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Sélectionner une machine

Définir et personnaliser les
speécifications machine

Choisir une matiere par son groupe
ou en aléatoire

Sélectionner une
recommandation d’outil
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PICCOINDEX

INDEXABLE INSERTS

Nouvealx (/1111
EneaniuLe

Nouveaux outils PICCOINDEX

en carbure avec plaquettes
interchangeables pour l'usinage de
pieces miniatures avec une durée
de vie d’outil accrue

Les outils PICCOINDEX
peuvent étre montés sur
les porte-outils PASSCUT et
NEOPASS



PICCOINDEX DMIN

INDEXABLE INSERTS HF

MIN P
PICIN-SCLCR/L s I *LOF fﬁ\i
Outils PICCO en carbure avec HFB N\

plaguettes rhombiques a 80° e
N - -
WE J

LDRED

r\ LF J DCONMS

DCONMS  LF LDRED H HFB WF DMIN HF CSPl) MIID®
PICIN 05-T20-SCLCR/L-03 5.00 35.00 20.0 45 2.1 1.85 4.50 0.0 1 CCGT 03X101-F1P
PICIN 06-T25-SCLCR/L-03 6.00 40.00 25.0 5.4 2.9 2.25 6.00 0.0 1 CCGT 03X101-F1P

() 1 - Avec arrosage intégré

(@) |dentification plaquette étalon

Pieces détachées

& »

PICIN-SCLCR/L CSTA-1.6 T-6/5

PICCOINDEX

INDEXABLE INSERTS au point théorique

PICIN-MGSIR/L

Outils PICCO en carbure avec

plaquettes de filetage intérieur

au point théorique

Désignation DMIN DCONMS H LF LDRED WF HF HFB CSP() MIID®@
PICIN 06-T25-MGSIL-06 7.30 6.00 5.3 40.00 25.0 4.41 0.0 3.0 1 06IL A 55
PICIN 06-T25-MGSIR-06 7.30 6.00 53 40.00 25.0 4.41 0.0 3.0 1 06IR A 55

e CB-corps carbure avec canal d’arrosage ® Tous les porte-outils possédent un angle d’inclinaison de 1.5 grace au logement ou a I'assise fournis
* Pour les plaquettes GTGA, utiliser I'assise AL 16-0

() 1 - Avec arrosage intégré

(2 |dentification plaquette étalon

Pieces détachées

Désignation @ }

PICIN-MGSIR/L SR 14-552 T-6/5

Member IMC Group
T | Tl s
A ]| ||



PICCOINDEX
INDEXABLE INSERTS HF 3
PICIN-SWUBR/L jﬁ*ﬁﬁu ! = f
Outils PICCO en carbure HFB |
avec petites plaquettes v
trigones WBMT/WBGT 'n D—r——— o 5"
WF
} LDRED DCONMS
DCONMS LF LDRED H HFB WF DMIN HF csp) MIID®
PICIN 06-T25-SWUBL-06 6.00 40,00 250 53 30 3.05 6.50 0.0 1 WBMT 060101R
PICIN 06-T25-SWUBR-06 6.00 40,00 250 53 30 3.5 6.50 0.0 1 WBMT 060101L

e Utiliser des plaquettes a droite WBMT 06...R sur les outils & gauche et les plaquettes a gauche WBMT 06...L sur les outils a droite
() 1 - Avec arrosage intégré
(@) |dentification plaquette étalon

Pieces détachées

S

PICIN-SWUBR/L SR 14-552 T-6/5

NEOPASS

PICCO LINES HOLDER

PICMU

Porte-outils avec systeme
d’arrosage amélioré
recommandés pour les
plaquettes PICCOCUT,
PICCOJET et outils

Dia. outil/plaquette

PICCOINDEX

DCONMS  DCONNWS®™  DCONXWS OAL LH LSCMS H LSCWS
PICMU 12-4 12 4 4.05 85 19.7 45.6 1 19
PICMU 12-5 12 5 5.05 85 19.7 45.6 1 20.5
PICMU 16-4 16 4 4.05 85 19.7 45.6 14 19
PICMU 16-5 16 5 5.05 85 19.7 45.6 14 20.5
PICMU 16-6 16 6 6.05 85 19.7 45.6 14 20.5
PICMU 16-7 16 7 7.05 85 19.7 45.6 14 20.8
PICMU 20-4 20 4 4.05 85 19.7 45.6 18 19
PICMU 20-5 20 ) 5.05 85 19.7 45.6 18 20.5
PICMU 20-6 20 6 6.05 85 19.7 456 18 20.5
PICMU 20-7 20 7 7.05 85 19.7 45.6 18 20.8
PICMU 20-8 20 8 8 85 19.7 45.6 18 20
PICMU 22-4 22 4 4.05 85 19.7 45.6 20 19
PICMU 22-5 22 5 5.05 85 19.7 45.6 20 20.5
PICMU 22-6 22 6 6.05 85 19.7 45.6 20 20.5
PICMU 22-7 22 7 7.05 85 19.7 45.6 20 20.8

() Diamétre minimum

Pieces détachées

Désignation @ & /

PICMU 12-4 66 SR M5x0.5x6-PF HW 2.5
PICMU 12-5 6@ SR M5x0.5x6-PF HW 2.5
PICMU 16-4 66 SR M5x0.5x6-PF HW 2.5
PICMU 16-5 6@ SR M5x0.5x6-PF HW 2.5
PICMU 16-6 66 SR M6x0.5x6-PF HW 3.0
PICMU 16-7 7@ SR M6x0.5x6-PF HW 3.0
PICMU 20-4 6@ SR M5x0.5x6-PF HW 2.5
PICMU 20-5 6@ SR M5x0.5x6-PF HW 2.5
PICMU 20-6 66 SR M6x0.5x6-PF HW 3.0
PICMU 20-7 7@ SR M6x0.5x6-PF HW 3.0
PICMU 20-8 - SR M8x0.5x6.5-PF HW 4.0
PICMU 22-4 6@ SR M5x0.5x6-PF HW 2.5
PICMU 22-5 6@ SR M5x0.5x6-PF HW 2.
PICMU 22-6 6@ SR M6x0.5x6-PF HW 3.0
PICMU 22-7 7@ SR M6x0.5x6-PF HW 3.0
@ A utiliser uniquement avec le PICCO CUT
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GRIP

GRIP HOLDER

LOGIQ

HIGH FEED

[HOmE0IIED haute avance

sans vibration !

Bloc et lame carrée révolutionnaires pour
un tronconnage plus profond a des taux
d’avance éleves, sans vibration. Parfaite
rectitude de la piece et qualité de surface
nettement améliorée pour des économies
de matiere optimisées. Plaquette de 3 mm
pour tronconner une barre de 160 mm de
diametre

Productivite
augmentée

de 300%

" Y V7 WV VI
rAanNGarinmnr
PARTING LINE

Nouvelle plaquette concue pour Tronconnage grandes
le tronconnage haute avance profondeurs jusqu‘a 160 mm




LOGIQy=GRIP

HiGH FEED GRiIP HOLDER

TGTBQ-JHP

Blocs pour lames carrées de

trongonnage et gorges

TANG-F-GRIP et DO-F-GRIP

Entrée

Bar Max

avec arrosage haute pression lubrifiant
OAH H B 0AW OAL LB CUTDIA
TGTBQ 20L-D52-JHP 50.0 20.0 205 26.50 122.00 34.00 52.0
TGTBQ 20R-D52-JHP 50.0 20.0 20.5 26.50 122.00 34.00 52.0
TGTBQ 25L-D52-JHP 50.0 25.0 255 31.50 132.00 34.00 52.0
TGTBQ 25R-D52-JHP 50.0 25.0 255 31.50 132.00 34.00 52.0
TGTBQ 20L-D82-JHP 64.0 20.0 20.5 26.50 140.00 53.00 82.0
TGTBQ 20R-D82-JHP 64.0 20.0 205 26.50 140.00 53.00 82.0
TGTBQ 25L-D82-JHP 64.0 25.0 255 31.50 150.00 53.00 82.0
TGTBQ 25R-D82-JHP 64.0 25.0 255 31.50 150.00 53.00 82.0
TGTBQ 32L-D82-JHP 64.0 32,0 325 38.50 150.50 53.50 82.0
TGTBQ 32R-D82-JHP 64.0 320 325 38.50 150.50 53.50 82.0
TGTBQ 25L-D120-JHP 95.0 25.0 255 31.50 165.00 67.00 120.0
TGTBQ 25R-D120-JHP 95.0 25.0 255 31.50 165.00 67.00 120.0
TGTBQ 32L-D120-JHP 95.0 32,0 325 38.50 165.00 67.00 120.0
TGTBQ 32R-D120-JHP 95.0 32.0 325 38.50 165.00 67.00 120.0
TGTBQ 25L-D160-JHP 107.0 25.0 255 31.50 190.50 92.50 160.0
TGTBQ 25R-D160-JHP 107.0 25.0 255 31.50 190.50 92.50 160.0
TGTBQ 32L-D160-JHP 107.0 32,0 325 38.50 190.50 92.50 160.0
TGTBQ 32R-D160-JHP 107.0 32.0 325 38.50 190.50 9250 160.0
TGTBQ 40L-D160-JHP 107.0 40.0 405 46.50 190.50 92.50 160.0
TGTBQ 40R-D160-JHP 107.0 40.0 405 46.50 190.50 92.50 160.0
Tableau fixant la profondeur de coupe en fonction du diameétre de la piéce
Désignation CUTDIA
TGTBQ...D52-JHP 54 | 55 | 56 | 57 | 59 | 61 | 64 | 67 | 71 | 75 | 81 | 88 | 96 |107 [ 122|141 | 169
TGTBQ...D82-JHP 110 | 114 | 119 | 124 | 130 | 137 | 145 | 154 | 165 | 178 | 194 | 213 | 237 | 267 | 308 | 363 | 443
TGTBQ...D120-JHP 210 | 219 | 229 | 240 | 253 | 267 | 283 | 302 | 324 | 349 | 380 | 417 | 462 | 518 | 592 | 689 | 827
TGTBQ...D160-JHP 361 | 377 | 396 | 418 | 441 | 468 | 499 | 534 | 576 | 624 | 682 | 753 | 840 | 951 |1096 1294 | 1583
CDX 21 (20 [ 19|18 [17 [ 16 |15 [ 14 |13 |12 |11 [10]| 9 | 8 | 7 | 6 | 5 | 4
Désignation CUTDIA
TGTBQ...D82-JHP 83 | 84 | 8 | 85 | 86 | 87 | 88 | 8 | 91 | 92 | 94 | 9 | 98 | 101 | 103
TGTBQ...D120-JHP 141 | 143 | 145 | 148 | 150 | 153 | 156 | 160 | 164 | 168 | 172 | 177 | 183 | 188 | 195
TGTBQ...D160-JHP 225 | 229 | 234 | 239 | 245 | 251 | 257 | 264 | 271 | 279 | 288 | 298 | 308 | 320 | 332
CDX 37 | 36 | 35 | 34 | 33 | 32 | 31 [ 30 | 29 | 28 | 27 | 26 | 25 | 24 | 23 | 22

Désignation

CUTDIA

TGTBQ...D120-JHP WPil

TGTBQ...D160-JHP k4
CDX 56-60 | 53-55 | 52 | 51 | 50 | 49 | 48 | 47 | 46 | 45 | 44 | 43 | 42 | 41

122 | 123 (123 | 124 | 125 | 125 | 126 | 127 | 128 | 129 | 130 | 131 | 132
177 | 181 | 183 | 184 | 186 | 188 | 190 | 193 | 195 | 198 | 200 | 203 | 206

N o o~ ODN =

Pieces détachées

. Bloc : TGTBQ...D...

. Lame : T/DGAQ...

. Goupille de positionnement : Side thrust Pin 3mm
. Vis : SR M4x10 ISO 14580

. Vis : SR M4x9-Seal-JHP

. Rondelle d’étanchéité : CSW 1/8”

. Joint thorique : O-ring 10x2 NBR

Désignation

» & @ &

Vd

/

o

TGTBQ-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  SIDE THRUST PIN 3mm  JHP COPPER SEAL 1/8" SR ISO 14580 M4X10

SW6-SD

BLD T20/S7

O-RING 10X2 NBR

Member IMC Group
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LogiafFGrIP

HIGH FEED GRIP HOLDER
TGTBQ-JHP-MC

Blocs porte-lames pour lames
de trongonnage et gorges
carrées - Arrosage haute Entrées
pression avec trois entrées lubrifiant

OAL assemblé

4&140
Bar Max

OAH H B OAW

OAL LB CUTDIA
TGTBQ 20R/L-D52-JHP-MC 50.0 20.0 20.5 26.50 112.00 42.00 52.0
TGTBQ 25R/L-D52-JHP-MC 50.0 25.0 26.5 31.50 125.00 40.00 52.0
TGTBQ 20R/L-D82-JHP-MC 64.0 20.0 20.5 26.50 127.50 57.50 82.0
TGTBQ 25R/L-D82-JHP-MC 64.0 25.0 26.5 31.50 142.50 57.50 82.0
TGTBQ 25R/L-D120-JHP-MC 95.0 25.0 26.5 31.50 158.00 73.00 120.0

Pieces détachées

o & 2 &

/

i

%

TGTBQ-JHP-MC SR M4X9-SEAL-JHP  SIDE THRUST PIN 3mm  JHP COPPER SEAL 1/8" SR SO 14580 M4X10

BLD T20/87

SW6-SD

O-RING 10X2 NBR

TANGFGRIP D52

HIGH FEED, PARTING
TGAQ-JHP

Lames carrées de tronconnage OAH
et gorges pour plaquettes
tangentielles TANG-GRIP
avec arrosage interne 5

|

WB  CWN-CWX
i

A

WB

"

1y ﬁ
140
Bar Max

OAL OAH CWNO cwx@ WB HF CUTDIA® MIID) CSPB)
TGAQ D52-2-2Z-JHP 50.00 50.0 1.80 2.50 1.65 435 52.0 TAG 2 1
TGAQ D52-3-2Z-JHP 50.00 50.0 2.80 3.50 2.50 43.5 52.0 TAG 3 1
TGAQ D52-4-2Z-JHP 50.00 50.0 3.70 450 3.40 435 52.0 TAG 4 1
TGAQ D82-2-4Z-JHP 61.00 61.0 1.80 2.50 1.65 58.0 82.0 TAG 2 1
TGAQ D82-3-4Z-JHP 61.00 61.0 2.80 3.50 2.50 58.0 82.0 TAG 3 1
TGAQ D82-4-4Z-JHP 61.00 61.0 3.70 450 3.40 58.0 82.0 TAG 4 1
TGAQ D120-3-4Z-JHP 90.50 90.5 2.80 3.50 2.50 84.0 120.0 TAG 3 1
TGAQ D120-4-4Z-JHP 90.50 90.5 3.70 450 3.40 84.0 120.0 TAG 4 1
TGAQ D120-5-4Z-JHP 90.50 90.5 4.70 5.50 4.00 84.0 120.0 TAG 5 1
TGAQ D160-3-4Z-JHP 100.00 100.0 2.80 3.50 2.50 97.0 160.0 TAG 3 1
TGAQ D160-4-4Z-JHP 100.00 100.0 3.70 450 3.40 97.0 160.0 TAG 4 1
TGAQ D160-5-4Z-JHP 100.00 100.0 4.70 5.50 4.00 97.0 160.0 TAG 5 1

* Pour toutes les plaquettes TANG-GRIP

™) Largeur minimum

(@ |argeur maximum

() Diamétre de tronconnage maximum

(4 |dentification plaquette étalon

) 1 - Avec arrosage intégré
Débit vs Pression

70 bars 100 bars 140 bars
Débit (litres/min) Débit (litres/min) Débit (litres/min)
4-7 5-8 6-9
6-7 7-8 8-9

Pieces détachées

Pl - o/

TGAQ D52-2-2Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 2
TGAQ D52-3-2Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 3-4-SH*
TGAQ D52-4-2Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 3-4-SH*
TGAQ D82-2-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 2*
TGAQ D82-3-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 3-4-SH*
TGAQ D82-4-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 3-4-SH*
TGAQ D120-3-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 3-4-SH*
TGAQ D120-4-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 3-4-SH*
TGAQ D120-5-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 5-7*
TGAQ D160-3-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 3-4-SH*
TGAQ D160-4-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 3-4-SH*
TGAQ D160-5-4Z-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8" ETG 5-7*
* En option, a commander séparément




TANGF=GRIP D52 ] S 2l 1
HIGH FEED PARTING Kx - A
TGAQ T T

Lames carrées de trongonnage OAH HE OAH HF

et gorges pour plaquettes
tangentielles TANG-GRIP

*_CUTDIA

%_n:}i V—IJCWNCWX

% CUTDIA
OAL———»!

WB  CWN-CWX
v

i

=

WB

OAL OAH CWN CWx®@ WB HF CUTDIA® MIIDY) CSP®)
TGAQ D52-2-2Z 50.00 50.0 1.80 2.50 1.65 435 52.0 TAG 2 0
TGAQ D52-3-22 50.00 50.0 2.80 3.50 2.50 435 52.0 TAG 3 0
TGAQ D52-4-2Z 50.00 50.0 3.70 4.50 3.40 435 52.0 TAG 4 0
TGAQ D82-2-42 61.00 61.0 1.80 2.50 1.65 58.0 82.0 TAG 2 0
TGAQ D82-3-4Z 61.00 61.0 2.80 3.50 2.50 58.0 82.0 TAG 3 0
TGAQ D82-4-4Z 61.00 61.0 3.70 450 3.40 58.0 82.0 TAG 4 0
TGAQ D120-3-4Z 90.50 90.5 2.80 3.50 2.50 84.0 120.0 TAG 3 0
TGAQ D120-4-4Z 90.50 90.5 3.70 450 3.40 84.0 120.0 TAG 4 0
TGAQ D120-5-4Z 90.50 90.5 4.70 5.50 4.00 84.0 120.0 TAG 5 0
TGAQ D160-3-4Z 100.00 100.0 2.80 3.50 2.50 97.0 160.0 TAG 3 0
TGAQ D160-4-4Z 100.00 100.0 3.70 450 3.40 97.0 160.0 TAG 4 0
TGAQ D160-5-4Z 100.00 100.0 4.70 5.50 4.00 97.0 160.0 TAG 5 0

* Pour tous types de plaquettes TANG-GRIP
) Largeur minimum

@) Largeur maximum

(3 Diamétre de tronconnage maximum

(@) |dentification plaquette étalon

) 0 - Sans arrosage

Pieces détachées

o

S/

TGAQ D52-2-2Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 2*
TGAQ D52-3-2Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 3-4-SH*
TGAQ D52-4-2Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 3-4-SH*
TGAQ D82-2-4Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 2"
TGAQ D82-3-4Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 3-4-SH*
TGAQ D82-4-4Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 3-4-SH*
TGAQ D120-3-4Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 3-4-SH*
TGAQ D120-4-4Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 3-4-SH*
TGAQ D120-5-4Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 5-7
TGAQ D160-3-4Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 3-4-SH*
TGAQ D160-4-4Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 3-4-SH*
TGAQ D160-5-4Z SR ISO 14580 M4X10 ETG 5-7*

* En option, a commander séparément

Member IMC Group

T | CullL
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DO&QQLP D120
DGAQ-JHP

Lames carrées de trongonnage
et gorges pour plaquettes
tangentielles DO-GRIP

avec arrosage interne

INL,

4&1 40
Bar Max

Y
oower
OAL OAH CWN® CcWx@ WB HF CUTDIA® MIID® CSP®)
DGAQ D52-2-2Z-JHP 50.00 50.0 1.90 2.50 1.72 435 52.0 DGN 2 1
DGAQ D52-3-2Z-JHP 50.00 50.0 3.00 3.18 2.50 43.5 52.0 DGN 3 1
DGAQ D52-4-2Z-JHP 50.00 50.0 4.00 4.00 3.20 435 52.0 DGN 4 1
DGAQ D82-3-2Z-JHP 61.00 64.4 3.00 3.18 2.50 58.0 82.0 DGN 3 1
DGAQ D82-4-2Z-JHP 61.00 64.4 4.00 4.00 3.20 58.0 82.0 DGN 4 1
DGAQ D82-5-2Z-JHP 61.00 64.4 5.00 5.00 4,00 58.0 82.0 DGN 5 1
DGAQ D120-4-4Z-JHP 90.50 90.5 4.00 4,00 3.20 84.0 120.0 DGN 4 1
DGAQ D120-5-4Z-JHP 90.50 90.5 5.00 5.00 4.00 84.0 120.0 DGN 5 1

e Avec les plagquettes réversibles 2 et 3mm, la profondeur de passe est limitée a 19mm. Pour de plus grandes profondeurs, utiliser une plaquette monocoupe type

DGNM.

() Largeur minimum

@) | argeur maximum

(3 Diametre de tronconnage maximum
(@) |dentification plaquette étalon

(8) 1 - Avec arrosage intégré

Débit vs Pression

70 bars
Désignation Débit (litres/min)

DGAQ D.../-2/-3...-JHP 4-7
DGAQ D.../-4/-5...-JHP 6-7

100 bars 140 bars
Débit (litres/min) Débit (litres/min)
5-8 6-9
7-8 8-9

Pieces détachées

& @

&

DGAQ-JHP SR M4X9-SEAL-JHP  JHP COPPER SEAL 1/8"

EDG 33A*

*

En option, a commander séparément




DOF=GRIP D120 P2 T
TWISTED 2-SIDED T KX -t
DGAQ r
Lames carrées de trongonnage OAH - - HF
et gorges pour plaquettes l
tangentielles DO-GRIP
OAL—=1 cyyN-cwx
\ r
wehk 1
OAL OAH CWN(® cwx® WB HF CUTDIA® MIID® CSP6)
DGAQ D52-2-2Z 50.00 50.0 1.90 2.50 1.72 435 52.0 DGN/R/L 2 0
DGAQ D52-3-2Z 50.00 50.0 3.00 3.18 2.50 43.5 52.0 DGN/R/L 3 0
DGAQ D52-4-2Z 50.00 50.0 4.00 4.00 3.20 435 52.0 DGN/R/L 4 0
DGAQ D82-3-2Z 61.00 64.4 3.00 3.18 2.50 58.0 82.0 DGN/R/L 3 0
DGAQ D82-4-2Z 61.00 64.4 4.00 4.00 3.20 58.0 82.0 DGN/R/L 4 0
DGAQ D82-5-2Z 61.00 64.4 5.00 5.00 4.00 58.0 82.0 DGN/R/L 5 0
DGAQ D120-4-4Z 90.50 90.5 4.00 4.00 3.20 84.0 120.0 DGN/R/L 4 0
DGAQ D120-5-4Z 90.50 90.5 5.00 5.00 4.00 84.0 120.0 DGN/R/L 5 0

e Avec les plaguettes réversibles 2 et 3mm, la profondeur de passe est limitée a 19mm. Pour de plus grandes profondeurs, utiliser une plaquette monocoupe type
DGNM.

() Largeur minimum

@ Largeur maximum

() Diameétre de tronconnage maximum

@ Indentification plaquette étalon

) 0 - Sans arrosage

Pieces détachées

P ‘

I SRISO 14580 M4X10 EDG 33A"

* En option, & commander séparément

Member IMC Group

T | Tl K
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JETCROWN

LOGIQ JET COOLANT

Coluronne réwlllllnmnlre
pougunellii

Nouvelle couronne a changement rapide
Systeme unique de montage pour

lame carrée avec arrosage précis

sur l'aréte de coupe

Durée de vie de plaquette améliorée
Remplacement de lame rapide et

sans réglage

Lubrification précise et
hautement efficace par le
dessus et en dépouille

Rentabilité
augmentée de

200%




GRIP

GRIP HOLDER

LOGIQ

HIGH FEED

JETCROWN

LOG!Q JET COOLANT
TGTBQ-ECD-JHP
Porte-lames pour lames
carrées de trongonnage et
gorges TANG-F-GRIP avec

A-A

+l oaw

j— >
I

CUTDIA

‘&-340
Bar Max

arrosage haute pression

OAH H

OAW

OAL

LB CUTDIA

64.0 20.0
64.0 20.0
64.0 25.0
64.0 25.0

TGTBQ 20L-D82-ECD-JHP
TGTBQ 20R-D82-ECD-JHP
TGTBQ 25L-D82-ECD-JHP
TGTBQ 25R-D82-ECD-JHP

205
20.5
255
2565

26.50
26.50
31.50
31.50

140.00
140.00
150.00
150.00

53.00
53.00
53.00
53.00

82.0
82.0
82.0
82.0

CUTDIA

265 230 205 185

170

160

145

140 130
8 9

125
10

120
11

115
12

110
13

105
14

104
15

101
16

99
17

CUTDIA

TGTBQ ..R/L-D82-ECD
CDX

96
18

94
19

93
20

91
21

90
22

88
23

87
24

84
29

83
30

83
31

83
32

83
33

83
34

Désignation

CUTDIA

TGTBQ ..R/L-D82-ECD
CDX

82
35

82
36

82
37

82
38

83
39

83
40

Pieces détachées

e -

s

TGTBQ-ECD-JHP SR M7-R-L BLD T20/S7

SW6-SD

TANG,

HiGH FEED.

JETCROWN

LOGIQ JET COOLANT

TGAQ-ECD

Lames carrées de trongonnage
et gorges compatibles

avec les plaquettes

GRIP

PARTING

T —
e T &

——

R

TN _CUTDIA

R

CWN-CWX
P

monocoupes TANG-GRIP

CWN® cwx@

WB

H

CUTDIA

MIIDE! HF

TGAQ D82-2-4Z-ECD 1.80
2.80

3.70

2.50
3.50
3.40

TGAQ D82-3-4Z-ECD
TGAQ D82-4-4Z-ECD

1.65
2.50
3.40

58.0
58.0
58.0

82.0
82.0
82.0

TAG N2C
TAG N3C
TAG N4C

57.7
57.7
57.7

e Pour tous types de plaquettes TANG-GRIP

() Largeur minimum
@) |argeur maximum
@) |dentification plaquette étalon

Pieces détachées

™

/

CD D82-2-ECD-TG*
CD D82-3-ECD-TG*
CD D82-4-ECD-TG*

TGAQ D82-2-4Z-ECD
TGAQ D82-3-4Z-ECD

TGAQ D82-4-4Z-ECD

ETG 2
ETG 3-4-SH*
ETG 3-4-SH*

* En option, a commander séparément

Member IMC Group

T | Tl b
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LOGIQ=GRIP

HIGH FEED Y-AXIS

ROKIESIANIES

Nouvelle taille intermédiaire pour
le porte-lame LoGIQFGRIP dédié au
tronconnage haute avance en axe Y sur
machines multifonctions, sans vibration

Axe Y

Aucune

vibration

Porte-outil et lame identiques
pour le tronconnage selon
les axes Y et X




LogiofFGRIP

HiGH FEED

TGTBY-JHP
Porte-lames prismatiques

pour lames carrées JHP de
trongonnage et gorges sur
machines multifonctions

~OAH< = QAW AA A-A
P o HTPRM< ,&-140
Bar Max
L ' 7
LB
Rl

TGTBY R32-D82R-JHP avec TGAQ

OAH HF 0AW LF LB CUTDIA OAL OAL_2 HTPRM
TGTBY L32-D82R-JHP 42.0 65.8 16.00 150.00 62.00 82.0 153.00 156.40 32.00
TGTBY R32-D82L-JHP 42.0 65.8 16.00 150.00 62.00 82.0 153.00 156.40 32.00
TGTBY R32-D82R-JHP 42.0 65.8 16.00 150.00 62.00 82.0 153.00 156.40 32.00
TGTBY L32-D82L-JHP 42.0 65.8 16.00 150.00 62.00 82.0 153.00 156.40 32.00

e Peut aussi étre utilisé pour I'axe X (machines multifonctions) - la goupille de localisation doit étre retirée

() Longueur de porte-a-faux avec la lame TGAQ

@ Longueur de porte-a-faux avec la lame DGAQ

intermédiaires en axe Y OALJ

Réglage d'un outil en axe Y sur machines multifonctions

Trongonnage et configuration dans la direction de I'axe Y Trongonnage et configuration dans la direction de I'axe X - En option
"aréte de coupe est située a : "aréte de coupe est située a 27.5mm
1. 30.82mm du centre de la machine TGTBY du centre de la machine (%) TGTBY

(&%) dans I'axe Y
2. 3mm de la lame TGAQ et
6.4mm de la lame DGAQ

, : *27.5 REF

(schémas ci-dessous) —_ >

S

*
30.82 REF
$
*3 REF
Sonde machine T
Option 1
Option 2
Pour lames Pour lames Position x Position

TGAQ DGAQ correcte correcte

3/ qI
L -
Réglage de I'aréte de coupe sur le centre de la machine Réglage de I'aréte de coupe sur le centre de la machine
* Pour un arrét en axe Y, compenser de 30.82mm dans la direction * Pour un arrét dans I'axe X, compenser de 27.5mm dans la
de I'axe Y et de 3mm pour les lames TGAQ ou de 6.4mm pour direction de I'axe X.
les lames DGAQ dans la direction de I'axe X. La goupille de localisation doit étre retirée.

Régler I'aréte de coupe sur le centre de la machine :
Option 1 - Calibrer I'aréte de coupe (pour une plus grande précision)
Option 2 - Calibrer la lame et compenser de 3mm / 6.4mm

Pieces détachées

S » o © J pp & [ &

TGTBY-JHP SR ISO 14580 M4X10 SR M4X9-SEAL-JHP  OR 16X2 NBR JHP COPPER SEAL 1/8" BLD T20/87 SW6-SD PLG G1/8 TL360 HW 5.0 SIDE THRUST PIN 3mm

Member IMC Group

T |



1ANG<Gris~

Y AXIS PARTING LINE

Umtrongonnauel ()|
plus polyvalent

NOUVEAUX adaptateurs modulaires
TANG-GRIP pour le tronconnage
selon laxe Y sur les machines
multifonctions et les tours

Axe Y

Y Y P WV V7
rAanNnGaarinmn
PARTING LINE

Nouvelle plaquette concue pour
le tronconnage haute avance



[
Ll ik

Irsir

Y AXIS PARTING LINE

TAGPAD-Y-JHP
Adaptateurs selon I'axe Y
pour trongonnage et gorges
sur machines multifonctions
et tours avec arrosage JHP
et plaquettes TANG-GRIP

CW WF WB WB_2 OAL OAH HF CUTDIA MIID™ /
TAGPAD-Y-D82R/L-3C 3.00 4.80 240 6.0 77.40 52.0 34.0 82.0 TAG 3 ETG 3-4-SH*
TAGPAD-Y-D82R/L-4C 4.00 4.30 3.40 6.0 77.40 52.0 34.0 82.0 TAG 4 ETG 3-4-SH*

* Peut étre proposé en semi-standard pour un trongonnage jusqu’au diamétre 125mm : TAGPAD-Y-125R\L-3C, TAGPAD-Y-125R\L-4C
*En option, a commander séparément
() |dentification plaquette étalon

Member IMC Group
T | Tl R
A ]| ||
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SWISSGRIP

NARROW WIDTHS

Uninotyeamtion
plus économ

Nouveau porte-outil ingénieux
avec lame a 2 logements pour le
tronconnage et les gorges
Faibles largeurs de 0.6 a 1.2 mm
pour tours a décolleter

Insertion et extraction faciles et
rapides sans réglage

Réelles
economies

Aucun
réglage

Changement de lame rapide
des deux cotés de Loutil

gNni4aye

gélle!

- Largeurs de plaquette de

0.6 et 0.8 pour un diametre
de piece de 10 mm

- Largeurs de plaquette de

1.0 et 1.2 pour un diametre
de piece de 16 mm
Incréments de 0.2 mm



SWISSGRIP | oL

NARROW WIDTHS * — ?
THQR/L H ) He | 5“ - OAH
Porte-outils de trongonnage - i ' N |

et gorges pour mini-lames E IR I« HBL -~ \cUTDIA
(SGAQ) SELF-GRIP pour

s v ‘ J
les tours a décolleter H —ﬂ] {th 3 AH __ﬂ‘ (th
I

THQR/L 12,16 THQR/L 10

H OAL HF OAH HBL HBH CUTDIA HBKW B
THQR/L 10-D16 10.0 100.00 10.0 16.5 22.6 20 16.0 12.00 10.0
THQR/L 12-D16 12.0 100.00 12.0 16.5 = - 16.0 - 12.0
THQR/L 16-D16 16.0 100.00 16.0 20.5 = - 16.0 - 16.0
cw CUTDIA f

THQL/R 10-D16 + SGAQ 0.6 06 10 068

THQL/R 10-D16 + SGAQ 0.8 08 10 968 [\

THQL/R 12-D16 + SGAQ 0.6 06 10 1168 \ !
THQL/R 12-D16 + SGAQ 0.8 08 10 1168 ;% &ﬁ

THQL/R 16-D16 + SGAQ 0.6 06 10 16,68 © © Q) . HF
THQL/R 16-D16 + SGAQ 0.8 08 10 15.68 {CUTDIA ;

cw CUTDIA f

THQL/R 10-D16 + SGAQ 1.0 1 16 960 T
THQL/R 10-D16 + SGAQ 1.2 1.2 16 9.68 ;
THQL/R 12-D16 + SGAQ 1.0 1 16 1160 cw
THQL/R 12-D16 + SGAQ 1.2 1.2 16 11.68 _ ] ;

THQL/R 16-D16 + SGAQ 1.0 1 16 15.60
THQL/R 16-D16 + SGAQ 1.2 1.2 16 15.68

Pieces détachées

/

THQR/L ESG-SWISS 0.6-1.2

SWISSGRIP

RROW WIDTHS

SGAQ

Mini-lames SELF-GRIP
pour trongonnage et gorges
sur tours a décolleter

OAH OAL HF CUTDIA WB cw MIIDY) 4

SGAQ D10-0.6 11.5 21.80 10.4 10.0 0.50 0.60 GFT 0.6J-0.1 ESG-SLM*
SGAQ D10-0.8 11.5 21.80 10.4 10.0 0.68 0.80 GFT 0.8J-0.1 ESG-SLM*
SGAQ D16-1.0 11.5 21.80 10.4 16.0 0.85 1.00 GFT 1.0J-0.1 ESG-SLM*
SGAQ D16-1.2 11.5 21.80 10.4 16.0 1.00 1.20 GFT 1.2J-0.14 ESG-SLM*

() |dentification plaquette étalon
* En option, a commander séparément

Member IMC Group

T | Tl



SLIMGRIP

NARROW INSERTS

GFT-J

Plaquettes monocoupes
de trongonnage et gorges
pour matériaux ductiles

Désignation
GFT 0.6J-0.1
GFT 0.8J-0.1
GFT 1.0J-0.1
GFT 1.2J-0.14

“-

i . Conditions d'usinage
Dimensions Tenace «<— Dure P
recommandées
& = f gorge
cw RE S 15} (mm/tr)
0.60 0.10 ° ° 0.025-0.05
0.80 0.10 o o 0.025-0.07
1.00 0.10 ° ° 0.03-0.09
1.20 0.14 ° ° 0.03-0.10

Indexation aisée et rapide des
deux cétés de l'outil
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LOGIGQ

THREE FLUTE

HAM

CHAMDRILL

HEIGAIE O productivite

Cylindricité et concentricité
optimisées

Auto-centrantes pour
un guidage parfait

Tetes plates pour

e trous a fond plat

Tetes plates et auto-centrantes avec
3 levres effectives, pour un percage
rapide et précis grace a une parfaite
évacation des copeaux

Excellente qualité de surface
Diametres de 12 a 25.9 mm

1.5XD 3XD 5XD 8XD



LOGIQICHAM e
D3N A-8D ‘ ﬁ
Forets a tétes indexables ‘

3 levres avec arrosage intégré, v - 4 — i

corps Weldon DCN-DOX k7 —& ——— 1 IH - DCONMS h6 DF

Profondeur de pergage 8xD I —1 ¥

DCN" DCX?  DCONMS DF LU LPR PL OAL  SSCW @
D3N 120-096-16A-8D 12.00 12.40 16.00 20.00 102.90 120.90 2.7110 168.90 12 K D3N 12-13.99
D3N 125-100-16A-8D 12.50 12.90 16.00 20.00 106.90 125.70 2.7110 173.70 12 K D3N 12-13.99
D3N 130-104-16A-8D 13.00 13.40 16.00 20.00 111.60 131.10 2.910 179.10 13 K D3N 12-13.99
D3N 135-108-16A-8D 13.50 13.90 16.00 20.00 115.60 135.80 2.910 183.80 13 K D3N 12-13.99
D3N 140-112-16A-8D 14.00 14.40 16.00 20.00 120.10 141.10 3.100 189.10 14 K D3N 14-15.99
D3N 145-116-16A-8D 14.50 14.90 16.00 20.00 124.10 145.80 3.100 193.80 14 K D3N 14-15.99
D3N 150-120-20A-8D 15.00 15.90 20.00 25.00 128.70 151.20 3.470 201.20 15 K D3N 14-15.99
D3N 160-128-20A-8D 16.00 16.90 20.00 25.00 137.30 161.30 3.440 211.30 16 K D3N 16-17.99
D3N 170-136-20A-8D 17.00 17.90 20.00 25.00 145.70 171.30 3.520 221.30 17 K D3N 16-17.99
D3N 180-144-25A-8D 18.00 18.90 25.00 32.00 154.40 181.40 3.900 237.40 18 K D3N 18-19.99
D3N 190-152-25A-8D 19.00 19.90 25.00 32.00 162.90 191.40 4100 247.40 19 K D3N 18-19.99
D3N 200-160-25A-8D 20.00 20.90 25.00 32.00 171.20 201.20 4.320 257.20 20 K D3N 20-21.99
D3N 210-168-25A-8D 21.00 21.90 25.00 32.00 179.80 211.30 4.550 267.30 21 K D3N 20-21.99
D3N 220-176-25A-8D 22.00 22.90 25.00 32.00 188.60 221.60 4.690 277.60 22 K D3N 22-23.99
D3N 230-184-32A-8D 23.00 23.90 32.00 42.00 197.00 231.50 4910 291.50 23 K D3N 22-23.99
D3N 240-192-32A-8D 24.00 24.90 32.00 42.00 205.50 241.50 5.210 301.50 24 K D3N 24-25.99
D3N 250-200-32A-8D 25.00 25.90 32.00 42.00 214.20 251.70 5.120 311.70 25 K D3N 24-25.99

() Diameétre de téte minimum
(2 Diameétre de téte maximum
() Code taille logement

Member IMC Group
o=
A ]| ||
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LOGIQ3CHAM
ok

D3N R-8D OAL ‘

v LPR |
Forets a tétes indexables PL \

|l
3 levres avec arrosage ! X SEENVELE SF
intégré, corps cylindrique | v i
Profondeur de percage 8xD

DCN() DCX?  DCONMS DF L LPR PL OAL  SSCO @

D3N 120-096-16R-8D 12.00 12.40 16.00 20.00 102.90 120.90 2.710 168.90 12 K D3N 12-13.99
D3N 125-100-16R-8D 12.50 12.90 16.00 20.00 106.90 125.70 2.710 173.70 12 K D3N 12-13.99
D3N 130-104-16R-8D 13.00 13.40 16.00 20.00 111.60 131.10 2910 179.10 13 K D3N 12-13.99
D3N 135-108-16R-8D 13.50 13.90 16.00 20.00 115.60 135.80 2910 183.80 13 K D3N 12-13.99
D3N 140-112-16R-8D 14.00 14.40 16.00 20.00 120.10 141.10 3.100 189.10 14 K D3N 14-15.99
D3N 145-116-16R-8D 14.50 14.90 16.00 20.00 124.10 145.80 3.100 193.80 14 K D3N 14-15.99
D3N 150-120-20R-8D 15.00 15.90 20.00 25.00 128.70 151.20 3.470 201.20 15 K'D3N 14-15.99
D3N 160-128-20R-8D 16.00 16.90 20.00 25.00 137.30 161.30 3.440 211.30 16 K D3N 16-17.99
D3N 170-136-20R-8D 17.00 17.90 20.00 25.00 145.70 171.20 3.520 221.20 17 K'D3N 16-17.99
D3N 180-144-25R-8D 18.00 18.90 25.00 32.00 154.40 181.40 3.900 237.40 18 K D3N 18-19.99
D3N 190-152-25R-8D 19.00 19.90 25.00 32.00 162.90 191.40 4.100 247.40 19 K D3N 18-19.99
D3N 200-160-25R-8D 20.00 20.90 25.00 32.00 171.20 201.20 4.320 257.20 20 K D3N 20-21.99
D3N 210-168-25R-8D 21.00 21.90 25.00 32.00 179.80 211.30 4.550 267.30 2 K'D3N 20-21.99
D3N 220-176-25R-8D 22.00 22.90 25.00 32.00 188.60 221.60 4.690 277.60 22 K D3N 22-23.99
D3N 230-184-32R-8D 23.00 23.90 32.00 42.00 197.00 231.50 4.910 291.50 23 K D3N 22-23.99
D3N 240-192-32R-8D 24.00 24.90 32.00 42.00 205.50 241.50 5.210 301.50 24 K D3N 24-25.99
D3N 250-200-32R-8D 25.00 25.90 32.00 42.00 214.20 251.70 5.120 311.70 25 K D3N 24-25.99

DCN-DCX K7 -~

() Diamétre de téte minimum
(2) Diameétre de téte maximum
@) Code taille logement

Auto-centrante pour
un guidage parfait



THREE FLUTE aCHAMDHILL

F3P

Tétes de percage indexables
plates a 3 levres pour I'acier
carbone et allié (ISO P)

et la fonte (ISO K)

Désignation

F3P 120-1Q
F3P 125-1Q
F3P 130-1Q
F3P 135-1Q
F3P 140-1Q
F3P 145-1Q
F3P 150-1Q
F3P 155-1Q
F3P 160-1Q
F3P 165-1Q
F3P 170-1Q
F3P 175-1Q
F3P 180-1Q
F3P 185-1Q
F3P 190-1Q
F3P 195-1Q
F3P 200-1Q
F3P 205-1Q
F3P 210-1Q
F3P 215-1Q
F3P 220-1Q
F3P 225-1Q
F3P 230-1Q
F3P 235-1Q
F3P 240-1Q
F3P 245-1Q
F3P 250-1Q
F3P 255-1Q

(M Tolérance LPR : +0.05 mm
(2 Code taille logement

KCH
l=LPR
Dimensions

S

DC LPR() PL BCH KCH SSC@ 3
12.00 4.90 0.790 0.40 15.0 12 °
12.50 4.90 0.790 0.40 15.0 12 °
13.00 5.39 0.990 0.40 15.0 13 °
13.50 5.39 0.990 0.40 15.0 13 °
14.00 6.42 1.110 0.40 15.0 14 (]
14.50 6.42 1.110 0.40 15.0 14 °
15.00 6.72 1.190 0.40 15.0 15 °
15.50 6.72 1.190 0.40 15.0 15 (]
16.00 7.03 1.090 0.40 15.0 16 °
16.50 7.03 1.090 0.40 15.0 16 °
17.00 7.70 1.160 0.40 15.0 17 (]
17.50 7.70 1.160 0.40 15.0 17 °
18.00 8.02 1.230 0.40 15.0 18 °
18.50 8.02 1.230 0.40 15.0 18 °
19.00 8.09 1.270 0.40 15.0 19 °
19.50 8.09 1.270 0.40 15.0 19 °
20.00 8.59 1.340 0.40 15.0 20 °
20.50 8.59 1.340 0.40 15.0 20 °
21.00 9.02 1.410 0.40 15.0 21 °
21.50 9.02 1.410 0.40 15.0 21 (]
22.00 9.97 1.680 0.40 15.0 22 °
22.50 9.97 1.680 0.40 15.0 22 °
23.00 10.17 1.750 0.40 15.0 23 (]
23.50 10.17 1.750 0.40 15.0 23 °
24.00 10.59 1.820 0.40 15.0 24 °
24.50 10.59 1.820 0.40 15.0 24 [
25.00 10.81 1.660 0.40 15.0 25 °
25.50 10.81 1.660 0.40 15.0 25 °

Tete plate pour

trous a fond plat

Member IMC Group

A= lhe"



SOLIDorii i

SOLID CARBIDE

T 0E ultra profond

Forets monoblocs version
ultra longue 30, 40, 50xD
CONCUS pour un percage
profond

Surface polie et traitée
pour une évacuation
parfaite des copeaux

Canaux d'arrosage
hélicoidaux pour une
lubrication plus efficace



SOLIDS rvii. i

SCD-SXC30 OAL ! ﬂg—i
Forets en carbure monobloc L'DCF LS~ R ol

avec arrosage intégré <> * W
Profondeur de pergage 30xD 135 SRS SSSS

‘ DCONMS h6
—] 4&
Dimensions
S
3

Désignation DC DCONMS OAL LU LCF LS PL ULDR®

SCD 030-097-060 SXC30 3.00 6.00 150.00 97.00 105.0 40.0 0.495 30.0 °
SCD 032-097-060 SXC30 3.20 6.00 150.00 97.00 105.0 40.0 0528 300 °
SCD 033-127-060 SXC30 3.30 6.00 185.00 127.00 135.0 45,0 0.544 30.0 °
SCD 035-127-060 SXC30 3.50 6.00 185.00 127.00 135.0 45,0 0578 30.0 °
SCD 038-127-060 SXC30 (1) 3.80 6.00 185.00 127.00 135.0 450 0.627 30.0 °
SCD 040-127-060 SXC30 4.00 6.00 185.00 127.00 135.0 45,0 0.660 30.0 °
SCD 042-127-060 SXC30 4.20 6.00 185.00 127.00 135.0 45,0 0.693 30.0 °
SCD 045-157-060 SXC30 4,50 6.00 215.00 157.00 165.0 45.0 0.743 300 °
SCD 047-157-060 SXC30 (1) 4.70 6.00 215.00 157.00 165.0 450 0.775 30.0 °
SCD 048-157-060 SXC30 4.80 6.00 215.00 157.00 165.0 45,0 0.792 30.0 °
SCD 050-157-060 SXC30 5.00 6.00 215,00 157.00 165.0 45,0 0.825 30.0 °
SCD 055-172-060 SXC30 5.50 6.00 230.00 172.00 180.0 45,0 0.907 30.0 °
SCD 058-172-060 SXC30 (1 5.80 6.00 230.00 172.00 180.0 45.0 0.957 30.0 °
SCD 060-172-060 SXC30 6.00 6.00 230.00 172.00 180.0 45.0 0.990 30.0 °
SCD 065-207-080 SXC30 6.50 8.00 280.00 207.00 215.0 60.0 1.072 30.0 °
SCD 068-222-080 SXC30 6.80 8.00 280.00 222.00 230.0 45.0 1.122 30.0 °
SCD 070-222-080 SXC30 7.00 8.00 280.00 222,00 230.0 45.0 1.155 30.0 °
SCD 075-222-080 SXC30 (1 7.50 8.00 280.00 222.00 230.0 450 1.238 30.0 °
SCD 078-257-080 SXC30 (1 7.80 8.00 315.00 257.00 265.0 45.0 1.287 30.0 °
SCD 080-257-080 SXC30 8.00 8.00 315.00 257.00 265.0 45.0 1.320 30.0 °
SCD 085-287-100 SXC30 8.50 10.00 350.00 287.00 295.0 50.0 1.402 30.0 °
SCD 088-322-100 SXC30 (1 8.80 10.00 380.00 322.00 330.0 450 1.452 30.0 °
SCD 090-322-100 SXC30 9.00 10.00 380.00 322.00 330.0 45,0 1.485 30.0 °
SCD 098-322-100 SXC30 9.80 10.00 380.00 322.00 330.0 45,0 1.617 30.0 °
SCD 100-322-100 SXC30 10.00 10.00 380.00 322.00 330.0 45.0 1.650 30.0 °

) Sur demande
(2 Ratio longueur/diamétre utile

Canaux d'arrosage
hélicoidaux pour une
lubrication plus efficace

Member IMC Group
o=
A ]| ||



SOLIDS ik i
SCD-SXC40 oAl m ,,f
Forets en carbl:Jre monobloc LLUCF LS~ N e
avec arrosage intégré r '
Profondeur de pergcage 40xD 135 NN SSSSSSSSSSSSS L%J
DCONMS h6
lPL
Dimensions

S

3
Désignation DC DCONMS OAL LU LCF LS PL ULDR®
SCD 030-132-060 SXC40 3.00 6.00 190.00 132.00 140.0 45.0 0.495 40.0 °
SCD 038-172-060 SXC40 (1) 3.80 6.00 230.00 172.00 180.0 450 0.627 40.0 °
SCD 040-172-060 SXC40 4.00 6.00 230.00 172.00 180.0 45.0 0.660 40.0 o
SCD 042-172-060 SXC40 4.20 6.00 230.00 172.00 180.0 45.0 0.693 40.0 o
SCD 045-212-060 SXC40 4.50 6.00 270.00 212.00 220.0 45.0 0.743 40.0 °
SCD 047-212-060 SXC40 (1) 4.70 6.00 270.00 212.00 220.0 450 0.775 40.0 °
SCD 048-212-060 SXC40 4.80 6.00 270.00 212.00 220.0 45.0 0.792 40.0 o
SCD 050-212-060 SXC40 5.00 6.00 270.00 212.00 220.0 45.0 0.825 40.0 °
SCD 055-232-060 SXC40 5.50 6.00 290.00 232.00 240.0 45.0 0.907 40.0 o
SCD 058-232-060 SXC40 (1) 5.80 6.00 290.00 232.00 240.0 450 0.957 40.0 °
SCD 060-232-060 SXC40 6.00 6.00 290.00 232.00 240.0 45.0 0.990 40.0 °
SCD 065-282-080 SXC40 6.50 8.00 340.00 282.00 290.0 45.0 1.072 40.0 o
SCD 068-312-080 SXC40 6.80 8.00 370.00 312.00 320.0 45.0 1.122 40.0 o
SCD 070-312-080 SXC40 7.00 8.00 370.00 312.00 320.0 45.0 1.155 40.0 °
SCD 075-312-080 SXC40 (1) 7.50 8.00 370.00 312.00 320.0 45.0 1.238 40.0 o
SCD 078-342-080 SXC40 (1) 7.80 8.00 400.00 342.00 350.0 450 1.287 40.0 °
SCD 080-342-080 SXC40 8.00 8.00 400.00 342.00 350.0 45.0 1.320 40.0 o
(1) Sur demande
(2 Ratio longueur/diamétre utile
SOLIDS i i
SCD-SXC50 OAL m r
Forets en carbure monobloc LIIJCF LS~ - e
avec arrosage intégré , '
Profondeur de percage 50xD 135 SOSS

DCONMS h6
Pt
Dimensions

S

3
Désignation DC DCONMS OAL LU LCF LS PL ULDR®@
SCD 040-217-060 SXC50 4.00 6.00 270.00 217.00 225.0 40.0 0.660 50.0 °
SCD 042-217-060 SXC50 4.20 6.00 270.00 217.00 225.0 40.0 0.693 50.0 o
SCD 045-267-060 SXC50 4.50 6.00 320.00 267.00 275.0 40.0 0.743 50.0 °
SCD 047-267-060 SXC50 (1) 4.70 6.00 320.00 267.00 275.0 40.0 0.775 50.0 °
SCD 048-267-060 SXC50 4.80 6.00 320.00 267.00 275.0 40.0 0.792 50.0 o
SCD 050-267-060 SXC50 5.00 6.00 320.00 267.00 275.0 40.0 0.825 50.0 °
SCD 055-302-060 SXC50 5.50 6.00 360.00 302.00 310.0 45.0 0.907 50.0 °
SCD 058-302-060 SXC50 (1) 5.80 6.00 360.00 302.00 310.0 45.0 0.957 50.0 o
SCD 060-302-060 SXC50 6.00 6.00 360.00 302.00 310.0 45.0 0.990 50.0 o

) Sur demande
(@ Ratio longueur/diamétre utile
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NEODO

S90° LINE

SralEmEN préels 4 90°

Nouvelle gamme de fraises pour épaulements
a 90° et surfacage. Profil unique et précis a 90°
avec 8 arétes de coupe associé a une methode
de serrage en queue d’aronde garantissant

des conditions de coupe plus élevées et une
meilleure productivité

N /
Productivite \ e

et rentabilite
élevées

0—




ODO DHUB ———»

NE
$890 FSZ-R08 ‘F«DCONMS % @ 4{‘;

Fraises a surfacer avec
plaquettes réversibles carrées
a 8 arétes de coupe (X =

o
DC APMX OAL CICT™ DCONMS DHUB Attach. MIID®@ ﬁ
$890 FSZ D040-05-16-R08 40.00 5.00 35.00 5 16.00 38.00 A S890 SZMU 0804... 0.24
$890 FSZ D040-06-16-R08 40.00 5.00 35.00 6 16.00 38.00 A S890 SZMU 0804... 0.34
S$890 FSZ D050-06-22-R08 50.00 5.00 40.00 6 22.00 48.00 A $890 SZMU 0804... 0.35
$890 FSZ D050-08-22-R08 50.00 5.00 40.00 8 22.00 48.00 A $890 SZMU 0804... 0.39
S$890 FSZ D063-07-22-R08 63.00 5.00 40.00 7 22.00 48.00 A $890 SZMU 0804... 0.60
S$890 FSZ D063-10-22-R08 63.00 5.00 40.00 10 22.00 48.00 A $890 SZMU 0804... 0.58
$890 FSZ D080-08-27-R08 80.00 5.00 50.00 8 27.00 60.00 B $890 SZMU 0804... 0.98
$890 FSZ D080-12-27-R08 80.00 5.00 50.00 12 27.00 60.00 B S890 SZMU 0804... 0.93
S$890 FSZ D100-10-32-R08 100.00 5.00 50.00 10 32.00 78.00 B $890 SZMU 0804... 1.52
$890 FSZ D100-14-32-R08 100.00 5.00 50.00 14 32.00 78.00 B S$890 SZMU 0804... 1.50
S$890 FSZ D125-12-40-R08 125.00 5.00 50.00 12 40.00 92.00 B $890 SZMU 0804... 2.29
S$890 FSZ D125-18-40-R08 125.00 5.00 50.00 18 40.00 92.00 B S890 SZMU 0804... 2.32
() Nombre de plaquettes
(@) |dentification plaquette étalon
Pieces détachées
& 7 7
YL Tol ooy Ao o - Lo RO L (28 {0 -l SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151 SR M8X25DIN912
S$890 FSZ D040-06-16-R08 il kA(RZwaYIL IP-9/151 SR M8X25DIN912
S$890 FSZ D050-06-22-R08 iV kY RS Na YIS IP-9/151 SR M10X25 DIN912
S890 FSZ D050-08-22-R08 [ELIVKNOAZ Y [20] IP-9/151 SR M10X25 DIN912
$890 FSZ D063-07-22-R08 [l R OEENANILY) IP-9/151 SR M10X25 DIN912
S$890 FSZ D063-10-22-R08 LIV kN EENE Y] IP-9/151 SR M10X25 DIN912
CELTON Sy A DEDEN B & {13 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151
S$890 FSZ D080-12-27-R08 il kAATwayIL IP-9/151
S$890 FSZ D100-10-32-R08 iV kYR NaNIZ:) IP-9/151
S$890 FSZ D100-14-32-R08 il EENE Y] IP-9/151
$890 FSZ D125-12-40-R08 [SRYR(EENENE] IP-9/151
S$890 FSZ D125-18-40-R08 il k)RR N Y] IP-9/151
NEODO
§90° LINE <—S+
S890 SZMU-0804PN N % @
Plaquettes réversibles carrées
a 8 arétes de coupe /E
Dimensions Tenace «<— Dure Conditions d'us]nage
recommandées
2| 8|8 |g|8 i
o =) 1= o o Z
Désignation IC S L BS RE EPSR | € | € | €| €| (mm/z)
$890 SZMU 080412PNTR 8.20 4.00 5.20 1.20 1.20 88.4 ° o 0.12-0.25
8.20 4.00 5.20 120 120 88.4 o | o | o 0.08-0.25

Logement en queue d*aronde
garantissant un maintien
ferme de la plaquette

Member IMC Group
o=
A ]| ||




LOGIQSFEED

HIGH FEED MILLING

JESR0E hatte avance

Plaquette hélicoidale a &4 arétes de coupe
tres positives. Gamme d’outils allant de
la fraise en bout de 12 mm a la fraise a
surfacer de 125 mm

Usinage a de trés hautes avances pour
une productivité optimale

O~

o

\ o / Plaquette de 08 mm

Fraises a surfacer
Diametres de 50 a 125 mm

Plaquette de 04 mm
Fraises en bout
Diametres de 12 a 32 mm




LOGIQLFEED sie

&
5% &

sily
G

Fraises a surfacer avec
DCX(‘) DC CICT® APMX AE® OAL DCONMS DHUB RMPX°® MDN® MDX® Attach. Rg® MIID® Q0

plaguettes en “forme d’os”

a 4 arétes de coupe pour le

fraisage grande avance
FFX4 FD050-4-22-08 50.00 3440 4 200 7.8 50.00 22.00 48.00 318 84.40  99.00 A 400 FFX4 XNMU 080620 9.0 0.58
FFX4 FD063-5-22-08 63.00 4740 5 200 7.8 4500 22.00 48.00 23 110.40 125.00 4,00 FFX4 XNMU 080620T 9.0 0.48
FFX4 FD080-7-27-08 80.00 6440 7 200 7.8 50.00 27.00 60.00 1.6 144.40 159.00 4.00 FFX4 XNMU 080620T 9.0 0.95
FFX4 FD100-8-32-08 100.00 8440 8 200 7.8 50.00 32.00 78.00 12 184.40 199.00 4.00 FFX4 XNMU 080620T 9.0 1.24
39, CH 30k PR [ EF: BT 125.00 109.40 10 200 7.8 63.00 40.00 92.00 0.9 234.40 249.00 4.00 FFX4 XNMU 080620T 9.0 2.40
* Pour générer un état de surface rectiligne sans créte, la largeur de passe ne doit pas excéder la valeur DC

() Diamétre de coupe maximum

(2 Nombre de plaquettes

() Engagement en plongée

4) Angle de ramping maximum

(5) Diameétre minimum d’usinage en interpolation

(6) Diamétre maximum d’usinage en interpolation

(M Rayon de programmation

8 Plaquette référence

©) Couple de serrage recommandé (Nm) pour vis de plaquette

L5

W W W >

Piéeces détachées

P s 7 / Vg

FFX4 FD050-4-22-08 SR M5-14 1P20 SW6-T BLD IP20/S7 SR PS 118-0273
FFX4 FD063-5-22-08 SR M5-14 1P20 SW6-T BLD IP20/87 SR M10X25 DIN912
FFX4 FD080-7-27-08 SR M5-14 1P20 SW6-T BLD IP20/S7 SR M12X30DIN912
FFX4 FD100-8-32-08 SR M5-14 1P20 SW6-T BLD IP20/S7

FFX4 FD125-10-40-08 SR M5-14 1P20 SW6-T BLD IP20/87

LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 XNMU

Plaquettes en “forme d’os”
a 4 arétes de coupe pour le
fraisage grande avance

=7

2ea

Dimensions Tenace «<— Dure EIILERC us]nage
recommandées
g 8¢ % fe
Désignation INSL S1 RE w1 8| &8 |8 (mm) (mm/2)
FFX4 XNMU 080620T 17.90 7.80 2.00 15.60 ° [ 0.20-2.00 0.20-1.20

O le

e Pour les opérations de ramping, I'avance initiale est de 0.1 mm/z e Type T pour I’acier, I'acier inoxydable ferritique et martensitique, la fonte et 'acier traité

Member IMC Group

A= lhe"



HELISLOT

HELICAL SLOTTING LINE

HRITITRO) periormant

Plaquette hélicoidale réversible ultra
positive a &4 arétes de coupe a droite
et &4 a gauche

Largeurs de rainure de 10 a 24 mm

g ™ —— e
Géomeétrie —_— —_—
hélicoidale ——

pour une

coupe facile
et douce ‘

XM

Largeurs de coupe : 14 a 24 mm
XNMU 09 Diametres d'outil : 40 a 200 mm

Largeurs de coupe : 10 a 14 mm
Diametres d'outil : 32 a 160 mm



HELISLOT

DHUB

FDN-XN09 DCONMS @ @ %3
Fraises a rainurer avec

plaquettes carrées XNMU 0904 /—§ e Q % @

a 4 arétes de coupe a (+ DX LU

droite et 4 a gauche W 4

DC |
e

DC oW CICTW  ZEFP  CDX?  DHUB DCONMS LU OAL Attach. ko]
FDN D080-10-22-XN09 80.00 10.00 10 10 22.50 48.00 22.00 27.0 40.00 A 0.40
FDN D080-12-22-XN09 80.00 12.00 10 5 22.50 48.00 22.00 27.0 40.00 A 0.43
FDN D100-10-27-XN09 100.00 10.00 12 12 26.00 60.00 27.00 25.0 40.00 B 0.64
FDN D100-12-27-XN09 100.00 12.00 12 6 26.00 60.00 27.00 25.0 40.00 B 0.92
FDN D125-10-32-XN09 125.00 10.00 14 14 33.00 65.00 32.00 31.0 45.00 B 1.19
FDN D125-12-32-XN09 125.00 12.00 14 7 33.00 65.00 32.00 31.0 45.00 B 1.08
FDN D160-10-40-XN09 160.00 10.00 18 18 45.00 80.00 40.00 35.0 50.00 B 1.45
FDN D160-12-40-XN09 160.00 12.00 18 9 45.00 80.00 40.00 35.0 50.00 B 1.78

() Nombre de plaquettes
@) Profondeur de passe maximum

Pieces détachées

> 7

[FON-XNo> ST T

Member IMC Group
o=
A ]| ||



HELISLOT

SDN-XN09 e | @ @ %

Fraises-disques a rainurer T 7

avec plaquettes carrées )
XNMU 0904 a 4 arétes de 0'1'— ijL

coupe a droite et 4 a gauche =7 )
! bC o

DC cw CICTH!) ZEFP CDX DHUB DCONMS OAL %3

SDN D080-10-27-XN09 80.00 10.00 10 10 20.00 38.00 27.00 14.00 0.20
SDN D080-12-27-XN09 80.00 12.00 10 5 20.00 38.00 27.00 16.00 0.24
SDN D100-10-32-XN09 100.00 10.00 12 12 25.00 47.00 32.00 14.00 0.34
SDN D100-12-32-XN09 100.00 12.00 12 6 25.00 47.00 32.00 16.00 0.42
SDN D125-10-40-XN09 125.00 10.00 14 14 34.00 55.00 40.00 14.00 0.61
SDN D125-12-40-XN09 125.00 12.00 14 7 34.00 55.00 40.00 16.00 0.69
SDN D160-10-40-XN09 160.00 10.00 18 18 51.00 55.00 40.00 14.00 0.61
SDN D160-12-40-XN09 160.00 12.00 18 9 51.00 55.00 40.00 16.00 1.10

() Nombre de plaquettes

Pieces détachées

& 7

SR 10508600 T-9/51

HELSLOT SWM_ DN

ETS-XN09 @ @
® @

Fraises en bout T-SLOT DC '

. DCONMS
avec plaquettes carrées L ¥
XNMU 0904 a 4 arétes de
coupe a droite et 4 a gauche

0

&

4’<*“LU—>

OAL

O
DC CICT!)  ZEFP DN SWM cw L OAL  DCONMS  Queue kol

ETS D32-10-W16-XN09 31.70 4 2 15.50 18.00 9.90 35.00 85.00 16.00 W 0.16
ETS D32-11-W20-XN09 31.70 4 2 16.00 18.00 10.80 41.00 95.00 20.00 W 0.27
ETS D32-11-W25-XN09 31.70 4 2 16.00 18.00 10.80 41.00 105.00 25.00 W 0.27
ETS D32-14-W25-XN09 31.70 4 2 16.00 18.00 13.80 41.00 105.00 25.00 W 0.35
ETS D32-14-W32-XN09 31.70 4 2 16.00 18.00 13.80 45.00 110.00 32.00 W 0.35

() Nombre de plaquettes

Pieces détachées

& 7
Evs.xnoe ———

SR 10508600 T-9/51




——
HELISLOT @ @ %a
adb A

XNMU 0904PN
Plaguettes carrées a 4 arétes
de coupe a droite et 4 a gauche

Conditions d’usinage

Dimensions Tenace «— Dure P
recommandées
o
o S © f;
&2 P
Désignation APMX L S RE [$] o o (mm/z)
XNMU 090408-PNTN 8.20 9.10 5.95 0.80 o o [ 0.05-0.15
Avance a la dent initiale fz pour les fraises a rainurer
HELISLOT 09 avec plaquettes XNMU 09...
Matiére de la piece fz (mm/z)
Matériaux types Groupes Nuances
Classe ISO Dureté, matiéres
IN/ISO 513 Description AISI/SAE/ASTM DIN W.-Nr. HB ISCAR** 1C808 1C5400 1C830
Acier non allié 1020 1.0402 130-180 1 0.1-0.25 0.1-0.25 0.1-0.25
4340 1.6582 260-300 8 0.1-0.2 0.1-0.2 0.1-0.2
Acier aliié
4340 1.6582 HRC 35-42* 9 0.1-0.15 0.1-0.15 0.1-0.18
Acier hautement allié H13 1.2344 200-220 10 0.1-0.2 0.1-0.2 0.1-0.2
Acier inox martensitique 420 1.4021 200 12 0.1-0.2 0.1-0.2 0.1-0.2
o » 304L 1.4306 200 14 0.1-0.15 0.1-0.15 0.1-0.15
Acier inox martensitique
316L 1.4404 140 14 0.1-0.15 0.1-0.15 0.1-0.2
Fonte grise Classe 40 0.6025 (GG25) 250 16 0.1-0.3
Fonte nodulaire Classe 65-45-12 0.7050 (GGG50) 200 17 0.1-0.25
. ., H11 1.2343 HRC 45-49 38.1 0.06-0.12 0.06-0.12 0.06-0.12
Acier traité
P20 1.2330 HRC 50-55 38.2 0.05-0.1 0.05-0.1 0.05-0.1

* trempé et revenu
** Groupes matiéres ISCAR selon la norme VDI 3323

Member IMC Group
o=
A ]| ||



NEOFEED

HIGH FEED LINE

{rlsE0> avance modérée
& haune avance

Plaquette réversible unique a

8 arétes de coupe pour de multiples
applications de fraisage grande
avance et avance modérée

Pour tous
types de Pla

quette de 12 mm
surfacage —0~ Diametres d'outil pour

fraises a surfacer 50 a 100

/ N\
©
0 /7

\
O-

\G/

Logement en queue
d"aronde prévenant tout

risque d'extraction



NEOFEED DCONMS DHUB

HIGH FEED LINE ‘ ‘
FFQ8-12 T |
Fraises a surfacer a avance

Vel
modérée avec plaquettes OAL APMX ® @ %71
Y

réversibles a 8 arétes de coupe o

N —

DC DCX® APMX CICT® OAL DHUB DCONMS Attach. RMPX°® MDN® MDX® KAPR MIID®! TQ @

FFQ8 D050-05-22-12 3060 5000 1.50 5 40.00 48.00 22.00 A 0.3 80.60 99.00 120 FFQ8SZMU 120520 48 0.46
FFQ8 D063-06-22-12 4360 6300 1.50 6 40.00 48.00 22.00 A 0.2 106.60 125.00 120 FFQ8SZMU 120520 4.8 0.94
FFQ8 D080-07-27-12 60.60 80.00 1.50 7 50.00 60.00 27.00 A 0.2 140.60 159.00 120 FFQ8SZMU 120520 4.8 1.03
FFQ8 D100-08-32-12 80.60 100.00 1.50 8 50.00 78.00 32.00 B 0.1 180.60 199.00 120 FFQ8SZMU 120520 4.8 3.03

¢ Rayon de programmation 2.0 mm e Pour générer un état de surface rectiligne sans créte, la largeur de passe ne doit pas excéder la valeur DC e Pour le rainurage
ou I'usinage avec grand porte-a-faux, la profondeur de coupe maximum doit étre réduite de 30%.

() Diametre de coupe maximum

2 Nombre de plaquettes

() Angle de ramping maximum

@ Diametre minimum d’usinage en interpolation

(8) Diametre maximum d’usinage en interpolation

(©) Plaquette référence

KAPR

Pieces détachées

Ve / a /

FFQ8 D050-05-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FFQ8 D063-06-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FFQ8 D080-07-27-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M12X30DIN912
FFQ8 D100-08-32-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/M7 SW6-T-SH

FF MF
Fast Feed Moderate Feed
Grande avance Avance modérée

Une seule plaquette pour le fraisage
grande avance et avance modérée

Member IMC Group
o=
A ]| ||



NEOFEED

:\/;I;::SESD-;/NZE DTCONMS DHUB ‘ @ % @
e

Fraises a surfacer grande

avance avec plaquettes OAL — ARNMX ,f
réversibles & 8 arétes de coupe l ® A
—V KAPR
DCX 0o | /

DC DCX"W  APMX  CICT® OAL DHUB DCONMS Attach. KAPR MIID@ TQ %
MFQ8 D050-05-22-12 31.60 50.00 3.00 5 40.00 48.00 22.00 A 225 FFQ8 SZMU 120520 48 0.01
MFQ8 D063-06-22-12 44.60 63.00 3.00 6 40.00 48.00 22.00 A 22.5 FFQ8 SZMU 120520 48 0.84
MFQ8 D080-07-27-12 61.60 80.00 3.00 7 50.00 60.00 27.00 A 225 FFQ8 SZMU 120520 48 1.03
MFQ8 D100-08-32-12 81.60 100.00 3.00 8 50.00 78.00 32.00 B 22.5 FFQ8 SZMU 120520 48 2.95

e Rayon de programmation 2.0 mm e Pour générer un état de surface rectiligne sans créte, la largeur de passe ne doit pas excéder la valeur DC ¢ Pour le rainurage
ou 'usinage avec grand porte-a-faux, la profondeur de coupe maximum doit étre réduite de 30%.

(1) Diamétre de coupe maximum

2 Nombre de plaquettes

@) Plaquette référence

Pieces détachées

P /S o/

MFQ8 D050-05-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M10X40-1638

MFQ8 D063-06-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MFQ8 D080-07-27-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M12X30DIN912
MFQ8 D100-08-32-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/M7 SW6-T-SH




NEOFEED

HIGH FEED LINE — 8 = @ Q @
/] ®9Y

—»l  Si ‘« @i

FFQ8 SZMU
Plaguettes réversibles carrées
a 8 arétes de coupe

Dimensions Tenace «<— Dure O d'us]nage
recommandées
g/ gl8|¢g fz
Désignation L S RE S1 3 3 3 3 (mm/z)
FFQ8 SZMU 120520HP 12.00 5.85 2.00 6.50 ° . ° 0.80-1.50
12.00 5.85 2.00 6.50 ° ° o 0.80-1.50

e Type HP pour I'acier inoxydable austénitique et les alliages réfractaires e Type T pour I'acier, I'acier inoxydable ferritique et martensitique, la fonte et I'acier durci

Conditions de coupe recommandées pour les fraises grande avance FFQ8

Matiére de la piéce Vitesse de | Fraise grande avance (FF) |Avance modérée (MF)
Classe ISO| Groupe Matériaux types Type coupe Prof. de Avance |Prof. de| Avance
DIN/ISO matiéres| Dureté, | AISI/SAE/ de [Nuance Ve coupe ap fz coupe ap f
513 Description ISCAR* HB ASTM DIN W.-Nr. | plaqg. |carbu [m/min] [mm] [mm/dent] | [mm] [[mm/dent] Arrosage
) » 1C808 150-220 0.20-1.5 0.20-1.0 sans
Acier non allié 1-5 130-180 1020 1.040 10830 120200 02015 02010 Sans/ave
1C808 140-200 0.20-1.5 0.20-1.0 sans/avec
6-8 260-300 4340 1.658
Acier faiblement allié 1C830 120-180 0.20-1.5 0.20-1.0 sans/avec
35-42** 1C808 130-180 0.20-1.4 0.20-0.9 sans
° HRC 819 15710 T [Tces0 | 120160 0515 0.20-1.4 0530 102009 | sans/aveo
1C808 120-170 0.20-1.4 0.20-0.9 sans
Acier haut t allié 10-11 200-220 H13 1.234
clerhadtement &fe 0830 | 100-150 02014 02009 | sans/avec
Acier inoxydable : 1C808 110-160 0.20-1.5 0.20-0.9 sans
fenitique/martensitique 1218 200 420 1402 IC830 100-150 0.20-1.5 0.20-0.9 | sans/avec
Acier inoxydable 1C830 80-120 ! 0.20-1.2 ! 0.20-0.9
austéniique 14 200 304L 1.431 HP o T 0515 E 05-3.0 T avec
Fonte grise 15-16 250 Classe 40 0.6025 (GG25) T IC810 150-220 0515 0.40-1.5 05:3.0 0.40-1.5 sans
Fonte nodulaire 17-18 200 Classe 65-45-12[0.7050 (GGGS50) IC810 120-200 o 0.40-1.5 T 0.40-1.5
1C882 40-60 0.20-1.2 0.20-1.2
31-32 220 330 1.486 1C808 45-70 0.20-1.2 0.20-1.2
1C830 45-60 0.20-1.2 0.20-1.2
- IC882 20-30 0.20-1.2 0.20-1.0
Aliagesiiefatarssiotl| N otor I NN el Inconel 718 2467 Hp [1ceos | 2535 0515 | 02012 | 0530 | 02010 | avec
alliages titane
1C830 25-30 0.20-1.2 0.20-1.0
30-32 1C882 25-35 0.20-1.2 0.20-1.0
36-37 HRC AMS R56400 3.717 1C808 25-40 0.20-1.2 0.20-1.0
1C830 20-30 0.20-1.2 0.20-1.0
Acier traité 38 45-49 HRC Plague HARDOX 450 T 1C808 50-75 0.5-1.5 0.20-0.50 0.5-3.0 | 0.20-0.50 sans

* Groupes matieres ISCAR selon la norme VDI 3323
** Trempé et revenu
Pour un usinage en conditions instables, les conditions de coupe recommandées doivent étre réduites de 20 a 30%
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MULTI-mASTER

INDEXABLE HEADS

EmbouisiieliiaiSagelo3Amin

HEERTTEA RS 6conomigues

40 000 combinaisons de fraises en carbure monobloc
a embouts interchangeables

Nouvel embout MULTI-MASTER 32 mm dédié a
l'ébauche, la semi-finition et la finition. Convient
également a un usinage en ramping pour une

productivité optimisée et rentable Nouvel

embout
32 mm




r,-.- .y J _J_ )
INDEXABLE somg/gsguﬁ E. THSZMS az ) S
MM ECK-CF - S AN % % @
Embouts 5 dents avec ar o as
. N ° DC DCONMS -
hélice a 35/38 ¢ ;( 7}
Différents rayons disponibles r i 35«\‘L/ i
<APMX~] FHA a4
G
. . Conditions d'usinage
Dimensions 4
recommandées
8 fz
Désignation DC RE  NOF® APMX  THSZMS  DCONMS LF  RMPX®| & (mm/z)
MM ECK320H38R4-5T21 32.00 4.00 5 38.00 T21 30.00 55.00 1.0 ° 0.06-0.18
MM ECK320H38R5-5T21 32.00 5.00 5 38.00 T21 30.00 55.00 1.0 ° 0.06-0.18
* Ne pas appliquer de graisse sur la connexion filetée
() Nombre de dents
(2 Angle de ramping maximum
INDEXA slgzmgz.::ﬁ /‘T\ Rd}
THSZMS al @ % @ %J
CHATTERFREE ¥ =
MULTI-MASTER LINE §
MM EC-CF AL

Embouts de fraisage

DfCHWx45°/RE DCO{‘MS
¥
—f A o2

interchangeables en e ol al -

carbure monobloc pour ﬂﬁg ‘ 2FHA \,V Ol1=002

ébauche et finition

. . Conditions d’usinage
Dimensions 4
recommandées
8 fz

Désignation DC RE NOF(®) APMX THSZMS DCONMS LF FHA CHW 3 (mm/z)

32.00 - 4 38.00 T21 30.00 55.00 38.0 0.60 o 0.06-0.18

¢ Ne pas appliquer de graisse sur la connexion filetée

(M Nombre de dents

MULTI-mASTER

MM S-A (queues dégagées) Imeais

Queues cylindriques A

dégagées pour embouts de BP T ”*’ﬁ> ***** DOONMS

fraisage interchangeables e 1B —»

le— LBX—!
OAL

THSZWS  DCONMS ___ BD LB LBX OAL  Queue™ Mat. queue®  RPMX® Kg
MM S-A-L100/32-C32-T21 T21 32.00 30.00 32.00 35.3 100.00 C S 12690 0.56
MM S-A-L130/60-C32-T21-C T21 32.00 30.00 60.00 63.3 130.00 C C 12690 1.22
MM S-A-L135/64-C32T21C T21 32.00 30.00 64.00 67.5 135.00 C C 12690 117
MM S-A-L150/50-C32-T21 T21 32.00 30.00 50.00 53.5 150.00 C S 12690 0.86
MM S-A-L170/100-C32-T21-C T21 32.00 30.00 100.00 108.5 170.00 C C 12690 1.22
MM S-A-L250/150-C32-T21-C T21 32.00 30.00 150.00 153.5 250.00 C C 12690 2.50
MM S-A-L300/200-C32-T21-C T21 32.00 30.00 200.00 203.5 300.00 C C 12690 3.00

* Ne pas appliquer de graisse sur la connexion filetée
() C-Cylindrique
) S-acier, C-carbure

@) La rotation maximum doit étre calculée en divisant les tr/min maxi mentionnés par le nombre de dents utilisées sur ’embout de fraisage.
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MULTI-MiASTER
. THSZWS
MM S-B (queues coniques) f— =i —
Queues coniques a 85° B4D RTINS ——— I — ! bconvs
pour embouts de fraisage v
interchangeables | S ] - I
HLBX;J OAL ‘

Mat. O
THSZWS DCONMS BD BHTA Queue LBX LB OAL queue®  RPMX® )

MM S-B-L150/57-C40T21 T21 40.00 30.00 5.0 C 57.0 = 150.00 S 21840 1.27

* Ne pas appliquer de graisse sur la connexion filetée

) C-Cylindrique

@) S-acier

() |_a rotation maximum doit étre calculée en divisant les tr/min maxi mentionnés par le nombre de dents utilisées sur I’embout de fraisage.

MULTI-MASTER
MM S-A

. . v / [}
(queues cylindriques) BD @W/ ————————————————————— — % poonws

Queues pour embouts de —
. . ¥ THszws A
fraisage interchangeables w OAULF |

THSZWS DCONMS BD OAL Queve)  Mat. queue®  RPMX® o]

T21 40.00 30.00 100.00 C S 60000 0.90
* Ne pas appliquer de graisse sur la connexion filetée
) C-Cylindrique
@ S-acier
() |_a rotation maximum doit étre calculée en divisant les tr/min maxi mentionnés par le nombre de dents utilisées sur I’embout de fraisage.

Nouvel

embout
32 mm
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MULTI-mAaSTER

INDEXABLE HEADS

DOIVEAIT IO tonneaux
AIIIEL To% des passes

Nouveaux embouts "tonneaux”
MULTI-MASTER pour un état de surface
précis et un temps d’usinage optimal

Fraisage

ultra
rapide

La géometrie en "tonneau”
élimine jusqu'a 75% des passes

JIZN Diametres : 38 mm > 316 mm




TI-mAS T e =
INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE ‘APMX> THSZMS @
NEOBARREL Tf -
PROFILE MILLING
MM ELB DC DCONMS
Embouts en carbure monobloc BSR = M
de forme lenticulaire a grand i
rayon pour profil 3D RE
Dimensions
S
Désignation DC BSR RE APMX THSZMS DCONMS NOF(® LF 3
MM ELBO8R16A05-4T05 8.00 16.00 0.50 5.50 T05 8.00 4 10.00 °
MM ELB10R20A07-4T06 10.00 20.00 1.00 7.50 T06 10.00 4 13.00 o
MM ELB12R24A09-4T08 12.00 24.00 1.00 9.00 T08 12.00 4 16.50 .
MM ELB16R32A12-4T10 16.00 32.00 1.00 12.00 T10 16.00 4 20.50 o
() Nombre de dents
MULTI-mASTER r
l<—— APMX @
NEOBARREL T
MM EOB ‘ B DCONMS |PRFA
Embouts tonneaux en carbure RE A2
monobloc pour profil 3D PRFRAD A v,
THSZMS
Dimensions
=3
Désignation PRFRAD RE APMX PRFA THSZMS NOF(® DCONMS LF 3
MM EOBO8R1.5R80A13-4T05 80.00 1.50 14.20 24.00 T05 4 8.00 18.00 °
MM EOB12R2.0R75A21-4T08 75.00 2.00 21.30 24.00 T08 4 12.00 27.00 o
MM EOB10R2.0R85A16-4T06 85.00 2.00 16.50 24.00 T06 4 10.00 22.00 o
MM EOB16R3.0R75A26-4T10 75.00 3.00 27.00 24.00 T10 4 16.00 33.40 [
() Nombre de dents
SOLIDmiLL
NEOBARREL B N) f Qﬂ
PROFILE MILLING DC . DCONMS
SC ELB ' N ‘
Fraises en carbure monobloc
= RE7_| APMX
de forme lenticulaire a grand ~
i ‘ OAL
rayon pour profil 3D
Dimensions
N
S
&}
Désignation DC BSR RE APMX DCONMS NOF( OAL Queue®
ELB-R0.75R16A5-6C8-63 8.00 15.00 0.75 5.00 8.00 4 63.00 C .
ELB-R1R20A7-6C10-72 10.00 20.00 1.00 7.00 10.00 6 72.00 C °
ELB-R1R25A9-6C12-83 12.00 25.00 1.00 9.00 12.00 6 83.00 C °

(™ Nombre de dents
) C-Cylindrique
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SOLIDiiL
APMX —» @
NEOBARREL ﬁ o
PROFILE MILLING <l < TPRFA )
SC EOB D] DCONMS
Fraises tonneaux en_ carbure CPRFR D
monobloc pour profil 3D [~]0.02
OAL
Dimensions
N
S
o
Désignation PRFRAD RE APMX PRFA DCONMS NOF() OAL Queue®
EOB-R1R90A24/7-4C08-63 90.00 1.00 24.80 14.88 8.00 4 63.00 C °
EOB-R2R85A24/8-4C10-72 85.00 2.00 26.60 15.46 10.00 4 72.00 C o
EOB-R2R80A27/9-4C12-83 80.00 2.00 27.10 18.38 12.00 4 83.00 C °
() Nombre de dents
(@ C-Cylindrique
SOLIDiviii. = APMX—=
PREMIUM LINE PRFRAD_2
PRFRAD
NEOBARREL mm - Y
SC ETB L \ PRFA f
Fraises tonneaux en carbure ¢ DCONMS
monobloc pour profil 3D \ / i
! OAL
Dimensions
S
Désignation PRFRAD  PRFRAD_2 RE APMX PRFA DCONMS NOF(®) OAL Queue® | 3
ETB-R1R250A10/20-4C08-63 250.00 4.00 1.00 10.00 40.00 8.00 4 63.00 © °
ETB-R2R250A11/20-4C10-72 250.00 5.00 2.00 11.00 40.00 10.00 4 72.00 C o
ETB-R3R250A12/20-4C12-83 250.00 6.00 3.00 12.00 40.00 12.00 4 83.00 C [

() Nombre de dents
2 C-Cylindrique

Embout "tonneau” éliminant
jusqu’a 75% des passes
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NEOCOLLET

INTEGRAL COLLET

Bineelaserrage] || -
+ ultra rigideo

Nouvelles pinces rigides
pour tétes indexables en
carbure monobloc

Disponibles en
ER16, 20, 25, 32, 40
avec une large variété
de tailles d'extension

Arrosage le long de la pince monobloc
directement dirigé sur les arétes de coupe




NEOCOLLET

INTEGRAL COLLET Vue section A-A
SD-S-A-ER-SP

Pinces rigides ER monoblocs
avec connexion cannelée (SP)

Q
s o oows  mews  sow  on 5

SD-S-A-H05-ER16-SP11-C ER16 5.00 11.00 M4X0.5 3.85 36.35 0.03
SD-S-A-H20-ER16-SP11-C ER16 20.00 11.00 M4X0.5 3.85 51.35 0.04
SD-S-A-H05-ER20-SP11-C ER20 5.00 11.00 M4X0.5 3.85 39.85 0.05
SD-S-A-H05-ER20-SP13-C ER20 5.00 13.00 M4X0.5 435 40.35 0.05
SD-S-A-H05-ER20-SP15-C ER20 5.00 15.00 M5X0.5 490 40.90 0.05
SD-S-A-H20-ER20-SP11-C ER20 20.00 11.00 M4X0.5 3.85 54.85 0.06
SD-S-A-H20-ER20-SP13-C ER20 20.00 13.00 M4X0.5 435 55.35 0.07
SD-S-A-H20-ER20-SP15-C ER20 20.00 15.00 M5X0.5 4.90 55.90 0.08
SD-S-A-H05-ER25-SP11-C ER25 5.00 11.00 M4X0.5 3.85 42.85 0.09
SD-S-A-H05-ER25-SP13-C ER25 5.00 13.00 M4X0.5 435 43.35 0.09
SD-S-A-H05-ER25-SP15-C ER25 5.00 15.00 M5X0.5 490 43.90 0.09
SD-S-A-H05-ER25-SP17-C ER25 5.00 17.00 M6X0.5 6.00 45.00 0.09
SD-S-A-H05-ER25-SP19-C ER25 5.00 19.00 M6X0.5 8.50 47.50 0.09
SD-S-A-H20-ER25-SP15-C ER25 5.00 15.00 M5X0.5 4.90 58.90 0.11
SD-S-A-H20-ER25-SP11-C ER25 20.00 11.00 M4X0.5 3.85 57.85 0.10
SD-S-A-H20-ER25-SP13-C ER25 20.00 13.00 M4X0.5 435 58.35 0.10
SD-S-A-H20-ER25-SP17-C ER25 20.00 17.00 M6X0.5 6.00 60.00 0.12
SD-S-A-H20-ER25-SP19-C ER25 20.00 19.00 M6X0.5 8.50 62.50 0.13
SD-S-A-H05-ER32-SP13-C ER32 5.00 13.00 M4X0.5 435 49.35 0.14
SD-S-A-H05-ER32-SP15-C ER32 5.00 15.00 M5X0.5 4.90 49.90 0.15
SD-S-A-H05-ER32-SP17-C ER32 5.00 17.00 M6X0.5 6.00 51.00 0.15
SD-S-A-H05-ER32-SP19-C ER32 5.00 19.00 M6X0.5 8.50 53.50 0.15
SD-S-A-H20-ER32-SP13-C ER32 20.00 13.00 M4X0.5 4.35 64.35 0.16
SD-S-A-H20-ER32-SP15-C ER32 20.00 15.00 M5X0.5 4.90 64.90 0.16
SD-S-A-H20-ER32-SP17-C ER32 20.00 17.00 M6X0.5 6.00 66.00 017
SD-S-A-H20-ER32-SP19-C ER32 20.00 19.00 M6X0.5 8.50 68.50 0.18
SD-S-A-H05-ER40-SP17-C ER40 5.00 17.00 M6X0.5 6.00 57.00 0.26
SD-S-A-H05-ER40-SP19-C ER40 5.00 19.00 M6X0.5 8.50 59.20 0.27
SD-S-A-H20-ER40-SP17-C ER40 20.00 17.00 M6X0.5 6.00 72.00 0.29
SD-S-A-H20-ER40-SP19-C ER40 20.00 19.00 M6X0.5 8.50 74.50 0.30

() Aprés montage de I’écrou

Arrosage le long de la pince monobloc
directement dirigé sur les arétes de coupe

Member IMC Group
o=
A ]| ||



Pieces détachées

SD-S-A-H05-ER16-SP11-C
SD-S-A-H20-ER16-SP11-C
SD-S-A-H05-ER20-SP11-C
SD-S-A-H05-ER20-SP13-C
SD-S-A-H05-ER20-SP15-C
SD-S-A-H20-ER20-SP11-C
SD-S-A-H20-ER20-SP13-C
SD-S-A-H20-ER20-SP15-C
SD-S-A-H05-ER25-SP11-C
SD-S-A-H05-ER25-SP13-C
SD-S-A-H05-ER25-SP15-C
SD-S-A-H05-ER25-SP17-C
SD-S-A-H05-ER25-SP19-C
SD-S-A-H20-ER25-SP15-C
SD-S-A-H20-ER25-SP11-C
SD-S-A-H20-ER25-SP13-C
SD-S-A-H20-ER25-SP17-C
SD-S-A-H20-ER25-SP19-C
SD-S-A-H05-ER32-SP13-C
SD-S-A-H05-ER32-SP15-C
SD-S-A-H05-ER32-SP17-C
SD-S-A-H05-ER32-SP19-C
SD-S-A-H20-ER32-SP13-C
SD-S-A-H20-ER32-SP15-C
SD-S-A-H20-ER32-SP17-C
SD-S-A-H20-ER32-SP19-C
SD-S-A-H05-ER40-SP17-C
SD-S-A-H05-ER40-SP19-C
SD-S-A-H20-ER40-SP17-C
SD-S-A-H20-ER40-SP19-C

&

£

/

SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M5X0.5-SP15-1P20-HG
SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M5X0.5-SP15-1P20-HG
SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M5X0.5-SP15-1P20-HG
SR M6X0.5-SP17-IP20-HG
SR M6X0.5-SP17-1P20-HG
SR M5X0.5-SP15-1P20-HG
SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M6X0.5-SP17-1P20-HG
SR M6X0.5-SP17-1P20-HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M5X0.5-SP15-1P20-HG
SR M6X0.5-SP17-IP20-HG
SR M6X0.5-SP17-IP20-HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M5X0.5-SP15-1P20-HG
SR M6X0.5-SP17-1P20-HG
SR M6X0.5-SP17-1P20-HG
SR M6X0.5-SP17-IP20-HG
SR M6X0.5-SP17-IP20-HG
SR M6X0.5-SP17-1P20-HG
SR M6X0.5-SP17-IP20-HG

SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH

BLD T15/87
BLD T15/87
BLD T15/87
BLD IP15/S7
BLD IP20/S7
BLD T15/S7
BLD IP15/87
BLD IP20/S7
BLD T15/87
BLD IP15/87
BLD IP20/S7
BLD IP20/S7
BLD IP20/S7
BLD IP20/S7
BLD T15/87
BLD IP15/S7
BLD IP20/S7
BLD IP20/S7
BLD IP15/87
BLD IP20/S7
BLD IP20/87
BLD 1P20/S7
BLD IP15/87
BLD IP20/S7
BLD IP20/S7
BLD IP20/S7
BLD IP20/87
BLD IP20/S7
BLD IP20/S7
BLD 1P20/S7
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Nuances de tournage

Nuance avec substrat submicronique dur et
revétement PVD TiAIN suivi du traitement de

surface spécifique SUMO TEC. Recommandée
. M .... pour le tournage des alliages base nickel / inconel
v (40-50HRCc) a de hautes vitesses de coupe

Nuance avec substrat submicronique
tenace et revétement PVD TiAIN suivi du

traitement de surface spécifigue SUMO TEC.
. M .... Recommandée pour le tournage des inconels
v a des vitesses de coupe moyennes a hautes

Substrat submicronique tenace et revétement
PVD TiAIN SUMO TEC pour une meilleure

. M .... évacuation des copeaux. Recommandé pour
'usinage des alliages réfractaires, des aciers

i o/ inoxydables austénitiques et des aciers trempés
a des vitesses de coupe faibles a moyennes

Substrat trés dur avec une couche superficielle
enrichie en cobalt et un revétement Al2Os.

Recommandé pour le tournage en finition et semi-
. M .... finition dans les aciers inoxydables a de hautes
v vitesses de coupe. Se caractérise par une grande
durée de vie et une excellente répétabilité

Substrat tenace avec revétement MTCVD
AloO3 et TICN. Recommandé pour I'usinage

. M .... des aciers inoxydables avec de fortes
avances, dans des conditions défavorables
v et avec des vitesses de coupe moyennes




Nuances de tournage

Substrat trés tenace avec une couche superficielle
enrichie en cobalt, combinée a des revétements
. M .... I\,ATQVD TiC:N,et CvD AI2.03 épais. Recommandé Royr
a I’'usinage général des aciers dans une grande variété
de conditions, avec une ténacité et une résistance
a I’écaillage et a la déformation plastique élevées

Substrat trés dur avec une couche superficielle
enrichie en cobalt, revétement MTCVD TiCN et CVD
. M .... AIng épais. Exce!lente stabilité thermique, hautfe
/ / résistance a I’écaillage et a la déformation plastique.
Recommandé pour I'usinage grande vitesse des aciers
dans des conditions stables ou légérement instables

Substrat trés tenace avec une couche superficielle
enrichie en cobalt combinée a un revétement
MTCVD TiCN et CVD Al>O3 alpha SUMO TEC.
M
’ / .... Procure une excellente ténacité et une bonne
résistance a I’écaillage dans I'acier avec des
conditions instables et en coupes interrompues

Substrat dur revétu MTCVD TiCN et Al,O avec
un traitement de surface post-revétement.
Essentiellement recommandé pour le tournage de
. M .... la fonte nodulaire / grise a des vitesses de coupe
4 v 4 moyennes a élevées et dans des conditions stables
ou légerement instables. Aussi utilisé lorsque la
résistance a I'usure doit étre supérieure a celle
garantie par I'IlC5010 ou d’autres nuances

Substrat dur revétu MTCVD TiCN avec une couche
épaisse d’AloO3 alpha CVD. Excellente stabilité

. M .... thermique et, ténacité améliorée. Principalement
recommandé pour la fonte grise sous des

v conditions stables ou Iégerement instables. Peut
aussi étre utilisée sur les fontes nodulaires
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Nuances de tronconnage

“\ Nuance avec revétement PVD AITiN + TiN sur un
ﬁp‘ substrat treés tenace pour le trongonnage et les gorges
dans I'acier et I'acier inoxydable a des vitesses de
. 2 .... coupe faibles a moyennes et des avances hautes.
Al Recommandée pour les coupes interrompues et les
opérations lourdes dans des conditions instables

Nuance avec revétement PVD AITIiCrN + TiN et

traitement de surface spécifique SUMO TEC sur un

substrat trés tenace pour le trongonnage et les gorges
. L .... dans l'acier et I'acier inoxydable a des vitesses de
coupe faibles a moyennes et des avances moyennes a
hautes. Recommandée pour les coupes interrompues
et les opérations lourdes dans des conditions instables

p‘“\ Superposition de nuances revétues PVD AITiN + TiN
sur un substrat submicronique tenace. Recommandée
. M .... pour les applications géné_r,al,es en tropcf:onnage et
gorges dans une large variété de matériaux comme
I’acier, I'acier allié, I'acier inoxydable austénitique et les
alliages réfractaires a des vitesses de coupe moyennes

Substrat submicronique tenace avec revétement PVD
AITiCrN + TiN et traitement de surface spécifique
. M .... SUMO TEC. Recommandé pour les applications
générales en trongonnage et gorges dans une
grande variété de matériaux comme I’acier, I’acier
allié, I'acier inoxydable austénitique et les alliages
réfractaires a des vitesses de coupe moyennes

Substrat submicronique tenace et revétement
PVD AITiCrN + TiN SUMO TEC pour une meilleure

. M .... (?vapuation des (.:opeaulx. Recpmmandé pour
a; S/ I’'usinage des alliages réfractaires, des aciers
inoxydables austénitiques et des aciers trempés

a des vitesses de coupe faibles a moyennes




Nuances de percage

Nuance revétue diamant pour le percage des
matériaux composites PRFC et stratifiés titane PRFC

B m I’II

Nuances de fraisage

“ep“\ Substrat tenace, revétement PVD TiAIN et
traitement de surface spécifique SUMO TEC.

oV
W . M .... Concu pour I'usinage des aciers inoxydables

v v austeénitiques, du titane et des alliages réfractaires

Nuance tenace revétue PVD TiCN+TiN avec
traitement de surface spécifique SUMO
TEC. Recommandée pour le fraisage dans
M
’ / ..’. une large variété de matériaux, sous des
vitesses de coupe faibles a moyennes et
dans des conditions d’usinage instables

O\ Substrat tenace avec un revétement MTCVD Al.O3
\lep‘ alpha et un traitement de surface spécifique.

Concu pour I'usinage des aciers inoxydables
. M .... austénitiques, du titane et des alliages réfractaires

Nuance PVD revétue AITiIN+TiN SUMO TEC.
Premier choix pour le fraisage des fontes

. M .... nodulaires a des vitesses moyennes a hautes
v v
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Nuances de fraisage

IM!III

IMII”

\
Jowver’
B vENsH
v v
ﬂ““‘

Substrat tenace avec revétement MTCVD
TICN+AI2O3 alpha et traitement de surface post
revétement SUMO TEC. Recommandé pour

le fraisage des fontes grises avec de hautes
vitesses de coupe. Durée de vie prolongée

Substrat submicronique tenace revétu PVD TiCN
avec revétement de surface spécifique. Concu pour
'usinage des alliages réfractaires, des aciers traités
et de la fonte a des vitesses moyennes a élevées,
en coupes interrompues et conditions défavorables.
Excellente résistance a 'usure en entaille et

au phénomene d’aréte rapportée. Tres grande
résistance aux chocs thermiques et mécaniques
permettant ainsi un fraisage avec arrosage

Substrat tenace avec revétement MTCVD Al2O3
alpha. Recommandé pour le fraisage des aciers a
de hautes vitesses de coupe et pour le trongonnage
des aciers inoxydables. Excellente durée de vie

Nuance tenace avec revétement PVD TiSiN et
traitement de surface spécifique. Recommandée
pour le fraisage dans les aciers inoxydables
austénitiques et les alliages réfractaires en
coupes interrompues et opérations lourdes

Nuance PVD tenace, revétue AITiN et traitement
de surface spécifique SUMO TEC. Recommandée
pour le fraisage des aciers alliés en coupes
interrompues et opérations lourdes




Nuances de tournage, fraisage et percage

Substrat submicronique tenace revétu PVD TiAIN
pour une meilleure évacuation des copeaux.
. M .... Co.ngu.pour I'usinage de,s .a}lliages ré_fractairets,l
aciers inoxydables austénitiques, alliages traités
et aciers au carbone a des vitesses moyennes, en
coupes interrompues et conditions défavorables.
Excellente résistance a I'usure en entaille
et au phénomeéne d’aréte rapportée

Nuance SUMO TEC revétue PVD TiAIN+TiN
pour une meilleure évacuation des copeaux.
. M .... Recommgndlée pour les coupes inter_rompues
Y Y et les opérations lourdes dans les aciers
inoxydables, les alliages réfractaires et les aciers
allies. Ténacité et résistance a I'usure élevées

Substrat submicronique tenace revétu PVD TiAIN.

Concu pour I'usinage des alliages réfractaires,
. M .... acier§ inoxydables au‘sténitiq-ues, alliages traités
S a; et aciers au carbone a des vitesses moyennes

a hautes, en coupes interrompues et conditions

défavorables. Excellente résistance a I'usure en

entaille et au phénomeéne d’aréte rapportée

\ A
“ep\) * Substrat tenace avec un revétement MTCVD Al>O3
‘\O“ alpha. Nuance recommandée pour le fraisage des
iers i dables martensitiques sous de hautes
M aciers inoxy
’ .... vitesses de coupe avec une excellente durée de vie
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Nuance standard Nuance SUMO TEC

Les nuances SUMO TEC bénéficient d’un traitement post-revétement
spécifique qui améliore la ténacité et la résistance a I’écaillage tout en
réduisant les frictions et le phénomene d’aréte rapportée. Le process
de fabrication offre une fiabilité accrue et une durée de vie nettement
supérieure.
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Normes qualité

ISCAR a regu la certification du prestigieux Institut de Normalisation (Standards Institution) et
répond aux normes de conformité pour la livraison de ses articles dans les meilleures conditions.
Ses installlations de controle qualité comprennent un laboratoire métallurgique, un centre d’essais des
matieres premiéres, une procédure d’essai en continu, un tech center pour vérifier les performances des
outils et assurer le contréle final des produits. Seuls les produits conformes sont conditionnés pour étre

ajoutés aux stocks ISCAR.
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