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Profil de la societe

C.P.T. GmbH est un des principaux fabricants d'outils coupants de haute qualité.

La société offre une grande expertise technique dans les domaines du filetage par
tournage et par fraisage en interpolation circulaire. C.P.T est certifié ISO 90017 :
2008 certificat international de I'assurance qualité.

Les différentes gammes de produits de la compagnie, sont reconnues dans le monde
comme étant fiables, de géométries précises, offrant d'excellentes performances
de coupe et de durée de vie d'outils.

Nous sommes présents en Allemagne et dans de nombreux pays en Europe, en
collaboration avec nos distributeurs/commerces spécialisés.

En plus d’étre reconnu par nos clients comme un fabricant d'outils de haute qualité,
nous sommes également bien connus comme une société de service spécialisée et
prét a répondre aux questions techniques.

De plus nous sommes aussi certifié : ISO 13485 : 2003, I'ISO 140017 : 2004, OHSAS
18001 et bientét CE.

Nous vous aidons volontiers dans la fabrication des outils spéciaux d'aprés vos

dessins.

Nous vous assurons une excellente qualité.
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Tournage: Plaquette de Filetage

Outils de tournage
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Tournage: Porte-Outils et Kits de Filetage
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58-63 ggp
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64-73
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Tournage: Plaquettes de Filetage

Revétement BLU

Un substrat micro-grain avec un triple layer PVD.
Le revétement BLU offre une combinaison de trés haute résistance

a l'usure.
Revétement HBA

Un substrat micro grain extra fin avec une grande ténacité, pour
optimiser les performances dans les aciers trempés et de fonte
jusqu'a 62 HRC, alliages de titane et les superalliages
(Hastelloy, Inconel, Les alliages base nickel).

Sommaire: Page: Sommaire:

Codification produit 4 | Stub Acme

Profile Partial 60° 5-6 | Trapézoidale - DIN 103
Profile Partial 55° 7-8 | PG - DIN 40430

ISO - Métrique 9-11 | Métrique Sage - DIN 513
UN - Unifié 12-15 | Round - DIN 405
Whitworth 55° 16-19 | Round - DIN 20400

NPT 20-21 | UNJ
NPTE 22 | MJ-1505855

BSPT 23-24 | American Buttress
DIN 477 24 | Filetage Etanche
Acme 25 | VAM




A@\C.P.T (enHorN i) Tournage: Plaquettes de Filetage

Codification produit
Codes de commande pour plaquettes de filetage

lI6 | E| R

¢

5/32"
3/16"
3/16"U
1/4"
3/8"
3/8"
1/2"
1/2"U
1/2"
5/8"
5/8"U
5/8"
3/4"VU

N

E = Extérieur
| = Intérieur

!

B=TypeB

Y
R = Exécution a droite
L = Exécution a gauche

12
'

Pas
en mm:
0.35-12

ou TPI
(Filets

par Pouce)
72-2

UN
N

Profils Modele

Complets: Multidents
ISO et nombre
UN de dents
WHIT
NPT
NPTF
BSPT
DIN 477
ACME
ST.ACME
TRAPEZ
ROUND
UNJ
MJ
PG
AM. BUTT.
SAGE
API
VAM

Partiel
Profiles:
A 60°
G 550
AG

Taille API
et cone

co=z

BMA
’

Type de
Carbure:
P30

K20

BMA
MXC
P25C
BXC

BLU

HBA
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Profil Partiel 60°

EX-RH
v IN-LH

IN-RH
EX-LH

EXTERIEUR INTERIEUR
L I.C. Pas Code de Commande Code de Commande X Y
Pouce mm  FPP ADrote | A Gauche A Droite A Gauche
6 5/32 |0.5-1.25 48-20 ULTRA MINI > *06 IR A60 *06 IL A60 06 0.6
8 316 0.5 -1.5 48-16 MINI — > | *08IR A60 *08 IL A60 06 0.7
8u 3/16U |1.75-2.0 14-11 “‘U” MINI — *08U IR/L U60 08 4.0
11 1/4 0.5 -1.5 48-16 11 ER A60 11 EL A60 11 IR A60 11 IL A60 08 0.9
16 3/8 0.5 -1.5 48-16 16 ER A60 16 EL A60 16 IR A60 16 IL A60 08 0.9
16 3/8 1.75-3.0 14- 8 16 ER G60 16 EL G60 16 IR G60 16 IL G60 1.2 17
16 3/8 0.5 -3.0 48- 8 16 ER AG60 16 EL AG60 16 IR AG60 16 ILAG60 | 1.2 1.7
22 1/2 3550 7-5 22 ER N60 22 EL N60 22 IR N60 22 IL N60 1.7 25
22U 12U 5.5 -8.0 4.5- 3.25 22U E/I/R/L U60 06 11.0
27 5/8 5.5 -6.0 4.5- 4 27 ER Q60 ‘ 27 EL Q60 27 IR Q60 27 IL Q60 2.1 3.1
27U 58U [6.5 -9.0 4- 275 27U E/I/R/L U60 1.0 137
Exemple de Commande: 16 ER G60 MXC
* Disponible uniguement en nuance
BXC et BMA. K20 sur demande.
Type B i ] . EX-RH IN-RH
Profil taillé sur brise-copeaux brut de frittage
EXTERIEUR INTERIEUR
L I.C. Pas Code de Commande Code de Commande X Y
Pouce mm FPP A Droite A Gauche
16 3/8 0.5 -15 48-16 16 ER B A60 16 IR B A60 08 0.9
16 3/8 1.75-3.0 14- 8 16 ER B G60 16 IR B G60 1.2 1.7
16 3/8 0.5 -3.0 48-8 16 ER B AG60 16 IR B AG60 1.2 1.7

Exemple de Commande: 16 ER B G60 BMA
Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66
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Profil Partiel 60°

[
Vertical
y o B
A [ e}
EXTERIEUR INTERIEUR
L I.C. Pas Code de Commande Code de Commande X Y T
Pouce| mm FPP A Droite A Gauche A Droite A Gauche
16 3/8 |0.5- 15 48-16 16V ER A60 16V EL A60 1.0 09 3.6
16 3/8 |1.75- 3.0 14- 8 16V ER G60 | 16V EL G60 1.0 1.8 3.6
16 3/8 |10.5- 3.0 48- 8 16V ER AG60 | 16V EL AG60 1.0 1.8 3.6
22 1/2 |1.75- 3.0 14- 8 22V ER G60 22V EL G60 1.2 17 4.0
22 1/2 105 -50 7-5 22V ER N60 22V EL N60 1.2 25 4.8
27 5/8 6.0 -10.0 4- 2.5 |27V ER V60 27V EL V60 27V IR V60 27V IL V60 1.8 52 104

Exemple de commande: 16V ER G60 BMA

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66
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Profil Partiel 55°

oy
g

EX-RH

IN-RH

IN-LH  EX-LH »‘Yﬁ

EXTERIEUR INTERIEUR
L I.C. Pas Code de Commande Code de Commande X Y
Pouce | mm FPP A Droite ‘ A Gauche A Droite A Gauche
6 5/32 0.5 -1.25 48-20 ULTRA MINI —> | *06 IR A55 *06 IL A55 0.5 0.6
8 3/16 0.5 -1.5 48-16 MINI ———— > | *08IRA55 *08 IL A55 0.6 0.7
8u 3/16U |1.75-2.0 14-11 “U” MINI e —— *08U IR/L U55 0.9 4.0
11 1/4 0.5 -1.5 48-16 11 ER A55 11 EL A55 11 IR A55 11 IL A55 0.8 0.9
16 3/8 0.5 -15 48-16 16 ER A55 16 EL A55 16 IR A55 16 IL A55 0.8 0.9
16 3/8 1.75-3.0 14- 8 16 ER G55 16 EL G55 16 IR G55 16 IL G55 1.2 1.7
16 3/8 0.5-3.0 48- 8 16 ER AG55 16 EL AG55 16 IR AG55 16 IL AG55 1.2 1.7
22 1/2 3.5 -5.0 7- 5 22 ER N55 22 EL N55 22 IR N55 22 IL N55 1.7 2.5
22U 1/2U 5.5 -8.0 4.5-3.25 22U E/I/R/L U55 0.9 11.0
27 5/8 55 -6.0 4.5-4 27 ER Q55 ‘ 27 EL Q55 27 IR Q55 ‘ 27 IL Q55 2.0 2.9
27U 5/8U 6.5 -9.0 4-275 27U E/I/R/L U55 1.2 13.7
Exemple de Commande: 16 ER G55 MXC
* Disponible uniquement en nuance
BXC et BMA. K20 sur demande.
Type B i ) . EX-RH IN-RH
Profil taillé sur brise-copeaux brut de frittage
EXTERIEUR INTERIEUR
L I.C. Pas Code de Commande Code de Commande X Y
Pouce | mm FPP A Droite A Droite
16 3/8 1.75-3.0 14-8 16 ER B G55 16 IR B G55 1.2 17
16 3/8 0.5-3.0 48-8 16 ER B AG55 16 IR B AG55 1.2 17

Exemple de Commande: 16 ER B G55 BMA
Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66
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Profil Partiel 55°

[
Vertical
A
EXTERIEUR INTERIEUR
L I.C. Pas Code de Commande Code de Commande X Y T
Pouce | mm FPP A Droite Gauche A Droite A Gauche
16 3/8 05 - 1.5 48-16 16V ER A55 16V EL A55 10 09 36
16 3/8 |1.75- 3.0 14- 8 16V ER G55 16V EL G55 10 17 36
16 3/8 |0.5- 3.0 48- 8 16V ER AG55 | 16V EL AG55 10 18 3.6
22 1/2 185-50 7-5 22V ER N55 22V EL N55 1.2 25 48
27 5/8 |16.0-10.0 4- 2.5 |27V ER V55 27V EL V55 27V IR V55 27V IL V55 1.8 52 104

Exemple de Commande: 22V ER N55 BMA

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66
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ISO - métrique

EXTERIEUR INTERIEUR

Pas L I.C. Code de Commande X Y Code de Commande X Y
mm Pouce A Droite \ A Gauche A Droite A Gauche

0.5 6 5/32 *06IR0.5 ISO | *061IL0.5 ISO| 09 0.5
0.75 6 5/32 | ULTRA MINI > | *06 IR 0.751SO | *06 IL0.751SO | 0.8 0.5
1.0 6 5/32 *06IR1.0 ISO | *061IL1.0 ISO | 0.7 0.6
1.25 6 5/32 *06IR1.251SO | *06 IL1.251SO | 0.6 0.6
0.5 8 3/16 *08IR0.5 ISO | *08IL0.5 ISO| 0.6 0.5
0.75 8 3/16 *08IR0.751SO | *08IL0.751SO | 0.6 0.5
1.0 8 3/16 | MINI > [*08IR1.0 ISO | *08IL1.0 ISO| 0.6 0.6
1.25 8 3/16 *08IR1.251SO | *08IL1.251SO | 0.6 0.7
1.5 8 3/16 *08IR1.5 ISO | *08IL1.5 ISO| 0.6 0.7
1.75 8 3/16 *08IR1.751SO | *08IL1.751SO | 0.6 0.8
2.0 8U 3/16U| “U” MINI > *08U IR/L 2.0 ISO 09 4.0
0.35 11 1/4 11 ERO0.351SO | 11 EL0.351SO | 0.8 0.4 | 11IR0.35I1SO| 11IL0.35I1SO | 0.8 0.3
0.4 1 1/4 11 ERO04 ISO | 11EL04 ISO | 0.7 04| 11IR04 ISO| 111L0.4 ISO| 0.8 0.4
0.45 11 1/4 11 ER0.45I1SO | 11 EL0.45I1SO | 0.7 04| 11IR0.45ISO| 11IL0.45ISO | 0.8 0.4
0.5 11 1/4 11 ERO0.5 ISO|11ELO0.5 ISO |06 06| 11IR0.5 ISO| 11IL0.5 ISO| 0.6 0.6
0.6 11 1/4 11 ER0.6 ISO|11EL06 ISO |06 06| 11IR0.6 ISO| 11IL0.6 ISO| 0.6 0.6
0.7 1 1/4 11 ERO0.7 ISO | 11 ELO0.7 ISO | 06 06| 11IR0.7 ISO| 111L0.7 ISO| 0.6 0.6
0.75 11 1/4 11 ER0.751SO | 11 EL0.751SO | 06 06| 11IR0.75I1SO| 11IL0.75I1SO | 0.6 0.6
0.8 11 1/4 11 ER0.8 ISO|11EL08 ISO |06 06| 11IR0.8 ISO| 11IL0.8 ISO| 0.6 0.6
1.0 11 1/4 11ER1.0 ISO| 11EL1.0 ISO| 0.7 0.7| 11IR1.0 ISO| 11IL1.0 ISO| 0.6 0.7
1.25 11 1/4 11ER1.251SO | 11 EL1.25I1SO | 0.8 09| 11IR1.251SO| 11IL1.25I1SO | 0.8 0.8
15 11 1/4 11ER15 ISO|11EL15 ISO|[0.8 10| 11IR15 ISO| 11IL15 ISO| 0.8 1.0
1.75 11 1/4 11 ER1.751SO | 11 EL1.751SO | 0.8 1.1 | 11IR1.751SO| 11IL1.75I1SO | 0.8 1.1
2.0 11 1/4 11 ER2.0 ISO | 11 EL2.0 ISO | 0.8 1.1 111IR2.0 ISO| 11IL2.0 ISO| 0.8 0.9
2.5 11 1/4 11IR2.5 ISO| 11IL25 I1SO| 0.8 1.2
0.35 16 3/8 16 ER0.351SO | 16 EL0.351SO | 0.8 0.4 | 16IR0.35I1SO| 16IL0.35I1SO | 0.8 0.3
0.4 16 3/8 16 ER0.4 ISO |16 EL0.4 I1SO | 0.7 04| 16IR0.4 ISO| 16IL0.4 ISO| 0.8 0.4
0.45 16 3/8 16 ER0.451SO | 16 EL0.451SO | 0.7 04| 16IR0.451SO| 16IL0.451SO | 0.8 0.4
0.5 16 3/8 16 ER0.5 ISO |16 EL0.5 ISO| 0.6 0.6 | 16IR0.5 ISO| 16IL0.5 ISO| 0.6 0.6
0.6 16 3/8 16 ER0.6 ISO | 16 EL0.6 ISO| 0.6 06| 16IR0.6 ISO| 16IL0.6 ISO| 0.6 0.6
0.7 16 3/8 16 ER0.7 ISO |16 EL0.7 I1ISO |06 06| 16IR0.7 ISO| 16IL0.7 ISO| 0.6 0.6
0.75 16 3/8 16 ER0.751SO | 16 EL0.751SO | 0.6 0.6 | 16 IR0.751SO| 16IL0.75ISO | 0.6 0.6
0.8 16 3/8 16 ER0.8 ISO |16 EL0.8 ISO| 0.6 0.6 | 16IR0.8 ISO| 16IL0.8 ISO| 0.6 0.6
1.0 16 3/8 16 ER1.0 ISO |16 EL1.0 ISO| 0.7 0.7 | 16IR1.0 ISO| 16IL1.0 ISO| 0.6 0.7
1.25 16 3/8 16 ER1.251SO | 16 EL1.251SO | 0.8 09| 16IR1.25I1SO| 16IL1.25I1SO | 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16 ER1.5 ISO | 16 EL1.5 ISO | 08 10| 16IR1.5 ISO| 16IL1.5 ISO| 0.8 1.0
1.75 16 3/8 16 ER1.751SO | 16 EL1.751SO | 09 1.2 | 16IR1.751SO| 16IL1.751SO | 0.9 1.2
2.0 16 3/8 16 ER2.0 ISO |16 EL2.0 ISO|1.0 13| 16IR20 I1SO| 16IL2.0 ISO| 1.0 1.3
25 16 3/8 16 ER2.5 ISO |16 EL25 I1ISO |11 15| 16IR25 ISO| 16IL25 ISO| 11 1.5
3.0 16 3/8 16 ER3.0 ISO |16 EL3.0 ISO |12 16| 16IR3.0 ISO| 16IL3.0 ISO| 1.1 1.5
3.5 16 3/8 16 ER3.5 ISO |16 EL3.5 ISO |12 17| 16IR3.5 ISO| 16IL3.5 ISO| 1.2 1.7

* Disponible uniquement en nuance BXC et BMA. K20 sur demande.
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ISO- métrique

EX-RH IN-RH
IN-LH  EX-LH

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande X Y Code de Commande X Y
mm Pouce A Droite A Gauche A Droite A Gauche

3.5 22 1/2 22ER3.51SO | 22EL35I1SO| 1.6 23 |22IR3.5I1SO | 22IL3.5ISO | 1.6 23
4.0 22 1/2 22ER4.01SO | 22EL4.01SO| 1.6 23 |22IR4.01SO | 221L4.01SO | 1.6 23
4.5 22 1/2 22ER4.51SO | 22EL451SO| 1.7 24 |22IR4.5I1SO | 22IL4.51SO | 1.6 24
5.0 22 1/2 22ER5.0I1SO | 22EL5.01SO| 1.7 25 |22IR5.01SO | 22IL5.01SO | 1.6 23
5.5 22 1/2 22ER5.5I1SO | 22EL5.5I1SO| 1.7 26 |22IR5.5I1SO | 22IL5.5I1SO | 1.6 23
6.0 22 1/2 |*22ER6.01SO |**22 EL6.01SO | 1.9 2.7 | 22IR6.01SO | 221L6.0I1SO | 1.6 24
B.S 22U 1/2U 22U ER/L 5.5 1SO 23 11.0 22U IR/L 5.5 1SO 24 1.0
6.0 22U 1/2U 22U ER/L 6.0 ISO 26 11.0 22U IR/L 6.0 ISO 21 11.0
5.5 27 5/8 27ER5.51SO| 27EL55I1SO| 1.9 27 | 27IR5.5I1S0 | 27IL5.51SO | 1.6 23
6.0 27 5/8 27ER6.0ISO| 27EL6.0ISO| 20 29 | 27IR6.0ISO | 27IL6.01SO | 1.8 2.5
8.0 27U 5/8U 27U ER/L 8.01SO 24 137 27U IR/L _8.01SO 24 137
12.0 33U 3/4U 33U ER/L 12.0 ISO 25 16.5 33U IR/L 12.0 ISO 3.5 16.9

Exemple de Commande: 22 IR 3.5 1SO BMA
** Porte-outil spécial

Type B

Profil taillé sur brise-copeaux brut de frittage

EXTERIEUR INTERIEUR

Pas L I.C Code de Commande X Y Code de Commande X Y
mm Pouce A Droite A Droite

0.5 11 1/4 11IRB0.5 ISO 06 0.6
0.75 11 1/4 11 IR B 0.75 ISO 06 0.6
0.8 11 1/4 11IRB 0.8 ISO 06 0.6
1.0 11 1/4 11IRB1.0 ISO 06 0.6
1.25 11 1/4 11IRB 1.25 I1SO 0.8 0.9
1.5 11 1/4 11IRB1.5 ISO 0.8 0.9
1.75 11 1/4 11IRB 1.751SO 0.8 0.9
2.0 11 1/4 11IRB 2.0 ISO 08 0.9
0.8 16 3/8 16 ERB 0.8 ISO 0.6 0.6

1.0 16 3/8 16 ERB 1.0 ISO 0.7 0.7 16IRB 1.0 ISO 06 0.7
1.25 16 3/8 16 ER B 1.25 ISO 0.8 0.9 16 IR B 1.25 ISO 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16 ERB 1.5 ISO 0.8 1.0 16 IRB 1.5 ISO 08 1.0
1.75 16 3/8 16 ER B 1.75 ISO 0.9 1.2 16 IR B 1.75 ISO 09 1.2
2.0 16 3/8 16 ERB 2.0 ISO 1.0 1.3 16 IRB 2.0 ISO 1.0 1.3
2.5 16 3/8 16 ER B 2.5 ISO 1.1 1.5 16IRB 2.5 ISO 1.1 1.5
3.0 16 3/8 16 ERB 3.0 ISO 1.2 1.6 16 IRB 3.0 ISO 11 15

Exemple de Commande: 16 IR B 1.5 ISO BMA
Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66
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ISO - métrique

()
Vertical
A
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y T
mm Pouce A Droite A Gauche A Droite A Gauche
0.5 16 3/8 |16VERO0.5 ISO |16V ELO0.5 ISO 1.0 0.6 3.6
0.75 16 3/8 |16VERO0.751SO |16V EL 0.751SO 1.0 0.6 3.6
0.8 16 3/8 |16VER 0.8 ISO |16V EL0.8 ISO 1.0 06 3.6
1.0 16 3/8 |16VER1.0 ISO |16VEL1.0 ISO 1.0 0.7 36
1.25 16 3/8 |16VER1.251SO |16V EL 1.251S0O 1.0 09 36
1.5 16 3/8 |16VER 1.5 ISO |16VEL 1.5 ISO 1.0 0.9 36
1.75 16 3/8 |16VER1.751SO |16V EL 1.751SO 1.0 1.2 36
2.0 16 3/8 |16VER 2.0 ISO |16V EL2.0 ISO 1.0 13 3.6
2.5 16 3/8 |16VER 25 ISO |16VEL2.5 ISO 10 15 36
3.0 16 3/8 |16VER3.0 ISO |16V EL 3.0 ISO 1.0 1.7 3.6
*80 27 5/8 |27VERS8.0 ISO |27VELS8.0 ISO| 27VIR 8.0I1SO | 27IL 8.0ISO |18 5.2 10.4
**10.0 27 5/8 |27VER10.0I1SO |27V EL 10.0ISO | 27VIR10.0I1SO | 27IL10.0ISO | 1.8 5.2 10.4
Exemple de Commande 16V ER 1.5 ISO BMA
*Alésage mini : @ 60 mm
**Alésage mini : @ 72 mm
Multidents EX-RH IN-RH
R IN-LH  EX-LH > <y
) Xﬁﬁ\ I.C. IC. / ﬁx 1
L L
xg‘/ \‘ S
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C. Nombre Code de Commande Assise Code de Commande| Assise X Y
mm in de dent Plaquette Plaquette
1.0 16 3/8 3 16 ER 1.0 ISO 3M AE16M 16 IR 1.0 ISO 3M Al16M 1.7 25
1.5 16 3/8 2 16 ER 1.5 1SO 2M AE16M 16 IR 1.51S0O 2M Al16M 15 23
1.5 22 172 3 22 ER 1.51SO 3M AE22M 22R 1.51SO 3M Al22M 2.3 3.7
2.0 22 12 2 22 ER 2.0 ISO 2M AE22M 221R 2.01SO 2M Al22M 2.0 3.0
2.0 22 12 3 22 ER 2.0 ISO 3M AE22M 221R 2.01SO 3M Al22M 3.1 5.0
3.0 27 5/8 2 27 ER 3.0 ISO 2M AE27M 27 1R 3.01SO 2M AI27M 29 46

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 60-61
Exemple de Commande 22 IR 2.0 ISO 2M BMA
Choix du nombre de passes voir page 66
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UN - Unifi€  unc, UNE, UNEF, UNS

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C. Code de Commande X Y Code de Commande X Y
FPP pouce A Droite A Gauche ‘ A Droite A Gauche
32 6 5/32 *06 IR32UN | *06IL32UN | 0.8 0.5
28 6 5/32 *06IR28 UN | *06 IL28 UN | 0.8 0.6
24 6 5/32 ULTRA MINI > | *06 IR24 UN | *06 IL24 UN | 0.7 0.6
20 6 5/32 *06 IR20 UN | 06 IL20 UN | 0.6 0.6
18 6 5/32 *06 IR18 UN | *06 IL18 UN | 0.6 0.7
32 8 3/16 *08IR32UN | *08IL32UN |06 0.5
28 8 3/16 *08IR28 UN | *08 IL28 UN | 0.6 0.6
24 8 3/16 *081R24 UN | *08IL24 UN | 0.6 0.6
20 8 3/16 MINI > | *08IR20 UN | *08 IL20UN (0.6 0.7
18 8 3/16 *08IR18 UN | *08IL18 UN | 0.6 0.7
16 8 3/16 *08IR16 UN | *08 IL16 UN | 0.6 0.7
14 8 3/16 *08IR14UN | *08IL14UN | 06 0.8
13 8 3/16 **08 IR 13 UN 0.8 0.9
13 8u 3/16U *08U IR/L 13 UN 1.0 4.0
12 8U 3/16U | “U” MINI > *08U IR/L 12 UN 0.9 40
11 8U 3/16U *08U IR/L 11 UN 0.9 4.0
72 11 1/4 11 ER 72 UN 11 EL 72 UN 0.8 04 11IR72UN| 11IL72UN | 0.8 0.3
64 11 1/4 11 ER 64 UN 11 EL 64 UN 0.8 04 11IR64UN| 11IL64UN |08 04
56 11 1/4 11 ER 56 UN 11 EL 56 UN 0.7 04 11IR56 UN| 11IL56 UN | 0.7 0.4
48 11 1/4 11 ER 48 UN 11 EL 48 UN 0.6 0.6 11IR48UN | 11IL48UN | 0.6 0.6
44 11 1/4 11 ER 44 UN 11 EL 44 UN 0.6 0.6 11IR44UN| 11IL44UN |06 0.6
40 11 1/4 11 ER 40 UN 11 EL 40 UN 0.6 0.6 11IR40UN| 11IL40UN |06 0.6
36 11 1/4 11 ER 36 UN 11 EL 36 UN 0.6 0.6 11IR36 UN| 11IL36UN | 0.6 0.6
32 11 1/4 11 ER 32 UN 11 EL 32 UN 0.6 0.6 11IR32UN| 11IL32UN | 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER 28 UN 11 EL 28 UN 0.6 0.7 11IR28UN| 11IL28UN | 0.6 0.7
27 11 1/4 11 ER 27 UN 11 EL 27 UN 0.7 0.8 11IR27UN| 11IL27UN | 0.7 0.8
24 11 1/4 11 ER 24 UN 11 EL 24 UN 0.7 0.8 11IR24UN| 11I1L24UN | 0.7 0.8
20 11 1/4 11 ER 20 UN 11 EL 20 UN 0.8 09 11IR20UN| 11IL20UN | 0.8 0.9
18 1 1/4 11 ER 18 UN 11 EL 18 UN 08 1.0 11IR18UN| 11IL18UN | 0.8 1.0
16 1 1/4 11 ER 16 UN 11 EL 16 UN 09 141 11IR16UN| 11IL16UN |09 11
14 11 1/4 11 ER 14 UN 11 EL 14 UN 09 141 11IR14UN| 11IL14UN |09 1.1
13 11 1/4 11IR13UN| 11IL13UN | 0.8 1.0
12 11 1/4 11IR12UN| 11IL12UN |09 11
11 11 1/4 11 IR 11 UN 11IL11UN | 0.8 1.1
72 16 3/8 16 ER 72 UN 16 EL 72 UN 0.8 04 16IR72UN| 16IL72UN | 0.8 0.3
64 16 3/8 16 ER 64 UN 16 EL 64 UN 0.8 04 16IR64UN| 16IL64UN |08 0.4
56 16 3/8 16 ER 56 UN 16 EL 56 UN 0.7 04 16IR56 UN| 16IL56 UN | 0.7 04
48 16 3/8 16 ER 48 UN 16 EL 48 UN 0.6 0.6 16IR48UN| 16IL48UN | 0.6 0.6
44 16 3/8 16 ER 44 UN 16 EL 44 UN 0.6 0.6 16IR44UN| 16IL44UN | 0.6 0.6
40 16 3/8 16 ER 40 UN 16 EL 40 UN 0.6 0.6 16IR40UN| 16IL40UN | 0.6 0.6
36 16 3/8 16 ER 36 UN 16 EL36 UN | 0.6 0.6 16IR36 UN| 16IL36 UN | 0.6 0.6
* Disponible uniqguement en nuance BXC et BMA. K20 sur demande. _>

** Utiliser avec SIR 0009 KO8 page 48




Tournage: Plaquettes de Filetage @imemm 45 C. P T,

UN - Unifié  uNc, UNF, UNEE, UNS

EXTERIEUR INTERIEUR

Pas L I.C Code de Commande X Y Code de Commande X Y
FPP in A Droite A Gauche A Droite A Gauche

32 16 3/8 |16ER32 UN|16EL32 UN | 0.6 06 [16IR32 UN |16IL32 UN | 0.6 0.6
28 16 3/8 16 ER28 UN 16 EL28 UN | 0.6 0.7 ([16IR28 UN 161L28 UN | 0.6 0.7
27 16 3/8 16 ER27 UN | 16 EL27 UN | 0.7 0.8 |16IR27 UN | 16IL27 UN| 0.7 0.8
24 16 3/8 [16ER24 UN|16EL24 UN | 0.7 0.8 |16IR24 UN |16IL24 UN | 0.7 0.8
20 16 3/8 |16ER20 UN |16EL20 UN | 0.8 09 |16IR20 UN |16IL20 UN | 0.8 0.9
18 16 3/8 |16ER18 UN |16EL18 UN | 0.8 1.0 |16IR18 UN 16IL18 UN | 0.8 1.0
16 16 3/8 |16ER16 UN |16EL16 UN | 0.9 11 |16IR16 UN 16IL16 UN | 09 1.1
14 16 3/8 16 ER14 UN |16EL14 UN | 1.0 1.2 ({16IR14 UN |16IL14 UN | 0.9 1.2
13 16 3/8 16 ER13 UN 16 EL13 UN | 1.0 13 (16IR13 UN|16IL13 UN | 1.0 1.3
12 16 3/8 [16ER12 UN|16EL12 UN | 1.1 14 [16IR12 UN|16IL12 UN | 11 14

11.5 16 3/8 [16ER11.5UN |16 EL11.5UN | 11 1.5 [16IR11.5UN |16 IL11.5UN | 11 1.5
16 3/8 [16ER11 UN |16 EL11 UN | 11 1.5 (16IR11 UN | 16IL11 UN | 11 1.5

'y
—_

10 16 3/8 [16ER10 UN |16 EL10 UN | 1.1 1.5 [16IR10 UN |16IL10 UN | 11 1.5
9 16 3/8 |[16ER 9 UN|16EL 9 UN | 1.2 1.7 [16IR 9 UN|16IL 9 UN| 12 1.7
8 16 3/8 |16ER 8 UN|16EL 8 UN | 1.2 16 [16IR 8 UN |16IL 8 UN| 11 1.5
7 22 1/2 |22ER 7 UN|22EL 7 UN| 1.6 23 |22IR 7 UN|22IL 7 UN| 16 23
6 22 1/2 |22ER 6 UN|22EL 6 UN | 1.6 23 |22IR 6 UN |22IL 6 UN| 16 23
) 22 1/2 |22ER 5 UN|22EL 5 UN| 1.7 25|22IR 5 UN |22IL 5 UN|16 23
4.5 22U 1/2U 22U ER/L 4.5 UN 20 11.0 22U IR/L 4.5 UN 24 11.0
4 22U 1/2U 22U ER/L4 UN 20 11.0 22UIR/L4 UN 24 11.0
4.5 27 5/8 |27 ER4.5UN |27 EL 4.5 UN 1.9 27 |27IR45UN [27IL45UN | 1.7 24
4 27 58 |27ER4 UN |27EL4 UN 2.1 3.0|27IR4 UN |[27IL4 UN |18 27
3 27U 5/8U 27UER/L3 UN 25 137 27UIR/L3 UN 27 137
2 33U 3/4U 33UER/L2 UN 28 16.5 27UIR/L2 UN 3.6 16.9

Exemple de Commande: 22ER 7 UN BMA

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




A@\C, P 1. GimorniidTournage: Plaquettes de Filetage

UN - Unifié

()
Vertical
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y T
FPP in A Droite A Gauche A Droite A Gauche
32 16 3/8 16V ER 32 UN | 16V EL 32 UN 1.0 0.6 3.6
28 16 3/8 16V ER 28 UN | 16V EL 28 UN 1.0 0.7 3.6
24 16 3/8 16V ER 24 UN | 16V EL 24 UN 1.0 0.8 3.6
20 16 3/8 16V ER 20 UN | 16V EL 20 UN 1.0 0.9 3.6
18 16 3/8 16V ER 18 UN | 16V EL 18 UN 1.0 1.0 3.6
16 16 3/8 16V ER 16 UN | 16V EL 16 UN 1.0 1.1 3.6
14 16 3/8 16V ER 14 UN | 16V EL 14 UN 1.0 1.2 3.6
12 16 3/8 16VER 12 UN | 16V EL 12 UN 1.0 1.4 3.6
10 16 3/8 16VER 10 UN | 16V EL 10 UN 1.0 1.5 3.6
8 16 3/8 16VER 8 UN | 16VEL 8 UN 1.0 1.6 3.6
7 22 1/2 22VER 7 UN | 22VEL 7 UN 1.2 2.3 4.8
RS 27 5/8 27VER 3UN | 27VEL 3 UN 27V IR 3 UN 27 IL 3 UN 1.8 52 104
Exemple de Commande: 22V ER 7UN MXC
* Alésage Mini  : @65 mm
] 1 4
UN - Unifié  unc, UNF, UNEF, UNs XA IR
TypeB
Profil taillé sur brise-copeaux brut de frittage
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande X Y Code de Commande X Y
ERE Pouce A Droite A Droite
32 11 1/4 11 IR B 32 UN 06 06
28 11 1/4 11 IR B 28 UN 0.6 0.6
24 11 1/4 11 IR B 24 UN 0.6 0.6
20 11 1/4 11 IR B 20 UN 0.8 0.9
18 11 1/4 11 IR B 18 UN 0.8 0.9
16 11 1/4 11 IR B 16 UN 0.8 0.9
14 11 1/4 11 IR B 14 UN 0.8 0.9
12 11 1/4 11 IR B 12 UN 0.8 0.9
24 16 3/8 16 ER B 24 UN 0.7 0.8 16 IR B 24 UN 0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER B 20 UN 0.8 0.9 16 IR B 20 UN 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ER B 18 UN 0.8 1.0 16 IR B 18 UN 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER B 16 UN 0.9 1.1 16 IR B 16 UN 0.9 11
14 16 3/8 16 ER B 14 UN 1.0 1.2 16 IR B 14 UN 0.9 1.2
13 16 3/8 16 ERB 13 UN 1.0 1.3
12 16 3/8 16 ERB 12 UN 1.1 1.4 16 IR B 12 UN 1.1 1.4
11 16 3/8 16 ER B 11 UN 1.1 1.5
10 16 3/8 16 ER B 10 UN 1.1 1.5 16 IR B 10 UN 1.1 1.5
9 16 3/8 16 ERB 9 UN 1.2 1.7
8 16 3/8 16 ERB 8 UN 1.2 1.6 16IRB 8 UN 1.1 1.1

Exemple de Commande: 16 IRB 12 UN BM A




Tournage: Plaquettes de Filetage @lirorn un)Ié\C.P. T.

[ )
Multidents
Y INCH BXaH LY
—>| . > <
A Xr‘*\ﬁ - c. / ﬁ)( A
L
\ ‘/ \‘ Y
EXTERIEUR INTERIEUR

Pas L I.C. Nombre |Code de Commande Assise |[Code de Commande| Assise X Y
FPP Pouce| de dents Plaquette Plaquette
24 16 3/8 2 16 ER 24 UN 2M AE16M 16 IR 24 UN 2M Al16M 1.1 1.7
20 16 3/8 2 16 ER 20 UN 2M AE16M 16 IR 20 UN 2M Al16M 1.4 20
18 16 3/8 2 16 ER 18 UN 2M AE16M 16 IR 18 UN 2M Al16M 1.5 22
16 16 3/8 2 16 ER 16 UN 2M AE16M 16 IR 16 UN 2M Al16M 1.5 23
14 16 3/8 2 16 ER 14 UN 2M AE16M 16 IR 14 UN 2M Al16M 1.7 27
12 16 3/8 2 16 ER 12 UN 2M AE16M 16 IR 12 UN 2M Al16M 2.0 341
16 22 1/2 3 22 ER 16 UN 3M AE22M 22 IR 16 UN 3M Al22M 25 4.0
13 22 1/2 3 22 ER 13 UN 3M AE22M - 3.0 49
12 22 1/2 2 22 ER 12 UN 2M AE22M 22 IR 12 UN 2M Al22M 22 3.4
12 22 1/2 3 22 ER 12 UN 3M AE22M 22 1R 12 UN 3M Al22M 33 53

8 27 5/8 2 27 ER 8 UN 2M AE27M 271R 8 UN 2M Al27M 31 49

Exemple de Commande: 22 IR 16 UN 3M BMA
Choix du nombre de passes voir page 62

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




@C. P 1. Gimorngh) Tournage: Plaquettes de Filetage

Whitworth - 55° gsw,ss, ssp,sss

IN-RH
EX-LH

ay
g -

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
FPP Pouce A Droite ‘ A Gauche A Droite A Gauche
26 6 5/32 *06 IR 26 W *06 IL 26 W 0.7 0.6
22 6 5/32 ULTRA MINI _—> *06 IR 22 W *06 IL 22 W 0.6 0.6
20 6 5/32 *06 IR20 W *06 IL 20 W 0.6 0.7
18 6 5/32 *06 IR 18 W *06IL 18 W 0.6 0.7
28 8 3/16 *08 IR 28 W *08 IL 28 W 0.6 0.6
24 8 3/16 *08IR24 W *08 IL 24 W 0.6 0.6
20 8 3/16 > | *08IR20W *08 IL 20 W 0.6 0.7
19 8 3/16 MINI *08IR19 W *08IL19 W 0.6 0.7
18 8 3/16 *08IR 18 W *08IL18 W 0.6 0.7
16 8 3/16 *08IR16 W *08IL 16 W 0.6 0.7
14 8u 3/16U *08U IR/L 14 W 1.0 4.0
12 8u 3/16U | “U” MINI > *08U IR/L12 W 0.9 4.0
11 8U 3/16U *08U IR/L 11 W 0.9 4.0
72 1 1/4 11ER72W 11 EL72 W 11IR72 W 11IL72W 0.7 0.4
60 11 1/4 11 ER60 W 11 EL60 W 11IR60 W 11IL60 W 0.7 0.4
56 11 1/4 11 ER56 W 11 EL56 W 11 IR 56 W 11IL56 W 0.7 0.4
48 11 1/4 11 ER48 W 11 EL48 W 11IR48 W 111L48 W 0.6 0.6
40 11 1/4 11 ER40 W 11 EL40 W 11IR40W 11IL40W 0.6 0.6
36 11 1/4 11 ER36 W 11 EL36 W 11IR36 W 11IL36 W 0.6 0.6
32 1 1/4 11 ER32W 11 EL32 W 11IR32W 11IL32 W 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER28 W 11 EL28 W 11IR28 W 11I1IL28 W 0.6 0.7
26 11 1/4 11 ER26 W 11 EL26 W 11IR26 W 11IL26 W 0.7 0.7
24 1 1/4 11ER24 W 11 EL24 W 11IR24 W 11IL24 W 0.7 0.8
22 1 1/4 11 ER22 W 11 EL22 W 11IR22 W 111IL22 W 0.8 0.9
20 11 1/4 11ER20W 11 EL20 W 11IR20W 11IL20 W 0.8 0.9
19 11 1/4 11ER19W 11 EL19W 11IR19W 11IL19W 0.8 1.0
18 11 1/4 11 ER18 W 11 EL18 W 11IR18 W 11IL18 W 0.8 1.0
16 1 1/4 11ER16 W 11 EL16 W 11IR16 W 11IL16 W 0.9 1.1
14 1 1/4 11ER14 W 11 EL14 W 11IR14W 11IL14 W 0.9 1.1
12 1 1/4 11IR12W 11IL12W 0.1 1.1
11 1 1/4 OM1IR1IW | D11IL11W 0.9 1.2
72 16 3/8 16 ER72 W 16 EL72 W 16 IR72 W 16 IL72 W 0.7 0.4
60 16 3/8 16 ER60 W 16 EL60 W 16 IR60 W 16 IL 60 W 0.7 0.4
56 16 3/8 16 ER56 W 16 EL56 W 16 IR56 W 16 IL56 W 0.7 0.4
48 16 3/8 16 ER48 W 16 EL48 W 16 IR 48 W 16 IL 48 W 0.6 0.6
40 16 3/8 16 ER40 W 16 EL40 W 16 IR40 W 16 IL40 W 0.6 0.6
36 16 3/8 16 ER36 W 16 EL36 W 16 IR36 W 16 IL 36 W 0.6 0.6
32 16 3/8 16 ER32 W 16 EL32 W 16IR32 W 16 IL 32 W 0.6 0.6
28 16 3/8 16 ER 28 W 16 EL28 W 16 IR 28 W 16 IL 28 W 0.6 0.7
26 16 3/8 16 ER26 W 16 EL26 W 16 IR26 W 16 IL 26 W 0.7 0.7
24 16 3/8 16 ER24 W 16 EL24 W 16IR24 W 16 IL24 W 0.7 0.8
* Disponible uniquement en nuance BXC et BMA —}

(1) Un support spécial est nécessaire ou le client peut modifié le standard.




Tournage: Plaquettes de Filetage (aliiHornEiD A@\C.P. 1.

Whitworth - 55° gsw,ss, ssp,Bss

EX-RH IN-RH
Y IN-LH  EX-LH

R

1.C.

|3
<

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
FPP Pouce A Droite A Gauche A Droite A Gauche
22 16 3/8 16 ER22 W 16 EL22 W 16IR22 W | 161L22 W 0.8 0.9
20 16 3/8 16 ER20 W 16 EL20 W 16IR20 W | 161L20 W 0.8 0.9
19 16 3/8 16 ER19 W 16 EL19 W 16IR19 W | 16IL19 W 0.8 1.0
18 16 3/8 16 ER18 W 16 EL18 W 16IR18 W | 16IL18 W 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER16 W 16 EL16 W 16IR16 W | 16IL16 W 0.9 1.1
14 16 3/8 16ER14 W 16 EL14 W 16IR14 W 16IL14 W 1.0 1.2
12 16 3/8 16 ER12 W 16 EL12 W 16IR12 W 16IL12 W 1.1 14
11 16 3/8 16ER11 W 16 EL11 W 16IR11 W | 16IL11 W 1.1 1.5
10 16 3/8 16ER10 W 16 EL10 W 16IR10 W | 16IL10 W 1.1 1.5
9 16 3/8 16ER 9 W 16EL 9 W 16IR 9 W | 16IL 9 W 1.2 1.7
8 16 3/8 16ER 8 W 16EL 8 W 16IR 8 W | 16IL 8 W 1.2 15
7 22 1/2 22ER 7 W 22EL 7 W 22IR 7 W | 22IL 7 W 1.6 2.3
6 22 1/2 22ER 6 W 22EL 6 W 22IR 6 W 22IL 6 W 1.6 2.3
5 22 1/2 22ER 5 W 22EL 5 W 22IR 5 W 22IL 5 W 1.7 2.4
4.5 22U 1/2U 22U E//R/L 4.5 W 2.3 11.0
4 22U 1/2U 22UENR/L4 W 2.8 11.0
4.5 27 5/8 27ER 45W 27EL 45W 271IR 45W 271IL 45W 1.8 2.6
4 27 5/8 27ER 4 W 27EL 4 W 27IR 4 W | 27IL 4 W 2.0 2.9
85 27U 5/8U 27U EN/R/L 3.5 W 2.1 13.7
3.25 27U 5/8U 27U E//R/L 3.25 W 2.0 13.7
3 27U 5/8U 27UENR/L3 W 2.3 13.7
2.75 27U 5/8U 27U ENVR/L 2.75 W 2.4 13.7

Exemple de Commande: 16 IR 18 W BMA

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




A@\C, P T. @imorngi Tournage: Plaquettes de Filetage

Whitworth - 55° gsw,ssk ssp,Bss
Type B

Profil taillé sur brise-copeaux brut de frittage

EX-RH IN-RH
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
FPP Pouce A Droite A Droite
28 11 1/4 11IRB28 W 0.6 0.6
24 11 1/4 11IRB24 W 0.6 0.6
20 11 1/4 11IRB20 W 0.8 0.9
19 11 1/4 11IRB19W 0.8 0.9
18 11 1/4 11IRB18W 0.8 0.9
16 11 1/4 11IRB16 W 0.8 0.9
14 11 1/4 11IRB14W 0.8 0.9
19 16 3/8 16 ERB19W 16IRB19 W 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ERB16 W 16IRB16 W 0.9 1.1
14 16 3/8 16 ERB 14 W 16IRB 14 W 1.0 1.2
11 16 3/8 16 ERB11W 16IRB11W 1.1 15
10 16 3/8 16 ERB10W 16IRB10W 1.1 15
Exemple: 16 IRB 10 W BMA
(]
Vertical n
A
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y T
FPP Pouce A Droite A Gauche
20 16 3/8 16VER 20 W 16V EL 20 W 10 09 36
19 16 3/8 16VER 19 W 16VEL 19 W 1.0 0.9 3.6
18 16 3/8 16VER 18 W 16VEL 18 W 1.0 1.0 3.6
16 16 3/8 16VER 16 W 16VEL 16 W 10 1.0 36
14 16 3/8 16VER 14 W 16V EL 14 W 10 12 36
12 16 3/8 16VER 12 W 16VEL12 W 10 14 36
11 16 3/8 16VER 11 W 16V EL 11 W 10 15 36

Exemple de Commande: 16V ER 14 W MXC




Tournage: Plaquettes de Filetage (aiiHorn ﬂ")A@\C.P. 1.

Multidents

>

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C. Nombre |Code de Commande| Assise |[Code de Commande Assise X Y
FPP Pouce de dents Plaquette Plaquette
14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M AE16M 16 IR 14 W 2M Al16M 1.7 27
14 22 1/2 3 22 ER 14 W 3M AE22M 22 1R 14 W 3M Al22M | 2.8 45
11 22 1/2 2 22 ER 11 W 2M AE22M 22IR 11 W 2M Al22M | 23 3.4

Exemple de Commande: 16 ER 14 W 2M MXC
Choix du nombre de passes voir page 62

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




@C. P T. aimorngDTournage: Plaquettes de Filetage

NPT

EX-RH
Y‘« IN-LH

IN-RH
EX-LH

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
ERE Pouce A Droite ‘ A Gauche A Droite A Gauche
27 6 5/32 | ULTRA MINI 5 |*06IR27 NPT *061L27 NPT | 0.6 0.6
27 8 3/16 *08 IR 27 NPT | *08 IL 27 NPT 0.6 0.6
18 8 3116 | MINI >|*08IR18 NPT |*08IL18 NPT | 06 0.6
27 11 1/4 11 ER27 NPT | 11 EL27 NPT | 11 IR27 NPT | 111L27 NPT 0.7 0.8
18 11 1/4 11ER18 NPT | 11EL18 NPT | 11 IR18 NPT | 11IL18 NPT 0.8 1.0
14 1 1/4 11 ER14 NPT | 11EL14 NPT | 11 IR14 NPT | 111L14 NPT 0.8 1.0
27 16 3/8 16 ER27 NPT | 16 EL27 NPT | 16 IR27 NPT | 161L27 NPT 0.7 0.8
18 16 3/8 16 ER18 NPT | 16 EL18 NPT | 16 IR18 NPT | 16IL18 NPT 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER14 NPT | 16 EL14 NPT | 16 IR14 NPT | 16I1L14 NPT 0.9 1.2
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPT | 16 EL 11.5 NPT | 16 IR 11.5 NPT | 16 IL 11.5 NPT 1.1 1.5
8 16 3/8 16ER 8 NPT | 16EL 8 NPT | 16 IR 8 NPT | 16IL 8 NPT 1.3 1.8

Exemple de commande: 16 ER 14 NPT MXC

* Disponible uniquement en nuance BXC et BMA . K20 sur demande.

Type B

Profil taillé sur brise-copeaux brut de frittage

EX-RH IN-RH
EXTERIEUR INTERIEUR

Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
FPP Pouce A Droite A Droite
18 11 1/4 11IRB18 NPT 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ERB 18 NPT 16IRB 18 NPT 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ERB 14 NPT 16IRB 14 NPT 0.9 1.2
11.5 16 3/8 16 ER B 11.5 NPT 16 IR B 11.5 NPT 1.1 1.5
8 16 3/8 16 ERB 8 NPT 16IRB 8 NPT 1.3 1.8

Exemple de Commande: 16 IRB 11.5 NPT BMA

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




Tournage: Plaquettes de Filetage G@imomm £x C.P.T.

NPT
Multidents

Y
Jfﬁ <

EX-RH  IN-RH »‘Yk 7
X A

s
€

14 16 3/8
11.5 22 1/2

16 ER14 NPT2M | AE16M | 16IR14 NPT2M | Al16M | 1.7 2.8
22 ER 11.5 NPT2M | AE22M | 22 IR 11.5 NPT2M | AI22M | 2.3 3.5
11.5 27 5/8 27 ER11.5 NPT 3M | AE27M | 27 IR 11.5 NPT3M | AI27M | 3.3 55

8 27 5/8 27ER 8 NPT2M | AE27M | 27IR 8 NPT2M | Al27M | 3.1 5.0

Exemple de Commande: 22 ER 11.5 NPT 2M MXC
Choix du nombre de passes voir page 62

N WIN|[N

NPT

Vertical

27 16 3/8 16V ER 27 NPT 16V EL 27 NPT 10 08 36
18 16 3/8 16V ER 18 NPT 16V EL 18 NPT 10 1.0 3.6
14 16 3/8 16V ER 14 NPT 16V EL 14 NPT 1.0 12 36
11.5 16 3/8 16V ER 11.5 NPT 16V EL 11.5 NPT 10 15 3.6

Exemple de Commande: 16V ER 14 NPT BMA

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




A@\C, P T. @iwoenti) Tournage: Plaquettes de Filetage

NPTF - Dryseal

EXTERIEUR INTERIEUR

Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
FPP Pouce A Droite ‘ A Gauche A Droite A Gauche
27 6 5132 | ULTRAMINI ——> | *06IR27 NPTF |*061L27 NPTF | 0.7 06
27 8 3/16 *08 IR 27 NPTF | *08IL27 NPTF | 0.6 0.6
18 8 3116 | MINI > | *08IR18 NPTF |*08IL18 NPTF | 0.6 0.6
27 11 1/4 11 ER27 NPTF | 11 EL27 NPTF | 11IR27 NPTF 11IL27 NPTF | 0.7 0.7
18 11 1/4 11 ER18 NPTF | 11 EL18 NPTF | 11IR18 NPTF 11IL18 NPTF | 0.8 1.0
14 11 1/4 11 ER14 NPTF | 11 EL14 NPTF | 11IR14 NPTF 11IL14 NPTF | 0.8 1.0
27 16 3/8 16 ER27 NPTF | 16 EL27 NPTF| 161R27 NPTF | 161L27 NPTF | 0.7 0.7
18 16 3/8 16 ER18 NPTF | 16 EL18 NPTF| 16IR18 NPTF | 16IL18 NPTF | 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER14 NPTF | 16 EL14 NPTF| 16IR14 NPTF | 16IL14 NPTF | 0.9 1.2
1.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPTF | 16 EL 11.5 NPTF | 16 IR 11.5 NPTF | 16 IL 11.5 NPTF | 1.1 1.5
8 16 3/8 16 ER 8 NPTF | 16EL 8 NPTF| 16IR 8 NPTF| 16IL 8 NPTF | 1.3 1.8

Exemple de Commande: 11 ER 27 NPTF MXC
* Disponible uniquement en nuance BXC et BMA. K20 sur demande.

Type B

Profil taillé sur brise-copeaux brut de frittage

INTERIEUR IN-RH
Eg,sg L 1.C. Code de Commande X v
Pouce A Droite
18 1 1/4 11IR B 18 NPTF 0.8 0.9

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66

Multidents
v RCR N
4)‘ - >
A )(ﬁ \’(; |C ‘
Y ‘/ ‘ N

Pas L I.C. Nombre EXTERIEUR Assise INTERIEUR Assise | X Y

FPP Pouce | de dents | Code de Commande | Plaquette | Code de Commande | Plaquette

11.5 22 1/2 2 22 ER11.5NPTF2M | AE22M | 22 IR 11.5 NPTF2M | Al22M | 23 3.5




Tournage: Plaquettes de Filetage (aliHorngiD A@\C.P. 1.

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C. Code de Commande Code de Commande X Y
FPP Pouce A Droite \ A Gauche A Droite A Gauche
28 6 5132 ULTRA MINI - *06 IR 28 BSPT | *06 IL 28 BSPT 0.7 0.6
28 8 3/16 *08 IR 28 BSPT | *08 IL 28 BSPT 0.6 0.6
19 8 3/16 | MINI > | *08 IR19 BSPT | *08 IL19BSPT | 06 0.6
28 1 1/4 11 IR 28 BSPT 11 IL 28 BSPT 0.6 0.6
19 1 1/4 11 IR 19 BSPT 11 IL 19 BSPT 0.8 0.9
14 1 1/4 11 IR 14 BSPT 11 IL 14 BSPT 0.9 1.0
11 11 1/4 11 1R 11 BSPT |11 IL11 BSPT | 0.9 1.2
28 16 3/8 16 ER 28 BSPT | 16 EL 28 BSPT 16 IR 28 BSPT| 16 IL 28 BSPT 0.6 0.6
19 16 3/8 16 ER 19 BSPT | 16 EL 19 BSPT 16 IR 19 BSPT| 16IL 19 BSPT 0.8 0.9
14 16 3/8 16 ER 14 BSPT | 16 EL 14 BSPT 16 IR 14 BSPT| 16IL 14 BSPT 1.0 1.2
11 16 3/8 16 ER 11 BSPT | 16 EL 11 BSPT 16 IR 11 BSPT | 16IL 11 BSPT 1.1 1.5
Exemple de Commande: 11 IR 14 BSPT BMA
* Disponible uniquement en nuance BXC et BMA. K20 sur demande.
1 Scial e i le cli difié le standard.
(1) Un support spécial est nécessaire ou le client peut modifié le standar EXCRH IN-RH
Profil taillé sur brise-copeaux brut de frittage
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Command X Y
FPP Pouce A Droite A Droite
19 1 1/4 11 IR B 19 BSPT 0.8 0.9
19 16 3/8 16 ER B 19 BSPT 1.0 1.1
14 16 3/8 16 ER B 14 BSPT 16 IR B 14 BSPT 1.2 1.0
11 16 3/8 16 ER B 11 BSPT 16 IR B 11 BSPT 1.5 11

Exemple de Commande: 16 ER B 11BSPT BMA

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




A@\C, P 1. @imornidTournage: Plaquettes de Filetage

BSPT

[ ]
Vertical
Y{E T
p A
EXTERIEUR EXTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y T
FPP Pouce A Droite A Droite
28 16 3/8 16V ER 28 BSPT 16V EL 28 BSPT 10 06 3.6
19 16 3/8 16V ER 19 BSPT 16V EL 19 BSPT 1.0 09 36
14 16 3/8 16V ER 14 BSPT 16V EL 14 BSPT 1.0 12 36
11 16 3/8 16V ER 11 BSPT 16V EL 11 BSPT 1.0 15 36

Exemple de Commande: 16V ER 19 BSPT BMA

DIN 477

0.137P

90°

0.137PE /

P INTERNAL
N S——

THREAD AXIS y
EXTERNAL
EXTERIEUR | INTERIEUR

Pas L I.C. | Pente Code de Commande | Code de Commande X Y Designation

FPP Pouce | Ratio A Droite A Droite Filetage

14 16 3/8 3/25 16 ER 14 DIN477 1.0 1.2 | W19.8x1/14 keg(Ext.)

14 1 1/4 3/25 - *11 IR 14 DIN477 0.9 1.0 | W19.8x1/14 keg(Int.)

14 16 3/8 3/25 16 ER 14 DIN477 **16 IR 14 DIN477 1.0 1.2 | W28.8x1/14 keg

14 16 3/8 3/25 16 ER 14 DIN477 ***16 IR 14 DIN477 | 1.0 1.2 | W31.3x1/14 keg

* Qutils a utiliser: SIRO0T0H11/SIR0O010K11
** Qutils a utiliser: SIRO016P16
*** Qutils a utiliser: SIRO020P16

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




Tournage: Plaquettes de Filetage @irorNgD @C PT

Acme

IN-RH
EX-LH

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
FPP Pouce A Droite ‘ A Gauche A Droite A Gauche
16 8 316 | mINI 5> | *™08IR16 ACME |**08IL16 ACME| 0.6 0.6
14 8U 3/16U *08U IR/L 14 ACME 0.8 4.0
12 8U 3/16U | U MINI > *08U IR/L 12 ACME 08 4.0
10 8U 3/16U *08U IR/L 10 ACME 0.8 4.0
16 11 1/4 11 ER 16 ACME 11 EL 16 ACME 11 IR 16 ACME 11IL16 ACME | 0.9 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 ACME 16 EL 16 ACME 16 IR 16 ACME 161L16 ACME | 0.9 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 ACME 16 EL 14 ACME 16 IR 14 ACME 161L14 ACME | 1.0 1.2
12 16 3/8 16 ER 12 ACME 16 EL 12 ACME 16 IR 12 ACME 161L12 ACME | 1.1 1.2
10 16 3/8 16 ER 10 ACME 16 EL10 ACME 16 IR 10 ACME 16IL10 ACME | 1.3 1.3
8 16 3/8 16 ER 8 ACME 16 EL 8 ACME 16 IR 8 ACME 16IL 8 ACME | 1.5 1.5
6 16 3/8 M16 ER 6 ACME | W16 EL 6 ACME | MW16IR 6 ACME | ("16IL 6 ACME | 1.7 1.8
6 22 1/2 22ER 6 ACME 22EL 6 ACME 22IR 6 ACME 22IL 6 ACME | 1.8 2.1
5 22 1/2 22ER 5 ACME 22EL 5 ACME 22IR 5 ACME 22IL 5 ACME | 20 2.3
4 22 1/2 (M22ER 4 ACME | M22EL 4 ACME | W22IR 4 ACME | M22IL 4 ACME | 21 2.2
4 22U  1/2U 22U ER/L 4 ACME 22U IR/L 4 ACME 23 11.0
4 27 5/8 27ER 4 ACME 27EL 4 ACME 27I1R 4 ACME 27IL 4 ACME | 23 27
3 27U  5/8U 27U ER/L 3 ACME 27U IR/L 3 ACME 28 137
2 33U 3/4U 33U ER/L 2 ACME 33U IR/L 2 ACME 43 16.9

Exemple de Commande: 16 ER 16 ACME MXC
* Disponible uniquement en nuance BXC et BMA. K20 sur demande.

** une aréte de coupe

(1) Un support spécial est nécessaire ou le client peut modifié.

Acme

EX-RH

IN-RH

N-LH EX-LH

y
: ;
Vertical
EXTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Y T
FPP Pouce A Droite A Gauche
*3.5| 27 5/8 |27V ER 3.5 ACME 1.85.010.4
v 8 27 5/8 [27VER3 ACME 1.8 5.010.4
2 27 5/8 [27VER2 ACME|27V EL2 ACME|1.85.010.4

Exemple: 27V ER 2 ACME BMA
* Alésage Mini: @55 mm

** Alésage Mini:

@76 mm

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66

|l
<

‘=

INTERIEUR

Code de Commande XY T

A Droite A Gauche
27V IR 3.5 ACME 1.8 4.0 10.4
27VIR3 ACME 1.8 46 10.4

27VIR2 ACME |27V IL2 ACME (1.8 5.0 10.4




@C, P 1. @imorni Tournage: Plaquettes de Filetage

Stub Acme

|

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas | L I.C. Code de Commande Code de Commande X Y
FPP Pouce A Droite ‘ A Gauche A Doite A Gauche
16 8 3/16 MINI > *08 IR 16 STACME | **08 IL 16 STACME |0.6 0.6
14 8U 3/16U *08U IR/L 14 STACME 0.8 4.0
12 | 8U 3/16U | U MINI > *08U IR/L 12 STACME 0.9 4.0
10 8U 3/16U *08U IR/L 10 STACME 1.0 4.0
16 11 1/4 11 ER 16 STACME | 11 EL 16 STACME 1.0 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 STACME |16 EL 16 STACME | 16 IR 16 STACME 16 IL 16 STACME |1.0 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 STACME |16 EL 14 STACME| 16 IR 14 STACME 16 IL 14 STACME |1.1 1.1
12 16 3/8 16 ER 12 STACME |16 EL 12 STACME | 16 IR 12 STACME 16 IL 12 STACME |1.2 1.2
10 16 3/8 16 ER 10 STACME |16 EL 10 STACME | 16 IR 10 STACME 16 IL 10 STACME |13 1.3
8 16 3/8 16 ER 8 STACME |16 EL 8 STACME| 16IR 8 STACME 16IL 8 STACME (15 1.5
6 16 3/8 16 ER 6 STACME |16 EL 6 STACME| 16 IR 6 STACME 16IL 6 STACME (1.8 1.8
5 22 1/2 22 ER 5 STACME |22 EL 5 STACME| 22IR 5 STACME 22IL 5STACME |20 2.3
4 22 1/2 22 ER 4 STACME |22 EL 4 STACME| 22IR 4 STACME 22IL 4STACME |23 24
4 22U 1/2U 22U ER/L 4 STACME 22U IR/L 4 STACME 25 11.0
& 22U 1/2U 22U ER/L 3 STACME 22U IR/L 3 STACME 3.3 11.0
4 27 5/8 27 ER 4 STACME |27 EL 4 STACME| 27IR 4 STACME 271IL 4 STACME |23 24
3 27 5/8 27 ER 3 STACME |27 EL 3 STACME| 27IR 3 STACME 271IL 3STACME |28 2.9
2 33U 3/4U 33U ER/L 2 STACME 33U IR/L 2 STACME 5.0 16.9

Exemple de Commande: 22 IR 5 STACME MXC
* Disponible uniquement en nuance BXC et BMA. K20 sur demande.
** une aréte de coupe

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




Tournage: Plaquettes de Filetage (@iinorngh @C PT

Trapez - DIN 103

EX-RH  IN-RH
IN-LH  EX-LH

Fale >y

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
mm Pouce A Droite ‘ A Gauche A Droite A Gauche A Gauche
1.5 8 3/16 | MINI > | **08IR 1.5 TR *08IL1.5TR | 06 06
2.0 8U 3/16U | “U” MINI > *08U IR/L 2 TR 09 4.0
15 | 16 3/8 16 ER 1.5 TR 16 EL 1.5 TR 16 IR 1.5 TR 1.0 1.1
20 | 16 3/8 16 ER2 TR 16 EL2 TR 16IR2 TR 16 IL2TR 1.0 1.3
30| 16 3/8 16 ER3 TR 16 EL3 TR 16IR3 TR 16 IL3 TR 1.3 1.5
40 | 16 3/8 M16 ER4 TR | "16EL4 TR @16IR4 TR @16 IL4TR 13 15
50 | 16  3/8U *6UIR/L 5 TR 23 82
40 | 22 12 22ER4 TR | 22EL4 TR 22 IR4TR 22 IL4TR 1.8 1.9
50 | 22 1/2 22ER5 TR | 22EL5 TR 22 IR5TR 22 IL5TR 20 24
60 | 22 12 W22 ER6 TR | "22EL6 TR 22 IR6TR M22 IL6 TR 20 24
6.0 | 22U 1/2U 22UER/L 6 TR 22UIR/L 6 TR 20 11.0
7.0 | 22U 1/2U 22UER/L 7 TR 22UIR/L 7 TR 23  11.0
®70 | 22U 1/2U ®22UIR/L 7 TR40 26 11.0
8.0 | 22U 1/2U 22UER/L 8 TR 22UIR/L 8 TR 25 11.0
6.0 | 27 5/8 27ER6 TR | 27EL6 TR 27IR6 TR 271L6 TR 23 27
70 | 27 5/8 27ER7 TR | 27EL7 TR 27IR7 TR 27IL7 TR 22 26
8.0 | 27U 5/8U 27UER/L 8 TR 27UIR/L 8 TR 25 137
9.0 | 27U 5/8U 27UERL 9 TR 27UIRL 9 TR 30 137
10.0 | 27U 5/8U *27U ER/L 10 TR 27U IR/L10 TR 32 137
12.0 | 33U 3/4U 33UER/L 12 TR 33UIR/LL12 TR 39 169

Exemple de Commande: 22 IR 5 TR MXC

* Disponible uniquement en nuance BXC et BMA. K20 sur demande.
** une aréte de coupe

*** Uniquement avec le porte-outil SIR/L0014M16UB page 47

(1) Un support spécial est nécessaire ou le client peut modifié.

(2) Un support spécial est nécessaire ou le client peut modifié
ou 3 Utliser avec: SIR/LO0T2L168; SIR/LOOTAL 68 TR N

(3) Uniquement pour Tr 40 x 7.0. Uniquement avec SIR/L0025522UB L

Xe—L 5 «—=—>X
Trapez-DIN 103 ‘=B &Y G
N 9/0 o,
Vertical J
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y T
mm Pouce A Droite A Gauche A Droite A Gauche

*9 27 5/8 27VER 9TR 27VEL 9TR 27VIR 9TR 27VIL 9TR 1.8 52 104
*10 27 5/8 27VER10TR 27VEL10TR 27VIR10 TR 27VIL10TR 1.8 52 104
12 27 5/8 27VER12TR 27VEL12TR 27VIR12 TR 27VIL12TR 1.8 52 104
Exemple de Commande: 27V ER 10 TR BMA
* AlésageMini: @65 mm  ** Alésage Mini: @73 mm
Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




A@\C, P 1. GimorniiD Tournage: Plaquettes de Filetage

PG - DIN 40430

EX-RH IN-RH
Y IN-LH  EX-LH »‘Y

EXTERIEUR INTERIEUR

Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
FPP Pouce A Droite ‘ A Gauche A Droite A Gauche

20 8 3/16 | MINI >| *08 IR 20 PG (PG7) 0.6 07
18 1 1/4 11IR 18 PG (PG 9) 0.8 09
20 16 3/8 16 ER 20 PG (PG 7) 0.7 038
18 16 3/8 16 ER 18 PG (PG 9, 11,13.5, 16) 16 IR 18 PG (PG 11, 13.5, 16) 0.8 0.9
16 16 3/8 16 ER 16 PG | (PG 21, 29, 36,42,48) | 16IR16 PG | (PG 21,29, 36,42,48) | 0.8 1.0

Exemple de Command: 16 ER 16 PG BMA
* Disponible uniquement en nuance BXC et BMA. K20 sur demande.

Metrique - DIN513

NOTE IMPORTANTE: Y IN-LH EX-LH Y <« > ¥
Dans la gamme standard C.P.T. ,Jj‘ f J" &i X ‘ X

Le flanc d'attaque et celui de langle I.C.
le plus grand. Si dautres
préconisations sont requises, merci L

de les spécifier dans votre
«——
commande. Sens de travail

A

EXTERIEUR INTERIEUR
Pitch L I.C Code de Commande X Y Code de Commande X Y
mm in Right Hand Left Hand Right Hand Left Hand

2.0 16 3/8 16 ER2SAGE | 16 EL2SAGE |11 16 |16 IR2SAGE | 16 IL2SAGE 1.2 1.7
3.0 22 1/2 |22 ER3SAGE | 22 EL3SAGE | 1.5 24|22 IR3SAGE | 22 IL3SAGE (1.9 29
"4.0 22 1/2 |22 ER4SAGE | 22 EL4SAGE |19 3.1 |22 IR4SAGE |22 IL4SAGE |23 35
*5.0 22U 1/2U | 22U ER 5 SAGE | 22U EL 5 SAGE | 1.2 11.6| 22U IR 5 SAGE | 22U IL5 SAGE | 1.9 11.7
*6.0 22U 1/2U | 22U ER 6 SAGE | 22U EL 6 SAGE | 1.2 11.7| 22U IR 6 SAGE | 22U IL 6 SAGE | 2.1 11.9
Exemple de Commande: 22 IR 4 SAGE BMA
* Nécessite une assise spéciale AER 22U-1.5 SAGE 5/6, AEL 22U-1.5 SAGE 5/6, AIR 22U-1.5 SAGE 5/6, AIL 22U-1.5 SAGE 5/6.
** Nouvelles assises AER22-1.5 SAGE 3/4, AEL22-1.5 SAGE 3/4, AIR22-1.5 SAGE 3/4 et AlL22-1.5 SAGE 3/4.

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




Tournage: Plaquettes de Filetage (gliHorn Il")/é\C.P. 1.

Round - DIN 405

EXTERIEUR INTERIEUR

Pas L I.C Code de Commande Y X Code de Commande X Y

ERE Pouce A Droite A Gauche A Droite A Gauche

10 16 3/8 16 ER 10 RD 16 EL 10 RD 1.1 1.2 16 IR 10 RD 16 IL 10 RD 1.1 1.2
8 16 3/8 16 ER 8 RD 16 EL 8 RD 14 13 16 IR 8 RD 16 IL 8 RD 14 14
6 16 3/8 16 ER 6 RD 16 EL 6 RD 1.5 1.7 16 IR 6 RD 16 IL 6 RD 14 1.5
6 22 1/2 22ER 6RD | 22EL 6 RD 15 17| 22IR 6RD 22IL 6RD 15 17
4 22 1/2 22ER 4RD | 22EL 4RD 22 23| 22IR 4RD 22IL 4RD 22 23
4 27 5/8 27ER 4RD 27 EL 4RD 22 23 271R 4RD 271L 4RD 22 23

Exemple de Commande: 27 IL 4 RD BMA

Round - DIN 20400

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
mm Pouce A Droite A Droite
4.0 22 1/2 22 ER 4.0 RD 20400 22 IR 4.0 RD 20400 14 1.4
5.0 22 1/2 22 ER 5.0 RD 20400 22 IR 5.0 RD 20400 1.7 1.8
6.0 22 1/2 22 ER 6.0 RD 20400 22 IR 6.0 RD 20400 1.7 2.0
8.0 27U 5/8U *27U - 8.0 RD 20400 3.0 13.7
10.0 27U 5/8U *27U - 10.0 RD 20400 3.4 13.7

Exemple de Commande: 22 ER 4.0 RD 20400 MXC
* Plaquette identique pour les filetages intérieurs et extérieurs a droite

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




1@?\(], PT. girorngTournage: Plaquettes de Filetage

UNJ unic, unik, unJEE, unss

IN-RH
EX-LH

EXTERIEUR INTERIEUR

Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
FPP Pouce A Droite A Gauche A Droite A Gauche
48 11 1/4 11 ER 48 UNJ 11 EL 48 UNJ 11 IR 48 UNJ 11 IL 48 UNJ 0.6 0.6
44 11 1/4 11 ER 44 UNJ 11 EL 44 UNJ 11 IR 44 UNJ 11 IL 44 UNJ 0.6 0.6
40 11 1/4 11 ER 40 UNJ 11 EL 40 UNJ 11 IR 40 UNJ 11 IL 40 UNJ 0.6 0.6
36 11 1/4 11 ER 36 UNJ 11 EL 36 UNJ 11 IR 36 UNJ 11 IL 36 UNJ 0.6 0.6
32 11 1/4 11 ER 32 UNJ 11 EL 32 UNJ 11 IR 32 UNJ 11 IL 32 UNJ 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER 28 UNJ 11 EL 28 UNJ 11 IR 28 UNJ 11 IL 28 UNJ 0.6 0.6
24 11 1/4 11 ER 24 UNJ 11 EL 24 UNJ 11 IR 24 UNJ 11 IL 24 UNJ 0.7 0.8
20 11 1/4 11 ER 20 UNJ 11 EL 20 UNJ 11 IR 20 UNJ 11 IL 20 UNJ 0.8 0.9
18 11 1/4 11 ER 18 UNJ 11 EL 18 UNJ 11 IR 18 UNJ 11 IL 18 UNJ 0.8 1.0
16 11 1/4 11 ER 16 UNJ 11 EL 16 UNJ 11 IR 16 UNJ 11 IL 16 UNJ 0.8 1.0
14 11 1/4 11 ER 14 UNJ 11 EL 14 UNJ 11 IR 14 UNJ 11 IL 14 UNJ 0.9 1.0
48 16 3/8 16 ER 48 UNJ 16 EL 48 UNJ 16 IR 48 UNJ 16 IL 48 UNJ 0.6 0.6
44 16 3/8 16 ER 44 UNJ 16 EL 44 UNJ 16 IR 44 UNJ 16 IL 44 UNJ 0.6 0.6
40 16 3/8 16 ER 40 UNJ 16 EL 40 UNJ 16 IR 40 UNJ 16 IL 40 UNJ 0.6 0.6
36 16 3/8 16 ER 36 UNJ 16 EL 36 UNJ 16 IR 36 UNJ 16 IL 36 UNJ 0.6 0.6
32 16 3/8 16 ER 32 UNJ 16 EL 32 UNJ 16 IR 32 UNJ 16 IL 32 UNJ 0.6 0.6
28 16 3/8 16 ER 28 UNJ 16 EL 28 UNJ 16 IR 28 UNJ 16 IL 28 UNJ 0.6 0.6
24 16 3/8 16 ER 24 UNJ 16 EL 24 UNJ 16 IR 24 UNJ 16 IL 24 UNJ 0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER 20 UNJ 16 EL 20 UNJ 16 IR 20 UNJ 16 IL 20 UNJ 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ER 18 UNJ 16 EL 18 UNJ 16 IR 18 UNJ 16 IL 18 UNJ 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 UNJ 16 EL 16 UNJ 16 IR 16 UNJ 16 IL 16 UNJ 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 UNJ 16 EL 14 UNJ 16 IR 14 UNJ 16 IL 14 UNJ 1.0 1.2
13 16 3/8 16 ER 13 UNJ 16 EL 13 UNJ 16 IR 13 UNJ 16 IL 13 UNJ 1.0 1.3
12 16 3/8 16 ER 12 UNJ 16 EL 12 UNJ 16 IR 12 UNJ 16 IL 12 UNJ 1.1 1.4
11 16 3/8 16 ER 11 UNJ 16 EL 11 UNJ 16 IR 11 UNJ 16 IL 11 UNJ 1.1 1.5
10 16 3/8 16 ER 10 UNJ 16 EL 10 UNJ 16 IR 10 UNJ 16 IL 10 UNJ 1.1 1.5

9 16 3/8 16 ER 9 UNJ 16 EL 9 UNJ 16 IR 9 UNJ 16 IL 9 UNJ 1.2 1.6

8 16 3/8 16 ER 8 UNJ 16 EL 8 UNJ 16 IR 8 UNJ 16 IL 8 UNJ 1.2 1.6

Exemple de Commande: 16 IR 16 UNJ MXC

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




Tournage: Plaquettes de Filetage @

UNJ unic, unik, unJEE, unss

Type B

Profil taillé sur brise-copeaux brut de frittage

32 11 1/4 11 1R B 32 UNJ 0.6 0.6
28 11 1/4 11 IR B 28 UNJ 0.6 0.6
24 11 1/4 11 IR B 24 UNJ 0.6 0.6
20 11 1/4 11 1R B 20 UNJ 0.8 0.9
18 11 1/4 11 IR B 18 UNJ 0.8 0.9
16 11 1/4 11IR B 16 UNJ 0.8 0.9
14 11 1/4 111R B 14 UNJ 0.8 0.9

Exemple de Commande: 11 IR B 20 UNJ BMA

Multidents

EX-RH IN-RH

16 16 3/8 2 16 ER 16 UNJ 2M AE16M - - 1.6 24
16 22 1/2 3 22 ER 16 UNJ 2M AE22M - - 23 3.8

Exemple de Commande: 22 ER 16 UNJ 2M BMA

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




A@\C, P 1. GimornidTournage: Plaquettes de Filetage

MJ - 150 5855

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
mm Pouce A Droite A Droite
1.0 1 1/4 11IR1.0 MJ 0.7 0.8
1.25 1 1/4 11IR1.25 MJ 0.8 0.9
1.5 11 1/4 11IR15 MJ 0.8 1.0
2.0 11 1/4 111R2.0 MJ 0.9 1.0
1.0 16 3/8 16 ER1.0 MJ 16IR1.0 MJ 0.7 0.8
1.25 16 3/8 16 ER 1.25 MJ 16 IR 1.25 MJ 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16 ER1.5 MJ 16IR1.5 MJ 0.8 1.0
2.0 16 3/8 16 ER2.0 MJ 16IR2.0 MJ 1.0 1.3
Exemple de Commande: 16 ER 1.5 MJ BMA
Type B
Profil taillé sur brise-copeaux brut de frittage
IN-RH
INTERIEU
Pas L 1.C. Code de Commande X Y
mm Pouce A Droite
1.0 11 1/4 11IRB1.0 MJ 0.6 0.6
1.5 11IRB1.5MJ 0.8 0.9

Exemple de Commande: 11 IR B 1.5 MJ BMA

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




Tournage: Plaquettes de Filetage (@hHorn ﬂ")A@\C.P. 1.

American Buttress

EX-RH IN-RH EX-RH or IN-LH
NOTE IMPORTANTE: Y IN-LH EX-LH Y
Dans la gamme standard C.PT. ]j—»‘\ f »‘ &—L
Le flanc d'attaque et clui de langle ﬁ I.C. 1.C. ﬁ A
le plus grand. Si dautres X T A X
préconisations sont requises, merci L L
de les spécifier dans votre
commande. m
Y| (I 2
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C Code de Commande Code de Commande X Y
FPP Pouce A Droite A Gauche A Droite A Gauche
20 11 1/4 11 ER 20 ABUT | 11 EL 20 ABUT | 111IR 20 ABUT 11 IL 20 ABUT 1.0 1.3
16 11 1/4 11 ER 16 ABUT | 11 EL 16 ABUT | 111IR 16 ABUT 11 1L 16 ABUT 1.0 1.5
20 16 3/8 16 ER 20 ABUT | 16 EL 20 ABUT | 16 IR 20 ABUT 16 IL 20 ABUT 1.0 1.3
16 16 3/8 16 ER 16 ABUT | 16 EL 16 ABUT | 16 IR 16 ABUT 16 IL 16 ABUT 1.0 1.5
12 16 3/8 16 ER 12 ABUT | 16 EL 12 ABUT | 16 IR 12 ABUT 16 IL 12 ABUT 14 20
10 16 3/8 16 ER 10 ABUT | 16 EL 10 ABUT | 16 IR 10 ABUT 16 IL 10 ABUT 15 23
8 22 1/2 22ER 8ABUT | 22EL 8ABUT | 22IR 8 ABUT 22|L 8 ABUT 21 33
6 22 1/2 22ER 6ABUT | 22EL 6 ABUT | 22IR 6 ABUT 22IL 6 ABUT 21 34
4 22U  1/2U 22U ER 4 ABUT | 22U EL 4 ABUT | 22UIR4 ABUT | 22UIL4 ABUT | 23 95
3 27U  5/8U 27U ER 3 ABUT | 27U EL 3 ABUT | 27UIR3ABUT | 27UIL3 ABUT | 3.1 117
Exemple de Commande: 16 IL 12 ABUT MXC
La plupart des applications nécessitent le changement d'assise du porte-outil voir page 65
[ )
Multidents
v EX-RH IN-RH v
N ﬁ IN-LH  EX-LH 5 " <y
L
v ‘/ \‘ Y
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C. Nombre |Code de Commande | Assise [Code de Commande| Assise X Y
FPP Pouce| de Dents Plaquette Plaquette
12 22 1/2 2 22ER12ABUT 2M | AE22M | 22 IR 16 ABUT 2M | Al22M 25 4.0

Exemple de Commande: 22 IR 16 ABUT 2M BMA

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




@C. P 1. @ircrniDTournage: Plaquettes de Filetage

Filetage Etanches
API Round

EX-RH  IN-RH

i' e ‘« IN-LH  EX-LH »‘Y‘i
i—

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C. Pente Code de Commande Code de Commande X Y
ERE Pouce IPF A Droite A Droite
10 16 3/8 0.75 16 ER 10 API RD 16 IR 10 API RD 1.5 1.4
8 16 3/8 0.75 16 ER 8 APIRD 16 IR 8 APIRD 1.3 1.6

Multidents

Pas L I.C. Nombre EXTERIEUR Assise INTERIEUR Assise | X Y

ERE Pouce| de dents | Code de Commande |Plaquette | Code de Commande | Plaquette

10 22 1/2 2 22 ER 10APIRD 2M | AE22M | 22 IR 10APIRD 2M | Al22M |24 3.7
10 27 5/8 3 27 ER 10APIRD 3M | AE27M | 27 IR 10APIRD 3M | AI27M |3.8 6.2
8 27 5/8 2 27 ER 8APIRD2M | AE27M | 27IR 8APIRD2M | AI27M |3.0 4.5

Exemple de Commande: 27 IR 10 API RD 3M MXC
Choix du nombre de passes voir page 62

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




Tournage: Plaquettes de Filetage (ghHorn ﬂ'DA@\C.P. 1.

Filetage Etanches

EXAH
o
%

V-0.040

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C | Pente Code de Commande Code de Commande X Y Connection
FPP Pouce| PPF A Droite A Droite No. ou Taille
5 22 1/2 3 22 ER 5 API 403 22 IR 5 API 403 1.8 2.5 | 238412REG
V-0.038R
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C. Pente Code de Commande Code de Commande X Y Connection
FPP Pouce| PPF A Droite A Droite No. ou Taille
4 27 5/8 2 27 ER 4 API 382 27 IR 4 API 382 2.1 2.8 NC23-NC50
4 27 5/8 3 27 ER 4 API 383 27 IR 4 API 383 2.1 2.8 NC56-NC77
V-0.050
EXTERIEUR INTERIEUR
Pash L I.C. Pente | Code de Commande Code de Commande X Y Connection
FPP Pouce PPF A Droite A Droite No. ou Taille
4 27 5/8 2 27 ER 4 API 502 27 IR 4 API 502 20 3.0 65/8 REG
4 27 5/8 3 27 ER 4 API 503 27 IR 4 AP1 503 20 3.0 | 51/2,75/8858REG
V‘0.0SS
Macaroni Tubing (MT)
American Macaroni Tubing (AMT)
American Mining Macaroni Tubing (AMMT)
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C. | Pente | Code de Commande | Code de Commande X Y Connection
FPP Pouce| PPF A Droite A Droite No. ou Taille
6 22 1/2 1.5 22 ER 6 API 551.5 - 2.0 1.7 | NC10,NC12,NC13,NC16
6 16 3/8 1.5 - 16 IR 6 API 551.5 2.0 1.7 |NC10,NC12,NC13*
6 22 1/2 1.5 - 22 IR 6 API 551.5 20 1.7 |NCi6*

* Pour NC10,NC12 utiliser I'outil SIRO016P16CB
Pour NC13 utiliser I'outils SIR0020P16/SIR0020P16B/SIR0020S16CB

** Pour NC16 utiliser I'outil SIR0O025R22

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




A@\C, P T. Gimorngh) Tournage: Plaquettes de Filetage

Filetages Etanches Extreme - Line Casing

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C. | Pente Code de Commande Code de Commande X Y Connection
FPP Pouce| PPF A Droite A Droite No. ou Taille
6 22 12 | 150 22ER6EL1.5 22IR6EL1.5 19 1.9 5-75/8
5 22 1/2 1.25 22 ER5EL 1.25 22IR5EL1.25 24 23 85/8-103/4
[ ]
Buttress Casing
EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L I.C. Pente Code de Commande Code de Commande X Y Connection
FPP Pouce | PPF A Droite A Droite No. ou Taille
5 22 1/2 | 075 22 ER 5 BUT 0.75 22 IR 5 BUT 0.75 22 24 41/2133/8
5 22 1/2 1.00 22 ER5BUT 1.0 221R5BUT 1.0 2.3 2.4 16-20

Exemple de Commande: 22 ER 5 BUT 0.75 MXC

VAM

EX-RH IN-RH
Y IN-LH EX-LH Y
> —>

X
TAPER-IPF
v

EXTERIEUR INTERIEUR
Pas L IC. Pente |Code de Commande| X Y |Code de Commande, X Y Connection
FPP Pouce| PPF A Droite A Droite No. ou Taille
8 16 3/8 0.75 16 ER 8 VAM 1.7 1.8 16 IR 8 VAM 1.7 18 | 23/8"- 27/8"
6 22 1/2 0.75 22 ER 6 VAM 24 24 22 IR 6 VAM 25 25 | 31/27- 41/2”
5 22 1/2 0.75 22 ER 5 VAM 24 27 22 IR 5 VAM 24 25 5”-13 3/8”

Exemple de Commande: 16 ER 8 VAM BMA

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page 65-66




Tournage: Porte-Outils et Kits de Filetage

Sommaire Porte-Outils: Page:  Sommaire Kits:

Codification produit Porte-Outils extérieurs a 90°
Porte-Outils extérieurs Changement rapide
Porte-Outils extérieurs a Bride Porte-Outils extérieurs
Porte-Outils Verticaux Porte-Outils intérieurs
Porte-Outils vertical dégagé Applications spéciales
Porte-Outils intérieurs Assises et kits d’assises
Porte-Outils intérieurs avec trou d’arrosage Kits standards

Porte-Outils intérieurs avec bride Kits Mini et Ultra-miniature
Porte-Outils a 3,5° Kits plaquettes

Barres d’alésage Carbure Kits combinant filetage et alésage
Porte-Outils a téte rabaisée

Porte-Outils intérieurs verticale




G2C.PT Tournage: Porte-Outils de Filetage

Codification Produit

Codes de commande pour porte-outils de filetage

v

Méthode de
Serrage

S =Vis

-IEII-

— o

E = Extérieur
| = Intérieur

Dimension:

Sections-des
Porte-Outils extérieurs

2020=20mm x 20 mm

R = A Droite
L = A Gauche

Diamétres des
Porte-Outils intérieurs
et barres d'Alésage

0020 = Diam. de 20 mm

=

Longueur du
Porte-Outils:

L | | ¥ I | A L B
0 O
o O

cHuwmmUV=r-rXxITO

<

([l
]
o wu
o o

Taille de la
Plaquette
A LC.
&
L I.C.
06 5/32"
08 3/16"
08U 3/16"U
11 1/4"
16 3/8"
22 1/2"
22U 1/2"U
27 5/8"
27U 5/8"U

33U  3/4"U

B- Avec trou d'arrosage

CB - Barre Carbure
Vertical (sur le flanc)

O~ profil décalé

D - Téte rabaissée

G - Exter a 90°

U-TYPE-U




Tournage: Porte-Outils de Filetage A@\ACP.T

Porte-Outils Extérieurs

U-TYPE

]
L

Code de Commande q I L BeH L F Visde | Vis Qe Clé Assise | Assise
A Droite A = Plaquette | 'assise|  Torx RH LH
*SER 08 08 H11 11 8 100 11 S11 - K11 - -
*SER 10 10 H11 11 10 100 11 S11 = K11 = =
*SER 10 10 M11 11 10 150 11 S11 - K11 - -
*SER 12 12 K11 11 12 125 12 S11 = K11 = =
*SER 12 12 M11 11 12 150 12 S11 - K11 - -
SER 12 12 F16 16 12 80 16 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 16 16 H16 16 16 100 16 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 20 20 K16 16 20 125 20 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 25 25 M16 16 25 150 25 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 32 32 P16 16 32 170 32 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 25 25 M22 22 25 150 25 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 32 32 P22 22 32 170 32 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 40 40 R22 22 40 200 40 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 25 25 M22U 22U 25 150 28 S22 A22 K22 AE22U | AI22U
SER 32 32 P22U 22U 32 170 32 S22 A22 K22 AE22U | Al22U
SER 40 40 R22U 22U 40 200 40 S22 A22 K22 AE22U | Al22U
SER 25 25 M27 27 25 150 32 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 32 32 P27 27 32 170 32 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 40 40 R27 27 40 200 40 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 25 25 M27U 27U 25 150 32 S27 A27 K27 AE27U | Al27U
SER 32 32 P27U 27U 32 170 32 S27 A27 K27 AE27U | AI27U
SER 40 40 R27U 27U 40 200 40 Sa27 A27 K27 AE27U | AI27U
*SER 25 25 M33U 33U 25 150 32 S33 - K33 - -
*SER 32 32 P33U 33U 32 170 32 S33 = K33 = =

*Porte-Outils sans assise plaquette
Pour exécution A GAUCHE des Porte-Outils, spécifier SEL au lieu de SER

Les Porte-Outils sont fabriqués avec un angle d'hélice de 1.5°. Pour d'autres angles d'hélice
veuillez consulter le diagramme d'angle d'hélice dans la section technique de ce catalogue.




& C.PT. @imormd Tournage: Porte-Outils de Filetage

Porte-Outils Extérieurs a Bride

-E:
-—B’

Code de Commande | - Vis de g Visde | Clé Assise | Assise
A Droite Y I L) B=H L F Plaquette Bride | yassise| Torx RH | LH
DER 2020 K16 16 20 125 20 S16 C16 A16S K16 AE16 Al16
DER 2525 M16 16 25 150 25 S16 C16 A16S K16 AE16 Al16
*DER 2525 M22 22 25 150 25 S22 C22 A22 K22 AE22 Al22

Pour exécution A GAUCHE des Porte-Outils, spécifier SEL au lieu de SER
Les Porte-Outils sont fabriqués avec un Angle d Hélicede 1.5°.Pour d'autres angles d'hélice

veuillez consulter le diagramme d angle d hélice dans la section technique de ce catalogue. _ L
Deux méthodes de serrage peuvent étre utilisées: par vis ou par bride sur le dessus.

* Utiliser la clé torx K21 pour le serrage C22

Porte-Outils Vertical

&
D

Code de Commande m Vis de clé
A Droite B=H L F 'assise Torx

SER 2020 K16V 16 20 125 22 S16S K16
SER 2525 M16V 16 25 150 27 S16S K16
SER 2525 M22V 22 25 150 27.5 S22S K22
SER 3232 P27V-T10 27 32 170 36 S27 K27

Porte-Outils vertical dégage

'I'I
[0.118]

Code de Commande m Bl L F Vis de Cle
A Droite = Plaquette Torx

SER 1616 H16VS 16 16 100 18 S16S K16
SER 2020 K16VS 16 20 125 22 S16S K16
SER 2525 M16VS 16 25 150 27 S16S K16




Tournage: Porte-Outils de Filetage & CPT

Porte-outil de tournage de filetage
externe avec arrosage interne

C.P.T a développé un porte-outil extérieur unique avec arrosage interne
diriger sur I'aréte de coupe. Le support comprend deux options de
connexion a travers un raccord coudé et une bride dirigeant le flux de
liquide de refroidissement vers l'aréte de coupe.

Le flux de liquide de refroidissement apporte:

® Un meilleur controle des copeaux et flux de copeaux

® Une meilleur durée de vie de l'outil et une haute performance
® Réduit la température du tranchant

® Porte-outils RH et LH disponibles NPA Noweau
® Les Porte-outils sont revétues et

fournissent une résistance a I'abrasion ?n( OO ;
; ~§
. ;
m’______cr)t::w.wl'u:.or»ma:rop.__. {z/
| =
Outils Métrique

Code de commande @ J: Sl & : pl\z;ic?uc;fte I’\gssci'see Clie s A?sli—lse AsLsTse C::’?)gggeeur
SER 2020 K16B 16 20 [ 125 | 20 S16 A16 K16 | AE16 | Al16 @4/26
SER 2525 M16B 16 25 | 150 | 25 S16 A16 K16 | AE16 | Al16 @4/06
SER 2525 M22B 22 25 | 150 | 25 S22 A22 K22 | AE22 | Al22 @4/26
SER 2525 M27B 27 25 | 150 | 32 S27 A27 K27 | AE27 | Al27 @4/26
SER 3232 P16B 16 32 | 170 | 32 S16 A16 K16 | AE16 | Al16 Q4/26
SER 3232 P22B 22 32 | 170 | 32 S22 A22 K22 | AE22 | Al22 Q4/26
SER 3232 P27B 27 32 | 170 | 32 S27 A27 K27 | AE27 | AI27 Q4/26

Outils Inch

Code de commande @ J: S ; pl\a/iqsui(:te I’\g:scijsee s A:sl;'se Asl,_sTse C:r?gzg;zur
SER 0750 K16B 16 | .75 | 5.00| .75 S16 A16 K16 | AE16 | Al16 @4/D6
SER 1000 M16B 16 1.00 | 6.00 | 1.00 S16 A16 K16 AE16 Al16 @4/06
SER 1000 M22B 22 | 1.00 | 6.00 | 1.00 S22 A22 K22 | AE22 | Al16 Q4/26
SER 1000 M27B 27 | 1.00 | 6.00 | 1.25 S27 A27 K27 | AE27 | AI27 D4/26
SER 1250 P16B 16 | 1.25|7.00| 1.25 S16 A16 K16 | AE16 | Al16 @4/06
SER 1250 P22B 22 | 1.25|7.00| 1.25 S22 A22 K22 | AE22 | Al22 @4/06
SER 1250 P27B 27 |1.25|7.00| 1.25 S27 A27 K27 | AE27 | AI27 Q4/26

Pour un porte-outil gauche, spécifiez SEL au lieu de SER
Porte-outils fabriqués avec un angle d’hélice de 1,5°
Veuillez consulter le tableau des angles d’hélice dans la section technique du catalogue C.PT
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Porte-Outils intérieurs

U-TYPE

Code de Commande ) , . n
Apote |GGy D | i [SEmMm || R Mk Vel | GE RN I
*SIR 0005 HO6 6 12 5.1 6.0 | 100 12 4.3 | S06 - K06 - -
*SIR 0007 K08 8 16 6.6 7.8 | 125 18 5.3 | S08 - K08 - -
*SIR 0008 KO8U 8uU 16 7.3 9.0 | 125 21 6.6 | S08 - K08 - -
*SIR 0010 H11 11 10 10 12 100 - 7.4 | S11 - K11 - -
*SIR 0010 K11 11 16 10 12 125 25 7.4 | S11 - K11 - -
*SIR 0013 L11 11 16 13 15 140 32 89 | S11 - K11 - -
*SIR 0013 M16 16 16 13 16 150 32 10.2 S16S - K16 - -
*SIR 0016 P16 16 20 16 19 170 40 11.7 S16S - K16 - -
SIR 0020 P16 16 20 20 24 170 - 13.7 S16 A16 K16 | Al16 AE16
SIR 0025 R16 16 25 25 29 200 - 16.2 | S16 A16 | K16 | Al16 | AE16
SIR 0032 S16 16 32 32 36 250 - 19.7 | S16 A16 | K16 | Al16 | AE16
SIR 0040 T16 16 40 40 44 300 - 23.7 | Si6 A16 | K16 | Al16 | AE16
*SIR 0020 P22 22 20 20 24 170 - 15.6 S22S - K22 - -
SIR 0025 R22 22 25 25 29 200 - 18.1 S22 A22 K22 | Al22 AE22
SIR 0032 S22 22 32 32 38 250 - 21.6 S22 A22 K22 | Al22 AE22
SIR 0040 T22 22 40 40 46 300 - 25.6 | S22 A22 | K22 | Al22 | AE22
SIR 0050 U22 22 50 50 56 350 - 30.6 | S22 A22 | K22 | Al22 | AE22
SIR 0032 S22U 22U 32 32 38 250 - 24.4 | S22 A22 | K22 | Al22U | AE22U
SIR 0040 T22U 22U 40 40 46 300 - 28.1 S22 A22 | K22 | Al22U | AE22U
SIR 0032 S27 27 32 32 40 250 - 22.6 | S27 A27 | K27 | Al27 | AE27
SIR 0040 T27 27 40 40 48 300 - 26.6 S27 A27 K27 | Al27 AE27
SIR 0050 U27 27 50 50 58 350 - 31.6 S27 A27 K27 | Al27 AE27
SIR 0060 V27 27 60 60 68 400 - 36.6 | S27 A27 | K27 | Al27 | AE27
SIR 0032 S27U 27U 32 32 40 250 - 25.8 | S27 A27 | K27 | Al27U | AE27U
SIR 0040 T27U 27U 40 40 48 300 - 29.4 | S27 A27 | K27 | AlI27U | AE27U
SIR 0050 U27U 27U 50 50 58 350 - 34.4 | S27 A27 | K27 | Al27U | AE27U
SIR 0060 V27U 27U 60 60 68 400 - 39.7 | S27 A27 | K27 | Al27U | AE27U
*SIR 0050 U33U 33U 50 50 62 350 - 375 | S33 - K33 - -
SIR 0050 U16 16 50 50 54 350 - 28.7 | S16 A16 | K16 | Al16 | AE16
SIR 0050 U22U 22U 40 40 57 350 - 30.8 S22 A22 K22 | Al22U | AE22U

*Porte-Outils sans assise plaquette

Pour exécution A GAUCHE des Porte-Outils, spécifier SIL au lieu de SIR

Les Porte-Outils sont fabriqués avec unAngle d'Hélice de 1.5°. Pour d’autres angles

d hélice veuillez consulter le diagramme d*angle d'hélice dans la section technique de ce
catalogue.




Tournage: Porte-Outils de Filetage &CPT

Porte-Outils Intérieurs avec trou d'arrosage

Avec trou Alre'nsiﬁige
d’arrosage
e ) D1
’ F
L1 [
Code de Commande || Diam Min visde | Vis de = QESise /CIiSise
A Droite \O) I L D D1 |dAlésage| L L1 F | Plaquette| I'assise | Torx
*SIR 0010 K11B 1 16 10 12 125 25 7.4 | S11 - K11 - -
*SIR 0013 M16B 16 16 13 16 150 32 10.2 | S16S - K16 - -
*SIR 0016 P16B 16 20 16 19 170 40 11.7 | S16S - K16 - -
SIR 0020 P16B 16 20 20 24 170 - 13.7 | S16 A16 K16 | Al16 | AE16
SIR 0025 R16B 16 25 25 29 200 - 16.2 | S16 A16 K16 | Al16 | AE16
SIR 0025 R22B 22 25 25 29 200 - 18.1 | S22 A22 K22 | Al22 | AE22

*Porte-Outils sans assise plaquette

Pour exécution A GAUCHE des Porte-Outils, spécifier SIL au lieu de SIR

Les Porte-Outils sont fabriqués avec un Angle d*Hélice de 1.5°. Pour d autres
angles d hélice veuillez consulter le diagramme d'angle d hélice dans la section
technique de ce catalogue (page 65).

Porte-Outils Intérieurs a Bride

AIésa_ge

Code de Commande IL D Di PamMinij | L o |Visde B Vis de Clé | Assise | Assise

A Droite d'Alésage Plaquette l'assise Torx | RH LH
DIR 0020 P16 16 20 20 24 170 - |13.7| S16 Ci6 | A16S | K16 | Al16 | AE16
DIR 0025 R16 16 25 25 29 200 - |16.2| S16 C16 | A16S | K16 | Al16 | AE16
DIR 0032 S16 16 32 32 36 250 - 119.7| S16 C16 | A16S | K16 | Al16 | AE16

* DIR 0025 R22 22 25 25 29 200 - | 18.1| S22 C22 | A22 K22 | Al22 | AE22

Pour exécution A GAUCHE des Porte-Outils, spécifier DIL au lieu de DIR
Deux méthodes de serrage peuvent étre utilisées: par vis ou bride sur le dessus.

* Utiliser une clé Torx K21 avec une bride C22.

Porte-Outils avec angle d'hélice 3.5 ’

=2 o 2

Code de Commande ) Diam Mini Vis de Clé
A Droite I L D D1 d'Alésage L L1 F Plaquette Torx
SIR 0016 P16B-3.5 16 20 16 19 170 40 13.7 S16S K16
SIR 0020 P22B-3.5 22 20 20 24 170 - 15.6 S22S K22

Pour exécution A GAUCHE des Porte-Outils, spécifier SIL au lieu de SIR
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Barres d'Alésage Carbure

Avec trou d'arrosage Alésage

mini

Avec trou d'arrosage

Les Barres d’Alésage Carbure sont utilisées
lorsque la profondeur dans les alésages de
petit diamétre implique des risques de flexion
et de vibrations.

Godede Commande | @I[L| D | D1 [GEmMinl | | Ly | B [Vede Vece | CE IRET O
SIR 0005 HO6CB 6 6 5.1 6.0 100 26 4.3 | SO06 - K06 - -
SIR 0007 K08CB 8 8 6.6 7.8 125 31 5.3 | S08 - K08 - -
SIR 0008 KO8UCB 8U 8 7.3 90 125 35 6.6 | S08 - K08 - -
SIR 0010 M11CB 11 10 10 12 150 - 7.4 | S11 - K11 - -
SIR 0012 P11CB 1 12 12 15 170 - 8.4 | S11 - K11 - -
SIR 0016 R16CB 16 16 16 19 200 - 11.7 | S16S - K16 - -
*SIR 0020 S16CB 16 20 20 24 250 - 13.7 | S16 A16 K16 Al16 | AE16
*SIR 0025 S16CB 16 25 25 29 250 - 16.2 | S16 A16 K16 Al16 | AE16
SIR 0020 S22CB 22 20 20 24.5 250 - 15.6 | S22 - K22 - -

*Barres d'alésage carbure avec assise
Pour exécution A GAUCHE des Porte-Outils, spécifier SIL au lieu de SIR

Porte-Outils a Téte Rabaissée

Code de Commande = Vis de Vis de Clé Assise | Assise
‘I I Ll A Al C C1 F C2 | plaquette RH LH

A Droite I'assise Torx
SER 2020 K16D 16 20 20 125 | 21.0 25 38 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 2525 M16D 16 25 25 150 | 21.0 32 38 S16 A16 K16 AE16 Al16

SER 2525 M22D 22 25 25 | 150 | 21.0 | 32 | 38 | S22 A22 K22 | AE22 | Al22




Tournage: Porte-Outils de Filetage &.CPT,

Porte-Outils intérieurs Vertical

r

\

!
|

3
™=

Code de Commande = I L D *Diam Mini L F Vis de
A Droite A d'Alésage Plaguette
SIR 0040T27V-T10 27 40 48 300 29 S27
SIR 0050U27V-T10 27 50 58 350 34 S27

Pour exécution A GAUCHE des Porte-Outils, spécifier SIL au lieu de SIR
*A comparer avec le profil, le diamétre minimum d’alésage donné.

Porte-Outils Exterieurs a 90°

Les porte-Outils a4 90°
Porte-Outils extérieurs,
utilisés dans les machines de
type poupée mobile, a chariot
frontal.

S5
T
Représentation A Droite
S5
]
O

Alésage mini

\

o

Clé
Torx

K27
K27

Code de Commande A Vis de Vis de Cle Assise | Assise
A Droite \ I B=H L F Plaquette l'assise Torx RH LH
*SER 8 8 H11G 11 8 100 12.0 S11 - K11
*SER 10 10 H11G 1 10 100 14.0 S11 - K11 - -
SER 16 16 K16G 16 16 125 21.7 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 20 20 K16G 16 20 125 26.2 S16 A16 K16 AE16 Al16

*Porte-Outils sans assise plaquette
Pour exécution A GAUCHE des Porte-Outils, spécifier SEL au lieu de SER
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Changement Rapide Porte-Outils polygone

Attachement type Polygone
Norme ISO (26623) compatible pour les systémes de maintien de l'outil
Le Polygone garantit un centrage radial automatique

Enable quick tool changes ISO standard coupling system with a 1.4 degree tapered polygon
shank design

Interchangeable avec les principaux fabricants

Porte-Outils Extérieurs

Arrosage inter

pavell

i ; Vi Clé Assise | Assise
Equ;valent Code de Commande D F L \I;:Z;:ette fassse | Torc | RH LH
C4 P40-SER 27050-16 16 40 27 50 S16 A16 K16 AE16 Al16
C5 P50-SER 35060-16 16 50 25 60 S16 A16 K16 AE16 Al16
Cé6 P63-SER 45065-16 16 63 45 65 S16 A16 K16 AE16 Al16
C4 P40-SER 27050-22 22 40 27 50 S22 A22 K22 AE22 Al22
C5 P50-SER 35060-22 22 50 35 60 S22 A22 K22 AE22 Al22
C6 P63-SER 45065-22 22 63 45 65 S22 A22 K22 AE22 Al22
Cc8 P80-SER 55080-22 22 80 55 80 S22 A22 K22 AE22 Al22

*Porte-Outils sans assise plaquette
Pour exécution A GAUCHE des Porte-Ouitils, spécifier SEL au lieu de SER




Tournage: Porte-Outils de Filetage &CPT

Porte-Outils intérieurs

Arrosage inter

Alésage
mini

Diam Mini Vis de Visde | Clé |Assise | Assise

Equ‘lvalent Crieas ComiEri D F | dAiesage| L1 L2 |Plaquette| l'assise | Torx |RH LH

a...

* P40-SIR 12060-16 16 40 | 11.7 | 20 60 | 37 S16 - K16 - -
P40-SIR 14060-16 16 40 | 135 | 25 60 | 38 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
C4 P40-SIR 17070-16 16 40 | 16.0 | 29 70 | 48 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P40-SIR 22090-16 16 40 | 195 | 36 90 | 69 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P40-SIR 27080-16 16 40 | 235 | 44 80 | 60 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
* P50-SIR 12060-16 16 50 | 11.7 | 20 60 | 35 S16 = K16 = =
P50-SIR 14060-16 16 50 | 135 | 25 60 | 36 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
C5 P50-SIR 17070-16 16 50 | 16.0 | 29 70 | 47 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P50-SIR 22090-16 16 50 | 19.5| 36 90 | 68 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P50-SIR 27105-16 16 50 | 235 | 44 |105 | 84 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P63-SIR 14070-16 16 63 | 135 | 25 70 | 42 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P63-SIR 17075-16 16 63 | 16.0 | 29 75 | 48 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16

ce P63-SIR 22090-16 16 63 | 195 | 36 90 | 64 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P63-SIR 27105-16 16 63 | 235 | 44 |105 | 80 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16

* P40-SIR 15065-22 22 40 | 154 | 25 65 | 42 S22 - K22 - -
ca P40-SIR 19070-22 22 40 | 17.9 | 29 70 | 48 S22 | A22 | K22 | Al22 | AE22
P40-SIR 22090-22 22 40 | 21.4 | 38 90 | 69 S22 | A22 | K22 | Al22 | AE22
P40-SIR 27080-22 22 40 | 254 | 46 80 | 60 S22 | A22 | K22 | Al22 | AE22

* P50-SIR 15065-22 22 50 | 154 | 25 65 | 41 S22 - K22 - -
c5 P50-SIR 19070-22 22 50 | 17.9 | 29 70 | 47 S22 | A22 | K22 | Al22 | AE22
P50-SIR 22090-22 22 50 | 21.4 | 38 90 | 68 S22 | A22 | K22 | Al22 | AE22
P50-SIR 27105-22 22 50 | 254 | 46 |105 | 84 S22 | A22 | K22 | Al22 | AE22
P63-SIR 19075-22 22 63 | 17.9 | 29 75 | 48 S22 | A22 | K22 | Al22 | AE22
C6 P63-SIR 22090-22 22 63 | 21.4 | 38 90 | 64 S22 | A22 | K22 | Al22 | AE22
P63-SIR 27105-22 22 63 | 254 | 46 |105 | 80 S22 | A22 | K22 | Al22 | AE22

Pour exécution A GAUCHE des Porte-Outils, spécifier SIL au lieu de SIR

* Porte-Outils sans assise plaquette




&.CPT. @HoRNID T ournage: Porte-Outils de Filetage

Applications spéciales

SIR 0014 M16 UB

¢ SIR 0009 K08 - 1/2 - 13 UNC

SIR 0025 S22UB - TR40X7

==y

SIR 0012 L16B & SIR 0014 L16B

= L
P Vis d Clé
Code de Commande I D D1 L L1 F Filetage p:zqfene Torx
*SIR 0009 K08 8 16 8.7 125 30 6.5 1/2-13UNC | S08 K08
SIR 0012 L16B 16 20 11.5 140 88 10.5 TR18x4 S16S | K16
SIR 0014 L16B 16 20 12.5 140 36 21.1 TR20x4 S16S | K16
SIR 0014 M16UB 16 20 18,5 150 40 13.2 TR22x5 S16S | K16
SIR 0025 S22UB 22 25 - 250 - 19.5 TR40x7 S22S | K22

Pour les porte-Outils LH appeler C.PT.
* Seul les porte-Outils a droite disponible

Large Gamme de Profile

® Plage des pas: 14mm jusqu'a 24 mm.

e Ouitils et plaquettes sont proposés en spécials
(non au catalogue), parce que chaque porte-outils
doit étre modifié pour correspondre a la forme
du profiel.

® Serragerigide

Extérieur Intérieur

@® Profils sur mesure en fonction de la demande du client

Profil Disponible | Round (DIN 20400)| Trapez (DIN 103) | Acme, Stub Acme | American Buttress
Pas 16 mm 14-24 mm 1.0-1.5FPP 1.5-2.0FPP
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Precision Tools

New) Ligne Modulaire

Adaptateurs de tournage et barres
d'alésage pour les applicati de filetage internes.

Avantages

® Les adaptateurs ML de haute précision offrent ® Les adaptateurs ML supportent toutes les
une flexibilité totale et un réglage facile. plaquettes de filetage en tournage standard CPT
® Répétabilité. de tailles 16, 22 et 27 mm.
® Une seule barre d'alésage s'adapte aux ® |es adaptateurs ML sont revétus d'une couche
adaptateurs multi ML. de nickel haute résistance a l'abrasion pour

® Réduit les stocks d'outils - en investissant dans prolonger la durée de vie de I'adaptateur ML.

une seule barre d'alésage, les adaptateurs ML
droite et gauche de la méme taille.

Applications

® Usinage interne
® Les filetages profonds nécessitent une longueur élevé avec une rigidité maximale
® Peut étre utilisé sur une large gamme de machines de tournages ou multi-taches




G.C.PT. Ligne Modulaire

Arrosage haute pression

Les barres et adaptateurs d'alésage ML sont congus avec arrosage interne permettant
une pression élevée jusqu'a 120 bars.

L'arrosage centre outils a haute pression réduit la température du tranchant,
assure une meilleure évacuation des copeaux et améliore la durée de vie de l'outil.

Les outils peuvent également étre utilisés avec une pression normale, pour |
arrosage centre outils.

Codification produit

Codes de Commande: ML Adaptateurs de tournage

m o omo

Ligne Modulaire R = Adaptateur & Droite Ta|IIe plaquette Diametre adaptateur
L = Adaptateur 4 Gauche 25=@25mm
22 32=032mm
22U 40 = P40 mm
27
27U

Codes Commandes: Barres d'alésage

e e

Corps Corps d'Outils Longueur
Modulaire interieur R =200 mm
0025 = @25 mm S=250 mm
0032 = @32 mm T=300 mm
0040 = @40 mm




Ligne Modulaire @C.P.T

ML Tournage les adaptateurs

| &
T
G »
Diam _ ) \ a

D |Code de Commande @ I L I,ﬁ Z;";age L F Qf;squeuie assise. %?x ﬁlgsise AI;:se
25 *MLR 16 - 25 16 3/8 29 30 16.2 S16P - K16P - -
25 *MLR 22 - 25 22 1/2 29 30 18.1 S22P - K22P - -
32 MLR 16 - 32 16 3/8 36 43 19.7 S16P A16P K16P Al16 AE16
32 MLR 22 - 32 22 1/2 38 43 21.6 S22P A22P K22P Al22 AE22
32 MLR 22U - 32 22U 1/2U 38 43 24.4 S22P A22P K22P Al22U | AE22U
40 MLR 16 - 40 16 3/8 44 43 23.7 S16P A16P K16P Al16 AE16
40 MLR 22 - 40 22 1/2 46 43 25.6 S22P A22P K22P Al22 AE22
40 MLR 22U - 40 22U 1/2U 46 43 28.1 S22P A22P K22P Al22 AE22
40 MLR 27 - 40 27 5/8 48 43 26.6 S27P A27P K27P Al27 AE27
40 MLR 27U - 40 27U 5/8U 48 43 29.4 S27P A27P K27P Al27U | AE27U

*Porte-outils sans assise
Pour les porte-outils a gauche, spécifiez MLL au lieu de MLR

Barres dalésage

Arrosage
Centre

. 1
@$D

D Code de Commande L H C Vis Clé
25 MLS 0025 - R 200 23 G1/4” S420, S435 K3
32 MLS 0032 - R 250 30 G3/8” S520, S550 K4
40 MLS 0040 - R 300 36 G1/2” S520, S550 K4

Les adaptateurs ML externes (pour les filetages externes) sont disponibles sur
demande et peuvent étre utilisés sur les mémes barres d'alésage MLS.
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Precision Tools
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Filetage

® | ongueur maximum: 4 x D




Tournage: Assises et Kits d'Assises & CPT.

Angel d’Hélice de Filetage

Pas
mmA 40 30 20 FPP
5 5 P
Tanp =
mwxD
4 e 6
Formule simplifiée
3 B 8 p=20P/D
2.5 10
Exemple:
2 12 D =30 mm (1.18"
15 16 1 p - 15 mm (16FPP)
1 24 20 x 15
X
=LY A0 —qo
0.5 48 P 30

mm 10 20 30 40 50 60 75 Eamétre
inch 3/8 3/4 125 15 2 25 3

Assises standards et inclinées

Hélice f
Négative > <

Les Empreintes des Portes-Outils C.P.T. ont un angle d’hélice établi a 1.5°. T
Cet angle peut étre ajusté par une correction de I’angle d’hélice du filetage A S
en changeant simplement I’assise. L'angle d’hélice négatif est habituellement [
obtenu en filetant avec une plaquette a droite et un porte-outil & gauche ou Porte-Outils Porte-Outils
avec une plaquette a gauche et un porte-outils a droite. *Plaquettes
**Assise
L IC | Angle de coupe’Y—> 4.5° 3.5° 25° 1.5° 0.5° -0.5° =1.8"
Standard

16 3/8 | EX-RHORIN-LH | AE16+4.5 | AE16+3.5 | AE16+2.5 AE16 AE16+0.5 | AE16-0.5 | AE16-1.5
16 3/8 | EX-LHOR IN-RH | Al 16+4.5 Al 16+3.5 Al 16+2.5 Al 16 | Al16+0.5 |Al16-0.5 | Al16-1.5
22 1/2 | EX-RHORIN-LH | AE22+4.5 | AE22+3.5 | AE22+2.5 AE22 AE22+0.5 | AE22-0.5 | AE22-1.5
22 1/2 | EX-LHORIN-RH | Al 22+4.5 Al 22+3.5 Al 22+2.5 Al 22 Al22+0.5 | Al22-0.5 | Al22-1.5
22U 1/2U| EX-RH OR IN-LH | AE22U+4.5 | AE22U+3.5 | AE22U+2.5 | AE22U | AE22U+0.5 | AE22U-0.5| AE22U-1.5
22U 1/2U | EX-LH OR IN-RH | Al 22U+4.5 | Al 22U+3.5 | Al 22U+2.5 | Al 22U | Al 22U+0.5 | Al 22U-0.5 | Al 22U-1.5
27 5/8 | EX-RHORIN-LH | AE27+4.5 | AE27+3.5 | AE27+2.5 AE27 AE27+0.5 | AE27-0.5 | AE27-1.5
27 5/8 | EX-LHOR IN-RH | Al 27+4.5 Al 27+3.5 Al 27+2.5 Al 27 Al27+0.5 | Al27-0.5 | Al27-1.5
27U 5/8U | EX-RH OR IN-LH | AE27U+4.5 | AE27U+3.5 | AE27U+2.5 | AE27U | AE27U+0.5 | AE27U-0.5| AE27U-1.5
27U 5/8U | EX-LHOR IN-RH | Al 27U+4.5 | Al 27U+3.5 | Al27U+2.5 | Al27U | Al 27U+0.5 | Al 27U-0.5 | Al 27U-1.5




& CPT, Tournage: Assises et Kits d'Assises

5 assises AE et 5 assises Al avec difféerents
angles d'hélice

w

AE (pour EX.RH. & IN.LH.) Al (pour IN.RH. & EXLH.)
Code de Commande Contenu
KA16 AE16+4.5 AE16+3.5 AE16+2.5 AE16+0.5 AE16-1.5
Al 16+4.5 Al 16+3.5 Al 16+2.5 Al 16+0.5 Al 16-1.5
KA22 AE22+4.5 AE22+3.5 AE22+2.5 AE22+0.5 AE22-1.5
Al 22+4.5 Al 22+3.5 Al 22+2.5 Al 2240.5 Al 22-1.5
KA22U AE22U+4.5 AE22U+3.5 AE22U+2.5 AE22U+0.5 AE22U-1.5
Al 22U+4.5 Al 22U+3.5 Al 22U+2.5 Al 22U+0.5 Al 22U-1.5
KA27 AE27+4.5 AE27+2.5 AE27-1.5
Al 27+4.5 Al 27+2.5 Al 27-1.5
KA27U AE27U+4.5 AE27U+2.5 AE27U-1.5
Al 27U+4.5 Al 27U+2.5 Al 27U-1.5




Tournage: Kits de Filetage &.C.PT.

Kits Standards

Les kits de Filetage sont une solution économique
pour les utilisateurs qui réalisent différents type de
filetages en quantité restreinte et qui souhaitent
obtenir une exellente qualité de leur filets.

KIT ISO EXTERIEUR KIT ISO INTERIEUR
Code de Commande: KEG Code de Commande: KIG

PLAQUETTES

16 ER A60 P25C

16 ER G60 P25C

16 ER 0.75 ISO P25C
16 ER 1.0 ISO P25C
16 ER 1.25 ISO P25C
16 ER 1.5 ISO P25C
16 ER 1.75 ISO P25C
16 ER 2.0 ISO P25C
16 ER 2.5 ISO P25C
16 ER 3.0 ISO P25C

PLAQUETTES

16 IR A60 P25C

16 IR G60 P25C

16 IR 0.75 ISO P25C
16 IR 1.0 ISO P25C
16 IR 1.25 ISO P25C
16 1R 1.5 ISO P25C
16 IR 1.75 ISO P25C
16 IR 2.0 ISO P25C
16 IR 2.5 ISO P25C
16 IR 3.0 ISO P25C

PORTE-OUTIL PORTE-OUTIL
SER 2020 K16 SIR 0020 K16
CLE CLE

K16 K16

VIS VIS

S16 S16

Si un porte-outil avec une largeur de 25 mm est exigé, ajoutez la mention "25" au Kit.

Exemple: KIG-25

Kits Mini & Ultra-miniature

Code de C d Nb. de 5

ode ae Lommanae Type Plaquettes Plaquettes | Barre d'alésage Clé
KU60M - BXC ULTRA 10 06 IR A60 BXC SIR 0005 HO6 K6
KM60M - BXC MINI 10 08 IR A60 BXC SIR 0007 K08 K8
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Tournage: Kits de Filetage

Kits Type B

Plaquettes de Filetage Type B

Une combinaison de profils taillés

et de brise copeaux bruts de frittage
en BMA: carbure sub-Micrograin
avec revétement multicouche TIALN.

KIT ISO EXTERIEUR
KEMB - BMA

16 ERB 1.0 ISO BMA-2 Pcs
16 ER B 1.25 ISO BMA-2 Pcs EX-RH
16 ERB 1.5 ISO BMA-2 Pcs
16 ER B 1.75 ISO BMA-2 Pcs
16 ERB 2.0 ISO BMA-2 Pcs

Kits Plaquettes Standards

KIT ISO EXTERIEUR

16 ER 1.0 [SO-2 Pcs
16 ER 1.25 ISO-2 Pcs
16 ER 1.5 [SO-2 Pcs
16 ER 1.75 ISO-2 Pcs
16 ER 2.0 [SO-2 Pcs

Code de Commande: KEM -

Y

BMA
BLU
HBA

KIT ISO INTERIEUR
KIMB - BMA

16 IRB 1.0 I1SO BMA-2 Pcs
16 IR B 1.25 ISO BMA-2 Pcs
16 IRB 1.5 ISO BMA-2 Pcs
16 IR B 1.75 ISO BMA-2 Pcs
16 IRB 2.0 ISO BMA-2 Pcs

KIT ISO INTERIEUR

16 IR 1.0 ISO-2 Pcs
16 IR 1.25 ISO-2 Pcs
16 IR 1.5 ISO-2 Pcs
16 IR 1.75 ISO-2 Pcs
16 IR 2.0 ISO-2 Pcs

Code de Commande: KIM -

Y

BMA
BLU
HBA

IN-RH




Tournage: Kits de Filetage G.C.PT.

Kit de Filetage et d’Alésage

Un Kit pratique et complet pour les
filetages et alésages Ultra Miniature
qui permet d’aléser et de fileter dans des
percages plus petits que

Diameétre 6 mm (1/4”) avec une
seule barre d’alésage carbure Ultra mini
pour atteindre les trous les plus profonds.

Références contenues

Code de Commande

Plaquettes de filetage Plaquettes de tournage Barre d'alésage
KC6TM 06 IR A60 BXC 06 IR TURN BMA SIR 0005 HO6CB K6
10Pcs 10Pcs

BMA - Carbure revétu pour vitesses de coupe moyennes et élevées
BXC - Carbure revétu pour vitesses de coupe lente - 40 & 90 m/min
CB - Barre d'alésage carbure avec trou d'arrosage




Tournage: Plaquette de Filetage a 6 arrétes de coupe

C.P.T présente une ligne de plaquette unique
et réversible, soit 6 arétes de coupe.
Une plaquette qui réduit les colts de fabrication.

Avantages des Plaquettes DSI réversibles

e Une productivité accrue grace aux 6 arétes de coupe. e Assise anti-vibratoire congu pour un meilleur serrage
de la plaquette et un maintien de I'arréte de coupe.

* Les plaquettes de Type U couvrent une vaste o Le montage des plaquettes ainsi que le changement
gamme de profil pleins ou partiels. d'arréte de coupe reste trés simple.

o Les mémes plaquettes peuvent réaliser un filetage
a droite et a gauche.

e Economie sur les colits d’outillage.

e Les corps d'outil sont congus spécifiquement pour
cette ligne de plaquette.

Contents:

Produits

Profil Partiel 60°

Profil Partiel 55°

ISO

UN

WHITWORTH 55°

NPT

Porte-Outils Extérieur

Porte-Outils Intérieur avec arrosage au centre

58




Tournage: Porte-Outils de Filetage &.CPT,

Codification produit
Codes de commande pour plaquettes DSI

JoUNS E QRILIN 1.5 QISON 6 §BMA
! ¢ !

mm?as Plaquettes
1 5_5 q avec 6 arétes
2 de coupe
R=Exécution inch - FPP:
a Droite 16-5
L=Exécution
a Gauche Y
Profils Complets:
ISO
L I.C. UN Y
16U 38U WHIT Nuance:
Y NPT MXC
E=Ext§r!eur Profils Partiels: Sl
| = Intérieur G60 G55
AG60  AG55
N60 N55

BA0 BIEGEG
| ! \ !

l Lon r q
Méthode Dimensions Sections ongueu .d? B: avec amosage
deSerrage R = A Droite s Poree- O Porte-Outils: Centre Outil
S=Vis L = A gauche Extérieurs K =125mm
2020=20 mm x 20 mm M =150mm
v A P =170mm Y
F_= IE)t(Félrieur \ i =2t 6 - Pour les
= ==y Plaquettes
Diameétre des Portes-outils

de filetage DSI

Intérieurs et Barres
d’alésage

0020 = Diam. of 20 mm

=
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Tournage: Kits de Filetage

Profil Partiel 60°

Pas

mm
1.75-3.0
05 -3.0
35 -5.0

Pas

FPP
14-8
48-8

7-5

L

16U
16U
16U

I.C.
Pouce
3/8U
3/8U
3/8U

Exemple de Commande: 16U ER/L G60-6 BMA
Disponible uniguement en nuance: BMA et MXC

Profil Partiel 55°

Pas

mm
1.75-3.0
0.5 -3.0
35 -5.0

Pas

FPP
14-8
48-8

7-5

L

16U
16U
16U

I.C.
Pouce
3/8U
3/8U
3/8U

EXTERIEUR
Code de Commande
16U ER/L G60-6

16U ER/L AG60-6
16U ER/L N60-6

EXTERIEUR
Code de Commande

16U ER/L G55-6
16U ER/L AG55-6
16U ER/L N55-6

Disponible uniguement en nuance: BMA et MXC
Choix du carbure et préconisations de coupe voir page: 60-61

INTERIEUR
Code de Commande
16U IR/L G60-6

16U IR/L AG60-6
16U IR/L N60-6

INTERIEUR
Code de Commande

16U IR/L G55-6
16U IR/L AG55-6
16U IR/L N55-6

X Y T

14 714 45
14 71 45
12 73 45

X Y T

14 714 45
14 71 45
1.2 73 45




@imomm L5 C.PT.

I1SO

Pas
mm

1.5
1.75
2.0
2S5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0

L

16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U

I.C.
Pouce

3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U

EXTERIEUR
Code de Commande

16U ER/L 1.5 1SO-6
16U ER/L 1.75 ISO-6
16U ER/L 2.0 1SO-6
16U ER/L 2.5 1S0O-6
16U ER/L 3.0 1SO-6
16U ER/L 3.5 1SO-6
16U ER/L 4.0 1SO-6
16U ER/L 4.5 1SO-6
16U ER/L 5.0 1SO-6

Disponible uniquement en nuances: BMA et MXC

UN - Unified unc, UNF, UNEE, UNS

Pas
FPP

16
14
13
12
115

L

16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U

I.C.
Pouce

3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U

EXTERIEUR
Code de Commande

16U ER/L 16 UN-6
16U ER/L 14 UN-6
16U ER/L 13 UN-6
16U ER/L 12 UN-6
16U ER/L 11.5 UN-6
16U ER/L 11 UN-6
16U ER/L 10 UN-6
16U ER/L 9 UN-6
16U ER/L 8 UN-6
16U ER/L 7 UN-6
16U ER/L 6 UN-6
16UER/L 5 UN-6

Disponible uniquement en nuances: BMA et MXC

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page: 60-61

INTERIEUR
Code de Commande

16U IR/L 1.5 1SO-6
16U IR/L 1.75 ISO-6
16U IR/L 2.0 1SO-6
16U IR/L 2.5 1SO-6
16U IR/L 3.0 1SO-6
16U IR/L 3.5 1SO-6
16U IR/L 4.0 1SO-6
16U IR/L 4.5 1SO-6
16U IR/L 5.0 1SO-6

INTERIEUR

Code de Commande

16U IR/L16 UN-6
16U IR/L 14 UN-6
16U IR/L 13 UN-6
16U IR/L12 UN-6
16U IR/L 11.5 UN-6
16U IR/L 11 UN-6
16U IR/L10 UN-6
16UIR/L 9 UN-6

16U IR/L 8 UN-6
16UIR/L 7 UN-6
16UIR/L 6 UN-6
16UIR/L 5 UN-6

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

X Y
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
PRAN

‘L

6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9




& CPT

Whitworth 55° ssw,ssr, ssp,8se

Pas
FPP

L I.C.

Pouce
16U 3/8U
16U 3/8U
16U 3/8U
16U 3/8U
16U 3/8U
16U 3/8U
16U 3/8U
16U 3/8U
16U 3/8U
16U 3/8U

EXTERIEUR
Code de Commande

16U ER/L 16 W-6
16U ER/L 14 W-6
16U ER/L 12 W-6
16U ER/L 11 W-6
16U ER/L 10 W-6
16U ER/L 9 W-6
16U ER/L 8 W-6
16U ER/L 7 W-6
16U ER/L 6 W-6
16U ER/L 5 W-6

Disponible uniguement en nuances: BMA or MXC

NPT

Pas
FPP

14
11.5
8

L I.C.
Pouce

16U 3/8U
16U 3/8U
16U 3/8U

EXTERIEUR
Code de Commande
16U ER/L 14 NPT-6
16U ER/L 11.5 NPT-6
16U ER/L 8 NPT-6

Disponible uniguement en nuances: BMA et MXC

Choix du carbure et préconisations de coupe voir page: 60-61

INTERIEUR
Code de Commande

16U IR/L 16 W-6
16U IR/L 14 W-6
16U IR/L 12 W-6
16U IR/L 11 W-6
16U IR/L 10 W-6
16U IR/L 9 W-6
16U IR/L 8 W-6
16U IR/L 7 W-6
16U IR/L 6 W-6
16U IR/L 5 W-6

INTERIEUR
Code de Commande

16U IR/L 14 NPT-6
16U IR/L 11.5 NPT-6
16UIR/L 8 NPT-6

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.4

1.6
1.6
1.6

6.9
6.9
6.9




Tournage: Porte-Outils de Filetage &.CPT,

Porte-Outils Extérieur

Plaquette
a6 arétes
de coupe

Vis de Vis de Cle Assise Assise
Code de Commande H B L F Plaquette | l'assise Tz A Droite A Gauche
SER 2020 K16U-6 20 20 125 20 S16 A16 K16 AER 16U-6 AEL 16U-6
SER 2520 M16U-6 25 20 150 20 S16 A16 K16 AER 16U-6 AEL 16U-6

Pour exécution AGAUCHE des Porte-Outils, spécifier SEL au lieu de SER

Porte-Outils intérieur avec arrosage au centre

Dia Mini

L v [

Plaquette ‘ /

a6 arétes

de coupe Assise

g Vis de Vis de Clé Assise Assise

Code de Commande | @D Dia Mini L Foolp aquette| l'assise | Torx A Droite A Gauche
SIR 0020 P16UB-6 20 24 170 14.9 S16 A16 K16 AIR 16U-6 | AIL 16U-6
SIR 0025 R16UB-6 25 29 200 17.4 S16 A16 K16 AIR 16U-6 | AIL 16U-6

Pour exécution AGAUCHE des Porte-Outils, spécifier SIL au lieu de SIR
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Choix du Type de Carbure

Choisir la catégorie de carbure C.P.T. adaptée a votre application dans la liste suivante:

Carbure Revétu

HBA
(H10-H25)
(S10-525)

BLU
(M10-M20)
(K05-K20)
(N10-N20)
(S10-520)

BMA
(P20-P40)
(K20-K30)

pP25C
(P15-P35)

MXC
(K10-K20)
(P10-P25)

BXC
(P30-P50)
(K25-K40)

Nuance carbure extra fin sub-micron grain<avec une grande ténacité, pour optimiser les
performances des aciers trempés et la fonte jusqu'a 62 HRc, les alliages de titane et les
superalliages (hastelloy, inconel et les alliages a base de nickel).

Nuance carbure Blu PVD pour acier inoxydable, fonte, titane, les non-ferreux et la plupart des
alliages a hautes températures.

Nuance carbure sub-micro grain revétu TIALN PVD pour aciers inoxydables
et alliages exotiques a haute et moyennes vitesses de coupe.

Nuance carbure revétu TiN PVD pour aciers hautement alliés et traités (25HRc & up)
a vitesses de coupe moyennes et lentes.

Nuance carbure micro grain revétu TiN pour tout usinage dans les aciers alliés non traités
(au-dessous de 30HRc), pour aciers inoxydables et fontes.

Nuance carbure revétu TiN PVD pour vitesses de coupe lentes. Pour de bons résultats dans
la plupart des aciers inoxydables.

Carbure non Revétu

P30* Nuance pour les fontes et aciers au carbone, pour usinage a vitesses
(P20-P30) de coupe moyennes et lentes.
K20* Nuance pour métaux non ferreux, aluminium et fontes maléables.
(K10-K30)

* Sur demande

Note: En raison de nos techniques de production uniques et spécialisées, les plaquettes C.P.T. revétues fournissent
des performances de coupe supérieures et une excellente durée de vie d'outil.

La Disponibilité des nuances par taille de plaquette

Nuances HBA BLU BMA P25C MXC BXC P30 K20
06, 08 11,16
e 11, 16, 11, 16, 0 11 06* 08*
Tailles il 113, U Tl o 11, 29 77 22, 27, 06, 08 22,27, | 4416, 22,
Des 22, 27 22 22, 27, N ol 33U o ol
Plaquettes 33U, J
Type-B Type-B
16* 11,16

Plaquette de Filetage - Type B

Une combinaison de profil affter, sur les plaquettes de filetage avec

brise-copeaux frittées. Contrairement a la plupart des plaquettes d'autres fabricants

cette combinaison assure un filetage de haute qualité constante, avec une forme
précise et dimensions. Deux différents styles uniques de brise-copeaux ont été

congus pour répondre aux difféerentes exigences spécifiques de threads internes
et les fils externes.
Les plaquettes C.P.T. de type B sont réaliser en Micrograin et revétu en BMA

et sur demande en BLU.

* Sur demande
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Conditions de coupe (m/min) pour les plaquettes de filetage

ISO Matéri ”
atériaux Condition
Standard HBA | BLU [ BMA [ P25C [ MXC [ BXC [ K20 [ P30
<025%C | Recuit
>=0.25% C| Recuit
Acier non allié et . T ,
acier moulé SUIBE rempe 110-210 120-180 | 100-180 |100-180| 70-150 50-130
>=0.55% C Recuit
Trempé
Acier faiblement allié et Recuit 80-130| 70120
acier moulé z 90-140 - = 70-120 | 60-90 50-80
(moins de 5 %d'éléments alliant) Trempe
Acier fortement allié, Recuit
acier moulé Trempé 70-90 60-80 50-60 | 55-70 | 50-60 40-50
Martensitique
Acier inoxydable et ferritique
acier moulé Martensitique 110-160 | 90-130 | 60-90 | 60-90 A 50-80
Martensitique
Ferritique
Fonte nodulaire Perlitique 120-150 | 100-130 80-110 | 60-90
Perlitique
. Ferritique
Fonte grise BT 140-150|120-130 90-100 | 65-85
Ferritique
Fonte malléable Lt 110-140 | 100-130 80-110 | 60-85
Perlitique
Non-vieilli
Alliage d'aluminium on-vier 700-1000 600-800{450-600{600-800 | 350-500
Vieilli
<=12% Si | Non-vieilli
Alliages de fontes|
d'aluminium Vieilli 280-750 200-550{150-350|200-550 [ 110-300
>129 gi | Haute
température
>1% Pb | Découpe libre
Alliages de cuivre Laiton 190-350 150-250/110-180| 150-250 | 90-150
Cuivre
électrolytique
Thermo-
| durcissable |
Non ferreux rcissabl 200-300 | 150-210 | 100-200 | 110-150
Plastique dur
Recuit
. | Vieilli
Alliages spéciaux -
résistant a la ) Recuit 20-80 | 30-65 25-60
=250 [ Vieill
chaleur ou Co i
Moulé
Alpha + Bet:
Aliages de tiane  |obaces vigitis| 30-60 | 40-50 | 3545 3545
Dureté
45-50 HRc
. Dureté
Métaux durs 51.55 HRg | 30-60 | 40-50 35-45
Dureté
56-62 HRc
Fonte durcie Moulé 20-50 30-40 25-35
Fonte moulée Durcie 20-40 20-30 15-25




Filetage par Tournage: Section Technique ~ @imomngD 432 C.P.T.

Convertir la Vitesse de Coupe en Vitesse de Broche

La conversion entre la
Exemple

vitesse de coupe et la U/
. i )
vitesse de rotation de N ’3 Vx 1000 120x1000
broche est calculée par N= = =1274 RPM
la formule suivante : \ s AR e

V=120 m/min
Nombre de passes et surépaisseur de coupe par passe pour les plaquettes

multidents

= Taille de la plaquette | Nombre Nombre P ED Gl 2]
as passe
mm - de Code de commande de
L I.C. (in) | dents Passes 1 2 3 4
1.00 16 3/8 3 16 ER 1.0 1ISO 3M 2 | 038|025
1.50 16 3/8 2 16 ER 1.5 1ISO 2M 3 | 042030 020
ISO 1.50 22 1/2 5 22 ER 1.5 I1SO 3M 2 | 055|037
Extérieur 2.00 22 1/2 2 22 ER 2.0 ISO 2M 3 | 057|040 028
2.00 22 1/2 3 22 ER 2.0 ISO 3M 2 | 076|049
3.00 27 5/8 2 27 ER 3.0 I1SO 2M 4 059051042032
1.00 16 3/8 3 16 IR 1.0 ISO 3M 2 |033]025
1.50 16 3/8 2 16 IR 1.5 1SO 2M 3 038029020
ISO 1.50 22 1/2 3 22 IR 1.5 1SO 3M 2 | 050|037
Intérieur 2.00 22 1/2 2 22 IR 2.0 ISO 2M 3 | 052037026
2.00 22 1/2 3 22 IR 2.0 ISO 3M 2 | 070|045
3.00 27 5/8 2 27 IR 3.0 ISO 2M 4 | 058046039 | 0.30
16 16 3/8 2 16 ER 16 UN 2M 3 | 044031 022
16 22 1/2 3 22 ER 16 UN 3M 2 | 058|039
UN 12 22 1/2 2 22 ER 12 UN 2M 3 | 059 042 0.30
Extérieur = 12 22 1/2 3 22 ER 12 UN 3M 2 | 078|052
8 27 5/8 2 27ER 8 UN 2M 4 062054045 035
16 16 3/8 2 16 IR 16 UN 2M 3 | 042028 022
16 22 1/2 3 22 IR 16 UN 3M 2 | 055|037
Y 12 22 1/2 2 22 IR 12 UN 2M 3 | 053038031
Intérieur 12 22 1/2 3 221R 12 UN 3M 2 0.74 | 0.48
8 27 5/8 2 27IR 8 UN 2M 4 063|050 040 | 0.30
Whitworth 14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M 3 | 052037027
55° 14 22 1/2 3 22 ER 14 W 3M 2 | 070|046
Extérieur 1 22 1/2 2 22ER 11 W 2M 3 | 067047034
Whitworth 14 16 3/8 2 161R 14 W 2M 3 |052]037]|027
55° 14 22 1/2 3 22IR 14 W 3M 2 | 070 046
Intérieur 11 22 1/2 2 22IR 11 W 2M 2 0.67 | 0.47 | 0.34
14 16 3/8 2 16 ER 14 NPT 2M 3
NPT 1.5 22 1/2 2 22 ER 11.5 NPT 2M 4 | 054|047 037|030
Extérieur 1.5 27 5/8 3 27 ER 11.5NPT 3M 4 076054038
8 27 5/8 2 27ER 8 NPT2M 4 081|060 055 045
14 16 3/8 2 16 1R 14 NPT 2M 3
NPT 115 22 1/2 2 22 IR 11.5 NPT 2M 4 | 054|047 037 | 030
Intérieur 1.5 27 5/8 3 27 IR 11.5 NPT 3M 4 076|054 038
8 27 5/8 2 27IR 8 NPT2M 4 | 081060055 045
10 22 1/2 2 22 ER10APIRD 2M 3 | 060|050 | 0.31
Sy 0 27 5/8 3 27ER10APIRD 3M 2 1.00 | 0.41
Extérieur 8 27 5/8 2 27ER 8APIRD 2M 3 | 0.80 | 0.60 | 0.41
10 22 1/2 2 22 R 10 APIRD 2M 3 060|050 031
HATREITE] | — 27 5/8 3 27R 10APIRD 3M 2 1.00 | 0.41
Intérieur 8 27 5/8 2 271R 8APIRD 2M 3 | 080 0.60| 041
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Sélection du nombre de passes de filetage pour plaquette a une dent

E. mm| 05| 08| 10 | 125 | 15 | 175 | 20 | 25 | 30 | 40 | 60
: FPP| 48 | 32 | 24 | 20 16 | 14 | 12 | 10 8 6 4
RO €3 36 | 47 | 49 | 610 | 511 | 912 | 613 | 715 | 817 | 10-20 | 11-22
Passes
NOTE:

1. Pour la plupart des applications standards le milieu de la plage est un bon point de départ.
2. Pour la plupart des matériaux durs, le plus grand nombre de passes devrait étre choisi.
3. En régle générale, moins de passes sont mieux que plus de vitesse de coupe.

Méthodes de Filetage
EX-RH EX-LH

Filetage Filetage
EX-LH
Mettre une EX-LH Porte-Outil
Assise Porte-Outil & Plaquette
N & Plaquette
Négative (1)

Mettre une
Assise
Négative
- - >—»
1 Sivous souhaitez un EX-RH
PogeF;IOutll ;t Filetage EX-LHet Porte-Outil
(za)que © que vos plaquettes & & E’z'?que“e
Porte-outils sont: EX-RH
I N - RH Si vous souhaitez tourner un I N - L H
Fl filetage IN-RH et vous
préférez tirer les copeaux du i
! etage filetage vers I'extérieur, vous Flletage
devez utiliser un porte-
Mettre une outil & une plaquette IN-LH.
Assise
Négative
IN-LH IN-LH
Porte-Outil

Porte-Outil

& Plaquette & Plaquette

Porte-Outil
& Plaquette

Porte-Outil
& Plaquette

Mettre une
Assise
Négative
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Point Importants a propos des
Plaquettes de filetage C.P.T

1. Dans la plupart des formes de P/8

filetage, les filets intérieurs et

extérieurs, ces outils ne sont dow >h
pas interchangeables

P/4

Ecrou

2. L'angle de coupe d'un porte-outil
standard extérieur C.P.T est de g
10°, pour un porte-outil /
intérieur il est de 15°. Cette
différence de 5°fournie
le dégagement radial
nécessaire

. Les profits des plaquettes de filetage

intérieurs et extérieurs C.P.T sont
si précis qu'ils assurent une
géométrie parfait du filetage
lorsqu'ils respect.

Utiliser des plaquettes
intérieurs avec porte-outil
extérieur engendrera une
distorsion de l'angle et une mauvaise
géomeétrie de la plaquette.

3. Nos angles de dépouilles
assurant le dégagement du
flanc de la plaquette.

. Plaquettes et porte-outils doivent

toujours correspondent.

Une plaquette IN-RH doit étre
utilisée avec un porte-outil IN-RH.
Aucune disparité n'est permise

w=ArcTan (Tan o x Tan ¢)

¢=10° Pour Porte-Outils Extérieur

1SO, UN TRAPEZ
PARTIAL 60 ACME

NPT STACME

AMERICAN
BUTTRESS

¢=15° Pour Porte-Outils Intérieur

Lol

SAGE
(DIN 513)




S.C.PT. Filetage par Tournage: Section Technique

Préconisations de changement d'assises

Pas A Comme vous pouvez le voir dans ce diagramme, L usinage de diamétres différents nécessitent un

FPP mm'| changement d'assise, utiliser une assise AE pour les porte-outils EX-RH et IN-LH et une assise Al pour
250 10 les porte-outils IN-RH et EX-LH.

' B — ACME

ssise 7y
9 spéciale Y 2 STUB ACME
- YA A
3 | g | iecessaref /ol Vo TRAPEZ (DIN 103)
Ay X
Y| ROUND (DIN 405)
35| 7 & Q/Q
X \
4 6 Assise standard
(fournie avec le
Porte-outil)
5 5
6 4 -
35—

8 3 | —

10| 25 —

12 2 L l Mettre une assise AE ou Al+0.5° I— =
16| 1.5 I I I I I

‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ) * Assise

mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140

Inch: 025 050 0.75 1 1.25 1.50 2 2.50 3 4 5 Diametre

Pas Comme vous pouvez le voir danOs ce diagramme, la plupart des applications nenécessitent pas de

Fpp mm’| changement d assise, utiliser une assise AE pour les porte-outils EX-RH et IN-LH et une assise Al pour les
o5 porte-outils IN-RH et EX-LH.
| 10 PROFIL PARTIEL 60°
9 frl— PROFIL PARTIEL 55°
spéciale
3 8 | nécessaire ISO
35| 7 UN
' WHIT.
4] 6 NPT
5 5 Assise standard BSPT
(fournie avec le
Porte-outil)
6 | 4
3.5
8 | 3
10| 25
12| 2
161 15
\ >
mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 Diamét
Inch:  0.25 050 0.75 1 125 150 2 250 3 4 5 lametre
Pas A
Fpp mm 7]t Comme vous pouvez le voir dans ce diagramme, la plupart des applications nécessitent un
— | changement d assise. Utiliser des assises AE pour les porte-outils EX-RH
25| 10 - .
‘ Assise spemale
9 —fassise 5 necessaire AMERICAN
I (e o] BUTTRESS
I necessaire :?‘A (SDA”C‘;]ESNIG3)EW|NDE
o
35| 7 #/
Y Mauvais
4| 6
5 5 Mettre une assise négative AE or Al-1.5°
Remplacer I'assise standard
par une assise a angle négatif
6 4 qui éliminera le frottement latéral
3.5
8| 3
10| 2.5
12| 2
16| 1.5

mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
Inch: 025 050 075 1 1.25 1.50 2 2.50 3 4 5 Diametre
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Le Filetage - Pas a Pas

- 1 : Choix de la méthode de filetage
- 2 : Choix de la plaquette

- 3 : Choix du porte-Outil

- 4 : Choix de la nuance de la plaquette
- 5: Choix de la vitesse de filetage

-6 : Choix du nombre de passes

Dans la plupart des cas, les 6 étapes mentionnées ci-dessus seraient les étapes requises pour assurer un bon filetage. Lors de
filetages plus compliqués comme : TRAPEZOIDALE, ACME, SAGE, CONTREFORT ou METRIQUE BUTTRESS. Il est recommandé

de vérifier I'effet de “L’ANGLE D’HELICE” SUR LE “DEGAGEMENT DE FLANC DE FILET".
Sl est plus petit que 2°, un changement d’assise est nécessaire.

-7 : Trouvez l'angle d'hélice du filetage
-8 : Choaisir la bonne Assise de la plaquette

EXEMPLES:
Exemple No. 1:

Step 1: Choix de la methode de Filetage
Ala page 63, nous avons choisis EX - RH Plaquette et Porte-Outil

Step 2: Choix de la plaquette page 9: 16 ER 1.5 I1SO
Step 3: Choix du porte-outil page 39: SER 2020 K16

Step4: Choix de la nuance de la plaquette page 60
Notre choix pour un acier allie est P25C

Step 5: Choix de la vitesse de coupe dans le tableau page 61,
notre choix 100 m/min

. _ 100 X 1000 _
Calcul de la vitesse de broche : | N=—==7==1065 rpm

Step 6: Choix du nombre de passes dans le tableau page 63,
notre choix 8 passes

Exemple No. 2:

Step 1: Choix de la methode de filetage page 63 .
un porte-outil et Plaquette IN-RH devraient etre choisis,
Cependant, dans ce cas precis, il est preferable de tirer
Les copeaux en dehors de la piece, donc nous choisirons
de travailler avec un Porte-Outil et une Plaquette IN-LH

Step 2: Choix de la plaquette page 13: 16 IL 12 UN

Step 3: Choix du porte-outil page 41: SIL 0025 R16
Note: comme nous usinons un filetage IN-RH en tirant, avec
un outillage IN-LH, penser a remplacer | assise standard (fournie
avec le porte-outil) par une assise negative AE16-1.5

Step 4: Choix de la nuance de la plaquette page 60
Notre choix pour le cuivre est K20

Step 5: Choix de la vitesse de coupe dans le tableau page 61,
notre choix 150 m/min

Calcul de la vitesse de broche: N = 129X 1990 _ ;554 teimin
TUx38.1

Step 6: Choix du nombre de passes
page 63, notre choix 9 passes

EXTERIEUR A DROITE
Filetage ISO

ISO

Alloy Steel
<K

IN-RH 12 UN
Thread

IN-LH
Porte-Outil
& Plaquette

Changer
I'assise pour

Laiton

une assise
négative
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Exemple No. 3:

Step 1:

Step 2:
Step 3:
Step 4:

Step 5:

Step 6:

Step 7:

Step 8:

Choix de la methode de filetage page 63
Notre choix, une plaquette et porte-outil EX-RH.

Choix de la plaguette page 33: 16 ER 12 ABUT
Choix du porte-outil page 39: SER 2525 M16

Choix de la nuance pour la plaquette page 60
notre choix pour un acier inoxydable BMA

Choix de la vitesse de coupedans le tableau page 61
notre choix 120 m/min.
_ 120x1000

Calcul de la vitesse de broche ;| N= ———— = 954 Tr/min
JT X 40

Choix du nombre de passes
sur le tableau page 63. Notre choix 13 passes

Trouver I'angle d'hélice : page 48
pour un PAS de12 FPP et un diametre de 40 mm
L angle d helice monter dans les diagrammes est 1°

Choisir une assise correct: comme vu dans

le diagramme page 65, pour un filetage AMERICAN
BUTTRESS, pour 12 FPP et un diametre 40 mm

une assise negative AE16-1.5 doit remplacer | assise

standard fournie avec le porte-outil.

Dépannages

Ebréchement Cratérisation

1. Choisir une nuance plus dure 1. Réduire la vitesse de coupe

2. Recentrer l'aréte de coupe 2. Lubrifier

3. Voir si les plaquettes sont 3. Choisir une nuance carbure plus dure

correctement bridées
4. Eliminerles vibrations

Aréte écaillée Déformation

=

(4
1. Réduire la vitesse de coupe 1. Choisir une nuance carbure plus dure
2. Lubrifier 2. Réduire la vitesse de coupe

3. Choisir une nuance carbure plus dure 3. Réduire la profondeur de passe

4. Lubrifier

EX-RH. AMERICAN BUTTRESS
12 FPP sur diametre 40 mm.

Acier inoxydable 304

=

Remplacer I'assise standard
par une assise avec un angle négatif
qui éliminera le frottement latéral

Correct

negative anvil

Assise Choisie:
AE16-1.5

Collage

1. Lubrifier
2. Augmenter la vitesse de coupe
3. Choisir une nuance carbure plus dure

Cassure

L

1. Utiliser une nuance carbure plus dure

2. Réduire la profondeur de passe

3. Augmenter les changements d'aréte

er I'4. Analyse la rigidité machine et des porte-outi
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Plaquettes Standards de Filetage

Profil de filetage Standards Classe de filetage
ISO DIN 13 69/ 6H
UN ANSI B1.1-1989 2A /2B
WHITWORTH B.S. 84: 1956 Medium Class
NPT ANSI B1.20.1-1983 =
NPTF ANSI B1.20.3-1976 =
BSPT B.S. 21: 1957 -
DIN 477 DIN 477 -
ACME ANSI B1.5-1988 3G
STUB ACME ANSI B1.5-1988 2G
TRAPEZ DIN 103 7e ! 7H
ROUND DIN 405 Class 7
UNJ MIL-S-8879C 3A/3B
MJ SO 5855 aen
AMERICAN BUTTRESS ANSI B1.9-1973 Class 2
SAGENGEWINDE DIN 513 -
PG DIN 40430 -
V-0.040 API Spec7 -
V-0.038R API Spec7 =
V-0.050 API| Spec7 -
V-0.055 API| Spec7 -
API ROUND API Spec Standard 5B =
EXTREME — LINE CASING API| Spec Standard 5B =
BUTTRESS CASING API Spec Standard 5B -
VAM VAM -

DIN: Institut allemand de normalisation
ANSI: American National Standards Institute

APl:  American Petroleum Institute

B.S.: British Standards

ISO: International Organisation for Standardisation
MIL-S: Military Specification
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@C PT Porte-Outils de tournage et Plaquettes

Porte-Outils d'alésage en Carbure et Plaquettes

r | :
I~ W — ;
= 9 & %i
T Avec arrosage centre outil
D Code de Commande L F Dia clj\'/la_llé_zsage Vis Clé
ini

6 SIR 0006 HO6CT 100 3.3 6.5 S6 K6

8 SIR 0008 KO6CT 125 4.3 8.6 S6 K6
10 SIR 0010 M06CT 150 5.3 10.6 S6 K6

Code de Commande: 06 IR TURN BMA
Rayon R=0.2mm

E
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Outils de Fraisage







Fraisage - Plaquettes et Kits de filetage

Fraises a fileter pour réalisation de filetages
par interpolation hélicoidale sur machine CNC

Avantages des Fraises a Fileter

® |es memes porte-outils et plaquettes peuvent aussi ® Amélioration de la productivité grace a une augmentation
bien realiser des filetages a droite que & gauche. des vitesses de coupe et au type des plaquettes multidents
e Un seul jeu plaquette et porte-outil peut produire un ~ c&rbure.
filetage sur de nombreux diamétres (exter et inter). @ Filetage sur une hauteur de pas dans un trou borgne.

e La forme prismatique des plaquettes assure un ° DurAee de vie de_I outil rallongée grace a un processus de
serrage exact et fiable dans le porte-outil. revétement multicouche.

® | a plupart des plaquettes ont deux faces, donc deux Ftr.?|s dto(;Jtllle}[ge, c;nskdgrat;llg‘ment moins codteux qu'en
arétes de coupe. utilisant des tarauds et des filieres.

o Les filetages sont réalisés en une seule passe. e Nécessite moins de puissance machine, une petite machine

peut produire de plus grands filets en une seule opération
® Les outils MT peuvent réaliser des filetages coniques. avec moins de temps morts et de changements d'outils.

Codification Produit 80 PG - DIN 40430 86
ISO 81 UNJ 86
UN 82 American Buttress 87
WHIT 83 Acme 87
BSPT 83 Kits ISO Intérieurs 88
NPT 84 Outils spéciaux 89
NPTF 84
NPS 85
NPSF 85
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Codification Produit
. Code de Commande pour Plaquettes de Filetage

30| E| 12| UN| MT7

AN

AAAAAAA Pas de Profil de Nuance
Filetage Filetage Carbure
: ISO MT7
—— UN
WHIT
12 NPT
NPTF
2! Y BSPT
30
40 E = Exter NPS
| =Inter NPSF
- =Ext. + Int. PG
UNJ
ACME
AM. BUTT
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==

Ry

0.5 Ext.
0.5 Int. *1210.5 I1SO 141 0.5 ISO
0.75 Ext. 14 E0.751SO
0.75 Int. *1210.75 1ISO 141 0.75 ISO
1.0 Ext. 14E1.0 ISO 21E1.0 ISO
1.0 Int. *1211.0 ISO 141 1.0 ISO 211 1.0 ISO
1.25 Ext. 14 E1.25I1SO
1.25 Int. *1211.251S0O 141 1.25 ISO
1.5 Ext. 14E1.5 1SO 21E1.5 ISO 30E1.51SO 40E1.51SO
1.5 Int. *1211.5 ISO 141 1.5 ISO 211 15 ISO 301 1.51SO 401 1.51S0O
1.75 Ext. 14 E1.75 ISO
1.75 Int. 141 1.75 ISO 211 1.751SO
2.0 Ext. 14E2.0 ISO 21E2.0 1SO 30 E 2.01SO 40 E2.01SO
2.0 Int. 141 2.0 I1SO 211 2.0 ISO 301 2.01SO 401 2.01SO
25 Ext. 14E25 1SO 21E2.5 1SO
25 Int. 141 2.5 ISO 211 2.5 ISO
3.0 Ext. 21 E3.0 I1SO 30 E 3.01SO 40 E3.01SO
3.0 Int. 211 3.0 ISO 301 3.0I1SO 401 3.01SO
3.5 Ext. 30 E 3.51S0O
3.5 Int. 211 8.5 ISO 301 3.51SO 401 3.51S0O
4.0 Ext. 30E 4.01SO 40 E4.01SO
4.0 Int. 301 4.01SO 401 4.01SO
4.5 Ext.
4.5 Int. 301 4.5I1SO 401 4.51SO
5.0 Ext. 40 E5.01SO
5.0 Int. 301 5.01SO 401 5.0 ISO
515 Ext.
5.5 Int. 301 5.51S0O 401 5.51S0
6.0 Ext. 40 E 6.0 1SO
6.0 Int. 401 6.01SO
H 6.3 7.5 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 55 6.3

Exemple de Commande: 141 1.5 1SO MT7
* Une aréte de coupe




G2C.PT Fraisage: Plaquettes de Filetage

UN UNC, UNF, UNEF, UNS

>
VAVAVAVAVAVAVAS
"I e |
PR SN Ry
e Taille de la plaquette = A
FPP 12 14 21 30 40
32 Ext. 14 E 32 UN
32 Int. *12132 UN 141 32 UN
28 Ext. 14 E 28 UN
28 Int. *12128 UN 141 28 UN
27 Ext.
27 Int. 141 27 UN
24 Ext. 14 E 24 UN 21 E24 UN
24 Int. *12124 UN 141 24 UN 211 24 UN
20 Ext. 14 E 20 UN 21 E20 UN 30 E 20 UN
20 Int. *12120 UN 141 20 UN 211 20 UN 301 20 UN
18 Ext. 14 E18 UN 21 E18 UN 30 E 18 UN
18 Int. *12 118 UN 141 18 UN 211 18 UN 301 18 UN
16 Ext. 14 E16 UN 21 E16 UN 30 E 16 UN 40E 16 UN
16 Int. *12116 UN 141 16 UN 211 16 UN 301 16 UN 401 16 UN
14 Ext. 14 E 14 UN 21 E14 UN 30 E 14 UN 40E 14 UN
14 Int. 141 14 UN 211 14 UN 301 14 UN 401 14 UN
12 Ext. 14 E12 UN 21 E12 UN 30 E12UN 40E 12 UN
12 Int. 141 12 UN 211 12 UN 301 12 UN 401 12 UN
11 Ext. 14 E 11 UN 21 E11 UN
11 Int. 141 11 UN
10 Ext. 14 E 10 UN 21 E10 UN 30 E 10 UN 40E 10 UN
10 Int. 141 10 UN 211 10 UN 301 10 UN 401 10 UN
9 Ext.
9 Int. «x141 9 UN
8 Ext. 30E 8 UN 40E 8 UN
8 Int. 211 8UN 30 | 8UN 401 8 UN
7 Ext.
7 Int. 211 7UN
6 Ext. 30E 6 UN 40E 6 UN
6 Int. 301 6UN 401 6 UN
5 Ext.
5 Int. 301 5UN
4.5 Ext
4.5 Int. 401 4.5UN
4 Ext
4 Int. 401 4 UN
H 6.3 7.5 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 515 6.3

Exemple de Commande: 21118 UN MT7
* Aréte de Coupe
** Ne peut étre utilisé avec un porte-outils carbure.




Fraisage: Plaquettes de Filetage

WHIT gsw, gsr, gsp

14-24 W
20 i 14-20 W 21-20 W
*12-19 W 14-19 W 21-19 W
16 14-16 W 21-16 W 30-16 W
14-14 W 21-14 W 30-14 W
11 14-11 W 21-11 W 30-11 W 40-11 W
40- 8 W

* Une aréte de coupe
Exemple de Commande :21-11 W MT7

BSPT

7))

12-19 BSPT 14-19 BSPT
14 14-14 BSPT 21-14 BSPT
21-11 BSPT 30-11 BSPT 40-11 BSPT

Exemple de Commande : 14-19 BSPT MT7
Pour la préparation d’'usinage conique voir page 221




12-18 NPT 14-18 NPT
14 14-14 NPT 21-14 NPT
21-11.5 NPT 30-11.5 NPT 40-11.5 NPT
8 30- 8 NPT 40- 8 NPT

Exemple de Commande : 30-11.5 NPT MT7

12-18 NPTF 14-18 NPTF
14 14-14 NPTF 21-14 NPTF
21-11.5 NPTF 30-11.5 NPTF 40-11.5 NPTF
8 30- 8 NPTF 40- 8 NPTF

Exemple de Commande : 21-14 NPTF MT7
Pour la préparation d’'usinage conique voir page 221




*12-18 NPS 14-18 NPS
14 14-14 NPS 21-14 NPS
21-11.5 NPS 30-11.5 NPS 40-11.5 NPS
8 30- 8 NPS 40- 8 NPS

Exemple de Commande: 30-11.5 NPS MT7
* Une aréte de coupe

NPSF

*12-18 NPSF 14-18 NPSF
14 14-14 NPSF 21-14 NPSF
21-11.5 NPSF 30-11.5 NPSF 40-11.5 NPSF
8 30- 8 NPSF 40- 8 NPSF

Exemple de la Commande : 21-14 NPSF MT7
* Une aréte de coupe




& CPT

Fraisage: Plaquettes de Filetage

PG - DIN 40430

18

16

H
T

14-18 PG

(PG 9, 11, 13.5, 16)

7.5
3.1

Exemple de Commande: 21-18 PG MT7

UNJ

24
20
18
16
14
12

H
T

Ext.
Ext.
Ext.
Ext.
Ext.
Ext.

14 E 24 UNJ
14 E 20 UNJ
14 E 18 UNJ
14 E 16 UNJ
14 E 14 UNJ
14 E 12 UNJ

7.5
3.1

Exemple de Commande: 21E 16 UNJ MT7
Pour les filetages UNJ intérieur, il est courant d'utiliser une plaquette UN au profil partiel

21-18 PG
(PG 16)
21-16 PG
(PG 21, 29, 36, 42, 48)

12
4.7

30-16 PG
(PG 36, 42, 48)

16
5.6

= e
A

21 E24 UNJ
21 E 20 UNJ
21 E18 UNJ
21 E 16 UNJ
21 E14 UNJ
21 E 12 UNJ

12
4.7

e



Fraisage: Plaquettes de Filetage

American Buttress

16 21-16 ABUT 30 - 16 ABUT
12 21 -12 ABUT 30 - 12 ABUT
10 21 -10ABUT 30 - 10 ABUT
8 21 - 8ABUT 30 - 8ABUT
6 30- 6ABUT
4 *30- 4ABUT 40 - 4 ABUT
H 12 16 20
T 4.7 5.6 6.3

Exemple de Commande: 30 - 6 ABUT MT7
* Les plaquettes peuvent étre utilisé uniquement sur les porte-outils Multi-plaquettes page 155

ACME

12 Int.
10 Int.
8 Int.
6 Int.
5 Int.
4 Int.
B¥5) Int.
3 Int.

H

T

21112 ACME
21110 ACME
211 8 ACME

12
4.7

Exemple de Commande: 21 | 8 ACME MT7
* Les plaquettes peuvent étre utilisé uniquement sur les porte-outils Multi-plaquettes page 155

** Une aréte de coupe

30112 ACME
30110 ACME
301 8 ACME
301 6 ACME
301 5ACME
*301 4ACME

16
5.6

4014 ACME
4013.5 ACME
«»40 13 ACME

20
6.3
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Fraisage: Plaquettes de Filetage

Kits ISO intérieurs

MTK 12 1 1SO MTK 14 1 1SO
PLAQUETTES PLAQUETTES
1210.75 ISO 1411.01SO 2 Pcs
1211.0 ISO 2 Pcs 1411.51SO 2 Pcs
1211.251SO 1412.0ISO 2 Pcs
1211.5 ISO 2 Pcs
PORTE-OUTIL PORTE-OUTIL
SR 0009 H12 SR 0017 H14

CLE CLE
K12 K14
VIS VIS
S12 S14

Exemple de Commande : MTK 14 11SO




Fraisage: Plaquettes de Filetage @imornd 47 C.P T,

Outils spéciaux

En plus des standards,
C.P.T fabrique aussi des outils spéciaux en fonction
des demandes des clients.
Les outils spéciaux sont livrés dans des délais trés courts.

O
O
O




&2C.PT. Fraisage: Plaquettes de Filetage




Codification Produit

Porte-Outils a une seule Plaquette

Porte-Outils longs

Porte-Outils doubles Plaquettes

Porte-Outils Multi Plaquettes

Porte-Outils Multi Plaquettes pour filetage exter
Porte-Outils longs Carbure

Porte-Outils longs en Carbure avec des plaquettes
de tournage

92
93
93
94
95
95
96
96




&2C.PT Fraisage: Porte-Outils de Filetage

Codification Produit

Code de Commande pour Porte-Outils de Filetage

HOGEEE R

, . ; ., Taille des
Méthode Diamétre Usiné Longueur des logements

de serrage Porte-Outils des plaquettes
S=Vis 0021 =21 mm A

Barre Nombre de
carbure plaquettes

12
14
21
LE = Exter 30
40




Fraisage: Porte-Outils de Filetage &.C.PT.

Porte-Outils a une seule Plaquette

Avec trou de
Lubrification Intégrée

A

-

L1

L

Y

Code de Comande A D D1 D2 L L1 \p/::sfette %erx
* SR0O009H12 12 9.5 20 7.5 85 14 S12 K12
SR0010H12 12 €. 20 7.6 85 16 S12 K12
SR0012F14 14 12.0 20 8.9 75 20 S14 K14
SR0014H14 14 14.5 20 1.2 85 25 S14 K14
SR0017H14 14 17.0 20 13.4 85 30 S14 K14

** SR0018H21 21 18.0 20 14.4 85 30 S21 K21
SR0021H21 21 21.0 20 16.5 94 40 S21 K21
SR0029J30 30 29.0 25 22.4 110 50 S30 K30
SR0048M40 40 48.0 40 35.0 153 78 S40 K40

Exemple de Commande: SR0029J30

* Pas pour les plaquettes Coniques: 12-18 NPT, 12-18 NPTF, 12-19 BSPT

** Ne peut pas étre utilisé avec les plaquettes suivantes :
2113.51SO,2118UN, 2117 UN, 21-11 BSPT, 21-11.5 NPT, 21-11.5 NPTF

Porte-Outils longs

Avec trou de
Lubrification Intégrée

ﬁ_ ﬂ

>
Code de Comande A D D1 L Vis de Clé
Plaquette Torx
SR0025K21 21 25 20 125 S21 K21
SR0031M30 30 31 25 150 S30 K30
SR0038M30 30 38 32 150 S30 K30
SR0048R40 40 48 40 210 S40 K40

Exemple de Commande: SRO031M30

Pour les porte-outils a longue portée, il est nécessaire de réduire
la vitesse de coupe et I'avance par tour de 20% a 40% (cela dépend de la
matiére, du pas et de la profondeur de la piece usinée).




&2C.PT Fraisage: Porte-Outils de Filetage

Porte-Outils doubles Plaquettes

Avec trou de
Lubrification Intégré
I'YYYYYY

|

Nombre de | Vis de Clé
Code de Commande A D D1 D2 L L1 Plaquettes | Plaquette | Torx
SR0020H14-2 14 20 20 16 93 41 2 S14 K14
SR0030J21-2 21 30 25 24 108 52 2 S21 K21
SR0040L30-2 30 40 32 30 130 70 2 S30 K30
SR0050M40-2 40 50 40 38 153 78 2 S40 K40

Exemple de Commande: SR0040L30-2




Fraisage: Porte-Outils de Filetage & CPT
Porte-Outils Multi Plaquettes

LR

b T

Nombre de Vis de Clé
Code de Commande A D D1 L Plaquettes Plaquette Torx
SR0063C21-5 21 63 22 50 5 S21 K21
SR0063C30-4 30 63 22 50 4 S30 K30
SR0080D30-4 30 80 27 55 4 S30 K30
SR0100D30-4 30 100 32 60 4 S30 K30
SR0100D30-8 30 100 32 60 8 S30 K30
SR0080D40-4 40 80 27 65 4 S40 K40
SR0100E40-4 40 100 32 70 4 S40 K40
SR0100E40-6 40 100 32 70 6 S40 K40

Exemple de Commande: SRO080D30-4

Porte-Outils Multi Plaquettes
pour Filetage Exterieur

® Réduction destemps d'usinage
e Lubrification optimale

Avec trou de
Lubrification  Intégrée

Nombre de | Vis de Clé
Code de Commande A D D1 D2 L L1 Plaquettes | Plaquette T
SLE0020D21-3 21 20 22 58 65 25 3 S21 K21
SLE0030D21-3 21 30 22 68 65 25 8 S21 K21
SLE0045E21-4 21 45 27 83 70 25 4 S21 K21

Exemple de Commande: SLEO030D21-3




&2C.PT Fraisage: Porte-Outils de Filetage

Porte-Outils Longs en Carbure

Avec trou de
Lubrification Intégrée

Code de Commande A D D1 D2 L g::éj:ette %?X
SR0010K12C 12 9.9 8 8 125 S12 K12
SR0013H14C 14 13.2 10 10 110 S14 K14
SR0013J14C 14 13.2 10 10 155 S14 K14
SR0015K14C 14 15.2 12 12 175 S14 K14
SR0021K21C 21 21.0 16 16 130 S21 K21
SR0021M21C 21 21.0 16 16 200 S21 K21
SR0027S30C 30 27.0 20 20 270 S30 K30

Exemple de Commande: SR0O015K14C

Pour les porte-outils a longue portée, il est nécessaire de réduire
la vitesse de coupe et I"avance par tour de 20% a 40% (cela dépend
de la matiére, du pas et de la profondeur de la piéce usinée)

Porte-Outils Longs en Carbure
avec des Plaquettes de tournage

Avec trou de
Lubrification Intégrée

o, — = %EDL=:JII

>|

Gamme de Pas ] )

Code de Commande I ©) D D1 L Vis de Cle
2 mm EPP Plaquette Torx
SR0005D06C 6 0.5-1.25 48-20 6.8 5.0 63 S06 K06
SR0006H08C 8 0.5-1.75 48-14 8.8 6.0 100 S08 K08
*SR0010M11C 11 0.5-2.00 48-11 13.2 10.0 150 S11 K11

Choix des Plaquettes voir la section Tournage: Plaquettes de Filetage de ce catalogue
Pour un usinage intérieur, utiliser une plaquette intérieur RH.
*Pour un usinage extérieur, utiliser une plaquette extérieur LH.




D-Filetage

Plaquette de Fraisage et corps d'outils pour des usinages profonds

® Productivité améliorée grace au corps d'outil @ multi-plaquettes. ~ ® Faible effort de coupe due aux plaquettes.

® Les corps d'outil permettent des longueurs
d'usinage importante et efficace
avec I'arrosage central.

® Profil partiel,standard sur les plaquettes Type U.

® | es plaquettes possédent 3 arétes de coupe, ® |La méme plaquette ainsi que le corps
réduient les codts d'outillage. d'outil permet l'usinage de filetage
interne et externe.

Porte-outils et plaquettes standard 98
Porte-outils et plaquettes type U 99-100




@C.R 1. Fraisage: D-Filetage

D-Filetage Plaquette de Fraisage et corps d'outils pour des usinages profonds

“ oD

¥ Diamétre
. de eoupe
N\
Taille de plaquette Nb de Vis de clé
Code de Commande LC Y D D1 L1 plaquettes | plaquette | Torx
SR0023Q11 1 1/4 1 23.5 20 190 3 SE11 K11
. [+] . . o .
Partiel 60° Taille 11 Partiel 55° Taille 11
Code de Pas Code de Pas
Commande mm FPP Commande FPP
INT. 1.0-2.0 24 -12 11 55D INT/EX. | 24 -14
11/60D EX. 0.75-15| 32-14
Nuance: BMA
@D Diamétre
> de coupe
i
Ia
,_ (-
S
Taille de plaquette Nb de Vis de Clé
Code de Commande . c Y D D1 L1 plaquettes| plaquette e
SR0031R16 16 3/8 1.8 31 25 225 3 SE16 K16
. o . . o .
Partiel 60° Taille 16 Partiel 55° Taille 16
Code de Pas Code de Pas
Commande R FPP Commande FPP
INT. 25-35 10-7 16 55D INT/EX. | 12-8
Jeal EX. 2.0-3.0 12-8
Nuance: BMA




Fraisage: D-Filetage @C.P. 1.

D-Filetage Plaquette de Fraisage et corps d'outils pour des usinages profonds

oD

=y 4 Diamétre

“w, de‘coupe

Taille de plaquette Nb de Vis de cle
Code de Commande . 6 Y D D1 L1 L2 | Jaquettes | plaquette |  Torx
SR0023M11U 11U 1/4U 5 23 25 | 150 | 88 3 SE11 K11
Partiel 60° Taille 11U Partiel 55" Taille 11U
Code de S Code de Pas PEASEN
Commande o FPP Commande FPP ;
INT. | 25-40 | 10-6 11U55D | INT/EX.| 12-7 =
11U°60D EX. | 20-30 | 12-8 /ﬁ @)
INT. 15-20 | 18-12 \
1MUB0D-18-12 | oy | 25175 | 20-14 =
L

Nuance: BMA
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Fraisage: D-Filetage

D-Filetage Plaquette de Fraisage et corps d'outils pour des usinages profonds

Taille de plaquette
I.C

Code de Commande

SR0035R16U 16U 3/8U 7.6

Taille de plaquette
L I.C

Code de Commande

SR0043B16U-5 16U 3/8U 7.6

Partial 60° Taille 16U

Code de Pas
Commande mm FPP
INT. | 40-60 @ 6-4
e EX. | 30-50 | 8-5
INT. | 15-30 | 16-
16U 60D-16-8 30 16-8

EX. 1.5-25 | 18-10

Nuance: BMA

op Diametre
de coupe

35.5 32 220 155 4 SE16

@D
cutting ™
diameter __

Partial 55° Taille 16U

Code de Pas
Commande FPP
16U 55D INT/EX. | 6-4.5

Nb de Vis de
plaquettes| Plaquette Torx

Cle

K16

Nb de Vis de Clée
o b2 L plaquettes | plaquette Torx
43.4 16 35.3 38.1 5 SE16 K16




Fraises a Fileter Hélicoidales

f .“y

.
—
e ~
= i
<

RS0

Avantages des Fraises a Fileter Hélicoidales

® | a conception des outils hélicoidaux permet une opération ~ ® La méthode de serrage unique permet un

d'usinage sans a-coup avec une haute vitesse et réduit les repositionnement optimal.
temps de production. ® | es outils hélicoidaux réduisent les vibrations et
® | es outils conviennent a un vaste éventail d'applications, le broutement.
ge l'usinage de peltjts tc.omplosanlts dlansdles petits C(?tntr(tefi ® Une haute qualité finale est atteinte pour toutes
'usinage aux applications les plus lourdes, nécessitant de " :
grandes puissances d'usinage. les applications de filetage.
® | es plaquettes sont disponibles en MT7 carbure micro-grain
® | es cannelures hélicoidales des porte-outils permettent de revétement multicouches nitrure de titane d'alumine (ISO K10 - K20)
tenir de 1 & 9 plaquettes dans un diametre d'usinage en général pour tous les matériaux.

relativement petit.
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@C, PT Fraises a Fileter Hélicoidales

Codification Produit

l--ITI ﬁﬁ

Codification Produit Porte-outils

-




Fraises 2 Fileter Hélicoidales &, C.PT.

1.0 ) > 15 H131 1.0 1SO
H13 1 15 Int, ~16 H131 1.51SO SRH13...
2.0 Int, M16 =17 H131 2.0 ISO
1.0 Int, =17 H151 1.01SO
15 Int. 18 H151 1.51S0
H15 1 20 Int. =19 H151 2.01SO SRH15...
25 Int, M18 > 20 H151 2.5ISO
1.0 Int, =19 H171 1.01SO
15 Int. =20 H171 1.51SO
H17 1 20 Int, 21 H171 2.01SO SRH17...
25 Int. | M20, M22 | =22 H171 2.51S0
2.0 Int, >23 H191 2.01SO
H19 1 3.0 Int. M24 > 25 H191 3.0 1SO SRH19...
1.0 Ext. H23 E 1.0 1ISO
1.0 Int. > 25 H231 1.0 ISO
15 Ext. H23 E 1.5 ISO
15 Int. > 26 H231 1.51S0
20 Ext. H23 E 2.0 ISO
H23 2 2.0 Int. > 27 H231 2.0 1SO SRH23...
3.0 Ext. H23 E 3.0 ISO
3.0 Int. M27 > 29 H231 3.0 ISO
35 Int. | M30, M33 | =30 H231 3.51SO
4.0 Int, M36 > 31 H23 1 4.0 1SO
1.0 Int, >34 H321 1.01SO
15 Ext. H32 E 1.5 ISO
15 Int. >35 H321 1.51SO
2.0 Ext. H32 E 2.0 ISO
20 Int. >36 H321 2.01SO
3.0 Ext. H32 E 3.0 ISO
H32 2 3.0 Int. >38 H321 3.01SO SRH32...
35 Int, -39 H321 3.51S0
40 Ext. H32 E 4.0 ISO
4.0 Int. M39 > 40 H321 4.01SO
45 Int. | M42, M45 | =41 H321 4.51SO
5.0 Int, M48 > 42 H321 5.0 1SO
15 Ext. H45 E 1.5 1ISO
15 Int. > 48 H451 1.5 SO
20 Ext. H45 E 2.0 1ISO
2.0 Int. > 49 H45 1 2.0 ISO
3.0 Int, > 51 H451 3.0 1SO
H45 2 35 Int. > 52 H451 3.51SO SRH45...
40 Int. 53 H451 4.01SO
45 Int, > 54 H45| 4.51S0
5.0 Int. M52 555 H451 5.0 1SO
55 Int. | M56, M60 | =56 H45 | 5.5 1SO
6.0 Int. | M64. M68 | =57 H451 6.0 1SO
15 Int, > 66 H631 1.5 1SO
2.0 Int, =67 H63 1 2.0 1SO
H63 2 3.0 Int. ~ 69 H63 | 3.0 1SO SRH63...
40 Int, =71 H63 1 4.01SO
6.0 Int. 75 H631 6.0 ISO




S.C.PT. Fraises a Fileter Hélicoidales

16 Int. 5/8, 11/16 H131 16 UN
H13 1 14 Int. 5/8 | Hi3114 UN | SRH13..
12 Int. 11116 H131 12 UN
16 Int. 3/4 H151 16 UN
14 Int. 3/4 | H151 14 UN
H15 1 12 Int. 3/4, 13116 H151 12 uN | SRH15..
10 Int. 3/4 7/8.1 | H151 10 UN
16 Int. 13/16- 1 H171 16 UN
14 Int. 7/8 1 H171 14 UN
H17 1 12 Int. 7/8 H171 12 UN | SRH17..
9 Int, 7/8 H171 9 UN
12 Int. 15/16 1 H191 12 UN
H19 1 8 Int. | 11/16.11/8 | 1 H191 8 uN | SRH19..
32 Int. 1 1-11/4] H231 32 UN
24 Int. H231 24 UN
20 Ext. H23E20 UN
20 Int. | 11/16 - 1 5/16 H231 20 UN
18 Ext. H23E18 UN
18 Int. 1 H231 18 UN
16 Ext. H23E16 UN
16 Int. | 11/16 - 15/16 H231 16 UN
14 Ext. H23E14 UN
H23 Z 14 Int. ~11/8 | H231 14 UN | SRH23..
12 Ext. H23E12 UN
12 Int. | 11/16 - 13/16 11/8 H231 12 UN
10 Ext. H23E10 UN
10 Int. >11/8 | H231 10 UN
8 Ext. H23E 8 UN
8 Int. | 13/16-15/16 H231 8 UN
7 Ext. H23E 7 UN
7 Int. 11/4 H231 7 UN
12 Int. 15/16 11/4,13/8 H281 12 UN
H28 2 8 Int. | 13/8-17/16 H281 8 UN | SRH28..
6 Int. | 13/8-19/16 | 11/2 H281 6 UN
24 Ext. ~13/8 | H32E24 UN
20 Ext. H32E20 UN
20 Int. ~13/8 H321 20 UN
18 Ext. H32E18 UN
18 Int. >13/4 | H321 18 UN
16 Ext. H32E 16 UN
16 Int. | 13/8-17/8 H321 16 UN
H32 2 12 Ext. H32E12 UN | SRH32.
12 Int. | 17/16-17/8 1172 H321 12 UN
8 Ext. H32E 8 UN
8 Int. 11/2-2 H321 8 UN
6 Ext. H32E 6 UN
6 Int. | 15/8-17/8 H321 6 UN
5 Int. 13/4 H321 5 UN
6 Int. 115/16, 2 H401 6 UN
H40 2 | 45 Int. 2 H401 45UN | SRH40..




Fraises a Fileter Hélicoidales a2C.PT

16 Int. | 115/16 -2 1/2 21/16-2| H451 16 UN
12 Int. | 115/16 - 2 5/8 H451 12 UN
8 Int. | 21/8-25/8 H451 8 UN

Ha5 2 6 Int. | 21/8-23/4 Ha51 6 UN | SRH45..
45 Int, 21/4 H451 4.5UN
4 Int, 21/2-2 3/4 H451 4 UN
16 Int, 2 5/8 H631 16 UN
12 Int, 2 3/4 H631 12 UN

H63 2 8 Int. =2 3/4 H631 8 UN | SRH63...
6 Int, 278 H631 6 UN
4 Int, >3 H631 4 UN

Whitworth

Plaquettes identiques pour filetage intérieur et extérieur

H13 1 19 H13-19 W G 38 SRH13...
H15 1 14 H15- 14 W G2 SRH15.
14 H17-14 W G 1/2-5/8
H17 1 o Hi7- 11 W G=1” SRH17...
14 H19-14 W G3/4-7/8
H19 1 = H19- 11 W G=1" SRH19...

Int. G7/g"
H23 2 14 e Ext. =G 1/2” SRH23...
11 H23-11 W =G1"
14 H32-14 W Ext. =G 1/2”
H32 2 Int. =G 11/8” SRH32...
11 H32-11 W Ext. =G 1"
Int. =G 15/8”
H45 2 11 H45-11 W Ext =G 17 SRH45...
Int. =G 23/8”
H63 2 11 H63-11 W Ext =G 1” SRH63...




&CPT

Fraises a Fileter Hélicoidales

BSPT

Plaquettes identiques pour filetage intérieur et extérieur

H13 1 19 H13-19 BSPT 38 SRH13...
H15 1 14 H15-14 BSPT 12-34 SRH15...
H17 1 14 H17-14 BSPT 12-3/4 SRH17...
H23 2 11 H23-11 BSPT >1" SRH23...
1 "
H32 2 11 H32-11 BSPT Int. =11/8 SRH32...
Ext.= 1
3 n
H45 2 11 H45-11 BSPT I7id, &= 1% SRH45...
Ext.> 1
1/oM
He3 2 11 H63-11 BSPT Int. > 21/2 SRH63...
Ext.= 1

NPT

Plaquettes identiques pour filetage intérieur et extérieur

H13 1 18 H13-18 NPT 3s SRH13...
H15 1 14 H15-14 NPT 1/2-%/a SRH15...
H17 1 14 H17-14 NPT 1/2-3/a SRH17...
H23 2 15 H23-11.5 NPT 12" SRH23...
H32 2 15 H32-11.5 NPT Int. 112" SRH32
: : Ext, 1"- 2"
Int. >15/8"
H45 2 Uik R Ext. 1" SRH45...
8 H45-8 NPT > 21"
15 H63-11.5 NPT Ext, 1-2"
H63 2 : S — - SRH63...




Fraises a Fileter Hélicoidales

&.CPT.

NPTF

Plaquettes identiques pour filetage intérieur et extérieur

H13 1 18 H13-18 NPTF 3/8 SRH13...

H15 1 14 H15-14 NPTF 1/2-3/a SRH15...

H17 1 14 H17-14 NPTF 1/2-3/4 SRH17...

H23 2 115 H23-11.5 NPTF 1"-2" SRH23...
Int. 11/4"-2"

H32 2 115 H32-11.5 NPTF " oA SRH32...
Ext. 1" -2

NPS

Plaquettes identiques pour filetage intérieur et extérieur

H13 18 H13- 18 NPS 38 SRH13...
H15 14 H15- 14 NPS 1/2-3/a SRH15...
H17 14 H17- 14 NPS 1/2-3/a SRH17...




SaC.PT. Fraises de Finition Hélicoidales

Plaquettes Hélicoidaux de Finition

0.2 H23 F R 0.2

H23 0.5 H23 F R 0.5 SRH23...
1.0 H23 FR 1.0
0.2 H32 FR 0.2

H32 0.5 H32 F R 0.5 SRH32...
1.0 H32FR 1.0
0.2 H45 F R 0.2
0.5 H45 F R 0.5

H45 1.0 H45 F R 1.0 SRH45...
1.5 H45 FR 1.5
2.0 H45 F R 2.0
0.2 H63 F R 0.2
0.5 H63 F R 0.5

H63 1.0 H63 FR 1.0 SRHe683...
1.5 H63 FR 1.5
2.0 H63 FR 2.0




Fraises a Fileter Hélicoidales a2C.PT

Porte-Outils

Avec trou de
Lubrification intégré

SRH13-1 H13 27 13 20 90 35 1 S13 K11
SRH15-1 H15 27 15 20 95 40 1 S15 K11
* SRH17-2 H17 27 17 20 85 30 2 S17 K11
* SRH17J-2 H17 27 17 20 100 45 2 S17 K11
SRH19-3 H19 27 19 20 85 30 3 S19 K11
SRH19J-3 H19 27 19 20 110 55 3 S19 K11

* Lors de l'utilisation des plaquettes NPT, NPTF, BSPT le diamétre de coupe est D =18 mm

Avec trou de
Lubrification intégré

A
\

SRH23-2 H23 27 23 25 110 50 2 S23 K21
SRH23M-2 H23 27 23 25 150 75 2 S23 K21
SRH28-3 H28 32 28 32 150 75 3 S328 K22
SRH32-5 H32 32 32 32 130 60 B S32 K22
SRH32P-5 H32 32 32 32 180 90 5 S32 K22




S.C.PT, Fraises a Fileter Hélicoidales

Avec trou de
Lubrification intégré

SRH40-4 H40 37 40 32 180 4 S458 K40
SRH45-6 H45 37 45 32 130 6 S45 K40

Avec trou de
Lubrification intégré

SRH32-5M H32 32 32 16 52 5 S328 K22
SRH45-6M H45 37 45 22 60 6 S45S K40
SRH63-9 H63 38 63 22 50 9 S63 K40




&.CPT.

Fraises a Fileter Hélicoidales

Outils Speéciaux

En plus des standards
CPT fabrique aussi des outils spéciaux en fonction
des demandes des clients.
Les porte-outils sont polyvalents, ce qui les rend adaptés
aux opérations d’ébauche et de finition.
Les outils spéciaux sont livrés dans des délais tres courts.
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& CPT

Etudes de cas

Exemple no. 1

du filetage

Inter

33.0

Ductile Iron
130 m/min
0.15 mm/tr
SRH45 -6
H4511.51SO |

al
rial
e coupe - Vc
ladent - Fz
til

Fraisage
External
Cast Steel
195 m/min 0.1
mm/tooth SRH
9 Taylor Made

Fraises a Fileter Hélicoidales




Fraisage - Filetages Profonds

Sommaire: Page:

Porte-Outils 114-116
Extensions 116




&.C.PT Fraisage - Filetages Profonds

C.P.T. présente une ligne modulaire
de porte-outils de fraisage de filetage

C.P.T. Les supports modulaires sont idéaux pour les applications de profondeur.
La méthode de serrage unique permet une résistance et une indexabilité optimales.

Economie de colts - Méme corp peut contenir différentes tétes.

Porte-Outils avec arrosage inter.

La connexion par vis permet de grande longueur.

Les plaquettes C.P.T. de fraisage standard s'adaptent a ces Porte-Outils
Différentes extensions sont disponibles en acier.

Les porte-outils sont compatibles avec les systémes d'outils courants.

. Porte-outils

Avec trou de
Lubrification intégré

A
\4

Code de Taille de la D D1 Ds L1 L Nb. de . ,
Commande plaguette A Plaquettes Vis Clé
SRH19-3 S 27 19 15 M8 425 60 3 S19 K11
Avec trou de
Lubrification intégré
A
4
Code de Taille de la Nb. de ) .
Commande plaquette A D Dl Ds L L Plaquettes e Cle
SRH23-2 S 27 23 18 M10 42.5 62.5 2 S23 K16




Fraisage - Filetages Profonds &.C.PT.

Porte-outils ostoude

\4

Code de Taille de la Nb. de
Commande plaquette A 2 2l = L L Plaquettes

SRH28-3 S 32 28 21 M12 50 72 3 S28 K16

Vis Cle

Avec trou de
Lubrification intégré

A
\ 4

Code de Taille de la Nb. de

Commande plaquette A D1 25 o L Plaquettes| Vi e
SRH32-3 S 32 32 26 M12 50 72 3 S32S K16
Avec trou de
Lubrification intégré
< L >
Code de Taille de la Nb. de
Commande plaquette A 2 2 o5 L - Plaquettes S e

SR0020C14-2 S 14 20 16 M8 30.5 48 2 S14 K14




&.C.PT womm Fraisage - Filetages Profonds
Porte-outils

Avec trou de
Lubrification intégré

A
[72]
& a
y
<—A> 5
< L1 >
- L >
Code de Taille de la Nb. de . %
Commande  |plaquette A D D1 Ds L1 L Plaquettes| VIS Clé
SR0025D21-1 S 21 25 19.7 M10 40 60 1 S21 K21

Avec trou de
Lubrification intégré

A

Code de Taille de la plaquette v L Nb. de
Commande L I.C. Plaquettes

SR0033D16U-3S | 16U

Vis Clé

3/8U 7.6 33 24 M12 40 60 3 S16 K16

Extensions

Avec trou de
Lubrification intégré

ggfnemdaen " D D1 Ds L L1
E16 M08 L80 16 15 M08 80 30
E20 M10 L80 20 18 M10 80 30
E20 M10 L130 20 18 M10 130 80
E25 M12 L100 25 21 M12 100 50
E25 M12 L150 25 21 M12 150 100




Fraises a Fileter Carbure Monobloc

® Filetage réalisé en une seule

® |es goujures hélicoidales permettent un état de surface lisse. ® Les mémes outils peuvent étre utilisés pour tous lesmatériaux.
® Réduction des temps d'usinages grace aux goujures multiples, ® Excellentétat de surfacefini

3a6. ’
@ Diametre de coupe a partir de 2.2mm. @ Les faibles efforts de coupespermettent d'usiner des parois trés
® Filetage jusqu'au fond des trous non débouchants. minces.

® Les mémes outils sont utilisés pour les filetagesa droite et a gauche.
*MT - Fraises a Fileter sans lubrification intégrée
*MTB - Fraises a Fileter avec lubrification intégrée pour trous borgnes
MTZ - Fraises a Fileter avec lubrification intégrée dans les goujures

“disponible en K20 non MTQ - Fraises a Fileter avec lubrification intégrée pour effectuer des filetages profonds

revétu sur demande FMT - Fraises a Fileter rapide avec lubrification intégrée
Sommaire: Page Sommaire: Page:
Product Identification 118 | BSPT 130
ISO 119 | BSPT -avec lubrification intégrée - MTB 130
ISO - avec lubrification intégrée - MTB 120 | BSPT - avec lubrification intégrée dans les goujures - MTZ 130
ISO - avec lubrification intégrée dans les goujures -MTZ 121 | NPT 132
ISO - avec lubrification intégrée - MTQ 122 | NPT -avec lubrification intégrée - MTB 132
ISO - avec lubrification intégrée - FMT 123 | NPT - avec lubrification intégrée dans les goujures - MTZ 133
G (55%) 123 | NPTF 133
G (55°) - avec lubrification intégrée - MTB 124 | NPTF -@vec lubrification intégree - MTB 134

G (55°) - avec lubrification intégrée dans les goujures-MTZ 124 | NPTF - avec lubrification intégrée dans les goujures - MTZ 134
G (55°) - avec lubrification intégrée dans les goujures-FMT 125 | Fraises coniques en carbure monobloc 135

Whitworth - avec lubrification intégrée dans les goujures-MTZ 126 | NPS - avec lubrification intégrée - MTB 136
UN 126 | NPSF - avec lubrification intégrée - MTB 136
UN - avec lubrification intégrée - MTB 127 | PG DIN 40430 - avec lubrification intégrée MTB 137
UN - avec lubrification intégrée dans les goujures-MTZ 128 | Fraise a Fileter carbure Monobloc pour Filetage extérieur
UN - avec lubrification intégrée - MTQ 129 | I1SO 138
UN - avec lubrification intégrée - FMT 130 | UN 138

Les fraises MT, MTB, MTZ et MTQ sont en vente aussi, non revétu en K20 sur demande 117




S.C.PT, Fraises a Fileter Carbure Monobloc

Codification Produit

Code de Commande Fraises a Fileter Carbure Monobloc

MT 06) 04) C | 14) 1.0]150

B Diamétre de Coupe Profondeur d'usinage Profilde  Nuance:
F=EMT 04=4 mm approximative Filetage
\] Y v v UN MT8
Filetage iame Nombre de . W
Fle é; Diametre de queu goujures Pas de filetage .
06= 6 mm
08= 8mm =3 NPT
10=10 mm D=4 NPTF
12=12mm E=5 NPS
14 =14 mm F=6 NPSF
16 =16 mm G=7 PG
20=20mm H=8
25=25mm -
Y
B =Avec lubrification intégrée
Z =Lubrification dans les
Goujures

Q =Outilssérie longue




Fraises a Fileter Carbure Monobloc S.C.PT.

ISO

Outils pour filetage intérieur

»‘o
]
ek

A
\

Pas M M Nombre de | L
mm Brut Fin Code de Commande d D Gouijures

0.5 M3 g=4 MT06022C5 0.5 ISO 6 2.2 3 5.3 58
0.5 0=5 MT06038C10 0.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M4 g=5 MT06031C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 0=6 MT06045C10 0.75 ISO 6 4.5 & 10.1 58
0.8 M5 =6 MT06036C9 0.8 ISO 6 3.6 3 9.2 58
1.0 M6 0=7 MT0604C101.0 ISO 6 4.0 3 10.5 58
1.0 M6 g=7 MT0604C141.0 ISO 6 4.0 3 14.5 58
1.0 9=9 MT0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 =10 MT0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 =10 MT0605C14 1.25 ISO 6 5.0 3 14.4 58
1.25 M8 g=10 MT0605C19 1.25 ISO 6 5.0 3 19.4 58
1.5 M10 =12 MT0807C17 1.5 ISO 8 7.0 & 17.3 64
1.5 M10 og=12 MT0807C24 1.5 ISO 8 7.0 3 24.8 76
1.5 g=14 MT1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 @ =20 MT1616F33 1.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 g=14 MT0808C20 1.75 ISO 8 8.0 8 20.1 84
1.75 M12 g=14 MT0808C28 1.75 ISO 8 8.0 3 28.9 76
2.0 M16 0=17 MT1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 o0=17 MT1010C39 2.0 ISO 10 10.0 3 39.0 105
2.0 0=18 MT1212D27 2.0 ISO 12 12.0 4 27.0 84
2.0 0 =26 MT2020F41 2.0 ISO 20 20.0 6 41.0 105
25 M20 g=22 MT1414D33 2.5 ISO 14 14.0 4 33.8 84
2.5 M20 g=22 MT1414D48 2.5 ISO 14 14.0 4 48.8 105
8.0 M24 g=25 MT1616C40 3.0 ISO 16 16.0 3 40.5 105
3.0 M24 g0=25 MT1616C58 3.0 ISO 16 16.0 3 58.5 120
3.0 mM27 0 =28 MT2020D43 3.0 ISO 20 20.0 4 43.5 105

Exemple de Commande : MT 1212D27 2.0 ISO MT7
Pour Fraise a Fileter avec Lubrification Intégrée __1

voir les pages suivantes.
Pour les petites Fraises a Fileter voir les pages 143-144, 155 et 167




S.C.PT, Fraises a Fileter Carbure Monobloc

|SO Avec Lubrification Intégrée

Outils pour Filetage intérieur

Pas M M Code de Commande d D Nombre de | L
mm Brut Fin Goujures

0.5 g= 5 MTB06038C10 0.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M4 0= 5 MTB06031C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 g= 6 MTB06045C10 0.75 ISO 6 4.5 3 10.1 58
0.75 g=12 MTB1010D24 0.75ISO 10 10.0 4 24.4 73
0.8 M5 0= 6 MTB06038C9 0.8 ISO 6 3.8 3 9.2 58
1.0 M6 g= 7 MTB06046C10 1.0 ISO 6 4.6 3 10.5 58
1.0 M6 g= 7 MTB06046C14 1.0 ISO 6 4.6 3 14.5 58
1.0 0= 9 MTB0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 0=10 MTB0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.0 0=12 MTB1010D24 1.0 ISO 10 10.0 4 245 73
1.25 M8 2=10 MTB0606C14 1.25ISO 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M8 9=10 MTB0606C19 1.25 ISO 6 6.0 3 19.4 58
1.5 M10 g=12 MTB08078C17 1.5 ISO 8 7.8 3 17.0 64
1.5 M10 g=12 MTB08078C24 1.5 ISO 8 7.8 3 24.8 76
1.5 0=14 MTB1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 0=>16 MTB1212D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
1.5 0=20 MTB1616F33 1.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 g=12 MTB1009C20 1.75 ISO 10 9.0 3 20.1 73
1.75 M12 g=12 MTB1009C28 1.75 ISO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 g=15 MTB1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 Q=17 MTB12118D27 2.0 ISO 12 11.8 4 27.0 84
2.0 M16 0=17 MTB12118D39 2.0 ISO 12 11.8 4 39.0 105
2.0 0=26 MTB2020F41 2.0 ISO 20 20.0 6 41.0 105
2.5 M20 Q=22 MTB1615E33 2.5 ISO 16 15.0 5 33.8 105
2.5 M20 Q=22 MTB1615E48 2.5 ISO 16 15.0 5 48.8 105
3.0 M24 0 =25 MTB2018D40 3.0 ISO 20 18.0 4 40.5 105
3.0 M24 g=25 MTB2018D58 3.0 ISO 20 18.0 4 58.5 120
3.0 M27 Q=27 MTB2020D43 3.0 ISO 20 20.0 4 43.5 105

Exemple de Commande : MTB 08078C17 1.5 ISO MT7

Pour Fraise a Fileter avec Lubrification Intégrée
voir les pages suivantes. _ )

Pour les petites Fraises a Fileter voir les pages 143-144, 155 et 167




Fraises a Fileter Carbure Monobloc S.C.PT.

ISO Avec Lubrification intégrée dans les Goujures
Outils pour Filetage intérieur

2
d
‘T
)
F;‘?; Brl\ljlt ﬁlxl Code de Commande d D ggrdwjg:zsde | L
1.0 M6 0= 7 MTZ06048C10 1.0 ISO 6 4.8 3 10.5 58
1.0 o= 9 MTZ0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 2=10 MTZ0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 9=10 MTZ0606C14 1.25ISO 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M8 90=10 MTZ0606C19 1.25ISO 6 6.0 3 19.4 58
1.5 M10 g=12 MTZ08078C17 1.5 ISO 8 7.8 3 17.0 64
1.5 g=14 MTzZ1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 0=16 MTZ1212D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
1.5 0=20 MTZ1616E33 1.5 ISO 16 16.0 5 33.8 101
1.75 M12 0=12 MTZ1009C20 1.75 ISO 10 9.0 8 20.1 73
1.75 M12 g=12 MTZ1009C28 1.75 ISO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 g=15 MTZ1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 g=17 MTZ12118D27 2.0 ISO 12 11.8 4 27.0 84
2.5 M20 Q=22 MTZ1615E33 2.5 ISO 16 15.0 5 33.8 101

Exemple de Commande : MTZ 08078C17 1.5 I1SO MT7

Pour les petites Fraises a Fileter voir les pages 143-144, 155 et 167 g™




S.C.PT, Fraises a Fileter Carbure Monobloc

ISO Avec d'égagement du filet et lubrification intégrée

Outils pour Filetage intérieur

2

K3
] )

PFalgP QM Code de Commande d D ggﬁ}g:zsde 1 I L

1.0 0=12 MTQ1010D32 1.0 ISO 10 10.0 4 18.0 32.0 73
1.0 g=14 MTQ1212D38 1.0 ISO 12 12.0 4 21.0 38.0 84
1.0 g=18 MTQ1616F45 1.0 ISO 16 16.0 6 26.0 45.0 105
1.5 0=13 MTQ1010D30 1.5 ISO 10 10.0 4 18.0 30.0 73
1.5 g=15 MTQ1212D34 1.5 ISO 12 12.0 4 19.5 34.5 84
1.5 2=19 MTQ1616F43 1.5 ISO 16 16.0 6 255 43.5 105
1.5 0=23 MTQ2020F60 1.5 ISO 20 20.0 6 36.0 60.0 105
2.0 g=16 MTQ1212D42 2.0 ISO 12 12.0 4 24.0 42.0 84
2.0 0=20 MTQ1616E45 2.0 ISO 16 16.0 5 26.0 45.0 105
2.0 0 =24 MTQ2020F56 2.0 ISO 20 20.0 6 34.0 56.0 105
3.0 =22 MTQ1616D45 3.0 ISO 16 16.0 4 30.0 45.0 105
3.0 0 =26 MTQ2020E54 3.0 ISO 20 20.0 5 33.0 54.0 105
8.5 0 =26 MTQ2020D45 3.5 ISO 20 20.0 4 28.0 45,5 105
o =31 MTQ2525D64 4.0 ISO 25 25.0 4 40.0 64.0 160

Exemple de Commande

Pour les petites Fraises a Fileter voir les pages 143-144, 155 et 167 n_




Fraises a Fileter Carbure Monobloc &.CPT

ISO FMT Rapide Avec Lubrification mtegree

Outils pour Filetage intérieur

Detail A

Pas M M

mm T i Code de Commande d D Df [Nombrede [ if L

Goujures

1.0 M6 g= 7 FMT 08048 F10 1.0 ISO 8 4.8 6.8
1.25 M8 o= 10 FMT 10064 G14 1.25 ISO 10 6.4 9.6
1.5 M10 g=12 FMT 1008 G17 1.5 ISO 10 8.0 9.8
1.75 M12 g= 12 FMT 12095 G20 1.75 ISO 12 9.5 11.7

Exemple de Commande : FMT 1008 G17 1.5 ISO MT8

10.5 115 64
14.4 16.0 73
17.3 18.2 73
20.1 21.2 84

NN NoOo

G (55°) BSF, BSP

Le méme outils pour un filetage Inter et Exter

PFaF?P Standard Code de Commande d D Nombre de | L
Goujures
28 G1/16-G1/8 MT0606C9 28 W 6 6.0 3 9.5 58
19 G1/4-3/8 MT0808C14 19 W 8 8.0 B 14.0 64
14 G1/2-7/8 MT1212D19 14 W 12 12.0 4 19.0 84
14 G1/2-7/8 MT1212D26 14 W 12 12.0 4 26.3 84
11 G=>1 MT1212C24 11 W 12 12.0 3 24.2 84
11 G=1 MT1616D38 11 W 16 16.0 4 38.1 105
11 G=1 MT2020E47 11 W 20 20.0 5 47.3 105

Exemple de Commande: MT 1212D19 14 W MT7
Pour les petites Fraises a Fileter voir les pages 147, 154 et 169

Pour les Fraises a Fileter avec Lubrification intégrée voir page suivante




$.CPT Fraises a Fileter Carbure Monobloc

G (55°) BSF, BSP Avec Lubrification intégrée
Le méme outils pour un filetage Inter et Exter

o <
N2

?

N

F PR NN
a L >
< >
Fas Standard Code de Commande d D g‘c’,ﬁ}ﬁis"e ! L
28 G1/8 MTB08078C14 28W 8 7.8 3 141 64
19 G1/4-3/8 MTB1010D16 19W 10 10.0 4 16.7 73
14 G1/2-7/8 MTB1616E26 14W 16 16.0 5 26.3 105
11 G=1 MTB1616D38 11W 16 16.0 4 38.1 105
11 G=1 MTB2020E47 11W 20 20.0 5 47.3 105

Exemple de Commande : MTB 1010D16 19 W MT7

Pour les petites Fraises a Fileter voir les pages 231, 234 & 247

G 55° BSF, BSP Avec Lubrification intégrée dans les Goujures
Le méme outils pour un filetage Inter et Exter

2
% i. : :
@\ T
>
7\
f J
PFalgP Standard Code de Commande d D gg:}g;gsde I L
28 G1/8 MTZ08078C14 28W 8 7.8 3 141 64
19 G1/4-3/8 MTZ1010D16 19W 10 10.0 4 16.7 73
14 G1/2-7/8 MTZ1616E26 14W 16 16.0 5 26.3 101
11 G=1 MTZ1616D38 11W 16 16.0 4 38.1 101

Exemple de Commande : MTZ 08078C14 28 W MT7

Pour les petites Fraises a Fileter voir les pages 147, 154 et 169 _ |




Fraises a Fileter Carbure Monobloc @C.P. 1.

G 550 FMT Rapide avec Lubrification intégrée

Le méme outils pour un filetage Inter et Exter |

Pas
FPP

28
19
14
11

Standard

G1/8
G1/4-3/8
G1/2-7/8
G=1

Code de Commande

FMTO08078H14 28W
FMT1010G16 19W
FMT1616H26 14W
FMT1616H38 11W

Exemple de Commande: FMT 1616 H38 11W MT8

*Sans le chanfrein de coupe

Whitworth BswAvec Lubrification intégrée dans les Goujures

Le méme outils pour un filetage Inter et Exter

&)
Ad A4

Pas
FPP

* 20
18
16
16
14
12
11

Standard

1/4
5/16
3/8
1/2
7116
1/2
5/8

Code de Commande

MTZ06046C12 20W
MTZ06053C14 18W
MTZ08064C16 16W
MTZ10092D24 16W
MTZ08078D20 14W
MTZ10086D24 12W
MTZ12109D28 11W

Exemple de Commande: MTZ 08064C16 16

* Sans arrosage intégrée

10
14
16

7.8
10.0
14.0
16.0

Nombre de
Goujures

8

7
8
8

14.1
16.7
26.3
38.1

64
73
84
105

v
d
| )
I
)
o || |
4.6 3 121 58
5.3 3 14.8 58
6.8 3 16.7 64
9.2 4 24.6 73
7.8 4 20.9 64
8.6 4 24.4 73
10.9 4 28.9 84




S.C.PT, Fraises a Fileter Carbure Monobloc

UN

Outils pour filetage intérieur

4 e N
g ——
fe—— ¥

PFaF‘?P UNC | UNF | UNEF | Code de Commande d D ggﬁ}ﬁ:zsde | L
40 5 MT06025C6 40UN 6 25 3 6.0 58
32 8 10 12 MT06032C6 32UN 6 3.2 3 6.8 58
28 1/4 MT0604C11 28UN 6 4.0 3 11.3 58
28 7/16-1/2 MT0606C14 28UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MT0605C14 24UN 6 5.0 3 14.3 58
24 3/8 |9/16-5/8 MT0807C21 24UN 8 7.0 3 20.6 64
20 1/4 MT06045C12 20UN 6 4.5 3 12.1 58
20 7/16-1/2 MT0807C21 20UN 8 7.0 3 21.0 64
20 3/4-1 MT1212E27 20UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MT0605C14 18UN 6 5.0 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 11/8.15% MT1010D26 18UN 10 10.0 4 26.1 73
16 3/8 MT0606C16 16UN 6 6.0 3 16.7 58
16 3/4 MT1212D31 16UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7/16 MT0807C20 14UN 8 7.0 3 20.9 64
14 7/8 MT1615E37 14UN 16 15.0 5 372 | 105
13 1/2 MT0808C22 13UN 8 8.0 3 22,5 64
12 9/16 MT1010C26 12UN 10 10.0 3 26.5 73
12 =i = MT1616E41 12UN 16 16.0 5 41.3 105
11 5/8 MT1010C28 11UN 10 10.0 3 28.9 73
10 3/4 MT1212C34 10UN 12 12.0 3 34.3 84
9 7/8 MT1615C38 9UN 16 15.0 3 38.1 105
8 1 MT1616C42 8UN 16 16.0 3 429 | 105
7 118414 MT2020D45 7UN 20 20.0 4 453 | 105

Exemple de Commande : MT 1615 E37 14 UN MT7

Pour les petites fraises a fileter voir pages 145, 150, 155 et 168 ‘




Fraises a Fileter Carbure Monobloc @C.P. 1.

UN Avec lubrification intégrée

Outils pour filetage intérieur

v e v
NG AL — =

/"V 17
+ | A

PFaSP UNC | UNF | UNEF | Code de Commande d D gg’l‘;}gis"e | L
32 8 10 12 MTB06032C6 32 UN 6 3.2 3 6.8 58
32 5/16 MTB0606C14 32 UN 6 6.0 3 14.7 58
32 3/8 MTB0808D18 32 UN 8 8.0 4 18.7 64
28 1/4 MTB0605C11 28 UN 6 5.0 3 11.3 58
28 7/116-1/2 MTB0606C14 28 UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MTB08066C14 24 UN 8 6.6 3 14.3 64
24 3/8 | 9/16-5/8 MTB0808D21 24 UN 8 8.0 4 20.6 64
20 1/4 MTB06047C12 20 UN 6 4.7 3 12.1 58
20 7116 MTB0808C21 20 UN 8 8.0 3 21.0 64
20 1/2 MTB1010D22 20 UN 10 10.0 4 22.3 73
20 3/4-1 MTB1212E27 20 UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MTB06056C14 18 UN 6 5.6 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 11/8.15% MTB12113D26 18 UN 12 11.3 4 26.1 84
16 3/8 MTB08067C16 16 UN 8 6.7 3 16.7 64
16 3/4 MTB1212D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7/16 MTB08077C20 14 UN 8 7.7 3 20.9 64
14 7/8 MTB1616E37 14 UN 16 16.0 5 372 | 105
13 1/2 MTB10092C22 13 UN 10 9.2 3 22,5 73
12 9/16 MTB12105C26 12 UN 12 10.5 3 26.5 84
12 =i MTB1616E41 12 UN 16 16.0 5 413 | 105
11 5/8 MTB12114C28 11 UN 12 1.4 3 28.9 84
10 3/4 MTB16144D34 10 UN 16 14.4 4 343 | 105

9 7/8 MTB1616C38 9 UN 16 16.0 3 38.1 105
8 1 MTB20195D42 8 UN 20 19.5 4 429 | 105
7 118,41/ MTB2020D45 7 UN 20 20.0 4 453 105

Exemple de Commande : MTB 1212D31 16 UN MT7

Pour les petites fraises a fileter voir pages 145, 150, 155 et 168 -




S.C.PT, Fraises a Fileter Carbure Monobloc

UN Avec Lubrification intégrée dans les Goujures
Outils pour filetage interieur

Pas
FPP

28
28
24
24
20
20
20
18
18
16
16
14
14
13
12
11
10

UNC

5/16
3/8
7116
12
9/16

5/8
3/4

UNF

1/4

5/16

3/8

7116

1/2

9/16-5/8

3/4

7/8

UNEF

7/16-1/2

9/16-5/8

3/4-1

1 1/8_.1 5/8

Code de Commande

MTZ0605C11 28 UN
MTZ0606C14 28 UN
MTZ08066C14 24 UN
MTZ0808D21 24 UN
MTZ0808C21 20 UN
MTZ1010D22 20 UN
MTZ1212E27 20 UN
MTZ06056C14 18 UN
MTZ12113D26 18 UN
MTZ08067C16 16 UN
MTZ1212D31 16 UN
MTZ08077C20 14 UN
MTZ1616E37 14 UN
MTZ10092C22 13 UN
MTZ12105C26 12 UN
MTZ12114C28 11 UN
MTZ16144D34 10 UN

Exemple de Commande : MTZ 0808D21 24 UN MT7

@0 0 0 O O

Pour les petites fraises a fileter voir pages 145, 150, 155 et 168 g™

5.0
6.0
6.6
8.0
8.0
10.0
12.0
5.6
11.3
6.7
12.0
7.7
16.0
9.2
10.5
11.4
14.4

Nombre de
Goujures

A WO OWWOWDROOPLPWAORLDPEWWW

11.3
14.1
14.3
20.6
21.0
22.3
27.3
14.8
26.1
16.7
31.0
20.9
37.2
22.5
26.5
28.9
34.3

58
58
64
64
64
73
84
58
84
64
84
64
101
73
84
84
101




Fraises a Fileter Carbure Monobloc @C.P.T

UN Avec dégagement du filet et lubrification intégrée
Outils pour filetage intérieur

v

& [Hig
D>
-

']
N

PI?PSP IE/iIn Code de Commande d D gg’;}gi:e " | L
20 0=12 MTQ1010D30 20 UN 10 10.0 4 17.8 30.5 73
20 0=14 MTQ1212E35 20 UN 12 12.0 5 20.3 35.6 84
20 =18 MTQ1616F43 20 UN 16 16.0 6 25.4 43.2 105
18 g=15 MTQ1212D35 18 UN 12 12.0 4 19.7 35.3 84
16 g=15 MTQ1212D35 16 UN 12 12.0 4 20.7 35.0 84
16 g=19 MTQ1616E42 16 UN 16 16.0 5, 25.4 42.9 105
16 0 =23 MTQ2020F58 16 UN 20 20.0 6 36.5 58.8 105
14 20 =20 MTQ1616E45 14 UN 16 16.0 5 25.4 45.3 105
12 =16 MTQ1212D42 12 UN 12 12.0 4 25.4 42.3 84
12 0=24 MTQ2020E55 12 UN 20 20.0 5 33.9 55.1 105

Exemple de Commande : MTQ 1212D35 16 UN MT7

Pour les petites fraises a fileter voir pages 145, 150, 155 et 168 [imEm—y




S.C.PT, Fraises a Fileter Carbure Monobloc

UN FMT Rapide avec Lubrification intégrée

Outils pour filetage intérieur

45°
: e
Detail A
Pas | NG UNF UNEF Code de Commande | d | D | Df [ombrede| If L
FPP Goujures
24 5/16,3/8 | 9/16, 5/8, 11/16| FMT 10066 G1424UN| 10 | 66 | 96| 7 | 143|158/ 73
20 1/4 *FMT 08048 E1220UN | 8 | 48 | 68| 5 |121|13.1| 64
20 7/16, 1/2 3/4, 1 FMT 12092 H21 20UN | 12 | 92 | 11.4| 8 | 210|221 | 84
18 | 5/16 | 9/16,5/8 11/16 FMT 1006 F1418UN | 10 | 60 | 84| 6 |14.8|16.0| 73
16 3/8 3/4 FMT 10074 F16 16 UN | 10 | 74 | 96| 6 |16.7|17.8| 73
14 | 7116 7/8 FMT 12085 F2014UN | 12 | 85 | 10.7| 6 |209|220/| 84

Exemple de Commande : FMT 08048 E12 20 UN MT8
* Sans arrosage intégrée

BSPT

Outils identiques pour Filetage Intérieur et Extérieur

Pas Nombre de

Fpp Standard Code de Commande d D Goujures I L
28 RC1/16-1/8 MT0606C9 28 BSPT 6 6.0 3 9.5 58
19 RC1/4-3/8 MT0808C14 19 BSPT 8 8.0 3 14.0 64
14 RC1/2-7/8 MT1212D19 14 BSPT 12 12.0 4 19.1 84
11 RC1-2 MT1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105

Exemple de Commande : MT 1616D28 11 BSPT MT7
Pour les fraises avec arrosage sur les goujures voir la page suivante

Pour la préparation conique voir les fraises page 135




Fraises a Fileter Carbure Monobloc a.C.PT.

BSP T Avec Lubrification intégrée

Outils identiques pour Filetage Intérieur et Extérieur

A | K
Pl L >
Pas Nombre de
FPP Standard Code de Commande d D Goujures I L
28 RC1/8 MTB08078C14 28 BSPT 8 7.8 3 141 64
19 RC1/4-3/8 MTB1010D16 19 BSPT 10 10.0 4 16.7 73
14 RC1/2-7/8 MTB1616E26 14 BSPT 16 16.0 5 26.3 105
11 RC1-2 MTB1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105
Exemple de Commande: MTB 08078C14 28 BSPT MT7
BSPT Avec lubrification intégrée dans les goujures
Outils identiques pour Filetage Intérieur et Extérieur
n2
d
A / JT
fi=0.157° ‘
Konus 7.1 1 16‘
fas Standard Code de Commande d D Nombre de | L
FPP Goujures
28 RC1/8 MTZ08078C14 28 BSPT 8 7.8 3 141 64
19 RC1/4-3/8 MTZ1010D16 19 BSPT 10 10.0 4 16.7 73
14 RC1/2-7/8 MTZ1616E26 14 BSPT 16 16.0 5 26.3 101
11 RC1-2 MTZ1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 101

Exemple de commande : MTZ 1010D16 19 BSPT MT7

Pour la préparation conique voir les fraises page 135




S.C.PT, Fraises a Fileter Carbure Monobloc

NPT

Outils identiques pour Filetage Interieur et Extérieur

PFaSP Standard Code de Commande d D gg:}g::sde | L
27 1/16-1/8 MT0606C9 27 NPT 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT0808C14 18 NPT 8 8.0 8 14.8 64
14 1/2-3/4 MT1212D20 14 NPT 12 12.0 4 20.9 84
11.5 1-2 MT1616D27 11.5 NPT 16 16.0 4 27.6 105

8 =2 1/2 MT2020D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105

Exemple de Commande: MT 0808C14 18 NPT MT7

NPT Avec Lubrification intégrée

Outils identiques pour Filetage Intérieur et Extérieur

PFaPSP Standard Code de Commande d D gg:}g::sde | L
27 1/8 MTB08076C10 27 NPT 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTB1010D16 18 NPT 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTB16155D22 14 NPT 16 15.5 4 22.7 105
1.5 1-2 MTB2020D29 11.5 NPT 20 20.0 4 29.8 105

8 =2 1/2 MTB2020D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105

Exemple de commande: MTB 1010D16 18 NPT MT7

Pour les fraises avec lubrification intégrée dans les goujures voir la page suivante

Pour la préparation conique voir les fraises page 135




Fraises a Fileter Carbure Monobloc S.C.PT.

NPT Aveclubrification intégrée dans les goujures
Outils identiques pour Filetage Intérieur et Extérieur

2
d
Pas Nombre de
FPP Standard Code de Commande d D Goues | L
27 1/8 MTZ08076C10 27NPT 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTZ1010D16 18NPT 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTZ16155D22 14NPT 16 15.5 4 22.7 101

Exemple de Commande: MTZ 08076C10 27 NPT MT7

NPTF

Outils identiques pour Filetage Intérieur et Extérieur

v

>

PFaPsP Standard Code de Commande d D ggﬂ}ﬂ;gsde [ L
27 1/16-1/8 MT0606C9 27 NPTF 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT0808C14 18 NPTF 8 8.0 3 14.8 64
14 1/2-3/4 MT1212D20 14 NPTF 12 12.0 4 20.9 84
11.5 1-2 MT1616D27 11.5NPTF 16 16.0 4 27.6 105
8 =21/2 MT2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105

Exemple de Commande: MT 1212D20 14 NPTF MT7

Pour les fraises avec lubrification intégrée dans les goujures voir la page suivante
Pour la préparation conique voir les fraises page 135




S.C.PT. Fraises a Fileter Carbure Monobloc

NPTF avec Lubrification intégrée

Outils identiques pour Filetage Intérieur et Extérieur

Pas Nombre de
FPP Standard Code de Commanded d D Goujures | L
27 1/8 MTB08076C10 27 NPTF 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTB1010D16 18 NPTF 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTB16155D22 14 NPTF 16 155 4 22.7 105
11.5 1-2 MTB2022D29 11.5 NPTF 20 20.0 4 29.8 105
8 =21/2 MTB2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105
Exemple de Commande: MTB 16155D22 14 NPTF MT7
NPTF Avec lubrification intégrée dans les goujures
Outils identiques pour Filetage Intérieur et Extérieur
P
| v
D -.=—-'-— ; d
K ‘T
- Standard Code de Commanded d D NI IEIE 212 [ L
FPP Goujures
27 1/8 MTZ08076C10 27 NPTF 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTZ1010D16 18 NPTF 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTZ16155D22 14 NPTF 16 15.5 4 22.7 101

Exemple de Commande: MTZ 1010D16 18 NPTF MT7

Pour la préparation conique voir les fraises page 135




Fraises a Fileter Carbure Monobloc @C.P. 1

Fraises de Finition Conique

Les Fraises Coniques de Finition sont utilisées pour la préparation
des filetages coniques avant l'opération des filetages NPT, NPTF.

Avantages:

% Augmente la durée de vie des arétes de coupe des fraises de filetage et des plaquettes indexables.

* Egalise et uniformise la surépaisseur de coupe pour l'opération de filetage

* Réduction du temps d'usinage pendant I'opération de filetage par
interpolation circulaire, grace a la préparation de |'alésage conique

* Qutils identiques pour les filetages intérieur et extérieur

Nombre de )
Code de Commande d D | L Eonfies Taille

NPT 1/16”-1/8"

SC0652D12 6 5.2 12 58 4 NPTF 1/16” - 1/8”
BSPT 1/16” - 1/8”
NPT 1/8”- 1

SC1085D24 10 8.5 24 73 4 NPTF 1/8” - 1”
BSPT 1/8” - 1”
NPT 1/4”-3"

SC1210D32 12 10 32 84 4 NPTF 1/4” - 3
BSPT 1/4” - 3’

Exemple: de Commande: SC 1085D24 MT7
Nuance: MT7

Préparation Extérieur Préparation Intérieur




S.C.PT, Fraises a Fileter Carbure Monobloc

NPS Avec Lubrification intégrée

Outils identiques pour Filetage Intérieur et Extérieur - En Inch

Pas d Nombre de

FPP Standard Code de Commande inch D Earfies | L
27 1/8 MTB0312C04 27 NPS 5/16 7.6 3 10.8 63
18 1/4-3/8 MTB0375D06 18 NPS 3/8 9.5 4 16.2 76
14 1/2-3/4 MTB0625D08 14 NPS 5/8 15.5 4 22.7 101
11.5 1-2 MTB0750D11 11.5NPS 3/4 19.0 4 29.8 101

Exemple de Commande: MTB 0375D06 18 NPS MT7

NPSF Avec Lubrification intégrée

Outils identiques pour Filetage Intérieur et Extérieur - En Inch

m" - Wm___.a

Pas d Nombre de

FPP Standard Code de Commande inch D Goujures | L
27 1/8 MTB0312C04 27 NPSF 5/16 7.6 3 10.8 63
18 1/4-3/8 MTB0375D06 18 NPSF 3/8 9.5 4 16.2 76
14 1/2-3/4 MTB0625D08 14 NPSF 5/8 15.5 4 22.7 101
11.5 1-2 MTB0750D11 11.5 NPSF 3/4 19.0 4 29.8 101

Exemple de Commande: MTB 0312C04 27 NPSF MT7




Fraises a Fileter Carbure Monobloc a.C.PT.

PG DN 40430 - Avec Lubrification intégrée

Outils identiques pour Filetage Intérieur et Extérieur

R n
N . =y
A WM

(N PR BN T

PFaF?P Standard Code de Commande d D ggﬂ”jﬁ:gsde I L
20 Pg 7 MTB1010D19 20 PG 10 10.0 4 19.7 73
18 Pg 9, 11, 13.5, 16 MTB1212D20 18 PG 12 12.0 4 20.5 84
16 Pg 21, 29, 36, 42, 48 MTB1212D23 16 PG 12 12.0 4 23.0 84

Exemple de Commande: MTB 1212 D20 18 PG MT7

G55° BSF, BSP - Avec Lubrification intégrée

N =il v

D—>/@L—‘-m f 7 S| — -

2 WM
T

PFaF?P Standard Code de Commande mdm D gg:}g;gsde I L
28 G1/8 MTB 0808 C20 28W 8 8.0 4 19.7 73
19 Gi1/4 MTB 1211 D27 19W 12 11.0 4 20.5 84
19 G3/8 MTB 1414 D26 19W 14 14.0 4 23.0 84
19 G3/8 MTB 1414 D34 19W 14 14.0 4 34.1 84




S.C.PT, Fraises a Fileter Carbure Monobloc

Fraises a Fileter Monobloc
pour filetage extérieur

Avantages:

# Excellent état de surface fini grace aux goujures hélicoidales.
» Réduction des temps d'usinages grace aux goujures multiples, de3a 5

I1SO

Fas Code de Commande d D ggﬂ}g:gsde I L
1.0 EMT1010D16 1.0 ISO 10 10.0 4 16.5 73
1.0 EMT1212E20 1.0 ISO 12 12.0 5 20.5 84
1.25 EMT1010D16 1.25 ISO 10 10.0 4 16.9 73
1.5 EMT1010D15 1.5 ISO 10 10.0 4 15.8 73
1.5 EMT1212D20 1.5 ISO 12 12.0 4 20.3 84
1.75 EMT1212D20 1.75 ISO 12 12.0 4 20.1 84
2.0 EMT1010C17 2.0 ISO 10 10.0 3 17.0 73
2.0 EMT1212D21 2.0 ISO 12 12.0 4 21.0 84
Exemple de Commande: EMT 1010D15 1.5 ISO MT7
UN P
v A

IT:?:',S'P Code de Commande d D ggﬁ]ﬁizs“e | L
24 EMT1010D16 24 UN 10 10.0 4 16.4 73
20 EMT1212E21 20 UN 12 12.0 5 21.0 84
18 EMT1212D20 18 UN 12 12.0 4 20.5 84
16 EMT1212D21 16 UN 12 12.0 4 21.4 84
14 EMT1212D20 14 UN 12 12.0 4 20.9 84
12 EMT1212D20 12 UN 12 12.0 4 20.1 84

Exemple de Commande: EMT 1212D20 18 UN MT7




Fraises a Fileter Carbure Monobloc @C.P. 1

EMT Fraises a Fileter carbure monobloc
pour filetage extérieur.

CPT présente de nouveaux outils a fileter en carbure monobloc pour les filetages externes MJ et UNJ.
Des outils dédiés pour l'industrie aérospatiale, pour I'usinage d'une large gamme de matériaux tels que
les alliages de titane, acier inoxydable, les alliages de nickel, les matériaux de fonderie et les aciers jusqu'a

50 HRc. Nuance :MT7




@C.R 1. Fraises a Fileter Carbure Monobloc

Pour les Filetages Externes

MJ-150 5855

Nuance M
MT7 | @ ° e | O | e | s50HRc

Pas Nombre de
mm Code de commande d D SIS I L
1.0 EMT 1010 D20 1.0 MJ 10 10.0 4 20.5 72
1.0 EMT 1212 E24 1.0 MJ 12 12.0 5 245 83
1.5 EMT 1010 D21 1.5 MJ 10 10.0 4 21.8 72
1.5 EMT 1212 D26 1.5 MJ 12 12.0 4 26.3 83
2.0 EMT 1010 C21 2.0 MJ 10 10.0 3 21.0 72
2.0 EMT 1212 D27 2.0 MJ 12 12.0 4 27.0 83
ﬁfp
UNJ unic, unsr, UNJEF, unss |
M ’
NV — T

Nuance M
MT7 ) ® ® (o] ® | <50 HRc

Pas Code de commande d D Norpbre de | L
mm goujures

32 EMT 0606 C13 32 UNJ 6 6.0 3 13.9 57
28 EMT 0808 D17 28 UNJ 8 8.0 4 17.7 63
24 EMT 1010 D20 24 UNJ 10 10.0 4 20.6 72
20 EMT 1212 E27 20 UNJ 12 12.0 5 27.3 83
18 EMT 1212 D26 18 UNJ 12 12.0 4 26.1 83
16 EMT 1212 D26 16 UNJ 12 12.0 4 26.2 83
14 EMT 1212 D26 14 UNJ 12 12.0 4 26.3 83
12 EMT 1212 D26 12 UNJ 12 12.0 4 26.5 83

@ Premierchoix O Alternative

* Pour les conditions de coupe, se reporter au tableau des données




Mini Fraises a Fileter

MTS

. |
® Filetage a partir de ISO M1 x 0.25 et 0-80UN. Nuance Carbure: MT7

Carbure Sub-Micrograin avec revétement multi-
. couche au Titane, Nitride d'Aluminium (ISO K10 -

® Temps d'usinage court. K20). Fonctionne a des vitesses de coupe moyennes
® Effort de coupe réduits grace au profil court. a hautes. D'usage général pour tous matériaux.

® Aucune casse de filets.

@ Usinage des matériaux durs jusqu'a 45 HRc.

® Travail a haute vitesse de coupe.

MTI - Pour des filetages profonds

Nuance Carbure: MT8 Sub-micrograin avec revétement multi-couches au Titane et Nitride d'Aluminium (ISO K10-K20).
Résistance thermique élevé aux opérations sans chocs d'usage générale pour tous les matériaux.

MT11 Carbure Sub micrograin ultra-fin avec revétement multicouche bleu PVD

Avantages . . _—
® Permet 'usinage dans des trous profonds. @ L'arrosage a travers les goujures est tres efficace
® Le méme outil peut produire une large gamme pour les trous profonds.
de filetages et de pas. ® [ ’'hélice des fraises permettent une coupe douce.
® Le méme outil peut produire des filetages ® Temps d’usinage plus court grace aux nombres de dents (3 a 5).
externes et internes. ® |a durée de vie de I'outil augmente grace au triple
revétement spécial.
Sommaire: Page: Sommaire: Page:
Codification Produit 142 MTI
MTS Profil Partiel 60 153
ISO 143-144 Profil Partiel 60° - Avec lubrification intégrée dans les goujures 153
UN 145-146 Profil Partiel 55 154
G55° 147 ISO 155
UNJ - Avec lubrification intégrée 148 UN 155
MJ - Avec lubrification intégrée dans les goujures 148 Trapez 156

MTSB 149-152 Acme 156




@\C.P.T (@ HoRN il Mini Fraises a Fileter

Codification Produit

Code de Commande pour Mini Fraises a Fileter

K (73 [ @ (B 06 5 B I
! ! v

Mini Fraises & Fileter Diametre de Coupe Pas du | |Profil du Filetage
UN
Nombre de G55°
Y Gonjures UNJ
Diamétre de Queue C=3 \'\/"VJ
03 = 3mm D=4
06 = 6mm E=5 17 \7
08 = omm Y Longueur Nuance
10 =10mm Profondeur L =105 MT7
12 = 12mm d'usinage - emm
16 = 16mm Approximative

Code de Commande pour Mini Fraises a Fileter MTI
s o5l D -

MTI = Mini Fraise Diamétre de Coupe Zfoff?ndeur Profil Filetage
a Fileter v A usm.ag(i_ Profil Partiel 60°
— 05= 5mm pproximative || profil Partiel 55°
Diamétre de Queue 10 = 10mm 20 = 20mm ISO
03= 3mm UN
06 = 6mm Y
ACME
08 = 8mm Nombre de TRAPEZ 17
10 = 10mm Gonjures
19 = 19mm C=3 Nuance
16 = 16mm D=4 MT8
E=5 MT11




Mini Fraises a Fileter ~ G@momm & C.PT.

ISO

Outils pour Filetage Intérieur

————— = —— +

>
< >

D1

A
Y

Fas D1 Code de Commande d D “g’;]f’;fege | L | gonuenr
025 | M1 MTS03007C2 0.25 ISO 3 0.72 3 25 39 | 2.5xD1
025 | M12 | MTS03009C3 0.25ISO 3 0.90 3 3.0 39 2xD1
03 | Mi4 | MTS03011C4 0.3 I1SO 3 1.05 3 4.0 39 3xD1
0as | M6 | MTS03012C5 035150 3 1.20 3 48 39 3xD1
M1.6 | MTS06012C5 0.35ISO-L 6 1.20 3 48 | 105 3xD1
035 | M5 MTS06045D14 0.35 ISO 6 450 4 145 58 3xD1
M2 MTS06016C4 0.4 1SO 6 153 3 45 58 2xD1
s | M2 MTS06016C4 0.4 1SO-L 6 153 3 45 | 105 2xD1
M2 MTS03016C6 0.4 1SO 3 153 3 6.0 39 3xD1
M2 MTS03016C10 0.4 1SO 3 153 3 10.4 39 5xD1
oas | M22 | MTS06017C5 045150 6 1,65 3 5.0 58 2xD1
M22 | MTS03017C7 0.45ISO 3 165 3 7.0 39 3xD1
M25 | MTS0602C5 0.45ISO 6 1.95 3 55 58 2xD1
M25 | MTS0602C5 0.45ISO-L 6 1.95 3 55 | 105 oxD1
045 | M25 | MTS0602C7 0.45ISO 6 1.95 3 75 58 3xD1
M25 | MTS0602C8 0.45ISO-L 6 1.95 3 80 | 105 3xD1
M25 | MTS0302C10 0.45ISO 3 1.95 3 105 39 4xD1
M3 MTS06024C6 0.5 1SO 6 237 3 6.5 58 | 2xD1
M3 MTS06024C6 0.5 ISO-L 6 237 3 65 | 105 | 2xDi
s | M3 MTS06024C9 0.5 1SO 6 237 3 9.5 58 | 3xDf
M3 MTS06024C9 0.5 ISO-L 6 237 3 95 | 105 | 3xDi
M3 MTS03024C12 0.5 1SO 3 2.40 3 125 39 | 4xDi
M3 MTS03024C15 0.5 1SO 3 2.40 3 155 39 5XD1
05 | M6, M7 | MTS06054D200.5 ISO 6 5.35 4 20.0 58 | 3xDi
s | M35 | MTS06028C7 06 1SO 6 275 3 75 58 2xD1
M35 | MTS06028C100.6 ISO 6 275 3 105 58 | 3xDI
M4 MTS06031C9 0.7 1SO 6 3.10 3 9.0 58 2xD1
oy | M MTS06031C12 0.7 1SO 6 3.10 3 125 58 3xD1
M4 MTS06031C12 0.7 1SO-L 6 3.10 3 125 | 105 3xD1
M4 MTS06031C16 0.7 1SO 6 3.10 3 16.7 58 4xD1
0.75 | M10 MTS0808D25 0.75 ISO 8 8.00 4 25.0 64 | 2.5xD1
M5 MTS06038C12 0.8 1SO 6 3.80 3 125 58 2xD1
s | M5 MTS06038C16 0.8 1SO 6 3.80 3 16.0 58 3xD1
M5 MTS06038C16 0.8 1SO-L 6 3.80 3 160 | 105 3xD1
M5 MTS0604C20 0.8 SO 6 4.00 3 20.8 58 4xD1
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Outils pour Filetage Intérieur ‘
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A
Y

E]?: D1 Code de Commande d D '\gﬂﬁ,rfege | L dLeOIl;ﬁggge
M6 MTS06047C141.0 ISO 6 4.65 3 14.0 58 2xD1
10 M6 MTS06047C20 1.0 ISO 6 4.65 3 20.0 58 3xD1
M6 MTS06047C20 1.0 ISO-L 6 4.65 3 20.0 105 3xD1
M6 MTS06048C25 1.0 ISO 6 4.80 3 25.0 58 4xD1
1.0 M10 MTS0808D31 1.0 ISO 8 8.00 4 31.0 64 3xD1
M8 MTS0606C18 1.251SO 6 6.0 3 18.0 58 2xD1
1.25 M8 MTS0606C24 1.25I1S0O 6 6.0 3 24.0 58 3xD1
M8 MTS0606C24 1.25 ISO-L 6 6.0 8 24.0 105 3xD1
M10 MTS08078C23 1.5 ISO 8 7.80 3 23.0 64 2xD1
1.5 M10 MTS08078C31 1.5 ISO 8 7.80 3 31.5 64 3xD1
M10 MTS08078C31 1.5 ISO-L 8 7.80 3 31.5 105 3xD1
175 M12 MTS1009C26 1.75 ISO 10 9.00 3 26.0 73 2xD1
M12 MTS1009C37 1.751SO 10 9.00 3 37.8 73 3xD1
20 M16 MTS12118D35 2.0 I1SO 12 11.80 4 35.0 84 2xD1
M16 MTS12118D50 2.0 I1SO 12 11.80 4 50.0 105 3xD1
2.5 M20 MTS1615E43 2.5 ISO 16 15.00 5 43.0 105 2xD1

- Usinage de titane, aciers inoxydables et chirurgicaux, matériaux durcis jusqu'a 45 HRc et métaux non ferreux.

- Convient pour les grandes vitesses des machines a turbine a air (30,000-40,000 tr/min) et pour les centres d'usinage
standards (6,000 tr/min et plus).

- Peut également étre utilisé pour les Filetages a pas fin et gros.

Exemple de Commande: MTS 03024C12 0.5 ISO MT7
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UN

Outils pour Filetage Intérieur
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e | UNC | UNF Code de Commande d D Notees| | [ s
50 0 MTS06012C4 80 UN 6 | 115 | 3 4.0 58 | 3xDf
0 MTS03012C8 80 UN 3 | 115 | 3 8.0 39 | 5xD1
72 1 MTS06014C3 72 UN 6 | 145 | 3 3.7 58 | 2xDf
1 MTS03015C6 72 UN 3 | 145 | 3 6.0 39 | 3xDf
64 1 2 MTS06014C3 64 UN 6 | 140 | 3 38 58 | 2xD1
2 3 MTS03016C4 56 UN 3 | 165 | 3 44 39 | 2xDi
2 3 MTS06016C4 56 UN 6 | 165 | 3 4.4 58 | 2xDf
2 3 MTS03016C6 56 UN 3 | 165 | 3 6.6 39 | 3xD1
56 2 3 MTS06016C6 56 UN 6 | 165 | 3 6.6 58 | 3xDf
2 3 MTS06016C6 56 UN-L 6 | 165 | 3 66 | 105 | 3xD1
2 3 MTS03016C9 56 UN 3 | 165 | 3 9.2 39 | 4xDf
2 3 MTS03016C11 56 UN 3 | 165 | 3 11.4 39 | 5xD1
48 3 4 MTS06019C5 48 UN 6 | 190 | 3 5.2 58 | 2xD1
4 MTS06021C6 40 UN 6 | 210 | 3 6.3 58 | 2xDf
4 MTS06021C6 40 UN-L 6 | 210 | 3 63 | 105 | 2xDf
40 4 MTS03021C8 40 UN 3 | 210 3 8.0 39 | 3xDf
4 MTS06021C8 40 UN 6 | 210 | 3 8.0 58 | 3xD1
4 MTS06021C8 40 UN-L 6 | 210 | 3 80 | 105 | 3xD1
4 MTS03021C12 40 UN 3 | 210 | 3 12.0 39 | 4xD1
40 5 6 MTS06024C7 40 UN 6 | 245 | 3 7.0 58 | 2xDf
5 6 MTS06024C9 40 UN 6 | 245 | 3 9.6 58 | 3xDT
36 8 MTS06033C9 36 UN 6 | 330 | 3 9.0 58 | 2xDf
6 MTS06025C7 32 UN 6 | 255 | 3 7.1 58 | 2xDf
6 MTS06025C7 32 UN-L 6 | 255 | 3 71 | 105 | 2xDi
" 6 MTS03025C10 32 UN 3 | 255 | 3 105 39 | 3xDf
6 MTS06025C10 32 UN 6 | 255 | 3 105 58 | 3xDT
6 MTS06025C10 32 UN-L 6 | 255 | 3 105 | 105 | 3xD1
6 MTS03025C14 32 UN 3 | 255 | 3 14.8 39 | 4xD1
8 MTS06032C9 32 UN 6 | 320 | 3 9.5 58 | 2xD1
8 MTS06032C9 32 UN-L 6 | 320 | 3 95 | 105 | 2xDi
32 8 MTS06032C12 32 UN 6 | 320 | 3 125 58 | 3xDT
8 MTS06032C12 32 UN-L 6 | 320 | 3 125 | 105 | 3xD1
8 MTS06032C17 32 UN 6 | 320 | 3 17.5 58 | 4xDi
10 MTS06037C10 32 UN 6 | 370 | 3 105 58 | 2xDi
” 10 MTS06037C15 32 UN 6 | 370 | 3 15.0 58 | 3xDi
10 MTS06037C15 32 UN-L 6 | 370 | 3 150 | 105 | 3xD1
10 MTS06037C20 32 UN 6 | 370 | 3 20.0 58 | 4xD1

Exemple de Commande: MTS 06021C6 40 UN MT7
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Outils pour Filetage Intérieur
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e | UNC | UNF Code de Commande d D Notees| | (R et

28 12 MTS06042C11 28 UN 6 | 420 3 11.0 58 | 2xDf

174 MTS0605C14 28 UN 6 | 500| 3 145 58 | 2xDf

28 14 MTS0605C19 28 UN 6 | 500| 3 19.0 58 | 3xDi

14 MTS0605C19 28 UN-L 6 | 500| 3 190 | 105 | 3xD1

oy 10,12 MTS06035C10 24 UN 6 | 350 3 10.6 58 | 2xDf

10,12 MTS06035C15 24 UN 6 | 3s50| 3 15.5 58 | 3xDf

o 5/16,3/8 | MTS08066C17 24 UN 8 | 660 3 17.0 64 | 2xD1

5/16,3/8 | MTS08066C24 24 UN 8 | e660| 3 24.0 64 | 3xD1

1/4 MTS06047C14 20 UN 6 | 475| 3 14.0 58 | 2xDi

o | 14 MTS06047C14 20 UN-L 6 | 475| 3 140 | 105 | 2xD1

1/4 MTS06047C19 20 UN 6 | 475 3 19.0 58 | 3xD1

1/4 MTS06047C19 20 UN-L 6 | 475 3 190 | 105 | 3xD1

20 716 MTS0808C25 20 UN 8 | 800 3 25.0 64 | 2xDf

7/16 MTS0808C34 20 UN 8 | 800 3 34.6 64 | 3xD1

5 | 518 MTS0606C17 18 UN 6 | 600 3 17.0 58 | 2xDf

5/16 MTS0606C23 18 UN 6 | 600 3 23.0 58 | 3xDi

8 5/8 MTS1212D35 18 UN 12 [ 1200| 4 | 350 84 | 2xD1

5/8 MTS1212D49 18 UN 12 | 1200 4 490 | 105 | 3xDf

. | OB MTS08067C22 16 UN 8 | 670 3 22,0 64 | 2xDT

3/8 MTS08067C30 16 UN 8 | 670 3 30.2 64 | 3xD1

. | 76 MTS08077C25 14 UN 8 | 770 3 25.0 64 | 2xDI

7116 MTS08077C35 14 UN 8 | 770 3 35.2 64 | 3xD1

5 | 12 MTS10092C27 13 UN 10 | 920 3 275 73 | 2xDf

172 MTS10092C40 13 UN 10 | 920 3 | 401 73 | 3xD1

o | o6 MTS12105C31 12 UN 12 1050 3 | 315 84 | 2xDf

9/16 MTS12105C45 12 UN 12 1050 | 3 450 | 105 | 3xDf

» 5/8 MTS12114C34 11 UN 12 | 1140 | 3 345 84 | 2xDf

5/8 MTS12114C50 11 UN 12 | 1140 | 3 500 | 105 | 3xDf

o | 94 MTS16144D41 10 UN 16 | 1440 | 4 | 415 | 105 | 2xD1

3/4 MTS16144D59 10 UN 16 | 1440 | 4 | 597 | 105 | 3xD1

Exemple de Commande: MTS 0605C19 28 UN MT7

- Usinage de titane, aciers inoxydables et chirurgicaux, matériaux durcis jusqu'a 45 HRc et les métaux non ferreux.

- Convient pour les grandes vitesses des machines a turbine a air (30,000-40,000 tr/min) et pour les centres d'usinage
standards (6,000 tr/min et plus).

- Peut également étre utilisé pour les Filetages a pas fin et gros.




Mini Fraises a Fileter ~ @momm & C.PT.

G 55° Bsw,ssp

Outils pour Filetage Intérieur et Extérieur
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Pour profondeur de filetage supérieur a 2 x D1

::glsg Standard Code de Commande d D Ngg;?::eze | L dLeOEﬁ:tealge
28 G1/8 MTS08078C19 28 W 8 7.8 3 19.5 64 2xD1
19 G 1/4-3/8 MTS1010D30 19 W 10 10.0 4 30.0 73 2xD1
14 G1/2-7/8 MTS1212D37 14 W 12 12.0 4 37.0 84 2xD1
11 Gz21 MTS1616D44 11 W 16 16.0 4 44.0 105 2xD1

Exemple de commande: MTS 1212D37 14 W MT7
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UNJ Avec lubrification intégrée dans les Goujures

Outils pour Filetage Intérieur
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Pour profondeur de filetage supérieur a 2.5 x D1
i UNJC | UNJF Code de Commande d D | “oomes | ! L
* 32 8 10 MTS06033C10 32 UNJ 6 3.30 3 10.5 58
28 1/4 MTS08051C16 28 UNJ 8 5.10 3 16.0 64
24 5/16, 3/8 MTS08067C20 24 UNJ 8 6.70 3 20.0 64
*20 1/4 MTS06049C16 20 UNJ 6 4.90 3 16.0 58
20 7116 MTS0808C28 20 UNJ 8 8.00 3 28.0 64
18 5/16 9/16 MTS08061C20 18 UNJ 8 6.15 3 20.0 64
16 3/8 MTS08069C24 16 UNJ 8 6.90 3 24.0 64
14 716 MTS08079C25 14 UNJ 8 7.90 3 25.0 64
13 1/2 MTS10094C27 13 UNJ 10 9.40 3 27.5 73

*sans arrosage
Exemple de commande: MTS 06049C16 20 UNJ MT8

8 Nuance Carbure MT8 Sub micrograin avec revétement multi-couches au Titane et Nitride d'Aluminium
(ISO K10/K20). Résistance thermique élevée aux opérations sans chocs d'usage générale pour tous
les matériaux.

M.l Avec lubrification intégrée dans les Goujures
Outils pour Filetage Intérieur

jq

Pour profondeur de filetage supérieur a 2.5 x D1

A

ﬁ,ﬁ‘,‘:’ D1 Code de Commande d D Ng?j}ﬁ:: | L
*0.7 MJ4 MTS06032C10 0.7 MJ 6 3.20 3 10.0 58
*0.8 MJ5 MTS06039C12 0.8 MJ 6 3.90 3 125 58
*1.0 MJ6 MTS06048C15 1.0 MJ 6 4.80 3 15.0 58
1.25 MJ8 MTS08061C20 1.25 MJ 8 6.10 3 20.0 64
1.5 MJ10 MTS0808C25 1.5 MJ 8 8.00 3 255 64
1.75 MJ12 MTS10092C30 1.75 MJ 10 9.20 & 30.0 73
2.0 MJ14, MJ16 MTS1010C35 2.0 MJ 10 10.00 3 35.0 73

* Arétes de coupe sans arrosage
Exemple de commande: MTS 06048C15 1.0 MJ MT8

Nuance Carbure MT8 Sub micrograin avec revétement multi-couches au Titane et Nitride d'Aluminium
(ISO K10/K20). Résistance thermique élevée aux opérations sans chocs d'usage générale pour tous
les matériaux.
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Type MTSB e

CPT a développé de nouvelles fraises a fileter en carbure monobloc innovantes, type
MTSB avec arrosage interne.

Les trous d'arrosage fournit une pression au liquide de refroidissement élevée a travers
I'outil pour I"application et permet I'évacuation des copeaux pendant le cycle de filetage.
L'arrosage interne est également trés efficacement sur les tranchants de l'outil.

Excellente solution pour:

® Petits et Profonds filetages.

® Opération s de filet age par fraisa ge s ur les centres horizontaux, ou les copeaux copeaux sont concentrés
au fond du trou et I'arrosage externe ne permet pas d'‘évacuer les copeaux.

® Applications compliquées ou le liquide de coupe est inefficace ou ne peut pas atteintre la zone usinée.

® Cas ou l'écrou de serrage de l'outil est proche de I'application et bloque le liquide de coupe externe.

® Les Porte-outils sont revétues et fournissent une résistance a I'abrasion

Peut également étre utilisé dans toute autre opération de fraisage de filetage (trou borgne ou traversant
qui nécessite une performance améliorée de filetage élevée.

Caractéristiques :

® Augmentation du nombre de goujures pour des performances élevées, des temps de cycle plus courts
et une durée de vie améliorée.
® Travailler avec des parametres d’usinage élevés (augmentation de la productivité).
® Revétement triple couche PVD.
® Taille des filetages : M1.2 jusqu’a M8
0-80 jusqu’a 12-24UNC

MT7 Notre nuance MT7 sub-micrograin avec son triple revétement PVD offre une résistance
a la chaleur extrémement élevée, offrant des conditions d'usinage normales.
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Outils pour Filetage Intérieur

P Version A Deux
trous d'arrosage {

p Version B un
| trou d'arrosage ;
D

| ——

L ﬁ ) ) ° ) ® | <45HRc
l?; Grgls Fm Code de Commande d D ggujbrgs | L |Longueur | Version
0.25 M1.2 | M1.4 MTSB 06009 C2 0.25 ISO 6 0.90 3 2.7 58 2xD1 A
0.3 M1.4 MTSB 06011 C4 0.3 ISO 6 1.05 & 4.5 58 3xD1 A
0.35 M1.6 | M2 MTSB 06012 C5 0.35 ISO 6 1.20 3 5.2 58 3xD1 A
0.4 M2 MTSB 06016 C4 0.4 ISO 6 166 & 4.4 58 2xD1 A
0.4 M2 MTSB 06016 C6 0.4 ISO 6 1.55 3 6.4 58 3xD1 A
0.45 M2.5 MTSB 0602 D5 0.45 ISO 6 1.95 4 515 58 2xD1 A
0.45 M2.5 MTSB 0602 D7 0.45 ISO 6 1.95 4 7.9 58 3xD1 A
0.5 M3 MTSB 06024 D6 0.5 ISO 6 2.40 4 6.5 58 2xD1 A
0.5 M3 MTSB 06024 D9 0.5 ISO 6 2.40 4 9.5 58 3xD1 A
0.6 M3.5 MTSB 06028 D7 0.6 ISO 6 2.80 4 7.6 58 2xD1 A
0.7 M4 MTSB 06032 D8 0.7 ISO 6 3.20 4 8.7 58 2xD1 B
0.7 M4 MTSB 06032 D12 0.7 ISO 6 3.20 4 12.7 58 3xD1 B
0.8 M5 MTSB 06038 D10 0.8 ISO 6 3.80 4 10.8 58 2xD1 B
0.8 M5 MTSB 06038 D15 0.8 ISO 6 3.80 4 15.8 58 3xD1 B
1.0 M6 M8 MTSB 08048 D13 1.0 ISO 8 4.80 4 13.0 64 2xDA1 B
1.0 M6 M8 MTSB 08048 D19 1.0 ISO 8 4.80 4 19.0 64 3xD1 B
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UN

Outils pour Filetage Intérieur

Version A Deux
| E trous d'arrosage {
D - g c

p Version B un D1
| trou d'arrosage L

® ® ) ) ® | <45 HRc

P,flfp UNC | UNF Code de Commande d D gﬁu,u,;’j | L Longueur | Version
80 0 MTSB 06012 C4 80 UN 6 1.15 3 4.9 58 3xD1 A
72 1 MTSB 06014 C5 72 UN 6 1.45 3 5.9 58 3xD1 A
56 2 3 MTSB 06016 C4 56 UN 6 1.65 3 4.8 58 2xD1 A
56 2 3 MTSB 06016 C7 56 UN 6 1.65 3 7.0 58 3xD1 A
48 3 4 MTSB 06019 D5 48 UN 6 1.90 4 5.6 58 2xD1 A
40 4 MTSB 06021 D6 40 UN 6 2.10 4 6.3 58 2xD1 A
40 4 MTSB 06021 D9 40 UN 6 2.10 4 9.2 58 3xD1 A
40 4 MTSB 06021 D12 40 UN 6 2.10 4 12.0 58 4xD1 A
40 5 6 MTSB 06024 D7 40 UN 6 2.45 4 7.0 58 2xD1 A
32 6 MTSB 06025 D7 32 UN 6 2.55 4 7.8 58 2xD1 A
32 6 MTSB 06025 D11 32 UN 6 2.55 4 11.3 58 3xD1 A
32 8 MTSB 06032 D9 32 UN 6 3.20 4 9.1 58 2xD1 B
32 8 MTSB 06032 D13 32 UN 6 3.20 4 13.3 58 3xD1 B
32 10 MTSB 06037 D10 32 UN 6 3.70 4 10.5 58 2xD1 B
32 10 MTSB 06037 D15 32 UN 6 3.70 4 15.3 58 3xD1 B
24 10, 12 MTSB 06035 D10 24 UN 6 3.50 4 10.7 58 2xD1 B
24 10, 12 MTSB 06035 D15 24 UN 6 3.50 4 15.5 58 3xD1 B
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Conditions de coupe

» Avance
. Vitgsse: Fz [mmident]
S Matériaux Cotpa
‘Standard S Ve [m/ Diamétre de coupe

mnl [ o |@g15| o2 po3 | @4 | o5

Aciers 2 faible et moyenne teneur en < 0.55%C| 60-120 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 007 | 009 | 0.11
Aciers & haute teneur en carbone = 0.55%C 60- 90 | 0.03 | 004 | 005 | 0.06 | 0.08 | 0.09
Aciers alliés, Aciers traités 50- 80 0.03 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06

Acier inoxydable 70-100 | 0.02 | 003 | 003 | 0.04 | 0.05 | 0.06
Acier inoxydab{e - Austéniﬁque 60- 90 0.02 0.03 0.03 0.04 0.05 0.06

Aciers moulés 70- 90 | 0.03 | 004 | 004 | 005 | 0.05 | 0.06

Fontes 40- 80 | 0.04 | 005 | 005 | 007 | 0.09 | 0.11

Aluminium = 12%Si, Cuivre 100-200 | 0.04 | 0.05 | 005 | 0.07 | 0.09 | O.11
Aluminium > 12%Si 60-140 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06

Synthétiques, Duroplastiques, Thermoplastiques; 50-200 | 0.09 | 0.10 | 0.11 0.12 | 0.14 | 0.16

Alliages de nickel, alliages de titane. 20- 40 | 0.03 | 0.03 | 003 | 0.04 | 0.04 | 0.05

Aciers Traités, 45-50HR¢ | 60-70 | 0.08 | 004 | 004 | 005 | 0.05 | 0.06
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Profile Partiel 60

Outils pour Filetage
Intérieur et Extérieur

PAS
mm

0.25-0.35

0.35-0.45

0.35-0.6

0.5 -0.8

0.5 -1.0

0.5 -1.0

PAS
FPP

100-72

72-56

72-40

48-32

48-24

48-24

Code de Commande

MTI03012C3 A60

MTI03014C4 A60

MTI03019C5 A60

MTI103024C7 A60

MTI06032C9 A60

MTI0604C12 A60

o

Detail A
M M
Brut Fine
M1.6 x 0.25
M1.6 x 0.35| M1.8 x 0.25
M2.0 x 0.25
M2 x0.4 | M2 x0.35
M2.2 x 0.45| M2.2 x 0.35
M2.5 x 0.35
M2.5x 0.45| e X 52
M3 x0.5
Valeh oiel HSE0's
M4 x0.7
M4.5x 075 M4 x05
M5 x0.8 Mg 5302
M6 x1.0 DXL
M5 x0.75

Exemple de Commande : MTI 03024C7 A60 MT11
Nuance Carbure: MT11 Carbure Sub micrograin ultra-fin avec revétement multicouche bleu PVD

Profile Partiel

Avec lubrification intégrée dans les Goujures

Outils pour Filetage
Intérieur et Extérieur

<

L

UN, UNC, UN S
UNF, UNEF

1-
2.
3-
4-
5-
6-
8-32 UNC, 8-36 UNF,
0

10-24 UNC, 10-28 UNS,
10-32 UNF

10-36 UNS, 10-40 UNS,
10-48 UNS, 12-24 UNC,
12-28 UNF

mm

1.40

1.90

2.45

3.20

4.00

Nombre de|
Goujures

3

>
>

NS
EF—C,

3.1

3.7

5.2

7.0

9.5

12.5

<
<

39

39

39

39

58

58

Detail A

Pour filetage de piéces profondes

S ——

PAS PAS Diamétre de Nombre de
mm FPP | de filetage (min.) ez @ Canme d D goujures I L
o= 6 MTI0605D20 A60 6 5.0 4 20 58
n.00-98 | N 62 MTI0808D28 AGO 8 8.0 4 28 64
e 0=13 MTI1212E38 A60 12 12.0 5 38 84
2210 MTI0808D30 A60 8 8.0 4 30 64
'E”; z)'g: 1;5 ggjg 0212 MTI1010D35 A60 10 10.0 4 35 73
e o=14 MTI1212E39 A60 12 12.0 5 39 84
0=16 MTI1212E40 A60 12 12.0 5 40 84
:;t( ?3522 12:13 0218 MTI1614E45 A60 16 14.0 5 45 101
s 0220 MTI1616E50 A60 16 16.0 5 50 101

Exemple de Commande : MTI 0808D28 AG60 MT8
Nuance Carbure: MT8 avec revétement multicouche bleu PVD
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Profil Partiel 55°

Outils pour Filetage Intérieur et Extérieur

A

Y

‘4
<

Detail A
PA Nombre d
FPE Code de Commande d D gg‘uj[ﬁe: I L
40-32 MTI03023C7 A55 3 2.25 3 7.0 39
28-20 MTI06044C14 A55 6 4.35 3 14.0 58
28-18 MTI06059C20 A55 6 5.85 3 20.5 58
20-14 MTI0807C23 A55 8 7.00 3 23.0 64

Exemple de Commande : MTI 06044C14A55 MT11
Nuance Carbure: MT11 Carbure Sub micrograin ultra-fin avec revétement multicouche bleu PVD
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Outils pour Filetage Intérieur

Detail A

Pour profondeur de filetage supérieur a 3.5 x D1

PAS
mm

0.25

0.25

0.3

0.35

0.4

0.5

M
Brut

M1 x 0.25

M1.2 x 0.25

M1.4x0.3

M1.6 x 0.35

M2 x 0.4

M3 x 0.5

M
Fine

M1.4 x 0.25
M1.6 x 0.25

M2 x0.35
M2.2 x 0.35

M3.5x 0.5
M4 x0.5

Code de Commande

MTI03007C3 0.25 ISO
MTI03009C4 0.25 ISO
MTI03011C5 0.3 ISO
MTI03012C6 0.35 ISO
MTI03016C7 0.4 ISO

MTI03024C10 0.5 ISO

Exemple de commande: MTI 03012C6 0.35 ISO MT111

Nuance Carbure: MT11 Carbure Sub micrograin ultra-fin avec revétement multicouche bleu PVD

UN

Outils pour Filetage Intérieur

Detail A

Pour profondeur de filetage supérieur a 3.5 x D1

PAS
FPP
80
72
56
40

UNC

2
4

UNF

'y

Code de Commande

MTI03012C5 80 UN
MTI03015C7 72 UN
MTI03016C9 56 UN
MTI03021C10 40 UN

Exemple de Commande: MTI 03016C9 56 UN MT11

Nuance Carbure: MT11 Carbure Sub micrograin ultra-fin avec revétement multicouche bleu PVD

d D Noml?re de | L
mm Goujures
3 0.72 3 3.6 39
3 0.90 3 4.3 39
3 1.05 3 5.0 39
3 1.20 3 5.7 39
3 1.55 3 71 39
3 2.37 3 10.6 39
L
A
d
-
Nombre de

d D Goujures I L

3 1.15 3 55 39

3 1.45 3 6.6 39

3 1.65 3 8.9 39

3 2.10 3 10.1 39




S CPT @memm  Mini Fraises a Fileter

Trapez-DIN 103

Outils pour Filetage

Intérieur
( )
Detail A
Pour profondeur de filetage supérieur a 2 x D1

PAS Dimension Nombre de

i Filetages Code de Commande d D Goujures I L
Tr8x1.5

1.5 Trox13 MTI06055C13 1.5 TR 6 5.5 3 13.5 58
Tr10x2

2 Tr1x2 MTI08066C21 2 TR 8 6.6 3 21.0 64
Tri2x2

2 Tr14x2 MTI10086D252 TR 10 8.6 4 25.0 73

3 Tr12x3 MTI0807C25 3 TR 8 7.0 3 25.0 64
Tr14x3

3 Troox3 MTI10089D29 3 TR 10 8.9 4 29.0 73
Tri6x4

4 Tr18x4 MTI10092C33 4 TR 10 9.2 3 33.0 73
Tr20x4
Tr22x5

5 Tr24x5 MTI14135D455 TR 14 13.5 4 45.0 105
Tr26x5

Exemple de Commande: MTI 08066C21 2TR MT8

Acme

Outils pour Filetage
Intérieur
Diamétre de serrage en Inch

Detail A
PAS Dimension Nombre de
FPP Filetages Code de Commande d D Goujures | L
16 1/4-16 MTI0250C04 16 ACME 1/4 4.3 3 9.7 64
14 5/16-14 MTI0250C06 14 ACME 1/4 5.2 3 15.2 64
3/8-12
12 7/16-12 MTI0250C08 12 ACME 1/4 6.1 3 19.1 64
10 1/2-10 MTI0375D10 10 ACME 3/8 8.3 4 25.4 76
8 5/8-8 MTI0500D11 8 ACME 12 10.4 4 27.9 89
6 e MTI0500D12 6 ACME 12 12.0 4 305 89
1-5
5 11/8-5 MTI 0625E15 5 ACME 5/8 15.9 5 38.1 102
11/4-5

Exemple de Commande: MTI 0375D10 10ACME MT8




DMT 3 en 1 - *Percage, Filetage, Chanfrein

Des outils de haute perfomance avec lubrification intégrée pour la production de filetage intérieur.
*Le mouvement circulaire produit I'avant trou, le filetage ainsi que le chanfrein en un seul procédé de
travail.

Nuance Carbure: MT7 Carbure Sub-Micrograin avec revétement multi-couche au Titane,

Nitride d'Aluminium (ISO K10 - K20)

MT11 Carbure Sub micrograin ultra-fin avec revétement multicouche bleu PVD (pour DMTH)

Avantages DMT

o Plus besoin d'utiliser de foret. @ Aucune perte de temps au changement d'outil,

@ La durée de temps de cycle est trés puisque le percage et le chanfrein sont accomplies
court et performant, cela permet de avec le méme outils.
réduire les couts d'usinage ® Un seul outils pour la réalisation de filetage a
® Qutils approprié pour les trous borgnes. Droite comme a Gauche.
® Outils avec profil plein. ® Applicable pour une multiplicité de matériaux.
Sommaire: Page: Sommaire: Page:
Codification produit 158 DMTH
ISO 159 15O 164
UN 160 UN 164

MTD 161-163




& C.PT Gitnomm DMT 3 en 1

Codification Produit
DMT 3 en 1 - *Percage, Filetage, Chanfrein

o D] Jos]orsYo sfisTiso] Pz

Fraise a Diametre Profil
Fileter de coupe du Filetage
0.4=4mm ISO
\ Y Y UN
Percage Steels, Y Profondeur
wﬂardeneld . ) d'usinage
aterials iameétre imati
5 approximative
Stainless de Queue BB A Y
Steels, 06= 6mm y 2 . D Nuance
Super Gee fr ans arrosage
Alloys 10= 10 Nompre P.as centre outils |\I>|/I-|-It]71
mm de Goujures du Filetage
12=12mm C=3
D=4




DMT -3 en 1 @momm (5 C.PT.

ISO Avec Lubrification Integrée
Outils pour Filetage Intérieur

A

e

ﬁ <> ‘ L

=]

D1

Filetage a Gauche utilisé
le code de rotation M04

sur votre CN

Detail A

Pour profondeur de filetage supérieur a 2 x D1

Fas D1 Code de Commande d D [Goima? | AR L
1.0 M6 - M9 DMT 08047C14 1.0 ISO 8 | 470 3 | 140 | 04 | 10 | 64
1.25 M8 - M12 DMT 08061D18 1.25 ISO 8 | 610 4 | 180 | 05 | 125 | 64
15 M10 - M15 DMT 08078D23 1.5 ISO 8 | 780 4 | 230 | 06 | 15 | 64
1.75 M12 DMT 1009D26 1.751SO | 10 | 9.00| 4 | 260 | 06 | 175 | 73
2.0 M16 - M23 DMT 12118D35 2.0 ISO | 12 |11.80| 4 | 350 | 0.6 | 20 | 84

Exemple de Commande: DMT 08047¢c14 1.0 ISO MT7

ISO Sans Lubrification Intégrée dans les Goujures

A

 ——

=

D1 N
Filetage a Gauche utilisé
le code de rotation M04
sur votre CN

Pour profondeur de filetage supérieur a 2.5 x D1

Detail A

Pas Nombre de

A D1 Code de Commande d e I W \ L
0.7 M4 DMT 06032C110.71SO-D 6 3.15 3 16 | 02 | 07 58
0.8 M5 DMT 0604C14 0.81SO-D 6 4.00 3 144 | 03 | 08 58

Exemple de Commande: DMT 06032C11 0.7 ISO-D MT7




& C.PT Gimomm DMT-3in 1

UN Avec Lubrification Integrée
Outils pour Filetage Intérieur

D1 N
Filetage a Gauche utilisé
le code de rotation M04
sur votre CN

Detail A

Pour profondeur de filetage supérieur a 2 x D1

e | e e Code de Commande d D Goree, | | W |V L
28 114 - 3/8 DMT 0805C14 28 UN 8 | 500 3 |145| 04 |09 | 64
24 516 - 1/2 DMT 08065D17 24 UN 8 | 650 | 4 |170| 05 |105 | 64
20 14 - 3/8 DMT 08048C14 20 UN 8 | 480 | 3 | 140 04 125 | 64
18 516 - 7/16 DMT 0806D17 18 UN 8 | 600 | 4 |17.0 | 05 |14 | 64
16 308 - 1/2 DMT 08067C22 16 UN 8 | 670 | 3 | 220 05 |16 | 64

Exemple de Commande: DMT 08067C UN MT7

UN Sans Lubrification Intégrée dans les Goujures

A

F

v
T

D1

< >
>

Filetage a Gauche utilisé
le code de rotation M04
sur votre CN

Pour profondeur de filetage supérieur a 2.5 x D1

PAS Nombre de|

Detail A

FPP UNC UNF Code de Commande d D Goujures I W \Y% L
36 8 DMT 06033C12 36 UN-D 6 3.30 3 120 | 0.2 07 | 58
32 8 DMT 06032C12 32 UN-D 6 3.20 3 123 | 0.3 0.8 | 58
32 10 DMT 06038C14 32 UN-D 6 3.80 3 140 | 0.3 0.8 | 58

Exemple de Commande: DMT 06032C12 32UN-D MT7




DMT -3 en 1 @momm 5 C.PT.

MT Percage

CPT présente un nouveau type de fraises en carbure monobloc.
Le nouveau foret CPT MT est congu pour percer, chanfreiner et fileter en une seule opération.

Avantages

® Fraise percage / filetage a deux lévres, avec chanfreinage 45°.

® |déal pour les applications de production de masse.

® Réduit les temps de cycle en combinant les opérations et en éliminant
les changements d'outils.

® Pour les filetages internes a droite et a gauche.

® Méme outil pour un trou borgne ou traversant.

® Qualité de surface élevée du filetage.

® Avec arrosage interne.

® Qualité de carbure optimisée pour I'aluminium et la fonte.

Codification produit

Code de Commande pour Fraises a Percer Fileter

wiro fosfossk s

Diameétre Profil
de coupe du Filetage
\ 2 ISO
Profondeur UN
d'usinage v
approximative
Y 12=12.0mm Nusgge :
Pe'r\gge y P\;S MT7
Nombre :
Y de goujures du Filetage
Diamétre B=2
de Queue
06= 6mm
08= 8mm
10= 10mm

12=12mm




@C, P T (hvorNph) Fraises a Fileter Carbure Monobloc

M T Percage Filetage
Outils pour Filetage Intérieur

D

140°

([ Ith |
[
L

45°
If /
i Detail A Longueur de filetage: 2xD
——
Nuance- M
K20 ° °
£ fa)
a) MT7 ° ()
Pas
mm M Code de commande d D Dth Df Dn In | th If L
0.7 | M4 | MTD06032B70.7 ISO 6 3.30 | 3.20 4.7 4.9 15 7.7 9.8 54
0.8 | M5 | MTD0604B90.8 ISO | ¢ 420 | 4.00 55 5.7 18 96 | 119 | 54
1.0 | M6 | MTD 08048 B121.0 ISO 8 5.00 4.80 6.5 6.8 26 12.0 | 148 | 62
1.25 | M8 | MTD 10064 B151.251SO | 10 | 6.75 6.40 8.6 8.9 34 151 | 18.7 | 74
15 | M10 | MTD 1208 B191.5 ISO | 12 8.50 8.00 10.5 10.8 35 195 | 23.8 | 80

UNC

Eﬁ UNC Code de commande d D Dth Df Dn In | th If L
20 1/4 | MTD 08048 B1220 UN 8 5.20 4.80 6.7 6.9 26 12.7 | 15.9 | 62
18 | 5/16 | MTD 10061 B1518 UN | 10 | 6.60 6.10 8.3 8.6 34 155 | 19.2 | 74

16 3/8 | MTD 12075B1916 UN 12 8.00 7.50 10.0 10.3 35 19.1 | 23.4 | 80
14 | 7/16 | MTD 12088 B2114 UN 12 9.40 8.80 11.4 11.6 35 21.8 | 26.7 | 80

UNF

Ejarﬁ UNC| Code de commande d D | Dth Df Dn In ith | ¥ | L
32 10 | MTD 06038 B932  UN 6 4.10 3.80 5.4 5.6 18 9.5 119 | 54
28 1/4 | MTD 08502 B1328 UN 8 6.60 5.20 6.7 6.9 26 13.0 | 15.7 | 62
24 | 5/16 | MTD 10066 B1524 UN | 1q 8.00 6.60 8.4 8.7 34 15.9 | 19.1 74
24 3/8 | MTD 12082B1924 UN | 12 9.40 8.20 10.0 10.3 35 19.0 | 22,5 | 80

* Qutils sans arrosage, autres outils disponibles sur demande.
*Coprs cylindrique DIN6535-HA (corps en Weldon, sur demande)




Fraises a Fileter Carbure Monobloc a2C.PT

Conditions de Coupe

Nuance K20 :Nuance de carbure Micro-grain non revétue dédiée a l'usinage de
I'aluminium et la fonte.
MT7 : Nuance de carbure Micro-grain non revétue dédiée a l'usinage de
I'aluminium et la fonte.
- d Avance mm/Tr Avance mm/dent
lesse de Diamétre de coupe = D Diamétre de coupe = D
Groupes Matériaux coupe m/min P i
Matiéres Foret Filetage en Fraisage
K20 MT7 D=4 4<D<6 D=6 D=4 4<D<6 D=6
Fontes 50- 80 | 80-120 | 0.10-0.15 | 0.15-0.20 | 0.15-0.30 |0.005-0.03| 0.01-0.05 | 0.02-0.10
A(';‘l:'i‘\i':;“m S 100-250 | 100-350 | 0.06-0.10 | 0.10-0.20 | 0.20-0.30 |0.005-0.04 | 0.01-0.06 | 0.02-0.13
Aluminium >12%Si -~ | 80-180 | 0.05-0.07 | 0.10-0.15 | 0.15-0.25 |0.005-0.04| 0.01-0.06 | 0.02-0.13
Synthétiques,
DAl IS, 60-100 | 80-180 | 0.10-0.20 | 0.20-0.30 | 0.20-0.30 |0.005-0.04 | 0.01-0.06 | 0.02-0.13
Thermoplastiques
MT percage cycle de travail
Point Point
de final
épa
Coupe a
droite
Arc _ Arc
Percer & Remonter tangentiel Filetage de
Chamfreiner ~ 13xP 1/8xP 1xP sortie
1/8

xP




S C.PT Givomm DMT-3in 1

DMTH

Les nouveaux outils DMTH élargissent la gamme de la ligne DMT existante, ce qui permet
de couper les aciers, les matériaux durs, les aciers inoxydables et les super alliages.

ISO

Outils pour Filetage Intérieur

P

D1

< >
<

‘ ‘

‘«V ‘
_ . . I
Filetage a Gauche utilisé

le code de rotation M04
sur votre CN

Detail A

Pour profondeur de filetage supérieur a 2 x D1

PAS D1 Code de Commande d D oomee, | W |V | L
0.7 M4 DMTH06032C110.7 1ISO | 6 | 31 | 3 | 16| 02 |07 | 58
0.8 M5 DMTH0604 C140.8 ISO | 6 | 40 | 3 | 144 | 03 |08 | 58
1.0 M6 -M9 | DMTH08047C141.0 ISO | 8 | 47 | 3 | 144 | 04 10 | 64
125 M8 -M12 | DMTHO08061D191.251SO | 8 | 61 | 4 | 190 | 05 125 | 64
15 M10-M15 | DMTH08078D2315 ISO | 8 | 78 | 4 | 236 | 06 15 | 64
175 M12 DMTH 1009 D281.751S0 | 10 | 90 | 4 | 281 | 06 | 175 | 73
2.0 M16-M23 | DMTH12118D362.0 ISO | 12 | 118 | 4 | 366 | 06 20 | 84

Exemple de Commande: DMTH 1009D28 1.75 ISO MT11

UN

Outils pour Filetage Intérieur
Pour profondeur de filetage supérieur a 2 x D1

E’Qﬁ UNLj,\LngEUF,{,gNF Code de Commande d D Ngg:‘?l:?ecie I w V L
40 4 DMTH 06021 C7 40 UN 6 2.1 3 7.0 01 0.6 58
32 6 DMTH 06026 C8 32 UN 6 2.6 3 8.7 | 0.1 0.8 58
28 1/4-3/8 DMTH 0805 C1428 UN 8 5.0 3 149 | 04 0.9 64
24 5/16-1/2 DMTH 08065 D18 24 UN 8 6.5 4 185 | 0.5 1.05 64
20 1/4-3/8 DMTH 08048 C15 20 UN 8 4.8 3 156 | 0.4 1.25 64
18 5/16-7/16 DMTH 0806 D19 18 UN 8 6.0 4 19.2 | 05 1.4 64
16 3/8-1/2 DMTH 08067 C22 16 UN 8 6.7 3 228 | 05 1.6 64
13 1/2 DMTH 10092 C30 13 UN 10 9.2 3 30.0 | 0.6 2.0 73
11 5/8 DMTH 12114 C37 11 UN 12 1.4 3 37.0 | 06 2.3 84

Exemple de Commande: DMTH 08048 C15 20UN MT11




HARDZ%%

Fraises a Fileter monobloc pour les matériaux durs

® Filetage a partir de ISO M1.4 x 0.3 et 0-80UN
Type MTSH @ Solution parfaite pour l'industrie du moule et de la
découpe
® Travail a vitesses de coupe élevées
® Temps d'usinage courts
@ Faible efforts de coupe grace au profil court

C.PT. presente une gamme unique de fraise a fileter
spécialement conguent pour l'usinage des matériaux
traités, avec une dureté supérieure a 62HRc.

Ces outils tres performant améliorent la coupe et

permettent un excellent état de surface fini. ® Le méme outil effectue le filetage et le

HARDCUT Types MTSH & MTH chanfreinage des - permet d'économiser du temps.
Nuance Carbure: MT9 / MT11 - Carbure Sub micrograin ® Augmentation du diamétre de coupe - pour une
ultra-fin avec revétement multicouche bleu* PVD meilleure rigidité et stabilité.

*nitrure de titane et d’aluminium

Type MTH @ Lerevétement offre une résistance élevée a l'usure

et a la chaleur. Qualité ultra fine - dédiée aux

C.P.T. Fournir des outils innovants en carbure monobloc matériaux traités.

pour usinage:

® Aciers trempés et fonte jusqu'a 62 HRc. ® Des copeaux courts sont produits, assurent la
® Alliages a haute température. sécurité des processus élevé.
® Alliages de titane. ® Temps de cycle court - augmente la productivité.
e Super alliages (Hastelloy, Inconel, Nickel Base Alloys). Longueur de filetage jusqu'a 2 xD.

Cadification Produit 166

Type MTSH

ISO 167

UN 168

G55° - BSW, BSP 169

Type MTH

ISO 170

UN 170




G\C.PT (iinomyh HARDCUT

Codification Produit

Code commande pour Mini Fraise a Fileter MTSH

yrsHfosRosijc o Qo7 lisof

|

|

|

|

Code commande pour Mini Fraise a Fileter MTH

.mnml

Mini Fraise a Fileter Nombre de P_as Profil du
HARDCUT Goujures du Filetage Filetage
Cc=3
Y D=4 'Usﬁ v
Diameétre de Queue Nuance
82f 2mm \d MT11
- °mm Profondeur
d'usinage
Y Approximative

Mini Fraise & Fileter Diameétre de Coupe Pas Profil du
HARDCUT 031 =3.1 mm du Filetage Filetage
ISO
Y UN Y
Y Pl:ofqndeur W Nuance
d'usinage
Diamétre de Queue Approximative MT9
06 = 6mm Y
08 = 8mm Nombre de
10 = 10mm Goujures
12 = 12mm c=3
16 = 16mm D=4

Diametre de Coupe
04 =4 mm
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I1SO

Outils pour Filetage Intérieur

| N

|
L ‘ - D o
1

<€ >

60°

4
\

Filetage a Gauche utilisé
le code de rotation M04
sur votre CN

0.3 M1.4 MTSH03011C4 0.3 ISO 3 1.05 3 4.0 39 3xD
0.35 M1.6 MTSH03012C5 0.351SO 3 1.20 3 4.8 39 3xD
MTSH06016C4 0.4 ISO 6 4.5 58 2xD
04 M2 MTSH03016C6 0.4 ISO 3 158 8 6.0 39 3xD
MTSH06017C5 0.45 I1SO 5.0 58 2xD
045 M2.2 MTSH06017C7 0.45 1SO 6 165 8 7.0 58 3xD
MTSH0602C5 0.451SO 5.5 58 2xD
0.4 M2.5 MTSH0602C7 0.45 ISO 6 195 8 7.5 58 3xD
MTSH06024C6 0.5 ISO 6.5 58 2xD
05 M3 MTSH06024C9 0.5 ISO 6 2.87 8 &5 58 3xD
MTSH06028C7 0.6 ISO 7.5 58 2xD
06 M3.5 MTSH06028C10 0.6 1SO 6 2.75 8 10.5 58 3xD
MTSH06031C9 0.7 ISO 9.0 58 2xD
0.7 M4 MTSH06031C12 0.7 1SO 6 8.10 8 12.5 58 3xD
MTSH06038C12 0.8 1SO 12.5 58 2xD
08 Mo MTSH06038C16 0.8 1SO 6 3.80 8 16.0 58 3xD
MTSH06047C14 1.0 1SO 14.0 58 2xD
10 Me MTSH06047C20 1.0 1SO 6 4.69 8 20.0 58 3xD
MTSH0606C18 1.251SO 18.0 58 2xD
125 Mg MTSH0606C24 1.251SO 6 6.00 8 24.0 58 3xD
1.5 M10 MTSH08078C23 1.5 ISO 8 7.80 3 23.0 64 2xD
1.75 M12 MTSH1009C26 1.751SO 10 9.00 3 26.0 73 2xD
2.0 M16 MTSH12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 84 2xD

Exemple de Commande: MTSH 06031C9 0.7 ISO MT9
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UN

Outils pour Filetage Intérieur

)

I ‘
O S EE—
<

L D1

<

>
>

\

Filetage a Gauche utilisé
le code de rotation M04
sur votre CN

80 0 MTSH06012C4 80 UN 6 1.15 3 4.0 58 3xD1
72 1 MTSH06014C3 72 UN 6 1.45 3 3.7 58 2xD1
72 1 MTSH03015C6 72 UN 3 1.45 3 6.0 39 3xD1
64 1 2 MTSH06014C3 64 UN 6 1.40 3 3.8 58 2xD1
56 2 3 MTSH06016C4 56 UN 6 1.65 3 4.4 58 2xD1
56 2 3 MTSH06016C6 56 UN 6 1.65 3 6.6 58 3xD1
48 3 4 MTSH06019C5 48 UN 6 1.90 3 5.2 58 2xD1
40 4 MTSH06021C6 40 UN 6 2.10 3 6.3 58 2xD1
40 4 MTSH06021C8 40 UN 6 2.10 3 8.0 58 3xD1
40 5 6 MTSH06024C7 40 UN 6 2.45 3 7.0 58 2xD1
40 5 6 MTSH06024C9 40 UN 6 2.45 3 9.6 58 3xD1
36 8 MTSH06033C9 36 UN 6 3.30 3 9.0 58 2xD1
32 6 MTSH06025C7 32 UN 6 2.55 3 7.1 58 2xD1
32 6 MTSH06025C10 32 UN 6 2.55 3 10.5 58 3xD1
32 8 MTSH06032C9 32 UN 6 3.20 3 9.5 58 2xD1
32 8 MTSH06032C12 32 UN 6 3.20 3 12.5 58 3xD1
32 10 MTSH06037C10 32 UN 6 3.70 3 10.5 58 2xD1
32 10 MTSH06037C15 32 UN 6 3.70 3 15.0 58 3xD1
28 12 MTSH06042C11 28 UN 6 4.20 3 11.0 58 2xD1
28 1/4 MTSH0605C14 28 UN 6 5.00 3 14.5 58 2xD1
28 1/4 MTSH0605C19 28 UN 6 5.00 3 19.0 58 3xD1
24 10, 12 MTSH06035C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 58 2xD1
24 5/16, 3/8 MTSH08066C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 64 2xD1
24 5/16, 3/8 MTSH08066C24 24 UN 8 6.60 3 24.0 64 3xD1
20 1/4 MTSH06047C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 58 2xD1
20 1/4 MTSH06047C19 20 UN 6 4.75 3 19.0 58 3xD1
20 716 MTSH0808C25 20 UN 8 8.00 3 25.0 64 2xD1
18 5/16 MTSH0606C17 18 UN 6 6.00 3 17.0 58 2xD1
18 5/16 MTSH0606C23 18 UN 6 6.00 3 23.0 58 3xD1
18 5/8 MTSH1212D35 18 UN 12 12.00 4 35.0 84 2xD1
16 3/8 MTSH08067C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 64 2xD1
14 7116 MTSH08077C25 14 UN 8 7.70 3 25.0 64 2xD1
13 1/2 MTSH10092C27 13 UN 10 9.20 3 27.5 73 2xD1
12 9/16 MTSH12105C31 12 UN 12 10.50 3 31.5 84 2xD1
11 5/8 MTSH12114C34 11 UN 12 11.40 3 34.5 84 2xD1
10 3/4 MTSH16144D41 10 UN 16 14.40 4 415 | 105 2xD1

Order example: MTSH 06047C14 20 UN MT9




HARDCUT @momiD (5 C.P T,

G (55°) BSW, BSP
Outils pour Filetage Intérieur et Extérieur

P

(- —

;‘
>

Filetage & Gauche utilisé
le code de rotation M04
sur votre CN

28 G1/8 MTSHO08078 C19 28W 8 7.8 3 19.5 64
19 G1/4-3/8 MTSH1010 D30 19W 10 10.0 4 30.0 73 oxD1
14 G1/2-7/8 MTSH1212 D37 14W 12 12.0 4 37.0 84
11 Gz1 MTSH1616 D44 11W 16 16.0 4 44.0 105

Exemple de Commande: MTSH 1010D30 19 W MT9
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I1SO

Outils pour Filetage Intérieur

Df P
D d
ﬁ < | > A L ‘T
Detail A '

0.5 M3 g= 4 MTH06024C5 0.5 ISO 6 2.4 3.6 3 5.3 5.9 58
0.7 M4 g= 5 MTH06031C7 0.7 ISO 6 3.1 4.3 3 7.4 8.0 58
0.8 M5 g= 6 MTH0604C9 0.8 ISO 6 4.0 5.2 3 9.2 9.8 58
1.0 M6 g= 7 MTHO08048D10 1.0 ISO 8 4.8 6.4 4 10.5 11.3 64
1.0 g= 9 MTHO0806D13 1.0 ISO 8 6.0 7.6 4 13.5 14.3 64
1.0 @=10 MTH1008D16 1.0 ISO 10 8.0 9.6 4 16.5 17.3 73
1.25 M8 g=10 MTHO0806D14 1.25ISO 8 6.0 7.6 4 14.4 15.2 64
1.5 M10 g=12 MTH1008D17 1.5 ISO 10 8.0 9.8 4 17.3 18.2 73
1.5 g=14 MTH1210D21 1.5 ISO 12 10.0 11.8 4 21.8 22.7 84
1.75 M12 =12 MTH12095D20 1.75 ISO 12 9.5 11.5 4 20.1 21.1 84

Exemple de Commande: MTH08048D10 1.0 ISO MT11

UN

Outils pour Filetage Intérieur

.

-

Detail A

40 5 6 MTH06025C6 40 UN 6 2.5 3.7 3 6.0 66| 58
32 6 MTHO06026C5 32 UN 6 2.6 3.8 3 59| 65| 58
32 8 MTH06032C7 32 UN 6 3.2 4.4 3 75| 81| 58
32 10 12 MTH06038C9 32 UN 6 3.8 5.0 3 9.1 9.7| 58
28 1/4 MTHO08052D11 28 UN 8 5.2 6.8 4 11.3 | 12.1| 64
28 716, 1/2 MTH12096D20 28 UN | 12 96 | 11.2 4 204 | 21.2| 84
24 5/16, 3/8 |9/16, 5/8, 11/16 | MTH08066D14 24 UN 8 6.6 8.0 4 14.3 | 15.0| 64
20 1/4 MTH06048C12 20 UN 6 4.8 6.0 3 121 | 12.7| 58
20 7/16, 1/2 3/4,1 MTH12092D21 20 UN | 12 9.2 | 10.8 4 21.0 | 21.8| 84
18 5/16 | 9/16, 5/8 11/16 MTH08057C14 18 UN 8 57 7.5 3 14.8 | 15.7| 64
16 3/8 3/4 MTH10074C16 16 UN | 10 7.4 9.2 3 16.7 | 17.6| 73
14 7116 7/8 MTH10085D20 14 UN | 10 8.5 0.8 4 209 | 21.6| 73
13 1/2 MTH12094D22 13 UN | 12 94 | 114 4 225 | 23.5| 84

Exemple de Commande : MTH06048C12 20 UN MT11
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Convertir la vitesse de coupe en
vitesse de broche

La conversion entre la vitesse de coupe et la vitesse de v
rotation de broche est calculée par la formule suivante:

‘/\ Exemple: V=120 m/min
D=30mm

Vx 1000 120 x 1000 VvV
N= = =1274 RPM

TTxD 3.14x 30

D=Diametre usiné

Filetage Intérieur Filetage Exterieur

Filet a

Filet a Filet a
Gauche

Gauche

SR1250K 4
SR1250K40
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Choix des Outils

Pour Fraise a Fileter a Plaquettes et Carbures Monobloc

Le tableau suivant donne une vue assez précise pour la sélection des outils de filetage interne.
Le tableau est adapté pour les formes de filetages suivants: ISO, UN, WHIT, NPT, NPTF, BSPT et PG.

P=Pas du Filetage
A

FPP mm ) D= Diamétre Usiné

4 6.0
5.0
6 4.0
3.5
3.0
25
2.0
1.5

» =2 D=29

14

N~
ORI ! |1

1.25 D=9 Di="12
24 4

1.0
32

0.75
% o5 3 | -

‘ >» d
mm| 4 5 6 7 8 91011121314 151618 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 44 48 52 58 64

FPP 1/4 3/8 1/2 5/8 3/4 1 1.25 1.5 2 25

Tous les outils avec un petit diametre d'usinage peuvent réaliser une large
étendue de diamétre de filetage.

Exemple: Filetage Intérieur M30 x 1.5:

Trouvons un Outil de fraisage afin de réaliser un filetage Intérieur

ISO a doite d=30mm avec un Pas P=1.5mm. Filet &
Comme nous pouvons le voir dans le tableau ci-dessus, les deux Droite
lignes rouges s'entrecroisent a un diameétre de coupe de D=21Tmm

Choisir un Porte-Outil: SR0O021H21
et une Plaquette: 2111.5I1SO MT7

Si vous avez besoin d'aide, veuillez appeler votre
distributeur local et demander lui de vous aider a choisir
I'outil approprié ainsi qu'un programme adapté a vois
fraiseuses CNC.
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Software Catalogue des Fraises de Filetage
C.P.T. et de programmation CNC

Le Software fourni par C.P.T. aide I'utilisateur, a choisir et a
utiliser le bon outil pour le filetage sur des centres d'usinage
CNC. Le programme permettra de trouver des outils et des
plaquettes adaptés a votre application, et génére un
programme avec

les trajectoires outils et des paramétres de contréle variés.

Le software est disponible sur le site
www.cpt-werkzeug.de

i L g Lo 1]
COTINETC e e

Programme CNC, de Filetage intérieur par Fraisage
en interpolation circulaire.

Filetage a droite (fraisage en montée) de bas en haut. AY+
Cette méthode est basée sur une programmation au centre
de l'outil. Elle ne nécessite pas d'autre compensation
que la valeur du rayon d'outil et de son usure.

Do-D A = Rayon de trajectoire outil
A= Do = @ majeur de filet
2 D =@ d'usinage
Programme Général --

G90 GO0 G54 G40 G17 G94X0 YO S---M03 X-
G43 H1 Z50.000 M08

G90 GO1 Z- (TO THREAD DEPTH) F5000

G91 G41 D1 X(A/2) Y-(A/2) Z0 F---

GO3 X(A/2) Y(A/2) Z(1/8 PITCH) 10 J(A/2) F---
GO03 X0 YO Z(PITCH) I-(A) JO

GO03 X-(A/2) Y(A/2) Z(1/8 PITCH) I-(A/2) JO

GO1 G40 X-(A/2) Y-(A/2) Z0 F5000

G90 GO0 Z50.000

Filetage Intérieur

EXEMPLE:M 32X 2.0 (Profondeur de filetage 18 mm)
Porte-Outil : SR0021 H20 (@ de coupe 21 mm)
Plaquette: 2112.01SO

A=(32-21)/2=5.5

G90 GO0 G54 G40 G17 G94 X0.000 Y0.000 S2986 M03
G43 H1 Z50.000 M08

G90 GO1 Z-18.250 F5000

G91 G41 D1 X2.750Y-2.750 Z0.000 F215

G03 X2.750Y2.750 Z0.25010.000 J2.750 F74

G03 X0.000Y0.000 Z2.000 1-5.500 JO.000

G03 X-2.750Y2.750 Z0.2501-2.750 J0.000

GO1 G40 X-2.750Y-2.750 Z0.000 F5000

G90 GO0 Z50.000

Trajectoire Outil

174
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Plaquettes de Filetage
Choix de la nuance carbure et des vitesses

MT7 Carbure sub-microgain avec revétement multi-couche au titane, nitride d'aluminium
(ISO K10 - K20). C'est une nuance générale, qui peut étre utilisée dans tout les
matériaux; et fonctionne & des vitesses de coupe hautes et moyennes.

ISO Matériaux Vitesses de coupe Vc = m/min
MT7
Aciers a faible et moyenne teneur en carbone 115 - 280
P Aciers a haute teneur en carbone 130 - 200
Aciers alliés, Aciers traités 105 - 180
M Aciers inoxydables 130 - 190
Aciers moulés 150 - 190

Fontes 80- 70
Métaux non Ferreux et Aluminium 180 - 340

Synthétiques, Duroplastics, Thermoplastiques 115 - 460

S Alliages de Nickel, Alliages de titane 25- 90

Avance Recommandé: 0.05-0.15 mm

Spiral Mill choix des avances et vitesses de
coupe

MT?7 Carbure sub-microgain avec revétement multi-couche au titane, nitride d'aluminium
(ISO K10 - K20). C'est une nuance générale, qui peut étre utilisée dans tout les
matériaux; et fonctionne a des vitesses de coupe hautes et moyennes.

ISO el Vitesses de coupe Vc = m/min
MT7
Aciers a faible et moyenne teneur en carbone 145 - 360
P Aciers a haute teneur en carbone 165 - 255
Aciers alliés, Aciers traités 135 - 230
Aciers inoxydables 165 - 245
M Aciers moulés 190 - 245

Fontes 100 - 220

Métaux non Ferreux et Aluminium 230 - 440

Synthétiques, Duroplastics, Thermoplastiques 145 - 590

S

Avance Recommandé: 0.05-0.15mm
Comme vous pouvez le voir, des plages de vitesses sont données.

Dans la plupart des cas standards, pour commencer, il est préférable de choisir une vitesse dans
le milieux de la plage.
Pour les métaux durs réduire la vitesse de coupe.

Alliages de Nickel, Alliages de titane 30- 115
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Spiral Finish chois des vitesses de coupe

MT?7 Carbure sub-microgain avec revétement multi-couche au titane, nitride d'aluminium
(ISO K10 - K20). C'est une nuance générale, qui peut étre utilisée dans tout les
matériaux; et fonctionne a des vitesses de coupe hautes et moyennes.

ISO Matériaux Vitess(,;s/ rgﬁ] )coupe
Aciers a faible et moyenne teneur en carbone 200 - 330
P Aciers a haute teneur en carbone 170 - 235
Aciers alliés, Aciers traités 100- 195
Aciers inoxydables 180 - 230
M Aciers moulés 180 - 230
Fontes 200 - 350
Métaux non Ferreux et Aluminium 500 - 1100
Synthétiques, Duroplastics, Thermoplastiques 400 - 1500

Alliages de Nickel, Alliages de titane 30- 55
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Conditions de coupe
D-Thread type

MT?7 Carbure sub-microgain avec revétement multi-couche au titane, nitride d'aluminium
(ISO K10 - K20). C'est une nuance générale, qui peut étre utilisée dans tout les
matériaux; et fonctionne a des vitesses de coupe hautes et moyennes.

IS0 Matériaux Vitssss de coupe

Aciers a faible et moyenne teneur en carbone 100-205
0

P ;?:igfsgchaute teneur en carbone = 0.55%C 100-180
Aciers alliés, aciers traités 100-140
M Aciers inoxydables - de décolletage 85-125
Aciers inoxydables - austénitiques 80-115
Aciers moulés 115-155
Fontes 75-145
Aluminium <12%Si, Cuivre 150-300
Aluminium >12% Si 150-300
Synthétiques, Duroplastics, Thermoplastique 100-350
S Alliages de Nickel, Alliages de Titane 45- 95

Avance Recommandé: 0.07 -0.15 mm




&.CPT Mill - Thread Technical Section




Filetage par Fraisage: Section technique (gliTHORN D) & CPT

Fraises monobloc, Choix des vitesses et
avances

Type MT

MT?7 Carbure sub-microgain avec revétement multi-couche au titane, nitride d'aluminium
(ISO K10 - K20). C'est une nuance générale, qui peut étre utilisée dans tout les
matériaux; et fonctionne a des vitesses de coupe hautes et moyennes.

Vitesses Avance mm/dent
ISO Matériaux de coupe Diamétre de coupe=D

m/min | g> | g3 | @4 | o6 | @8 | 010 | @12 | 14 | ©16 | G20 | @25

Aciers a faible et moyenne
teneur en carbone <0.55%C
P |Aciers a haute teneur en
carbone = 0.55%C

Aciers alliés, aciers traités

90-200 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18

100-145 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.15

Aciers inoxydables-de 55-130 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11
M |décolletage
Aciers inoxydables austénitiques

Aciers moules 120-135 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Fontes 65-120 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.1 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminium <12%Si, Cuivre 135-280 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminium >12% Si 90-200 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10

Synthetiques, Duroplastics, Thermoplastiques| 90-320 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.14 | 0.15 | 0.18 | 0.22

S Alliages de Nickel, Alliages de Titane

Pour les fraises avec une longue longueur de coupe, réduire I'avance de 40%

Types: MTB, MTZ, EMT

Vitesses Avance mm/dent
ISO Matériaux de coupe Diametre de coupe=D

m/min | oo | 93 | @4 | o6 | @8 | 010 | @12 014 | 916 | 020 | @25

Aciers a faible et moyenne
teneur en carbone <0.55%C
P |Aciers a haute teneur en 110-180 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.15

carbone = 0.55%C
Aciers alliés, aciers traités | 90- 60 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10

100-250 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18

Aciers inoxydables-de 60-160 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11
M décolletage
S A 60-120 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Aciers inoxydables austénitiques
Aciers moulés 130-170 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10

Fontes 70-150 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminium <12%Si, Cuivre 150-350 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminium >12% Si 100-250 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10

Synthetiques, Duroplastics, Thermoplastiques | 100-400 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.13 | 0.15 | 0.18 | 0.22
Alliages de Nickel, Alliages de Titane | 20- 80 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05

S

Pour les fraises avec une longue longueur de coupe, réduire I'avance de 40%
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Type MTQ

Fraises a fileter avec arrosage interne pour le fraisage de pas moyens et grands sur des piéces

relativement profondes.

Nuance: MT7 Avantages

@ Pour produire des filetages moyens et grands sur ® Fournit une rigidité et une stabilité élevées (anti-vibration).
des piéces relativement profondes. ® Accomplit des filetages profonds en un seul passage.

® tiliser la bonne longueur en fonction de I'application. ® Forces de coupe relativement faibles en raison de la

® Pour effectuer des filetages profonds au bas de I longueur de coupe courte.
application. ¢ Filetage jusqu'a 3D.

MT?7 Carbure sub-microgain avec revétement multi-couche au titane, nitride d'aluminium (ISO K10 -
K20). C'est une nuance générale, qui peut étre utilisée dans tout les matériaux; et fonctionne a des
vitesses de coupe hautes et moyennes.

Vitesses Avance mm/dent

ISO Matériaux de coupe Diametre de coupe=D
mmin-| g10 | @12 | 14 | 016 | 020 | @25
Aciers a faible et moyenne teneur en carbone, 100-250 | 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12

9
P ;\(c):igrss/gchaute teneur en carbone = 0.55%C | 110-180 | 0.05 0.05 0.06 0.07 0.09 0.10
Aciers alliés, aciers traités 90-160 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.07
M Aciers inoxydables-de décolletage 60-160 | 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06 0.08
Aciers inoxydables austénitiques 60-120 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.07
RERS el 130-170 | 0.03 | 0.04 | 004 | 005 | 0.06 | 0.07
Fontes 70-150 | 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
Aluminum = 12%Si, Cuivre 150-350 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.12
Aluminum > 12% Si 100 -250 | 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Synthetiques, Duroplastics, Thermoplastiques| 100-400 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.11 0.13 | 0.15
Alliages de Nickel, Alliages de Titane 20- 80 | 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03
Point de Filetage Point
Départ position

Filetage Fipal

Position (2. racordement Frajsage

Départ (2. entrée)
fond de trou Filetage
Fraisage

(1. entrée) (1.tour)
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FMT Rapide MT

® C.P.T. a congu une ligne unique d'outils de fraisage de filetage en carbure monobloc FMT
pour une productivité accrue et de hautes performances.

® Un grand nombre de goujures permet d'obtenir des temps d'usinage significativement plus courts

FMT vs. Taraudages

Caractéristiques FMT Taraudages
Fileter jusqu'au fond du trou borgne Possible Pas possible
Charge d'usinage Trés haute Haute
Qualité de la surface du filetage Haute Moyen

Trés fiable, en particulier pour

Fiabilité du processus L . Moyen
les pieces colteuses
Géomeétrie du filet Trés précise Moyen
Temps d'un cycle Identique ou plus rapide que le taraudage Rapide

MT8 Nuance Micro-grain avec triple revétement PVD (ISO K10-K20).
Fonctionnement: extrémement résistant a la chaleur et a la coupe douce, pour des

performances élevées et des conditions d'usinage normales. Objectif général pour tous les

[ Rapport de test h

Application

Filetage inter a droite: M6x1.0
Longueur de filetage: 10 mm
Alésage : @ 5 mm

Chanfrein: 0.9 mm

Matiére de la piece

Acier SAE 4340

Usinage

FMTO08048F10 1.0 ISO- avec arrosage inter
Diamétre de queu: @8 mm

Diamétre de coupe: @4.8 mm Nombre de dent: 6
Longueur d'usinage: 10.5 mm

Longueur Total: 64 mm
Conditions de coupe
VC: 130 m/min Fz: 0.016 mm/tooth

Machine
Mori Seiki NV5000 Arrosage emulsion 5%

Resultat

Duréer de vie: 2,170 filetages
\ Temps de cycle: 1.5 sec j




1@?\ C.PT.@lmorNTD) Filetage par Fraisage: Section technique

FMT

Vitesses Avance mm/dent
St;ﬁ((j)ard Matériaux de coupe Diameétre de coupe=D

m/min 05 06 08 210 | @12

Aciers a faible et moyenne teneur en carbone 100-250 0.03 0.06 0.07 0.08 0.09
<0.55%C

P Aciers a haute teneur en carbone = 0.55%C 110-180 0.03 0.05 0.06 0.07 0.08

Aciers alliés, aciers traités 90- 60 | 0.02 | 0.03 | 004 | 005 | 005

Aciers inoxydables-de decolletage 60-160 | 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06

M Aciers inoxydables austénitiques 60-120 | 0.01 003 | 004 | 005 | 005

Aciers moulés 130170 | 002 | 003 | 004 | 005 | 005

Fontes 70-150 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09

Aluminium =< 12%Si, Cuivre 150-350 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09

Aluminium > 12%Si 100-250 0.03 0.03 0.04 0.05 0.05

Synthetiques, Duroplastics, Thermoplastiques 100-400 0.06 0.08 0.10 0.11 0.12

Alliages de Nickel, Alliages de Titane 20- 80 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03

Aciers traités, 45-50HRc 60- 70 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03
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Mini Fraises a Fileter Types MTS et MTI

MT7 Nuance Micro-grain revétement multi-couche avec du titane Nitrure d'Aluminium (ISO K10 - K20). Ceci est une nuance
général, qui peut étre utilisé avec tous les matériaux; Il fonctionne a des vitesses de coupe moyennes a élevées.

MT8 Nuance micro-grain avec revétement multicouche en nitrure aluminium de titane (AITiN) (ISO K10-K20).
Fonctionnement extrémement résistant a la chaleur et a la coupe douce, pour des performances élevées et des
conditions d'usinage normales. Objectif général pour tous les matériaux.

MT 11 Nuance micro-grain ultra fin avec un revétement PVD triple couches

Vitesses Avance mm/dent
Diametre de coupe=D

ISO Matériaux d
Standard O calllgs
m/min | g1 |@1.5 @2 | @3 | @4 | @5 | 06 | @7 | @8 | @9 |B10|@12| 014 | D16

60-120/0.040.05|0.05|0.07/0.09/0.11 |0.13|0.14/0.15|0.16|0.16|0.17|0.180.18

Aciers a faible et moyenne teneur en
carbone <0.55%C

P Aciors & hauto tonour e carbone .0 60- 90|/0.03/0.04|0.05/0.06|0.08(0.09(/0.10/0.12/0.13|0.14/0.14/0.16/0.17|0.18
SS9 (B elll, eels Telis 50- 80|0.03/0.04|0.040.05/0.05(0.06(0.07|0.07/0.08/0.09/0.10/0.12/0.13|0.14
Aciers inoxydables-de
déco”e'agey 70-100|0.02|0.03|0.03|0.04|0.05(0.06(0.060.07|0.08/0.09/0.10/0.11 |10.12|0.13

M :j';:l':::;’:ab'e 60- 90|0.02|/0.03|0.03/0.04|0.05/0.06(0.06|0.07|0.08/0.09/0.10/0.11 /10.12|0.13
Aciers moulés 70- 90|/0.03|/0.04|0.040.05/0.05(0.06(0.07|0.07/0.08/0.09/0.10/0.12/0.13|0.14
Fontes 40- 80(0.04/0.05/0.05/0.07/0.09/0.11/0.13|0.14/0.15/0.16/0.16|0.17/0.18/0.18
Aluminium < 12%Si, Cuivre 100-200/0.04|0.05|0.05|0.07({0.09|0.11|0.13{0.14/0.15/0.16/0.16|0.17|0.18|0.18
Aluminium > 12%Si 60-140/0.03/0.03|0.03|0.04/0.05(0.06|0.06 |0.07|0.08|0.09|0.10|0.11|0.13|0.14
Synthetiques, Duroplastics, 5 ’ o e e e : : : ; ’ : 5 5
Thermoplastiques 50-200|0.09|0.10{0.11 | 0. 0. 0.16/0.18/0.19/0.19|0.19/0.19/0.19|0.20|0.20
Alliages de Nickel, Alliages
de Titane 20- 40| 0.03| 0.03| 0.03| 0.04| 0.04| 0.05| 0.06| 0.06| 0.06| 0.07| 0.07| 0.07| 0.08| 0.08

Point de localisation arctangentiel  Fjlatage arc tangentiel  Ppojnt
, d'entrée de sortie final
départ du centre

6 o O

Mini Mini Fraises a

fileter vs. Taraud
Features Mini Mill-Thread Taps
Thread surface quality High Medium
Thread geometry Very accurate Medium
Thread tolerances 4H, 5H, 6H with std cutter 6H with standard tap, 4H with specific tap
Machining time Same as tap or shorter Short
Tool breakage Almost not possible Could happen often
Machining load Very low High
Range of thread diameters Wide range of diameters Specific tap for each diameter
Right/Left hand threading Same cutter Specific tap for each
Geometric shape Full profile Partial profile
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DMT type

MT7 Nuance Micro-grain revétement multi-couche avec du titane Nitrure d'Aluminium (ISO K10 - K20).
Ceci est une nuance général, qui peut étre utilisé avec tous les matériaux; Il fonctionne a des
vitesses de coupe moyennes a élevées.

Avance mm/dent

Vitesses

ISO Matériaux de coupe Diamétre de coupe = D
mmin | @3 | @4 | @5 | @6 | ©8 | @9 | @10 @12
Aciers a faible et moyenne teneur en carbone <0.55%C 60-120 | 0.02 0.03 0.03 0.04 0.05 0.05 0.05 0.05
P | Aciers a haute teneur en carbone  0.55%C 60-90 | 0.015 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05
Aciers alliés, aciers traités 50-80 | 0.015 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04
M Aciers inoxydables-de décolletage 70-100 | 0.015 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Aciers inoxydables austénitiques 60-90 | 0.015 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Aciers moulés 70-90 | 0.015 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Fontes 40-80 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminium < 12%Si, Cuivre 100-200| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminum > 12% Si 60-140 | 0.015 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Synthetiques, Duroplastics, Thermoplastiques 50-200 | 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06 0.06 0.06 0.06

Type DMTH

MT11 Nuance micro-grain ultra fin avec un revétement PVD triple couches bleu

Vitesse Avance mm/dent
ISO Matériaux L)
coupe
m/min | 92 | @3 | 94 | @5 | 06 | @8 | 09 | @10 | O12
Aciers a faible et moyenne 60-120 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05

teneur en carbone <0.55%C
P Aciers & haute teneur en carbone = 0.55%C 60-90 0.02 002 0.02 0.03 003 004 004 004 0.05

Aciers alliés, aciers traités 50-80 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Aciers inoxydables-de décolletage 70-100| 0.02| 0.02| 0.02| 0.02| 0.02| 0.02| 0.03, 0.03| 0.03
i Aciers inoxydables austénitiques 60-90 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.08
Aciers moulés 70-90 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Fontes 40-80 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminjum =10%Si, Cuivre 100-200 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminjium >10% Si 60-140 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03

Synthetiques, Duroplastics,

. 50-200 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06
Thermoplastiques

S Alliages de Nickel, Alliages de Titane 20-40 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06
et alliages a haute température

Aciers trempés 45-50 HRc 60-70 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.04  0.05 | 0.05 | 0.05

Aciers trempés 50-55 HRc 50-60 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04




Filetage par Fraisage: Section technique (i HORN i) 1@\ C.PT

Type MTSH

MT9 Nuance Micro-grain avec triple revétement PVD
Coupe a gauche pour l'utilisation du code CNC M04

S Alliages de Nickel, Alliages

de Titane et alliages & haute 20-40 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08
température
45-50 60-70 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.11
H | Aciers traités 51-55 | 50-60 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10
56-62 40-50 | 0.01 [ 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09
Point localisation . 3 Filetage . . Point
de départ ducentre  Arctangentield'entée Arctangentiel de sortie  final

& o O

S

Filetage intérieur M4 X 0.7

Application Thread

Profondeur de filetage 8.0 mm
Matiére de la piéce Acier a outil: D2
Durete 60-62 (HRc)

( Référence Outil MTSH06031C9 0.7 ISO )

f ” Vitesse de coupe: 44 m / min A

§ Conditions de Coupe Fz:0.03 mm / dent )
Machine Mori Seiki VN5000 A
CNC Fanuc

\_Type de lubrification Emulsion )

( Durée de vie outil (Nombre de filet) | 84 )
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Type MTH

MT11 Nuance Micro-grain avec triple revétement PVD

s Alliages de Nickel, Alliages

de Titane et alliages a 20-50 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04
haute température

_ » 45-50 | 70-80 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07
H | Aciers Traités 51-55 | 60-70 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06
Fontes 56-62 | 40-50 | 0.005| 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05

Pour les opérations avec de longues arétes de coupe réduire I'avance de 40%

Position

Filetage par fraisage

Chanfrein

Aty




Mini Chanfrein

Nuance Carbure: MT8 Sub-micrograin avec revétement multi-couches au Titane et Nitride d'Aluminium (ISO K10/K20).
Résistance thermique élevée aux opérations sans chocs d'usage généale pour tous les matériaux.

® Optimal pour le fraisage, chanfreinage et ébavurage arriére
® Coupe Bilatérale
e Les Goujures hélicoidales permettent un bon état de surface

Codification Produit 188
Mini Chanfrein 189-190
Kits de Mini Chanfrein 191

Special Solid Carbide Tools 191
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Codification Produit
Code de Commande pour Mini Chranfrein

EF ]

Mini Chanfrein Diamétre de Coupe Profondeur d'usinage !:’I'Of"
approximative d Angle
015=1.5mm A150 = 150°
A90 =90’
Y Y A6O = 60° Y
Diameétre de Queue Nombre de A45 =45° Nuance
03= 3mm Colies MT8
Cc=3
04 = 4mm
D=4
05= 5mm _
E=5
06 = 6mm F=6
08= 8mm ~
10=10mm
12=12mm
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Mini Chanfrein

>l ale

90°

Code de Commande d D | H B [y Noml?re o L
Goujures

MC03015C3 A90 3 1.5 3.8 0.3 0.4 90° 3 39
MC0302C5 A90 &) 2.0 5.0 0.4 0.5 90° &) 39
MC03025C6 A90 3 2.5 6.3 0.5 0.6 90° 3 39
MC0303C7 A90 3 3.0 7.5 0.6 0.7 90° 3 39
MC04035C9 A90 4 3.5 8.8 0.7 0.8 90° 3 51
MC0404C10 A90 4 4.0 10.0 0.8 0.9 90° 3 51
MC05045C11 A90 5 4.5 11.3 1.0 1.1 90° 3 51
MC0505C12 A90 5 5.0 12.5 1.1 1.2 90° 3 51
MC06055C13 A90 6 5.5 13.8 1.2 1.3 90° 3 51
MCO0606C15 A90 6 6.0 15.0 1.5 1.6 90° &) 51

Longue 90°
Code de Commande d D | H B o Ncc;mt_)re = L

oujures

MC0303C12 A90 3 3.0 12.0 0.6 0.7 90° 3 39
MC04035C14 A90 4 85 14.0 0.7 0.8 90° 3 51
MC0404C16 A90 4 4.0 16.0 0.8 0.9 90° 3 51
MC0404C16L A90 4 4.0 16.0 0.8 0.9 90° 3 105
MC05045C18 A90 5 4.5 18.0 1.0 1.1 90° 3 51
MC0505C20 A90 5 5.0 20.0 1.1 1.2 90° 3 51
MC0505C20L A90 5 5.0 20.0 1.1 1.2 90° 3 105
MC06055C22 A90 6 5.5 22.0 1.2 1.3 90° S 58
MC0606C24 A90 6 6.0 24.0 1.5 1.6 90° 3 58
MC0606C24L A90 6 6.0 24.0 1.5 1.6 90° 3 105
MC0808D28 A90 8 8.0 28.0 1.6 1.7 90° 4 64
MC0808D28L A90 8 8.0 28.0 1.6 1.7 90° 4 105
MC1010E35 A90 10 10.0 35.0 1.8 1.9 90° 5 73
MC1212F42 A90 12 12.0 42.0 2.1 2.2 90° 6 84

60°
Code de Commande d D I H B e NnglJ?lZ?eie L
MC0302C5 A60 3 2.0 5.0 0.4 0.3 60° 3 39
MCO0303C7 A60 &) 3.0 7.5 0.6 0.3 60° &) 39
MC04035C9 A60 4 3.5 8.8 0.7 0.5 60° 3 51
MC0404C10 A60 4 4.0 10.0 0.8 0.5 60° 3 51
MC05045C11 A60 5 4.5 11.3 1.0 0.6 60° 3 51
MC0505C12 A60 5 5.0 12.5 1.1 0.7 60° 3 51
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Mini Chanfrein

<

ol

(T LA Detail A
I o

Queue d'Aronde 45°*

Code de Commande d D | H a Nomt_>re e L
Goujures

MCO03015C4 A45 3 1.5 4.5 0.3 45° 3 39
MC0302C6 A45 S 2.0 6.0 0.4 45° 3 39
MC03025C7 A45 3 2.5 7.5 0.5 45° 3 39
MCO0303C12 A45 3 3.0 12.0 0.6 45° S 39
MC04035C14 A45 4 3.5 14.0 0.7 45° 3 51
MC0404C16 A45 4 4.0 16.0 0.8 45° 3 51
MC05045C18 A45 5 4.5 18.0 1.0 45° 3 51
MC0505C20 A45 5 5.0 20.0 1.1 45° S 51
MC06055C22 A45 6 5.5 22.0 1.2 45° 3 58
MC0606C24 A45 6 6.0 24.0 1.5 45° S 58

*Une arréte de coupe Detail A

150°
Code de Commande d D [ H B Nombre de L
Goujures
MCO0303C12 A150 3 3.0 12.0 0.6 2.2 3 39
MC0404C16 A150 4 4.0 16.0 0.8 3.0 3 51
MC0404C16L A150 4 4.0 16.0 0.8 3.0 3 105
MC0505C20 A150 5 5.0 20.0 1.0 3.8 8 51
MC0505C20L A150 5 5.0 20.0 1.0 3.8 3 105
MC0606C24 A150 6 6.0 24.0 1.0 3.8 3 58
MC0606C24L A150 6 6.0 24.0 1.0 3.8 3 105
MC0808C28 A150 8 8.0 28.0 1.0 3.8 8 64
MC0808C28L A150 8 8.0 28.0 1.0 3.8 3 105

Exemple de Commande: MC 0303 C12 A150 MT8
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Kits de Mini Chanfrein

Kit KMC Qty

MC 0303 C12 A90
MC 03025 C6 A90
MC 0404 C10A90
MC 04035 C9 A90
MC 05045 C11 A90
MC 0606 C24 A90

e e e =

Outils spéciaux en carbure monobloc
= Hw

Dans le cadre d'une entreprise axée sur le
service, C.P.T. produit des outils selon les
exigences du client.

Des outils spéciaux sont fournis dans des
délais de livraison courts.

—— ——
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* TOURNAGE DE GORGES

* DECOLLETAGE

* FILETAGE

* GORGES FRONTALES

* TRONGCONNAGE

* FRAISAGE DE GORGES PAR INTERPOLATION
* FRAISAGE D’ALESAGES PAR INTERPOLATION
* FRAISAGE DE FILETAGES

* FRAISAGE DE RAINURES EN “T”

* COPIAGE FRAISAGE

* BROCHAGE

* ALESAGE

HORN S.A.S.

665, av. Blaise Pascal Tél.: 0164 88 5958 infos@horn.fr
Zone Industrielle Fax: 01 64 88 6049 www.horn.fr
77127 Lieusaint

HORN Haute Savoie

564, Rue Claude Ballaloud Tél.: 04 50 18 31 48 infos@horn.fr
Z.A. Bord d’'arve Fax: 04 50 18 21 71 www.horn.fr
74950 Scionzier
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