OUTILS DE COUPE
A GRAND
RENDEMENT

g TR
N e—e——

|\ S
IFANGER AG Tél. 044 940 42 11
CH-8610 USTER Fax 044 940 42 58

www.ifanger.com info@ifanger.com


http://www.ifanger.com/
mailto:info@ifanger.com

Contréle de qualité:
Mesure du profil




Sommaire

Page Page
Remarques générales Tournage extérieur
- Expressions courantes, Alliages 4 Letournage avec les outils d'extérieur IFANGER 23
—Nuances de carbure et applications 4  Réafflitage des outils d’extérieur 23
- Emballage 4 -au Kobalt, en Rapid et revétus de TiN 23
—Valeurs approximatives pour le tournage 5  —garnis de carbure 24
Outils a ébaucher A/B 25
Lames a chanfreiner A/B 45 25
Outils a ébaucher spéciaux XY 25
Outils a dresser D/E 26
L Lames a copier D/E 58 26
Tournage intérieur
Le tournage avec les outils d'intérieur IFANGER 6 Lames & finir P/ %
Montages des tétes de rechange 6 Lames 2 finir coudées ™ 2%
P(}smfm de I'outil Ior's du tournage 6 Lames a finir coudées 3 p. . V/W 2%
Réafflitage angles d'attaque 6
Réafflitage a la main 7 Outils a trongonner F/G/GHS 27
Réafflitage mécanique 7 Lames pour anneaux circlips Seeger FSE/GSE 28
Outils 3 aléser ASB 8/9 Lames é' saig'ner arayonen FR 28
@ toutes directions
_ Petits porte-outils S 31
Outils a dresser ECS 10/1 d/ - J
@ Outils a dresser en métal durmonobloc ~ MDK 1" i
Outils afileter 29-31
- — Outils a fileter 60° et 55° K/L 29
?ges ifi6 ggE 1% — Lames pour filetages ronds KRU 29
Blggs recti lees P ADK/EDK 13 — Lames pour filetages trapézoidaux K30/L30 30
urins pourtétes a aleser — Lames pour filetages rectangulaires K180/L180 30
\o{ — Porte-outils spéciaux RS 31
Outils a fileter 14-17 @/\\@ Clés a bague et machoire CLE 31
- pour filetage 60° et 55° GWS 14-16
—Tableaux sur les pas et grandeurs Jauge d'affltage universelle SL 31
desfiletages 16
—pour filetages ronds RDG 16
p - pourfiletages trapézoidaux TRG 17 Fraises pour noyures plates et coniques
- i i 17
pourfiletages rectangulaires FLG Les avantages du systeme IFANGER 32
L'utilisation des fraises a pivots IFANGER 32
Outils 3 dégager GRS 18  Tableau de norme pour noyures de tétes de vis 32
p Fraises plates a pivot VFL 33
4 en Rapid et revétues de TiN
Outils pour anneaux circlips (Seeger) SEN 18 e
D Outils & rainurer NUS 19 Fraises plates a pivot VFL 34
Outils a crochet HAS 19 en carbure
Porte-outils 20
- Porte-outils KGI 20 Fraises coniques a pivot VKO 35
Fraises a angler et ébavurer VSP 35
- Prismes UPR/OPR 20 )
% Petites fraises plates VFL 36
Petites fraises coniques VKO 36
— Porte-outils IDH 20
%. Q Fraises a pivot, réglables VVF 36
— Prismes a étrier BPR 20
% Douilles de réduction RED 36
af) | — TigesCM VMK/VKK 37
Tocs de tour DRH 21 Tiges cylindriques VSZ/VLD 37
5_@ f— g V e
Pivots 38
Assortiments SO/SA 21 L] — Pivots fixes VFZ 38
'ih - Porte-galets, galets VKZ/VFR 38
et pivots a galets VRZ 38
Jauge d'aff(itage universelle SL 21 Jeux de fraises SET 39

W

[ ]
" IFANGER CH-8610 USTER

TELEFON 044 940 42 11

FAX 044 940 4258 www.ifanger.com


http://www.ifanger.com/

Remarques générales sur les outils IFANGER

Expressions courantes

Adroite: &] @ p

Agauche: % @ b

Tete: La partie tranchante d'un outil de tournage intérieur se composant de plusieurs piéces.

Lame: La partie tranchante d'un outil de tournage extérieur se composant de plusieurs piéces.

Fraise: La partie tranchante d'une fraise a pivot.

Tige, queue: La partie portant la téte d'un outil de tournage intérieur ou la queue d’une fraise a pivot.

Matériel: acier cémenté.

Porte-outil: La partie portantlalame d’un outil de tournage extérieur. Matériel: acier cémenté.

Outil: Porte-outil ou tige avec lame, téte ou fraise.

Kobalt (Kob): Acier rapide au molybdéne a haute teneur de cobalt avec pouvoir tranchant de premier ordre pour vitesses de coupe élevées.
Les outils de tournage IFANGER au cobalt sont fabriqués en acier de nuance 10-4-3-10 et M42 (outils de tournage d'intérieur
marqués d'un anneau).

Rapid (Rap): Acier rapide au molybdéne a ténacité élevée. Tous les outils de tournage intérieur jusqu’a la grandeur 2, les lames pour outils

Revétus de TiN (TiN):

Métal dur carbure:

de tournage extérieur de grandeur 1 et toutes les fraises sont fabriqués en acier de nuance S 6-5-2, les autres outils IFANGER
en acier rapide sont fabriqués en acier rapide de nuance S 6-5-2-5.

Les outils de tour en acier rapide au cobalt et les fraises a pivots en acier rapide peuvent étre revétus sous vide d'une fine
couche de nitrure de titane de haute dureté avec un coefficient de glissement élevé. Ceci permet de réaliser une vitesse de
coupe plus élevée, une dufée de coupe d'outils prolongée et un état de surface des pieces usinées nettementamélioré.
L'utilisation d’outils revétus de TiN est particulierementindiquée pour

— matériaux moux, comme l'acier jusqu’a 500 N/mm2, "aluminium, le cuivre, etc.

- matériauxtrés abrasifs

- alliages d'aciers réfractaires et aciers inoxydables

- pourtournage d'alésages de petits diametres et sur outils a rainurer

—dans bien des cas ol le métal dur ne donne pas satisfaction

Le corps de base d’un outil au carbure estfabriqué en acier de construction de haute résistance. La plaquette en métal dur est
toujours brasée sur le corps. Toutes les fraises et les outils de tournage intérieur no 00, 0 et 0/1 sont seulement disponibles avec
plaquettes de qualité K 10. Tous les autres outils sont disponibles en carbure de qualité ISO selon tableau ci-dessous.

Nuances de carbure et leurs applications

Nuance Caractéristiques Utilisation
P10 grande dureté, petite ténacité acier, acier coulé, vitesses de coupe élevées, faible et moyenne section de copeaux
P30 dureté moyenne, grande ténacité acier, acier coulé, fonte malléable a copeaux longs, vitesses de coupe moyennes, sections de
copeaux moyennes a grossiéres, coupe interrompue (nuance d'application variée P 20/P 30)
K10 résistantal’'usure, fonte grise, fonte malléable a copeaux courts, acier trempé, aluminium, laiton, cuivre,
trés grande dureté matiéres synthétiques, verre, ébonite, papier comprimé

La plupart des outils tranchants sont livrés dans des boites de 5 pieces. Tout comme les autres outils, ils sont également livrables
au détail.

Emballage
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Valeurs approximatives pour vitesses de coupe, nombres de tours et angle d’attaque pour le tournage

Matiére a usiner Section du copeau Vitesse de coupe Angle d'attaque y pour outil en
(avance s x profondeur du copeau ) enm/min
(rendement env. 1 heure)
outilen
Section Exemples Kobalt Rapid TiN Métal dur Kobalt/Rapid/TiN Métal dur
mm? pour s X ¢ P30 K10 P30 K10
Acierjusqu'a 50 kg/mm? 03 0,1x3/0,2x1,5 60 40 100 200
de résistance 0,6 0,3x2/0,2x3 50 35 90 200
15 0,3x5/0,5%3 40 30 75 150 25 18
3 0,3%x10/0,5x6 35 25 60 150
6 0,6x10/0,8x7,5 30 20 100
Acier a partir de 03 0,1x3/0,2x1,5 50 35 90 150
60 kg/mm? 0,6 0,2x3/0,3x2 40 30 75 150
de résistance 15 0,3x5/0,5%3 35 25 60 100 20 12
3 0,3x10/0,5%6 30 20 50 100
6 0,6x10/0,8x7,5 25 20 70
Fonte grise 03 0,1x3/0,2x1,5 35 25 60 150
0,6 0,2x3/0,3x2 30 25 50 100
15 0,3%5/0,5x3 25 20 45 100 15 10
3 0,3x10/0,5%6 20 15 35 70
6 0,6%10/0,8x7,5 15 10 50
Aluminium 03 0,1x3/0,2x1,5 200 150 270 500
1 0,2x5/0,4x2,5 150 100 240 400
Cuivre 2 0,4x5/0,2x10 100 70 180 400 30 20
5 0,4x12/0,6x8 70 50 125 300
10 0,6x17/1x10 50 40 200
Laiton 03 0,1x3/0,2x1,5 150 100 250 400
1 0,2x5/0,4x2,5 100 70 180 300
2 0,4x5/0,2x10 70 50 125 300 5 5
5 0,4x12/0,6x8 50 35 90 200
10 0,6x17/1x10 35 25 150
Piéce a usiner Nombre de tours t/min lors de vitesse de coupe (m/min) de
@mm 10 15 20 25 30 35 40 50 70 100 150 200 300 400 500
640 950 1270 1590 1910 2250 2550 3200 4450 6350 9550
6 530 800 1060 1330 1590 1860 2100 2650 3700 5300 7950
8 400 600 800 990 1190 1390 1590 1990 2800 4000 5950 7950
10 320 430 640 800 950 1110 1270 1590 2250 3200 4750 6350 9550
12 265 400 530 660 800 930 1060 1330 1860 2650 4000 5300 7950
15 210 320 420 530 640 740 850 1060 1490 2100 3200 4250 6350 8500
20 160 240 320 400 480 560 640 800 1110 1590 2400 3200 4750 6350 7950
25 127 190 255 320 380 450 510 640 890 1270 1910 2550 3800 5100 6350
30 106 160 210 265 320 370 420 530 740 1060 1590 2100 3200 4250 5300
35 91 136 180 225 275 320 360 450 640 910 1360 1820 2750 3650 4550
40 80 19 160 200 240 280 320 400 560 800 1190 1590 2400 3200 4000
50 64 95 127 160 190 225 255 320 450 640 950 1270 1910 2550 3200
60 53 80 106 133 160 185 210 265 370 530 800 1060 1590 2100 2650
80 40 60 80 99 119 140 160 200 280 400 600 800 1190 1590 1990
100 32 48 64 80 95 m 127 160 225 320 480 640 950 1270 1590
120 27 40 53 66 80 93 106 133 185 265 400 530 800 1060 1330
150 21 32 42 53 64 74 85 106 149 210 320 420 640 850 1060
200 16 24 32 40 43 56 64 80 m 160 240 320 430 640 800
250 13 19 25 32 38 45 51 64 89 127 190 255 380 510 640
300 " 16 21 27 32 37 42 53 74 106 159 210 320 420 530
400 8 12 16 20 24 28 32 40 56 80 119 160 240 320 400
500 6 10 13 16 19 22 25 32 45 64 95 121 190 255 320
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Le tournage avec les outils d'intérieur IFANGER

Le montage des tétes de rechange sur les tiges

Le montage des tétes de rechange doit étre effectué avec le plus grand soin.
La téte esta visser librement a la main jusqu’a la portée. On placera alors un toc étroit de telle
fagon que sa vis, débloquée, appuie sur I'évidement de la téte (voir la figure)

puis on serrera fortement la téte sur la tige.
Ve
4 1\%
74
Les angles d'attaque sur les outils de tournage intérieur IFANGER originaux sont:

Outil d'alésage ASB: au Kobalt, en Rapid et revétu de TiN 20°
garnide carbure pouracier 20°
pour lafonte 15°

Le tranchant doit toujours pointer vers le centre.

Position de I'outil lors du tournage

Le tranchant et I'axe de I'outil passent normalement par le centre. Dans le but d’agrandir I'angle de détalonnage
dans de petits alésages, le tranchant et I'axe de I'outil peuvent étre positionnés de 0,14 0,5 mm au-dessus du centre
de l'alésage.

Réaffiitage des outils de tournage d'intérieur IFANGER

Outil de dressage ECS, axial: au Kobalt, en Rapid et revétu de TiN 20°
garnide carbure pour acier 20°
pour la fonte 15°

Outil de dressage ECS, radial: au Kobalt, en Rapid, revétu de TiN . L
etgarnide carbure 10°

Outil & rainurer NUS, SEN, HAS, GRS au Kobalt, en Rapid et revétu de TiN 20°

et outil pour filetage rectangulaire FLG: garnide carbure pour acier 20° -

pour la fonte 15° 3

Outil a fileter GWS et outil pour filetage trapézoidale TRG:  axial et radial 0°

L'affitage horizontal d’évidement des copeaux doit, si possible, se faire en forme creuse. \ ’

Angles d'attaque recommandés pour ASB, ECS, NUS, HAS, GRS et FLG:

Matiére a usiner Angles d'attaque

Kobalt, Rapid, revétu de TiN carbure
Acier 30—50 kg/mm? 25° 20°
Acier 50—80 kg/mm? 20° 15°
Fonte grise 10°-15° 10°
Aluminium 30° 20°-25°
Cuivre 30° 20°-25°
Laiton 0°-10° 0°-10°

e
6 " IFANGER CH-8610 USTER TELEFON 04494042 11 FAX 0449404258 www.ifanger.com


http://www.ifanger.com/

Réaffiitage a la main des outils de tournage d'intérieur IFANGER

Outils a aléser ASB et outils a dresser ECS

§8° Stahl tber 80-Kg.
i Graugus:
B e

Réafflitage manuel sur les affiteuses a main libre IFANGER. Le contrdle de I'angle d'attaque et de la hauteur du tranchant se fait
Equipement recommandé des afflteuses: aumoyen de la jauge universelle IFANGER.

meules en corindon artificiel 46 et 60 J pour acier rapide,
meules en carbure de silicium de 46 a 120 H pour carbure

Outils afileter intérieur

Afflitage manuel. L'évidement de la téte passe parle centre de I'outi..
Diamatre de meule 50 3 100 mm Un afflitage horizontal en creux peut étre obtenu avec une petite meule.

meule en corindon artificiel 60 J pour acier rapide,
meule en carbure de silicium 80 H ou en diamant pour carbure

Affiitage mécanique des outils IFANGER ASB et ECS

Afflitage avec appareil d"aff(itage ou machine a réaffiiter mécanique.
Meule spéciale en corindon pour acier rapide.

Meule diamantée spéciale pour carbure.
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ASB

Outils a aléser ASB au Kobalt, en Rapid et revétus de TiN

S :
B AN |
H Kob/Rap s ? ASB N° 0000—2R TiN -
40°
- L,
LZ
Exemple de commande: 10 piéces ASB-00-R-N-Rap. (boite originale de 5 pieces) Pour assortiments se référer a la page 21.
Grandeur Ne de commande Alliages livrables Alésage OH @ S-h7 Longueur Longueur
ASB Coupe a droite minimum ducol detige " totale
«R» «L» recommandé du col L,
(pour coupe a gauche:
remplacer «R» par «L») Kob | Rap | TiN | Kob | TiN B/mm mm mm mm mm

0000 normal ASB-0000-R-N-... [ ] [ [ [ @) 35 2 8 20 45
0000 long ASB-0000-R-T-... [ ] [ ([ ] [ J O 35 2 8 25 52
0000 court ASB-0000-R-C-... [ ([ ] [ O 35 2 8 9 35
000 normal ASB-000-R-N-... [ [ (] [ (@) 4 25 8 23 49
000 long ASB-000-R-T-... [ ] [ ] [ ] [ ] O 4 25 8 28 58
000 court ASB-000-R-C-... [ [ ] [ ] O 4 25 8 n 38
00 normal ASB-00-R-N-... [ J [ ] [ (] O 5 3 8 25 52
00 long ASB-00-R-T-... [} ] [ J [ J @) 5 3 8 32 64
00 court ASB-00-R-C-... [ [ ] [ o 5 3 8 13 40
0 normal ASB-0-R-N-... [ [ ([ ] [ o 6,5 4 8 29 56
0 long ASB-0-R-T-... [ [ [ ] [ o 6,5 4 8 35 69
0 court ASB-0-R-C-... [ J [ J [ o 6,5 4 8 16 44
0/1 normal ASB-0/1-R-N-... [ ] [ J ([ ] [ J O 85 5 8 31 60
0/1 long ASB-0/1-R-T-... [ ] [ [ ] [ O 85 5 8 38 75
0/1 court ASB-0/1-R-C-... [ J [ ] [ J O 85 5 8 19 48
1 normal ASB-1-R-N-... [ [ [ [ J O 10 6 8 33 65
1 long ASB-1-R-T-... [ [ ] [ [ @) 10 6 8 ] 82
1 court ASB-1-R-C-... [ [ ] [ ] (@) 10 6 8 23 53
2 normal ASB-2-R-N-... [ [ ] [ ] [ ] o 13 8 8 — 72
2 long ASB-2-R-T-... [ [ ] [ ] [ O 13 8 8 — 100

A Priére d'indiquer ici I'alliage désiré

Pour alésages inférieurs et diameétres de tige différents se référer a la page 13.

Tetes:  ASBN°3-12Rou
ADK N°3-10R

Tiges:  voir page 12

Exemple de commande: 10 pieces ASB-6-R-Kob. (bofte originale de 5 pieces)

Grandeur N°de commande Alliages livrables N° de commande ADK Alliages livrables Alésage OH Filetage
ASB/ Coupe a droite 2¢flanc détalonné minimum du col
ADK ASB en plus pour utilisation recommandé
ASB «R» ASB «L» surtétes a aléser ADK «R» ADK «L»
(pour coupe a gauche:
remplacer «R»par«L») | Kob | Rap | TiN | Kob | TiN Kob | Rap | TiN | Kob | Rap | TiN B/mm mm
3 ASB-3-R-... e o | o®|@® O ADK-3-R-... ®|® | O|]O0O|[0O]|O 17 10 M6
4 ASB-4-R-... oo e e | O ADK-4-R-... ® | ® O|O|O]|O 21 12 M8
5 ASB-5-R-... e |(® e |e O ADK-5-R-... ®|® OO |0O]|O 24 14 M10x20fil/1”
6 ASB-6-R-... ® ® o e O ADK-6-R-... ®|® O|]O0O|0O]|O 28 16,3 M12x20fil/1”
7 ASB-7-R-... e o | e |0 O ADK-7-R-... ®|® O|O|O]|O 31 18,3 M14x20fil/1”
8 ASB-8-R-... e o | e |® O ADK-8-R-... ® | ®  O|O0O|O]|O 34 20 M15x20fil/1”
9 ASB-9-R-... ® | & & | e | O 37 22 M15x20fil/1”
10 ASB-10-R-... ®e|o® | o |® | O ADK-10-R-... ® | ® O|O|O]|O 42 25 M18x20fil/ 1"
n ASB-11-R-... [} O|e® | O 50 30 M21x14fil/1”
12 ASB-12-R-... [ ] O|e® | O 60 35 M25x 14fil/1”
A Priére d'indiquer ici I'alliage désiré A

Alliages livrables: @ du stock / O a bréve échéance
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ASB

Outils a aléser ASB garnis de carbure

H S ? ASB N° 0000-000R . ASB N° 00-2R

i

Ly

L2

Exemple de commande: 5 pieces ASB-1-R-N-P30

Grandeur N°de commande Nuances livrables Alésage @H @ 8-h1 Longueur Longueur
ASB Coupe a droite minimum du col detige \ totale

«R» «L» recommandé du col L,

(pour coupe a gauche:
remplacer «R» par «L») K10 | P10 | P30 | K10 | P10 | P30 B/mm mm mm mm mm
0000 ASB-0000-R-N-HM [ ] ([ ] 3,2 2 8 20 45
000 ASB-000-R-N-HM [ ] [ 4 25 8 23 49
00 ASB-00-R-N-HM [ ] [ ] 5 3 8 25 64
0 ASB-0-R-N-HM [ ] [ ] 6,5 4 8 29 69
0n ASB-0/1-R-N-HM ° [ ] 85 5 8 30 75
1 ASB-1-R-N-... e o o o o o 10 6 8 33 82
2 normal ASB-2-R-N-... [ ] [ ] [ ] [ J [ J [} 13 8 8 — 72
2 long ASB-2-R-T-... e o o o o o 13 8 10 37 100

A Priere d'indiquer ici la nuance de carbure désirée

Pour alésages inférieurs et diameétres de tige différents se référer a la page 13.

Tétes:  ASBN°3-12Rou
ADK N° 3-10 R

Tiges:  voir page 12

Exemple de commande: 5 piéces ASB-5-R-K10

Grandeur N°de commande Nuances livrables Ne de commande ADK Nuances livrables Alésage O H Filetage
ASB/ Coupe a droite 2¢flanc détalonné minimum ducol
ADK ASB en plus pour utilisation recommandé
ASB «R» ASB «L» surtétes a alésage ADK «R» ADK «L»
(pour coupe & gauche:
remplacer «R» par«L») | K10 | P10 | P30 [ K10 | P10 | P30 K10 | P10 | P30 | K10 | P10 | P30 B/mm mm
3 ASB-3-R-... e o o o o o ADK-3-R-... ® & o | O | O |0 17 10 M6
4 ASB-4-R-... e o o e o o ADK-4-R-... ® & e | O | OO 21 12 M8
5 ASB-5-R-... e o o o o o ADK-5-R-... ® & e O | OO 24 14 M10x20fil/1”
6 ASB-6-R-... e o o o o o ADK-6-R-... ® & e O | OO 28 16,3 M12x20fil/1”
7 ASB-7-R-... e o o o o o ADK-7-R-... ® ® e | O |O|O 31 18,3 M14x20fil/1”
8 ASB-8-R-... e o o | o o o ADK-8-R-... ® ® e | O |O|O 34 20 M15x20fil/1”
9 ASB-9-R-... e | o o o o o 37 22 M15x%20fil/1”
10 ASB-10-R-... e o oo o o ADK-10-R-... ® & @& | O | 0|0 42 25 M18x20fil/1”
n ASB-11-R-... e o o o o o 50 30 M21x14fil/1”
12 ASB-12-R-... ®e o o o o o 60 35 M25x 14fil/1”
A Priere d'indiquer ici la nuance de carbure désirée A

Nuances livrables: @ du stock / O a bréve échéance
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ECS

Outils a dresser ECS au Kobalt, en Rapid et revétus de TiN

/)

%Mﬁz

Kob/Rap

L

L,

Exemple de commande: 10 pigces ECS-0-R-N-Rap. (boite originale de 5 pieces)

ECS N° 0000-2R

Pour assortiments se référer a la page 21.

Grandeur Ne de commande Alliages livrables Alésage @H @ S-h7 Longueur Longueur
ECS Coupe a droite minimum ducol detige | totale
«b» recommandé ducol L,
(pour coupe a gauche:
remplacer «R» par «L») TiN TiN B/mm mm mm mm mm
0000 normal ECS-0000-R-N-... [ ] O 35 2 8 20 45
0000 long ECS-0000-R-T-... [ o 35 2 8 25 52
0000 court ECS-0000-R-C-... [ ] O 35 2 8 9 35
000 normal ECS-000-R-N-... o O 4 25 8 23 49
000 long ECS-000-R-T-... [ ] o 4 25 8 28 58
000 court ECS-000-R-C-... [ ] (@) 4 25 8 " 38
00 normal ECS-00-R-N-... ° o 5 3 8 25 52
00 long ECS-00-R-T-... [ ] O 5 3 8 32 64
00 court ECS-00-R-C-... [ ] o 5 3 8 13 40
0 normal ECS-0-R-N-... [} O 6,5 4 8 29 56
0 long ECS-0-R-T-... [ O 6,5 4 8 35 69
0 court ECS-0-R-C-... ([ ] O 6,5 4 8 16 44
0/1 normal ECS-0/1-R-N-... [ ] @) 85 5 8 31 60
0/1 long ECS-0/1-R-T-... [ ] O 85 5 8 38 75
0/1 court ECS-0/1-R-C-... (] O 85 5 8 19 48
1 normal ECS-1-R-N-... [} O 10 6 8 33 65
1 long ECS-1-R-T-... [ J @) 10 6 8 4 82
1 court ECS-1-R-C-... [ O 10 6 8 23 53
2 normal ECS-2-R-N-... [} O 13 8 8 — 72
2 long ECS-2-R-T-... [ o 13 8 8 — 100
A Prigre d'indiquer ici I'alliage désiré
Pour alésages inférieurs et diamétres de tige différents se référer a la page 13.
Tétes:  ECS N°3-12R
Tiges:  voir page 12
Kob/Rap
Exemple de commande: 10 piéces ECS-8-R-Kob. (boite originale de 5 piéces)
Grandeur Ne de commande Alliages livrables Alésage OH Filetage
ECS Coupe a droite minimum ducol
«L» recommandé
(pour coupe a gauche:
remplacer «R» par «L») | TiN B/mm mm
3 ECS-3-R-... O 17 10 M6
4 ECS-4-R-... o 2 12 M8

5 ECS-5-R-... @) 24 14 M10x20fil/1”

6 ECS-6-R-... O 28 16,3 M12x20fil/1”

7 ECS-7-R-... @) 31 18,3 M14x20fil/"

8 ECS-8-R-... @) 34 20 M15x20fil/1”

9 ECS-9-R-... @) 37 22 M15x20fil/1”

10 ECS-10-R-... O 42 25 M18x20fil/1”

" ECS-11-R-... O 50 30 M21x14fil/”

12 ECS-12-R-... O 60 35 M25x 14fil/1”

A Prigre d'indiquer ici I'alliage désiré

Alliages livrables: @ du stock / O a bréve échéance

10
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ECS

Outils a dresser ECS garnis de carbure

l ECS N° 0000-00R 0 00—
> - S * ECS N° 00-2R
L
L,
Exemple de commande: 5 piéces ECS-2-R-N-P30
Grandeur Nede commande Nuances livrables Alésage @H @ S-h7 Longueur Longueur
ECS Coupe a droite minimum du col detige " totale
«R» «L» recommandé ducol L,
(pour coupe & gauche:
remplacer «R» par «L») K10 | P10 | P30 | K10 | P10 | P30 B/mm mm mm mm mm
0000 ECS-0000-R-N-HM ([ ] [ ] 32 2 8 20 45
000 ECS-000-R-N-HM [ [ J 4 25 8 23 49
00 ECS-00-R-N-HM [} ° 5 3 8 25 64
0 ECS-0-R-N-HM [} [} 6,5 4 8 29 69
01 ECS-0/1-R-N-HM [ ] [ ] 85 5 8 30 75
1 ECS-1-R-N-... e (o o o o o 10 6 8 33 82
2 normal ECS-2-R-N-... e (o o o o o 13 8 8 — 72
2 long ECS-2-R-T-... [ [ J [ J [ ] [ ] [ ] 13 8 10 37 100
A Priére d'indiquer ici la nuance de carbure désirée
Pour alésages inférieurs et diametres de tige différents se référer a la page 13.
Tétes: ECSN°3-12R
Tiges:  voir page 12
Exemple de commande: 5 piéces ECS-6-R-K10
Grandeur N°ede commande Nuances livrables Alésage @H Filetage
ECS Coupe a droite minimum ducol
«R» «L» recommandé
(pour coupe a gauche:
remplacer «R» par«L») [ K10 [ P10 | P30 [ K10 | P10 | P30 B/mm mm
3 ECS-3-R-... ® o o o o o 17 10 M6
4 ECS-4-R-... e o o |0 o o 21 12 M8
5 ECS-5-R-... oo | oo o o 24 14 M10x20fil/1”
6 ECS-6-R-... o o o (o o o 28 16,3 M12x20fil/1"
7 ECS-7-R-... ® | o o o o o 31 18,3 M14x20fil/1”
8 ECS-8-R-... ® | o o (o o o 34 20 M15x20fil/1”
9 ECS-9-R-... e o o o o o 37 22 M15x20fil/ 1"
10 ECS-10-R-... e o o o o o 42 25 M18x20fil/1”
1" ECS-11-R-... ‘le | ® | & & e | e 50 30 M21x14fil/1"
12 ECS-12-R-... e o o | o o o 60 35 M25x 14fil/1”
A Priére d'indiquer ici la nuance de carbure désirée
Burins MDK en carbure monobloc MDK
MDK Exemple de commande: 10 pieces MDK-4/0.8-HM
T__,_u ///// ; Grandeur Ne de commande Disponi- @ S-h7 @H Alésage Longueur | Longueur
' ! MDK bilité detige ducol minimum . totale
recomm. ducol L,
carb. mm mm B/mm mm mm
4/0,8 MDK-4/0.8-HM o 4 08 1 5 30
an MDK-4/1-HM [ 4 1 1,2 7 30
41,2 MDK-4/1.2-HM [} 4 12 15 8 30
415 MDK-4/1.5-HM [ J 4 15 1.8 9 30
42 MDK-4/2-HM [} 4 2 25 12 30
4/2,5 MDK-4/2.5-HM [ J 4 25 32 12 30

Pour autres outils a utiliser sur tétes a aléser se référer a la page 13.

Nuances livrables / Disponibilité: @ du stock
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SCH

Tiges SCH pour tétes a visser pour utilisation sur tours

AT AN R A RN T LSO SR AR R S AI T TRIN 23

f— - |
Exemple de commande: 10 pieces SCH-6-R-N
Exécution normale Exécution renforcée: Pour métal dur et pour long porte-a-faux
Grandeur N°de commande Disponi- @ S-h11 Filetage Longueur Grandeur N° de commande Disponi- @ S-h11 Filetage Longueur
SCH Tige a droite bilité detige totale SCH Tige a droite bilité detige totale
(pourtige a gauche: L (pourtige a gauche: L
remplacer «R» par«L») | «R» | «L» mm mm remplacer «R» par«L») | «R» | «L» mm mm
3 SCH-3-R-N e o 10 M6 100
SCH-3-R-T [ ] [ J 10 M6 125 .
SCH-3-R-V e o 12 M6 200 3 SCH-3-R-V [ IR ] 12 M6 200
4 SCH-4-R-N [ ] [ J 13 M8 230 4 SCH-4-R-V [} [ J 14 M8 230
5 SCH-5-R-N [ J [ J 15 M10x20fil/1” 260 5 SCH-5-R-V [ ] [ ] 16 M10x20fil/1” 260
6 SCH-6-R-N [ I 17 M12x20fil/1” 280 6 SCH-6-R-V e | o 18 M12x20fil/1” 280
7 SCH-7-R-N [ J [ J 19 M14x20fil/1” 310 7 SCH-7-R-V [ ] [ J 20 M14x20fil/1" 310
8 SCH-8-R-N [ I 20 M15x20fil/1” 330 8 SCH-8-R-V [ I 22 M15x20fil/1” 330
9 SCH-9-R-N [ ] [ 22 M15x20fil/1” 360 9 SCH-9-R-V [ J [ ] 25 M15x20fil/1" 360
10 SCH-10-R-N e o 25 M18x20fil/1” 390 10 SCH-10-R-V [ I 30 M18x20fil/1” 390
" SCH-11-R-N [ J [ ] 30 M21x14fil/1" 430 " SCH-11-R-V [ [ ] 35 M21x14fil/1" 430
12 SCH-12-R-N [ J [ J 35 M25x 14fil/1" 500
Tiges SDK pour tétes a visser pour utilisation sur tours a commande numérique
ou sur tétes a aléser
Exemple de commande: 5 pieces SDK-3-12089-R
Grandeur @ S-h7 Longueur N°de commande Disponi- Filetage Longueur
SDK detige detige Tige a droite bilité totale
3 (pourtige a gauche: L
mm mm remplacer«Rnpar«b») | «R» | «L» mm
3 10 79 SDK-3-10079-R [} O M6 100
3 10 19 SDK-3-10119-R [ ] O M6 140
3 12 89 SDK-3-12089-R ® | O M6 110
3 12 129 SDK-3-12129-R [ ] o M6 150
4 12 97 SDK-4-12097-R [ J (@] M8 120
4 12 147 SDK-4-12147-R [ ] (@] M8 170
5 14 74 SDK-5-14074-R [ J O | M10x20fil"” 100
5 14 114 SDK-5-14114-R [ J O | M10x20fil/1" 140
5 14 164 SDK-5-14164-R ® | O [ M10x20fil/1” 190
6 16 Al SDK-6-16071-R [ ] O | M12x20fil/” 100
6 16 m SDK-6-16111-R [ J O | M12x20fil" 140
6 16 m SDK-6-16171-R [ ] O | M12x20fil"” 200
L 6 18 m SDK-6-18111-R ® | O | Mi12x20filn” 140
6 18 m SDK-6-18171-R (] O | M12x20fil1" 200
7 18 68 SDK-7-18068-R [ ] O | M14x20fil/1" 100
7 18 108 SDK-7-18108-R [ J O | M14x20fil1” 140
7 18 188 SDK-7-18188-R [ ] O | M14x20fil/" 220
8 20 70 SDK-8-20070-R [ ] O | M15x20fil/1” 105
8 20 110 SDK-8-20110-R ® | O | M15x20fil/1” 145
8 20 195 SDK-8-20195-R [} O | M15x20fil/” 230
8 22 70 SDK-8-22070-R [ ] O | M15x20fil/1” 105
8 22 110 SDK-8-22110-R [ ] O | M15x20fil" 145
8 22 195 SDK-8-22195-R ® | O | Mi15x20filn” 230
i 10 25 108 SDK-10-25108-R | @ | O | M18x20fi/1" | 150
N\ 10 25 188 SDK-10-25188-R [ ] O | M18x20fil/1” 230
10 25 258 SDK-10-25258-R [} O | M18x20fil/1" 300
10 30 108 SDK-10-30108-R [ J O | M18x20fil/1" 150
10 30 188 SDK-10-30188-R [ ] O | M18x20fil/1" 230
10 30 258 SDK-10-30258-R ® | O | M18x20fil/1” 300

Disponibilité: @ du stock / O a bréve échéance
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ADK-EDK

Burins ADK et EDK au Kobalt, en Rapid, revétus de TiN et garnis de carbure pour utilisation sur tétes a aléser

Exemple de commande: 10 pieces ADK-6/3-R-Rap. Pour assortiments se référer a la page 21.

Grandeur| N°decommande  |Nuanceslivrables| ~N°decommande  |Nuanceslivrables| @S-h7 | @H |Alésage | Long. | Long.

ADK exécution a droite ADK-...-R-... exécution a droite EDK-...-R-... detige | ducol [minimum| ducol | totale
ou Q.IZ olo|e o c:.{z ol|lo|e recomm. L, L,

EDK ADK £E|C|ala EDK S| EIC||2] mm mm | B/mm | mm mm

an ADK-4/1-R-... ole EDK-4/1-R-... LI e ] 4 1 15 8 32

an,2 ADK-4/1.2-R-... ole EDK-4/1.2-R-... L e ] 4 12 2 12 35

4n5 ADK-4/1.5-R-... ole EDK-4/1.5-R-... LI e ] 4 15 25 12 36

42 ADK-4/2-R-... ole EDK-4/2-R-... o6 O|0 4 2 35 15 38

4/25 ADK-4/2.5-R-... ole EDK-4/2.5-R-... L e 4 25 4 16 39

4/3 ADK-4/3-R-... ole EDK-4/3-R-... L L e 4 3 5 17 40

4/4 ADK-4/4-R-... ole EDK-4/4-R-... L e ) 4 4 6,5 — 40

6/2 ADK-6/2-R-... ole EDK-6/2-R-... e e Ole 6 2 35 20 45

6/2,5 ADK-6/2.5-R-... LI el EDK-6/2.5-R-... L e ) 6 25 4 23 49

6/3 ADK-6/3-R-... L3 e ] EDK-6/3-R-... L e ) 6 3 5 24 50

6/4 ADK-6/4-R-... e e 00 EDK-6/4-R-... LI e ) 6 4 6,5 26 52

6/5 ADK-6/5-R-... L2 HeX ] EDK-6/5-R-... L e ) 6 5 85 28 54

6/6 ADK-6/6-R-... e e 0000 EDK-6/6-R-... e e OCleo0o0 6 6 10 — 56

8/2 ADK-8/2-R-... e e Ole EDK-8/2-R-... o000 8 2 35 20 45

ADK-8/2-R-T-... ® 00 EDK-8/2-R-T-... ® 0O 8 2 35 25 52

8/2,5 ADK-8/2.5-R-... L1 e) ] EDK-8/2.5-R-... o000 8 25 4 23 49

ADK-8/25-R-T-.. |®|@®|O EDK-8/2.5-R-T-.. |®|@®|O 8 25 4 28 58

8/3 ADK-8/3-R-... e e O|e EDK-8/3-R-... o000 8 3 5 25 52

ADK-8/3-R-T-... Lt He) EDK-8/3-R-T-... ® e 0 8 3 5 32 64

8/4 ADK-8/4-R-... ® 000 EDK-8/4-R-... o000 8 4 6,5 29 56

ADK-8/4-R-T-... ® e 0 EDK-8/4-R-T-... LIt i[e) 8 4 6,5 35 69

8/5 ADK-8/5-R-... ®eO|0 EDK-8/5-R-... o000 8 5 8,5 31 60

ADK-8/5-R-T-... ®|® O EDK-8/5-R-T-... ®/® 0 8 5 85 38 75

8/6 ADK-8/6-R-... o0 Cle00 EDK-8/6-R-... oo 0000 8 6 10 33 65

ADK-8/6-R-T-... o ® O EDK-8/6-R-T-... ®/® 0O 8 6 10 M 82

8/7 ADK-8/7-R-... o 0O 000 EDK-8/7-R-... e®Ol000® 8 7 15 34 68

ADK-8/7-R-T-... ® 00 EDK-8/7-R-T-... ®/® 0 8 7 15 45 90

8/8 ADK-8/8-R-... o0 O0 00 EDK-8/8-R-... o0 0000 8 8 13 — 72

ADK-8/8-R-T-... ® e O EDK-8/8-R-T-... ®/® O 8 8 13 S 100

10/2 ADK-10/2-R-... e 000 EDK-10/2-R-... e e Ole 10 2 35 20 46

ADK-10/2-R-T-... L e EDK-10/2-R-T-... @00 10 2 35 25 53
10/2,5 ADK-10/2.5-R-... ® 000 EDK-10/2.5-R-... e e 00 10 25 4 23 51

- ADK-10/2.5-R-T-... |® @ O EDK-10/2.5-R-T-... |@®|®|O 10 25 4 28 59

10/3 ADK-10/3-R-... ® 000 EDK-10/3-R-... o e O 10 3 5 25 52

ADK-10/3-R-T-... ® 0O EDK-10/3-R-T-... ®® 0 10 3 5 32 64

10/4 ADK-10/4-R-... ® 000 EDK-10/4-R-... ®® 0|0 10 4 6,5 28 56

ADK-10/4-R-T-... Ll e EDK-10/4-R-T-... ® 00 10 4 65 35 69

10/5 ADK-10/5-R-... ® 000 EDK-10/5-R-... o e Ole 10 5 85 31 60

ADK-10/5-R-T-... ® 00 EDK-10/5-R-T-... L l[e] 10 5 85 38 75

— 10/6 ADK-10/6-R-... e e O0 00 EDK-10/6-R-... ® e Oee0ee® 10 6 10 34 64

| ADK-10/6-R-T-... ® 00 EDK-10/6-R-T-... ®® 0 10 6 10 ] 82

; N 10/7 ADK-10/7-R-... ®0O000 EDK-10/7-R-... o e Oeee® 10 7 11,5 37 68
carb. 3_ ADK-10/7-R-T-... L1 @) EDK-10/7-R-T-... ®® O 10 7 11,5 45 90
H< H=> : 10/8 ADK-10/8-R-... o0 OC000 EDK-10/8-R-... ® e Oeee 10 8 13 40 72
025 03 Kob/Rap ADK-10/8-R-T-.. |® ®|O EDK-10/8-R-T-..  |@|®|O 10 8 13 51 100
10/9 ADK-10/9-R-... o0 O000 EDK-10/9-R-... e Oee0e® 10 9 15 43 76

ADK-10/9-R-T-... ® 080 EDK-10/9-R-T-... ®/® O 10 9 15 — 140

12/2,5 ADK-12/2.5-R-... L (el ] EDK-12/2.5-R-... ® 00 e 12 25 4 23 52

ADK-12/2.5-R-T-... |®|® O EDK-12/2.5-R-T-.. |®|®|O 12 25 4 28 60

12/3 ADK-12/3-R-... o ® 00 EDK-12/3-R-... ® @00 12 3 5 25 55

ADK-12/3-R-T-... L [e] EDK-12/3-R-T-... ®/® O 12 3 5 34 70

12/4 ADK-12/4-R-... L (e ] EDK-12/4-R-... eI 12 4 6,5 28 60

ADK-12/4-R-T-... ® ® 0 EDK-12/4-R-T-... ®/® 0 12 4 6,5 37 76

12/5 ADK-12/5-R-... ® e 0 e EDK-12/5-R-... eo/® 00 12 5 85 31 65

ADK-12/5-R-T-... 80 EDK-12/5-R-T-... ® e 0 12 5 85 a 83

12/6 ADK-12/6-R-... e 0 e0 0 EDK-12/6-R-... e 0o OCl0o00® 12 6 10 34 70

ADK-12/6-R-T-... ®eO0 EDK-12/6-R-T-... ® @0 12 6 10 45 90

12/7 ADK-12/7-R-... ®Oeee EDK-12/7-R-... o0 0000 12 7 11,5 37 75

ADK-12/7-R-T-... ® 00 EDK-12/7-R-T-... ® 00 12 7 115 50 98

12/8 ADK-12/8-R-... 80000 EDK-12/8-R-... e o OC0oe00 12 8 13 40 80

ADK-12/8-R-T-... L[ EDK-12/8-R-T-... ® ® O 12 8 13 56 108

carb. N 12/9 ADK-12/9-R-... B8O 000 EDK-12/9-R-... 9O 000 12 9 15 43 85
H< H= T ADK-12/9-R-T-... L e EDK-12/9-R-T-... ® 0O 12 9 15 64 120

@25 ?3 Kob/Rap

A Prieredindiquericilanuance désirée a
Outils a aléser plus grands: Tétes ADK/ECS pages 8—11

Tiges SDK page 12
Petits outils a aléser MDK a la page 11

Nuances livrables: @ du stock / O a breve échéance
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GWS

Outils pour filetage intérieur GWS 60° et 55° au Kobalt, en Rapid et revétus de TiN

G60(55) N° 000-2A

Exemple de commande: 10 pieces G60-1-A-T-Kob. (boite originale de 5 piéces)

TiN

Pour assortiments se référer a la page 21

Grandeur N°de commande Alliages N°de commande Alliages Alésage @ H @ S-h7 Longueur Longueur
GWS Forme de coupe pour: livrables Forme de coupe pour: livrables minimum ducol detige 1 totale
filetage a droite filetage a gauche recomm. ducol L,
enmarche avant TiN enmarche avant Kob | TiN B/mm mm mm mm mm
000 60° 660-000-A-... e o o 660-000-B-... e O 5 26 8 15 46
000 55° G55-000-A-... e O [} G55-000-B-... L ) O 5 2,6 8 15 46
00 60° G60-00-A-... . o [ ] G60-00-B-... 8 O 6,5 35 8 20 50
00 55° G55-00-A-... e o | e G55-00-B-... L ] O 6,5 35 8 20 50
0 60°normal G60-0-A-N-... i :‘; 0 o [ G60-0-B-N-... . (@] 9 4.8 8 26 52
0 55°normal G55-0-A-N-... o e o G55-0-B-N-... ° O 9 4.8 8 26 52
0 60°long G60-0-A-T-... e s o G60-0-B-T-... ® | O 9 48 8 31 64
0 55°long G55-0-A-T-... . o [ ] G55-0-B-T-... o O 9 48 8 31 64
1 60°normal G60-1-A-N-... e o [ ] G60-1-B-N-... ° @) " 6 8 28 56
1 55°normal G55-1-A-N-... e ° [ ] G55-1-B-N-... e O " 6 8 28 56
1 60°long G60-1-A-T-... o o [ G60-1-B-T-... L o 1 6 8 34 70
1 55°long G55-1-A-T-... o L [ ] G55-1-B-T-... o O " 6 8 34 70
2 60°normal G60-2-A-N-... L L [ ] G60-2-B-N-... L ) (@] 13 15 8 — 64
2 55°normal G55-2-A-N-... ® o o G55-2-B-N-... o o 13 15 8 — 64
2 60°long G60-2-A-T-... . e [ ] G60-2-B-T-... L O 13 15 8 — 80
2 55°long G55-2-A-T-... L L [ G55-2-B-T-... L O 13 15 8 — 80
A Priere d'indiquer ici I'alliage désiré A
8 Tétes: G60(55) No3—11A
Tiges: voir page 12
Exemple de commande: 10 pieces G60-8-A-Rap. (boite originale de 5 piéces)

Grandeur N°de commande Alliages N°de commande Alliages Alésage DH Filetage

GWS Forme de coupe pour: livrables Forme de coupe pour: livrables minimum ducol

filetage a droite filetage a gauche recomm.
enmarche avant Kob | Rap | TiN enmarche avant Kob | TiN B/mm mm

3 60° G60-3-A-... e o o G60-3-B-... o O 17 10 M6

3 55° G55-3-A-... L] .’ | ® G55-3-B-... L O 17 10 M6

4 60° G60-4-A-... e e o 660-4-B-... & |0 21 12 M8

4 55° G55-4-A-... e o [ J G55-4-B-... o O 21 12 M8

5 60° G60-5-A-... s 9 [ J G60-5-B-... o O 24 14 M10x20fil/1”

5 55° G55-5-A-... e 9 [ G55-5-B-... L ) O 24 14 M10x20fil/1”

6 60° G60-6-A-... e o | o 660-6-B-... e | O 28 16,3 M12x20fil/1”

6 55° G55-6-A-... e o [} G55-6-B-... L ] O 28 16,3 M12x20fil/1"

7 60° G60-7-A-... e ° ([ ] G60-7-B-... . O 31 18,3 M14x20fil/ 1"

7 55° G55-7-A-... L ) ; e o G55-7-B-... o (@] 31 18,3 M14x20fil/1”

8 60° G60-8-A-... e 8 |0 G60-8-B-... e | O 3% 2 M15x20fil/1”

8 55° G55-8-A-... O G55-8-B-... L ) O 34 20 M15x20fil/1”

9 60° G60-9-A-... e o o G60-9-B-... ° o 37 22 M15x20fil/1”

9 55° G55-9-A-... 8 9 e G55-9-B-... e o 37 22 M15x20fil/1”

10 60° G60-10-A-... e o o G60-10-B-... L O 42 25 M18x20fil/ 1"

10 55° G55-10-A-... e | e o G55-10-B-... L ) (@] 42 25 M18x20fil/1"

11 60° G60-11-A-... L .| O G60-11-B-... o O 50 30 M21x14fil/1"

11 55° G55-11-A-... L ) O G55-11-B-... L O 50 30 M21x14fil/1"

A Priere d'indiquer ici I'alliage désiré A

Les outils pour filetage intérieur susmentionnés disposent de filetage de la tige a droite.
Pour déterminer la grandeur d’outil adéquate ainsi que pour d’autres types (C et D) d'outils de filetage intérieur voir page 16.

Alliages livrables: @ du stock / O a bréve échéance
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Outils de filetage intérieur GWS 60° et 55° garnis de carbure

G 60(55) N° 000

Exemple de commande: 5 pieces G60-1-A-K10

G 60(55) N° 00-2

GWS

Grandeur N° de commande Nuances Ne de commande Nuances Alésage @H @ S-h1 Longueur Longueur
S Forme de coupe pour: livrables Forme de coupe pour: livrables minimum ducol detige " totale
filetage a droite filetage a gauche recommandé ducol L,
enmarche avant K10 P30 enmarche avant K10 | P30 B/mm mm mm mm mm
000 60° G60-000-A-HM [ G60-000-B-HM [ 5 26 8 15 46
000 55° G55-000-A-HM [ G55-000-B-HM [} 5 26 8 15 46
00 60° G60-00-A-HM [ G60-00-B-HM [ 6,5 35 8 20 50
00 55° G55-00-A-HM [ G55-00-B-HM [ 6,5 35 8 20 50
0 60° G60-0-A-HM [ G60-0-B-HM [ 9 48 8 22 64
0 55° G55-0-A-HM [ G55-0-B-HM [ 9 48 8 22 64
1 60° G60-1-A-... [ [ G60-1-B-... [ [ n 6 8 30 70
1 55 G55-1-A-... [ [ ] G55-1-B-... [ [ J n 6 8 30 70
2 60° G60-2-A-... [} [ G60-2-B-... [ [ 13 15 8 - 80
2 55° G55-2-A-... [ J [ ] G55-2-B-... [ J [ J 13 15 8 — 80
A A Priéere d’indiquer ici la nuance de carbure désirée
8 \ Tetes: G60(55) N°3—11A
Tiges: voir page 12
1
Exemple de commande: 5 pieces G60-6-A-P30
Grandeur N°de commande Nuances N° de commande Nuances Alésage @H Filetage
GWS Forme de coupe pour: livrables Forme de coupe pour: livrables minimum ducol delatige
filetage a droite filetage a gauche recommandé
enmarche avant K10 P30 enmarche avant K10 P30 B/mm mm
3 60° G60-3-A-... [ ] [ G60-3-B-... [ ] [} 17 10 Mé
3 55° 655-3-A-... ° ° G55-3-B-... ° ° 17 10 Mé
4 60° G60-4-A-... [ ] [ ] G60-4-B-... [ ] [ ] 21 12 M8
4 55° G55-4-A-... [ ] [ ] G55-4-B-... [ J [ ] 21 12 M8
5 60° G60-5-A-... [ [ G60-5-B-... [ [ 24 14 M10x20fil/1”
5 55° G55-5-A-... [ ] [ ] G55-5-B-... [ ] [ ] 24 14 M10x20fil/1”
6 60° G60-6-A-... [ [ ] G60-6-B-... [ [ ] 28 16,3 M12x20fil"”
6 55° G55-6-A-... [ [ ] G55-6-B-... [ [ ] 28 16,3 M12x20fil/1”
7 60° G60-7-A-... [ J [ G60-7-B-... [ J [} 31 18,3 M14x20fil/ 1"
7 55° G55-7-A-... [ ] [ ] G55-7-B-... [ ] [ 31 18,3 M14x20fil/1”
8 60° G60-8-A-... [ [ ] G60-8-B-... [ ] [ ] 34 20 M15x20fil/ 1"
8 55° G55-8-A-... [ [ ] G55-8-B-... [ [ ] 34 20 M15x20fil/1”
9 60° G60-9-A-... [ [ ] G60-9-B-... [ ] [} 37 22 M15x20fil/1”
9 55° G55-9-A-... [ ] ( ] G55-9-B-... [ ] [ ] 37 22 M15x20fil/1”
10 60° G60-10-A-... [ ] [ ] G60-10-B-... [ ] [ ] 42 25 M18x20fil/1”
10 55° G55-10-A-... [ ] [ ] G55-10-B-... [ ] [ ] 42 25 M18x20fil/1”
1 60° G60-11-A-... [ ] ] G60-11-B-... [} ° 50 30 M21x14fil/1"
11 55° G55-11-A-... [ ] ( ] G55-11-B-... [ ] ( ] 50 30 M21x14fil/1"
A A Priére d'indiquer ici la nuance de carbure désirée
Les outils pour filetage intérieur susmentionnés disposent de filetage de la tige a droite.
Pour déterminer la grandeur d'outil adéquate ainsi que pour d'autres types (C et D) d'outils de filetage intérieur voir page 16.
Nuances livrables: @ du stock
[ ]
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Tableau des pas de filet et des grandeurs de filetage possibles pour les outils de filetage intérieur

Grandeur 000 00 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 "
Pas enmm 125 | 15 | 175 2 25 35 4 5 55 65 75 8 10 12
maximum en filets par pouce 20 16 14 12 10 7 6 5 4/ 32 3 2% 2 2
Alésage minimum @ B en mm 5 6,5 9 n 13 17 21 24 28 31 34 37 42 50

B filetage métrique M6 | M8 | MI0 | Mi2-16 | M14-22 | M2027 | M24-33 | M30-42 | M33-48 | M39-56 | dés M42 | des M45 | des M48 | dés M0
Approprié pour g1 e anglais Yo' | W | Sk | e | Yeld | TR | Ve | a2 | 2w | 153 | 193 | 24" | des2uy

Tableau des outils pour taille de filetages intérieurs a droite et a gauche

Type A

Pour filetage intérieur a droite

en marche avant, taillant de droite a
gauche

(type normal pour filetage a droite)

(également pour filetage extérieur a
gauche en marche arriére)

Type B

Pour filetage intérieur a gauche

en marche avant, taillant de gauche a
droite

(type normal pour filetage a gauche)

(également pour filetage extérieur a
droite en marche arriére)

Type C

Pour filetage intérieur a gauche
en marche arriére, taillant de droite a
gauche

(également pour filetage extérieur a
droite en marche avant)

Nécessite tige avec filetage a gauche
(SCH...L...)

nuance K10 et P30.)

Pour les types B, C et D il est indispensable de le préciser dans la commande.
(Les types B, C et D sont livrables au Kobalt, revétus de TiN et garnis de carbure

N° de commande:
remplacer la lettre «A» dans le numéro
de commande pour type A par un «C».

Pour filetage intérieur a droite
en marche arriére, taillant de gauche a
droite

(également pour filetage extérieur a gauche
en marche avant)

Nécessite tige avec filetage a gauche
(SCH...L...)
N° de commande:

remplacer la lettre «A» dans le numéro
de commande pour type A par un «D».

RDG

Pas

Exemple de commande: 5 RDG-4-28x8fil-R-Kob

Outils au Kobalt pour filetages ronds intérieurs selon DIN 405

Tétes: RDG N°3-10R
Tiges: voir page 12

@ Gdu |Grandeur Pas de filetage 10fil/1” Pas de filetage 8fil/1” Pas de filetage 6fil/1” Pas de filetage 4fil/1” @ S-h, Filetage Longueurs
filetage Node commande * Nede commande N° de commande Ne de commande mm L,mm | L,mm
12 01 RDG-0/1-12x 10fil-R-Kob | @ 8 31 60
14 1 RDG-1-14x10fil-R-Kob | @ 8 30 64
16 12 RDG-1/2-16x10fil-R-Kob | @ 8 35 69
18 2 RDG-2-18x10fil-R-Kob | @ 8 — 80
20 2 RDG-2-20x 10fil-R-Kob | @ | RDG-2-20x8fil-R-Kob [} 8 — 80
22 2 RDG-2-22x8fil-R-Kob ([ ] 8 — 80
22 3 RDG-3-22x10fil-R-Kob | @ M6
25 3 RDG-3-25x 10fil-R-Kob | @ | RDG-3-25x8fil-R-Kob ° M6
25 4 RDG-4-25x6fil-R-Kob [ ] M8
28 4 RDG-4-28x8fil-R-Kob ® | RDG-4-28x6fil-R-Kob [ ] M8
30 4 RDG-4-30x 10fil-R-Kob | @ | RDG-4-30x8fil-R-Kob [ ] M8
30 5 RDG-5-30x6fil-R-Kob [} M10x20fil/1”
32 5 RDG-5-32x8fil-R-Kob ([ ] M10x20fil/1”
35 4 RDG-4-35x 10fil-R-Kob | @ M8
35 5 RDG-5-35x6fil-R-Kob [} M10x20fil/1”
35 6 RDG-6-35x8fil-R-Kob [} RDG-6-35x4fil-R-Kob [ ] M12x20fil/1”
38 6 RDG-6-38x8fil-R-Kob ® | RDG-6-38x6fil-R-Kob ® | RDG-6-38x4fil-R-Kob [} M12x20fil/1”
40 5 RDG-5-40x10fil-R-Kob | @ M10x20fil/1"
40 6 RDG-6-40x8fil-R-Kob RDG-6-40x6fil-R-Kob ® | RDG-6-40x4fil-R-Kob [} M12x20fil1”
45 5 RDG-5-45x10fil-R-Kob | @ M10x20fil/1”
45 6 RDG-6-45x8fil-R-Kob [} M12x20fil/ 1"
45 8 RDG-8-45x6fil-R-Kob ® | RDG-8-45x4fil-R-Kob [ M15x20fil/1”
50 6 RDG-6-50x10fil-R-Kob | @ M12x20fil/ T
50 8 RDG-8-50x8fil-R-Kob ® | RDG-8-50x6fil-R-Kob ® | RDG-8-50x4fil-R-Kob ([ ] M15x20fil/1”
55 8 RDG-8-55x8fil-R-Kob ® | RDG-8-55x6fil-R-Kob ® | RDG-8-55x4fil-R-Kob [ ] M15x20fil/1”
60 6 RDG-6-60x10fil-R-Kob | @ M12x20fil/1”
60 8 RDG-8-60x8fil-R-Kob ® | RDG-8-60x6fil-R-Kob ® | RDG-8-60x4fil-R-Kob [ ] M15x20fil/1”
70 8 RDG-8-70x8fil-R-Kob ® | RDG-8-70x6fil-R-Kob o M15x20fil/1”
70 10 RDG-10-70x4fil-R-Kob | @ M18x20fil/1”
80 8 RDG-8-80x10fil-R-Kob | @ | RDG-8-80x8fil-R-Kob [ ] M15x20fil/1”
80 10 RDG-10-80x6fil-R-Kob | @ | RDG-10-80x4fil-R-Kob | @ M18x20fil/1”
100 8 RDG-8-100x8fil-R-Kob | @ M15x20fil/1”
100 10 RDG-10-100x6fil-R-Kob | @ | RDG-10-100x4fil-R-Kob | @ M18x20fil/1”
120 10 RDG-10-120x4fil-R-Kob | @ M18x20fil/1”
150 10 RDG-10-150x4fil-R-Kob | @ M18x20fil/1”
* Disponibilité: @ du stock pour filet a droite
(]
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TRG - FLG

Outils TRG au Kobalt, revétus de TiN et garnis de carbure a tailler les filets trapézoidaux intérieurs
Outils FLG au Kobalt, revétus de TiN et garnis de carbure a tailler les filets rectangulaires intérieurs

TRGN°0-2R FLG N° 0—2R
Pz +
G By G
'y :
L2
Tétes: TRGN°3-12R Tétes: FLG N° 3-12R
Tiges: voirpage 12 Tiges: voir page 12

Exemple de commande: 5 TRG-4x3-R-Kob.
5 FLG-0x2-R-Kob.

Filetage Grandeur| N°de commande TRG N° de commande FLG @ 8-h7| Filetage Long.
pour pas| pour @G| TRG | pourfiletage a droite livrables en alliages et nuances pour filetage a droite livrables en alliages et nuances detige
de..a..| ou enmarche avant enmarche avant
FLG |(pourfiletage a gauche «R» «L» (pour filetage a gauche «R» «l» L|L
enmarche avant enmarche avant
remplacer «R» par «L») remplacer «R» par «L»)

mm mm TRG Kob | TiN |K10|P30|Keb | TiN |K10| P30 FLG Kob | TiN |K10|P30 |Kob | TiN |K10|P30| mm mm
2 14— 10 0 TRG-0x2-R-... ® O x ® | O x FLG-0x2-R-... ® O x ® O x 8 — 20 | 55
2 22- 14 2 TRG-2x2-R-... ® O|lx|[x|®|O|x|x FLG-2x2-R-... ® O|x|x|® 10| x|x 8 — — |80
2 45— 20 3 TRG-3x2-R-... ® O|x|x|®|O|x]|X FLG-3x2-R-... ® O|x|x|®|O0|x]|x M6
2 90— 28 5 TRG-5x2-R-... ® O|x|x|®IO0|x|X FLG-5x2-R-... ® O|x|x|® O|x M10x20fil/1”

3 13- 10 0 TRG-0x3-R-... ® O x ® O | x FLG-0x3-R-... @ O x ® O x 8 — 20 | 55
3 19— 14 1 TRG-1x3-R-... ®/O0|x | x|®@|O|x|x FLG-1x3-R-... ® O|x|x|® 0] x|x 8 — 30 | 64
3 32- 20 3 TRG-3x3-R-... ® O|x|x|®@ O] x|x FLG-3x3-R-... ® O|x|x|®|O|x]|x M6

3 45— 25 4 TRG-4x3-R-... ® O|x|x|®@|O|x|Xx FLG-4x3-R-... ® O|x|x|® O] x|x M8

3 70- 30 6 TRG-6x3-R-... ® O|x|x|®|O|x|x FLG-6x3-R-... ® O(x|x|®|O|x|x M12x20fil/1”

3 120— 40 8 TRG-8x3-R-... ® O|x|x|®|O|x|x FLG-8x3-R-... ® O|x|x|®|O|x|x M15x%20fil/1”

4 17- 14 1 TRG-1x4-R-... ® | O x| x|® | O|x|x FLG-1x4-R-... ® O|lx|x|®@|l0O]|x|x 8 — 30 | 64
4 24— 18 2 TRG-2x4-R-... ® O|x|x|®|0|x|x FLG-2x4-R-... ® O x| x|®|0O| x| x 8 — — | 80
4 30- 20 3 TRG-3x4-R-... ® O|x|x|®|O|x]|x FLG-3x4-R-... ® O|x|x|® 0| x|x M6

4 40— 26 4 TRG-4x4-R-... ® O|x|x|®|O|x]x FLG-4x4-R-... ® O|x|x|® 0| x|x M8

4 70— 35 6 TRG-6x4-R-... ® O|x|x|® Ofx|x FLG-6x4-R-... @ O x| x|®|O0|x|x M12x20fil/1"

4 120— 45 8 TRG-8x4-R-... ® O x|x|®|O|x|x FLG-8x4-R-... ® O|x|x|®|O|x]|x M15x20fil/1”

5 22- 18 2 TRG-2x5-R-... ® O|x|x|®IO|Xx|Xx FLG-2x5-R-... ® O|x|x|® | 0| x|x 8 — — 190
5 30- 22 3 TRG-3x5-R-... ® | 0| x|x|®[O]|x|x FLG-3x5-R-... ® O |x|x|®@ Ofx|x M6

5 40- 28 4 TRG-4x5-R-... ® O|x|x|®|O|x|x FLG-4x5-R-... @ O|x|x|®|O|x|x M8

5 60— 35 6 TRG-6x5-R-... ® O|x|x|®@IO|x|x FLG-6x5-R-... @ O | x| x O | x| x M12x20fil/1”

5 150— 45 8 TRG-8x5-R-... ® O x|x|®[0O|x|X FLG-8x5-R-... ® O|x|[x|®@|O|x]|x M15x%20fil/1”

6 | 34-26 4 TRG-4x6-R-. |@|O|x|x |®]|O|x |x FLG-4X6-R-... ®  O|x|x|®@|0]|x|x m8

6 40- 30 5 TRG-5x6-R-... ® O|x|x|® O] x|x FLG-5x6-R-... @ O|x|x|®@|lO]|x|x M10x20fil/1”

6 50— 34 6 TRG-6x6-R-... ® O|x|x|®@|O|x|x FLG-6x6-R-... ® O|x|x|®|0O|x|x M12x20fil/1”

6 90— 45 8 TRG-8x6-R-... ® O x|x @ | O | x | x FLG-8x6-R-... ® O|x|x|®|O|x|x M15x20fil/1”

6 | 180- 60 10 TRG-10x6-R-. |@®@|O | x | x | @O | x | x FLG-10x6-R-. |® | O|x |x |®|O|x|x M18x20fil/1”

7 48— 35 6 TRG-6x7-R-... @ 0| x|x|®@|0O]|x|x FLG-6x7-R-... ® O|x|x|®|O]|x]|x M12x20fil/1”

7 60— 40 7 TRG-7x7-R-... ® O |x|x|@®@IO]|x|x FLG-7x7-R-... ® O |x|x|®|O|x]|x M14x20fil/1”

7 70— 45 8 TRG-8x7-R-... ® O|x|x|® O x|x FLG-8x7-R-... ® O|x|x|® Ofx|x M15x20fil/1”

7 180— 60 10 TRG-10x7-R-... ® O|x|x|®IO|x|x FLG-10x7-R-... ® O| x| x|®|O|x|x M18x20fil/1”

8 46— 35 6 TRG-6x8-R-... ® O|x|x|®|O|x|x FLG-6x8-R-... ® O lx|x|®|O]|x]|x M12x20fil/1”

8 55— 40 7 TRG-7x8-R-... ® | O x|x|®|O|x|x FLG-7x8-R-... ® O|x|x|® Ofx|x M14x20fil/1”

8 65- 45| 8 TRG-8x8-R-.. | @ | O | x |x |@|O| x| x FLG-8x8-R-... ® O|x|x|®@|O|x|x M15x20fil/1"

8 240- 60 10 TRG-10x8-R-... ® O|x|x|®@|O|x|x FLG-10x8-R-... ® O|x|x|®@l0]|x|x M18x20fil/1”

9 62— 45 8 TRG-8x9-R-... ® O|x|x|®lO|x|Xx FLG-8x9-R-... ® O|x|x|® Ofx|x M15x20fil/1”

9 240- 60[ 10 TRG-10x9-R-... ® O|x|x|®@|O0|x|x FLG-10x9-R-... ® O|x|x|®]|O0|x]|x M18x20fil/1”

10 65— 48 8 TRG-8x10-R-... ® O|x|x|®|O]|x]|x FLG-8x10-R-... ® O|x|[x|® 0]|x|x M15x20fil/1”

10 90— 60 10 TRG-10x10-R-.. | ® | O | x | x | @ | O | x | x FLG-10x10-R-.. | ® | O | x ® | O | x| x M18x20fil/1”

10 240- 80 " TRG-11x10-R-... ‘, O | x| x . O | x| x FLG-11x10-R-.. | @ | O | X | x | @O | x| X M21x14fil/"

12 | 80-55 10 TRG-10x12-R-.. | @ | O | x | x |®@| O | x | x FLG-10x12-R-. | @O | x| x | @O | x| x M18x20fil/1"

12 110- 70| N TRG-11x12-R-.. | ® | O | x | x | @[ O | x | x FLG-11x12-R-.. |® O |x |x |@|O| x| x M21x14fil/1"”

12 400-100 12 TRG-12x12-R-.. | ® | O [ x | x | ®@ | O | x | x FLG-12x12-R-.. | ® | O | X ® O | x| x M25x14fil/1”

A Priére d'indiquer ici I'alliage ou la nuance carbure désiré  a

Les TRG et FLG énumérés dans le tableau ci-dessus sont prévus pour réalisation de filetage a un filet.
Sur demande ces outils sont également livrables pour filetages a plusieurs filets ou filetages spéciaux.

Nuances livrables: @ du stock / O a bréve échéance / x sur demande
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GRS

Outils a dégager GRS au Kobalt, en Rapid, revétus de TiN et garnis de carbure

Tetes: GRS N°3-11R
Tiges: voir page 12

GRS N°000-2R

K10/P30

K10/P30

Exemple de commande: 5 pieces GRS-1-R-TiN N 00-2

Grandeur Nede commande Alliages etnuances livrables Alésage Largeur @H @ 8-h7 Filetage Longueur | Longueur
GRS Coupe a droite minimum B ducol detige , totale
(pour coupe & gauche: «R» by recomm. du col L,
remplacer «R» par«L») |Kob|Rap|TiN |K10|P30|Kob |TiN|K10|[P30| D/mm mm mm mm mm mm
000 GRS-000-R-... e 0 o ® | O 5 13 2,6 8 — 15 46
00 GRS-00-R-... e o o o ® 0|0 6,5 15 35 8 - 20 50
0 GRS-0-R-... o o 0 o ® O|e 9 18 438 8 — 26 52
1 GRS-1-R-... ® &6 0 0 0 0 O o0 o " 2 6 8 — 28 56
2 GRS-2-R-... ® & 0 06 00 O |0 o 13 2,2 15 8 — - 64
3 GRS-3-R-... ® 06 0 0 0|0 O 0 o 17 25 10 M6
4 GRS-4-R-... ® &6 0 0 0 0 O o0 o 2 27 12 M8
5 GRS-5-R-... ® 0 0 0 00 O o0 o 24 3 14 M10x20fil/1”
6 GRS-6-R-... ® 06 0 0 0|0 O 0 o 28 35 16,3 M12x20fil/1”
7 GRS-7-R-... e 06 0 0 060 O 0 o 31 4 18,3 M14x20fil/1”
8 GRS-8-R-... ® 0 0 0 0|0 O 0 o 34 45 20 M15x%20fil/1”
10 GRS-10-R-... o o 0 0 0|0 O 0 0 42 5 25 M18x20fil/1”
1 GRS-11-R-... ° Ole| e/ ® O @ @ 50 55 30 M21x14fil/1”

a Priere d'indiquer ici I'alliage ou la nuance de carbure désiré

SEN

Outils pour rainures Seeger selon DIN 472 SEN au Kobalt, en Rapid, revétus de TiN
et garnis de carbure

Tétes: SEN N° 3-8R
Tiges: voir page 12

SENN°O+1R

K10/P30 H TiN H K

10/P30

Exemple de commande: 5 pieces SEN-1-R-1.0-Kob.

Grandeur Ne de commande Alliages etnuances livrables Epais. Largeur Pour @H @ 8-h7 Filetage Longueur | Longueur
SEN Coupe a droite del'an |delarain. | alésage ducol detige " totale

(pour coupe & gauche: «Ro «L» B, B,~H13 D du col L,
remplacer «Rv par «L») |Kob|Rap|TiN |K10|P30 [Kob TN |[K10[P30| mm mm mm mm mm mm mm

0 SEN-0-R-0.8-... e o o o ® O|e@ 0,8 09 8-9 4 8 — 22 52

1 SEN-1-R-1.0-... ® 0 0 0 060 O o0 o 1,0 11 10-16 6 8 — 25 55

3 SEN-3-R-1.0-... ® o 0 0 0|0 O o0 o 1,0 11 17-22 10 M6

4 SEN-4-R-1.2-... ® ® 060 06 (0 O 0 o 1.2 13 23-33 12 M8

6 SEN-6-R-1.5-... o ® 060 00 O o0 o 15 16 34-39 16,3 M12x20fil/1”

6 SEN-6-R-1.75-... ® 0 06 & 006 O o o 1,75 1,85 40-49 16,3 M12x20fil/ "

8 SEN-8-R-2.0-... ® 0 6 0 0|0 O 0 o 2,0 2,15 50—64 20 M15x20fil/1”

8 SEN-8-R-2.5-... e 0 0 0 0|0 O 0 o 25 2,65 65-82 20 M15x20fil/1”

8 SEN-8-R-3.0-... ® o 0 06 060 O o0 o 30 3,15 85-100 20 M15x20fil/1”

8 SEN-8-R-4.0-... ® o 0 0 00 O 0 o 40 4,15 102-200 20 M15x20fil/1”

4 Priere d'indiquer ici I'alliage ou la nuance de carbure désiré

Alliages et nuances livrables: @ du stock / O a bréve échéance

[ ]
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Outils a rainurer NUS au Kobalt, en Rapid, revétus de TiN et garnis de carbure

NUS

NUS N°000—-2R Tétes: NUSN°3-10R Kob/Rap
Tiges: voir page 12
= K10/P30
K10/P30
Exemple de commande: 5 pieces NUS-6-R-Kob. ~ N° 00-2
Grandeur N° de commande Alliages et nuances livrables Alésage | Largeur [Profondeur| @H @ S-h7 Filetage Longueur | Longueur
NUS Coupe a droite R L minimum B max. du col detige " totale
(pour coupe a gauche: «n» «L» recomm. T du col )
remplacer «R» par «L») {Kob|Rap|TiN |K10|P30|Kob|TiN [K10|P30| D/mm mm mm mm mm mm mm
000 NUS-000-R-... e 80 8 O 5 12 13 26 8 — 15 46
00 NUS-00-R-... o e o ® O |e 6,5 15 16 35 8 — 20 50
0 NUS-0-R-... [ BN J ”’., [ONN ] 9 18 2 48 8 — 26 52
1 NUS-1-R-... ® & o8 O o o " 2 23 6 8 — 28 56
2 NUS-2-R-... |loe/o/0oj® O|0e@ 13 2,2 29 15 8 — — 64
3 NUS-3-R-... I BN BN N = NeRN NN 17 25 32 10 Mé
4 NUS-4-R-... e e/ 0|08 O 00 21 3 35 12 M8
5 NUS-5-R-... e o000 000 u 35 42 14 M10x20fil/1”
6 NUS-6-R-... o ®o|®o|® OC|@|0 28 4 47 16,3 M12x20fil/1”
8 NUS-8-R-.. ' o/e|e® O | 0 0@ 34 5 7 20 M15x20fil/1"
10 NUS-10-R-... .’4 ® @ (o O | o o 42 6 85 25 M18x20fil/1"
4 Priére d'indiquer ici I'alliage ou la nuance de carbure désiré
Outils a crochet HAS au Kobalt, en Rapid, revétus de TiN et garnis de carbure
Kob/Rap
L.
HAS N°2+3R - : Tetes:  HAS N°4-10R
! Tiges: voir page 12
D
K10/P30
Exemple de commande: 5 piéces HAS-4-R-Rap.
Grandeur Nede commande Alliages etnuances livrables Alésage | Largeur [Profondeur| @H @ 8S-h1 Filetage | Longueur | Longueur
HAS Coupe a droite R L minimum B max. du col detige 1 totale
(pour coupe & gauche: «h» «» recomm. T du col L,
remplacer «R» par «L») {Kob|Rap|TiN |K10|P30|Kob|Rap|TiN [K10[P30| D/mm mm mm mm mm mm mm
2 HAS-2-R-... . Q e o 0| | oO|le| e 17 3 4 8 10 — 29 80
3 HAS-3-R-... K N BN J NN BN J 21 35 6 10 10 —_ - 85
3long HAS-3-R-T-... o o o (ONN BN J 21 35 6 10 12 — 40 150
4 HAS-4-R-... A EAN N ole|e 25 4 7 12 M8
6 HAS-6-R-... AN BN ) SN BN ) 34 5 10 16,3 M12x20fil/1"
8 HAS-8-R-... . o o o (O BN J 40 6,5 15 20 M15x20fil/1"
10 HAS-10-R-... o o o 0o 0o | c|le|e 48 8 13 25 M18x20fil/1"
A Priére d'indiquer ici I'alliage ou la nuance de carbure désiré
Alliages et nuances livrables: @ du stock / O a bréve échéance
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KGI

Porte-outil pour outils de tournage d’intérieur

Porte-outil KGI

KGI

IDH-A/IDH-B

OPR - UPR

Prismes

[ ]
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Exemple de commande: 5 pieces KGI

Pour grandeur | Pour @ de la tige | Désignation et Disponibilité Dimensions en
d’outil mm n° de commande mm
0000-3 8et10 KGI [ ] 16x16x125
0000-2 8 KGI-A o 12x12x100
0000-2 8<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>