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Bague MB 08 08 DV Ig usinée a 7 SIC

Bague JF4 n° 9A Joint francais
Bague R18 (PB701) Joint frangais
Bague R17 (PB701) Joint francais
Bague R@27,5-03 (PB701) Joint francais
Vis FHc M4 - 8

Vis CHc M4 - 8

Bande de guidage 8x2 - CF 561 SIMRIT

Joint d'embout @22 - 09 - ép.8
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Joint de clapet @17,5- @10 -ép.3
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Tolérance générale Norme ISO 2768 mK
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Tableaux des

vitesses

et des productions

Vitesses de la broche de fravail et durée du cycle pour un temps de rotation de 1,57 secordes.
Les durées de cycle indiquées ci-dessous comprennent le temps de rotation. Ce temps de rd¢tation est constant, indépendemment de la durée du cycle choisi.

La durée du cycle la plus courte est de 3 secondes; elle correspond au temps nécessaire p
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jur un tour complet de l'arbre & cames en marche rapide.

fréquence de En'gren'ages de »
rofation de la selection des ' i
X fréquences de tenps de cycle en secondes
roche N .
rotation
MH18 [MH25 |MH42 | a | b | c | d
250| 25| 43| 27| 45] 92| 10,2 14| 12,8 14,2] 157 13.4] 195] 214| 23,8| 26/5 29,6 32,7 36,8 411 457 510| 56,5 63,2 70,6] 79,0{ 88,4| 99,0] 1119 1263 1374 1611
280| 25| 4% 29f 43] 8,4] 92| 103} 1.,6| 12,9| 14,2| 15,7 11,6] 19,3 214 238 26,6| 29,4 33,0| 36,9 40,9] 453 50,6| 56,6| 63,2 70,7 #9,1] 88,5( 100,1] 112,9] 122,8] 1440}
315| 315| 23| 45| 29| 43} 7.6] 84{ 93| 105 16| 128 141 158] 133 192 213 23.8] 263] 29,5 32,9| 36,6 408| 451 50,5 56,4 63.0] 70,5/-78,9] 89,1 100,6] 1093| 1282
355| 355| 25| &% 33} 39] 6,9 76| 84| 95| 10,5 15| 12,7| 14,2{ 155| 17.2{ 19,1 213| 235| 26,4| 29,4] 32,6 36,3| 40,2 45,0{ 50,2 56,1 62,7{ 70,1 79,3| 89,4 972| 1139
400{ 400| 400| 27| 45| 33} 39} 63| 69| #7 86| 95| 104 14 128 14,0| 155] 171 19,1 210] 23.6] 263| 29,1 32,4] 359| 40,1 &4,37| 50,0| 55,8} 62,4 705 795{ 86,4 1013
150 150] 450f 29f 43| 33| 39] 58| 63| 70| %8| 86| 94| 103] 15| 126| 139 154 171 189 211 235| 26, 29,0| 321| 358 39,9| 446| 49,8 557 629 09| 70| 90,2
500] 500] 500f 39] 33| 25| 47| 5.4 5.8 64 #2f 19| 86| 94| 105 15| 12,7 %0 156] 131 19.2{ 213| 23,6 26,2| 29,0] 32,4| 36,1 40,3} 450| 502 56,3 639] 94| 813
560{ 560{ 560f 33| 39| 33| 39] 49| 54| 59| 66f ?#2{ #8] 86 96| 104 15| 12F 141 154 13,3} 19,2 21,2| 23,6| 26, 291] 32,4 36,1 40,3| 45,0] 50,8 57.2| 622 728
630] 630] 630§ 43| 29| 25| 47} &6} &9] 54| 60| 66| 71 78f 87F 94| 104] WA 12,7 13,91 155] 112{ 19,0] 211} 23,3| 26,0| 289 32,3| 36,0| 40,2| 453| S10| 554 649
7100 710y 70| 43| 29| 27| 45} &4,2| 46 50| 55| 60 65 w1l 19| 85| 94| 103 14| 125] 139| 155 131 189 209| 23.2| 259| 28,8 321 358| 404| 4=35. 49.4] 57
800| 800| 800| 33| 39| 39| 33] 39| 42| 46 50{ 55| 59{ 65| #1 #7 85| 93 103] 13| 125 139{ 153} 17,0| 187 208| 23,11 25,7| 28,7 32,0/ 36,0| 4035| 4L0| 5%
900 900) 900 &5} 27] 29f 43} 37| 39| &3| &7F 51 -55{ 591 65/ 1 #3# 85 93| 102] 1.3} 125| 13,8/ 153| 16,8 18,7] 20,7 23,1 25,7| 28.6] 32,2 362 393 459
1000| 1000| 1000] 43| 29| 33| 39] 34| 37 &0 &3] &3 si 55 60| 65 #1 78 85| 93] 103 14l 126] 13,9 153] 169 18,8 209] 232| 259] .29 32.7| 355 41k
1120 1120] 1120] 45| 27| 33| 39| 3.2| 34| 37| 40| 44| 43 51 55| 60| 65 71 7.8 85| 94| 104] 14} 12.6] 138 153] 6,9] 18.8| 209 233] 26.2] 294] 318 3%
1250| 1250f 1250{ &% 25} 33| 39} 31 32| 35| 38 &1 &4 &3 51 55| 60f 65. 71 #8] 86| 94| 104] 14| 125 13.9] 153| 17,0 18,9 21,0{ 23,6/ 265| .287F] 33,4
1400 1400| 1400f 39| 33| 43} 29} 30| 31 33| 35| 38| &0 &3} &7 51 55/ 60 65| 31 7.8 86| 94| 103] 13| 125 13,9| 154 170{ 189 21,2 238 258 300
1600] 1600] 1600} 39| 33] 45} 27 3,0 34 33] 35| 3% &0 43| 46f 50| S5& 59| 64| 10 ¥ 84} 92 1014 M2{ 123} 13,6] 151 16,%| . 18,8 21,01 223 265
-1800f 1800} 1800| 39| 33| 45| 25 300 31 33| 35{ 37| 40| 43| 46 50 54| 59{ 64 10| %7 84| 92| 101 11 12,3] 13.6| 151 169 189 20.4| 237
2000 2000f{ 2000| 43| 29| &% 25 300 31 33| 35 38| 40| 43| &8 50{ 54 59 65 70l ¥ 84| 9.2 w02] 12| 124 133 3] 171 185 215
2240| 2240 2240| &3] 29| 45| 2%} 300 31 33| 35| 37 &0 &3 &7F 50f 55 59 64f 70| 77 84| 92{ 10,2 12| 124| 138 154 167 193
2500{ 2500{ 2500 45| 2% 47| 25 - 30{ 32{ 33/ 35| 38 &40 &3] 46{ 50[ 55 59{ 65/ 70| %7 84| 93| 10.2{ M3} 126] I 151 15
2800} 2800 L9| 23] 45| 27 30f 31 33| 35| 3% 40| &3] &7 51 55/ 59| 64 70| #7F 84| 93| 102 & 123 136/ 158
3150 3150 L9| 23] 47| 25 300 32{ 33| :35 3.7 40| &3} &7 50f 54 59 64 70{ F7F 84| .93 103] 14| 123] 142
3550 L9) 23| 49} 23 32( 33 35| 3% 40} &3] 46| 50| 54| 59| 64| 70| 16| 8% 93] 103 11y 128
4000 50 22| 50| 22 34 33| 35{ 37 &0] 43| 46| 50| 54 58| 64| 1.0{ 7.6 8.4 93 101
Nombre de fours productifs pour , . , .
e m 32 136 41| 47 | 53 | 59 | 66 | 75 | 83 | 93 | 104 MF | 130 | 147 | 165 | 184 | 206 | 229 | 257 | 288 | 323 | 362 | 406 | 460 | 520 | 566 | 665
l'operation menanfe n - v :
' ' e | 49] 43 451 45| 43| &3] &1 41 39| 39 45 43| A5) 39 43| 41 39| 31| 29f 29| 2% 2% 25 27 27 25 33
Engranges de sélection du "¢ 23| 25) 2% 2% 29] 29 31 31 33| 331 2% 291 27 33| 29] 31| 33| 41 &3] 43| 45| 45| 47 45 45 L7 49
temps de production g 49| 49| 49| 43| 43| 45| 45 &3] 43| 41 33. 33} 29] 33} 23 2% 2% 33} 331 31 311 29| 29 25 23 23 23
h 231 231 23| 25y 25 23| 2% 29| 29| 31| 39 39| 43} 391 45| 45| 45{ 39 391 &1 41| &3] 43 L7 49 49 49




COURSE DES CHARIOTS RADIAUX

5 ef & chariots supérieurs

6 et 3 chariots cenfraux

1 et 2 chariots inférieurs

Course des chariots supérieurs et centraux

Position sur|Course Course de travail en mm avec cames frontales
la totale de Référence came

graduation |la broche | LRo |LR2,5LR3,5|LF4,5 LR6,5| LR9 | LR12 | LR16 | LR22 |LR30
0 28 0 121161211 30 &2 56 25]1103] 1&
1 32 0 (13[19(24]|35|48]| 64 |85|17]| 16
2 36 01151211291 39 |54 321961321 18
3 40 0 |1%|23(30] 43|60 80 |10,7]|14,7]| 20
(A A 0 118126133 48166| 88 |N?]161] 22
b 48 0 (20]|28(36]|52]|%2]|96|128(176]| 24
6 52 0(22|30(39|56]|%8[10,4]139]|19,1] 26
1 56 0 123133142] 61|84 112 |149]205] 28
8 60 0 |25(35(45]|65]9,0]12,0(16,0]22,0( 30

Course des chariots inférieurs

Position sur|Course

Course de travail en mm avec cames frontales

la totale de Référence came

graduation [la broche | |Ro |LR2,9LR3,5[LF4,5( LR6,5| LRY | LR12 | LR16 | LR22 [LR30
0 20 0 loBl 4211512213048 153] 3] 10
1 24 0 |10]14|18|26|36|48([64]| 88| 12
Z 28 0 |121161211.30142] 56| 15] 103 14
3 32 0113|19|24]|36|48] 64 [85]17] 16
b 36 0 118121124 39 |5&) 32 196 1132] 18
. 40 0 |17]23|3.0]43]60] 80 [107]147] 20
6 A 0118/26|33| 4866|8817 161 22
s 48 0120]/29|36|52]|%2]| 96 [128]|116]| 24
8 52 0 |22130139]|56|%8]10,41139] 19,1 26
9 56 0 (233342 61 |84|12]|149]{205] 28
10 60 0 125]35|45]65]90]120(16,0]22,0] 30

COURSE DES OUTILS FRONTAUX

|
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Course de travail en mm avec cames frontales

Position sur|Course
la totale de Référence came

graduafion (la broche |\ co |\ el e75| LF10|LF12,5| LFts | LF18 | Lr2s [LF315|Lreo | LFso | LFe3 | LFeo | LF100
0 35 0 T 20 3 | 351421 50 7 | 88 | 1.2 | 011%,¢| 22,6 28
1 40 0] -2 [2&] 3 & 1481 5% 8 | 100|128 16,0 | 20,2} 256 32
2 45 0]l 212F 4 |45]|54] 64 9 1,3 (14,6118,0|22,7| 28,8 36
3 50 0]l 2] 3 & 5 60| %2 10 | 12,6 16,0]20,0|25,2|32,0| 40
A 55 0| 2133 & | 55166 #9 | 1 1139|176 122,0]2%.8]352] 44
5 60 0| 2136] 5 6 | #2861 12 |151]19,2|24,0|30,3|38,4| 48
6 65 01313915 651893 13 |16,4k[2081260]328] 416 52
1 70 001 316,21 6 * | 84100 14 (176 (22,4(28,0(35,3|44,8]| 56
8 15 03|45 6| %5(90(108]| 15 (18,9 |24,0(30,0|3%7,8(48,0] 60
9 80 0|3 |48]| 6 8 [96(115] 16 [20,2]25,6(32,0|40,4(512]| 64
10 85 03 (51| #185110,2(12,2| 1% 21,4 |127,2|34,01429(54,4] 68
N 90 0| & |54 7 9 [10,8(13,0| 18 [22,%7]28,8(36,0|454|5%6| 12
12 95 0 & (5% 8|95 |N1M4|13,7] 19 [239]30,4(38,0)4%9|60,8]| 76
13 100 04| 6| 8] 10 [120(14,4] 20 [25,2]32,0(40,0|50,4(64,0]| 80
14 105 0L |63] 8 1 1126|151 21 [26,5|33,6[42,0153,0|6%2| 84
15 110 0| &])66]| 9 1M 1132|158 22 | 27.#|3521 44,01 555 70,4 88
16 115 05169 9| 12 [138]165]| 23 [29,0|36,8|46,0|58,0| 73,6 92
17 120 05(%2|110] 12 |14,4]17,2| 24 [30,2|38,4(48,0|615( 76,8 96
18 125 0 [5(%5|1 ] 13 [15,0(18,0| 25 | 31,5|40,0/50,0|63,0(80,0| 100
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N CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DE L’INDEX ABC

Broche principale : Puissance maxi 13 kw , vitesse de broche maxi 6300 t/min
Axe C : résolution 1/1000 de degré
Dispositif d’arrét broche positionné par incrément de 2.5°
Diamétre de barre maxi 52 , ravitaillement par avance barre hydraulique
Tourelle 1 : 8 postes , 2 axes , porte outils VDI , outils rotatifs & tous les postes
Tourelle 2 : 6 postes , 2 axes , montage porte outils en queue d’aronde + porte plaquette 20 x 20
Tourelle 3 : 5 outils fixes pour contre pergage , réglables en Z manuellement
Broche synchrone : serrage par pince pour prise de piéce, et €jecteur de piece intégré
Correcteurs dynamiques : -

tourelle 1 (D1 2 D30) , tourelle 2 (D31 4 D60) , tourelle 3 (D61 a D79)
Pupitre Siemens , programmation ISO

Tourelle 3 HIBO, /

B /T3=5




GORGE FRONTALE
GOLE ASSIALI

PLAQUETTE Type
INSERTO Tipo

Gorge exter. & de
Profondeur de gorge jusgu's
Largeur de gorge

R = wersion 3 droite regrésentee
A = yersione destrs come In fgurs

N” de commande W
Codice prodaotho

RAL114.1210.00 1.0
RIL114.12495.00 1.5
RL114.1220.00 2.0
RIL114.1225.00 25
RL114. 123000 3.0
R/L114.1220.5.00 2.0
RIL114.1225.5. 00 2.5
RIL114. 1230600 0

4 enstock ! mstoce A 4 semaines [ corsagne £ s=timana

= Premier choix { raccomandans

o Chob altematif £ akemeiva
Muance non revdtue [ nan rivestia
Muance revetus | rvestis
brasafCermet / sadobrasatCarmst

Cimensions &n mm
Dimenslonl =nmm

Préciser R ou L version
Definine versionz= Ro L

Mota:
R = rotation antihorainz!

Iilizer les plaguettss & gorges frontales type 114 sur ks porte outils type
BE114 la cate |, et |, doivent &tres augmentées de 3,0/ 5,5 ou 8.5 mm.

Miota:
A = rotarions sanso sntonark!

114

da diam. =5iEmo delia gols
Profondia dells gola fino &
Larghezza dells gola

L = version a gauchs

L = werzione sinistrs & specchic

0.2
0.2
0.2
0.2

0.2
0.2

5 f

8.3 7.5
10,8 7.5
11.8 T.5

12.0 mm
8.0 mirn
1,0 - 3.0 mirn
a tI'lﬂl
1.5
2.5
12 3.0
3.0
3.0
12 5.0
12 6.0

a utiliser avec Porie outils
da utilizzars con Portainserto

Type B114
HC114

Tipo

Usinage frontal le long
d'un axe!
Lavoraziane olire I'8see del pezzo

D

£l ﬂ o | SGF
N rein = o el ]
g E|F|&E
s
s
1z s
s
s
s
12 s
12 e
() .
N -
L= -
H
Muance
Legin=

Udizzand: Minserio Hpo 114 per gole assial con porainserto 114 e guote |, 20, Jevono essers imcrementaie dl 3,00 5.5 0 E,.5 mm.
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GORGE (intérieur) 2 @ 14,0 mm

GOLE (interne)

(ph HORN i)

PLAQUETTE Type
INSERTO Tipo

@ Alésage a partir de
Profondeur de gorge
Largeur de gorge Nw

114

Foro-@ da
Profondita della gola
Larghezza della gola Mw

Largeurs pour gorges circlips DIN 471/472
Larghezza per esecuzions anslli Seeger DIN 471472

R = version a droite représentée

R = version=s desira coms in figura

N° de commande MNw w : 5
Codice prodotto

R/L114.0070.00 0.7 0,74
R/L114.0080.00 08 0,84 53 5.5
R/L114.0090.00 0,9 0,94

Profil frontal du porte outils

Profio frontale del portamnsano

L = version a gauche

14.0 mm
1.2 -1.5mm
0.7 -0.9 mm

L = versione sinistra 3 specchio

A enstock / astock L 4 semaines ! consegna 4 seftimans

= Premier choix { raccomandate
0 Cheix alternatif / aliemativa

Muance non revétue / non rvestits

Muance revétue ! rvestito

brase/Cermet / saldobrasato/Cermet

Dimensions en mm
Dimansioni in mm

Préciser R ou L version
Definire versione R o L

Profondeur de gorge t _ =15xw

Profonditi gola t,_ = 1.5xw

g 13,5 9

\ vy

||

a utilizer avec Porte outils
da ufilizzare con Portainserio

Type B114
HC114

Tipo

1.2
1.3
1.7

Profondeur de coupe
limitee
Profondita di taglio limitata

D ™ s
min rﬂ'ﬂﬂ

g EF|F
14

Muance
Legh=



Forets Coromant U

PERCAGE E

Forets a plaquettes indexables
queve cylindrigque & méplat selon IS0 9766

R416.2

Diarnatra da torot:

127534 mm

Profondeur de pargage: 7 = 0

Talararica: a3 mm
—0, 1 mm
Eiat cla sairfan: Hy 1=3um
Liquide de coupe: Errudsion Iy = Mg @ programmes
Tl o am, = iy = Frolonoeur o DErcage Mak. recominancds,
iamétre Dimensions, mm Réglage radial (max.)
en::ret Référence de commande dmm fis b hs Is & Plaquettes D. Max
12.7 |R416.2-0127L20-21 20 41 91 28 25 0.2 LCMX02..C 1.2 16.1
13 R416.2-0130L20-21 20 42 92 29 26 0.2 115 16.3
13.5 |R416.2-0135L20-21 20 43 93 30 27 0.2 13 16.7
14 R416.2-0140L20-21 20 44 95 31 28 0.2 1 16
145 |R416.2-0145L20-21 20 46 96 32 29 0.2 0.9 16.3
15 R416.2-0150L20-21 20 47 97 33 30 0.2 0.85 16.7
165 |R416.2-0155L20-21 20 49 99 35 31 0.2 0.75 17
16 R416.2-0160L20-21 20 51 101 36 32 0.2 0.7 17.4
16.5 |R416.2-0165L20-21 20 52 102 37 33 0.2 0.6 477
17 R416.2-0170L20-21 20 53 103 38 34 0.2 0.5 18
17.5 |R416.2-0175L25-21 25 585 111 39 35 0.3 LCMX03 1 19.5
18 R416.2-0180L25-21 25 56 12 40 36 0.3 0.9 19.8
18.5 |R416.2-0185L25-21 25 57 113 41 37 03 0.85 20.2
19 R416.2-0190L25-21 25 58 114 42 38 0.3 0.8 20.6
20 R416.2-0200L25-21 25 61 17 44 40 0.3 0.75 215
21 R416.2-0210L25-21 25 64 120 46 42 0.3 LCMX04 1.5 24
22 R416.2-0220L25-21 25 66 122 48 44 0.3 1.25 245
23 R416.2-0230L25-21 25 69 125 50 46 0.3 1 25
24 R416.2-0240L25-21 25 71 127 52 48 04 0.75 25.5
25 R416.2-0250L25-21 25 74 130 54 50 0.4 0.5 26
26 R416.2-0260L32-21 32 77 137 56 52 0.6 WCMX05 25 31
27 R416.2-0270L32-21 32 79 139 58 54 0.6 b4 314
28 R416.2-0280L32-21 32 82 142 60 56 0.6 21 32.2
29 R416.2-0290L32-21 32 84 144 62 58 0.6 1.8 32.6
30 R416.2-0300L32-21 32 87 147 64 60 0.6 1.8 33
31 R416.2-0310L40-21 40 90 160 66 62 1.0 WCMX06 3.5 38
32 R416.2-0320L40-21 40 92 162 68 64 1.0 3.2 38.4
33 R416.2-0330L40-21 40 95 165 70 66 1.1 3 39
34 R416.2-0340L40-21 40 98 168 73 68 § 1 28 39.6
35 R416.2-0350L40-21 40 101 171 75 70 1.1 25 40
36 R416.2-0360L40-21 40 104 174 77 72 1) 23 40.6
37 R416.2-0370L40-21 40 105 175 78 74 1.2 2 41
38 R416.2-0380L40-21 40 108 178 80 76 162 1.8 41.6
39 R416.2-0390L40-21 40 110 180 82 78 1.2 1.5 42
40 R416.2-0400L40-21 40 113 183 84 80 1.3 1.2 42.4
41 R416.2-0410L40-21 40 117 187 87 82 1.3 1 43
42 R416.2-04201L40-21 40 119 189 89 84 13 WCMX08 4.2 50.4
43 R416.2-0430L40-21 40 122 192 91 86 1.3 4 51
44 R416.2-04401L40-21 40 124 194 93 88 1.4 37 51.4
45 R416.2-0450L40-21 40 127 197 95 90 1.4 36 52.2
46 R416.2-0460L40-21 40 130 200 97 92 1.5 33 52.6
47 R416.2-0470L40-21 40 132 202 99 94 1.8 3 53
48 R416.2-0480L40-21 40 135 205 101 96 1.8 27 53.4
49 R416.2-0490L40-21 40 137 207 103 98 1.9 25 54
50 R416.2-0500L40-21 40 140 210 105 100 2.0 22 54.4
51 R416.2-0510L40-21 40 144 214 108 102 21 2 55
52 R416.2-0520L40-21 40 146 216 110 104 22 1.8 55.6
53 R416.2-0530L40-21 40 149 219 112 106 2.2 1.5 56
54 R416.2-05401L40-21 40 151 221 114 108 2.2 1.2 56.4
55 R416.2-0550L40-21 40 154 224 16 110 23 0.8 56.6
56 R416.2-05601L40-21 40 167 227 118 112 24 0.6 57.2
57 R416.2-0570L40-21 40 159 229 120 114 24 0.5 58
58 R416.2-05801L40-21 40 162 232 122 116 25 0.4 58.8

PERCAGE

Forets Coromant U

Forets a plaquettes indexables
queue cylindrique & méplat selon 150 9766

]
R416.2 hg
Iag
1,
Deamétre da forel: 12,7-58 mm E° s ——— dinm
Prafondews de pergage: 3 = [0, | |
Taléraron: +0,3 mm
=1 /=
[rat de surisce: B, 1=3 am
Ligusdn do ooupe: Emulson {jy = NGRS O PrROrarFTeT
Toddrance: .= M Iy = Profondsyr 6 pemags max. cormmandes
3;3;2”2: e Dimensions, mm Réglage radial (max.)
D. mm Référence de commande dmi, b b & Is Plaquettes D. Max
12.7 |R416.2-0127L20-31 20 54 104 41 38 0.2 LCMX02..C 12 15.1
13 R416.2-0130L20-31 20 55 105 42 39 0.2 115 15.3
13.5 |R416.2-0135L20-31 20 56 106 43 41 0.2 11 18.7
14 R416.2-0140L20-31 20 58 108 45 42 0.2 1 16
145 |R416.2-0145L20-31 20 60 110 46 44 0.2 0.9 16.3
15 R416.2-0150L20-31 20 62 112 48 45 0.2 0.85 16.7
155 |R416.2-0155L20-31 20 64 114 50 47 0.2 0.75 17
16 R416.2-0160L20-31 20 66 116 51 48 0.2 0.7 17.4
16.5 |R416.2-0165L20-31 20 68 118 53 50 0.2 0.6 17.7
17 R416.2-0170L20-31 20 69 119 54 51 0.2 0.5 18
17.5 |R416.2-0175L25-31 25 72 128 56 53 0.3 LCMX03 1 19.5
18 R416.2-0180L25-31 25 73 129 57 54 0.3 0.9 19.8
18.5 |R416.2-0185L25-31 25 75 131 59 56 03 0.85 20.2
19 R416.2-0190L25-31 25 76 132 60 57 0.3 0.8 20.6
20 R416.2-0200L25-31 25 81 137 64 60 0.3 0.75 215
21 R416.2-0210L25-31 25 84 140 66 63 0.3 LCMX04 1.5 24
22 R416.2-0220L25-31 25 87 143 69 66 0.3 1.25 245
23 R416.2-0230L25-31 25 91 147 72 69 0.3 1 25
24 R416.2-0240L25-31 25 95 151 76 72 04 0.75 255
25 R416.2-0250L.25-31 25 99 155 79 75 0.4 0.5 26
26 R416.2-0260L32-31 32 102 162 81 78 0.6 |WCMX05 25 31
27 R416.2-0270L32-31 32 105 165 84 81 0.6 22 31.4
28 R416.2-0280L32-31 32 109 169 87 84 0.6 21 32.2
29 R416.2-0290L32-31 32 112 172 90 87 0.7 1.8 32.6
30 R416.2-0300L32-31 32 117 177 94 90 0.7 1.8 33
31 R416.2-0310L40-31 40 121 191 97 93 1.0 |WCMX06 3.5 38
32 R416.2-0320L40-31 40 124 194 100 96 1.0 32 38.4
33 R416.2-0330L40-31 40 128 198 103 99 1.4 3 39
34 R416.2-0340L40-31 40 131 201 106 102 il 28 39.6
35 R416.2-0350L40-31 40 135 205 109 105 1.2 25 40
36 R416.2-0360L40-31 40 139 209 12 108 1.2 23 406
37 R416.2-0370L40-31 40 142 212 115 111 1.3 2 41
38 R416.2-0380L40-31 40 146 216 18 114 13 1.8 416
39 R416.2-0390L40-31 40 149 219 121 117 1.4 1.5 42
40 R416.2-0400L40-31 40 153 223 124 120 14 1.2 424
41 R416.2-0410L40-31 40 157 227 127 123 1.5 1 43
42 R416.2-0420L40-31 40 160 230 130 126 1.5 |WCMXO08 42 50.4
43 R416.2-0430L40-31 40 164 234 133 129 1.6 4 51
44 R416.2-0440L40-31 40 167 237 136 132 17 3.7 514
45 R416.2-0450L40-31 40 172 242 140 135 1.0 36 52.2
46 R416.2-0460L40-31 40 176 246 143 138 1.8 33 52.6
47 R416.2-0470L40-31 40 179 249 146 141 21 3 53
48 R416.2-0480L40-31 40 183 253 149 144 2.2 2.7 53.4
49 R416.2-0490L40-31 40 186 256 152 147 2.3 25 54
50 R416.2-0500L40-31 40 190 260 155 150 23 22 544
51 R416.2-0510L40-31 40 194 264 158 153 24 2 55
52 R416.2-0520L40-31 40 197 267 161 156 25 1.8 55.6
53 R416.2-0530L40-31 40 201 271 164 159 26 1.5 56
54 R416.2-0540L40-31 40 204 274 167 162 2.7 12 56.4
55 R416.2-0550L40-31 40 209 279 171 165 2.8 0.8 56.6
56 R416.2-0560L40-31 40 213 283 174 168 29 0.6 57.2
57 R416.2-0570L40-31 40 216 286 177 171 3.0 0.5 58
58 R416.2-0580L40-31 40 220 290 180 174 3.1 0.4 58.8
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IE PERCAGE Plaquettes et nuances

Plaquettes PERCAGE

Plaquettes pour Coromant U

Plaquettes pour foret Coromant U R416.2, R416.21, R416.22 — —_— — R B
Géomeétries universalles Géomatries optimisées
Plaquette centrale Plaquette périphérique LCMX 03/04 LCMX 03/04 WCMX 05/06/08 E'E
LCMX 02 LCMX 02 R-WM D 17.5-25.0 D, 26.0-80.0 _ _
C-53 P-53 D 12.7-17.0 K= =y E!D” cantrila des copeaux dans la oy s Génmédrio aptimissse pour lgs aoiers
D; 12.7-17.0 D 12.7-17.0 ! ] ':""'Fmé'- ’:‘I-"-" "";"3'“‘-‘53 acers, aciars St | noxydablas st bas carbore
it 5 B g i | .
R e [ = -58  sRecommanddés comme pagquetie
= A .;:uu.es vitesses de coupe : peripheriqua AU
= £ " - L] E x g 5 g ."_
‘7 L.._,__:.} .___Lx_ﬁ_:_\_dl uertte centrale & périphanqusa ::;_{1_;-_:_’
e - ]

7 %) ar 53 EF R-53
{ /}" ’ f‘ Sl
‘ o S
R #253 : [IES
- GCPGC p e 2“0 - %GC GNC - Gsc o G"! - D mm | {;;, :"’&k ‘;j‘a-“rc'é":ff:j:{i‘_ﬂ“” s 3 sdcunts : .ﬁ;.:?:_}\l = Gaomatria oplirmisds pour l8s aciars
= 0 N P P 4 P R P S P R P E ;.::____ 'Eh._...‘.\ . [ g ) inoxydables f bas carbonea
9‘ Réfdrsnice de commands ‘8 g £ % (él g £ § g a g § g a g 5:02 g g "E" g g § / ic o " % FE_—-; - mn?:i::.;ﬁfﬂ,}::;'n.p::' pargage an ————  ®\itasgag da -:‘.zﬂllpl.‘. Blayaas
02 |LCMX020204P53 O = X =] %] [ = | [* *[x[ 268 25 238 04 -'hk-!"‘ = T8 o .56 *Aecommandée comme plaguette
LCMX 020204 C-53 @ * * * * * * 2,68 25 238 04 B parnphanque
LCMX 020204 TC-53 @ * i ¥ 2.68 2.5 2.38 0.4 = — - — ;
03 LCMX 03 03 08-53 (@) Aol ||| [ d| A [ | || [ k| || 3.25 25 3.18 0.8 , ':“-\.'- * Bon contrdle des copeaux dans las
LCMX 03 03 08-53 ® * x| || [ A g R I 3.25 25 318 08 | s Acwrs, las aciers ingxydables at les
LCMX 03 03 04-58 O | | 3.25 255 3.18 0.4 — fantes |
LCMX 03 03 08 T-53 ® * * * 3.25 25 318 08 RS *\ilosses da coups dades |
LCMX 03 03 04 R-WM L) * * 325 25 318 04 “'HE‘:I.'I"N’".U."IU\-E-EI oM [lll'qulEﬂ:E‘ I
LCMX 030304 R-WM © * * 3.25 2.5 3.18 04 peiriphanque
04 LCMX 04 03 08-53 O ||k [ | [ x| [K|x| O[] 4.0 2.8 3.18 0.8 - — _ _ B
LCMX 04 03 08-53 ® * I R B sl | x| [ 40 28 318 08 T
Lgmx 04 03 04-58 O # | % * % 4.0 28 318 04 Muances de base
LCMX 04 03 08 T-53 (C} * * # 4.0 28 3.18 0.8 HUANC ;
LCMX 04 03 04 RWM O * * 4.0 28 318 04 i e e ;e GLA020 (P40, M3D, K25)
LCMX 04 0304 R-WM ® * * 4.0 2.8 3.18 0.4 i' ! La nuance die base pour 'ussnage de la plupar des
05 WCMX 05 03 04 R-WM O * * 5.07 7.94 32 3.18 0.4 z | matisres dans les plages IS0 P M at K
WCMX 0503 04 R-WM © 5.07 7.94 32 3.18 0.4 2
WCMX 05 03 08 R-51 O * * * * 5.07 7.94 3.2 3.18 0.8 : a GC1120 (P40, M3S, K25)
WCMX 05 03 08 R-53 O #* || [ ]| [k ||| || (A x| ]| 5.07 7.94 312 3.18 0.8 g Nuance de base comme plaquetts Darinhd .
WCMX 0503 08 R-53 ® * x| | * defae| frefre| [ 507 794 32 318 08 3 012717 mm Les m érrl:l:lna:sq“*;r*';=:|-ri F; QU paur
WCMX 05030858 O wlx| | | |x 507 794 32 318 08 E GC1020, mais de mdmr o rstigues qua
WCMX 05 03 08 T-53 (C] * * # 5.07 7.94 32 3.18 0.8 ’ )
WCMX 05 03 08-56 O * * 5.07 7.94 32 318 08 ¥ Des vitesses de coupe allant jusqu'a env. 200 mémin
06 WCMX 06 T3 04 R-WM O * * 6.14 9.5 37 397 04 : pauvent etre ubilsées A la fois pow GEI020 o1 GC1120
WCMX 06 T3 04 R-WM © * * 6.14 9.52 37 3.97 04 =1 | .
WCMX 06 T3 08R-51 O % x| |x * 614 952 37 397 08 B | & GGC3040 (P M, K]
WCMX 06 T308R-53 O | k| || [ x| (x| [E]x| || 6.14 9.52 37 397 08 1 I*" Muance cotimizés paur une plus Iongue durdse de via,
WCMX 06 T3 08 R-53 ® * x| x| x> wolwe| x| [x 614 952 37 397 08 (%] Umiquement pour plaguettes périphariquas.
WCMX 06 T3 08-58 O #r | % #r % 6.14 9.52 3.7 3.97 0.8 i
WCMX T3 08 T-53 CH i * * 614 952 37 397 08 S| Lacouleur jaune du GCI020, k couleur arise de G611
= wgl\mni gg gg-ng ~ g i' . * . - g:: ?25§ 2; Z% ?g . § ot I.:|f couleur rore g GCI040 aminent l:gwl ﬂs-:luj::e *
F C X ; a . . - s . 22 ponfuskon
WCMX 08 04 12 R-53 (@) | ||| [ | || |k | & |x| || 8.14 427 4.3 4.76 1.2 3 _:
WCMX 08 04 12 R-53 ® * * * 2 R 4 ke * | * * 8.14 12.7 4.3 4.76 1.2 =
WCMX 08 04 12-58 (@ Ll R *|* 8.14 12.7 43 476 12 L3 Muances complémaentaires
WCMX080412T-53 © | * % 814 127 43 476 12 S GGZIS (P35, MI0)
WCMX 08 04 12-56 O * * 8.14 12.7 43 476 1.2 o HIZA M20, K20)
= |

= = Plaguetie cantraa
Lx = Plaquatte périphéngua
=¥ = Praguetta centrale ef périphérgus

"
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