
Brise-copeaux pour plaquettes de tournage positives pour usinage de l’aluminium

Brise-copeaux AM
Géométries positives

•	Finition de surface et ténacité équilibrée de l'arête de coupe pour une utilisation générale  
(coupe à légères interruptions - coupe continue).

•	Usinage stable et productivité élevée avec une bonne évacuation des copeaux même  
en coupe à grande avance.
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L‘utilisation de l‘aluminium dans l‘industrie ne cesse 
d‘augmenter avec l‘augmentation de la demande de piè-
ces légères et l‘accessibilité accrue du recyclage. 

L‘aluminium est un type de métal léger très facile à usiner, 
mais il est nécessaire de l‘usiner avec soin car vulnérable 
aux soudures et aux rayures.

KORLOY lance son brise-copeaux AM minimisant les 
effets de soudure, et propose une meilleure évacuation 
des copeaux et une finition de surface améliorée lors de 
l‘usinage d‘aluminium dans de faibles interruptions à des 
conditions de coupe continues.

Le brise-copeaux AM avec un angle de coupe à 2 nive-
aux protége l‘arête de coupe et augmente la résistance de 
l‘arête, et donc, in fine, la finition de surface. Sa structure 
évite le blocage des copeaux et permet une bonne éva-
cuation de ces derniers entraînant un bon état de surface 
post-usinage.

Le brise-copeaux AM entraînera une amélioration de 
la finition de surface lors d‘usinages généraux ou à forte 
avance d‘aluminium. Grâce à ce brise copeaux, augmen-
tez votre productivité et vos résultats des l‘usinage de 
pièces en aluminium et matériaux non ferreux.

Plage de coupe large
- 	Large gamme de coupe, des légères interromptions  
	 à coupe continue

Bonne finition de surface
- Meilleure évacuation des copeaux grâce à la  
	 conception du brise-copeaux pour pour éviter  
	 le blocage des copeaux

Meilleure résistance à la soudure
- Arête de coupe tranchante et finition poly-miroir

Durée de vie stable de l‘outil
- 	Résistance accrue de l‘arête de coupe et bon état  
	 de surface de surface avec un angle de coupe  
	 à 2 niveaux

Brise-copeaux pour plaquettes de tournage positives pour usinage de l'aluminium

Brise-copeaux AM (positif)
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•	Prévention de la soudure et du blocage des copeaux grâce à la structure améliorant l'écoulement des copeaux.

•	Finition de surface et résistance équilibrées grâce au Rayon et à l'angle de coupe latéral à 2 niveaux.

•	Prévention des fractures mineures de l'arête de coupe grâce à une structure qui bloque les les copeaux sur l'arête de coupe mineure

Caractéristiques du brise-copeaux

Brise-copeaux AM (pour la coupe générale de l'aluminium)

Plage d'application

Type Nuance ap (mm) fn (mm/rev)

Ébauche AR 0.50 - 6.00 0.05 - 0.60

Semi ébauche  
à semi finition AM 0.30 - 5.50 0.04 - 0.55

Générale à Finition AK 0.10 - 5.00 0.03 - 0.50

Rayon et angle de coupe en 2 étapes

- 	Finition de surface et ténacité équilibrées

- 	Evacuation des copeaux en douceur

Angle de coupe à 2 niveaux
- 	Arête de coupe efficace 

- 	Résistance à la coupe minimisée

- 	Bonne finition de surface

Dépouille

- 	Prévention de la soudure et du blocage des copeaux

- 	Flux de copeaux régulier et contrôle des copeaux

Boutons trigonaux à l‘arrière
- 	Brise-copeaux efficace en coupe générale

- 	Résistance à la coupe réduite grâce à l‘écoulement régulier des copeaux

- 	Orientation du flux des copeaux longs pour une évacuation stable des copeaux

- 	Protection de l‘arête de coupe par une structure empêchant  
	 le blocage des copeaux
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AK: 	1ere recommandation pour l'aluminium et les métaux non ferreux

AM: 	recommandé en coupe moyenne et légères interruptions

AM: 	1ere recommandation pour l'usinage de jantes aluminium

AR: 	recommandé lorsqu'une haute ténacité est requise lors de coupe fortement 
	 interrompue
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Conditions de coupe recommandées

H01

Caractéristiques des nuances

Pièce usinée

Force de
coupe

spécifique
(N/mm2)

Durêté
Brinell 
(HB)

Durêté Tenacité Semi  
finition

Semi 
ébauche Finition Semi  

finition

ISO Matières ISO AISI

Coupe continue 
à haute vitesse

Basse vitesse,  
et fortes 

interruptions
Petites interruptions Coupe continue

Nuance Brise-copeaux

H01 H05 AM AK

vc (m/min) fn (mm/rev) ap (mm) fn (mm/rev) ap (mm)

NN

Alliage 
d'Aluminium 

forgé

non-traité AlMg1SiCu 6061 400 60

240 225 0.55

0.3 - 5.5

0.50

0.1 - 5.0

1980 1800 0.25 0.20

2470 2250 0.04 0.03

traité AlZn5.5MgCu 7075 500 70

240 225 0.55 0.50

1980 1800 0.25 0.20

2470 2250 0.04 0.03

Alliage 
d'Aluminium 

coulé

non-traité Al-8SiCu3Fe A380.0 600 75

240 225 0.55 0.50

1980 1800 0.25 0.20

2470 2250 0.04 0.03

traité Al-Cu4NI2Mg2 242.0 700 90

240 225 0.55 0.50

1980 1800 0.25 0.20

2470 2250 0.04 0.03

Alliage de 
cuivre

Coupe libre 
1% ≥ Pb

CuZn39Pb0.5 C36500 550 110

70 65 0.55 0.50

550 500 0.25 0.20

690 630 0.04 0.03

Laiton CuZn36Pb3 CDA360 550 90

70 65 0.55 0.50

550 500 0.25 0.20

690 630 0.04 0.03

Cuivre 
électrolytique

- - 1350 100

45 40 0.55 0.50

330 300 0.25 0.20

400 370 0.04 0.03

Matières  
non- 

ferreuses

Duroplastique, 
fibre de  
carbone 

renforcée

- - - -

- - 0.55 0.50

- - 0.25 0.20

- - 0.04 0.03

Caoutchouc  
dur

- - - -

- - 0.55 0.50

- - 0.25 0.20

- - 0.04 0.03

Veuillez consulter la page 7 pour connaître la profondeur de coupe détaillée des brise-copeaux.

• 	Bonne résistance à l'usure grâce à un substrat ultra-fin

• 	Meilleure résistance à la soudure grâce à une technologie spéciale 
	 de traitement de surface

• 	1ere nuance recommandée dans diverses conditions de coupe,  
	 y compris la coupe de métaux non ferreux

• 	Résistance à la soudure améliorée par une technologie de traitement  
	 de surface spéciale
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 Evaluation des performances

Résistance à la soudure et à l'usure

•	 Pièce usinée	 Aluminum (AIZn5.5MgCu)

•	 Conditions de coupe	 vc = 500 m/min · fn 0.25 mm/rev · ap = 0.5 mm · arrosage

•	 Outil	 Plaquette   CCGT09T304-AM (H05)         Porte-outil  SCLCR2525-M09

AM Concurrent A Concurrent B

▶� �	�L'arête de coupe tranchante permet une bonne finition de surface  
sans soudure ni écaillage de l'arête de coupe.

▶� �	�Prévention du fil grâce à la structure du brise-copeaux.
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Soudage  Soudage  
des copeauxdes copeaux

Ecaillage sur Ecaillage sur 
l'arête de coupe l'arête de coupe 
mineuremineure

50 100 150 200 2500

AM (H05) 260 pièces / arête

Concurrent 170 pièces / arête

pièces / arête

53% 
de plus

200 400 600 800 1,0000

AM (H05) 1000 pièces / arête

Concurrent 800 pièces / arête

pièces / arête

25% 
de plus

Exemples d'application

Aluminum Al-Si7Mg (Fe)

•	 Pièce usinée	 Jante aluminium

•	 Conditions de coupe	 vc = 1000 m/min · fn = 0.5 - 0.7 mm/rev · ap = 2.0 - 3.0 mm · arrosage

•	 Outils	 Plaquette   VCGT220530-AM (H05)         Porte-outil  S40V-SVQCR-22

▶� �	�Coupe de finition avec un bon état de surface grâce à une durée de vie de l'outil stable et à l'évacuation des copeaux  
lors de la partie semi-ébauche de la pièce.

Aluminum Al-Si7Mg (Fe)

•	 Pièce usinée	 Jante aluminium

•	 Conditions de coupe	 vc = 560 m/min · fn = 0.3 mm/rev · ap = 0.5 mm · arrosage

•	 Outils	 Plaquette   VCGT160408-AM (H05)         Porte-outil   S25R-SVQCR-16

▶� �	�Durée de vie stable de l'outil et évacuation des copeaux dans la finition de tourillons de jantes en aluminium.
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Guide de sélection d'outils

Type Brise-copeaux Haute avance 
(productivité)

jantes en aluminium
(coupe légère 

interrompue - coupe 
continue)

Usinage  
aux chocs Précision Finition de surface

Ebauche AR ★ ★★★ ★★★★ ★ ★

Semi ébauche  
à semi finition AM ★★★★ ★★★★ ★★ ★ ★★

générale à finition AK ★★★ ★★ ★ ★★★★ ★★★★

•	� Pour les coupes à fortes interruptions.

•	� Conception à haute ténacité avec 
application d'une arête de coupe  
à angle plat.

AR

•	� Large plage de coupe (coupe interrompue 
légère ~ coupe continue).

•	� Bonne évacuation des copeaux grâce  
à la conception du pont interne  
(coupe à forte avance).

•	� Ténacité et finition de surface  
équilibrées grâce à un angle de coupe 
latéral à 2 niveaux.

AM

Haute  
avance 

(produc- 
tivité)

jantes en 
aluminium

Usinage  
aux chocs

Précision

Finition de 
surface

AM

AR

AK •	� 1ère recommandation pour la coupe de 
l'aluminium et des métaux non ferreux.

•	� Bonne finition de surface et résistance 
de coupe minimisée en appliquant un 
angle de coupe élevé.

•	� Coupe de haute précision.

AK

(coupe légère interrompue 
- coupe continue)
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Gamme et stock disponible

Image Désignation

Nuance Dimensions (mm) Conditions de coupe

Géométries

H0
1

H0
5

L IC S RE D1 fn  
(mm/rev) ap (mm)

CCGT 09T302-AM ● 9.672 9.525 3.97 0.2 4.4 0.03-0.25 0.05-3.50

D1

L S

IC

RE

80°

09T304-AM ● 9.672 9.525 3.97 0.4 4.4 0.03-0.35 0.10-5.20

09T308-AM ● 9.672 9.525 3.97 0.8 4.4 0.03-0.55 0.10-5.50

DCGT 11T302-AM ● 11.628 9.525 3.97 0.2 4.4 0.03-0.25 0.05-3.50

 

D1

L S

IC

RE

55°

11T304-AM ● 11.628 9.525 3.97 0.4 4.4 0.03-0.35 0.10-5.20

11T308-AM ● 11.628 9.525 3.97 0.8 4.4 0.03-0.55 0.10-5.50

VCGT 160402-AM ● 16.606 9.525 4.76 0.2 4.4 0.03-0.25 0.05-3.50

 D1

L S

IC

RE

35°

160404-AM ● 16.606 9.525 4.76 0.4 4.4 0.03-0.35 0.10-5.20

160408-AM ● 16.606 9.525 4.76 0.8 4.4 0.03-0.55 0.10-5.50

VCGT 220520-AM ● 22.142 12.7 5.56 20 5.6 0.12-1.00 1.20-7.00

 

D1

L S

IC

RE

35°

220530-AM ● 22.142 12.7 5.56 30 5.6 0.15-1.00 1.20-7.50

	 ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

 Pour un usinage sûr
•	L'arête de coupe tranchante des outils de coupe 

peut provoquer des coupures sur des mains nues 
Utiliser des gants pour retirer la plaquette de l'em-
ballage et pour l'installer sur la machine. 

•	Une pression importante sur l'outil et une usure 
prématurée de l'arête de coupe peuvent entraîner 
des efforts de coupe excessifs pour l'outil et 
éventuellement une rupture susceptible de provo-
quer des blessures. Utiliser des lunet tes ou 

 
une protection de sécurité Remplacer l'outil au 
moment approprié.

•	En cas d'usinage à très haute vitesse, des vibra-
tions et un broutage peuvent survenir du fait du 
déséquilibrage de la machine. Utiliser des lunettes 
ou une protection de sécurité. Vérifier l'absence 
de broutage, de vibrations ou de bruits étranges 
avant de procéder à la coupe.

•	Un mauvais état ou une mauvaise utilisation peut 

 
entraîner une fragmentation et une éjection d'une 
partie des outils, susceptible de provoquer des 
blessures. Utiliser des lunettes ou une protection 
de sécurité. Utiliser les outils dans la plage 
recommandée. Se reporter au catalogue et aux 
instructions de sécurité. 

•	L'état de surface pouvant avoir une incidence 
sur la ténacité de l'outil, il est donc recommandé 
d'utiliser une meule diamant.
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55, Sandan-ro, Heungdeok-gu, Cheongju-si,  
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Site de production Gurgaon 
Plot NO.415, Sector 8, IMT Manesar, Gurgaon 122051, Haryana, India

 KORLOY KORLOY AMERICAAMERICA
620, Maple Avenue, Torrance, CA 90503, États-Unis
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 KORLOY CHILEKORLOY CHILE
Av. Providencia 1650, Office 1009, 7500027 Providencia–Santiago, Chili

 KORLOY INDIAKORLOY INDIA
Ground Floor, Property No. 217, Udyog Vihar Phase 4, Gurgaon 122016, Haryana, Inde

 KORLOY KORLOY TURKEYTURKEY
Serifali Mahallesi, Burhan Sokak NO: 34 Dudullu OSB/Umraniye/Istanbul, 34775, Turquie

 KORLOY KORLOY VIETNAMVIETNAM
No. 133 Le Loi street, Hoa Phu ward, Thu Dau Mot city, Binh Duong proviende, Viêt-Nam

 KORLOY KORLOY MEXICOMEXICO
Calle R. M. Clemencia Borja Taboada 522, Jurica Acueducto, 76230 Juriquilla, Qro. Mexico

 KORLOY KORLOY EUROPEEUROPE
Gablonzer Str. 25-27 · D-61440 Oberursel Allemagne · Phone +49-6171-27783-0 · Fax +49-6171-27783-59 · Mail: info@korloyeurope.com · Web: www.korloyeurope.eu

Application gratuite  
pour smartphones
Téléchargez notre application 
pour sélectionner facilement  
vos outils.

KTS - Korloy Tooling Solution


