Outils Multifonctions

La gamme des outils multifonctionnels de KORLOY est basée
sur des porte-outils et des plaquettes pour les applications de gorges, tournage,
profilage, trongconnage dans I'usinage externe radial, externe axial et interne.



Informations techniques - Auto Tools (Outils auto) B

Pour les usinages haute précision

Auto Tools

e Remarquable pour un usinage complexe
* Convient a différents types d'usinage

Mode de traitement

abeuinoy

IS0 FGT KGT/MGT MSB

@ Tronconnage @ Tournage en tirant © Gorges © Filetage

Exemples d'applications

@ Tronconnage @ Tournage en tirant @ Gorges ~ @@ Tournage © Filetage

extérieur
Index
(1) Trongonnage et gorges (2) Tournage en tirant | (3) Filetage (4) Tournage extérieur et copiage
Porte-plaquette| SXGNR/L SXGNR/L IIGI((SEFI_EII-]IF;{//IL SXGNR/L SXGNR/L SXGNR/L Porte-plaquette| SDJCR/L SDNCN SVJBR/L SVJCR/L
KGMN
Plaquette SG SC MGMN SB SGB ST Plaquette DC_T DC_T VB_T VC_T
Taille de porte- Taille de porte- ~
plaguette 10-20 mm 10-20 mm 10-16 mm 10-20 mm 10-20 mm 10-20 mm plaguette 8-16 mm 8-16 mm 10-16 mm 10-16 mm
Forme de
plaquette Forme de
plaquette
Largeur de MGT: 1,5-3,0 ) g
coupe 1-3 13 KGT: 2,0-3,0 24 23 Gammes de pas
0,5-1,5/1,5-3,0 o .
ODmax 018 918 032 T-max 8,5 T-max 7 Caractéristique Excentrage "0
(5) Tournage extérieur et dressage (6) Alésage
Porte-plaquette | SCACR/L SCLCR/L STACR/L Porte-plaquette SCLCR/L STUBR/L STUPR/L SWUBR/L MSB
Plaquette CcC_T CC_T TC_T Plaquette CcC_T TB_T TP_T WB_T -
Taille de porte- | 8-16mm | 8-16mm | 8-10mm Dia. de porte- 94-10 08 08 05-8 #3-10
plaquette plaquette
Forme de Forme de
plaquette plaquette
Caractéristique Excentrage "0" 0Dmin 05 08 010 05,5 03,2
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Informations techniques - Auto Tools (Outils auto) B

Remarquable pour un usinage de précision

Auto Tools

e Remarquable pour un usinage complexe

¢ Remarquable pour le décolletage

» Convient a différents types d'usinage

* Les plaquettes complétes peuvent étre serrées sur un seul porte-plaquette FGT
¢ Plaguettes completes ISO Excentrage "0"

—
Systéme de codification des outils auto g
-
B : Tournage en tirant G : Gorges %
C : Trongonnage T : Filetage L
GB : Gorges et tournage en tirant Largeur initiale de
Hauteur Largeur coupe de plaquette
Type d'outil d'aréte de coupe d'aréte de coupe de tournage en tirant
Auto Tools Sens de coupe Profondeur Pas Rayon
E— de coupe
R Droite
L Gauche
1 Gorges 4 5 Tournage extérieur

Exemples d'applications

6 Alésage

1 Trongonnage 2 Tournage en tirant 3 Filetage

Outil auto multifonctions (FGT)

Serrage sur un porte-plaquette unique (ex. : plaquettes complétes taille 06 - serrage sur porte-plaquette taille 06)

SG: Gorges ST: Filetage SB: Tournage en tirant SGB: Gorges et tournage en tirant SC: Trongonnage

Conditions de coupe recommandées

Tournage Gorges Tronconnage Tournage en tirant
Piece Vitesse de coupe Avance Vitesse de coupe Avance Vitesse de coupe Avance Vitesse de coupe Avance
(m/min) (mm/tour) (m/min) (mm/tour) (m/min) (mm/tour) (m/min) (mm/tour)
Acier inoxydable 50-120 0,02-0,20 30-120 0,02-0,05 30-120 0,02-0,05 30-120 0,02-0,20
Acier au carbone 50-150 0,01-0,25 50-150 0,02-0,08 50-150 0,01-0,08 50-150 0,01-0,25
Acier de décolletage 30-150 0,02-0,25 30-150 0,02-0,08 30-150 0,01-0,08 30-150 0,01-0,25
Métal non-ferreux 70-200 0,03-0,25 70-200 0,03-0,10 70-200 0,03-0,10 70-200 0,03-0,30 B




B Auto Tools-Type FGT

SXGNR/L

Pour usinage en gorges et tournage en tirant

Plaquette
| _{® | o O
L (I —
SXGNR/L1212-X08A
. ) dans le dessin ci-dessus
Version & droite o o H SBR, SGBR, SCR, STR, SGR
% (mm)
g Vis clé -
IE Désignation LR H w L S h h1 Plaquette @ y
SXGNR/L  1010-X06A AlA|l 10 10 125 10 10 6 S_RILO6 FTNAO410  TW15P
1212-X06A AlA|l 12 125 12 12 6 FINAO4I0  TWI5P
1616-X06A O|Al| 16 16 125 16 16 6 FTNAO4I0  TWI5P
2020-X06A AlA|l 2 20 125 20 20 6 | FTNAO410  TWisP
1212-X08A Alo| 12 130 12 12 8 S_RILOS FINAO4TT  TWISP
1616-X08A AlA| 16 16 130 16 16 8 FTNAO4TT  TWISP
2020-X08A Ola| = 20 130 20 20 8 FINAO4TT  TWISP
Plaquettes
= Nuance Dimensions (mm)
}‘3 Image Désignation Konfiguration Sens de I'avance
g % g g b b |W|L| r | n|Twx| oD
SBL  060520-10-R10 ol1]2]8]2| 01 |6]s5s5
_ 060630-20-R10 o238 |2a| 01 [ 6] 65 ‘ N
g SBR  060520-10-R05 Alo|o|1]2]8]2]o00m 6|55/ - Bilb
5 060520-10-R10 Of1]2]8|2| 01 |6|55 " T =|==
5 060630-20-R05 Al2 |3 |8 24| 005 |56] 65] - Voo I
"g' 060630-20-R10 0 Al2|3|8]2a] 01 | 6] 65 ‘ i !(%H
é, 080630-20-R05 o o238 2| 005 ]|8]6s5 . ‘ Vi n
S 080630-20-R10 O|2|3 |8 |28| 01 | 8| 65 \1‘5"/
080840-20-R05 o248 27| 005 |8 85
080840-20-R10 ol2|als|27] o1 | 8] 85
SCL 060610-R10 (@] 118 |24 01 6 11
060615-R10 o 15) 8 24| 01 | s 11
060620-R10 o 28|24 01 |6 11
081015-R05 o - |15] 8 |31 005 | 8 18
081015-R10 o 158 |31 | 01 | 8 18
081020-R00 o) -l2]8 ]3| o |s 18
081020-R05 0 -] 21]8 ]3| 005 |8 18
SCR  060610-R05 ° 18 |2a] 005 | 6 1 15
060610-R10 A 118 |24 01 6 11  — B
% 060615-R05 ° 15] 8 |24 | 005 | 6 1 Wﬂ' /J\\
g 060615-R10 A 15] 8 | 24| 01 | 6 11 <L—’/_‘ /]
g 060620-R05 ° 2|8 |24| 005 |6 11 h] [ TIN A
060620-R10 A 2|8 24| 01 |6 1 ‘L [ LIRS 7
081015-R05 0) 15| 8 | 31| 005 | 8 18 8
081015-R10 o 158 |31 | 01 |8 18
081020-R05 o 2| 8|31 005 | 8 18
081020-R10 [ ] 2 | 8 |31 0,1 8 18
081025-R05 ° 25| 8 [31] 005 | 8 18
081025-R10 ° 25| 8 [31] 01 | 8 18
081030-R05 ° 3|8 |31 005 |8 18
081030-R10 o 38|31 o1 |8 18
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Auto Tools-Type FGT B

Plaquettes
- Nuance Dimensions (mm)
S
E Image Désignation sl |8 Konfiguration Sens de I'avance
=5 @ s (S| b W, L r h |T-wax | 0D | Pas
< 2 2|8
SGBL 0604520-R10 O 318 |24 0,1 6 6
0604525-R05 O 25| 8 | 22| 005 | 6 5
E 0604525-R10 (@) 25| 8 | 22 0,1 6 5
'5", 0605530-R10 o 3|8 [2] o1 [8] 7 =!=
§’ SGBR  0604520-R05 A 2| 8|22 005 6 5 M
§ 0604520-R10 A 2| 82| 01 6 5 ﬁ 3'
5 0604525-R10 A 258 (2| 01 [ 6] 5 ! ; £
- 0605530-R10 A 38 2] o1 [6] 6 N \ 4 L §
0805525-R10 A 25| 8 | 24 0,1 8 6 g° )
0806530-R10 O 3 |8 |2 0,1 8 7
SGL 060610-R05 A 1 8 |24 | 0,05 6 11
060610-R10 A 1 8 | 24 0,1 6 11
060615-R05 0] 15[ 8 | 24| 005 | 6 11
060615-R10 (¢} 158 24| 01 | 6 11
060620-R05 (@] 2 | 8 |24 005 6 11
060620-R10 (@) 2 | 8 |24 0,1 6 11
081015-R10 A 1508 (3| 01 |8 18
SGR 060610-R05 A 1| 8 [24] 005 | 6 1
060610-R10 A 1 8 | 24 0,1 6 11
060615-R05 A 15 8 | 24| 005 | 6 11
g 060615-R10 A 1508 24| 01 |6 11
3 060620-R05 A 2|8 |20 005 | 6 1
060620-R10 A 218 |24 0,1 6 11
081015-R05 A 15| 8 | 31 | 0,05 8 18
081015-R10 @) 1508 (3| 01 |8 18
081020-R05 (@] [ ] 2 | 8 |31 005 8 18
081020-R10 (@] 2| 8|31 0,1 8 18
081025-R05 (0) 25| 8 | 31| 005 | 8 18
081025-R10 @) 25| 8 |31| 01 |8 18
081030-R00 (@) 3 | 8 |31 0 8 18
081030-R05 (@] 3|8 |3 | 005 8 18
081030-R10 O 3| 8 |31 0,1 8 18
STL 6073215 e} 32| 8 |25| 006 | 6| 7 - 10515
6073230 A 32| 8 |25| 019 | 6| 7 - 11530 ;’
8103215 A 32| 8 | 31| 006 | 8|105]| - | 0515 (e b‘[
. : : : AL S i ¥ Wi | e
~§ 8103230 O - (32| 8 |3 | 019 |8 |105]| - | 1530 N
£ STR 6073215 A ) 32| 8 25| 006 [ 6| 7 | - | 0515 ﬁ“—’,—— R
6073230 A o 32| 8 |25| 019 | 6| 7 | - | 1530 N| 1 hl ’
8103215 A 32| 8 | 31| 006 | 8|105]| - | 0515 ‘g'
8103230 A @) 32| 8 |31 ] 019 | 8 | 105 | - | 1530
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Auto Tools - Type MGT

MGEHR/L

Plaquette
w
L
Version & droite | MGMN
[F]
(=2
g (mm)
!=- Vis de serrage Clé
IE Désignation L|R oD H=(h) w L 4 t Plaquette
MGEHR/L 1010-X15A (RN J 20 10 10 125 18 15 MGMN150-G ETNA0412 TW15L
1212-X15A o|le 25 12 12 125 19,5 1,5 ETNA0412 TW15L
1010-X20A [oRN J 20 10 10 125 18 2,0 MGMN200-G ETNA0412 TW15L
1212-X20A ole 25 12 12 125 19,5 2,0 MGMN200-M ETNA0412 TW15L
1616-X20A O] 0O 32 16 16 125 25 2,0 ETNA0412 TW15L
1010-X25A O|@® 20 10 10 125 20 2,5 MGMN250-G ETNA0412 TW15L
1212-X25A ole 25 12 12 125 20 25 MGMN250-M ™ Ernpoat2 TWisL
1616-X25A O| O 32 16 16 125 25 2,5 ETNA0412 TW15L
Plaquettes
- Nuance Dimensions (mm)
S
§ Image Désignation 288 8 8| 8|8|le|le|x Konfiguration
g SR8 8 8 883 8 5|80 dt
<< (=] (=] (=] o [+] o [+] (=] o o (=]}
= = = = -9 = -9 = -9 -9 =
- 2 02 16 16 35 cCTT——t O T
MGMN 200-M A ® A O A A A O|O [ ﬁ‘__ gj b
% 250-M AlO®| O A|lO|A|O|O 25 02 185 2 385 | | N
£ \ |
o
g o
2 I
= [
é, 7
£ 250-G A|lO|® A|lO|A|lO|O Ol25 02 185 2 385
=
2 150-G A| O | A A O | A O @® |15 015 16 12 35
g 200-G Al ® @ O AlA|O|O|O|O|@®@|2 02 16 16 35
S
(L]
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Informations techniques - Outils MSB B

Cette nuances exceptionnelles de KORLOY assurant une durée de vie de I'outil prolongée

Outils MSB

¢ Convient a différentes applications (raccords, vannes, pieces dans les domaines médical et automobile,
pieces pour semiconducteurs)
o Adapté a plusieurs types d'usinage (alésage, gorges, filetage, etc.)

Systéme de codification outils MSB

g
s
B  Alésage Alésage Aucun §
BC Copiage . Valeur de largeur @
BB Alésage en tirant Copiage de traitement
BF Chanfreinage 03=3,0 i 60° 55°
G  Gorges carrées 04=4,0 Filetage Pas tpi
GR Gorges rondes 06=6,0 F | 02510 | 72-24
GF Gorges frontales 08 =38,0 o | A | 05015 | 48-16
T Filetage 10=10,0 AG | 0,50-3,0 | 48-08
Application Dia. queue Taille d'usinage
| |
. *
I I T
Porte-plaquette Sens de coupe Profondeur max. Aréte
Micro R : Droite 10=10,0 1 : Aréte simple
L : Gauche 15=15,0 Aucun : Aréte double
20 =20,0
25=25,0
35=35,0
Systéme type outils MSB
Types Application Désignation
01 Alésage MBR/LOO ¥ ¥
02 ) Copiage MBCR/LOO % %
—_ Alésage - -
03 Alésage en tirant MBBR/LOO% %
04 Chanfreinage MBFR/LOO % *
05 Gorges carrées MGR/LOO % -]
06 Gorges Gorges rondes MGRR/LOO* #-[J]
07 Gorges frontales MGFR/LOO00-J]
60° MTRLOO % - 060
08 Filetage Partielle
55° MTR/LOO % %-©55
Détails
OO Dia. queue
F¥e Profondeur de travail applicable
]| Largeur pour usinage de gorges
Symbole
F 0,25-1,0 72-24
O O Pas/tpi A 0,50-1,5 48-16
AG 0,50-3,0 48-08
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Informations techniques - Outils MSB

Nuances
Nuance Revétement Application et caractéristiques
719M Non-revétu - Résistance exceptionnelle a I'usure et a la excellente ténacité grace au substrat au micrograin
- Application: Fonte, alliage d'aluminium, métal non ferreux
- Résistance exceptionnelle & I'usure et durée de vie prolongée grace
PC30M Revétement TiN au substrat au micrograin avec revétement TiN

- Application: Acier inoxydable, alliage résistant a la chaleur, matériaux réfractaires

Types d'usinage

Types

Alésage

|

Alésage

Min. @D: 93,2

,},# ,,,,,

Copiage
Min. @D: 04,2

N

2 —

S

S S _
Gorges carrées Gorges rondes
Min. @D: 03,2 Min. @D: 03,2

-+

(=] 1

S e—

2

ic

Filetage

Min. @D: 03,3

R hﬁhﬂr%

|

Alésage en tirant Chanfreinage
Min. @D: 03,2 Min. @D: 04,2
Gorges frontales

Min. @D: 06,0



Outils MSB B

Alésage

S 7 —)

ST =

£74 ffffffffffffffffff ad

g
Aréte double Aréte simple Dia. de Longueur Aréte de coupe détaillée g
Nuance Nuance 0d travail L L ‘S
Désignation Désignation min. - a S
PC30M | Zi2Mm PC30M Z12M Aréte double | Aréte simple
MBR 0310 O MBR 0310-1 @) 10 40 35
0315 ) 0315-1 (¢) 30 32 15 50 45 0.5 14
0410 O 0410-1 @] 10 40 35
0415 (] 0415-1 o 4,0 4,2 15 50 45 0,6 1,9
0420 O 0420-1 o 20 60 50
0610 O 0610-1 O 10 45 40
0615 ® 0615-1 O 6,0 6,2 15 55 45 0,75 2,9
0620 [ J 0620-1 O 20 65 50
0810 O 0810-1 O 10 50 45
0820 [} 0820-1 O 8,0 8,2 20 70 60 0,8 3,9
0830 O 0830-1 O 30 80 70
1015 O 1015-1 O 15 60 60
1025 [ ] 1025-1 O 10,0 10,2 25 80 70 1,0 49
1035 O 1035-1 O 35 100 80
Copiage
| —

Y L e

Aréte double Aréte simple Dia. de Longueur Aréte de coupe détaillée
Nuance Nuance 0d travail 4 L
Désignation min. a S
PC30M | Z12M PC30M | Z12M Aréte double|Aréte simple
MBCR 0410 O MBCR  0410-1 O 10 40 35
0415 ([ ] 0415-1 o 4,0 4,2 15 50 45 1,0 1,9
0420 (] 0420-1 O 20 60 50
0610 (©] 0610-1 o 10 45 40
0615 [ ] 0615-1 o 6,0 6,2 15 55 45 1,3 2,9
0620 L] 0620-1 O 20 60 50
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B Outils MSB

Alésage en tirant

St —— — ?

@
<))
©
£ Aréte double Aréte simple . Longueur Aréte de coupe détaillée
= Dia. de
=) Nuance Nuance od | travail ) L
Désignation Désignation min. - w a S
PC30M | Z12M PC30M | Z12M Aréte double Aréte simple
MBBR 0310 o MBBR 0310-1 O 10 40 35
0315 O 0315-1 O 30 32 15 50 45 15 0.8 14
0410 o 0410-1 O 10 40 35
0415 O 0415-1 O 4,0 4,2 15 50 45 2,0 1,3 1,9
0420 O 0420-1 O 20 60 50
0610 O 0610-1 O 10 45 40
0615 O 0615-1 O 6,0 6,2 15 55 45 2,0 19 2,9
0620 O 0620-1 O 20 65 50
s JE’ — ——
" e
90 ad
L g
L
= = o]
< L ]
‘ RO.2 . ‘
Aréte double Aréte simple Dia. de Longueur Aréte de coupe détaillée
Nuance Nuance od travail e L
Désignation Désignation min. = — w a S
PC30M | Z12M PC30M | Z12M Aréte double|Aréte simple
MBFR 0410 ¢ MBFR 0410-1 (©] 10 40 35
0415 O 0415-1 O 4,0 4,2 15 50 45 0,8 1,0 1,9
0420 O 0420-1 O 20 60 50
0610 O 0610-1 O 10 45 40
0615 O 0615-1 O 6,0 6,2 15 55 45 1,4 1,2 2,9
0620 O 0620-1 O 20 65 50
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Outils MSB B

Gorges carrées

| L | 5
c
=
=
2
Aréte double Aréte simple Dia. de Longueur Aréte de coupe détaillée @
Nuance Nuance 0d travail 4 L
Désignation Désignation min. = = w a S
PC30M | Z12M PC30M | Z12M Aréte double Aréte simple
MGR 0310-1.0 O MGR 0310-1.0-1 O 10 40 35 10
0315-1.0 O 0315-1.0-1 O 15 50 45 ’
3,0 3,2 0,8 1,4
0310-1.5 O 0310-1.5-1 O 10 40 35 15
0315-1.5 O 0315-1.5-1 O 15 50 45 ’
0410-1.0 O 0410-1.0-1 O 10 40 35 10
0420-1.0 O 0420-1.0-1 O 20 60 50 ’
0410-1.5 O 0410-1.5-1 O 10 40 35
4,0 42 1,5 1,4 1,9
0420-1.5 O 0420-1.5-1 O 20 60 50
0410-2.0 O 0410-2.0-1 O 10 40 35 20
0420-2.0 O 0420-2.0-1 O 20 60 50 '
0610-1.0 O 0610-1.0-1 O 10 45 40 10
0620-1.0 O 0620-1.0-1 O 20 65 50 ’
0610-1.5 O 0610-1.5-1 O 10 45 40 15 18
0620-1.5 o 0620-15-1 O 6,0 62 20 65 50 ’ ’ 29
0610-2.0 O 0610-2.0-1 O ' 10 45 40 20 '
0620-2.0 O 0620-2.0-1 O 20 65 50 ’
0610-2.5 O 0610-2.5-1 O 10 45 40 95 20
0620-2.5 o) 0620-25-1 | O 20 65 50 ' ’
0820-1.5 O 0820-1.5-1 O 1,5 9
0820-2.0 O 0820-2.0-1 O 2,0 ’
8,0 8,2 20 70 60 3,9
0820-2.5 O 0820-2.5-1 O 25 35
0820-3.0 O 0820-3.0-1 O 3,0 '
1025-1.5 O 1025-1.5-1 O 1,5 25
1025-2.0 O 1025-2.0-1 O 2,0 '
10,0 10,2 25 80 70 49
1025-2.5 O 1025-2.5-1 O 2,5 35
1025-3.0 O 1025-3.0-1 O 3,0 ’
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B Outils MSB

Gorges rondes

} NS——F—————————————— =
s 1 t— —
t 4 =
W ad
0
L
e | oa]
ﬂl | ad
R=W/2 L ‘
@
S
[— n n q ~ PRy
5 Aréte double Aréte simple Dia. de Longueur Aréte de coupe détaillée
2 Nuance Nuance od travail 2 L
Désignation Désignation min. = = w a S
PC30M | Z12M PC30M | Z12M Aréte double Aréte simple
MGRR 0310-0.8 O MGRR 0310-0.8-1 o 10 40 35
0315-0.8 O 0315-0.8-1 O 30 32 15 50 45 08 08 14
0410-1.0 o 0410-1.0-1 o 10 40 35
0420-1.0 O 0420-1.0-1 o 40 42 20 60 50 1.0 1.0 19
0610-1.0 O 0610-1.0-1 o 10 45 40 10
0620-1.0 O 0620-1.0-1 @) 20 65 50 ’
0610-1.5 O 0610-1.5-1 O 10 45 40
0620-1.5 o 0620-1.5-1 (@) 6.0 62 20 65 50 15 20 29
0610-2.0 O 0610-2.0-1 O 10 45 40 20
0620-2.0 o 0620-2.0-1 O 20 65 50 ’
0820-1.0 O 0820-1.0-1 O 1,0
0820-1.5 O 0820-1.5-1 o 8,0 8,2 20 70 60 1,5 2,3 3,9
0820-2.0 O 0820-2.0-1 O 2,0
1025-1.0 O 1025-1.0-1 O 1,0
1025-1.5 O 1025-1.5-1 o 10,0 10,2 25 80 70 1,5 2,8 49
1025-2.0 O 1025-2.0-1 o 2,0
¢ O 1 -
Sl
| 2 ﬁi e e—
W$ N | 2d)
| L |
Aréte double Aréte simple Dia. de Longueur Aréte de coupe détaillée
Nuance Nuance 0d travail L
Désignation Désignation min. A — w a S
PC30M | Z12M PC30M | Z12M Aréte double Aréte simple
MGFR 0400-1.0 O MGFR 0400-1.0-1 O 1.0 1.5
040015 | ©O 0400151 | O 40 60 50 4 i5 | 20 | 8
0600-1.0 O 0600-1.0-1 o 1.0 1.5
0600-1.5 O 0600-1.5-1 O 6.0 8.5 50 45 1.5 2.0 29
0600-2.0 o 0600-2.0-1 o 2.0 2.5
0800-1.0 O 0800-1.0-1 o 1.0 1.5
0800-1.5 O 0800-1.5-1 o 8.0 10.4 70 60 1.5 2.0 3.9
0800-2.0 O 0800-2.0-1 O 2.0 25
1000-2.0 O 1000-2.0-1 o 2.0 2.5
1000-2.5 O 1000-2.5-1 o 2.5 3.0
1000-3.0 (@] 1000-3.0-1 o 3.0 3.5
1000-3.5 O 1000-3.5-1 o 10.0 124 80 70 35 4.0 49
1000-4.0 O 1000-4.0-1 o 4.0 4.5
1000-4.5 o 1000-4.5-1 o 45 5.0
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Systeme de vissage B

Filetage

!
s e — )
—_.
15 ed o
50
BV
]
e e | o)
w "X _R0.05
~ P 45 ‘
° g
=
Aréte double Aréte simple . Filetage Aréte de coupe détaillée 3
Dia. de I
Nuance Nuance 0d travail @
Désignation Désignation min. w Pas/tpi 0° S a F
PC30M | Z12Mm PC30M | Z12M
MTR 0315-F60 O MTR 0315-F60-1 O 3,0 3,3 1,45
1,2 10,5-1,0 R 1,2 0,6
0415-F60 O 0415-F60-1 O 4,0 4,3 60 1,95
0615-A60 O 0615-A60-1 O 6,0 6,2 20 |0,5-15 2,90 2,2 1,0
0315-F55 O 0315-F55-1 (@] 3,0 3,3 1,45
1,2 48-24 . 1,2 0,6
0415-F55 o 0415-F55-1 o 4,0 4,3 55 1,95
0615-A55 o 0615-A55-1 o 6,0 6,2 2,0 28-16 2,9 2,2 1,0

SL - Manchon -

Fig. 1

Fig. 2 g2
(mm)
Vis Clé
Désignation Lager 0d a b c oD H L o~ Fig.
SL1603 A 3 5 - - 16 14 100 KHA0305 | HW15L
SL1604 A 4 5 6 - 16 14 100 KHA0404 | HW20L 1
SL1605 A 5 5 8 - 16 14 100 KHA0404 | HW20L
SL1606 A 6 5 6 6 16 14 100 KHA0404 | HW20L
SL1607 A 7 5 6 8 16 14 100 KHA0404 | HW20L 2
SL2008 A 8 5 10 10 20 18 100 KHA0404 | HW20L
SL2010 A 10 5 10 10 20 18 100 KHA0504 | HW20L 2

- Tolérance de précision et ténacité de surface

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande




Outils Multifonctions

La gamme des outils multifonctionnels de KORLOY est basée
sur des porte-outils et des plaquettes pour les applications de gorges, tournage,
profilage, trongconnage dans I'usinage externe radial, externe axial et interne.



Exemples d'application

Pour usinage extérieur

Outils multifonctions

i [
Z |
HE i@ Ll
KGEUR/L MGEUR/L TBH PH GH GFT DBH KGEHR/L MGEHR/L
KGEHR/L-T00
Largeur : 3,0-6,0|| Largeur : 3,0-8,0| |Largeur: 1,25-4,5 | Largeur: 3,0 Largeur : 1,23-4,28| |Largeur : 1,1-8,1| |Largeur : 3,0-8,0 Largeur : 2,0-8,0 Largeur : 1,5-8,0
T-wax: 2,8-3,3 || T-max: 3,0-5,0 T-wax :1,5-5,0 @OD-wax: 30-50 | [T-max: 1,5-4,0 T-wax:2,1-9,0 | |T-max : 14 Touax: 4 8-‘36 ’ T-wax: 10-28
8 GO GW DC KGMN MGMN
KRMN MRMN POB
TB-M GS BF DB KRMN MRMN
KGGN MRGN
KRGN MGGN
Pour usinage intérieur
-
— |
=]
t t 4 t
\ \ \ \
[ [ [ [
\ \ \ \
NFTIH GFIK GFIP IGH KGIVR/L MGIVR/L KGIUR/L MGIUR/L
Largeur : 0,75-4,02| | Largeur : 2,0-8,0 Largeur: 1,1-8,1 | | Largeur: 1,25-2,8 Largeur : 2,0-4,0 || Largeur:1,5-8,0 Breite: 3,0-4,0 || Breite: 3,0-8,0
T-max:1,3-4,6 T-waAx: 2,0-8,0 | | T-mAx:2,1-9,0 T-mwax:1,5-2,3 T-mAX: 6,5-7,5 || T-mAx:3,5-10 T-max: 3,0-3,5 || T-maAx: 3,5-6,5
NFTG W KGMI MGMN
GR 1G KRMN MRMN
NFTF BF KRMN MRMN
NFTT
MRGN
MGGN



Pour gorges frontales

Exemples d'application C

Pour trongonnage

KGEVR/L -T0O MGEVR/L
} Largeur : 3,0-6,0 Largeur : 1,5-8,0
; T-wax: 4,8-6,0 T-wax: 3,0-9,0
MGGN
KGGN
MGMN
KGMN
MRMN
KRMN
FGHH/FGVH MGFHR/L, MGFVR/L KGFHR/L, KGFVR/L
Largeur : 3,0-5,0 Largeur : 3,0-4,0 Largeur : 4,0
T-wax: 12-25 T-wax: 10-15 T-wax: 20
'S
FGD MGMN KGMN
L
FGM MFMN KRMN
FMM MRMN

KGEHR/L MGEHR/L SPB-S SPH-S PH
Largeur : 2,0-4,0 Largeur : 2,0-5,0 Largeur : 2,0-9,0 Largeur : 2,0-6,0 Largeur : 3,0-5,0
T-max: 8-25 T-wa: 10-23 @D-wmax: 35-125 @OD-max: 31-70 @D-max: 30-50
KGMR/L MGMR/L SP KGMN POB
-
KGGN-S-R

suonouoyjnw sjing



C Informations techniques - Série KGT

Nouvelle technologie KORLOY d'usinage multifonctions a systéme de serrage renforcé

Gamme KGT

o Systeme de serrage solide permettant une coupe stable et précise

» Durée de vie de I'outil améliorée par I'utilisation de nouvelles nuances

» Opérations multifonctions - Réduction des temps de cycle & amélioration de la productivité

o | 'utilisation d'une seule plaquette est suffisante pour les opérations multifonctionnelles, gorges, tournage, dressage, copiage
* Brise-copeaux a 3 dimensions pour une évacuation des copeaux beaucoup plus lisse, méme lors de traitements variés

e Grand choix de brise-copeaux pour diverses conditions de coupe

¢ Possibilité d'avoir des angles de coupe customisés

@ Systéme de codification des plaquettes
=]
©
=
(=]
KG M N 300
I I | |
S KG SYSTEM Tolérance Sens de Largeur Rayon Brise-copeaux
s (KORLOY — coupe de coupe - -
© Grooving) M Classe —_— —_— 0,2 mm L/R/T/C/
G Classe N Neutre 2,0-8,0 mm 0,3 mm LP/RP/B
R Droite 0,4 mm
L Gauche 0,8 mm
| Intérieur
Systéme de codification des porte-plaquettes
KG E H R/L 25
KG SYSTEM  Type de travail Type de porte- Sens de Type standard Largeur  Profondeur max.
(KORLOY Groovingy——————  plaquette coupe e — de coupe E—
E Exterieur Hauteur 25 mm ———  8-36mm
| Intérieur H Horizontal R Droite Largeur 25 mm 2,0-8,0 mm
V Vertical L Gauche (Tournage intérieur : @ min.)
U Undercut
Série KGT
‘ Application ‘
P | |
I I i I I
‘ Trongonnage ‘ ‘ Gorges ‘ ‘ Tournage ‘ ‘ Copiage ‘ ‘ Spécial
Usinage aux chocs RP Lourde R Lourde
T Tournage C Copiage B Brut
Coupe continue Multi-gorges
T Tournage o L, .
interne (KGMI) - Angle d'inclinaison appliqué aux brise-copeaux
‘:r v LP L6 P Léger LP & RP — seulement pour trongonnage
c eger g - Le brise-copeau B peut étre customisé



Informations techniques - Série KGT

Plaquettes recommandées

Application
s Usinage extérieur Gorges frontales Usinage intérieur uﬂ:ﬁ%e dzg::r%i::s g:ig;gf
b1 L )
g* Géometrie Fig. Trongonnage Gorges Tournage Gorges Tournage Gorges Tournage Copiage Profilage Spécial
3 4 J :
+ LM /1 /
L
Gorges légeres O @ O
R
KGMN Gorges lourdes O @ O
T
Tournage & Multigorges O © @ © @
T
KGMI Tournage interne @ @
H
KRMN Copiage @ @
LP
Trongonnage léger @
KGMR/L RP
Trongonnage lourd @
B
Brut O @
KGGN A
Trongonnage Aluminum O @ O
A
KRGN Copiage Aluminium @ @
© Premier choix © Second choix
Caractéristiques

Coté supérieur (Plaquette)

Zone de verrouillage

= - « Serrage solide » Usinage plus sir

¢ Auto-centrage > Meilleure précision

* Design anti-vibrations -» Bonne finition de surface
% =

Zone de verrouillage

suonauoinw s|INQ



Outils multifonctions

Informations techniques - Série KGT

Géomeétries

L Application Iégére en tronconnage

Tuyau

@

Barre  Aux chocs

o)=!

Barre Trongonnage

R Application lourde en gorges

T Tournage multi-gorges

O

Barre

Gorges Tournage
Hﬂ ﬂﬁ}
Gorges Tournage

C Copiage et profilage

.

Profilage

LP Gorges légéres

Tuyau

RP Gorges lourdes

Tuyau

B Gorges précises

O

Tuyau

A Gorges aluminium

O

Barre

Copiage Profilage

intérieur

of=!

Barre  Trongonnage

2 =

Aux chocs  Trongonnage

&

Aux chocs

oo

Gorges Tournage

- Arétes de coupe

tranchantes

- Faible avance
- Composantes de petit

diameétre

- Arétes de coupe renforcées
- Haute avance
- Usinage aux chocs

- Arétes de coupe

tranchantes

- Bvacuation de brise-

copeaux améliorée

- Tournage et multi-gorges

- Bvacuation de brise

copeaux améliorée

- Copiage
- Profilage

- Aréte tranchante

- Faible avance

- Petits diamétres

- Usinage a droite/gauche

- Aréte résistante

- Haute avance

- Interruptions

- Usinage a droite/gauche

- Plaquette rectifiée
- Tolérance précise
- Nombreuses

préparations, rayons

- Aréte tranchante
- Tolérance précise

- Acier a bas carbone
- Acier au carbone

- Acier allié

- Acier inoxydable

- Acier au carbone
- Acier allié

- Acier inoxydable
- Fonte

- Acier au carbone
- Acier allié

- Acier inoxydable
- Fonte

- Acier au carbone
- Acier allié

- Acier inoxydable
- Fonte

- Aciers faibles

en carbone

- Aciers au carbone
- Aciers alliés
- Inox

- Aciers faibles

en carbone

- Aciers au carbone
- Aciers alliés
- Inox

- Aciers au carbone
- Aciers alliés

- Inox

- Fonte

- Alliages d'aluminium
- Alliages bronze

largeur
40+ ------ »---
30 P
20 -»----
T T T T T
0,05 0,1 0,2 0,3 0,4
fn (mm/tour)
largeur
4,0
3,0
2,0
T T T T T
0,05 0,1 0,2 0,3 0,4
fn (mm/tour)
largeur R o
6, .
5,0 e
4,0 -
3,0 e
20 ---»--
T T T T T
00501 02 03 04
fn (mm/tour)
largeur
404 - R S
304 - P
2,0 B e
T T T T T
00501 02 03 04
fn (mm/tour)
largeur
404 - | S
304 - »-----
20 ------- »----

largeur

40 --mmmmmeeee- >

I  —
20 ------- e

T T
0,3 04
fn (mm/tour)

80 - p-
6,0 e
50 e
404 - »--
304 - >

204 ----- »--

T T
03 04
fn (mm/tour)

T
lrgewr 05 01 02

804 - »---
604 - »---
504 - »--
404 - >---
30 - —
204 ------- —

T T
03 04
fn (mm/tour)

largeur T T T
0.05

T T
03 04
fn (mm/tour)



Informations techniques - Série KGT C

Nuances pour applications recommandées

suonouoyjnw sjing

Ordre de Vitesse de coupe recommandée (m/min)
Piece Nuance | recomman- 7
dation 50 100 150 200 /800
PC5300 1 70 120
Acier NC3225 2 [130 220
A A N N I
| [ 1 T [T 1
NC5330 3 [120 200
PC5300 1 [60 105 |
Acier allié | NC3225 2 [130 200
[
NC5330 3 [90 180 |
-
PC5300 1 70 120
Acier I O
. 2
M| inoxydable PC9030 70 115 |
[ [ [ ]
NC5330 3 75 125 |
-
PC5300 1 5 0
Fonte
NC5330 2 95 1%
Métal non- Ho1 1 —_— —
ferreux
HRSA PC5300 1 20 | 35




C Informations techniques - Série KGT

Performance de coupe

Usinage multifonction
Matériau C45 0°
Conditions de coupe vc = 170 (m/min) g w

fn = 0,15 (mm/tour) 3 210

ap=2mm §

W=3mm g

humide 2
Désignation KGMN300-04-T (PC5300)

KGT Concurrent

Géométrie optimisée pour tournage et gorges > efficacité élevée

2
S Gorges
L d
e
K= Matériau 5CrNi18-9 ”
g Conditions de coupe vc = 120 (m/min) g
g fn = 0,12 (mm/tour) 2 200
K7} ap=5mm §
k= W=4mm g
o humide g
o
Désignation KGMN400-03-R (PC5300)

KGT Concurrent

Géométrie spéciale pour gorges a coupes profondes et interrompues

Tournage

Matériau 42CrMo4 g 0%

Conditions de coupe  vc = 150 (m/min) 3
fn = 0,15 (mm/tour) 3
ap=5mm & 104
W=3mmx3 3 80
humide &

Désignation KGMN300-04-T (PC5300)

KGT Concurrent

Evacuation des copeaux excellente pour une efficacité accrue

Trongonnage
Matériau X5CrNi18-9
Conditions de coupe  vc = 140 (m/min) g 800 il
fn = 0,15 (mm/tour) 8
ap=2mm -
W=3mm ‘g 550
humide g
Désignation KGMR300-6D-LP (PC5300)
KGT Concurrent

Brise-copeaux de trongonnage exclusif pour une durée de vie plus longue des outils
Géomeétrie acérée pour moins de bavures

Usinage en gorges et tournage répétés

Lm

Epaulement gorges

-

Usinage en gorges (ébauche) & tournage (finition)

—
T

Trongonnage de tuyaux

—




KGEHR/L

Pour usinage en gorges, trongonnage, dégagement et tournage

Version a droite

Porte-plaquette KGT

Plaquette

KGGN, KGMN, KGMR,

N KRMN
(mm)
Vis Clé
Désignation L|R H=(h) w L S ht @Dmax Plaquette W P
KGEHR/L 1616-1.5-T14 olel 16 16 100 16.2 - 14
2020-1.5-T14 ole|l 20 20 125 202 - 14 | KGMN150-- MHAO512  HWA4OL
2525-1.5-T14 ole| 25 25 150 25.2 - 14
1212-2-T08 olel 12 12 100 122 - 8
1616-2-T08 AA| 16 16 100 16.2 - 8
2020-2-T08 AlA| 2 20 125 202 : 8
2525-2-T08 A A 25 25 150 25.2 - 8 KGMN200- -
1616-2-T12 A A 16 16 100 16.2 - 12 KGMR/L200- -
2020-2-T12 AlA| 2 20 125 202 i 12| KRmnzooc | MHAOSTZ HWADL
2525-2-T12 AA| 25 25 150 25.2 - 12 KGGN200-_-_
1616-2-T17 AA| 16 16 100 16.2 - 17
2020-2-T17 AlA| 2 20 125 202 - 17
2525-2-T17 AA| 25 25 150 252 - 17
1616-2.5-T17 ole|l 1 16 100 163 - 17
2020-2.5-T17 ole| 20 20 125 20.3 - 17 | KGMN250-_-_ MHAO512  HWA4OL
2525-2.5-T17 olel 25 25 150 253 - 17
1616-3-T10 AlAl 1 16 100 16.4 - 10
2020-3-T10 AA| 2 20 125 20.4 - 10
2525-3-T10 AA| 25 25 150 25.4 - 10
3232-3-T10 ole| 32 32 170 32.4 - 10
1616-3-T13 AA|l 16 16 100 16.4 - 13 | KGMN300-_-_
2020-3-T13 AAl 20 20 125 204 - 13 | KGMR/L30O- -_
2525-3-T13 AlA| 25 25 150 25.4 - 13| KRMNS00-C MHAOSTZ - HW40L
KGGN300-_-_
1616-3-T20 A A 16 16 100 16.4 - 20 KRGN300-
2020-3-T20 AlA| 20 20 125 204 - 20 -
2525-3-T20 AA| 25 25 150 25.4 - 20
3232-3-T20 AA| 3 32 170 32.4 - 20
2525-3-T25 AAl 2 25 150 25.4 - 25
1616-4-T10 Ale| 15 16 100 16.4 - 10
2020-4-T10 oAl 2 20 125 20.4 - 10
2525-4-T10 oAl 25 25 150 25.4 - 10
3232-4-T10 ool 32 150 32.4 - 10
1616-4-T15 oAl 1 16 100 16.4 - 15
2020-4-T15 AlA| 20 20 125 20.4 - 15 | KGMN40O0-_-_
2525-4-T15 AlA| 2 25 150 254 - 15 | KGMR/LAOO- -_
1616-4-T20 AlA| 1 16 100 16.4 - a0 | KAMN400-C BHAOGTE  HWSOL
KGGN400-_-_
2020-4-T20 oA 20 20 125 204 - 20 KRGN400-
2525-4-T20 AAl 2 25 150 25.4 - 20 -
3232-4-T20 AA| 3 32 170 32.4 - 20
1616-4-T25 AA| 16 16 100 16.4 - 25
2020-4-T25 olel 20 20 125 20.4 - 25
2525-4-T25 AA| 25 25 150 25.4 - 25

=) Brise-copeaux recommandeés : C19

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande

suonauoinw s|INQ



Outils multifonctions

il

Cc
10

Porte-plaquette KGT

KGEHR/L

Pour usinage en gorges, trongonnage, dégagement et tournage

Plaquette

o~y 9
Version & droite i KGGN, KGMN, KGMR,
T KRMN
hit
(mm)
Vis Clé
Désignation LR H=(h) w L S ht @Dmax Plaquette @@ e
KGEHR/L 2020-5-T12 Aol 20 20 125 20.5 - 12
2525-5-T12 AlA| 25 25 150 255 S 12
2020-5-T15 ole| 20 20 125 20.55 - 15
2525-5-T15 ole| 25 25 150 25.55 - 15 KGMNS500-_-_ BHAO616  HWS50L
3232-5-T15 ol el 32 32 170 32.55 - 15 KRMNS500-C
: KGGN500-_-_
2020-5-T20 AAl 2 20 125 20.5 - 20 KRGN500-_
2525-5-T20 AlA| 25 25 150 25.5 - 20
3232-5-T20 AA| 32 32 170 32.5 - 20
BHA0620  HWS50L
2525-5-T32 AlA| 25 25 150 25.5 7 32
2020-6-T12 el® 20 20 125 20.5 - 12
2525-6-T12 @A 25 25 150 255 - 12
2525-6-T15 o|le| 25 25 150 25.55 - 15
KGMN600-_-_ BHA0616  HW50L
3232-6-T15 o el 32 32 170 32.55 - 15 KRMNG0O-C
2020-6-T20 o Al 20 20 125 20.5 - 20 KGGN600-_-_
2525-6-T20 AlA| 25 25 150 25.5 - 20 KRGNGO0O-_
3232-6-T20 ole| 32 32 170 32.5 - 20
BHA0620  HWS50L
2525-6-T32 O|A| 25 25 150 25.5 7 32
2525-8-T16 AAl 25 25 150 26 - 16
3232-8-T16 ol el 32 32 170 33.05 - 16 KGMNBOO-_ - BHAO616  HW50L
2525-8-T25 e e 25 25 150 26 - 25 KRMN800-C
3232-8-T25 ole|l 32 32 170 33 - 25 KGGN800-_-_
2525-8-T36 O|A| 25 25 150 26 7 36 KRGNBOO-_ BHA0620  HWS50L
3232-8-T36 oAl 3 32 170 33 - 36

=) Brise-copeaux recommandés : C19

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O:: Production sur demande



KGEHR/L-DOOA (AUTO-TOOL)

Pour usinage en gorges, trongonnage et tournage

s

e

@D Max

Porte-plaquette KGT

Plaquette

4
\
Version a droite "l o [\ | I] “J KGGN, KGMN, KGMR,
I KRMN
h1[
(mm)
Vis Clé
Désignation L|R| H=(h) w L S hi @Dmax Plaquette @ }7
KGEHR/L  1010-2-D20A O|A| 10 10 125 10,2 2 20 CGMN200 ETNAO412 | TW15L
1212-2-D25A AlA| 12 12 125 12,2 2 25 KGMRZOOZ_:_ ETNAO412 | TW15L
1414-2-D25A ole| 14 14 125 14,2 - 25 KRMN200-C | ETNA0412 | TW1sL
1616-2-D32A O|A| 16 16 125 16,2 - 32 ETNAO412 | TW15L
1212-3-D25A AlA| 12 12 125 12,4 2 25 KGMN300-_-_ | ETNA0412 | TW15L
KGMR300-_-_
1616-3-D32A ole| 16 16 125 16,4 - 32 KRMIN300-C | ETNAO412 | TW15L
KGGN_-_-_
KGEHR/L-TO0O
Pour usinage en gorges frontales, gorges et tournage
Plaquette
I_' T- MAX q
S W
[
| )
Dmin
— X T r
Version  droite — \> - ) " KGGN, KGMN, KRMN
(mm)
Vis Clé
Désignation L|R H=(h) w L S @Dmin T-MAX Plaquette @ Vs
KGEHR/L 1616-3-T00 o|o| 16 16 100 16.4 80 48 KGMN300- -
KRMN300-C
2020-3-T00 o|o| 20 20 125 20.4 80 4.8 KGGN30o. . | MHAOS12 | HW40L
2525-3-T00 @A 25 25 150 25.4 80 48 KRGN300-_
1616-4-T00 [ORN ] 16 16 100 16.4 80 4.8 KGMN400-_-
KRMN400-C
2020-4-T00 O|A| 20 20 125 20.4 80 4.8 KGGN4QO- . | BHAOBTE | HW5O0L
2525-4-T00 ele 25 25 150 25.4 80 48 KRGN400-_
2020-6-T00 ole| 20 20 125 205 80 6.0 ﬁgmggga-
KGGN6OO- . | BHAOBTE | HWSOL
2525-6-T00 AlA 25 25 150 255 80 6.0 KRGNB0O-_

=) Brise-copeaux recommandeés : C19

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande

suonauoinw s|INQ
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C Porte-plaquette KGT

KGEVR/L-TOO

Pour usinage en gorges frontales, gorges et tournage

- i@s

Dmin

— (i ) .
Version a droite ‘% h H KGGN, KGMN, KRMN

Plaquette

T-MAX
©
=

(mm)

Vis Clé
Désignation LR H=(h) w L S @Dmin T-MAX Plaquette @ P
KGEVR/L 2020-1.5-T00 o|e 20 20 125 23.5 120 3
2525-1.5-T00 o|e 25 25 150 28.5 120 3 KGMN150-_-_ MHA0512 HW40L
2 3232-1.5-T00 o|e 32 32 170 35.5 120 3
=]
= 2020-2-T00 ole 20 20 125 23.5 120 3 KGMN200- -
E 2525-2-T00 L] 25 25 150 28.5 120 3 KRMN200-C MHA0512 HW40L
o= KGGN200-_-_-
% 3232-2-T00 (OAN ] 32 32 170 35.5 120 3 -— -
E 2020-2.5-T00 o|e 20 20 125 245 80 4
% 2525-2.5-T00 o|e 25 25 150 29.5 80 4 KGMN250-__ MHA0512 HW40L
o 3232-2.5-T00 o|e 32 32 170 36.5 80 4
2020-3-T00 A A 20 20 125 25 80 4.8 KGMN300-_-_
KRMN300-C
2525-3-T00 A A 25 25 150 30 80 4.8 KGGN300- - MHA0512 HW40L
3232-3-T00 o|e 32 32 170 37 80 4.8 KRGN300-_
2020-4-100 Ol A 20 20 125 25 80 4.8 KGMN400-_-_
KRMN400-C
2525-4-T00 A A 25 25 150 30 80 4.8 KGGN400- - BHA0616 HW50L
3232-4-100 o|e 32 32 170 37 80 4.8 KRGN400-_
2020-5-T00 (OAN ] 20 20 125 29.5 60 6 KGMN500-_-_
KRMN500-C
2525-5-T00 o|e® 25 25 150 315 60 6 KGGN500- - BHA0616 HW50L
3232-5-T00 o|e® 32 32 170 38.5 60 6 KRGN500-_
2020-6-T00 (OAN ] 20 20 125 26.5 60 6 KGMN600-_-_
KRMN600-C
2525-6-T00 O| A 25 25 150 315 80 6 KGGNGOO- - BHA0616 HW50L
3232-6-T00 o|e 32 32 170 38.5 60 6 KRGN600-_
2525-8-T00 ole| 25 25 150 335 50 g | KGMN8OO- -
KRMN800-C
KGGN80O- - BHA0616 HW50L
3232-8-T00 CAN ] 32 32 170 38.5 50 8 KRGNSOO-: -
C
= Brise-copeaux recommandeés : C19 A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande
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KGEUR/L

Pour usinage en dégagement

Porte-plaquette KGT C

o Plaquette
\3
@ W
L
Version a droite ) KRMN
(mm)
Vis clé
Désignation LR H=(h) w L S @Dmin T-MAX Plaquette @@ P
KGEUR/L 1616-3 O|A 16 16 100 19 40 2.8
2020-3 AA 20 20 125 23 40 2.8 KRMN300-C
MHA0512 HW40L
2525-3 O|A| 25 25 150 28 40 28 KRGN300-_
3232-3 ole® 32 32 170 35 40 2.8
1616-4 AlO® 16 16 100 19 40 2.8
2020-4 O|A 20 20 125 23 40 2.8 R
KRMNA00-C BHA0616 HW50L
2525-4 Ale 25 25 150 28 40 2.8 KRGN400-_
3232-4 ole 32 32 170 35 40 2.8
2020-5 ole 20 20 125 235 50 33
KRMN500-C
2525-5 ® 25 25 150 28.5 50 33 KRGN500-_ BHA0616 HW50L
3232-5 ole 32 32 170 35.5 50 3.3
2020-6 ole® 20 20 125 23.5 50 3.3
KRMN600-C
2525-6 O|A 25 25 150 28.5 50 3.3 KRGNGOO-_ BHA0616 HW50L
3232-6 [ 32 32 170 35.5 50 3.3
2525-8 ole 25 25 150 28.5 65 33 .
KRMNB00-C BHA0616 HW50L
3232-8 ol e 32 32 170 35.5 65 3.3 KRGN800-_

=) Brise-copeaux recommandeés : C19
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Outils multifonctions
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Porte-plaquette KGT

KGFVR/L

Pour usinage en gorges frontales

I Plaquette
W|
s ©
! lj Fre
i B .
' B DMAX
Version a droite ) N ) KGMN, KRMN
/A
/
(mm)
Vis cié

Désignation L|R H=(h) w L S @Dmin @Dmax T-MAX Plaquette @@‘ 7
KGFVR 325-34/50-T10 e 2 25 150 36 34 50 10
= O P N e

- - O -

KRMNSOO-C | \unos12 | HwaoL
KGFVR 325-54/85-T15 o 25 25 150 41 54 85 15 | KGGN300-_-_
KGFVL 325-60/120-T20 16 25 25 150 41 60 120 20 | KRGN300-_
KGFVL 325-112/200-T20 16 25 25 150 41 112 200 20
KGFVR 425-32/50-T15 o 25 25 150 41 32 50 15
KGFVR 425-42/60-T15 o 25 25 150 41 42 60 15| aunaco
KGFVRIL  425-44/70-T20 AlAl 25 25 150 455 44 70 20 | KAMN40O-C
KGFVR 425-52/85-T15 e = 25 150 41 52 85 15 | KGGN40O-_-_
KGFVRIL  425-60/120-T20 AlA| 25 25 150 455 60 120 20 | KRGN40O-_
KGFVR/IL  425-112/200-T20 AlA|l 25 25 150 455 112 200 20
KGFVR 525-50/80-T20 o 2 25 150 46 50 80 20
KGMN500-_-_ | BHAQB16 | HWS50L

KGFVR 525-100/150-T20 o 2 25 150 46 100 150 20 | KRMN500-C
KGFVR 525-140/200-T20 o 25 25 150 46 140 200 20 | KGGN500-_-_
KGFVR 525-200-T20 o 25 25 150 46 200 = 20 | KRGNS00-_
KGFVR 625-48/85-T20 o 25 25 150 46 48 85 20| avmeoo- -
KGFVR 625-73/150-T20 (] 25 25 150 46 73 150 20 KRMN600-C
KGFVR 625-138/250-T20 o 2 25 150 46 138 250 20 | KGGN6OO-_-_
KGFVR 625-250-T20 o = 25 150 46 250 2 20 | KRGN60O-_
= Brise-copeaux recommandeés : C19 A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande



Porte-plaquette KGT

KGFHR/L

Pour usinage en gorges frontales

Plaquette
s "
Qr}aDDmx T-MAx .
\
i i
Version & droite /// h u { KGMN, KRMN
/ £
(mm)
Vis clé
Désignation L|R H=(h) w L S @Dmin @Dmax T-MAX Plaquette @ Vs
KGFHR/L  320-34/50-T10 [ ] 20 20 150 25,5 34 50 10
320-44/70-T15 [ ] 20 20 150 25,5 44 70 15 KGMN300-_-_
320-64/100-T15 [ ] 20 20 150 25,5 64 100 15 KRMN300-C
325-34/50-T10 O|0 25 25 150 25,5 34 50 10 KGGN300-_-_ MHAO512,  HWA40L
325-44/70-T15 o|lo| 25 25 150 25,5 44 70 15 | KRGN300-_
325-64/100-T15 O|0 25 25 150 255 64 100 15
420-34/50-T16 [ ] 20 20 150 25,6 34 50 16
420-42/70-T16 [ J 20 20 150 25,6 42 70 16
420-62/120-T16 [ ] 20 20 150 25,6 62 120 16
420-112/200-T16 [ 20 20 150 25,6 112 200 16
425-34/50-T20 [ ] 25 25 150 25,6 34 50 20
425-40/60-T10 (o6} 25 25 150 25,6 40 60 10 KGMN400- -
425-44/70-T10 o| 25 25 150 | 256 44 70 10 | KRMN400-C
425-44/70-T20 A A 25 25 150 25,6 44 70 20 KGGN400-_-_
425-84/92-T20 (oaNe] 25 25 150 25,6 84 92 10 KRGN400-_
425-60/120-T20 A A 25 25 150 25,6 60 120 20
425-110/170-T12 0|0 25 25 150 25,6 110 170 12 BHA0616 | HWS50L
425-112/200-T20 A A 25 25 150 25,6 112 200 20
425-140/160-T13 o0 25 25 150 25,6 140 160 13
425-154/173-T13 OO 25 25 150 25,6 154 173 13
525-190/220-T10 (oaNe] 25 25 150 25,6 190 200 10 KGMN500-_-_
KRMN500-C
KGGN500-_-_
KRGN500-_
625-55/120-T25 O 25 25 150 25,6 59) 120 25 KGMN600-_-_
625-170/190-T10 o0 25 25 150 25,6 170 190 10 KRMN600-C
625-190/220-T10 olo| 25 25 150 | 256 190 200 10 | KGGNGOO-_-_
KRGN600-_
= Brise-copeaux recommandeés : C19 A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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Porte-plaquette KGT

KGIUR/L

Pour usinage en dégagement

W Plaquette
B
Version a droite KRMN
(mm)
Vis Clé
Désignation LR oD od L 4 T-MAX H S Plaquette @@ e
KGIUR/L 3520-3 AlA| 35 20 150 45 35 18 13
KRMN300-C
4025-3 Al A| 40 25 200 50 35 23 155 KRGN300- | MHAO512| HW40L
5032-3 ole| 50 32 250 65 35 30 19
3520-4 olo| 35 20 150 45 35 18 13
KRMN400-C
4025-4 olo| 40 25 200 50 35 23 155 KRGNAQD- | MHAO512| HW40L
5032-4 ole| 50 32 250 65 35 30 19
4025-5 ole| 40 25 200 50 35 23 155 i
KRMNS00-C | y\1inos12| HwaoL
5032-5 ole| 50 32 250 65 35 30 19 KRGN500-_
4025-6 ole| 40 25 200 50 35 23 155 i
KRMIN60O-C | y1inos12| HwaoL
5032-6 ole| 50 32 250 65 35 30 19 KRGNG0O-_
4025-8 ole| 40 25 200 50 35 23 185 i
KRMINBOO-C | y1iaos12| HwaoL
5032-8 o|e| 50 32 250 65 35 30 22 KRGN800-_

 Plaquette extérieur : min. @ d'usinage supérieure &8 50mm

=) Brise-copeaux recommandés : C19
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Porte-plaquette KGT C

KGIVR/L

Pour usinage en gorges, profilage et tournage

w Plaquette
Version a droite KGMI
(mm)
Vis Clé
Désignation L R oD od L 4 T-max H S Plaquette @@ o
KGIVR/L 2016-1.5 ole 20 16 125 35 4 15 12 MHB0410 HW30L
2520-1.5 o|le 25 20 150 45 6 18 15.5 KGMN150-_-_ MHB0410
3225-1.5 o|le 32 25 200 45 7 23 19 MHA0512 HW40L g
2516-2 o|e| 25 16 125 35 6.5 15 14 =
MHB0410 HW30L &
2520-2 A A 25 20 150 45 6.5 18 15.5 KGMI200-_-T é
3225-2 A A 32 25 200 45 7 23 19 MHB0512 HW40L §
2516-2.5 [OAN 25 16 125 35 6.5 15 14 g
MHB0410 HW30L Q
2520-2.5 o|e 25 20 150 45 6.5 18 15.5 =3
KGMN250-_-_ =
2525-2.5 [} 25 25 150 45 6,5 18 15,5 7]
MHB0410 HW30L
3225-2.5 O 32 25 200 45 7 23 19
2520-3 A A 25 20 150 45 6.5 18 15.5 MHB0410 HW30L
3225-3 A A 32 25 200 45 7 23 19 KGMI300-_-T MHA0512 HW40L
4032-3 A A 40 32 250 55 75 30 225 BHA0616 HW50L
2520-4 A A 25 20 150 45 6.5 18 15.5 MHB0410 HW30L
3225-4 A A 32 25 200 45 7 23 19 KGMI400-_-T MHA0512 HW40L
4032-4 A A 40 32 250 55 7.5 30 22.5 BHA0616 HW50L
3225-5 o|e 32 25 200 45 75 23 19.5 KGMN500 MHA0512 HW40L
4032-5 (OXN 40 32 250 55 8.5 30 23.5 - BHA0616 HW50L
3225-6 o|le 32 25 200 45 75 23 19.5 KGMNGOO MHA0512 HW40L
4032-6 [ORN 40 32 250 55 8.5 30 235 - BHA0616 HW50L
4032-8 ole 40 32 250 55 8.5 30 23.5 KGMNS00 BHA0616 HW50L
4540-8 o|e 45 40 300 70 8.5 37 26.5 T BHA0616 HW50L
C
= Brise-copeaux recommandeés : C19 A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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Informations techniques - Série KGTB

Solution de rainurage profond et trongconnage

Gamme KGT

¢ Application de tronconnage avec I'utilisation de plaquettes KGT existantes

¢ Usinage économique grace aux plaquettes double face

« Une fente spécialement congue pour une fixation solide et stable de la plaquette
¢ Changement facile de plaquette avec I'utilisation d'une clé exclusive

Fente spéciale
Maximisation de la force de
serrage et durabilité

Changement de plaquette aisé
Large zone de fixation
Meilleure stabilité

Systéme de codification

KGTB

|
Gamme KGTB

30

{2

|
Largeur de coupe

Hauteur de queue S une aréte
(mm) (mm)
Utilisation de Plaquette
® = @ rotation: déserrage
@ = @ rotation: fixation
O
Insérer la clé dans Fixer la plaquette une fois I'assise de Fixation de la plaquette une
le trou de la lame plaquette préparée via une rotation fois la clé remise & son état initial
de 45 a 160 degrés
Dmax
150°
KGTB
[
q | \ P o
[¢)
- Fig. 1
Dmax W,
150
TN
- [
4T \ 0 o
[¢)
W a .
= Fig. 2 150° Fig. 3
(mm)
clé
Désignation Lager H w w L h D-max Plaquette Fig.
5
KGTB 1532 A 32 2,4 1,0 150 25 26 KG_ _150-_-_ ]
2032 A 32 2,4 1,8 150 25 39 KG_ _200-_-_
3026S A 32 2,4 150 25 39 KG_ _300-_-_ EW1203
3032 A 32 2,4 - 150 25 39 KG_ _300-_-_ (Commandée
4032 A 32 32 - 150 25 39 KG_ _ 400-_-_ separement) 2
5032 A 32 4,0 - 150 25 49 KG_ _500-_-_
6032 A 32 5,2 - 150 25 49 KG_ _600-_-_
80325 (1) A 32 6,2 150 25 59 KG__800-_-_ HW30L 3

(1) Serrage via vis classique

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande



Plaquettes disponibles pour KGT

s Nuance Dimensions (mm)
® - " olwlololw|w|e |w . .
§ Image Désignation g g E g % % % g § n ; i . a T Géometrie
® KGMN 200-02-L A|lA|A[A| |O]a]O 20 | 02 ] 20 [ 17 ] - [185
§ KGMN-L 300-02-L A|lA|le[a| |Ofa]O 30 | 02 | 20 | 23 | - |185 = I i
g 400-02-L AlA|A|a Alo| |40 02| 20 [33| - |185 NE—
i 500-03-L O|A|A|® olo 50 | 03 | 25 | 41 - | 225 T
g 500-05-L o |50 05| 25 | 41 | - |25 @L‘j m
S 600-03-L olalele olo 60 | 03 | 25 | 51 | - | 225 !
KGMN 150-015-R olelele|o olo 50 | 05 | 25 | 41 | - | 225
) KGMN-R 200-02-R A|A|A[A A|O 20 | 02 | 20 [ 17| - |185 g -
g 300-02-R AlA[A[a Alo 30 | 02 | 20 | 23 | - | 185 — b\
g 400-03-R AlA[a|a Aol |40 03] 20 33| - |185| o—tmg |"
2 500-03-R Al |A|a ® O 50 | 03 | 25 | 41 | - | 225 @j D
g 600-03-R NEIDD Ajo| |60 |03 |25 |51 | - |25 ot
800-04-R o |ale olo 80 | 04 | 30 | 61 | - | 275
KGMN 150-015-T olele|e|o olo 15 | 015 | 16 | 12 | -
200-02-T A|lA|ala|O|O]A]O 20 | 02| 20 [ 17| - | 185
250-02-T o|ole 0 25 | 02 | 20 | 20 | -
300-02-T NNINEIEINE 30 | 02| 20 [ 23| - |185
g, KGMN-T 300-04-T A|lA|A|A| |O[a|O 30 | 04 | 20 [ 23| - | 185
©
E 300-08-T o 0 30 | 08 | 20 | 23 | -
e 400-04-T AlA[A]A olalo 40 | 04 | 20 | 33 | - | 185
g 400-08-T o Alo|a A|O 40 |08 | 20 | 33 | - | 185
S 500-04-T AlA|A|A| |O|@®]|O 50 | 04 | 25 | 41 | - | 225
500-08-T Ola|e|e o0 50 | 08 | 25 | 41 | - | 225
600-04-T A|lA|lAlAa| |O]@®]O 60 | 04 | 25 | 51 | - | 225
600-08-T e(AAlA| |[O|O]|O 60 | 08 | 25 | 51 | - | 225
800-08-T A|A|A[A olo 80 | 08 | 30 | 61 | - | 275
. KomLT  KGMI 200-02-T 0 ola A|O 20 | 02| 20 [ 17| - |185 -
:g 300-04-T o |ala A|lO 30 | 04 | 20 | 23 | - |185 N
k= 400-04-T A| |Ala olo 40 |04 | 20 | 33| - [ 185 e
g v %7—7 5|
] I
14
KGMR 200-6D-RP A| |ala]o]ofofo 20 [ 02 ] 20 [ 17 [ 60 [ 185
200-8D-RP o 20 | 02| 20 | 1,7 | 80
200-15D-RP 0 °a olo 20 | 02 ] 20 [ 17 | 15 | 185
300-6D-RP ol |ala] Jolalo 30 | 02| 20 [ 23 | 60 | 185
KGMR-RP 300-15D-RP A o A O|0 |0 30 | 02 20 2,3 15 | 185
® KGML-RP 400-4D-RP 0 oA A|O 40 [ 03| 20 | 33 | 40 [ 185 | |2 \i
§ 400-15D-RP o] |ela olo 40 | 03 | 20 | 33 | 15 | 185 — '
g 500-4D-RP o 50 | 03 | 25 | 41 | 40 @J @
= KGML 200-6D-RP ola o 20 | 02 | 20 [ 1,7 | 60 | 185 NN
200-15D-RP ol |olo o 20 | 02| 20 [ 1,7 | 15 | 185 v
300-6D-RP ol [ola o 30 | 02 | 20 | 23 | 60 | 185
300-15D-RP ol |ola o 30 | 02| 20 [ 23 | 15 | 185
400-4D-RP ol |ola o 40 | 03 | 20 | 33 | 40 | 185
400-15D-RP ol |olo o 40 | 03 | 20 | 33 | 15 | 185
KGMR 200-6D-LP A| |[ala olo 20 | 02 | 20 [ 1,7 | 60 | 185
200-15D-LP o |ala A|O 20 | 02| 20 [ 17 | 15 | 185
200-8D-LP o 20 |02 | 20 [ 17 | 80
300-6D-LP A| |[ala A|O 30 | 02| 20 | 23 | 60 | 185
KGMR-LP 300-15D-LP o o A A | O 3,0 0,2 20 2,3 15 18,5
s KGML-LP 400-4D-LP o |el|a olo 40 | 03 | 20 | 33 | 40 | 185 “‘\L
g 400-15D-LP o oo AlO 40 | 03| 20 [ 33 | 15 | 185 o ‘
g 200-6D-LP ol |ola o 50 | 03 | 25 | 41 | 40 7@
= KGML 200-15D-LP ol [ola o 20 | 02 | 20 | 1,7 | 60 | 185 R
300-6D-LP o oA o 20 | 02 | 20 | 1,7 | 15 | 185 v
300-15D-LP ola o 30 | 02 | 20 [ 23 | 60 | 185
400-4D-LP ol |ola o 30 | 02| 20 | 23 | 15 | 185
400-15D-LP ol [ola o 40 | 03 | 20 | 33 | 40 | 185
400-15D-LP A 40 | 03 | 20 | 33 | 15 | 185

Les géométries 'B' peuvent étre faites sur mesure

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande
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C Plaquettes disponibles pour KGT

5 Nuance Dimensions (mm)
E Image Désignation § “ﬁ’ § § BB § E Géometrie
g 8188|8888 \€|g| b r I d | a |T-MAX
KGGN 265-015-B ©) ) ©) 0|265(015| 20 | 23| - |185
300-020-B 0 e} e} ol 3|02 2 |23]| -
300-040-B o o o Ol 3 |04 20|23 -
315-015-B o) o I} 01315[0,15| 20 | 23 | -
400-040-B o o o O| 4 |04 20|33 -
KGGN-B 400-080-B o| |o o] (o] 4 |o8|2 33| - B d T
3 415-015- 0o 415[0,15[ 20 [ 33| - w N,
s 478-055-B o 4781055] 20 | 33 | - — e o |
soo0s (o[ [o] | [ [of [0 5 [0 [41] - Sagls
515-015-B e} 515(0,15| 25 | 41 | -
600-080-B [} 6 |08 25 |51 -
600-120-B ¢} 6 [12] 25|51 -
800-080-B 0 8 |08/ 30 61| -
800-120-B e} 8 |12 30|61 -
[72]
o=
=]
=
[+]
=
:g
=
-
£
«L
E=]
-
S
s Nuance Dimensions (mm)
_‘-§ Image Désignation LIRS L 8|8 Géometrie
= S92 2 88|-|w| b r I d a | T-MAX
< 222 2222|282
& KRGN  300-A A 3 [15]20 (23| -
g | KReNA 400-A a| [ 42020 ]33] -
T 500-A A 5 [25] 25 | 41| -
2 600-A A 6 | 30|25 |51 -
15
2 800-A AjO| 8 |40 30|61 -
KRMN 200-C A A A|lO® A O 2 1,0 | 20 | 1,7 - 18,5
g | KRMNC 300-C AlAlA|O|a|a 3 [15] 20 22| - 180
g 400-C olajajaje|ala 4 1202032 - [175
é 500-C O|A|A|[O|A|A 5 25| 25 |40 - 21,8
2 600-C O|lA|la|@|A|O 6 (30|25 |50| - |215
@ 800-C A A Al O AlA 8 |40 30|60 - | 250
5 Nuance Dimensions (mm)
i Image Désignation v ole|g e g|g|e Géometrie
B FH SR B 8B R|B|=| b r I d a | T-MAX
< 222 2222|282
KGGN  200-02-A A 2 [02]2 |17 ]| -
" KGGN-A 300-02-A Al 3 |02 2023 - %%%ﬂ
§ 300S-02-A* ol 3 /02|20 |23 - ‘ N,
£ 400-04-A Al 4 |04] 20 33| - \
£ 500-04-A A| 5 [04] 25|41 - Q
2 600-04-A A| 6 |04] 2551 - NN
5
KGGN 200-02-R o|lo|o|lo]|o 2 102 20 | 1,7 -
200S-02-R* A 2 02| 20 | 1,7 -
300-02-R o|0O|0 o 3 102 20 |23 -
. 300-04-R o o 3 (0412 |23 - o
§ | WGONR 300S-02-R* A 3 (0420 23] - : a
g 400-03-R o|lo|o 4 10320 |33 - :
g 400S-03-R* A 4 03] 2 |33 - E
2 500-03-R o o 5 (03] 25|41 -
g 500S-03-R* A 5 03|25 41| - —=
600-03-R o o 6 03] 25|51 -
600S-03-R* A 6 [03] 25|51 -
800-04-R o [e) 8 |04 | 30 | 6,1 -
800S-04-R* A 8 |04 30 | 6,1 -

‘:‘3 *Version a un seul coté

C
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Plaquettes proposées avec deux arétes pour un usinage plus économique

Série MGT

¢ QOpérations multifonctions - Permet de réduire la durée du cycle et d'augmenter la productivité car il est possible de

Informations techniques - Série MGT

rainurer, tourner, surfacer ou copier en une seule application

¢ Gain de temps et économies sur le coit de I'outil - Le systeme MGT permet a un opérateur d'utiliser
un seul outil pour de nombreuses applications et ainsi de réduire le nombre d'outils

o Aréte de coupe plate - La géométrie de I'aréte de coupe est plate afin de garantir une ténacité de surface optimale.

Pour des applications a vitesse élevée, en utilisant une fonction Wiper, KORLOY peut garantir une ténacité de surface parfaite,

y compris pour les opérations d'ébauche

Géomeétrie du brise-copeaux

MGM(G)N-M  |. Brise-copeaux spécialement congu pour un MGMN-G - Brise-copeaux spécialement congu MRMN-M - Géométrie & rayon complet MFMN300
débit plus fluide des copeaux par rapport pour réduire la taille des copeaux et pour des applications
a des géométries plates classiques, grace faciliter leur débit nécessitant un profilage
a I'utilisation d'un brise-copeaux central - Spécialement étudié pour I'usinage - Utilisable pour I'usinage de
- Des points convexes sont positionnés pour de gorges dégagements
faciliter le controle des copeaux en usinage . L
extérieur, pour un débit de copeaux plus : E}nse:copeaug specnalement
régulier étudié pour redmre_ I_a taille
- Brise-copeaux congu pour le tournage et des cquaux et faciliter
les gorges leur débit
- Brise-copeaux spécialement
étudié pour les gorges
MRGN-A - Géométrie positive haute spécialement MGMR/L-PS  |. Aréte de coupe congue pour étre MGMR/L-PT |- Aréte de coupe plus résistante | frontales
étudiée, idéale pour I'usinage de I'aluminium tranchante avec biseau négatif pour des
- Le grand angle de dépouille super bufflé du - Recommandé pour |'usinage de I'acier applications plus difficiles
brise-copeaux permet un débit de copeaux faible teneur en carbone et de I'acier - Capable d'usiner a des
optimal pour I'aluminium inoxydable avances trés hautes ainsi que | MGGN-A
- Brise-copeaux spécialement congu pour des barres
réduire la taille des copeaux et faciliter - La conception du brisecopeaux
leur débit permet d'obtenir des copeaux
- Capable d'usiner a des vitesses élevées plus petits pour un meilleur
et de couper de petits diameétres débit ) i
MGMN-L - Aréte de coupe tranchante MGMN-R - Aréte de coupe résistante MGMN-T - Pour le tournage et les gorges | '\Dnel.]'t rs?”'ﬁ? des CO?_le?“X
- Faible résistance de coupe - Pour traitement a vitesse élevée - Largeur de copeaux réduite et T?'Sr‘tarz €S rapportees
- Pour machine a commande numérique par controle régulier des copeaux surfarete de coupe
calculateur gréce au point présent sur
- Pour le traitement de petits diameétres I'angle supérieur
Trongonnage (MGMN / MGMR/L)
Vitesse de coupe (vc=m/min) Avance (fn=mm/tour)
Piéce CVD PVD Non revétu Largeur de coupe (mm)
NC3225 | NC3030 |[NCM325| NC5330 | PC230 | PC8110 | PC5300 | PC3500 | PC6510 | ST30A 2 3 4 5 6
Acier au carbone | 80-200 80-180 | 80-180 0,02-0,15 0,03-0,2 0,08-0,3 0,10-0,4 0,12-0,5
Acier allié 70-150 | 70-150 | 70-150 | 70-150 | 70-150 70-150 0,02-0,15 0,03-0,2 0,08-0,3 0,10-0,4 0,12-0,5
Fonte 50-100 50-100 | 50-100 0,05-0,12 0,1-0,25 0,1-0,30 0,1-0,35 0,1-0,40
Acier inoxydable 50-120 | 50-120 50-120 | 60-140 0,02-0,1 0,03-0,15 0,08-0,25 0,1-0,35 0,12-0,40
Me‘“'(zf“(;:‘)’"e“" 200450 | 005-0,1 | 0,05-02 | 005-025 | 0,05-0,30 | 005035
Dressage (FGD / FGM / FMM / MFMN / MGMN)
Vitesse de coupe (vc=m/min) Avance (fn=mm/tour)
Piéce CVD PVD Non revétu Largeur de coupe (mm)
NC3030 NC5330 NC6210 PC3500 PC215K PC8110/PC5300 HO1 3 4 5
Acier au carbone 100-160 0,05-0,1 0,05-0,12 0,05-0,15
Acier allié 50-130 50-130 50-130 0,05-0,1 0,05-0,12 0,05-0,15
Fonte 120-150 120-150 120-150 0,05-0,1 0,05-0,12 0,05-0,15
Acier inoxydable 60-150 60-150 0,05-0,1 0,05-0,12 0,05-0,15
Métal non-ferreux 200800 | 0,05015 | 008-0,15 | 0,08-0,15
(Al, Cu)
Gorges, tournage (MGMN / MRMN)
Vitesse de coupe (vc=m/min) Avance (fn=mm/tour)
Piéce CVD PVD Cermet Non revétu Largeur de coupe (mm)
NC3225 | NC3030 | NC5330 | PC5300 | PC230 | PC3500 | CN2000 | ST30A | ST20 0.5-1.0 | 1.0-2.0 2-3 3-4 4-5 5-6
Acier au carbone | 80-200 80-200 | 80-180 | 80-200 80-120 80-120 | 0,03-0,08 | 0,04-0,09 | 0,05-0,1 | 0,05-0,12 | 0,05-0,15 | 0,05-0,2
Acier allié 80-180 | 80-180 | 80-180 | 80-160 | 80-180 | 80-180 | 80-120 | 80-120 | 80-120 | 0,03-0,07 | 0,04-0,08 | 0,05-0,08 | 0,05-0,1 | 0,05-0,12 | 0,05-0,15
Fonte 60-130 | 60-130 0,03-0,07 | 0,04-0,08 | 0,05-0,08 | 0,05-0,1 | 0,05-0,10 | 0,05-0,12
Acier inoxydable 60-100 60-100 0,03-0,08 | 0,04-0,09 | 0,05-0,10 | 0,05-0,12 | 0,05-0,12 | 0,05-0,15
M"'a'(z'l"};:‘)’"e“" 150-400 0,05-0,12 | 0,05-0,15 | 0,05-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,10-0,20
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Outils multifonctions

Informations techniques - Série MGT

Outils pour gorges frontales

Pour gorges peu profondes

e Qutils économiques utilisant un systéme d'aréte de MFMN300 MGMN400-M MGFHR horizontal ~ MGFVR vertical
coupe double

¢ Nouvelle conception des brise-copeaux garantissant
un contrdle optimal des copeaux pour I'usinage de
nombreux types de gorges frontales

¢ |es outils d'usinage de gorges frontales de KORLOY I - = -

. . Largeur de coupe  Largeur de coupe Diamétre usiné Diamétre usiné

disposent d'une large gamme de porte-plaquettes 3mm 4mm @24-200 mm #24-200 mm
pour plus d'options et d'avantages

Pour les gorges de grande profondeur

¢ Ces outils sont adaptés a la réalisation de gorges de grande profondeur a I'aide d'une aréte de coupe unique (T-MAX 25mm)
¢ La grande variété de brise-copeaux permet a I'opérateur d'utiliser une vaste gamme de fonctions d'usinage
¢ Les nombreux porte-plaquettes permettent de disposer d'une plage d'applications trés étendue

FGD FGM FMM FGHH horizontal FGVH vertical
Gorge frontale de grande  Tournage de gorge frontale Tournage de gorge frontale Diametre usiné Diametre usiné
profondeur (Classe G) large (Classe G) large (Classe M) 025-140 mm (25-140 mm
Sélection de porte-plaquettes  3instructions trés simples pour sélectionner plaquette et porte-plaquette adaptés a votre application
Plaquette & p/p fl?i T-MAX du p/p Diamétre d'usinage
Sélectionner la plaquette et Sélectionner le porte-plaquette Sélectionner la taille de queue
le porte-plaguette les plus avec le porte-a-faux le plus la plus grande en fonction
W %ﬁ adaptés a |'application en court adapté a la profondeur du diamétre de gorge initial

fonction de la largeur de coupe Profondeur de coupe désirée nécessaire pour |'application
et de la forme de la piéce a de coupe | T-MAX
usiner =

Note : Pour minimiser les vibations au maximum,
utilisez le plus court porte plaguettes T-MAX adapté.

Optimisation de I'usinage de gorges frontales

Ebauche : Lors de I'usinage d'une gorge frontale, réduire la vitesse de Finition : Lors de I'usinage d'une gorge frontale, réduire la vitesse de coupe de 40 %
coupe de 40 % par rapport a une opération de tournage frontal classique  par rapport a une opération de tournage frontal classique

/7/:\\
1 -l — -
) - '
7 \|
|

- Gorge au - Tournage frontal & - Tournage frontal - Usinage d'une gorge - Rayon vers la - Tournage frontal - Réalisation de la
diametre initial distance du centre vers le centre du diametre initial dimension finale a vers le centre gorge a la bonne
a la profondeur la partie inférieure dimension

de coupe finale et
tournage frontal a
distancedu centre

Remarque sur I'usinage de gorges frontales  avantiusinage, vérifier et régler Ia position du porte-plaguette de la maniére suivante

- Vérifier la hauteur de I'aréte de - Pour une meilleure ténacité de
coupe au centre de la piéce S surface, monter la plaquette

- -Usiner vers le centre et controler de maniére a ce qu'elle soit
I'absence de bavures perpendiculaire a I'axe central




Informations techniques - Série MGT C

Tournage et gorges

Sélection de la plaquette

¢ Vitesse d'avance - Déterminer la vitesse d'avance maximum apres étude des caractéristiques de la

plaquette et de la capacité de la machine (Fmax =W x 0.075)

- La vitesse d'avance max. ne doit pas étre plus importante que I'arrondi de bec ..ﬁ
- Lors de la réalisation de gorges, les problemes d'évacuation de copeaux peuvent H

étre résolus par des méthodes d'avance graduelle a de faibles intervalles

* Profondeur de - La profondeur de coupe min. doit &tre supérieure a I'arrondi de bec de la plaquette
coupe - Prendre en compte I'effort de coupe de la machine avant de déterminer la

profondeur max. de coupe

- En fonction de la forme de la plaquette, la déflexion de la piéce et I'angle de

dégagement peuvent étre modifiés

Remarque sur le tournage

Les outils MGT ont été congus pour générer un effort de coupe latéral a partir de I'angle de dégagement ; une caractéristique tres
avantageuse par rapport a une plaquette ISO standard. La plaquette MGT standard permet également d'obtenir un effet "Wiper"

pour améliorer la ténacité de surface.

Remarque sur la finition (excentrage pour obtention de la qualité finale)

* Une fois la gorge réalisée au diametre désiré, un tournage continu peut
entrainer une déflexion de la piéce. Dans ce cas, la formule donnée doit
étre suivie pour excentrer ces facteurs et obtenir le diametre désiré.

¢ Pour éliminer la différence dans le diamétre usiné en utilisant I'angle
de dégagement (qui survient généralement pendant I'opération de
tournage final), se conformer aux instructions ci-dessus lors de
I'usinage. Pour obtenir un bon état de surface sans excentrage avec
une application, se conformer aux instructions ci-dessous.

1.) Usiner la gorge au diamétre désiré

2.) Reculer I'outil d'une distance totale de 0/2

3.) Poursuivre I'opération de tournage extérieur jusqu'a obtention du
diametre désiré

Remarque pour les applications de tournage MGT

e Les outils MGT sont des outils multifonctions utilisés pour les gorges
et le tournage. Un outil MGT se comporte comme une application
de tournage ISO standard. Cette application utilise un angle de
dégagement positif ot I'effort de coupe de I'outil et la profondeur de
coupe sont tous utilisés en une application. Cela peut engendrer une
usure normale de la plaquette ; aprés le tournage, la gorge ne sera
peut-étre pas au diamétre désiré sur la piéce. Excentrer I'outil de
0,1mm et revenir a la position initiale de I'application d'usinage de

gorge.

ap

8 _ 0D1-gD2
2 B 2
ap 1 |7
|
o\
-
3.| =-—
U/ H i

Utilisation incorrecte

Utilisation correcte

Usinage de la piéce avec un rayon plus petit que I'arrondi de bec de la plaquette

o Stabiliser la pression de I'outil. Les outils MGT engendrent un effort de coupe lors de I'usinage d'une piecedont
la rayon est plus important que I'arrondi de bec de la plaquette (indiqué sur la figure). Un effort de coupe inégal
peut éventuellement entrainer une cassure de la plaquette ou du porte-plaquette

Mauvaise utilisation

JL 3
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Outils multifonctions

Informations techniques - Série MGT

Tronconnage et gorges

Plaquette
Angles d'attaque Angle d'attaque 0° (neutre)
—
o
—
Angles —
d'attaque (°)

Angle d'attaque 4°-8°
\

4°-8°

N —

Angle d'attaque 8°-15°
. ——

g°-15°

i i w

4°-Tuyau (tube et barre creuse)
6°- Tuyau et barre pleine
8°- Barre pleine

15°- Barre pleine de petit diametre

 Trongonnage de barres pleines

* Formation possible d'un téton
central lors du trongonnage

o Empéche la déflexion de la piece
par le sens de coupe pendant le
trongonnage

o Minimise la formation d'un téton
central lors du trongonnage de
barres pleines

¢ Diminue la formation de bavures
lors du trongonnage de tubes ou de
barres creuses

 Trongonnage de petits diametres et
de barres creuses

e Minimise la formation de bavures et
de téton central lors du trongonnage
de barres pleines de petits
diamétres

e Peut étre utilisé pour le trongonnage
a grande profondeur

Plaquettes disponibles : MGMR/L -__-PS/PT

Sélection de la plaquette

e |es facteurs qui suivent doivent étre pris en compte pour que la plaquette soit adaptée aux conditions
de coupe - Largeur de la plaquette - Brise-copeaux - Nuance et arrondi de bec

e Relation entre largeur et profondeur de coupe
Les plaquettes de type neutre avec un angle d'attaque de 0° doivent étre privilégiées pour des applications avec
une profondeur maximum de coupe - Pour I'acier allié ordinaire, la profondeur maximum de coupe =W x 0,8

¢ Plaquette avec angle d'attaque
Pour diminuer les bavures, nous recommandons |'utilisation d'une plaquette avec angle d'attaque. Les plaquettes qui ont des
angles d'attaque plus grands permettent de minimiser les bavures mais diminuent la durée de vie de I'outil. Dans le cas ol les
bavures sont acceptables, nous recommandons |'utilisation d'une plaquette de type neutre.

Réglage des porte-plaquettes Réglage du tronconnage

¢ La hauteur de I'aréte d'une plaquette doit étre située a +0,1 mm
par rapport a |'axe
e Le trongonnage doit étre réalisé le plus prés possible du mandrin

¢ La position de coupe doit étre la plus précise
possible sur |'axe rectifié afin d'étre parfaitement
perpendiculaire ou a 90° pour minimiser les
vibrations.

pour minimiser les vibrations

0.10/100

90° "f'

(0,08 mm + 0,025 x Largeur de coupe) IT? ,,,,,,, :

(Hauteur du centre)

¢ | a vitesse et I'avance de coupe doivent rester uniformes
o Utiliser les quantités appropriées de réfrigérant pour de meilleures performances
¢ Nettoyer soigneusement le logement de plaquette avant de monter la plaquette

Remarque

¢ La plaquette usée doit &tre immédiatement remplacée par une plaquette neuve pour éviter d'endommager la piéce

¢ Un logement de porte-plaquette endommagé doit étre immédiatement remplacé par un logement neuf pour un
serrage sQr

¢ Ne pas meuler ou rectifier le logement de porte-plaquette

Utilisation

Sélection du brise-copeaux

¢ Nos brise-copeaux produisent de mince copeaux pendant I'usinage des gorges.

Produire des copeaux minces présente les avantages suivants :
¢ Diminution du frottement entre les copeaux et la piéce. L'état de surface s'en trouve généralement amélioré
* Lorsque le débit des copeaux est meilleur, I'opérateur peut augmenter les vitesses d'avance car |'effort de coupe s'en trouve diminué



Informations techniques - Série MGT C

Cartouche MGT

lllustration du systéme

o Compatible et économique - grace a une cartouche et un systeme exclusif de porte-plaquette séparables du systéme a simple
corps existant

¢ Cartouche interchangeable
- Les différents montages dépendent du type de travail
- Permet de réduire les colits de I'outil de coupe de plus 30%
- Montage avec fixation supérieure et vis latérale
e Fixation sire et stable
- Montage simultané de la plaquette et de la cartouche
- Montage et remplacement d'outil aisés

Montage stable grace a la double vis et bride

Fixation simple et sire

Systeme de codification des porte-plaquettes

MC H R/L

? ?

| | |
MGT Type de porte-plaquette Sens de coupe Hauteur Largeur

Systéme e — I (mm) (mm)
a cartouches H Horizontal R Droite
V  Vertical L Gauche

Porte-plaquettes

Type horizontal Type vertical
MCHR MCHL MCVR MCVL
Cartouches Usinage externe: MCER Usinage externe: MCEL Usinage externe: MCEL Usinage externe: MCER
Surfacage: MCFL Surfacage: MCFR Surfagage: MCFR Surfagage: MCFL

Systéme de codification

MC F RL 3 -2

j i i i
MGT Type d'usinage Sens Largeur de coupe Diamétre de Profondeur max.
Systéme (mm) surfacage (mm)
a cartouches E  Usinage externe R Droite (min./max.)
F Surfagage L Gauche

Cartouche

Externe Surfacage

MCER MCEL MCFR MCFL
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Outils multifonctions

MGT

MGEHR/L

Pour usinage en gorges, trongonnage, profilage, dégagement et tournage

Plaquette
T-MAX
j s j © w
Version a droite .JJOL‘ MGGN, MGMN, MGMR,
n H MRGN, MRMN
(mm)
Vis de serrage Clé Clé
Désignation L|R H=(h) w L S T-MAX Plaquette @ 7 y
MGEHR/L  1616-1.5 o0 16 16 100 16,2 14 MGMN150-G LTX0514 - TW20L
2020-1.5 |0 20 20 125 20,2 14 LTX0514 - TW20L
2525-1.5 oo 25 25 150 25,2 14 LTX0514 - TW20L
1212-2 ole 12 12 100 12,25 14 MGMN200-G BHAOB14 HW40L -
1414-2 olo 14 14 125 1425 14 mgmgggﬂ_ BHAOG16 HWS50L -
1616-2 o0 16 16 100 16,25 14 MHA0512 HW40L -
2020-2 ole 20 20 125 20,25 14 MHA0512 HW40L -
2525-2 o0 25 25 150 25,25 14 MHA0512 HW40L -
1616-2.5 ole 16 16 100 16,3 16 MGMN250-G MHA0512 HW40L -
2020-2.5 oo 20 20 125 203 16 MGMN250- MHAO512 HWA40L ;
2525-2.5 oo 25 25 150 25,3 16 MHA0512 HW4OL -
1212-3 o 12 12 100 12,35 18 MGMN300-__ BHAO614 HW40L -
1414-3 olo 14 14 125 14,35 18 mgm%%%’_fm BHA0616 HW50L -
1616-3 o0 16 16 100 16,35 18 MGMR300-__-__ BHA0616 HW50L -
2010-3-T20 o|o 20 10 150 10,35 20 MEMN300-__-L/R BHA0616 HW50L -
2020-3 o0 20 20 125 20,4 18 BHA0616 HW50L -
2020-3-T10 ole 20 20 125 20,4 10 BHA0616 HW50L -
2525-3 o0 25 25 150 25,4 18 BHA0616 HW50L -
2525-3-T10 oo 25 25 150 25,4 10 BHA0616 HW50L -
2525-3-T23 o 25 25 150 25,4 23
3232-3 o0 32 2 170 324 18 BHA0616 HW50L -
3232-3-T10 ol|o 32 2 170 32,4 10 BHA0616 HW50L -
2020-4 o0 20 20 125 20,4 18 MGMN400-__ BHA0616 HW50L -
2020-4-T10 ol e 20 20 125 20,4 10 mg;m%%_:_“ﬂ BHA0616 HW50L -
2525-4 o0 25 25 150 25,4 18 MGMR400-__-__ BHA0616 HW50L -
2525-4-T10 ole 25 25 150 254 10 MGMN400-__-L/R BHAO616 HWS50L ;
3232-4 o0 32 2 170 324 18 BHA0616 HW50L -
3232-4-T10 o|o 32 2 170 324 10 BHA0616 HW50L -
2020-5 o0 20 20 150 20,5 23 MGMN500-__ BHA0616 HW50L -
2020-5-T15 o|o 20 20 150 20,5 15 mgm@%%:"“ BHA0616 HWS50L -
2525-5 o0 25 25 150 25,5 23 MGMR500-__-__ BHA0616 HW50L -
2525-5-T15 olo 25 25 150 255 15 MGMN500-__-L/R BHAO616 HWS50L -
3232-5 oo 32 2 170 325 23 BHA0616 HW50L -
3232-5-T15 o|o 32 2 170 325 15 BHA0616 HW50L -
2020-6 oo 20 20 125 20,6 23 MGMN600-__ BHA0616 HW50L -
2020-6-T15 oo 20 20 125 20,6 15 MGGNGOO-__-M BHA0616 HW50L -
i MRMN600-_
2525-6 o0 25 25 150 25,6 23 BHA0616 HW50L -
2525-6-T15 ol|o 25 25 150 25,6 15 BHA0616 HW50L -
3232-6 o0 32 2 170 326 23 BHA0616 HW50L -
3232-6-T15 olo 32 2 170 326 15 BHA0616 HW50L -
2525-8 o0 25 25 150 26,1 28 MGMN800-M BHA0616 HW50L -
2525-8-T15 olo 25 25 150 261 15 MRMNB00-M BHAO616 HWS50L -
3232-8 o0 32 2 170 33,1 28 BHA0616 HW50L -
3232-8-T15 o|o 32 2 170 33,1 15 BHA0616 HW50L -
2525-6A ole 25 25 150 25,6 23 MRGN600-A BHA0616 HW50L -
2525-6A-T15 ol|o 25 25 150 25,6 15 BHA0616 HW50L -
3232-6A olo 32 2 170 326 23 BHA0616 HW50L -
3232-6A-T15 olo 32 2 170 326 15 BHA0616 HW50L -
2525-8A o0 25 25 150 26,1 28 MRGN800-A BHA0616 HW50L -
2525-8A-T15 °o |0 25 25 150 26,1 15 BHA0616 HW50L -
3232-8A olo 32 2 170 33,1 28 BHA0616 HW50L -
3232-8A-T15 o|o 32 2 170 33,1 15 MRGN800-A BHA0616 HW50L -

=) Plaquettes disponibles : C 36

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande



MGEUR/L

Pour usinage en profilage et dégagement

MGT C

Plaquette
"
+ T-MAX T
45°
Version a droite ! MRGN, MRMN
(mm)
Vis de serrage Clé

Désignation L R H=(h) w L S T-max Plaquette @@ 7
MGEUR/L 2525-6A o| O 25 25 150 29 4 MRGN600-A BHA0616 HW50L
3232-6A o | O 32 32 170 36 4 BHA0616 HW50L
2525-8A [ON e 25 25 150 30 5 MRGN800-A BHA0616 HW50L
3232-8A O | O 32 32 170 37 5 BHA0616 HW50L
2525-2 @) 25 25 150 28 2 MRMN200-M BHA0616 HW50L
2020-3 o| e 20 20 125 23 3 MRMN300-M BHA0616 HW50L
2525-3 o| e 25 25 150 28 3 BHA0616 HW50L
3232-3 o| O 32 32 170 35 3] BHA0616 HW50L
2020-4 (o e 20 20 125 23 3 MRMN400-M BHA0616 HW50L
2525-4 o| e 25 25 150 28 3 BHA0616 HW50L
3232-4 [N Ne] 32 32 170 35 3 BHA0616 HW50L
2020-5 (O Ne] 20 20 125 24 4 MRMN500-M BHA0616 HW50L
2525-5 o0 25 25 150 29 4 BHA0616 HW50L
3232-5 (O Ne] 32 32 170 36 4 BHA0616 HW50L
2020-6 o| O 20 20 125 24 4 MRMN600-M BHA0616 HW50L
2525-6 o| e 25 25 150 29 4 BHA0616 HW50L
3232-6 [ BN J 32 32 170 36 4 BHA0616 HW50L
2525-8 o| O 25 25 150 30 5 MRMN800-M BHA0616 HW50L
3232-8 o| O 32 32 170 37 5 BHA0616 HW50L

=) Plaquettes disponibles : C 36

A : Stockeé en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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Outils multifonctions
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MGT

MGEVR/L

Pour usinage en gorges, profilage et tournage

Plaquette
- ® w
T-max|[ ]
L
Version a droite =l MGGN, MGMN, MRGN,
H MRMN
(mm)
Vis clé clé
Désignation L |R H=(h) w L S T-mAX Plaquette @@“ o y
MGEVR/L  2020-1.5 Ol e 20 20 125 23 3 MGMN150-G LTX0514 - TW20L
2525-1.5 O|0 25 25 150 28 3 LTX0514 - TW20L
3232-1.5 olo 32 32 170 35 3 LTX0514 - TW20L
2020-2 ole 20 20 125 235 35 MGMN200-G BHA0616 HWS50L -
MGMN200-M
2525-2 olo 25 25 150 28,5 35 BHA0616 HW50L -
3232-2 ol|o 32 32 170 35,5 35 BHA0616 HW50L -
2020-2.5 ol Ne) 20 20 125 24 4 MGMN250-G BHA0616 HWS50L -
MGMN250-M
2525-2.5 ol|o 25 25 150 29 4 BHA0616 HW50L -
3232-2.5 olo 32 32 170 36 4 BHA0616 HW50L -
2020-3 CEN) 20 20 125 255 5 MGMN300-M/T BHA0616 HWS50L -
MGGN300-__-M
2525-3 FEK ) 25 25 150 30,5 5 MRMNS00-M BHA0616 HW50L -
3232-3 o0 32 32 170 37,5 5 MGMN300-__-L/R BHA0616 HWS50L -
2020-4 ole 20 20 125 255 5 MGMN400-M/T BHA0616 HWS50L -
MGGN400-__-M
2525-4 O| e 25 25 150 30,5 5 MRMNA0O-M BHA0616 HW50L -
3232-4 olo 32 32 170 375 5 MGMN400-__-L/R BHA0616 HWS50L -
2020-5 olo 20 20 125 27 7 MGMNS500-M/T BHA0616 HW50L -
2525-5 oo 25 25 150 32 7 MGGN500-__-M BHA0616 HWS50L -
MRMN500-M
3232-5 o0 32 32 170 39 7 MGMN500-__-L/R BHA0616 HW50L -
2020-6 olo 20 20 125 27 7 MGMNB00-M BHA0616 HW50L -
2525-6 o0 25 25 150 32 7 MGGNG00-__-M BHA0616 HWS50L -
MRMNB00-M
3232-6 oo 32 32 170 39 7 BHA0616 HWS50L -
2525-6A ol|o 25 25 150 32 7 MRGNBOO-A BHA0616 HW50L -
3232-6A olo 32 32 170 39 7 BHA0616 HW50L -
2525-8A oo 25 25 150 34 9 MRGN800-A BHA0616 HWS50L -
3232-8A olo 32 32 170 4 9 BHA0616 HW50L -
2525-8 O|0 25 25 150 34 9 MRMN800-M BHA0616 HWS50L -
MGMN800-M
3232-8 olo 32 32 170 #“ 9 BHA0616 HW50L -

=) Plaquettes disponibles : C 36

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O:: Production sur demande



MGIUR/L

Pour usinage en gorges, profilage et tournage

MGT C

Plaquette
=
, - )
‘ 4
%n S
Version & droite MRGN, MRMN
(mm)
Vis Clé
Désignation L|R 0D od H L S 4 T-maAx Plaquette P
MGIUR/L 4025-6A Ol O 40 25 23 200 15,5 45 35 MRGN600-A MHA0512 HW40L
5032-6A O| O 50 32 30 250 19 65 35 BHA0620 HW50L
4025-8A Ol O 40 25 23 200 18,5 45 5 MRGN800-A BHA0616 HW50L
5032-8A O| O 50 32 30 250 22 65 6,5 BHA0620 HW50L
3520-2 (@) 35 20 18 150 13 45 35 MRMN200-M MHA0512 HW40L
3520-3 O| O 35 20 18 150 13 45 35 MRMN300-M MHA0512 HW40L
4025-3 O|e@ 40 25 23 200 15,5 45 3,5 MHA0512 HW40L
5032-3 O | O 50 32 30 250 19 65 3,5 MHA0512 HW40L
3520-4 Ol O 35 20 18 150 13 45 35 MRMN400-M MHA0512 HWA40L
4025-4 O| @ 40 25 23 200 15,5 45 3,5 MHA0512 HW40L
5032-4 O| @ 50 32 30 250 19 65 35 MHA0512 HW40L
4025-5 O| O 40 25 23 200 15,5 45 35 MRMN500-M BHA0616 HW50L
5032-5 O| @ 50 32 30 250 19 65 3,5 BHA0620 HW50L
4025-6 O| O 40 25 23 200 19 45 35 MRMN600-M BHA0616 HW50L
5032-6 O| @ 50 32 30 250 19 65 35 BHA0620 HW50L
4025-8 O | O 40 25 23 200 15,5 45 6,5 MRMN800-M BHA0616 HW50L
5032-8 O| @ 50 32 30 250 19 65 6,5 BHA0620 HW50L

=¥ Plaquettes disponibles : C 36

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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Outils multifonctions

il

C
30

MGT

MGIVR/L

Pour usinage en gorges, profilage et tournage

24 Plaquette
S
_ )
i) B
‘
Version  droite MGGN, MGMN, MRGN,
MRMN
(mm)
Vis Clé
Désignation L|R (1])] 0d H L S 2 T-max Plaquette w\\\\\\‘ P
MGIVR/L  2016-1.5 olo 20 16 15 125 13 35 35 MGMN150-G MHB0310 HW25L
2520-1.5 ol|lo 25 20 18 150 131 45 35 MHAO512 HW40L
2925-1.5 olo 29 25 23 200 162 45 35 MHAO512 HW40L
2016-2 o0 20 16 15 125 124 35 45 MGMN200-G MHB0310 HW25L
2520-2 oo 25 20 18 150 14 45 45 mgmgggm MHAO512 HW40L
2925-2 o 0 29 25 23 200 172 45 45 MHA0512 HW40L
2016-2.5 ole 20 16 15 125 125 35 45 MGMN250-G MHB0310 HW25L
2520-2.5 olo 25 20 18 150 151 45 45 MEMN250-M MHAO512 HW40L
2925-2.5 olo 29 25 23 200 182 45 45 MHAO512 HW40L
2016-3 o 20 16 15 125 - 35 45
2520-3 o0 20 18 150 15,6 45 5 MGMN300-M/G/T MHA0512 HW40L
2520-3-T7 ° 25 20 18 150 156 45 7 mgm%%%ﬁ"" MHAO512 HW4oL
2925-3 e 29 25 - - - - - MGMN300-__-L/R MHA0512 HW40L
3125-3 o 0 31 25 23 200 189 45 6 MHA0512 HW40L
3325-3 o) 33 25 23 150 20 45 - MHAO512 HW40L
3732-3 o0 37 32 30 250 215 65 6 MHA0512 HW40L
3732-3-T12 ° 37 32 - - - - 12 MHAO512 HW40L
4132-3 1) 41 32 30 170 25 45 - MHA0512 HW40L
6850-3 o) 68 50 47 200 43 50 - BHA0625 HW50L
2520-4 o0 25 20 18 150 156 45 6 MGMN400-M/G/T MHA0512 HW40L
2520-4-T7 ° 25 20 18 150 156 45 7 mg&m%%ﬁm MHAO512 HW40L
2925-4 o) 29 25 - - - - - MGMN400-__-L/R MHA0512 HW40L
3125-4 ole 31 25 23 200 189 45 6 MHAO512 HW40L
3732-4 ol e 37 32 30 250 215 65 6 MHA0512 HW40L
3732-4-T12 ° 37 32 - - - - 12 MHAO512 HW40L
4032-4 0 40 32 30 170 23 45 - MHA0512 HW40L
4232-4 o 42 32 30 170 265 45 - MHAO512 HW40L
4540-4 e 45 40 - - - - - BHA0620 HW50L
5240-4-T12 o) 52 40 - - - - 12 BHA0620 HW50L
6450-4 1) 64 50 47 200 39 50 - BHA0625 HW50L
3125-5 ole 31 25 23 200 194 45 8 MGMN500-M/G/T BHA0616 HW50L
MGGNS500-__-M
3732-5 o|le 37 32 30 250 215 65 8 MRMN500-M BHA0620 HW50L
MGMNS500-__-L/R
4232-5 o|o 42 32 30 170 265 40 - BHA0620 HW50L
3125-6 o o 31 25 23 200 194 45 8 MGMNG00-M/G BHA0616 HW50L
3732-6 ol e 37 32 30 250 215 65 8 mgm%%%ﬁm BHA0620 HW50L
3125-3-T10 1) 31 25 23 200 19 45 10 MRGN300-M MHAO512 HW40L
3125-4-T10 1) 31 25 23 200 19 45 10 MRGN400-M MHA0512 HW40L
3125-6A o|o 31 25 23 200 194 45 8 MRGNG00-A BHA0616 HW50L
3732-6A olo 37 32 30 250 215 65 8 BHA0620 HW50L
3732-8A olo 37 32 30 250 24 65 10 MRGN800-A BHA0620 HW50L
4540-8A olo 45 40 37 300 272 70 10 BHA0620 HW50L
3732-8 o|le 37 32 30 250 234 65 10 MRMN800-M MHAO512 HW40L
4540-8 ol e 45 40 37 300 272 70 10 MEMNE00- MHA0512 HW40L
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MGFHR/L

Pour usinage en gorges frontales

MGT C

Plaquette
s ©
@D MAX
T-MAX
L
Version a droite / ) MFMN, MGMN
/
(mm)
Vis clé
Désignation L |R H=(h) w L S @Dmin @Dmax T-max Plaquette @ e
MGFHR/L  320-24/35-T10 oo 20 20 150 256 24 35 10 MFMN300 BHA0616 HW50L
320-29/40-T10 o]0 20 20 150 256 29 40 10 BHA0616 HW50L
325-24/35-T10 Ol e 25 25 150 256 24 35 10 BHA0616 HW50L
325-29/40-T10 O @ 25 25 150 256 29 40 10 BHA0616 HW50L
325-34/50-T10 Ol e 25 25 150 256 34 50 10 BHA0616 HW50L
325-44/70-T10 K ) 25 25 150 256 44 70 10 BHA0616 HW50L
325-64/99-T10 O @ 25 25 150 256 64 99 10 BHA0616 HW50L
425-112/200-T15 O e 25 25 150 256 112 200 15 MGMN400-M/T BHA0616 HW50L
425-62/120-T15 o RK ) 25 25 150 256 62 120 15 MGMN400-_-_-L/R BHA0616 HW50L
425-112/200-T25 e} 25 25 150 256 112 200 25 MGMN400-_-_ BHA0616 HW50L
425-42/63-T15 Ol e 25 25 150 256 42 63 15 MGMNA00-_ BHA0616 HW50L
Pour usinage en gorges frontales et tournage
[ _ Plaquette
© W
X ol -
T—MAx] 2D wax
@D MmN L
N
Version & droite i MFMN, MGMN
h / H
e
(mm)
Vis clé
Désignation L|R H=(h) w L S @ODmin @Dmax T-mAX Plaquette @@ P
MGFVR/L  325-24/35-T10 Ol e 25 25 150 36 24 35 10 MFMN300 MHAQ512 HWA40L
325-29/40-T10 K ) 25 25 150 36 29 40 10 MHAQ512 HWA40L
325-34/50-T10 [o RN ) 25 25 150 36 34 50 10 MHAQ512 HWA40L
325-44/70-T10 O e 25 25 150 36 44 70 10 MHAQ512 HWA40L
325-64/99-T10 oO|e 25 25 150 36 64 99 10 MHA0512 HW40L
425-60/120-T15 ° 25 25 150 4 60 120 15 MGMN400-_-_-L/R BHA0616 HW50L
MGMN400-M/T
425-112/200-T10 oo 25 25 150 4 112 200 15 BHA0616 HW50L
425-112/200-T15 ° 25 25 150 41 112 200 15 BHA0616 HW50L
425-44/60-T10 oo 25 25 150 36 44 60 10 BHA0616 HW50L
425-44/60-T15 e} 25 25 150 42 44 60 15 BHA0616 HW50L
425-60/120-T10 oo 25 25 150 36 60 120 15 BHA0616 HW50L
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Gorges frontales MGT

FGHH

Pour usinage en gorges frontales et tournage

Plaquette
=
L o
2D max
DD MmN T-MAX
N S L
. I FGD, FGM, FMM
y h H
(mm)
Vis Clé
Désignation N H=(h) w L S @Dmin  @Dmax T-MAX Plaquette @ P
FGHH 320R-100/140 e} 20 20 125 20,6 100 140 22 FGD300R-03 BHAO616 HW50L
320R-48/60 o] 2 20 125 206 48 60 22 FGMS00R-03 ™ pya0616 HW50L
o 320R-60/75 o 20 20 125 20,6 60 75 22 BHA0616 HW50L
g 320R-75/100 e} 20 20 125 20,6 75 100 22 BHA0616 HW50L
:E 325R-100/140 A 25 25 150 25,6 100 140 22 BHA0616 HW50L
g 325R-48/60 A 25 25 150 25,6 48 60 22 BHAO616 HW50L
E 325R-60/75 A 25 25 150 25,6 60 75 22 BHA0616 HW50L
E 325R-75/100 A 25 25 150 25,6 75 100 22 BHAO616 HW50L
K] 325R-140/200 o 25 25 150 25,6 140 200 22 BHAO616 HW50L
‘g 325R-200/300 e} 25 25 150 25,6 200 300 22 BHA0616 HW50L
© 420R-100/140 o 20 20 125 20,6 100 140 25 FGD400R-04 BHA0616 HW50L
420R-48/60 ol 2 20 125 206 48 60 25 FGMA400R-04 BHAOG16 HW50L
420R-60/75 e} 20 20 125 20,6 60 75 25 BHA0616 HW50L
420R-75/100 e} 20 20 125 20,6 75 100 25 BHA0616 HW50L
425R-100/140 A 25 25 150 25,6 100 140 25 BHA0616 HW50L
425R-140/200 e} 25 25 150 25,6 140 200 25 BHA0616 HW50L
425R-180/260-T20 o 25 25 150 25,6 180 260 20 BHAO616 HW50L
425R-200/300 e} 25 25 150 25,6 200 300 25 BHA0616 HW50L
425R-48/60 A 25 25 150 25,6 48 60 25 BHAO616 HW50L
425R-60/75 A 25 25 150 25,6 60 75 25 BHAO616 HW50L
425R-75/100 A 25 25 150 25,6 75 100 25 BHA0616 HW50L
520R-100/140 o 20 20 125 20,6 100 140 25 FGD500R-04 BHAO616 HW50L
520R-48/60 e} 20 20 125 20,6 48 60 25 FGMS00R-04 BHA0616 HW50L
520R-60/75 e} 20 20 125 20,6 60 75 25 BHAO616 HW50L
520R-75/100 o 20 20 125 20,6 75 100 25 BHA0616 HW50L
525R-100/140 A 25 25 150 25,6 100 140 25 BHA0616 HW50L
525R-48/60 A 25 25 150 25,6 48 60 25 BHAO616 HW50L
525R-60/75 Y 25 25 150 25,6 60 75 25 BHAO616 HW50L
525R-75/100 A 25 25 150 25,6 75 100 25 BHA0616 HW50L
320R-25/30 A 20 20 125 20,6 25 30 12 FMM300R-03 BHA0616 HW50L
320R-30/35 A 20 20 125 20,6 30 35 12 BHAO616 HW50L
320R-35/48 A 20 20 125 20,6 35 48 12 BHA0616 HW50L
325R-25/30 ° 25 25 150 25,6 25 30 12 BHA0616 HW50L
325R-30/35 A 25 25 150 25,6 30 35 12 BHAO616 HW50L
325R-35/48 Y 25 25 150 25,6 35 48 12 BHA0616 HW50L
420R-25/30 ° 20 20 125 20,6 25 30 12 FMM400R-04 BHA0616 HW50L
420R-30/35 ° 20 20 125 20,6 30 35 12 BHA0616 HW50L
420R-35/48 ° 20 20 125 20,6 35 48 12 BHA0616 HW50L
425R-25/30 ° 25 25 150 25,6 25 30 12 BHAO616 HW50L
425R-30/35 ° 25 25 150 25,6 30 35 12 BHA0616 HW50L
425R-35/48 ° 25 25 150 25,6 35 48 12 BHA0616 HW50L
520R-25/30 Y 20 20 125 20,6 25 30 12 FMMS500R-04 BHA0616 HW50L
520R-30/35 e} 20 20 125 20,6 30 35 12 BHA0616 HW50L
520R-35/40 o 20 20 125 20,6 35 40 20 BHA0616 HW50L
520R-40/48 e} 20 20 125 20,6 40 48 20 BHA0616 HW50L
525R-25/30 e} 25 25 150 25,6 25 30 12 BHAO616 HW50L
525R-30/35 e} 25 25 150 25,6 30 35 12 BHA0616 HW50L
525R-35/40 Y 25 25 150 25,6 35 40 20 BHA0616 HW50L
525R-40/48 e} 25 25 150 25,6 40 48 20 BHA0616 HW50L
C
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FGVH

Pour usinage en gorges frontales et tournage

Gorges frontales MGT C

Plaquette
o | "
-
. @Dux
FGD, FGM, FMM
y
(mm)
Vis clé

Désignation N H=(h) w L S @ODmin ODmax T-max Plaquette @@ P
FGVH 320R-100/140 o 20 20 125 206 100 140 22 FGD300R-03 BHAOG16 HWS0L
320R-48/60 o 20 20 125 206 48 60 22 FGM300R-03 BHAOG16 HWS0L
320R-60/75 o 20 20 125 206 60 75 22 BHAOG16 HWS0L
320R-75/100 o 20 20 125 206 75 100 22 BHAOG16 HWS0L
325R-100/140 A 25 25 150 256 100 140 22 BHAOG16 HWS0L
325R-140/200 o 25 25 150 256 100 140 25 BHAOG16 HWS0L
325R-48/60 A 25 25 150 256 48 60 22 BHAOG16 HWS0L
395R-60/75 A 25 25 150 256 60 75 22 BHAOG16 HWS0L
325R-75/100 A 25 25 150 256 75 100 22 BHAOG16 HWS0L
420R-100/140 o 20 20 125 206 100 140 25 FGD400R-04 BHAOG16 HWS0L
420R-48/60 o 20 20 125 206 48 60 25 FGM400R-04 BHAO616 HWS0L
420R-60/75 o 20 20 125 206 60 75 25 BHAOG16 HWS0L
420R-75/100 o 20 20 125 208 75 100 25 BHAOG16 HWS0L
425R-100/140 A 25 25 150 256 100 140 25 BHAOG16 HWS0L
425R-48/60 ° 25 25 150 256 48 60 25 BHAOG16 HWS0L
425R-60/75 A 25 25 150 256 60 75 25 BHAOG16 HWS0L
425R-75/100 A 25 25 150 256 75 100 25 BHAOG16 HWS0L
520R-100/140 o 20 20 125 206 100 140 25 FGD500R-04 BHAOG16 HWS0L
520R-48/60 o 20 20 125 206 48 60 25 FGMS00R-04 BHAO616 HWS0L
520R-60/75 o 20 20 125 206 60 75 25 BHAOG16 HWS0L
520R-75/100 o 20 20 125 208 75 100 25 BHAOG16 HWS0L
525R-100/140 ° 25 25 150 256 100 140 25 BHAOG16 HWS0L
525R-48/60 ° 25 25 150 256 48 60 25 BHAOG16 HWS0L
525R-60/75 ° 25 25 150 256 60 75 25 BHAOG16 HWS0L
525R-75/100 ° 25 25 150 256 75 100 25 BHAOG16 HWS0L
320R-25/30 A 20 20 125 206 25 30 12 FMM300R-03 BHAOG16 HWS0L
320R-30/35 ° 20 20 125 208 30 35 12 BHAOG16 HWS0L
320R-35/48 A 20 20 125 206 35 48 12 BHAOG16 HWS0L
325R-25/30 A 25 25 150 256 25 30 12 BHAOG16 HWS0L
395R-30/35 ° 25 25 150 256 30 35 12 BHAOG16 HWS0L
325R-35/48 A 25 25 150 256 35 48 12 BHAOG16 HWS0L
420R-25/30 ° 20 20 125 206 25 30 12 FMMA400R-04 BHAOG16 HWS0L
420R-30/35 A 20 20 125 206 30 35 12 BHAOG16 HWS0L
420R-35/48 A 20 20 125 206 35 48 12 BHAOG16 HWS0L
425R-25/30 ° 25 25 150 256 25 30 12 BHAOG16 HWS0L
425R-30/35 o 25 25 150 256 30 35 12 BHAOG16 HWS0L
425R-35/48 o 25 25 150 256 35 48 12 BHAOG16 HWS0L
520R-25/30 o 20 20 125 206 25 30 12 FMM500R-04 BHAOG16 HWS0L
520R-30/35 o 20 20 125 206 30 35 12 BHAOG16 HWS0L
520R-35/40 o 20 20 125 206 35 40 20 BHAOG16 HWS0L
520R-40/48 ° 20 20 125 206 40 48 20 BHAOG16 HWS0L
525R-25/30 o 25 25 150 256 25 30 12 BHAOG16 HWS0L
525R-30/35 o 25 25 150 256 30 35 12 BHAOG16 HWS0L
525R-35/40 ° 25 25 150 256 35 40 20 BHAOG16 HWS0L
525R-40/48 o 25 25 150 256 40 48 20 BHAOG16 HWS0L
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Outils multifonctions

il

Cc
34

Porte-plaquette MGT

MCHR/L

Pour usinage en gorges, trongonnage, profilage, dégagement et tournage

Cartouche
AR
Version a droite Version a droite MCER/L
(mm)
Vis charniére Bride Vis de serrage Vis de serrage Clé
Désignation L | R | H=(h) w L S 2 H2 Cartouche & g‘ @ e
MCHR/L 2020 O| @ 20 20 133 20,7 30 12 MCER/L RHA0613 CXH8N DHA0818F FHGA0618 HWA40L
2525 o ©o 25 25 133 25,7 30 7 MCFR/L RHA0613 CXH8N DHA0818F FHGA0618 HWA40L
3232 [ BN )] 32 32 153 32,7 - - RHA0613 CXH8N DHA0818F FHGA0618 Hw40L
Pour usinage en gorges et tournage
. Cartouche
El
Version a droite Version a droite I HI MCER/L
(mm)
Vis charniére Bride  Vis de serrage  Vis de serrage Clé
Désignation L | R | H=(h) w L S ] H2 Cartouche & 8‘ @ e
MCVR/L 2020 [ BN ] 20 20 150 38 30 12 MCER/L RHA0613 CXH8N DHA0818F FHGA0618 HWA40L
2525 [ BN ) 25 25 150 43 30 7 MCFR/L RHA0613 CXH8N DHAO0818F FHGA0618 HWA40L
3232 [ BN ] 32 32 170 50 - - RHA0613 CXH8N DHA0818F FHGA0618 Hw40L
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MCER/L

Pour usinage en gorges, tournage, trongonnage, dégagement et profilage

MGT Cartouche

T Plaquette
—MAX
—
St W‘Y—l_‘j:)‘ J T
¥ L1
O
Version  droite MGGN, MGMN, MGMR,
MRMN
(mm)
Désignation L|R T L1 S1 T-maAx Plaquettes Largeur de plaquette Porte-plaquette
MCER/L 5-T20 [ BN J 5,87 48,5 6,35 20 MGGN 5 MCVR/L
MGMN MCHR/L

3-T16 [ B ) 6 44,5 6,35 16 MGMRIL 3

4-T16 [ AN J 597 445 6,35 16 MRMN 4

6-T20 O | O 5,82 48,5 6,35 20 6
Pour usinage en gorges frontales et tournage

Plaquette
T—MAx
S1 [ <T>T
i
L1
Version & droite \ﬁ O O MFMN, MGMN
(mm)
S . Largeur de
Désignation LR T L1 St @Dmin @Dmax T-mAx Plaquettes plaguette Porte-plaquette

MCFR/L 3-24/35-T16 O|0 8 44,5 6,35 24 35 16 MFMN300 3 MCVR/L

3-29/40-T16 olo| s 445 6,35 29 40 16 MCHRIL

3-34/50-T16 O|0 8 445 6,35 34 50 16

3-44/70-T16 OO 8 445 6,35 44 70 16

3-64/99-T16 O|0 8 445 6,35 64 99 16

4-112/200-T16 o|o| 1797 445 6,35 112 200 16 MGMN400 4

4-44/60-T16 [e}Ne) 7,97 44,5 6,35 44 60 16

4-60/120-T16 O|0O 7,97 44,5 6,35 60 120 16
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C Plaquettes disponibles pour MGT

s Nuance Dimensions (mm)
% Image Désignation 8/85/5/8/8/8/8 28| N R Y I Géometrie
< I EEEEEE IS
FGD FGD 300R-03 A O o0 30 [ 03 [ 150 20 o -
400R-04 A ol |o 40 | 04 [ 1501 30 ; —L= “%
500R-04 A O 50 | 04 [150 | 4,0 mf
‘i” H
a FGM FGM 300R-03 A o 30 | 03 150 20 " -
g 400R-04 A O O 40 | 04 [150 | 30 i - :@%
‘é 500R-04 A 50 | 04 [150] 4,0 —y'] i D
8 500R-05 o) 5 | 05| 15| 4 =
FMM FMM 300R-03 A O ole® 30 | 03 [ 150 20 o -
400R-04 A0 oo 40 | 04 |150] 30 —Eli
500R-04 A ole 50 | 04 | 150 4,0 :;J;
[
@ MFMN MFMN 300 A O|O O|0|@|O|0 30| 02 [180] 20 o .
S 28 ol
= 2L '
2 2g 16
:g g
=
= MGGN 300-02-M (€] O o 0|00 30 [ 02 21,0235
E 300-04-M O|0|0|0 30 | 04 |21,0 235
=] 300-08-M olo olo 30 | 08 | 210 | 235
© 400-02-M o o| |olo 40 | 02 |210] 33
% MGGN-M 400-04-M 0 o o 40 | 04 210 33
2 400-08-M e} @) O e} 40 | 08 [21,0| 33
é 500-02-M e} @) O e} 50 | 02 |260 | 41
g 500-04-M 0 o 50 | 04 | 260 | 4,1
500-08-M ¢} e} 50 | 0,8 |260 | 41
600-02-M @) e} O| 60|02 |260] 50
600-04-M e} e} 60 | 04 [260| 50
600-08-M (@] @] 60 | 08 | 260 | 50
MGMN 150-G A O A A|OA|O ® 15 (015|160 1,2
MGMN-G 200-G Aoo O|A|/A|O|O|O|O|®| 20 |02 |160| 16 - -
" 250-G A[O|® A[O|A[O[O] [O] 25 | 02 | 185 20 erae ) S
> ] N
2 300-G A ® O O|/A|AO|O O| 30| 04 | 210|235 |
@ 400-6 NQE ®(AAO 40 | 04 [210] 33 D@JE
500-G A O|O o|0o|0 50 | 08 | 260 | 4,1 !
600-G O|0|0 @) 60 | 08 [260 | 50
MGMN 200-M A0 A O/ A AAO|O ®| 20| 02 | 160 1,2
250-M Ao o A O/A|O|O 25|02 [185] 20
300-02-M O|0|0 A O 30| 02 [210]235
300-M A ® A O A A AOO|O|®|30]04]210]235
% MGMN-M 350-03-M A[O]|O olo 35| 03 |210] 29
2 400-02-M AlO|O A| |O 40 | 02 | 210 33
é 400-M A O® AOOAAAOC|O|O|® 40|04 |210] 33
g 400-08-M o 4 |08 21 | 33]48
500-04-M A|O|O ¢} e} 50 | 04 |260 | 41
500-M A ® AOOAAAO O| 50| 08 |260]| 41
600-M A O A O|A| A AO|O 60 | 08 [ 260 | 50
800-M A OO O|O|® A|O|O 80 | 08 (31,0 60
MGMN 200-02-L o O A O 20 [ 02 | 16 | 1,60
MGMN-L 200-04-L e} 20 | 04 | 20 | 17 o
2 300-02-L AlO|O o| |alolo 30 [ 02 | 21 |235 = l(i
2 300-04-L O A 30| 04 | 20|23 |
@ 400-02-L ®[0[0 olo|e]o 40 |02 | 21 | 33 @J E
400-04-L ol |o 40 [ 04 | 20 | 33 o
500-04-L 0|0|0 O|O|A|O 50 | 04 | 26 | 41
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Plaquettes disponibles pour MGT

s Nuance Dimensions (mm)
k] T . .
_%& Image Désignation g § § § g g g % g g g | o ; | q o Géometrie
< S22 222222282
MGMN 200-02-R A O o O|0 20 02 16 1,60
§ MGMN-R 200-04-R A ©) A O 20 04 20 17 o
g 300-02-R e|olojo| |o| |a|o|o 30 02 21 23 P o
,§ 300-04-R O O O A O 30 04 20 23 -
2 400-02-R AjO|O o| |alo 40 02 21 33 @J H
§ 400-04-R A (@] o o|0 40 04 20 33 ha
500-04-R ® OO @) A|O 50 04 26 41
g MGMN-T MGMN 200-T ©) O|O|A|O 20 02 16 160 . -
g 250-T e} 25 02 16 16 35 ‘ \‘L
i 300-T A OO O|O|O|A|O 30 04 21 235 |
E.’, 400-T A OO O|O|A|O 40 04 21 33 mt H
3 500-T ®| 0|0 O|O|A|O 50 08 26 41 i
MGGN 300-02-A e} O[30 02 21 235
300-04-A @) O[30 04 21 235
MGGN-A 300-08-A @) O30 08 21 235 s .
2 400-02-A O| 40 02 21 33 i
E 400-04-A O| 40 04 21 33 |
400-08-A Of 40 08 21 33 @J Q
500-02-A ol 50 02 26 41 o
500-04-A O 50 04 26 41
500-08-A O| 50 08 26 41
MGMR 200-6D-PS e} ¢} 20 02 16 16 60
200-15D-PS O 20 02 16 16 150
300-6D-PS OO0 O A\ OO 30 02 21 235 60
MGMR-PS 300-8D-PS O|0|0 A OO 30 02 21 235 80
® MGML-PS 300-15D-PS O|0|0O O OO0 30 02 21 235 150
£ 400-4D-PS o|o|o o| |o 40 03 21 33 40
g‘“ 500-4D-PS O ¢} e} 50 03 26 41 40
= MGML 200-8D-PS o 2 02 16 16 8
200-15D-PS ¢} 2 02 16 16 15
300-6D-PS O|0|0 e} 3 02 21 235 6
300-8D-PS O|0|0 OO0 302 21 23 8
300-15D-PS O|0|0 o|0 302 21 235 15
MGMR 200-6D-PT O|0|0 o0 A|O O 2 02 16 16 6
300-6D-PT O|0 |0 O|O|A|O 3 02 21 235 6
300-8D-PT O|0|0 ¢} o|0 3 02 21 23 8
MGMR-PT 300-15D-PT O|0|0O @) O 3 02 21 235 15
g MGML-PT 400-4D-PT O o O O 4 03 21 33 4
£ 500-4D-PT olo|o o 5 03 26 41 4
g MGML  200-6D-PT olo o 2 02 16 16 6
= 300-6D-PT o100 O [ J O 3 02 21 235 6
300-8D-PT O|0 o|0 3 02 21 23 8
300-15D-PT O|0|0O O 3 02 21 23 15
400-4D-PT O|0|0 O 4 03 21 33
500-4D-PT O|0 5 03 26 41 4
MRGN-A MRGN 400-A ®| 40 20 210 33
£ 500-A Ol 50 25 260 4
£ 600-A ®| 60 30 260 50
= 800-A ®| 80 40 310 60 7
® MRMN 200-M A® A OO|A|O|O 20 10 160 150
._E:’ MRMN-M 250-M O 25 1 16 15
£ 300-M NOEREEONNE 30 15 210 235
2 400-M NONEEENNEEE 40 20 210 33 —
E 500-M AOO® O|O|A|A|O O 50 25 260 41 @é@
8 600-M Alo|o| |o| |e] |olo 60 30 260 50 !
s 800-M [ J ([ ] A Oo|0 80 40 310 60
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C Bon de commande de plaquettes spéciales MGT

Outils multifonctions

Désignation Géometrie
MFGN4-05R - 300 /ED:
OO®®WE ® /
(@) Multiple ©) Formage (3 Rectification 7@:

(@ Sens de |'avance (3 Partie serrage : 4mm () Arrondi de bec : 0,5
(@ Degré : 30°

Ex. : MFGN4-0.5R-30D

MFGN4 - 0.5R - L 50D - R 30D
® @ &6 6 ®

(M Voirn° 1 (@) Arrondi de bec : 0,5 (3 Gauche
(@ Degré : 50° () Droit (8) Degré : 30°

MFGN4 - 2.0 - R 020 250 - L 105 355
® @ ® o 6 ©0

20 '
(M) Voirn° 1 (2) Largeur d'aréte de coupe : 2,0mm  (3) Droit 7;
(@) Arrondi de bec : 0,20 (5) Degré : 25,0° (8) Gauche R1.05 355°
@ Arrondi de bec : 1,05 Degre - 35,5 Ex. : MFGN4-2.0-R020250-L105355
MFGN5 - 4.0R F
o) @ 3 P
(M Voirn° 1 (2) Rayon 4,0 (3 Avant (Convexe) | -

Ex. : MFGN5-4.0RF

MFGN5 - 4.0R B
® @ ®

(M Voirn° 1 (2 Rayon 4,0 (3 Arriére (Concave)

N
e
L

il

Ex. : MFGN5-4.0RB

MFGN5 - 4.0 - R 005 - L 030
® @ ® ® 66

(M Voirn° 1 (2) Largeur d'aréte de coupe : 4,0 mm (3) Droit
(@) Arrondi de bec : 0,05 (5) Gauche (&) Arrondi de bec : 0,30

R0.05

i

/R0.30

Ex. : MFGN5-4.0-R055-L030

/

MFGNS5 - 4.0 - 005R
® ©) ® 40 ) /
(M Voirn® 1 (2) Largeur d'aréte de coupe : 4,0 mm (3 Arrondi de bec : 0,30 005 T —\|:/
/
Ex. : MFGN5-4.0-0.05R
RO.0?
TN

MFGR5-4.0-5D-R002-L115
©ee ® 6 ® 0 ®0

(M Voirn° 1 (@ Droit (3) Partie serrage : 5 mm
(@ Largeur d'aréte de coupe : 4,0 mm () Angle d'attaque : 5° (&) Droit
(@ Arrondi de bec : 0,02 Gauche (@ Arrondi de bec: 1,15

/

T

m

/

Ex. : MFGR5-4.0-5D-R002-L115

MFGLS5 -4.0 - 15D 15R

a

/

®© o® ® ‘o hj:
(Voirn° 1 @ Gauche (3 Partie serrage : 5 mm ' L/J:/
(@ Largeur d'aréte de coupe : 4,0 mm (3) Angle d'attaque : 15°(6) Arrondi de bec : 1,5 Ri5 TYP /

Ex. : MFGL5-4.0-15D-1.5R

MFGR5-4.10 - 25D - R012 - L000 — /

® @ ® ® ® O) i T
(M) Voirn° 1 (2) Droit (3) Partie serrage : 5 mm
(@ Largeur d'aréte de coupe : 4,0 mm () Degré : 25° () Arrondi de bec droite : 1,2 RO.0 25"y

(@ Arrondi de bec gauche : 0,0

Ex. : MFGR5-4.10-25D-R012-L000




Bon de commande pour plaquette V-Pulley C

Systéme de codification

RO

KP 27

f
KORLOY PULLEY od

064

e Ex: IC T R z

012,7 67 0,425 3 * Produit spécial sur demande

Forme

R1 Nombre de
dents

Désignation standard Spécification
R0.35 ]
| .
KP27064-R0.35-N3 (N-0-—)- 5 F=
(DF356-3B) SOV s
R0.35 3.56 6.4 _|
-
R0.48 ]
L\
KP27064-R0.43-N3 N )& |-
(DF356-3SR) < Al/ ®
R0.43 3.56 4.76,

40°

T
A B C
Diamétre Systéme de codification
It o4 P 6 PK 96.3
L7 &
| Pulley
S| S| | Nb.detrous

o Type traversal de trous
o . Diamétre effectif (mm)
de : Diamétre effectif
do : Diametre
K : Diamétre de ball ou rod
ds : Diamétre de ball pour inspection

KP27064-R0.35-N4
(DF356-4B)

/

KP27064-R0.35-N4-A
(DF356-4X)

916.133

3.56

R0.30 Ve ~\

i
KP27064-R0.375-N5 (- Q
(DF356-5B) N\ /

R0.375 L 3.56

@15.971

3.621

IS

&
o
~

UF320

Type traversal PH PJ PK PL PM
Pas de trous 1,6+0,03 |2,34+0,033,56+0,05| 4,7+0,05 | 9,4+0,08
Angle de o o o o o o
ious | +05 40 40 40 40 40
It Min 0,15 0,2 0,25 0,4 0,75
b Max 0,3 0,4 0,5 0,4 0,75
ds + 0,01 1 1,5 2,5 33 6,4
Pompes, Petites Grandes
Aoplicat Electricité, ccompresseurs, .., . ) .
pplication Electroniaue |machine avec Véhicules machines machines
4 has de charge agricoles agricoles

VF13M522
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Outils multifonctions

Informations techniques - MGT Jantes en aluminium

MGT - Usinage de jantes en aluminium

Caractéristiques * Plaquettes spécialement congues pour I'usinage de jantes en aluminium
* Durée de vie prolongée en association avec la meilleure nuance pour |'application
e Mécanisme de serrage unique permettant de fixer la plaquette de maniere trés sire
¢ Grande variété de Types de plaquettes utilisables pour applications multiples

Différents Types de plaquettes

Type MRGN: Géométrie "polyvalente"

MRGN-A (générale) MRGN-A5 (copiage) MRGN-AM (semi-finition) MRGN-AP (PCD) MVGN-A (finition micrométrique)

ggig%glﬂﬁp%et?:#g#;m Serrage renforcé Pour fonte ductile Contréle des copeaux amélioré Gragtddaenglp de depouille
Nouveau SVSteme de fixation Sécurité et positionnement de la plaquette
e Centrage de o Serrage trés amélior_és méme sous un effort de coupe
la plaquette puissant excentrique
Avant serrage Aprés serrage Porte-plaquette Plaquette
- Renforcement de la force de serrage gréce a la L R
conception du rayon sur les parties supérieure et ) “
inférieure de la plaquette et au "POINT" convexe sur X
la partie supérieure de la plaquette
Plaquette Porte-plaquette
Application pour jantes Al
Usinage A Usinage B Usinage C

Conditions de coupe recommandées

Piece Dureté Brinell (HB) ke (MPa) vc (m/min) fn (mm/tour)

. L i Non trempé 50-70 500-600 1000-2500 0,1-0,6
Alliage d'aluminium (forgé) -

Trempé 90-110 700-900 300-1000 0,1-0-5

i . i Non trempé 70-80 700-800 300-1000 0,1-0,5
Alliage d'aluminium (coulé) -

Trempé 80-110 800-950 200-600 0,1-0,4

Alliage de cuivre 90-110 700-900 300-800 0,1-0,5

Alliage de magnésium 70-80 700-800 300-1000 0,1-0,5




MGEHR/L

Pour usinage en gorges, trongonnage, profilage, dégagement, tournage

MGT Jantes en aluminium C

Plaquettes
I\l T-MAX
;Q@ ) (IIZIJ ©
" MRGN
Version a droite
~— 1 [
H1
(mm)
Vis Clé
Désignation L|R H=(h) H w L S T-mAx Plaquette 6@ 7
MGEHR/L 25N-6A5 o|e 25 7 25 150 25,55 23,5 MRGN6BN-AS BHA0620 HW50L
32N-6A5 O | O 32 8 32 150 32,55 27 BHA0620 HW50L
25N-6A o|e 25 7 25 150 25,55 235 MRGN6BN-A BHA0620 HW50L
MRGN6N-AP
32N-6A o |0 32 8 32 150 32,55 27 MRGNEN-AM BHA0620 HW50L
25N-8A5 o| 0 25 7 25 150 25,55 23,5 MRGN8N-A5 BHA0620 HW50L
32N-8A5 o|e 32 8 32 150 32,55 27 BHA0620 HW50L
25N-8A o0 25 7 25 150 25,55 235 MRGN8N-A BHA0620 HW50L
MRGN8N-AP
32N-8A o|e 32 8 32 150 32,55 27 MRGNBN-AM BHA0620 HW50L
MGEHR/L-15
Plaquettes
T-MAX
; ;@ "
f
L
1578 |
h H
Version  droite & ! MRGN
Hwk
(mm)
Vis Clé
Désignation L R H=(h) H1 w L S T-mAX Plaquette @ a
MGEHR/L 25N-6A5-15 o|e 25 7 25 150 32,2 20 MRGN6N-A5 BHA0620 HW50L
32N-6A5-15 o |0 32 8 32 150 39,2 25 BHA0620 HW50L
25N-6A-15 O| 0O 25 7 25 150 32,2 20 MRGN6N-A BHA0620 HW50L
MRGN6N-AP
32N-6A-15 o|e 32 8 32 150 39,2 25 MRGNEN-AM BHA0620 HW50L
25N-8A5-15 o |0 25 7 25 150 32,2 20 MRGN8N-A5 BHA0620 HW50L
32N-8A5-15 o|e 32 8 32 150 39,2 25 BHA0620 HW50L
25N-8A-15 o| 0O 25 7 25 150 32,2 20 MRGN8N-A BHA0620 HW50L
MRGN8N-AP
32N-8A-15 o|e 32 8 32 150 39,2 25 MRGNBN-AM BHA0620 HW50L

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande
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Outils multifonctions

MGT Jantes en aluminium

MGIUR/L-MR

Diamétre min. PIaquettes
Version  droite MRGN
(mm)
Vis Clé
Désignation L|R| @D od L 13 T-max H S Plaquette @@ P
MGIUR/L 6832-8A-MR o|e 68 32 170 65 7 30 26 MRGN8N-A/AM/AP BHA0620 HW50L
6832-8A5-MR [ONN ] 68 32 170 65 7 30 26 MRGN8N-A5 BHA0620 HW50L
MGIXR/L-MR
Diametre min.
24 Plaquettes
=
/\
N
H
Version 4 droite ﬁf - L MRGN
I
(mm)
Vis clé
Désignation LR [1])] d L e T-maAx H S Plaquette @@ Ve
MGIXR/L 7050-8A-MR [eRN ) 70 50 350 80 55 46 30,2 MRGN8N-A/AM/AP BHA0620 HW50L
7050-8A5-MR (el Ne) 70 50 350 80 55 46 30,2 MRGN8N-AS BHA0620 HW50L
Plaquettes
S
g s
= Image Désignation 2|8 r | d t Géométries
= 25|25
<< < £ (=] o
MRGN 6N-A [ 3 26 5 59
6N-A5 [ ] 3 26 5 59
g 6N-AM O 3 26 5 59
€ MRGN-A
e 6N-AP (@) @) 3 26 5 59
2
; 800-A ° o)
.‘é, 8N-A OO 4 30 6 6,5
5
S 8N-A5 ® O 4 30 6 6,5
8N-AM @) 4 30 6 6,5
8N-AP O 4 30 6 6,5

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande



MGT Jantes en aluminium

MGEXR/L

2 Plaquettes
a%,
«©
% s © W
- S S
a’) T-MAx
L
S MVGN
Version & droite h
H
(mm)
Vis Clé
Désignation L|R H=(h) w L S T-mAx a® Plaquette @@ P
MGEXR/L 25N-8A-5V o| e 25 25 150 29 23,5 5 MVGN8N-A-R1.2 BHA0620 HW50L
25N-8A-22.5V o| e 25 25 150 35 27 22,5 MVGN8N-A-R1.6 BHA0620 HW50L
MGIUR/L-MV
Diametre min. Plaquettes
Version a droite MVGN
(mm)
Vis Clé
Désignation LR oD 0d L 14 T-maAx H S a® Plaquette @@s o~
MGIUR/L 6832-8A-MV O| O 68 32 170 65 45 30 26 275 MVGN8N-A-R1.2 BHA0620 HW50L
MVGN8N-A-R1.6
Plaquettes
S
g
= Image Désignation 2 r ] d t Géométries
= a2
< a| o
MVGN 8N-A-R1.2 [ 1,2 30 6 69
E 8N-A-R1.6 P 16 30 6 6,9
g MVGN
E
=2
©
2
=
.3,
5
£

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande
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Outils multifonctions

Saw-man

SPB-S

(Lames)
Plaguettes
T o
4 fnl e
\ L
)
clé
Désignation Stock H w L h Plaquettes /
SPB 1626-S o 26 1,3 110 21 SP160
1826-S A 26 15 110 21 SP180
226-S A 26 1,6 110 21 SP200, 200R/L
326-S A 26 24 110 21 SP300, 300R/L
426-S A 26 3.2 110 21 SP400, 400R/L
526-S A 26 40 110 21 SP500, 500R/L
626-S ] 26 5.2 110 21 SP600, 600R/L
1632-S [¢) 32 13 150 25 SP160
1832-S o 32 15 150 25 SP180 SW15S
232-S A 32 16 150 25 SP200, 200R/L disponibles séparément
332-S A 32 2,4 150 25 SP300, 300R/L
432-S A 32 32 150 25 SP400, 400R/L
532-S A 32 4,0 150 25 SP500, 500R/L
632-S A 32 5,2 150 25 SP600, 600R/L
832-S A 32 8 150 25 SP800
932-S A 32 96 150 25 SP900
8526-S o 52,6 8 190 45 SP800
9526-S A 52,6 96 190 45 SP900
SPH-S
(Porte-plaquettes)
. Plaquettes
= i q
L
'}
H I SP
Désignation B Clé
H=(h) w L 0d S Plaquettes
L|R =
SPH 216R/L-S A A 16 16 100 31 16,3 SP200, 200R/L
220-R/L-S A A 20 20 120 31 20,3 SP200, 200R/L
225R-S A A 25 25 150 31 25,3 SP200, 200R/L
316R/L-S A A 16 16 100 32 16,3 SP300, 300R/L
320R/L-S A A 20 20 120 40 20,3 SP300, 300R/L SW15S
420R/L-S A|A 20 20 120 50 20,4 SP400, 400R/L disponibles séparément
520R/L-S A A 20 20 120 60 20,5 SP500, 500R/L
325R/L-S A A 25 25 150 50 253 SP300, 300R/L
425R/L-S A A 25 25 150 60 25,4 SP400, 400R/L
525R/L-S A A 25 25 150 70 255 SP500, 500R/L

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande



Saw-man C_srmn

SMBB M e
H1|H ‘ B |[|Hs
o | SPB___
Lw ] L
Wi
(mm)
clé
Désignation Stock H w H3 L H1 H2 Wi B M Lames ﬁ
SMBB 1626 A 16 12 26 86 43 13 30 53 3-M6 SPB_26-S
2026 A 20 19 26 86 43 9 38 53 3-M6
2032 A 20 19 32 100 50 13 38 53 4-M6 SPB_32-S
2526 A 25 23 26 86 43 4 42 53 4-M6 SPB_26-S HIS0L
2532 A 25 23 32 110 50 8 42 53 4-M6 SPB_32-S
3232 A 32 30 32 110 54 5 48 53 4-M6
40526 A 40 Al 45 130 81 22 66 8 4-M8 SPB_526-S H6OL
50526 e} 50 #“ 45 135 83 14 66 8 4-M8
Plaquettes
E Dimensions (mm)
S ési i o =) 10 =) o 6 i
E Image Désignation % g § § § é § - w | ' Géometrie
< = = = = - -9 o =
SP 160 ¢} o|lo]o 16 7.8 0,16
180 [¢) o | o 18 93 0,16
200 A | A A | A | A | A 22 93 02
200-A A 22 93 02
200L A | O ¢} A | A 22 93 02
200L-A A 22 93 02
200R Ao A | A 22 93 02
200R-A (@) 2,2 93 0,2
300 A | A | O | A| A |AaA 31 3 02 Type R Standard
300-A A 31 113 0.2 T 1
300L A | O o| A| A]oO 3,1 11,3 02 II II
300L-A &) 3,1 11,3 02 m m
SP 300R A | A A| A | A 3,1 13 02 U‘ 8’ -‘_)-
g 300R-A A 31 11,3 02 / ‘ w w ‘ :
g 400 A|A|[O|A|Aa|Aa]aA 4,1 113 0,25 C o
e 400-A A 41 113 0,25
= 400L A| O A 41 13 0,25 Ty"
400L-A A 41 11,3 0,25 T
400R Ao A| A|O 41 13 025
400R-A ° 41 11,3 0,25
500 A | A | O| A | A|A]|O 5,1 11,4 03 s“{: 7.
500-A A | 51 14 03 m B
500L o 51 11,4 03 - W==01
500R A | O 5,1 11,4 03
600 Ao A | A 6,4 1,4 0,35
600-A A 6,4 11,4 0,35
600L ¢} 6,4 11,4 035
600R ¢ 6,4 14 0,35
800 ¢} A | O 8,0 135 04
900 A A | O 96 135 0,45

Caractéristiques des outils de tronconnage multiple

e Utilisable pour de nombreuses pieces :
Acier allié, fonte, acier inoxydable, etc.

I'angle de dépouille spécialement étudié

La durée de vie de I'outil a été prolongée grace a

Taille minimum de I'arrondi de bec R pour éliminer

les "bavures"

Gamme variée d'angles d'attaque pour le meilleur

usinage possible

o Copeaux de petite largeur obtenus grace
a la conception spécialement étudiée du
brise-copeaux et de I'aréte de coupe

Pidce CvD PVD Non revétu Largeur de coupe t(mm)
NC3220 | NC3030 | NCM325 | NC5330 | PC8110 | PC5300 | PC3500 | PCE510 |  ST30A 2 3 4 5 6
Acier au carbone | 80-180 80-180 002015 | 00302 | 00803 | 01004 | 01205
Acier allié 70150 | 70-150 | 70-150 | 70-150 70-150 002:015 | 00302 | 00803 | 01004 | 01205
Fonte 50-100 50100 | 50-100 | 005012 | 01025 | 01030 | 01035 | 0,1-0,40
Acier inoxydable 50120 | 50-120 | 50-120 | 60-140 002-01 | 003015 | 008025 | 01035 | 0,12-0,40
Me‘a'(::”"[;:)’"e“x 200450 | 00501 | 00502 | 005025 | 005-030 | 0,05-0,35

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande
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Outils multifonctions

Outils pour gorges

IGH

Pour usinage en gorges internes

Plaquette

Diamétre min. 24
P SN
\ &)

H

Version & droite IG
(mm),
Vis clé
Désignation L|R (1] od H L S 14 Plaquette _@\\\\\\\‘

IGH 214R/L O|A| 14 16 15 150 6,6 25 1G125 - 16280 FTKA02565 TWO7P
216R/L O|A| 16 16 15 150 7.6 30 FTKA02565 TWO7P
220R/L ol|A| 20 20 18 200 96 40 FTKA02565 TWo7P

Plaquettes

.§ Image Désignation Nuance Dimensions (mm)

©

o .

E - Schéma

< S b g w t d di

=
wn
1G/L 125 A 1,25 15 6,35 3,18 6,35 28 . ‘

« 145 A 1,45 15 6,35 3,18 6,35 2,8 iy m—

o g

£ 175 A 1,75 15 6,35 3,18 6,35 28

= 200 A 2 23 6,35 3,18 6,35 28 : -

)+ L

g 230 A 23 23 635 318 6,35 28 '

© 260 A 26 23 6,35 3,18 6,35 28 d

280 A 28 23 6,35 3,18 6,35 28
Pour usinage en gorges de grandes profondeurs, largeurs et gorges extérieures
Plaquette
NG :
t @ AR
L L
hl o O Hl
Version & droite DB DC
(mm)
Bride Vis de serrage Vis N Clé Centreur
Désignation L|R H W L h e]| s S** | Plaquette* | Plaquette** S SV B
9 q q S s 7 !
DBH 320R/L ole 20 20 150 20 40| 223 228 | DB30O DB400 CGH5R1 MHAQ512 MHBO410  HW30L LD34
HW40L
325R/L O|e 25 25 150 25 40| 273 27,8 | DC300 DC400 CGHSR1 MHAQ512 MHBO410  HW30L LD34
Hw4oL
520R/L o|e 20 20 150 20 40| 238 243 | DBS500 DB600 CGHSR2 MHA0512 MHBO410  HW30L LD56
DC500 Hw4oL
525R/L o|e® 25 25 150 25 40| 288 29,3 CGH5R2 MHA0512 MHBO410  HW30L LD56
HW40L
720R/L olo 20 20 150 20 40| 258 26,3 | DB700 DB80O CGHSR3 MHAQ512 MHBO410  HW30L LD78
Hw4oL
725R/L o|o 25 25 150 25 40| 308 31,3 CGHSR3 MHA0512 MHBO410  HW30L LD78
Hw4oL
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Outils pour gorges

Plaquettes
g N Dimensions (mm)
T“' Aci 2 o QI Q@ o L
% Image Désignation é g § 5 S8l ol b | q ¢ Schéma
o o DN ®» |-
< 222|228 k|25
DB 300 [ ] 3 20 75 0,2
EE 400 ° 4 20 75 0.2 T
58 ® | N -
2% 500 5 20 75 02 -
@
%5 600 O O 6 20 75 02 @‘J U
oT .
o8 700 O 7 20 75 02 =
32 s
&= 800 O 8 20 75 02
DC 300 [ ] 3 20 75 0,2
400 O|0|@ 4 20 75 0,25 D:]:]b
500 5 20 75 03 - N

Pour gorges de grandes
profondeurs et largeurs
E

GFT

Pour usinage en gorges extérieures

Plaquette
L
) £ L
] HI
Version  droite BF GW
(mm)
Bride Vis clé Goupille
Désignation L|R| H w L s h 2 Plaquette @
¢
GFT 320R/L AlA|l 2 20 125 25 20 235 | GW110-300R/L CS5R1 DHAO514 HW25L PN0310
325R/L @ Al 5 25 10 32 25 235 BF3 CS5R1 DHAO514 HW25L PN0310
525R/L AlA|l 5 25 150 32 25 255 | GW315-500R/L CS6R1 DHAO617 HW30L PN0310
BF5
825R/L ole| 25 25 150 32 25 285 | GW600-800R/L CS8R1 DHA0820 HW40L PNO314
BF8
o Utilisez le méme sens de coupe
Pour usinage en gorges internes
Plaquette
Diamétre min.
- 2d
y/ansy ("j
E—— s
Version a droite BF GwW
(mm)
Anneau Bride Clé Goupille
Désignation L/R| oD od H L s ] Plaquette @ 7
GFIP 316R/L AlA| 20 16 15 150 N 17 GW110-300R/L CRO4 CH5R2 CHX0513 HW25L PNO310
320R/L O|A| 26 20 18 150 13 22 BF3 CRO4 CH5R2 CHX0513 HW25L PNO310
325R/L AlA| 2 25 23 200 17 22 CRO5 CHBR2 CHX0616 HW30L PNO310
340R/L O|A| 50 40 37 300 27 32 CRO5 CHBR2 CHX0616 HW30L PNO310
525R/L A|A| 32 25 23 200 17 2 GW315-500R/L CRO5 CHBR2 CHX0616 HW30L PNO310
540R/L O|A| 5 40 37 300 27 3 BFS CRO5 CHBR2 CHX0616 HW30L PN0310
840R/L O|A| 50 4 37 300 27 32 GW600-800R/L CS8R1 DHA0820 HW40L PNO314
BF8

o Utiliser la plaquette droite pour porte-plaquette gauche

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande
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C Outils pour gorges

Plaquettes
5 Nuance Dimensions (mm)
g_ Image Désignation § _ n o w | . . Schéma
3 n| 2
BF -3 o|e 3,1 16,4 526
8 5 o 51 22,4 6,26 w)
g -8 o} 8,1 274 7,26 '
g _~ 0
GW 110R/L A|O 1,1 2,1 31 16 5 0,2
130R/L A | O 13 23 3,1 16 5 0,2 ‘
160R/L A | O 16 26 31 16 5 0,2 /o
185R/L A|O 1,85 29 3,1 16 5 02 o} vvi
215R/L A|lO| 215 32 3,1 16 5 02 ‘ el
é 265R/L A|O 2,65 37 3,1 16 5 02 @1 E
3 300R/L A | O 3 4 3,1 16 5 0,2
» 315R/L ) 3,15 42 5,1 22 6 03 ‘ﬁf
s 415R/L ° 4,15 52 5,1 22 6 03
:E 500R/L (@) 5 6 5,1 22 6 0,3
E 600r/L [J 6 7 8,1 27 7 03
g 800R/L o) 8 9 8,1 27 7 03
£
i)
3
Pour usinage en gorges étroites
Plaquette
w
*
.
|
Version & droite 8 TB-M
(mm)
Bride Clé
Désignation LR H w L S h 4 Plaquette /N
TBH 320R/L-23 olo| 2 20 125 25 20 255 | TB3125-3230 CS6R1 DHA0617 HW30L
320R/L-33 olo| 2 20 125 25 20 255 | TB3280-3330 CS6R1 DHA0617 HW30L
320R/L-43 olo| 2 20 125 25 20 25,5 TB3430 CS6R1 DHA0617 HW30L
325R/L-23 o|le| 2 25 150 30 25 255 | TB3125-3230 CS6R1 DHA0617 HW30L
325R/L-33 ole| 2 25 150 30 25 255 | TB3280-3330 CS6R1 DHA0617 HW30L
325R/L-43 o|le| 2 25 150 30 25 25,5 TB3430 CS6R1 DHA0617 HW30L
420R/L-23 ole| 2 20 125 25 20 255 | TB4125-4230 CS6R1 DHA0617 HW30L
420R/L-33 ole| 2 20 125 25 20 255 | TB4250-4330 CS6R1 DHA0617 HW30L
420R/L-45 oO|le| 2 20 125 25 20 255 | TB4350-4450 CS6R1 DHA0617 HW30L
425R/L-23 ole| 2 25 150 30 25 255 | TB4125-4230 CS6R1 DHA0617 HW30L
425R/L-33 oO|le| 2 25 150 30 25 255 | TB4250-4330 CS6R1 DHA0617 HW30L
425R/L-45 o|le| 2 25 150 30 25 255 | TB4350-4450 CS6R1 DHA0617 HW30L
510R/L olo 10 10 125 78 10 25 TB5050-5318N - N TW20L
512R/L oo 12 12 125 9.8 12 25 TB5050-5318N - - TW20L
516R/L olol| 16 16 125 138 16 26 | TB5050-5318N CS6R1 DHA0617 HW30L TW20L
520R/L olo| 2 20 125 178 20 26 | TB5050-5318N CS6R1 DHA0617 HW30L TW20L
525R/L olo]| 2 25 150 228 25 - | TB5050-5318N CS6R1 DHA0617 HW30L TW20L
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Outils pour gorges

Plaquettes
g Nuance Dimensions (mm)
% Image Désignation g S g é b g w d I Schéma
2 5 5 & &
B 4200R-M o ) ° 2 35 4,76 12,7 0,2
@ 4250R-M 0 ° 25 4 476 12,7 0,3
g 4300R-M o) ° 3 4 476 12,7 0,3
é 4330R-M o) ° 33 4 476 12,7 0,3
E 4350R-M ° 35 5 4,76 12,7 0,3
4400R-M 0 ° 4 5 4,76 12,7 0,4
B 3125R le) 1,25 15 4,76 9,525 0,2
3175R o) 1,75 2,5 4,76 9,525 0,2
3200R o) 2 2,5 4,76 9,525 0,2
4125R ° o 1,25 2 476 12,7 0,2
4145R ° 1,45 2 4,76 12,7 0,2
4150R ° ) o) 15 35 4,76 12,7 0,2
4175R ° 1,75 35 4,76 12,7 0,2
4185R ° 1,85 35 4,76 12,7 0,2
é 4200R ° o 2 35 4,76 12,7 0,2
‘E 4230R Y 2,3 35 4,76 12,7 0,2
g’ 4250R Y 25 4 4,76 12,7 0,3
4280R ) 2,8 4 4,76 12,7 0,3
4300R ° 3 4 4,76 12,7 0,3
4330R ° 33 4 4,76 12,7 0,3
4350R ) 35 5 4,76 12,7 0,3
4400R f¢) f¢) 4 5 4,76 12,7 0,4
4430R ° 43 5 476 12,7 04
4200L 2 35 476 12,7 0,2
4300L le) 3 4 4,76 12,7 0,3
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Outils multifonctions

Outils pour gorges

GH

Pour usinage en gorges de joint toriques et rainure jonc d'arrét

Plaquette
S| ® w
4
L
]
h H l
Version & droite GS GO
(mm)
Bride Vis Vis Clé
Désignation L|R H w L S h Plaquette @ <
, &
GH 2020R/L-3 Al A 20 20 125 2 20 65125-280 CS6RT DHA0617 PTMA03508  TWO9P, HW30L
2020R/L-4 O A 20 20 125 21 20 65330 CS6RT DHA0617 PTMA03508  TWOOP, HW30L
65430
2525R/L-3 Al A 25 25 150 27 25 60250 CS6R1 DHA0617 PTMA03508  TWO9P, HW30L
2525R/L-4 Ol A 25 25 150 26 25 60320 CS6R1 DHA0617 PTMA03508  TWO9P, HW30L
GS410
Plaquettes
5 Image Désignation Nuance Dimensions (mm) Schéma
£
&
= Q| o
< § § § L = b g w d r
S 25| 5|2
GO 250 o) e} 25 15 33 9,525 0,35
8. 320 o) @) 32 2 338 9,525 035 G
EXR I
L] 410 e e} 4.1 25 45 9,525 0,65 s"ﬁ :x:g
25
28
O
885 &
3 H ~
g 2]
GS 125 A A 1,23 15 25 9,525 0,2
. 145 A 1,43 15 25 9,525 0.2
P 175 A 173 2 25 9,525 02 i
o@
&5 185 A 1,83 2 25 9,525 02 Z
s
=1 200 A 203 25 25 9,525 02 <
=]
SE 230 A 2,28 35 28 9,525 02 -
|4 r—
g 280 A 278 35 33 9,525 03 ESeilmp =
[}
330 A 3,28 4 38 9,525 03 B
430 A A 4,28 4 45 9,525 04
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GFIK

Pour usinage en dégagement

Outils pour gorges

Plaquette
Diamétre min.
Version a droite GR
(mm)
Anneau Bride Vis Clé Goupille
Désignation LIR|OD od H L S £ | Plaquette @;
f
GFIK 316R/L OO 22 16 15 150 1 215 GR3_ CR04 CH5R2 CHX0513 HW25L PN0310
325R/L O | O 32 25 23 200 17 215 CRO4 CH5R2 CHX0513 HW25L PN0310
340R/L OO 50 40 37 300 27 354 CS5R1 DHA0514 HW25L PNO310
525R/L O| O 32 25 23 200 17 275 GR5_ CS6R1 DHA0617 HW30L PN0314
540R/L O | O 50 40 37 300 27 395 CS6R1 DHA0617 HW30L PN0314
840R/L O| O 50 40 37 300 27 418 GR8_ CS8R1 DHA0820 HW40L PNO314
o Utilisez le méme sens de coupe
Plaquettes
5 Image Désignation Nuance Dimensions (mm) Schéma
g
= 2|88 | «
= a5 8 8lglg| g w [ t r
©CIQ|IQ = E|2
2| 2 2 w»w | wn |
GR 310R @) 2 2 3,1 15,9 5 1
= 315R (@) 3 29 31 15,9 5 1,5
z
)
(=23
©
=J
-
[=]

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande

suonauoinw s|INQ



Outils multifonctions

Outils pour tronconnage

PH

Pour usinage en gorges de grandes profondeurs et largeuers et trongconnage

Plaquette
/ .
N -
H
Version & droite POB
(mm)
Butée Vis de retenue Bride Vis Clé
Désignation LIR|IH W L S h e Max (0 Plaquette V)
y ® | Pate | (D) P & e
PH 320R/L O|e@| 19 19 150 2225 19 34 30 POB300 STP5 KHD0510 CGH6R1 BHA0616 HW25L, HW50L
325R/L O|@|19 19 150 2225 25 34 40 STP5 KHD0510 CGH6R1 BHA0616 HW25L, HW50L
420R/L O|le|19 19 150 23,5 19 34 30 POB400 STP5 KHD0510 CGH6R2 BHA0616 HW25L, HW50L
425R/L O|e@| 19 19 150 235 25 34 40 STP5 KHD0510 CGH6R2 BHA0616 HW25L, HW50L
520R/L O|@| 19 19 150 24,4 19 34 50 POB500 STP5 KHD0510 CTH6R3 BHA0616 HW25L, HW50L
525R/L O|@|19 19 150 244 25 34 50 STP5 KHD0510 CTHBR3 BHA0616 HW25L, HW50L
Plaquettes
s Nuance Dimensions (mm)
B
o s -
& < n
s Image Désignation E E § o w | t Schéma
= w | w» wn (-]
POB 300 ol ® 3 55 6
400 ° 4 55 7 !
8 500 |0 5 55 8 I |
S
i t Ji
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Informations techniques - Nouveaux outils micrométriques

Six sortes de plaquettes peuvent étre serrées dans un porte-plaquette pour différentes opérations

New Fine Tools

o Le systeme de serrage sir et la plaquette spécialement étudiée sont adaptés a I'usinage
de petits diamétres

¢ Durée de vie prolongée grace a un substrat de remarquable ténacité revétu du nouveau TiAIN
o | 'utilisation d'une plaquette rectifiée adaptée permet un usinage de grande précision

Plage d'application e Gorges intérieures, profilage, filetage et alésage
* 308 mm-016 mm

Caractéristiques [ — 1 [ "1 [oovndd

= R

(Gorges, tournage) (Formage) (Filetage)

Systéme de codification

NFTIH 08 3

L L
[ I
Diamétre Porte-a-faux Diamétre Type de queue
minimum (1/0D) de queue -
S Acier
C Carbure
Recommandations
Conditions de coupe
. Nuance o— s -
Piéce Diamétre minimum d'usinage
PC130 08 o1 014 016
. vC (m/min) 30-80 30-100 30-100 30-100
Acier au carbone )
fn (mm/t) 0,01-0,04 0,01-0,05 0,02-0,05 0,02-0,06
. ” ve (m/min) 30-80 30-100 30-100 30-100
Acier allié °
fn (mm/t) 0,01-0,02 0,01-0,04 0,02-0,04 0,02-0,05
vc (m/min) 30-80 30-100 30-100 30-100
Fonte (@]
fn (mm/t) 0,01-0,05 0,01-0,05 0,02-0,05 0,02-0,05
. vC (m/min) 70-150 100-150 100-150 100-150
Alliage non-ferreux @)
fn (mm/t) 0,02-0,06 0,02-0,06 0,02-0,06 0,02-0,06
Remarque: - En cas de broutage, diminuer la vitesse et I'avance de coupe

- Pour trouver les conditions de coupe optimales, il est recommandé de suivre les recommandations ci-dessus et d'augmenter progressivement a partir des conditions de coupe les plus basses
- En cas de profondeur de gorge unilatérale au-dessus de 1 mm, la vitesse d'avance doit étre graduelle

Systéme de serrage

Vis ‘ Plaquette Porte-plaquette Plaquette de type R/L disponible
avec un porte-plaquette

Type R Type L

Queue (carbure cémenté ou acier)

— .
Gorges q \
(6 + : 1 +
d
Formage A
\ 1 * Porte-a-faux (3D, 4D, 5D)
4 «
Filetage
Type R Type L
Serrage stable grace . ) N
4 la structure en tripode f Systéme sans rotation pour un serrage sir
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C New Fine Tools

NFTIH

Diamétre minimum d'

usinage

Plaquettes

B S p— T oo @ |
SL % % ;T—MAX Fig. 1
] M
Diametre minimum d'usinage
o] D
T-MAX 7 '
]
L H Version & droite
(mm)
] Vis clé
Désignation Stock n;'g od L 13 T-MAX H S Plaquettes @N y Fig.
NFTIH 08206C A 8 6 65 - 1,0 4 48
08212C A 8 12 70 16 1,0 10 48
» 08312C A 8 12 80 24 1,0 10 48 NFTGO8_ __ R/L
= NFTT08_ _ _RIL PTKA02508 TWO08P 1
S 083128 A 8 12 80 24 1,0 10 48 NFTFOS_ __RIL
E 08412C A 8 12 920 32 1,0 10 48
K] 08512C A 8 12 100 40 1,0 10 48
=S 11208C A | N 8 80 - 23 7 67
£ 11212C A 11 12 75 22 23 1 6,7
2 11312C A 11 12 95 33 23 11 67 NFTG11__ _RL
= NFTT11__ _RIL PTKA03510 TW15P 2
3 113128 A 11 12 95 33 23 1 6,7 NFTE11___RIL
11412C A 1 12 110 44 23 1 6,7
11512C A 11 12 120 55 23 1 6,7
14012C A 14 12 75 20 40 11 9,0
14016C A 14 16 75 20 40 15 9,0
14112C A 14 12 100 34 4,0 11 9,0
14116C A 14 16 100 34 40 15 9,0 NFTG14__ _RIL
NFTT14___RIL PTKA0412 TW15P 2
14212C A 14 12 110 45 4,0 1 9,0 NFTF14___RIL
14216C A 14 16 110 45 4,0 15 9,0
14312C A 14 12 130 64 4,0 1 9,0
14316C A 14 16 130 64 4,0 15 9,0
16312C A 16 12 130 48 43 1 10,2
163128 A 16 12 130 48 43 1 10,2
16412C A 16 12 130 64 43 1 10,2 NFTGT6.__ RL
16512C A 16 12 150 80 43 11 10,2 NFTT16_ _ _RIL PTKA0512 TT20P 2
16316C A 16 16 130 48 43 15 10,2 NFTF16___R/L
16416C A 16 16 130 64 43 15 10,2
16516C A 16 16 150 80 43 15 10,2
Plaquettes
= Dimensions (mm)
2 S PC130
L8 Image Désignation min. Géometrie
§ an b r S g 0d2 t Pas f
R|L
NFTF 08082R/L | Ol 8 082 041 775 13 59 385
08122R/L e | Ol 8 122 061 775 13 59 385
08182R/L @O 8 182 091 775 13 59 385
11082R/L ®@|Of| 11 08 041 107 26 8 49
11122R/L olo| 1 1,22 061 107 26 8 49 e
11182R/L ® | O 11 182 091 107 26 8 49 -
NFTF 11202R/L ®@| O 11 202 101 107 26 8 49
) 11302R/L ®@| O 11 302 15 107 26 8 49 sl T
"E 14122R/L ®@| O 14 122 o061 135 43 9 5,85 | /
& 14182R/L ® | O 14 18 091 135 43 9 5,85 1 ﬂ \\ =
14202R/L @ | O 14 202 101 135 43 9 5,85 . / b
14222R/L @ |O| 14 22 111 135 43 9 5,85 - - ¢ min. @D
14302R/L o|lol| 14 302 15 135 43 9 5,85 =
16182R/L ® O 16 182 091 157 46 1 5,8
16222R/L @ | O 16 22 111 157 46 11 58
Hﬂ 16302R/L @ | O 16 302 151 157 46 1 58
16402R/L ®@| O 16 402 201 157 46 1 5.8
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New Fine Tools

Dimensions (mm)

-§ PC130
§ Image Désignation i Géometrie
<& - an b r S [’} 0d2 t Pas f
NFTG 08075R/L [ ] 8 0,75 7,75 1,3 59 3,85
08085R/L [ ] 8 085 775 13 59 385
08095R/L A 8 0,95 775 13 59 385
08121R/L [ ] 8 1,21 775 13 59 385
08141R/L [} 8 14 775 13 59 385
08152R/L [} 8 152 775 13 59 385
08171R/L ® O| 8 17 775 13 59 385
08202R/L A 8 2,02 775 13 59 385
11075R/L ® O| 11 075 107 18 80 49
11085R/L [} 11 085 107 18 80 49
11095R/L A O| N 0,95 107 18 8,0 49
11121R/L [} 111,21 107 26 80 49
11141R/L [} 11 141 107 26 80 49
11152 R/L A O| 11 15 107 26 80 49
11171R/L [} 11 17 107 26 80 49
11202R/L A O| 11 20 107 26 80 49
11202R/L-02 [} 11 202 02 107 26 80 49
11252R/L A 1 2,52 107 26 8,0 49 2>
g NFTG 11302R/L A 11 3,02 107 26 80 49
£ 14075R/L o 14 075 135 18 90 585
é 14085R/L [} 14 085 135 18 90 585 | /
8 14090R/L O| 14 09 135 18 90 58 t\ .
3 14095R/L A O| 14 o095 135 18 90 585 /
14121R/L A 14 121 135 43 90 585 min. 6D
14141R/L [ ] 14 1.4 135 43 90 585
14152R/L A 14 152 135 43 90 585
14171R/L A 14 1,71 135 43 90 585
14202R/L A 14 2,02 135 43 90 585
14252R/L ® O 14 25 135 43 90 585
14302R/L A 14 3,02 135 43 90 585
16075R/L O 16 075 157 18 11 58
16085R/L ¢ 16 085 157 18 11 58
16095R/L [} 16 095 157 18 11 58
16121R/L A 16 1,21 157 46 11 58
16141R/L A 16 1,41 157 46 11 58
16171R/L [ ] 16 1,71 157 46 11 58
16202R/L A O| 16 20 157 46 11 58
16252R/L A 16 252 157 46 11 58
16302R/L A O| 16 30 157 46 1 58
16352R/L [ J 16 352 157 46 11 58
16402R/L [} 16 4,02 157 46 11 58
NFTT 0805MR/L ® O 8 - 7,75 6 3,85 05 1,0
0810MR/L A O| 38 - 7,75 6 3,85 10 10
0815MR/L A | O 8 - 7,75 6 3,85 15 1,2
1110MR/L ® O 11 - 10,7 8 49 1,0 1,2
1115MR/L ® O 1 - 10,7 8 49 1,5 1,2
1120MR/L [} 11 - 10,7 - 8 49 20 12 .
1125MR/L L] 1 - 107 8 49 2,5 1,2
NFTT 1410MR/L ° - 135 9 585 10 12
) 1415MR/L L] 14 - 13,5 9 58 15 12
z 1420MR/L oo 1 - 135 9 585 20 12
1425MR/L ® O 1 - 13,5 9 5,85 25 1,2
1610MR/L O 16 - 15,7 - 1 58 1,0 1,2
1615MR/L o 16 - 15,7 - 11 58 15 1,2
1620MR/L L] 16 - 15,7 - 1 58 2,0 1,2
1625MR/L O 16 - 15,7 - 1 58 25 1,2
1630MR/L O 16 - 15,7 - 1 58 3,0 15
1635MR/L O 16 - 15,7 - 1 58 35 16
1640MR/L e} 16 - 15,7 - 11 5.8 40 18
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