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Nuance Cermet revétue PVD pour acier

Nuance Cermet revétue PVD pour acier

MP3025

La nuance MP3025 se distingue par son excellente résistance
a l'usure en dépouille et a la rupture.

Grace a I'amélioration de la force d'adhésion de la surface lisse du substrat, la nuance MP3025 donne d'excellents
états de surface et convient donc parfaitement a la production de masse de petites piéces.

Le revétement PVD composé de titane offre une excellente résistance a l'usure et au
collage.

La surface du substrat confere d’excellentes propriétés adhésives a la couche du
revétement.

Finitions de haute qualité a vitesses lentes.

MP3025 procure un meilleur état de surface a vitesses lentes que les nuances Cermet PVD de nos concurrents.

MP3025 Conventionnel
<Condition de coupe>
Piéce a usiner : XC25
Rotation 1 n=398 tr/min.
(Extérieur 1 ve=250 m/min.)
Profondeur de coupe :ap=1,5 mm
Avance : f=0,15 mm/tour

Coupe lubrifiee

200mm

- @®: Article stocké.



Systéme de brise-copeaux pour l'usinage de l'acier (plaquettes négatives)
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Systéme de brise-copeaux pour l'usinage d'acier (plaquettes positives)

Usinage en finition| Application

Ebauche moyenne

M| |

et de I'acier allié

La protubérance a la pointe du brise-copeaux contrdle les copeaux, €
méme avec de petites profondeurs de passe. La robustesse du £
rayon est maintenue pour éviter toute rupture anormale.
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MP3025

WPLAQUETTES

@ Plaquettes négatives (a trou)

8| Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
FH CNMG120402-FH M [ ] 12.7 | 4.76 0.2 5.16
120404-FH M| @ 12.7 | 476 | 04 | 5.16 Re, Re '
- 120408-FH M [ ] 12.7 | 4.76 0.8 5.16 ~
j - Sy
- R d
r— St
Usinage en finition
FY CNMG120404-FY M [ 12.7 | 4.76 0.4 5.16
120408-FY M [ ] 12.7 | 4.76 0.8 5.16
=t 8
-
S1
Usinage de finition
LP CNMG120404-LP M [ 12.7 | 4.76 04 5.16
120408-LP M [ ] 12.7 | 4.76 0.8 5.16 —
3 1 all-]
o [}
= :
S1
Semi-finition
SW CNMG120404-SW M [ 12.7 | 4.76 04 5.16
) 120408-SW M [ ] 12.7 | 4.76 0.8 5.16 -
@;‘ 120412-SW M| @ |127 | 476 | 12 | 516 st
i > °
R d
Semi-finition St
(Planage)
SY CNMG120404-SY M [ ] 12.7 | 4.76 0.4 5.16
120408-SY M [ ] 12.7 | 4.76 0.8 5.16
S1
Semi-finition
MP CNMG120404-MP M [ ] 12.7 | 4.76 0.4 5.16
120408-MP M [ ) 12.7 | 4.76 0.8 5.16
| =7 120412-MP M [ ] 12.7 | 4.76 1.2 5.16 a8
-~ S
. | s1
Ebauche moyenne
Standard CNMG120404 M [ ] 12.7 | 4.76 0.4 5.16
120408 M| e® | 127|476 | 08 | 5.16 Re, T
a4
[S]
D d
80& D1 S1
Ebauche moyenne;
FH DNMG150402-FH M [ ] 12.7 | 4.76 0.2 5.16
150404-FH M [ 12.7 | 4.76 0.4 5.16
150408-FH M [ 12.7 | 4.76 0.8 5.16
150602-FH M [ ] 12.7 | 6.35 0.2 5.16
150604-FH M [ ] 12.7 | 6.35 04 5.16 |s1]
Usinage de finition 150608-FH M (] 12.7 | 6.35 0.8 5.16

@®: Article stocké.




8| Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
FY DNMG150404-FY M [ ] 12.7 4.76 04 5.16
150408-FY M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
150604-FY M (] 12.7 6.35 0.4 5.16
150608-FY M (] 12.7 6.35 0.8 5.16
Usinage en finition
LP & DNMG110404-LP M (] 9.525| 4.76 0.4 3.81
&= 110408-LP M| @ 9.525| 4.76 | 0.8 | 3.81
. 150404-LP M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
_ &7 150408-LP M| e [127 | 476 | 08 | 516
D 150412-LP M (] 12.7 4.76 1.2 5.16
150604-LP M (] 12.7 6.35 0.4 5.16
Semi-finition 150608-LP M [ ] 12.7 6.35 0.8 5.16
SW DNMX150404-SW M (] 12.7 4.76 0.4 5.16
150408-SW M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
150604-SW M (] 12.7 6.35 0.4 5.16
150608-SW M (] 12.7 6.35 0.8 5.16
Semi-finition
(Planage)
SY DNMG150404-SY M ° 12.7 4.76 0.4 5.16
150408-SY M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
. 150604-SY M (] 12.7 6.35 04 5.16
@ 150608-SY M| e [127 | 635 | 08 | 516
Semi-finition
MP DNMG150404-MP M (] 12.7 4.76 0.4 5.16
150408-MP M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
e 150412-MP M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
150604-MP (M| e [|127 | 635 | 04 | 5.16
150608-MP M [ ] 12.7 6.35 0.8 5.16
Ebauche moyenne 150612-MP M (] 12.7 6.35 1.2 5.16
Standard DNMG150404 M (] 12.7 4.76 04 5.16
150408 M| e |[127 | 476 | 08 | 5.16 A—
150604 M [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16 /E>/ alt-+
150608 M (] 12.7 6.35 0.8 5.16 vz hd
5% D1 S1
Ebauche moyenne
FH SNMG120404-FH M (] 12.7 4.76 04 5.16
120408-FH M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
‘S1‘
Usinage de finition
LP SNMG120404-LP M (] 12.7 4.76 04 5.16
120408-LP M (] 12.7 4.76 0.8 5.16 —
.‘é |
D__d
S1
Semi-finition




MP3025

WPLAQUETTES

@ Plaquettes négatives (a trou)

@ | Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
SY SNMG120408-SY M [ 12.7 4.76 0.8 5.16
Re
A IR
Semi-finition
MP SNMG120404-MP M [ ] 12.7 4.76 04 5.16
120408-MP M () 12.7 4.76 0.8 5.16
j 120412-MP M [ 12.7 4.76 1.2 5.16
15,790
Ebauche moyenne
Standard SNMG090304 M [ ] 9.525| 3.18 04 3.81
090308 M [ 9.525| 3.18 0.8 3.81 .~ Re —
120404 M e (127 476 | 04 | 5.16 76}77 8t
[S)
120408 M [ 12.7 4.76 0.8 5.16 ! L4
D1 S1
Ebauche moyenne;
R/L SNGG120404R G [ ] 12.7 4.76 04 5.16
120408R G| e [127 | 476 | 08 | 5.16 _ S
[am— 120404L G [ 12.7 4.76 04 5.16 o
\® 120408L G| e [127 | 476 | 08 | 5.16 N S
D1 S1
Ebauche moyenne;
FH TNMG160402-FH M [ ) 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404-FH M [ 9.525| 4.76 04 3.81 (Re
% 160408-FH M [ ] 9.525| 4.76 0.8 3.81 SW\%
‘_ 2 S -
D1 _|S1
Usinage de finition
FY TNMG160404-FY M [ ) 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-FY M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81 —
AT
[S)
b
S1
Usinage de finition
RIL-F TNGG160402R-F G [ ) 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404R-F G| e |9525 476 | 04 | 381 ¢Re
A 160408R-F G [ ] 9.525| 4.76 0.8 3.81 /rs\ &
160402L-F G| e 9.525| 476 | 0.2 | 3.81 AY N g
160404L-F G| e | 9525 476 | 04 | 3.81 D1 ss
Usinage de finition 160408L-F G (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
LP TNMG160404-LP M [ ) 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-LP M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81 —
? 160412-LP M [ 9.525| 4.76 1.2 3.81 st
& 220408-LP M| o [127 | 476 | 08 | 5.16 o
S1
Semi-finition

@®: Article stocké.




8| Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
SW TNMX160404-SW M [ ] 9.525| 4.76 04 3.81
160408-SW M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
‘§ ]
Semi-finition ‘S1
(Planage)
SY TNMG160404-SY M (] 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-SY M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
e
S1
Semi-finition ‘
RIL-K TNGG160402R-K G (] 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404R-K G (] 9.525| 4.76 0.4 3.81 o Re 5
/ 160408R-K G (] 9.525| 4.76 0.8 3.81 @ s
A 160402L-K G| e |9525 476 | 02 | 381 22y Hg
160404L-K G (] 9.525| 4.76 0.4 3.81 D1 S1
Semi-finition 160408L-K G (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
MP TNMG160404-MP M (] 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-MP M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
160412-MP M (] 9.525| 4.76 1.2 3.81 N
iR
, S1
Ebauche moyenne
Standard TNMG160404 M (] 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408 M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81 cRe V
(40 AT
/) &SZB)\\ %tz'
' D1 S1
Ebauche moyenne
R/IL TNGG160402R G (] 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404R G| e |9525 476 | 04 | 381 (Re -
160408R G [ ] 9.525| 4.76 0.8 3.81 /S a t
& 160402L G| e 9.525| 476 | 02 | 3.81 AN St
160404L G (] 9.525| 4.76 04 3.81 D1 St
Epauche moyenne 160408L G| e | 9525|476 | 08 | 381 o
FH VNMG160402-FH M (] 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404-FH M (] 9.525| 4.76 0.4 3.81
gga 160408-FH M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
Usinage de finition
RIL-F VNGG160402R-F G (] 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404R-F G (] 9.525| 4.76 0.4 3.81
160402L-F G (] 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404L-F G (] 9.525| 4.76 0.4 3.81
Usinage de finition




MP3025

WPLAQUETTES

@ Plaquettes négatives (a trou)

@ | Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
LP VNMG160404-LP M [ ] 9.525| 4.76 04 3.81
160408-LP M [ ] 9.525| 4.76 0.8 3.81
__'.l"‘ﬂ\ g
Semi-finition
MP VNMG160404-MP M [ ] 9.525| 4.76 04 3.81
160408-MP M [ ] 9.525| 4.76 0.8 3.81
=7
Ebauche moyenne
Standard VNMG160404 M ° 9.525| 4.76 04 3.81
160408 M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
Ebauche moyenne;
FH WNMG080404-FH M [ ] 12.7 4.76 04 5.16
080408-FH M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-FY M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
080408-FY M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
S
[S)
. . S1
Usinage de finition —
LP @& WNMGO06T304-LP M| @ 9.525| 3.97 | 04 | 3.81
< 06T308-LP M (] 9.525| 3.97 0.8 3.81
080404-LP M| e [127 | 476 | 04 | 5.16 P
@ 080408-LP M| e |127 | 476 | 0.8 | 5.16 §+:
thd
Semi-finition S1
SW WNMG060404-SW M [ ] 9.525| 4.76 0.4 3.81
060408-SW M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
080404-SW M [ ] 12.7 4.76 04 5.16
080408-SW M (] 12.7 4.76 0.8 5.16 §
Semifinition 080412-SW M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16 Y
(Planage) C
SY WNMG080404-SY M [ ] 12.7 4.76 04 5.16
080408-SY M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
‘-; 11
S1
Semi-finition

@®: Article stocké.




8| Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
MP WNMG080404-MP M ° 12.7 | 4.76 04 5.16
080408-MP M ( J 12.7 | 4.76 0.8 5.16
080412-MP M [ ] 12.7 | 4.76 1.2 5.16
§ T
Ebauche moyenne; =
Standard WNMG080404 M ° 12.7 | 4.76 0.4 5.16 80°
080408 M ( 12.7 | 4.76 0.8 5.16

L

Ebauche moyenne,

D1

oD2

S1




MP3025

WPLAQUETTES

@ Plaquettes positives 5° (a trou)

8| Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O |MP3025| D1 S1 Re D2
& FP VBMT110302-FP M ) 6.35 | 3.18 02 | 29
110304-FP M ) 6.35 | 3.18 04 | 29 Re a8
110308-FP M| @ 635 | 318 | 0.8 | 29 : Aé
i) 160404-FP M| ® |9525| 476 | 04 | 44 s
160408-FP M| ® |9525| 476 | 08 | 44 S1.
Usinage en finition
RIL-F VBGT110302R-F G [ 6.35 3.18 0.2 2.85
110302L-F G ) 6.35 | 3.18 02 | 2.85 _Re &
) T
(L N s
350\( D1 S1 '
Usinage de finition
G LP VBMT110304-LP M ) 6.35 | 3.18 04 | 29
110308-LP M [ 6.35 3.18 0.8 2.9
160404-LP M ) 9.525 | 4.76 04 | 44
LN 160408-LP M| ® |[9525 476 | 08 | 44
Semi-finition
&= MP VBMT160404-MP M ) 9.525 | 4.76 04 | 44
160408-MP M [ 9.525 | 4.76 0.8 4.4
.
Ebauche moyenne;
MV VBMT110304-MV M ) 6.35 | 3.18 04 | 2.85
110308-MV M [ 6.35 3.18 0.8 2.85 a
- 160404-MV M [ 9.525 | 4.76 04 4.43 %
= 160408-MV M| o |9525 476 | 08 | 443 =g
Ebauche moyenne;
RIL-F WBGT020102L-F G ) 3.97 1.59 02 | 23
020104L-F G (] 3.97 1.59 0.4 2.3 o
= L30202L-F G [ 4.76 2.38 0.2 2.3 E
(d L30204L-F G| e |[476 | 238 | 04 |23 :
H 5°
Usinage de finition $1
RIL-MV WBMTL30202L-MV M ) 476 | 2.38 02 | 23
L30202R-MV M (] 4.76 2.38 0.2 2.3 ~
L30204L-MV (M| e |476 | 238 | 04 | 23 N
@ L30204R-MV |M| e [476 | 238 | 04 | 23 Jt
) Is
Ebauche moyenne :

@®: Article stocké.




@ Plaquettes positives 7° (a trou)

@ | Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025 D1 S1 Re D2
& FP CCMT060202-FP M| @ 6.35 | 238 | 0.2 | 2.8
060204-FP M| ® 635 | 238 | 04 | 28 _Re a
. 09T302-FP M| ® 9.525| 397 | 02 | 44 .
09T304-FP M| ® 9.525| 397 | 04 | 44 .
— 09T308-FP M| @ | 9525 397 | 08 | 44 so\./ | D1 st =
Usinage en finition
L-F CCGT03S102L-F G| e 397 | 139 | 02 | 20
03S104L-F G| 397 | 139 | 04 | 20 Re o
| n\ 04T002L-F G| 476 | 179 | 02 | 24 ™ F%
ﬁ 04T004L-F G| e 476 | 179 | 04 | 24 N\ [} .
80°\/ D1 K *
Usinage de finition
GV LP CCMT060204-LP M| @ 6.35 | 238 | 04 | 2.8
060208-LP M| e 6.35 | 238 | 0.8 | 2.8 g
E 09T304-LP M| ® 9.525| 397 | 04 | 44 -]
/ 09T308-LP M| ® 9.525| 397 | 08 | 4.4 /}70
S1
Semi-finition
sV CCMH060202-SV M| @ 635 | 238 | 0.2 | 2.8
060204-SV M| @ 6.35 | 238 | 04 | 2.8 A
[S]
"
S1
Semi-finition
SW CCMT060202-SW M| @ 635 | 238 | 02 | 2.8
- 060204-SW M| @ 6.35 | 238 | 04 | 2.8 -
g 09T302-SW M| e 9.525| 397 | 02 | 44
ﬂ- 09T304-SW M| ® 9.525| 397 | 04 | 44 />,o
Semi-finition St
(Planage)
=D MP CCMT060204-MP M| @ 6.35 | 238 | 04 2.8
060208-MP M| @ 6.35 | 238 | 0.8 | 2.8 Re s
) .- 09T304-MP M| ® | 9525 397 | 04 | 44 23 i s
g 09T308-MP M| e | 9525 397 | 08 | 44 ) ]
= 120404-MP M| e [127 | 476 | 04 | 55 soo\/‘ — . /} 7°
120408-MP M| e |127 | 476 | 08 | 55
Ebauche moyenne, 120412-MP ° 12.7 4.76 1.2 5.5
Standard CCMT060202 M| @ 635 | 238 | 02 | 2.8
060204 M| @ 6.35 | 238 | 04 | 2.8
080304 M| e |794 318 | 04 | 34 Re Re s
— 097302 M| @ | 9525 397 | 02 | 44 —
ﬂ 09T304 M| ® | 9525 397 | 04 | 44 St
—— 09T308 M| e | 9525 397 | 08 | 44 so™/| o, s
120404 M| e |127 | 476 | 04 | 55
Ebauche moyenne 120408 M ° 12.7 4.76 0.8 5.5




MP3025

WPLAQUETTES

@ Plaquettes positives 7° (a trou)

8| Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
Mv CCMH060202-MV M [ ) 6.35 | 2.38 0.2 2.8
060204-MV M ) 6.35 | 2.38 0.4 2.8
Ebauche moyenne
MW CCMT060204-MW M [ ) 6.35 | 2.38 0.4 2.8
060208-MW M [ ) 6.35 | 2.38 0.8 2.8
/ - { 09T304-MW M| @ 9.525| 397 | 04 | 44
ﬂ 09T308-MW M [ 9.525| 3.97 0.8 4.4
Ebauche moyenne
(Planage)
& Fp DCMTO070202-FP M [ ) 6.35 | 2.38 0.2 2.8
070204-FP M () 6.35 | 2.38 0.4 2.8
11T302-FP M [ ) 9.525| 3.97 0.2 4.4
Ej 11T304-FP M [ 9.525| 3.97 0.4 4.4
11T308-FP M [ ) 9.525| 3.97 0.8 4.4
Usinage en finition
G LP DCMT070204-LP M [ ) 6.35 | 2.38 0.4 2.8
070208-LP M () 6.35 | 2.38 0.8 2.8 _Re §
= 11T304-LP M [ ) 9.525| 3.97 0.4 4.4 7
P 117308-LP M| e | 9525 397 | 08 | 44 Vﬁ gpo
55° D1_| s1
Semi-finition
&P MP DCMT070204-MP M ° 6.35 | 2.38 0.4 2.8
070208-MP M [ ) 6.35 | 2.38 0.8 2.8 _Re §
7 11T304-MP M [ ) 9.525| 3.97 0.4 4.4 -
/N 11T308-MP M| e |9525 397 | 08 | 44 =
150404-MP M| e |[127 | 476 | 04 | 55 Vo Lo | st
Ebauche moyenne; 150408-MP M (] 12.7 4.76 0.8 5.5
Standard DCMT070202 M o 6.35 | 2.38 0.2 2.8
070204 M () 6.35 | 2.38 0.4 2.8
070208 M [ ) 6.35 | 2.38 0.8 2.8 _Re a
11T302 M [ ) 9.525| 3.97 0.2 4.4 +2
117304 M| ® | 9525 397 | 04 | 44 ] Sty
117308 M| ® | 9525397 | 08 | 44 5% D1 s1
150404 M [ 12.7 4.76 0.4 55
Ebauche moyenne; 150408 M (] 12.7 4.76 0.8 5.5
MV DCMT070202-MV M [ ) 6.35 | 2.38 0.2 2.8
070204-MV M () 6.35 | 2.38 0.4 2.8
070208-MV M [ ) 6.35 | 2.38 0.8 2.8
11T302-MV M ) 9.525| 3.97 0.2 4.4
11T304-MV M [ 9.525| 3.97 0.4 4.4
Ebauche moyenne 11T308-MV M (] 9.525| 3.97 0.8 4.4

@®: Article stocké.




@ | Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
Standard RCMT0602M0 M ) 6 2.38 - 28
0803M0 M ) 8 3.18 - 34 m P~ §
- & 5
4 D1 s !
Ebauche moyenne;
Standard RCMX1003M0 M ) 10 3.18 - 3.6
1204M0 M ) 12 4.76 - 42 m P~ §
& -
D1 s1] !
Ebauche moyenne,
@& FP SCMT09T304-FP M ) 9.525| 3.97 0.4 4.4 .
09T308-FP M| @ | 9525 397 | 08 | 44 e 2
o~ 7\
| 1 I\ _]
@ @ r
61 S1 ’
Usinage de finition
&Y LP SCMTO09T304-LP M [ ] 9.525| 3.97 0.4 4.4
09T308-LP M| e | 9525 397 | 08 | 44 Re ﬂ
7@\
Lo ® |
4% ’7
D1 s1
Semi-finition
@& MP SCMT09T304-MP M [ 9.525| 3.97 0.4 4.4
09T308-MP M| @ | 9525 397 | 08 | 44 __ e 9
F; 120404-MP M ° 12.7 476 | 0.4 55 7 \?[' ]
L! 120408-MP M| e [127 | 476 | 08 | 55 N/ 7
D1 S1 /
Ebauche moyenne;
Standard SCMT09T304 M ) 9.525| 3.97 0.4 4.4
Re
T M (] 9.525| 3.97 0.8 4.4 o
09T308 v 5
P 120404 M| e [127 | 476 | 04 | 55 @ @EEEE
g 120408 M ) 12.7 4.76 0.8 55 S22 ﬁjr
D1 |s1
Ebauche moyenne;
G FP TCMT090202-FP M| e 556 | 238 | 02 | 25 N
090204-FP M| @ 556 | 238 | 04 | 25 8
3 110202-FP M [ 6.35 2.38 0.2 2.8
N 110204-FP M [ 6.35 2.38 04 2.8 + - A g
16T304-FP M| ® 9.525| 397 | 04 | 44 !

Usinage de finition

$1




MP3025

WPLAQUETTES

@ Plaquettes positives 7° (a trou)

@ | Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
G LP TCMT090204-LP M| e 556 | 238 | 04 | 25 R
090208-LP M| e 556 | 238 | 0.8 | 25 ?
é 110204-LP M| e 635 | 238 | 04 | 28
=, 110208-LP M| @ 6.35 | 238 | 0.8 | 28 7
16T304-LP M| e 9525 | 397 | 04 | 4.4 N
Semi-finition 16T308-LP M [ ) 9525 | 3.97 0.8 4.4
@& MP TCMT090204-MP M ° 556 | 238 | 04 | 25
090208-MP M| e 556 | 238 | 0.8 | 25 .
110204-MP M| e |635 | 238 | 04 |28 (Re 4
110208-MP M| e 6.35 | 238 | 08 | 28
130304-MP M| ® (794|318 | 04 |34 LN .
16T304-MP M| e 9525 | 397 | 04 | 4.4 D1 o
16T308-MP M| @ 9525 | 397 | 0.8 | 4.4
Ebauche moyenne; 16T312-MP M (] 9.525 | 3.97 1.2 4.4
Standard TCMT080204 M (] 4.76 2.38 04 2.3
090204 M| e 556 | 238 | 04 | 25
110202 M| e 6.35 | 238 | 02 | 28
_\ 110204 M| e 6.35 | 238 | 04 | 28 ) g
. 110208 M| @ 6.35 | 238 | 0.8 | 28 =
é 130302 M| e |794 | 318 | 02 | 34 a=Z =
130304 M| @ 794 | 318 | 04 | 34 .
16T304 M| e 9525 | 397 | 04 | 44
Ebauche moyenne 16T308 M (] 9.525 | 3.97 0.8 4.4
@& Fp VCMT110302-FP M ° 635 | 318 | 02 | 28
110304-FP M| e 6.35 | 3.18 | 04 | 28 a
160404-FP M| @ |9525| 476 | 04 | 44 °
@7 160408-FP M| e 9525 | 476 | 0.8 | 4.4 :}r
Usinage de finition
FV VCMTO080202-FV M| @ 476 | 238 | 02 | 242
080204-FV M| @ 476 | 238 | 04 | 242
-—
Usinage de finition
GED LP VCMT110304-LP M| @ 635 | 318 | 04 | 28
110308-LP M| e 6.35 | 318 | 0.8 | 28 Re a
s 160404-LP M| ® |9525| 476 | 04 | 44 ? Aﬁ
.4 160408-LP M| ® |9525| 476 | 08 | 44 =2
S1
Semi-finition

@®: Article stocké.




8| Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
SV VCMT080202-SV M [ ) 476 | 2.38 0.2 242
080204-SV M [ ] 4.76 2.38 0.4 2.42
=
Semi-finition
&P MP VCMT160404-MP M [ ) 9.525 | 4.76 04 | 44
160408-MP M ) 9.525 | 4.76 0.8 | 44
160412-MP M [ 9.525 | 4.76 1.2 4.4
Ebauche moyenne
Standard VCMT110304 M [ 6.35 3.18 04 2.8
160404 M [ ] 9.525 | 4.76 04 4.4
160408 M [ 9.525 | 4.76 0.8 4.4
Ebauche moyenne;
"\ VCMT080202-MV M [ ] 4.76 2.38 0.2 242
080204-MV M [ 4.76 2.38 04 242
=8
Ebauche moyenne;
Standard WCMT020102 M [ ] 3.97 1.59 0.2 2.3
020104 M| e |397 | 159 | 04 | 23 s0°
L30202 M| e |[476 | 238 | 02 | 23 a
L30204 M ) 476 | 2.38 04 | 23
é 040202 M| ® 635 | 238 | 02 | 28 / S o,
040204 M| e [635 | 238 | 04 |28 RS | 31%7
06T304 M [ ] 9.525 | 3.97 0.4 4.4
Ebauche moyenne; 06T308 M (] 9.525 | 3.97 0.8 4.4




MP3025

PPLAQUETTES

@ Plaquettes positives 11° (a trou)

@ | Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
FV CPMH080202-FV M [ ] 794 | 2.38 0.2 3.5
080204-FV M (] 794 | 2.38 04 3.5 o
090302-FV M| e | 9525 318 | 02 | 45 '\%
090304-FV M (] 9.525| 3.18 0.4 4.5
090308-FV M| e | o525 318 | 08 | 45 T
Usinage en finition St
SV CPMH080202-SV M ° 794 | 2.38 0.2 3.5
080204-SV M (] 794 | 2.38 04 3.5 a
090302-SV M| @ 9.525| 318 | 02 | 45 S
090304-SV M [ ) 9.525| 3.18 0.4 4.5 11°
090308-SV M [ ] 9.525| 3.18 0.8 4.5 S1
Semi-finition
MV CPMH080204-MmV M ° 7.94 2.38 04 3.5
080208-MV M [ 7.94 2.38 0.8 3.5 a
090304-MV M| o 9525| 318 | 04 | 45 =
090308-MV M [ ) 9.525 | 3.18 0.8 4.5 11°
s1
Ebauche moyenne;
FV TPMH080202-FV M ° 476 | 2.38 0.2 2.4
080204-FV M [ 4.76 2.38 04 24
090202-FV M [ 5.56 2.38 0.2 2.9
090204-FV M (] 556 | 2.38 04 2.9 P~
//“\ 110302-FV M (] 6.35 | 3.18 0.2 3.4 \'_i
% 110304-FV M (] 6.35 3.18 0.4 3.4 11
110308-FV M| e 635 | 318 | 0.8 | 34 s f
160302-FV M [ 9.525| 3.18 0.2 4.4
160304-FV M [ 9.525| 3.18 04 4.4
Usinage de finition 160308-FV M o 9.525| 3.18 0.8 4.4
L-FS TPGH080202L-FS G [ ] 476 | 2.38 0.2 2.4
080204L-FS G [ 4.76 2.38 0.4 2.4 Re
090202L-FS G [ ] 5.56 2.38 0.2 2.9 ¢ M~ o
é\« 090204L-FS G| e |556 | 238 | 04 | 29 S 5
110302L-FS G| e |635 318 | 02 | 34 Y/ I\ )N =
110304L-FS G [ 6.35 3.18 04 34 D1 st
160304L-FS G [ ] 9.525| 3.18 04 4.4
Usinage de finition 160308L-FS G (] 9.525| 3.18 0.8 4.4
SV TPMH080202-SV M [ ] 476 | 2.38 0.2 24
080204-SV M (] 4.76 2.38 0.4 2.4
090202-SV M [ ] 5.56 2.38 0.2 2.9
090204-SV M [ 5.56 2.38 04 2.9 «
110302-SV M| e 6.35 | 318 | 02 | 34 E
110304-SV M| e |635]|318 | 04 | 34 _ ﬁﬂo
110308-SV M [ ] 6.35 3.18 0.8 34 .
160302-SV M (] 9.525| 3.18 0.2 4.4
160304-SV M [ ] 9.525| 3.18 04 4.4
Semi-finition 160308-SV M (] 9.525| 3.18 0.8 4.4
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@ | Stock Dimensions (mm)
Forme Référence o Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
MV TPMH080202-MV M [ ] 4.76 2.38 0.2 2.4
080204-MmV M ° 4.76 2.38 04 24
090202-MV M [ ] 5.56 2.38 0.2 2.9
090204-MV M [ ) 5.56 2.38 0.4 2.9 N
ﬁ 090208-MV M| @ 556 | 238 | 0.8 | 29 B
T 110302-MV M [ ) 6.35 3.18 0.2 3.4 »
110304-MV M [ 6.35 3.18 0.4 3.4
110308-MV M o 6.35 3.18 0.8 34
160304-MV M [ 9.525 | 3.18 0.4 4.4
Ebauche moyenne 160308-MV M (] 9.525 | 3.18 0.8 4.4
Standard TPMX110304 M [ 6.35 3.18 0.4 3.5 R
e
110308 M [ ) 6.35 3.18 0.8 3.5 4 o
B
D1 S1
Ebauche moyenne
MV WPMT040202-MV M [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
040204-MV M [ ) 6.35 2.38 0.4 2.8
060304-MV M| ® |9525| 318 | 04 | 44 NE
é 060308-MV M| @ |9525| 318 | 08 | 44 £/¥
11
. S1
Ebauche moyenne
@ Plaquettes positives 11° (non percées)
8| Stock Dimensions (mm)
Forme Référence ] Géométrie
O | mP3025| D1 S1 Re D2
Standard SPMR090304 M [ ) 9.525| 3.18 0.4 -
090308 M| e |o9525 318 | 08 | - .
—= 120304 M| e [127 | 318 | 04 - TN {4
— 120308 M| e |[127 | 318 | 08 | - e [ gge
_ Semifinition & D1 S1
Ebauche moyenne
Standard TPMR090202 M [ ] 5.56 2.38 0.2 -
090204 M [ 5.56 2.38 0.4 -
090208 M [ 5.56 2.38 0.8 - Re
110302 M| @ 6.35 | 318 | 0.2 - /
A 110304 M| e |63 318 04 | - fany .
z 110308 M [ ) 6.35 3.18 0.8 - %E
160304 M| e | o525 318 | 04 | - D1 S
 améfniiond 160308 M| @ | 9525 318 | 08 | -
Ebauche moyenne 160312 M [ 9.525| 3.18 1.2 -




BEONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

M Plaquettes négatives (outils de tournage externes)

A A . Vitesse de coupe Avance Profondeur de
Matiére a usiner Dureté Mode de coupe Brise-copeaux (m/min) (mmitr) coupe (mm)
7 Usinage de finition FY 275—420 0.09—0.23 0.20—0.80
(Eg‘;";‘(rcﬂguf ) <180HB Coupe générale g‘ —
, ete. Semi-finition sY 250—385 0.16—0.33 0.50—1.20
Usinage de finition RIL-F 210—325 0.05—0.15 0.10—0.50
Semi-finition LP 195—295 0.10—0.40 0.30—2.00
Semi-finition sSwW 195—295 0.10—0.50 0.30—2.50
Coupe stable Semi-finition R/IL-K 195—295 0.08—0.20 0.30—1.20
Ac'e(&‘éigbgggbﬁg)a"'e 180—280HB Ebauche moyenne MP 175—270 0.16—0.50 | 0.30—4.00
Ebauche moyenne Standard 175—270 0.25—0.60 1.50—5.00
Ebauche moyenne D/IG 175—270 0.15—0.32 0.40—2.00
Usinage de finition FH 210—325 0.08—0.20 0.20—1.00
Coupe générale —
Ebauche moyenne LP 195—295 0.10—0.40 0.30—2.00
M Plaquettes positives 7° (porte-outils SP, outils de tournage externes)
o . - Vitesse de coupe Avance Profondeur de
Matiere a usiner Dureté Mode de coupe Brise-copeaux (m/min) (mmtr) coupe (mm)
Usinage de finition R/IL-F 230—350 0.05—0.12 0.10—1.50
Coupe stable
Semi-finition MV, Standard 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
(Eg‘g'%ﬂgue’t‘c_) <180HB Usinage de finiion |~ FP, FV 230—350 0.04—020 | 0.20—0.90
Coupe générale Semi-finition LP 230—350 0.06—0.25 0.20—1.00
Ebauche moyenne MP 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
Usinage de finition RIL-F 170—260 0.05—0.12 0.10—0.50
Semi-finition SV 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
Coupe stable -
Ebauche moyenne [ MV, Standard 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
Acier carbone, Acier allié | 150 280H8 Ebauche moyenne Mw 140—215 0.10—0.35 | 0.80—2.50
(XC42, 42CD4 etc.) Usinage de finition FP, FV 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
Semi-finition LP 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
Coupe générale
Semi-finition SwW 170—260 0.06—0.24 0.20—1.50
Ebauche moyenne MP 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
Acier O aciar allié | 280—350HB | Coupe générale | Ebauche moyenne P 100—155 | 0.08—0.30 | 0.30—2.00
M Plaquettes positives 11° (porte-outils MC, outils de tournage externes)
B . ; Vitesse de coupe Avance Profondeur de
Matiere a usiner Dureté Mode de coupe Brise-copeaux (m/min) (mmitr) coupe (mm)
Acier doux and . Semi-finition/ _ _ _
(E28. XC10 etc.) <180HB Coupe générale Ebauche moyenne Standard 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
Acier carbone, Acier allié _ - . Semi-finition/ _ _ _
(X642,42CD4 etc.) 180—280HB Coupe générale Ebauche moyenne Standard 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
M Plaquettes positives 5°/7° (barres d'alésage)
G « ; Vitesse de coupe Avance Profondeur de
Matiére a usiner Dureté Mode de coupe Brise-copeaux (m/min) (mmitr) coupe (mm)
Usinage de finition FP, FV 230—350 0.04—0.20 0.20—0.90
Acier doux <180HB | Coupegénérale | Semi-finit LP 230—350 | 0.06—025 | 0.20—1.00
(E28, XC10 etc.) = pe genera SR g ; : ;
Ebauche moyenne | MP, MV, Standard 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
Usinage de finition FP 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
Ac'ig(gjrzbaggbﬁ‘gfcr)a"'e 180—280HB | Coupe générale |  Semi-finition LP 170—260 0.06—0.25 | 0.20—1.00
Ebauche moyenne MP 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
Usinage de finition FP 120—185 0.04—0.20 0.20—0.90
Acier Cgsbggfé Q‘%‘er allié | 280—350HB | Coupe générale |  Semi-finition LP 120—185 0.06—0.25 | 0.20—1.00
Ebauche moyenne MP 100—155 0.08—0.30 0.30—2.00

*Les conditions de coupe recommandées pour les plaquettes positives 5° et 7°peuvent varier en fonction du porte-a-faux.
Avant d'aléser, veuillez prendre connaissance des conditions de coupe recommandées pour les barres d'alésage.

@®: Article stocké.




BBonnées techniques

Comparaison des états de surface

Aprés la 1ére piéce Aprés 125 pieces

(Wm) (um)
g SESSS ) Rz=268 e | | Rz=213 | 18mm @
Il 0.0 MAAAMAMAAMMMAIARRANANAANN e 0,0 MAAAMANAMAANAAMANAMAANNANS v\
Q 50 1 I | ST 1 | 5.0 | - = | | EH
S - -100 regullgr ﬁ -100 régulier

Omm 1.00 2.00 Omm 1.00 2.00
<Condition de coupe>

(um) Piece a usiner 1 XC42
o) e Plaquettes : DCMT11T304
S _REama Rz=258 e Rz=3.14 Vitesse de coupe : ve=150 m/min
.g T— O[T T —_— e R RN ; Profondeur de coupe :ap=1,0 mm
& EEVMWMWWMMMMW = 5~0 SRR bl Al LUtk Avance : f=0,07 mm/tour
:‘3 i 100 régulier i a0/ Irrégulier Coupe lubriie

Omm 1.00 2.00 Omm 1.00 2.00

La nuance MP3025 a conservé un état de surface de haute qualité aprés 125 pieces.

Comparaison de la résistance a lI'usure

0.30
0.25 conventionnel A
~ conventionnel B /
E 020
3 / mMP3025
§ 0.15 <Condition de coupe>
ﬁ Piéce & usiner - Xc42
S 010 Plaquettes : CNMG120408-
g Vitesse de coupe 1 ve=250 m/min
2 Profondeur de coupe :ap=1,0 mm
0.05 Avance : f=0,15 mm/tour
Coupe lubrifiée
000 L L L L
0 10 20 30

Temps de coupe (min)

Comparaison de la résistance a la rupture

(
mMP3025

conventionnel A

conventionnel B

<Condition de coupe>

Piéce a usiner 1 42CD4

0.08 0.10 0.12 0.14 0.16 0.18 0.20 Plaquettes
Avance (mm/tour) Vitesse de coupe 1 ve=200 m/min

Profondeur de coupe :ap=1,0 mm

Coupe a sec




-nples d'application

Plaquette

WNMG080408-LP (MP3025)

DNMG150404-LP (MP3025)

WNMG080408-LP (MP3025)

Pignon (JIS-SPHC)

Piéces de moteur (25CD4)

E28

Piéce
v
B s o
S
Q)
7 -
S| Vitesse de coupe (m/min) 200 200
‘2 | Avance (mm/min) 0.2 0.12 0.2
E Profondeur de coupe (mm) 0.35 0.3 0.5
Arrosage Coupe lubrifiée Coupe lubrifiée Coupe a sec
Conventionnel mMP3025 Conventionnel MP3025 Conventionnel MP3025
MP3025 presente une meilleure MP3025 double la durée de vie des MP3025 a permis de multiplier la
résistance a l'usure que le Cermet outils et le brise-copeaux LP atténue durée de vie de l'outil par deux avec
conventionnel et allonge la durée de les vibrations pendant I'usinage. un usinage a sec.
vie entre les changements d'outils.
Plaquette TNGG160404L-F (MP3025)
XC42
-
Piece T
ET . -
S| Vitesse de coupe (m/min) 250
'z | Avance (mm/min) 0.15
E Profondeur de coupe (mm) 0.5
Arrosage Coupe lubrifiée
Conventionnel MP3025
P .
Résultats
Comparée a des produits
conventionnels, la nuance MP3025 a
présenté moins d'usure et, de ce fait,
allongé la durée de vie de l'outil.
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