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Performance Robuste ,Précis et fiable pour le tronconnage

Offre un usinage stable et
est facile a utiliser grace a
un design de pince unique

La nouvelle gammes PR20
de revétements prolonge la
durée de vie [ ] J

Vaste gamme de produits
pour une multitude
d’utilisations

Nouvelle plaquettes
pour gorges désormais “._
diSponibleS. @ ' I /

KEEPS YOU
AHEAD



Solutions de tron¢onnage pour l'usinage de petites pieces

KGZ

Offre un usinage stable et est facile a utiliser grace a un design de pince unique.
La nouvelle série de revétements PR20 prolonge la durée de vie et offre une
multitude d’utilisations.

Le tronconnage est un processus important mais difficile
dans les applications d’usinage de petites piéces.

Problématique

Tronconnage hautes performances palliant aux problémes de rigidité
Vibrations/Endommagement de la plaquette et du porte-plaquettes/Difficulté a améliorer
I'efficacité de l'usinage stable, etc.

Performances
d’usinage stable

Facilité Les plaquettes peuvent se révéler difficiles a remplacer a l'intérieur de la machine, ce qui
d'utilisation entraine une perte de temps et un risque de serrage insuffisant.




Nouveau serrage de la plaquette
apporte un maintien fiable et

rigide

Usinage stable avec un systeme de
serrage robuste

Résistance

« Une meilleure résistance aux vibrations offre un meilleur état de surface et fiabilise la durée
de vie

« La durabilité du porte-plaquettes réduit les temps d’arrét et les couts

« Permet un usinage stable haute efficacité et réduit le temps de cycle.

Gestion simplifiée des plaquettes

« Installation rapide et siire des plaquettes

« Les plaquettes sont plus résistantes a I'usure et réduisent la fréquence de changements d'ou-
tils.
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Usinage stable obtenu grace a une structure de serrage
nouvellement développée

Porte-plaquettes serrage robuste

Trois caractéristiques uniques Résistance

1, Espace 2. Serrage supérieur

Fente effilée

Comparaison des mouvements d'aréte de coupe
(évaluation interne)
— 016
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KGZR1212JX-2
PTG T WG IEHRETE ) [0l La fente effilée optimise le
maintien de la plaquette.
Forme effilée Assure la stabilité Excellente force de serrage

dans le sens de la plaquette
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2. Serrage supérieur 3. Butée
Tire la plaquette vers l'intérieur pour amé- La butée de plaquette est congue avec une forme obtuse pour résister
liorer son maintien. a la charge d'usinage, et une grande surface répartit les contraintes.

Durabilité améliorée du porte-plaquettes pour un usinage stable haute
efficacité.
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Charge
d’'usinage

Image CG Image CG



Plaquette Installation simple des plaquettes

FormeenV supérieure Différents angles de rainure aux extrémités et au centre Fi a bi I

| Fin de rainure :
Petit angle de rainure sur le dessus de la plaquette.

Ces rainures empéchent la plaquette de se déplacer et
permettent des montages de plaquette rapides et précis.

Petit
glissement

Plaquette

Image

- ]
| Centre de rainure |

Grand angle de rainure sur le dessus

de la plaquette.

Engage fermement le porte-plaquettes pour
augmenter le maintien.

Porte-plaquettes

Ferme-

Plaquette ment fixé
Image CG
Image
Excellente résistance aux vibrations Excellente durabilité du porte-plaquettes
Comparaison de la surface usinée (évaluation interne) Comparaison de la durabilité du porte-plaquettes (¢valuation interne)

Comparaison des
dommages aux
porte-plaquettes
aprés 100,000 coupes

Quantité d'usure maximale

Image CG

Quantité d'usure maximale
Concurrent A

Conditions de coupe : Vc = ~ 60 m/min, f= 0,12 mm/tr Conditions de coupe : Vc ~ 80 m/min, f = 0,1 mm/tr.
Piece : SUS303 (@ 14). Arrosage (arrosage extérieur). KGZR1212JX-2. Piece : SUS303 (o 14). Arrosage (arrosage extérieur). KGZR1212JX-2.
Largeur d'aréte : 2 mm (brise-copeaux PM). Largeur d'aréte : 2 mm (brise-copeaux PM).



Durée de vie prolongée grace a la technologie de revétement

2 NANO MEGACOAT EX

Nouvelles nuances de plaquettes pour les solutions de
rainurage et de trongonnage

F“{ZOSQE

PR2015
PR2025

Premiére recommandation pour la fonte
Egalement disponible pour I'acier et I'acier inoxydable.

Premiére recommandation pour l'acier
Egalement disponible pour I'acier inoxydable.

Niska «———— Predkos$¢ skrawania —— > Wysoka

Premiére recommandation pour l'acier inoxydable

PR2015

PR2025

PR2035

PR2035

Egalement disponible pour I'acier.

Nouveau revétement pour I'usinage de rainurage et de tronconnage

Niska +—————— Odpornos$¢ na pekanie ——— > Wysoka

Caractéristiques du revétement (évaluation interne)

S
S

M=GACOAT
NANO E

Rowkowveanie |
Prrecinanie |

30

20

Twardos¢ (GPa)

Obtenez une longue durée de vie de l'outil et une stabilité élevée

grace a la combinaison d'une couche de nano-revétement en 0
aluminium a haute teneur.

SO Couche de nano-revétement spéciale

de AITIN

Excellente résistance a I'usure
et alarupture

Section de pla-
quette

Longue du

Multicouche de nano-couches d’aluminium a haute
teneur ajoutées avec un matériau a point de fusion élevé
ayant une concentration différente.

Supprime la précipitation des cristaux hexagonaux et
atteint une excellente résistance a l'oxydation.

Usinage stable Haute ténacité du revétement

Granulométrie fine cristalline
La structure optimisée du substrat réduit les usures
en entailles

Nouveau
revétement

Multicouche

Substrat carbure

Conditions de coupe

M=GACOAT
MEGACOAT @ NANO EX | %05 |
® ([ J
® TiAIN
TiN
400 600 800 1000 1200 1400 1600

Temperatura utleniania (°C)

Technologie unique (brevet déposé)

Processus de revétement exclusif
Améliore les performances des

Ay
o i
nano-couches d’aluminium a 'ﬁ"‘ s

haute teneur. -

Maintient une structure cristalline

cubique pour maximiser les

propriétés de I'aluminium (Al) S
Image CG

S45C Comparaison de la résistance a I'usure (évaluation interne)

SUS304 Comparaison de la résistance a l'usure (évaluation interne)
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Conditions de coupe : Vc = ~ 100 m/min, f = 0,1 mm/tr
Piéce : S45C (@ 20) Sous arrosage (arrosage extérieur) GZM2020N-020PM

10 20 30 40 50

Czas skrawania (min)

Conditions de coupe : Vc = ~ 80100 m/min, f = 0,205 mm/tr
Piece : SUS304 (@ 20) Sous arrosage (arrosage extérieur) GZM2020N-020PM
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Brise-copeaux
(Trongonnage)

Nuances

Caractéristiques

Choisissez parmi une variété de combinaisons de plaquettes et de
brise-copeaux pour une large gamme d’utilisations

Orienté Maitrise copeaux |

| Aréte vive |

Usinage a avance lente

Brise-copeaux PF

Avec/sans angle d’hélice

PR2015

PR2025

PR2035

Largeur d'aréte a partir de
1,3 mm. Pour réduire le colt
des piéces en acier.

3E s10C

Vidéo »Controle
des copeaux«

Usinage a avance moyenne

Brise-copeaux PM

Usinage a avance rapide

Brise-copeaux PH

Avec/sans angle d’hélice

PR2015
PR2025

PR2035

Polyvalence élevée.
Pour une grande d'usinage
stable.

SUS304
S 5T Vidéo »Controle
gL des copeaux«

Sans angle d’hélice

PR2015
PR2025

PR2035

Temps de cycle réduit.
Pour l'usinage a avance
élevée.

Vidéo »Controle
des copeaux«

Extension de la gamme de brises copeaux et de nuances @

Utilisable dans de nombreux matériaux et applications.
Haute précision avec des plaquettes brute de frittage avec une tolérance +/-0.03 mm.
Gamme de nuances claires avec les nouvelles PR20, Cermet et PCD.

Brises copeaux
(Gorge)

Nuances

Utilisation générale

Brise-copeaux

PR2015
PR2025
PR2035

TN620

Faible avance

Brise-copeaux
GM GL

Copiage
Brise-copeaux
cMm

GS

PR2015 PR2015 PR2015
PR2025 PR2025 PR2025
PR2035 PR2035 PR2035
TN620 TN620 TN620
GW15

Faible effort de coupe

Brise-copeaux

Faible effort de coupe

Brise-copeaux PG

v~

Avec/sans angle d’hélice

PR2025
PR2035
PDLO25

GW15

Netteté supérieure. Pour
l'usinage des alliages
d’aluminium.

Vidéo »Controle
des copeaux«

PCD

NB (Sans
brise-copeaux)

ra

KPDO0O01




4 Permet l'usinage par vibration/oscillation avec un contréle des copeaux stable
et une durée de vie de l'outil plus longue

Usinage stable Fragmente en petits copeaux grace a l'usinage par vibration

SUS304 Comparaison du contrdle des copeaux (évaluation interne)

Brise-copeaux PF Brise-copeaux PM

e 0 ® I'ﬂ..‘ oh e 0 @

} e o 9 } ® @ o ©
c o0 @ ; o e e @
Bon

Usinage vibratoire Usinage vibratoire

Bon Fragmente les copeaux en Fragmente les copeaux en
petits morceaux. petits morceaux.
Conditions de coupe : Vc = ~ 120 m/min, f = 0,03 mm/tr Conditions de coupe : Vc = ~ 120 m/min, f = 0,05 mm/tr
Piéce : SUS304 (2 14). Arrosage (arrosage extérieur). KGZR1212JX-2. Piece : SUS304 (2 14). Arrosage (arrosage extérieur). KGZR1616JX-2.
Largeur d'aréte : 2 mm Largeur d’aréte : 2 mm

el SRR Durée de vie prolongée de l'outil grace a l'arrosage interne (JCTM)

Comparaison de la résistance a I'usure (évaluation interne)

Etat de 'aréte de coupe

012
Rupture

survenu

KGZ (arrosage intérieur et extérieur) Concurrent A (arrosage externe)

0,08

004 B KGZ (arrosage intérieur et extérieur)
KGZ (arrosage extérieur)
® Concurrent A (arrosage extérieur)

0 20 40 60 80 100

Scieranie powierzchni przytozenia (mm)

Czas skrawania (min) Au bout de 40 minutes d’usinage. Au bout de 15 minutes d'usinage.

Conditions de coupe : Vc = ~ 120 m/min, f = 0,05 mm/tr Piece : SUS304 (@14 mm). Sous arrosage. KGZR1218JX-2JCTM. Largeur d'aréte : 2 mm (brise-copeaux PM).

4 N

Support d’arrosage direct pour I'usinage de petites pieces

Série jetm

Longue durée de vie et usinage stable grace a I'arrosage interne
avec/sans systéme de tuyauterie.

queue rectangulaire avec conception optimisée du canal de
liquide de refroidissement.

Premiére recommandation

Une queue carrée est également disponible.

Sans tuyauterie Lorsque la tourelle porte-outil prend en charge l'arrosage direct

« Leliquide de refroidissement est fourni directement de la tourelle a outils dans le support.

« il n'est pas nécessaire d'installer un tuyau pour installer les outils

Avec tuyauterie

« Compatible avec l'arrosage intérieur sur n'importe quelle machine avec des piéces de tuyauterie standard.

Image CG

- )




Etudes de cas

grande variété d'utilisations

© Goupille SUS304

Conditions de coupe

Vc =~ 36 m/min

f=0,02 mm/tr

Arrosage (externe)

215

KGZL1616JX-2
GZM2020N-020PM (PR2035)

Nombre de pieces Durée de vie

KGzZ 10,000 pieces/aréte ﬁ
5 000pieces/aréte

La durée de vie a été prolongée dans l'usinage de l'acier
inoxydable.

La qualité del'état de surface et le contréle des copeaux
étaient bons.

Concurrent F

(Evaluation utilisateur)

©® Métal de base $45C

Conditions de coupe (KGZ)

Vc =~ 104 m/min, f = 0,02 ~ 0,05 mm/tr
Sous arrosage (arrosage extérieur) @ 9,7
Largeur d'aréte : 2 mm

KGZL1212JX-2

GZM2020N-020PM (PR2025)

Conditions de coupe (Concurrent G)

Vc =~ 86 m/min, f=0,02 ~ 0,05 mm/tr
Sous arrosage (arrosage extérieur) @9,7
Largeur d'aréte : 2 mm

) Efficacité de
Efficacité de I'usinage I'usinage

x

KGZ a usiné des piéces équivalentes a celles de son concur-
rent G avec une vitesse de coupe plus élevée.

L'aréte de coupe était bonne. (évaluation de I'utilisateur)

© Pieces automobilesSUS304F

Conditions de coupe

Vc =~ 108 m/min

f=0,12 mm/tr

Arrosage (externe)

?15,2

KGZR1212JX-2
GZM2020N-020PM (PR2035)

Nombre de piéces Durée de vie

Le concurrent H avait des soudures. KGZ n'avait aucune sou-
dure et un bon controle des copeaux. A atteint une durée de
vie multipliée par environ 1,9.

Concurrent H

(Evaluation utilisateur)

O Coins48C

N

Conditions de coupe

n = 2,100 min-1 (constante)
f=0,12 mm/tr

Arrosage (externe)

220

KGZR1616JX-3
GZM3020N-025PM (PR2015)

Durée de vie

®

Durée de vie prolongée dans des conditions d’avance élevée
(f=0,12 mm/tr).

Nombre de piéces

KGZ 2 000 pieces/aréte

Concurrent | 1 800 pieces/aréte

(Evaluation utilisateur)

© Bague12Cr

Conditions de coupe

Ve =~72m/min

f=0,08 mm/tr

Arrosage (externe)

265

KGZR2020JX-3D42
GZM3020N-025PM (PR2025)

N\

Nombre de piéces Durée de vie

« T

Un usinage stable était possible méme avec une piéce creuse.
Double la durée de vie.

Concurrent J

(évaluation de l'utilisateur)



GZM (Tronconnage)

- 2 | MEGAONT | B | &
g Dimensions (mm) g NNOEX | & E = g
Fome Descripti < Porte-plaguettes utilisabl
Plaquette a sens (représenté a droite) S é w o | wlm]| w - - RUCIDEHICHE RIS DS
Tolérance b
GIM  1316N-003PF 0,03 oo |0
ﬂ 13 KGZR/L...13(D16)
53 o - KGZSR/L...1,30/B
ggﬁﬁg 1316N-015PF 0,15 o o o
Q{E 1516N-003PF 0,03 o oo
15 KGZR/L...1,5(D16)
' KGZSR/L...1,5A/8
1516N-015PF 0,15 oo |0
GIM  1316R-003PF-15D 44 16 oo |0
13 KGZR/L...1,3(D16)
: KGZSR/L...1,30/B
) 13161-003PF-15D oo o
F 5% o — 0,03
3k st 1516R-003PF-15D | e|le|e
(A Gl KGZR/L...1,5(D16)
15161-003PF-15D 15 oo |0 KSR 5B
Angle d'hélice de 15° 1516R-015PF-15D 0,15 o oo
GIM  2020N-003PF 0,03 o oo
X KGZRIL...-2(...)
KGZSR/L...-2A/B
o3 2020N-015PF 0,15 oo o
g 2520N-003PF 0,03 o oo ]
g 004 KGzZRIL...-2(...)
P 2 |25 004 - KGZR/L...-24(...)
g 2520N-015PF ! 0,15 o o | @ KGZSR/L...-2A/B
= [
B 3020N-003PF 003 ele|e KGZR/L...-2(...)
3 KGZRIL...-2.4(...)
KGZRIL...-3(...)
3020N-015PF 0,15 o o o KGZSR/L...-2A/8
GIM  2020R-003PF-15D o o 0o
o8 KGZRIL...-2(...)
- = [ ) [ ) [ )
20201-003PF-15D 2 59 2 KZSRIL. 208
2020R-015PF-15D 0,15 oo |0
ool o 2520R-003PF-15D o o o
;ﬁ@ — " 0,03 KGZR/L...-2(...)
o 25201-003PF-15D 25 5 e e @ KGZRIL...-2.4(...)
Qﬁ KGZSRIL...-2A/B
2520R-015PF-15D 0,15 oo |0
3020R-003PF-15D oo |0
0,03 KGZRIL...-2(...)
KGZRIL...-2.4(...)
- & [ ) [ ) [ )
3020L-003PF-15D 3 K2R 3
KGZSR/L...-2A/B
Angle d'hélice de 15° 3020R-015PF-15D 0,15 e o o
KGZRL...-2(...)
GIM  2020N-020PM 2 e o o KGZSR/L...-2A/B
T 02
- KGZRL...-2(...) KGZR/L...-24(...)
) N - [ ) [ ) [ )
2 2520N-020PM 25 KISRIL . 27
e KGZRAL...-2...) KGZRIL...-24(...)
S H [ ) [ ) [ )
£ 3020-025PM S 025 KGZRIL...3(...) KGZSRIL...-20/8
2 2 —— 59 2
g GIM  2020R-020PM-6D 2 8 oo |0 KGZRL...-2(...)
2 . o KGZSR/L...-2A/B
] g ] —— 02
s z . KGZR/L...-2(...)KGZR/L.. .-24(...)
2 2520R-020PM-6D 25 ©|o|o|e® KZSRIL B
KGZRIL...-2(...) KGZRIL...-24(...)
o - - L
Angle d'hélice 6 B20k 020D 3 025 KGZRIL...3(...) KGZSRIL...-20/B

L'utilisation d’un brise-copeaux PF ou PM pour la gorge ne donnera pas un fond plat.
Les inserts GZM et GZG ne peuvent pas étre installés dans les supports KGM et KGD.

10

®: Disponible



GZM/GZG (Tronconnage/Gorge)

o 2 | MEGACONT |, &= &
-~ =3 P
b Dimensions (mm) E NANOEX [P S E
iRaTe Descripti S Porte-plaquettes utilisabl
Plaquette a sens (représenté a droite) escrption £ w S |lwig(a) 9w e
5 s e 2|= /8|88 2 2
Tolérance I e B
KGZR/L...-2(...)
GZM - oo | o
2020N-020PH 2 KGZSRIL...-2\/B
02 KGZR/L...-2(...)

2520N-020PH KGZR/L...-2.4(...)

KGZSRiL...-2A/8

+0,03 KGZR/L...-2(...) KGZR/L...-2.4(...)
- [ ) [ ) [ )
3020N-030PH 3 0,03 9003 )0 KGZRIL...-3(...) KGZSR/L...-2A/8
KGZR/L...-2(...)
KGZSR/L...-2A/B

I 'I | -
o) R - R -
Y0 B ; 03 olele KGZRIL...-2(...) KGZRIL...-24(...)

GZMS  2020N-020PH 2 0,2 e o o

Avance rapide (Trongonnage/Gorge)
n CW+0,03
& (%,
I|I B _
S
]
[
°

1aréte KGZR/L...-3(...) KGZSRIL...-2A/8
KGZRIL...2(...)
o Z - [ 2RI ] [ ] [ )
8 o | GG 2020N-005P6 2 KGZSRIL...-2A/8
I B S —  I—
_ ok —m [ KGZRIL.. 2(...)
S 2520N-005PG 25 - oo | o @ KZRL..24.)
g 148 - ] KGZS R/L...-2A/8
g KGZRIL...-2(...) KGZRIL...-24(...)
= K [ 2RI ] [ ] [ ]
I 3020N-005PG 3 00 KGZR/L...-3(...) KGZSRIL...-2A/8
] 2 —— T 59| 005 | 20
= GZ6  2020R-005PG-15D | olo| ool
& ; KGZSRIL...-2A/8
= R KGZRIL...-2(...)
ks ” 2520R-005PG-15D 25 15° ® o o o KaRL.-24.)
KGZSRIL...-2/B
Angle d'hélice g g olo| o | ekl RAL...-2(...) KGZR/L...-2.4(...)
de 15° 3020R-005PG-15D 3 KGZR/L...-3(...) KGISR/L...-2A/8
@®: Disponible
m Usinage haute efficacité avec brise-copeaux PH
Permet |'usinage a grande avance avec f = ~ 0,2 mm/tr (acier) et f = ~ 0,16 mm/tr (acier inoxydable).
Excellent contréle des copeaux dans une grande portée de zone d'usinage.
S45C Comparaison du contrdle des copeaux (évaluation interne) SUS304 Comparaison du contréle des copeaux (évaluation interne)
f (mm/tr) 0,1 0,15 0,2 f (mm/tr) 0,1 0,12 0,16

(=R
o
. e
L

a0 & &® 9 &
co@ @0 0@

EEES W

ga@ @

L L
BE &

-
w8 % 8 &
-]
Concurrent D M u.u o - ' e Concurrent D = Q o a

- - - -
L
10} 3 $
‘@ @ ) o
Concurrent E M Concurrent E

Conditions de coupe : Vc = ~ 150 m/min Piéce : S45C (@ 14). Conditions de coupe : Vc = ~ 80 m/min Piece : SUS304 (@ 14).

Sous arrosage (arrosage extérieur). KGZR1616JX-2. Largeur d'aréte : Sous arrosage (arrosage extérieur). KGZR1616JX-2. Largeur d'aréte :

2 mm (brise-copeaux PH). 2 mm (brise-copeaux PH).

1



GZM/GZG (Grooving)

— MEGACOAT | S| € | o
& Dimensions (mm) NANO X £ E S
Forme = | & e
- S | & Porte-plaquettes
Description s | = .
Plaquette 3 sens (représenté 1 draite) 273 w wlig(y|lnlels utilisables
aquette a sens (represente a aroite g -E S RE INSL LE E E 5 g g §
L s Tolérance SR R R
KGZ 17 -2(.)
GIM  2420N-020GM 24 olele ° K6Z'}..24(.)
KGZs"/.20/B
— 02
& 3020N-0206M - |2 59 2 ole|e ° G2Y,..2(.)
S ; K6Z1/24(.)
= 1003 KGZ/ 3(..)
g 3020N-040GM ' 0.4 - |e|e|e@ ° KGZS/ 2A/B
g, -0.03
3 KezZ".2(..)
s _ GIMS  2220N-0206M 22 02 olele ° s gie
S I . 59 L1 20
" K62, 20 62 241.)
* . SR 3 04 Olo|c C 2"/ )Kczs’<7 B
KGZ 1/ -2(..)
- GIM  2420N-0206L 24 olele ° K6Z'}..24(.)
g ; KGZS '/ . 2AB
S ; . — 0.2
g 3 3020N-0206L -2 +gg; 59 |- |e|e|e . (62".2(.)
g 3 ' I KGZ /. 24(..)
= K6z'/.3(.)
& 3020N-0406L 04 olele ° KZs" .20/
K6z'Y..2(..)
Q GIM  2020N-020PH 2 ole|e s g
2 &
— z — 0.2
& X INSL & KGZ/ 2(...)
S %! 2520N-020PH -2 28 _|ele|e KGZ'/..24(..)
2 Y KGZS /.. 208
= | I [—
s I 3020N-030PH 3| Bl ss s o|o|e KT .20) G224 )
2 00| 77| Kz, 30.) Kezs'). 2B
5 ]
g s ] K6z'f.2(.)
g %‘é%g GIMS  2020N-020PH 2 02 ojole s 3ie
] INSL__[YT5 -1 i
« R R
C 70 3020N-030PH 3 03 olo|e
1aréte
B o KezZY..2(.)
S eon. ) +0, ) KGZ1/.24(.)
% GIM  3020N-150R-CM 1|3 o] 59| 15| ojole ° @3
g | KGZS"/ . 2A/8
. ) . KGZ 7 -2(.)
2 g 2 S 616 2520N-02065 25 olele|o|e K6Z'/..24(..)
g S o INSL € i 5 +0.02 59 | 02 | 20 . KGZS/ 2A/B
2 @j{@ 3020N-020G s olelo|oe| |l
EE P K623 Kezs'T. 0B
= GIGS  2020N-020NB 2 ° :ﬁg%s/ ; ZgA}B
2 5 +0.03
3 Pl Tl 59| 02| 2|29
S ! 0 KLY .2) KL 24(.)
= | 9 L. SPTHILE 3 ® | Al )KGZSé/ B

®: Disponible

Brises copeaux CM [Prof. de coupe (ap) en copiage en tirant]

Ap maximum en copiage en tirant

Ap maximale (mm)
Description Description du porte outil
KGZ...2(-) KGZ...2.4() KGZ..3(+)
GZM3020N-150R-CM 0.24 0.24 0.2
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Conditions de coupe recommandées * 1re recommandationst 2e recommandation

Tron¢onnage
Ve (m/min) f (mm/tr) "
- PF (RE=0,03 PF(RE=0,15 PM PH PG qé—
Piece MEGACOAT NANO EX DLC Carbure ( J ‘ ( ) ‘ ‘ ‘ s
(W (mm) 5
PR2015 PR2025 PR2035 PDL025 GW15 13~15 2,0 2,5~3,0 | 13~15 20 2,5~3,0 | 2,0~3,0 | 2,0~3,0 2,0 2,5~3,0
Acier au carbone * 0* 0 * - -
70~180 | 70~150 | 70~150 0,01~ | 0,02~ | 0,02~ | 0,01~ | 0,03~ | 0,04~ | 0,05~ | 0,10~ | 0,01~ | 0,01~
o Y * Y 0,04 0,06 0,08 0,05 0,08 0,10 0,15 0,20 0,04 0,05
Ml 70~180 | 70~150 | 70~150 - .
. hAS Yo * _ B 0,01~ | 0,01~ | 0,01~ | 0,01~ | 0,03~ | 0,04~ | 0,04~ | 0,08~ | 0,01~ | 0,01~
4 60~150 60~120 60~120 0,03 0,04 0,05 0,04 0,07 0,08 0,12 0,16 0,03 004 | &
£
Fonte * _ _ _ g 0,01~ | 0,02~ | 0,03~ | 0,01~ | 0,03~ | 0,04~ | 0,05~ | 0,10~ | 0,01~ | 0,01~ | 2
80~200 50~100 0,05 0,07 0,08 0,06 0,09 0,10 0,15 0,20 0,04 0,05
" - * Yo 0,01~ | 0,01~
Alliage aluminium - - - 200~500 | 200~450 - - N . . ° ° ) 0,05 | 0,06
. * 0,01~ | 0,01~
et - - - - 100~200 | ° - - - - - - © | 007 | 008
Gorge
Vc (m/min) f (mm/rev)
GM 6l PH [T [ NB g
Piece MEGACOAT NANO EX Cermet Carbure PCD ‘ ‘ ‘ s
(W (mm) g
PR2015 PR2025 PR2035 TN620 QW15 KPD0O1 2224 3.0 24 3.0 20~3.0 3.0 2530 20 3.0
Acier au carbone * * x * - -
70~180 70~150 70~150 80~150 0.05~ | 0.07~ | 0.03~ | 0.04~ | 0.10~ | 0.05~ | 0.04~ . .
Adier allié e * *x * B . 0.13 0.17 0.1 0.15 0.20 0.15 0.09
70~180 70~150 70~150 80~150
Adier inoxvdable w * * . . . 0.03~ | 0.05~ | 0.02~ | 0.03~ | 0.08~ | 0.04~ | 0.03~ . .
4 60~150 60~120 60~120 0.12 0.15 0.10 0.12 0.16 0.12 0.08 g
Fuitia * B R . PAS . 0.05~ | 0.07~ | 0.03~ | 0.04~ | 0.10~ | 0.05~ | 0.04~ . . 2
80~200 50~100 0.13 0.17 0.1 0.15 0.20 0.15 0.09
Alliage aluminium - - - - * * - - - - - - 0.03~
. 200~450 | 150~2,000 007 | 005~ | 005~
. ] | ] ] ¥ * | ] ] ] i ] ] 015 | 015
100~200 200~800
Tournage 20 GM (Utilisation generale) 20 GL (Faible avance)
(Materiau : S50C)
15 15
= (W<3mm = (W=2.4mm
E 10 E 10
= g
0.5 0.5
0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 03 0.35 04 0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 03 0.35 0.4
f(mm/rev) f (mm/rev)
20 PH (Avance rapide) 20 CM (Copiage)
* 2 mm width is not recommended
15 15
= =
E 10 £ 10
s (W=2.5/3mm ~
0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 03 0.35 04 0 0.05 0.1 0.15 02 0.25 03 035 0.4
f(mm/rev) f(mm/rev)
Systeme d’identification des plaquettes
Tolérance Largeur d'aréte Orientation Bri
rise-copeaux
G:classe G 20:2mm R: Coté droit, L : Coté gauche K B
PH : Avance rapide
M:classe M 25:2.5mm N : neutre

GZ

M||S || 20

20

N

PH

(-

|
Longueur de la

13

020

6D

Nombre d’arétes RE Angle d’hélice
— plaquette —
Aucune indication : N 005: 0,05 mm Aucune indication :
2 ard 16:16 mm 20:02 N
aretfzs 20: 20 mm 020: 0,20 mm 0
S:1aréte 150R: 1,5 mm (Rayon complet) 6D: 6°
15D: 15°




KGZ-JCTM (Arrosage interne)

Fig. 1

Il

*Rc1/8

Rc1/8

Rc1/8

MHD; |
B

N

La figure ci-dessus illustre KGZL... (gauche)

*Rc1/8 Rc1/8 Rc1/8
 Rel/e
£ ‘ 4=
Fig.2 L~ 9"
=
© Lo La figure ci-dessus illustre KGZL... (gauche)
N N
S
&/ \
[ u ’IT:E
TN
N P
< ]
SQ HBL %
- Coupe a droite < LF *KGZ R/L12...:2-Rc1/8
N Largeur
DETZ ']I Dimensions (mm) de coupe Piéces de rechange
lite (mm]
o | Bouchon [ Bouchon | Visde i Plaguettes
Description - E 1 2 serrage g utilisables
= a|a|a = | 2 = | =< | =
R|L = HIB|W|Z|S|S|WF|E|2|WF|W W 2 @) @ /
=< E
KGZR 1218)X-2)CTM . 8.4
2 [ 12|18(198 54| - —— 1285|198 53712 61..2020...
KGZL 1218)X-2)CTM ° 77 SB- 61..2220...
120 203 || G H4SL5PX 40120 LI;”; 6L...2420...
KGZR 1625)X-2JCTM ° 12.2 - R G1..2520...
32 (16| 25| 248 | 44 | 65 —— 16 | 45 | 232 40.0 | 15.2 61..3020...
KGZL 1625/X-2JCTM ° 77
KGZR 1218)X-2.4)CTM ° 8.4
% | 12|18 19854 | - —— 1285|198 837|110
KGZL 1218)X-2.4)CTM ° 77 SB- 61...2420...
120 2|3 | s| G H4SL5PX 40120 LE!; 61..2520...
KGZR 1625)X-2.4)CTM . 12.2 - I GZ..3020...
32 (16| 25| 248 | 44 | 65 —— 16 | 45 | 232 40.0 | 15.0
KGZL 1625/X-2.4)CTM ° 77
KGZR 1218)X-3JCTM ° 8.6
% | 12|18 19854 | - —— 1285|198 4371108
KGZL 1218)X-3)CTM ° 77 SB-
120 303 | s G H4SL5PX 40120 LE!; 61..3020...
KGZR 1625)X-3)CTM ° 12.2 = i
32 (16| 25| 248 | 44 | 65 —— 16 | 45 | 232 40.0 | 14.8
KGZL 1625/X-3JCTM ° 77
KGZ"/, 1212%-2)CTM ® @ | 24| 1212|1985 | -] 6 |12]5] 198 n.2 6Z..2020...
(— SB- G1..2220...
KGZ'/, 1616JX2026)CTM oo |2 1 120 203 |3 6 H4SL5PX 40120 L};’g 6Z..2420..
- 16| 16 (248 | 44 | 65| 8 |16 — 232 15.2 R G..2520...
KGZ'/, 1616JX-2)CTM ° o3 45 67..3020...
KGZ'/ 1212J%241CTM ® @ |24 |12]12/198[5 | -6 |12]5]718 11.0
(— $B- GZ..2420...
KGZ"/_ 16161X2.4D26)CTM e o % 1 120 | - 2|3 | S| 6 H45L5PX 40120 ng G..2520...
- 16| 16 | 248 | 44 | 65 | 8 | 16 —— 232 15.0 R 6Z..3020...
KGZ'/, 1616)X-2.4)CTM o032 45
KGZ'/, 12120%:31CTM ® @ | 24| 12121985 |-1]6 [12]5]7198 10.8
I SB-
KGZ'/, 1616JX3026)CTM oo |2 1 120 3033 6P H4SL5PX 40120 L};’g 6Z..3020...
: 16|16 (248 | 44 | 65| 8 |16 — 232 14.8 = TR
KGZ'/, 1616JX-3JCTM ° o3 45
Couple de serrage recommandé : 2,0 Nm/ (SB-40120TR). ®: Disponible

Les plaquettes GM* et GD* ne peuvent pas étre installées dans le porte-plaquettes KGZ (GMM, GMG, GMN, GMR/L, GDM, GDG, GDGS, GDMS).
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Pieces pour l'arrosage

Des raccords sont requis pour une utilisation avec I'arrosage intérieur.
Pression : max. 20 MPa. Pression : max.7,5 MPa en cas d'utilisation de coupleurs

Sans couplage (pression : max. 20 MPa) Sans couplage (pression : max. 7.5 MPa)
= . ;

(1, Raccord)
2. Couplage
3. Raccord

5. Raccord

6. Couplage
(7. Raccord)
n
Description de la combinaison des piéces (exemple) Description de la combinaison des piéces (exemple)
Pieces de rechange Description Pieces de rechange Description
1. Raccord J-AN-R1/8-G1/8 (1. Raccord) -
4.Tuyau HS-G1/8-G1/8-200 2. Couplage (P-ST-R1/8 - P-ST-RC1/8
5 Raccord J-AN-R1/8-G1/8 3. Raccord J-AN-R1/8-G1/8
4.Tuyau HS-G1/8-G1/8-200
adapter le filetage du coté de la machine (Rc1/4, Rc1/8, NPT1/8, etc.) a la norme de 5. Raccord J-AN-R1/8-G1/8
filetage du cété du tuyau (G1/8) pour I'utilisation. 6. Couplage P-ST-RC1/8 - CP-ST-R1/8
Utiliser des joints d'étanchéité, tels que des rubans d'étanchéité, lors de l'installation {7.Joint) n

des piéces de tuyauterie.
adapter le filetage du c6té de la machine (Rc1/4, Rc1/8, NPT1/8, etc.) aux normes de
filetage du couplage (Rc1/8, etc.) ou du tuyau (G1/8) pour I'utilisation.
Utiliser des joints d'étanchéité, tels que des rubans d'étanchéité, lors de l'installation

Dimensions des tuyaux des piéces de tuyauterie.

Joint (1/3/5/7) Pression : ~20,0 MPa

(Unité : mm)
Forme Description Disponibilité od1 0d2 L L1 12 T T2
e 1] Hexagon14
‘W T /T J-ST-R1/4-G1/8 ° 55 40 34 13 13 R1/4 G1/8
o ;
T - _;; J-ST-NPT1/8-G1/8 o 35 35 29 10 13 NPT1/8 G1/8
P b 5 L1 L2 S
S o 8 J-ST-R1/8-G1/8 [ ] 4.0 4.0 29 10 13 R1/8 G1/8
- o
J-ST-R1/8-G1/8-L o 4.0 4.0 40 20 14 R1/8 G1/8
o J-AN-R1/8-G1/8 ° 40 40 7 14 3 R1/8 618
—— "
‘ I J-AN-R1/8-G1/8-L [ 4.0 4.0 34 20 14 R1/8 G1/8
*
J-ST-R1/4-RC1/8 ) - - 17 12 - R1/4 Rc1/8
n E J-ST-NPT1/8-RC1/8 . 35 - 30 10 - NPT1/8 R1/8
Hoagonia | ISTR1/8-RC1/8 ° 35 - 33 13 - R1/8 Rc1/8
Une tuyauterie coudée (J-AN-R1/8-G1/8) est recommandée. @: Disponible
Couplage (2/6) Pression:~7,5 MPa (Unité : mm) Tuyau (4) Pression : ~20,0 MPa (Unité : mm)
Forme Description | Disponibilité Forme Description Disponibilité| L
Re1/8 Hexagont . HS-G1/8-G1/8-200 e 200
= =l o] | st f HS-G1/8-61/8300| ' |30
“ 4=t§ ) S ® 4 Hexagon14 Hexagon14
§ 30 i J HS-G1/8-G1/8-400 ° 400
Re1/8 HS-G1/8-G1/8-500 ° 500
=== PSTRCIB| HS-G1/8-G1/8-600| ' | 600
o Hexagonta ¢ HS-G1/8-G1/8-800 | e |80
®: Disponible @: Disponible
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KGZ (Porte-plaquettes standard)

Fig. 1 . 1
g/ L
[
E / ES
(§\§ £ IF
] lg] -
g
LH
Fig. 2 « A
& [ A
J AL -
:\:K ‘
Ny T
& E LF
« Coupe a droite ©
Disponibilité Dimensions (mm) Largeur de é‘ Pieces de rechange
coupe (mm) | <
Description g | Visdeserrage aé Plaquettes
= a 2 > recommandées
R L |E| H|[B | LH|H [HBH| LF | WF |MIN.|MAX.| = //
R S [ ] [}
KGZ */, 1010JX-1,3D16 16 0|10 178 10 w0 | 95
1010JX-1,3 o | o | 187
- [ J [}
1212F-1,3D16 " 178 0 2 13 |13 GIM1316...
1212JX-1,3D16 e o 120
7|12 12 15
1212F-1,3 e o 2 193 85
X o | o ' 120
12120%1,3 | Fig.l $B-40120TR LTW-155
KGZ R/ 1010JX-1,5D16 ® | & |6 1738
0 | 10 10 120 | 94
1010)X-1,5 e | o | 2 18,7
1212F-1,5D16 e o 85
12120%-1,5016 oo | 178 2 15| 15 GIMIST6...
- 7|1 ) 14
1212F-1,5 e o 85
% 19,8
1212)%-1,5 e o 120
KGZ%.  1010JX-2 ® | ® | 0 | 10| 10| 187 | 10 120 | 92 PN
= [ ] [}
[l | n | e Y EE $B-40120TR LTW-155 61..200...
1212)%-2 e | o 120 62..2220...
1616JX-2 ® | ® | 32| 16| 16| 248 | 16 5223 G1..2420...
2012K-2D34 e o 12 1,2 GZ..2520...
o o o s | D880 | 192 SE-50125TR LTW-20 73000,
2525K-2D34 o | o 25|25 | 327 |25 242 HH5X16 W-4
KGZR.  1010J%-2.4 ® | ® | 0 | 10| 10| 187 | 10 120 | 9 3
= [ ] [}
1212824 % | 1212|198 | MLE |y, $B-40120TR LTW-155
1212)X-2.4 LR 120 GZ..2420...
1616JX-2.4 ® | ® | 3| 16| 16| 246 | 16 15243 61..2520...
2012K-2.4D34 o | o 12 11 Fig.2 61..3020...
O o o 3 | D 5|0 | SE-50125TR LTW-20
2525K-2.4D34 o | o 25| 25|37 |25 % HH5X16 LW-4
R N o | @ | u | 12| 12|19 122 10,8
2 PR $B-401201R TW-155
1616J%-3 LI LI 7 R PR I 1 [ 0|
1616JX-3D38 o | o '
38 286 ——
1913K-3D38 o | o 19 | 13 19 125 | 118
2012JX-3D42 e | o | 30,7 303 |1 61..3020...
12 - 10,8 SE-50125TR LTW-20
2012JX-3D51 e | o 5 2 352 2 0
2020JX-3D42 e | o | 4 2 30,7 188
2020JX-3D51 e | o 5 352 '
2525K-3D51 o | o % |25 | 47|25 125 | B8 HH5X16 LW-4
Couple de serrage recommandé: 2.0Nm / (SB-40120TR) « 2.5Nm / (SE-50125TR) « 6.5Nm / (HH5X16). ®: Disponible

Lors de I'usinage avec un diamétre de coupe élevé (sur 36 mm) avec KGZ R/L...-3D38 ou KGZ R/L..-3D42, veuillez suivre les instructions ci-dessous :

« Utiliser des plaquettes 1 aréte
« Le diametre de piéce maximum pour des plaquettes a 2 arétes est 36 mm

Les plaquettes KGM* et GD* ne peuvent pas étre installées dans le porte-plaquettes KGZ (GMM, GMG, GMN, GMR/L, GDM, GDG, GDGS, GDMS).
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KGZS (Pour le tronconnage proche de la broche secondaire)

A droite
- LN
558 s ®| =
E ﬁ‘ﬁﬁ; % = —
el Bl e
i amn LH
ol T
NE: S
‘ Q 8 N
L=
!
- sl
/ 1
&
T LF
« Coupe a droite
A gauche
T 2]
<@
] KN
O|<
v n
1 LH
EEk 1
53z s
A o
g3 A \%
I i\ [ /4’\ w
N I F
T
%
LF T <4
« Plaquette gauche présentée
T, A Largeur de coupe | 2 -
Disponibilité Dimensions (mm) 2 Pieces de rechange
(mm) <
Description Vis de serrage aé Plaquettes
2 H LH HF | & LF LN WF MIN MAX = fecommandées
o0
RIL|E B & L 2 /
KGZS */. 1212F-1,3A (] (] 85 22
12 1 12 |21
1212JX-1,3B ® (] 120 ¥ 84 13 13 GZM1316...
1616JX-1,3B (] (] 16 | 16 16
1212F-1,5A [ ] [ ] 85 22
1212)X-1,5B o | o | | 19,8 L 84 15 15 1 & W= Gamsis
= ' w | 7| " ’ 401200 155
1616JX-1,5B [ ] (] 16 | 16 16
1212F-2A o o ol n 2|2 & | 61..2020..., G1..2220..,
1212)X-28 o | o w | 7 87 2 3 G1..2420..., GZ..2520..,
1616%-2B o | o 6 | 16 16 62..3020...
@®: Disponible
Systéme d’identification des porte-outils
Taille de la queue Plaquettes recommandées CUTDIA

KGZ
KGZS
I

Modele

Sans indication : standard
S : outillage de broche
secondaire

1212:12x12mm
1218: 12x18mm

GZM/GZG
Largeur d'aréte : 1,3 ~3mm

R

1212

2

D34

JX
|

Sens de coupe du
porte-plaquettes

R:adroite
L:agauche

Longueur de porte-a-faux|

F:85mm
JX:120 mm
K:125mm

17

B

D16:16 mm D38:38 mm
D26:26 mm DA42:42 mm
D34:34mm D51:51 mm

Autres

A:LN 22 mm
B:LN 27 mm

IA/B : pour l'outillage de contre broche




Précautions

Ap maximum de l'outil suivant (indiqué comme outil A) et collision avec lesupport
Lorsque vous utilisez le porte-plaquettes JCTM 1218/1212, notez le maximum Ap de l'outil suivant pour éviter les interférences.

Aucune interférence Interférence Ap maximum estimé de I'outil A (mm)

Dia. de la piece
912 816 920
Description de la JCT
KGZ */.1218)X-*JCTM 24 2,0 17
KGZ /L 1212)X-*)CTM - - 38

Lors de l'utilisation de portes outils JCTM 1218/1625/1616 pour TO1 sur les modeles suivants,vérifier le diameétre de la piéce pour éviter
les collision.

Modele

T01: machines utilisant (116 (ou cale + [112) peuvent étre montées.
Non TO1: N'utiliser que les portes outils [112.

NonTO01: (112 T01: 116 (ou cale + [112) Compatibilité KGZ
l

Dia. de la piece o014 014
Description de la JCTM or smaller orlarger

K&zZ'/ 12181X-*JCTM

. VeuiLIez utiliser .
KGZ '/ 1625)%-*ICTM Compatible KGZ / 12120X-*ICTM or KGZ /

1616JX*D26J(TM
R *
Diamétre de la piéce KGZ'/ 1616)%-"JCTM

Evitez des collisions avec les piéces de tuyauterie

Queue rectangulaire (KGZ*.1218..., KGZ¥.1625...) sont recommandés pour une utilisation avec des pieces de tuyauterie connectées aux
supports JCTM.

Lors du raccordement des tuyaux J-**-R1/8-G1/8-L a la queue rectangulaire, veuillez vérifier a I'avance toute collision potentielle avec la
machine.

Lors du raccordement des pieces de tuyauterie a la tige carrée JCTM, vérifiez les longueurs A et B ci-dessous pour éviter toute interfé-
rence avec les vis de la tourelle de l'outil.

Taille de la queue Disponibilité de I'utilisation de queue carrée

«A» plus court que 51,5 mm et « B » plus long que 68,5 mm

—: disponible
[ En dehors des conditions ci-dessus
— Utiliser J-**-R1/8-G1/8-L
ou queue rectangulaire.

Ajustez la partie
de tuyauterie pour
quelle s'insére entre =3 B
les vis supérieure et A 6 Disponible
inférieure.
Compatibilité avec des outils standards kGz Classique

KGZ n'est pas compatible avec les outils classiques (KGD/KGM).
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Profondeur maximum de la gorge

La profondeur de gorge disponible est limitée en fonction du diamétre de la piece.

diametre

La collision pouvant arriver en fonction du

Tutoriel pour la profondeur de gorge
110 Portes outils

Profondeur de gorge (mm)

Diameétre de la piéce (mm)

[J16 Portes outils

20
18
16
14
12
10

Profondeur de gorge (mm)

KGZR/L 1616JK*D26)CTM ——————
0 50 100 150 200 250

Diameétre de la piéce (mm)

[J20 Portes outils

e B S R SR SECN SRS
! KGZR/U20**JX-3D51 ! ! !

KGZR/L 20+*K-*D34

Profondeur de gorge (mm)

200 250 300 350 400

Diametre de la piéce (mm)

[J12 Portes outils

ol RKeZRu2a™M

Profondeur de gorge (mm)
()}

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180
Diamétre de la piéce (mm)

[J19 Portes outils

20
18
16
14
12
10

Profondeur de gorge (mm)

[J25 Portes outils

Profondeur de gorge (mm)

400

Diamétre de la piéce (mm)



Astuce pour gorge extérieure

Point 1 - Tournage aprés gorge

1. Profondeur de gorge supérieure a 0,5 mm : Pour I'ébauche, voir la figure 1.
Avant de charioter, retirez l'outil vers I'arriére d'environ 0,1 mm aprés la gorge, au lieu de charioter aprés le gorge.
(Utiliser I'aréte de coupe dans une seule direction))

2. Profondeur de gorge inférieure a 0,5 mm : Pour la finition, voir la figure 2.

Le tournage aprés le gorge est possible car les faibles profondeurs de gorge entrainent une faible charge sur I'aréte de coupe.
Le retrait n'est pas nécessaire.

Point 2
1. Lorsque vous élargissez la largeur de la gorge (voir la figure 3), utilisez le « Tournage par étapes ».

2. La gorge élargie et les parois latérales doivent étre finies en dernier.
Pour un meilleur contréle des copeau, il est recommandé de dépasser un ap 0,5 mm.

Fig. 1 Fig.2 Fig. 3
Avant de charioter, retirer I'outil d’environ 0,1 mm Tournage aprés gorge. Profondeur de gorge
apreés la gorge. Profondeur de gorge supérieure a 0,5 inférieure a 0,5 mm : A la finition.

mm : Lors de I'ébauche.
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