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Un nouveau niveau de précision !
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Nouvelles plaquettes rectifiées, classe E 
pour des usinages à 90°, précis, et avec 
d’excellents états de surface !

3 arêtes de coupe parfaitement perpendiculaires  

Excellent état de durface

Un angle à 90° grâce à 
l’arête de coupe hélicoïdale Un excellent état de 

surface grâce à une 
arête de coupe Wiper

Un bridage rigide avec 
des surfaces de contact 
rectifiées

Outil : TPA15R100M31.7-07 (ø100 mm, z = 7)
Plaquette : TOET150608PDER-MJ
Nuance : AH3135
Matière usinée : S55C / C55
Vitesse de coupe : Vc = 250 m/min
Avance par dent : fz = 0.1 mm/d
Prof. de passe : ap = 3.0 mm
Larg. usinée : ae = 70.0 mm
Arrosage : Air
Machine : C.U. vertical, BT50

Seules les plaquettes de classe E offrent des états de surface 
avec Ra < 0.8 μm et Rz < 6.3 μm grâce à l’arête de coupe 
Wiper. 

Etat de surface
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Outil : TPA10R080M25.4-07 (ø80 mm, z = 7)
Plaquette : TOET100404PDER-MJ
Nuance : AH3135
Matière usinée : S55C / C55
Vitesse de coupe : Vc = 250 m/min
Avance par dent : fz = 0.1 mm/d
Prof. de passe : ap = 2.0 mm
Larg. usinée : ae = 20.0 mm
Arrosage : Air
Machine : C.U. vertical, BT50

Outil : EPA15R040M32.0-03 (ø40 mm, z = 3)
Plaquette : TOET150608PDER-MJ
Nuance : AH3135
Matière usinée : S55C / C55
Vitesse de coupe : Vc = 250 m/min
Avance par dent : fz = 0.1 mm/d
Prof. de passe : ap = 8.0 mm
Larg. usinée : ae = 5.0 mm
Arrosage : Air
Machine : C.U. vertical, BT50

Une plus grande précision de positionnement des plaquettes 
améliore la durée de vie et la qualité des états de surface 

L'arête de coupe hélicoïdale et le serrage sécurisé de la plaquette avec la surface offrent une 
excellente précision de paroi, même dans des conditions d'usinage exigeantes.

Une finition de surface stable

Précision de la paroi

Précision de la paroi à vitesse de coupe élevée

Durée de vie et état de surface en fin de 
processus d’usinage 

Mesure des 
ressauts
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Classe E
Classe M

Longueur usinée (m)

Concurrent

Etat de surface en 
fin de process
Ra : 1.01 μm

Classe E
Classe M

-  Nuance PVD pour une grande résistance 
à la rupture

- Parfaite pour l’usinage des aciers et des 
aciers inoxydables
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Une arête de coupe tranchante, robuste 
et précise qui accélère les usinages des 
non-ferreux !  
Un brise-copeaux AJ conçu pour l’usinage de l’aluminium

Excellent état de surface et grande précision sur la paroi

Une arête dotée d’un angle de 
coupe important 
→ Faibles efforts de coupe et coupe douce

Une conception anti-vibration
→  Une géométrie de dépouille améliorant la 

robustesse et supprimant les vibrations pour 
l’usinage de l’aluminium²

Une arête Wiper avec un angle
positif
→ Une surface parfaite grâce à une 
évacuation efficace des copeaux de la zone 
de coupe

Traitement de la face
→  Empêche le collage des copeaux sur l’arête
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Une géométrie d’arête qui protège la zone usinée 
en évacuant les copeaux. Cela évite le recyclage de 
ces derniers. 

Une arête de coupe hélicoïdale offrant un 
engagement progressif et réduisant ainsi les ressauts 
entre les passes. 

: EPA10R032M32.0-03N
: TOGT100408PDFR-AJ
: KS05F
: A7075 (Alumigo Hard)
: Vc = 900 m/min
: fz = 0.10 mm/d
: ap = 2 mm
: ae = 21 mm
: External air
: C.U. vertical, HSK63A

: EPA10R032M32.0-03N
: TOGT100408PDFR-AJ
: KS05F
: A7075 (Alumigo Hard)
: Vc = 900 m/min
: fz = 0.10 mm/d
: ap = 8 mm x 2 pass
: ae = 5 mm
: External air
: C.U. vertical, HSK63A

Outil
Plaquette
Nuance
Matière usinée
Vitesse de coupe
Avance par dent
Prof. de passe
Larg. usinée
Arrosage
Machine

Outil
Plaquette
Nuance
Matière usinée
Vitesse de coupe
Avance par dent
Prof. de passe
Larg. usinée
Arrosage
Machine
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TOMT060302PDER-MJ 0.2 6   6.2 5.6 3.2 1.4

TOMT060304PDER-MJ 0.4 6    6.2 5.6 3.2 1.2

TOMT060308PDER-MJ 0.8 6     6.2 5.6 3.2 0.8

TOGT060304PDFR-AJ 0.4 6  6.2 5.6 3.3 1.2

TOGT060308PDFR-AJ 0.8 6  6.2 5.6 3.3 1

TOET060302PDER-MJ 0.2 6  6.2 5.6 3.2 1.4

TOET060304PDER-MJ 0.4 6  6.2 5.6 3.2 1.2

TOMT100404PDER-MJ 0.4 10    10.5 8.6 4.7 1.5

TOMT100408PDER-MJ 0.8 10     10.5 8.6 4.7 1.1

TOMT100416PDER-MJ 1.6 10   10.5 8.6 4.7 0.2

TOGT100404PDFR-AJ 0.4 10  10.5 8.6 5.2 1.5

TOGT100408PDFR-AJ 0.8 10  10.5 8.6 5.1 1.1

TOET100404PDER-MJ 0.4 10  10.5 8.6 4.7 1.5

TOET100408PDER-MJ 0.8 10  10.5 8.6 4.7 1.1

TOMT150604PDER-MJ 0.4 15    15.7 12.7 6 2.2

TOMT150608PDER-MJ 0.8 15     15.7 12.7 6 1.9

TOMT150616PDER-MJ 1.6 15   15.7 12.7 6 1.1

TOMT150620PDER-MJ 2 15   15.7 12.7 6 0.7

TOMT150608PDER-NMJ 0.8 15    15.7 12.7 6 1.9

TOGT150604PDFR-AJ 0.4 15  15.7 12.5 5.6 2.2

TOGT150608PDFR-AJ 0.8 15  15.7 12.5 5.5 1.9

TOET150604PDER-MJ 0.4 15  15.7 12.7 6 2.2

TOET150608PDER-MJ 0.8 15  15.7 12.7 6 1.9
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Les plaquet tes

 : 1er choix
 : Choix secondaire

Désignation

Revêtu Non-
revêtu

 : La gamme
 : Nouveautés

Aciers

Inox

Fontes

Non-ferreux

Superalliages

Aciers trempés
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ISO
MJ NMJ AJ

T/E/HPA06 T/E/HPA10 T/EPA15 T/E/HPA06 T/E/HPA10 T/EPA15 T/EPA15
T/E/HPA06,
T/E/HPA10,

T/EPA15

 - 200 AH3135 100 - 220 100 - 250 100 - 250 0.05 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 -

200 - 300 AH3135 100 - 170 100 - 200 100 - 230 0.05 - 0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.15 -

150 - 300 AH3135 100 - 170 100 - 200 100 - 230 0.05 - 0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.15 -

30 - 40
HRC

AH3135 100 - 120 100 -150 100 - 180 0.05 - 0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.15 -

- AH3135 80 - 150 80 - 200 90 - 200 0.05 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.2 0.08 - 0.15 -

150 - 250
AH120 100 - 200 100 - 250 140 - 250 0.05 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 -

T1215 150 - 250 150 - 300 200 - 300 0.05 - 0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 - -

150 - 250
AH120 80 - 150 80 - 200 110 - 200 0.05 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 -

T1215 100 - 200 130 - 250 150 - 250 0.05 - 0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 - -

- KS05F 300 - 900 300 - 1000 300 - 1000 - - - - 0.08 - 0.22

- KS05F 100 - 200 100 - 200 100 - 200 - - - - 0.08 - 0.22

- AH120 20 - 50 20 - 60 20 - 60 0.05 - 0.1 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 0.08 - 0.15 -

- AH120 20 - 35 20 - 40 20 - 40 0.03 - 0.08 0.05 - 0.13 0.07 - 0.15 0.07 - 0.15 -

TPA/EPA/HPA

ISO MJ NMJ AJ
TLA10 TLA15 TLA10 TLA15 TLA15 TLA10 TLA15

 - 200 AH3135 100 - 250 100 - 250 0.08 - 0.18 0.08 - 0.22 0.08 - 0.15 - -

200 - 300 AH3135 100 - 200 100 - 270 0.08 - 0.14 0.08 - 0.18 0.08 - 0.15 - -

30 - 40
HRC

AH3135 100 - 150 100 - 180 0.08 - 0.14 0.08 - 0.18 0.08 - 0.15 - -

- AH3135 80 - 200 90 - 200 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 0.08 - 0.15 - -

150 - 250
AH120 100 - 250 140 - 250 0.08 - 0.18 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 - -

T1215 150 - 250 150 - 250 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 - - -

150 - 250
AH120 80 - 200 110 - 200 0.08 - 0.18 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 - -

T1215 150 - 250 150 - 250 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 - - -

- KS05F 300 - 1000 300 - 1000 - - - 0.08 - 0.22 0.08 - 0.22

- KS05F 100 - 200 100 - 200 - - - 0.08 - 0.22 0.08 - 0.22

- AH120 20 - 60 20 - 60 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 0.08 - 0.15 - -

- AH120 20 - 40 20 - 40 0.05 - 0.13 0.07 - 0.15 0.07 - 0.15 - -

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES 

Vitesse de coupe
Vc (m/min)

Avance par dent : fz (mm/d)

Aciers bas carbone
(SS400 / E275A, S15C / C15E4, etc.)

Aciers au carbone
(S45C / C45, etc.)

Aciers alliés
(SCM440, etc. / 42CrMo4, etc.)

Aciers d'outillage
(SKD61 / X40CrMoV5-1, etc.)

Aciers inoxydables
(SUS304 / X5CrNi18-9, etc.)

Fontes grises
(FC250 / GG25 / 250, etc.)

Aluminium
(Si < 13%)

Fontes ductiles
(FCD450 / GGG45 / 450-10S, etc.)

Aluminium
(Si ≥ 13%)

Aliages Titane
(Ti-6Al-4V, etc.)

Alliages réfractaires
(Inconel 718, etc.)

Matière usinées
Nuanc-

es

Dureté
HB

·  Lorsque vous utilisez le brise-copeaux NMJ, veuillez configurer l'avance à moins de 0,15 mm/d.
· Retirez l'accumulation excessive de copeaux avec un soufflage d'air.
· Pour les opérations avec une profondeur de passe qui varie (ex. brut de fonderie) et sur 
des surfaces interrompues, l'avance par dent (fz) doit être réglée sur la valeur la plus basse 
recommandée indiquée dans le tableau ci-dessus.

·  Les conditions de coupe peuvent être limitées en fonction de la puissance de la 
machine, de la rigidité de la pièce et de la puissance de la broche. Lorsque la largeur 
de coupe, la profondeur ou la longueur de porte-à-faux est importante, réglez Vc et fz 
sur les valeurs recommandées inférieures et vérifiez la puissance et les vibrations de la 
machine.

TLA (fraises hérissons)
Vitesse de coupe

Vc (m/min)
Avance par dent: fz (mm/d)

Aciers inoxydables
(SUS304 / X5CrNi18-9, etc.)

Fontes grises
(FC250 / GG25 / 250, etc.)

Fontes ductiles
(FCD450 / GGG45 / 450-10S, etc.)

Aluminium
(Si < 13%)

Alliages Titane
(Ti-6Al-4V, etc.)

Aluminium
(Si ≥ 13%)

Alliages réfractaires
(Inconel 718, etc.)

Matière usinées Nuances
Dureté

HB

Aciers bas carbone
(SS400 / E275A, S15C / C15E4, etc.)

Aciers au carbone
(S45C / C45, etc.)

Aciers alliés
(SCM440, etc. / 42CrMo4, etc.)

·  Lors de l'utilisation du brise-copeaux NMJ, veuillez configurer l'avance de manière à ne pas dépasser 0,15 mm/d.
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TPA10R050M22.0E04 (ø50 mm, z = 4) EPA10R032M32.0-03N (ø32 mm, z = 3)
TOET100408PDER-MJ TOET100408PDER-MJ

AH3135 AH3135

200 220
0.15 0.08
764 500
1.5 0.5
35 30

EPA10R025M25.0-02N (ø25 mm, z = 2)
TOET100408PDER-MJ TOGT100408PDFR-AJ

AH3135 KS05F
AC4B

150 457
0.2 0.3

895.2 4072
1.5 1.27
23 -
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EXEMPLES PRATIQUES

SUS316Ti / X6CrNiMoTi17-12-2 FC250 / 250 / GG25

Pièce de machine Boîtier pour freinType de pièce
Outil

Plaquette
Nuance

Type de pièce
Outil

Plaquette
Nuance

Matière usinée

Matière usinée

Résultats

Résultats

C
o

nd
iti

o
ns

 d
e 

co
up

e
C

o
nd

iti
o

ns
 d

e 
co

up
e

Vitesse de coupe : Vc (m/min)
Avance par dent : fz (mm/d)
Vit. d'avance : Vf (mm/min)
Prof. de passe : ap (mm)
Larg. usinée : ae (mm)
Usinage
Arrosage
Machine

Vitesse de coupe: Vc (m/min)
Avance par dent: fz (mm/d)
Vit. d'avance: Vf (mm/min)
Prof. de passe : ap (mm)
Larg. usinée : ae (mm)
Usinage
Arrosage
Machine

Epaulement
Avec

C.U. vertical, BT50

Epaulement
Avec

C.U. vertical, HSK A100

SACM645 / 41CrAIMo74

Manchon Pièce de machine

Epaulement
Avec

Tour multifonction

Surfaçage
Avec (Arrosage externe)

C.U. vertical, BT40

Le brise-copeaux AJ montre une résistance élevée à la 
rupture, même dans des conditions de coupe exigeantes.
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Concurrent

ProductivitéProductivité

700%

La conception optimale de l’arête Wiper offre une excellente 
finition de surface même en usinage à grande vitesse.

L’arête de coupe Wiper permet une une augmentation 
de l'avance par dent et de la vitesse de coupe, tout en 
maintenant un état de surface avec un Ra <3,2 μm.

L’arête de coupe Wiper offre une durée de vie longue et stable.

Outil spécial (ø32 mm, z = 3)
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Concurrent

Durée de vieDurée de vie
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