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Nouvelle nuance PVD SH7025
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DUOJICUT

SH7025 - la nuance PVD de derniére génération pour une qualité de surface et une
fiabilité supérieures

SH7025

- La nuance la plus récente avec une grande accuité d'aréte de coupe congue pour
I'usinage de petites piéces.

- La combinaison d'un revétement TiCN a structure colonnaire et d'un revétement
TiAIN multicouche permet d'obtenir une qualité de surface et une fiabilité d'usinage
supérieures.

Couche extérieure avec revétement TiN Pour un état de surface supérieur

Le revétement TiCN résistant au collage améliore
la qualité de la finition de la surface.

Pour une grande durée de vie

Le revétement TiCN a structure colonnaire
résistant a I'usure garantit une longue durée de
vie de I'outil.

Pour une meilleure fiabilité des usinages

Le revétement multicouche TiAIN résistant a
I'écaillage assure la fiabilité de I'usinage.

Micrographie en coupe Diagramme en coupe transversale

Fiabilité supérieure des usinages

Le revétement TiAIN multicouche résistant a I'écaillage assure la fiabilité de I'usinage.

SH7035 Conventionnelle
Générations de microfissures Générations de microfissures

Revétement TiCN . ; ) 4

colonnaire Revétement
Revétement TIAIN classique

multicouche

Substrat Substrat
Le revétement TiAIN empéche les fissures La fissure atteint le substrat et provoque

de se propager une défaillance catastrophique
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EmPLAQUETTES
JXPS**R/L-F (avec brise-copeaux 3D, aréte vive)

INSL Ref. Plaquette a droite (R)
- Aciers *
M Inox *
Fontes Y
Non-ferreux
Superalliages | %
H  Aciers trempés % : Premier choix
Nuance
] . LA Te)
Désignation droite ‘gauche Cwz0.025| RE § CUTDIA| CDX* INSL
| %
JXPS06R06F v 0.6 0.05 | @ 6 3.5 21
JXPS12R08F v 0.8 0.05 | @ 12 6.5 25
JXPS12R10F v/ 1 0.05 | @ 12 6.5 25
JXPS12R15F v 1.5 0.05 | @ 12 6.5 25
JXPS16R15F v 1.5 0.05 | @ 16 8.5 29
JXPS20R20F v 2 0.05 | @ 20 10.5 33
JXPS06L06F v 0.6 0.05 | @ 6 3.5 21
JXPS12L08F v 0.8 0.05 | @ 12 6.5 25
JXPS12L10F v 1 0.05 | @ 12 6.5 25
JXPS12L15F v 1.5 0.05 | @ 12 6.5 25
JXPS16L15F L 1.5 0.05 | @ 16 8.5 29
JXPS20L20F V4 2 0.05 | @ 20 10.5 33
*La profondeur maximale de plongée (CDX) varie en fonction du diamétre des pieces. Conditionnement : 5 piéces par boite

®: Nouveauté
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JXPG**R/L-F (Aréte vive)

'« INSLRef. | Plaquette a droite (R)
- Aciers *
M Inox Y
Fontes *
l Non-ferreux
S Superalliages | %
H  Aciers trempés % : Premier choix
| Nuance
Désignation A A w0025 RE | CUTDIA| CDX* | INSL | PSIRR
droite igauche E
| )
JXPGO6R10F v 1 0.05 | @ 6 3.5 21 0°
JXPGO6R15F v 1.5 0.05 | @ 6 3.5 21 0°
JXPGO6R10F-15 v 1 005 | @ 6 3.5 21 15°
JXPGO6R15F-15 v 1.5 0.05 | @ 6 3.5 21 15°
JXPG12R15F v 1.5 005 | @ 12 6.5 25 0°
JXPG12R20F v 2 005 | @ 12 6.5 25 0°
JXPG12R15F-15 v 1.5 0.05 | @ 12 6.5 25 15°
JXPG12R20F-15 v 2 0.05 | @ 12 6.5 25 15°
JXPG16R15F v 1.5 005 | @ 16 8.5 29 0°
JXPG16R20F v 2 0.05 | @ 16 8.5 29 0°
JXPG16R15F-15 v 1.5 0.05 | @ 16 8.5 29 15°
JXPG16R20F-15 v 2 0.05 | @ 16 8.5 29 15°
JXPG20R15F v 1.5 005 | @ 20 10.5 33 0°
JXPG20R20F v 2 005 | @ 20 10.5 33 0°
JXPG20R15F-15 v 1.5 0.05 | @ 20 10.5 33 15°
JXPG20R20F-15 v 2 0.05 | @ 20 10.5 33 15°
JXPGO6L10F v 1 005 | @ 6 3.5 21 0°
JXPGO6L15F v 1.5 005 | @ 3.5 21 0°
JXPGO6L10F-15 v 1 005 | @ 3.5 21 15°
JXPGO6L15F-15 v/ 1.5 0.05 | @ 6 3.5 21 15°
JXPG12L15F v/ 1.5 0.05 | @ 12 6.5 25 0°
JXPG12L20F v 2 0.05 | @ 12 6.5 25 0°
JXPG12L15F-15 v 1.5 005 | @ 12 6.5 25 15°
JXPG12L20F-15 v 2 0.05 | @ 12 6.5 25 15°
JXPG16L15F v 1.5 0.05 | @ 16 8.5 29 0°
JXPG16L20F v 2 005 | @ 16 8.5 29 0°
JXPG16L15F-15 v 1.5 005 | @ 16 8.5 29 15°
JXPG16L20F-15 v 2 0.05 | @ 16 8.5 29 15°
JXPG20L15F v 1.5 0.05 | @ 20 10.5 33 0°
JXPG20L20F v/ 2 0.05 | @ 20 10.5 33 0°
JXPG20L15F-15 v 1.5 0.05 | @ 20 10.5 33 15°
JXPG20L20F-15 v 2 005 | @ 20 10.5 33 15°
*La profondeur maximale de plongée (CDX) varie en fonction du diamétre des pieces. Conditionnement : 5 piéces par boite

®: Nouveauté
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JXTG12FR/L-60 (Pour le filetage / Aréte vive)

A droite A gauche

S RS B
"o av

R R
Détail du RE ‘< Plat } Détail du RE >’ } Plat

PDX O

- Aciers *

Inox *

Fontes Y

l Non-ferreux
S Superalliages | %
H Aciers trempés Y : Premier choix
Nuance
Désignation A A RE S P

g droite ‘gauche S as | PDX | CDX | PNA

| »
JXTG12FR-60A-000 v Plat 0.05 max | @ 0.2-0.4| 0.25 0.4 60°
JXTG12FR-60B-000 v Plat 0.05 max | @ 0.2-04| 225 0.4 60°
JXTG12FR-60A-005 v R 0.05 [ ) 0.4-1 0.6 0.99 60°
JXTG12FR-60B-005 v R 0.05 [ ) 04-1 1.9 0.99 60°
JXTG12FR-60N-010 v R 0.1 [ ) 1-15 | 1.25 | 2.07 60°
JXTG12FL-60A-000 v Plat 0.05 max | @ 02-04| 025 0.4 60°
JXTG12FL-60B-000 v Plat 0.05 max | @ 0.2-04| 225 0.4 60°
JXTG12FL-60A-005 v R 0.05 [ ) 0.4-1 0.6 0.99 60°
JXTG12FL-60B-005 v R 0.05 [ ] 0.4-1 1.9 0.99 | 60°
JXTG12FL-60N-010 v RO.1 [ ] 1-15 | 1.25 | 2.07 | 60°

Conditionnement : 5 piéces par boite
®: Nouveauté

I ORIENTATION DES ARETES ET DESCRIPTION DES PLAQUETTES DE FILETAGE

Orientation de I'aréte de coupe
Type A Type B Type N
A
_ Geometrle Angle du filetage Rayon
droite a b a b a b Taill Sens o tati
2~b ach a=b aille rientation
F : Aréte vive
A
gauche| 5 b a b | a b
a>b a<b a=b
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EEICONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Trong¢onnage, usinage de gorges
ISO Matériaux usinés

Aciers a faible teneur en carbone
C15E4, E275A, etc.

Aciers au carbone, Aciers alliés
SCM440, etc. 42CrMo4, etc.
Aciers de décolletage

M Aciers inoxydables

. Alliages d'aluminium

Alliages de titane
Ti-6Al-4V, etc.

S

Superalliages
Inconel718, etc.

Filetage
1ISO Matériaux usinés

Aciers a faible teneur en carbone
C15E4, E275A, etc.

Aciers au carbone, Aciers alliés
SCM440, etc. 42CrMo4, etc.
Aciers de décolletage

M Aciers inoxydables

. Alliages d'aluminium

Alliages de titane
Ti-6Al-4V, etc.

Superalliages
Inconel718, etc.

Nuances

SH7025

SH7025

SH7025

SH7025

SH7025

SH7025

SH7025

Nuances

SH7025

SH7025

SH7025

SH7025

SH7025

SH7025

SH7025

Vitesse de coupe Avance
Vc (m/min) f (mm/tour)

50 - 200 0.01-0.05

50 - 200 0.01-0.05

50 - 200 0.01-0.05

50 - 200 0.01-0.05

150 - 200 0.01-0.05
30-80 0.01-0.05
30-80 0.01-0.05

Vitesse de coupe
Vc (m/min)

50 - 200

50 - 200

50 - 200

50 - 200

150 - 200

30-80

30 - 80
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