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Brochure Technique - 564-F

Outils miniatures d'usinage de gorges et de filetages intérieurs

Gamme d'outils d'usinage de gorges interieures et 
de filetage pour des alésages à partir de ø5 mm
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Outils miniatures à plaquette pour l'usinage de gorges et de filetages 
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Domaines d'applications / Solutions d'usinage

Solution miniature à plaquette !

Trois géométries de plaquette 

Corps acier

Corps carbure

Usinage de 
gorges

FiletageCopiage
(Rayon complet R)

Corps d'outil avec arrosage par le centre

Veillez à ce que, lors de l'assemblage, l'arête de coupe soit alignée avec la sortie du liquide de refroidissement 
pour une évacuation efficace des copeaux.

Répétabilité extrêmement précise des arêtes de coupe
Système à plaquette interchangeable avec une répétabilité extrêmement précise
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Concurrent Concurrent

La plaquette est fixé en 3 points

Système de bridage unique pour une 
très grande fiabilité de fixation
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DMIN

W
F

DC
O
NM

S

LF

LH

DCONMS LH LF 
A07080-SMR4 7 8 24 M*R4... 0.5

E07120-SMR4 7 12 29 M*R4... 0.5

A07100-SMR5 7 10 26 M*R5... 1.3

E07180-SMR5 7 18 34 M*R5... 1.3

A/E-SMR

MGR

CW RE

C
D
X

W
F

W1

D
M
IN

P

M

K

N

S

H

CW RE CDX DMIN WF W1

S
H

70
25

MGR4100F000-D05 1 0  1 5 2.95 2.3

MGR5100F003-D07 1 0.03  1 7 3.95 3.7

MGR5150F003-D07 1.5 0.03  1 7 3.95 3.7

MGR5100F003-D08 1 0.03  2 8 4.95 3.7

MGR5150F010-D08 1.5 0.1  2 8 4.95 3.7

MGR5200F020-D08 2 0.2  2 8 4.95 3.7

MTR

RE

60º
PDX

W
F

W1

D
M
IN

P

M

K

N

S

H

RE DMIN PDX WF W1

S
H

70
25

MTR460F003-D05 0.03  0.5 0.75 5 0.65 2.9 2.1

MTR560F007-D07 0.07  1 1.25 7 0.9 3.9 3.6

MGR

CW

C
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F

W1
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P

M
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N
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H

CW RE CDX DMIN WF W1

S
H
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25

MGR5100F050-D07 1 0.5  1 7 3.95 3.7

MGR5150F075-D07 1.5 0.75  1 7 3.95 3.7

MGR5200F100-D08 2 1  2 8 4.95 3.7

A/E07**-SMR4 CSPB-1.8L3.6 IP-6F

A/E07**-SMR5 CSTB-2.5L054DR T-7F

Tunga loy.com/f r

Désignation Matériau Plaquette Couple*

Out i ls  avec serrage par v is

Acier

Carbure

Acier

Carbure

Usinage de gorges

Aciers

Inox

Fontes

Non-ferreux

Superalliages

Aciers trempés

Désignation

 : Premier choix

Nuance

PLAQUETTES

: Nouveauté

Fi letage

Aciers

Inox

Fontes

Non-ferreux

Superalliages

Aciers trempés

Désignation

 : Premier choix

Nuance

: Nouveauté

Copiage (Rayon complet  R)

Aciers

Inox

Fontes

Non-ferreux

Superalliages

Aciers trempés

Désignation

 : Premier choix

Nuance

: Nouveauté

Pitch 
max

Pitch 
min

PIÈCES DÉTACHÉES
Désignation Vis de serrage Clé

*Couple : Couple de serrage recommandé (N∙m)
Pour A/E-SMR4, les cotes Hs LF et L ci-dessus sont vraies avec la plaquette MGR4100F000-D05 montée. 
Pour A/E-SMR5, les cotes Hs LF et L ci-dessus sont vraies avec la plaquette MGR5150F003-D07 montée. 
Les cotes DMIN et WF varient en fonction de la taille des plaquettes utilisées.
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ISO
RE = 0 mm RE = 0.03 mm RE = 0.1 mm RE = 0.2 mm

SH7025 10 - 100 0.005 - 0.015 0.005 - 0.02 0.01 - 0.02 0.01 - 0.03

SH7025 10 - 60 0.005 - 0.01 0.005 - 0.015 0.005 - 0.015 0.01 - 0.03

SH7025 10 - 40 0.005 - 0.008 0.005 - 0.01 0.005 - 0.01 0.01 - 0.025

SH7025 10 - 80 0.005 - 0.008 0.005 - 0.01 0.005 - 0.015 0.01 - 0.02

H

DCONMS CN
T

LH LF

DC
ON

W
S

JBBS-4N

JBBS**-7-L***C-4N SSHM5-4PF-S P-2.5

DCONMS DCONWS LF LH H CNT
JBBS159-7-L100C-4N 15.875 7 100 10 14.58 Rc1/8

JBBS16-7-L100C-4N 16 7 100 10 15 Rc1/8

JBBS19-7-L100C-4N 19.05 7 100 20 17.2 Rc1/8

JBBS20-7-L100C-4N 20 7 100 20 18 Rc1/8

JBBS22-7-L100C-4N 22 7 100 20 20 Rc1/8

JBBS25-7-L100C-4N 25 7 100 23 23 Rc1/8

JBBS254-7-L100C-4N 25.4 7 100 23 23.4 Rc1/8

ISO RE = 0 mm
(Max.ap = 0.35 mm)

RE = 0.03 mm
(Max.ap = 0.5 mm)

RE = 0.2 mm
(Max.ap = 0.7 mm)

SH7025 10 - 120 0.005 - 0.015 0.005 - 0.02 0.01 - 0.02

SH7025 10 - 100 0.005 - 0.01 0.005 - 0.018 0.01 - 0.015

SH7025 10 - 80 0.005 - 0.008 0.005 - 0.015 0.005 - 0.013

SH7025 10 - 100 0.005 - 0.01 0.005 - 0.012 0.005 - 0.01

ISO

SH7025 10 - 100 30 - 60

SH7025 10 - 60 10

SH7025 10 - 40 10 - 20

SH7025 10 - 80 10 - 80

RE
 (mm)

0.5
MTR460F003-D05

0.03 0.3 5 0.08 0.07 0.06 0.05 0.04

0.75 0.03 0.47 6 0.12 0.1 0.08 0.07 0.06 0.04

1
MTR560F007-D07

0.07 0.6 6 0.18 0.15 0.1 0.08 0.05 0.04

1.25 0.07 0.76 7 0.18 0.15 0.12 0.1 0.1 0.07 0.04

Tunga loy.com/f r

Aciers à faible teneur en carbone 
S15C, etc., C15E4, etc.

Aciers inoxydables 
SUS304, etc., X5CrNi18-9, etc.

Vit. de coupe
Vc (m/min)

Avance : f (mm/tour)Matériaux usinés Nuance

Aciers de carbone, Aciers alliés 
S55C, SCM440, etc., C55, 42CrMoS4, etc.

Aciers prétraités 
NAK80, PX5, etc.

Désignation

Vis de serrage Clé

PIÈCES DÉTACHÉES

Désignation

Manchons avec 4 t rous d'a r rosage 

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Usinage de gorges intérieures

Aciers à faible teneur en carbone 
S15C, etc., C15E4, etc.

Aciers inoxydables 
SUS304, etc., X5CrNi18-9, etc.

Vit. de coupe
Vc (m/min)

Avance : f (mm/tour)
Matériaux usinés Nuance

Aciers de carbone, Aciers alliés 
S55C, SCM440, etc., C55, 42CrMoS4, etc.

Aciers prétraités 
NAK80, PX5, etc.

Copiage - Rayon complet 

Aciers à faible teneur en carbone 
S15C, etc., C15E4, etc.

Aciers inoxydables 
SUS304, etc., X5CrNi18-9, etc.

Vit. de coupe
Vc (m/min) Avance : f (mm/tour)Matériaux usinés Nuance

Aciers de carbone, Aciers alliés 
S55C, SCM440, etc., C55, 42CrMoS4, etc.

Aciers prétraités 
NAK80, PX5, etc.

Filetage

Pas de vis
 (mm) Désignation plaquette

Profondeur de coupe par passe (mm)Nombre 
de passes 

recommandées

Profondeur 
totale 

d'avance

Recommandation d'usinage pour les pas de vis

Passe 1 Passe 2 Passe 3 Passe 4 Passe 5 Passe 6 Passe 7 Passe 8 Passe 9
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Support  pour changement de p laquette

Les plaquettes TinyInternalCut sont petites. Lorsqu'il 
est difficile de changer les plaquettes en tenant le corps 
d'outil avec les doigts, utilisez le support dédié pour 
faciliter les changements de plaquettes.

Remarque : il s'agit d'un support spécial conçu pour faciliter les changements de plaquettes. Ne pas utiliser ce support pour l'usinage car il pourrait endommager l'outil, la 
pièce à usiner, la machine et provoquer des blessures.

Désignation

PIÈCES DÉTACHÉES
Désignation Vis de serrage

ACCESSOIRES

Type de pièce
Porte-plaquette

Plaquette
Nuance

Matériaux usinés

Résultats

Concurrent

Durée de vieDurée de vie

x  2.6 ! x  2.6 ! 

EXEMPLES PRATIQUES

Concurrent

Durée de vieDurée de vie

x  1.3 ! x  1.3 ! 

C
on

di
tio

ns
 d

e 
co

up
e Vit. de coupe : Vc (m/min)

Avance : f (mm/tour)
Larg. gorge : CW (mm)
Prof. de gorge : CDX (mm)
Usinage
Arrosage

Grâce au serrage rigide de la plaquette et à 
l'utilisation du manchon JBBS-4N, la solution 
TinyInternalCut a éliminé le bourage des copeaux 
et a multiplié la durée de vie de 2,6.

Grâce à l'excellente acuité d'arête, la solution 
TinyInternalCut a éliminé la génération de 
bavures et a prolongé la durée de vie de 1,3. 

Aciers alliés Aciers alliés

Siège de soupapeCaisson

Usinage de gorges
Avec

Usinage de gorges
Avec

D
ur

ée
 d

e 
vi

e 
(p

cs
/e

dg
e)

D
ur

ée
 d

e 
vi

e 
(p

cs
/e

dg
e)
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et a multiplié la durée de vie de 2,6.

Grâce à l'excellente acuité d'arête, la solution 
TinyInternalCut a éliminé la génération de 
bavures et a prolongé la durée de vie de 1,3. 
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