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@ P Per rispondere alle mutate esigenze del mercato

il caricatore Boss & stato interamente riprogetiato
nei tre modelli Boss-E, mantenendo la filosofia
costruttiva e progettuale che ha reso famoso
questo prodotto in tutto il mondo.

In particolare IEMCA ha posto grande enfasi nella
riduzione dei tempi improduttivi del caricatore.
Una maggiore flessibilita operativa, una pid
clevata velocita nelle cperazioni di cambio barra
unitamente ad un cambio atirezzamento
esiremamente semplice rendono il Boss-E

lo stato dell'arte in fatto di caricatori.

|| caricatore conserva la tipica robustezza

& B Pour repondre aux nouvelles axigences du marché, le

chargeur Boss a et enfierement reconcu dans les
frois modeles Boss-E, en manfenant la philosophie de
construction et de conception qui ont rendu
incontoumable ce produit dans le monde entier,

En particulier IEMCA a préta une irés grande attention
4 la reduction des temps improductifs du chargeur
Une plus grande flexibilite opérationneile, une vitesse
plus élevee pour les opérations de changement de
barre, un changement d'outils exiramement simple,
ce soni les principales caracténstiques du Boss-E, ce
que 'on peut faire de mieux comme chargeur.

Le chargaur conserve la robustesse mécanigue

&P Cancatore automatico

per barre di diametro

da 3 a 32 mm (Boss 332)
ideale per torni a fantina mobile;
da 5 a 45 mm (Boss 545)

g da’5a51 mm (Boss 551
ideali per torni a fanfina fissa;
di lunghezza

da 3200 2 4400 mm;
configurabile con la

totalita dei torni

esistent sul mercato

@ B Chargeur automafique

pour barres avec un diamétre
de 3 a 32 mm (Boss 332)
ideal pour tours a poupee mobile
de § a 45 mm (Boss 545)

et de §a51mm (Boss 551)
pour tours a poupée fixe;
longueur barre

de 3200 a 4400 mm.
Configurable avec

tous les tours

presents sur le marche.



Y Atteignez les meilleures performances sur chauu

I'Illll\
q

(

S Vous travaillez en moyennes et grandes series
erle meme e travalllant en barres carrées ou ﬁnans

Hausse de la Productivite

Embarreur

Vous pouvez, sur votre tour, augmenter la productivité en
ajoutant un embarreur. Les différentes marques permettant de
changer des barres allant jusqu'a 75 mm de diametre pour une

longueur de 1 metre peuvent étre acceptées. Cet embarreur est

connecté a l'automate du tour. Hurco peut proposer des

embarreurs ou intégrer des embarreurs de la marque de votre
choix.
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DR4

Les aluminiums et leurs modes d’obtention

1- Mode d’obtention de I’aluminium moulé

Principe de base
La matiére est portée a I'état liquide puis versée dans un moule.

Apres fusion et traitement éventuel dans un four de maintien, le métal liquide est coulé dans une filiére
ou une coquille, refroidie par circulation d'eau, ayant la forme du profil a fabriquer. A la sortie de cette
filiere, une couche solidifiée assure la tenue de I'ensemble jusqu'a la fin de la solidification.

La designation de I'aluminium moulé est composee de :

e Le préfixe EN suivi d'un espace
e La lettre A qui représente aluminium
e La lettre C qui représente les produits moulés
e Un tiret suivi de quatre chiffres indiquant la composition chimique de l'alliage.
o Le premier chiffres indique le type d'alliage (voir tableau ci-dessous).
o Le deuxiéme chiffre indique les modifications subies depuis l'alliage originel.
o Les deux derniers chiffres donnent des précisions sur la composition chimique de l'alliage.

Type d'alliage

Aluminium - Cuivre

Aluminium - Manganeése
Aluminium - Silicium

Aluminium - Magnésium
Aluminium - Magnésium - Silicium
Aluminium - Zinc

Autres alliages d'aluminium

Exemple : EN AC-2110[AICu4MgTi] ou EN AC-AICu4MgTi

Cet aluminium (EN A) est moulé (C) est composé d'aluminium (Al), de 4 % de cuivre (Cu4),
de trace de magnésium (Mg) et de titane (Ti).

Remarque 1 : Siun élément n'est pas suivi d'une valeur indiquant sa teneur, c'est que l'alliage ne contient que
quelques traces (moins de 1 %) de cet élément.

Remarque 2 : La désignation peut étre suivi par un groupe de lettres et de chiffres désignant le mode
d'obtention et le traitement donné a l'alliage. Cliguez ici pour obtenir la désignation de ces modes d'obtention
et de traitement.


http://ressources6.techno.free.fr/mecanique/materiaux/des_101.htm

2- Mode d’obtention de I’aluminium corroyé

Le corroyage est une opération consistant a déformer une piéce avec allongement (forgeage, laminage, etc...) a
chaud ou a froid afin d'obtenir une piéce de la forme désirée.

Aluminium non allié

La désignation de l'aluminium corroyé non allié est constituée :

e Du prefixe EN suivi d'un espace
o De la lettre A qui représente l'aluminium
o De la lettre W qui représente les produits corroyés
e Duntiret
o De quatre chiffres indiquant la pureté de l'aluminium
o Le premier chiffre est le 1 qui indique que le matériau est de l'auminium avec une pureté
supérieure ou égale a 99 %
o Le deuxiéme chiffre indique le nombre d'impuretés pour lesquelles des contrdles sont prévus
o Les deux derniers chiffres indiquent le pourcentage d'aluminium (multiplies par 100) au-dela
de 99 %.
o Un tiret suivi de quatre chiffres représentant la composition chimique de l'alliage

Exemple : EN AW-1070

Cet aluminium (EN A) est corroyé (W) est composé d'aluminium ayant une pureté de 99,7 %
(99 + 70/100).

Aluminium allié
la désignation de l'aluminium corroyé allié est composee :

e Du préfixe EN suivi d'un espace
e De la lettre A qui représente l'aluminium
e De la lettre W qui représente les produits corroyés
e Duntiret
e Untiret suivi de quatre chiffres indiquant la composition chimique de l'alliage.
o Le premier chiffre indique que le type dalliage (voir tableau ci-dessous).
o Le deuxieme chiffre indique les modifications subies depuis l'alliage originel.
o Les deux derniers chiffres donnent des précisions sur la composition chimique de l'alliage.

Type d'alliage
Aluminium - Cuivre
3 Aluminium - Manganese
Aluminium - Silicium
Aluminium - Magnésium
Aluminium - Magnésium - Silicium
Aluminium - Zinc
Autres alliages d'aluminium

Exemple : EN AW-4006
Cet aluminium (EN A) corroyé (W) est un alliage d'aluminium et de silicium (4).
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Le Feuillard 7 Désignation des alliages
technique Y
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* Le « Feuillard technique » est publié exclusivement sur le site
Publié par : Internet du CQRDA. Pour télécharger cette publication, rendez-
é)".'. Centro québécols vous au http://cqrda.ca/feuillard.php ou au http://cqrda.ca/ar_pu-
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blications.php. Pour toute demande d'information, n'hésitez pas

U@®®® o rsuminium
: a nous contacter au 418 545-5520.

Note aux lecteurs :

La toute premiére édition du Feuillard technique traitant de la désignation des alliages de corroyage a été publiée en 2001.
Ayant été révisée et corrigée par I'équipe de recherche du CQRDA, c'est avec plaisir que nous vous présentons cette toute
nouvelle version.

Bonne lecture !
La désignation des alliages de corroyage
Quelques définitions :

e Alliage : Produit métallique obtenu en incorporant a un métal un ou plusieurs éléments (Petit Ro-
bert).

* Impureté : Elément présent dans le métal ou dans I'alliage non introduit & dessein (Grand diction-
naire terminologique).

» Elément d’alliage : Elément métallique ou non, ajouté &, ou conservé dans un métal de base, en
vue de conférer a celui-ci certaines propriétés (Grand dictionnaire terminologique).

e Corroyage : Resserrement et orientation des cristaux de métal par I'action du travail de déformation
a chaud (laminage ou forgeage) (Grand dictionnaire terminologique).

* Produits corroyés : Terme général employé pour les produits obtenus par déformation plastique a
chaud et/ou a froid, par exemple : barres, fils, tubes, profilés, toles, bandes, pieces forgées (Grand
dictionnaire terminologique).

L'aluminium qui sort des salles de cuves est pur a plus de 99,5 %. Possédant peu d’applications pratiques, il présente déja
des propriétés recherchées comme la Iégéreté, la conductivité thermique et électrique en plus d'une excellente tenue a la
corrosion. Cependant, il n'offre pas encore les propriétés mécaniques performantes tant prisées aujourd’hui.

C’est par I'ajout d’éléments d’alliage qu’on donne a I'aluminium les propriétés nécessaires a sa mise en ceuvre, par exemple
des alliages qui se soudent bien ou qui s’'usinent bien. C’est aussi par I'ajout d’éléments d’alliage qu’on donne a I'alumi-
nium ses qualités structurales qui permettent de construire un fuselage d’avion, une structure de TGV ou un immeuble qui
résisteront au temps et a 'usage.


http://cqrda.ca/feuillard.php
http://cqrda.ca/feuillard.php
http://cqrda.ca/ar_pu-

Les alliages d’aluminium sont divisés en deux grandes catégories : les alliages de fonderie, qui sont élaborés en tenant
compte de leurs propriétés a I'état liquide afin de produire des piéces de fonderie saines, et les alliages de corroyage élabo-
rés en tenant compte plus particulierement de leur capacité a étre mis en forme a I'état solide. Pour différencier un alliage
d’un autre, il est important d’avoir un systéme normalisé.

Dans la premiere moitié du XX siécle, la désignation des alliages se faisait surtout par compagnie productrice d’aluminium,
parfois avec un systeme alphanumérique, d’autres fois avec des noms commerciaux. Au Canada, Alcan avait sa propre dé-
signation a 5 chiffres, mais utilisait également la désignation alphanumérique du type « ##S ». Le célébre avion Avro Arrow
avait des piéces fabriquées en 75S et 79S, des alliages aéronautiques développés par I’Aluminum Company of America
dans les années 40.

La désignation des alliages de corroyage tel qu’on la connait aujourd’hui a été adoptée aux Etats-Unis en 1954, pour de-
venir la norme nationale américaine en 1957. Ce n’est qu’en 1970 que la désignation a 4 chiffres de I'organisme américain
Aluminum Association (AA) a officiellement été adoptée par les organisations signataires de la Déclaration d’accord sur
un systéme de désignation internationale pour I'aluminium corroyé et ses alliages. Les organisations signataires de cet
accord représentent une trentaine de pays incluant la majorité des pays d’Europe, les Etats-Unis, le Canada, le Mexique,
le Royaume-Uni, I'Afrique du Sud, le Brésil, I'Argentine, I'Australie, la Chine et le Japon. L'accord dicte la nomenclature
des alliages et de leurs variantes, des compositions chimiques nominales pour chacun des alliages et I'enregistrement de
nouveaux alliages commerciaux.

Le systeme de désignation internationale a 4 chiffres
2024, 6061, 7075,... Que signifient les 4 chiffres de ces alliages tant utilisés ?
Le 1° chiffre

Le 1° des 4 chiffres représente le groupe auquel I'alliage appartient. Ainsi, le premier « 7 » de 7075 indique que cet
alliage fait partie de la famille dont le principal élément est le Zinc. Si plusieurs éléments d’'un méme alliage occupent
la premiére position en pourcentage, I'appartenance a une famille d’alliage est établie selon I'ordre suivant : cuivre,
manganeése, silicium, magnésium, la combinaison magnésium-silicium, zinc et autres. Le Tableau 1 présente les
familles d’alliages par rapport a I'élément d’addition le plus important :

Tableau 1

Signification du premier chiffre de la désignation internationale

Chiffre Signification
1 Désigne les aluminiums dont le pourcentage en aluminium est égal ou supérieur a 99,00 %
2 Désigne les alliages dont le principal élément d’addition est le CUIVRE
3 Désigne les alliages dont le principal élément d’addition est le MANGANESE
4 Désigne les alliages dont le principal élément d’addition est le SILICIUM
5 Désigne les alliages dont le principal élément d’addition est le MAGNESIUM
6 Désigne les alliages dont le principal élément d’addition est le MAGNESIUM et SILICIUM*
7 Désigne les alliages dont le principal élément d’addition est le ZINC
8 Désigne les autres alliages d’aluminium

* Le magnesium et le silicium forment le composeé intermetallique Mg, Si qui est traité comme un élement d'alliage simple.
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Le 2¢chiffre

Dans la famille « 1 », le 2¢ chiffre identifie les nuances dans lesquelles certaines impuretés ont des teneurs contrblées.
En effet, a travers le processus de production de I'aluminium, certains éléments se retrouvent « naturellement » en pe-
tites quantités dans I'aluminium, ce sont ces éléments que I'on appelle « impuretés ». A cette position, le « 0 »,comme
dans l'alliage 1050, indique justement que les quantités d'impuretés sont dans les limites jugées « naturelles » a la
sortie des cuves. Les chiffres de 1 & 9, a cette position, comme pour les alliages 1100 ou 1350, indiquent que la teneur
d’'une impureté ou d’un élément d’alliage a fait 'objet d’'un contrdle spécial.
Dans les familles 2 a 8, le 2¢ chiffre de la nomenclature est réservé aux modifications successives de la composition
chimique de I'alliage pour en améliorer les propriétés. Par exemple, la composition de I'alliage 2024 a été enregistrée en
1954, I'alliage modifié 2124 en 1970, I'alliage 2224 en 1978 et ainsi de suite, chaque altération restant dans les limites
permises par la horme.

Tableau 2

Modifications successives de l'alliage 2024*

No | Date Silici.um Fer | Cuivre | Manganése | Magnésium | Chrome Nicll<el Zinc Titalne Autres Algminium
(Si) | (Fe) | (Cu) (Mn) (Mg) (Cn) (Ni) | (Zn) (Ti) Chaque | Total | minimum
2024 | 1954 0,50 050 3,849 0,30-0,9 1,2-1,8 0,10 0,25 0,15 0,05 0,15| reste
21241 1970 020 030 3849 0,30-0,9 1,2-1,8 0,10 0,25 0,15 0,05 0,15| reste
22241 1978 0,12| 0,5| 3,844 0,30-0,9 1,2-1,8 0,10 0,25 0,15 0,05 0,15| reste
23241 1978 0,10| 012 3844 0,30-0,9 1,2-1,8 0,10 0,25 0,15 0,05 0,15| reste
24241 1994 0,10 0,2 3,844 0,30-0,6 1,2-1,6 0,20 0,10 0,05 0,15| reste
2524 |1 1995 0,06| 0,12 4,045 0,45-0,7 1,2-1,6 0,05 0,15 0,10 0,05 0,15| reste

* Les quantités d'éléments sont les limites maximales permises.

Les 3¢ et 4° chiffres

Dans la famille « 1 », les 2 derniers chiffres indiquent le pourcentage en aluminium au-dela de 99 %. Ainsi, l'alliage
1050 est un alliage qui contient au moins 99,50 % d’aluminium dans sa composition. Dans les familles 2 a 8, les 2
derniers chiffres n’ont aucune signification particuliére et servent seulement a identifier les différents alliages dans leur
groupe.

Les lettres

Il arrive que la désignation a 4 chiffres soit accompagnée d’une lettre, par exemple I'alliage 6005A. Ces suffixes alpha-
bétiques débutant a A, en omettant les lettres I, O et Q, indiquent une variation nationale d’un alliage. La composition
est similaire avec quelques variations, par exemple la substitution d’un élément d’alliage par un autre qui sert le méme
objectif ou encore des limites de compositions différentes pour les éléments d’affinage de grain.

Tableau 3

Variations nationales de I'alliage 6005

No Date Pays Sili(.:e Fer | Cuivre | Manganése | Magnésium | Chrome Nickel Zinc Titalne Autres Algnjinium
(Si) (Fe) | (Cu) (Mn) (Mg) Cn | (N) | @) | (@ Chaque | Total | minimum
6005| 1962| USA 06-09| 035 0,10 0,10 0,40-0,6 0,10 0,10| 0,10 0,05| 0,15 reste
6005A | 1972 | France | 0,50-09| 0,35 0,30 0,50 0,40-0,7 0,30 020 0,10| 0,12-0,50 Mn+Cr 0,05| 0,15 reste
6005B | 1989 | Pays-Bas | 0,45-0,8| 0,30| 0,10 0,10 0,40-0,8 0,10 0,10| 0,10 0,05| 0,15 reste
6005C | 2005| Japon | 0,40-09| 035 0,35 0,50 0,40-0,8 0,30 025| 0,10 0,50 Mn+Cr 0,05| 0,15 reste

Quant au préfixe X, il désigne un alliage expérimental. Il est fort peu probable que I'on rencontre ce type d’alliage dans le
commerce.




Autres désignations d’alliages

Il existe également une norme ISO, la norme ISO 209:2007 qui définit la composition chimique de I'aluminium et de ses
alliages. Cette norme, peu employée, utilise une nomenclature alphanumérique basée sur le pourcentage des éléments
d’alliage principaux. Par exemple, l'alliage 2024 du Tableau 2 devient AICu4Mgl dans la nomenclature 1ISO 209. « Al »
parce qu’il s'agit bien s0r d’un alliage d’aluminium, « Cu4 » parce que I'alliage contient 4 % de cuivre, et « Mgl » pour 1 %

de magnésium. C’est une désignation moins précise que la désignation AA et peu utilisée.

Le Tableau 4 donne I'’équivalent ISO des alliages les plus utilisés :

Tableau 4
Equivalents ISO d'alliages communs

AI99.5 AlMg3.5
1350 E-AI99.5 5154A AlMg3.5(A)
1060 AI99.6 5454 AlMg3Mn

1070A AI99.7 5554 AlMg3Mn(A)
1370 E-AI99.7 5754 AlMg3

1080A AI99.8(A) 5056 AIMg5Cr
1100 AI99.0Cu 5356 AlMg5Cr(A)
1200 AI99.0 5456 AlMg5Mn1
2011 AICUBBIPb 5083 AlMg4.5Mn0.7
2014 AICu4SiMg 5183 AIMg4.5Mn0.7(A)
2014A|  AICu4SiMg(A) 5086 AlMg4
2017 AICuMgSi 6101 E-AIMgSi
2017A|  AICuMgSi(A) 6101A E-AIMgSi(A)
2117 AICu2.5Mg 6005 AlSiMg
2219 AICUBMn 6005A AISiMg(A)
2024 AICudMg1 6351 AISiMg0.5Mn
2030 AICu4PbMg 6060 AlMgSi
3003 AlMn1Cu 6061 AlMg1SiCu
3103 AlMn’ 6262 AlMg1SiPb
3004 AlMn1Mg1 6063 AlMg0.7Si
3005|  AIMn1Mg0.5 6063A AlMg0.7Si(A)
3105 AIMn0.5Mg0.5 6181 AISi1Mg0.8
4043 AlSi5 6082 AISiTMgMn
4043A AISi5(A) 7005| AiZnd.5Mg1.5Mn
4047 AlSi12 7010 AlZn6MgCu
4047A AISi12(A) 7020 AlZn4 5Mg1
5005 AlMg1(B) 7049A AlZn8MgCu
5019 AlMg5 7050 AlZn6CuMgZr
5050 AlMg1.5(C) 7075 AlZn5.5MgCu
5251 AlMg2 7475 AlZn5.5MgCu(A)
5052 AlMg2.5 7178 AlZn7MgCu

Enfin, bien que le systéme international & 4 chiffres soit utilisé dans une grande partie du monde, d’autres systémes de
désignation sont encore utilisés. Il est fort possible qu’en faisant affaire avec un partenaire a 'international, un alliage a la
désignation peu orthodoxe soit demandé dans I'appel d’offres. Heureusement, le livre Aluminium Schliissel/Key to Aluminium
Alloys d’Aluminium-Verlag! est un document de référence qui permet d’élucider les mystéres des nomenclatures étrange-
res et des alliages désignés par marque de commerce. Par exemple, on y apprendra que le S-G1B de I'Inde correspond a

I'alliage 1050 du systeéme international.
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Le choix d’un alliage

Parmi tous ces alliages, toutes ces nuances et ces subtilités de composition, comment choisir le meilleur alliage pour une
application donnée ? L'industrie offre déja des alliages ou des groupes d’alliages dédiés a des applications spécifiques et les
fournisseurs de produits semi-finis en aluminium sauront vous guider dans votre choix. Le Tableau 5, tiré du livre Corrosion
de l'aluminium de Christian Vargel, donne des exemples d’applications de I'aluminium et de ses alliages.

Tableau 5

Exemples d'applications de I'aluminium et de ses alliages

Domaine
d’application

Principaux critéres de choix
des utilisateurs

Alliages usuels retenus par
les utilisateurs

Remarques

Chaudonnerie,
tolerie

Mise en forme
Soudage

1200, 1100
1050A

3105, 3003, 3004
5049, 5052, 5454
5754, 5086, 5083
6082, 6061

Applications
mécaniques

Caractéristiques mécaniques
Usinabilité

2618A

2024, 2017A
2014, 2214
2030, 2011
5086, 5083
6005A, 6082
6061

6012, 6262
7075, 7049A

Les 2030, 2011, 6012 et
6262 sont des alliages
pour le décolletage
(usinage de petites
pieces a partir d'une
barre, les unes a la suite
des autres.

Construction
aéronautique et
spatiale

Légeéreté

Caractéristiques mécaniques

Mise en forme

Usinage

Aptitude aux traitements de surface
Tenue a la corrosion

2618A, 2024
2014

2214, 2219
7020, 7075, 7175
7475, 7050, 7010

Mise en forme 3003, 3004
Vehicules Assemblage 5052, 5454, 5754
industriels (soudage) 5086, 5083
Fonctionnalités 6005A, 6082
des demi-
Construction Z;i;:gemrme 5754, 5086, 5083
navale R ) 6005A, 6082
Tenue a la corrosion
Mise en forme 1050A Bandes prélaquées :
Assemblage 3105, 3003, 3005 1050A, 3105, 3003, 3005
Batiment ) ) . 5005, 5052 5052
eztlf:g: de Fanodisation, au 6060, 6005A Bandes préanodisées :
Tenue a la corrosion 6106 5005
Mise en
Equipement du forme 3003 A )
territoire, mobilier | Assemblage 5052, 5086, 5083 En tdles reief
urbain (soudage) 6005A, 6082 3003, 5754, 5086
. . 6060, 6106
Fonctionnalit
' Condu 1050A, 1100 Pour les
Echanlgeurs ctivitél 3003, 3005 échangeurs brasés
thermiques thermi 6060, 6063 - 3003 et 3005
que 8011 i
Mise plaqués
1200
Emboutissabilité 1050A Les 4006 et 4007
Articles culinaires . . 3003, 3004 sont des alliages
Aptitude aux traitements de surface .
4006, 4007 pour émaillage
5052, 5754




Le classement des métaux

Les métaux ferreux qui regroupent :

- la fonte qui souvenez vous est le métal ob-
tenu a la sortie du haut fourneau. (2.5 a 6% de
carbone).

- l'acier que I'on obtient aprés avoir éliminé
I'excés de carbone dans le convertisseur (0.1
a 2 % de carbone).

- I'inox qui est un alliage de fer, de carbone, de
chrome et de nickel

Les métaux non ferreux qui regroupent :

- le cuivre beaucoup utilisé dans I'électricitée,
les conduites d’eau et chauffage

- I'aluminium, un matériau léger, trés utilisé
dans l'aviation, la fabrication des carters des
boites de vitesses, les culasses moteur...

- le bronze, alliage de cuivre et d’étain pour
fabriquer des bagues de frottement mais aussi
dans l'art et le moulage de statuettes

- 'étain

- le laiton, alliage de Cuivre et de Zinc

- I'or pour les contacts électriques et la bijoute-

re.
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A DR7

CoroTurn® SL Usinage extérieur - Barres d'alésage et tétes de coupe

Tétes de coupe SL avec CoroTurn® HP

Pour le tournage extérieur
CoroTurn® TR avec serrage a vis

B TR-SL-D13JCR/L-HP-X
Angle d’attaque: & 93°
Angle d’attaque -3°
(US):

4 TR-DC

Avec adduction interne de liquide de coupe sous haute pression
Sans mention contraire, version a droite illustrée

Taille Dimensions, millimétres, pouces (mm, pouces) | Plaquettes étalon
d’accouplement
G f1
/7 f1 pou- A 14
Application principale - |Référence de commande dmm mm ces | mm pouces| y) A |ISO ANS| Nm3)
13 |TR-SL-D13JCR/L-32HP-X 32 22.0 .866 |40.0 1.575 | 0° 0° |TR-DC1308 TR-DC1308 3.0
TR-SL-D13JCR/L-40HP-X 40 27.0 1.063| 45.0 1.772 | 0° 0° |TR-DC1308 TR-DC1308 3.0
)y = Angle de coupe (valable pour plaquette plane). R = a droite, L = a gauche

2) s = Angle d'inclinaison.
3) Couple de serrage des plaquettes Nm

H Principales piéces détachées

Taille de
logement
Taille
/7 d'accouplement, Pion de
] dmp, Vis Clé (Torx Plus/mm) Clé dynamomeétrique1) |Buse (diam. trou mm)  positionnement
13 32-40 5513 020-01 5680 049-01 (15IP) 5680 100-06 5691 026-03 (1.0) 5638 031-01

1) Accessoires a commander séparément.

1114 A2 157 J2
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TURN - FRE

Usinage extérieur - Barres d'alésage et tétes de coupe CoroTurn® SL
Tétes de coupe SL avec CoroTurn® HP
Pour le tournage extérieur
CoroTurn® TR avec serrage a vis
TR-SL-V13JBR/L-HP-X B
Angle d’attaque: kr 93°

Angle d’attaque -3°
(US):

4 TR-VB

Avec adduction interne de liquide de coupe sous haute pression
Sans mention contraire, version a droite illustrée

Taille Dimensions, millimetres, pouces (mm, pouces) | Plaquettes étalon
d’accouplement
i G
g fi pou-| h h
Application principale || |Référence de commande dmm mm ces | mm pouces| y) A2 |ISO ANSI Nm3)
13 |TR-SL-V13JBR/L-32HP-X 32 22.0 .866 | 42.0 1.654 | 0° 0° |TR-VB1308 TR-VB1308 2.0
TR-SL-V13JBR/L-40HP-X 40 27.0 1.063| 42.0 1.654 | 0° 0° |TR-VB1308 TR-VB1308 2.0
) v = Angle de coupe (valable pour plaguette plane). R = a droite, L = a gauche
2) s = Angle d'inclinaison.
3) Couple de serrage des plaquettes Nm
Principales piéces détachées H
Taille de
logement
Taille
= d'accouplement, Clé Pion de
| dmm Vis Tournevis (Torx Plus) dynamomeétrique1) |Buse (diam. trou mm) positionnement
13 32-40 5513 020-64 5680 049-04 (10IP) 5680 100-05 5691 026-03 (1.0) 5638 031-01

1) Accessoires a commander séparément.

& & @
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CoroTurn® SL

Usinage intérieur - Barres d'alésage et tétes de coupe CoroTurn® SL

Tétes de coupe SL avec CoroTurn® HP
T-Max P a levier

B SL-PCLNR/L-HP
Angle d’attaque: «r 95°
Angle d’attaque (US): -5°

>

o e

KA

CNMG
(C [CIO CNMA, CNGA

CNMM, CNGP

SL-PDUNR/L-HP
K 93°

DNMIM, DNGP,
DNMX

Avec adduction interne de liquide de coupe sous haute pression
Version a droite illustrée

DNMG

DNMA, DNGA

Taille Dimensions, millimetres, pouces (mm, pouces) Plaguettes étalon
d’accouplement
Dm
G Dm  min f1
Application 0 min pou- | fi  pou-| I I
principale - | iC |Référence de commande dmp, mm ces | mm ces | mm pouces| y) A2 [ISO ANSI
09 | 3/8 |SL-PCLNR/L-25-09HP-G3) 25 34.0 1.339] 19.0 .748 | 28.0 1.102 | -6° -10° |CNMG 09 03 08 |CNMG 322
12 | 1/2 |SL-PCLNR/L-32-12HP 32 40.0 1.575/22.0 .866 |36.0 1.417 | -6° -10°|CNMG 12 04 08 |CNMG 432
SL-PCLNR/L-40-12HP 40 50.0 1.968| 27.0 1.063| 35.0 1.378 | -6° -10° |CNMG 12 04 08 |CNMG 432
16 | 5/8 |SL-PCLNR/L-40-16HP 40 56.0 2.205|27.0 1.063| 42.0 1.654 | -6° -10°|CNMG 16 06 08 |CNMG 542
Taille Dimensions, millimetres, pouces (mm, pouces) Plaquettes étalon
d’accouplement
Dm
Dmn  min fy
H  Application min pou-| f; pou-| K It
principale -] iC |Référence de commande dmp, mm ces | mm ces | mm pouces| y) A2 [ISO ANSI
11 | 3/8 |SL-PDUNR/L-25-11HP-G3 25 38.0 1.496|21.0 .827 | 32.0 1.260 | -6° -10° |[DNMG 11 04 08 |DNMG 332
SL-PDUNR/L-32-11HP 32 40.0 1.575/22.0 .866 |32.0 1.260 | -6° -10° | DNMG 11 04 08 |DNMG 332
15 | 1/2 |SL-PDUNR/L-40-15HP 40 56.0 2.205| 30.0 1.181|36.0 1.417 | -6° -11°|DNMG 15 06 08 |DNMG 442
1)y = Angle de coupe (valable pour plaguette plane). R = a droite, L = a gauche
2) s = Angle d'inclinaison.
3) -G signale une modification des cotes principales
Principales piéces détachées
Taille de logement
CNM. DNM. .
Taille
] /7 d'accouplement, Pion de
I iC | iC dmnm Levier Vis Clé (mm) Cale-support Buse (diam. trou mm)  positionnement
09 3/8 25 174.3-845-1 174.3-829 170.3-864 (1.98) - 5691 026-13 (1.0) 5552 058-02
12 1/2 32 174.3-848M 174.3-858 174.1-864 (3.0) 171.31-850M 5691 026-03 (1.0) 5638 031-01
12 172 40 174.3-841M 174.3-821 174.1-864 (3.0) 171.31-850M 5691 026-03 (1.0) 5638 031-01
16  5/8 40 438.3-840 438.3-831 174.1-864 (3.0) 171.31-852 5691 026-03 (1.0) 5638 031-01
" 3/8 |25 5432 015-021  438.3-830 174.1-870 (1.98) - 5691 026-13 (1.0) 5552 058-02
1 3/8 |32 5432 001-01 174.3-820M 174.1-863 (2.5) 5322 255-01 5691 026-03 (1.0) 5638 031-01
15 1/2 |40 174.3-847TM 174.3-830 174.1-864 (3.0) 171.35-851M 5691 026-03 (1.0) 5638 031-01
A9 1111
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Usinage intérieur - Barres d'alésage et tétes de coupe CoroTurn® SL CoroTurn® SL

Tétes de coupe SL avec CoroTurn® HP
T-Max P a levier

PTFNR/L-HP B
Angle d’attaque: kr91°
Angle d’attaque (US): -1°

EADA  TNMM, TNMX
KIH  TNMG

CIO TNMA, TNGA C
Avec adduction interne de liquide de coupe sous haute pression
Sans mention contraire, version a droite illustrée
Taille Dimensions, millimétres, pouces (mm, pouces) Plaquettes étalon
d’accouplement
D
Dm  min f G
Application yAN min pou-| fi pou-| h It
principale /| iC |Référence de commande dmp, mm ces | mm ces | mm pouces| y) A |ISO ANSI
16 | 3/8 |SL-PTFNR/L-32-16HP 32 40.0 1.575/ 22.0 .866 | 35.0 1.378 | -6° -8° |[TNMG 16 04 08 |TNMG 332
sy SL-PTFNR/L-40-16HP 40 50.0 1.968|27.0 1.063| 35.0 1.378 | -6° -10° | TNMG 16 04 08 |TNMG 332
D
HP =
1) vy = Angle de coupe R = a droite, L = a gauche
2) s = Angle d'inclinaison.
Principales piéces détachées H
Taille de
logement
Taille
d'accouplement,
— iC dmm Levier Vis Clé (mm) Cale-support Buse (diam. trou mm) Pion de positionnement
16 3/8 [32-40 174.3-840M 174.3-820M 170.3-860 (2.5) 179.3-850M 5691 026-03 (1.0) 5638 031-01
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CoroTurn® SL Usinage intérieur - Barres d'alésage et tétes de coupe CoroTurn® SL

Tétes de coupe SL avec CoroTurn® HP

CoroTurn® TR avec serrage a vis

B TR-SL-D13UCR/L-HP
Angle d’attaque: kr93°
Angle d’attaque -3°
(US):

I TR-DC

Avec adduction interne de liquide de coupe sous haute pression
Sans mention contraire, version a droite illustrée

Taille Dimensions, millimétres, pouces (mm, pouces) Plaguettes étalon
d’accouplement

Application /7 Dnmin Dymin|  fi f1 I 14
principale i--I |Référence de commande dmm mm pouces| mm pouces| mm pouces| y) A [ISO ANSI Nm3)
13 |TR-SL-D13UCR/L-32HP 32 40.0 1575 | 220 .866 | 38.0 1.496 | 0° -5° |TR-DC1308 |TR-DC1308 | 2.0
1 TR-SL-D13UCR/L-40HP 40 50.0 1.968 | 27.0 1.063 | 38.0 1.496 | 0° -3° |TR-DC1308 |TR-DC1308 | 2.0

S0°C yp o

1) v = Angle de coupe
2 As = Angle d'inclinaison.
H 3) Couple de serrage des plaquettes Nm

R = a droite, L = a gauche

Principales piéces détachées

Taille de
logement
Taille
/7 d'accouplement, Pion de
[ dmnm Vis Clé (Torx Plus/mm) Clé dynamomeétrique1) |Buse (diam. trou mm)  positionnement
13 32-40 5513 020-01 5680 049-01 (15IP) 5680 100-06 5691 026-03 (1.0) 5638 031-01

1) Accessoires a commander séparément.

1114
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Usinage intérieur - Barres d'alésage et tétes de coupe CoroTurn® SL CoroTurn® SL

Tétes de coupe SL avec CoroTurn® HP
CoroTurn® TR avec serrage a vis

TR-SL-D13XCR/L-HP B
Angle d’attaque: % 62.5°

Angle d’attaque 27.5°
US):

MM TR-DC
Avec adduction interne de liquide de coupe sous haute pression
Sans mention contraire, version a droite illustrée
Taille Dimensions, millimétres, pouces (mm, pouces) Plaguettes étalon
d’accou-
plement
D G
Dn  min fy I I7
Application /7 |Référence de min pou-| fi pou-| 4 pou- [z pou-
principale -4 |commande dmn mm ces |mm ces | mm ces mm ces | y) A2 |ISO ANSI Nm3)
13 |TR-SL-D13XCR-32HP 32 45.0 1.772|27.0 1.063|27.0 1.063 34.0 1.339| 0° -5° |TR-DC1308 |TR-DC1308 3.0
S TR-SL-D13XCR-40HP 40 50.0 1.968| 29.0 1.142| 22.0 .866 29.5 1.161| 0° -3° |TR-DC1308 |TR-DC1308 3.0
~
i
560"{/ HP 7%
) v = Angle de coupe (valable pour plaguette plane). R = a droite, L = a gauche
2) s = Angle d'inclinaison.
3) Couple de serrage des plaquettes Nm
Principales piéces détachées
Taille de
logement
Taille
/7 d'accouplement, Pion de
[} dmm Vis Tournevis (Torx Plus) Buse (diam. trou mm) positionnement
13 32-40 5513 020-01 5680 049-01 (151P) 5691 026-03 (1.0) 5638 031-01
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