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Burin avec plaquette large (max. 6 mm)

Werkzeug mit breiter Wendeplatte (bis 6 mm) W750 W76O 1 66 = 1 67

Tool with large insert (up to 6 mm)
Porte-outils spéciaux pour machines Tornos

Sonderhalter flur Tornos Maschinen DECO / MICRO 168 = 173

Special holders for Tornos machines
Porte-outils spéciaux pour usinage déporté

Sonderhalter flr versetzte Bearbeitung 7402 / 7602 1 74

Special holders for shifted machining
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INFO
100% rigid !

Systéme de serrage Applitec

a denture décalée

Applitec-Spannsystem mit
verschobener Verzahnung

Applitec clamping system
with shifted teeth

Serrage standard (A)
Standard Spannsystem (A)
Standard clamping system (A)

Serrage type B
Spannsystem Typ B
Clamping system type B

Changement de la plaquette possible
dans la machine, sans démontage du
porte-outil

WSP-Austauschmaglichkeit in der
Maschine, ohne Halter Ausbau

The insert can be changed in the
machine, without removing the tool
holder

ajouter -B aprés le numéro d'article
-B nach der Artikelreferenz hinzufiigen
add -B after the article number
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INFO

TOP-LINE

Nuances micro-grain universelles tenaces

nuance micro-grain tenace

1er choix comme base pour un revéte-
ment

supporte les coupes interrompues et
autres conditions d'usinage défavorables
zahe Feinkorn-Sorte

beste Basis flr eine Beschichtung

geeignet fur unterbrochene Schnitte und
andere ungunstige Bearbeitungs-
bedingungen

tough micro-grain grade

first choice as base for coating

suitable for interrupted cut and other
unfavourable machining conditions

nuance micro-grain trés résistante a
l'usure

recommandé pour l'usinage du titane
faiblement allié

déconseillé en cas de coupe interrompue
et autres conditions d'usinage défavora-
bles

verschleissfeste Feinkorn-Sorte

empfehlenswert fiir die Bearbeitung von
niedrig legiertem Titan

nicht geeignet fiir unterbrochene Schnitte
und andere unginstige Bearbeitungs-
bedingungen

wear resistant micro-grain grade

suitable for the machining of low alloyed
titanium

not suitable for interrupted cut and other
unfavourable machining conditions

Universal zahe Feinkorn-Sorten

Universal tough micro-grain grades

TiN
uK20 + revétement PVD
pK20 + PVD Beschichtung
pK20 + PVD coating

nuance pour l'usinage des matiéres
peu résistantes qui créent des arétes
rapportées

trés faible coefficient de frottement
a eviter pour l'usinage du titane
Sorte flr die Bearbeitung von weichen

Werkstoffen mit Tendenz zur Bildung von
Aufbauschneiden

sehr geringer Reibwert

fur die Bearbeitung von Titan nicht
geeignet

grade for the machining of low resistance
materials which causes edge build-up

very low friction ratio

not suitable for titanium machining

Nuances micro-grain a dureté élevée

Erschleissfeste Feinkorn-Sorten
Wear resistant micro-grain grades

HTiN
uK10 + revétement PVD
pK10 + PVD Beschichtung
puK10 + PVD coating

nuance pour l'usinage en finition des
matiéres peu résistantes qui créent des
arétes rapportées

trés faible coefficient de frottement

a éviter pour l'usinage du titane

Sorte flr die Feinbearbeitung von
weichen Werkstoffen mit Tendenz zur
Bildung von Aufbauschneiden

sehr geringer Reibwert

fur die Bearbeitung von Titan nicht
geeignet

grade for light machining of low resistance
materials which causes edge build-up

very low friction ratio

not suitable for titanium machining

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

TiALN

uK20 + revétement PVD

pK20 + PVD Beschichtung
uK20 + PVD coating

excellente nuance universelle

1er choix pour l'usinage des aciers, aciers
inoxydables et alliages de titane

trés bonne résistance a la température

beste Universal-Sorte

bestens geeignet fir die Bearbeitung
von Stahl, rostfreiem Stahl und Titan
Legierungen

sehr gute Warmfestigkeit

best universal grade

first choice for steel, stainless steel and
titanium alloys machining

very good heat resistance

HTIiALN

uK10 + revétement PVD

uK10 + PVD Beschichtung
pK10 + PVD coating

nuance tres résistante a l'usure

pour l'usinage en finition dans des
conditions favorables des aciers, aciers
inoxydables et alliages de titane

sehr verschleissfeste Sorte

fur die Feinbearbeitung von Stahl, rost-
freiem Stahl und Titan Legierungen bei
guten Bearbeitungsbedingungen

very wear resistant grade

for light machining of steel, stainless steel
and titanium alloys under favourable
machining conditions




INFO TOP-LINE INFO TOP-LINE

Géométries de coupe : conseils d'utilisation Géométries de coupe : conseils d'utilisation
Spanformgeometrien : Anwendungs-Empfehlungen Spanformgeometrien : Anwendungs-Empfehlungen
Cutting geometries : application recommendations Cutting geometries : application recommendations
Series 300 P Series 700 trongconnage - abstechen - parting off
©
1er choix = 1er choix
1er Wahl QCJ o 1er Wahl
i = o 1st choice
> st choice , - . _lI CEEMEIIES 6l o126 % = g o 8 recommandé (voir remarques ci-dessous)
Géométries de coupe g g ° ° recommandé (voir remarques ci-dessous) o Spanformgeometrien <=c3 §® _ B 8S e empfohlen (siehe weitere Bemerkungen)
Spanformgeometrien 55 2 2 3 9 g ° empfohlen (siehe weitere Bemerkungen) (@) Cutting geometries R g 2 g’ﬁ K £ §a§ recommended (see remarks here under)
Cutting geometries 82D pR= c 5 e recommended (see remarks here under) = %= 23 3 E S 95 - - : . T
S gE X 2 0 € _g ) ) i i ) (o) gEel _ __ 1228 = o 32 £y 258 pour pieces fragiles de tres petits diametres
SiE 3 £08 2 o = pour piéces fragiles de trés petits diamétres = 7 1 228 858 2% £ E 55§ % 2% 259 Q fiir empfindliche und sehr kleine Werkstiicke
&S $ ETT o 2 £ € cct o % § s5g¢2 @ fir empfindliche und sehr kleine Werkstiicke (x_) - <IL <hdh <ZDh < FFE Jd=m OxO for fragile and very small workpieces
2 = s (o) =) = = = @ o o a .
L ab <2 =T EFE Ssa 328 for fragile and very small workpieces = e _
A P permet un réaffitage aisé
L 4 géométrie universelle, trés bonne maitrise du copeau A 0° @ Q Q @ @ erlaubt einfaches Nachschleifen
? 37 allgemeine Geometrie, sehr gute Spankontrolle allows easy regrinding
all-round insert with efficient chip control S L
réduit I'effort de coupe, réaffltable
- - . x4° (%) (%) (@ reduziert Schneidkrafte, nachschleifbar
i géometrie plate classique decreases cutting force, allows regrinding
3.8 (%) (%) %) Standard Flach-Geometrie
standard flat geometry pour matiéres difficiles (pointe renforcée)
‘ xf fur schwierige Werkstoffe (verstarkte Spitze)
brise-copeau pour usinage léger en finition for difficult materials (reinforced point)
Spanbrecher far !eicht_e _Schlichtbearpeitung trés bonne maitrise du copeau
chip-breaker for light finishing operation > x12° sehr gute Spankontrolle
very efficient chip control
trés bonne maitrise du copeau . . R
sehr gute Spankontrolle pour matiéres collantes faisant de trés longs copeaux
o . . . p
very efficient chip control x25 flr welche_Wgrksto_ffe mit seh_r lange Spane
for long chipping sticky materials
coupe positive traditionnelle < > = pour resserrer le copeau, réaffitage aisé
Standard positive Geometrie ‘ ‘ u fur Span-Verschmalerung, einfaches Nachschleifen
standard positive geometry to narrow the chips, easy regrinding
| ¥ témoin plat sur la coupe pour réduire les vibrations B -
39 Vibrations-Reduzierung durch Flachfase Se"es 700 toumage - Drehen - tumlng
— auf Schneidkante 1er choi
vibration reduction through flat ended cutting edge 1::3\/:&(
& 1st choice
A a 0 o))
‘: aréte renforcée (augmente I'effort de coupe) Géométries de coupe g 3 o o e
3 7EN verstarkte Schneidkante (Schneidkraft-Erhéhung) Spanformgeometrien s g 5 % oo . marqu u
- inf d cutti d . tting f A A i Gy eies 8 % o I=0 N SN empfohlen (siehe weitere Bemerkungen)
. reinforced cutting edge (increases cutting force) — 99 chhs g 5% £ §a§ recommended (see remarks here under)
- L > o)
% g3 ___ = g k4 = o E = gﬁ 0% ‘g pour piéces fragiles de trés petits diamétres
72/73/7 4 228 2§58 279 £ E 58§ 23 g 258¢ @ fiir empfindliche und sehr kleine Werkstiicke
= = = <L <hbh <xdhr =< EEE S=w 60%0 for fragile and very small workpieces
o4 g permet un réaffltage aisé
Ll @ 0° (%) %) (%) (%) @ erlaubt einfaches Nachschleifen
% allows easy regrinding
E : coupe positive traditionnelle
< - X Standard positive Geometrie
S standard positive geometry
S _ _ trés bonne maitrise du copeau
5 ‘ vx8° sehr gute Spankontrolle
g very efficient chip control
k e trés bonne maitrise du copeau
A vx15° sehr gute Spankontrolle
very efficient chip control
f brise-copeau pour usinage léger en finition
‘ Vs @ Q Q Spanbrecher fir leichte Schlichtbearbeitung
chip-breaker for light finishing operation
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DATA TOP-LINE DATA TOP-LINE

Parameétres de coupe indicatifs T Indications pour premiers réglages
Empfohlene Schnittwerte Hinweise fiir die erste Einrichtung
Standard machining data Indications for first setting
X
S
Tournage Trongonnage = ébauche finition
Drehen Abstechen © schruppen schlichten
Turning Cut off = roughing finishing
Matiére o
Werkstoff @)
Material Pt 2 pEESS PREED LETGEUT €0 GEUEE PEEE = vitesse de coupe moyenne vitesse de coupe élevée
ateria V Schnitttiefe Vorschub V Abstechbreite Vorschub o
c Depth of cut Feed c Cutting width Feed = " .
(mm/min) (mm/min) —5 avance élevee avance faible
(mm) (mm/U) (mm) (mm/U) 3
A
el o el A durchschnittliche Schnittgeschwindigkeit hohe Schnittgeschwindigkeit
: 0.05-1.0 0.01-0.15 0.50-1.50 0.01-0.08
Automatenstahl 120-200 80- 150 hoher Vorschub niedriger Vorschub
Free-cutting steel 1.0-4.0 0.05-0.25 1.50-3.50 0.03-0.15 9
Acier - - - -
. AT T 0.05-1.0 0.01-0.15 . 0.50-1.50 0.01-0.06 average cutting speed high cutting speed
Steel 1.0-4.0 0.05-0.25 1.50-3.50 0.03-0.12
high cutting feed low cutting feed
Acier 0.05-1.0 0.01-0.10 0.50-1.50 0.01-0.05
Stahl <800 N/mm? 60-120 60-100
Steel 1.0-4.0 0.05-0.20 1.50-3.50 0.03-0.10
Acier 0.05-1.0 0.01-0.08 0.50-1.50 0.01-0.04
Stahl > 800 N/mm? 50-100 40-80
Steel 1.0-3.0 0.05-0.15 1.50-3.50 0.03-0.08
< >
Acier inoxydable 0.05-1.0 0.01-0.08 0.50-1.50 0.01-0.04 i
Rostfreistahl 60-120 60-100 Remarque importante
Stainless steel 1.0-3.0 0.05-0.15 1.50-3.50 0.03-0.08 Wichtige Bemerkung
Important remark
. . . 0.05-1.0 0.01-0.20 0.50-1.50 0.01-0.10
Aluminium Si < 12% 200-1000 1.0-4.0 0.05-0.40 180-400 1.50-3.50 0.03-0.20 Souvent, il n'est pas possible d'atteindre les vitesses de coupe préconisées, a cause des limites de la machine.
Les outils Applitec sont spécialement développés pour permettre de hautes performances, méme dans des conditions de coupe
0.05-1.0 0.01-0.20 0.50-1.50 0.01-0.10 — | CUENMEEES:
Aluminium Si > 12% 180-800 150-300 —
1.0-4.0 0.05-0.40 1.50-3.50 0.03-0.20 Des applications non préconisés dans le tableau ci-contre peuvent également s'avérer efficaces.
Titane 0.05-1.0 0.01-0.08 0.50-1.50 0.01-0.03
1!:3“_ 30-70 1.0-4.0 0.05-0.15 30-50 1.50-3.50 0.03-0.06 % Wegen begrenzter Maschinenleistung ist es oft nicht méglich, die vorgeschlagenen Schnittgeschwindigkeit zu erreichen.
itanium o\ c c d d d d
L
a Applitec Werkzeuge sind besonders entwickelt, um sogar bei ungtinstigen Schnittdaten leistungsfahig zu sein.
Cuivre, laiton, bronze 0.05-1.0 0.01-0.20 0.50-1.50 0.01-0.10 =
Kupfer, Messing, Bronze 100-500 100-300 =z Die in nebenstehender Tabelle nicht erwahnten Anwendungsfalle kdnnen sich auch effizient erweisen.
Copper, brass, bronze 1.0-4.0 0.05-0.35 1.50-3.50 0.03-0.20 =<
=
o
_5 In many cases, it is impossible to reach the recommended cutting speed, due to the machine limits.
@®
Q Applitec tools are especially designed to be efficient even in bad cutting conditions.
A
k Applications not mentioned in the opposite table can also be efficient.
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310 320 TOP-LINE

porte-outils porte-outils
Halter Halter
holders holders
X
[©)
2
type 310 'é type 320
-
o
2° @) 20
T—— l_ ———
o
C L Art. N° ; © L  Art.N°
88° 7X7 115 311 S 88° 7X7 115 321
8X8 115 312 '/‘3 8X8 115 322
10 X 10 115 313 A 10 X 10 115 323
@ 12 X 12 15 314 ﬁ@ D \ 10X 10 140  323-1

12 X 12 90 314-90 12X 12 15 324

12X12 140  314-140 ’ 12X12 90  324-1
13X13 140 314413 12X12 140  324-140
16X16 100 315 13X13 140  324-13
\ 16X 16 140  315-140 I 16X16 100 325
nC \ oo b o ( tC 16X 16 140  325-140
1t ] 0 0 | 1f 20X20 120 326
L | | L
< >
type 310-BC type 320-BC
0°45’ 0°45’
a8° C L Art. N° — C L Art.N°
7X7 115  311-BC 88° 7X7 115 321-BC
8X8 115  312-BC 8X8 115 322-BC
ac 10X10 115  313-BC 10X10 115 323-BC
15 12X12 115  314-BC < (0} 1015 10x10 140 323-1-BC
12X12 90 314-90-BC a ‘ 12X12 115 324-BC
12X12 140  314-140-BC pd 12X12 90 324-1-BC
13X13 140  314-13-BC pd 12X12 140 324-140-BC
16X16 100  315-BC <§f 13X 13 140 324-13-BC
\ 16X 16 140  315-140-BC 5 Y 16X 16 100 325-BC
-—
thC > 20X20 120  316-BC x // tC 16X 16 140 325-140-BC
\ s i 20X20 120 326-BC
N
L A L
A
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TOP-LINE

310 TOP-LINE 320

tourneur avant e tourneur avant
vorwarts drehen vorwaérts drehen
front turning front turning
88° 6.35 )
o _ = o _
88° il O s . | o
(1.5)] 35"~ 5%_ zz 3 = 5% zz 2
<> EE 3 <> EE
R Art N° EEz EEEZ E R Art N° £5Z EEZ
0 317 EEE EEEN (@) 0 327 mEEE " EE
0.03 317-R03 HEEE EEE l; R 0.03 327-R03 EEE EEE
0.08 317-R08 HEEE EEE - 0.08 327-R08 HEEn N
7
317 —\JQ - 0.1 317-R10 nas mms o 327 - Q; 0.4 327-R10 "am mamwm
0.2 317-R20 HEEE EEE '/c\) 0.2 327-R20 EEE EEE
A
D D
z ¥ z Y
- -
R (8 , zZ 3 ®_ R . zz =
ﬁJLLT — R Art.N FEz e, — R Art.N FEz
318 . 0 318 o e 328 N 0 328 S
88° 0.1 318-R10 e e 88° 0.1 328-R10 LI B
0.2 318-R20 Ll 0.2 328-R20 Ll
0.4 318-R40 e 0.4 328-R40 Ul R
R © R
T/
318VS N\ ™ 0 318Vs - u 328VS w - _ 0 328VS - u e
S Sy ) OO O S &s 01 328VS-R10 w'm"w’
< >
N = s —
ya
318VX ﬁ}; ' - 0 318VX et e 328VX ' N ) 0 328VX et e
88° 0.05 318VX-R05 Ll =—%s° 0.05 328VX-R05 e
R 8 3 R
\ 0 318X "t ™ 0 328X " e
318X \ ' \') 01 318X-R10 w'w'w 328X . ’ L’y 0.1 328X-R10 w'w'w
88° > N4 / o
LLI
(@)
Z
Z
<
R 5 * % _* E 5 R * Kk K
] — 0 319 = s _— 0 329
319 ™ 0.1 319-R10 -t < 329 P 0.1 329-R10 et
i ' 02 319-R20 e S ' “——8s° 02 329-R20 et
Qo
A
A
A
_ m* = Correspond aux nuances : — m* = Correspond aux nuances :
® = Standard Entspn%ht den Sorten : HHRLN = = Standard Entspn%ht den Sorten : HHNLN
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request Equivalent to grade : HN (uK10) 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request Equivalent to grade : HN (uK10)
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330 TOP-LINE 340

porte-outils porte-outils
Halter Halter
holders holders
type 330 é type 340
90 = 2°
T aJ =
=
y
85° o 85°

C L Art. N° 8 C L Art. N°

8X8 115 332 e} 8X8 115 342

‘ 10X10 115 333 X Z&?M 10X10 115 343

& 12 X 12 115 334 _8 f 3 10 X 10 140 343-1
12 X12 90 334-90 k 12X 12 115 344
12 X12 140 334-140 12 X12 90 344-90
13 X 13 140 334-13 12 X12 140 344-140
16 X 16 100 335 13 X 13 140 344-13

| 16 X 16 140 335-140 ; 16 X 16 100 345

20 X 20 120 336 16 X 16 140 345-140
hC mC
20 X 20 120 346

Plaquette avec aréte de coupe renforcée par polissage Plaquette avec aréte de coupe renforcée par polissage
WSP mit verstéarkter und polierter Schneidkante WSP mit verstéarkter und polierter Schneidkante
Insert with reinforced and polished cutting edge Insert with reinforced and polished cutting edge

S S
223 3%
R  Art. N° FiFz R Art. N° FFz
( . 0 337-EN L . 0 7 0 347-EN LN
337-EN 008 337-EN-ROS = m m 9 347-EN 008 347-EN-R08 = m m
0.1 337-EN-R10 = m =m LLI 0.1 347-EN-R10 = m =m
02 337-EN-R20 = m =m % 02 347-EN-R20 = m =m
polished %
=
(@)
-
X
[&]
@®
o]
A
A
A
m = Standard m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request
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330

337
N
338 Y.
SER
R
338VS
R 5
338VX =
=
R 3
338X j
SEN
R )
j
339 Ny
S
m = Standard

0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

tourneur avant
vorwarts drehen

front turning

<Q.I

A

= Correspond aux nuances :
Entspricht den Sorten :
Equivalent to grade :

‘

f

p

(H
O

TOP-LINE

s =)
z <
Zé% zZ 2
R Art. N° EEz TEEZ
0 337 EEE EER
0.03 337-R03 EEE EEHN
0.08 337-R08 EEE EER
0.1 337-R10 [ ] EEE
0.2 337-R20 EEE EEEN
Q
zZx
22 32
R Art. N° EEZ
0 338 e
0.1 338-R10 et
0.2 338-R20 e e
0.4 338-R40 e e
0 338VS e e

0.1 338VS-R10 L

0 338VX LW

0.05 338VX-R05 L

0 338X LW
0.1 338X-R10 Ul
0 339 e
0.1 339-R10 LR W
0.2 339-R20 e e

HTIN
HTIALN
HN (uK10)
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340

R
347
(8) R
I
348
5 R
T,
348VS ' ‘ ‘
1 85°
5 R
1,
348VX %
T 85°
3 R
M,
348X . /
5 R
1,
349 ' 'ﬁ
85°
® = Standard

0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

tourneur avant
vorwarts drehen

front turning

¢ .y

0.03
0.08
0.1
0.2

k’

0.1
0.2
0.4

\

0.1

>
|

0.05

R

0.1

= 0
ﬁ—g/ 0.1
0.2

= Correspond aux nuances :

Entspricht den Sorten :
Equivalent to grade :

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

Art. N°
347
347-R03
347-R08
347-R10
347-R20

Art. N°
348
348-R10
348-R20
348-R40

348VsS
348VS-R10

348VX
348VX-R05

348X
348X-R10

349
349-R10
349-R20

HTIN
HTIALN

HN (uK10)

HE ® ®E TIN
HE ®E ® TIALN
E ® ® N (uK20)

m TIALN
(

* k k
L I B |

* ok ok
L I |

* ok ok
E N
* ok ok
RN

* Lk ok
L I B |

* ok ok
L I B |

* ok ok
o RN

* ok ok
H R

* ok ok
RN

E o= om TN
m m ® HTIALN
B E B HN(UK10)

TOP-LINE




710 L

720

Série spéciale pour machines a cames a gauche — Série spéciale pour machines a cames a droite
Sonder-Serie fiir linksdrehende kurvengesteuerte Maschinen Sonder-Serie fiir rechtsdrehende kurvengesteuerte Maschinen
Special series for left hand turning cam driven machines Special series for right hand turning cam driven machines
X
()
©
=
()
i=
=
o
@)
|_
O
e
X
(6]
®
o]
porte-outils k porte-outils

Halter
holders

[ ¢

Halter
holders

TOP-LINE

C L Art. N° ) C L Art. N°
- J | L N
6 X6 115 710-6 7X7 115 720-7
o série 710 avec serrage standard (type A) K o série 720 avec serrage standard (type A) g
H = J‘ uniquement voir page 1.2 7X7 115 710-7 ‘£ 77777 Fee H uniquement voir page 1.2 9248 s LA
Serie 710 nur mit Standard Spannsystem 8X8 115 710-8 Serie 720 mit Standard Spannsystem 10 X 10 115 720-10
= i (TypA) siehe Seite 1.2 10 X 10 115 710-10 o e (Typ A) siehe Seite 1.2 12X 12 130 720-12
[ series 710 only with standard clamping series 720 only with standard clamping
@ @ system (type A) see page 1.2 12X12 130 710-12 Q Q system (type A) see page 1.2

plagquette ébauche

plaquette ébauche

VHM-Rohling VHM-Rohling
blank insert blank insert
= 5 = 5
3] - g ¥
face de coupe polie = = face de coupe polie = =
~75 5o Schneidfidche poliert Art. N° z T Schneidflache poliert Art. N° z T
711-EP [ ] [ ] cutting face polished 721-EP [ ] [ ]

: cutting face polished
)= N ==
[ =T |:£

trongconnage o trongconnage
abstechen abstechen
parting off parting off
& e 5 e
E L Art.N° FFz IIZI () E L At.N° EF=z TTT
0.5 2 711-0.5 m m = Z 20° 0.8 & 7210.8 = m =
0.8 3 71108 wm mm CEm Z OL% S 1.0 4 721-1.0 m m®m OO m®
09 3 71109 m=mwm <§( 050{{—‘ — 12 5 72112 mmm
1.0 4 71110 = mm mEmE®m S 15 65 72115 mmm ggog
11 4 71141 mwmm S 18 65 72118 mmm
12 ' 5 71112 mmm mmm 3 20 65 72120 mmwm
13 5 71113 mmanm .
14 5 7114 = m m A
1.5 65 71115 = m = EEE
m = Standard 18 65 711-1.8 [ ] m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request 20 65 71120 mmm 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request
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tourneur avant —— tourneur avant
vorwarts drehen vorwaérts drehen
front turning front turning
=) = E§ =) =
~ z E © ~ 4 §
30° _35zx3 = 30° _35zx3
AN EFz EEE = AN EFz EEE
71230 m mm COm®m = 722-30 m m m
o
O
71245 mmm mmwm = 45° 72245 mmm
9
i
71260 mmm Cmm 8 72260 m m m
o)
A
N 60°
tourneur arriére = S tourneur arriére . S
. . 8 Z v . . 8 Z v
ruckwarts drehen z e et ruckwarts drehen z ¢ et
. 2 2 Z <= ) o35 zx 3
back turning L2 At.N° F= EEZ back turning E ~L1 L2 Art. N° FFrz %
0.8 085 1.6 713-30-0.8 = m =m 0.8 085 1.6 723-30-0.8 = m m
0.9 1.05 1.6 713-30-09 mE m ®m 1.0 1.2 2.0 723-30-10 m m ®m
1.0 1.2 2.0 713-30-1.0 mE = ®m 1.2 (ES5N 225 723-30-1.2 ®E Em ®m
1.1 14 2.0 713-30-1.1 EEE 1.5 2.1 3.0 723-30-1.5 m m =®m
1.2 155 25 713-30-1.2 = m = 1.8 2.6 4.0 723-30-1.8 = m ®m
1.3 1.7 2.5 713-30-1.3 = m m 2.0 3.0 4.0 723-30-20 mE m =®m
1.4 1.9 3.0 713-30-114 mE = ®m = >
1.5 2.1 3.0 713-30-1.5 ®E m m mE N
1.8 2.6 4.0 713-30-1.8 = m =m
2.0 3.0 4.0 713-30-2.0 Em m @ mEE ®m
0.8 0.5 1.6 713-45-0.8 = m =
0.9 0.6 1.6 713-45-09 mE m ®m 0.8 0.5 1.6 723-45-08 ®m m m
1.0 0.7 2.0 713-45-1.0 m m m O mE®m 1.0 0.7 2.0 723-45-10 m m m
1.1 0.8 2.0 713-45-1.1 HEE N 1.2 0.9 2.5 723-45-12 m m =m
1.2 0.9 25 713-45-1.2 = m m 1.5 1.2 3.0 723-45-15 = m =m
13 10 25 7134513 m m m 18 15 40 7234518 mm m
1.4 11 3.0 713-45-14 = m m 2.0 1.7 4.0 723-45-20 ®m m m
1.5 1.2 3.0 713-45-1.5 E m m m EH %
1.8 1.5 4.0 713-45-1.8 LI g
2.0 1.7 4.0 713-45-20 = m = Z
0.8 0.3 1.6 713-60-0.8 ®m m m <Z( 0.8 0.3 1.6 723-60-0.8 ®m m =®m
09 035 1.6 713-60-09 mE m ®m > 1.0 0.4 2.0 72360-1.0 m m m
1.0 0.4 2.0 713-60-1.0 = m =m S 1.2 0.5 25 723-60-1.2 = m m
11 045 20 7136011 mm m é 15 07 30 7236015 mmm
1.2 0.5 2.5 713-60-1.2 = m = o] 18 085 4.0 723-60-1.8 m m m
1.3 0.6 2.5 713-60-1.3 = m =m k 2.0 1.0 4.0 72360-2.0 mE m =
14 065 3.0 713-60-14 = m ®m A
1.5 0.7 3.0 713-60-1.5 mE m ®m
m = Standard 1.8 0.85 4.0 713-60-1.8 EEE m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request 2.0 1.0 4.0 713-60-2.0 m m m 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request
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foncer tourner
einstechen und drehen
grooving and turning

Gewinde drehen

m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

60°
60°

55°
55°

1.0
1.0
1.5
1.5
2.0
2.0
2.0
25
2.5
3.0
3.0

Art. N°
714-0.5
714-0.6
714-0.7
714-0.8
714-0.9
714-1.0
71411
714-1.2
714-1.3
714-1.4
714-1.5

" = m m s = m = TIN
" = m m m m m m m = m TIALN
E § N BN E N N E B \(K20)

Art. N°

716-60-1.0
716-60-1.5

m = TIN
m = TIALN

716-55-1.0
716-55-1.5

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

foncer tourner
einstechen und drehen
grooving and turning

HTIN
HTIALN
HN (uK10)

>> back to TOP-Line index

Gewinde drehen

HTIALN
HN (uK10)

= = N (uK20)
HTIN

>>> pack to MAIN INDEX

m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

60°
60°

55°
55°

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

1.0
1.0
1.5
1.5
2.0
2.0
2.0
25
2.5
3.0
3.0

Art. N°
724-0.5
724-0.6
724-0.7
724-0.8
724-0.9
724-1.0
72411
724-1.2
724-1.3
724-1.4
724-1.5

Art. N°

726-60-1.0
726-60-1.5

726-55-1.0
726-55-1.5

HTIN
HTIALN
HN (uK10)

" = m m m mm mm = m TIN
" = m m m m m m = m m TIALN
E § §E BN BN E N N E B \(uK20)

= = N (uK20)
HTIN
HTIALN
HN (uK10)

m = TIN
m = TIALN



7 3N 1 TOP-LINE 740

734 737 741L T
X
[
5 = 35
£
(&)
=
=
o
@)
|_
Voir page : _9 Voir page :
siehe Seite : iz siehe Seite :
see page : 8 see page :
o]
1.24 1.30 A 1.25 1.31
1.26 1.30 1.32 1.32 1.34 1.34 1.28 A 1.27 1.31 1.33 1.33 1.35 1.35 1.29
porte-outils porte-outils
Halter Halter
holders holders
e ed===- EN B A N===A% Nl c CH S E
- - 7X7 15  730-7* o - 7X7 15  740-7*
8X8 115 730-8 . 8X8 115 740-8
L 10 X 10 115 730-10 10 X 10 115 740-10
serrage standard (A) serrage type B 10 X 10 50 730-10-50 serrage standard (A) serrage type B 10 X 10 50 740-10-50
Standard Spannsystem (A) Spannsystem Typ B 12 X 12 130 730-12 Standard Spannsystem (A) Spannsystem Typ B 12 X 12 130 740-12
standard clamping system (A) clamping system type B 12 X 12 90 730-12-90 standard clamping system (A) clamping system type B 12 X 12 90 740-12-90
g e il 13X13 130  730-13 = T | iRl 13X13 130  740-13
T 2 # 0 16 X 16 130 730-16 i (T S 16 X 16 130 740-16
il . : 16 X 16 75 730-16-75 il : = 16 X 16 75 740-16-75
=Ir— 20 X 20 120 730-20 = == 20 X 20 120 740-20
Chaque porte-outil est livré avec 2 paires de vis pour les 2 types de serrage ' Chaque porte-outil est livré avec 2 paires de vis pour les 2 types de serrage _
Halter werden mit 2 Paar Schrauben fiir beide Spannsysteme geliefert [730-7 : serrage A uniquement Halter werden mit 2 Paar Schrauben fiir beide Spannsysteme geliefert [740-7 - serrage A uniquement
2 pairs of screws for both clamping systems are included with each tool holder -730-7 - nur mit A-Spannsystem 2 pairs of screws for both clamping systems are included with each tool holder -740-7 - nur mit A-Spannsystem
730-7 : clamping A only 740-7 : clamping A only
coupe a gauche  Utiliser des plaquettes série 730 coupe a droite utiliser des plaquettes série 740
L Linksschneiden  Wendeplatten Serie 730 verwenden Rechtsschneiden \Wendeplatten Serie 740 verwenden S P(()jur le tt.lt'ong(.)‘n nage Iﬁum Abvsvteckh(:r.l vkon For srrtr]all p:rrts
left hand cut use inserts series 730 right hand cut use inserts series 740 (IR [p) X G LSS, G retadhafe e
5 C L R Art. N°
! __:_, | . C L Art. N° ===k i 10X10 115 24 740-C-10
2 ot i — ==l et - 19.05 160  740/730-D19.05 n . i i 12X12 130 30 740-C-12
NSy | I — 19.05 110 740/730D19.05- 0 . M IS S S
; ‘ 1L
,_7J %) 20 20 el (LA = ‘ L |_7"_| C \\\\ utiliser des plaquettes type 741 voir page : 1.25
L 25 200 740/730-D25 <—( 6 E==t — I\ Wendeplatten Typ 741 verwenden  siehe Seite : =
254 200 740/730-D25.4 E use inserts type 741 see page : 1 .27
(@)
p—
x x =l L R Art. N°
S S I === c rt
1 T a _ I | i 10 X10 115 24 730RC-10
@ | =pedti=——c—cdbedlo—c—cd i
- N===] k L L 7.5 12 X12 130 30 730RC-12
k- ALl = o T 16 X 16 130 40 730RC-16
310 — 1 — Y
17 i m C — i |
30 o utiliser des plaquettes type 731 R voir page :
(30) 30 22 | i ‘ Wendeplatten Typ 731 R verwenden  siehe Seite : 1.29
- R use inserts type 731 R see page :
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7 3N TOP-LINE 740 TOP-LINE

plaquette ébauche plaquette ébauche
VHM-Rohling VHM-Rohling
blank insert blank insert
X
()
o
~ c oy
Py o o= Py o
S v ) S N
4 =2 c N4 =2
RO Art. N° = £ = 25 -8 Art. N° = -
\EAVAVAVA ’ n— AVAVAVA: ’
I I N ] 731-E L] L] (|2 [ L W W I 741-E L] u
o
p—
V7
&)
®
o)
A
- s " - s
face de coupe polie S ig_/ face de coupe polie g g
~8 2.5 Schneidflache poliert Art. N = = 2.5 Schneidflache poliert AtNe = z
— cutting face polished = = = p— cutting face polished = = =
[T F< 7% \MAI 731-EP u u IAM\ 2 Y W | 741-EP u u
trongonnage trongonnage
abstechen abstechen
parting off parting off
o S =) S
z < Zz <
55 223 2§ 232
ZL<= EEZ ZL<= EEZ
E L Art. N° FFz IICI < > _ E L Art. N° FFz IIZI
CO:=0 08 5 73108 wmwm - OO 08 5 74108 mmm mmwm
20°
1.0 5 731-1.0 mEEn 1.0 © 741-1.0 EEE COEHN
rQTE 0.3° 1.2 5 731-1.2 H EE g Emﬁ 1.2 5 741-1.2 EEE Omm
\I;k:ﬁﬁ F= —q—} ) 15 7 731-1.5 EEE mmwm '03°r i SR ‘1 ) 15 7 741-1.5 EEE mEm
03 1.8 7 731-1.8 LI ' 1.8 7 741-1.8 " En
2.0 7 731-2.0 mEEn 2.0 7 741-2.0 EEE EEBN
25 7 731-2.5 LI 25 7 741-2.5 = En
oo )" AN
— 15° 10 5 731x4-1.0 " < 15° — 10 5 741x4-1.0 L
L 15 7 731x4-1.5 = = = LéJ L 1.5 7 741x4-1.5 = = =
= = __ﬁo_5° 20 7 731x4-2.0 "R = 0.5°%__ — = 2.0 7 741x4-2.0 EEE
l0.5° — 0.5°"
E Z E
<
=
(@)
-
X
&)
@®
o)
A
A
A
DB e for B Spanneyetem, siéhe Seite 12 =i DB e for B Spannayete, siéhe Seite 12 J=iE
On request for B clamping system, see page 1.2 5= ST GRS AR O [56UEs! On request for B clamping system, see page 1.2 O = Sur demande / AufAnfrage / On request
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740 TOP-LINE

trongonnage tronconnage
abstechen abstechen
parting off parting off
x
S
— S c — S
o z N - — o =z <
E L At.N° £Erz EEEZ = E L At.N° Frz EEZ
1
1.5 7 731xf-1.5 EEE EEBE o 1.5 7 741xf-1.5 EEE EEHR
20 7 731xf-2.0 EEnE 8 20 7 741xf-2.0 EEE EEE
25 7 731xf-2.5 LI S 2.5 7 741xf-2.5 " En
X
[8)
®
el
A
A
A=12° A=12°
R=0.03 10 5 731x121.0 = m = R=0.03 10 5 741x1210 = m =
1.5 7 731x12-1.5 EEm 1.5 7 741x12-1.5 EEE EEBN
2.0 7 731x12-2.0 L 2.0 7 741x12-2.0 mEEn
1.0 5 731x25-1.0 LI 1.0 5 741x25-1.0 " En
A=25° 15 7 731x25-1.5 = m =m A=25° 165 7 741x25-1.5 = m =m
R=0.03 2.0 7 731x25-2.0 LI R=0.03 2.0 7 741x25-2.0 L
< >
20 7  73u20 mamwm 20N IR e
TV - - =7
0.3°
—— 10 5  731n-1.0 10 5  741n-1.0
L E 1.5 7 731n-1.5 L < E 1.5 7 741n-1.5
= = ] 0.3° Ll 0.3° -
F P = a E‘i—
0.3° pd 0.3°
Z
<
=
@)
p—
X
O
®
o
A
A
A
Riccallb i e Riccallb s e e
On request for B clamping system, see page 1.2 © = Surdemande / AufAnfrage / On request On request for B clamping system, see page 1.2 O = Surdemande / AufAnfrage / On request
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740L TOP-LINE 730R TOP-LINE

coupe a gauche déportée coupe a droite déportée
versetztes Linksschneiden versetztes Rechtsschneiden
left cut off line right cut off line
x
([0}
©
£
broche principale contre-broche Utiliser des porte-outils série 740 voir page 1.23 _g contre-broche broche principale Utiliser des porte-outils série 730 voir page 1.22
Hauptspindel Gegenspindel Halter Serie 740 verwenden, siehe Seite 1.23 - Gegenspindel Hauptspindel Halter Serie 730 verwenden, siehe Seite 1.22
Mainspindle subspindle Use 740 series holders see page 1.23 ?5 subspindle Mainspindle Use 730 series holders, see page 1.22
|_
o
e
X
O
@®©
Q
trongonnage A trongonnage
abstechen A abstechen
parting off parting off
5 =) = o
== - = = > =
S0 Zé% -25 Zé% 225
£ 200 E L AN FFz £E% E L AtN £rFz TEZ
0_307 ‘V\ 1.0 5 741L-1.0 LI 1.0 5 731R-1.0 EEE EEB
0_30{422 - == 1.2 5 741L1.2 LI 12 5 731R-1.2 " En
L 15 7 741L-1.5 EsE mmnm 15 7 73R15 === mm®m
2.0 7 T741L-2.0 I 20 7 731R-2.0 LI
25 7 T741L-2. LI 2551 W 731R-2. mEEn
o 5 5 5 31R-2.5
E 15° 15 7 741lx4-15 = m =m 15 7 731Rx4-1.5 = m =m
< >
05 | &
0.5° {j:: 3=
' L]
15 7 741Lxf-1.5 EEn 15 7 731Rxf-1.5 = m m mE m =m
2.0 7 T741Lxf-2.0 " En 20 7 731Rxf-2.0 " En
25 7 T741Lxf-2.5 HEEE 25 7  T731Rxf-2.5 EEn
=) —
S T 5 e
28 233 > =3 3=
. z22 EEZ M zz=| 222
A R E L Art. N =2 I T T % A R E L Art. N° EE =z TTT
12° 003 15 7 741Lx121.5 = m = E 12° 0.03 15 7 731Rx12-1.5 = m =m
25° 0.03 15 7 741Lx25-1.5 m m m g 25° 0.03 15 7 731Rx25-1.5 m m m
o
p—
X
®
[GE®] " O:0
E oL 10 5 741n-1.0 "an A L e 10 5 731n10 =
o | 1.5 7 741n-1.5 = [ 0.3° 12 7 731n-1.5 " En
0.3 ﬁ:: Y == ::ﬁ :
0.3° m = Standard 0.3° m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request
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tourneur avant tourneur avant
vorwarts drehen vorwadrts drehen
front turning front turning
= ) _ =
g _3% & § 3%
22> EREZ S 235 ZE3
A R Art. N° FFz ITIT = A R Art. N° FFz TIT
0° 0 732 EEn | g 0° 0 742 | I I ] Oomm
2° 0 732-2° EEm - 2° 0 742-2° LI
o
(@)
|_
(e}
e
X
0° 0 732x EEE OEHm 8 0° 0 742x EEE Emnm
o
A
A
0° 0 732Px EEE 0° 0 742Px LI
tourneur arriére _ s tourneur arriére _ =
riickwirts drehen Z 8 _ é = riickwirts drehen z S _ é =
: ==lE=2=2 ; ===
back turning E L R AN 2> EEZ back turning E L R AN 2> EEZ
0.5 8 0 733-0.5 EEE COOWN 0.5 & 0 743-0.5 EEE EEBN
0.5 3 0.08 733-0.5-R08 EEE 0.5 3 0.08 743-0.5-R08 LI
08 4 0 733-0.8 EEE 08 4 0 743-0.8 EEE OEHN
10 4 0 733-1.0 EEE 10 4 0 743-1.0 mEEm
12 5 0 73312 Emm <l > 12 5 0 7431.2 "En
1.5 6 0 733-1.5 EEE 1.5 6 0 743-1.5 mEEm
0.5 3 0 733x-0.5 mEEE 0.5 3 0 743x-0.5 EEE OEHN
0.5 3 008 733x-0.5-R08 = m =m 0.5 3 0.08 743x-0.5-R08 = m =m
0.8 4 0 733x-0.8 EEE 0.8 4 0 743x-0.8 EEE COEHN
1.0 4 0 733x-1.0 EEn 10 4 0 743x-1.0 LI
1.2 5 0 733x-1.2 EEn 1.2 5 0 743x-1.2 mEEm
15 6 0 733x-1.5 mEEn — 1.5 6 0 743x-1.5 L
=0 65 0 733vx-8° EEE EEBR ~1.0 6.5 0 743vx-8° EEE OEHN
~1.0 6.5 0.08 733vx-8°-R08 pe ~1.0 6.5 0.08 743vx-8°-R08 =
L
(@)
Z
Z
s
05 65 0 733vx-15° [ ] Omm o 05 65 0 743vx-15° EEE OE®m
05 6.5 0.08 733vx-15°-R08 = ; 0.5 6.5 0.08 743vx-15°-R08 =
(&)
<7~ F{ F < 7‘1 g
® A
35 \/£$ A
A\
7XX-XX-B Sur demande pour serrage type B, voir page 1.2 ® = Standard 7XX-XX-B Sur demande pour serrage type B, voir page 1.2 ® = Standard
o Wahlweise fir B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 . o Wabhlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 .
On request for B clamping system, see page 1.2 Sur demande / AufAnfrage / On request On request for B clamping system, see page 1.2 Sur demande / AufAnfrage / On request
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730

tourneur arriére / pré-coupe
riickwarts drehen / vorstechen
back turning / pre-parting off

E L R
0.8 0
1.0 2 0
1.2 25 0
1.5 S 0
foncer tourner
einstechen und drehen
grooving and turning E L R
05 15 0
06 1.8 0
0.75 2 0
0.8 2 0
OB 095 3 0
g@?@% 1.0 25 0
L. R 1.0 25 0.08
F_F Wﬁ__} 0.3° 12 3 0
LQ_J\B LE 1.5 3 0
1.5 3 0.08
1.8 4 0
2.0 4 0
2.0 4 0.08
2.5 6 0
0.8 2 0
1.0 25 0
1.0 25 0.08
1.2 3 0
1.5 3 0
1.5 3 0.08
1.8 4 0
2.0 4 0
2.0 4 0.08
2.5 6 0
1.0 2 0
1.2 25 0
1.5 8 0
1.8 4 0
2.0 4 0
2.5 6 0
DB e for B Spannasetem, siihe Sate 1.2 = = Standard

On request for B clamping system, see page 1.2

Art. N°

733P-0.8
733P-1.0
733P-1.2
733P-1.5

Art. N°
734-0.5
734-0.6
734-0.75
734-0.8
734-0.95
734-1.0
734-1.0-R08
734-1.2
734-1.5
734-1.5-R08
734-1.8
734-2.0
734-2.0-R08
734-2.5

734x-0.8
734x-1.0
734x-1.0-R08
734x-1.2
734x-1.5
734x-1.5-R08
734x-1.8
734x-2.0
734x-2.0-R08
734x-2.5

734vs-1.0
734vs-1.2
734vs-1.5
734vs-1.8
734vs-2.0
734vs-2.5

m ® TIN
E ® TIALN

E = E E E E E E E E E E E E E TN
m ® TIALN
= = N (uK20)

0 = Sur demande / Auf Anfrage /

HTIALN

= ® N (uK20)
HTIN

HTIN
HTIALN

On request

HN (uK10)

HN (uK10)

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to TOP-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

740

tourneur arriére / pré-coupe

rickwarts drehen / vorstechen

back turning / pre-parting off

TOP-LINE

= .3
, 3% g3
E L R Art. N° FFz ITIIT
0.8 2 0 743P-0.8 EEE
1.0 2 0 743P-1.0 " En
1.2 25 0 743P-1.2 " EE
1.5 3 0 743P-1.5 " En
foncer tourner _ s
einstechen und drehen z §1 S é %
grooving and turning E L R ArtN° 212 EEZ
05 15 0 744-0.5 EEE OEHN
06 1.8 0 744-0.6 EEE
0.75 2 0 744-0.75 mEEn
0.8 2 0 744-0.8 EEE OEHN
09 25 0 744-0.9 EEE
00 095 3 0 744095 "
1.0 25 0 744-1.0 EEE COEH®m
R WZ%S 1.0 25 0.08 744-1.0-R08 "Ean
0.3° {——j = 12 3 0 74412 R
LB/LQJ 15 3 0 74415 EEE mEEm
1.5 3 0.08 744-1.5-R08 " En
1.8 4 0 744-1.8 " Em
2.0 4 0 744-2.0 " En
2.0 4 0.08 744-2.0-R08 =
2.5 6 0 744-2.5 EEn
0.8 2 0 744x-0.8 EEE =Em
1.0 2.5 0 744x-1.0 EEE OEHN
1.0 25 0.08 744x-1.0-R08 m m m
1.2 & 0 744x-1.2 EEE
1.5 3 0 744x-1.5 EEE COEH®m
1.5 3 008 744x-1.5-R08 = m =m
1.8 4 0 744x-1.8 EEn
2.0 4 0 744x-2.0 EEE EEBN
2.0 4 0.08 744x-2.0-R08 ®m m =m
2.0 4 020 744x-2.0-R20 = m =
25 6 0 744x-2.5 LI
1.0 2 0 744vs-1.0 " En
1.2 25 0 744vs-1.2 EEE
, 1.5 & 0 744vs-1.5 " En
1.8 4 0 744vs-1.8 mEEn
2.0 4 0 744vs-2.0 "EEn
2.5 6 0 744vs-2.5 " En
DOXKB e for B Spannasetem, sihe Sae 1.2 85
| ’ : 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

On request for B clamping system, see page 1.2

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM




7 3 740 TOP-LINE

fileter fileter
Gewinde drehen Gewinde drehen
threading threading
partial profile Q z 3 X partial profile Q z 32
Z v 4 = (] z v 35
‘@;@;@y W E L R Art.N° FFz IIZI = K ‘Vr@(,f@;g }X W E L R Art. N° 21> EEZ
% [/ SO0 I RVERSV, )
! 60° 1.5 4 0 736-60-1.5 EEn GEJ f 60° 1.5 4 0 746-60-1.5 =EEE
L W 60° 1.5 4 0.02 736-60-1.5-R02 m m m = = = E m L 60° 1.5 4 0.02 746-60-1.5-R02 m m m O m =m
@Qj 60° 2.0 6 0 736-60-2 mEE ®) m/_%% 60° 2.0 6 0 746-60-2 m
J 60° 2.0 6 0.02 736-60-2-R02 EEE EEH = L 60° 2.0 6 0.02  746-60-2-R02 EEE EEH
E fe) E
55° 1.5 4 0 736-55-1.5 u ‘5 55° 1.5 4 0 746-55-1.5
55° 2.0 6 0 736-55-2 LI _8 55° 2.0 6 0 746-55-2 LI
A . .
. - P
partial profile s _ 5 A partial profile | St . 5
R Steigung > § = < ! Pitch - § z X
A, z22> EEz R : zz2 Efz
1] 08 3 R AN £Fgz EEZ 0?[ LD S ( P R Art. N° 2z EEZ
LI 0.50-1.50 0.06  736-A60° LI b 0.50-1.50 0.06  746-A60° LR
o = StPas =
- - as =) VA . . eigung =~ =
full profile ISO metric Steigung 1 full profile ISO metric Piteh =8 .3%
Pitch z< 2 = =5 = z< 2 =35 =
P E L ArtN° == . P E L Art. N° FEz EEE
0.25 1.0 3 736-M-0.25 LI { 0.25 1.0 3 746-M-0.25 "En
0.30 1.0 3 736-M-0.30 EEnm 0.30 1.0 8 746-M-0.30 LI
0.35 1.0 3 736-M-0.35 EEE 0.35 1.0 3 746-M-0.35 EEE
0.40 1.0 3 736-M-0.40 EEE @) 0.40 1.0 3 746-M-0.40 EEE
0.45 1.0 3 736-M-0.45 [ < > <7 0.45 1.0 3 746-M-0.45 EEE
0.50 1.0 ) 736-M-0.50 EEE 0.50 1.0 3 746-M-0.50 LI
060 10 3 736'M'0 60 E RN 060 10 3 746'M'0-60 HE NN
0.70 1.0 3 736-M-070 mamwm B IR N B R
=M - H EE
075 10 3  736-M075 mamm g';g N N B
=-M- H EE
Pour de plus grands pas, 0.80 15 45  736-M-0.80 EEw Pour de plus grands pas, 1'00 1'5 2'5 7:2 x :)sg
ir séri : ir séri g : 5 5 746-M-1. "Em
voir série 756 a la page 1.56 1.00 15 45 736-M-1.00 - mm voir série 766 a la page 1.57
L . L . 1.25 1.5 4.5 746-M-1.25 = En
Fur gréssere Steigung, 1.25 15 4.5 736-M-1.25 EEE Fur gréssere Steigung,
siehe Serie 756 auf Seite 1.56 =1 siehe Serie 766 auf Seite 1.57 150 20 6  746-M-1.50 .
N S N PR A S—— - 175 20 6 746M-1.75 mmwm
For bigger pitch, 1.75 2.0 6 736-M-1.75 EEn For bigger pitch,
see series 756 on page 1.56 see series 766 on page 1.57
plaquette a rayon pla-quette bl
Radius-Wendeplatte é R_adlus-W_endep-Iatte
insert with radius @) insert with radius
Zz =
= S = S > E
I z < Z — zZ Q - 3
RN z < zZ 2 < t; O zz 2 £
100y R L At N z22 EEz <§( FOE08 R L Art. N° - | ===
= R 05 25 737-R0.5 LI ﬁ R ﬁ q 025 1.5  747-R0.25 LR
RQJ 0.6 25 737-R0.6 = mwm 3 S W O S B e
6 075 3  737-R0.75 mmm _/c\, 6 | 06 25 747-R0.6 "aw
08 3 737-R0.8 - m A 075 3 747-R0.75 mm m
10 4 737-R1.0 mEan A 08 3 747-R0.8 LI
1.0 4 747-R1.0 EEn
XYY Sur demande pour serrage type B, voir page 1.2 _ Surd d tvoe B. voi 12
7XX XX 8 Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 . _ Standard 7XX-XX-B V\;Jr veise ?po-ur anneystem, siehe Sefte 1.2 ® = Standard
_____ 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request ahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2
On request for B clamping system, see page 1.2 On request for B clamping system, see page 1.2 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request
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7 58

760

TOP-LINE

A —
764 766 767 751R
o)
2 . =
i
(&)
=
=
o
(@)
l_
o
voir page : ; voir page :
siehe Seite : O siehe Seite :
see page : 8 see page :
1.44 A 1.45
1.40 1.50 1.52 A 1.41 1.51 1.53
1.48 1.56 1.56 1.46 1.49 1.57 1.57 1.47
1.42 1.52 1.54 (1.38) 1.43 1.53 1.55 (1.39)
porte-outils porte-outils
Halter Halter
holders holders
L L |
I
< >
,*E:J”’ELJLJ‘ A C L Al‘t. No A ‘UJ’”LJ"\ - C L Art- N°
serrage standard (A) serrage standard (A)
Standard Spannsystem (A) =T L2 o Ll Standard Spannsystem (A) —ETe Ll il EO0
standard clamping system (A) i 10 X 10 50 750-10-50 standard clamping system (A) i 10 X 10 50 760-10-50
Q @ 12 X 12 130 750-12 @ Q 12 X 12 130 760-12
12 X 12 90 750-12-90 12 X 12 90 760-12-90
serrage type Aet B — serrage type A et B
Spannsystem Typ Aund B Spannsystem Typ A und B
clamping system A and B C L Art. N° clamping system A and B C L Art. N°
HHE o 10X10 115  750-10-AB {HE o 10X10 115  760-10-AB
L] A 7% B A B
] 0oL 12X 12 130 750-12-AB < ‘ ‘ 12X 12 130 760-12-AB
o [ 12X12 90  750-12-90-AB L e PR 12X12 90  760-12-90-AB
|| 13 X 13 130 750-13 Z || 13 X 13 130 760-13
@ @ 14 X 14 130 750-14 E @ @ 14 X 14 130 760-14
Chaque porte-outil est livré avec 2 paires de vis pour les 2 types de serrage 16 X 16 130  750-16 <§': Chaque porte-outil est livré avec 2 paires de vis pour les 2 types de serrage 16 X 16 130  760-16
Halter werden mit 2 Paar Schrauben fir beide Spannsysteme geliefert 16X16 75  750-16-75 Halter werden mit 2 Paar Schrauben fiir beide Spannsysteme geliefert 16X16 75  760-16-75
2 pairs of screws for both clamping systems are included with each tool holder 20X20 120  750-20 8 2 pairs of screws for both clamping systems are included with each tool holder 20X20 120  760-20
S
@®
o]
A
serrage standard (A) ﬁ - © L Art. N° A serrage standard (A) NE== © L Art. N°
Standard Spannsystem (A) 25 L /R 25 X 25 140 760/ 750 - 25 Standard Spannsystem (A) 25 L/R 25 X 25 140 760/ 750 - 25
standard clamping system (A) QB standard clamping system (A) o0 ﬁ

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM
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7 50/78 TOP-LINE 750R

Pour le trongonnage de petites piéces T Pour le trongonnage porte-outils
Zum Abstechen von kleinen Werkstiicken de petites piéces Halter
For small parts parting off Zum Abstechen von holders
) kleinen Werkstiicken
porte-outils v iy - "W
Halter 2 For small parts i i
holders c parting off I !
2 ¥ | C R  Art.N°
= o 1T T\ o
0 = i N ‘ 12X 12 30 750RC-12
=== % | 16X 16 40  750RC-16
=== y el . ;
‘ o ‘ | - o je; T
| J N~
| S SPECIAL TORNOS AS14 / SAS16
i JL =7 = ., .y Qo (o]
: © [ W yl vl O N S
| — ! R ¥ = a
| R | g
——————————— - ‘ 130 C R Art.N° (—— y
16X 16 40  760LC-16 | _E| Art. N°
NEE Utiliser des plaquettes type 761L ‘ T o~ 750RAS-12
Wendeplatten Serie 761L verwenden ! avec plaquettes i
use inserts type 761L ‘ LTS 1=
mit Wendeplatten 920
voir pages : Typ 751R
siehe Seiten:  1.44/1.46/1.70 with inserts
see pages : type 751R ¥
coupe a gauche  Utiliser des plaquettes série 750 coupe a droite utiliser des plaquettes série 760 < >
L Linksschneiden  Wendeplatten Serie 750 verwenden Rechtsschneiden \Wendeplatten Serie 760 verwenden ~ Art. N°
left hand cut use inserts series 750 right hand cut use inserts series 760 : 1.45 *I%I- 750RAS12-H11.8
voir pages : ; -H11.
siehe Seiten : -
see pages : 1.47 90
‘ trongonnage
7 i N o L Art. N° abstechen
R — =~ - 1905 160  760/750-D19.05 [EEIUTE) G
U/ \ vy —~
e e 19.05 110  760/750-D19.05-8 = \ = S
=== 7.5 -8 3k
22 20 160  760/750-D20 F _3%z22
= 5 = Z
(40) 25 200  760/750-D25 | ‘ A E L Art.N° EFz L%
‘ 25.4 200 760/750-D25.4 F—L : " 8° 1.6 7.5 751RAS-1.6-8° m m =m
avec plaquettes
25.4 125  760/750-D25.4-S < | 1 type 751RAS / RD 8 20 9 751RAS-20-8° mmm OO m
= . 8° 25 9 751RAS-2.58° = m =
@] l mit Wendeplatten L
Z : Typ 751RAS / RD A 15° 1.6 7.5 751RAS-1.6-15° m m =m
Z 1 . 15°2.0 9 751RAS-2.0-15° = m =
<_( | e AN e 4 15° 2.5 9 751RAS-2.5-15
/| | type 751RAS / RD ST e 42, 2515° m m m
‘ = i vpe / F:@’;{:@—:Q /
/ 103 ﬁ | 4. & 10 5 75IRD-1.0-8° ==
=== I I 3 L 8° 12 5 751RD-1.2-8° = =
~ —= —= o — 8° 1.5 8 751RD-1.5-8° EEE EEBE
s 10 Art. N° A 8 16 8 75IRD-1.68° m mwm
(40) 30 25 760/750-D10 " 8° 1.8 10 751RD-1.8-8° = m m
8° 2.0 10 751RD-2.0-8° LI
® = Standard 8° 2.5 10 751RD-2.5-8° mEE
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request
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TOP-LINE

plaquette ébauche plaquette ébauche
VHM-Rohling VHM-Rohling
blank insert blank insert
%7,777:::777,¢ %
>< = I N
3 Nz 2y _
O VN ~ =)
= g X
(0] = ‘Z"
5 ~10.5 Art. N° T
a S g 761-E . .
O f4 [+ +4 b [ |
|_ JAVAVAY
(@] vavavd
et kf,f SN—— 77# %
x — — N
,,,,,,,,,, O % @{@? \
- J = S = T VYN * . =
face de coupe polie S T o L face de coupe polie = <
Schneidfléche poliert 1 ;1 | Schneidflache poliert 5 51
~10.5 cutting face polished Art. N° I ~10.5 cutting face polished Art. N° =
—__ Vv 751-EP L] L] AV, ; S 761-EP L] u
ta [ T rd r-d [ ]
trongonnage _ s trongonnage _ s
abstechen > 8 _ é = abstechen z g _ é X
. 4 3 £ = = ) 5 Z2< =
parting off E L AN £75z EEZ parting off E L AN £E5z EEE
1.0 5 751-1.0 EEE 0OON 1.0 © 761-1.0 HEEE ONEN
1.2 5 751-1.2 EEE 1.2 5 761-1.2 EEE
15 7.5 751-1.5 EEE 0NN & | 75 761-1.5 HEEE EEBN
1.8 7.5 751-1.8 HEE 1.8 7.5 761-1.8 HEEE
20 10 751-2.0 EEE OEN 20 10 761-2.0 HEEE EEBN
L =2 22 10 75122 wmamm A5 22 10 76122 mamm
== 25 10 751-2.5 EEE Omnm 25 10  761-2.5 EEE OOHN
Y I e 103 30 10  751-3.0 EEn 3.0 10 761-3.0 mEnm
",0-30 . =-3J. o =J.
20 115 751s-2.0 HEEE 20 115 761s-2.0 HEE
22 115 751s-2.2 HEE 22 115 761s-2.2 HEEE
25 115 751s-2.5 HEEn 25 115 761s-2.5 HEEEN
3.0 115 751s-3.0 HEE o e 3.0 115 761s-3.0 HEE
i § 7 751-1.5-R05 = m = i1 § /% 761-1.5-R05 m m m
2.0 10 751-2.0-R05 m m = >< 2.0 10 761-2.0-R05 = n
' 25 10 751-25-R05 m m m a 25 10 761-2.5-R05 m m m
Z
Z
<
=
(@)
-
= 15 75 761x4-1.5 =
L 150 E 20 10 751X4-20 H BN g L 20 10 761X4-2.0 n n
HT — A \ 25 10 761x4-2.5 HEE
| | %050 k 0.5°{L : | ;
\ i i** i** [ X { \ - - i
—r—tos° 0.5°T
DB e for B Spanneyetem, siéhe Seite 12 =i DB e for B Spannayete, siéhe Seite 12 22 S
I I ’ ) o= N I . ’ . @ =
On request for B clamping system, see page 1.2 Surdemande / AufAnfrage / On request On request for B clamping system, see page 1.2 Surdemande / AufAnfrage / On request
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760

trongonnage trongonnage
abstechen abstechen
parting off parting off

7 58

5 =g 5 s =g
o35 z232 S 3% z232
E L Art.N Efz EEZ S E L Art.N Efz EEZ
15 75 751xf1.5 m m m 5 15 75 761xf-1.5 ®m m m
2.0 10 751xf-2.0 HEEE EEHN DI_ 2.0 10 761xf-2.0 HEEE EEHN
2.2 10 751xf-2.2 HEE E 2.2 10 761xf-2.2 RN
2.5 10 751xf-2.5 HEN o) 2.5 10 761xf-2.5 H EN
p—
3.0 10 751xf-3.0 HEN _5 3.0 10 761xf-3.0 HEE
@®©
o
A
A
18 | 7.5 751x12-1.5 ®m m = 1. | 76 761x12-1.5 ®m m =
2.0 10 751x12-2.0 m B ® OO W 2.0 10 761x12-2.0 m m ® O E ®
2.5 10 751x12-2.5 =m m ® 2.5 10 761x12-2.5 ®m m =
|
(o] o~
J 15° , A=25° 15 75 751x251.5 = m = 15 75 761x251.5 ®m m m
R=0.03 20 10 751x25-20 ®m m m 20 10 761x25-20 ®m m m
_ L IR E o 25 10 751x25-25 m m m TS BTN IF Ty
\ P-4 oA | / *10’
NR_
< >
J 15°
L . 20 10 751u-2.0 HEE 20 10 761u-2.0 EEE
} £ o
T T r-4 -4 ] ! 70.5
—+0.3°
20 10  751nxf-20 = m m 20 10 761nxf20 = m m
25 10  75inxf2.5 = m =® 25 10 76inxf-2.5 ®m m =
3.0 10 751nxf-3.0 ® = m ﬁ 3.0 10 761nxf-3.0 =
a
Z
Z
<
=
O
-
7
8]
@©
o]
A
A
A
DB e for B Spannasetem, siihe Sate 1.2 i DOXKB e for B Spannasetem, sihe Sae 1.2 85
b ’ : [ER= . . ’ . o=
On request for B clamping system, see page 1.2 SUFEEIERD Jf (AT ¢ (Ol [CEIEES On request for B clamping system, see page 1.2 Surdemande / AufAnfrage / On request
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760L

TOP-LINE

750R

TOP-LINE

coupe a gauche déportée coupe a droite déportée
versetztes Linksschneiden versetztes Rechtsschneiden
left cut off line right cut off line
P
[0}
o
£
Utiliser des porte-outils série 760, 8 Utiliser des porte-outils série 750,
voir pages 1.37 et 1.38. . voir pages 1.36 et 1.39.
1
(al
broche principale contre-broche Halter Serie 760 verwenden, (@) contre-broche broche principale  Utiliser des porte-outils série 750,
Hauptspindel Gegenspindel siehe Seiten 1.37 und 1.38. = Gegenspindel Hauptspindel siehe Seiten 1.36 und 1.39.
Mainspindle subspindle je; subspindle Mainspindle
. - .
Use 760 series holders, 8 Use 750 series holders,
see pages 1.37 und 1.38. o] see pages 1.36 und 1.39.
A
A
trongconnage s trongonnage s
o N 8 e
abst-echen z % Z E e abst-echen z % . E =
parting off E L AN FFfz EEZ parting off E L AN £Fz EEZ
1.0 © 761L-1.0 HEE 1.0 5 751R-1.0 HEE
1.5 75 761L-1.5 H NN 1.5 7.5 751R-1.5 HEEE O0OMN
1.8 7.5 761L-1.8 HEE 1.8 7.5 751R-1.8 RN
E 2.0 10 761L-2.0 EEE OOMN 2.0 10 751R-2.0 EEE EEHE
r 22 10 761L-2.2 HEE 22 10 751R-2.2 RN
|/ 2.5 10 761L-2.5 HEN 2.5 10 751R-2.5 H EE B RN
L 3.0 10 761L-3.0 HEN 3.0 10 751R-3.0 HEE
15° < >
] 1.0 55 761Ls-1.0 EEnN 1.0 55 751Rs-1.0 EEE
b 15 8  761Ls-1.5 (N 15 8 | 751Rs1s  |m m =
\ $©@% \ 2l Qo) dlera g L 20 115 751Rs20 = m m
[:,,:::,,, \ 22 115 761Ls-2.2 NN 22 115 751Rs-2.2 EEE
25 115 761Ls-2.5 EEE 25 115 751Rs-2.5 EEE
CIUN NUES] IRCiCsco U IR 30 115 751Rs-3.0 m m m
1.5 7.5 761L-1.5-R05 m m =
20 10 761L-2.0-R05 m = = 1.5 75 751R-1.5-R05 m m =m
2.0 10 751R-2.0-R05 m m =
X
LU
o
Z
Z
<
=
2 1.5 7.5 751Rx4-1.5 HEEN
20 10 761Lx4-2.0 HEE 2 : : o
3 = e 20 10 75IRx4-20 ®m m m
= — 25 10 751Rx425 m m m
A . 0.5°
A / 74( 74( ——T_—\ ﬁ} ‘ o
® = Standard m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request
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760L TOP-LINE 750R TOP-LINE

coupe a gauche déportée coupe a droite déportée
versetztes Linksschneiden versetztes Rechtsschneiden
left cut off line right cut off line
P
[0}
o
£
Utiliser des porte-outils série 760, 8 Utiliser des porte-outils série 750,
voir pages 1.37 et 1.38. =5 voir pages 1.36 et 1.39.
1
o o
broche principale contre-broche Halter Serie 760 verwenden, @) contre-broche broche principale  Utiliser des porte-outils série 750,
Hauptspindel Gegenspindel siehe Seiten 1.37 und 1.38. = Gegenspindel Hauptspindel siehe Seiten 1.36 und 1.39.
Mainspindle subspindle ie) subspindle Mainspindle
Use 760 series holders, 'é Use 750 series holders,
see pages 1.37 und 1.38. o see pages 1.36 und 1.39.
A
A
tronconnage trongconnage
abstechen abstechen
parting off parting off
—~ S = S
o N = o
_3% z 23 3% 233
E L Art.N Efz EEZ E L AN Efz EEZ
20 10 761Lxf-2.0 HEE 1.5 10 751Rxf-1.5 EEE O0OMN
25 10 761Lxf-2.5 H NN 20 10 751Rxf-2.0 HEEE O0O0OMN
3.0 10 761Lxf-3.0 HEEE 25 10 751Rxf-2.5 HEE
= > 3.0 10 751Rxf-3.0 RN
20 10 761Lx1220 = m = 15 75  T51Rx12-1.5
2.0 10 751Rx12-2.0 m @ m O O ®
A—12°1°1‘£ gEmm=g s
R=0.03 R
2.0 10 761Lx25-2.0 ®m m =m 20 10 751Rx25-2.0 ®m m m
X
LU
o
Z
Z
20 10 761nxf-2.0 < 20 10 751nxf-2.0 EEE
25 10 76Inxf-25 = m m = 25 10 75Inxf-25 = m m
30 10 761nx.30 = mm < a5l B0 B E
5}
@®
Qo
A
A 10
A ~10.3°
® = Standard m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM WWW.APPLITEC-TOOLS.COM




tourneur avant
vorwaérts drehen
front turning

760

tourneur avant
vorwaérts drehen
front turning

A R Art.N°

o

o
o

752

w

i 0 752-3°

0° 0 752x

0° 0.2  752x-R20

0° 0 752Px

tourneur multifonction
Mehrzweck Dreher
multifunction turning

—~ )
o Z‘_
N X
zZ —
55 z=<3
Z <> EEZ
FFz ITIZI
EEE OOR
E RN

>> back to TOP-Line index

A R Art.N°
0° 0 762

0° 0.2 762-R20
3° 0 762-3°

0° 0 762x
0° 0.2

0° 0 762Px

tourneur multifonction
Mehrzweck Dreher
multifunction turning

H B E TIN

762x-R20

O HTIN
B HTIALN
B HN (uK10)

E E E TIAN
B E E N (uK20)

tourneur avant
/ vorwarts drehen

CNA NS ;
‘ J‘ front turning
30° 6 o
? é /\ 7 o0s Art. N
ElE L\ﬁrjﬁ" 752505
s
— tourneur arriére
i /%@Eﬁ@g/ ; riickwarts drehen
: ‘ back turning
8 0.5
2 ‘ g 753s05
N 4 b4 [ T

TXX-XX-B

Sur demande pour serrage type B, voir page 1.2
Wahlweise fir B-Spannsystem, siehe Seite 1.2
On request for B clamping system, see page 1.2

® = Standard

. =)
o Z‘_
N 5 X
5% zx32
Z2 <> EEZ
FFz TITZI
EEE OOMN

H B E OOMN

0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>>> pack to MAIN INDEX

tourneur avant T
vorwarts drehen \ @E@Ei 3} \\
front turning ‘[’ —
s PPl Q AN
o ﬁh/q F-i F-d 762505
8 |
tourneur arriére —
. . 1;7— == ;)
ruckwarts. drehen ; \ @@5@5 \ }
back turning [
0.5 8
104 I S 763s05
P NT L P TF
L4 Lﬁj\/sm

Sur demande pour serrage type B, voir page 1.2

XX- L
YXX XX B Wahiweise fir B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 Standard
—ILIC=7  On request for B clamping system, see page 1.2

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

—~ S
o Zz
I3 5 X
55 z=32
Z <= EEZ
FFz TII
EEE OEN

H B E OE N

0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request




750

tourneur arriere / pré-coupe
riickwarts drehen / vorstechen
back turning / pre-parting off

— E R

. ' 15 3 0

T 18 35 0

= 1 ;1 [Nt 20 4 0
18° - he 22 45 0

8 | 25 5 0

30 6 0

tourneur arriére
rickwarts drehen
back turning

8 di-o=e: e L
) 10 5 0
1.0 5 0.08
8 L ; 15 6 0
I T\_;jﬁ 20 75
ZOOV L‘_"-hé E 2.5 9 0
1.0 ) 0
1.0 5 0.08
1.0 5 02
8 1.5 6 0
FoA A 1.5 6 02
20 7.5 0
20 75 02
25 9 0
2.5 9 02
tourneur arriére pour passe profonde
ruckwarts drehen fir Tiefbearbeitung
back turning for deep cut
1.8 9 0
1.8 9 02
OB e o B Spanneyetom, sishe Soie 1.0 =S
On request for B clamping system, see page 1.2

Art. N°

753P-1.5
753P-1.8
753P-2.0
753P-2.2
753P-2.5
753P-3.0

Art. N°
753-1.0
753-1.0-R08
753-1.5
753-2.0
753-2.5

753x-1.0
753x-1.0-R08
753x-1.0-R20
753x-1.5
753x-1.5-R20
753x-2.0
753x-2.0-R20
753x-2.5
753x-2.5-R20

753xs-1.8
753xs-1.8-R20

E E N E®E TN
E E mE N E E TAN
E B m N E E N(uK0)

H B EH B E TIN

H B E E E TIALN
E m m m m N(uK20)

HTIN

HTIN

HTIALN

HTIALN

0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

TOP-LINE

HN (uK10)

HN (uK10)

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to TOP-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

760

tourneur arriére / pré-coupe
riickwarts drehen / vorstechen
back turning / pre-parting off

\ T — E R

' 15 3 0
*ﬁ- 18 35 0

1° = Pl i M 20 4 0
AN N & 22 45 0
s 25 5 0
30 6 0

tourneur arriére
rickwarts drehen
back turning

E L
1.0 ) 0
1.0 5 0.08
1.5 6 0
20 75 0
2.5 9 0
1.0 ) 0
1.0 5 0.08
1.0 5 02
S 1.5 6 0
FoA A 1.5 6 02
20 75 0
20 75 0.2
25 9 0
2.5 9 02
tourneur arriére pour passe profonde
ruckwarts drehen fir Tiefbearbeitung
back turning for deep cut
1.8 g 0
S 18 9 02
PO e o B Spanneyetom, sishe Soie 1.0 -G
On request for B clamping system, see page 1.2

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

Art. N°

763P-1.5
763P-1.8
763P-2.0
763P-2.2
763P-2.5
763P-3.0

Art. N°
763-1.0
763-1.0-R08
763-1.5
763-2.0
763-2.5

763x-1.0
763x-1.0-R08
763x-1.0-R20
763x-1.5
763x-1.5-R20
763x-2.0
763x-2.0-R20
763x-2.5
763x-2.5-R20

763xs-1.8
763xs-1.8-R20

H HE B EHE E E TIN
H B B EH E E TIALN

H B B B E TIN

E E E E E TAN
E N E E E N(K0)

E E E E E E N(UK0

HTIN

O HTIN
0O HTIALN

HTIALN

0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

TOP-LINE

HN (uK10)

B HN (uK10)




750

tourneur arriére
rickwarts drehen
back turning

TOP-LINE

760

tourneur arriére
rickwarts drehen
back turning

TOP-LINE

R

0
0.08

R

0
0.08

foncer tourner

einstechen und drehen

Art. N°

753vx-8°
753vx-8°-R08

Art. N°
753vx-15°
753vx-15°-R08

B B N (pK20)
HTIN
HTIALN

H H TIN
H E TIALN

EE TN

E B TIALN

B B N (pK20)
HTIN
HTIALN

S X

% )

X S

z £

T )
£
o
o
O
|_
o
-—
x
O
®©
o
A

s A

X

=

Z

I

R

0
0.08

R

0
0.08

foncer tourner
einstechen und drehen

Art. N°
763vx-8°
763vx-8°-R08

Art. N°
763vx-15°
763vx-15°-R08

B B N (pK20)
B HTIN
B HTIALN
B HN (uK10)

H E TIN
H E TIALN

H B TIN

H H TIALN

E m N (uK20)
HTIN
HTIALN
HN (uK10)

grooving and turning

o
.32 22
E L R Art. N° FFz ITT

05 15 0 754-0.5 EEE

075 2 0 754-0.75 EEE

095 3 0 754-0.95 EEE

,,,,,,,,, 1.0 25 O 754-1.0 EEE

8 / TQEGOE / 10 25 008 7541.0-R08 m m m

) ] 1.2 3 0 754-1.2 EEE
15 3 0 754-1.5 EEE OO

8 L R E 15 3 0.08 754-1.5-R08 = m m

ot L@Q‘r}f’ 18 4 0 75418 "aw
M\B - Te 20 4 0  754-2.0 EEE OO

20 4 008 754-2.0-R08 m m m

20 4 02 754-20-R20 m m =m

245 6 0 754-2.5 L

30 6 0 754-3.0 EEE

30 6 008 754-3.0-R08 = m m

30 6 02 754-3.0-R20 m m =m

40 8 0 754-4.0 EEE

pESTE SRR e

T T = Sur demande / Auf Anfrage / On request

On request for B clamping system, see page 1.2

= < >

X

=

z

I

|

- x
L
Qo
<
<
<
=
o
—-—
X
&)
©
Ko}
A
A
A

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

grooving and turning

s S
,35 =233
E L R Art. N° FFz TITI
05 15 0  764-0.5 EEE EEE
075 2 0  764-0.75 EEnm
08 2 0  764-0.8 EEn
095 3 0  764-0.95 EEnm
\ B \ 10 25 0  764-1.0 EEm mmaw
T R S 10 25 008 764-1.0-R08 = m m
12 3 0 76412 EEnm
) 15 3 0 764-1.5 EEnm
£ R ‘ S 15 3 008 76415R08 = m m
1017{__'_"/‘ Fd A ey 15 3 02 764-15R20 = m m
B/LL—J 1.8 4 0 764-1.8 EEE
2.0 4 0 764-2.0 EEE EEN
20 4 008 764-2.0-R08 m m m
20 4 02 764-20-R20 m m m
25 6 0 76425 EEE OEB®
30 6 0  764-3.0 EEn
30 6 008 764-3.0-R08 m m m
3.0 6 0.2 764-3.0-R20 ®m m m
40 8 0  764-4.0 EEnm
LN i e gl oy " = Standard
= A ’ : 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

On request for B clamping system, see page 1.2

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM




750

foncer tourner
einstechen und drehen
grooving and turning

s g
58 z2°
E L R Art. N° EEzZl|EES
1.0 25 0 754x-1.0 EEE OOMN
10 25 008 754x-1.0-R08 m m m
12 3 0  754x-1.2 ]
1.5 3 0 754x-1.5 EEE O0OMN
15 3 008 754x-1.5-R08 m m m
15 3 02 754x-1.5-R20 m m =m
L 18 4 0 754x-1.8 EEE
2.0 4 0 754x-2.0 EEE OOMN
20 4 008 754x-2.0-R08 m m m
20 4 02 754x-2.0-R20 m m m
25 6 0  754x-25 EEm 0OONm
25 6 02 754x-2.5-R20 m m m
3.0 6 0 754x-3.0 EEE
30 6 0.08 754x-3.0-R08 m m m
30 6 02 754x-3.0-R20 m m m
40 8 0  754x-4.0 ]
40 8 02 754x-40-R20 m m m
/ % @2( /;@ 10 2 0 754vs10 m mm
— j 12 25 0  754vs-1.2 EEnm
15 3 0  754vs-1.5 EEn
L R E \ 20 4 0  754vs-2.0 EEn
8 T/ [ 25 6 0 754vs-25 m mm
fed Jood _L_”'ﬁ—_PHO 30 6 0  754vs-3.0 EEn
ol —f1°
e \R
DB e o B Spannaystom, sidhe Sote 13 " = Standard
e A ’ : 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

On request for B clamping system, see page 1.2

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to TOP-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

760

foncer tourner
einstechen und drehen
grooving and turning

E L R
10 25 0
1.0 25 0.08
12 3 0
15 3 0
15 3 0.08
15 3 02
X 18 4 0
20 4 0
20 4 0.08
20 4 02
25 6 0
25 6 02
30 6 0
30 6 0.08
30 6 02
40 8 0
40 8 02

(ﬁ =1 ==t = 1.0 2 0
\ KE: ,{{Qg
1 12 25 0
, 15 3 0
BB S SE8 e e
2.5 6 0
1°{;+__h-w——/_ [ 11
1°F7 J
R 8
YY._ Sur demande pour serrage type B, voir page 1.2 _
YXX XX B Wahiweise fir B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 ® = Standard

On request for B clamping system, see page 1.2

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

Art. N°
764x-1.0
764x-1.0-R08
764x-1.2
764x-1.5
764x-1.5-R08
764x-1.5-R20
764x-1.8
764x-2.0
764x-2.0-R08
764x-2.0-R20
764x-2.5
764x-2.5-R20
764x-3.0
764x-3.0-R08
764x-3.0-R20
764x-4.0
764x-4.0-R20

764vs-1.0
764vs-1.2
764vs-1.5
764vs-2.0
764vs-2.5
764vs-3.0

H HE B B B E HE E B E BE B B BE B EHE EH TIN

H HE B HE B B H E E BE BE B B BE B E E TIALN
H B BE E E E E E E EEEEE B B E N(@EK2)

O HTIN
B HTIALN

0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

B HN (uK10)




760

fileter fileter
Gewinde drehen Gewinde drehen
threading threading
partial profile — S v partial profile _ S
> & z x () -~ & z x
o=l 233 223 B 00 ) ;33 223
CNSTNI T W E L Art. N° Efz £E % S NSNS W E L Art. N° £z £EE%
) 60° 20 6 0 756-60-2 E NN 5 ( 60° 20 6 0 766-60-2 EEE
W 60° 20 6 002 756-60-2-R02 m m m O O m o ‘m e L 60° 20 6 002 766-60-2-R02 W m m O m m
ﬁ = 60° 30 8 0 756-60-3 NN @) ﬁ 60° 3.0 8 0 766-60-3 EEE
|_
F-4 k-1 %{ 60° 30 8 002 756-60-3-R02 m m m O O m o ¢<—/_ 1 F 60° 30 8 002 766-60-3-R02 m m m O O m
e
55° 20 6 0 756-55-2 HEEE _5 55° 2.0 6 0 766-55-2 NN
55° 3.0 8 0 756-55-3 E NN 8 55° 3.0 8 0 766-55-3 EEE
partial profile | partial profile
:‘;’:7 N 77}% 2° 2°{= Y I II oS
OO0 Pas _ s \PEe=o: Y pas | -
oo 3 . Steigung <) 2 % PRk 3 . Steigung =) 2 %
) Pitch z8 233 [ Pitch z8 33
<\ Z <<= EF y Z <<= EF
. P R Art. N° i o P R Art. N° FFz £EX
ﬁ' 0.50-1.50  0.06 756-AG60° m m m ‘ﬁ 0.50-1.50  0.06 766-AG60° = m m
— «_f-> 1.75-3.00 0.2 756-G60° (I AT 1.75-3.00 0.2 766-G60° mEn
35 3.5
full profile ISO metric Pas - full profile ISO metric Pas =
Steigung =) =z % 2° {— Steigung =) Z %
f Pitch z8 33 Pitch z8 33
¢ zz 2 EE zI = EE
P E L Art.N S B P E L Art.N === =
0.80 2.5 8 756-M-0.80 EEE < = 0.80 2.5 8 766-M-0.80 EEE
1.00 2.5 8 756-M-1.00 HEE 1.00 2.5 8 766-M-1.00 EEE
1.25 2.5 8 756-M-1.25 EEE 1.25 2.5 8 766-M-1.25 EEE
1.50 3.5 9 756-M-1.50 EEE N 1.50 3.5 9 766-M-1.50 EEE
E 1.75 35 9 756-M-1.75 ®m m ®m E 1.75 35 9 766-M-1.75 ®m m m
2.00 3.5 9 756-M-2.00 EEE 2.00 3.5 9 766-M-2.00 EEE
Pour de plus petits pas, Fir kleinere Steigung, For smaller pitch, pus e Pour de plus petits pas, Fir kleinere Steigung, For smaller pitch,
voir série 736 a la page 1.34 siehe Serie 736 auf Seite 1.34 see series 736 on page 1.34 — voir série 746 a la page 1.35 siehe Serie 746 auf Seite 1.35 see series 746 on page 1.35
plaquette a rayon plaquette a rayon
Radius-Wendeplatte Radius-Wendeplatte
insert with radius ﬁ insert with radius
) % s
S =z = et S =g
/ Zé%‘_ zz 2 = \\éﬁ@—:’: zég z33
R L AN FFz IEX < [ R L AN EEz EEZ
0.5 | 25 757-R0.5 LU % 05 25 767-R0.5 LI
8 [‘Lj R 1.0 4 757-R1.0 " En ; R L 1.0 4 767-R1.0 " En
I 0.2° 1.5 6 757-R1.5 LI = 0.2° \(__/ ————— 1.5 6 767-R1.5 EEE
= J——% . = P a— T Dy
| F0.1 20 8  757-R2.0 mEm < 0.1° 4 | 20 8  767-R2.0 mEm
s | A L8
A
presen BT preres TR
b ’ ) [ER= . . ’ . o=
On request for B clamping system, see page 1.2 SUFEEIERD Jf (AT ¢ (Ol [CEIEES On request for B clamping system, see page 1.2 Surdemande / AufAnfrage / On request

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM WWW.APPLITEC-TOOLS.COM




778

porte-outils
Halter
holders
e L B
L

serrage standard (A)
Standard Spannsystem (A)
standard clamping system (A)

plaquette ébauche
VHM-Rohling
blank insert

trongonnage
abstechen

TOP-LINE

Cc L Art. N°
12X 12 130 770-12
12X 12 90 770-12-90
13X 13 130 77013
14 X 14 130 770-14
16 X 16 130 770-16
16 X 16 75 770-16-75
20 X 20 120 770-20
25X 25 140 770-25

N (uK20)

Art. N°
771-E

>> back to TOP-Line index

porte-outils
Halter
holders

1c

serrage standard (A)
Standard Spannsystem (A)
standard clamping system (A)

plaquette ébauche
VHM-Rohling
blank insert

trongonnage
abstechen

TOP-LINE

C L Art. N°
12 X 12 130 780-12
12 X 12 90 780-12-90
13 X 13 130 780-13
14 X 14 130 780-14
16 X 16 130 780-16
16 X 16 75 780-16-75
20 X 20 120 780-20
25X 25 140 780-25

N (uK20)

Art. N°
781-E

parting off

Sur demande pour serrage type B, voir page 1.2
Wahlweise fir B-Spannsystem, siehe Seite 1.2
On request for B clamping system, see page 1.2

TXX-XX-B

-

3%

E L Art. N° FFz
20 16 771-2.0 " En
25 16 771-2.5 " En
3.0 16 771-3.0 " EnE
S | 16 771-3.5 " En
-

Z

z Z:’ =D

E L Art. N° FFEZ
25 16 771xf-2.5 mEE
3.0 16 771xf-3.0 mEEn
SI5N (6! 771xf-3.5 " EnE

® = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>>> pack to MAIN INDEX

parting off

15°
,KF—LT
_E_
O.3°L ]
\ o4 F-A 7
0.3° 1

Sur demande pour serrage type B, voir page 1.2
Wabhlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2
On request for B clamping system, see page 1.2

TXX-XX-B

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

-

3%

E L Art. N° FFEz
20 16 781-2.0 LI
25 16 781-2.5 " EE
3.0 16 781-3.0 LI ]
35 16 781-3.5 " EE
S

Z X

zZ <T:I =D

E L Art. N° FFEz
25 16 781xf-25 = m =m
30 16 781xf-3.0 m m m
35 16 781xf-3.5 m m =m

® = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request




780L

broche principale

TOP-LINE

coupe a gauche déportée
versetztes Linksschneiden
left cut off line

Utiliser des porte-outils série 780.
(voir page 1.59)

contre-broche Halter Serie 780 verwenden.

Hauptspindel Gegenspindel . .
Mainspindle subspindle (siehe Seite 1.59)
Use 780 series holders.
(see page 1.59)
\ :77 o ’7:7: o N (’\16
NI =¢
§ E L AN EEZ
E 150 L 20 16 781L'2.0 H AN
] 25 16 781L-2.5 EEE
0.3°% I ——————
of I i =4 =4 T\ 3.0 16 781L-3.0 N
0.3 =
35 1 16 781L-3.5 " EE
OO0 -]
N zz2
E L Art. N° FFEZz
2.5 16 781Lxf-2.5 HEEn
— S 3.0 16 781Lxf-3.0 EEn
— 35 16 781Lxf-35 = mm
® = Standard

0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to TOP-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

770R

coupe a droite déportée
versetztes Rechtsschneiden
right cut off line

P

Utiliser des porte-outils série 770.
(voir page 1.58)

contre-broche
Gegenspindel
subspindle

broche principale
Hauptspindel
Mainspindle

Halter Serie 770 verwenden.
(siehe Seite 1.58)

Use 770 series holders
(see page 1.58)

(16) E L AN
2 e 10 5  771R1.0
S T S UL 12 5  771R4.2
L] 15 85 771R-1.5
/ EQ@# / E L AN
L E
— 20 16  771R-2.0
k 0.3° 25 16  T771R-25
= == :‘;}}'0'30 30 16  771R-3.0
35 16 T771R3.5
(I
(16)
(—150‘ E E Art. N°
N[ s 1.2 771RD-1.2
= L 0.3° 15 75 T71RD-1.5
4] LL 20 10  771RD-2.0
(GO0
2 ) E L AN
25 16  T71Rxf-2.5
2 ‘ 30 16  771Rxf-3.0
i = 35 16  T71Rxf-3.5

® = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

E = ® TIN

" m m ® TIN

HE = ®E TIN

= m ®E TIN
HE m E TIALN
= = m N (ukK20)

HE m E TIALN
m m ® N (uK20)

= m TIALN
= m N (uK20)

H m ®E TIALN
m = m N (uK20)

TOP-LINE




7050

porte-outils

Halter
holders

serrage standard (A)
Standard Spannsystem (A)
standard clamping system (A)

plaquette ébauche

VHM-Rohling
blank insert

trongonnage
abstechen
parting off

m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

16 X 16
16 X 16
20X 20
25X 25

E L
3.0 22
E L
3.0 22

130
75
120
140

Art. N°
7051-E

Art. N°

7050-16
7050-16-75
7050-20
7050-25

N (uK20)

z
Art. N° [
7051-3.0 L

z
Art. N° -
7051xf-3.0 =

® TIALN

® TIALN

N (uK20)

N (uK20)

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to TOP-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

7060

porte-outils

Halter
holders

I serrage standard (A)
m Standard Spannsystem (A)

D standard clamping system (A)

plaquette ébauche

VHM-Rohling
blank insert

tronconnage
abstechen
parting off

m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

16 X 16
16 X 16
20X 20
25X 25

E L
25 22
3.0 22
3.5 22

E L
3.0 22

TOP-LINE

L Art. N°
130 7060-16
75 7060-16-75

120 7060-20
140 7060-25

Art. N°
7061-E

Art. N°

7061-2.5
7061-3.0
7061-3.5

Art. N°
7061xf-3.0

N (uK20)

E = ® TIN

® TIN

HE m E TIALN
m = ® N (uK20)

® TIALN

N (uK20)




7060L

S,

broche principale
Hauptspindel
mainspindle

coupe a gauche déportée
versetztes Linksschneiden
left cut off line

contre-broche
Gegenspindel
subspindle

L
E L
0'54°\L 1
0.5°
\\ g;:::7:7:7::::7j<
\ = S =
25:717:7:717::71%
E_ 5
yhn W=l
0.5 L] —
m = Standard

Utiliser des porte-outils série 7060.

(voir page 1.63)

Halter Serie 7060 verwenden.
(siehe Seite 1.63)

Use 7060 series holders.
(see page 1.63)

E L Art. N°
3.0 22 7061L-3.0
E L Art. N°
3.0 22 7061Lxf-3.0

0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

m TIN

m TIN

® TIALN
m N (pK20)

m TIALN
m N (uK20)

TOP-LINE

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to TOP-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

7050R

contre-broche
Gegenspindel
subspindle

coupe a droite déportée
versetztes Rechtsschneiden

right cut off line

broche principale
Hauptspindel
mainspindle

L
e
J’ 0.5°
S Ltose

lzi7: P :75757: p— E 3\ /I

FO=0 '
L '

187 £
— o5 \ |\
ey r- [ Lo
m = Standard

7

Utiliser des porte-outils série 7050.
(voir page 1.62)

Halter Serie 7050 verwenden.
(siehe Seite 1.62)

Use 7050 series holders.
(see page 1.62)

E L Art. N°
25 | 22 7051R-2.5
3.0 22 7051R-3.0
3.5 || 22 7051R-3.5

E L Art. N°
3.0 22 7051Rxf-3.0

0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

HE ® ®E TIN

H TIN

H m E TIALN
= = m N (uK20)

® TIALN

TOP-LINE

m N (pK20)




w 750

L

burin série 700 avec plaquette large
Drehwerkzeug Serie 700 mit breiter Wendeplatte
turning tools series 700 with large insert

porte-outils

Halter
holders

plaquette ébauche
VHM-Rohling

blank insert

C
12X12
16 X 16
20X 20

L
130
130
120

TOP-LINE

Art. N°
W750-12
W750-16
W750-20

>> back to TOP-Line index

W 760

burin série 700 avec plaquette large
Drehwerkzeug Serie 700 mit breiter Wendeplatte
turning tools series 700 with large insert

porte-outils

Halter
holders

plaquette ébauche
VHM-Rohling
blank insert

C
12X 12
16 X 16

20X 20

TOP-LINE

L Art. N°
130 W760-12
130 W760-16
120 W760-20

Flis =W

Flize =W
11
AVAVAVA
8 Pl s

m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

Art. N°
W751-E6

Art. N°
W751-E5

N (uK20)

N (uK20)

>>> pack to MAIN INDEX

WWW.APPLIT

® = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request

EC-TOOLS.COM

S
N
X
=
Art. N° z
W761-E6 .
g
X
=
Art. N° =
W761-E5 .




DECO

TOP-LINE

Porte-outils spéciaux pour machine TORNOS DECO 7 /10 mm
Sonderhalter fir TORNOS DECO 7 / 10 mm Maschine
Special holders fiir TORNOS DECO 7 / 10 mm machine

coupe a gauche
Linksschneiden
left hand cut

L

Art. N°

730-DECO10

A utiliser sur

porte-outil TORNOS
court a gauche

+ . Auf TORNOS linker
! Werkzeug-Halter kurz
verwenden

utiliser des plaquettes série 730
Wendeplatten Serie 730 verwenden
use inserts series 730

voir page :
siehe Seite :
see page :

1.24-1.34

coupe a gauche déportée
versetztes Linksschneiden
left cut off line

‘ To be used on
‘ ' TORNOS short
I tool holder left

serrage standard (A) uniquement
nur Standard Spannsystem (A)
standard clamping system (A) only

Art. N°

740L-DECO10

A utiliser sur
porte-outil TORNOS

7.5 court a gauche
N 7# 7777777 S Auf TORNOS linker
i Werkzeug-Halter kurz
N [ verwenden

Voir page :
siehe Seite :
see page :

1.28

TORNOS N° 305 078

To be used on
TORNOS short
tool holder left

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to TOP-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

DECO

Porte-outils spéciaux pour machine TORNOS DECO 7 /10 mm
Sonderhalter fir TORNOS DECO 7 / 10 mm Maschine
Special holders fiir TORNOS DECO 7 / 10 mm machine

R

coupe a droite
Rechtsschneiden
right hand cut

D)

——— TORNOS N° 305 008

utiliser des plaquettes série 740 Vvoir page :
Wendeplatten Serie 740 verwenden siehe Seite :
use inserts series 740 see page :

TOP-LINE

Art. N°
740-DECO10

A utiliser sur
porte-outil TORNOS
court a droite

Auf TORNOS rechter
Werkzeug-Halter kurz
verwenden

To be used on
TORNOS short tool
holder right

serrage standard (A) uniquement

1.25-1.35

nur Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A) only

coupe a droite déportée
versetztes Rechtsschneiden

right cut off line

Art. N°
730R-DECO10

A utiliser sur
porte-outil TORNOS
court a droite

Auf TORNOS rechter
Werkzeug-Halter kurz

verwenden

To be used on

voir page :
siehe Seite :
see page :

1.29

TORNOS short
tool holder right

TORNOS N° 305 008

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM




TOP-LINE

Porte-outils spéciaux pour machine TORNOS DECO 7 / 10 mm R

DECO 7

Porte-outils spéciaux pour machine TORNOS DECO 7 / 10 mm
Sonderhalter fiir TORNOS DECO 7 / 10 mm Maschine
Special holders fiir TORNOS DECO 7 / 10 mm machine

Sonderhalter fiir TORNOS DECO 7 / 10 mm Maschine
Special holders fiir TORNOS DECO 7 / 10 mm machine

Pour le trongonnage de petites piéces Pour le trongonnage de petites piéces

X
Zum Abstechen von kleinen Werkstiicken g Zum Abstechen von kleinen Werkstiicken
For small parts parting off £ For small parts parting off
(&)
porte-outils = porte-outils
Halter o Halter
holders E holders
o
p—
X
&)
®
o
A
A
r—/ avec vis de réglage . == avec vis de réglage .
’’’’’ 1] mit Einstellungs-Schraube Art. N mit Einstellungs-Schraube Art. N
with adjustment screw 760L-DECO10 with adjustment screw 750R-DECO10
tronconnage tronconnage
abstechen abstechen
parting off parting off
‘ trongconnage sur la ligne d'outil § = E ; é trongonnage sur la ligne d'outil ’g‘ = E
| abstechen auf Werkzeug-Nullpunkt Zx z=<32 o = =N abstechen auf Werkzeug-Nullpunkt Zx zz32
| cut off on tool ref. line E L Art. N° 212 EEzZ ‘g 2= cut off on tool ref. line E L Art. N° 212 EEZ
o2 8l _
— [t ey T 10 5 761LD-1.0-8° = m m 523 e 10 5 751RD-1.0-8° = m =
e = Nk 2= el _J Nk
- — = ‘ . — 1
\ t@@j \ 125  761LD-1.2-8° = = = "(15) / t@@i 12 5  751RD-1.2-8° = m m
I £ : 15 8  761LD-1.5-8° m m m i 15 8 751RD-15-8° m s m mumwm
‘It — 16 8 761LD-1.6-8° = m m 16 8 751RD-1.6-8° ®m m =
\:i P‘ 039'?% — N R == 1.8 10 761LD-1.8-8° = m = S 1.8 10 751RD-1.8-8° ®m m =
L‘ (15) e \A' 20 10 761LD-2.0-8° = m =m 20 10 751RD-2.0-8° = m =
F= |- = 25 10 751RD-2.5-8° ®m m =
‘ g_ 77} 80 —
B |
HE |
\ég E | N
\ trongonnage a fleur de la contre-broche 5 = g m B S =z g
| abstechen bis zur Gegenspindel S é = z é:' 23 % \_;ﬂ trongonnage a fleur de la contre-broche S é = z é:' 23
‘ | cut off on Subspind|e level E L Art. N° FFZz I T T E | g qg;:——f abstechen bis Zyr Gegensplndel E L Art. N° FFZz I T T
L ‘ 10 55 761Ls-1.0 = mwm = §53fc)  cutoffonsubspindelevel 10 55 751Rs<1.0 = mwm
\ E@,—f@% \\ 15 8 761Ls-1.5 LI = '(15)' 15 8 751Rs-1.5 LI
E L 20 115 761Ls-2.0 LRI L 20 115 751Rs-2.0 EEE mEEHm
5 22 115 761Ls-2.2 EEE é 22 115 751Rs-2.2 EEE
,L  — i S 25 115 761Ls-2.5 EEnm o] E 25 115 751Rs-2.5 EEE
30 11.5 761Ls-3.0 LI k . 30 115 751Rs-3.0 LI
< - A %0.3‘
53 15° —+0.3°
I_2,
1335 m = Standard m = Standard
‘Egg 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request 0 = Sur demande / AufAnfrage / On request
2z 8
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DECO 13 TOP-LINE MICRO

Porte-outils spéciaux pour machine TORNOS DECO 13 et DECO 20
Sonderhalter fiir TORNOS DECO 13 und DECO 20 Maschinen
Special holders fiir TORNOS DECO13 and DECO 20 machines

TOP-LINE

Outils spéciaux pour machine TORNOS Micro 8
Werkzeuge fiir TORNOS Micro 8
Tools fir TORNOS Micro 8

Pour le trongonnage de petites piéces
Zum Abstechen von kleinen Werkstiicken
For small parts parting off

DECO 13

Arrosage intégré
(raccordement externe G1/8)

Integrierte Kiihlung
(Externer Anschluss G 1/8)

Integrated cooling
(External connection G1/8)

DECO 20

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

Art. N°
770R-DECO13

>> back to TOP-Line index

|
i - — : Art. N°
| . = = 770R-DECO20 Art. N°
‘ %‘ cylindre de fixation standard
= ch ) = N 1. D16-L55 cyl. Aufnahme
e ——— ’ X fixturing rod
g3 e L . o .
L 255 Arrosage intégré Q cylindre de fixation avec porte-pince ER11
2= 2 . Z 2. D16-L50F-ER11 cyl. Aufnahme mit Zangenhalter ER11
Integrierte Kuhlung - fixturing rod with ER11 collet holder
Integrated cooling <_( porte-outil R pour plaquettes série 740 voir pages 1.25-1.35
= 3. S8-740 Halter fur WSP Serie 740 siehe Seiten 1.25-1.35
fe) Holder for inserts serie 740 see pages 1.25-1.35
< porte-outil pour outil 8 X 8
[&] .
Utiliser des plaquettes série 771R © 4, S8-0808 Halter fiir Werkzeug 8 X 8
Wendeplatten Serie 771R verwenden '/c: Holder for 8 X 8 square tool
use inserts series 771R A porte-outil L pour plaquettes série 730 voir pages 1.24 a 1.34
voir page i 5. S8-730 Halter fir WSP Serie 730 siehe Seiten 1.24-1.34
siehg Sgeité . 1.61 Holder for inserts serie 730 see pages 1.24-1.34
see page : outil de trongonnage série 770 voir page 1.61
6. 770-12 Abstechwerkzeug Serie 770 siehe Seite 1.61

parting off tool serie 770 see page 1.61

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM




740Z /A TOP-LINE S PAREES TOP-LINE

Porte-outils spéciaux pour usinage déporté Vis et clés de rechange
Sonderhalter fiir versetzte Bearbeitung Ersatzschrauben und Schliisseln
Special holders for shifted machining Spare screws and keys
o)
'8 porte-outils serrage standard (A) serrage type B
L = Halter Standard Spannsystem (A) Spannsystem Typ B
i m c ;/ / “C-’ holders standard clamping system (A) clamping system type B
i ) S
L L DI- % ==EF ﬂ ﬂ
= 130 E 311 V-M2.5x6.5-T8 C-T8 - -
L o) 312 >>> 316 V-M2.5x7.8-T8 C-T8 - - serrage
/| M lz v 300 322>>>326 V-M2.5x7.8-T8 C-T8 - - standard (A)
i ¥ { ¥ { S H 8 332 >>> 336 V-M2.5x7.8-T8 C-T8 - -
v‘ v’ rpi’{’j:i{ - o 342 >>> 346 V-M2.5x7.8-T8 C-T8 = = Standard
< @ @ k 710-6 V-M2.5x5.8-T8 C-T8 - - Spannsystem (A)
.5 710 710-7 V-M2.5x6.5-T8 C-T8 - -
= 710-8 >>> 710-12 V-M2.5x7.8-T8 C-T8 - -
\_ Z o C Z H Art. N° standard
'S oL 720-7 V-M2.5x6.5-T8 C-T8 - - clamping system (A
8% 12X12 95 145 740z-12 720 750.8 >>> 720-12 V-M25x7.8-T8  C-T8 - - ping system (A)
[ =
£33 16X 16 135 185 740z-16 _ e T . . -
i 730-8 >>> 730-16 V-M3x7-T8 C-T8 V-M2.5x7.8-T8 C-T8
! 730  730-DECO10 V-M3x7-T8 C-T8 . .
\ utiliser des plaquettes série 740 730R-DECO10 V-M3x7-T8 C-T8 - -
'z Wendeplatten Serie 740 verwenden 730RC V-M3x5.5-T8 C-T8 - -
T use inserts series 740 740-7 >>> 740-16 V-M3x7-T8 C-T8  V-M2.5x7.8-T8 C-T8
\ _ 740/730-D V-M3x7-T8 C-T8 - - -
| voir page : 740-C V-M3x5.5-T8 C-T8 s = — E
777777 H siehe Seite: ~ 1.25-1.35 740 740-DECO10 V-M3x7-T8 C-T8 - - )
777777 --f-T ‘ see page : 740L-DECO10 V-M3x7-T8 C-T8 - - 4= &%
,,,,,, A ) e 740-Z V-M3x9-T8 C-T8 o )
IR 10 TR
777777 -+ 750-10 V-M4x9-T15 C-T15 - -
”””” I ‘ 750-10-AB V-M4x9-T15 C-T15 V-M3x10-BN21 C-6P-2.0 D
[ 750-12 V-M4x9-T15 C-T15 - -
1 750-12-AB V-M4x9-T15 C-T15 V-M3x8-BN 11 C-6P-2.5
S 750-13 V-M4x9-T15 C-T15 V-M3x10-BN11 C-6P-2.5
— R S . 750 750-14 V-M4x9-T15 C-T15 V-M3x10-BN11 C-6P-2.5
N o e )l / 750-16 V-M4x9-T15 C-T15 V-M3x12-BN11 C-6P-2.5
/| L 7 750- -M4x9-T15 -T15 -M3x16- -6P-2.5
i UjC (f_@ 0-20 V-M4x9-T1 C-T1 V-M3x16-BN11 C-6P-2
L o 750RAS V-M4x7.3-T15 C-T15 - - TG
B 130 750RC V-M4x7.3-T15 C-T15 - - g
a pu e 750R-DECO10 V-M4x5.6-T15 C-T15 - - type B
L 1 T 760-10 V-M4x9-T15 C-T15 - -
I N 11 100 70 I L 760-10-AB V-M4x9-T15 C-T15  V-M3x10-BN21 C-6P-2.0 Spannsystem
it A TSN T 760-12 V-M4x9-T15 C-T15 - - lyp'B
; : 760-12-AB V-M4x9-T15 C-T15 V-M3x8-BN11 C-6P-2.5
760-13 V-M4x9-T15 C-T15 V-M3x10-BN11 C-6P-2.5 clamping system
m 760-14 V-M4x9-T15 C-T15 V-M3x10-BN11 C-6P-2.5 type B
C 7 H AN a 760  760-16 V-M4x9-T15 C-T15  V-M3x12-BN11 C-6P-2.5
zZ 760-20 V-M4x9-T15 C-T15 V-M3x16-BN11 C-6P-2.5
12X12 ° 8 15 = 760z-12 - 760/750-25 V-M4x9-T15 C-T15 - - .
| 16X16 12 19  760z-16 Z 760/750-D V-M4x9-T15 C-T15 - -
s 760LC V-M4x7.3-T15 C-T15 - -
o 760L-DECO10 V-M4x5.6-T15 C-T15 - -
utiliser des plaquettes série 760 ; — —— — i i
Wendeplatten Serie 760 verwenden 8 770-12 >>> 770-25 V-M4x9-T15 C-T15 - - -
use inserts series 760 O 770 770R-DECO013 V-M4x7.3-T15 C-T15 - - _ -
A 770R-DECO20 V-M4x7.3-T15 C-T15 - - E=s
voir page : 141-157 A 780  780-12 >>> 780-25 V-M4x9-T15 C-T15 - - D=
o 2:;9“? ' 7050 7050-16 >>> 705025  \-M4x9-T15 C-T15 - -
7060 7060-16 >>> 7060-25 V-M4x9-T15 C-T15 - -
w W750 V-M4x11-T15 C-T15 - -
W760 V-M4x11-T15 C-T15 - -

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM
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INFO CUT-LINE

Répertoire
Verzeichnis
Index

Porte-outils

Halter H 2.02

Holders

— LP/ RP 203
e —— g U 204
e —— g NG 2,05

Nuances des plaquettes
Wendeplatte-Sorten
PVD thin coating

<l > TiN TiALN Tmax
revétement PVD revétement PVD revétement PVD épais
PVD Beschichtung PVD Beschichtung PVD Dickbeschichtung
PVD coating PVD coating PVD thick coating
nuance universelle pour travaux légers excellente nuance universelle nuance pour usinages moyens a lourds des
aciers et aciers inoxydables
trés faible coefficient de frottement trés bonne résistance a la température
résiste aux températures d'usinage élevées
1er choix pour l'usinage des matiéres 1er choix pour l'usinage finition des
peu résistantes qui créent des arétes aciers, aciers inoxydables et alliages de 1er choix pour le trongconnage des aciers
A rapportées titane alliés
A —
a éviter pour l'usinage du titane
Universal-Sorte fir leichte Bearbeitung
é sehr geringer Reibwert
% bestens geeignet flr die Bearbeitung
_ von weichen Werkstoffen mit Tendenz
<ZE zur Bildung von Aufbauschneiden
= fur die Bearbeitung von Titan nicht
L geeignet
S
g universal grade for light machining best universal grade grade for medium to heavy machining of
A steel and stainless steel
A very low friction ratio very good heat resistance
A high machining heat resistance
first choice for low resistance materials first choice for steel, stainless steel and
which causes edge build-up titanium alloys machining first choice for the machining of alloyed

steel
not suitable for titanium machining

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM




CUT-LINE LP / RP CUT-LINE

Porte-outils Plaquettes en métal dur
Halter VHM-Wendeplatten
Holders Solid carbide inserts
L
c o)
[
-O // I N
[ /—r‘:‘1 L R £ O N ‘
i — [0} = T = |
H \ 1 =] c \ /’ } :
Ewu__ﬂ{ A ? — e ;L’\ ‘v
C] [1 H N :'
© © 3 R_verenreenn |
U E = _9 \
@ b % w = —
c il = . /.li,
A
~ T N
L = = R
Plaquette
WSP Z % 3 3
° ° Z < £ Z < £
AxBxL H c Art.N Art. N Insert Art. N° EFF A L R W +/-0.05 Art. N° EEE
10x 10 x 115 15.5 9.5  CUT16-H1010L CUT16-H1010R CUT16-.. CUT16-LP - = = 8° 2 0.10 16 CUT16-RP - = =
12x 12 x 130 175 95  CUT16-H1212L CUT16-H1212R CUT16-.. CUT22-LP I g° 15 015 29 CUT22-RP - =
12 x 12 x 90 17.5 9.5 CUT16-H1212L-90 CUT16-H1212R-90 CUT16-.. CUT31-LP - A oA 8° 17 0.15 3.1 CUT31-RP o0
13 x 13 x 130 18.5 9.5 CUT16-H1313L CUT16-H1313R CUT16-..
m = Standard
0 = Sur demande / AufAnfrage / On request
10x12x 115 15.5 10 CUT22-H1012L CUT22-H1012R CuT22-.. Paramétres de coupe indicatifs
12x 12 x 130 17.5 10 CUT22-H1212L CUT22-H1212R CuUT22-.. = Empfohlene Schittwerte
12 x 12 x 90 17.5 10 CUT22-H1212L-90 CUT22-H1212R-90 CUT22-.. Standard machining data
13 x 13 x 130 18.5 10 CUT22-H1313L CUT22-H1313R CUT22-.. Trongonnage
16 x 16 x 130 21.5 10  CUT22-H1616L CUT22-H1616R CUT22-.. A'?“:c';fe“
ut o
16 x 16 X 75 21.5 10 CUT22-H1616L-75 CUT22-H1616R-75  CUT22-. Matiere Ve F F F
Werkstoff .
20 x 20 x 120 25.5 10 CUT22-H2020L CUT22-H2020R CuT22-.. Material (m/min) (mm/U) (mm/U) (mm/U)
CUT16 CuUT22 CUT31
Acier de décolletage
Automatenstahl 80 - 150 0.02 - 0.08 0.03 - 0.10 0.03 -0.12
16 x 16 x 130 23 115 CUT31-H1616L CUT31-H1616R CUT31-.. gl Free-cutting steel
16 x 16 X 75 23 11.5 CUT31-H1616L-75 CUT31-H1616R-75 CUT31-.. Acier
Stahl <600 N/mm2 70 - 120 0.02 - 0.06 0.03 - 0.08 0.03 - 0.10
20 x 20 x 120 27 115  CUT31-H2020L CUT31-H2020R CUT31-.. Stoel mm
25 x 25 x 140 32 11.5 CUT31-H2525L CUT31-H2525R CUT31-.. Acier
'Y Stahl < 800 N/mm2 60 - 100 0.02 - 0.05 0.03 - 0.06 0.03 - 0.08
Piéces de rechange L Steel
Ersatzteile % Acier
Spare parts E Stahl > 800 N/mm2 40 - 80 0.02 - 0.04 0.03 - 0.05 0.03 - 0.07
= Steel
<§( Acier inoxydable
o Rostfreistahl 60 - 100 0.02 - 0.06 0.03 - 0.08 0.03 - 0.10
Art. N° Art. N° = Stainless steel
(T Cainm %
[ CUT16L-SET M CUT16R-SET ks Aluminium 150-300  0.02-010  0.03-012  0.03-0.15
L L CUT22L-SET R L CUT22R-SET A
CUT31L-SET CUT31R-SET A Titane
— — Titan 30 -60 0.02 - 0.06 0.03 - 0.08 0.03 -0.10
Titanium
Cuivre, laiton, bronze
Kupfer, Messing, Bronze 100 -300 0.02 - 0.08 0.03-0.10 0.03-0.12
Copper, brass, bronze

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM




NP-U NG CUT-LINE

Plaquettes en métal dur
VHM-Wendeplatten
Solid carbide inserts

Plaquettes en métal dur
VHM-Wendeplatten
Solid carbide inserts

X
L = L
PR s | 2 oaCIIIN
r// 1 \J | ()] _ r/ ,,,,, L,‘,;_lf ,,,,,,,,,,,, |
] 537 | ! _E Y ) j . ]
7 7 : £ \ ,, \ |
| — /’ ***** Y : [ I‘r’ 7777777 S — / :
| // I D ! // ‘J
¥,,L/ 777777777777777777777777 v‘ O w-__ L L ____________ "
! (@)
= R
R v T
(&) [——-‘
wl| [ZI ) W =]
N
/ A /
R R
Z x P4
. 23§ 23§
L R W +/-0.05 Art. N FFEE T L R W +/-0.05 Art. N° EFEE
12 0.2 2.2 CUT22-NP-U mEes 2.5 75 0.10 1.6 CUT16-NG "= uw
18.5 0.2 3.1 CUT31-NP-U 0O 35 1.5 0.15 22 CUT22-NG "
5 17 0.15 3.1 CUT31-NG R
® = Standard ® = Standard

0 = Sur demande / AufAnfrage / On request 0 = Sur demande / AufAnfrage / On request

Parameétres de coupe indicatifs
Empfohlene Schittwerte
Standard machining data

Parameétres de coupe indicatifs

Empfohlene Schittwerte
Standard machining data

Trongonnage Tournage
Abstechen Drehen
R Cut off e Turning
atiere Ve F F atiéere Ve F F F
‘“’n":tr::;‘;ﬁ (m/min) (mm/U) (mmlU) ‘I\'nvaet’::;‘l’ff (m/min) (mmlU) (mm/U) (mmlU)
CuUT22 CUT31 CuUT16 CuUT22 CUT31
Acier de décolletage Acier de décolletage
Automatenstanhl 90 - 150 0.03-0.12 0.04 - 0.15 Automatenstahl 120 - 200 0.02 - 0.08 0.03-0.12 0.04 - 0.15
Free-cutting steel : Free-cutting steel
Acier Acier
Stahl < 600 N/mm2 70 - 120 0.03-0.10 0.04 -0.12 Stahl < 600 N/mm2 80 - 160 0.02 - 0.06 0.03-0.10 0.04-0.12
Steel Steel
Acier Acier
Stahl < 800 N/mm2 60 - 100 0.03 - 0.08 0.04 - 0.10 'Y Stahl < 800 N/mm2 60 - 120 0.02 - 0.05 0.03 - 0.08 0.04 - 0.10
Steel L Steel
Acier % Acier
Stahl > 800 N/mm2 50 - 80 0.03 - 0.07 0.04 - 0.08 — Stahl > 800 N/mm2 50 - 100 0.02 - 0.04 0.03 - 0.07 0.04 - 0.08
Steel Z Steel
Acier inoxydable <§( Acier inoxydable
Rostfreistahl 60 - 100 0.03 - 0.08 0.04 -0.12 Rostfreistahl 60 - 120 0.02 - 0.06 0.03 - 0.08 0.04 - 0.10
Stainless steel ﬁ Stainless steel
(&}
Aluminium 150 - 300 0.03-0.12 0.04 - 0.15 g Aluminium 180 - 400 0.02 - 0.10 0.03-0.12 0.04 - 0.15
N
Titane k Titane
Titan 30 -60 0.03 - 0.08 0.04 - 0.10 Titan 40 -70 0.02 - 0.06 0.03 - 0.08 0.04 - 0.10
Titanium Titanium
Cuivre, laiton, bronze Cuivre, laiton, bronze
Kupfer, Messing, Bronze 100 -300 0.03-0.12 0.04 - 0.15 Kupfer, Messing, Bronze 100 -400 0.02 - 0.08 0.03-0.10 0.04 -0.12

Copper, brass, bronze

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

Copper, brass, bronze
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1S O-LINE

>>> pack to MAIN INDEX

INDEX

Répertoire
Verzeichnis
Index

parametres et nuances
Schnittwerte und Sorten
Data and Grades

type type

FN-X8° ENP-X8°

type type
Géométries FN-X17° 3.05 ENP-X17°

des plaquettes

WSP-Spanform-
Geometrien

type
FN-X25°

Inserts cutting geometries
type
FN-K18°
FN-0°

type
EN-MF

Porte-outils et plaguettes
Halter und WSP
Holders and inserts

80°

Porte-outils et plaquettes
Halter und WSP
Holders and inserts

55°

Porte-outils et plaguettes
Halter und WSP
Holders and inserts
35° E—

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

|

3.04
3.05
3.06
3.08

3.09

3.10

3.13

3.14

3.19

3.20

3.25




INFO

TiN
revétement PVD
PVD Beschichtung
PVD coating

nuance universelle pour travaux légers
trés faible coefficient de frottement

1er choix pour l'usinage des matiéres
peu résistantes qui créent des arétes
rapportées

a éviter pour l'usinage du titane

Universal-Sorte fir leichte Bearbeitung
sehr geringer Reibwert

bestens geeignet flr die Bearbeitung
von weichen Werkstoffen mit Tendenz
zur Bildung von Aufbauschneiden

fur die Bearbeitung von Titan nicht
geeignet

universal grade for light machining
very low friction ratio

first choice for low resistance materials
which causes edge build-up

not suitable for titanium machining
Ti3
revétement CVD

CVD Beschichtung
CVD coating

nuance pour usinages moyens a lourds
des aciers et aciers inoxydables

résiste aux températures d'usinage
élevées

Sorte fur mittlere bis hohe Belastung in
Stahl und rostfreiem Stahl Bearbeitung

hohe Bearbeitungs-Warmfestigkeit

grade for medium to heavy machining
of steel and stainless steel

high machining heat resistance

Nuances des plaquettes
Wendeplatte-Sorten
Insert grades

TIALN

revétement PVD

PVD Beschichtung
PVD coating

excellente nuance universelle
trés bonne résistance a la température

1er choix pour l'usinage finition des aciers,
aciers inoxydables et alliages de titane

beste Universal-Sorte
sehr gute Warmfestigkeit

bestens geeignet fir die Bearbeitung von
Stahl, rostfreiem Stahl und Titan
Legierungen

best universal grade
very good heat resistance

first choice for steel, stainless steel and
titanium alloys machining

nuance micro-grain trés résistante a l'usure
recommandé pour l'usinage du titane

déconseillé en cas de coupe interrompue

verschleissfeste Feinkorn-Sorte
empfehlenswert fur Titan Bearbeitung

flr unterbrochene Schnitte nicht geeignet

wear resistant micro-grain grade
suitable for titanium machining

not suitable for interrupted cut

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

I1SO-LINE

Tmax
revétement PVD épais
PVD Dickbeschichtung

PVD thick coating

nuance pour usinages moyens a lourds
des aciers et aciers inoxydables

tres faible coefficient de frottement

résiste aux températures d'usinage
élevées

Sorte fir mittlere bis hohe Belastung in
Stahl und rostfreiem Stahl Bearbeitung

sehr geringer Reibwert

hohe Bearbeitungs-Warmfestigkeit

grade for medium to heavy machining of
steel and stainless steel

very low friction ratio

high machining heat resistance

K20

non revétu

unbeschichtet
uncoated

nuance micro-grain tenace

1er choix comme base pour un revéte-
ment

supporte les coupes interrompues

zahe Feinkorn-Sorte
beste Basis fiir eine Beschichtung

fur unterbrochene Schnitte geeignet

tough micro-grain grade
first choice as base for coating

suitable for interrupted cut

>> back to ISO-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

DATA

Acier de décolletage

Automatenstahl
Free-cutting steel

Acier
Stanhl
Steel

Acier
Stahl
Steel

Acier
Stahl
Steel

Acier inoxydable
Rostfreistahl
Stainless steel

Aluminium Si < 12%

Aluminium Si > 12%

Titane
Titan
Titanium

Cuivre, laiton, bronze
Kupfer, Messing, Bronze
Copper, brass, bronze

Vc
m / min
Matiére
Werkstoff
Material TiN
120 - 180
< 600 N/mm?2 80 - 150
< 800 N/mm?2 60 - 120
> 800 N/mm?2
80 - 120
250 - 2000
200 -1500
100 - 500

pour un meilleur état de surface et une
meilleure stabilité d'usinage, choisir
une géométrie d'outil permettant un

Parametres de coupe indicatifs
Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data

I1SO-LINE

Nuances
Sorten
Grades
non revéetu
PVD CVD unbeschichtet
uncoated
TIALN Ti3 K20
120 - 200 120 - 220 120 - 250
80 - 170 80 - 200 100 - 220
60 - 150 60 - 180 100 - 200
50 - 120 60 - 150 80 - 180
60 - 140 80 - 160 100 - 200
250 - 2000 250 - 1500
200 - 1500 200 - 1000
30 - 80 30-70 30 - 60
100 - 500 100 - 300

Conseils d'utilisation

Anwendungs-Empfehlungen
Application recommendations

angle "a" le plus petit possible

fur bessere Oberflacheglte und
Bearbeitungs-Stabilitat, muss Werk-
zeug-Geometrie mit kleinstmoglichem
Winkel "a" ausgewahlt werden.

for a better surface finish and better
machining stability, choose a tool
geometry with angle "a" as small as

possible

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

Rapport hauteur de passe /rayon d'outil
Verhaltniss zwischen Spantiefe und Werkzeugradius
machining depth / tool radius ratio

H min 0.7 xR
Rmax=14xH




1SO-LINE

I1SO-LINE

Géomeétries de coupe
Spanformgeometrien

aréte de coupe vive
scharfe Schneidkante
sharp cutting edge

polished

i
|

Descriptif
. plaquette polie et rectifice
. aréte de coupe vive
. coupe positive 8° avec maitrise des copeaux
. nuances micro-grain avec revétements PVD

Beschreibung

. polierte und geschliffene Wendeplatte
. scharfe Schneidkante
J 8° positiver Schnitt mit kontrolliertem Spanbruch

. Feinkornsorten mit PVD-Beschichtungen
Description

. polished and ground insert

. sharp cutting edge

. 8° positive cut with controlled chip-breaking

. micrograin grades with PVD coatings

aréte de coupe polie
polierte Schneidkante
polished cutting edge

type
ENP-X8°

polished R
‘f 'f

Géomeétries de coupe
Spanformgeometrien VC.. 35°|
cutting geometries
P | Matiére
6 Werkstoff
Material
5
4
3 —
29 Vvoir page :
; siehe Seite :
see page :
T T L 3.03
0 005 01 015 02 025 03 035 f(mm)
Application
. finition
. géométrie universelle pour 'usinage de toutes matiéres
. avance F = 0.01-0.15 mm
Anwendung
. Schlichtbearbeitung
. allgemeine Geometrie fiir die Bearbeitung aller Werkstoffe
. Vorschub F = 0.01-0.15 mm
Application
. finishing
. general purpose geometry for the machining of all materials
. feed rate F = 0.01-0.15 mm
iy |
(mem) Matiére
Werkstoff
5 Material
4
g voir page :
5 siehe Seite :
see page :
‘ 3.03
1 1 1 L
0 005 01 015 02 025 03 035 f(mm)

Descriptif

. plaquette polie et rectifiée

. aréte de coupe renforcée par polissage

. coupe positive 8° avec maitrise des copeaux
. nuances micro-grain avec revétements PVD

Beschreibung

. polierte und geschliffene Wendeplatte

. verstarkte und polierte Schneidkante

. 8° positiver Schnitt mit kontrolliertem Spanbruch
. Feinkornsorten mit PVD-Beschichtungen

Description

. polished and ground insert

. reinforced and polished cutting edge

. 8° positive cut with controlled chip-breaking
. micrograin grades with PVD coatings

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

Application

finition et semi-finition
usinage des aciers et aciers inoxydables
avance F = 0.03-0.18 mm

Anwendung

mittlere bis Schlichtbearbeitung
fur die Bearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl
Vorschub F = 0.03-0.18 mm

Application

finishing and semi-finishing
steel and stainless steel machining
feed rate F = 0.03-0.18 mm

>> back to ISO-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

aréte de coupe vive
scharfe Schneidkante
sharp cutting edge

type
FN-X17°

polished

e
g

B
:

Descriptif
. plaquette polie et rectifiée
. aréte de coupe vive
. coupe positive 17° avec maitrise des copeaux
. nuances micro-grain avec revétements PVD

Beschreibung

. polierte und geschliffene Wendeplatte

. scharfe Schneidkante

. 17° positiver Schnitt mit kontrolliertem Spanbruch
. Feinkornsorten mit PVD-Beschichtungen

Description

. polished and ground insert

. sharp cutting edge

. 17° positive cut with controlled chip-breaking
. micrograin grades with PVD coatings

aréte de coupe polie
polierte Schneidkante
polished cutting edge

type
ENP-X17°

polished R
‘f 'f

Descriptif
. plaquette polie et rectifiée
. aréte de coupe renforcée par polissage
. coupe positive 17° avec maitrise des copeaux
. nuances micro-grain avec revétements PVD

Beschreibung

. polierte und geschliffene Wendeplatte

. verstarkte und polierte Schneidkante

. 17° positiver Schnitt mit kontrolliertem Spanbruch

. Feinkornsorten mit PVD-Beschichtungen
Description

. polished and ground insert

. reinforced and polished cutting edge

. 17° positive cut with controlled chip-breaking

. micrograin grades with PVD coatings

cutting geometries

(maﬁ,) A Matiere
6 Werkstoff
Material
5
4
3 —
2 Voir page :
0 siehe Seite :
see page :
\ \ \ . 3.03
0 005 01 015 02 025 03 035 f(mm)
Application
. finition
. usinage des alliages d’aluminium et de titane, des matieres
non-ferreuses, ainsi que des aciers inoxydables
. avance F = 0.015-0.20 mm
Anwendung
. Schlichtbearbeitung
. Bearbeitung von Aluminium und Titan, Nichteisenmetalle und
rostfreiem Stahl
. Vorschub F = 0.015-0.20 mm
Application
. finishing
. machining of aluminium alloys, non-ferrous materials and
stainless steel
. feed rate F = 0.015-0.20 mm
ap
(mm) A Matiere
6 Werkstoff
5 Material
4
3 Voir page :
| siehe Seite :
2 | see page :
L 3.03
1 1 1 L
0 005 01 015 02 025 03 035 f(mm)

Application

finition et semi-finition
usinage des aciers et aciers inoxydables
avance F = 0.03-0.18 mm

Anwendung

mittlere bis Schlichtbearbeitung
fur die Bearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl
Vorschub F = 0.03-0.18 mm

Application

finishing and semi-finishing
steel and stainless steel machining
feed rate F = 0.03-0.18 mm

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM




1SO-LINE

FN-K18°
FN-O°

I1SO-LINE

Géomeétries de coupe

VC.. 356°

Spanformgeometrien

aréte de coupe vive
scharfe Schneidkante
sharp cutting edge

type
FN-X25°

polished

e
g

B

Descriptif

plaquette polie et rectifiee

aréte de coupe vive

coupe positive 25° avec maitrise des copeaux
nuances micro-grain avec revétements PVD

Beschreibung

polierte und geschliffene Wendeplatte

scharfe Schneidkante

25° positiver Schnitt mit kontrolliertem Spanbruch
Feinkornsorten mit PVD-Beschichtungen

Description

polished and ground insert

sharp cutting edge

25° positive cut with controlled chip-breaking
micrograin grades with PVD coatings

aréte de coupe polie
polierte Schneidkante
polished cutting edge

type
ENP-X25°

polished R
=

NI

Géomeétries de coupe
Spanformgeometrien VC.. 35°|
cutting geometries
(,:',:,) A Matiere
6 Werkstoff
Material
4
3 —
285 voir page :
: siehe Seite :
see page :
1 1 1 1 L 3.03
0 005 01 015 02 025 03 035 f(mm)
Application
finition
usinage des alliages d’aluminium et des matieres non-ferreu-
ses, ainsi que des aciers inoxydables
avance F = 0.015-0.25 mm
Anwendung
Schlichtbearbeitung
Bearbeitung von Aluminium-Legierungen, Nichteisenmetalle
und rostfreiem Stahl
Vorschub F = 0.015-0.25 mm
Application
finishing
machining of aluminium alloys, non-ferrous materials and
stainless steel
feed rate F = 0.015-0.25 mm
ap |
(mm) "
6 Matiere
Werkstoff
5 Material
4
3 .
voir page :
2 siehe Seite :
see page :
L 3.03
T T B
0 005 01 015 02 025 03 035 f(mm)

Descriptif

plaquette polie et rectifiée

aréte de coupe renforcée par polissage
coupe positive 25° avec maitrise des copeaux
nuances micro-grain avec revétements PVD

Beschreibung

polierte und geschliffene Wendeplatte

verstarkte und polierte Schneidkante

25° positiver Schnitt mit kontrolliertem Spanbruch
Feinkornsorten mit PVD-Beschichtungen

Description

polished and ground insert

reinforced and polished cutting edge

25° positive cut with controlled chip-breaking
micrograin grades with PVD coatings

Application

finition et semi-finition
usinage des aciers et aciers inoxydables
avance F = 0.03-0.15 mm

Anwendung

mittlere bis Schlichtbearbeitung
fur die Bearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl
Vorschub F = 0.03-0.15 mm

Application

finishing and semi-finishing
steel and stainless steel machining
feed rate F = 0.03-0.15 mm

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to ISO-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

cutting geometries

type
FN-K18°

aréte de coupe vive

sharp cutting edge

Descriptif
. plaquette polie et rectifiée
. aréte de coupe vive
. coupe positive 18° avec maitrise des copeaux
. nuances micro-grain avec revétements PVD

Beschreibung

. polierte und geschliffene Wendeplatte
. scharfe Schneidkante
. 18° positiver Schnitt mit kontrolliertem Spanbruch

. Feinkornsorten mit PVD-Beschichtungen
Description
. polished and ground insert

. sharp cutting edge
. 18° positive cut with controlled chip-breaking
. micrograin grades with PVD coatings

type
FN-0°

aréte de coupe vive

sharp cutting edge

Descriptif
. plaquette polie et rectifiée
. aréte de coupe vive
. coupe neutre 0°
. nuances micro-grain avec revétements PVD

Beschreibung

. polierte und geschliffene Wendeplatte
. scharfe Schneidkante
. 0° neutral Schnitt

. Feinkornsorten mit PVD-Beschichtungen
Description

. polished and ground insert

. sharp cutting edge

. neutral cut 0°

. micrograin grades with PVD coatings

scharfe Schneidkante

disponible uniquement en version 35° type VCGW-1103
nur als 35°-Ausfiihrung typ VCGW-1103 erhaltlich
available only in 35° execution type VCGW-1103

scharfe Schneidkante

disponible uniquement en version 35° type VCGT-1103
nur als 35°-Ausfiihrung typ VCGT-1103 erhaltlich
available only in 35° execution type VCGT-1103

Matiere
Werkstoff
Material

polished
\J

R

Voir page :

siehe Seite :

see page :
3.03

Application

finition
géométrie universelle pour I'usinage de toutes matiéres
avance F = 0.01-0.10 mm

Anwendung

Schlichtbearbeitung
allgemeine Geometrie fiir die Bearbeitung aller Werkstoffe
Vorschub F = 0.01-0.10 mm

Application

finishing
general purpose geometry for the machining of all materials
feed rate F = 0.01-0.10 mm

Matiere
Werkstoff
Material

Voir page :

siehe Seite :

see page :
3.03

Application

finition
usinage du laiton
avance F = 0.01-0.10 mm

Anwendung

mittlere bis Schlichtbearbeitung
Messing-Bearbeitung
Vorschub F = 0.01-0.10 mm

Application

finishing and semi-finishing
brass machining
feed rate F = 0.01-0.10 mm
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ISO-LINE EN-HF I1SO-LINE

Géomeétries de coupe Géomeétries de coupe
Spanformgeometrien VC.. 35°| Spanformgeometrien
cutting geometries cutting geometries

type traitement d'aréte minimum Py | Matiere P type traitement d'aréte (na1pm) A
kleinste Schneidkante Behandlung 6 Werkstoff S Schneidkante Behandlung 6 Matiére
E N -X F smallest cutting edge treatment s Material = E N = H F cutting edge treatment 5 Werkstoff
() Material
4 c
_|| 4
3 8 .
2 = Voir page :
- voir page : o) z siehe Seite :
L siehe Seite : X | see page :
| ‘ — see page : 8 303
‘ ) { ] 0 005 01 015 02 025 03 035 f(mm) 3.03 Q [
— k 0 005 01 015 02 025 03 035 f(mm)
Descriptif Application Descriptif Application
. plaquette non rectifiée . finition et semi-finition . laquette non rectifiée . travaux movens et ébauche
. coupe positive avec maitrise des copeaux o usinage des aciers et aciers inoxydables plaq i . . yens Co
. traitement spécial permettant un rayon minimum des arétes . avance F = 0.04-0.15 mm . coupe positive avec maitrise des copeaux . usinage des aciers et aciers inoxydables
de coupe . traitement spécial des arétes de coupe . avance F = 0.1-0.35 mm
. revétements PVD et CVD ’ O )
Beschreibung Anwendung SEEETEoE ATTETEUNE
. . . . - . ungeschliffene Wendeplatte s Mittlere- und Schrupp-Bearbeitung
. ungeschliffene Wendeplatte . mittlere bis Schlichtbearbeitun . . : . . .
. pogitiver Schnitt mit koFr’ltroIIiertem Spanbruch 0 fur die Bearbeitung von Stahl t?nd rostfreiem Stahl : p05|t|v§r e i e e SREmE ] ’ 121719 IEEETREE V) 7l Szl U] [ttt
. kleinste Schneidkanten-Abrundung durch . Vorschub F = 0.04-0.15 mm : SEIMEEET 21 Bl GlLireln ’ M
Sonderbehandlungs-Prozess Sonderbehgndlungs-Prozess
. PVD und CVD Beschichtungen ’ e md
Description Application DB EE o Az
. unground insert J finishing and semi-finishing : ung_rt(_)und Tse.trrt] trolled chio-breaki : rr:edllumdturtm.ngl; il troulghlngh .
. positive cut with controlled chip-breaking . steel and stainless steel machining < > . pos! !v<|atcu tW' f?n ro t?' c Ig' rea "219 . ? ez aT ; ?lgﬁsg zse ¢’ machining
J special treatment for smallest cutting edge rounding J feed rate F = 0.04-0.15 mm special reaiment for cUtling edge rounding eedrate & =1.1-4.90 mm

0 PVD and CVD coatings 0 CVD coating

type traitement d'aréte A Matiere

Schneidkante Behandlung 6 Werkstoff I N FO
E N - M F cutting edge treatment Material

voir page : =
5 siehe Seite : ———
1 el TOP-LINE 300
O - 3.03
0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 f(mm)
Descriptif Application m plgqugttgs sans rayons : R=0 )
. plaquette non rectifiée . travaux moyens Q géométries spécifiques pour le décolletage
. coupe positive avec maitrise des copeaux . usinage des aciers et aciers inoxydables Z o J
. traitement spécial des arétes de coupe . avance F = 0.05-0.30 mm = Wendeplatten ohne Radius : R =0
. revétements PVD et CVD = Sondergeometrien fir Landrehautomaten
Beschreibung Anwendung % Inserts without radius : R = 0 e
. ungeschliffene Wendeplatte . Mittlere Bearbeitung += special geometries for automatic lathes - “ /
. positiver Schnitt mit kontrolliertem Spanbruch . fur die Bearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl %‘J
. Schneidkanten-Abrundung durch . Vorschub F = 0.05-0.30 mm g
Sonderbehandlungs-Prozess n a R 1. o (15
. PVD und CVD Beschichtungen DA
< k siehe Seiten 1.8 - 1.15 g
Description Application see pages 1.8 -1.15
. unground insert . medium turning
. positive cut with controlled chip-breaking . steel and stainless steel machining
. special treatment for cutting edge rounding . feed rate F = 0.05-0.30 mm

. PVD and CVD coatings
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Outils de tournage 80 ° porte-outils
80°-Drehwerkzeuge Halter
turning tools 80° holders
Plaquette
é N ISO-Code Art. N° |i| X L WSP
2 insert
5 SCMCN-0808X-06 1S0O-2102 8x8x115 CC..-0602..
5 SCMCN-1010X-06 1SO-2103 10x 10 x 115 CC..-0602..
(ID 50 SCMCN-1212X-06 1SO-2104 12x12x130 CC..-0602..
n SCMCN-1212G-06 1S0O-2104-90 12 x12 x 90 CC..-0602..
e} N ,‘I, SCMCN-1616X-06 1SO-2105 16 x16x 130 CC..-0602..
% ’ ) e 1 SCMCN-1616F-06 1SO-2105-75  16x16x75  CC..-0602..
_8 b\/ “ SCMCN-1212X-09 1SO-2204 12x12x 130 CC..-09T3..
k 50° SCMCN-1212G-09 1S0O-2204-90 12 x12 x 90 CC..-09T3..
. SCMCN-1616X-09 1SO-2205 16x16x 130 CC..-09T3..
porte-outils SCMCN-1616F-09 [ISO-2205-75 16 x 16 x 75 CC..-09T3..
Halter SCMCN-2020X-09  1SO-2206 20x20x120  CC..-09T3.
holders
Plaquette
Plaquette R ISO-Code Art. N° m X L |\r,1VsSe||:')t
L ISO-Code Art. N° m X L WSP
insert SCACR-0808X-06 I1SO-2122 8x8x115 CC..-0602..
SCACL-0808X-06 1SO-2112 8x8x115 CC..-0602.. 10° SCACR-1010X-06  1SO-2123 10x10x 115  CC..-0602..
SCACL-1010X-06  1SO-2113 10x10x 115  CC..-0602.. SCACR-1212X-06  1SO-2124 12x12x130  CC..-0602..
10° SCACL-1212X-06  1SO-2114 12 x 12 x 130 CC..-0602.. 80° ‘ SCACR-1212G-06 1S0O-2124-90 12x 12 x 90 CC..-0602..
SCACL-1212G-06  1SO-2114-90 12 x 12 x 90 CC..-0602.. /L7 \ ‘n SCACR-1616X-06  1SO-2125 16x16x 130 CC..-0602..
‘ 80° SCACL-1616X-06  1SO-2115 16 x 16 x 130 CC..-0602.. @ I SCACR-1616F-06 1SO-2125-75 16 x 16 x 75 CC..-0602..
u‘ / Y_\\ SCACL-1616F-06  1SO-2115-75 16 x 16 x 75 CC..-0602.. < > ! SCACR-1212X-09 1S0O-2224 12x12x130 CC..-09T3..
I @ SCACR-1212G-09 [S0O-2224-90 12 x12 x 90 CC..-09T3..
: SCACL-1212X-09  1SO-2214 12x12x130  CC..-09T3.. sererciaen Neoomn T e )
SeChilzizeie JEC 221080 | 12z | G, i, SCACR-1616F-09 1SO-2225-75  16x16x75  CC..-09T3..
SCACL-1616X-09 1ISO-2215 16 x 16 x 130 CC..-09T3.. SCACR-2020X-09 1SO-2226 20 x 20 x 120 CC..-09T3..
SCACL-1616F-09  ISO-2215-75 16 x 16 x 75 CC..-09T3..
SCACL-2020X-09  1SO-2216 20x20%120  CC.-09T3.. S0-Code AN m P
R insert
Plaquette
L ISO-Code Art. N° |I| X L WSP ) ) 5 SCLCR-0808X-06  1SO-2142 8x8x115  CC.-0602..
insert ——— SCLCR-1010X-06  1SO-2143 10x10x 115  CC..-0602..
SCLCL-0808X-06  1SO-2132 8x8x 115 CC..-0602.. %Oo SCLCR-1212X-06  1SO-2144 12x12x130 CC..-0602..
SCLCL-1010X-06 1SO-2133 10 x 10 x 115 CC..-0602.. ' SCLCR-1212G-06 1S0O-2144-90 12 x 12 x 90 CC..-0602..
5° SCLCL-1212X-06  1SO-2134 12x12x130  CC..-0602.. AA | SCLCR-1616X-06  1SO-2145 16x16x 130  CC..-0602..
SCLCL-1212G-06  1SO-2134-90 12 x 12 x 90 CC..-0602.. m ’ = '. SCLCR-1616F-06  ISO-2145-75 16 x 16 x 75 CC..-0602..
80° SCLCL-1616X-06  1SO-2135 16 x 16 x 130 CC..-0602.. a SCLCR-1212X-09 1SO-2244 12x12x130 CC..-09T3..
”" - SCLCL-1616F-06  1SO-2135-75 16 x 16 x 75 CC..-0602.. Z SCLCR-1212G-09  1SO-2244-90 12x12x90  CC..-09T3..
I L«L T R 19 % 12 x 130 CC..09T3 Z SCLCR-1616X-09 1SO-2245 16 x16x 130 CC..-09T3..
f . . < SCLCR-1616F-09  ISO-2245-75 16 x 16 x 75 CC..-09T3..
5° | SCLCL-1212G-09 1SO-2234-90 12 x12 x 90 CC..-09T3.. = SCLCR-2020X-09  1SO-2246 20x20x 120 CC.-09T3..
SCLCL-1616X-09  1SO-2235 16 x 16 x 130 CC..-09T3.. ﬁ T
SCLCL-1616F-09  ISO-2235-75 16 x 16 x 75 CC..-09T3.. 8 Ersatzschrauben und Schliisseln
SCLCL-2020X-09 ISO-2236 20x20x 120 CC..-09T3.. o
k Spare screws and keys
A series I1SO-2100 V-M2.5x7.8-T8 =4 C-T8
series 1S0-2200 V-M4x9-T15-ISO = C-T15 a::]:
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I1SO-LINE

Plaquettes en métal dur T Plaquettes en métal dur
VHM-Wendeplatten VHM-Wendeplatten
Solid carbide inserts Solid carbide inserts
non revétu non revétu
revétu beschichtet coated unbeschichtet x revétu beschichtet coated unbeschichtet
uncoated .8 uncoated
PVD CVD £ PVD CVD
= g o o o = 3 o o
R ISO-Code Art. N° EEE = ¢ 5 R ISO-Code Art. N° EEE = ¢ ¢
0.05 CCGT-0602005-FN-X8 ISO-1130 = = = o) 0.05 CCGT-0602005-FN-X25 ISO-1150 = =m =
0.1  CCGT-060201-FN-X8 ISO-1131 = = . 2 CCGT 6, R 0.1  CCGT-060201-FN-X25 ISO-1151 = = 0 o=
0.2 CCGT-060202-FN-X8 ISO-1132 = =m . i 0.2 CCGT-060202-FN-X25 ISO-1152 = =m =
0.4  CCGT-060204-FN-X8 ISO-1134 = = L %‘(é 04  CCGT-060204-FN-X25 ISO-1154 = = 0 =
0.05 CCGT-09T3005-FN-X8 ISO-1230 = = . -/? -9 R 0.05 CCGT-09T3005-FN-X25 ISO-1250 = = 0 =
0.1  CCGT-09T301-FN-X8 ISO-1231 = = . A 0.1  CCGT-09T301-FN-X25 ISO-1251 = = 0 =
0.2 CCGT-09T302-FN-X8 ISO-1232 = = . FN-X25° 0.2 CCGT-09T302-FN-X25 ISO-1252 m = o =
0.4  CCGT-09T304-FN-X8 ISO-1234 = = " 04  CCGT-09T304-FN-X25 ISO-1254 m = 0 =
0.05 CCGT-0602005-ENP-X8  ISO-1130-P O = o 0.05 CCGT-0602005-ENP-X25 ISO-1150-P O = o
01 CCGT-060201-ENP-X8  ISO-1131-P © = o CCGT 6, R 0.1 CCGT-060201-ENP-X25  ISO-1151-P o m o
0.2 CCGT-060202-ENP-X8 ISO-1132-P O = o 0.2 CCGT-060202-ENP-X25  ISO-1152-P O = o
04  CCGT-060204-ENP-X8 ISO-1134-P O = o 04 CCGT-060204-ENP-X25  ISO-1154-P 0O = o
-9 R 0.05 CCGT-09T3005-ENP-X8  1SO-1230-P O = o -9 R 0.05 CCGT-09T3005-ENP-X25 [SO-1250-P O = o
0.1  CCGT-09T301-ENP-X8 ISO-1231-P O =m o 0.1 CCGT-09T301-ENP-X25  ISO-1251-P O = o
ENP-X8° 0.2 CCGT-09T302-ENP-X8 ISO-1232-P O =m o ENP-X25° 0.2 CCGT-09T302-ENP-X25  1SO-1252-P O = o
0.4  CCGT-09T304-ENP-X8 ISO-1234-P O =m o 04 CCGT-09T304-ENP-X25  1SO-1254-P 0O = o
0.05 CCGT-0602005-FN-X17 ISO-1140 = = =
CCGT =6, R 01  CCGT-060201-EN-X17 1SO-1141 = = 0 m CCMT 6, R 0.2  CCMT-060202-EN-XF ISO-1112 = =m u
02  CCGT-060202-FN-X17 ISO-1142 = = oo > 04  CCMT-060204-EN-XF ISO-1114 = = "
@ 0.4  CCGT-060204-FN-X17 ISO-1144 = = o =
—2 R 8'?5 ggg:ggigg?i’;‘ﬁ; ::g'iiig — — 02  CCMT-09T302-EN-XF ISO-1212 = = .
FN-X17° 02  CCGT-09T302-FN-X17 ISO-1242 = m o om B D B -
: 0.8  CCMT-09T308-EN-XF ISO-1218 = = u
0.4  CCGT-09T304-FN-X17 ISO-1244 m = o =
0.05 CCGT-0602005-ENP-X17  ISO-1140-P O = o
CCGT 6, R 01 CCGT-060201-ENP-X17  1SO-1141-P © m o ) 0.2 CCMT-080202-EN-MF 1SO-1122 = = .
0.2 CCGT-060202-ENP-X17 ISO-1142-P O = o — 0.4  CCMT-060204-EN-MF ISO-1124 u u
Q 0.4  CCGT-060204-ENP-X17 ISO-1144-P O = o
2. R 8'?5 ggg:gggg?iﬁgﬁf;? :28’1222'2 2 : E 0.2 CCMT-09T302-EN-MF ISO-1222 = =m .
ENP-X17° 0.2 CCGT-09T302-ENP-X17  ISO-1242P o = o x T R 1901224
0.4 CCGT-09T304-ENP-X17  1SO-1244-P 0 m O % N s 150-1228 -
< 04  CCMT-060204-EN-HF ISO-1194 .
<§( 0.8  CCMT-060208-EN-HF ISO-1198 u
fel
X
®
-/C\> 04  CCMT-09T304-EN-HF ISO-1294
A 0.8  CCMT-09T308-EN-HF ISO-1298
® = Standard m = Standard
o = Sur demande / Auf Anfrage / On request 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request
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I1SO-LINE

Outils de tournage 55° porte-outils
55°-Drehwerkzeuge Halter
turning tools 55° holders
< Plaquette
(%) ISO-Code Art. N° |I| X L WSP
.E N insert
o SDNCN-0808X-07  1SO-2302 8x8x115  DC.-0702..
3 SDNCN-1010X-07  1S0-2303 10x10x 115  DC..-0702..
8 ,, SDNCN-1212X-07  1SO-2304 12x12x130  DC..-0702..
5 I SDNCN-1212G-07 1SO-2304-90  12x12x90  DC..-0702..
< ! SDNCN-1616X-07  1SO-2305 16x16x130  DC..-0702..
3 SDNCN-1616F-07  1SO-2305-75  16x16x75  DC..-0702..
o]
A SDNCN-1212X-11  1SO-2404 12x12x130  DC.-11T3..
porte-outils SDNCN-1212G-11  1SO-2404-90  12x12x90  DC.-11T3..
. SDNCN-1616X-11  1SO-2405 16x16x130 DC..-11T3..
holders SDNCN-1616F-11  1SO-2405-75  16x16x75  DC..-11T3..
SDNCN-2020X-11  1SO-2406 20x20x120 DC.-11T3..
Plaquette
L ISO-Code At N® Uj XL WSP ISO-Code Art. N° |I| XL || ep
InSe R insert
SDACL-0808X-07  1SO-2312 8x8x115  DC.-0702.. - 1 — 1
SDACL-1010X-07  1S0-2313 10x10x 115  DC..-0702.. e b S TR T I
35° 1 R 35° SDACR-1212X-07  1S0-2324 12x12x130  DC.-0702..
, SDACL-1212G-07 1SO-2314-90  12x12x90  DC..-0702.. i b b
1 2 SDACL-1616X-07  1SO-2315 16x16x 130  DC..-0702.. 55° | Sl o AEEE I —
! \@\ SDACL-1616F-07  1SO-2315-75 16x16x75  DC..-0702.. =1 = / @) / I SDACR-1616F-07  1SO-2325.75 16x16x75 DC.-0702
SDACL-1212X-11  1SO-2414 12x12x130  DC.-11T3.. TR IEEETET R
SDACL-1212G-11  1SO-2414-90  12x12x90  DC.-11T3.. BT [ I R —
SDACL-1616X-11  1SO-2415 16x16x 130  DC..-11T3.. P —— I
SDACL-1616F-11  1SO-2415-75  16x16x75  DC.-11T3.. BT (R T —
SDACL-2020X-11  1SO-2416 20x20x120 DC.-11T3.. R [T PR [ —
Plaquette
L ISO-Code At N° Uj XL Xgﬁ y 1SO-Code Art. N° |I| X L leggtte
SDJCL-0808X-07  1SO-2332 8x8x115  DC.-0702.. - 1 — 1
SDJCL-1010X-07  1S0-2333 10x10x 115  DC..-0702.. e s el ses
SDJCL-1212X-07  1SO-2334 12x12x130  DC..-0702.. SN I— [T —
2 .-0702..
. SDJCL-1212G-07  1SO-2334-90  12x12x90  DC..-0702.. N o
', 55 n 32 o5 SDJCR-1212G-07  1SO-2344-90 12x12x90  DC..-0702..
I Q S, R % 'v SDJCR-1616X-07  1SO-2345 16x16x 130  DC..-0702..
! 3° B e B B - L ) | SDJCR-1616F-07  1SO-2345-75  16x16x75  DC.-0702..
| ‘l e IS N g ; 2 v. SDJCR-2020X-07  1SO-2346 20x20x120  DC.-0702..
zgjgtgzéu :28:;‘2190 1122")(1122")(19300 82112 o SDJCR-1212X-11  1S0-2444 12x12x130  DC.-11T3..
S x SDJCR-1212G-11  1SO-2444-90  12x12x90  DC.-11T3..
SDJCL-1616X-11  1S0-2435 16x16x 130  DC..-11T3.. 3! SN I— IR —
_ _ e _ ks, -11T3..
zgjgt ;g;gi E :SO 2335 7 2106 X2106 X17250 Bg" 1112 A SDLCR-1616F-11  1SO-2445-75  16x16x75  DC.-11T3..
~2020%- S0-2436 x20x LS N SDJCR-2020X-11  1S0-2446 20x20x120  DC.-11T3..
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L/R

30

porte-outils
Halter
holders

ISO-Code

SDHCL-1010X-07
SDHCL-1212X-07
SDHCL-1212G-07
SDHCL-1616X-07
SDHCL-1616F-07

SDHCL-1616X-11
SDHCL-1616F-11
SDHCL-2020X-11

Art. N° m X L
1ISO-2353 10x 10 x 115
ISO-2354 12x12x 130
1ISO-2354-90 12 x 12 x 90
1ISO-2355 16 x 16 x 130
ISO-2355-75 16 x 16 x 75
1ISO-2455 16 x 16 x 130
ISO-2455-75 16 x 16 x 75
1ISO-2456 20 x 20 x 120

Art. N°
1ISO-2400-D10

Plaquette
WSP
insert

DC..-0702..
DC..-0702..
DC..-0702..
DC..-0702..
DC..-0702..

DC..-11T3..
DC..-11T3..
DC..-11T3..

Plaquette
WSP
insert

DC..-11T3..

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to ISO-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

porte-outils
Halter
holders

R ISO-Code

SDHCR-1010X-07
SDHCR-1212X-07
SDHCR-1212G-07
SDHCR-1616X-07
SDHCR-1616F-07

Il

SDHCR-1616X-11
SDHCR-1616F-11
SDHCR-2020X-11

Vis et clés de rechange

I1SO-LINE

Art. N°

1ISO-2363
1ISO-2364
1ISO-2364-90
1ISO-2365
1ISO-2365-75

1ISO-2465
1ISO-2465-75
1ISO-2466

Ersatzschrauben und Schliisseln

Spare screws and keys

series 1SO-2300 V-M2.5x7.8-T8

series 1ISO-2400 V-M4x9-T15-1SO f

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

C-T8

C-T15

mXL

10x 10 x 115
12x12 x 130
12 x12 x 90
16 x 16 x 130
16 x 16 x 75

16 x 16 x 130
16 x 16 x 75
20 x20x 120

Plaquette
WSP
insert

DC..
DC..
DC..
DC..
DC..

DC
DC

DC.

-0702..
-0702..
-0702..
-0702..
-0702..

-1T3..
L-1MT3..
~11T3..




I1SO-LINE

Plaquettes en métal dur T Plaquettes en métal dur
VHM-Wendeplatten VHM-Wendeplatten
Solid carbide inserts Solid carbide inserts
non revétu non revétu
revétu beschichtet coated unbeschichtet x revétu beschichtet coated unbeschichtet
uncoated .8 uncoated
PVD CVD £ PVD CVD
Z x . o 0 z x o o
R ISO-Code Art. N° e 2 T ¢ = R ISO-Code Art. N° EEE 2 g ¢
0.05 DCGT-0702005-FN-X8 1ISO-1330 L | L] (ID 0.05 DCGT-0702005-FN-X25 1ISO-1350 LI | O =
01  DCGT-070201-FN-X8 ISO-1331 = m . & DCGT -7 R 0.1  DCGT-070201-FN-X25 ISO-1351 ®m = o om
0.2 DCGT-070202-FN-X8 1SO-1332 C I L] = 0.2 DCGT-070202-FN-X25 1ISO-1352 = = 0 =
04 DCGT-070204-FN-X8 1SO-1334 LI u f(é 0.4 DCGT-070204-FN-X25 1ISO-1354 LI | o =
0.05 DCGT-11T3005-FN-X8 1ISO-1430 == u '/? ~11 R 0.05 DCGT-11T3005-FN-X25 1ISO-1450 C I | o =
0.1 DCGT-11T301-FN-X8 1ISO-1431 LI | u A ~ 0.1 DCGT-11T301-FN-X25 1SO-1451 LI o =
EN-X8° 0.2 DCGT-11T302-FN-X8 ISO-1432 = m . FN-X25° 0.2  DCGT-11T302-FN-X25 ISO-1452 = =m O m
04 DCGT-11T304-FN-X8 1SO-1434 I u 0.4 DCGT-11T304-FN-X25 1ISO-1454 = = 0 =
0.05 DCGT-0702005-ENP-X8 1ISO-1330-P o =m u] 0.05 DCGT-0702005-ENP-X25 1SO-1350-P o = |
DCGT -7 R 0.1  DCGT-070201-ENP-X8 ISO-1331-P o0 = o DCGT — 0.1 DCGT-070201-ENP-X25  1SO-1351-P © = =
0.2 DCGT-070202-ENP-X8 1ISO-1332-P o = o 0.2 DCGT-070202-ENP-X25 1ISO-1352-P o =m O
0.4 DCGT-070204-ENP-X8 1ISO-1334-P o = m| e 04 DCGT-070204-ENP-X25 1ISO-1354-P o =m O
0.05 DCGT-11T3005-ENP-X8 1ISO-1430-P o = m] e ~11 R 0.05 DCGT-11T3005-ENP-X25 1ISO-1450-P o = |
0.1 DCGT-11T301-ENP-X8 1ISO-1431-P o = m] ~ 0.1 DCGT-11T301-ENP-X25 1ISO-1451-P o =m o
0.2 DCGT-11T302-ENP-X8 ISO-1432-P 0O = m ENP-X25° 0.2 DCGT-11T302-ENP-X25 ISO-1452-P © = m)
0.4 DCGT-11T304-ENP-X8 ISO-1434-P O =m o 0.4 DCGT-11T304-ENP-X25 ISO-1454-P O = m|
N SRS -t DCMT ~7_. R 02 DCMT-070202-EN-XF ISO-1312 = m .
0.1 DCGT-070201-FN-X17 1ISO-1341 LI | o = < > i 0'4 DCMT.070204-EN-XF SO . = .
0.2  DCGT-070202-FN-X17 ISO-1342 = m o = :
0.4 DCGT-070204-FN-X17 1SO-1344 I O =m =7
0.05 DCGT-11T3005FN-X17 ISO-1440 = = o o= 02  DCMT-11T302-EN-XF 1SO-1412 = m -
0.1 DCGT-11T301-FN-X17 ISO-1441 = m o = 04  DCMT-11T304-EN-XF 1SO-1414 = = .
FN-X17° 0.2 DCGT-11T302-FN-X17 ISO-1442 LI O m 08 DCMT-11T308-EN-XF 1SO-1418 . = -
0.4 DCGT-11T304-FN-X17 1ISO-1444 C I | o =
DCGT -7 R 0.05 DCGT-0702005-ENP-X17  1SO-1340-P 0O = mi
— 0.1 DCGT-070201-ENP-X17  1SO-1341-P 0O = o o 0.2 DCMT-070202-EN-MF ISO-1322 = = = .
02 DCGT-070202-ENP-X17  ISO-1342-P O m o T e e ey N NN "
0.4 DCGT-070204-ENP-X17 1ISO-1344-P o = m)
| o e et eaiige hans : 72 OGSz Nz =
ENP-X17° 02 DCGT-MT302ENPX17  1SO-1442P o m o n Y E—— e
: a 0.8 DCMT-11T308-EN-MF 1SO-1428 I
0.4 DCGT-11T304-ENP-X17 1ISO-1444-P o = ] >
Z 04 DCMT-070204-EN-HF 1SO-1394 u
<§( 0.8 DCMT-070208-EN-HF 1ISO-1398 u
i)
X
®
'/C: 0.4 DCMT-11T304-EN-HF 1ISO-1494
k 0.8 DCMT-11T308-EN-HF 1ISO-1498
® = Standard m = Standard
0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request 0 = Sur demande / Auf Anfrage / On request
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Outils de tournage 35°
35°-Drehwerkzeuge
turning tools 35°

porte-outils

Halter
holders

L ISO-Code

SVACL-0808X-11
SVACL-1010X-11
SVACL-1212X-11
555 SVACL-1212G-11
SVACL-1616X-11
SVACL-1616F-11
SVACL-2020X-11

BNCAN

SVACL-1212X-16
SVACL-1212G-16
SVACL-1616X-16
SVACL-1616F-16
SVACL-2020X-16

L ISO-Code

SVJCL-0808X-11

SVJCL-1010X-11
52° SVJCL-1212X-11
SVJCL-1212G-11
SVJCL-1616X-11
SVJCL-1616F-11
SVJCL-2020X-11

SVJCL-1212X-16
SVJCL-1212G-16
SVJCL-1616X-16
SVLCL-1616F-16
SVJCL-2020X-16

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

Art. N°

ISO-2612
ISO-2613
ISO-2614
1ISO-2614-90
ISO-2615
ISO-2615-75
ISO-2616

ISO-2714
1ISO-2714-90
ISO-2715
ISO-2715-75
ISO-2716

Art. N°

ISO-2632
ISO-2633
ISO-2634
ISO-2634-90
ISO-2635
ISO-2635-75
ISO-2636

ISO-2734
ISO-2734-90
ISO-2735
ISO-2735-75
ISO-2736

mXL

8x8x115
10x 10 x 115
12x 12 x 130
12 x 12 x 90
16 x 16 x 130
16 x 16 x 75
20x20x 120

12 x 12 x 130
12x12x90
16 x 16 x 130
16 x 16 x 75
20x20x 120

mXL

8x8x 115
10x 10 x 115
12x 12 x 130
12 x 12 x 90
16 x 16 x 130
16 x 16 x 75
20 x 20 x120

12x 12 x 130
12 x12 x 90
16 x 16 x 130
16 x 16 X 75
20 x 20 x 120

Plaquette
WSP
insert

VC..
VC..
VC..
VC..
VC..
VC..
VC..

VC.

VC
VC

VC.
VC.

Plaquette
WSP
insert

VC..
VC..
VC..
VC..
VC..
VC..
VC..

VC.

VC
vC

VC.

VC

-1103..
-1103..
-1103..
-1103..
-11083..
-1103..
-1103..

-1604..
..-1604..
..-1604..
.-1604..
.-1604..

-1103..
-1103..
-1103..
-1103..
-1103..
-1103..
-1103..

.-1604..
..-1604..
..-1604..
-1604..
..-1604..

>> back to ISO-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

\ 858

52°

858

porte-outils

Halter
holders

ISO-Code

SVVCN-0808X-11
SVVCN-1010X-11
SVVCN-1212X-11
SVVCN-1212G-11
SVVCN-1616X-11
SVVCN-1616F-11
SVVCN-2020X-11

SVVCN-1212X-16
SVVCN-1212G-16
SVVCN-1616X-16
SVVCN-1616F-16
SVVCN-2020X-16

ISO-Code

SVACR-0808X-11
SVACR-1010X-11
SVACR-1212X-11
SVACR-1212G-11
SVACR-1616X-11
SVACR-1616F-11
SVACR-2020X-11

SVACR-1212X-16
SVACR-1212G-16
SVACR-1616X-16
SVACR-1616F-16
SVACR-2020X-16

ISO-Code

SVJCR-0808X-11
SVJCR-1010X-11
SVJCR-1212X-11
SVJCR-1212G-11
SVJCR-1616X-11
SVJCR-1616F-11
SVJCR-2020X-11

SVJCR-1212X-16
SVJCR-1212G-16
SVJCR-1616X-16
SVLCR-1616F-16
SVJCR-2020X-16

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

Art. N°

1ISO-2602
1ISO-2603
ISO-2604
1ISO-2604-90
1ISO-2605
1ISO-2605-75
ISO-2606

ISO-2704
1ISO-2704-90
ISO-2705
ISO-2705-75
ISO-2706

Art. N°

1ISO-2622
1ISO-2623
1ISO-2624
1ISO-2624-90
1ISO-2625
1ISO-2625-75
1ISO-2626

ISO-2724
1ISO-2724-90
I1ISO-2725
ISO-2725-75
ISO-2726

Art. N°

ISO-2642
1ISO-2643
ISO-2644
1ISO-2644-90
ISO-2645
ISO-2645-75
ISO-2646

ISO-2744
1ISO-2744-90
ISO-2745
ISO-2745-75
ISO-2746

mXL

8x8x115
10x10 x 115
12x12x 130
12 x 12 x 90
16 x 16 x 130
16 x 16 x 75
20 x 20 x 120

12x12 x 130
12 x12 x 90
16 x 16 x 130
16 x 16 X 75
20 x 20 x 120

mXL

8x8x115
10x10 x 115
12x12x 130
12 x 12 x 90
16 x 16 x 130
16 x 16 x 75
20 x 20 x 120

12x 12 x 130
12x12x90
16 x 16 x 130
16 x 16 x 75
20x 20 x 120

II'XL

8x8x115
10x10 x 115
12x12x 130
12 x 12 x 90
16 x 16 x 130
16 x 16 x 75
20 x 20 x120

12 x 12 x 130
12x12x90
16 x 16 x 130
16 x 16 x 75
20 x 20 x 120

Plaquette
WSP
insert

VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..

VC..-1604..
VC..-1604..
VC..-1604..
VC..-1604..
VC..-1604..

Plaquette
WSP
insert

VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..

VC..-1604..
VC..-1604..
VC..-1604..
VC..-1604..
VC..-1604..

Plaquette
WSP
insert

VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..

VC..-1604..
VC..-1604..
VC..-1604..
VC..-1604..
VC..-1604..




porte-outils
Halter
holders

ISO-Code

L

tourneur arriére
rickwarts drehen
back turning

SVXCL-1616X-11
SVXCL-1616F-11
SVXCL-2020X-11

ISO-Code

SV-CL-1212X-11
SV-CL-1212G-11

90.5° SV-CL-1616X-11
6
8 SV-CL-1616F-11
SV-CL-2020X-11
© I 75

series 1ISO-2600

series 1ISO-2700

V-M2.5x7.8-T8

Vis et clés de rechange

Art. N° |I| X L
ISO-2655 16 x 16 x 130
ISO-2655-75 16 x 16 x 75
ISO-2656 20 x 20 x 120

Art. N° |i| X L
ISO-2674 12 x 12 x 130
ISO-2674-90 12 x 12 x 90
ISO-2675 16 x 16 x 130
ISO-2675-75 16 x 16 x 75
ISO-2676 20 x 20 x 120

Ersatzschrauben und Schliisseln

Spare screws and keys

V-M4x9-T15 =

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

C-T8

C-T15

I1SO-LINE

Plaquette
WSP
insert

VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..

Plaquette
WSP
insert

VCG.-1103..
VCG.-1103..
VCG.-1103..
VCG.-1103..
VCG.-1103..

>> back to ISO-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

porte-outils
Halter
holders

ISO-Code
"“ SVXCR-1616X-11
27.5°
. I SVXCR-1616F-11
t— SVXCR-2020X-11
tourneur arriére
rickwarts drehen ISO-Code

back turning

SV-CR-1212X-11
SV-CR-1212G-11
90.5° , SV-CR-1616X-11
g 1 SV-CR-1616F-11
” SV-CR-2020X-11
75 5 @) |
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Art. N°

ISO-2665
ISO-2665-75
ISO-2666

Art. N°

ISO-2684
1ISO-2684-90
ISO-2685
ISO-2685-75
ISO-2686

mXL

16 x 16 x 130
16 x 16 x 75
20x20x 120

mXL

12x 12 x 130
12 x12 x 90
16 x 16 x 130
16 x 16 x 75
20 x 20 x 120

I1SO-LINE

Plaquette
WSP
insert

VC..-1103..
VC..-1103..
VC..-1103..

Plaquette
WSP
insert

VCG.-1103..
VCG.-1103..
VCG.-1103..
VCG.-1103..
VCG.-1103..




I1SO-LINE

Plaguettes en métal dur —— Plaguettes en métal dur
VHM-Wendeplatten VHM-Wendeplatten
Solid carbide inserts Solid carbide inserts
non revétu non revétu
revétu beschichtet coated unbeschichtet x revétu beschichtet coated unbeschichtet
uncoated .8 uncoated
PVD CcVvD £ PVD CVD
z é é f30) e % GCJ > é E - e ©
R ISO-Code Art. N° EE F & L ¢ 5 R ISO-Code Art. N° EE F [ VAN
1
-1 0.05 VCGT-1103005-FN-X8 ISO-1630 " u L] (@) 0.05 VCGT-1103005-FN-X25 1SO-1650 E u O m
VCGT ——_R 0.1  VCGT-110301-FN-X8 ISO-1631 = = . 2 0.1  VCGT-110301-FN-X25 ISO-1651 = = o o=
0.2 VCGT-110302-FN-X8 ISO-1632 " m [ ..9 0.2 VCGT-110302-FN-X25 1ISO-1652 " u O =m
0.4 VCGT-110304-FN-X8 ISO-1634 I u f(é 0.4 VCGT-110304-FN-X25 1SO-1654 " =u O m
0.05 VCGT-1604005-FN-X8 ISO-1730 I u '/? 0.05 VCGT-1604005-FN-X25 1ISO-1750 I 0O =
0.1 VCGT-160401-FN-X8 1ISO-1731 U | u A 0.1 VCGT-160401-FN-X25 1ISO-1751 I O m
0.2 VCGT-160402-FN-X8 ISO-1732 " = u 0.2 VCGT-160402-FN-X25 1ISO-1752 " = 0O m
0.4 VCGT-160404-FN-X8 ISO-1734 " = u 0.4 VCGT-160404-FN-X25 1ISO-1754 I O m
0.05 VCGT-1103005-ENP-X8 ISO-1630-P O = m] 0.05 VCGT-1103005-ENP-X25 [ISO-1650-P O = m]
0.1 VCGT-110301-ENP-X8 ISO-1631-P © = O 0.1 VCGT-110301-ENP-X25 ISO-1651-P O = O
0.2 VCGT-110302-ENP-X8 ISO-1632-P ©C =m O 0.2 VCGT-110302-ENP-X25 ISO-1652-P O =m O
0.4 VCGT-110304-ENP-X8 ISO-1634-P ©C =m O 0.4 VCGT-110304-ENP-X25 ISO-1654-P O =m O
0.05 VCGT-1604005-ENP-X8 [SO-1730-P ©O = O 0.05 VCGT-1604005-ENP-X25 [SO-1750-P O = O
0.1 VCGT-160401-ENP-X8 1ISO-1731-P O = O 0.1 VCGT-160401-ENP-X25 ISO-1751-P O = O
0.2 VCGT-160402-ENP-X8 ISO-1732-P O = O 0.2 VCGT-160402-ENP-X25 [SO-1752-P O =m m]
04 VCGT-160404-ENP-X8 1ISO-1734-P © =m ] 0.4 VCGT-160404-ENP-X25 ISO-1754-P ©O = o
cG ~11 R 0.05 VCGT-1103005-FN-X17 ISO-1640 U O m
V T M 0.1 VCGT-110301-FN-X17 1SO-1641 A - 3 - . 0.2 VCMT-110302-EN-XF 1SO-1612 U
N R R o 04  VCMT-110304-EN-XF ISO-1614 = =
0.4 VCGT-110304-FN-X17 ISO-1644 " = O m
' ~16 R 005 VCGT-1604005FN-X17 ISO-1740 = = = 04  VCMT-160404-EN-XF 1SO-1714 = =
FN-X17° 0.2  VCGT-160402-FN-X17 ISO-1742 = m o =
0.4 VCGT-160404-FN-X17 ISO-1744 " = 0O m
0.05 VCGT-1103005-ENP-X17 [1SO-1640-P O = m]
HEET —M4 R 0.1  VCGT-110301-ENP-X17  ISO-1641-P o0 m = =1 B R e =
= ’ 0.4 VCMT-110304-EN-MF 1SO-1624 E = = u
0.2 VCGT-110302-ENP-X17 ISO-1642-P ©C =m O ———
0.4 VCGT-110304-ENP-X17 ISO-1644-P ©C =m O
R 0.05 VCGT-1604005-ENP-X17 ISO-1740-P © = O
- = = - | |
" 04 VCGT-160401-ENP-X17 ISO-1741-P © m 0 9 e zcm :60304 EE mi [
- — = = [ | | ] | | |
ENP-X17° 0.2 VCGT-160402-ENP-X17 ISO-1742-P 0O = o L L) c g0z 1S0-1728
0.4 VCGT-160404-ENP-X17 1SO-1744-P © = O %
VCGT FN-K18° 0.05 VCGT-1103005-FN-K18  1SO-1680 = = . >
~11 /R 0.1 VCGT-110301-FN-K18 1SO-1681 U | u < 0.4 VCMT-110304-EN-HF 1SO-1694 =
J 0.2 VCGT-110302-FN-K18 ISO-1682 U | u = 0.8 VCMT-110308-EN-HF 1SO-1698
0.4 VCGT-110304-FN-K18 ISO-1684 I u ﬁ
0.05 VCGW-1103005-FN-0 ISO-1670 " u u 8 i VG T [ AL o7
VeoW FN-0° L o b - -/c: 0.8 VCMT-160408-EN-HF ISO-1798 n
N R 02 VCGW-110302-FN-0 ISO-1672 = = . o '
” 04  VCGW-110304-FN-0 ISO-1674 = = U
® = Standard ® = Standard
o = Sur demande / Auf Anfrage / On request 0 = Sur demande / AufAnfrage / On request
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ECO-LINE

>>> pack to MAIN INDEX

INFO

INDEX

S ‘\ I

T [T = == \
- —_—
= T -1 =
LL:i L’:ﬂ

4.02

4.04

4.06

4.08

ECO-LINE

page
Seite

page

4.03

4.05

4.07

4.09

Parametres de coupe indicatifs

Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data

Indications pour premiers réglages
Hinweise fir die erste Einrichtung
Indications for first setting

Tournage Trongonnage
Drehen Abstechen
. Turning Cut off
\'\//\llztrllfsr,(teoff Ve 5 Ve 3
. (m/min) (mm/U) (m/min) (mm/U) ébauche
Material
schruppen
Acier de décolletage roughing
Automatgnstahl 120 - 200 0.01-0.20 80-150 0.01-0.15 vitesse de coupe
Free-cutting steel
- moyenne
Acier
Stahl <600 N/mm2 80-160 0.01-0.18 70-120 0.01-0.12 Lyance élevée
Steel
Acier durchschnittliche
Stahl < 800 N/mm2 60-120 0.01-0.15 60-100 0.01-0.10 Schnittgeschwindigkeit
Steel
Acier hoher Vorschub
Stahl > 800 N/mm2 50-100 0.01-0.12 40-80 0.01-0.08
Steel average cutting speed
Acier inoxydable ) i
Rostfreistahl 60-120 0.01-0.15 60-100 0.01-0.08 highcutting feed
Stainless steel
Aluminium 180 - 800 0.01-0.30 150-300 0.01-0.20
Titane
Titan 30-70 0.01-0.12 30-50 0.01-0.06
Titanium
Cuivre, laiton, bronze
Kupfer, Messing, Bronze 100 - 500 0.01 - 0.30 100 - 300 0.01-0.20

Copper, brass, bronze

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

finition
schlichten
finishing
vitesse de coupe élevée
avance faible
hoher
Schnittgeschwindigkeit
niedriger Vorschub

high cutting speed

low cutting feed




ECO-LINE

porte-outils T porte-outils
Halter Halter
holders
c L At N° 9 ) C L At N°
8x8 115  250-8 -“O’ m c " 8x8 115  260-8
10x10 115  250-10 £ 10x10 115  260-10
ﬁ © 12x12 130  250-12 2 ) 12x12 130  260-12
i 12 x 12 90 250-12-90 (—:.)I L 12 x 12 90 260-12-90
. 13x13 130 250-13 O 13x13 130 260-13
16 x 16 130 250-16 LICJ) 16 x 16 130 260-16
16 x 16 75 250-16-75 ; 7t "'[" 16 x 16 75 260-16-75
. 20x20 120  250-20 O R 20x20 120  260-20
i T 3 N S f
\l\‘ - 77\\ \\77 A
N : (S A
[, - "1,’1
[c /|
L © L R Art. N°
17 s (Sl o el (a0l
AT U 12x12 130 30 260-C-12
E== |
- R
Art. N° ‘,",'
12 QlO ‘r j‘ LB I
] 1L 260/ 250-D10 7.51 F,,,f—?‘%‘%\;r————‘ i
(30) P o N | I
#bﬁ
1|
L/R 3 o F
30 22 e c L R Art.N°
& 12x12 130 30  250RC-12
L 16x16 130 40 250RC-16
porte-outils vis clé '\", . i7 5
Halter Schrauben Schltssel o : S R N .
Vis et clés de rechange holders screw key 1 utiliser des plaquettes type 251R
Ersatzschrauben und Schitsseln 1 ‘ R WSP Typ 251R verwenden
Spare screws and keys 250-.. / 260-.. V-M4x9-T15 — N ‘ ‘ use inserts type 251R
250-8 / 260-8 V-M3.5x7-T15 C-T15
250RC / 260-C V-M4x7.3-T15 plaquette ebauche
plaquette ébauche VHM-Rohling
VHM-Rohling ﬁ blank insert
blank insert % s Art. N°
Art. N° —
Z LI sans revétement
sans revétement <§( unbeschichtet 261-E-N
unbeschichtet 251-E-N o uncoated
uncoated ==
;é revétu
revatu = beschichtet 261-E-AP202
beschichtet 251-E-AP202 A coated
coated k
revétement PVD universel haute performance (TiAIN) revétement PVD universel haute performance (TiAIN)
universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAIN) A P 202 universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAIN)
universal high performance PVD coating (TiAIN) universal high performance PVD coating (TiAIN)
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Trongonnage
Abstechen
Cut off
E L
L 0.8 4
15° 1.0 5
1.2 5
)\ Fod :'i 1.5 7
2.0 8.5
2.5 8.5
15°
HL [ e E L
\ e =T 15 7
T -

‘% X é 2.0 85

coupe a gauche déportée
versetztes Linksschneiden

ECO-LINE

Art. N°

251-0.8-AP202
251-1.0-AP202
251-1.2-AP202
251-1.5-AP202
251-2.0-AP202
251-2.5-AP202

Art. N°

251xf-1.5-AP202
251xf-2.0-AP202

>> back to ECO-Line index

Trongonnage
Abstechen
Cut off
E L
0.8 4
: - 1.0 5
1.2 5
Jaia) 1.5 7
2.0 8.5
2.5 8.5
15°

ETFLT = L
. QT& ] 15 7
§‘ . 2.0 8.5

coupe a droite déportée
versetztes Rechtsschneiden

ECO-LINE

Art. N°

261-0.8-AP202
261-1.0-AP202
261-1.2-AP202
261-1.5-AP202
261-2.0-AP202
261-2.5-AP202

Art. N°

261xf-1.5-AP202
261xf-2.0-AP202

left cut off line

Utiliser des porte-outils série 260
Halter Serie 260 verwenden
Use 260 series holders

15°

\ — jF E 20 85
L L]

revétement PVD universel haute performance (TiAIN)
universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAIN)
universal high performance PVD coating (TiAIN)

AP202

Art. N°
261L-2.0-AP202

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>>> pack to MAIN INDEX

right cut off line

Utiliser des porte-outils série 250
Halter Serie 250 verwenden
Use 250 series holders

15°
Al ——
E :i:\_:l:t =g 7
L 1.5 7
2.0 8.5

15 7
2.0 8.5

|
d i

Z

revétement PVD universel haute performance (TiAIN)
universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAIN)
universal high performance PVD coating (TiAIN)

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

Art. N°

251R-1.5-AP202
251R-2.0-AP202

Art. N°

251Rxf-1.5-AP202
251Rxf-2.0-AP202




1°
i

Z
6.5 X

a
Fod g E =
200 |, T\ « é

[_H

&

AP202

Ar
o
)

ECO-LINE

tourneur avant
vorwarts drehen
front turning

A Art. N°

0° 252-AP202
2° 252-2°-AP202

A Art. N°

0° 252x-AP202
2° 252x-2°-AP202

tourneur arriére
rickwarts drehen
back turning

E L Art. N°
0.5 4 253-0.5-AP202
1.0 5 253-1.0-AP202
E L Art. N°
1.0 5 253x-1.0-AP202
E L Art. N°
=1L 6 253vx-8°-AP202

revétement PVD universel haute performance (TiAIN)
universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAIN)
universal high performance PVD coating (TiAIN)
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>> back to ECO-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

ECO-LINE

tourneur avant
vorwarts drehen
front turning

A Art. N°

0° 262-AP202
2° 262-2°-AP202

lQ
: T A AN
> A 7 o1 = 0°  262x-AP202
S s 2°  262x-2°-AP202

tourneur arriére
rickwarts drehen
back turning

ﬁ E L AL N°
QQ = 0.5 4 263-0.5-AP202
Lﬂ\} 20° 1.0 5  263-1.0-AP202
-
5 E = E L Art. N
> %/ la| 720° 1.0 5  263x-1.0-AP202
=
= E L Art. N°
E % -
~1.0 6  263vx-8°-AP202

U

revétement PVD universel haute performance (TiAIN)
universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAIN)
universal high performance PVD coating (TiAIN)
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ECO-LINE ECO-LINE

foncer-tourner
einstechen und drehen
grooving and turning

foncer-tourner
einstechen und drehen
grooving and turning

E L L2 Art. N° E L L2 Art. N°
0.8 2 4 254-0.8-AP202 0.8 2 4 264-0.8-AP202
1.0 2.5 4 254-1.0-AP202 1.0 2.5 4 264-1.0-AP202
= 1.2 ) 4 254-1.2-AP202 1.2 8 4 264-1.2-AP202
15 3 4 254-1.5-AP202 15 3 4 264-1.5-AP202
2.0 4 6.5 254-2.0-AP202 2.0 4 6.5 264-2.0-AP202
6 6

2.5 6.5 254-2.5-AP202
3.0 6.5 6.5 254-3.0-AP202

2.5 6.5 264-2.5-AP202
3.0 6.5 6.5 264-3.0-AP202

>> back to ECO-Line index
-
RILF

E L L2 AN E L L2 AN

] 10 25 4 254x-1.0-AP202 ) 10 25 4 264x-1.0-AP202

) B 12 3 4 254x-1.2-AP202 m 12 3 4 264x-1.2-AP202
=1 F-% E% = ‘ 15 3 4 254x-15-AP202 SSANN- /ot | 15 3 4 264x-15-AP202
L2] \ x < 20 4 65 254x-2.0-AP202 > x/ |L2 20 4 65  264x-2.0-AP202

25 6 65 254x-2.5-AP202 25 6 65 264x-2.5-AP202

30 65 65 254x-3.0-AP202 30 65 65 264x-3.0-AP202

fileter fileter
Gewinde drehen Gewinde drehen

threading threading

ﬁ<> W Art. N° ——— N W Art. N°
W

Foa W Jan)
60° 256-60-2-AP202 60° 266-60-2-AP202
[z 2|
x
LLl
(@]
P
Z
<
=
(@)
p—
X
[$)
@®
o
A
A
A
revétement PVD universel haute performance (TiAIN) revétement PVD universel haute performance (TiAIN)
A P 202 universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAIN) A P 202 universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAIN)
universal high performance PVD coating (TiAIN) universal high performance PVD coating (TiAIN)
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TOOLING-LINE

>>> back to MAIN INDEX
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DATA TOOLING-LINE DATA

Paramétres de coupe indicatifs Parametres de coupe indicatifs
Empfohlene Schnittwerte Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data Standard machining data

TOOLING-LINE

Forets en métal dur Alésoirs en métal dur
VHM-Bohrer VHM-Reibahlen
Solid carbide drills Solid carbide reamers

avance par tour avance par tour : > : : : .
N 5 Vorschub per Umdrehung Vorschub per Umdrehung Fraises en bout en fnetal dur Fraises cwculgwg; en metal dur
matiere lubrifiant* \V/e Feed per rotation \V/& Feed per rotation VHM-Schaftfraser VHM-Kreissageblatter
Werkstoff Kuhlung* an / F:nm/ Solid carbide end mills Solid carbide slitting saws
material coolant* ) QO SR AT A
m / min ?1-4 @ 4-8 @ 8-12 m / min 2 1-4 @ 4-8 @ 8-12 matiére lubrifiant* Vorschub pro Zahn choix de la denture / avance

Werkstoff Kuhlung* Ve Feed per tooth Ve Verzahnungswahl / Vorschub
material coolant* mm /Z teeth selection / cutting feed
1o=22 tirz Gy Bize m / min 71-4 @ 4-8 @ 8-12 m / min
Type 1101
120 - 240 .
Pour usinage peu profond ou
longueur a fendre faible.
. - *k
100 - 200 Avance par dent : 0.005 - 0.05
8-15 0.10 0.13 0.16 Fur geringe Bearbeitungstiefen
oder kurze Schlitzlangen.
80 - 160 Vorschub pro Zahn : 0.005-0.05**
6-12 e e 0.13 For low machining depth or short
slots.
60 - 120 Feed per teeth : 0.005 - 0.05**
5-10 0.05 0.08 0.10 Type 1102
rostfreier Stahl O/E 30 -50 - - - 8-12 0.04 0.06 0.08 longueur a fendre.

stainless steel 0.03 0.05 0.08 acier inoxydable Avance par dent : 0.01 - 0.1**

0.01 0.02 0.03 r(:stflieler Sttal':l O/E 40 - 80 0.01 0.02 0.03 50 - 100 Fir grosse Bearbeitungstiefen
20 - 40 - - - 5-10 0.03 0.05 0.07 stainiess stee oder grosse Schlitzlangen.

10-18 0.10 0.15 0.20

0.02 0.03 0.05 Vorschub pro Zahn : 0.01-0.1**
20 - 50 0.01 0.02 0.03 25 - 60
For deep machining or long slots.

8-12 0.20 0.25 0.30 Feed per teeth : 0.01 - 0.1**
60 - 120 Type 1103
0.04 0.06 0.10
100 - 150 - - - 20-35 0.20 0.25 0.30 Pour usinage de pieces fragiles
0.06 0.10 0.14 ou fines.
250 - 400 0.03 0.06 0.10 150 - 600 )
002 004 006 - - Rl ARt
50 - 100 = = = 10 - 22 0.10 0.15 0.20 Fur die Bearbeitung von emp-
0.04 0.06 0.09 120 - 250 0.02 0.05 0.08 80 - 300 findlichen oder dinnwandigen
0.01 0.02 0.04 Werkstuicken.
30 - 50 - - - 6-10 0.08 0.10 0.12 Vorschub pro Zahn : 0.002 - 0.02**
02 B o108 25-50 0.01 0.02 0.03 30-60  For machining of fragile or thin
0.03 0.06 0.10 workpieces.
60 - 100 - - - 15 - 40 0.15 0.20 0.30 Feed per teeth : 0.002 - 0.02**
0.06 0.10 0.15 100 - 300 0.02 0.04 0.06 80 - 300
0.03 0.04 0.06 ;‘*sgl(_)r! I:e\ matiere, I'épaisseur ainsi que
a rigidité globale
80 - 150 - - - 15-35 0.10 0.15 0.20
0.04 0.06 0.08 120 - 200 0.03 0.06 0.09 200 - 700 **je nach Werkstoff, Dicke und
Gesamtstarrheit
0.03 0.05 0.08 . o
-12 - - - 15 - Al 1 2 **according to material, thickness and
%0 0 0.05 0.08 0.12 > % 010 015 020 80 - 120 0.03 0.05 0.08 150 - 600 global rigidity
* O= huile de coupe /Schneidél / cutting oil avec revétement TiN / TICN / TIALN, augmenter les valeurs de 20% * O= huile de coupe /Schneiddl / cutting oil avec revétement TiN / TICN / TIALN, augmenter les valeurs de 20%
* E = Emulsion mit TiN / TICN / TIALN Beschichtung, Daten um 20% erhdhen * E = Emulsion mit TiN / TICN / TIALN Beschichtung, Daten um 20% erhéhen
* A= sec (air comprimé) / Trocken (Pressluft) / Dry (air) with TiN / TIiCN / TIALN coating, increase data by 20 % * A= sec (air comprimé) / Trocken (Pressluft) / Dry (air) with TiN / TICN / TIALN coating, increase data by 20 %
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SOLID CARBIDE SOLID CARBIDE

TOOLING-LINE TOOLING-LINE

Type 1200

Type 1500

HSS

Forets a centrer plat
Zentrier-Flachbohrer
Centering flat drills

Forets a centrer hélicoidaux

Zentrier-Spiralbohrer
Centering twist drills

A D1 D2 L1
90° 5 4 17
90° 7 5 17
90° 10 6 22
90° 12 8 26

120° 4 17
120° 5 17
120° 10 6 22
120° 12 8 26

Revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
Coating on request

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

A D L
90° 3 13
90° 3 17
90° 3 38
90° 4 40
90° 5 50
90° 6 50
90° 8 58
90° 10 66
90° 12 73

HSS
L2 Art. N°
8 1500-5-HSS
8 1500-7-HSS

10 1500-10-HSS
12 1500-12-HSS

8 1510-5-HSS
8 1510-7-HSS
10 1510-10-HSS
12 1510-12-HSS

métal dur
Vollhartmetall
solid carbide

Art. N°
1200-313
1200-317
1200-338
1200-440
1200-550
1200-650
1200-858

1200-1066
1200-1273

métal dur
Vollhartmetall
solid carbide

Art. N°
1500-5-MD
1500-7-MD

1500-10-MD
1500-12-MD

1510-5-MD
1510-7-MD
1510-10-MD
1510-12-MD

HSS

Forets a centrer plat
Zentrier-Flachbohrer
Centering flat drills

Type 2200 R

90°
i 90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°

Forets a centrer hélicoidaux
Zentrier-Spiralbohrer
Centering twist drills

Type 2520 R
D1 A DI D2 L1 L2
DZI g A 90° 5 4 17
90° 7 5 17 8
T L2 90° 10 6 22 10
L1 90° 12 8 26 12
Type 2530 R
120° 5 4 17
El 120° 7 5 17 8
120° 10 6 22 10
D2 [ 5 A 120° 12 8 26 i
IRE:
L1

Revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
Coating on request

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

13
17
38
40
50
50
58
10 66
12 73

o o o b~ W W w O

HSS

Art. N°
2520-5-HSS
2520-7-HSS

2520-10-HSS
2520-12-HSS

2530-5-HSS

2530-7-HSS
2530-10-HSS
2530-12-HSS

métal dur
Vollhartmetall
solid carbide

Art. N°
2200-313
2200-317
2200-338
2200-440
2200-550
2200-650
2200-858

2200-1066
2200-1273

métal dur
Vollhartmetall
solid carbide

Art. N°
2520-5-MD
2520-7-MD

2520-10-MD
2520-12-MD

2530-5-MD
2530-7-MD
2530-10-MD
2530-12-MD




SOLID CARBIDE
HSS

SOLID CARBIDE

HS S TOOLING-LINE

TOOLING-LINE

Forets a centrer NC Forets a centrer NC
NC-Zentrierbohrer NC-Zentrierbohrer
Forets a centrer NC Forets a centrer NC
o)
métal dur 'g métal dur
fo) HSS Vollhartmetall o= o HSS Vollhartmetall
Type 1680 L 90 solid carbide _g Type 2680 R 90 solid carbide
A D1 L1 L2 Art. N° Art. N° _|I A D1 L1 L2 Art. N° Art. N°
O
90° 2 38 8 1680-2-90-MD zZ 90° 2 38 8 2680-2-90-MD
— 90° 25 38 8 1680-2.5-90-MD 6' T A 90° 25 38 8 2680-2.5-50-MD
- o 90° 8 38 10 1680-3-90-HSS 1680-3-90-MD @) D = 90° 3 38 10 2680-3-90-HSS 2680-3-90-MD
90° 4 50 12  1680-4-90-HSS 1680-4-90-MD |; 90° 4 50 12  2680-4-90-HSS 2680-4-90-MD
L2 90° 5 50 15  1680-5-90-HSS 1680-5-90-MD ; L2 90° 5 50 15  2680-5-90-HSS 2680-5-90-MD
90° 6 57 16  1680-6-90-HSS 1680-6-90-MD 8 90° 6 57 16  2680-6-90-HSS 2680-6-90-MD
L1 90° 8 63 20  1680-8-90-HSS 1680-8-90-MD Qo L1 90° 8 63 20  2680-8-90-HSS 2680-8-90-MD
90° 10 72 22 1680-10-90-HSS  1680-10-90-MD ﬁ 90° 10 72 22 2680-10-90-HSS  2680-10-90-MD
90° 12 73 24  1680-12-90-HSS  1680-12-90-MD 90° 12 73 24  2680-12-90-HSS  2680-12-90-MD
90° 16 82 26 - 1680-16-90-MD 90° 16 82 26 - 2680-16-90-MD
90° 20 92 30 - 1680-20-90-MD 90° 20 92 30 - 2680-20-90-MD
o métal dur . métal dur
Tvpe 1680 HSS Vollhartmetall Tvpe 2680 HSS Vollhartmetall
yp L 120 solid carbide yp R 120 solid carbide
A D1 L1 L2 Art. N° Art. N° A D1 L1 L2 Art. N° Art. N°
120° 2 38 8 --- 1680-2-120-MD 120° 2 38 8 --- 2680-2-120-MD
— 120° 25 38 8 --- 1680-2.5-120-MD B E— 120° 25 38 8 --- 2680-2.5-120-MD
- 120° 4 50 12 1680-4-120-HSS  1680-4-120-MD a 120° 4 50 12 2680-4-120-HSS  2680-4-120-MD
L2 120° 5 50 15  1680-5-120-HSS  1680-5-120-MD L2 120° 5 50 15  2680-5-120-HSS  2680-5-120-MD
120° 6 57 16  1680-6-120-HSS  1680-6-120-MD 120° 6 57 16  2680-6-120-HSS  2680-6-120-MD
L1 120° 8 63 20 1680-8-120-HSS  1680-8-120-MD N L1 120° 8 63 20 2680-8-120-HSS  2680-8-120-MD
120° 10 72 22 1680-10-120-HSS 1680-10-120-MD 120° 10 72 22 2680-10-120-HSS 2680-10-120-MD
120° 12 73 24  1680-12-120-HSS 1680-12-120-MD 120° 12 73 24  2680-12-120-HSS 2680-12-120-MD
120° 16 82 26 - 1680-16-120-MD 120° 16 82 26 - 2680-16-120-MD
120° 20 92 30 --- 1680-20-120-MD 120° 20 92 30 --- 2680-20-120-MD
X
L
(@]
Z
Z
<
=
(@]
-
X~
[&]
©
o]
N
AN
A\
Revétement sur demande Revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage Beschichtung auf Anfrage
Coating on request Coating on request
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SOLID CARBIDE TOOLING-LINE SOLID CARBIDE TOOLING-LINE

Forets pointeurs en métal dur T forets hélicoidaux en métal dur
Vollhartmetall Anbohrer Vollhartmetall Spiralbohrer
Solid carbide spot drills Solid carbide twist drills
>
DLh6 D2h6 L1 L2 DL1h6 D2h6 L1 L2 9 Type Art. N° L Revétement Type Art. N° R
RUBStees R 050 15 30 17 130 15 30 42 = CLASSIC 1010 sur demande CLASSIC 2010
055 15 30 1.9 140 15 30 47 _E _
| i Beschichtung :
060 15 30 1.9 150 20 38 47 = m auf Anfrage m
065 15 30 1.9 160 20 38 54 >
ora 24° 070 15 30 24 170 20 38 54 - Lo | ‘ Coating ‘ B L2
l . 075 15 30 24 180 20 38 65 S = on request =
H = b1 J120 080 15 30 26 1.90 20 38 65 l;
L2 |\ Q0N ICON BTN BEoN U 0N Rt B0 < D hé L1 L2 D hé L1 L2 D hé L1 L2 D hé L1 L2
B 8'22 12 28 2'8 Z';g 22 22 2'? § 0.50 30 5 2.55 45 18 0.50 30 5 2.55 45 18
: : : : : : A 0.55 30 5 2.60 45 18 0.55 30 5 2.60 45 18
Sl Bl N A 0.60 30 5 2.65 45 18 0.60 30 5 2.65 45 18
Sl U U B RS B N R 0.65 30 6 2.70 45 18 0.65 30 6 2.70 45 18
e I T 0.70 30 6 2.75 45 18 0.70 30 6 2.75 45 18
Micro forets en métal dur 0.75 30 8 2.80 45 18 0.75 30 8 2.80 45 18
Vollhartmetall Mikro-Bohrer 0.80 30 8 2.85 45 18 0.80 30 8 2.85 45 18
Solid carbide micro drills 0.85 30 9 2.90 45 18 0.85 30 9 2.90 45 18
0.90 30 9 2.95 45 18 0.90 30 9 2.95 45 18
Type 2013 Dihé D2zhe L1 L2 Dihé D2he L1 L2 0.95 30 10 3.00 45 18 0.95 30 10 3.00 45 18
R 040 1.0 25 3.6 110 15 30 9.0 1.00 30 10 3.10 50 20 1.00 30 10 3.10 50 20
0.45 10 25 36 115 15 30 90 1.05 30 10 3.20 50 20 1.05 30 10 3.20 50 20
0.50 10 25 40 1.20 15 30 10.0 1.10 30 10 3.30 50 20 1.10 30 10 3.30 50 20
0.55 1.0 25 45 1.25 15 30 100 1.15 30 12 3.40 50 20 1.15 30 12 3.40 50 20
35° R 0.60 1.0 25 45 1.30 15 30 100 < > 1.20 30 12 3.50 50 20 1.20 30 12 3.50 50 20
D2 II 1 JCSSSSSS 120° 065 1.0 25 50 135 15 30 12 1.25 30 12 3.60 50 20 1.25 30 12 3.60 50 20
L 0.70 10 25 56 1.40 15 30 112 1.30 30 12 3.70 50 20 1.30 30 12 3.70 50 20
0.75 1.0 25 56 1.45 15 30 112 1.35 30 12 3.80 50 20 1.35 30 12 3.80 50 20
L1 0.80 15 30 63 1.50 20 38 120 1.40 30 12 3.90 50 20 1.40 30 12 3.90 50 20
0.85 15 30 63 1.60 20 38 120 1.45 30 12 4.00 50 20 1.45 30 12 4.00 50 20
0.90 15 30 71 1.70 20 38 120 1.50 30 12 4.10 50 25 1.50 30 12 4.10 50 25
0.95 15 30 71 1.80 20 38 120 1.55 40 16 4.20 50 25 1.55 40 16 4.20 50 25
1.00 15 30 80 19 20 38 120 | 1.60 40 16 4.30 50 25 1.60 40 16 4.30 50 25
1.05 15 30 80 — 1.65 40 16 4.40 50 25 1.65 40 16 4.40 50 25
1.70 40 16 4.50 50 25 1.70 40 16 4.50 50 25
Type 2014 R EEICN RESRICN S ICE EAICH NEENEN O 1.75 40 16 4.60 50 25 1.75 40 16 4.60 50 25
050 15 30 60 125 15 38 150 1.80 40 16 4.70 50 25 1.80 40 16 4.70 50 25
R s > 1.85 40 16 4.80 50 25 1.85 40 16 4.80 50 25
060 15 30 65 135 ' 15 38 170 o 1.90 40 16 4.90 50 25 1.90 40 16 4.90 50 25
0 3°°ZK 120° 8'32 12 28 ;: 1-32 12 2: i;'g =z 1.95 40 16 5.00 50 25 1.95 40 16 5.00 50 25
e : : : : : : z 2.00 40 16 5.10 50 25 2.00 40 16 5.10 50 25
‘ L2 R e <§': 2.05 40 18 5.20 50 25 2.05 40 18 5.20 50 25
CEUN BECH N Il Bl O Bl ° 2.10 40 18 5.30 50 25 2.10 40 18 5.30 50 25
- SN RN ETA T R R = 2.15 40 18 5.40 50 25 2.15 40 18 5.40 50 25
N RN R B B 3 2.20 40 18 5.50 50 25 2.20 40 18 5.50 50 25
1 1 1 N 1 | 1 "~ 2.25 40 18 5.60 50 25 2.25 40 18 5.60 50 25
Sl B N B B A 2.30 4 18 5.70 50 25 2.30 4 18 5.70 50 25
SRR TRt e 235 40 18 5.80 50 25 235 40 18 5.80 50 25
O ——— R 2.40 a0 18 5.90 50 25 2.40 a0 18 5.90 50 25
Beschichtung auf Anfrage — = 2o R0 1.90 2.0 o 0 2.45 40 18 6.00 50 25 2.45 40 18 6.00 50 25
Coating on request 120 15 38 150 195 20 38 180 S ” e o 0 o
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SOLID CARBIDE TOOLING-LINE SOLID CARBIDE

TOOLING-LINE

Forets a hélice progressive en métal dur N Forets a hélice progressive en métal dur
Vollhartmetall-Bohrer mit progressiver Spirale Vollhartmetall-Bohrer mit progressiver Spirale
Solid carbide twist drills with progressive spiral Solid carbide twist drills with progressive spiral
X
Type D hé L1 L2 D hé L1 L2 § Type D hé L1 L2 D hé L1 L2
WINNER Art. N° L 1.50 32 9 4.50 58 24 © WINNER Art. N° R 1.50 32 9 4.50 58 24
1005 1.55 34 10 4.60 58 24 5 2005 1.55 34 10 4.60 58 24
DIN 1897 1.60 34 10 4.70 58 24 10 DIN 1897 1.60 34 10 4.70 58 24
1.65 34 10 4.80 62 26 P 1.65 34 10 4.80 62 26
1.70 34 10 4.90 62 26 6' 1.70 34 10 4.90 62 26
1.75 36 11 5.00 62 26 (@) 1.75 36 11 5.00 62 26
1.80 36 11 5.10 62 26 l; 1.80 36 11 5.10 62 26
1.85 36 11 5.20 62 26 ; 1.85 36 11 5.20 62 26
1.90 36 11 5.30 62 26 8 1.90 36 11 5.30 62 26
1.95 38 12 5.40 66 28 L 1.95 38 12 5.40 66 28
2.00 38 12 5.50 66 28 k 2.00 38 12 5.50 66 28
2.05 38 12 5.60 66 28 2.05 38 12 5.60 66 28
2.10 38 12 5.70 66 28 2.10 38 12 5.70 66 28
L2 2.15 4 13 5.80 66 28 L 2.15 0 13 5.80 66 28
2.20 40 13 5.90 66 28 | 2.20 40 13 5.90 66 28
2.25 40 13 6.00 66 28 2.25 40 13 6.00 66 28
L1 | 2.30 40 13 6.10 70 31 2.30 40 13 6.10 70 31
2.35 40 13 6.20 70 31 —1 L1 2.35 40 13 6.20 70 31
2.40 43 14 6.30 70 31 2.40 43 14 6.30 70 31
2.45 43 14 6.40 70 31 2.45 43 14 6.40 70 31
2.50 43 14 6.50 70 31 2.50 43 14 6.50 70 31
2.55 43 14 6.60 70 31 2.55 43 14 6.60 70 31
2.60 43 14 6.70 70 31 < > 2.60 43 14 6.70 70 31
2.65 43 14 6.80 74 34 2.65 43 14 6.80 74 34
2.70 46 16 6.90 74 34 2.70 46 16 6.90 74 34
- 2.75 46 16 7.00 74 34 | 2.75 46 16 7.00 74 34
2.80 46 16 7.10 74 34 2.80 46 16 7.10 74 34
2.85 46 16 7.20 74 34 2.85 46 16 7.20 74 34
2.90 46 16 7.30 74 34 2.90 46 16 7.30 74 34
2.95 46 16 7.40 74 34 2.95 46 16 7.40 74 34
3.00 46 16 7.50 79 37 pul s 3.00 46 16 7.50 79 37
3.10 49 18 7.60 79 37 — 3.10 49 18 7.60 79 37
3.20 49 18 7.70 79 37 3.20 49 18 7.70 79 37
3.30 49 18 7.80 79 37 3.30 49 18 7.80 79 37
3.40 52 20 7.90 79 37 3.40 52 20 7.90 79 37
3.50 52 20 8.00 79 37 > 3.50 52 20 8.00 79 37
3.60 52 20 8.20 79 37 g 3.60 52 20 8.20 79 37
3.70 52 20 8.50 79 37 Z 3.70 52 20 8.50 79 37
3.80 55 22 8.80 84 40 Z 3.80 55 22 8.80 84 40
3.90 55) 22 9.00 84 40 <_( 3.90 55) 22 9.00 84 40
4.00 55 22 9.20 84 40 % 4.00 55 22 9.20 84 40
4.10 55 22 9.50 84 40 ; 4.10 55 22 9.50 84 40
4.20 55 22 9.80 89 43 8 4.20 55 22 9.80 89 43
4.30 58 24 10.00 89 43 ° 4.30 58 24 10.00 89 43
4.40 58 24 ﬁ 4.40 58 24
Revétement sur demande Revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage Beschichtung auf Anfrage
Coating on request Coating on request
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SOLID CARBIDE TOOLING-LINE SOLID CARBIDE TOOLING-LINE

Forets a hélice progressive en métal dur T Forets a hélice progressive en métal dur
Vollhartmetall-Bohrer mit progressiver Spirale Vollhartmetall-Bohrer mit progressiver Spirale
Solid carbide twist drills with progressive spiral Solid carbide twist drills with progressive spiral
X
Type D h6 L1 L2 D h6 L1 L2 § Type D h6 L1 L2 D h6 L1 L2
WINNER Art. N° L 1.50 40 18 4.50 80 47 © WINNER Art. N° R 1.50 40 18 4.50 80 47
1006 1.55 43 20 4.60 80 47 5 2006 1.55 43 20 4.60 80 47
DIN 338 1.60 43 20 4.70 80 47 10 DIN 338 1.60 43 20 4.70 80 47
1.65 43 20 4.80 86 52 P 1.65 43 20 4.80 86 52
1.70 43 20 4.90 86 52 6' 1.70 43 20 4.90 86 52
1.75 46 22 5.00 86 52 @) 1.75 46 22 5.00 86 52
1.80 46 22 5.10 86 52 l; 1.80 46 22 5.10 86 52
1.85 46 22 5.20 86 52 ; 1.85 46 22 5.20 86 52
1.90 46 22 5.30 86 52 8 1.90 46 22 5.30 86 52
1.95 49 24 5.40 93 57 - 1.95 49 24 5.40 93 57
2.00 49 24 5.50 93 57 k 2.00 49 24 5.50 93 57
2.05 49 24 5.60 93 57 2.05 49 24 5.60 93 57
2.10 49 24 5.70 93 57 2.10 49 24 5.70 93 57
L2 2.15 53 27 5.80 93 57 L 2.15 53 27 5.80 93 57
2.20 53 27 5.90 93 27 2.20 53 27 5.90 93 57
2.25 53 27 6.00 93 27 2.25 58 27 6.00 93 57
2.30 58 27 2.30 53 27
LA 2.35 53 27 L1 2.35 53 27
2.40 57 30 2.40 57 30
2.45 57 30 2.45 57 30
2.50 57 30 2.50 57 30
I 2.55 57 30 R 2.55 57 30
2.60 57 30 < > 2.60 57 30
2.65 57 30 2.65 57 30
2.70 61 33 2.70 61 33
2.75 61 33 2.75 61 33
2.80 61 33 2.80 61 33
2.85 61 33 2.85 61 33
2.90 61 33 2.90 61 33
2.95 61 33 2.95 61 33
N 3.00 61 33 pul s N 3.00 61 33
3.10 65 36 — 3.10 65 36
3.20 65 36 3.20 65 36
3.30 65 36 3.30 65 36
3.40 70 39 3.40 70 39
3.50 70 39 > 3.50 70 39
3.60 70 39 g 3.60 70 39
3.70 70 39 Z 3.70 70 39
3.80 79 43 Z 3.80 5] 43
3.90 75 43 < 3.90 75 43
4.00 75 43 % 4.00 75 43
4.10 75 43 v 4.10 75 43
4.20 75 43 8 4.20 75 43
4.30 80 47 -/? 4.30 80 47
4.40 80 47 k 4.40 80 47
Revétement sur demande Revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage Beschichtung auf Anfrage
Coating on request Coating on request
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SOLID CARBIDE TOOLING-LINE SOLID CARBIDE TOOLING-LINE

Forets a hélice partielle en métal dur T Forets a hélice partielle en métal dur
Vollhartmetall Bohrer mit Spiralspitze Vollhartmetall Bohrer mit Spiralspitze
Solid carbide drills with partial spiral Solid carbide drills with partial spiral
X
Type D h6 L1 L2 D h6 L1 L2 § Type D h6 L1 L2 D h6 L1 L2
THOR Art. N° R 1.50 32 9 4.50 58 24 © THOR Art. N° R 2.00 49 24 5.20 86 52
2000 1.55 34 10 4.60 58 24 5 2001 2.05 49 24 5.30 86 52
DIN 1897 1.60 34 10 4.70 58 24 10 DIN 338 2.10 49 24 5.40 93 57
1.65 34 10 4.80 62 26 Z 2.15 58 27 5.50 93 57
1.70 34 10 4.90 62 26 6' 2.20 53 27 5.60 93 57
1.75 36 11 5.00 62 26 @) 2.25 53 27 5.70 93 57
1.80 36 11 5.10 62 26 l; 2.30 58 27 5.80 93 57
1.85 36 11 5.20 62 26 ; 2.35 58 27 5.90 93 57
1.90 36 11 5.30 62 26 8 2.40 57 30 6.00 93 57
1.95 38 12 5.40 66 28 - 2.45 57 30
2.00 38 12 5.50 66 28 ﬁ 2.50 &7 30
2.05 38 12 5.60 66 28 2.55 57 30
L2 2.10 38 12 5.70 66 28 2.60 57 30
2.15 40 13 5.80 66 28 L2 2.65 57 30
2.20 40 13 5.90 66 28 2.70 61 33
2.25 40 13 6.00 66 28 2.75 61 33
T 2.30 40 13 6.10 70 31 L1 2.80 61 33
2.35 40 13 6.20 70 31 2.85 61 33
2.40 43 14 6.30 70 31 2.90 61 33
2.45 43 14 6.40 70 31 2.95 61 33
2.50 43 14 6.50 70 31 3.00 61 33
2.55 43 14 6.60 70 31 - 3.10 65 36
2.60 43 14 6.70 70 31 < > 3.20 65 36
2.65 43 14 6.80 74 34 3.30 65 36
- 2.70 46 16 6.90 74 34 3.40 70 39
2.75 46 16 7.00 74 34 3.50 70 39
2.80 46 16 7.10 74 34 3.60 70 39
2.85 46 16 7.20 74 34 3.70 70 39
2.90 46 16 7.30 74 34 3.80 75 43
2.95 46 16 7.40 74 34 B 3.90 75 43
3.00 46 16 7.50 79 37 pul s 4.00 75 43
3.10 49 18 7.60 79 37 — 4.10 75 43
3.20 49 18 7.70 79 37 4.20 75 43
3.30 49 18 7.80 79 37 4.30 80 47
3.40 52 20 7.90 79 37 4.40 80 47
3.50 52 20 8.00 79 37 > 4.50 80 47
3.60 52 20 8.20 79 37 g 4.60 80 47
3.70 52 20 8.50 79 37 Z 4.70 80 47
3.80 55 22 8.80 84 40 Z 4.80 86 52
3.90 55 22 9.00 84 40 <_( 4.90 86 52
4.00 55 22 9.20 84 40 % 5.00 86 52
4.10 55 22 9.50 84 40 ; 5.10 86 52
4.20 55 22 9.80 89 43 S
4.30 58 24 10.00 89 43 L
4.40 58 24 k
A
Revétement sur demande Revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage Beschichtung auf Anfrage
Coating on request Coating on request
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SOLID CARBIDE TOOLING-LINE SOLID CARBIDE TOOLING-LINE

Burins intérieurs en métal dur
Vollhartmetall-Innendrehwerkzeuge
Solid carbide internal turning tools

Burins intérieurs en métal dur

Vollhartmetall-Innendrehwerkzeuge
Solid carbide internal turning tools

X
Type 1600 L A 005 D L1 L2 ArtN° § Type 2620 R A 005 D L1 L2 Art.N
2 3 13 4  1600-2-4 e 2 3 13 4 2620-2-4
3 3 15 6  1600-3-6 = AI10 3 3 15 6  2620-3-6
A/10 4 4 17 8  1600-4-8 (_bl = 4 4 17 8  2620-48
o o 4 4 21 12 1600-4-12 Z 4 4 21 12  2620-4-12
45° ﬁ 3 5 5 21 10 1600-5-10 8 5 5 21 10 2620-5-10
5 5 26 15 1600-5-15 o 5 5 26 15 2620-5-15
6 6 25 12 1600-6-12 = 6 6 25 12 2620-6-12
6 6 31 18 1600-6-18 ﬁ 6 6 31 18 2620-6-18
8 8 32 16 1600-8-16 2 ‘ 8 8 32 16 2620-8-16
8 8 40 24 1600-8-24 Q 8 8 40 24 2620-8-24
*
L1
Type 2630 R A 005 D L1 L2 Ar.Ne
Type 1610 L s T T T
A 005 D L1 L2 Art.N° 5 -
2 3o 4 o | As] e e e
o s i I L2 5 5 50 10 2630-5-10
e 2 : S B B B “ 5 5 54 15 2630-5-15
4 4 40 12  1610-4-12
5 5 50 10 1610-5-10 < > ‘ @7 6 6 50 12  2630-6-12
5 5 54 15 1610-5-15 D I E' 4{ A 6 6 57 18 2630-6-18
5 6 |50 | 12 | 1610-6-12 8 8 58 16 2630-8-16
6 6 57 18 1610-6-18 ‘ — 8 G I I
8 b b lbeneee ‘ 10 10 72 30 2630-10-30
L ‘ 3 &l a3l 1510 a0 12 12 83 36 2630-12-36
| | Fraises a angler coniques en métal dur
Vollhartmetall-Kegelsenker
 A— | A

Solid carbide chamfering tools

A —
Type 3901 R A D dmin. L ArtNe
7=4 90° 3.0 0.5 38 3901-3
. - . - < 90° 6.0 1.0 50 3901-6
Fraises a angler coniques en métal dur L 90° 8.0 15 58  3901-8
) . :
Vollhartmetall-Kegelsenker Z 90° 120 20 73 3901-12
Solid carbide chamfering tools =
_ <
Type 1901 L A D dmin. [ L Art.N = A D1 dmin. D2h6 L1 L2 Art N°
90° 3.0 0.5 38 1901-3 2] Type 3911 =
7=4 A . . : ; 90° 1.0 03 3.0 39 3 3911-1.0
- S I IR I 2 Z=3 D2 S-—|d min A 90° 15 03 30 39 45 391115
%0° 80 15 58 1901-8 -/‘3 L2 90° 20 03 30 39 6 3911-2.0
A min L ‘ S T T e A L1 90° 25 03 30 39 75 3911-25
. | A
Revétement sur demande Revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage Beschichtung auf Anfrage
Coating on request Coating on request
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SOLID CARBIDE TOOLING-LINE SOLID CARBIDE TOOLING-LINE

Alésoirs en métal dur T Micro-fraises de précision en métal dur
VHM-Reibahlen Vollhartmetall-Micropréazisionsfraser
Solid carbide reamers Solid carbide precision micro end mills
\ _ o nompre de dents é D1 D1 D1 D1
Type 2100 EZL’E@ i‘cﬂfé?ﬁ;ﬂﬁ"ﬁi 2 32:;:23 8° N é%*g:%zfatg'eth < Type 3271 +-0015 L2 +-0015 L2 Type 3274 +-0015 L2 +-0015 L2
g ()
Right-hand cut, left-hand spiral 8° 0.97 - 4.50 > z=4 £ 0.3 1 1.6 4 0.2 0.3 11 1.65
160-120 > 7o6 - o1 0.4 1 1.7 5 025 035 12 1.8
) CZ’) 05 15 18 5 D1 03 045 13 195
Tojerance D1 = 06 15 19 5 T 04 06 14 21
D1 Tolerance D1 8 N 0.7 2 2.0 5 N 05 075 15 225
0.97 -3.03 > 0/+0.003 = S 0.75 2 2.1 5 T 0.6 0.9 1.6 2.4
) 3.10-10.03 > 0/+0.004 i) 4 0.8 2 2.2 5 / 0.7 1.05 1.7 2.55
L3 Q H 7 1.0H7 - 3.0H7 - +0.004 / +0.008 (x(_‘? 0.9 2.5 2.3 7 0.8 1.2 1.8 2.7
=~40% 3.5H7 - 6.0H7 - +0.005/ +0.010 e 1.0 3 2.4 7 0.9 1.35 1.9 2.85
L1 &"S'M 6.5H7 - 10.0H7 > +0.006 / +0.012 A 2 11 3 25 7 ) 1.0 15 2.0 3.0
34306) 11.0H7 - 12.0H7 - +0.008 / +0.015 1.2 4 2.6 7
i3 4 27 7 coupe au centre
DI D2 L1 L2 13 DI D2 L1 L2 L3 DI D2 L1 L2 L3 DI D2 L1 L2 L3 14 . " g . Z=2  Zentrumsschnitt
097 15 50 15 30 252 25 50 15 30 450 45 60 20 40 699 7.0 100 30 65 15 4 29 - cut over center
098 15 50 15 30 253 25 50 15 30 |45H7 (45 (60 20 40 700 7.0 100 30 65 hélice
099 15 50 15 30 260 30 60 20 40 460 50 75 25 50 7.0H7 7.0 100 30 @ 65 —t _ coupe au centre — 30° Drall
100 15 50 15 30 270 30 60 20 40 470 50 75 25 50 701 7.0 100 30 65 =2 fjt"g\t‘gsczcr:gn spiral
10H7 |15 50 15 (30 280 30 60 20 40 480 50 75 25 50 702 70 100 30 65 | |.@30h6 - | |@30h6 extracourte
101 15 50 15 30 290 30 60 20 40 490 50 75 25 50 703 7.0 100 30 65 30° gfr’gﬁe Extra kurz
102 15 50 15 30 297 30 60 20 40 497 50 75 25 50 797 80 100 30 65 spiral extra short
103 15 50 15 30 298 30 60 20 40 498 50 75 25 50 798 80 100 30 65
110 15 50 15 30 299 30 60 20 40 499 50 75 25 50 799 80 100 30 65
120 15 50 15 30 300 30 60 20 40 500 50 75 25 50 800 80 100 30 65 < > o1 o1 o1 o1
130 15 50 15 30 3.0H7 30 60 20 40 50H7 50 75 25 50 8.0H7 80 100 30 65 Type 3371 H-0015 L2 +-0015 L2 Type 3374 +-0015 L2 +-0015 L2
140 15 50 15 30 301 30 60 20 40 501 50 75 25 50 801 80 100 30 65 05 15 17 5 04 06 14 L8
150 15 50 15 30 302 30 60 20 40 502 50 75 25 50 802 80 100 30 65 0 " s . Ve GE e s
15H7 |15 50 15 (30 303 30 60 20 40 503 50 75 25 50 803 80 100 30 65 D1 . . o s D1 N e e .
160 20 50 15 30 310 35 60 20 40 510 60 75 25 50 897 90 100 30 65 *H* 0.75 ) 0 s *H* 0.6 0.8 17 0
170 20 50 15 30 320 35 60 20 40 520 60 75 25 50 898 90 100 30 65 R i ) -~ 5 N . N N " N
180 20 50 15 30 330 35 60 20 40 530 60 75 25 50 899 90 100 30 65 a o e > . S 0 " s ol
190 20 50 15 30 340 35 60 20 40 540 60 75 25 50 900 90 100 30 65 | o . > ; N r o, "
197 20 50 15 30 350 35 60 20 40 550 6.0 75 25 50 9.0H7 9.0 100 30 @ 65 T 11 3 24 2 10 13 59 26
198 20 50 15 30 35H7 35 60 20 40 55H7 60 75 25 50 901 90 100 30 65 P 4 S = 11 i o a6
199 20 50 15 30 360 40 60 20 40 560 60 75 25 50 902 90 100 30 65
200 20 50 15 30 370 40 60 20 40 570 60 75 25 50 903 90 100 30 65 & ij j 23 ; 2 12 i:g ;:g 22
20H7 2.0 |50 ‘15 /30 380 40 60 20 40 580 60 75 25 50 997 100 100 30 65 = 15 4 ”g ;
201 20 50 15 30 390 40 60 20 40 590 6.0 75 25 50 998 100 100 30 65 a o 7 54 - coupe au centre
202 20 50 15 30 397 40 60 20 40 597 60 75 25 50 999 100 100 30 65 =z Z=3 Z e
203 20 50 15 30 398 40 60 20 40 598 6.0 75 25 50 10.00 100 100 30 65 Z coupe au centre let_over center
210 25 50 15 30 399 40 60 20 40 599 60 75 25 50 10.0H7 100 [100 |30 |65 < S Z=3  Zentumsschnit S 30° ol
220 25 50 15 30 400 40 60 20 40 600 6.0 75 25 50 1001 100 100 30 65 o spiral
230 25 50 15 30 |40H7 40 60 20 40 [60H7 6.0 75 25 50 10.02 100 100 30 65 % | |@30n6 . héliﬁe | |@30n6 tracourte
240 25 50 15 30 401 40 60 20 40 601 60 75 25 50 10.03 10.0 100 30 65 ks 30 ngﬁal Extra kurz
247 25 50 15 30 402 40 60 20 40 602 6.0 75 25 50 [11.0H7 11.0 100 30 65 A extra short
248 25 50 15 30 403 40 60 20 40 603 6.0 75 25 50 120H7 120 100 30 65 A
249 25 50 15 30 410 45 60 20 40 650 7.0 75 25 50
250 25 50 15 30 420 45 60 20 40 6.5H7 7.0 75 25 50  Revétementsurdemande Revétement sur demande
25H7 |25 /50 |15 (30 430 45 60 20 40 697 7.0 100 30 65 gi::;'gdg;”:g qi”; g"frage Beschichtung auf Anfrage
251 25 50 15 30 440 45 60 20 40 698 7.0 100 30 65 Coating on request
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SOLID CARBIDE TOOLING-LINE

SOLID CARBIDE WTDDLING'LINE

Micro-fraises de précision en métal dur —— Fraises en bout en métal dur
Vollhartmetall-Microprazisionsfréaser VHM-Schaftfraser
Solid carbide precision micro end mills Solid carbide end mills
x . .
D1 D1 D1 D1 S Type  Type  Type  Type  Type  Type  Type  Type dimensions
Type 3278 +-0015 L2 +-0015 L2 Type 3279 +-0015 L2 +-0015 L2 2 e e U2 )2 2 /12 s s Abmessungen
° 3231 3238 3331 3338 3341 3361 3431 3441 dimensions
03 1 1.4 4 02 03 10 15 £ S = - = 53 53 S 74 o1t
hémisphérique 04 L = 4 hémisphérique, extra-courte 0.25 0.35 1.1 1.65 1 a=30° a=30° a=30° a=30° a=45° a=60° a=30° a=45° D2 h6 L1 L2
Stinradius 0.5 15 1.6 4 Stinradius, Extra kurz 0.3 0.45 1.2 1.8 (20 . ‘ ‘
ball end 0.6 1.5 1.8 5 ball end, extra short 0.4 0.6 1.3 1.95 = 2.0 32 8
0.7 2 2.0 7 05 075 14 2.1 8 2.5 32 8
Pl Rr=pp S ez J D1 R=pp2 06 09 15 225 — 2 | 2 | @
R 0.9 2.5 2.5 7 " ﬁ 0.7 1.05 1.6 2.4 i) 35 32 12
I - 1.0 3 2.8 7 0.8 1.2 1.8 2.7 o 4.0 40 12
| 1.2 4 N 09 135 20 3.0 e 45 50 14
A
A 5.0 50 14
6.0 50 16
7.0 60 20
2 7=2 o 7=2 8.0 60 20
@ 9.0 60 20
coupe au centre coupe au centre | 10.0 70 22
Zentrumsschnitt Zentrumsschnitt | 12.0 70 99
cut over center cut over center
) hélice —t hélice [\ o
30° Drall 30° Drall queue lisse D2 ( coupe au centre
spiral @ 3.0 h6 spiral Zylinderschaft Zentrumsschnitt
— @ 3.0 h6 — straight shank cut over center
< > angle vif
scharfe Ecke
L1 sharp corner
Micro-fraises de précision en métal dur
Vollhartmetall-Micropréazisionsfraser Type 3336 DIN 6527 K D1h10 D2h6 L1 L2 Type 3337 DIN 6527 L D1h10 D2h6 L1 L2
Solid carbide precision micro end mills coupe au centre 1Lz N 2l EN R
Z = 3 Zentrumsschnitt 1.8 6.0 50 3 angle vif 25 6.0 57 6
angle vif D1 D1 cut over center 2.0 6.0 50 3 D1 scharfe Ecke 3.0 6.0 57 7
Type 3335 scharfe Ecke +-0.015 L2 +-0.015 L2 25 60 50 3 ™ ] sharp corner 35 60 57 7
sharp corner el angle vif /_P
extra-courte 1.5 3 4.0 5) ~ —— scharfe Ecke 2.8 6.0 50 4 — 4.0 6.0 51 8
Extra kurz 2.0 3 4.5 5 sharp corner 3.0 6.0 50 4 ~ 4.5 6.0 57 8
22 Sl — — 25 3 50 6 / 35 60 50 4 - 50 60 57 10
3 3.0 4 6.0 7 - 38 60 54 5 6.0 60 57 10
- 8.5 4 e 4.0 6.0 54 5 8.0 8.0 63 16
g 4.5 6.0 54 5 10.0 100 72 19
zZ 4.8 6.0 54 6 30° 12.0 120 83 22
o Z -
z 5.0 6.0 54 6
30° <§( B 6.0 54 7
coupe au centre = 5.8 6.0 54 7 Z=3
Z=3 Zentrumsschnitt fe) -
cut over center ; 6.0 s e g o
—t 8 7.0 80 58 8 coupe au centre
O 8.0 8.0 58 9 Zentrumsschnitt
T k 9.0 100 66 10 x L cut over center
i f 100 100 66 11 .P2_| DIN 6535 HB
7 1 12.0 120 73 12
Revétement sur demande D2 | DIN 6535 HB Revétement sur demande
Besc_hichtung auf Anfrage Beschichtung auf Anfrage
Coating on request Coating on request
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SOLID CARBIDE TOOLING-LINE SOLID CARBIDE TOOLING-LINE

Fraises en bout en métal dur pour usinage en bout plat —— Fraises en bout en métal dur pour usinage de cames
VHM-Schaftfraser fur flache Front-Bearbeitung Vollhartmetall-Schaftfraser fur Kurvenbearbeitung
Solid carbide end mills for flat front machining Solid carbide end mills for came machining
X
dimensions %
Type 3281 Type 3381 Abmessungen £ I i
dimensions ) D2 D1 D1 D2h6  Art. N°
o b 1
D1 D1 h10 5 5.0 5.0 3801
Z=2 *’—r 10) 5.2 60 3802
Z = 6.0 6.0 3803
6.0 — Z=3 50
8.0 8
9 10.0 = DIN 6535 HB
5 12.0 L
™ X coupe au centre
EOUF:G au Cek:“f; = Zentrumsschnitt - 0
entrumsschni Ne] cut over center @ 6 h6 D1 D1 Art. N°
cut over center AN S -1
= —t heli A 5.2 3812
elice
@ 6 h6 30°  Drall 60 3813
spiral 50
dimensions
Type 3282 Type 3382 Abmessungen
dimensions T — b1
- D1 h10 D1hl10 @6 h67 B 0 D1 Art. N°
Z=2 Z=3 3.0 6.0 Z=6 42 3821
: : 17
y 3.5 7.0 5.2 3822
\\ © / 4.0 8.0 50
4.5 10.0
o 5.0 12.0 =1 =
® 5.5
coupe au centre 1
Zentrumsschnitt @ 10 h6
e cut over center
@ 6 h6 hélice Z=10 -
*‘—“7 30° Drall
spiral
dimensions
Type 3283 Type 3383 Abmessungen S———
dimensions
7-3 b1 D1h10 L2 Cylindres rectifiés en métal dur Barreaux carrés rectifiés en métal dur
ﬂ—ﬁ 4.0 4 Vollhartmetall-Rundstébe geschliffen Vollhartmetall-Quadratstébe geschliffen
5.0 5 < Solid carbide ground rods Solid carbide ground square bar blanks
9 6.0 6 g
70 ! Z D e
o 8.0 8 = | 100
N 10.0 10 < =
12.0 12 =
coupe au centre je’ Dh6 Art.N° Dh6 Art.N° Dh6  Art.N° i mm L Art. N°
' X
I R Zentrumsschnitt S 1.00 0010-1.0 4.0  0010-40 800  0010-8.0 6x6 130 0001
@ 6 h6 cutover Cef:gﬁ;e = 150 0010-L5 450 0010-45 9.00  0010-9.0 7x7 140 0002
30° Drall A 200 0010-20 5.00 0010-5.0 10.00 0010-10.0 8x8 140 0003
spiral 250 001025 550 0010-55 11.00 0010-11.0 10x10 140 0004
S S——— 3.00 0010-3.0 6.00 0010-6.0 12.00 0010-12.0 12x12 140 0005
Beschichtung auf Anfrage 350 0010-35  7.00 0010-7.0
Coating on request
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SOLID CARBIDE TOOLING-LINE SOLID CARBIDE TOOLING-LINE

Fraises circulaires en métal dur e Fraises circulaires en métal dur
VHM-Kreisséageblatter VHM-Kreisséageblatter
Solid carbide slitting saws Solid carbide slitting saws
. x .
denture fine 8 denture grossiére
Type 1101 feine Verzahnung DIN 1837 g Type 1102 grobe Verzahnung DIN 1838
fine teeth 8 large teeth
D2 (_bl D2
Z
|
(@)
(@)
|_
o
p '}
X
O
©
Q
A
A
Revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
D1 Coating on request
D1 15 20 25 30 40 50 63 80 100 125
D2 H7 5 5 8 8 10 13 16 22 22 22
épaisseur nombre de dents
Dicke +/-0.01 Zéhnezahl D1
thickness number of teeth
gig gj gg 28 igg i;g =1 D1 15 20 25 30 40 50 63 80 100 125
0.20 64 80 80 100 128 128 160 D2 H7 S S 8 8 10 13 16 22 22 22
0.25 64 64 80 100 100 128 128 160 épaisseur nombre de dents
0.30 64 64 80 80 100 128 128 160 E'i‘éii s j0-01 nuii*;?iﬁggm
0.35 64 64 64 80 100 100 128 160 0.20 20 20 20 20 20
0.40 64 64 64 80 100 100 128 160 0' o5 20 20 20 30 40
0.45 48 48 64 80 80 100 128 128 0'30 20 20 20 30 40
0.50 48 48 64 80 80 100 128 128 160 0'40 20 20 20 30 40 48 64
0.60 48 48 64 64 80 100 100 128 160 160 0'50 20 20 20 30 40 48 64
 A— | A B
0.70 48 48 48 64 80 80 100 128 128 160 S 0.60 20 20 20 20 20 48 48 64 80
0.80 40 40 48 64 80 80 100 128 128 160 0.70 20 20 20 30 40 0 48 64 64
0.90 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 :
0.80 20 20 20 24 32 40 48 64 64 80
1.00 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160
0.90 20 20 20 24 32 40 48 48 64 80
1.10 40 40 48 48 64 80 80 100 128 128
1.00 20 20 20 24 32 40 48 48 64 80
1.20 40 40 48 48 64 80 80 100 128 128 >
L 1.20 20 20 20 24 32 40 40 48 64 64
1.30 40 40 40 48 64 64 80 100 100 (@]
1. 2 2 2 24 2 2 4 4 4 4
1.40 40 40 40 48 64 64 80 100 100 128 Z 1 23 28 28 28 24 2 5 2 5 48 42 42 24
1.50 40 40 40 48 64 64 80 100 100 128 Z :
e © 4 w0 s e e w0 100 100 128 < 180 PN NN (N N N N S N
1.70 40 32 40 48 48 64 80 80 100 .
1.80 40 32 40 48 48 64 80 80 100 128 2 2:50 20 20 20 24 24 32 32 40 48 48
: X 3.00 20 20 20 24 24 24 32 40 40 48
1.90 40 32 40 48 48 64 80 80 100 (@)
® 4.00 20 20 20 24 20 24 32 32 40 48
2.00 40 32 40 48 48 64 80 80 100 128 o]
5.00 20 20 20 24 20 24 24 32 40 40
A
2.50 40 32 40 40 48 64 64 80 100 100 A 6.00 20 20 20 24 20 20 o4 32 32 40
3.00 40 32 32 40 48 48 64 80 80 100 A
3.50 24 24 32 40 40 48 64 64 80 100
4.00 24 24 32 40 40 48 64 64 80 100 Revétement sur demande
5.00 24 24 32 32 40 48 48 64 80 100 Beschichtung auf Anfrage
6.00 24 24 24 32 40 40 48 64 64 100 Coating on request
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SOLID CARBIDE TOOLING-LINE SOLID CARBIDE TOOLING-LINE

Fraises circulaires en métal dur —— Fraises circulaires en métal dur
VHM-Kreisséageblatter VHM-Kreisséageblatter
Solid carbide slitting saws Solid carbide slitting saws
. x .
denture extra-fine 8 denture extra-fine
Type 1103 extra feine Verzahnung = Type 1103 extra feine Verzahnung
extra fine teeth 8 extra fine teeth
=
% D1 35 40 40 40 40 45 45 50 50 63 80
— D2 H7 8 8 8 10 10 8 8 10 13 16 16
Q épaisseur nombre de dents
9 Dicke +/-0.01 Zahnezahl
o thickness number of teeth
; 0.15 96 100 160 100 160 100 160
8 0.20 96 100 160 100 160 100 160 100
'/? 0.25 96 100 160 * 160 100 160 100 120 120
A 0.30 96 100 160 * 160 100 160 100 120 120
0.35 96 100 160 * 160 100 160 100 120 120
0.40 96 100 160 * 160 100 160 100 120 120
0.50 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0.60 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0.70 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0.80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0.90 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
1.00 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
pour usinage de piéces fragiles ou fines idéal pour le décolletage 1.20 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
1.50 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
fur die Bearbeitung von empfindlichen oder dinnwandigen Werkstiicken  fir Landrehautomaten besonders empfehlenswert =109 <18 e L Lo L 00 e ot 1 LA =
< > 2.50 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
n . . . . 3.00 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
for machining of fragile or thin workpieces recommended on automatic lathes
D1 8 10 12 15 20 20 20 25 25 25 30 32
D2 H7 3 3 5 5 5 5 6 5 6 8 8 8
épaisseur nombre de dents
Dicke +/-0.01 Zahnezahl
thickness number of teeth
0.10 48 64 64 80 * 100 80 80
 A— | A
0.15 48 64 64 80 * 100 80 80 100 100 * 80 ———
0.20 48 64 64 80 L 100 80 80 100 100 * 80
0.25 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 * 80
0.30 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80
0.35 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80
0.40 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80 ﬁ
0.50 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80 (o)
0.60 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80 Z
0.70 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80 Z
0.80 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80 <§(
0.90 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80 =
1.00 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80 ;
1.20 80 80 80 80 100 100 100 80 8
1.50 80 80 80 80 100 100 100 80 o
2.00 80 80 80 80 100 100 100 80 k
2.50 80 80 80 80 100 100 100 80 A
3.00 80 80 80 80 100 100 100 80
*=voir type 1101 Revétement sur demande *=voir type 1101 Revétement sur demande
*=siehe Typ 1101 Beschichtung auf Anfrage *=siehe Typ 1101 Beschichtung auf Anfrage
*=see type 1101 Coating on request *=see type 1101 Coating on request
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MILLING ARBORS TOOLING-LINE MILLING ARBORS TOOLING-LINE

Tasseaux porte-fraise avec serrage avant Tasseaux porte-fraise avec serrage arriére

Frasdorne (Spannung von hinten)
Milling arbors with rear clamping

Frasdorne (Spannung von vorne)
Milling arbors with front clamping

Tasseaux pour rotation a droite (serrage arriere avec filet a gauche)
Type 2820 Frasdorne fiir Drehrichtung rechts (Spannung von hinten mit Linksgewinde) R
Arbors for right hand rotation (rear clamping with left hand thread)

Tasseaux pour rotation a droite (serrage avant avec filet a droite)
Type 2810 Frasdorne fiir Drehrichtung rechts (Spannung von vorne mit Rechtsgewinde) R
Arbors for right hand rotation (front clamping with right hand thread)

x
()
©
£
0]
£
=
D1 D2 D3 L A SW B Art. N° (O] D1 D2 D3 L A SW Art. N°
z
5.0 6 10 70 6 2810-5-6 - 5.0 4 10 50 g 8 2820-5-4
© © 50 10 10 80 6 2810-5-10 Q 2 el o 6.0 5 12 60 8 10 2820-6-5
< < ™ O = N — (@)
8‘ = 5‘ o = 6.0 10 12 80 95 10 6 2810-6-10 = & a ) Q 8.0 6 15 70 & 13 2820-8-6
%) Q " o) Q Q
S = 80 10 15 80 10 13 6  2810-8-10 ~ EH_H+ T ﬂ} 80 7 15 8 3 13  2820-8-7
[&) 4 4 B e | — - —— - —— - TE -
B T " 1 H—H 80 12 15 90 10 13 6 2810-8-12 g 100 6 18 70 35 15 2820-10-6
H 100 6 18 80 105 15 6  2810-10-6 A 2 ‘ L JLA 100 8 18 90 35 15  2820-10-8
L A |2 100 10 18 80 105 15 6  2810-10-10 max. 6mm - 13.0 10 22 110 35 19 2820-13-10
B max 100 16 18 100 105 15 6  2810-10-16 | 160 12 26 120 35 22 2820-16-12
I 130 16 22 110 11 19 6  2810-13-16 % ’H#) ’’’’’’’’’’’’’’’ | jL
| X I 160 10 22 80 8 19 3  2810-16-10 S ’
16.0 20 26 120 12 22 6 2810-16-20
Tasseaux pour tres petites fraises circulaires Tasseaux pour rotation a gauche (serrage arriere avec filet a droite)
Type 2815 Frasdorne fiir sehr kleine Kreissageblatter R Type 1820 Frasdorne fiir Drehrichtung links (Spannung von hinten mit Rechtsgewinde) L
Arbors for very small slitting saws Arobre for left hand rotation (rear clamping with right hand thread)
< >
(o] (o]
© = x rll
©
Q 2 ol g 7 S S|
(S Vs o
{l IiE DI D2 D3 L A SW AN i e——— B RS DL D2 D3 L A SW AN
}H 7777777 U — L
d 3.0 5 5 60 7 4 2815-3-5 2 ‘ L J LA 5.0 4 10 50 3 8 1820-5-4
‘ L A‘ H 1 50 6 75 70 7 6 2815-5-6 ‘ o 60 5 12 60 3 10 1820-6-5
| { ——H S max. 6mm
max. 3mm o = — 8.0 6 15 70 3 13 1820-8-6
e S / N
i ale / 100 6 18 70 35 15 -10-
EF—————— =& (G ee—= i 1820106
X
1]
o "
Z Pieces de rechange
zZ Ersatzteile
< Spare parts
=
@) Art. N° Art. N°
-
S 1820-D1*-a 1820-D1*-b *Diametre D1 a spécifier
_g 2810-D1*-a { — = = 2810-D1*-b *Durchmesser D1 angeben
A 2815-D1*-a ‘ 2815-D1*-b *Diameter D1 to be specified
A
A 2820-D1*-a 2820-D1*-b

Chaque tasseau est livré avec 2 entretoises et 1 écrou
Jeder Frasdorn wird mit 2 Abstandsringen und 1 Mutter geliefert
2 distance rings and 1 nut are included with each arbor
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SOLID CARBIDE TOOLING-LINE KNURL HOLDERS TOOLING-LINE

Molettes en métal dur T Porte-molettes
Vollhartmetall-R&ndelrddchen Réndelhalter
Solid carbide knurling wheels Knurl holders
X
8 1 L A D B Art. N°
Ty pe 1107 £ Ty pe 2402 R 6x6 132 2 3 10 2402-623
8 6x6 132 3 3 10 2402-633
- 7x7 140 2 3 10 2402-723
) 7x7 140 3 3 10 2402-733
T A Z 7x7 140 4 3 10  2402-743
% o) 7x7 140 2 4 10 2402724
: @) 7x7 140 3 4 10  2402-734
'; 7x7 140 4 4 10 @ 2402-744
; 8x8 140 2 3 10 2402-823
A A G E 8 8x8 140 3 3 10 2402-833
o 8x8 140 4 3 10 2402-843
molettes standards épaisseur alésage pas (tous les 0.1 mm) k R T L ZaiZiln
Standard-Randelradchen @ Dicke Bohrung Teilung (alle 0.1 mm) 8x8 140 3 4 10  2402-834
standard knurls thickness bore pitch (every 0.1 mm) mI T 1 ! A 8x8 140 4 4 10 2402-844
8 2 3 02-06 ._@;J 10x10 150 3 3 10 2402-1033
8 5 4 02-06 ‘ 10x10 150 4 3 10 2402-1043
10x10 150 3 4 10 2402-1034
8 3 3 0.2-0.6 L 10x10 150 4 4 10 2402-1044
8 3 4 0.2-0.6 | | 12x12 150 4 4 12 2402-1244
8 4 3 0.2-0.6 12x12 150 5 4 12 2402-1254
8 4 4 0.2-0.6 12x12 150 4 5 12 2402-1245
10 2 3 0.2-0.8 12x12 150 5 5 12 2402-1255
AA (0°) 10 2 4 02-08 16x16 150 4 4 12 2402-1644
16x16 150 4 5 12 2402-1645
BL 15° / BR 15° 10 3 3 0.2-0.8 <l > 16x16 150 5 5 12  2402-1655
BL 30° / BR 30° 10 3 4 0.2-08 16x16 150 6 4 12 2402-1664
BL 450 / BR 450 10 4 3 0.2-0.8 16 x 16 150 6 6 12 2402-1666
10 4 4 0.2-0.8 16x16 150 8 6 12 2402-1686
o 12 4 4 0.3-1.0
gE 220 15 4 4 0.4-1.0 AL A D [B [ AN
15 4 5 0.4-1.0 Type 1402 L 6x6 132 2 3 10 1402-623
15 5 4 04-1.0 6x6 132 3 3 10  1402-633
15 5 5 04-1.0 7x7 140 2 3 10 1402-723
ju 7x7 140 3 3 10 1402-733
20 < > Lo - Ll —_— 7x7 140 4 3 10  1402-743
20 S S 05-1.2 7x7 140 2 4 10  1402-724
20 6 6 0.5-1.2 7x7 140 3 4 10 1402-734
20 8 6 05-1.2 7x7 140 4 4 10  1402-744
8x8 140 2 3 10  1402-823
ﬁ 8x8 140 3 3 10 1402-833
molettes "Quick" épaisseur alésage pas (tous les 0.1 mm) % 8x8 140 4 3 10  1402-843
"Quick"-Randelradchen (%] Dicke Bohrung Teilung (alle 0.1 mm) - 8x8 140 2 4 10 1402-824
"Quick" knurling wheels thickness bore pitch (every 0.1 mm) Z 8x8 140 3 4 10 1402-834
AA (0°) 8.9 25 4 0.2-0.8 <§t A T 1 Igj RSN TN O N 0l Teieis
BL 15° / BR 15° 145 3 5 0.4-1.0 Q | ® 10x10 150 3 3 10 1402-1033
BL 30° / BR 30° 215 5 8 05-1.2 X 10x10 150 4 3 10 1402-1043
@ 10x10 150 3 4 10 1402-1034
-/C\’ ‘ L | 10x10 150 4 4 10 1402-1044
A 10x10 150 5 4 10 1402-1054
i 12x12 150 4 4 12 1402-1244
Exécutions spéciales sur demande 12x12 150 5 4 12  1402-1254
Sonderausfuhrungen auf Anfrage 12x12 150 4 5 12 1402-1245
Specials execution on request 12x12 150 5 5 12 1402-1255
16x16 150 4 4 12  1402-1644
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TOOL HOLDERS TOOLING-LINE TOOL HOLDERS TOOLING-LINE

Porte-outils Porte-outils
Werkzeughalter Werkzeughalter
Tool holders Tool holders
| L A D Art. N° é | L A D Art. N°
Type 1400-J L 6x6 132 3 1.5 1400-J-615 -% Type 2400-J R 6x6 132 3 1.5 2400-J-615
6x6 132 3 2.0 1400-J-620 c 6x6 132 3 2.0 2400-J-620
6x6 132 3 3.0 1400-J-630 i 6x6 132 3 3.0 2400-J-630
7x7 140 3 1.5 1400-J-715 ) 7x7 140 3 15 2400-3-715
7x7 140 3 2.0 1400-J-720 % s 7x7 140 3 2.0 2400-J-720
otr / ) ] 7x7 140 3 3.0 1400-J-730 @) ( VT o 7x7 140 3 3.0 2400-J-730
D 8x8 140 4 1.5 1400-J-815 9 8x8 140 4 1.5 2400-J-815
8x8 140 4 2.0 1400-J-820 o | A 8x8 140 4 2.0 2400-J-820
AT— |:5:ro‘v a ) . 8x8 140 4 3.0 1400-J-830 % th ( () o 1 8x8 140 4 3.0 2400-J-830
® L |
i L Q | i
= ! A
N
1 L A D Art. N° 1 L A D Art. N°
7x7 146 7 2.0 1401-K-720 7x7 146 7 3.0 2401-K-730
7x7 146 7 3.0 1401-K-730 7Xx7 146 7 4.0 2401-K-740
Type 1401-K L 7x7 146 7 40 1401-K-740 Type 2401-K R 8x8 146 8 3.0 2401-K-830
8x8 146 8 2.0 1401-K-820 8x8 146 8 4.0 2401-K-840
8x8 146 8 3.0 1401-K-830 8x8 146 8 50 2401-K-850
8x8 146 8 4.0 1401-K-840 8x8 146 8 6.0 2401-K-860
8x8 146 8 5.0 1401-K-850 ; 10x10 150 10 3.0 2401-K-1030
8x8 146 8 6.0 1401-K-860 H — 10x10 150 10 4.0 2401-K-1040
| ﬂ 10x10 150 10 4.0 1401-K-1040 D 10x10 150 10 5.0 2401-K-1050
D 10x10 150 10 5.0 1401-K-1050 < > 10x10 150 10 6.0 2401-K-1060
10x10 150 10 6.0 1401-K-1060 A 10x10 150 10 7.0 2401-K-1070
A I ﬂ I th 10x10 150 10 7.0 1401-K-1070 / I H I 12x12 150 12 3.0 2401-K-1230
12x12 150 12 4.0 1401-K-1240 12x12 150 12 4.0 2401-K-1240
12x12 150 12 5.0 1401-K-1250 L 12x12 150 12 5.0 2401-K-1250
L 12x12 150 12 6.0 1401-K-1260 ‘ 12x12 150 12 6.0 2401-K-1260
‘ 12x12 150 12 8.0 1401-K-1280 12x12 150 12 8.0 2401-K-1280
14x14 150 14 4.0 1401-K-1440 14x14 150 14 4.0 2401-K-1440
14x14 150 14 6.0 1401-K-1460 14x14 150 14 6.0 2401-K-1460
14x14 150 14 8.0 1401-K-1480 el 14x14 150 14 8.0 2401-K-1480
G
| L A D Art. N° | L A D Art. N°
Type 1420 L 7x7 146 12 40 1420-7124 Type 2420 R 7X7 146 12 40 24207124
8x8 146 12 4.0 1420-8124 > 8x8 146 12 4.0 2420-8124
8x8 146 14 3.0 1420-8143 g 8x8 146 14 3.0 2420-8143
8x8 146 15 5.0 1420-8155 pd 8x8 146 15 5.0 2420-8155
8x8 146 20 5.0 1420-8205 = : 8x8 146 20 5.0 2420-8205
‘ ﬂ 10x10 150 20 6.0 1420-10206 < ” [ [ 10x10 150 20 6.0 2420-10206
D 12x12 150 18 6.0 1420-12186 = D 12x12 150 18 6.0 2420-12186
12x12 150 18 8.0 1420-12188 o 12x12 150 24 8.0 2420-12248
ﬂ I o 12x12 150 24 8.0 1420-12248 S i ] | A 14x14 150 20 8.0 2420-14208
A 14x14 150 20 8.0 1420-14208 = 14x14 150 24 8.0 2420-14248
‘ 14x14 150 24 8.0 1420-14248 A
7\
L L
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TOOL HOLDERS

Porte-outils
Werkzeughalter
Tool holders

Type 2405
D
o] | A
L
Type 2425
ﬂ
o] | A
L :
Type 1450 special ENC 16/164 L |7‘/_'] 12 x 12
! :
8 : | |
g e | ﬂ I h12x12
L 30 |
150 |
Type 1460 special ENC 16/164 L |7‘/_'] 12 x 12
D )
e ﬂ ] th12 x 12

| 150
L

TOOLING-LINE

1 L A D Art. N°
8x8 120 8 3.0 2405-K-830
8x8 120 8 4.0 2405-K-840
8x8 120 8 5.0 2405-K-850
8x8 120 8 6.0 2405-K-860

10x10 100 10 4.0 2405-K-1040
10x10 100 10 5.0 2405-K-1050
10x10 100 10 6.0 2405-K-1060
12x12 150 12 4.0 2405-K-1240
12x12 150 12 6.0 2405-K-1260
12x12 150 12 8.0 2405-K-1280

1 L A D Art. N°
8x8 120 12 4.0 2425-8124
8x8 120 15 5.0 2425-8155
8x8 120 20 5.0 2425-8205

10x10 100 15 6.0 2425-10156
10x10 100 20 6.0 2425-10206
12x12 150 18 6.0 2425-12186
12x12 150 24 8.0 2425-12248

D Art. N°

4.0 1450-4

5.0 1450-5

D Art. N°

4.0 1460-4

5.0 1460-5

6.0 1460-6

8.0 1460-8

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to TOOLING-Line index

>>> back to MAIN INDEX

TOOL HOLDERS

Porte-outils

Werkzeughalter
Tool holders

Type 2450-SP R ¢] 10 x 10
' D
7 _
]
miox10] | || 110 20
L LA—
Type 2470 R (1 10x 10
ﬂ
%10
miox10] | [T e »
105 Lz—g’
Type 2450 R [ 12x 12
—3,
S
hizxiz] | | ‘ 12 o
Type 2460 R [ 12x 12
| e
D
u =
EU12X12I H A .

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

TOOLING-LINE

D L Art. N°
30 100 2450-SP-3
40 100 2450-SP-4
50 100 2450-SP-5
6.0 100 2450-SP-6
30 120  2450-SP-3-120
40 120  2450-SP-4-120
50 120  2450-SP-5-120
6.0 120  2450-SP-6-120
D Art. N°

3.0 2470-3

4.0 2470-4

5.0 2470-5

6.0 2470-6

7.0 2470-7

D Art. N°

3.0 2450-3

4.0 2450-4

5.0 2450-5

6.0 2450-6

8.0 2450-8

A B D AN
16 28 40 2460-284
16 28 6.0 2460-286
16 28 8.0 2460-288
20 32 4.0 2460-324
20 32 6.0 2460-326
20 32 80 2460-328
24 36 4.0 2460-364
24 36 6.0 2460-366
24 36 80 2460-388




TOOL HOLDERS TOOLING-LINE TOOL HOLDERS TOOLING-LINE

Porte-outils —— Porte-outils monoblocs pour machine TORNOS DECO 7/10
Monoblock-werkzeughalter fiir TORNOS DECO 7/10 Maschine
Monobloc tool holders for machine TORNOS DECO 7/10

Werkzeughalter
Tool holders

X
. " )
Pour usinage coté contre-broche o
Fir die Bearbeitung auf der Gegenspindel-Seite C T e 2435 L ligne d'outil o
Type 2441 For machining on sgubspindle sige P ¢] 12x 16 5 yp Werkzeug-Nullpunkt o Al
D Art. N° c | _toolref.line 3.0 2435-3
2] | [es! 3.0 2441-0-3 - R15) 4.0 2435-4
D 4.0 2441-0-4 2 ] ] | 5.0 2435-5
- 5.0 2441-0-5 = i LL_HL 6.0 2435-6
16 s 6.0 2441-0-6 @) ; ; ‘ Ty
! jﬁ? 3 8 e — rj“ff@ﬁ .
. 140 B o | o
X
Pour usinage c6té contre-broche 8
Type 2440-0 Fiir die Bearbeitung auf der Gegenspindel-Seite 16 X 16 ]
For machining on subspindle side A D (2x) Art. N°
A -
‘ D Art. N° Type 2435-T 3.0 2435-3-T
éﬂ 3.0 2440-0-3 4.0 2435-4-T
s 4.0 2440-0-4 5.0 2435-5-T
5.0 2440-0-5 6.0 2435-6-T
rS 6.0 2440-0-6
0 8.0 2440-0-8 : :
G — 7 Porte-outils monoblocs pour machine TORNOS DECO 13
X .
L E— 130 ] Monoblock-Werkzeughaler fiir TORNOS DECO13 Maschine
T Monobloc tool holders for machine TORNOS DECO13
es 2440-8 .
yp 2440-12 16 X 16 A D Art. N T e 2436 _ A D Art. N°
= 1
8 30 244083 yp ligne d'outil s 16 12 3.0 2436-12-3
— 8 4.0 2440-8-4 Werkzeug-NuIIpunkt ‘ A 12 4.0 2436-12-4
3 GJD 8 5.0 2440-8-5 < > N tool ref. line 1 12 5.0 2436-12-5
8 6.0 2440-8-6 RS ES @25) ehiety ! 12 6.0 2436-12-6
57 Ta 8 80  2440-8-8 i i | 12 80 2436-12-8
—p— 2N iUl e o T 55 | 7 18 30  2436-18-3
(16 x 16 | ) 12 R | =) 18 40  2436-18-4
34 12 50  2440-12-5 | N T 18 50 2436-18-5
130 a— 12 6.0  2440-12-6 = — R f{} : 18 60  2436-18-6
12 80  2440-12-8 —\ : : 18 80 2436-18-8
@ | | | D
Types 2440-18 18 40  2440-18-4 | ]
9240-26 16 X 16 18 50  2440-18-5
- 18 6.0 2440-18-6 A D (2x) Art. N°
18 8.0  2440-18-8 Type 2436-T 12 30 2436T-12-3
137 A 26 40  2440-26-4 i — 12 40  2436T-12-4
! 26 5.0 2440-26-5 ANy P | HE 12 5.0 2436T-12-5
— >< 1#7%"1 777777 — == — — e —
© 16 S A 0 = &l |8 12 60  2436T-12:6
o1 26 8.0  2440-26-8 =) o) 1 1 18 3.0 2436T-18-3
L 40 | =z — 18 40  2436T-18-4
D (2x)
P 18 50  2436T-18-5
Outil d'arrosage <§( 18 6.0  2436T-18-6
Werkzeug fur Kihlmittel-Zufuhr T 16 6 o ‘ ‘
o e} .
Tool for coolant supply e 77»@16 X~ Etirehelze M HE
R S SO IS : S Erhohungsplatte | } 111 1 SRR | I 12
i;j,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,‘LL‘: o) 1 | ‘1‘#4 1‘_“'_J1 | !
f Art. N° A Spacer i ‘ Art. N°
12 ; ;
Type 2490 iaCCﬁlrd o 2490 A \ [0 2436-S12
nschiuss i I N——r \ \
connection ':HH\:’”)L( Tvpe 2436-S12 Wa - . ]
¢ 12 X 16 @6-G1/8 75 yp @ @e}
1O
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MODU-LINE

INDE)-MEIDU-LINE

page
Seite

page

6.03

6.09
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MODU-LINE CITIZEN - CING MODU-LINE

A ; . : — Module de serrage pour outil
Systeme d'outils modulaire standard de section carrée
Vielseitiges Werkzeugsystem
Modular tooling system \S/Ee?ﬂgsgeimgrtkf:eruséandard
X
Les avantages 8 Clamping unit for standard
die Vorteile c square shank tool
the advantages o)
c
-
)
(@]
plus d'outils disponibles C§)
hohere Werkzeuganzahl 20 006 ¢ @ée =
more tools available . i < Y
) (&)
. B @ . .
Plague porte-outils .- . max outils
@0 @ o @@ o Q quep Citizen-Cincom : Module de serrage
‘ d k Werkzeugplatte C12/C16 bis Werkzeuge Spannelement
Tool holder plate up to tools clamping unit
systeme d'arrosage efficace
effizientes KuhImittelzufuhr System
efficient coolant supply system
Art. N° Art. N°
ML12-CITIZEN-C16 ML12-FIX-12/14
changement d'outil simple et rapide
einfacher und schneller Werkzeugwechsel : :
easy and quick tool replacement < > Plague porte-outils Citizen-Cincom outils Module de serrage
Werkzeugplatte K12 / K16 t ViI bis Werkzeuge Spannelement
Tool holder plate VR up to tools clamping unit
possibilité de préréglage et de réglage de la longueur
des outils
voreinstellbar auf feste oder einstellbare Lange
presetting on fixed or adjustable length el
Art. N° Art. N°
ML16-CITIZEN-K16 ML16-FIX-16/16.5
X _ = : »
robustes und starres Spannsystem pd Werkzeugplatte L16/L20 bis Werkzeuge
strong and stable clamping system = Tool holder plate type VIl / VIII up to tools
<
= ]
o = =7
p—
S © o|o| [©
®
= A A
systeme compatible avec d'autres fabricants A S 9le
Werkzeugsystem kompatibel zu anderen Lieferanten A ° NILe
standard system compatible with other suppliers Art. N°
20|20 20| 20| 20275 :
ML16-CITIZEN-L20
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MODU-LINE

Module de serrage pour outil —

MODU-LINE

- ) Module de serrage pour outil
standard de section carrée standard de section carrée
Spannelement fiir standard Spannelement fiir standard
Vierkannt-Werkzeug Vierkannt-Werkzeug
X
Clamping unit for standard 8 Clamping unit for standard
square shank tool £ square shank tool
()
=
=
2
o
@)
=
(@)
L7 : Y
_ : [8)
Plaque porte-outils Star max outils Module de serrage 3 Plague porte-outils Star max outils Module de serrage
Werkzeugplatte SA-12 / SA-16/ bis Werkzeuge Spannelement A Werkzeugplatte SR-16R / SR-20R bis 9 Werkzeuge I\/I L 16 Spannelement
Tool holder plate SA-16R up to tools clamping unit Tool holder plate SR-20RII up to tools clamping unit
(@ = = lz© K
e (-] (-] 1 Py ® H I
Blele[@elo@e © ©® )
j olo|BloleBle 5 6 ® ©
L )
(s) o o <] o [ i\% z [ @
O e Art. N° Art. N°
16]1616/16/16/16]16] 20 20] 20
‘ ML16-STAR-SA16 ML16-FIX-16/16
Art. N° Art. N°
. . ML16-STAR-SR20R ML16-FIX-16/20
Plaque porte-outils outils Module de serrage <l >
Werkzeugplatte i Werkzeuge Spannelement
Tool holder plate tools clamping unit
Plague porte-outils Star max outils Module de serrage
I Werkzeugplatte bis Werkzeuge Spannelement
& oG cQ Svi12/20 clamping unit
= = 7 o Tool holder plate up to tools
olBlojo|BlojeBlo |
) © ) © '
Blo|o|Blojo|B|e © Ju= [ I N
I\F of of | of of U X ©
o\_ [ ol o ol o Art. N° Art. N° p
AERSASAS RSAN BlolBlole ©
17]17]17]17]17]17]17] ML16-STAR-SB16 ML16-FIX-16/17 ~ =
o o I
. . Art. N° Art. N°
Plague porte-outils outils é B N e P i ' '
Werkzeugplatte i Werkzeuge % ‘ ‘ ML16-STAR-SV12/20 ML 16-FIX-16/20
Tool holder plate tools E
E
—0
= o] = | b e
selele/elaiefes S
' ®
o
BlePeBlee A
Il i A
L R S ATt N°
24 |14[14]14]14]14]14 ML12-STAR-SR10J
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TORNOS
DECO 7/10

base porte-outils avec arrosage
Grundhalter mit KuihImittel-Zufuhr
Tool holder base with coolant supply

TORNOS
DECO 13

e
,,,,,,,,,,,,,,,,,, 7

B
L

Art. N°
ML12-DECO10-JET

base porte-outils avec arrosage
Grundhalter mit KuhImittel-Zufuhr
Tool holder base with coolant supply

S

T o ©-

J

o]
PP
a

TORNOS
DECO 20/ 26

m / =)

Art. N°
ML16-DECO13-JET

base porte-outils avec arrosage
Grundhalter mit KuhImittel-Zufuhr
Tool holder base with coolant supply

5 )U\' - Art. N°

ML16-DECO20-JET

Base porte-outils double
Doppel-Grundhalter
Twin tool holder base

Art. N°
ML12-DECO10-DUO

Base porte-outils double
Doppel-Grundhalter
Twin tool holder base

Art. N°
ML16-DECO13-DUO

Base porte-outils double
Doppel-Grundhalter
Twin tool holder base

Art. N°
ML16-DECO20-DUO

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to MODU-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

Plague porte-outils max outils
amer TORNOS .
Werkzeugplatte bis Werkzeuge
MICRO 7
Tool holder plate up to tools

e
) )
BloeBie| |6

)
o
o
o
)

©
©
©
©
©
6 6 [JAQ)

q
q
q
q
q

12|12|12|12]19.5

outil de trongconnage pour plaquette type 750R fourni

Abstechwerkzeug fur WSP Typ 750R mitgeleifert
Parting off tool for insert type 750R included

Plague porte-outils TORNOS max outils
Werkzeugplatte bis Werkzeuge
MICRO 8

Tool holder plate up to tools

@ (@)
© ® ®
—Tr=s| (s3] 3]
R eeele e

[©
©© o ©
© =
©
@
®
©

[
]
°

©)
S

N
30 [13|13|13|13(|13

A
Al
B AL
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MODU-LINE

Art. N°
ML12-MICRO-7

Voir pages
siehe Seiten
see pages

1.71
(1.45/ 1.47)

Art. N°
ML12-MICRO-8




TORNOS

DECO
SIGMA 20

Bases porte-outils
Grundhalter
Tool holder bases

base porte-outils avec arrosage
Grundhalter mit Kuthimittel-Zufuhr
Tool holder base with coolant supply
Art. N°
ML16-S20-JET

Base porte-outils double
Doppel-Grundhalter
Twin tool holder base
Art. N°
ML16-S20-DUO

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

MODU-LINE

>> back to MODU-Line index

>>> back to MAIN INDEX

MANURHIN

base porte-outils avec arrosage

KMX 426 / 526 / 626 M L 16 Grundhalter mit KihImittel-Zufuhr

SWING 20 - 26 mmm

Tool holder base with coolant supply

Art. N°
ML16-KMX26-JET

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

MODU-LINE

Base porte-outils double
Doppel-Grundhalter
Twin tool holder base

ML16-KMX26-DUO




longueur fixe
= Fixlange
fixed length

a=

réglable
einstellbar
adjustable

=

L e
o
o
[NENY
n Y

f a

T b

f a

f a

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

Porte-plaquettes
WSP-Halter
Insert holders

ML12

i

12 x 15 mm

Art. N°
ML12a-340
ML12f-340

ML12a-740
ML12f-740

ML12a-740-C
ML12f-740-C

ML12a-760
ML12f-760

ML12a-SCLCRO09
ML12f-SCLCR09

ML12a-SDJCRO7
ML12f-SDJCRO7

ML12a-SDJCR11
ML12f-SDJCR11

ML12a-SVJCR11
ML12f-SVJCR11

ML12a-260
ML12f-260

ML16

16 x 16 mm

Art. N°
ML16a-340
ML16f-340

ML16a-740
ML16f-740

ML16a-760
ML16f-760

ML16a-760-C
ML16f-760-C

ML16a-SCLCRO09
ML16f-SCLCRO09

ML16a-SDJCRO7
ML16f-SDJCRO7

ML16a-SDJCR11
ML16f-SDJCR11

ML16a-SVJCR11
ML16f-SVICR11

ML16a-260
ML16f-260

Pour plaquettes
type...

Fur WSP-Type...

For inserts type...

TOP-LINE
type 347 - 349

TOP-LINE
type 741 - 747

TOP-LINE
type 741 - 747

TOP-LINE
type 761 - 767

TOP-LINE
type 761 - 767

ISO-LINE
CC..-09T083..

(type 12.))

ISO-LINE
DC..-0702..

(type 13..)

ISO-LINE
DC..11T3..

(type 14..)

ISO-LINE
VC..-1103..

(type 16..)

ECO-LINE
type 261 - 266

MODU-LINE

page
Seite
page

1.13
1.15

1.25
1.35

1.25
1.35

1.41
1.57

141
1.57

3.12
3.13

3.18
3.19

3.18
3.19

3.24
3.25

4.05
4.09

>> back to MODU-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

coupe a droite déportée ou
usinage a gauche sur contre-
broche

Porte-plaquettes
WSP-Halter
Insert holders

rechtsschneidend versetzt —

oder linksschneidend auf
Gegenspindel

right hand cut off line or left
hand cut on subspindle

réglable
a= einstellbar
adjustable

)

-La
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ML12

12 x 15 mm

Art. N°
ML12a-330-V

ML12a-730-V

ML12a-730RC

ML12a-750-V

ML12a-SDJCL11-V

ML12a-SVJCL11-V

ML12a-250-V

MODU-LINE

i) ‘m

I
|\mm\mm\\

i

l

ML16
16 x 16 mm

Art. N°
ML16a-330-V

ML16a-730-V

ML16a-750-V

ML16a-750RC

ML16a-SDJCL11-V

ML16a-SVJCL11-V

ML16a-250-V

\

1
|
'____'Tl
—_—
.____|” h

r o

’

Pour plaquettes

type...

Fur WSP-Typ... page
For inserts Seite
type... page
TOP-LINE 1.12
type 337 - 339 1.14
TOP-LINE

type 731R 1.29
731-737 1.26-1.34
TOP-LINE

type 731R 1.29
TOP-LINE

type 751R 1.45/1.47
751 - 757 1.40-1.56
TOP-LINE 1.45
type 751R 1.47
ISO-LINE 3.18
DC..-11T3.. -
(type 14..) 3.19
ISO-LINE 3.24
VC..-1108.. -
(type 16..) 825
ECO-LINE 4.04
type 251 R/ -
251 - 256 4.08




Porte-plaquettes

WSP-Halter
Insert holders

MODU-LINE

longueur fixe réglable ML16 Pour plaquettes
= Fixlange a= einstellbar type...
fixed length adjustable
9 ] 16 x 16 mm Fir WSP-Type... page
Seite
f a Art. N° For inserts type... page
ML16a-SDNCN11 ISO-LINE 3.18
’-l_Ing Hﬁf <> DC..-11T3.. -
****** ML16f-SDNCN1L (type 14.) 3.19
f a
ML16a-SVVCN11l ISO-LINE 3.24
P‘rj =3 VC..-1103 -
ML16f-SVVCN1L (type 16..) 3.25

a=

a=

Porte-outils

Werkzeughalter
Tool holders

réglable
einstellbar
adjustable

Porte-molettes
Randelhalter
Knurl holders

réglable
einstellbar
adjustable L/R
£ : /731\
B
T
IZ‘#A
e £
1 .D

12
12
12
12
18

o o A w O

co o 0o b W

E L1 L2  Art. N°

12 13 6 ML12a-2440-8-3
12 8 6 ML12a-2440-8-4
12 13 6 ML12a-2440-8-5
12 13 6 ML12a-2440-12-6
16 18 6 ML16a-2440-12-3
16 18 6 ML16a-2440-12-4
16 18 6 ML16a-2440-12-5
16 18 6 ML16a-2440-12-6
16 18 6 ML16a-2440-18-8

Art. N°

ML12a-2402-44

ML16a-2402-44

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

>> back to MODU-Line index

>>> pack to MAIN INDEX

Module d'arrosage

Kuhlmittel-Zufuhr element
Coolant supply unit

MODU-LINE

Raccord buse d'arrosage
Anschluss Kahlmitteldtse
connection coolant nozzle
?6-G1/8 7/16”

D3x6

by

Raccord buse d'arrosage
Anschluss KihImitteldise
connection coolant nozzle
?6-G1/8 5/16”

§ @16x6
Art. N°

ML12-JET-5/16

5/16”

5/16”

5/16”

5/16”

7/16”

210

e
™

7/16”

—

7/16”

—

=

’ 24 N
@5 ﬁ/‘U

6

_ 3.0
[

—2)

7/16”

7/16”

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

buse d'arrosage

Kuhlmitteldise
coolant nozzle

Art. N°

ML-JET 5/16 1.0x6

ML-JET 5/16 1.6x6

ML-JET 5/16 2.2x0

Art. N°

ML-JET 7/16 1.0x6

ML-JET 7/16 1.6x6

ML-JET 7/16 1.6x24

ML-JET 7/16 3.0x6

Art. N°
ML16-JET-7/16

Références compatibles
kompatible Artikeln
compatible items

ML12-MICRO-8
ML12-JET-5/16

une buse ML-JET 5/16 1.6x6 est comprise
avec chacun de ces articles.

eine Duse ML-JET 5/16 1.6x6 ist mit jedem
Artikel inbegriffen.

a nozzle ML-JET 5/16 1.6x6 is included with
each item.

Références compatibles
kompatible Artikeln
compatible items

ML12-CITIZEN-C16
ML12-DECO10-JET
ML16-DECO13-JET
ML16-DECO20-JET
ML16-S20-JET
ML16-KMX26-JET
ML16-JET-7/16

une buse ML-JET 7/16 3.0x6 est comprise
avec chacun de ces articles.

eine Duse ML-JET 7/16 3.0x6 ist mit jedem
Artikel inbegriffen.

a nozzle ML-JET 7/16 3.0x6 is included with
each item.




MODU-LINE MODU-LINE

Banc de préréglage —— piéces de rechange
Voreinstellgerat Ersatzzeile
Presetting device spare parts
o)
g ML12 ML16
()
i=
R -
2
a
@)
=
...... . ) )
Adaptateurs et jauges d’étalonnage =
a commander séparément —5
© w !
N Adapter und Einstell-Lehren o M M N [ N !
Art. N miissen separat bestellt werden k }1I=\ Y ] E- v
|
ML-PRESET-1
Adaptors and master gauges vis de réglage vis de fixation vis de réglage vis de fixation
L U Gl Sl Einstellungsschraube Befestigungsschraube Einstellungsschraube Befestigungsschraube
setting screw fixing screw setting screw fixing screw

Adaptateurs et jauges d'étalonnage
Adapter und Einstell-Lehren Art. N° Art. N° Art. N° Art. N°

Adaptors and master gauges
ML12a-M5x0.5 ML12-M5xL20 ML16a-M5x0.5 ML16-M6xL20

Z % Vis et clés pour le serrrage des plaquettes

Schrauben und Schlisseln fur WSP-Befestigung

Art. N° screws and keys for insert clamping
ML12-MASTER
porte-outils
<l ~° Halter ) E—E I —
holders
ML...-250 V-M4x9-T15 T15

Art. N° ML...-260 V-M4x9-T15 T15
i ML12-MASTER ML...-330 V-M2.5x7.8-T8 T8
ML...-340 V-M2.5x7.8-T8 T8
A O B ML...-730 V-M3x7-T8 T8
: TORNOS DECO 10 — ML...-730RC V-M3x5.5-T8 T8
: + ML12 ML...-740 V-M3x7-T8 T8
! Art. N° Art. N°
R R R ML...-750 V-M4x9-T15 T15
: ML-AD1-DECO10  ML12-AD2-DECO10 ML12-MASTER
! < ML...-750RC V-M4x7.3-T15 T15
! a ML...-760 V-M4x9-T15 T15
TORNOSDECO 13 2o~ NS = Z ML...-SC...09 V-M4x9-T15-1SO T15
i < ML...-SD...07 V-M2.5x7.8-T8 T8
| + ML16 <
! Art. N° = ML...-SD...11 V-M4x9-T15-1SO T15
PTTTTTTTTTTTTTTTTTTooTToosoooosooooooes e}
: ML-AD1-DECO13 ML16-MASTER = ML...-SV...11 V-M2.5x7.8-T8 T8
y [&]
! ©
: - ——— - - - - ./C\)
i ® 3 ? ******** A
+ TORNOS DECO 20/26 @ i
+ ML16 .
I e oL Art. N° Art. N°

ML-AD1-DECO20 ML16-AD2-DECO20 ML16-MASTER
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260/250-D 4.02

261-E

730-DECO10 1.68

730R-DECO10 1.69

1.29

1.30/1.32

740-DECO10 1.69

Répertoire des articles
Artikelverzeichniss
Index of items

1.25/1.27

750RAS

750R-DECO10 1.71

1.52/1.54

760/750-D 1.3

760L-DECO10 1.70

1.41/1.43

761L 1.4411.46

76D 170
762 1.49
_ 151/153

1.53/1.55

_ _
_ _
770R-DECO13 1.72

_ _
_ _

781L

WWW.APPLITEGC-TOOLS.COM

CUT22-NG

CUT22-RP

CUT31-LP

CUT31-NP-U

D16-L50F-ER11

ML12-ADAPT 6.1
 MLI2-CITIZEN _
ML12-DECO10 6.06
muf _
ML12-JET
MLIZMASTER _
ML12-MICRO 6.0

ML16-ADAPT 6.1

ML16-DECO

ML16-JET

ML16-MASTER 6.1

ML16-STAR

ML-JET

S8-730

Répertoire des articles
Artikelverzeichniss
Index of items

Tornos Micro 1.73/6.07
W751 1.66
W761 1.67
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