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Procédure de montage d’un MPA (adaptateur polyvalent)

La tête AxiaBore™ Plus peut être équipée de l’adaptateur MPA pour effectuer un alésage (Fig. 
1), un tournage de diamètre extérieur (Fig. 3) et un rainurage de faces (Fig. 5). Le MPA est livré 
avec deux vis pour permettre le montage des éléments constitutifs. L’adaptateur et les élé-
ments constitutifs ont des doubles interfaces crénelées, pour l’orientation diamétralement op-
posée et le positionnement multiple diamétral (incrément 2,5 mm sur le diamètre). L’adaptateur 
se caractérise par une buse réglable qui dirige l’arrosage vers l’arête de coupe.

Fig. 1

Alésage ou tournage de diamètre extérieur

Les ensembles pour alésage (Fig. 1) et pour tournage de diamètres extérieurs (Fig. 3) utilisent 
le même attachement d’alésage (2) équipé d’un porte-plaquette (5) et un contrepoids (3).

Fig. 2

Ensemble pour alésage MPA (Fig. 1) Sélectionner le porte-plaquette (5) adéquat à monter à 
l’attachement (2), à l’aide du graphique de sélection d’un porte-plaquette ‘Alésage’ (voir les pa-
ges Produit). Placer le MPA avec l’attachement à la position la plus haute et les symboles d’alé-
sage et de rainurage visibles (Fig. 2) : bloquer l’attachement avec le porte-plaquette à droite 
du MPA (sa position diamétrale est montrée dans le graphique de sélection ‘Alésage’) et blo-
quer le contrepoids de manière symétrique sur le côté gauche Monter le MPA à la tête d’alé-
sage et procéder au réglage fin du diamètre. ATTENTION : l’alésage exige une rotation de la 
broche dans le sens horaire, comme l’indique le symbole.

Fig. 3

Ensemble pour tournage de diamètre extérieur MPA (Fig. 3) Sélectionner le porte-plaquet-
te (5) adéquat à monter à l’attachement (2), à l’aide du graphique de sélection d’un porte-pla-
quette ‘Tournage de diamètre extérieur’ (voir les pages Produit). Placer le MPA avec la 
l’attachement à la position la plus haute et le symbole de tournage de diamètre extérieur visible 
(Fig. 4) : bloquer l’attachement avec le porte-plaquette à droite du MPA (sa position diamétrale 
est montrée dans le graphique de sélection ‘Tournage de diamètre extérieur’) et bloquer le con-
trepoids de manière symétrique sur le côté gauche Monter le MPA à la tête d’alésage et pro-
céder au réglage fin du diamètre. ATTENTION : Le tournage de diamètre extérieur exige une 
rotation de la broche dans le sens contraire des aiguilles d’une montre, comme l’indique le 
symbole.

Fig. 4
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PROCEDURE DE MONTAGE DU SYSTEME MPA

Montage d’outil de rainurage MPA (Fig. 5) Un ensemble de rainurage requiert : • une paire 
de porte-outils de rainurage (un E=‘Externe’ (7) et un I=‘Interne’ (6)), • un outil de rainurage 
S=‘contre bout mâle’ (8) ou B=‘contre alésage’ (9). Les outils des types ‘S’ et ‘B’ peuvent être 
montés sur un porte-outil ‘E’ ou ‘I’.

Fig. 5

Selon la largeur et la position de la rainure (contre bout mâle / contre alésage), sélectionner l’outil 
de rainurage adéquat, à l’aide des graphiques de sélection ‘Rainurage’  (voir pages 287-294):
• Lorsque la rainure est contre une paroi de bout mâle, choisir un type S (8), lorsque la rainure 
est contre une paroi d’alésage, choisir un type B (9).
• Lorsqu’il n’y pas de paroi, les types S et B conviennent tous les deux.

Selon le diamètre requis et l’accessibilité de la pièce, monter l’outil de rainurage dans le porte-
outil de rainurage ‘I’ ou ‘E’ (Le porte-outil ‘I’ est formé pour une position interne de l’outil ; ‘E’ 
pour la position externe de l’outil). L’extrémité arrière inclinée de l’outil (B) se place contre la 
goupille du porte-outil (C) pour l’orientation de l’arête de coupe. Bloquer l’outil avec la vis (D).

Fig. 6

Placer le MPA avec l’attachement à la position la plus haute et les symboles d’alésage et de 
rainurage visibles (Fig. 2) : bloquer le porte-outil avec l’outil à droite du MPA (sa position dia-
métrale est montrée dans le graphique de sélection ‘Alésage’) et bloquer le porte-outil sans 
l’outil comme un contrepoids de manière symétrique sur le côté gauche.

Monter le MPA à la tête d’alésage et procéder au réglage fin du diamètre.

ATTENTION : Le rainurage exige une rotation de la broche dans le sens horaire, comme
l’indique le symbole.

Fig. 7
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Vitesses maximales pour les têtes de type AxiaBore™

Têtes
Capacité ∅ Tr/min max. avec 

l’outil
Tr/min max. avec 
l’adaptateur MPA

Vc max. à cap.
Mini.

Vc max. à cap. 
Maxi.

(mm) (tr/min) (tr/min) (m/min) (m/min)

type AxiaBore

A76001 0,3 – 8 30000 – 28 750

A76002 2 – 20 12000 – 75 750

A76003 6 – 108 8000 5000 150 800

A76012 2 – 20 24000 – 150 1500

A76013 6 – 33 20000 5000 377 2000

Remarque : les vitesses maximum indiquées dans ce tableau dépendent du mécanisme de la tête et de la qualité d’équilibrage. Le choix de la vitesse adéquate doit, bien 
entendu, tenir compte des conditions de coupe, comme par ex. la matière, la plaquette, le porte-à-faux, la broche de la machine. Pour des vitesses égales ou supérieures 
à 8 000 tr/min., il est recommandé d’utiliser des attachements et des intermédiaires bien équilibrés. L’utilisation d’ensembles équilibrés, de têtes Libraflex, d’attachements 
et de modules, contribuent à augmenter la durée de vie et les performances en alésage, même à des vitesses conventionnelles.
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Incidents et remèdes
Problème Cause possible Solution

Faible durée de vie de l’outil

Nuance de plaquette inadaptée Passer à une nuance ayant une résistance plus élevée à l’usure

Vitesse Vc excessive Réduire Vc

Profondeur de passe (DOC) excessive Réduire la profondeur de passe (DOC)

Vibrations

Vitesse de coupe excessive Réduire la vitesse de coupe

Rapport L/D élevé

Raccourcir l’outil pour augmenter la rigidité

Utiliser un outil à aléser plus solide

Utiliser des rallonges en carbure ou en métaux lourds

Plaquette inadaptée
Réduire le rayon de pointe de la plaquette

Utiliser des plaquettes de géométrie rectifiée plus aiguisées

Surépaisseur d’usinage incorrecte Modifier le diamètre d’avant-trou

Tolérance et répétabilité médio-
cres du diamètre de trou

Modifications imprécises des outils
Attachement d’outil usé et endommagé : remplacer

Nettoyer la broche et l’attachement de l’outil.

Variation de surépaisseur d’usinage Ajouter une étape d’alésage semi finition

Faible stabilité de la broche Utiliser des plaquettes de géométrie rectifiée plus aiguisées

Mauvaise cylindricité

Balourd excessif de l’outil à aléser

Vérifier le faux-rond de la broche.

Passer à une tête à aléser LIBRAFLEX.

Vérifier le réglage de la bague d’équilibrage

Diminuer la vitesse.

Efforts de coupe excessifs Vérifier la surépaisseur d’usinage et l’avance.

Blocage insuffisant de la pièce Vérifier l’uniformité du serrage de la pièce.

Pièce non symétrique
Réduire les efforts de coupe, passer à une plaquette rectifiée.

Augmenter la vitesse de coupe, diminuer l’avance

Mauvaise tolérance positionnelle

Défaut d’alignement de l’alésage d’origine Ajouter une étape d’alésage semi finition

Profondeur de passe (DOC) excessive Diminuer la profondeur de passe (DOC), effectuer deux passes.

Mauvais état de surface

Rayon de plaquette incorrect. Utiliser un rayon de plaquette plus grand.

Avance excessive Baisser l’avance pour ne pas dépasser 30% du rayon de pointe de la plaquette.

Mauvaise évacuation des copeaux.

Appliquer un Arrosage par le centre

Utiliser une autre géométrie de plaquette

Vérifier la profondeur de passe (DOC).

Alésage conique

Prématuré

Passer à une nuance ayant une résistance plus élevée à l’usure

Modifier la vitesse de coupe.

Augmenter le débit d’arrosage.

Le conseil de recherche de défauts et remèdes est aussi valable pour les têtes à aléser finition, du type radial.
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Têtes à aléser finition EPB, type radial
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Résultat parfait dès le premier trou lorsque l’on utilise une 
des têtes à aléser de la gamme "fondamentale. ∅ 15 mm à 
205 mm.
Précision  
• Réglage micrométrique (2,5μm au diamètre) : 

précision du diamètre de trou réalisable
jusqu’à IT5.

• Outils rigides pour maîtriser totalement la
géométrie de trou et l’état de surface
(Ra 0.6 réalisable).

Productivité  
• Vitesses de coupe jusqu’à 1 500 m/min avec 

les têtes équilibrables ’Libraflex’.

Fiabilité d’alésage
• Bagues d’équilibrage Libraflex, avec réglage 

direct, aucun graphique nécessaire
• Porte-plaquettes également disponibles pour 

chanfreiner et aléser en tirant.
• Arrosage par la tête vers la plaquette.

Sécurité
• Le porte-plaquette en contact avec la tête 

d’alésage garantie la protection du système.
• Les têtes sont graissées et scellées. 

Economique
• Pour des vitesses (tr/min) faibles à moyennes, 

les têtes sans mécanisme d’équilibrage
conviennent.

• Trois tailles de plaquette seulement pour toutes 
les têtes
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Têtes à aléser finition EPB, type radial – Vue d’ensemble
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Têtes à aléser finition EPB, type radial – Caractéristiques

Têtes à aléser finition, type radial :

Une tête à aléser finition de type radial est constituée d’un corps (tête) et d’un porte-plaquette.

Têtes A780xx

Neuf têtes à aléser de précision pour alésage finition ∅ 15 mm à 205 mm, utilisant des 
porte-plaquettes insérés radialement. Prééquilibrées sur un réglage de diamètre médian.

Ajustement micrométrique Mécanisme de réglage des porte-plaquettes avec une vis de ré-
glage micrométrique (1 incrément = 0,01 mm au diamètre) et une échelle vernier (résolution 
de 2,5 μm au diamètre). La précision du mécanisme garantit une exactitude répétable. Orien-
tation angulaire de l’arête de coupe conforme à DIN 69871/ISO 7388 pour SA et à l’ISO 12164 
pour HSK. Arrosage par la tête dirigé vers l’arête de coupe

Têtes A790xx

5 modèles de tête ‘Libraflex’ pour la finition d’alésage ∅ 30 to 115 mm, à haute vistesse 
(jusqu’à 1500 m/min), utilisé 1 porte-plaquette radial. L’équilibrage réduit les contraintes 
dans la broche, les Vc peuvent être optimisées, une qualité d’usinage supérieure est obtenue 
aux vitesses conventionnelles . L’équilibrage est réalisé en réglant les 2 bagues graduées en 
accord avec le diamètre à réaliser . Pas besoin de tableau.

Porte-plaquettes

La vaste gamme de porte-plaquettes à chanfreiner et à aléser en tirant est adaptée aux têtes à aléser finition A780xx et A790xx, type radial

Porte-plaquettes à aléser finition

Type 782 : angle d’attaque à 90° pour les plaquettes WB Type 724 : angle d’attaque à 90° pour 
les plaquettes TC Type 725 : angle d’attaque à 90° pour les plaquettes CC Type 726 : angle 
d’attaque à 95° pour les plaquettes CC
Rem. Les porte-plaquettes avec angle d’attaque de 95° sont préconisés pour éviter le contact 
des faces au moment de l’alésage d’un épaulement.

Portes-plaquettes à chanfreiner, ∅ 23 mm à 160 mm

Type 729 : disponible avec un angle d’attaque à 15°, 30° ou 45° pour les plaquettes CC.
Equilibrage Libraflex également réalisable lors de l’utilisation de porte-plaquettes à chanfreiner.

Portes-plaquettes à aléser en tirant, ∅ 26,5 mm à 164 mm

Type A789 : angle d’attaque à 90° pour les plaquettes WB et CC. Equilibrage Libraflex égale-
ment réalisable lors de l’utilisation de porte-plaquettes à aléser en tirant. Dans ce cas, la plus 
forte réduction de balourd est obtenue lorsque les bagues d’équilibrage sont réglées sur leur 
graduation la plus grande.
Pour la vérification de l’alésage d’accès minimal D1, voir page 314.

�
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Têtes à aléser finition EPB, type radial – Code références

Code référence, têtes à aléser de finition, type radial

Code référence, porte-plaquettes

Code référence, porte-plaquettes à chanfreiner

Code référence, porte-plaquettes à aléser en tirant

Têtes à aléser

Têtes à aléser finition type radial :
- 780 = prééquilibrées en position médiane

- 790 = équilibrables 

Taille d’attachement
Graflex / capacité de tête

Têtes à aléser

Porte-plaquettes à aléser finition de type radial,
angle d’attaque et de type de plaquette approprié
-724 : angle d’attaque à 90° pour plaquettes TC
- 725 : angle d’attaque à 90° pour plaquettes CC
- 726 : angle d’attaque à 95° pour plaquettes CC
- 782 : angle d’attaque à 90° pour plaquettes WB

Taille porte-plaquette et capacité 
(x0 = standard, x5 = grande) 

Têtes à aléser

Porte-plaquettes à
chanfreiner alésage
finition de type radial

Angle d’attaque

Taille de
plaquette

Type plaq.

Taille porte-plaquette
= taille tête

Têtes à aléser

Porte-plaquettes à
aléser en tirant

Angle d’attaque

Taille de plaquette

Type plaq.

Taille porte-plaquette 
= taille tête
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Têtes à aléser finition EPB, type radial

Accessoires

Attachement Graflex

Capacité C ∅ mm Référence

Dimensions en mm

Porte-plaquette 
tailleTaille

d
mm A D

0 8 15-18,5 A780 08 35 14 09 0,038
0 8 18-23,5 A780 09 35 17 09 0,048
1 11 23-31 A780 10 40 21,5 10 0,095
2 14 30-40 A780 20 45 27 20 0,195
3 18 39-51 A780 30 65 35 30 0,440
4 22 50-65 A780 40 72 43 40 0,790
5 28 64-86 A780 50 82 54 50 1,485
6 36 85-115/ 114-144 A780 60 105 70 60/ 65 3,080
7 46 114-160/ 159-205 A780 70 115 95 70/ 75 6,360

Pour

Vis de fixation porte-pla-
quette (2)

Vis de blocage (3) Clé pour (2) (3) (4)

S

A780 08 960D30050S 19A7100403 H2.0-2D 2
A780 09 LBHF0306R 19A71000 H2.0-2D 2
A780 10 19TB0305 19A71000 H2.0-2D 2
A780 20 19TB0305 950A0406 H2.0-2D 2
A780 30 19TB04075 950L0608 03M03C 3
A780 40 19TB04075 950L0612 03M03C 3
A780 50 950D0410 950L0616 03M03C 3
A780 60 950D0612 950L1016 H05-4 5
A780 70 950D0616 950L1030 H05-4 5

Têtes à aléser de finition de type A780 – type radial, non équilibrables

• Réglage micrométrique (incrément 0,01 mm et vernier de 
résolution 2,5 μm, au diamètre).

Porte-plaquettes : à commander séparément, voir pages 311-313. * Sans porte-plaquette.

Disponibilité : voir tarif en vigueur.
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Accessoires

Attachement Graflex

Capacité C ∅ mm Référence

Dimensions en mm

Porte-pla-
quette tailleTaille

d
mm A D

2 14 30-40 A790 20 45 27 20 0,175
3 18 39-51 A790 30 65 35 30 0,430
4 22 50-65 A790 40 72 43 40 0,760
5 28 64-86 A790 50 82 54 50 1,395
6 36 85-115 A790 60 105 70 60 2,930

Pour

Vis de fixation porte-pla-
quette (2)

Vis de blocage (3) Vis bague (6) Clé pour (2) (3) (4) (6)

S

A790 20 19TB0305 950A0406 960D30045S H2.0-2D 2
A790 30 19TB04075 950L0608 AU7901030 03M03C 3
A790 40 19TB04075 950L0612 AU7901040 03M03C 3
A790 50 950D0410 950L0616 AU7901050 03M03C 3
A790 60 950D0612 950L1016 AU7901060 H05-4 5

Têtes à aléser finition équilibrables type A790 – Libraflex®, de type radial

• Réglage micrométrique (incrément 0,01 mm et vernier de 
résolution 2,5 μm, au diamètre).

• équilibrage par réglage des bagues en fonction du diamètre 
à aléser.

• Pour les vitesses Vc jusqu’à 1 500 m/min.

Porte-plaquettes : à commander séparément, voir pages 311-313. * Sans porte-plaquette.

Disponibilité : voir tarif en vigueur.
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Angle d’attaque κ
Pour A780... et 

A790...
Porte-pla-

quette taille
Capacité C 

∅ mm Référence

Dimensions en mm

Plaquette Figurel1 f1
90° pour plaquettes 
WB ...08 / ...09 09 15-23,5 A782 09 7,2 4 WB...0301... 1 0,002
90° pour plaquettes 
CC ...10 10 23-31 A725 10 10,3 4,5 CC...0602... 2 0,005

...20 20 30-40 A725 20 8,3 5 CC...0602... 2 0,005

...30 30 39-51 A725 30 10,3 8 CC...0602... 2 0,010

...40 40 50-65 A725 40 10,3 9,5 CC...0602... 2 0,012

...50 50 64-86 A725 50 10,3 12,5 CC...0602... 2 0,017
...60* 60 85-115 A725 60 16,5 18,9 CC...09T3... 2 0,070
...60* 65** 114-144 A725 65 16,5 33,7 CC...09T3... 2 0,090
...70 70 114-160 A725 70 16,5 18,9 CC...09T3... 2 0,090
...70 75 159-205 A725 75 16,5 41,7 CC...09T3... 2 0,120

90° pour plaquettes 
TC ...30 30 39-51 A72430 10,3 7,9 TC...1102... 3 0,010

...40 40 50-65 A724 40 10,3 9,4 TC...1102... 3 0,012

...50 50 64-86 A724 50 10,3 12,4 TC...1102... 3 0,017
...60* 60 85-115 A724 60 16,3 18,9 TC...1102... 3 0,070
...60* 65** 114-144 A724 65 16,5 33,7 TC...1102... 3 0,090
...70 70 114-160 A724 70 16,3 18,9 TC...1102... 3 0,090
...70 75 159-205 A724 75 16,5 41,7 TC...1102... 3 0,120

95° pour plaquettes 
CC ...10 10 23-31 A726 10 10,3 4,5 CC...0602... 4 0,005

...20 20 30-40 A726 20 8,3 5 CC...0602... 4 0,005

...30 30 39-51 A726 30 10,3 8 CC...0602... 4 0,010

...40 40 50-65 A726 40 10,3 9,5 CC...0602... 4 0,012

...50 50 64-86 A72650 10,3 12,5 CC...0602... 4 0,017
...60* 60 85-115 A726 60 16,5 18,9 CC...09T3... 4 0,070
...60* 65** 114-144 A726 65 16,5 33,7 CC...09T3... 4 0,090
...70 70 144-160 A726 70 16,5 18,9 CC...09T3... 4 0,090
...70 75 159-205 A726 75 16,5 41,7 CC...09T3... 4 0,120

Porte-plaquettes à aléser finition 90°et 95°, pour les têtes de type radial types A780 et A790

• Montage sur têtes de type radial A780 et A790.

Figure 1 Figure 2 Figure 3 Figure 4

Disponibilité : voir tarif en vigueur.
* Les porte-plaquettes de tailles 60 et 65 s’ajustent aux blocs d’alésage finition pour les têtes à aléser sur semelles. ** L’équilibrage de précision des têtes de type A790 
n’est pas possible lorsqu’on utiliser les gros porte-plaquettes. Pour les vis de rechange de fixation de plaquettes et les clés torx, voir pages 339-340.
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Angle d’attaque κ
Pour A780... et 

A790...
Porte-pla-

quette taille Capacité C ∅ mm Référence

Dimensions en mm

Plaquettel1 f1
15°

...10 10 23-31 A729 10CC06 15 10,5 4,5 CC...0602... 0,005

...20 20 30-40 A729 20CC06 15 10 5 CC...0602... 0,005

...30 30 39-51 A729 30CC06 15 10,5 8,1 CC...0602... 0,010

...40 40 50-65 A729 40CC06 15 10,5 9,5 CC...0602... 0,012

...50 50 64-86 A729 50CC06 15 10,5 12,5 CC...0602... 0,017

...60 60 85-115 A729 60CC09 15 16,5 19,2 CC...09T3... 0,070

...70 70 114-160 A729 70CC09 15 16,5 18,7 CC...09T3... 0,090
30°

...10 10 23-31 A729 10CC06 30 10,8 4,5 CC...0602... 0,005

...20 20 30-40 A729 20CC06 30 10 4,9 CC...0602... 0,005

...30 30 39-51 A729 30CC06 30 10,5 8,1 CC...0602... 0,010

...40 40 50-65 A729 40CC06 30 10,5 9,5 CC...0602... 0,012

...50 50 64-86 A729 50CC06 30 10,5 12,5 CC...0602... 0,017

...60 60 85-115 A729 60CC09 30 16,5 19,1 CC...09T3... 0,070

...70 70 114-160 A729 70CC09 30 16,4 18,8 CC...09T3... 0,090
45°

...10 10 23-31 A729 10CC06 45 11,5 4,5 CC...0602... 0,005

...20 20 30-40 A729 20CC06 45 10 5 CC...0602... 0,005

...30 30 39-51 A729 30CC06 45 10,5 8,1 CC...0602... 0,010

...40 40 50-65 A729 40CC06 45 10,5 9,5 CC...0602... 0,012

...50 50 64-86 A729 50CC06 45 10,3 12,4 CC...0602... 0,017

...60 60 85-115 A729 60CC09 45 16,5 19,1 CC...09T3... 0,070

...70 70 114-160 A729 70CC09 45 16,4 18,8 CC...09T3... 0,090

Porte-plaquettes à chanfreiner pour têtes A780 et A790, de type radial

• Montage sur têtes de type radial A780 et A790.

Disponibilité : voir tarif en vigueur.
Pour les vis de rechange de fixation de plaquettes et les clés torx, voir pages 339-340.



Têtes à aléser finition EPB, type radial

313

Accessoires

Capacité d’alésage en tirant 
D2reliée à la tête∅ mm

Angle 
d’attaque 

κ Référence

Dimensions en mm

PlaquetteA D L l1 f1
A780 08 : 26,5-30A780 09: 
29,5-35

90° A789X08WB03 90 13/ 13 14/ 17 19 14,5 9,8 WB...0301... 0,008
A780 10 : 34-42

90° A789X10WB03 90 16,5 21,5 22 16 10 WB...0301... 0,010
A780 10 : 39,5-47,5A780 20/ 
A790 20: 46-56

90° A789X10CC06 90 16,5/ 21,5 21,5/ 27 22 16 12,8 CC...0602... 0,015
A780 30/ A790 30 : 53-65A780 
40/ A790 40: 61-76A780 50/ 
A790 50: 69-91

90° A789X30CC0690 32/ 39/ 49 35/ 43/ 54 30 23 15 CC...0602... 0,025
A780 60 : 89-119

90° A789X60CC06 90 50 70 50 38,5 21 CC...0602... 0,075
A780 70 : 118-164

90° A789X70CC06 90 60 95 50 38,5 21 CC...0602... 0,090

Pour

Vis de fixation porte-plaquette à aléser 
en tirant (2)

A789X08WB03 90 –
A789X10WB03 90 950F0308
A789X10CC06 90 950F0308
A789X30CC06 90 950F0410
A789X60CC06 90 950F0620
A789X70CC06 90 950F0620

Porte-plaquette pour alésage en tirant, pour tête à aléser finition A780 and A790

• Montage sur têtes de type radial A780 et A790.
• L’équilibrage de précision des têtes de type A790 n’est pas 

possible lorsqu’on utilise des porte-plaquettes à aléser en 
tirant.

Calcul du diamètre de passage D1 mini : voir page 314.

Disponibilité : voir tarif en vigueur.
Pour les vis de rechange de fixation de plaquettes et les clés torx, voir pages 339-340.
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Procédure de montage porte-plaquette (Fig. 1)

Retirer la vis de fixation (2). S’assurer que la vis de fixation du corps est débloquée, pour libérer 
légèrement le corps de logement du porte-plaquette (10). Ajuster le porte-plaquette (9) au 
corps (10). Serrer la vis (2). Monter une plaquette (15) avec la vis (12).

Fig. 1

Procédure de réglage du diamètre (Fig. 2)

- Débloquer la vis de fixation du corps (3). - Régler le diamètre à l’aide de la vis de réglage 
micrométrique R, en utilisant le cadran et le vernier. Serrer la vis (3) pour bloquer le corps à la 
position fixée. Précision de réglage (Fig. 2) - Cadran de réglage (R) : 1 incrément = 0,01 mm 
au diamètre. Réglage fin au vernier (V) : Résolution 2,5 μ au diamètre. Réglage dans le sens 
horaire = augmentation du diamètre (sens contraire des aiguilles d’une montre = diminution de 
diamètre) Remarque : La meilleure précision sur le diamètre d’alésage d’un élément s’obtient 
en préréglant la tête (sur un dispositif de préréglage) à un diamètre plus petit (par exemple 
20μ), en effectuant un perçage d’essai et en corrigeant au diamètre requis. Faire un premier 
alésage , puis corriger le réglage au diamètre requis. Les têtes sont conçues pour obtenir une 
excellente précision de réglage (pour atteindre le diamètre requis)  en tournant  le système de 
réglage dans le sens des aiguilles d’une montre. Donc pour une  réduction de diamètre le ré-
glage est obtenu  par la rotation d’un demi voir un tour dans le sens inverse des aiguilles d’une 
montre.  Ensuite il suffit d’ajuster le réglage du diamètre requis par rotation dans le sens des 
aiguilles d’une montre.

Fig. 2

Procédure d’équilibrage, têtes A790xx (Fig. 3)

Une fois le diamètre de la tête réglé, il faut ajuster les deux bagues d’équilibrage (7) et (8), afin 
que leurs repères de graduation (correspondant au diamètre) soient alignés avec la marque 
de référence (12) (incrément de 1 mm aux bagues ; régler à la valeur la plus proche). Bloquer 
les vis (5) et (6) des bagues, pour bloquer les bagues aux positions fixées.

Rem. L’équilibrage Libraflex est aussi possible lorsqu’on utilise des porte-plaquettes à chan-
freiner. L’équilibrage Libraflex de précision n’est pas possible lorsqu’on utilise de porte-plaquet-
tes à aléser en tirant Dans cas, la plus forte réduction de balourd est obtenue lorsque les 
bagues d’équilibrage sont réglées sur leurs marquages de graduation les plus grands.

Fig. 3

Instructions pour l’alésage en tirant (Fig. 4)

Lorsqu’on utilise des porte-plaquettes à aléser en tirant, noter le diamètre minimal d’accès (D1 
min)* et l’action de coupe requise dans le sens contraire des aiguilles d’une montre . Les porte-
plaquettes à aléser en tirant sont livrées avec une vis pour les fixer sur la tête ; celle-ci doit rem-
placer la vis standard déjà montée sur la tête (à l’exclusion du plus petit élément 
A789X08WB0390, pour lequel la vis standard est adaptée).

Fig. 4

* Pour les tailles de tête 08, 09 et 10 : 
D1 min

* Pour les tailles de tête 20 à 70 : 
D1 min
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Conditions d’usinage préconisées

Les meilleures performances sont obtenues avec un arrosage par le centre (meilleures caractéristiques d’usinage, meilleur état de surface, 
meilleure évacuation des copeaux).

Toujours sélectionner l’outil d’alésage assemblé le plus court possible, pou assurer une meilleure fiabilité et une meilleure productivité : outils 
plus longs = vitesse plus faible.

Pour de hautes performances (par exemple, plus de 6 000 tr/min), nous préconisons les têtes équilibrables : les têtes équilibrables améliorent 
la qualité géométrique du trou aux faibles vitesses également par exemple, 4 000 tr/min.Les plus petites têtes, couvrant la capacité ∅ 15 à 51 
mm, peuvent être fixées sur des rallonges en carbure pour l’usinage de précision de petits alésages extrêmement profonds ou difficiles d’accès.

Incidents et remèdes
Se reporter au conseil relatifs au dépannage, dans le chapitre AxiaBore, page 302.

Vitesses maximales pour les têtes à aléser de finition, type radial

Têtes
Capacité ∅ Tr/mn maxi Vc max. à cap. Mini. Vc max. à cap. Maxi.

(mm) (tr/min) (m/min) (m/min)

Têtes à aléser de finition Libraflex

A79020 30 - 40 16000 1508 2011

A79030 39 - 51 12250 1501 1963

A79040 50 - 65 10000 1571 2042

A79050 64 - 86 7500 1508 2026

A79060 85 - 115 5600 1495 2023

Têtes à aléser de finition

A78000 2 - 32 8000 50 804

A78008 15 - 18,5 16000 754 930

A78009 18 - 23,5 13000 735 960

A78010 23 - 31 10000 723 974

A78020 30 - 40 8000 754 1005

A78030 39 - 51 6000 735 961

A78040 50 - 65 5000 785 1021

A78050 64 - 86 3700 744 1000

A78060
85 - 115 2700 721 975

114 - 144 2200 788 995

A78070
114 - 160 2000 716 1005

159 - 205 1600 799 1030

Remarque : les vitesses maximum indiquées dans ce tableau dépendent du mécanisme de la tête et de la qualité d’équilibrage. Le choix de la vitesse adéquate doit, bien 
entendu, tenir compte des conditions de coupe, comme par ex. la matière, la plaquette, le porte-à-faux, la broche de la machine. Pour des vitesses égales ou supérieures 
à 8 000 tr/min., il est recommandé d’utiliser des attachements et des intermédiaires bien équilibrés. L’utilisation d’ensembles équilibrés, de têtes Libraflex, d’attachements 
et de modules, contribuent à augmenter la durée de vie et les performances en alésage, même à des vitesses conventionnelles.
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Pour que les gros alésages ne signifient plus alésages diffi-
ciles, nous avons mis au point un système de semelles mo-
dulaires, alésage ébauche et finition ∅ 204 mm à 2155 mm

Précision et productivité
• Conception solide donnant une excellente rigi-

dité. Cette rigidité soutient à la fois l’exploita-
tion de la puissance machine et la qualité du 
trou (IT5 ; Ra 0,6 réalisable en alésage fini-
tion).

• Meilleure qualité de trou fiable en comparaison 
au fraisage par interpolation, par exemple ; 
temps d’usinage plus court, moins de contrain-
te sur la broche de la machine.

Flexibilité
• Pour tous les diamètres dans la plage de 204 

mm à 2155 mm. Les plus gros diamètres (654 
mm à 2 155 mm) sont obtenus par de petites 
semelles montées sur un porte-semelles Jum-
bo léger.

• Concept modulaire : blocs Graflex® ébauche, 
finition, contrepoids interchangeables.

• Possibilité de tournage de gros diamètre exté-
rieur et d’alésage en tirant.

Fiabilité de perçage
• Montage et ajustement aisés et fiables des 

blocs, au moyen d’un mécanisme à arbre à ca-
mes.

• Méthodes d’alésage en symétrique ou en dé-
calé possibles en alésage ébauche.

• Réglage micrométrique depuis le bord des se-
melles, pour un accès facile

• Position angulaire de la semelle tous les 30° 
sur le porte-semelles, pour un stockage aisé 
en magasin.

• Arrosage par le centre
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6 semelles pour alésage ∅ 204 mm à 655 mm (et tournage de diamètre extérieur ∅ 48 mm à 521 mm)

Les semelles ont un raccordement ∅ 40 mm, pour être directement montées sur des attachements pour semelles (SA et HSK) ou sur un adap-
tateur Graflex taille 7 pour semelles. Avec un adaptateur Graflex, des rallonges sont possibles ainsi qu’un ablocage à la bride de la broche.
Position angulaire de la semelle tous les 30° sur le porte-semelles ou l’adaptateur Graflex, pour un stockage aisé en magasin.

Les semelles peuvent tenir de blocs Graflex® ébauche, finition ou contrepoids. Assemblage et réglage aisés des blocs à l’aide d’un mécanisme 
à arbre à came (course de 38 mm au rayon) et trois vis de serrage. Des semelles sont livrées avec deux canaux d’arrosage à bouchons, elles 
peuvent être équipées de deux buses orientables disponibles dans Accessoires pour diriger l’arrosage vers les arêtes de coupe.

Alésage ébauche à l’aide de deux blocs à aléser ébauche et deux cartouches de plaquettes

Possibilité d’alésage en symétrique ou en décalé. Cartouches pour chanfreinage également disponibles.

Alésage finition à l’aide d’un bloc d’alésage finition avec un porte-plaquette et un bloc contrepoids

Bloc d’alésage finition avec ajustement micrométrique (1 incr. = 5 μm au diamètre) Les porte-plaquettes adaptés aux blocs d’alésage finition 
sont les mêmes que sur les têtes à aléser de finition, type radial, taille 60.

Tournage de gros diamètre extérieur et alésage en tirant. Utilisant deux blocs d’alésage coulissants avec raccord Gra-
flex® taille 5, une tête à aléser Graflex® taille 50 avec tournage de diamètre extérieur ou porte-plaquette à aléser en tirant, 
et un contrepoids Graflex® taille 50. Tournage de diamètre extérieur ∅ 203 mm à 2 177 mm. Alésage en tirant ∅ 48 mm 
à 2 021 mm.

3 porte-semelles Jumbo pour alésage ∅ 654 mm à 2 155 mm (et tournage de diamètre extérieur ∅ 498 mm à 
2 021 mm)

Les bars "Jumbo" réalisés dans un aluminium haute résistance avec interface en acier sont conçus pour supporter 2 bridges bar standard. Livrés 
avec 4 vis de serrage pour fixation sur porte-outil de fraisage type 569 ∅ d’arbre 60 mm ou directement sur la broche machine (DIN 2079/50), 
avec l’utilisation d’un centreur en accessoire. Note : Rotation inversé et alésage en tirant, sont aussi possible.

Pour la sélection des porte-semelles, correspondant à l’alésage ou au tournage de diamètre extérieur envisagé, voir les graphiques de sélection 
des porte-semelles, page 321.
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Blocs d’alésage pour l’ébauche

Une tête double à aléser ébauche de grande dimension est obtenue en assemblant deux blocs d’alésage ébauche, équipés chacun d’une car-
touche. 

Cartouches adéquates

Vaste gamme de cartouches disponibles :  – Cartouches à angle d’attaque à 90°, recommandées dans la plupart des applications ébauche pour 
une plus faible consommation d’énergie, – Cartouches avec angle d’attaque ≤ 80°, recommandées pour les trous débouchants (et le chanfrei-
nage), en particulier dans la fonte afin d’éviter les bouchages. La consommation d’énergie est plus élevée. – Remarque : d’autres cartouches 
avec l’interface de fixation ISO5611/h1 = 16 mm conviennent.

Les deux cartouches peuvent être réglées sur le même diamètre ou en position décalée. Pour l’alésage en décalé, l’arête de coupe fonctionnant 
sur le petit diamètre doit être avancée à la position d’attaque. Sa valeur minimale d’avance est égale à la moitié de l’avance par tour. Pour la 
cartouche utilisée dans l’alésage en décalé avec angle d’attaque à 90°, la hauteur suffisante dont est soulevée la cartouche d’attaque (par exem-
ple 0,5 mm à 1 mm) peut être obtenue à l’aide de la vis de réglage en hauteur de la cartouche ou en insérant une cale sous la cartouche. Les 
cartouches avec des angles d’attaque inférieurs nécessitent de relever davantage (par exemple 1 mm à 3 mm) l’arête de coupe. Il n’est pas 
recommandé d’effectuer cette opération en relevant une cartouche standard, car une vis de fixation oblique d’une cartouche ne serrerait pas 
correctement : donc, une cartouche allongée de 3 mm avec un angle d’attaque à 75° pour les plaquettes TC...22 est disponible (Référence 
18LS0316).

Bloc d’alésage pour la finition et bloc contrepoids

Pour la finition, un bloc d’alésage finition et un contrepoids d’équilibrage sont nécessaires. La vis de réglage micrométrique du bloc d’alésage 
finition autorise une résolution de 5 μm au diamètre. La vis micrométrique est positionnée latéralement, ce qui la rend accessible dans toutes 
les configurations. La rigidité et la précision du mécanisme garantissent une parfaite répétabilité. Le mécanisme est protégé et graissé à vie.

Les porte-plaquettes à aléser finition A72460, A72560 ou A72660 adéquats doivent être commandés séparément, voir page 311.
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Graphique de sélection de semelle(s), pour obtenir le 
diamètre par alésage requis
• Alésage ébauche, avec 2 blocs ébauche (2x A731400) et cartouches.
• Alésage finition avec un bloc d’alésage finition (A731500) avec un por-

te-plaquette et un bloc contrepoids (A731600).

Pour diamètre
par alésage

Sélection de 
Jumbo

Sélection de
semelle(s)

204–280 – A731010

279–355 – A731020

354–430 – A731030

429–505 – A731040

504–580 – A731050

579–655 – A731060

654–805 A731001 2x A731010

654–880 A731001 2x A731020

804–955 A731001 2x A731030

879–1030 A731001 2x A731040

1029–1105 A731001 2x A731050

1104–1255 A731002 2x A731010

1104–1330 A731002 2x A731020

1179–1405 A731002 2x A731030

1254–1480 A731002 2x A731040

1329–1555 A731002 2x A731050

1404–1630 A731002 2x A731060

1629–1780 A731003 2x A731010

1629–1855 A731003 2x A731020

1704–1930 A731003 2x A731030

1779–2005 A731003 2x A731040

1854–2080 A731003 2x A731050

1929–2155 A731003 2x A731060

Graphique de sélection de semelle(s), pour obtenir le 
diamètre par tournage de diamètre extérieur requis
• Tournage de diamètre extérieur ébauche : avec deux blocs Graflex (2x 

A73140128) et deux têtes à aléser d’ébauche (2x A750 50) avec porte-
plaquettes.

• Tournage de diamètre extérieur finition : avec deux blocs Graflex (2x 
A73140128) une tête à aléser finition (A780 50) avec porte-plaquette 
et un contrepoids Graflex® (BM050W78050).

Pour dia. par
tournage de
dia. extérieur

Sélection de 
Jumbo

Sélection de
semelle(s)

48–146 – A731010

123–221 – A731020

198–296 – A731030

273–371 – A731040

348–446 – A731050

423–521 – A731060

498–671 A731001 2x A731010

498–746 A731001 2x A731020

648–821 A731001 2x A731030

723–896 A731001 2x A731040

873–971 A731001 2x A731050

948–1121 A731002 2x A731010

948–1196 A731002 2x A731020

1098–1271 A731002 2x A731030

1173–1346 A731002 2x A731040

1323–1421 A731002 2x A731050

1398–1496 A731002 2x A731060

1398–1646 A731003 2x A731010

1473–1721 A731003 2x A731020

1548–1796 A731003 2x A731030

1623–1871 A731003 2x A731040

1698–1946 A731003 2x A731050

1849–2021 A731003 2x A731060
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Code référence, Porte-semelles ou semelles

Code référence, Semelles

Code référence, Blocs coulissants

Code extrémité arrière par exemple
E3471= attachement

DIN50ADB A = Graflex taille 7
pour tête A780 50

Pour les semelles 
classiques

(raccord ∅ 40 mm)

Connexion porte-semelles

Têtes à aléser

Type tête à aléser sur semelles

Capacité semelle
010, 020… 060 = Semelles classiques

001, 002 et 003 = Porte-semelles Jumbo 

Alésage

Type tête à aléser sur semelles

Type bloc coulissant :
- 400 = alésage ébauche
- 500 = alésage finition

- 600 = contrepoids
- 40 128 = Graflex® taille 5
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Accessoires

Partie arrière Taille Capacité ∅ C mm Référence

Dimensions en mm

A d1 D1

DIN 69871-ADB DIN50 ADB 204-655 E3471 731 200 65 40 130 5,70
BT JIS B 6339-ADB BT50-ADB 204-655 E3416 731 200 65 40 130 5,70

CAT ANSI/DIN 69871-AD CAT50 204-655 E4468731200 65 40 130 5,70
DIN 2080 DIN50 204-655 E0050 731 200 65 40 130 5,70

ISO 12164-1/ DIN 69893-A HSK-A100 204-655 E9306 731 200 65 40 130 5,40

GRAFLEX 7 (d 46 mm) 204-655 A731 200 40 40 130 3,70

Pour capacité ∅

Vis de fixation des semelles 
(1)

Clé de serrage pour (1)

Qté S

204-655 950D1230 4 03H10 10

Attachements et adaptateurs pour semelles

• Montage d’attachements HSK et SA pour des assemblages 
de jauges de longueur courts.

• Montage d’adaptateur Graflex pour des assemblages de
jauges de longueur longs.

Disponibilité : voir tarif en vigueur.
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Accessoires Pièces de rechange

Capacité ∅ C mm Référence

Dimensions en mm

d1 A l L1

204-280 A731 010 40 47 70 195 3,70
279-355 A731 020 40 47 70 269 5,10
354-430 A731 030 40 47 70 344 6,70
429-505 A731 040 40 47 70 419 8,30
504-580 A731 050 40 47 70 494 10,20
579-655 A731 060 40 47 70 569 12,10

Pour capacité

Buse orientable (3) Vis de serrage (1) Vis d’obturation (5) Vis d\qobturation (6) Clé pour (1) (2) (4)

Qté Qté Qté Qté S

204-655 AU73100700 2 19A71060 6 AU73100600 2 950B0610 2 H05-4 5

Semelles

Pour les diamètres plus gros, voir Porte-semelles Jumbo à la page 325.

Disponibilité : voir tarif en vigueur.
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Accessoires Pièces de rechange

Capacité ∅ C mm Référence

Dimensions en mm

d1 A l l1 l2 L1 D1

654-1105 A731 001 60 63 180 77 46 640 135 20,25
1104-1630 002 60 50 200 80 46 1090 135 34,50
1629-2155 003 60 50 200 80 46 1615 135 58,00

Pour

Centreur Vis de fixation des semelles (1) Vis de fixation du porte-semelle Jumbo (2)

S Qté S l3 M Qté

A731 001/002/003 E447153960 950D1240 10 8 950D1670 14 70 16 4

Porte-semelles Jumbo

• Les porte-semelles Jumbo sont conçues pour maintenir 
deux semelles classiques en diverses positions.

2 1

0

Disponibilité : voir tarif en vigueur.
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Accessoires Pièces de rechange

Type de bloc d’alésage 
coulissant Référence

Dimensions en mm

FigureA L l l1 l2 D1 d1

Barre d’ébauche* A731 400 47 97 70 – – – – 1 1,80
Barre de finition** A731 500 47 97 70 – – – – 2 2,00

Contre poids A731 600 – 97 70 – – – – 3 2,00
Graflex taille 5*** A731 40128 38 97 70 25 30 50 28 4 1,30

Pour

Clé pour (2) (3) (4) (5) Contrepoids Vis de fixation de 
la cartouche (1)

Vis de fixation 
porte-plaquette (2)

Clé pour (1) Vis de blocage (3)

S S

A731 400 H05-4 5 – 950D0830 – 03H06 6 –
A731 500 H05-4 5 – – 950D0612 – – 950L1016
A731 600 H05-4 5 – – – – – –
A731 40128 H05-4 5 BM050W78050 – – – – –

Blocs d’alésage coulissants

• Montage sur semelles.

Figure 3 Figure 2

Figure 1 Figure 4 Figure 4

* Cartouches : à commander séparément, voir page 327. ** Porte-plaquettes taille 60 : à commander séparément, voir pages 311-312.
*** Avec une tête à aléser A78050, utiliser le contrepoids, voir Accessoires ci-dessous.

Disponibilité : voir tarif en vigueur.
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Accessoires Pièces de rechange

Application Référence

Dimensions en mm

Plaquette Figurel1 f1 h h1

SCGCL16CA-16 63 25 20 16 CC...16 1 0,16
STGCL16CA-16 63 25 25 16 TC...16 1 0,16
STGCL16CA-22 63 25 20 16 TC...22 1 0,16

SSRCL16CA-15 63 25 20 16 SC...15 2 0,16

STRCL16CA-16 63 25 25 16 TC...16 3 0,16
STRCL16CA-22 63 25 20 16 TC...22 3 0,16

STTCL16CA-16 63 15 25 16 TC...16 3 0,16

STSCL16CA-16 53 25 25 16 TC...16 4 0,16

Pour

Cale de coin Clé pour vis 
d’assise

Clé pour vis de 
réglage

Assise Vis d’assise Vis de réglage

l T Haute Diamètre

SCGCL16CA-16 18LS0316 57 3 – T15P-2 – – 179.17-690 179.17-680
STGCL16CA-22 18LS0316 57 3 – T15P-2 – – 179.17.690 179.17-680
STGCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.5SMS795 STN160312 CA3510 179.17.685 179.17-680
SSRCL16CA-15 18LS0316 57 3 – T15P-2 – – 179.17-690 179.17-680
STRCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.5SMS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680
STRCL16CA-22 18LS0316 57 3 – T15P-2 – – 179.17-690 179.17-680
STTCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.5SMS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680
STSCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.5SMS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680

Cartouches pour blocs d’alésage finition

• Montage sur blocs d’alésage ébauche.

Figure 1 Figure 2 Figure 3 Figure 4

Disponibilité : voir tarif en vigueur.
Pour les vis de rechange de fixation de plaquettes et les clés torx, voir pages 339-340.
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Blocs coulissants Graflex®

Ce bloc a une connexion femelle Graflex taille 5. Toute tête à aléser, n’importe quel 
outil spécial ou un module Graflex standard taille 5 peuvent être montés aux semel-
les, par exemple le dessin montrant des montages pour le tournage de diamètre ex-
térieur ou l’alésage en tirant utilisant une tête à aléser et un contrepoids Graflex. 
Deux positions du module Graflex sont possibles sur le bloc, car il y a deux positions 
pour la vis à bout sphérique, et deux entailles de tenon placées à 180°. Il comporte 
aussi le mécanisme de réglage intégré (course de 38 mm au rayon).
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Conditions d’usinage préconisées

Les meilleures performances sont obtenues avec un arrosage par le centre (meilleures caractéristiques d’usinage, meilleur état de surface, 
meilleure évacuation des copeaux). Dans l’alésage ébauche, une productivité plus élevée s’obtient par le positionnement symétrique des car-
touches (méthode la plus courante, double avance en comparaison au positionnement décalé). Dans l’alésage finition, avec de bonnes condi-
tions, nous préconisons l’utilisation de plaquettes Cermet (nuance CMP), pour assurer des vitesses élevées et une longue durée de vie.

Attachements et adaptateur pour semelles

Voir les informations sur la page 319 caractéristiques des semelles et porte-semelles Jumbo.

Incidents et remèdes

Se référer aux pages Incidents et remèdes de l'alésage ébauche page 268 ou à la page 302 de l’alésage finition.

Vitesses maximales pour les semelles

Têtes Capacité ∅ Tr/mn maxi

Vc max. à cap. Mini. Vc max. à cap. Maxi.

(mm) (tr/min) (m/min) (m/min)

Têtes à aléser sur semelles (avec deux blocs réglés en symétrique)

A731010 204 - 280 650 417 572

A731020 279 - 355 525 460 585

A731030 354 - 430 425 473 574

A731040 429 - 505 350 472 555

A731050 504 - 580 300 475 547

A731060 579 - 655 260 473 535

Remarque : Les vitesses maximum indiquées dans ce tableau dépendent du mécanisme de la tête et de la qualité d’équilibrage. Le choix de la vitesse adéquate doit, bien 
entendu, tenir compte des conditions de coupe, comme par ex. la matière, la plaquette, le porte-à-faux, la broche de la machine.
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Têtes à aléser EPB – sur mesure

Solutions d’alésage sur mesure, exemples :
• Barres d’alésage à plusieurs arêtes
• Rallonges spéciales, par exemple avec patins de guidage
• Barres combinant perçage, alésage, chanfreinage, alésage, filetage,...
Merci de demander.
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Plaquettes pour alésage – Guide

Un choix de plaquettes pour alésage
Choix de plaquettes de la gamme Seco complète, particulièrement adaptées à l’alésage. Les tailles de plaquettes
choisies sont celles qui sont adaptées à la gamme de têtes à aléser.
Les plaquettes pour alésage ébauche ont une ténacité élevée pour garantir un taux élevé de retrait de copeaux et des 
géométries positives permettant de réduire au maximum les besoins en couple de la broche. Les plaquettes pour alé-
sage finition ont des géométries positives et des nuances résistant à l’usure des arêtes vives permettant de contrôler 
précisément la tolérance du trou, la géométrie et l’état de surface. 

Exemples de code référence

Taille (désignation ISO ) Géométrie Seco Nuance Seco

Taille (désignation ISO ) Nuance EPB Géométrie EPB
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Nuances à revêtement CVD recommandées pour l’alésage

TP2500 TP2500 conçu pour un large champ d’applications de tournage dans les aciers, aciers inoxydables et 
également pour les fontes. Le revêtement très résistant associé à la robustesse d’arête font 
de cette nuance le choix de base pour un grand nombre d’applications.
Ti (C, N) + Al2O3 DURATOMIC™

TP3000 TP3000 est destinée aux applications nécessitant ténacité et fiabilité dans les aciers et inox.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP200 TP200 est une nuance d’une très grande polyvalence pour les applications de tournage des 
aciers et inox.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP400 TP400 est destinée à l’usinage des aciers inoxydables austénitiques et ferritiques. Ces nuances 
se caractérisent par une résistance élevée à la déformation plastique et à l’écaillage de l’arête de coupe.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP40 TP40 complète dans une large mesure les nuances universelles et constitue le choix de base pour le tour-
nage dans la plage P40. C’est une nuance extrêmement tenace pour les opérations 
difficiles dans la fonte et les aciers forgés, ainsi que pour tous types d’usinages d’aciers 
inoxydables.
TiC/Ti (C, N) + TiN

TM4000 TM4000 est destinée à l’usinage des aciers inoxydables. La résistance à l’usure et la ténacité idéale de l’arê-
te de coupe font de cette nuance le choix de base dans les applications inox.
Ti (C, N) + Al2O3 DURATOMIC™

TK2000 Choix de base pour l’usinage des fontes grises et des fontes malléables. Plus tenace que le TK100 il sera 
utilisé pour les conditions instables et les coupes interrompues sévères. Peut être également utilisée pour 
l’acier, l’acier traité et les aciers alliés à haute résistance.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN



Plaquettes pour alésage – Guide

333

Nuances des plaquettes - Classification ISO
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Nuances à revêtement PVD recommandées pour l’alésage
CP200 Micrograin dur, étudiée pour les opérations de finition dans les superalliages réfractaires base Ni, Co, Fe et Ti 

et pour l’usinage des titanes non alliés. Elle offre également des bonnes performances dans les opérations de 
finition des aciers inoxydables.
(Ti, Al) N + TiN

CP500 
26 (EPB)

Nuance micrograin très dure pour la finition et la moyenne ébauche des aciers inoxydables. Cette nuance peut 
convenir aux opérations avec usinage intermittent. CP500 est une alternative pour l’usinage de l’aluminium.
(Ti, Al) N + TiN

Nuances sans revêtement recommandées pour l’alésage
KX 03 
(EPB)

Nuance micrograin pour l’usinage des aluminiums et autres non-ferreux.

Cermet recommandé pour l’alésage
CMP Cermet revêtu avec une très grande résistance à l’usure pour des opérations de finition à grande vitesse dans 

les aciers et Inox. 
Pour la finition lorsque l’état de surface doit respecter des critères très stricts.
(Ti, Al) N + TiN

CM 51 
(EPB)

Cermet avec une très grande résistance à l’usure. Pour la finition d’aciers, à chaque fois qu’un excellent état 
de surface est requis.
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Nuances CVD recommandées pour l’alésage finition
T2000D

• Nuance universelle
• Premier choix pour l’acier et la fonte
• Combinaison exceptionnelle de résistance à l’usure et de ténacité.
• Revêtement MCTVD
• Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

T3000D

• Nuance tenace pour sécuriser le maximum d’applications.
• Revêtement MCTVD
• Ti (C, N) + Al2O3

25 (EPB)

• Nuance universelle
• La nuance est conçue pour un large champ d*applications de tournage 

dans les aciers, aciers inoxydables et également pour les fontes.
• Bonne combinaison de résistance à l’usure et de ténacité.
• Ti (C, N) + Al2O3

Nuances CBN et PCD recommandées pour l’alésage finition
82 (EPB)

• Nuance CBN, nitrure de bore cubique, pour la finition des fontes grises.
• Nuance à grande robustesse et à résistance à l’usure élevée

CBN10 81 
(EPB)

• CBN, nitrure de bore cubique, pour la finition des aciers trempés (Groupe 
7) en coupe continue ou légèrement interrompue

PCD20 91 
(EPB)

• PCD, diamant polycristallin, pour la finition de l’aluminium et alliages d’alu-
minium, cuivre, laiton, bronze, matières synthétiques (Groupes 16 -17).
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Plaquettes recommandées pour l’alésage ébauche

Plaquettes pour l’alésage

Référence

Carbure non revêtu Carbure revêtu Conditions de coupe*

Pourtour recti-
fié et brise co-
peaux pressé

Pourtour recti-
fié et brise co-
peaux pressé

Pourtour et brise-
copeaux rectifiés, 

coupe à droite (pour 
outil à chanfreiner) Brise-copeaux pressé

Prof. de 
passe 

max. ap 
(mm)

Avance par 
dent f = fz 
(mm/tr)

KX 03D3 03H6 TP2500 TP3000 TP40 TM4000 T3000D 25C4 TP200 T2000D TP400 TK2000

CPGT 050204 [ [ 2 0,05-0,02
CCMT 060204-F1 [ [ [ [ 2,5 0,05-0,025
CCMT 060204-F2 [ [ [ [ [
CCGT 060204F-AL [
CCMT 09T308-F1 [ [ [ [ 4 0,1-0,3
CCMT 09T308-F2 [ [ [ [ [
CCGT 09T308F-AL [
CCMT 120408-F2 [ [ [ [ [ 5 0,15-0,4
CCGT 120408F-AL [
SCGX 050204-P2 [ [ 2 0,05-0,2
SCMT 060204-F2 [ [ [ 2,5 0,05-0,25
SCMT 09T308-F2 [ [ [ [ [ 4 1,0-0,3
SCMT 120408-F2 [ [ [ [ [ 5 0,15-0,4
TCMT 16T308-F2 [ [ [ [ [ 4 0,15-0,4
TCGT 16T308F-AL [
CCMT 160508-F2 [ [ [ 7 0,2-0,5
CCMT 160512-F2 [ [
SCMT 150512-F2 [
SCGX 150512-P2 [ [
TCMT 220408-F2 [ [ [
VBMX 110204 [ – –
VBMX 160408 [

Disponibilité : voir tarif en vigueur. * Pour les vitesses de coupe recommandées, voir page 338.

CPGT CCMT-F1 CCMT-F2

CCGT-AL SCGX-P2 SCMT-F2

TCMT-F2 TCGT-AL  VBMX (pour outil à chanfreiner)
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Plaquettes recommandées pour l’alésage finition

Référence

Carbure non re-
vêtu Carbure revêtu Cermet CBN PCD

Conditions de cou-
pe*

Pourtour et bri-
se copeaux 

rectifiés, coupe 
à gauche

Brise copeaux 
pressé

Pourtour et bri-
se copeaux 

rectifiés, coupe 
à gauche

Pourtour et brise-
copeaux direct rec-
tifiés, coupe à gau-

che

Pourtour et bri-
se copeaux 

rectifiés, coupe 
à gauche

Brise co-
peaux pres-

sé
Sans brise copeaux, 

pourtour rectifié

Sans brise-co-
peaux, pourtour 

rectifié

Pourtour et 
brise-co-

peaux recti-
fiés

Prof. de 
passe ap 

(mm)
Avance fz 
(mm/tr)

03G3 CP200 CP500 26G6 L-UX CP500 51G1 CMP CBN10 81B1 82B2 91B3 PCD20 91J3

0,01- 
0,3

0,03- 
0,15

CCGT 060200 [ [
CCGT 0602005-F1 [
CCGT 060201-F1 [
CCGT 060202 [ [ [
CCGT 060204 [ [ [ [
CCMT 060202-F1 [ [ [
CCMT 060204-F1 [ [ [
CCMW 060202 [ [
CCMW 060202F-L1 [
CCMW 060204F-L1 [
CCMW 060204E-L0 [
CCGT 09T301-F1 [
CCGT 09T302 [ [ [
CCGT 09T304 [ [ [ [
CCMT 09T302-F1 [ [
CCMT 09T304-F1 [ [ [
CCMW 09T304F-L1 [
CCMW 09T304E-L0 [
CCMW 09T308E-L0 [
CCMW 09T304E-L0-B [
CCMW 09T308E-L0-B [
CCMW 09T308 [
TCGT 110202 [ [ [ [
TCGT 110204 [ [ [ [
TCMT 110202-F1 [
TCMT 110204-F1 [
TCMW 110204E-L0 [
TCMW 110204E-L0-C [
TCMW 110202F-L1 [
TCMW 110204F-L1 [
WBGT 030100 [ [
WBGT 030102 [ [
WBGW 030102 [ [ [ [
WBGT 030102L [

Disponibilité : voir tarif en vigueur. * Pour les vitesses de coupe recommandées, voir page 338.

CCGT CCGT-UX CCMT-F1/CCGT–F1 CCMW

CCMW-L0-B TPGT/TCGT TCGT-UX TCMW

TCMW-L0-C WBGT WBGW
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Vitesses de coupe recommandées pour l’alésage (dépend de la matière et de la nuance de la plaquette)

Plaquette pour alésage - Vitesse de coupe

Matière de la pièce (Groupes matière)
Dureté HB

Nuances/Vitesses de coupe vc (m/min)*

Non revêtue Carbure revêtu Cermet PCBN PCD

KX 03

TP40 
T3000D 
TP400 TM4000 TP2500

TP3000 
T2000D 
TP200

25 TK2000
CP500

26 CP200
CMP

51
CBN10

81 82
PCD20

91

Acier au carbone C < 0.5% (groupes 1-3)
Acier au carbone C > 0.5 % (groupe 4)

<180
>180

60–180
60–150

100–250
100–230

80–200
80–180

80–200
80–180

100-250
100-230

100–350
100–300

Acier allié (groupe 4)
Acier allié recuit (groupe 5)
Acier allié traité (groupe 6)

<210
210–270

>270 

60–140
60–140
60–120 

100–200
100–200
80–160

80–160
80–160
80–130 

80–180
80–160
80–130 

100–200
100–200
100–160

100–300
100–250
100–250 

Acier trempé (groupe 7) 80–180

Acier inoxydable (groupe 8-11) 150–270 60–130 60–180 80–200 80–180 60–160 60–200 80–200

Fonte grise (groupe 12) 150–270 60–140 100–200 80–180 100–230 60–160 150–800

Fonte GS et fonte malléable (groupe 15) 150–270 60–130 80–180 80–150 80–200 60–160

Aluminium et alliages Si <16 % (Groupe 16) 60–120 150–800 150–800 150–1000

Alliages d’aluminium Si >16 % (Groupe 17) 60–120 150–500 150–500 150–800

Cuivre, laiton et bronze (Groupes 16-17) 60–120 150–400 150–400 150–600

Superalliages et alliages de Ti (Groupes 20-22) 20–50 20-50 20–50

* Pour les recommandations de profondeur de passe et d’avances voir pages 336-337.
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Porte plaquette pour alésage – Etuis de serrage

Ces pages présentent les vis et les tournevis pour tous les porte-plaquettes à aléser, les outils et les
cartouches du système Graflex.

Rappel : Les pièces de rechange listées ci-dessous sont livrées d’origine avec les éléments Graflex. Les accessoires ne sont pas 
inclus et sont à commander séparément.

Accessoires Accessoires

Tournevis Torx pour vis de fixation* Vis de fixation

Pour porte-plaquettes à aléser ébauche
Taille plaquette Référence Torx Plus Référence Torx Plus

CP...0502 T07P-3 07 C02245-T07P 07
CC...0602 T07P-3 07 C02504-T07P 07
CC...09T3 T15P-3 15 C04008-T15P 15
CC...1204 T15P-3 15 C05012-T15P 15
CC...1605 T15P-3 15 C05012-T15P 15
SC...0502 T07P-3 07 C02245-T07P 07
SC...0602 T07P-3 07 C02504-T07P 07
SC...09T3 T15P-3 15 C04008-T15P 15
SC...1204 T15P-3 15 C05012-T15P 15
SC...1505 T15P-3 15 C05012-T15P 15

* Un tournevis Torx est livré avec chaque tête à alésé.

Accessoires Accessoires

Clé torx pour vis de fixation de pla-
quette

Vis de fixation

Pour outils du type AxiaBore
Taille plaquette Référence Torx Plus Référence Torx Plus

WB...0301... T06P-3 06 C02035-T06P 06
CC...0602... T07P-3 07 C02504-T07P 07

– T15P-3 15 C04008-T15P 15

Accessoires Accessoires

Clé torx pour vis de fixation de pla-
quette

Vis de fixation

Pour cartouches
Taille plaquette Référence Torx Plus Référence Torx Plus

CC...16... T15P-2 15 C05012-T15P 15
SC...15... T15P-2 15 C05012-T15P 15
TC...16... T15P-2 15 C03509-T15P 15
TC...22... T15P-2 15 C05012-T15P 15
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Rappel : Les pièces de rechange listées ci-dessous sont livrées d’origine avec les éléments Graflex. Les accessoires ne sont pas 
inclus et sont à commander séparément.

Accessoires

Clé torx pour vis de fixation de pla-
quette

Vis de fixation

Pour outils à chanfreiner
Taille plaquette Référence Torx Plus Référence Torx Plus

VBMX110204... T07P-3 07 C02504-T07P 07
VBMX160408... T15P-3 15 C04008-T15P 15

Accessoires

Clé torx pour vis de fixation de pla-
quette

Vis de fixation

Pour porte-plaquettes à aléser finition, à
chanfreiner et à aléser en tirant Taille plaquette Référence Torx Plus Référence Torx Plus

WB...0301... T06P-2 06 C02035-T06P 06
CC...0602... T07P-3 07 C02504-T07P 07
CC...09T3... T15P-3 15 C04008-T15P 15
TC...1102... T07P-3 07 C02504-T07P 07
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Système modulaire Graflex® EPB, récapitulatif

Toutes les têtes à aléser ont un attachement de connexion Graflex®

Les têtes à aléser peuvent être utilisées sur tout type de machine, avec l’attachement Graflex adéquat (HSK, DIN, BT, ANSI, Seco-Capto).

Toutes les longueurs de barres peuvent être réalisées en sélectionnant les éléments intermédiaires Graflex adéquats.
Ex : Le modèle extra long avec une extension en carbure.

La rigidité de montage la plus élevée peut être obtenue en choisissant l’attachement le plus long et le plus large possible puis en complétant avec 
des intermédiaires plus petits.

La connexion Graflex garantit une orientation unique des têtes à aléser, donnant aux arêtes de coupe une orientation conforme à l’ISO.

Remarque : Les semelles peuvent être montées sur un adaptateur Graflex ou sur des attachements.

Pour le choix des attachements Graflex et des intermédiaires, voir le catalogue SYSTÈMES D’ATTACHEMENTS EPB SECO

�� ��

��

�� ��

��
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Conseil de blocage Graflex, lié aux têtes à aléser
Pour l’alésage à la tête à aléser, il n’y a pas besoin de serrer la vis de rattrapage du jeu du tenon, le jeu de cette connexion se rattrape au serrage 
des vis à bout sphérique.

Pour aléser ébauche en service intensif, nous recommandons d’appliquer les couples de valeur élevée pour les vis à bout sphérique Graflex.

Voir aussi la "Procédure de montage de la connexion Graflex"dans le catalogue SYSTÈMES D’ATTACHEMENTS EPB SECO" .

Connexion cylindre/face

Deux vis de serrage à bout sphérique

Intermédiaire (optionnel)
Attach. Graflex de base

Encoche pour tenon

Tenon  Vis de serrage 
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Pièces de rechange pour la connexion Graflex® EPB

Accessoires Désignation Référence

Pour connexion Graflex mâle

Pour tête à aléserTaille d mm

Pièces de rechange 
standards Tenon kit (3) 90M0 0 08 A75000/ A78009

Tenon kit (3) 90M1 1 11 A78010
Tenon kit (3) 90M2 2 14 A78020/ A79020
Tenon kit (3) 90M3 3 18 A78030/ A79030
Tenon kit (3) 90M4 4 22 A78040/ A79040
Tenon kit (3) 90M5 5 28 A78050
Tenon kit (3) 90M6 6 36 A78060/ A79060
Tenon kit (3) 90M7 7 46 A78070/ A731200

Pièces de rechange 
dédiées Thin tenon kit (3) 90M01 0 08 A78008

Short tenon kit (3) 90M11 1 11 A75010
Short tenon kit (3) 90M21 2 14 A75020/ A76001
Short tenon kit (3) 90M31 3 18 A75030
Short tenon kit (3) 90M41 4 22 A75040
Short tenon kit (3) 90M51 5 28 A75050/ A79050
Short tenon kit (3) 90M61 6 36 A75060
Short tenon kit (3) 90M71 7 46 A75060
Kit tenons, frontal 90M3A 3 18 A76002/ A76012
Kit tenons, frontal 90M5A 5 28 A76003
Kit tenons, frontal 90M5A1 5 28 A76013

Pièces de rechange pour la connexion Graflex sur têtes à aléser

• Tenons sous forme de kit comprenant le tenon, sa vis de
serrage et la vis de blocage intégrée

Disponibilité : voir tarif en vigueur.



HOLEMAKING – Tolérances des trous taraudés

344

Trous taraudés – Taille du trou

HOLEMAKING – Tolérances des trous taraudés

Filets métriques ISO et filets en inches taraudage

Fraisage de filets

Filetage
Tailles en Inches 

(pouces) Pas Diamètre du trou

M4 x 0.7
–

M5 x 0.8
–

M6 x 1.0
–
–

M8 x 1.25
–
–

M10 x 1.5
–
–

M12 x 1.75
–
–

M14 x 2.0
–
–

M16 x 2.0
–

M18 x 2.5
–

M20 x 2.5
M22 x 2.5
M24 x 3.0
M27 x 3.0
M30 x 3.5
M33 x 4.0
M36 x 4.0
M39 x 4.0
M42 x 4.5

–
–
–
–
–

1/4-20 UNC
5/16-18 UNC

–
–

3/8-16 UNC
–
–

7/16-14 UNC
–
–

1/2-13 UNC
–

9/16-12 UNC
5/8-11 UNC

–
–
–

3/4-10 UNC
–

7/8-9 UNC
–
–
–
–
–
–
–

0.7
–

0.8
–

1.0
–
–

1.25
–
–

1.5
–
–

1.75
–
–

2.0
–
–

2.0
–

2.5
–

2.5
2.5
3.0
3.0
3.5
4.0
4.0
4.0
4.5

3.30
3.40
4.20
4.30
5.00
5.10
6.60
6.80
6.90
8.00
8.50
8.70
9.40
10.20
10.40
10.80
12.00
12.25
13.50
14.00
14.25
15.50
16.50
17.50
19.50
21.00
24.00
26.50
29.00
32.00
35.00
37.50

Taraudage - Fraisage de filets - Filets fins

Filetage  
Tailles en Inches 

(pouces) Pas Diamètre du trou 

MF4 x 0.5
MF5 x 0.5
MF6 x 0.75

–
–
–

MF8 x 1.0
MF8 x 0.75

–
MF10 x 1.0
MF10 x 0.75

–
MF12 x 1.5
MF12 x 1.25

–
MF14 x 1.5
MF14 x 1.25

–
MF16 x 1.5
MF18 x 1.5

–
MF20 x 1.5

–
–
–
–

1/4-28 UNF
5/16-24 UNF

–
–

3/8-28 UNF
–
–

7/16-20 UNF
–
–

1/2-20 UNF
–
–

9/16-18 UNF
5/8-18 UNF

–
3/4-16 UNF

–

0.5
0.5

0.75
–
–
–

1.0
0.75

–
1.0

0.75
–

1.5
1.25

–
1.5

1.25
–

1.5
1.5
–

1.5

3.50
4.50
5.20
5.30
5.50
6.90
7.00
7.30
8.50
9.00
9.30
9.90
10.50
10.80
11.50
12.50
12.80
12.90
14.50
16.50
17.50
18.50

Filets roulés (tarauds sans goujure)

Filetage 
Tailles en Inches 

(pouces) Pas Diamètre du trou

M4 x 0.7
M5 x 0.8
M6 x 1.0

–
–

M8 x 1.25
–

M10 x 1.5
–

M12 x 1.75
–

M14 x 2.0
M16 x 2.0

–
–
–

1/4-20 UNC
5/16-18 UNC

–
3/8-16 UNC

–
7/16-14 UNC

–
1/2-13 UNC

–
–

0.7
0.8
1.0
–
–

1.25
–

1.5
–

1.75
–

2.0
2.0

3.70
4.60
5.50
5.80
7.30
7.40
8.80
9.30
10.30
11.20
11.90
13.00
15.50
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HOLEMAKING – Tol. Norme ISO pour l'alésage et l'arbre

Tolérances

La tolérance de l’arbre est définie par une lettre en minuscule
La tolérance de l’alésage est définie par une lettre en majuscule

Le plus courant

Trou plus grand que l’arbre Arbre plus gros que le trou

Zéro

Ajustement libre Ajustement glissant Ajustement serré Serrage

Jeu Serrage = Jeu négatif
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HOLEMAKING – Tableau des tolérances ISO

To
lé

ra
nc

es
 N

or
m

e 
IS

O
 d

es
 c

la
ss

es
 d

e 
to

lé
ra

nc
es

 p
ar

 d
ia

m
èt

re
 (μ

m
)

R7 -1
0

-2
0

-1
1

-2
3

-1
3

-2
8

-1
6

-3
4

-2
0

-4
1

-2
5

-5
0

-3
0

-6
2

-3
2

-6
2

-3
8

-7
3

-4
1

-7
6

-4
8

-8
8

-5
0

-9
0

-5
3

-9
3

-6
0

-1
06 -6
3

-1
09 -6
7

-1
13 -7
4

-1
26 -7
8

-1
30 -8
7

-1
44 -9
3

-1
50

P9 -6 -3
1

-1
2

-4
2

-1
5

-5
1

-1
8

-6
1

-2
2

-7
4

-2
6

-8
8

-3
2

-1
06 -3
7

-1
24 -4
3

-1
43

+5
0

+1
65

-5
6

-1
86 -6
2

-2
02

P7 -6 -1
6 -8 -2
0 -9 -2
4

-1
1

-2
9

-1
4

-3
5

-1
7

-4
2

-2
1

-5
1

-2
4

-5
9

-2
8

-6
8

-3
3

-7
9

-3
6

-8
8

-4
1

-9
8

N
91 -4 -2
9 0 -3
0 0 -3
6 0 -4
3 0 -5
2 0 -6
2 0 -7
4 0 -8
7 0

-1
00 0

-1
15 0

-1
30 0

-1
40

N
7 -4 -1
4 -4 -1
6 -4 -1
9 -5 -2
3 -7 -2
8 -8 -3
3 -9 -3
9

-1
0

-4
5

-1
2

-5
2

-1
4

-6
0

-1
4

-6
6

-1
6

-7
3

M
7 -2 -1
2 0 -1
2 0 -1
5 0 -1
8 0 -2
1 0 -2
5 0 -3
0 0 -3
5 0 -4
0 0 -4
6 0 -5
2 0 -5
7

M
6 -2 -8 -1 -9 -3 -1
2 -4 -1
5 -4 -1
7 -4 -2
0 -5 -2
4 -6 -2
8 -8 -3
3 -8 -3
7 -9 -4
1

-1
0

-4
6

K
7 0 -1
0

+3 -9 +5 -1
0

+6 -1
2

+6 -1
5

+7 -1
8

+9 -2
1

+1
0

-1
5

+1
2

-2
8

+1
3

-3
3

+1
6

-3
6

+1
7

-4
0

K
6 0 -6 +2 -6 +2 -7 +2 -9 +2 -1
1

+3 -1
3

+4 -1
5

+4 -1
8

+4 -2
1

+5 -2
4

+5 -2
7

+7 -2
9

JS
9

±1
2.

5

±1
5

±1
8

±2
1.

5

±2
6

±3
1

±3
7

±4
3.

5

±5
0

±5
7.

5

±6
5

±7
0

JS
7

±5 ±6 ±7
.5

±9 ±1
0.

5

±1
2.

5

±1
5

±1
7.

5

±2
0

±2
3

±2
6

±2
8.

5

H
13

+1
40 0

+1
80 0

+2
20 0

+2
70 0

+3
30 0

+3
90 0

+4
60 0

+5
40 0

+6
30 0

+7
20 0

+8
10 0

+8
90 0

H
12

+1
00 0

+1
20 0

+1
50 0

+1
80 0

+2
10 0

+2
50 0

+3
00 0

+3
50 0

+4
00 0

+4
60 0

+5
20 0

+5
70 0

H
11 +6
0 0 +7
5 0 +9
0 0

+1
10 0

+1
30 0

+1
60 0

+1
90 0

+2
20 0

+2
50 0

+2
90 0

+3
20 0

+3
60 0

H9 +2
5 0 +3
0 0 +3
6 0 +4
3 0 +5
2 0 +6
2 0 +7
4 0 +8
7 0

+1
00 0

+1
15 0

+1
30 0

+1
40 0

H8 +1
4 0 +1
8 0 +2
2 0 +2
7 0 +3
3 0 +3
9 0 +4
6 0 +5
4 0 +6
3 0 +7
2 0 +8
1 0 +8
9 0

H7 +1
0 0 +1
2 0 +1
5 0 +1
8 0 +2
1 0 +2
5 0 +3
0 0 +3
5 0 +4
0 0 +4
6 0 +5
2 0 +5
7 0

H
6 +6 0 +8 0 +9 0 +1
1 0 +1
3 0 +1
6 0 +1
9 0 +2
2 0 +2
5 0 +2
9 0 +3
2 0 +3
6 0

G
9

+2
7

+2 +3
4

+4 +4
1

+5 +4
9

+6 +5
9

+7 +7
1

+9 – – – – – –

G
7

+1
2

+2 +1
6

+4 +2
0

+5 +2
4

+6 +2
8

+7 +3
4

+9 +4
0

+1
0

+4
7

+1
2

+5
4

+1
4

+6
1

+1
5

+6
9

+1
7

+7
5

+1
8

F8 +2
0

+6 +2
8

+1
0

+3
5

+1
3

+4
3

+1
6

+5
3

+2
0

+6
4

+2
5

+7
6

+3
0

+9
0

+3
6

+1
06

+4
3

+1
22

+5
0

+1
37

+5
6

+1
51

+6
2

F7 +1
6

+6 +2
2

+1
0

+2
8

+1
3

+3
4

+1
6

+4
1

+2
0

+5
0

+2
5

+6
0

+3
0

+7
1

36 +8
3

+4
3

+9
6

+5
0

+1
08

+5
6

+1
19

+6
2

E9 +3
9

+1
4

+5
0

+2
0

+6
1

+2
5

+7
5

+3
2

+9
2

+4
0

+1
12

+5
0

+1
34

+6
0

+1
59

+7
2

+1
85

+8
5

+2
15

+1
10

+2
40

+1
10

+2
65

+1
25

D
10 +6
0

+2
0

+7
8

+3
0

+9
8

+4
0

+1
20

+5
0

+1
49

+6
5

+1
80

+8
0

+2
20

+1
00

+2
60

+1
20

+3
05

+1
45

+3
55

+1
70

+4
00

+1
90

+4
40

+2
10

H
ol

e 
∅

(m
m

)

≥3 3≥
6

6≥
10

10
≥1

8

18
≥3

0

30
≥5

0

50
≥6

5

65
≥8

0

80
≥1

00

10
0≥

12
0

12
0≥

14
0

14
0≥

16
0

16
0≥

18
0

18
0≥

20
0

20
0≥

22
5

22
5≥

25
0

25
0≥

28
0

28
0≥

31
5

31
5≥

35
5

35
5≥

40
0
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HOLEMAKING – Tolérance géométrique

Symbole en dessin Plage de tolérance

Circularité
(ovalisation)

Cylindricité

Localisation 0,05
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tr/min (perçage, alésage à l’alésoir et alésage)

(tr/min)

Vitesse de coupe (perçage, alésage à l’alésoir et alésage)

(m/min)

Avance de la table (perçage, alésage à l’alésoir et alésage)

(mm/min)

Section du trou (perçage)

(mm2)

Débit copeaux

Perçage (cm3/min)

Alésage (cm3/min)

Puissance nécessaire estimée

Perçage (kW)

Alésage (kW)

Note: Le rendement machine pour un centre d’usinage est
habituellement de 0.75 à 0.85

Formule simplifiée sans le rendement machine :

(kW)

ap = Profondeur de coupe (mm)

Dc = Diamètre usiné/diamètre du foret (mm)

f = Avance par tour (mm/tr)

kc = Force de coupe spécifique (N/mm2)

κ = Angle de réglage κ=90°, sin κ=1 
pour les forets à plaquettes κ=70°, 
sin κ=0.94 pour les forets pleins et 
Crownloc

(°)

η = Rendement machine (%)

Valeurs moyennes de kc en perçage

Groupes matières Valeurs kc

1 1800
2 1950
3 2100
4 2300
5 2600 
6 2800
7 4000 
8 2600 
9 2800 
10 2850 
11 3100
12 1400
13 1600
14 1900
15 2400
16 890
17 930
20 3235
21 4110
22 1770
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Vitesse de rotation (alésage)

(rad/s)

Couple

Perçage
(Nm)

Alésage (Nm)

Alésage (Nm)

Force d’avance

Perçage
(N)

Temps d’usinage (perçage, alésage à l’alésoir et alésage)

(Min/piece)

Etat de surface (alésage)

(μm) 

(μm) 

(μm) 

Un grand rayon de pointe produit normalement un meilleur état de 
surface. Le tableau donne les valeurs maximales théoriques de 
l’avance pour obtenir une valeur de Ra spécifiée.

État de sur-
face, Ra (μm)

Rayon de pointe, rε (mm)

0,2 0,4 0,8 1,2 1,6 2,4

Avance f (mm/tr)

0,6 1,6 3,2 6,3 
8,0

0,05 0,08 
0,12 – –

0,07 0,12 
0,16 0,23 

–

0,10 0,16 
0,23 0,33 

0,40

0,12 0,20 
0,29 0,40 

0,49

0,14 0,23 
0,33 0,47 

0,57

0,17 0,29 
0,40 0,57 

0,69

ap = Profondeur de coupe (mm)

Dc = Diamètre usiné/diamètre du foret (mm)

f = Avance par tour (mm/tr)

h = Distance en avance travail hors de la 
pièce

(mm)

K = Constant. 1,4 pour les aciers et aciers inox et 1,0 
pour les fontes

kc = Force de coupe spécifique (N/mm2)

L = Profondeur du trou (mm)

Ra = Etat de surface 2) (μm)

rε = Rayon de la pointe (mm)

Rt = Hauteur de profil (μm)

κ = Angle de réglage κ=90°, sin κ=1 
pour forets à plaquettes κ=70°, sin 
κ=0.94 pour forets monoblocs et 
Crownloc

(°)

η = Rendement machine (%)

Valeurs moyennes de kc en perçage

Groupes matières Valeurs kc

1 1800
2 1950
3 2100
4 2300
5 2600 
6 2800
7 4000 
8 2600 
9 2800 
10 2850 
11 3100
12 1400
13 1600
14 1900
15 2400
16 890
17 930
20 3235
21 4110
22 1770



Pièces à usiner – Groupes matières Seco

350

Pièces à usiner – Groupes matières Seco

Acier

Rm (N/mm2)
kc1.1 (N/

mm2) mc

1 Aciers doux et très collants.
Aciers bas carbone et ferritiques.

<450 1350 0,21

2 Aciers de bonne usinabilité hors aciers inox. 400 <700 1500 0,22

3 Aciers à basse et moyenne teneur en carbone.
(< 0,5%C) Aciers à haute teneur en carbone (> 0,5%C),

450 <550 1500 0,25

4 Aciers à haute teneur en carbone (>0,5%C).
Aciers faiblement alliés, moulés.
Aciers mi-durs de cémentation.

550 <700 1700 0,24

5 Aciers à outils (700-900 N/mm). Aciers moulés moyennement alliés.
Aciers durs de cémentation.
Acier inox martensitiques.

700 <900 1900 0,24

6 Aciers à outils difficiles.
Aciers moulés fortement alliés durs.
Aciers inox martensitiques.

900 <1200 2000 0,24

7 Aciers à haute résistance difficiles 42 - 56 HRc.
Aciers traités du groupe 3-6.
Aciers inox martensitiques.

>1200 2900 0,22

Aciers inoxydables

8 Aciers inoxydables de bonne usinabilité (500-900 N/mm).
Aciers inoxydables de décolletage et inox traités calcium.

1750 0,22

9 Aciers inoxydables d’usinabilité moyenne (500-1000 N/mm)
 Aciers inoxydables austénitiques et duplex.

1900 0,20

10 Aciers inoxydables difficiles (500-1100 N/mm).
Aciers inoxydables moulés, austénitiques et duplex.

2050 0,20

11 Aciers inoxydables très difficiles.
Aciers inoxydables austénitiques et duplex.

2150 0,20

Fontes

12 Fontes grises (max. 230 HB). 1150 0,22

13 Fontes faiblement alliées (max. 250HB) malléables et nodulaires (GS). 1225 0,25

14 Fontes alliées (max. 275 HB) malléables et nodulaires. 1350 0,28

15 Fontes fortement alliées (max. 300HB) malléables et nodulaires difficiles. 1470 0,30

Autres matières

16 Non-ferreux courants.
Aluminium <16% Si.
Laiton, zinc, magnésium.

700 0,25

17 Non-ferreux
 Aluminium  >16% Si.
Bronze d’aluminium, cupronickel.

700 0,27

20 Superalliages base nickel, cobalt ou fer <30 HRc.
Incoloy 800, Inconel 601, 617, 625. Monel 400.

2600 0,24

21 Superalliages base nickel, cobalt ou fer >30 HRc.
Inconel 718, 750-X, Incoloy 925, Monel K-500.

3300 0,24

22 Alliages de titane.
Ti-6Al-4V.

1450 0,23

Les valeurs kc1.1 sont données pour un angle de coupe 0 degré. Pour les autres angles, diminuer le kc1.1 de 1% par degré d’augmentation de l’angle de coupe et vice-
versa. "mc" est un exponent qui est utilisé pour calculer la puissance. Note: les valeurs de Rm sont données à titre indicatif pour le choix du groupe matière.
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Matières et groupes matières - Classification

Aciers

Groupe 
Mat.

Seco N°

Pour le
calcul de 

puissance
kc1.1 mc

Matières à usiner classées dans les différentes normes

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

1 1350 0,21 1106
1010
–
A27 65-35
–
A570 36
A573-81 65
A515 65
1015
1022
A36
A573-81
–
–
1025

1.0201
1.1121
1.1121
1.0443
1.0416
1.0038
1.0116
1.0345
1.0401
1.1133
–
1.0144
–
1.0425
1.1158

St 36
Ck 10
St 37-1
GS-45
GS-38
RSt 37-2
St 37-3
H I
C 15
GS-20Mn 5
St 44-2
St 44-3
StE 320-3Z
H II
Ck 25

–
045 M 10
4360 40 A
A1
–
4360 40 C
4360 40 B
1501 161
080 M 15
120 M 19
4360 43 A
4360 43 C
1501 160
–
050 A 20

Fd 5
XC 10
E 23-45 M
230-400 M
E 24-2 Ne
E 24-U
A 37 CP
CC 12
20 M 5
NFA 35-501 E 28
E 28-3
–
A 42 CP
XC 25

1160
1265
1300
1305
1306
1311
1312
1330
1350
1410
1411
1412
1421
1432
1450

–
F.1510
–
F.221
–
–
–
F.1110
F.1110
F.1515
–
–
–
–
F.1120

–
S 10 C
S 10 C
–
–
–
–
SGV 410, 450, 480, 490
S 15 C
SMnC 420
–
SMH 400 A, B, C
–
SGV 410, 450, 480
S 25 C

–
C10
–
–
–
–
Fe37-3
–
C15:C16
G22Mn3
–
–
–
–
–

2 1500 0,22 1213
(12L13)
–
(12L14)
(12L13)
1140
1151

1.0715
1.0718
1.0723
1.0737
1.0718
1.0726
1.0727

9 SMn 28
9 SMnPb 28
15 S 20
9 SMnPb 36
9 SMnPb 28
35 S 20
45 S 20

230 M 07
–
210 A 15
–
–
212 M 36
212 M 44

S 250
S 250 Pb
S 300
S 300 Pb
–
35 MF 4
45 MF 4

1912
1914
1922
1926
1940
1957
1973

–
–
–
–
–
–
–

SUM 22
SUM 22 L
SUM 32
–
(SUM 32 L)
–
–

CF9SMn28
CF9SMnPb28
–
CF9SMnPb36
CF9SMnPb28
–
–

3 1500 0,25 1015
A27 70-36
1035
1035
A148 80-40
1043
1055
1042
A537 1
A662 C
A738
–
A572-60
A572-60

1.1141
1.0551
1.0501
1.1181
1.0553
1.0503
1.0535
1.1191
1.0473
1.0436
1.0577
1.0570
–
1.8900

Ck 15
GS-52
C 35
CK 35
GS-60
C 45
C 55
Ck 45
19 Mn 6
ASt 45
ASt 52
St 52-3
17 MnV 6
StE 380

080 M 15
A2
060 A 35
080 A 32
A3
080 M 46
070 M 55
080 A 47
1501 224
1501 224
1501 224
4360 50 B
4360 55 E
4360 55 E

XC 18
280-480 M
AF 55 C 35
XC 38
320-560 M
AF 65 C 45
–
XC 45
A 52 CP
A 48 FP
A 52 FP
E 36-3
NFA 35-501 E 36
–

1370
1505
1550
1572
1606
1650
1655
1660
2101
2103
2107
2132
2142
2145

F.1511
–
F.1130
F.1135
–
F.5110
F.1150
F.1140
F.1518
–
–
–
–
–

S 15 CK
–
S 35 C
S 35 C
–
S 45 C
S 55 C
S 45 C
SGV 410, 450, 480
–
–
SM 490 A, B, C
–
–

C16
–
C35
C35
C45
C45
C55
C45
–
–
–
Fe52BFN/Fe52CFN
–
FeE390KG



Matières et groupes matières - Classification

352

Aciers
Groupe 

Mat.
Seco N°

Pour le
calcul de 

puissance
kc1.1 mc

Matières à usiner classées dans les différentes normes

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

4 1700 0,24 1045
1042
1064
1070
1080
1095
9254
1335
5120
A387 12-2
A182 F-22
4130
6150
4135
–
4142
4140
5140
5155
52100
8620
5115
A204A
A355A
403
(410S)
410
P4
405
430
434
416
430F
409
430Ti

1.1730
1.1191
1.1221
1.1231
1.1248
1.1274
1.0904
1.1167
1.0841
1.7337
1.7380
1.7218
1.8159
1.2330
1.8515
1.2332
1.7225
1.7045
1.7176
1.3505
1.6523
1.7131
1.5415
1.8509
1.4000
1.4001
(1.4006)
1.2341
1.4724
1.4016
1.4113
1.4005
1.4104
1.4512
1.4510

C 45W
Ck 45
Ck 60
Ck 67
Ck 75
Ck 101
55 Si 7
36 Mn 5
St 52-3
16 CrMo 4 4
10 CrMo 9 10
25 CrMo 4
50 CrV 4
35 CrMo 4
31 CrMo 12
47 CrMo 4
42 CrMo 4
42 Cr 41
55 Cr 31
100 Cr 6
21 NiCrMo 2
16 MnCr 5
15 Mo 3
42 CrAlMo 7
X6 Cr 13
X7 Cr 14
G-X 10 Cr 13
X6 CrMo 4
X6 CrAl 13
X6 Cr 17
X6 CrMo 17
X12 CrS 13
X12 CrMoS 17
X5 CrTi 12
X6 CrTi 17

En 43 B
080 M 46
060 A 62
070 A 72
060 A 78
060 A 96
250 A 53
150 M 36
150 M 19
1501 620
1501 622
CDS 110
735 A 50
708 A 37
722 M 24
708 M 40
708 M 40
530 A 40
527 A 60
534 A 99
805 H 20
527 M 17
1501 240
905 M 39
403 S 17
(403 S17)
410 S21
–
405 S 17
430 S 17
434 S 17
416 S 21
420 S 37
409 S 19
–

–
–
XC 65
XC 68
XC 75
XC 100
55 S 7
40 M 5
20 MC 5
15 CD 4.5
12 CD 9.10
25 CD 4
50 CV 4
34 CD 4
30 CD 12
42 CD 4
42 CD 4
42 C 4 TS
55 C 3
100 C 6
20 NCD 2
16 MC 5
15 D 3
40 CAD 6.12
Z 8 C 13
Z 8 C 13
Z 10 C 13 M
–
Z 8 CA 12
Z 8 C 17
–
Z 11 CF 13
Z 13 CF 17
Z 6 CT 12
Z 4 CT 17

1672
1672
1678
1770
1774
1870
2090
2120
2172
2216
2218
2225
2230
2234
2240
2244
2244
2245
2253
2258
2506
2511
2912
2940
2301
2301
2302
–
–
2320
2325
2380
2383
–
–

F.114
–
F.1150
F.5103
F.5107
F.5117
F.144
F.411
F.431
–
F.155
F.1251
F.143
F.1250
F.1712
–
F.1252
F.1207
–
F.5230
F.1522
F.1516
–
F.1740
–
F.3110
F.3401
–
–
F.3113
–
F.3411
F.3117
–
–

–
S 45 C
S 58 C
–
–
SUP 4
–
SMn 438(H)
–
–
–
SCM 420
SUP 10
SCM 432
–
SCM 440
SCM 440
SCr 440
SUP 9(A)
SUJ 2, SUJ 4
SNCM 220(H)
–
–
SUS 403
SUS 410 S
SUS 410
–
SUS 405
SUS 430
SUS 434
–
SUS 430 F
SUH 409
–
–

–
C45
C60
C70
–
–
5SSi8
–
Fe52
12CrMo910/
G14CrMo910
25CrMo4
50CrV4
–
30CrMo12
–
42CrMo4
–
55Cr31
100Cr6
20NiCrMo2
16MnCr5
16Mo3
41CrAlMo7
X6Cr13
X6Cr13
X12Cr13
–
X10CrAl12
X8Cr17
X8CrMo17
X12CrS13
X10CrS17
X6CrTi12
X6CrTi17

5 1900 0,24 W1
420
–
L3
P20 + 1
O1
6 F7
–
4340
–
S1
420
(420)
(420)
–
431
440B

1.1545
1.4021
1.2108
1.2210
1.2312
1.2510
1.2767
–
1.6582
1.6746
1.2542
1.4021
1.4028
1.4031
1.4923
1.4057
1.4112

C105W1
X42 Cr 13
90 CrSi 5
115 CrV 3
40 CrMnMoS 8 6
100 MnCrW 4
X45 NiCrMo 6 7
31 NiCrMo 13 4
34 CrNiMo 6
32 NiCrMo 14 5
45 WCrV 7
X20 Cr 13
X30 Cr 13
X40 Cr 13
X22 CrMoV 12 1
X20 CrNi 17 2
X90 CrMoV 18

BW1A
420 S 37
–
BL 3
–
BO1
En 30 B
830 M 31
817 M 40
830 M 31
BS1
420 S 37
420 S 45
–
–
431 S 29
–

Y 105
Z 20 C 13
–
Y 100 C 6
–
8 Mo 8
–
–
35 NCD 6
35 NCD 14
55 WC 20
Z 20 C 13
Z 30 C 13
Z 40 C 14
–
Z 15 CN 16-02
–

1880
(2314)
2092
(2140)
–
2140
–
2534
2541
–
2710
2303
(2304)
(2304)
–
2321
–

F.5118
F.3402
F.5230
F.520L
X210CrW12
F.5220
–
F.1270
F.1280
F.1260
F.5241
F.5261
F.5263
F.3404
–
F.313
–

–
SUS 420 J1
–
–
–
–
–
–
SNCM 447
–
–
SUS 420 J 1
(SUS 420 J 1)
(SUS 420 J 1)
–
SUS 431
SUS 440 B

C38KU
X20Cr13
C100KU
–
–
95MnWCr5KU
–
–
35NiCrMo6KB
–
45WCrV8KU
X20Cr13
X30Cr13/XG40Cr13
X40Cr14
–
X16CrNi16
–
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Aciers

Groupe
Mat. 

Seco N°

Pour le
calcul de 

puissance
kc1.1 mc

Matières à usiner classées dans les différentes normes

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

6 2000 0,24 P3
P20
H13
A2
D2
D4 (D6)
–
L6
–
M 2
M 35
M 7
446
422
429
440C

1.2080
1.2311
1.2344
1.2363
1.2379
1.2436
1.2713
1.2721
1.7321
1.3343
1.3243
1.3348
1.4749
1.4935
–
1.4125

X210 Cr 12
40 CrMnMo 7
X40CrMoV 5 1
X100 CrMoV 5 1
X155 CrMoV 12 1
X210 CrW 12
55NiCrMoV 6
50 NiCr 13
20 MoCr 4
S6/5/2
S6/5/2/5
S2/9/2
X18 CrN 28
X20 CrMoWV 12 1
X10 CrNi 15
X105 CrMo 17

BD3
–
BH11
BA2
BD2
BD6
–
–
–
BM2
–
–
–
–
–
–

Z 200 C 12
–
Z 38 CDV 5
Z 100 CDV 5
Z 160 CDV 12
Z 200 CD 12
–
55 NCV 6
–
Z 85 WDCV
6-5-2-5
–
–
–
–
Z 100 CD 17

2710
–
2242
2260
2310
2312
–
2550
2625
2722
2723
2782
–
–
–
–

F.5212
F.5263
F.5318
F.5227
F.5211
F.5213
F.520.S
F.528
F.1523
F.5603
F.5613
–
–
–
–
–

SKD 1
–
SKD 61
SKD 12
–
SKD 2
–
SKT 4
–
SKH 9
SKH 55
–
SUH 446
–
–
SUS 440 C

–
–
X40CrMoV511KU
X100CrMoV51KU
X155CrVMo121KU
X215CrW121K
–
–
30CrMo4
HS6-5-2-2
HS6-5-5
HS2-9-2
X16Cr26
–
–
–

7 2900 0,22 A128 75 1.3401 G-X120 Mn 12 BW10 Z 120 M 12 2183 – SCMnH 1 –
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Aciers inoxydables

Groupe 
Mat. 

Seco N°

Pour le
calcul de 

puissance
kc1.1 mc

Matières à usiner classées dans les différentes normes

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

8 1750 0,20 304
304H
303
304L
305
302
301
CF-8

1.4301
1.4948
1.4305
1.4306
1.4312
–
1.4310
1.4308

X5 CrNi 18 10
X6 CrNi 18 11
X10 CrNiS 18 9
X2 CrNi 18 10
X8 CrNi 18 12
X12 CrNi 18 9
X12 CrNi 17 7
X6 CrNi 18 9

304 S 10
304 S 51
303 S 31
304 S 11
305 S 19
302 S 31
301 S 21
304 C 15

Z 5 CN 18-09
Z 5 CN 18-09
Z 8 CNF 18-09
Z 3 CN 19-11
–
Z 10 CN 18-09
Z 11 CN 17-08
Z 6 CN 18-10M

2333
2333
2346
2352
–
2330
2331
2333

F.3504
F.3504
F.3508
F.3504
F.3503
F.3507
F.3517
–

SUS 304
SUS 304 H
SUS 303
SUS 304 L
SUS 305
SUS 302
SUS 301
SCS 13

X5CrNi1810
–
X10CrNis1809
X2CrNi1811
X8CrNi1910
X10CrNi1809
X12CrNi1707
–

9 1900 0,20 321
347
316
316Ti
316
316L
316Ti
316L
317
310S
317L
–
304LN
309S
CF-8M

1.4541
1.4550
1.4436
1.4571
1.4401
1.4404
1.4571
1.4435
1.4449)
1.4845
1.4428
1.4418
1.4311
1.4833
1.4408

X6 CrNiTi 18 10
X6 CrNiNb 1810
X5 CrNiMo 17 13 3
X8 CrNiMoTi 17 12 2
X5 CrNiMo 17 12 2
X2 CrNiMo 17 13 2
X6 CrNiMoTi 17 12 2
X2 CrNiMo 18 14 3
X5 CrNiMo 17 13
X12 CrNi 25 20
X2 CrNiMo 18 16 4
X4 CrNiMo 16 5
X2 CrNiN 18 10
X6 CrNi 22 13
X6 CrNiMo 18 10

321 S 31
347 S 31
316 S 33
320 S 31
316 S 31
316 S 11
320 S 31
316 S 13
317 S 16
310 S 16
317 S 12
–
304 S 61
309 S 13
304 C 15

Z 6 CNT 18-10
Z 6 CNNb 18-10
Z 6 CND 19-12-03
–
Z 7 CND 17-11-02
Z 3 CND 17-12-02
Z 6 CNDT 17-12-02
Z 3 CND 18-14-03
–
Z 12 CN 25-20
Z 2 CND 19-15-04
Z 6 CND 16-04-01
Z 2 CN 18-10 AZ
Z 15 CN 24-13
–

2337
2338
2343
–
2347
2348
2350
2353
–
2361
2367
2387
2371
–
2343

F.3523
F.3524
–
–
F.3534
F.3533
F.3535
F.3533
–
–
F.3539
–
F.3541
–
–

SUS 321
SUS 347
SUS 316
–
SUS 316
SUS 316 L
–
SUS 316 L
SUS 317
SUH 310
SUS 317 L
–
SUS 304 LN
SUS 309 S
SCS 14

X6CrNiTi1811
X6CrNiNb1811
X5CrNiMo1713
X6CrNiTi1811
X5CrNiMo1712
X2CrNiMo1712
X6CrNiMoTi1712
X2CrNiMo1713
–
X6CrNi2520
X2CrNiMo1816
–
X2CrNiN1811
X6CrNi2314
–

10 2050 0,20 S44400
202
S30815
CA6-NM
660
(S31726)
330
309
310

1.4521
1.4371
1.4893
1.4313
1.4980
1.4439
1.4864
–
1.4841

X1CrMoTi 18 2
X3 CrMnNiN 18 8 7
X8 CrNiNb 11
(G-)X4 CrNi 13 4
X5 NiCrTi 25 15
X2 CrNiMoN 17 13 5
X12 NiCrSi 16
X15 CrNi 23 13
X15 CrNiSi 25 20

–
284 S 16
–
(425 C 11)
–
–
NA 17
309 S 24
314 S 31

–
Z 8 CMN 18-08-05
–
Z 4 CND 13-04 M
Z 8 NCTV 25-15 B FF
Z 3 CND 18-14-06 AZ
Z 12 NCS 35-16
Z 15 CNS 20-12
Z 15 CNS 25-20

2326
–
2368
2385
2570
–
–
–
–

F.3123
–
–
–
–
–
F.3313
F.3312
F.3310

SUS 444
SUS 202
–
SCS 5
–
–
SUH 330
–
–

–
–
–
(G)X6CrNi304
–
–
–
–
X16CrNiSi2520

11 2150 0,20 (329)
S32304
SS30415
316LN
316LN
S31500
S31803
CN-7M
No8904
S31254
S31753
–
S32750
–
S17400

(1.4460)
1.4362
1.4891
1.4406
1.4429
1.4417
1.4462
1.4539
1.4539
–
–
–
1.4410
–
1.4542

X4 CrNiMo 27 5 2
X2 CrNiN 23 4
X5 CrNiNb 18 10
X2 CrNiMoN 17 13 2
X2 CrNiMoN 17 13 2
X2 CrNoMoSi 15
X2 CrNiMoN 22 5 3
(G-)X1 NiCrMoCu 25 20 5
X2 NiCrMoCu 25 20 5
X1 CrNiMoN 20 18 7
X2 CrNiMoN 18 13 4
X2 CrNiMoN 25 22 7
X3 CrNiMoN 25 7 4
X5 NiCrN 35 25
X5 CrNiCuNb 17 4

–
–
–
316 S 61
316 S 63
–
318 S 13
–
904 S 13
–
–
–
–
–
–

Z 5 CND 27-05 AZ
Z 2 CN 23-04 AZ
– 2372
Z2 CND 17-12 Az
Z2 CND 17-13 AZ
– 2376
Z3 CND 22-05 Az
Z1 NCDU 25-02 M
Z1 NCDU 25-20
–
–
–
–
–
–

2324
2327
–
2375
2375
–
2377
2564
2562
2378
–
–
–
2328
–

–
–
–
F.3543
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

SUS 329 J 1
–
–
SUS 316 LN
SUS 316 LN
–
–
–
–
–
–
–
–
–
SCS 24

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–



Matières et groupes matières - Classification

355

Fontes

Groupe 
Mat. 

Seco N°

Pour le
calcul de 

puissance
kc1.1 mc

Matières à usiner classées dans les différentes normes

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

12 1150 0,22 A48-25B
60/40/18
60/40/18
–
A220-40010
A220-50005

0.6015
0.7040
0.7043
0.7033
0.8145
0.8155

GG-15
GGG-40
GGG-40.3
GGG-35.3
GTS-45-06
GTS-55-04

Grade 150
400/17
370/17
350/22L40
P440/7
P510/4

Ft 15 D
FGS 370/17
FGS 370/17
FGS 370/17
Mn 450-6
Mn 550-4

0115-00
0717-02
0717-15
0717-15
0852-00
0854-00

FG 15
FGE 38-17
–
–
–
–

FC 150
FCD 400
–
–
FCMP 440/490
FCMP 540

G15
GS 370-17
–
–
GMN 45
GMN 55

13 1225 0,25 A48-30B
A48-40B
A436 Type 2
65/45/12
80/55/06
–
A220-50005
A220-70003

0.6020
0.6025
0.6660
0.7050
0.7060
0.7652
0.8155
0.8165

GG-20
GG-25
GGL-NiCr 20 2
GGG-50
GGG-60
GGG-NiMn 13 7
GTS-55-04
GTS-65-02

Grade 200
Grade 260
L-NiCuCr202
500/7
600/3
S-NiMn 137
P510/4
P570/3

Ft 20 D
Ft 25 D
L-NC 202
FGS 500/7
FGS 600/3
S-Mn 137
Mn 550-4
Mn 650-3

0120-00
0125-00
0523-00
0727-02
0727-03
0772-00
0854-00
0856-00

FG 20
FG 25
–
FGE 50-7
FGE 60-2
–
–
–

FC 200
FC 250
–
FCD 500
FCD 600
–
FCMP 540
FCMP 590

G 20
G 25
–
GS 500-7
GS 600-2
–
GMN 55
GMN 65

14 1350 0,28 A48-45B
100/70/03
A43D2
A220-70003
A220-80002
A220-90001

0.6030
0.7070
0.7660
0.8165
0.8170
0.8170

GG-30
GGG-70
GGG-NiCr 20 2
GTS-65-02
GTS-70-02
GTS-70-02

Grade 300
700/2
Grade S6
P570/3
P690/2
–

Ft 30 D
FGS 700/2
S-NC 202
Mn 650-3
Mn 700-2
–

0130-00
0737-01
0776-00
0856-00
0862-00
0864-00

FG 30
FGE 70-2
–
–
–
–

FC 300
FCD 700
–
FCMP 590
FCMP 690
–

G 30
GS 700-2
–
GMN 65
GMN 70
GMN 70

15 1470 0,30 A48-50B
A48-60B
A220-90001

0.6035
0.6040
0.8170

GG-35
GG-40
GTS-70-02

Grade 350
Grade 400
–

Ft 35 D
Ft 40 D
Mn 700-2

0135-00
0140-00
0864-00

FG 35
–
–

FC 35
FC 40
FCMP 690

G 35
–
GMN 70
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Matériaux - Usinabilité

Base nickel
Usinabi-
lité* (%)

Astroloy (toutes formes) 14
Hastelloy B-2 20
Hastelloy C (tôle) 25
Hastelloy C (coulé) 20
Hastelloy C-22 20
Hastelloy C-276 18
Hastelloy C-4 18
Hastelloy G 18
Hastelloy G-3 18
Hastelloy N (barres, pièc. forg., bagues) 20
Hastelloy N (coulé) 18
Hastelloy S (toutes formes) 25
Hastelloy W 18
Hastelloy X (toutes formes) 18
IN 100 8
Inconel 600 (toutes formes) 20
Inconel 601 (toutes formes) 20
Inconel 625 (coulé) 24
Inconel 625 (barres, pièc. forg., bagues) 16
Inconel 625 (tube) 18
Inconel 706 20
Inconel 708 (barres, pièc. forg., bagues) 16 –20
Inconel 713 14–16
Inconel 713, LC 16
Inconel 718 (coulé) 16
Inconel 718 (barres, pièc. forg., bagues) 14
Inconel 718 (tube) 16
Inconel 901 14–18
Inconel X750 (traité par solution) 20

Inconel X750 (trempé par précipitation) 14

Mar-M-200 8
Mar-M-247 (toutes formes) 10
IN 100 modifié 8
Inconel 792 modifié (toutes formes) 12
Nickel 201 60
Nimonic 101 10
Nimonic 105 18
Nimonic 115 14
Nimonic 263 16
Nimonic 80A 18
Nimonic 81 16
Nimonic 86 20
Nimonic 90 10
Nimonic 901 18
Nimonic 91 10
Rene 95 6
TD Nickel 14
Udimet 500 12
Udimet 700 (toutes formes) 12
Waspaloy (coulé) 16
Waspaloy (barres, pièces forgées) 14

Base Titane
Usinabi-
lité* (%)

Ti (pur) – (tube) 60
Ti (pur) – (plaq., barres, pièces forgées) 45
Ti 17 18
Ti 2Cu 30
Ti 3AI-2.5V (barres, pièces forgées) 25
Ti 3AI-2.5V (tube recuit) 60
Ti 4AI-4Mo-2Sn-Si 30
Ti 5AI-2.5 Sn (recuit) 35
Ti 5AI-2.5 Sn (ELI) 40
Ti 5AI-2.5 Sn 35
Ti 5AI-2.5 Fe 30
Ti 6-2-4-2 (trempé par précipitation) 25
Ti 6-2-4-2 (recuit) 30
Ti 6-2-4-6 (trempé par précipitation) 25
Ti 6-2-4-6 (recuit) 35

Ti 6AI-5V (barres, pièces forgées et ba-
gues recuites)

30–35

Ti 6AI-4V (recuit et coulé) 35

Ti 6AI-4V ( barres, pièces forgées et ba-
gues trempées par précipitation)

30

Ti 6AI-4V (tube recuit) 30
Ti 6AI-4V (extrudé) 35
Ti 6AI-4V (ELI) 40
Ti 6AI-5Zr-0.5Mo-Si 20
Ti 6AI-6V-2Sn 30
Ti 8-1-1 (toutes formes) 30
Ti Ni-Mo 40

Base Fer
Usinabi-
lité* (%)

A286 (tôle) 20
A286 (traité par solution) 18
A286 (trempé par précipitation) 16
AM350 (coulé) 18
AM350 (avec traitement thermique) 25
AM355 16
Custom 455 20
Discaloy 20
IN 800 16
IN 801 20
Incoloy 909 16
Lapelloy 25
M308 20
N 155 (barres, pièc. forgées, bagues) 20
N 155 16

Base cobalt
Usinabi-
lité* (%)

Air Resist 13 4
H531 6
Haynes 25 12
Haynes 188 (barres, pièc. forg., bagues) 12
Haynes 188 (tube) 14
MP35N 16
MP 159 16
Stellite 21 16
Stellite 30 16
Stellite 31 (toutes formes) 16
W 152 16
WI 62 14
Mar-M-302 16
Mar-M-509 12

Aciers noxydables traités par préci-
pitation

Usinabi-
lité* (%)

15-5PH 16
17-4PH (trempé par précipitation) 16
17-4PH (traité par solution) 30
17-7PH (traité par solution) 25
PH15-7Mo (trempé par précipitation) 16
PH15-7Mo (traité par solution) 40

* L’usinabilité est indiquée en %.
Plus cette valeur diminue,
plus l’usinabilité devient difficile.
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