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Cas général pour outils intérieurs monoblocs:

ô du col (d)
soüs lâ tête

0 de queue
(D)

Sens ile tnYail
Das de code: à droite

G: à sauche

Forme

A: à aléser
D: à aléser et à dressêr
F: à filerer
Gr à gorges et à saisner

f/g: câlibre intériêur

Quslité
p*s de code: acier standard

S: acier spécial
D: acier extâ
C: carburt (préeiser la

nuâûce: voir page 5)

Cas général pour têtes à üsser:

! -------l---.-_,'
@ du col rectilié

(D)
correspondânt âu
é de la tise sur
lâquelle 1ê

têt6 est vissée

Sens de tmYail

prs de code: à droite
G: à gauche

Qualité

voir ci-dessus

Forme

Cas particuliers pour outils à fileter ajouter les âtrsles.le filetase normalisé

10 F 10-.-.---60' -..---l..----GG.--.---.-.--S
Angle du filet:

30': trapèze
55' : witworth
60' : métrique

Cas général
voir ci-dessus

Qualité

DG: à droite en sorlânt
GD: à gauche en sortânt
GG: à sâuche en entrant

Sens du travail
pas de coile: à droite en entrant

pour les outils trapézoi'tlaux, préciser le pas:



Outils intérieurs

Montage des têtes à Yisser
Lc montâge des têtes à ÿisser sur nos tiges re présenle âùcune
dimculté srâce au p]ât de clés dont sonl munies les têtes (sauf
type 10) qui âutorise un serrage simple et des plus effcac€s âu
moyen d'une simple c1é plâte, ei évitant de ce lait iout âutre
moyen ir.âtionnei, notammenl tocs, mâ.teaux ou pinces- Nous
donnons les dimensions des clés à utiliser dans châque tableau
de têtes à ÿisscr.
Nous attirons égâlement l'attention de notre clientèle sur les
dângers de l'utilisatior de tiges de toute autre proveûânce que
les tises RKB originâles.

Positionnement des outils
Les outils intérie rs sont rêslés de la lâçon suivânte:
- L'âxe de t'outil. malériàlisé par le trou de cent.age sur 1â làce

avant est réglé à hâuteur de pointe.
On âlnène ensuite par rolaaion de l'outil le tranchatt à

Afin d'éviter le talonnâgc (pâ.ticulièrement lorsqu'on
trâvâille un â1ésâse âpprochânt du minimum), on peut .ésler
le tranchant de l'outil légèremeû1 au dessus du cenlre.

Affûtâge
Voi. pages 7 et 8 le feuillet détâchable deÿiné à volre âtelier.

Nuances de carburc et applicalions

rsoRI(B EMPLOIS (ru rournnge)

t M10 1/2 firition acie/fonte/acier traiié jusqu'à 50 IIRC - inox - âlu -
Nùance universclle - Résistânce élevée à l'usure et bonûe Lénâcité.

SI P10 Finirion âcier 50 - 140 ks - Acier moulé.
Bonne ténâcité et résitance à l'usure - Pâs de chocs.

s2 P20 l/2 finilion âvec chocs âcier 50 - 120 ka - Ebauche sans chocs - Tournâ8e de ionte malléâble.
Ténâcité élevée bonne résistance à l'usure.

S .1 P 40 Èbauche âcier avec ou sâns chocs jusqu'à 120 ks - Tourc automaliques.
Ténâcité particulièrement élevée.

H] K t0 Tournase de tous les mélâux ferreüx à copeâux couüs, métaux non lerreùx et mâtêriaux non métalliques.
Fonlc grise jusqu'à 250 HB - Acier trâité, métaux d'a!!or1 cl métâux t.és durs.

Nuances d'acier rapide et applications
Afin de répondre âux exisences de l'indusrrie mécanique
modcrne. nous employons pour lâ fabricâtion de nos oulils dcs
âciers à fo.te teneur en cobâit possédant des qualilôs de grânde
résistance à l'usure, de résistânce et de dureté à châud élevées
aiffi que de fâcilité d'affûtage.

Lâ plupâIt de nos ourils sonl fabriqués en 3 qualités d'âcier
rapide:
Stândârd (pâs de code pou.la rélérence)l
Acier rapide supérieur à 5% de cobâ]t et à teneur élevéc en
tun8stène e1 molybdène. Cci âl1iâge lui confèrc une bonne
tenuc de coupe et eû auiorise l'emploi poltr ious les.usages
courânts (dure1é: 64-65 HRC).

Spécial (code référence: S):
C'est 1â nuance universelle pour la plulart des opérâtions:
Àcier rapide surcârburé à 9% de cobâll êt hâute ieneur en
tunsstène. Cet âlliâ8e lui confère une excellente tenue à chaud
(dureté: 67-68 HRC).
Extll (code rélérence: E):
Acier râpide surcarburé à l3% de cobâlt. Très lorte tenue à

châud (dureté:69 70 HRC). On emploie la quàliié «Extrâ»
lorsqu'une résistânce à l'usure et une dureié à châud
Ia'rrc. lierenrenL ele\ée. 'orr 'rèce"â'Ie'. Pdr exemtle. le
ioLrrnâee de ldcier rro\)dâtile âu.renil.que, de lacre ru nickel
- chrome ou des âciers forlement alliés, ainsi que des âllia8es
utilisés dans f indusirie aéronaulique.



Camctéristiques et ÿitesses de coupe :
A chaque usinâse, il tàut choisir les vitesses de cou!e selon les
conditions de l'opération. Les.ecornnraDdêlions ci-dessous sont
donc dês valcurs indjcatiÿes. Le choix dépend. entre âutres, de
la mânière à usiner. En sénéral.1e5 demandes du fini de surlace

ei de 1â stabilité so.l déterminânis pôur le choix d'aÿance. Les
recommandârions se.élèrcnl à la qualité S (spécill). Avcc la
qualilé E (extra), on ausmente l.t vjlcssc de coupe de 10%

1,:
€

Mi dùr

205 IIB

Dur

28J IIB

T.n,rrs de !ouIc crrc(r I (h!ur.s)

Midure

205 IIB

0,1
0,2
0.1
0,6
1,0
2.0

Vilessè pé.lphérique (m/min)

0,1
4,2
0,3
0,6
1,0
2,O

0,1
0,2
0.3
0.6
1,0
2.t)

78 62 55 48 38 34 33 26 23
70 56 49 41 34 30 30 24 2t
55 4,1 38 37 30 26 26 2t 18
49 39 34 17 2) t9 2t 17 15
31 30 26 23 18 16 r5 12 ll
30 24 21 20 t6 t4 t4 ]t t0
65 52 45 44 35 3l
58 46 41 39 31 27
46 31 3) 21 22 t9
37 30 26 2t 17 t5
29 23 20 18 14 13
23 l8 16 l:1 ll l0

98 I80 L,l4 126 Il0 99
77 140 112 98 100 89
6i 120 96 84 73 64
51 100 80 70 61 55
49 85 68 59 46 40
36 70 56 ,19 34 30

111
88
l2
60
56
12

140
110
90
75
10
52

85
65
48
35
30
25

68 59
52 45
38 34
28 24
24 2t
20 11

62 51
55 52
40 31
30 21
21 21
20 t8

86

61
52
37
21

42
31
21
2t
t5
1)

13
64
46
l4
27
2l

46 40
31 30
21 24
l8 17
I5 t4

t20
100
80
64
50
l8

30 21 2t
21 22 19
21 17 15
r8 14 13

12 10 8

70 56 49
50 40 35
33 26 23
28 22 20
25 20 t8
22 t8 t5

8,1 145 116
70 i20 96
56 100 80
45 85 68
35 65 52
21 50 40

80 75 62
73 67 55
55 52 34
40 37 27
30 21 21
23 21 15

51 41
,16 37
21 21
21 2l
t1 t5
99

17 33
33 30
24 21
20 18
14 12
86

96
80
64
51
40

102 91
84 82
70 6l
59 46
46 34
35 14

51
49
30
21
?o
14

54 43
49 39
40 32
21 2)
23 r8
20 16

38 13
14 30
28 24
19 21
16 15
t4 tl

)6 )3
21 21
19 t]
17 15
12 11
98

50 ,10

38 l0
30 24
25 20
22 18
20 16

120
100
90
75
55
,15

6
0
2
0

6

9
I
7
6

l

45 12
40 31
27 21
23 21
17 15
]lI

84 17
10 10
61 52
53 34
38 27
32 21

80 70
64 56
56 49
48 ,12

36 3'
28 24

100
80
70
60
.15

35

23 18 16
21 17 15
20 t6 14
t5 t2 rl
11 9 8
86s

35
21
21
t8
15
I4

61 61 51
61 58 46
46 ,13 l0
30 )'7 )4
24 2t 18
20 t8 12

33 31 26
30 28 24
24 )3 )\
18 r7 15
12 11 9
986

48 38
13 31
33 26
27 22
18 14
14 1l

14 30 24 21 20 16 14
30 27 22 19 18 1,1 13
23 2t t7 15 14 t] t0
19 18 14 13 t2 10 8
12 t2 I0 8 8 6 5
10 I 6 5 6 5 4

45 36 ll
l7 30 )6
30 21 21
24 t9 t1
21 t1 t5
t5 12 ll

80 64
65 52

50 40
:15 28
25 20

100 80
80 64
70 56
60 48
45 36
1A ?4

62 56
55 52
40 37
3A 27
20 t8
14 1)

45 38 38
,10 34 34
21 24 21

2t ?0 t8
15 1,1 12
986

56
46
40
35
24
t8

30 26 2l
27 24 21
18 17 15
l5 14 12
986
865

10 61
56 61

12 34
32 21
2t I5

5i un coDexu ârlhérerl se Iormc. àùsnù.1ùz l'xn8l. de côupo ùù lâ ÿùès\è dè c.upe

Porte-outils extérieurs
Fabrication
Toùs nos porte-outlls sont fâbriqués en âcicr âu chrome
vanâdium trempé ct 1rai1é.

3Ftr

AYantages et utilisation
- Rigidité: une lois moniés. les porie outils lont partie de lâ

mâchine. Ccci djminue les risques de vibrâtions c1 de

- Supp.ession des réglâges: erâce âu système de fixation. les
lames peuvent êtrÊ démonlées tour l'âflûtage et remontécs
exactement au même emplâcement. L'écohomie du remps de
rég]âgc cst appréciable.

- Sécurité: les porte ouiils à.csso.l FRE et TR évitent. g.âcc à
leur sou!lesse, les risques d âccrochâge. Ccci évite bien des

Réglâge et utilisation des lames
- Réârïûtâse: ]e réâllûtâgc sc fâil loLùôurs pâr mculâge dc lâ

hce .ouprnre. T .,nÈle dL co.rrel e.L lou oLr. iqoureu\.
- Positionnement: au niveâu du centre. saulpour les lames FE

e1 T qui se règlenr à lli du diamètrc ru dcssus dù ccnrrc
- Inclinâison des lÀnes ù lileter: la tanserlte de l'ansle

d'inclinalson four les lan.les à filcter es1 donnéc par le râpporl

TANGENIE â: PAS
(ir(oni.:ronce â ilanr de filet to e\1, < rr-(0,ôl8S \P{5

(Voir tâb]eâu sur lcuillct détachable !aee 9)



I
I
a
I
I
I
a
I
I
I
I
I
I
I
I

I
I
I
I
I
a
I
I
I
a
I
I
a
I
I
I
I
a
I
I
I
a

I
I
I
I
I
a
a
I
It
a
I
I
I
I
I
I
a
I

Choix de la meule
,l (iRÀlN Fin.n! 80
h) GR.\DF Tendre: H-J
c) Vlt.s!. rariphariquc cnv. i8 ms

Allîtage des outils A (ou g pagc 20)
Yue de f,rce d ur outil A

Les oulrl\ lype A doivenr êûe al1ûiés sur La lace chrnfiÈ na.

Affûtage des outils D (ou f page 20)
Vue de tice d'ùn outil D
Les out ls type D sonl allirtés de lâ ame irçon quc lcs ourils

t)our lrflûrree des ouli s A et D

Vue de ùc. d'ùn out I A

\:ue de tace d'u. outil D



Afmtage des outils I'(ii tllctc.)
Vur d. ltrc; d rLf ouril i Ùlel.r
L rltûrrgc d.,.ur l\ [ \e liir srr lr 'rc. lioûIrle dloile d unc
.rùr. d. D.ljl Llidù:lle

\ rr. rlLr 11.': rl Lr. ôLrr i il 31er

I
a
I
I
a
I
t
I
I
I
I
I
t
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
a
I
I
I
t
I
!
I
I
I
I
I
a
I
I
I
I
I
I
a
I
I
a
!
I
I

,W

Affûtage dcs outils G
Le\ oulil' G sônt rtlûres de

,',4

(ti gorges)
r nrê.re licùn qu. .s oLrt s I

Affûtage des lames C - ES - I)
Le rérl1ûlage des h.re\ r chrr ot.rdr.\i.r s. LiLLI pir sinrfl.
ùreulng. dc lx h...ouprnl. ru. !r)c m.ul. de t,.rll d r.rètÈ

Affûtâge des lames à lileter FE
La ûeLrle d.ÿrd alrc ûunie d un chrnlrxiù de ll'. câr l aigl.
ru ÿrn.rcI des l.rmes.§t corisa en lbnctio. de c.ltc vrlcùr.
loul rulre aflûtrec .nr.rînerr u.e dÉlirmrrion d. ceI angle.



é NOMINAL (I) PAS NORMALISÉS

col. I col. 2 col. 3 1 I,25 r,5 1.75

2. 52'

2'29', 3" 10',

t' 5'1' 2'29', 3' 2'

1'37', 2. 2' 2" 29', 2' 56'

14 t" 22', 1'41' 2' 6'.

15 1',16', r" 57',

1"1?.1"49. 2.32',

r" 43',

1'17', 2', lt' 1'47'

2 2,5 11,5 4 1.5 5,5

t0

t2

16

51' r" 26', 1.57' 2.29',

51, t. t6' l, 46', 2 t5'
1.11', t" 24' 2.44'
1'8', 1" 32'

1.25',

41',

45'

42'

40, t, t' t 22'

5',7', 1'16', r" 57', 2" 18',

t" t2'
1.9' t'46' 2' 5',

t'5'
't' 2' 1.37'

t.29'

5l'
51',

3',7'

48',

46'

43',

40'

57' 1" 26',

58',

54',

50'

t" 22'. t'5t' 2" 6',

t'16', 1" 44'. 1" 51'

(t) Choisn l* é dc prélèrcn.e dans la colonne I, püis si nédèsxirc dans b olonm 2 eÎô.fin dras ,â @lônne 3.

35',

32'

l0'
29',

28'

21',

2.6'

26'

25'

2.4'

13'

22'

22'

2t'

47' l.It' l" 37',

t" 8'45',

43',

4t'

21'

18',

30'

1" 19',

39'

1'6', 1.3?, 1.52',

1.24'
t. 1' 1.?)' 1'54',

39' 59'

80

90

16

85

95

38'

38'

57', 1" 16', 1" 47',

34', 5z', 1" 10',

3l' 50'

41.

40'

1.4'7'

31' t" 5' 1.39',

lt' 1'3', 1" 37',

30' 45' 1" l', 1.32',

29' 44', 1i' t.3t'
28' 42' 57', 1'27'
26' 53', 1'21'
25', 3',7' 50' 1" 16',

36',23' 4',t' r" 12',

22', 45' 1" 8',

32', 43' t" 5'
r00

110

105
20' 4t' t" 2'

115 58',29'
28',t20 38' s1'





Outtls monoblocs

Têtes à Yisser

l0 A/Cârbure

T16 x 120

16 A/Carbure

I0 À10 L/Carbure

10 A tolc



Fabrication: En I qualitês d'acier rapide Gtandârd, S ou E)
ou en carbure (volr p. 5 et 6). Outils monoblocs en qucuc O 4
uniquement en 

^RS 
standa.d ou en carburc (Lôrc nronobloc)

Oû1i1s cx.bure jusqu'an type 1Â têie er col monobloc. tôtc
nro.ohloc iusqu ru 10 A 10. Tête i visser l0 

^ 
c,rrbure monobloc.

d m.fiio.s srLréricn.cs à plsquelle ruppoltée

Outils monoblocs:

REFERENCES d LonÊueùr ntile I' L
Grandeur oqueueD Alé-sage Dini ARS Carburc IrDsucu totale

14 4 3

4.5 14 13

Utilisation: Lcs oulils A sont conçus pour l.r réâlisalion de
tous les alésases précis dans les types de matériâux et sur
loutcs les machines, y compds les têtes à aléser(pour
l'âdâptâtion sur les Îêtes à âlése., voir douillês de réduction et
tiges coniques pâse 22.23).
Ccs outils sont recommandés pour l'ébêuche.

2 -4. 60
35 6035
35

1A 60
14 t3 60
16 16 60

7.5 35 60
60t535

35

2A 54
22 16

24 lu

5A 8 9 26 26 '70

10.5 35 35 75

4.5 16 13
60

12 50 50 80

l0 57
2A l0 16 1i

22 16 71l0
10 7.5 t8 7324

5A 75t0 ?.6 26
45 45l0

t7l0
8A 8010 14 50 50

16 5510
t8

* L€s loryùeus utiles peuvent être aùgûeûtées ou dmmlees.

Il 8âtr'me d'outils en queoe o l0 al uniqormctrl linble eo lcicr ropide
qualité «S» ou en câdrure.
Sur demande également, outils I A 6 à 4A 6 où 1A 8 à4À 8

entièrement er carbure. y compris la queue.

Têtes à visser:
Les têtes à visser sont vendues sans tiges. Pour les tises, voir
pÀees 22,23.

10

D Filetage
REF. I 'tueue i.!éricur

L" Plâtd
Lone.

l0À 10 M 6x100 18 85 195

M
19A 19 M12xl25 l0 140 310 1',]

zz !\ 22 M 14xI25 35 185
J,

365 20
25 

^ 
25 M 15 x 125 42 200 395 )2

304 l0 M18xl50 50 215 475 26
3sA 35 M22xl50 60 210 485 32
i avec liees standard lvoir r4er 22.2l)

-tll L

L

Outils monoblocs, séde longue 125 mm
Tous lcs outils monoblocs en âcier râpide ou en câ.burc (saui
O 4) sont disponibles en sé.ie lonsue standard de 125 mm;
Toule àutre dimension peut ê1.e livrée sur demânde.

Outils §ae A, à gauche
Tous les outils monoblocs ou têtes à visscr sont livrables en
cxéculion à gâuche, en acier rapide quâ1iié S ou en carbure.
Pour les têtes à visser qui sonl munies d'un filerage intérieur à
sauche, prévoir ésâlemenr une tige à gâuchc.

Exemples de commande
2 46.
Oulil srândeur 2, à âléscr (Â), qucue é 6 mm, cn âcier râpid€
srandârd (pâs d€ code), à droite (pâs de code)

13 A/S-G.
Têle à visser srândeur 13, à âléser (Â). en acier rapide spéciâl
(S), à sauche (c).



E-)

lD4

4D6

T16 x 120

16D/Carbure

l0 D l0 L/Cârbure

l0D 10/G

4D 8/Cârbure



Fabricâtion: En 3 qualités d'acier rapide (siânrtârd, S ou tr)
ou en carbure (voir p.5 et 6). Outils monobiocs en queue O 4
uniquement en ARS standard ou cn carbure (tête monoblocl.
Outils cârburc jusqu ru typc 4 D lête et col monobloc. rêle-
nonobloc jusqu au l0 D 10. Tête à visser 10 D cxrbùrc
monobloc, dimensions supérieures à plâqucllc rrpportac

Ostils monoblocs longueur standard :

Utilisation: Pour la réâlisation de tous les âlésâges et
dressages lrécis dans tous les types de matériaux etsùr toutes
les mâchines ainsi que têtes à aléser (pour l'adâptation surtêtes
à âlêser, voir douilles de réduction et tiges coniques, pa8e 22, 23).
Ces outils sontrecommândés pourla finition et les calibrages
prôcis.

RJ ffRfNLES d Lonqueur ulüe t' L
Urandeur o queue D Alà3se miI AÀS Cùbure LoD-aeu, rcale

1D
2D 4.5 14
3I)

60
60l3
6035

4t\
1D 60
2D 60l314
3n 16 16

4D 6 7.5 35 60l5
5D 35
6n
1D 54
2D 4.5 t316
]D 1622
4D E 7.5 651824
5D 702626
6n
7D at2 805050
8D 14 805050
1t) 10
2D 10 4.5 651316
3D 10 t6 7122
4D 10 18u
5D 109 7-52626
6D 10 10.5 4545
7t) 1210 50
8D 10 14 805050
9D 10 16 5555

10D t8
* Let tongueus ùtiles peuvent être augmentéês ou diminsées.

Ia gîmÛlê d'outils eû queûe o l0 qt u qûemot üÿmble etr âcier râpide
qualite «S» ou en cârbur.
Sur demande également i outils 1D6 à 4D6 ou 1D8 à 4D8

l0

entièrement en cârbure. v comDtis

Têtes à üsser:
Les têics à visser sont vendues sâns tiges. Pour les tises. ÿoir
pases 22,23.

D Fileiàge
REF. 0 queue inté eur

d

loD 10 M 6x100 18 85 195
13D ll M 8x125 22 245 t:l
16D 16 M 10x125 25 125 280 l6
19D 19 M12x125 l0 t40 110 t9
22D 22 Ml4x125 15 185 165
25 D 25 M 15 x 125 42 200 395 25

-J0D 
l0--l" Iir-3ô---30ï5-- --- -nx----n

35D 15 M22xl50 60 :185

22

270 35
i avec licès stândâ.d (voir pâEe5 22.21)

Outils monoblocs, série longue 125 mm
Tous les oulils monoblocs à âléser et à dresser en âc;er râpide
ou en cârbure Gâuf O 4 mm) sonr disponibtes eû série lonsue
standard de 125 ûm:
Toule âutre dimension peut être livrée sur demânde.

Outils tlTe D, à gauche
Tous les outils monoblocs ou têtes à visser sont livrables en
exécution à gauche, en âcier râp;de quâlité S ou en cârbure
Pour les têtes à visser qui sonl muoies d'un filetâge intérieur à
gauche. prévoir également une lige à sauche.

Exemples de commande
6 D8/S-G.
Outil monobloc grandeur 6, à dresser (D), queue O I mm. en
acier rapide spéciâl (S), à gâ'rche (G).

19 D /C-P Zt.
Tête à visser srândeur 19, à dresser (D), à droite (pâs d€ code),
cârbu.c (C). nuance P 20 (ou S 2).



Outili ûonoblocs

4F6

16F60"

r6F 60'/GG 10F 60'lcârbure 16F 60"/Carbure

10F10 L 60"/Cârbure

9 F 10 60'lGG



Fabrication :
OUTILS F 60"en 3 qulliiés d'acier rapide (Stânda.d, S ou E) ou
clrbtr.c Nl10 (!oir pâ8es 5 et 6).
OUIILS F 55'en acicr râpide quâLité S rniquemenL ou cn

Outils cl]rlrure usqu au tlFe .l F têIe eI .ol en c.rrbtrrc
nronobloc. léte mouobloc.rusqu au 10 f. 'Iitc iL visser 10 F
carbnre oronobloc. dimcnsions supérleures à !hqucl{c

Utilisation: Les outils F pcrnrctlent h réâlisâiion de tous lcs
iletages. I-e frofil constânt leur âssure un angle inchangé
mâlgré lcs réâIïûiâses.

Outils monoblocs, longueu standard

Têtes à visser

Différents types d'outils F

TyDe DD: Noimal rileiage i droile cn
entEnl0our tavailler dc droùc i
!àu.hc. Pôur lcs lêies à vissÊ., rrévoir
uDe tisè avèc tlerxse i dioite.

Irpe DC: Iiletrge à droitê en sorlùt
oôur tralaill.r de üu.he àdroite.
Fo,r te' rete' r . .ir. p,oo r,æ
riae a\eclleLrcc â qrù.h..

2F:. 6 60 1 20 I

14 60 1.5 16 1

35 60 r.5 14 260 r.5
9 35 60 1.5 122

6Fr,r 6 10.5 35 60 2 11 2
1Ic, Il 3 1 50 1 24 1

ô52
?F 1r. 

'i 
12 652

40 75
lnr.L, lll l8 804

llT, r,D: I ilerâse a sauche en.orlùr I JTP GC: tiler,s. à t,u.h. ro cnûrnt
!our travâiller dc gâuchc à droite
Po!rles iêter i ÿi§sèr, préÿôir u.e
tiqc avecliletiseÀdroire

oour tmvâiller de droiG n!àuche
Pour les têtes à visser. Drévoir unè
lige iYcc lilùiagc à gauchc.

Norr: Lcs ourih noroblocs st têres i ÿiss.r TyDe DG GD a CC ni Lÿrrhle\
un quenrent eô rci.rrâpidc quillié S ou en.xrhrrr \l 10.

Les tètes à visser so.L ÿcnducs sans tigcs. Pour les iiges, voir
pâgcs 22, 21.

L3 rdll
10E,irl0 M 6x100

M 8x 125
18
22 95 245 | 6

M l0 r 175 25 125
r,) I 19 M 12 x 125 i0 1,10

280 14 7
310 r? ll

22î
:liF ,5 M l5 r l?5 4, 200 :195 ,, l2

22 M 14 x 125 35 185 365 20 10 3.5 7
I

l0l' 30 M 18 x 150 50 215 425 t0
3sI 35 M 22 x 150 60 270 485 32 18 12
1.vèc risès siandird (voir 0rges 22 ei r:r)

Gnndeur 6 on.ue D rùi ÀR§L r r rohl

6 15 50 1-5 6I
51',,, I 9 72
6f|,1 8 10.5

I
0

Outils monoblocs, série,longue 125 mm
Tous les outils monoblocs à fileter cn âcicr.âpide ou en
cdrbure sonr disponiblês cn série lonsue slandard de 125 mm.
Toute âulre dimension peul être livIée sur demande.

Outil,t [ âu pas I.S.O. (NF [ 03-001)
Tous lcs ouliis iy!e F sont liÿrâb1es sur demânde avec l'arrondi
âu sommet correstondânt à châque pas l.S.O. Préciser le pas à

Outils f, âù Das trâûézoilâl symétrique (NF E 03-615) {"oi' rhdo.
Tous les outils lypc F soni livrables sur demànde âvec !rolll
rrapézoïdal cn quâliré S unlquement ou en carburè l\'l 10.

Préciser le pàs et le diamèlre à Ià connÀnde.
Outils F aù pâs trrpézoiidâl âsjùétriqùe (NF E 603-611)

Tous les outils type F loni livrâbles sur demande avcc profil
trâpézolrdâl asymétrique uniquement quâlité S ou carburo Nl 1(1.

Exemples de commande:
r0 E l0 60"/c-GG.
Outil monobloc, grândexr 10, à fileter (f), queuc U 10 mno, au
pas mérrique (60"), er carbure (C), à Câuche en entant (GG).
22 F 30'/S.
Tête à visscr, grândeur 22, à fileter (f), aù pâs trâpézoidâ1 (30'),
cn âcier rapide (S).



outit complcl l6 FCT

Tlô \ 120I6FCT

I6 FC I6 FT 16 FR
rI
16 B

1 I

Utilisation: Ccs pone-ourils sonl destinés à recevoi. ilcs
grains coniques !ermeltan! l'e\éculioû dc filcis cârrés.
trâpézoidaux ou ronds, rinsi quê de multiples traÿaux intérieurs
tels que gorgcs. dégâgemenrs, chambrages...

Porte-outils: Le po.1. outil csL unc rôtc à visscr se lnontrnl
sur une tisc §1.lndâ.d (,i comm.tnder \épârément) pou.la
fixal on sur h tourelle Il reçoit les grâins corespondant ci
des§ous. 'av..1g.5 'L.ndrrd 1vÔir üsè\ 12 rr 2l

Fabrication: lour tes
Les grains sont livrablcs
rronoblo§. ur!lu'du 16 B,

ti8es. voir Dase5 22,23).
Ên dcier râpide stàndard or en .arbure.
i D[q!eIlÈ rrL)poltée rrour le! nodalrs

REI] D d Filerlge l" L' Phl
O queue Alés. ûinr inrérlcur I-ons. uti Long. lot. de cl

ul(I r, -8 M;l lriIi]TET lOI'T'T ]:] 22 M li x 125 95 24
25 Ml0x125 125 2',71 t4t 6 l'cT

lgl'cT 19 l0 Ml2r12i
22 FCT 22 l5 Ml4rt2

110 102 17
185 :jjOutils: Cc sonr aes grrins qui se montent far

emmanchenrcnl conique sur les têtes à visser con'estordantes
après résla8e dc I'inclinaison suivânt l'ânsle d'hélice.

2s FCT 2i 12 Nili x 12s l00 lXl
lo rcl ro io M 18 \ Iio xi lll
15 tcl' l5 60 M 22 x 150 270 468 32

16FC 16 FT 16B

Oùtils FC
Pour l'exéculion de
fileN carrés.

Outils FT
Pour lcxéculion de

Préciser le [âs à lâ

Outils FR
Pour l'exécutio. de

(l,lF F 00-012). PrécisÙ
lê pàs à lâ commânde.

Outils B
Oulils bruls, non
allûtés. pour travâux

Exenples
de commande

RéI. É d 22 FC'f.
loTa loTR lo B I

J,,,,,-L
ô,,.,LNtetc :1, tel-l u lo FR o tqB d

2i Fe n EÿÎ 22FR It 228 ro
2s rt ]a ,sFTr2 25FR rc -5B 1230Tc lr i0Fr 16 30 FR 10 30B rl35FC 20 35rT 16 35FR 12 l5L 11
Tôtrrrtrrrc onnl \ur drn3rd:.

Poft outil gnndeur 22

trupézô'idrux où ronds (FcT).

22 El/C PAS 12.
Outil s.andeur 22 pour file1s
lrapézoiduux (F'I). en carburc

(Pôurlalise. voirpases 22.23).



Fâbrication:
En àciôr r!!rde quâliré S ùniquenr.fl ou cn .rrbure Nl ltr-

I r. : I t :L,r.. I
, r:i: Liir L. j :i.

Iltili\àlion\: . rrr, ,n., n. o '!ri . l
.d 'o. gort. to '- 

'(circlip, suivrnlNF !:2 165
Les otrtils G sontlivdbles dans toutes l€s ùprisseurs désirées r.ur
I'exécutior de 1ra!a!x di!e.\ tels que gorges. ch!mbtuse\.
désascmcnts de lileûge, erc..
Ces outils peùÿenI égal.mcnt rece!oir des profil5 di!.§
ro.ds pour les gorg.s delornls tô.ques.

Outils monoblocs
REFERE\CEs d ll-

Loir uiilè !o'-s.r4dqGrândsùr oqueue l)
1G 0.9 1?. 960
2C 6 4l 0.q 1.3 i4 60
lG 6 6 0.9 t5 16 6t)
,lc 6 7,5 15
5G 6 9

j'l 6G8/S
2(; 1,3 16 5,1

3G 15 22 6t)

.l G 6/5

ir,-,",".

3 0.9 1-22G 10 1.5,1.5 {),9 16 65
3 G t0 6 0.9 1,3 22. ',71

{ G 10 7,5 0.9 21 73
sc 10 q 0,9 1.8 26 ]L
6 G 10 10 1.1 1.8 15 75
7 G l0 12 1.1 2.4 50 u0 I6 G/S T16 x 120

).6 50 8t)
2.8 55 90
3 60 95

24 65

Têtes à visser

Têtes à visser

16 G/Cârbure
pourjoints ro ques

Veldues sâns les tiges. (Pour les lige§, ÿoir page 22).

I'r G l{r \,1 ô/ lol, l). l,j .l 15 lo:
il c - È M ,rx125 22 1.6 33 95 24s 11

lô G lô M l0 r-125 )< t.nr 1 t--q -ru la
10 G/S

19 G 19 M 12x125 30 2.15 5 140 3lll lZ
22 C 22 Muxl1s 185 365 ?g
15 G 2s M sx12s 42 3.1! r. 4! :9: 2L
30 c 30 M 18x 150 50 4.15 8 215 125 26

, 35 G 35 M 22x 150 6Û 5.15 l0
. alra--ssshnd drn paser 22 Èr 23

210 185 32

t0 G tols

8G l0 14 1.1

l6 G/Cârbure

Outils monoblocs, série longue 125 mm: r.u\ !es ô!rih
ûonoblocsàgorgc clàsaigner. en acicr.tDide,. .,. r. .

.or.oi.Donibe..i .er.lo'rJc.r'r l.'l,l I ''
Toule àurrè diûension pcuL ôt.c Liÿ.èe sur demandc
Pour les 1êres à lisscr Dunrè\ d ùn lllcla.cc iftérieur à g!uch..
prévoir égalcmenl ùne tige à gau.h..

Outils tlTe G à gauche: roùs les oulih mofohloc\ .! rê1ci
à lisser sojri livm blei en è{écuriôn à eâuche. en acier r.pide
qualitéS . r. r 'i ll
Exécutions spéciales: Nous hvrons isâlor.nr t,)!r rypes
d'outih i gorses lnlérieùs s!iÿant n rf
Exemples de commande:
7G8lC-G.
Oulil monobloc,srandeurT. à gore.s.l I sargner ((;). ilu.u. 0 lj Dm.
ùn carbuÈ {C). à câuche (G).
t6G/S-'rêreàvisser.gmndeur16.ig.rses.ràsaisnc.(G),rdtuire(p*de

9G10/\C

4 (i 8/Cârburc

Outil à gorses spécial



15 a4

Fabrication.
I]n âcier rapidÈ de quâlité standard ou en carblre Nl 10.

Utilisâtion. Sur tête d'atésase à réglâse micrométrique, dans
les câs ox les outils slandârds ne conviendraieût nas (voir pâees

10, 11: outils A, cl pâges 12. 13: outils D).

Outils monoblocs. l1 existe deux Io.mes d'outils calibrés

lâ fonne f qul coffesfond à ]a forme D (ourils à aléser cl à

30f6 - la formc s qui correspond à la forme Â (outils à a]éser.

r10r r0 rrig. 1.1.0 4i rr

Exemple de commande. 6 F 4 outil grândeur 6 câlibré
inté.ieur. forme t qucue O 4 rnm, en acier mpide stândârd

Fabrication.
En âcicr râpide qualité spéciale, ou cn .xrtrrrs \t l0 nronoboc
t)our 1.. e.1 el 6. i flx!ùrltc rrpponée llour les Ê 3 ct 10.

Uiilisation. su. barres d'arésâge.

Outils monoblocs. - r = nrodère .ou '' I = n,odèrè rong

Lp. Ê qùeue Loos é nh c dlxi T!È dq!eu. rone émii É ari
RDttI 8:12 :15 50
RDf l-2 E 41.5 50 65
EIrFlr ril 15 -a

lDll=ri(,- n

Exemple de commande
RDF 3/1/10 C.
Oxtil intérleur cllindrique pour bârre d'âlésâse (RDF) iype 3,
modèle couri 1, queue é 10 mm, en cârbure (C).

t20 g 10/Carbure

t/2/t0

RDF 3/2/10

RDft-l E 25 15 50

F 2/2/t0

RDF 4/2/10



l5g4

Fabrication.
En acier rapide de quâlilé stândard ou en carb'rre U 10.

Utilisation. sur lêie d'aiésase à réslase micrométrique, dàns
les cas oir les outils standards ne conviendraiert pâs (voir pages

10. 1l : outils À. et rêgcs 12. 13: ourlls D).

Outils monoblocs. Il exisic deux Ibrmes d'outils calibrés

- ]a formc f qui correspond à ]a forme D (outils à âléser e1 à

- 1â lorme e qui correspond à lâ forme A (ouiils à â1éseO.

,3 * l,L 
'0 11

,5f6xq,,5r]rl
!23r0,6I9]'020rr
ri, r0 îi 6 ag r.0 lL_ !u

6 rû! m,0 { ll
rr0i 6 r?!4 rr.0 10 6l

uti r s r.0 rj ÿ rûr 3 roa r,0 -_Ir. 11

Exemple de commande, 6 F 4 outil s.andeur 6 callbré
intérieur.lormc f, queüe O 4 mm. en acier Ëpidc slandard

Fabrication.
En lcier râpide quâliié sféciale, ou cn carbùre NI10: rioiobloc
rou.l.' é I e1 ô. à fLàqu.Ll'J r{ppoltée four les d I cl l{)

Utilisâtion. sur barres d'êlésâge.

Outils monoblocs. t j = modàre cou . *' I = modèrs ronc.

rÿrc iqu.ù! Lùng. !j nnr ém!! Iy!. 0 qùeùe LoDg É mi é mliL

iprl-t ---r fr li .a
RDll2 8 41.5 t! 65

RDrr-2 E 30,5 lll !L
RD! 4"I E 25 35 50Tl-nr-:-8 30 5 50 65-aDi-I-r 10 m
RDt l'2 lU 51 60 15rorr:I-iii 1r li 6f

Exemple de commânde
RDF 3/l/10 C.
Ouiil intérieur cylindrique pour bârre d'atésâgc (RDF) iype 3.
modèle coulr 1, queuc é l0 mm, en cârbure (C).

120 g 10/Carbure

F 1/7/10

RDF 3/2/10

F 2/2/10



VDO

..i
\,D 1 vT) 2 \D7

.-.,li

- VD3 \'D 4

-t

,à

-.. 
VD5

Fabrication. En âcier rapide quêlité E ou iL I rqlr.Lr.
.r[rurr] \l l0 rrffortic l5rui vD 6/0 eà !rrl)ut. nronolrlocr.

Utilisation. sur bârres d'âlésase.

Outil VD
VD 0: ôu1il non atlûté (â11ûlâge par I ulilisû1eur cn lbncLion des

VD l: oulil dè inilion dc grande larseu. (pour l ùsinage cylindrique
el le dressagc dc 1'.rLérièùr vers l intérieur ot réclp.oqùenren0

vD 2: où1il DoinLù (mêmè ulitisation qu. VD l).
vD l: outil dc dégrcs\isâge à eâuch. (pour âléscr c( dres\èr de

1.xtérieur ÿeA I inlérlcu. cL ooù.1è l{)u.nage des moyeùx)
YD 4: ouLil de déstussissàCe ti droilc (Dou. dressèr {tè ! inlérieur ÿers

l'exLérieur e1 pour le lournagc des moyeux).
ôutil de coilr à eluchc (même utiLsation que vD l).
oùlil dc coin à drci1e (ûé e ùtilisation que VD 4)
outil de délonçâge (pour lc délbnçase, le chariôiage àrièrc c1

le délonÇagc dc rainures poù. sorses de circliDr.

LoNc EP rss G)
vr) 6,,0 6x 6 40
vr) 6/1 6x 6 40
\'-D rÿ2 6X 6 40 vD 8/6 ilx 8 50
vD aÿl 6x 6 40 \t, 8/7 § E -50 riqsjj
Vl) 6/:l iix Ii 4n lD r0/l r0x l0 6:l

llt 6l! 61 6 vp 10,'2 10 x 10 63
vD 6/6 6x 6 40 VD 10/3 10x10 63
\D _ô I À' n r0 ,l1 rn trr r t,'_.-,1-:
vD 8/0 8X It i0 vD 10/5 10x10 63 :

ÿI) 10/6 10 X 10 6:l
!'D 8t2 8X 

'i
50

YD 813 8X E

VD6
vD 5:

-:l'-lL__

50

l) il
Fabrication. En acicr râpide monoblocs ÿandârd ou r!.c
| ârluLlt. ùir !rrlrur. rx!,t,ortéÈ.

Utilisation. Ces ouLils sont les âuxiliaires indispensables four
tous travaux précis de grând diamètre sur aléseuscs, lô1es à

aléser, iours, etc... Ils permetrenl dc réaliser les rneilleurs érâts

Outil RD. Ils existenl en 4 modèles âflnÉs pour irâvâil à

Aâüche et à droile. el un modèle brui non afiû1é:
RDI
RD2
RI3
RD4
RD5
RD6
RD7
RD8
RI) II : outils non êtTû1é (uniquement en âcier rapide standard).

outils de désrossissaee à droile.
ourils de désrossissêse à gauche.
outjls d'ansle à droire.
oulils d',rngle à gauche.
outils latérâux de dégrossissâge à droite-
outils latérêux de dégrossissâse à 8âuche.
ouiils lâtérâux d'ansle à droite.
outils latérâux d'ansle à sauchc.

? Long drùÀ i ùoie à 8aù.h

RD1



6 À8/Carbure

4A8/Carbure

T16 x 120

T18 x 120

Tige spéciale ,8 lour ouiil modèle I0

7018



t-

Tpe PO
Ce sont les seuis porte-outils qui permettent de fixer et de
régler de laçon râtionnelle les outils monobtocs RI(B sur les

Tyae O.R.
Les poûe-outils type O.R. permettenl la fixation des outils
monoblocs RKB sans qu'il soit r}écessâire dc laire pivoter la
tourelle Dour l'usinâse.

Douilles poür tiges
Ces porte-outiis permettent de fixer et de réeler

rationnellement les outils avec tête à visser sur
les tourelles des mâchiles

Prismes pour tiges

Tiges pour têtes à visser, longueu standard
Ce sont les tiges no.mâlement lournies avec nos têtes à ÿisser
et coffespondanl aux longueurs I ei L.
Pour les têtes à visser à gauche, prévoir une tige âvec filetage à

REFERENCES POUR OUTILS P DIMENSIONS

REFERENCES Pour oùtih d CIè D
20{2lxlri0

oR 10

REFERENCES

I)T tr5

REF
D

Lôngueur Flletâee
IM

Tiges spéciales: nous exécurons toures tises spéciales sur
plân ou su. descriptifà lâ demande.

Pour les iiges spéciâles, - le rype de la rête à visser.
tréc .er: te @ de td rige td),- la lonsueur utile (l),

- lâ longucur de serrâse
le diamètre de queue (D)

NOWEAU ! Tiges coniques pour têtes à visser
(1 seule tige pour 3 outils) O uiirisariôn surlôus iypès de rêres à aréser

ll

Exemple de commande
T 22lG. Tise pour tête à visser (T), srândcur 22. à gauche (G).

Tiges pour têtes à visser (longueurs divers-es)
(Dimensions normâlisées pour lêtes à aléser) . Dime.sions on sloùk

REF. Pour ouiil lrlletrse
DxL modèlc M

Lonsueu6 «L» en mm
l'iletage nôn.ompris

80 120 160 200 260 320alz.rr . 

-

REF.
DxL

TIOiL 10 M 6x100

Douilles de réductions fendues
Entièrêment trempées er rectifiées, les douilles de réduction
permettent i'âdâpÎâ1ion précise de nos outiis sur tous types
dê têtes à êIéser.
Exemple de commanile
D la/l2l
Douille de réduction fendue (D), @ extérieur 18 mm, é intérieur
l2 ûm

*lonAueurs "1" diliérentes sur deûa.de
pouroutih àsorges, àaléser. ààléser et dresser

É Intérieur O 16 018 é20
6 D\6/ 6 Dü/ 6

t4 D It/l

Fabrication
ToDs los porte-outils ea douilles sont
et taités pour uîe résistânce et une

fabriqués en âcier haulement âllié à lbrte ieneur
longévité mâximâies.

0 12x10x100

Mlôx125

Toutes aùùes dimènsi.ns sur dÊnùnd.

D 2Iÿ 6 It 22/ 6



Fabrication. En acier rapide standard uniquenrènt,.ri \LrL

ii,:f]lrrr,l. .'r1 .rrLriL ,:

Utilisation, Cet outil à profil conslânr Dermet Iâ réa1isârion

I ,,1 to ' u la ;o!.qL, .1 0.-,
t_ GF 20 10 18 30 70 !é!J.r 0.L

1 cl r,, t4 r\ o0 u !g!tr! i
= rtl rI r /r, oLl I U,i..! I

I (,l 50 0 18 .r0 -4 t qJ |l L?l. (lÊ rôn Gti 60 t4 25 60 lI0 f ljlpljr.r -0 l0 d .tir [ _11p1 r.-.:,:./.' / /.//..,,....,./ cI, 80 l.t lj ô0 ll0liaTt 2//'/.. //. . / r,'/,',/'','/.
-,.,.,.../, r*i<-4.:rz.- ,.1 ',: ..

(voir pase 29. châDiirc 1âmes D).

dc gorges intérieures normalisées de dégrgemcnls et de
chanlieins d extrémiré.lc liletage, suivant NF L 05-025.
RIF. 0 queue Àlésâge Longueu. Lorgueu.'l{ÂYONS l,ourd min urllc (l) r.Lnl. (t.) R 1 R 2 B Das

(i1, 80 t4 25 60 110 t-5 08 5 2r,[ ell l0 20 ll, 0 ),) I h.'.5
r.f 100 ld ' r,0 I lU ,- o.: ,- /1'-iî</. .: - 1. cl I00 li1 21 60 Il0 ?r 1 0j L

f" "' Y\/\,/\ NoJ.o,i,\un..BJ,e'en,,",,"' ...,,,,,-,".de.d,ei.i,-.
, I n n I ,r,fi"re,r-.

--) ^ :/ aa. Pour un usinase exté.ieur snnilai.c. nous fouvons livrer des
I k q- lames âdrprablcs i profil constani sur po.rc ouril à dresser (D),

16 G/Carbure pour joinls
loriques Noùs labriquons égalemeni lous tyDes

d'ouiils spéciaux sur flans en acier râpidc

Consultez nous tour tous vos problènres
d'usinasei il existc touiours dans la
gàmrne RKB u! outil âpproprié.

Oùtil à

Outil à gorg.§ sur flan

gor8es sur plnn

':Outil à sorses spéciales
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3 FE 60" Tangentielie

3 FE 60" Tângentielle

ll FÈ Incliné à 10"

3 FE 60" Incliûée à



Utilisation
Pour tous types de llletâges extérieurs dans routes les mailères.

Porte-outils. (Pour les génératités, ÿoir pase 6).
Les !olte-ourlls lsaul modèle OFE) étx.1 inclinables âLrtour dc
lcu. axc, 1c réghgc csl possiblc cn lonction de chaque pas (voir

Lcs porlc oulils F[ $nt ljvrablcs cn ciécution à gauche. Il est
toulelbjs possible de.éâliser un Uletâge à gâuche aÿec un pofie-
outil à drolte en inclinanl la lame c1 en lravâllln.t dc la Sduchc

Po(e-outilr à lileter FE
C eÿ le modèle k plus uljlc en raison de ses possibllités
ùnivcrscllcs. il peut receÿoir uf srand nomb.c dc lr.rcs de
notre srm e. permettant alnsi âvcc un scul pode-outil la

réâljsrljon de nrus lypes de filela8es

Ponc-oDlits à filctcr FRE (à rcsson) (à droite uniquemenr).
PlLrs pârticulièremenl deÿiné aux tours rnci.ns qui ont peu de
jeu, ces porie'ouills pennetlent d'évilcr 1'âccroch.tge.

Porte-outils F[ incliné à 30"
Pour lllelase au dessus du centre. Réslâse:1/,1 du d de la !iècc
àu dessus du cenire.

,: (]EE 0 tiE./c l2xl0xl00
I t t:/(i

TE/C
1l'Rt

] TRE
2 EE/ll]CL. 10" 2l x 20 x 1,12

r ttt-lt,'lr:t-lo :-i x:l , tOu I

l:lx26rl82

2 l'E
:l fE

2

3 tu./(l
.l tl:

Réglage et utilisâtion
Voir générâ1ilés pâges 4. 5. 6. lableaLi des ifgles et viLesses

Lames pour porte-outils FE et FRE
En âcier rapjde spécial o! exlra, ou crrburc : à DhqLr€ne

pforli. (!ojr n!rnces page 6l l.s lxnr.s sonl Iiv.rbl.s poù.
lllcLâgc à droitc ou à gxLrch.. Elles exislenl en 2 ÿe.sions
slandard: normales âvec pas màxi sujvanl tâb1.du, ou déporlées
pour pâs fins el trâvall cont'e lépaulenrent.'l

Lames inclinées à 30". voir râbtcru ci dessour.il

Lames au pas trapézoidal slrétrique (NF E 0l - 6ts).
volr tnblcâu ci-dessou§. Précis.r le pâs à lâ commâùdt.i

Lames au pâs trapézoidal aslmétrique (NF E 0l - 611).

l.âmcs hngcnli.llcs âu pâs ISO (suiratrl Nl0l (l0l). :
C.\ kù.s \ont di\poriblc\.f \RS qurlili S dxns l.\ fus
\u !lnl . rrb.rrL ci.d.ssous Elles sonl lrÿrrbl.s s!. dèûinde
cn cxrbù.È iiinmlll S I !ur Lt.nindc)
Lâùres lângcilirlle\ pour lileis ronds (Nr'l'{X) - 032).,'
Ccj lNnr.s sonl li!rrbles en ARS quxl la S ou eo carbule d.rns
Les pis iidi{tués au trblcau c d.sjous, mais égalene.t dans
rous les pnrlls tu ds exrniLrrrs
Lamcs lâtrgenlielles poür lilels atr pas du grz (NF E 03 - 001)
(NFE03-005).
Ces lamer sonl liÿ.rblùs en ARS S ou en cârbure dan§ lous le\
froils au t!§.n Douccs. Pâs mâti et pas mini conesfondrnl
aux filcrs nrtl.iques.
I amt' Iânsentielle. pour lllerâe.\ Irâpi/oïdrn\.
Llvrahles éerl.mcnl cn ARS ou en cârbure dâns toLrs Les pâs
trapézold!ux métriqües ou ACN4I-- dans l.s linLtcs indiquècs
suiranl le lable.ru cl-deslous.

,r,;0FE I ]l I tl ,]

, rl r-a l,t 9 !j 24 -'2[E ] ll I l0 l
.l

rtL
(JFE .
1!E2[E ] ll I l0 .1

:l l_[ 5 aj ].j lE i 68 2FE

6.5iI16 ll lfE
1[E

Lames tangentielles. En {cier rapide spécialotr crÔure 3
(loir ûurnc.s tage 6l Elles permertent un gâln dc tcmps
rppréciâble et une trécision xccmc pàr râppori âux lames
normales câr lc filctdge eÿ lerminé sâns âucune bâyùre dès qùc
]e llat de la lamc cst tângernt âvec Le diamène nonrinxi D (ÿôir

(...'rre .o'l l..r.' l .". r.',r. c.al'1.9. 't ne"
ci-dessous. dans lous les prolils exislan§.
Ellcs sonr égâlement livlnbles rvcc 2 soüInÈts pour la
réalisation de douhle filcIs (voir ouiils spéciaux pas€ l2).
En cas dc conrûrnde. préciser le Das à ré!liscr.

Exemples de commande
, r[, 55'/C. Li n. ? FI xL D:s w rhso ] (5i') J

u lrli 60" l'. 200/C. l-rnr: uns.otirL . I FE r lir
Ériiqù: (60') 200.n .i bur. rCl

I Ili 60'/l). Lrne d;rr :. I lrÊ rru. nr\ miùi(u.

- I ff s5' INCL Lrn,. 3IE ncL n.r i 30" iI\CL.)
:U ]âs ÿ llqonh (ij!]

- I tf 30"/CP.{S. (À Dr.rii..r Lrnr. I t'E au rr\
trrrirridr ll{r") .n .rrbfr! (Cr
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Porte-outils à lileter par peignes, tlTe 4 FP
Ce porie outil cst surioua destiné à recevoir des lêmes pour la
réâlisation de sorses avec profils spéciâux ei d€ filetagcs.
A utiliser sur tours robustes ct risides. le porte-oulil à fileler
pâr peignes permet la réalisâtion de fileiages en un nombre lrès
réduii de pâsses. La divisioD étant êutomatique, on peur réaliser
en une seule pâsse un fileiâse à filets mulliples.
(trxênple: un peigne au pâs de 2,5 permet de réâliser ùne vis à
2 filets en âfilchânt le pâs de 5 sur le tour. et une vis à 4 filets
en âffichant le las de 10). L'inclinâison du pcignc doil ê1.e
absolumeni respcctée suivant i'ârgle d'hélice (voir tâbleau
page 9 et formule Dâse 6).

Lc porle-oulil s'incline
suivâni l'angle d'hélice du
pas à .éaliser.

Porte-oulils pour filets carrés, tyre FC
Ces porte-outils sont incl;nables âùtour de leur âxe. suivâni
l'ângle d'hélice, €t pernettent ainsi la réalisalior rauonnelle de
filetases cârrés.
Avcc une lrme I T, ils teuvenl egdle,llenl se^ i- au

Les lames sont livrables er ÀRS qualité spéciâle ou en carblrrc
à !laquelle rapponée. Préciser le pas à ]a commande.

PORTI] OII.III,S
REF. Dimensions Clé Iâs mexi Type Diûensiôns
iFa ,ii jôi 8 lrc/souc lirgo
2FC )§x rr x rô) E8 12 .Z!C/SouC 12).90

Porte-outil à charioter, t)?e C
Voir les sénérâlités sur les po.te-outils !âse 6.
Ces porte-ouails sont égalemeûl utilisablcs sur .âboleuses et
étaux-limeurs- lls existent égâlement en version à gauche avec
1âmes à sâÙche. Préciser le sens à la commande.

Lames t,!es C
En âcier.âpide spéciâl ou en cârbure à plâquette rapfo.tée
(voir nuances p.r8. 5), ces lames à profil constant permeltent de
réaliser une économie substântielle: srâce à leur réâlïûtage
âisé, pâr simple meulase à plai de la fâce coupante, elles durent
plus longtemls et remplacenl avanlagcusemenl les bârreâux
ùâités et àuires ouiils- Réglage et utilisâlion facilirés (voirREF,

LAMES
RDF. Lons.

12xl0xl00 0 C/S oùC 45 sénéralités Dase 5).

l(l 16x14x140 tl
0c 10

?!ls s!! ll-2e62C at 19x15x150
23x20x160 3 C/S ouc 60
28x22x200 4 C/S ouc 65

Porte-outils à dresser, t,?e D
Vôir les génêrâlités sür les pôrte-outils pâge 6

Ces porte outils so.l égalemer! utilisables sur râboteuses et étaux.liûeu*.
Ils eiistent ésâlemeûL èn verion à sauche aÿcc lames à gaucho.
Préciser le seûs à la commânde.
Ces polte oùiils Deuvent éealement Eævoir des prollls diÿeA, en plrticulier
pour gorses de dégasemenL de filelagc suivanrNFL05{125 (noùs consulter).

Lames tlTe D
En acier rapide spécial ou en carbule à flaquette rapporlée
L.o'r ",r,r'i.' L,'ts: (.7. ces l:_ne' a profil cun\tdnr oernlertert de
réâlise. une économie substantielle: srâce à leur réafiûtase aisé,
par simple meulase à plat de l.r face coutante, elles durenl plus
longlemDs et rclnplâceni âvâ.iâgeusèment les bârreâux irâités
et âütres oüÎiis. Réslâse et utilisâtion fâcilités (voir sénéralités

PORTE OUTIL
REF Dimensiots

]-ÀMES
REF. Long.

OD 12x10x100 l0 0D/SouC 45
ID 16x14x140 I-ÎD7S;,r c. so
2D l9x15x1s0 14 2DlSoùC 55
3D 23x20x160 17 3D/SotrC 60
4I) 28x22x2OO 21 dD/SoùC 65

Daee 5).
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C 10 hrcliné



Type T votu 1es sénéralités pase 6.
Ccs pote outils rigldes ûilisâbles sur tous les toùrs, cxislent âussj
en exécntion à gauche (préciser à la commarde). Dans ce cas,

Drévoir égaleneDt les lames à sauche.

Lsltres parâllèles dars 1e sens de lâ longlreur pour go4es de
circliDs ou touies autres épâisseurs-

-Dimensions 

cjrcilrs sù jva.1 NF E 22 163- EpREFERENCES
clé

7
1

00D !
!

!
!OT OT

Tt 83r' 3 T/G 26X23X160 ft 10
| 1T 4 T/G 28x23x 180 tr10

5T 5 T/G 32X25X2{tO Lt2
Les porte-oùtiis 0 0 D et 0 0 T sont idefiiques, sauf dimensions
du corps. Munis d'une lame 0 0 D, jls peuvent égaleûent servir
à dresser et à charioter.

Type TR à ressort
Ces porte-outils sont plus particulièrem€nt desljnés âux lours
anc;ens qui ont dujeu. Ils permettent d'éviter l'âccrochâse.
Ne. sort pas fabriqués eû exécution à gauche.

REFFRENCES

Toute aulre épaisseur sur demênde (voir lâbleau pour 1es

épâisseu$ mâximum)-

Nouveau porte-outils
à tronçonner p plâquettes 1 TP (Breveré)

Nouveâu porte-outils à plaquettes retoumâbles, indexable§,
jetâbles ou réamtables, loul tronçonnase, raiûurage, gorges de
circlips, el loutes sories de imvaux.Ils sontmunis de plaquettes
ên ARS fritté surcârburê, poÙr l'usinâse d'aciers inoxydables,
âciers à routements, tubes en acier doux, alliages légeN, pleins,
creux, sul tours âutomâtiques, mêchines C.N. ou coflventionnelles.

Spécilications techniques
a Pone-outils: en acie. aJ , hron e \rnddium lrempès
dans lâ màsse sâns pièced'usùre. udversels pour
plaquettes sauches et droites,livrés avec clé.

clè
16x16x130 tr8

2TRl*li 23x19x160 ! 9
3TR 26x23x 170 tr10
4TR 28x23x190 nlo

OTR

Lâmes à tronçonner
En acier râpide spécial ou en carburù monobbc pour les
,nodèles 0 0 T, 0 0 D ei 0 T, en cnrbure à plaquetle rapf orlée
pour 1es lnodè1es sr!érieurs.
Lâmes à tronçonner codques. En ARS «Spéciâl» ou carbure à
plaquctte ra!porrée (0 0 T et 0T monobloc).
Ces tames sont munies d'une dépoui11e dans ie sens de la
lonaueùr qui leur permel d'éviicr le iâlonnâge, même en cas de

f,l?: I TP 20 X 14 X 120 20m 16m
ta/ 2TP 25 x 16 x 140 25 mm 30 m

a Plâquetaes: en acier rapidè kitté surcarburé, âvoc dépouilles
latérales e1 longitudinal cs, donc sâns risques de tâ1onnâge, munies
d'une coupe cuiller convemnt à 1a ptupart des ma1ériaux, sur
demande avec coupe biaise à droile ou à gauche, sans coupe

Capacité

ironçonnâge prolond.
REFERENCES (LAMES EN ARs) Porle-ouul
00T/s 00D ou 007
0 rI l]T nm
1TlS irL

UT

SUR DEMÀNDE
I,laqùettes avcc dimcûsions ci.clips. épâisseurs diverses, etc.
Porto-outils avèc dimensions difiérentes, o! à plaquellesjumelées
pouiletiônçônûaeedebagucs-Veuilleznous.onsulter.

1 TP/S.G 20 x 1,5

Porte-barreaux. Volr sénérâlités sur les !orte'outils en pâse 4.

Ccs !orte-ouiils permettent de subsiantielles économies: ils
sont conçus !our selrer les bârreâux jusqu'à une raille

lls sont livrables eû exécution à gâuche (préciser à la

Pone-b.neaù droit: te bârreau est pârâllèle à 1â làce d'appui.
Pônê-hrrrertr in.liné: lc bârreâu est incliné vers l'arrière.

Barreaux traités
Les bârreaux trai!ês et rectifiés, sonl uniquement fabriqués en
acier rapjde qualiiô Extrâ (E).

Noùs livrons toute autre dimension sur demande.

c 12IDROIT C l2lINCL. 73 x 19 r 160

LC l0 x 200

C 8/INCI,. 20x18xl40
C 1O/INCL. 23x19x150 20 x 200

18 x 200
20 r 200



Clé cârré

Clé 6 pans

pori€-outil§ à rronçonner (T), pou. fil.ls
callé§ (r'c). et (oR).

-i modè1es adaplés à nolre grnrme sont

alé CARRI. _/ nùn
Clé (]^RRU tt mm(]é nll gmm
Clé CiRRÈ l0 mùr
Clé CARRÊ 12 tnm
Clé 6 prns l0

Ces clés onr été spécialement étudiées
pour l.s portc'outils Rl(B.

Clês carrêes
EIles sont indispens.tbles pour serrer
râtiônnellement et corre.tenrent les

Clés à six pans
,1 modèles.ldaptas à
po.le-outils à fleter
ou à drcsscr (D):

(F). à chârioter (C).
Clé 6 pâns rr
C1é 6 Pans 1'l

0 Pans tZ

Outils spéciaux, outils sùr plans
Nous pouron\ li!rer rafidemcnl dùs ouiils
d.s porie-oulils fafrilemenl adaplés à los
suivânt lcs plâns que vous nous iournisser
ÿôus nous d. rir r d.,.

extérieurs ainsl quc
bcsoins spécifiques

Outil Dour sorses spéciales

Lame lour gorges


