OUTILS DE FILETAGE MMT

PRECISION ET PERFORMANCE POUR UNE LARGE GAMME
D'’APPLICATIONS
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Outils de filetage MMT

TYPES DE FILETAGE

FILETAGES EXTERIEURS
. - Raccords et manchons
Usinage général
L tuyaux eau et gaz
Application Profil partiela  Profil partiel a Filetage tubes NPT
rofi i i i - A i
60° 550 Metriques IS0 UN Américain |\ ihoourBSW,85  Américain
Type
ol
1/4P 1/4P qQO :
I I I I
M, UNC, G (PF), Rp (PS]),
Symbole UNE W M UNC, UNF W NPT
Porte-outil/Pas mm (filets/pouce) filets/pouce mm filets/pouce filets/pouce filets/pouce
Porte-outil Brofil 7 18 14
MMT rofi _ } _ . 18,14,
. plein 0.5-5.0 32-5 28-5 1158
\\
&' Profil 05-50
partiel (48 - 5) 48 -5 0.5-5.0 48 -5 — —

Conduites d'eau,

Raccords industries

. Aéronautique
Transmission de mouvements

o gaz, vapeur alimentaires, lutte anti-incendie et spatial
Application " - P
Filetage conique NPTF Rond DIN 1SO Trapézoidal ACME UNJ
BSPT Américain 405 30° Américain
Type
r=0.23851
Symbole R [PT]'REC (PT), NPTF Rd Tr (TM) ACME (Tw) UNJ
Porte-outil/Pas filets/pouce filets/pouce filets/pouce mm filets/pouce filets/pouce
Porte-outil Profil
MMT p[;; 28,19,14,11  27,18,14,115,8| 10,8, 6,4 15,2345  12,10,8,6,5 32-8
¥
A
Profil _ _ _ _ _ _
- partiel
Industrie gaz et pétrole
Application
API Buttress API Round
Casing Casing et Tubing
Type
Symbole BCSG CSG, LCSG

Porte-outil/Pas

filets/pouce

filets/pouce

Porte-outil
MMT

Profil
plein

5 10,8

Profil
partiel




TYPES DE FILETAGE

Outils de filetage MMT

FILETAGES INTERIEURS
. A Raccords et manchons
Usinage général
. tuyaux eau et gaz
Application Profil partiela  Profil partiel a Filetage tubes NPT
i i i i - . i u
60° 550 Metriques iSO UN Américain |0 i oourBSW,85  Américain
Type
S
LR /4P | " g 137p S 2
I I I I I
M, UNC, G (PF), Rp (PS),
Symbole UNE W M UNC, UNF W NPT
Porte-outil/Pas mm (filets/pouce)  filets/pouce mm filets/pouce filets/pouce filets/pouce
Porte-outil -
MMT ron - 05-5.0 32-5 28-5 27,18,14,115,8
plein
Profil 0.5-5.0
partiel (48 - 5) 48-5 05-5.0 48-5 - -

Conduites d'eau,

Raccords industries

Transmission de mouvements

Aéronautique

L gaz, vapeur alimentaires, lutte anti-incendie et spatial
Application - - —
Filetage conique NPTF Rond DIN 1SO Trapézoidal ACME UNJ
BSPT Américain 405 30° Américain
Type
r=0.23851
Symbole R [PT]'RF;C (PT), NPTF Rd Tr (TM) ACME (Tw) UNJ
Porte-outil/Pas filets/pouce filets/pouce filets/pouce mm filets/pouce filets/pouce
Porte-outil Brofil
p[gi:] 19, 14, 11 14,115,8 10,8, 6, 4 15,2,3,4,5  12,10,8,6,5 _
*
Profil _ _ _ . _ _
partiel

Industrie gaz et pétrole

Application
API Buttress API Round
Casing Casing et Tubing
Type
Symbole BCSG CSG, LCSG
Porte-outil/Pas filets/pouce filets/pouce
Porte-outil Brofil
ron 5 10,8
plein
Profil _ _
partiel

* Pour l'usinage d'un filetage interne UNJ, percer un trou au diametre approprié. Un profil plein ne peut étre utilisé

pour l'usinage d'un UN Américan 60°.



Outils de filetage MMT

PLAQUETTES ET PORTE-OUTILS POUR PROFILS
STANDARD

Profil

Dimensions normalisées Type EI::tt/ Plaquette complet/ Porte-outil
: partiel
METRIQUES IS0
complet
complet
Ext. - MTERZ 15
partiel
partiel
M
complet
- complet 23
nt.
P partiel
partiel
UN AMERICAIN
© %2 complet
=
complet
o~ Ext. 15
3 partiel
T ;
I UNC partiel
N UNF complet
I
Int complet 23
nt.
P partiel
partiel
WHITWORTH BSW, BSP
2 *3 complet
I
complet
~ Ext. ol 15
T -z r par {e
TR 759275 W partiel
N 550 o complet
- § Filetage extérieur 3 complet
b a |8~ Int. : 23
3. |3 partiel
slals partiel
FILETAGE TUBES
© %4 complet
I PF Ext. 15
5 complet
e > Rp nt complet -
o 45 75927 ’ complet
g 55° o
N 3
o Filetage extérieur -

P

d1 ou D1
d2 ou D2

*1 H =0.866025P o d2=d-0.649519P ¢ H1=0.541266P * d1=d-1.082532P e D=d e D2=d2 * D1=d1

*2 H = 0.866025P o d2=d-0.649519P ¢ H1=0.541266P ¢ d1=d-1.082532P ¢ D=d  D2=d2  D1=d1 ® P=25.4/ filet

*3 H =0.9605P o d2=d-H1 e d1=d-2H1 e r=0.1373P ¢ H1=0.6403P ¢ D1'= d1+2x0.0769H e D=d e D2=d2 e D1=d1 ¢ P = 25.4 /filet
* H =0.960491P ¢ d2=d-h ® d1=d-2h ¢ r=0.137329P « h = 0.640327P ¢ D=d ® D2=d2 « D1=d1 ¢ P=25.4/ filet

Profil complet : adapté a un seul pas.
Profil partiel : une plaquette permet de réaliser différents pas.



Outils de filetage MMT

PLAQUETTES ET PORTE-OUTILS POUR PROFILS STANDARD

Ext./ Profil
Dimensions normalisées Type Int. Plaquette complet/ Porte-outil
' partiel

Ext. complet MMTER{ 15
BSPT
Int. complet 23
P
90¢,
Axecentral—c
du filetage
ROND DIN 405
*2 Ext.  MMTCC R MMTERS 15
complet
Rd Int.  MMT: MMTIR 2
MMTIR

h3/2

Filetage|
extérieur

1SO TRAPEZOIDAL 30°

Filetage
extérieur

ACME AMERICAIN

ACME Int.

/4

Fc

Lﬁiletage
| extérieur

NPT AMERICAIN

h

P/4

B

Filétage extérieur |

*1'H=0.960237P ¢ h =0.640327P e r =0.137278P « P = 25.4 / filet

*2 ac = 0.05P  h3=H4=0.5P « R1=0.238507P ¢ R2=0.255947P ¢ R3=0.221047P ¢ P = 25.4 /filet
*3 H=1.866Ped2=d-0.5Pedi=d-PeH1=05PeD=deD2=d2eD1=d1

*4 H =0.866025P « h = 0.800000p

Profil complet : adapté a un seul pas.
Profil partiel : une plaquette permet de réaliser différents pas.



Outils de filetage MMT

CARACTERISTIQUES DE LA SERIE MMT

UNE LARGE GAMME DE PRODUITS

PLAQUETTES CLASSE M AVEC BRISE-COPEAUX 3D

PLAQUETTES RECTIFIEES CLASSE G

M, UNC, UNF, W, G, Rp, R, Rc

CONTROLE IDEAL DES COPEAUX MEME DANS LA DEUXIEME MOITIE DES PASSES LORS DE LA

M, UNC, UNF, W,
G, Rp, R, Rc,
NPTF, NPT

Rd, CSG, LCSG

Tr, ACME, BCSG

PRODUCTION DE COPEAUX LONGS (PLAQUETTES CLASSE-M AVEC BRISE-COPEAUX 3D)

Matiere 42CD4

Plaquette MMT16ER1501S0-S
Nuance VP15TF

Ve (m/min) 120

Méthode de coupe

Pénétration radiale

Profondeur de passe

Volume constant

Nombre de passes

6

Arrosage

Huile soluble

Pas ISO métriques de filetage extérieur de 1.5 mm.
Derniére (6éme) passe.

MEILLEURE PRECISION DE FILETAGE PAR RAPPORT AUX PLAQUETTES CONVENTIONNELLES

(PLAQUETTES RECTIFIEES CLASSE G)

MMT

Conventionnel

Type filetage

Tolérance filetage

Métriques 1SO 6g/ 6H

UN Américain 2A/ 2B

Whitworth pour BSW, BSP A Classe moyenne
BSPT BSPT standard
Rond DIN 405 7h/7H

ISO Trapézoidal 30° 7e /7TH

ACME Américain 36

UNJ 3A

API Buttress Casing

API standard

API Rond Casing et tubing

API RD standard

NPT Américain

NPT standard

NPTF Américain

Classe 2

Pour obtenir un filetage de grande précision, utiliser
des plaquettes entierement rectifiées en périphérie et
sur la face de coupe [classe G).

= Series MMT

= Profil

théorique

Plaquette
conventionnel



Outils de filetage MMT

CARACTERISTIQUES DE LA SERIE MMT

PLAQUETTE DE TYPE AG AVEC BRISE-COPEAUX 3D
DE PRECISION (CLASSE M)

Pour les filetages intérieurs et extérieurs a 60° et 55° a usage général, le type AG a été
ajouté a la gamme de plaquettes a brise-copeaux 3D de précision (classe M), utilisable pour
des pas de 0,5 & 3,0 mm (48 3 8 filets/pouce). Cette plaquette permet de couvrir une large
gamme d’applications.

Le brise-copeaux 3D de précision en classe M améliore le controle du copeau et contribue
a réduire les co(ts d'outils.

SELECTION DES PLAQUETTES DE CLASSE M AVEC BRISE-COPEAUX 3D OU PLAQUETTES DE CLASSE G

¢ Controle idéal des copeaux et meilleur rapport performances/codts. Les plaquettes de classe M avec
brise-copeaux 3D sont la premiére préconisation.
¢ Les plaquettes de classe G sont recommandées pour les applications de haute précision.

Plaquette Contrdle des copeaux Précision Plaquette Contrdle des copeaux Précision

Plaquettes classe-M Plaquettes de classe G
avec brise-copeaux 3D

(@) O O (@)

PORTE-OUTIL (TRAITEMENT METALLURGIQUE SPECIFIQUE)
EXTERIEUR INTERIEUR

¢ La bride facilite l'indexation de
. la plaquette.

¢ Les outils intérieurs sont
< pourvues de l'arrosage

« central dirigé sur la

E pointe de la plaquette.

.
eececcccccce

e0c0ceccccccccce

teesle dégagement des

outils MMT évite le
bourrage copeaux qui
détériore le filetage usiné.

« En changeant l'assise, le porte-outil
MMT permet de réaliser des filetages
avec des angles d'hélices différents.

Référence de la buse d'arrosage :
TFS03006 (excepté MMTIR1316/MMTIR1516)

RECOMMANDATION POUR FILETAGE AVEC GRAND ANGLE D'HELICE

Angle d'hélice (a°) Angle d'inclinaison (0°) Angle d'hélice (a°)
-1.5° -3°
-0.5° -2°
0.5° -1° -
Inclinaison
1.5° 0° de l'angleﬁ
2.5° 1° (0°)
3.5° 2°
450 30 En changeant l'assise, le porte-outil MMT peut étre utilisé pour le

filetage avec différents angles d'hélices et peut également réaliser

L'assise standard est livrée avec le ] N
des filetages a gauche.

porte-outil.



Outils de filetage MMT

NUANCE REVETUE PVD
POUR UNE GRANDE
FIABILITE DE FILETAGE

MP9025

Nuance tenace pour une bonne résistance a l'écaillage.

La grande résistance a lécaillage de la
nuance MP9025 lors d’usinages a faible
vitesse de coupe assure une grande
fiabilité du process de filetage, méme avec
de petits rayons de plaquette.

La bonne résistance au collage rend la
nuance particulierement appropriée

a l'usinage de réfractaires et d’inox

a durcissement structural (PH).

««+ Technologie de revétement monocouche
ALTiN enrichi en Al

««+ Substrat spécial en carbure fritté

TENEUR ELEVEE EN ALUMINIUM ET COMPARAISON AVEC LES REVETEMENTS CONVENTIONNELS

La nouvelle technologie de revétement monocouche ALTiN enrichi aluminiumen offre une stabilisation face aux
matériaux de haute dureté et permet d'améliorer fortement la résistance a l'usure et au collage.

[ Phase dure Phase tendre Dureté du revétement (HV)
: 3.000 - @ \ouvette technologie
- Enrichi en Al
2.000 1 Technologie 5
conventionnelle ¢
1.000 - :
Substrat Substrat .
: T T <
. 0 25 50 ¢ Teneur en aluminium (%at)
VP10MF

Tres grande résistance a l'usure et a la déformation plastique. Préconisé lorsque la précision du profil est
importante. Adapté a un usinage continu de haute précision avec une trés longue durée de vie.
Efficace en association avec les plaquettes de classe G pour filetage de haute précision.

VP15TF

Haute résistance a 'écaillage lors d'applications de faible raideur, comme l'usinage sur poupées mobiles.
Capable de supporter des conditions difficiles pendant de longues périodes, la ou les plaquettes classiques
seraient susceptibles de s'écailler.

Combinaison efficace entre colts et performances des plaquettes de classe M avec brise-copeaux 3D.

VP20RT

Convient a l'usinage des aciers inoxydables et a des usinages instables ou les plaquettes peuvent s'écailler.
Combinaison efficace entre colts et performances des plaquettes de classe M avec brise-copeaux 3D.
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METHODES DE FILETAGE

Filetage a droite

Filetage a gauche

Extérieur

Porte-outil
inversé

Porte-outil
inversé

Intérieur

e En général, le filetage est effectué avec l'avance dirigée vers le mandrin.
¢ Pour les filetages a gauche, il convient de noter que la raideur de serrage est réduite en raison de l'usinage

en tirant.

¢ Pour les filetages a gauche, 'angle d’hélice est négatif. Veillez a obtenir angle d'hélice approprié par la

sélection de l'assise.

TYPES DE PLAQUETTES

Profil partiel

Profil complet

Profil semi-complet [filets trapézoidaux
uniquement)

¢ La méme plaquette peut étre
utilisée pour toute une plage de
pas.

e La durée de vie est souvent
écourtée par le rayon de plaquette
inférieur a celui d'une plaquette
a profil complet.

¢ Une opération de finition est
souvent nécessaire.

e Aucun ébavurage nécessaire
aprés le filetage.

¢ Nécessite d'une plaquette
spécifique par taille de filetage.

e Aucun ébavurage nécessaire
aprés le filetage.

¢ Nécessite d'une plaquette
spécifique par taille de filetage.

¢ Une opération de finition est
souvent nécessaire.

Sommet
(Une opération supplémentaire est nécessaire pour la
finition des sommets.)

Surface
finie

Surface
semi-finie
-

Plaguette

Avance

Sommet
(Surface finie)

Surface
finie

Surface
semi-finie

Plaquette

Avance

Sommet
(Une opération supplémentaire est nécessaire pour la
finition des sommets.)

Surface
finie

Surface
semi-finie
—

Avance
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STRATEGIES DE PENETRATION

X

Pénétration radiale Pénétration oblique

AVANTAGES

1°-5f§/(

Pénétration oblique modifiée

t ot

Pénétration décalée

¢ Assez facile a utiliser
(Légere modification du
programme de filetage)

¢ Réduction des efforts de
coupe

e Utilisable pour les
filetages a grand pas ou
les matériaux fragiles

¢ Bon contrdle du copeau

e Facile a utiliser
(Programme de filetage
standard)

¢ Polyvalente
(Conditions de coupe
facilement modifiables)

e Usure uniforme sur
lensemble de la
plaquette

INCONVENIENTS

e Usure uniforme sur
ensemble de la

e Prévention de l'usure
sur la face droite de la

plaquette plaquette
e Réduction des efforts de e Réduction des efforts de
coupe coupe

e Recommandé pour les
filetages a grand pas ou
les matériaux fragiles

¢ Bon contrdle du copeau

e Utilisable pour les
filetages a grand pas ou
les matériaux fragiles

e Mauvais contrdle du
copeau

¢ Risque de vibrations lors
des derniéres passes

e Inutilisable pour les
filetages a grand pas

e Forte charge sur le rayon
d’outil

e Usure en dépouille
de la face droite de la
plaquette

¢ Modification de la
profondeur de passe
relativement difficile
(Réécriture du
programme)

e Programmation CN
complexe

¢ Modification de la
profondeur de passe
relativement difficile
(Réécriture du
programme)

e Programmation
CN complexe

* Modification de la
profondeur de passe
relativement difficile
(Réécriture du programme)

* Mauvais contréle du
copeau

PENETRATION RADIALE

| V1=V2 |

V1

V2

Section de copeau constante
AVANTAGES

e Facile a utiliser

(Programme de filetage standard)
¢ Réduction des vibrations

(Effort de coupe constant)

INCONVENIENTS

X1

RN

Profondeur de passe constante

e Efforts de coupe réduits sur les premiéres passes
¢ Bon controle du copeau
(Profondeur de passe facilement adaptable)
¢ Calcul facile de la profondeur de passe lors de la
modification du nombre de passes.
¢ Bon controle du copeau

¢ Copeaux longs lors de la derniere passe
e Calcul complexe de la profondeur de passe

¢ Risque de vibrations sur les derniéres passes
(augmentation de Ueffort de coupe)
¢ Parfois obligation de modifier le programme CN

1. ILest recommandé de régler la profondeur de la derniére passe entre 0.05 mm et 0.025 mm.
Les grandes profondeurs de passe peuvent provoquer des vibrations et ainsi entrainer un mauvais état de surface.
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METHODES DE FILETAGE

CALCUL DE LA PROFONDEUR DE PASSE

ap Exemple :
Napn = ————— x 4[b Filetage extérieur (métrique I1SO)
V' Nap-1 Pas: 1.0 mm
ap:0.6 mm
Nap : 5 passes
Aapn Profondeur de passe
. Tére passe Aapj= 080« 03 - 0.16 = 0.16 (Aapy)
n : Numéro de la passe /51
ap : Profondeur du filet 2éme passe A\ap; = 0680« 27 =03 — 0.14 (Aap,—Aapy
4/ 5-1
Nap : Nombre de passes
b : 1re passe 0,3 3eme passe Aapj = % x V3-1 = 0.42 — 0.12 (Aap;—Aapyl
2e passe 2-1=1 )
3e passe 3-1=2
: 4eme passe Aap, = —\/% x \4-1 =052 = 0.1 (Aap,—Aapy)

n-iéme passe n-1

5éme passe Aapg = % N5-1 = 0.6 — 0.08 (Aaps—Aapy

X

PROGRAMME CN ISO POUR PENETRATION OBLIQUE MODIFIEE

Exemple :
M12 x 1.0 5 passes modifiées 5°

Filetage extérieur Filetage intérieur

G00Z=5.0 G00Z=5.0

X=14.0 X=10.0
G92 U-4.34 Z-13.0 F1.0 G92 U4.34 Z-13.0 F1.0
G00 W-0.07 G00 W-0.07
G92 U-4.64 Z-13.0 F1.0 G92 U4.64 Z-13.0F1.0
G00 W-0.06 G00 W-0.05
G92 U-4.88 Z-13.0F1.0 G92 U4.84 Z-13.0F1.0
G00 W-0.05 G00 W-0.04
G92 U-5.08 Z-13.0F1.0 G92 U5.02 Z-13.0F1.0
G00 W-0.03 G00 W-0.03

692 U-5.20 Z-13.0F1.0
G00

G92U5.14 Z-13.0F1.0
GO0

SELECTION DE LA STRATEGIE DE FILETAGE

Priorité
Durée de vie Efforts de coupe Etat de surface Précision Co::;ilaeudu :T:::r:::teéd[eridazcstei:?
Pénétration radiale O O ©) ©)
oblique (A: Modifié) ¢} (A: Modifié) ¢}
Profondeur _ constante )
de passe variable o) O O O o)

1. La durée de vie et l'état de surface peuvent étre améliorés en passant d'une pénétration oblique a une pénétration oblique modifiée.
Le controle du copeau peut étre amélioré en augmentant la profondeur des derniéres passes.

1
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PROFONDEURS ET NOMBRE DE PASSES

EFFICACITE DE LA SERIE MMT

Le choix de la profondeur de passe appropriée et du bon

nombre de passes est vital pour le filetage.
e Pour la plupart des applications, il convient d’utiliser
un cycle de filetage, disponible d'origine dans les

commandes numeériques, et de spécifier la profondeur

de passe totale et la profondeur de passe de la
premiére et de la derniére passe.

e La profondeur de passe et le nombre de passes sont
simples a modifier en pénétration radiale, ce qui
facilite la détermination des bonnes conditions de
coupe.

CONSEILS D'UTILISATION

Les nuances de plaquettes a haute résistance

a lusure et a la déformation plastique, spécialement
concues pour les outils de filetage, garantissent une
grande productivité en permettant un usinage

a grande vitesse et la réduction du nombre de passes.

POUR AUGMENTER LA DUREE DE VIE

POUR AUGMENTER LA PRODUCTIVITE

e Pour éviter 'écaillage du rayon de plaquette :
Travailler en pénétration oblique modifiée.

e Pour obtenir une usure symétrique des deux
cotés de l'aréte :
Travailler en pénétration radiale.

e Pour éviter lusure en cratére :
Travailler en pénétration oblique modifiée.

POUR AMELIORER LE CONTROLE DU COPEAU

* Augmenter la vitesse de coupe. (Respecter la
rotation maximale et la raideur de la machine]

¢ Réduire le nombre de passes.
(de 30 a 40%)

¢ Un nombre de passes réduit améliore
généralement le contréle du copeau en augmentant
son épaisseur.

POUR EVITER LES VIBRATIONS

e Travailler en pénétration oblique ou oblique
modifiée.

e En pénétration radiale, utiliser un porte-outil
inversé et réorienter l'arrosage vers le bas.

e En pénétration radiale, assurer une profondeur de
passe minimale d’environ 0.2 mm pour produire
des copeaux suffisamment épais.

FILETAGES RACCORDS ET TUYAUX

e Travailler en pénétration oblique ou oblique
modifiée.

¢ En pénétration radiale, réduire la profondeur des
derniéres passes et diminuer la vitesse de coupe.

POUR AMELIORERE LETAT DE SURFACE

e Effectuer une passe a vide.
e En pénétration oblique, réaliser la passe de finition
en pénétration radiale.

Filetage parallele G, PF

Filetage conique R, RC, PT

Diamétre intérieur

Diamétre intérieur

min Filetage Filets/pouce normalisé min Filetage Filets/pouce normalisé
- G1/16 28 6.561 - R1/16 28 6.561
1 Gl/s 28 8.556 1 R1/s 28 8.556
2 G4 19 11.445 2 R1/4 19 11.445
3 G3/s8 19 14.950 3 R3/s 19 14.950
4 G1/2 14 18.631 4 R1/2 14 18.631
5 G5/s 14 20.587 5 — — —
6 G3/4 14 24117 6 R3/4 14 24117
7 G7/8 14 27.877 7 — — _
8 G1 11 30.291 8 R1 11 30.291
9 G118 1 34.939 9 — — —
10 G11/4 1 38.952 10 R11/4 1 38.952
Idem PF. Idem Rc, PT

1. Les filetages de tuyaux sont parfois indiqués en « minutes » .
2. Une « minute » équivaut a 1/8 pouce (1 pouce = 25,4 mm).

3. 1 1/4 pouces est parfois appelé « 1 pouce 2 minutes » (1/4 = 2/8 = 2 minutes).
4. Le pas est normalisé pour chaque diamétre nominal. Noter le diamétre d'usinage minimum, en particulier pour les filetages intérieurs.
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REFERENCES SERIE MMT

PORTE-OUTILS

EXTERIEUR
Désignation Sens de U'outil Longueur outil (mm) Type de fixation
. R A droite H 100 Cc Fixation a bride
E : K 125 :
M 150
P 170
MMT E R 12 12 H 16 - Cc
Application Taille outil ([mm) Dimension plaquette (mm)
E Extérieur (Hauteur et largeur) 16 9.525
12 12 22 12.7
16 16
20 20
25 25
32 32
INTERIEUR
Désignation Sens de l'outil Longueur outil(mm) Type de fixation
. R A droite K 125 R 200 S Fixation a vis
E . M 150 S 250 c Fixation & bride.
E E Diamétre corps (mm) Q 180 T 300 .
MMT | R 13 16 A K 11 - S P15
Application Diamétre de coupe min. (mm) Matiére corps E Angle d'hélice
I Intérieur Corps acier avec trou S P15 1.5°
d‘arrosage M P25 250
P35 35°

Taille plaquette (mm)
1" 6.35
16 9.525
22 12.7
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Outils de filetage MMT

REFERENCES SERIE MMT

PLAQUETTES

CLASSEM
Désignation Sens de 'outil Type de filetage
. R Adroite 60  Profil partiel a 60°
. 55 Profil partiel & 55°
: : IS0 Métriques IS0
. . W Whitworth pour BSW, BSP
: : BSPT BSPT
S E UN UN Ameéricain
MMT 16 E R 100 IS0 - S
Diamétre Cercle Inscrit (mm) Application Pas
. Plaquettes classe M
11 635 Extérieur 100 1.0 mm 0.5-1.5mm avec brise-copeaux 3D
16 9.525 Intérieur 125 1.25mm A 0u48-16
filets/pouce
B0 15 MM 75 5 0mm
175 1.75mm G oul4-8
200 2.0 mm filets/pouce
S — 0.5-3.0mm
250 2.5 mm AG ou48-8
300 3.0 mm filets/pouce
CLASSE G
Désignation Sens de L'outil
: R A droite
MMT 16 E R 050 ISO
Diamétre Cercle Inscrit (mm) Application Pas Type de filetage
1" 6.35 Extérieur 050 0.5mm 60  Profil partiel a 60°
16 T 0.5-1.5mm 55 ) o
9.525 Intérieur 075 0.75mm 5 ou48—16 Profil partiel a 55
22 127 100 1.0 mm filets/pouce IS0 Métriques ISO
125 1.25 mm W Whitworth pour BSW, BSP
150 1.5mm 1.75-3.0mm BSPT BSPT
G oul4-8
175 1.75 mm filets/pouce UN UN Américain
200 2.0 mm RD Rond DIN 405
250 2.5 mm 0.5-3.0mm TR IS0 Trapézoidal 30°
AG ou48-8
300 3.0 mm filets/pouce ACME ACME Américain
350 3.5 mm UNJ UNJ
400 4.0 mm 35-5.0mm APBU API Buttress Casing
450 45mm N 0u7-5 APRD API Round Casing et Tubing
filets/pouce
500 5.0 mm NPT NPT

NPTF NPTF




Outils de filetage MMT

PORTE-OUTIL MMTE

FILETAGE EXTERIEUR

S >
= & w| o
s A L
1.5 % S 1 J
LH PDY
‘ - K ]
GAMP ) LF
0 < Vue détaillée de la pointe
= T Se référer au catalogue pour les
dimensions PDX et PDY.
Porte-outil & droite uniquement.
4
]
Référence &a H B LF LH HF WF Plaquette
R
MMTER1212H16-C ) 12 12 100 25 12 16
MMTER1616H16-C [ ] 16 16 100 25 16 20
MMTER2020K16-C [ ) 20 20 125 26 20 25 MMTI16ER
MMTER2525M16-C [ ] 25 25 150 28 25 32
MMTER3232P16-C [ ] 32 32 170 32 32 40
MMTER2525M22-C ) 25 25 150 32 25 32
MMTER3232P22-C ) 32 32 170 32 32 40
11
PL tt ditionné 5
(Plaguettes conditionnées par 5) 29 'v?
(X4
PIECES DETACHEES
D * * 1. A
“ ) @) GO R
Référence & N/ y 2.
Bride de fixation  Vis de fixation Circlips Vis d'assise Assise Clé
MMTER1212H16-C
MMTER1616H16-C
1.TKY15F
MMTER2020K16-C SETK51 SETS51 CR4 HFC03008 CTE32TP15 2 HKY20R
MMTER2525M16-C
MMTER3232P16-C
MMTER2525M22-C
SETK61 SETS61 CR5 HFC04010 CTE43TP15 1. TKY20F
MMTER3232P22-C 2.HKY25R
1. Suivant l'angle d'hélice, sélectionnez l'assise dans le tableau ci-dessous. (Vendue séparément)
* Couple de serrage (N  m) : SETS51 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03008 = 1.5, HFC04010 = 2.2
ASSISE
Angle S Angle . Angle S Angle -~
d'hélice  Référence & dinclinaison 'c::r:ea:ilt‘)tllt: d'hélice  Référence 2 dinclinaison ::r:ea:il;tl:
(a®) = (07 P (a®) = (0 P
-1.5° CTE32TN15 @ -3° -1.5° CTE43TN1S @ -3°
-0.5° CTE32TNO5 ([ J -2° -0.5° CTE43TNO5 o -2°
o o o Assise
0.5 CTE32TP05 (] -1 MMTER 0.5 CTE43TPO5 [ ] -1 MMTER
1.5° CTE32TP15 [ ] 0° 1.5° CTE43TP15 [ ] 0° Angle
25°  CTE32TP25 @  1° 16-C 25°  CTE43TP25 @  1° 22-C d'inclinaison
00
3.5° CTE32TP35 @ 2° 3.5° CTE43TP35 @ 2° 10°]
4.5° CTE32TP45 @ 3° 4.5° CTE43TP4S @ 3°

L'assise standard est livrée avec le porte-outil.

@ : Actichersiochki. Yok Mrtiele sboekéiaualaptage B AnoHuu.
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Outils de filetage MMT

PLAQUETTES MMT

PLAQUETTES CLASSE M AVEC BRISE-COPEAUX 3D

PLAQUETTES

Pas filets / Total

Y TR =
Référence S 5 = IC S PDY PDX RE  prof. Géométrie
o~ - ~ mm pouce
a o o de coupe
= = =
PROFIL PARTIEL A 60°
MMT16ERAG60-S ® e @ 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 008 — , , PNA 60°
Profil partiel jaiakhagy
MMT16ERA60-S ° ® 05-15 48-16 9525 344 08 09 006 — PD&/
MMT16ERG60-S ° ® 1.75-30 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
s
PROFIL PARTIEL A 55°
MMT16ERAG55-5 e o o 48-8 9525 344 12 17 007 — , , PNA 55°
Profil partiel Jihatagy
MMT16ERA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — "W
MMT16ERG55-S ° () 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
sl
METRIQUES ISO
MMT16ER1001S0-S ° 1.0 9525 344 0.7 07 013 0.1
MMT16ER1251S0-S ° 1.25 9525 3.44 0.8 09 0.16 0.77 Profilcomplet PNA60°
MMT16ER150150-S ° 15 9525 3.44 08 1.0 020 092 PDX /e
MMT16ER1751S0-S ° 1.75 9525 344 09 12 022 107 PDY
MMT16ER2001S0-S ° 2.0 9525 344 1.0 13 026 1.23
MMT16ER2501S0-S ° 2.5 9525 344 1.1 15 033 153 =
MMT16ER3001S0-S ° 3.0 9525 344 1.2 1.6 040 1.84
\O
UN AMERICAIN
MMT16ER160UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 023 097 .
Profil complet PNA 60
MMT16ER140UN-S * * 14 9525 344 1.0 1.2 026 1.11
MMT16ER120UN-S * * 12 9525 344 1.1 1.4 030 1.30

PDX
RE
PDY
O

1/2

(Plaquettes conditionnées par 5) N
V
22 '\c(

@ : Actichersiochki. Yok Mrtiele sboekéiaualaptage B AnoHuu.



Outils de filetage MMT

MMT - PLAQUETTES CLASSE M AVEC BRISE-COPEAUX 3D

' Total
L TR =
Référence S E = Pas filets/ ¢ s ppy PDX RE ot Géométrie
o o < mm pouce
Q o o de coupe
= £ £

WHITWORTH POUR BSW, BSP

MMT16ER190W-S [ J [ ] 19 9.525 3.44 0.8 1.0 0.18 0.86 . o
Profil complet ~ PNAS55
MMT16ER140W-S [ J [ J 14 9525 344 1.0 1.2 025 1.16
MMT16ERT10W-S [} [} 1" 9.525 3.44 1.1 1.5 032 1.48
BSPT
MMT16ERT90BSPT-S % * 19 9.525 3.44 0.8 0.9 0.18 0.86 . o
Profil complet ~ PNAS5
MMT16ER140BSPT-S % * 14 9.525 3.44 1.0 1.2 025 1.16
MMT16ER110BSPT-S % * " 9.525 344 11 1.5 032 1.48
[Plaguettes conditionnées par 5) N
V
2R

1. Identification : Voir page 13 (classe M).

@ : Actichersiochki. Yok Mrtiele sboekéiaualaptage B AnoHuu.
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Outils de filetage MMT

PLAQUETTES MMT

PLAQUETTES CLASSE G RECTIFIEES

PLAQUETTES
[ ]
g0 w . Total
Référence g2 2 B Pas filets/ ¢ s ppy PDX RE prof. Géométrie
D = = — mm pouce
2 a o de coupe
= = > >
PROFIL PARTIEL A 60°
MMT16ERAG60 - e 05 -3.0 48- 8 9525 3.44 1.2 1.7 0.08 Profil partiel  PNA60°
MMT16ERA60 — ® @ 05 -15 48-16 9525 344 08 09 005 — PDX
RE
MMT16ERG60 - ® @ 175-30 14- 8 9525 344 1.2 1.7 027 — F
PDY
MMT22ERN60 — O 35 -50 7- 5 127 464 1.7 25 053 — y ~
— :
\O
s
PROFIL PARTIEL A 55°
MMT16ERAG55 - e 48- 8 9525 344 12 1.7 007  — profiipartiel  PNASS®
MMT16ERA55 - e e 48-16 9525 3.44 08 09 005 — PDX
RE
MMT16ERG55 - e e 14- 8 9525 344 12 1.7 021 — |
PDY| |
MMT22ERN55 =N O 7- 5 127 464 1.7 25 044 — i >
— :
\¥)
METRIQUES ISO
MMT16ER0501S0 g @ 0.5 9525 3.44 0.6 0.4 0.06 031
MMT16ER075IS0 g @ 0.75 9525 3.44 0.6 0.6 0.10 0.46
MMT16ER1001S0 g @ @ 1.0 9525 3.44 07 0.7 0.16 0.61 ,
Profil complet ~ PNA 60°
MMT16ER1251S0 g ©® @ 1.25 9.525 3.44 08 09 019 0.77 POX
MMT16ER1501S0 g ©® @ 15 9525 3.44 08 1.0 023 0.92 ]L RE
MMT16ER1751S0 g ©® @ 1.75 9525 344 09 1.2 021 1.07 POY
MMT16ER2001S0 g ©® @ 2.0 9525 344 1.0 1.3 031 1.23
MMT16ER2501S0 g ©®© @ 2.5 9525 344 1.1 15 032 1.53 =
MMT16ER3001S0 g @ @ 3.0 9525 3.44 1.2 1.6 046 1.84
MMT22ER3501S0 g @ 3.5 12.7 464 1.6 23 045 2.15 ©
MMT22ER4001S0 g @ 40 12.7 464 1.6 23 052 245
MMT22ER4501S0 6g @ 45 127 4é4 1.7 24 058 276
MMT22ER5001S0 g @ 5.0 127 464 1.7 25 043 3.07

1/4
(Plaguettes conditionnées par 5)

1. Identification : Voir page 14 (classe G).

@ : Actichersiochki. Yok Mrtiele sboekéiaualaptage B AnoHuu.



Outils de filetage MMT

MMT - PLAQUETTES CLASSE G RECTIFIEES

PLAQUETTES

S ' Total
Référence gg 'g g :ﬁ: f,;::::e/ IC S PDY PDX RE o, Géométrie

EE % % de coupe
UN AMERICAIN
MMT16ER320UN 27 @ 32 9525 344 0.6 0.6 009 049 Profilcomplet
MMT16ER280UN 27 @ 28 9525 344 04 0.7 0.10 056
MMT16ER240UN 27 @ 24 9525 344 0.7 08 0.16 0.5
MMT14ER200UN 27 @ 20 9525 344 0.8 09 0.19 0.78
MMT16ER180UN 20 @ 18 9525 3.44 08 1.0 021 087 PNA 60°
MMT16ER160UN 2 e e 16 9525 3.44 09 1.1 024 097
MMT16ER140UN A e e 14 9525 344 1.0 12 022 1.1
MMT16ER130UN 27 @ 13 9525 344 1.0 13 024 1.20
MMT16ER120UN A e e 12 9525 344 1.1 14 032 130
MMT16ER1T10UN 27 @ 11 9525 3.44 1.1 15 029 1.42
MMT14ER100UN 27 ® 10 9525 344 1.1 15 032 156
MMT16ER090UN 20 @ 9 9525 344 12 1.7 035 1.73
MMT16ER080UN 20 @ 8 9525 344 12 1.6 048 1.95
MMT22ER070UN 27 @ 7 127 4éhk 1.6 23 047 222
MMT22ER060UN 27 @ 6 12.7 464 16 23 053 2460
MMT22ER050UN 27 @ 5 127 464 1.7 25 0.64 3.12
WHITWORTH BSW, BSP
MMT16ER280W ° 28 9525 344 04 0.7 0.09 058 Profilcomplet
MMT16ER260W ™ 26 9525 344 0.7 08 0.0 0.63
MMT16ER200W ° 20 9525 344 0.8 09 0.18 0.81
MMT16ER190W e o 19 9525 344 08 1.0 019 086 oNA 550
MMT16ER180W ° 18 9525 3.44 08 1.0 020 0.90 -~
MMT16ER160W ) 16 9525 344 09 1.1 023 1.02 WL RE
MMT16ER140W S e e 14 9525 3.44 1.0 1.2 026 1.16 PDYT
MMT16ER120W E o 12 9525 3.44 1.1 14 030 136
MMT16ER110W Eé e o 11 9525 3.44 1.1 15 033 1.48 =
MMT16ER100W X e 10 9525 3.44 1.1 15 037 1.3
MMT16ER090W ° 9 9525 344 12 1.7 034 181 ©
MMT16ER080W ° 8 9525 344 12 15 039 2.03
MMT22ER070W ° 7 127 4éh 1.6 23 046 2.32
MMT22ER060W ° 6 127 464 16 23 053 271
MMT22ER050W ™ 5 127 4é4 1.7 24 0.66 3.25
BSPT
MMT16ER280BSPT __ 28 9525 344 06 0.6 009 058 Profil complet PNASS
MMTT6ERI90BSPT £ 5 ® @ 19 9525 344 08 09 014 086 pOX
MMT16ER140BSPT S5 © @ 14 9525 344 10 12 026 1.16
MMT16ER110BSPT “To @ 11 9525 346 11 15 033 148 PDY

]
%

ROND DIN 405
MMT16ER100RD 7h @ 10 9525 3.44 1.1 1.2 0.60 1.27 Profilcomplet PNA30°
MMT16ERO80RD h @
MMT16ER060RD h @
MMT22ER040RD h @

9525 344 14 13 075 159
9525 344 15 17 100 212 lPDX RE
127 464 22 23 151 318 PDY

T

2/4
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Outils de filetage MMT

MMT - PLAQUETTES CLASSE G RECTIFIEES

PLAQUETTES
§ o & P filets / RE Tl)tafl
(o S& = as ilets prof. -
Référence ‘5% s mm pouce IC S PDY PDX RER/L de coupe Géométrie
ez £
1SO TRAPEZOIDAL 30°
MMT16ER150TR 7 @ 1.5 9.525 344 1.0 1.1 0.08 0.90 Profil
MMT16ER200TR 76 @ semi-complet  PNA 30°
MMT16ER300TR 7e @
MMT22ER400TR 7Te @
MMT22ER500TR 7e @

2.0 9.525 3.44 1.1 1.3 0.15 1.25
3.0 9525 3.44 13 1.5 0.15 1.75 RER T
4.0 127 464 1.7 1.9 0.15 2.25 PDY
5.0 12.7  4.64 21 25 0.15 2.75

s

ACME AMERICAIN

MMT16ER120ACME 3G @ 12 9525 344 1.1 12 008 119 Profil
MMT16ER100ACME 3G @ 10 9525 344 13 14 0.08 NEZ =™ Comp““ PNA Z9°
MMT16EROS0ACME 36 @ 8 9525 344 1.4 15 0.10 1.84 RER
MMT22ER0S0ACME 36 @ 6 127 464 18 21 0.0 2.37 pov
MMT22EROS0ACME 3G @ 5 127 464 20 23 0.0 2.79 I

UNJ

MMT16ER320UNJ A e 32 9525 344 06 07 013 0.46  Profil complet
MMT16ER280UNJ A e 28 9525 344 07 07 0.14 0.52 PNA 60°
MMT16ER240UNJ 3A e 26 9525 344 07 08 0.17 0.61 | POX e
MMT16ER200UNJ A e 20 9525 344 08 09 020 0.73 ooy
MMT16ER180UNJ A e 18 9.525 3.44 08 1.0 0.22 0.81 T
MMT16ER160UNJ A e 16 9525 344 09 1.1 025 0.92 =

MMT16ER140UNJ A e 14 9525 344 10 12 029 1.05

MMT16ER120UNJ A e 12 9525 344 1.1 13 033 1.22 ©
MMT16ER100UNJ 3A e 10 9525 344 12 15 040 1.47

MMT16ERO80UNJ A e 8 9525 344 12 1.6 051 1.83

API BUTTRESS CASING
MMT22ER050APBU

5 12.7 464 3.1 1.9 074018 1.55 Profil complet

RER0.74

API standard

API ROUND CASING ET TUBING

MMT16ERT100APRD o [ } 10 9.525 344 1.2 1.4 0.34 1.41 Profil complet PNA 40°
MMT16ERO080APRD ‘rgn [ } 8 9525 344 1.3 1.5 0.41 1.81

£ PDX

a RE

o PDY

o I

<

\O

3/4

(Plaguettes conditionnées par 5)
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MMT - PLAQUETTES CLASSE G RECTIFIEES

Outils de filetage MMT

PLAQUETTES

§ o L Pas filets / RE .T::::afl
Référence g % é o pouce Ic S PDY PDX RERLL de cou.pe Géométrie
ez £
NPT AMERICAIN
MMT16ER270NPT - @ 27 9525 3.44 0.7 08 0.04 0.66 Profil complet
MMT16ERISONPT S @ 18 9525 344 08 10 008 101 PNASY
MMT16ER140NPT ﬁ ° 14 9525 3.44 09 1.2 0.09 1.33 | 2 /re
MMT16ER115NPT T e 115 9525 344 1.1 15 0.1 1.64 PDY] ]
MMT16ERO8ONPT ° 8 9525 3.44 13 1.8 0.4 2.42
=
*
NPTF AMERICAIN
MMT16ER270NPTF ~ @ 27 9525 3.44 0.7 08 0.04 0.64 Profil complet
MMT16ER180NPTF % ° 18 9525 344 08 1.0 0.04 1.00 Pzg:“°
MMT16ER140NPTF S e 14 9525 344 09 1.2 004 1.35 | RE
MMT16ER115NPTF ° 115 9525 344 1.1 15 004 1.63 PDY
MMT16ERO80NPTF ° 8 9525 344 13 18 0.04 2.38
-
n >
S

(Plaguettes conditionnées par 5)

@ : Actichersiochki. Yok Mrtiele sboekéiaualaptage B AnoHuu.
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Outils de filetage MMT

PORTE-OUTILS MMTE

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FILETAGE EXTERIEUR
Matiére Dureté Nuance Ve
MP9025 80 (60-100)
. VP10MF 150 (70-230)
Acier doux <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
i VP10MF 140 (80-200)
Acier carbone 180 - 280HB
Acier allié VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Acier inoxydable <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
. Résistance & la traction VP10MF 140 (80-200)
Fonte grise
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20- 40)
) , . VP10MF 45 (15- 70)
Alliage réfractaire -
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
o VP10MF 60 (40- 80)
Alliage titane -
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
. o VP10MF 50 (30- 70)
H  Acier traité 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

1/1



Outils de filetage MMT

BARRES MMTI

FILETAGE INTERIEUR

1 Fixation parvis

GAMF 15°
~ Y VAV VAV VL VYV, Vg
L :j:::}::::::—::::::5:::3: =
I LDRED H
|DMIN| A LF DCON

2 Fixation par bride

=
> Détails de pointe d'outil
=2 Se référer au chapitre
Bl Foation par v s dimensione POY o PDY.
GAMF 15° Porte-outil & droite uniquement.
4 Fixation par bride
S
Référence & Andle  peon LF LDRED WF H DMIN  Plaguette
d'hélice -4
R &
MMTIR1316AK11-SP15 ® 15° 16 125 25 8.7 15 13 1
MMTIR1316AK11-SP25 ® 25° 16 125 25 8.7 15 13 T
MMTIR1316AK11-SP35 @  3.5° 16 125 25 8.7 15 13 MMT11IR 1
MMTIR1516AM11-SP15 ® 15° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP25 ® 25° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP35 ® 35° 16 150 32 9.7 15 15 ER
MMTIR1916AM16-SP15 ® 1.5° 16 150 40 12.2 15 19 2
MMTIR1916AM16-SP25 ® 25° 16 150 40 12.2 15 19 T
MMTIR1916AM16-SP35 @  3.5° 16 150 40 12.2 15 19 MMT16R 2
MMTIR2420AQ16-C ® 15° 20 180 40 14.2 19 24 T
MMTIR2925AS16-C ® 15° 25 250 60 16.7 23.4 29 T
MMTIR3732AS16-C ® 1.5° 32 250 48 20.5 30.4 37 T
MMTIR2420AQ22-SP15 ® 1.5° 20 180 50 15.5 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP25 ® 25° 20 180 50 15.5 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP35 ® 35° 20 180 50 15.5 19 24 MMTZZII_?; T
MMTIR3025AR22-C ® 15° 25 200 38 17.8 23.4 30 T
MMTIR3832AS22-C ® 15° 32 250 48 21.8 30.4 38 T
MMTIR4640AT22-C ® 15° 40 300 60 26.2 38 46 T
11
N
&

@ : Actichersiochki. Yok Mrtiele sboekéiaualaptage B AnoHuu.



Outils de filetage MMT

MMTI - FILETAGE INTERIEUR

PIECES DETACHEES

& O %, A

Référence

Bride de fixation Vis de plaquette Circlips ; \B’i:sisz'i::rosage Assise Clé é
MMTIR1316AK11-SP15 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP25 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP35 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP15 — TS25 — — — 1.TKYO8F 1
MMTIR1516AM11-SP25 — TS25 — — — 1.TKY0O8F 1
MMTIR1516AM11-SP35 — TS25 — — — 1.TKY0O8F 1
MMTIR1916AM16-SP15 — CS350860T — — — 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP25 — CS350860T — — — 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP35 — CS350860T — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR2925AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR3732AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 4
MMTIR2420AQ22-SP15 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP25 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP35 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR3025AR22-C SETK61 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR3832AS22-C SETK61 SETSé61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR4640AT22-C SETKé61 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4

1. Suivant l'angle d'hélice, sélectionnez 'assise dans le tableau ci-dessous. (Vendue séparément)
» Un porte-outil avec fixation a vis n'a pas d'assise. (Le porte-outil a déja un angle d'hélice.) Utilisez un porte-outil avec
'angle d'hélice approprié.
e Le diamétre de coupe minimal [DMIN] indique le diamétre de l'alésage et non pas le diamétre de filetage.
* Couple de serrage (N ¢ m) : TS25 = 1.0, C5350860T = 3.5, SETS51 = 3.5, TS43 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03006 = 1.5, HFC04008 = 2.2

ASSISE

Angle S Angle . Angle < Angle I~

d'hélice  Référence & dinclinaison Porte-outil d'hélice  Référence & dinclinaison Porte-outil
= - (07 compatible = - (07 compatible

-15°  CTI32TN15 @  -3° -15°  CTI43TN15 @  -3°

-05°  CTI32TNOS @  -2° -05°  CTI43TNO5S @  -2°
0.5°  CTI32TPO5 @  -1° 0.5°  CTI43TPO5 @  -1° MMTIR Assise
15°  CTI32TP15 @  0° 15°  CTI43TP15 @  0° Angle
25°  CTI32TP25 @  1° 25°  CTI43TP25 @  1° < dinclinaison

0

35°  CTI32TP35 @  2° 35°  CTI43TP35 @  2° 0°)
45°  CTI32TP45 @ 3° 45°  CTIL3TP4S @ 3°

L'assise standard est livrée avec le porte-outil.
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Outils de filetage MMT

PLAQUETTES MMT

PLAQUETTES CLASSE M AVEC BRISE-COPEAUX 3D

PLAQUETTES

Référence § E % :‘a:‘ f:)l::i‘ e/ IC S PDY PDX RE ;Dr:,afl Géométrie

% % % de coupe
PROFIL PARTIEL A 60°
MMT11IRA40-S ° ® 05-15 48-16 635 304 08 0.9 003  —  profil partiel oA 40°
MMT16IRAG0-S ® @ © 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 005 —
MMT16IRA60-S ° ® 05-15 48-16 9525 344 08 09 003 —
MMT16IRG60-S ° ® 175-30 14-8 9525 344 12 17 011 —
PROFIL PARTIEL A 55°
MMT11IRA55-S ° ° 48-16 635 3.04 08 0.9 007  —  profil partiel
MMT16IRAG55-S e o o 48-8 9525 344 12 1.7 007 — PNA 55°
MMT16IRA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — e\
MMT16IRG55-S ° ° 14-8 9525 344 12 1.7 021 — APDY

T
o
s

METRIQUES ISO
MMT111R1001S0-S * * 1.0 635 304 0.6 07 006 0.58 profil complet
MMT11I1R125IS0-S * * 1.25 635 3.04 08 09 008 072
MMT111R150150-S * * 15 635 3.04 08 1.0 010 087 oNA £0°
MMT16IR1001S0-S ° 1.0 9525 344 0.6 0.7 006 058 < pox 7
MMT16IR125S0-S ° 1.25 9525 344 08 09 008 072 RE\ /|
MMT16IR1501S0-S ° 1.5 9525 3.44 08 1.0 010 0.87 TPDY
MMT16IR175IS0-S ° 1.75 9525 344 09 12 011 1.01
MMT161R2001S0-S ° 2.0 9525 344 10 13 013 1.15 =
MMT16IR250150-S ° 2.5 9525 344 1.1 15 017 144
MMT16IR3001S0-S ° 3.0 9525 344 11 15 020 1.73 &
UN AMERICAIN
MMT16IR160UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 011 092 profil complet PNA £0°
MMT16IR140UN-S * * 14 9525 344 09 12 012 1.05 POX

MMT16IR120UN-S * * 12 9.525 344 11 1.4 014 1.22 RE |

\\ —IPDY

“
1/2

@ : Actichersiochki. Yok Mrtiele sboekéiaualaptage B AnoHuu.
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Outils de filetage MMT

MMT - PLAQUETTES CLASSE M AVEC BRISE-COPEAUX 3D

PLAQUETTES
Total
0 TR = i
Référence S 5 = Pas filets/ ¢ s ppy PDX RE prof. Géométrie
& v g mm pouce
o o o de coupe
= > >

WHITWORTH POUR BSW, BSP

MMT16IR190W-S ° ° 19 9.525 344 08 1.0 018 086 profil complet PNA 55°
MMT16IR140W-S ° ° 14 9525 3.44 10 12 025 1.16 Pox )
MMT16IR110W-S ° ° 1 9525 3.44 1.1 15 032 1.48 RE XT] |
—_PDY
I
o
BSPT
MMT16IR190BSPT-S % * 19 9.525 344 08 09 018 086 profil complet ONA 550
MMT16IR140BSPT-S % * 14 9525 344 10 12 025 1.16 PDX
MMT16IR110BSPT-S % * 11 9525 344 1.1 15 032 148 RE
—IPDY
A
sl
2/2

(Plaquettes conditionnées par 5)

1. Identification : Voir page 13 (classe M).
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Outils de filetage MMT

PLAQUETTES MMT

PLAQUETTES CLASSE G RECTIFIEES

PLAQUETTES
] . Total
Référence g _;;';’ g g r:ar: f:::z: IC S PDY PDX RE . prof. Géométrie
'—E'E g % e coupe
PROFIL PARTIEL A 60°
MMT111RA60 ® @ 05 -15 48-16 635 304 08 09 005 — Profil partiel
MMT16IRAG40 - e 05 -3.0 48- 8 9525 344 12 1.7 005 — PNA 60°
MMT16IRA60 - ® @ 05-15 48-16 9525 344 08 09 005 -— re\_%
MMT16IRG40 - e @ 175-30 14- 8 9525 344 12 1.7 016 - AN J(pDY
MMT22IRN60 - e 35 -5.0 7-5 127 464 1.7 25 030 - o
4
o
5|
PROFIL PARTIEL A 55°
MMT11IRA55 - e e 48-16 635 304 08 09 005 — Profil partiel
MMT16IRAG55 - e 48- 8 9525 344 12 1.7 007 — PNA 55°
MMT16IRA55 - e e 48-16 9525 344 08 09 005 — re \ X
MMT16IRG55 - e e 14- 8 9525 344 1.2 1.7 021 — AN ﬁlpr
MMT22IRN55 - e 7- 5 127 464 17 25 044 - o T
- 4
o
METRIQUES ISO
MMT11IR0501SO H ® 05 635 3.04 06 04 003 029 Profilcomplet
MMT11IR075ISO H ® 0.75 635 3.04 0.6 0.6 004 043
MMT11IR1001SO H o @ 1.0 635 3.04 06 0.7 010 0.58
MMT11IR125IS0 H o @ 1.25 635 304 08 09 012 0.72
MMT11IR150ISO H o @ 1.5 635 304 08 1.0 014 087
MMT11IR175ISO H ® 1.75 635 304 09 1.1 010 1.01
MMT11IR200ISO H ® 2.0 635 3.04 09 1.1 018 1.15 PNA 60°
MMT16IR0501SO H ® 05 9.525 3.44 0.6 0.4 003 0.29 N
MMT16IR075IS0 H ® 0.75 9525 3.44 0.6 0.6 004 0.43 AN ﬂlpm
MMT16IR1001SO H o @ 1.0 9525 3.44 0.6 0.7 010 0.58 |
MMT16IR125IS0 H o @ 1.25 9525 344 08 0.9 012 0.72 =
MMT16IR1501SO H o @ 1.5 9525 3.44 08 1.0 014 0.87
MMT16IR175IS0 H o @ 1.75 9525 3.44 09 12 010 1.01 o
MMT16IR2001SO H o @ 2.0 9525 3.44 1.0 13 018 1.15
MMT16IR2501S0 H o @ 2.5 9525 3.44 1.1 15 015 144
MMT16IR3001SO H o @ 3.0 9525 3.44 1.1 15 026 1.73
MMT22IR3501S0 H ® 35 127 464 1.6 23 022 202
MMT22IR4001SO H ® 4.0 127 464 1.6 23 025 231
MMT22IR4501S0 H ® 45 127 464 16 23 028 260
MMT22IR5001SO H ® 5.0 127 464 16 23 032 289

1/5
(Plaguettes conditionnées par 5)

1. Identification : Voir page 14 (Classe G).

@ : Actichersiochki. Yok Mrtiele sboekéiaualaptage B AnoHuu.
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MMT - PLAQUETTES CLASSE G RECTIFIEES

Outils de filetage MMT

PLAQUETTES
S ' Total
Référence gg 'g g :ﬁ: f,;::::e/ IC S PDY PDX RE pro. Géométrie
EE % % de coupe
UN AMERICAIN
MMT11IR320UN VERE 32 635 304 0.6 0.6 004 046 Profilcomplet
MMT11IR280UN 28 @ 28 635 304 06 07 005 052
MMT11IR240UN VR 24 635 304 07 08 009 041
MMT11IR200UN 28 @ 20 635 3.04 08 09 011 073
MMT11IR180UN 2B @ 18 635 304 08 10 012 081
MMT11IR160UN 2B @ 16 635 304 09 1.1 014 092
MMT11IR140UN VER 14 635 304 09 11 011 1.05
MMT16IR320UN 28 @ 32 9525 3.44 0.6 0.6 004 0.46 oA go°
MMT16IR280UN VR 28 9525 344 0.4 0.7 005 052 oOX
MMT16IR240UN 28 @ 24 9525 344 0.7 08 0.09 0.1 RE\ ﬁ{
MMT16IR200UN 28 © 20 9525 344 08 0.9 011 0.73 TPDY
MMT16IR180UN 2B @ 18 9525 3.44 08 1.0 012 081
MMT16IR160UN 2 © e 16 9525 3.44 09 1.1 014 092 =
MMT16IR140UN 22 © e 14 9525 3.44 09 12 011 1.05
MMT16IR130UN VERE 13 9525 344 10 13 010 1.13 o
MMT16IR120UN 22 © e 12 9525 344 11 14 018 1.22
MMT16IR110UN 2 @ 11 9525 3.44 1.1 15 013 133
MMT16IR100UN 28 @ 10 9525 3.44 1.1 15 015 1.47
MMT16IR090UN VR ) 9 9525 344 12 1.7 017 1.43
MMT16IR0O80UN VER ) 8 9525 344 1.1 15 027 1.83
MMT22IR070UN VERE 7 127 464 1.4 23 023 2.09
MMT22IR060UN 28 @ 6 12.7 464 16 23 026 244
MMT22IR050UN 2 @ 5 127 464 16 23 032 293
WHITWORTH BSW, BSP
MMT11IR190W ° 19 635 304 08 1.0 019 086 Profilcomplet
MMT11IR140W ™ 14 635 304 09 1.1 026 1.16
MMT16IR280W ° 28 9525 344 04 0.7 0.09 058
MMT16IR260W ° 26 9525 344 0.7 08 0.0 0.3
MMT16IR200W ° 20 9525 344 0.8 09 0.18 0.81
MMT16IR190W e o 19 9525 344 08 1.0 019 086 PN?;’;O
MMT14IR180W ) 18 9525 344 08 1.0 020 0.90 RE
MMT16IR160W S e 16 9525 3.44 09 1.1 023 1.02 N\ JTTPDY
MMT16IR140W E o o 14 9525 3.44 1.0 1.2 026 1.16
MMT16IR120W ﬁ ° 12 9525 3.44 1.1 14 030 136 =
MMT16IR110W S e e 11 9525 3.44 1.1 15 033 1.48
MMT16IR100W ° 10 9525 3.44 1.1 15 037 1.3 ‘
MMT16IR090W ° 9 9525 344 12 1.7 034 181
MMT16IR080W ° 8 9525 344 12 15 039 2.03
MMT22IR070W ™ 7 127 4é4 1.6 23 046 232
MMT22IR060W ° 6 12.7 464 16 23 053 271
MMT22IR050W ° 5 127 464 1.7 24 046 3.25
BSPT
MMT11IR190BSPT - _® 19 635 304 08 09 014 086 Profil complet ONA 557
MMT11IR140BSPT s @ 14 635 304 09 10 026 1.16 o
MMT16IR190BSPT 5 e e 19 9525 344 08 09 014 086 RE
MMT16IR140BSPT 5 Te e 14 9525 344 1.0 1.2 026 1.16 N POY
MMT14IR110BSPT % e o 11 9525 3.44 1.1 15 033 1.48

@ : Actichersiochki. Yok Mrtiele sboekéiaualaptage B AnoHuu.
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Outils de filetage MMT

MMT - PLAQUETTES CLASSE G RECTIFIEES

PLAQUETTES

] . Total
Référence g _;;';’ lg g :13:1 f;loe:ze/ IC S PDY PDX RE  prof. Géométrie

|§ 2 % % de coupe
ROND DIN 405
MMT16IR100RD H @ 10 9525 344 11 1.2 055 1.27 Profilcomplet
MMT16IR080RD H @ 8 9525 344 14 1.4 070 159
MMT16IR060RD H @ 6 9525 344 14 15 093 212
MMT22IR040RD TH @ 4 127 4é4 22 23 140 3.8 PDY

3
Référence g ‘% g :‘ani f':i’loe:(s:: IC S PDY PDX RE:/L 4 :;l:':)af.l Géométrie

E E, % e coupe
I1SO TRAPEZOIDAL 30°
MMT16IR150TR H e 15 9525 3.44 1.0 1.1 008 0.90 Profil PNA 300
MMT16IR200TR TH @ 2.0 9525 3.44 11 13 0.15 1.25 semi-complet
MMT16IR300TR H e 3.0 9525 344 13 15 0.15 1.75 SR PDX_REL
MMT22IR400TR TH @ 4.0 12.7 464 1.7 19 0.15 2.25 féiPDY
MMT22IR500TR H e 5.0 127 464 21 25 0.5 2.75

]
s

ACME AMERICAIN
MMT16IR120ACME 3G e 12 9525 3.44 12 13 005 1.19 Profil oNA 30°
MMT16IR100ACME 36 e
MMT16IR080ACME 3G e 8
MMT22IR060ACME 3G e
MMT22IR050ACME 3 e

10 9.525 3.44 1.2 1.3 0.08 1.52 semi-complet
9525 3.44 1.4 15 010 1.84 - PDX_REL
6 12.7 464 18 21 0.10 2.37 TPDY
5 127 464 20 23 0.10 2.79
]
o

Pour l'usinage d'un filetage interne UNJ, percer un trou au diameétre approprié. Un profil plein
ne peut étre utilisé pour l'usinage d'un UN Américan 60°.

API BUTTRESS CASING
MMT22IR050APBU

UNJ

[ ] 5 12.7 4.64 28 1.9 074018 1.55 Profil
complet

PNA 1%

PDX REL0.18

Standard API

@ : Actichersiochki. Yok Mrtiele sboekéiaualaptage B AnoHuu.
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MMT - PLAQUETTES CLASSE G RECTIFIEES

Outils de filetage MMT

PLAQUETTES

[}
g0 . Total
Référence g2 = Pas filets / Ic s poy pox _NE prof. Géométrie
= 2 mm pouce RER/L
2% a de coupe
-FZE >
API ROUND CASING ET TUBING
MMT16IR100APRD - e 10 9525 344 12 1.4 034 1.41 Profil ONA 407
MMT16IR080APRD 'r'é) 8 9525 3.44 13 1.5 0.41 1.81 complet Xy
%
a
o
o
<
NPT AMERICAIN
MMT16IR270NPT © { ] 27 9.525 3.44 0.7 0.8 0.04 0.66 Profil
PNA 60°
MMT16IR180NPT _r-; (] 18 9.525 3.44 0.8 1.0 0.08 1.01 complet PDX
MMT16IR140NPT ‘E ] 14 9.525 3.44 0.9 1.2 0.09 1.33
2 RE ﬁ[
MMT16IRT15NPT % ([ J 11.5 9.525 3.44 1.1 1.5 0.1 1.64 TPDY
MMT16IRO8ONPT { ] 8 9525 3.44 1.3 1.8 0.14 2.42 =
o
NPTF AMERICAIN
MMT16IR140NPTF ~ @ 14 9525 344 09 12 0.04 135 profil
Q PNA 60°
MMT16IR115NPTF ﬁ (] 11.5 9.525 3.44 11 1.5 0.04 1.63 complet .
MMT16IR080NPTF & o 8 9525 3.44 1.3 1.8 0.04 2.38

(Plaguettes conditionnées par 5)

@ : Actichersiochki. Yok Mrtiele sboekéiaualaptage B AnoHuu.
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Outils de filetage MMT

BARRES DE FILETAGE MMTI

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FILETAGE INTERIEUR

Matiére Dureté Nuance Vc
MP9025 80 (60-100)
) VP10MF 150 (70-230)
Acier doux <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
i VP10MF 140 (80-200)
Acier carbone 180 - 280HB
Acier allié VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Acier inoxydable <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
. Résistance a la traction VP10MF 140 (80-200)
Fonte grise
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20~ 40)
. , i VP10MF 45 (15- 70)
Alliage réfractaire —
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
) . VP10MF 60 (40- 80)
Alliage titane -
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
) o VP10MF 50 (30- 70)
H Acier traité 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

11
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Outils de filetage MMT

CONDITIONS DE COUPE DE

LA SERIE MMT

SELECTIONNER L'ASSISE POUR LA SERIE MMT

ANGLE DE DEPOUILLE ET ANGLE D'HELICE

L'angle d'inclinaison du filet (a] dépend de la combinaison
du diamétre et du pas. Sélectionner l'assise pour que l'angle
d'inclinaison du filet coincide avec l'angle de dépouille de la
plaquette (81,82). Il n'est pas nécessaire de changer l'assise
pour un filetage standard avec le porte-outil MMT. Quand on
filete avec un petit diametre ou un grand pas, le changement

de l'assise dépend de l'angle d'inclinaison du filet, se référer au
tableau et aux graphiques ci-dessous. Quand on usine un filetage
a gauche, utiliser une assise avec un angle d'inclinaison négatif.

TABLE DE REFERENCES DES ASSISES (DIAMETRE DE FILETAGE) (ANGLES DE PROFIL DE 60° ET 55°)

Angle d

"héPice (a°)

Inclinaison de l'angle (6°)

Angle . . . . s *
d'hélice Filetage a droite Filetage a gauche
Pas Filetage 4.5° 3.5° 2.5° 1.5 0.5° Filetage -1.5° -0.5°
(mm) impossible impossible
0.5 <01.7 01.7-023 | 02.3-03.0 | @3.0-04.6 | D46~ 09.1 209.1 <@3.6 ?3.6 - 091 209.1
0.75 <02.5 02.5-03.4 | 03.4-046 | D46-068 | 06.8-013.7 2013.7 <@5.5 5.5 -013.7 2013.7
1 <@3.3 03.3-04.6 | D4.6-06.1 | 06.1-09.1 | 09.1-018.2 2018.2 <@7.3 ?7.3-018.2 >(018.2
1.25 <041 041-05.7 | @5.7-07.6 | 07.6-011.4 |011.4-022.8 >(22.8 <091 ?9.1-022.8 >022.8
1.5 <@5.0 ?5.0-06.8 | 06.8-09.1 | 9.1 -013.7 |013.7 - @27.4 >027.4 <010.9 010.9 - @27.4 >027.4
1.75 <(5.8 ?5.8-08.0 | 8.0 -@10.6 |#10.6 - @16.0(@16.0 - @31.9 >031.9 <012.8 012.8-031.9 >031.9
2 <06.6 06.6 -09.1 | 09.1-012.1 |012.1-018.2|018.2 - @36.5 2(036.5 <P14.6 B14.6 - B36.5 >(036.5
2.5 <(?8.3 ?8.3-011.4 |@11.4-015.2((015.2 - 022.8|022.8 - B45.6 2045.6 <018.2 ?18.2 - @45.6 2045.6
3 <@9.9 09.9 - 013.7 (©13.7 - ©18.2(018.2 - #27.3|027.3 - B54.7 >(054.7 <021.9 ©021.9 - 054.7 >054.7
3.5 <011.6 ?11.6 - @15.9|015.9 - ©21.3|021.3 - 331.9031.9 - 063.8 >063.8 <(@25.5 ?#25.5 - 063.8 >063.8
4 <013.2 013.2 - 018.2|@18.2 - §24.3|024.3 - 336.5(036.5 - @72.9 >072.9 <029.2 029.2 - 972.9 >072.9
4.5 <014.9 014.9 - 020.5|/020.5 - 927.3|027.3 - 341.0{B41.0 - @82.1 >(82.1 <(32.8 (#32.8 - ?82.1 >(82.1
5 <016.5 016.5 - 022.8|022.8 - #30.4|@30.4 — P45.6(045.6 - §91.2 >091.2 <(36.5 036.5 - 091.2 >091.2
* Rotation inversée pour filetage a gauche.
GRAPHIQUE DES REFERENCES D'ASSISES (ANGLES DE PROFIL DE 60° ET 55°)
Filetage a droite Filetage a gauche
Qa=4.5° G=:Ii.5° a: Angle d'hélice a: Angle d'hélice
10 ] 1 10
91 Filet | [a=25 T 9 <
g-{impossible | I} 8 2
= a=1.5° [Assise standard e € Filetage a=-1.5° =
£ 7 o E Ln impossible 5
© 67 4= I e /4 e =
JURNCR SRR / 5 & 8 gl =
[} @ [ ©
= / +#4- Bl e - 6 o Ty I
(] -1 ===adbos s=q=edpesqeedpeeqeodpa=qlso|p== = 9 =
% 3 / ] 0=0 5° - 3 v
8 ST T e B g b
Q. 2++4iA- 4 ) ©
/B st o
=t 1,2 1
0 50 100 150 200 0 50 100 150 200

Diameétre de filetage (mm)

Diameétre de filetage (mm)

1. Lorsqu'un angle d'attaque de filetage est < l'angle du filet, changez l'assise afin d'éviter des interférences latérales avec la plaquette.
(Pour le calcul des angles de flanc et d"attaque, cf. tableau page 33/34)



Outils de filetage MMT

TABLE DE REFERENCES DES ASSISES (DIAMETRE DE FILETAGE) (ANGLES DE PROFIL DE 30° ET 29°)

Angle . s . . s
d'hélice Filetage a droite Filetage a gauche
Pas Filetage 4.5° 3.5° 2.5° 1.5° 0.5° Filetage -1.5° -0.5°
(mm) impossible impossible
0.5 <01.8 01.8-023 | 2.3-03.0 | 03.0- Q4.6 | D46 -09.1 >09.1 <04.6 P46 - 091 >09.1
0.75 <@2.7 02.7-03.4 | 03.4-04.6 | Db6-068 | 06.8-013.7 >013.7 <06.8 06.8-013.7 >013.7
1 <@3.6 03.6 -04.6 | B4.6-06.1 | 06.1-09.1 | 09.1-018.2 >(018.2 <091 09.1-018.2 >(018.2
1.25 <@4.5 045-05.7 | @5.7-07.6 | @7.6-011.4 |@11.4-022.8 >(022.8 <P11.4 011.4-022.8 >(22.8
1.5 <(05.5 P5.5-06.8 | P6.8-09.1 | 89.1-013.7 |@13.7 - 027.4 >027.4 <013.7 013.7 - 027.4 >027.4
1.75 <P6.4 06.4-08.0 | 08.0-010.6 |010.6 - 016.0{016.0 - @31.9 >031.9 <016.0 ?16.0-@31.9 >031.9
2 <07.3 07.3-09.1 | 09.1-012.1 |012.1-018.2|018.2 - @36.5 >(036.5 <018.2 ?018.2 - @36.5 >(036.5
2.5 <091 09.1-011.4 |011.4-015.2|015.2 - 022.8|022.8 - P45.6 >045.6 <0228 |022.8-045.6 >045.6
8 <010.9 ?010.9 - ©13.7|@13.7 - ©18.2|018.2 - 3#27.3|027.3 - @54.7 >054.7 <027.3 027.3 - @54.7 >054.7
3.5 <@12.7 012.7 - ©15.9|@15.9 - ©21.3|021.3 - 331.9(@31.9 - 063.8 >063.8 <@31.9 ?31.9 - 063.8 >063.8
4 <P14.6 014.6 - 018.2|?18.2 - 024.3|024.3 - 336.5(0336.5 - @72.9 >072.9 <@36.5 (?36.5 - 072.9 >072.9
4.5 @P16.4  |016.4-020.5(020.5 - 027.3|027.3 - B41.0|/041.0 - 082.1 >(82.1 <@41.0 ?41.0 - 082.1 >(082.1
5 <(018.2 ?018.2 - 022.8|?22.8 - §30.4|030.4 - P45.6|B45.6 - B91.2 >091.2 <P45.6 045.6 - 391.2 >091.2
* Rotation inversée pour filetage a gauche.
GRAPHIQUE DES REFERENCES D'ASSISES (ANGLES DE PROFIL DE 30° ET 29°)
Filetage a droite Filetage a gauche
a=45° a=35° a : Angle d'hélice a : Angle d'hélice
I | /0*‘2 5 oy "
91 Filetage T - T T 9 9
o impossible | i ] 3 2 8 - 195 2zt I )
E . d=lgelAssisEs anda/rE = Filetage a=-1.5°
E/ / o E Ut impossible
2| [/ 5 8
= 40 6 T E 4 --+6
2 - 7 = 8 - --H7
w 3 L 53
© ”/ -1/ o O |- -H10
0 21 = o O 2+ L 14
1f/,:: ) e 1185,
iz : 132
0 50 100 150 200 0 50 100 150 200

Diamétre de filetage (mm)

Diamétre de filetage (mm)

1. Lorsqu'un angle d'attaque de filetage est < l'angle du filet, changez l'assise afin d'éviter des interférences latérales avec la plaquette.
(Pour le calcul des angles de flanc et d’attaque, cf. tableau page 33/34)

TABLEAU DE SELECTION

Pas de filetage (filet/ pouce)

* *
Angle Angle d’ouverture 60°/55° Angle d’ouverture 60°/55° Angle d’ouverture 30°/29° Angle d’ouverture 30°/29°
d'hélice Filetage a droite Filetage a gauche Filetage a droite Filetage a gauche
0 P05 P05 NO5 NO05 P05 P05 NO05 NO5
0.5 P05 P05 NO5 NO05 P05 P05 NO05 NO5
1 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15
1.5 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15
2 P25 P25 N15 N15 P25 R25 Compatible Compatible
2.5 P25 P25 Compatible Compatible P25 P25 Compatible Compatible
3 P35 P35 Compatible Compatible P35 P35 Compatible Compatible
3.5 P35 P35 Compatible Compatible P35 P35 Compatible Compatible
4 P45 P45 Compatible Compatible P45 P45 Compatible Compatible
4.5 P45 P45 Compatible Compatible P45 P45 Compatible Compatible
5 P45 P45 Compatible Compatible Compatible ~ Compatible Compatible Compatible
5.5 Compatible Compatible Compatible Compatible Compatible ~ Compatible Compatible Compatible

* Rotation inversée pour filetage a gauche.
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Outils de filetage MMT

CONDITIONS DE COUPE DE LA SERIE MMT

Quand on remplace l'assise, controler si la différence entre l'inclinaison de l'angle du filet et l'inclinaison de
l'angle de l'assise est:

2.5° - 0.5° si l'angle du filet est 60° (55°)

2° - 1° si 'angle du filet est 30° (29°)

* L'angle d'inclinaison d'une assise standard est 0°.

* Le porte-outil a un angle d’attaque de 1.5°.

EXEMPLE DE SELECTION D'UNE ASSISE

¢ Quand l'angle d'inclinaison de filet est de 2.2°

1. Dans le cas ou l'angle d'hélice est 60°

(Inclinaison de filet 2.2°) - (2.5° - 0.5°) = -0.3° - 1.7° inclinaison de l'angle d'assise approprié.

Le filetage avec une assise standard (angle d'inclinaison 0°) est possible.

Mais, le remplacement avec une assise avec un angle d'inclinaison de 1° est recommandé, se référer a la liste des
assises standards aux pages 15 and 23.

2. Dans le cas ou l'angle d'hélice est 30°

(Inclinaison de filet 2.2°) - (2° - 1°) = -0.2° - 1.2° inclinaison de 'angle d'assise approprié.

Le remplacement avec une assise avec un angle d'inclinaison de 1° est recommandé, se référer a la liste des
assises standards aux pages 15 and 23.

CALCUL DE L'ANGLE D'INCLINAISON DU FILET

a: Angle d'hélice

tang = —— = I': Avance

n: Nombre de filets

P: Pas

d : Diametre effectif du filet

ANGLE DE DEPOUILLE D'UNE PLAQUETTE A MONTER SUR UN PORTE-OUTIL

Angle d'Hélice Filet Angle de Dépouille Intérieur Angle de Dépouille Extérieur
60° 8.8° 5.8°
55¢ 7.9° 5.2°
30° 4.1° 2.7°
29° 4° 2.6°

Les angles de dépouilles (82, 81) sur une plaquette deviennent petits lorsque 'angle d'hélice d'un filet trapézoidal,
rond, ou autre filet est petit. Faire attention quand on sélectionne une assise.
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Outils de filetage MMT

MMT - PROFONDEUR DE PASSE STANDARD (FILETAGE EXTERIEUR, PENETRATION RADIALE)

METRIQUE ISO

Profondeur

Pas Nombre de passes Plaquette
(mm) d::tzlllze 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 |10 | 11 | 12 | 13 | 14 |Plaquettes rectifiées classe G | Plaquettes classe M avec brise-copeaux 3D
0.5 0.31 |0.10/0.08|0.07(0.06 MMT16ER0501SO —
0.75 | 0.46 |0.16|0.14|0.10{0.06 MMT16ER0751S0 —
1.0 0.61 |0.18/|0.15|0.12|0.10(0.06 MMT16ER100I1SO MMT16ER100IS0-S
1.25 | 0.77 |0.19/0.17|0.14|0.11{0.10{0.06 MMT16ER1251S0 MMT16ER1251S0-S
1.5 0.92 (0.22|0.21]0.17|0.14(0.12(0.06 MMT16ER1501S0 MMT16ER1501S0-S
1.75 | 1.07 |0.22|0.21]|0.16|0.13|0.11{0.09|0.09|0.06 MMT16ER1751S0 MMT16ER1751S0-S
2.0 1.23 |0.24(0.23(0.17|0.16|0.14|0.12{0.11|0.06 MMT16ER2001SO MMT16ER200I1S0-S
2.5 1.53 {0.26{0.23(0.19/0.17|0.15|0.13{0.12|0.11|0.11|0.06 MMT16ER2501S0 MMT16ER2501S0-S
3.0 1.84 [0.27(0.25(0.20|0.18|0.16|0.14(0.13/0.12|0.12|0.11{0.10{0.06 MMT16ER3001SO MMT16ER300IS0-S
3.5 2.15 |0.33/0.30|0.24{0.21/0.18/0.17|0.15(0.14{0.14{0.12{0.11|0.06 MMT22ER3501S0 -
4.0 2.45 |0.34/0.31|0.24(0.22(0.19{0.17|0.16{0.14(0.14{0.13(0.12(0.12|0.11{0.06 MMT22ER4001SO —
4.5 2.76 |0.38/|0.34|0.28(0.24(0.22(0.20|0.18{0.16|0.16{0.15(0.14|0.13|0.12{0.06 MMT22ER4501S0 —
5.0 3.07 [0.42(0.38|0.32|0.27|0.24|0.22(0.20(0.18|0.18|0.17|0.16{0.15(0.12|0.06 MMT22ER5001S0 —
UN AMERICAIN
filet/ P;Z':::e:f Nombre de passes Plaquette
pouce totalep 1 2 | 3|4 |5 |6 7|8 )| 9|11 12|13 | 14 |Plaquettes rectifiées classe G | Plauettes classe M avec brise-copeaux 3
32 | 0.49 [0.17(0.15(0.11(0.06 MMT16ER320UN —
28 | 0.56 (0.17|0.14|0.10|0.09|0.06 MMT16ER280UN —
24 | 0.65 (0.18/0.16]0.14|0.11{0.06 MMT16ER240UN —
20 | 0.78 |0.20/0.18|0.13|0.11{0.10{0.06 MMT16ER200UN —
18 | 0.87 |0.22{0.20{0.15(0.13|0.11|0.06 MMT16ER180UN —
16 | 0.97 |0.22]0.20{0.15(0.12|0.11]|0.11|0.06 MMT16ER160UN MMT16ER160UN-S
14 | 1.11 |0.23]0.21(0.16|0.13|0.11]0.11{0.10(0.06 MMT16ER140UN MMT16ER140UN-S
13 | 1.20 {0.25(0.22(0.17|0.14|0.13|0.12{0.11|0.06 MMT16ER130UN —
12 | 1.30 |0.28(0.23(0.18|0.16|0.14|0.13{0.12|0.06 MMT16ER120UN MMT16ER120UN-S
" 1.42 10.28(0.23|0.19/0.16|0.14{0.13|0.12|0.11|0.06 MMT16ER110UN -
10 | 1.56 |0.28(0.24(0.19|0.16|0.14|0.13{0.13|0.12|0.11|0.06 MMT16ER100UN -
9 | 1.73 ]0.34]|0.29(0.22|0.17|0.15|0.14|0.13/0.12{0.11|0.06 MMT16ERO90UN —
8 | 1.95 (0.35/0.30/0.24|0.19{0.16(0.15/0.14|0.13|0.12|0.11{0.06 MMT16ER080UN —
7 | 2.22 |0.37|0.33|0.28/0.24(0.20(0.17|0.16|0.15{0.14{0.12|0.06 MMT22ER070UN —
6 | 2.60 [0.42|0.35/0.29|0.25|0.21{0.18|0.17|0.16|0.15|0.13{0.12{0.11(0.06 MMT22ER060UN —
5 | 3.12 |0.43|0.39{0.31(0.27{0.24|0.22|0.20{0.19{0.19(0.18/|0.17|0.15|0.12|0.06 MMT22ER050UN —
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MMT - PROFONDEUR DE PASSE STANDARD (FILETAGE EXTERIEUR, PENETRATION RADIALE)

WHITWORTH BSW, BSP

filet/ P;zf:::e:r Nombre de passes Plaquette
pouce total: 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14 |Plaquettes rectifiées classe G | Plaquettes classe M avec brise-copeaux 3D
28 | 0.58 [0.17|0.14(0.11|0.10/0.06 MMT16ER280W —
26 | 0.63 |0.18/0.15]0.13|0.11(0.06 MMT16ER260W -
20 | 0.81 (0.20/0.18|0.14|0.12{0.11|0.06 MMT16ER200W —
19 | 0.86 |0.21]0.19(0.15/0.13|0.12{0.06 MMT16ER190W MMT16ER190W-S
18 | 0.90 |{0.25(0.19(0.15/0.13|0.12{0.06 MMT16ER180W —
16 | 1.02 {0.21]0.18(0.15/0.13|0.11{0.09{0.09|0.06 MMT16ER160W —
14 | 1.16 |0.23(0.21|0.17(0.14{0.12|0.12(0.11|0.06 MMT16ER140W MMT16ER140W-S
12 | 1.36 |0.27]0.25(0.20|0.16|0.15]0.14{0.13|0.06 MMT16ER120W —
" 1.48 |0.27|0.24(0.20{0.17|0.15|0.14{0.13{0.12|0.06 MMT16ER110W MMT16ER110W-S
10 1.63 [0.27(0.25(0.20|0.17|0.15]0.15({0.13|0.13|0.12|0.06 MMT16ER100W —
9 | 1.81 [0.28/0.26/0.21|0.18{0.16(0.15/0.14|0.13|0.12|0.12{0.06 MMT16ER090W —
8 | 2.03 |0.30{0.27(0.22|0.19|0.17{0.16{0.15|0.14|0.13|0.12|0.12|0.06 MMT16ER080W —
7 | 2.32 [0.34/0.32|0.26|0.22(0.20(0.18|0.17|0.16|0.15(0.14{0.12|0.06 MMT22ERQO70W —
6 | 2.71 ]0.35/0.33(0.27|0.23|0.21(0.20{0.19(0.17|0.16|0.15|0.14{0.13]|0.12(0.06 MMT22ER060W —
5 | 3.25 (0.42|0.40/0.35|0.29(0.26|0.24|0.22|0.20{0.19(0.18(0.17|0.15|0.12{0.06 MMT22ER050W —
BSPT
filet/ P;Zf::l‘:e:f Nombre de passes Plaquette
pouce total: 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 Plaquettes rectifiées classe G | Plaquettes classe M avec brise-copeaux 3D
28 | 0.58 |0.17|0.14(0.11{0.10|0.06 MMT16ER280BSPT —
19 | 0.86 |0.22|0.19/0.15|0.12{0.12|0.06 MMT16ER190BSPT MMT16ER190BSPT-S
14 | 1.16 |0.24|0.20{0.17|0.14|0.12{0.12|0.11(0.06 MMT16ER140BSPT MMT16ER140BSPT-S
" 1.48 |0.25(0.23]0.21{0.18]0.16|0.14{0.13{0.12|0.06 MMT16ER110BSPT MMT16ER110BSPT-S

1.
2.

3.

Placez la passe de finition a environ 0.1 mm du diamétre, quand vous usinez avec une plaquette a profil complet.

Veuillez impérativement respecter les profondeurs de passe préconisées lors de 'utilisation d’une plaquette a profil partiel
ou de filetage interne pour ne pas écailler la plaquette.

Programmez une profondeur de passe suffisamment importante dans inox et titane pour éviter l'usure et l'écaillage
prématurés par écrouissage de la matiére.



Outils de filetage MMT

MMT - PROFONDEUR DE PASSE STANDARD (FILETAGE EXTERIEUR, PENETRATION RADIALE)

ROND DIN 405

filet |Pdfondeur Nombre de passes
de coupe Plaquette
pouce | e | 1 | 2 | 3 | 4 |5 | 6| 7| 8|9 101 |12]13]14
10 1.27 | 0.23 {0.21]0.20|0.19 | 0.16 | 0.12| 0.10 | 0.06 MMT16ER100RD
8 1.59 1 0.23{0.21]0.20|0.19|0.18|0.16|0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO80RD
6 2.12 | 0.26 | 0.25[0.24|0.22|0.21 |{0.19{0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ER060RD
4 3.18 | 0.34 [ 0.330.32|0.30|0.28|0.26|0.240.22|0.20|0.19|0.17|0.15]0.12 | 0.06 MMT22ER040RD

ISO TRAPEZOIDAL 30°

pag |Prifondeur Nombre de passes
(mm) de coupe Plaquette
totale 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

1.5 0.90 | 0.23 | 0.21 |0.160.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER150TR
2.0 1.25 | 0.29 | 0.26 | 0.21|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16ER200TR
3.0 1.75 1 0.32 | 0.31|0.24|0.19 | 0.18 | 0.17 | 0.15| 0.13 | 0.06 MMT16ER300TR
4.0 | 2.25|0.33(0.32({0.24|0.22|0.21|0.17|0.16]0.15| 0.14 | 0.13 ]| 0.12 | 0.06 MMT22ER400TR
50 | 2.75]0.35|0.32|0.26|0.24|0.22 {0.21|0.19{0.19{0.17 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER500TR

ACME AMERICAIN

filet/ Profondeur Nombre de passes
de coupe Plaquette
pouce | e | 1 | 2 | 3 | 4 |5 | 6| 7| 8|9 101 |12]13]14
12 1.19 | 0.27 | 0.23 {0.20| 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16ER120ACME
10 1.52 1 0.29 {0.25|0.21|0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12| 0.11 | 0.06 MMT16ER100ACME
8 1.84 | 0.30 [ 0.26 |0.22|0.19 [ 0.16 | 0.15] 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ERO080ACME
6 2.37 | 0.34|0.30|0.27|0.24 | 0.21 |0.190.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 MMT22ER060ACME
® 2.79 | 0.36 | 0.330.30 | 0.26 | 0.23 (0.20 | 0.18 | 0.17 [ 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER050ACME
UNJ
filet/ Profondeur Nombre de passes
de coupe Plaquette
pouce | e | 1 | 2 | 3| 4 | 5| 6| 7| 8|9 |10]Mn
32 0.46 | 0.16 | 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER320UNJ
28 0.52 | 0.16 | 0.12 | 0.09 | 0.09 | 0.06 MMT16ER280UNJ
24 0.61 | 0.17 | 0.14 |1 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER240UNJ
20 0.73 1 0.19 | 0.16 | 0.13 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER200UNJ
18 0.81 | 0.23 |1 0.18|0.14 [ 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16ERT80UNJ
16 0.92 | 0.26 | 0.21 |0.14]0.12| 0.10 | 0.09 MMT16ER160UNJ
14 1.05 | 0.26 | 0.230.17|0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER140UNJ
12 1.22 | 0.28 | 0.27 | 0.20|0.17 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER120UNJ
10 1.47 | 0.30 [ 0.29 (0.21|0.15(0.13]0.12| 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ERT00UNJ
8 1.83 | 0.31 {0.30 |0.23|0.18 [ 0.15|0.14] 0.13|0.12| 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO80UNJ

1. Placez la passe de finition a environ 0.1 mm du diametre, quand vous usinez avec une plaquette a profil complet.

2. Veuillez impérativement respecter les profondeurs de passe préconisées lors de l'utilisation d’une plaquette a profil partiel
ou de filetage interne pour ne pas écailler la plaquette.

3. Programmez une profondeur de passe suffisamment importante dans inox et titane pour éviter l'usure et 'écaillage
prématurés par écrouissage de la matiére.
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MMT - PROFONDEUR DE PASSE STANDARD (FILETAGE EXTERIEUR, PENETRATION RADIALE)

API BUTTRESS CASING

filet |Pdfondeur Nombre de passes
de coupe Plaquette
pouce | e | 1 | 2 | 3| 4 | 5| 6| 7| 8|9 |10]Mn
5 1.55]0.25|0.23|0.17|0.15|0.13 |0.12|0.12| 0.11 ] 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22ERO50APBU

API ROUND CASING ET TUBING

filet/ Profondeur Nombre de passes
de coupe Plaquette
pouce | e | 1 | 2 | 3| 4 | 5| 6| 7| 8|9 [10]1]12
10 1.41 | 0.25 (0.23 [0.16|0.14 {0.12 | 0.12| 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100APRD
8 1.81 | 0.25 [ 0.24 ({0.19|0.16 | 0.14 | 0.14 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ERO80APRD

NPT AMERICAIN

filet/ Profondeur Nombre de passes
de coupe Plaquette
pouce | e | 1 | 2 | 3| 4 | 5 | 6| 7| 8] 9 |10|1m]|12]|13]1]15
27 | 0.66 | 0.15[0.13|0.12|0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER270NPT
18 | 1.01{0.20 [0.16|0.14|0.13 | 0.12|0.11{ 0.09 | 0.06 MMT16ER180NPT
14 [ 1.33(0.23(0.19(0.16|0.14 [ 0.13|0.12| 0.11 [ 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER140NPT
115 | 1.64 | 0.24 [0.190.17|0.15 | 0.15 | 0.13| 0.13 [ 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ERT15NPT
8 | 242 |0.33(0.28/0.23(0.20|0.18 [0.16|0.15|0.14 | 0.13|0.12 [ 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER08ONPT
NPTF AMERICAIN
filet/ Profondeur Nombre de passes
de coupe Plaquette
pouce | e | 1 | 2 | 3| 4|5 | 6| 7|89 1011|1213 14|15
27 | 0.64 | 0.16 [ 0.14|0.11|0.09 | 0.08 | 0.06 MMT16ER270NPTF
18 [ 1.00 {0.19 [0.16 | 0.14|0.13 | 0.12|0.11{ 0.09 | 0.06 MMT16ER180NPTF
14 | 1.35(0.23|0.21{0.16|0.14 [ 0.13 | 0.12| 0.11 [ 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER140NPTF
115 | 1.63 | 0.24 [ 0.23{0.19|0.15|0.13|0.11]0.11 [ 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16ER115NPTF
8 |2380.32(0.27/0.23[0.19|0.17 [0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 [ 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER080NPTF

—_

. Placez la passe de finition a environ 0.1 mm du diameétre, quand vous usinez avec une plaquette a profil complet.

2. Veuillez impérativement respecter les profondeurs de passe préconisées lors de Lutilisation d’une plaquette a profil partiel
ou de filetage interne pour ne pas écailler la plaquette.

3. Programmez une profondeur de passe suffisamment importante dans inox et titane pour éviter l'usure et 'écaillage

prématurés par écrouissage de la matiéere.



Outils de filetage MMT

MMT - PROFONDEUR DE PASSE STANDARD (FILETAGE EXTERIEUR, PENETRATION RADIALE)

METRIQUE ISO
Pas Profondeur Nombre de passes Plaquette
(mm) di:tzlllze 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 |10 | 11 | 12 | 13 | 14 |Plaquettes rectifiées classe G | Plaquettes classe M avec brise-copeaux 3D
0.5 0.29 |0.09(0.07(0.07|0.06 MMT11IR0501SO MMT16IR0501S0 — —
0.75 | 0.43 |0.15]0.13{0.09(0.06 MMT11IR075ISO MMT16IR0751S0 - —
1.0 0.58 (0.17/0.15|0.11{0.09(0.06 MMT11IR100I1SO MMT16IR1001SO [ MMT11IR100IS0-S MMT16IR1001S0-S
1.25 | 0.72 |0.18|0.16/0.12|0.11{0.09{0.06 MMT11IR125IS0 MMT16IR1251S0 [ MMT11IR125IS0-S  MMT16IR1251S0-S
1.5 0.87 |0.21/0.20|0.16|0.13|0.11{0.06 MMT11IR150I1SO MMT16IR1501S0 [ MMT11IR1501S0-S MMT16IR1501S0-S
1.75 | 1.01 |0.21/0.20|0.15|0.12{0.10{0.09/0.08|0.06 MMT11IR175ISO MMT16IR1751S0 — MMT16IR175I50-S
2.0 1.15 |0.24|0.22{0.18{0.14(0.12|0.10{0.09{0.06 MMT11IR200I1SO MMT16I1R2001SO — MMT16IR2001S0-S
2.5 1.44 10.25|0.24(0.21{0.15(0.13|0.12|0.10/0.09{0.09|0.06 — MMT16IR2501SO - MMT161R250150-S
3.0 1.73 |0.26|0.25(0.22{0.17(0.14|0.13|0.12{0.11{0.10|0.09|0.08|0.06 — MMT16IR300ISO - MMT16IR3001S0-S
3.5 2.02 |0.32/|0.30{0.23|0.19|0.17{0.15|0.14{0.13{0.12{0.11{0.10|0.06 — MMT22IR3501S0 - —
4.0 2.31 |0.33/|0.31|0.24(0.22{0.18{0.15/|0.14(0.13{0.12{0.12(0.11(0.10|0.10{0.06 — MMT22IR4001SO - —
4.5 2.60 |0.36/0.33|0.28(0.24(0.21{0.19/0.16{0.15(0.14{0.13(0.12|0.12|0.11{0.06 — MMT22IR4501S0 - —
5.0 2.89 |0.41)|0.38|0.32|0.27|0.24(0.21]|0.18{0.16(0.15(0.14(0.13/0.12|0.12{0.06 — MMT22IR5001S0 — —
UN AMERICAIN
filet/ P;Z':::::f Nombre de passes Plaquette
pouce totale 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 |10 (11 (12|13 | 14 Plaquettes rectifiées classe G Plaguettes casse M avec brise-copeaux 3D
32 | 0.46 [0.16]0.14(0.10(0.06 MMT11IR320UN  MMT16/R320UN —
28 | 0.52 |0.16|0.13|0.09|0.08(0.06 MMT11IR280UN  MMT16I/R280UN -
24 | 0.61 |0.17/0.15]|0.13|0.10(0.06 MMT11IR240UN  MMT16IR240UN —
20 | 0.73 |0.18/0.15/|0.13|0.11{0.10|0.06 MMT11IR200UN  MMT16IR200UN —
18 | 0.81 (0.20{0.18|0.14(0.12(0.11|0.06 MMT11IR180UN  MMT16IR180UN —
16 | 0.92 |0.20{0.18{0.15(0.12|0.11|0.10{0.06 MMT11IR160UN  MMT16IR160UN |MMT16IR160UN-S
14 | 1.05 |0.21]0.18(0.15/0.13|0.11{0.11{0.10(0.06 MMT11IR140UN  MMT16IR140UN |MMT16IR140UN-S
13 | 1.13 |{0.22{0.19(0.16|0.14|0.13]0.12{0.11|0.06 - MMT16IR130UN -
12 | 1.22 |0.24(0.22(0.18|0.16|0.13{0.12{0.11|0.06 — MMT16IR120UN |MMT16IR120UN-S
" 1.33 |0.24(0.22|0.20|0.15]0.12{0.12(0.11|0.11|0.06 — MMT16IR110UN —
10 | 1.47 |0.25[0.22(0.21|0.14{0.13{0.12{0.12(0.11|0.11|0.06 — MMT16IR100UN —
9 | 1.63 [0.31|0.23(0.21{0.17|0.15(0.14|0.13|0.12{0.11|0.06 — MMT16IR0O90UN —
8 | 1.83 |0.31]0.26(0.21|0.18|0.16(0.15[0.14(0.13|0.12|0.11|0.06 - MMT16IR080UN —
7 | 2.09 [0.36/0.30/0.24|0.21{0.18(0.17|0.16|0.15|0.14|0.12{0.06 - MMT22IR070UN -
6 | 2.44 (0.40(0.33|0.25|0.23(0.19(0.17|0.16|0.15|0.14(0.13{0.12|0.11|0.06 - MMT22IR060UN —
5 | 2.93 [0.41/0.35/0.31|0.26{0.23|0.21|0.20|0.19{0.17|0.15{0.14|0.13|0.12{0.06 - MMT22IR050UN —

1.

3.

ou de filetage interne pour ne pas écailler la plaquette.

Placez la passe de finition a environ 0.1 mm du diameétre, quand vous usinez avec une plaquette a profil complet.
2. Veuillez impérativement respecter les profondeurs de passe préconisées lors de lutilisation d’une plaquette a profil partiel

Programmez une profondeur de passe suffisamment importante dans inox et titane pour éviter l'usure et l'écaillage
prématurés par écrouissage de la matiére.

39



40

Outils de filetage MMT

MMT - PROFONDEUR DE COUPE STANDARD (FILETAGE INTERIEUR, PENETRATION RADIALE)

WHITWORTH BSW, BSP

Profondeur

filet/ e Nombre de passes Plaquette
pouce totale 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 (1011|1213 | 14 Plaquettes rectifiées classe G Plaguettes classe Mavec brise-copeaux 3D
28 | 0.58 |0.17|0.14|0.11|0.10|0.06 — MMT16IR280W —
26 | 0.63 |0.18|0.15(0.13|0.11|0.06 — MMT16IR260W —
20 | 0.81 [0.20]|0.18(0.14|0.12|0.11{0.06 — MMT16IR200W —
19 0.86 |0.21(0.19{0.15/0.13|0.12|0.06 MMT11IR190W MMT16IR190W | MMT16IR190W-S
18 | 0.90 |0.25(0.19{0.15(0.13(0.12|0.06 - MMT16IR180W —
16 1.02 {0.21]0.18(0.15{0.13|0.11|0.09|0.09|0.06 - MMT16IR160W —
14 1.16 |0.23(0.21(0.17(0.14|0.12|0.12|0.11|0.06 MMT11IR140W MMT16IR140W | MMT16IR140W-S
12 1.36 |0.27|0.25|0.20{0.16{0.15]0.14(0.13|0.06 — MMT16IR120W | MMT16IR120W-S
" 1.48 |0.27(0.24|0.20{0.17{0.15/0.14{0.13|0.12(0.06 — MMT16IR110W —
10 1.63 |0.27]0.25|0.20{0.17{0.15|0.15{0.13|0.13|0.12|0.06 — MMT16IR100W -
9 1.81 [0.28]0.26(0.21|0.18|0.16|0.15|0.14|0.13{0.12|0.12(0.06 — MMT16IR090W -
8 | 2.03 |0.30(0.27|0.22|0.19(0.17|0.16|0.15]0.14|0.13{0.12|0.12|0.06 - MMT16IR080W -
7 | 2.32 |0.34]|0.32(0.26|0.22|0.20{0.18|0.17(0.16|0.15|0.14{0.12|0.06 - MMT22IR070W —
6 2.71 10.35]0.33(0.27{0.23/0.21|0.20(0.19(0.17(0.16{0.15(0.14|0.13|0.12|0.06 — MMT22IR060W —
5 | 3.25 |0.42]|0.40{0.35|0.29|0.26(0.24|0.22|0.20{0.19/0.18|0.17{0.15]|0.12(0.06 — MMT22IR050W —

1.

3.

ou de filetage interne pour ne pas écailler la plaquette.

Placez la passe de finition a environ 0.1 mm du diameétre, quand vous usinez avec une plaquette a profil complet.
2. Veuillez impérativement respecter les profondeurs de passe préconisées lors de l'utilisation d’une plaquette a profil partiel

Programmez une profondeur de passe suffisamment importante dans inox et titane pour éviter l'usure et l'écaillage
prématurés par écrouissage de la matiére.



Outils de filetage MMT

MMT - PROFONDEUR DE COUPE STANDARD (FILETAGE INTERIEUR, PENETRATION RADIALE)

BSPT

filet/ P;Zf:::::r Nombre de passes Plaquette

pouce totale 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Plaquettes rectifiées classe G Plaquettes classe M avec brise-copeaux 3D
19 0.86 | 0.22 | 0.19 | 0.15(0.12 | 0.12 | 0.06 MMT11IR190BSPT MMT16IR190BSPT MMT16IR190BSPT-S
14 1.16 | 0.24 {0.20 [0.17|0.14 | 0.12|0.12] 0.11 | 0.06 MMT11IR140BSPT MMT16IR140BSPT MMT16IR140BSPT-S
1 1.48 | 0.25 (0.23 ({0.21|0.18 [ 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 — MMT16IR110BSPT MMT16IR110BSPT-S

ROND DIN 405

filet/ Profondeur Nombre de passes
de coupe Plaquette
Pouce | e | 1 | 2 | 3 | 4 |5 | 6| 7| 8|9 101 |12]13]14
10 1.27 | 0.23 {0.21 [0.20|0.19 [ 0.16 | 0.12] 0.10 | 0.06 MMT16IR100RD
8 1.59 | 0.230.21{0.20|0.19 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16IR080RD
6 2.12 1 0.26 | 0.25|0.24|0.22|0.21|0.19|0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16IR060RD
4 3.18 | 0.34 [ 0.330.32]0.30|0.28|0.26|0.240.22|0.20|0.19|0.17|0.15]0.12 | 0.06 MMT22IR040RD
ISO TRAPEZOIDAL 30°
Pas Profondeur Nombre de passes
(mm) de coupe Plaquette
totale 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 | 14
1.5 | 0.90 | 0.23 |0.21|0.16{0.13 ] 0.11 | 0.06 MMT16IR150TR
2 1.25 | 0.29 | 0.26 | 0.21|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR200TR
3 1.75 1 0.32 | 0.31|0.24|0.19 | 0.18 | 0.17 | 0.15| 0.13 | 0.06 MMT16IR300TR
4 2.25 10.33]0.32(0.24(0.22|0.21|0.17|0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR400TR
5 2.75 | 0.35|0.32|0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.21 [ 0.19 [ 0.19 { 0.17 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR500TR
ACME AMERICAIN
filet | dfondeu Nombre de passes
de coupe Plaquette
Pouce | e | 1 | 2 | 3 | 4 |5 | 6| 7| 8|9 101 |12]13]14
12 1.19 | 0.27 | 0.23 |0.20| 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR120ACME
10 152 10.29 |{0.25|0.21|0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12| 0.11 | 0.06 MMT16IR100ACME
8 1.84 | 0.30 | 0.26 |0.22|0.19 | 0.16 | 0.15| 0.14| 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16IR080ACME
6 2.37 | 0.34|0.30|0.27|0.24 | 0.21 | 0.19{0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 MMT22IR060ACME
5 2.79 | 0.36 | 0.330.30 | 0.26 | 0.23 | 0.20 | 0.18 | 0.17 [ 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR050ACME

1. Placez la passe de finition a environ 0.1 mm du diametre, quand vous usinez avec une plaquette a profil complet.
2. Veuillez impérativement respecter les profondeurs de passe préconisées lors de l'utilisation d'une plaquette a profil partiel
ou de filetage interne pour ne pas écailler la plaquette.

3. Programmez une profondeur de passe suffisamment importante dans inox et titane pour éviter l'usure et 'écaillage
prématurés par écrouissage de la matiére.
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Outils de filetage MMT

MMT - PROFONDEUR DE COUPE STANDARD (FILETAGE INTERIEUR, PENETRATION RADIALE)

API BUTTRESS CASING

filet |Pdfondeur Nombre de passes
de coupe Plaquette
pouce| e | 1 | 2 | 3| 4 | 5 | 6| 7|8 ]9 10|Mn
) 1.55 [ 0.25(0.23|0.17|0.15(0.13|0.12| 0.12 ({0.11| 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22IR050APBU
API ROUND CASING ET TUBING
filet/ Profondeur Nombre de passes
ouce de coupe Plaquette
P totale 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
10 1.41 [ 0.25(0.23|0.16|0.14|0.1210.12|0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IR100APRD
8 1.81 | 0.25|0.240.19|0.16 | 0.14 | 0.14|0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16IR080APRD
NPT AMERICAIN
filet/ Profondeur Nombre de passes
de coupe Plaquette
pouce | e | 1 | 2 | 3| 4 | 5 | 6| 7| 8] 9 101 |12]|13]14]15
27 0.66 | 0.15]0.13 |0.12]0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16IR270NPT
18 1.01 | 0.20 {0.16 |0.14]0.130.12|0.11] 0.09 | 0.06 MMT16IR180NPT
14 1.33 | 0.23 ({0.19 [0.16|0.14 { 0.13 | 0.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPT
11.5| 1.64 | 0.24 1 0.19{0.17|0.15] 0.15 | 0.13 { 0.13 [ 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR115NPT
8 2.42 | 0.3310.28|0.23|0.20|0.18 (0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 [ 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IRO8ONPT
NPTF AMERICAIN
filet/ Profondeur Nombre de passes
de coupe Plaquette
pouce| e | 1 | 2 | 3| 4 | 5 | 6| 7| 8] 9 10|11 1213|115
14 1.35 | 0.230.21{0.16|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPTF
11.5| 1.63 | 0.24 | 0.23|0.19(0.15] 0.13 | 0.11{0.11 [ 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16IR115NPTF
8 2.38 | 0.32 |1 0.27|0.23|0.19| 0.17 | 0.16 | 0.15 [ 0.14 | 0.13 | 0.12 [ 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IRO8ONPTF

1. Placez la passe de finition a environ 0.1 mm du diameétre, quand vous usinez avec une plaquette a profil complet.

2. Veuillez impérativement respecter les profondeurs de passe préconisées lors de l'utilisation d’une plaquette a profil partiel
ou de filetage interne pour ne pas écailler la plaquette.

3. Programmez une profondeur de passe suffisamment importante dans inox et titane pour éviter l'usure et 'écaillage
prématurés par écrouissage de la matiére.



Outils de filetage MMT

PROBLEMES ET SOLUTIONS

Problémes

Observation

Causes

Solutions

Précision du filetage
insuffisante

Assemblage
impossible

Mauvais réglage d’outil.

Régler la hauteur de centre a 0

Vérifier Uinclinaison latérale du porte-outil

Filet trop étroit

Mauvaise profondeur de passe

Régler la profondeur de passe

Forte usure ou déformation
plastique de la plaquette.

Voir « Forte usure en dépouille » et
« Déformation plastique de la plaquette »

Mauvais état
de surface

Enroulement des copeaux
autour de la piece

Passer en pénétration oblique et vérifier
le sens d’évacuation des copeaux.

Rayures Utiliser une plaquette a brise-copeaux 3D

Interférence entre la plaguette Vérifier langle d’hélice et sélectionner une assise
et le filetage appropriée
Augmenter la vitesse de coupe
Arrachement Aréte rapportée (collage)
. Augmenter la pression et le débit d'arrosage
de matiere

Effort de coupe trop important Réduire la profondeur de passe
Vitesse de coupe trop élevée Réduire la vitesse de coupe

Facettes Serrage insuffisant de la piece Vérifier le serrage de la piece et de l'outil

ou de l'outil

(Pression au mandrin, effort de serrage)

Montage d’outil incorrect

Régler la hauteur de centre a 0

Faible durée de vie

Forte usure
en dépouille

Vitesse de coupe trop élevée

Réduire la vitesse de coupe

Nombre de passes trop important

Réduire le nombre de passes

Profondeur de passe trop faible en finition

Eviter les passes a vide, respecter une
profondeur de passe minimale de 0,05 mm

Usure asymétrique
de la plaquette

Angle d'hélice du filet et
inclinaison de plaquette incompatibles

Vérifier langle d'hélice du filet et
sélectionner une assise appropriée

Ecaillage
de laréte

Vitesse de coupe trop faible

Augmenter la vitesse de coupe

Effort de coupe trop important

Augmenter le nombre de passes et
diminuer la profondeur de passe

Serrage instable

Contréler le faux rond de la piece

Réduire le porte-a-faux de Uoutil.

Vérifier le serrage de la piece et de l'outil
(Pression au mandrin, effort de serrage)

Bourrage de copeaux

Augmenter la pression et le débit d'arrosage

Augmenter la profondeur de passe,
temporisation entre les passes pour évacuer les
copeaux

En alésage : usiner tirant
pour favoriser l'évacuation des copeaux

Choc a lentrée en coupe

Chanfreiner les faces entrées et sorties de filetage

Déformation plastique
de la plaquette

Forte génération de chaleur

Réduire la vitesse de coupe

Manque d’arrosage

Vérifier le débit et lorientation de larrosage

Augmenter la pression et le débit d'arrosage.

Effort de coupe trop important

Augmenter le nombre de passes et
diminuer la profondeur de passe
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Outils de filetage MMT

EXEMPLES D’APPLICATION

Plaquette MMT16ER100ISO (VP10MF)
Piéce Bouchon, 35CD4

Ve (m/min) 120

Nombre de passes 5

Stratégie

Pénétration radiale

Profondeur de passe (mm)

Section de copeau constante

Arrosage Huile soluble
Les plaquettes MMT ont présenté
une usure inférieure a celle des
Résultats produits conventionnels.
La durée de vie a été multipliée
par 3.
Plaguette MMT16ER110BSPT (VP15TF)
Piéce Bouchon, inox 316
Ve (m/min) 100
Nombre de passes 20

Stratégie

Pénétration radiale

Profondeur de passe (mm)

Section de copeau constante

Arrosage Huile soluble
Les plaquettes MMT sont
adaptées a un usinage instable
Résultats et évitent l'écaillage de la
plaquette.
La durée de vie a été augmentée
de 50%.
Plaquette MMT16ER1501S0-S (VP15TF)
Piece Vis, XC48
Ve (m/min) 140
Nombre de passes 6

Stratégie

Pénétration radiale

Profondeur de passe (mm)

Section de copeau constante

Arrosage Huile soluble
Les plaquettes MMT ont assuré un
meilleur contréle du copeaux et réduit

. la formation de bavures les filetages en

Résultats ' . .
profil partiel par rapport aux produits
conventionnels. La durée de vie a été
multipliée par 3.

Plaguette MMT16ER1501S0-S (VP15TF)

Piéce Bouchon, 35CD4

Ve (m/min) 80

Nombre de passes 10

Stratégie

Pénétration radiale

Profondeur de passe (mm)

Section de copeau constante

Arrosage Huile soluble
Le bon contréle du copeau des
plaquettes MMT a empéché
. l'enroulement des copeaux
Résultats

autour de la piéce.
La durée de vie des outils a été
augmentée de 50%.

B MMT

A Outil conventionnel

I1SO métrique M18x 1

1IN

Piéces/aréte

1.000 2.000 3.000

Filetage gaz conique R7/8

Pieces/aréte

ISO métrique M20x1,5

300 600 900

Pieces/aréte

ISO métrique M12x1,5

| &

U U
50 100 150

Pieces/aréte



Outils de filetage MMT

PERFORMANCES DE COUPE

INCONEL®718 - COMPARAISON DE LUSURE EN FONCTION

DE LA LONGUEUR USINEE

Lors du filetage d'alliages réfractaires, les endommagements tels que Uusure et la déformation plastique ont été

réduits et ont permis d’obtenir une excellente durée de vie.

Matiere Inconel®718
Plaguette ISO Métrique 60°
Ve (m/min) 30
Pas (mm) 1.5
12 passes,
profondeur de filet 0.92 mm,
Profondeur de passe ap:3x 0,1 mm,
4x 0.08 mm,
5x 0.06 mm,
Arrosage Huile soluble
Longueur . . .
. g MP9025 Conventionnel A Conventionnel B Conventionnel C
usinée (m)
20
25 Non utilisable
35
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FILIALES DE VENTE EUROPEENNES

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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