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FFM (FRAISE A FILETER MONOBLOC)

FRAISES CARBURE
MONOBLOC

OUTILS DE FILETAGE POUR DES MACHINES DE FRAISAGE CNC EN
UTILISANT DES PROGRAMMES D‘INTERPOLATION HELICOIDAUX

AVANTAGES
e LE MEME OUTIL PEUT-ETRE UTI- e LES GOUJURES EN SPIRALE
LISE POUR PLUSIEURS MATERIAUX PERMETTENT UNE COUPE DOUCE
e DIAMETRE DE COUPE DE 2,2 MM e TEMPS D‘USINAGE PLUS COURT
ET PLUS GRACE AUX MULTI-GOUJURES
(3A6)
e DUREE DE VIE PLUS LONGUE DE
L‘OUTIL GRACE A PROCEDE DE e LE FILET EST GENERE EN UN SEUL
REVETEMENT MULTI-COUCHE PASSAGE
SPECIAL
e LA FAIBLE PRESSION DE COUPE
e LE MEME OUTIL PEUT ETRE UTI- PERMET L‘USINAGE DE FINES PAROIS
LISE POUR LE FILETAGE A DROITE
ET A GAUCHE e EXCELLENTE SURFACE DE FINITION
TMC - Fraise a fileter sans arrosage intérieur

TMCC - Fraise a fileter avec arrosage intérieur pour trous borgnes
TMCF - Fraise a fileter avec arrosage intérieur a travers les goujures
TMCL - Fraise a fileter avec un dégagement pour les trous profondes

FRAISAGE CARBURE MONOBLOC
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IDENTIFICATION PRODUIT
CODE DE COMMANDE FRAISES CARBURE MONOBLOC

Exemple de commande TMCO0604-3-14-1.0I1SO

TMC =
Fraisage
TMCC=
Compteur

de liquide de
refroissidement

TMCF =
Arrosage par
les goujures
TMCL =

Pour le filetage
de trous
profonds

Diametre de
queue

06 = 6 mm
08 = 8 mm
10 = 10 mm
12 =12 mm
14 = 14 mm
16 = 16 mm
20 =20 mm
25 =25mm

Diameétre
de Coupe
04 = 4mm

Nbre. de
goujures

ol b w

Longueur
de coupe
approximative

Pas de
filetage

Profil de
filetage

ISO
UN
w
BSPT
NPT
NPTF
NPS
NPSF
PG
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ISO

Outils pour le filetage intérieur
P M M L1 L

PAS COARSE FINE REFERENCE NBRE.DE LONG. LONG.
GOUJURES

en mm en mm en mm en mm en mm

Exemple de commande : TMC06031-3-7-0.71SO
Pour les fraises a fileter avec arrosage, voir pages suivantes
Pour les mini-fraises a fileter, voir pages 199, 200, 207, 211
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ISO Avec arrosage intérieur

Outils pour le filetage intérieur
L1 L

REFERENCE NBRE.DE LONG. LONG.
GOUJURES

en mm en mm en mm

e T T
oo | mccomsamnarsso | o |45 | 5| w1
s Lowo | mwcamomssasso | o |0 | 3 | 52
o Low | twcamomseroso | o | 4o | 3| s
I T e S T
o Lown| twcemossrasso | o | o | 3| s
o Lotz | mecowmarsso | o | o | 3| o
—Toou] mmccmosziasso | o |00 | 4| oo
" Toon| mwccsoenasso | o |60 | o | o
e Lowre | twcemosamazsso | o |50 | 3| ws
—Toon | mwccamweszoso | @ |0 | o | an

Exemple de commande : TMCC2018-4-40-3.0ISO
Pour les mini-fraises a fileter, voir pages 199, 200, 207, 211
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“

ISO Avec arrosage intérieur a travers les goujures

-
y_

Outils pour le filetage intérieur

L1 L
REFERENCE NBRE.DE LONG. LONG.
GOUJURES

en mm en mm en mm

o | merooaansso | o | wo| o | o
oin | mersesasso | o | 0| s | o
w2 |0z | mweriomsasirsso | o | s0 | 5| a0

Exemple de commande : TMCF06048-3-10-1.0ISO
Pour les mini-fraises a fileter, voir pages 199, 200, 207, 211
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3

ISO Faise avec dégagement et arrosage intérieur

Outils pour le filetage intérieur
L2 L1

REFERENCE NBRE. DE  TAILLE DE LONG.
GOUJURES PLAQUETTE

en mm en mm en mm en mm

0.2 | meamossasso | m | w0 | o | w0 | w0

Exemple de commande : TMCL1212-4-38-1.0ISO
Pour les mini-fraises a fileter, voir pages 199, 200, 207, 211
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G55° BsF, Bsp

v

Outil identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1

PAS  STANDARD REFERENCE NBRE. DE LONG.
GOUJURES

en TPI en mm en mm en mm

"o | mewsasaw |6 o | o | s

G55° BSF, BSP with internal coolant bore

Ouitil identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE LONG.
GOUJURES

en TPI en mm en mm en mm

“ove | wccommaareaaw | 6 | e | 3 | 141 |

TMCC2020-5-47-11W

Exemple de commande : TMCC1616-5-26-14W
Pour les mini-fraises a fileter, voir pages 203, 206, 213
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G55° BSF, BSP Avec arrosage intérieur a travers les goujures

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE LONG.
GOUJURES

en TPI en mm en mm en mm

Exemple de commande : TMCF1010-4-16-19W - TMCMHO08078-3-19-28W
Pour les mini-fraises a fileter, voir pages 203, 206, 213

o

WH |TWO RTH Bsw Avec arrosage intérieur a travers les goujures

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1 L

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE LONG. LONG.
GOUJURES

en TPI en mm en mm en mm en mm

TMCF12109-4-28-11W

Exemple de commande : TMCF06046-3-12-20W
*Sans arrosage
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UN

Outils pour le filetage intérieur
L1 L

REFERENCE NBRE. DE LONG. LONG.
GOUJURES
enmm enmm

T costzs aeaoun | 6 | 2s |3 | 60
I 7 B T T I T N BT
e || weosmsarean | 6 | so | | 14
e wcosessazaon | 6 | as |3 | i
T | werzzsaraon | e | a0 | 5 | s

en mm en mm

T Toesn [ | mwewwazetmn | 0 |00 | 4 | 21
T ezt | e | a0 |4 | o
e T wesssarian | 6 | so | 5 | e
Core ||| wewwazenun | 0 |00 | 3 | s
“oe || wewwazmen | 0 oo | 3 | o
e || wewsazmen | 6 | so | 3 | i

18- 4 TMC2020-4-45-7UN

Exemple de commande : TMC1212-5-27-20UN
Pour les mini-fraises a fileter, voir pages 201, 202, 207, 212
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UN Avec arrosage intérieur

Outils pour le filetage intérieur
P UNC UNF UNEF L1 L

REFERENCE NBRE. DE LONG. LONG.

GOUJURES

en mm en mm en mm en mm

0 e | wccosozzagaan | 6 32 |3 | sa | s

7 18- 1 TMCC2020-4-45-7UN 20 20.0 4 453 105

Exemple de commande : TMCC10092-3-22-13UN
Pour les mini-fraises a fileter, voir pages 201, 202, 207, 212

_@
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UN Avec arrosage intérieur a travers les goujures

Outils pour le filetage intérieur
L1 L

REFERENCE NBRE. DE LONG. LONG.
GOUJURES

en mm en mm en mm en mm

T sz | 6 150 |3 |1
oo || wcrseavezan | 8 oo | 3 |
I 7 O T R R T B T
T werans o | 2 |20 | s | o

ool 1o | meransezsran | 2 | s | 4 | o1
T T weraneaen | 2 20 | 4 | a0
I 7 N T B K I
Core ||| mcrawsszeram | 2 0| 3 | o5

TMCF16144-4-34-10UN

Exemple de commande : TMCF1010-4-22-20UN
Pour les mini-fraises a fileter, voir pages 201, 202, 207, 212
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UN Faise avec dégagement et arrosage intérieur

Outils pour le filetage intérieur
L2 L1

REFERENCE NBRE. DE LONGUEUR DE LONG.
GOUJURES  PLAQUETTE

enmm enmm en mm en mm

"o | mwesecaaon |6 60| o | 254 | 42 |

" | wczoosssren | 2 0| o | s | sas |

Exemple de commande : TMCL1616-6-43-20UN
Pour les mini-fraises a fileter, voir pages 201, 202, 207, 212
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BSPT

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE  LONG.
GOUJURES

en TPI en mm en mm enimnin

“Rcito- e | Twcosoeadameser | 6 |60 | 3 | a3

Exemple de commande : TMC0606-3-9-28BSPT
Pour les fraises coniques de préparation, voir page 194
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BS PT Avec arrosage intérieur

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE  LONG.
GOUJURES

en TPI en mm en mm en mm

Exemple de commande : TMCC1616-4-28-11BSPT
Pour les fraises coniques de préparation, voir page 194

BS PT Avec arrosage intérieur a travers les goujures

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1 L

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE  LONG. LONG.
GOUJURES

en TPI en mm en mm en mm en mm

Exemple de commande : TMCC1616-4-28-11BSPT
Pour les fraises coniques de préparation, voir page 194

_@
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o

NPT

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE  LONG.
GOUJURES

en TPI en mm en mm en mm

“o-ve | wcoseeasamer | o | 60 | 3 | 99

8 =21/2 TMC2020-4-39-8NPT 20 20.0 4 39.7 105

Exemple de commande : TMC0606-3-9-27NPT
Pour les fraises coniques de préparation, voir page 194

@ =

NPT Avec arrosage intérieur

-
y

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE  LONG.
GOUJURES

en TPI en mm en mm en mm

TMCC2020-4-39-8NPT

Exemple de commande : TMCC08076-3-10-27NPT
Pour les fraises coniques de préparation, voir page 194
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NPT Avec arrosage intérieur a travers les goujures

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE LONG.
GOUJURES

en TPI en mm en mm en mm

I T X N T N T

1/2 - 3/4 TMCF16155-4-22-14NPT

Exemple de commande : TMCF08076-3-10-27NPT
Pour les fraises coniques de préparation, voir page 194

NPTF

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE LONG.
GOUJURES

en TPI enmm enmm en mm

"o | Twcosos3szmere |6 [0 |3 | o5

TMC2020-4-39-8NPTF

Exemple de commande : TMC0606-3-9-27NPTF
Pour les fraises coniques de préparation, voir page 194




FFM (FRAISE A FILETER MONOBLOC)

NPTF Avec arrosage intérieur

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE  LONG.
GOUJURES

en mm en mm
en TPI en mm

23

Exemple de commande : TMCC1010-4-16-18NPTF
Pour les fraises coniques de préparation, voir page 194

NPTF Avec arrosage intérieur a travers les goujures

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE LONG.
GOUJURES

en mm en mm

en TPI en mm

e wcroros-ozmer |5 |t |3 | o

14 1/2 - 3/4 TMCF16155-4-22-14NPTF 16 15.5 4 22.7 101

Exemple de commande : TMCF16155-4-22-14NPTF
Pour les fraises coniques de préparation, voir page 194
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NPS Avec arrosage intérieur

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur - Queue inch
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE  LONG.
GOUJURES

en TPI en inch en mm en mm

Exemple de commande : TMCC0625-4-08-14NPS

p

@ m——

NPSF Avec arrosage intérieur

[«

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur - Queue inch
P L1

PAS STANDARD REFERENCE NBRE. DE  LONG.
GOUJURES

en TPI en inch en mm en mm

Exemple de commande : TMCCO0750-4-11-11.5NPSF

—
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PG DIN 40430 - Avec arrosage intérieur

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur

L1 L

STANDARD REFERENCE NBRE. DE LONG. LONG.
GOUJURES

en mm en mm en mm en mm

16 Pg 21, 29, 36, 42, 48 TMCC1212-4-23-16PG 12 12.0 4 23.0 84

Exemple de commande : TMCC1010-4-19-20PG

RAPPORT D‘ESSAI

Filetage intérieur M10 x 1

Profondeur de filetage 10.0 mm
Matériel 34CrNiMo6 (1.6582)

Outils TMCC 0606-3-12-1.0 ISO

Vc: 100 m/min

Données de coupe Fz:0.02 mm/Z

Lubrifiant Emulsion
758 Pieces

Endurance
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FRAISES CONIQUES CARBURES MONOBLOC

Les fraises coniques carbures monobloc sont utilisées avant |‘opération de filetage conique.

Avantages
e Augmente la durée de vie des fraises a fileter et des plaquettes amovibles.
e Charge égale et uniforme le long de la pointe en bout de la fraise a fileter.

e Temps d‘usinage plus court pendant |‘opération de fraisage, en raison de la préparation conique.

1°47'

L1 L

NBRE. DE ,,
TAILLE GOUJURES LONG. LONG. REFERENCE

eninch en mm am | @

NPT 1/16"-1/8"
NPTF 1/16"-1/8"
BSPT 1/16"-1/8"

CC0652-4-12

NPT  1/4"-3"
NPTF  1/4" - 3"
BSPT 1/4" - 3"

CC1210-4-32

Exemple de commande : CC1210-4-32

USINAGE EXTERIEUR USINAGE INTERIEUR




DONNEES TECHNIQUES

TMC

Carbure sub-micron avec revétement multicouche titane-carbure (ISO K10-K20).
Excellent revétement lorsque vous travaillez avec de |‘aluminium, du bronze, du laiton et du plastique.

Vitesse de coupe Avance mm/dent
Matieres m/min
TiAIN 23 @4 o6 @8 210 @12 g14
Aciers au carbone faible @ moyen <0.55%C 100 - 250 003 004 004 006 007 008 009 011 012 0.15 0.18
P Aciers a haute teneur en carbone >0.55%C 110 - 180 002 003 003 005 006 007 008 009 0.10 0.12 0.15
Aciers alliés, Aciers traités 90 - 160 002 0.02 003 003 004 005 005 006 007 0.08 0.10
Aluminum £12%Si, Cuivre 150 - 350 003 004 004 006 007 008 009 0.11 0.12 0.15 0.18
\| Aluminum <12%Si 100 - 250 002 0.02 003 003 004 005 005 006 007 0.08 0.10
Synthetiques , Duroplastiques 100 - 400 005 0.06 007 008 010 0.11 012 0.13 015 0.18 0.22

Pour les fraises a longue longueur de coupe, réduire le taux d'avance de 40 %

TMCC, TMCF

Carbure sub-micron T100 avec revétement multicouche titane-alluminium (ISO K10-K20).
Nuance général, qui peut étre utilisé avec tous les matériaux ; il devrait fonctionner a des vitesses
de coupe moyennes a élevées

Vitesse de coupe Avance mm/dent
Matieéres m/min
TiAIN 23 o4 @6 @8 o210 @12 g14

Aciers au carbone faible & moyen <0.55%C 100 - 250 003 | 004 | 004 | 006 [ 007 [ 008 | 0,09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aciers a haute teneur en carbone >0.55%C 110 - 180 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 [ 0.08 [ 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.15
Aciers alliés, Aciers traités 90 - 160 002 | 002 | 003 | 003 | 004 | 0,05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Aciers inoxvdables - Coune libre 60 - 160 002 | 003 | 003 | 004 | 005 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11
M o ydables_ Austzniti - 60 - 120 002 | 002 | 003 | 003 | 004 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
4 q 130- 170 002 | 002 | 003 | 003 | 004 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Ac'e;i::‘e’“'es 70 - 150 003 | 004 | 004 | 006 | 007 | 008 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminum <12%Si, Cuivre 150 - 350 003 | 004 | 004 | 006 | 007 | 008 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminum <129%Si 100 - 250 002 | 002 | 003 | 003 | 004 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Synthetiques, Duroplastiques 100 - 400 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10 [ 0.11 | 0.12 [ 0.13 | 0.15 | 0.18 | 0.22
Alliages thermoplastics et Alliage de nickel 20 - 80 002 | 002 | 002 [ 003 | 0.03 | 003 | 003 | 0.04 | 0.04 | 004 | 0.05

Alliages de titane

Pour les fraises a longue longueur de coupe, réduire le taux d'avance de 40 %




DONNEES TECHNIQUES

TMCL

Carbure sub-micron T100 avec revétement multicouche titane-alluminium (ISO K10-K20).
Nuance général, qui peut étre utilisé avec tous les matériaux ; il devrait fonctionner a des vitesses
de coupe moyennes a élevées

Vitesse de coupe Avance mm/dent
Matiéres m/min
TiAIN 214 216
Aciers au carbone faible a moyen <0.55%C 100 - 250 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
Aciers a haute teneur en carbone >0.55%C 110 - 180 0.05 0.05 0.06 0.07 0.09 0.10
Aciers alliés, Aciers traités 90 - 160 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Aciers inoxydables - Coupe libre 60 - 160 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06 0.08
M Aciers inoxydables - Austénitique 60 - 120 0.04 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Aciers moulés 130 - 170 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Adiers moulés 70- 150 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
Fonte
Aluminum <£12%Si, Cuivre 150 - 350 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
Aluminum <12%Si 100 - 250 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Synthetiques, Duroplastiques, Thermoplastiques 100 - 400 0.08 0.09 0.10 0.1 0.13 0.15
Alliages de nickel 20- 80 002 002 0.02 003 0.03 003

Alliages de titane

Pour les fraises a longue longueur de coupe, réduire le taux d'avance de 40 %

Fraises a fileter avec dégagement et un arrosage intérieur pour le fraisage de grands et moyens
filets sur des pieces relativement profondes

NUANCE CARBURE : T100 AVANTAGES

e Pour réaliser des filets moyens et grands sur des e Procure une rigidité et une stabilité élevées (pas
piéces relativement profondes de vibrations).

e Utiliser le porte-a-faux selon |‘application e Accomplit des filets profonds en un seul passage.
e Pour réaliser des filets profonds au bas de e Forces de coupe relativement faibles en raison
I‘application de la courte longueur de coupe permettant de

réduire 1‘alimentation radiale requise.
e Filets jusqu‘a 3xD.




MINI FRAISE A FILETER
MONOBLOC

MFFM3

e FILETAGE ISO M1 X 0.25 ET 0-80UN.

e TRAVAILLE A HAUTE VITESSE DE
COUPE

o TEMPS D‘USINAGE COURT.

e FAIBLE FORCES DE COUPE GRACE
AU PROFIL COURT

o PAS DE TARAUDS CASSES

o USINAGE DE MATERIAUX DURCIS
JUSQU'A 45 HRC.

Carbure sub-micron avec revétement multicouche titane-aluminium (ISO K10 - K20). Fonctionne
a des vitesses de coupe moyennes a élevées. Usage général pour tous les matériaux.

AVANTAGES

o PERMET L'USINAGE DE TROUS
PROFONDS

» LE MEME OUTIL PEUT PRODUIRE UNE
LARGE GAMME DE FILETS ET DE PAS.

e LE MEME OUTIL PEUT ETRE UTILI§E
POUR LE FILETAGE A DROITE ET A
GAUCHE

¢ LE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT A
TRAVERS LES GOUJURES EST TRES
EFFICACE POUR LES TROUS PROFONDS

® LES GOUJURES EN SPIRALE
PERMETTENT UNE COUPE DOUCE

© TEMPS D'USINAGE PLUS COURT GRACE
AUX MULTI-GOUJURES (3 TO 5).

o DUREE DE VIE PLUS LONGUE
DE L'OUTIL GRACE AU TRIPLE
REVETEMENT SPECIALE

MFFM1 - POUR LE FILETAGE DES PIECES PROFONDES

Carbure sub-micron avec triple revétement PVD avancé (ISO K 10-K20).
Extrémement résistant a la chaleur et aux opérations de coupe douce, pour des performances
élevées et des conditions d'usinages normales. Usage général pour tous les matériaux.

Carbure sub-micron ultra-fin avec tripe revétement PVD avancé “T300".



MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC

IDENTIFICATION PRODUIT
CODE DE COMMANDE MINI FRAISE MFFM3

06
Mini Fraise | Diamétre Diameétre de Nbre. de | Longueur Pas de | Profil de | Longueur
de queue coupe goujures | de coupe filetage | filetage | L = 105 mm
03= 3mm [016=153mm | 3 approximative ISO
06 = 6 mm 4 =45 mm UN
08 = 8 mm 5 G55°
10 = 10 mm UNJ
12 =12 mm MJ
16 = 16 mm W

CODE DE COMMANDE MINI FRAISE MFFM1

03
Fraisage | Diamétre Diameétre de Nbre. de Longueur Pas de | Profil de filetage
de queue | coupe goujures | de coupe filetage | Partial Profile 60°
03= 3mm 009 =09mm |3 approximative Partial Profile 55°
06 = 6mm 4 = 4,3 mm ISO
08 = 8 mm 5 UN
10 = 10 mm ACME
12 =12 mm TRAPEZ
16 = 16 mm




MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC

o] -,

< ;1

—e” B
I \

0]

ISO

Outils pour le filetage intérieur

pe o 4 e e
0.25 M1 TMCMO03007-3-2-0.25I1SO 3 0.72 3 2.5 39 2.5xD1
0.25 M1.2 TMCMO03009-3-3-0.25ISO 3 0.90 3 3.0 39 2xD1
0.3 M1.4 TMCMO03011-3-4-0.3ISO 3 1.05 3 4.0 39 3xD1
M1.6 TMCMO03012-3-5-0.35I1SO 3 1.20 3 4.8 39 3xD1
035 M1.6 TMCMO03012-3-5-0.35ISO 6 1.20 3 48 105 3xD1
0.35 M5 TMCMO06045-4-14-0.35I1SO 6 4.50 4 14.5 58 3xD1
M2 TMCMO06016-3-4-0.41SO 6 1.53 3 45 58 2xD1
M2 TMCMO06016-3-4-0.41SO-L 6 1.53 3 4.5 105 2xD1
04 M2 TMCMO03016-3-6-0.41SO 3 1.53 3 6.0 39 3xD1
M2 TMCMO03016-3-10-0.4I1SO 3 1.53 3 104 39 5xD1
M2.2 TMCMO06017-3-5-0.451SO 6 1.65 3 5.0 58 2xD1
045 M2.2 TMCMO03017-3-7-0.451SO 3 1.65 3 7.0 39 3xD1
M2.5 TMCMO0602-3-5-0.451SO 6 1.95 3 5.5 58 2xD1
M2.5 TMCMO0602-3-5-0.45ISO-L 6 1.95 3 55 105 2xD1
0.45 M2.5 TMCMO0602-3-7-0.451SO 6 1.95 3 7.5 58 3xD1
M2.5 TMCMO0602-3-8-0.45ISO-L 6 1.95 3 8.0 105 3xD1
M2.5 TMCMO0302-3-10-0.45I1SO 3 1.95 3 10.5 39 4xD1
M3 TMCMO06024-3-6-0.51SO 6 2.37 3 6.5 58 2xD1
M3 TMCMO06024-3-6-0.51SO-L 6 2.37 3 6.5 105 2xD1
M3 TMCMO06024-3-9-0.51SO 6 2.37 3 9.5 58 3xD1
03 M3 TMCMO06024-3-9-0.51SO-L 6 2.37 3 9.5 105 3xD1
M3 TMCMO03024-3-12-0.5I1SO 3 2.40 3 12.5 39 4xD1
M3 TMCMO03024-3-15-0.51SO 3 240 3 15.5 39 5xD1
0.5 M6, M7 TMCMO06054-4-20-0.51SO 6 5.35 4 20.0 58 3xD1
M3.5 TMCMO06028-3-70.61SO 6 2.75 3 7.5 58 2xD1
06 M3.5 TMCM06028-3-100.6ISO 6 2.75 3 10.5 58 3xD1
M4 TMCMO06031-3-9-0.7ISO 6 3.10 3 9.0 58 2xD1
M4 TMCMO06031-3-12-0.7ISO 6 3.10 3 12.5 58 3xD1
o7 M4 TMCMO06031-3-12-0.7ISO-L 6 3.10 3 12.5 105 3xD1
M4 TMCMO06031-3-16-0.7ISO 6 3.10 3 16.7 58 4xD1
0.75 M10 TMCMO0808-4-25-0.75ISO 8 8.00 4 25.0 64 2.5xD1
M5 TMCMO06045-4-14-0.35I1SO 6 3.80 3 12.5 58 2xD1
M5 TMCMO06038-3-16-0.8ISO 6 3.80 3 16.0 58 3xD1
08 M5 TMCMO06038-3-16-0.8ISO-L 6 3.80 3 16.0 105 3xD1
M5 TMCMO0604-3-20-0.8ISO 6 4.00 3 20.8 58 4xD1

©



MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC

ISO

Outils pour le filetage intérieur

e G
M6 TMCMO06047-3-14-1.0ISO 6 4.65 3 14.0 58 2xD1
M6 TMCMO06047-3-20-1.0ISO 6 4.65 3 20.0 58 3xD1
10 M6 TMCMO06047-3-20-1.0ISO-L 6 4.65 3 20.0 105 3xD1
M6 TMCMO06048-3-25-1.0ISO 6 4.80 3 25.0 58 4xD1
1.0 M10 TMCMO0808-4-31-1.0ISO 8 8.00 4 31.0 64 3xD1
M8 TMCMO0606-3-18-1.25ISO 6 6.0 3 18.0 58 2xD1
1.25 M8 TMCMO0606-3-24-1.251SO 6 6.0 3 24.0 58 3xD1
M8 TMCMO0606-3-24-1.25ISO-L 6 6.0 3 24.0 105 3xD1
M10 TMCMO08078-3-23-1.5I1SO 8 7.80 3 23.0 64 2xD1
1.5 M10 TMCMO08078-3-31-1.51SO 8 7.80 3 31.5 64 3xD1
M10 TMCMO08078-3-31-1.5I1SO-L 8 7.80 3 315 105 3xD1
M12 TMCM1009-3-26-1.75I1SO 10 9.00 3 26.0 73 2xD1
1 M12 TMCM1009-3-37-1.75ISO 10 9.00 3 37.8 73 3xD1
M16 TMCM12118-4-35-2.0ISO 12 11.80 4 35.0 84 2xD1
20 M16 TMCM12118-4-50-2.0ISO 12 11.80 4 50.0 105 3xD1
2.5 M20 TMCM1615-5-43-2.51SO 16 15.00 5 43.0 105 2xD1

- Usinage titane, acier inoxydable chirurgical et matériaux durcis jusqu’a 45 HRc.

- Convient pour les machines a turbines a air a grande vitesse (30,000-40,000 RPM) et pour
les machines standards (6,000 RPM et plus).

- Peut également étre utilisé pour le filetage général.

Exemple de commande : TMCM08078-3-31-1.51SO



MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC

0]

UN

Outils pour le filetage intérieur

- Nbre. de Profondeur de
REFERENCE D | L filetage

goujures

0 TMCMO06012-3-4-80UN 6 1.15 3 4.0 58 3xD1

8 0 TMCMO03012-3-8-80UN 3 1.15 3 8.0 39 5xD1
1 TMCMO06014-3-3-72UN 6 145 3 37 58 2xD1

& 1 TMCMO03015-3-6-72UN 3 145 3 6.0 39 3xD1
64 1 2 TMCM06014-3-364UN 6 140 3 3.8 58 2xD1
2 3 TMCMO03016-3-4-56UN 3 1.65 3 4.4 39 2xD1

2 3 TMCMO06016-3-4-56UN 6 1.65 3 4.4 58 2xD1

2 3 TMCMO03016-3-6-56UN 3 1.65 3 6.6 39 3xD1

56 2 3 TMCMO06016-3-6-56UN 6 1.65 3 6.6 58 3xD1
2 3 TMCMO06016-3-6-56UN-L 6 1.65 3 6.6 105 3xD1

2 3 TMCMO03016-3-9-56UN 3 1.65 3 9.2 39 4xD1

2 3 TMCMO03016-3-11-56UN 3 1.65 3 114 39 5xD1

48 3 4 TMCM06019-3-548UN 6 1.90 3 5.2 58 2xD1
4 TMCMO06021-3-6-40UN 6 2.10 3 6.3 58 2xD1

4 TMCM06021-3-6-40UN-L 6 2.10 3 6.3 105 2xD1

4 TMCMO03021-3-8-40UN 3 2.10 3 8.0 39 3xD1

40 4 TMCMO06021-3-8-40UN 6 2.10 3 8.0 58 3xD1
4 TMCMO06021-3-8-40UN-L 6 2.10 3 8.0 105 3xD1

4 TMCMO03021-3-12-40UN 3 2.10 3 12.0 39 4xD1

5 TMCMO06024-3-7-40UN 6 2.45 3 7.0 58 2xD1

40 5 TMCMO06024-3-9-40UN 6 245 3 9.6 58 3xD1
36 8 TMCMO06033-3-9-36UN 6 3.30 3 9.0 58 2xD1
6 TMCMO06025-3-7-32UN 6 2.55 3 7.1 58 2xD1

6 TMCMO06025-3-7-32UN-L 6 2.55 3 71 105 2xD1

6 TMCMO03025-3-10-32UN 3 2.55 3 10.5 39 3xD1

3 6 TMCMO06025-3-10-32UN 6 2.55 3 10.5 58 3xD1
6 TMCMO06025-3-10-32UN-L 6 2.55 3 10.5 105 3xD1

6 TMCMO03025-3-14-32UN 3 2.55 3 14.8 39 4xD1

8 TMCMO06032C932UN 6 3.20 3 9.5 58 2xD1

8 TMCMO06032-3-9-32UN-L 6 3.20 3 9.5 105 2xD1

32 8 TMCMO06032-3-12-32UN 6 3.20 3 12.5 58 3xD1
8 TMCMO06032-3-12-32UN-L 6 3.20 3 12.5 105 3xD1

8 TMCMO06032-3-17-32UN 6 3.20 3 17.5 58 4xD1

10 TMCMO06037-3-10-32UN 6 3.70 3 10.5 58 2xD1

10 TMCMO06037-3-15-32UN 6 3.70 3 15.0 58 3xD1

3 10 TMCMO06037-3-15-32UN-L 6 3.70 3 15.0 105 3xD1
10 TMCMO06037-3-20-32UN 6 3.70 3 20.0 58 4xD1

Exemple de commande : TMCMO06037-3-10-32UN



MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC

UN

Outils pour le filetage intérieur

o Norede G
28 12 TMCMO06042-3-11-28UN 6 4.20 3 11.0 58 2xD1
1/4 TMCMO0605-3-14-28UN 6 5.00 3 14.5 58 2xD1
28 1/4 TMCMO0605-3-19-28UN 6 5.00 3 19.0 58 3xD1
1/4 TMCMO0605-3-19-28UN-L 6 5.00 3 19.0 105 3xD1
10, 12 TMCMO06035-3-10-24UN 6 3.50 3 10.6 58 2xD1
2 10, 12 TMCMO06035-3-15-24UN 6 3.50 3 15.5 58 3xD1
5/16, 3/8 TMCMO08066-3-17-24UN 8 6.60 3 17.0 64 2xD1
2 5/16, 3/8 TMCMO08066-3-24-24UN 8 6.60 3 24.0 64 3xD1
1/4 TMCMO06047-3-14-20UN 6 475 3 14.0 58 2xD1
1/4 TMCMO06047-3-14-20UN-L 6 4.75 3 14.0 105 2xD1
20 1/4 TMCMO06047-3-19-20UN 6 4.75 3 19.0 58 3xD1
1/4 TMCMO06047-3-19-20UN-L 6 4.75 3 19.0 105 3xD1
7/16 TMCMO0808-3-25-20UN 8 8.00 3 25.0 64 2xD1
20 7/16 TMCMO0808-3-34-20UN 8 8.00 3 34.6 64 3xD1
5/16 TMCMO0606-3-17-18UN 6 6.00 3 17.0 58 2xD1
8 5/16 TMCMO0606-3-23-18UN 6 6.00 3 23.0 58 3xD1
5/8 TMCM1212-4-35-18UN 12 12.00 4 35.0 84 2xD1
8 5/8 TMCM1212-4-49-18UN 12 12.00 4 49.0 105 3xD1
3/8 TMCMO08067-3-22-16UN 8 6.70 3 22.0 64 2xD1
10 3/8 TMCMO08067-3-30-16UN 8 6.70 3 30.2 64 3xD1
7/16 TMCMO08077-3-25-14UN 8 7.70 3 25.0 64 2xD1
1 7/16 TMCMO08077-3-35-14UN 8 7.70 3 35.2 64 3xD1
1/2 TMCM10092-3-27-13UN 10 9.20 3 27.5 73 2xD1
" 1/2 TMCM10092-3-40-13UN 10 9.20 3 40.1 73 3xD1
9/16 TMCM12105-3-31-12UN 12 10.50 3 31.5 84 2xD1
2 9/16 TMCM12105-3-45-12UN 12 10.50 3 45.0 105 3xD1
5/8 TMCM12114-3-34-11UN 12 11.40 3 345 84 2xD1
B 5/8 TMCM12114-3-50-11UN 12 11.40 3 50.0 105 3xD1
3/4 TMCM16144-4-41-10UN 16 14.40 4 41.5 105 2xD1
10 3/4 TMCM16144-4-59-10UN 16 14.40 4 59.7 105 3xD1

- Usinage titane, acier inoxydable chirurgical et matériaux durcis jusqu’a 45 HRc.

- Convient pour les machines a turbines a air a grande vitesse (30,000-40,000 RPM) et pour
les machines standards (6,000 RPM et plus).

- Peut également étre utilisé pour le filetage général.

Exemple de commande : TMCM0605-3-19-28UN

®



MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC

G (55°) BSW, BSP

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
Pour le filetage jusqu‘a 2 x D1

— Standard REFERENCE d D ::Jﬁirii | L Z’;’:ﬁ;‘g‘;‘:
28 G1/8 TMCMO08078-3-19-28W 8| 78 3 195 | 64 2xD1

19 G1/4-3/8 TMCM1010-4-30-19W 10 | 100 4 300 | 73 2401

14 G1/2-7/8 TMCM1212-4-37-14W 12 | 120 4 370 | &4 2401

11 G>1 TMCM1616-4-44-11W 16 | 160 4 440 | 105 2xD1




MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC

/M

o >

UNJ AVEC ARROSAGE INTERIEUR A TRAVERS LES GOUJURES

Outils pour le filetage intérieur
Pour le filetage jusqu‘a 2.5 x D1

UNJF REFERENCE ;‘:J;‘Iii
8 10 TMCMO06033-3-10-32UNJ 6 3.30 3 10.5 58
1/4 TMCMO08051-3-16-28UNJ 8 5.10 3 16.0 64
5/16, 3/8 TMCMO08067-3-20-24UNJ 8 6.70 3 20.0 64
1/4 TMCMO06049-3-16-20UNJ 6 4.90 3 16.0 58
7/16 TMCMO0808-3-28-20UNJ 8 8.00 3 28.0 64
5/16 9/16 TMCMO08061-3-20-18UNJ 8 6.15 3 20.0 64
3/8 TMCM08069-3-24-16UNJ 8 6.90 3 24.0 64
7/16 TMCMO08079-3-25-14UNJ 8 7.90 3 25.0 64
1/2 TMCM10094-3-27-13UNJ 10 9.40 3 27.5 73

* Sans arrosage Exemple de commande : TMCMO08061-3-20-18UNJ

Carbure sub-micron avec triple revétement PVD avancé (ISO K 10-K20). Extrémement résistant a la chaleur et aux
opérations de coupe douce, pour des performances élevées et des conditions d'usinages normales. Usage général
pour tous les matériaux.

MJ AVEC ARROSAGE INTERIEUR A TRAVERS LES GOUJURES

Outils pour le filetage intérieur
Pour le filetage jusqu‘a 2.5 x D1

REFERENCE ;‘:der‘:i
MJ4 TMCMO06032-3-10-0.7MJ 6 3.20 3 10.0 58
MJ5 TMCM06039-3-12-0.8MJ 6 3.90 3 12.5 58
MJ6 TMCMO06048-3-15-1.0MJ 6 4.80 3 15.0 58
MJ8 TMCMO08061-3-20-1.25MJ 8 6.10 3 20.0 64
MJ10 TMCMO0808-3-25-1.5M)J 8 8.00 3 25.5 64
MJ12 TMCM10092-3-30-1.75MJ 10 9.20 3 30.0 73
MJ14, MJ16 TMCM1010-3-35-2.0MJ 10 10.00 3 35.0 73
* Sans arrosage Exemple de commande : TMCM06039-3-12-0.8MJ

Carbure sub-micron avec triple revétement PVD avancé (ISO K 10-K20). Extrémement résistant a la chaleur et aux
opérations de coupe douce, pour des performances élevées et des conditions d'usinages normales. Usage général
pour tous les matériaux.

@



MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC

Detail A

PROFIL PARTIEL 60°

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur

- M UN, UNC, UNS Nbre. de
S coarse UNF, UNEF = goujures
M1.6 x 0.25
0.25-0.35 100-72  |TMCMI03012-3-3-A60| M1.6 x 0.35 M1.8 x 0.25 0-80 UNF 3 (115 3 311 39
M2.0 x 0.25
M2 x04 M2 x0.35| 1-64 UNC, 1-72 UNF,
0.35-0.45 72-56 TMCMI03014-3-4-A60 M2.2 x 045 M2.2 x 035 2-56 UNC, 2-64 UNF 3 [1.40 3 37| 39
M2.5x0.35| 3-84 UNC, 3-56 UNF,
0.35-0.6 72-40 TMCMI03019-3-5-A60 | M2.5 x 0.45 M3 x035| 4-40 UNC, 4-48 UNF 3 1190 3 52| 39
M3 x0.5 5-40 UNC, 5-44 UNF,
0.5-0.8 48-32 TMCMI03024-3-7-A60 M3.5 x 0.6 M3.5 x 0.5 6-32 UNC, 6-40 UNF 3 245 3 7.0 | 39
M4 x0.7 8-32 UNC, 8-36 UNF,
0.5-1.0 48-24 TMCMI06032-3-9-A60 : M4 x0.5 | 10-24 UNC, 10-28 UNS, | 6 [3.20 3 9.5| 58
M4.5 x 0.75
10-32 UNF
M5 x08 M5 x 0.5 | 10-36 UNS, 10-40 UNS,
0.5-1.0 48-24 TMCMI0604-3-12-A60 M6 x 1'0 M5.5x0.5 | 10-48 UNS, 12-24 UNC, | 6 [4.00 3 125 | 58
: M5  x0.75 12-28 UNF

Exemple de commande : TMCMI06032-3-9-A60
Carbure ultra-fin sub-micron avec triple revétement PDV “T300"

PROFIL PARTIEL 60° Detal A

AVEC ARROSAGE INTERIEUR A TRAVERS LES GOUJURES

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur
Pour le filetage des piéces profondes

Nbre. de

REFERENCE @ (mm) d - goujures

TMCMI0605-4-20-A60 226 6 50 4 20 58

A TMCMI0808-4-28-A60 @29 8 80 4 28 64
TMCMI1212-5-38-A60 @213 12 120 5 38 84

TMCMI0808-4-30-A60 2> 10 8 80 4 30 64

TMCMI1010-4-35-A60 | 0> 12 10 100 4 35 73

TMCMI1212-5-39-A60 2> 14 12 120 5 39 84

TMCMI1212-5-40-A60 2216 12 120 5 40 84

2030 TMCMI1614-5-45-A60 2218 16 140 5 45 101
TMCMI1616-5-50-A60 2> 20 16 160 5 50 101

Exemple de commande : TMCMI1212-5-40-A60 A60
Avec triple revétement “T300"



MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC

Detail A

PROFIL PARTIEL 55°

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur

REFERENCE D Nbre. de I
goujures

Exemple de commande : TMCMI0807-3-23-A55
Carbure ultra-fie sub-micron avec triple revétement PDV “T300"




MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC

Detail A
Outils pour le filetage intérieur
Pour le filetage jusqu‘a 3.5 x D1
Pas M M L Nbre. de
mm coarse fine (351200 4 8 goujures -
0.25 M1 x 0.25 TMCMI03007-3-3-0.25IS0 | 3 072 3 36 39
0.25 WllZxzs | WS TMCMI03009-3-4-0.251S0 | 3 0.90 3 43 39
M1.6 x 025
03 M14 %03 TMCMI03011-3-5-0.31S0 3 105 3 50 39
M16x035 | M2 x035
035 R TMCMI03012-3-6-0.351SO0 | 3 120 3 57 39
04 M2 x 0.4 TMCMI03016-3-7-0.41S0 3 155 3 7. 39
05 M3 x 05 mz.s ’)‘(%g TMCMI03024-3-10-0.51S0 | 3 237 3 106 39

Exemple de commande : TMCMI03009-3-4-0.25ISO
Carbure ultra-fin sub-micron avec triple revétement PDV “T300"

UN

Outils pour le filetage intérieur
Pour le filetage jusqu‘a 3.5 x D1

&=

Detail A

REFERENCE D 3‘:&;’&:‘:
80 0 TMCMI03012-3-5-80UN 3| 115 3 5.5 39
72 1 TMCMI03015-3-7-72UN 3 | 145 3 66 39
56 2 3 TMCMI03016-3-9-56UN 3 | 165 3 89 39
40 4 TMCMI03021-3-10-40UN 3 | 210 3 10.1 39

Exemple de commande : TMCMI03015-3-7-72UN
Carbure ultra-fin sub-micron avec triple revétement PDV "T300"



MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC

Detail A

TRAPEZ-DIN 103

Outils pour le filetage intérieur
Pour le filetage jusqu‘a 2 x D1

: oz Nbre. de

Filetage REFERENCE goujures

Tréx1.5 TMCMI06055-3-13-1.5TR 6 55 3 135 58
Tr9x1.5

02 TMCMI08066-3-21-2TR 8 66 ) 210 64
Tr11x2

Tr2x2 TMCMI10086-4-25-2TR 10 86 4 250 7
Tr14x2

Tri2xa TMCMI0807-3-25-3TR 8 70 3 250 64
Tri4a TMCMI10089-4-29-3TR 10 8.9 4 29.0 73
Tr22x3

Tri6xa

Trigxd TMCMI10092-3-33-4TR 10 92 g 330 73
Tr20x4

Tr22x5

Tr24x5 TMCMI14135-4-45-5TR 14 135 4 450 105
Tr26x5

Exemple de commande : TMCMI10086-4-25-2TR

ACME

Detail A

Outils pour le filetage intérieur - Queue Inch

: o Nbre. de
Filetage REFERENCE ety
1/4-16 TMCMI0250-3-04-16ACME 1/4 43 3 97 64
5/16-14 TMCMI0250-3-06-14ACME 1/4 52 3 152 64
3/8-12 TMCMI0250-3-08-12ACME 1/4 6.1 3 19.1 64
7/16-12 : :

1/2-10 TMCMI0375-4-10-10ACME 3/8 83 4 254 76
5/8-8 TMCMI0500-4-11-8ACME 12 104 4 279 89
e TMCMI0500-4-12-6ACME 12 120 4 305 89
7/8-6 ~4-12- / ' '

1-5
11/8-5 TMCMI0625-5-15-5ACME 5/8 159 5 38 1 102
11/4-5

Exemple de commande : TMCMI0250-3-06-14ACME

oy




MFFMD

MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC TREMPE

FRAISES CARBURES MONOBLOC POUR L‘USINAGE DE

MATERIAUX DURS

TMCMH TYPE

Ces outils fournissent des performances élevées, une coupe améliorée et

une excellente finition de surface.

MFFMD TMCMH & TMCH Types

Carbure ultra-fin sub-micron avec triple revétement PVD avancé.

e FILETAGE ISO M1.4 X 0.3 ET 0-80UN

e SOLUTION PARFAITE POUR
L'INDUSTRIE DES MOULES ET DES
MATRICES

e TRAVAILLER A DES VITESSES DE COUPE
ELEVEES

TMCH TYPE

e ACIERS TREMPES ET FONTE JUSQU'A 62
HRC.

e ALLIAGES A HAUTE TEMPERATURE

AVANTAGES

e LE MEME OUTIL EFFECTUE LE
FRAINAGE ET LE CHANFREINAGE DES
FILETS - GAIN DE TEMPS D'USINAGE.

e DIAMETRE DE COUPE ACCRU -
MEILLEUR RIGIDITE ET STABILITE.

oLE REVETEME!\IT PROCURE UNE
RESISTANCE ELEVEE A L'USURE ET
A LA CHALEUR.

e TEMPS D'USINAGE COURT

e FAIBLE FORCE DE COUPE GRACE AU PRO-
FIL COURT

e ALLIAGES EN TITANIUM.

® SUPERALLIAGES (HASTELLOY, INCONEL,
ALLIAGES A BASE DE NICKEL).

® NUANCE ULTRA-FINE - DEDIEE AUX
MATERIAUX DURCIS.

e DES COPEAUX COURTS SONT PRODUITS,
ASSURANT UNE HAUTE SECURITE DE
PROCESSUS.

® STEMPS DE CYCLE COURT - AUGMENTE
LA PRODUCTIVITE.

e LONGUEUR DE FILETAGE JUSQU'A 2XD.




IDENTIFICATION PRODUIT
CODE DE COMMANDE MINI FRAISE TYPE MFFMD

MFFMD MiINI FRAISE A FILETER MONOBLOC TREMPE

Exemple de commande : TMCMH06031-3-12-0.7ISO

06

Mini Fraise
MFFMD

Diametre

de queue

03 = 3mm
06 = 6 mm
08 = 8 mm
10 = 10 mm
12 =12mm
16 = 16 mm

Diameétre de
coupe
031 =3.10 mm

Nbre. de
goujures
3
4

Longueur

de coupe
approximative
=12,5mm

Pas de Filetage

Profil de
Filetage

ISO
UN
W

CODE DE COMMANDE FRAISE TYPE TMCH

Order example: TMCH1008-4-16-1.01SO

Fraise TMCH
HARDCUT

Diametre
de queue
06 =6 mm
08 =8 mm
10 = 10 mm
12 =12 mm

Diametre de
coupe
04 = 4mm

3
4

Nbre. de
goujures

Longueur

de coupe
approximative
=16,5mm

Pas de
Filetage

Profil de
Filetage

ISO
UN




MFFMD MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC TREMPE

- b1 -

Coupe a gauche
|SO Pour le code CNC utiliser M04

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur

Nbre. de Profondeur
1 L X
goujures de filetage

TMCMHO06016-3-4-0.41SO 6 4.5 58
M2 1.53 3
TMCMHO03016-3-6-0.41SO 3 6.0 39
TMCMHO0602-3-5-0.451SO 5.5 58
M2.5 1.95 3
TMCMHO0602-3-7-0.451SO 7.5 58

D1 REFERENCE D

TMCMH06028-3-70.61SO 7.5 58

M3.5 2.75 3
TMCMHO06028-3-10-0.6ISO 10.5 58
TMCMHO06038-3-12-0.8ISO 12.5 58

M5 3.80 3
TMCMHO06038-3-16-0.8ISO 16.0 58
M8 TMCMHO0606-3-18-1.25ISO 3 18.0 58
TMCMHO0606-3-24-1.25ISO 24.0 58

e | wawsosazeizsso | o | s | o | a0 | 1

Exemple de commande : TMCMH1009-3-26-1.75ISO




MFFMD MiINI FRAISE A FILETER MONOBLOC TREMPE

- 0] »

Coupe a gauche
U N Pour le code CNC utiliser M04

Outils pour le filetage intérieur

Nbre. de

Profondeur
de filetage

Pas

TPI L

UNC UNF REFERENCE d D

goujures

T wemosorz-a-4s0un |6 | 15| 3 | 40| o
| weweoarsaera | 2 | s 3 | so|
o | o | woweosoteaesen | o | tes| 3 | ai| s
w | 4 | | mcwmsoarasaon | o | 20| s | a0 |
w | s | o | tmcwszeasaon | o | ess| s | o5 %]
m | o | | wowssmsaran | o | ess| 3 | 11| s
w | o | | Twowosszasan | o | aa| 1 | 65| s
2 || 0 | Tmowosesraoan | o | a0l 3 | os| s
w || | Tmowwososzavizan | o | an| 1 | o] s
w | | e | Tmowwosssaezn | o | sm| 1 | 0| s

80 3xD1

72 3xD1

2xD1

56

3xD1

3xD1

2xD1

2xD1

2xD1

2xD1

3xD1

Exemple de commande : TMCMHO0606-3-17-18UN

_@



MFFMD MINI FRAISE A FILETER MONOBLOC TREMPE

- »

Coupe a gauche
G (550) BSwW, BSP Pour le code CNC utiliser M044

Outils identiques pour le filetage intérieur et extérieur

Nbre. de Profondeur de

L

Standard REFERENCE d D goujures filetage

oo | Twcwwomoraa-isaaw | o | 1o | 3 | 1es | o |

2xD1

Exemple de commande : TMCMH1010-4-130-19W




MFFMD MiINI FRAISE A FILETER MONOBLOC TREMPE

Detail A

ISO

Outils pour le filetage intérieur

M M Nbre. de
coarse fine goujures

v | es | tmcrosozeasosso | 6 | 24 | a5 | 2 | 5| se
s | oxc | mcwososasomso | o | 4o | se | o | 52| so
T oso | tmcwossarzoso | o | 6o | 1o | 4 | s | 1aa
o | ot0 | tmchosoerarzsso | o | 6o | 1o | 4 | 1as | 152
[ eiu | womaoazirsso |2 | 0o | na | 4 | |z

REFERENCE d D Df If

Exemple de commande : TMCH1210-4-21-1.5ISO

Df
N

D

) t

UN Detail A

i v

s

Outils pour le filetage intérieur

Nbre. de
goujures

e | wcHosozsaedoun | 6| 25 | a7 | 3 | a0 65
o | || wosssonaraaun | 6| a2 | 45 | 3 | 15| o]
e || mcsmosaariasn| o] se | sa | 4 | 1| 2]

UNEF REFERENCE d D Df | If

56,3 | 5116,5/,1/1 | TwcHoB0G6-4-16-240m | 6 | 65 | 80 | 4 | 143 | 150
 [ee | a1 | csizosaziaoum| 12| o2 [10a | 4 | 21021
e | e | | rwcwooeateran| 10| 74 | o2 | 3 | er | s

TMCH12094-4-22-13UN

Exemple de commande : TMCH06026-3-5-32UN




SECTION TECHNIQUE
FRAISAGE

CONVERSION DE LA VITESSE DE COUPE

EN VITESSE DE ROTATION

La conversion de la vitesse de coupe sélectionnée en vitesse de rotation est

calculée par la formule suivante :

Vx1000 120 x 1000

JTxD 3.14 x 30

Filetage Extérieur

Filetage
a droite

f

Filetage
a gauche

=1274 TR/min

N

%

Exemple: V=120 m/min
D=30 mm

D=Diamétre de coupe

Filetage Intérieur

Filetage
a droite

Filetage
a gauche

SR1250K40



DONNEES TECHNIQUES

SELECTION D‘OUTILS

POUR LE FRAISAGE DE CARBURE MONOBLOC

le visuel suivant présente une sélection d'outils assez précise pour le filetage intérieur.
Le visuel convient aux formes de filetages suivantes : ISO, UN, WHIT, NPT, NPTF, BSPT et PG.

P = Pas de filetage

TPI mm

10
12
16
20
24
32
48

6.0
5.0
4.0
3.5
3.0
2.5
2.0
1.5
1.25
1.0
0.75
0.5

4

\

Exemple
D = Diameétre de coupe de l'outil

14 |

D

| 10

4 D=9 D=12

‘J

mm
inch

L »d
4 5 6 7 8 9 10 1112 13 14 15 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 44 48 52 58 64
1/4 3/8 1/2 5/8  3/4 1 1.25 15 2 25

Tous les outils avec un petit diameétre peuvent produire des filets de grand diamétre.

Exemple : Filetage intérieur M30 x 1.5 :

Trouvez un outil de fraisage pour produire un filetage ISO intérieur droit d=30 avec un pas de filetage
de P=1.5 mm.

Comme on peut le voir sur le visuel ci-dessus, les deux lignes rouges se coupent a un outil sélectionné
avec un diametre de coupe de D = 21 mm.

Porte-outil choisi : TMH21-21H
Plaquette : 21IN1.5I1SO

Si vous avez besoin d'aide, veuillez appeler votre distributeur
local et demander de I'aide pour choisir I'outil approprié ainsi
que pour un programme CNC adapté a votre fraiseuse CNC.

2

Filetage a droite



DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTES DE FRAISAGE : VITESSE ET AVANCE

Nuance sub-micron avec titane aluminium nitrure multi-couche (ISO K10 - K20). Il s'agit d'une nuance
générale, qui peut étre utilisé avec toutes les matiéres ; il devrait fonctionner a des vitesses de coupe
moyennes a élevées.

Vitesse de coupe m/min

Matiéres
Aciers au carbone faible a moyen 115 - 280
Aciers a haute teneur en carbonne 130 - 200
Aciers alliés, Aciers traités 105 - 180
Aciers inoxydables 130 - 190
M Aciers moulés 150 - 190
Fonte 80- 70
Non-ferreux et aluminium 180 - 340
Synthetiques, Duroplastiques, Thermoplastiques 115 - 460
Alliages de nickel, Alliages de titane 25- 90

Taux d’avance recommandé : 0.05 - 0.15 mm

PLAQUETTES A SPIRALE : VITESSE ET AVANCE

Nuance sub-micron avec titane aluminium nitrure multi-couche (ISO K10 - K20). I s'agit d'une nuance
générale, qui peut étre utilisé avec toutes les matiéres ; il devrait fonctionner a des vitesses de coupe
moyennes a élevées.

Vitesse de coupe m/min

Materiéres
Aciers au carbone faible a moyen 145 - 360
Aciers a haute teneur en carbonne 165 - 255
Aciers alliés, Aciers traités 135 - 230
Aciers inoxydables 165 - 245
2 Aciers moulés 190 - 245
Fonte 100 - 220
Non-ferreux et aluminium 230 - 440
Synthetiques, Duroplastiques, Thermoplastiques 145 - 590
Alliages de nickel, Alliages de titane 30- 115

Taux d’avance recommandé : 0.05 - 0.15 mm

Comme vous pouvez le constater, la vitesse de coupe est indiquée en termes de gamme. Dans la plupart des cas
standard, choisir une vitesse au milieu de la plage donnée serait un bon choix pour commencer. Pour les métaux
durs, réduisez la vitesse de coupe.



DONNEES TECHNIQUES

VITESSE DE LA FINITION EN SPIRALE

Nuance sub-micron avec titane aluminium nitrure multi-couche (ISO K10 - K20). Il s'agit d'une nuance
générale, qui peut étre utilisé avec toutes les matiéres ; il devrait fonctionner a des vitesses de coupe
moyennes a élevées.

Vitesse de coupe

Matieres T

Aciers au carbone faible a moyen 200 - 330

Aciers a haute teneur en carbonne 170 - 235
Aciers alliés, Aciers traités 100 - 195
Aciers inoxydables 180 - 230
Aciers moulés 180 - 230
Fonte 200 - 350
Non-ferreux et aluminium 500 - 1100
Synthetiques, Duroplastiques, Thermoplastiques 400 - 1500
Alliages de nickel, Alliages de titane 30-55



DONNEES TECHNIQUES

DONNEES DE COUPE 7z FILETAGE - FRAISAGE

Nuance sub-micron avec titane aluminium nitrure multi-couche (ISO K10 - K20). Il s'agit d'une nuance
générale, qui peut étre utilisé avec toutes les matiéres ; il devrait fonctionner a des vitesses de coupe

moyennes a élevées.

Vitesse de coupe
(m/min)

Matiéres

Aciers au carbone faible a moyen <0.55%C 100-205
Aciers a haute teneur en carbonne >0.55%C 100-180
Aciers alliés, Aciers traités 100-140
Aciers inoxydables - Coupe libre 85-125
Aciers inoxydables - Austénitique 80-115
Aciers moulé 115-155

Fonte 75-145
Aluminum <12%Si, Cuivre 7 150-300
Aluminum >12% Si 150-300
Synthetiques, Duroplastiques, Thermoplastiques 100-350
Alliages de nickel, Alliages de titane 45- 95

Taux d’avance recommandé : 0.07 - 0.15 mm



DONNEES TECHNIQUES

DONNEES DE COUPE

Nuance sub-micron avec titane aluminium nitrure multi-couche (ISO K10 - K20). Il s'agit d'une nuance
générale, qui peut étre utilisé avec toutes les matiéres ; il devrait fonctionner a des vitesses de coupe
moyennes a élevées.

Avance mm/dent

Matieres Vi:zs:ls; ede Diameétre de coupe =D
(m/min) 012 018
Aciers au carbone faible a moyen <0.55%C 60 - 120 0.16 0.17 0.20 0.22
Aciers a haute teneur en carbonne >0.55%C 60 - 90 0.14 0.16 0.20 0.22
Aciers alliés, Aciers traités 50 - 80 0.10 0.12 0.16 0.18
Aciers inoxydables - Coupe libre 70 - 100 0.10 0.11 0.15 0.17
M Aciers inoxydables - Austénitique 60 - 90 0.10 0.11 0.15 0.17
Aciers moulé 70 -90 0.10 0.12 0.16 0.18
Fonte 40 - 80 0.16 0.17 0.20 0.22
Aluminum <12%Si, Cuivre 100 - 200 0.16 0.17 0.20 0.22
Aluminum >12% Si 60 - 140 0.10 0.11 0.16 0.18
Synthetiques, Duroplastiques, Thermoplastiques 50 - 200 0.19 0.19 0.22 0.24
Alliages de nickel, Alliages de titane 20 - 40 0.07 0.07 0.10 0.12
Aciers trempés 45 - 50HRc 60 - 70 0.09 0.09 0.13 0.15
Aciers trempés 51 - 55HRc 50 - 60 0.08 0.08 0.12 0.14

Thread arc Thread arc end

Milling entrance Milling exit point
start

position



DONNEES TECHNIQUES

DONNEES DE COUPE PLAQUETTES EN SPIRALE MULTI GOUJURES FFT

Nuance sub-micron avec titane aluminium nitrure (AITiN) multi-couche (ISO K10 - K20). Extrémement
résistant a la chaleur et aux opérations de coupe douce, pour des performances élevées et des
conditions d’usinages normales. Usage général pour tous les matériaux.

ISO

Standard

Matieres

Aciers au carbone faible a moyen <0.55%C
Aciers a haute teneur en carbonne >0.55%C
Aciers alliés, Aciers traités

Aciers inoxydables - Coupe libre

Aciers inoxydables - Austénitique

Aciers moulé

Fonte

Aluminum <12%Si, Cuivre

Aluminum >12% Si

Synthetiques, Duroplastiques, Thermoplastiques
Alliages de nickel, Alliages de titane

Aciers trempés 45 - 50HRc

Aciers trempés 51 - 55HRc

Vitesse de
coupe
(m/min)

60 - 120
60 - 90
50 - 80
70 - 100
60 - 90
70 -90
40 - 80
100 - 200
60 - 140
50 - 200
20 - 40
60 - 70
50 - 60

Avance mm/dent
Diameétre de coupe =D

216-235
0.14 - 0.24
0.12 - 0.24
0.08 - 0.20
0.08 - 0.19
0.08 - 0.19
0.08 - 0.20
0.14 - 0.24
0.14 - 0.26
0.08 - 0.22
0.17 - 0.28
0.05-0.14
0.07 - 0.17
0.06 - 0.16




DONNEES TECHNIQUES

DONNEES DE COUPE FFT FRAISES A FILETER

Nuance sub-micron avec titane aluminium nitrure multi-couche (ISO K10 - K20). Il s'agit d'une nuance
générale, qui peut étre utilisé avec toutes les matiéres ; il devrait fonctionner a des vitesses de coupe
moyennes a élevées.

Matires ol s
Aciers au carbone faible a moyen <0.55%C 60-120 0.05-0.15

Aciers a haute teneur en carbonne >0.55%C 60-90 0.05-0.10

Aciers alliés, Aciers traités 50-80 0.05-0.10

Aciers inoxydables - Coupe libre 70-100 0.04-0.13

M Aciers inoxydables - Austénitique 60-90 0.04-0.10
Aciers moulé 70-90 0.04-0.13

Fonte 40-80 0.05-0.15
Aluminum <12%Si, Cuivre 100-200 0.05-0.25
Aluminum >12% Si 60-140 0.03-0.10
Synthetiques, Duroplastiques, Thermoplastiques 50-200 0.05-0.25
Alliages de nickel, Alliages de titane 20-40 0.03-0.10

Aciers trempés , < 45 HRc 60-70 0.03-0.10




DONNEES TECHNIQUES

NUANCES FRAISE CARBURE MONOBLOC
VITESSE ET AVANCE

TYPE FFM

Nuance sub-micron avec titane aluminium nitrure multi-couche (ISO K10 - K20). Il s'agit d'une nuance générale,
qui peut étre utilisé avec toutes les matiéres ; il devrait fonctionner a des vitesses de coupe moyennes a élevées.

Avance mm/dent
Diameétre de coupe =D

Vitesse de
Matiéres coupe

m/min 26 88 010 212

Aciers au carbone faible a moyen
<0.55%C

Aciers a haute teneur en carbonne
>0.55%C

Aciers alliés, Aciers traités

90-200 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18

100-145 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.15

Aciers inoxydables - Coupe libre 55-130 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11
M Aciers inoxydables - Austénitique

Aciers moulés 120-135 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Fonte 65-120 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminum <12%Si, Cuivre 135-280 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminum >12% Si 90-200 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10

Synthetiques, Duroplastiques,

! 90-320 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.0 | 0.11 | 0.12 | 0.14 | 0.15 | 0.18 | 0.22
Thermoplastiques

Alliages de nickel, Alliages de titane

Pour les fraises avec une longue longueur de coupe, réduire I'avance de 40%.

TYPE FFMA ET FFMR

Avance mm/dent

Vitesse de Diamétre de coupe =D

Matieéres coupe

7l 26 28 010 012

Aciers inoxydables - Coupe libre 60-160 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06
Aciers inoxydables - Austénitique 60-120 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05
Aciers moulés 130-170 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05

Pour les fraises avec une longue longueur de coupe, réduire I'avance de 40%.



TYPE FFMD

Fraises a fileter avec un dégagement et un arrosage intérieur pour le fraisage filetage grands a moyens sur

des piéces relativement profondes

e Produit des filetages grands et moyens sur des pieces relativement profondes.
e Utiliser le porte-a-faux en fonction de I'application.
e Effectue des taches profondes au bas de I'application.

AVANTAGES

® Procure une rigidité et une stabilité élevées (anti-

vibrations).

® Accomplit des taches profondes en un seul pas

Nuance sub-micron avec titane aluminium nitrure multi-couche (ISO K10 - K20). Il s'agit d'une nuance générale,
qui peut étre utilisé avec toutes les matieres ; il devrait fonctionner a des vitesses de coupe moyennes a élevées.

Matieres

Aciers au carbone faible a moyen <0.55%C

sage.

Aciers a haute teneur en carbonne >0.55%C

Aciers alliés, Aciers traités

Aciers inoxydables - Coupe libre
M | Aciers inoxydables - Austénitique

Aciers moulé

Fonte

Aluminum <12%Si, Cuivre

Aluminum >12% Si

Synthetiques, Duroplastiques, Thermoplastiques

Alliages de nickel, Alliages de titane

Point de

départ
Fraisage
filetage
position

de départ
(1. entrée)

Fraisage
filetage
(1. entrée)

® Longueur de filetage jusqu’a 3D.

® Force de coupe relativement faible grace a une coupe

courte.

Vitesse de

coupe
(m/min)
100 - 250
110 - 180
90 - 160
60 - 160
60 - 120
130 - 170
70 - 150
150 - 350
100 - 250
100 - 400
20- 80

Fraisage

filetage

position
de départ
(2. entrée)

210
0.06
0.05
0.03
0.04
0.04
0.03
0.06
0.06
0.03
0.08
0.02

Fraisage
filetage
(2. entrée)

Avance mm/dent
Diameétre de coupe =D

212 214
0.07 |0.07
0.05 |0.06
0.04 |0.04
0.04 |0.05
0.04 |0.04
0.04 |0.04
0.07 |0.07
0.07 |0.07
0.04 |0.04
0.09 |0.10
0.02 |0.02

Point_de
sortie

\
i
—

216
0.08
0.07
0.05
0.06
0.05
0.05
0.08
0.08
0.05
0.1
0.03

71]
0.10
0.09
0.06
0.06
0.06
0.06
0.10
0.10
0.06
0.13
0.03

2925
0.12
0.10
0.07
0.08
0.07
0.07
0.12
0.12
0.07
0.15
0.03



DONNEES TECHNIQUES

MINI FRAISES A FILETER TYPE MFFM ET MFFM1

Nuance sub-micron avec titane aluminium nitrure multi-couche (ISO K10 - K20). Il s’agit d'une nuance
générale, qui peut étre utilisé avec toutes les matieres ; il devrait fonctionner a des vitesses de coupe
moyennes a élevées.

Nuance sub-micron avec titane aluminium nitrure (AITiN) multi-couche (ISO K10 - K20). Extrémement
résistant a la chaleur et aux opérations de coupe douce, pour des performances élevées et des
conditions d'usinages normales. Usage général pour tous les matériaux.

Nuance sub-micron avec triple revétement PDV avancé.

Avance mm/dent
Matiéres coupe Diameétre de coupe =D
(m/(min) g1 15 g2 83 o4 o5 06 o7 08 09 o10

ISO Vitesse de

Standard

Aciers au carbone faible a moyen
<0.55%C

Aciers a haute teneur en
carbonne >0.55%C

Aciers alliés, Aciers traités 50- 80 [0.03|0.04|0.04|0.05[0.05|0.06 |0.07 [0.07|0.080.09|0.10|0.12 | 0.13 | 0.14

60-120 | 0.04|0.05(0.05[0.07|0.09(0.11{0.13|0.14| 0.15[0.16 | 0.16 | 0.17 [ 0.18 | 0.18

60- 90 0.03 | 0.04 | 0.05|0.06 | 0.08 | 0.09|0.10 (0.12 {0.13 | 0.14 | 0.14 [ 0.16 | 0.17 | 0.18

Aciers inoxydables - Coupe libre | 70-100 | 0.02 [ 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 [ 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.13

M | Adiersinoxydables - Austénitique | o o4 | 0021003 | 003004005006 |006|0.07]008|009|0.10]0.11]012 013

Aciers moulé 70- 90 |0.03]0.04|0.04|0.05|0.05|0.06 |0.07|0.07|0.08|0.090.10]0.12]0.13 | 0.14
Fonte 40- 80 |0.04|0.05|0.05|0.07(0.09{0.11|0.13|0.14 [ 0.15|0.16 | 0.16 [ 0.17 | 0.18 | 0.18
Aluminum <12%Si, Cuivre 100-200 [ 0.04 [ 0.05]0.05|0.07 | 0.090.11|0.13 {0.14 | 0.15| 0.16 | 0.16 | 0.17 | 0.18 | 0.18
Aluminum >12% Si 60-140 | 0.03|0.03 |0.03|0.04|0.05|0.06|0.06|0.07|0.08|0.09|0.10|0.11 [ 0.13 | 0.14

Synthetiques, Duroplastiques,
Thermoplastiques

Alliages de nickel, Alliages de
titane

50-200 [0.09(0.10/0.11|0.12(0.14|0.16 | 0.18 [ 0.19| 0.19 | 0.19 [ 0.19 | 0.19 | 0.20 | 0.20

20- 40 |0.03|0.03(0.03|0.04|0.040.05|0.06|0.06|0.06|0.07|0.07|0.07 | 0.08 | 0.08

Pointde Déplacement Entrée Fraisage Sortie Point de
départ au centre Filetage sortie

S5 o O

MFFM3
VS. TARAUDS

- 8

-

CARACTéRISTlQUES MINI FRAISE A FILETER TARAUDS
Qualité de la surface de filetage Haute Moyenne
Géométrie du filetage Trés précise Moyenne
Tolérance du filetage 4H, 5H, 6H avec une coupe standard 6H avec un taraud standard, 4H avec un taraud spé
Temps d'usinage Identique au taraud ou plus court Court
Rupture d’outil Pratiquement impossible Peut arriver souvent
Charge d'usinage Tres faible Haute
Gamme de diamétre de filetage Large gamme de diamétre Taraud spécifique pour chaque diamétre
Filetage a gauche / a droite Fraise identique Taraud spécifique pour chaque filetage
Forme géométrique Profil complet Profil partiel




DONNEES TECHNIQUES

MINI FRAISES A FILETER TYPE TMCMH

Nuance sub-micron avec triple revétement PDV avancé.
Coupe a gauche pour I'utilisation du code CNC MO04.

Avance mm/dent
Matiéres coupe Diamétre de coupe =D

(m/min) | 41 515 62 o3 o4 o5 o6 o7 o8

S Alliage de nickel, Alliage de

. . 20-40 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08
titane et Alliage haute temp..

45-50 60-70 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.11
H Aciers trempés 51-55 50-60 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10
56-62 40-50 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09
Point de Déplacement Entrée Fraisage Sortie Point de
départ au centre Filetage sortie

ETUDE DE CAS

Application Filetage intérieur M4 X 0.7
Profondeur de filetage 8.0 mm

Matiére usinée Acier a outils : D2
Duretée (HRc) 60-62 (HRc)

Description fraise TMCMH06031-3-9-0.71SO

Vitesse de coupe : 44 m / min

Come hisits €2 coufpe Avance : 0.03 mm / tooth

Machine e
N Mori Seiki VN5000
Systeme
e Fanuc
Lubrifiant .
Emulsion
Durée de vie
84

(Nbre .de filetage)




DONNEES TECHNIQUES

TYPE TMCH

Nuance sub-micron avec triple revétement PDV avancé.

Duretée Vitesse de Avance mm/dent

Matiéres HRc coupe Diamétre de coupe =D
m/min | 555 43 o4 @5 @6 a7 28 )

S Alliages de nickel, Alliages de

titane et Alliages haute temp. 20-50 002 | 002 | 002 | 002 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0.04

45-50 70-80 0.02| 003 | 003 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07
51-55 60-70 0.01| 002 | 002 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06
56-62 40-50 0.005( 0.01 | 0.01 | 0.02 | 002 | 003 | 003 | 004 | 0.05

H Aciers trempés
Fonte

Pour les fraises avec une longue longueur de coupe, réduire I'avance de 40%.

Positionnement Fraisage du filetage

Chanfreinage



MFG MINI FRAISE POUR GORGES

MFG

MINI FRAISE POUR GORGES

AVANTAGES

Carbure sub-micron avec triple revétement PVD avancé (ISO K 10-K20). Extrémement résistant a
la chaleur et aux opérations de coupe douce, pour des performances élevées et des conditions
d'usinages normales. Usage général pour tous les matériaux.

e PERMET L'USINAGE DE TROUS e DUREE DE VIE PLUS LONGUE DE L'OUTIL
PROFONDS GRACE AU REVETEMENT MULTI-COUCHE
SPECIAL.
e ARROSAGE A TRAVERS LES GOUJURES
TRES EFFICACE POUR LES TROUS e TEMPS D'USINAGE REDUIT GRACE AUX
PROFONDS NOMBREUSES GOUJURES (3 A 5).

® LES GOUJURES EN SPIRALES
PERMETTENT UNE ACTION DE COUPE
EN DOUCEUR




IDENTIFICATION PRODUIT

MFG MINI FRAISE POUR GORGES

CODE DE COMMANDE MINI FRAISE POUR GORGES

Exemple de commande : GRT0606-3-8-W8

G=
Fraisage
gorge

D=
Profondeur

Diameétre de
queue

06 = 6mm
08 = 8mm
10 = 10mm
12 = 12mm
16 = 16mm

Diameétre
de coupe
06 = 6 mm

Nbre. de
Goujures
3
4
5

Longueur
de coupe

8= 8mm
10 = 10mm

approximative

W =
Largeur
Rainure

08 = 0.8mm
10 = 1.0mm
R = Rayon

05 = 0.5mm
06 = 0.6mm




MFG MINI FRAISE POUR GORGES

FRAISAGE GORGE

Avec arrosage intérieur a travers les goujures
Outil identique pour le rainurage intérieur et extérieur

Pour le rainurages de parties profondes

Nbre. de

T Dia. rainures o
REFERENCE d D goujures

Max. (min.) mm

06 | w4 | oRisoedawos | o | 40 | 3 | 4z |
0o | o0 | mosesews | o | 6o | 3 | oo |
0 | o0 | comwssarwrs | o | 6o | 3 | 1o |
s | w1 | cmowmsrsws | o | 7o | 4 | 150 |

I

4 | o0.90 | cRrooss4zowm 1o | s | 4 | 00
20 | 0.9 | cRrowss4zowan | 1o | s | 4 | 200

GRT1616-5-45-W19

Exemple de commande : GRT1616-5-30-W14
* Qutils sans arrosage




MFG MINI FRAISE POUR GORGES

FRAISAGE GORGE RAYON COMPLET

Avec arrosage intérieur a travers les goujures
Outil identique pour le rainurage intérieur et extérieur

Pour le rainurages de parties profondes

W T Dia. rainures iz Nbre. de
+ 0.02 Max. (min.) mm REFERENCE d D goujures I

"0 | 06 | 0-4 | -GRioso4-3-4mos | 6 | 40 | 3 | 42 |
50 | 10 | 0-6 | -GRiosoe-3-7Ros| 6 | 60 | 3 | 70 |

Exemple de commande : GRT1212-4-30-R09
* Outils sans arrosage

FRAISAGE GORGE PROFONDE

Avec arrosage intérieur

- W T Dia. rainures Nbre. de
REFERENCE R (max.) (min.) mm d D goujures

+0.0
PGRT10195-6-W15 -----“

PGRT10195-6W30 | 30 | 01 | 45 | ©>195 | 10 | 194 | 6
PGRT10195-6-W40 | 40 | 01 | 45 | ©>195 | 10 | 194 | 6




MFC

MINI FRAISE CHANFREIN

AVANTAGES

Carbure sub-micron avec triple revétement PVD avancé (ISO K 10-K20). Extrémement
résistant a la chaleur et aux opérations de coupe douce, pour des performances élevées
et des conditions d'usinages normales. Usage général pour tous les matériaux.

e IDEAL POUR L’EBAVURAGE, LE
CHANFREINAGE ARRIERE ET LE RAINURAGE

e COUPE LATERALE DOUBLE

e | ES GOUJURES EN SPIRALES PERMETTENT
UNE ACTION DE COUPE EN DOUCEUR.




MINI FRAISE CHANFREIN

IDENTIFICATION PRODUIT
CODE DE COMMANDE MINI FRAISE CHANFREIN

Exemple de commande : CHT03015-3-4-A45

CHT

Mini Chanfrein

03

Diameétre de
queue

03 =3 mm
04 = 4 mm
05= 5mm
06 = 6 mm
08 = 8mm
10 =10 mm
12 =12 mm

015

Diameétre de
coupe

015 = 1.5mm

3

Nbre. de
goujures

3

4
5
6

Longueur
de coupe
approximative

A45
Angle Profil
A150 = 150°
A90 =90
A60 =60
A45 =45




MINI FRAISE CHANFREIN

i

MINI FRAISE CHANFREIN

‘

Detail A

Nbre. de
goujures

CHTO05045-3-11-A90

CHT06055-3-13-A90

Long Reach 90°

REFERENCE Nbre. de
goujures

CHT0303-3-12-A90
CHT0404-3-16-A90
CHTO05045-3-18-A90
CHT0505-3-20-LA90
CHT0606-3-24-A90
CHT0808-4-28-A90

CHT1010-5-35-A90

Nbre. de
goujures




MINI FRAISE CHANFREIN

-

Y

<

b
>

-«
T

<—

Detail A

DOVETAIL 45° *

Nbre. de
goujures

* Coupe latérale

REFERENCE d D I H o

Detail A

Nbre. de
goujures

CHTO0808-3-28-LA150
Exemple de commande : CHT0606-3-24-LA150



TECHMO

SIEGE SOCIAL

30 rue de Montaran

45400 FLEURY LES AUBRAIS
commercial.techmo @techmo.fr
Tél. : 0238 6148 10

Fax : 02 38 84 39 63

TECHMO

18 chemin de la Violette
31240 L’UNION
magasin.toulouse@techmo.fr
Tél. :05 61613435

Fax : 05 61 61 34 44

TECHMO

9 rue Laplace

33700 MERIGNAC
magasin.merignac@techmo.fr
Tél. : 0561613435

Fax : 05 61 61 34 44

95 rue Nc
64121 SERF
magasjrgl.
Tél.: 05

TECHMO sg

Parc du Chéne
12 rue du 35e R ﬂg
69500 BRON

magasin.vaulx-en-v
Tél.: 0238 6148 10
Fax : 05 38 84 39 63

SATECH

28, rue Alain Gerbault
ZAC du panorama
72100 LE MANS
magasin@satech.fr
Tél. : 02 43 40 05 05
Fax : 02 43 40 00 99





