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Fraises
a Plaquettes

Fraises a Surfacer & a Surfacer-Dresser

Guide de Sélection
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Fraises a Surfacer & a Surfacer-Dresser
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Plaquettes de Fraisage

ISO - Identification

Fraises
a Plaquettes

G4

Forme de plaquette Angle de dépouille Type de plaquette
C 80°| A 85° A 3°
I =3 A I |w \TJ
D | £¥F55°| B |[J82r B | 5° ;
E| O K [T c| 7! ¢ KT |7 vIrY
F | 750 H | {120 D | 15°
V |7 35 0| O135° E | 20° M MTT
RIQO - P | (yios Flos o
s | [@ 9oL |[Fo0° G |30° g N T 7 —1
T & 60°| M @ 86° N o [ O Autre angle avec N
description R ‘: :1 X on
w Q 80° P |11° 'i: spécifique standard
Tolérances
]
o E 0 4 ‘\\’é‘ IC :Cercle inscrit
= B . Ve A - m : Positionnement de I'aréte
’ s : Epaisseur
—5
Tolérances (mm) Tolérances (mm)
Classe Class
m IC s m IC s
A +0,005 +0,025 +0,025 J +0,005 +0,05 — +0,13* 10,025
F +0,005 +0,013 +0,025 K +0,013 +0,05 — +0,13* +0,025
C +0,013 +0,025 +0,025 L +0,025 +0,05 — +0,13* 10,025
H +0,013 +0,013 40,025 M |+0,08~ +0,18* | 0,05 — +0,13* 10,13
E +0,025 +0,025 40,025 N |+0,08~ +0,18* |+0,05 — +0,13* +0,025
G +0,025 +0,025 +0,13 U |£0,13~ £0,38* |+0,08 — +0,25* +0,13
* La tolérance dépend du cercle inscrit IC. Voir tableaux ci-dessous.
Classe de tolérances pour les dimensions m Classe de tolérances pour les dimensions IC
5 T C W Y o 5 T C G ¥y W | R
m IC
A L &7 |4, v [ A L] 7 &7 O
6,35 +0,08 - 0,11 a’;{o Pnn . 6,35 +0,05
9,525 £0,08 £0,13 | +0,11 ~ 5 | 9525 10,05 10,05
12,7 +0,13 10,15 12,7 +0,08 +0,08
15,875 +0,15 +0,18 15,875 +0,10 +0,10
19,05 0,15 $0,18 19,05 +0,10 +0,10
254 +0,18 25,4 +0,13 +0,10




Plaquettes de Fraisage

ISO-Identification

Epaisseur Géométrie de I'aréte secondaire Rayon
s Angle de dépouille
- 3 Angle d'attaque de I'aréte secondaire
| - Sens d’Avance 5
AN IR
02 s=2,38mm A 45° A 3° 02 r=0,2mm
03 s=3,18 D 60° B 5° 04 r=04
T3 s=397 E 75° C 7° 08 r=0,8
04 s=4]76 F 85° D 15° 12 r=1,2
05 s=5,56 P 90° E 20° 16 r= 16
06 s=6,35 Z - Autres F 25° 20 r=2,0
07 s=794 . o G 30° 24 r=24
09 s=952 1. Aréte dg coupe principale N 0°
2. Chanfrein P 11°
3. Aréte de planage
4. Aréte de coupe secondaire Z - Autres A MO - Plaquette ronde
o (métrique)
o 00 - Plagquette ronde
* s (pouce)
o ® '. .o . h
e ® e ° . .

1 3T 3 A G S R
v

sapanbe|d e
sasield

Aréte de Coupe

Symbole et longueur de I'aréte (mm) Forme de I'aréte de coupe Sens de 'avance

Typede| D R S T V

PI W -

a : - .
IC ‘ ‘L) A droite
d (mm) i ; ] | (] | | e |

i

3,97 06 (6,9 F ; |

4,76 08 (8,2) Vive '

5,0 05 (5,0)

5,56 0996)| 0997 | 03(@3g ,

6,0 06 (6,0) E ;

6,35 06 64)| 07 7.7) 06 635 11 (11,0 11(11,1)| 04 43) Arrondie

7,94 08 (5,0) 07 (7,94 05 (5.4)

8,0 08 (8,0) .,

9,525 09 (9.7)| 11 (116)| 09(9525)| 09 (9525)| 16 (16,5| 16 (166)] 06 (6,5) T ;

10 10 (10.0) Biseautée

12 12 (12

12,7 12 (12,9) 15(155)| 12 (12,7)| 12 (12,7)| 22 (22,0) 08 (8,7) [

15,875 16 (16,1)| 19 (19.4)| 15¢15,875) 1515875 27 (27,5) 10 (109) S ; -
16 16 (160 Arrondie et A gauche
19,05 19 (19,3) 19 (19,05 19 (19,05) 33 (330) biseautée

20 20 (200)

25 25 (250)

254 25 (25.4)| 25 (25.4) -
31,75 3131,75) 31(31,75)

32 32 (320)




Fraises
a Plaquettes

G6

Fraises “Sumi Dual Mill”

Type DGC (M/F)

B Caractéristiques Générales

La Fraise “Sumi Dual Mill” type DGC utilise des
plaquettes réversibles pour une meilleure économie.
Le design de la fraise et I'aréte robuste des plaquettes
assurent un fraisage hautes performances.

Le brise-copeaux est optimisé pour réduire les
bavures et offrir une qualité de surface finie excellente.
La gamme DGC comprend les plaquettes réversibles
types SNMU / SNEU et ONMU / ONEU jusqu‘a 16
arétes de coupe pour réduire les co(ts.

Type : ON_U
(réversible,
16 arétes)

Y [ & 5 B
& T :SN_U I
/ (ype =

réversible,

‘ 8 arétes)
i

B Caractéristiques

@ Performances identiques aux plaquettes non-réversibles avec une meilleure économie.
@ La qualité d‘état de surface fini et les angles usinés ont des résultats comparables aux plaquettes non-ré-

versibles avec une profondeur de coupe maxi. ap< 3 mm.

B Conditions de Coupe Recommandées pour le Fraisage des Aciers Comparatif des Efforts de Coupe
6,0 Equivalence de I'effort de coupe
_s0l Meilleures Performances 3
€ 2
E 2
& 40 :
Q o
= SNMU 13T6 ANER 8
& 30 D G C SNEU 13T6 ANER g
g h=d
S pe
S 2,0 - | : w
0 ONMU 05T6 ANER
E 10 DGC IONEU 05T6 ANER! DGC DGC WGC
g ’ | | (SNMU / SNEU) (ONMU / ONEU)
ng | ) | ’l | Matiére : 34CrMo4
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 outil: @100
Avance par dent , , (mm/dent) Conditions :  v¢=200m/min, f;=0,3mm/dent, ap=3mm, ae=85mm

B Fraisage double utilisation
Deux types de plaquettes destinés a la méme fraise suivant |‘application pour mieux réduire les codts.
Les plaquettes réversibles sont plus robustes.

Assise de
protection

— Plaguettes ONMU / ONEU,
réversibles avec 16 arétes

— Profondeur de coupe
maxi. : ap = 3 mm

— Premiére recommandation
— Plaquettes SNMU / SNEU,
réversibles avec 8 arétes
— Profondeur de coupe

maxi. : ap = 6 mm

Deux
types de
plaquettes

pour

. applications
ap maxi.= 6 mm diverses ap maxi. = 3 mm
8 arétes 16 arétes




B Gamme étendue
Gamme compléete destinée aux applications clients

Cat. No DGC 13000 RS DGCM 13000 RS DGCF 13000 RS DGC 13000 EW
Type Pas Standard Pas Moyen Pas Fin Attachement Cylindrique
?:ifa'i:: @40 mm — @ 250 mm @50 mm — & 250 mm @50 mm — @ 250 mm 40 mm - @ 63 mm
Nombre

B G 3-10 4-14 5-18 34
Forme

B Fiabilité Elevée
L‘emploi du nouveau revétement Super ZX, multicouche PVD et CVD amélioré, renforce la robustesse des

nuances grace a la technologie de contréle du stress nouvellement développée.
Meilleure précision avec une excellente fiabilité de tenue.

B Revét. Multicouche PVD B Usure
5 0,30
Nouveau revét. Super ZX ’
60 - Hvean ey i / - Matiére :
— \ N ‘ 0.25 34CrMo4
& 50 -Revét. Super ZX \(Q T - / usure faible
o \ \ £0,20 /' Outil ;
3 40 ~ \ Y / m @ 100 mm
K] Revet. ZX \ = 0,15
N T A \ 2 Conditions :
3 TiCN g / / .
¥ Ti,g,?,\\ \ S 0,10 ve= 200 m/min
® O\ N 5 % f, = 0,15 mm/dent
820 TN\ 20,05 ap=2mm
I N I I | 3 / ac=85mm
0 600 800 1000 2000 0 ] 3 5 1 2 e

Debut de 'Oxydation (°C) Nombre de Passe (1 Passe =300 mm)

B Diameétre et Hauteur de Fraise

Plaquette : SN_U 1376 ANER (carré) Plaquette : ON_U 05T6 ANER (octogonale)

63,0 mm
61,4 mm

@ 102,9 mm

@ 100,0 mm
Exemple : Nombre Diamétre outil Hauteur  |Profond. maxi.| Les plaquettes carré (SNMU/SNEU) et
DC =100 mm d‘arétes (mm) (mm) de coupe (mm)|  octogonales (ONMU/ONEU) sont
interchangeables sur le méme corps.
SNMU/SNEU ° 8 100,0 63,0 6,0 En fonction du type de plaquettes monté,
la hauteur et le diamétre de fraisage
ONMU/ONEU e 16 102,9 61,4 3,0 seront différents.

G7



Fraises “Sumi Dual Mill”

Type DGC

Fraisage Général des Aciers et des Fontes Angle de | Radial |  —10° 6 mm 3 mm
. i coupe | Axial _5° 45° 45°
B Fraise — Attach. Alésage SNMU ONMU
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
DCSFMS DCSFMS DCSFMS
oco _mr _ite
s [ea S | 4oy & oy | 4218
é[ %. w = }' = ¥
O 1 R - 8 5 8 L_IL
S -
D1 D1 D1
DC be DC
DCX DCX DCX
. Fraise @ DC Corps de Fraise 2 160mm : sans arrosage interne
® Type : DGC, Pas Standard
Cat. No. Stock P rEle () PEtE e e E Fig.
DC DCX | DCSFMS LF DCB | D1 | KWW | KDP |CBDP | Dents | (kg)
DGC 13040 RS [ 0 (42,90) 54 36 0(38,44)| 16 | 135 | 8,4 5,6 18 3 0,3 1
13050 RS () 50 (52,90) 64 40 40 (38,44) | 22 18,0 | 104 | 6,3 20 3 04 1
13063 RS [ 3 (65,90) 77 50 0(38,44)| 22 18,0 | 10,4 | 6,3 20 4 0,5 1
13080RS | @ (82,90) 777777777 94 60 (48 44)| 27 | 20,0 | 124 | 7,0 25 4 1,2 1
DGC 13100 RS [ 100 (102,90) | 114 70 50 (48,44)| 32 | 46,0 | 144 | 85 32 5 1,6 2
13125 RS [ ) 125 (127,90) | 139 80 63 (61,44)| 40 | 52,0 | 16,4 | 9,5 29 6 2,8 1
13160RS | @ 160 (162,90) | 174 130 63 (61,44) 40 | 880 | 16,4 | 95 29 7 4,5 kN
DGC 13200 RS a 200 (202,90) | 214 150 63 (61,44) | 60 130,0 | 25,7 | 14,0 85 8 7.1 4
13250 RS a 250 (252,90) | 264 190 63 (61,44)| 60 |160,0| 25,7 | 14,0 35 10 11,2 4
® Type : DGCM, Pas Moyen
(2]
0 & Dl stel (7)) Nbre de Poids | _.
23 Cat. No. Stock DC DCX | DCSFMS | LF | DCB | D1 |kww | KDP | cBDP| Dents| (kg) | ¢
i E DGCM 13050 RS [ 0 (52,90) 64 40 0(38,44)| 22 18 104 | 6,3 20 4 0,3 1
) 13063 RS () 3 (65,90) 77 50 0(38,44)| 22 18 10,4 | 6,3 20 5 0,5 1
13080RS | [ (82,90) 777777777 94 60 0(48,44)| 27 | 20 124 | 7,0 25 6 1,1 1
DGCM 13100 RS [ ) 100 (102,90) | 114 70 50 (48,44) | 32 46 14,4 | 8,5 32 7 1,5 2
13125 RS [ 125(127,90) | 139 80 3(61,44)| 40 52 16,4 | 9,5 29 8 2,8 1
13160RS | @ 160 (162,90) | 174 130 3(61,44)| 40 | 88 16,4 | 9,5 29 10 4,6 3
DGCM 13200 RS a 200 (202,90) | 214 150 3(61,44) | 60 130 | 25,7 | 14,0 35 12 7,0 4
13250 RS a 250 (252,90) | 264 190 3(61,44) | 60 160 | 25,7 | 14,0 35 14 11,1 4
® Type : DGCF, Pas Fin
Dlsiznsien i) Nbre de Poids | _.
cat. No. Stock DC DCX |DCSFMs | LF | DCB | D1 | Kww | koP | cBDP | Dents| (kg) | F9
DGCF 13050 RS [ (52,90) 64 40 0(38,44)| 22 18 10,4 | 6,3 20 5 0,3 1
13063 RS [ ) 3 (65,90) 77 50 0(38,44) | 22 18 10,4 | 6,3 20 6 0,5 1
13080RS | @ (82,90) 777777777 94 60 0(48,44)| 27 | 20 124 | 7,0 25 8 1,1 1
DGCF 13100 RS [ ) 100 (102,90) | 114 70 0 (48,44) | 32 46 14,4 | 8,5 32 10 1,4 2
13125 RS [ 125(127,90) | 139 80 3(61,44)| 40 52 16,4 | 9,5 29 12 2,7 1
13160RS | @ 160 (162,90) | 174 130 3(61,44)| 40 | 88 16,4 | 9,5 29 14 4,4 3
DGCF 13200 RS a 200 (202,90) | 214 150 3(61,44)| 60 130 | 25,7 | 14,0 35 16 6,9 4
13250 RS a 250 (252,90) | 264 190 3(61,44) | 60 160 | 25,7 | 14,0 85 18 11,0 4
() Valeurs entre parenthéses pour les plaquettes ONMU.
Les plaquettes ne sont pas incluses
B |dentification
DGC M 13 050 R S
I I I I I I
Type M : Pas Moyen Taille Diamétre Direction Métrique
Fraise F : Pas Fin Plag. de Fraise
G8 ° = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)
Q= Sur commande




Fraises “Sumi Dual Mill”

B Plaquettes

Type DGC

Application

Carbure Revétu

Hautes Vitesses / Finition

Coupe Générale

<

\aa

Ebauche

NN

Cat. No.

ACM200

Fig.

ACM300 |pg

SNMU 13T6ANER L
13T6ANER G
13T6ANER H
13T6ANER FL
13T6ANER FG

@@ e e 0 ACPI100
@000 o ACP200 NN

®© 00 0 0 ACP300 N

® e 0 0 0 ACK200
® @ @ @ ¢ |ACK300 E§

SNEU

13T6ANER L
13T6ANER G
13T6ANER FL
13T6ANER FG

XNEU 13T6ANEN W

ONMUOS5T6ANER L
05T6ANER G

ONEU 05T6ANER L
05T6ANER G

A BRI DRONN-=2=2NDN =2 2

Fig. 3

13,5

7

DT\
)

¢l e
72

6,6

g
8

B Brise-copeaux

FL

Finition
avec

peu de
bavure

—» Plus

Aréte Affltée

L

Finition

FG
G

Design

anti-bavure

Pour la
coupe
générale Coupe
sévere

Aréte Robuste

>

® Montage des Plaquettes
Plagquette

Vis de plaquette

B Piéces de Rechange

Plus

® Meilleures Performances
Le brise-copeaux FG, grace a son chanfrein, minimise les bavures et permet
d‘obtenir une excellente qualité.

Design
anti-bavure

Vis d‘assise

Assise

Montage des Plaquettes Octogonales

Sans bavure

Concurrent

sur l‘aréte de coupe.

Aligner avec fermeté contre
les faces d‘appui, maintenir

fortement la plaquette dans
le sens de la fleche et serrer

la vis pour fixer la plaquette.

Aligner avec les
faces d‘appui

Bavures

La géométrie assure une excellente qualité de
fraisage limitant les bavures et réduisant I'écaillage

Appuyer fermement sur le dessus

4

En option

Vis de Plaquette (*)

Assise Vis d‘Assise Clé type L Vis de Plaquette Tournevis
© © &
\ ) && \\$ 3,00

DGCS13R BWO609F LHO040 BFTX0412IP TRDR15IP

BFTX0418IP

* Les arétes peuvent étre changées simplement en desserrant la vis. (Seulement pour les types DGC / DGCM, Dia. = @ 80).

B Conditions de Coupe Recommandées (SN_U)

B Conditions de Coupe Recommandées (ON_U)

Prof.

Prof.

N Sélec-| Vitesse Coupe Avance c Matieres |Sélec- | Vitesse Coupe Avance c
ISO| Matieres tion | ve (M/min) | fz (mm/dent) (%L:ﬁ)e Nuances IS0 tion | V¢ (m/min) | fz (mm/dent) (r?ll#:)e Nuances
Aciers | © | 150-200-250 [0,10-0,25-0,40 <4 | ACEE00 Aciers | © | 150-200-250 (0,10-0,30-0,50 <2 | hor200
Aciers ACP200 Aciers ACP200
Alliés © | 180-250-350 |0,10-0,30-0,45| <4 ACP300 Alliés © | 180-250-350 |0,10-0,50-0,50 <2 ACP300
Aciers a ACP200 Aciers a ACP200
Matricos | © | 100-150-200 |0,15-0,25-0,35 <4 | ‘ACbo0 Matrices | © | 100-150-200 [0,15-0,25-0,30 <2 | wGpaoo
Aciers ACM200 Aciers ACM200
| O | 160-200-250 |0,15-0,23-0,30| <3 | ACM300 | O | 160-200-250 [0,15-0,23-0,30, <2 | ACM300
nox. ACP300 nox. ACP300
FFGS | © | 100-200-250 (0,10-0,25-0,40) <5 | ACKo0y FUFGS | © | 100-200-250 |0,10-0,30-0,50 <2 | AC<2%0

Min. — Optimum — Max.

© Meilleur choix

O Second choix

sapanbe|d e
sasield
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Fraises “Wave Face Mill”

Type WGX (M/F)

Fraisage Général des Aciers et des Fontes Angie| Radial | 20°-24° 6 mm
de coupe |  Axial 20°-22° \ 45°

B Fraise — Attach. Alésage

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
DCSFMS DCSFMS
DCSFMS DCSFMS 266.7 2101,6 |
DCB DCB DCB 4 DCB
a T o g 4ol o o 4018
S| & ] g, 2,1,
ot afH o o
2] @] o < Q -4
3 Y o] 7 3 8 w
] — o L 3
o b o
E’ DCx DC DC
DCX DCX DCX

DC de Fraise = 160 mm : sans arrosage interne

Bl Fraise

Arrosage interne disponible pour ap < @ 125 mm

® Type : WGX, Pas Standard

Cat. No. Stock Dimension {mm) Nbre de Poids Fig.
DC DCX |[DCSFMS| LF | DCB D1 D2 KWW | KDP | CBDP | Dents | (kg)
WGX 13040 RS [ ] 40 52 32 40 16 14,0 9,0 8,4 5,6 18 3 0,3 1
13050 RS ° 50 62 40 40 22 18,0 11,0 10,4 6,3 20 & 0,4 1
13063 RS (] 63 76 50 40 22 18,0 11,0 10,4 6,3 20 4 0,6 1
777777777777 13080 RS ([ J 80 93 ) 50 27 20,0 135 | 124 7,0 25 4 1,2 1
WGX 13100 RS o 100 113 70 50 32 46,0 - 14,4 8,5 32 5 1,6 2
13125 RS ° 125 138 80 63 40 52,0 | 29,0 16,4 9,5 29 6 2,8 1
777777777777 13160 RS ° 160 173 | 130 63 40 88,0 - 16,4 9,5 29 7 4,5 3
WGX 13200 RS ([ ] 200 213 150 63 60 130,0 - 25,7 14,0 65 8 71 4
13250 RS Qa 250 263 190 63 60 160,0 - 25,7 14,0 35 10 11,2 4
(2]
8% ® Type : WGXM, Pas Moyen
'g % Cat. No. Stock =TI () Nbre de| Poids Fig.
ua DC DCX |[DCSFMS| LF | DCB D1 D2 KWW | KDP | CBDP | Dents | (kg)
© WGXM 13050 RS ° 50 62 40 40 22 18,0 11,0 10,4 6,3 20 4 0,4 1
13063 RS [} 63 77 50 40 22 18,0 11,0 10,4 6,3 20 ® 0,6 1
777777777777 13080 RS [ J 80 94 ) 50 27 20,0 1356 | 124 7,0 25 6 1,1 1
WGXM 13100 RS o 100 114 70 50 32 46,0 - 14,4 8,5 32 7 1,6 2
13125 RS ° 125 139 80 63 40 52,0 | 29,0 16,4 9,5 29 8 2,8 1
777777777777 13160 RS (] 160 174 | 130 63 40 88,0 - 16,4 9,5 29 10 4,5 8
WGXM 13200 RS [ ] 200 214 150 63 60 130,0 - 25,7 14,0 35 12 7,0 4
13250 RS a 250 264 190 63 60 160,0 - 25,7 14,0 35 14 11,1 4
® Type : WGXF, Pas Fin
Cat. No. Stock Dimension {mm) Nbre de| Poids Fig.
DC DCX |[DCSFMS| LF | DCB D1 D2 KWW | KDP | CBDP | Dents | (kg)
WGXF 13050 RS ° 50 62 40 40 22 18,0 11,0 10,4 6,3 20 5 0,4 1
13063 RS [} 63 77 50 40 22 18,0 11,0 10,4 6,3 20 6 0,6 1
777777777777 13080 RS [ J 80 94 ) 50 27 20,0 1356 | 124 7,0 25 8 1,1 1
WGXF 13100 RS () 100 114 70 50 32 46,0 - 14,4 8,5 32 10 1,5 2
13125 RS ° 125 139 80 63 40 52,0 | 29,0 16,4 9,5 29 12 2,7 1
777777777777 13160 RS ° 160 174 | 130 63 40 88,0 - 16,4 9,5 29 16 4,5 3
WGXF 13200 RS [ ] 200 214 150 63 60 130,0 - 25,7 14,0 35 20 6,9 4
13250 RS ] 250 264 190 63 60 160,0 - 25,7 14,0 35 24 11,0 4
() Valeurs entre parentheses pour les plaquettes ONMU.
Les plaquettes ne sont pas incluses
B Identification
WGX M 13 050 R S
I I I I I I
Type M : Pas Moyen Taille Dia. de Direction Métrique
Fraise F :PasFin Plaquette Fraise
G 10 ° iStock Europe Q = Sur commande @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon



Fraises “Wave Face Mill”

Type WGX (M/F)

B Caractéristiques Générales

La fraise WGX utilise des plaquettes avec un brise-copeaux de con-
ception unique offrant une résistance de coupe amoindrie et permet
une meilleure qualité de surface par rapport aux outils conventionnels.

B Séries
Type Cat. No. Fraises Nbre de Dents
Pas standard WGX 13000RS | @40 -9 250 3-10
Pas moyen WGXM 13000RS | @ 50 — & 250 4-14
Pas fin WGXF 13000RS | @ 50 — & 250 5-24
Attach. Cylindrig. |WGX  13000EW | @32 - O 63 3-5

B Caractéristiques
@ Grande Stabilité

Le brise-copeaux spécifiquement congu pour la fraise WGX réduit les efforts de coupe.

@ Qualité Supérieure

Arrosage interne disponible pour DC < @ 125 mm

La grande précision du positionnement des plaquettes et I'aréte de coupe Wiper garantissent un excellent état de

surface. Le renfort optimisé réduit les bavures et I‘écaillage sur I‘aréte de coupe.
@ Durée de Vie Elevée

La haute précision de fabrication minimisant le saut de dent et le nouveau revétement assurent une durée de vie

élevée et stable.

B Caractéristiques du Design des Plaquettes
Géométrie Wiper unique améliorant la rugosité de surface

Brise-copeaux G
pour application générale

. W
-~ Rayon optimisé "
pour une meilleure
résistance

Grand angle de

Brise-copeaux FG pour
réduire les bavures \

< La forme optimisée
du chanfrein réduit les
bavures

B Plaquettes

coupe et de

tranchant améliorant
les performances

i J

Application Carbure Revétu Carb.|DLC Fig. 1
Hautes Vitesses / Finition | [E | [N | ‘”?67% ~
Coupe Générale P | m 4 [N] (_)_J‘Q; N ]
Ebauche P P 4 & s Aﬁgﬁ
888/ 818188 o 134 + Vis Assise
Cat. No. ZIQR2ISI2|S|2| |8lrig|Te? dssise
Clo|oc|o|o|lQ|C|=|o B m—
< < <C <C <C <C <C I (m} %cﬁ N Plaquette A § :
SEET 13T3AGFR-L oo 1 ONE: H _ E s g
SEET 13T3AGSR-L |0 |e oo |0 @0 1 = 45@ Vis de I
13T3AGSRG |0 |@|® | ® | O @ O 1 134 e Plaquetie
SEMT13T3AGSR-L |@e|e|/e|e[0|e]|e@ 1 | Fig.3 { ]
13T3AGSR-G (@ | ® © © © @ o 1 3 I~ F
13T3AGSR-H (@ | @ @ @ @ @ @ 1 3O =
SEMT 13T3AGSR-FG| O |@e @[O0 | e | @ | @ 2 =
XEEW 13T3AGER-WR 0 o) \ 3 178 &
B Conditions de Coupe Recommandées
i - Dureté Vitesse Coupe Avance
B Pieces de Rechange ISO|  Matiéres +B) va(mimin) | fz (mmideny | Nvances
Fraise | Assise | Vis Vis Tournevis | Clé Aciers 180-280 | 150-200-250 0,15-0,20-0,25/ ACP200
Assise | Plaquette (plag.) | (assise) =1 Aciers doux <180 |180-265-350 0,10-0,25-0,40 ACP200
Aciers & matrices| 200-220 | 100—150—200 [0,15-0,20-0,25 ACP200
(S) ﬁ & Aciers Inox. - 160205250 0,15-0,23-0,30| ACM300
e i
3,0@m K Fontes 250  |100-175 —2500,15-0,23-0,30| ACK200
[\ Métaux non-ferreux - 500-750-10000,15-0,23-0,30 DL1000
WGX (-M/F) |WGCS13R |BW 0507 F| BFTX035121P |TRDR15IP | LH 035
(9 Matiéres Exot. 5 30 - 50— 80 [0,10-0,20-0,30| ACM300

Minimum-Optimum-Maximum

sapanbe|d e
sasield
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Fraises
a Plaquettes

G12

Fraises a Surfacer

Type WGC (M/F)

Fraisage général des Aciers, des Fontes et des Matiéres Exotiques

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3
DCX DCX DCX
DCSFMS 4.DC§E'E"S DCSFMS
DCB o DCB
S [awl 9 [ TgRRAL
al ol a
SI ) a8 T m ] _:_ ! u
101,6
213 ho0 e D1 & Lm'—’l O
s . bc DC
M Fraise
® WGC - Type Standard
x Dimensions (mm) Nbre | Poids '
Références Stock Fig.
DC | DCX | DCSFMS | LF | KWW | KDP | DCB | D2 D1 | CBDP | Dents | (Kg)
WGC 3032 RS A 32 41 32 40 8,4 5,6 16 9 14 18 4 0,2 1
3040 RS A 40 49 32 40 8,4 5,6 16 9 14 18 4 0,3 1
3050 RS A 50 59 40 40 10,4 | 6,3 22 1 18 20 5 0,4 1
3063 RS A 63 72 50 40 10,4 | 6,3 22 11 18 20 6 0,6 1
,,,,,,,,,,,, 3080 RS 80 89 60 50 124 | 7,0 27 135 | 20 25 6 1,1 1
WGC 3100 RS 100 | 109 70 50 14,4 | 85 32 = 32 7 1,5 2
WGC 4040 RS A 40 52 32 40 8,4 5,6 16 9 14 18 3 0,4 1
4050 RS A 50 63 40 40 104 | 6,3 22 1 18 20 3 0,5 1
4063 RS A 63 76 50 40 104 | 6,3 22 1 18 20 4 0,6 1
,,,,,,,,,,,, 4080 RS A 80 93 60 50 124 | 7,0 27 135 | 20 25 4 1,0 1
WGC 4100 RS A 100 | 113 70 50 144 | 85 32 - 32 5 1,5 2
4125 RS A 125 | 138 80 63 16,4 | 9,5 40 - 38 6 2,6 2
,,,,,,,,,,,, 4160 RS A 160 | 173 100 63 16,4 | 9,5 40 - 38 7 4,0 2
WGC 4200 RS A 200 | 213 130 63 | 257 | 14,0 | 60 - 35 8 6,6 3
® WGCM - Type Pas Moyen
ex Dimensions (mm) Nbre | Poids '
Références Stock Fig.
DC | DCX | DCSFMS | LF | KWW | KDP | DCB | D2 D1 | CBDP | Dents | (Kg)
WGCM 4050 RS A 50 63 40 40 10,4 | 6,3 22 11 18 20 4 0,5 1
4063 RS A 63 76 50 40 10,4 | 6,3 22 11 18 20 5 0,6 1
,,,,,,,,,,,, 4080 RS A 80 93 60 50 12,4 | 7,0 27 135 | 20 25 6 1,0 1
WGCM4100 RS A 100 | 113 70 50 144 | 85 32 - 32 7 1,5 2
4125 RS A 125 | 138 80 63 16,4 | 9,5 40 - 38 8 2,6 2
,,,,,,,,,,,, 4160 RS A 160 | 173 100 63 16,4 | 9,5 40 = 38 10 4,0 2
WGCM 4200 RS A 200 | 213 130 63 | 257 | 140 | 60 - 35 12 6,6 3
® WGCF - Type Pas Fin
Dimensions (mm) Nbre | Poids .
Réfé Stock Fig.
elerences DC | bcx | pbcsFmMs | LF | kww | kDP | DcB | D2 | D1 | cBDP | Dents | (Kg) E
WGCF 4050 RS A 50 63 40 40 10,4 | 6,3 22 1 18 20 5 0,5 1
4063 RS A 63 76 50 40 10,4 | 6,3 22 11 18 20 6 0,6 1
,,,,,,,, 4080 RS A 80 93 60 50 124 | 70 27 135 | 20 25 8 1,0 1
WGCF 4100 RS A 100 | 113 70 50 14,4 | 85 32 - 32 10 1,5 2
4125 RS A 125 | 138 80 63 16,4 | 9,5 40 - 38 12 2,6 2
,,,,,,,, 4160 RS A 160 | 173 100 63 16,4 | 9,5 40 = 38 16 4,0 2
WGCF 4200 RS A 200 | 213 130 63 | 257 | 14,0 | 60 - 35 20 6,6 3
B Piéces de Rechange B Structure
Fraise Assise Vis d’assise | Vis de plag. | Tournevis Clé Vis de .
plaquette Vis d’assise Assise
C @ r'—/"{'l
WGC 3000 RS - - BFTX 0307 IP |2,0 TRDR 10 IP ]
WGC/-F 4000RS | WGCS 13 R BW 0507 F BFTX 03512 IP|3,0| TRDR 15 IP @ WGC 3000

A = Article en cours de remplacement

@ Couple de serrage recommandé (N-m)




Fraise a surfacer 45°

Fraises a Surfacer

B Caractéristiques
@ Hautes vitesses v < 400 m/min possible

@ Corps de fraise tenace et Iéger avec de larges poches pour une

évacuation efficace et rapide des copeaux.

@ Plaquettes de tolérance M : réduction des colts d’outils.

® Gamme étendue de nuances pour la plupart des matieres
( aciers, fontes, alliages réfractaires, alliages d’aluminium etc...)
® Améliore le débit copeau moyen, la planéité, la précision

dimensionnelle et I'état de surface en finition.

B Plaquettes

Type WGC (M/F)

SEET, SEMT SECW XEEW
Application Carbure revétu DLC | Carbure |Cermet|PCD Fig. 1
Hautes Vitesses / Finition | & RN
Coupe Générale P ™ P 4 A
Ebauche Al (} &
olo|lololo]| o o R E
2R8I 818188 < | R | - N /
Références oo (¥ | X|2| b Q| « |Fig. Fraise 9,525
Ol | |0 |2 I |=-|a|<
| | | < | < OjW | T |+ | O
SEET 0903 AGFN-L A | A A A A A 1 Fig. 2
SEET 0903 AGSN-G A | A A A |A 1 QS —
0903 AGSN-N A | A | A A|A 1 WGC 3000 h o
SEMT 0903 AGSN-L A A4 ala 1 O+
0903 AGSN-G A A A A A 1 ) iy
SEET 13T3 AGFN-L A | A | A | A | A | A A A 2 o134 397 4
SEET 13T3 AGSN-G A | A A A A A 2 ) -
13T3 AGSN-N A A |A|lA A A 2 Fig. 3Wi o T
SEMT  13T3 AGSN-L A A | A|A A 2 P o S8
WGC 4000 2 a =
13T3 AGSN-G A | A A A A 2 WGCM/F 4000 - AR H % o
13T3 AGSN-H A | A | A | A A 2 e \SD) i o
SECW 13T3 AGTN-N-NF 2 4 ! E
XEEW 1373 AGFR-W-NF 3 18
XEEW 13T3 AGER-W A )
B Spécifications B Brise-copeaux ® (Géométrie des arétes de coupe
Angle d’attaque : 45° TypeL  TypeG  TypeH
Angle de coupe axiale : + 20° ~ +22° T Type N : sans brise-copeaux @ 2] 2] 187
(500 _7 _,7 ._,7
Angle de coupe radiale : - 20° ~ - 24° %— Teh R
- © © Ype R pour coupe severe
0,03mm (10719 2
@ E Type G pour coupe générale TypeN
w
Type L pour coupe légére
Profond. de coupe maxi.: 6 mm :f
(4 mm) ey e
D Ténacité de I'aréte de coupe —»
0,02 mm: A
Saut avec plaquette de () Type WGC 3000
classe M : SEMT13T3
B Conditions de Coupe Recommandées [Ve =m/min, f,=mm/dent] [min.— optimum — max.]
Plaquettes SEMT 13T3 AGSN-G
Nuances
Matieres | ACIerS | Aciers | Aciersa | ACIerS | Aciers | Aciers a Aciers Inox. Fontes Fontes
au o . au i . Fontes : Fontes :
Fraise carbone | alliés | matrices | .oyone | alliés | matrices | aystnitique |martensitique nodulaires nodulaires
V¢ |100-250-400| 80-220-280 | 80-150-250 | 80-200-370 | 70-150-250 | 60-130-220 |120-180-240|100-140-200]220-270-450|150-180-250|180-220-270|130-160-220
%ﬁgj%/(')':) f, |0,1-0,25-0,4/0,1-0,25-0,4| 0,1-0,2-0,3 |0,1-0,25-0,4|0,1-0,25-0,4| 0,1-0,2-0,3 | 0,1-0,2-0,3 | 0,1-0,2-0,3 |0,1-0,25-0,4|0,1-0,25-0,4| 0,1-0,25-0,4|0,1-0,25-0,4
ap 1,0-3,05,0 1,0-3,05,0 1,0-2,0-3,0 1,0-3,0-5,0 1,0-3,0-5,0

G13



Fraises a Surfacer

Type UFO / UFOF

Fraisage général des Aciers, des Fontes & des Matiéres Exotiques

B Spécifications

DC

- — 5

[ ——

Angle d’attaque : 45°

Angle de coupe axiale : + 27°

Angle de coupe radiale : - 7°
(-10° pour @ 50 et @ 63)

Profond. de coupe maxi. : 5,0 mm (type UFO 4000)
7,0 mm (type UFO 5000)

M Fraise
Stock Dimensions (mm Profond. ;
Références (mm) El)\lbrte de coupe P&'ds Fig.
R|L| pc | bcx |[pcsFms| LF | DCB | kww | KDP | cBDP | Dents | "5 o™ | (Kg)
UFO 4050 R/L-S ) 50 74 45 50 22 10,4 6,3 20 4 1,3 1
4063 R/L-S [ 63 86 50 50 22 10,4 6,3 20 5 1,6 1
4080 RIL-S o 80 | 103 | 60 50 27 | 124 | 70 | 25 5 21 |1
UFO 4100 R/L-S ® 100 122 75 50 32 14,4 8,5 29 6 2,9 2
4125 R/L-S [ 125 146 75 63 40 16,4 9,5 29 7 5,0 4,2 2
4160 RIL-S ) 160 | 180 | 100 | 63 40 | 164 | 95 | 29 9 66 | 3
UFO 4200 R/L-S ° 200 220 130 63 60 25,7 14,0 32 1 9,5 4
4250 R/L-§ ] 250 270 ””300 63 60 25,7 14,0 40 13 14,8 4””
UFO 4315 R/L-S a 315 335 240 80 60 25,7 14,0 40 15 26,6 5
UFO 5080 R"—‘? ) 80 102 ””60 50 27 12,4 7,0 25 5 2,1 1””
@ UFO 5100 R/L-S ® 100 119 75 50 32 14,4 8,5 29 6 2,9 2
@ g 5125 R/L-S ® 125 143 75 63 40 16,4 9,5 29 7 4,2 2
L O
w3 5160 RIL-S o 160 | 177 | 100 | 63 40 | 164 | 95 | 29 9 7.0 66 | 3
i E UFO 5200 R/L-S () 200 217 130 63 60 25,7 14,0 32 11 9,5 4
i 5250 RIL-S Q 250 | 267 | 200 | 63 | 60 | 257 | 140 | 40 13 148 | 4
UFO 5315 R/L-S a 315 332 240 80 60 25,7 14,0 40 15 26,6 5
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4 Fig. 5
BD
BD BD BD BD DCSFMS
DCSFMS DCSFMS DCSFMS DCSFMS 0177.8
o DCB o peB | 2667 2101,6 21016
S Rl S kw &, DCB ois & DcB bis & .oce_ “p18,_jo22
o ity AT o] o
sl o 8 at al af i
] -2 5 81 5 Sl 5 S 5
213
20 e B - - r
DC DC DC DC DC
B Piéces de Rechange B Structure
Fraise Assise Sous-plaquette Coin
Sous-plaquette Vis
Plaquette % double
40504063 | UF4KR/L |S-UF 4 SR/ > Assise Coin
4080-4315 UF4KR/L | UF4SR/L UFTW R/L ", i
5080-5315 UF5KR/L | UF5SRIL W
Fraise Coin Vis double Clé T
Vis
@ o double \ o
con &
4050-4063
4080-4315 UFKW R/L WB7-15T TT 25
5080-5315
G 14 @ = Stock Europe Q= Sur commande
O = Stock Japon




Fraise a Surfacer avec Angle Axial Extra-positif 27°

B Caractéristiques

® Angle d'attaque 45°
® Angle axial extra-positif 27° pour le fraisage des aciers, des alliages et des

fontes

® Fraisage de finition avec grandes avances

® Amélioration du taux de dégagement de matiére sur des machines de
faibles puissances

® Des plaquettes de pas différents garantissent une coupe réguliére

® Corps rigide avec des cassettes en carbure et des sous-plaquettes HSS

® Faux-rond extrémement réduit

B Fraise (UFOF Type Pas Fin)

Fraises a Surfacer

Type UFO / UFOF

RAfS Stock Dimensions (mm) Nbre dPI'OfOﬂd. Poids | K
elerences R|L| pc [ bcx [pcsems| LF | DCB | kww | kDP | CBDP | Dents ¢ °0cP€| ‘(kg) | 79
UFOF 4080 R/L-S [ 80 103 ”60 50 27 12,4 7,0 25 6 21 1
UFOF 4100 R/L-S [ 100 122 75 50 32 14,4 8,5 29 8 29 2
4125 R/L-S ® 125 146 75 63 40 16,4 9,5 29 10 4,2 2
4160 R/L-S ° 160 180 100 63 40 16,4 985 29 12 5,0 6,6 S
UFOF 4200 R/L-S Q 200 220 130 63 60 25,7 14,0 32 16 9,5 4
4250 R/L-S a 250 270 /300 63 60 25,7 14,0 40 20 14,8 4
UFOF 4315 R/L-S Q 315 335 240 80 60 25,7 14,0 40 24 26,6 5
B Plaquettes
g Fig. 1 (nuances: ACP_, ACK_) Fig. 5 (nuances: ACP_, ACK_)
Nuances Carbure revétu 5 (Carbure non revétu 2 v
(&) ’V)X v %
C\ R :&’ O E o
Hautes Vitesses / Finiton | [F ae O
Coupe Générale P | P aR RRAT 397 15,875 476
Ebauche P P Fig. 2 Fig. 6
s ; ? i
AEHEEE L) e S
Références SIR298 S|z |w w [Fig. o S s
S6|5|18|8|818|12|=12 ? e -
I |<|<|<|< F|<|o|T|T 1270 L 15875 | |46
§ SFKN12T3 AZFN [ BN ] ® | O 1(2) Fig. 3 " Fig. 7
b 12T3AZTN  |® @@ e 0 2 YN % -
L N S S|
3| SFKR12T3AZTN |0 | O 3 KA\ NS ¢ f
L o
3,97 &
2| UW 12500 R o4 1210 ‘ oA | | 4700
FKN 1504 AZFN ® | O o i
o | SFKN150 56 Fiod A
3 1504 AZTN o o o o 6 o o
N
fo! & &
2| uw 1s500R o7 $ U | | e

B Conditions de Coupe Recommandées

[ve =m/min, f,=mm/dent]

[min.— optimum — max.]

Matieres| AcCiers | aciers | Aciersa | AC€rS | Aciers | Aciers a Aciers Inox. Fontes Fontes
au - . au - ) Fontes : Fontes ;
Fraises carbone | alliés | matrices | oo | alliés | matrices | aysténitique |martensitique nodulaires nodulaires
UFO (F V |100-250-400| 80-220-280 | 80-150-250 | 80-200-370 | 70-150-250 | 60-130-220 |120-180-240| 100-140-200 |220-270-450 | 150-180-250| 180220270 130-160-220
400(0 ) f, |0,1-0,25-0,4/0,1-0,25-0,4| 0,1-0,2-0,3 |0,1-0,25-0,4/0,1-0,25-0,4| 0,1-0,2-0,3 | 0,1-0,2-0,3 | 0,1-0,2-0,3 |0,1-0,25-0,4|0,1-0,25-0,4/0,1-0,25-0,4/0,1-0,25-0,4
ap 1,0-3,0-5,0 1,0-3,0-5,0 1,0-2,0-3,0 1,0-3,0-5,0 1,0-3,0-5,0
Ve [100-250-400 80-220-280 | 80-150-250 | 80-200-370 | 70-150-250 | 60-130-220 |120—180—240|100-140-200| 220-270-450 [150-180-250/180-220-270/130-160—-220
Ul;(go((-)F) f, |0,1-0,25-0,4/0,1-0,25-0,4| 0,1-0,2-0,3 |0,1-0,25-0,4/0,1-0,25-0,4| 0,1-0,2-0,3 | 0,1-0,2-0,3 | 0,1-0,2-0,3 |0,1-0,25-0,4|0,1-0,25-0,4|0,1-0,25-0,4|0,1-0,25-0,4
ap 1,0-4,0-7,0 1,0-4,0-7,0 1,0-2,0-5,0 1,0-4,0-7,0 1,0-4,0-7,0

sapanbe|d e
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Fraises a Surfacer

Type DNX / DNXF

. ., . Angle d'attaque : 65°
Fraisage Général des Fontes et des Aciers Angle de coupe axial :  +5°
Angle de coupe radial : - 6°
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
DCX DCX
r?c?éT’ ECCS)F(MS DCSFMS DCSFMS
o 5ep o DCB DCB DCB
S R g w214 018
X KWW X - KW, et KWW —f
<8 ] 2 P | o el L]
e ,/ w8 L8% o 8% | u
l/ ‘ Q \/t O, 1 1
9 ©
%1"2% D1 66,7 2101,6 |
DC_ bc D1 D1
DC DC
M Fraises
@ Standard -Type DNX
e Dimensions (mm) Nbre | Profond. | pyige ;
Stock Fig.
Reférences °%€ "bc | pbex [pesFMs| LF | DB | D1 | kww | KDP | cBDP | Dents |9€C0UPe| “(kg) | M9
DNX 12080 RS ° 80 88 60 50 27 - 12,4 7,0 25 6 1,2 1
DNX 12100 RS ° 100 108 80 50 32 46 14,4 8,5 29 7 1,6 2
12125 RS ° 125 133 80 63 40 56 16,4 9,5 29 8 8.0 2,8 2
12160 RS e | 160 | 168 | 100 |63 | 40 | 88 | 164 | 95 | 29 10 ’ 44 | 3
DNX 12200 RS ] 200 210 150 63 60 130 | 25,7 | 14,0 35 16 8,0 4
12250 RS ] 250 260 180 63 60 160 | 25,7 | 14,0 25 20 12,2 4
@®Pas Fin - Type DNXF
Dimensions (mm) Nbre | Profond.| oL |
&fé Fig.
Références Stock b | Dex |pesFMs| LF | DCB | D1 | Kww | KDP | cBDP | Dents |%€004Pe| ‘kg) | 9
DNXF 12080 RS e | 80 | 88 | 60 |50 27 - | 124 | 70 | 25 8 12 | 1
wﬁ DNXF 12100 RS [ 100 108 80 50 32 46 14,4 8,5 29 10 8.0 1,6 2
oS 12125 RS ° 125 133 80 63 40 56 16,4 9,5 29 1" ' 2,7 2
T T
E& 12160 RS ° 160 168 100 63 40 88 16,4 9,5 29 12 4,4 &
[}
Bl 1°° Recommandation : DNX DNX / DNXF
14,0
E 1201 65"
¢ 10,0
é S PWC(F) 8mm
§ 8,0 Largeur du Wiper = 1,2mm
()
© 6.0 Profondeur de coupe maxi. : 8mm, Angle d’attaque : 65°
s 6
c
% ‘o Fraises Plage des diamétres Caractéristiques
a
20l DNX(F) DNX 12000 RS @ 80-@ 250 mm | - Coupe générale
’ - Pas moyen
0 | | | | C L |
o1 02 03 04 DNXF 12000 RS @80-g 160 mm |~ OEe 9eNerAE
Avance : f, (mm/dent) P
B Piéces de Rechange M |dentification
Fraise Vis Clé Vis bride Clé D NX F 1 2 080 R S
Q
' N
@80-@ 160 — - _ Type F:  Talle Diam.  Sens  Type
2200, 250 BFTX0412IP| TRDR15 IP DNXK 12 R BX 0515 LH 040 Fraise PasFin Plag. Avance Attach.
G 16 ® = Stock Europe Q= Sur commande @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon



B Caractéristiques

® Petites plaquettes avec 8 arétes de coupe

® Plaquettes réversibles trés économiques

® Excellente nuance pour les fontes

® Géométrie optimisée pour un excellent résultat

® Plaquettes spécifiques également pour les aciers

B Plaquettes
Application Carbure Revétu
Hautes Vitesses / Finition
Coupe Générale 7
Ebauche ZAA
o o o o o
o o o =) o
Références &R T € L Fg.
Q O (@] | QO
< < < < | < Aréte de coupe
SNMT 1205 ZNEN-G [ OoO| e | O 1
1205 ZNEN-H ° Ol e | e|2 —]
1205 ZNEN-SH e 1O e e e 3

Type G : Coupe générale
Type H : Coupe sévére
Type SH : Pour aciers

 gatives
tres NE92! arétes dé coupe

[} Plaque C t
ave ciers égalemen

o plaquettes
« applicable &

B Avantages de la Géométrie SH dans I'Acier
Tyep G Type SH

‘ e 3 Efforts de coupe élevés @ ‘ L’évacuation en douceur
‘ a @ | @causedescopeaux 6 des copeaux réduit 'effort
.-‘ compactes! “ de coupe!

B Conditions de Coupe Recommandées (Ve=m/min, f,=mm/dent) (min— optimum — max.)
. . Vitesse de Coupe Avance
ISO Matieres Dureté (HB) Ve (m/min) f,(mmident) Nuances
Aciers 180-280 150-175-200 0,10-0,15-0,20 ACP200
Aciers alliés 180-280 150-175-200 0,10-0,15-0,20 ACP200
Fontes grises (GG) 250 150-225-300 0,10-0,20-0,30 ACK200/ACK300
Fontes ductiles (GGG) 250 150-225-250 0,10-0,18-0,25 ACK200/ACK300

G17



Fraises
a Plaquettes

G18

Fraise Rayonnée “Wave Mill”

Type WRCX

B Avantages @ Durée de vie accrue —
® Grandes avances —

Durée de Vie Accrue & Plaguettes Polygoniques

Nuances pour Aciers, Fontes et Aluminiums

B Caractéristiques

La fraise “Wave Mill” type WRCX est la nouvelle fraise multifonctionnelle pour le surfagage,
le rainurage, Iinterpolation hélicoidale, le ramping et le profilage. Son corps en superalliage
spécial avec traitement de surface et ses plaquettes polygoniques au design unique avec 16
arétes de coupe lui procurent de trés hautes performances. Le systéme de fixation apporte
une trés bonne rigidité grace a la vis de fixation torx centrale de la plaquette et un logement
“fermé” pour la caler. Les nuances de plaquettes DL1000 (Diamond like Carbon) pour
grandes avances en coupe des aluminiums, H1 pour les métaux non-ferreux et les
nouvelles nuances ACP/ACK pour les aciers et les fontes permettent un fraisage
adapté avec un rendement tres élevé.

Alliage spécial avec traitement de surface.
Pas optimisé avec un nombre important d’arétes de coupe

@ Excellent dégagement copeaux — Poche élargie avec trou de refroidissement

@ Rigidité maximale —

Trés bonne fixation avec la vis TORXPLUS

@ Large zone d’applications — Aciers, aciers alliés, inox., superalliages,

aciers a matrices, aluminiums, métaux non-ferreux etc

B Plaquettes
Application Carbure revétu Carbure D'?:r‘:\(?ﬁt Fig. 1
Hautes Vitesses / Finiton | [ N
Coupe Générale Z R 1 () o
Ebauche " Al SolLA
818/ 8|8 |8 S |Dimensions (mm)
= (=} . . |.S
Références alale g e S Fig. Fraises Ic 90
Ol |0 0O | O = = IC |RE| S
< | < | < | < < T o Fig. 2
QPMT 120440 PPEN e o o o o 40 1 WRCX/-F o
120440 PPEN-H e o o o o 12 714,76 12000 RS
QPET 120460 PPFR-S ® o 6,0 2
' = RE
QPMT 160660 PPEN e o o o o 6.0 1 VV,]%%S((/) FR/SX (/ O
160660 PPEN-H e o o o o 16 16,5 kj
QPET 160680 PPFR-S [ ) o 8,0 2
; s
QPMT 200670 PPEN e o o o o 20 170165 1 Z\SVO%%XF\!:S ic ~
200670 PPEN-H e o o o o ’ ’

QPMT... ; standard 16 arétes

QPMT...-H: avec arétes renforcées

QPET...-S: Plaquette polie pour métaux non-ferreux

® Anti-Vibration (Combinaison alternée contre les vibrations)

Application Carbure revétu Carbure | Revét. Fig. 1 TSN LRE
Hautes Vitesses / Finiton | & 08 N o
P & &J =
Coupe Générale PP N
Ebauche AL S J
IC . 1S
‘8_ § § § § S | Dimensions (mm) 9%
Références ol x X S Fig. Fraises Fig. 2
= —
2| 2|2 |2 |2| T | 8| C|RE|S CP
QPMT 160608 PPEN ®e o o o o 16 loslss 1 WRCX/-F/-X b
160608PPEN-CP | @ | ®@ © © | © ' ’ B 16000 RS
QPMT 200608 PPEN ® o o o o 20 108 65 1 WRCXF S
200608PPEN-CP | ® | ®© | ®@ | ® | © ' ’ & 20000 RS
La combinaison alternée .
: ® Formation de copeaux
de plaquettes autorise —
les variations de 08 Type{_ant_lj_v.lbratlon Type standard
profondeur de coupe et CP I G\l <)
élimine les vibrations . &Q
dans les avances b ) S G'} _
suivantes : S;?t 0:3 o Dﬂr G ¢'
f,<0,15(IC = 16 mm) yp —
ou plaquettes sont Matiere : XC48
_ utilisées par paire Condit® de coupe : f, = 0,1 mm, a, =7 mm
fz<0.2 (IC =20 mm). Taille plaquette : IC =20 mm

@ = Stock Europe
Q= Sur commande

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



Fraise Rayonnée “Wave Mill”

M Fraise

Fig. 1

BD

Fig. 2

DCSFMS

Type WRCX

BD

DCB
KWw

KDP

DCSFMS

KDP

® WRCX Type Pas Standard

DCB

~2CB_
[ kww

CBDP

* Note Fig.3 pour DCX=160 :

Fig. 3

Angle de coupe axiale :
Angle de coupe radiale :

DCSFMS

CBDP

-3°
0°

Flasque de refroidissement (CCAP-160) avec 4 vis (BX0620)
et clé (THO50) disponible séparément.

saslel

sapanbe|d e

e S Dimensions (mm) Nombre| Interpolat® |Rainurage| pyigs .
Reférence "k pex:] bC | BD |DCSFMS| LF* [KWW] KDP | DCB| D2 | D1 |CBDP| 405, | helcoidale fabliaue | (q) Mo
WRCX 12040RS | ® | 40 | 28 | 36 | 36 | 40 | 84 | 56 | 16 | 9 | 14 | 18 | 4 | 6811 | 10° | 02 |1
12050RS | ® | 50 | 38 | 46 | 40 | 40 |104| 63 | 22 | 11 | 18 | 20 | 4 | 8811 | 7° | 03 |1
12052RS | ® | 52 | 40 | 48 | 40 | 40 |104| 63 | 22 | 11 | 18 | 20 | 5 | 9211 | 6°30' | 0,3 | 1
12063RS | ® | 63 | 51 | 59 | 40 | 40 |104|63 | 22 | 11 | 18 | 20 | 5 | 14£11| 5 | 04 |1
12080RS | ® | 80 | 68 | 76 | 55 | 50 |124| 70 | 27 |135 20 | 25 | 6 | 148+11| 3°30' | 0,9 | 1
WRCX 16063RS | ® | 63 | 47 | 50 | 50 | 40 |10,4| 63 | 22 | 11 | 18 | 20 | 3 | 110x15| 8 | 04 |1
,,,,,,,,,,,,,,,,, 16080RS | ® | 80 | 64 | 70 | 55 | 50 |124| 7,0 | 27 |135| 20 | 25 | 4 | 144%15| 5°30' | 0,8 | 1
WRCX 16100RS | ® | 100 | 84 | 90 | 70 |50 [144| 85 | 32 | - |46 | 32 | 5 |184+15| 4° 13 |2
16125RS | O | 125 | 109 | 15| 80 | 63 |164| 95 | 40 | - | 52 | 38 | 5 |234+15| 3° | 24 |2
® WRCXF Type Pas Fin
e S Dimensions (mm) Nombre| Interpolat® Rainurage| pyids .
Reférence "% pex:] bC | BD |DCSFMS| LF* [KWW]KDP | DCB| D2 | D1 |CBDP| 4ot | helicoidale fabliaue | (g) Mo
WRCXF 12050RS| O | 50 | 38 | 46 | 40 | 40 |104| 63 | 22 | 11 | 18 | 20 | 5 | 88+11| 7° | 03 |1
12063RS| O | 63 | 51 | 59 | 40 | 40 |104 |63 | 22 | 11 | 18 | 20 | 6 | 14+11| 5 | 04 |1
WRCXF 16052RS| ® | 52 | 36 | 45 | 45 | 40 |10,4| 63 | 22 | 11 |17,7| 20 | 4 | 88+15| 10° | 0,3 |1
16063RS| ® | 63 | 47 | 50 | 50 | 40 |104 |63 | 22 | 11 | 18 | 20 | 4 |110:15| 8 | 04 |1
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 16080RS| ® | 80 | 64 | 70 | 55 | 50 | 124 | 7,0 | 27 |135| 20 | 25 | 5 | 144+15| 5°30' | 08 |1
WRCXF 16100RS | ® | 100 | 84 | 90 | 70 | 50 (14485 | 32 | - | 46 | 32 | 6 |184%15| 4° | 13 |2
16125RS| ® | 125 | 109 | 115 | 80 | 63 | 164 | 95 | 40 | 29 | 52 | 29 | 6 |234+15| 3° | 24 |1
16160RS| ® | 160 | 144 | 150 | 100 | 63 | 164 | 95 | 40 | - | 93 | 20 | 8 |304%15| 2° | 40 |3
“WRCXF 20080 RS | ® | 80 | 60 | 68 | 55 | 50 |124| 7.0 | 27 | 135 20 | 25 | 5 | 140+18| 7° | 07 | 1
WRCXF 20100RS | ® | 100 | 80 | 88 | 70 | 50 (14485 | 32 | - | 46 | 32 | 6 |180%18| 5 | 11 |2
20125RS| ® | 125|105 | 113 | 80 | 63 |164| 95 | 40 | 29 | 52 | 29 | 6 |230+18| 3°30' | 2,3 | 1
20160RS| ® | 160 | 140 | 148 | 100 | 63 |164| 95 | 40 | - | 93 | 29 | 8 |300+£18| 2°30' | 39 |3*
® WRCXX Type Pas Ultra Fin
Réfé S Dimensions (mm) No(rjnbre rI]n,tlc.arplg:jla}° Ratiﬂ'urage Poids |r;
elerence "% pex:] bC | BD |DCSFMS| LF* [KWW| KDP | DCB | D2 | D1 |CBDP| 4ot | helicoidale fabliaue | (cq) Mo
WRCXX 16080RS| ® | 80 | 64 | 70 | 55 | 50 |124| 7.0 | 27 |135| 20 | 25 | 6 | 144+15| 5°30' | 0,8 | 1
16100RS | ® | 100 | 84 | 90 | 70 | 50 |144 |85 | 32 | - |46 | 32 | 7 |184+15| 4° | 13 |2

** Note : Lors de I'utilisation des plaquettes anti-vibration / IC = 16, changer les dimensions suivant le tableau ci-dessus : DCX* +0,3 & LF* +0,15mm |
Lors de I'utilisation des plaquettes anti-vibration /1C = 20, changer les dimensions suivant le tableau ci-dessus : DCX* +0,4 & LF* +0,2 mm :

H Rotation maximale (min-') pour
les métaux non-ferreux avec les plaquettes QPET

Fraise Les plaquettes référence
DC (mm) |QPET10...S|QPET12...S | QPET16...S
25 28.000
32 25.000
40 22.000 15.000
50 20.000 14.000
63 18.000 13.000
80 16.000 12.000
100 10.000
125 9.000
160 8.000
B Piéces de Rechange
Fraises Vis Clé
S e /
WRCX 12000 BFTX 0409 IP| 3,0 [ TRDR 15 IP
16052-16100 BFTX 0511 IP|5,0
WRCX-FIX | 612516160 BFTX 0513 IP|5,0 TRDR201P
WRCX/-F 20000 BFTX 0615 IP| 5,0 | TRDR 25 IP

Rainurage Oblique

Interpolation
Hélicoidale

7
7

B standard

@B standard :
(voir tableau)

+03/+0,4

+015/+02

Olmax: (voir tableau)

B Conditions de Coupe Recommandées

Matiéres Aciers Aciers alliés Inox. Fontes Métaux
(ex. CC45 ~ XC48)  (<HRC40)  |(ex. X10CrNiS18-9)|  (ex. Ft20D) non-ferreux
DCX 4"/9/;0@
(mm) ACP100, ACP200 | ACP100, ACP200 | ACP200, ACP300 | ACK200, ACK300 |  DL1000, H1
40 ~ V¢ | 100-160-200 | 100-140-180 | 80-120-160 80-120-160 | 200-500-1000
80 0,2-0,4-0,6 0,2-0,3-0,4 0,1-0,2-0,3 0,1-0,2-0,4 0,1-0,3-0,4
100 ~ Ve | 150-200-250 | 100-160-200 | 160-180-200 | 100-150-200 | 200-500-1000
160 0,3-0,4-0,6 0,1-0,3-0,5 | 0,15-0,2-0,3 | 0,1-0,15-0,2 0,2-0,3-0,6
[ve=m/min, fz = mm/dent] [min.— optimum — max.]
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Fraises a Plaquettes Rondes

Type RSX

B Caractéristiques
Coupe en « douceur » et vibrations maitrisées, dues a une valeur angulaire axiale importante (10°) et
également a un corps d’outil trés robuste.
Excellent rendement grace aux nuances : ACM100, ACM200 & ACM300, particulierement dans les
matiéres exotiques.
Nuance ACP200 pour les aciers et nuance ACK300 pour les fontes, couvrent une large plage d‘applications.

B Fonctionnalités

Le design des fraises rayonnées RSX assure de trés
hautes performances de coupe méme sur les équipe-
ments peu rigides.

En complément des nuances ACM destinées aux inox.
et matiéres exotiques deux nouvelles nuances ont été
ajoutées :
ACP200, nuance pour les aciers et

ACK300, nuance pour les fontes.

Gamme étendue pour le fraisage avec la série
RSX(F)08000 et la série RSX(F)20000.

B Gamme
Fraise Séries Taille Cat. No Diametres Extérieurs (mm)
Plag. B @20|025|032 |40 |50 |52 |63 |66 | J80 | 100Q 125 160
Attach. cylindrique Standard (1)8 RSX (1)3888 Eg ® | e
e Standar [ ] ® |
HE: 12 12000 ES [ )
» —— 08 | RSXF 08000 ES [ ] ® |
I} Pas Fin 10 10000 ES [ ] ® |
8% 12 12000 ES °
sg Attachement alésage 10 |RSX 10000RS | | | | LI S
e Standard |12 12000RS | T o o e e o
o 16 16000RS | | | | [ [ ]
20 20000 RS [
10 |RSXF 10000RS | | | | [ ] [ ] [ )
) 12 12000RS | | e | o o | o o
Pas Fin |—¢ 16000RS | T ° °
20 20000 RS [ )
Type Modulaire 08 |RSX 08000M [ ] [ ] ® | |
Standard | 10 10000 M [ ] ® |
12 12000 M [ ) [ )
08 | RSXF 08000 M [ ] [ ] ® |
Pas Fin 10 10000 M [ ] ® |
12 12000 M °

B Performances
® Durée de Vie (Résistance a la rupture)

® Comparatif des Efforts de Coupe

RSX

Concurrent A

Concurrent B :

1 2

3

Longueur de coupe (m)

® Comparatif des Vibrations

Amplitute

RSX

Concurrent A

Concurrent B

I Effort de coupe
H Effort d'avance
I Effort de réaction
3.000
Z 2500
@
e 2.000
§ 2
k7]
& 1500
o
(=)
£ 1.000
=
© 500
0
RSX ConcurrentA Concurrent B
Matiere : X5CrNiS1810
Outil : 350
Conditions Ve = 200m/min, f, = 05mm/dent,
de coupe : ap=2,0mm, ae=10,0mm,
Arrosage

® = Stock E
G 20 Q= Su?%om%gﬁge



Fraises a Plaquettes Rondes

B Faibles Efforts de Coupe, Vibrations Réduites
Trés faibles efforts de coupe, faibles vibrations lors de
l'usinage grace a I'angle de coupe axial important et au
design spécifique des corps d'outils particuliérement robustes

Grande angle de coupe Matiere sous la dent significativement renforcée

Robustesse élevée Forme rayonnée de la poche

B Stabilité et Durée de Vie Plus Longue

Matiére |pesistance é:l‘usure Résistancé a la rupture
\
P Ag ACP200
A_ACM100
M ACM200 Y
A_ACM300
\
3 A_ACK300
A ACM100
B ACM200 Y
A_ACM300
Type de Revétement : VCVD A PVD

| A ACM100/ACM300 |

| Nouveau Revét. Super ZX

50 | -Revét. uperZX\C’
40 LIRS
\

Structure
de couche

[ Revét.Z
N\ .
LATien, O AN
Q TIAIN \\
~ TiN \

1 1 1 1

600 800 1000 1.200
Température de début d‘oxydation (°C)

Dureté du revétement (GPa)
w
o

Section du
revétement

Nouveau Revétement Super ZX

Le nouveau revétement Super ZX (ACM100 &
ACM300), 40 % plus dur avec une résistance au choc
thermique (+200°) supérieure par rapport a la génération
précédente, est capable d’usiner 1,5 fois plus longtemps,
plus vite et plus efficacement qu'avec un revétement
conventionnel. Dans des conditions de coupe identiques,
la durée de vie peut étre doublée comparée a un produit
conventionnel.

Type RSX

B Hautes Performances

Fixations et indexations aisées des plaquettes grace
a un systéme unique, précis et fiable

Zone de contact

Indexeur

Les plaguettes de 12 mm et 16 mm utilisent 8 arétes de coupe
effectives et les plaquettes de 10 mm en utilisent 4.

Amélioration significative des performances grace a
une meilleure stabilité et une durée de vie plus élevée
rendues possible par les nuances de type « ACM ».

Préconisation pour les Inox. et les matiéres exotiques.
Résistance a I'usure et résistance a I'écaillage élevées.

| ¥ ACM200

Revét.
Super FF

Dureté du revét.

réduite de 50 %. Al203

» (5]
o o
T T

¢ N

5 30 OO .

% 20 |-Revét. standard O TiCN

. o,:)5 o,;o 0,115 01,20 L st
Etat de surface TICN Ra (um) ~ Section du

revétement

Revétement Super FF

Le revétement Super FF (ACM200) « ultra lisse »,
apporte une trés grande résistance au phénoméne
d’aréte rapportée et a I'écaillage et montre également
une excellente résistance a l'usure, grace au
renforcement de l'adhésion entre les couches du
revétement.

Dans les hautes vitesses et a des conditions de coupe
identiques, la durée de vie est 1,5 fois supérieure

a celle des nuances conventionnelles.

sapanbe|d e
sasield
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Fraises a Plaquettes Rondes

RS X(F)10000/12000116000/20000RS

Fraises
a Plaquettes

G22

Pour Aciers, Aciers inoxydables, Fontes et

@ = Stock Europe
O = Stock Japon

Q= Sur commande

Radial| —5° 5 mnj 6 mnj 8 mnj 10 my
Alliages Exotiques Axial| 10°
(10000RS) (12000RS) (16000RS) (20000RS)
B Fraise
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3
P DoSEMS o
KWW KWW DCB
, KWW 4-g14
o 0| ato
a9 8/G 518
o ) 3 o W
y L L IO
D2 D1
DE()31X DeX
M Fraise
® RSX...RS, Standard
Dimensions (mm) Nbre | Poids .
Cat. No. Stock X [DCSFMS| LF | DCB | KWw | KDP | CBDP | DA D2 | Dents | (k) | <
RSX 10040 RS ° 40 34 40 16 8.4 5,6 18 14 9 4 0,2 1
10050 RS ° 50 40 40 22 104 | 63 20 18 1 5 0,3 1
10052 RS ° 52 40 40 22 10,4 6,3 20 18 1 5 0,4 1
RSX 12040 RS ° 40 32 40 16 8.4 5,6 18 13,5 9 3 0,2 1
12050 RS ° 50 40 40 22 10,4 6,3 20 18 1 4 0,3 1
12052 RS ° 52 40 40 22 10,4 6,3 20 18 1 4 0,3 1
12063 RS ° 63 40 40 22 10,4 6,3 20 18 1 5 0,4 1
12066 RS ° 66 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 6 0,7 1
12080 RS ° 80 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 6 1,0 1
RSX 12100 RS D 100 70 50 32 14,4 8,5 32 46 5 6 14 2
RSX 16063 RS ° 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 1 4 0,5 1
16080 RS ° 80 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 5 0,9 1
RSX 16100 RS ° 100 70 50 32 14,4 8,5 32 46 - 6 1,3 2
16125 RS ° 125 80 63 40 16,4 9,5 29 52 29 6 2,6 1
'RSX 20080 RS ° 80 55 50 27 12,4 7,0 22 20 14 4 0,9 1
RSX 20100 RS ° 100 70 63 32 14,4 8,0 32 46 5 5 1,8 2
20125 RS ° 125 80 63 40 16,4 9,0 29 52 29 6 2,6 1
20160 RS ° 160 130 63 40 16,4 9,0 29 90 > 7 47 3
® RSXF...RS, Pas Fin
Dimensions (mm) Nbre | Poids .
Cat. No. Stock ~56ox [DcSFMS] LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | DA D2 | Dents | (k) | <
RSXF 10040 RS ° 40 34 40 16 8.4 5,6 18 14 9 5 0,2 1
10050 RS ° 50 40 40 22 10,4 6,3 20 18 1 6 0,3 1
10052 RS ° 52 40 40 22 10,4 6,3 20 18 1 6 0,3 1
RSXF 12040 RS ° 40 32 40 16 8,4 5,6 18 13,5 9 4 0,2 1
12050 RS ° 50 40 40 22 10,4 6,3 20 18 1 5 0,3 1
12052 RS ° 52 40 40 22 10,4 6,3 20 18 1 5 0,3 1
12063 RS ° 63 40 40 22 10,4 6,3 20 18 1 6 0,4 1
12066 RS ° 66 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 7 0,7 1
12080 RS ° 80 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 7 0,9 1
RSXF 12100 RS ° 100 70 50 32 144 8,5 32 46 5 10 1,3 2
RSXF 16063 RS ° 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 1 5 0,4 1
16080 RS ° 80 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 6 0,8 1
RSXF 16100 RS ° 100 70 50 32 14.4 8,5 32 46 - 7 1,3 2
16125 RS ° 125 80 63 40 16,4 9,5 29 52 29 8 25 1
16160 RS ] 160 130 63 40 16,4 9,5 29 88 - 10 48 3
'RSXF 20080 RS ° 80 55 50 27 12,4 7,0 22 20 14 5 0,9 1
RSXF 20100 RS ° 100 70 50 32 14.4 8,0 32 46 - 6 1,8 2
20125RS ° 125 80 63 40 16,4 9,0 29 52 29 7 2,6 1
20160RS ° 160 130 63 40 16,4 9,0 29 90 - 9 46 3
B Identification
RSX F 12 040 R S
| | | | |
Série F: Taille Dia. Direction Métrique
Fraise Pas Fin Plaqg. Fraise

@ Couple de serrage recommandé (N-m)




Fraises a Plaquettes Rondes

B Applications Diverses
Process divers, usinage de moules, interpolation hélicoidale, fraisage oblique etc...

Interpolation Hélicoidale Ramping Valeurs Recommandées
Interpolation hélicoidale Utiliser I'angle a® ou inférieur Interpolation Cone
- o0 Plaquette Fraise| Diamétre de coupe |Angle de
‘ ini. |@ Optimall Maxi b
s J
7 RDET10...
< Diameétre de coupe
oD
Portion de matiéere restant
» 7 au centre ne pouvant étre RDET12...
7/ éliminée avec l'outil
(Coupe au-dela du centre).
> Diameétre de coupe
r”‘—DT RDET16...
‘ i Portion de matiére restant au
centre pouvant étre éliminée
| // avec |‘outil(Coupe au centre). RDET20...
B paquettes
Applications Nuances
Hautes Vitesses / Finition VE
C Général P M4 M4 M4 9
oupe Générale 2s g f%
Ebauche [8 e k%
g|/8|8|83|8|Dimens. |C0,025 | 50,025
Cat. No. Ne s S8 Fraises —
(SERCHRSIRTENS) S
< |<|<|<|<|(C) Section de I'aréte d
RDET10T3BMOENG |® | @ | ®@ | ® | ® | 10 3,97 €ction de larete de coupe
10TSMOENH |® | ®© ® | ® @ 10 |3,97 RSX(F) 10000RS
RDET1204MOENG |® | @ @ | ® @ 12 476 / 7
1204MOEN H @ 0| 0 o o 12476 RSX(F) 12000RS
RDET1606MOENG | @ (@ @ @ @ 16|65 oo o ooiioe Type G Type H
1606 MOEN H @ ® ® e o 1665
RDET 2006MOEN G ® ® & @ o 20 65 MO : IC est métrique
2006MOENH |O| @ | ® | ® | ® 20|65 RSX(F) 20000RS
B Pieces de Rechange
Tournevis Vis
Fraises ;
RSX(F) 10000RS BFTX03584IP 3,0
RSX(F) 12000RS TRDRI1SIP BFTX0409IP 3,0
RSX(F) 16000RS TRDR20IP | BFTX0511IP 5,0
RSX(F) 20000RS TRDR25IP | BFTX0615IP 5,0
B Conditions de Coupe Recommandées Min.-Optimum-Max.
. Dureté Vitesse de Coupe Avance
ISO Matieres (HB) ve (m/min) £, (mm/dent) Nuances
Aciers 180-280 100-160-200 0,20-0,40-0,60 ACP200
Aciers alliés 180-280 100-140-180 0,20-0,30-0,40 ACP200
Base Ferritique 200 150-180-200 0,15-0,25-0,35 ACM300
chrome | Martensitique 200-330 80-120-180 0,15-0,25-0,35 ACM300
M | Inox. Base Austénitique 200 150-180-200 0,15-0,25-0,35 ACM300
Cr-Ni Austénitique, ferritique 230-270 80-120-180 0,15-0,25-0,35 ACM200
Trempé par précipitation 330 60-100-160 0,15-0,25-0,35 ACM200
@) Fontes 250 80-120-160 0,10-0,30-0,40 ACK300
Superalliages Base Ni 250-350 20-30-40 0,10-0,20-0,30 ACM100
S Titane Titane Pur (Rm 400) 60-80-100 0,10-0,20-0,30 ACM200
Phase a + 3 (Rm 1050) 40-50-60 0,10-0,20-0,30

RS X(F)10000/1200016000120000RS

sapanbe|d e
sasield

G23



G24

B Performances

La fraise “Sumi Dual Mill” type DFC apporte une

excellente ténacité avec une trés bonne précision.

Economie importante grace aux plaquettes réversibles.

B Gamme

@ Dia. de fraise @ 25 mm ~ & 200 mm
@ Pas standard, pas fin et pas ultra fin

@ IC : métrique

@® Brise-copeaux : L, G, H

B Fraise
Type Cat. No. Dia. (mm) Nbre de Dent Fraise
Attachement Pas Standard DFC 09000 E 7 25-@ 80 2-5 ‘m
Cylindrique(i= 114 ] | Pas Moyen DFCM 09000 E @ 32-0 80 3-7 L =
Pas Standard DCF 09000 RS @ 50-@ 200 4-8 &
&
Attachement Pas Moyen DFCM 09000 RS @ 50~ 200 5-12 e
Alésage
Pas Fin DFCF 09000 RS @ 50— 200 6-16
B Précision 90°
Matiere : Acier au carbone Conditions de coupe :
V¢ =200 m/min, f,= 0.1 mm/dent
ae=5.0 mm, ap = 5.0 mm x 3 passes
14 DFC Concurr. B Concurr. A DFC
12 12um i Casse Casse Casse
Concurr. B
10 25um /
g 0,15
6 / /
Concurr. B EM
4 24pm &
2 008
]
-20 0 20 40 0 .
o 0 5 10 15 = 25 30 35
Attachement Cylindrique : @ 63
Nombre de passe (1 passe = 0.30 mm)
B Applications
Surfagage Epaulement Rainurage Contournage

bV P S

@ = Stock Europe




B Nouveau Design de Plaquette pour une Meilleure Précision
- Le nouveau design de plaquette sépare la zone active de la zone d’appui
- Précision d’'usinage comparable a une plaquette non-réversible (pour une profondeur de coupe inférieure a 3 mm)
- La conception “Sumi Dual Mill" de cette fraise garantit un usinage a fort rendement

® Zones d‘Application des Brise-copeaux

® Plaquettes

Cat. No. REO0,4|RE0,8/ RE1,2|RE1,6

XNMUO0606__PNER-L ® ® [ J ®

XNMUO0606__PNER-G | @ ® [ J ®

XNMUO0606__PNER-H | @ ® [} ®

oA

3

K}

@

= L

k)

=]

Q

< >
Robustesse Plus élévée

Matiere Aciers, Fontes
Type L Type G
Brise-copeaux g
Caractéristiques Faibles Efforts de Coupe Coupe Générale Aréte Robuste
o o ~120°
Géométrie de I'aréte de coupe 30 | QZS
Aoplication Finition, rigidité faible et réduction Géométrie princivale Ebauche, coupe interrompue sévéere
PP des bavures P P et fraisage des aciers trempés

B Hautes Performances Dues a I'Excellente Ténacité

- Excellente efficacité et grandes avances possibles.

- La conception unique des plaquettes permet de garantir une excellente précision d’indexation, stable et

sécurisée.

P

Aréte de coupe optimisée
pour une excellente précision

L‘usure n‘atteint pas la zone d‘appui \
permettant un repositionnement précis
de la nouvelle aréte de coupe

|
Vue supérieure de la plaquette

Usure
Usure

Aréte de coupe

Aréte de coupe

Vue de profil Vue de profil
\\ Plaquette réversibIe:/
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Fraises “Sumi Dual Mill”

Type DFC(M/F) 09000RS

Fraise — Attachement Alésage Radial | -9° Max. a: 6 mm
Axial —5°
Fig.1 Fig.2 Fig.3
DCSFMS
DCSFMS DCSFMS 266.7
JDCB o DCB a lDCB
Kw S x M 4-014
o4 0
28] o at ] |
o b — - o [T [a0]
4 N (@] N - (@) ‘ W
‘ O S ' -}
1| D1 0
DC DC D1
DC
B Fraise — Dimensions
® Fraise “Sumi Dual Mill” Type DFC, Pas Standard
Dimensions (mm) Nbre | Poids )
Cat. No. Stock Dent k Fig.
DC |DCSFMS| LF DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 D2 ents | (kg)
DFC 09050RS ° 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 4 0,3 1
09063RS ° 63 50 40 22 10,4 6.3 20 18 11 4 0,5 1
09080RS | ° 80 | 55 50 27 | 124 | 7 | 22 | 20 | 14 | 5 10 | 1
DFC 09100RS ° 100 70 50 32 14,4 8 26 46 - 6 1,4 2
09125RS ° 125 80 63 40 16,4 9 29 52 29 7 28 1
09160RS | ¢ o 160 | 130 63 40 | 164 | 9 | 29 | 9 | - | 8 46 | 3
DFC 09200RS 0 200 150 63 60 25,7 14 35 135 - 10 | 57
- ® Fraise “Sumi Dual Mill” Type DFC, Pas Moyen
(]
ns K .
o) Dimensions (mm i
23 Cat.No. | Stock bl pore | Poids | pig,
S8 DC |DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 D2 ents | (kg)
- DFCM 09050RS ° 50 41 40 22 10,4 6.3 20 18 11 5 0,3 1
09063RS ° 63 50 40 22 10,4 6.3 20 18 11 6 0,5 1
77777777 09080RS | @ 80 | 55 50 27 | 124 | 7 | 22 | 2 | 14 | 7 09 | 1
DFCM 09100RS ° 100 70 50 32 14,4 8 26 46 - 8 1,4 2
09125RS ° 125 80 63 40 16,4 9 29 52 29 1 | 27 1
77777777 09160RS | ® 160 | 130 | 63 40 | 164 | 9 | 29 | 9 | - | 12 | 45| 3
DFCM 09200RS Q 200 150 63 60 25,7 14 35 135 - 16 | 56
® Fraise “Sumi Dual Mill” Type DFC, Pas Fin
Dimensions (mm) Nbre | Poids )
Cat. No. Stock Dent " Fig.
DC |DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 D2 | Dents | (ko)
DFCF 09050RS ° 50 41 40 22 10,4 6.3 20 18 11 6 0,3 1
09063RS ° 63 50 40 22 10,4 6.3 20 18 11 7 0,5 1
09080RS | ° 80 | 55 50 27 | 124 | 7 | 22 | 20 | 14 | 9 09 | 1
DFCF 09100RS ° 100 70 50 32 14,4 8 26 46 - 11 1,3 2
09125RS ° 125 80 63 40 16,4 9 29 52 29 14 | 2,6 1
09160RS | ° 160 | - 130 | 63 40 | 164 | 9 | 29 | 9 | - | 16 | 46 | 3
DFCF 09200RS o 200 150 63 60 25,7 14 35 135 - 20 | 55
B |dentification B Pieces de Rechange
DFC M 09 050 R S Vis Clé
| | | | | |
Série  M:PasMoyen Taille Diam. Direction  Métrique /ﬁ
Fraise  F:PasFin Plaquette Fraise & @
BFTX03512IP ‘ 5,0 TRDR15IP
626 @ = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)
Q= Sur commande



Fraises “Sumi Dual Mill”

B Plaquettes

Type DFC

Application Carbure Revét & Aciers
Hautes Vitesses / Finition £ M  Aciers inoxydables
Coupe Générale [BAlEA P Fontes
Ebauche (51 & V4 Matiéres exotiques
88888§§ Rayon
Cat. No. oLt ss
O|o|o|lo|o|0lo| RE
<< << << RE
XNMU 060604 PNER-L [ BN J (] ® 04
060608 PNER-L [ 3K ) [ ] ® 08
XNMU 060604 PNER-G ® e 0o o o o e 04 o f\
060608 PNER-G o oo 0000 08 - AU
060612 PNER-G ® 0 0o o6 o o0 o0 12
060616 PNER-G e o000 00 16 1.2
XNMU 060608 PNER-H (AKX AN BN BN BK BN NEENOR:}
060612 PNER-H ® 0o 0 o o o0 o0 12
060616 PNER-H ® o0 0 0 o0 e 16
B Conditions de Coupe Recommandées
. Vitesse de coupe Profond.
. Dureté A Avance
ISO | Matiéres (m/min) . . decoupe| Nuances
(HB) Min. - Optimum - Max. Min. - Optimum - Max. (mm)
. ACP200
Aciers 180-280 150-200-250 0,10-0,20-0,30 <6 ACP300
Aciers ACP200
doux <180 180-250-350 0,15-0,25-0,35 <6 ACP300
Aciers a ACP200
matrices 200-220 100-150-200 0,10-0,18-0,25 <4 ACP300
ACM200
Inox. - 160-205-250 0,12-0,18-0,25 <6 ACM300
ACK200
Fontes 250 100-175-250 0,10-0,20-0,30 <6 ACK300
B Exemples d‘Application
Piece Sumitomo | Concurrent Piece Sumitomo | Concurrent
Matiére : Géométrie G Matiére : Géométrie G
Acier (HRB 269-330) Nuance ACP200 S235 (Acier au carbone) Nuance ACP200
Ve (M/min) 226 200 Ve (M/min) 180 180
vi (mm/min) 1260 vi (mm/min) 1092 910
f, (mm/dent) 0,28 0,2 f, (mm/dent) 0,3 0,2
ap (mm) 2 2 ap (mm) 2x2mm 2x2mm
ae (Mm) 5 5 ae (Mm) 50 50
Secouamosage |  Arrosage Arrosage Secou amosage asec asec
@ outil 80 @ outil 63 mm 63 mm
Nbre de dent 5 Nbre de dent 4 5
Résultat Performances : + 158 % Résultat Performances : +120 %
Evaluation | Usure, performances Evaluation | Usure, performances
Piece Sumitomo | Concurrent Piece Sumitomo | Concurrent
Matiére : Géométrie G Matiére : Géométrie G
Fontes Nuance ACP200 Aliage Cr-Mo Nuance ACP200
Ve (m/min) 156 156 Ve (M/min) 200 200
vt (mm/min) 536 404 v (mm/min) 838 838
f, (mm/dent) 0,17 0,09 fz (mm/dent) 0,2 0,13
ap (mm) 2,2 2,2 ap (mm) 6 6
ae (Mm) 63,5 63,5 ae (Mm) 43 43
Secou amosage asec asec Secou amosage asec asec
@ outil 80 mm 80 mm @ outil 80 mm 80 mm
Nbre de dent 5 7 Nbre de dent 5 8
. Performances : + 133 % . . o
Résultat Durée de vie - + 138 % Résultat Performances : +120 %
Evaluation | Performances, tenue Evaluation | Performances

sapanbe|d e
sasield
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Séries “Wave Mill”

Type WFX

Fraises
a Plaquettes

G28

M Performances

Le design de la plaquette optimisé pour le
dressage, combiné a un corps haute précision,
permet d‘obtenir un meilleur état de surface fini.

Fraise tres robuste

& <125mm

Trou de

refroidissement  \wFX12000 avec assise
de protection

® Pronfondeur de Coupe Maxi.

WFX 08000 WFX 12000

® Design Optimisé de I'Aréte de Coupe
@ @ ©)

v
@ La forme convexe assure la robustesse de l‘aréte.

@ La forme plate réduit les différences de niveau.

Fraise classique WEX

Surface rugueuse Surface plus lisse

® L‘aréte Wiper améliore I'état de surface.

@ = Stock Europe

B Caractéristiques

La fraise a surfacer-dresser “ Wave Mill” WFX utilise des
plaquettes vissées avec 4 arétes de coupe. La conception
idéale de I‘aréte procure une acuité supérieure.

Extension de gamme avec WFXH pour la grande avance
et WFXC pour le chanfreinage.

Gamme étendue pour couvrir les applications diverses.

WFX
Epaulement
Grande avance /‘ Pour Chanfrein
B Gamme
cAaE)tirilr; Type Cat. No. N:er?]tcsie Dia.(mm) Fraise
WFX 08000RS | 3-8 40-100
WFXM 08000 RS | 4-10 40-100
g |WFXF 08000RS | 6-12 40-100
& |WFX 08000R | 6-8 80-100
< |WFXMO08000R | 8-10 80-100
£ |WFXF 08000R | 10-12 80-100
9 | & |WFX 12000RS | 3-5 60-100
2 | < |WFXF 12000RS | 4-7 60-100
[ WFX 12000R | 4-12 80-250
WFXF 12000R | 6-18 80-250 :
= o |WFX 08000E | 2-5 20-63 ve
g g WFXMO08000E | 3-6 2563
g S |WFX 12000 E 3-4 40-80
Z O |WFXF 12000E | 4-6 60-80
ZEZ|WFX 08000 M 2-3 20-40
8 %’g ‘é-j» WFXH 08000RS | 4-6 40-63
éé ZEZIWFXH 12000RS | 4-5 60— 63 @
TS| g20/WFXH08000M | 2-3 25-32 ?
& |FZ=|WFXH 12000 M 3 40
8 | £ 2 WFXC 08000 E 1-2 8-16 2
£ 255 IWRXC 12000 3 25-32 M
£ | g2 WFXC 08000 M 2 16 -
S |F=S|WEXC 12000 M 3 25-32 W
B Plaquettes
Cat. No. REO,2|RE0,4|RE0,8/RE1,2|RE1,6) y b
SOMT 0803__PZER-L o o
0803_ _PZER-G e | o o WFX08000 / Plaquette
0803__PZER-H o o O ey,
SOET 0803__PZER-G o oo
0803__PZFRS| @ | ® | @
SOMT 1204__PDER-L °
1204__PDER-G e o o o
1204_ _PDER-H [ ] WFX12000 / Plaquette
SOET 1204__PDFR-S ° “ iﬁii;’&?ﬁ@?l




Séries “Wave Mill”

M Performances
Perpendicularité du Dressage

- -- = - - -——— 24mm
B \ 3
£ | Congurre > WEX (8 mm)
g A Concurrent|  4are passe
aE) B - - —16 mm
=
©
Q
0 ©
2 8
P > (8 mm) o
= S
o 2nde passe g
< . —8mm @
3 <
2 a
©
T
> (8 mm)
\ 3iéme passe
= pdl — | —0mm Matiére : C50
60  -30 0 30 (um) Outil : WFX12100RS (@ 100 mm x 5 Dents)

Déviation (um)

B Sélection des Nuances

Largeur de coupe 20 mm

Type WFX

Ve =200 m/min,
f, = 0,15 mm/dent,

Conditions de
coupe :

ap = 8,0 mm x 3 fois
ae =20 mm

B Sélection de Brise-copeaux

ISO Naer: Finition ~ Semi-finition|  Coupe moyenne | Ebauche~coupe sévere ISO Ng”' Finition ~ Semi-finition| =~ Coupe moyenne | Ebauche~coupe sévere
3|/ ACP100 ACK200 Y
o K JE
Pk ACP200 <] ACK300
° ACP300
. t| £ DL1000
V4 ACM200 7 3
) <] . B4
g £ ACM300 : H1 i3
[ 3o
WCVD A PVD g"’

()
=
8 Matiere | B Aciers, Fontes I Aliages d'Aluminium
? L Type L Type G Type H Type Wiper Type S
Finition Géométrie
2
=
[}
o Coupe Générale Caractéri. Effort réduit Coupe Générale Aréte Robuste Wiper Aréte Affatée
E (Standard)
<< ° o o
Coupe séveére Géométrie ‘ Q 20 ‘ ~J15° ‘ ~lio° |15 5/( NS
Robustesse de I'aréte —# Bonne
Finition Brise-copeaux Coupe sévere ~
Application Faible rigidité prlnf:lgall coupe |r’1te‘rrompue F|n|t|9q ’ Métaux Non-ferreux
Moins de bavure | COUPe generale ~ _sévere Haute précision
coupe interrompue |  Aciers trempés

B Plaquette Wiper
Le Wiper offre des états de surface supérieurs

15,

La plaquette avec
Wiper est 0,15 mm
plus grande que la
plaquette de classe M
—
Wiper

0,15 mm

i
0,03-0,05 mm

La plaquette Wiper n‘a qu‘une seule aréte de
coupe.

Fixer la plaquette de telle sorte que le
chanfrein soit du c6té de la fraise en position
@ sur le croquis.

S‘assurer de la bonne position avec le

marquage en position @ sur le croquis.
(aucun marquage pour les plaquettes 08)
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Séries “Wave Mill”

WFX(M/F) 08000 RS o o e Netdos Betaoss

B Fraise - Attachement Alésage Radid | = |fgmm
Axial 12° 90°
Fig. 1 Fig. 2
DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
KWW W
y
o
[a) ol YN |
8i Q‘ ==y % e ) m
! 02|~ o
% 5 . D1
WFX08000RS WFXMO08000RS WFXFO08000RS D1 be
DC —
® Fraise - WFX, Pas Standard
Dimensions (mm) Nbre | Poids .
t. No. tock F
Cat. No Stock 5 TocsFMS] LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 | Dz | Dents | (kg) | 9U'®
WFX 08040 RS [ ] 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 3 0,2 1
08050 RS [ 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 4 0,3 1
08063 RS [ 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,6 1
08080 RS (] 80" | 55 | 50 27 12,4 7,0 25 20 14 6 1,0 1
WFX 08100 RS [ 100* 70 50 32 14,4 8,0 32 46 - 8 1,4 2
® Fraise - WFXM, Pas Moyen
Dimensions (mm) Nbre | Poids .
Cat. No. Stock 7
a-mo °* "'bc |pCSFMS| LF | DCB | kWww | KDP | CBDP | D1 | D2 | Dents | (kg) | 9U®
WFXM 08040 RS [ 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 4 0,2 1
08050 RS (] 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,3 1
08063 RS [ ] 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 6 0,5 1
77777777777777777777 08080 RS [ ] 80* 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 8 1,0 1
WFXM 08100 RS [ ] 100* 70 50 32 14,4 8,0 32 46 - 10 1,4 2
® Fraise - WFXF, Pas Fin
[ Dimensions (mm) Nbre | Poids .
@
Cat. No. Stock F
2% a-no °% "bc |DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP | CBDP| D1 | D2 | Dents | (kg) | '9U®
® g WFXF 08040 RS [ ] 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 6 0,2 1
ua 08050 RS ° 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 7 0,3 1
i 08063 RS [ ] 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 8 0,5 1
77777777777777777777 08080 RS [ ] 80* | 55 | 50 27 12,4 7,0 25 20 14 10 0,9 1
WFXF 08100 RS [ ] 100* 70 50 32 14,4 8,0 32 46 - 12 1,4 2
Les plaquettes ne sont pas incluses.
* Veuillez utiliser des vis a téte hexagonale JISB1176 (2 80 : M12 x 30-35 mm, @ 100 : M16 x 40-45 mm) pour sécuriser I'assemblage des fraises @ 80 et @ 100 mm sur le mandrin.
B Conditions de Coupe Recommandées B Plaquettes
IS0 Matiéres DTG | MIEESSHEE Avance  |DOC| Nuances Fig. 3 RE Fig. 4 80
(HB) coupe FJ? Plaquette 3
W
Aciers 180-280 | 150-200-250 |0,08-0,12—0,18| <6 ﬁggggg 3 C 2 o 5 D r
Aciers doux <180 |180-250-3500,10-0,15-0,20| <6 ﬁgﬁggg 80 | Jors so ] N0e [ Jars
Aciers a matrices | 200-220 | 100-150-200 [0,08-0,12-0,18] <4 ﬁgﬁggg Application Carbure Revétu  |cand pLc|
Hautes Vitesses / Finition | [& [ 5|
Aciers inoxydables - 160-200-250|0,10-0,15-0,20| <6 | ACM300 Coupe Générale % % % %
= pal M
Fontes 250 |100-175-250[0,10-0,15-0,20| <6 | ACK200 Ebauche S % Ec"f S =3 g
ACK300 elglglg gl sls S |Rayon
= S i
Métaux Non-ferreux| - |300-500-100000,10-0,15-0,20/ <6 |  "1* Cat. No. 50888 83838|=|3Rre™
DL1000 ||| <<|<|x|x|xT|D
Min. - Optimum - Max. SOMT 080304 PZERL [ OO | QOO @O |Q|-|-104]3
e . 080308 PZERL | O |1 Q| QO] Q0|0  @| -] -1]08] 3
B [dentification SOMT 080304 PZERG |O (@ |@ |@ O[O |0 |- |- 04]3
080308PZERG O © © © © O e | - | - |08 3
WFX F 08 040 R S 080312PZERG O | @ | Q| Q| Q|QO Q| -]-1]12]3
Série M : Pas Taille  Dia. Direction Métrique SOMT 080308 PZERH [ O | @ | @ O | ®@ | O | O -10,8| 3
Fraise Moyen Plag. Fraise 080312PZERH |O |O | ®@ |O | Q| QO |Q - 11,2/ 3
F : Pas Fin SOET 080304 PZERG [ O | O[O | O | @O |OQO|-|-104|3
080308 PZERG [ O 1O | QOO |O|O|O|-1]-108]3
. P|éces de Vis Tournevis 080312PZERG [ O | Q| QO | Q|Q|OQ|-]-1]12]3
R h SOET 080302PZFRS | - |- |- |- |-| - |- | ® @02 3
echange & / 080304 PZFRS | — | — | — | - -|-|®|®|043
& ) 080308 PZFRS |- |- |- |- |-|-|-|®  @]08] 3
BFTX03061P [ 2,0 TRDRO8IP XOEWO080308 PZTRW | — |- |- |- |O|~-|-|-|-1]08]4
GBO @ = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon



Séries “Wave Mill”

Aciers, Aciers inoxydables, Aciers a Matrices, Fontes,
Métaux Non-ferreux, Matiéres Exotiques

WEX(F) 12000 RS

B Fraise - Attachement Alésage Radial | -8 10mm|
Axial 8° 90°
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3
DCSFMS DCSFMS DCX
DCB DCB DCB
KWW W WW
o n_Y ot Ry ’Lﬂ
2 24 alg 1B~ \
© — 5 Sy < Y o ‘ u
2 D7 |~ L o l <
WFX 12000RS WFXF12000RS D1 D1 D1 ,
DC ~e _bc
® Fraise - WFX, Pas Standard
Dimensions (mm) Nbre | Poids .
t. No. tock F
Cat. No Stock 55 TbcsFMS| LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 D2 | Dents | (kg) | '9U"®
WFX 12050 RS ° 50 40 | 40 | 22 | 104 | 63 | 20 18 1 3 02 1
12063 RS ° 63 50 | 40 | 22 | 104 | 63 | 20 18 1 4 0.4 1
12080RS ° 80 | 60 | 50 | 27 | 124 | 70 | 25 | 20 | 135 | 4 09 | 1
WFX 12100 RS e 100" | 70 |50 | 32 | 144 | 85 | 32 | 46 - 5 1.3 2
12125 RS e | 125 9 | 63 | 40 | 164 | 95 | 29 | 52 ; 6 27 2
12160 RS e | 160 | 130 | 63 | 40 | 164 | 95 | 29 | 88 : 8 48 3
® Fraise - WFXF, Pas fin
Dimensions (mm) Nbre | Poids .
" No. K F
Cat. No Stock | 56 TocsFMs| LF | DCB | kww | KDP | CBDP| D1 | D2 | Dents | (kg) | ' '9u'®
WFXF 12050 RS ° 50 40 | 40 | 22 | 104 | 63 | 20 18 1 4 0,2 1
12063 RS ° 63 50 | 40 | 22 | 104 | 63 | 20 18 1 5 04 1
12080RS ° 80* | 60 | 50 | 27 | 124 | 70 | 25 | 20 | 135 | 6 09 | 1
WFXF 12100 RS o | 100 | 70 |50 | 32 | 1a4 | 85 | 32 | 46 - 7 1,2 2
12125 RS o | 125 9 | 63 | 40 | 164 | 95 | 29 | 52 ; 8 26 2
12160 RS e | 160 | 130 | 63 | 40 | 164 | 95 | 29 | 88 - 12 | 47 3

Les plaquettes ne sont pas incluses.

* Veuillez utiliser des vis a téte hexagonale JISB1176 (2 80 : M12 x 30-35 mm, @ 100 : M16 x 40-45 mm) pour sécuriser I'assemblage des fraises @ 80 et g 100 mm sur le mandrin.

B Conditions de Coupe Recommandées

B Plaquettes

@ de Fraise 2 @160 san trou d‘huile.

IS0 Matiere Dureté | - Vitesse de Avance  |DOC| Nuances Fig- 3 Re Fig. 4 128
(HB) coupe Y\/? Plaquette J
) ACP200 5 N Wiper o LA |
Aciers 180-280 | 150-200-250 0,10-0,15-0,20/<10| )y <o% 0 SRS 1T
Aciers doux <180 |180-250-350 |0,10-0,15-0,20/<10| ﬁggggg 12r 476 Les | NE08 476
Aciers & matrices | 200-220 | 100-150-20010,10-0,15-0,20| <6 ﬁgﬁggg Application Carbure Revétu |caws DLC|
Hautes Vitesses / Finition | & ys|
Aciers inoxydables - 160-200-250 |0,10-0,15-0,20/<10] ACM300 Coupe Générale | P M| N4
Ebauche K M
Fontes 250 | 100-175-250 [0,10-0,15-0,20/<10| K200 S % % =3 ! S é
ACK300 elglglgl gl sls S |Rayon
— S :
Métaux Non-ferreux | - |300-500-100000,10-0,15-0,20/<10| 1" Cat. No. 50888 8388|=|3Re™
DL1000 ||| x|x|x|<|T|B
Min. - Optimum - Max. SOMT 120408 PDERL ©® © ® O OO @] -] -108 3
. . SOMT 120404 PDERG O | O | @ | O (@ O |@®@| — | — 04| 3
B [dentification 120408 PDERG |@ (@ |®@ |®@|O| @ |® | - 08| 3
120412PDERG | O | Q| QO | O | QO |0 | @ | - | - |1,2| 3
WEX F 12 050 R S 120416 PDERG |O | @ | O | Q| O | Q| Q| -|-|16]| 3
Série F : Pas Fin Taille  Dia. Direction Métrique SOMT 120408 PDERH | O | @ | O | ®@ | @ O | O | - | -108] 3
Fraise Plag. Fraise SOET 120408 PDFRS |- |- |- |- |- |- |- | ® @08 3
XOEW 120408 PDTR W - Q -1-1-14
B Pieces de Rechange
Assise Vis d‘assise | Vis de plaquette | Clé (Plag.) | Clé (Assise) Vis de plaquette Vis d‘assise
) Plaquette Assise
WFXS4R BWO507F [BFTX03512IP| 3,0 | TRDR15IP LH035

sapanbe|d e
sasield
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B Caractéristiques

Fraisage hautes performances et haute précision tangentielle
en dressage avec des plaquettes montées tangentiellement.

B Performances

® Aréte de coupe vive et robuste
Excellentes performances de coupe grace au montage
tangentiel des plaquettes.

® Excellent état de surface fini
Les nouvelles techniques derniére génération de pressage/frit-
tage et d‘affitage, offrent a I‘'usinage une trés bonne tenue de
cotes avec un excellent état de surface fini.

® Gamme étendue
2 séries de plaquettes et 3 brise-copeaux combinés a
une gamme variable de nuances carbure couvrent une large
plage d‘applications.

B Gamme de Fraises

Diamétres / Nbre de Dents

Cat. No. Séries Fraise
@16 | @20 | @25 | @32 | 340 | @50 | @63 | F80 |F100/D125/3160
%TSX 08000RS Pas Standard 5 6
8.% TSXF 08000RS Pas Fin 8 10
S -g TSX 13000RS Pas Standard 4 7 8
gTSXM 13000RS Pas Moyen 5 10 | 12

TSX 08000E Pas Standard 2
TSXF 08000E Pas Fin

TSX  13000E Pas Standard
TSXM 13000E Pas Moyen

Queue
Cylindrique

AWM DAIWI OD

wWiINIO W

B Fraises Spéciales TSX

Sur commande :
Fraises ravageuses
et de diamétres
spécifiques.

632 @ = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)



M Sélection des Nuances

Nuances ACP100 / ACP200 / ACP300 destinées aux aciers.
Nuances ACM200 / ACM300 préconisées pour les Inox..
Nuances ACK200 / ACK300 pour la coupe des fontes.

M Sélection de Brise-copeaux

ISO Finition ~ Semi-finition|  Coupe Moyenne | Ebauche~Coupe sévere
g“ Finition
% Coupe Générale
ACP100 Y T L (Standard)
ﬂ Ac onq Coupe sévere
A ACP300
K]
@ ACM200 Y = e
Robustesse m— Plus élévée
A ACM300
m ACK200 y B Plaquettes
‘Jﬁ ACK300 Cat. No. REO0,4|REO0,8 RE1,2|RE1,6 RE2,4|RE3,2
% LNEX0804__PNER-L [} [ ]
LNEX0804__ PNER-G [ ] [ ] [ ] [ ]
a ACM209 y LNEX1306__PNER-L [ ] ([ ]
A ACM300 / LNEX1306__PNER-G ° o o o
I LNEX1306__PNER-H [ ] o [ ] [ ] [ ]
APWD  TJcwd
B Zones d‘Application des Brise-copeaux
Matiére E M m B
Type L Type G Type H

Brise-copeaux

Caractéristiques

Faibles Efforts de Coupe

Coupe Générale

Aréte Robuste

Géométrie de I‘aréte de coupe

0°

5o

/

Géométrie de I‘aréte de coupe

50

/7.

21°

Application

Finition, rigidité faible et réduction
des bavures

Géométrie principale

Ebauche, coupe interrompue sévere

et fraisage des aciers trempés

B Applications

Surfagage

Epaulement

Rainurage

Contournage

G33



Fraises “Sumi Dual Mill”

TSX(F) 08000 RS

Fraises
a Plaquettes

G34

B Attachement Alésage

DCSFMS
DCB

KDP

CBDP

® Fraise - TSX, Pas Standard

Radial -20°

Axial —6°

8
ﬁl 90°

@ = Stock Europe

Cat. No Stock Dimensions (mm) Nbre de| Poids
T DC |DCSFMS| LF DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 D2 Dents | (kg)
TSX 08040 RS o 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 4 0,21
08050 RS [ ) 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,30
08063 RS [J 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 6 0,53
Les plaquettes ne sont pas incluses
® Fraise - TSXF, Pas Fin
Dimensions (mm) Nbre de| Poids
Cat. No. Stock
at. o ¢ DC |DCSFMS| LF DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 D2 Dents | (kg)
TSXF 08040 RS [ ] 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 6 0,21
08050 RS o 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 8 0,31
08063 RS [ ] 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 10 0,54
Les plaquettes ne sont pas incluses
M Plaquettes
Application Carbure Revétu & Aciers
Acier Rapide / Finition M Aciers inoxydables
Coupe Générale eAlEA I e Fontes
Ebauche SrE < | Alliages Exotiques
88888§§Ray0n RE
Cat. No. ala R ess
Q| O|O|O|0|OlQ| RE
Q<
LNEX 080404 PNER-L e e 0 o0 o000 04
080408 PNER-L o o0 o o006 o6 08 -
LNEX 080404 PNER-G o o0 o0 o000 04 o |
080408 PNER-G e e o0 o0 o0 o0 o0 08 v
080412 PNER-G o o0 o0 000 12 44
080416 PNER-G ® 0 0 o0 o000 16 ‘
B Conditions de Coupe Recommandées Min. - Optimum - Max.
. Dureté Vitesse de coupe Avance
ISO Matieres (HB) ve (mimin) f, (mmJdent) Nuance
180-280 150-225-300 0,08-0,20-0,30
Aciers ACP100
> 280 75-150-230 0,08-0,20-0,30 ACP200
rrrrrrrrrrrrrr ACP300
Aciers alliés 180-280 100-175-250 0,08-0,15-0,25
Adiers 220-280 90-135-180 0,08-0,15-0,25 ACM200
inoxydables >280 75-125-170 0,08-0,15-0,25 ACM300
Fontes ACK200
Fontes Ductiles 250 100-175-250 0,08-0,20-0,30 ACK300
N . ACM200
Matieres Exotiq. - 30-60-90 0,05-0,10-0,15 ACM300
M Identification B Pieces de Rechange
TSX F 08 050 R S Vis o6
Série F : Pas Taille Dia. Direction  Métrique
Fraise Fin Plag. Fraise & &
BFTX0308IP \2,0 TRDRO8IP

@ Couple de serrage recommandé (N-m)




Fraises “Sumi Dual Mill”

B Fraise - Attach. Alésage

TSX(M) 13000 RS

Radial

—15°

12
Fig. 1 DCSFMS Fig. 2 DCSFMS Fig. 3 DCSFMS
a DCB, & DCB a Ev%B
o WW 4 KWw < 4-014
x == = g
8 2 3
O, o (&} [V
S/ ? [/ ;
, <D£ L, D1 2 D1 '
Lm. ' DC }
DC —_——>
® Fraise - TSX, Pas Standard
Dimensions (mm) Nbre de| Poids .
Cat. No. Stock F
at. o °“ "bc [pcsFms| LF | DCB | KWW | KDP |CBDP| D1 | D2 | Dents | (kg) | '9U"®
TSX 13040 RS ° 40 33 40 16 84 | 56 18 14 9 3 0,20 1
13050 RS ° 50 41 40 2 | 104 | 63 20 18 11 4 0,30 1
13063 RS ° 63 50 40 22 | 104 | 63 20 18 1 5 0,50 1
,,,,,,,,,,,,,,, 13080 RS ® 80 55 50 | 27 | 124 | 70 | 22 | 20 | 14 5 092 | 1
TSX 13100 RS ° 100 70 50 32 | 144 | 80 32 46 - 6 1,35 2
13125 RS ° 125 80 63 40 | 164 | 9,0 29 52 29 7 2,55 1
13160 RS ° 160 130 63 40 | 16,4 | 9,0 29 90 - 8 4,97 3

Les plaquettes ne sont pas incluses

* Veuillez utiliser des vis a téte hexagonale JISB1176 (2 80 : M12 x 30—35 mm, @ 100 : M16 x 40—45 mm) pour sécuriser I'assemblage des fraises @ 80 et @ 100 mm sur le mandrin.

® Fraise - TSXM, Pas Moyen

Cat. No. Stock Dimensions (mm) e Figure
DC |DCSFMS| LF DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 D2 Dents | (kg)
TSXM 13040 RS [ ] 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 4 0,19 1
13050 RS ° 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 ) 0,28 1
13063 RS o 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 6 0,50 1
777777777777777 13080 RS ® 80 55 50 | 27 | 124 | 70 | 22 | 20 | 14 7 092 | 1
TSXM 13100 RS [ ) 100 70 50 32 14,4 8,0 32 46 - 8 1,36 2
13125 RS o 125 80 63 40 16,4 9,0 29 52 29 10 2,57 1
13160 RS ) 160 130 63 40 16,4 9,0 29 90 - 12 5,02 3

Les plaquettes ne sont pas incluses

* Veuillez utiliser des vis a téte hexagonale JISB1176 (2 80 : M12 x 30-35 mm, @ 100 : M16 x 40-45 mm) pour sécuriser |'assemblage des fraises @ 80 et @ 100 mm sur le mandrin.

B Plaquettes
Application Carbure Revétu I Acier
Acier Rapide / Finition A1 [ ‘4 M Aciers inoxydables
Coupe Générale Bl < = Vs Fontes
Ebauche M [ | Alliages Exotiques
88/ 888 §§ Rayon
Cat. No. aaeggss
O|O| Q|| C|0|C| RE
L || <
LNEX 130604 PNER-L o 0 o6 o o0 e 04
130608 PNER-L 0 0 o6 o e e 03
LNEX 130604 PNER-G o e 0 0 0 o0 e 04
130608 PNER-G ® o0 o0 o0 o6 e 03
130616 PNER-G ® 00 0 o0 o e 16 ©
130624 PNER-G 0 0 o6 o o e 24 &
130632 PNER-G ® o0 0 o0 o e 32
LNEX 130608 PNER-H [ 2K AN K 3K J 0,8
130616 PNER-H [ 2N AN 2K ] 1,6
130624 PNER-H [ 2N AN AN J 2,4
130632 PNER-H [ LK K] 3,2
B Conditions de Coupe Recommandées
B |dentification B Pieces de Rechange
TSX M 13 100 R S Vis Clé
Série M : Pas Taille  Dia. Direction  Métrique
Fraise = Moyen Plag. Fraise & @
BFTX035101P [30|  TRDR15IP

sapanbe|d e
sasield
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Séries “Sumi Power Mill”

Type PWS (F)

B Caractéristiques

® Usinage stable et coupe en douceur méme dans des conditions de coupe difficiles
Plaquettes tangentielles, avec un angle de coupe positif et une aréte de
coupe incurvée, offrant une action de coupe douce, stable et durable.

® Plaquettes avec 4 arétes de précision
Plaquettes a 4 arétes de coupe pour une excellente performance économique.

® Moins de vibrations dans des conditions instables
La conception optimisée a pas variable des plaquettes dentelées minimise
les vibrations dans des conditions instables.

® Corps robuste avec une durée de vie élevée
Corps de fraise offrant une excellente résistance pour une meilleure durabilité
grace a son acier spécial et au traitement de surface.

B Plaquettes - Design et Performances
Comparatif des formes de copeaux

Coupe Générale : Type G

Aréte courbe de
conception unique

extra positif

Angle de coupe

G ‘ﬁ

ta iy
Matiére : C50
Outil : DC =100 mm
Conditions :
Lubrifiant : asec
Evaluation :

Coupe Sévere : Type R

R

sl

2 X

e

orS

J‘ﬁ

c-. -

L

Ve =200m/min, f; =0,20mm/dent, ap =20mm, ae =10mm

Les plaquettes dentelées permettent un usinage

efficace tout en réduisant les vibrations.

n
£
)
@
s
La
©
1000
O0O0
. 800
€
£
[0
S 600
Q
o
()
©
5 400
[)
=}
(=2}
c
o
)
200

I Plag. 1
I Plag. 2
[ 1Plag.3
X Casse
O Bon

Matiére : C50

Outil :
DC= 80 mm

Conditions :

Ve = 150 m/min
f,=0,20 mm/
dent

ap=10 mm
ae=3mm
asec

LNMX
Type : G

Concurrent A
Plag. vissées

Concurrent B

Plag. tangentielles

® Comparatif des Efforts de Coupe (Type G)

3000

2500

—

2000

-

1500

1000

Effort de coupe (N)

500

LNMX
Type :G

G36

Concurrent A
Plag. vissées

I Effort princ.
[ Force d'av.
[ Force résul.

Matiere : C50

Outil :
DC-80 mm

Conditions :

vc =150 m/min
f, =0,20 mm/
dent

ap=10 mm
2e=3mm
asec

Concurrent B

Plag. tangentielles

A = Article en cours de remplacement

Aréte de coupe
dentelée

Angle de coupe
extra positif

2 types d‘aréte|
dentelée
générant

des copeaux
plus petits

@ Comparatif de Stabilité de I'Aréte de Coupe (Type G) ® Guide d‘Utilisation des Plag. Dentelées (Type R)

Instructions

de montage :

Utiliser alternativement
les deux types de
plaquettes

(3x et 4x) comme
indiqué

sur le schéma.

Remarque sur les conditions de coupe :

Avance maxi. : f,

=0,25mm/dent.

® Comparatif des Efforts de Coupe (Type G et R)

7000

6000

G

25%
P

[ IType: G
I Type : R

5000

4000

3000

Effort de coupe (N)

2000

1000

0

Matiére : C50

Outil :
DC=100 mm

Conditions :

Ve =200 m/min
f,=0,15 mm/
dent
ap=10mm

ae = 20mm
asec

Les plaquettes de type R réduisent les
efforts de coupe et les vibrations.

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



Séries “Sumi Power Mill”

B Fraise - Dimensions

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3
DCSFMS DCSFMS DCSFMS
DV(VZB DCB DCB
K| KWW
¥ M ¥ 1]
% o o | akq |
mi@* T gl &t g of
O Yl o Ll o r u
2135 #m# o
Py DC DC
DC EEEE—— B

Type PWS (F)

Radial

-15°

16 mm
Fig. 4 Fig. 5
DCSFMS _DCSEMS
266.7 2101,6
DCB 014 DCB 218
R L
o o
als a3
i
le W ] i u
D1 o1
_bc = 0@ DC

Corps de fraise DC = 160mm : sans arrosage interne
Corps de fraise DC = 200mm : avec assise PWSS4R

c Dimension (mm) Nbre de| Poids A
at. No. Stock Fig.
DC |DCSFMS| LF DCB D1 KWW KDP CBDP | Dents | (kg)
PWS 4080RS | A | 8 | 60 | 50 | 27 | 20 | 124 | 7] 25 | 4 | 1.0 | 1
PWS 4100 RS A 100 70 50 32 46 14,4 8,5 32 6 1,4 2
4125 RS A 125 80 63 40 52 16,4 9,5 29 6 2,4 3
. 4160RS | A | 160 | 100 | 63 | 40 | 88 | 164 | 95 | 29 | 8 | 42 | 4
® Fraise - Type Pas Fin PWSF
Dimension (mm) Nbre de| Poids '
Cat. No. Stock Fig.
o o °*"pc |pcsFMS| LF | DCB | D1 | KWW | KDP | CBDP |Dents | (kg) | ' °©
PWSF 4080RS | A | 8 | 60 | 50 | 27 | 20 | 124 | 7] 25 | 6 | 09 | 1
PWSF 4100 RS A 100 70 50 32 46 14,4 8,5 32 8 1,3 2
4125 RS A 125 80 63 40 52 16,4 9,5 29 8 23 3
. 4160RS | A | 160 | 100 | 63 | 40 | 88 | 164 | 95 | 29 | 10 | 41 | 4
Les plaquettes ne sont pas incluses
B Plaquettes
Application Carbure Revétu |
Hautes Vitesses / Finition | & ]
Coupe Générale V@ |
Ebauche P | P
SHEHE
Cat. No. 515|515 | S| Application | Remarques |Fig
< | < | < | << | <
LNMX 170808PNSR-L | A |A A |A | A Finition 6 —
170808PNSR-G| A | A | A | A | A |Coupe Générale| 1° Choix | 6
170808PNSR-R| A | A | A | A | A |Usinage lourd  Dentelée | 7 g
B Conditions de Coupe Recommandées B Piéces de Rechange
7 - Clé
ISO Matiéres D(llJ_irg;e Vltejcst(engi/emﬁﬁl;pe f, ('?l)l/r?l?ggnt) Nuances Vis Tofx Graisse Assise”
Aciers au carbone| 180-280 | 150-250-350 | 0,10-0,23-0,35 | ACP200 & f @
i » 3,06 ¢
Aciers alliés 180-280 | 100-175-250 0,10-0,18-0,25 |ACP200 BETX0412IP| TTRA5IP SUMLE | PWss4r
M Aciers Inox. - 100-150-200 | 0,15-0,18-0,25 |ACP300 * de DC2200mm
Fonte moulée
Eonteldiatie 250 100-175-250 | 0,10-0,23-0,35 | ACK200 Fraise DC = 200 mm
Min.-Optimum-Max. Utiliser I'assise PWSS4R pour protéger
la fraise.
Plaquette *PWSS4R

B Fraise Spéciale type PWSR

- .

N

Radial

—15°

Axial

31 mm

90°

Sur commande

sapanbe|d e

saslel
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B Caractéristiques
® Multi-application

Gamme étendue de fraises destinée a une large zone
d‘applications allant du @14 mm au @160 mm, incluant un
ramping importatnt.

® Usinage Haute Qualité

L‘optimisation de I‘aréte de coupe vive avec le design haute
précision assure une excellente tenue de cotes pour un état de
surface usinée d‘excellente qualité.

® Aréte vive - Effort de coupe réduit

Suppression des bavures - Réduction du bruit
La gamme est orientée vers les arétes vives incluant
les plaquettes aff(itées.

® \atieres Usinées

Gamme de nuances variées pour diverses matieres.
La nouvelle nuance ACU2500 est préconisée pour les aciers,
Inox. et fontes dans diverses applications.

B Gamme

© Dia.(mm)/ Nombre de Dents

< Cat. No.

= 214 | @16 @25 | @28 | @30 | @32 | @35 | @40 | P50 | @63 | 80 | D100 | D125 | B160
WEZ 11000RS 4,6 | 57 | 6,8 7,109,12

&

2 WEZ 11000R (inch) 7,10 (9,12

©

‘g WEZ 17000RS 3,4 35|46 |47]58 6;19’ 8’1;0

=

<
WEZ 17000R (inch) 4,7 | 5,8 6119 8’1;()

° WEZ 11000E 2* 24:3 4 4 2’2;4’ 5 12,4,6| 5,7 8 10

g

"g WEZ 11000EL 2* 2%, 3 2 2 2,31 2,3 2 3

%

'8 WEZ 17000E 2* 2 3 2, 3* 3 3,4 |3*, 5% 4%, 6% 7

@©

< WEZ 17000EL 2 2 2 2%, 3 2 |2,3,4|3% 5%|4* 6

Attach. cylindrique | = H20-31

B Applications

® Ramping, Interpolation hélicoidale, Tréflage...

Surfagage

Dressage

* Différents Dia. de queue en stock

B Design Optimisé

Fixation sécurisée.

Contournage Rainurage

Interpo. d‘alésage

Ramping

Interpo. hélicoidale Tréflage

WEZ11

gutt

@ = Stock Europe

O = Stock Japon



Série "Wave Mill"

WEZ

B Brise-copeaux o

S
B " 8 B8 O N
L G H F P S o F’P\ L
Brise-copeaux - W — — s ~~
= . _ = S BN ~ 2 G
G E L.Lr — t__-" L_-_"'.. 2 ™ H
AO_T11 . J
Géométrie ‘ N2 ‘ 20 st" st" 28°
aréte de coupe
AO T17 Aréte robuste
Géometrie Nge rqm rifm" NZBO Nw NZSO
aréte de coupe
- Gémétrie Coupe séveére et|. ... Finition,
Applications usir':g;;lgofg’ible principale | sévérg interro. anw;ggztrecoupe Hautﬁ prtéf(:isign Mi?:Gx
. coupe générale es excellent fini de
rigidité ~ interrompue | aciers trempés peu de bavure surface Non-ferreux
[ Plaquettes ®: Stock standard O: Stock planifié
Gt ¥ Rayon(mm)
at. No.
RO,2 RO,4 RO,8 R1,2 R1,6 R2,0 R2,4 R3,0 R3,2 R4,0 R5,0 R6,4
AOMT 11T3__ PEER-G [ [ [ [ ® ® [J [ [
~AOMT 11T3_ _ PEER-H [ [ ° °
_AOET 11T3_ _ PEER-F O [ [ o}
_ACET 11T3__ PEER-P16 O o) o o
ACET 11T3_ _ PEER-P20 o o o o
_AOET 11T3_ _ PEER-P25 O o o o}
AOET 11T3__ PEFR-S o) [ [ o
~AOMT 1705_ _ PEER-L ® [ [ [ )
~AOMT 1705_ _ PEER-G ([ [ [ [ [ [ [ [ ° [ ° °
~AOMT 1705_ _ PEER-H [ ® o °
~AOET 1705_ _ PEER-F o [ [ o}
_AOET 1705_ _ PEER-P25 O o (o} o} &
_AOET 1705_ _ PEER-P32 o o o o} o
AOET 1705_ _ PEFR-S o) [ [ o 2s
B Haute Precision, Qualité Excellente 3
@ Equerrage Précis @ Qualité de Surface Excellente
25
\ ! ‘ WEZ Concurrent
WEZ
20 Conﬁurrent 1 4mm_i
‘ 1. Coupe’ .

\
’g \ (6 mm) 5 \ »
:/ 15 mm \é
5 .~ .| &,
[} N =
T \ 3
s 10 o
= 5 10
2 RN 5
®» 5 3 0 | a =
T 5
) o -10
0 M) Ra=05 = - =
=0,5pum, Rz=3,3 pm Ra=1,2pum, Rz=5,1 um
-0,01 0 0,010,020,030,04 0,05
Déviation (mm) Largeur de coupe (mm)
Machine :  Centre vertical BT40,
Matiére : C50
Outil : WEZ 11020 E03 (D 20, 3 dents)
Plaquette :  AOMT11T308PEER-G (ACU2500)
Conditions : vc = 150 m/min, fz = 0,15 mm/dent, ap = 6 mm x 4 passes, ae =5 mm, a sec
@ Faible effort de coupe - réduction significative du bruit
& Quiet
z Machine : Centre vertical BT40,
g Matiére : C50
3 Outil : WEZ 11020 EO3 (@ 20, 3 dents)
a Plaquette : AOMT11T308PEER-G (ACU2500)
Conditions : vc = 150 m/min, fz = 0,15 mm/dent, ap = 8 mm, ae = 5 mm, a sec
WEZ Concurrent
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B Plaquette Haute Précision avec Aréte Robuste pour des Efforts de Coupe Réduits

Aréte de coupe et face d‘appui affitées

La face d‘appui est rectifiée de méme que l‘aréte de coupe
garantissant le positionnement lors du montage sur la fraise.
Haute précision et excellente qualité d‘usinage.

B Brise-copeaux et plaquettes affitées

Type F
Aréte vive pour la haute précision

E . | controle des bavures.

Excellente perpendicularité.

Forme curviligne,
angle d‘attaque extra positif

—

al

Face d‘appui

L‘aréte vive offre un meilleur

Centre vertical BT50,

X5CrNiS18 9

WEZ 11050 RS07 (& 50, 7 dents)

AOET11T308PEER-F (ACU2500)

vc =120 m/min, fz = 0,12 mm/dent, ap = 1 mm, ae = 30 mm, a sec

Type P

Excellente perpendicularité, résultats similaires aux fraises monobloc

Plaquette premium avec le

Assure un équerrage precis

avec des fraises monobloc

design optimisé de I‘aréte pour

chaque dia. de fraise tout en

N
o

. | maintenant l‘efficacité du brise-
@ copeaux
- type F.

N
o

identique aux résultats obtenus

Hauteur épaulement

%&“%\ po~

Hauteur épaulement (mm)

0
0,06 0,04 0,02 0 -0,02

Type P - Sélection de Brise-copeaux

Deviation (mm)

Cutting Width (mm)

Centre vertical BT50,

C50

WEZ 11020 E03 (@ 20, 3 dents)
AOET11T308PEER-P20 (ACU2500)

vc = 150 m/min, fz = 0,1 mm/dent, ap = 8 mm x 3 passes,
ae =1mm, a sec

Dia. de fraise (mm)
Cat. No. =
12514‘(2)16 (2518‘(320 222 !2)25‘{2)28 (2530‘(332‘(2535
AOETI1T3__PEER-P__| -P16 P20 | —| -P25 -
AOET1705__PEER-P__ - -P25 -P32
Type S

Aréte vive pour les métaux non-ferreux, excellente résistance contre I‘adhésion

b

collage.

Suppression de |‘aréte rapportée

Le revétement DLC apporte une
excellente résistance contre le

Concurrent A Concurrent B

aucun collage Collage Collage

Centre vertical BT50,

AISi12Cu

WEZ 11020 EO3 (@ 20, 3 dents)

AOET11T308PEER-S (H20)

vc = 350 m/min, fz = 0,1 mm/dent, ap = 3 mm, ae = 10 mm, a sec
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Série “Wave Mill”’

B Guide de Sélection des Nuances
Nouvelle nuance ACU2500 a usage général, renforce
la gamme revétue et adaptée a divers matériaux.
Gamme améliorée de revétements, carbure cémenté
et cermet couvre le fraisage des aciers, aciers inoxy-
dables, des fontes et alliages d‘aluminium.

WEZ

B Revétements
Nouveau revétement « Absotech TM »(Technologie avancée)
assure une excellente stabilité d‘usinage.

[TRTECH

CVD

Traitement de Surface Spécial
Diminution substantielle du stress
résiduel de traction.

Résistance a I'écaillage doublée
par rapport au type conventionnel.

Al203

ISO Finition — Semi Finition ‘ Coupe moyenne Ebauche — Coupe sévére
I Structure Orientée Al203
2 ACP2000 Y Résistance a I'usure en cratére
> I doublée par rapport au type con-
° ﬁ ACU2500 / TicN ventionnel.
E 5
5 T
A ACP3000 Dureté Accrue TICN
= Dureté TiCN améliorée grace a une
g T2500A structure riche en carbone.
S Substrat Résistance a I'usure en entaille
Carbure doublée par rapport au type
- A
2 ACU2500 = conventionnel.
@ Nuances : ACP2000, ACK2000
[
M 2 ACM200 Y
5
© A ACM300 ANVTECH PVD
4 Super structure multicouche
2/ ACK2000 9
>
o Dureté accrue et résistance a
m e A ACK3000 I'usure x2 comparée au revétement
£ L conventionnel grace & la fine nano-
S A ACU2500 / couche base AITICrBN.
3 Film
s
2 A DL2000 ;
2 w3 =
<
(NJE Coupo ransersal Excelents adhésion
o Faréte de coupe Performances x2.
E
£ H20
o
N -
Voo Ao %::ﬁgfé Nuances: ACU2500, ACP3000, ACK3000 I
[
o 2
55
Epai g
aisseur s
ISO pais ]
Nuance du revét.(um) Caractéristiques
E Coupe générale des aciers, des fontes et des inox..
M ACU2500 3 Tenue longue et stable.
m Intégre le nouveau substrat carbure avec une excellente résistance a la rupture, a I‘écaillage et a l‘'usure.
Tenue longue et stable en coupe hautes vitesses.
ACP2000 10 . A
Excellente résistance aux chocs thermiques.
ACP3000 3 Tenue longue et stable en coupe sous arrosage notamment dans les aciers.
E Excellente résistance a l'usure et a I‘écaillage.
T2500A _ Excellente résistance aux chocs thermiques grace a la tres bonne conductivité thermique.
Excellente résistance a I‘usure et a la rupture.
ACM200 6 Grande efficacité et stabilité dans les Inox..
Substrat hautes performances pour une meilleure résistance a l‘usure.
M
ACM300 3 Grande efficacité dans les Inox..
Substrat hautes performances pour une meilleure résistance a I‘écaillage.
ACK2000 10 Tenue longue et stable en coupe hautes vitesses des fontes
Substrat haute résistance aux chocs thermiques.
Excellente résistance a 'usure et a la rupture en coupe des fontes
ACK
CK3000 3 Tenue longue et stable.
Revétement DLC destiné aux métaux non-ferreux.
DL2000 0,5 Faible coefficient de frottement.
m Excellente résistance a I'adhésion.
H20 _ Nuance non revétue destinée aux métaux non-ferreux.
Excellente résistance a l‘usure et a la rupture.
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Série “Wave Mill”

WEZ

B Conditions de Coupe Recommandées

10 mm

® WEZ11 B n—

Fraise : WEZ 11020 E03 3mm | |
Plaquette : AO_T11T3
Conditions : ap =3 mm, ae =10 mm, a sec

Min. - Optimum - Max.

Nuance

ACU2500] ACP2000|ACP3000] T2500A [ACK2000]|ACK3000] ACM200 [ ACM300 | DL2000

I1ISO Matieres HB Avance (mm/dent)

0,08-0,15-0,200,08-0,15-0,20

0,08-0,15-0,20/0,08-0,15-0,18[0,08-0,15-0,20{0,08-0,15-0,20/ 0,08-0,15-0,20[ 0,08-0,15-0,20|0,05-0,10-0,15

vc (m/min)

270-320-370| 300-350-400 | 250-300-350 | 230-280-330
170-220-270{200-250-300| 150-200-250 | 130-180-230
140-180-220{160-200-245|120-160-200 | 105-145-185
110-145-175|130-165-195|100-130-165| 85-115-150
70-90-110 | 80-100-120 | 60-80-100 | 50-70-90

Aciers, <0, 15%C, recuits 125
. , <0, 45%C, recuits 190

, <0, 45%C, trempés |250

, <0, 75%C, recuits 270

, <0, 75%C, trempés 300

Aciers bas carbone, recuits 180 160-205-255|190-235-280| 140-190-235|120-170-215
, trempés 275 90-120-150 | 110-135-165| 80-110-140 | 70-100-125
, trempés 300 85-110-130 |100-125-150| 75-100-125| 65-90-115

, trempés 350 60-80-100 | 70-90-110 | 50-70-90 | 45-65-85

140-180-220| 160-200-245| 120-160-205
55-70-85 | 60-80-100 | 50-65-80

Aciers fortement alliés, et aciers a outil , recuits | 200
, trempés 325

Inox., ferritiques/martensitiques, recuits 200

(DU)(DCD(DG)G)G)G)G)G)G)G)OG)G)G)G)G)O(DBrise-oopeaux

110-140-170 140-170-190| 90-110-140
M " , martensitiques, trempés {240 100-125-150 125-150-170| 80-100-125
, austénitiques, traités 180 120-150-180 150-180-200|100-120-150
Fontes Grises 150-200-250 250-300-350|170-220-270
i Fontes nodulaires 90-120-150 150-180-210|100-130-160
s Alliages réfractaires, base Fe, recuits 30-40-55 35-45-60 25-35-50
, traités 60-80-100 70-90-110 | 50-70-90
Alliages d‘alu., Si < 12,6% 500-750-100
I\ . , Si>12,6% 170-200-250
Alliages cuivre 300-330-350

Les conditions de coupe recommandées ci-dessus sont congues comme un guide. Les conditions réelles dépendront de la machine, du travail et du serrage. Elles devront

étre ajustées en fonction de la rigidité de la machine, de la rigidité de la broche, de la profondeur de coupe et d‘autres facteurs.

»n é Pour le rainurage, réduire les valeurs d‘avance a 70 % des valeurs indiquées ci-dessus.
gs
S8
Ly O WEZ17 ‘ﬂ,‘
S Fraise : WEZ 17032 E03 5 t |
Plaquette : AO_T1705 7M
Conditions : ap=5mm, ae = 16 mm, asec Min. - Optimum - Max.
5 Nuance
§ ACU2500/ ACP2000 ACP3000] T2500A [ACK2000|ACK3000] ACM200 | ACM300 | DL2000
ISO Matieres Ie) Avance (mm/dent)
£/0,10-0,20-0,28[0,10-0,20-0,280,10-0,20-0,28]0,10-0,15-0,220,10-0,20-0,28[0,10-0,20-0,28[0,10-0,20-0,28[ 0,10-0,20-0,28[ 0,05-0,10-0,15
o ve (m/min)
Aciers, <0, 15%C, recuits ~ |125| G |285-335-390315-360-420 | 265-315-370 | 240-295-345
. , <0, 45%C, recuits 190| G |180-230-285|210-265-315 | 160-210-265 | 135-190-240
. <0,45%C, trempés  |250| G |145-190-230|170-210-255|130-170-215 | 110-155-195
. <0,75%C, recuits  |270| G |115-150-185 |135-170-205|100-135-170| 90-125-155
, <0, 75%C, trempés  |300| G | 70-90-115 | 85-105-125| 65-85-105 | 55-75-95
Aciers bas carbone, recuits 180| G |170-220-265|200-245-295| 150-200-250 | 130-180-225
, trempés 275| G |100-130-155|115-145-175| 85-115-145 | 75-105-135
, trempés 300| G | 90-115-140 |105-130-155| 75-105-130 | 65-90-120
, trempés 350| G | 65-85-100 | 75-95-115 | 55-75-95 | 50-70-85
Aciers fortement alliés, et aciers a outil, recuits  |200| G |145-185-230|170-215-255 | 130-170-215
. , trempés 325| G | 55-75-90 | 65-85-100 | 50-65-85
Inox., ferritiques/martensitiques, recuits 200 G |115-145-175 145-175-195|100-115-145
M . , martensitiques, trempés  |240| G |105-130-155 130-155-175| 85-105-130
, austénitiques, plunged  |180| G |125-155-190 160-190-210 | 105-125-160
Fontes Grises G |160-210-265 265-315-370|180-230-285
B Fontes nodulaires G | 95-125-160 160-190-220 | 105-140-170
s Alliages réfractaires, base Fe, recuits G| 30-40-60 35-45-60 | 25-35-50
. , raités G | 60-85-105 75-95-115 | 50-75-95
Alliages d‘alu. Si < 12,6% S 500-750-100
N . ,Si>12,6% S 170-200-250
Alliages cuivre S 300-330-350

Les conditions de coupe recommandées ci-dessus sont congues comme un guide. Les conditions réelles dépendront de la machine, du travail et du serrage. Elles devront

étre ajustées en fonction de la rigidité de la machine, de la rigidité de la broche, de la profondeur de coupe et d‘autres facteurs.
Pour le rainurage, réduire les valeurs d‘avance a 70 % des valeurs indiquées ci-dessus.
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B Ramping/Limites Supérieures en Fraisage Hélicoidal

Série “Wave Mill”

WEZ

sapanbe|d e
sasield

Ramping Usinage a fond plat Usinage avec trou préparé
Pas Pas
\>
Dia. de fraisage Dia. de fraisage
® WEZ11
BC Angle de Ramping Max. | Usinage a fond plat | Usinage ayec pré trou
@ (mm) RPMX (°) Di?\)l de fraisage§ Pas Max. Dia. FJe fraisage; Pas Max. Dia. qe fraisage; Pas Max.
ax. (mm) (mm/dr) Min. (mm) (mm/dr) Min. (mm) (mm/dr)
14 13,2 25,3 8,4 231 5,9 19,0 1,9
16 10,5 29,3 7,6 27,0 5,6 21,7 1,5
18 8,1 33,3 6,7 30,9 5,0 25,2 1,4
20 6,5 37,3 6,0 34,9 4,6 29,1 1,3
22 53 41,3 54 38,8 43 32,9 1,3
25 4.1 47,3 4,8 44,8 3.9 38,9 1,3
28 34 53,3 4,4 50,7 3,6 449 1,3
30 3,0 57,3 4,2 54,7 3,5 48,8 1,3
32 2,7 61,3 4,0 58,7 3,3 52,8 1,2
85 2,3 67,3 3,8 64,6 SH 58,8 1,2
40 1,8 77,3 3,4 74,6 2,9 68,8 1,2
50 1,2 97,3 3,0 94,6 2,6 88,8 1.1
63 0,8 123,3 2,8 120,5 2,5 114,7 1,1
® WEZ17
BC Angle de Ramping Max. | Usinage a fond plat | Usinage avgc pré trou
@ (mm) RPMX () Diell\)I de fraisage§ Pas Max. Dia. Fie fraisage; Pas Max. Dia. Sje fraisage; Pas Max.
ax. (mm) (mm/dr) Min. (mm) (mm/dr) Min. (mm) (mm/dr)
25 10,8 47,3 13,0 41,0 8,3 33,1 1,8
28 8,1 5883 11,1 46,9 7,5 39,0 1,8
30 7,0 57,3 10,2 50,9 7,0 43,0 1,8
32 6,1 61,3 9,5 54,9 6,7 47,0 1,7
35 5,1 67,3 8,7 60,8 6,2 53,0 1,7
40 4,0 77,3 7,7 70,8 57 63,0 1,7
50 2,5 97,3 6,5 90,7 5,0 83,0 1,6
63 1,8 123,3 5,6 116,7 4,5 109,0 1,6

B Tréflage - Limites supérieures pour la Largeur Radiale ae

* Les données ci-dessus sont pour un Rayon 0,8 mm

Type

ae (Mm) Max

WEZ11

WEZ17
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Série “Wave Mill”

WEZ 11000 R(S)

Fig. 1

DCSFMS

DCB,

KWW
==

CBDP
~—_"1_KDP

B Fraise - WEZ (Attach. alésage)

Angle Radial | -7°--11° 10 mm

n (o]
de coupe| Axial | 14°—15° a0
Fig. 2 Fig. 3
DCSFMS DCSFMS
o DCB 0 DCB,
2 K S KWW
[2 W o
2 2
/ o w oy / ‘ w
D3
03]
D:
D1 D1
DC DC

Dimensions (mm)

KWW | KDP | cBDP | D1 | D2 | p3 | Nerede| Poids

Cat. No. Stockj DC |DCSFMS| LF DCB Dent (kg) Fig.
WEZ 11040RS04 ° 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 - 4 0,21 1
11040RS06 ° 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 - 6 0,20 1
11050RS05 ° 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 1 - 5 0,32 1
o 11050RS07 ° 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 1 - 7 0,31 1
z 11063RS06 ° 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 1 - 6 0,58 1
3 11063RS08 ° 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 1 - 8 0,57 1
= 11080RS07 ° *80 55 50 27 12,4 7,0 22 20 14 - 7 1,08 1
11080RS10 ° *80 55 50 27 12,4 7,0 22 20 14 - 10 1,07 1
11100RS09 ° 100 70 50 32 14,4 8,0 32 46 - - 9 1,57 3
11100RS12 [ 100 70 50 32 14,4 8,0 32 46 - - 12 1,56 3
WEZ 11080R07 o *80 55 50 25,4 9,5 6,0 25 20 14 - 7 1,09 1
§ 11080R10 o *80 55 50 25,4 9,5 6,0 25 20 14 - 10 1,08 1
g 11100R09 o | *100 70 63 31,75 | 12,7 8,0 32 46 27 18 9 2,12 2
11100R12 Q | *100 70 63 31,75 | 12,7 8,0 32 46 27 18 12 2,10 2

Vis vendue séparément. Vérifier le dia.

Fraises
a Plaquettes

X
\\\\\\\

B Pieces de rechange

Vis

Clé

Fraises

-
&

S

WEZ 11040RS04
11040RS06
11050RS05
11050RS07
11063RS06
11063RS08
11080R(S)07
11080R(S)10
11100R(S)09
11100R(S)12

BFTX0306IP

1,5

TRDRO8IP

G44

@ = Stock Europe
O = Stock Japon

du porte-fraise(DCB) correspondant au corps de fraise sélectionné.
* Par sécurité pour les corps de faise @ 80 mm et @ 100 mm utiliser les vis CHC - JIS B1176.
(@ 80 mm : M12x30 ~ 35 mm, & 100 mm : M16x40x45 mm)

B Identification

WEZ 11 050 R S 07

Série Taille Dia. Direction Métrique Nbre de
Fraise Plaquette  Fraise  Avance dents

B Conditions de Coupe Recommandées

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



Série “Wave Mill”’

B Plaquettes

WEZ 11000 R(S)

Application Carbure Revétu Carbure DLC |Cermet
Hautes vitesses / Finition [P] (K] Ve [NJNP]
Coupe générale & [P] KIW-RV-RENBEN]
Ebauche & [P] (K] Vg
31818/ 8|8|¢g]-=s
3|6|&6|8|S5|d|d|8|Y|g|mm
< < < < < < < I [a) =
AOMT 11T302PEER-G ® [} ® [} ® ® [} - - ® 0,2
11T304PEER-G ° [ ° [ ° ° ° - e | 04
11T308PEER-G ° [ L] [} ® [ ° - - ® | 038
11T312PEER-G ® () ® () ® ® [} - ® 1,2
11T316PEER-G ° [ ° [ ° ) ° - - ® | 16
11T320PEER-G e o | o o | 0o o o - | - | e |20
11T324PEER-G ® [ ) [ [ ) ® [ [ ) - - ® |24
11T330PEER-G ° [ ° [ ° ° ) - - ® | 30
11T332PEER-G ® [ ) [ ° ® ® [} - - ® | 32
AOMT 11T304PEER-H ° ® ° ® ® ® [} - - - |04
11T308PEER-H ° [ ° [ ) ) ° - — - 108 \
11T312PEER-H ° ® ° [ ® ° [} - - - 1,2 N
11T316PEER-H e o | o | o | o | ® o | — | —| - |18 4 °
AOET 11T302PEER-F o - - - - - - - - - |02 ‘3,6
11T304PEER-F ® - - - - - - | 04
11T308PEER-F ° - - - - - - - - - |08
11T312PEER-F o) - - - - - - - - - 1,2
AOET 11T302PEER-P16 o} - - = - — = = = - |02
11T304PEER-P16 o - - - - - - - - - 0,4
11T308PEER-P16 o} - - - - - - - - - |08
11T312PEER-P16 o - - - - - - - - - 1,2
11T302PEER-P20 ) - - - - - - - - - 102
11T304PEER-P20 o - - - - - - - - - |04
11T308PEER-P20 o} - - - = = = = = - |08 L : Faible effort de coupe
11T312PEER-P20 o | - | = | = | =] = | =] === ]12]| Zgoupesénimle
11T302PEER-P25 o - |- |-|-|-1]-1]-=1]-1|-/|02]| F:Fnton
MTSMPEERP25 | © | — | = | = | - | - | - - | - | - 04| Plaepes
11T308PEER-P25 o - - - - - - - - - 108 . '
NMT312PEER-P25 o | - |-l - - oo e 2 e e coup o 1 mm B 20mm.
AOET 11T302PEFR-S - - - - - - - O o - 0,2 *P25 pour dia. de coup @ 25 mm, @ 28 mm.
11T304PEFR-S - -l =] - -] -]-]e| | - |04
11T308PEFR-S - == =l=]=-|-| | ®]| - |08
11T312PEFR-S - - == =] =] o]ol] - ]12

sapanbe|d e
sasield

[=]= Non disponible

Précautions de montage
(1) Nettoyer I'emplacement de I‘assise.

(2) Appliquez une lubrification sur le filetage de la

(3) Tout en appuyant fermement la plaquette
contre la surface de l‘assise, bien serrez les
vis avec la clé fournie.

(4) Aprés le serrage, vérifiez qu‘il ny a aucun
espace entre les surfaces.

Plaquette

vis ainsi que sur la téte pour éviter tout grippage.

*Le montage de plaquette de Rayon = 3,0 mm, requiert une
modification de la fraise.

Modifier cette aréte, comme suit :

Pour utiliser des plaquettes avec
des rayons de 3 a 3.2 mm,
réalisez des chanfreins de 1 mm.

-~
N

G45



Série «Wave Mill»

WEZ 17000 R(S)

Angle | Radial [ -4°--9° 15 mm o
de coupe | Axial 10° —15° 90
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4 Fig. 5
pe=——5 DCSFIIS o peE o [optes o ot Coeer
F P g ® lx a il al il é KW
- ; 'll" %I %] N gl Y, M s i
i} b .
{ o D1 D1
DC DC oe
B Fraise - WEZ (Attach. alésage) Dimensions (mm)
Cat. No. Stock| DC |DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 | D2 | D3 |NRrede P&gj)s Fig.
WEZ 17040RS03 ° 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 - 3 0,19 1
17040RS04 (] 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 - 4 0,16 1
17050RS03 ° 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 - 3 0,30 1
17050RS05 ° 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 - 5) 0,26 1
17063RS04 o 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 - 4 0,54 1
17063RS06 ° 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 - 6 0,51 1
o 17080RS04 ° *80 55 50 27 12,4 7,0 22 20 14 - 4 1,10 1
g 17080RS07 [ *80 55 50 27 12,4 7,0 22 20 14 - 7 1,05 1
@ 17100RS05 ° 100 70 50 32 14,4 8,0 32 46 - - 5 1,58 3
= 17100RS08 ° 100 70 50 32 14,4 8,0 32 46 - - 8 1,57 3
17125RS06 L] 125 80 63 40 16,4 9,0 29 52 29 - 6 3,04 1
17125RS09 o 125 80 63 40 16,4 9,0 29 52 29 - 9 3,07 1
17125RS11 ° 125 80 63 40 16,4 9,0 29 52 29 - 11 3,02 1
17160RS08 ° 160 130 63 40 16,4 9,0 29 90 - - 8 5,24 5)
17160RS10 (] 160 130 63 40 16,4 9,0 29 90 - - 10 5,31 5
4 17160RS12 [ 160 130 63 40 16,4 9,0 29 90 - - 12 5,26 5
§§ WEZ 17080R04 6] *80 55 50 25,4 9,5 6,0 25 20 14 - 4 1,10 1
T 17080R07 o) *80 55 50 25,4 9,5 6,0 25 20 14 - 7 1,06 1
ua 17100R05 o | *100 70 63 31,75 | 12,7 8,0 32 46 27 18 5 2,08 2
i 17100R08 o | *100 70 63 31,75 | 12,7 8,0 32 46 27 18 8 2,07 2
§ 17125R06 ) 125 80 63 38,1 15,9 10,0 35,5 55 30 - 6 3,09 1
& 17125R09 6] 125 80 63 38,1 15,9 10,0 35,5 55 30 - 9 3,11 1
17125R11 o) 125 80 63 38,1 15,9 10,0 35,5 55 30 - 11 3,06 1
17160R08 (0) 160 100 63 50,8 19,1 11,0 38 72 - - 8 5,04 4
17160R10 o) 160 100 63 50,8 19,1 11,0 38 72 - - 10 5,09 4
17160R12 0 160 100 63 50,8 19,1 11,0 38 72 - - 12 5,04 4
Vis vendue séparément. Vérifier le dia. du porte-fraise(DCB) correspondant au corps de fraise sélectionné.
N * Par sécurité pour les corps de faise @ 80 mm et @ 100 mm utiliser les vis CHC - JIS B1176.
(9 80 mm : M12x30 to 35 mm, @ 100 mm : M16x40x45 mm)
B Piéces de rechange B |dentification
Vis ce | Mande cest | WEZ 17 100 R S 05
Fraises
@ / /0 / Série Taille Dia. Direction Métrique Nbre de
> Fraise Plaquette  Fraise  Avance dents
WEZ 17040RS03
17040RS04
17050RS03
17050RS05 B Conditions de Coupe Recommandées
17063RS04
17063RS06 |
17080R(S)04 - HPS1015§ TRB15IP
17080R(S)07 3
17100R(S)05 BFTX0409IP| 3,0
17100R(S)08
17125R(S)06
17125R(S)09
17125R(S)11
17160R(S)08
17160R(S)10 TRDR15IP| -
17160R(S)12
G46 @ = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon



B Plaquettes

Série «Wave Mill»

WEZ 17000 R(S)

Application Carbure Revétu Carburel DLC |Cermet
Hautes vitesses / Finition [P] (K] Ve (NN P]
Coupe générale & P] KIW-RV-RENBEN]
Ebauche & P] (K] Vg
218 8|18/ 8|a|e
3| 6|6|8|8|3|3 8|85 (mm
< < << << < < < T o ~
AOMT 170502PEER-L ° - ° - [} ° [ ] - - [} 0,2
170504PEER-L [ - ) - [ ® ® - ° 0,4
170508PEER-L ° - ° - [ ° [} - - [ 0,8
170512PEER-L ° [ [ ° [} - ° 1,2
170516 PEER-L ° - [ - [ [ [} - - [ 1,6
AOMT 170502PEER-G ) [} ) [} [ ® ) - - ° 0,2
170504PEER-G ° [} ° [} [ ° [} - - [ 0,4
170508PEER-G ° [} [ [} [ ® ) - - ® 038
170512PEER-G ° ° [ [} ) ° [} - - [ 1,2
170516 PEER-G ° ° ° [} [ ° [} - - [} 1,6
170520PEER-G ° ° [ [} [ ® ) - - ® 20
170524PEER-G ) ° [ [} [ ) [} - - ° 2,4
170530PEER-G ° ° ° [} [ [ [} - - [ 3,0
170532PEER-G ) [} [ [} [ ® ) - - ® | 32
170540PEER-G ) ° [ [} [ ® [} - - [ 4,0
170550PEER-G ° [} ° [} [ ° [} - - ° 5,0
170564PEER-G ) ° [ [} ) ® ° - - ) 6,4
AOMT 170504PEER-H ® ) ) [} ® ® ) - - - 0,4
170508PEER-H e | o o | o | o o |0 - | - | - |08
170512PEER-H o ] ® ® [ ® ) - - 1,2
170516 PEER-H ° ° ° [} [ ° ° - - - 1,6
AOET 170502PEER-F o - - - - - - - - - 0,2
170504PEER-F ° - - - - - - 0,4
170508PEER-F [ - - - - - - - - - 0,8
170512PEER-F o - - - - - - - - - 1,2
AOET 170502PEER-P25 o - - - - - - - - - 0,2
170504PEER-P25 o - - - - - - - - - 0,4
170508PEER-P25 o - - - - - - - - - 0,8
170512PEER-P25 o - - - - - - - - - 1,2
170502PEER-P32 o - - - - - - - - - 0,2
170504PEER-P32 o - - - - - - - - - 0,4
170508PEER-P32 o - - - - - - - - - 0,8
170512PEER-P32 o - - - - - - - - - 1,2
AOET 170502PEFR-S - - - - - - - o Q - 0,2
170504PEFR-S - - - - - - - [ [} - 0,4
170508PEFR-S - - - - - - - ) [} - 0,8
170512PEFR-S - - - - - - - o [e] - 1,2

RE

10,5
)

55 ,

0¢

: Faible eff ort de coupe
: Coupe Générale

: Aréte robuste

: Finition

: Haute précision

: Métaux non-ferreux

woUTMIOr

*P25 pour dia. de coup @ 25 mm et @ 28 mm.
*P32 pour dia. de coup @ 30 mm, & 32 mm et
@ 35 mm.

sapanbe|d e
sasield

El = Non disponible

Précautions de montage
(1) Nettoyer I'emplacement de I‘assise.

(2) Appliquez une lubrification sur le filetage de la

(3) Tout en appuyant fermement la plaquette
contre la surface de l‘assise, bien serrez les
vis avec la clé fournie.

(4) Aprés le serrage, vérifiez qu‘il ny a aucun
espace entre les surfaces.

Plaquette

vis ainsi que sur la téte pour éviter tout grippage.

*Le montage de plaquette de Rayon = 3,0 mm, requiert une

modification de la fraise.

NV

Pour utiliser des plaquettes
réalisez des chanfreins de 1 mm

Pour utiliser des plaquettes
avec des rayons de 4 mm,
réalisez des chanfreins de 2 mm

Pour utiliser des plaquettes
avec des rayons de 5 a 6.4 mm,
réalisez des chanfrein de 5 mm

avec des rayons de 3 a 3,.2 mm,

Modifier cette aréte, comme suit :
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Séries “Wavemill’

Type WEX (F)

Fraises
a Plaquettes

G48

DC

\TT

KW

DCB H?

10mm 90° £
«
Fig. 2 - |
D=
o s =l B

B Fraise (Attachement Alésage “F”)

CBDP
KDP

KWW

DCB H7

2

@ = Stock Europe

O = Stock Japon

Q = Sur commande
A = Article en cours de remplacement

Cat. N Dimensions (mm) Nbre Figure
at. o Stock DC DCB D2 KWW KDP LF CBDP | Dents
WEX 1032 F ° 32 16 9 8,4 5,6 40 18 8 1
1040 F ° 40 16 11 8,4 5,6 40 18 10 1
1050 F ° 50 22 11 10,4 6,3 40 20 12 1
1063 F ° 63 22 11 10,4 6,3 40 20 14 1
WEX 2040 F ° 40 16 9 8,4 56 40 18 6 2
2050 F ° 50 22 11 10,4 6,3 40 20 7 2
2063 F ° 63 22 11 10,4 6,3 40 20 8 2
2080F | ® | 80 | . 27 | 185 | 124 | 70 | 50 | 25 | 0 | 2
WEX 2100 F a 100 32 32 14,4 8,5 50 26 12 2
WEX 3040 F () 40 16 9 8,4 5,6 40 18 4 3
3050 F ( 50 22 11 10,4 6,3 40 20 5 3
3063 F () 63 22 11 10,4 6,3 40 20 6 3
3080F | ® | 80 | . 27 | 135 | 124 | 70 | 50 | 25 | LA - 3
WEX 3100 F ) 100 32 32 14,4 8,5 50 26 8 3
B Plaquettes pour WEX1000 / 2000 B Plaquettes pour WEX 3000
9 ) q B 15° F{ p ééj -
7,20 2,52 RE 17,54 1559 |
Application Carbure Revétu (Carbure DLC Application Carbure Revétu (Carbure DLC
Hautes Vitesses / Finition | IE 5| Hautes Vitesses / Finition | [ 5|
Coupe Générale [P] Me Coupe Générale P ] VA
Ebauche BB M4 Ebauche B B M4
81818/ 8/8/g8|s S [Rayon g|g/18/g|lg|8|8 S [Rayon
Cat. No. ala el e s S S Cat. No. ala | ae|Lels|E S
O|lc|C|C|O|QO|Q|=|alRE Co|g|lo|o|o|C|Q|=|=|RE
| € | € | | << | < | << | T | | < | 1 | €| << | << | << | T |
AXMT 060204PDER-L |[O | @[O0 | @ @] @ 0,4 AXMT 170508PEER-L (@ @ (@ [O | @ -1 -To8
060208 PDER-L |O |QO|O |0 O |0 |0 0,8 AXMT 170504PEER-G [O |@ @ | @ | ® - =04
060212PDERL | O | QO |O |0 |0 |/0 |0 1,2 170508PEER-G |®@ | @ | @ | ® | ® - -108
AXMT 060204PDER-G |[O (@ [@ [O|[O[O | @ 0,4 170512PEERG |O |@ |®@ | O | @ - 1,2
060208PDER-G | O (@ | ®@ | O (O | @ | @ 0,8 170516 PEER-G |O | ®@ | @ | O | @ - 1,6
060212PDER-G | O | @ |O | OO |0 | @ 1,2 170520 PEER-G*) O | @ | @ | @ | ® - =120
AXMT 060204PDERH |[O |@ (@ [O|@ O] @ 0,4 170530PEER-G* @ | @ | @ | ® | ® - | - 130
060208PDER-H | O | @ | @O | ® | @ | ® 0,8 AXMT 170508PEER-H | @ | @ | ®@  © @ -|-108
060212PDER-H | O | O | O |0 |0 |0 |0 1,2 170512PEERH |® |® |® | ® | ® - | -112
AXMT 123504PEERG |® @ | @ | ® | ® — | =To4 AXMT 170504 PEER-E ® o - - 04
123508PEER-G @ |®@ | ® | @ | ® -1 - 108 170508 PEER-E A ® o - -08
123512PEER-G (@ (@ |@ | @ | ® - =12 ];gg]é EEEE'E e o 12
AXMT 123504PEERH |® (@ |® | ® | ® — - o4 -E o @ - -1
170520 PEER-E o|le|-|=]20
123508PEER-H |[@ | @ | @ | @ | @ - |08 -
123512PEERH (@ (@ (@ |0 | ® - 1,2 170530 PEER-E ® e - - 30
IR : AXMT 170508 PEER-EH A e e -|-108
3504 PEER-E e|[e|-|-J04
AXET 170502PEFRS |- |- |- |- [ - |- [ - |® | @02
123508 PEER-E A e ®| - | -08
170504PEFRS | - | - |- |- |- |- | - | ® | ® |04
123512 PEER-E e o - |- |12
AXMT 123508 PEER-EH A e e - -1o08 170508PEFRS | - | = |- | -1 -1 -1-101@]08
AXMT 060202PDFRS | = = - = -1 --1olo 0:2 * Modification du lcorps de fraise requise
AXET 123502PEFRS | - |- |- |- |- |- | - | ® | @02 ~ Pas de production o
123504PEFRS | - | - | - |- |- | - | - | ® | ® |04 I(_3 - Efforts (ée,Cpupl)e Réduits
— Coupe Generale
123508 PEFR-S | — | - | = | = [ = | = ® @08 H _ Aréte Robusto
[ E - Pour Aciers Inoxydables
. PleCGS de ReChange EH- Aréte Robuste pour Aciers Inoxydables
Vis Clé S — Pour Aluminium
\\\% 7, . e .
\\\\\ / hS @ Fraise M |dentification
¢ WEX 2 016 F
BFTX 01804 IP | TRX 06 IP 05 | WEX1000F Série Série Dia. Atl;\ch.
BFTX 0306 IP TRDROSIP| 20 | WEX2000F Fraise 2000 Fraise Alésage
BFTX 0409 IP TRDR15IP| 3,0 | WEX3000F

1= H34-36 | @ Couple de serrage recommandé (N-m)




Fraise Ravageuse “WaveMill”

18-36
mm 90°
I
[,
b
e
= V%&J
8 ey
an‘(do‘c)
L

B Fraise (Attachement Alésage “F”)

Type WRX (F)

27-53
mm 90°
Iy
[
JUL1
o N
‘\,,:,::“r 1"’:’
3 F@ﬁ} L%
0‘ |
2 (doo)
L

M Fraise (Attachement Alésage “F”)

5 | Prof. Dimensions (mm) Nbre |\ r | Nore 5 | Prof. Dimensions (mm) Nbre |\ e | Nbre
Cat. No. 2 (Coup de |pong Dent Cat. No. S (Coupe de Rang| Dent
D | (a,) |@D|ad1jedz| @ | b | 14| | | | |Dents|"2"|Effect ®| (a;) |@D|ed1jedz| a | b | 14| | | | |Dents|~°"9 |Effect
WRX2040RH18F16 Q| 18 {40 (16| 9 (8,4|5,6/50(39|18 |10 | 2 | 5 WRX3050RH27F22|Q| 27 |50 |22|11|10(6,3/50|36|20| 8 | 2 | 4
WRX2040RH36F16 | @ | 36 |40 |16| 9 [8,4|56|55|44|18|16 | 4 | 4 WRX3050RH53F22| @ | 53 |50 |22 |11|10(6,3/70|56 20|12 | 4 | 3
WRX2050RH18F22 |0 | 18 |50 |22 |11/10,4/6,3|50 |36 |20 | 10 | 2 | 5 WRX3063RH27F27/0| 27 |65 127135 12| 7 |70/3412 |10] 2 | 5
WRX2050RH36F22 | @ | 36 |50 |22] 11 f10.4]63|55]415 20| 16 | 4 | 4 i iRk D R e e e e e
WRX3080RH27F32|Q| 27 |80 |32|17|14|8 |50|30| 2 |12 | 2 | 6
WRX3080RH53F32| ®| 53 |80 (32|17 |14 |8 |85|63|2 |20 | 4 | 5
WRX3100RH27F40|Q | 27 |[100/40|21|16|9,5/85|40 (30|14 | 2 | 7
WRX3100RH53F40| ®| 53 |100{40|21|16|9,5/85|59 30|24 | 4 | 6
[ | Plaq uettes (Plaquettes identiques pour WEX 2000) [ | Plaquettes (Plaquettes identiques pour WEX 3000)
3,58 RE 17,54 559
Application Carbure Revétu (Carburel DLC Application Carbure Revétu (Carburg DLC
Hautes Vitesses / Finition| B V4 [N] Hautes Vitesses / Finition | [ V4
Coupe Générale B Y p:! [N] Coupe Générale P ] M
Ebauche B & Pz Ebauche B B M4
81818|8|8 § § S |Rayon 8/8|18|8|8 § § S |Rayon
Cat. No. alale| e sl S Cat. No. alale| g sl S
c|c|oc|o|o|B8|C|=|2|RE c|lc|c|lo|o|D|C|=|2|RE
| |||z |x|x|T|D ||| |z |x|x|T|D
AXMT 123504PEER-G | @ | ®© | © | ®@ | ® - | -104 AXMT 170508 PEER-L | ®@ | ®@ | ®@ | O | @ -1 -108
123508PEER-G | @  ©®© © © | ©® - | -108 AXMT 170504PEER-G | O | ® | ® | @ | ® -1 -104
123512PEER-G (@ (@ (@ | @ | @ -1 - 112 170508 PEER-G | @ | @ | @ | @ | ©® -1 -108
AXMT 123504PEERH (@ (@ [@ [ @ | ® — [ =o4 170512PEER-G | O | @ | @ | O | ® - |- |12
123508PEER-H ©® (@ (@ | @ @ - -08 170516 PEER-G | O | @ | ® | O | @ S
170520 PEER-G*| O | ®@ | ® | ® | ® - =120
123512PEER-H | @ | ®@ | @ O | ® - 1.2 .
170530PEER-G* ®© | ®@ | ®© | ®@ | © - 1 =130
AXMT 123504 PEER-E ® & - | - (04
AXMT 170508 PEER-H | ®© | ®@ | ® | @ | ® -1 =108
123508 PEER-E A & o - - 08 170512PEER-H (@ |@ (@ | @ | ® -l -2
123512 PEER-E ® o - - 12 AXMT 170504 PEER-E o o[- 04
AXMT 123508 PEER-EH A ® & - | - 08 170508 PEER-E A e ® | - | -108
AXET 123502PEFR-S | - | - |- | - | - |- | - | ® | @ |02 170512 PEER-E [ N 1,2
123504PEFR-S | - |- |- |- |- |- |- | ®@ | ®@ |04 170516 PEER-E oO|e|-|-|16
123508PEFR-S | - | - |- |- |- |- |- @ | ®@ |08 170520 PEER-E* oO|e| -|-120
— Pas de production 170530 PEER-E* ®@ @& - | — (30
L - Faibles efforts de coupe AXMT 170508 PEER-EH A ® ® - | - 08
G - Pour la coupe générale AXET 170502PEFR-S | - | - | - | - | - |- | - | @ | @ [0,2
H — Aréte robuste 170504PEFR-S | - | - |- |- | - |- |- | ®@ | ® |04
E - Pour aciers inoxydables ) ) 170508 PEFRS | - | - |- | - |- |- | - | ® | @ |08
EH: égit? ,&?ubnﬂ?;ﬁjgog{ I!]rgonﬁe/rl:{elit)l(eres Exotiques * Modification du corps de fraise requise.
B Pieces de Rechange B [dentification
Vis Clé WRX 20 40 R H 18 F 16
T _T
\\\&3 @ Fraise 2 Arrosage Type
& Taille  OQutil Direction interne Longueur Mandrin Di
Plaquette de coupe aréte a.
de coupe i Mandrin
BFTX 0306 IP | TRDR 08 IP 2,0 WRX 2_ RH_ F
E - Attach. Cylindrique
BFTX 0409 |IP TRDR 15 |P 3,0 WRX3_ _ RH_ _F__ W - Attach. Weldon
F - Attach. Alésage
= H44-47

sapanbe|d e
sasield
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“Sumi Power Mill”

Type PWC

Fraise Tangentielle - Haut Rendem

ent pour la Fonte

Angle d'attaque :  88°
Angle de coupe axiale : +5°
Angle de coupe radiale : - 5°

G50

A =Atrticle en cours de remplacement

_— oy Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3
= =, DCSFMS DCSFMS DCSFMS
." : ) DCB DCB DCB
F . E | KWW KWW KWW 4-018
| ' Aol
: Qdn | ol o
'a Iﬂ’ o . B A R
= e} (&) 5
] 0 f 0 2101,6
213 0
D1 D1
DC DC D1
DC
B Fraise (PWC Type Pas Standard)
Stock Dimensions (mm Nbre .
Références (mm) de ap Poids Fig.
R DC |DCSFMS| LF |DCB| D1 | KWW | KDP | CBDP | pents | maxi. (Kg)
PWC 4080 RIL-S Al A 80 60 50 27 | 295 | 124 7,0 25 7 0,9 1
PWC 4100 R/L-S A | A 100 70 50 32 46 14,4 8,5 29 8 1,3 2
4125 R/L-S A | A 125 80 63 40 56 16,4 9,5 29 10 12,0 2,5 2
- 4160 R/L-S A | A 160 | 100 63 40 88 16,4 9,5 29 12 4,2 3
PWC 4200 R/L-S A | A| 200 150 63 60 | 130 | 25,7 | 14,0 35 16 7.2 3
M Fraise (PWCF Type Pas Fin)
Stock Dimensions (mm Nbre i i
Références ) de mg,;( i P&lds Fig.
R DC |DCSFMS| LF |DCB| D1 | kww | KDP | CBDP | Dents - | (Kg)
PWCF 4080 RIL-S Al A 80 60 50 27 | 295 | 124 7,0 25 9 0,9 1
@ PWCF 4100 R/L-S A | A 100 70 50 32 46 14,4 8,5 29 12 1,4 2
e 4125 R/L-S A | A 125 80 63 40 56 16,4 9,5 29 15 12,0 2,6 2
'g % 777777777777 4160 R/L-S A | A 160 | 100 63 40 88 16,4 9,5 29 18 43 3
- E PWCF 4200 R/L-S A | A 200 150 63 60 | 130 | 25,7 | 14,0 35 24 7.4 3
M Performances | ® Effort de coupe ® Aréte robuste de
s gran
L 4uction de 20-40%" ec une avance plus
1600} Réduct! mm— Poussée principale (abilité accrue v O Stabilite
= 140 - Poussée d'avance Fa Longueur de coupe (mm) XRupture
i’ 1200 o Poussce axiale 0 50 100 150 200 250 300
§_ 1000 b - 0'5‘(N=2) | | | | |O
g 800 - "Sumi Power| =05 o)
S 600} Mill’ PWC [ =04 o
-g £,=03 ©)
2 40—
% f2=0,5 (N=2)
200 = Standard C X =05
f,=04 X
"SumiPower  Fraise  Standard  Standard ,=03 lo
Mil" PWC  standard A B
Matiére : Ft25D Conditions de coupe Matiére : Ft25D Conditions de coupe
Fraise : PWC 4080 RS, @ 80 V¢ =200 m/min Fraise : PWC 4080 RS, 280 V¢ =160 m/min
Plaquette : LNMX160608PNSN-G  f,=0,1 mm/dent Plaquette : LNMX160608 PNSN-G  f, = 0,3-0,5 mm/dent
Nuance : ACK200 ap:4,0mm Nuance : ACK200 ap:5,0mm
Largeur de coupe : 50 mm Largeur de coupe : 80 mm
asec asec
Bl Conditions de Coupe Recommandées Bl Pieces de Rechange
Matiéres Fonte Grise (Fy) Fonte Ductile (FGS) Fraise Vis Clé
Vitesse de coupe — | W o
. S
(m/min) 100 150 200 250 300 100 150 200 250 el &
— —
Avance (mm/dent)
0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 005 0,1 0,2 025 0,3 PWC (F) 4000 BFTX0412N| TTX15W
Nuances ACK200, ACK300

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



Excellent débit copeaux

Hauts rendements

@ Géométrie

Hautes performances

B Avantages

@ Hauts rendements
L’orientation tangentielle des plaquettes robustes permet d’accroitre
le nombre de dents (ex 3 dents/pouce) offrant ainsi un contact
maximum avec la piéce.

® Codts réduits
La combinaison de la classe de tolérance M et des 8 arétes de
coupe par plaquette, permet de réduire les codts d'usinage.

@ Durée de vie élevée et usinage fiable
Les nouvelles nuances ACK200(CVD) pour la coupe générale
et ACK300(PVD) pour la coupe séveére, offrent une durée de vie
accrue et une haute productivité.

@ Haute rigidité des corps de fraise
L’acier allié spécial et le traitement de surface unique apportent une
haute rigidité et une grande longévité aux corps de fraise.

boel
Angle de coupe Wiper large = 2,4 mm
Type G: 20
Type H: 15°
B Plaquettes
@ Plaquette type G @ Plaquette type H
Pour coupe légére Aréte de coupe renforcée
184 et générale
(Fig. 1) (Fig. 2)
~|
Application Carbure Revétu &
Hautes Vitesses / Finition
Coupe Générale K
Ebauche 90
o o o
188 | L
Références AGIE Fig. Application Remarques
< | < | <
LNMX 160608 PNSN-G A | A | 1 |Coupegénérale 1¢ recommandation
160608 PNSN-L A | A | A| 2 |Coupeinstable interruption sévére Valable pour conditions instables
B Nouvelles Nuances Revétues pour les Fontes
% Couleur or Nuances Applications
£ | ACK100 Couleur cuivre K01 | K10 | K20 | K30 | K40 Haute résistance a I'usure grace au substrat ultra dur
ﬁ ACK100 ACK1 00 spécial et fin du revétement CVD
g O ACK200 Hiaties Viloasos Ti base Al,03 pour la haute vitesse
% | AC211 Excellente résistance a I'usure grace au revétement
i ACK300 ACKZ(’)O’ ACK 200 CVD Ti base Al203tres tenace
PS Coupe Generale
2 @) ACK300 Excellente ténacité avec le substrat carbure a grain fin.
g ACZ310 ACK3OO Nouveau revétement PVD pour une meilleure dureté et
3 De la ¢oupe générale ~|sévere une meilleure résistance a I'oxydation.
i Résistance a I'écaillage |:> (bonne)
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Fraise a Surfacer-Dresser

Type CNP / CNPF

Pour Aciers, Aciers Inoxydables et Fontes

Angle d'attaque : 90°
Angle de coupe axiale : +10° - 17°
Angle de coupe radiale : + 10° - 16°

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3
DCSFMS DCSFMS DCSFEMS
DC\l;zr DCB DCB
KW KWW KW
=l ! =l
al &g oltqn afa
e ] i ] 8 N
D2
.D1] D1 D1
DC . bc ]| DC
B Fraise (CNP Type Pas Standard)
Dimensions (mm Profond. .
Références Stock (mm) Nbre | e coupe| POI9S | Fig.
DC |DCSFMS| LF |DCB| D1 D2 | KWW | KDP | CBDP | Dents maxi. (Kg)
CNP 13040 RS A 40 36 40 22 14 9 8,4 5,6 18 4 0,3 1
13050 RS A 50 40 40 27 18 11 10,4 6,3 20 4 0,4 1
13063 RS A 63 40 40 22 18 1 10,4 6,3 20 5 04 1
77777 13080 RS A 80 60 50 27 20 13 12,4 7,0 25 5 12.0 0,9 1
CNP 13100 RS A 100 70 50 32 - - 14,4 8,5 32 6 ' 1,3 2
13125 RS A 125 80 63 40 - - 16,4 9,5 38 7 2,5 2
o 13160 RS A 160 100 63 40 - - 16,4 9,5 38 8 4,2 2
CNP 13200 RS 200 150 63 60 - - 257 | 14,0 34 10 7,2 3
B Fraise (CNPF Type Pas Fin)
CNPF 13063 RS A 63 40 40 22 18 11 10,4 6,3 20 7 0,4 1
e | 13080 RS A 80 60 50 27 20 13 12,4 7,0 25 LA . 09 | 1
§§ CNPF 13100 RS A 100 70 50 32 - - 14,4 8,5 32 8 12.0 1,4 2
g 13125 RS A 125 80 63 40 - - 16,4 9,5 38 9 ’ 2,4 2
= : 77777 13160 RS A 160 100 63 40 - - 16,4 9,5 38 L N 43 | 2
CNPF 13200 RS 200 150 63 60 - - 25,7 | 14,0 34 13 7.4 8
B Plaquettes
Fig. 1 e Fig-2 800
— | ] — |
9,525 635 9525 B Pieces de Rechange
Application Carbure revétu Fraise Vis Cle
Acier Rapide / Finition B | [ =z
Coupe Générale 74 P
Ebauche 306 ’
Références ACP100 | ACP200 | ACP300 | ACK200 | ACK300 | Fig.
CNMU 130608 N-G A A A A A CNP-(F) 13000 | BFTX0412N | TTX15W
130608 N-H A | Ao | a | a | a /|
CNMQ 130608 N 2
130616 N A A A A A '
G : Usinage général
H : Aréte de coupe robuste
B Conditions de Coupe Recommandées [Ve =m/min, f, =mm/dent] [min— optimum — max.]
Plaquettes CNMU / CNMQ 130600 N / -G/ -H
Nuances ACP100 ACP200 ACP300
Matieres | ACeTS | Aciers | Aciersa | ACIe™S | Aciers | Aciers 4 | AAciers Inoxydables Fontes Fontes
au - . au - . Fontes : Fontes :
Fraise carbone | alliés | matrices | ophone | alliés | matrices | aystenitique martensitique nodulaires nodulaires
Ve |100-250-400 | 80-220-280 | 80-150-250 | 80-200-370 | 70-150-250 | 60-130-220 |120-180-240100-140-200{220-270-450 | 150-180-250180-220-270 | 130- 160-220
CNP 13000 | f; {0,1-0,25-0,4]0,1-0,25-0,35 0,1-0,2-0,3 {0,1-0,25-044]0,1-0,25-0,35] 0,1-0,2-0,3 |0,1-0,2-0,25 | 0,1-0,2-0,25 | 0,1-0,25-04 0,1-0,25-04|0,1-0,25-0,4|0,1-0,25-0,4
ap -10 -10 -10 -10 -10
652 ® = Stock Europe A = Article en cours de remplacement @ Couple de serrage recommandé (N-m)

O = Stock Japon




Fraise “Metal Slash”

Type MSX

Fraisage Grandes Avances des Aciers, Aciers Inox., Aciers a Matrices & Fontes

l|5mm 200 2,0mm 200 2,5mm 200
(MSX 0800000) (MSX 1200000) (MSX 1400000)
Fig. 1 Fig. 2
DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
t oy : oy
8 cé*\ & ol S
© —T—\ " 8| =
L O L ©
D2
‘J D1
DCX DCX
B Fraises
Dimensions (mm) Nombre | Interpolat® Rainurage Poidst | .
Références Stock de | hélicoidale | oblique (Kg) Fig.
DCX |DCSFMS| LF DCB | KWW | KDP |CBDP| D1 D2 | dents |@B(maxmin)| Otmax. Y
MSX 08040 RS [ 40 37 45 16 8,4 5,6 18 13,5 9 4 65~78 | 1°30' | 0,2 1
MSX 12050 RS [ 50 47 50 22 10,4 | 6,3 20 18 11 4 78~99 | 2°30' | 0,3 1
12052 RS [ 52 47 50 22 10,4 6,3 20 18 11 4 82 ~103| 2°00' | 0,3 1
12063 RS () 63 60 50 22 10,4 | 6,3 20 18 11 5 |104~125| 1°30' | 0,4 1
12066 RS [ 66 60 63 27 12,4 7,0 25 20 13,5 5 |[110~131]| 1°00' | 0,4 1
MSX 14050 RS () 50 47 50 22 10,4 | 6,3 20 17 11 3 73~98 | 3°30' | 0,3 1
14063 RS [ 63 60 50 22 10,4 6,3 20 18 11 4 99 ~124| 2°00' | 0,6 1
14066 RS ® 66 60 63 27 124 | 7,0 25 13,5 20 4 107 ~132| 2°00' | 0,7 1
14080 RS ® | 80 | 76 63 27 12,4 7,0 25 13,5 20 5 ]133~158] 1°30' | 12 | 1
MSX 14100 RS [ 100 96 63 32 14,4 | 85 32 - 44 6 |173~198| 1°00' | 1,8 2
Rainurage oblique Interpolation hélicoidale 2B .
Olmax : (Voir tableau) j (Vorr tabieau) @
! 1 7
L &1 & |
°of & Max.
S | ) i 7
$ B min. B max.
B Conditions de Coupe Recommandées
Profond. coupe : ap (mm)
| Plaquettes Avance : f, (mm/dent)
Vitesse de 2 40 2 50-66 | @ 80-100
Ic Matieres |Nuances| coupe |Plaquettes
Ve (m/min) ap | ft | ap | ft | ap | fi
Adi WDMT 0804 10 [ 1,2 | - | - | = | -
Re “ I_T'Bezroso) ACP200| 100-150-200 (WDMT 1205| — | - |12 |14 | - | -
s WDMT 1406) - | - | 15| 15[ 15|15
Application Carbure revétu . ., WDMT 0804| 0,8 | 12| - - - -
: : P Aciers alliés
Acier Rapide / Finition < HRCA5 ACP200| 80-130-180 \WDMT 1205 - | - |10 (14| - | -
Coupe Générale Al ( ) WDMT 1406| - | - | 1,3 15/13 |15
Ebauche | P . WDMT 0804/ 10 [ 08| - | - | - | -
. Dimensions (mm) : ACP300| 80-120-150 WDMT 1205 - | - | 12| 12| - | -
Références ACP200|ACP300/ACK300 c S RE (X5CRNI1810) WDMT 1406 — | - | 15| 13|15 |13
WDMT 0804 ZDTR [ ] [ ] o 85 | 40 20 WDMT 0804| 10 | 14| - | - _ _
0804 ZDTR-H [ [ o ' ' ' ACK300|100-150-200 (\WDMT 1205 - | - |12 | 15| - | -
WDMT 1205 ZDTR ) [ ) 12 | 50 | 20 WDMT 1406) - | - | 15|18 15|18
1205 ZDTR-H [ [ [ ' ' A ) WDMT 0804| 05 |08 | - | - | - | -
WDMT 1406 ZDTR o o 0o T 1 C'fﬁggg‘é’es ACK300| 40-80-100 WDMT 1205 - | - | 06| 10| - | -
1406 ZDTR-H [ [ [ ' ' ( ) WDMT 1406 - | - [10]12]10][12
ZDTR-H : Aréte renforcée - Ajuster les données ci-dessus suivant la rigidité de la machine et/ou du travail.
- Les données sont préconisées pour la machine BT50.
B Pieces de Rechange
Vis Tournevis Bride Anneau C Vis/bride Fraises
&) S
BFTX 0306 IP| 2,0 | TRDR 08 IP CCH3,5 CRO3 BFTX 03510 IP 08 | MSX 08000RS
BFTX 0409 IP| 3,0 | TRDR 15 IP CCH3,5 CRO3 BFTX 03510 IP 15 | MSX 12000RS
BFTX 0511 IP| 5,0 | TRDR 20 IP CCH4,5 CRO03 BFTX 04513 1P 20 | MSX 14000RS

Notes :  Si profondeur de coupe > 5 mm, réduire 'avance de 50 %.
Les données ci-dessus sont a titre indicatiff, il faut ajuster les conditions suivant les matiéres et la rigidité des machines etc...

sapanbe|d e

saslel
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Séries “Wave Mill”

Type WFXH

B Général
La fraise multifonction WaveMill type WFXH assure de trés hautes per-
formances de coupe et utilise les mémes plaquettes que la série WFX en
ébauche grandes avances et pour les opérations diverses.

B Caractéristiques
Hautes performances de coupe et meilleure stabilité avec des arétes de
coupe extrémement affitées. Fraises destinées aux opérations diverses
(ramping et interpolation hélicoidale). Gamme de plaquettes identique a WFX.

B Sélection de Brise-copeaux

g Matiere E M Aciers, Aciers inoxydables, Fontes m Alliages d’Aluminium
@ L Type L Type G Type H Type S

? Finition Géométrie

(o}

@

8

L]

® Coupe Générale Caractéri. Effort réduit Coupe Générale Aréte Robuste Aréte Affatée

3 (Standard)

<

Coupe sévére Géométrie ‘ N g 20° Nso rqoo Wso

Robustesse de I‘aréte —# Bonne

Finition Brise-copeaux Coupe sévere ~
Application Faible rigidité p""?'Ral coupe |r)tgrrompue Métaux Non-ferreux
coupe générale ~ sévere

Moins de bavure

coupe interrompue | Aciers trempés

B Notes sur la Finition en Coin - Matiére Restante
Les coins usinés actuels auront une valeur restante et un Décalage de cotes dus a la forme des plaquettes.

Fraises

Fig. 1 Fig. 2 ~~/._Décalage
(7]
g. Valeur restante Valeur restante
©
: Rayon Rayon
programmé RE programmé RE
® WFXH 08000 RS
Rayon SOMT 080004-[] SOMT 080008-[] SOMT 080012-[]
programmeéR |Valeur restante Décalage Forme |Valeur restante| Décalage Forme |Valeur restante| Décalage Forme
2,0 1,41 0 Fig. 1 1,30 0 Fig. 1 1,21 0 Fig. 1
2,5 1,30 0,02 Fig. 2 1,19 0,01 Fig. 2 1,09 0 Fig. 2
3,0 - - - - - - 0,98 0,05 Fig. 2
® WFXH 12000 RS
Rayon SOMT 120004-] SOMT 120008-[] SOMT 120012-0J SOMT 120016-[]
progammeR | Valeur restante|  Décalage Forme |Valeur restante| Décalage Forme |Valeur restante| Décalage Forme |Valeur restante| Décalage Forme
2,0 2,58 0 Fig. 1 2,48 0 Fig. 1 2,37 0 Fig. 1 2,25 0 Fig. 1
2,5 2,47 0 Fig. 1 2,37 0 Fig. 1 2,25 0 Fig. 1 2,14 0 Fig. 1
3,0 2,36 0 Fig. 1 2,26 0 Fig. 1 2,14 0 Fig. 1 2,11 0 Fig. 1
3,5 2,24 0,01 Fig. 2 2,14 0 Fig. 1 2,03 0 Fig. 1 1,91 0 Fig. 1
4,0 - - - 2,03 0,04 Fig. 2 1,91 0,03 Fig. 2 1,8 0,01 Fig. 2

B Diamétre de Coupe Minimum
Diametre de coupe minimum dépendant de la plaquette utilisée. La plaquette avec un large rayon est recommandée pour la

fraise WFXH.

DCSFMS . Dia. mini de coupe basé sur le rayon de plaqg.
nca Fraise Cat.No. | DC | or 04 | RE0s | RE12 | RE16
=~ WFXH 08025 M12Z22 | 25 10,4 10,9 1,5 -

a é 08032 M12Z3| 32 17,4 17,9 18,5 -
) WFXH 08040 RS 40 25,4 25,9 26,5 -
08050 RS 50 35,4 35,9 36,5 -
! 08050 RSZ6 50 35,4 35,9 36,5 -
08063 RS 63 48,4 48,9 49,5 -

WFXH 12040 M12Z3| 40 16,6 171 17,5 18,1

D1 WFXH 12050 RS 50 26,6 27,2 27,7 28,2

DC 12063 RS 63 39,5 40,0 40,4 41,1
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Séries “Wave Mill”

B Ramping et Interpolation Hélicoidale

Dia. Mini

Dia. Maxi

Dia. minimum et maximum

Type WFXH

1

¥

Angle de Ramping

Angle de Ramping

| lation hélicoidal R i | lat® Hélicoidal R i
Plaquette DC nterpolation hélicoidale amping Plaquette DC nterpolat® Hélicoidale amping
Min. Max. Angle Maxi . Ramping Min. Max. Angle Maxi . Ramping
25 35 49 1°30° 40 56 79 1°
32 49 63 0°30° SOMT 120004-01 50 76 99 0°30°
SOMT 080004-[1 40 65 79 0°30° 63 | Impossible | Impossible Impossible
50 | Impossible | Impossible 0°30° 40 56 78 1°30°
63 Impossible | Impossible Impossible SOMT 120008-0] 50 76 98 1°
25 35 48 3° 63 102 124 0°30°
32 49 62 1°30° 40 55 77 2°30°
SOMT 080008-[] 40 65 78 1° SOMT 120012-0 50 75 97 1°30°
50 85 98 0°30° 63 101 123 1°
63 111 124 0°30° 40 55 76 3°30°
25 34 47 4°30° SOMT 120016-L] 50 75 96 2°
32 48 61 2°30° 63 101 122 1°30°
SOMT 080012-[] 40 64 77 1°30°
50 84 97 1°
63 110 123 0°30°
('Y
I
. . . 89
B Largeur de Coupe Maxi. en fraisage en Plongée co
=37}
Plaquette | Largeur Maxi &
Cat. No. |Coupe ae (max)
SOMT08 6 mm
SOMT12 10 mm
ae (max)
Réduire I'avance en coupe en plongée.
B Conditions de Coupe Recommandées
. Vitesse de coupe | Plaquette 2le> 2k a0 220 2l
ISO Matiéres Nuances (vc (m/min) Cat. No ap fit ap fit ap fit ap ft ap ft
| (mm) |[((mm/d)| (mm) [(mm/d)| (mm) [(mm/d)| (mm) [(mm/d)| (mm) [(mm/d)
Aciers SOMTO08 | 0,8 0,8 0,8 0,8 - - 0,8 0,8 0,8 0,8
<200HB ACP200 | 100-150-200 | s oyrip | - ; ; e o [0 o [0 o
Aciers alliés SOMT08 | 0,7 0,8 0,7 0,8 - - 0,7 0,8 0,7 0,8
ACP2 -130-1
<HRC45 CP200 | 80-130-180 SOMT12 - - - - 0,8 1,0 0,8 1,0 0,8 1,0
Aciers Inox.(X5Cr- SOMT08 | 0,8 0,7 0,8 0,7 - - 0,8 0,7 0,8 0,7
NiS18 10, auties) | ACM300 | 80120150 figgyppp | T e Ty g 0 08 | 10 | 08
Fontes SOMTO08 | 0,8 1,0 0,8 1,0 - - 0,8 1,0 0,8 1,0
ACK 100 - 150 - 200 |-
M FC, FCD CK300 | 100 - 150 - 200 SOMT12 - - - - 1,0 1,2 1,0 1,2 1,0 1,2
Aciers durs SOMTO08 | 0,5 0,5 0,5 0,5 - - 0,5 0,5 0,5 0,5
ACK300 | 40- 80-100 |
H <HRC50 SOMT12 - - - - 0,6 0,8 0,6 0,8 0,6 0,8

Les données ci-dessus doivent étre ajustées suivant la rigidité de la machine et/ou du travail. Les données sont préconisées pour la machine BT50.
Les conditions de coupe préconisées pour un porte-a-faux de L/D = 3 (la longueur du porte-a-faux fait 3 fois le dia. de I'outil) ou moins.

Si L/D =3 < porte-a-faux <L/D =5, les conditions doivent étre ajustées de 70 % a 80 % par rapport aux données du tableau(a, et avance).
Si L/D =5 < porte-a-faux <L/D = 8, les conditions doivent étre ajustées de 50 % a 60 % par rapport aux données du tableau(a, et avance).
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Séries “Wave Mill”

WEFXH 08000 RS

Fraisage Hautes Performances des Aciers, Inox., Aciers a Matrices et des Non-ferreux

Radial

—B°

1,5 mm
AT

Axial 6°
'l,g DCSFMS
R DCB
g 2 KWW
v i
? SO
2 .. Q
—— _ ! "oc_ |
B Fraise - WFXHO8000RS
Cat. No. Stock Dimensions (mm) Nbre de | Poids
DC |DCSFMS| LF DCB | KWW | KDP | CBDP D1 D2 | Dents | (kg)
WFXH 08040 RS o 40 33 40 16 8,4 5,6 18 14 9 4 0,2
08050 RS o 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5] 0,3
08050 RSZ6 o 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 6 0,3
08063 RS o 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 6 0,5
Les plaquettes ne sont pas incluses
B [dentification
s WFX H 08 040 R S -126
Q
§§ Série Haute Taille Dia. Direction ~ Métrique Type Pas Fin
I = Fraise Performance Plag. Fraise (Nbre de dents)
8
©
B Plaquettes
Application Carbure Revétu Carbure| DLC
Acier Rapide / Finition [P] 5|
Coupe Générale | P V] Y
Ebauche AN V4
o o o o o Q 1= Rayon
o o o o o o o 8
Cat. No. S O A R B B R g |mm)
ol || |G| O] =|aI|RE
< | < | < | < | < | < | <| T |DBO
SOMT 080304 PZER L @) Q o @) [ @) Q - - 0,4 RE
080308 PZER L O | O] 0| 0] O] O [ - - 108
SOMT 080304 PZER G O e e e 0 o e - 0.4 4 aS)]
080308 PZER G O/ e | e | e | e 0| e - 0.8 =4
080312 PZER G o ) O 0| 0|0 [ - - 11,2 50 3475
SOMT 080308 PZER H o o () o ) o () 0,8 ‘
080312 PZER H o | O [ O | O | O [ 1,2
SOET 080304 PZER G O| O | OO ) o () - - | 04
080308 PZER G Ol O | O | O] O] O [ - - 108
080312 PZER G O O | 0| 0] O] O [ - - 112
SOET 080302 PZFR S* - - - - - - - [J ® |02
080304 PZFR S* - - - - - - - [ ) ® |04
080308 PZFR S* - - - - - - - [ ® | 08

* Si I'aréte de coupe manque de robustesse lors du fraisage des métaux non-ferreux, essayez le brise-copeaux type G (+ la nuance ACK300).

B Piéces de Rechange

Vis Clé

BFTX03061P [ 2,0

TRDRO8IP

G56

® = Stock Europe
O = Stock Japon

B Conditions de Coupe Recommandées

B Information de Programmation et d‘Attachements

@ Couple de serrage recommandé (N-m)




Hautes Performances en fraisage des Aciers, Inox., Aciers a Matrices et des Non-ferreux

Radial

—-6°

25mn
MU L

Axial 6°
DCSFMS
DCB
WW
=
A
8
D1
DC
B Fraise - WFXH12000RS
Dimensions (mm) Nbre de | Poids
Cat. No. Stock
DC |DCSFMS LF DCB | KWW | KDP | CBDP D1 D2 | Dents | (kg)
WFXH 12050 RS o 50 41 40 22 10,4 6,3 20 18 11 4 0,3
12063 RS 0] 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,4
Les plagquettes ne sont pas incluses
B |dentification
WEX H 12 050 R S
Série Haute Taille Dia. Direction Métrique
Fraise efficacité Plaqg. Fraise
B Plaquettes
Application Carbure Revétu Carbure| DLC
Acier Rapide / Finition [P] M4
Coupe Générale | B Pl
Ebauche | P el
o o o o o 1= Q Rayon
o o o o o o o o
Cat. No. I IR I g mm
O|loc|o|]OC|Oo|]O| O] =|a|RE RE
< < < < < < < T [a)
SOMT 120408 PDER L ) [ [ Q| O | O [ - - 108 ~ Vﬂ
SOMT 120404 PDER G O|lo[e|o|e|[o e -] - o4 T
120408 PDER G ° [ [ [ @) ° [ - 0,8 e 76
120412 PDER G Ol O |O|O|O]|O () - - 112 ’ =
120416 PDER G 0] [ O O | O] 0O0]|O - 1,6
SOMT 120408 PDER H @) [ @) [ [ Q| O - - 108
SOET 120408 PDFR S* - - - - - - - [ ® |08

* Si I'aréte de coupe manque de robustesse lors de l‘'usinage des non-ferreux, essayez le brise-copeaux type G + (nuance ACK300).

B Piéces de Rechange

Vis

Clé

&

/ﬁ

BFTX03512IP ‘ 3,0

TRDR15IP

B Conditions de Coupe Recommandées

B Programmation et Information sur les Dimensions
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Séries “Wavemill”

WAX 3000RS

16-18m] go°

ololo
(Attachement Alésage)
CBDP,
_ Krﬁ‘
’ =
8= L5
®
APMX
LF
B Fraises (Rayon de plaquette < 3,2mm)
Dimensions (mm) Nbre Poids
Cat. No. SEE DC DCB LF D2 KWW KDP CBDP | Dents (Kg)
WAX 3050 RS-3.2 (] 50 22 50 11 10,4 6.3 21 4 0,34
3063 RS-3.2 [} 63 22 50 11 10,4 6.3 21 5 0,6
77777777 3080 RS-3.2 [ 80 27 50 13,5 12,4 7 23 5 1.0
WAX 3100 RS-3.2 ([ ] 100 32 63 18 14,4 8 26 6 2,2
3125 RS-3.2 [ J 125 40 63 22 16,4 9 29 7 3,5
B Fraises (Rayon de plaquette =4,0mm)
Dimensions (mm) Nbre Poids
Cat. No. SIEE DC DCB LF D2 KWW | KDP CBDP | Dents (Kg)
WAX 3050 RS-4.0 [ ] 50 22 50 11 10,4 6.3 21 4 0,34
3063 RS-4.0 (] 63 22 50 11 10,4 6.3 21 4 0,6
77777777 3080 RS-4.0 e 80 27 ~ 50 135 124 17 23 5 1,0
WAX 3100 RS-4.0 (] 100 32 63 18 14,4 8 26 6 2,2
3125 RS-4.0 [ ] 125 40 63 22 16,4 9 29 7 3,5
3
2%
w3 B Plaquettes pour WAX 3000
— © A
uwa Application Revét | carbure
o
Acier Rapide / Finition [N
Coupe Générale [N |
Ebauche
Dimensions (mm) APMX
Cat. No. DL1000 H1
APMX INSL BS RE S D1
AECT 160404 PEFRA [} [ J 18 16,4 1,4 0,4 5 4.4
160408 PEFRA [ ] [ ] 18 16,4 1,0 0,8 5 4.4 ®
160412 PEFRA [ ] [ ] 18 16,4 0,6 1,2 5 4.4 «Q
160416 PEFRA ([ ] [ ] 17,5 16,4 0,5 1,6 5 4,4
160420 PEFRA [ ] [ ] 17,5 16,4 0,5 2,0 5 4,4
160430 PEFRA [ ] [ ] 17 16,4 0,7 3,0 ) 4.4
160432 PEFRA [ [ 17 16,4 0,5 3,2 5 4.4
AECT 160440 PRFRA ([ ] [ ] 16,5 16,4 0,5 4,0 5 4.4
160450 PEFRA [ ] [ ] 16 16,4 0,4 54 5 4,4
B Pieces de Rechange
Vis Clé
t% Fraise
=
@
BFTX 0408 TRD 15 350-0 125
658 ® = Stock Europe 1= H39-40 @ Couple de serrage recommandé (N-m)
Q= Sur commande
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Séries “Wavemill”

WAX 4000RS

(Attachement
Alésage) CBDP,
_ Kzﬁ
g 8 Kj S
,,,,,,,,,,, 1 T O
©
APMX
LF
M Fraises (Rayon de plaquette < 3,2mm)
Dimensions (mm) Nbre Poids
Cat. No. Sl DC DCB LF D2 KWW KDP CBDP | Dents (Kg)
WAX 4050RS-3.2 a 50 16 50 9 8,4 5,6 18 2 0,37
4063RS-3.2 a 63 22 50 11 10,4 6,3 21 3 0,54
4080RS-32 | | I S 80 | . 27 50 | 185 | 124 | LA - 23 I 081 |
WAX 4100RS-3.2 a 100 32 63 18 14,4 8 26 ) 1,7
4125RS-3.2 a 125 40 63 22 16,4 9 29 6 2,6
M Fraises (Rayon de plaquette = 4,0mm)
Dimensions (mm) Nbre Poids
Cat. No. Bl DC DCB LF D2 KWW KDP CBDP | Dents (Kg)
WAX  4050RS-4.0 a 50 16 50 9 8,4 5,6 18 2 0,37
4063RS-4.0 a 63 22 50 11 10,4 6,3 21 8 0,54
4080RS-40 | | Q | 80 | 27 | 50 | 185 | 124 | LA 23 | 4 ] 081 |
WAX 4100RS-4.0 a 100 32 63 18 14,4 8 26 5 1,7
4125RS-4.0 a 125 40 63 22 16,4 9 29 6 2,6
ml
I
B Plaquettes pour WAX 4000 a8
N @ D
Application Revel | Carbure Fo
(7]
Acier Rapide / Finition
Coupe Générale
Ebauche
Dimensions (mm) APMX
Cat. No. DL1000 | H1 ‘
APMX INSL BS RE S D1
AECT 220604 PEFRA | QO Q 24 | 218 | 15 | 04 | 635 | 6 a\W/4
220608 PEFRA Qa a 24 21,8 1,2 0,8 6,35 6 ®
220612 PEFRA a Qa 24 21,8 0,8 1,2 6,35 6 @
220616 PEFRA a a 24 21,8 0,4 1,6 6,35 6 ,
220620 PEFRA Qa Qa 24 21,8 0,5 2,0 6,35 6 /\/‘9(
220630 PEFRA a a 23 21,8 0,6 3,0 6,35 6
220632 PEFRA a a 23 21,8 0,4 3,2 6,35 6
AECT 220640 PRFRA a a 22 21,8 1,2 4,0 6,35 6
220650 PEFRA Qa Qa 22 21,8 0,4 5,0 6,35 6
B Piéces de Rechange
Vis Tournevis
\\\\ Fraise
' s50@m
BFTX0511N TRD20 g50-2125
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B Caractéristiques

® Gain de temps lors de I'ajustement
Optimisation du réglage.
Facilité, rapididé et précsion.

® Cassette avec arrosage intégré

Arrosage précis pour une meilleure casse et un excellent
contrdle copeaux

® 2 types de corps de fraise en acier et en alliage
d’aluminium, trés léger.

Exemple : poids de 1.3 Kg pour un & 125 mm - Z=22

B Gamme
o Dia. (mm) / Nbre de dents
s Cat. No. e
F e lraise @32 @40 @50 263 @80 @100 @125 160
ANXA 16000RS Alliages alu. 10, 14 12,18 14, 22 20, 28
(0]
()]
.§ ANXA 16000R (inch) Alliages alu. 10, 14 12,18 14, 22 20, 28
©
fg ANXS 16000RS Acier 6 6,9 8,12 10, 14 12,18 14, 22
<
ANXS 16000R (Inch) Acier 8,12 10, 14 12,18 14, 22
5o
8 ; ANXS 16000E [= H61 | Acier 4 6
< ©
Inch
B Sélection de Cassettes
Matiere m
Type L G GX H — W
== Traitement aréte
Arélte ;é- 2 2 " % 2% 2% \%‘ RoA\J L‘% EH
Coisisis) Faible effort Standard Aréte Longue | Aréte Renforcée
tiques de coupe
Applica-| Finition/coupe - . )
- légere Coupe générale Ebauche Rayonné Wiper
Longueur| * Longueur d’aréte
d’aréte * 6,0 mm 6.0 mm 9,0 mm 6,0 mm Type GX = 9,0 mm
B Guide de Sélection des Arétes @ Réduction importante des colts grace aux cassettes
réafftables uniquement en bout(1mm maxi.)
Avec 0,2 mm d’affGtage a chaque
L fois, une aréte peut étre utilisée -
Coupe générale jUSQl‘J\'é 6 fojs. N g
Reduction (standard) (,L are?e p?r'lpherlque ne peut pas o
des efforts de étre réaffltée.) a
cows G - Gx
o
Ebauche H rqé
o X . £
'%' Meilleure résistance Partie affitée e -
< a la rupture
Pour utiliser des cassettes réaffatées, utiliser des jeux de cassettes
Stabilité — P Excellente
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B Performances

® Hautes Vitesses/Hautes Performances
Grande efficacité avec vi = 30.000 mm/min

o e e - el -
' % 35.000
- 30.000
25.000
5
£
£ 20.000
£
8 15.000
g
H
Comparatif : Fraise @ 100 mm 10.000
Vitesse broche Nbre de Avance 5.000
min-’! dents vi (mm/min)
0
ANX 18.000 18 32.400 /ALNEX Concurrent
ANX
Concurrent 9.500 12 11.400

® Réduction significative du temps de réglage.
— Une seule vis de fixation

— Réglage fin, facile et rapide

— Fraise haute rigidité

® Controle copeaux

Arrosage interne efficace

Temps de réglage pour le réglage de faux-rond <5 uym

ALNEX
ANX
(@ 100, 18 dents)

Concurrent
(@ 100, 12 dents)

0 10 20 30 40 (min)

Gain de temps = Réduction des colts

Comparatif de la gestion des copeaux sous arrosage

L2 « % [l
S o 4
- o -
a
. &
" 3mm
ALNEX  ANX Concurrent
Matiére : G-AlISi12Cu
Conditions : ve = 2500 m/min, fz = 0,05 mm/d, ap = 0,5 mm, arrosage
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Alnex

ANXS 16000 R(S) .

Angle | Radial +5° 3 mm o
de coupe| Axial +5° 90
Fig. 1 DCSFMS Fig. 2 DCSFMS
DCB DCB
Kww
5 i
oln o
B 2 38 "
S
D2 B D1 [
D1 DC
DC DCX
DCX
u Corps - ANXS (ACIer) Dimensions (mm)
Cat. No. Stck| DC | DCX |DCSFMS| LF | DCB | KWw | KDP |CBDP | D1 | D2 |Ngede Fzﬁg’)s Fig.
ANXS 16040RS06 | O 38 40 38,5 40 16 8,4 5,6 26 14 9 6 0,3 1
16050RS06 | O 48 50 48,5 40 22 10,4 6,3 26 18 11 6 0,4 1
16050RS09 o 48 50 48,5 40 22 10,4 6,3 26 18 1 9 0,5 1
16063RS08 o 61 63 50 40 22 10,4 6,3 26 18 11 8 0,7 1
g 16063RS12 o 61 63 50 40 22 10,4 6,3 26 18 11 12 0,7 1
'% 16080RS10 o 78 80 50 50 27 12,4 7 34 85 14 10 1,2 1
= 16080RS14 o 78 80 50 50 27 12,4 7 34 35 14 14 1,2 1
16100RS12 o 98 100 80 50 32 14,4 8 32 46 - 12 2,0 2
16100RS18 o} 98 100 80 50 32 14,4 8 32 46 - 18 2,0 2
16125RS14 o 123 125 80 63 40 16,4 9 B35 52 - 14 3,9 2
16125RS22 o 123 125 80 63 40 16,4 9 35 52 - 22 3,9 2
ANXS 16063R08 (@) 61 63 50 50 25,4 9,5 6 31 20 14 8 0,9 1
16063R12 o 61 63 50 50 25,4 9,5 6 31 20 14 12 0,9 1
16080R10 Q 78 80 50 50 25,4 9,5 6 34 85 14 10 1,2 1
5 § 16080R14 o 78 80 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 14 1,2 1
mg no_ 16100R12 o 98 100 80 50 31,75 | 12,7 8 36 42 - 12 2,0 2
_g g 16100R18 o 98 100 80 50 31,75 | 12,7 8 36 42 - 18 2,0 2
Eg 16125R14 o 123 125 80 63 38,1 15,9 10 42,5 52 - 14 3,9 2
: 16125R22 o 123 125 80 63 38,1 15,9 10 42,5 52 - 22 3,9 2
Cassettes vendues séparément * DC = DCX lors d'utilisation de cassettes rayonnées(ANB1604R).
B |dentification B Cassette
ANX S 16 100 R S 18
Série Corps Taille Dia. Direction Meétrique  Nbre de
Fraise Acier Cassette  Fraise Avance Dents . L.
W Vitesse de broche maxi. admissible
Al
B Conditions de Coupe Recommandées Cat. No. n max (min”})
P ANXS 16040RS06 25.000
16050RS06 25.000
16050RS09 25.000
. 16063RS08 22.000
Vend
B Pieces de rechange stparément, 16063RS 12 22,000
Vis Vis Clé Clé Vis serrage Clé de 16080RS10 20.000
Ajustement Ajustement|  centrale montage 16080RS14 20.000
Fraises
e @ =~ / IEi 16100RS12 18.000
16100RS18 18.000
ANXS 16040RS06 BXH0825-D13 16125RS14 16.000
16050RS 16125RS22 16.000
- BXH1030-D16
16063RS_ ANXS 16063R08 22.000
16080RS_ BXH1235-D33 16063R12 22.000
16100RS BXH1635-D40 16080R10 20.000
- HFJ
16125RS_ BXAO3L0P| 2,0 TRXW10IP ANT BXH2036-D50 HFVT 16080R 14 20.000
16063R_ _ BXH1235-D18 16100R12 18.000
16080R_ BXH1235-D33 16100R18 18.000
16100R_ _ BXH1635-D40 16125R14 16.000
16125R_ BXH2036-D50 16125R22 16.000

G62 O =Stock Japon @ Couple de serrage recommandé (N-m)



Alnex

ANXA 16000 R(S)

Angle [ Radial +5° 3 mm o
de coupe| Axial +5° 90
) DCSFMS
Fig. 1 DCB
Kww
g/
o]
82 g y
7@7
D1
DC
DCX
B Corps - ANXA (Alliage Aluminium) Dimensions (mm)
Cat. No. Stck| DC | DCX |DCSFMS| LF | DCB | KWW | KDP | CBDP | D1 | D2 |NRrede P(ﬁg’)s
ANXA 16080RS10 | O 78 80 50 50 27 12,4 7 34 35 14 10 0,5
16080RS14 | O 78 80 50 50 27 12,4 7 34 85 14 14 0,5
° 16100RS12 | O 98 100 50 50 27 12,4 7 34 35 14 12 0,8
E 16100RS18 | O 98 100 50 50 27 12,4 7 34 35 14 18 0,9
g 16125RS14 | O 123 125 50 50 27 12,4 7 34 35 14 14 1,2
16125RS22 | O 123 125 50 50 27 12,4 7 34 35 14 22 1,3
16160RS20 | O 158 160 80 63 40 16,4 9 35 52 29 20 2,6
16160RS28 | O 158 160 80 63 40 16,4 9 35 52 29 28 2,6
ANXA 16080R10 o) 78 80 50 50 254 9,5 6 34 35 14 10 0,5
16080R14 (e} 78 80 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 14 0,5
16100R12 o) 98 100 50 50 254 9,5 6 34 35 14 12 0,9
§ 16100R18 (e} 98 100 50 50 254 9,5 6 34 35 14 18 0,9
& 16125R14 [} 123 125 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 14 1,2
16125R22 o 123 125 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 22 1,3
16160R20 o) 158 160 80 63 38,1 15,9 10 42,5 55 30 20 2,4
16160R28 o 158 160 80 63 38,1 15,9 10 42,5 55 30 28 2,6
Cassettes vendues séparément * DC = DCX lors d'utilisation de cassettes rayonnées(ANB1604R).
B [dentification B Cassette
ANX A 16 100 R S 18
Série Corps Taille Dia. Direction Métrigue  Nbre de
Fraise Alu. Cassette Fraise Avance dents
B Conditions de Coupe Recommandées
B \itesse de broche maxi. admissible
Cat. No. n max (min-")
ANXA 16080RS10 20.000
16080RS14 20.000
. 16100RS12 18.000
Vendue
B Piéces de rechange ene 16100RS183 18,000
Vis ajus\tg;ent Clé ajus(t:elﬁqent Vis centrale m%lr?tggee 16125RS14 16.000
E 16125RS22 16.000
e (@ ;Q\ / ,Ei ﬁ» 16160RS20 14.000
16160RS28 14.000
ANXA 16080RS_ _ ANXA 16080R10 20.000
16100RS_ BXH1235-D33 16080R 14 20.000
16125RS_ _ 16100R12 18.000
16160R BXH2036-D!
6160RS__ BXAO310IP| 2,0 | HFJ |TRXWIOIP| ANT 036-D50 HFVT 16100R13 18.000
16080R_ _ 16125R14 16.000
16100R_ BXH1235-D33 16125R22 16.000
16125R_ _ 16160R20 14.000
16160R_ BXH2036-D50 16160R28 14.000

sapanbe|d e
sasield
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B Cassettes

Application SUMIDIA
Hautes vitesses / Finition [N]
Coupe générale [N] Fig. 1 Fig. 2
16 16
Ebauche [N] - 60 -
. 9,0
8 |Longueur| Design )CE i
Cat. No. S aréte de Aréte Applications Fig. = = |
S SONRS Wiper Fig.s Fig. 4 "
ANB 1600R-L o 6,0 |Linéaire Faible effort de coupe 1 60| Ro4 - >
1600R-G o 6,0 |Arc Coupe générale 1 ¥ ¥
1600R-H o 6,0 |Arc Aréte robuste 1 )Cg Eg
1600R-GX o 9,0 |Arc Aréte longue 2
1604R Q 6,0 |Linéaire Aréte rayonnée 3 Wiper
1600R-W o - Arc Wiper 4

B Conditions de Coupe Recommandées

Teneur en Si < 12,6% Min. - Optimum - Max.

" A Vitesse Avance
ISO Matiére Dureté vc (m/min) fz (mm/d) Nuance
Alliage d'aluminium - 2.000-2.500-3.000 0,05-0,13-0,20 DA1000

Teneur en Si < 12,6% Min. - Optimum - Max.

. A Vitesse Avance
1ISO Matiere Dureté| ve (m/min) 2 (mmd) Nuance
Alliage d'aluminium - 400-600-800 0,05-0,13-0,20 DA1000

Les conditions de coupe recommandées ci-dessus sont fournies a titre indicatif. Les conditions réelles dépendront
de la rigidité de la machine, de la rigidité de broche, de la profondeur de coupe et d‘autres facteurs.

G6 4 O = Stock Japon @ Couple de serrage recommandé (N-m)



B Manuel

® Réglage et alignement des cassettes
(1 Avant d‘insérer la cassette, bien nettoyer le logement.

) Insérer la cassette dans son logement

(3 Utiliser la clé appropriée avec pré-serrage (recommandation 1 N-m).

(4) Utiliser la clé appropriée pour I'ajustement en hauteur jusqu‘a la valeur
prédéfinie.

(5 Serrage final (recommandation 2 N-m).
(6 Commencez avec 1 cassette comme point de référence et ajustez les

hauteurs des autres pour qu‘elles correspondent.

(@ Apres le serrage, bien vérifiez qu'il n‘y a pas d‘espace entre le siége et
la cassette.

® Equilibrage et Ajustement

Les fraises sont pré-équilibrées : G 6.3.
Il n‘est pas nécessaire d‘ajuster cet I‘équilibrage, sauf pour
des besoins spécifiques

® Vis de serrage centrale

Alnex

Pré-serrage
(1N-m)

Ajustement
en hauteur

i | Serrage

compléte
(2N-m)

Vis 7 D:_m' S C;):%de Fraises
BXH0825-D13 8 25 13 15 ANXS16040RS_ _
BXH1030-D16 10 30 16 25 ANXS16040RS_ _, ANXS16063RS_ _ 5 .
BXH1235-D18 12 35 18 40 ANXS16063R_ _ Q ?
BXH1235-D33 12 35 33 50 ANXS16080R(S)_ _ , ANXA16080/100/125R(S)_ _ Ll
BXH1635-D40 16 35 40 100 | ANXS16100R(S)_ _
BXH2036-D50 20 36 50 200 | ANXS16125R(S)__ , ANXA16160R(S)_ _

@ Autres Précautions

- Utiliser uniquement des piéces d‘origine Sumitomo.
- Remplacer régulierement les vis de serrage.

- Pour réduire le nombre de cassettes effectives et maintenir a la fois I‘équilibre et protéger le corps, utiliser
des cassettes factices (régler leur hauteur bien en dessous des cassettes effectives).

- Ne pas usiner sans avoir fermé la porte de la machine.

- Ne pas utiliser si une casse survient a cause d’'une erreur de montage puis consulter Sumitomo.
- Utiliser des gants pour éviter toute blessure due aux arétes tranchantes.

sapanbe|d e
sasield
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SUMIDIA Fraise a Surfacer

Type RF

Finition a Haute Vitesse des Alliages d’Aluminium

Fig. 1 Fig. 2
DCSFMS
DCSFMS 66,7 ‘
DCB b
14
[2R Yol o
a¢ n 52 2
O - o |__||_
= 550
DC
DCX DC |
DCX |
B Fraises
Dimensions (mm) Nbre |Profond.| o o |
&fé Fig.
Reférences Stock "pc | bex [DCSFMS] LF | DCB | Kww | KDP | cBDP | Dents [98.C0uPe| gy | F19
“RF 4080RS ° 80 82 60 50 27 12,4 7,0 29 6 0,7 1
RF 4100 RS ® 100 102 75 50 32 14,4 8,5 29 6 30 1,0 1
4125 RS ° 125 127 75 63 40 16,4 9,5 29 8 ' 1,6 1
4160 RS Q 160 162 100 63 40 16,4 9,5 29 10 2,6 2
Remarques : Lames PCD et plaquettes ne sont pas incluses.
B Plaquette pour Ebauche et Finition B Structure
Vis
s 12,75
2t 476 i, . 74.3 a8 i 23 478, . ey Patte de
SR { F}f N B - | © / blocage
SIS 1] STS2T 1T N
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3
— Vis principale
) Application Carbure SUMIDIA i
i3
@% | Acier Rapide / Finition [N | [N |
2 % Coupe Générale [N | [N ] Vis
(Ly |Ebauche [N] ] d'ajustement 43
o
Références H1 |DA1000 DA2200| Fig. ) 2 de plaquette
Vis de réglage
SDET 1204 ZDFR ° 1 de position
SNEW 1204 ADFR-NF () A 2
SNEW 1204 ADFR-W-NF o A 3
Vis
B Lame “Sumidia” B Cartouche
Nuance PCD |2 terences| Stock Forme Reéférences| Stock B Sélection de pl tt
DA2200 election de plaquettes
Type standard pour plaguette carbure Montage facilité :
- RFB a RFR ° Lame PCD  RFB
Lame PCD RFB (type wiper)
Type Wiper .
e RFBW | QO pour plaquette Sumidia Pour la finition :
=y Cartouche RFF
RFF ® Plag. PCD SNEW 1204 ADFR-NF (standard)
HLame SNEW 1204 ADFR-W-NF (wiper)
PCD nuance : DA1000
- RFD Q Pour I’ébauche :
Cartouche RFR

B Piéces de Rechange

Plaq. non revétue SDET 1204 ZDFR, nuance : H1

M Jauge de réglage
TH050 _{_\
: 5 o $ A S
= 10,06 3,0 6,06 | ¥ THots THO5
Patte de Vis de s ) Vis de Vis . Clé hexa Clé torx
blocage réglage Vi principale Vis patte de blocage | d'ajustement Vi de Plag. THO15. TH025
RFC RFS | BX0620 | BTD0510 | FBUP2-A0-8 | RFJ | BFTX0509N |  TH050 TTX20 RF-SET
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Fraise a Surfacer SUMIDIA

Type SRF

Hautes Vitesses en Finition des Alliages d’Aluminium

Fig. 1 Fig. 2
o= M 2

[8) N s ataltah  finialtuttaltelutalutal | B~ of = '~
T g gele 28l
- 8

40 60
100 (o] 6L
(12| 23
y 50

B Piéces de Rechange

M Fraises i Vis d’ajustement
imensions (mm re . oids
&fé Fig.
Références Stock e DCSFMS | Dents | 119 (Kg) %_—,_:nTRD 15 '% %
SRF 30 R-ST Q 30 - 3 1 0,34 Vis pour plaquettes Clé hexa
SRF 40 R-ST o 40 - 4 1 0,50 BFTX0409N TH020
SRF 50 RS Qa 50 46,5 5 2 0,59 406
SRF 63 RS Qa 63 45,0 6 2 0,67
Les plaquettes sont vendues séparément
B Plaquettes
9,525 C0,5 9,555 C05 9,525 RO,5 3,962 Barreau
6 6 6
[ ‘ — ¥ 1,8 x4
R100 (S 7L$ 843
O 1O}1 O
(=} j (=] (2
v - } . } _—
Fig. 1 Fig.2 Fig. 3 B Guide a, maximum (SRF50RS, 5 dents)
Application SUMIDIA Résultats de tests pour les avances et la profondeur de coupe. n_;
- - o “0” indique la zone d'application possible. Les conditions de coupe sont basées =
Acier Rapide / Finition sur les caractéristiques de machines et d'usinage actuels. é %.
Coupe Générale 8o
Ebauche Vitesse d’avance, vf (mm/min) p
Avance
- Aréte - 2500 | 4000 |  5.000
Références DA1000 de coupe 9. 2 Avance , f, (mm/dent)
SNEW 09T3 ADTR-NF o Standard 1 (mm) 0,05 0,08 0,10
09T3 ADTR-U-NF o Wiper 0.5 © © ©
. 1,0 O @) @)
09T3 ADTR-R-NF o Rayonnée 15 o o E
2,0 ©) O O
@ Fraise compatible avec plaquette standard et plaquette Wiper. 25 O O O
3,0 O O O
@ Plaquettes rayonnées préconisées pour le fraisage anti-vibration. 35 o) 0 _
O - -
@ 3 afflitages possibles (Cercle inscrit IC réduit jusqu’a 9.225 mm), toutefois 4,0 o
le diamétre sera légérement modifié aprés affitage. gg o - -
@ Les plaquettes de méme taille (avec le méme nombre d’aff(itage) doivent @ Conditions de Coupe Recommandées
étre utilisées en méme temps Fraise©  SRF 50 RS
Plaquette : SNEW 09T3 ADFR-NF (DA1000) =

@ Les plaquettes Wiper repérées 0.03 mm pour l'orientation axiale, doivent

étre automatiquement réglées plus hautes que les autres plaquettes n: 10.000 tr/min. t
q 9 P q Paq Largeur: 35mmal ap.

comme indiqué ci-dessus

B Conditions de Coupe Recommandées pour Fraises RF et SRF

N . Vitesse de coupe (m/min) Avance Prof. de coupe (mm)
Matiére Usinages Nuances - - - -
Fraise RF Fraise SRF (mm/dent) Fraise RF |Fraise SRF
) Finition DA1000 (PCD) | 2.000-5.000 —4.000
Si <13 %
) o Ebauche H1 (Carbure) | 1.000-2.500 -
Alliage d’aluminium e 0,05-0,2 -3,0 -5,0
) Finition DA1000 (PCD) 400-800 -800
Si 213 %
Ebauche H1 (Carbure) 200400 -
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SUMIBORON “BN Finish Mill”

Type FMU

Finition a Hautes Vitesses des Fontes Grises

4 . B Caractéristiques
W Srg 1

@ Hautes vitesses v = 1500 m/min

® Excellent état de surface Rz = 3,2 (Ra = 1,0)

@ Construction sécurisée contre la force centrifugeuse lors des hautes vitesses
@® Faux-rond < 10pm

® Montage facile avec I'appareil de réglage

@® Reéduction de colts avec les plaquettes économiques

SUMIBORON “BN Finish Mill”

B Application

FC250-FC300 (HB200-250) Fonte grise avec matrices perlitiques et
matrices ferritiques (HB130—-160)
Exemples d’application : bloc moteur, cylindre etc...

B Spécifications

Type FMU : 2 80-g 315 mm
Plaquette : SNEW1203ADTR/L
Avec effort de coupe réduit: SNEW1203ADTR/L-S

) e p
8% B Conditions de Coupe Recommandées
25 Vitesse 1 vc = 800-2000 m/min
T £ Avance : f,=0,1-0,3 mm/dent
. Profondeur : ap= 0,5 mm ou moins
asec
B Performances
® Diagramme sur la Tenue ® Durée de Vie Estimée
240 :«E 1125 —
220 - =
Ve = 600 )
= 200 — ;%
% 180 - g 750
> 160 - 3
° Ve = 800 Ve = 1000 =
3 140 - Ve = 2000 0
[e]
o 100 - Ve = 1500 D
(0] o
[} 80 — _g [ ]
o}
& 60~ § ! \ | |
40 — Lo 0 500 1000 1500 2000
20 I Vitesse de coupe (m/min)
0 | | | | | | | | Matiere : Ft 25D Hg240 (Perlite)
0 100 200 300 400 500 600 700 800 Xitesse d? 008p1e Ve 7d400—4000 m/min
. . 3 vance : f; = 0,15 mm/dent
Taux du dégagement de matiére (cm?) Profond. de coupe : a, = 0,5 mm, & sec
Matiere : Ft 25D Hg240 (Perlite) ® Lo frai des font dulai td ) & d |
Vitesse de coupe : v = 600—4000 m/min meeiﬂzlj;g%safa;n es nodulaires et des aciers coulés ne donne pas les
évafnce =015 _mm/i:lent N @ La coupe a sec est recommandée. La coupe avec arrosage montre des
rofond. de coupe : ap = 0.5 mm, asec écaillages sur I'aréte de coupe dés les premiers instants dus au choc
thermique.
G68 @ = Stock Europe Q = Sur commande @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon A = Article en cours de remplacement



SUMIBORON “BN Finish Mill”

Type FMU

B Spécifications B Structure
Vis
Angle d’attaque : 90°
Angle de coupe axiale : + 8° § §
Angle de coupe radiale : + 2°
IS
w0
|_J i Plaquette  cartouche
e \\{.‘,"M}"\"»
= iy
5 ‘i@l‘éa
“’ X
o
> .
8 Vi
DC Py
©
DCX 5 -
g mp
e Ecrou Vis double
a
H Fraise
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4 Fig. 5
DCSFMS DCSFMS _DCSFMS DCSFMS
, DosFws, Dchggas 0667 | 01016 0177.8
Q) fkww & o WeDCB . ol4 WeDCB . o8 #1016 . ﬁlz
2 | g| Kww “T g Kww “T % It = 225,
5 ol ] 1 1 o
il s | g LK
o
w
el &
b 2
pC
Refe Stock Dimensions (mm) Nbre g’rofond. Poids | F
ig. ,
elerences % bc | pox [pcskms| LF [ pcs [ kww [ kDP | cBDP | Dents |“TT3P¢) (k) | T G
FMU4080RS 77777777777777777777 ® 80 82,8 60 63 27 12,4 7,0 25 6 1,6 1 g o
FMU 4100 RS ) 100 | 102,8 76 63 32 14,4 8,5 29 8 2,4 2 §§
4125 RS Q 125 | 127,8 75 63 40 16,4 9,5 29 10 3,4 2 ¥
_____41e60RS Q 160 | 162,8 | 100 63 40 16,4 9,5 29 12 0,5 5,6 3
FMU 4200 RS a 200 | 202,8 130 63 60 25,7 14,0 38 16 9,2 4
4250RS 77777777777777777777 Q 250 | 252,8 | 130 63 60 25,7 14,0 38 20 14,3 4
FMU 4315RS 315 | 317,8 240 80 60 25,7 14,0 40 24 27,8 5
B Plaquettes B Cartouche
Fig. 1 Fig. 2 é
o &
3L ~§7 5
g . @@; S a
o g /4
(i
4 % \f Cartouche Vis Vis d'ajustement | Rondelle Clé Barreau
12.70 i FMUU _|BFTX0509N| FMUJ P3 TRX20 | 1,8x45
Application CBN
Acier Rapide / Finition
Coupe Générale
Ebauche
o o
S| g .
Références S | 5| Figure
[a0] om
SNEW 1203 ADTR A | O 1
1203 ADT R-S A | O 2
B Pieces de Rechange B Jauge de réglage
D | ) ®
& Q) 1
Q a
Vis Vis Ecrou Vis double Clé Clé Clé A ) )
ppareil non inclus.
BH0620 BTD0609 FMUE WB5-10 THO040 LHO30 LHO025 RF-SET
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Fraises en bout
a Plaquettes

H1-H62

Guide de Sélection
Fraises Modulaires a Téte Interchangeables

Fraises a Surfacer Coupe Générale

Grandes Avances
Grandes Avances

Fraises a

Surfacer-dresser Fraises “Sumi Dual”

Fraises a Surfacer-dresser “Wave Mill’

Fraises “Sumi Dual”
Fraises a Surfacer-dresser “Wave Mill’

Fraises “Wave Mill” pour Aluminium

Fraise Multifonction “Wave Mill”
Fraise Ravageuse “Wave Mill”

Autres Fraise Hémisphérique pour Ebauche

Fraise Hémisphérique pour Finition

Fraise Rayonnée “Wave Mill”
Plaquettes Rondes

"Wave Mill” pour Chanfrein

Fraise Hautes vitesses pour métaux non-ferreux

FraiSES ceiiieieiceee et H2-3
Suivant Matieres / Applications

Outils Modulaires...........ccoccuveeeeeciiieeeeeicieeeennn. H 4-5
DGC 13000 EW ...t H6
WGX 13000 EW ...t H7
MSX 06000/08000/12000/14000 ES/EM/EW.......... H 8-9

06000/08000/12000/12000 M.......oeevvrevrennnnne H10-11
WFXH 08000/12000 M.......ccvioueiieeieeeecieeiecie e H12-13
DFC(M) 09000 E .......covevveveieierieiesiesiesieseenesnesneaanans H14-15
WFX(F/M) 08000/12000 E......coovvvvevrereereireireiereaneans H16-17
WEX 08000 M....coveivieirieirieiieeireeereeiree e eeveesreeeree e
TSX(F/M) 08000/13000E
WEZ 11000/17000 E/ELZEZE o
WEX 1000/2000/3000 E/EL/EW/M.......ccocevuveereennn. H32-38
WAX 3000 E/EL ... H39-40

A000 B/EL ..uvveeeeeeeeeeeeeeeee e H41
WMM(H) 2000 /3000 E/EL/EW/ELW ..................... H42-43
WRX 2000 / 3000........c.ccciueiieereeerieerieieeeieaereeereeenes H44-47
WBMR 2000/2000L .......oeceiieeeeiieieieeeeeeee e see e H48-49
WBMFE 1000 ..ot eee e H50-51
WRCX 08000/10000 E.......oovveevveereeriecreecieeereeeveeenes H52

08000/10000/12000 M ......ceeevvrereecreecrieanens H53
RSX(F) 08000/10000/12000 ES.........ccoevvreruereareannns H54
08000/10000/12000 M ......ccvreeeeirrecreeenenae H55

WFEXC 08000/12000 E.......ooovveeveecieecee e H56-57
WFXC 08000/12000 M .......oovveeeiieeieeeeeeeeeeee e H58
ANXS 16000 E ................................................ H59-62

noq us
sasrel



Angle

o @ Bon

dattague Applications =
c Fraises Séries Plaquettes & T 5 8 2 8
S 4 Profondeur 8 S8 |3 e w
G e de coupe ©5 g5 9 S55%c g
RS . - N c 3 ELgocEdE ©
g maxI. Sl g =82 5 E &
< ) g [65e. . | (ST
Angle d'attaque x| § GE) S g’§ g 99 822 k- 2 —‘T”, g
el sl g3 3 SE g .88 38 el al3 ol
5228558588888 S8
: £ Slue|x|0|a|oo)R 2 2 LS55 2
~ D SNMU13T6..
8| PO 36
£ % DGC 13000-EW | @ 45° O o ojojojo|o|o H6
(3 135 . —l
ol — —
» WGX SEE/MT 13T3..
Q 5 = ol
3 t WGX 13000-EW Ol {m 45 ° H7
LL 134
MSX MSX(ESEMEW) | wommooss. 1025
@ = %%%%% WDMTO804.. . o
2 WDMT1205.. m oo |o
2 12000 WDMT1406..
<(t>“ 14000
MSX-M c
B MSX 06000-M @ 1,0-2.0 mm . o
S 08000-M . o lo|o
[7) (12000 Type)
& WA WFXH 08000-M | SoMT 1204. -
"'gi Iy SES? O |o |o |o H13
5= |WrxH 12000m| L] (123w
DFC
m 09000-E _m Ole H15
WEX WEX(MIF) SOMT 0803.. Re
& 08000-E o Sy
P e | (B |
50 glo H16
WEX-M SOMT 1204.. RE H17
@g WFX 08000M | 3 IO
. TSX TSX (-F) LNEX72804..,LNEX1306.. -m
3 TSX (-M) | 12n 90°
-§ 13000E | es |
@ |WEZ oo AOMT 170502-PEER-G
© WEZ 11000-E/EL 24
5 I_— . DpEe H28
w - | WEZ 17000-E/EL m{ 90 H30
-0 I
»
3 WEX WEX 1000-E/EL |(WeX 1000 £rF)
R S— - H34
L, o | \yEx 2000-E/EL v ololo H35
= H36
I st WEX 3000-E/EL | (X 2000 E/F M)
WEX-M WEX 2000-M
AXMT1705.. H35
% Wex e o H36
WEX 3000-M Lo
WRX WRX 2000-E/W | T2~ (WRx000) 18‘35"‘”‘900
0lole H45
21-53mm H46
WRX 3000-E/W | 474705 (WRX3000) 90°
O : Meilleur



Angle L Matiéres
dattaque Applications > [V
Type Séries | Plaguett & IDiade| T g | |2 3
s yp aquettes  profondeur | _ o e EE ©
= | Attachement de coupe | Traises | G £ 52,8 xE5 S o
E P m) | EEEREEE R
g e . Sesstlscny ©
< (mm) g [85e | | [E2ESG 222 E
Angle dattaque 5 S EQ 25 oo o8 e s ° g
HEEEERCEEEREE R
HEEEEEERRE R
: R R E S S E R = R
WRCX
WRCX 08000-E
10000-E | apwr 0803./1073./1204. 12-32 |O0| |o |Ofc |O O| |Ojojo|0| [O|o |o|H52
QPET 10T35../1204..
WRCX-M ‘O
WRCX 08000-M | K& | 5
12000-M o o 20-40 (0| |o |o |0 |D o| |o|o|olo| |Ole [o |H53
S
E
?'tg RSX RSX(F())SOOO-ES RDET0803.RDET10T..
§ o i 10000-ES RDET1204.. .
3 12000ES | el 32ES) 0| o (Ol |O ol lolojo|o g| |H54
2 |RSX-M RSX(F) 40(M) H55
i 08000-M | | 6 m
10000-M
12000-M
WMM (H) APMT 1035../1605.. 17-26 mm 20_05
APET 1035../1605.. —.
WMM (H) 2000 u] ojojo| |o olojo|o|o|o|o] |H43
B
- = -
= AECT1604..
E \wax WAX 3000-EEL| e
= - 20-40
| ppen—
| Tadl h ° o|o|o 0 o |O m?
g 22-24
_2 WAX 4000-E/EL AECT2206.. el
LIE: (WAX 4000E/EL)
R WBMR 2000 | zu0é100s
- i~ [T F:;S(zg()) 0 o| |olalolo o o |Hag
™ A& = (50)
i WBMR 2000-L ;
(@)
.©
Q- WBMF
o
(@)
R5 (10)-
O olo|o|o|o|o
WFXC-E SOMT0803../1204..
- | WFXC 08000-E | sogronss rane. 08-16
i a— == - E—l s O ojojojo|o|oje| |Hs7
= s ] H of L . o
E m‘.‘.‘m WFXC 12000-E | & 25-32
= [WFXC-M e
® WEFXC 08000-M 16
f 4 Ha! @ O olojojg(o|ole| |yss
& (]
WFXC 12000-M 25-32
ANX {@; ANB 1600R-L
16
% ANXS 16000-E| | o 32-40 |0 0|0|D alls H61
=
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* Grandes Avances
* Rayonnée

* A chanfreiner

B Caractéristiques Générales

® Pour 7 types de fraises en bout !
* A surfacer-dresser

« A surfacer-dresser
WEX

* Grandes Avances
MSX

« Multifonction
WRCX

® Combinaison possible avec une large gamme de mandrins
carbure (16 articles) et acier (4 articles) !

B Caractéristiques ® Jusqu'a 6 x D pour les Fraises Modulaires avec Mandrin Carbure
Fraise avec attach. standard

Téte modulaire + Mandrin Carbure

Matiere : XC 55
Outils : WEX2025M12Z4 (2 D = 25, 4 dents)
Conditions de coupe :  v¢= 100 m/min, f¢=0,1 mm/dent

ap=8mmx3p , @e=2,0 mm,_ équipement : M/C BT50

Notes.
Les conditions de coupe peuvent varier suivant la
fraise, la rigidité machine, la piéce usinée etc...

B Performances @ Le mandrin carbure améliore 'avance, I'état de surface, la tenue de cotes avec une durée de vie accrue

Comparatif des mandrins ...

Vibrations
/ \ réduites !

Amplitude
Vibration

g ® Fraisage épaulement
£ 200
o
3
S
o —
. E 150
g = O Mandrin Carbure
2 S B Mandrin Acier
3 © 100
b >
£ a
()
5 50
—
Déviation
0 60 80 130
Porte-a-faux (mm)
Matiére : XC 55
Outils : WEX2025M12Z74 (2 D = 25, 4 dents)

Conditions de coupe :  v¢= 100 m/min, fi=0,1 mm/dent

ap =8 mm x 3 passes, a.=2,0 mm, équipement: M/C BT50

Adapté pour le fraisage au porte-a-faux long combiné

avec les mandrins carbure ou acier!

Design de
interchang
économiq

H 4 @ = Stock Europe

v

Mandrin Carbure

»/.

150 180

Amplitude
Vibration

Mandrin Acier

Fixation facile et rapide / fraise type WEX + mandrin carbure

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



B Outils Modulaires

B Mandrins Carbure et Acier

CRKS
o T Z — ) :
3) il _ _ \__ _ _ _ 1 s
a ) A ccccocccmosmoomooms | =
A a
L4
L5
LF2
B Mandrin Carbure B Mandrin Acier
ex Dimensions (mm) ex Dimensions (mm)
ROEIEINEES Stock| crs| DB [oMM| LF2 | L4 | 15 | LF* REEIEIEES Stock | cps oCB [DMM] LF2 | 14 | 5 | LF*
MA 15 M08 L120C ® | M8[85]| 15 [120] 10 | 18 | 145 MA 16 M08 L120S ® | M8|85]| 16 |120| 10 | 18 | 145
15 M08 L160C ® M8 |[85| 15 |160| 10 | 18 | 185 MA 20 M10 L150S ® \M10/10,5| 20 | 150 | 10 | 20 | 180
MA 16 M08 L120C ® | M8 |85 16 [120| 10 | 18 | 145 MA 25 M12 L200S ® (M12|12,5| 25 |200| 10 | 22 | 235
16 M08 L160C ® | M8 |85/ 16 |160| 10 | 18 | 185 MA 32 M16 L200S ® (M16/17,0| 32 |200| 10 | 24 | 240
MA 18 M10 L150C ® |M10[10,5| 18 [150| 10 | 20 | 180
18 M10 L200C ® (M10[10,5| 18 |200| 10 | 20 | 230
MA 20 M10 L150C ® (M10(10,5| 20 | 150 | 10 | 20 | 180 H [dentification
20 M10 L200C ® (M10(10,5| 20 |200| 10 | 20 | 230
MA 23 M12 L200C | ® |M12|12.5| 23 |200| 10 | 22 | 235 MA 15 M08 L120 C
23 M12 L250C ® (M12[12,5| 23 |250| 10 | 22 | 285 _ _ T
MA 25 M12 L200C ® |M12|12,5| 25 |200| 10 | 22 | 235 MMa”d"." Taille Matiére
odulaire Vis C : Carbure
25 M12 L250C ® (M12[12,5| 25 |250| 10 | 22 | 285 Dia. Longueur S : Adier
MA 28 M16 L200C ® |M16[17,0| 28 [200| 10 | 24 | 240 Attach. Mandrin '
28 M16 L300C ® (M16(17,0| 28 |300| 10 | 24 | 340
MA 32 M16 L200C ® (M16(17,0| 32 |200| 10 | 24 | 240
32 M16 L300C ® (M16[17,0| 32 |300| 10 | 24 | 340
B Couple de Serrage Recommandé
. Clé
O*Systéme modulaire U W | S @ '
M8 8 | 13 23 3
M10 8 | 15 46 £ ]
M12 10 | 19 60 l
(Outil modulaire : Téte + mandrin ) M16 10 | 24 80 /
LF .
1 Notes pour le serrage des tétes :
* Pour les tétes, se référer aux pages H18, H19, H35 et H37 pour choisir |a taille de

mandrin du tableau ci-dessus.
* Controler au préalable les dimensions de la vis, de la téte et du mandrin.
* Lors de la fixation, respecter le couple de serrage du tableau ci-dessus.

B Gamme
Application Matieres Fraises Cat. No. Page
Aciers, Aciers a Matrices, Fontes, Inox. et i m -
. Metatx nonferreux Série "Wave Mill' | WFX  08000-M
ressage
9 Fraisage hautes performances des Aciers, Fontes, Inox. et Série "Wave Mill" WEX 2000-M @,
Métaux non-ferreux ere “Yvave 3000-M
Fraisage Grandes Avances des Aciers, Aciers a Matrices, e w w WFXH 08000-M
Fontes, Inox.et Métaux non-ferreux Série "Wave Mill 12000-M
Grandes Avances Séri MSX  06000-M
Fraisage Grandes Avances pour Aciers, Fontes et Inox. . erne - 08000-M
Metal Slash Mill
12000-M
Série 08000-M
Alliages Exotiques "Wave Radius Mill" | WRCX 12000-M
Rayonnées Rayonnée 16000-M
. . , Série "Wave Radius Mil' | RSX(F) 10000-M
Fraisage des Aciers, Fontes, Inox. et Métaux non-ferreux Rayonnée 12000-M
Chanfrein Aciers, Aciers a Matrices, Fontes, Inox. et Série "Wave Mill" WEXC 08000-M
Métaux non-ferreux

H5



(1 Seule Fraise pour 2 Types de Plaquettes)

SNMU/SNEU ~ ONMU / ONEU

Fraisage Geneéral Aciers et Fontes Radial | 10" | 16 mm/| |3mm
Axial | -5° 45° 45°

B Fraise — Attach. Cylindrique

a — o
2
[ LH LS
£ LF
B Corps B [dentification
N Stook Dimensions (mm) N:Fe Poids
cathe P e Toox[owm| L LS | LF | pens| @ DGC 13 040 EW
DGC 13040EW | @ | 40(42,90) | 54 | 32 | 40(38,44) | 8 |125| 3 | 0,7 I 1 1 I
13050 EW | @ | 50(52,90) | 65 | 32 | 40(3844) | 85 | 125| 3 | 0,9 Type  Taille Dia. — Attach.
Fraise  Plaquette Fraise Type
13063EW | ® | 63(65,90) | 77 | 32 | 40(38,44) | 85 | 125 | 4 | 1,1 Weldon
() Valeurs entre parenthéses indiquées pour les plaquettes de type ONMU
B Plaquettes
Application Carbure Revétu
Hautes Vitesses / Finition| [ v4
Coupe Générale 2] v4
Ebauche P v4
slg g g/s g8
Cat. No. T | 222122 |2 |Fe
Olo|lo|lo|Q |Q |o
< < < | < | <€ | < | <
SNMU13TEANERL | ®© | © | ®© | @ | © 1
13TBANERG | ®© | © ([ ®© ([ ® | © 1
13TGANERH | © | ®© | @ | ®@ | © 1
13TEBANERFL| © | © | @ [ ® | © 2
13TGANERFG| © | @ | @ | ®@ | © 2 Fig. 3
SNEU 13T6ANER L e o |1 R
13T6ANER G e o | 1 4 ) .
13T6ANER FL o o |2 o [ M) °
13TGANER FG o o |2 L .
XNEU 13T6ANEN W [ [ 3 - r_183 56 (6.0
ONMUOST6ANERL | ®© | ®© | ®© | @ | © 4 : .
O5TBANERG | ®@ | @ (| © © | © 4
ONEU 05T6ANER L e | o 4
05T6ANER G e o |4
Appuyer fermement sur le dessus
Plaquette . . Montage des Plaquettes Octogonales .
w  Vis d‘assise
Vis de plaquette ] Aligner avec fermeté contre
Asssie les faces d‘appui, maintenir
i fortement la plaquette contre Aligner avec
le sens de la fleche et serrer les faces
la vis pour fixer la plaquette. d'appui
B Piéces de Rechange Optionnel
Assise Vis d‘assise Clé type L Vis de plaquette Clé Vis Plaquette (*)

ffff@

@ \\@ * Changement des arétes
g \\&\ / \\\\\ simplié en desserrant la
\\, 3,0 @ \\\\ vis. (Uniquement pour

DGCS 13R BW 0609 F LH 040 BFTX04121P | TRDR15IP BFTX 0418 1P | e ge /PO %

B SNMU - Conditions de Coupe Recommandées HM ONMU — Conditions de Coupe Recommandées

N . | Vitesse de Coupe Avance Profon. " _ |Vitesse de Coupe Avance Profon.
ISO| Matiere |Choix| (miminy_ | % (minident) (E?nl;g)e Nuance ISO| Matiére |Choix |\~ (mimin)_ | % (minident) (mg;e Nuance
. ACP200 ) ACP200
Aciers @ 1 50—200—250 O, 1 0—0,25—0,40 <4 ACPSOO Aciers © 1 50_200_250 O; 1 0_0130_0150 <2 ACPSOO
Aciers ACP200 Aciers ACP200
Alliés © | 180-250-350 [0,10-0,30-0,45 <4 ACP300 Alliés © | 180-250-350 |0,10-0,50-0,50 <2 ACP300
Aciers ACP200 Aciers ACP200
Coulés © | 100-150-200 |0,15-0,25-0,35 <4 ACP300 Coulés © | 100-150-200 |0,15-0,25-0,30 <2 ACP300
Aciers ACM200 Aciers ACM200
O | 160-200-250 |0,15-0,23-0,30| <3 | ACM300 O | 160-200-250 |0,15-0,23-0,30| <2 | ACM300
Inox. ACP300 Inox. ACP300
ACK200 ACK200
Ft+FGS | © | 100-200-250 |0,10-0,25-0,40 <5 ACK300 Ft+FGS | © | 100-200-250 (0,10-0,30-0,50 <2 ACK300

Min. — Optimum — Max. © Meilleur choix O Second choix
H6 ® = Stock Europe = G6/G7 @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon



Fraisage Général des Aciers et des Fontes Radial | -20°-24° | {& mm
. . Axial o_n9o 45°
B Corps — Attach. Cylindrique e 20%-22
AN m=v=F
8 ==
LS
LF
B Corps — Dimensions B |dentification
CatNo, | sock Dimensions (nm) we|  WGX 13 032 EW
DC DCX | DMM LH LS LF EIL T T T |
WGX 13032EW | O 32 44 32 40 85 125 3 FType PITa'”e FD'?- A$a°h-
13040 EW | O 40 | 52 | 32 | 40 | & | 125 | 3 raise  Plaquette  Fraise wope
13050 EW | O 50 62 32 40 85 | 125 4
13063EW | O 63 76 32 40 85 | 125 5

Plaquettes non incluses.
La fraise @ 32 mm n‘a pas d‘assise.

B Caractéristiques de la Forme des Plaquettes
Géométrie de Wiper unique améliorant la rugosité de surface

Brise-copeaux G
pour application générale

"~'Rayon optimisé
pour une grande
résistance

Brise-copeaux FG pour
réduire les bavures

" La forme optimisée
du chanfrein réduit les 1& :
bavures b

B Plaquettes

Grand angle de coupe et de
tranchant améliorant
la performance de la coupe

Application Carbure Revétu Carb. DLC Fig. 1
Hautes Vitesses / Finition | [E V4 b75 7?
Coupe Générale P ™ I K)‘ 3
Ebauche 7 P P N=E2;
g8/8/88/8 8|8 S _ e
Cat. No. el e s s S |Fig. | Fio-2 Vis
2122]2]212(228 7| e
SEET 13T3AGFR-L olo1 &@. 3 Plaquette
SEET 13T3AGSR-L |[O|e|o|/o[o]e]O 1 =Y,
13T3AGSR-G |O| @ |®@|® | O @ | O 1 134 Vis
SEMT 13T3AGSR-L |@e |[@e|e @ |O[e e 1 |Fig.3 de plaquat
13T3AGSRG (@ | @@ @ @ 0 @ 1 2 B
13T3AGSRH @ e | @ @ o | o @ 1 3O =
SEMT 13T3AGSR-FG O (@ @ |O|® @ | @ 2 N 5
XEEW 13T3AGER-WR o) o) 3 178 :
B Pieces de Rechange B Conditions de Coupe Recommandées
N Dureté | Vitesse de Coupe Avance
fraise | Acsica | V| Vs | ce & clé ISO|  Matiere (HB) | ve(mimin) | f, (mmideny | Nuance
Assise |Plaquette |(Plaquette)| " | (Assise) Aciers 180-28 | 150-200—25010,15-0,20-0,25/ ACP200
Aciers Doux <180 |[180-265-3500,10-0,25-0,40 ACP200
WGX 130__EW & &  iers | 200-220 | 100-150-200 0,15-0,20-0,25 ACP200
Aciers Inox. - 160-205-250 0,15-0,23-0,30{ ACM300
oD =32 - - |BFTX035722IP TRDR15 1P| 3,0 - Fontes 250  |100-175-250 0,15-0,23-0,30| ACK200
oD =40-63 |WGCS13R |BW 0507 F |BFTX03512IP|TRDR151P| 3,0 | LH 035 E“fg‘t'lg[?js = 30-50-80 (0,10-0,20-0,30 ACM300
Minimum-Optimum-Maxi.mum
= G10/G11

H7



Grandes Avances

Productivité Elevée — Colts Réduits

B Caractéristiques

La nouvelle fraise “Metal Slash” MSX est la nouvelle génération optimisée
pour la coupe extrémement douce dans des applications multiples comme
le ramping, l'interpolation hélicoidale, le contournage et le surfacage
avec de tres grandes avances et une efficacité élevée. A 5300 Gpa, le
revétement ultra dur “Super ZX” des plaquettes combiné avec I'aréte de
coupe extrémement vive offre une trés bonne tenue pour une productivité
élevée.

Le fraisage sans vibration assure une trés bonne tenue des cotes avec
un état de surface parfait. Le systéme de serrage double fixation de la
plaquette permet une meilleure rigidité. L’évacuation copeau est optimisée
grace a la baisse de température sur I'aréte de coupe due aux trous de
refroidissement intégrés au corps. La fraise MSX est idéalement destinée
a une large zone de coupe, allant des applications P (aciers), M (inox.)
aux applications K (fontes) donnant de trés bons résultats.

H Avantages

Trous de Refroidissement

Evacuation copeaux
optimisée - Poches pour
gros volume

Applications Multiples

Interpolation Hélicoidale,
Rainurage, Ramping et
Surfacage

Double Fixation

Effort de Coupe Réduit Le systéeme double fixation

assure la stabilité de coupe

Le design de la plaquette
réduit I'effort de coupe

H Application
A Opération (Aciers au carbone, ac = 30 %)
16,01 .
Surfagage Interpolat®
14,01 Conditions| Grandes |Rainurage| p" Profilage
hélicoidale

générales | avances

12,0

Power Mill MSX © b © |b| -

€
E
<
[0}
o 10,0}
3 WRCX [ ©OO© | © © ©O | ©©
o 80- )
© i ©0© Excellent
5 60r WRCX i 00 Lres bon
° PMT200608)
2 ol @ )|
o : .
o 20 e .
MSX (wbMmT1406) |
0 | | | | 1 | | 1 >
0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 1,0 2,0
Avance : fi (mm/dent)
H8 ® = Stock Europe Q = Sur Commande @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon



M Fraise Plaquette : WDMT 0603 0000 M Fraise Plaquette : WDMT 1205 0000
s Dimensions (mm) Nbre | . rex Dimensions (mm) Nbre | .
Références Stock DCX [DMM| LH T LS | LF |Dents Fig. Références Stock DCX [DMMI LH T LS | LF |Dents Fig.

MSX 06016 ES Q|16 | 16 | 30 | 80 | 110 | 2 1 MSX 12032 ES ® | 32|32 |70 |80 |150| 2 2
06016 EM ® (16 | 16 | 70 | 80 | 150 | 2 1 12032 EM ® | 32| 32 120 /130|250 | 2 2
06016 EM15 | O | 16 | 15 | 30 | 120|150 | 2 1 MSX 12035 EM Q | 35|32 | 50 200|250 2 2

MSX 06017 EM Q | 17 | 16 | 20 [130 | 150 | 2 1 MSX 12040 ES Q |40 | 32 | 50 | 100 | 150 | 3 2

MSX 06018 EM Q | 18 | 16 | 20 | 130|150 | 2 1 12040 EM Q |40 | 32 | 50 | 200|250 3 2

MSX 06020 ES ® (20 | 20 | 50 | 80 | 130 | 3 1 MSX 12050 EM Q | 50 | 42 | 50 | 200|250 | 4 2
06020 EM ® |20 | 20 |[100| 80 | 180 | 3 1 MSX 12032 EW ® | 32| 32|70 |80 |150| 2 2
06020EM19 | O | 20 | 19 | 50 | 130|180 | 3 1 .

MSX 06022 EM O | 222030 |150|180| 3 | 1 M Fraise Plaquette : WDMT 1406 0000
06025ES24 | O | 25 | 24 | 60 | 80 |140| 3 | 1 Références  |Stock nosx TommT LH | LS | LF | Dents| /9"
06025 EM ® | 25|25 120|130 |250 | 3 1 MSX 14040 ES Q |40 | 32 | 50 | 100 | 150 | 2 2
06025EM24 | Q | 25 | 24 | 60 | 190|250 | 3 1 14040 EM Q| 40 | 32 | 50 [ 200|250 | 2 D

MSX 06020 EW ® | 20 | 20 |50 |80 |130| 3 | 1 MSX 14050 ES Q |50 |42 |50 |100[150| 3 | 2

MSX 06025 EW ® | 25| 25|60 |80 [140] 3 | 1 MSX 14050 EM O | 50 | 42 | 50 | 200|250 | 3 | 2

. ) 14063 ES Q | 63 | 42 | 50 | 100 | 150 | 4 2
M Fraise Plaquette : WDMT 0804 000D MSX 14063EM | G |63 [ 42 |50 |200]250 ] 4 | 2
L Dimensions (mm) Nbre | -
Références Stock DX [DMMT LH T LS | LE | Dents Fig.

MSX 08020 ES ® (20 | 20 | 50 | 80 | 130 | 2 1
08020 EM ® |20 | 20 |[100| 80 | 180 | 2 1
08020EM19 | O | 20 | 19 | 50 | 130|180 | 2 1

MSX 08022 EM Q | 22|20 | 30 150|180 | 2 1

MSX 08025 ES e | 25|25 60|80 |140] 2 | 2 M Plaquettes
08025 EM ® | 25| 25 (120 /130|250 | 2 2
08025EM24 | O | 25 | 24 | 60 | 190|250 | 2 2

MSX 08028 EM QO | 28 | 25 | 40 |210|250| 2 2

MSX 08032 ES Q| 3232|7080 150 3 2 ic
08032 EM Q| 32 | 32 120|130 (250 | 3 2 Application Carbure Revétu|

MSX 08035 EM O | 35| 32|50 200|250 | 3 2 Hautes Vitesses / Finition N

MSX 08020 EW ® | 20 | 20 | 50 | 80 | 130 | 2 1 Coupe Geénérale | | P | 7 &

Mox 08033 EW | e | 3 | 33| 70 |80 | 10| 3 |3 Ebauche {7

[ ] oS lo ol o
e § § § § Dimensions (mm) .
Références 2 S;’ %:’ 2 c| s |Re Fraise
M [dentification WDMTO0603ZDTR | ® | ® |O | O
0603ZDTR-H (@ |[® |0 | ® 6,35/ 3,0 | 1,5 | MSX06000EO
WDMTO0804 ZDTR [ ) o
MSX 06 016 E S e | ol o | 854,020 | MSX08000EC]
Type Taille Dia. Type  S: Type court avec attachement cylindrique WDMT 1205 ZDTR ¢ o e 12 15,0 | 2,0 | MSX12000E]
Fraise Plaquette Fraise Attach.  M: Type long avec attachement cylindrique WDMTingZ ;BIE'H Sle o
W:Type court avec attachement Weldon e o L
1406 ZDTR-H | © | ® s 14 16,0 | 2,0 | MSX14000EC]
ZDTR-H : Aréte de coupe robuste
B Pieces de Rechange
Vis plag. Clé Bride Anneau C Vis/bride Fraise
p 2| © ' .
\\\\\&\\ @ _’Al MSX - EO

BFTX 02505 IP 15 TRDR 08 IP - - - MSX 06000EC]

BFTX 0306 IP 2,0 TRDR 08 IP - - - MSX 08020EC], MSX 08022EC]

BFTX 0306 IP 2,0 TRDR 08 IP CCH35 CR03 BFTX 03510 IP 08 | MSX 08025E0], MSX 08028EL], MSX 08032EL], MSX 08035EC]

BFTX 0409 IP 3,0 TRDR 15 IP CCH 3,5 CRO03 BFTX 03510 IP 15 | MSX 12000E0]

BFTX 0511 IP 5,0 TRDR 20 IP CCH4,5 CR03 BFTX 04513 IP 20 | MSX 14000E0]

_ﬂl?’ G53 H9



Grandes avances et hautes performances

10

mm

20°

Outils Modulaires

| 15mm

207 120700

(MSX 08000M)
Grandes avances et hautes performances

(MSX 12000M)

L11

L1 CRKS =1L CRKS
; Bl S~ ==
S —=—1 8 | g , ,,,,, g
LS2 ' LS2 '
LF Ls H LF Ls ;
Angle de coupe axiale : 8° Angle de coupe axiale : 8°
OAL Angle de coupe radiale : -3°--8° OAL Angle de coupe radiale : -3°--8°
B Fraises Plaquettes : WDMT 0603 Bl Fraises Plaquettes : WDMT 0804
ex Dimensions (mm) Nbre s Dimensions (mm) Nbre
Références  |Siock| 5 TCON|CRKS [OAL| LF [LS2[ LS [L1L] H | dents Références  |Sock| 5 ICON CRKS |OAL| LF |LS2[ LS [LLL] H | dens
MSX 06016M08Z2| @ |16(8,5 | M8 [42|25| 5 |17| 8 [13| 2 MSX 08025M12Z22 | e [25|12,5/M12|56 35| 5 (211019 2
06018M08Z2 | O |18|8,5| M8 |42 |25| 5 (17| 8 |13| 2 08028M12Z2 | o [28|12,5/M12|56 35| 5 |21]10|19| 2
MSX 06020M10Z3 | @ [20(10,5/M10|49 (30| 5 |19| 8 |15| 3 MSX 08030M16Z3 | © [30|17,0M16|63 40| 5 |23|10|24| 3
06022M10Z3 | Q |22/10,5/M10/49|30| 5 |19| 8 |15| 3 08032M16Z3 | ® [32|17,0M16|63|40| 5 |23|10|24| 3
MSX 06025M12Z23 | e |25|12,5/M12|56 |35| 5 |21|10|19] 3 MSX 08035M16Z3 | O [35/17,0,M16|63 40| 5 |23]10|24| 3
Plaquettes non incluses Plaquettes non incluses
M Fraises Type de plaquette : WDMT 1205
e Dimensions (mm) Nbre
Références  |Stock | 5 ToCON CRKS [OAL LF |LS2] LS [LLL] H | dents
MSX 12032M16Z2 | ® [32|17,0M16|63 40| 5 |23|10|24| 2
12035M16Z2 | Q |35|17,0/M16 |63 [40| 5 [23|10|24| 2
MSX 12040M16Z3 | ® [40/17,0M16|63 40| 5 |23]10|24| 3
Plaquettes non incluses
M Plaquettes
Application Carbure revétu
Coupe Générale A4
Ebauche A4
o o o o . .
. Q3 | | ] |Dimensions (mm) )
Références % % 5 L:c) Fraise
2 x| 2| x| IC S | RE [
WDMT 0603 ZDTR e ® O | O
0603 ZDTR-H e e|l0le 6,35/ 30| 1,5 MSX06000MO
WDMT 0804 ZDTR [ o Re
0804 ZDTR-H PP o 8,514,020 MSX08000MO
WDMT 1205 ZDTR [ [
1205 ZDTR-H o o ° 12 1 5,01 2,0 MSX12000MO
H — Aréte de coupe renforcée
M |dentification
Type Taille Diamétre Taille Nbre de
Fraise Plaquette Vis Dents
B Pieces de Rechange
Vis de bride Clé Bride Anneau C Vis de plag.
D @ ) Fraises
BFTX 02505 IP 15 TRDR 08 IP - - - MSX 06016M — MSX 06025M
BFTX 0306 IP 2,0 TRDR 08 IP CCH3,5 CRO3 BFTX 03510 IP 08 MSX 08025M — MSX 08035M
BFTX 0409 IP 3,0 TRDR 15 IP CCH35 CR03 BFTX 03510 IP 15 MSX 12032M — MSX 12040M
H 10 @ = Stock Europe Q= Sur Commande @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon



B Conditions de Coupe Recommandées

aux données du tableau(ap et avance).

Vitesse Fraise avec attachement cylindrique (& DC) Avec attach. alésage (@ DC)
Matieres c};aer\?gtf de coupe P(Izzc:u’\?;te 16 20 25 32 40 50-66 80-100
W (awtoi) (v (MBS (raBn) (MBS (rBn) (cBSE) (rafn) (MechSR () [MedlSSy (raPn) (MaSS:) (raBn) (midtse:)
WDMT 0603, 0,8 | 0,8 | 0,8 | 08 | 0,8 | 0,8 - - - - - - - -
100-150-200 WDMT 0804| - - 1,0 | 1,0 | 10 | 12 | 1,0 | 1,2 - - - - - -
TTEYYIWDMT 1205 - - - - - - 12 | 14 |12 [ 14 | 12 | 14 - -
WDMT 1406| - - - - - - - - 15 |15 |15 |15 |15 | 15
WDMT 0603| 0,7 | 08 | 0,7 | 08 | 0,7 | 0,8 - - - - - - - -
WDMT 0804| - - 08 [ 10|08 |12 |08 | 12 - - - - - -
80-130-180\wpmT 1205 - | - | - | - | = | - |10 | 14 | 10 | 14 |10 | 14| - | -
WDMT 1406| - - - - - - - - 13 115 |13 [ 15 |13 |15
| WDMT 0603| 0,8 | 0,7 | 0,8 | 0,7 | 0,8 | 0,7 - - - - - - - -
Ie2s WDMT 0804| - - |10 |08 |10 |08 |10 |08 | - - - - - -
X5CRNI1810, |ACP300| 80-120-150 WDMT 1205 — _ B B ’ B 12 112 112 112 | 12 | 12 _ _
RETES woMT 1406 - | - | - | - | - | = | - | - |15 /183 |15 |13 |15 |13
WDMT 0603| 0,8 | 1,0 | 0,8 | 1,0 | 0,8 | 1,0 - - - - - - - -
WDMT 0804| - - 10 | 1,2 | 10 | 14 | 10 | 14 - - - - - -
100-150-200\vpmT1208| - | - | - | - | = | = |12 15|12 |15 |12 15| - | -
WDMT 1406| - - - - - - - - 15 |18 |15 | 1,8 | 15 | 18
Aciers WDMT 0603| 0,5 | 05 | 05 | 0,5 | 0,5 | 0,5 - - - - - - - -
trempés o WDMT 0804| - - 05 |06 | 05|08 |05 |08 - - - - - -
< |ACK300| 40-80-100 \wpmT 1205 - | - | - | - | - | - |06 |10 |06 |10 |06 |10 | - | -
HRC50 WDMT 1406| - - - - - - - - 10 | 1,2 |10 | 12 |10 | 12
Plaguettes apmaxi. | RE ® |es données ci-dessus doivent étre ajustées suivant la rigidité de la machine et/ou du travail.
WDMT 0603.... 1,0 15 Les données sont préconisées pour la machine BT50.
WDMT 0804.... 1,5 2,0 | @ Les conditions de coupe préconisées pour un porte-a-faux de L/D = 3
WDMT 1205.... 2,0 2,0 (la longueur du porte-a-faux fait 3 fois le dia. de I'outil) ou moins.
WDMT 1406.... 25 20 Si L/D=3 < porte-a-faux < L/D=5, les conditions doivent étre ajustées de 70% a 80% par rapport

Si L/D=5 < porte-a-faux < L/D=8, les conditions doivent étre ajustées de 50% a 60% par rapport
aux données du tableau(ap et avance).

B Information pour la Programmation

Pour le programme machine, utiliser le rayon théorique (R) du tableau. La profondeur maxi. (d) entre le rayon
théorique et le profil réel de la plaquette sera réellement reproduite sur la piéce, voir tableau ci-dessous.

Fraise Plaquette Rayon Théorique (R) | Profond. coupe restante (d)
MSX 06000 WDMT 0603.... 2,0 0,403
R
: MSX 08000 WDMT 0804.... 2,5 0,593
1
di MSX 12000 WDMT 1205.... 3,0 1,030
MSX 14000 WDMT 1406.... 3,5 1,219
| Fraisage oinque et WDMT0603ZDTR WDMT0804ZDTR WDMT1205ZDTR WDMT1406ZDTR
Interpolatlon hélicoidale Fraise ap : maxi1,0 ap:maxi1,5 ap : maxi 2,0 ap : maxi 2,5
Fraisage oblique @ | Oblique | Hélicoidale | Oblique | Hélicoidale | Oblique | Hélicoidale | Oblique | Hélicoidale
o min. max. o min. max. o min. max. o min. max.
max. oB 2B max. oB 2B max. oB 2B max. 2B 2B
16 6°00’ 21 Sl
17 5°00° 23 89]
18 4°30 25 35
20 3°30’ 29 39 7°30’ 25 38
22 3°00° S5 43 5°30° 29 42
25 2°00’ 39 48 4°00’ 35 48
28 3°00° 41 54
32 2°30’ 49 62 6°30’ 42 63
35 2°00° 55 68 5°00’ 48 69
40 1°30’ 65 78 4°00° 58 79 6°00’ 53 78
50 2°30’ 78 99 3°30’ 73 98
63 2°00’ 103 124 | 2°00° 99 124
66 1°30° | 109 130 | 1°45 | 105 130
80 1°30’ 133 158
100 1°00’ 173 198
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W Général
La fraise multifonction WaveMill type WFXH assure de trés hautes per-
formances de coupe et utilise les mémes plaquettes que la série WFX en
ébauche grandes avances et pour les opérations diverses.

Hautes performances de coupe et meilleure stabilité avec des arétes de
: ' coupe extrémement affitées. Fraises destinées aux opérations diverses
e (ramping et interpolation hélicoidale). Gamme de plaquettes identique a WFX.

B Notes sur la Finition en Coin - Matiére Restante
Les coins usinés actuels auront une valeur restante et un décalage de cotes dus a la forme des plaquettes.

Fig. 1 Fig. 2 ~~/<_Décalage
< )
Valeur restante Valeur restante
\
Rayon Rayon
programmé R programmé R
® WFXH 08000
Rayon SOMT 080004-[] SOMT 080008-[] SOMT 080012-[]
programmé R | Valeur restante|  Décalage Forme |Valeur restante| Décalage Forme |Valeur restante| Décalage Forme
2,0 1,41 0 Fig. 1 1,30 0 Fig. 1 1,21 0 Fig. 1
2,5 1,30 0,02 Fig. 2 1,19 0,01 Fig. 2 1,09 0 Fig. 2
3,0 - - - - - - 0,98 0,05 Fig. 2
® WFXH 12000
Rayon SOMT 120004-[1] SOMT 120008-[] SOMT 120012-[] SOMT 120016-0]
programmé R Valeur restante|  Décalage Forme |Valeur restante| Décalage Forme |Valeur restante| Décalage Forme |Valeur restante| Décalage Forme
2,0 2,58 0 Fig. 1 2,48 0 Fig. 1 2,37 0 Fig. 1 2,25 0 Fig. 1
2,5 2,47 0 Fig. 1 2,37 0 Fig. 1 2,25 0 Fig. 1 2,14 0 Fig. 1
3,0 2,36 0 Fig. 1 2,26 0 Fig. 1 2,14 0 Fig. 1 2,11 0 Fig. 1
3,5 2,24 0,01 Fig. 2 2,14 0 Fig. 1 2,03 0 Fig. 1 1,91 0 Fig. 1
4,0 - - - 2,03 0,04 Fig. 2 1,91 0,03 Fig. 2 1,8 0,01 Fig. 2

B Diamétre de Coupe Minimum
Diameétre de coupe minimum dépendant de la plaquette utilisée. La plaquette avec un large rayon est recommandée pour la

fraise WFXH.
DCSFMS
DCB
KWW ) Dia. mini de coupe basé sur le rayon de plaqg.
= F DC
o1z raises RO.4 RO,8 R12 R1,6
§ < WFXH 08025 M 25 | 9,69 9,48 9,27 -
08032 M 32 16,6 16,4 16,2 -
WFXH 12040 M 40 15,8 15,5 15,3 15,1
D1
DC
B Ramping et Interpolation Hélicoidale
Dia. Mini Dia. Maxi ° Hélicoi i
Plaqueties De Interpolat® Hélicoidale Ramping
Min. Max. Angle Max. Ramping
SOMT 080004-[1] 25 35 49 1°30
32 49 63 0°30°
SOMT 080008-1] 2 35 48 ¥
32 49 62 1°30°
SOMT 080012-0] |22 34 47 430
32 48 61 2°30°
SOMT 120004-L] 40 56 79 1°
SOMT 120008-1] 40 56 78 1°30°
SOMT 120012-00 40 55 77 2°30°
Angle de Ramping SOMT 120016-0 | 40 55 76 3°30°
H12 ® = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon



B Type Modulaire

Radial
Axial

-6°
6°

(Type 08000M)  (Type 12000M)
0D
o
8
|52 %/
LS H
OAL
B Téte Modulaire M Identification
Cat. No ] Dimensions (mm) Nbre | Poids WFX 08 020 M10 Z2
T & | DC DCON|CRKS|OAL| LF |LS2| LS |L11| H |Dents| (kg) . . _ .
WFXH08025M1222| O | 25 |12,5|M12[56 |35| 5 [21/10[19| 2 | 0,1 Fraise  Taille  Dia. Taille Nbre
Série Plag.  Fraise Vis Dents
08032M1223| O | 32 |17,0|M16|63|40| 5 |23|10(24| 3 | 02

Les plaquettes ne sont pas incluses.

B Téte Modulaire

Cat. No. § Dimensions (mm) Nbre | Poids
& | DC [DCON|CRKS|OAL| LF [LS2| LS |L11| H |Dents| (kg)
WFXH12040M12Z3| O | 40 |17,0/M16|63 |40 | 5 [23|10|24| 3 | 0,2
Les plaquettes ne sont pas incluses.
B Plaquettes
Application Carbure Revétu Carbure| DLC
Hautes Vitesses / Finition B V4
Coupe Générale | P d | 4
Ebauche | Pa Pz
o o o o o =3 1= Rayon
S S S S S S S =
Cat. No. T Iyl g e S 2 ‘8 (mm) Fig.
|l oc|lo|lo|o |G| O] =|2|RE
< | < |< | ||| x| T|DO
SOMT 080304 PZER L olol]olole]o]o] -1]-=-"To04]1 _
080308 PZER L O]l o | 0o | 0] 0| 0| e = - 08| 1 Fig. 1 e
SOMT 080304 PZER G o|le|le|e|[olo[o| -] -1o04]1 =
080308 PZER G O| e| e | e | ®@| 0| @ | - 08 | 1
080312 PZER G ol e |o|lolololo| -1]-1]12]1 3 [gij
SOMT 080308 PZER H o|le|e|o|]e] o]0 - o8] 1
080312 PZER H oOjlo|e|lo|lo|]o|o]| -] -1]12]|1 80 [PINEALE
SOET 080304 PZER G o|lolololelo[o| -1]=7To04a]1
080308 PZER G o|lo|lo]j]o|o|lo|o| -|-1]08|1 -
080312 PZER G olo|lolo|lololo| -|=-1l12]1 o -
SOET 080302 PZFR S - -1 -] -1-1T-1]1-1Te] @ |02] 1
080304 PZFR S - | =] =] =]=|=|-|@®| ®@ |04] 1
080308 PZFR S - |-l -]1-]1-]l-]l-|l@e| ®@]08] 1 5 @Sj
SOMT 120408 PDER L e e e ool o e -] -To8] 2
SOMT 120404 PDER G ololelole]o]e] -] -1To04] 2 127 R
120408 PDER G e o o | o | O | @ e | - | - |08 2
120412 PDER G oOlo|]o|lo|lo|Oo| e 12| 2
120416 PDER G o|e|o|o|o|lo|o| - |-]16] 2
SOMT 120408 PDER H oOo|le]o |l e[e]oo ] -1]-Tos] 2
SOET 120408 PDFR S - [ =T =T=-T=-T-T-Te] e@]Jos] 2
B Pieces de Rechange B Conditions de Coupe Recommandées
Vis Cle ) : @25 232 @ 40
. IS0 Matiéres Nuan V'te'js‘f' Pc';aq”stte a | f | @ | f | @ | f
Fraises /ﬂ ces | (ve(m/min) | Cat.No. | (mm) |mm/d)| (mm) | mmid)| (mm) | (mmid)
S ; _ _
¢ © Aclers ACP200 | 100-150-200 zgmi’g 08 108108 08 RN
WFXHO08000M | BFTX0306IP | 2,0 | TRDROSIP : — o Z
Aciers Alliés SOMTO08 | 0,7 | 0,8 | 0,7 | 0,8 - -
WFXH12000M | BFTX03512IP| 3,0 | TRDR15IP <HRC45 ACP200 | 80-130-180 | o5uryn . ; Tlos o
Inox. SOMTO08 | 0,8 | 0,7 | 0,8 | 0,7 | - -
(X5CrNiS18 10, autres) ACM300 80-120-150 SOMT12 | - = - - 11008
Fontes SOMTO08 | 0,8 | 1,0 | 0,8 | 1,0 | - -
FC. FED ACK300 | 100-150-200 | oot > 8 N N
Aciers Trempés . SOMT08 | 05 | 0,5 | 0,5 | 0,5 - -
“HRC20 ACK300 | 40-80-100 | oot 8 8 T loe 08

Les données ci-dessus doivent étre ajustées suivant la rigidité de la machine et/ou du travail. Les données sont préconisées pour la
machine BT50. Les conditions de coupe préconisées pour un porte-a-faux de L/D = 3
(la longueur du porte-a-faux fait 3 fois le dia. de I'outil) ou moins.
Si L/D =3 < porte-a-faux <L/D =5, les conditions doivent étre ajustées de 70 % a 80 % par rapport
aux données du tableau(ap et avance).
Si L/D=5 < porte-a-faux <L/D =8, les conditions doivent étre ajustées de 50 % a 60 % par rapport
aux données du tableau(a, et avances)

H13



B Performances
La fraise “Sumi Dual Mill” type DFC apporte une
excellente ténacité et assure une trés bonne précision.

Economie importante grace aux plaquettes réversibles.

B Gamme

@® Dia. de fraise @ 2 5mm ~ & 200 mm
@ Pas Standard, pas fin et pas ultra fin

@ IC : mérique

@ Brise-copeaux : L, G, H

B Fraise
Type Cat. No. Dia. (mm) Nbre de Dents Fraise
Attachement Cylindrique | Pas Standard DFC 09000 E B 25-@80 2-5 .f_
%= G24 |pasFin DFCM 09000 E @32 -0 80 3-7 [ T —
Pas Standard DFC 09000 RS @50 -3 200 4-8 o
Attachement Alésage | Pas Fin DFCM 09000 RS @50 - & 200 5-12 @
Pas Ultra fin DFCF 09000 RS @50 - 200 6-16 :

B Nouveau Design de Plaquette pour une Excellente Précision
@ Sélection de Brise-copeaux

® Plaquettes

Cat. No. RE04 | RE08 | REL2 | REL6
XNMU0606__PNER-L o o | o
XNMU0606__PNER-G

XNMU0606__PNER-H o o o

»

A

Meilleure

L

Acuité

Robustesse

Plus élévée

Matiere

Aciers, Fontes

Brise-copeaux

Type L

Type G

Caractéristiques

Faibles Efforts de Coupe

Coupe Générale

Aréte Robuste

Géométrie de I‘aréte de coupe

30°

~{20°

Application

Finition, rigidité faible et réduction

des bavures

Géomeétrie principale

Ebauche, coupe interrompue sévére
et fraisage des aciers trempés

B Hautes Performances Dues a I'Excellente Ténacité

o

S/

H14
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\ ﬁ:>

L

Aréte de coupe
optimisée pour une
excellente précision

!

-

L‘usure n‘atteint pas la
zone d‘appui permettant un
repositionnement précis de

: la nouvelle aréte de coupe

Vue supérieure de la plaquette

Usure
Aréte de coupe
= T Tzonedappui — T T

Aréte de coupe

n,\ Vue de profil

'\II

Usyre

Vue de profil
Plaquette réversible

@ Couple de serrage recommandé (N-m)




B Fraise — Attachement Cylindrique

B Fraise — Dimensions
® DFC, Type Pas Standard

Radial

-9°

Axial

-5°

DMM

LS

LF

® DFCM, Type Pas Moyen

ap maxi. : 6 mm

Dimensions (mm) Nbre Dimensions (mm) Nbre
Cat. No. Stock de Cat. No. Stock de
DC [DMM| LH | LS | LF |Dents DC [DMM| LH | LS | LF |Dents
DFC 09025E [ ] 25 | 25 | 40 | 80 | 120 2 DFCM 09032E [ ] 32 | 32 | 50 | 80 | 130 3
DFC 09032E ([ ] 32 | 32 | 50 | 80 [130 | 2 09040E (] 40 | 32 | 50 | 80 | 130 | 4
09040E ([ ] 40 | 32 | 50 | 80 | 130 3 09050E [ 50 | 32 | 50 | 80 | 130 5
09050E ([ ] 50 | 32 | 50 | 80 [ 130 | 3 DFCM 09050E-42 50 | 42 | 50 | 100 | 150 | 5
DFC 09050E-42 50 | 42 | 50 | 100 | 150 3 DFCM 09063E a 63 | 32 | 50 | 80 | 130 6
DFC 09063E a 63 | 32 | 50 | 80 | 130 | 4 DFCM 09063E-42 63 | 42 | 50 | 100 | 150 6
DFC 09063E-42 63 | 42 | 50 | 100 | 150 | 4 DFCM 09080E a 80 | 32 | 50 | 80 [130| 7
DFC 09080E a 80 | 32 | 50 | 80 [130| 5 DFCM 09080E-42 80 | 42 | 50 | 100 [ 150 | 7
DFC 09080E-42 80 | 42 | 50 | 100 | 150 | 5
B Identification DFC M 09 050 E
Série M: Taille Dia. Attach.
Fraise Pas Moyen  Plaquette Fraise Cylindrique
B Plaquettes
Application Carbure Revétu
Hautes Vitesses / Finition 51 A |4
Coupe Générale eAEAl < |IV: P
rdlle i
Ebauche G O 4 B Piéces de Rechange
[eliellolfo) o]
S| o393 Q]| Rayon - -
Cat. No. aeRe e ss Vis Clé
O|o|olo|o|o|lo| RE
<< << < <|<
XNMU 060604 PNER-L oo/ (o (o 04 BFTX035121p | TRDR15IP
060608 PNER-L oo |0 leo 08 506
XNMU 060604 PNER-G 0o 06 e o0 o0 o0 (04
060608 PNER-G ® 00 o0 o0 o0 e 08
060612 PNER-G e 0 o o o0 o0 12
060616 PNER-G ® 00 0 0 o e 16
XNMU 060608 PNER-H ® o0 0 o o e 03
060612 PNER-H 0 0 o6 o o o0 12
060616 PNER-H 0 0 0 o6 o0 e 16
B Conditions de Coupe Recommandées
. Vitesse de coupe Profond.
. Dureté f Avance
ISO | Matieres (m/min) . . decoupe| Nuances
12) Min. - Optimum - Max. WSO LTS (mm)
Aciers 180-280 150-200-250 0,10-0,20-0,30 <6 ﬁgiggg
e <180 180-250-350 0,15-0,25-0,35 <6 | hoPZD
Aciersa | 200-220 100-150-200 0,10-0,18-0,25 <4 | RCPZO
Inox. - 160-205-250 0,12-0,18-0,25 <6 | howa00
Fontes 250 100-175-250 0,10-0,20-0,30 <6 ﬁg&ggg
Bl Applications
Surfagage Epaulement Rainurage Contournage

v &
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B Fraise - Attachement Cylindrique

DMM

i =N

i

Lo

LF

B Outils Modulaires -

Radial

Axial

WFX08000E WFX08000M OAL
® Fraise - WFX_E, Pas Standard ® Téte
Dimensions (mm) Nbre de S Dimensions (mm Nbre
Cat. No. Stk oC TomM | LH | Ls | LF | Dents e N & | oc [ocon|crks|oaL| LF [Ls2| LS L1t | A Dents
WFX 08020 E-16 [ 20 16 30 80 | 110 2 WFX 08020 M10Z2| @ |20 | 10,5|M10(49(30| 5 |19| 8 |15] 2
WFX 08020 E ® | 20 |20 |30 |8 |110]| 2 08022 M10Z2| @ | 22|10,5| M10 |49(30| 5 |19| 8 |15| 2
08022 E [ ] 22 20 30 90 | 120 2 WFX 08025 M1222| @ |25|12,5|M12 |56 35| 5 [21[10|19| 2
WFX 08025E-20 | ® | 25 | 20 | 30 | 90 | 120 | 2 08028 M10Z2| @ | 28| 12,5| M12|56|35| 5 |21|10|19| 2
WFX 08025 E [ ] 25 25 30 90 | 120 2 WFX 08030 M16Z3| @ |30 | 17,0 M16 |63 (40| 5 |23 /10|24 | 3
08028 E [ ] 28 25 30 90 | 120 2 08032 M16Z3| ® |32 |17,0 M16 |63 (40| 5 |23|10 (24| 3
08030 E [ 30 25 30 90 | 120 3 08040 M16Z3| @ |40|17,0|M16 |63 40| 5 [23|10|24| 3
WFX 08032 E [ ] 32 32 30 90 | 120 3
08033 E [ ] 33 32 30 90 | 120 3 [ Identification
08040 E [ ] 40 32 30 90 | 120 3
08050 E ® | 50 | 32 | 30 | 90 | 120 | 4 WEX 08 020 WM10 72
08063 E [ 63 32 30 90 | 120 5
) Série Taille  Dia. Taille Nbre de
Plaquettes non incluses. Fraise ~ Plag. Fraise Vis Dents
® Fraise - WFXM_E, Pas Moyen
Dimensions (mm) Nbre de
Cat. No. Stock
a o °X"bc [omMm] LH | Ls | LF |Dents
WFXM 08025 E [ ] 25 25 30 90 | 120 3
WFXM 08032 E [ 32 32 30 90 | 120 4 - Plaquettes
08040 E [ ] 40 32 30 90 | 120 4 Fig. 1 RE Fig. 2 0
08050 E [ ] 50 32 30 90 | 120 5 Vﬂ W}“p“;‘*“e ~
08063 E ® | 633230 | 9 |[120 6 3 - 2 O
Plaquettes non incluses. 50 3175 AT airs
Application Carbure Revétu Carturg DLC |
B |dentification Hautes Vitesses / Finition | [l | | | P5
Coupe Générale 2zl < |y IV
WFX M 08 025 E Ebauche EAl 4
o o o o o o o
. . . S|lo|olo|9o|99 S |Rayon
Série M:Pas Taille  Dia. Type Cat. No T e eSS S Fig.
Fraise =~ Moyen Plag. Fraise Attach. T 2 2 2 2 2 2 E(J < |3 |RE
SOMT 080304 PZERL |O |[O|O|O @ |0 |0 | - |04 1
080308 PZERL | O | OO |QO|QO|O|@®@| - |-]08]1
SOMT 080304 PZERG O | ® ®© ® O | O | Q| —-|-104]1
080308PZERG O | ®o ®© © ®© O @ | - | - |08 1
080312PZERG |O | @ | QO | QOO |Q|O|-1-112]1
SOMT 080308 PZERH [ O | ®@ @ | O @ | O | O -10,8| 1
080312PZERH | O | QO | @ | Q| Q|QO Q| -] -]12]1
B Conditions de Coupe Recommandées SOET 080304 PZERG | O |Q Q| O | @ 1O Q| —| - 041
. _ 080308 PZERG [ O | Q| QO | QOO |Q|-1]-108]1
IS0 Matiere B L Je Avance DOC| Nuances 080312PZERG |Q |Q|Q |Q|Q|Q O |- |- |12]1
(HB) Coupe SOET 080302PZFRS |- |- |- |- |-|-|-|® ]| ®]0,2] 1
Aciers 180-280 | 150-200-250 (0,08-0,12-0,18| <6 | ACP200 080304 PZFRS | — | = | = | = —|-|® | ® 041
ACP300 080308 PZFRS | - |- |- |- |- |- |- | ® @08 1
Aciers Doux <180 |180-250-3500,10-0,15-0,20| <6 ﬁgﬁggg XOEWO080308 PZTRW | - |- |- [-]o|-[-|-|-]-]2
o } ACP200
Aciers a matrices | 200-220 | 100-150—200 |0,08-0,12-0,18| <4 ACP300 . PléceS de ReChange
Aciers Inoxydables - 160-200-250|0,10-0,15-0,20| <6 | ACM300 " P
Vis Clé
ACK200
Fontes 250 | 100-175-25010,10-0,15-0,20) <6 | ) Si2 0 C %
N-m,
Métaux Non-ferreux - 300-500-1000(0,10-0,15-0,20| <6 i &
DL1000 BFTX0306P [2,0]  TRDRo8IP
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@ Couple de serrage recommandé (N-m)



Aciers, Inox., Aciers moulés,

Fontes, Alliages non-ferreux.

B Fraise - Attachement Cylindrique Radial - |110mm
- Axial 8° 0—| 90°

s
A =
a
WFX12000E
LF
® Fraise - WFX_E, Pas Standard ® Fraise - WFXF_E, Pas Fin
Dimensions (mm) Nbre de Dimensions (mm) Nbre de
. No. Kk . No. k
Cat. No Stock e Tomm | tH | LS | LF | Dents cat. No Stock"Dc Towm | LA | Ls [ LF | Dents
WFX 12040 E [ ] 40 32 30 90 | 120 3 WFXF 12050 E [ 50 32 30 90 | 120 4
12050 E ([ ] 50 32 30 90 | 120 5 12063 E (] 63 32 30 90 | 120 5
12063 E [ ] 63 32 30 90 | 120 4 12080 E [ 80 32 30 90 | 120 6
12080 E ® 80 32 30 90 120 4 Plaquettes non incluses.
Plaquettes non incluses.
B Identification
WFEX F 12 050 E
Série F : Pas Fin Taille  Dia. Type
Fraise Plag. Fraise Attach.
Bl Conditions de Coupe Recommandées B Plaquettes
. Dureté | Vitesse de Fig. 1 RE Fig. 2
1SO Matiére (HB) Coupe Avance DOC| Nuances i\-/? Plaquette 12,8 <
} ACP200 NEAzGN Wiper .
Aciers 180-280 | 150-200-250 0,10-0,15-0,20/<10 A Z0% ERTASSy 3 ()
Aciers Doux <180 | 180-250-350 |0,10-0,15-0,20/<10 ﬁggggg 127 [ lams PR u7s
Aciers & matrices | 200-220| 100-150-200 0,10-0,15-0,20| <6 | ACT200 Application Carbure Revétu [catuq DLC|
Hautes Vitesses / Finiion | | | | 4
Aciers Inoxydables - 160-200-250(0,10-0,15-0,20|<10] ACM300 Coupe Générale P | P |4
E h IEAREI < 1P
Fontes 250 | 100-175-2500,10-0,15-0,20/< 10| ACK200 bauche S EE EE =] =3 g
ACK300 S22 8823 S |Rayon
: H1 Cat. No. ool Xl == g Fig.
Métaux Non-ferreux - 300-500-1000/0,10-0,15-0,20|<10| DL1000 2 2 2 2 2 2 2 T |2 |RE
Min. - Optimum - Max. SOMT 120408 PDERL ® | © | @€ O OO @ | -] - |08 1
SOMT 120404 PDERG (O | O |®@ | O | @®@ | O | @ | — | — (04 1
120408PDERG ©®© | ®© ®© ®© O ® @®| - | — (08 1
120412PDERG | O | O |O|O|O|O | @ | - | - [1,2] 1
120416 PDERG | O | @ | OO | O |0 |O| -] - [16]1
SOMT 120408 PDERH [ O | @ |O | @ | @ | O|O|-|-108] 1
SOET 120408 PDFRS |- |- |- |- |- |- |- | @® @ |08 1
XOEW 120408 PDTRW | — Q - =-]1-12
B Piéces de Rechange
Vis d‘assise

Vis de plaquette

Assise Vis d‘assise Vis de plag.  |Clé (Plaquette)| Clé (Assise)

& Le AL

WFXS4R BWO0507F BFTX03512IP‘ 3,0| TRDR15IP LH035

Plaquette r _- - o Assise
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B Caractéristiques Générales

Fraisage hautes performances et haute précision tangentielle en
dressage avec des plaquettes montées tangentiellement.

B Performances

® Aréte de coupe vive et robuste
® Excellente tenue de cotes et haute qualité de surface finie

o Gamme étendue de corps de fraise

B Gamme
Type Cat. No. Dia. Nbre de dents Fraise
Pas Standard TSX 08000 E 316 — 340 2-4
Attach. Cylindrique Pas Fin TSXF 08000 E @20 — @40 3-6 E
Pas Standard TSX 13000 E @25 — @50 2-4
Pas Moyen TSXM 13000 E 332 — 350 3-6
Pas Standard TSX 08000 RS @40 — @63 4-6
Attach. Alésage Pas Fin TSXF 08000 RS @40 — 363 6-10 ﬁ
Pas Standard TSX 13000 RS 40 — 3160 2-4
Pas Moyen TSXM 13000 RS @40 — @160 3-6 G32
B Sélection de brise-copeaux
E Finition
24
2 Coupe Générale
L (Standard)
B Plaquettes f
Cat. No. REO0,4 RE0,8|RE1,2|RE1,6 RE2,4|RE3,2
Coupe sévéere
LNEX0804__ PNER-L [ ) o
LNEX0804 PNERG | © | © | @ | ® e}
LNEX1306__PNER-L [ ] [ ]
LNEX1306__PNER-G [ ] [ ] [ ] ([ ]
LNEX1306__PNER-H [ [ [ ° [ Robustesse plus grande

B Zones d‘Application des Brise-copeaux

Matieres

Brise-copeaux

G

Caractéristiques

Faible Effort de Coupe

Coupe Générale

Aréte Robuste

Design aréte de coupe

( f 30°

o

Design aréte de coupe

: 25°

N /4
_ ()]

21°

Application

Finition, rigidité faible et réduction
des bavures

Géométrie principale

Ebauche, coupe interrompue sévére
et fraisage des aciers trempés

B Conditions de Coupe Recommandées

Min. - Optimum - Max.

1ISO Matieres Dureté (HB) Vitesse v¢ (m/min) Avance f; (mm/dent) Nuances
Aciers 180-280 150-225-300 0,08-0,20-0,30 ACP100. ACP200
> 280 75-150-230 0,08-0,20-0,30 ACI’33OO ’
Aciers Alliés 180-280 100-175-250 0,08-0,15-0,25
220-280 90-135-180 0,08-0,15-0,25
Inox. ACM200, ACM300
> 280 75-125-170 0,08-0,15-0,25
Fonte, Fonte Ductile 250 100-175- 250 0,08-0,20-0,30 ACK200, ACK300
Mariere Exotique - 30-60-90 0,05-0,10-0,15 ACM200, ACM300

@ = Stock Europe
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B Att.Cylindrique -

Radial

Axial

8mm

® Fraise - TSX, Pas Standard

Dimensions (mm) Nbre | Poids

Cat.No.IStockl o ToumT L1 | Ls | LF |Dents| (ko)
TSX 08016E | @ 16 | 16 | 25 | 75 | 100 | 2 |[0,13
08020E | @ 20 | 20 | 30 | 80 | 110 | 2 |0,22
08025E | @ 25 | 25 | 30 | 90 | 120 | 3 |0,40
08032E | @ 32 | 32 | 30 | 90 | 120 | 3 |0,67
08040E | @ 40 | 32 | 30 | 90 | 120 | 4 |0,72

Les plaquettes ne sont pas incluses.

® Fraise - TSXF, Pas Fin

i i Radial -15° 12
B Att.Cylindrique Axial | g ™ 90°
=
=T —-—————-—— E
[a)
LH LS
LF
® Fraise - TSX, Pas Standard
Dimensions (mm) Nbre | Poids
Cat.No. |Stock - MT LH | Ls | LF |Dents| (ko)
TSX 13025E | @ | 25 | 25 | 35 | 85 | 120 | 2 |0,38
13032E | @ | 32 | 32 | 35 | 85 | 120 | 2 |0,66
13040E | ® | 40 | 32 | 30 | 90 | 120 | 3 |0,71
13050E | ® | 50 | 32 | 30 | 90 | 120 | 4 |0,81

Les plaquettes ne sont pas incluses.

® Fraise - TSXM, Pas Moyen

Dimensions (mm) Nbre | Poids Dimensions (mm) Nbre | Poids
Cat.No. 1Stock "o Tomm | th | Ls | LF |Dents| (ko) cat.No.IStock o Tomm] i | ts | LF |Dents| (ko)
TSXF 08020E | @ 20 | 20 | 30 | 80 | 110 | 3 |0,22 TSXM 13032 E [ ] 32 | 32 | 35| 8 |120| 3 |0,65
08025E | @ 25 | 25 | 30 | 90 | 120 | 4 |0,40 13040E | © 40 | 32 | 30 | 90 [ 120 | 4 0,71
08032E | ® 32 | 32 | 30 | 90 | 120 | 5 |0,67 13050 E (] 50 | 32 | 30 | 90 | 120 | 5 |0,80
08040 E ) 40 32 30 90 120 6 0,73 Les plaquettes ne sont pas incluses.
Les plaquettes ne sont pas incluses.
B Pieces de Rechange B |dentification
Vis de Plag. Clé
/y Fraises TSX F 08 032 E
> Fraise  F:Pas Fin Taille Dia. Type
BFTX0306IP 20 TROROBIP TSX08016E, TSX08020E, TSXF08020E Série M : Pas Plag. Fraise Attache-
BFTX0308IP TSX08025E — 40E, TSXFO8025E — 40E Moyen ment
BFTX03510IP | 3,0 TRDR15IP TSX13000E, TSXM13000E
B Plaquettes
Nuances E Carbure Revétu
Hautes Vitesses / Finition \ ud
Application Coupe Générale E] V4 g
Ebauche P
o o oo |o 8 8
Fraises Plaquettes Cat. No. E § §§ 5 % 2 Rayon | LNEX 08000
(CHCHICH GRS ®) RE
<L |<C || |<C ||
LNEX 080404 PNER-L e oo o o000 04
080408 PNER-L ® e 0o o o0 o e 038
LNEX 080404 PNER-G o o0 o0 0 00 04
TSX(F) 08000E 080408 PNER-G o e o o0 o0 o0 o0 038
080412 PNER-G o o000 00 12
080416 PNER-G o 00 0 0 00 16
LNEX 130604 PNER-L ® e 0 00000 04 | \eX13000
130608 PNER-L ®© e 0o o o0 o e 038
LNEX 130604 PNER-G o o0 o0 0 00 04
130608 PNER-G o e o o0 o0 o0 o0 038
130616 PNER-G o o000 00 16
TSX(M) 13000E 130624 PNER-G ® e 0o 0o o o o0 24
130632 PNER-G o e/ 00 0 0o 32
LNEX 130608 PNER-H oo o o0 o0 0,8
130616 PNER-H [ 3K AN BN ) 1,6
130624 PNER-H o o o o 2,4
130632 PNER-H (I K 2K ) 3,2

B Conditions de Coupe Recommandées

H19



B Caractéristiques

® Multi-applications
® Excellente qualité d'usinage
® Aréte vive et faibles efforts de coupe
® Nuances variées pour diverses matieres
B Gamme
2 Cat. No Dia. (mm) / Nombre de dents
e T @14 | @16 | @918 | @20 | @22 | @25 | @28 | @30 | @32 | @35 | P40 | @50 | @63 | @80 | 100|125 |B160
o | WEZ 11000RS 4,6 | 57 | 6,8 |7,10|9,12
o = G44 |
& | WEZ 11000R (pouce) 7,109, 12
(]
5 | WEZ 17000RS 3.4 |35 46|47 58 6%|810
E o &= 646 S5
< | WEZ 17000R poyce) 4,7 |58 | 7|
11 12
$ | WEZ 11000 12 2 2w 3 (B0 a4 PRM s 24657 8 | 10
2 | WEZ 11000EL 1 2* 2 2% 2 |253] 2 2 |2,3]123)| 2 3
=
o
< |WEZ 17000E 2* 2 3 12,3 3 | 3,4 |3,5%4%6% 7
[S}
o]
2 WEZ 17000EL 2 2 2 |25,3| 2 |2,3,4/3% 5 4% 6"
* Différents Dia. de queue en stock
B Applications B Design Optimisé
® Ramping, Interpolation heélicoidale, Tréflage... Fixation sécurisée.
Surfagage Epaulement Contournage Rainurage
Interpo. alésage Ramping Interpo. hélicoidale Tréflage
B Brise-copeaux - Gamme —&
Matieres B m @ 8 @ [N]
Type L Type G Type H Type F Type P Type S F’P\ L
Brise-copeaux : o . - .g \.\
AO_T11
Géomeétrie 2 \LZO" NZBO NZBO NZBO
aréte de coupe \ \i \
AO_T17 Robustesse
Géomeétrie 280\ 200 rﬁfm" st‘* st" st"
aréte de coupe \ \Z \
- Géométrie o Finition
Finition, . Coupe sévére et Finiti Haute pré . n Pour
Applications usinage faible pr|n0|pa[e interrompue, des| -initon, aute precisio Métaux
rigidité cgngggeprﬁlee aciers trempés faible bavure exceslter?;cﬁgl % | Non-ferreux

H20
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B Plaquettes

Nuance principale : ACU2500

Cat. No. Rayon(mm)
RO,2 RO,4 R0,8 R1, R1,6 R2,0 R2,4 R3,0 R3,2 R4,0 R5,0 R6,4

AOMT 11T3_ _ PEER-G ° ° [ [ [ [ ° ° °
AOMT 11T3_ _ PEER-H ° [ ° °
AOET 11T3_ _ PEER-F °) [ ° o)
AOET 11T3_ _ PEER-P16 °) °) o) o)
AOET 11T3_ _ PEER-P20 °) °) °) o)
AOET 11T3_ _ PEER-P25 °) °) o) o)
AOET 11T3__ PEFR-S °) ° ([ )
AOMT 1705_ _ PEER-L ° ° ° ° °
AOMT 1705_ _ PEER-G ° ° ° [ [ [ [ [ ° ° ° °
AOMT 1705_ _ PEER-H ° [ o) °
AOET 1705__ PEER-F °) [ ° o)
AOET 1705_ _ PEER-P25 °) °) o o)
AOET 1705_ _ PEER-P32 °) °) °) o)
AOET 1705_ _ PEFR-S °) ° ° o)

B Brise-copeaux et plaquettes affitées

Type F

Aréte vive pour la haute précision

L‘aréte vive offre un meilleur
contrdle des bavures.

Excellente perpendicularité. Machine: Centre vertical BT50,
Matiére : X5CrNiS18 9
Fraise : WEZ 11050 RS07 (& 50, 7 dents)
Plaquette : AOET11T308PEER-F (ACU2500)
Conditions : ve= 120 m/min, fz = 0,12 mm/d, ap = 1 mm, ae = 30 mm, a sec
Type P
Excellent équerrage
— 24mm][
[ T B
Plaquette premium avec une £ ez K 1. coupel AN
aréte de coupe vive optimisée pour E o0 T rase & & mm) E
chaque dia. de fraise tout en 'qc: monoblog 5
) maintenant I'efficacité du brise-copeaux 5 2. odup ER
: = | affaté type F. 3 (8 mm) &
Z 10 a“:;*
Assure un équerrage précis § ) §
identique aux résultats obtenus E 3. coup -
avec des fraises monobloc T, < (8 mm)
006 004 002 0 -002 L W oY

Type P - Sélection de Brise-copeaux

Déviation (mm)

Largeur de coupe (mm)

Dia. de fraise (mm)

Cat. No. =
Qil4‘¢16 QlS‘@ZO 222 QZS‘Q)ZB ﬂ30‘®32‘635 @40

AOET11T3__PEER-P__| -P16 | -P20 | — | -P25 —
AOET1705__PEER-P__ - -P25 -P32 ‘ —

Machine :
Matiére :
Fraise :
Plaquette :
Conditions :

Centre vertical BT50,

C50

WEZ 11020 E03 (& 20, 3 dents)
AOET11T308PEER-P20 (ACU2500)

ve =150 m/min, fz = 0,1 mm/d, ap = 8 mm x 3 passes,
ae =1 mm, a sec

Type S

Aréte vive pour les métaux non-ferreux, excellente résistance contre I'adhésion

_—"'d

Suppression de I‘aréte rapportée

Le revétement DLC tres lisse et billant
apporte une excellente résistance contre
le collage.

WEZ

Concurrent A Concurrent B

Aucun collage Collage Collage
Machine : Centre vertical BT50,
Matiere : AISi12Cu
Fraise : WEZ 11020 E03 (& 20, 3 dents)
Plaquette : AOET11T308PEER-S (H20)
Conditions : ve =350 m/min, fz = 0,1 mm/d, ap = 3 mm, ae = 10 mm, a sec
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B Conditions de Coupe Recommandées

® WEZ11 N
Fraise : WEZ 11020 E03 3 mm%{ !
Plaquette : AO_T11T3
Conditions : ap =3 mm, ae =10 mm, asec Min. - Optimum - Max.
X Nuances
8 [ACU2500]ACP2000|ACP3000] T2500A |ACK2000]ACK3000] ACM200 | ACM300 | DL2000
I1ISO Matiéres HB g Avance (mm/dent)
@ |0,08-0,15-0,200,08-0,15-0,20 | 0,08-0,15-0,20 0,08-0,15-0,18 | 0,08-0,15-0,20 | 0,08-0,15-0,20| 0,08-0,15-0,20 0,08—0,15—0,20‘0,05—0,10—0,15
(oo Vitesse vc (m/min)
Aciers, <0, 15%C, recuits 125| G |270-320-370|300-350-400| 250-300-350 | 230-280-330
, <0, 45%C, recuits 190| G |170-220-270|200-250-300 | 150-200-250 | 130-180-230
, <0,45%C, trempés |250| G |140-180-220|160-200-245|120-160-200 | 105-145-185
, <0, 75%C, recuits 270| G |110-145-175|130-165-195|100-130-165| 85-115-150
,  <0,75%C, trempés |300| G | 70-90-110 | 80-100-120| 60-80-100 | 50-70-90
aciers bas carbone, recuits 180| G |160-205-255|190-235-280 | 140-190-235 |120-170-215
, trempés 275| G | 90-120-150 |110-135-165| 80-110-140| 70-100-125
, trempés 300| G | 85-110-130 [100-125-150| 75-100-125| 65-90-115
, trempés 350| G | 60-80-100 | 70-90-110 | 50-70-90 | 45-65-85
Aciers alliés et a outils, recuits 200| G |140-180-220 |160-200-245 |120-160-205
, trempés 325/ G | 55-70-85 | 60-80-100 | 50-65-80
Inox., ferritiques/martensitiques, recuits 200/ G |110-140-170 140-170-190| 90-110-140
, martensitiques, trempés  |240| G |100-125-150 125-150-170| 80-100-125
, austénitiques, traités 180| G |120-150-180 150-180-200|100-120-150
Fontes grises G |150-200-250 250-300-350|170-220-270
Fontes nodulaires G | 90-120-150 150-180-210|100-130-160
Alliages réfractaires, base Fe, recuits G | 30-40-55 35-45-60 | 25-35-50
. , frempés G | 60-80-100 70-90-110 | 50-70-90
Alliages d‘alu., Si < 12,6% S 500-750-100
,Si>12,6% S 170-200-250
Alliages cuivre S 300-330-350

Les conditions de coupe recommandées ci-dessus sont congues comme un guide. Les conditions réelles dépendront de la machine, du travail et du serrage. Elles devront
étre ajustées en fonction de la rigidité de la machine, de la rigidité de la broche, de la profondeur de coupe et d‘autres facteurs.
Pour le rainurage, réduire les valeurs d'avance a 70 % des valeurs indiquées ci-dessus.

® WEZ17 - 16mm
Fraise : WEZ 17032 E03 5 mmL‘
Plaquette : AO_T1705 t §
Conditions : ap=5mm, ae = 16 mm, asec Min. - Optimum - Max.
3 Nuances
& [ACU2500[ ACP2000[ACP3000| T2500A [ACK2000] ACK3000] ACM200 | ACM300 | DL2000
ISO Matieres 8 Avance (mm/dent)
_@ 0,10-0,20-0,28|0,10-0,20-0,28 | 0,10-0,20-0,28{0,10-0,15-0,22 | 0,10-0,20-0,28 | 0,10-0,20-0,28 | 0,10-0,20-0,28 0,10—0,20—0,28‘0,05—0,10—0,15
m Vitesse vc (m/min)
Aciers, <0, 15%C, recuits 125| G |285-335-390 |315-360-420 | 265-315-370 | 240-295-345
, <0, 45%C, recuits 190| G |180-230-285|210-265-315 |160-210-265 | 135-190-240
,  <0,45%C, trempés |250| G |145-190-230|170-210-255|130-170-215|110-155-195
, <0, 75%C, recuits 270| G |115-150-185|135-170-205|100-135-170| 90-125-155
,  <0,75%C, trempés |300| G | 70-90-115 | 85-105-125| 65-85-105 | 55-75-95
Aciers bas carbone,  recuits 180| G |170-220-265|200-245-295 | 150-200-250 | 130-180-225
, trempés 275| G |100-130-155|115-145-175| 85-115-145| 75-105-135
, trempés 300 G | 90-115-140 |105-130-155| 75-105-130| 65-90-120
, trempés 350| G | 65-85-100 | 75-95-115 | 55-75-95 | 50-70-85
Aciers alliés et a outils, recuits 200| G |145-185-230|170-215-255|130-170-215
, trempés 325| G| 55-75-90 | 65-85-100 | 50-65-85
Inox., ferritiques/martensitiques, recuits 200| G |115-145-175 145-175-195|100-115-145
, martensitiques, trempés 240| G |105-130-155 130-155-175| 85-105-130
, austénitiques, traités 180| G |125-155-190 160-190-210105-125-160
Fontes grises G |160-210-265 265-315-370|180-230-285
Fontes nodulaires G | 95-125-160 160-190-220|105-140-170
Alliages réfractaires, base Fe, recuits G | 30-40-60 35-45-60 25-35-50
. , trempés G | 60-85-105 75-95-115 | 50-75-95
Alliages d‘alu., Si < 12,6% S 500-750-100
,Si>12,6% S 170-200-250
Alliages cuivre S 300-330-350

Les conditions de coupe recommandées ci-dessus sont congues comme un guide. Les conditions réelles dépendront de la machine, du travail et du serrage. Elles devront
étre ajustées en fonction de la rigidité de la machine, de la rigidité de la broche, de la profondeur de coupe et d‘autres facteurs.

Pour le rainurage, réduire les valeurs d'avance a 70 % des valeurs indiquées ci-dessus.
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B Ramping/Limites Supérieures en Fraisage Hélicoidal

Ramping Usinage a fond plat Usinage avec pré trou
Pasg E?/< % Pas
Dia. de fraisage Dia. de fraisage
® WEZ11
be Angle de Ramping Max. Usinage fond plat Usinage avec pré trou
@ (mm) RPMX (°) Di?\)l de fraisage Pas Max. Dia. Qe fraisage Pas Max. Dia. _de fraisage Pas Max.
ax. (mm) (mml/tr) Min. (mm) (mm/tr) Min. (mm) (mml/tr)
14 13,2 25,3 8,4 231 5,9 19,0 1,9
16 10,5 29,3 7,6 27,0 5,6 21,7 1,5
18 8,1 33,3 6,7 30,9 5,0 25,2 1,4
20 6,5 37,3 6,0 34,9 4,6 29,1 1,3
22 53 41,3 54 38,8 43 32,9 1,3
25 4.1 47,3 4,8 44,8 3,9 38,9 1,3
28 3,4 53,3 4,4 50,7 3,6 449 1,3
30 3,0 57,3 4,2 54,7 3,5 48,8 1,3
32 2,7 61,3 4,0 58,7 3,3 52,8 1,2
85 2,3 67,3 3,8 64,6 SH 58,8 1,2
40 1,8 77,3 3,4 74,6 2,9 68,8 1,2
50 1,2 97,3 3,0 94,6 2,6 88,8 1.1
63 0,8 123,3 2,8 120,5 2,5 114,7 1.1
® WEZ17
e Angle de Ramping Usinage fond plat Usinage avec pré trou
@ (mm) RPMX () Dia. de fraisage Pas Max. Dia. Qe fraisage: Max. Pitch |Dia. qe fraisage Pas Max.
Max. (mm) (mml/tr) Min. (mm) (mm/rev) Min. (mm) (mml/tr)
25 10,8 47,3 13,0 41,0 8,3 33,1 1,8
28 8,1 5883 11,1 46,9 7,5 39,0 1,8
30 7,0 57,3 10,2 50,9 7,0 43,0 1,8
32 6,1 61,3 9,5 54,9 6,7 47,0 1,7
35 5,1 67,3 8,7 60,8 6,2 53,0 1,7
40 4,0 77,3 7,7 70,8 57 63,0 1,7
50 2,5 97,3 6,5 90,7 5,0 83,0 1,6
63 1,8 123,3 5,6 116,7 4,5 109,0 1,6

B Tréflage - Limites Supérieures pour la Largeur Radiale a.

* Les données ci-dessus sont pour un Rayon 0,8 mm

Type

ae (mMm) Max

WEZ11

WEZ17
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Radial | -7°--18°| | 10 mm

Axial | 6°-15° 90°
Fig. 2
s =
z 3
\;’ LF -

[ | COrpS - WEZ (AttaCh . CY| i ndriq Ue) Dimensions (mm)
Cat. No. Stock DC DMM LH LS LF Nbre de dent | Poids (kg) | Fig.

WEZ 11014E01 ° 14 16 25 55 80 1 0,10 1
11016E02 () 16 16 25 75 100 2 0,13 1
11016E02-12 ° 16 12 25 75 100 2 0,07 2
11018E02 [} 18 16 25 75 100 2 0,13 2
11020E02 ° 20 20 30 80 110 2 0,23 1
11020E02-16 ° 20 16 30 80 110 2 0,15 2
11020E03 [ ) 20 20 30 80 110 3 0,22 1
11020E03-16 [ ] 20 16 30 80 110 3 0,14 2
11022E03 ° 22 20 30 80 110 3 0,23 1
11025E02 [} 25 25 35 85 120 2 0,40 1
11025E03 ° 25 25 35 85 120 3 0,40 1
11025E03-20 ° 25 20 35 85 120 3 0,26 2
11025E04 ° 25 25 35 85 120 4 0,39 2
11025E04-20 [} 25 20 35 85 120 4 0,26 2
11028E04 ° 28 25 35 85 120 4 0,41 1
11030E04 [ ] 30 25 40 90 130 4 0,46 1
11032E02 [} 32 32 40 90 130 2 0,74 1
11032E03 [} 32 32 40 90 130 3 0,73 1
11032E04 ° 32 32 40 90 130 4 0,73 2
11032E05 [} 32 32 40 90 130 5 0,72 2
11032E05-25 [ ] 32 25 40 90 130 5 0,46 2
11035E05 ° 35 32 40 90 130 5 0,75 2
11040E02 ° 40 32 30 120 150 2 0,96 2
11040E04 ° 40 32 30 120 150 4 0,94 2
11040E06 ° 40 32 30 120 150 6 0,93 2
11050E05 [} 50 32 30 120 150 5 1,04 2
11050E07 ° 50 32 30 120 150 7 1,04 2
11063E08 ° 63 32 30 120 150 8 1,24 2
11080E10 ° 80 32 30 120 150 10 1,52 2

B Pieces de Rechange

Vis Clé

Fraises
9
$ ©| f

WEZ 11014E01
11016E02(-12) |[BFTX0305IP
11018E02
11020E02(-16)
11020E03(-16)
11022E03
11025E02
11025E03(-20)
11025E04(-20)
11028E04
11030E04
11032E02
11032E03
11032E04
11032E05(-25)
11035E05
11040E02
11040E04
11040E06
11050E05
11050E07
11063E08
11080E10

TRDRO8IP

BFTX0306IP| 1+

® =Stock E
H24 5 = Stock Japon_

Plaquettes vendues sont séparément.

B Identification

WEZ 11 025 E 02 - 22

Série Taille Dia. Attach. Nbre Dia.
Fraise Plag. Fraise Cylindr.  de dent Queue

B Conditions de Coupe Recommandées

@& Couple de serrage recommandé (N-m)



B Plaquettes

Application Carbure Revétu Carbure. DLC |Cermet
Hautes vitesses / Finition [P] (K] N4 [NJNP]
Coupe générale & [P] B Y 9D D
Ebauche & [P] (K] Mg
31818/ 8|8|¢g]-=s
36|68 |8|3|3 8|85 (mm
< < < < < < < T [a) =
AOMT 11T302PEER-G ° ° ° ° ° ° ° - - ® |02
11T304PEER-G [ [ ° [ ® [ ° - ® (04
11T308PEER-G ° ° ° ° ° ° ° - - ® |08
11T312PEER-G ° ° ° ) ° ° ° - o | 1.2
11T316PEER-G ° [ ° [ [ ° ° - - ® |16
11T320PEER-G ° ° ° ) ° ) ° - - ® |20
11T324PEER-G ° ° ° ° ° ° ° - - ® |24
11T330PEER-G ° ° ° ) ° ° ° - - e | 30
11T332PEER-G ° [ ° [ [ ° [ - - ® | 32
AOMT 11T304PEER-H ° ° ° ) ° ° ) - - - | 04
11T308PEER-H ) ° [ ° ® ® ) - — - 108 \
11T312PEER-H ° ° o ) ° ) ° - - — | 1,2 N
11T316PEER-H o | o | o o | 0 o o - | - | - |18 4 °
AOET 11T302PEER-F o) - - - - - - - - - |02 3.6
11T304PEER-F ° - - - - - - 104
11T308PEER-F [ - - - - - - - - - 108
11T312PEER-F °) - - - - - - - - - 112
AOET 11T302PEER-P16 o - - - - - - - - - 102
11T304PEER-P16 o - - - - - - - - - 104
11T308PEER-P16 ) - - - - - - - - - 108
11T312PEER-P16 o - - - - - - - - - 112
11T302PEER-P20 o) - - - - - - - - - |02
11T304PEER-P20 o - - - - - - - - - 104
11T308PEER-P20 o - - = = = = = = - 108 L : Faible effort de coupe
11T312PEER-P20 O | — | = | = = = =1 -1]=1-=/12] §i5upesenirale
11T302PEER-P25 o) - - - - - - - - — | 0,2 | F:Finition
11T304PEER-P25 o) - - - - - - - - - |04 g : 'h"ﬁ“‘e précision
: Métaux non-ferreux
11T308PEER-P25 o) - = = = - _ - _ ~ log8
NT312PEERP2S 2 I T I B S N s oo i
AOET 11T302PEFR-S - - - - - - - o o - 0,2 *P25 pour dia. de coup @ 25 mm, & 28 mm.
11T304PEFR-S - - - - - - - ° ° - |04
11T308PEFR-S - - - - - - - ° ° - 108
11T312PEFR-S - - - - - - - °) ) - 112
[=]= Non disponible
Précautions de montage Ecart * Le montage de plaquette de Rayon = 3,0 mm, requiert une

(1) Nettoyer I'emplacement de I‘assise. modification de la fraise.
(2) Appliquez une lubrification sur le filetage de la

vis ainsi que sur la téte pour éviter tout grippage. Modifier cette aréte, comme suit :

Pour utiliser des plaquettes avec
des rayons de 3 a 3.2 mm,
réalisez des chanfreins de 1 mm.

(3) Tout en appuyant fermement la plaquette
contre la surface de l‘assise, bien serrez les
vis avec la clé fournie.

(4) Aprés le serrage, vérifiez qu‘il ny a aucun
espace entre les surfaces.

| 23

H25



Radial | -7°--18° 10
Axial | 6°—15° o1 90°
Fig. 2
s s
. 2
LS
LS
LF
B Corps - WEZ (Type Long) Dimensions (mm)
Cat. No. Stock DC DMM LH LS LF Nbre de dent | Poids (kg) | Fig.
WEZ 11014ELO1 ° 14 16 25 95 120 1 0,16 1
11016EL02 ° 16 16 25 120 145 2 0,19 1
11016EL02-14 | ® 16 14 25 120 145 2 0,15 2
11018EL02 ° 18 16 25 120 145 2 0,20 2
11020EL02 ° 20 20 40 110 150 2 0,31 1
11020EL02-18 | ® 20 18 25 125 150 2 0,26 2
11022EL02 ° 22 20 30 120 150 2 0,32 2
11025EL02 ° 25 25 50 120 170 2 0,57 1
11025EL02-22 | ® 25 22 30 140 170 2 0,46 2
11025EL03 ° 25 25 50 120 170 B 0,57 1
11028EL02 ° 28 25 30 140 170 2 0,60 2
11030EL02 ° 30 25 30 140 170 2 0,62 2
11032EL02 ° 32 32 60 110 170 2 0,97 1
11032EL02-30 | ® 32 30 30 140 170 2 0,88 2
11032ELO3 ° 32 32 60 110 170 3 0,96 1
11035EL02 ° 35 32 30 140 170 2 1,02 2
11035EL03 ° 35 32 30 140 170 3 1,00 2
11040EL02 ° 40 32 30 140 170 2 1,08 2
11050EL03 ° 50 32 30 140 170 3 1,19 2
Les plaquettes sont vendues séparément.
B Piéces de Rechange B |dentification
Vis Cleé WEZ 11 025 E L 02 - 22
Fraises D
%\\\\\\\ @ / Série Taille Dia. Attach. Type Nbre de Dia.
Fraise Plaqg. Fraise  Cylindr. Long Dents Queue
WEZ 11014ELO1 2,0
11016EL02(-14) |BFTX0305IP
11018EL02 . i
11020EL02(-18) B Conditions de Coupe Recommandées
11022EL02
=
11025EL02(-22)
11025EL03
11028EL02 15 TRDRO8IP
11030EL02 ’
11032EL02(-30) BFTX03061P
11032ELO3
11035EL02
11035EL03
11040EL02
11050EL03

H26

@ = Stock Europe
O = Stock Japon

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



B Plaquettes

Application Carbure Revétu Carburegl DLC |Cermet
Hautes vitesses / Finition [P] (K] Ve [NJNP]
Coupe générale & [P] B9 9D D
Ebauche & [P] (K] M4
slglglglalels
366|883 |3 /8|85 (mm
I | x| || x|/ <x || @B|F
AOMT 11T302PEER-G ° [ ° ° [ ° [ - - ® | 02
11T304PEER-G [ [ ° [ ® [ ° - ® (04
11T308PEER-G ° ° ° [ ° ° ° - - ® | 08
11T312PEER-G () () ® () [} ° o - [} 1,2
11T316PEER-G ° [ ° [ [ ) ° - - ® |16
11T320PEER-G o | o | o o o | e 0| - | - | @20
11T324PEER-G ® [ ) [ [ ) ° ° [} - - ® |24
11T330PEER-G [} [} [ [} ° [} ) - = ® | 30
11T332PEER-G ° ° ° [ [ ° ° - - ® | 32
AOMT 11T304PEER-H [} ° [ [} () ® [} - - - 0,4
11T308PEER-H ° ° [ [} ® ® ) - — - 108 \
11T312PEER-H [} ° [ [} [} [} [} - - - 1,2 N
11T316PEER-H o | o | o o | 0 o o - | - | - |18 4 °
AOET 11T302PEER-F o - - - - - - - - - 0,2 ‘3,6
11T304PEER-F [ - - - - - - 0,4
11T308PEER-F ® - - - - - - - - - |08
11T312PEER-F o - - - - - - - - - 1,2
AOET 11T302PEER-P16 o - - - - - - - - - 0,2
11T304PEER-P16 o - - - - - - - - - | 04
11T308PEER-P16 o - - - - - - - - - 0,8
11T312PEER-P16 o - - - - - - - - - 1,2
11T302PEER-P20 o - - - - - - - - - 102
11T304PEER-P20 o - - - - - - - - - 0,4
11T308PEER-P20 o - - = = = = = = - 108 L : Faible effort de coupe
11T312PEER-P20 O | = | = | = | = = =] =1]=1-= 12| §i5upeseniale
11T302PEER-P25 o | = | = | = | = =1|=1=1=1<=102]| F:riton
11T304PEER-P25 o | - | - | - | -] -] -] -] -]~ |o4] Bitauepreson
: Métaux non-ferreux
11T308PEER-P25 ol = | == =|=1=|=1=1=1os
MT312PEER-P25 o -l - oo e e e L 2 e e decoup @ 18 mm. @ 20 mm
AOET 11T302PEFR-S - - - - - - - o o - 0,2 *P25 pour dia. de coup @ 25 mm, & 28 mm.
11T304PEFR-S - - - - - e @] - |04
11T308PEFR-S - = =] -] -] -|e|e| - o8
11T312PEFR-S - - - - -l -lo|lo]| -]12

[=]= Non disponible

Précautions de montage
(1) Nettoyer I'emplacement de I‘assise.

*Le montage de plaquette de Rayon = 3,0 mm, requiert une
modification de la fraise.

(2) Appliquez une lubrification sur le filetage de la

vis ainsi que sur la téte pour éviter tout grippage. Modifier cette aréte, comme suit :

Pour utiliser des plaquettes avec
des rayons de 3 a 3.2 mm,
réalisez des chanfreins de 1 mm.

(3) Tout en appuyant fermement la plaquette
contre la surface de l‘assise, bien serrez les
vis avec la clé fournie.

(4) Aprés le serrage, vérifiez qu‘il ny a aucun
espace entre les surfaces.

| 23
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Radial | -6°—--12° 15
Axial | 6°—15° M 90°
Fig. 2
= =
3 2
LS
LF
B Corps - WEZ (Attach. Cylindrique) Dimensions (mm)
Cat. No. Stock DC DMM LH LS LF Nbre de dent | Poids (kg) | Fig.
WEZ 17025E02 ° 25 25 35 85 120 2 0,38 1
17025E02-20 | ® 25 20 35 85 120 2 0,25 2
17028E02 ° 28 25 35 85 120 2 0,40 2
17030E03 ° 30 25 40 90 130 3 0,43 2
17032E02 ° 32 32 40 90 130 2 0,71 1
17032E03 ° 32 32 40 90 130 3 0,69 1
17032E03-25 | ® 32 25 40 90 130 3 0,44 2
17035E03 ° 35 32 40 90 130 3 0,72 2
17040E03 ° 40 32 30 105 135 3 0,81 2
17040E04 ° 40 32 30 105 135 4 0,79 2
17050E03 ° 50 32 30 105 135 3 0,93 2
17050E03-42 | ® 50 42 30 105 135 3 1,41 2
17050E05 ° 50 32 30 105 135 5 0,89 2
17050E05-42 | ® 50 42 30 105 135 5 1,37 2
17063E04 ° 63 32 30 105 135 4 1,10 2
17063E04-42 | ® 63 42 30 105 135 4 1,58 2
17063E06 ° 63 32 30 105 135 6 1,08 2
17063E06-42 | ® 63 42 30 105 135 6 1,56 2
17080E07 ° 63 32 30 105 135 7 1,39 2
Les plaquettes sont vendues séparément.
B Pieces de Rechange M Identification
Vis Clé WEZ 17 032 E 02 - 30
Fraises S
& @ / Série  Taille  Dia.  Attach. Nbrede  Dia.
Fraise Plag. Fraise Cylindr. Dents Queue
WEZ 17025E02(-20)
17028E02 BFTX0407IP
17030E03 N ]
17032E02 B Conditions de Coupe Recommandées
17032E03(-25)
=
17035E03
17040E03 3,0 | TRDR15IP
17040E04
17050E03(-42) BFTX0409IP
17050E05(-42)
17063E04(-42)
17063E06(-42)
17080E07

H28

@ = Stock Europe
O = Stock Japon

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



B Plaquettes

Application Carbure Revétu Carburel DLC |Cermet
Hautes vitesses / Finition [P] (K] Ve (NN P]
Coupe générale & P] KIW-RV-RENBEN]
Ebauche & P] (K] g
S| 8|818 |8 |gl|s9 o
3| 6|6|8|8|3|3 8|85 (mm
< < < < < < < T (=) ~
AOMT 170502PEER-L [ - ° - [ ° ° - - e | 02
170504PEER-L [} - ) - ) ® ) - ° 0,4
170508PEER-L ° - ° - [ ° ° - - ® | 08
170512PEER-L [} - [ - [} ° [} - ° 1,2
170516PEER-L [ - [ - ° [ [} - - ° 1,6
AOMT 170502PEER-G [} [} ) [} ° ® ) - - [} 0,2
170504PEER-G ° [} ° [} ° ° [} - - ° 0,4
170508PEER-G ® ° ) ° ) ) ) - - ® |08
170512PEER-G ® [} [ [} ° ° [} - - ° 1,2
170516 PEER-G [} ° ° [} o ° [} - - [} 1,6
170520PEER-G [ ° ) [} ° ® ) - - ® |20
170524PEER-G [} ° [ [} ° [} [} - - e |24 RE
Ve
170530PEER-G ° ) ° ° ) ° ° - - ® | 30 B
170532PEER-G o oo |0 o o o |- |e 32| 3 O) . Y
170540PEER-G e o | o o | o | e | e - | - | e 40 15
170550PEER-G e | o | e | o o 0| e - | - | e |50 195 550 4
170564PEER-G ) ° [ [} ° ® ) - - ° 6,4
AOMT 170504PEER-H o | o | o 0| 0| 0| e - | - | - 1loa ﬁ
170508PEER-H ° ° ° ° [ ° [ - - 0,8
170512PEER-H o [} [ [} [} ° [} - - 1,2
170516PEER-H ° ° ° [ [ ° ° - - - 1,6
AOET 170502PEER-F o - - - - - - - - - 0,2
170504PEER-F ® - - - - - - 0,4
170508PEER-F [} - - - - - - - - - 0,8
170512PEER-F o - - - - - - - - - 1,2
AOET 170502PEER-P25 o - - - - - - - - - |02
170504PEER-P25 o - - - - - - - - - 0,4
170508PEER-P25 o - - - - - - - - - 0,8
170512PEER-P25 o - - - . . - . - . 1.2 L : Faible effort de coupe
170502PEER-P32 Q - - - - - - - — - 0,2 G : Coupe Générale
170504PEER-P32 o - | - |- -]-|-]-|-|-]oa| K Qﬁi robuste
170508PEER-P32 o - - - - - - - = - 0,8 P : Haute précision
170512PEER-P32 o _ _ _ _ _ _ _ _ _ 1,2 S : Métaux non-ferreux
AOET 170502PEFR-S - - - - - - - o ) - 0,2 *P25 pour dia. de coup @ 25 mm et @ 28 mm.
170504PEFR-S — - — — _ _ _ ) o _ 0,4 *P32 pour dia. de coup @ 30 mm, @ 32 mm et
170508PEFR-S oo 2 - @] @] - |og]| ?®™
170512PEFR-S - - - - - - - (o} o - 1,2

[=]= Non disponible

Précautions de montage
(1) Nettoyer I'emplacement de I‘assise.

(2) Appliquez une lubrification sur le filetage de la

(3) Tout en appuyant fermement la plaquette
contre la surface de I‘assise, bien serrez les
vis avec la clé fournie.

(4) Aprés le serrage, vérifiez qu‘il ny a aucun
espace entre les surfaces.

-

vis ainsi que sur la téte pour éviter tout grippage.

*Le montage de plaquette de Rayon = 3,0 mm, requiert une
modification de la fraise.

Modifier cette aréte comme suit.

Pour utiliser des plaquettes
avec des rayons de 3 a 3,.2 mm,
réalisez des chanfreins de 1 mm

Pour utiliser des plaquettes
avec des rayons de 4 mm,
réalisez des chanfreins de 2 mm

Pour utiliser des plaquettes
avec des rayons de 5 a 6.4 mm,
réalisez des chanfrein de 5 mm

H29



Radial | -6°—-12° 15 mm

Axial | 6°—15° 90°
Fig. 2
= =
2 3
LS
LF

B Corps - WEZ (Type Long) Dimensions (mm)

Cat. No. Stock DC DMM LH LS LF Nbre de dent | Poids (kg) | Fig.
WEZ 17025EL02 ° 25 25 50 120 170 2 0,55 1
17028EL02 ° 28 25 50 120 170 2 0,57 2
17030EL02 ° 30 25 50 120 170 2 0,59 2
17032EL02 ° 32 32 60 110 170 2 0,94 1
17032EL02-30 | ® 32 30 50 120 170 2 0,85 2
17032EL03 ° 32 32 60 110 170 3 0,92 1
17035EL02 ° 35 32 50 120 170 2 0,98 2
17040EL02 ° 40 32 50 120 170 2 1,09 2
17040ELO3 ° 40 32 50 120 170 3 1,08 2
17040EL04 ° 40 32 50 120 170 4 1,05 2
17050EL03 ° 50 32 50 120 170 3 1,29 2
17050EL03-42 | ® 50 42 50 120 170 3 1,83 2
17050EL05 ° 50 32 50 120 170 5 1,25 2
17050EL05-42 | ® 50 42 50 120 170 5 1,79 2
17063EL04 ° 63 32 50 120 170 4 1,61 2
17063EL04-42 | ® 63 42 50 120 170 4 2,16 2
17063EL06 ° 63 32 50 120 170 6 1,58 2
17063EL06-42 | ® 63 42 50 120 170 6 2,13 2

B Pieces de Rechange
Vis Clé

Fraises
9
S &

WEZ 17025EL02
17028EL02  |BFTX0407IP
17030EL02
17032EL02(-30)
17032EL03
17035EL02
17040EL02 3,0 | TRDR15IP
17040EL03
170408 04 |BFTX04001P
17050EL03(-42)
17050EL05(-42)
17063EL04(-42)
17063EL06(-42)

® =Stock E
H30 S = Stock Japon

Les plaquettes sont vendues séparément.

M Identification
WEZ 11 025 E L 02 - 22

Série Taille Dia. Attach. Type Nbre de Dia.
Fraise Plaqg. Fraise  Cylindr. Long Dents Queue

B Conditions de Coupe Recommandées

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



B Plaquettes

Application Carbure Revétu Carburel DLC |Cermet
Hautes vitesses / Finition P] (K] Ve (NN P]
Coupe générale & P] KIW-RV-RENBEN]
Roughing & [P] (K] M4
818/ 8/ 8|18 |g|s¢9
3| 6|6|8|8|3|3 8|85 (mm
< < < < < < < T [a) =
AOMT 170502PEER-L ® - ® - [} ® [} - - () 0,2
170504PEER-L () - [ - ° [} [} - [} 0,4
170508PEER-L [ - ® - [} [ [} - - () 0,8
170512PEER-L [} - ® - ® ® [} - [} 1,2
170516PEER-L [ - [ - [} [ [} - - [ ) 1,6
AOMT 170502PEER-G () [} [ [} [} ® ) - - [} 0,2
170504PEER-G ® [} ® [} [} ® [} - - (] 0,4
170508PEER-G ® ° ) ° ) ) ) - - ® |08
170512PEER-G [ [} [ [} [} [ [} - - () 1,2
170516PEER-G [} [} ® [} ® ® [} - - () 1,6
170520PEER-G ® o [ [} ° ® ° - - ® 20
170524PEER-G () [} [ [} [} o [} - - e 24 RE
Ve
170530PEER-G e o o | o o o o | - - | @ |30 B
170532PEER-G o oo |0 o o o |- |e 32| 3 O) . Y
170540PEER-G e o | o o | o | e | e - | - | e 40 15
170550PEER-G e | o | e | o o 0| e - | - | e |50 195 550 4
170564PEER-G ) ° [ [} ° ® ) - - ° 6,4
AOMT 170504PEER-H e e | e e o o | e | - | — [~ Toa ﬁ
170508PEER-H ® [} ® [} [} ® [} - - - 0,8
170512PEER-H o [} ® [} [} ® [} - - - 1,2
170516PEER-H ® [} ® [} [} [ [} - - - 1,6
AOET 170502PEER-F o - - - - - - - - - 0,2
170504PEER-F ® - - - - - - 0,4
170508PEER-F () - - - - - - - - - 0,8
170512PEER-F o - - - - - - - - - 1,2
AOET 170502PEER-P25 o - - - - - - - - - 0,2
170504PEER-P25 o - - - - - - - - - 0,4
170508PEER-P25 Q - - - - - - - - - 0,8
170512PEER-P25 o - - - . . - . - . 1.2 L : Faible effort de coupe
170502PEER-P32 Q - - - - - - - — - 0,2 G : Coupe Générale
170504PEER-P32 O | - | = | = | = | -] -1]-1]-/|~-|04]| p:pecmbuste
170508PEER-P32 o - - - - - - - = - 0,8 P : Haute précision
170512PEER-P32 o} - - — — — _ _ _ _ 12 S : Métaux non-ferreux
AOET 170502PEFR-S - - - - - - - O o - 0,2 *P25 pour dia. de coup @ 25 mm et @ 28 mm.
170504PEFR-S — - — — — — — ° ® — 0,4 *P32 pour dia. de coup @ 30 mm, & 32 mm et
170508PEFR-S -] -|-]e]|e]| - o8| 2®¥™
170512PEFR-S - - - - - - - o o - 1,2
QO = en vente a partir de avril 2020 E| = Non disponible
Précautions de montage *Le montage de plaquette de Rayon = 3,0 mm, requiert une
(1) Nettoyer I'emplacement de I'assise. modification de la fraise.
(2) Appliquez une lubrification sur le filetage de la » R .
vis ainsi que sur la téte pour éviter tout grippage. Modifier cette aréte, comme suit :
Pour utiliser des plaquettes
(3) Tout en appuyant fermement la plaquette avec des rayons de 3 a 3,.2 mm,
contre la surface de l‘assise, bien serrez les réalisez des chanfreins de 1 mm
vis avec la clé fournie.
Pour utiliser des plaquettes
(4) Aprés le serrage, vérifiez qu‘il ny a aucun avec des rayons de 4 mm,
espace entre les surfaces. réalisez des chanfreins de 2 mm
| Pour utiliser des plaquettes
avec des rayons de 5 a 6.4 mm,
réalisez des chanfrein de 5 mm
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Fraisage en Douceur pour une Large Gamme de Matiéres

B Caractéristiques B Ramping (Rainurage oblique)
Vaste Domaine d’Applications Dia. fraise Angle de Ramping Maxi.
@D | Type 1000 | Type 2000 | Type 3000
10 2°30'
12 1°45'
@7 @ “ 14 1°25' 1°40°
16 1°00 1°20°
18 0°45' 1°10°
20 0°30' 1°00°
25 0°30' 0°45' 1°30°
32 0°25° 0°35' 1°00°
2 / 40 0°20° 0°25' 0°45°
50 0°15° 0°20' 0°30°
63 0°10° 0°15' 0°20'
80 0°15'
100 -

L’angle du ramping maxi.(ot maxi.) dépend du diamétre de la fraise.

® Gamme étendue de plaquettes
6 Brise-copeaux (L, G, H, E, EH et S)
9 Nuances pour une large zone
d‘applications.
-ACP100, ACP200, ACP300
(Nuances pour les aciers)
- ACK200, ACK300
(Nuances pour les fontes)
- ACM200, ACM300
(Nuances pour Inox. et matieres
exotiques)
- DL1000, H1
(Nuances pour aluminium et
non-ferreux)

® Plaquette Haute Précision avec Aréte Robuste et Efforts de Coupe Réduits

L’aréte curviligne réduit I'effort de coupe — aréte de coupe renforcée.
Excellente qualité de I'état de surface en finition grace a la précision de
I'aréte de coupe. Coupe en douceur méme en rainurage profond et pour
des machines de faibles puissances.

Aréte curviligne haute
précision

Forme curviligne,
angle d’attaque extra positif

Large angle

Epaisseur

Trou optimisé pour la vis de serrage

® Durée de vie améliorée
Traitement de surface hautement
résistant.

Systéme de serrage des plaquettes
optimisé.

@ Arrosage par le centre
Excellente évacuation des
copeaux par soufflage ou par
arrosage

B Gamme de Fraises

H32

Plage de Dia. (mm)
Type Cat. No. Séries 210520 pa0 250 Fraise
WEX 1000E Type Court 10 ;—||2; S
“g; WEX 1000EL Type Long 10 jum 20
T | WEX 2000E Type Court 14, r— 3
3 | WEX 2000EL Type Long 7Y S——
S | WEX 2000EW Type Court Weldon 16 o 20
S | WEX 3000E Type Court 25 || 63
% WEX 3000EL Type Long 25 | 40
WEX 3000EW Type Court Weldon 25 pmy 32 WEX3000 WEX2000 WEX1000
£8 WEX 1000F Attach. Alésage 32 |— 3
£ 2| WEX 2000F Attach. Alésage 40 | 63
== WEX 3000F Attach. Alésage 40 |m— 63
§ WEX 2000M Type Modulaire 16 e 40
£ | WEX 3000M Type Modulaire 25 40




Bl WEX1000 - Extension de Gamme

- Hautes Performances grace au nombre important de plaquettes

- Le changement de tolérance de plaquette offre un excellent état de surface fini
- Design optimisé de plaquette pour une meilleure précision

- Grande stabilité méme sur des machines peu rigides

- Réduction significative des colts avec les plaquettes plus petites

AXMTOG... WEX3000 WEX2000 WEX1000
B Champ d'Applications B Brise-copeaux

Epaulement

15,0 F 2

5
L m S

£ Pl
Y WEX3000
Q
> o G E
g 8 EH
© 100} s
kel ° H
[ ©
3 2
2 WEX2000 3
L <
o
a Robustesse de I'aréte  —® Grande

50

WEX1000
30
0 0,1 0,2 0,3 04
Avance (mm/dent)
® Caractéristiques
Matieres Aciers, Fontes Aciers Inoxydables, Matiéres Exotiques Aluminium
L G H E EH S
Caractéristiques Effort Réduit Coupe Générale Aréte Robuste Coupe Générale Aréte Robuste Extra-positif
Géométries

de plaquette pour
Fraise série 1000

‘< { 25°

Géomeétries
de plaquette pour
Fraise série 2000

17°

Géomeétries
de plaquette pour
Fraise série 3000

25°

‘ < g 28°
r < E 20°

14°

17

8°

Application

Finition, faible rigidité,
moins de bavures

Brise-copeaux Principal
Coupe Générale
Fraisage interrompu

Ebauche, interruption
sévere et
fraisage difficile

Coupe
Finition ~ générale

Coupe
Interrompue Sévere

Pour
Aluminium,
Non-ferreux

B Sélection des Nuances

Nuan-
e

ISO

Finition~semi-finition

Coupe moyenne

Ebauche~coupe sévere

Carbure Revétu

ACP100

ACP200

ACP300

ACM200

7

Carbure Revétu

A ACM300

v CVD A PVD

1SO Nﬁ” Finition~semi-finition |  Coupe moyenne  |Ebauche~coupe sévére
@ £ ACK200 ¥

&

<

- ACK300

2

.| ( DL1000
NI

4 S —

>

£ H1

H33
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WEX 1000 E/EL

Radial [ 8°-15° 5 mm

B Attachement Cylindrique .

Axial [1624] | 90°

@%o -

LH LS

LF

® Fraise (Type Standard “E®)

: Dimensions (mm) Nbre | Poids
Cat.No.  [Stock™peTpmm[ LH [ LS [ LF |Dents| (ko)
WEX 1010 E | 10 | 10 | 17 | 33 | 50 | 2 0,03
1012 E ®| 12 | 12 | 20 | 60 | 80 0,06
1014 E ®| 14 |16 | 22 | 59 | 80 | 3 0,10
1016 E ®| 16 |16 | 20 | 72 | 90 | 4 |0,12
1018 E ® | 18|20 | 20 | 80 |100| 4 |021
WEX 1020 E ®| 20|20 | 22|78 |100| 5 |0,22
1025 E ®| 25 120|259 |15 7 |027

® Fraise (Type Long “EL")
Dimensions (mm) Nbre | Poids
Cat. No. Stk pc [pMM | LH | LS | LF |Dents| (kg)
WEX 1010 EL ®e| 10| 8 | 17 | 83 100 2 0,03
1012 EL ® | 12 | 10 | 20 | 100|120 | 2 |0,06
1014 EL ® | 14 | 12 | 20 | 125|145 | 3 |0,11
1016 EL ®| 16 | 14 | 20 | 140|160 | 3 |0,17
1016 EL15 | ® | 16 | 15 | 20 | 140 | 160 | 3 | 0,19
1018 EL ®| 18 | 16 | 20 | 160|180 | 3 0,25
WEX 1020 EL ®| 20| 18 | 25 | 175|200 4 0,36
1020EL19 | @ | 20 | 19 | 25 | 175|200 | 4 |0,38

B Plaquettes pour Fraise WEX1000

Plaquettes non incluses.

R

Application Carbure Revétu (Carbure| DLC
Hautes Vitesses / Finition | [F V4
Coupe Générale B VIS
Ebauche BB '@ [
8 8 8 8 8 8 8 S |Rayon
CaL N g ?) ?) g g % % - % RE
I | ||| || Z|xT|BD
AXMT 060204PDER-L |1 O | @ | OO |®@ |  ®@ | ®@| - | — |04
060208PDER-L | O | QO[O |O|O|QO|O|-|-108
060212PDER-L | O | Q| QO |O|O | QO |OQ |- |-]12
AXMT 060204PDER-G | O | ® | @ |O | O | O | @ | — 0,4
060208PDERG | O | ® (@ | O | O | @ | ® | — 0,8
060212PDERG | O | @ [O | O | O | O | @ | — | - |12
AXMT 060204PDER-H | O | ®@ | ®@ | O | ® O | @®| - | — |04
060208PDERH | O (@ (@ | O | ® | ®© | ® | — | - |08
060212PDER-H | O | O | O | O | QO | QO |O |- |- |12
AXMT 060202PDFR-S | - | - |- |- |- | - | -[OQ ]0O |02

L - Effort Réduit
G - Type Général
H - Aréte Robuste

Bl |dentification
WEX 1 016 EL

S - Pour Aluminium et non-ferreux

15

Série Série Dia. Type
Fraise 1000 Fraise Attach.

B Piéces de Rechange

Dia.
Attach.

Vis Clé

é% 0,5 (vm ﬁ

Fraise

BFTX 01804 IP TRX 06 IP

WEX 1000

@ = Stock Europe
O = Stock Japon

Q = Sur commande
A = Article en cours de remplacement

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



WEX 2000 E/EL

Radial| 8

WEX 2000 M

B Attachement Cylindrique =5 0w B Type Modulaire P 10m
Axial |10 90° ‘ 90°
@ o = L CRKS
Q = N
z SAIETT =
RRD = g Xt E
LH LS
I LS2
LF LS
OAL
® Fraise (Type Standard “E®) ® Téte Modulaire
: Dimensions (mm) Nbre | Poids S Dimensions (mm) Nbre
Cat.No.  IStock 50 ToMM ] LH [ LS | LF | Dents| (kg) Cat.-No. |3 'DC [pCONCRKS]OAL] LF |LS2] LS [L1L] H |Dents
WEX 2014 E e | 14 16 | 25 | 55 | 80 1 10,10 WEX 2016M08Z2 (@ | 16 |8,5/M8 |42 (25| 5 |17| 8 |13 | 2
2016 E ® | 16 16 | 25 | 75 | 100 | 2 |0,13 2018M08z2 |0 | 18 |8,5/M8 |42 |25| 5 |17 | 8 |13| 2
2018 E ® | 18 16 | 25 | 75 |100| 2 |0,14 WEX 2020M10Z3 | @ | 20 |10,5M10{ 49 {30 | 5 |19| 8 |15| 3
WEX 2020 E ® | 20 | 20 | 30 | 80 | 110 3 |0,22 2022M10Z3 |Q| 22 |10,5M10/ 49 |30 | 5 |19 8 | 15| 3
2022 E ® | 22 | 20 | 30 | 80 | 110 3 10,23 WEX 2025M12Z4 | @ | 25 [12,5M12/ 56 | 35| 5 (21|10 19| 4
WEX 2025 E ® | 25| 25| 3 |8 120 4 |0,38 2028M12Z4 |Q| 28 |12,5M12/ 56 |35| 5 |21|/10 /19| 4
2028 E Q|28 |25 |3 |8 (120 4 |0,39 WEX 2030M1624 (Q| 30 (17,0(M16{ 63 (40| 5 |23 |10 |24 | 4
2030 E ® | 30 | 25 | 35 | 8 |120| 4 |0,40 2032M1625 (@ | 32 |17,0M16/ 63 |40 | 5 |23 (10|24 | 5
WEX 2032 E ® | 32 | 32|40 |9 |130| 5 |0,70 2040M16Z6 |Q| 40 |17,00M16] 63 |40 | 5 [23/10]24| 6
2040 E O] 40 | 32 | 30 | 120|150 | 6 |09 Plaquettes non incluses.
WEX 2050 E Q| 50| 32 |30 (120|150 | 7 |1,02
2063 E ©163]32]|30|120/150] 8 [1.22 B Plaquettes pour Fraise WEX2000
® Fraise (Type Long “EL")
) Dimensions (mm) Nbre | Poids
Cat.No. Stk 5 TpmM] LH [ LS | LF_|Dents| (ko) ,
I AR e —r "
[ ] - L K M K
2018EL | 0| 18 | 16 | 25 | 120 | 145 | 2 |0.19 Ha‘étﬁivi Génég‘:m Q o ﬁ i
WEX 2020 EL ® | 20 | 20 | 40 | MO | 150 | 2 |0,32 Eb h 7] ﬁii g
2022EL | 0| 22| 20 | 30 120150 | 2 |0,33 auche iR T S
WEX 2025 EL ® | 25| 25| 50 (120|170 | 2 |0,55 2R8I L8 |18|8 § Rayon
2028 EL Q| 28 | 25 | 30 [ 140 | 170 | 2 |0,59 Cat. No. 5168 8833 =|35re
2030 EL O | 30 | 25 | 30 | 140|170 | 2 ]0,60 SR e S e~ =
WEX 2032 EL O 32 32|60 120|180 2 |0,99 AXMT ggggg EEEE_g : : : : : - - 83
1 1 2 1,12 : S —
AL oLl ct 52 20 50 60 * 123512PEER-G | @ | ®© | @ | © | ©® - - |12
AXMT 123504PEERH © © © © @ — 0,4
Y H G “ A A 123508PEERH © © ©  ©® | ©® -1 -108
Fraise (Type Long E.L / queue décolletée) | 122512PeeRH | o | o | @ | O | @ it
Cat. N Stock Dimensions (mm) Nbre | Poids AXMT 123504 PEER-E e ®| - | - |04
Bk Kk T DC |DMM | LH LS LF | Dents (kg) 123508 PEER-E A TEE N - 10,8
WEX 2016 EL15 | Q| 16 15 | 25 | 120 | 145 | 2 |0,17 123512 PEER-E oo |- | - |12
2020EL19 | ® | 20 | 19 | 40 | 110 | 150 | 2 |0,30 AXMT 123508 PEER-EH Y e o - _ 0s
2025EL24 | ® | 25 | 24 | 50 | 120|170 | 2 |0,53 AXET 123502PEFRS |- |- |- | = [ - |- |- | e | ® 0,2
2025EL24z3 Q | 25 | 24 | 50 | 120 | 170 | 3 |0,50 123504PEFRS | - | - |- |- |- |- |- | @ | ® |04
2032 EL30Z4] Q | 32 | 30 | 60 | 120 | 180 | 2 ]0,95 123508 PEFRS | - | - | - | - |- |- |- | ®| ® |08
G - Type Géneral — Pas de Production
. “ « H - Aréte Robust
® Fraise (Type Weldon “EW*) E - Pour Inox./ Matiéres Exofiques
Di : Nb! Poid EH - Aréte Ropgste pour Inox. / Matieres Exotiques
Cat. No. Stock— e I;;Anﬁnst):s (Tgl) F Der:?s (Elg)s S - Pour Aluminium et non-ferreux
WEX 2016 EW ® | 16 16 | 25 | 75 | 100 | 2 |0,12
2020 EW ® | 20 | 20 | 30 | 80 | 110 | 3 |0,21 B Identification
Plaquettes non incluses.
WEX 2 016 M08 Z2
B Identification Série  Série Dia. Taille Nbre
Fraise 2000 Fraise Vis de dents
WEX 2 016 EL 15 -
Série Série Dia. Type Dia. “—— |—-——-—-
Fraise 2000 Fraise Attach. Attach.
B Piéces de Rechange M Pieces de Rechange
Vis Clé Vis Cle
Fraise N-m Fraise
é@ 20 & / éﬁ' f G
BFTX 0305 IP WEX 2014 — WEX 2018 BFTX 0305 IP 2,0 WEX 2016M, WEX 2018M
BFTX 0306 IP TRDRO8 1P WEX 2020 — WEX 2063 BFTX03061p | 'RDRO8IP 2,0 WEX 2020M — WEX 2040M
BFTX 0407 1P | oo ieip 3,0 WEX 3025M — WEX 3030M
BFTX 0409 IP 3,0 WEX 3032M — WEX 3040M
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WEX 3000 E/EL

WEX 3000 M

Bl Attachement Cylindrique Radial| &-15° M B Type Modulaire e &1 Mﬂl .
Axial [1g°-24°] 909 16°-24° 90
= L CRKS
] § -
[=} S I ) — =
o] 818
LH LS
LF 182
LF LS
OAL
® Fraise (Type Court “E¥) ® Téte Modulaire
Dimensions (mm) Nbre | Poids S Dimensions (mm) Nbre
Cat.No.  [SOK—peToyu T 11 [ (s [ LF | Dents| (ko) Cat. No. & [ DC DCONCRKS|OAL] LF [LS2] LS [L1L1] H [Dents
WEX 3025 E @ | 25253 |85 [120] 2 |037 WEX 3025M12Z2 | @ 25 [12,5M12 56 35| 5 [ 21|10 |19 2
3028 E 0| 28| 25|35 | 8 [120| 2 |0,39 3028M12Z2 |0 | 28 [12,5M12/ 56 | 35| 5 | 21|10 |19 2
3030 E 0|30 | 25| 40 | 90 |130| 3 |042 WEX 3030M1623 |0 30 [17,0M16| 63 | 40| 5 |23 |10 |24 3
WEX 3032 E ® | 32 [32]40 |90 [130] 3 |067 3032M16Z3 | ® | 32 |17,0M16/ 63 |40 | 5 |23 |10 |24 | 3
3035 E 0|35 |32| 40| 9 |130| 3 |0,69 3035M1623 |0 | 35 |17,0M16/ 63 |40 | 5 |23 |10 |24 | 3
3040 E ® | 40 | 32 | 50 | 120|170 | 4 |1,01 3040M16Z4 | Q| 40 17,0M16/ 63 |40 | 5 | 23|10/24 | 4
3050 E Q| 50 | 32| 50 {120 ({170 | 5 |1,23 Plaquettes non incluses.
3063 E 0|63 ]32]|50 120/170] 6 |1,58

® Fraise (Type standard “E* + Queue décolletée)

B Plaquettes pour Fraise WEX3000

) Dimensions (mm) Nbre | Poids
WEX 3025 E20 Q| 25| 20| 3 | 8 |120]| 2 |0,25 AJ
3032 E25 Q| 32 | 25|40 | 90 |130] 3 ]0,43 RE 17.54
Application Carbure Revétu Carbure DLC
H 3 i initi M K
® Fraise (Type Long “EL%) Hautes Vitesses / Finition [P] Pz
5 o (] o TBo Coupe Générale [P] M|
) imensions (mm re | Poids Ebauche B 7“ 77 [ V4
Cat.No.  |Stock e ToMM] LH | LS | LF | Dents| (kg) SEEERERE "
WEX 3025 EL @ 252550 120|170 2 |054 Cat. No cls|Iglglglglg S =
3028 EL Q| 28 | 25| 50 | 120|170 | 2 |0,56 T <<.(> &J &:) g 2 SARCAE= g RE
3030 EL Q| 30 | 25|60 | 120180 | 2 |0,60 AXMT 170508 PEERL | ® (@ [ ® | O | @ __ o8
WEX 3032 EL ® 32 | 32 | 60 120 180 | 2 |0,95 AXMT 170504 PEERG O (@ | ® [ ® | ® 1 0’4
3035 EL Q| 3 | 32|60 120180 | 2 |0,98 170508 PEERG |® | @ | ® | ® | ® | 0’8
3040 EL ® | 40 | 32 | 80 | 140 220 | 2 |1,38 170512 PEERG |O (@ | @ | O | ® | 1’2
170516 PEER-G | O | ®@ | @ | O | @ - 1,6
® Fraise (Type Court avec Attach.Weldon “EW*) A e I I I < o bys
Cat. N Stock Dimensions (mm) Nbre | Poids AXMT 170508 PEER-H | @ | ® | @ | ® | ® -|-108
Elb NIek °C"DC [DMM] LH | LS | LF | Dents| (kg) 170512PEER-H (@ (@ @ | @ | ® - =12
WEX 3025 EW ® | 25| 25|35 |8 [120| 2 |0,36 AXMT 170504 PEER-E ® @ - | -|04
3032 EW ® | 32 | 32 | 40 | 90 | 130 | 3 |0,65 170508 PEER-E A ® ® - | -08
Plaquettes non incluses. 170512 PEER-E [ N ] 1,2
170516 PEER-E oO|le| - |-[16
170520 PEER-E* oO|le|-|-|20
* ATTENTION : Sile rayon de la plaquette est égal & 2,0 mm ou supérieur, 170530 PEER-E* e ®| - | - 30
il faut modifier le corps de fraise comme indiqué. AXMT 170508 PEER-EH A e o - | - 0,8
chanfrein standard 0,5 mm par 45 degrés AXET 1;828‘21 EEEE’: B : : 8“21
170508 PEFRS | - | - |- |- | -|- |- | ® | @ |08
L - Effort Réduit ;
Augmenter le chanfrein a@ 1 mm x 45 degrés G - Type Géneral : '\Pﬂzz;:ii;:s:ﬁ'?:
lors de I'utilisation des plaquettes de rayon E‘:ég‘ﬁflsgililsﬁatiéres Exofiques fraise requise
2,0 mm AXMT 170520PEER EH - Aréte Robuste pour Inox. / Matieres Exotiques
S - Pour Aluminium et non-ferreux
Augmenter le chanfrein a 1,5 mm x 45 degrés
lors de I'utilisation des plaquettes de
rayon 3,0 mm AXMT 170530 PEER . .
M Identification
WEX 3 025 M12 2Z2
B Piéces de Rechange Série  Série Dia. Taile  Nbre de
Fraise 3000 Fraise Vis Dents
Vis Clé
/Q Fraise
& we ——
BFTX 0407 IP WEX 3025 - WEX 3030
BFTX 0409 IP TRDR151P WEX 3032 - WEX 3063

@ = Stock Europe
O = Stock Japon

Q = Sur commande
A = Article en cours de remplacement

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



B Conditions de Coupe Recommandées

® Série WEX1000

Fraise : WEX1012E

Conditions de Coupe : ap =4 mm, as = 1,0 mm, a sec

Plaquette : AXMT060208PDER - [ |

4 mm

1

Carbure Revétu

,0mm

“Diamond like Carbon'

DLC / Carbure Revétu|

= | ACP100 | ACP200 | ACP300 | ACK200 | ACK300 | ACM200 | ACM300 |
ISO Matérial HB % Avance (mm/dent)
& 10,08)0,12)0,160,080,12|0,16]0,08]0,12]0,16|0,10|0,15]0,20]0,10]0,15/0,20,0,08,0,10/0,12/0,08|0,10 0,12\ \ \
Vitesse de Coupe V¢ (m/min)
Aciers bas carbone, <0, 15%C, recuits 125| G |280/240(220|240(220|200|220|200|180
’ , <0, 45%C, recuits 190| G |200/180(160|180|160|140|180|160|140
. <0,45%C, trempés 250| G |180[120(140|160|140(120{150|130| 110
, <0, 75%C, recuits 270 G |160{140(120{150{130{110(130|110(110
, <0, 75%C, trempés 300/ G |100/ 80|70 | 90 | 70 | 60 | 70 | 60 | 50
Aciers faiblement recuits 180 G |200(180|160|180|160|150|160|150|130
alliés - , trempés 275/ G |130{110| 90 120|100 90 |100| 90 | 80
‘ , trempés 300 G |120{100| 80 [100| 90 | 80 | 90 | 80 | 60
, trempés 350| G |90 80|60 |80 70|60 70|60 |40
Aciers fortement alliés recuits 200| G |180|170{160(170|160|130|150|140|120
et aciers 4 outils , trempés 325/ G |100| 80 | 60 | 80 | 60 | 50 | 60 | 50 | 30
Inox., ferritique/martensitique, recuits 200| E 175(150{120{140{130{ 110
Martensitique, trempés 240| E 140{120{100|120{100| 90
Austénitique, traités 180 E 180(160|140|160|140|130
Fontes grises G 240|220|200|220200|180
Fontes nodulaire G 160/140(120/140/120|100
Alliages réfractaires, base Fe, , recuits E 50| 35 45|25

Les conditions de coupe recommandées ci-dessus sont congues comme un guide. Les conditions réelles dépendront de la machine, du travail et du serrage.
Elles devront étre ajustées en fonction de la rigidité de la machine, de la rigidité de la broche, de la profondeur de coupe et d'autres facteurs.
Pour la rainure, réduire I'avance environ de 70 % de la valeur correspondante ci-dessus.

® Série WEX2000

Fraise : WEX2025E

Plaquette : AXMT123508PEER - | |
Conditions de Coupe : ap =3 mm, as = 12,5 mm, a sec

12,5 mm

S i

Carbure Revétu

“Diamond like Carbon’
DLC/ Carbure Revétul

Alliages d'alu., Si < 13%
Alliages d‘alu., Si > 13%

1000, 750|500
250(200/170

2| ACP100 | ACP200 | ACP300 | ACK200 | ACK300 | ACM200 | ACM300 | DL1000
1ISO Matérial HB % Avance (mm/dent)
3 0,08/0,15/0,20/0,08/0,15/0,20/0,080,15/0,20/0,08/0,15|0,20|0,08|0,15|0,20|0,08|0,15|0,20|0,08|0,15|0,20(0,05|0,15(0,22
Vitesse de Coupe V¢ (m/min)
Aciers bas carbone, <0, 15%C, recuits 125 G |380/350(330|350(330/315|330|315|295
’ , <0, 45%C, recuits 190| G |285|255|235|255|235|220|235|220|220
,  <0,45%C, trempés 250| G |235/210{190(210/190{170|190|170|150
, <0, 75%C, recuits 270 G [190(162(143|171|152|133|152|133|115
, <0, 75%C, trempés 300| G |145/115/ 95 |115/ 95 | 75|95 | 75 | 55
Aciers faiblement recuits 180| G |265|235|220|235|220|200|220|200| 180
alliés - , trempés 275 G |170|145/125|150|130|115|130|115| 95
: , trempés 300| G |150/125/105/135|115| 95 |115| 95 | 75
, trempés 350| G |125/95 |75 |105| 85 | 65 | 85 | 65 | 45
Aciers fortement alliés recuits 200| G [235(210{190|210{190{170{190{170{150
et aciers a outils , trempés 325| G [125/95|75|95|75|55|75|55|35
Inox., ferritique/martensitique, recuits 200| E 175(155(125(155(140{ 110
Martensitique, trempés 240|EH 160{140|110{145/125|100
Austénitique, traités 180| E 190{170|140{170|150|125
Fontes grises G 285(255|235|255|235(220
Fontes nodulaire G 190|160|140|160| 140|125
Alliages réfractaires, base Fe, crecuits  |300| E 50 | 40 45| 35
' ,trempés |330| E 35|25 3020
S
S
S

Alliages Cuivre

35013301300

Les conditions de coupe recommandées ci-dessus sont congues comme un guide. Les conditions réelles dépendront de la machine, du travail et du serrage.
Elles devront étre ajustées en fonction de la rigidité de la machine, de la rigidité de la broche, de la profondeur de coupe et d‘'autres facteurs.
Pour la rainure, réduire I'‘avance environ de 70 % de la valeur correspondante ci-dessus.

H37



B Conditions de Coupe Recommandées

® Série WEX3000 R
Fraise : WEX30325E Plaquette : AXMT170508PEER -[ ] 5 mmi t§
Conditions de Coupe : a, =5 mm, as = 16 mm, a sec
Carbure Revétu e lkelCaten]
2 | ACP100 | ACP200 | ACP300 | ACK200 | ACK300 | ACM200 | ACM300 | DL1000
ISO Matieres HB % Avance (mm/dent)
& 10.12]0,25[0,35]0,12[0.25[0,35]0,120,25]0,35[0,12]0,250,350,12[0,25[0,35]0,12]0,25]0,35[0,12]0,25]0,35]0,05[0,15[0,25
Vitesse de Coupe v¢ (m/min)
Adershascabone, <0, 15%C, recuits 125/ G |400|370|350(370(350|330/350(330(310
: . <0, 45%C, recuits 190| G |300|270|250|270|250|230 |250|230|210
, <0, 45%C, trempés 250| G |250|220(200|220|200| 180|200 180|160
. <0, 75%C, recuits 270| G |200{170|150(180{160 |140|160| 140|120
, <0, 75%C, trempés 300| G |150|120{100{120/100| 80 |100| 80 | 60
=1 Aciers faiblement recuits 180| G |280|250(230(250|230(210|230{210( 190
allies, - , trempés 275| G |180(150|130|160(140|120|140| 120|100
‘ , trempés 300| G |160{130|110{140|120|100|120 100 80
, trempés 350| G |130{100| 80 [110| 90 | 70 | 90 | 70 | 50
Aciers fortement alliés  recuits 200| G |250(220(200(220(200|180{200( 180|160
et aciers 4 outils, ,trempés 325/ G |130(100| 80 |100| 80 | 60 | 80 | 60 | 40
Inox., ferritique/martensitique, recuits 200 E 185/165(135/165(150(120
M | Martensitique, trempés 240 |EH 170{150{120|150{ 135|110
Austénitique, traités 180| E 200{180|150180/ 160|135
Fontes grises G 300270250 (270250230
S Fontes nodulaire G 200(170/150(170|150|130
Alliages réfractaires, base Fe ,recuits  |300| E 50 | 30 45|25
S ’ , frempés  330| E 50 | 30 45|25
Alliages d‘alu., Si < 13% S 1000,750|500
M Alliages d‘alu., Si > 13% S 250(200{170
Alliages Cuivre S 350/330/300

Les conditions de coupe recommandées ci-dessus sont congues comme un guide. Les conditions réelles dépendront de la machine, du travail et du serrage.
Elles devront étre ajustées en fonction de la rigidité de la machine, de la rigidité de la broche, de la profondeur de coupe et d‘autres facteurs.
Pour la rainure, réduire I'avance environ de 70 % de la valeur correspondante ci-dessus.

B Valeurs Recommandées pour I'Interpolation Hélicoidale et le Ramping

@ Interpolation Hélicoidale ® Valeurs Recommandées
< Oia M
< Dia. Mini L Dia. | WEX1000 (AXMT06..) | WEX2000 (AXOT12..) | WEX3000 (AX(IT17..)
D xterne de/Interpolation hélico.| Ramping|Interpolation hélico.| Ramping |Interpolation hélico.| Ramping
NP < Val(:ur restantte au la fraise Dia.coupe  |AngleMax|  Dia. coupe  |AngleMax.|  Dia. coupe  |Angle Max.
centre ne peut pas DC Min. | Max. | Ramping | Min. | Max. | Ramping | Min. | Max. | Ramping
étre enlevée par la 1 1 1 2030
coupe transversale 0 6,0 8,0 030'
7, % avec le méme outil. 12 20,0 22,0 1°45
‘ 14 240 | 260 | 1°25' | 250 | 27,0 | 1°40'
> Dia. Maxi 16 28,0 | 30,0 | 1°00" | 29,0 31,0 | 1°20'
18 32,0 | 340 | 0%45 | 33,0 350 | 1°10'
Valeur restante au 20 36,0 38,0 0°30' 37,0 39,0 1°00'
centre peut étre 29 41,0 430 0°50'
f”'e"ee palr la °°U|Pe 25 46,0 48,0 | 0°30' | 47,0 49,0 | 0°45' | 445 480 | 1°30'
ransversae avec le 28 530 | 550 | 0°45' | 50,5 | 54,0 | 1°10°
méme outil.
30 570 | 59,0 | 0°40' | 545 | 580 | 1°10'
32 60,0 | 620 | 0°25 | 610 | 630 | 0°35 | 585 | 62,0 | 1°00'
. 35 645 | 680 | 0°50'
. s 3
Ramping o 40 76,0 78,0 | 0°200 | 77,0 | 79,0 | 0°25' | 745 | 78,0 | 0°45
utilisation < RMPX 50 96,0 | 980 | 0°15 | 97,0 | 99,0 | 0°20' | 94,5 | 980 | 0°30'
63 122,0 | 1240 | 0°10' | 123,0 | 1250 | 0°15' | 120,5 | 124,0 | 0°20'
80 1545 | 1580 | 0°15'
100
125

Valeurs recommandées pour un rayon de 0,8 mm.
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Usinage des Aluminiums

B Caractéristique

La nouvelle fraise WAX de la série “Wave mill” est capable de
travailler aussi bien en ébauche qu’en finition dans les alliages
d’aluminium ou autres métaux non-ferreux. La Wax est destinée a
l'usinage haute productivité pour les industries de I'aéronautique,
de I'électronique et de I'automobile. La fraise combinée avec le
revétement “Aurore” (DLC Diamond Like Carbon) des plaquettes,
permet d'offrir une meilleure résistance au collage et d’accroitre
substantiellement la durée de vie de l'outil. Elle permet également
d’atteindre une meilleure productivité méme en coupe a sec

La fraise WAX est certifiée 1ISO14001

B Avantages @ Haute Productivité
@ Usinage a sec possible
et avec MQL, micro pulvérisation

@ Plaquettes avec revét. DLC (diamond like (& 2 7 22 )%
oo @@

Va)

@ Perpendicularité exacte a 90°
@ Résistance au collage
@ Plage de rayon importante

B Ramping (Rainurage oblique) @ Type WAX3000 E/EL (mm)
L’angle du ramping maxi.(0. maxi.) dépend du diametre de la fraise. Dia. fraise |Angle de ramping| Profond. coupe |Distance fraisage
Longueur minimum de fraisage (L mini.) = la distance de ramping demandée pour DC RMPX max. | ap max. L min
atteindre la profondeur de coupe maximale (ap maxi.) en fonction de I'angle maximum 20 8° 10 72
de la fraise. 25 17° 10 33
Longueur minimum de fraisage (L) pour différentes profondeurs pouvant étre calculée 32 12° 10 47
avec la formule ci-dessous : =0 2 10 o

L ap

L= ——-7-¢(mm)
tanrIex ® Type WAX3000 RS (mm)
Dia. fraise Angle de ramping|Profond. coupe |Distance fraisage
DC RMPX max. | ap max. L min
50 7° 10 82
60 5 10 115
ap 80 3° 10 191
100 3° 10 191
125 2° 10 287

@ Dia. d’Interpolation Hélicoidale (mm)

Dia. fraise oD de fraisage
DC Min. Max.
20 22 33
25 29 43
32 43 57
40 59 73
50 79 93
63 105 119
80 139 153
100 179 193
125 229 243
B Vitesse de Broche Maxi.
Dia. fraise Tour de broche Vitesse de coupe

DC n (min™) Ve (m/min)

20 14.000 880

25 29.000 2.200

32 25.000 2.500 »

40 23.000 2.900 Il Conditions de Coupe Recommandées

gg f(s)ggg 2;88 Matiéere Alliage d’aluminium

80 16.000 4.000 Vitesse de coupe 600-1.200 m/min

100 14.000 4.400

125 13.000 5100 Avance 0,05-0,25 mm/dent
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16—18mm I 90°

Angle de coupe axiale

6°

Angle de coupe radiale

19-25°

(Attach. Type Cylindrique)

Type court "E”
Type long "EL”
° =
O || E
a 5
2(@)‘ 2
I
LH LS
LF
B Fraises (Pour plaquettes avec rayon 3,2 mm et inférieur)
. Dimensions (mm) Nbre Poids
Références Sl BbC DMM s Dents (Kg)
WAX 3020E -3.2 [ ] 20 20 130 60 70 1 0,25
WAX 3025E -3.2 [ 25 25 140 60 80 2 0,42
3025 EL-3.2 [ ] 25 25 200 60 140 2 0,63
WAX 3032E -3.2 ° 32 32 150 70 80 2 0,75
3032 EL-3.2 [ ] 32 32 220 70 150 2 1,2
WAX 3040E -3.2 (] 40 32 160 70 90 3 1,0
3040 EL-3.2 [ ) 40 32 220 70 150 3 1,4
M Fraises (Pour plaquettes avec rayon 4,0 mm et supérieur)
. Dimensions (mm) Nbre Poids
Références ek DC DMM H s Dents (Kg)
WAX 3020E -4.0 [ ] 20 20 130 60 70 1 0,25
WAX 3025E 4.0 [ 25 25 140 60 80 2 0,42
3025 EL-4.0 [ ] 25 25 200 60 140 2 0,63
WAX 3032E -4.0 [ ] 32 32 150 70 80 2 0,75
3032 EL-4.0 [ ] 32 32 220 70 150 2 1,2
WAX 3040E -4.0 ° 40 32 160 70 90 8 1,0
3040 EL-4.0 [ ] 40 32 220 70 150 3 1,4
B Plaquettes pour Fraise série 3000 B Pieces de Rechange
Vis Clé
/2)
\\@ __‘\(/i Fraise
& /
pplication e BFTX 0408 |30 TRD 15 WAX 3000 E/EL
Hautes Vitesses / Finition
Coupe Générale
Ebauche
§ Dimensions (mm)
Références 5
2 | T |APMX|/INSL| BS | RE | S | D1
AECT 160404 PEFRA ® | ® | 18[164|14(04| 5 |44
160408 PEFRA ® | e |18 (164/1,0|08| 5 |44
160412 PEFRA e o |18 (164/06|12| 5 |44
160416 PEFRA ® | ® (175/164|05|16| 5 |44
160420 PEFRA ® | o (175/164/05|20| 5 |44
160430 PEFRA e | e |17 (164/07|30| 5 |44
160432 PEFRA e | e |17/164/05|32| 5 |44
AECT 160440 PEFRA e | ® (165(164|05|40] 5 |44
160450 PEFRA e | e |16 |164/04 50| 5 |44
® = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)
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_ o Angle de coupe axiale | 6°
22 24mm 90 Angle de coupe radiale |19-25°
(Attach. Type Cylindrique)

Type court ’E”
Type long "EL”

DC

O
' ’\ >/\;7
v BOY
APMIX

LH

M Fraises (Pour plag. avec rayon 3,2 mm et inférieur)

" Dimensions (mm) Nbre Poids
Réferences et DC DMM o= LH LS Dents (Kg)
WAX 4025E -3.2 [m] 25 25 140 60 80 1 0,41
4025EL-3.2 a 25 25 200 60 140 1 0,63
WAX 4032E -3.2 Qa 32 32 150 70 80 1 0,72
4032EL-3.2 a 32 32 220 70 150 1 1,2
WAX 4040E -3.2 a 40 32 160 70 90 2 0,88
4040EL-3.2 a 40 32 220 70 150 2 1,2
M Fraises (Pour plag. avec rayon 4,0 mm et supérieur)
. Dimensions (mm) Nbre Poids
Références el DC DMM LF LH s Dents (Kg)
WAX  4025E -4.0 Qa 25 25 140 60 80 1 0,41
4025EL-4.0 a 25 25 200 60 140 1 0,63
WAX 4032E -4.0 a 32 32 150 70 80 1 0,72
4032EL-4.0 a 32 32 220 70 150 1 1,2
WAX 4040E -4.0 a 40 32 160 70 90 2 0,88
4040EL-4.0 a 40 32 220 70 150 2 1,2
B Plaquettes pour Fraise série 4000 B Pieces de Rechange
Vis Clé
N .
\\\ Fraise
‘ e
N-m)
Cpplesion ngt' BFTX 0509N | TRD 20 225-032
Hautes Vitesses / Finition | i BFTX0511N |~ TRD 20 2400125
Coupe Générale
Ebauche
Dimensions (mm)
Références

APMX|INSL| BS | RE | S | D1
24 121,811,504 6,35/ 6,0
24 |121,8/1,2 | 0,8 [6,35| 6,0
24 121,8/ 0,8 | 1,2 16,35/ 6,0
21,8/ 0,4 | 1,6 |6,35| 6,0
24 121,8/0,5|2,0 (6,35 6,0
23 21,8/ 0,6 | 3,0 |6,35| 6,0
23 121,8/ 0,4 | 3,2 16,35| 6,0
22 /21,8 1,2 | 4,0 16,35| 6,0
22 21,8/ 0,4 | 5,0 6,35| 6,0

AECT 220604 PEFRA
220608 PEFRA
220612 PEFRA
220616 PEFRA
220620 PEFRA
220630 PEFRA
220632 PEFRA

AECT 220640 PEFRA
220650 PEFRA

000000 OO o0|DL1000
000000 DCOOH

N

N
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B Caractéristiques
Le design spécifique de la fraise WMM avec des plaquettes de forme
curviligne est une fraise multifonctionnelle offrant de trés hautes
performances de coupe en fraisage d’opérations diverses telles que le
rainurage, le dressage, le percage, l'interpolation hélicoidale etc...
Une fraise unique polyvalente pour diverses applications!

B Avantages @ Hautes performances pour des opérations ® Orientation de plaquette pour WMM

diverses.
® Excellents résultats dans le rainurage, la coupe Plaquette Plaquette
hélicoidale et le rainurage oblique extérieure /Ce“"a'e
® Utilise des plaquettes standard de la série des

fraises “Wave mill”

® | ’aréte robuste extra-positive assure une coupe
réguliére.

® Trés bonne tenue des plaquettes grace a la Plaquettes
stabilité de I'outil.

B Applications [e Contournage ® Rainurage ® Rainurage oblique
Z5CN 18.11 FF Ft25D XC48
ok de aves ¢ oblique poy
Aciers N coupe P10 ficace Coup A=y
dégageme" /@
des CopeaUX
Diametre : 25 mm Diametre d’outil. : 25 mm Diametre d’outil : 25 mm
Plag.: APMT103504PDER(Nuance : ACZ350) Plag.: APMT103504PDER(Nuance : ACZ310) Plag. : APMT103504PDER(Nuance : ACZ310)
V¢ =200 m/min, f4 = 0,1 mm/dent Ve =180 m/min, f4 = 0,12 mm/dent Ve =180 m/min, f4 = 0,12 mm/dent
Axial ap : 15 mm, Radial ae : 25 mm, Axial ap : 15 mm, Radial ae : 25 mm, Axial ap : 15 mm, Radial ae : 25 mm,
refroidissement par air refroidissement par air refroidissement par air
® Usinage de poche ® Percage ® |nterpolation hélicoidale
XC48 XC48 XC48
etrou
) é avec Alésage d
possibill rgage SECUNSE X e aratl nd
par interPO gegGa ent faclle d prep fois e
copeaux de Ia fralse
Diamétre d’outil : 25 mm Diameétre d’outil : 25 mm Diamétre d’outil : 25 mm
Plag : APMT103504PDER(Nuance : ACZ350) Plaqg.: APMT103504PDER(Nuance : ACZ350) Plag.: APMT103504PDER(Nuance : ACZ350)
Ve =200 m/min, f4 = 0.1 mm/dent Dia. alésage : 25 mm, Profondeur: d=15mm | Dia. alésage : 40 mm, profondeur : d = 30 mm
Axial ap : 15 mm, Radial ae : 25 mm V¢ =200m/min, f =0.1Tmm/tr V¢ =300m/min, f = 0.1 mm/tr,
refroidissement par air Pas d’avance : 0,5 mm, refroidissement par air | Avance Axiale : t= 15 mm/pas, refroidiss. par air

H Conditions de Coupe Recommandées pour WMM(H)2000 B Conditions de Coupe Recommandées pour WMM(H)3000

oDV Matiére Aciers Aciers Inox. Fontes Alliages oD Matiere|  aciers Aciers Inox. Fontes Alliages
(mm) (ex. XC48)  |(ex. 10CINiS189)|  (ex. Ft20D) d'Alu. (mm) g (ex.XC48)  |(ex. 10CINiS189)|  (ex. Ft20D) dAlu.
Vol . — 80-120-160 | 80-100-120 | 70-150-180 | 200-300-500 Vel . .— 80-120-160 | 80-100-120 | 70-150-180 | 200-300-500
20 ~ Dressage | 0,05-0,20 0,05-0,15 0,05-0,20 0,1-0,15-0,2 32~ Dressage 0,05-0,25 0,05-0,20 0,05-0,25 0,1-0,15-0,2
26 | fq |Rainurage|  0,05-0,12 0,05-0,10 0,05-0,12 0,05-0,10 40 | fq |Rainurage| 0,05-0,15 0,05-0,12 0,05-0,15 0,05-0,10
Percage |  0,05-0,18 0,05-0,12 0,05-0,18 0,05-0,10 Percage | 0,05-0,20 0,05-0,18 0,05-0,20 0,05-0,10
Nuance ACZ330 ACZ350 ACZ310 DL1000 (H1) Nuance ACZ330 ACZ350 ACZ310 DL1000 (H1)
[ve =m/min, fg=mm/dent] [min.— optimum — max.] [ve=m/min, fg=mm/dent] [min.— optimum — max.]

H 42 A = Article en cours de remplacement @ Couple de serrage recommandé (N-m)



WMMH ...EW

APMX
; |
N ol kp® e M ________
O ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
O o)
LH
LF
M Fraise ! ]
. Dimensions (mm) Nbre | Dent
Reférences | Stock "5 T o [ APMX] LF | LH | LS | dents|efeciie
WMM 2020 E A | 2020 |17 |130| 35 | 95 | 3 1
WMM 2025 E A | 25 | 25|26 |140| 40 | 100 | 4 1
(Type Long)
WMM 2020 EL A | 20 | 20 | 17 |185] 60 |125| 3 1
WMM 2025 EL A | 25 | 25|26 |220| 75 |145| 4 1
(Attach. Weldon) m
WMM 2020 EW A | 20|20 |17 |130| 35 | 95 | 3 1
WMM 2025 EW A | 25 | 25| 26 |140| 40 | 100 | 4 1
(Type Long avec attach. Weldon)
WMM 2020 ELW A | 20 | 20 | 17 |185] 60 |125| 3 1
WMM 2025 ELW A | 25 | 25|26 |220] 75 |145| 4 1
(WMMH Type standard avec trous d’huile et attach. Weldon) @
WMMH 2020 EW A | 20|20 |17 |130| 35 | 95 | 3 1
WMMH 2025 EW A | 25 | 25|26 |140| 40 | 100 | 4 1
(WMMH Type long avec trous d’huile et attach. Weldon)
WMMH 2020 ELW | A | 20 | 20 | 17 | 185| 60 | 125 | 3 1
WMMH 2025ELW | A | 25 | 25 | 26 |220| 75 |145| 4 1
B Plaquettes pour WMM 2000
5 5
o © o
© ~—
REAXJ. 10 , ﬁLF
Application Revétue S e
Hautes Vitesses / Finition
Coupe Générale v | &
Ebauche
31812 8 Rayon
Références § 8 8 = _ R)I;
< | < | < o| T
APMT 103504 PDER A A A — — 0,4
103508 PDER A | A | A - = 0,8
103512 PDER A | A - — 1,2
APMT 103504 PDER-H A | A | A = 0,4
103508 PDER-H A | A | A - - 0,8
103512 PDER-H A | A | A - = 1,2
APET 103504 PDER-F A | A | A - — 04
APET 103504 PDFR-S - | - | = | a A 0,4

PDER-H : Aréte de coupe renforcée

PDER-F : Aréte de coupe p!

our la finition

PDFR-S : Aréte de coupe vive pour I'aluminium et non-ferreux

B Pieces de Rechange
Vis clé
I
& ,
¢
BFTX 02506 N \ 1,5 TRD 08

WMMH ...EW

=3

- Dimensions (mm) Nbre | Dent
Reférences | Stock "5 T [APMX| LF | LH | LS |dents efeciie
WMM 3032 E A | 323239 150| 50 | 100 | 4 1
WMM 3040 E A | 40 | 32 | 39 |160| 55 | 105 | 4 1
(Type Long)
WMM 3032 EL A | 323239 23| 90 |140 | 4 1
WMM 3040 EL A | 40 | 32 | 39 |230| 55 |185| 4 1
(Attach. Weldon) mﬂ
WMM 3032 EW A | 323239 150| 50 | 100 | 4 1
WMM 3040 EW A | 40 | 32 | 39 |160| 55 | 105 | 4 1
(Type Long avec attach. Weldon)
WMM 3032 ELW A | 32 ] 32|39 23| 90 |140 | 4 1
WMM 3040 ELW A | 40 | 32 | 39 | 230 ] 55 | 185 4 1
(WMMH Type standard avec trous d’huile et attach. Weldon) @
WMMH 3032 EW A | 323239 150| 50 | 100 | 4 1
WMMH 3040 EW A | 40 | 32 | 39 |160| 55 | 105 | 4 1
(WMMH Type long avec trous d’huile et attach. Weldon)
WMMH 3032 ELW | A | 32 | 32 | 39 |230| 90 | 140 | 4 1
WMMH 3040 ELW | A | 40 | 32 | 39 | 230 | 55 | 185 | 4 1
B Plaquettes pour WMM 3000
io © -
L] -~
M 10 35[, 4
Application Revétue S v
Hautes Vitesses / Finition
Coupe Générale v | B
Ebauche
2228 Rayon
Références g 8 8 S ?;o
< | < | < | T
APMT 160508 PDER A | A | A | _ _ 0,8
160512 PDER A - = 1,2
160516 PDER A | A | A - - 1,6
APMT 160508 PDER-H A | A | A = 0,8
160512 PDER-H A | A | A | _ _ 1,2
160516 PDER-H A | A _ _ 1,6
APMT 160520 PDER-H A | A | A | - - 2,0
160530 PDER-H A | A | A - - 3,0
160540 PDER-H A - — 4,0
160550 PDER-H A = = 5,0
160560 PDER-H A | A | A | - — 6,0
APET 160508 PDER-F A A A = — 0,8
APET 160504 PDFR-S — | =] =] a A 0,4
160508 PDFR-S - | =] = | A A 0,8

B Pieces de Rechange

Vis Clée
&
& .
& ¢
BFTX 03584 3,0 TRD 15

® APET--- S, nuance non revétue “H1”
pour Aluminium




B Caractéristiques Générales

Le systéme de la fraise ravageuse WRX dispose
de plaquettes type AXMT montées verticalement et
positionnées de maniére a fournir une aréte de coupe longue
et continue idéale pour le fraisage d’épaulement profond.
Etudiée pour fonctionner a grandes avances, la coupe
douce réduit les efforts de coupe, les vibrations et le bruit,
améliorant ainsi la durée de vie et I'état de surface.

Plaquettes disponibles dotées de revétements nouvelles
générations Super FF et Super ZX pour des performances

inégalées.
B Gamme
@ Série WRX 2000 avec plaquettes 12 mm
@ Série WRX 3000 avec plaquettes 17mm
@ Diamétres des fraises - 20mm (ap, = 18mm) a 100mm (ap = 53mm)
@ Sur demande en spécial — Fraise WRX monobloc avec attachement intégré
— Fraise a alésage avec téte amovible
@ Large zone d’applications ISO — Classification P/M/K/N
B Avantages
@ Efforts de coupe et vibrations réduits par le positionnement optimisé des plaquettes.
@ Arrosage intégré facilitant I'évacuation des copeaux.
@ Premiére poche & copeaux permettant une évacuation douce et rapide.
@ Logement de plaquette optimisé pour maximiser la rigidité.
@ Guidage axial des plaquettes en bout améliorant la durée de vie et les performances de coupe.
Forme spéciale
de la poche a
copeaux
Poche .
a copeaux Appui de la
principale 2 plaquette
| axial
B Efforts de Coupe Réduits B Vibrations Réduites

6000

Effort de coupe Décomposition S Stabilité
5000 réduit de 30 % des efforts de coupe : 2
[l Force principale
Z 4000 [ Force d’avance WRX i Temps
g [ Force axiale (+) %
> paey
8 3000 [__]Force radiale (-) §
)
E 2000 o
o e)
& 1000 2
§
0 Concurrent < Temps
—1000 .‘E
2
s
WRX Concurrent
Matiére usinée : C50 Matiere usinée : C50
Outil : WRX2025RH27E25 Outil : WRX3080RH53F32
Conditions de coupe : v¢= 100 m/min, fi= 0,15 mm/dent Conditions de coupe : v¢c= 150 m/min, fy= 0,15 mm/dent
ap=25mm, a.=10 mm a sec ap=25mm, ae=10 mm, asec
H44 @ = Stock Europe Q = Sur commande @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon A = Article en cours de remplacement



[ \ =
ey
] v s
@, 3
APMX
LH LS
LF
B Fraise (attach. Cylindrique) Y] H Plaquettes (idem type WEX 2000)
S Dimensions (mm) Nbre | Nbre | Nbre
Références 2 de | de |Dent
@ | DC |APMX|DMM| LF | LH | LS |dents|rang |Effect
WRX2020RH18E20 (@| 20 | 18 | 20 {120/ 40 |80 | 4 | 2 | 2
WRX2020RH36E20 |Q| 20 | 36 | 20 [130| 45 | 85 | 4 | 4 | 1 Application Carbure Revétu Carbure| DLC
initi M K
WRX2025RH18E25 |@| 25 | 18 | 25 [130| 45 | 85| 6 | 2 | 3 Hautes Vitesses / Finiion | [l 4
Coupe Générale [P ] eIV
WRX2025RH27E25 |@| 25 | 27 | 25 |130| 45 | 85| 6 | 3 | 2 Ebauche B O @ 4
WRX2032RH18E32 |@| 32 | 18 | 32 (14050 | 90 | 8 | 2 | 4 g/giglglg gls S reyon
WRX2032RH27E32 |®| 32 | 27 |32 [130] 45 |85 |9 | 3 | 3 Cat. No. 5555|8338 =|3re
< | < | | < | < | << | T | A
WRX2040RH18E40 |Q| 40 | 18 | 40 |160| 40 [120|10| 2 | 5 AXMT 123504 PEERG (@ (@ [® (@ | ® — - 04
WRX2040RH36E40 (@| 40 | 36 | 40 {1301 45 |85 |16 | 4 | 4 123508PEER-G | @ | ®© ([ @ | © @ -1 -108
123512PEER-G (@ (@ (@ | @ | @ -1 =112
AXMT 123504PEER-H (@ (@ [® (@ | @ = 0,4
B Corps (Attach. Weldon) 123508PEERH @ | @ | @ | ® | ® — |- los
— 123512PEERH |[@ | @ |®@ |O | @ 1,2
5 Nbre | Nbre | Nb .
Références |5 SO de | de | Dent AXMT 123504 PEER-E o o - - 04
@ | DC |APMX|DMM| LF | LH | LS |dents|rang |Effect 123508 PEER-E A o 0| - 0,8
WRX2020RH18W20 |@| 20 | 18 | 20 (12040 | 80 | 4 | 2 | 2 123512 PEER-E ® & - | - |12
AXMT 123508 PEER-EH A e/ e -[-Jo8
WRX2020RH36W20 |Q| 20 | 36 | 20 [130| 45 |85 | 4 | 4 | 1 AXET 123502PEFRS | = | = | = | = = - |- | ® | ® |02
WRX2025RH18W25 |(@| 25 | 18 | 25130/ 45|85 |6 | 2 | 3 123504PEFR-S | - | - | - |- |- |- | - | @ | ® |04
WRX2025RH27W25 |@| 25 | 27 | 25 [130| 45 | 85 | 6 | 3 | 2 123508PEFR-S | - | - |- |- |- |-|-1®|® |08
— Pas de production
WRX2032RH18W32 |@| 32 | 18 | 32 |140| 50 | 90 | 8 | 2 | 4 G- Type Génerdl
WRX2032RH27W32 |@| 32 | 27 | 32 (13045 |85| 9| 3 | 3 H - Aréte Robuste _
E - Pour Inox. / Matiéres Exotiques
WRX2040RH18W40 |Q| 40 | 18 | 40 |160| 40 |120|10| 2 | 5 EH - Aréte Robuste pour Inox. / Matiéres
Exoti
WRX2040RH36W40 |®| 40 | 36 | 40 |130| 45 | 85 | 16| 4 | 4 S < Paur Aluminium ef non-ferreux
B Pieces de Rechange (WRX 2000) B Exemples d’application
Vis Cle Exemple Matiére Pigces machine (USt42-2)
Sumitomo Concurrent
\\\&«3 f Fraise WRX2000 o
& 5 Attach. Weldon | 9381
20@ & ) Plaquette AXMT 18 mm
BFTX 0306 IP | TRDR 08 IP Outils | Nyance ACP200 Type PVD
Dia. outil (mm)| 38,1 38,1
Total dents 24 16
M |dentification Denls efecties 4 4
Vitesse coupe
WRX20 25 R H 27 W 25 (mmn)_|__ 1% il
- 7 Avance (mmydert) 0,09 0,1
Taille ‘ Sens ‘ Longueur ‘ Diamétre de Conditions - Prof. coupe 38,1 38.1
Plaquette Aréte de Fixation de coupe | _axialo (mm)
Coupe Largeur coupe 39 39
oD Arrosage “°UP€  Type Radiale ’ ’
Fraise Interne Fixation Refroidissement|  Arrosage Arrosage
. Nbre pieces
- attact vt Résultat| ) AP 60 40
- Altach. Lylindrique Tenue 1,5 fois supérieure
W - Attach. Weldon Avantages Productivité + 30%

F - Attach. Alésage




@ = Stock Europe
O = Stock Japon

HA46

Q = Sur commande

M Fraise (Attach. Cylindrique) B Plaquettes (idem Type WEX 3000)
s} Dimensions (mm) Nbre |Nbre | Nbre
Références 9 de | de |Dent
@| DC |APMX|DMM| LF | LH | LS |dents|rang |Effect
WRX3032RH40E32 (@] 32 | 40 [ 32 |[150| 65 |85 |6 | 3 | 2
WRX3040RH27E40 [Q| 40 | 27 | 40 [180| 60 |120| 6 2 3 App"cation Carbure Revétu Carb.| DLC
WRX3040RH40E40 (@ | 40 | 40 | 40 |150| 65 | 85 | 9 3 3 Hautes Vitesses / Finition E %
WRX3050RH27E40 |Q| 50 | 27 | 40 |180| 60 |120| 8 | 2 | 4 Coupe Générale [ P ] M4
WRX3050RH53E40 |®| 50 | 53 | 40 |165| 75 | 90 |12| 4 | 3 Ebauche [Pl P] 4
gleslglglelgls S | Rayon
byl N [se) N (32}
Bl Corps (Attach. Weldon) Cat. No. Slslslslzlalzl =] 2
| < | < | < | < | < |<|T|DO
S Dimensions (mm) Nbre |Nbre | Nbre AXMT 170508PEER-L. | @ | ®@ | @ | O | @ -1 -108
Références 2 de | de |Dent AXMT 170504 PEER-G | O | ® | ® | ® | ® - | -104
@ | DC |APMX|DMM| LF | LH | LS |dents|rang Effect 170508PEERG | ®© | @ | ® | ® | ® - -lo08
WRX3040RH27W40 Q| 40 | 27 | 40 |180| 60 |120| 6 | 2 | 3 1;821% EEESg 8 : : 8 : - 12
WRX3040RH40W40 | @ | 40 | 40 | 40 |150| 65 |85 |9 | 3 | 3 170520 PEERG*| O (@ | ® | ® | ® | 2:0
WRX3050RH27W40 Q| 50 | 27 | 40 |180| 60 |120| 8 | 2 | 4 170530 PEER-G* | @ | @ | ® | ® | ® -1 -130
WRX3050RH53W40 | @ 50 | 53 | 40 |165| 75 |90 |12 4 | 3 AXMT 170508 PEERH | ®@ | ® | @ | ® | ® -1 -108
170512PEER-H | @ | @ | ®@ ©® | @ -1 —-112
" AXMT 170504 PEER-E ® o - | - |04
B Pieces de Rechange (WRX 3000) 170508 PEER-E a e e - | _ 08
Vi Cle 170512 PEER-E ® o - | - 12
Is e 170516 PEER-E oO|e|- | -|[16
( 170520 PEER-E* oO|le@|-|-120
fbﬁ 170530 PEER-E* ® o - | - 30
$ 306 ‘f' AXMT 170508 PEER-EH A ® ® - | - 08
: AXET 170502PEFR-S | - | - | - |- | - |- | - | ® | @ |0,2
BFTX 0409 IP | TRDR15IP 170504PEFRS | - | - | - |- |- |- |- |® | ® |04
170508 PEFRS | - | - |- | - |- |- | - | ® | @ |08
L - Effort Réduit — Pas de production
G - Type Géneral
H - Aréte Robuste
E - Pour Inox. / Matiéres Exotiques
EH - Aréte Robuste pour Inox. / Matiéres Exotiques
S - Pour Aluminium et non-ferreux
* Modification du corps de fraise requise.
B Exemples d’Application
Exemple 1 Matiere Piéces Automobile / Fontes Exemple 2 Matiere Piéces Machine / Inox.
Sumitomo Concurrent Sumitomo Concurrent
Fraise Type WRX3000 Fraise
Mandrin intégré @ 50 WRX3040RH40E40| @ 40
) Plaquette AXMT 18 mm ] Plaquette AXMT 18 mm
outils | Nuance ACK300 | Ytpe PVD Outils | Nyance ACP300 | Type PVD
Dia. outil (mm) 50 50 Dia. outil(mm) 40 40
Total dents 15 12 Total dents 9 6
Dents effectiv. 3 3 Dents effectives 3 2
Vitesse coupe Vitesse
(mimin) 78 78 (mimin) 125 125
Conditions A\:r;ec(g;r;id) 013 013 Conditions ﬁ:z?zz(g:;/)de) 0.2 02
de axiale (mm) 45 45 de axiale (mm) 40 40
coupe Largeur coupe coupe Largeur coupe
Radiale 5 5 Radiale 5 5
Refroidissement a sec a sec Refroidissement Arrosage Arrosage
Résultat | " Ve s00min | 300 min Résultat | 0@ PIEces/ 20 5~10
. - Stabilité,
Avantages Tenue 1,7 fois supérieure Avantages Durée de vie doublée sans rupture

@ Couple de serrage recommandé (N-m)

A = Article en cours de remplacement




Il Sélection de Brise-copeaux

Matiéres Aciers, Fontes Aciers inoxydables Aluminium
L G H E EH S
Types
Brise-copeaux { [ i [
Caractéristique Effort de coupe réduit | Coupe générale Aréte robuste Type E - Fraisage en douceur Aréte robuste Aréte de coupe vive
Type 2000 _ WSQ rqzoo rihp rﬁj 7 27°
Figure
Type 3000 Nso rqoo ﬁy rﬁﬁ 40 ﬁgo W 30°
Figure
o Finition, faible rigidité, | Coupe générale ~ | EPauche, inferruption Finition ~ Coupe interrompue | Alliages d’Aluminium
Application : ot . severe et : A s >
moins de vibration Coupe interrompue fraisage difficile usinage général (Sévere) et métaux non-ferreux

B Ramping (Fraisage
Oblique)

Diametres Angle de Ramping Maxi.
Outils Type WRX 2000 | Type WRX 3000
20 4°
25 2°
32 1°30°
40 1° 2°
50 0°30° 1°
63 0°30°
80 0°30°
100 Sans possibilité

H Conditions de Coupe Recommandées

Outil : WRX 3050 RH53 F22, DC = 50mm, ap=50mm

x Vitesses de coupe et avance/dent recommandées suivant la largeur de coupe( a. /DC)
Pronriétés |« Nuances IS4 - Ajustement des conditions selon machines et piéces.
ropriétés |8 - aleur e
Matiéres & =2 Mol 2 10% 25% >50%
L A= optimiséeen &
Conditions gras) 2 Ve fis Ve fis Ve fis
“ Imin. Optimum max./min. Optimum max.|min. Optimum max.|min. Optimum max.|min. Optimum max./min. Optimum max.
<015%C, | o5 | ACP | ACP Y\ ACP| ) o | 470 915 _ 240 | 021 - 028 — 0,35 | 160 195 —220 | 0,16~ 0,21 026 | 130~ 160 — 180 | 0,08 = 0,10 —0,13
recuit 100 | 200 | 300
<045%C, | 1 | ACP | ACP | ACP | o | 46y 105 _ 220 | 021 - 028 —0,35| 140 175 —190 | 0,16 = 0,21 026 | 110~ 140 —160 | 0,08 0,10 —0,13
recuit 100 | 200 | 300
. . <045% C, ACP | ACP | ACP
Aciers, Aciers au carbone recuit 250 100 | 200 | 300 L-G-H| 140- 180 -200 |0,19- 0,26 —0,32 | 130— 165 —180 | 0,14- 0,19 —0,24 | 100- 130 —140 | 0,08 0,10 - 0,13
SOT5%C, | o7g | ACP) ACP ACP || o 1| 449 170 — 190 | 019 - 026 —0,32 | 120 155 —170 | 0,14~ 0,19 — 024 | 100~ 130 — 140 | 007 = 0,10 =012
recuit 100 | 200 | 300
SO75%C, | g9y | ACP | ACP Y ACP 1) oyl 430 165 _ 180 | 0,19 026 —0,32 | 120 = 150 —170 | 0,14— 0,19 — 024 | 100~ 120 —130 | 0,07 = 0,10 —0,12
recuit 100 | 200 | 300
recuit | 180 ﬁgg hee ‘;gg G-H | 130= 165 —180 |0,18— 024 0,30 | 120— 150 — 170 | 0,13 0,18 —0,22 | 100 120 130 | 0,07 = 0,09 — 0,11
recut | 275 | 400 | AP | AP 6K | 130 160 ~180 |0.17- 0.23 ~028 | 120~ 145 ~ 160 | 0,12 016 ~020{ 100 120 ~130 | 007 - 009 0,11
Aciers faiblement alliés ACP | ACP | ACP
recut | 300 | 0P| ACP | ASF | G-H | 110 140 160 | 016~ 0.22 ~027| 100~ 130 —140 | 011~ 0,15 ~019| 90— 110 ~120 | 007~ 009 0,1
recuit | 350 | 45T | AP 1 A5 G | 100 130 ~140 |0.16- 021 ~026 | 100 120 ~130 |01~ 015 0,19 80— 100 ~110 |0.06- 0,08 ~0,10
. ACP | ACP
Aciers et recuit | 200 | 4P| ACF G-H | 70— 85 -9 |015-021-026| 60— 80 —90 |011-0,14-0,18| 60— 70 80 |0,06= 0,08 0,10
Aciers fortement alliés recut | 325 | A58 | ACP G-H | 30— 35 40 |014-019-024| 30— 35 —40 |0,10- 014 -017| 20— 30 30 |006— 008 —0,10
" N _ ACP | ACP
Inox, ferritique/martensitique recuit | 200 o | A | L-G-H| 120 150 =170 | 0,15~ 020 ~025| 110 135 —150 | 011 0.14 ~018| 90— 110 ~120 | 007 009 -0,
Inox., martensitique revenu | 240 A AP L-G-H [ 100 125 ~140 |0.16- 022 ~027| 90— 115 ~130 | 0,12- 0,16 ~020| 80— 100 ~ 110 | 007 - 0.10 ~0,12
. . ACM | ACM
Inox., austénitique trempé | 180 o | o | L-G | 80— 95 110|015~ 020 -025| 70 85 -90 |011-0,14-018| 60~ 70 ~80 |006- 008 ~0,0
. ACK | ACK
Fontes Grises Ft 180 | Aok | ASK G-H | 190— 240 ~270 0,19 0,26 —0,32 | 180~ 220 —240 | 0,14 0,19 —0,24| 140— 170 =190 | 0,09= 0,12 —0,15
Fontes Nodulaires Fos | 250 50K ‘;gg G-H | 140- 170 ~190 0,16 0,21 —0,26 | 120~ 155 — 170 | 0,12~ 0,16 ~0,20| 100 130 —140 | 0,07 0,10 —0,12
base Fe, ACK | ACK . _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
Alliages exotiques (Alliages seFe | a0 | A0 Ak L-G | 40— 45 —50 |012-016-021| 30— 40 —45 |0,08—011-014| 30— 35 —40 |007— 0,09 0,11
réfractaires, Alliages Ti + Ni ) trempé | 280 2%( ’;gg L-G | 15— 20 —25 |00- 014 —0,17| 10— 15 —20 |007- 00 —0,12| 10— 15 —20 |0,05- 007 —0,09
Si<13% Db 1| s | 510 635 <710 |0:23- 031 038 460 580 640 | 0,17 022 ~028| 390 485 —540 | 008~ 0.12 ~0,14
Alliages d’aluminium DL
Si213% b 1| s | 150 190 210 | 0,19 025 02| 140 175 190 | 014~ 0.18 ~023| 130 165 ~180 | 008- 0,10 ~0.13
Alliages Cuivre D6l 1| s | 320 405 450 |0:15- 021 026 300 370 410 | 0,13 0,16 ~022| 240 300 ~330 | 007 - 0.10 ~0,12

- Travail a sec recommandé (refroidissement par air) - En cas de lubrification, nous conseillons les nuances revétues CVD (ACP100 / ACK200) ou les nuances PVD résilientes (ACP300 / ACK300).
- Géométrie plaquettes : le type L pour de faibles efforts de coupe; piéces avec de faibles parois, le type G pour I'utilisation générale, le type H propose une grande stabilité d’aréte pour I'ébauche et

les conditions de coupe difficiles.
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B Caractéristiques
WBMR convient parfaitement a I'’ébauche des aciers a matrices dans
les opérations complexes de profilage. Elle apporte de trés hautes
performances.

La grande avance est due aux arétes de coupe vives, au substrat
carbure spécial et parallélement au revétement ultra dur ZX.

B Avantages

® Forme curviligne de l'aréte

® Plaquette de classe de tolérance M
® Précision de fixation

® Taux d’avance élevé

Brise-copeaux
(type entaille)
pour r=25
Plaquette radiale

ZNMT 4310250-N

B Performances [ ® Effort de coupe ® \\lécanisme anti-rotation ® Tenue de la plaquette
— 03 o
= . € Y ||= Standard écaillage
= 1 =] E ‘é@%ﬁrﬁt’ 25 mm) Larotatondela | £ 025/ WBMR (D=25mm /3
g 3l plaquette due a 2
g | la force de coupe| 3 /E(
3 2 estcontrolée par | & ™0
o | T les faces A, B L L =
© e & C @ 2
L o 2 005 écaillage
i Montage Stabilité de z : - = %
Poussées : principale  Avance Miale plaquette lusinage Longueur de coupe (m)
Conditions de coupe(dressage, fraisage en avalant) Conditions de coupe(Dressage, coupe verticale)
Ve =200 m/min, fg=0.15 mm/dent Ve =100 m/min, fq=0.15 mm/dent
Axial ap : 5 mm, Radial ac : 5 mm Axial ap : 5 mm, Radial ac: 5 mm
Matiére : XC48 Matiére : Z40CDV5(HRC45)
B Exemples ® Moule & froid ® Pigce moulée par injection
d’application Matiere : <Résultats> (Acier Cr-Mo + dépot de Stellite)
X155CrVMo 121 L'usure en dépouille <Résultats>
apparait apres 7
heur_es de coupe La fraise(g 30 mm)
continue mais avec )
o peut usiner sans
moins d’usure que P
. vibration
pour les outils du .
i comparée aux
marche. fraises usuelles
Coupe stable
observée
WBMR 2200S (2 20 mm) Conditions de coupe : WBMR 2300M (2 30 mm) Conditions de coupe :
Nuance : ACZ350 n=2200 rpm, v¢=500 mm/min Nuance : ACZ350 n =500 rpm, v¢=35 mm/min
Profond. de coupe = 0,3-2 mm Profond. de coupe =5 mm
Sans d’huile soluble asec

B Conditions de Coupe Recommandées

B Conditions de Coupe Recommandées

(2 dents) (4 dents)
Matiére|  aciers | Aciersalliés | Aciers inox., Matiére|  agiers | Aciersalliés | Aciers inox.,
R ) Fontes N N Fontes
Conditions (<HRC25) | (<HRC45) | amatrices an Conditions (<HRC25) | (<HRC45) | amatrices ol

@ | 200-250-300100-150-200| 50-80-100 |100-120-150 - @) 1200-250-300/100-150-200 50-80-100 [100-120-150 " "= N
f410,1-0,2-0,3|0,1-0,2-0,3/0,1-0,15-0,2 0,2-0,3-0,4 4 f4/0,1-0,2:0,3/0,1-0,2-0,310,1-0,15-0,2 0,2-0,3-0.4 | 4 i

LTS ® % 160-200-240/80-120-160| 40-60-80 |80-100-120| * ias )

f410,1-0,2:0,3]0,1-0,2-0,310,1-0,15-0,2 0,2-0,3-0,4

[ve =m/min, fg=mm/dent] [min.— optimum — max.]
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@ = Stock Europe
O = Stock Japon

Q= Sur Commande

[ve =m/min, fg=mm/dent] [min.— optimum —

max.]

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



DC = 20-32 X DC = 20-32

DC = 40-50 APMX DC =40-50 APMX
e ViR : =
-Gp<1 e dligs | Bz
‘ LH 5 8 i LH s e
LF LE
B Fraise ( Types Court et Standard, 2 dents) B Fraise ( Type Ultralong, 4 dents)
" Dimensions (mm e, Dimensions (mm
Références | SWOCK "peToyiuTapux] LH | LS | LU | LF Reférences | Stock e TommTAPMX] LH [ LS | LU | LF
WBMR 2200 S ® |20 | 25 | 20 | 60 | 80 | 40 | 140 WBMR 2200 LL ® | 20 | 25 | 30 | 80 [ 170 | 40 | 250
2200 M ® | 20 | 25 | 20 | 60 | 140 | 40 | 200 2200 LLW ® | 20 | 25 | 30 | 80 | 170 | 40 | 250
2200 MW ® | 20 | 25 | 20 | 60 | 140 | 40 | 200 WBMR 2250 LL ® | 25| 32| 38 |100|200| 50 |300
WBMR 2250 S ® | 25|32 |23 |70 |80 |50]150 2250 LLW ® | 25| 32| 38 |100|200| 50 |300
2250 M ® | 25|32 | 23| 73 |147| 50 | 220 WBMR 2320 LL ® | 32| 32 | 44 | 120|230 | 60 |350
2250 MW ® | 25| 32| 23 | 73 |147| 50 | 220 2320 LLW ® | 32| 32 | 44 1120|230 | 60 | 350
WBMR 2320 S ® (32|32 )|31|80|80|60|160 WBMR 2400 LL O | 40 | 42 | 50 (250|100 | - |350
2320 M ® | 32|32 | 31|85 |155| 60 | 240 2400 LLW 40 | 42 | 50 |250|100| - |350
2320 MW ® | 32|32 | 31|85 |155| 60 | 240 WBMR 2500 LL Q|50 | 42| 69 250|100 - |350
WBMR 2400 S Q |40 | 42 | 35 [100|100| - |200 2500 LLW 50 | 42 | 69 [250|100| - |350
2400 M d 40 | 42 | 351180100 | - |280 EII LL: Type Ultra long avec Attachement Cylindrique
WBMR 2500 S Q | 50 | 42 | 47 |[100|100| - |200 )
2500 M =) 50 | 42 | 47 1180 /100| - |280 LLW : Type Ultra long avec attachement Weldon
U S:  Type Court avec Attachement Cylindrique
M: Type Standard avec Attachement Cylindrique
MW : Type Standard avec Attach. Weldon
B Plaquettes
Application Revétement
Hautes Vitesses / Finition Fig. 1
Coupe Générale P P
Ebauche Al
sl8|8 Dimensions (mm)
N | ®|® . |Nbre ; ;
Références oo X Fig. |sents Fraise Fig. 2
2 2 (&’ L WA1 S RE
ZNMT 1804100-C ® o o 18,00 9,76 | 476 | 10,0 | 1 1
2004100-S ® | ® e 2000| 750|437 (100 | 2 | 1 |WBMR 2200
SPMT 070308 o e) 7,94 - 3,18 - 3|2 Fig. 3
ZNMT 2205125-C ®  © o 2250(/12,20| 5,70 | 12,5 | 1 1
2305125-S ® O | @ 2300938556 |125| 2 | 1 |[WBMR 2250
SPMT 09T308 ® O o 953 - 3,97 - 3|2
ZNMT 2907160-C ®  © e 29001562| 7,15 | 16,0 | 1 1 Fig. 4
3006160-S ® | ® e 3000/12,00|6,70 | 16,0 | 2 | 1 |WBMR 2320
SPMT 09T308 ® | O o 953 - 3,97 - 3|2
ZNMT 3608200 Q| O | O |36,00({19,50| 6,70 | 20,0 | 4 | 2
SPMT 09T308 ® O | @& 0953 - 3,97 - 312 WBMR 2400 Fig. 5
ZNMT 4310250 o O 143,0025,70{10,15| 25 | 4 | 2
4310250-N o O 143,00|25,70|10,15| 25 | 5 | 2 |WBMR 2500
SPMT 120408 Q| O | 0O 127 - 4,76 - 3 ]2
B Piéces de Rechange
Vis Clé Clé
@ éj ﬁ Fraise
BFTX 0307N 2,0 TRX10 - WBMR 2200, WBMR 2200 LL
BFTX 0409N 3,4 — TRD15 WBMR 2250, WBMR 2250LL
BFTX 0511N 5,0 — TRD20 WBMR 2320, WBMR 2320LL
BFTX 0407N 3,0 — TRD15 WBMR 2320LL
BFTX0619N 7,5 - TRD25 WBMR 2400, WBMR 2500, WBMR 2400LL, WBMR 2500LL
BFTX 0409N 3,4 - TRD15 WBMR 2500LL
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B Caractéristiques
Les résultats attendus sont obtenus grace a la combinaison de la
forme sigmoide et large de la plaquette et du systéme de serrage
précis qui rend I'outil extrémement rigide.

WBMF produit un excellent état de surface de finition réduisant
considérablement la finition en reprise manuelle.

B Avantages @ Systéme unique de serrage rigide
® | arge plaquette de forme sigmoide
® Coupe réguliére et en douceur
® Tres haute qualité de surface usinée
® Revétement ultra dur ZX

Nouveau systéme de fixation
Excellente répétabilité de
positionnement de moins de 0,003 mm.

Nouvelle nuance ACZ120
Le revétement ZX

et le substrat a grains fins
offrent une bonne tenue.

Z
Précision du rayon »
Moins de 0,015 mm

Aréte de coupe optimisée
Effort de coupe réduit
et excellent état de surface.

B Exemples ® Matrices ® Matrices
d’application Matiére : <Résultats> Matiére :
C55 L'état de surface aprés XC48 <Résultats>
12 heures d’usinage Apres 8 heures de
en coupe continue coupe continue, la
reste meilleur par coupe reste réguliere
rapport aux fraises du et I'état de surface de
marché. finition est bon.
Faible usure en
dépouille observée.
WBMF1200M (220mm) Conditions de coupe WBMF1200M (220mm) Conditions de coupe
Plaquette : Ve = 88 m/min Plaquette : Ve =190 m/min
ZPGU2471100 vi= 700 mm/min (fq=0,25 mm/dent) ZPGU2471100 vi= 1200 mm/min (f4= 0,21 mm/dent)|
Nuance: ACZ120 Largeur de coupe 0,5 mm Nuance: ACZ120 Largeur de coupe 0,2 mm
Profond. de coupe 0,5 mm Profond. de coupe 0,2 mm
a sec a sec
H 50 @ = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)
Q= Sur Commande



Radial| -

Axial | 0° 0,1-0,4mm

LH LS

LU

@
E)E
©

LF
B Fraise
e ) Dimensions (mm
Reférences Stock"pc Tomm[aPMX] LH (LS L
WBMF 1100 S Q|10 (16| 9 | 30|70 | 17
1100 M ® | 10|16 | 9 | 35 | 95 | 17
1100 L o | 1016 ] 9 | 50 130 17
WBMF 1120 S Q| 12 | 16 [10,5| 40 | 70 19,5
1120 M e | 12| 16 |10,5| 40 | 110 [19,5
1120 MM12N 12 | 12 (10,5| 40 | 110 (19,5
1120 L o | 12| 16 [10,5| 60 | 140 (19,5
WBMF 1160 S Q| 16|20 | 12 | 50 | 80 (25,5
1160 M ® | 16 | 20 | 12 | 50 | 130|255
1160 MM12N 16 | 16 | 12 | 50 | 130 (25,5
1160 L Q|16 20 | 12 | 70 | 150 (25,5
WBMF (1200 S Q|20 25|15 |60 | 80 | 32
1200 M ® |20 | 25| 15| 60 |140| 32
1200 MM20N 20 | 20 | 15 | 60 | 140 | 32
1200 L O | 20| 25| 15| 80 |170| 32
WBMF (1250 S 25 | 32 |18,5/ 70 | 80 | 36
1250 M ® | 25 | 32 ([18,5| 73 |147 | 36
1250 L O | 25| 32 [18,5/ 100|200 | 36
WBMF (1300 S 30 | 32 |22,5| 80 | 80 | 43
1300 M ® | 30 | 32 |22,5| 85 |155| 43
1300 L 30 | 32 |22,5/120 230 43
S : Type Court
M : Type Longueur Medium
L :Type Long
B Plaquettes
Application Revétue
Hautes Vitesses / Finition
Coupe Générale
Ebauche
‘8 Dimensions (mm)
Références N Fraise
2 DC| L |APMX| S | RE
ZPGU 1551050 [ ] 10 |15,6/ 9 |5,1|5,0 WBMF1100
ZPGU 1856060 [} 12 | 18 | 10,5 | 5,6 | 6,0 \WBMF1120
ZPGU 2061080 [} 16 (20,5 12 |6,1 8,0 WBMF1160
ZPGU 2471100 [ ] 20 (24,5 15 |7,1|10,0WBMF1200
ZPGU 2876125 ® 25 128,5| 18,5 | 7,6 |12,5/WBMF 1250
ZPGU 3486150 [J 30 |34,4| 22,5 | 8,6 |15,0]WBMF 1300

B Pieces de Rechange

Vis Clé
@ 6@ Fraise
&

BFTGoaosr [34| Tro1s |wewriioo| @ Conditions de Coupe Recommandées
BFTGO0409F | 3,4 TRD15 WBMF1120

Matiére Aciers Inox.,

BFTGO513F | 50| TRD20 | WBMF1160 Aciers Adersallies | ") ooy Fontes ol

5 » [&]
BFTGO617F |7,5| TRD25 | WBMF1200 Conditions (<HRC29) | (<HRCHS) | atrces. 7.2
BFTGO621F |7,5| TRD25 | WBMF1250 oD | Ve |200-250-300]100-150-200] 50-80-100 |100-120-1501a, geepy * &

BFTGO0825F | 7,5| TRD25 | WBMF1300 10~30 | f4 | 0,1-0,2-0,3 | 0,1-0,2-0,3 |0,1-0,15-0,2| 0,2-0,3-0,4 el
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Fraise Multifonction avec Plaquettes Polygoniques

4,0 mn /

50m_/

L . . (WRCX 08000)  (WRCX 10000)
Attach. Cylindrique avec des Petits Dia. de Plaquettes
z
a
=
E_ : Attachement Cylindrique =
=
ES : Type Court = Angle de coupe axial : —3°
EM : Type Longueur Medium LH LS Angle de coupe radial : 0 - 35°
EL : Type Long w
B FRAISE B Piéces de Rechange
sos Dimensions (mm) Nbre | Angle | Angle |Inthélicoidale| Oblique ) 9
Reférences |Stock o0y Tomml DN [APMX] LF | LH | LS | Dents| Axial | Radial | o8 siangers | O ma. & ol —
WRCX 08012ES | @ |12]12]94] 4 [110[ 40|70 | 1 . . o
08012EM | o | 12|12 94| 4 150 70 | 80 | 1 -3° | -35 - 0°30' |BFTX 02505 IP|1,5/ TRDR 08 IP
WRCX 08016ES | @ | 16|16 | 14| 4 [120| 50 | 70 | 1 . . +7 .
08016EM | @ |16 |16 |14 | 4 |150| 70 | 80 | 1 -3° | -10 24-4 5730
WRCX 08020ES | @ | 20|20 18| 4 [130|50 | 80| 2 ,
08020EM | @ |20|20|18| 4 |[180/100| 80| 2 | -3° | -3° 32 13°
08020 EL ® | 20|20|18| 4 [250(130/120| 2 BFTX 02506 1P|1,5 ~ TRDR 08 IP
WRCX 08025ES | @ | 25|25 21| 4 [130|50 |80 | 3
08025EM | @ |25|25|21| 4 [180(100|80| 3 | -3° | 0° 4257 | 820"
08025 EL ® | 25|25|21| 4 |250|130/120| 3
WRCX 10025ES | @ | 25|25 /21| 5 [130/50 | 80| 2
10025EM | @ |25|25|21| 5 180|100/ 80| 2 | -3° | ©° 40%8 | 13°10'
10025 EL ® | 25|25|21| 5 |250(130/120| 2
WRCX 10032ES | @ 3232|285 13050 |80 | 3 BFTX035841P|3,0)  TRDR151P
10032EM | @ |32|32|28| 5 (200(120/80| 3 | -3° | 0° 548 8°
10032 EL @ |32|32|28| 5 [300/180/120| 3
B Plaquettes
Application Carbure revétu Carbure | Revet Fig 1 e
Hautes Vitesses / Finion | [ .’f\ )
Coupe Générale P P 2
Ebauche Al et o
g|18/8 8|8 S | Dimensions (mm) IC S,
o )
Références LAl g8 g Fig. Fraises 90
Q Q Q Q O ha — IC|RE| S
||z x|z T | B Fo. 2
QPMT 080330 PPEN o oo o0 o0 8 |3,0/318 1 ' RE
080330PPEN-H |® (@ | ® | ® | @ 8 30318 1 WRCX 08000 £ ( ) Q
QPMT 10T335 PPEN o o o oo 10 | 3,5(3,97| 1
10T335PPEN-H |®@ | @ [ @ | ® | @ 10 | 3,51397| 1 | WRCX 10000 E pA S
QPET 10T350 PPFR-S ® | o | 1050397 2

QPMT... :

standard 16 arétes

QPMT...-H: avec arétes renforcées

H Conditions de Coupe Recommandées

[Ve = m/min, fi= mm/dent] [min.— optimum — max.]

QPET...-S: Plaquette polie pour métaux non-ferreux

H52

Q= Sur Commande

Matiéres Aciers Aciers alliés Inox. Fontes Métaux
m (ex. C40 ~ C50) (<HRC40)  |(ex. X10CrNiS18-9)|  (ex. GG20) Non-ferreux
oD e,
(mm) % ACP100, ACP200 | ACP100, ACP200 | ACP200, ACP300 | ACK200, ACK300 |  DL1000, H1
12-32 Ve | 80-120-160 | 60-100-140 | 60-100-120 60-80-120 | 200-500-1000
f | 0,1-0,3-04 0,1-0,2-03 | 0,1-0,15-0,2 | 0,1-0,2-0,3 0,1-0,2-0,3
@ = Stock Europe = G19

@ Couple de serrage recommandé (N-m)




4,0 /

(WRCX 0800
Hautes performances et multifonction

0M)

Angle de coupe axiale : 0°
Angle de coupe radiale : -3°

Outils modulaires

50m

6,0 mu

(WRCX 10000M)
Hautes performances et multifonction

(WRCX 12000M)

Angle de coupe axiale : 0°
Angle de coupe radiale : -3°

B Fraises Type de plaquette : QPMT 0803 B Fraises Type de plaquette : QPOT 10T3
e Dimensions (mm) Nbre ex Dimensions (mm) Nbre
Reférences |Siock | 5exDCONCRKSIOAL] LF |LS2| LS [LLL] H |dents Reférences |Stock 5o [ncoN[cRKSIOAL] LF |LS2] LS [LLL] H |dents
WRCX 08020M10Z2 | ® | 20 |10,5M10{49 30| 5 (19| 8 |15 2 WRCX 10025M12Z2 | ® | 25 [12,5M12/56 (35| 5 (211019 | 2
WRCX 08025M12Z3 | @ | 25 [12,5M12/ 56 |35|5 |21|10|19| 3 10028M 1223 28 [12,5M12/56 |35|5 (2110 |19 2
Plaquettes non incluses WRCX 10030M16Z3 30 [17,0(M16/63 |40 | 5 [23|10 |24 | 3
10032M16Z3 | @ | 32 |17,00M16/63 |40 | 5|23 |10|24| 3
Plaquettes non incluses
M Fraises Type de plaquette : QPOT 1204
. Dimensions (mm) Nbre
Reférences |Stock o [ncoNICRKSIOAL] LF |LS2] LS [LLL] H |dents
WRCX 12040M16Z4 | Q | 40 |[17,00M16/63 |40 | 5 |23[10 |24 | 4
Plaquettes non incluses
B Plaquettes
Application Carbure revétu Carbure | Fovet,
Hautes Vitesses / Finiton | & Ky Fig. 1 IS C_Re
Coupe Générale P g A o
Ebauche P | P NS
g18/8/8|8 S |Dimensions (mm) ~i=
S =)
Références N I I I S Fig. Fraises IC | /g0 LS
(&) Q| O | O Q hat — IC|RE| S
<|<|<|<|<| T | D
QPMT | 080330 PPEN ®e o o o o 8 [3,0(3,18| 1
080330PPEN-H (@ (@ (@ @ | @ 8 |30 318 1 | "RCX08000M Fa. 2
QPMT | 10T335 PPEN e o o | o o 10 1 3,513,97| 1 f RE ’
10T335PPEN-H | @ | ®@ | ®© | ® | © 10 | 3,5(3,97| 1 WRCX 10000 M %J Q N
QPET | 10T350 PPFR-S e | e |10 50397 2 2
QPMT | 120440 PPEN e o o | o o 12 | 4,0 14,76| 1 Ic g
120440PPEN-H | @ | ®@ | ®© | ®@ | © 12 | 4,0 |4,76| 1 WRCX 12000 M
QPET | 120460 PPFR-S ([ ® |12 |6,0/4,76] 2
QPMT... : 16 arétes pour la coupe générale QPET...-S: Plaquette polie avec aréte vive pour métaux non-ferreux
QPMT...-H: 16 arétes renforcées
B Identification
Type Taille Diameétre Taille Nbre de
Fraise Plaquette Vis Dents
M Piéces de Rechange Bl Piéces de Rechange
Vis Clé Vis
\\\\QQ Fraises \\\\\\% c Fraises
& & J/
BFTX 02506 IP [ 1,5 TRDR 08 IP WRCX 08020M — WRCX 08025M BFTX 03584 IP | 3,0 TRDR 15 IP WRCX 10025M — WRCX 10032M
BFTX 0409 IP |3,0 TRDR 15 IP WRCX 12040M
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B Attachement Cylindrique

Fraisage des Aciers,

Inox., Fontes et

Alliages Exotiques

Radial(-5°— -8° 4,0mu ‘ 5,0mu ‘ 6,0mu ‘
Axial | 10°
(08000ES) (10000ES)  (12000ES)
=
s
=
[a)
LH LS
LF
B Fraise (RSX...ES, Standard) M Fraise (RSXF...ES, Pas Fin)
Dimensions (mm) Nbre | Poids Dimensions (mm) Nbre | Poids
Cat. No.  [Stock ey ToMM] DN | LH | LS [ LF |Dents| (ko) Cat. No. IStock 5oy ToMM] DN | LH [ LS | LF |Dents| (ko)
RSX 08020ES| @ | 20 | 20 (16,9 30 | 70 |100| 2 | 0,3 RSXF08020 ES| @ | 20 | 20 |16,9| 30 | 70 |100| 3 | 0,3
08025ES| @ | 25 | 25 |21,9| 40 | 80 |120| 3 |04 08025ES| @ | 25 | 25 |1219| 40 | 80 |120| 4 |04
RSX 10025ES| @ | 25 | 25 |20,3| 50 | 80 |130| 2 |04 RSXF10025ES| @ | 25 | 25 |20,3| 50 | 80 |130| 3 |04
10032 ES| @ | 32 | 32 |27,1| 50 | 80 |130| 3 | 0,7 10032 ES| @ | 32 | 32 |27,1| 50 | 80 |130| 4 | 0,7
RSX 12032 ES| @ | 32 | 32 |256| 50 | 80 |130| 2 | 0,7 RSX 12032 ES| @ | 32 | 32 |25/6| 50 | 80 |130| 3 | 0,7
B Plaquettes
Application Nuance ]
Hautes Vitesses / Finition m4 8
Coupe Générale | M4 E
P M4
Ebauche m |C¢T0,025 S0,025
218|8 § § Dimens.
Cat. No. algis|s S Fraise ) o
olo|lo|lo|lolIc | S Section de I‘aréte de coupe
<< <<
RDET 0803MOEN G e ® ® ® o 3 318 ; ;
RSX(F) 08000ES
0803MOENH |O @ |® |® ®| 8 3,18 Type G Type H
RDET 10T3MOEN G o o & o o 10 3,97
10T3MOEN H ® & ® @& o 10 397 RSX(F) 10000ES
RDET 1204MOEN G ® ® O o o 12 476 MO : IC est métrique
1204MOEN H ® 0 e o o 12 476 RSX(F) 12000ES
B Piéces de Rechange B Identification
Clé
Fraise / e RSX F 10 025 ES
N-m
RSX(F) 08000ES TRDRO8IP | BFTX02506IP | 15 Fs'é_”e PTVP:: ;Ti”e FD‘?- AItypi
RSX(F) 10000ES TROR15lp | BFTX035841P | 3,0 raise asrin ag. raise ach.
RSX(F) 12000ES BFTX0409I1P 3,0
Bl Conditions de Coupe Recommandées Min.-Optimum-Max.
. Dureté Vitesse de Coupe Avance
ISO Matieres (HB) ve (m/min) f, (mm/dent) Nuances
Aciers 180-280 100-160-200 0,20-0,40-0,60 ACP200
Aciers Alliés 180-280 100-140-180 0,20-0,30-0,40 ACP200
Base Ferritique 200 150-180-200 0,15-0,25-0,35 ACM300
chrome Martensitique 200-330 80-120-180 0,15-0,25-0,35 ACM300
M | Inox. Base Austénitique 200 150-180-200 0,15-0,25-0,35 ACM300
Cr-Ni Austénitique, ferritique 230-270 80-120-180 0,15-0,25-0,35 ACM200
Trempé par précipitation 330 60-100-160 0,15-0,25-0,35 ACM200
@ Fontes 250 80-120-160 0,10-0,30-0,40 ACK300
Superalliages Base Ni 250-350 20-30-40 0,10-0,20-0,30 ACM100
Titane Titane Pur (Rm400) 60-80—100 0,10-0,20-0,30 ACM200
Phase a + 8 (Rm1050) 40-50-60 0,10-0,20-0,30
H54 ® = Stock Europe = G20/G21 @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon



Bl Outils Modulaires

Radial| -5°— -8°
Axial | 10°

4,0mm/ ‘

(08000ES)

50m _/ ‘

(10000ES)

6,0m / ‘

(12000ES)

CRKS
==t
a NI 8
[, — |LS2
LF LS H
OAL
B Fraise (RSX...M, Standard) B Fraise (RSXF...M, Pas Fin)
] Dimensions (mm) Nbre | Poids ] Dimensions (mm) Nbre | Poids
Gl e % DCX|DCON|CRKS|OAL| LF |LS2| LS |L11| H |Dents| (kg) Sl N, % DCX|DCON|CRKS|OAL| LF [LS2| LS |L11| H |Dents| (kg)
RSX 08020M10Z2| @ {20(10,5M10/49|30| 5 |19| 8 |15| 2 |01 RSXF08020M10Z3| @ |20 10,5M10{49|30| 5 |19| 8 |15 3 |0,1
08025M12Z3| @ |25(12,5|M12|56 35| 5 |21|10|19| 3 |01 08025M1274) @ |25|12,5|M12|56 |35| 5 |21|10(19| 4 |0,1
08032M16Z4| @ |32|17,00M16/63 40| 5 |23]10|24| 4 |0,2 08032M16Z5 @ |32(17,0)M16/63 40| 5 [23]10|24| 5 |0,2
RSX 10025M12Z2| @ |25|12,5M12|56 35| 5 |21|10|19| 2 |01 RSXF 10025M12Z3| @ |25 |12,5|M12|56 |35| 5 |21(10|19| 3 |0,1
10032M16Z3| @ |32|17,0M16/63|40| 5 |23|10|24| 3 |0,2 10032M16Z4| ® |32|17,0M16/63|40| 5 |23|10|24| 4 |0,2
RSX 12032M16Z2| @ |32|17,0M16|63 40| 5 |123|10|24| 2 |0,2 RSXF12032M16Z3| @ |32 |17,0M16/63 |40| 5 |23|10|24| 3 |0,2
12040M16Z3| @ |40|17,00M16/63|40| 5 |23|10]/24| 3 |0,3 12040M16Z4| ® |140|17,0M16/63|40| 5 |123|10|24| 4 |0,3
B Plaquettes
Application Nuance ]
Hautes Vitesses / Finition % §
Coupe Générale P Ve ?—3
P 4
Ebauche m |C$,ozs S0,025
2188 |8 |8 Dimens. :
N M| = N D A
Cat. No. o X¥ | === Fraise ) o
ojlo|lo|lo|lolIc | s Section de l‘aréte de coupe
<< g | <
RDETO0803MOENG |®@ (@ | ® | ® | ® | 8 3,18 / /
RSX(F) 08000ES
0803MOENH |O|® | @ |® @ | 8 3,18 Type G Type H
RDET 10T3MOEN G e & & o o 10 3,97
10T3MOEN H ® & & @& o 10 3,97 RSX(F) 10000ES
RDET 1204MOEN G ® ® & & o 12 476 MO : IC est métrique
1204MOEN H ® & & o o 12 476 RSX(F) 12000ES
B Piéces de Rechange B Identification
Clé
Fraise / e RSX F 10 025 M12 Z3
N-m,
RSX(F) 08000M TRDRO8IP BFTX02506IP | 15 Série Type  Taille Dia. Taille  Nbre de
RSX(F) 10000M BFTX03584IP 30 Fraise Pas Fin Plaq. Fraise Vis Dents
RSX(F) 12000M TRDR15IP BFTX04091P 3,0
B Conditions de Coupe Recommandées Min.-Optimum-Max.
. Dureté Vitesse de Coupe Avance
ISO Matieres (HB) Ve (m/min) f, (mm/dent) Nuances
Aciers 180-280 100-160-200 0,20-0,40-0,60 ACP200
Aciers Alliés 180-280 100-140-180 0,20-0,30-0,40 ACP200
Base Ferritique 200 150-180-200 0,15-0,25-0,35 ACM300
chrome | Martensitique 200-330 80-120-180 0,15-0,25-0,35 ACM300
M | Inox. Base Austénitique 200 150-180-200 0,15-0,25-0,35 ACM300
Cr-Ni Austénitique, ferritique 230-270 80-120-180 0,15-0,25-0,35 ACM200
Trempé par précipitation 330 60-100-160 0,15-0,25-0,35 ACM200
@ Fontes 250 80-120-160 0,10-0,30-0,40 ACK300
Superalliages Base Ni 250-350 20-30-40 0,10-0,20-0,30 ACM100
Titane Titane Pur (Rm 400) 60-80-100 0,10-0,20-0,30 ACM200
Phase a + 8 (Rm 1050) 40-50-60 0,10-0,20-0,30
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B Caractéristiques
La fraise WaveMill WFXC est préconisée pour le chan-
freinage utilisant les mémes plaquettes que la série WFX.
WEFXC, combinée avec une gamme étendue de nuances
de plaquette apporte une trés haute performance de frais-
ge dans diverses matiéres.

B Sélection des Nuances WCVD A PVD
ISO Né]:: Finition~coupe 1égére Coupe Moyenne Ebauche~coupe sévére ISO NC”:: Finition~coupe 1égére Coupe Moyenne Ebauche~coupe sévére

ACP100 Y @ ACK200 ¥

Pl ACP200 [ ACK300
S £ ACP300
: t| £ DL1000

w)|§| [Acvz0 y -
£ ACM300 /) H1
o I o

B Application

Lorsque le chanfrein utilise la partie droite de I'aréte de la plaquette, la zone pouvant étre chanfreinée changera
suivant le rayon (RE) de la plaquette.

Dia. de coupe : Utiliser une valeur supérieure ou égale a DC1 et inférieure ou égale a DC2.

Profondeur : La piece peut étre chanfreinée de la position "a", qui est la distance de la pointe de I'outil sur le bord
de coupe droit a la profondeur indiquée par "b".

Fraise Plaquette D;urgém DIZJLT:)ZXL Prol;\tll)ir:]cileur Proﬁ:)((jieur ’alaé;.i
Cat. No. RE DC1 | DC2 a b DCX
SOMT 080304 0,4 7,5 15,8 0,1 41 17,8
WFXC 08008E SOMT 080308 0,8 8,0 15,8 0,2 3,9 17,5 E
SOMT 080312 1,2 8,5 15,8 0,4 3,6 17,2
SOMT 080304 0,4 15,5 | 23,8 0,1 41 25,8 45°
WFXC 08016E SOMT 080308 0,8 16,0 | 23,8 0,2 3,9 25,5
SOMT 080312 1,2 16,5 | 23,8 0,3 3,6 25,2 oo b‘
SOMT 120404 0,4 246 | 38,3 0,1 6,8 41,3 ; * A
SOMT 120408 0,8 25,0 | 38,3 0,2 6,6 41,0
WEXC 120258 SOMT 120412 1,2 25,6 | 38,3 0,4 6,3 40,7 [D)g; ?
SOMT 120416 1,6 26,1 38,3 0,5 6,1 40,4
SOMT 120404 04 | 316 | 453 | 01 | 68 | 483 < pex >
SOMT 120408 0,8 32,0 | 453 0,2 6,6 48,0
WEXC 120328 SOMT 120412 1,2 32,6 | 453 0,4 6,3 47,7
SOMT 120416 1,6 33,1 | 453 0,5 6,1 47,4
Dimensions (mm)
H56 ° iStock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon



Radial 0° /
Axial 45°

B Fraise WFXC 08000E (Type Standard) B Fraise WFXC 12000E (Type Standard)
S Dimensions (mm) Nbre | Poids S Dimensions (mm) Nbre | Poids
Cat-No. | & 'oci [oox | LF | tH | LS | owwi|Dens| (kg Cat-No. | S 5ci [Dox | LF | LH | LS | DM [Dents| o)
WFXCO08008E |O| 8 [17,5/120| 30 | 90 | 10 | 1 |01 WFXC 12025E |O| 25 [41,0 150 | 40 | 110 | 25 | 3 |06
08016E |O| 16 |255|120 | 30 | 90 | 16 | 2 |0,2 12032E |O| 32 | 48,0150 | 40 | 110 | 32 | 3 |1,0

B Identification

WFX C 08 016 E
Fraise Chanfrein Taille Dia. Attach.
Série Plag. Fraise

B Plaquettes

Application Carbure Revétu Carbure| DLC
Hautes Vitesses / Finition B V4
Coupe Générale P P M4
Ebauche EANES ]
o o o o o Q Q Rayon
S| & | & S | o | © o =)
Cat. No. YR N Y] % %’ g (mm) Fig. Fraises
(@] (@] (@] (@] O O (@] = =l RE
< < < < < < < T (=)
SOMT 080304 PZER L o Q o o [ ] o o - - | 04 1 Fig. 1
080308 PZER L @) @) @) @) o @) [ - - 0,8 1 ’ RE
SOMT 080304 PZER G o [ ] [ [ ] o o o - - 0,4 1
080308 PZER G o [ ] ([ ] ([ ] (] o () - 0,8 1
080312 PZER G o [ ] 6] o Q Q Q - - 1,2 1 3 Ey E
SOMT 080308 PZER H o [ ] ([ ] o [ ] o o - |08 1
080312 PZER H @) [®] [ @) o Q o - - 1,2 1 | WFXC08000E 80 l_.Jsa75
SOET 080304 PZER G o o o o ® o o - - | 04 1
080308 PZER G o o o o o o o - - |08 1 Fig. 2
080312 PZER G Qo [©)] @) o o o o - - 1,2 1 ' RE
SOET 080302 PZFR S - - - - - - - [ ] ® |02 1
080304 PZFR S - - -] =-|-]-]-|®| ®|04] 1 J A
080308 PZFR S - - - - - - - [ ] ® |08 1 & &ﬂ
SOMT 120408 PDER L [ [ [ o ®) ] [ - - 0,8 2
SOMT 120404 PDER G o o [ ] o [ ] o [ ] - - 0,4 2 12,7 [DERE YL
120408 PDER G ([ ] [ ] [ ] ([ ] o ([ ] [ ] - - 0,8 2
120412 PDER G o o o] o o @] [ ] 1,2 2 WFXC12000E
120416 PDER G @) [ o o o @) o - - 1,6 2
SOMT 120408 PDER H o [ ] o [ [ ] o o - - 0,8 2
SOET 120408 PDFR S - - - - - - - [ ® |08 2
B Pieces de Rechange B Conditions de Coupe Recommandées
LB gl ISO Matieres Dtggte Vitesse Avance
Fraises 12}
§\\\ @ Aciers 180-280 150-200-250 |0,05-0,10-0,15
WFXCO08000E |BFTX0306IP |2,0 TRDROS8IP Aciers Doux <180 180-265-350 0,10-0,15-0,20
WFXC12000E |BFTX03512IP|3,0 TRDR15IP

Aciers a Matrices|  200-220 100-150-200 (0,05-0,10-0,15

Inox. - 150-200-250 |0,05-0,10-0,15

Fontes 250 100-175-250 (0,05-0,10-0,15

Min. - Optimum - Max.
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u Type Modulaire Radial | 0° /
Axial 0° ‘ 45°
CRKS
y
x 1 O
(&) | BS)
o a é
Z4
LS2 H
LS
B Téte Modulaire (WFXC 08000M) B |dentification
Cat. No g Dimensions (mm) Nbre | Poids WFX C 08 016 MO8 Z2
T & |DC1|DCX|DCON|CRKS|OAL| LF [LS2| LS |L11| H |Dents| (kg) _ _ _ .
WFXC08016M08Z2| O | 16 25,5/ 8,5 | M8 |42 25| 5 [17| 8 [13] 2 | 0,1 Fraise  Chan-  Taille  Dia. Taille Nbre
Série frein  Plag.  Fraise Vis Dents
B Téte Modulaire (WFXC 12000M)
Cat. No. § Dimensions (mm) Nbre | Poids
& | DC1|DCX|DCON|CRKS|OAL| LF [LS2| LS |L11| H |Dents| (kg)
WFXC12025M12Z3| O | 25 [41,0112,5|M12|56 |32 | 5 |21 |10| 19| 3 | 01
12032M16Z3| O | 32 [48,0/17,0|M16/63 | 40| 5 |23 [10|24| 3 |02
B Plaquettes
Application Carbure Revétu Carbure| DLC
Hautes Vitesses / Finition [P ] V4
Coupe Générale | P VR
Ebauche | P 4
o o o o o = =3 Rayon
o o o o o o o )
Cat. No. a R S T O T O ‘8 (mm) Fig.
C|lc|o|o|G |G| 8| =|2Z|ke
I ||| x| | < | x| T |0
SOMT 080304 PZER L oOlo|lo|o | e|o|o]| -] -1oa]1 Fio 1
080308 PZER L o|lo|]o|]o|lo|o|e| - | -]o08]| 1 9. .
SOMT 080304 PZER G O|le| e[| e o0 |0 -] =104l 1
080308 PZER G O|e | e e e | O | e | - 08 | 1
080312 PZER G ole|lo o o|lo|lo| -] -1l12]1 3 Ej
SOMT 080308 PZER H O|e| e O e@| 0O 0,8 | 1
080312 PZER H Q o [ Q o Q Q - - 1,2 1 8.0 |l _.Ja.175
SOET 080304 PZER G oO|lo|lo|o|e|o|o]| =] =104 1
080308 PZER G olo|lo|o 0|0 |O]| -|-1]08]1 Fio2
080312 PZER G o|lo]lo|Jo|lo|lolo| - | -]12]1 9 re
SOET 080302 PZFR S -l - - =1 =]1=]1-]e] ®]o02]1
080304 PZFR S -l -] -]-|-1-|-]®]|®|04]1 J A
080308 PZFR S -l -l -1l -1 -]l-]l-]le| ®]o08] 1 | T
SOMT 120408 PDER L @ o @ O 0|lOo | e -]-To08]2
SOMT 120404 PDER G Olo|e|o |  e|Oo| @] - | -]oa] 2 127 [RES
120408 PDER G e o o o O e @ | - | - |o08]| 2
120412 PDER G Olo|lo|O0O 0|0 | e 12| 2
120416 PDER G o|le|lo|o|o|o|o | -|-]16] 2
SOMT 120408 PDER H O|le|lo e e|o|o| -] -1os] 2
SOET 120408 PDFR S - - = =T =1T=1T=-1Te] @08 2

B Pieces de Rechange

Vis Clé
Fraises
§ N-m,
WFXC08000M |BFTX0306IP |2,0 TRDRO8IP
WFXC12000M |BFTX03512IP| 3,0 TRDR15IP

® = Stock Europe
O =Stock Japon
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B Conditions de Coupe Recommandées

1ISO Matieres D(Llilr;;é Vitesse Avance
Aciers 180-280 150-200-250 |0,05-0,10-0,15,
Aciers doux <180 180-265-350 (0,10-0,15-0,20
Aciers a Matrices|  200-220 100-150-200 |0,05-0,10-0,15
Inox. - 150-200-250 |0,05-0,10-0,15
Fonte 250HB 100-175-250 |0,05-0,10-0,15

Min. - Optimum - Max.

@ Couple de serrage recommandé (N-m)



B Caractéristiques

Gain de temps lors de I'ajustement
Une seule vis pour optimiser le réglage.

Facilité, rapididé et précsion.

Cassette avec arrosage intégré
Arrosage précis pour un meilleur contréle copeaux.

2 types de corps de fraise en acier et en alliage
d’aluminium, trés léger.

Exemple : poids de 1.3 Kg pour un @ 125 mm - Z=22

B Gamme
® Dia. (mm) / Nbre de dents
= Cat. No. Corps de Fraise
= @32 @40 @50 @63 @80 @100 @125 @160
ANXA 16000RS Alliage Alu. 10, 14 12,18 14, 22 20, 28
(0]
()]
@
B | ANXA 16000R (inch) Alliage Alu. 10, 14 12,18 14, 22 20, 28
<
é ANXS 16000RS Aciers 6 6,9 8,12 10, 14 12,18 14, 22
<
ANXS 16000R (Inch) Aciers 8,12 10, 14 12,18 14, 22
S
= .
= | ANXS 16000E [ = Aciers 4 6
= I:'G_T_OJ
Inch
B Sélection de Cassettes
Matiere m
Type L G GX H — W
== Traitement d'aréte
Aréte ;?i‘_ E ?}, = % E RM\SJ L%‘: 'L:H‘;
(G Faible effort Standard Aréte Longue | Aréte Renforcée
téristiques| de coupe
Applica-| Finition / coupe . -
tions légere Coupe générale Ebauche Rayon Wiper
Longueur| *Longueur d’aréte
Jaréte * 6,0 mm 6,0 mm 9,0 mm 6,0 mm Type GX = 9,0 mm

B Guide de Sélection des Arétes

Acuité

L

Coupe générale

Réduction des
efforts
de coupe

(standard)

G - GX

Ebauche

Meilleure résistance
a la rupture

H

Stabilité

— P Excellente

@ Réduction importante des colts grace aux cassettes

réaffitables, uniquement en bout(1mm maxi.)

Avec 0,2 mm d’affGtage a chaque
fois, une aréte peut étre utilisée

jusqu’a 6 fois.

(Laréte périphérique ne peut pas

étre réaffitée.)

Partie affatée

Pour utiliser des cassettes réaffitées, utiliser des jeux de cassettes
de méme longueur afin de maintenir I'équilibre.

Limite d’affGtage Maxi.
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B Performances

® Hautes Vitesses / Hautes Performances
Grande efficacité vi = 30.000 mm/min

® Controle Copeaux

Arrosage traversant efficace

O =Stock Japon

H60

Gain de temps = Réduction des colts

35.000
30.000
25.000
=
E
€ 20.000
E
8 15.000
c
g
= 10000
Comparatif : fraise @ 100 mm ’
Vltesse_ t?:oche Nbre de dents Avancg 5.000
min vi (mm/min)
0
ANX 18.000 18 32.400 ALNEX Concurrent
ANX
Concurrent 9.500 12 11.400
® Réduction significative du temps de réglage.
— Une seule vis de fixation
— Reéglage fin, facile et rapide
— Fraise haute rigidité
Cassette
Vis de serrage principale Comparatif du Temps de Réglage <5 um
Vis d'ajustement ,4LNE)(
ANX
(@ 100, 18 dents)
Concurrent
(@ 100, 12 dents)
10 20 30 40 (min)

Comparatif de la gestion des copeaux sous arrosage

L2 T [l
S il i

- o -

b Y
L - s
" 3mm
ALNEX  ANX Concurrent

Matiére : G-AISi12Cu
Conditions : ve = 2500 m/min, fz = 0,05 mm/d, ap = 0,5 mm, arrosage

@ Couple de serrage recommandé (N-m)




B Fraise - ANXS (Corps Acier)

Dimensions (mm)

Nbre de Poids
Cat. No. Stock DC DCX DMM LH LS LF dents (kg)
ANXS 16032E04 o 30 32 20 35 60 95 4 0,3
16040E06 o} 38 40 20 40 60 100 6 0,5

B [dentification

ANX S

16

032

E

Les cassettes sont vendues séparément. * DC = DCX lors d'utilisation de cassettes rayonnées(ANB1604R).

04

Type Corps Taille Dia. Attach.  Nbre de
Fraise Acier  Cassette  Fraise Cylindr. dent
B Piéces de Rechange et B Vitesse de broche maxi. admissible
p —
Vis Visajust. | cig | ¢ clé i . il g il
Fraises ajustement ANXS 16032E04 10.000
T @ jg / ;ﬁ 16040E06 10.000
ANXS 16032E04
HF
16040E06 BXA0310IP| 2,0 J TRXW10IP ANT HFVT
B Cassettes
Application SUMIDIA
UGV / coupe légeére [N]
Coupe générale [N] Fig. 1 © Fig. 2 1
Ebauche m ~ 60 - 00
. |
8 |Longueur  Design =@
Cat. No. S |aréte de Aréte Applications Fig. = @% ]
<D( coupe Wiper Fig. 3 16 Fig.4 16
ANB 1600R-L o 6,0 |Linéaire Faibles efforts de coupe | 1 = 60‘ ROA4
1600R-G o) 6,0 |Arc Coupe générale 1 g
1600R-H 6] 6,0 |Arc Aréte robuste 1 = =
1600R-GX O 9,0 |Arc Aréte longue 2
1604R o 6,0 |Linéaire Rayonné 3 Cassette avec Wiper
1600R-W o - Arc Wiper 4

B Conditions de Coupe Recommandées
Teneuren Si< 12,6 %

Min. - Optimum - Max.

= X Vitesse Avance
1ISO Matieres Dureté ve (m/min) f2 (mmit) Nuance
Alliages d'Aluminium | — | 2.000-2.500-3.000 0,05-0,13-0,20 DA1000
Teneuren Si=12,6 % Min. - Optimum - Max.
. . Vitesse Avance
ISO Matieres Dureté ve (m/min) f2 (mmit) Nuance
Alliages d'Aluminium | - 400-600-800 0,05-0,13-0,20 DA1000

Les conditions de coupe recommandées ci-dessus sont fournies a titre indicatif. Les conditions réelles dépendront
de la rigidité de la machine, de la rigidité de broche, de la profondeur de coupe et d‘autres facteurs...
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B Manuel

® Réglage et alignement des cassettes
(1 Avant d‘insérer la cassette, bien nettoyer le logement.

(2 Insérer la cassette dans son logement.

(3 Utiliser la clé appropriée avec pré-serrage (recommandation 1 N-m). 1
Pré-serrage
(1N-m)

(4) Utiliser la clé appropriée pour I'ajustement en hauteur jusqu‘a la valeur
prédéfinie.

(® Serrage final (recommandation 2 N-m). en hauteur

(6 Commencez avec 1 cassette comme point de référence et ajustez les
hauteurs des autres pour qu‘elles correspondent. | Serrage

compléte

(@ Apres le serrage, bien vérifiez qu‘il n‘y a pas d‘espace entre le siége et (2N-m)

la cassette.

® Equilibrage et Ajustement

Les fraises sont pré-équilibrées : G 6.3
Il n'est pas nécessaire d'ajuster cet I'équilibrage, sauf pour des besoins
particuliers

® Vis de serrage centrale

Dim. Couple de
Accessoires serrage Fraises
M L D | mox
BXH0825-D13 8 25 | 13 15 | ANXS16040RS__
BXH1030-D16 10 | 30 | 16 25 | ANXS16040RS_ _, ANXS16063RS_ L :
BXH1235-D18 12 | 35 | 18 40 | ANXS16063R__ S = :L: =) = ‘
BXH1235-D33 12 | 35 | 33 50 | ANXS16080R(S)__, ANXA16080/100/125R(S)_ | - -
BXH1635-D40 16 | 35 | 40 | 100 |ANXS16100R(S)__
BXH2036-D50 20 | 36 | 50 | 200 |ANXS16125R(S)__,ANXA16160R(S) _

@ Autres Précautions

- Utiliser uniquement des pieces d‘origine Sumitomo.

- Remplacer régulierement les vis de serrage.

- Pour réduire le nombre de cassettes effectives et maintenir a la fois I‘équilibre et protéger le corps, utiliser
des cassettes factices (régler leur hauteur bien en dessous des cassettes effectives).

- Ne pas usiner sans avoir fermé la porte de la machine.

- Ne pas utiliser si une casse survient a cause d’une erreur de montage puis consulter Sumitomo.

- Utiliser des gants pour éviter toute blessure due aux arétes tranchantes.
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Guide de Sélection
Fraises Monobloc Revétues

Fraises GSX
Rainurage

Anti-Vibration
Fraises SSEH pour Alliages Exotiques

Fraises GS, Pour Ebauche

Renforcée pour Matieres Difficiles
Fraises Revétues Diamant “AURORE”
Fraises SSUP

Renforcée pour Matiéres Difficiles

GSX
SNB "Neo” avec revét. diamant

Gamme Hémisphérique

Fraises Monobloc Non Revétues
Pour Aluminium
SSEH pour Alliages Exotiques
Type Standard
Type Long
Type Extra Long

SUMIBORON “Helical Master” pour Aciers Trempés
SUMIBORON "Mould Finish Master” pour Aciers Trempé
SUMIDIA "Mould Finish Master” PCD sans liant “Binderless”

Fraises Monobloc
Revétues /Non Revétues

J1-J44

Suivant Matieres..........cooveeveeeecieecee e J2-3

Nouvelle Gamme Global Standard.......................... J4-6

GSX 20000 .....uuueeeeeeeeeieieeeeee e e e e e e e e e e e e araeaaaeeeas J7-11

GSX 30000 .......ccueirieerreereeieeeeeeereeeeeeeeseeereeesreeerees J12-13

GSXSLT 30000....000uueeeeeeeeeiieeeeeiieeeeeeeeeeeeeeeeseannnns J14

GSX 40000 ...... e eeeeeeeeeeeeee e e e e e e e e e as J15-19

GSXVL 40000......0 e eeeeeeeeeeeieeeeieee e e e e e e eeeeeeeeaeeeaeeeens J20-21

SSEHVL 4000W-R / SSEH 4000W-R.....cceevvvvvenne.. J22-24

GSRE 4000SF......ceiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaa e J25

GSH 4000/6000/8000SF .........cceeeieiirriiieeieeeeeeeeeeeeenn J26

ASM 2000/4000DL / DL-R ..coooiiiiiiiiieeeeeeeee e J27-28

SSUP 4000ZX/ZX-Rcoeieiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e J30-31

LHHM 4000/6000/8000ZX ......cceeeeeeeeeviiniieeeeaeeeeeeeeennnns J29

EHHM 4000/6000/8000ZX ......ceeveeeeeeeieeiieeeeeeeeeeeeeeeenns J29 —
5%

GSXB 20000 ......ocvvorrerneresseeesseeee e J32 z2

SNB 2000DL ... J33 =t
© =

(¢>)

ASM 2000........ e J34

SSEHVL 4000-R / SSEH 4000-R..........ccooovveeeeiennnne.. J35

SSM 2000/4000......0000eeeeeeeeeeeeeeeeieeee e e e e J36-37

LSM 2000/40001........ccuuueeeeeeeeeeeeeeeeeeieieeeeeeeeeeaeeeeennnns J38

ELSM 200074000 ....covvveeeneeeeeeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeeseeeeennnns J39

BNES 1000........cccieieeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e e e e e e e eeeeeaanes J40

BNBP 2R...4/B ..o Ja1

NPDRS / NPDB(S)....vueveveeeeeeeeeeieeeeeeeeneeeeeneeneeneens J42-43

J1



J2

@ Suivant Matieres

Deux Tailles Légende L 1 W
Nuance ~Aréte Usinage
Coupe en Plongée
Polyvalence
a N e N
Revétue Vive  Général Revétue Vive  Général
Gamme Global Fraises GSX
Standard GSXSLT
GSX Anti-Vibration — 2 1-16 mm
—~ | |8 1-25mm Type Rayonné (0] *3 Dents
© | |°2Dents =)
= *3 Dents GSXVL o
‘0 *4 Dents @ 2-25 mm 5=
~C|CJ *4 Dents 15
‘O
@ Q
o | \=J7-19 = J20-21 ) wn g J
(@] (0]
© ()]
£ ©
[72) = Hautes Performances Hautes Performances
) [72)
> =R )
» . . Haute " . Haute
GLJ 2 Revétue Renforoée o o« Revétue Renforase e 0
‘C ) : :
< ‘O Fraise UP Fraise ébauche
< | |SSUP-ZX ENDMILL
 2-20 mm Type GSRE-SF,
*4 Dents 2620 mm
*4 Dents
L = J25
Hautes Performances Haute Rigidité Fraise SumiBoron Pour Matieres Exotiques
0 0 s 3
~8 Revétue Renforoée Rer:ael:;entw Revétue Renforoée Rer:jiaeﬁentw CBN Revétue Vive  Général
Q.
E GS-MILL-HARD Dureté accrue "Helical Master” Fraises Rayonnées
Q | |GSH-SF LHHM...ZX BNES
= | |e1-20mm EHHM...ZX 2 6-16 mm SSEH Anti-Vibration
*4 Dents 0o *1 Dent @ 4,5-25 mm 4
&’ «6 Dents 2 3-32 mm o4 Dents Type Rayonné
D | |+8Dents ~& Dents SSEHVL
O *8 Dents 2 4,5-25 mm
< 0 *4 Dents
()
>
2 J26 2J29) = J40, M50 ) S | \2J22,424, 435 ®J22-23,035 )
2
L
3
i i =
Fraises I.D@mant Revétement DLC ‘@O
SumiDia ]
§ @©
o PCD Revétue Vive  Général =
—
"'q.—J PCD Brasé SUMID Revét. Diamant
C | |DFE AURORE
2 | |oa13mm ASM-DL
*1 Dent 2 2-16 mm
X *2 Dents *2 Dents
> *4 Dent *4 Dent
©
e
‘O
E p. p
g \é = Stock Japon ) |




@ Suivant Matiéres

Bout Hémisphérique

e g
Revétue Général Revétue Courte Généralw Revétue Courte Généralw
Bout Hémisphérique Bout Hémisphérique Bout Hémisphérique
GSXB Série Courte Série Courte
R 0,2-12,5 mm S-SNB-ZX S-SSB-ZX
—_ *2 Dents R 1,5-15 mm R 1,54 mm
@ _— | |*2Dents *2 Dents
© (O]
= <
c >
NO) O
() @) L = Stock Japon ) | = Stock Japon
(&)
2 s
= o
o) wn
O N
N 9
[7)] (&)
o 3}
= <
<
Haute Rigidité Aciers Trempés
g N 7
% Revétu Rerforoée Rerzae‘;‘]em CBN UII__D PCD
Q- FINISH MASTER
E HARDBALL SUMIBORON SUMIDIA bi_nderless
o SHB-ZX CBN brasé PCD Sans liant
= | [R05-10mm NPDRS
o | |*2Dents BNBP R 0,2-2,0 mm
iz R0,2-1,0m o1 Dent’
% *2 Dents Fraise Rayonnée
< NPDB(S)
R o b NPDRS /" NPDB(S)
*1 Dent
L o Stock Japon) | 2 J41, M51 Fraise Hémisphérique = J42-43, M52-53 Y,
Revétement DLC
X |7 N
o)
Revétue Général
5
T Revét. Diamant
8 “AURORE"
S | SNBDL
v R1-8mm
35 2 Dents
S
‘O
=
= J34)

J3




M Caractéristiques et applications

@ Large gamme composée de trois types de goujure et de
quatre types de longueur pour des applications variables.
@ Substrat carbure fin assurant une meilleure ténacité et une
meilleure résistance aux chocs thermiques améliorant

les applications sous arrosage.

® Le revétement GSX offre une tenue tres stable et assure une
meilleure fiabilité.

@ Angle de coupe plus grand et design de goujure optimisé
améliorent I'acuité de I'atéte de coupe et I'évacuation
copeaux.

@ Les dents a pointe tronquée améliorent la résistance
de I'angle de l'aréte.

@ Le type S (aréte fine) et le type C (aréte renforcée) sont
combinés a 2 longueurs de coupe

@ Résistance a l'usure @ Résistance thermique @ Evacuation copeaux améliorée

Grand angle de coupe

400 = Noveau revét. Forme de goujure novatrice

Revétement \Super X
50 - stand d ZX

“T tivan ‘ C]‘

300

Gs X MILL

Vitesses de coupe (m/min)
n
8
T

Dureté du revétement (GPa)

30 ()TIiCN
100 — T|AIN \
20~ TiN
« 1 | | [ == 600 800 1,000 1,200
0 30 20 50 55 \ P i : . o
Aciers Doux Aciers Trempés ) ) i o _ Legrand angle de coupe combiné
Dureté (HRC) Température de début d'oxydation (°C) . a nlotre .cpn?epAtlon dc'a’gowurg novatrice
améliore l'acuité d'aréte et |'évacuation des copeaux.

B Deux conceptions d'aréte élargissent les applications d'usinage
Le type S a aréte vive, combiné aux deux longueurs de coupe 2D + 4D.

‘ Type C H Aréte renforcée : Résistance a I'écaillage

‘ Type S H Aréte vive : Design optimisé

Note : Si vous utilisez le type "C" aréte
renforcée, le profil réalisé sera
comme indiqué ci-dessous. Si
vous souhaitez avoir un angle
droit, utilisez le type S. ,0.02

0,3

Ex. : Aréte sur un trou de dia. 10 mm (mm)

B Zones d'Application Bl Recommandations et applications

@ s
() D = [}
218 |5|¢ g § 3 Forme ' ‘
ElS|2 |3 |3 3 s |8
S|I3|Z|al|= = wlalale
I I T P2 38| 3|=
2| 0|2 | 8|2 2 E|S| 8|8
glelel2l® 2 HEER Ebauche | Finition | Ebauche | Finition | Ebauche | Finition
olololg Type S O O @)
o o
Type C O O @) O O O
- H . A * . H
O Meilleur Blanc : Non recommandé Type S : meilleure finition des angles intérieurs 2 : avec petite profondeur de
o ! Bon *1: GSXSLT30000C, recommandé jusqu'a coupe
50HRC.

Ja



Le grand angle de coupe combiné a notre conception de goujure
novatrice améliore l'acuité de I'aréte et I'évacuation des copeaux.

Bl Gamme
Longueur de coupe
Application | "[ore 9 15D 2D 3D 4D
Type C Type S Type C Type C Type C
GSX20000C-1.5D | GSX20000S-2D GSX20000C-2D GSX20000C-3D GSX20000C-4D
2> J7 =>J8 =2J9 = J10 =>J1
G GSX30000C-1.5D GSX30000C-2D
oupe -
Générale & DB E
=2 J12 = J13
GSX40000C-1.5D | GSX40000S-2D GSX40000C-2D GSX40000C-3D GSX40000C-4D
= J15 = J16 = J17 = J18 = J19
= GSXSLT30000C-1.5D
raisage
Combine | °Dents E
2 J14

B "GSX-SLT" Type Polyvalence et Rainurage

@® La conception optimisée de la goujure de la série a 3
dents (1.5D) type courte réduit les efforts de coupe.

0 Permet le percage, rainurage et autres applications (combiné)

en continu

0 Parfait pour les toles fines et petits centres d'usinage

l Exemples d'Application

® GSX20000C / Fraisage des Aciers au Carbone

| GSX 20000C | Concurrent | Aréte de coupe renforcée

Rupture

Outil
Matiére
Vitesses de coupe

Avance

Profond. de coupe
Engagement
Arrosage

Centre vertical (BT50)

@ 6 (2 Dents)
C50

ve = 87 m/min

n =4615rpm

ft = 0,06 mm/dent
vf = 553 mm/min
ap=3mm

ae =6 mm

asec

Usure élevée

Outil
Matiére
Vitesses de coupe

Avance
Profond. de coup

Engagement
Arrosage

® GSX20000C / Fraisage des Fontes

| GSX 20000C | Concurrent =~ GSX revétu améliore la résistance & l'usure

2 10 (2 Dents)
GGG60

Ve = 66 m/min
n=2100 rpm

ft = 0,072 mm/dent
vf = 302 mm/min

ap =5 mm, 5 passes
ae =10 mm

asec

Centre vertical (BT40)

® GSX20000C / Fraisage des Aciers Inoxydables

| GSX 20000C | Concurrent | Fiabilité méme sous arrosage

Outil
Matiéere
Vitesses de coupe

Avance

2 10 (2 Dents)
X5 CrNi 1812

ve = 50 m/min

n =1591 rpm

ft = 0,04 mm/dent
vf = 27 mm/min

® GSX20000S / Surfagage de C50

Outil
Matiére
Vitesses de coupe

Avance

| GSX 20000S | Concurrent  Type S pour des performances optimisées.

@ 6 (2 Dents)
C50

ve = 87 m/min

n =4615 rpm

ft = 0,06 mm/dent
vf = 553 mm/min

Profond. de coupe ap=10mm Depth of cut ap=10mm
Engaement ae=0,5mm Wide of cut ae =0,3mm
Revét. décollé Arrosage arrosage Chipping Arrosage asec

Cente vertical (BT50) Centre verticale (BT50)

J5
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B Caractéristiques et Applications
@ Le pas hélicoidal irrégulier optimisé :
- vibrations faibles; meilleure résistance a la rupture.
- efforts de coupe réduits -> hautes vitesses/grandes avances.
@ Les listels arrondis améliorent grandement I'état de surface
(a partir du @ 4)
@ | e substrat carbure micrograin spécial assure une meilleure
résistance aux chocs thermiques avec une meilleure rigidité.

B Gamme
GSX Type Anti-Vibration (Droit)
Série Nbre. Dents Série DC (mm)
4
GSXVL4000-2.5D Dents E 22-920
= J20
GSX Type Anti-Vibration (Rayonné)
Série Nbre. Dents Série DC (mm)
4
GSXVL4000-R-2.5D Dents E 23-020
= J21

H Plages de coupe H Résistance

Ve (m/min) ®
150 = 120 m/min) =Y
o
[
100 = |
S q
£ [
! ! w a_! GSX - - II\L
50 X Anti-vibration
[
o
1D 20 || 3
o
Profondeur de Coupe ~ (mm) 3
5
=
w
Design standard

M Zone d'Application

® Etat de surface
GSX Anti-vibration

Anti-vibration concurrent Design standard

=
Pas de vibration
Surface propre

Vibration élevée
Mauvais état de surface

Faible vibration
Mauvais état de surface

Conditions de coupe : n = 4.800 rpm

gs:g: ©o0 vi =800 mm/min
Dimensions Outil : @ 10 Profondeur de coupe :ap = 10 mm

Attachement : BT50

GSX Type Hémisphérique

B Caractéristiques et Applications

® e grand angle d'hélice réduit les efforts de coupe avec une
meilleure résistance aux chocs thermiques et a l'usure.

® La poche a copeaux large de conception novatrice favorise
leur évacuation.

= Elargit la gamme de matériaux usinables, des aciers doux
aux aciers trempés et offre une meilleure fiabilité et durée de
vie plus élevée.

B Gamme
Série Nbre. Dents Série DC (mm)
2 R=00,2 - 015
GSX-B 20000 Dents - (DC=0,2 - 30)
= J 36
M Zone d'Application ° /IJBDLD FINISH MASTER

CBN hémisphérique

Bas —) E|eVé
Débit copeaux Q (cc/min)

B Exemples d'Applicatio

® Usure en o , Concurrent C
5 ; » Concurrent A
004f b e
depouille € = Concurrent B
E ol far T T e !
© GSKFraise
7z 02 - hémisphérique
= s
[ R
0,00 — - - . .
60 80 100 120 140 160
Débit copeaux Q (cc/min)
GSX hémis.(Longueur de coupe 140 m)| Standard (Longueur de coupe 80 m)

I

Possible de continuer .- impossible de continuer

Matiere : X40CrVMo5-1 (50HRC)
Dimensions Outil : R3 (2 Dents)

Conditions de coupe :  ve= 179 m/min (n = 9.500 rpm)
v= 2.250 mm/min (fz = 0,12 mm/dent)
ap=0,2~1,0mm, ae=0,3mm, arrosage
Attachement : Centre vertical BT40

Ecaillage au centre
Usure élevée en
dépouille.

@ = Stock Europe



O Fraises 2 Dents

Fraises Monobloc GSX

GSX 20000C-1.5D

Carbure I - Aciers Trempés é Eg . |2 8% 2
28|2 HEREES EI==| @ |=5|=8| O .
Nuances Revét. Olo <D< olololo <D 2O2 e) - . Fra|SeS (mm)
- —_— — =T Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
* 8I ! %I GSX 20100C-1.5D (] 1,0 1,5 2,5 40 4
f = GSX 20150C-1.5D ° 15| 23| 33| 40| 4
APMX ‘ GSX 20200C-1.5D ( 2,0 3,0 4,0 40 4
R GSX 20250C-1.5D ° 25| 38| 48| 40 4
LF GSX 20300C-1.5D ® | 30| 45 60 45| 6
ey ) GSX 20350C-1.5D ° 35| 53| 68| 45 6
] GSX 20400C-1.5D [ ] 4,0 6,0 7,5 45 6
d’;'gi'fe Aréte : Type C w0 GSX 20450C-1.5D [ ] 4,5 6,8 8,3 50 6
DC Tolérance GSX 20500C-1.5D ( J 5,0 7,5 9,5 50 6
D<30 0..70015 GSX 20550C-1.5D ([ ] 55 8,3 | 10,3 50 6
GSX 20600C-1.5D (] 6,0 9,0 - 50 6
60 80 100(APMX)
] GSX 20700C-1.5D [ ] 7,0 11,0 | 13,0 60 8
Nuance : ACF20 GSX 20800C-1.5D ® | 80| 120 - | 60| 8
GSX 20900C-1.5D [ ] 9,0 | 14,0 | 16,0 70 10
M dentification (Série GSX) GSX 21000C-1.5D ® | 100|150 | - 70 | 10
GSX 21200C-1.5D [ 12,0 | 18,0 - 75 12
GSX 21400C-1.5D 14,0 | 21,0 | 24,5 20 16
GSX 2 0100 C - 1_5D GSX 21500C-1.5D 15,0 | 23,0 | 26,5 90 16
7 - - GSX 21600C-1.5D 16,0 | 24,0 - 90 16
Code Série Nbre. Diamétre Aréte Longueur GSX 22000C-1.5D 20,0 | 30,0 _ 100 20
Dents de coupe Utile
S : Aréte vive
C : Aréte renforcée
B Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision.
2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec. N
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de titane. © R
4. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible. ©
a DC
@ Surfacer-dresser
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés (LI5S DUIel Aciers Trempés . Jacors
“oond.\| construction | (150 ~ 250HB) Pz (25 ~ 35HRC) A(g'grf Ig‘f_{g’gf)s Ul i) S ol A"i':g;fgtg'ﬁzn .
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (rom) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 [19.600| 250 [19.600| 250 [19.600| 250 [18.300| 180 [12.700| 100 9.000 60 |11.000 70 9.000 50
2,0 |11.200| 340 |11.200| 340 |11.200| 340 |10.500| 240 7.300 | 130 5.300 80 6.400 90 5.300 70
4,0 6.400 | 460 6.400 | 460 6.400 | 460 6.000 | 320 4.200| 180 3.000 | 110 3.600| 120 3.000 90
6,0 4.600 | 560 4.600 | 560 4.600 | 560 4.300 | 400 3.000| 210 2.200 | 130 2.700| 140 2.200 | 100
80 | 3400 560 | 3.400| 560 | 3.400| 560 | 3.200| 400 | 2.200| 210 | 1.600 | 130 | 2.000| 140 | 1.600 | 100
10,0 2.800| 560 2.800 | 560 2.800 | 560 2.600 | 400 1.800| 210 1.300 | 130 1.600| 140 1.300 | 100
12,0 2.300| 560 2.300 | 560 2.300 | 560 2.200 | 400 1.500| 210 1.100 | 130 1.300| 140 1.100 | 100
16,0 1.700 | 450 1.700 | 450 1.700 | 450 1.600 | 320 1.100| 180 800 | 100 1.000| 110 800 85
20,0 1.350| 380 1.350| 380 1.350 | 380 1.300 | 280 900 | 160 650 90 800| 100 650 75
Profond. [ 1,5DC 1,0 DC
Engagem. | a 0,05 DC 0,02 DC
® Rainurage
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alligs el Dl Aciers Trempés . LeEE
“oond.\| construction | (150 ~ 250HB) s (25 ~ 35HRC) A(g'grf Igﬂg‘g;s (45 ~I55HRE) |- CeSioxydables A"Eg;fg‘:'ﬁzn .
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 |19.600| 200 [19.600| 250 |19.600| 250 |18.300| 180 [12.700| 100 9.000 60 |11.000 50 4.500 20
2,0 |11.200| 270 |11.200| 340 [11.200| 340 |10.500| 240 7.300| 130 5.300 80 6.400 65 2.650 25
4,0 6.400 | 370 6.400 | 460 6.400 | 460 6.000 | 320 4.200| 180 3.000 | 110 3.600 80 1.500 35
6,0 4.600| 450 4.600| 560 4.600| 560 4.300| 400 3.000| 210 2.200 | 130 2.700| 100 1.100 40
8,0 | 3.400| 450 | 3.400| 560 | 3.400| 560 | 3.200| 400 | 2.200| 210 | 1.600 | 130 | 2.000| 100 | 800 | 40 _
10,0 2.800| 450 2.800| 560 2.800| 560 2.600| 400 1.800| 210 1.300 | 130 1.600| 100 650 40
12,0 2.300| 450 2.300| 560 2.300| 560 2.200| 400 1.500| 210 1.100 | 130 1.300| 100 500 40
16,0 1.700| 360 1.700 | 450 1.700 | 450 1.600| 320 1.100| 180 800 | 100 1.000 80 400 35
20,0 1.350 | 300 1.350| 380 1.350| 380 1.300| 280 900 | 160 650 90 800 70 320 30
Profond. ‘ap 0,2DC 0,5DC 0,2DC 0,05 DC 0,2 DC

sanjanay
sos[el
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Fraises

Revétues

J8

Fraises Monobloc GSX

GSX 20000S-2D

Arétes Vives (2 Dents)

Carbure - Aciers Trempés % w8 g_% %
HEEEES £ L 25|88 O .
Nuances Revét. <D< Olololo <D 9) - . FralseS (mm)
- [ Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
‘._' LQJI | % GSX 20030S-2D o 0,3 0,6 1,0 40 4
] GSX 20040S-2D o 0,4 0,8 1,2 40 4
. APMX | ‘ GSX 20050S-2D [ 0,5 1,3 1,7 40 4
I =R GSX 20080S-2D O | 08| 16| 21| 40| 4
LF GSX 20100S-2D e | 10| 25| 35| 40| 4
=0 (0C) . GSX 20150S-2D ° 15| 38| 48| 40 4
40| G5X20000S-2D GSX 20200S-2D [ 2,0 5,0 6,0 40 4
d/,*h':ég"'cee Aréte : Type S 30 GSX 20250S-2D e | 2,5 6,3 7,3 40 4
DC Tolérance 20 GSX 20300S-2D [ 3,0 7,5 9,0 45 6
253& i 8 :g'g;g 10 GSX 20350S-2D [ B15) 8,8 | 10,3 45 6
120<D 020030 0554056580700 (APMX) GSX 20400S-2D [ 40| 11,0 | 14,0 45 6
GSX 20450S-2D [ 45| 11,3 | 12,8 50 6
Nuance : ACF20 GSX 20500S-2D e | 5,0 ] 13,0 | 19,6 50 6
GSX 205508-2D [ 55| 13,0 | 19,6 50 6
M |dentification (Série GSX) GSX 20600S-2D ° 6,0 130 - 50 6
GSX 20700S-2D [ J 7,0 | 16,0 | 21,1 60 8
GSX 20800S-2D [ 8,0 | 19,0 - 60 8
GSX 2 0050 S - 2 GSX 20900S-2D ® | 9,0 | 19,0 | 24,1 70 10
7 - - GSX 21000S-2D [ J 10,0 | 22,0 - 70 10
Code Série Nbre. Diameétre Aréte Long_ueur GSX 21200S-2D ) 12,0 | 26,0 — 75 12
Dents de coupe Utile GSX 21600S-2D ® | 160[320| - | 9 | 16
S Aréte vive GSX 22000S-2D [ 20,0 | 40,0 - 100 20
C : Aréte renforcée
B Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision.
2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec.
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de Titane.
4. Si des vibrations apparaissent, réduire la vitesse de rotation et d'avance indiquée dans le tableau ci-dessous
d'un méme ratio, ou réduire la profondeur de coupe. &
5. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible. <
Qe DC | @
@ Surfacer-dresser
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés (LTS DULEE, Aciers Trempés ) A
“cong. \| construction | (150 ~ 250HB) Fairlizz (25 ~ 35HRC) A(g'grf Igﬂg‘zgs s ey e ekl A”ggg:gf'ﬁzn .
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
{mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 |16.600| 180 |[16.600| 180 [16.600| 180 |15.500| 130 |10.500 70 7.500 45 9.400 50 7.500 35
2, 9.500| 250 9.500 | 250 9.500 | 250 9.000 | 200 6.200| 100 4.500 60 5.400 70 4.500 50
4,0 5.400| 330 5.400| 330 5.400| 330 5.000| 250 3.400| 120 2.500 75 3.000 90 2.500 65
6,0 4.000| 400 4.000| 400 4.000| 400 3.700 | 300 2.550| 150 1.900 | 100 2.300| 110 1.900 80
8,0 | 3.000] 400 | 3.000| 400 | 3.000| 400 | 2.800| 300 | 1.900 | 150 | 1.400 | 100 | 1.700| 110 | 1.400 | 80
10,0 2.400| 400 2.400| 400 2.400| 400 2.200 | 300 1.500| 150 1.100 | 100 1.300| 110 1.100 80
12,0 2.000| 400 2.000| 400 2.000| 400 1.850 | 300 1.300| 150 950 | 100 1.100| 110 950 80
16,0 1.500| 330 1.500| 330 1.500| 330 1.400| 250 950 | 120 700 75 850 85 700 60
20,0 1.200] 280 1.200] 280 1.200| 280 1.100| 220 750 110 550 65 650 75 550 55
Projond. | @ 1,5 DC 1,0 DC
Engagem. | 8 0,05 DC 0,02 DC
@ Finition Gorges
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés A DUl Aciers Trempés ) L
A Fontes Aciers Trempés Aciers Inoxydables Réfractaires
Cond. construction (150 ~ 250HB) (25 ~ 35HRC) (35~ 45HRF(,3) (45 ~ 55HRC) Y Alliages de Titane
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 |16.600| 180 |[16.600| 180 |16.600| 180 |15.500| 130 |10.500 70 7.500 45 9.400 50 7.500 35
, 9.500| 250 9.500 | 250 9.500 | 250 9.000 | 200 6.200| 100 4.500 60 5.400 70 4.500 50
4,0 5.400| 330 5.400| 330 5.400| 330 5.000| 250 3.400| 120 2.500 75 3.000 90 2.500 65
6,0 4.000 | 400 4.000| 400 4.000| 400 3.700 | 300 2.550| 150 1.900 | 100 2.300| 110 1.900 80
8,0 | 3.000] 400 | 3.000| 400 | 3.000 400 | 2.800| 300 | 1.900| 150 | 1.400 | 100 | 1.700| 110 | 1.400 | 80
10,0 2.400| 400 2.400| 400 2.400| 400 2.200| 300 1.500| 150 1.100 | 100 1.300| 110 1.100 80
12,0 2.000| 400 2.000| 400 2.000| 400 1.850 | 300 1.300| 150 950 | 100 1.100| 110 950 80
16,0 1.500| 330 1.500| 330 1.500| 330 1.400| 250 950 | 120 700 75 850 85 700 60
20,0 1.200| 280 1.200| 280 1.200| 280 1.100| 220 750 110 550 65 650 75 550 55
Profond. | @ 1,5DC
Engagem. | 3. —0,02 DC

@ = Stock Europe
O = Stock Japon




O Fraises 2 Dents

Fraises Monobloc GSX

GSX 20000C-2D

Carbure = - Aciers Trempés é Eg . |2 8% 2
25|2 HEREES EI==| @ |=5|=8| O .
Nuances Revét. Olo <D< olololo <D 2o2 e) - . Fra|SeS (mm)
- o] Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
* 8 I — —— %I GSX 20050C-2D e | 05| 10| 14| 40| 4
- = GSX 20100C-2D [ ) 1,0 2,0 3,0 40 4
APMX ‘ GSX 20150C-2D [ ] 1,5 3,0 4,0 40 4
LU GSX 20200C-2D [ ) 2,0 4,0 5,0 40 4
LF GSX 20250C-2D e | 25| 50| 60| 40| 4
&Y (o) () GSX 20300C-2D ° 30| 60| 75| 45 6
] 40 GSX20000C-2D GSX 20350C-2D (] 3,5 7,0 8,5 45 6
d’.}'}éﬁi‘fe Aréte - Type C © GSX 20400C-2D [ 4,0 8,0 9,5 45 6
DC Tolérance GSX 20450C-2D [ ] 4,5 9,0 | 10,5 50 6
20538<12 g :8’8;2 GSX 20500C-2D [ 50| 10,0 | 12,0 50 6
12.0<D 020030 56— 166(APMX) GSX 20550C-2D [ ] 55| 11,0 | 13,0 50 6
] GSX 20600C-2D [ 6,0 120 | — 50 6
Nuance : ACF20 GSX 20700C-2D e | 70/140|160| 60| 8
GSX 20800C-2D [ 80| 160 | — 60 8
M |dentification (Série GSX) GSX 20900C-2D [ ] 9,0 | 18,0 | 20,0 70 10
GSX 21000C-2D [ 10,0 | 20,0 | — 70 10
GSX 21200C-2D [ ] 12,0 | 240 | — 75 12
GSX 2 0050 C - 2 GSX 21400C-2D 14,0 | 28,0 | 31,5 90 16
- - - GSX 21500C-2D 15,0 | 30,0 | 33,5 90 16
Code Série Nbre. Diamétre Aréte Longlueur GSX 21600C-2D ) 16,0 | 32,0 _ 90 16
Dents de coupe Utile GSX 22000C-2D ® 200|400 — | 100 | 20
S : Aréte vive
C : Aréte renforcée
B Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision.
2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec.
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de Titane.
4. Si des vibrations apparaissent, réduire la vitesse de rotation et d'avance indiquée dans le tableau ci-dessous
d'un méme ratio, ou réduire la profondeur de coupe. <
5. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible. <
a DC
@ Surfacer-dresser
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés (LI5S DUIel Aciers Trempés . Jacors
“oond.\| construction | (150 ~ 250HB) Pz (25 ~ 35HRC) A(g'grf Ig‘f_{g’gf)s Ul i) | el A"i':g;fg‘:'ﬁzn .
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (rom) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 [19.600| 250 [19.600| 250 [19.600| 250 [18.300| 180 [12.700| 100 9.000 60 |11.000 70 9.000 50
2,0 |11.200| 340 |11.200| 340 |11.200| 340 |10.500| 240 7.300| 130 5.300 80 6.400 90 5.300 70
4,0 6.400 | 460 6.400 | 460 6.400 | 460 6.000 | 320 4.200| 180 3.000 | 110 3.600| 120 3.000 90
6,0 4.600| 560 4.600 | 560 4.600 | 560 4.300 | 400 3.000| 210 2.200 | 130 2.700| 140 2.200 | 100
80 | 3400| 560 | 3.400 | 560 | 3.400| 560 | 3.200| 400 | 2.200| 210 | 1.600 | 130 | 2.000| 140 | 1.600 | 100
10,0 2.800 | 560 2.800 | 560 2.800| 560 2.600 | 400 1.800| 210 1.300 | 130 1.600 | 140 1.300 | 100
12,0 2.300| 560 2.300| 560 2.300 | 560 2.200| 400 1.500| 210 1.100 | 130 1.300| 140 1.100 | 100
16,0 1.700 | 450 1.700 | 450 1.700 | 450 1.600 | 320 1.100 | 180 800 | 100 1.000| 110 800 85
20,0 1.350 | 380 1.350 | 380 1.350 | 380 1.300 | 280 900 | 160 650 90 800 | 100 650 75
Profond. [ ap 1,5DC 1,0 DC
Engagem.| a. 0,05 DC | 0,02 DC
@ Rainurage
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alligs el Dl Aciers Trempés . LeEE
“oond. \| construction | (150 ~ 250H8B) s (25 ~ 35HRC) A(g'grf Igﬂg‘g;s (45 ~ISEHRE) | e ioxydables A"Eggsg‘:'ﬁzn .
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 [19.600| 200 |19.600| 250 [19.600| 250 |18.300| 180 |12.700| 100 9.000 60 |11.000 50 4.500 20
2,0 |[11.200| 270 |11.200| 340 ([11.200| 340 |10.500| 240 7.300| 130 5.300 80 6.400 65 2.650 25
4,0 6.400 | 370 6.400 | 460 6.400 | 460 6.000 | 320 4.200| 180 3.000 | 110 3.600 80 1.500 35
6,0 4.600 | 450 4.600 | 560 4.600 | 560 4.300 | 400 3.000| 210 2.200 | 130 2.700 | 100 1.100 40
8,0 | 3.400| 450 | 3.400| 560 | 3.400| 560 | 3.200 | 400 | 2.200| 210 | 1.600 | 130 | 2.000| 100 | 800 | 40 _
10,0 2.800| 450 2.800| 560 2.800| 560 2.600| 400 1.800 | 210 1.300 | 130 1.600 | 100 650 40
12,0 2.300| 450 2.300| 560 2.300| 560 2.200| 400 1.500| 210 1.100 | 130 1.300 | 100 500 40
16,0 1.700| 360 1.700 | 450 1.700 | 450 1.600| 320 1.100| 180 800 | 100 1.000 80 400 35
20,0 1.350 | 300 1.350| 380 1.350 | 380 1.300| 280 900| 160 650 90 800 70 320 30
Profond. ‘ap 0,2DC 0,5DC 0,2DC 0,05 DC 0,2 DC

sanjgnay
sosrel
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Fraises Monobloc GSX

GSX 20000C-3D

Fraises 2 Dents

Carbure - Aciers Trempés % Eé .l 3-% £
Nuances Revét. <D< EQ <DE oo <D_ 2o2 6 e . FraiseS (mm)
vy Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
[®] |
* &) I % ] % GSX 20100C-3D [ J 1,0 3,0 4,0 40 4
T ‘ GSX 20150C-3D [ J 1,5 4.5 5.5 40 4
« APMX | } GSX 20200C-3D [ J 2,0 6,0 7,0 40 4
LU L GSX 20250C-3D e | 25 75| 85| 40| 4
| GSX 20300C-3D e | 3 ,0 9,0 | 10,5 50 6
30 (¢ - GSX 20400C-3D ® | 40|120|135| 50| 6
] 40} GSX20000C-3D GSX 20500C-3D [ 50| 150 | 17,0 50 6
d‘AhTéglife Aréte : Type C 30 15020 3D 4D GSX 20600C-3D [ 6,0 | 180 | — 50 6
DC Tolérance 20 GSX 20800C-3D [ J 80| 240| — 70 8
D=30 0..70015 | 10 GSX 21000C-3D e | 1 OO 300 — 90 10
05456586 —i60(APMX) GSX 21200C-3D [ J 12,0 | 36,0 | — 90 12
GSX 21600C-3D [ J 16,0 | 48,0 | — 110 16
Nuance : ACF20 GSX 22000C-3D 20,0 | 60,0 | — 120 20
B |dentification (Série GSX)
Code Série Nbre Diametre Aréte Longueur
Dents de coupe Utile
S : Aréte vive
C : Aréte renforcée
B Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision.
2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec.
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de titane.
4. Si des vibrations apparaissent, réduire la vitesse de rotation et d'avance indiquéé dans le tableau ci-dessous
d'un méme ratio, ou réduire la profondeur de coupe. &
5. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, <
utiliser la vitesse de broche maxi disponible a .

® Surfacer-dresser

Matiere Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés Aciers DUrGis, | - piors Trempés ' Jacls
B o construction | (150 ~ 250HB) i (25 ~ 35HRC) A(g'grf Igﬂg‘zgs (45~ S5HRC) | Acters Inoxydables Amgg;?ﬁf'ﬁzn .
3 % DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
T {mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
T & 1,0 [16.600| 190 |16.600| 190 |16.600| 190 [15.500| 140 |10.500| 70 7.500 45 9.400 50 7.500 35
2,0 9.500| 250 9.500| 250 9.500| 250 9.000| 200 6.200 | 120 | 4.500 60 5.200 70 4.500 50
4,0 5.200| 330 5.200| 330 5.200| 330 4.800| 200 3.400| 150 2.250 75 2.600 90 2.250 65
6,0 3.500| 360 3.500| 360 3.500| 360 3.200| 250 2.550| 170 1.500 90 1.700| 100 1.500 80
8,0 | 2600] 320 | 2.600| 320 | 2.600| 320 | 2.400| 240 | 1.900| 170 | 1.100 | 90 | 1.300| 105 | 1.100 ) 80
10,0 2.100| 300 2.100| 300 2.100| 300 1.900| 230 1.500| 170 900 90 1.000| 100 900 80
12,0 1.750| 280 1.750| 280 1.750| 280 1.600| 230 1.250| 170 750 90 850 | 100 750 80
16,0 1.300| 240 1.300| 240 1.300 | 240 1.200| 200 950 | 150 550 75 650 85 550 65
20,0 1.050 | 220 1.050 | 220 1.050 | 220 950 | 180 750 | 140 450 70 500 75 450 60
Profond. | @ 2,5 DC 2,0 DC
Engagem. | e < 23: 0,05 DC <93: 0,1 DC 0,02 DC
@ Rainurage
Matiere Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés A D Aciers Trempés ' LEEE
— construction | (150 ~ 250HB) Forits (25 ~ 35HRC) A(g'grf Ig?_l’gi’gs (45~ 551RC) | Aciers Inoxydables A”Egg:gt:'ﬁgn .
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 |16.600 70 ]16.600 80 [16.600 80 [15.500 50 [10.500 50 7.500 35 9.400 30 3.750 10
2,0 9.500 80 9.500| 100 9.500| 100 9.000| 90 6.200| 60 4.500 45 5.200 40 2.250 15
4,0 5.200| 120 5.200| 150 5.200| 150 4.800| 120 3.400| 80 2.200 50 2.600 50 1.250 20
6,0 3.500| 140 3.500| 170 3.500| 170 3.200| 130 2.550| 100 1.500 50 1.700 60 950 25
80 | 2.600| 140 | 2.600| 160 | 2.600| 160 | 2.400| 130 | 1.900| 100 | 1.100 | 50 | 1.300| 60 | 700 | 25
10,0 2.100| 130 2.100| 150 2.100| 150 1.900| 120 1.500| 90 900 50 1.000 60 550 25
12,0 1.750| 130 1.750| 150 1.750| 150 1.600| 120 1.250 90 750 50 850 60 450 25
16,0 1.300| 110 1.300| 130 1.300| 130 1.200| 110 950 80 550 45 650 50 350 20
20,0 1.050| 100 1.050| 120 1.050| 120 950, 100 750 70 450 40 500 40 280 15
Profond. | @
Engegem. |2 0,1 DC 0,2 DC 0,05 DC 0,1D

@ = Stock Europe
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O Fraises 2 Dents

Carbure gl = - g_g 2
Revélu ﬁ% 58|88 §§ 53 83| &
£8|28|2=2|28|28 =38 .
Nuances Revét. o) DS <D< 0 DE e [ | FralseS (mm)
- =Y Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF |DMM
o -]
‘ GSX 20150C-4D [ ] 1,5 6,0 7,0 40 4
APMX ‘ GSX 20200C-4D ® | 20| 80| 90| 40| 4
LU = GSX 20250C-4D ® | 25/100| 10| 50| 4
GSX 20300C-4D [ ] 3,0 12,0 | 13,5 50 6
o (o GSX 20400C-4D ® | 40|160|175| 50| 6
: GSX 20500C-4D [ 50| 20,0 | 22,0 60 6
dﬁ"éﬁ’i'fe Aréte : Type C GSX 20600C-4D [ ] 6,0 | 24,0 — 60 6
DC Tolérance GSX 20800C-4D [ ] 8,0 | 32,0 - 80 8
D=30 9..:0015 GSX 21000C-4D [ ] 10,0 | 40,0 = 90 10
036458650165 (APMX) GSX 21200C-4D [ ] 12,0 | 48,0 - 100 12
] GSX 21600C-4D 16,0 | 64,0 - 120 16
Nuance : ACF20 GSX 22000C-4D 20,0 | 80,0 | — | 140 | 20
B [dentification (Série GSX)
Code Série Nbre. Diamétre Aréte Longueur
Dents de coupe Utile
S : Aréte vive
C : Aréte renforcée
B Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision.
2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec. .
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de titane.
4. Dans de rares cas, de petites vibrations pourraient apparaitre en début de fraisage et disparaitre aprés 2 m de coupe.
5. Si des vibrations apparaissent, réduire la vitesse de rotation et d'avance indiquéé dans le tableau ci-dessous <
d'un méme ratio, ou réduire la profondeur de coupe.
6. Cette Série n'est pas recommandée pour le rainurage.
7. Sila machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible 8
@ Surfacer-dresser
Matiere Aciersde | Aciers au carbone Aciers Allis | e DUICIS, | agiers Trempes |, ASE)
Tcond \| comstruction | (150 ~ 250HB) Feiz (25 ~ 35HRC) A(‘,g'g'f Ig‘f_{gpce)s s gl [ kbl A"igge;fg‘:'ﬁsan .
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
{mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 9.000| 130 9.000| 130 9.000| 130 7.000 95 6.500 50 4.500 30 5.400 40 4.500 25
2,0 4.500| 180 4.500| 180 4.500| 180 3.500| 120 3.200 70 2.300 40 2.700 50 2.300 85
4,0 2.250| 240 2.250| 240 2.250| 240 1.750| 160 1.600 95 1.200 60 1.350 65 1.200 40
6,0 1.500| 300 1.500| 300 1.500| 300 1.150| 170 1.050| 110 800 70 900 70 800 50
8,0 1.100| 260 1.100| 260 1.100| 260 850| 170 800, 110 600 70 660 70 600 50
10,0 900 | 250 900 | 250 900 | 250 700 | 160 650 | 110 460 70 540 70 460 50
12,0 750 | 240 750 | 240 750 | 240 580 | 160 520 110 400 70 450 70 400 50
16,0 550 | 200 550 | 200 550 | 200 440 | 140 400 | 95 300 59 330 60 300 45
20,0 450 180 450 | 180 450 | 180 350 120 320 85 240 45 270 50 240 40
Profond. 8, 3,5DC 3,0DC
Engagem, @, 0,08 DC 0,04 DC
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Fraises Monobloc GSX

GSX 30000C-1.5D
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Fraises
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Carbure - Aciers Trempés % w8 g_% %
EHEREE £ L |=x|<8| © .
Nuances Revét. <D< 0 DE 0 <D 9) — . Fra|SeS (mm)
. Y Cat. No. Stock | DC |APMX| LU LF | DMM
a 8 I E:_‘-_- — : %I GSX 30100C-1.5D [ ] 1,0 1,5 2,5 40 4
] GSX 30150C-1.5D [ ] 1,5 2,3 3,3 40 4
.M,‘ ’ GSX 30200C-1.5D [ ] 2,0 3,0 4,0 40 4
W L GSX 30250C-1.5D ® | 25| 38| 48| 40| 4
GSX 30300C-1.5D [ ] 3,0 4,5 6,0 45 6
0 (Do) o GSX 30400C-1.5D ® | 40| 60| 75| 45| 6
] 40} GSX30000C-1.5D GSX 30500C-1.5D [ 5,0 7,5 9,5 50 6
d‘AhTéglilse Aréte : Type C 30 15D 2D GSX 30600C-1.5D ([ ] 6,0 9,0 = 50 6
DC Tolérance GSX 30700C-1.5D e | 70| 11,0 ] 13,0 60 | 8
D=30 0..:0015 GSX 30800C-1.5D ([ ] 8,0 | 12,0 = 60 8
: o e85 —i60 (APMX) GSX 30900C-1.5D [ ] 9,0 | 14,0 | 16,0 70 10
GSX 31000C-1.5D ([ ] 10,0 | 15,0 — 70 10
Nuance : ACF20 GSX 31200C-1.5D ® | 120|180 | - 75 | 12
GSX 31600C-1.5D 16,0 | 24,0 = 90 16
B |dentification (Série GSX) GSX 32000C-1.5D 20,0 | 30,0 - | 100 | 20
Code Série Nbre. Diametre Aréte Longueur
Dents de coupe Utile
S : Aréte vive
C : Aréte renforcée
B Conditions de Coupe Recommandées |
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision. &
2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec. o
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de titane. ©
4. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible. a DC
@ Surfacer-dresser
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés (LTS DULEE, Aciers Trempés ) A
2 cona \| construction | (150 ~250HB) Fairlizz (25 ~ 35HRC) A(g'grf Igﬂg‘zgs s ey e ekl A”ggg:gf'ﬁzn .
% DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
D {mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
& 1,0 [19.600| 300 |19.600| 300 |19.600| 300 [18.300| 210 |12.700| 130 | 9.000 80 |11.000 90 9.000 65
2,0 |11.200| 410 |11.200| 410 |11.200| 410 |10.500| 280 7.300| 170 | 5.300 | 100 6.400 | 120 5.300 90
4,0 6.400 | 550 6.400 | 550 6.400 | 550 6.000| 370 4.200| 230 | 3.000 | 140 3.600| 150 3.000 | 120
6,0 4.600| 670 4.600| 670 4.600| 670 4.300| 460 3.000| 270 | 2.200 | 170 2.700| 180 2.200 | 130
8,0 | 3400] 670 | 3.400| 670 | 3.400| 670 | 3.200| 460 | 2.200 | 270 | 1.600 | 170 | 2.000| 180 | 1.600 | 130
10,0 2.800| 670 2.800| 670 2.800| 670 2.600| 460 1.800| 270 1.300 | 170 1.600| 180 1.300 | 130
12,0 2.300| 670 2.300| 670 2.300| 670 2.200| 460 1.500| 270 1.100 | 170 1.300| 180 1.100 | 130
16,0 1.700| 550 1.700| 550 1.700 | 550 1.600| 370 1.100| 230 800 | 140 1.000| 150 800 | 100
20,0 1.350] 490 1.350 | 490 1.350 | 490 1.300] 330 900 | 210 650 | 120 800| 130 650 90
Projond. | @ 1,5 DC 1,0 DC
| Engagem. [@e 0,05 DC 0,02 DC
@ Rainurage
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés A DUl Aciers Trempés ) L
— construction | (150 ~ 250HB) Forits (25 ~ 35HRC) A(g'grf Ig?_l’gi’gs oGy s IRl A”Egg:gt:'ﬁgn .
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 |19.600| 240 [19.600| 300 |19.600| 300 |18.300| 210 [12.700| 130 | 9.000 80 |11.000 65 4.500 25
2,0 |11.200| 320 |11.200| 410 |11.200| 410 |10.500| 280 7.300| 170 | 5.300 | 100 6.400 85 2.650 35
4,0 6.400 | 450 6.400| 550 6.400 | 550 6.000| 370 4.200| 230 | 3.000 | 140 3.600| 100 1.500 50
6,0 4.600 | 540 4.600| 670 4.600| 670 4.300| 460 3.000| 270 | 2.200 | 170 2.650| 130 1.150 B9
80 | 3.400| 540 | 3.400| 670 | 3400, 670 | 3.200| 460 | 2.200| 270 | 1.600 | 170 | 2.000| 130 | 800 | 55
10,0 2.800| 540 2.800| 670 2.800| 670 2.600| 460 1.800| 270 1.300 | 170 1.600| 130 650 59
12,0 2.300| 540 2.300| 670 2.300| 670 2.200| 460 1.500| 270 1.100 | 170 1.300| 130 500 55
16,0 1.700 | 440 1.700| 550 1.700| 550 1.600| 370 1.100| 230 800 | 140 1.000| 110 400 45
20,0 1.350 | 390 1.350 | 490 1.350| 490 1.300| 330 900 | 210 650 | 120 800 90 320 40
Profond. | 8|
E 2, 0,2DC 0,5DC 0,05 DC 0,2DC

@ = Stock Europe




@ Fraises 3 Dents

Fraises Monobloc GSX

GSX 30000C-2D

Carbure s 2l - Aciers Trempés é Eg " |8 8% %
28|2 HEREES EI==| @ |=5|=8| O .
Nuances Revét. Olo <D< ololo <D 2o2 e) - . Fra|SeS (mm)
T - = Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
%) 2
ﬂDLH %I GSX 30100C-2D e | 10| 25| 35| 40| 4
GSX 30150C-2D ([ ] 1,5 3,8 4,8 40 4
%‘ GSX 30200C-2D ( 2,0 50 6,0 40 4
LF GSX 30250C-2D [ 2,5 6,3 7,3 40 4
GSX 30300C-2D [ ] 3,0 7,5 9,0 45 6
0 (09) (o GSX 30400C-2D ® | 40110 125] 45| 6
] 40 GSX30000C-2D GSX 30500C-2D (] 501 13,0 | 15,0 50 6
d’;'gi'fe Aréte : Type C 30 150 20 GSX 30600C-2D [ ] 6,0 | 13,0 = 50 6
DC Tolérance 20 GSX 30700C-2D ( J 7,0 16,0 | 18,0 60 8
D=30 g -0,015 10 GSX 30800C-2D ([ ] 8,0 | 19,0 - 60 8
o— 55456650165 (APMX) GSX 30900C-2D (] 9,0 19,0 | 21,0 70 10
] GSX 31000C-2D [ ] 10,0 | 22,0 — 70 10
Nuance : ACF20 GSX 31200C-2D ® 120|260| - | 75| 12
GSX 31600C-2D 16,0 | 32,0 = 90 16
B [dentification (Série GSX) GSX 32000C-2D 20,0 | 40,0 - | 100 | 20
Code Série Nbre. Diamétre Aréte Longueur
Dents de coupe Utile
S : Aréte vive
C : Aréte renforcée
B Conditions de Coupe Recommandées |
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision. &
2. Utiliser I'air comprimé lors de I'usinage a sec. o
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de titane. ©
4. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible. a DC
@ Surfacer-dresser
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés (LI5S DUIel Aciers Trempés . Jacors
“oond.\| construction | (150 ~ 250HB) Pz (25 ~ 35HRC) A(g'grf Ig‘f_{g’gf)s Ul i) | el A"i':g;fg‘:'ﬁzn . B
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance 2 E
(mm) (rom) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) g’ o
1,0 [19.600| 300 [19.600| 300 [19.600| 300 [18.300| 210 [12.700| 130 9.000 80 |11.000 90 9.000 65 @ o
20 |11.200| 410 |11.200| 410 |11.200| 410 |10.500| 280 7.300| 170 5.300 | 100 6.400| 120 5.300 90
4,0 6.400 | 550 6.400 | 550 6.400 | 550 6.000| 370 4.200| 230 3.000 | 140 3.600| 150 3.000 | 120
6,0 4.600| 670 4.600| 670 4.600| 670 4.300 | 460 3.000| 270 2.200 | 170 2.700| 180 2.200 | 130
80 | 3400| 670 | 3.400| 670 | 3.400| 670 | 3.200| 460 | 2.200| 270 | 1.600 | 170 | 2.000| 180 | 1.600 | 130
10,0 2.800| 670 2.800| 670 2.800| 670 2.600 | 460 1.800| 270 1.300 | 170 1.600 | 180 1.300 | 130
12,0 2.300| 670 2.300| 670 2.300| 670 2.200 | 460 1.500| 270 1.100 | 170 1.300| 180 1.100 | 130
16,0 1.700 | 550 1.700| 550 1.700| 550 1.600| 370 1.100| 230 800 | 140 1.000| 150 800 | 100
20,0 1.350 | 490 1.350| 490 1.350| 490 1.300| 330 900 | 210 650 | 120 800| 130 650 90
Profond. [ 1,5 DC 1,0 DC
Engagem.| ae 0,05 DC | 0,02 DC
@ Rainurage
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alligs el Dl Aciers Trempés . LeEE
“oond. \| construction | (150 ~ 250H8B) s (25 ~ 35HRC) A(g'grf Igﬂg‘g;s (45 ~ISEHRE) | e ioxydables A"Eggsg‘:'ﬁzn .
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 |19.600| 240 [19.600| 300 |19.600| 300 |18.300| 210 [12.700| 130 9.000 80 |11.000 65 4.500 25
, 11.200| 320 [11.200| 410 |11.200| 410 |10.500| 280 7.300| 170 5.300 | 100 6.400 85 2.650 35
4,0 6.400 | 450 6.400 | 550 6.400 | 550 6.000| 370 4.200| 230 3.000 | 140 3.600 | 100 1.500 50
6,0 4.600| 540 4.600| 670 4.600| 670 4.300| 460 3.000| 270 2.200 | 170 2.650| 130 1.150 55
8,0 | 3.400| 540 | 3.400| 670 | 3.400| 670 | 3.200 460 | 2.200| 270 | 1.600 | 170 | 2.000| 130 | 800 | 55 _
10,0 2.800| 540 2.800| 670 2.800| 670 2.600| 460 1.800| 270 1.300 | 170 1.600| 130 650 55
12,0 2.300| 540 2.300| 670 2.300| 670 2.200| 460 1.500| 270 1.100 | 170 1.300| 130 500 55
16,0 1.700 | 440 1.700| 550 1.700| 550 1.600| 370 1.100| 230 800 | 140 1.000| 110 400 45
20,0 1.350 | 390 1.350 | 490 1.350 | 490 1.300| 330 900 | 210 650 | 120 800 90 320 40
Profond. | @ 0,2DC 0,5DC 0,2DC 0,05 DC 0,2 DC
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Fraises a Rainurer GSX

GSXSLT 30000C-1.5D

Fraises 3 Dents

Pour Fraisage de Composants

Fraises

Carbure - Aciers Trempés § w8 g_g %
Nuances Revét. <D< EQ <DE 0 <D_ 6 e . FralseS (mm)
_— m oy Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
a 8 I “ - — = I GSXSLT 30100C-1.5D [ J 1,0 1,5 2,5 40 4
] e GSXSLT 30150C-1.5D ° 15| 23| 33| 40| 4
APMX ‘ GSXSLT 30200C-1.5D O] 2,0 3,0 4,0 40 4
« LU GSXSLT 30250C-1.5D O] 2,5 3,8 4,8 40 4
LF ! GSXSLT30300C-15D | ® | 30| 45| 60 45| 6
o (¢ - GSXSLT 30400C-1.5D ® | 40| 60| 75| 45| 6
40} GSXSLT30000C-1.5D GSXSLT 30500C-1.5D [ 5,0 7,5 9,5 50 6
d{?}':égli'cee Aréte : Type C 30 GSXSLT 30600C-1.5D ([ ] 6,0 9,0 = 50 6
DC Tolérance 20 GSXSLT 30700C-1.5D [ ] 70| 11,0 13,0 60 8
D=30 0..78015 10 GSXSLT 30800C-1.5D [ 8,0 | 12,0 - 60 8
: 056456586 —i60(APMX) GSXSLT 30900C-1.5D [ ] 9,0 | 14,0 | 16,0 70 10
GSXSLT 31000C-1.5D [ 10,0 | 15,0 - 70 10
Nuance : ACF20 GSXSLT 31200C-1.5D ® | 120|180 | - 75 | 12
GSXSLT 31600C-1.5D 16,0 | 24,0 - 90 16
B Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision.
2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec.
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de titane. <
4. Coupe par palier ap 0.1 pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de titane. &
5. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible. oe
de
@ Surfacer-dresser
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés ACieISIBUICIS; Aciers Trempés ' gaciers
“oond.\| construction | (150 ~ 250HB) FeiiEE (25 ~ 35HRC) A(g'grf Ié?—InF]{Fé)e)s (45~ 55HRC) | Aciers Inoxydables A”Eggs"‘gf'ﬁtzn .
DC (mm) Vitesse Avanqe Vitesse Avange Vitesse Avange Vitesse Avan;e Vitesse Avanc_e Vitesse Avanc_e Vitesse Avanc_e Vitesse Avanc_e
(rem) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 |19.600| 300 [19.600| 300 |19.600| 300 |18.300| 210 [12.700| 130 9.000 80 |11.000 90 9.000 65
2,0 |11.200| 410 |11.200| 410 |11.200| 410 |10.500| 280 7.300| 170 5.300 | 100 6.400| 120 5.300 90
4,0 6.400 | 550 6.400 | 550 6.400 | 550 6.000| 370 4.200| 230 3.000 | 140 3.600| 150 3.000 | 120
6,0 4.600| 670 4.600| 670 4.600| 670 4.300| 460 3.000| 270 2.200 | 170 2.700| 180 2.200 | 130
80 | 3400 670 | 3.400| 670 | 3400 670 | 3.200| 460 | 2.200| 270 | 1.600 | 170 | 2.000| 180 | 1.600 | 130
10,0 2.800| 670 2.800| 670 2.800| 670 2.600 | 460 1.800| 270 1.300 | 170 1.600| 180 1.300 | 130
12,0 2.300| 670 2.300| 670 2.300| 670 2.200| 460 1.500| 270 1.100 | 170 1.300| 180 1.100 | 130
16,0 1.700 | 550 1.700 | 550 1.700 | 550 1.600| 370 1.100| 230 800 | 140 1.000| 150 800 | 100
Profond. | @ 1.5DC 1.0DC
Engagem. | @ 0.05 DC 0.02 DC
g @ Rainurage
< Matiére : : ; 2 Aciers Durcis, f . Aciers
) Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés ; 3 Aciers Trempés ; 5 .
& oo \| construction | (150 ~ 250HB) Foiis (25 ~ 35HRC) A(g'grf Igﬂ‘,;‘égs oy e syl A”iaRgg:gt:'ﬁzn .
DC (mm) Vitesse Avanqe Vitesse Avange Vitesse Avange Vitesse Avange Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg
(rpm) | (mm/min) [ (rpm) | (mm/min) [ (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 |19.600| 240 [19.600| 300 {19.600| 300 |18.300| 210 [12.700| 130 9.000 80 |11.000 65 4.500 25
2,0 |11.200| 320 |11.200| 410 |11.200| 410 |10.500| 280 7.300| 170 5.300 | 100 6.400 85 2.650 35
4,0 6.400 | 450 6.400 | 550 6.400 | 550 6.000| 370 4.200| 230 3.000 | 140 3.600| 100 1.500 50
6,0 4.600 | 540 4.600| 670 4.600| 670 4.300| 460 3.000| 270 2.200 | 170 2.650| 130 1.150 59
8,0 3.400| 540 3.400| 670 3.400| 670 3.200 | 460 2.200| 270 1.600 | 170 2.000| 130 800 55
10,0 | 2.800| 540 | 2.800| 670 | 2.800| 670 | 2.600| 460 | 1.800| 270 | 1.300 | 170 | 1.600| 130 650 55
12,0 2.300| 540 2.300| 670 2.300| 670 2.200| 460 1.500| 270 1.100 | 170 1.300| 130 500 55
16,0 1.700 | 440 1.700| 550 1.700| 550 1.600| 370 1.100| 230 800 | 140 1.000| 110 400 45
Profond. | a, 0,2DC 0,5DC 0,2DC 0,05 DC 0,2DC
@ Pergage de Rainure
Matiére Aciersde | Aciers au carbone Aciers Aliés Adiers DUrCis, | pciers Trempes | , EEE
“cond.\| construction | (150 ~ 250HB) otz (25 ~ 35HRC) A(‘é'grf Igz”f{(’gs (45~ 551RC) | Aciers Inoxydables Amgggfgf‘ﬁt;n .
DC (mm) Vitesse Avanqe Vitesse Avanqe Vitesse Avange Vitesse Avanc.e Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg
(rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) [ (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 [19.600 70 19.600 90 19.600 90 18.300 60 12.700 40 9.000 25 |11.000 20 4.500 10
2,0 |11.200 90 11.200| 120 |11.200| 120 |10.500 80 7.300 50 5.300 30 6.400 25 2.650 15
4,0 6.400 | 130 6.400 | 160 6.400| 160 6.000| 110 4.200 70 3.000 40 3.600 30 1.500 20
6,0 4.600 | 160 4.600 | 200 4.600 | 200 4.300| 130 3.000 80 2.200 50 2.650 40 1.150 20
8,0 3.400 | 160 3.400 | 200 3.400| 200 3.200| 130 2.200 80 1.600 50 2.000 40 800 20
""" 10,0 | 2.800| 160 | 2.800| 200 | 2.800| 200 | 2.600| 130 | 1.800| 80 1.300 | 50 | 1.600| 40 650 | 20
12,0 2.300| 160 2.300| 200 2.300| 200 2.200| 130 1.500 80 1.100 50 1.300 40 500 20
16,0 1.700| 130 1.700| 160 1.700| 160 1.600] 110 1.100 70 800 40 1.000 35 400 15
J 14 @ = Stock Europe
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Q Fraises 4 Dents

Fraises Monobloc GSX

GSX 40000C-1.5D

Carbure s|. - Aciers Trempés | & E§ .1z 128 2
Revét e R e
Nuances Revét. Bs <D8 <D< <DQ EE oo E_ 2O2 5 e . Fra|SeS (mm)
" T =7y Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
1" 81 m %I GSX 40100C-1.5D [ ] 1,0 1,5 2,5 40 4
T [ GSX 40150C-1.5D [ ) 1,5 2,3 8.8 40 4
M‘ GSX 40200C-1.5D ( 2,0 3,0 4,0 40 4
.« W, L GSX 40250C-1.5D ° 25| 38| 48| 40 4
GSX 40300C-1.5D [ ] 3,0 4,5 6,0 45 6
ey (oc (m) GSX 40350C-1.5D ° 35| 53| 68| 45 6
40| GSX40000C-1.5D GSX 40400C-1.5D (] 4.0 6,0 7.5 45 6
d’;'gi'fe Aréte - Type C 30 15020 4D GSX 40450C-1.5D [ 4,5 6,8 8,3 50 6
DC Tolérance 20 GSX 40500C-1.5D [ ] 5,0 7,5 9,5 50 6
D=30 0..70015 10 GSX 40550C-1.5D ([ ] 5,5 8,3 | 10,3 50 6
2 o 4658560 (APMX) GSX 40600C-1.5D [ ] 6,0 9,0 - 50 6
GSX 40700C-1.5D [ ] 7,0 11,0 | 13,0 60 8
Nuance : ACF20 GSX 40800C-1.5D e 80120 - | 60| 8
. 3 GSX 40900C-1.5D [ ) 9,0 | 14,0 | 16,0 70 10
B Conditions de Coupe Recommandées GSX 41000C-1.5D ® | 100/ 150 - 70 | 10
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser "GSX 41200C-1.5D ° 12:0 18:0 = 75 127
des machines & mandrins rigides et de haute précision. | GSX 41400C-1.5D 14,0 | 21,0 | 24,5 90 16
e e o f| | esxssmociso 150| 220 | 65| %0 | 18
alliages réfractaires et les alliages de titane. © GSX 41600C-1.5D 16,0 | 24,0 - 90 16
4. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche < GSX 42000C-1.5D 20,0 | 30,0 — 100 20
recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi a e
disponible.
@ Surfacer-dresser
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alligs Al ek Aciers Trempés . Lees
“oond.\| construction | (150 ~ 250HB) s (25 ~ 35HRC) "\(‘:‘,:g’f Igf_[g‘g;s (45~ 5511RC) | Aciers Inoxydables A"Eggj‘g‘:'ﬁzn .
DC (mm) Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 [24.000| 470 |24.000| 470 |24.000| 470 [21.000| 290 [14.500| 180 |10.500 | 120 [12.600| 120 |(10.500 85
20 |12.800, 570 |12.800| 570 |12.800| 570 |12.000| 380 8.300 | 230 6.000 | 150 7.200| 160 6.000 | 110
4,0 6.800 | 730 6.800| 730 6.800| 730 6.400 | 490 4.400| 300 3.200 | 200 3.800| 210 3.200 | 130
6,0 4.600| 780 4.600| 780 4.600| 780 4.300| 520 3.000 | 320 2.200 | 210 2.650| 220 2.200 | 150
80 | 3.400| 780 | 3.400| 780 | 3.400| 780 | 3.200 520 | 2.200| 320 | 1.600 | 210 | 2.000| 220 | 1.600 | 150
10,0 2.800| 780 2.800| 780 2.800| 780 2.600 | 520 1.800| 320 1.300 | 210 1.500 | 220 1.300 | 150
12,0 2.300| 780 2.300| 780 2.300| 780 2.200| 520 1.500| 320 1.100 | 210 1.300| 220 1.100 | 150
16,0 1.700 | 650 1.700| 650 1.700| 650 1.600| 420 1.100| 280 800 | 170 1.000| 180 800 | 120
20,0 1.350 | 600 1.350| 600 1.350| 600 1.300| 380 900 | 260 650 | 150 800| 160 650 | 100
Profond. [ 1,5DC 1,0 DC
Engagem.| @, 0,05 DC 0,02 DC
@ Surfacer-dresser (Centre d'Usinage Grandes Vitesses)
Matiere Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés Adiers Durdis, Aciers Trempés ' L
oond\| comstruction | (150 ~ 250HB) IF@iiiEE (25 ~ 35HRC) A(g'grf Igﬂg‘gs (45 ~ 55HRC) | Aciers Inoxydables A"i':gg:g‘:'{?gn . B
DC (mm) Vitesse Avanc_e Vitesse Avanqe Vitesse Avanqe Vitesse Avanqe Vitesse Avanqe Vitesse Avanqe Vitesse Avanqe Vitesse Avange @ 5‘-:'
(rom) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) g’ o
1,0 [60.000| 1.200 {60.000| 1.200 |60.000 | 1.200 [60.000 | 850 [60.000| 720 [48.000 | 500 |32.000| 300 - - @ o
2,0 |47.800| 2.200 |47.800 | 2.200 |47.800 | 2.200 |47.800| 1.600 |39.800 | 1.200 [31.800 | 900 [15.900| 400 - -
4,0 |23.900| 2.600 |23.900 | 2.600 |23.900| 2.600 |23.900 | 1.900 [19.900 | 1.400 |{15.900 |1.100 8.000| 490 — —
6,0 |16.000| 2.700 |16.000 | 2.700 |16.000 | 2.700 |16.000 | 2.000 |13.300 | 1.500 {10.600 |1.200 5.300| 520 - -
8,0 [12.000| 2.700 |12.000 | 2.700 |12.000 | 2.700 |12.000 | 2.000 |10.000 | 1.500 | 8.000 |1.200 4.000| 520 - -
10,0 9.600 | 2.700 | 9.600| 2.700 | 9.600| 2.700 | 9.600 | 2.000 | 8.000 | 1.500 | 6.400 |1.200 3.200| 520 - -
12,0 8.000 | 2.700 | 8.000| 2.700 | 8.000| 2.700 | 8.000| 2.000 | 6.700 | 1.500 | 5.300 |1.200 2.700| 520 - -
16,0 6.000 | 2.200 | 6.000 | 2.200 | 6.000| 2.200 | 6.000| 1.600 | 5.000 | 1.200 | 4.000 | 900 2.000| 450 - -
20,0 4.800 | 2.000 | 4.800| 2.000 | 4.800| 2.000 | 4.800| 1.400 | 4.000| 1.100 | 3.200 | 750 1.600| 380 — -
Profond. [ ap 1,5DC 1,0 DC
Engagem. | a 0,05 DC 0,02 DC
@ Rainurage
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alligs Rlars ek Aciers Trempés . LeE
“oond.\| construction | (150 ~ 250HB) fos (25 ~ 35HRC) A(g'grf Igﬂg‘gs (45~ 5511RC) | Aciers Inoxydables A"i';‘gg:‘g‘:'{?;n .
DC (mm) Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 |24.000| 380 [24.000| 470 |24.000| 470 |21.000| 290 |14.500| 180 (10.500 | 120 |12.600 85 5.200 30
2,0 |12.800| 460 |12.800| 570 [12.800| 570 |12.000| 380 8.300 | 230 6.000 | 150 7.200| 110 3.000 40
4,0 6.800 | 580 6.800 | 730 6.800 | 730 5.400| 490 4.400| 300 3.200 | 200 3.800| 130 1.600 55
6,0 4.600| 620 4.600| 780 4.600| 780 4.300| 520 3.000 | 320 2.200 | 210 2.650| 160 1.100 65
8,0 | 3.400| 620 | 3.400| 780 | 3.400| 780 | 3.200 | 520 | 2.200| 320 | 1.600 | 210 | 2.000| 160 | 800 | 65 _
10,0 2.800| 620 2.800| 780 2.800| 780 2.600| 520 1.800| 320 1.300 | 210 1.600| 160 650 65
12,0 2.300| 620 2.300| 780 2.300| 780 2.200| 520 1.500| 320 1.100 | 210 1.300| 160 550 65
16,0 1.700| 520 1.700| 560 1.700| 560 1.600 | 420 1.100| 280 800 | 170 1.000| 130 400 55
20,0 1.350 | 480 1.350| 600 1.350| 600 1.300| 380 900 | 260 650 | 150 800 | 110 320 50
Profond. ‘ap 0,2DC 0,5DC 0,2DC 0,05 DC 0,2DC

J15



Fraises Monobloc GSX

GSX 40000S-2D

Q Fraises (4 Dents) avec Aréte Vive

Carbure - Aciers Trempés § w8 g_g %
Revétu 838 52|53 4555 55-60[o0-65 gg < |82/8 é g
Nuances Revét. <D< EQ <DE oo <D_ 6 e . FralseS (mm)
TE — — =TV Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
‘# 8 I M gi GSX 40100S-2D ® 10 25 35| 40| 4
] [ GSX 40150S-2D ([ ] 1,5 3,8 4,8 40 4
ﬂ,‘ GSX 40200S-2D [ ] 2,0 5,0 6,0 40 4
U GSX 40250S-2D ° 25| 63| 73| 40 4
i LF GSX 40300S-2D e 30| 75| 90| 45| 6
%0 (oc (om) GSX 40350S-2D e | 35| 88| 100 45| 6
40/ GSX400005-2D GSX 40400S-2D [ 40| 11,0 | 14,0 45 6
age  Ardte: Type'S 30 GSX 40450S-2D ® | 45| 113|128 | 50 6
DC Tolérance 20 GSX 40500S-2D ([ ] 50| 13,0 | 19,6 50 6
10 GSX 40550S-2D (] 55| 13,0 | 19,6 50 6
o050 4o 6o 80 100 (APMX) GSX 40600S-2D ([ ] 6,0 | 13,0 - 50 6
GSX 40700S-2D ([ ] 70| 16,0 | 21,1 60 8
Nuance : ACF20 GSX 40800S-2D e | 80| 190 - 60 | 8
GSX 40900S-2D ([ ] 9,0 | 19,0 | 24,1 70 10
B |dentification (Série GSX) GSX 41000S-2D ® | 100 | 220 | - 70 | 10
GSX 41200S-2D ([ ] 12,0 | 26,0 — 75 12
GSX 41600S-2D [ ] 16,0 | 32,0 - 90 16
G SX 4 1000 S - 2 D GSX 42000S-2D [ ] 20,0 | 40,0 — 100 20
Code Série Nbre. Diametre Aréte Longueur
Dents de coupe Utile
S : Aréte vive
C : Aréte renforcée
B Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision.
2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec.
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de titane.
4. Si des vibrations apparaissent, réduire la vitesse de rotation et d'avance indiquée dans le tableau ci-dessous
d'un méme ratio, ou réduire la profondeur de coupe. <
5. Cette série est non recommandée pour le rainurage. <
6. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible. a e 2,
@ Surfacer-dresser
Matiere Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés Aciers DUrGis, | - piors Trempés ' Jacls
B o construction | (150 ~ 250HB) i (25 ~ 35HRC) A(g'grf Igﬂg‘zgs (45~ S5HRC) | Acters Inoxydables A”ggg:ﬁfﬁzn .
3 § DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
T {mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
T & 1,0 [22.000| 360 |22.000| 360 |22.000| 360 [19.000| 220 |13.000| 140 9.500 90 |11.300 90 9.500 65
2, 11.500 | 440 |11.500| 440 |11.500| 440 |11.000| 290 7.500| 180 5400 | 110 6.500 | 120 5.400 85
4,0 6.000| 560 6.000 | 560 6.000 | 560 5.800| 370 4.000| 230 2.900 | 150 3.400| 160 2.900 | 100
6,0 4.200| 600 4.200| 600 4.200| 600 4.000| 400 2.700| 240 2.000 | 160 2.400| 170 2.000 | 120
8,0 | 3.000] 600 | 3.000| 600 | 3.000| 600 | 2.800| 400 | 2.000| 240 | 1.450 | 160 | 1.800| 170 | 1.450 ) 120
10,0 2.500| 600 2.500| 600 2.500| 600 2.350 | 400 1.600 | 240 1.200 | 160 1.450| 170 1.200 | 120
12,0 2.100| 600 2.100| 600 2.100| 600 2.000| 400 1.350 | 240 1.000 | 160 1.200| 170 1.000 | 120
16,0 1.500| 500 1.500| 500 1.500 | 500 1.450| 320 1.000| 210 750 | 130 900 | 140 750 90
20,0 1.200| 460 1.200| 460 1.200| 460 1.150 | 290 800 | 200 600 | 110 700| 120 600 75
Profond. | @ 2,0 DC
Engagem. | a. 0,03 DC [ 0,01 DC
@ Finition Gorges
Matiere Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés A D Aciers Trempés ' LEEE
— construction | (150 ~ 250HB) Forits (25 ~ 35HRC) A(g'grf Ig?_l";%“‘)s (45~ 551RC) | Aciers Inoxydables A”Egg:gt:'ﬁ’gn .
DC (mm) Vitesse Avange Vitesse Avange Vitesse Avange Vitesse Avancle Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg
(rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 |22.000| 360 [22.000| 360 |22.000| 360 |19.000| 220 [13.000| 140 9.500 90 |11.300 90 9.500 65
, 11.500| 440 |11.500| 440 |11.500| 440 |11.000| 290 7.500| 180 5400 | 110 6.500 | 120 5.400 85
4,0 6.000| 560 6.000| 560 6.000| 560 5.800| 370 4.000| 230 2.900 | 150 3.400| 160 2.900 | 100
6,0 4.200| 600 4.200| 600 4.200| 600 4.000| 400 2.700| 240 2.000 | 160 2.400| 170 2.000 | 120
8,0 | 3.000] 600 | 3.000| 600 | 3.000 600 | 2.800| 400 | 2.000| 240 | 1.450 | 160 | 1.800| 170 | 1.450 | 120
10,0 2.500| 600 2.500| 600 2.500| 600 2.350| 400 1.600 | 240 1.200 | 160 1.450| 170 1.200 | 120
12,0 2.100| 600 2.100| 600 2.100| 600 2.000| 400 1.350 | 240 1.000 | 160 1.200| 170 1.000 | 120
16,0 1.500| 500 1.500 | 500 1.500 | 500 1.450| 320 1.000| 210 750 | 130 900 | 140 750 90
20,0 1.200] 460 1.200] 460 1.200] 460 1.150 | 290 800 | 200 600 | 110 700 120 600 75
Profond. |2 1,5DC
Engagem. | @ —0,02 DC
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Q Fraises 4 Dents

Fraises Monobloc GSX

GSX 40000C-2D

Carbure 5|5 o |AdesTempss| BI_El g g e
Revét 5255 88|53 p3femlmns 55 88 £ |52)59) &
Nuances Revét. Bs <D <D< <DQ EE oo E_ 2O2 5 —— . Fra|SeS (mm)
" T — 7Y Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
O - — |
1" = I e — J % GSX 40100C-2D [ ] 1,0 2,0 3,0 40 4
] GSX 40150C-2D [ 1,5 3,0 4,0 40 4
APMX ‘ GSX 40200C-2D ° 20| 40| 50| 40 4
S . GSX 40250C-2D e | 25| 50| 60| 40| 4
GSX 40300C-2D [ ] 3,0 6,0 7,5 45 6
o (o) (o GSX 40350C-2D e | 35| 70| 85| 45| 6
40/ GSX40000C-2D GSX 40400C-2D ) 4,0 8,0 9,5 45 6
d’.}'gi'fe Aréte : Type C © GSX 40450C-2D [ ) 4,5 9,0 | 10,5 50 6
DC Tolérance GSX 40500C-2D [ ] 501 10,0 | 12,0 50 6
D=30 0..70015 GSX 40550C-2D [ ) 55| 11,0 | 13,0 50 6
o 456550 i65(APMX) GSX 40600C-2D [ ] 6,0 | 12,0 - 50 6
Nuance : ACF20 GSX 40700C-2D [ 7,0 14,0 | 16,0 60 8
M Conditions de Coupe Recommandées ‘ (GSX 40800C-2D e 801160 ) -~ 6o 8
1. Pour des performances d'LE)s.inage stables, utiliser des GSX40900C-2D ® 9,0 18,0 | 20,0 70 10
machines & mandrins rigides et de haute précision. GSX 41000C-2D g 10,0 | 20,0 - 70 10
2. Utiliser I'air comprimé lors de I'usinage a sec. GSX 41200C-2D [ 12,0 | 24,0 - 75 12
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les ! ‘ GSX 41400C-2D 14,0 | 28,0 | 31,5 20 16
alliages réfractaires et les alliages de titane. GSX 41500C-2D 15,0 | 30,0 | 33,5 90 16
4.Sides vibra(}ions appa:jaissentarédulire Izlvitessedde o GSX 41600C-2D ° 16.0 | 320 _ 90 16
rotation et d'avance indiquée dans le tableau ci-dessous ’ ’
d'un méme ratio, ou réd?lire la profondeur de coupe. < GSX 42000C-2D d 20,0 | 40,0 - 100 20
5. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche a
recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi ¢
disponible. DC
@ Surfacer-dresser
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés Aciers Durcis, Aciers Trempés . Aciers
o construction | (150 ~ 250HB) F@iifee (25 ~ 35HRC) A(g;'grf Ig;”%pce)s (45/=55HRE) | ACiersiinoxyaables A"i';g;fgf'ﬁzn .
DC (mm) Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 [24.000| 470 [24.000| 470 |24.000| 470 [21.000| 290 [14.500| 180 [10.500 | 120 [12.600| 120 [10.500 85
2,0 |12.800, 570 |12.800| 570 |12.800| 570 |12.000| 380 8.300 | 230 6.000 | 150 7.200| 160 6.000 | 110
4,0 6.800 | 730 6.800| 730 6.800| 730 6.400 | 490 4.400| 300 3.200 | 200 3.800| 210 3.200 | 130
6,0 4.600| 780 4.600| 780 4.600| 780 4.300| 520 3.000| 320 2.200 | 210 2.650| 220 2.200 | 150
80 | 3.400| 780 | 3.400| 780 | 3.400| 780 | 3.200| 520 | 2.200| 320 | 1.600 | 210 | 2.000| 220 | 1.600 | 150
10,0 2.800| 780 2.800| 780 2.800| 780 2.600| 520 1.800| 320 1.300 | 210 1.500| 220 1.300 | 150
12,0 2.300| 780 2.300| 780 2.300| 780 2.200| 520 1.500| 320 1.100 | 210 1.300| 220 1.100 | 150
16,0 1.700 | 650 1.700| 650 1.700| 650 1.600| 420 1.100| 280 800 | 170 1.000| 180 800 | 120
20,0 1.350| 600 1.350| 600 1.350| 600 1.300| 380 900 | 260 650 | 150 800, 160 650 | 100
Profond. [ a, 1,5DC 1,0 DC
Engagem.| ae 0,05 DC 0,02 DC
@ Surfacer-dresser (Centre d'Usinage Grandes Vitesses)
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés (12 DUlel Aciers Trempés . Jacors
o construction | (150 ~ 250HB) Fiz (25 ~ 35HRC) A(g'grf Ig‘f_{g’g?)s Ul iy | el Am':g;fg‘:'{?;n . N
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance 2 o
(mm) (rom) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) g n
1,0 [60.000| 1.200 [60.000 | 1.200 |60.000 | 1.200 [60.000 | 850 |60.000| 720 [48.000 | 500 |32.000| 300 - - D 3
2,0 |47.800| 2.200 |47.800 | 2.200 [47.800 | 2.200 |47.800| 1.600 |39.800 | 1.200 [31.800 | 900 [15.900| 400 = =
4,0 |23.900| 2.600 |23.900 | 2.600 |23.900| 2.600 |23.900 | 1.900 [19.900 | 1.400 |{15.900 |1.100 8.000| 490 - -
6,0 |16.000| 2.700 |16.000 | 2.700 |16.000 | 2.700 |16.000 | 2.000 |13.300 | 1.500 ({10.600 |1.200 5.300| 520 - -
8,0 ]12.000| 2.700 |12.000 | 2.700 |12.000 | 2.700 |12.000 | 2.000 |10.000 | 1.500 | 8.000 |1.200 4.000| 520 - -
10,0 9.600 | 2.700 | 9.600| 2.700 | 9.600| 2.700 | 9.600 | 2.000 | 8.000 | 1.500 | 6.400 |1.200 3.200| 520 - -
12,0 8.000 | 2.700 | 8.000| 2.700 | 8.000| 2.700 | 8.000| 2.000 | 6.700 | 1.500 | 5.300 |1.200 2.700| 520 - -
16,0 6.000 | 2.200 | 6.000 | 2.200 | 6.000| 2.200 | 6.000| 1.600 | 5.000 | 1.200 | 4.000 | 900 2.000| 450 - -
20,0 4.800 | 2.000 | 4.800| 2.000 | 4.800| 2.000 | 4.800| 1.400 | 4.000| 1.100 | 3.200 | 750 1.600| 380 — —
Profond. [ 15DC 1,0 DC
Engagem.| ae 0,06DC 0,02DC
@ Rainurage
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alligs el ek Aciers Trempés . Lees
o construction | (150 ~ 250HB) s (25 ~ 35HRC) "\(‘:‘,:g’f Igf_[g‘g;s Ve i) (s IR Amsggsg‘:'ﬁzn .
DC (mm) Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 |24.000| 380 [24.000| 470 |24.000| 470 |21.000| 290 |14.500| 180 (10.500 | 120 |12.600 85 5.200 30
2,0 |12.800| 460 |12.800| 570 [12.800| 570 |12.000| 380 8.300 | 230 6.000 | 150 7.200| 110 3.000 40
4,0 6.800 | 580 6.800| 730 6.800| 730 5.400 | 490 4.400| 300 3.200 | 200 3.800| 130 1.600 55
6,0 4.600| 620 4.600| 780 4.600| 780 4.300| 520 3.000 | 320 2.200 | 210 2.650| 160 1.100 65
80 | 3.400| 620 | 3.400| 780 | 3.400| 780 | 3.200| 520 | 2.200 320 | 1.600 | 210 | 2.000| 160 | 800 | 65
10,0 2.800| 620 2.800| 780 2.800| 780 2.600| 520 1.800| 320 1.300 | 210 1.600| 160 650 65
12,0 2.300| 620 2.300| 780 2.300| 780 2.200| 520 1.500| 320 1.100 | 210 1.300| 160 550 65
16,0 1.700| 520 1.700| 560 1.700| 560 1.600 | 420 1.100| 280 800 | 170 1.000| 130 400 55
20,0 1.350 | 480 1.350| 600 1.350| 600 1.300| 380 900 | 260 650 | 150 800 | 110 320 50
Profond. ‘ap 0,2 DC 0,5DC 0,2DC 0,05 DC 0,2 DC
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Fraises Monobloc GSX

GSX 40000C-3D

M
-
.
®
D
n
IN
)
®
S
~—
»

Carbure - Aciers Trempés % Eé w8 g_g %
HEREE == 2 |=5|=8| o .
Nuances Revét. <D< 0 DE oo <D 2o2 9) — . Fra|SeS (mm)
; € =T Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
%) — — 2
*' o I — % GSX 40100C-3D [ 1,0 3,0 4,0 40 4
o ‘ GSX 40150C-3D [ 1,5 4,5 oI5 40 4
L APMX ’ GSX 40200C-3D e | 20| 60| 70| 40| 4
L GSX 40250C-3D e | 25| 75| 85| 40| 4
| GSX 40300C-3D [ 3,0 9,0 | 10,5 50 6
e (bc (mm) GSX 40400C-3D ) 40| 12,0 | 13,5 50 6
40| GSX40000C-3D GSX 40500C-3D ) 50| 150 | 17,0 50 6
d{?}l:églilcee Aréte : Type C 30 o2 o GSX 40600C-3D [ J 6,0 | 18,0 - 50 6
DC Tolérance 20 GSX 40800C-3D [ 8,0 | 24,0 - 70 8
D=30 0..70015 1 40 GSX 41000C-3D [ 10,0 | 30,0 - 90 10
02645658660 (APMX) GSX 41200C-3D [ 12,0 | 36,0 - 90 12
- GSX 41600C-3D [ 16,0 | 48,0 - 110 16
Nuance : ACF20 GSX 42000C-3D 20,0 | 600 | — | 120 | 20
B |dentification (Série GSX)
Code Série Nbre. Diamétre Aréte Longueur
Dents de coupe Utile
S : Aréte vive
C : Aréte renforcée
B Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision.
2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec.
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de titane.
4. Si des vibrations apparaissent, réduire la vitesse de rotation et d'avance indiquée dans le tableau ci-dessous
d'un méme ratio, ou réduire la profondeur de coupe. <
5. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible. <
8 DC| @
@ Surfacer-dresser
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés (LIS DULEE, Aciers Trempés ) Aol
— ; ° Fontes - Aciers Trempés - Aciers Inoxydables Réfractaires
2 2 Cond. construction (150 ~ 250HB) (25 ~ 35HRC) (35 ~ 45HRC) (45 ~ 55HRC) Alliages de Titane
X%] = DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
© ‘% (mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
Lo 1,0 |21.000| 360 [21.000| 360 {21.000| 360 |19.000| 220 [13.000| 140 9.000 90 |10.500 90 9.000 65
, 10.500| 360 [10.500| 360 |10.500| 360 9.600 | 290 7.500| 180 | 4.500 | 110 5.200| 120 4.500 85
4,0 5.200| 500 5.200| 500 5.200| 500 4.800| 370 4.000| 280 2.250 | 150 2.600| 160 2.250 | 100
6,0 3.500| 560 3.500| 560 3.500| 560 3.200 | 400 2.700| 300 1.500 | 160 1.700| 170 1.500 | 120
8,0 2.600| 520 2.600 | 520 2.600 | 520 2.400| 400 2.000| 300 1.100 | 160 1.300| 170 1.100 | 120
10,0 2.100| 500 2.100| 500 2.100 | 500 1.900| 400 1.600 | 300 900 | 160 1.000| 160 900 | 120
12,0 1.750| 500 1.750| 500 1.750| 500 1.600 | 400 1.350| 300 750 | 150 850 | 160 750 | 120
16,0 1.300| 420 1.300| 420 1.300| 420 1.200| 330 1.000| 260 550 | 120 650 | 140 550 | 100
20,0 1.050 | 380 1.050 | 380 1.050 | 380 950 | 290 800 | 230 450 | 110 500| 120 450 90
Profond. [ 2,5DC 2,0DC
Engagem.| a. <@3: 0,05DC , <g3<@8: 0,4DC , <g8: 0,15DC 0,02DC
® Gorges
Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés (AEE DUl Aciers Trempés ) L
“cond. \| construction | (150 ~ 250HB) Forits (25 ~ 35HRC) A(g'g’f Ig?_ﬂ;gs VoG e iyl Alli?gg:g‘:'ﬁtzn .
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 [16.600| 140 |16.600| 140 |16.600| 140 |15.500| 100 [10.500| 100 7.500 70 9.400 60 3.750 20
2,0 9.500 | 160 9.500 | 160 9.500 | 160 9.000| 180 6.200| 120 | 4.500 90 5.200 80 2.250 30
4,0 5.200| 160 5.200| 180 5.200| 180 4.800| 160 3.400| 110 2.200 65 2.600 70 1.250 25
6,0 3.500 | 160 3.500 | 200 3.500| 200 3.200| 160 2.550| 120 1.500 65 1.700 70 950 25
8,0 2.600| 160 2.600 | 200 2.600| 200 2.400| 160 1.900] 120 1.100 65 1.300 70 700 25
10,0 2.100| 160 2.100| 200 2.100| 200 1.900| 160 1.500| 120 900 65 1.000 70 550 25
12,0 1.750| 160 1.750| 200 1.750| 200 1.600| 160 1.250| 120 750 65 850 70 450 25
16,0 1.300| 160 1.300| 200 1.300| 200 1.200| 160 950 | 120 550 65 650 70 350 25
20,0 1.050| 160 1.050| 200 1.050] 200 950 160 750 120 450 65 500 70 280 25
Profond. | a, 0,1 DC 0,2DC 0,05 DC 0,1DC
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<> Fraises 4 Dents

Carbure 5| s - p 2% 2
Nuances Revét. EO EDS <D< DQ <DE 5 S [ | FralseS (mm)
Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF |DMM
O
‘ GSX 40150C-4D [ ) 1,5 60| 7,0 40 4
APMX ‘ GSX 40200C-4D ° 20| 80| 90| 40 4
LU x| GSX 40250C-4D e | 25|/100| 10| 50| 4
> GSX 40300C-4D ° 3,0 12,0 | 135 50 6
£y . GSX 40400C-4D ° 4,0 16,0 175 | 50 6
. GSX 40500C-4D ° 50| 20,0 | 22,0 60 6
Jngle Arte: Type G GSX 40600C-4D e | 60240 - | 60| 6
DC Tolérance GSX 40800C-4D [ 8,0 | 32,0 - 80 8
D=30 9..:0015 GSX 41000C-4D ) 10,0 | 40,0 - 90 10
GSX 41200C-4D [ 12,0 | 48,0 - 100 12
o 20 40 60 80 100(APMX)
GSX 41600C-4D [} 16,0 | 64,0 - 120 16
Nuance : ACF20 GSX 42000C-4D 20,0 | 800| - | 140 | 20
B [dentification (Série GSX)
Code Série Nbre. Diamétre Aréte Longueur
Dents de coupe Utile
S : Aréte vive
C : Aréte renforcée
H Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision.
2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec. I
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de titane.
4. Dans de rares cas, de petites vibrations pourraient apparaitre en début de fraisage et disparaitre aprés 2m de coupe. &
5. Si des vibrations apparaissent, réduire la vitesse de rotation et d'avance indiquéé dans le tableau ci-dessous
d'un méme ratio, ou réduire la profondeur de coupe.
6. Cette Série n'est pas recommandée pour le rainurage. a

7. Sila machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible

@ Surfacer-dresser

Matiére Aciers de Aciers au carbone Aciers Alliés (Gl DUl Aciers Trempés . Acicls
— construction | (150 ~ 250HB) Fiss (25 ~ 35HRC) A(g'grf Igi",;‘égs ey [ okl Am?gg’:g‘:'ﬁ;n .
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min) | (rpm) | (mm/min)
1,0 9.000| 140 9.000| 140 9.000| 140 7.000 80 6.500| 60 4.500 40 5.400 40 4.500 40
2,0 4.500| 140 4.500| 140 4.500| 140 3.500 | 100 3.200| 80 2.300 55 2.700 59) 2.300 40
4,0 2.250 | 200 2.250| 200 2.250| 200 1.750| 120 1.600| 100 1.200 60 1.350 50 1.200 35
6,0 1.500 | 250 1.500 | 250 1.500 | 250 1.150 | 160 1.050 | 140 800 65 900 45 800 35
8,0 1.100| 220 1.100| 220 1.100| 220 850 | 160 800| 130 600 65 660 45 600 35
10,0 900 | 210 900 | 210 900 | 210 700 | 140 650 | 120 460 65 540 45 460 35
12,0 750 | 200 750 | 200 750 | 200 580 | 140 520 | 110 400 65 450 45 400 35
16,0 550 | 170 550 | 170 550 | 170 440 | 120 400 95 300 55 330 45 300 35
20,0 450 150 450 | 150 450 | 150 350 100 320 80 240 50 270 45 240 35
Profond. [ ap 3,5DC 3,0 DC
Engagem.| a, <@3: 0,04DC , 3<¢D<8: 0,08DC, 8<gD: 0,1DC \ 0,02 DC
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Fraises GSX Type Anti-Vibration O Type Anti-Vibration et type HAIMER

GSXVL 4000-2.5D

Fraises (4 Dents) SAFE-LOCK™ (anti-extraction)

Carbure X 8|z, - Aciers Trempés % . g $-§ 2 | FraISGS (mm)
ret 58 5528 58 e lnrer 55100 ¢ 2515 8 Cat. No. Stock| DC |APMX| LU | LF | DMM
Muences Revét  [ofolofololafo| [olofo GSXVL 4020-2.5D e 20 5 65 50| 4
s 7Y GSXVL 4030-2.5D ) 3,0 8| 95 50 6
a (i) I “ = I GSXVL 4040-2.5D [ 4,0 10 | 11,5 50 6
ol | =2 GSXVL 4050-2.5D [ 5,0 13 | 14,5 60 6
APMX ‘ GSXVL 4060-2.5D [ 6,0 15 - 60 6
GSXVL 4070-2.5D o 7,0 18 | 20,0 70 8
LF GSXVL 4080-2.5D [ 8,0 20 - 80 8
©) - GSXVL 4090-2.5D e | 90| 23|250| 9 | 10
P pmvypm——— GSXVL 4100-2.5D e 100 25| — | 90| 10
30 GSXVL 4110-2.5D O 11,0 28 | 30,5 90 12
o 20 GSXVL 4120-2.5D [ ) 12,0 30| - 90 12
10 GSXVL 4140-2.5D o 14,0 35| 37,5 | 110 16
Angle Aréte : Type C GSXVL 4150-2.5D o 15,0 38| 41,0 | 110 16
dhéfice O 20 40 S0 80 1oo{aPMX) GSXVL 4160-2.5D e | 160| 40| - | 115 | 16
Nuance : ACF20 GSXVL 4180-2.5D [ 18,0 45| 48,0 | 120 20
GSXVL 4200-2.5D [ 20,0 50 - 125 20
GSXVL 4250-2.5D o 25,0 63 - 140 25
SAFE-ADOC K™ Fraises Applicables M Fraises (mm)
; Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
GSXVL 4120S8-2.5D o 12,0 30 - 90 12
GSXVL 4140S8-2.5D o 14,0 35| 37,5 | 110 16
GSXVL 4150S-2.5D o 15,0 38| 41,0 | 110 16
GSXVL 4160S-2.5D O] 16,0 40 - 115 16
GSXVL 4180S-2.5D o 18,0 45| 48,0 | 120 20
GSXVL 4200S-2.5D a 20,0 50 - 125 20
GSXVL 4250S-2.5D a 25,0 63 - 140 25
M Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser des machines & mandrins rigides et de haute précision.
2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec.
3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, les alliages réfractaires et les alliages de titane.
4. Sila machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible.
@ Surfacer-dresser
Matiére Aciers au carbone, Aciers Alliés Aciers Durci§, Aciers i Ac_iers Réfractgires
W antes (25 ~ 35HRC) Tiempes Aciers Inoxydables Alllagais de Titane
. (150 ~ 250HB) (40 ~ 50HRC) (20 ~ 45HRC)
DC (mm) Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg
(rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
2,0 13.000 1.000 | 10.000 800 8.000 700 10.000 580 5.000 200 N
o O 4,0 9.600 1.200 8.000 | 1.000 6.000 800 5.500 650 3.000 230 «© R
oI 6,0 6.800 1.500 | 5.600 | 1.200 4.200 900 3.800 680 2.100 240 <
% <§ 8,0 5.200 1.600 4.400 | 1.300 3.200 950 2.800 650 1.600 250 e
i =2 10,0 4.200 1.500 3.500 | 1.200 2.600 800 2.300 600 1.300 210 8e
12,0 3.500 1.400 3.000 | 1.200 2.200 700 1.900 550 1.100 180
14,0 3.000 1.200 2.600 | 1.100 1.800 600 1.600 500 900 150
16,0 2.700 1.100 | 2.200 | 1.000 1.600 600 1.400 480 760 130
18,0 2.400 1.000 2.000 900 1.400 570 1.300 450 680 120
20,0 2.200 900 | 1.700 800 1.200 550 1.100 400 600 100
25,0 1.700 680 | 1.400 630 1.000 450 890 310 480 82
Profond. ap 1,5DC
Engegem. | & 0,1DC \ 0,05 DC \ 0,1 DC \ 0,05 DC
@ Surfacer-dresser
Matiére Aciers au carbone, Aciers Alliés Aciers Durcis’, Aciers ) Aqiers Réfract;aires
W antes (25 ~ 35HRC) Tiempes Aciers Inoxydables Alllagtis de Titane
. (150 ~ 250HB) (40 ~ 50HRC) (20 ~ 45HRC)
DC (mm) Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg
(rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)

2,0 | 13.000 750 | 10.000 550 8.400 500 6.500 300 4.000 140
4,0 8.200 800 | 6.000 600 5.200 500 4.000 330 2.000 130
6,0 6.100 | 1.100 | 4.000 600 3.500 580 2.700 350 1.350 150
8,0 4.600 | 1.000 | 3.000 580 2.600 570 2.000 330 1.000 140
0,0
2,0
4,0

1 3.600 | 1.000 | 2.400 550 2.100 510 1.600 200 800 130
1 3.100 920 | 2.000 500 1.700 450 1.300 280 660 110
14, 2.600 750 | 1.700 450 1.500 400 1.100 250 570 100
16,0 2.300 670 | 1.500 420 1.300 350 1.000 230 500 90
18,0 2.000 620 | 1.300 380 1.100 330 900 200 430 80
20,0 1.900 600 | 1.200 360 1.000 320 800 180 380 70
25,0 1.500 470 | 1.000 300 790 250 640 140 300 55
Profond. | a, 1,0 DC 0,2DC 0,3 DC 0,2DC
J 20 @ = Stock Europe Q= Sur commande
O = Stock Japon



Q Type Anti-Vibration et Rayonné

Type Anti-Vibration et Rayonné

Fraises Type HAIMER SAFE-LOCK™ (anti-extraction) GSXVL 4000'R'25D

Carbure Aciers Trempss | | _E 2 (g5 2
Nuances Revét. <D< Ea <DE o|oO <D_ < 5 e Fra|SeS
SAFE-AOCK™
Fraises Applicables
L P
30 e ——,
40° i
oME |
) 10 .
Angle —
dhice o 20 40 60 80 100 (APMX) .
M Fraises (mm) M Fraises
Cat. No. Stock| DC | RE |APMX| LU | LF |DMM Cat. No. Stock| DC | RE [APMX
GSXVL 4030-R02-2.5D 3,0/ 0,2 8| 95| 50 6 GSXVL 4120S-R05-2.5D O 12,0} 05| 30
'GSXVL 4030-R05-2.5D O | 30|05 81.95| 30 6 GSXVL 4120S-R10-2.5D O 12,0 10] 30| —-| 90| 12
GSXVL 4040-R02-25D | O | 40|02 10 11,5/ 50 | 6 GSXVL4120S-R15-25D | @ |12,0| 15| 30 | —| 90| 12
GSXVL 4040-R05-2.5D ) 40|05| 10 |11,5| 50 6 GSXVL 4120S-R20-2.5D o [120]20 30 =| 90| 12
GSXVL 4040-R10-2.5D | O | 40110/ 10115 50| 6 GSXVL 4120S-R30-25D | QO |12,0|3,0| 30 | — | 90| 12
GSXVL 4050-R02-2.5D ) 50| 0,2| 13|14,5| 60 (5 | e e [ oy Mt b
GSXVL 4050-R05-2 5D o 501 05| 13 145! 60 6 GSXVL 4160S-R10-2.5D o |16,0 10| 40| - 115 | 16
GSXVL4050-R1025D | O | 50|1.0| 13 |145 60| 6 GSXVL4160S-R15-2.5D | Q 16,0 1,5| 40 | —| 115 16
GSXVL4060-R03-25D o 6,0 0‘3 15 _ 60 6 GSXVL 4160S-R20-2.5D a 16,0 | 2,0 40 | — | 115 16
GSXVL 4060-R05-2.5D ° 6005 15| — | 60| 6 GSXVL 4160S-R30-2.5D Q 16,0/ 30| 40| - |115] 16
‘GSXVL 4060-R10-2.5D @ | 60|10 15| = | 60| 6 GSXVL 4200S-R10-2.5D a 200]10] 50| —|125| 20
'GSXVL 4060-R15-2.5D O | 60|15 15| — 60 6 GSXVL 4200S-R15-2.5D QO 120015 50| —|125| 20
GSXVL 4080-R03-2.5D o) 80|03 20| - 80 8 GSXVL 4200S-R20-2.5D O 20020 50| —-|125| 20
GSXVL 4080-R05-2.5D | e | 80/ 05| 20| - | 80 | 8 | GSXVL 4200S-R30-2.5D O [20030] 50 —|125]| 20
GSXVL 4080-R10-250 | e | 80 104 20 — | 80| 8 | GSXVL4250S-R10-25D | Q@ |25,0 1,0 63| = |140| 25
GSXVL 4080-R15-2.50 | @ (8,011,511 20" \i"= ") 160" )8 GSXVL 42508-R15-25D | O |250| 1,5| 63 |— 140 | 25
GSXVL 4080-R20-250 | O | 80]20| 20 — | 80| 38 GSXVL 42505-R20-25D | O | 250 | 20| 63| — | 140 | 25
GSXVL 4100-R03-2.5D ® |100] 03| 25| - 90 | 10 | [ RGuviiscaa s : B
GSXVL 4100-R05-2 5D ® [100|05| 25| — 90 | 10 GSXVL 4250S-R30-2.5D QO |250|30| 63 |- 140 | 25
GSXVL 4100-R10-2.5D e (100 10| 25| - 90 | 10 Nuance : ACF20
GSXVL 4100-R15-2.5D o |100]15| 25| — 90 | 10
'GSXVL 4100-R20-2.5D O |10,0) 20| 25| — 90 | 10
GSXVL 4120-R05-2.5D ® |120| 05| 30| - 90 | 12
GSXVL 4120-R10-2.5D ® |120|1,0| 30| - 90 | 12
GSXVL 4120-R15-2.5D ® |120|15| 30| - Q0 | 12
GSXVL 4120-R20-2.5D ® |120| 20| 30| - 90 | 12
‘GSXVL 4120-R30-2.5D O 112030 30| — 90 | 12
GSXVL 4160-R10-2.5D ® 16010 40| — |115| 16
GSXVL 4160-R15-2.5D ® (160 15| 40| — [115] 16
GSXVL 4160-R20-2.5D ® (16,0 20| 40| — |115]| 16
GSXVL 4160-R3025D | O |16,0|3,0| 40| — |115| 16 | MConditions de Coupe Recommandées ,
‘GSXVL 4200-R10-2.5D ® [20,0]1,0] 50| — |[125]| 20 1. Pour des performances d'usinage stables, utiliser !
GSXVL 4200-R15-2.5D Q 20015 50| — |125| 20 des machines & mandrins rigides et -
GSXVL 4200-R20-2.5D QO 20,0 20| 50| — | 125 | 20 de haute précision. ©
‘GSXVL 4200-R30-2.5D ® |(20,0[/30| 50| — |125| 20 2. Utiliser I'air comprimé lors de l'usinage a sec. <
‘GSXVL 4250-R10-2.5D O |250|1,0] 63| = |[140| 25 3. Utiliser I'arrosage pour les aciers inoxydables, a DC
GSXVL 4250-R15-2.5D QO |250|15| 63| — |140 | 25 les alliages réfractaires et les alliages de titane.
GSXVL 4250-R20-2.5D O 250|20| 63| — | 140 | 25 4. Si la machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée,
‘GSXVL 4250-R30-2.5D O [250]30] 63| - [140 | 25 utiliser la vitesse de broche maxi disponible.
Nuance : ACF20
@ Surfacer-dresser et Rainurage B S¢lection de Rayon
Matiere Aciers au carbone, Aciers Alliés Aciers Durcis, Aciers ) Aciers Réfractaires DC |RE0,2RE0,3RE0,5RE1,0RE15RE2,0RE3,0
07 Fontes (25 ~ 35HRC) Trempés Aciers Inoxydables Alliages de Titane 3| 0 a
ond. (150 ~ 250HB) (40 ~ 50HRC) (20 ~ 45HRC) e alo
DC (mm) Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg 5|0 alo
(rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
2,0 9.000| 720 6.000| 430 4.000| 320 5.500| 320 2.600| 120 6 oo o
4,0 6.600| 800 4.500| 450 3.000| 380 4.000| 320 2.000| 120 8 Qg ajajaja
6,0 4.800| 960 3.000| 480 2.500| 380 3.000| 480 1.200| 120 10 o o o o
8,0 3.600| 1.000 2.200| 610 2.000| 400 2.000| 520 1.000| 140 12 ololaolola
10,0 2.800| 1.000 | 1.800| 610 | 1.500| 400 | 1.700| 550 800| 160 16 aolo alo
12,0 2.400| 950 1.500| 550 1.200| 380 1.500| 500 700 140 20 alolala
14,0 2.200| 880 1.300| 490 1.000| 360 1.200| 430 600| 130
16,0 1.800| 650 1.100| 420 800 | 300 1.000| 360 500| 120 25 ujgjaja
18,0 1.600 | 580 1.000| 360 750| 270 900 | 340 450 110
20,0 1.400| 500 900| 330 700 | 250 820 | 300 400| 100
Profond. | @ 1,5 DC
Engagem.| a. 0,1DC 0,05 DC 0,1 DC 0,05 DC
Rainurage | a, 1,0 DC 0,2 DC 0,3DC 0,2 DC

sanjgnay
sosrel
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SSEH Type Rayonné

W Caractéristiques et Applications

@ Grand angle d'hélice (45° helix) améliore l'acuité.

@ L'épaisseur d'ame optimisée, la forme et la taille des goujures
offrent une grande rigidité et une excellente évacuation des copeaux.

@ La surface semi-miroir et la haute technicité de revétement
améliorent la résistance a I'adhésion et a l'usure lors de la
coupe des aciers réfractaires.

@ La forme lisse du rayon atténue I'impact de la coupe et améliore
la résistance a la rupture.

@ Les gamme revétue et non revétue sont disponibles pour
diverses conditions de coupe.

W Exemples d'Application

® Inconel 718 (Fraisage d'épaulement)
0,25

Ecaillage
X Outil satndard
0,2

—@— SSEH 4060-R10

o
3

(mm)

Usure en dépouille

Longueur de Coupe (m)

Diameétre outil : 26 xR1
Conditions de coupe :  vc =20 m/min, ft = 0,025 mm/dent,
ap =5mm, ae = 0,5 mm, arrosage

@ Inconel 713 (Fraisage d'épaulement)
SSEH 4100W-R10

Fraise Concurrent

20 mm

Diamétre Outil : 210 xR1
Conditions de coupe : vc= 32 m/min, ft=0,018 mm/dent
ap =20 mm, ae=0,8m, asec
Dans les tests Sumitomo, le revétement spécial, d'une excellente résistance a I'adhésion
procure une aréte de coupe moins sensible au collage que le produit concurrent et a permis

un usinage sans écaillage. Sur le produit concurrent, le collage sur I'aréte de coupe
en a provoqué la casse.

Conception de rayon unique ultra lisse,

@ = Stock Europe
Q= Livraison sur commande avec délai

SSEH Type Rayonné et Anti-vibratoire

W Caractéristiques et Applications

® Nouvelle fraise de type anti-vibration venant
enrichir la gamme SSEH pour les matériaux exotiques.
® Mémes caractéristiques que les fraises existantes en ajoutant un
pas irrégulier pour une performance anti-vibration exceptionnelle.
@ Adapté au fraisage d'une large gamme de matériaux
exotiques y compris I'acier inoxydable, I'inconel et le titane.
® Réduction des vibrations méme a grandes vitesses, avec la
@ coupe grandes avances.
Les gamme revétue et non revétue sont disponibles pour
diverses conditions de coupe.

‘ Pas irrégulier + Angle d'hélice irrégulier

b2°

a2°

b1°

A

W Exemples d'Application

® Comparatif d'états de surface
SSEH Type Anti-vibration

Bon état de surface
__Ra0,37 ym

Rz 1,86 um

Etat de surface médiocre
Ra152pm R2645pm

Matiére : X5CrNi1810 (Surfagage)

Diameétre outil : 2 12 mm

Conditions de coupe : n = 1.300 rpm, vs= 300 mm/min
ap=18mm, ae=1,2 mm

Equipement : BT50




<> Type Anti-Vibration et Rayonné

Fraises Type HAIMER SAFE-LOCK™ (anti-extraction)

Carbure G S

Revétu HARD
Nuances Revét.

Acler de
construction
carbone
Alliés
prétraité
Acier
moulé
Fontes
Alliages
d'Alu
Alliages
de Cuivre
Graphite

o) Aciers au
@) Aciers

oAcier
(@]

DC
‘—" o
‘DMM hﬁ‘

Y
m
&5
oo
3 ‘
-
C

l

SAFE-AOCK™
Fraises Applicables

-
n

(@) o
40/ SSEHVL4000W-R
30

42° —
459 (/7 20
(AR 10

Angle
dhélice o 20 40 60 80 400(APMX)

Nuance : ACW52

M Fraises (mm) M Fraises
Cat. No. Stock| DC RE LU LF | DMM Cat. No. Stock| DC RE LU LF | DMM
SSEHVL 4045W-R05 [ 4,5 05| 12 50 6 SSEHVL 4120WS-R10 a 12,0 1,0 | 26 90 12
SSEHVL 4045W-R10 [ 4,5 1,0 | 12 50 6 SSEHVL 4120WS-R30 a 12,0 30| 26 90 12
SSEHVL 4050W-R05 [ ] 5,0 05| 13 60 6 SSEHVL 4160WS-R10 Qa 16,0 1,0 | 32 115 16
SSEHVL 4050W-R10 [ ) 5,0 1,0 | 13 60 6 SSEHVL 4160WS-R30 a 16,0 30| 32 115 16
SSEHVL 4060W-R10 [ 6,0 1,0 13 60 6 SSEHVL 4200WS-R10 a 20,0 1,0 | 40 125 20
SSEHVL 4080W-R10 [ 8,0 1,0 19 80 8 SSEHVL 4200WS-R30 a 20,0 3,0 40 125 20
SSEHVL 4100W-R10 [ 10,0 1,0 | 22 90 10 SSEHVL 4250WS-R10 a 25,0 1,0 | 50 140 25
SSEHVL 4100W-R30 [ ) 10,0 30| 22 90 10 SSEHVL 4250WS-R30 a 25,0 3,0 50 140 25
SSEHVL 4120W-R10 [ ] 12,0 1,0 | 26 90 12
SSEHVL 4120W-R30 [ ] 12,0 30| 26 90 12
SSEHVL 4160W-R10 [ 16,0 1,0 | 32 115 16
SSEHVL 4160W-R30 [ 16,0 3,0 32 115 16
SSEHVL 4200W-R10 a 20,0 1,0 | 40 125 20
SSEHVL 4200W-R30 a 20,0 3,0 40 125 20
SSEHVL 4250W-R10 a 25,0 1,0 | 50 140 25
SSEHVL 4250W-R30 a 25,0 3,0| 50 140 25
B Combinaisons diamétre / rayon possibles
DC REO05 | RE10 | RE3,0
4,5 [ [
5 [ [
6 [ ]
8 [
10 [ [
12 [ ] [
16 [ ] [
20 a a
25 a a
B Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour un usinage stable, une machine a rigidité élevée est recommandée. N
2. Usinage sous arrosage recommandé pour I'acier inoxydable et les alliages réfractaires. ©
3. Si des bruits d'usinage et des vibrations apparaissent, modifier les conditions de coupe en conséquence.
@ Surfacer-dresser @ Rainurage
Matiere Matiere
W Aciers Inoxydables Alliages de Titane Aciers réfractaires W Aciers Inoxydables Alliages de Titane Aciers réfractaires
DC (mm) Vitesse Avanc_e Vitesse Avancg Vitesse Avanqe DCmm) Vitesse Avancg Vitesse Avanqe Vitesse Avancg
(rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
4,5 3.500 350 3.500 280 2.100 170 4,5 4,200 200 3,900 270 1,400 100
5,0 3.200 380 3.200 320 1.900 190 5,0 3,800 240 3,500 300 1,300 120
6,0 2.700 430 2.700 320 1.600 190 6,0 3,200 260 2,900 300 1,100 140
8,0 2.000 400 2.000 280 1.200 170 8,0 2,400 240 2,200 270 800 120
10,0 1.600 380 1.600 260 1.000 160 10,0 1,900 220 1,700 250 650 110
12,0 1.300 360 1.300 230 800 140 12,0 1,600 200 1,400 230 550 100
16,0 1.000 320 1.000 200 600 120 16,0 1,200 130 1,100 200 400 80
20,0 800 260 800 160 480 100 20,0 950 95 890 90 320 60
25,0 640 200 640 130 380 80 25,0 760 75 700 70 250 50
Profond. | @ 1,5 DC Profond. | a, 0,3DC 0,2DC 0,15DC
Engagem a, 0,1DC \ 0,05DC \ 0,05DC
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<> Fraises 4 Dents Rayonnées

Fraises Type HAIMER avec SAFE-LOCK ™ (anti-extraction)

Carbure 5| o © f g_g 2
Revétu %g e 25(88|5E £ £2|83| §

o 2525952 S |=3|=8| 5
Nuances Revét. OlO|O O

DC ‘
DMM h

SAFE-ADOCK™
Fraises Applicables

(BC) (rom)
40/ SSEH4000W-R
30

Angle
d'hélice o 20 40 60 80 100 (APMX)
Nuance : ACW52
M Fraises (mm) M Fraises
Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF | DMM
SSEH 4045W-R05 () 45| 05| 12 50 6 SSEH 4120WS-R10 o 12,0 1,0 | 26 90 12
SSEH 4050W-R05 J 50| 05| 13 60 6 SSEH 4120WS-R30 o 120 | 30| 26 90 12
SSEH 4060W-R10 () 6,0 1,0 | 13 60 6 SSEH 4160WS-R10 o] 16,0 1,0 | 32 115 16
SSEH 4080W-R10 () 8,0 1,0 | 19 80 8 SSEH 4160WS-R30 o 16,0 | 30| 32 115 16
SSEH 4100W-R10 [ ] 10,0 1,0 | 22 90 10 SSEH 4200WS-R10 o] 20,0 1,0 | 40 125 20
SSEH 4100W-R30 J 10,0 | 3,0 | 22 90 10 SSEH 4200WS-R30 o 20,0 | 3,0| 40 125 20
SSEH 4120W-R10 ° 12,0 1,0 | 26 90 12 SSEH 4250WS-R10 o 25,0 1,0 | 50 140 25
SSEH 4120W-R30 () 120 | 30| 26 90 12 SSEH 4250WS-R30 @) 250 30| 50 140 25
SSEH 4160W-R10 o 16,0 1,0 | 32 115 16
SSEH 4160W-R30 () 16,0 | 3,0 32 115 16
SSEH 4200W-R10 o 20,0 1,0 | 40 125 20
SSEH 4200W-R30 o 20,0 | 3,0| 40 125 20
SSEH 4250W-R10 o 25,0 1,0 | 50 140 25
SSEH 4250W-R30 Q 250| 3,0| 50 140 25
B Combinaisons diamétre / rayon possibles
DC REO05 | RE1,0 | RE3,0
4,5 [ ]
5 [}
6 [
8 [}
10 [ [
12 [} [
16 [ [ .
20 o) o) (]
25 @] o !
B Conditions de Coupe Recommandées
1. Pour un usinage stable, une machine a rigidité élevée est recommandée. & /
2. Usinage sous arrosage recommandé pour |'acier inoxydable et les alliages réfractaires. 2,
3. Si des bruits d'usinage et des vibrations apparaissent, modifier les conditions de coupe en conséquence.
Al B
@ Surfacer-dresser @ Rainurage
Matiere Matiere
W Aciers Inoxydables Alliages Titane Acier Réfractaire W Aciers Inoxydables Alliages Titane Acier Réfractaire
DC Vitesse Avancg. Vitesse Avanc_e Vitesse Avancg DC (mm Vitesse Avanc_e Vitesse Avancg Vitesse Avanqe
() (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
4,5 3.500 350 3.500 280 2.100 170 4,5 4,200 200 3,900 270 1,400 100
5,0 3.200 380 3.200 320 1.900 190 50 3,800 240 3,500 300 1,300 120
6,0 2.700 430 | 2.700 320 1.600 190 6,0 3,200 260 | 2,900 300 | 1,100 140
8,0 2.000 400 | 2.000 280 1.200 170 8,0 2,400 240 | 2,200 270 800 120
10,0 1.600 380 1.600 260 1.000 160 10,0 1,900 220 1,700 250 650 110
12,0 1.300 360 1.300 230 800 140 12,0 1,600 200 1,400 230 550 100
16,0 1.000 320 1.000 200 600 120 16,0 1,200 130 1,100 200 400 80
20,0 800 260 800 160 480 100 20,0 950 95 890 90 320 60
25,0 640 200 640 130 380 80 25,0 760 75 700 70 250 50
Profond. | @ 15DC Profond. | a, 0,3DC 0,2DC 0,15DC
Engagem a, 0,1DC \ 0,05DC \ 0,05DC

® =Stock E
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Fraises Revétues Dentelées TiAIN

Nuance Carbure Revétue : ACZ20W
LB ——_H
‘ g
CHW /] APMX_ ‘ LF l
Angle d’hélice : 40°
B Fraises (mm)
Références Stock | DC | APMX | LF CHW | DMM
GSRE 4060 SF [ 6,0 13 50 0,3 6
4070 SF [ 7,0 16 60 0,3 8
4080 SF ° 8,0 19 60 0,4 8
4090 SF ® 9,0 19 70 0,4 10
4100 SF ) 10,0 22 70 0,5 10
GSRE 4110 SF ° 11,0 22 75 0,5 12
4120 SF ° 12,0 26 75 0,6 12
4140 SF ® 14,0 26 90 0,6 16
4160 SF [ 16,0 32 90 0,8 16
4180 SF ) 18,0 32 100 0,8 20
GSRE 4200 SF [ 20,0 38 100 1,0 20

Recommandations :
(1) Performances améliorées avec une machine rigide.
(2) Réduire la vitesse et I'avance en cas de vibrations et de bruit excessif.

B Conditions de Coupe Recommandées

® Dressage
Matiere|  aciers au carbone Fonfes Ac{,\iglrgrps)rgltl;gﬁés Aciers trempés Aciers inox. Allliglglgs ré¥$ctalres
000,,,;. ( HB150-250) (HRC25-35) (HRC40-50) Eg el
Dia. outil /0/7.9 Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (t/min) | (mm/min) | (tr/min) | (mm/min) | (tr/min) | (mm/min) | (t/min) | (mm/min) | (ir/min) | (mm/min) | (t/min) | (mm/min)
1 4.800 1.200 5.800 1.500 3.200 380 2.600 400 4.300 250 1.600 90
2 4.100 1.200 5.000 1.500 2.700 380 2.200 400 4.500 250 1.350 90
3 3.600 1.200 4.500 1.500 2.400 380 2.000 400 4.000 250 1.250 90
4 3.200 1.200 4.000 1.500 2.100 380 1.800 400 3.500 250 1.050 90
5 2.800 1.200 2.500 1.500 1.900 380 1.600 400 3.200 250 1.000 100
6 2.600 1.200 3.000 1.400 1.700 380 1.500 400 2.900 250 900 100
8 2.400 1.200 2.900 1.400 1.600 400 1.300 400 2.600 250 800 100
10 2.200 1.100 2.600 1.300 1.300 380 1.100 350 2.200 200 700 100
12 1.800 900 2.200 1.100 1.200 380 1.000 350 2.000 180 600 100
16 1.400 700 1.800 900 1.000 380 900 350 1.800 150 550 100
20 1.400 700 1.700 800 850 380 800 350 1.600 150 500 100
a 1,5 DC 1,5DC
Dressage }—as 0.5DC 03DC
@ Rainurage N
Matiére | aciers au carbone Fontes A(fi‘glrzr[s)rgltlpaa?ﬁés Aciers frempés Aciers inox. AIIIaASIJI?S réflf_actalres
00/;,7,,. ( HB150-250) (HRC25-35) (HRC40-50) lage Titane
Dia. outi™\%s | Vitesse | Avance | Vitesse | Avance | Vitesse | Avance | Vitesse | Avance | Vitesse | Avance | Vitesse | Avance
(mm) (t/min) | (mm/min) | (tr/min) | (mm/min) | (t/min) | (mm/min) | (t/min) | (mm/min) | (tr/min) | (mm/min) | (t/min) | (mm/min)
1 3.600 900 4.300 1.100 2.400 300 1.700 260 4.200 250 1.100 60
2 3.000 900 3.700 1.100 2.000 280 1.500 260 3.600 250 900 60
3 2.700 900 3.400 1.100 1.800 280 1.350 260 3.200 250 800 60
4 2.400 900 3.000 1.100 1.600 280 1.200 260 2.800 250 700 60
5 2.100 900 2.600 1.100 1.400 280 1.100 270 2.500 250 650 65
6 2.000 900 2.300 1.100 1.300 280 1.000 270 2.300 250 600 70
8 1.800 900 2.200 1.100 1.200 300 900 270 2.100 250 550 70
10 1.600 800 2.000 1.100 1.000 290 750 240 1.800 180 450 65
12 1.350 650 1.650 850 900 280 700 240 1.600 160 400 65
16 1.200 550 1.500 750 800 280 600 230 1.400 140 350 60
20 1.050 500 1.350 700 700 280 550 210 1.250 125 300 60
Rainurage ap 1,0DC 0,5DC
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Fraises multi-dents revétues TiAIN

Nuance Carbure Revétue : ACF07C
Angle d’hélice : 50° DC Tolérance (mm)
Coin : Aréte avec honing D=<3,0 0 - -0015
Q O {:} 30<D 0 - -0,030
B Fraises (mm)
Références Stock DC APMX LF DMM
GSH 4010 SF ° 1,0 3 50 6
4015 SF [ 1,5 4 50 6
4020 SF ) 2,0 6 50 6
GSH 6030 SF ) 3,0 8 50 6
6040 SF ° 4,0 11 50 6
6050 SF ) 5,0 12 50 6
6060 SF ) 6,0 13 50 6
6080 SF ° 8,0 19 60 8
6100 SF ° 10,0 22 70 10
6120 SF [ ) 12,0 26 75 12
GSH 8160 SF ° 16,0 32 90 16
8200 SF [J 20,0 38 100 20
Recommandations :

(1) Performances améliorées avec une machine rigide.
(2) Réduire la vitesse et 'avance en cas de vibrations et de bruit excessif.

B Conditions de Coupe Recommandées
® Fraisage conventionnel

Matiere Ac/:\iglrgr?)rgltlgistés Allfggsrsrtterfg%:‘t)"g;es, Aciers trempés Aciers trempés Aciers trempés Aciers trempés
00/;% (-HRC35) (HRC35-45) (HRC45-55) (HRC55-60) (HRC60-65) (HRC65-)
Dia. outi™\"%s| " Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (tr/min) | (mm/min) | (tf/min) | (mm/min) | (tr/min) | (mm/min) | (t/min) | (mm/min) | (tr/min) | (mm/min) | (tr/min) | (mm/min)
1 20.000 540 | 20.000 390 15.600 260 | 12.300 160 | 11.100 140 7.800 95
2 19.000 1.100 | 17.200 770 13.400 530 | 10.500 320 9.500 270 6.700 190
3 15.000 2.150 | 13.400 1.540 10.400 1.050 8.200 650 7.400 540 5.200 380
4 11.200 2.400 | 10.000 1.740 7.800 1.180 6.100 730 5.600 600 3.900 420
5 9.000 2.700 8.000 1.930 6.200 1.300 4.900 810 4.400 670 3.100 470
6 7.500 2.700 6.700 1.930 5.200 1.300 4.100 810 3.700 670 2.600 470
8 5.600 2.700 5.000 1.930 3.900 1.300 3.050 810 2.800 670 1.950 470
10 4.500 2.700 4.000 1.930 3.100 1.300 2.450 810 2.200 670 1.550 470
12 3.750 2.700 3.350 1.930 2.600 1.300 2.050 810 1.850 670 1.300 470
16 2.800 2.500 2.500 1.800 1.950 1.220 1.530 760 1.400 630 980 440
20 2.250 2.100 2.000 1.540 1.550 1.050 1.230 650 1.100 540 780 380
| ap 1-1,5DC 1-1,5DC 1-1,5DC
Dressage |~ 5o 0.1DC 0.05DC 0.02DC
Rainurage | ap 0,1DC 0,05 DC -0,05 DC (Max 0,5)
® Centre d'usinage HSC 'T:
Matiére A(fi‘glrgrps)raéltl;gisﬁés A"fggsrsr?rfg%;éaéges' Aciers trempés Aciers trempés Aciers trempés ‘
00/;0;?, (-HRC35) (HRC35-45) (HRC45-55) (HRC55-60) (HRC60-65) Y )
Dia. outi™\%s| Vitesse | Avance | Vitesse | Avance | Vitesse | Avance | Vitesse | Avance | Vitesse | Avance 9
(mm) (tr/min) | (mm/min) | (t/min) | (mm/min) | (ir/min) | (mm/min) | (t/min) | (mm/min) | (tr/min) | (mm/min) ?
1 48.000 1.250 | 48.000 1.250 | 48.000 1.250 | 48.000 930 | 38.000 700 a ‘Y—\ 9
2 48.000 2.850 | 48.000 2.850 | 48.000 2.850 | 36.000 1.600 | 24.000 1.000 ®© I
3 32.000 4.900 | 32.000 4.900 | 32.000 4.900 | 24.000 2.740 16.000 1.700 oD
4 24.000 5.200 | 24.000 5.200 | 24.000 5.200 | 18.000 2.900 | 12.000 1.800
5 19.200 5.800 | 19.200 5.800 | 19.200 5.800 | 14.300 3.200 9.600 2.000
6 16.000 5.800 | 16.000 5.800 | 16.000 5.800 | 12.000 3.200 8.000 2.000
8 12.000 5.800 | 12.000 5.800 | 12.000 5.800 9.000 3.200 6.000 2.000
10 9.600 5.800 9.600 5.800 9.600 5.800 7.200 3.200 4.800 2.000 b
12 8.000 5.800 8.000 5.800 8.000 5.800 6.000 3.200 4.000 2.000 ——
16 6.000 5.400 6.000 5.400 6.000 5.400 4.500 3.000 3.000 1.900
20 4.800 4.600 4.800 4.600 4.800 4.600 3.600 2.580 2.400 1.600 &
a 1-1,5 DC 1-1,5DC 1-1,5DC 1-1,5 DC
Dressage h’é 0,1DC 0,05DC 0,02DC 0,12DC a
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non cristallisé.

écologique.

B Caractéristiques / Applications

B Gamme

B Rendement ® Performances

B Caractéristiques
Film dur de carbone ayant du liant C-C comme le diamant,

Grande dureté, surface lisse, faible coefficient de frottement et
faible réaction chimique.

Matériaux particuliers pour les applications avec collage réduit.
Usinage des aluminiums et des non-ferreux.
DLC peut étre utilisé a sec, recommandé pour I'environnement

® Excellente résistance a I'aréte rapportée et excellent état de surface

avec le revétement “AURORA”

® Effort de coupe réduit et haute rigidité pour les machines peu rigides

® Fraises 2 tailles a 2 et 4 dents et fraises hémisphériques

Séries Nbre dents Forme Dia.
2 tailles
ASM2000DL 2 m 22-016
2 tailles

ASM4000DL 4 E 22-016

Hémisphérique

22-016
SNB2000DL | 2 | @SS | (R1-RS)

@ Etat de Surface

300 Frai 2,5 Frai
T raise Vibrations raise
250 Vibrations | 555 non revétue 2,17 non revétue
Fraise T 2

g non revétue =
2 200 180 &
3 -30% \-48% g 15
o

150 B NP —— B NPT e}
3 \ 125 130 5
€ oy
S [
& 100 - s Fraise

AURORA AURORA P non revétue
50 |- COAT COAT |... 08534 034 032
AURORA AURORA
COAT COAT
ARROSAGE A SEC ARROSAGE A SEC
(Emulsion) (Emulsion)
Matiére : A5052 Matiére : A5052
Outil : ASM4100DL, @ 10 mm 4 dents Outil : ASM4100DL, @10 mm, 4 dents
Conditions de coupe : v¢=200 m/min, n=6.300 tr/min, v{=1300 mm/min Conditions de coupe : vc=200 m/min, n=6.300 tr/min, v¢=1300 mm/min
f¢=0,06 mm/dent, ap,=10 mm, a,=1,0 mm f4=0,06 mm/dent, a,=10 mm, a,=1,0 mm

Coupe en avalant Coupe en avalant
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Nuance Carbure Revétue DLC : DL1000

Rayonnée

Nuance Carbure Revétue DLC : DL1000

J28

S© v© "
P P
8 f=1 8 =1
APMX ‘ ‘
LF | RE
3 e %
8 : 5 :
Angle d’hélice : 30° Angle d’hélice : 30°
Coin : aréte vive Coin : aréte vive
M Fraises (mm) M Fraises (mm)
Références Stock DC APMX LF DMM Références Stock | DC RE | APMX | LF DMM
ASM 2020 DL ° 2,0 6 40 4 ASM 2080 DL-R10 Q 8,0 1,0 18 60 8
2030 DL ° 3,0 10 45 6 2080 DL-R20 Q 8,0 2,0 18 60 8
2040 DL ° 4,0 12 45 6 ASM 2100 DL-R10 m] 10,0 | 1,0 22 71 10
2050 DL [ 5,0 15 50 6 2100 DL-R20 m] 10,0 | 2,0 22 71 10
ASM 2060 DL ° 6,0 15 50 6 ASM 2120 DL-R20 Q 12,0 | 2,0 25 75 12
2080 DL ° 8,0 18 60 8 2120 DL-R30 Q 12,0 | 3,0 25 75 12
2100 DL o 10,0 22 71 10 ASM 2160 DL-R30 Q 16,0 | 3,0 32 90 16
ASM 2120 DL ° 12,0 25 75 12
2160 DL [ 16,0 32 90 16 ASM 4080 DL-R10 a 8,0 1,0 18 60 8
4080 DL-R20 a 8,0 2,0 18 60 8
ASM 4020 DL ° 2,0 6 40 4 ASM 4100 DL-R10 Q 10,0 | 1,0 22 71 10
4030 DL ° 3,0 10 45 6 4100 DL-R20 a 10,0 | 2,0 22 71 10
4040 DL ° 4,0 12 45 6 ASM 4120 DL-R20 a 12,0 | 2,0 25 75 12
4050 DL [ 5,0 15 50 6 4120 DL-R30 a 12,0 | 3,0 25 75 12
ASM 4060 DL ° 6,0 15 50 6 ASM 4160 DL-R30 Q 16,0 | 3,0 32 90 16
4080 DL ° 8,0 18 60 8
4100 DL ] 10,0 22 71 10
ASM 4120 DL ® 12,0 25 75 12
4160 DL [ 16,0 32 90 16
B Conditions de Coupe Recommandées
Recommandations :
(1) Performances améliorées avec une machine rigide.
(2) Réduire la vitesse et I'avance en cas de vibrations et de bruit excessif.
(3) En cas de broutage, vérifier les conditions de coupe.
Matiére Alliages d’aluminium
Conditions Arrosage (Emulsion) asec
Contournage Rainurage Contournage Rainurage
(4 dents) (4 dents) (4 dents) (4 dents)
DC Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (tr/min) (mm/min) (tr/min) (mm/min) (tr/min) (mm/min) (tr/min) (mm/min)
2,0 40.000 1.400 28.000 280 40.000 980 28.000 200
3,0 32.000 2.000 22.000 400 32.000 1.400 22.000 280
4,0 26.000 2.600 18.000 520 26.000 1.800 18.000 360
5,0 20.000 2.600 14.000 520 20.000 1.800 14.000 360
6,0 17.000 2.700 12.000 540 17.000 1.900 12.000 370
8,0 13.000 2.700 9.000 540 13.000 1.900 9.000 370
10,0 11.000 2.800 7.200 560 11.000 2.000 7.200 390
12,0 8.500 2.800 6.000 560 8.500 2.000 6.000 390
16,0 6.400 2.800 4.500 560 6.400 2.000 4.500 390
Profond.et |_ag 15DC 1,0DC 15DC 0,5DC
largeur- coupe| @ 0,2DC (DC) 0,2DC (DC)

Stock Europe
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Nuance Carbure Revétue : ACZ10M

6 dents
%%I EI
Q : =
ar |
APMX
LF
Angle d’hf’zlice 1 45° ) DC Tolérance (mm)
Coin : Aréte avec honing D< 60 20,010 — 0,030
6,0<D<10,0 -0,015 -0,040
10,0<D —0,020 -0,050
M Fraises (mm)
Références Stock DC APMX LF DMM
LHHM 4030 ZX a 3,0 12 55 6
4040 ZX a 4,0 15 60 6
4050 ZX a 5,0 18 60 6
LHHM 6060 ZX a 6,0 18 60 6
6080 ZX a 8,0 25 75 8
6100 ZX a 10,0 30 80 10
6120 ZX a 12,0 30 100 12
LHHM 8160 zX a 16,0 50 105 16
8200 zX a 20,0 55 120 20
8250 zX a 25,0 65 140 25
8300 zX a 30,0 75 160 32
28
210
@ 216 LHHM-ZX
(mm) 520
225 HHM-zX EHHM-ZX
230
0 50 100 Longueur de dent (mm)
Conditions de coupe (Dressage) a,=15xaD
recommandées ae =0,025(HRC56~65) ~ 0,2(< HRC25) X gD
Matiere |Aciers au carbone, Aciers alliés|Aciers trempés
Fontes
DC (<HRC25) | (<HRC45) | (<HRC65)
Ve [200-250-300|100-150-200| 80-100-120 | 60-75-90
3.0-50 f4 |0,030-0,060 | 0,022-0,037 | 0,007-0,015 | 0,030-0,060
Ve |200-250-300/100-150-200| 80-100-120 | 40-50-60
6.0-12.0 fq |0,061-0,090 | 0,037-0,067 | 0,015-0,028 | 0,060-0,165 &
ve 200-250-300[100-150-200| 80-100-120 | 40-50-60 pe
16.0-320 f4 |0,090-0,098 | 0,067-0,075 | 0,028-0,038 | 0,187-0,262 ae

ve=m/min f4=mm/dent

ol

Nuance Carbure Revétue : ACZ10M

6 dents
2
3 2l
Angle d’hAéIice : 45° ) DC Tolérance (mm)
Coin : Aréte avec honing D< 60 ~0,010 - 0,030
6,0<D<10,0 —0,015 -0,040
10,0<D —0,020 -0,050
M Fraises (mm)
Références Stock DC APMX LF DMM
EHHM 4030 zX a 3,0 20 60 6
4040 zX a 4,0 25 65 6
4050 ZX a 5,0 30 70 6
EHHM 6060 ZX a 6,0 30 70 6
6080 ZX a 8,0 40 90 8
6100 ZX a 10,0 50 100 10
6120 ZX a 12,0 50 120 12
EHHM 8160 ZX a 16,0 70 140 16
8200 ZX a 20,0 85 165 20
8250 ZX a 25,0 100 185 25
8300 ZzX a 30,0 110 205 32
8320 ZX a 32,0 110 205 32
8
210
oD g16
(mm)  g20
225
230
0 50 100 Longueur de dent (mm)
Conditions de coupe (Dressage) a=15xaD
recommandées ae =0,025(HRC56~65) ~ 0,2(< HRC25) X oD
Matiere |Aciers au carbone, Aciers alliés |Aciers trempés |
Fontes
DC (<HRC25) | (<HRC45) | (<HRCB5)
V¢ |200-250-300|100-150-200| 80-100-120 |100-120-150
3.0-5.0 f4 | 0,020-0,040 | 0,015-0,025 | 0,005-0,010 | 0,020-0,040
vc |200-250-300|100-150-200| 80-100-120 |100-120-150
6.0-12, fq | 0,041-0,060 | 0,025-0,045 [0,01 0-0,019| 0,040-0,110 &
Ve [200-250-3001100~150-200| 80-100-120 [100-120-150 pe
16.0-320 f4 | 0,060-0,065 | 0,045-0,050 | 0,019-0,025 | 0,125-0,175 ae

Ve =m/min fq=mm/dent
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B Performances
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B Caractéristiques
- Nouveau revétement ZX
- Rainurage, dressage
- Pour aciers, aciers inoxydables, aciers réfractaires et fontes.
- Aréte de coupe renforcée
- Excellent dégagement copeaux surtout pour le rainurage

Avance jusqu’a 2000 mm/min avec ou sans arrosage

e Concept unique de goujure pour un excellent dégagement

copeaux
® Aréte de coupe extra longue

® Angle d’hélice 40° pour grandes avances

® Haute résistance a l'usure du revétement ZX

e Coupe en douceur et réguliére
® Excellente rigidité du large listel

Séries SSUP 4000ZX-R

V§ (mm/min) une avance doublée
0,500 1000 1500 2000
T T T T

SSUP @@@@@@@@@@OOOOAA

Dia. et Rayon
pcRE | RE0,2 | REO,3 | REO,5 | RE1,0| RE1,5 | RE2.0 | RE3.0
3 ° °

4 ° ° °

5 ° ° °

6 o [ ° °

8 ° ° ° °

10 ° ° ° ° °

12 [ ° ° ° °
16 o ° ° °
20 ° ° o °

® Comparatif de I'avance <Résultats>
Stabilité méme avec <Résultats>

Excellent contréle
copeaux

Outil : @ 10 mm, 4 goujures | a,=10 mm, 8¢=10 mm
Longueur de coupe : 10m | a sec

Standard | se@©O0O0O0OAAAX £
A 5
Standard | e@@ 0000 A A X
B
© Stabilité A Ecaillage
O Possible x Cassure 10mm
Matiére : Conditions de coupe : Matiére : Conditions de coupe :
Z200CD12 (HB220) n=2250 rpm, v¢= 80 m/min Z200CD12 (HB220) n=2250 rpm, v¢=80 m/min

Outil : @ 10 mm, 4 goujures | fg= 0,147 mm/dent (vf=1500 mm/min)
ap=10 mm, @ =10 mm, asec

® Résistance a l'usure - rainurage

® Résistance a l'usure - dressage

[ usure coin <Résultats> [ usure coin <Résultats>
[J usure aréte Usure réduite de moitié [ usure aréte Usure réduite de moitié
[ usure entaille durée de vie doublée [ usure entaille durée de vie doublée
200 189 150 145
g_ 150 g_ 100
o ° 73
; 100 83 E § 50 "
5 It =) 38 37 BT | 3
0 28 27 27 27 °
0
’ SSUP Standard 10mm SSUP Standard P Coupe en
avalant
Matiere : 40CDV5 Conditions de coupe : Matiere : Conditions de coupe :
HrRC40 n=1600 rpm, vc=50 m/min Z200CD12 (HB220) n=1750 rpm, vc=55m/min
Outil : @ 10 mm, 4 goujures | fg= 0,04 mm/dent (vf=500 mm/min) Outil : @ 10 mm, 4 goujures | f¢= 0,086 mm/dent (vf=600 mm/min)
Longueur de coupe : 7,5 m | a;=5 mm, 8 =10 mm, a sec Longueur de coupe : 15 m | a,=15 mm, @ =1 mm, asec

® = Stock Europe
Q= Livraison sur commande avec délai




Rayonnée ‘

Nuance Carbure Revétue : ACZ50M Nuance Carbure Revétue : ACZ50M
Angle d'hélice : 40° DC Tolérance (mm) Angle d'hélice : 40° DC Tolérance (mm)
Coin : aréte vive D<30 ~0,014 —0,028 Coin : aréte vive D<30 —0,014 —0,028
3,0<D<6,0 -0,020 0,038 a 30<D<6,0 -0,020 0,038
O 6,0<D —-0,025 —0,047 Q 6,0<D —-0,025 —0,047
M Fraises (mm) M Fraises (mm)
Références Stock DC APMX = DMM Références Stock | DC RE | APMX | LF | DMM
SSUP 4020 zX [} 2,0 6 50 4 SSUP 4030 ZX-R02 [} 3,0 0,2 8 50 6
4030 ZzX [} 3,0 8 50 6 4030 ZX-R05 ] 3,0 0,5 8 50 6
4040 zX [ ) 4,0 11 50 6 SSUP 4040 ZzX-R02 [} 4,0 0,2 11 50 6
4050 ZzX () 5,0 13 60 6 4040 ZX-R05 [} 4,0 0,5 11 50 6
SSUP 4060 zX () 6,0 13 60 6 4040 ZX-R10 a 4,0 1,0 11 50 6
4070 ZzX () 7,0 16 70 8 SSUP 4050 ZX-R02 () 50 0,2 13 60 6
4080 ZzX [} 8,0 19 80 8 4050 ZX-R05 [} 5,0 0,5 13 60 6
4090 ZzX [} 9,0 19 90 10 4050 ZX-R10 a 5,0 1,0 13 60 6
4100 ZX [ ) 10,0 22 90 10 SSUP 4060 ZX-R03 [ ) 6,0 0,3 13 60 6
SSUP 4110 ZX () 11,0 22 90 12 4060 ZX-R05 [} 6,0 0,5 13 60 6
4120 ZX ° 12,0 26 90 12 4060 ZX-R10 [} 6,0 1,0 13 60 6
4140 zX () 14,0 26 110 16 4060 ZX-R15 ] 6,0 1,5 13 60 6
4150 zX Q 15,0 26 110 16 SSUP 4080 ZX-R03 [} 8,0 0,3 13 80 8
SSUP 4160 zX [} 16,0 32 115 16 4080 ZX-R05 [} 8,0 0,5 13 80 8
4180 ZX Q 18,0 32 120 20 4080 ZX-R10 [} 8,0 1,0 19 80 8
4200 ZX [ 20,0 38 125 20 4080 ZX-R15 a 8,0 1,5 19 80 8
4080 ZX-R20 a 8,0 2,0 19 80 8
SSUP 4100 ZX-R03 () 10,0 | 0,3 22 90 10
4100 ZX-R05 [ ) 10,0 | 0,5 22 90 10
4100 ZX-R10 [} 10,0 | 1,0 22 90 10
4100 ZX-R15 a 10,0 | 1,5 22 90 10
4100 ZX-R20 a 10,0 | 2,0 22 90 10
SSUP 4120 ZX-R05 [} 12,0 | 0,5 26 90 12
4120 ZX-R10 [} 12,0 | 1,0 26 90 12
4120 ZX-R15 [} 12,0 | 1,5 26 90 12
4120 ZX-R20 a 12,0 | 2,0 26 90 12
4120 ZX-R30 a 12,0 | 3,0 26 90 12
SSUP 4160 ZX-R10 [} 16,0 | 1,0 32 115 16
4160 ZX-R15 [ ) 16,0 | 1,5 32 115 16
4160 ZX-R20 a 16,0 | 2,0 32 115 16
4160 ZX-R30 ] 16,0 | 3,0 32 115 16
SSUP 4200 ZX-R10 [} 20,0 | 1,0 38 125 20
4200 ZX-R15 a 20,0 | 1,5 38 125 20
4200 ZX-R20 a 20,0 | 2,0 38 125 20
4200 ZX-R30 a 20,0 | 3,0 38 125 20
B Conditions de Coupe Recommandées
Matiere AmersFil:];zrbone, Ag‘g:gr: raéltl:gisté s Aciers trempés Aciers inox. Alllilg"easgree_flfiatl:;a;res Dressage Rainurage
Cz’:oa‘ (He150-250) (HRC25-35) (HRC40-50) (HRC20-45)
De /’"o',)& Vitesse | Avance | Vitesse | Avance | Vitesse | Avance | Vitesse | Avance | Vitesse | Avance
(mm) (tr/min) | (mm/min) | (tr/min) |(mm/min)| (t/min) |(mm/min)| (tr/min) |(mm/min)| (t/min) |(mm/min)
2 9000 720 6000 430 4000 320 5500 320 2600 120 < e
4 6600 800 4500 450 3000 380 4000 320 2000 120 DC A
6 4800 960 3000 480 2500 380 3000 480 1200 120 T b
8 3600 1000 2200 610 2000 400 2000 520 1000 140 ¢
10 2800 1000 1800 610 1500 400 1700 550 800 160 A
(1) Performance améliorée avec une
12 2400 950 1500 550 1200 380 1500 500 700 140 o
14 2200 | 880 | 1300 | 490 | 1000 | 360 | 1200 | 430 600 130 machine rigide.
16 1800 650 1100 420 800 300 1000 360 500 120 (2) Reéduire vitesse et avance pour
18 1600 580 1000 360 750 270 900 340 450 110 les aciers inoxydables.
20 . 1400 500 900 330 7001 : I3C250 820 300 400 100 (3) Si vibrations, vérifier d'abord les
p ) "
Dressa0e e 0,1DC 0,05 DC 0,1DC 0,05DC conditions de coupe.
Rainurage | ap 1,0 DC 0,2DC 0,3DC 0,2DC
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Carbure . 02|Bel, | 8 2|3 |ee £
Reveru| (SR | BE|85| 28|58 52|23 & .
Nuance Revétu <|]8 ES T:|< '%L EI- T =910 . Fra|ses (mm)
RE 001 Cat. No. Stock | RE | DC |APMX| LU | LF |DMM
O o o GSXB 20020 o 0,200 04, 06| 08| 50 4
C R ————— ] GSXB20030 | @ | 030 06| 09| 12| 50| 4
A~ | APMX GSXB 20050 [ ] 0,50, 1,0, 15| 20| 50 4
LU ‘ GSXB 20075 [ J 0,75/ 1,5, 25| 3,0/ 50 4
LF GSXB 20100 [ J 1,000 2,0 3,0| 4,0| 60 6
(be) (mm) GSXB 20125 [ ] 125/ 25| 40| 50| 60 6
40l GSXB20000 GSXB 20150 [ ] 1,50 3,0| 45| 6,0/ 60 6
> 30 GSXB 20200 [ J 2,00 40| 6,0/ 80| 70 6
% ﬂ 20 GSXB 20250 ® | 250 50| 7,5/100| 80| 6
10 GSXB 20300 [ J 300 60| 90| - 80 6
Angl
d,héﬁicee o= 55406085565 (APMX) GSXB 20350 [ J 3,50 7,0/ 11,0/ 20,0] 90 8
GSXB 20400 [ ] 4,000 8,0|12,0| - 90 8
Nuance Carbure Revétue : ACB20 GSXB 20500 [ 5100 10,0 15‘0 _ 100 10
B |dentification (Type GSXB) GSXB 20600 o 6,00/ 12,0 18,0 - 110 | 12
GSXB 20700 [ J 7,00| 14,0/ 21,0/ 38,0| 110| 16
GSXB 20800 o 8,001 16,0 | 24,0 | - 140 | 16
GSXB 2 0200 GSXB 20900 ® | 900 18,0|27,0|500| 140| 20
— GSXB 21000 ® |10,00{ 20,0| 30,0 - 160 | 20
Séries Nbre de  Rayon GSXB 21250 12,50| 25,0| 38,0| - 180 | 25
dents GSXB 21500 15,00 30,0 | 45,0 80,0 | 180 | 32
Nouvelle série "Global Standard”
Type hémisphérique 2 dents
B Conditions de Coupe Recommandées
(1) Si bruits et vibrations apparaissent, changer les conditions de coupe correspondantes. e ﬁ# R
(2) Sila machine ne peut atteindre la vitesse de broche recommandée, utiliser la vitesse de broche maxi disponible. % =]
ae
@ Fraisage Rayonné
Matiére Aciers au carbone, Aciers alliés | Aciers au carbone, Aciers alliés Fontes Aciers Inox.
- (< 25HRC) (< 50HRC) Fontes Sépciales Alliages Titane
Conditions de coupe : _ : .
-~ Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
RE (mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
0,20 50.000 2.100 35.000 1.150 50.000 2.100 50.000 1.750
0,30 50.000 2.500 35.000 1.350 50.000 2.500 50.000 2.100
0,50 50.000 3.000 35.000 1.600 50.000 3.000 50.000 2.500
0,75 35.000 3.000 24.000 1.650 35.000 3.200 34.000 2.500
1,00 27.500 3.000 19.000 1.700 35.000 3.900 26.000 2.500
1,25 22.500 3.000 15.500 1.700 28.000 3.900 21.000 2.500
1,50 19.000 3.000 13.000 1.700 24.000 3.900 17.500 2.500
2,00 17.000 3.800 12.000 2.100 20.000 4.100 15.000 2.700
2,50 15.500 4.300 11.000 2.200 18.000 4.600 12.000 2.500
3,00 14.000 4.700 10.500 2.500 16.500 5.300 10.500 2.500
3,50 12.500 4.200 9.000 2.100 14.000 4.500 9.000 2.200
4,00 11.000 3.500 7.900 1.900 12.500 4.000 7.800 1.900
5,00 9.000 2.800 6.300 1.500 10.500 3.300 6.300 1.500
6,00 7.500 2.400 5.200 1.250 8.700 2.800 5.200 1.250
7,00 6.400 2.100 4.500 1.100 7.400 2.400 4.500 1.100
8,00 5.600 1.800 3.900 950 6.500 2.100 3.900 950
9,00 5.000 1.600 3.500 850 5.800 1.900 3.500 850
10,00 4.500 1.450 3.100 750 5.200 1.700 3.150 750
12,50 3.600 1.150 2.500 600 4.200 1.350 2.500 600
15,00 3.000 960 2.100 500 3.500 1.150 2.100 500
Profond. et engagemer | ap 0,02 DC 0,02 DC 0,02 DC 0,02 DC
) 1 e 0,05 DC 0,05 DC 0,05 DC 0,05 DC
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Revét. DLC (Diamond Like Carbon)

O Nuance Carbure Revétue DLC : DL1200
RE 0,01
@
@ i
ot 8 =y
] APMX
LU
LF
Angle d’hélice : 30°

B Fraises (mm)
Références Stock| RE DC |APMX| LU LF | DMM

SNB 2020 DL ° 1,0 | 2,0 3 5 60 6
2030 DL ° 1,5 | 3,0 | 45 8 80 6
SNB 2040 DL ® 2,0 | 4,0 6 12 80 6
2050 DL ) 25|50 | 75| 14 | 90 6
SNB 2060 DL [} 3,0 | 6,0 9 - 100 6
2080 DL ) 40 | 80 | 12 - 100 | 8
2100 DL ) 50 | 10,0 | 15 - 120 | 10
SNB 2120 DL [} 6,0 | 12,0 | 18 - 120 | 12
2160 DL ° 8,0 16,0 | 24 - 160 | 16

B Caractéristiques / Applications

® Excellente résistance a I'aréte rapportée et excellent
état de surface
avec le revétement “AURORA”

® Effort de coupe réduit et haute rigidité pour les
machines peu stables

B Conditions de Coupe Recommandées

Matiere Alliages d’aluminium
Conditions Arrosage N
(Emulsign) asec
RE Vitesse Avance Vitesse Avance
(mm) (tr/min) (mm/min) (tr/min) (mm/min)
1,0 48.000 1.500 48.000 1.000
1,5 48.000 2.100 48.000 1.500
2,0 31.000 2.800 31.000 2.000
2,5 24.000 2.800 24.000 2.000
3,0 20.000 2.800 20.000 2.000
4,0 15.000 2.800 15.000 2.000
5,0 13.000 3.000 13.000 2.100
6,0 10.000 3.000 10.000 2.100
8,0 7.700 3.000 7.700 2.100
Profond. et | _ap 1,5 DC 1,0 DC
largeur- coupe] Qe 0,2DC (DC)

® = Stock Europe .J 33



Nuance Carbure :

H1 (Micrograin)

Angle d’
Coin : aréte vive

hélice : 30°

W Fraises (mm)
Références Stock DC APMX LF DMM
ASM 2020 Q 2,0 6 40 4
2030 | 3,0 10 45 6
2040 Qa 4,0 12 45 6
2050 m} 5,0 15 50 6
ASM 2060 Qa 6,0 15 50 6
2080 m} 8,0 18 60 8
2100 Qa 10,0 22 71 10
ASM 2120 Qa 12,0 25 75 12
2160 16,0 32 90 16
Conditions de coupe (Dressage) ap=1,5xDC
recommandées a.=0,2xDC
Matiére i
DC d:llll.:;?:ljm Fontes
41— | vc|100-200-300 | 100-120-150
2,5 | fq|0,004-0,017 |0,008-0,020
3_ | Ve|100-200-300 | 100-120-150
5 |fq0,018-0,036 | 0,027-0,060
6— | Ve|100-200-300 | 100-120-150
12 | f40,038-0,070 | 0,065-0,157
14— | Vc|100-200-300 | 100-120-150
16 | f4]0,075-0,1250,160-0,250

Ve =m/min fq=mm/dent

Q= Sur commande




Fraise Anti-Vibration Rayonnée pour Matiéres Exotiques

SSEHVL 4000-R

Carbure
Non revétu

B Aciers Trempés § §l.2l o
02|32 @ o |E2| o |8E|82| E
AR 8 5 2 |REIR3| &
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Fraise Rayonnée pour Matieres Exotiques

SSEH 4000-R

Carbure
Non revétu

[ . 5 B E
] ® Aciers Trempés —& 030l o
022210 (5 |, g o |LEl 8 | 55185 2
28| g8| 08| 88|55 455555606065 3 5| BE £ |EE| SO &
<8|28|2F|2E|22|HRe |HRC |HRC |2 S |==| £ |28 ©
O |0

RE4% APMX ‘
LF N
Helix Angle (Q(_:) (mm)
42° - 40 SSEHVL4000-R
K -
v N
20
DC Tolérance (mm)
D< 6,0 -0,028 -0043 | °
60<D -0,033 -0,052 0O 20 40 60 80 100 (APMX)
Nuance carbure : EH520
M Fraises (mm)
Cat. No. Stock| DC |APMX| LU LF |DMM
SSEHVL 4045-R05 ) 45| 05| 12 50 6
SSEHVL 4045-R10 () 4,5 1,0 | 12 50 6
SSEHVL 4050-R05 () 50| 05| 13 60 6
SSEHVL 4050-R10 o 5,0 1,0 13 60 6
SSEHVL 4060-R10 [} 6,0 1,0 13 60 6
SSEHVL 4080-R10 ® 8,0 1,0 | 19 80 8
SSEHVL 4100-R10 o 10,0 1,0 | 22 90 10
SSEHVL 4100-R30 [ ) 10,0 | 30| 22 90 10
SSEHVL 4120-R10 () 12,0 1,0 | 26 90 12
SSEHVL 4120-R30 o 120| 3,0| 26 90 12
SSEHVL 4160-R10 [} 16,0 1,0 | 32 115 16
SSEHVL 4160-R30 o 16,0 | 3,0| 32 115 16

P ] AT :
X 3 (=)
RE®% APMX
LF _
Helix Angle (DC) (mm)
45° = 401 SSEH4000-R
N m
v N
20
DC Tolérance (mm)
Ds< 6,0 —0,028 -0,043 |1°
60<D —-0,033 -0,052 ) 20 40 60 80 100 (APMX)
Nuance carbure : EH520
M Fraises (mm)
Cat. No. Stock| DC |APMX| LU | LF |DMM
SSEH 4045-R05 o 45| 05| 12 50 6
SSEH 4045-R10 [ ) 4,5 1,0 | 12 50 6
SSEH 4050-R05 [} 50| 05| 13 60 6
SSEH 4050-R10 [} 5,0 1,0 | 13 60 6
SSEH 4060-R10 [} 6,0 1,0 | 13 60 6
SSEH 4080-R10 o 8,0 1,0 | 19 80 8
SSEH 4100-R10 [} 10,0 1,0 | 22 90 10
SSEH 4100-R30 o 10,0 | 30| 22 90 10
SSEH 4120-R10 o 12,0 1,0 | 26 90 12
SSEH 4120-R30 o 12,0 | 3,0| 26 90 12
SSEH 4160-R10 o 16,0 1,0 | 32 115 16
SSEH 4160-R30 o 16,0 | 3,0 32 115 16

B Caractéristiques / Applications

2. Usinage sous arrosage recommandé pour |'acier inoxydable et les alliages réfractaires.
3. Si des bruits d'usinage et des vibrations apparaissent, modifier les conditions de coupe en conséquence.

@ Fraisage d'épaulements

Matiére
— Aciers Inox. Aciers Alliés Aciers Réfractaires
Cond.
DC (mm) Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg
(rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
4.5 2.300 120 4.600 370 1.600 130
5.0 2.000 130 | 4.100 410 1.500 150
6.0 1.700 130 3.400 400 1.200 140
8.0 1.300 130 2.600 360 900 130
10.0 | 1.000 130 | 2.100 | 340 700 110
12.0 800 110 1.700 300 600 100
16.0 600 90 1.300 260 500 100
Profond. | 2p 1,5DC
Engagem. | 2 0,1DC \ 0,05 DC \ 0,05 DC
@ Rainurage
Matiere
s Aciers Inox. Aciers Alliés Aciers Réfractaires
Cond.
DC (mm) Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avanqe
(rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
4,5 1.800 50 3.200 250 1.300 110
5,0 1.600 50 2.900 290 1.200 120
6,0 1.400 50 2.400 290 1.000 120
8,0 1.000 50 | 1.800 250 700 90
10,0 800 50 1.400 230 600 100
12,0 600 50 1.200 210 500 90
16,0 500 40 900 180 400 80
Profond. | a, 0,3DC 0,2DC 0,15 DC

@ Fraisage d'épaulements

Matiére
— Aciers Inox. Aciers Alliés Aciers Réfractaires
Cond.
DC (mm) Vitesse Avancg Vitesse Avancg Vitesse Avancg
(rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
4,5 1.800 90 3.500 280 1.400 110
5,0 1.600 100 | 3.200 320 1.300 130
6,0 1.300 100 2.700 320 1.100 130
8,0 1.000 100 2.000 280 800 110
10,0 800 100 | 1.600 | 260 600 100
12,0 700 100 1.300 230 500 90
16,0 500 80 1.000 200 400 80
Profond. | @ 1,5DC
Engagem. | 3 0,1DC \ 0,05 DC \ 0,05 DC
@ Rainurage
Matiere
— Aciers Inox. Aciers Alliés Aciers Réfractaires
Cond.
DC (mm) Vitesse Avancg Vitesse Avanqe Vitesse Avancg
(rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
4,5 1.400 40 2.500 200 1.100 90
5,0 1.300 40 2.200 220 1.000 100
6,0 1.100 40 1.900 230 800 100
8,0 800 40 1.400 200 600 80
10,0 600 40 1.100 180 500 80
12,0 500 40 900 160 400 70
16,0 400 30 700 140 300 60
Profond. | a, 0,3DC 0,2DC 0,15 DC

S9NIgA3J UON
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Fraises carbure monobloc

SSM 2000 (20,2-24,3)
2

Nuance Carbure : A1 (Micrograin)

Fraises carbure monobloc

SSM 2000 (g4,4-28,5)
2

Nuance Carbure : A1 (Micrograin)

P — - \ e ¥ = —— - \ e
LU~} LU~}
T APMX L ‘ j APMX LF ‘
Angle d’h»élice_ :30° DC ‘ Tolérance (mm) ‘ Angle d'rlé“C? :30° DC ‘ Tolérance (mm) ‘
Coin : aréte vive ‘ D< 60 ‘ ~0,010 - 0,030 ‘ Coin : aréte vive ‘ D< 60 ‘ ~0,010 - 0,030 ‘
M Fraises (mm) M Fraises (mm)
Références Stock DC APMX LF DMM Références Stock DC APMX LF DMM
SSM 2002 a 0,2 0,5 40 3 SSM 2044 a 4,4 10 45 6
2003 o 0,3 1,0 40 & 2045 Q | 45 10 45 | 6
2004 o 0,4 1,0 40 3 SSM 2046 4,6 12 50 6
2005 o 0,5 1,5 40 | S 2047 47 12 50 6
SSM 2006 [ J 0,6 1,5 40 3 2048 a 4,8 12 50 6
2007 O 0,7 1,5 40 3 2049 a 4,9 12 50 6
2008 o 0,8 2,0 40 3 2050 o 5,0 12 50 | 6
2009 a 0,9 2,0 40 & SSM 2051 a 5.1 12 50 6
2010 o 1,0 3,0 40 | 4 2052 a 5,2 12 50
SSM 2011 a 1,1 3,0 40 4 2053 53 50
2012 Qa 1,2 3,0 40 4 2054 54 12 50 6
2013 1,3 3,0 40 4 2055 a 515 12 50 | 6
2014 a 1,4 3,0 40 4 SSM 2056 5,6 12 50 6
2015 o 1,5 5,0 40 | 4 2057 57 12 50 6
SSM 2016 1,6 5,0 40 4 2058 5,8 12 50 6
2017 1,7 5,0 40 4 2059 5,9 12 50 6
2018 ] 1,8 5,0 40 4 2060 ® | 60 12 50 | 6
2019 a 1,9 5,0 40 4 SSM 2061 6,1 12 50 6
2020 o 2,0 6,0 40 | 4 2062 C 6,2 12 50 6
SSM 2021 2,1 6,0 40 4 2063 a 6,3 12 50 6
2022 a 2,2 6,0 40 4 2064 a 6,4 12 6
2023 a 23 6,0 40 4 2065 a 6,5 12 50 | 8
2024 Qa 2,4 6,0 40 4 SSM 2066 a 6,6 55 8
2025 o 25 8,0 40 | 4 2067 6,7 15 55 8
SSM 2026 a 2,6 8,0 40 4 2068 6,8 15 55 8
2027 ] 2,7 8,0 40 4 2069 6,9 15 65] 8
@ 2028 a 2,8 8,0 40 4 2070 o 7,0 15 55 | 8
- 2029 29 8,0 40 4 SSM 2071 a 7.1 15 55 8
o <§ 2030 o 3,0 8,0 45 | 6 2072 7,2 15 55 8
s 2 SSM 2031 a 3,1 8,0 45 6 2073 7,3 15 55] 8
*s 2032 o 3,2 8,0 45 6 2074 7.4 15 55 8
= 2033 83 8,0 45 6 2075 o 7,5 15 55 | 8
2034 a 3,4 8,0 45 6 SSM 2076 7,6 15 55 8
2035 o 815 8,0 45 | 6 2077 7,7 15 55) 8
SSM 2036 3,6 10,0 45 6 2078 a 7,8 15 55 8
2037 3,7 10,0 45 6 2079 7,9 15 55 8
2038 a 3,8 10,0 45 6 2080 o 8,0 15 55 | 8
2039 ] 3,9 10,0 45 6 SSM 2081 a 8,1 15 55 8
2040 ® | 40 10,0 45 | 6 2082 o 8,2 15 55 8
SSM 2041 a 41 10,0 45 6 2083 8,3 15 55 8
2042 a 4,2 10,0 45 6 2084 8,4 15 55 8
2043 4,3 10,0 45 6 2085 o 8,5 15 55 10
Conditions de coupe  (Rainurage) DC<g3; ap =0,5 x DC
recommandées DC2g3; a,=1,0 x DC
Matiére Aciers au carbone, Aciers alliés Fontes Conditions de coupe  (Rainurage) DC2@3;a,=1,0xDC
DC (<HRC30) | (<HRC40) | (<HRC45) recommandeées
Ve | 40-50-60 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60 Matiere Aciers au carbone, Aciers alliés
0,2-0,9 Fontes
fq -0,002 0,002 -0,001 0,002-0,004 DC (<HRC30) (<HRC40) (<HRC45)
1029 Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60 559 ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
e fq | 0,003-0,010 | 0,003-0,010 | 0,002-0,005 | 0,005-0,017 s fq 10,012-0,024 | 0,012-0,024 | 0,006-0,011 | 0,018-0,040
3049 Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60 6-8.9 Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
" 7| £4]0,012-0,024 | 0,012-0,024 | 0,006-0,011 | 0,018-0,040 ' fq 10,025-0,050 | 0,025-0,050 | 0,013-0,025 | 0,045-0,105
Ve =m/min fq=mm/dent ve=m/min fq=mm/dent
J 36 @ = Stock Europe Q= Sur commande
O = Stock Japon




Fraises Carbure Monobloc

SSM 2000 (28,6-230)

Q

Nuance Carbure : A1 (Micrograin)

o y 2
O
T APMX | L |
Angle d’rle'licg 1 30° DC Tolérance (mm)
Coin : aréte vive 6,0<D<10,0 -~ 0,015 —0,040
10,0<D -0,020 -0,050
B Fraises (mm)
Références Stock DC APMX LF DMM
SSM 2086 o 8,6 15 55 10
2087 8,7 15 55 10
2088 0 8,8 15 55 10
2089 8,9 15 55 10
2090 a | 90 15 55 | 10
SSM 2091 9,1 15 55 10
2092 9,2 15 55 10
2093 9,3 15 55 10
2094 9,4 15 55 10
2095 | 9,5 15 55 | 10
SSM 2096 9,6 18 65 10
2097 9,7 18 65 10
2098 9,8 18 65 10
2099 9,9 18 65 10
2100 ® | 10,0 18 65 | 10
SSM 2105 10,5 18 70 12
2110 a 11,0 18 70 12
2115 a 11,5 18 70 12
2120 o 12,0 18 70 12
2126 1 12,5 20 80 | 16
SSM 2130 a 13,0 20 80 16
2135 13,5 80 16
2140 0] 14,0 20 80 16
2145 14,5 25 80 16
2150 a | 150 25 80 | 16
SSM 2155 15,5 35 90 16
2160 O 16,0 35 90 16
2165 16,5 85 90 20
2170 O 17,0 35 90 20
2175 a | 175 40 105 | . 20
SSM 2180 a 18,0 40 105 20
2185 18,5 40 105 20
2190 19,0 40 105 20
2195 19,5 40 105 20
2200 o | 200 40 105 | 20
SSM 2210 a 21,0 40 105 25
2220 a 22,0 40 25
2230 a 45 115 25
2240 24,0 45 115 25
2250 a 50 | 25
SSM 2300 55 130 32

Conditions de coupe

(Rainurage) DC 2 @3; ap=1,0 x DC

recommandées
Matiere Aciers au carbone, Aciers alliés
Fontes
DC (<HRC30) | (<HRC40) | (<HRC45)
Ve| 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
9125 f4 | 0,025-0,050 | 0,025-0,050 | 0,013-0,025 | 0,045-0,105
13105 Ve| 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
f4 | 0,055-0,085 | 0,055-0,085 | 0,030-0,050 | 0,110-0,170
2030 | V¢ 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
fq | 0,095-0,120 | 0,095-0,120 | 0,055-0,070 | 0,185-0,260

ve=m/min fq=mm/dent

Fraises Carbure Monobloc

SSM 4000 (g1,5-925)

©

Nuance Carbure : A1 (Micrograin)

| —— £
® 8@...“““*
| APMX LF
'ég?r:e g’rréilaicveiv:esou DC Tolérance (mm)
: D< 6,0 -0,010 —0,030
6,0<D<10,0 -0,015 —0,040
10,0 <D —0,020 —0,050
M Fraises (mm)
Références Stock DC APMX LF DMM
SSM 4015 @] 1,5 5 40 4
4020 [ J 2,0 6 40 4
4025 ) 2,5 8 40 4
4030 () 3,0 8 45 6
4035 a | 35 8 45 | 6
SSM 4040 () 4,0 10 45 6
4045 Q 4,5 10 45 6
4050 [ ) 5,0 12 50 6
4055 Q 5,5 12 50 6
4060 ® | 60 12 50 | 6
SSM 4065 Q 6,5 12 50 8
4070 Q 7,0 15 55 8
4075 O 7,5 15 55 8
4080 () 8,0 15 55 8
4085 a | 85 15 55 | 10
SSM 4090 @) 9,0 15 59 10
4095 O 9,5 15 55 10
4100 [ J 10,0 18 65 10
4105 10,5 18 65 12
4110 o | 10 18 70 | 12
SSM 4120 [ ] 12,0 18 70 12
4130 13,0 20 80 16
4140 O 14,0 20 80 16
4150 Q 15,0 25 80 16
4160 ® | 160 35 0 | 16
SSM 4170 Q 17,0 35 90 20
4180 o 18,0 40 105 20
4190 19,0 40 105 20
4200 ) 20,0 40 105 20
4210 | 21,0 | 40 105 | 25
SSM 4220 22,0 40 105 25
4230 23,0 45 115 25
4240 24,0 45 115 25
4250 0 25,0 50 120 25

SanigAal UON
Sosleld

Conditions de coupe
recommandées

(Dressage) ap =1,5xDC
ae=0,1xDC

DC

Matiére

Aciers au carbone, Aciers alliés

(<HRC30)

(<HRC40) | (<HRC45)

Fontes

1~
2,9

Ve | 40-50-60

30-0-50 20-30-40

40-50-60

fq4 10,004-0,017

0,004-0,017 | 0,002-0,008 | 0

,008-0,020

3~
5,9

Ve | 40-50-60

30-40-50 | 20-30-40

40-50-60

fq 10,018-0,036

0,018-0,036 | 0,009-0,018 | 0

,027-0,060

6~
12,9

Ve | 40-50-60

30-40-50 | 20-30-40

40-50-60

fq 10,038-0,070

0,038-0,070 | 0,019-0,035 | 0

,065-0,157

13~
19,9

Ve | 40-50-60

30-40-50 | 20-30-40

40-50-60

fq4 0,075-0,125

0,075-0,125 | 0,040-0,075 | 0

,160-0,250

20 ~

Ve | 40-50-60

30-40-50 | 20-30-40

40-50-60

fq10,135-0,170

0,135-0,170 0,085-0,110 | 0

,257-0,390

Ve =m/min fq=mm/dent
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Fraises Longues

LSM 2000

@

Nuance Carbure : A1 (Micrograin)

Fraises Longues

LSM 4000

N

Nuance Carbure : A1 (Micrograin)

3] I e— | @ i
APMX LF APMX ‘ L
Angle d’hélice : 30° DC Tolérance (mm) Angle d'hélice : 30° DC Tolérance (mm)
Coin : aréte vive D< 60 ~0,010 - 0,030 Coin : aréte vive D< 60 ~0,010 - 0,030
6,0<D<10,0 -0,015 —0,040 6,0<D<10,0 -0,015 —0,040
10,0<D -0,020 —0,050 10,0<D -0,020 —0,050
M Fraises M Fraises (mm)
Références Stock DC APMX LF DMM Références Stock DC APMX LF DMM
LSM 2030 A 3,0 12 50 6 LSM 4030 A 3,0 12 50 6
2035 A 85 12 50 6 4035 A 3,5 12 50 6
2040 A 4,0 15 50 6 4040 A 4,0 15 50 6
2045 A 4,5 15 50 6 4045 4,5 15 50 6
2050 A 5,0 18 55 6 4050 A 5,0 18 55 6
LSM 2055 A 5,5 18 55 6 LSM 4055 A S5 18 55 6
2060 A 6,0 18 55 6 4060 A 6,0 18 55 6
2065 A 6,5 18 55 8 4065 A 6,5 18 55 8
2070 A 7,0 25 65 8 4070 A 7,0 25 65 8
2075 A 75 25 65 8 4075 A 7,5 25 65 | 8
LSM 2080 A 8,0 25 65 8 LSM 4080 A 8,0 25 65 8
2085 A 8,5 25 65 10 4085 A 8,5 25 65 10
2090 A 9,0 25 65 10 4090 A 9,0 25 65 10
2095 A 9,5 25 65 10 4095 A 9,5 25 65 10
2100 A | 10,0 30 75 10 4100 A | 10,0 30 75 | 10
LSM 2105 10,5 30 80 12 LSM 4105 10,5 30 80 12
2110 A 11,0 30 80 12 4110 A 11,0 30 80 12
2120 A 12,0 30 80 12 4120 A 12,0 30 80 12
2130 A 13,0 35 95 16 4130 A 13,0 35 95 16
2140 A | 140 40 95 16 4140 A | 140 40 95 | 16
LSM 2150 A 15,0 40 95 16 LSM 4150 A 15,0 40 95 16
2160 A 16,0 50 105 16 4160 A 16,0 50 105 16
2170 17,0 50 105 20 4170 17,0 50 105 20
2180 A 18,0 50 115 20 4180 A 18,0 50 115 20
2190 | 19,0 55 120 | 20 4190 | 19,0 55 120 | 20
LSM 2200 A 20,0 55 120 20 LSM 4200 A 20,0 55 120 20
@ 2210 21,0 60 125 25 4210 21,0 60 125 25
- & 2220 22,0 60 135 25 4220 22,0 60 135 25
o <§ 2230 23,0 60 135 25 4230 23,0 60 135 25
® QL 2240 24,0 65 140 25 4240 24,0 65 140 25
- § 4250 A 25,0 65 140 25
Conditions de coupe  (Rainurage) DC 2 83; a,=1,0 x DC Conditions de coupe (Dressage) a, =1,5x DC
recommandées recommandeées ae =0,1xDC
Matiere Aciers au carbone, Aciers alliés Matiere Aciers au carbone, Aciers alliés
Fontes Fontes
DC (<HRC30) | (<HRC40) | (<HRC45) DC (<HRC30) | (<HRC40) | (<HRC45)
359 Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60 3.5.9 Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
B f4]0,009-0,018 | 0,009-0,018 | 0,005-0,008 | 0,014-0,030 - fq|0,014-0,027 | 0,014-0,027 | 0,007-0,014 | 0,020-0,045
6120 | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60 6120 | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
o fq 10,019-0,038 | 0,019-0,038 | 0,009-0,019 | 0,034-0,079 e fq | 0,028-0,053 | 0,028-0,053 | 0,014-0,026 | 0,048-0,118
13-19.9 Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60 13-19.9 Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
s fq | 0,041-0,064 | 0,041-0,064 | 0,023-0,038 | 0,083-0,128 - fa | 0,056-0,094 | 0,056-0,094 | 0,030-0,056 | 0,120-0,188
20— Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60 20— Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
f410,071-0,090 | 0,071-0,090 | 0,041-0,052 | 0,139-0,195 f410,101-0,127 | 0,101-0,127 | 0,064-0,082 | 0,193-0,292

Ve =m/min fq=mm/dent
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A = Article en cours de remplacement

ve=m/min f4=mm/dent




Fraises Extra Longues Fraises Extra Longues

ELSM 2000 ELSM 4000

Sosleld

O Nuance Carbure : A1 (Micrograin) <> Nuance Carbure : A1 (Micrograin)
e —m— 21 e e, T, | e "-'__—"'_‘7%7
g e ———— 5| @ = 5
APMX L ! APMX LE |
Angle d’rle'licg 1 30° DC Tolérance (mm) Angle d’hﬂélice_ :30° DC Tolérance (mm)
Coin : aréte vive D< 60 ~0010 - 0,030 Coin : aréte vive D< 60 ~0,010 - 0,030
6,0<D<10,0 -0,015 —0,040 6,0<D<10,0 -0,015 —0,040
10,0<D -0,020 —0,050 10,0<D -0,020 —0,050
M Fraises (mm) M Fraises
Références Stock DC APMX LF DMM Références Stock DC APMX LF DMM
ELSM 2030 A 3,0 20 55 6 ELSM 4030 A 3,0 20 55 6
2040 A 4,0 25 60 6 4040 A 4,0 25 60 6
2050 A 5,0 30 65 6 4050 A 5,0 30 65 6
2060 A 6,0 30 65 6 4060 A 6,0 30 65 6
2070 A 7,0 40 85 8 4070 A 7,0 40 85 8
ELSM 2080 A 8,0 40 85 8 ELSM 4080 A 8,0 40 85 8
2090 A 9,0 40 85 10 4090 A 9,0 40 85 10
2100 A 10,0 50 100 10 4100 A 10,0 50 100 10
2110 A 11,0 50 100 12 4110 11,0 50 100 12
2120 A | 120 50 100 12 4120 A | 120 50 100 12
ELSM 2130 13,0 70 140 16 ELSM 4130 13,0 70 140 16
2140 A 14,0 70 140 16 4140 A 14,0 70 140 16
2150 15,0 70 140 16 4150 15,0 70 140 16
2160 A 16,0 70 140 16 4160 A 16,0 70 140 16
2180 A | 180 80 160 20 4170 | 17,0 80 160 20
ELSM 2200 A 20,0 85 165 20 ELSM 4180 A 18,0 80 160 20
2220 22,0 95 180 25 4190 19,0 85 165 20
2250 25,0 100 185 25 4200 A 20,0 85 165 20
4210 21,0 95 180 25
4220 | 22,0 95 180 25
ELSM 4230 23,0 95 180 25
4240 24,0 100 180 25
4250 A 25,0 100 180 25
g
=
5
o
3
Conditions de coupe  (Rainurage) DC 2 g3;a,=1,0 x DC Conditions de coupe (Dressage) ap =1,5 x DC
recommandées recommandées ae =0,05 x DC
Matiére Aciers au carbone, Aciers alliés Matiere Aciers au carbone, Aciers alliés
Fontes Fontes
DC (<HRC30) | (<HRC40) | (<HRC45) DC (<HRC30) | (<HRC40) | (<HRC45)
359 Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60 359 Ve 40-60 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
= f4 | 0,006-0,012 | 0,006-0,012 | 0,003-0,006 | 0,009-0,020 ; - f4 |0,009-0,018 | 0,009-0,018 | 0,005-0,009 | 0,014-0,030
6-12.9 Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60 6-12.9 Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
" | f4]0,013-0,025 | 0,013-0,025 | 0,006-0,013 | 0,023-0,053 " | f4 ]0,019-0,035 | 0,019-0,035 | 0,010-0,018 | 0,033-0,079
13-19.9 ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60 13-19.9 Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
f4 | 0,028-0,043 | 0,028-0,043 | 0,015-0,025 | 0,055-0,085 ""| f410,038-0,063 | 0,038-0,063 | 0,020-0,038 | 0,080-0,125
20— Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 40-50-60 20— Ve | 40-50-60 | 30-40-50 | 20-30-40 | 40-50-60
f4 |0,048-0,060 | 0,048-0,060 | 0,027-0,035 | 0,092-0,130 f4 | 0,067-0,085 | 0,067-0,085 | 0,042-0,055 | 0,128-0,195
ve=m/min f4=mm/dent Ve =m/min fq=mm/dent
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SUMIBORON

“Helical Master” Type BNES

Fraises avec Dent CBN pour Aciers Trempés

B Fraises BNES avec Dent CBN Unique

.. Stock Dimensions (mm)
Références BN350| DC | DMM | APMX | LU LF
3 BNES 1060 o | 60 10 7,0 11 60
8 = 1080 o | 80 | 10 | 100 | 14 70
1100 o | 100 12 12,0 17 75
RE0,2  |APMX 1120 o) 12,0 12 14,0 20 80
L . 1140 o | 140 | 16 | 160 | 215 | 80
Angle d’hélice : 15°
Coupe a droite, Hélice a droite

B Conditions de Coupe Recommandées
Vitesse de coupe : v¢ (m/min), Rotation n (tr/min), Avance par dent: fq (mm/dent), Vitesse d’avance : v (mm/min)

) Aciers trempés (HrC 50-57) Aciers trempés (HrC 58-65)
Exemple d’'usinage DC
Ve = 100-170 m/min Ve = 80-150 m/min

6-8 <01 mm n= V§ (mm/min) = e < 0,08 mm n= V§ (mm/min) =
4000-9000 240-540 3200-8000 150-370

n= V§ (mm/min) = n= V§ (mm/min)

— de < Qe <

10-12 = 015mm | 52005400 180-360 = 012mm | 5100-4800 120-270
m= V§ (mm/min) = = V§ (mm/min) =
14-16 | @< 0.2 mm | 50003800 140-260 | 2= 0.15mm | 4600-3400 110-230

Recommandations : usinage a sec (refroidissement par air)
Fraisage en avalant

Fraises

8 Profondeur de coupe : ap < D Minimiser le porte-a-faux
g Utiliser une machine rigide
=
[
= W Performances
= @ Comparaison de la résistance a l'usure ® Excellent état de surface
Fraise conventionnelle pour le dressage de “Helical Master” BNES 1080 ¢ 8,0
® 0,10+ A lacier trempé
= " T Tl
3 i
3 E 008 m 1L—-- W gL T 1' S
SE o006 e
S o g . e
$ < 004r; o @t > Direction A Direction B
2 ook
> F .Helical Master* BNES 1120 Fraise du marché CBN, ¢ 8,0
0 1 1 1 1 1 ; "
1 2 3 4 5 "E_ : :E'“
Longueur de coupe (M) o2 i N9 GO
Matire:  X155CrVMo12-1 7\ VAN s
Dureté : HRrC 60 Direction A Direction B
Conditions de coupe : '\D/Ij:ﬁ;e_: |1-|5R%r25—58
ve =100 m/m!n (Hel.lcal Ma}ster) Conditions de coupe : v¢= 130 m/min
Ve = 40 m/min (fraise revétue vi =310 mm/min
standard)

Coupe en avalant
asec

vi =186 mm/min

Coupe en avalant
asec

® = Stock E
J40 3 = Stock Japon



Micro Fraises CBN Hémisphériques

SUMIBORON “MOULD

ULD

7’ FINISH MASTER

B Caractéristiques / Applications

Finish Master” BNBP

® Haute précision d’usinage des aciers trempés < HRC70,

durée de vie élevée

® SUMIBORON BN350

Nuance trés tenace contre I'écaillage

® Précision du Rayon: £ 5 p

M Fraises
e Stock Dimensions (mm)
elerences BN350| RE | DC | LF | DN | DMM [APMX]| LU
. BNBP 2R020-0124 | ® |02 |04 | 50 [037| 4 |03 |12
S 515" 2 2 R030-015 4 [} 03|06 | 5 (057 4 04 | 15
2 et S 5
e .J L8t 2R050-0254 | ® | 05| 10| 50 [097| 4 | 06|25
-~ . 2R075-0404 | ® |075| 15| 50 [1,47| 4 | 09 | 4,0
| 2R100-0554 | ® |10 |20 | 50 [197 4 | 14 |55
s Identification BNBP 2 R020-012 6 [ ] 0,2 |04 | 50 [0,37| 6 0,3 | 1,2
BNBP 2 R020-012 4 2 R030-015 6 ° 0,3 |06 | 50 [0,57| 6 04 | 15
o o Dia. de queue 2R050-0256 | ® |05 |10 | 50 (097 6 |06 |25
Micro fraise CBN hémisphérique | Longueur ute (LU) 2R075-0406 | ® |075| 15| 50 |1,47 6 | 09 | 40
Nombre de dents Rayon 2R100-0556 | ® |10 |20 | 50 (197 6 |14 |55
W Performances
Usure Etat de surface Hautes vitesses
Longueur de coupe : 100m ] g £ F
0,025 N
€ i E 004} Fraise carbure
£ 0020 — i E revétue A
2 [ LELERP L R EEEL = 003- a-—"""""
g 0o MOULD FINISH MASTER 3
S 0010 || RIS : S 002f - A& Différence qe_tggge
S i =g S }“ 10 fois
£ 0005 — : g ool / MOULD FINISH MASTER g
@» 7] =
= ‘ arjat ¥ > | | | Yy
WOUD pre Detauts & w w am iE
MASTER  Standard Fraise standard Longueur de coupe : (m) 5
R1,0 Fraise hémis., Matiére : Z160CDV12 (HrC60) R1,0 Fraise hémis., Matiére : Z160CDV12 (HrRC60)
Conditions de coupe :n = 20.000 tr/min, fq= 0,05 mm/dent (vi=2.000 mm/min) Conditions de coupe :n = 40.000 tr/min, fq=0,05 mm/dent
ap=0,05mm, ae=0,05mm, air pulsé (vf = 4.000mm/min) ap =0,05mm, ae=0,05mm, huile soluble

La fraise Sumitomo offre un excellent état de surface finie face aux fraises CBN standard et aux fraises carbure revétues

B Conditions de Coupe Recommandées

Rotation : n (tr/min), avance : fg (mm/dent), Profondeur de coupe : a, (mm), Engagement : a. (mm)

Maticre Aciers pré-trempés, aciers a matrices Aciers a matrices Aciers rapides
/707}?00 (-HRC52) (-HRC62) (-HRC70)
Rayon %o n fq ap Qe n fq ap ae n fy ap ER
(mm) (tr/min) _ |(mm/dent)] (mm) (mm) (tr/min)  |(mm/dent)| (mm) (mm) (tr/min)  |(mm/dent)| (mm) (mm)
0,2 20.000-50.000 | 0,02 0,03 0,03 | 20.000-50.000 | 0,02 0,01 0,02 | 20.000-50.000 | 0,015 | 0,01 0,02
0,3 20.000-50.000 | 0,02 0,03 0,03 | 20.000-50.000 | 0,02 0,01 0,02 | 20.000-50.000 | 0,015 | 0,01 0,02
0,5 20.000-50.000 | 0,03 0,05 0,05 | 20.000-50.000 | 0,03 0,03 0,04 | 20.000-50.000 | 0,02 0,02 0,03
0,75 20.000-50.000 | 0,04 0,08 0,1 | 20.000-50.000 | 0,04 0,05 0,05 | 20.000-50.000 | 0,03 0,02 0,05
1,0 20.000-50.000 | 0,05 0,1 0,1 | 17.000-50.000 | 0,05 0,05 0,05 | 17.000-50.000 | 0,03 0,03 0,05

B Notes Importantes
(1) Meilleures performances avec une machine plus rigide.
(2) Air pulsé ou huile soluble recommandés.
(3) Réduire le port-a-faux le plus possible.

ap
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SUMIDIA "MOULD Finish Master”

Type NPDRS

Fraise Rayonnée SUMIDIA Diamant sans Liant NPDRS e
Ripl\i%ﬂ-‘_——“ﬁ %

B NPDRS (pour Finition)

Stock Dimensions (mm) Longueur effective en rapport avec I‘angle radial
Cat. No.
o NPD10| DC RE APMX LU LF DN DMM 0,5° 1° 1,5° 2° 3°
NPDRS 1020 R002-006 | O 0,2 0,02 | 0,10 0,6 40 | 0,175 4 0,61 | 0,62 | 0,63 | 0,64 | 0,66
1020 R005-006 | O 0,2 0,05 | 0,10 0,6 40 |0,175 4 0,61 | 0,62 | 0,63 | 0,64 | 0,66
1030 R002-010 | O 0,3 0,02 | 0,15 1,0 40 0,27 4 1,01 | 1,03 | 1,04 | 1,06 | 1,09
1030 R005-010 | O 0,3 0,05 | 0,15 1,0 40 0,27 4 1,01 | 1,03 | 1,04 | 1,06 | 1,09
1050 R005-015| O 0,5 0,05 | 0,25 1,5 40 0,47 4 161 | 1,66 | 1,72 | 1,78 | 1,92
NPDRS 1050 R010-015| O 0,5 0,10 | 0,25 1,5 40 0,47 4 161 | 1,66 | 1,71 | 1,77 | 1,91
1100 R005-030 | O 1,0 0,05 | 0,55 3,0 40 0,95 4 3,40 | 3,52 | 3,65 | 3,78 | 4,08
1100 R010-030 | O 1,0 0,170 | 0,55 3,0 40 0,95 4 3,40 | 352 | 3,64 | 3,77 | 4,07
1100 R020-030 | O 1,0 0,20 | 0,55 3,0 40 0,95 4 340 | 351 | 3,63 | 3,76 | 4,05
1200 R005-040 | O 2,0 0,05 | 0,55 4,0 40 1,95 4 444 | 459 | 4,75 | 493 | 5,33
NPDRS 1200 R010-040 | O 2,0 0,10 | 0,55 4,0 40 1,95 4 4,43 | 4,59 | 4,75 | 492 | 5,31
1200 R020-040 | O 2,0 0,20 | 0,55 4,0 40 1,95 4 443 | 458 | 4,74 | 491 | 5,29
B Identification B Combinaison Rayon et Diamétre
NPDR S 1 020 RO002 - 006
I I I I I I DC |RE0,02|RE 0,05 RE0,1 | RE 0,2
- 0,2 o o
- Finiton  Nbre de ’ Longueur !
Série Dents Dia. Rayon sous cone 0,3 o @)
0,5 Q o
% 1,0 o} 0 0
(<5
0 = 2,0 o O] @)
D D
23
E = e z
= M Conditions de Coupe Recommandées

e Utiliser une machine plus rigide pour garantir la stabilité d‘usinage.

e Air pulsé ou huile soluble recommandés.
Prenez des mesures de prévention contre les incendies pour éviter les risques d‘incendie causés par les étincel-
les lors de l‘'usinage et de casse de l‘outil.

e Réduire le port-a-faux le plus possible.

e Ajuster les conditions de coupe si nécessaire.

e | e tableau ci-dessous donne les profondeurs de coupe maxi. Ajustement a faire en fonction des besoins d‘états
de surface finis.

Matiere Carbure
DC LU Rotation Avance
(mm) | (mm) | trs/min | (mm/min) | & (mm) | pr(mm)

0,2 | 0,170 | 40.000 100 0,001 | 0,001
0,3 | 0,15 | 40.000 150 0,002 | 0,001
0,5 | 0,25 | 40.000 200 0,003 | 0,001
1,0 | 0,55 | 40.000 400 0,005 | 0,003
2,0 | 0,55 | 40.000 600 0,010 | 0,005

J 42 O = Stock Japon
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SUMIDIA "MOULD Finish Master”

Type NPDB(S)

Fraise Rayonnée SUMIDIA Diamant sans Liant NPDBS / NPDB

LF

DMM‘

s

A

Long. effective

/

="\ Angle Radial

B NPDBS (Finition)

Stock Dimensions (mm) Longueur effective en rapport avec I‘angle radial
Cat. No.
ak e NPD10| RE DC | APMX LU LF DN DMM 0,5° 1° 1,5° 2° 3°
NPDBS 1010-004 o 0,1 0,2 0,1 0,4 40 0,18 4 0,44 | 0,45 | 0,46 | 0,47 | 0,49
1020-008 @] 0,2 0,4 0,2 0,8 40 0,38 4 0,83 | 0,84 | 0,85 | 0,86 | 0,89
1030-010 ©] 0,3 0,6 0,3 1,0 40 0,58 4 1,05 1,08 1,10 1,13 1,20
1050-020 o 0,5 1,0 0,5 2,0 40 0,95 4 2,08 | 213 | 219 | 2,24 | 2,38
1100-030 ©] 1,0 2,0 1,0 3,0 40 1,95 4 3,13 | 3,20 | 3,27 | 3,35 | 3,53
B NPDB (Finition Haute Précision)
Stock Dimensions (mm) Longueur effective en rapport avec I‘angle radial
Cat. No.
ak e NPD10| RE DC | APMX LU LF DN DMM 0,5° 1° 1,5° 2° &
NPDB 1010-004 o 0,1 0,2 0,1 0,4 40 0,18 4 0,44 | 0,45 | 0,46 | 0,47 | 0,49
1020-008 O] 0,2 0,4 0,2 0,8 40 0,38 4 0,83 | 0,84 | 0,85 | 0,86 | 0,89
1030-010 @] 0,3 0,6 0,3 1,0 40 0,58 4 1,05 1,08 1,10 1,13 1,20
1050-020 @] 0,5 1,0 0,5 2,0 40 0,95 4 2,08 | 2,13 | 219 | 2,24 | 2,38
1100-030 o 1,0 2,0 1,0 3,0 40 1,95 4 3,13 | 3,20 | 3,27 | 3,35 | 3,53
B |dentification
NPDB (S) 1 030 - 010
I I I I
Série Finition I\Igbéf]?f Rayon SI‘ g;sgggrl:; § -
3 .
=< wn
=g
B Conditions de Coupe Recommandées 3

e Utiliser une machine plus rigide pour garantir la stabilité d‘usinage.
e Air pulsé ou huile soluble recommandés.

Prenez des mesures de prévention contre les incendies pour éviter les risques d‘incendie causés par les étincel-

les lors de l‘'usinage et de casse de I‘outil.
e Réduire le port-a-faux le plus possible.
e Ajuster les conditions de coupe si nécessaire.

e Le tableau ci-dessous donne les profondeurs de coupe maxi. Ajustement a faire en fonction des besoins d‘états

de surface finis.

® Finition Surface Plane

@ Finition Copiage

Matiere Carbure Matiere Carbure

RE LU Rotation Avance RE LU Rotation Avance

(mm) | (mm) | trsimin | (mm/min) | @ i) | feslln) (mm) | (mm) | trsimin | (mm/min) | (o) | (zn)
0,1 0,4 | 40.000 100 0,001 | 0,001 0,1 0,4 | 40.000 100 0,001 | 0,001

0,2 | 0,8 | 40.000 150 0,001 | 0,001 0,2 | 0,8 | 40.000 150 0,002 | 0,001

0,3 | 1,0 | 40.000 200 0,001 | 0,001 0,3 | 1,0 | 40.000 200 0,003 | 0,001

0,5 | 2,0 | 40.000 400 0,001 | 0,003 0,5 | 2,0 | 40.000 400 0,005 | 0,003
1,0 | 3,0 | 40.000 600 0,001 | 0,005 1,0 | 3,0 | 40.000 600 0,010 | 0,005
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