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FRAISES A PLAQUE'ITES AMOVIBLES

Systemes d’outils et conseil en application pour l'usinage de géométries complexes 2,5 et 3D

pokolm



REMARQUE ET STRUCTURE DU CATALOGUE

NOUVEAU CATALOGUE DES FRAISES
A PLAQUETTES AMOVIBLES

Le nouveau catalogue des fraises a plaquettes amovibles de Pokolm

Cher client,

avec le présent catalogue, vous recevez une documentation détaillée sur la gamme actuelle de plaquettes
amovibles de POKOLM.

Il faut savoir que le catalogue est pensé comme nos systémes d'outillage. Car il est tout d’abord structuré selon les différentes
formes d'utilisation ! Et dés la vue générale des produits, on comprend clairement pour quels types d'usinage et quels grou-
pes de matiéres chaque type de fraise peut étre utilisé et dans quelles tailles et formes d'assemblage ils sont disponibles.

Un autre avantage en matiére de facilité d"utilisation : les plaquettes amovibles correspondantes, les accessoires ainsi que les
données de coupe et d'application se trouvent directement affectés a chaque type de fraise - fini les recherches complexes et
vous économisez votre temps de travail. Tout nouveau : dans ce catalogue, les indications sur les vitesses de coupe pour les
différentes matiéres sont indiquées de maniére encore plus détaillée que dans les éditions précédentes.

En plus des séries qui on fait leur preuve, toutes les nouveautés ont également leur place dans la gamme. Ainsi, il est garanti
de trouver pour chaque cas le systéme d’outillage optimal de qualité Premium pour votre application spécifique.

De plus, nos techniciens d‘application les mieux formés vous aident volontiers a développer des solutions et des concepts
personnalisés et parfaitement adaptés.

Nous vous aidons volontiers et nous nous réjouissons de faire votre connaissance !

Votre équipe POKOLM

Mentions légales

Pokolm

Frastechnik GmbH & Co. KG
Adam-Opel-Strasse 5

33428 Harsewinkel
Allemagne

Téléphone :  +49 5247 9361-0
Télécopie : +49 5247 9361-99

info@pokolm.com
www.pokolm.com

WWW.POKOLM.COM

© 2016 Pokolm Frastechnik GmbH & Co. KG

Tous droits réservés. Toute reproduction, modification et copie de tout type, en tout ou en partie, est interdite sans autorisation écrite. La présente version rend caduques les an-
ciennes documentations. La modification de normes peut avoir entrainé la modification des dimensions et des modéles figurant dans les anciennes documentations sous forme
numérique ou imprimée. Nous nous réservons expressément le droit de modifier nos produits en raison de nouvelles normes ou de progrés techniques. La représentation des pro-
duits en images sert a clarifier les choses et ne correspond pas toujours et dans tous les détails a la réalité.

Les articles correspondant a d'anciennes normes sont livrés jusqu'a épuisement du stock. Nous déclinons toute responsabilité en cas d'erreur.




REMARQUE ET STRUCTURE DU CATALOGUE

DECOUVREZ UNE « SUCCESS STORY » !

r tre le meilleur signifie : remettre en cause sans cesse la concurrence ainsi que ses propres produits et prestations, détecter
les potentiels d’optimisation et, surtout, développer des innovations qui représentent un véritable progrés et une avancée.
Dans la technique de fraisage, des machines plus [égéres et nettement plus rapides ont amené a des modifications élémen-
taires qui ont rendu nécessaire le développement de nouvelles fraises pour des avances plus rapides avec des profondeurs de
coupe plus faibles et plus proches du contour. Le fondateur de I'entreprise, F.-J. Pokolm, a marqué cette importante évolution
grace aux fraises a plaquettes amovibles avec de nombreuses innovations qui sont, entre-temps, devenues la norme. Ainsi, au-
jourd’hui par exemple, les fraises a plaquettes amovibles et les plaquettes de coupe aux cotes métriques (contrairement
aux habituelles cotes en pouces) simplifient le calcul de valeurs essentielles. Et le siége de plaquettes incorporé est aussi une
innovation de POKOLM due a l'esprit de créativité et des expériences pratiques du fondateur de I'entreprise. Le systéme
DUOPLUG® breveté est considéré dans la branche comme un assemblage parfait vis-frettage entre I'outil et le support avec
des forces de fixation nettement augmentée et une plus grande précision de concentricité. La fraise a plaquettes rondes
SPINWORX® avec plaquettes de coupe auto-rotatives marque une étape importante dans la technique de fraisage.

n méme temps, le systéme d’outil SPINWORX® prouve clairement, a I'exemple du support, des plaquettes de coupe et des

tiges de maintien, la facon parfaite dont tous les composants de POKOLM sont adaptés les uns aux autres - I'aboutisse-
ment d'une expérience de longue date et d'un savoir-faire approfondi. Les plus hautes exigences en matiére de qualité et de
précision dans le développement et dans la fabrication de série, aussi bien dans notre propre maison que chez nos fournis-
seurs, forment la base indispensable de ce succes.
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Des praticiens avérés optent en connaissance de cause te automatiquement de l'interaction de produits excellents et
pour les outils Premium de POKOLM et en tirent profit. Ce  du conseil compétent apporté par notre service technique ex-
quantum supplémentaire, ce « plus » qui procure aux clients terne et qui est orienté intégralement et individuellement sur
POKOLM I'avantage concurrentiel aujourd‘hui si décisif, résul-  chaque client.

s Spokelm




SYSTEME DU CATALOGUE

LE SYSTEME DE CATALOGUE - TOUT EST FACILE A TROUVER !

L'apergu des produits offre sur deux pages une bonne
vue d'ensemble sur le programme complet des systémes
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Les pages de produits contiennent toutes les informations dont on a besoin pour l'achat et |'utilisation du systéme de fraisa-
ge respectif. Plus besoin de feuilleter et de chercher les accessoires et les données de coupe - vous gagnez ainsi un temps
précieux !
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Désignation de la série de produits @7 ATTENTION ! Les valeurs indiquées ne sont que des valeurs
o . ) indicatives et doivent étre vérifiées pour chaque cas concret
Description de la série de produits individuel ! Les valeurs ap élevées ne doivent pas étre com-

Photo d'un article de la série de produits & titre d'exemple ~ binées avec des valeurs fz élevées ! Pour des valeurs ap
élevées, il faut donc utiliser des valeurs fz moins élevées et

Schémas cotés pour chaque forme d'assemblage, avec les indi- pour des valeurs fz élevées des valeurs ap faibles.

cations dimensionnelles respectives dans le tableau ci-contre

Affectations des accessoires, voir les accessoires a la page 7 Vitesses de coupe

Les valeurs indiquées présentent la gamme de mesure pour
I'usinage d'ébauche et/ou de finition. Les valeurs en gras au

) _ _ _ milieu correspondent aux valeurs moyennes respectives.
Répertoire des accessoires avec renvois aux pages Si les indications

Caractéristiques, symboles dans la légende
et a la derniére page du catalogue

Légende disponibilité sont en italique, il s'agit seulement de valeurs secondaires !

Plaquettes de coupe amovibles adaptées Autres données d'utilisation

Légende des pictogrammes dans les tableaux et des utili-
sations principales et secondaires dans I'usinage de fini-
tion, de semi-finition et d'ébauche

SICICICCICICICICXC)

Données d'utilisation

s Spokelm




HOTLINE INFO ET COMMANDE

HOTLINE POUR INFORMATIONS ET COMMANDES

Pokolm

Frastechnik GmbH & Co. KG
rg +49 5247 9361-0

) +49 5247 9361-99

@) 7:30 - 18:00 (jours ouvrables)

@ Expédition ce jour avant 17H!

Conseil individuel: les codes QR sont le moyen

le plus rapide pour contacter vos interlocuteurs
sur notre site web!

Vente
Service interne

Nous souhaitons que cela soit simple:
Service technique externe

@ Un clic pour accéder a I'offre électronique: Allemagne
si vous le souhaitez, nous vous envoyons volontiers
votre offre ou votre confirmation de commande
par e-mail en fichier PDF.

@ Un seul clic et vous avez toutes les informations!
Avec des liens vers des informations
techniques détaillées.

Service technique externe
International
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DIVERSITE ET QUALITE

LA DIVERSITE DANS UNE QUALITE HAUT DE GAMME

e systéme d'outils intelligent POKOLM vous offre I'outil optimal adapté a chaque besoin — du mandrin jusqu'a la plaquette

de coupe, en passant par les fraises a plaquettes amovibles ou en carbure monobloc, dans les différents modéles, qualités
et revétements. Un conseil compétent apporté par notre service technique externe, un service de premiére classe, une gamme
d'accessoires complexe et une formation professionnelle continue pour nos clients a la POKOLM Academy, complétent notre
concept de service intégral. Nous contribuons a votre succés durable dans tous les domaines de la chaine des processus.

Fraises a plaquettes amovibles pour chaque application

@ Fraises a surfacer, par ex. @ Fraises a copier, par ex.
- BASEWORX® (1) @ - SPINWORX® (6)
- PLANWORX® (2) - Fraises a plaquettes rondes (7)

- MIRROWORX® (3)

@ Fraises rhombiques,
par ex.
~ FINWORX® (8)
- XDHW | XDHT (9)

@ Fraises pour I'usi-
nage de
métaux non fer-
reux, par ex.

-VDGT(10) @ Fraises sphériques
-VCGT (11) .
et toriques, par ex.
~ UNIWORX® (12)
~ WAVEWORX® (13)
- Sphére a 4 arétes
de coupe (14)
@ Fraises a dresser et
a rainurer, par ex. @ Fraises grande avance, par ex.
- SLOTWORX® (4) - QUADWORX® (15)
- QUADWORX® (15) - TRIGAWORX® (16)
- ADEW (5) @ Fraises a surfacer / - SLOTWORX® (4)
a dresser / a copier @ Fraise a rayon d'angle / - SLOTWORX® HP (17)
- DOUBLETRIGA® (19) grande avance

- UNIWORX® PLUS (18)

POKOLM, la gamme compléte de tout ce qui a a voir avec la [=] "'IE_I!
technique de fraisage :
[=]
. Fraises a plaquettes Systémes d'attache- %c,
amovibles ments Accessoires

Savoir-faire technique
approfondi

Systemes de broches

Plaquettes de coupe .
# Technique de frettage

amovibles

Service compétent
et prestations de

Produits spéciaux et
service

produits spécifiques

Fraises en carbure
monobloc




Forme d'as-

Fraises semblage

@ Fraises a surfacer

APERCU DES PRODUITS

Page

Modes d'usinage

PAGE 1/2

Groupe de matériaux 1SO 513
M ¢ S B

AMOVIBLES

@ Fraises a dresser et a rainurer -

© BASEWORX® @8] 23
©035- 125 mm 1 |-l -[-[-[-1-]-1¥]-1¥[¥]-]-
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© @40 - 250 mm 28 |- v - |- - |- FFF -]¥F-
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FR
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@ Taille L- @ 25-100 mm 46
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i ramping Fraises =S8
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Y oresage ©16 -0 42 - 160 mm 97, 101 VYVVV VY
7] conie ©18-032-160 mm 106, 109 YV V|V V¥V
| S110-0 40 - 160 mm 113 ¥V VVVV
Formes d'assemblage . N . a E
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- uoPlus
ﬁ MO - © DOUBLETRIGA 17
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Spokolm |



POKOLM - POUR TOUS LES CAS

CONCEPT INDIVIDUELS POUR
TOUS LES CAS D'APPLICATION

Du domaine de la technique médicale filigrane jusqu'a celui du sport automobile de compétition — les secteurs les plus di-
vers ont recours a nos prestations. Les exigences techniques auxquelles nos produits doivent satisfaire sont aussi variées
que complexes. Tous nos produits ont toutefois quelque chose en commun: ils garantissent un maximum de précision, de qua-
lité et de savoir-faire, qu'il s'agisse de gros éléments de construction pour I'aéronautique ou d'un outil spécial trés spécifique
pour l'industrie du bois.

Vu cette diversité, le contact direct avec nos clients est pour nous d'une importance décisive. Il nous permet de comprend-
re exactement ce que sont les exigences spécifiques. Trés expérimenté et formé en conséquence, notre service technique
externe est en mesure d'aider directement sur le terrain et d'intervenir avec flexibilité et de facon appropriée en fonction des
exigences individuelles - c'est précisément cela qui constitue notre compétence spécifique.

Fabrication
d'outils

Industrie mécanique

Construction Industrie

de turbines aéronautique b,'!
Technologie Technologie

énergétique médicale

. Technologie

alimentaire

BUNDESREFUBLIE DEUTSCHLAKD L. B ;
Optimisation de processus avec garantie

L'immobilisme est synonyme de régression. C'est la raison pour laquelle
nous développons sans cesse notre programme. C'est seulement ainsi que
nous renforcons notre leadership technologique. Vous profitez de nos in-
novations et de nos brevets qui intensifient durablement votre avantage
concurrentiel.

Duo-Plug®, SPINWORX® et les autres brevets




APERCU DES PRODUITS

. Forme .
Fraises d'assemblage | Page|  Modes d'usinage

© Fraises rhombiques - k95°

PAGE 2/2

M ¢ S [

AMOVIBLES

© Fraises pour l'usinage de métaux non ferreux
@ VDGT - r1 133

© FINWORX® 121
©016-42mm | r1 122 &= 27 H T YT T - T
© XDHW 06 | XDHT 06 125
T o il e L IR
© XDHW 10 SI[&]| 125
GBS © g 25 -80 mm | 11 131 () ) & o &7 &y ™| T | | T | -

S0 15 - 42 mm | k90° 134 P
LS80 C 015 - 42 mm | k93° 136 ) g‘@ il

®VCGT - r3 139

FRAISES A PLAQUETTES

© @ 32 - 80 mm | k90° 140 & _ | -» - |49y &

RS> ©0 32 - 125 mm | k92° 142
© Fraises sphériques et toriques
© UNIWORX® 145

44 44

©08-20mm | r3-r10 146 |-|-|-|-]-]-]-]-®

T VY¥vIVv -I¥

Application principale © WAVEWORX® M 151

KA vsinage débauche ©016-32mm | 18-r16 152 [-|-|-|-][-]-]-]-|®

Vl-[-]-[-]-

Kl sinage deseminicon. RN Sphéres a 4 arétes de coupe[&]| 155

Il usage d fiton ©010-20mm | r5-r10 156

Application secondaire = A 1
e~ © Fraise a rayon d'angle / grande avance

Usinage de semi-finition@ @ U N IWO RX PLUS® 1 59

Y VVVVY

Usinage de finition ©010-20 mm | r0,5-r1,0 160 _ g|§?

bl

©0 10 - 20 mm | HF 163 & - (& t

Modes d'usinage
Bl ramoing © Fraises grande avance

% . © QUADWORX® 167

Y
4

Uxd

i
v \ 4

B ronse e OTailleS-@ 14 -25 mm 168 g%g - %g
@ Taille M- @ 22 - 52 mm 170 -

:ggt' OTaille L-035 80 mm 173 - (S| - W& - v e - v

F7] e s LS8 © Taille XL -0 32 - 100 mm 176 v Y|V -9 -

B e © TRIGAWORX® 179

7=7 conoe ©Taille S - 016 - 25 mm 180 }g} ¥ -1-1-1-I&¢
O Taille M- @ 25 - 52 mm 182 & - &™) - @) &k - V| -|-|-|-|¥

%"ijagjfjxg‘b'age O Taille L- @ 32 - 80 mm 185 Vi-[-1-1-1-

fé?ﬁ.ﬂ:' © SLOTWORX®- k94° [ 2] & |[@&] 187

SEm © Taille M- @ 16 - 52 mm 188 & - @™ - W& - ¥ -¥]-]|-]¥

IS veistweidon © SLOTWORX® HP 191

= [— © HP Taille S - @10 - 25 mm 192 & - & - W= -|F - T F -V




EFFICIENCE ET SAVOIR-FAIRE POUR PLUS DE RENTABILITE

EFFICIENCE ET SAVOIR-FAIRE
POUR PLUS DE RENTABILITE

L'analyse globale et le conseil individuel apporté par notre service technique externe hautement qualifié se focalisent pleine-
ment sur vos applications de processus concrétes, toujours avec le seul objectif : réduire les codts, accroitre la productivité.

Notre objectif : réduire les coits

M usinage
outil

Codt

Process réel Process optimisé

Notre approche : L'optimisation du process

Serrage
Moyen de serrage”
Technique de serrage’

Temps d' équipement”

Stabilité* Outil
Stabilité” Porte a faux
Attachement” Diamétre”
Puissance” Optimisation Matiére de coupe’

Dynamlquek d Géométrie
Commande U processus des tranchants’
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* Une sélection de facteurs d'influence




LA POKOLM ACADEMY

EFFICIENCE ET SAVOIR-FAIRE POUR PLUS DE RENTABILITE

Avoir des produits de trés haute qualité est certes une chose. La base pour avoir des systémes d’outils plus efficaces, plus
rapides et plus performants, est toutefois le SAVOIR.

C'est la raison pour laquelle nous avons fondé la POKOLM-Academy. Ici, il s'agit de trouver activement de nouvelles solutions,
de transmettre un savoir et de garantir a long terme les avantages vis-a-vis de la concurrence.

Pour relever les défis du marché, la formation professionnelle continue est d‘une importance décisive. A la POKOLM-Academy,
nous vous proposons des workshops professionnels, des séminaires et des entrainements qui vous transmettent de profondes
connaissances sur les produits. C'est précisément cela qui constitue la clé de votre succés.
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Une plus-value par le savoir

A l'’Academy, des spécialistes et des experts confirmés vous présentent leur
savoir-faire en matiére de métallurgie, d’outils et de revétement, de straté-
gies pour les fraises CNC et leur programmation. lls vous transmettent ainsi
une avance technologique décisive face a la concurrence.
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OFFRE ELECTRONIQUE

VOTRE OFFRE ELECTRONIQUE AVEC UN "CLIC"

Sur demande, nous vous envoyons votre offre ou
‘accusé de récepti - Cpokolm
I'accusé de réception de commande par courriel |

PREMIEEIEAE Y, ) AR

en fichier PDF.

Votre offre électronique avec un "clic de souris"

Votre avantage:
D'un simple clic, vous disposez immédiatement
de toutes les informations a I'écran :
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RESEAUX SOCIAUX

LA POKOLM-BOX - LE CATALOGUE SYSTEME

POKOLM BOX
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LES CODES QR- LE MOYEN LE PLUS RAPIDE POUR
ACCEDER A NOTRE SITE WEB
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LE SYSTEME D'OUTILS POKOLM

LE SYSTEME D'OUTILS POKOLM

Plus de 500 000 combinaisons possibles

Attachements de frettage
Attachements CM

(douilles de réduction)
ISO ISO HSK BT

Longueur zéro ISO HSK
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Rallonge/
réduction
a queue filetée
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DUOPLUG®-

Adaptateur de

7 l frettage
Fraises a

® ® ®
plaquettes rondes FINWORX UNIWORX® UNIWORX® PLUS

NN A {

TRIGAWORX® rhomblques QUADWORX® SLOTWORX® Fraises sphériques Fraises a rayon Fraises a queue
d'angle et fraises toriques

Outils en carbure monobloc
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Adaptateurs
de frettage
a queue filetée

Y

Outils a plaquettes amovibles avec
raccord DUOPLUG®




Raccordement fretté
Raccordement cdne morse
Raccordement vissé
Raccordement a arbre creux
Raccordement pince ER
Raccordement DuoPlug ®

Attachement a visser
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Fraises a SPINWORX® QUADWORX® SLOTWORX® UNIWORX®PLUS

plaquettes

rondes

Fraise a visser
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Barre de fraisage cy-
lindrique pour fraise W
a visser*

—7}

Fraise deux tailles*
SLOTWORX® HP

*En utilisant une machine a fretter appropriée,

tous les outils et rallonges a queue cylindrique
peuvent étre employés également dans des
attachements de frettage.

.

Attachement pour raccordement

SK

HSK

BT  Contact face

Y

Adaptateur a em-
boiter/a visser

o,

% Rallonge
a emboiter

ST §
Yy

QUAI?WORX® SLOTWORX® SPINWORX® MIRROWORX®

Fraise a emboiter
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COMPARAISON DES TECHNOLOGIES

COMPARAISON DE TECHNOLOGIE

Raccord fileté vs. assemblage DUOPLUG® Pokolm

COMMENT LES SYSTEMES SE DIFFERENCIENT-ILS ?

Raccord fileté Pokolm -

Le standard performant

Raccord fileté Pokolm

Les fléches noires
indiquent la force
de maintien et la
force d'appui

Filetage
Embase d'ajuste-
ment

Le raccord standard vissé est fabriqué avec les meilleures
tolérances possibles conformes au niveau de la techno-
logie actuelle. L'optimisation constructive de I'outil et de
I'attachement permet un accroissement considérable de la
performance du systéme de raccord fileté Pokolm.

Le systeme breveté DUOPLUG®

I'optimisation parfaite

DUOPLUG® Pokolm =
Fretter et visser

Les fleches noires
indiquent la force
de maintien et la
force d'appui Ajustement de frettage

Filetage fin

Le systéme DUOPLUG® Pokolm offre une stabilité optimale
avec une haute précision de rotation. Utilisé avec des outils
vissés classiques, les forces de serrage entre l'outil et le syste-
me d'attachement agissent sur la totalité de la surface de
I'ajustement de frettage ainsi que sur le filetage de frettage.
Pour de plus amples informations, lire la notice de montage
DUOPLUG® au chapitre « Données techniques ».

Ainsi,

DUOPLUG® perfectionne I'assemblage vissé avec une
force de serrage accrue et une précision optimale
avec des dimensions minimales.




Raccord vissé Pokolm -

Le standard performant

Les performances

@ Pas de dégagement, de ce fait pas de zone
de rupture
@ Embase ajustée a haute précision et surface
d'appui de grande précision
@ Grande résistance a la traction et stabilité
thermique par l'utilisation de matériaux spéciaux
avec des revétements particuliers
Plusieurs centaines changements d'outils
Définition optimisée des chanfreins sur
les attachements

©0)O,

Vos avantages

®

Sécurité process accrue

@ Utilisation universelle pour des opérations

d'ébauche et de finition

@ Dureté élevée et haute résistance thermique

@ Réduction des colts d'outil du fait d'une
durée de vie accrue

@ Accroissement de stabilité remarquable

par une surface d'appui plus grande

Particulierement indiqué pour :

@ Variante standard pour des opérations de fraisage
de faibles a moyennes profondeurs de passe

@ Particulierement pour des situations d'usinage
en zone profonde sans paroi verticale

Le systeme breveté DUOPLUG®

La croissance parfaite

Les performances

® ® OO

Précision extréme et grande exactitude de circularité
Stabilité optimale

ajustement sans jeu du fait de la liaison frettée
Logement de |'outil de précision hors du commun

et répétable

Force de serrage remarquablement accrue par
rapport au systéme conventionnel vissé

Grande résistance a la rupture et stabilité thermique
par l'utilisation de matériaux spéciaux avec des
revétements particuliers

Vos avantages

® ® ®© ® OO

Durée de vie accrue

Réduction remarquable des vibrations générées
par les longs outils

Permet d'atteindre les meilleures précisions

dans les opérations de finition

Grande fiabilité du systéme d'outils

et sécurité du process

Performance améliorée dans les opérations d'ébau-
che

Dureté élevée et haute résistance thermique

Particuliérement indiqué pour :

S)
S

®

Opération de finition de la plus grande précision
Opération de finition et d'ébauche lors

de longs port-a-faux

Situations d'usinage des parois verticales avec
des attachements extrémement étroits

ZSpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




FRAISES A PLAQUETTES AMOVIBLES

FRAISES A PLAQUETTES AMOVIBLES

Bien vu:

Pour des avantages variés en fraisage

-
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Le systéme de fraise a plaquettes Pokolm est composé d'un programme détaillé et parfaitement adapté entre les outils
et les plaquettes, répondant a un maximum de solutions, qui ont satisfait plus de 90% des cas d'usinage, et plus par-
ticuliérement les attentes des outilleurs-moulistes.

O

70

&

La surface d'appui des plaquettes, spéciale-
ment développée et brevetée, assure un main-
tient optimal de la plaquette dans I'outil et
permet d'exploiter une stabilité exceptionnelle
et des durées de vie plus importantes, avec
des avances travail élevées .

Les outils avec réglage neutre ou a réglage
positif multiple, assurent des conditions d'u-
sinage optimales pour différents matériaux
quelque soit les machines utilisées.

Le systéme de raccordement DUOPLUG® bre-
veté par Pokolm élimine le jeu d'ajustement
des attachements et obtient de ce fait, de
grandes précisions dans les états de surface
en fraisage de finition. Ce systéme, combiné
a des couples élevés, répond aussi pour les
usinages extrémes en ébauche .

Assurance dans les gros enlévements de cope-
aux. La partie arriere a une fonction d'amor-
tisseur et assure une protection. Les qualités
supplémentaires de ce produit apportent une
sécurisation du process avec des influences fa-
vorables par un fonctionnement silencieux.

®

1
Bl
)

Pour l'usinage de métaux non-ferreux, vous
trouverez des outils spécialement congus avec
des géométries de plaquettes particuliéres
avec des optimale et polis.

Sur le niveau actuel de la technique: presque
tous les outils du systeme Pokolm sont équipés
pour l'arrosage par le centre.

Les outils a aréte de coupe ponctuelle peuvent
étre utilisés pour des plongées a 90°.

Géométries optimisées, qualité du carbure,
spécialement développées pour répondre et
garantir des performances hors du commun,
dans l'usinage des aciers inoxidables et des
aciers réfractaires.

Les informations supplémentaires sur les particularités du systéme d'outils Pokolm se trouvent dans les pages suivantes.




FRAISE A PLAQUETTE

VUE D'ENSEMBLE DE LA TECHNOLOGIE

u la rentabilité optimisée

Seulement 7 déclinaisons pour les plaquettes rondes ainsi qu'une multitude de géométrie et de taille - combiné avec 5
positions angulaires différentes dans le corps support plaquettes - pour permettre de répondre aux conditions optima-

les dans tous les cas de figure .

Différents angles axiaux pour toutes les exigences :

-YO ) _

‘rlx Une forme négative assure la stabilité accrue
N des dents et un fonctionnement extrémement

silencieux.

0]
O "1 Une géométrie neutre est parfaitement appro-
2l priée pour l'usinage a I'état dur et garantit
une précision de contournage optimale

5 Utilisés avec des plaquettes de coupe a rainu-

7 h’ re creuse, les supports positifs sont trés bien
71 appropriés pour les machines a performance

réduite ainsi que pour les matériaux RSH

Répartition optimale des efforts

L'encastrement de l'assise (brevetée) de la plaquette dans le corps
support plaquette absorbe, dans les conditions optimales, les efforts
axiaux et radiaux lors de l'usinage, du fait que la plaquette n'est plus
uniquement maintenue par la vis torx, mais est maintenue en appuis sur
le corps d'outil. L'effort de coupe, n'est plus seulement supporté par la
plaquette, mais est réparti en plus dans le corps support plaquette.

En comparaison aux assises ouvertes de la plaquette, I'encastrement
de I'assise permet I'utilisation de plaquettes plus épaisse et améliore
considérablement la stabilité de I'outil. De ce fait, la durée de vie et les
avances travail sont plus importantes. De plus le serrage double assure
un maintient excellent dans les sollicitations extrémes.

Usure réduite

© 0 0o

0 12x3,97

25x1,50 ‘

*

07x1,99 ‘
i

&«

By

0 16x4,76

220 x 6,00

07x2,38

210x3,18

Spokolim

bride de
serrage

Serrage supplémen-
taire (double)

Appuis dans le corps

support plaquette

Effort de coupe Effort de coupe

Vis Torx®

La goujure a été spécialement concue afin d'assurer une évacuation simple et sans résistance des copeaux. La lubrificati-
on centrale, parfaitement ajustés entre les outils et les attachements, assurent un arrosage, pour les conditions d'usinage
difficiles, jusqu'a l'aréte de coupe en action.

Les matériaux spécifiques et les revétements particuliérement durs assurent une résistance a l'usure et une stabilité ther-
mique élevées. Ces performances d'outils combinées au systéme d'attachement Pokolm rendent les conditions de coupes
et durées de vie, imbattables .

ZSpokolm
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PLAQUETTES DE COUPE AMOVIBLES

PLAQUETTES AMOVIBLES

La gamme compléte

Pokolm se détermine par une offre de plaquettes amovibles Toutes les plaquettes amovibles Pokolm sont fabriquées,

conséquentes, spécialisée et composée d'une multitude de testées et validées par nos clients, dans différents secteurs
combinaisons mirement réfléchies. d'activité, et progresse en permanence avec de nouvelles exi-
En effet concilier notre systéme d'outils, avec un large choix gences du marché.

dans la qualité, les géométries et de multiples possibilités Le process de développement permanent et innovant, ainsi
d'applications variées, toutes ces conditions se retrouvent que les coopérations intensives et extraordinaires avec nos
dans notre programme qui sont a votre disposition. A chaque  fournisseurs et partenaires des revétements, nous garantient
usinage vous disposerez de solutions optimales: en permanence une qualité quotidienne.

Diamétre du 5 a 20 mm, des formes différentes, la combi-
naison des matériaux et des revétements permet de réaliser,
compléter de notre offre d'attachements avec une technolo-
gie brevetée a chaque cas spécifique d'usinage une solution
vous est proposée




FRAISES A SURFACER BASEWORX®

Arétes de coupe performantes pour les opérations de surfacage

Caractéristiques Modes d'usinage

Plaquettes de coupe amovibles incorporées = H
accroissement de la stabilité des dents

Huit arétes de coupe optimales pour une
profondeur de coupe a

Huit arétes de coupe optimales pour une
profondeur de coupe ap < 2.2 mm
Angle de réglage ~ indice kappa 43°
pour le chanfreinage

Parfaitement approprié pour la préparation Formes d'assemblage

pour finition avec MIRROWORX®
Coupe aisée grace a des supports positifs 20°
Faible consommation de puissance et

fonctionnement silencieux

®0 ® ® ® ® ©®

Tailles Page
[@ 35-125mm 24|
I:‘I-h@l‘ﬂ@ﬁyl
/"“i.\;::;\ 2 ﬁ;—‘»\
°Q, /O
Matériaux de coupe
» Application 1SO , .I.)on.nees Longueur d'aréte de Epaisseur Rayon
Qualité d'utilisation (mm) coupe
Revétement
m : fz ap ! (mm) ’ (mm) r (mm)
K10 poli - - - g - - | 008-03 | 0,1-3,5 12,7 3,77 0,5
P40 PVTi Y| |- |¥|-|-]-]01-05]02-30 12,7 3,77 1,0

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

ZSpokolm




© BASEWORX® © FRAISES A SURFACER

BASEWORX®

035-125 mm

Excellentes fraises a surfacer pour le fraisage extrémement économique avec des profon-
deurs de coupe moyennes.

Ces outils se caractérisent par leur trés faible consommation d'énergie.

lls peuvent également étre utilisés comme fraises a chanfreiner.

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

335288 | 35 [ 12,7 42 | 35| - 16 29 3 |ACDEF Iﬁlﬁl

Fraises a axe horizontal

440388 | 40 | 12,7 42 |35 - 16 35 [ 4 [ABCDEF RO
0 442388 | 42 | 12,7 42 | 35| - 16 35 | 4 [ABCDEF Vg
550388 | 50 |12,7 52 |35 - 2 40 | 5 |ACDEF|ZBEO
552388 | 52 [12,7 52 |35 - by) 40 | 5 |AGCDEF|MBIO
763388 | 63 [127 52 |35 - 27 48 | 7 |ACDEF|TINE
- 766388 | 66 | 12,7 52 [ 35 - 27 48 | 7 |ACDEF|MBEO
880388 | 80 | 12,7 52 |35 - 27 60 | 8 |ACDEF|MBIO
9100388 | 100 | 12,7 52 |35 - 32 70 | 9 |ACDEF| MO
12125388 | 125 | 12,7 52 | 35| - 40 90 | 12 |ACDEF| MO

40 505 K GWSTPS8ISK 15500 P TV 2-8 T15500 P T15 502 P, Lame
Vis Torx Tige filetée a 6 pans Clé Torx (Torx-Plus) Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx de rechange Torx
A > Page 195 creux C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
B > Page 196 D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198

Plaquettes amovibles

0 ‘(\z&
Nl o
o e’

o <K | s r M

03 88 831P OFET 057310 FN K10 poli 12,7 3,77 = M4
03 88 840 OFMW 057310 SN P40 PVTi 12,7 3,77 - M4

s
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiére
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe VL\@‘
. f, (mm) 0,08-0,3
K10 poli a, (mm) - = 0.13.5 . .
| f(mm) 0,1-0,5 0,1-0,5
P40 PVTi a (mm) 0,2-3 0,23 - - -

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére

Qualité |
Revétement

Application

X
X
O

v

Usinage finition

%140 200 260

Usinage d'ébauche =100 450 800

K10 poli pré-finition - - %100 450 800 - -
Usinage finition % 100 450 800
Usinage d'ébauche | ¥ 100 160 220 $7100 130 160

P40 PVTi pré-finition | §7100 175 250 57100 130 160 - - =

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

D S
>
® I ®
dp Y
d; d L
D min max
Fraise 9 d1 X .. Fraise 9 d1 a y Fraise @ d1 D_.. D_.
35-125 3,5 35 <16 11,6 35 46,6 70
40 <1 16,6 40 56,6 80
42 <10 18,6 42 60,6 84
50 <7 26,6 50 76,6 100
52 <6,5 28,6 52 80,6 104
63 <4,5 39,6 63 102,6 126
66 <4 42,6 66 108,6 132
80 <3 56,6 80 136,6 160
100 <2 76,6 100 176,6 200
125 <1,5 101,6 125 226,6 250
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
S e < PokoIm
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FRAISES A SURFACER PLANWORX®

Haute rentabilité avec une grande profondeur de coupe et
un fonctionnement trés silencieux

Caractéristiques Modes d'usinage
@ Forme de base négative,
donc extrémement stable
@ Huit arét_es de coupe optimales _ N E—
@ Coupe aisée grace a la géométrie trés positive
des plaquettes de coupe amovibles @
@ Division inégale pour une diminution
des vibrations
@ Arrosage interne pour outils jusqu'a @ 125 mm
@ Fonctionnement trés silencieux Formes d'assemblage

® k~45°

Vidéo de démonstration Tailles Page
|8 40 - 250 mm 28 |
@ Planworx in 1.0570 /
i .
Matériaux de coupe
L Données Longueur d'aré-| .
Qualité Application ISO it () te de coupe Epaisseur Rayon
Revétement
P40 PVSR Y 0,08-0,55 0,1-6,0 13 54 08
K10 PVTi Y 0,1-0,55 01-6,0 13 5,4 08
M40 PVST Y Y 0,08-0,3 0,1-4,0 13 54 038

gApplicaﬁan principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

Zpokolm




© PLANWORX®

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a axe horizontal

PLANWORX®

040 -250 mm

Fraises a surfacer pour profondeurs de coupe jusqu'a Ap 6 mm, plaquettes de coupe
amovibles incorporées négativement avec huit arétes de coupe effectives. L'arrosage

interne garantit un transport de copeaux efficient. Division inégale pour un fonctionne-
ment trés silencieux

440331| 40 | 13 |08 | 42 |67 | - 22 40 | 4 |ABCDE| MBI
550331| 50 | 13 | 08 | 52 | 67| - 27 48 | 5 |AB,CDE|VIBEPF
663331 63 | 13 | 08 | 52 | 67 | - 27 60 | 6 |ABCDE|nEEEY
880331 | 80 | 13 |08 |52 |67 - 32 70 | 8 |ABCDE|MngBBF
= 10100331 [ 100 | 13 |08 | 52 | 67 | - 40 90 | 10 |AB,C,D.E| VP
12125331 (125| 13 | 0,8 | 52 | 6,7 - 40 90 | 12 |A,B,C,D,E @Iﬁl“
14160331 | 160 | 13 | 0,8 | 52 | 67 | - 40 120 | 14 |A,B,C,D,E| VI JBFY
16200331200 | 13 |08 | 52 | 67 | - 60 160 | 16 | A, B,C,D,E| VI JRFY
20250331250 | 13 |08 | 52 | 67 | - 60 [160| 20 |A B CDE| ISR
(i) (POKOLH J—— (&9 ‘
40 505 P 15500 P TV 2-8 T15 500 P T15502 P
Vis Torx Clé Torx (Torx-Plus) | Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198
Plaquettes amovibles 0\\\
;00‘\ . (‘&&
&° & 5@
o o
Vg <€ I s r M
05 31 842 SNMX 135408 ER P40 PVSR 13 54 0,8 M4
05 31 862 SNMX 135408 ER K10 PVTi 13 54 08 M4
05 31 896 SNMX 135408 ER M40 PVST 13 54 0,8 M4

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
f (mm
P40 PVSR ?p ((mm)) 0'%"3#_’655 - - - - )
mm -
K10 PVTi ?p ((mm)) - - 0'3’10_'655 - - ]
mm B ’
MO PVST | ¢ ((mm)) - 08? _(31,3 ) ) ogﬁ g,z _

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |

Revétement Application

N

Usinage d'ébauche | ¥ 100 200 300
P40 PVSR |  préfiniion | ¥7100 200 300 - - = 2 -
Usinage finition -
Usinage d'ébauche 150 175 200
K10 PVTi | préfinition - s ¥ 150 175 200 - - -
Usinage finition 150 200 250
Usinage d'ébauche %30 130 180 %30 55 80
M40 PVST | pré-finition - 100 155 210 - - 40 65 90 -
Usinage finition %120 185 250 60 90 120

Données d'utilisation élargies

Plongée axia ine matiere Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

le en ple
iy
} [
H I
‘ [
D min max di
Fraise @ d1 ) Fraise @ d1 a y Fraise @ d1 D_.. D,..
40-125 4 40 < 29,5 40 89,5 93,5
160-250 - 50 <8 39,5 50 109,5 113,5
63 <6,5 52,5 63 135,5 139,5
80 <4 69,5 80 169,5 173,5
100 <3,5 89,5 100 209,5 213,5
125 <2,5 114,5 125 259,5 263,5
160 - - 160 - -
200 - - 200 -
250 - - 250 - -

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

e S S Pokolm




Zpokolm




FRAISES A SURFACER MIRROWORX®

Fraiser au lieu de poncer - des surfaces lisses pour une rentabilité maximale

Caractéristiques Modes d'usinage

@ Qualités de surface de Rz < 2,5 um, g
pas besoin de poncage

@ fonctionnement extrémement silencieux
un ajustement fin régle la tolérance
axiale dans la plage pm
@ convient également pour les piéces instables
@ les trois arétes de coupe peuvent toutes étre
utilisées en toute fiabilité

Formes d'assemblage

Exemple pratique 1.2063 o
@ surfaces lisses aprés traitement h
| 'OPlug®

avec MIRROWORX®

Tailles Page
S: @ 16- 35mm 32
M: @ 42-100 mm 34
Vidéo de démonstration
© MIRROWORX® o
in 1.2312
Matériaux de coupe
o Données Longueur d'aréte .
Qualité Application 1SO ToicTiesition (] de coupe Epaisseur Rayon
Revétement
S:
HSC 05 PVTi ¥ ¥V VIV VI V| o01-15 0,02-0,2 8,2 3 0.5
HSC 05 PVTiH

M:
HSC 05 PVTi ¥V VIVIV VIV o022 0,05-0,25 1432 4

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

s I S Pokolm




© MIRROWORX® © FRAISES A SURFACER

MIRROWORX®

Taille S-0 16 - 35 mm

Fraiser au lieu de poncer, voici le theme de ces outils de finition. Développés pour la
fabrication de surfaces absolument lisses et plates avec d'énormes avances de dents, ces
outils empiétent sur le domaine du pongage.

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

ds 1162835G | 16 | 82 |05 | 25 | 1 | - 10 15| 1 |ABCDEF|VBIBE
d: 2202835G| 20 [ 82|05 |27 | 1 | - 12 |186] 2 |ABCDEF|VBIPRE
2252835G| 25 [ 8205 |32 | 1 | - 16 |235] 2 [ABCDEF| VAR E

l2

Q

ds
Fraises a queue filetée

B 116283 | 16 [ 82 |05 | 18 | 1 | - 8 [138| 1 [ABCDEF| MBall

@ 220283 20 |82 |05 | 18| 1 | - 10 18| 2 |[ABCDEF| VBEgR

] 225283 | 25 | 82| 05 [225] 1 | - 12 | 21| 2 [ABCDEF| Y nall

230283| 30 | 82|05 28| 1 | - 12 29 | 2 [ABCDEF| VBElR

| 23228332 |82 05|28 1 | - 16 29 | 2 |ABCDEF| ViDadB

- S = 235283 |35 |82 |05 |28 | 1 | - 16 29 | 2 |ABCDEF| iBadB
al

| di

= (ko J—— | (v s \ —

25500 07 500 TV 04-1 TV 500 T7 500 T7 502, Lame de
Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Outil de réglage SETTER | Lame de rechange Torx rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198

Plaquettes amovibles

&
&
N a
R K
o ® | s r M
< 03 83 835 TOHX 063005 ER HSC 05 PVTi 8,2 3 0,5 M 2,5
03 83 836 TOHX 063005 ER HSC 05 PVTiH 8,2 3 0,5 M 2,5

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe vs"\@‘
. f, (mm) 0,2-1 0,1-0,8 0,2-1 0,1-1,5 0,1-0,7 0,1-1
HSCOSPVTi | 5 (mm) 0,02-0,15 0,02-0,1 0,02-:0,15 0,02-0,2 0,02-0,1 0,02-0,15
. f, (mm) 0,2-1 0,1-0,8 0,2-1 0,1-1,5 0,1-0,7 0,1-1
HSCOSPVTIH | 3 (mm) 0,02-0,15 0,02-0,1 0,02-0,15 0,02-0,2 0,02-0,1 0,02:0,15

Vitesse de coupe (Vc en m/min)
—
atiere \\&s&z
Qualité | o

Revétement Eplit

N
X X
X X
O N
A W

Usinage d'ébauche = - - - - .
HSC 05 PVTi pré-finition

Usinage finition | 7150 275 400 | 100 150 200 | $7200 275 350 | §100 450 800 | ¥40 70 100 | /100 175 250

Usinage d'ébauche - - - - . i,
HSC 05 PVTiH pré-finition

Usinage finition | 7150 275 400 | ¥ 100 150 200 | 200 275 350 | ¥200 500 800 | ¥740 70 100 | /100 175 250

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

s e~ Pokolm




RAISES A SURFACER

© MIRROWORX® &

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a axe horizontal

MIRROWORX®

Taille M - @ 42 - 100 mm

Fraiser au lieu de poncer, voici le théme de ces outils de finition.
Développés pour la fabrication de surfaces absolument lisses et plates.
Grace a d’énormes avances de dents, ces fraises empiétent sur le domaine du poncage.

Consigne de sécurité :

Les vis de réglage de la planéité placée dans chaque fraise doivent étre impérativement
serrées en tension initiale pendant le fonctionnement. Sinon, il existe un risque que les
vis se desserrent pendant |'usinage. Ceci peut, d'une part, endommager la piéce ou I'ou-
til, d'autre part représenter un risque pour I'opérateur. Si les vis d’ajustage fin ne sont
pas nécessaires, nous recommandons de les enlever de l'outil.

d 242384 | 42 |14,32 43 1 = 16 35 2 |ABCDEFGH M [ 1}
3
d 252384 | 52 |14,32 43 1 22 48 2 | ABDEFGH M [ 1]
2
266384 | 66 (14,32 53 1 - 27 60 | 2 |ABDERGH | [ 1]
e 280384 | 80 (14,32 53 | 1 27 60 | 2 |ABDEEGH|Ving
~ b - 2100384 | 100 (14,32 53 1 = 32 70 2 | ABDEFGH M
- T
| I
S
d;
= = &l CPoconi}—— | CRokoni}— | | Oo
35500 L 45500 L GWSTPS8ISK 15 500 20 500 TV 2-8
Vis Torx Vis Torx Tige filetée a 6 pans Clé Torx Clé Torx Tournevis dyna-
A > Page 195 B > Page 195 creux D > Page 196 E > Page 196 mométrique S Torque
C > Page 196 Vario®, F > Page 197
1
T15 500 T15 502
Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
pour Torque Vario® MagicSpring Torque
G > Page 197 Vario®, H > Page 198
Plaquettes amovibles
0 QQ'&
¥ &
o E® | s r M
04 84 835 TEHX 1673 ZF HSC 05 PVTi 14,32 4 - M 3,5
/O
- Sur demande Iﬁ Disponible sur stock

(O

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere

Qualité | Av. par dent |
REE N EL Prof. de passe

. f, (mm) 0,5-2 0,5-1 0,5-2 0,5-2 0,2-1 0,2-1
HSCOSPVTE | 5 (mm) 0,05-0.2 0,05-0,1 0,05-0.2 0,05-0,25 0,05-0,1 0,05-0,1

Matiére

Qualité |
Revétement

Application

Usinage d'ébauche - - - = : .
HSC 05 PVTi pré-finition - = . = - .
Usinage finition | 7150 275 400 | 57100 150 200 | %7200 275 350 | 7100 450 800| 5740 70 100 | ¥35 143 250

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

S B~ Pokolm
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FRAISES A DRESSER ET A RAINURER SLOTWORX®

Avec des géométries de coupe ultramodernes pour une application universelle

Caractéristiques Modes d'usinage

@ Possibilités d'utilisation universelle : ébauche
et finition de I'acier, de I'aluminium, du graphi-
te, du plastique, des matériaux trempés, de la
fonte et des matériaux inoxydables et résistants
aux hautes températures @ @

@ Arrosage de réfrigérant optimisé jusqu'a la
lame de coupe

.

@ Le fraisage de finition intégré permet d'obtenir Formes d'assemblage
d'excellentes qualités de surface
@ Rayons d'angle de 0,4 4 5 mm O
P‘luph‘go

Vidéo de démonstration P

® M/ longueur zéro SLOTWORX® | ||
DUOPLUG SK50/ 1.2344 ESU
48 HRC / X40CrMoV Tailles

HP-S:9 10 -32 mm

S: ?10-20 mm

M: ? 16 - 52 mm

L: ® 25-100 mm

©
Q
£ A S Wia
AN O ®|p

Matériaux de coupe

Données Longueur d'aréte
d'utilisation (mm) de coupe

Taille
m ; n A T P P S P T S

ws | W VIV IS |[005-03(03-20] 62 - | Hscos

Application I1SO Tailles, rayons (mm), qualités

s ||| -] - | - [002-017] 01-30 6,9 - P40

K10, K10,
HSCO5, | HSCO5,

MO ||| 9 (005035 01-90 [ 10| kio | pao, | pao, | % | RIS K%
A

M40, | PKD,
M35 | M40

K10,

K10, | K10, | K10, | K10,
Y || - |008-05]|01-14 15 - - I e o

LW ¥

M40

gApplicaﬁan principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

e e S Pokolm




© SLOTWORX® - K90° © FRAISES A DRESSER ET A RAINURER

SLOTWORX® - K90°

HP - Taille S- 910 -32 mm

* avances trés élevées grace au grande nombre de dents
* se caractérise par un rayon d'angle réel pour un usinage proche du contour

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

Convient parfaitement a une utilisation sur des machines HSC et de petits centres
d'usinage.

ds 3122665G | 12 | 62 |08 | 28 |07 | - 7 108| 3 |ABCDEF| Budl & O
" 4162665G| 16 | 62 | 08 | 31 | 0,7 | - 10 15 | 4 |ABCDEF| Mnadh& OF
5202665G| 20 | 62 |08 |33 |07 | - 12 |186| 5 |ABCDEF| VDAl & OF
N 525266SG| 25 | 62 | 08| 35|07 | - 16 |235] 5 | A BE i D Vina B8 & O1F4
0 210266 M6 | 10 | 62 | 08 [225] 07 | - 6 [975| 2 |ABCDEF MiBgdR
6 | 312266M6 | 12 | 62 | 08 [225] 07 | - 6 115 3 |ABCDEF| MBEgR O
T 416266 | 16 | 62 | 0,8 [275] 0,7 | - 8 138| 4 [ABCDEF| VBESR
520266 | 20 | 62 | 08 |275] 07 | - 10 18 | 5 [ABCDEF| YInad8OIF
525266 | 25 [ 62 | 08| 32 | 07| - 12 21 | 5 |[ABCDEF| MBalBOIF
732266 32 | 62 |08 | 32|07 | - 16 29 | 7 [ABCDEF| Vina B OIF
d 23010166G| 10 | 6,2 | 0,8 | 30 | 0,7 | 70 10 |975| 2 |ABCDEF| VBall
33612166G | 12 | 62 | 08 | 36 | 0,7 | 81 12 [115] 3 |ABCDEF| VBa B OIF
44816166G | 16 | 62 | 0,8 | 48 | 0,7 | 96 16 155| 4 |ABCDEF| VnE g8 OIF
& =
JH & [\
(o (oot }—— | [ @ s
21500 P 06 500 P TV 04-1 TV 500 T6 500 P T6 502 P, Lame
Vis Torx Clé Torx (Torx-Plus) Tournevis dynamométri- | Outil de réglage SETTER | Lame de rechange Torx de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles

’ 6\0&
N &®
R N
Q ® | 3 r M
02 66 835 R08 XCHT 062208 SR HSC 05 PVTi 6,2 2,2 0,8 M2
02 66 835 R08 D XCHT 062208 SR HSC 05 PVDiaN 6,2 2,2 0,8 M2

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe v""é
. (mm) 0,05-0,3 0,05-0,25 0,05-0,3 0,05-0,25 0,05-0,25
a, (mm) 0,3-2 0,3-2 0,3-2 0,3-2 0,3-2
. f, (mm) 0,05-0,3
HSC 05 PVDiaN | ;' (mm) : - - 032 - =

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |
Revétement

HSC 05 PVTi

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

N

¥ 150 275 400

$7100 150 200

200 275 350

5740 70 100

35 143 250

HSC 05 PVDiaN

Usinage d'ébauche
préfinition
Usinage finition

%200 500 800

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere

Plongée oblique en pleine matiere

Fraisage circulaire

i
W
-
T =<
© =< o
A
| ;
d P D min/max
1 B d1 R
Fraise @ d1 X .. Fraise 0 d1 a y Fraise @ d1 D_.. D_.
10-32 0,7 10 <2,5 4 10 13 20
12 <2 6 12 17 24
16 <1,6 10 16 25 32
20 <1,2 14 20 33 39
25 <1 19 25 43 49
32 <1 26 32 57 63
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
S S < Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SLOTWORX® - K90° © FRAISES A DRESSER ET A RAINURER

SLOTWORX® - K90°

TailleS-910-20 mm

Parfaitement approprié pour |'utilisation sur les machines HSC et les centres d'usinage de
= moyennes dimensions.
* Le nombre élevé de dents permet des avances importantes

Fraises a plaquettes

amovibles
d3
DuoPlug®
d, 4162565G | 16 | 69 | 0,8 [344| 13 | - 10 15 | 4 |ABCDE|MBIEEO
‘dz | 520256SG | 20 | 69 | 0.8 [324] 13| - 12 185| 5 |ABCDE|MBIEO
Fraises a queue filetée
210256M6 | 10 | 69 | 0,8 |22,5( 0,7 = 6 975 2 |ABCD,E ﬁlﬁl Q]
312256 M6 | 12 | 69 | 0,8 |275] 07 | - 6 15| 3 [ABCDE| ¥
416256 | 16 | 69 | 08 [275| 13 | - 8 138| 4 |ABCDE|MBEO
520256 | 20 [ 69 | 08 |275| 1,3 - 10 18 5 |ABCDE ﬁlil
" 1510156 | 10 | 69 | 0,8 |16,7| 0,7 |556| 10 - | 2 [ABCDE|MBE] ©
1512156 | 12 | 6,9 | 0,8 [17,5]| 0,7 | 60,5 12 - | 3 |ABCDE|MBa] ©
- 4016156 | 16 | 69 | 0,8 [425( 13 |905| 16 - | 4 |ABCDE|BE] ©
e
o - m= ‘
18 500 06 500 TV 04-1 T6 500 T6 502,
Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198

O Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles

02 71 840 RO8 XOMX 060208 P40 2,45 0,8

M1,8

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
f, (mm) 0,05-0,17 0,02-0,17 0,05-0,17
DAL a, (mm) 0,2-3 0,1-2,5 0,22 i i

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |

Revétement Application

X
X
O

Usinage d'ébauche | &7 100 200 300 - -
P40 PVML pré-finition ¥ 100 200 300 | 780 130 180 |7/140 170 200 - -
Usinage finition - - -

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere

Plongée oblique en pleine matiere

Fraisage circulaire

T
>< O)
> [¢) O -]
. : | %
Y
d; ds
d; .
D min max
Fraise 0 d1 X, Fraise @ d1 a y Fraise 0 d1 D_.. D
10-12 0,7 10 <10 3 10 13 20
16-20 1.3 12 <6,5 5 12 17 24
16 <4 9 16 25 32
20 <2,5 13 20 33 40
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
T e < PokoIm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© SLOTWORX® - K90° & FRAISES A DRESSER ET A RAINURER

SLOTWORX® - K90°

SLOTWORX® - Taille M - @ 16 - 52 mm

La nouvelle série de fraises a dresser et a rainurer est caractérisée par des possibilités
d'utilisation universelle. Utilisable pour les plaquettes de coupe amovibles de la série
Slotworx M jusqu'a un rayon d'angle de 2 mm. Les supports standard modifiés pour I'uti-
lisation de plaquettes de coupe amovibles avec un rayon d'angle >= 3 mm sont marqués
du symbole R+.

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

2162675G | 16 | 10 |0,8-2| 38 | 25 | - 10 15| 2 [ACDEF|VIBIE O
216267SGR+| 16 | 10 [3]4| 38 | 25| - 10 15| 2 |ACDEF|VBEE O
220267SG | 20 | 10 |0,4-2| 40 | 25 | - 12 186| 2 |ACDEF|VIBEE O
220267SGR+| 20 | 10 [ 3|4 | 40 | 25| - 12 186| 2 |ACDEF|VIBEE O
325267SG| 25 | 10 |04-2| 43 | 25 | - 16 25| 3 |ACDEF|VBEEE O
325267SGR+| 25 | 10 [3]4| 43 | 25| - 16 |235) 3 |ACDEF| VBIEEO
216267 | 16 | 10 [04-2| 29 | 25| - 8 138] 2 |ACDEF|VBEO
216267R+| 16 | 10 |3]4| 29 | 25| - 8 138] 2 |ACDEF|MBE@
220267 | 20 | 10 |04-2| 29 | 25| - 10 18| 2 |ACDEF|Ba®
220267R+| 20 | 10 |3]4| 29 | 25| - 10 18| 2 |ACDEF|VIBEO
320267 | 20 | 10 |04-2| 29 | 25| - 10 18| 3 |ACDEF|Mna
320267R+| 20 | 10 |3]4| 29 | 25| - 10 18| 3 |ACDEF|MBa®
325267 | 25 | 10 |04-2| 33 | 25| - 12 21| 3 |ACGDEF|MBEQ
325267R+| 25 | 10 |3]4| 33 | 25| - 12 21 | 3 [ACDEF|¥Ba@
425267 | 25 | 10 [04-2| 33 | 25| - 12 21| 4 [ACDEF|¥BEO
425267R+| 25 | 10 |314| 33 | 25| - 12 21| 4 |ACDEF|MBEO
432267 | 32 | 10 [04-2| 43 | 25| - 16 29 | 4 |[B,CDEF|MBE
432267R+| 32 | 10 |314| 43 | 25| - 16 29 | 4 [BCDEF|VBEO
532267 | 32 | 10 |04-2| 43 | 25 | - 16 29 | 5 |B,CDEF|MBEO
532267R+| 32 | 10 [ 3|4 | 43 | 25| - 16 29 | 5 |BCDEF|VnE
542267 | 42 | 10 |04-2| 43 | 25 | - 16 29 [ 5 [BCDEF|VBEO
542267R+| 42 | 10 [ 3|4 | 43 | 25| - 16 29 | 5 |BCDEF|Mpa
6 23216167G | 16 | 10 |0,4-2| 32 | 2,5 | 165 16 - | 2 |ACDEF|¥BEO
23216167GR+| 16 | 10 3|4 | 32 | 2,5 | 165 16 - | 2 |ACGDEF|VBEO
34020167G | 20 | 10 |0,4-2| 40 | 2,5 | 165 20 - | 3 |AGDEF|MBEO
34020167 GR+| 20 | 10 | 3|4 | 40 | 2,5 | 165 20 - | 3 |ACDEF|¥BEO
- 35025167G | 25 | 10 |0,4-2| 50 | 2,5 | 225 25 - | 3 |ACDEF|VBE
35025167 GR+| 25 | 10 [3]4| 50 | 2,5 | 225 25 - | 3 |AGDEF| MBEO
45025167G | 25 | 10 |0,4-2| 50 | 2,5 | 225 25 - | 4 |ACDEF|MBEO
45025167 GR+| 25 | 10 [ 3]4 | 50 | 2,5 | 225 25 - | 4 |ACDEF|VBEO
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a axe horizontal

d; 542367 | 42 | 10 |04-2| 43 | 25| - 16 35 5 |B,CDEF|M [ 1 ]
d 542367R+| 42 | 10 |3]4| 43 | 25| - 16 35 | 5 |BCD,EF Ml}IQ]
‘ ! 652367 52 | 10 (0,4-2| 53 | 25| - 22 40 | 6 |B,CD,EF ﬁlﬁl o4
N\ opgj'wﬂ = 652367R+| 52 | 10 | 3]4| 53 | 25| - 22 40 6 |BCD,EF ﬁl?l
‘ —
’[: d; r
(i () (Pokon }—— | (@
25 505 KP 25505 P 08 500 P TV 08-2 T8 500 P T8 502 P, Lame
Vis pour Slotworx M Vis pour Slotworx M Clé Torx (Torx-Plus) Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx de rechange Torx
916;20;25 916;42;52 C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
A > Page 195 B > Page 195 D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198
Plaquettes amovibles 0\\\
Q'z’;‘\OQ o 6&&
O) A ’e',&
& o q@‘ I s r M
04 67 820 R04 XDHT 107304 FR K10 poli 10 3,58 0,4 M 2,5
04 67 820 RO8 XDHT 107308 FR K10 poli 10 3,58 0,8 M 2,5
04 67 837 R08 XDMT 107308 ER HSC 05 PVEN 10 3,58 0,8 M 2,5
04 67 848 R08 XDMT 10T308 ER P40 PVGO 10 3,58 0,8 M2,5
04 67 896 R08 XDMT 107308 ER M40 PVST 10 3,58 0,8 M 2,5
04 67 820 XDHT 107310 ER K10 poli 10 3,58 1 M2,5
04 67 837 XDMT 107310 ER HSC 05 PVEN 10 3,58 1 M 2,5
04 67 844 XDHT 107310 ER P40 PVGO 10 3,58 1 M2,5
04 67 848 XDMT 107310 ER P40 PVGO 10 3,58 1 M 2,5
04 67 860 XDHT 107310 ER K10 PVTi 10 3,58 1 M2,5
04 67 860 D XDHT 107310 ER K10 PVDiaN 10 3,58 1 M 2,5
04 67 894 XDHT 107310 ER PKD sans revétement 10 3,58 1 M 2,5
04 67 896 XDMT 107310 ER M40 PVST 10 3,58 1 M 2,5
04 67 820R20 | XDHT 107310 | K10 K10 poli 10 3,58 2 M 2,5
04 67 896 R20 XDMT 107310 ER M40 PVST 10 3,58 2 M 2,5
04 67 820R30 | XDHT 107310 | K10 K10 poli 10 3,58 3 M 2,5
04 67 896 R30 XDMT 107310 ER M40 PVST 10 3,58 3 M 2,5
04 67 820 R40 XDHT 107310 | K10 K10 poli 10 3,58 4 M2,5
04 67 896 R40 XDMT 107310 ER M40 PVST 10 3,58 4 M 2,5
gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
T e O Pokolm |




© SLOTWORX® - K90° © FRAISES A DRESSER ET A RAINURER

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere

Qualité | Av. par dent |
BEEENEL Prof. de passe vé\e‘
r=0,4 mm
. f, (mm) 0,08-0,35
K10 poli a, (mm) - - - 0.1.9 . -
. f, (mm) 0,08-0,35
K10 poli a, (mm) - - - 0.1.9 . -
f, (mm) 0,05-0,25 0,05-0,25 0,08-0,25
HSC 05 PVFN a, (mm) 0,1-5 - 0,1-4 - ; 0,1-5
f, (mm) 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25
Sy a, (mm) 0,1-6 0,1-3 0,1-6 i 0,1-3 i
f, (mm) 0,05-0,25 0,08-0,35 0,08-0,25
M40 PVST a, (mm) 0,16 0,1-9 . : 0,1-9 -

_ f (mm) 0,08-0,35
K10 poli a, (mm) - ° - 0,19 = =
f, (mm) 0,05-0,25 0,05-0,25 0,08-0,25
HSC 05 PVEN a, (mm) 015 - 0.1-4 - - 0,1-5
f, (mm) 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25
Pl a, (mm) 0,1-6 0,1-3 0,1-6 i 0,13 i
. f, (mm) 0,08-0,35 0,08-0,12 0,08-0,15
K10 PVTi ap (mm) - - . 0,19 0,1-3 0,1-1
) f (mm) 0,08-0,35
K10 PVDiaN 2. (mm) . . - 0148 . .
PKDsans |  f,(mm) _ 0,08-0,2 ) )
revétement a, (mm) : ) 0,1-4
f, (mm) 0,05-0,25 0,08-0,35 0,08-0,25
M40 PVST 2 (mm) 0.16 0.1-9 - . 0,1-9 i

. f, (mm) 0,08-0,35
K10 poli a, (mm) - - - 0.1.9 . -
f, (mm) 0,08-0,35 0,08-0,25
M4OPVST| ' (mm) 0,19 - ] 0,1-9 )
. f, (mm) 0,08-0,35
K10 poli a, (mm) - - = 0.19 - -
f, (mm) 0,08-0,35 0,08-0,25
M40 PVST a, (mm) 0,1-9 - . 0,19 i

. f, (mm) 0,08-0,35
K10 poli a, (mm) - - - 019 = 8
f, (mm) 0,08-0,35 0,08-0,25
M40 PVST ap (mm) 0,1-9 . - 0,1-9 -

O

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |

Revétement Application VL&‘
Usinage d'ébauche 100 450 800
K10 poli | pré-inition - - - V¥ 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d‘ébauche | %7120 160 200 7100 150 200 %80 150 220
HSC 05 PVFN pré-finition 7120 160 200 2 100 150 200 - - 740 130 220
Usinage finition - - 40 130 220
Usinage d'ébauche | 7100 150 200 | $790 110 130 | §/110 130 150 /60 80 100
P40 PVGO pré-finition %100 150 200| 790 110 130 | 57110 130 150 - /60 80 100 -
Usinage finition | 7160 205 250 | 7110 135 160 | $.120 150 180 %80 100 120
Usinage d'ébauche | 780 140 200 | 780 130 180 %30 55 80
M40 PVST pré-finition 7100 150 200 | ¥ 100 155 210 - - ¥ 40 65 90 -
Usinage finition - %120 185 250 %60 90 120
Usinage d'ébauche %100 450 800 - -
K10 PVTi pré-finition - . - %100 450 800 - -
Usinage finition 100 450 800| /35 68 100 | /35 143 250
Usinage d'ébauche =100 450 800
K10 PVDiaN pré-finition . . - ¥ 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
- %200 400 600
PKD sans | (510 Etmicte ) ) ; %7400 600 800 ) )
L G Usinage finition ??%%0800

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

T
®
2 =< a\le ® > ]
: f ==
Y
di ds
ds ,
D min max

Fraise @ d1 X .. Fraise @ d1 a y Fraise @ d1 D_.. D_.
16-52 2,5 16 <24,5 53 16 21,3 32
20 <14,5 9,3 20 29,3 40
25 <8 14,3 25 39,3 50
32 <5 21,3 32 53,3 64
42 <3 31,3 42 73,3 84
52 <2,5 41,3 52 93,3 104

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

T S S Pokolm




© SLOTWORX® - K90° © FRAISES A DRESSER ET A RAINURER

SLOTWORX® - K90°

SLOTWORX® - Taille L- @ 25 - 100 mm

Outils universels pour l'utilisation avec une profondeur de coupe maximale. Ces outils
sont caractérisés par une consommation d'énergie plus faible et une stabilité maximale.
Possibilité d'utilisation des plaquettes de la série Slotworx L jusqu'a un rayon d'angle de
3,0 mm. Les supports standard modifiés pour l'utilisation de plaquettes de coupe amo-
vibles avec un rayon d'angle >= 4 mm sont marqués du symbole R+.

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

225268 25 [ 15 [ 1-3 | 35 3 - 12 21 2 |ABCD,E Iﬁlﬁl
225268R+| 25 | 15 | 4|5 | 35 3 - 12 21 2 |ABCDE MI?IQ]
332268 | 32 | 15 [ 13 | 43 3 = 16 29 3 [ABCDE ¥ 1o
332268R+| 32 | 15 | 4|5 | 43 3 - 16 29 3 |ABCD,E ﬁlﬁl
440268 | 40 | 15 | 1-3 | 43 3 = 16 29 4 |ABCDE|M [ 1]
440268R+ | 40 | 15 | 4|5 43 3 - 16 29 4 |ABCD,E MI?IQ]
442268 | 42 | 15 | 1-3 | 43 3 - 16 29 4 |ABCDE ¥ [ 1]
442268R+| 42 | 15 | 4]5| 43 3 - 16 29 4 |ABCDE MIEIQ]
440368 | 40 | 15 | 1-3 | 43 3 - 16 35 4 |ABCDE ¥ [ 1]
440368R+| 40 | 15 | 4]5| 43 3 - 16 35 4 |ABCDE Mlﬁlg
442368 | 42 | 15 | 1-3 | 43 3 - 16 35 4 |ABCDE ﬁlﬁlQ]
442368R+| 42 | 15 | 4]5| 43 3 - 16 35 4 |ABCDE @IEI
550368 | 50 [ 15 [ 1-3 | 53 3 = 22 40 5 |ABCDE ] 1o
d; 550368 R+ | 50 | 15 | 4|5 | 53 3 - 22 40 5 |ABCDE @Iﬁl
d 552368 | 52 | 15 | 1-3 | 53 3 - 22 40 5 |ABCDE ¥ [ 1]
i 552368R+| 52 | 15 | 4|5 53 3 - 22 40 5 |ABCDE ﬁlﬁl o4
cpf@jm _m 663368 | 63 | 15 | 1-3 | 53 3 - 27 48 6 |ABCDE L] 1o
_N\ ‘ — 663368R+| 63 | 15 | 4|5 53 3 - 27 48 6 |ABCDE @IEI
e N 666368 | 66 | 15 [ 13|53 | 3 | - 27 | 48| 6 |ABCDE|MBIO
666368R+| 66 | 15 | 4|5 | 53 3 - 27 48 6 [ABCDE ¥ [ 1]
780368 | 8 | 15 [ 1-3 | 53 3 - 27 60 7 |ABCD,E ¥ [ 1]
780368R+| 80 | 15 | 4|5 53 3 - 27 60 7 |ABCD,E ] 1Mo
9100368 | 100 | 15 | 1-3 | 53 3 - 32 70 9 |ABCD,E ﬁQ]
9100368R+ | 100 | 15 | 4|5 | 53 3 - 32 70 9 |ABCDE @Q]
B -| s |
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
Vis Torque Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles

&
‘{Qz ,\z&é\
o QS" | s r M
05 68 820 XDHT 155210 FR K10 poli 15 5,2 1 M 3,5
05 68 848 XDMT 155210 ER P40 PVGO 15 5,2 1 M 3,5
05 68 862 XDMT 155210 ER K10 PVTi 15 5.2 1 M 3,5
05 68 896 XDMT 155210 ER M40 PVST 15 5,2 1 M3,5
05 68 820 R20 XDHT 155230 FR K10 poli 15 5,2 2 M 3,5
05 68 896 R20 XDMT 155220 ER M40 PVST 15 52 2 M3,5
05 68 820 R30 XDHT 155230 FR K10 poli 15 5,2 3 M 3,5
05 68 896 R30 XDMT 155230 ER M40 PVST 15 5,2 3 M 3,5
05 68 820 R40 XDHT 155240 FR K10 poli 15 5,2 4 M 3,5
05 68 896 R40 XDMT 155240 ER M40 PVST 15 5,2 4 M3,5
05 68 820 R50 XDHT 155250 FR K10 poli 15 5,2 5 M 3,5
05 68 896 R50 XDMT 155250 ER M40 PVST 15 52 5 M3,5

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
f (mm
K10 poli ?p ((mm)) . . ) 0853(1435 ] ]
mm 4 4
oreo| siom | G | - | W% | - -
mm _ g
K10 PVTi ?p o) O - o : : i
mm B 1
] AT N I wr

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere
Qualité | L
Revétement SRRl V{’\Q}
Usinage d'ébauche %100 450 800
K10 poli pré-finition = s - %7100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d‘ébauche | &7 100 150 200 %110 130 150
P40 PVGO préfinion | §7100 150 200 . ¥ 110 130 150 - -
Usinage finition | §7160 205 250 7120 150 180
Usinage d'ébauche | §7130 170 210 150 175 200
K10 PVTi préfiniion | &7150 185 220 . %150 175 200 - -
Usinage finition - /150 200 250
Usinage d'ébauche %30 130 180 $/30 55 80
M40 PVST pré-fini.ti(')r'l - ¥ 100 155 210 = = 40 65 90 =
Usinage finition %120 185 250 60 90 120

gApplicaﬁan principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

ZSpokolm
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© SLOTWORX® - K90° © FRAISES A DRESSER ET A RAINURER

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

T
® > a\fe ® = — :
. f -
ds Y d;
d
D min max
Fraise 0 d1 X o Fraise @ d1 a y Fraise @ d1 D_. D,...
25-100 3 25 <8,3 17 25 42 50
32 <59 24 32 56 64
40 <44 32 40 72 80
42 <4,2 34 42 76 84
50 <33 42 50 92 100
52 <3,2 44 52 96 104
63 <2,5 55 63 118 126
66 <24 58 66 124 132
80 <1,9 72 80 152 160
100 <1,5 92 100 192 200
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




QUADWORX® XL - FRAISES A DRESSER ET A RAINURER

la quadrature de la plaquette - plus forte rentabilité pour une utilisation universelle

Caractéristiques

@ utilisation universelle comme fraise & dresser
et a rainurer

@ trés forts taux d'évacuation de copeaux et coupe
extrémement aisée pour plus de capacité de
machine

@ 4 tranchants / plaquettes de coupe pour une
utilisation tres rentable

@ grace au positionnement des plaquettes de coupe
sur une deuxiéme surface de dégagement
et un appui a 90°, la torsion est éliminée

@ sécurité maximum de processus en coupe
interrompue grace a un positionnement
plus siir des plaquettes de coupe

:-

Matiéres de coupe

=

B

Modes d'usinage

4

& &/

Formes d'assemblage

U

Tailles Page
[XL: diam. 32 - 100 mm 50|

I Données Longueur Rayon d'angle
Application 1SO Tt .
Taille d'utilisation (mm) a programmer (mm) Qualité / Revétement
- L

P40 PVGO

x| | % | | - || - |005-05[005-8| 13 1 P25 PVGO
M40 PVST

gApplicaﬁan principale ?Application alternative ?@Usinage d'ébauche V?Usinage semi-finition ?? Usinage finition
Y B~ PokoIm




© QUADWORX® XL © FRAISES A DRESSER ET A RAINURER

i ﬂh_:’
i QUADWORX® XL
; - Taille XL - @ 32 - 100 mm
wes
- * (quatre arétes de coupe par plaquette de coupe amovible pour une rentabilité élevée

lors de I'utilisation
* taux d'abrasion trés élevé et coupe extrémement aisée
* Tous les outils sont équipés de base d'une alimentation interne en réfrigérant
* avance extrémement rapide réalisable jusqu'a fz 2,8 mm

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

ds 23225132 [ 13| 1 |4 [15] - 16 29| 2 [AGDEF|MMBIdR
. 335251 | 35 | 13 | 1 |42 [15] - 16 29 | 3 |ABCDEF| VBadB

Fraises a axe horizontal

440351 | 40 | 13 | 1 [425] 25| - 16 |35| 4 |[ACDERG| ViBEER
442351 | 42 | 13 | 1 |425|25| - 16 35 | 4 |AGDERG| VBESB
450351 50 | 13 [ 1 | 50 | 25| - 2 20 | 4 [ADEFRG|VBEBD
. 550351 | 50 | 13 | 1 |50 | 25 - 2 40 | 5 |ADEEG @lﬁlg
& 452351 | 52 | 13| 1 [ 50 |25] - 2 |48 | 4 [ADEFRG|ViBARD
o 552351 | 52 | 13 | 1 |50 | 25| - 2 |48 | 5 |ADEEG|VBEER
) 663351 | 63 | 13 | 1 | 53 |25 - 27 | 48| 6 |ADEEG|VBESR
= 5 666351 | 66 | 13 | 1 | 53 | 25 - 27 48 | 6 |ADEFRG|ViBalR
4 L1 680351 | 80 | 13 [ 1 | 53 | 25| - 27 | 60| 6 |ADEEG ﬁlﬁl@p
880351 | 80 | 13 | 1 | 53 |25 - 27 | 60| 8 |ADEEG|VBESR
7100351100 | 13 | 1 | 53 |25 - 32 70 | 7 |ABDEEG| VBIB D
9100351 [ 100 | 13 | 1 |53 |25 - 32 70 | 9 [ABDEERG| VBEdS

m [0 | bo [Em—| s

40 505K M16X35 GWSTPS8ISK 15500 P TV 2-8 T15 500 P, Lame de

Vis Torx Vis a téte cylindrique Tige filetée a 6 pans Clé Torx (Torx-Plus) Tournevis dynamométri- | rechange Torx pour
A > Page 195 BTR avec téte basse creux D > Page 196 que S Torque Vario® Torque Vario®
B > Page 195 C > Page 196 E > Page 197 F > Page 197
:{:{E
T15502 P
Lame de rechange Torx

MagicSpring Torque Vario®

G > Page 198
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles

0551 848 SDMT 135010 SN P40 PVGO 13 5 1 M 4
0551858 SDMT 135010 SN P25 PVGO 13 5 1 M 4
0551 896 SDMT 135010 EN M40 PVST 13 5 1 M 4

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe ?’é‘\é
f, (mm 4 g
P40 PVGO ?p ((mm)) 061,2(-)!35 - 0612%5 3 - )
mm - -
P25 PVGO ?p ((mm)) 0612‘_’535 - 061 0 ) . )
mm 4 g
Ma0 PUST | 5’ ((mm)) : 0851 _%'3 - - 018133155 .

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |
Revétement

Application

Usinage d'ébauche | 7100 150 200 7110 130 150

P40 PVGO préinition %100 150 200 s 7110 130 150 - -
Usinage finiion | 57160 205 250 /120 150 180
Usinage d'ébauche | &7 110 165 220 120 145 170

P25 PVGO préinition ¥ 120 185 250 - ¥ 130 150 170 - -
Usinage finition | 57150 225 300 /135 193 250
Usinage d'ébauche %80 130 180 %30 55 80

M40 PVST pré-iniion - %100 155 210 - ¥ 40 65 90 -
Usinage finition /120 185 250 60 90 120

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© QUADWORX® XL © FRAISES A DRESSER ET A RAINURER

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

(o]

00 ] ]
=<
T
\ @
(0}
Y
di di di
D min max

Fraise @ d1 ) Fraise 0 d1 a y Fraise @ d1 D . D, ..
32-35 1.5 32 <9 8,8 32 40,8 62
40-100 2,5 35 <71.0 11,8 35 46,8 68
40 <6,5 16,8 40 56,8 78

42 <5,8 18,8 42 60,8 82

50 <4,1 26,8 50 76,8 98

52 <3,7 28,8 52 80,8 102

63 <2,6 39,8 63 102,8 124

66 <24 42,8 66 108,8 130

80 <1,8 56,8 80 136,8 158

100 <1,2 72,8 100 176,8 198

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




FRAISES A DRESSER ET A RAINURER ADEW®

Fraises universelles avec une trés faible consommation d'énergie.

Caractéristiques

@ faible consommation d'énergie
particulierement approprié pour la construction

de machines et d'outils

® particulierement approprié pour la construction

de machines et d'outils

peut étre utilisé dans l'usinage des matériaux

de recyclage

@ peut étre utilisé dans l'usinage des matériaux

de recyclage

Modes d'usinage

il
i

& iy

Formes d'assemblage

8

Tailles Page
|2 15- 32 mm 54|
Matériaux de coupe
Application 1SO , .[.)on.nees Longueur d'aréte Epaisseur Rayon
Qualité d'utilisation (mm) de coupe
Revétement
M H f, a, | (mm) s (mm) r (mm)
HSC 05 PVTi Y Vv | 01-025 0.1-2.0 9.52 2.38 0.8
P25 PVTi Y| - - | 01-025 0.1-2.0 9.52 2.38 0.8
K10 PVDiaN - Y - | 01-025 0.1-2.0 9.52 2.38 0.8
gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
e e S Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




DEW - K90° © FRAISES A DRESSER ET A RAINURER

ADEW - K90°

915-32 mm

Ces fraises universelles pour la construction de machines et d'outils se caractérisent par
leur faible consommation d'énergie.

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

" 15242A| 15 [9,52| 08 [275]| 09 | - 8 138| 2 |ABCDE|VIBEO
4 20242A1 20 |952] 08 |275]09 | - 10 18| 3 |ABCDE|MBEO
25242A| 25 |952| 08 [325[09 | - 12 21| 4 |ABCDE|MBEO
32242A| 32 |952] 08 |375]09 | - 16 29 | 5 |ABCDE|MBIO

(o (Foko }—— | (4= 0

25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C> Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198

Plaquettes amovibles

g \z‘(&&
0?&\ q&@ | s r M
02 78 835 ADEW 090208 TR HSC 05 PVTi 9,52 2,38 0,8 M 2,5
02 78 850 ADEW 090208 TR P25 PVTi 9,52 2,38 0.8 M 2,5
02 78 860 D ADEW 090208 TR K10 PVDiaN 9,52 2,38 0,8 M 2,5

Matiére
Qualité | Av. par dent |
LEEC Prof. de passe

HSC 05 PVTi ;p ((Tn',?])) g}%; 3} 0310 _'22 g 8}?(1); ] 31(1)(1);

f (mm
e I I T - -
mm g
KIOPVDiaN | 5 ((mm)) - . ) 0,3' 10_,225 ] ]

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |
Revétement

HSC 05 PVTi

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

¥ 150 275 400
% 150 275 400

7100 150 200

100 150 200
¥ 150 225 300
200 275 350

/200 500 800
§7100 450 800

W35 143 250
%35 143 250

Usinage d'ébauche

7100 200 300

/130 150 170

P25 PVTi pré-finition %100 125 150 - - - =
Usinage finition | 150 250 350 /150 200 250
Usinage d'ébauche =100 450 800
K10 PVDiaN pré-finition - - - %100 450 800 = =
Usinage finition %100 450 800

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére

Plongée oblique en pleine matiére

Fraisage circulaire

T
®
> a\fle ® > L—
o ® Y \4
Y
di di
d; .
D min max
Fraise @ d1 X o Fraise @ d1 a y Fraise 0 d1 D_.. D,
15-32 0,9 15 4,5 1 15 26 29
20 3 16 20 36 39
25 2 21 25 46 49
32 1.5 28 32 60 63
gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
e e S Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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FRAISES A COPIER SPINWORX®

Systéme d'outils a plaquettes de coupe auto-rotatives permettant
de gagner du temps

Caractéristiques Modes d'usinage

@ Utilisation de I'aréte de coupe a 100% @ ﬁ
Minimisation des temps de préparation

®

@ pas besoin de réglage des plaquettes
@ Durabilité nettement plus longue et plus grand W
volume d'enlévement de copeaux sans arréter le ]

processus de production

Parfaitement approprié pour I'ébauche et I'usinage
de matériaux de recyclage

Bourrage minimal de copeaux qui engendre une Formes d'assemblage

plus faible consommation d'énergie et le ménage-
ment des broches de la machine.

Vidéo de démonstration [‘ i
'
@ SPINWORX® in 1.2738/ V =

® O®

Durabilité 13 heures / Tailles Page
P20 / 40CrMnNiMo8-6-4 r3,5 ® 16 - 35 mm 59
r5 ® 20-52 mm 63
ré6 ® 32 -66 mm 67
r8 © 40 - 100 mm 71
Matériaux de coupe
Application I1SO Géométrie / qualité
Taille d (mm)
35 | WIV I VIVIV 7 CE D,E B, D CEF CEF B, C
5 VIV VIVY 10 CE D B,D CEF CEF B, C
v VIV WYYV 12 CE D B,D CEF CEF B
8  VIVIWVIVIV 16 - - B,D CEET | CEFRT B

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

ZSpokolm




INTRODUCTION SPINWORX

SPINWORX® FRAISES A COPIER

Code des références de commande pour le fraises es pour le plaquettes

Référence de commande : SPINWORX® fraises

cenpie: DR10-025-E12-03 o)

® Type d'outil
DR - SPINWORX®
@ Taille de la plaquette amovible
@ mm [d]
Diamétre nominal @ mm [d]
@ Type d'assemblage
E- raccord fileté
A- raccord a arbre creux
@ Taille de raccordement @ mm [d.]

Nombre
© de dents

Référence de commande : SPINWORX® plaquettes

Exemple : DR 10 = 8 C 7 - P
@Type d’outil I TT T

DR - SPINWORX®

Taille de la plaquette
amovible [@ mm]

@ Caractéristiques d'identification
@ Code de revétement / Qualité / Application —— «
==

Acier inoxydable /
Alliages réfractaires

0

B M35

Acier inoxydable / Fonte /
Matériaux traités < 60 HRC

Acier inoxydable /

D M40 Alliages réfractaires S

E P25 |Acier/ Fonte

F pao |Acier / Fonte %
Acier / Fonte /

T | P25 |Matériaux traités < 48 HRC

C K10

©® Géométrie @
a11° | a15° | Angle de dépouille / Versions ﬁ ‘ ‘
0 4 frittée sans cavité pour copeaux
1 5 frittée avec cavité pour copeaux d s
2 6 polie sans cavité pour copeaux
3 7 polie avec cavité pour copeaux

@ P - polie pour l'usinage de métaux non ferreux

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




SPINWORX®

r3,5-0 16 - 35 mm, 7° positif

Le systéme SPINWORX fortement productif dans sa plus petite version

* large spectre d'applications pour presque tous les secteurs

¢ peut remplacer partiellement des fraises en métal dur monobloc

* avec arrosage central spécialement adapté
« utilisation effective du tranchant

¢ imbattable au niveau du volume d'usinage et de la durée de service

Attention - a prendre en compte :
Pour des résultats optimaux, nous recommandons pour |'évacuation des copeaux dans
I'outil d'utiliser I'émulsion IKZ, ILZ air ou MMS ! Usinage humide jusqu‘a max. Vc 140 m/

min !

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

g
Pt

Ay
""‘.@3"‘]1;3@1@

DR07-016-E08-02 | 16 | 7 |35 [285| 1.2 | - 8 138 2 | ABCD |MinalR
DR07-020-E10-05 | 20 | 7 | 3,5 |285] 12| - 10 18| 5 | ABCD |ViBaBB O
DR07-025-E12-06 | 25 | 7 |35 |285( 1,2 | - 12 21| 6 | ABCD [BEdB
DRO7-030-E12:07 | 30 | 7 |3,5(285| 12| - 12 2|7 | ABCD |MBIBBO
DR07-035-E16-08 | 35 | 7 |35 28512 | - 16 29| 8 | ABGCD |VBIPO
s — T
T6-0,5NM T6 500 T6 502 200043
Tournevis dynamométrique | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx | Pate céramique HTC WS
S Torque Fix® pour Torque Vario® MagicSpring Torque 600 005
A > Page 197 B > Page 197 Vario®, C > Page 198 D > Page 198
gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
T e S Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© SPINWORX® © FRAISES A COPIER

Plaquettes amovibles
n&é&&
W® d s r M
DR07-8CO RORA 0727 MOSN co 7 2,7 3,5
DR07-8E0 RORA 0727 MOSN EO 7 2,7 3,5
DR0O7-8E1 RORM 0727 MOEN E1 7 2,7 3,5
DR07-8B3 RORM 0727 MOEN B3 7 2,7 35
DR07-8D1 RORM 0727 MOEN D1 7 2,7 3,5
DR07-8D3 RORM 0727 MOEN D3 7 2,7 3,5
DR07-8C4 RDRA 0727 MOSN c4 7 2,7 35
DR07-8C6 RDRA 0727 MOSN 6 7 2,7 3,5
DR07-8E4 RDRA 0727 MOSN E4 7 2,7 3,5
DR0O7-8F4 RDRA 0727 MOSN F4 7 2,7 3,5
DR07-8E6 RDRA 0727 MOSN E6 7 2,7 3,5
DRO7-8F6 RDRA 0727 MOSN F6 7 2,7 3,5
DR07-8B7 RDRM 0727 MOEN B7 7 2,7 3,5
DR07-8C7-P RDRM 0727 MOEN C7-p 7 2,7 3,5

Matiéere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
co| Fmm 0,1-0,4 ) 0,1-0,3 _ ] 0,1-0,15
a, (mm) 0,1-0,5 0,1-0,7 0,1-0,2
- f, (mm) 0,1-0,4 ) 0,1-0,3 _ _ -
a, (mm) 0,1-0,5 0,1-0,4
g | f(mm 0,1-0,3 0,1-0,5 _ ] 0,1-0,4 )
a, (mm) 0,05-0,4 0,1-0,75 0,1-1
3| L(mm _ 0,1-0,5 _ _ 0,1-0,4 _
a, (mm) 0,1-0,75 0,1-1
pr| () ) 0,1-0,5 _ _ 0,1-0,4 )
a, (mm) 0,1-0,75 0,1-1
pz| L (mm _ 0,1-0,5 _ 0,103 0,1-0,4 )
a, (mm) 0,1-0,75 0,2-1 0,1-1
ca| fmm 0,1-0,4 ] 0,1-0,3 _ ] 0,1-0,15
a, (mm) 0,1-0,5 0,1-0,7 0,1-0,2
6| Fmm 0,1-0,4 ] 0,1-0,3 _ _ 0,1-0,15
a, (mm) 0,1-0,5 0,1-0,7 0,1-0,2
7 f, (mm) 0,1-0,4 ) 0,1-0,3 : i .
a, (mm) 0,1-0,5 0,1-0,4
(| fmm 0,1-0,5 ] 0,1-0,3 _ _ _
a, (mm) 0,1-0,8 0,1-0,7
- f, (mm) 0,1-0,4 ) 0,1-0,2 : i .
a, (mm) 0,1-0,5 0,1-0,4
(| (mm) 0,1-0,5 ] 0,1-0,3 _ _ _
a, (mm) 0,1-0,8 0,1-0,7
g7 | L(mm ) 0,1-0,5 _ _ 0,1-0,4 )
a, (mm) 0,1-0,75 0,1-1
f, (mm) 0,1-0,3
Gi? a, (mm) i i i 0,2-1 i i
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en

Matiere

Qualité |
Revétement

Co

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

m/min)

790 150 210
¥ 110 165 220

7150 195 240
¥ 140 205 270

%35 108 180

EO0

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

7100 175 250
%100 200 300

7130 165 200

E1

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

5780 155 230
775 163 250

/70
780

110 150
130 180

$/20 45 70
720 50 80

B3

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%110
¥ 120

155 200
175 230

%30 65 100
40 75 110

D1

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%80
%100

130 180
155 210

%30 55 80
40 65 90

D3

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%80
¥ 100

130 180
155 210

$7100 250 400
7200 400 600

%30 55 80
N 40 65 90

c4

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

790 150 210
¥ 110 165 220

/150
¥ 140

195 240
205 270

%35 108 180

C6

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

790 150 210
%110 165 220

/150
¥ 140

195 240
205 270

%35 108 180

E4

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

7100

175 250
%100

165 200

7130

F4

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

200 300
%100
¥ 100

$/110
7140

130 150
180 220

E6

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

175 250
57100

200 300
%100 200 300

165 200

7130

F6

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%100

175 250
175 250
%100

200 300

7110
7140

130 150
180 220

B7

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

=110 155 200
120 175 230

V30
¥ 40

65 100
75 110

Cc7-p

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%100 350 600
%200 500 800

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SPINWORX® © FRAISES A COPIER

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

|
kel

Fraise 9 d1 X o Fraise 9 d1 a y Fraise 9 d1 D_. D_..
16-35 1.2 16 <16,0 4 16 20 30
20 <8,5 8 20 28 38
25 <5,0 13 25 38 48
30 <3,5 18 30 48 58
35 <3,0 23 35 58 68
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




SPINWORX®

r5-0 20 - 52 mm, 7° positif

Systémes SPINWORX hautement productifs, également dans les tailles intermédiaires

* large spectre d'applications pour presque tous les secteurs
* avec un arrosage central primaire et secondaire spécialement adapté
* utilisation effective du tranchant
¢ imbattable au niveau du volume d'usinage et de la durée de service

Attention - a prendre en compte :
Pour des résultats optimaux, nous recommandons pour |'évacuation des copeaux dans

I'outil d'utiliser I'émulsion IKZ, ILZ air ou MMS ! Usinage humide jusqu‘a max. Vc 140 m/

min !

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

DR10-020-E10-02 | 20 | 10 | 5 | 29 | 25 | - 10 18 2 | ABCD VDAl
DR10-025-E12-03 | 25 | 10 | 5 |325| 15| - 12 210 3 | ABCD |VBaBB OIS
DR10-025-E12-04 | 25 [ 10 | 5 [325| 15| - 12 21| 4 | ABCD |MBaBBOI
DR10-030-E12-04 | 30 | 10 | 5 | 33 | 25| - 12 21| 4 | ABCD |MBIBBOI
DR10-030-E16-04 | 30 | 10 | 5 | 43 | 25| - 16 29 [ 4 | ABCD |VBIBB O
DR10-032-E16-04 | 32 | 10 | 5 | 43 | 25| - 16 29| 4 | ABCD |[MBIBB
DR10-032-E16-05 | 32 | 10 | 5 | 43 | 25| - 16 29 | 5 | ABCD |[VBABB
DR10-035-E16-05 | 35 | 10 | 5 | 43 | 25| - 16 29| 5 | ABCD |MBaBBOId
DR10-042-E16-06 | 42 | 10 | 5 | 43 | 25| - 16 29| 6 | ABCD |ViBEE
DR10-040-A16-05 | 40 | 10 | 5 | 43 |25 | - 16 35| 5 | ABCD |MBaB O
DR10-042-A16-05 | 42 | 10 | 5 | 43 | 25| - 16 35| 5 | ABCD |[VBadB
DR10-042-A16-06 | 42 | 10 | 5 | 43 | 2 | - 16 35 6 | ABCD |VBalBO
DR10-052-A22-07 | 52 | 10 | 5 | 52 | 25| - 22 40 | 7 | ABCD [MBIBB

= — [

T10-1,4NM T10 500 T10 502 700043
Tournevis dynamométrique | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx | Pate céramique HTC WS
S Torque Fix® pour Torque Vario® MagicSpring Torque 600 005
A > Page 197 B > Page 197 Vario®, C > Page 198 D > Page 198
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
e S pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SPINWORX® © FRAISES A COPIER

Plaquettes amovibles
"&6&0\
W® d s r M
DR10-8CO RORA 1035 MOSN Cco 10 3,5 5
DR10-8E0 RORA 1035 MOSN EO 10 3,5 5
DR10-8B3 RORM 1035 MOEN B3 10 3,5 5
DR10-8D1 RORM 1035 MOEN D1 10 3,5 5
DR10-8D3 RORM 1035 MOEN D3 10 3,5 5
DR10-8C4 RDRA 1035 MOSN c4 10 3,5 5
DR10-8C6 RDRA 1035 MOSN 6 10 3,5 5
DR10-8E4 RDRA 1035 MOSN E4 10 3,5 5
DR10-8F4 RDRA 1035 MOSN F4 10 3,5 5
DR10-8E6 RDRA 1035 MOSN E6 10 3,5 5
DR10-8F6 RDRA 1035 MOSN F6 10 3,5 5
DR10-8B7 RDRM 1035 MOEN B7 10 3,5 5
DR10-8C7-P RDRM 1035 MOEN c7-p 10 3,5 5

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
co| Fmm 0,1-0,45 ) 0,15-0,35 ) ) 0,1-0,15
a, (mm) 0,2-1 0,1-1 0,1-0,3
% f, (mm) 0,1-0,45 ) 0,15-0,25 : _ -
a, (mm) 0,2-1 0,1-0,55
3| L(mm ) 0,150,6 _ ] 0,1-0,4 )
a, (mm) 0,2-2 0,15-2
pp| fimm _ 0,15-0,6 _ _ 0,1-0,4 _
a, (mm) 0,2-2 0,15-2
p3| L(mm ) 0,150,6 _ 0203 0,1-0,4 )
a, (mm) 0,2-2 0,2-1,7 0,152
ca| flmm 0,1-0,45 ) 0,15-0,35 _ ) 0,1-0,15
a, (mm) 0,2-1 0,1-1 0,1-0,3
6| Fmm 0,1-0,45 ) 0,15-0,35 ) ) 0,1-0,15
a, (mm) 0,2-1 0,1-1 0,1-0,3
7 f, (mm) 0,1-0,45 ) 0,15-0,25 : _ -
a, (mm) 0,2-1 0,1-0,55
(| (mm) 0,1-0,5 ) 0,15-0,35 ] ] )
a, (mm) 0,2-1,5 0,1-1
= f, (mm) 0,1-0,45 ) 0,15-0,25 : _ -
a, (mm) 0,2-1 0,1-0,55
(| (mm) 0,1-0,5 ) 0,15-0,35 ] ] )
a, (mm) 0,2-1,5 0,1-1
g7 | f(mm) _ 0,15-0,6 _ _ 0,1-0,4 _
a, (mm) 0,2-2 0,15-2
f (mm) 0,2-0,3
C7P 1 a (mm) i i i 0,2-1,7 i i
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en

Matiere

Qualité |
Revétement

Co

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

m/min)

790 150 210
¥ 110 165 220

7150 195 240
¥ 140 205 270

%35 108 180

EO0

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

7100 175 250
%100 200 300

7130 165 200

B3

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

=110 155 200
¥ 120 175 230

%30 65 100
¥ 40 75 110

D1

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

80 130 180
100 155 210

30 55 80
40 65 90

D3

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

80 130 180
%100 155 210

7100 250 400
7200 400 600

%30 55 80
40 65 90

c4

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

$790 150 210
¥ 110 165 220

$7150
¥ 140

195 240
205 270

%35 108 180

C6

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

790 150 210
¥ 110 165 220

/150
¥ 140

195 240
205 270

%35 108 180

E4

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

175 250
200 300

57100
%100

165 200

7130

F4

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

¥ 100
%100

175 250
200 300

7110
7140

130 150
180 220

E6

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

57100
¥ 100

175 250
200 300

165 200

7130

F6

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

175 250
200 300

%100
%100

130 150
180 220

7110
7140

B7

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

=110 155 200
¥ 120 175 230

V30
V40

65 100
75 110

Cc7-p

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%100 350 600
¥ 200 500 800

gApplicaﬁan principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SPINWORX® © FRAISES A COPIER

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

|
kel

Fraise 9 d1 X o Fraise @ d1 a y Fraise @ d1 D... D...
20-52 2,5 20 <17,0 2 20 22 38
25 <19,5 7 25 32 48
30 <11,5 12 30 42 58
32 <10,0 14 32 46 62
35 <8,0 17 35 52 68
40 <6,0 22 40 62 78
42 <5,5 24 42 66 82
52 <4,0 34 52 86 102
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




SPINWORX®

r6 - @ 32 - 66 mm, 7° positif

Systémes SPINWORX hautement productifs, également dans les tailles intermédiaires

* large spectre d'applications pour presque tous les secteurs
* avec un arrosage central primaire et secondaire spécialement adapté
* utilisation effective du tranchant
¢ imbattable au niveau du volume d'usinage et de la durée de service

Attention - a prendre en compte :
Pour des résultats optimaux, nous recommandons pour |'évacuation des copeaux dans
I'outil d'utiliser I'émulsion IKZ, ILZ air ou MMS ! Usinage humide jusqu‘a max. Vc 140 m/

min !

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

DR12-032-E16-04 | 32 | 12 | 6 |425| 28 | - 16 29 | 4 | BCDE |[VBASB
DR12-035-E16-03 | 35 | 12 | 6 |425| 28 | - 16 29| 3 | BCDE |VBABBO
DR12-035-E16-04 | 35 | 12 | 6 |425| 28 | - 16 29| 4 | BCDE [MBABB
DR12-035-E16:05 | 35 | 12 | 6 |425| 28 | - 16 29| 5 | BCDE |VBaB O
DR12-040-A16-05 | 40 | 12 | 6 |425| 28 | - 16 35 | 5 |ABGCDE|BIPO
DR12-042-A16-05 | 42 | 12 | 6 |425| 28| - 16 35 | 5 |ABCDE|MBIE
DR12-050-A22-06 | 50 | 12 | 6 |525] 28| - 22 40 | 6 | B,CDE |[VBAdB
DR12-052-A22-06 | 52 | 12 | 6 [525]| 28 | - 2 40 | 6 | B,CDE [VBEgR O
DR12-063-A27-06 | 63 | 12 | 6 |525| 2.8 | - 27 48 | 6 | B,CDE |VBESR O
DR12-066-A27-07 | 66 | 12 | 6 |525| 28| - 27 48 | 7 | B,CDE |[VBASB

&1 (8= ‘ [

GWSTPS8ISK T10-1,4NM T10 500 T10 502 700043

Tige filetée a 6 pans creux |Tournevis dynamométri-| Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx | Pate céramique HTC WS

A > Page 196 que S Torque Fix® pour Torque Vario® MagicSpring Torque 600 005

B > Page 197 C > Page 197 Vario®, D > Page 198 E > Page 198
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
Spokelm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SPINWORX® © FRAISES A COPIER

Plaquettes amovibles
r\@&z&
q&& d 3 r M
DR12-8C0 RORA 1245 MOSN Co 12 4,5 6
DR12-8E0 RORA 1245 MOSN EO 12 4,5 6
DR12-8B3 RORM 1245 MOEN B3 12 4,5 6
DR12-8D1 RORM 1245 MOEN D1 12 4,5 6
DR12-8D3 RORM 1245 MOEN D3 12 4,5 6
DR12-8C4 RDRA 1245 MOSN c4 12 4,5 6
DR12-8C6 RDRA 1245 MOSN C6 12 4,5 6
DR12-8E4 RDRA 1245 MOSN E4 12 4,5 6
DR12-8F4 RDRA 1245 MOSN F4 12 4,5 6
DR12-8E6 RDRA 1245 MOSN E6 12 4,5 6
DR12-8F6 RDRA 1245 MOSN F6 12 4,5 6
DR12-8B7 RDRM 1245 MOEN B7 12 4,5 6

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
co| Fmm 0,1-0,5 ) 0,15-0,4 ) ) 0,1-0,17
a, (mm) 0,2-1,5 0,1-1,5 0,1-0,4
g| fmm 0,1-0,5 ] 0,15-0,3 _ _ _
a, (mm) 0,2-1,5 0,1-0,8
3| L(mm ) 0,2-0,65 _ ] 0,1-0,5 )
a, (mm) 0,3-2,5 0,2-2,5
pp| fimm _ 0,2-0,65 _ _ 0,1-0,5 _
a, (mm) 0,3-2,5 0,2-2,5
p3| L(mm ) 0,2-0,65 _ 0,250,4 0,1-0,5 )
a, (mm) 0,3-2,5 0,3-2 0,2-2,5
ca| flmm 0,1-0,5 ] 0,15-0,4 _ _ 0,1-0,17
a, (mm) 0,2-1,5 0,1-1,5 0,1-0,4
6| Fmm 0,1-0,5 ) 0,15-0,4 ) ) 0,1-0,17
a, (mm) 0,2-1,5 0,1-1,5 0,1-0,4
g | f(mm) 0,1-0,5 ] 0,15-0,3 _ _ _
a, (mm) 0,2-1,5 0,1-0,8
(| (mm) 0,1-0,6 . 0,15-0,4 ] ] )
a, (mm) 0,2-2 0,1-1,5
gg| fmm 0,1-0,5 ] 0,15-0,3 _ _ _
a, (mm) 0,2-1,5 0,1-0,8
(| (mm) 0,1-0,6 . 0,15-0,4 ] ] )
a, (mm) 0,2-2 0,1-1,5
g7 | f(mm) _ 0,2-0,65 _ _ 0,1-0,5 _
a, (mm) 0,3-2,5 0,2-2,5
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en

Matiere

Qualité |

m/min)

Revétement Application

Usinage d'ébauche| 5790 150 210 /150 195 240 -

CO | préfinion |§7110 165 220 - %140 205 270 - - W35 108 180
Usinage finition - - -
Usinage d'ébauche| &7100 175 250 -

EO | préfinition | §7100 200 300 - 7130 165 200 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche %110 155 200 %30 65 100

B3 | préfinition - V120 175 230 - - V40 75 110 -
Usinage finition - B
Usinage d'ébauche %80 130 180 %30 55 80

D1 | prédinition . 100 155 210 - - 40 65 90 -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche 780 130 180 57100 250 400 | %730 55 80

D3 | préinition - %100 155 210 - 7200 400 600 | 740 65 90 -
Usinage finition - - -
Usinage d'ébauche| 7150 180 210 /150 195 240 -

C4 | préfiniion | §7110 165 220 - ¥ 140 205 270 - - V35 108 180
Usinage finition - - -
Usinage d'ébauche| 5790 150 210 /150 195 240 -

C6 | préfinion | §7110 165 220 - %140 205 270 - - W35 108 180
Usinage finition - - -
Usinage d'ébauche| §7100 175 250 -

E4 | préfinition | §7100 200 300 - 7130 165 200 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche | 100 175 250 $7110 130 150

F4 | préfinion | §7100 200 300 - 7140 180 220 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche | 57100 175 250 -

E6 | préfiniion | §7.100 200 300 - 57130 165 200 - -
Usinage finition - ;
Usinage d'ébauche | ¥7.100 175 250 $7110 130 150

F6 | préfinion | ¥7100 200 300 - 7140 180 220 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche %110 155 200 %30 65 100

B7 | pré-finition - %120 175 230 - - %740 75 110 -
Usinage finition - .

gApplicatian principale ?Application alternative ?@Usinage d'ébauche V?Usinage semi-finition ?? Usinage finition
T B~ PokoIm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SPINWORX® © FRAISES A COPIER

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

|
kel

Fraise 9 d1 X o Fraise @ d1 a y Fraise @ d1 D... D...
32-66 2,8 32 <15,5 10 32 42 62
35 <12,0 13 35 48 68
40 <8,5 18 40 58 78
42 <75 20 42 62 82
50 <5,5 28 50 78 98
52 <5,0 30 52 82 102
63 <3,5 41 63 104 124
66 <3,5 44 66 110 130
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




SPINWORX®

r8 - @ 40 - 100 mm, 7° positif

Systémes SPINWORX hautement productifs, également dans les tailles intermédiaires
* large spectre d'applications pour presque tous les secteurs :
* avec un arrosage central primaire et secondaire spécialement adapté
* utilisation effective du tranchant

¢ imbattable au niveau du volume d'usinage et de la durée de service ——_—

Attention - a prendre en compte :

Pour des résultats optimaux, nous recommandons pour |'évacuation des copeaux dans
I'outil d'utiliser I'émulsion IKZ, ILZ air ou MMS ! Usinage humide jusqu‘a max. Vc 140 m/
min !

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

DR16-040-E16-04 | 40 | 16 | 8 |[435| 25| - 16 29| 4 | (DEF [BESB
DR16-052-A22-05 | 52 | 16 | 8 | 53 |25 | - py) 40 | 5 |B.CDEF|VBaB O
DR16-063-A27-07 | 63 | 16 | 8 | 53 | 25| - 27 48 | 7 | ¢DEF [VBAgB
DR16-066-A27-06 | 66 | 16 | 8 | 53 | 25 | - 27 48 | 6 | (DEF [BESB
DR16-080-A27-07 | 80 | 16 | 8 | 53 | 25 | - 27 60 | 7 | ¢GDEF |VBaB O
DR16-100-A32-08 | 100 | 16 | 8 | 53 | 25| - 32 70 | 8 |ACDEF|MBaB O
@ | &1 (%= o—| [0
_
M16X35 GWSTPS10ISK T20-2,5NM T20 500 T20 502 200043
Vis a téte cylindrique BTR | Tige filetée a 6 pans | Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx | Pate céramique HTC
avec téte basse B > Page 196 que S Torque Fix® pour Torque Vario® MagicSpring Torque WS 600 005
A > Page 195 C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198 F > Page 198
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
Spokelm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© SPINWORX® © FRAISES A COPIER

Plaquettes amovibles

2 DR16-8D3 RORM 1655 MOEN D3 16 5,5 8
/ % DR16-8B3 RORM 1655 MOEN B3 16 5.5
L *

DR16-8C4 RDRA 1655 MOSN c4 16 5.5 8
DR16-8C6 RDRA 1655 MOSN C6 16 5.5 8
DR16-8E4 RDRA 1655 MOSN E4 16 5.5 8
DR16-8T4 RDRA 1655 MOSN T4 16 55 8
DR16-8T6 RDRA 1655 MOSN T6 16 5,5 8
DR16-8F4 RDRA 1655 MOSN F4 16 5.5 8
DR16-8E6 RDRA 1655 MOSN E6 16 5.5 8
DR16-8F6 RDRA 1655 MOSN F6 16 5,5 8

8 DR16-8B7 RDRM 1655 MOEN B7 16 5.5 8

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
ca| fmm 0,2-0,7 ) 0,2:0,5 ] 0,150,23
a, (mm) 0,2-2,5 0,2-3 0,2-0,55
| Fmm 02-0,7 ] 0,2-0,5 _ 0,15:0,23
a, (mm) 02-2,5 023 0,2-0,55
g | f(mm 0,2:0,7 . 0,2:0,35 ] )
a, (mm) 0,2-2,5 0,2-1,6
1| f(mm) 02-0.8 ] 0,2-0,5 _ 0,1-0,2
a, (mm) 0,23 0,2-3 0,2-0,45
16| f(mm 0,2-0,8 ) 0,2:0,5 ] 0,10,2
a, (mm) 0,2-3 0,2-3 0,2-0,45
g | fmm 02-0.8 ] 0,2-0,5 _ _
a, (mm) 0,2-3 0,2-3
g| fmm 0,2:0,7 . 0,2:0,35 ] )
a, (mm) 0,2-2,5 0,2-1,6
(| (mm) 02-0.8 ] 0,2-0,5 _ _
a, (mm) 0,2-3 0,2-3
g7 | f(mm ) 0,2:0,7 _ 0,150,5 )
a, (mm) 0,5-3 0,2-3

O Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |
Revétement

Application

N

Usinage d'ébauche 80 130 180 57100 250 400 | 730 55 80

D3| préinition 5 ¥ 100 155 210 - 7200 400 600 | ¥40 65 90 -
Usinage finition - - ;
Usinage d'ébauche 110 155 200 %30 65 100

B3 | préfinition - 120 175 230 - 740 75 110 -
Usinage finition R -
Usinage d'ébauche| 790 150 210 $7/150 195 240 -

C4 | préfiniion | §7110 165 220 - ¥ 140 205 270 - V35 108 180
Usinage finition - - -
Usinage d'ébauche| 790 150 210 /150 195 240 -

C6 | préfinion | %7110 165 220 - W 140 205 270 - W35 108 180
Usinage finition - - ;
Usinage d'ébauche| §7100 175 250 -

E4 | préfinition | '§7100 200 300 - 7130 165 200 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche | ¥.100 165 230 7140 180 220 -

T4 | préfinition | 7100 190 280 - 7160 205 250 - %770 110 150
Usinage finition - - -
Usinage d'ébauche | ¥ 100 165 230 7140 180 220 -

T6 | préfiniion | §7100 190 280 - 7160 205 250 - 770 110 150
Usinage finition - - ,
Usinage d'ébauche | ¥7.100 175 250 $7110 130 150

F4 | préfinion | §7100 200 300 - 7140 180 220 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche| 7100 175 250 -

E6 | préfinion | ¥7100 200 300 - /130 165 200 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche | ¥ 100 175 250 $7110 130 150

F6 | préfinion | §7100 200 300 - 7140 180 220 - -
Usinage finition - ;
Usinage d'ébauche 110 155 200 %30 65 100

B7 |  préfinition - 120 175 230 - 740 75 110 -
Usinage finition - -

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

Fraise 0 d1 X o Fraise 0 d1 a y Fraise 0 d1 D_.. D,..

40-100 2,5 40 <14,0 10 40 50 78

52 <6,0 22 52 74 102

63 <4,0 33 63 96 124

66 <3,5 36 66 102 130

80 <2,5 50 80 130 158

100 <2,0 70 100 170 198

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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FRAISES A PLAQUETTES RONDES K0-90° FRAISES A COPIER

Les génies universels pour toutes les taches normales et les taches les plus originales

Caractéristiques Modes d'usinage
© Diamétre d'outil 8 - 160 mm .

@ Angle axial 0° pour une exactitude optimale
@ Stabilité maximale en liaison avec DUOPLUG®

@ L'angle axial 7° garantit une faible consommation
®

d'énergie
Porte-outil stable car intégré dans les plaquettes

de coupe amovibles revétements haute performance
adaptés
8 qualités de carbure de tungsténe différentes avec Formes d'assemblage

9 revétements haute performance adaptés
@ @

®

Vidéo de démonstration

@ Plaquette ronde 02 10 896 en

1.4301 /304 / X5CrNi18-10 Tailles Page
r2.5- ¢ 08 - 20 mm 76
r3.5- 912-30 mm,s 1,99 78
r3.5-  15-42 mm, s 2,38 81
r5- $20-52mm 85,90
r5- ©20-35mm, CBN 95
r6- ©24-80mm 97,101
r8- ©32-160 mm 106, 109
r0- ¢40-160 mm 113

Matériaux de coupe

Qualité | Revétement Application 1SO Diamétre (taille) d (mm)
h M l- 7-s2,38| 10 12 16 20
HSCO5 | PVTi; HSCO5 | PVFN ¥ V|V |V S s <z Z Z
K10 | PVTi VI|IVI¥ ]| - S S S G S
K10 | PVTi (RDHX avec rainure creuse) - | V| - | ¥ S S S S -
P25 | PVTi Y| -1V - S (8] S o) (o)
P25 | PVGO - || - = 2 2 < 2 =
P25 | PVSR v Y | - _ S ) 5 )
P40 | PVTi Y | - - - 5 5 S S )
P40 | PVGO v,|-|9]- c |cs|oc o] -
P40 | PVSR ¥|-19]- s |s|oc|o]| -
P40 | PVML A4 - 4 - (o < S S -
CBN C - - | ¥ - - S - - -
CBN S - - - = o) % - - -
K10 | poli -1 -1-1¥ &) S| S| S| o
K10 | PVDiaN -l -1 -1¥ S S | © - -
M40 | PVST Y | ¥ | - - | g | - _ _ _ ) ) B )
HSCO03 | PPGH Y v V| - 4 . _ S ) S 3 3
M35 | PCTC ¥ |- | - - s gl | -
gApplicaﬁan principale ?Application alternative ?@Usinage d'ébauche V?Usinage semi-finition ?? Usinage finition
Cpokolm |




RAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-9

Ao ol ool of o IR

CEEE TR pe—

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

FRAISES A COPIER

FRAISES A PLAQUETTES RONDES -
K0-90°

r2,5-98-20 mm

Outils convenant en particulier pour les petites matrices et gravures.
Le nombre plus élevé de dents permet des avances importantes.

C > Page 197

D > Page 197

Vario®, E > Page 198

3122255G| 12 | 5 |25 [245[ 13| - 7 08| 3 |ABCDE|VBISREE O
41522556 | 15 | 5 | 25| 28 | 13| - 10 14| 4 |ABCDE|APBEO
4162255G| 16 | 5 |25 | 28 | 13| - 10 15 | 4 |ABCDE|DIMPBEOC
5202255G| 20 | 5 | 25| 28 | 13| - 12 185 5 |ABCDE| P E O
210225M6 | 10 | 5 | 25| 19 | - - 6 975 2 |ABCDE|VIOX
312225M6 | 12 | 5 | 25 |205| 13| - 6 15| 3 |ABCDE| MBI O
415225| 15 | 5 [25[205] 13| - 8 138] 4 |ABCDE|VBESRO
520225| 20 | 5 |25 [255] 13| - 10 18| 5 |[ABCDE|VIBE O
d 3008125 8 | 5 [25]30 | - | 18 10 - |1 |ABCDE| TBOK
3010125 10 | 5 |25 30 24 10 - | 2 |[ABCDE|MBOIK
3012125 12 | 5 [ 25|30 | 13| 24 12 - | 3 |ABCDE|MBO
e 3016125 16 | 5 | 25|30 | 1,3 |235| 16 - | 5 [ABCDEIM BO
= B
tHd
d
o -| O .
21500 06 500 TV 04-1 76 500 76 502
Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles

0105835 RDHX 0501 MOT HSC 05 PVTi 5 1.5 2,5 M2

Matiére

Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe

. f, (mm) 0,1-0,2 0,1 0,1-0,15 0,1-0,15 0,1-0,12
HSC 05 PVTi a, (mm) 0102 01 0.1-0,2 0,1-0,2 - 0,1-0,15

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |

Revétement SEElEakn

Usinage d'ébau-

HSC 05 PVTi pré_ﬁnﬁﬁon V150 275 400 V150 225 300 ?200 500 800 - %35 143 250
Usinage finition | ¥ 150 275 400 ?100 150 200 | 7200 275 350 | 77100 450 800 W35 143 250

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiere Fraisage circulaire

=<
<
/
CHnNy
di ds ds
D min max
Fraise 9 d1 X o Fraise @ d1 a y Fraise 9 d1 D... D_.
8-20 1 8 - - 8 10 16

10 - - 10 12 20
12 <14,0 4 12 16 24
15 <81 7 15 22 30
16 <71 8 16 24 32
20 <47 24 20 32 40

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

Spokolm




© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-90° © FRAISES A COPIER

FRAISES A PLAQUETTES RONDES -
K0-90°

r3,5-0912-42 mm, s 1,99 mm

Outils convenant en particulier pour les petites matrices et gravures.
Le nombre plus élevé de dents permet des avances importantes.

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

d, 21223556 | 12 | 7 |35 |245] - - 7 08| 2 |B.CDEF| VBIBREOX
3152355G| 15 | 7 [ 35| 28 | 15| - 10 14| 3 |ACGDEF|IVBIBE O
5252355G| 25 | 7 [ 35|30 |15 - 16 [235| 5 [AGDEF| NP EO

Fraises a queue filetée
12200m6 | 12 | 7 |35 [285] - | - 6 115 2 [BCDEF| MBI OIR
12200 12 | 7 |35 |285] - | - 8 [18] 2 [BCDEF|MIaBOE
315235 | 15 | 7 |35 (285] 1,5 - 8 138 3 |ACDEF|VBadR O
420235| 20 | 7 |35 |285| 15| - 10 18| 4 |ACDEF| VDA O
525235| 25 | 7 |35 |285| 15| - 12 21| 5 |AGDEF|VBaB O
63023530 | 7 |35 [285|15]| - 16 29| 6 [ACDEF| mBIEPO
d 3012100 12 | 7 | 35|30 | - | 23 12 - | 2 |BCDEF| MBOK
=7
1 d
di
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Fraises a plaquettes

amovibles

d; 4012100 12 | 7 |35 | 40 [ - [195 16 - 2 [BCDEF|M] 5gg
0 6012100 12 | 7 | 35|60 | - |195| 16 - |2 [BCDEFIM BOIK
8012100 12 | 7 | 35| 8 | - |195 16 - 2 [BCDEF|M] | Yoi:
= 3015100 | 15 | 7 |35 [ 30 | 1,2 [195] 12 - | 3 |AGDEF I BO
WN e,
.
d

o o (PO —— | ( O« —

25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502, Lame de
Vis Torx Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx rechange Torx
A > Page 195 B > Page 195 C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198

Plaquettes amovibles 0\\\
Q'z’;‘\oo e &“Q'&
B & &
W® d 3 r M

5 0107 835 RDHX 07T1 MOT HSC 05 PVTi 7 1,99 3,5 M 2,5
0107 840 RDHX 07T1 MOT P40 PVTi 7 1,99 35 M 2,5

0107 842 RDEX 07T1 MOT P40 PVSR 7 1,99 3,5 M 2,5

0107 8042 RDEX 07T1 MOT P40 PCSR 7 1,99 3,5 M 2,5

0107 860 RDHX 07T1 MOT K10 PVTi 7 1,99 3,5 M 2,5

0107 831P RDHX 07T1 MOE K10 poli 7 1,99 3,5 M 2,5

0107 880D RDHX 07T1 MOE K10 PVDiaN 7 1,99 3,5 M 2,5

0107 830 RDHX 07T1 MOE K10 PVTi 7 1,99 3,5 M 2,5

Matiére
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
f (mm
T N I I I I I W
mm g
P40 PVTi ip ((mm)) 8;].8;3 - : ] ) _
mm ; j -
P40 PSR ?p e 010 - i - ) G100
mm _ g
P40 PCSR azp ((mm)) 06?055?0'?75 . 0,06;-8:25 i ) _
K10 PVTi ;p ((r:,m)) 8} 81 8}82 06,11-?6,135 8181%
f (mm g
K10 poli iz" ((mm)) 2 - : g]g; i )
mm -
K10 PVDiaN azp ((mm)) - - g 8183 i )

gApplicaﬁan principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

Spokolm




© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-90° © FRAISES A COPIER

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |

Revétement Application

N

Usinage d'ébauche - - 100 150 200 - -
HSC 05 PVTi | préfiniton | 7150 275 400 - %150 225 300 | 7200 500 800 - 35 143 250

Usinage finition | 7150 275 400 | 100 150 200 | 200 275 350 | 57100 450 800 %35 143 250
Usinage d'ébauche | ¥7100 160 220

P40 PVTi |  préfiniton | %7100 175 250 - - - - =
Usinage finition -
Usinage d'ébauche | ¥.100 200 300 $7/160 190 220 .

P40 PVSR |  préfiniion | 100 200 300 - 7160 190 220 - - 770 110 150
Usinage finition - $/160 190 220 -
Usinage d'ébauche | %7130 190 250 $7120 170 220

P40 PCSR |  préfinition | ¥7150 225 300 - 7150 200 250 - - -
Usinage finition - 7180 230 280
Usinage d'ébauche - - 7150 175 200 | 7100 450 800 | /35 43 50

K10 PVTi pré-finition - - 150 175 200 | ¥ 100 450 800| /35 43 50 | /35 108 180
Usinage finition | 57140 220 300 | %120 150 180 | ¥ 150 200 250 | %100 450 800 | /35 43 50 -

Usinage d'ébauche =100 450 800

K10 poli |  pré-inition = . . %100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche 100 450 800

K10 PVDiaN |  préinition - - - 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

—
>
> a s
\ ‘ ¢
Y
d d d
D min max
Fraise @ d1 X o Fraise 0 d1 a y Fraise @ d1 D.. D,

12-30 1,2 12 = = 12 14 24
15 <26,5 2 15 17 30
20 <8,5 8 20 28 40
25 <5,3 13 25 38 50
30 <3,8 18 30 48 60

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




K0-90°

r3.5-0915-42 mm, s 2,38 mm

FRAISES A PLAQUETTES RONDES -

Les génies universels :

 pour les centres HSC
 pour les opérations d'ébauche et de finition

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

d; 216200SG | 16 | 7 |35 [285]| 15| - 10 15 | 2 |ABCDE|[VBIBEO
‘_ﬁ.‘ 3162008G | 16 | 7 |35 [285] 15 | - 10 15| 3 |ABCDE|MBIPEEO
P 4202005G| 20 | 7 |35 [285| 15| - 12 186| 4 [ABCDE| VISR E O
525200SG| 25 | 7 |35|30 |15 - 16 235 5 [ABGCDE|lVBIBEO
e
| d
d,
15200 15 | 7 |35 (285|115 | - 8 138] 2 [ABCDE|VBESR O
316200 16 | 7 |35 |285| 15| - 8 138 3 |ABCDE|MBESR O
420200 20 | 7 |35 [285| 15| - 10 18 | 4 [ABCDE|MBalO
525200 | 25 | 7 |35 [285] 15| - 12 21| 5 |ABGCDE|lVBIBO
530200 30 | 7 |35 (285| 15| - 16 29 | 5 |ABCDE|lMBIEO
635200 35 | 7 |35 |285|15] - 16 29 | 6 |ABCDE|MBISO
742200| 42 | 7 |35 [425] 15| - 16 29 | 7 |ABCDE|MMBISB
weldon |
d 4015100 | 15 | 7 | 35| 40 | 2,6 | 23 16 - | 2 |ABCDE M BO
6015100 | 15 | 7 | 35| 60 | 2,6 | 23 16 - 2 [ABCDEIM] BOI
O 8015100 | 15 | 7 |35 | 80 | 2.6 | 22 20 - | 2 |ABCDEIM] BO
= 10015100 | 15 | 7 |35 100 | 2,6 | 22 20 - 2 |ABCDE M BO
o -| Ohs= '
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 17 502
Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
e I S Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-90° © FRAISES A COPIER

Plaquettes amovibles
D 0&
Q"é{& Q&&éz& d s r M
02 07 835 RDHX 0702 MOT HSC 05 PVTi 7 2,38 3.5 M 2,5
02 07 840 RDHX 0702 MOT P40 PVTi 7 2,38 3.5 M 2,5
02 07 842 RDEX 0702 MOT P40 PVSR 7 2,38 3,5 M 2,5
02 07 8042 RDEX 0702 MOT P40 PCSR 7 2,38 3,5 M 2,5
02 07 844 RDHX 0702 MOT P40 PVML 7 2,38 3.5 M 2,5
02 07 846 RDMX 0702 MOT P40 PVGO 7 2,38 3.5 M 2,5
02 07 850 RDHX 0702 MOT P25 PVTi 7 2,38 3,5 M 2,5
02 07 860 RDHX 0702 MOT K10 PVTi 7 2,38 3.5 M 2,5
02 07 892 RDHX 0702 MOT CBN pour acier | sans revétement 7 2,38 3,5 M 2,5
02 07 848 RDMX 0702 MOT P40 PVGO 7 2,38 3,5 M 2,5
02 07 831P RDHX 0702 MOE K10 poli 7 2,38 3.5 M 2,5
02 07 880 RDHX 0702 MOE K10 PVTi 7 2,38 3.5 M 2,5
02 07 880 D RDHX 0702 MOE K10 PVDiaN 7 2,38 3,5 M 2,5
02 07 896 RDMT 0702 MOEN M40 PVST 7 2,38 3.5 M 2,5
02 07 8099 RDMT 0702 MOEN M35 PCTC 7 2,38 3,5 M 2,5
02 07 897 RDPX 0702 MOT P25 PVGO 7 2,38 3,5 M 2,5

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
et I W I N 0 O R
f (mm
PAORVTI| ((mm)) 0‘3'12_3'755 - - - - )
PORSE| o) | g : e : : it
f (mm
worst| 2o | s | - [ eme | - -
P40 PVML ;p ((rrm) 0ros - 0107 ° ) Gios
f (mm
roneo s, o | orar : : : : :
mm g 4
I : D : : :
K10 PVTi ;p ((r,m) 8} 3} 8183 8:1:3:21; 06,11-?6,125
CBN pour acier f, (mm) 0,1-0,2
sans revétement a, (mm) ) ) ) ) ) 0,1
f (mm
K10 poli ?p ((mm)) - - - 061,i(-)i3 - )
mm g
KIOPDIaN | 3 ) . _ _ 0103 _ _
I A : : o :
D SRR ;p ((rrm) ) o?boéi)? s ) ; 0%05%6? s -
f (mm
P2SPVGO | ((mm)) . 8]8‘7‘ . - 8:83 )
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere
Qualité | o
Revétement Application VL&‘
Usinage d'ébauche - - 100 150 200 - -
HSC 05 PVTi |  préfiniion | §.150 275 400 - 150 225 300 | 7200 500 800 - 35 143 250
Usinage finition | 7150 275 400 | 100 150 200 | 7200 275 350 | 57100 450 800 %35 143 250
Usinage d'ébauche | ¥7100 160 220
P40 PVTi |  préfiniton | 7100 175 250 - - - - =
Usinage finition -
Usinage d'ébauche | ¥.100 200 300 /160 190 220 .
PAOPVSR | préfinition | §7100 200 300 - 7160 190 220 - 770 110 150
Usinage finition - /160 190 220 -
Usinage d'ébauche | ¥ 130 190 250 57120 170 220
P40 PCSR |  préfinion | §7150 225 300 - 7150 200 250 - -
Usinage finition - /180 230 280
Usinage d'ébauche | ¥7100 200 300 7140 215 290 .
P40 PVML |  préfinition | §7.100 200 300 - /140 170 200 - 770 110 150
Usinage finition - - -
Usinage d'ébauche | ¥.100 150 200
P40 PVGO |  préfinion | ¥7.100 150 200 - - - - -
Usinage finition -
Usinage d'ébauche| 57100 200 300 -
P25PVTi | préfiniton | §7100 125 150 - 7130 150 170 - -
Usinage finition | %7150 250 350 /150 200 250
Usinage d'ébauche - - $7150 175 200 | ¥7100 450 800 735 43 50 -
K10 PVTi |  pré-finition - - 150 175 200 | 100 450 800| /35 43 50 | /35 108 180
Usinage finition | 57140 220 300 | %120 150 180 | 150 200 250 | 100 450 800| /35 43 50 -
CBN pour acier Usinag’ef.d fébauche -
sans revétement | , PreTinition ) ) : ) 400 700
Usinage finition
1000
Usinage d'ébauche =100 450 800
K10 poli |  préinition . . - ¥ 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche 100 450 800
K10 PVDiaN |  préinition - - - 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche| 780 140 200 | 780 130 180 %30 55 80
M40 PVST |  préfinition | 57100 150 200 | 100 155 210 - 40 65 90 -
Usinage finition | 7110 180 250 | %120 185 250 60 90 120
Usinage d'ébauche ¥110 155 200 %30 65 100
M35 PCTC | pré-finition - %120 175 230 - %40 75 110 -
Usinage finition %160 220 280 60 100 140
Usinage d'ébauche %80 140 200 %20 65 110
P25 PVGO |  préfinition . 100 155 210 - %20 65 110 -
Usinage finition /120 175 230 730 70 110
gApplication principale ?Application alternative ?@Usinage d'ébauche V?Usinage semi-finition ?? Usinage finition
T e < PokoIm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-90° © FRAISES A COPIER

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

>
>
\ ¢
di d; ds
D min max
—y X.. —rr 0..
15-42 1.2 15 <26,5 2 15 17 30
16 <14,0 4 16 20 32
20 <8,5 8 20 28 40
25 <53 13 25 38 50
30 <3,8 18 30 48 60
35 <3,0 23 35 58 70
42 <23 30 42 72 84
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




K0-90°

r5-0 20 - 42 mm, neutre

FRAISES A PLAQUETTES RONDES -

Les outils qui savent tout faire :

Outils polyvalents avec le large éventail d'applications pour presque tous les domaines

d'utilisation

Fraises a plaquettes
amovibles

20200SG | 20 | 10 | 5 | 35 | - - 12 186| 2 |ABCDE|VBIBREOX
3252008G| 25 | 10 | 5 | 35 | 28| - 16 [235| 3 |ABCDE|VBIBEO
20200] 20 | 10| 5 |29 | - | - 10 18| 2 |ABCDE| VBaBOX
225200 25 | 10 | 5 | 33|28 - 12 21| 2 |ABCDE|MBISO
325200 25 | 10 | 5 | 33|28 - 12 21| 3 |ABCDE|MBABO
425200 25 | 10 | 5 | 33 |28 - 12 21| 4 |ABCDE|l MBI O
43020130 | 10 | 5 |33 |28/ - 12 21| 4 |ABCDE|MBISO
430200 30 | 10 | 5 | 43 |28 - 16 29 | 4 |ABCDE|lVBIBO
535200 35 [ 10 | 5 | 43 | 28| - 16 29 | 5 |ABCDE|lMBIEBO
N542200| 42 | 10 | 5 | 43 | 28| - 16 29 | 5 |ABCDE|MBISB
642200 | 42 | 10 | 5 | 43 | 28| - 16 29 | 6 [ABCDE|ViBEE
Weldon |
4020100 20 | 10 | 5 | 40 | - | 23 20 - 2 [ABGCDE|lY] 5Q]§
6020100 20 | 10 | 5 | 60 23 20 - |2 [ABCDE M BOIK
8020100 20 | 10 | 5 [ 80 | - | 23 25 - | 2 [ABCDE M BOIK
10020100 | 20 | 10 | 5 | 100 23 25 - 2 |[ABGCDE|lY] RO
12020100 20 | 10 | 5 [120| - | 23 25 - | 2 [ABCDE M BOIK
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
T S S Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-9

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a alésage cylindrique

Sa 642310 | 42 | 10 5 |43 |28 | - 16 35 6 |ABCDE @Iﬁl“
)
o -| = ‘
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
Vis Torque Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198
Plaquettes amovibles
X
N &
o & d s r M
02 10835 RDHX 1003 MOT HSC 05 PVTi 10 3,18 5 M 3,5
5’/ 02 10 837 RDMX 1003 MOT HSC 05 PVEN 10 3,18 5 M 3,5
02 10 840 RDHX 1003 MOT P40 PVTi 10 3,18 5 M 3,5
@ \ 02 10 842 RDEX 1003 MOT P40 PVSR 10 3,18 5 M 3,5
02 10 8042 RDEX 1003 MOT P40 PCSR 10 3,18 5 M 3,5
d s 02 10 844 RDHX 1003 MOT P40 PVML 10 3,18 5 M 3,5
0210846 | RDMX 1003 MOSN P40 PVGO 10 3,18 5 M 3,5
02 10 850 RDHX 1003 MOT P25 PVTi 10 3,18 5 M 3,5
02 10 852 RDEX 1003 MOT P25 PVSR 10 3,18 5 M 3,5
02 10 860 RDHX 1003 MOT K10 PVTi 10 3,18 5 M 3,5
02 10 892 RDHX 1003 MOT CBN pour acier | sans revétement 10 3,18 5 M 3,5
02 10 893 RDHX 1003 MOT CBN pour fonte | sans revétement 10 3,18 5 M 3,5
02 10 831P RDHX 1003 MOT K10 poli 10 3,18 5 M 3,5
02 10 848 RDMX 1003 MOT P40 PVGO 10 3,18 5 M 3,5
02 10 880 RDHX 1003 MOT K10 PVTi 10 3,18 5 M 3,5
0210880D RDHX 1003 MOT K10 PVDiaN 10 3,18 5 M 3,5
02 10 896 RDMT 1003 MOEN M40 PVST 10 3,18 5 M 3,5
s 02 10 897 RDPX 1003 MOT P25 PVGO 10 3,18 5 M 3,5
02 10 8099 RDMT 1003 MOEN M35 PCTC 10 3,18 5 M 3,5

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
REE N EL Prof. de passe
f (mm
arcn| my | S | - | o | - -
weoem| Lo | ogp | Gp | ope | war || s
e I - B o : o
f (mm g
o 10m | mee |- |- | - | - |
P40 PVSR ;p ((m)) 8:%:?: 57; - 0(',1 1'(_)1'3 - - 00',1{2)',135
P40 PVML ;p ((rrm) 3:5:(1):; - 0(',11'(_)1'3 - - 06,11-?6,135
f (mm
P40 PVGO ?p ((mm)) g:]j’:fs’ - 0611-(-)1'3 ) . )
mm y _
PISIVII| o ((mm)) O(ﬁ i ; 06,115-00,%253 - - -
P25 PVSR ;p ((m)) 0o - oy : ; e
K10 PVTi ;p ((rrm) 00',115 06,115 0'33'_2'3 g}g;g 06,11-?6,135
CBN pour acier f, (mm) 0,1-0,2
sans revétement a, (mm) - - ) ) ) 0,1
CBN pour fonte f, (mm)
sans revétement a, (mm) . - - - .
f (mm
K10 pol ?L(<mm)> : : : VR : -
mm g
KIOPVDiaN | ;' ((mm)) - . ) 31(113 ] ]
warr| Lom | oem | omp | A
f (mm g
P25 PVGO ?Z” o _ 01506 _ _ 0,104 _
mm - =
M35 PCTC | 5 ((mm)) - 0852(;6 . . 0(;)51 g,4 ]

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

e S S Pokolm




© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-90° © FRAISES A COPIER

Vitesse de coupe (Vc en

Matiere

Qualité |
Revétement

Application

m/min)

Usinage d'ébauche | ¥ 130 190 250 $7120 170 220
P40 PCSR |  préfinition | ©7150 225 300 - 7150 200 250 - - -
Usinage finition - /180 230 280
Usinage d'ébauche - - 100 150 200 - -
HSC 05 PVTi |  préfiniion | §7150 275 400 - 150 225 300 | /200 500 800 - %35 143 250
Usinage finition | %7150 275 400 | %100 150 200 | ¥200 275 350 | §7100 450 800 35 143 250
Usinage d'ébauche = = §7100 150 200 - -
HSCO5 PVFN |  préfinition | §7120 160 200 - 100 150 200 | 7200 500 800 - V40 130 220
Usinage finition | §7150 250 350 | %100 150 200 | 200 275 350 | 57200 500 800 40 130 220
Usinage d'ébauche | &7 100 160 220
PAO PVTi |  préfiniion | §7100 175 250 - - = S -
Usinage finition -
Usinage d'ébauche | ¥ 100 200 300 57160 190 220 -
P40 PVSR |  préfiniion | §7100 200 300 - 7160 190 220 - - 770 110 150
Usinage finition - /160 190 220 =
Usinage d'ébauche | ¥.100 200 300 $7140 215 290 -
P40 PVML |  préfiniton | ¥ 100 200 300 - 7140 170 200 - - 770 110 150
Usinage finition - ; )
Usinage d'ébauche | ¥ 100 150 200 $7110 130 150
P40 PVGO | préfinition | ©7100 150 200 - 7110 130 150 - - -
Usinage finition - ;
Usinage d'ébauche | 57100 200 300 =
P25 PVTi |  préfiniion | ¥7100 125 150 2 7130 150 170 - - -
Usinage finition | %7150 250 350 /150 200 250
Usinage d'ébauche | ¥7.100 160 220 7140 180 220 -
P25PVSR |  préfiniion | 100 180 260 - 7160 190 220 - - 770 110 150
Usinage finition - /160 190 220 -
Usinage d'ébauche - - $7/150 175 200 | 7100 450 800 | /35 43 50 -
K10 PVTi |  pré-finition 5 . ¥ 150 175 200 | %100 450 800| /35 43 50 | /35 108 180
Usinage finition | 57140 220 300 | %120 150 180 | 7150 200 250 | ¥ 100 450 800 | /35 43 50 -
CBN pour acier USin;?é?f?nﬁ?;:Che ) ) ) _ ) -
sans revétement Usinage fiition %400 700
1000
CBN pour fonte Usinage d'‘ébauche :
sans revétement pré-inition ) ) ) : ) )
Usinage finition -
Usinage d'ébauche %100 450 800
K10 poli | préinition . . - ¥ 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche 100 450 800
K10 PVDiaN |  préinition 5 - - 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche| 780 140 200 | 780 130 180 %30 55 80
M40 PVST |  préfinition | 57100 150 200 | 100 155 210 - - 40 65 90 -
Usinage finition | §7110 180 250 | %120 185 250 60 90 120
Usinage d'ébauche %80 140 200 20 65 110
P25 PVGO |  préinition - ¥ 100 155 210 - - %20 65 110 -
Usinage finition /120 175 230 730 70 110
Usinage d'ébauche 110 155 200 %30 65 100
M35 PCTC | préinition - 120 175 230 - - 40 75 110 -
Usinage finition ¥ 160 220 280 %60 100 140

(o]

Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire
\

T

>
o< o]
\ s
Y
d1 d1 dl
D min max
Fraise 0 d1 X Fraise @ d1 a y Fraise 0 d1 D_.. D__

20-35 2,5 20 - = 20 22 40
42 35 25 <19,7 7 25 32 50
30 <11,7 12 30 42 60
35 <84 17 35 52 70
42 <5,9 24 42 66 84

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

ZSpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




RAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-9 FRAISES A COPIER

FRAISES A PLAQUETTES RONDES -
K0-90°

r5-0 25-52 mm, 7° positif

r
¢

\"
T

Les outils qui savent tout faire :
Outils polyvalents avec un large éventail d'applications pour presque tous les domai-
nes d'utilisation, conviennent particuliérement pour les machines RSH et les machines

instables

[

et -I'

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

§ 325200/7 | 25 | 10 | 5 [325| 25| - 12 21| 3 |ABCDE|VBISBOIT]
3 -
d 535200/7| 35 | 10 | 5 | 43 |25 - 16 29 | 5 |ABCDE|MBaBOI
‘ 642200/7 | 42 | 10 | 5 [425(| 25| - 16 29 | 6 |ABCDE|MBISO
opokelm
Fraises a alésage cylindrique
& 642310/7| 42 | 10 | 5 |425] 35| - 16 35 | 6 |ABCDE|VBIOI
d 752310/7| 52 | 10 | 5 [525|35]| - 22 40 | 7 |ABCDE|MBEOI
[ L]

o (Poxoi j—=| [ G ‘

35500 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
Vis Torque Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles
. &
o\é{& ql??{é&& d s r M
0210835 RDHX 1003 MOT HSC 05 PVTi 10 3,18 5 M 3,5
02 10 837 RDMX 1003 MOT HSC 05 PVFN 10 3,18 5 M 3,5
02 10 840 RDHX 1003 MOT P40 PVTi 10 3,18 5 M 3,5
02 10 842 RDEX 1003 MOT P40 PVSR 10 3,18 5 M 3,5
5/ 02 10 8042 RDEX 1003 MOT P40 PCSR 10 3,18 5 M 3,5
02 10 844 RDHX 1003 MOT P40 PVML 10 3,18 5 M 3,5
\ 02 10 846 RDMX 1003 MOSN P40 PVGO 10 3,18 5 M 3,5
J 02 10 850 RDHX 1003 MOT P25 PVTi 10 3,18 5 M 3,5
. 02 10 852 RDEX 1003 MOT P25 PVSR 10 3,18 5 M 3,5
‘ - 02 10 860 RDHX 1003 MOT K10 PVTi 10 3,18 5 M 3,5
02 10892 RDHX 1003 MOT CBN pour acier | sans revétement 10 3,18 5 M 3,5
02 10 893 RDHX 1003 MOT CBN pour fonte | sans revétement 10 3,18 5 M 3,5
02 10 831P RDHX 1003 MOT K10 poli 10 3,18 5 M 3,5
02 10 848 RDMX 1003 MOT P40 PVGO 10 3,18 5 M 3,5
02 10 880 RDHX 1003 MOT K10 PVTi 10 3,18 5 M 3,5
02 10880 D RDHX 1003 MOT K10 PVDiaN 10 3,18 5 M 3,5
0210896 | RDMT 1003 MOEN M40 PVST 10 3,18 5 M 3,5
02 10 897 RDPX 1003 MOT P25 PVGO 10 3,18 5 M 3,5
02 10 8099 RDMT 1003 MOEN M35 PCTC 10 3,18 5 M 3,5
gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
e e S Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-90° © FRAISES A COPIER

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
BEEENEL Prof. de passe
f, (mm) 0,2-1 0,1-0,8
PAOPCSR | 5 (mm) 0,2-1,5 i 0,1-1,2 i i i
. f, (mm) 0,1-0,2 0,15 0,15:0,3 0,1-0,2 0,1-0,15
HSC 05 PVTi a, (mm) 0,1-0,55 0,1 0,1-1 0,1-0,8 i 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,4 0,1-0,2 0,1-0,3 0,1-0,2 0,1-0,2
HSCOSPVEN | 5 (mm) 0,1-1 0,1-0.3 0,1-1 0,1-0,3 _ 0.1-0.5
; f, (mm) 0,2-0,6
P40 PVTi 2, (mm) 0115 . - - - -
f, (mm) 0,2-0,7 0,1-0,3 0,1-0,15
PAOPVSR | 5 (mm) 0.2-1.5 - 0,1-1 - - 0.1-0,3
f, (mm) 0,2-0,7 0,1-0,3 0,1-0,15
L a, (mm) 0,2-1,5 i 0,1-1 i i 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,9 0,1-0,3
P40 PVGO a, (mm) Gkl . e - - -
. f, (mm) 0,15:0,3 0,15-0,23
PISPVIL| 5 (mm) 0,1-1 ; 0,1-0,55 - ; -
f, (mm) 0,2-0,7 0,1-0,3 0,1-0,15
P2SPVSR| 3 (mm) 0.2-15 - 0,1-1 - : 0.1-0,3
. f, (mm) 0,15 0,15 0,15:0,3 0,1-0,15 0,1-0,15
K10 PVTi a, (mm) 0,1 0,1 0,1-1 0,1-0,55 0,1-0,3
CBN pour acier f, (mm) 0,1-0,2
sans revétement a, (mm) - - - - - 0,1
CBN pour fonte f, (mm) ] ] ] ] )
sans revétement a, (mm)
. f, (mm) 0,1-0,3
K10 poli a, (mm) - - = 0115 . -
) f, (mm) 0,1-0,3
K10 PVDiaN 2. (mm) - - - R - -
f, (mm) 0,1-0,75 0,05-0,6 0,05-0,4
M40 PVST a, (mm) 0,1-1 0,2-2 . - 0,1-2 -
f, (mm) 0,15-0,6 0,1-0,4
P25 PVGO ap (mm) - 0,2-1 . : 0,1-1 =
f, (mm) 0,05-0,6 0,05-0,4
M35PCTC| ' (mm) - 0,22 : - 0,1-2 )
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |
Revétement

Application

N

Usinage d'ébauche | ¥ 130 190 250 57120 170 220
P40 PCSR |  préfiniion | ©7150 225 300 - 7150 200 250 - -
Usinage finition - /180 230 280
Usinage d'ébauche - - /100 150 200 - -
HSC 05 PVTi |  préfinition | §7150 275 400 - %150 225 300 | 7200 500 800 - W35 143 250
Usinage finition | %7150 275 400 | %100 150 200 | %7200 275 350 | §7100 450 800 35 143 250
Usinage d'ébauche = = §7100 150 200 - -
HSCO5 PVFN |  préfinition | §7120 160 200 - 100 150 200 | 7200 500 800 - V40 130 220
Usinage finition | §7150 250 350 | %100 150 200 | 200 275 350 | 57200 500 800 40 130 220
Usinage d'ébauche | ¥ 100 160 220
P40 PVTi |  préfiniion | ¥7100 175 250 - - = 0 -
Usinage finition -
Usinage d'ébauche | ¥7100 200 300 7160 190 220 .
P40 PVSR |  préfiniion | §7100 200 300 - /160 190 220 - 770 110 150
Usinage finition - /160 190 220 -
Usinage d'ébauche | ¥.100 200 300 $7/140 215 290 -
P40 PVML |  préfinition | ¥ 100 200 300 - /140 170 200 - 770 110 150
Usinage finition - ; )
Usinage d'ébauche | ¥ 100 150 200 57110 130 150
P40 PVGO | préfinition | ®7100 150 200 - 7110 130 150 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche| &7100 200 300 -
P25PVTi | préfiniton [ ©7100 125 150 2 7130 150 170 - -
Usinage finition | %7150 250 350 §/150 200 250
Usinage d'ébauche | ¥.100 160 220 7140 180 220 -
P25PVSR |  préfiniion | 100 180 260 - 7160 190 220 - 770 110 150
Usinage finition - /160 190 220 -
Usinage d'ébauche - - /150 175 200 | ¥7100 450 800 | /35 43 50 -
K10 PVTi |  pré-finition 5 . ¥ 150 175 200 | %100 450 800| /35 43 50 | /35 108 180
Usinage finition | 57140 220 300 | %120 150 180 | 7150 200 250 | ¥ 100 450 800 | /35 43 50 -
CBN pour acier Usm;rgét?ﬁdnﬁli)::che ) ) ) ) -
sans revétement Usinage fiition %400 700
1000
CBN pour fonte Usinage d‘ébauche :
A pré-finition - - - - -
sans revétement : .
Usinage finition -
Usinage d'ébauche =100 450 800
K10 poli | préinition . . - ¥ 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche 100 450 800
K10 PVDiaN |  préinition - - - %100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche| 5780 140 200 | 780 130 180 %30 55 80
M40 PVST |  préfinition | 57100 150 200 | 100 155 210 - 40 65 90 -
Usinage finition | 7110 180 250 | %120 185 250 60 90 120
Usinage d'ébauche %80 140 200 20 65 110
P25 PVGO |  préinition - ¥ 100 155 210 - %720 65 110 -
Usinage finition /120 175 230 730 70 110
Usinage d'ébauche 110 155 200 %30 65 100
M35 PCTC |  préfinition - 120 175 230 - 40 75 110 -
Usinage finition ¥ 160 220 280 %60 100 140
gApplicatian principale @Application alternative ?@Usinage d'ébauche V?Usinage semi-finition ?? Usinage finition
T e S Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-90° © FRAISES A COPIER

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

O Nouveau dans notre programme

—
>
o< o
\ ‘ =
Y
d1 d1 dl
D min max
Fraise @ d1 X .. Fraise @ d1 a y Fraise @ d1 D_.. D_.
25-35 2,5 25 <19,7 7 25 32 50
42-52 3,5 35 <84 17 35 52 70
42 <59 24 42 66 84
52 <4,2 34 52 86 104

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




K0-90°

r5-0 20 - 35 mm, CBN, neutre

FRAISES A PLAQUETTES RONDES -

Spécialement approprié pour la finition haute performance sur machines HSC.

Fraises a plaquettes

amovibles
d3
DuoPlug®
d 2202945G| 20 | 10 | 5 [395] - 12 185| 2 [ABCDE|ZBISREE O
d3 3252945G | 25 | 10 | 5 [415] 25 16 [235| 3 |ABCDE| NI O
2
s
d |
di |
Fraises a queue filetée
ds 20294 | 20 | 10 | 5 |285] - 10 18| 2 |ABCDE|[TPRO
d, 25294 | 25 | 10 5 1325 25 12 21 3 |ABCDE 52]
30294 | 30 | 10 | 5 [325] 25 12 21 | 4 [ABCDE|ITDPRO
ﬁ 35204 35 | 10 | 5 |425]| 25 16 29 | 4 [ABCDE|TDRO
ol
d,
10 500 TV 2-8 T10 500 T10 502 10514
Clé Torx Tournevis dynamométri-| Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx |Doigt de serrage pour CBN
A > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque E > Page 198
B > Page 197 C > Page 197 Vario®, D > Page 198
Plaquettes amovibles 0\\;
X
O Q
& 3 <
0 Q
) N &
&S N & d s r
02 10 092 RPHN 1003 MO CBN pour acier sans revétement 10 3,18 5
02 10 093 RPHN 1003 M0 CBN pour fonte sans revétement 10 3,18 5
d

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

ZSpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-90° © FRAISES A COPIER

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere

Qualité |
Revétement

Av. par dent |
Prof. de passe

CBN pour acier f, (mm) 0,1-0,2
sans revétement a, (mm) ) ) ) ) 0,1-0,3
CBN pour fonte f, (mm) 0,1-0,2
sans revétement a, (mm) ) 0,1-0,3 ) ) )

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére

Qualité |
Revétement

CBN pour acier
sans revétement

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

¥ 400 700
1000
400 700
1000

CBN pour fonte
sans revétement

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%500 750
1000
500 750
1000

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

—
>
o< o
\ ‘ ¢
Y
d1 d1 d1
D min max

Fraise @ d1 X o Fraise 0 d1 a y Fraise 0 d1 D D,

20-35 2,5 20 - - 20 22 40

25 <19,7 7 25 32 50

30 <11,7 12 30 42 60

35 <8,4 17 35 52 70

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




FRAISES A PLAQUETTES RONDES -
K0-90°

r5-0 42 - 80 mm, 7° positif

¢ Résistance a la rupture pendant l'usinage

¢ Protection optimale du corps d'outil grace a la contre-piece

e Apreés une rupture de plaquette de coupe amovible, la contre-piéce, la vis et la douille
filetée peuvent étre échangées séparément ; il n'y a pas besoin de nouveau support.

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a alésage cyl ue | angle 7°

a23107HL| 42 |12 | 6 |42 [35] - 16 | 35 | 4 [ABCDERGHI| VBRSO
52310/7HL| 52 | 12 | 6 [525|35 ]| - 22 40 | 5 [ABCDERGH!| iBEEBOIN
66310/7HL| 66 | 12 | 6 |525| 35| - 27 |48 | 6 [ABCDERGHI| VIBEEBOIN
80310/7HL| 80 | 12 | 6 |525] 35| - 27 | 60 | 7 [ABCDERGHI| ViBaEBOIN

35500 L 35 510 355001 09511

— (FOKOLH J——

15500 INBUS 3,5W
Vis Torx Vis de serrage Douille filetée Contre-piéce pour RDHX Clé Torx Clé Allen taille 3,5
A > Page 195 B > Page 195 C > Page 196 1213 E > Page 196 F > Page 196
D > Page 196
(Y= .
TV 2-8 T15 500 T15 502
Tournevis dynamométrique | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
G > Page 197 H > Page 197 Vario®, | > Page 198
gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
Spokelm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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Plaquettes amovibles
Y
Ny @'&"&Q
oY q&“ d s r M

03 12 835K RDHX 1273 MOT HSC 05 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
03 12 837K RDMX 1273 MOT HSC 05 PVFN 12 3,97 6 M 3,5
03 12 840K RDHX 1273 MOT P40 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
03 12 842K RDEX 1273 MOT P40 PVSR 12 3,97 6 M 3,5
03 12 8042K RDEX 1273 MOT P40 PCSR 12 3,97 6 M 3,5
03 12 844K RDHX 1273 MOT P40 PVML 12 3,97 6 M 3,5
03 12 846K RDMX 1273 MOT P40 PVGO 12 3,97 6 M 3,5
03 12 850K RDHX 1273 MOT P25 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
03 12 852K RDEX 1273 MOT P25 PVSR 12 3,97 6 M 3,5
03 12 860K RDHX 12T3 MOT K10 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
03 12 831P RDHX 1273 MOT K10 poli 12 3,97 6 M 3,5
03 12 848K RDMX 1273 MOT P40 PVGO 12 3,97 6 M 3,5
0312 880 RDHX 1273 MOT K10 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
0312 880D RDHX 1273 MOT K10 PVDiaN 12 3,97 6 M 3,5
03 12 896K RDMT 1273 MOEN M40 PVST 12 3,97 6 M 3,5
03 12 897K RDPX 1273 MOT P25 PVGO 12 3,97 6 M 3,5
03 12 8099K RDMT 1273 MOEN M35 PCTC 12 3,97 6 M 3,5

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiére
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
f (mm
PAOPCSR | 4 ((mm)) 8%; - 8215115 ) _ i
HSC 05 PVTi ;p ((n,:]ﬁ)) g]gé 061115 0(5,115_'10,34 8}?32 - 06,11_?6,147
wconm| m | oea | o | oomw | oemew | gnm
f (mm
P40 PVTi ?p ((mm)) 06%2(.27 - : i ) )
mm 4 g g
PAOPVSR| e o - 011s - ) Tita
P40 PVML ;p ((n,:]ﬁ)) 06?;_)58 - 8;}:?;‘5‘ - : 06,1 1_?6,147
f (mm - ¥
P40 PVGO ?p ((mm)) S - 0113 i i i
mm ! g
P25 PVTi ?Zp ((mm)) 06‘115_1?'54 . 061,?-8:5258 ) )
mm 4 g g
PSPVSR| e o - o1 - ) S04
K10 PVTi ;(Zp ((nr:[u)) 00"115 Od '115 06?15_}0,'54 8:1 :g:;; 06,1 1_%,147
f (mm
K10 poli ?p ((mm)) - - : G - ]
mm _
K10 PVDiaN ?p ((mm)) - - - 061,1(_)54 : i
mm g g .
M4oPvsT | ((mm)) 0611(_)58 0(5'032?’58 ) : 8?3(2)2 )
P25 PVGO ;p ((m)) - Coss - - S )
f (mm Y ’
M35 PCTC| ((mm)) - Ob??_g:? - - 8?3(2)2 )
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |
Revétement

Application

N

Usinage d'ébauche | ¥ 130 190 250 57120 170 220
P40 PCSR |  préfinition | §7150 225 300 - 7150 200 250 - -
Usinage finition - /180 230 280
Usinage d'ébauche - - %100 150 200 - -
HSC 05 PVTi |  préfiniion | §7150 275 400 - 150 225 300 | /200 500 800 - %35 143 250
Usinage finition | %7150 275 400 | %100 150 200 | %7200 275 350 | §7100 450 800 35 143 250
Usinage d'ébauche - - %100 150 200 - -
HSC 05 PVFN |  préfiniion | §7120 160 200 s § 100 150 200 | 57200 500 800 - %40 130 220
Usinage finition | §7150 250 350 | %100 150 200 | 200 275 350 | 57200 500 800 40 130 220
Usinage d'ébauche | ¥ 100 160 220
P40 PVTi |  préfiniion | ¥7100 175 250 - - = 0 -
Usinage finition -
Usinage d'ébauche | ¥7100 200 300 7160 190 220 .
P40 PVSR |  préfiniion | §7100 200 300 - /160 190 220 - 770 110 150
Usinage finition - /160 190 220 =
Usinage d'ébauche | ¥.100 200 300 $7/140 215 290 -
P40 PVML |  préfinition | ¥ 100 200 300 - /140 170 200 - 770 110 150
Usinage finition - ; )
Usinage d'ébauche | ¥ 100 150 200 57110 130 150
P40 PVGO | préfinion | §7100 150 200 - 7110 130 150 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche| /100 200 300 -
P25PVTi | préfiniton [ ©7100 125 150 2 7130 150 170 - -
Usinage finition | %7150 250 350 /150 200 250
Usinage d'ébauche | ¥.100 160 220 7140 180 220 -
P25PVSR |  préfiniion | 100 180 260 - 7160 190 220 - 770 110 150
Usinage finition - /160 190 220 -
Usinage d'ébauche - - 7150 175 200 | 100 450 800 | /35 43 50 -
K10 PVTi |  pré-finition 5 . ¥ 150 175 200 | %100 450 800| /35 43 50 | /35 108 180
Usinage finition | 57140 220 300 | %120 150 180 | 7150 200 250 | ¥ 100 450 800 | /35 43 50 -
Usinage d'ébauche %100 450 800
K10 poli |  préinition - s - %100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche %100 450 800
K10 PVDiaN |  pré-finition . . - ¥ 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche| 5780 140 200 | 780 130 180 %30 55 80
M40 PVST |  préfinition | &7100 150 200 | ¥ 100 155 210 - ¥ 40 65 90 -
Usinage finition | 57110 180 250 | %120 185 250 %60 90 120
Usinage d'ébauche 80 140 200 %20 65 110
P25 PVGO |  préinition - 100 155 210 - %720 65 110 -
Usinage finition $/120 175 230 $/30 70 110
Usinage d'ébauche ¥110 155 200 %30 65 100
M35 PCTC | pré-finition - %120 175 230 - %40 75 110 -
Usinage finition ¥ 160 220 280 60 100 140
gApplication principale ?Application alternative ?@Usinage d'ébauche V?Usinage semi-finition ?? Usinage finition
T B S Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

—
>
e o
\ ‘ s
Y
d1 d1 dl
D min max

Fraise @ d1 X .. Fraise @ d1 a y Fraise @ d1 D... D,
42-30 3 42 <6,5 20 42 62 84
52 <5,7 30 52 82 104

66 <39 44 66 110 132

80 <3,0 58 80 136 160

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




FRAISES A PLAQUETTES RONDES -
K0-90°

r6 - @ 24 - 80 mm, 7° positif

Les génies universels :

 pour les centres HSC

¢ 7° exclusivement pour les opérations d'ébauche
¢ 0° pour les opérations d'ébauche et de finition

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée | neutre

& 24200 24 | 12| 6 [ 33| - | - 12 21| 2 |ABCDEFMBaBOIR

S 35200 35 | 12| 6 | 43| 3 | - 16 |29 | 3 |ABCDEF MBallO
435200 35 |12 | 6 | 43| 3 | - 16 |29 | 4 |ACDEF|VBEISBO
42200 42 | 12 | 6 |43 | 3 | - 16 29 | 4 |ABDEF| MBIBO
542200 42 | 12 | 6 | 43 | 3 | - 16 29 | 5 |ACDEF|MBaB O

. 442310 42 |12 | 6 |43 | 3 | - 16 35 | 4 |ABCDEF MBIEO

"1 542310 42 | 12 | 6 | 43| 3 | - 16 |35] 5 |ACDEF| MOl
52310 52 | 12| 6 | 53 [35] - 22 |40 | 5 [ABCDEF VBESRO

0 335200/7| 35 | 12 | 6 [425| 3 | - 16 29 | 3 |ABCDEF MBaBBOIT

" 4352007 | 35 | 12 | 6 |425] 3 | - 16 29 | 4 |ACDEF|VBaB OIS

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

e e S Pokolm




© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-9

Fraises a plaquettes
amovibles

4 542310/7 | 42 | 12 6 426/ 3,8 - 16 35 5 [|ABCD,EF

& 52310/7 | 52 12 6 |[525]( 35 - 22 40 5 |ABCDEF
66310/7 | 66 | 12 | 6 [525( 35| - 27 48 | 6 |ABDEF|VBEBROI
803107 | 80 | 12 | 6 [525|35] - 27 60 | 7 |ABDEF|MBaiBOId

B CFoxon] 8
35500 35 510 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502, Lame
Vis Torque Vis de serrage Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 195 C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198
Plaquettes amovibles
N
S o
o ® d s r M

03 12 835K RDHX 1273 MOT HSC 05 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
S 03 12 837K RDMX 1273 MOT HSC 05 PVEN 12 3,97 6 M 3,5
03 12 840K RDHX 12T3 MOT P40 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
@ 03 12 842K RDEX 1273 MOT P40 PVSR 12 3,97 6 M 3,5
03 12 8042K RDEX 1273 MOT P40 PCSR 12 3,97 6 M 3,5
d s 03 12 844K RDHX 12T3 MOT P40 PVML 12 3,97 6 M 3,5
- 0312846K |  RDMX 1273 MOT P40 PVGO 12 3,97 6 M35
03 12 850K RDHX 1273 MOT P25 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
03 12 852K RDEX 1273 MOT P25 PVSR 12 3,97 6 M 3,5
03 12 860K RDHX 1273 MOT K10 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
03 12 831P RDHX 1273 MOT K10 poli 12 3,97 6 M 3,5
03 12 848K RDMX 1273 MOT P40 PVGO 12 3,97 6 M 3,5
03 12 830 RDHX 1273 MOT K10 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
0312 880D RDHX 1273 MOT K10 PVDiaN 12 3,97 6 M 3,5
03 12 896K RDMT 1273 MOEN M40 PVST 12 3,97 6 M 3,5
03 12 897K RDPX 1273 MOT P25 PVGO 12 3,97 6 M 3,5
03 12 8099K RDMT 1273 MOEN M35 PCTC 12 3,97 6 M 3,5

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
REE N EL Prof. de passe
f (mm
PAOPCSR | ((mm)) 052 - 0215 i i i
wcoseri | Loy | 0102 i i | : G168
coem| L | aioe | omon [Tawos | emew | | o
f (mm g
PAOPVTI | ((mm)) 06?2(-27 - - : : )
P40 PVSR ;p e G - 0 - ; G104
P40 PVML ;p ((rrm) 06?;_)58 - 8] :?;‘; - - 06,1 1-?6,147
f (mm
P40 PVGO ?p e S - 0 i i i
mm o o
PSPVT| (o) s - bl ' :
P25 PVSR ;p e G - 0 ; ) b
K10 PVTi ;p ((rrm) 00',115 06,115 06,11'?—1(3'54 81 g;; 06,1 1-?6,147
f (mm
K10 poli ?Zp ((mm)) - - - 0(1)1 i?{l ) )
mm -
K10 PVDiaN | ;* ((mm)) - - - 061,1(_)§4 - )
M40 PVST ;p ((r;r,?])) 0(',1 1.(_)&3 0()'%?’5,8 ) ) g?ggg _
P25 PVGO ;(p ((rrm) - %Zzgf - - 8] §?§ -
M35 PCTC ;p ((m)) - Ob??:gj 2 - ; g?ggg )

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

s e CPokolm
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Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |

Revétement Application

Usinage d'ébauche | ¥ 130 190 250 $7120 170 220

P40 PCSR |  préfinition | ©7150 225 300 - 7150 200 250 - - -
Usinage finition - /180 230 280
Usinage d'ébauche - - 100 150 200 - -

HSC 05 PVTi |  préfiniion | §7150 275 400 - 150 225 300 | /200 500 800 - %35 143 250
Usinage finition | %7150 275 400 | %100 150 200 | ¥200 275 350 | §7100 450 800 35 143 250
Usinage d'ébauche - - %100 150 200 - -
HSC 05 PVFN |  préfiniion | §120 160 200 s § 100 150 200 | 57200 500 800 - 40 130 220

Usinage finition | §7150 250 350 | %100 150 200 | 200 275 350 | 57200 500 800 40 130 220
Usinage d'ébauche | &7 100 160 220

PAO PVTi |  préfiniion | §7100 175 250 - - = S -
Usinage finition -
Usinage d'ébauche | %7100 200 300 57160 190 220 5

P40 PVSR |  préfiniion | §7100 200 300 - 7160 190 220 - - 770 110 150
Usinage finition = /160 190 220 -
Usinage d'ébauche | ¥.100 200 300 $7140 215 290 -

P40 PVML |  préfiniton | ¥ 100 200 300 - 7140 170 200 - - 770 110 150
Usinage finition - ; )
Usinage d'ébauche | ¥ 100 150 200 $7110 130 150

P40 PVGO | préfinition | ©7100 150 200 - 7110 130 150 - - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche | §7100 200 300 - -

P25PVTi | préfiniton [ ©7100 125 150 2 7130 150 170 - - -
Usinage finition | %7150 250 350 /150 200 250 -
Usinage d'ébauche | ¥7.100 160 220 7140 180 220 -

P25PVSR |  préfiniion | 100 180 260 - 7160 190 220 - - 770 110 150
Usinage finition - $/160 190 220 .
Usinage d'ébauche - - $7/150 175 200 | 7100 450 800 | /35 43 50

K10 PVTi |  pré-finition 5 . ¥ 150 175 200 | %100 450 800| /35 43 50 | /35 108 180
Usinage finition | 57140 220 300 | %120 150 180 | 7150 200 250 | ¥ 100 450 800 | /35 43 50 -

Usinage d'ébauche %100 450 800
K10 poli |  pré-finition - s - %100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche %100 450 800
K10 PVDiaN |  pré-finition . . - ¥ 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche| 5780 140 200 | 780 130 180 %30 55 80
M40 PVST |  préfinition | 7100 150 200 | ¥ 100 155 210 - - 40 65 90 -
Usinage finition | 57110 180 250 | ¥ 120 185 250 60 90 120
Usinage d'ébauche %80 140 200 %20 65 110
P25 PVGO |  préinition - 100 155 210 - - %720 65 110 -
Usinage finition $/120 175 230 $/30 70 110
Usinage d'ébauche ¥110 155 200 %30 65 100
M35 PCTC |  pré-finition - %120 175 230 - - %40 75 110 -
Usinage finition %160 220 280 60 100 140
o Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire
\

>
> a "
\ 1 &
Y
d1 d1 dl
D min max
Fraise @ d1 X .. Fraise @ d1 a y Fraise 0 d1 D_.. D_.
24-80 3 24 - - 24 26 48
35 <13,0 13 35 46 70
42 <6,5 20 4 62 84
52 <57 30 52 82 104
66 <3.9 44 66 110 132
80 <3,0 58 80 136 160

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

e S Pokolm
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—_—
]

Utode

Fraises a plaquettes

FRAISES A PLAQUETTES RONDES -
K0-90°

r8 - @ 32 - 160 mm, 7° positif, contre-piéce

* Résistance a la rupture pendant I'usinage
* Protection optimale du corps d'outil grace a la contre-piéce
* Aprés une rupture de plaquette de coupe amovible, la contre-piéce, la vis et la douille

filetée peuvent étre échangées séparément ; il n'y a pas besoin de nouveau support.

amovibles
d3
q 52300/7HL| 52 | 16 | 8 | 53 | 41 | - 22 40 | 4 | ABCDERGHL | A O
3
d, 66300/7HL| 66 | 16 | 8 | 53 | 41| - 27 48 | 5 | ABCDERGHL | IBEOIN
80300/7HL | 80 | 16 | 8 53 | 4.1 - 27 60 | 6 |[ABCDERGHL ﬁlﬁl o
gpokelm | 100300/7HL | 100 | 16 | 8 53 | 4.1 - 32 70 | 7 | ABCDERGHL ﬁQ] it
_ﬂ )
r i
d;
= (=) ol -
45 500 45500 L 455001 10510 10511 20 500
Vis Torx Vis Torx Douille filetée Rondelle de serrage Contre-piéce pour RDHX Clé Torx
A > Page 195 B > Page 195 C > Page 196 D > Page 196 1604 F > Page 196
E > Page 196
e w
INBUS 4,5W TV 2-8 T20 500 T20 502
Clé Allen taille 4,5 Tournevis dynamométri-| Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
G > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
H > Page 197 | > Page 197 Vario®, J > Page 198

p

W Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles
X
g;z ,,@‘&Q
o & d s r M

04 16 835 RDHX 1604 MOT HSC 05 PVTi 16 4,76 8 M4,5
04 16 840 RDHX 1604 MOT P40 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
04 16 842 RDEX 1604 MOT P40 PVSR 16 4,76 8 M 4,5
04 16 8042 RDEX 1604 MOT P40 PCSR 16 4,76 8 M 4,5
04 16 844 RDHX 1604 MOT P40 PVML 16 4,76 8 M 4,5
04 16 850 RDHX 1604 MOT P25 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
04 16 852 RDEX 1604 MOT P25 PVSR 16 4,76 8 M 4,5
04 16 860 RDHX 1604 MOT K10 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
04 16 831P RDHX 1604 MOT K10 poli 16 4,76 8 M 4,5
04 16 848 RDMX 1604 MOT P40 PVGO 16 4,76 8 M 4,5
04 16 880 RDHX 1604 MOT K10 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
04 16 896 RDMT 1604 MOEN M40 PVST 16 4,76 8 M 4,5
04 16 8099 RDMT 1604 MOEN M35 PCTC 16 4,76 8 M4,5
04 16 897 RDPX 1604 MOT P25 PVGO 16 4,76 8 M 4,5

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiére
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
P . (mm) 0,25-1 ] 0,25-1 ) ] ]
?p ((nTnT)) 0,25-3 0,25-3
HSCOSPVIE| o (nm) | 7.0 or s Catr : 2085
P40 PVTi ;p ((rm)) 063(-)219 - - - )
f (mm
P40 PVSR ?p ((mm)) 06,225-_31 - s ) ) S0
mm - o o
PAOPVML | 7 e s - s : } G085
sen | o | : ars : : :
P25 PUSR ;p e s - s : } G085
K10 PVTi ;p ((m)) 8§ 06,115 Oé?i(.)és 06,1 25-_1(?'3253 4 1 25-6%253
f (mm
K10 poli azp ((mm)) - B} ) 0022045 i :
P40 PVGO ;p (("r;':]n)) o,g’ﬁ:;,z - 0'3‘%5 ; . .
wowst| 0|z | oomar | ey
wseae| m | o | WS | |
P25 PVGO ;p ((m)) - 033 : 5 ]
gApplicaﬁan principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
7 ZSpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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Vitesse de coupe (Vc en

Matiere

Qualité |

m/min)

Revétement Application
Usinage d'ébauche | ¥ 130 190 250 $7120 170 220
P40 PCSR |  préfinition | ©7150 225 300 - 7150 200 250 - - -
Usinage finition . /180 230 280
Usinage d'ébauche - - 100 150 200 - -
HSC 05 PVTi |  préfiniion | §7150 275 400 - 150 225 300 | /200 500 800 - %35 143 250
Usinage finition | 150 275 400 | %100 150 200 | %200 275 350 | 57100 450 800 ¥ 35 143 250
Usinage d'ébauche | ¥7.100 160 220
PAO PVTi | préfinition [ ©7100 175 250 - - - - =
Usinage finition -
Usinage d'ébauche | ¥ 100 200 300 7160 190 220 -
P40 PVSR |  préfiniton | §7100 200 300 - 7160 190 220 - - /70 110 150
Usinage finition - /160 190 220 o
Usinage d'ébauche | %7100 200 300 7140 215 290 5
P40 PVML |  prédfinition | §7.100 200 300 - 7140 170 200 - - 770 110 150
Usinage finition - - -
Usinage d'ébauche| 7100 200 300 .
P25 PVTi |  préfiniion | ©7.100 125 150 - /130 150 170 - - -
Usinage finition | 7150 250 350 /150 200 250
Usinage d'ébauche | &7 100 160 220 $7140 180 220 -
P25 PVSR |  préfinition | §7100 180 260 - 7160 190 220 - - 770 110 150
Usinage finition - /160 190 220 o
Usinage d'ébauche - - 7150 175 200 | 7100 450 800 | /35 43 50 -
K10 PVTi |  pré-finition - - 150 175 200 | 100 450 800| /35 43 50 | /35 108 180
Usinage finition | 7140 220 300 | %7120 150 180 | &7 150 200 250 | 7100 450 800| %735 43 50 -
Usinage d'ébauche =100 450 800
K10 poli |  préinition . . - ¥ 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche | ¥ 100 150 200 $7/110 130 150
P40 PVGO | préfinition | ¥7100 150 200 - 7110 130 150 - - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche| 5780 140 200 | 780 130 180 %30 55 80
M40 PVST |  préfinition | 57100 150 200 | 100 155 210 - - 40 65 90 -
Usinage finition | §7110 180 250 | ¥ 120 185 250 60 90 120
Usinage d'ébauche ¥110 155 200 %30 65 100
M35 PCTC | pré-finition - %120 175 230 - - %40 75 110 -
Usinage finition %160 220 280 60 100 140
Usinage d'ébauche 80 140 200 %20 65 110
P25 PVGO |  préfinition . 100 155 210 - - %20 65 110 -
Usinage finition /120 175 230 $730 70 110

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire
T H

>
o< o
\ %/Q
Y
d1 d1 dl
D min max

Fraise 0 d1 X Fraise @ d1 a y Fraise 0 d1 D_.. D_.

52-100 4 52 <10,3 22 52 74 104

66 <6,4 36 66 102 132

80 <4,6 50 80 130 160

100 <3,3 70 100 170 200

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
N T Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




) FRAISES A PLAQUETTES RONDES -

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée
d3

KO

K0-90° © FRAISES A COPIER

FRAISES A PLAQUETTES RONDES -
-90°

r8 - @ 32 - 160 mm, neutre, 7° positif

Le premier choix pour les machines SK50 dans le domaine de I'usinage moyen et lourd.
Les modeéles 7° sont caractérisés par leur faible consommation d'énergie.

32200 32 [ 16 | 8 [435] - | - 16 29 | 2 |ACDEF|YBAO &
35201 (35| 16 | 8 |435| 4 | - 16 29 | 3 |[AGCDEF|Ba@
fek
0 52300 52 | 16 | 8 |53,5| 47| - 22 40 | 4 | ABCDEF | IBEO
& 66300 | 66 | 16 8 |535] 51 - 27 48 5 AB,CD,EF 4] [ 1]
L 80300 | 80 | 16 | 8 [535| 58] - 27 | 60 | 6 | ABCDEF | YDA
= 100300 | 100 | 16 8 |535]58 - 32 70 7 ABCDEF [ o]
0 o @
= Ho | | J <
d
5523007 | 52 | 16 | 8 | 53 |41 | - 22 40 | 5 |ACDEF|MBE®
gj 66 300/7 | 66 | 16 8 53 | 4,6 - 27 48 5 | ABGCDEF 4] [ 1|
6663007 | 66 [ 16 | 8 | 53 | 51 | - 27 48 | 6 |ACDEF|MBE
80300/7 | 80 | 16 8 53 | 51 - 27 60 6 ABCDEF
100 300/7 | 100 | 16 8 53 | 51 - 32 70 7 AB,CDEF
125300/7 | 125 | 16 8 53 | 5.1 - 40 90 8 ABCDEF
160 300/7 | 160 | 16 8 53 | 5,1 = 40 120 | 9 AB,CD,EF
o (o] (POKOLH J——s C 9=
45500 10510 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502, Lame
Vis Torx Rondelle de serrage Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles
X
g;z ,,@‘&Q
o & d s r M

04 16 835 RDHX 1604 MOT HSC 05 PVTi 16 4,76 8 M4,5
04 16 840 RDHX 1604 MOT P40 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
04 16 842 RDEX 1604 MOT P40 PVSR 16 4,76 8 M 4,5
04 16 8042 RDEX 1604 MOT P40 PCSR 16 4,76 8 M 4,5
04 16 844 RDHX 1604 MOT P40 PVML 16 4,76 8 M 4,5
04 16 850 RDHX 1604 MOT P25 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
04 16 852 RDEX 1604 MOT P25 PVSR 16 4,76 8 M 4,5
04 16 860 RDHX 1604 MOT K10 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
04 16 831P RDHX 1604 MOT K10 poli 16 4,76 8 M 4,5
04 16 848 RDMX 1604 MOT P40 PVGO 16 4,76 8 M 4,5
04 16 880 RDHX 1604 MOT K10 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
04 16 896 RDMT 1604 MOEN M40 PVST 16 4,76 8 M 4,5
04 16 8099 RDMT 1604 MOEN M35 PCTC 16 4,76 8 M4,5
04 16 897 RDPX 1604 MOT P25 PVGO 16 4,76 8 M 4,5

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiére
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
P . (mm) 0,25-1 ] 0,25-1 ) ] ]
?p ((nTnT)) 0,25-3 0,25-3
HSCOSPVIE| o (nm) | 7.0 or s Catr : 2085
P40 PVTi ;p ((rm)) 063(-)219 - - - )
f (mm
P40 PVSR ?p ((mm)) 06,225-_31 - s ) ) S0
mm _ o o
PAOPVML | 7 e s - s : } G085
sen | o | : ars : : :
P25 PUSR ;p e s - s : } G085
K10 PVTi ;p ((m)) i i s G135 2085
f (mm
K10 poli azp ((mm)) - B} ) 0022045 i :
P40 PVGO ;p (("r;':]n)) o,g’ﬁ:;,z - 0'3‘%5 ; . .
worsr| | oz | omy | o=
wseae| m | o | WS | |
P25 PVGO ;p ((m)) - 033 : 5 ]
gApplicaﬁan principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
s e Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-90° © FRAISES A COPIER

Vitesse de coupe (Vc en

Matiere

Qualité |

m/min)

Revétement Application
Usinage d'ébauche | ¥ 130 190 250 $7120 170 220
P40 PCSR |  préfinition | ©7150 225 300 - 7150 200 250 - - -
Usinage finition . /180 230 280
Usinage d'ébauche - - 100 150 200 - -
HSC 05 PVTi |  préfiniion | §7150 275 400 - 150 225 300 | /200 500 800 - %35 143 250
Usinage finition | 150 275 400 | %100 150 200 | %200 275 350 | 57100 450 800 ¥ 35 143 250
Usinage d'ébauche | ¥7.100 160 220
PAO PVTi | préfinition [ ©7100 175 250 - - - - =
Usinage finition -
Usinage d'ébauche | ¥ 100 200 300 7160 190 220 -
P40 PVSR |  préfiniton | §7100 200 300 - 7160 190 220 - - /70 110 150
Usinage finition - /160 190 220 o
Usinage d'ébauche | %7100 200 300 7140 215 290 5
P40 PVML |  prédfinition | §7.100 200 300 - 7140 170 200 - - 770 110 150
Usinage finition - - -
Usinage d'ébauche| 7100 200 300 .
P25 PVTi |  préfiniion | ©7.100 125 150 - /130 150 170 - - -
Usinage finition | 7150 250 350 /150 200 250
Usinage d'ébauche | &7 100 160 220 $7140 180 220 -
P25 PVSR |  préfinition | §7100 180 260 - 7160 190 220 - - 770 110 150
Usinage finition - /160 190 220 o
Usinage d'ébauche - - 7150 175 200 | 7100 450 800 | /35 43 50 -
K10 PVTi |  pré-finition - - 150 175 200 | 100 450 800| /35 43 50 | /35 108 180
Usinage finition | 7140 220 300 | %7120 150 180 | &7 150 200 250 | 7100 450 800| %735 43 50 -
Usinage d'ébauche =100 450 800
K10 poli |  préinition . . - ¥ 100 450 800 - -
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche | ¥ 100 150 200 $7/110 130 150
P40 PVGO | préfinition | ¥7100 150 200 - 7110 130 150 - - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche| 5780 140 200 | 780 130 180 %30 55 80
M40 PVST |  préfinition | 57100 150 200 | 100 155 210 - - 40 65 90 -
Usinage finition | §7110 180 250 | ¥ 120 185 250 60 90 120
Usinage d'ébauche ¥110 155 200 %30 65 100
M35 PCTC | pré-finition - %120 175 230 - - %40 75 110 -
Usinage finition %160 220 280 60 100 140
Usinage d'ébauche 80 140 200 %20 65 110
P25 PVGO |  préfinition . 100 155 210 - - %20 65 110 -
Usinage finition /120 175 230 $730 70 110

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire
\

>
o< o
\ ‘ g
Y
di ds ds
D min max

Fraise 0 d1 X Fraise @ d1 a y Fraise 0 d1 D_.. D_.

32-160 4 32 - - 32 34 64

35 <38,7 5 35 40 70

52 <10,3 22 52 74 104

66 <6,4 36 66 102 132

80 <4,6 50 80 130 160

100 <33 70 100 170 200

125 <24 95 125 220 250

160 <1,5 130 160 290 320

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
e TR Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




) FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-90° © FRAISES A COPIER

FRAISES A PLAQUETTES RONDES -
K0-90°

r10 - @ 40 - 160 mm, neutre, 7° positif

Avec leurs plaquettes de coupe amovibles extrémement stables, ces outils offrent les
conditions optimales pour l'usinage lourd dans des conditions extrémement difficiles et
permettent des puissances d'usinage trés élevées et des avances importantes.

Fraises a plaquettes
amovibles

+ 40200 | 40 | 20 | 10 [53,5| - . 16 29 | 2 | ABCDEF | VDW A
Fraises a alésage cylindrique | angle 7°
n 566340/7 | 66 | 20 | 10 | 53 | 6,5 | - 27 48 | 5 | ABCDEF|MBE
= 80340/7| 80 | 20 | 10 | 53 | 65 | - 27 60 | 5 |ABCDEF|M 1o
100340/7 | 100 [ 20 | 10 | 53 | 65 | - 32 70 | 6 |ABCDEF|MY (o]
125340/7 [ 125 | 20 | 10 | 53 | 65| - 40 9 | 7 |ABCDEF| MO
160340/7 | 160 | 20 | 10 | 53 | 6,5 | - 40 120 | 8 | ABCDEF|M@
N
! o1 |@en— | e
45 500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502, Lame
Vis Torx Rondelle de serrage Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles

06 20 835 RDMX 2006 MOT HSC 05 PVTi 20 6 10 M 4,5
06 20 840 RDMX 2006 MOT P40 PVTi 20 6 10 M 4,5
06 20 850 RDMX 2006 MOT P25 PVTi 20 6 10 M 4,5
06 20 860 RDMX 2006 MOT K10 PVTi 20 6 10 M 4,5
0620 831P RDHT 2006 MOT K10 poli 20 6 10 M 4,5
06 20 880 RDHT 2006 MOT K10 PVTi 20 6 10 M 4,5

Matiére
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe ?S"\?f‘
et I I N I I
f (mm
P40 PVTi ?p ((mm)) 0'5152'_15'2 - - - )
mm g g
PSPVTI | ((mm)) 05336 ) 052,2_(2):‘112 - - )
K10 PVTi ;p ((n,:]'?n)) 00"225 061115 0’5,52__3'6 8%?2 g%??
f (mm
Kiopoli | 5 ((mm)) . . ) 0,5'52-_(;,6 ] ]

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere
Qualité | L
Revétement SEElEakn
Usinage d'ébauche - - 100 150 200 - -
HSC 05 PVTi |  préfinition | 150 275 400 - ¥ 150 225 300 | 7200 500 800 - %35 143 250
Usinage finition | 7150 275 400 | 100 150 200 | %200 275 350 | 57100 450 800 35 143 250
Usinage d'ébauche | ¥.100 160 220
PAO PVTi | préfiniton [ ©7100 175 250 - - - = =
Usinage finition -
Usinage d'ébauche 7100 200 300 -
P25 PVTi | préfiniton | §7100 125 150 - 7130 150 170 - -
Usinage finition | %7150 250 350 7150 200 250
Usinage d'ébauche - - 7150 175 200 | ¥7100 450 800 | 735 43 50 -
K10 PVTi [ pré-finition - - ¥ 150 175 200 | ¥ 100 450 800 | /35 43 50 | /35 108 180
Usinage finition | 57140 220 300 | %120 150 180 | 7150 200 250 | ¥ 100 450 800 | /35 43 50 -
Usinage d'ébauche %100 450 800
K10 poli pré-finition - - - %100 450 800 - -
Usinage finition % 100 450 800
gApplicatian principale ?Application alternative ?@Usinage d'ébauche V?Usinage semi-finition ?? Usinage finition
s T Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© FRAISES A PLAQUETTES RONDES - K0-90° © FRAISES A COPIER

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

—
>
e o
\ ‘ )
Y
di d; ds

D min max
Fraise 0 d1 X . Fraise 0 d1 a y Fraise @ d1 D_.. D_.
40-160 5 40 = = 40 42 80
66 <10,1 28 66 94 132
80 <6,8 42 80 122 160
100 <4,6 62 100 162 200
125 <3,3 87 125 212 250
160 <2,3 122 160 282 320

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




FRAISES A SURFACER / A DRESSER / A COPIER DOUBLETRIGA®

Fraises universelles de forme moderne avec 2 x 3 tranchants par plaquette de coupe

Caractéristiques

@ six tranchants par plaquette de coupe
pour la plus grande rentabilité
taux d’enlévement de copeaux élevé avec une
excellente qualité de surface

® ® OO

forte sécurité de processus

grandes avances réalisables jusqu‘a f, 1,5 mm
rayon d'angle réel 3 mm /1 mm
géométrie moderne des plaquettes avec
profil de tranchant stable
positionnement et fixation surs, impossible
de tordre les plaquettes
longue durée de vie tout en ayant une trés

Modes d'usinage

&/

r

4 ¢/

W

Formes d'assemblage

a&

Tailles Page
|@ 32-80 mm 118|
Matiéres de coupe
6 L d'arét i
. Application 1SO , .I.)on.nees ST Epaisseur Rayon
Qualité d'utilisation (mm) de coupe
Revétement
M H f a, | (mm) s (mm) r (mm)
P25 PVSR - | ¥ - - 0,15-1,5 0,1-1,5 12 5 3
K10 PVTi -V - - | 015-15 01-15 12 5 3
P25 PVGO - | - - | 007-06 01-35 12 5 1
M40 PVST Y- |- - 0,05-0,5 01-1,5 12 5 3

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

117

ZSpokolm




© DOUBLETRIGA © FRAISES A SURFACER, A DRESSER ET A RAINURER ET A COPIER

DOUBLETIGA

Taille M - @ 32 - 80 mm

* six tranchants par plaquette de coupe offrent la plus forte rentabilité

* taux d'évacuation de copeaux élevé avec une excellente qualité de surface

= * en standard, tous les outils disposent d'une arrivée de réfrigérant intégrée

grandes avances réalisables jusqu'a fz 1,5 mm

* positionnement str de la plaquette de coupe amovible grace aux surfaces
d'appui concaves

* Plaquette de coupe fixée en force pour éviter la torsion

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

& 232290 ] 32 | 12 [ 13 ]425] 1 | - 16 29 | 2 [ACDEF| VIl
@ 335290 | 35 | 12 | 113 [425] 1 | - 16 29 | 3 |ACGDEF|VBalB
Pl el
ds
& 442390 | 42 | 12 |13 ] 40 | 1 | - 16 35 [ 4 [ABCDEF VBl
d 552390 | 52 | 12 |13 50 | 1 | - 2 48 | 5 |ACDEF|VBadR
T 666390 | 66 | 12 [113] 50 | 1 | - 27 | 48| 6 |ACDEF| BESS
880390 | 80 | 12 [113| 50 | 1 | - 27 60 | 8 [ACDEF| Vel
o S0 | Grokom—— | ([ EF
35505P GWSTPS8ISK 10500 P TV 1-5 T10 500 P T10 502 P, Lame
Vis Torx Tige filetée a 6 pans Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame Torx interchangea- | de rechange Torx
A > Page 195 creux C > Page 196 que S Torque Vario® ble pour Torque Vario MagicSpring Torque
B > Page 196 D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198
Plaquettes amovibles
&
&
& &
Sy ® d s r M
0590 854 WNHX 125010 ER P25 PVGO 12 5 1 M 3,5
0590 850 R30 WNHX 125030 SR P25 PVSR 12 5 3 M 3,5
0590 860 R30 WNHX 125030 SR K10 PVTi 12 5 3 M 3,5
s 0590 890 R30 WNHX 125030 SR M40 PVST 12 5 3 M 3,5

p

W Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere

Qualité | Av. par dent |

Revétement Prof. de passe VL&‘

r=1 mm

f, (mm) 0,07-0,5 0,07-0,2 0,07-0,6 0,07-0,15
sy a, (mm) 0,1-3 0,1-1 0,1-3,5 ] 0,1-1 i

f, (mm) 0,15-1,5 0,15-1,5
I a, (mm) 0,1-1,5 i 0,1-1,5 i i i
. f, (mm) 0,15-1,5 0,15-1,5
KIOPVTI| 5 (mm) 0,1-1,5 : 0,1-1,5 . . .
f, (mm) 0,05-0,5 0,08-0,4
LRI a, (mm) i 0,1-1,5 i ] 0,1-1,2 i

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére
Qualité | L
Revétement SEElEn
Usinage d'ébauche | ¥ 110 165 220 - 120 145 170 .
P25PVGO | préfiniion | §7120 185 250 - ¥ 130 150 170 - - -
Usinage finition | 7150 225 300 | /120 175 230 | ¥ 135 193 250 $7/30 70 110
Usinage d'ébauche | ¥ 100 160 220 7140 180 220
P25PVSR |  préfinition | 7100 180 260 2 7160 190 220 - - -
Usinage finition | 7150 225 300 /160 190 220
Usinage d'ébauche| /130 170 210 ¥ 150 175 200
K10 PVTi [ préfinition | 7150 185 220 - ¥ 150 175 200 - - -
Usinage finition | %7140 220 300 % 150 200 250
Usinage d'ébauche %80 130 180 %30 55 80
M40 PVST | pré-finition - %100 155 210 - - %40 65 90 -
Usinage finition 120 185 250 60 90 120

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiere Fraisage circulaire

D min/max th
32-80 1 32 <3 17,2 32 49,2 62
35 <28 20,2 35 55,2 68
42 <21 27,2 42 69,2 82
52 <1,5 37,2 52 89,2 102
66 <11 51,2 66 117,2 130
80 <08 65,2 80 145,2 158

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

s e S Pokolm
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FRAISES RHOMBIQUES FINWORX®

Miracle économique avec 4 arétes de coupe

Caractéristiques Modes d'usinage

Outil de finition pour une ' '
large éventail d'applications

utilisable en acier, acier
trempe, fonte ainsi qu'en RSH g ‘ @ a
Formes d'assemblage

Matériaux de coupe CBN & PKD pour
\.@J

L]

matériaux modernes
Contournage et copiage
Plongée circulaire et ramping

OO ©® OO

Tailles Page
|9 16 - 42 mm 122
Matériaux de coupe
_ Données Longueur d'aréte 8
Qualité Application I1SO d'utilisation (mm) de coupe Epaisseur Rayon
Revétement
M S f, a, | (mm) s (mm) r (mm)
HSC 05 PVTi Y VIV -|-1V 01-03 0,1-1,0 6.5 3 1
HSC 05 PVTiH Y VIV|-|-|¥]| 00-05 0,05-0,55 6,5 3 1
HSC 05 PVDiaN -l - -S| -] -] 005-03 0,1-1,0 6,5 3 1
CBN pour I'acier -l - -|-1]-|%]| 005-01 0,1-02 6,5 3 1
PKD == = Bl = | = 0,05-0,2 0,1-0,5 6,5 3 1

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

e I S Pokolm




© FINWORX® ISES RHOMBIQUES

FINWORX®

916-42 mm | r1

Outils universels pour les opérations de finition et de contournage avec de petits rayons.
* Fonctionnement particulierement silencieux dans les angles et les poches

* trés économique avec quatre arétes de coupe effectives

* faible consommation d'énergie

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

2162855G| 16 [ 65 | 1 | 31 |07 | - 10 15 | 2 [ABCDE|MBaB&EFI
o|2 3202855G| 20 | 65| 1 [325]| 1 | - 12 [186| 3 |ABCDE|M el &
4252855G| 25 | 65| 1 [375| 1 | - 16 |235| 4 |ABCDE|VIBES &

Fraises a queue filetée

216285 | 16 65| 1 [285) 07 ] - 8 [138] 2 [ABCDE|VBISBF]
320285| 20 | 65| 1 [285) 1 | - 10 | 18] 3 [ABCDElBaRF
425285| 25 | 65| 1 [325| 1 | - 12 21| 4 [ABCDE|VBIBFY
430285| 30 | 65| 1 [325] 1 | - 16 | 29| 4 [ABGCDE|lVinagBFd
532285 32 | 65| 1 |325] 1 | - 16 | 29| 5 [AaBcDE|VBaBF
535285| 35 | 65 | 1 [425| 1 | - 16 | 29| 5 [ABCDE|lVinaBBF
642285| 42 | 65| 1 [425] 1 | - 6 | 29| 6 |ABGCDE|VinagBF

Fraises a queue cylindrique

23216185G | 16 | 65| 1 | 32 | 0,7 | 165 16 |155] 2 |ABCDE|VIBESRF
34020185G| 20 [ 65| 1 | 40 | 1 |165| 20 [195| 3 [ABCD.E|VinadFd

d L
—NW di
) CPoko }—— | | = |
25505 08 500 P TV 1-5 T8 500 P T8 502 P
Vis Torx pour plaquette Clé Torx (Torx-Plus) Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
sphérique B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
A > Page 195 C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles

; ((&&
= &®
RS N
[\) K | s r M
03 85 835 XNHU 063010 EN HSC 05 PVTi 6.5 3,1 1
03 85836 XNHU 063010 EN HSC 05 PVTiH 6.5 3.1 1
0385835D XNHU 063010 EN HSC 05 PVDiaN 6,5 3,1 1
03 85 892 XNHU 063010 EN CBN pour acier | sans revétement 6,5 31 1
03 85 894 XNHU 063010 EN PKD sans revétement 6,5 3,1 1

Matiére
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe vé\%
. f, (mm)
HSC 05 PVTi a, (mm) - - - - -
. f, (mm) 0,05-0,5 0,05-0,15 0,05-0,5 0,05-0,2
HSCOSPVTIH | 5’ (mm) 0.1-0,55 0,05-0,2 0,1-0,55 0,1-0,35
. f, (mm) 0,05-0,3
HSC 05 PVDiaN a, (mm) - - - 0,1-0,7 -
CBN pour acier f, (mm) 0,05-0,1
sans revétement a, (mm) ) ) ) ) 0,1
PKD sans f, (mm) 0,05-0,2
revétement a, (mm) ) ) ) 0,1-0,5 )

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |
Revétement

Application

Usinage d'ébauche

HSC 05 PVTi pré-finition - - - - -
Usinage finition
Usinage d'ébauche = S = -
HSC 05 PVTiH pré—finif&i(_)l_l % 150 275 400 - % 150 225 300 W35 143 250
Usinage finition | %150 275 400 | /100 150 200 | §7200 275 350 ¥ 35 143 250
Usinage d'ébauche -
HSC 05 PVDiaN pré-finition - - - %200 500 800 =
Usinage finition %200 500 800
CBN pour acier Uﬂn:rg;ﬁdnﬁli):r:]che ) ) ) ) -
sans revétement Usinage finition ?4:(())(())0700

PKD sans
revétement

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

¥ 400 600 800
400 700
1000

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© FINWORX® © FRAISES RHOMBIQUES

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

Y ><‘ d,
D min/max

Fraise 0 d1 X . Fraise 0 d1 a y Fraise 0 d1 D.. D..

16 0,7 16 <28 14 16 30 32

20-42 1 20 <3,2 18 20 38 40

25 <2,5 23 25 48 50

30 <2 28 30 58 60

32 <19 30 32 62 64

35 <1,7 33 35 68 70

42 <1,4 40 42 82 84

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




XDHW | XDHT FRAISES RHOMBIQUES - TAILLE 06/ 10

Outil universel pour les opérations de finition et de contournage avec
de petits rayons

Caractéristiques Modes d'usinage

@ Fonctionnement particuliérement silencieux ﬁ
dans les angles et les poches

@ faible consommation d'énergie
@ Angle de réglage - indice kappa:
Taille 06: 93°, Taille 10: 95°

Formes d'assemblage

=8 &

.

Tailles Page
06-216-42mm | r1 126
06-216-35mm | r2 129
10-925-80 mm | r1 131
Matériaux de coupe
I Données Longueur d'aréte .
Qualits Application 1SO dutilisation (mm) de coupe Epaisseur Rayon
Revétement
M S f, a, | (mm) s (mm) r (mm)
0,1-0,35 0,1-1,0 6.5 238 1/2
HSC 05 PVTi - | -
V| VIV v 0.1-04 0,1-1,5 10 3,97 1
CBN pour l'acier -l-|-|-|-|" 0,1 0,1 6,5 2,38 1
PKD -{-1-19| -1 - 0,1-0,35 0,1-0,1 6,5 2,38 1
K10 poli -l - -S| -]-] 01-03 01-1,0 6,5 2,38 1
K10 PVTi - - - || -|-] o01-035 0,1-1,0 6,5 2,38 1
K10 | PVDiaN -l - -S| -]-] o01-035 01-1,0 6,5 2,38 1

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

ZSpokolm




XDHW | XDHT 06

916-42 mm | r1

* faible consommation d'énergie

Outils universels pour les opérations de finition et de contournage avec de petits rayons.
* Fonctionnement particulierement silencieux dans les angles et les poches

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

4 16281SG| 16 | 65| 1 | 31 |13 ]| - 10 15 | 2 |ABCDE|YBIGEO
3
d 202815G| 20 | 65| 1 [315]13| - 12 185 3 |ABCDE|MBEE O
2
2528156 | 25 [ 65| 1 [375]| 13| - 16 |235| 4 |ABCDE|VBEEEO
[]
2 -
_L e
g |1
Fraises a queue filetée
ds 16281 | 16 [ 65| 1 |285]| 13| - 8 138 2 |ABCDE|MBEO
d 20281 | 20 | 6,5 1 1285] 1.3 - 10 18 3 |ABCDE ﬁlil
25281 | 25 | 65| 1 |325] 13| - 12 21 | 4 |ABCDE|BE
SE—_ 30281( 30 | 65| 1 |325|13] - 12 21| 5 |ABGCDE|MBEQ
35281 | 35 | 6,5 1 [425] 13 = 16 29 6 |ABCDE ﬁlﬁl Q]
42281 42 [ 65| 1 [425]13] - 16 29 | 6 [ABCDE|YinE
b= CPokowi J—— | (s ‘
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles
&
. &
& &
o < | s M
02 79 835 XDHW 060210 SN HSC 05 PVTi 6,5 2,38 M 2,5
02 79 892 XDHW 060210 SN CBN pour acier| sans revétement 6,5 2,38 M 2,5
02 79 894 XDHW 060210 SN PKD sans revétement 6,5 2,38 M 25
02 79 831P XDHT 060210 EN K10 poli 6,5 2,38 M2,5
02 79 880 XDHT 060210 EN K10 PVTi 6,5 2,38 M 2,5
0279880D XDHW 060210 SN K10 PVDiaN 6,5 2,38 M2,5

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
| f(mm) 0,1-0,2 0,1-0,2 0,103 0,10,2
HSCOS PVTi | ;" (mm) 0.1-0,55 0.1-0.25 0,1-1 : 0,1-0,55
CBN pour acier f, (mm) 0,1
sans revétement a, (mm) - - - - - 0,1
PKD sans f, (mm) 0,1-0,35
revétement a, (mm) - - . 0,1-1 - -
. f, (mm) 0,1-0,2
K10 poli a, (mm) - - - 0.1-0,55 . 8
. f, (mm) 0,1-0,2
K10 PVTi a, (mm) - - - 0,1-0.55 - -
) £ (mm) 0,1-0,35
K10 PVDiaN | 5’ (mm) - - - b - -

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére
Qualité | B
Revétement SRR
Usinage d'ébauche - - %100 150 200 -
HSCO5 PVTi |  prédiniion | 150 275 400 - W 150 225 300 - W35 143 250
Usinage finition | 7150 275 400 | 57100 150 200 | 7200 275 350 %35 143 250
CBN pour acier Usm;rgét?ﬁdnﬁli)::che ) ) ) ) -
sans revétement Usinage fniton 400 700
1000
PKD sans US'”;rgé‘fﬁdnftli’j;‘Che i ] ; %7200 500 800 ) )
revétement Usinage fniton 400 700
1000
Usinage d'ébauche =
K10 poli |  préinition - s - %100 450 800 - -
Usinage finition % 100 450 800
Usinage d'ébauche -
K10 PVTi pré-finition - - - %100 450 800 = =
Usinage finition %100 450 800
Usinage d'ébauche =
K10 PVDiaN pré-finition - - - %100 450 800 = =
Usinage finition %100 450 800
gApplication principale ?Application alternative ?@Usinage d'ébauche V?Usinage semi-finition ?? Usinage finition
')
o Spokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© XDHW | XDHT 06 © FRAISES RHOMBIQUES

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

T
>
< %
o ®
(¢} ® /A T
Y
d1 d d‘l
1 .
D min max
Fraise 9 d1 X . Fraise 9 d1 a y Fraise @ d1 D_.. D...
16-42 1,2 16 <16,7 4 16 28 32
20 <8,5 8 20 36 40
25 <5,3 13 25 46 50
30 <38 18 30 56 60
35 <3,8 23 35 66 70
42 <2,3 30 42 80 84
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




XDHW | XDHT 06

016-35mm | r2

Outils universels pour les opérations de finition et de contournage avec de petits rayons

¢ Fonctionnement particulierement silencieux dans les angles et les poches
« faible consommation d'énergie

Fraises a plaquettes

amovibles
d3
DuoPlug®
4 162825G| 16 | 65| 2 | 31 |13 | - 10 15 | 2 |ABCDE|MBIEO
3
d 202825G| 20 | 65| 2 [315]| 13| - 12 185| 3 |AB,CD,E|IBIES O
2
252825G| 25 | 65| 2 [375] 13| - 16 [235| 4 |ABCDE|CINEEE O
[ ]
L] >
= S
o ||
Fraises a queue filetée
ds 16282 | 16 | 65| 2 |285] 13| - 8 138| 2 [ABCDE|VIBEO
d 20282 | 20 | 6,5 2 |285( 13 - 10 18 3 |ABCD,E ﬁlfl
25282 25 | 65 | 2 [325] 13| - 12 21 | 4 [ABCDE|YIBEO
e 30282 | 30 | 6,5 2 |325(13 - 12 21 5 |ABCD,E
35282 | 35 | 6,5 2 |425( 13 - 16 29 6 |ABCDE
=) CPoko }——| [ 4= |
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, > Page 198
Plaquettes amovibles
&
. &
Nl &
& &
o <€ | s r M
02 79 835 R2 XDHW 060220 SN HSC 05 PVTi 6,5 2,38 2 M 2,5

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

ZSpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© XDHW | XDHT 06 © FRAISES RHOMBIQUES

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe Vé'\e
|, (mm) 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,3 0,1-0,2
HSC 05 PVTi a, (mm) 0,1-0,55 0,1-0,25 0,1-1 ) ) 0,1-0,55

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |

Revétement Application ?g'\é
Usinage d'ébauche - 100 150 200 -
HSC 05 PVTi |  préfiniton | ®7150 275 400 ¥ 150 225 300 - - W35 143 250
Usinage finition | 7150 275 400 Vmo 150 200 | 200 275 350 %35 143 250

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

e
>
< %
o ®
© ® /A T
Y
d1 d d1
1 .
D min max
Fraise @ d1 X .. Fraise @ d1 a y Fraise @ d1 D_.. D_.
16-35 1,2 16 <16,7 4 16 28 32
20 <8,5 8 20 36 40
25 <5,3 13 25 46 50
30 <3,8 18 30 56 60
35 <3,8 23 35 66 70
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




XDHW 10

025-80mm | r1

* Fraise universelle pour la finition et le fraisage de contour avec de petits rayons
¢ déplacement d’outil particulierement doux dans les angles et les poches
« faible puissance absorbée

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

225291 ( 25 | 10 1 32 = = 12 21 2 |ABCDE Mlﬁlg
330291 30 | 10 1 32 - - 12 21 3 |ABCD,E ﬁlﬁl
33529135 | 10 | 1 | 42| - | - 16 29 [ 3 [ABCDE|YIBEIO
442291 42 |10 | 1 | 42| - | - 16 29 | 4 |ABCDE|YBIO
gs 552391 | 52 | 10 1 53 - - 22 40 5 |ABCD,E @Iil
666391 | 66 | 10 1 52 - - 27 52 6 |ABCD,E MI}I (o
780391 ( 80 | 10 1 52 - - 27 52 7 |ABCD,E MI&I (o]
b= -| O .
35500 15 500 TV 2-8 T15500 T15 502
Vis Torque Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198
Plaquettes amovibles
&
&
X &
& e
[Ny K | s r M
04 79 835 XDHW 107310 SN HSC 05 PVTi 10 3,97 1 M 3,5
~
5

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

ZSpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© XDHW 10 © FRAISES RHOMBIQUES

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
BEEENEL Prof. de passe
| f(mm) 0,1-0,4 0,1-0,4 0,1-0,4 0,1-0,4
HSCOSPVTI | 5’ (mm) 0115 01-15 0.1-1.5 : : 0,1-1,5

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére
ualité I
gevétemlent Application
Usinage d'ébauche - 100 150 200 -
HSC 05 PVTi |  préfinition | 150 275 400 ¥ 150 225 300 - - W35 143 250
Usinage finition | 7150 275 400 Vmo 150 200 | 200 275 350 %35 143 250
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




FRAISES VDGT POUR L'USINAGE DE MATERIAUX
NON FERREUX

Spécialiste de I'ébauche et de la semi-finition sur parois verticales

Caractéristiques Modes d'usinage

Idéale pour l'usinage de I'aluminium, ”
du cuivre, du plastique et du graphite

®

Coupe particulierement aisée
Vitesses de coupe élevées /ili
Avances importantes @
spécialement pour les opérations d'usinage
sur parois verticales

Kappa 90°/ 93°
Rayon r 1 mm.

OO OOOO®

Formes d'assemblage

=8,

Tailles Page
k90° 9 15-42 mm 138
k93° 9 15-42 mm 140
@
Matériaux de coupe
Application I1SO Dnees SOOI L Epaisseur Rayon
Qualité d'utilisation (mm) de coupe
Revétement
M S f a, | (mm) s (mm) r (mm)
K10 poli -l -] -|¥| -] -] 005-03 01-25 9,0 2,78 1
K10 PVTi -l -] -|¥| -] -] 00503 01-25 9,0 2,78 1
K10 | PVDiaN -l -] - |¥| -] -] 005-03 01-25 9,0 2,78 1

gApplicaﬁan principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

ZSpokolm




INAGE DE METAUX NON FERREUX

VDGT - K90°

@15-42 mm | r1

Ces outils conviennent particuliérement a I'usinage d'aluminium, de cuivre, de plastique
et de graphite. Ils ont une coupe particuliérement aisée et autorisent des vitesses de
coupe et des avances trés élevées.

Uniquement pour des opérations d'ébauche et de pré-finition.

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

d 162615G| 16 | 9 | 1 |38 | 4 | - 10 15 | 2 |ABCDE|VIBEE
d, 20261SG| 20 | 9 | 1 |395| 4 | - 12 185 2 |ABCDE|VIBEE
25261SG | 25 9 1 [425]| 4 = 16 235 3 |ABCD,E 4] Mg
J%T::H
f*\::f o
L4 r
Fraises a queue filetée
15261 | 15 9 1 [355]| 4 - 8 138] 2 |ABCD,E @ [ 1}
16261 16 | 9 | 1 [ 35| 4 | - 8 |138| 2 |ABCDE|MBE
20261 | 20 9 1 [355]| 4 = 10 18 2 |ABCDE L4 [ 1]
25261 25 | 9 | 1 |40 | 4 | - 12 21| 3 |ABCDE|VNE
32261 | 32 9 1 |475| 4 = 16 29 4 |ABCDE M [ 1]
42261 | 42 9 1 1425| 4 - 16 29 5 |ABCDE|ZIDE
o oo —— | (4= ‘
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198
Plaquettes amovibles
&
&
& &
\g <€ I s r M
02 11 820 VDGT 117210 FN K10 poli 9 2,78 1 M 2,5
02 11 860 VDGT 117210 FN K10 PVTi 9 2,78 1 M 2,5
02 11 860 D VDGT 117210 FN K10 PVDiaN 9 2,78 1 M 2,5
S

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe vg'\e‘
f (mm
K10 poli ?p ((mm)) : ) 06%5--2%3 ] ]
mm g
K10 PVTi i" ((mm)) . . 06,015-20,'53 ] ]
mm g
K10 PVDiaN | 5’ ((mm)) ; ) 06%5-2?'53 ) ]

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére

Qualité |
Revétement

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition -
Usinage finition

K10 poli

=100 450 800
%100 450 800

Usinage d'ébauche
pré-finition -
Usinage finition

K10 PVTi

%100 450 800
%100 450 800

Usinage d'ébauche
pré-finition -
Usinage finition

K10 PVDiaN

=100 450 800
¥ 100 450 800

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiere Fraisage circulaire

®
T
® >
el © x{ \ QW
Y d
d; di D min max
Fraise @ d1 X .. Fraise @ d1 E] y Fraise @ d1 D_.. D_.
15-42 4 15 <63,4 2 15 26 30
16 <45 4 16 28 32
20 <26,6 8 20 36 40
25 <171 13 25 46 50
32 <11,3 20 32 60 64
42 <7,6 30 42 80 84
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
e S Pokolm
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INAGE DE METAUX NON FERREUX

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

VDGT - K93°

@15-42 mm | r1

Ces outils sont particuliérement appropriés pour l'usinage de I'aluminium, du cuivre,
du plastique et du graphite. Ils ont une coupe particulierement aisée et permettent des
vitesses de coupe trés élevées et des avances trés importantes.
Spécialement pour les opérations d'usinage sur les parois verticales,
les plaquettes de coupe amovibles ont un réglage de 3°.
Seulement pour les opérations d'ébauche et de semi-finition.

ds 16261-3SG| 16 | 9 | 1 [ 38 | 4 | - 10 15| 2 |ABCDE|VIBEGE
d, 20261-35G| 20 | 9 | 1 [395| 4 | - 12 185 2 |ABCDE|VIBEE
e 25261-3SG| 25 | 9 | 1 |425| 4 | - 16 |235| 3 |ABCDE|MVBEE
4 15261-3 | 15 9 1 35 4 - 8 138 2 |ABCD,E L] [ 1|
d 162613 | 16 | 9 | 1 [355| 4 | - 8 [138] 2 [ABCDE|MBE
20261-3 | 20 9 1 [355]| 4 = 10 18 2 |ABCD,E 4] [ 1]
25261-3 | 25 9 1 40 4 - 12 21 3 |ABCDE ﬁlil
322613 | 32 9 1 [475| 4 - 16 29 4 |ABCDE @ [ 1}
42261-3 | 42 9 1 1425| 4 - 16 29 5 |ABCDE [ 1]
[ (FOKOM Jeemr | (0 w
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque

C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198
Plaquettes amovibles
&
. &
Nl &
&° &
[\ <€ | s r M

02 11 820 VDGT 117210 FN K10 poli 9 2,78 1 M 2,5
02 11 860 VDGT 117210 FN K10 PVTi 9 2,78 1 M 2,5
02 11 860 D VDGT 117210 FN K10 PVDiaN 9 2,78 1 M 2,5

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe vg'\e‘
f (mm
K10 poli ?p ((mm)) : ) 06%5--2%3 ] ]
mm g
K10 PVTi i" ((mm)) . . 06,015-20,'53 ] ]
mm g
K10 PVDiaN | 5’ ((mm)) ; ) 06%5-2?'53 ) ]

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére

Qualité |
Revétement

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition -
Usinage finition

K10 poli

=100 450 800
%100 450 800

Usinage d'ébauche
pré-finition -
Usinage finition

K10 PVTi

%100 450 800
%100 450 800

Usinage d'ébauche
pré-finition -
Usinage finition

K10 PVDiaN

=100 450 800
¥ 100 450 800

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiere Fraisage circulaire

®
T
® >
el © x{ \ QW
Y d
d; di D min max
Fraise @ d1 X .. Fraise @ d1 E] y Fraise @ d1 D_.. D_.
15-42 4 15 <63,4 2 15 26 30
16 <45 4 16 28 32
20 <26,6 8 20 36 40
25 <171 13 25 46 50
32 <11,3 20 32 60 64
42 <7,6 30 42 80 84
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
Spokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




FRAISES VCGT POUR L'USINAGE DE MATERIAUX
NON FERREUX

Spécialiste de I'ébauche et de la semi-finition pour les vitesses de coupe élevées

Caractéristiques Modes d'usinage

|
o~ & & =/
Formes d'assemblage

-8

Tailles Page

k9ao° 0 32-80 mm 140
k92° ©32-125mm 142

@ Kappa k90° / k92° pour l'usinage fiable
de cavités sans contre-dépouille

@ Idéale pour l'usinage de I'aluminium,
du cuivre, du plastique et du graphite.

@ Coupe particuliérement aisée

@ Vitesses de coupe élevées

@ Avances importantes

® Rayon r 3 mm

Matériaux de coupe

s Données Longueur d'aréte .
Qualits Application I1SO d'utilisation (mm) de coupe Epaisseur Rayon
Revétement
M S f a, | (mm) s (mm) r (mm)
K10 poli S SR S AR 0,1-0,6 01-7,0 16 5,56 3
K10 PVTi ERNERINEE O = 0,1-0,6 01-7,0 16 5,56 3
K10 | PVDiaN SRR N B s 0,1-0,6 0,1-7,0 16 5,56 3

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

ZSpokolm




INAGE DE METAUX NON FERREUX

VCGT - K90°

©032-80mm | r3

Ces outils sont particuliérement appropriés pour l'usinage de I'aluminium, du cuivre,
du plastique et du graphite. Ils ont une coupe particulierement aisée et permettent des
vitesses de coupe trés élevées et des avances trés importantes.

Seulement pour les opérations d'ébauche et de semi-finition !

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

gx 3226090 ( 32 | 16 | 3 | 48 [ 95| - 16 29 | 2 |ACDEF|M [ 1]
4226090 | 42 | 16 | 3 | 48 | 95| - 16 29| 3 [ACDEF|IY [ 1]
gz 4236090 | 42 | 16 | 3 57 1 95| - 16 35 | 3 [ABCDEFM [ 1]
ZLD_Dﬂgi 5236090 | 52 | 16 | 3 57 195 | - 22 40 | 3 | AGDEF [V [ 1]
e 6636090 | 66 | 16 | 3 57 1 95| - 27 48 | 4 | ACDEF [V [ 1]
B 8036090 | 80 | 16 | 3 57 195 | - 27 60 | 5 | ACDEF |¥ [ 1]
B @
! ds -
(o &1 oo —— | (0= —
45500 GWSTPS8ISK 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502, Lame
Vis Torx Tige filetée a 6 pans Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx de rechange Torx
A > Page 195 creux C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
B > Page 196 D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198
Plaquettes amovibles 9\\\
O &
& o «
& & o
o W® | 3 r M
05 22 820 VCGT 220530 FN K10 poli 16 5,56 3 M 4,5
05 22 860 VCGT 220530 FN K10 PVTi 16 5,56 3 M 4,5
0522 860 D VCGT 220530 FN K10 PVDiaN 16 5,56 3 M 4,5

Iﬁ Disponible sur stock

O Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible Sur demande




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiére
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe VL&‘
f (mm
K10 poli ?Zp ((mm)) . _ : 001 1076 ) :
mm g
K10 PVTi :Zp ((mm)) - } ) 0(')1,1(-)56 i i
mm -
K10 PVDiaN | o ((mm)) - ; : 06?1(-)56 _ .

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére

Qualité |

Revétement Application

Usinage d'ébauche 100 450 800
K10 poli |  préinition - - - %100 450 800 - -
Usinage finition :
Usinage d'ébauche %100 450 800
K10 PVTi | préinition - . - 7100 450 800 - -
Usinage finition i
Usinage d'ébauche =100 450 800
K10 PVDiaN |  pré-finition 5 . - %7100 450 800 - -
Usinage finition .

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiere Fraisage circulaire

-

| Y

d ds

D min max
Fraise 9 d1 X .. Fraise 9 d1 a y Fraise 9 d1 D... D,
32-80 9 32 <42 10 32 42 64
42 <24,2 20 42 62 84
52 <16,7 30 52 82 104
66 <11,6 44 66 110 132
80 <8,8 58 80 138 160

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
T e < Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



USINAGE DE METAUX NON FERREUX

VCGT - K92°

@32-125mm | r3

Ces outils sont particuliérement appropriés pour l'usinage de I'aluminium, du cuivre,
du plastique et du graphite. Ils ont une coupe particulierement aisée et permettent des
vitesses de coupe trés élevées et des avances trés importantes.

Seulement pour les opérations d'ébauche et de semi-finition !

Fraises a plaquettes
amovibles

g; 32260 | 32 | 16 3 48 |1 95| - 16 29 2 |ACDEF MI?I
42260 | 42 | 16 3 48 | 9,5 - 16 29 3 |ACDEF ﬁlil

42360 42 | 16 | 3 | 57 |95 - 16 | 35| 3 [ABCDEF g
52360 | 52 | 16 | 3 |57 |95 - 2 |40 | 3 | ACDEF | YDA
LEEEL 66360 | 66 | 16 | 3 | 57 |95 - 27 48 | 4 | ACDEF | VDA
. 80360 | 80 | 16 | 3 | 57 | 95| - 27 | 60| 5 | ACDEF |VBE
2 100360 [ 100 | 16 | 3 [ 57 | 95| - 32 (70| 6 | ACDEF |
“ - 125360 125 | 16 | 3 | 57 |95 - 0 |9 | 7 |ACDEF|M
1 d1 .

45 500 GWSTPS8ISK 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502, Lame
Vis Torx Tige filetée a 6 pans Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx de rechange Torx
A > Page 195 creux C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
B > Page 196 D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198

Plaquettes amovibles 9\\\
6}\0‘\ @ ’&&z&
& Q&\\ q&&z | s r M
05 22 820 VCGT 220530 FN K10 poli 16 5,56 3 M 4,5
05 22 860 VCGT 220530 FN K10 PVTi 16 5,56 3 M 4,5
0522 860D VCGT 220530 FN K10 PVDiaN 16 5,56 3 M 4,5

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe VL\@‘
f (mm
K10 poli ?Zp ((mm)) i 001 1076 ) :
mm g
K10 PVTi :Zp ((mm)) R 06‘}1(_)%6 ) i
mm g
K10 PVDiaN | 5’ ((mm)) ) 0611(_)}6 ] ]

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére

Qualité |
Revétement

K10 poli

K10 PVTi

K10 PVDiaN

Données d'utilisation élargies

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

W

=100 450 800
%100 450 800

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%100 450 800
%100 450 800

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

=100 450 800
¥ 100 450 800

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiere Fraisage circulaire

L Iy
% =
| Y
d d
D min max
Fraise 9 d1 X . Fraise 9 d1 a y Fraise 9 d1 D... D,
32-125 9 32 <42 10 32 42 64
42 <24,2 20 42 62 84
52 <16,7 30 52 82 104
66 <11,6 44 66 110 132
80 <8,8 58 80 138 160
100 <6,6 78 100 178 200
125 <5,3 103 125 228 250
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
e S Pokolm
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FRAISES SPHERIQUES ET TORIQUES UNIWORX®

Fraises universelles avec de multiples variantes pour l'usinage de finition

Caractéristiques Modes d'usinage

@ Pour plaquettes sphériques et toriques g

@ siege de plaquette en V pour assemblage mécanique
et par adhérence du porte-outil, de la plaquette et de
la vis d'ajustage

@ Positionnement simple des plaquettes

@ La rectification des plaquettes de coupe amovibles
réalisée dans un dispositif d'ablocage avec rainure
a copeaux hélicoidale garantit une découpe aisée et
d'excellentes qualités de surface

@ L'affatage des plaquettes de coupe amovibles réalisé
dans un dispositif d'ablocage avec rainure a copeaux
hélicoidale garantit une découpe aisée et d'excellen-
tes qualités de surface

@ Différents revétements et matériaux de
coupe spécialement adaptés a
l'usinage de finition

Formes d'assemblage

Tailles Page
g8 mm-020 mm 146
O
Matériaux de coupe
s Application ISO Données Diamétre : Epaisseur Rayon torique
Qualité PP d'utilisation (mm) : P | sphérique
Revétement
0,08-0,16 0,1-0,3 8 2,0 3|4
0,1-0,2 0,1-03 10 2,75 415
HSC 05 |
Sy S VIV IV - || o012-024 0.1-03 12 33 516
0,16-0,32 0,1-0,5 16 4,0 718
0,2-0,4 0,1-0,5 20 5,0 8110
0,1-0,2 0,1-0,2 8 2,0 3]-
0,1-0,2 0,1-0,2 10 2,75 4]-
CBN pour la fonte - - |- -] - 0,1-0,2 0,1-0,2 12 33 5] -
0,1-0,2 0,1-0,2 16 4,0 7]-
0,1-0,2 0,1-0,2 20 5,0 8-

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

e S S Pokolm




© UNIWORX® © FRAISES SPHERIQUES / TORIQUES

Fraises a plaquettes
amovibles

UNIWORX®

@8 mm-020 mm

Nos fraises sphériques vous offrent la plus grande précision. D'un part grace au siege
de plaquette en forme de V, d'autre part grace au pongage en une passe. La gorge de
copeaux en spirale permet d'avoir un comportement de coupe plus aisé et un fonction-

nement plus silencieux.
Exclusivement pour les opération de finition et de pré-finition.

d; 102145G| 10 | 10 | 4|5 |30,5 - 5 96 | 2 |BFILMQ M%ﬁ
d, 122145G| 12 | 12 | 5|6 |33,5 7 108| 2 |CG,JNR M%Q}A
16214SG | 16 | 16 | 7|8 | 40 - 10 15| 2 [DHJLOS | MBOIK
- 202148G | 20 | 20 |8]10|42,5 12 185 2 |DHJLOS|VIGEZOIR
r
d; 08214M6 | 8 | 8 |3]4]| 26 18,9 6 96 | 2 |AEKLP|OIR
d; 08214 | 8 | 8 |3]4| 26 18,9 5 96 | 2 |AEKLP| MOX
10214M6 | 10 | 10 | 45 | 24,5 - 6 975 2 [BFLMQ|MOIX
12214M6 | 12 | 12 | 5/6 | 285 6 15| 2 |CGLNR|IOIR
16214 | 16 | 16 | 7|8 | 36,5 - 8 138| 2 |DHJLOS | IOIR
20214 | 20 | 20 |8]10| 37 10 18| 2 [DHJOS|MOIE

O Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Fraises a plaquettes

amovibles

Fraises a queue

M > Page 197

N > Page 197

0 > Page 197

Vario®, P > Page 198

d, 5008114 | 8 8 |[3]4]| 50 - 20 12 - 2 |AEKLP @Q]ﬁ
_— 3010114 | 10 | 10 |45 | 30 20 12 - | 2 [BELMQ|OIR
5012114 | 12 | 12 | 5|6 | 50 - 50 12 - 2 |CGIJNR MQ]%
6016114 | 16 | 16 [ 7|8 | 60 26 20 - 2 |D,HIJO0,S ﬁQ]ﬁ
T 8020114 | 20 | 20 [8[10( 80 | - | 80 [ 20 - | 2 [pHi0s | MOIR
30522 35520 40 520 50 520 08 500 10 500
Vis d'ajustement Vis d'ajustement Vis d'ajustement Vis d'ajustement Clé Torx Clé Torx
A > Page 195 B > Page 195 C > Page 195 D > Page 195 E > Page 196 F > Page 196
CPoKoL }— - @ | @ | @ | ——
15 500 20 500 TV 1-5 TV 2-8 TV 08-2 T8 500
Clé Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Tournevis dynamométri- | Tournevis dynamométri- | Lame de rechange
G > Page 196 H > Page 196 que S Torque Vario® que S Torque Vario® que S Torque Vario® Torx pour Torque
| > Page 197 J > Page 197 K > Page 197 Vario®, L > Page 197
( {
T10 500 T15 500 T20 500 T8 502 T10 502 T15 502, Lame
Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx de rechange Torx
pour Torque Vario® pour Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque MagicSpring Torque MagicSpring Torque

Vario®, Q > Page 198

Vario®, R > Page 198

T20 502
Lame de rechange Torx
MagicSpring Torque Vario®
S > Page 198

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
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FRAISES SPHERIQUES / TORIQUES

Plaquettes amovibles

. ((&Q
o}’é{& q&‘é& d s r M
08835V ROHX 08T1 HSC 05 PVTi 8 2 4 M3
08836V ROHX 08T1 HSC 05 PVTiH 8 2 4 M3
10835V ROHX 10T2 HSC 05 PVTi 10 2,75 5 M 3,5
10836V ROHX 10T2 HSC 05 PVTiH 10 2,75 5 M 3,5
12835V ROHX 1233 HSC 05 PVTi 12 33 6 M 4
12836V ROHX 1233 HSC 05 PVTiH 12 33 6 M4
16835V ROHX 1613 HSC 05 PVTi 16 4 8 M5
16836V ROHX 1613 HSC 05 PVTiH 16 4 8 M5
20835V ROHX 2050 HSC 05 PVTi 20 5 10 M5
20836V ROHX 2050 HSC 05 PVTiH 20 5 10 M5
08 093 VR3 ROHX 08T1 CBN pour fonte | sans revétement 8 2 3 M3
08 835VR3 ROHX 08T1 HSC 05 PVTi 8 2 3 M3
08 836 VR3 ROHX 08T1 HSC 05 PVTiH 8 2 3 M3
10 093 VR4 ROHX 10T2 CBN pour fonte | sans revétement 10 2,75 4 M 3,5
10835V R4 ROHX 10T2 HSC 05 PVTi 10 2,75 4 M 3,5
10836 VR4 ROHX 10T2 HSC 05 PVTiH 10 2,75 4 M 3,5
| 12 093 VR5 ROHX 1233 CBN pour fonte | sans revétement 12 33 5 M4
12 835VR5 ROHX 1233 HSC 05 PVTi 12 33 5 M4
; d 12 836 VRS ROHX 1233 HSC 05 PVTiH 12 33 5 M 4
16 093 VR7 ROHX 16T3 CBN pour fonte | sans revétement 16 4 7 M5
16 835V R7 ROHX 16T3 HSC 05 PVTi 16 4 7 M5
16 836 VR7 ROHX 16T3 HSC 05 PVTiH 16 4 7 M5
20836 VR8 ROHX 2050 HSC 05 PVTiH 20 5 8 M5
20093 VR8 ROHX 2050 CBN pour fonte | sans revétement 20 5 8 M5

O Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
REE N EL Prof. de passe
d=8 mm
. fz (mm) 0,08-0,12 0,04-0,08 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
HSC 05 PVTI a, (mm) 0,1-0,2 0,05-0,1 0,10,2 0,1-0,2 0,1
. fz (mm) 0,08-0,12 0,04-0,08 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
Sl a, (mm) 0,1-0,2 0,05-0,1 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1
CBN pour fonte f, (mm) 0,1-0,2
sans revétement a, (mm) ) ) 0,1-0,2 )

. f, (mm) 0,08-0,12 0,05-0,1 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
HSCOSPVTL | 3 (mm) 0,102 0,05-0.1 0,1-0.2 0,102 0,1
. f, (mm) 0,08-0,12 0,05-0,1 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
HSCOSPVTIH | 5 (mm) 0,102 0.05-0,1 0,102 0,102 0,1
CBN pour fonte f, (mm) ) 0,1-0,2
sans revétement a, (mm) i 0,1-0,2 i

. f, (mm) 0,12-0,18 0,06-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12
T o a, (mm) 0,1-0,2 0,05-0,15 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1
. f, (mm) 0,12-0,18 0,06-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12
HSC 05 PVTiH a, (mm) 0.1-0.2 0,05-0,15 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1
CBN pour fonte f, (mm) 0,1-0,2
sans revétement a, (mm) - ) 0,1-0,2 )

. f, (mm) 0,16-0,24 0,08-0,16 0,16-0,24 0,16-0,24 0,16
HSCOSPVTI| 5 (mm) 0,103 0,05-0,2 0,103 0,103 0,1
. f, (mm) 0,16-0,24 0,08-0,16 0,16-0,24 0,16-0,24 0,16
HSC 05 PVTiH a, (mm) 0.1-0.3 0,05-0,2 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1
CBN pour fonte f, (mm) ) 0,1-0,2
sans revétement a, (mm) ) 0,1-0,2 )

. f, (mm) 0,08-0,3 0,08-0,2 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
HSCOSPVTI | 3 (mm) 0,102 0.05-0,2 0,102 0,102 0,1
. f, (mm) 0,08 0,08-0,2 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
HSC 05 PVTiH a, (mm) 0,1 0,05-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2 0.1
CBN pour fonte | f, (mm) _ ) 0,1-0,2 )
sans revétement a, (mm) 0,1-0,2

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |
Revétement

HSC 05 PVTi

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

X
'
O

'

7150 275 400
%150 275 400

7100 150 200

¥ 150 225 300
200 275 350

7200 500 800
$7100 450 800

%35 143 250

HSC 05 PVTiH

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

7150 275 400
% 150 275 400

$7100 150 200

¥ 150 225 300
200 275 350

/200 500 800
$7200 500 800

%35 143 250

CBN pour fonte
sans revétement

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%500 750 1000
%500 750 1000

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
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FRAISES SPHERIQUES WAVEWORX®

Spécialiste de I'ébauche de I'acier

Caractéristiques Modes d'usinage

Ebauche, usinage de matériaux de recyclage
et semi-finition de I'acier

pour les grandes profondeurs de coupe et
les vitesses réduites

avec deux arétes de coupe effectives pour
une double efficience

coupe aisée lors de I'ébauche

coupe ponctuelle

OO OO ®

Formes d'assemblage

1

Tailles Page
@ 16 mm-@ 32 mm 152
Matériaux de coupe
. Données :
Qualité Application ISO d'utilisation (mm) Longueur Epaisseur Rayon
Revétement
0,1-0,6 0,6-3,0 15,6 3,18 8
0,1-0,6 0,5-4,0 19,6 4,4 10
P25 | PVML Y| -|-|-|-|-
02-0,8 0,5-4,0 24,5 5,0 12,5
02-08 0,5-4,0 30,7 6,3 16

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

e I S Pokolm




© WAVEWORX® © FRAISES SPHERIQUES / TORIQUES

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

WAVEWORX®

16 mm-0 32 mm

Les fraises sphériques d'ébauche ont été spécialement congues pour I'usinage
d'ébauches dans I'acier :
* ébauches, usinage de matiére résiduelle et pré-finition dans I'acier
* pour les grandes profondeurs d’usinage et les faibles vitesses de rotation
* avec deux tranchants effectifs, donc une double rentabilité

16275 | 16 [156| 8 |24,7| - - 8 138 2 | B,EJKN MIEI%
20275| 20 | 19,6 10 [28,8| - - 10 18| 2 |CGRHLO |V [ 1] ﬁ
25275| 25 |245(125(365]| - - 12 21 2 [AGILMP|Y [ 1] ﬁ
32275| 32 |30,7| 16 [49.2| - - 16 29 | 2 [D,GIL,MP| [ 1} ﬁ
r
[ o (o o —~ | CPoxod J——
40 505 K 25505 30 505 40 505 08 500 09 500
Vis Torx Vis Torx pour plaquette | Vis Torx pour plaquette Vis Torx Clé Torx Clé Torx
A > Page 195 sphérique sphérique D > Page 195 E > Page 196 F > Page 196
B > Page 195 C > Page 195
15 500 TV 1-5 TV 2-8 TV 08-2 T8 500 T9 500
Clé Torx Tournevis dynamométri- | Tournevis dynamométri- | Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx Lame de rechange
G > Page 196 que S Torque Vario® que S Torque Vario® que S Torque Vario® pour Torque Vario® Torx pour Torque
H > Page 197 | > Page 197 J>Page 197 K > Page 197 Vario®, L > Page 197
\ \ (>
T15 500 T8 502 T9 502 T15 502, Lame de rech-
Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx | ange Torx MagicSpring
pour Torque Vario® MagicSpring Torque MagicSpring Torque Torque Vario®
M > Page 197 Vario®, N > Page 198 | Vario®, O > Page 198 P > Page 198
Plaquettes amovibles
&
) &
N &
& &
o ® | s r M
03 16 850 P25 PVML 15,6 3,18 8 M 2,5
04 20 850 P25 PVML 19,6 44 10 M3
05 25 850 P25 PVML 24,5 5 12,5 M4
s 06 32 850 P25 PVML 30,7 6,3 16 M4

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere

Qualité | Av. par dent |

Revétement Prof. de passe VL&‘

r=8 mm

mm
PSPVML| ((mm) BRI

0,5-3
f, (mm) 0,1-0,6
PSPVML| 5 (mm) f
r=12,5 mm
PSPVML| (mm 0025048

f, (mm) 0,2-0,8
P25 PVML a (mm) i

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |

Revétement Application

X
X
O

Usinage d'ébauche | ¥ 100 200 300
P25 PVML | préfinion | §7.100 200 300 - - = - -
Usinage finition -

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
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FRAISES SPHERIQUES A 5 ARETES DE COUPE

Pour les opérations de finition et de semi-finition sur les machines HSV a 5 axes

Caractéristiques

@ double efficience grace aux plaquettes réver-

sibles

@ De par la géométrie particuliére des plaguettes,
ces outils sont parfaitement adaptés pour les
opérations de finition et de semi-finition sur les
machines HSC a 5 axes

@ utilisation optimale avec axe redressé

Modes d'usinage

o7

Formes d'assemblage

a

Tailles Page
0 10mm-0 20 mm 156
Matériaux de coupe
Qualité Application ISO dutilisation (mm) Diamétre (taille) Epaisseur Rayon
Revétement
0.1 0.1 10 2.5 5
0.12 0.1 12 3.0 6
KOS | PTi ¥V VVV|IVIV
0.16 0.1 16 4.0 8
0.2 0.1 20 5.0 10

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

Zpokolm




© FRAISES SPHERIQUES A 4 ARETES DE COUPE © FRAISES SPHERIQUES / TORIQUES

FRAISES SPHERIQUES A 4 ARETES
DE COUPE

910 mm-20 mm

Grace a la géométrie particuliére des plaquettes, ces outils conviennent parfaitement
aux opérations de finition et de pré-finition sur des machines HSC 5 axes modernes.
Avantages de la plaquette a 4 tranchants :

* Plaquette réversible, donc double rentabilité

Vous obtenez une exploitation optimale de la plaquette de coupe amovible avec
un axe mis en prise.

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

N 10210M6 | 10 | 10 | 5 [285| - | - 6 (975 2 ia] 7]
d 12210M6 | 12 [ 12 | 6 |287| - | - 6 |115] 2 il o)
16210 | 16 | 16 | 8 [364| - | - 8 [138] 2 il o
20210 20 | 20 | 10 369 - | - 10 | 18] 2 il <
g
‘{(z r,&@é\
9 0}@ %é d 3 r M
1010860 |  ROHX 1002 Kos PVTi 10 2,5 5 M35
@ 1012860 |  ROHX 1203 K0S PVTi 12 3 6 M 4
\/ 1016860 |  ROHX 16T3 K05 PVTi 16 4 8 M5
4 ] 1020860 |  ROHX 2004 K05 PVTi 20 5 10 M5

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
d=10 mm
AT o o) % o) % 0 o)

f (mm
CErT ! ((mm)) 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
p

|, (mm) 0.16 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16
KOSPVTE| o (mm) 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
| (mm) 02 0.2 02 02 02 02
KOSPVI| & (mm) 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |

Revétement Application

N

Usinage d'ébauche = - - = i -
KO5 PVTi pré-finition - = . = - .
Usinage finition | %7150 250 350 | 57100 175 250 | §7150 200 250 | %7100 450 800 | /35 43 50 | ¥735 143 250

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
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UNIWORX® PLUS - FRAISES DE RAYON D'ANGLE /

GRANDE AVANCE

Fraises universelles avec un maximum de variations pour lI'usinage fin

Caractéristiques

@ Outil innovant pour I'usinage d'ébauches
et de finition dans l'acier

@ Ebauches, usinage de matiére résiduelle avec
des plaquettes HighFeed dans I'acier

plaquettes de rayon d'angle poncées avec précision

@
pour 'usinage de finition de haute précision

@ surfaces d'appui asymétriques pour un
positionnement sans erreur

@

arrivée de réfrigérant unique en son genre avec

ouverture de compartiments a travers la plaquette

amovible

Modes d'usinage

>

iAo 4

Formes d'assemblage

=8 5

. Tailles Page
9 10-20 mm, r0,5 | r1,0 160
@ 10-20 mm, HF 163
Matériaux de coupe
Qualité Application 1SO DI Diamétre (taille) Epaisseur Rayon
Revétement d'utilisation (mm)
K10 PPTi -T_ S f, a, d (mm) s (mm) r (mm)
0,05-0,5 0,05-1,2 10 2,5 0,5
Fraises 0,05-0,4 0,05-1,3 12 2,5 0,5
de rayon YV VWV VW
d'angle 0,05 - 0,55 0,05-1,5 16 3,0 1,0
0,05 - 0,55 0,05-1,8 20 3,0 1,0
0,1-0,75 0,05-0,5 10 2,5
Fraises
a grande ? ? V @ ? 0,1-0,9 0,1-0,6 12 2,5 -
avance 0,15-1,2 0,1-0,8 16 3,0
0,15-1,5 0,1-1,0 20 3,0 -

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
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il

“a

3

2

-
——

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

ds

ds

) FRAISES RAYON D'ANGLE / GRANDE AVANCE (HSC)

UNIWORX® PLUS

910-20mm-r0,5]r1,0

Les nouveaux outils Uniworx® Plus a rayons d'angle et HighFeed pour I'usinage d'ébau-

ches et de finition dans l'acier

* Ebauches, usinage de matiére résiduelle avec des plaquettes HighFeed dans I'acier

* plaquettes de rayon d'angle poncées avec précision pour I'usinage de finition de
haute précision

* surfaces d'appui asymétriques pour un positionnement sans erreur

* arrivée de réfrigérant unique en son genre avec ouverture de compartiments a travers
la plaquette amovible

10215SG | 10 | 10 | 0,5 | 27 = = 7 96 | 2 |ADLJLM lel“?@
122155G | 12 | 12 | 0,5 | 30 - - 7 108| 2 |B,EGKN lela%
162155G | 16 | 16 1 38 - = 10 15 2 |CERHLO \ﬁlfll%
20215SG | 20 | 20 1 43 - - 12 185 2 |CFRHLO lel“%

Fraises a queue filetée

10215M6 | 10 10 | 05 | 20 = = 6 975 2 | ADILJLM Iﬁ lfla
12215M6 | 12 12 105 | 20 - - 6 11,5| 2 |[B,EGKN Mlila
16215 16 [ 16 | 1 | 25| - | - 8 138 2 |CGEH,LO |[ViBARB
20215 20 | 20 1 30 - - 10 18 2 |CFHLO Iﬁlfll
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Fraises a plaquettes

amovibles

Fraises a queue

d; 4010115G| 10 | 10 | 0,5 | 40 - - 10 98 | 2 |ADILILM @Iilg
4812115G | 12 | 12 | 05 | 48 - 12 18] 2 [BEGKN| VBadl
6416115G | 16 | 16 | 1 | 64 | - | - 16 [138] 2 |CFHLO|MBall
8020115G| 20 | 20 | 1 | 80 - 20 18| 2 |GEHLO|VBadl

o o o (FOKOLW J—— | ((POKOLW J—— -

30530 35530 50 530 08 500 10 500 20 500

Vis de fixation Vis d'ajustement Vis d'ajustement Clé Torx Clé Torx Clé Torx

A > Page 195 B > Page 195 C > Page 195 D > Page 196 E > Page 196 F > Page 196

TV 1-5 TV2-8 TV 08-2 T8 500 T10 500 T20 500
Tournevis dynamométrique | Tournevis dynamométri-| Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx Lame de rechange
S Torque Vario® que S Torque Vario® que S Torque Vario® pour Torque Vario® pour Torque Vario® Torx pour Torque
G > Page 197 H > Page 197 | > Page 197 J > Page 197 K > Page 197 Vario®, L > Page 197
1 l 1
T8 502 T10 502, Lame de rech- | T20 502, Lame de rech-
Lame de rechange Torx | ange Torx MagicSpring | ange Torx MagicSpring
MagicSpring Torque Vario® Torque Vario® Torque Vario®
M > Page 198 N > Page 198 0 > Page 198
Plaquettes amovibles
&
&
S
R N
Qo ® d s r M
1510 8060 R05 XOGX 102505 ER K10 PPTi 10 2,5 0,5 M3
15 12 8060 RO5 XOGX 122505 ER K10 PPTi 12 2,5 0,5 M 3,5
15 16 8060 R10 XOGX 163010 ER K10 PPTi 16 3 1 M5
1520 8060 R10 X0GX 203010 ER K10 PPTi 20 3 1 M5
S
gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
e S Pokolm
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© UNIWORX® PLUS © FRAISES RAYON D'ANGLE / GRANDE AVANCE (HSC)

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere

Qualité |

Revétement

d=10 mm

d=20 mm

Av. par dent |
Prof. de passe

K10 PPTi

K10 PPTi

K10 PPTi

K10 PPTi

f (mm)

a, (mm)

f, (mm)

a, (mm)

f, (mm)

a, (mm)

f, (mm)

a, (mm)

A
N
¥

0,05-0,3

0,05-0,6

0,05-0,35
0,05-0,7

0,05-0,35
0,05-0,8

0,05-0,35
0,05-1

0,05-0,15
0,05-0,2

0,05-0,15
0,05-0,3

0,05-0,15
0,05-0,3

0,05-0,15
0,05-0,3

0,05-0,35
0,05-0,5

0,05-0,4
0,05-0,6

0,05-0,4
0,05-0,8

0,05-0,4
0,05-1

0,05-0,5
0,05-1,2

0,05-0,55
0,05-1,3

0,05-0,55
0,05-1,5

0,05-0,55
0,05-1,8

0,05-0,12
0,05-0,15

0,05-0,15
0,05-0,2

0,05-0,15
0,05-0,2

0,05-0,15
0,05-0,2

0,05-0,25
0,05-0,3

0,05-0,25
0,05-0,35

0,05-0,25
0,05-0,4

0,05-0,25
0,05-0,42

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |

Revétement

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

K10 PPTi

Application

X
&
O

?110 160 210

7140 205 270 ?200 450 700
%120 210 300 Vwo 165 230 | 170 240 310 | §/300 550 800

740 75 110

5780 130 180
100 150 200

p

W Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




UNIWORX® PLUS

910-20 mm - HF

Les nouveaux outils Uniworx® Plus a rayons d'angle et HighFeed pour I'usinage d'ébau-

ches et de finition dans l'acier

* Ebauches, usinage de matiére résiduelle avec des plaquettes HighFeed dans I'acier

¢ plaquettes de rayon d'angle poncées avec précision pour I‘usinage de finition de
haute précision
* surfaces d'appui asymétriques pour un positionnement sans erreur

* arrivée de réfrigérant unique en son genre avec ouverture de compartiments a tra-

vers la plaquette amovible

Fraises a plaquettes

amovibles

DuoPlug®

0 102155G | 10 | 10 |22* | 27 7 96| 2 |ADLLM|MVBIBE
0 1221556 | 12 | 12 | 05 | 30 7 108] 2 [BEGKN| VBESE
162155G | 16 | 16 | 1 | 38 10 15 2 |CGEHLO | VAR &S
202155G| 20 | 20 | 1 | 43 12 185 2 |CGEHLO|VBABE
i 10215M6 | 10 | 10 | 05 | 20 6 |975| 2 |ADLLM|VBAl
12215M6 | 12 | 12 | 05 | 20 6 15| 2 [BEGKN| Vg
16215| 16 | 16 | 1 | 25 8 |[138] 2 |[GEHLO|YBAR
20215 20 | 20 | 1 | 30 10 18| 2 [GEHLO|MBEgR

* rayon d‘angle a programmer

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

ZSpokolm
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Fraises a plaquettes

amovibles

Fraises a queue

d; 4010115G | 10 | 10 | 0,5 | 40 - - 10 98 | 2 |ADILILM @Iﬁla
4812115G | 12 | 12 | 0,5 | 48 - 12 11,8 2 |B,EGKN Mlﬁla
6416115G| 16 | 16 | 1 | 64 | - | - 16 [138] 2 |CFEHLO|MBall
8020115G | 20 | 20 1 80 - 20 18| 2 |CFRHLO @Iila

30530 35530 50 530 08 500 10 500 20 500

Vis de fixation Vis d'ajustement Vis d'ajustement Clé Torx Clé Torx Clé Torx
A > Page 195 B > Page 195 C > Page 195 D > Page 196 E > Page 196 F > Page 196
TV1-5 TV 2-8 TV 08-2 T8 500 T10 500 T20 500, Lame de
Tournevis dynamométrique | Tournevis dynamométri-| Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx | rechange Torx pour
S Torque Vario® que S Torque Vario® que S Torque Vario® pour Torque Vario® pour Torque Vario® Torque Vario®
G > Page 197 H > Page 197 | > Page 197 J > Page 197 K > Page 197 L > Page 197
| [ 1
T8 502 T10 502, Lame de rech- | T20 502, Lame de rech-
Lame de rechange Torx | ange Torx MagicSpring | ange Torx MagicSpring
MagicSpring Torque Vario® Torque Vario® Torque Vario®
M > Page 198 N > Page 198 0 > Page 198
Plaquettes amovibles
&
) &
N o
& &
() W® d 3 r M
1510 8060 HF XOGX 1025 ER K10 PPTi 10 2,5 - M3
1512 8060 HF X0GX 1225 ER K10 PPTi 12 2,5 M 3,5
15 16 8060 HF XOGX 1630 ER K10 PPTi 16 3 © M5
1520 8060 HF XOGX 2030 ER K10 PPTi 20 3 M5
S

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere

Qualité | Av. par dent |

Revétement Prof. de passe VL&‘

d=10 mm

T f, (mm) 0,1-0,75 0,1-0,28 0,1-0,75 0,1-0,75 0,1-0,23 0,1-0,55
a, (mm) 0,05-0,4 0,05-0,15 0,05-0,4 0,05-0,15 0,05-0,25

T f, (mm) 0,1-0,9 0,1-0,33 0,1-0,9 0,1-0,9 0,1-0,33 0,1-0,7
a(mm) 0,1-0,5 0,1-0,2 0,1-0,5 0,1-0,6 0,1-0,2 0,05-0,35
T 0,15-1,2 0,15-0,4 0,15-1,2 0,15-1,2 0,1-0,4 0,1-0,8
a(mm 0,1-0,6 0,1-0,25 0,1-0,6 0,1-0,8 0,1-0,25 0,1-0,45

e f, (mm) 0,15-1,5 0,15-0,5 0,15-1,5 0,15-1,5 0,1-0,5 0,1-1
a(mm) 0,1-0,8 1-0,35 0,1-0,8 0,1-1 0,1-0,35 0,1-0,6

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |

Revétement Application

X
X
O

Usinage d'ébauche| 790 140 190 120 180 240 | 7150 375 600 - $780 120 160
K10 PPTi |  préfinion | §7110 160 210 ?80 135 190 | ¥ 140 205 270 ?200 450 700 | /30 50 70 | %100 140 180
Usinage finition - - - - .

Informationes technique

fo Lors de la programmation DAO/MAO de la géométrie = p -
. de l'outil, Ffaut utiliser une fraise avec un rayon d'angle =
- théorique (r ). Les valeurs ainsi que les indications sur le [ 19  1.00 0,300
Y secteur non Usiné sur le matériel résiduel (t) sont 12 1.30 0379
indiqués dans le tableau. La mesure de la longueur de 6] 1.70 0,570
I'outil se fait par le diamétre plan « dp ». 20 1,95 0,720

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

e e S Pokelm




Zpokolm




FRAISES GRANDE AVANCE QUADWORX®

Avance multipliée par quatre - efficience optimale pour une utilisation universelle

Caractéristiques Modes d'usinage

@ Utilisation universelle avec les fraises grande avance

@ Taux d'enlévement de copeaux trés élevé et découpe
extrémement plus aisée pour une plus grande

capacité de la machine
@ 4 arétes de coupe / plaquette de coupe pour une

utilisation économique
@ Le positionnement des plaquettes de coupe au-
dessus d'une deuxiéme face de dépouille et une ,
installation a 90° empéche le gauchissement Formes d'assemblage
@ Sécurité de processus maximale pendant la coupe
grace au positionnement fiable des plaquettes de
coupe
@ L'aréte de coupe et le grand rayon permettent de
hautes qualités de surface dés

=8
l'usinage d'ébauche — .

Vidéo de démonstration ‘r * - T Tailles Page
© QUADWORX® M l S: ©14-25mm 168
in 1.2312/ M: ©22-52mm 170
40CrMnMoS8-6 \ T L: ®35-80 mm 173

XL: ©32-100 mm 176

Matériaux de coupe

Données Longueur Rayon d'angle
d'utilisation (mm) a programmer (mm)

I
P40 PVTi

s IS VI - | ¥ (| 02-15]02-05| 70 13 M40 PVST

HSCO5 PVTi

Application 1SO

Taille Qualité / Revétement

P25 PVTi
P40 PVTi
M | VI % | - ||| 03-20[02-12| 90 15 P40 PVGO
M40 PVST
K10 PVTi

P25 PVTi
P40 PVTi
L % % % - % % 03-2,51025-15| 10,0 2,3 P40 PVGO
M40 PVST
K10 PVTi

P25 PVTi
P40 PVTi
||| - || - [03-20]02-22] 13 33 P40 PVGO
M40 PVST
K10 PVTi

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

v ZSpokolm
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RX® © FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

QUADWORX®

Taille S

4 arétes de coupe par plaguette de coupe amovible pour une utilisation trés
économique

* Taux d'évacuation de copeaux trés élevé et découpe extrémement plus aisée

* En standard, tous les outils sont dotés de plaquettes de coupe amovibles
brevetées incorporées et d'un arrosage interne

* Possibilité d'avances trés importantes jusqu'a fz 1,5 mm

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

216247SG | 16 | 7 |[13*| 31 1 - 10 15 2 | B,CD,EF lﬁlﬁl%
3182475G | 18 7 11,3%| 31 1 - 10 15 3 |ACDEF ﬁlilf‘é
320247SG| 20 | 7 |13*]| 33 1 - 12 186 3 [ACD,EF ﬁlﬁl%
4252475G | 25 7 |1,3%] 35 1 - 16 235| 4 |ACD,EF ﬁlﬁlf‘é
Fraises a queue filetée
d; 214247 | 14 | 7 [13*[(285]| 1 - 8 138 2 [B,CD,EF ﬁIQIQ]
d, 216247 | 16 | 7 |13*|285]| 1 - 8 138 2 |B,CDEF|MBa®
318247 | 18 | 7 |[1,3*(285| 1 - 8 138| 3 |ACD,EF Mlﬁlg
— 320247 | 20 7 113|285 1 - 10 18 3 |ACDEF ﬁlﬁl
% . 425247 | 25 7 |1,3*|325] 1 - 12 21 4 |ACDEF @IEI
S l .
F] .
e Yo
d,

* rayon d‘angle a programmer
=) ) (PokO }—— | [ ¢ ‘
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502, Lame de
Vis Torx Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx rechange Torx

A > Page 195 B > Page 195 C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198
Plaquettes amovibles
N
&
& o
o € | s r M
02 47 837 SDMX 070205 SN HSC 05 PVTi 7 2,38 0.5 M 2,5
02 47 842 SDMX 070205 SN P40 PVTi 7 2,38 0,5 M2,5
02 47 896 SDMT 070205 SN M40 PVST 7 2,38 0,5 M 2,5

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe VL\@‘
f (mm
HSCOSPVTI | e - . 0502 ; ) 0105
e I I I I I
f (mm I y
MAORST] 4, (o) i 0305 i ' 02.05 )

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere
Qualité | R
Revétement Application &
V
Usinage d'ébauche 100 150 200 100 175 250
HSC 05 PVTi |  préfinition 5 . 7150 225 300 - - 735 143 250
Usinage finition - .

Usinage d'ébauche %100 160 220
P40 PVTi |  préfiniton | &7100 175 250 - - = = -
Usinage finition -
Usinage d'ébauche %30 130 180 %30 55 80

M40 PVST |  préinition - ¥ 100 155 210 - - 40 65 90 -
Usinage finition - ;

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiere Fraisage circulaire

\ —
>
® > N e ®
o/
Y
d1 d1 .
D min/max
14 3,7 1 14 <13,5 4 14 18 28
16 5,7 1 16 <8,8 6 16 22 32
18 1,7 1 18 <6,6 8 18 26 36
20 9,7 1 20 <5,2 10 20 30 40
25 14,8 1 25 <3,3 15 25 40 50
Informationes technique
_ _ measuring
s e For the CAD/CAM set-up please program 1.3 mm corner radius (r ).
— The remainder of the material is theoretically 0.51 mm (1).
L o
& a , Please use ,d " for tool length measurement.
|

gApplicaﬁan principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

e e S Pokolm




© QUADWORX® © FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

Uil

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

QUADWORX®

Taille M

4 arétes de coupe par plaguette de coupe amovible pour une utilisation trés
économique

* Taux d'évacuation de copeaux trés élevé et découpe extrémement plus aisée

* En standard, tous les outils sont dotés de plaquettes de coupe amovibles
brevetées incorporées et d'un arrosage interne

* Possibilité d'avances trés importantes jusqu'a fz 2,2 mm

ds 2222485G| 22 | 9 |15%(355| 15| - 12 185| 2 |ABCDE|VIBEE
325248SG | 25 | 9 |1,5%| 40 | 15| - 16 |235| 3 |ABCDE|MBEEO
d; 222248 22 | 9 [15%] 29 | 15| - 10 18 | 2 |ABCDE|MBIO
d 325248 | 25 | 9 [1,5%| 33 |15 - 12 21| 3 |ABCDE|VBEO
430248 30 | 9 |15%| 42 | 15| - 16 29 | 4 [ABCDE|MBE
4 432248| 32 | 9 |[15%| 42 | 15| - 16 29 | 4 |ABCDE|BE (o]
= = 435248 35 | 9 [15%| 42 | 15| - 16 29 | 4 |ABCDE|MBIO
“ I 535248 | 35 | 9 |[15%| 42 [ 15| - 16 29 | 5 [ABCDE|YBEO
a [ 542248 | 42 | 9 [15%| 42 [ 15| - 16 29 | 5 [ABCDE|MBEO
ds 542348 | 42 | 9 [15%|425| 15| - 16 35 [ 5 [ABCDE|lYIBEO
652348 | 52 | 9 [1,5%[525| 15| - 22 40 | 6 |ABCDE|MBE
* rayon d'angle a programmer
i= -| e »
30 500 10 500 TV 1-5 T10 500 710 502
Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles

03 48 842 SDMX 097307 SN P40 PVTi 9 3.5 0,7 M3
03 48 846 SDMX 097307 SN P40 PVGO 9 35 0,7 M3
03 48 850 SDHX 09T307 SN P25 PVTi 9 3,5 0,7

03 48 852 SDMX 097307 SN P25 PVTi 9 35 0,7 M3
03 48 860 SDHX 09T307 SN K10 PVTi 9 3.5 0,7 M3
03 48 848 SDMT 097307 SN P40 PVGO 9 3,5 0,7 M3
03 48 896 SDMT 097307 SN M40 PVST 9 3.5 0,7 M3

Matiére
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe Vée}
f (mm
P40 PVTi ?p ((mm)) 33? - i — :
mm -
PAOPVGO | ((mm)) g:g-f ) i - :
P25 PVTi ;p ((m)) 33? ) i : :
f (mm
K10 PVTi ?“ ((mm)) - : g:gﬁ:i : gﬁj};é
mm : -
MAOPVST | ((mm)) ) 8%(1)5 i 06'225_0(3'79 :

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére
Qualité | L
Revétement SEElEakn &
v.
Usinage d'ébauche | ¥ 100 160 220
P40 PVTi pré-finition 7100 175 250 - = - -
Usinage finition -
Usinage d'ébauche | ¥.100 150 200
P40 PVGO préfinition %100 150 200 - = - -
Usinage finition -
Usinage d'ébauche | ¥ 100 200 300
P25PVTi | préfiniton | §7100 125 150 - - - -
Usinage finition -
Usinage d'ébauche 150 175 200 ¥ 100 175 250
K10 PVTi pré-finition - - 7150 175 200 - 735 108 180
Usinage finition - .
Usinage d'ébauche §780 130 180 %30 55 80
M40 PVST _pré-fini_tif_)r) - %100 155 210 - 40 65 90 -
Usinage finition /120 185 250 /60 90 120
gApplicatian principale ?Application alternative ?@Usinage d'ébauche V?Usinage semi-finition ?? Usinage finition
'
171 7 pOkO] m
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© QUADWORX® © FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

L —
5 y -
o]
Y
d; d, _
D min/max
Fraise @ d1 D, ) Fraise 0 d1 a y Fraise 0 d1 D D,
22 71 1.5 22 <13,7 6 22 28,5 44
25 9,8 1,5 25 <9,2 9 25 34,5 50
30 14,7 1.5 30 <5,8 14 30 44,5 60
32 16,7 1.5 32 <4,9 16 32 48,5 64
35 19,7 1,5 35 <4,3 19 35 54,5 70
42 26,5 1.5 42 <31 26 42 68,5 84
52 36,5 1.5 52 <21 36 52 88,5 104
Informationes technique
d, measuring
b | _pdey PR For the CAD/CAM set-up please program 1.5 mm corner radius (r ).
= : ‘ The remainder of the material is theoretically 0.65 mm (1).
A=t a ' Please use ,d " for tool length measurement.
/T 1
=3

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Taille L

QUADWORX®

¢ 4 arétes de coupe par plaquette de coupe amovible pour une utilisation économique

¢ Taux d'évacuation de copeaux trés élevé et découpe extrémement plus aisée

¢ En standard, tous les outils sont dotés de plaquettes de coupe amovibles brevetées

incorporées et d'un arrosage interne
* Possibilité d'avances trés importantes jusqu'a fz 2,5 mm

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

d, 335249 | 35 | 10 |2,3*| 42 | 25| - 16 29 [ 3 [ABCDE|VINE

d 442249 | 42 | 10 |23*| 42 | 25| - 16 29 | 4 |ABCDE|MBEO

=4

L

d;
442349 | 42 | 10 |23*| 42 | 25| - 16 35 [ 4 [AGERH|YIBEO
552349 | 52 | 10 [23*| 52 | 25| - 2 40 | 5 |BDEGI|VBE
766349 | 66 | 10 |23*| 52 | 25| - 27 48 | 7 |B,D,EGI|BEO
880349 | 80 | 10 |2,3*| 52 | 25| - 27 60 | 8 |B,DEGI|BE

* rayon d'angle a programmer

o

40505 P

oo —

e —

T

_—

G > Page 197

Vario®, H > Page 198

Vario®, | > Page 198

40 505 K 15 500 15500 P TV 2-8 T15 500
Vis Torx Vis Torx Clé Torx Clé Torx (Torx-Plus) Tournevis dynamométri- | Lame de rechange
A > Page 195 B > Page 195 C > Page 196 D > Page 196 que S Torque Vario® Torx pour Torque
E > Page 197 Vario®, F > Page 197
0 1
T15 500 P T15 502 T15502 P
Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx
pour Torque Vario® MagicSpring Torque MagicSpring Torque

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
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RX® © FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

Plaquettes amovibles

04 49 842 SDMX 100510 SN P40 PVTi 10 5 1 M 4
04 49 846 SDMX 100510 SN P40 PVGO 10 5 1 M4
04 49 852 SDMX 100510 SN P25 PVTi 10 5 1 M 4
04 49 860 SDMX 100510 SN K10 PVTi 10 5 1 M4
04 49 896 SDMT 100510 SN M40 PVST 10 5 1 M 4

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiéere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
. f, (mm) 0,5-2,5
P40 PVTi 2, (mm) e - - - - -
f, (mm) 0,5-2,5
P40 PVGO a, (mm) 0.3-15 = = = = -
. f, (mm) 0,5-2,5
P25 PVTi 2, (mm) e - - - - -
. f, (mm)
P25 poli a, (mm) - - - - - -
. f, (mm) 0,5-2,5 03-1,5
K10 PVTi a, (mm) - - 0,3-1,7 : E 0,3-0,8
. f, (mm)
K10 poli a, (mm) - - - - - -
f, (mm) 0,3-1,5 031
L a, (mm) i 0,25-1,3 i i 0,25-0,9 i

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |
Revétement

P40 PVTi

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

N

160 220
175 250

%100
7100

P40 PVGO

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%100
7100

150 200
150 200

P25 PVTi

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

¥ 100
100

200 300
125 150

P25 poli

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

K10 PVTi

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

¥ 150 175 200
7150 175 200

100 175 250
/120 150 180

K10 poli

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

M40 PVST

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

80 130 180
100 155 210
7120 185 250

30 55 80
40 65 90
5760 90 120

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

l —
>
> Ao ®
o ® 07
Y
di d, CLd
D min/max
Fraise @ d1 Dp ) Fraise @ d1 a y Fraise @ d1 D_.. D_.
35 17,7 2,5 35 <8,3 17 35 52 70
42 24,7 2,5 42 <5,9 24 42 66 84
52 34,7 2,5 52 <4,2 34 52 86 104
66 48,7 2,5 66 <2,9 48 66 114 132
80 62,7 2,5 80 <2,3 62 80 142 160

Informationes technique

B _ measuring
T Gl £ For the CAD/CAM set-up please program 2.3 mm corner radius (r ).
- The remainder of the material is theoretically 0.83 mm (1).
& a l,‘ Please use ,d “ for tool length measurement.
il & |

gApplicaﬁan principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
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ISES A GRANDE AVANCE (HSC)

QUADWORX®

Taille XL

* (quatre arétes de coupe par plaquette de coupe amovible pour une rentabilité élevée
lors de I'utilisation

* taux d'abrasion trés élevé et coupe extrémement aisée

* Tous les outils sont équipés de base d'une alimentation interne en réfrigérant

* avance extrémement rapide réalisable jusqu'a fz 2,8 mm

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

ds 232251 32 | 13 [33*| 42 |15 - 16 |29] 2 | ACDEF |ViBAdB

d 335251 35 | 13 [33*| 42 |15 - 16 29 | 3 [ABCDEF| MBEsR

o

L

d;
440351 | 40 | 13 [33*|425] 25 | - 16 35 | 4 |AGDERG| VBESB
442351 | 42 | 13 [33*[425] 25| - 16 |35| 4 |[AGDEERG| ViNAER
450351 | 50 | 13 [33*] 50 | 25| - 2 40 | 4 |ADERG|VBIBD
550351 | 50 | 13 [3,3*| 50 | 2,5 | - 2 40 | 5 |ADEFRG| MBIl
452351 | 52 | 13 [33*] 50 | 25| - 2 | 48| 4 |ADEEG| VB D
552351 | 52 | 13 [33*| 50 | 25| - 2 48 | 5 |ADEFRG|MVBIS
663351 | 63 | 13 [33*| 53 | 25| - 27 48 | 6 |ADEFRG|MVBIE
666351 | 66 | 13 [3,3*| 53 | 25| - 27 | 48| 6 |ADEEG|VBESR
680351 80 | 13 [33*| 53 | 25| - 27 |60 | 6 [ADERG| VIR D
880351 | 80 | 13 [33*| 53 | 25| - 27 60 | 8 |ADEFRG| MBIl
7100351 [ 100 | 13 [33*| 53 [ 25| - 32 70 | 7 [ABDEEG| VBEgA D
9100351 | 100 | 13 |3,3*| 53 | 25| - 32 70 | 9 |ABDERG| VBEsB

* rayon d'angle a programmer

> I | bEm | @m—| O ——

40 505K M16X35 GWSTPS8ISK 15500 P TV 2-8 T15500 P

Vis Torx Vis a téte cylindrique Tige filetée a 6 pans Clé Torx (Torx-Plus) Tournevis dynamométri- | Lame de rechange
A > Page 195 BTR avec téte basse creux D > Page 196 que S Torque Vario® Torx pour Torque
B > Page 195 C > Page 196 E > Page 197 Vario®, F > Page 197
|
T15502 P
Lame de rechange Torx
MagicSpring Torque Vario®
G > Page 198

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles
0551852 HF | SDMW 135020 SN P25 PVTi 13 5 2 M4
— 0551860 HF |  SDHX 135020 SN K10 PVTi 13 5 2 M4
: ~ 0551862 HF | SDMW 135020 SN K10 PVTI 13 5 2 M4
- 0551848 HF |  SDMT 135020 SN P40 PVGO 13 5 2 M4
— ,_J 0551858 HF |  SDMT 135020 SN P25 PVGO 13 5 2 M4

!E.././{! ’

N 0551868 HF |  SDMT 135020 SN K10 PVGO 13 5 2 M4
- 0551896 HF |  SDMT 135020 EN M40 PVST 13 5 2 M4

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
P25 PVTi ; ((m)) 0(’)6;%58 - Sgii _ i
_ ff (mm) 0628 0625
K10 PVTi : (mm) 0.5 - 0.,6-2,2 i i
mm - R
P40 PVGO ?p ((mm)) Fyes : e i i
mm - A
P25 PVGO ?p ((mm)) Fyes - 0525 i i
mm - a
K10 PVGO ?p ((mm)) Fyes : e i i
mm - )
MaOPVST | 5 ((mm)) - 83] ;§ - 83} :é )

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére

Qualité |
Revétement

Application

N

Usinage d'ébauche | ¥ 100 200 300 /130 155 180

P25 PVTi |  préfiniion | ¥7100 125 150 - 7100 135 170 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche ¥ 130 170 210 ¥ 150 175 200

K10 PVTi |  préfiniton | §7.150 185 220 - 150 175 200 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche %100 150 200 $7110 130 150

P40 PVGO |  préfiniion | §7100 150 200 - 57110 130 150 - -
Usinage finition - ;
Usinage d'ébauche| ¥ 110 165 220 $/120 145 170

P25 PVGO | préfinition | §7120 185 250 - 7130 150 170 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche $7/130 170 210 110 155 200

K10 PVGO |  préfiniion | §7150 185 220 - 150 175 200 - -
Usinage finition - -
Usinage d'ébauche %80 130 180 %30 55 80

M40 PVST | pré-finition - %100 155 210 - ¥ 40 65 90 -
Usinage finition - -

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
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© QUADWORX® © FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

L —
=< >
: o
Y
d, d, _
D min/max
Fraise @ d1 D, X o Fraise @ d1 a y Fraise 0 d1 D, D
32 11,8 1,5 32 <9 8,8 32 40,8 62
35 14,8 1,5 35 <7,0 11,8 35 46,8 68
40 19,8 2,5 40 <6,5 16,8 40 56,8 78
42 21,8 2,5 42 <5,8 18,8 42 60,8 82
50 29,8 2,5 50 <41 26,8 50 76,8 98
52 31,8 2,5 52 <3,7 28,8 52 80,8 102
63 42,8 2,5 63 <2,6 39,8 63 102,8 124
66 45,8 2,5 66 <24 42,8 66 108,8 130
80 59,8 2,5 80 <1,8 56,8 80 136,8 158
100 79,8 2,5 100 <1,2 72,8 100 176,8 198

Informationes technique

Point de
mesure

Pour la programmation CAD/CAM de la géométrique des outils, il faut utiliser une
fraise avec un rayon d‘angle (r ) théorique de 3,3 mm. La zone non coupée de
matériau résiduel (t) est ainsi de 0,86 mm.
La mesure de la longueur des outils s'effectue au niveau du diamétre plan «d_».

p

W Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




FRAISES GRANDE AVANCE TRIGAWORX®

Spécialiste pour des performances d'enlévement de copeaux trés élevées a

des profondeurs de coupe extrémes

Caractéristiques

@ Avances extrémement importantes pour des
performances d'enlévement de copeaux trés
élevées 3 arétes de coupe effectives pour une
utilisation effective et une efficience optimale

@ 3 arétes de coupe effectives pour une utilisation
effective et une efficience optimale La forme
polygone des plaquettes de coupe minimise les
vibrations

@ La forme polygone des plaquettes de coupe mi-
nimise les vibrations

@ Fonctionnement trés silencieux également aux
profondeurs de coupe et profils importants

@ Les travaux ménagent les machines et les outils

Vidéo de démonstration
© TRIGAWORX®
in 1.2343 /H11/
X38CrMoV5-1

W QP

Matériaux de coupe

Modes d'usinage

mid

A 4

Formes d'assemblage

=8s

Tailles Page
S: ? 16 - 25 mm 180
M: ® 25-52 mm 182
L: ® 32 -80 mm 185

A Données Longueur Rayon d'angle
) Application ISO d'utilisation (mm) a programmer (mm) » .
Taille Qualité / Revétement

HSCO5 PVTi

s | 7| 03-15 0,15-0,6 7,0 15 S
? @ HSCO5 PVTi

M - - 0,5-2,0 02-1,0 10,3 1.9 P25 PVTi

P40 PVTi

L |® 0,5-3,0 03-12 14,3 46 P40 PVTi

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
')
179 ~/ p O kO] m
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© FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

Fraises a plaquettes
amovibles

TRIGAWORX®

Taille S

et des contours profonds

* Avances d'avances trés importantes réalisables jusqu'a fz 1,5 mm
* Meilleur résultat de coupe grace a trois arétes par plaquette
 Fonctionnement silencieux méme avec de grandes profondeurs

Spécialement pour les opérations d'ébauche

DuoPlug®

d 2162725G| 16 | 7 [1,5%(385| 1 | - 10 15 | 2 |ABCDEF| MBEE O
3
d,
& i
| |
Il = \;
Il _ o
—_ ®
NG
d,
Fraises a queue filetée
d; 216272 | 16 | 7 |15*[285] 1 | - 8 138 2 |[ABCDEF|l VINEO
\dl\ 320272 | 20 7 |15%|285(| 1 - 10 18 3 |ABCD,EF ﬁlil
425272 | 25 7 |15%|325]( 1 - 12 21 4 |ABCDEF @IEI
* rayon d'angle a programmer
o (Poxon3— | | = x ©
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502 12510
Vis Torx Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx | Lame de rechange Torx Griffe de serrage
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque pour Trigaworx® S
C > Page 197 D > Page 197 Vario®, E > Page 198 F > Page 198
Plaquettes amovibles Q\Q
& &
7'90 e «
i o &
\g <€ | s r M
02 72 835 WDHX 070205 SN HSC 05 PVTi 7 2,38 0,5 M 2,5
02 72 840 WDHX 070205 SN P40 PVTi 7 2,38 0,5 M 2,5

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe VL\@‘
. f, (mm) 0,3-0,9 0,1-0,6
HSCOSPVTI | 5 (mm) 0,3-0,45 ) ; ) ° 0,1-0,35
i f, (mm) 0,9-1,5
PAOPVTI | 4 () S - - . - -

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére

Qualité |

Revétement Eplit

N
Usinage d'ébau-
che
pré-finition
Usinage finition

Usinage d'ébau-
he ¥ 100 160 220
pré-finition
Usinage finition

HSC 05 PVTi %150 275 400 s - - - 735 143 250

P40 PVTi

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

\
>< © ® >
o 3 o ®
Y

di d di

D min max
Fraise @ d1 Dp X o Fraise @ d1 a y Fraise @ d1 D_. D_.
16 8,8 1 16 <14 4 16 20 32
20 12,8 1 20 <71 8 20 28 40
25 17,8 1 25 <4,4 13 25 38 50

Informationes technique

r d
N For the CAD/CAM set-up please program 1.5 mm corner radius (r ).
s sz The remainder of the material is theoretically 1.0 mm ().
X~ 8 Please use ,d " for tool length measurement.
|
H, 1

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
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© FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

Fraises a plaquettes

amovibles

DuoPlug®

TRIGAWORX®

Taille M

» Avances trés importantes réalisables jusqu'a fz 2 mm

* Meilleur résultat de coupe grace a trois arétes par plaquette

* Fonctionnement silencieux méme avec de grandes profondeurs et des contours
profonds

Spécialement pour les opérations d'ébauche

ds 225273SG| 25 [1031,9*|475( 15| - 16 235| 2 |ABCD,EF M
d,
N
e %@kﬂmp
—
- ®
|
d;
Fraises a queue filetée
d 225273 25 |103(1,9*(325]| 15| - 12 25| 2 [ABCDEF| Y 1o
&, 330273 | 30 | 103 (1,9*[{425]| 15| - 16 29 | 3 [ABCDEF Vg
335273 35 | 103 (1,9*(425| 15| - 16 29 | 3 |ABCDEF| ANEIO
435273 | 35 (103 |1,9*|425| 15| - 16 29 | 4 [ABCD,EF ﬁlﬁl
442273 | 42 (103 |1,9*|425| 15| - 16 29 | 4 [ABCDEF|M [ 1]
442373 | 42 (103 |1,9*|425| 15 | - 16 35 | 4 [ABCD,EF [T Ko
552373 | 52 [10,3|1,9*|525| 15| - 22 40 5 |ABCD,EF lﬁllil
* rayon d'angle a programmer
30 500 35511 10 500 V15 T10 500 T10 502, Lame
Vis Torx Vis de serrage Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 195 C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198

p

W Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles

N
O &
& - «
& \{& A2
B D 5§
[\ € I s r M
0373 835 WDHX 100310 SN HSC 05 PVTi 10,3 34 1 M3
0373840 WDHX 100310 SN P40 PVTi 10,3 34 1 M3
0373 850 WDHX 100310 SN P25 PVTi 10,3 34 1 M3

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
f (mm C gy
HSC 05 PVTi ?p ((mm)) 8;8;2 - - : 06,11 ?6.745
mm -,
P40 PVTi ?p ((mm)) 322? - . ) )
mm T
PSPVII| ((mm)) 323? : ) ) )

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |
Revétement

HSC 05 PVTi

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%150

275 400 -

735 143 250

P40 PVTi

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%100

160 220

P25 PVTi

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%100

200 300

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiere Fraisage circulaire

=< l >
Y

di ds ds

D min max
Fraise @ d1 D, X, o Fraise 0 d1 a y Fraise 0 d1 D_. D,
25 16,2 1,5 25 <12 7 25 32 50
30 21,2 1,5 30 <71 12 30 42 60
35 26,2 1,5 35 <5 17 35 52 70
42 33,2 1,5 42 <3,6 24 42 66 84
52 43,2 1,5 52 <2,5 34 52 86 104

gApplicaﬁan principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
T < PokoIm
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© TRIGAWORX® © FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

Informationes technique

For the CAD/CAM set-up please program 1.9 mm corner radius (r ).
The remainder of the material is theoretically 0.8 mm (1).
Please use ,d " for tool length measurement.

o Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




TRIGAWORX®

Taille L

¢ Avances trés importantes réalisables jusqu'a fz 3 mm

¢ Meilleur résultat de coupe grace a trois arétes par plaquette

¢ Fonctionnement silencieux méme avec de grandes profondeurs et des contours
profonds

Spécialement pour les opérations d'ébauche

Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a queue filetée

232274 | 32 | 143 |46* [425| 2 | - 16 29 [ 2 [ABCDEF VBEO

Fraises a axe horizontal

0 452374 | 52 | 143 |4,6* [525| 2 | - 22 40 | 4 |AB,CDEF|Ying
d 466374 | 66 |143|46* |525| 2 | - 27 48 | 4 |ABCD,EF| VIBEO
580374 | 80 [14,3 |46 525 2 | - 27 60 | 5 [ABCDEF ¥IBEQ

* rayon d‘angle a programmer

= o | mem— | - E—

45500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502, Lame
Vis Torx Rondelle de serrage Clé Torx Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198

Plaquettes amovibles

04 74 840 WDHX 140420 SR P40 PVTi 14,3 4,76 2 M 4,5

gApplication principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche v ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

e e S Pokolm




© TRIGAWORX® © FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiere

Qualité |

Revétement

P40 PVTi

Av. par dent |

Prof. de passe

f, (mm)
a, (mm)

A
N
¥

1,75-3
0,3-1,2

Matiere

Qualité |

Revétement

P40 PVTi

Application

pré-finition
Usinage finition

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

\
o< >
a)
Y
ds d ds
D min max
Fraise 0 d1 D, X o Fraise 0 d1 a y Fraise @ d1 D.. D..
32 17,4 2 32 <11,3 10 32 42 64
52 37,4 2 52 <3,8 30 52 82 104
66 51,4 2 66 <2,6 44 66 110 132
80 65,4 2 80 <2 58 80 138 160

Informationes technique

dy

For the CAD/CAM set-up please program 4.6 mm corner radius (r ).
The remainder of the material is theoretically 2.3 mm ().
Please use ,d " for tool length measurement.

p

W Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




FRAISES GRANDE AVANCE SLOTWORX®

Avec des géométries de coupe ultramodernes pour des applications universelles

Caractéristiques

@ Pour l'usinage dur HighFeed
de tous les matériaux jusqu'a 60+2HRC

@ Revétement PVTiH particuliérement appro-

prié pour l'usinage d'aciers estampés comme

1.2714

@ Treés longue durabilité et un fonctionnement

silencieux

@ grace a une géométrie adaptée

Vidéo de démonstration

Matériaux de coupe

© SLOTWORX® M
High Feed
in 1.2738

Modes d'usinage

i

84

@

Formes d'assemblage

-8

Tailles

N

Page

|M:

® 16 - 52 mm

188]

" P Données Longueur d'aréte . Rayon d'angle
Qualité Application 1SO el o i) de coupe Epaisseur a programmer (mm)
Revétement
m n fz ap ! (mm) ’ (mm) rp
HSC 05 PVTi Y -V - Y| 03-18 0,1-0,7 10 3,58 14
HSC 05 PVTiH ¥ - V|- ¥ | 03-18 01-07 10 3,58 14
P40 PVGO e - | - | - - | 03-15 | 05-16 10 3,58 14
K10 PVGP - | - | 015-12 | 02-15 10 3,58 14
M40 PVST Y VY| -] - - | 015-15 | 015-1,0 10 3,58 14
M35 PCTC Y- |- - | 015-10 | 015-0,75 10 3,58 14

gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition

187
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OTWORX® - K15° © FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

SLOTWORX® - K15°

HF | Taille M-0 16 - 52 mm

* Pour l'usinage dur HighFeed
de tous les matériaux jusqu'a 60+2HRC

* Revétement PVTiH particulierement approprié pour l'usinage d'aciers
estampés comme 1.2714

* Trés longue durabilité et un fonctionnement silencieux
grace a une géométrie adaptée

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

d; 2162675G| 16 | 10 | 1,4 | 38 | 25 | - 10 15| 2 |ACDEF|YBIGEO
d; 220267SG| 20 | 10 | 1,4 | 40 | 25| - 12 186 2 |ACDEF|MBIE O
}m@@k@@ 3252675G| 25 | 10 | 1,4 | 43 | 25| - 16 |235| 3 |ACDEF|VBEE O

216267 | 16 | 10 | 1,4 | 29 | 25 | - 8 138] 2 |ACDEF|VBEO

ds 220267 20 | 10 | 1.4 | 29 | 25| - 10 18| 2 |ACDEF|Ba®

dy 320267 20 | 10 | 14| 29 | 25 | - 10 18| 3 [ACDEF| MBa®

325267 25 | 10 | 14 | 33 | 25| - 12 21| 3 |ACGDEF|MBEO

425267 | 25 | 10 | 14 | 33 | 25| - 12 21| 4 |ACDEF|MBIO

43226732 | 10 | 14| 43 |25 - 16 29 | 4 [BCDEF|VBEO

532267 | 32 | 10 [ 1,4 | 43 | 25| - 16 29 | 5 |BCDEF|MBEO

542267 | 42 | 10 [ 1,4 | 43 | 25| - 16 29 | 5 |BCDEF|Bae@

" 23216167G| 16 | 10 | 1,4 | 32 | 2,5 | 165 16 - | 2 |ACGDEF|VBEO

34020167G| 20 | 10 | 1,4 | 40 | 2,5 | 165 20 - | 3 |AGDEF|MBE®

35025167G| 25 | 10 | 1,4 | 50 | 2,5 | 225 25 - | 3 |ACDEF|¥BEO

45025167G | 25 | 10 | 1,4 | 50 | 2,5 | 225 25 - | 4 |ACDEF|VBEO

V
| :’L:

O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Fraises a plaquettes
amovibles

Fraises a axe horizontal

d, 542367 | 42 | 10 | 1,4 | 43 | 25| - 16 35 [ 5 [BCDEF|¥IBE@
d ‘ 652367 | 52 | 10 | 1,4 | 53 | 25| - 22 40 | 6 |[B,CDEF|¥ [T Ko
O;PB(@TN"N
== e
_\ ‘ _
[ d, r
(o (] (oo )—— | (  du
25 505 KP 25505 P 08 500 P TV 08-2 T8 500 P T8 502 P, Lame
Vis pour Slotworx M Vis pour Slotworx M Clé Torx (Torx-Plus) Tournevis dynamométri- | Lame de rechange Torx de rechange Torx
916;20;25 916;42;52 C > Page 196 que S Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
A > Page 195 B > Page 195 D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198
Plaquettes amovibles Q\Q
. &
& , «“
S N ¢
S & ¢
N4 € | s r M
04 67 835 HF XDEW 10T3 SR HSC 05 PVTi 10 3,58 14 M 2,5
04 67 836 HF XDEW 10T3 SR HSC 05 PVTiH 10 3,58 14 M 2,5
04 67 848 HF XDMT 10T3 TR P40 PVGO 10 3,58 1,4 M 2,5
04 67 862 HF XDMT 10T3 TR K10 PVGP 10 3,58 14 M 2,5
04 67 896 HF XDMT 1073 ER M40 PVST 10 3,58 14 M 2,5
04 67 8099 HF XDMT 10T3 ER M35 PCTC 10 3,58 1,4 M2,5

Avance par dent (fz) | Profondeur de passe (ap)

Matiére
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
f (mm . i -
HSCOSPI|  yom  | : 01507 : : oios
HSC O3 PUTH ;p (o 01507 ] 01507 ] ) 0i0s
P40 PVGO ;, ((Tnﬁ)) g:gj:g - - . .
f (mm
AL ?1(<mm)> : : 021’ : 38
mm - - B
e -, ((mm)) %31 o 0233175 - 001;825 -
wasPerc|  on) : 050,75 : 015065 :
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
. I~ PokoIm
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Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiere

Qualité |
Revétement

HSC 05 PVTi

Application

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

N

%120 185 250
¥ 150 275 400

100 150 200
¥ 150 225 300

© SLOTWORX® - K15° © FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

%35 143 250
W35 143 250

HSC 05 PVTiH

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%120 185 250
%150 275 400

100 150 200
% 150 225 300

%35 143 250
%35 143 250

P40 PVGO

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

%100 150 200
%100 150 200

K10 PVGP

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

¥ 150 185 220
7160 190 220

%80 115 150

- 7100 150 200

M40 PVST

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

780 140 200
7100 150 200

80 130 180
%100 155 210

%30 55 80
40 65 90

M35 PCTC

Usinage d'ébauche
pré-finition
Usinage finition

110 155 200
¥ 120 175 230

%30 65 100
¥ 40 75 110

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiere Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

E—
> ®
=< ° ®
B \ ,
o/
Y

d1 d1 d1

D min max
Fraise 0 d1 X ox Fraise 0 d1 a y Fraise 0 d1 D_.. D,..
16-52 0,85 16 4 12 16 26 32
20 16 20 34 40
25 2,5 21 25 44 50
32 1.7 28 32 58 64
42 1.2 38 42 78 84
52 41,3 52 98 104

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




FRAISES GRANDE AVANCE SLOTWORX HP®

Enlévement de copeaux High Performance dans l'usinage dur

Caractéristiques

@ Une qualité de plaquettes de coupe amovibles
pour I'usinage de matériaux non durcis et I'u-
sinage dur

Rayon d'angle réel pour le contournage
Plaquettes de coupe amovibles rectifiées a une
trés grande précision

Stabilité maximale grace a angle axial négatif
Nombre de dents élevé avec un diametre d'outil
réduit

Peut remplacer les outils en carbure monobloc
dans certains domaines

® OO OO

Modes d'usinage

&/ =/ &

Formes d'assemblage

CJ

N

Tailles Page
, S: ©10-32mm 192|
54..
=
‘ngl
?-I.g
. -
:_T;:
—
-
=
Matériaux de coupe
P Données Longueur d'aréte .
Qualité QRERCTonl =Y d'utilisation (mm) de coupe gl Har
Revétement
M S f a, | (mm) s (mm) r (mm)
HSC 05 PVTi Y| -1V|-]|-|¥]| o00-07 0,05-0,4 6,2 2,2 2
HSC 05 PVDiaN -l - - || -] -] o005-07 0,05-0,4 6,2 2.2 2
HSC 05 PVTiH Y -|¥|-|-|¥]| o00-07 0,05-0,4 6,2 2,2 2
K10 poli -l - - || -] -] 00507 0,05-1,0 6,2 2,2 2
K10 PVTi - 1Y -] -] -] 002-10 0,02-1,0 6,2 2,2 2
M40 PVST -1 -|-1% ]| -] o003-06 0,05-1,0 6,2 2,2 2
gApplicatian principale ?Application alternative ? @ Usinage d'ébauche V ? Usinage semi-finition ?? Usinage finition
I B~ PokoIm
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© SLOTWORX® HP © FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

SLOTWORX® HP

SLOTWORX®HP - @ 10 - 32 mm

* Le nombre élevé de dents permet de trés grandes avances
 Rayon d'angle réel pour les opération de contournage

Fraises a plaquettes
amovibles

DuoPlug®

Parfaitement approprié pour |'utilisation sur les machines HSC et les centres d'usinage de
moyennes dimensions.

ds 3122665G| 12 |62 | 2 | 28 |07 | - 7 108| 3 |ABCDEF| ¥nadl s OFd
n 4162665G | 16 [ 62 | 2 | 31 |07 | - 10 15 | 4 |ABCDEF| Mnadh&s OF
5202665G| 20 | 62| 2 |33 |07 - 12 [186| 5 |ABCDEF Vnad &S OIF
N 5252665G | 25 | 62 | 2 | 35 | 07| - 16 |235| 5 |ABCDEF Mnal & OF
& 210266M6 | 10 | 62 | 2 [225| 07 | - 6 975 2 |ABCDEF| MBalB O
0 T 312266 M6 | 12 | 62 | 2 |225|07 | - 6 15| 3 |ABCDEF Vnads O
T 416266 | 16 | 62 | 2 [275]07 | - 8 138 4 |[ABCDEF ViBEP O
520266 | 20 [ 62 | 2 [275]07 | - 10 18 | 5 |ABCDEF Vnadl O
525266 | 25 | 62| 2 | 32 |07 | - 12 21 | 5 |ABCDEF Mgl OIF
732266 32 | 62| 2 [ 32|07 - 16 |29 | 7 |ABCDEF Mnal O
d 23010166G| 10 | 62 | 2 | 30 |07 | 70 10 [975| 2 [ABCDEF V0088 ©F
33612166G| 12 |62 | 2 | 36 | 0,7 | 81 12 15| 3 |ABCDEF Vnad8OIF
44816166G | 16 | 62 | 2 | 48 [ 0,7 | 9 16 155| 4 |ABCDEF| Vnad8OIF
o (PoROH e | s
21500 P 06 500 P Tv/o:_-1SE TV 500 T6 500 P T6 502 P, Lame
Vis Torx Clé Torx (Torx-Plus) | Tournevis dynamométri- | Outil de réglage SETTER | Lame de rechange Torx de rechange Torx
A > Page 195 B > Page 196 que S Torque Vario® Torque Vario® pour Torque Vario® MagicSpring Torque
C > Page 197 D > Page 197 E > Page 197 Vario®, F > Page 198

(o]

Nouveau dans notre programme

Livrable selon stock disponible

Sur demande

Iﬁ Disponible sur stock




Plaquettes amovibles

S
5 'z’@&é\

[\ & | s r M

02 66 835 R20 XCHW 062220 EN HSC 05 PVTi 6,2 2,2 2 M2
02 66 835 R20 D XCHW 062220 EN HSC 05 PVDiaN 6,2 2,2 2 M2
02 66 836 R20 XCHW 062220 EN HSC 05 PVTiH 6,2 2,2 2 M 2
02 66 820 R20 XCHT 062220 FN K10 poli 6,2 2,2 2 M2
02 66 860 R20 XCHT 062220 FN K10 PVTi 6,2 2,2 2 M2
02 66 890 R20 XCHT 062220 EN M40 PVST 6,2 2,2 2 M2

Matiere
Qualité | Av. par dent |
Revétement Prof. de passe
weose | sfom | 0 | - | N S
f (mm gy
HSC 05 PVDiaN ?p ((mm)) - . ) 06(,)35(-)1'7 ] ]
e s | G50 : ety : ot
mm -
Kiopoli| o : - : 0051 : :
K10 PVTi ;p ((';r:,)) - 8:85:8:;‘ - 885] 0%022.6(3'115 )
f (mm - -
T I B Tl

Vitesse de coupe (Vc en m/min)

Matiére

Qualité |
Revétement

Application

N

Usinage d'ébauche | ¥ 120 185 250 7100 150 200 W35 143 250
HSCO5 PVTi | prédfinition | §7150 275 400 s % 150 225 300 - W35 143 250
Usinage finition | 7150 275 400 200 275 350 35 143 250
Usinage d'ébauche %200 500 800
HSC 05 PVDiaN | pré-finition 5 . - %7200 500 800 - -
Usinage finition %200 500 800
Usinage d'ébauche | ¥ 120 185 250 %100 150 200 W35 143 250
HSCO5 PVTiH |  préfinition | §7150 275 400 - ¥ 150 225 300 - 35 143 250
Usinage finition | 7150 275 400 200 275 350 %35 143 250
Usinage d'ébauche 100 450 800
K10 poli |  préinition - s - %100 450 800 - -
Usinage finition % 100 450 800
Usinage d'ébauche - %100 450 800 -
K10 PVTi | pre-finition - 790 120 150 - %7100 450 800 - -
Usinage finition /120 150 180 %100 450 800| /35 68 100
Usinage d'ébauche %80 130 180 %30 55 80
M40 PVST | pré-finition - %100 155 210 - %40 65 90 -
Usinage finition %120 185 250 %60 90 120
gApplication principale ?Application alternative ?@Usinage d'ébauche V?Usinage semi-finition ?? Usinage finition
T SPokolm
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© SLOTWORX® HP © FRAISES A GRANDE AVANCE (HSC)

Données d'utilisation élargies

Plongée axiale en pleine matiére Plongée oblique en pleine matiére Fraisage circulaire

| {
-—
\ ><
=< |
O o
] ;
d Y, D min/max
1 B d1
Fraise 9 d1 X . Fraise @ d1 a y Fraise @ d1 D_.. D_..
10-32 0,7 10 <2,5 4 10 13 20
12 <2 6 12 17 24
16 <1,6 10 16 25 32
20 <1,2 14 20 33 40
25 <1 19 25 43 50
32 <1 26 32 57 64
O Nouveau dans notre programme Livrable selon stock disponible Sur demande Iﬁ Disponible sur stock




Accessoires

Désignation

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

Vis | Vis Torx®
18 500 VisTorxM1,8 | L3,7 | T6 | 0,28 Nm M1,8 L3,7 T6 0,28 Nm
21500 VisTorxM2,0 | L4 |T6] 0,43 Nm M 2,0 L4 T6 0,43 Nm
21500 P VisTorx M2,0 | L4 | T6Plus | 0,5Nm M 2,0 L4 T6Plus | 0,5Nm
25500 VisTorx M2,5]|L50|T7|09Nm M 2,5 L5,0 T7 0,9 Nm
25500 K VisTorxM2,5|L4,5|T7|0,75Nm M 2,5 L4,5 T7 0,75 Nm
25 505 kP Vis pour 5'°tw‘}r’é“;'|£1f;12,%;f\ﬁn"" 2511531 M25 | L53 | T8Plus | 1,0 Nm
25505 P B[R 5'°tw‘}”é“|§'|£1f;14f);,5\fm"" 2511731 M25 | L7,3 | T8Plus | 1,0Nm
30 500 VisTorxM3,0|L7,0|T10| 1,5Nm M 3,0 L7,0 T10 1,5Nm
35500 Vis TorqueM 3,5 | L7,5]|T15| 2,4 Nm M 3,5 L7,5 T15 2,4 Nm
35500L VisTorx M3,5|L11|T15] 2,4 Nm M 3,5 L11 T15 2,4 Nm
35505 P VisTorx M3,5| L9 | T10 Plus | 2,4 Nm M 3,5 L9 T10Plus| 2,4 Nm
40 505 K Vis Torx M4,0 | L9,35 | T15Plus | 3,6 Nm M 4,0 L9,35 |T15Plus| 3,6 Nm
40 505 P Vis Torx M 4,0 | L10,58 | T 15 Plus | 3,6 Nm M 4,0 L 10,58 [T 15Plus| 3,6 Nm
45 500 VisTorx M4,5|L10,0 | T20 | 4,3 Nm M 4,5 L 10,0 T20 4,3Nm
45500 L VisTorx M4,5 | L14,5|T20 | 4,3 Nm M 4,5 L14,5 T20 4,3 Nm
25505 |  VisTorxpour plaguette :Fihf%q,tl‘;'\" 2511636 M25 | L636 | T8Plus | 1,0Nm
30 505 Vis Torx pour pla(quge;tlissrihf'rEi‘qﬁrenM 30(L7.25] M 3,0 L1725 | T9Plus | 1.5 Nm
40 505 Vis Torx M 4,0 | L10,58 | T15 | 3,6 Nm M4,0 | L10,58 T15 3,6 Nm
30530 Vis de fixation M 3,0 | L5,35 [ T8 | 1,5Nm M 3,0 L 5,35 T8 1,5Nm
30522 Vis d'ajustementM 3,0 | L6,9 | T8 | 1,5Nm M 3,0 L6,9 T8 1,5Nm
35520 Vis d'ajustementM 3,5 | L7,6 | T10 | 2,4 Nm M 3,5 L7,6 T10 2,4 Nm
G:D ] 35530 Vis d'ajustement M 3,5 | L7,6 | T10 | 2,4 Nm M35 L7,6 T10 2,4 Nm
o 40 520 Vis d'ajustement M 4,0 | L 10,2 | T15 | 3,6 Nm M4,0 | L1022 | T15 | 3,6Nm
50 520 Vis d'ajustement M 5,0 [ L13,5]|T20 | 5,5Nm M 5,0 L 13,5 T20 5,5 Nm
50 530 Vis d'ajustementM 5,0 | L9,2 | T20 | 5,5 Nm M 5,0 L9,2 T20 5,5Nm
35510 Vis de serrage M 3,5 | T15 M 3,5 T15
[ ] 35511 Vis de serrage M 3,5 | T 10 M 3,5 T10
Vis cylindriques a 6 pans creux | Pour adaptateur a alésage et fileté
@ @ M16X35 Vis a téte cylipgg1USIRT§9ag§clt;"et;gbasse M 16 | M 16 L35 |DIN7984| 12.9
N T Pokolm




Accessoires

Autres vis et rondelles | Douille filetée

Désignation

35500 | Douille filetée intérigur M3,5 | extérieur M5x0,5 | intérieur | extérieur | six pans
six pans 3,5 M3,5 M5x0,5 3,5
45500 | Douille filetée intérieyr M4,5 | extérieur M6x0,75 | intérieur | extérieur | six pans
six pans 4,5 M4,5 M6x0,75 4,5
Autres vis et rondelles | Vis de force
GWSTPS8ISK | Tige filetée a 6 pans creux M8x1,25 | M8x0,75 | six pans 4 | M8x1,25 | M8x0,75 |six pans 4
m GWSTPS10ISK Tige filetée a 6 pans M10X1,5 | M10x1 | BTR 4 M10X1,5| M10x1 BTR 4
Autres vis et rondelles | Rondelles de serrage
10510 Rondelle de serrage @ 11 | pour M 4,5 911 "°L;"[;M
Autres vis et rondelles | Contre-piece
09 511 Contre-piéce pour RDHX 12T3 @ 10 210
@ 10511 Contre-piéce pour RDHX 1604 @ 14 014
Clés | Clé Torx
06 500 Clé Torx T 6 T6
06 500 P Clé Torx (Torx-Plus) T 6 IP T6IP
07 500 Clé Torx T7 T7
08 500 Clé Torx T8 T8
08 500 P Clé Torx (Torx-Plus) T 8 IP T8IP
@= 09 500 CléTorxT9 T9
10 500 Clé Torx T 10 T10
10 500 P Clé Torx T10 IP T101P
15 500 Clé Torx T 15 T15
15500 P Clé Torx (Torx-Plus) T 15 IP T151P
20 500 Clé Torx T 20 T20
INBUS 3,5W Clé Allen taille 3,5 Angle Angle
INBUS 4,5W Clé Allen taille 4,5 Angle Angle




Accessoires

Désignation
Tournevis dynanométrique et accessoire | Tournevis dynamométrique
) Tournevis dynamométrique S Torque Vario® de 1,0 Nm | de1,0 |,
U a 5,0 Nm | avec échelle graduée Nm @ AL
} Tournevis dynamométrique S Torque Vario® de 2,0 Nm | de2,0 |,
w28 a 8,0 Nm | avec échelle graduée et systéme de réglage Nm |? 8,0Nm
) Tournevis dynamométrique S Torque Vario® de 0,4 Nm | de 0,4 |,
s a 1,0 Nm | avec échelle graduée et systéme de réglage Nm |? LU
TV 082 Tournevis dynamométrique S Torque Vario® de 0,8 Nm | de 0,8 32.0 Nm
32,0 Nm | avec échelle graduée avec systeme de réglage Nm !
(] Tournevis dynamométrique S Torque Fix® Couple de serrage
-Cn T6-0.5NM | five de 0,5 Nm | pour SPINWORX® | DRO7 | 0.5 Nm 2
. Tournevis dynamométrique S Torque Fix® Couple de serrage
TI0-1ANM | e de 1,4 Nm | pour SPINWORX® | DR10 | DR12 | 1.4 Nm DR10 | DR12
. Tournevis dynamométrique S Torque Fix® Couple de serrage
T20-25NM | e de 2.5 Nm | pour SPINWORX® | DR16 | DR20 | 2.5 Nm ChlCa (R
Tournevis dynanométrique et accessoire | Outil de réglage pour tournevis dynamométrique
TV 500 Outil de réglage SETTER Torque Vario®
Tournevis dynanométrique et accessoire | Lames de rechange Torx, standard
16 500 Lame de rechange Torx pour Torque Vario® T6 | L 175 | 6 L175 | max. 0,6
max. 0,6 Nm Nm
16 500 P Lame de rechange Torx pour Torque Vario® T6 IP | L175 | T61P L175 | max. 0,6
max. 0,6 Nm Nm
17 500 Lame de rechange Torx pour Torque Vario® T7 | L 175 | 17 L175 | max. 0,9
max. 0,9 Nm Nm
78 500 Lame de rechange Torx pour Torque Vario® T8 | L 175 | T8 L175 | max. 1,3
max. 1,3 Nm Nm
18 500 P Lame de rechange Torx pour Torque Vario® T8 IP | L 175 | T81P L175 | max. 1,3
max. 1,3 Nm Nm
79 500 Lame de rechange Torx pour Torque Vario® T9 | L 175 | T9 L175 | max. 2,5
max. 2,5 Nm Nm
Lame de rechange Torx pour Torque Vario® T10 | L 175 | max. 3,8
T10 500 max. 3,8 Nm T10 L175 Nm
710 500 P Lame Torx interchangeable pour Torque Vario T10 IP | L 175 T101P L175 | max. 3,8
| max. 3,8 Nm Nm
15 500 Lame de rechange Torx pour Torque Vario® T 15 | L 175 | 715 L175 | max- 55
max. 5,5 Nm Nm
715 500 P Lame de rechange Torx pour Torque Vario® T15 1P | L175 | T151p L175 | max. 55
max. 5,5 Nm Nm
720 500 Lame de rechange Torx pour Torque Vario® T 20 | L 175 | 720 L175 | max. 8,0
max. 8,0 Nm Nm

197 Zpokolm
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Accessoires

Tournevis dynanométrique et accessoire | Lames de rechange Torx, avec ressort de maintien

Désignation

Lame de rechange Torx MagicSpring Torque Vario® T 6 | max. 0,6
161502 L 175 | max. 0,6 Nm T6 | L175 1N
Lame de rechange Torx MagicSpring Torque Vario® T6 IP | max. 0,6
T6 502 P L175 | max. 0,6 Nm T6IP L175 Nm
Lame de rechange Torx MagicSpring Torque Vario® T7 | max. 0,9
17 52 L 175 | max. 0,9 Nm Uv bUoE Nm
Lame de rechange Torx MagicSpring Torque Vario® T 8 | max. 1,3
T8 502 L175 | max. 1,3 Nm T8 | L1751 Nm
18502 P Lame de rechange Torx MagicSpring Torque Vario® T8 IP | T81P L175 | max- 1.3
L 175 | max. 1,3 Nm Nm
Lame de rechange Torx MagicSpring Torque Vario® T9 | max. 2,5
19502 L 175 | max. 2,5 Nm 9 L175 Nm
Lame de rechange Torx MagicSpring Torque Vario® T 10 | max. 3,8
Lo L 175 | max. 3.8 Nm T | L1735 |
710 502 P Lame de rechange Tfr1x7Mag|cSpr|ng Torque Vario® T10 IP | T101P Lq75 | Mmax. 38
5| max. 3,8 Nm Nm
Lame de rechange Torx MagicSpring Torque Vario® T 15 | max. 5,5
T15 502 L 175 | max. 5.5 Nm T15 L175 Nm
15 502 P Lame de rechange Torx MagicSpring Torque Vario® T 15 IP | 7151 L175 |max. 5,5
L 175 | max. 5,5 Nm Nm
Lame de rechange Torx MagicSpring Torque Vario® T 20 | max. 8,0
[ZUpte L 175 | max. 8,0 Nm ra LU Nm
Griffes de serrage
12510 Griffe de serrage pour Trigaworx® S pour M 2,5 pozugM
Doigt de serrage
10514 Doigt de serrage pour CBN avecvisM 4,0 | T 15 a'\\lﬂez\gs T15
@+
Pate de nettoyage / pate de cuivre
700043 Pate céramique HTC WS 600 005 Tube de 5 g T”gegde

[ s




COUPLES DE SERRAGE

COUPLE DE SERRAGE POUR VIS TORX

Avec le tournevis a limiteur de couple Pokolm

8.0 Nm / 70.0 in.lbs. max.

-

) - nao M

'L

L 180 inths, max

Couple de serrage admis pour les vis Torx
a partir de I'assortiment des accessoires Pokolm

Filetage TORX-taille Eq‘;‘)’(f’r'fa?e[s,\‘eg:ﬁe rce"c‘ﬂin‘li;‘;"ﬁn] Avec le tournevis a limiteur de couple Pokolm, vous pouvez
M18 T6 04 028 régler rapidement et simplement le couple souhaité.

' d d Le tournevis avec limiteur de couple réglable donne une lec-
M 2,0 T6 0,62 0,43 ture facile du réglage afin d'assurer une bonne utilisation.
M 2,5 T7/18 128 0.90 Utilisation universelle avec pieces interchangeables.
M 3,0 T9/T10 2,25 1,57
M35 T10/T15 | 3,45 2,40
M4 T15 5,15 3,60
M 4,5 T20 7,60 5,30
M5 T20 10,20 7,10

*Le couple de serrage est nécessaire pour les vis de la classe 12,9 et assure une
limitation & hauteur des 90% et est basé sur une valeur moyenne de frottement de
0,14 pm.

Votre avantage:

Le serrage défini et reconductible des plaquettes et pour les éléments de serrage dans le corps assure les couples de ser-
rage optimaux et évite les endommagements de I'outil, des plaquettes et des vis.
Un standard de grande qualité: Pokolm utilise des vis et des tournevis de fournisseurs réputés par leur qualité, parfaite-

ment en conformité avec la performance de nos produits. Toutes les piéces se trouvent dans le chapitre accessoires dans
les pages suivantes.

s SPokelm




SYSTEMES DE BROCHES

SYSHEMKEDEEBROCHEE S THEHRHIUEDE MRETFAREET TAGE

AVEC DES SYSTEMES DES SYSTEMES DE BROCHES MODERNES
POUR DES PERFORMANCES DE FRAISAGE EFFICIENTES.

De nombreuses fraiseuses — c'est le cas aussi bien pour les
nouvelles machines que pour les anciennes — ont une vitesse
de rotation maximale relativement basse. Les vitesses de
rotation maximales basses apportent bien sir des avantages
pour les travaux d'ébauche mais elles empéchent néanmoins
les avances de fraisage efficientes. Les avantages des appli-
cations CNC modernes sont fortement limités par les vitesses
de rotation basses. Conséquence : des temps d'usinage net-
tement plus longs pour chaque commande, gaspillage de
capacités et diminution du profit.

Pokolm propose également des solutions convaincantes pour
résoudre ce probléme : des systémes de broches modernes
pour des résultats de fraisage efficients.

Systeme de broche

Spokolm

DE MEILLEURES SURFACES ET UN
NET GAIN DE TEMPS.

Les avantages sont impressionnants : des vitesses de coupe
plus élevées et l'utilisation de I'avance de fraisage maximale
- méme avec les fraises les plus petites. On obtient de bien
meilleures surfaces et une nette réduction des travaux d'usi-
nage. En fin de compte, les temps d'usinage sont nettement
plus courts et on tire le meilleur profit des avantages CNC.

Pokolm-Voha propose différents systémes de broches pour
une adaptation individuelle aux machines existantes. Avec
notre dispositif de pivotement, le fraisage avec I'axe A+C
redressé vous permet d'accroitre les possibilités d'utilisation
de votre machine.

Optimisez au maximum l'efficacité et la vitesse de votre ma-
chine. Le résultat est un gain de temps énorme.

Demandez aupreés de notre service des broches :

@ Piéces de @ Unités d'orienta-
rechange tion

@ Réparations @ Liaison des

@ Inspection machines CNC

@ Maintenance

Demandez le nous!




TECHNIQUE DE FRETTAGE

TECHNIQUE DE FRETTAGE

TOUT D'ABORD LE FRETTAGE, ENSUITE LE FRAISAGE

Avec ses avantages par rapport a la méthode de serrage
courante, le frettage convainc de plus en plus d'utilisateurs.
Ce qui compte avant tout, c'est certainement la trés grande
exactitude de rotation ainsi que la trés grande précision
pour une durabilité qui est considérablement prolongée. La
technique de frettage assure en outre un accouplement op-
timal par adhérence entre |'outil et le mandrin et garantit
ainsi un couple transmissible maximal. L'aptitude pour des
vitesses de rotation maximales est la meilleure condition
préalable pour obtenir une qualité de surface optimale et
économiser des processus d'usinage de finition.

Comparés aux mandrins courants, les porte-outils frettés
ont une forme plus mince et permettent ainsi l'utilisation
d'outils plus petits, méme pour les plus grandes profon-
deurs, ce qui ne peut étre réalisé avec un porte-outil a
pinces de serrage.

Pokolm offre un vaste programme pour la technologie du
frettage : un appareil de frettage a induction élaboré et de
haute qualité, des mandrins pour tous les raccordements
de machines courants et le systéme d'accouplement bre-
veté Pokolm DUOPLUG®. Vous trouverez de plus amples
informations sur Pokolm DUOPLUG® aux pages correspon-
dantes du catalogue (voir I'index).

Zpokol
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VUE D'ENSEMBLE DES MATERIAUX AVEC TABLEAU DE COMPARAISON 1

VUE D'ENSEMBLE DES MATERIAUX
AVEC TABLEAU DE COMPARAISON

Norme eu- France Angleterre Espagne USA
ropéenne AFNOR BS U.N.E/LLHA AISI/SAE
1.0037 St37-2 S235)R E34-2 37/23 HR SN400B | Fe360BFU 1311 AE 235 B 1015
1.0044 St44-2 S275R E28-2 43/25 HR SN400B | Fe430BFN 1412 AE 275 B 1020
1.0050 S$t50-2G E295 A50-2 4360 SS 490 Fe 490 1550/2172 A 490
1.0070 S$t70-2G E360 A70-2 4360 - Fe 690 1655 A 690

SM490  [Fe 510/Fe52B
1.0570 St52-3 $355J2G3 E36-3 50/35 HR AB:C:YAYB | FN/Fe52 CFN 2132/2134 | AE355D 1024

Acier non allié/acier de construction

1.1141 Ck15 C15E XC18 080 M 15 $15C C16 1370 C15K 1015/1017
1.1191 Ck45 C45E XC 45 080 M 46 545C C45 1672 C45E 1042 /1045
1.1730 C45W C45U Y342/Y348| EN43B = = 1672 F.114 1045
1.7131 16MnCr5 16MnCr5 16 MC 5 527 M 17 - 16MnCr5 21732511 F.1516 511575117
1.2067 100Cr6 102Cr6 Y100C6 BL3 SuJ 2 - - 100Cr6 L3

1.2162 21MnCr5 21MnCr5 - - - - - - R

1.2307 29CrMoV9 | 29CrMoV9 = - - - = - -

1.2311 40CrMnMo7 | 35CrMo 8 - - - 35CrMo8KU - F.5263 P20
40CrMn
1.2312 MoS8-6 - - - - - X210CrW12 P20+1

Acier

1.2323 48CrMoV6-7 - - - - - - - -

Acier a outils normal/acier moulé

12341 | 6CrMo155 | 5CrMot6 - - - - - - P4
X37Cr | X37CMo | X37Cr
12343 |X37CrMoV5-1/X37CrMov5-1|  Z38CDV5 BH 11 SKDE | ey s e H11
X40CrMo
12344 |X40CrMoV5-1|X40CrMoV5-1|  Z40CDVS BH 13 SKD 61 P 2242 [X40CrMovs-1|  H13
12842 | 90MnCV8 | 90MnCrv8 | 90MV 8 BO 2 - 9°8MK"UC'V - F.5229 02
12080 | x210cr2 | x210cr12 | z20012 BD 3 SKD 1 - X210Cr12 | X210Cr12 D3
12363 |X100CrMoV5 | X100CrMoV5 | Z100CDV5 BA2 SKD 12 C)r(12§|?U 2260 |X100CMovs| A2
81MoCr X100CrMoV5
1.2369 e - - - - o - - 613

SKD10/ X155Crv

1.2379  |X153CrMoV12{X153CrMoV12|Z 160 CDV 12 BD 2 SKD11 Mo121KU

2310 X153CrMoV12 D2

1.2567 30WCrV17-2 | X30WCrV53 - - SKD 4 - - - -

1.2708 54NiCrMoS 6 - - - - - - - -

Acier a outils, difficile a usiner/
acier moulé, difficile a usiner

1.2713 55NiCrMoV6 |55 NiCrMoV 7 = = (SKT4) - - F.520.5 L6




Norme eu- France Angleterre Italie Espagne USA

ropéenne AFNOR UNI U.N.E/LLHA AISI/SAE

40CrMnNi 40CrMnNi
-l 12738 | Mos64 | Mos6d ] ] ] ] ] ] ]
5 33 . . ) ) 40NiCrMo . . .
RBR 12767 | 45NICiMol6 | 45NiCrMo16 SKT 6 VI6KU
< XNiCo
16358 1 \o1ges ) ) ) ) ) ) ) )
1.3401 X120Mn12 - Z120M12 BW 10 SCMnH 1 [GX120Mn12| 2183 F.8251 .
1 4865 GXAONICr | GXAONICr | GX4ONICr {3330C11/ | ¢ryqo GX4ONiCr | GX4ONICr | GXA4ONiCr ]
: 5i38-19 5i38-19 5i38-19 331C40 5i38-19 5i38-19 5i38-19
NiCu30Al
24375 | \onel k500) - (NU30AT) NA 18 - - - - Monel K-500
21 24610 F‘AM\‘;J&%% - - NA 45 - - - - Hastelloy C-4
g NiCr22Mo7Cu
s 2.4619 (Coralloy 4619) - - - - - - - Hastelloy G-3
2 NiCr20TiAl | Ni-P95-HAT (2HR201; Nimonic 80 A;
21 24T | imonicson) | (aEcma) | NC2OTA | raoq eo7) | NCFBOA - - HEV 5
& NiCo15Cr15Mo o
Z 2.4636 AITi (Dux 4636) - - HR 4 - - - - Nimonic 115
EL-NICr19Nb
2.4648 | o hibas 70120) : : : : : : : :
NiCr19NbMo | NiCr19Fe19 NiCr19Fe19 NiCr19Fe19 | NiCr19Fe19 | NiCr19Fe19 | Inconel 718
24668 | (1 onel718) | NbsMo3 | NC1OFeNb | “npemos | NCF718 | “\ioMo3 | NbSMo3 | NbSMo3 XEV-I
& N
5 2.4856 ’\(‘I'rfcrgﬁzf%g';‘)b NiCr22MO9Nb| NC22FeDNb | NA 43/Na 21| NCF625  [NiCr22MOINbNiCr22MOINbNiCr22MO9Nb| Inconel 625
©
‘éi ] Ti99,5 ) ) ) ) ) ) ) )
5 HB 30-200
8 Ti99,6
ke . HB 30-170 . . . . . . . .
B ] Ti99,7 ] ] ] ] ] ] ] ]
= HB 30-150
p=}
S ] Ti99,8 ] ] ] ] ] ] ] ]
= HB 30-120
% = TIAIGVAELI 2 2 TA11 2 2 2 2 AMS R56401
2
g - TIAI5Sn2.5 - T-ASE TA14/17 - - - - AMS 54520
<
=N 37025 Ti1 - - 2TA1 - - - - AMS R50250
=
bl 37124 Ticw2 - - 2TA21-24 - - - - -
>
£ TiAlGSN2
= 37145 e - - - - - - - AMS R54620
. TA10-13 /
3.7165 TiAl6v4 - T-A6V A28 - - - - AMS R56400
3.7175 TIAIGV6Sn2 - - - - - - - -
37184 | TiAl4Modsn2 - - - - - - - -
. TA 45-51;
3.7185 | TiAl4Modsn2 - - i - - - - -
3.7225 Ti1Pd - - P1 - - - - AMS 52250

e e S Pokelm



VUE D'ENSEMBLE DES MATERIAUX AVEC TABLEAU DE COMPARAISON 3

VUE D'ENSEMBLE DES MATERIAUX
AVEC TABLEAU DE COMPARAISON (suite)

Norme eu- France Angleterre Japon Espagne USA
ropéenne  AFNOR BS s UNE/NHA  AISISAE
12316 | X36CrMo17 | X38CrMo16 | Z38CD16-01 | X38CrMo16 - X38CrMo16 i F.5267
12367  |X38CrMoV5-3|X38CrMoV5-3| Z38CDV5-3 [X38CrMoVs-3 . X38CrMoV/5-3 [X38CrMoV5-3|X38CrMoV5-3 .
13543 [X102CrMo17|X108CrMo17 | Z100CD17 |X108CrMo17| SUS440C |X105CrMo17|X108CrMo17|  F.3425 440 C
. 200N
1.4059 | GX22CrNi17 . e ANC 2 . . . - -
14122 |GX35CrMo17|X39CrMo17-1 %3381(:3 X39CrMo17-1 . X39CrMo17-1|X39CrMo17-1|X39CrMo17-1 .
14301 | X5CINi18-10 | X5CrNi18-10 | Z6CN18.09 | 304515 | SUS304 | XsCrNi1810 | 2332 F.3504 304
KRN 14305 |X12CrNiS18-8| X8CrNiS18-0 | Z8CNF18-09 | 303531 | SUS303 [X10CrNis18-9| 2346 F310.C 303
3 =
= @ . GX35
R 14300 [oxaocmi2ral - - - - e s - - -
— (5]
g £ X5CrNiMo | X5CrNiMo | Z7CND X5CrNiMo
RN 1 4401 PSNMo | XoCriMo - ZTEND | 316533 | sus3te i 2347 F3534 316
X2CrNiMoN | X2CrNiMoN | Z2CND X2CrNiMoN X2CrNiMoN | 531803/
Lt 2253 s | mpagis || o ools | SUREEEL) TR e 22T 2253 532205
14541 X10CrNiTi18-9X6CrNITI18-10{ Z6CNT 18-10 | 321531 | SUS321  [X6CrNiTi18-10| 2337 F3523 321
. X5CrNiNb | Z6CNNb
14551 |x100ni 189| AN o - SUS Y 374 - - - -
X10CrNiMo | X6CrNiMo | 26 CNDT | X6CrNiMo .
14571 Do | JECMC o’ 320531 | sus3teri | XoCY 2350 F.3535 316Ti
14712 | x10Crsi6 - - - - - - - -
14742 | X10CrAI8 | X10Crsi18 | z10CAS18 | 430515 | susa3o | xscri7 - F3113 430
0.6010 GG10 | EN-GI-100 | Ft10D | GRADE100 | FC10 610 0110-00 FG 10 NO 20 B
21 06020 GG20 | EN-GI-200 | Ft20D | GRADE200 | FC20 620 0120-00 FG 20 No 30 B
()]
(%)
S| 06030 GG30 | EN-GII-300 | F30D | GRADE300 | FC30 630 0130-00 FG 30 No 45 B
0.6040 GGA0 | EN-GII-350 | F35D | GRADE350 | FC35 G35 0135-00 FG 35 -
M 07040 GGG-40 i’;oeﬁ FGS400-12 | SNG420/12 | FCD400 | GS400/12 | 071702 | FGE38-17 | 60-40-18
o ’
=
MY 07050 | GGG50 |EN-GIS-5007| FGS500-7 | SNGS0077 | FCDS00 | GS5007 | 072702 | FGD50-7 | 654512
<2 S
I wv
Sl 07060 | GGG60 |EN-GIS-600-3| FGS 6007 | SNG600/3 | FCD600 | GS600/3 | 073203 | FGE60-2 | 80-55-06
5 % EN-GIS
Y 07070 | G670 | SNGS | FGs7002 | SNG7002 | FCD700 | Gs7002 | 073701 | FGs702 | 1007003
(<))
=
Al 07080 | GGG80 |ESN-GIS-800-2| FGS800-2 | SNG800/2 | FCD800 | GS 80072 - - 120-90-02
61s35-10 | NG 1 yn3s10 | B 3402 - - 08 15 - 32510 -
JMB-350-10
g EN-G-
E| arsasos | NSt - P 440/7 - - 08 52 - 40010 -
2 EN-G-
2| arsss0a | o | MPsos | psiom - - 08 54 - 50005 -
EN-G-
Grses02 | NS | wpeo3 | ps7on - - 08 85 - 70003 -




Norme eu- France Angleterre Japon Italie Suede Espagne USA
ropéenne AFNOR BS JIS UNI SS U.N.E/LLHA AISI/SAE

3.0255 AI99.5  |EN-AW-1050A| A59050C | L31/L34/L36 - - - - 1000

3.1325 AlCuMg1 |EN-AW-2017A = - - - = - -

3.2163 G-AISi9Cu3 |EN-AC-46200 - - - - - - -

3.2315 AIMgSi1 | EN-AW-6082 = - - - = - -

3.2383 G-AlSi10Mg - - LM9 - - 4253 - A360.2

Aluminium

3.2581 G-AlSi12  |[EN-AW-2017A = LM 6 = = 4261 = A413.2

3.3535 AlMg3 EN-AW-5754 - - - - - - -

3.4345  [AlZnMgCu0,5 | EN-AW-7022 | AZ4GU/9051 L 86 = = = = 7050

GMgZn4
3.5105 SE17r1 - G-ZATR MAG 5 - - - - ZE 41

3.5812 G-MgAI8Zn1 = G-A9 MAG 1 = = = = AZ 81

- CuMn5F36 - - - - - - - -

= CuSi2MnF34 - - - - - = - -

E-Cu57

= CuZn15 = Cuzn 15 CZ102 = = = = C€ 23000

- CuzZn30 - Cuzn 30 CZ 106 - - - - C 26000

Cuzn37 = Cuzn 37 CZ 108 = Q2720 = = C 27700

Cuivre

- CuZn36Pb3 - - - - - - - -

= G-CuZn34A12 = U-Z36N 3 HTB 1 = = = = € 86200

- G-CuSn5ZnPb - U-E5Pb5Z5 G2 - - - - € 83600

Métaux non ferreux/non-métaux

= G-CuPb10Sn = U-E10Pb10 LB 2 = = = = € 93700

- CuCrzr - U-Cr0,8Zr cc102 - - - - C 18200

- I50-63 - - - - - - - -

- 150-90 - - - - - - - -

Graphite

- 150-93 - - - - - - - -

- 150-95 - - - - - - - -

Ureol®
5211 A/B

Ureol®
5212 A/B

Ureol®
5213 A/B

Ureol®
5214 A/B

Ureol®
5215 A/B

Ureol®
5216 A/B

Ureol®
5217 A/B

Ureol®
5218 A/B

Ureol®
5219 A/B

e e S Pokolm

Plastiques




VUE D'ENSEMBLE DES MATERIAUX AVEC TABLEAU DE COMPARAISON

VUE D'ENSEMBLE DES MATERIAUX
AVEC TABLEAU DE COMPARAISON (suite)

Norme eu- France Angleterre Espagne USA
ropéenne  AFNOR BS UNE/HA  AISISAE
12311 | 40CrMnMo7 | 35CiMo 8 - . . 35CrMo 8 KU . . .
40CrMn-
123121 poss-6 - - - - - - - -
BN 12323 |48CrMove - - - - - - - -
%
bl 12343 [X38CrMoV5-1(X37CrMov5-1| Z38CDVS |  BH 11 SKD6 | Aarae [X37CiMoVs-1|  F520.6 H11
>
o
EN 1324 |X40CrMoV51 |X40CrMovs-1| z40CDVS | BH 13 skpe1 | J40CrMo 2242 X40CrMo H13
V511KU V5-1
12708 | 54NiCrMos6 - - - - - - - -
12842 | 90MnCV8 | 90MnCrv8 |  90Mve BO 2 - 903"&’0 90MnCIV8 | F.5229 02
12080 | x210cr12 | Xx210cri2 | z200C12 BD 3 SKD 1 x210cr12 | Xx210Cr12 F.521 D3
12323 | 48CMov6-7 - - - - - - - -
12344 |X40CrMoV5-1|X40CrMoV5-1|  Z40CDV5 BH 13 SKD61  |X40CrMoVs-1| 2242 [X40CrMovs-1|  H 13
12363 [X100CrMoV51| X100CrMoV5 | Z100CDV5 BA2 SKD12  |X100CrMoV5| 2260 | X100CrMovs| A2
81MoCrV
1.2369 o - - - - - - - 613
@)
= X155CIV-
. EIREREL Mois [X153CMovi2| Z160cDV12 | BD2 SKD 11 [X153CrMovi2] 2310 [x153CrMovi2l D2
N} wn -
o
Il 2| 12567 | 30wcrviz2 | xsowervss - - SKD 4 - - - -
: B
< 1.2708 | 54NiCrMoS6
z
12713 | 55NICrMoV6 | 55NiCrMoV7 | 55NCDV7 ; SKT 4 i i F.520.5 L6
12738 40CrMnNi 40CrMnNi 40CrMnNi 40CrMnNi 40CrMnNi 40CrMnNi 40CrMnNi 40CrMnNi 40CrMnNi
: Mo8-6-4 | Mo86-4 | Mo8-64 | Mo86-4 | Mo8-6-4 | Mo8-64 | Mo86-4 | Mo8-64 | Mo8-64
12767 | X45NiCrMo4 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 |  SKT6 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 .
12842 | 90MnCIV8 | 90MnCrv8 | 90MnCrvs BO 2 . 90MnCIV8 | 90MnCrv8 | 90MnCrvs 02
12080 | x210cr12 | x210cr12 | z200C12 BD 3 SKD 1 x210cr12 | x210cr12 | x210cr12 D3
12363 | X100CrMoV5 | X100CrMoV5 | Z100CDVS5 BA 2 SKD 12 |X100CrMoV5| 2260 | X100CrMovs| A2
81MoCrV
1.2369 oo - - - - - - - 613
BN 12379 [X153CrMoVI2X153CrMov12| Z160CDV12 | BD 2 SKD10  [X153CrMoC12| 2310 [x153CrMoC12] D2
p
wn
Bl 12767 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 |  SKT6 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 -
>
o
EN 12842 | 90MnCiv8 | 90MnCrv8 | 90MnCrva BO 2 - 90MnCrV8 | 90MnCiV8 | 90MnCrv8 02




TABLEAU DE DURETE COMPARATIF

TABLEAU DE COMPARAISON DES DURETES

Classe de mesure de la dureté : Vikers, Brinell et Rockwell

Résistance Dureté Vikers Dureté Brinell  Dureté Rockwell Résistance Dureté Vikers Dureté Brinell  Dureté Rockwell

R, N/mm 2 HV10 HB HRC R, N/mm 2 HV10 HB HRC
255 80 76,0 1155 360 342 36,6
270 85 80,7 1190 370 352 37,7
285 90 85,5 1220 380 361 38,8
305 95 90,2 1255 390 371 39,8
320 100 95,0 1290 400 380 40,8
335 105 99,8 1320 410 390 41,8
350 110 105 1350 420 399 42,7
370 115 109 1385 430 409 43,6
385 120 114 1420 440 418 44,5
400 125 119 1455 450 428 453
415 130 124 1485 460 437 46,1
430 135 128 1520 470 447 46,9
450 140 133 1555 480 456* 47,7
465 145 138 1595 490 466* 48,4
480 150 143 1630 500 475* 49,1
495 155 147 1665 510 485* 49,8
510 160 152 1700 520 494* 50,5
530 165 156 1740 530 504* 51,1
545 170 162 1775 540 513* 51,7
560 175 166 1810 550 523* 52,3
575 180 171 1845 560 532* 53,0
595 185 176 1880 570 542* 53,6
610 190 181 1920 580 551* 54,1
625 195 185 1955 590 561* 54,7
640 200 190 1995 600 570* 55,2
660 205 195 2030 610 580* 55,7
675 210 199 2070 620 589* 56,3
690 215 204 2105 630 599* 56,8
705 220 209 2145 640 608* 57.3
720 225 214 2180 650 618* 57.8
740 230 219 660 58,3
755 235 223 670 58,8
770 240 228 20,3 680 59,2
785 245 233 21,3 690 59,7
800 250 238 22,2 700 60,1
820 255 242 231 720 61,0
835 260 247 24,0 740 61,8
850 265 252 24,8 760 62,5
865 270 257 25,6 780 63,3
880 275 261 26,4 800 64,0
900 280 266 271 820 64,7
915 285 27 27,8 840 65,3
930 290 276 28,5 860 65,9
950 295 280 29,2 880 66,4
965 300 285 29,8 900 67,0
995 310 295 310 920 67,5
1030 320 304 32,2 940 68,0
1060 330 314 33,3
1095 340 323 34,4
1125 350 333 35,5

207 CpOkO]m
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CLASSIFICATION SELON DIN/ISO 513

REPARTITION DES TYPES DE MATERIAUX
FRAISES A PLAQUETTES AMOVIBLES

selon les groupes de matériaux/principales applications selon ISO 513

CHAMP D'APPLICATION GROUPE DE MATERIAUX

CBN Acier

CBN Fonte

onkoo | | | | g [ | [ | | | | [®] | [ |

HSC 05 PVTi
o — .

HC-KO05 s | ® O
HSC 05 PVFN

Er——— .
HC-KO05 =

K 10
HW-M15
HW-K10
K10 PVTi
HC-M15
HC-K10
P25 PVGO
HC-P25
HC-M25
P25 PVTi
HC-P25 s D

o ————— o
P40 PVTi
e [ 1 1 | [ | | semmw | (e | | | |
P40 PVGO
HC-P35
HC-M35
HC-K30
P40 PVSR
HC-P30 e
P40 PVML
HC-P35

M40 PVST
HC-P40
HC-M40
P40 PCSR
HC-P35 -
M35 PCTC
HC-M35
HC-530
K10 PPTi

HC-K10
HC-P10

[ J

Désignation de la norme

® O L

@ Uiilisation principale Les symboles ronds pleins présentent le secteur d'application principale et la couleur désigne I'affectation du matériau.
o La pointe du pentagone indique I'aptitude principale ; les lignes descendant vers la gauche et la droite indiquent le champ
QO utilisation annexe d'application élargi.

Les utilisations secondaires possibles des types de matériaux de coupe sont définies par des cercles de couleur




DIAGRAMME

Pour la classification des principaux types de fraises selon
la résistance a l'usure/lI'endurance

Ce diagramme indique le rapport entre la résistance a l'usure et I'endurance des principaux types de fraises.

Il présente le domaine d'application élargi sous forme graphique, montre ou les types de matériaux de coupe se complétent
et indique clairement ol un autre type principal peut étre utilisé pour les différents cas d'usure.

Cela illustre la diversité des domaines d'application.

cier CBN >  Matériau de coupe
Fonte CBN idéal

Résistance a l'usure

PVST

»
>

Endurance

T Spokelm




DESIGNATION SELON SO 1832 1

DESIGNATION SELON ISO 1832

Plaquettes de coupe amovibles

Voici un exemple selon la DIN ISO 1832

Forme de plaquette de Angle de dépouille Tolérances Caractéristiques
coupe amovible d'usinage et
de serrage

d
»’B\
@ 0@ || o gy
B = 70-90°
B

c@s r () I N J=aIn=a

d m s

+0,025 +0,005 +0,025

+0,025 +0,013 +0,025
P KA g
+0,025 +0,025 +0,025 B

+0,013 +0,005 +0,025
+0,025 £0,025 |+0,05-0,13

£0,013 | £0013 | £0,025 Py

E 20°
E > I:l 0 J1[£0,050,152[ £0,005 | +0,025 ¢ KL ¢ mﬁl
K1(+0,05-0,15%| +0,013 +0,025 \E
L1(+0,05-0,15%| +0,025 +0,025
0 pour d'autres angles de v B B
H T dépouille qui exigent des M|+ 0,05-0,15% |+ 0,02-0,08 | + 0,05-0,13 " ﬂ]

<:> A données plus précises +0,05-0,152|+0,02-0,082| +0,025 \ﬁ B = 4060°

+0,08-0,15%|+0,13-0,38?| +0,13 B =70-90°

D <% R O DQ\P"P 1°

T o m m N >

c =

B =70-90°
B = 40-60°
'Plaquettes avec arétes de coupe meulées X Avec des cotes ou caractéristi-
L |:| W ( 80° 2selon la taille de la plaguette (voir la nor- ques qui exigent des données
me 1SO 1832) plus précises




16 04 MO T

O U > 0!

le— | —»|

s=1,59 01
s=1,98 T1
s=2,38 02
$=2,78 T2
s=3,18 03
s=3,97 T3
s=4,76 04
s=5,56 05
s=6,35 06
s=7,94 07
s=9,52 09

rayon

r r=0,2 02
\ r=0/4 04
r=08 08
r=1.2 12
r=16 16
r=2,4 24

Angle de dépouille sur
I'aréte de coupe
A=3°
B =5°
c=7°
‘ D=15°
E =20°
X F =25°
G=30°
N=0°
P=11°

Z = autres angles
de dépouille

00 pour diametre
avec cotes en
pouce, en mm
converties

MO pour diametre
en mesure métrique

Angle de direction de
l'outil x,
A=45°
D=60°
E=75°

X\ F=85°

P =90°

QUE T

-
Longueur de Epaisseur de la Chanfrein de Forme de Sens de Données
I'aréte de plaquette surface, angle I'aréte I'avance const-
coupe de dépouille, de coupe ructeur

] 1 4

Symbole a un ou deux chiffres a attribuer
(chiffres ou lettres) selon le choix du fabricant.
Doit étre séparé des symboles précédents par un trait d'union (-).

pour°+e Les chiffres aprés la virgule ne sont pas pris en compte. Pour un chiffre & une décimale, mettre un « zéro » devant (par ex. 04 pour 4,76 mm)

pour°+ o Les symboles 8 et/ou 9 sont seulement utilisés en cas de nécessité.

Cp

okolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




VUE D'ENSEMBLE DES REVETEMENTS DES PLAQUETTES DE COUPE AMOVIBLES

VUE D'ENSEMBLE DES REVETEMENTS

Désignation du revétement .éo® e {\é\ &é& & \q?
$ S -'3’\? 'z’;“\(.) ‘zfq' z?\ &Q?
& & SN ¢ o
& S RN & F&E
PVTi TIAIN bleu/gris 2t jusqu'a 850° PVD 244
PVDiaN surface de diamant mat/gris 10000 jusqu'a 600° VD 6a8
PVSR - noir 1420 HV30 jusqu'a 1000° D 4365
PVGM - or 1280 HV30 jusqu'a 650° D 2a35
PVML TIAISIN or 3300 800° a 850° PVD 25a5
PVFN PVFN bleu/gris 3300 jusqu'a 950° PVD 234
PVGO TIAIN + TiN jaune/or 3150 900° PVD 2345
PVTiH TiAIN Multilayer violet/marron 3600 jusqu'a 1100° PVD 4a5
PVST ALTiN bleu/gris 3300 jusqu'a 950° PVD 234
PCSR - noir 1450 HV 30 jusqu‘a 900° CvD 8a10
PCTC - argenté 1530 HV 30 jusqu‘a 000° VD 6a7
PPTi nc-TIAIN noir / gris 3600 jusqu‘a 900° PVD 3a5




VUE D'ENSEMBLE DES MATERIAUX DE COUPE DES PLAQUETTES DE COUPE AMOVIBLES

VUE D'ENSEMBLE DES MATERIAUX
DE COUPE

Matiere de coupe

Revétu, des types de standarts trés coriaces pour des frai-
sages grossiers d'acier a des vitesses de coupe moyennes,
avec des durées de vie suffisament élevées.

P40 PVTi

Revétu, des types de standarts trés coriaces pour des fraisages grossier et moy-
en de l'acier. A utiliser pour des vitesses de coupes moyennes a élevées, et par-
tiellement appropriés pour 'usinage de I'acier de fonte et acier réfractaire.

P40 PVGO

Des types spéciaux et trés coriaces pour des fraisages gros-
sier et moyen de I'acier, a des vitesses de coupes moyennes
avec des avances par dents extrémement élevées.

P40 PVSR

Revétu, des types spéciaux et tres coriaces pour l'usinage
moyen et grossier d'aciers a haute résistance a chaud et
titane

P40 PVGM

Revétu, des types de standarts trés coriaces pour des fraisages grossier et moyen
de 'acier. A utiliser pour des vitesses de coupes moyennes a élevées, et partielle-

P40 PVML ! ! : 0 ¢ -
ment appropriés pour ['usinage fin de I'acier de fonte et acier réfractaire.

Revétu, des types de standarts coriaces pour |'usinage moy-
en et fin d'aciers a des vitesses de coupe moyenne et éle-
vée, avec des durées de vie encore plus importante.

P25 PVTi

Type de standart non revétu pour l'usinage de la fonte, de

K10 poliert métaux non-ferreux, du graphite

Type de standart revétu pour I'usinage fin d'acier a des vi-

K10 PVTi tesses de coupe moyenne

SEAE: IRIER IR IR
]| &
o | << |4

Type de base a revétement diamant spéciallement pour le

K10 PVDiaN fraisage fin de I'aluminium et du graphite en UGV

Type de standart revétu pour le fraisage fin de l'acier, I'a-
cier traité et la fonte dans la partie des vitesses de coupe
élevées

K05 PVTi

Type spécifique a revétement optimisé pour l'usinage de
I'acier, I'acier traité et la fonte dans la partie a UGV ainsi
que les graphites et les plastiques

PVTi

HSCO5 | pyrin

Type spécifique avec revétement extrémement résistant a
I'usure pour l'usinage de I'acier, I'acier traité et la fonte a
des vitesses de coupe élevées a tres élevées.

HSC05 PVEN

FEE

CBN C Type CBN spécial pour l'usinage fin de la fonte en UGV

< ﬁ < <

Type de CBN spécifique pour l'usinage fin d'acier traité, a

CBN'S partir de 48 HRC, en UGV

Type de PKD universel pour I'usinage fin de métaux non-

PKD ferreux et

41|

Variété spéciale optimisé pour la ténacité avec revétement
CVD épais. Concu spécialement pour les grandes vitesses
de coupe et de grandes avances de dents.

P40 PCSR v

(Carbure résistant aux fortes températures avec revétement CVD sur me-
sure. Développé pour I'usinage a sec de matiéres inoxydables ainsi que
pour I'usinage humide de super-alliages comme titane et I'inconel.

- Variété a grains fins pour I'usinage hautement performant avec de
? g E =7 faibles approches. Revétement PVD de type nouveau, lisse, pour l'usina-
A% ge d'acier, de fonte et de matiéres trempées. Utilisation humide et a sec.

M35 PCTC

K10 PPTi ﬁ
v

| |
| 4
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PROTOCOLE D'USINAGE FRAISAGE

PROTOCOLE D'ENLEVEMENT DES
COPEAUX EN FRAISAGE

Entreprise: N° piéce: Date:

Désignation DIN: Analyse [%]:

route :
ville :

responsable:
Machine: P: [kw]

Type: n(s): [min-1]
Attachement: V. [mm/min] Commande Numérique:

Conditions d'usinage

Fabricant

type de fraise

outil

attachement

Longueur du porte a faux

Refroidissement (air/eau?)

Type de matiére de coupe

Fabricant

Désignation de la matiére

Matiere de coupe

Revétement

V. [m/min]

V; [mm/min]

n(s) [min’]

D [mm]

f, [mm/dent]

Données de coupe

a, [mm]

a, [mm]

T [min]

Nombre de passes

Durée d'utilisation [min]

Longueur d'utilisation [m]

Volume copeaux [cm3/min]

Résultat

Puissance absorbée [kW]

1234567891012345678910123456789101234567328910

Croquis/remarque :




FORMULES ET EXEMPLES DE CALCULS

EXEMPLE DE FORMULES ET DE CALCULS

formules

Calcul de la vitesse de rotation Calcul de l'avance par dent en Calcul de I'avance travail en Calcul de la puissance a la broche
broche en [min -1 ]:* [mm/dent]: [mm/min]: requise en [kW]:
n= Ve - 1000 £ = Vf szn.z.fz P ae~ap~Vf
T+ Dyjeff Z n-z 18000
Calcul de la vitesse de coupe en Calcul de I'avance par tour en [mm/ | Calcul du temps de travail en Calcul du volume copeaux en
[m/min]:* tour]: [min]: [cm3/min]:
_ T Do = 2%, T= | Q= m
o= =
1000 v Vi 1000
f
L
* Svp, prendre en compte du * Svp tenir compte : que les formu-
diamétre effectif de la fraise pour le les ci-jointes respectent le calcul de
calcul du contour plat (voir chapitre la puissance a ma broche pour I'usi-
Etat de surface) nage de l'acier.

Définition

a, Largeur de couepe en (mm) D,; Diamétre d'outil effectif n Vitesse de rotation en [tr/min] V. Vitesse de coupe en (m/min)

a, Profondeur de passe en (mm)  f, Avance par dent en (mm/dent) P Puissance a la broche (nécessaire) en [kW] V; Avance travail en (mm/min)

D, Diametre de fraise en (mm) | Longueur de fraisage en (mm) Q Volume de copeaux dans le temps en [cm3/min] z Nombre de dents effectifs

f
f. Avance par tour en (mm/tour) T Temps d'usinage en [min]

La formule pour le calcul du diamétre de I'outil effectif se trouve dans le chapitre état de surface

Exemple de calcul

Fraise: 35200 Calcul de la vitesse de rotation:
Choix des plaquettes: 03 12 840K n= _250-1000 =2275 U/min
(selon tableau) (P40, revétu PVTi) m-35
Taille des plaquettes: 012x3,97 mm
Diamétre de la fraise: 35 mm Calcul de [avance travail

Ve= 2275-3-0,6 = 4095 mm/min
Nombre de dents effectif: 3 f
Profondeur de passe: 1,5 mm
(selon tableau)
largeur de coupe: 25 mm Calcul du volume copeaux dans le temps:
Matiére a usiner: 1.1730, ébauche Q= W =154 cm>/min
Conditions de coupe sélectionnées: V=250 m/min
(selon tableau conditions de coupe)
avance par dent sélectionnée: f =06 mm Calcul de la puissance a la broche requise:
(selon tableau conditions de coupe)

oo (25-15-4095)  _ gy

18000 '
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INSTRUCTIONS DE MONTAGE - DUOPLUG®

NOTICE DE MONTAGE
DUOPLUG® Pokolm

Pour garantir une utilisation optimale et fiable du systéme DuoPlug®, priére d'observer les remarques suivantes.

Montage :

Ayez les outils accessoires (clé a fourche, lunette de
protection, gants de protection) sous la main, a proxi-
mité sur le lieu de travail avant de procéder a I'échauf-
fement.

Etape 4

L'alésage d'ajustement de l'outil s'élargit sous I'effet de
I'‘échauffement. Il faut donc attendre pour serrer |'outil
a fond dans I'attachement avec une clé a

fourche appropriée. Cela doit pouvoir se

faire sans grand effort. Sinon, vous
pouvez encore échauffer le corps de la
fraise DUOPLUG® pendant quelques
secondes.

7

Etape 1

Retirer les plaquettes de coupe amovibles et les vis de ser-
rage correspondante.

Etape 5

Veillez a ce que l'outil et
I'attachement soient bien
ajustés l'un dans l'autre. Il

ne doit pas y avoir de fente.

Réaliser ces étapes avec sim-
plement un effort mesuré.

Attention ! La surface de I'outil et de I'at-

Etape 2
tachement doivent étre absolument

A propre et exempte de graisse. Le

corps de fraises DUOPLUG® doit étre vissé
a la main jusqu'a I'embase d'ajuste- :
ment.

Ne pas utiliser d'outil !

Etape 6

L'ensemble attachement et outil de frettage
ne doit pas étre refroidi brutalement
mais lentement avec le dispositif de
soufflage d'air de I'appareil TSI 3510.
Lorsque I'outil refroidit, le corps de frai-
se DUOPLUG® se rétrécit. Il en résulte un
assemblage par adhérence.

Etape 3

%

Attention! L'attachement et I'outil sont apres
trés chaud - Danger de brulure! Prendre des
gants de protection!

Frettage par induction avec le
systéme de frettage par induction
Pokolm TSI 3510, de 6 a 15 sec-
ondes selon le diamétre. Suivez di-
rectement a partir de I'étape 4,

A

Etape 7

Equiper 'outil avec ses plaquet-
tes de coupe amovibles sou-

haitées, apres son réglage, 'outil
étanchéité.




Démontage :

Ayez les outils accessoires (clé a fourche, lunette de
protection, gants de protection) sous la main, a proximité
sur le lieu de travail avant de procéder a I'échauffement.
A Lors du démontage, portez obligatoirement
des lunettes de protection car il y a un risque
d'éclaboussures lors de I'échauffement des res-
tes d produit de refroidissement et de graisse.

Etape 3

L'alésage d'ajustement du corps de la fraise s'élargit sous
l'effet de I'échauffement inductif.
Il faut donc attendre pour desserrer le corps de la fraise

de l'attachement avec la clé a fourche.
Cela doit pouvoir se faire sans grand
effort. Sinon, vous pouvez encore
échauffer le corps de la fraise DUO-
PLUG® pendant quelques secondes.

Retirez d'abord les plaquettes de coupe amovibles et
les vis de serrage respectives.
L\

\

Les différentes piéces a démonter ne doi-
vent pas étre soumises a un choc ther-
mique. Au lieu de cela, refroidissez-les
lentement avec le dispositif de soufflage
de I'appareil ou les placer sur le support.

Attention ! L'attachement et ['outil
sont encore trés chauds - risque de brulures ! Met-
tez obligatoirement des gants de protection !

Le chauffage inductif avec I'appareil par induction Pokolm
dure de 6 a 15 secondes selon le diamétre.

A Attention ! L'attachement et
I'outil sont trés chauds par la
suite !

Risque de brulures! Mettez obligatoire-
ment des gants de protection

Nous restons bien sir a votre disposition si vous avez
de plus amples questions concernant le systéeme
DUOPLUG®.

217
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NOTICE DE MONTAGE DES FRAISES A PLAQUETTES RONDES

NOTICE DE MONTAGE

Pour fraise a plaquettes rondes avec appuis arriére

Afin de garantir |'utilisation des outils dans les conditions optimales, veuillez vous assurer du respect de montage conformé-

ment aux informations suivantes.

Montage des plaquettes:

Etape 1.1

Défaire la vis Torx (5) avec la clé Torx (7) et assurez
vous du plaquage de la douille filetée (3) avec la clé
BTR mise a disposition

Changer d'appuis:

Etape 2.1

Pour changer d'appuis arriére, veuillez tenir a disposi-
tion la clé Torx correspondante ainsi que la clé BTR (4)
faisant des accessoires fournis.

Dans le cas ou la douille filetée (3) aurait du jeu, veuillez

assurer son serrage avec la clé BTR (4). Veuillez vous assu-
rer que le bout de la douille filetée (3) soit bien a l'intéri-

eur du lamage plat (2).

Etape 2.2

Libérer la vis de blocage a l'aide de la clé Torx (7),ensuite
retirer la vis Torx (5) avec la clé Torx (7).

Monté d'abords a l'aide de la clé Torx (7) la plaquette et la
fixer avec la vis de blocage (6).

Avec l'utilisation de la clé BTR (4) déserrer et retirer en-
fin la douille filetée (3). Vous pouvez maintenant retirer
I'appuis arriere (2) de l'outil. Avant de remettre l'appuis
arriére (2), assurez vous de la propreté de l'assise de la
plaquette, de I'absence totale de copeau et de lubrifiant.

- Clé Torx (7)

- ./Cle BTR (4)

- N Plaquette (8)
Position arriére (2) N,

Percage A -

Percage B Support (1)

Vis de serrage (6)

Etape 2.4

Remettez I'appuis arriére (2) dans le logement de plaquet-
te et le bloquer avec la douille filetée (3) et la clé BTR (4),
svp utiliser la pate a cuivre disponible chez Pokolm. As-
surez vous que le bout de la douille filetée (3) soit bien a
I'intérieur du lamage plat (2).

Etape 2.5

Vous pouvez maintenant mettre comme d'habitude la
plaquette (8) dans son emplacement et la fixer avec la vis
Torx (5) puis visser avec la clé Torx (7). Ensuite serrer la vis
de blocage (6) pour un bon maintient de la plaquette.




TIGE FILETEE MIRRORWORX®

INSTRUCTION DE MONTAGE
Pion fileté MIRRORWORX®, BASEWORX®

Afin de garantir |'utilisation des outils dans les conditions optimales, veuillez vous assurer du respect des instructions pour le
montage du pion fileté (N° article GWSTPS8ISK).

Montage du pion fileté :

Visser le pion fileté jusqu'a sa mise en butée dans le
corps de la fraise. Celui-ci se trouve assurément dans le
stock Pokolm. Il se peut, exceptionnellement, que le pion
fileté se libére pendant le transport, dans ce cas il doit
étre a nouveau ajusté.

Etape 2

Pour le montage mettez le corps de la fraise sur son atta-
chement. Veillez a ce que I'espace d'environ de 4 mm de

largeur soit disponible entre I'outil et I'attachement. (Ceci
est assuré dans |'utilisation des attachements Pokolm)

Etape 1 et2

Etape 3

Ensuite visser régulierement le pion fileté dans |'atta-
chement. Pour cela vous avez besoin de la clé BTR de
référence SW 4 mm. Le pion fileté doit étre vissé jusqu'a
ne plus voir apparaitre de jeu entre |'attachement et le
corps de fraise.

Etape 4

Dans le cas ol un jeu est trop prononcé, on peut assuré
un réglage par I'ajustement du pion fileté dans le corps.
Dans ce cas svp, libérer totalement le corps de I'attache-
ment et assurer I'extraction avec environ une 1/2 rotation
du pion fileté. Ensuite suivre I'étape 1.2 Etape 3 et 4

Veuillez respecter:
A Couple de serrage maximum : 10 Nm

Nous restons bien sur a votre disposition pour des questions supplémentaires autour du systéme MIRROWORX®
- et BASEWORX® -

ZSpokolm
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NOTICE DE MONTAGE - SPINWORX®

NOTICE DE MONTAGE

pour les plaquettes de coupe SPINWORX®

Pour garantir une utilisation optimale et fiable des outils, observer les remarques suivantes au montage :

Etape 1 :insertion de la plaquette de coupe

Insérer les plaquettes de coupe (1) dans le siége de plaquette prévu. Pate (4)

Enduire la tige (2) au niveau du filetage avec la pate fournie (4), arti-
cle n°« Z 00043 » et veiller a ne pas en mettre sur la surface de rou-
lement. Enlever le trop de pate avant I'utilisation de I'outil.

Clé dynamométrique (3)

Plaquette

Etape 2 : montage de la goupille
de coupe (1)

Insérer la goupille (2) par I'arriére dans le vissage et serrer avec la
clé dynamométrique (3) avec le couple indiqué. Nous recomman-
dons d'utiliser la clé dynamométrique préréglée, article n° « T110-1,4

NM ». Goupille (2)

Couples de serrage

Plaquette de coupe Taille Torx Couple de serrage
DRO7-8 T6 0,5Nm
DR10-8
DR12-8 T10 1,4 Nm
DR16-8
DR20-8 120 2,5Nm

Utiliser un outil pratique afin de faciliter le maniement.

Au lieu de la clé Torx ou d'une clé dynamométrique normale, nous
recommandons d'utiliser notre clé dynamométrique avec le couple
préréglé.

Pour obtenir les meilleurs résultats avec le systéme d'outils

SPINWORX®, nous recommandons d'utiliser le IKZ pour
I'enlévement des copeaux dans l'outil ! Air, émulsion ou

MMS.




FORMULAIRE DE DEMANDE ET DE COMMANDE

FEUILLE DE COMMANDE

Votre commande par fax Svp faxer a:

(svp faire une copie et la compléter) PO KO I—M . +49 5 2 4 7 9 3 61 'O

Vous pouvez aussi passer commande auprés de
votre correspondant commercial

Numéro article désignation de l'article quantité commandée| Prix unitaire Prix total
somme
Adresse de facturation et livraison adresse de livraison différente
entreprise numéro client entreprise
service route route
Correspondant Code postal, ville Code postal, ville

Nos conditions générales de vente sont valables pour les commandes par fax.

s Spokelm




INDEX NUMERIQUE

0105 835
01 07 8042
0107 831P
0107 835
01 07 840
0107 842
0107 860
01 07 880
0107 880 D
02 07 8042
02 07 8099
02 07 831P
02 07 835
02 07 840
02 07 842
02 07 844
02 07 846
02 07 848
02 07 850
02 07 860
02 07 880
02 07 880 D
02 07 892
02 07 896
02 07 897
02 10 092
02 10093
02 10 8042
02 10 8099
02 10 831P
02 10 835
02 10 837
02 10 840
02 10 842
02 10 844
02 10 846
02 10 848
02 10 850
02 10 852
02 10 860
02 10 880
02 10 880 D
02 10 892
02 10 893
02 10 896
02 10 897

77
79
79
79
79
79
79
79
79
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
95
95
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91
86, 91

02 11 820

02 11 860

02 11860 D
02 47 837

02 47 842

02 47 896

02 66 820 R20
02 66 835 R0O8
02 66 835 R08 D
02 66 835 R20
02 66 835R20D
02 66 836 R20
02 66 860 R20
02 66 890 R20
02 71 840 R0O8
02 72 835

02 72 840

02 78 835

02 78 850

02 78 860 D
02 79 831P
02 79 835

02 79 835 R2
02 79 880

02 79 880 D
02 79 892

02 79 894

03 12 8042K
03 12 8099K
03 12 831P
03 12 835K
03 12 837K
03 12 840K
03 12 842K
03 12 844K
03 12 846K
03 12 848K
03 12 850K
03 12 852K
03 12 860K
03 12 880

03 12 880 D
03 12 896K
03 12 897K
03 16 850

03 48 842

03 48 846

134,136
134,136
134,136
168
168
168
193

39

39

193
193
193
193
193

41

180
180

54

54

54

127
127
129
127
127
127
127
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
98, 102
152
171
171

03 48 848

03 48 850

03 48 852

03 48 860

03 48 896

XX XX XXX

03 73 835

03 73 840

03 73 850

03 83 835

03 83 836

03 85 835
0385835D
03 85 836

03 85 892

03 85 894

03 88 831P
03 88 840

04 16 8042
04 16 8099
04 16 831P
04 16 835

04 16 840

04 16 842

04 16 844

04 16 848

04 16 850

04 16 852

04 16 860

04 16 880

04 16 896

04 16 897

04 20 850

04 49 842

04 49 846

04 49 852

04 49 860

04 49 896

04 67 8099 HF
04 67 820

04 67 820 RO4
04 67 820 R0O8
04 67 820 R20
04 67 820 R30
04 67 820 R40
04 67 835 HF
04 67 836 HF

INDEX

171

171

171

171

171
XXX
183

183

183

32

32

123

123

123

123

123

24

24

107, 111
107, 111
107, 111
107, 111
107, 111
107, 111
107, 111
107, 111
107, 111
107, 111
107, 111
107, 111
107, 111
107, 111
152

174
174
174
174

174
189

43

43

43

43

43

43

189

189




04 67 837 43 0590 860 R30 118 100 300/7 HL 106
04 67 837 RO8 43 0590 890 R30 118 100 340/7 114
04 67 844 43 06 20 831P 115 100 360 142
04 67 848 43 06 20 835 115 12 093 V R5 148
04 67 848 HF 189 06 20 840 115 12 125 331 28
04 67 848 R0O8 43 06 20 850 115 12 125 388 24
04 67 860 43 06 20 860 115 12 200 78
04 67 860 D 43 06 20 880 115 12 200 M6 78
04 67 862 HF 189 06 32 850 152 12210 M6 156
04 67 894 43 06 500 196 12 214 M6 146
04 67 896 43 06 500 P 196 12 214 5G 146
04 67 896 HF 189 07 500 196 12 215 M6 160, 163
04 67 896 RO8 43 08 093 VR3 148 12 215 5G 160, 163
04 67 896 R20 43 08 214 146 12 510 198
04 67 896 R30 43 08 214 M6 146 12835V 148
04 67 896 R40 43 08 500 196 12 835V R5 148
04 74 840 185 08 500 P 196 12836V 148
04 79 835 131 08835V 148 12 836 V R5 148
04 84 835 34 08 835V R3 148 12020 100 85
05 22 820 140, 142 08836V 148 125 300/7 110
05 22 860 140, 142 08 836 VR3 148 125 340/7 114
0522 860 D 140, 142 09 500 196 125 360 142
05 25 850 152 09 511 196 14 160 331 28
05 31 842 28 1 1510 156 40
05 31 862 28 116 283 32 1510 8060 HF 164
05 31 896 28 116 283 SG 32 15 10 8060 RO5 161
0551 848 51 10 093 VR4 148 1512 156 40
0551 848 HF 177 10 10 860 156 15 12 8060 HF 164
0551 852 HF 177 10 100 331 28 15 12 8060 RO5 161
0551 858 51 10 12 860 156 15 16 8060 HF 164
0551 858 HF 177 10 16 860 156 15 16 8060 R10 161
0551 860 HF 177 10 20 860 156 15 20 8060 HF 164
0551 862 HF 177 10210 M6 156 1520 8060 R10 161
05 51 868 HF 177 10214 M6 146 15200 81
0551 896 51 10214 SG 146 15242 A 54
0551 896 HF 177 10215 M6 160, 163 15 261 134
05 68 820 47 10215 SG 160, 163 15261-3 136
05 68 820 R20 47 10 500 196 15 500 196
05 68 820 R30 47 10 500 P 196 15500 P 196
05 68 820 R40 47 10510 196 16 093 V R7 148
05 68 820 R50 47 10511 196 16 200 331 28
05 68 848 47 10514 198 16 210 156
05 68 862 47 10835V 148 16 214 146
05 68 896 47 10 835V R4 148 16 214 SG 146
05 68 896 R20 47 10836V 148 16 215 160, 163
05 68 896 R30 47 10 836 V R4 148 16 215 SG 160, 163
05 68 896 R40 47 100 15 100 81 16 261 134
05 68 896 R50 47 100 20 100 85 16 261 SG 134
0590850 R30 118 100 300 110 16 261-3 136
0590 854 118 100 300/7 110 16 261-3 SG 136
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16 275

16 281

16 281 SG
16 282

16 282 SG
16835V
16 835 VR7
16 836 V
16 836 V R7
160 300/7
160 340/7
18 500

210225 M6
210 256 M6
210 266 M6
2 100 384
212 2355G
214 247

2 16 200 SG
2 16 247

2 16 247 SG
216 267

2 16 267 R+
2 16 267 SG
2 16 267 SG R+
216272
216272 SG
216 285

2 16 285 SG
220 267
220 267 R+
220 267 SG
220 267 SG R+
220283
220283 SG
220294 5G
222248
222 248 5G
225200
225268

2 25 268 R+
225273
225273 5SG
225283
225283 5G
225291
23010166 G
230283
23216167 G

152
126
126
129
129
148
148
148
148
110
114
195

76

40

38, 192
34

78

168

81

168
168
42,188
42
42,188
42

180
180
122
122
42,188
42
42,188
42

32
95
170
170
85
46
46
182
182
32
32
131
38, 192

42,188

23216167 GR+
23216185G
232 251
232274
232283
232290
235283
242384
252384
266384
280384
20093 VRS
20 200

20 200 SG
20210
20214

20 214 5G
20 215

20 215 SG
20242 A
20 250 331
20 261

20 261 SG
20 261-3
20 261-3 SG
20 275

20 281

20 281 SG
20 282

20 282 SG
20 294

20 500
20835V
20836V
20836 VRS
21 500
21500 P
24 200
25242 A
25 261

25 261 SG
25 261-3
25 261-3 SG
25275

25 281

25 281 SG
25282

25 282 SG
25294

25 500

42
122
50, 176
185
32
118
32
34
34
34
34
148
85
85
156
146
146
160, 163
160, 163
54
28
134
134
136
136
152
126
126
129
129
95
196
148
148
148
195
195
101
54
134
134
136
136
152
126
126
129
129
95
195

25500 K
25505
25 505 KP
25505P

312 225 M6
312225 SG
312 256 M6
312 266 M6
3 12 266 SG
315235
315235 SG
316 200

3 16 200 SG
318 247

3 18 247 SG
320 247

3 20 247 SG
320 267
320 267 R+
320272
320 285
320 285 SG
325200

3 25200 SG

3 25 200/7
325248

3 25 248 SG

3 25 267

3 25 267 R+

3 25 267 SG

3 25267 SG R+
325294 5G
330273
330 291
332268

3 32 268 R+

3 35 200/7
335249

3 35 251
335273
335288
335290
335291
33612166 G
34020167 G
34020 167 G R+
34020185G
35025167G
35025 167 G R+

195
195
195
195

76

76

40
38,192
38, 192
78

78

81

81

168
168
168
168
42,188
42

180
122
122

85

85

90

170
170
42,188
42
42,188
42

95

182
131

46

46

101
173
50, 176
182

24

118
131
38,192
42,188
42

122
42,188
42




3008 125
3010 114
3010 125
30 12 100
3012125
30 15 100
3016 125
30 281
30 282
30 294
30 500
30 505
30 522
30 530
32 200
32 242 A
32 260
32 260-90
32 261
32 261-3
32275
35 200
35 201

35 281
35282
35294
35 500
35500 |
35500 L
35505 P
35510
35511
35520
35530

415225
415 225 SG
416 225 SG
416 256
416 256 SG
416 266
416 266 SG
420200
420 200 SG
420 235
425200
425247
4 25 247 SG
425 267
425 267 R+

76

147
76

78

76

79

76

126
129
95

195
195
195
195
110
54

142
140
134
136
152
101
110
126
129
95

195
196
195
195
195
195
195
195

76

76

76

40

40

38, 192
38, 192
81

81

78

85

168
168
42,188
42

425272

4 25 285

4 25 285 SG
430200
430 201
430 248

4 30 285
432 248
432 267
432 267 R+
4 35200

4 35 200/7
4 35 248
435273

4 40 268

4 40 268 R+
440 331

4 40 351

4 40 368

4 40 368 R+
4 40 388
442 249
442 268

4 42 268 R+
442273
442 291
442310

4 42 349

4 42 351

4 42 368

4 42 368 R+
442 373
447 388
442 390
44816166 G
45025 167G
45025167 GR+
450 351
452 351
452374
466 374
4010 115G
4012 100
40 15 100
4016 156
4020 100
40 200

40 505

40 505 K
40 505 P

180
122
122

85

85

170
122
170
42,188
42

101
101
170
182

46

46

28

50, 176
46

46

24

173

46

46

182
131
101
173
50, 176
46

46

182

24

118
38, 192
42,188
42

50, 176
50, 176
185
185
161, 164
79

81

40

85

114
195
195
195

42 260-90
42 261

42 261-3
42 281

42 310/7 HL
42 360

42 360-90
45 500
45500 |
45500 L
4812 115G

520225
520225 SG
520 256
520 256 SG
520 266
520266 SG
525200
525200 SG
525235
525235 5G
525266
525 266 SG
530200
532267
532267 R+
532 285
535200
535 200/7
535248
535285
542 200
542248
542 267
542 267 R+
542310
542 310/7
542 348
542 367
542 367 R+
550331
550 351
550 368
550 368 R+
550 388
552 300/7

195
101
142
140
134
136
126
97
142
140
195
196
195
161, 164

76

76

40

40

38, 192
38,192
81

81

78

78

38, 192
38,192
81
42,188
42

122

85

90

170
122
101
170
42,188
42

101
102
170
43,189
43

28

50, 176
46

46

24

110
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552 349
552 351
552 368
552 368 R+
552373
552 388
552390
552 391
566 340/7
580374
50 08 114
5012 114
50 520

50 530

52 300

52 300/7 HL
52 310

52 310/7

52 310/7 HL
52 360

52 360-90

630 235

6 35200
642 200
642 200/7
642 285
642310
642 310/7
652 348
652 367

6 52 367 R+
663 331
663 351
663 368

6 63 368 R+
6 66 300/7
6 66 351
666 368

6 66 368 R+
666 390

6 66 391
680 351

60 12 100
60 15 100
60 16 114
60 20 100
6416 115G
66 300

66 300/7

173

50, 176
46

46

182

118
131
114
185
147
147
195
195
110
106
101
102
97

142
140

78

81

85

90

122

86

90

170
43,189
43

28

50, 176
46

46

110
50, 176
46

46

118
131

50, 176
79

81

147

85
161, 164
110
110

66 300/7 HL
66 310/7
66 310/7 HL
66 360

66 360-90

7 100 351
732 266
742200
752 310/7
763 388
766 349

7 66 388

7 80 368

7 80 368 R+
7 80 391

8 80 331

8 80 349
880 351

8 80 388

8 80390
8012 100
80 15 100
8020 100
8020 114
8020115G
80 300

80 300/7
80 300/7 HL
80310/7
80 310/7 HL
80 340/7
80 360

80 360-90

9100 351
9 100 368
9 100 368 R+
9100 388
A-Z
DR07-016-E08-02
DR07-020-E10-05
DR07-025-E12-06
DR07-030-E12-07
DR07-035-E16-08
DR07-8B3
DR07-8B7
DR07-8C0
DR07-8C4

106
102
97

142
140

50, 176
38, 192
81

90

24

173

24

46

46

131

28

173
50, 176
24

118

79

81

85

147
161, 164
110
110
106
102

97

114
142
140

50, 176
46
46
24

59
59
59
59
59
60
60
60
60

DR07-8C6
DR07-8C7-P
DR07-8D1
DR07-8D3
DR07-8E0
DRO7-8E1
DR07-8E4
DR07-8E6
DR07-8F4
DR07-8F6
DR10-020-E10-02
DR10-025-E12-03
DR10-025-E12-04
DR10-030-E12-04
DR10-030-E16-04
DR10-032-E16-04
DR10-032-E16-05
DR10-035-E16-05
DR10-040-A16-05
DR10-042-A16-05
DR10-042-A16-06
DR10-042-E16-06
DR10-052-A22-07
DR10-8B3
DR10-8B7
DR10-8C0
DR10-8C4
DR10-8C6
DR10-8C7-P
DR10-8D1
DR10-8D3
DR10-8E0
DR10-8E4
DR10-8E6
DR10-8F4
DR10-8F6
DR12-032-E16-04
DR12-035-E16-03
DR12-035-E16-04
DR12-035-E16-05
DR12-040-A16-05
DR12-042-A16-05
DR12-050-A22-06
DR12-052-A22-06
DR12-063-A27-06
DR12-066-A27-07
DR12-8B3
DR12-8B7
DR12-8C0
DR12-8C4

60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
63
63
63
63
63
63
63
63
63
63
63
63
63
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
67
67
67
67
67
67
67
67
67
67
68
68
68
68




DR12-8C6
DR12-8D1
DR12-8D3
DR12-8E0
DR12-8E4
DR12-8E6
DR12-8F4
DR12-8F6
DR16-040-E16-04
DR16-052-A22-05
DR16-063-A27-07
DR16-066-A27-06
DR16-080-A27-07
DR16-100-A32-08
DR16-8B3
DR16-8B7
DR16-8C4
DR16-8C6
DR16-8D3
DR16-8E4
DR16-8E6
DR16-8F4
DR16-8F6
DR16-8T4
DR16-8T6
GWSTPS10ISK
GWSTPS8ISK
INBUS 3,5W
INBUS 4,5W
M16X35

N 542200

T10 500

T10 500 P

T10 502

T10 502 P
T10-1,4NM

T15 500

T15 500 P

T15 502

T15 502 P

T20 500

T20 502
T20-2,5NM

T6 500

T6 500 P

T6 502

T6 502 P
T6-0,5NM

T7 500

T7 502

68
68
68
68
68
68
68
68
A
71
71
71
A
71
72
72
72
72
72
72
72
72
72
72
72
196
196
196
196
195
85
197
197
198
198
197
197
197
198
198
197
198
197
197
197
198
198
197
197
198

T8 500
T8 500 P
T8 502
T8 502 P
T9 500
T9 502
TV 04-1
TV 08-2
TV 1-5
TV 2-8
TV 500
200043

197
197
198
198
197
198
197
197
197
197
197
198
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INDEX ALPHABETIQUE

48 HRC
60 HRC

7° positif

Acier

acier, inoxydable

Acier, non allié
Acier a outil, normal
Acier de construction

Acier inoxydable

¥

0-9

37,58, 213

58

9,59, 63, 67,71, 90, 97,
101-102, 106, 110, 114
A
20, 25, 28-29, 33, 35, 39,
41, 44-45, 47, 51, 54-55, 58,
60-61, 64-65, 68-69, 72-73,
77, 79-80, 82-83, 86-88, 91-
93, 95-96, 98-99, 103-104,
107-108, 111-112, 115, 119,
121,123,127, 130, 132,
135, 137, 141, 143, 149,
152-153, 156-157, 159-160,
162-163, 165, 169, 171,
174-175, 177, 181, 183,
186, 189-190, 193, 202-204,
208-209, 213

25, 28-29, 33, 35, 39, 41,
44-45, 47, 51, 54-55, 58,
60-61, 64-65, 68-69, 72-73,
77, 79-80, 82-83, 87-88,
92-93, 96, 98-99, 103-104,
107-108, 111-112, 115, 119,
123,127, 130, 132, 135,
137, 141, 143, 149, 153,
156-157, 162, 165, 169,
171, 174-175, 177, 181,
183, 186, 189-190, 193,
204, 213

202

202

202

25, 28-29, 33, 35, 39, 41,
44-45, 47, 51, 54-55, 58,
60-61, 64-65, 68-69, 72-73,
77,79-80, 82-83, 87-88,
92-93, 96, 98-99, 103-104,
107-108, 111-112, 115, 119,
123, 127, 130, 132, 135,
137, 141, 143, 149, 153,
156-157, 162, 165, 169,
171, 174-175, 177, 181,
183, 186, 189-190, 193,
204, 213

ADEW

ae

Ajustement, sans jeu
Alliage a haute résistance a
chaud

Aluminium

Analyse

Appui arriére
Arrosage

Attachement a visser

Avance

Avance par dent

Avance par tour
Avance travail

INDEX

8-9, 53-54
202, 214-215
19

213

134, 205

214

5,23, 25, 27-28, 31, 33, 35,
37,39, 41, 44, 47, 49, 51,
53-54, 60, 64, 68, 72, 77,
79, 82, 87, 92, 96, 98, 103,
107, 111, 115, 117, 119,
121,123, 125, 127, 130,
132-133, 135, 137, 139,
141, 143, 145, 149, 151,
153, 155-156, 159, 162,
165, 167, 169, 171, 174,
177,179, 181, 183, 186-
187, 189, 191, 193, 214-215
218

21, 27,37, 59, 63, 67, 71,
168, 170, 173

17

3, 8, 11,13, 20-21, 25, 28,
32-35, 38-41, 44, 47, 50-51,
54, 60, 64, 68, 72, 76-79,
82, 87,92, 96, 98, 103, 107,
111, 114-115, 118-119, 123,
127,130, 132-137, 139-143,
149, 153, 156, 159-160,
162-163, 165, 167-171,
173-174, 176-177, 179-183,
185-189, 191-193, 200, 213,
215

25, 28, 33, 35, 39, 41, 44,
47,51, 54, 60, 64, 68, 72,
717,79, 82, 87, 92, 96, 98,
103, 107, 111, 115, 119,
123,127, 130, 132, 135,
137, 141, 143, 149, 153,
156, 162, 165, 169, 171,
174,177, 181, 183, 186,
189, 193, 213, 215

215

20-21, 215




Baseworx®
Brevet

Carbure monobloc
Cas d‘application

CBN

Clé Torx

Commande par fax
Conditions de coupe
Cone morse

Conseil

Coopération

Couple

Cuivre

Définition

Diamétre d'outil
Diameétre d’outil, effectif
Doigt de serrage
Données de coupe
Doubletriga

Douille filetée

DuoPlug®

Durée de vie, accrue
Dureté Brinell
dureté Rockwell

Ebaucher
Enlévements

Etat de surface
Exemple de calcul

B

8-9, 23-24, 219
10

C
8, 16, 191

10

9, 75, 82-83, 86-88, 91-93,
95-96, 121, 123, 125, 127,
145, 148-149, 198, 208-209,
213

24,28, 32, 34, 38, 40, 43,
46, 50, 54, 76, 79, 81, 86,
90, 95, 97, 102, 106, 110,
114, 118, 122, 126, 129,
131, 134, 136, 140, 142,
147,152, 161, 164, 168,
170, 173, 176, 180, 182,
185, 189, 192, 196, 218,
220

221

21, 215

16-17

3,6,8, 12

22

20, 197, 199, 201, 219-220
133-134, 136, 139-140, 142,
198, 205, 218

12,19, 215

75,191, 215

215

95, 198

2,4-5,214

8-9, 117

97,106, 196, 218

3,9, 11, 16-20, 32, 37-38,
40, 42, 75-76, 78, 81, 85,
95, 122, 126, 129, 134, 136,
146, 160, 163, 168, 170,
180, 182, 188, 192, 201,
216-217, 226

19

207

207

151
20, 191
215
215

Filetage fin
Finworx

Fonctionnement

Fonte

fonte grise

Formations

Formulaire de commande
Formulaire de demande
Formules

fraisage circulaire

Fraisage de contour
Fraisage de poche
Fraise a chanfrein
fraise a chanfreiner
Fraise a emboiter

Fraise a plaquettes rondes

Fraise a queue cylindrique
Fraise a visser
Fraise deux tailles

Fraise rhombique
Fraise torique

Fraise universelle

Géométrie, optimisée
Gorge
gravures

G

18

8, 11,16, 121-122

20-21, 23, 27-28, 31, 34,
122, 125-126, 129, 146,
179-180, 182, 185, 187-188
25, 28-29, 33, 35, 37, 39,
41, 44-45, 47, 51, 54-55, 58,
60-61, 64-65, 68-69, 72-73,
77,79-80, 82-83, 86-88, 91-
93, 95-96, 98-99, 103-104,
107-108, 111-112, 115, 119,
121,123,127, 130, 132,
135, 137, 141, 143, 145,
148-149, 153, 156-157, 162,
165, 169, 171, 174-175,
177,181, 183, 186, 189-
190, 193, 204, 208-209, 213
204

8,13

7

221

215

25, 29, 39, 41, 45, 48, 52,
55, 62, 66, 70, 73, 77, 80,
84, 89, 94, 96, 100, 105,
109, 113, 116, 119, 124,
128, 130, 135, 137, 141,
143, 169, 172, 175, 178,
181, 183, 186, 190, 194

131

9,1

24

24

17

3, 8, 16-17, 75-76, 78, 81,
85, 90, 95, 97, 101, 106,
110, 114, 218

122

17

17

8, 11,16, 121-122, 125-126,
129, 131

16

53-54, 117, 131, 145, 159

20
146
76,78
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HB (dureté Brinell)
HRC (dureté Rockwell)

HSC 05

Innovations
Inspection
ISO 1832

K 05
K10

Lames de rechange, Torx

Liaison frettée
Longueur de I'aréte de
coupe

Matériaux, traités

Matériaux spéciaux
Métal lourd

207

207

31-35, 39, 43-45, 53-55, 77,
79-80, 82-83, 86-88, 91-93,
98-99, 102-104, 107-108,
111-112, 115, 121, 123,
125,127, 129-132, 145,
148-149, 168-169, 180-181,
183, 187, 189-191, 193,
208-209

|
3,10
200
210-211
K
155
208-209
L
24,28, 32, 34, 38, 40, 43,
46, 50, 54, 59, 63, 67, 71,
76,79, 81, 86, 90, 95, 97,
102, 106, 110, 114, 118,
122,126, 129, 131, 134,
136, 140, 142, 147, 152,
161, 164, 168, 170, 173,
176, 180, 182, 185, 189,
192, 197-198

19

211

M
25, 28-29, 33, 35, 39, 41,
44-45, 47, 51, 54-55, 58,
60-61, 64-65, 68-69, 72-73,
77, 79-80, 82-83, 87-88,
92-93, 96, 98-99, 103-104,
107-108, 111-112, 115, 119,
123,127, 130, 132, 135,
137, 141, 143, 149, 153,
156-157, 162, 165, 169,
171, 174-175, 177, 181,
183, 186, 189-190, 193, 213
19

16

Métaux non ferreux

Mirroworx®
Modification
Montage, DuoPlug®
Mouliste

Norme européenne
Notice de montage, Duo-
Plug®

Offre électronique

Opération d'ébauche

Opérations de finition

Optimisation
Outilleur

Outils de finition
outil universel

P25
P 40

Paroi, verticale
Paroi verticale

Pas

PCSR

PCTC

Pion fileté

N

0]

¥

8, 11, 20, 25, 28-29, 33, 35,
39, 41, 44-45, 47, 51, 54-55,
60-61, 64-65, 68-69, 72-73,
77, 79-80, 82-83, 87-88,
92-93, 96, 98-99, 103-104,
107-108, 111-112, 115,
119,123, 127, 130, 132,
134-137, 140-143, 149, 153,
156-157, 162, 165, 169,
171, 174-175,177, 181,
183, 186, 189-190, 193,
205, 208, 213

8-9, 17, 23, 31-32, 34, 219
2-3

18, 216

20

202-206
18,216

14

19, 81, 101, 136, 140, 142,
180, 182, 185

19, 122, 125-126, 129, 146,
155-156

3,10, 12,18

20

32,34, 121

46, 122, 125-126, 129

195, 209

195, 209

19,133, 136

19, 133, 136

2,5,19, 31, 34, 57, 97, 106,
211, 216-217, 220

79-80, 82-83, 86-88, 91-93,
98-99, 102-104, 107-108,
111-112, 208-209, 212-213
75, 82-83, 86-88, 91-93,
98-99, 102-104, 107-108,
111-112, 187, 189-190, 208,
212-213

219




¥

¥

Plaquettes amovibles

Plaquettes en V
Plaquette sphérique

Plaquettes rondes

Plaquettes sphériques

Plastique

Plongée axiale

Polygone
Positif, 5°
PPGH

PPTi
Précision

Prestation
Produits spécifiques

Profondeur de passe

2-3,7-9, 11, 16, 20-22, 24,
28, 32, 34, 38-43, 46-47, 50-
51, 54, 58-60, 63-64, 67-68,
71-72, 76-79, 81-82, 85-86,
90-91, 95, 97-98, 101-102,
106-107, 110-111, 114-115,
118, 122-123, 126-127, 129,
131, 134, 136, 140, 142,
146-148, 152, 156, 159-161,
163-164, 168, 170-171, 173-
174,176-177, 180, 182-183,
185, 188-189, 192-193, 208
145

122, 145, 152, 195

3, 8-9, 16-17, 21, 75-76, 78,
81, 85, 90, 95, 97, 101, 106,
110, 114, 218

122, 145, 152, 195

37, 133-134, 136, 139-140,
142, 205, 213

25, 29, 39, 41, 45, 48, 52,
55, 62, 66, 70, 73, 77, 80,
84, 89, 94, 96, 100, 105,
109, 113, 116, 119, 124,
128, 130, 135, 137, 141,
143, 169, 172, 175, 178,
181, 183, 186, 190, 194

179

102

75

159, 161-162, 164-165, 208,
212-213

3,10, 18-21, 146, 159-160,
163, 191, 201

3,8, 10

8

19, 25, 28, 33, 35, 39, 41,
44, 47, 51, 54, 60, 64, 68,
72,717,179, 82, 87, 92, 96,
98, 103, 107, 111, 115, 119,
123,127, 130, 132, 135,
137, 141, 143, 149, 153,
156, 162, 165, 169, 171,
174,177, 181, 183, 186,
189, 193, 215

Profondeurs de passe

protocole d‘usinage
Puissance absorbée

PVFN

PVGO

PVST

PVTiH

Quadworx®

qualité

Rallonge
Rallonge a emboiter

19, 25, 28, 33, 35, 39, 41,
44,47, 51, 54, 60, 64, 68,
72,717,179, 82, 87, 92, 96,
98, 103, 107, 111, 115, 119,
123,127, 130, 132, 135,
137, 141, 143, 149, 153,
156, 162, 165, 169, 171,
174,177, 181, 183, 186,
189, 193, 215

214

131,214

43-45, 75, 86-88, 91-93, 98-
99, 102-104, 208, 212-213
43-45, 47, 49, 51, 75, 82-
83, 86-88, 91-93, 98-99,
102-104, 107-108, 111-112,
117-119, 167, 171, 174-175,
177, 187, 189-190, 208-209,
212-213

27-29, 43-45, 47, 49, 51, 75,
82-83, 86-88, 91-93, 98-99,
102-104, 107-108, 111-112,
117-119, 167-169, 171,
174-175, 177, 187, 189-191,
193, 208-209, 212

31-33, 121, 123, 145, 148-
149, 187-191, 193, 209,
212-213

Q
8-9, 11, 16-17, 49-50, 167-
168, 170, 173, 176

2-3, 8,10, 13, 20, 22-25,
27-29, 31-35, 37, 39, 41,
43-45, 47, 49, 51, 53-55,
57-58, 60-61, 64-65, 68-69,
72-73, 75, 77, 79-80, 82-83,
86-88, 91-93, 95-96, 98-99,
102-104, 107-108, 111-112,
115, 117-119, 121, 123,
125,127, 129-137, 139-143,
145, 148-149, 151-153, 155-
157, 159, 161-162, 164-165,
167-169, 171, 174-175, 1717,
179-181, 183, 185-187, 189-
191, 193, 199, 201

R
16-17
17
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¥

¥

Rayon d‘angle

Réduction
Reproduction

résistance

Résistant a |'usure

Revétement

Revétement diamant

Sécurité du process
Séminaires

sens de I'avance
Sens de I'avance
Serrage double

Service

Slotworx®

Slotworx HP
Solutions
Sommaire

Sphérique

Spinworx

Stabilité
Stratégie
Surfacage

Technique de frettage
Technologie

Temps d'usinage
Tolérances

Torique

S

8, 16, 37, 42, 46, 49, 160,
163, 167, 179, 187, 191-192
16-17, 19, 200

2

19, 21, 97, 106, 207, 209,
213

213

8, 13,19, 21-25, 27-29,
31-35, 39, 41, 43-45, 47, 49,
51, 53-55, 58, 60-61, 64-65,
68-69, 72-73, 75, 77, 79-80,
82-83, 86-88, 91-93, 95-96,
98-99, 102-104, 107-108,
111-112, 115, 117-119, 121,
123, 125, 127, 129-137,
139-143, 145, 148-149, 151-
153, 155-157, 159, 161-162,
164-165, 167-169, 171,
174-175, 177, 179-181, 183,
185-191, 193, 212-214

213

19

13

211

211

21

3,6,8,10, 12, 59, 63, 67,
71, 200, 221

89, 11, 16-17, 37-38, 40,
42-43, 46, 187-189, 191-
192, 195

8, 11,17, 191-192

2,13, 20, 22, 200

7

8, 11,16, 122, 145-146,
151-152, 155-156, 195

3, 8-10, 17, 57-59, 63, 67,
71,197, 220

12, 18-21, 23, 46, 75, 191
12-13

9, 11,23

8, 200-201

10, 18-19, 21-22, 201

200, 215

18,31, 210

8, 11,16, 145-146, 152, 156

Tournevis dynamométrique

Trigaworx®

TSI 3510

UNI
Uniworx®

UNIWORX®PLUS
Usinage a sec
Usinage extréme
Usure

Vc

VCGT
VDGT

Vf
Vibrations

Vis

Vis a téte cylindrique
Vis d'ajustement
Vis de blocage

U

v

24,28, 32, 34, 38, 40, 43,
46, 50, 54, 59, 63, 67, 71,
76,79, 81, 86, 90, 95, 97,
102, 106, 110, 114, 118,
122,126, 129, 131, 134,
136, 140, 142, 147, 152,
161, 164, 168, 170, 173,
176, 180, 182, 185, 189,
192, 197

8, 11, 16, 179-180, 182,
185, 198

216

202-206

8, 11,16-17, 145-146, 159-
160, 163

8, 11,16-17, 159-160, 163
213

20

21

25, 29, 33, 35, 39, 41, 45,
47,51, 55, 59, 61, 63, 65,
67,69, 71, 73,77, 80, 83,
88, 93, 96, 99, 104, 108,
112, 115, 119, 123, 127,
130, 132, 135, 137, 141,
143, 149, 153, 157, 162,
165, 169, 171, 175, 177,
181, 183, 186, 190, 193,
214-215

8, 11, 139-140, 142

8, 11,133-134, 136
214-215

19, 27,179

3,13, 21, 24, 28, 32, 34, 38,
40, 43, 46, 50, 54, 71, 76,
79, 81, 86, 90, 97, 102, 106,
110, 114, 118, 122, 126,
129, 131, 134, 136, 140,
142, 145, 147, 152, 161,
164, 168, 170, 173, 176,
180, 182, 185, 189, 192,
195-196, 198-199, 216-218
50, 71, 176, 195

195

218




¥

Vis Torx

Vitesse de coupe

Vitesse de rotation

Waveworx
WDHX
Weldon

XDHT
XDHW
XOMX

w

21, 24, 28, 32, 34, 38, 40,
50, 54, 76, 79, 81, 97, 106,
110, 114, 118, 122, 126,
129, 134, 136, 140, 142,
152, 168, 170, 173, 176,
180, 182, 185, 192, 195,
199, 218

2,5, 25,29, 33, 35, 39, 41,
45, 47, 51, 55, 61, 65, 69,
73,71, 80, 83, 88, 93, 96,
99, 104, 108, 112, 115, 119,
123, 127, 130, 132-137,
139-143, 149, 153, 157,
162, 165, 169, 171, 175,
177,181, 183, 186, 190,
193, 200, 213, 215
12,152, 200-201, 215

8, 11, 151-152
180, 183, 185
9, 11,79, 81, 85
X
8, 11,43,47,125-127, 129
8, 11, 125-127, 129, 131
41
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QUICKFINDER

Cote d'ajustement pour fraise a visser:

QUICKFINDER

filetage M5 M 6 M 8 M 10 M 12 M 16
cote d'ajustement @ en mm 55 6,5 8,5 10,5 12,5 17,0
couple de serrage 7 10 15 30 50 100

Taille du filetage de I'attachement a introduire:

@ du tenon

22

27

32

40

Vis de serrage

M 10

M 12

M 16

M 20

Remarques sur les cotes d, et |, des attachements

Les indications des dimensions d, et |, pour attachements (voir croquis a gauche) sont
calculées jusqu'a l'intersection théorique du cone d'attachement avec la collerette.

Veuillez tenir compte du rayon de transition R (5-8 mm selon type d'attachement) pour
['utilisation pratique.

Longueur utile théorique du corps en carbure monobloc*:

Diametre du corps (DIN 6535) d, h, 2-5 6+8 10 12+14 16+18
) Longueur du corps DIN (DIN 6535) I, 3 28 36 40 45 48
RK""\-._..
E ; ' Diamétre du corps (DIN 6535)d, h,| 20 25 32+36
Longueur du corps DIN (DIN 6535) I, *2 50 56 60
*La longueur utile est donnée a partir de la longueur totale |, (voir catalogue) de la fraise en / ou de la barre en car-
bure monobloc sans la longueur de la barre DIN (I,selon DIN 6535) selon tableau ci-dessus.

Propriétés:

& | outil torique ©! | Plaquettes logées o | attachement sans butée en longueur
réglé 7° positif [ | Surface Weldon & | DUOPLUG®

Résistant a la chaleur, a la corrision = | Cone creux I Appuis arriére

# | Métal lourd Profondeur de passe Bl | avec arrosage par le centre

2. | Carbure monobloc psv] | Approprié pour usinage UGV @P | Particuliérement approprié pour métaux non ferreux
Chanfrein O Possible d'usinage avec émulsion Sur demande

ﬁ\ La coupe au point & Possibilité d'usinage a sec 4] Disponible

O | usinage avec émulsion ®® | Appuis plan Disponible selon I'état du stock

&8% | Usinage a sec ¥| | définition longue

Taux d'équilibrage

Spo

kolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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