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MITSUBISHI MATERIALS

PRESENTATION DU
NOUVEAU CATALOGUE GENERAL C009 - 2022/2023

CIBLE, COMPACT, PRATIQUE.

La vaste gamme d’outils Mitsubishi Materials est
désormais présentée par domaine d'application,

offrant aux utilisateurs un acces rapide et facile a
linformation recherchée.

Ce coffret compte 5 volumes :

TOURNAGE

PERCAGE

FRAISAGE MONOBLOC

FRAISAGE A PLAQUETTES

¢ MPLUS

Ce coffret facilite le stockage et offre 'espace nécessaire aux prochaines publications comme les brochures

« Nouveautés Produits » a paraitre au cours du cycle de vie de 2 ans du catalogue général. Pour compléter la
collection, vous pourrez ajouter les catalogues supplémentaires dans Uespace prévu a cet effet et effectuer les
remplacements au fil des 2 ans.

REMARQUES :
e Cette publication remplace toutes les éditions parues auparavant.
e Les brochures « Nouveautés Produits” sont publiées 2 fois par an en Avril et en Octobre.

e Ce nouveau catalogue général ne peut étre commandé que sous la forme du coffret de 5 volumes
(référence COO9F).
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4 E VERSION DIGITALE
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Pour accéder a la version digitale du catalogue, veuillez scanner le QR code ou visiter notre
site www.mhg-mediastore.net




FRAISAGE A
PLAQUETTES

EFFICACITE ET PRECISION
Dépasser les attentes de nos clients : voici la devise de Mitsubishi Materials.

Mitsubishi Materials se concentre sur les attentes de ses clients et développe des solutions
économiques et durables pour répondre aux exigences du marché en constante évolution.

De l'ébauche a la finition au micron prés, Mitsubishi Materials s'engage a fabriquer et a fournir
des fraises a plaquettes de la plus haute qualité.




DIA EDGE

CREER UN
MEILLEUR AVENIR
AVEC NOS CLIENTS

DIAEDGE, notre nouvelle marque rassemble nos outils de technologies de pointe pour tous
les utilisateurs passionnés.

Notre objectif n’est pas seulement d’offrir des outils a valeur ajoutée, mais aussi de réfléchir avec nos clients,
de partager nos inspirations et de continuer a relever ensemble de nouveaux défis.
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LEXIQUE FRAISES A PLAQUETTES

@ Organisation de cette section

DClassement par type de fraises.
(Se référer a I'index de la page suivante.)

MATIERES POUVANT ETRE USINEES AVEC CET OUTIL
Diagramme des matiéres convenant a cet outil.

== ANGLE D'ATTAQUE

e TYPE / — OPERATIONS

NOM DU PRODUIT représente les applications de coupe
telles que la finition et I'ébauche.

OPERATIONS = CARACTERISTIQUES DES
représente les opérations telles PLAQUETTES

que surfacer et surfacer-dresser. indique le type de stock,
SECTION les dimensions, etc. des
PRODUIT — GEOMETRIE plaquettes.

APPLICATION

L@ rraises A pLaauerTes
—® FRUSES A SURFACER Aae P . ¢ S
<FRAISAGE EN GENERAL> PLAQUETTES AVEC BRISE-COPEAUX
Adier €% cele Conditions de coupe.
Acernoxyibis sle| | |o|elo| @ Coupe Stlo” € Coupn Ganiale
Fore « #|s|e #: Covpe nsave
ractaire, Alliage titane €(zle|x Honing: E:Ronde F:Afiée
- ome rence ometrie
s | Bs|re
: LS i
£ Ll £
o b SNGU140812ANFR-L  [G|R|F 84(15(12 &
3 3
] olr|e sa4[15]12 H
: vt roprécan ot S[R[E T [84]15]12 :
P wlr|E 14 |8a]15]12 P
8 A Y 4
§  WCORPS A DROITE, ATTACHEMENT PAR ALESAGE SNMU140612ANERR MR @10 @) Hx 141841151121 g 4
b R SNMU140812ANER-H MR [E|e[e]e| *[# 14 [84]15]12] | 4
GAMP:+1T GAMP: &1 SNGU140812ANFL-L  [G|L|F * 14 |84[15[12 53]
PY e SNGU140812NEL-L |G| L |E[#|#|x | [ 14 |84]15]12 s
S8|st * r
o e oo 35 |28 7yp0 wi* | aex | Fi SNGUT40812ANELM |G| L€ |[+[*[x B T [84]15]12
EIES oox | e | ooon | g | e SNMU140812ANELM | [L|E[#| %« *| |+ 14 [84]15(12| piaquete reprssentee
SNMU140812ANEL-R  [M|L | E || *|*] * 14 [84]15[12 & droite.
% | WSXa45040A03AR | @ | O | 3| Pasroma | 526 | @0 | 1 | 03 | 5 |1
40 | wsxas5040808aR | @ | o | | pasweaut | 528 | a0 | 16 | 03 | 5 |1
50 WSX445-050A03AR e O 3| Pasnormal 629 40 22 05 5 1 PLAQUETTES DE PLANAGE
50 | Wsxa5050a04AR | @ | O | 4| Pasreat | 629 | a0 | 2 | 04 | 5 |1 <ele
50 WSX445-050A05AR | O 5 | Pas extra fin 62.9 40 22 04 5 1 G| G| ®: Coupe Stable @ : Coupe Générale
5 | WSX445-063A04AR | @ | O | 4| Pasnoma | 758 | 40 | 22 | 06 | 5 |1 Masire < |x|e Coupe nstaie
65 | WSXa45063A05AR | @ | O | 5| Pasresur | 759 | 40 | 2 | 08 | 5 |1 = A e .
63 WSX445-063A06AR | O 6 | Pas extra fin 75.9 40 22 06 5 1 Honing ; E:Ronde F : Aflitée
0 | WSX445080A04AR | @ | O | 4| Pasnoma | 20 | 50 | 27 | 15 | 5 | 1 T 5
& 6| Pasredut | 20 | s0 | 27 | 12 | 5 |1 HE .
& 8| pasoxrain | s29 | s0 | o7 | 11 s | Fome Reference LH Lfwi| s |es | Re Géometie
700 z S Pasnomal | 1129 | 50 | 32 [ 18 | 5 |2
100 - 7| Pasréduit 129 50 32 19 5 2 WNGU1406ANENSC-M [G|E|®|® /@ |®| | 1687|1687 | 6 8 10
100 WSX445-100B10AR ® | O [10] Pasextrafin | 1129 50 32 18 5 2
125 | WSXA45A25B06AR | @ | O | 6| Pasromal | 1379 | 6 | 40 | 84 | 5 |2
125 | WSXad5125B08AR | @ | O | 8| pasreaut | 1370 | e | a0 | 34 | 5 |2
125 | wsxaas125812aR | @ | o [ 12| pasoarn | 1379 | &3 | a0 | 32 | 5 |
160 | WSXA45-160CO7NR | @ | — | 7| Pasromal | 1729 | 63 | 40 | 49 | 5 |3
180 | WSXe4SAGOCIONR | @ | — [ 10| Pasrequt | 1720 | e | a0 | 45 | 5 |3
160 | WSXaasA60CIoNR | @ | — |16 | pasowatn | 728 | e | a0 | 45 | 5 |3
200 | WSKA45-200C0INR | @ | — | & Pasnomal | 2120 | 63 | 60 | 75 | 5 |4
200 | WSXaa5:200C12NR | @ | — [12| Pasreauit | 2120 | 63 | 60 | 74 | 5 |4
200 | wsxass200c20Nr | @ | - |20 | paserain | 2126 | 63 | e | 72 | 5 |4
Remaraue 1) Lo corps et fourni sans vis datacherent.
Romarauo 2) Fuc corps do faie dun diaméire DC do 401 100
Remaraue 3)Veuilez uliser e FUB pour es fun damétre DC e 125 8 200
*WT s poids du orps
PIECES DETACHEES
T
Vis de semage Clé (Plaquette)
Fig1 Fig2
WsX445 TPS4R TIP1SW
Les plaquettos de planage do a raise WSX#45 possédent deus arétes. Posionnez-es comma indiqueé surla g1
* Couple de serrage (N  m) : TPS4R=3,5 Un seul wiper permet d'obtenir un excellent état de surface.
Placez plus de 2 laqueties de planage & équidistance siFavance dépasse & mmour.
®: Article stocké.  : Article standard Japon. PIECES DETACHEES > Noot
K016 DONNEES TECHNIQUES > P00t K019

CARACTERISTIQUES PRODUIT

indique les types de fraises, le numéro de
commande, I'état de stock (outil a droite/gauche),
les dimensions, etc.

PHOTO DU PRODUIT

@Lors de la commande, veuillez spécifier :
Pour un corps de fraise @la référence et le sens (droite/gauche) de I’outil.
Pour une plaquette, @la référence et @la nuance.

K000



FRAISAGE A PLAQUETTES

FRAISES A PLAQUETTES

DESCRIPTION DES SYMBOLES -:-:-::x2: K002
CLASSIFICATION ssssssssssrrrrrmasssssrrnnmnnssannes K004

FRAISES STANDARD
FRAISES A SURFACER FRAISES A SURFACER-DRESSER
WS X445 +-wmrermrmrnnieinaniniananananns K016 @VPXZOO SERlE LONGUE:------ K114
ASXA445: e K026 EVPX:;OO SERlE LONGUE:------ K124
AHXA440S - +-rrererreremrrinnnanan, K034 APX3000 SER|E LONGUE :------ K147
AHXA75S - rerrererrrnnnninnannaan, K038 APX4000 SER|E LONGUE :------ K151
AHX640S ---+=rrrmrermnmrninininnanans K041 VEXB -rerersmrermerrnensnnan e K192
AHXGBG40W --+ererrmrmramnmrnniniarananan. K048 VEFXG -werrrmreremmsernminnnanananaanans K196
FRAISES A SURFACER (FORTE AVANCE) DCCC  mrmrmrmrmrrnerrnnesnanaaans K200
NEW FIMAX -rerrerresrersarnnnnnnnnsnnsnasnases K051 SP X K203
FRAISES A SURFACER-DRESSER NEW_ ASPX ......................................... K208
NEW WW X400 =ererrermrrererarannanniannaans, K056 FRAISES HEMlSPHERlQUES
VOX400 =+==mrererrmrmramsmreraniniarananaas. K065 SRF,SRB .................................... K212
ASX4QQ:-mrmrerrmrmrerannnrrananrrnanaa. K068 SRM2 - mrerermrermmrnnennnnaaas K220
FRAISES MULTI FONCTIONS SRM240, P50+ wxwseerereasaresenss K228
NEW WX sermrmrmmrmrnnrnsnc s naaaans K072 FRAISES TORIQUES a PLAQUETTE
VPX200 - ===rererrmreransmraranansarananaan. K086 SUF v K216
VPX300 - =rmrerrrmreransmrranniarananaan. K100 CHANFREINAGE
APX3000 = =rsrereransmraraniniarananaa. K133 CESP,CFSP,CGSP .................... K230
APX4000 == r=srererannmrranniarananaa. K140 RAINURAGEENT
AXDA4000 =--rerrrmrmrnnmreranniarnana K155 TSMP -rereerermmrrnrns e K232
NEW AXD400QA -----rerrmrrmnrmarnnnnannannans K162 TREFLAGE
AXD7000 ===r=rrrmrmramnmreranniarnana. K166 PMF --sereereerrrnennenennenees K234
AQX ........................................... K172 PMR - nenaes K236
AJX e K180 RALLONGES
ARP e K238 RALLONGES POUR FRAISES V|SSEES K244
BRP e K190 VITESSE DE ROTATION MAXI

*|ndex alphabétique

K034 AHX440S

K038 AHX475S

K041 AHX640S

K048 AHX640W

K180 AJX

K133 APX3000

K147 APX3000 SERIE LONGUE
K140 APX4000

K151 APX4000 SERIE LONGUE
K172 AQX

K238 ARP

K208 ASPX

K068 ASX400

K026 ASX445

K155
K162
K166
K190
K230
K200
K051
K234
K236
K203
K212
K216
K220
K228

AUTORISEE POUR LES FRAISES - K246
LISTE DES TOLERANCES
POUR LE DIAMETRE DES FRAISES --- K247

AXD4000 K232 TSMP

AXD4000A K192 VFX5

AXD7000 K196 VFX6

BRP K065 VOX400
CESP/CFSP/CGSP K086 VPX200

DCCC K114 VPX200 SERIE LONGUE
FMAX K100 VPX300

PMF K124 VPX300 SERIE LONGUE
PMR K072 WJX09

SPX K079 WJX14

SRF/SRB K016 WSX445

SUF K056 WWX400

SRM2 K244 RALLONGES POUR
SRM2640,650 FRAISES VISSEES

K001



FRAISES A PLAQUETTES H

K002

FRAISES A PLAQUETTES

DESCRIPTION DES SYMBOLES

Liste des KAPR (Angle d'attaque)

Application

D

Surfacage

mw 30°

Chanfreinage

45° 45° Surfacage-dressage rayonné
50° 50° Surfacage en poche

60° 60° Surfacer-dresser

90° 90° Fraisage épaulement

E=

Rainurage

@ : Article stocké.
% : Article standard Japon.
[]: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.

Contournage-copiage

Ramping

Rainurage rayonné

Copiage

Rainurageen T

©OCOCCO0OCOHNOCOOQL

Percage hélicoidal




OPERATIONS

@ Finition

Ebauche moyenne

Ebauche

Groupe Matieére

1ére préconisation

PRLUKINIS

2nde préconisation

FRAISES A PLAQUETTES ﬂ

K003



FRAISES A PLAQUETTES

attachement
par ALESAGE

CLASSIFICATION

K004

Dia.
Nom du produit - Forme APMX Caractéristiques Fraise Matiére Page
(mm) (mm)
Surfagage @ Plaquette réversible de conception unique.
@ Prévention de I'écaillage et du collage.
WSX445 @ Grand débit de copeaux. E M m
5 @40 — @200 K016
(72}
w
E
g Surfagage @ Plaquettes économiques de précision, positive a 20°.
(<] @ Fixation par vis.
j ASX445 @ Une vaste gamme de brise-copeaux. ﬂ M m
2 6 @ Grande rigidité grace au support carbure. @50 — @315 K026
g NES
w
2}
<
14
e
Surfagage @ Plaquette réversible heptagonale a double face.
@Economiques avec ses 14 arétes de coupe.
-
AHX440S - L r @ Conception a multidents pour usinage a grande E M m
ﬁl‘\ ? 3 avance. 240 — 2160 K034
ans ol
Surfagage a grande avance @Plaquette réversible heptagonale & double face.
@Economiques avec ses 14 arétes de coupe.
AHX475S = @ Conception a multidents pour usinage a grande m m
avance.
. 50 — 2160
1.6 @ Avec trous d'arrosage. 2 2 K038
[
Surfagage @Plaquette réversible heptagonale & double face.
@Economiques avec ses 14 arétes de coupe.
AHX640S ‘ ' @ Conception & multidents pour usinage a grande ﬂ M E
' 6 avance. 263 — 2200 K041
Surfagage fonte a fort rendement @Plaquette réversible heptagonale a double face.
@Economiques avec ses 14 arétes de coupe.
AHX640W - @ Conception a multidents pour usinage a grande m
6 avance. 280 — @315 K048
&4
Finition a forte avance @Fraise de finition a trés grande vitesse d’avance
FMAX (FMAX) pour une finition ultra-efficace et précise.
e @ Corps léger et trés rigide, économique et polyvalent m m
2 @ Avec trous d'arrosage. 340 — B125 K051
Fraises grande avance multi-fonctions @ Plaquettes négatives.
NEW @ Serrage robuste avec logement en queue
NEW
T WJXOgr "“@ d’aronde. ﬂ M m
o - @ Recommandée pour la coupe a grande avance.
it 1.2 N N 240 — @66 K072
" @Plaquettes a 6 arétes de coupe.
i ; @Avec trous d'arrosage. B
Fraises grande avance multi-fonctions @Plaquettes négatives.
@ Serrage robuste avec logement en queue
WJX14 d’aronde. ﬂ M m
2.0 .Recommanfiee p9ur la coupe a grande avance. @50 — 2160 K079
@Plaquettes a 6 arétes de coupe.
@Avec trous d'arrosage. B




Dia.

Nom du produit - Forme APMX Caractéristiques Fraise Matiére Page
(mm) (mm)
Fraises grande avance multi-fonctions @ 15° plaquette positive.
AJX @ Grande rigidité de la double fixation.
@Recommandée pour la coupe a grande avance. ﬂ M m
1.2 @Plaquettes a'3 arétes de coupe. 50 — 2160 K180
@Avec trous d'arrosage. B
Fraise & plaquettes rondes pour les inox, titanes et réfractaires @ Surface d'appui de haute précision pour un saut
ARP de plaquette réduit lors de l'indexation.
- : 5 @ Systéme de serrage plaquette robuste. M B
:9 ﬂb | @Pas extra flnlen outil standard. @40 — 2100 K238
6 @Avec trous d'arrosage.
-
Fraises a plaquettes rondes @ 11° plaquette positive.
BRP @ Plaquette ronde renforcée.
6 @ Large choix d'outils disponibles. ﬂ M m
I @ Recommandée pour l'usinage de moules. @40 — @100 K190
° 8
oo
Fraise a surfacer-dresser @Grande raideur de serrage, usinage de grande
NEW précision
D WWX40?_ @Grande résistance a I'écaillage ﬂ M m
- - ) . ) "
8.2 @Economique, réversible, 6 arétes. @50 — @250 K056
2 08
Fraise a surfacer-dresser pour la fonte @Plaguettes tangentielles avec aréte de coupe
renforcée
VOX400 o "*‘-"'"*"*'hn @ Economiques avec ses 8 arétes de coupe.
% - 3 10 @Fixation par vis. @50 — @250 K065
*‘ |~ 1 ‘ﬂ*r-." i
E\_.._,,.,_..f. 90
-
R
Fraise a surfacer-dresser @Haute précision, et dressage de grande qualité.
@Faible effort de coupe.
ASX400 @ Avec trous d'air et de liquide de coupe. E M m
10 @50 — @250 K068
NJS!
Fraise a plaquettes tangentielles @Plaquette spécialement congue avec 4 arétes de
VPX200 coupe.
@ Plaquette tangentielle de haute précision et de M
8 grande robustesse 932 — @63 K089
@ Avec trous d'arrosage. m B
90°|
Fraise a plaquettes tangentielles @Plaquette spécialement congue avec 4 arétes de
VPX300 coupe.
@Plaquette tangentielle de haute précision et de M
1 grande robustesse @40 — @80 K103
@ Avec trous d'arrosage. m B
90°|
Fraise multi-fonctions @Faible effort de coupe.
@ Haute précision, et dressage de grande qualité.
el @ Avec trous d'air et de liquide de coupe.
APX3000 -
[l -
i_'r 10 232 — 2100 K135
¥ NJS!

FRAISES A PLAQUETTES

K005



FRAISES A PLAQUETTES

CLASSIFICATION (3t areTsaL

Dia.
Nom du produit - Forme APMX Caractéristiques Fraise Matiére Page
(mm) (mm)
Fraise multi-fonctions @Faible effort de coupe.
@Haute précision, et dressage de grande qualité.
APX4000 v @ Avec trous d'air et de liquide de coupe. ﬂ M m
15 @40 — @160 K142
90°
(7] @
w
E
u Fraise multi-fonctions pour I'aluminium @Faible puissance absorbée grace au brise-
<} copeaux.
j AXDA4000 . | @Faible effort de coupe et grande rigidité pour m B
o . ’ 14.8 d'excellentes performances.
1 ] 40 — @12
< - Q d 15.5 @ Pour I'usinage haute vitesse. @40 — 0125 K155
ﬂ ﬂ T ] . @ L'usinage multi-fonction.
24 | L s % @Avec trous d'arrosage.
< -
r
Fraise trés hautes performances pour 'aluminium @Faible puissance absorbée grace au brise-
e | copeaux.
NEW
AXD4000A s @Faible effort de coupe et grande rigidité pour m
g- 14.8 d'excellentes performances. @50 K162
} 15.5 @ Pour un usinage a fort débit sur machines de trés
F-‘ : o grande puissance
| = ‘3 % @L'usinage multi-fonction.
Fraise multi-fonctions pour I'aluminium @Faible puissance absorbée grace au brise-
copeaux.
AXD7000 . ¥ &y @Faible effort de coupe et grande rigidité pour m
1 20.4 d'excellentes performances. — 212
ﬂ 4 21 @ Pour l'usinage haute vitesse. @50 — 0125 K166
[ J @L'usinage multi-fonction.
’ ﬁ @Avec trous d'arrosage.

K006



CLASSIFICATION (attachement CYLINDRIQUE)

Nom du produit - Forme

APMX
(mm)

Caractéristiques

Dia.
Fraise
(mm)

Matiere

Page

WSX445

50

K

@Plaquette réversible de conception unique.
@ Prévention de I'écaillage et du collage.
@Grand débit de copeaux.

@ Avec trous d'arrosage.

240 — J63

PRINK
NS

K018

ASX445

H
o
°

@Plaquettes frittées, précises économiques,
positives a 20°.

@Fixation a vis.

@ Large choix de brise-copeaux.

@ Grande rigidité grace au support carbure.

250
263

PRINK
NS

K027

0°

G

8.2

@Grande raideur de serrage, usinage de grande
précision

@Grande résistance a I'écaillage

@Economique, réversible, 6 arétes.

250 — 380

PRINK
NS

K058

ASX400

>

©
o
o

10

@ Plaquettes de précision brutes de frittage
@Economiques avec ses 4 arétes de coupe.

@ Aréte de coupe incurvée, grande rigidité du corps.

@ Fixation par vis.

240 — J63

PRINK
NS

K069

VPX200

@ Plaquette spécialement congue avec 4 arétes de
coupe.

@ Plaquette tangentielle de haute précision et de
grande robustesse

@ Avec trous d'arrosage.

216 — 350

PRINK
NS

K086

1"

@ Plaquette spécialement congue avec 4 arétes de
coupe.

@ Plaquette tangentielle de haute précision et de
grande robustesse

@ Avec trous d'arrosage.

225 — 350

PRINK
NS

K100

10

@ Haute précision, et dressage de grande qualité.
@Faible effort de coupe.
@ Avec trous d'air et de liquide de coupe.

212 — 363

PRINK
NS

K133

15

@ Haute précision, et dressage de grande qualité.
@Faible effort de coupe.
@ Avec trous d'air et de liquide de coupe.

225 — 363

PRINK
S|

K140

©
o
°

14.8
15.5

@Faible puissance absorbée grace au brise-
copeaux.

@Faible effort de coupe et grande rigidité pour
d'excellentes performances.

@Pour l'usinage haute vitesse.

@L'usinage multi-fonction.

@ Avec trous d'arrosage.

220 — 340

NS

K156

FRAISES A PLAQUETTES

K007
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FRAISES A PLAQUETTES

CLASSIFICATION (attachement CYLINDRIQUE)

Nom du produit - Forme

APMX
(mm)

Caractéristiques

Dia.
Fraise
(mm)

Matiere

Page

AXD7000

20.4
21

@Faible puissance absorbée grace au brise-
copeaux.

@Faible effort de coupe et grande rigidité pour
d'excellentes performances.

@ Pour l'usinage haute vitesse.

@L'usinage multi-fonction.

@ Avec trous d'arrosage.

@32 — 350

N/

K166

7.4

55

@La coupe au centre permet de percer sans
centrage au préalable.
@ Avec trous d'arrosage.

216 — 350

PRIEK
NS

K172

0.6
1.2

@ 13° et 15° plaquette positive.

@ Grande rigidité de la double fixation.
@Recommandée pour la coupe a grande avance.
@Plaquettes a 3 arétes de coupe.

@Avec trous d'arrosage.

216 — 963

PRIEK
S|

K183

1.2

@ Fraises multi fonctions.

@Plaquettes négatives.

@ Grande raideur de serrage, usinage de grande
précision

@ Recommandée pour la coupe a grande avance.

@Plaquettes a 6 arétes de coupe.

@Avec trous d'arrosage.

@25 — 340

PRIEK
S|

K073

2.0

@ Fraises multi fonctions.

@Plaquettes négatives.

@ Grande raideur de serrage, usinage de grande
précision

@Recommandée pour la coupe a grande avance.

@Plaquettes a 6 arétes de coupe.

@Avec trous d'arrosage.

250

PRINK
S|

K080

ARP

@ Surface d'appui de haute précision pour un saut
de plaquette réduit lors de l'indexation.

@ Systéme de serrage plaquette robuste.

@ Pas extra fin en outil standard.

@ Avec trous d'arrosage.

225 — 350

K239

VPX200
Série longue "
NEW_

14

42

@ Plaquette spécialement congue avec 4 arétes de
coupe.

@ Plaquette de haute précision avec plat de planage.

@ Avec trous d'arrosage.

@20 — 340

PRINK
NS

K115

VPX200
Fraise a Alésage
HHEW

35

42

@ Plaquette spécialement congue avec 4 arétes de
coupe.

@ Plaquette de haute précision avec plat de planage.

@Avec trous d'arrosage.

@32 — 350

PRINK
NS

K116

VPX300
Série longue
HHEWA

¥

21

42

@ Plaquette spécialement congue avec 4 arétes de
coupe.

@ Plaquette de haute précision avec plat de planage.

@Avec trous d'arrosage.

240

PRINK
NJS

K124




Dia.

Nom du produit - Forme APMX Caractéristiques Fraise Matiére Page
(mm) (mm)
VPX300 @ Plaquette spécialement congue avec 4 arétes de
s a A1z coupe.
Fraise a Alésage 31 @ Plaquette de haute précision avec plat de planage. ﬂ M m
IHEW | @ Avec trous d'arrosage. 340 — 280 K125
: N]s)
90°
APX3000 @Haute précision, et dressage de grande qualité.
Série longue @Faible effort de coupe.
2 PRUEK
| 220 — 240 K147
. NES
90°
APX3000 @ Haute précision, et dressage de grande qualité.
Fraise a Alésage @Faible effort de coupe.
9 o @ Avec trous d'arrosage. ﬂ M m
e 37 240 K148
P 46 250
: NES
90°
v
APX4000 @Haute précision, et dressage de grande qualité.
Série longue . @Faible effort de coupe.
o . @ Avec trous d'air et de liquide de coupe. E M m
56 240 K151
84 250 B
90°
APX4000 @Haute précision, et dressage de grande qualité.
Fraise a Alésage @Faible effort de coupe.
f_’,..* ¥ @ Avec trous d'arrosage. ﬂ M m
= 42 250 K152
£ 56 263 B
. 90°
1_,.;' -
DCCC @Hélice variable pour empécher les vibrations.
; 27 PRUNK
| 225 — @40 K200
83
90°
SPX @Faible effort de coupe grace a I'utilisation de
plaquettes ondulées.
.,q-'...--"_';'..r"-" 110 @ Recommandée pour les coupes difficiles grace a ﬂ M m
o~ ) I la rigidité de I'outil. 263 K203
- 2 261 B
o 90°
L
SPX @Faible effort de coupe grace a I'utilisation de
Fraise a Alésage plaquettes ondulées.
@ Recommandée pour les coupes difficiles grace a ﬁ M m
la rigidité de l'outil. 263
58 280 K204
90°| B
ASPX @ Haute performance pour le fraisage des alliages
Fraise a Alésage de titane. L
=0 | 54 @Faible effort de c9upe grace a l'utilisation de
= I plaquettes on’dulees. . o 250 — 2380 K208
75 @ Recommandée pour les coupes difficiles grace a
90" la rigidité de I'outil.

FRAISES A PLAQUETTES

K009



FRAISES A PLAQUETTES

CLASSIFICATION (attachement CYLINDRIQUE)

Dia.
Nom du produit - Forme APMX Caractéristiques Fraise Matiére Page
(mm) (mm)
ASPX @ Haute performance pour le fraisage des alliages
ot de titane.
MHEWR A @Faible effort de coupe grace a I'utilisation de B
127 plaquettes ondulées. @80 K209
@ Recommandée pour les coupes difficiles grace a
90° la rigidité de l'outil.
(72}
w
E
g @ Haute performance pour le fraisage des alliages
[<} de titane.
j 26 @ Conception a rigidité extrémement élevée. B
o @ Mécanisme de fixation extrémement fiable.
< | ; @40 — 380 K192
P 75 @Avec trous d'arrosage.
® 90°
<
14
e
VFX6 @ Haute performance pour le fraisage des alliages
de titane.
31 @ Conception a rigidité extrémement élevée. B
I @ Mécanisme ('ie fixation extrémement fiable. 263 — @100 K196
90 @Avec trous d'arrosage.
90°
SRF/SRB @ Les arétes de coupe affatées de type S procurent

une acuité similaire aux fraises deux tailles
5 monoblocs. B m m
I .Gr’ar?de précision du rayon permettant une finition @10 — @32 K212
17 précise.
@ Corps carbure disponible.
@ Grande précision du rayon permettant une finition

précise.
1.5 @ Profil de coupe sans passage. E M m
| 210 — @32 K216
5.2
(5

G

G

SUF

\
o

SRM2 @ Recommandée pour ébauche et semi-finition des

moules et matrices.
12 @ Haute rigidité du corps. E M m

I @Faible puissance absorbée grace au brise-

216 — 332 K220
44 copeaux.
R B @Fraise avec arrosage central.
@Idéale pour I'ébauche des moules et matrices.
@Faible puissance absorbée grace au brise-
PIK
54 @ Corps extrémement rigide. 240
63 @50 K228
o
CESP+CFSPCGSP 30° @ Couvre 5 types d'opérations.
@Excellente acuité des plaquettes a coupe positive
11°.
i 50 | ol e eioo songed P RK
| @30°, 45° et 60° d'angle d'attaque. 28 — 332 K230
10.2
60°
TSMP @Fraise pour rainure en T14, 18 et 22 disponibles.

QE’Iaquette rhombique a 86°, dépouille a 11°.
11 @Epaulement et contre-lamage également possible. m m
| @25 — 340 K232
18
0°

G

K010



Dia.

Nom du produit - Forme APMX Caractéristiques Fraise Matiére Page
(mm) (mm)
PMF @Fraise a tréfler.
@Plaquettes réglables.
@Excellente précision. ﬂ m
0.1 @50 — 380 K234
@Fraise a tréfler.
@ Le fraisage horizontal et oblique sont également
possibles. ﬂ m
1 @ Forme unique de plaquette incurvée pour une 250 — @63 K236

grande rigidité et un faible effort de coupe.

FRAISES A PLAQUETTES

K011
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FRAISES A PLAQUETTES

CLASSIFICATION

Nom du produit - Forme

APMX
(mm)

Caractéristiques

fraise a i
EMBOUT FILETE

Dia.
Fraise
(mm)

Matiere

Page

ASX400

©
o
o

10

@Plaquettes de précision brutes de frittage.

@ Economiques avec ses 4 arétes de coupe.

@ Aréte de coupe incurvée, grande rigidité du corps.
@Fixation par vis.

@Avec trous d'arrosage.

@32
240

PRINK
NS

K069

APX3000

10

@ Haute précision, et dressage de grande qualité.
@Faible effort de coupe.
@ Avec trous d'air et de liquide de coupe.

216 — 340

PRINK
NS

K136

APX4000

©
o
o

15

@ Haute précision, et dressage de grande qualité.
@Faible effort de coupe.
@ Avec trous d'air et de liquide de coupe.

225 — 340

PRINK
S|

K143

AQX

7.4
18

@ La coupe au centre permet de percer sans
centrage au préalable.
@ Avec trous d'arrosage.

216 — 340

PRINK
NS

K174

VPX200

©
o
o

@ Plaquette spécialement congue avec 4 arétes de
coupe.

@ Plaquette de haute précision avec plat de planage.

@Avec trous d'arrosage.

216 — 340

PRINK
NS

K088

©
o
o

1"

@ Plaquette spécialement congue avec 4 arétes de
coupe.

@ Plaquette de haute précision avec plat de planage.

@Avec trous d'arrosage.

225 — 340

PRINK
NS

K102

AJX

0.6

1.2

@Plaquette positive & 13° ou 15°.

@ Grande rigidité de la double fixation.

@ Recommandée pour la coupe a grande avance.
@Plaquettes a 3 arétes de coupe.

@ Avec trous d'arrosage.

216 — 340

PRINK
S|

K182

1.2

@ Fraises multi fonctions.

@Plaquettes négatives.

@ Serrage robuste avec logement en queue
d’aronde.

@ Recommandée pour la coupe a grande avance.

@Plaquettes a 6 arétes de coupe.

@ Avec trous d'arrosage.

225 — 340

PRINK
S|

K073

ARP

@Fraise a plaquettes rondes

@Surface d'appui de haute précision pour un saut
de plaquette réduit lors de l'indexation.

@ Systéme de serrage plaquette robuste.

@ Avec trous d'arrosage.

225 — 340

K240




Dia.

@ Corps carbure disponible.
@Avec trous d'arrosage.

Nom du produit - Forme APMX Caractéristiques Fraise Matiére Page
(mm) (mm)
BRP @Fraise a plaquettes rondes
@ Plaquette positive a 11°
4 @ Plaquette ronde renforcée. ﬂ M m
| @ Large choix d'outils disponibles. 216 — @42 K190
6 @ Recommandée pour l'usinage de moules. B

[72]
w
-
-
@Les arétes de coupe affitées de type S procurent g
une acuité similaire aux fraises deux tailles g
8 monoblocs. ﬂ m m ]
| @ Grande précision du rayon permettant une finition | g6 — 32 K213 o
17 précise. ;
w
(]
<
o
w

@ Grande précision du rayon permettant une finition

précise.
21 @ Profil de coupe sans passage. ﬂ M m

| @ Avec trous d'arrosage. 216 — @32 K217
5.2

@ Recommandée pour ébauche et semi-finition des

moules et matrices.
12 @ Haute rigidité du corps. ﬂ M m

| @Faible puissance absorbée grace au brise- 216 — @32 K222
44 copeaux.
@ Avec trous d'arrosage.

K013
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FRAISES A PLAQUETTES

CLASSIFICATION

Multifonctions Générale Hérisson
Désignation | VPX200 APX3000 | AXD4000 | NEwW AJX AQX ARP NEW ASX400 ASX445 NEW
VPX300 APX4000 | AXD7000 | WJX09 WWX400 WSX445 | VPX200
WJX14 VPX300
Série Longue
P @ K027 @ K114
Opération @ K124
Surfagage

S

Surfacer-
dresser

<

Rainurage

@

Fraisage de
poches

&

Copiage

7

Percage
hélicoidal

Chanfreinage

-

Rayonnage

<




Hérisson Hémisphérique/torique Usinage Spécifique

APX3000 | DCCC VFX5 NEW SPX SRM2 SRM2 SRF/SRB | SUF CESP TSMP PMF PMR
APX4000 VFX6 ASPX @40/650 | Pour la finition | Pour la finition | CFSP

Série CGSP

Longue

© K147

FRAISES A PLAQUETTES

*1 Rainurage enV %2 Rainurageen T %3 Plongée

K015



FRAISES A PLAQUETTES

FRAISES A SURFACER 4 @& - @

<FRAISAGE EN GENERAL>

Fig1  -ogscls Fig2  [-SSENs

240 KwWw 3 2100 KWW 2

250 m [ 2125 ¢ o

%) [=]
263 o Sl 8 [m
280 - = pur] Of 4
T (O} \KAPR o} )\KAPR

DAH'_| DAH <
pcesl| | ¥ DAk 2
DC % DC <
DCX DCX

Outil représenté a droite.

[7)
w
-
-
w
=)
]
<
-
o

<
7
ww
(2]
<
o
w

B CORPS A DROITE, ATTACHEMENT PAR ALESAGE

KAPR :45°
GAMP:+17° GAMF:-6°—+1°

o Dimensions (mm)
DC - 3 % 5 % * :
Gl Référence Stock 'g o g g Type DCX IF DCON xg’) Azzm)x Fig.
£|28

40 WSX445-040A03AR (] O 3 Pas normal 52.8 40 16 0.3 5 1
40 WSX445-040A04AR () O 4 Pas réduit 52.8 40 16 0.3 5 1
50 WSX445-050A03AR [ O 3 Pas normal 62.9 40 22 0.5 5 1
50 WSX445-050A04AR () O 4 Pas réduit 62.9 40 22 0.4 5 1
50 WSX445-050A05AR [ @) 5 | Pas extra fin 62.9 40 22 0.4 5 1
63 WSX445-063A04AR (] O 4 Pas normal 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A05AR (] O 5 Pas réduit 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A06AR (] (@) 6 | Pas extra fin 75.9 40 22 0.6 5 1
80 WSX445-080A04AR o O 4 Pas normal 92.9 50 27 1.3 5 1
80 WSX445-080A06AR [} O 6 Pas réduit 92.9 50 27 1.2 B 1
80 WSX445-080A08AR [ ] (@) 8 | Pas extra fin 92.9 50 27 1.1 5 1
100 WSX445-100B05AR () (@) 5 Pas normal 112.9 50 32 1.9 5 2
100 WSX445-100B07AR (] O 7 Pas réduit 112.9 50 32 1.9 5 2
100 WSX445-100B10AR () O | 10 | Pas extra fin 112.9 50 32 1.8 5 2
125 WSX445-125B06AR [ O 6 Pas normal 137.9 63 40 3.4 5 2
125 WSX445-125B08AR () O 8 Pas réduit 137.9 63 40 3.4 5 2
125 WSX445-125B12AR [ ] O 12 | Pas extra fin 137.9 63 40 3.2 5 2
160 WSX445-160C07NR () — 7 | Pas normal 172.9 63 40 4.9 5 3
160 WSX445-160C10NR (] - 110 Pas réduit 172.9 63 40 4.8 5 3
160 WSX445-160C16NR (] — | 16 | Pas extra fin 172.8 63 40 4.6 B 3
200 WSX445-200C08NR (] - 8 | Pas normal 212.9 63 60 7.5 5 4
200 WSX445-200C12NR () - |12 Pas réduit 212.9 63 60 7.4 5 4
200 WSX445-200C20NR (] — | 20 | Pas extra fin 212.8 63 60 7.2 5 4

Remarque 1) Le corps est fourni sans vis d’attachement.

Remarque 2) Veuillez utiliser une vis d’attachement de type FMC (métrique) pour les corps de fraise d’'un diamétre DC de 40 a 100.
Remarque 3) Veuillez utiliser une vis d’attachement de type FMB pour les corps de fraise d’'un diamétre DC de 125 a 200.

* WT : poids du corps

PIECES DETACHEES

g *
Attachement par alésage &
Vis de serrage Clé (Plaquette)
WSX445 TPS4R TIP15W

* Couple de serrage (N * m) : TPS4R=3,5

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.

K016



DCSFMS

Fig.3
2160

LCCB

Outil représenté a droite.

FRAISES A PLAQUETTES

B CORPS A GAUCHE, ATTACHEMENT PAR ALESAGE

© Dimensions (mm)
Slog .
DC s 3a |8 WT APMX | Fi
) Référence Stock =9 gg Type DCX LE DCON o) i ig.
s|2¢
80 WSX445-080A04AL * O 4 Pas normal 92.9 50 27 1.3 5 1
100 WSX445-100B05AL * O 5 Pas normal 112.9 50 32 1.9 ) 2
125 WSX445-125B06AL * (@) 6 Pas normal 137.9 63 40 3.4 5 2
160 WSX445-160C07NL * - 7 Pas normal 172.9 63 40 4.9 ) 3
Remarque 1) Le corps est fourni sans vis d’attachement.
Remarque 2) Veuillez utiliser une vis d’attachement de type FMC (métrique) pour les corps de fraise d’'un diametre DC de 40 a 100.
Remarque 3) Veuillez utiliser une vis d’attachement de type FMB pour les corps de fraise d’'un diametre DC de 125 a 200.
* WT : poids du corps
VIS D'ATTACHEMENT (VENDUE SEPAREMENT)
Vis d'attachement
] 0] Dimensions (mm) o
Attachement par alésage (ﬁ;ﬁgst;%i dS :rr;z;;%% E Géométrie
Référence Référence a b c|d|e|f|g
WSX445-040A ;AR | HSC08025H HSC08040 | 1|13 |M8x125 |33 | 8| 5| — | —
Fig.1
WSX445-050A: ;AR | HSC10030H HSC10035 | 1|16 |M10x15 |40 (10| 6| — | — q,} A,]i,% 7 4
\
d
WSX445-063A ;AR | HSC10030H HSC10035 |1 (|16 |M10x15 |40 |10 | 6| — | — ! T e
HSC12035 47
WSX445-080A: % HSC12035H (HSC12045) 1118 | M12x1.75 57 12110 | — | — .
Fig.2 .
WSX445-100B< MBA16033H — 240 |M16%x2 |43 |10 14| 6|23 \ 1T
( f,\ | |
WSX445-125B MBA20040H — 2|50 |M20x2.5 |54 |14 |17 | 6|27 NPy i
o ||
Sans trous |d|
WSX445-160C: d'arrosage — 2150 |M20%x2.5 |54 14|17 | 6|27 . c
Sans trous - |
WSX445-200C < :NR d'arrosage 1124 | M16x2 43 | 16 | 14

Remarque 1) Une vis percée spécifique est nécessaire pour utiliser I'arrosage interne.

DIMENSIONS DE MONTAGE > K020
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K017




FRAISES A PLAQUETTES

=z
i ——— 1] ]
x i o
olo a
ano
"TKAPR
APMX
LH
LF
ﬂ Outil a droite uniquement.
E B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE
=)
a : :
j % 02 Dimensions (mm) §
z BE “fe S5|E8 WT | APMX
< (mm) REEOTES RECi E § o Type DCX | LF | DCON | LH (kg) (mm)
i il
E 40 WSX445R4003SA32M * O 3 Pas normal 52.8 125 32 40 0.8 5
40 WSX445R4004SA32M * O 4 Pas réduit 52.8 125 32 40 0.8 D)
50 WSX445R5003SA32M * o) 3 Pas normal 62.9 125 32 40 1.0 5
50 WSX445R5004SA32M * O 4 Pas réduit 62.9 125 32 40 1.0 9
63 WSX445R6304SA32M * O 4 Pas normal 75.9 125 32 40 1.2 5
63 WSX445R6305SA32M * O 5 Pas réduit 75.9 125 32 40 1.2 )
* WT : Poids de l'outil
PIECES DETACHEES
,’~ *
& § ;
Attachement par alésage &
Vis de serrage Clé (Plaquette)
WSX445 TPS4R TIP15W

* Couple de serrage TPS4R : 3,5 Nm

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K018 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES AVEC BRISE-COPEAUX

P | Acier €% cece Conditions de coupe :
M | Acier Inoxydable c|® G|G|C @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale
N K | Fonte [ 2 g %€ & : Coupe Instable
Matiere
N | Non ferreux £ 3 ) -
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ¢ 8€C Honing: E:Ronde F:Affltée
H | Acier trempé [ ]
Revétu Cermet|Carbure| Dimensions (mm)
el 2
caa c|-= A P
Forme Référence 3 3 g § § § ?2 § § E E 'n;: § c| s |Bs|RE Géomeétrie
Ol"|T[w|o|oI~ N2 el |2
oo ooon o X w [72]
S === === >>= = w
SNGU140812ANFR-L G|R|F [} 14 /8415|112 E
SNGU140812ANER-L G|R|E(o/®o ® ® @ ® * | % (@ 14 /84 |115|1.2 Sz,
SNGU140812ANER-M |G|R|E|e|e|e|e @ /e e x|x|e 14 1841512 5‘
SNMU140812ANER-M |M|R|E|® ® ® ® ® ® ® X %x|® 14 18411512 RE S @
SNMU140812ANER-R [M|R|E|®|@|® *| % 14 |84 15|12 == 2
(R [~
SNMU140812ANER-H (M|(R|E|®|® ® * | K 14 1841512 I\ w
SNGU140812ANFL-L G|L|F * 14 /84 |115|12 Ic
SNGU140812ANEL-L G|L|[E[%|*x|*x * * 14 /84 |115|12
SNGU140812ANEL-M |G| L|E|*|*|*x * * 14 18411512
SNMU140812ANEL-M |M|L|E|%|% % * * 14 /84 |115|12 Plaquette représentée
SNMU140812ANEL-R |M|L|E|*|%|* * 14 18411512 adroite.
PLAQUETTES DE PLANAGE
P | Acier cecec Conditions de coupe :
M | Acier Inoxydable GG @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale
Matiére K |Fonte [ 2 g€ ¥ : Coupe Instable
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2
H | Acier trempe PS Honing : E :Ronde F : Affatée
Revétu |Cermet Dimensions (mm)
» HEHBAR o
Forme Référence g é Sls o S L W1 s BS RE Géométrie
Qo |a|X
== |>|=
WNGU1406ANENSC-M |G(E|® @ ®|® 16.87 | 16.87 6 8 1.0 R400
S | -
Y
BS RE
w1

HINSTRUCTIONS POUR L'UTILISATION DE PLAQUETTES DE PLANAGE

Fig.1 Fig.2

Les plaquettes de planage de la fraise WSX445 possédent deux arétes. Positionnez-les comme indiqué sur la fig.1.
Un seul wiper permet d'obtenir un excellent état de surface.
Placez plus de 2 plaquettes de planage a équidistance si I'avance dépasse 8 mm/tour.

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K019




FRAISES A PLAQUETTES

DIMENSIONS DE MONTAGE DES CORPS

DCSFMS

. DCSFMS : DCSFMS :
Fig.1 DCON Fig.2 DCON Fig.3
240 KWW 3 2100 Kww 3 o160
o
250 3 a 2125 8 % 8
263 O ol o e |
280 ] - a O 4 P
"AHE\ S iy DAH _| CStal ‘ RPR
| DAH_| x
DCCB E DCCB ‘ S
DC DC
DCX < DCX <

n
E Ouitil représenté a droite.
=]
=
|
: Dimensions (mm)
ﬁ ol Référence Fig.
b (mm) DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KwWw L8
r
40 WSX445-040A03AR 16 18 9 14 13.3 37 8.4 5.6 1
40 WSX445-040A04AR 16 18 9 14 13.3 37 8.4 5.6 1
50 WSX445-050A03AR 22 20 11 17 11.3 47 10.4 6.3 1
50 WSX445-050A04AR 22 20 11 17 11.3 47 10.4 6.3 1
50 WSX445-050A05AR 22 20 11 17 1.3 47 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A04AR 22 20 11 17 11.3 50 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A05AR 22 20 11 17 1.3 50 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A06AR 22 20 11 17 11.3 50 10.4 6.3 1
80 WSX445-080A04AR 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A06AR 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A08AR 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A04AL 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
100 WSX445-100B05AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B07AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B10AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B05AL 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
125 WSX445-125B06AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B08AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B12AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B06AL 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2

K020
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Outil représenté a droite. E
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Dimensions (mm) :

n

e Référence Fig. o

(mm) DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS Kww L8 <

ra
160 WSX445-160C07NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C10NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C16NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C07NL 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
200 WSX445-200C08NR 60 32 18 135 29.3 160 25.7 14.22 4
200 WSX445-200C12NR 60 32 18 135 29.3 160 25.7 14.22 4
200 WSX445-200C20NR 60 32 18 135 29.3 160 25.7 14.22 4

K021



FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B Usinage a sec

- a 1ere 2nde ] o
Matlere Durete préconisation préconisation Ve (m/min) Finition
fz (mm/dent) ap
P Brise-copeaux L
MP6120 VP15TF 250 (200—300) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier doux < 180HB MP6130 VP20RT 240 (190—290) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
(7]
w
l; MX3030 - 180 (130—230) 0.15(0.1—0.2) <1.0
W
8 MP6120 VP15TF 220 (170—270) 0.15(0.1—0.2) <1.0
< .
] Acier carbone _ — — <
2 Alliage acier 180—350HB MP6130 VP20RT 200 (150—250) 0.15(0.1—0.2) 1.0
@ MX3030 - 150 (120—180) 0.15 (0.1—0.2) <10
7]
é MP6120 VP15TF 220 (170—270) 0.15(0.1—0.2) <1.0
L < 350HB
Acier outil _ MP6130 VP20RT 200 (150—250) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
(Recuit)
MX3030 - 150 (120—180) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MP6120 VP15TF 140 (100—180) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier pre-traité 35—45HRC
MP6130 VP20RT 120 (90—150) 0.15(0.1—0.2) <1.0
M Brise-copeaux L
MP7130 VP15TF 200 (150—250) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier inoxydable austénitique < 200HB MP7140 VP20RT 200 (150—250) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MX3030 - 130 (100—180) 0.15(0.1—0.2) <10
MP7130 VP15TF 170 (120—220) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier inoxydable austénitique >200HB
MP7140 VP20RT 170 (120—220) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MP7130 VP15TF 160 (110—210) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier inoxydable Duplex < 280HB
MP7140 VP20RT 160 (110—210) 0.15(0.1—=0.2) <1.0
— — <
Acier inoxydable  durcissement < 450HB MP7130 VP15TF 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
structural MP7140 VP20RT 150 (100—200) 0.15 (0.1—0.2) <10
K Brise-copeaux L
MC5020 - 220 (200—270) 0.15 (0.1—0.2) <10
VP15TF - 180 (130—250) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Fonte grise < 350MPa
VP20RT - 170 (120—240) 0.15(0.1—-0.2) <1.0
MX3030 - 150 (120—180) 0.15(0.1—-0.2) <1.0
MC5020 - 200 (180—250) 0.15(0.1—0.2) <10
Fonte ductile < 450MPa
VP15TF VP20RT 160 (110—240) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MC5020 - 200 (180—250) 0.15 (0.1—0.2) <10
Fonte ductile < 800MPa VP15TF - 160 (110—240) 0.15(0.1—0.2) <10
VP20RT - 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
H Brise-copeaux M
Acier trempé 40—55HRC VP15TF - 50 (30—70) 0.05 (0.05—0.1) <1.0
Acier trempé 55—62HRC VP15TF - 40 (20—50) 0.05 (0.05—0.1) <10

Remarque 1) Veuillez définir les conditions de coupe selon le tableau ci-dessus.
Remarque 2) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de l'outil est plus courte par rapport a 'usinage a sec.)
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(mm)

Avance par dent fz (mm) et profondeur de passe ap (mm)

Semi-finition

Ebauche Moyenne

Ebauche

Travaux Lourds

fz (mm/dent)

ap

fz (mm/dent)

ap

fz (mm/dent)

ap

fz (mm/dent)

ap

Brise-copeaux L,M

Brise-copeaux M

Brise-copeaux M,R

Brise-copeaux R,H

0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
Brise-copeaux L,M Brise-copeaux M
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15(0.1—0.2) <20 — - — - — —
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
Brise-copeaux L,M Brise-copeaux M Brise-copeaux M,R Brise-copeaux R,H
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
Brise-copeaux M,R Brise-copeaux R,H
0.05 (0.05—0.1) <15 0.1 (0.05—0.15) <20 - - - -
0.05 (0.05—0.1) <15 0.1 (0.05—0.15) <20 - - - -

FRAISES A PLAQUETTES
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

H Coupe lubrifiée

- a 1ere 2nde ] L
Matiére Dureté préconisation préconisation Ve (m/min) Finition
fz (mm/dent) ap
P Brise-copeaux L
MP6120 VP15TF 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier doux < 180HB
MP6130 VP20RT 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier carbone MP6120 VP15TF 120 (80—160) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Alliage acier 180—350HB
MP6130 VP20RT 120 (80—160) 0.15(0.1—0.2) <1.0
< 350HB MP6120 VP15TF 120 (80—160) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier outil )
(Recuit) MP6130 VP20RT 120 (80—160) 0.15 (0.1—0.2) <10
MP6120 VP15TF 100 (80—120) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier pré-traité 35—45HRC
MP6130 VP20RT 100 (80—120) 0.15(0.1—0.2) <1.0
M Brise-copeaux L
MP7130 VP15TF 130 (80—180) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier inoxydable austénitique < 200HB
MP7140 VP20RT 130 (80—180) 0.15(0.1—-0.2) <1.0
MP7130 VP15TF 100 (80—150) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier inoxydable austénitique > 200HB
MP7140 VP20RT 100 (80—150) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MP7130 VP15TF 100 (80—150) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acier inoxydable Duplex < 280HB
MP7140 VP20RT 100 (80—150) 0.15(0.1—0.2) <10
- - <
Acier inoxydable a durcissement < 45048 MP7130 VP15TF 90 (50—140) 0.15(0.1—0.2) 1.0
structural MP7140 VP20RT 90 (50—140) 0.15 (0.1—0.2) <10
K Brise-copeaux L
MC5020 = 180 (160—200) 0.15(0.1—=0.2) <1.0
Fonte grise < 350MPa
VP15TF VP20RT 130 (100—160) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MC5020 - 180 (160—200) 0.15 (0.1—0.2) <10
Fonte ductile < 450MPa
VP15TF VP20RT 130 (100—160) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MC5020 - 180 (160—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Fonte ductile < 800MPa
VP15TF VP20RT 110 (80—140) 0.15(0.1—0.2) <1.0
N Brise-copeaux L
J Alliage aluminium — TF15 — = 300 0.15(0.1—0.2) <1.0
S Brise-copeaux L
MP9120 VP15TF 50 (40—60) 0.05 (0.05—0.1) <10
Alliage titane —
MP9130 VP20RT 50 (40—60) 0.05 (0.05—0.1) <10
MP9120 VP15TF 40 (20—50) 0.05 (0.05—0.1) <10
Alliage réfractaire -
MP9130 VP20RT 40 (20—50) 0.05 (0.05—0.1) <10

Remarque 1) Veuillez définir les conditions de coupe selon le tableau ci-dessus.
Remarque 2) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de l'outil est plus courte par rapport a 'usinage a sec.)




(mm)
e e e )

Avance par dent fz (mm) et profondeur de passe ap (mm)

Semi-finition Ebauche Moyenne Ebauche Travaux Lourds

fz (mm/dent) ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent) ap

Brise-copeaux L, M Brise-copeaux M Brise-copeaux M, R Brise-copeaux R, H
0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 ”
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 E
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 cg,
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 é
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 E
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 %
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 *

Brise-copeaux L, M Brise-copeaux M
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -

Brise-copeaux L, M Brise-copeaux M Brise-copeaux M, R Brise-copeaux R, H
0.15 (0.1—0.2) <20 0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15(0.1—0.2) <20 0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50

Brise-copeaux L Brise-copeaux L Brise-copeaux L Brise-copeaux L

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50

Brise-copeaux L, M Brise-copeaux M
0.05 (0.05—0.1) <15 0.1 (0.05—0.15) <20 - - - -
0.05 (0.05—0.1) <15 0.1 (0.05—0.15) <20 - - - -
0.05 (0.05—0.1) <15 0.1 (0.05—0.15) <20 - - - -
0.05 (0.05—0.1) <15 0.1 (0.05—0.15) <20 - - - -
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FRAISES A PLAQUETTES

FRAISES A SURFACER 4 @ - @

<FRAISAGE EN GENERAL>

Fig.1 ~DCSFMS _ Fig.2 DCSFMs
250 280 DCON
263 2100

:

Cr]) w ) JCs )0 w

|cBDP

('8
-
‘ A /\KAPR
’_
s

DAH x
DC =
DCX <
Fig.3 DCSFMS _ Fig.4 DCSFMS _
- 0125 4»%” 9 o160 ooe -
i 2 o e
(=] | | o
E ‘ 8 ‘ a
g - 1 Ay
< @///&FAPR ‘ -
! (. KAPR
z 250, 263 2> 80 beeB x — e
0 bc___ z DCCB__ X
w DCX < DC o
2} DCX 1<
&t Fig.5 DCSFMS
w 2200  2177.8(s315uniquement) ‘
2250 2101.6 | 222 (315 uniquement)
2315
B ATTACHEMENT PAR ALESAGE
KAPR :45°
GAMP:+20°—+23° GAMF:-13°—-10° Outil représenté a droite.
@ . Stock |Nombre Dimensions (mm) wrt *|AaPmx| -
= Référence Fig.
= R|L [¥% pc | pcx | LF |DcoN|cBDP| DAH |DCCB [ocsius kww | Ls | (ko) | (mm) | ™9
ASX445-050A03R [} 3 50 63.0 | 40 | 22 20 | 11 — 45 | 104 | 6.3 0.5 6 1
ASX445-063A04R ( J 4 63 759 | 40 | 22 20 | 11 — 50 | 104 | 6.3 0.7 6 1
ASX445-080A04R [} 4 80 93.2 | 50 | 27 23 | 13 — 56 | 124 | 7 1.0 6 2
g ASX445-100A05R ( 5| 100 | 113.2 | 50 | 32 26 | 17 — 70 | 144 | 8 1.6 6 2
2| ASX445-125B06R [ ] 6| 125 | 138.0 | 63 | 40 32 — 56 80 | 164 | 9 2.4 6 3
§ ASX445-160CO07R ( 71 160 | 173.0 | 63 | 40 29 — 56 100 | 164 | 9 3.9 6 4
ASX445-200C08R * 8| 200 | 2129 | 63 | 60 32 — 1135 155 | 25.7 [14.22| 6.7 6 5
ASX445-250C10R * 10 [ 250 | 262.9 | 63 | 60 32 — 174 200 | 25.7 [14.22| 10.5 6 B
ASX445-315C14R * 14| 315 | 3279 | 80 | 60 57 — | 256.8| 285 | 25.7 |14.22| 22.4 6 5
ASX445-050A04R ( 4 50 63.0 | 40 | 22 20 | 11 — 45 | 104 | 6.3 0.4 6 1
ASX445-063A05R ( 5 63 759 | 40 | 22 20 | 11 - 50 | 104 | 6.3 0.6 6 1
ASX445-080A06R/L (@ (1| 6 80 93.2 | 50 | 27 23 | 13 — 56 | 124 | 7 0.9 6 2
§ ASX445-100A07R/L (@ (0| 7| 100 | 113.2 | 50 | 32 26 | 17 - 70 | 144 | 8 1.5 6 2
“g ASX445-125B08R/L (@ (1| 8| 125 | 138.0 | 63 | 40 32 - 56 80 | 164 | 9 2.3 6 3
& | ASX445-160C10R [} 10 [ 160 | 173.0 | 63 | 40 29 — 56 100 | 164 | 9 3.6 6 4
ASX445-200C12R/L (@ 1| 12 | 200 | 2129 | 63 | 60 32 — 135 155 | 25.7 |14.22| 5.8 6 5
ASX445-250C14R/L | % [0 | 14 | 250 | 262.9 | 63 | 60 32 — 174 200 | 25.7 [14.22| 10.6 6 5
ASX445-315C18R/L | x [I| 18 | 315 | 327.9 | 80 | 60 57 — | 256.8| 285 | 25.7 |14.22| 22.2 6 B
ASX445-050A05R [} 5 50 63.0 | 40 | 22 20 | 11 — 45 | 104 | 6.3 0.4 6 1
ASX445-063A06R ( 6 63 759 | 40 | 22 20 | 11 — 50 | 104 | 6.3 0.6 6 1
ASX445-080A08R ( 8 80 93.2 | 50 | 27 23 | 13 — 56 | 124 | 7 0.9 6 2
[
% | ASX445-100A10R/L |® || 10 | 100 | 113.2 | 50 | 32 26 | 17 — 70 | 144 | 8 1.5 6 2
'% ASX445-125B12R ° 12 | 125 | 138.0 | 63 | 40 32 — 56 80 | 164 | 9 2.3 6 3
§ ASX445-160C16R ( 16 | 160 | 173.0 | 63 | 40 29 — 56 100 | 164 | 9 3.6 6 4
ASX445-200C20R * 20 | 200 | 2129 | 63 | 60 32 — 1135 155 | 25.7 [14.22| 6.5 6 5
ASX445-250C24R * 24 | 250 | 262.9 | 63 | 60 32 — 174 200 | 25.7 [14.22| 10.3 6 B
ASX445-315C28R * 28 | 315 | 3279 | 80 | 60 57 — | 256.8| 285 | 25.7 |14.22| 21.8 6 5

* WT : Poids de I'outil

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
K026 U:Article non stockeé - Fabrication sur commande uniquement.



DCX
DC
I
I
DCON

KAPR 45°
|| APMX
LH

. ® LF
Porte-outil & droite uniquement. @
B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE a E
. " w
Référence Stock yog]brtes Dimensions (mm) APMX §
R |%den DC DCX LF DCON LH (mm) 3
ASX445R503S32 * [ 3 50 63.0 125 32 40 6 ';
ASX445R634S32 * | 4 63 75.9 125 32 40 6 ﬁ
S
[T
’, o s PIECES DETACHEES
@ o) ) o @ *
Référence & % ﬁ
b « porte-outil NS &
/‘ il Assise Vis d'assise | Vis de serrage |Clé (Plaquette)| Clé (Assise)
@ ﬁPlaquem&,_ y ==
3 ® ) ASX445 STASX445N |WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Couple de serrage (N » m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

1.Clé L'ASX445 utilise une vis de serrage TORXPLUS. La clé fournie ne peut étre utilisée qu'avec
Cle cette vis. Pour garantir I'efficacité de la vis TORXPLUS, utilisez uniquement la clé fournie.
2. Clé hexagonale La clé hexagonale fournie est réservée a I'assise. Il s'agit d'une clé de 3,5 mm

Utilisez exclusivement des piéces d'origine, fournies a I'achat. L'utilisation d'autres pieces ne saurait garantir les

Piéces détachées performances et la sécurité.

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K027




FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
P Ac?er ¢ € ¥ ¢z ece Conditions de coupe (Guide) :
M | Acier Inoxydable G G|# C\#$|C|C @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
" K |Fonte [ 2 88 [ 2
Matiere
N | Non ferreux L2 Honing :
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ¢ ¥ € ¥ E : Rayon F : Affatée
H | Acier traité S : Chanfrein + Rayon T : Chanfrein
S Revétu Cermet [Carbure| Dimensions (mm)
5 » HEREEEEEEERERE .
(&]
= Forme Référence (()_“ é § § E E E E E E bg|B ﬁ e cl s |Bs|Re éomeétrie
< NEEHEBEEEEEEERE
(7] = .
w < | ILBiseopeax | SEET13T3AGEN-JL |E(E|®| (@ @ ® @ @000 |0 13.4/3.97/1.9 | 1.5
il =
| =
o =
< =T
@ § [ MBrise-copeaux | SEMT13T3AGSN-JM (M|(S|@|@ (@@ @ @@ @@ o0 o0 13.4/3.97/ 1.9
[72] 8
E 'j: o
Al -
% ——
o
ng JHBrise-copeatx  SEMT13T3AGSN-JH |[M(S (@@ (@ ® ® © ® ® @ @ 13.4|3.97 1.9
=x -~
3| N —
w
‘% FTBrise-copeaux | SEMT13T3AGSN-FT |M|S [ ] 13.4|3.97/ 1.9
3 !
2| PN
o
S| JPBriseopeax | SEGT13T3AGFN-JP |G|F ®| (13.4/3.97|22
-]
[=18

H Instructions pour l'utilisation du brise-copeaux JP
Remarque 1) Le brise-copeaux JP a des arétes de coupe vives. Veuillez porter des gants lors de la manipulation.
Remarque 2) Lors de l'usinage d’un alliage d’aluminium, le collage sur I'aréte peut entrainer un écaillage de la plaquette.

Remarque 3) L'usinage lubrifié est recommandé pour les alliages d’aluminium.

@ : Article stocké. (10 plaquettes par boite)
K028 (Les plaquettes de planage CBN et PCD sont conditionnées a I'unité.)



PLAQUETTES DE PLANAGE

P_| Acier ce (€ Conditions de coupe (Guide) :
M | Acier Inoxydable GG [C @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
. K | Fonte c|ze (¢ |€¢ |€©
Matiére
N | Non ferreux ( 2 €| [Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 4 E : Rayon F : Affatée
H | Acier traité S : Chanfrein + Rayon T : Chanfrein
ol o Revatu[Cermet|Se"met | Carbure| CBN|PCD Dimensions (mm)
Forme Référence 2 E SEl8 |z G (2 IR Géométrie
Slol@elgl |8 |2 S| [ | L |LE|w1| s |BS | RE
O|lT|o|a(x| |a [E| |@ [2
=|>|Z |> [T [2] |=
WEEW13T3AGERSC [E|E|®|® [ ] 16.6 | — [16.48/397| 75 | 15 R é\o"!,
WEEW13T3AGTRS8C [E|T o |0 16.6 | — [16.48/3.97| 75 | 15 - y\ ~
- ) b
3 ' oy 4
Y 2 ) AS
f
L8swe
w1 S
WEEW13T3AGFR3C (E|F [ J 16.6 | 1.8 |16.48/3.97| 3.0 | 1.5 ™
o i
WEEW13T3AGTR3C |E | T . 166 18 1648397 | 30 | 15 | LOPu~ M
29°
BS | )‘E }
w1 S

Remarque 1) Les plaquettes de planage possédent une seule aréte.
Remarque 2) La nuance CBN MB710 est recommandée pour la fonte.
Remarque 3) La nuance PCD MD220 est recommandée pour les alliages d’aluminium.

HINSTRUCTIONS POUR L'UTILISATION DE PLAQUETTES DE PLANAGE

Fig.1 Fig.2
Remarque 1) Les plaquettes de planage possédent une seule aréte.
Remarque 2) Montez la plaquette de sorte que I'aréte de coupe soit positionnée selon la Fig. 1.
N’installez pas la plaquette de planage selon la Fig. 2. (La plaquette peut étre endommagée par un effort de coupe trop élevé.)
Remarque 3) La profondeur de passe recommandée est ap = 0,2-0,5 mm. (Vérifier la charge a la broche en cas de profondeurs de passe supérieures.)
Remarque 4) L'aréte d’'une plaguette de planage est positionnée davantage vers l'intérieur qu’une plaquette de coupe. Cela évite les efforts de
coupe trop importants sur la plaquette de planage. (Réglez I'avance a une valeur inférieure a 0,2 mm/dent. afin d’éviter I'écaillage.)
Remarque 5) Une seule plaquette de planage permet d’obtenir un état de surface excellent.
Remarque 6) Lorsque I'avance par tour est supérieure a la largeur de I'aréte de planage, installez au moins 2 plaquettes de planage a
équidistance a l'intérieur du corps de fraise.

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES AVEC PLAQUETTE DE PLANAGE

Maticre NVETEE Vitesse de c?rlrj]?riiﬁe)commandée

VP25N 200 (80—250)

P VP15TF 180 (80—250)

M VP15TF 120—270
MC5020

K VP15TF 130—250
MB710

S VP15TF 20—-50

H VP15TF 40—80

N MD220 650 (300—1000)

@La profondeur de coupe recommandée (ap) est de 0.2 a 0.5 mm avec une avance par dent (fz) de 0.2 mm/dent.

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES > P001

FRAISES A PLAQUETTES
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

" , Vitesse de coupe [Finition — Semi finitjon Semi finition — Ebauphe Ebauche moyenne — Travaux Ipurds
Matiére Dureté Nuance (m/min) Avance par dent (mm/dent) |o.miSe] Avance par dent (mmident)|o eS| Avance par dent (mmident) o Srisarix
F7030 280 (210—350) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VPs120 | 250 (200—300) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Acier doux <180HB MP6130 | 240 (190—290) | 0.15(0.1—=02) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT | 230 (180—280) | 0.15(0.1-0.2) | JL [ 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
@ NX4545 180 (130—230) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM - -
l—
E F7030 250 (200—300) | 0.15(0.1—-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
g
< WPs120 | 220 (170-270) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
o
< 180—280HB | MP6130 | 200 (150—230) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
[72])
7 VP30RT | 150 (120—180) | 0.15(0.1-0.2) | JL [0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
<
14
r Acier carbone NX4545 150 (120—180) | 0.15(0.1-0.2) | JL [ 0.2(0.1—0.3) | Jm - -
Alliage acier F7030 180 (130—230) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
WPS120 | 140 (100—180) | 0.15(0.1—0.2) | JL |0.2(0.1—0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH
280—350HB |  MP6130 120 (90—150) | 0.15(0.1—-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM [ 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT 100 (80—160) | 0.15(0.1—-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM [ 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 100 (80—160) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM - -
WPTI30 | 220 (170-270) | 0.15(0.1-0.2) | JL |0.2(0.1—0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH
Acier inoxydable |  <270HB TRy | 200 (150—250) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH
NX4545 150 (120—180) | 0.15(0.1—-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM - -
Résistance ala| MC5020 | 200 (150—250) - — 02(01-03) | oM | 0.3(02—04) | 37
traction
Fonte
Fonto e o <450MPa VP15TF 180 (130—250) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Résistance & la traction JH
A MC5020 110 (80—150) - - [02(0.1-03)| ym [03(02-04) | 7
Alliage aluminium - HTi10 650 (300—1000)| 0.15(0.1—-02) | JP | 0.2(0.1—0.3) | JP | 0.3(0.2—0.4) | JP
wp9120 50 (40—60) | 0.15(0.1~02) | JL [0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
Alliage titane -
MP9130 45(30—55) | 0.15(0.1—02) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
MP9120 _ _ _ _
Aliage réfractaire B AT 40 (20—50) | 0.15(0.1—02) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
(Inconel718 etc.) MP9130 35(15—45) | 015(0.1—0.2) | JL |0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
H
Acier Traité 40—55HRC VP15TF 80 (60—100) [0.1(0.05—0.15)| JL [0.15(0.1—0.2)] JM | 0.2(0.1—0.3) | JH

@®Régime (min')=(1000xVitesse de coupe)+(3.14xDC)
@Avance table (mm/min)=Avance par dentxNombre de dentsxRégime
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CARACTERISTIQUES
B STABILITE, LONGUE DUREE DE VIE, CORPS HAUTE PRECISION

conditions difficiles.

Le support carbure doté des propriétés Le corps de fraise est réalisé avec un alliage Les fraises ASX sont dotées de fixation
Mitsubishi (AFI) Anti-Fly Insert, procure une spécial qui est robuste a haute température. plaquette par vis, pour un serrage simple et
excellente stabilité de la plaquette, et permet Un traitement de surface spécial améliore la une grande précision du placement de la
donc une coupe stable méme dans des résistance a la corrosion. plaquette. Performances augmentées de

l'indexation des
plaquettes puisque
le desserrage
complet de la vis
n'est pas
nécessaire.

B EFFICACES DANS UN LARGE CHOIX D'APPLICATIONS

Q Pas large @ Pas fin

1 . Premier choix pour la 1. Premier choix pour
coupe des aciers et aciers I'usinage de la fonte,
inoxydables. de l'acier trempé et des

alliages réfractaires.

2. Pour les coupes peu
profondes et les vitesses
d'avance faibles avec un
petit débit copeaux

2. Pour les usinages profonds et
les vitesses d'avance élevées
avec un grand débit copeaux.

3. Coupe homogene permettant
des applications avec grands
porte-a-faux.

B LES BRISE-COPEAUX POUR UN LARGE CHOIX D'APPLICATIONS

@ Pas extra-fin

1. Premier choix pour
I'usinage de la fonte.

2. Pour des opérations
de coupe impliquant
un faible débit copeaux
mais avec une avance
table élevée.

Brise-copeaux Brise-copeaux Brise-copeaux .
AN L s - Brise-copeaux
Finition a Coupe légere a Ebauche moyenne ) L
B . 5 Alliages aluminium
coupe légére ébauche moyenne a travaux lourds

Brise-copeaux
Ebauches fontes

o

\‘~;I

Plaquette de grande précision, | Plaquette de précision Plaquette de précision classe | Plaquette de grande précision ffitée en périphérie.
affitée en périphérie. Angle [ classe M. Adaptée a un M. Aréte de coupe renforcée | Angle de dépouille important et face recfifée.
de dépouille important pour large choix de matiéres et | pour une résistance Grande acuité d'aréte pour de bonnes performances
un faible effort de coupe. de conditions de coupe. importante a I'écaillage. de coupe et résistance a laréfe rapportée.
@DRigidité piéce a usiner| MCoupe générale. ®Coupe interrompue. @®Usinage général de I'aluminium
faible. (Ecroltage. et des métaux non-ferreux.

Plaquettes de classe M. Plaquettes
sans brise-copeaux, encore plus
résistantes a I'écaillage.

®Pour I'ébauche,
écrolitage des fontes.

B NUANCES PLAQUETTES POUR LES USINAGES D'UN LARGE CHOIX DE MATIERES

P |Acier carbone - Alliage acier| |IM| Acier inoxydable K | Fonte - Fonte ductile | |N| Alliage aluminium | | S Alhpzzllﬁggrng\;rgzlre H Acier traité
P LTy LI : : : : : ‘ : : :
Qo ,"' | L . ,“ | ..'0‘ | | |
=1 . F7030 ] K i Al i i
T [ 4 | PR § MP9120 : ;
Tl VPs12 ———4 VP15TF
S |
g8 VP15 MP7130 VP15TF
>3 | VPISTF  1p7140
o | VP30RT i q
% J VP30RT J J d J
[ Stable %gnggg,;"; Instable Stable %g"gg;%“; Instable Stable %%”ggd%’;s Instable Stable %%“gg&%”es Instable Stable %g"gg}g;,“; Instable Stable S,g"gg,‘;‘;,"; Instable
s s

Remarque 1) Pour l'usinage d'aciers ou aciers innoxydable ou I'état de surface est important : utiliser la nuance cermet NX4545.
Coupe Stable : Coupe continue, profondeurs de passe constantes, usinage sécurisé par un bon serrage.
Coupe Instable : Coupe fortement interrompue, profondeurs de passe irrégulieres, faible rigidité de serrage.

DONNEES TECHNIQUES > P001

FRAISES A PLAQUETTES
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FRAISES A PLAQUETTES

FRAISES A SURFACER

<FRAISAGE EN GENERAL>

AHX440S/475S/640S

Avance et profondeur de passe en fonction du nombre de dents

AHX440S AHX475S AHX640S
DC T Nombre . - N .
yp de dents Coupe Générale Usinage a grande avance Coupe Générale
Stock| fr (mm/tour) APMX Stock| fr (mm/tour) APMX Stock| fr (mm/tour) APMX
” 40 Pas réduit 3 [ ] 0.6—1.2 3
uw Pas extra fin 4 [ 0.8—1.6 3
o Pas réduit 4 [ J 0.8—1.6 3 [ J 2.4—4.0 1.6
3 50  |Pas extra fin 5 ® | 10-20 3 ® | 3.0-50 1.6
é Pas super extra fin 6 [ 1.2—2.4 3
< Pas normal 4 [ 0.8—1.6 6
a 63 Pas réduit 5 (] 1.0-2.0 3 [ J 3.0-5.0 1.6 (] 1.0-2.0 6
2 Pas extra fin 6 ® | 12-24 3 ® | 36—6.0 1.6
x Pas super extra fin 8 [ J 1.6—3.2 3
Pas normal 4 [ 0.8—1.6 6
80 Pas réduit 6 [ J 1.2—-24 3 (] 3.6—6.0 1.6 (] 1.2—-24 6
Pas extra fin 8 [ ] 1.6—3.2 3 [ ] 4.8—8.0 1.6
Pas super extra fin 10 [ ] 2.0—4.0 3
Pas normal 5 [ ] 1.0—2.0 6
Pas réduit 7 [ J 1.4—2.8 3 [ J 42-7.0 1.6 (] 1.4—2.8 6
100 Pas extra fin 9 ( 5.4—9.0 1.6
10 (] 2.0—4.0 3
Pas super extra fin 12 (J 2.4—4.8 3
Pas normal 6 (] 1.2—24 6
Pas réduit 8 (] 1.6—3.2 3 [} 4.8—8.0 1.6 (] 1.6—3.2 6
125 Pas extra fin 10 ® | 6.0—10.0 1.6
12 [ J 24—-4.38 3
Pas super extra fin 14 (J 2.8—5.6 3
Pas normal 7 [ ] 14—-2.8 6
Pas réduit 10 () 2.0—4.0 3 ® | 6.0—10.0 1.6 ® 2.0—4.0 6
160 Pas extra fin 12 ® | 7.2—-12.0 1.6
14 [ J 2.8—5.6 3
Pas super extra fin 16 [ ] 3.2—6.4 3
200 Pas normal 8 (] 1.6—3.2 6
Pas réduit 12 [ ] 2.4—4.8 6

Remarque 1) fr : L'avance par dent de 'AHX475S dépend de I'engagement ae. Cf. page K040 pour davantage de détails.)
Remarque 2) AHX440S : les profondeurs de passe maximales dépendent du brise-copeaux.
Remarque 3) Les profondeurs de passe et avances sont identiques pour les aciers carbone et alliés.

Compatibilité des plaquettes

La plaquette RE = 3,2 mm de 'AHX440S peut étre
montée sur ’AHX475S.

Toutes les plaquettes de TAHX640W peuvent étre
montées sur IkKAHX640S (veuillez noter que la hauteur de
réglage sera différente).

Les plaquettes pour TAHX640W sont les brise-copeaux
MK, HK et WK.

MK, HK, WK

MP, MM, WP, L, M
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Systéme de Brise-Copeaux
Brise-copeaux selon les appliucations

Concentration Concentration
I’acflrtré de Coupe stable, faible raideur Coupe Instable (Coupe Interrompue, Avec chocs) la rési:tl; rnce de

I’aréte de coupe l I’aréte de coupe

o o -

(7]
w
|—
|_
=)

Brise-copeaux L Brise-copeaux M Brise-copeaux R g

Concentration sur I'acuité de I'aréte de coupe 1ére recommandation Grande résistance a I'écaillage a

Faible effort de coupe Polyvalent Aréte de coupe renforcée <
i
@
<
4
'S

N Conditions de coupe
Matiére
Coupe Stable Coupe Générale Coupe Instable
AHX440S R
M(R3.2) Partagé avec AHX475
M(RO.B) Partagé avec AHX475
P L Avec wiper
Avec wiper
AHX640S M
MP
AHX440S R
MR3.2)
M(ro.8)
M L Avec wiper
Avec wiper
AHX640S
MM
AHX440S R
M(R3-2) Partagé avec AHX475
M(RO.S) Partagé avec AHX475
K L Avec wiper
Avec wiper
AHX640S HK
MK

Plaquette de planage pour ’AHX640S

Selon le nombre de plaquettes de coupe et les conditions de coupe, I'utilisation de plaquettes de planage
peut améliorer I'état de surface.

P WP + combinaison avec MP
2 arétes a droite, 2 arétes a gauche

K WK + combinaison avec MK
2 arétes a droite, 2 arétes a gauche
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FRAISES A PLAQUETTES

FRAISES A SURFACER w4 @ -

<FRAISAGE EN GENERAL>

AHX44OS

H
Fig. 1 gggﬁ& Fig. 2 DCSFMS Fig. 3 DCSFMS
240 KWW_ | 9 2100 2160 o667,
250 o 2125
A . A,
U2 r
il PKAPR § D5 4\KAPR_I
» DAH b= -
ri} DCCB =
E DC <
[ DCX DCX <
% g’;ﬁ;fg GAME :-7° Outil & droite uniquement.
o - -
< & Dimensions (mm)
(7] 5 g ‘2 *
% (2% Référence stock| 28 | €3 Fig. | WT APMX
é 512 2 LF DCX DCON (kg) (mm)
™ ©
40 AHX440S-040A03AR (] O 3 40 48.4 16 1 0.3 3
AHX440S-040A04AR (J O 4 40 48.4 16 1 0.2 3
AHX440S-050A04AR (] O 4 40 58.4 22 1 0.4 3
50 AHX440S-050A05AR (J O 5 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-050A06AR (J O 6 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-063A05AR (] O © 40 71.4 22 1 0.6 3
63 AHX440S-063A06AR (] O 6 40 71.4 22 1 0.6 3
AHX440S-063A08AR (J O 8 40 71.4 22 1 0.5 3
AHX440S-080A06AR (] O 6 50 88.4 27 1 1.1 3
80 AHX440S-080A08AR (] O 8 50 88.4 27 1 1.1 3
AHX440S-080A10AR (J O |10 50 88.4 27 1 1.1 3
AHX440S-100B07AR (] O 7 50 108.4 32 2 1.6 3
100 AHX440S-100B10AR (] o |10 50 108.4 32 2 1.6 3
AHX440S-100B12AR (J O |12 50 108.3 32 2 1.6 3
AHX440S-125B08AR (] O 8 63 133.4 40 2 3.0 3
125 AHX440S-125B12AR ® O |12 63 133.4 40 2 3.0 3
AHX440S-125B14AR (J O |14 63 133.3 40 2 2.9 3
AHX440S-160C10NR (] - 10 63 168.4 40 3 4.8 3
160 AHX440S-160C14NR ([ J - 14 63 168.4 40 3 4.6 3
AHX440S-160C16NR (J — 16 63 168.4 40 3 4.7 3
Remarque 1) Les corps de fraises sont fournis sans vis d’attachement. Veuillez commander les vis d’attachement séparément.
Remarque 2) La profondeur de passe admissible APMX varie en fonction du brise-copeaux utilisé.
% WT : poids du corps
PIECES DETACHEES
/ *
Référence porte-outil Q&\\{\\\ @ %
Vis de fixation Clé (Plaquette)
AHX440S TS35R TKY15T
* Couple de serrage (N » m) : TS35R=3,5
VIS D'ATTACHEMENT (VENDUE SEPAREMENT)
Vis d'attachement
Référence porte-outil (ﬁ;ﬁgstra%ue dS':g(S)sT;%L:e Fig. Dimensions (mm) Géométrie
Référence Référence a b c |d|e | f|g
AHX440S-040. HSC08025H | HSC08040 | 1|13 |M8x125 |33 | 8| 5| - | — [Fig1 p
AHX440S-050. HSC10030H | HSC10035 |1 |16 |M10x15 | 40 (10| 6| — | — !ﬁ’ "’L_{ =
AHX440S-063 HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |M10x1.5 | 40 (10| 6| — | — e 4 e
AHX440S-080ACCAR | HSC12035H | H3E12090, | 1| 18 |M12x1.75 | 27 112]10 | - | - F'g'zf =)
AHX440S-100 MBA16033H - 2 |40 |[M16x2 43 |10 (14| 6|23 e % % "l"’
AHX440S-125 MBA20040H - 2 (50 |M20x2.5 | 54 |14 |17 | 6 |27 L L
AHX440S-160 Sans trous d'arrosage — 2|50 |M20%x2.5 | 54 |14 |17 | 6 |27 e — ¢

Remarque 1) Une vis percée spécifique est nécessaire pour utiliser I'arrosage interne.
@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K034 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

P | Acier € €| Conditions de coupe (Guide) :
Matie M | Acier Inoxydable G|e G @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
atiere :
K |Fonte € €| Honing:
H | Acier trempé [ E : Ronde
Revétu Dimensions (mm)
212
Application Forme Référence 8ls S § = Géométrie
O|2(®|® |~ |~|®2| IC | RE | BS | S |APMX
olalaialoa
= == ==>
Coupe Stable NNMU130508ZER-L |M|E|®|® ® @ ® x|13.4| 0.8 1 |577] 3
Coupe NNMU130508ZEN-M |[M|E(® ® ® ® ® | x|13.4| 0.8 1 |5.57 |*%4 a
. . l—
Générale NNMU130532ZEN-M |[M|E(® ®@ ® ® ® | %x[13.4| 3.2 | — [557|*%4 o
Coupe Instable NNMU130532ZEN-R (M|E|®|® ® ® ® x|13.4| 3.2 | — |547|*%4 §
Finition WNEU1305ZEN4C-M |E|E|® ® x(134| 27 | 4 |51 0.5 T
- | <L
»n
W
@
S
Arasage L

%* Si le rayon de bec adjacant n'est pas utilisé, APMX = 3.5mm

.. Rayon de bec adjagant

En cas d'utilisation du rayon de bec adjagant, APMX = 4,0 mm
4 En cas de non-utilisation du rayon de bec adjacant, APMX = 3,5 mm

. —
T
35 | 4.0

HINSTRUCTIONS POUR L'UTILISATION DES PLAQUETTES DE PLANAGE

Fig.1 Fig.2

Remarque 1) Les plaquettes de planages comprennent 2 arétes de coupe a droite et 2 arétes a gauche. Reportez-vous a la figure 1.
Remarque 2) Une seule plaquette de planage permet d’obtenir un état de surface satisfaisant.
Toutefois, si I'avance par tour est égale ou supérieure a la largeur de I'aréte de planage, il est recommandé d'installer plusieurs
plaquettes de planage en les espagant de fagon réguliére sur la fraise.

DIMENSIONS DE MONTAGE > K046
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K035




FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

HMUsinage a sec

K036

= A Vc fz ap
Matiere Dureté Nuance i) . (mm)
MP6120,VP15TF 250(200—300) 3(0.2—0.4) <3
Acier doux <180HB
MP6130 240(190—290) 3(0.2—0.4) <3
MP6120,VP15TF 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <3
Acier carbone, Alliage acier 180—280HB
MP6130 200(150—250) 3(0.2—0.4) <3
MP6120,VP15TF 140(100—180) 3(0.2—0.4) <3
7)) Acier carbone, Alliage acier 280—350HB
E MP6130 120(90—150) 0.3(0.2—0.4) <3
|_
w <350HB MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <1
8 Acier outil - .
< (recuit) MP6130 120(90—150) 0.15(0.1—0.2) <1
o MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <1
< Acier pré-traité 35—45HRC
ﬂ MP6130 120(90—150) 0.15(0.1—0.2) <1
7]
< MP7130,VP15TF 200(150—250) 0.2(0.1—0.3) <3
& <200HB
MP7140 180(120—230) 2(0.1—0.3) <3
Acier inoxydable austénitique
MP7130,VP15TF 150(100—200) 2(0.1—0.3) <3
> 200HB
MP7140 130(80—180) 0.2(0.1—0.3) <3
MP7130,VP15TF 200(150—250) 2(0.1—0.3) <3
<200HB
austenitiques et martensitiques J0OHE MP7130,VP15TF 150 (100 —200) 2(0.1-0.3) <3
>
MP7140 130(80—180) 0.2(0.1—0.3) <3
MP7130,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.05—0.25) <3
Acier inoxydable Duplex <280HB
MP7140 120(80—160) 0.15(0.05—0.25) <3
Acier inoxydable 4 durcissement < 450HE MP7130,VP15TF 130(100—160) 0.15(0.05—0.25) <3
structural MP7140 110 (80 —140) 0.15(0.05—0.25) <3
Fonte rise Resistance  a traction MC5020 220(150—300) 0.3(0.2—0.4) <3
<350MPa VP15TF 180 (130 —230) 3(0.2—0.4) <3
. Résistance 4 la traction MC5020 200(150—250) 2(0.1—0.3) <3
Fonte ductile <450MP
= a VP15TF 170(120—220) 0.2(0.1—0.3) <3
. Résistance 4 la traction MC5020 170 (150 —200) 2(0.1—0.3) <3
Fonte ductile <800MP
= a VP15TF 140(100—180) 2(0.1—0.3) <3
Acier traité 40—55HRC VP15TF 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <1
H Coupe lubrifiée
. . Vc fz ap
Matiére Dureté Nuance ) o) (mm)
MP7130,VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <3
<200HB
MP7140 100(80—140) 0.15(0.1—0.2) <3
Acier inoxydable austénitique
MP7130,VP15TF 100(75—125) 0.15(0.1—0.2) <3
> 200HB
MP7140 80(55—105) 0.15(0.1—0.2) <3
MP7130,VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <3
<200HB
Aciers inoxydables MP7140 100(80—140) 0.15(0.1-0.2) <3
austénitiques et martensitiques So0HE MP7130,VP15TF 100(75—125) 0.15(0.1-0.2) <3
>
MP7140 80(55—105) 0.15(0.1—0.2) <3
MP7130,VP15TF 80(60—100) 0.1(0.05—0.15) <3
Acier inoxydable Duplex <280HB
MP7140 60(40—80) 1(0.05—0.15) <3
Acier inoxydable & durcissement < 450HB MP7130,VP15TF 70(50—90) 0.1(0.05—0.15) <3
structural MP7140 50(30—70) 1(0.05—0.15) <3




l Conditions de coupe avec plaquette de planage

. n Ve fz ap
Matiere Dureté Nuance i) (e (mm)
P Acier doux <180HB MP6120,VP15TF 250(200—300) 0.3(0.2—0.4) <0.5
180—280HB MP6120,VP15TF 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <0.5
Acier carbone, Alliage acier
280—350HB MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.3(0.2—0.4) <0.5
Acier outil 5(3950?1':)8 MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <05
»n
Acier pré-traité 35—45HRC MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <0.5 E
M m
<200HB VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <0.5 =]
Acier inoxydable austénitique g
> 200HB VP15TF 100(75—125) 0.15(0.1—0.2) <0.5 i
<
Aciers inoxydables <200HB VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <0.5 8
. ” u
austenitiques et martensitiques > 200HB VP15TF 100 (75—125) 0.15(0.1—0.2) <05 2
o
Acier inoxydable Duplex <280HB VP15TF 80(60—100) 0.1(0.05—0.15) <05 -
Acier inoxydable & durcissement structural < 450HB VP15TF 70(50—90) 0.1(0.05—0.15) <05
K _ —
. . Reésistance a la traction MC5020 320(250—400) 0.3(0.2—0.4) <0.5
onte grise <350MPa
- VP15TF 220(150—300) 0.3(0.2—0.4) <0.5
_ — <
Résistance 4 la traction MC5020 250(200—300) 0.2(0.1—0.3) <0.5
<450MPa VP15TF 200(150—250) 0.2(0.1—0.3) <05
Fonte ductile
. N . MC5020 220(200—250) 0.2(0.1—0.3) <0.5
Résistance a la traction
<800MPa VP15TF 170(150—200) 0.2(0.1-0.3) <05
H Acier traité 40—55HRC VP15TF 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <05

Remarque 1) Veuillez vous reporter au tableau ci-dessus pour les conditions de coupe.

Remarque 2) Il est recommandé d’'usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de I'outil est plus courte par rapport a I'usinage a sec.)

Remarque 3) La profondeur de passe recommandée varie en fonction de la géométrie de plaquette.

Remarque 4) Pour I'usinage d’une piéce de faible raideur ou avec des porte-a-faux importants, nous recommandons de réduire les vitesses de
coupe et d’avance de 30 %.

Remarque 5) Pour obtenir un bon état de surface de I'acier inoxydable, la coupe lubrifiée est recommandée. (La durée de vie de I'outil en
coupe lubrifiée est courte par rapport a la coupe a sec.)
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FRAISES A PLAQUETTES

FRAISES A SURFACER

KAPR :15°
GAMP:-6° GAMF:-10°

<FRAISE A SURFACER A GRANDE AVANCE>

15° :

Fig.1
250 1

i)

263
280
2100

=
2
L8

NN

a
o1 W

|

o |
o
Sl O:P{KAPR
s |
s
o
<

F

2125
2160

ig.2
DCSFMS

w’

Porte-outil a droite uniquement.

o | o Dimensions (mm)
x| 5® 3 %)
e Référence 8l128|s% Fig. | wT APMX
(mm) b |FE g-o LF DCX DCON (kg) (mm)
T |z
50 AHX475S-050A04AR [ ] ©} 4 50 65.7 22 1 0.6 1.6
AHX475S-050A05AR (J @) 5 50 65.7 22 1 0.6 1.6
63 AHX475S-063A05AR (] O 5 50 78.7 22 1 1.0 1.6
AHX475S-063A06AR ([ ] (@) 6 50 78.7 22 1 1.0 1.6
80 AHX475S-080A06AR (] O 6 50 95.6 27 1 1.6 1.6
AHX475S-080A08AR (J @) 8 50 95.6 27 1 1.6 1.6
100 AHX475S-100A07AR (] O 7 63 115.6 32 1 3.3 1.6
AHX475S-100A09AR ([ ] (@) 9 63 115.6 32 1 33 1.6
125 AHX475S-125B08AR (] O 8 63 140.6 40 2 4.0 1.6
AHX475S-125B10AR (J O 10 63 140.6 40 2 4.0 1.6
160 AHX475S-160B10AR (] o |10 63 175.6 40 2 6.0 1.6
AHX475S-160B12AR [ ] (@) 12 63 175.6 40 2 6.0 1.6

Remarque 1) Le corps de fraise est livré sans vis de fixation pour I'axe.
* WT : Poids de l'outil

PIECES DETACHEES

Référence porte-outil

S

P

Vis de fixation

Clé (Plaquette)

AHX475S

TS35R

TKY15T

* Couple de serrage TSR35R : 3,5 Nm

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
(10 plaquettes par boite)




VIS D'ATTACHEMENT (VENDUE SEPAREMENT)

Vis d'attachement
Dimensions (mm
Référence porte-outil (ﬁ;rergst;%% dS.:rr;gst;%Lé Fig. (mm) Géométrie
Référence Référence a b c |dje|f|g
AHX475S-050A HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |[M10x1.5 | 40 |10 | 6| — | — | Fig.1 -
(4 J I
AHX475S-063A: HSC10030H HSC10035 | 1|16 |M10x1.5 | 40 (10| 6| — | — ‘g’ NLT* 2
—_— C
HSC12035 47 :
AHX475S-080A: AR | HSC12035H (HSC12045) 1118 |M12x1.75 57 12110 | - | = | Fig.2 f @
AHX475S-100B:¢ HSC16040H - 1 (24 | M16%2 56 (16 |14 | — | — K Y o E
[ [ <]
AHX475S-125B¢ MBA20040H - 2 | 50 | M20x2.5 54 |14 (17| 6|27 q& <
o
AHX475S-160C: 3 MBA20040H — 2 | 50 | M20x2.5 54 |14 |17 | 6|27 e I <
n
Remarque 1) Une vis percée spécifique est nécessaire pour utiliser I'arrosage interne. ﬁ
&
s
PLAQUETTES
P | Acier € ¥ 2 Conditions de coupe (Guide) :
Matiere K | Fonte [ 2N 4 @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale  : Coupe Instable
H | Acier traité Honing : E : Ronde
Revétu Dimensions (mm)
22
Application Forme Référence 8l< S Géométrie
o|f|®|2 ]| IC | RE | BS | S |APMX
[ Y-SR
== =|>
Coupe Geénérale NNMU130532ZEN-M |M o0 0 13432 | — |557| 16
Coupe Instable NNMU130532ZEN-R (M(E(®|® ®| % 13432 | - |547| 16
.S |

DIMENSIONS DE MONTAGE > K046
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K039




FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

HMUsinage a sec

. . Brise Ve fz ap ae
Matiére Dureté Nuance copeaux (m/min) (mm/dent) (mm) (mm)
P MP6120 R 150(100—200) 0.6 <16 |<0.5DC
MP6120 R 150(100—200) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
) MP6120 M 150(100—200) 1 <16 |0.8—1DC
Acier doux <180HB
MP6130 R 130(80—180) 0.6 <16 |<0.5DC
o MP6130 R 130(80—180) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
E MP6130 M 130(80—180) 1 <16 |0.8—1DC
§ MP6120 R 130(80—180) 06 <16 |<0.5DC
< MP6120 R 130(80—180) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
o , , , MP6120 M 130(80—180) 1 <16 |0.8—1DC
< Acier carbone, Alliage acier 180—280HB
@ MP6130 R 110(60—160) 0.6 <16 |<0.5DC
g MP6130 R 110(60—160) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
© MP6130 M 110(60—160) 1 <16 |0.8—1DC
MP6120 R 100(50—150) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6120 R 100(50—150) 0.6 <16 |0.5—0.8DC
, , , MP6120 R 100(50—150) 0.7 <16 |0.8—1DC
Acier carbone, Alliage acier 280—350HB
MP6130 R 80(30—130) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6130 R 80(30—130) 0.6 <16 |0.5—0.8DC
MP6130 R 80(30—130) 0.7 <16 |0.8—1DC
MP6120 R 100(50—150) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6120 R 100(50—150) 0.6 <16 |0.5—0.8DC
<350HB MP6120 R 100(50—150) 0.7 <16 |0.8—1DC
Acier outil - .
(recuit) MP6130 R 80(30—120) 05 <16 |<0.5DC
MP6130 R 80(30—120) 0.6 <16 |0.5—0.8DC
MP6130 R 80(30—120) 0.7 <16 |0.8—1DC
MP6120 R 100(70—130) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6120 R 100(70—130) 0.6 <16 |0.5—0.8DC
, ) MP6120 R 100(70—130) 0.7 <16 |0.8—1DC
Acier pré-traité 35—45HRC
MP6130 R 80(50—110) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6130 R 80(50—110) 0.6 <16 |0.5—0.8DC
MP6130 R 80(50—110) 0.7 <16 |0.8—1DC
K MC5020 R 150 (100—200) 0.6 <16 |<0.5DC
MC5020 R 150 (100—200) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
Resistance a MC5020 M 150(100—200) 1 <16 |0.8—1DC
Fonte grise la traction
<350MPa VP15TF M 120(80—160) 0.6 <16 |<0.5DC
VP15TF M 120(80—160) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
VP15TF M 120(80—160) 1 <16 |0.8—1DC
MC5020 R 150(100—200) 0.6 <16 |<0.5DC
MC5020 R 150(100—200) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
, Resistance a MC5020 M 150(100—200) 1 <16 |0.8—1DC
Fonte ductile la traction
<450MPa VP15TF R 120(80—160) 0.6 <16 |<0.5DC
VP15TF R 120(80—160) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
VP15TF M 120(80—160) 1 <16 |0.8—1DC
MC5020 R 150(100—200) 0.5 <16 |<0.5DC
MC5020 R 150(100—200) 0.6 <16 |0.5—0.8DC
, Resistance a MC5020 R 150(100—200) 0.7 <16 |0.8—1DC
Fonte ductile la traction
<800MPa VP15TF R 120(80—160) 0.5 <16 |<0.5DC
VP15TF R 120(80—160) 0.6 <16 |0.5—0.8DC
VP15TF R 120(80—160) 0.7 <16 |0.8—1DC
H VP15TF R 70(50—90) 0.4 <16 |<0.5DC
Acier traité 40—55HRC VP15TF R 70(50—90) 0.5 <16 |0.5—0.8DC
VP15TF R 70(50—90) 0.6 <16 |0.8—1DC

Remarque 1) Pour l'usinage d'une piéce de faible raideur ou avec des porte-a-faux importants, nous recommandons de réduire les vitesses de
coupe et d'avance de 30 %

K040



FRAISES A SURFACER 4 @ o

<FRAISAGE EN GENERAL>

AHX640S B
DCON D
WW

263 KWW ] 2100 K|
280 e 2125 I
Ce) w () Cs Jlw ) g, : -
o
§ O/ 1 \KaPR @) KAPR |
DAH X 3
e &
' DCX _ bex £
Fig. 3 DCSFMS Fi9-4 pesems
266.7 .
0160 BEEh AN o 2200 o
|—
Kl &
P Oy 3
§ : = 4‘\KAPR ;
DCCB » <
Bex z @
< @
Porte-outil a droite uniquement. <
4
DC Vis Géométrie .
d'attachement
63 HSC10030H @
80 HSC12035H @
$100 MBA16033H |
6125 MBA20040H
¢160 — —
KAPR :50° G200 - -
GAMP:-6° GAMF:-5°
o | o Dimensions (mm)
X S % E (7] *
o Référence 8128|s5% Fig. | WT APMX
(mm) b |FE|ES LF DCX DCON (kg) T
s []
o |z
63 AHX640S-063A04AR (] O 4 50 75.55 22 1 0.7 6
AHX640S-063A05AR (] O 5 50 75.55 22 1 0.6 6
80 AHX640S-080A04AR (] O 4 50 92.55 27 1 1.1 6
AHX640S-080A06AR (J O 6 50 92.55 27 1 1.0 6
100 AHX640S-100B05AR (] O 5 50 112.55 32 2 1.7 6
AHX640S-100B07AR (J O 7 50 112.55 32 2 1.6 6
125 AHX640S-125B06AR (] O 6 63 137.55 40 2 3.1 6
AHX640S-125B08AR (J O 8 63 137.55 40 2 3.0 6
160 AHX640S-160C07NR (] - 7 63 172.55 40 3 5.4 6
AHX640S-160C10NR (J - |10 63 172.55 40 3 5.2 6
200 AHX640S-200C08NR ([ J - 8 63 212.55 60 4 7.8 6
AHX640S-200C12NR (J - |12 63 212.55 60 4 7.5 6
* WT : Poids de l'outil
PIECES DETACHEES
p *
Référence porte-outil \‘&\\\\\
Vis de fixation Clé (Plaquette)
AHX640S CS5015060T TKY20T

* Couple de serrage CS5015060T : 5,0 Nm

DIMENSIONS DE MONTAGE > K046
@ : Article stocké. PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES > P001 K041
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FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
P | Acier €% € €| conditions de coupe (Guide) :
M | Acier Inoxydable G GG @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
. K |Fonte [ 3 2K
Matiére
N | Non ferreux Honing :
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2 [ 2K < E : Ronde
H | Acier traité
ol o Revétu Dimensions (mm)
Application Forme Référence % '% § § § § § § = E Géométrie
GIggzggggﬁlc RE | BS S |APMX
= === ==>>
NNMU200708ZEN-M |M|E|®|@® 20 | 0.8 | 1 8 6 L/\,
SaaNA
Pour Acier %)/g
Coupe Générale BS | RE
IC S
NNMU200708ZEN-MP (M| E (] 20 |1 08 | 1 8 6 TR
VaNa
Pour Acier %ﬂg
Coupe Générale BS | RE
Ic T s
NNMU200712ZER-MM (M| E ( 20 | 1.2 |1 8 6
Pour Acier
inoxydable BS CRE
IC S
NNMU200608ZEN-MK (M| E ® % |(x| 20 | 0.8 |1 6.55| 6
o
Pour Fonte 7
Coupe Générale Bs CRE
IC S
NNMU200608ZEN-HK (M|E ® % (x| 20 | 0.8 | 1 6.55| 6 ﬁ
Pour Fonte @)
A\
Aréte de %
coupe renforcée Bs||'RE
IC S
NNMU200712ZER-L M|E o0 20 | 1.2 |1 8 6
Pour alliages 'ﬁ
de titane 'ﬂ
et réfractaires
WNEU2007ZEN7C-M |E|E|® 20 | 08|72 (69 |05
Pour Acier ‘
Planage
WNEU2007ZEN7C-WP |E (E [ J 20 1081|7169 |05
Coupe Générale .
Planage
WNEU2006ZEN7C-WK | E (E ° 20 | 0.8 | 74 [6.55| 0.5
Pour Fonte
Planage

Remarque 1) La hauteur de fraise est différente si vous utilisez des plaquettes MK, HK ou des plaquettes MP, MM.

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
(10 plaquettes par boite)



HINSTRUCTIONS POUR L'UTILISATION DES PLAQUETTES DE PLANAGE

Fig.1 Fig.2

FRAISES A PLAQUETTES

Remarque 1) Les plaquettes de planages comprennent 2 arétes de coupe a droite et 2 arétes a gauche. Reportez-vous a la figure 1.
Remarque 2) Une seule plaquette de planage permet d'obtenir un état de surface satisfaisant.
Toutefois, si I'avance par tour est égale ou supérieure a la largeur de I'aréte de planage, il est recommandé d'installer plusieurs
plaguettes de planage en les espagant de fagon réguliére sur la fraise.

DONNEES TECHNIQUES > Po01 K043
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

HMUsinage a sec

Matiere Dureté Nuance Brisecopeaux ( m\/lnfi n) (m mf/(zj ent) (;’r’n) o
P MP6120 M 250(200—300) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
Acier doux <180HB VP15TF MP 250(200—300) 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
MP6130 M 220(170—270) 0.4(0.3—0.5) <5 <0.8DC
MP6120 M 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
Acier carbone, Alliage acier 180—280HB VP15TF MP 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
MP6130 M 190(140—240) 0.4(0.3—0.5) <5 <0.8DC
MP6120 M 140(100—180) 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
Acier carbone, Alliage acier 280—350HB VP15TF MP 140(100—180) 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
MP6130 M 110(70—150) 0.4(0.3—0.5) <5 <0.8DC
MP6120 M 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.8DC
Acier pré-traité S(fei%'l':? VP15TF MP | 140(100—180) | 0.15(0.1—0.2) <3 | <ospc
MP6130 M 110(70—150) 0.25(0.2—0.3) <3 <0.8DC
MP6120 M 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.8DC
Acier outil 35—45HRC VP15TF MP 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC
MP6130 M 110(70—150) 0.25(0.2—0.3) <3 <0.8DC
A Acier inoxydable austénitique <200HB MP7030 MM 200(150—250) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
Acier inoxydable austénitique > 200HB MP7030 MM 150(100—200) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
Acier inoxydable Duplex <280HB MP7030 MM 140(100—180) 0.15(0.05—0.25) <5 <0.8DC
Aciers inoxydables austénitiques et | <5q0p MP7030 MM | 200(150—250) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
martensitiques
Aciers inoxydables austénitiques et | 5505 MP7030 MM | 150(100—200) | 0.2(0.1—0.3) <5 | <o0s8DC
martensitiques
Acierinoxydable 3 durcissement <450HB MP7030 MM | 130(100—160) | 0.15(0.05—0.25) | <5 <0.8DC
K . N MC5020 MK,HK 220(150—300) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
Résistance a la
Fonte grise traction VP15TF,VP20RT| MK,HK 180(130—230) 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
=350MPa VP15TF MP 180(130—230) 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC
Résistance 4 la MC5020 MK,HK 200(150—250) 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
Fonte ductile traction VP15TF,VP20RT| MK,HK 170(120—220) 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
=450MPa VP15TF MP 170(120—220) 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
Résistance 2 la MC5020 MK,HK 170(150—200) 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
Fonte ductile traction VP15TF,VP20RT| MK,HK 140(100—180) 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
=800MPa VP15TF MP 140(100—180) 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
H Acier trempé 40—55HRC VP15TF MP 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.8DC

Remarque 1) Pour obtenir un bon état de surface de I'acier inoxydable, la coupe lubrifiée est recommandée.
(La durée de vie de l'outil est plus courte par rapport a la coupe a sec.)
Remarque 2) Nous recommandons la coupe lubrifiée avec arrosage interne pour les alliages de titane et réfractaires.
Remarque 3) Lorsque la raideur du collier est faible ou que les porte-a-faux sont importants, nous recommandons de réduire les vitesses de
coupe et d’avance de 30 %.



H Coupe lubrifiée

Matiere Dureté Brisecopeaux | Nuance (m\/,r:in) (mm% ent) (;'r’n) (;ﬁ])
M Acier inoxydable austénitique <200HB MP7030 MM 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC
Acier inoxydable austénitique > 200HB MP7030 MM | 100(75—125) | 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC
Acier inoxydable Duplex <280HB MP7030 MM 80(60—100) 0.1(0.05—0.15) <5 <0.8DC
Aciers i”O’ggft';f;t?q“je“i”"‘q“es et | <200HB MP7030 MM | 125(100—150) | 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC
Aciers ‘"°’ngtzfssit?q“je‘§”i“q“es et | > 200HB MP7030 MM | 100(75—125) | 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC
Adier inoxycable 2 durciesement < 450HB MP7030 MM | 70(50—90) 0.1(0.05—0.15) <5 <0.8DC
S — MP7030 MM | 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC
Alliage titane — MP9120 60(50—70) 0.1(0.05—0.15) <3 <0.6DC
— MP9130 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC
— MP7030 MM | 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC
Alliage réfractaire — MP9120 L 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC
— MP9130 L 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC

Remarque 1) Pour obtenir un bon état de surface de I'acier inoxydable, la coupe lubrifiée est recommandée.
(La durée de vie de I'outil est plus courte par rapport a la coupe a sec.)
Remarque 2) Nous recommandons la coupe lubrifiée avec arrosage interne pour les alliages de titane et réfractaires.
Remarque 3) Lorsque la raideur du collier est faible ou que les porte-a-faux sont importants, nous recommandons de réduire les vitesses de
coupe et d’avance de 30 %.

B Conditions de coupe avec plaquette de planage

" o Plaquette Plaquette Vc fz ap ae
Matiére Dureté principale Nuance wiper hEnce (m/min) (mm/dent) (mm) (mm)
P VP15TF MP VP15TF WP 250(200—300) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
Acier doux <180HB
MP6120 M MP6120 M 250(200—300) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
VP15TF MP VP15TF WP 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
Acier carbone, Alliage acier | 180—280HB
MP6120 M MP6120 M 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
VP15TF MP VP15TF WP 140(100—180) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
Acier carbone, Alliage acier | 280—350HB
MP6120 M MP6120 M 140(100—180) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
K Résistance a [ MC5020 | MK,HK | MC5020 WK 320(250—400) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
Fonte grise la traction
<350MPa | VP15TF MP VP15TF WP 220(150—300) 0.3(0.2—0.4) <05 <0.8DC
Résistance a | MC5020 | MK,HK | MC5020 WK 250(200—300) 0.2(0.1—0.3) <05 <0.8DC
Fonte ductile la traction
<450MPa | VP15TF MP VP15TF WP 200(150—250) 0.2(0.1—0.3) <0.5 <0.8DC
Résistance a [ MC5020 | MK,HK | MC5020 WK 220(200—250) 0.2(0.1—0.3) <0.5 <0.8DC
Fonte ductile la traction
<800MPa | VP15TF MP VP15TF WP 170(150—200) 0.2(0.1—0.3) <0.5 <0.8DC
S Alliage réfractaire - VP15TF MP VP15TF WP 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <0.5 <0.8DC
Acier trempé 40—55HRC | VP15TF MP VP15TF WP 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <05 <0.8DC

Remarque 1) Pour l'usinage d’une piéce de faible raideur ou avec des porte-a-faux importants, nous recommandons de réduire les vitesses de

coupe et d’'avance de 30 %.
Remarque 2) Veuillez utiliser une plaquette de géométrie WP avec des plaquettes de coupe MP ou M, et une plaquette de géométrie WK en
combinaison avec des plaquettes de coupe MK ou HK.

FRAISES A PLAQUETTES
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FRAISES A PLAQUETTES

DIMENSIONS DE MONTAGE AHX440S, AHX475S, AHX640S

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 pcsrms

240 DCSFMS 2100 2160
250 2125

263
280

E Porte-outil a droite uniquement.

[

g

2 Dimensions (mm)

’; DCON Dc Référence Fig.

% (mm) (mm) CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS KWw L8

:
16 40 AHX440S-040A03AR 18 9 14 13.9 37 8.4 5.6 1
16 40 AHX440S-040A04AR 18 9 14 13.9 37 8.4 5.6 1
22 50 AHX440S-050A04AR 20 11 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX440S-050A05AR 20 1 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX440S-050A06AR 20 11 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX475S-050A04AR 20 11 17 16.7 47 10.4 6.3 5
22 50 AHX475S-050A05AR 20 11 17 16.7 47 10.4 6.3 5
22 63 AHX440S-063A05AR 20 1 17 11.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX440S-063A06AR 20 1 17 1.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX440S-063A08AR 20 1 17 11.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX475S-063A05AR 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 5
22 63 AHX475S-063A06AR 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 5
22 63 AHX640S-063A04AR 20 11 17 16.2 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX640S-063A05AR 20 11 17 16.2 50 10.4 6.3 1
27 80 AHX440S-080A06AR 23 13 20 14.9 56 12.4 7 1
27 80 AHX440S-080A08AR 23 13 20 14.9 56 12.4 7 1
27 80 AHX440S-080A10AR 23 13 20 14.9 56 12.4 7 1
27 80 AHX475S-080A06AR 23 13 20 14.7 76 12.4 7 5
27 80 AHX475S-080A08AR 23 13 20 14.7 76 12.4 7 5
27 80 AHX640S-080A04AR 23 13 20 15.2 56 12.4 7 1
27 80 AHX640S-080A06AR 23 13 20 15.2 56 12.4 7 1

K046



Fig.5 Fig.6

250 DCSFMS 2125
263 DCON o 2160
280 KWW_ -
2100 v
m S 4
Sl HAQ JKAPR
x|
becs =
DC <
DCX
(7]
Porte-outil a droite uniquement. E
m
=]
g
Dimensions (mm) 2
<
DCON DC Référence Fig. &2
(mm) (mm) CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS Kww L8 ﬁ
32 100 AHX440S-100B07AR 32 - 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX440S-100B10AR 32 = 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX440S-100B12AR 32 - 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX475S-100A07AR 26 17 26 25.7 96 14.4 8 5)
32 100 AHX475S-100A09AR 26 17 26 25.7 96 14.4 8 5
32 100 AHX640S-100B05AR 32 = 45 16.2 78 14.4 8 2
32 100 AHX640S-100B07AR 32 - 45 16.2 78 14.4 8 2
40 125 AHX440S-125B08AR 40 = 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX440S-125B12AR 40 - 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX440S-125B14AR 40 = 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX475S-125B08AR 40 - 56 21.7 100 16.4 9 6
40 125 AHX475S-125B10AR 40 = 56 21.7 100 16.4 9 6
40 125 AHX640S-125B06AR 42 — 56 19.2 89 16.4 9 2
40 125 AHX640S-125B08AR 42 = 56 19.2 89 16.4 9 2
40 160 AHX440S-160C10NR 40 14 56 21.9 100 16.4 9 3
40 160 AHX440S-160C14NR 40 14 56 21.9 100 16.4 9 3
40 160 AHX440S-160C16NR 40 14 56 21.9 100 16.4 9 3
40 160 AHX475S-160B10AR 40 = 56 21.7 100 16.4 9 6
40 160 AHX475S-160B12AR 40 — 56 21.7 100 16.4 9 6
40 160 AHX640S-160C07NR 29 14 56 32.2 120 16.4 9 3
40 160 AHX640S-160C10NR 29 14 56 32.2 120 16.4 9 3
60 200 AHX640S-200C08NR 32 18 140 29.2 175 25.7 14.22 4
60 200 AHX640S-200C12NR 32 18 140 29.2 175 25.7 14.22 4
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FRAISES A PLAQUETTES

FRAISESASURFACER =4 @ -

<FRAISAGE FORTE AVANCE FONTE>

AHX640W o BT gl
DCON
280 KWW 2100 T

(o] 2125
.

L8

gégé = DCCB |
DC % DC 2
CX DCX %
Fig.3 % Fig.4
2160 W 2200 DCSFMS
7)) DAH ] 2250 2101.6
w KWW__ 2o DCON «
|': g KWW | DAH |
w [ o
=) o w L Dl
g | N " S
5 8 | > ity gl | - AT
DCCB -
< oo pea | |4
w DCX < %
0 DCX <
E Fig.5 DcsFms
= R —
DCON
KWW | DAH @22 @
[-X
[=)
o 17k Sl Y
gl 3 4\KAPR
KAPR :50° DCCB ‘ .
GAMP:-6° GAMF:-4° bpc = - (contée & drot
A DCX P aquette representee a droite.
B CORPS A DROITE
o|g Dimensions (mm)
()]
22 © i) *
e Référence AR Fig. | WT | APMX
(mm) n|FE|ET LF DCX DCON (kg) (mm)
o |z
80 AHX640W-080A08R o | — 8 50 92.6 27 1 1.5 6
AHX640W-080A10R e | — |10 50 92.6 27 1 1.5 6
100 AHX640W-100B10R e — |10 50 112.6 32 2 2.1 6
AHX640W-100B14R e | — [14 50 112.6 32 2 2.1 6
125 AHX640W-125B12R ® | — |12 63 137.6 40 2 3.1 6
AHX640W-125B18R ® | — |18 63 137.6 40 2 3.1 6
160 AHX640W-160C16R ® | — |16 63 172.6 40 3 5.6 6
AHX640W-160C22R ® | — [22 63 172.6 40 3 5.6 6
200 AHX640W-200C20R ® | — |20 63 212.6 60 4 8 6
AHX640W-200C28R ® | — |28 63 212.6 60 4 8 6
250 AHX640W-250C24R e | — |24 63 262.6 60 4 12.6 6
AHX640W-250C36R ® | — [36 63 262.6 60 4 12.6 6
315 AHX640W-315C28R ® | — |28 80 327.6 60 5 315 6
AHX640W-315C44R e | — [44 80 327.6 60 5 31.5 6
* WT : Poids de l'outil
B CORPS A GAUCHE
o | o Dimensions (mm)
DC 5|38z
Référence o |28|ss Fig. | WT APMX
() n|FE5|E® LF DCX DCON (kg) (mm)
o |z
80 AHX640W-080A08L * | - 8 50 92.6 27 1 1.5 6
AHX640W-080A10L * | — [10 50 92.6 27 1 1.5 6
100 AHX640W-100B10L * | — |10 50 112.6 32 2 2.1 6
AHX640W-100B14L * = 14 50 112.6 32 2 2.1 6
125 AHX640W-125B12L *x | — |12 63 137.6 40 2 3.1 6
AHX640W-125B18L *x | — |18 63 137.6 40 2 3.1 6
160 AHX640W-160C16L * | — |16 63 172.6 40 3 5.6 6
AHX640W-160C22L *x | - |22 63 172.6 40 8 5.6 6
200 AHX640W-200C20L * | — |20 63 212.6 60 4 8.0 6
AHX640W-200C28L *x | — [28 63 212.6 60 4 8.0 6
250 AHX640W-250C24L *x | — |24 63 262.6 60 4 12.6 6
AHX640W-250C36L *x | — [36 63 262.6 60 4 12.6 6
315 AHX640W-315C28L * | — |28 80 327.6 60 5 31.5 6
AHX640W-315C44L *x | — |44 80 327.6 60 5 31.5 6

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K048 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

Matiere K |Fonte € | ® | ¥ | Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
Honing : E : Ronde
ol Revétu Dimensions (mm)
Forme Référence o 5 § =i~ Géomeétrie
O|T|®n |2 IC RE BS S APMX
Ola|a
= > >
NNMU200608ZEN-MK |M|E|® % |% 20 0.8 1.0 6.55 6

NNMU200608ZEN-HK |M|E|(® % x| 20 0.8 1.0 6.55 6

WNEU2006ZEN7C-WK |E |E(® 20 0.8 7.4 6.55 0.5

FRAISES A PLAQUETTES

Planage

PIECES DETACHEES

*
@ ©
©, A

Référence \_X Y
porte-outil \‘i\&
Coin Vis de serrage Clé
AHX640W CWAHX640WN LS0622T TKY15T

* Couple de serrage (N » m) : LS0622T=6,0

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

H Coupe a sec-Coupe lubrifiée H Finition SAvec Elaguettes Wieer!

Matiére R(te:z:ia:)r:]ce Nuance | Ve (m/min) |fz (mm/dent) Matiére Nuance (:1’:“) Vc (m/min) | fz (mm/dent)
220 0.3 320
« Fonte grise | <350MPa Mes020 (150=300) (0.2-04) « Fonte grise =09 (250—400)
9 = VP15TF 180 0.3 g 05-3 270
VP20RT | (130—250) (0.2—0.4) MC5020 ) (200—350) 0.2
MC5020 200 0.2 <05 270 (0.1—0.3)
<450MPa (150-250) | (0.1—0.3) Fonte ductile : (200-350)
= VP15TE 170 0.2 0.5—3 220
. VP20RT | (120—220) (0.1—0.3) ) (200—250)
Fonte ductile 170 02
<soompa |22 | (150—200) | (0.1-0.3)
= VP15TF 140 0.2
VP20RT (100—180) (0.1—0.3)

* Veuillez utiliser 2 ou 3 plaquettes de planage si plus de 6 mm/tr.

Remarque 1) En vous reportant aux exemples ci-dessus, ajustez les conditions de coupe selon I'environnement d’utilisation.
Remarque 2) La durée de vie de I'outil en coupe lubrifiée est plus courte par rapport a la coupe a sec.

DIMENSIONS DE MONTAGE > K050
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P0o01 K049




FRAISES A PLAQUETTES

DIMENSIONS DE MONTAGE AHX640W

Fig.1 Fig.2 Fig.3

80 100 160 DeccSSL’
o ] ] 266.7
DCSFMS @125 %’ DAH 3
DCON = -
i g
af | ]
S | 5 AKAPR
DCCB »
DC =
a 36X < pexX <
e
E
2 Fig.4 Fig.5
9‘ 2200 o315 DCSFMS
T o250  DCSFMS oo
< s . B e
@ KWW DAH 3 Kww | DAH 022 ®
% 1. :
r ar = 4‘\KAPR_I & 5 4\;/;;.;
DCCB x DCCB | .
A Bx
Plaquette représentée a droite.
Dimensions (mm)
DCON DC Référence Fig.
(mm) (mm) CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS KWW L8
27 80 AHX640W-080A08L 23 13 20 14.8 56 124 7 1
27 80 AHX640W-080A08R 23 13 20 14.8 56 124 7 1
27 80 AHX640W-080A10L 23 13 20 14.8 56 124 7 1
27 80 AHX640W-080A10R 23 13 20 14.8 56 124 7 1
32 100 AHX640W-100B10L 32 — 45 16.8 70 14.4 8 2
32 100 AHX640W-100B10R 32 — 45 16.8 70 144 8 2
32 100 AHX640W-100B14L 32 — 45 16.8 70 14.4 8 2
32 100 AHX640W-100B14R 32 — 45 16.8 70 14.4 8 2
40 125 AHX640W-125B12L 32 — 56 29.8 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B12R 32 — 56 29.8 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B18L 32 — 56 29.8 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B18R 32 - 56 29.8 80 16.4 9 2
40 160 AHX640W-160C16L 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C16R 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C22L 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C22R 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3
60 200 AHX640W-200C20L 32 18 135 29.8 155 25.7 14.22 4
60 200 AHX640W-200C20R 32 18 135 29.8 155 25.7 14.22 4
60 200 AHX640W-200C28L 32 18 135 29.8 155 25.7 14.22 4
60 200 AHX640W-200C28R 32 18 135 29.8 155 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C24L 32 18 180 29.8 200 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C24R 32 18 180 29.8 200 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C36L 32 18 180 29.8 200 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C36R 32 18 180 29.8 200 25.7 14.22 4
60 315 AHX640W-315C28L 57 18 225 21.8 285 25.7 14.22 5
60 315 AHX640W-315C28R 57 18 225 21.8 285 25.7 14.22 5
60 315 AHX640W-315C44L 57 18 225 21.8 285 25.7 14.22 5
60 315 AHX640W-315C44R 57 18 225 21.8 285 25.7 14.22 5
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FRAISES A SURFACER

20
<FINITION A GRANDE AVANCE> &
Fig.1

2100
2125

Le JLn~ )

Corps allégés

DCSFMS p
DCON - E

Hw iu

% g

— o4 T

) e = —KAPR <

ol === \ @

= oAH %< 7,

i DCCB z =

B ATTACHEMENT PAR ALESAGE DC < v

KAPR: 90° Porte-outil a droite uniquement.

GAMP : nuance PCD +5° nuance CBN 0° GAMF : 0°
. Nomb Dimensions (mm) *1 RPMX
DC a3 rou ombre WT )
T Référence Stock darrosage [de dents 1 DCON (kg) (min-1) Fig.
100 [vew FMAXR10010CLW | * (@) 10 42 25.4 1.06 22000 1
100 [vew FMAXR10016CLW | * (@) 16 42 25.4 1.1 22000 1
125 [vew FMAXR12514CLW | * (@) 14 42 25.4 1.44 19600 1
125 [vew FMAXR12520CLW | * (@) 20 42 25.4 1.48 19600 1
%1 WT : poids du corps
*2 Pour la profondeur maximale de coupe (APMX), veuillez vous reporter aux conditions de coupe recommandées (ap).
Remarque 1) La profondeur de passe doit étre inférieure ou égale @ 2mm pour obtenir une productivité maximale (Vf = 20000 mm/min).
Remarque 2) L'angle de coupe axial GAMP varie en fonction de la nuance des plaquettes.
DIMENSIONS DE MONTAGE
Dimensions (mm)
DCON| DC Référence Fig.
(mm) | (mm) CBDP | DAH | DCCB | LCCB |DCSFMS| KWW L8 KWL
254 | 100 FMAXR10010CLW 24 13 27 9 68 9.5 6 80 1
254 | 100 FMAXR10016CLW 24 13 27 9 68 9.5 6 80 1
254 | 125 FMAXR12514CLW 24 13 52 9 68 9.5 6 80 1
254 | 125 FMAXR12520CLW 24 13 52 9 68 9.5 6 80 1
PIECES DETACHEES
Vis de serrage Ecrou d'ajustement Vis d'ajustement A AT Cle Cle
plaquette micrométrique général s R T10 22.5
W
0 o 5
© & ¢
TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX12030H TKY10T RKY25S

* Couple de serrage TS04505S : 3,5 Nm
Remarque 1) Veuillez vous reporter aux instructions du manuel fourni avec le corps la fraise pour le réglage des plaquettes et I'équilibrage.

% : Article standard Japon.

PIECES DETACHEES

> N001

DONNEES TECHNIQUES

> P001

K051



FRAISES A PLAQUETTES
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BATTACHEMENT PAR ALESAGE

KAPR: 90°
GAMP : nuance PCD +5° nuance CBN 0° GAMF : -6°—-3°

Porte-outil a droite uniqguement.

be . Nomb Dimensions (mm) *1 RPMX
. rou ombre WT i
(mm) RAIEIES CLE darrosage | de dents LF DCON (kg) (min-1) F19-
40 FMAX-040A04R * O 4 40 16 0.24 30000 1
40 FMAX-040A06R * (@) 6 40 16 0.23 30000 1
50 FMAX-050A08R * (@] 8 40 22 0.37 30000 1
50 FMAX-050A10R [ (@) 10 40 22 0.35 30000 1
63 FMAX-063A10R * (@] 10 40 22 0.67 27000 1
63 FMAX-063A12R [ (@) 12 40 22 0.66 27000 1
%1 WT : poids du corps
*2 Pour la profondeur maximale de coupe (APMX), veuillez vous reporter aux conditions de coupe recommandées (ap).
Remarque 1) La profondeur de passe doit étre inférieure ou égale @ 2mm pour obtenir une productivité maximale (Vf = 20000 mm/min).
Remarque 2) L'angle de coupe axial GAMP varie en fonction de la nuance des plaquettes.
DIMENSIONS DE MONTAGE
Dimensions (mm)
DCON} DC Référence Fig.
(mm) | (mm) CBDP | DAH | DCCB | LCCB |DCSFMS| KWW L8 KWL
16 40 FMAX-040A04R 18 9 14 10 37 8.4 5.6 - 1
16 40 FMAX-040A06R 18 9 14 10 37 8.4 5.6 = 1
22 50 FMAX-050A08R 20 " 17 12 47 104 6.3 - 1
22 50 FMAX-050A10R 20 1 17 12 47 10.4 6.3 = 1
22 63 FMAX-063A10R 20 1" 17 12 60 10.4 6.3 - 1
22 63 FMAX-063A12R 20 1 17 12 60 10.4 6.3 = 1
PIECES DETACHEES
Vis de serrage | Ecrou d'ajustement| Vis d'ajustement |, . . Cle Cle
plaquette micrométrique général Ve G T10 22.5
DC Porte-outil Type 9
Qy e \
40 FMAX-040 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCO08030H TKY10T RKY25S
50 FMAX-050 TSS04505S KSN3 KSS2 HSC10030H TKY10T RKY25S
63 FMAX-063 TSS04505S KSN3 KSS2 HSC10030H TKY10T RKY25S

* Couple de serrage TS04505S : 3,5 Nm
Remarque 1) Veuillez vous reporter aux instructions du manuel fourni avec le corps la fraise pour le réglage des plaquettes et I'équilibrage.

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
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DAH - DAH B
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BATTACHEMENT PAR ALESAGE DC DC 2
KAPR: 90° Porte-outil & droite uniquement.
GAMP : nuance PCD +5°, nuance CBN 0° GAMF : 0°
be . Nomb Dimensions (mm) *1 RPMX
. rou ombre WT i
(mm) RAIEIES CLE d'arrosage [ de dents LF DCON (kg) (min-1) F19-
80 FMAX-080B14R [ O 14 45 27 1.08 24500 1
100 FMAX-100B18R [ (@) 18 50 32 1.81 22000 2
125 FMAX-125B24R [ ] (©] 24 60 40 3.26 19600 2
*1 WT : poids du corps
*2 Pour la profondeur maximale de coupe (APMX), veuillez vous reporter aux conditions de coupe recommandées (ap).
Remarque 1) La profondeur de passe doit étre inférieure ou égale a 2mm pour obtenir une productivité maximale (Vf = 20000 mm/min).
Remarque 2) L’angle de coupe axial GAMP varie en fonction de la nuance des plaguettes.
DIMENSIONS DE MONTAGE
Dimensions (mm)
D(gg)N (2% Référence Fig.
CBDP DAH DCCB LCCB |DCSFMS| KWW L8 KWL
27 80 FMAX-080B14R 24 13 26 1 68 12.4 7 — 1
32 100 FMAX-100B18R 32 17 32 10 79 14.4 8 90 2
40 125 FMAX-125B24R 36 22 38 12 88 16.4 9 112 2
PIECES DETACHEES
Vis de serrage ~ | Ecrou d'ajustement | Vis d'ajustement |, . . Cle Clé
plaquette micrométrique général i i DR T10 22.5
DC Porte-outil Type \\\\
S
0 f
80 FMAX-080 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX12030H TKY10T RKY25S
100 FMAX-100 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX16035H TKY10T RKY25S
125 FMAX-125 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX20035H TKY10T RKY25S

* Couple de serrage TS04505S : 3,5 Nm
Remarque 1) Veuillez vous reporter aux instructions du manuel fourni avec le corps la fraise pour le réglage des plaquettes et I'équilibrage.

PIECES DETACHEES
DONNEES TECHNIQUES

> N001
> P001

FRAISES A PLAQUETTES

K053



FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES

K | Fonte

N | Non ferreux

Conditions de coupe :

Matiére
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable

Dimensions (mm)

Forme Référence Géométrie

L LE wi1 S BS RE

MB4120

Pour les alliages GOER1404PXFR2
d’aluminium
GOER1408PXFR2

14.0 | 5.0 9.0 4.2 2.0 0.4
14.0 | 5.0 9.0 4.2 2.0 0.8

® @ | MD220
® © |MD2030

i

Application
générale

[7)
w
-
-
w
=)
]
<
-
o

<
7
ww
(2]
<
o
w

Pour les fontes | new NP-GOEN1404PXSR05 *x| 140 | 25 9.0 4.2 0.5 0.4
rises
g new NP-GOEN1408PXSR05 *x | 14.0 2.5 9.0 4.2 0.5 0.8

Application
générale

Pour les alliages| new GOER1408PXFR2-8 | % 140 | 8.0 9.0 4.2 2.0 0.8
d’aluminium

Aréte longue

Pour les alliages GOER1401ZXFR2 [ ] 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.1
d’aluminium

Anti-bavures

Plaquettes PCD : Aréte vive o =
Plaquettes CBN : Chanfrein et arrondi (0,13 mm x 15°+ R0,01)

Remarque 1) Il n’est pas possible de monter en méme temps différentes références de plaquettes sur le méme corps. Il faut utiliser des
plaquettes de la méme géométrie sur la monte entiére.

Remarque 2) Le diameétre de coupe DC varie en fonction de la géométrie de plaquette.
Attention aux interférences avec le corps d’outil lors de I'usinage a proximité de parois verticales.

Remarque 3) Les plaquettes a aréte longue ne sont pas prévues pour un usinage continu a profondeur de passe maximale.

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K054 (Les plaquettes CBN et PCD sont conditionnées par 1 piéce par boite)



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiere Propriétés Nuance (m)lnﬁin) (nz:;) (;ﬁq) (mmf/fjent) Lubrification
K Résistance a la 1000 0.07
Fonte grise traction MB4120 <0.8 DC <0.5 ) Usinage a sec
<350MPa (700—1300) (0.05—0.15)
N <3.0
<0.2 DC (0.5—3.0) @
e
Teneur en w
o MD2030 2500 <25 0.08 e =)
Slielim | 'MD220 |2000—-3000) <05 PC | (05-25) | (0.05—02) |Coupelubriice g
Si<5% .
<
<20 »n
<08 DC | (h5-20) ﬁ
<
&
<3.0
<0.2 DC (0.5—3.0)
Teneur en
P MD2030 2500 <25 0.08 el
silicium _ <0.5 DC _ Coupe lubrifiée
59 < si<10% | MP220 [(2000—3000) (0.5—2.5) | (0.05—0.2)
<20
<0.8 DC (0.5—2.0)
Alliage aluminium
<3.0
<02DC | (h5-30)
Teneur en
e MD220 600 <25 0.08 .
silicium _ <0.5 DC _ Coupe lubrifiée
10% < Si < 15% MD2030 | (400—800) (0.5—2.5) (0.05—0.2)
<20
<0.8 DC (0.5—2.0)
<3.0
<0.2 DC (0.5—3.0)
Teneur en
e MD220 600 <25 0.08 e
S'I|ICIUI’1;1 MD2030 | (400—800) <0.5 DC (0.5—2.5) (0.05—0.2) Coupe lubrifiée
Si215%
<20
<0.8 DC (0.5—2.0)

Remarque 1) Veuillez ajuster la profondeur de passe en fonction de 'engagement radial.
Remarque 2) Lors de I'utilisation de la plaquette a aréte longue, veuillez sélectionner les conditions en fonction des profondeurs de coupe (ap)
sans tenir compte des surépaisseurs au niveau de I'attaque de coulée.

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >Po01 K055




FRAISES A PLAQUETTES

USIHIES 200 $eCO0
WWX400 =0 pewpars

DCSFMS
(p ) »mw (xJ(~n])(s ) w ° K s ocon
M10 3 KWW ®
5 &
250 1 H / g 8
E:‘ HJ w / i
) 2 .
. 9 mu? KAI%R 3 % W%R
E 282 | X DAH x
m be [ g peca| 5
a DC <
é Porte-outil a droite uniquement.
<
g
E BATTACHEMENT PAR ALESAGE
w KAPR :90°
GAMP:-6° GAMF :-7.2°—-12.8°
Stock Dimensions (mm) *
oo | Retsence NEE it AP WTE T rwex | YN | i
R LF DCON (mm) (kg) (min™)
50 WWX400-050A03AR * O 3 55 22 8.2 0.5 0.4° 5000 1
50 WWX400-050A04AR [ (@) 4 55 22 8.2 0.5 0.4° 5000 1
63 WWX400-063A03AR * O 3 40 22 8.2 0.5 0.26° 14100 2
63 WWX400-063A04AR [} O 4 40 22 8.2 0.5 0.26° 14100 2
63 WWX400-063A05AR [} O 5 40 22 8.2 0.5 0.26° 14100 2
80 WWX400-080A04AR * (@) 4 50 27 8.2 1.0 0.16° 12200 2
80 WWX400-080A05AR [} (@) 5 50 27 8.2 1.0 0.16° 12200 2
80 WWX400-080A07AR [} O 7 50 27 8.2 0.9 0.16° 12200 2
100 WWX400-100B05AR * O 5 50 32 8.2 1.6 — 10700 3
100 WWX400-100B07AR [} O 7 50 32 8.2 1.5 — 10700 8
100 WWX400-100B09AR ] O 9 50 32 8.2 1.5 - 10700 3
125 WWX400-125B06AR * O 6 63 40 8.2 3.0 - 9500 3
125 WWX400-125B08AR [} O 8 63 40 8.2 3.0 — 9500 3
125 WWX400-125B12AR * @) 12 63 40 8.2 2.9 — 9500 3
160 WWX400-160C08NR * - 8 63 40 8.2 4.5 - 8300 4
160 WWX400-160C10NR * = 10 63 40 8.2 4.4 - 8300 4
160 WWX400-160C14NR * - 14 63 40 8.2 4.4 - 8300 4
200 WWX400-200C10NR * = 10 63 60 8.2 6.7 — 7300 5
200 WWX400-200C12NR * - 12 63 60 8.2 6.7 - 7300 5
200 WWX400-200C16NR * = 16 63 60 8.2 6.6 — 7300 5
250 WWX400-250C12NR * - 12 63 60 8.2 1.5 - 6400 5
250 WWX400-250C14NR * = 14 63 60 8.2 1.5 - 6400 5
250 WWX400-250C18NR * - 18 63 60 8.2 1.4 - 6400 5

Remarque 1) Le corps est fourni sans vis d’attachement. Cf. page K057 lors de la commande.

Remarque 2) Les corps de diamétre de coupe DC = 50 mm disposent d’une vis d’attachement intégrée. Celle-ci ne peut pas étre remplacée.
Veuillez ne pas démonter le corps de fraise.

Remarque 3) Veuillez utiliser une vis d’attachement de type FMC pour les corps de fraise d’'un diameétre DC de 63 a 100.

Remarque 4) Veuillez utiliser des vis d’attachement de type FMA pour les corps de fraise d’'un diameétre DC de 125 a 250.

* WT : Poids du corps

PIECES DETACHEES

*
Porte-outil Type \\\\\%

Vis de fixation Clé (Plaquette) Anti-grippant

WWX400 TS5R TKY20T MK1KS

* Couple de serrage TS5R : 5,0 Nm

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.

K056



Fig.3 Fig.4 Fig.5

2100 DCSFMS 2160 2200
2125 DCON 2250
KWw %
] Dé:GS7FMS
266, DCSFMS
a DAH DCON «
o ; o ©
O o 0 o m I =
NEE | . =/ m
e/ | : s s
S ~<KAPR ‘ O)KAPR L /////6 i ®
DAH x DCCB -3 -3 e
DCCB z oc | E % E
DC < <]
Corps a droite uniguement. é
<
17
DIMENSIONS DE MONTAGE w
<
Dimensions (mm) o
DC Référence Fig. e
(mm) DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KwWw L8
50 WWX400-050A03AR 22 20 — — 12.2 47 10.4 6.3 1
50 WWX400-050A04AR 22 20 — — 12.2 47 10.4 6.3 1
63 WWX400-063A03AR 22 20 11 17 11.2 50 10.4 6.3 2
63 WWX400-063A04AR 22 20 11 17 11.2 50 10.4 6.3 2
63 WWX400-063A05AR 22 20 11 17 11.2 50 10.4 6.3 2
80 WWX400-080A04AR 27 23 13 20 14.2 56 12.4 7 2
80 WWX400-080A05AR 27 23 13 20 14.2 56 12.4 7 2
80 WWX400-080A07AR 27 23 13 20 14.2 56 12.4 7 2
100 WWX400-100B05AR 32 32 32 45 16.2 78 14.4 8 3
100 WWX400-100B07AR 32 32 32 45 16.2 78 14.4 8 3
100 WWX400-100B09AR 32 32 32 45 16.2 78 14.4 8 3
125 WWX400-125B06AR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 B3
125 WWX400-125B0SAR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 3
125 WWX400-125B12AR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 3
160 WWX400-160C08NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4
160 WWX400-160C10NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4
160 WWX400-160C14NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4
200 WWX400-200C10NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5)
200 WWX400-200C12NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5
200 WWX400-200C16NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5)
250 WWX400-250C12NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5
250 WWX400-250C14NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5)
250 WWX400-250C18NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5
VIS D'ATTACHEMENT (VENDUE SEPAREMENT)
Vis d'attachement
P — S ; Dimensions
Porte-outil Type d'z\aﬁ'g Sraoglé d':ﬁgs;%l:e Fig. (mm) Géométrie
Référence Référence a b c|d|e|f]|g
WWX400-063A ¥ >AR| HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |M10x15 |40 10| 6| — | — | Fig.1 o
o HSC12035 47 ® - o=
WWX400-080A:AR| HSC12035H HSC12045 1118 | M12x1.75 57 12 10| - | - ! ld
c
MBA16033H - 2140 |M16%2 43|10 |14 | 6 | 23| Fig.2 f
MBA20040H - 2 |50 |M20%x2.5 |54 |14 |17 | 6 |27 ( B
- © ‘ [ ol o
Sans trous d'arrosage - 2|50 | M20x25 |54 |14 |17 | 6 |27 N2 [ |
Sans trous d'arrosage - 1|24 | M16%2 43116 |14 | — | — == j
Sans trous d'arrosage - 1 (24 | M16%2 43116 |14 | — | — _lel ¢

Remarque 1) L'arrosage interne nécessite des vis d’attachement spécifiques.
Remarque 2) La fraise avec un diameétre de coupe DC = 50 mm dispose d’une vis d’attachement intégrée.Utiliser une clé a 6 pans de 7 mm
pour serrer/desserrer la vis d’attachement.

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >Po01 K057




FRAISES A PLAQUETTES

DCON

LF

B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE

g Avec trou de lubrification

'—

§ DC o Stock|Nombre Dimensions (mm) APMX WT & RPMX

b4 Référence de RMPX

3 ) R |dents| LF DCON LH (mm) (kg) (min”)

; 50 WWX400R5003SA32M | *x 3 125 32 40 8.2 0.8 0.4° 16000

H 50 WWX400R5004SA32M | *x 4 125 32 40 8.2 0.8 0.4° 16000

E 63 WWX400R6303SA32M | * 3 125 32 40 8.2 1.0 0.26° 14100

w 63 WWX400R6304SA32M | * 4 125 32 40 8.2 1.0 0.26° 14100
63 WWX400R6305SA32M | * 5 125 32 40 8.2 1.0 0.26° 14100
80 WWX400R8004SA32M | * 4 125 32 40 8.2 1.3 0.16° 12200
80 WWX400R8005SA32M * 5 125 32 40 8.2 1.3 0.16° 12200
80 WWX400R8007SA32M | *x 7 125 32 40 8.2 1.2 0.16° 12200

* WT : Poids de l'outil

PIECES DETACHEES

*
Porte-outil Type Q\\\\\

Vis de fixation Clé (Plaquette) Anti-grippant

WWX400 TS5R TKY20T MK1KS

* Couple de serrage TS5R : 5,0 Nm

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K058 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

z Acfer b # Conditions de coupe (Guide):
M | Acier Inoxydable o G @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
Matié K |Fonte ¢ 2
atiere N | Non ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane o cC Honing : -
H | Acier trempe E : Ronde F : Affatée
Revétu Carbure Dimensions (mm)
a2
Forme Référence 2[2|1RIQSIBQS | Géométrie »n
6%888:;;5 o IC| S | S1 | BS | RE E
olalalaanly = e
S === ==> = g
6NGU1409040PNER-L |G|E[* || % ® ®|* * 1479 |17 g
NEW -
= 6NGU1409080PNER-L [G|E|* @@ @ @ e @ 147|913 5
#~ | 6NGU1409040PNFR-L [G|F 1407|917 @
@ 6NGU1409080PNFR-L [G|F o [14| 7|9 |13 2
o
6NMU1409040PNER-M |[M(E(® © ® ® ® ® @ 14| 7 | 9 |17 L
6NMU1409080PNER-M |[M(E|® /@ ® ® ® ® ® 14| 7 | 9 |13
6NMU1409080PNER-R |[M|(E|®|®|® o0 0 14|17 | 9 |13
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES > P001 K059




FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
M Usinage a sec

Vitesse de coupe (mm)
Conditi ac
. Qans onaitons i
> >
Matiere Propriétés | |~ stabilite Nuance 0.5DC2 | 0.8DC2 | DC(rainure)
Vc (m/min)
P ] ° MP6120 240(200—280) 220(180—260) 200(160—240)
Acier doux <D1Lérglth [ MP6130 230(190—270) 210(170—250) 190(150—230)
- # |MP6130,VP15TF 210(170—250) 190(150—230) 170(130—210)
a A o Suret ° MP6120 210(170—250) 190(150—230) 170(130—210)
= cier carbone ureté
5 Alliage acier 180—280HB [ MP6130 200(160—240) 180(140—220) 160(120—200)
3 % |MP6130,VP15TF 180(140—220) 160(120—200) 140(100—180)
g Acier carbone 280D_uge5tgHB °® MP6120 200(160—240) 180(140—220) 160(120—200)
: Alliage acier <350HB [ MP6130 190(150—230) 170(130—210) 150(110—190)
» Acier outil "(recuit) % |MP6130,VP15TF|  170(130—210) 150(110—190) 130(90—170)
@ ) MP6120 140(120—160) - -
= Acier pré-traité Durete ¢ MP6130 120(100—140) — —
o 35—45HRC
# |MP6130,VP15TF 110(90—130) - -
M Adior inoxvdabl Durete ) MP7130 180(160—200) 160(140—180) -
cier inoxydable ureté — — _
austénitique <200HB € MP7130,VP15TF 170(150—190) 150(130—170)
% |MP7130,VP15TF 150(130—170) 130(110—150) -
Adier inoxvdabl Dureté [8) MP7130 170(150—190) 150(130—170) -
cier inoxydable ureté — — _
austénitique >200HB € MP7130,VP15TF 160(140—180) 140(120—160)
% [MP7130,VP15TF 140(120—160) 120(100—140) -
Adiors inoxvdabl Durete 8 MP7130 180(160—200) 160(140—180) -
ciers inoxydables ureté — - _
ferritiques et martensitiques| <200HB G MP7130,VP15TF 170(150—190) 150(130—170)
& |MP7130,VP15TF 150(130—170) 130(110—150) -
] ) MP7130 160(140—180) 140(120—160) -
Acier inoxydable duplex <Dz%r8:_?8 G MP7130,VP15TF 150(130—170) 130(110—150) —
- & |MP7130,VP15TF 130(110—150) 110(90—130) -
Adier noxvdablo 2 Durete ) MP7130 140(120—160) - -
Cler Inoxydable a urete - _ _
durcissement structural <450HB ¢ MP7130,VP15TF 130(110-150)
& |MP7130,VP15TF 110(90—130) — -
K N | e MC5020 250(210—290) 230(190—270) 210(170—250)
) Résistance a ¢ MC5020 240(200—280) 220(180—260) 200(160—240)
Fonte grise la traction
<350MPa [ VP15TF 240(200—280) 220(180—260)
# |MC5020,VP15TF 220(180—260) 200(160—240) 180(140—220)
N | e MC5020 220(180—160) 200(160—240) 180(140—220)
) Résistance a ¢ MC5020 210(170—250) 190(150—230) 170(130—210)
Fonte ductile la traction
<450MPa [ VP15TF 210(170—250) 190(150—230)
# |MC5020,VP15TF 190(150—230) 170(130—210) 150(110—190)
N | e MC5020 180(140—220) 160(120—200) 140(100—180)
) Résistance a [ MC5020 170(130—210) 150(110—190) 130(90—170)
Fonte ductile la traction
<800MPa [ VP15TF 170(130—210) 150(110—190)
# |MC5020,VP15TF 150(110—190) 130(90—170) 110(70—150)
H Acier trempe Dureté VP15TF 50(30—70) - -
P 40—55HRC VP15TF 50(30—70) - —

Remarque 1) La vitesse de coupe est indiquée pour une profondeur de passe de 2 mm. Veuillez réduire la vitesse de coupe lors de
profondeurs de passe plus importantes.

K060



Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

H Coupe lubrifiée

Vitesse de coupe (mm)
Conditi ac
o RS onaitons i
> >
Matiere Propriétés | |~ stabilite Nuance 0.5DC2 | 0.8DC2> | DC(rainure)
V¢ (m/min)
P ) ° MP6120 150(140—160) 130(120—140) 120(110—130)
Acier doux <D1Lérglth [ MP6130 140(130—150) 120(110—130) 110(100—120)
- % |MP6130,VP15TF 120(110—130) 100(90—110) 90(80—100)
Ao . Dure ° MP6120 150(140—160) 130(120—140) 120(110—130) a
cier carbone ureté =
Alliage acier 180—280HB [ 2 MP6130 140(130—150) 120(110—130) 110(100—120) E
% [mP6130,vP15TF 120(110—130) 100(90—110) 90(80—100) 3
Acier carbone 280D_uge5tgHB ° MP6120 140(130—150) 120(110—130) 110(100—120) g
Alliage acier <350HB ¢ MP6130 130(120—140) 110(100—120) 100(90—110) ':
Acier outil "(recuit) % |MP6130,VP15TF 110(100—120) 90(80—100) 80(70—90) »
(] MP6120 110(100—120) - - 2]
Acier pré-traité Durete ¢ MP6130 100(90—110) — — =
P 35—45HRC &
¥ |MP6130,VP15TF 80(70—90) - -
M Acler | dabl Durets o MP7130 130(120—140) 110(100—120) -
cier inoxydable ureté — — —
austénitique <200HB € MP7130,VP15TF 120(110—130) 100(90—110)
% |[MP7130,VP15TF 100(90—110) 80(70—90) -
Acier | dabl Dureté @] MP7130 130(120—140) 110(100—120) -
cier inoxydable ureté - — —
austénitique >200HB C MP7130,VP15TF 120(110—130) 100(90—110)
& |[MP7130,VP15TF 100(90—110) 80(70—90) -
Adi . dabl Duretd @] MP7130 130(120—140) 110(100—120) —
ciers inoxydables ureté — — —
ferritiques et martensitiques| <200HB € MP7130,VP15TF 120(110-130) 100(90-110)
& |MP7130,VP15TF 100(90—110) 80(70—90) —
. o MP7130 120(110—130) 100(90—110) -
Acier inoxydable duplex <DzL;3r8:-TB G MP7130,VP15TF 110(100—120) 90(80—100) —
- % |MP7130,VP15TF 90(80—100) 70(60—80) -
Adieri dable 3 Dureté o MP7130 120(110—130) - -
cier inoxydable a ureté - — —
durcissement structural <450HB ¢ MP7130,VP15TF 110(100—120)
& |MP7130,VP15TF 90(80—100) - -
K B | e MC5020 170(150—190) 150(130—170) 130(110—150)
) Résistance a ¢ MC5020 160(140—180) 140(120—160) 120(100—140)
Fonte grise la traction
<350MPa [ 2 VP15TF 160(140—180) 140(120—160) -
# [MC5020,VP15TF 140(120—160) 120(100—140) 100(80—120)
o . ([ MC5020 170(150—190) 150(130—170) 130(110—150)
) Résistance a ¢ MC5020 160(140—180) 140(120—160) 120(100—140)
Fonte ductile la traction
<450MPa [ 2 VP15TF 160(140—180) 140(120—160) -
# [MC5020,VP15TF 140(120—160) 120(100—140) 100(80—120)
o . ([ MC5020 160(150—170) 140(130—150) 120(110—130)
) Résistance a ¢ MC5020 150(140—160) 130(120—140) 110(100—120)
Fonte ductile la traction
<800MPa [ 2 VP15TF 150(140—160) 130(120—140) -
# |MC5020,VP15TF 130(120—140) 110(100—120) 90(80—100)
N Teneuren | @ TF15 500(300—900) 500(300—900) 500(300—900)
Alliage aluminium silicium ¢ TF15 500(300—900) 500(300—900) 500(300—900)
Si<5% ® TF15 400(200—800) 400(200—800) 400(200—800)
S ([ MP9120 80(60—100) - -
Alliage titane - ([ 2 MP9120 70(50—90) - -
E.3 MP9130 60(40—80) - -
° MP9120 60(50—70) - -
Alliage réfractaire - [ J MP9120 50(30—60) — —
3 MP9130 40(20—40) - -
H ) ) Dureté VP15TF 50(30—70) - —
Acier trempe 40—55HRC VP15TF 50(30—70) - -

Remarque 1) Veuillez vous reporter au tableau ci-dessus pour les conditions de coupe.
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
Profondeur de Passe / Avance par Dent

ae
Matiere Propriétés gonditi9n§ Nuance 0.50C2
e stabilité Brise-
ap fz (mm/dent)
copeaux

P ° MP6120 LM <40 0.13(0.10—0.15)
, Dureté ¢ LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Acier doux <180HB c MP6130 M,R <4.0 0.16(0.10—0.20)
MP6130,VP15TF M,R <4.0 0.13(0.10—0.15)
° MP6120 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Acier carbone Dureté o MP6130 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Alliage acier 180—280HB (3 M,R <4.0 0.16(0.10—0.20)
MP6130,VP15TF M,R <4.0 0.13(0.10—0.15)
_ Dureté ° MP6120 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
A&'I?;g‘f;bc?gf 280—350HB S MP6130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
Acier outil <350HB € MR <30 0.16(0.10—0.20)
(recuit) MP6130,VP15TF | MR <30 0.13(0.10—0.15)
° MP6120 LM <20 0.13(0.10—0.15)
o : 3 LM <20 0.13(0.10—0.15
Acier pré-traité 352223:&{(; < MP6130 MR <20 0.1650.10—0.20;
MP6130,VP15TF MR <20 0.13(0.10—0.15)
M , o e MP7130 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Acier inoxydable austénitique SDz‘gg;eB e VP15TF M <40 0.16(0.10—0.20)
MP7130,VP15TF M <4.0 0.13(0.10—0.15)
B MP7130 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Acier inoxydable austénitique >Dz%r§}t_?8 g \I\;I|51751':|?|(-') L';AM 228 8122818:8;22
MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
Aciors noxvdablos forrt t Durete E MP7130 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
clers '”fnxgﬂ:ns‘ftisqfég Iques e 52%r8:8 G VP15TF M <40 0.16(0.10—0.20)
MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
o G MP7130 LM <3.0 0.13(0.10—0.15)
S MP7130 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
o Dureté G VP15TF M <3.0 0.16(0.10—0.20)
Acier inoxydable duplex <280HB e VP15TF M <40 0.16(0.10—0.20)
MP7130,VP15TF M <3.0 0.13(0.10—0.15)
MP7130,VP15TF M <4.0 0.13(0.10—0.15)
o MP7130 LM <20 0.13(0.10—0.15)
Acier inoxydable & durcissement Dureté G MP7130 LM <20 0.13(0.10—0.15)
structural <450HB e VP15TF M <20 0.16(0.10—0.20)
MP7130,VP15TF M <20 0.13(0.10—0.15)
K Resistance ala| @ € MC5020 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Fonte grise traction [ 2 VP15TF M,R <4.0 0.16(0.10—0.20)
<350MPa MC5020,VP15TF M,R <40 0.13(0.10—0.15)
Resistance ala| ® € MC5020 LM <4.0 0.13(0.10—0.15)
Fonte ductile traction (3 VP15TF M,R <4.0 0.16(0.10—0.20)
<800MPa MC5020,VP15TF M,R <4.0 0.13(0.10—0.15)
N Alliage aluminium feneur en sheium TF15 L <4.0 0.13(0.10—0.15)
S Alliage fitane _ MP9120 LM <20 0.10(0.05—0.13)
MP9130 LM <20 0.10(0.05—0.13)
Alliage réfractaire B o ¢ MP9120 LM <20 0.10(0.05—0.13)
MP9130 LM <20 0.10(0.05—0.13)
H . . Dureté VP15TF M <20 0.05(0.05—0.10)
Acier trempe 40—55HRC VP15TF M,R <20 0.05(0.05—0.10)

Remarque 1) Veuillez vous reporter au tableau ci-dessus pour les conditions de coupe.




Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

(mm)
ae
. 0.8DC2 . DC(rainure) Lubrification
CE;;E:&X ap fz (mm/dent) CE:::&)( ap fz (mm/dent)

LM <3.0 0.13(0.10—0.15) LM <2.0 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec
L,M <3.0 0.13(0.10—0.15) L,M <20 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec
M,R <3.0 0.16(0.10—0.20) — - - Sans, Avec
M,R <3.0 0.13(0.10—0.15) M <20 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec
L,M <3.0 0.13(0.10—0.15) L,M <20 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec
L,M <3.0 0.13(0.10—0.15) L,M <20 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec
M,R <3.0 0.16(0.10—0.20) — - - Sans, Avec
M,R <3.0 0.13(0.10—0.15) M <20 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec
L,M <3.0 0.13(0.10—0.15) L,M <3.0 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec
L,M <3.0 0.13(0.10—0.15) L,M <20 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec
M,R <3.0 0.16(0.10—0.20) — — Sans, Avec
M,R <3.0 0.13(0.10—0.15) M <2.0 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec

— — — - - - Sans, Avec

— - - - - - Sans, Avec

— - — - - — Sans, Avec

— — — — — — Sans, Avec
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) — - — Sans, Avec

M <3.0 0.16(0.10—0.20) - - - Sans, Avec

M <3.0 0.13(0.10—0.15) — - — Sans, Avec
L,M <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Sans, Avec
L,M <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Sans, Avec

M <3.0 0.16(0.10—0.20) - - - Sans, Avec

M <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Sans, Avec
L,M <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Sans, Avec

M <3.0 0.16(0.10—0.20) - - - Sans, Avec

M <3.0 0.13(0.10—0.15) = - - Sans, Avec
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Sans
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Avec

M <3.0 0.16(0.10—0.20) - - - Sans

M <3.0 0.16(0.10—0.20) - - - Avec

M <3.0 0.16(0.10—0.20) - - - Sans

M <3.0 0.13(0.10—0.15) - - - Avec

— — — - - - Sans, Avec

— - - - - - Sans, Avec

— - - - - - Sans, Avec

- — — — — — Sans, Avec
L,M <3.0 0.13(0.10—0.15) L,M <20 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec
M,R <3.0 0.16(0.10—0.20) - - Sans, Avec
M,R <3.0 0.13(0.10—0.15) M,R <20 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec
LM <3.0 0.13(0.10—0.15) LM <20 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec
M,R <3.0 0.16(0.10—0.20) — — Sans, Avec
M,R <3.0 0.13(0.10—0.15) M,R <20 0.13(0.10—0.15) Sans, Avec

L <3.0 0.13(0.10—0.15) L <20 0.13(0.10—0.15) Avec

— - — — - 0.10(0.05—0.13) Avec

- - - - - 0.10(0.05—0.13) Avec

— - - — - 0.10(0.05—0.13) Avec

— - - - - 0.10(0.05—0.13) Avec

— — — — — 0.05(0.05—0.10) Sans, Avec

— — — — — 0.05(0.05—0.10) Sans, Avec

FRAISES A PLAQUETTES
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FRAISES A PLAQUETTES

Bl Ramping / Interpolation Hélicoidale
. Trou borgne a

@ Ramping @ Interpolation l fond plat
Hélicoidale

ﬂ DC
'|: ~—Diametre—|
S Se référer au tableau ci-dessous pour les conditions de coupe. d(%t{.?)u
g Pour 'avance par dent et la vitesse de coupe, se référer aux conditions de coupe pour rainurage. (mm)
1 e I e e S
& Ramping Interpolation hélicoidale (Trou borgne a fond plat) Interpolation hélicoidale (Trou débouchant)
- DC | RE |APMX RMPX * i i
it L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
3 50 0.4 8 0.40° 1175 98.5 1.06 95.2 0.99 82.5 0.7
i 50 0.8 8 0.40° 1175 97.7 1.05 95.2 0.99 82.5 0.7
63 0.4 8 0.26° 1807 124.5 0.88 121.2 0.83 108.6 0.6
63 0.8 8 0.26° 1807 123.7 0.87 121.2 0.83 108.6 0.6
80 0.4 8 0.16° 2936 158.5 0.69 155.2 0.66 142.6 0.5
80 0.8 8 0.16° 2936 157.7 0.68 155.3 0.66 142.6 0.5
DC = Diamétre de coupe RMPX = Angle de rampe maximale P = Pas
APMX = Profondeur de coupe maximale DH = Diamétre de trou désiré

Remarque 1) Pour le ramping et le fraisage hélicoidal, il est recommandé de réduire I'avance par dent.
Remarque 2) Attention a la formation de copeaux longs en ramping et fraisage hélicoidal.

Fraisage hélicoidal :

Pour obtenir un fond plat en fraisage hélicoidal, retirez le téton central résiduel lors d’'une passe de finition.
En fraisage hélicoidal, assurez-vous que la profondeur de passe reste inférieure a la profondeur de passe maximale (APMX).

@ Plongée

Engagement radial : ae = 8 mm
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VOX400
[

Fig.1 pcsrms Fig.2 pcsrms Fig.3  pcsems
DCON o DCON 2160  2101.6(0160:066.7)
¢gg KWW, - ¢:gg KWw_ 3 2200 DCON ©
92 2 KWW -
280 § | = a 2250 AL -
Oy W ‘ m w =
I | r - ‘ O 5 8w
- KAPR -
< ‘ [ KAPR \ /} KAPR}
DAH s DCCB 3
. DCCB 2 DC z BECB z
DC < %

Outil a droite uniquement.

B ATTACHEMENT PAR ALESAGE

KAPR :90°
GAMP:-6° GAMF:-18°

FRAISES A PLAQUETTES

x| & *2
) § ';"': Dimensions (mm)
E: Order Number 3 § Xlgg-;r) '?‘r?m;( Fig.
R| S| DC | LF DCON|CBDP DAH|DCCB|DCSFMS KWW| L8 o clé
VOX400-050A03R |®| 3| 50| 40 | 22 20 | 11 17 41 |104| 6.3 | 03| 10 | 1 [ CS401160T | TKY15T
VOX400-063A04R |®| 4 63| 40 | 22 20 | M 17 50 104 | 6.3 | 0.6 10 [ 1 | CS401160T | TKY15T
= VOX400-080A04R |®| 4 80| 50 27 23 13 20 56 (124 7 1 10 1 [ CS401160T | TKY15T
% VOX400-100B06R |®| 6( 100| 50 32 32 = 45 78 (144 8 1.7 10 2 | CS401160T | TKY15T
2 VOX400-125B08R |®| 8| 125| 63 | 40 32 | — 56 89 (164 9 3 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
~ VOX400-160C10R |® (10| 160| 63 | 40 29 | — 56 | 120 [16.4| 9 54| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-200C12R |®(|12|200| 63 | 60 32 | — | 130 | 175 |25.7|14.22| 8.1| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-250C16R |®(16]|250| 63 | 60 32 | — | 180 | 210 |25.7|14.22(11.8| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-050A05R |®| 5| 50| 40 | 22 20 11 17 41 [104]| 6.3 0.3| 10 1 [ CS401160T | TKY15T
VOX400-063A06R |® 63| 40 | 22 20 11 17 50 |[10.4| 6.3 06| 10 1 | CS401160T | TKY15T
- VOX400-080A08R |®| 8| 80| 50 | 27 23 13 20 56 (124 7 1 10 1 [ CS401160T | TKY15T
% VOX400-100B10R |®|10( 100| 50 32 32 = 45 78 (144 8 1.7 10 2 | CS401160T | TKY15T
5.% VOX400-125B12R |@| 12| 125| 63 | 40 32 | — 56 89 |16.4| 9 3 10 | 2 | CS401160T | TKY15T
VOX400-160C16R |®| 16| 160| 63 | 40 29 = 56 | 120 [16.4| 9 54| 10 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-200C20R |®| 20| 200| 63 | 60 32 — | 130 | 175 |25.7|14.22| 81| 10 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-250C24R |®|24|250| 63 | 60 32 — | 180 | 210 |25.7|14.22(11.8| 10 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-063A08R |®| 8| 63| 40 | 22 20 11 17 50 (104 6.3 0.5| 10 1 | CS401160T | TKY15T
VOX400-080A10R (@10 80| 50 | 27 23 13 20 56 (124 7 1.0 10 1 | CS401160T | TKY15T
‘-E VOX400-100B12R (@[ 12| 100| 50 | 32 32 - 45 78 (144 8 1.6 10 2 | CS401160T | TKY15T
*%| VOX400-125B16R @ (16(125| 63 | 40 32 | — 56 89 (164 9 28| 10 | 2 [ CS401160T | TKY15T
§ VOX400-160C20R (®|20| 160| 63 | 40 29 | — 56 | 120 |16.4| 9 52| 10 | 3 [ CS401160T | TKY15T
VOX400-200C26R |*|26|200| 63 | 60 32 | — | 130 | 175 |25.7|14.22| 79| 10 | 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-250C34R |*|34|250| 63 | 60 32 — | 180 | 210 |25.714.22|11.5| 10 3 | CS401160T | TKY15T
*1 Couple de serrage (N » m) : CS401160T=3,5
*2 WT : Poids de I'outil
@ : Article stocké.  : Article standard Japon. PIECES DETACHEES > N0O1

DONNEES TECHNIQUES > P001 K065
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FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES PLAQUETTES DE PLANAGE
K |Fonte € | ¥ | Conditions de coupe (Guide) : K | Fonte € Conditions de coupe (Guide) :
Matiere @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ~ Matiere @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale
¥ Coupe Instable ¥ Coupe Instable
Revétu Revétu
| O Q| O
0|l . Q. .
Forme Référence & = = Géométrie Forme Référence & S|w Géométrie
O|Z|8|2 o|T|B
=S S
SONX1206PER |N [ X ) = WOEX1206PER5C (E [E | @ 12.5
o]
SONX1206PEL |N x| M7
) 8L
) 5 (W
#12.7 6.3 10~
Outil représenté & droite. 5.5
* Plaquette a gauche pour fraises 3 tailles (corps spéciaux).
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
HVOX400 (Pas standard)
$50— 250
Matiére Résistance NEEE Vitesse de coupe
a la traction (m/min) Profondeur de coupe radiale | Profondeur de passe Avance par dent
ae (mm) ap (mm) fz (mm/dent)
K MC5020 [300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
VP15TF  [250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5)
Fonte grise
MC5020 [220(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF  [200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 [200(150—250) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200) <DC <10 3(0.2—0.4)
Fonte ductile
MC5020 170(150—200) <DC <10 2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF  [150(100—200) <DC <10 2(0.1-0.3)
HVOX400 (Pas réduit)
50,063 80
Matiére Résistance NEmEE Vitesse de coupe 08 L2
a la traction (m/min) Profondeur de coupe radale Profondeur de passe | Avance par dent | Proonder de coupe radle | Profondeur de passe | Avance par dent
ae (mm ap (mm fz (mm/dent) ae (mm ap (mm fz (mm/dent)
K MC5020 [300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
VP15TF  [250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5) <DC <10 4(0.3—0.5)
Fonte grise
MC5020 [220(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF 200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.8DC <10 0.3(0.2—0.4)| <o0.6DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200) <0.8DC <10 3(0.2—0.4) <0.6DC <10 3(0.2—0.4)
Fonte ductile
MC5020 170(150—200)| <0.8DC <10 2(0.1—0.3)| <o0.6DC <10 2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF  |150(100—200)| <0.8DC <10 2(0.1-0.3)[ <0.6DC <10 2(0.1-0.3)
100 125
Matiére Résistance Nz Vitesse de coupe e 2
a la traction (m/min) Profondeur de coupe radale Profondeur de passe | Avance par dent | Proondsr de coupe radele | Profondeur de passe | Avance par dent
ae (mm) ap (mm) | fz(mm/dent) [ ae (mm) ap (mm) | fz (mm/dent)
K MC5020 [300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
VP15TF  |250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5) <DC <10 4(0.3—0.5)
Fonte grise
MC5020 [220(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF  [200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 [200(150—250) <0.5DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.4DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200) <0.5DC <10 3(0.2—0.4) <0.4DC <10 3(0.2—0.4)
Fonte ductile
MC5020 170(150—200) <0.5DC <10 2(0.1-0.3) <0.4DC <10 2(0.1-0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200) <0.5DC <10 2(0.1—0.3) <0.4DC <10 2(0.1—0.3)

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
(10 plaquettes par boite)



- ' $160 $200—®250
Matiére Reastanpe NiEres Vitesse de. coupe : :
a la traction (m/min) Profondeur de coupe radale | Profondeur de passe | Avance par dent | Proonder de coupe radele | Profondeur de passe | Avance par dent
ae (mm) ap (mm) fz (mm/dent) ae (mm) ap (mm) fz (mm/dent)
K MC5020 |300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—-0.5) <DC <10 0.4(0.3—-0.5)
<200MPa
VP15TF  |250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5) <DC <10 4(0.3—0.5)
Fonte grise
MC5020 [220(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF  |200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.3DC <10 0.3(0.2—0.4)| <o0.2DC <10 0.3(0.2—0.4) a
<450MPa =
VP15TF | 170(150—200)| <0.3DC <10 3(0.2—0.4)| <0.2DC <10 3(0.2—0.4) m
Fonte ductile =]
MC5020 170(150—200) <0.3DC <10 2(0.1-0.3) <0.2DC <10 2(0.1-0.3) g
<800MPa
VP15TF  |150(100—200) <0.3DC <10 2(0.1-0.3)[ <o0.2DC <10 2(0.1-0.3) oy
<
Remarque 1) DC est le diamétre de la fraise. @
Remarque 2) Si vous utilisez une plaquette de planage, réduisez I'avance a la dent de moitié par rapport a la vitesse normale. ‘g
&
B VOX400 (Pas extra fin)
. . $63 ¢80
Matiere Résistance N Vitesse de coupe
a la traction (m/min) Profondeur de coupe radele | Profondeur de passe | Avance par dent | Proondsur de coupe radele | Profondeur de passe | Avance par dent
ae (mm) ap (mm) | fz (mm/dent) [ ae (mm) ap (mm) | fz (mm/dent)
K MC5020 |300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
VP15TF  |250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5) <DC <10 4(0.3—0.5)
Fonte grise
MC5020 |220(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF  |200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.6DC <10 0.3(0.2—0.4)| <0.5DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200) <0.6DC <10 3(0.2—0.4) <0.5DC <10 3(0.2—0.4)
Fonte ductile
MC5020 170(150—200)| <0.6DC <10 2(0.1-0.3)| <o0.5DC <10 2(0.1-0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200) <0.6DC <10 2(0.1-0.3) <0.5DC <10 2(0.1-0.3)
. . $100 $125
Matiere Résistance NVETEE Vitesse de coupe
a la traction (m/min) Profondeur de coupe radale | Profondeur de passe | Avance par dent | Proonder de coupe radle | Profondeur de passe | Avance par dent
ae (mm) ap (mm) fz (mm/dent) ae (mm) ap (mm) fz (mm/dent)
K MC5020 |300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—-0.5) <DC <10 0.4(0.3—-0.5)
<200MPa
VP15TF  |250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5) <DC <10 4(0.3—0.5)
Fonte grise
MC5020 [220(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF  [200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.4DC <10 0.3(0.2—0.4)| <o0.3DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200) <0.4DC <10 3(0.2—0.4) <0.3DC <10 3(0.2—0.4)
Fonte ductile
MC5020 170(150—200) <0.4DC <10 2(0.1—0.3) <0.3DC <10 2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200) <0.4DC <10 2(0.1-0.3) <0.3DC <10 2(0.1-0.3)
- ' $160 $200—®250
Matiére Re&stanpe NEmEE Vitesse de. coupe : :
a la traction (m/min) Profondeur de coupe radale | Profondeur de passe | Avance par dent | Proonder de coupe radele | Profondeur de passe | Avance par dent
ae (mm) ap (mm) fz (mm/dent) ae (mm) ap (mm) fz (mm/dent)
K MC5020 |300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—-0.5) <DC <10 0.4(0.3—-0.5)
<200MPa
VP15TF  [250(200—300) <DC <10 4(0.3—0.5) <DC <10 4(0.3—0.5)
Fonte grise
MC5020 [220(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF 200(150—300) <DC <10 3(0.2—0.4) <DC <10 3(0.2—0.4)
MC5020 [200(150—250)| <0.25DC <10 0.3(0.2—0.4)| <0.15DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200)| <0.25DC <10 3(0.2—0.4)| <0.15DC <10 3(0.2—0.4)
Fonte ductile
MC5020 170(150—200)| <0.25DC <10 2(0.1—0.3)| <0.15DC <10 2(0.1-0.3)
<800MPa
VP15TF  |150(100—200)| <0.25DC <10 2(0.1-0.3)| <0.15DC <10 2(0.1-0.3)

Remarque 1) DC est le diamétre de la fraise.
Remarque 2) Si vous utilisez une plaquette de planage, réduisez l'avance a la dent de moitié par rapport a la vitesse normale.
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FRAISES A PLAQUETTES

FRAISES A SURFACER-DRESSER

<FRAISAGE EN GENERAL>

o @S

seoLO

Fig.1 DCSFMIS Fig.2
ASX400 T T e
263 | 2100 KWW_| ]
e » O] gy s - S L S
a H—’z o
3. — :
1[6} s i
= TPR "\—K;\PR
DAH N
DCCB = pece 2
DC < <
Fig.-3 pcskms ‘ Fig.4 pcsrms ‘
0160 oSN _ota 0200 BUSQ—— 518
Kww_[ ]| 2250 KWW
3 g 3 o
] 2
O uw [SINTS
7 - L || 4 -
B ATTACHEMENT PAR ALESAGE ﬁi@ KAPR V/{%‘\KAPR
KAPR :90° peca g T S
GAMP:+11°  GAMF:-9°—-11° < S
Sans trous d'arrosage Porte-outil a droite uniquement.
[N} A g *
é{. e Stock Eé Dimensions (mm) ‘QIT APMX Fig.
= R [2g| DC | LF |DCON|CBDP| DAH DCCB |DCSFMS| KWW | L8 (kg) [ (mm)
ASX400-050A03R ® (3 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1
ASX400-063A04R ® | 4 63 | 40 | 22 20 11 17 50 | 104 6.3 0.5 10 1
_ ASX400-080B04R ® | 4 80 50 | 27 29 — 38 60 | 124 7 0.9 10 2
®
% ASX400-100B05R ® ( 5( 100 50 32 32 = 45 70 14.4 8 1.4 10 2
z ASX400-125B06R ® | 6| 125 63 | 40 32 — 60 80 | 16.4 9 2.3 10 2
o
ASX400-160C08R ® | 8| 160 | 63 | 40 29 = 56 | 100 | 16.4 9 3.6 10 3
ASX400-200C10R ® |10 | 200 63 | 60 32 — 135 | 160 | 25.7 14.22 6.3 10 4
ASX400-250C12R ® (12 | 250 63 60 32 = 180 | 210 | 25.7 14.22 | 10.8 10 4
ASX400-050A04R ® | 4 50 | 40 | 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1
ASX400-063A05R ® (5 63 | 40 | 22 20 11 17 50 | 104 6.3 0.5 10 1
ASX400-080B06R ® | 6 80 50 | 27 29 — 38 60 | 124 7 0.9 10 2
§ ASX400-100B07R ® | 7| 100 50 | 32 32 = 45 70 | 144 8 1.4 10 2
§ ASX400-125B08R ® | 8| 125 63 | 40 32 — 60 80 | 16.4 9 22 10 2
ASX400-160C12R ® |12 | 160 63 | 40 29 = 56 | 100 | 16.4 9 3.5 10 3
ASX400-200C16R ® |16 | 200 63 | 60 32 — 135 | 160 | 25.7 14.22 6.2 10 4
ASX400-250C18R ® |18 | 250 63 | 60 32 = 180 | 210 | 25.7 14.22 | 10.7 10 4
ASX400-050A05R ® |5 50 | 40 | 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1
ASX400-063A06R ® | 6 63 | 40 | 22 20 11 17 50 | 104 6.3 0.5 10 1
c ASX400-080B08SR ® | 8 80 50 | 27 29 - 38 60 | 124 7 0.9 10 2
g ASX400-100B10R ® |10 | 100 50 | 32 32 = 45 70 | 14.4 8 1.4 10 2
x
z ASX400-125B12R ® (12| 125 63 | 40 32 — 60 80 | 16.4 9 21 10 2
- ASX400-160C15R ® (15| 160 63 | 40 29 = 56 | 100 | 16.4 9 3.4 10 3
ASX400-200C19R * [19 [ 200 63 60 32 - 135 | 160 | 25.7 14.22 6.2 10 4
ASX400-250C22R * (22 [ 250 63 60 32 = 180 | 210 | 25.7 14.22 | 10.5 10 4

* WT : Poids de l'outil

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.




Z
| _ [e]
[a] (8]
[a]
APMX
LF
B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE Outil & droite uniquement.
{d
o Stock Dimensions (mm) [
S Référence (lj\leo:jnet;rg §
R DC LF DCON LH APMX é
= <
SE ASX400R403S32 x| 3 40 125 32 40 10 @
c (2]
<
3 ASX400R504S32 * 4 50 125 32 40 10 £
R
2]
& ASX400R635S32 * 5 63 125 32 40 10

PIECES DETACHEES

* *
= N A
Référence porte-outil \/ @ \\&\\\\ -

Assise Vis assise Vis de fixation Clé (Plaquette) Clé (Assise)

ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Couple de serrage (N * m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

CRKS
Il o] & '’
(8] 8 v
S8
s10
L11
1 A-A
B FRAISE A EMBOUT FILETE Outil & droite uniquement.
|2 *1 *1
o3 5 " £Q /'\
k] Dimensions (mm) *2 @ > &~ %
Référence n|S WT N~ & &
g (k9) : | Visde Clé cié
R [ 2 |DC|DCON|DCSFMS|OAL | LF |L11/S10 CRKS|APMX Assise | Visassise | g ~ion (Plaquette) | (Assise)
ASX400R322M16|® (2 |32| 17| 29 |65 (42| 6 |22|M16| 10 |0.3 - WCS503507H |  TPS35 TIP15T | HKY35R
ASX400R403M16|® |3 |40| 17 | 29 |70 (47| 6 |22 |M16| 10 [ 0.3 [STASX400N| WCS503507H | TPS35 TIP15T HKY35R

*1 Couple de serrage (N * m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5
*2 WT : Poids de I'outil
Remarque 1) Pour les arbres vissables, veuillez vous référer a la page K244.

RALLONGES > K244
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P0o01 K069




FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
P | Acier € € LaEaL a1 Conditions de coupe (Guide) :
M | Acier Inoxydable © Gle G|&|C|O @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale
" K |Fonte [ 2 28 ®|€ €| ¥:Coupe lnstable
Matiere
N | Non ferreux ¢ ec
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2E 3L 2E7 Honing :
H | Acier trempé E:Ronde F:Affitée T:Chanfrein
IS ol o Revétu Cermet|Carbure Dimensions (mm)
8| Forme Référence § = § § § § § § § k| E § olls Géométrie
s o|2|2|8|I2 R EERRIZEIZEER| " |'C| S BS|RE
53 NEHBEEEEHEEEEEE
@ g JL Brise-copeaux | SOET12T308PEER-JL |E|E|® oo oo o o0 oo - |12.7/3.97| 1.4
| | B
< S
- =
s
’< (<5} .
@ S [JM Brise-copeaux| SOMT12T308PEER-JM [M|E |@|®|® © @ © ® ® @ ®|0® - [12.7/3.97
) 8
< IJICJ i SOMT12T308PEEL-JM [M|E ([ ] - [12.7/3.97
g ey
g
é JH Brise-copeaux| SOMT12T308PEER-JH [M|E (@ |®|® @ ® @ ® © 0 @® - [12.7/3.97
L -
|1
z ——
éiFTBrise-copeaux SOMT12T320PEER-FT [M|E o0 * | % | @ - [12.7/3.97
% -
é JP Brise-copeaux | SOGT12T308PEFR-JP |G| F (] - [12.713.97
IS
WOEW12T308PEERSC |E | E ®|13.2| — [3.97
2 WOEW12T308PETR8C (E|T [ ] 13.2] — [3.97|8
3
o
<

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
KQ70 (10 plaquettes par boite)



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

n i Vitesse de coupe |Finition — Semi finition| Semi finition — Ebauche |Ebauche moyenne — Travaux lourds
Matiere Dureté Nuance i - - -
(m/min) Avance par dent (mm/dent) o missx| Avance par dent (mm/dent] o SniSei] Avance par dent (mmident) |cms s
P F7030 280 (210—350) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM |0.25(0.10—0.35)| JH
MPe120 250 (200—300) [0.18(0.08—0.28) | JL [0.20(0.10-0.30)| JM |0.25 (0.10-0.35)| PH
Acier doux <180HB MP6130 240 (190—290) 018 (0.08—0.28)| JL [0.20 (0.10—0.30)| JM |0.25(0.10-0.35)| JH
VP30RT 230 (180—280) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM |0.25(0.10-0.35)| JH
NX4545 180 (130—230) | 0.5(0.07-0.23)| JL |0.18(0.10—0.28) | JM - -
F7030 250 (200—300) | 0.15(0.07—0.23)| JL |0.18(0.10-0.28)| JM |0.20 (0.10—0.30)| JH
AT 220 (170-270) |015(0.07-0.23) | JL |08(0.10-0.28) | JM |0.20(0.10-0.30)| 4
180—280HB MP6130 180 (150—230) [ 0.5(0.07-0.23)| JL |0.18(0.10—0.28) | JM |0.20(0.10—0.30)| JH
VP30RT 150 (120—180) | 0.15(0.07-0.23)| JL |0.18(0.10—0.28)| JM |0.20 (0.10-0.30)| JH
Acier carbone NX4545 150 (120—180) [0.13(0.06—0.20)| JL |0.15(0.10-0.25)| JM - -
Alliage acier F7030 180 (130—230) [0.13(0.06—0.20)| JL |0.15(0.10—0.25)| JM | 0.18 (0.10—0.28)| JH
MPs120 140 (100—180) [0.13(0.06-0.20)| JL [0.15(0.10-0.25)| JM [0.18 (0.10-0.28) | 24
280—350HB MP6130 120 (90—150)  [0.13 (0.06—0.20)| JL |0.15(0.10-0.25)| JM |0.18(0.10—-0.28) | JH
VP30RT 100 (80—160) | 0.13(0.06—0.20)| JL |0.15(0.10—0.25)| JM | 0.18 (0.10—0.28)| JH
NX4545 100 (80—160) | 0.10 (0.05—0.15)| JL |0.13(0.10-0.20)| JM - -
M a3t 220 (170-270) |0.15(0.07-0.23) | JL |048(010-0.28) | JM |0.20(0.10-0.30)| 4}
Acier inoxydable <270HB \","F',’ggéoT 200 (150—250) | 0.15 (0.07-0.23)| JL |0.18(0.10—0.28)| JM |0.20 (0.10-0.30)| JH
NX4545 150 (120—180) | 0.15(0.07-0.23)| JL |0.18(0.10-0.28)| JM - -
K Fonte Résistance ala| MC5020 200 (150—250) - — [0.20(010-0.30)| Jm |0.25 (010-0.35)| P
. traction
Fonte ductile <450MPa VP15TF 180 (130—230) | 0.18(0.10—0.28) | JL |0.20(0.10—0.30)| JM |0.25 (0.10—0.35) ',‘#
N| Alliage aluminium - HTi10 650 (300—1000) |0.15(0.10—0.20)| JP |0.20 (0.10-0.30)| JP |0.30(0.20—0.40)| JP
M0 50 (40—60)  [0.12(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05-0.20)| JM [0.18 (0.10-0.28) | PH
Alliage titane - JH
MP9130 45(30—55)  |0.10(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05-0.20)| JM |0.18(0.10-0.28) | 21
MP9120 _ N N _ JH
Aliage réfractaire B P20 40(20-50)  |0.12(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05-0.20)| JM [0.18(0.10-0.28)| £
(Inconel etc.) MP9130 35(15—45)  [0.10(0.05—0.20)| JL |0.15(0.05—0.20)| JM |0.18 (0.10—0.28) ‘,’#
H|  Acier Traité 40—55HRC VP15TF 80 (60—100) | 0.08 (0.04-013)| JL |0.10(0.05-0.15)| JM | 0.12(0.07—0.17) | H

@Régime (min"")=(1000 x Vitesse de coupe)--(3.14 x DC)
@Avance table (mm/min)=Avance par dent x Nombre de dents x Régime

RECOMMANDATIONS POUR L'UTILISATION DES PLAQUETTES

Il Instructions pour I'utilisation du brise-copeaux JP [l Instructions pour I'utilisation des plaquettes de planage

@ Le brise-copeaux JP a les arétes de coupe
afftées. A manipuler avec des gants.

® En usinage d'alliage aluminium, on a tendance
a avoir le phénoméne d'aréte rapportée, qui
provoque la casse de la plaquette. Pour prévenir,
l'usinage a sec est recommandé.

@ Les plaquettes de planage pour ASX400
possedent une seule aréte.

@ Lors du montage de la plaquette de planage,
placez la plaquette de sorte que le petit
chanfrein soit positionné comme indiqué.

@ Laréte principale de la plaquette de planage est

positionnée sur un rayon inférieur que celui des
plaquettes d’ébauche. Attention a I'écaillage de
la plaquette qui suit la plaquette de planage.

@ Lors de I'utilisation de la plaquette de planage,
veulillez vous référer aux conditions de coupe
indiquées. Profondeur de coupe (ap)
<0,5 mm, avance par dent (fz)<0,2 mm/t.

DONNEES TECHNIQUES

> P001

FRAISES A PLAQUETTES
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FRAISES A PLAQUETTES

FIII}J‘}.I?IEFSONCTIONS @ @ Q @ @
WJX09  mm

Ce)ow ) - G0

DCSFMS
DCON
DCSFMS
Fig.1 DCON Fig.2 o 3
40 50
5"“‘ % ° e 3 252 7 &
=7 N 063 8
ﬂ |7 a 266 1
E F 2 °. 4
= " ¢
(¢] §
j 8 % \
o o
<L \_¢, -
& DAH_| x x DAH | |% x
2 pceB | = pcce | < =
£ oc | | < DC <
v DCX DCX
Outil a droite uniqguement.
DCON Vis . o
(mm) d'attachement Geomeétrie
®16 HFF08033H @
$22 HSC10030H °
@27 HSC12035H
BATTACHEMENT PAR ALESAGE
GAMP:-6° GAMF :-11°—-10°
Avec trous d’arrosage
Stock| © & Dimensions (mm) *2
pex Référence 28 WT™ | APMX 1 RPMX1 £ig I Type Plaquette
R [2g| DC LF DCON (kg) (mm) | (min™)
40 WJX09-040A04AR [ 4 28.8 40 16 0.2 1.2 23200 1 JOMUO0905
40 WJX09-040A05AR [ 5 28.8 40 16 0.2 1.2 23200 1 JOMUO0905
50 WJX09-050A04AR [ 4 38.8 50 22 04 1.2 20000 2 JOMUO0905
50 WJX09-050A06AR [ 6 38.8 50 22 0.4 1.2 20000 2 JOMUO0905
52 WJX09-052A06AR [ 6 40.8 50 22 0.5 1.2 19500 2 JOMUO0905
63 WJX09-063A05AR [ 5 51.8 50 22 0.8 1.2 17300 2 JOMUO0905
63 WJX09-063A07AR [ 7 51.8 50 22 0.8 1.2 17300 2 JOMUO0905
63 WJX09-063X07AR [ 7 51.8 50 27 0.7 1.2 17300 2 JOMUO0905
66 WJX09-066X07AR [ 7 54.8 50 27 0.8 1.2 16800 2 JOMUO0905

*1 Cf. page K077 pour la profondeur de pergcage maximale (AZ).

*2 WT : Poids de I'outil

Remarque 1) Les vitesses de rotation maximum (RPMX) préconisées assurent fiabilité de I'outil et de la plaquette.

Remarque 2) Lorsque vous utilisez un outil en usinage a grande vitesse, assurez-vous que I'outil et I'attachement sont correctement équilibrés.

DIMENSIONS DE MONTAGE

Dimensions (mm)
I(?ncnﬁ Référence Fig.
DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8
40 WJX09-040A04AR 16 18 8.5 12 — 37 8.4 5.6 1
40 WJX09-040A05AR 16 18 8.5 12 — 37 8.4 5.6 1
50 WJX09-050A04AR 22 20 11 17 17.2 47 10.4 6.3 2
50 WJX09-050A06AR 22 20 11 17 17.2 47 10.4 6.3 2
52 WJX09-052A06AR 22 20 11 17 17.2 47 10.4 6.3 2
63 WJX09-063A05AR 22 20 11 17 17.2 60 10.4 6.3 2
63 WJX09-063A07AR 22 20 11 17 17.2 60 10.4 6.3 2
63 WJX09-063X07AR 27 23 13 20 16.2 60 12.4 7 2
66 WJX09-066X07AR 27 23 13 20 16.2 60 12.4 7 2

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
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i ﬂﬁ"\ ’ 8 Fig.1
8 2
| —") \
APMX
e B2
LH (Angle d'inclinaison correspondant)
LF
—_—
59| az*! —A § Fig.2
° =Y e
[ aPwx
LH
LF
B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE outil & drofte uniquement,
Avec trou de lubrification ﬂ
'—
Stock Dimensions (mm i
DCX Référence Nombre (mm) ekl Fig. | Type Plaquette 2
(mm) R [dedents| pc LF LH | DCON | B2 | (mm) | (min?) <
25 | WJX09R2502SA25S ° 2 14 140 60 25 1.09° 1.2 33500 | 1 JOMUO0905 _:
25 | WJX09R2503SA25S [ J 3 14 140 60 25 1.09° 1.2 33500 | 1 JOMUO0905 »n
25 | WJX09R2502SA25L [} 2 14 200 120 25 0.54° 1.2 33500 | 1 JOMUO0905 ﬁ
25 | WJX09R2503SA25L * 8] 14 200 120 25 0.54° 1.2 33500 | 1 JOMUO0905 g
25 | WJX09R2502SA25EL * 2 14 300 180 25 0.35° 1.2 33500 | 1 JOMUO0905 w
28 | WJX09R2802SA25S * 2 16.9 140 40 25 — 1.2 30300 | 2 JOMUO0905
28 | WJX09R2803SA25S ( 3 16.9 140 40 25 — 1.2 30300 | 2 JOMUO0905
28 | WJX09R2802SA25L [} 2 16.9 200 40 25 = 1.2 30300 | 2 JOMUO0905
28 | WJX09R2803SA25L * 3 16.9 200 40 25 — 1.2 30300 | 2 JOMUO0905
28 | WJX09R2802SA25EL * 2 16.9 300 40 25 — 1.2 30300 | 2 JOMUO0905
32 | WJX09R3202SA32S * 2 20.9 150 70 32 0.93° 1.2 27300 | 1 JOMUO0905
32 | WJX09R3203SA32S () 3 20.9 150 70 32 0.93° 1.2 27300 | 1 JOMUO0905
32 | WJX09R3202SA32L * 2 20.9 200 120 32 0.54° 1.2 27300 | 1 JOMUO0905
32 | WJX09R3203SA32L [} 3 20.9 200 120 32 0.54° 1.2 27300 | 1 JOMUO0905
32 | WJX09R3202SA32EL * 2 20.9 300 180 32 0.35° 1.2 27300 [ 1 JOMUO0905
35 | WJX09R3503SA32S * 8] 23.8 150 50 32 = 1.2 25500 | 2 JOMUO0905
35 | WJX09R3504SA32S * 4 23.8 150 50 32 — 1.2 25500 | 2 JOMUO0905
35 | WJX09R3503SA32L * 3 23.8 200 50 32 - 1.2 25500 | 2 JOMUO0905
35 | WJX09R3504SA32L * 4 23.8 200 50 32 — 1.2 25500 | 2 JOMUO0905
35 | WJUX09R3502SA32EL * 2 23.8 300 50 32 = 1.2 25500 | 2 JOMUO0905
40 | WJX09R4003SA32S * 3 28.8 150 50 32 — 1.2 23200 | 2 JOMUO0905
40 | WJX09R4004SA32S ( 4 28.8 150 50 32 = 1.2 23200 [ 2 JOMUO0905
40 | WJX09R4003SA32L * 3 28.8 250 50 32 — 1.2 23200 | 2 JOMUO0905
40 | WJX09R4004SA32L * 4 28.8 250 50 32 — 1.2 23200 | 2 JOMUO0905
40 | WJX09R4003SA32EL * 3 28.8 300 50 32 — 1.2 23200 [ 2 JOMUO0905
*1 Cf. page K077 pour la profondeur de pergcage maximale (AZ).
o
x i ) 512
il == ANy i | 2l
L A [=]
_lLapmx CRKS s10
LF
OAL
B FRAISE A EMBOUT FILETE Outil a droite uniquement.
Avec trous d’arrosage
Stock | @ Dimensions (mm)
pex fé z 2 2 W1"k2 >E< >E< Type
() Référence R _g é y % § - @ (kg) % g Plaquette
= 8 4 S 8 a » 8 (mm) | (min"
25 | WJX09R2502AM1235 [ 2 (14 35 57 125 | 235 19 | M12 | 0.1 1.2 |33500| JOMU0905
25 | WJX09R2503AM1235 J 3 |14 85 57 12.5 | 235 19 | M12 | 0.1 1.2 |33500| JOMU0905
28 | WJX09R2802AM1235 (] 2 |169| 35 57 12,5 | 235 19 | M12 | 0.1 1.2 |30300|JOMU0905
28 | WJX09R2803AM1235 (J 3 1169 | 35 57 12.5 | 235 19 | M12 | 0.1 1.2 [30300(JOMU0905
32 | WJX09R3202AM1645 [ 2 209 | 45 68 17.0 | 285 | 24 | M16 | 0.2 1.2 |27300|JOMU0905
32 | WJX09R3203AM1645 J 3 1209 | 45 68 17.0 | 285 | 24 | M16 | 0.2 1.2 |27300| JOMU0905
35 | WJX09R3502AM1645 [} 2 [23.8| 45 68 17.0 | 285 | 24 | M16 | 0.3 1.2 |25500| JOMU0905
35 | WJX09R3503AM1645 () 3 |23.8| 45 68 17.0 | 285 | 24 | M16 | 0.2 1.2 |25500| JOMU0905
35 | WJX09R3504AM1645 J 4 [238]| 35 68 17.0 | 285 | 24 | M16 | 0.2 1.2 |25500| JOMU0905
40 | WJX09R4003AM1645 () 3 |28.8| 45 68 17.0 | 285 | 24 | M16 | 0.3 1.2 |23200| JOMU0905
40 | WJX09R4004AM1645 [} 4 (288 | 45 68 170 | 285 | 24 | M16 | 0.3 1.2 |23200|JOMU0905
40 | WJX09R4005AM1645 J 5 |28.8| 45 68 170 | 285 | 24 | M16 | 0.3 1.2 23200 JOMU0905

*1 Cf. page K077 pour la profondeur de pergcage maximale (AZ).

*2 WT : Poids de l'outil RALLONGES > K244
Remarque 1) Pour les arbres vissables, veuillez vous référer a la page K244. PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >pP0o01 K073




FRAISES A PLAQUETTES

PIECES DETACHEES

*
Porte-outil Type \\\\\\\

Vis de fixation Clé (Plaquette) Anti-grippant
WJX09 TPS3R TIP10D MK1KS

% Couple de serrage TP3SR : 2,0 Nm
n
w
l—
l—
w
3
< PLAQUETTES
o
; P | Acier c e €| ¥| Conditions de coupe (Guide) :
ul M | Acier Inoxydable G C|® C|¥| @:Coupe Stable @ : Coupe Générale % : Coupe Instable
b4 Matiere K | Fonte £
E S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ AN - Honing :

H | Matériaux durs E : Ronde
Revétu Dimensions (mm)
212
Forme Référence 2[Z|1RIQNSB/2R3 (= E Géométrie
o|Z|R|% B5Ix|plp2gl © | S | BS  RE
Ooolalaa|a|alaln
S S EEE=EE>>
— JOMUO090512ZZER-L (M|E|®o|®/® ® ® ® ® ® ®| 9525 | 473 | 0.88 1.2
T JOMU090512ZZER-M |M|E(® @ @ /@ @ ® ® ® ® 9525 475 | 083 | 12 /Kh\ ~
JOMUO090512ZZER-R |(M|E|® @ |® ®(®| 9525 | 4.83 | 0.88 1.2 RE ON/_/ /I\
RE ~
S
IC S
Outil représenté a droite.

® = NEW

EDiameétre de la fraise et surfaces planes

Le diameétre de coupe maximal DCX indiqué dans le tableau des dimensions des fraises WJX n’est pas identique aux dimensions de la surface
plane réalisée. Les dimensions de la surface plane sont données par le diamétre DC. Cette valeur est inférieure a DCX.

@ : Article stockeé.
K074 (10 plaquettes par boite)



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

H Coefficients de Correction Selon le Porte-a-Faux

Multipliez les conditions de coupe recommandées par les coefficients de correction du porte-a-faux.

(mm)
Diamétre de Coefficient de correction
Type COUB“:(‘:;?aX- Porte-a-faux Vitesse de coupe | Profondeur de Passe|  Avance
Vc (m/min) ap fz(mm/dent)

<2.5xDCON 100% 100% 100%

Attachement 3.0xDCON 90% 100% 90%
Cylindrique 25—40 4.0xDCON 85% 90% 85% x &
Fraise 4 Embout Fileté 5.0xDCON 80% 85% 80% 8 E
7.5xDCON 70% 75% 75% ? o
<2.5xDCX 100% 100% 100% £ g
3.0xDCX 85% 100% 90% a ]
Attachement Par 40—66 4.0xDCX 80% 80% 80% =
esage 5.0xDCX 75% 75% 60% »
6.0xDCX 70% 70% 40% ®
<
14
(TR

DCON-=Dia. d'attachement
B VITESSE DE COUPE (Usinage a Sec)

(mm)
- s Vitesse de coupe
Matiere Propriétés Ve (m/min)
MP6130 MP6120 VP15TF MC7020 VP30RT
Acier doux <180HB 160 (110—200) | 170 (120—220) | 170 (120—220) | 230 (180—280) | 140 (100—180)
Acier carbone
Alliage acier 180—280HB 140 (90—200) [ 160 (100—220) | 160 (100—220) | 220 (170—270) | 120 (80—170)
Acier carbone 280—350HB | 140 (90—200) | 160 (100—220) | 160 (100—220) | 220 (170—270) | 120 (80—170)
Alliage acier
. . <350HB
Acier outil (Recuit) 140 (90—200) | 160 (100—220) | 160 (100—220) | 220 (170—270) | 120 (80—170)
Acier pré-traité 35—45HRC 100 (60—140) 120 (80—160) 120 (80—160) - 90 (50—130)
MP7130 MP7140 MC7020 VP30RT
Acier inoxydable austénitique <200HB 160 (130—200) | 150 (120—180) | 220 (170—270) | 150 (120—180)
Acier inoxydable austénitique >200HB 140 (100—200) | 130 (80—180) | 190 (140—240) | 130 (80—180)
Aciers inoxydables ferritiques et _ _ _ _
martensitiques <200HB 150 (100—200) | 130 (80—180) | 220 (170—270) | 130 (80—180)
Acier inoxydable duplex <280HB 130 (80—180) 110 (60—160) | 180 (130—230) | 110 (60—160)
Acier inoxydable a durcissement <450HB 110 (60—160) | 90 (50—130) | 170 (120—220) | 90 (50—130)
structural
VP15TF
Fonte grise <350MPa 180 (140—220)
Fonte ductile <450MPa 160 (120—210)
Fonte ductile <800MPa 130 (90—170)
MP9130 MP9120 VP15TF
Alliage titane - 40 (30—60) 50 (30—65) 50 (30—65)
Alliage réfractaire - 30 (20—40) 40 (20—50) 40 (20—50)
VP15TF
Acier trempé 40—55HRC 70 (40—100)

Remarque 1) Pour une évacuation efficace des copeaux, utilisez le soufflage d'air pendant I'usinage. Lorsque le soufflage ne permet pas une
évacuation efficace des copeaux, nous recommandons d'utiliser l'arrosage.

Remarque 2) L'utilisation de I'arrosage peut réduire la durée de vie de I'outil par rapport a l'usinage a sec. Lorsque vous utilisez I'arrosage sur
des applications prévues avec un usinage a sec, réduisez la vitesse de coupe de 25 %.

Remarque 3) En cas de vibrations importantes, réduisez les conditions de coupe.

Remarque 4) En coupe interrompue, réduisez les vitesses de coupe et d'avance de 20 %.

K075
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K076

FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
l Profondeur de Passe / Avance par Dent

(mm)
Diametre de coupe max. | Diametre de coupe max. | Diametre de coupe max.
Profondeur .
. s Brise- DCX=25,28(Z=2) | DCX=25,28(Z=3) DCX=32- P
Matiere Propriétés de I:asse copeaux Avance Avance Avance Lubrification
P fz(mm/dent) | fz(mm/dent) | fz(mm/dent)
P <05 M,R 1. 3(0 4-2.0) | 1.3(0.4—2.0) | 1.5(0.5—2.0)
Durete L .2(0.4—1.6) 2(0.4—1.6) 2(0.4—1.6)
) ureté
Acier doux <180HB <10 M,R .0(0.3—1.3) | 0.8(0.3—1.0) 2(0.4—1.5) Sans
L 0.8(0.3—1.2) 8(0.3—1.0) 8(0.3—1.2)
<15 M,R 0.6(0.3—1.0) — 8(0.4—1.2)
<05 M,R .3(0.4—1.7) 3(0.4—1.7) 5(0.4—2.0)
Ad ) Durets - L .2(0.3—1.5) 2(0.3—1.5) 2(0.3—1.5)
cier carbone ureté
Alliage acier 180—280HB <10 M,R 0.8(0.3—1.0) | 0.7(0.3-0.9) 0(0.3—1.3) Sans
L 0.7(0.2—1.0) 7(0.2—0.9) 7(0.2—1.0)
<15 M,R 0.5(0.3—0.7) - 7(0.3—1.0)
<05 M,R 3(0.4—1.7) | 1.3(0.4—1.7) 5(0.4—2.0)
Acier carbone ngjgeStgHB L 2(0.3—1.5) | 1.2(0.3—1.5) | 1.2(0.3—1.5)
AIIia_ge aci_er <350HB <10 M,R 0.8(0.3—1.0) ( .3—0.9) 0(0.3—1.3) Sans
Acier outil (Recuit) T L 0.7(0.2—1.0) | 0.7(0.2—0.9) | 0.7(0.2—1.0)
<15 M,R 0.5(0.3—0.7) - 7(0.3—1.0)
<05 M,R .0(0.3—1.3) | 1.0(0.3—1.3) 2(0.3—1.5)
S s L 0.3—1.2 0.3—1.2 8(0.3—1.2
Acier pré-traité Durete 0§ ) ( ) ( ) Sans
35—45HRC <10 M,R 0.6(0.2—0.8) | 0.6(0.2—0.8) | 0.8(0.2—1.0)
- L 0.5(0.2—0.8) (O 2—0.8) 5(0.2—0.8)
" s [t foseeio fasoso fosoe
Acier inoxydable austénitique - 0(0.4-1.2) ( —1.2) (0.4=1.2) Sans
<10 L 0.6(0.2—0.8) .6(0.2—0.8) 6(0.2—0.8)
- M 0.8(0.3—1.0) (0 3—1.0) 8(0.3—1.0)
<05 L 0.8(0.3—1.0) | 0.8(0.3—1.0) 8(0.3—1.0)
Aciers inoxydables ferritiques et Dureté o M :0(0.4—1.2) | 1.0(0.4—1.2) 0(0.4-1.2) Sans
martensitiques <200HB <10 L 0.6(0.2—0.8) | 0.6(0.2—0.8) 6(0.2—0.8)
- M 0.8(0.3—1.0) | 0.8(0.3—1.0) 8(0.3—1.0)
<05 L 0.6(0.3—0.8) | 0.6(0.3—0.8) | 0.6(0.3—0.8)
4 _' M 0.3—1.0 0.3—1.0 7(0.3—1.0
Acier inoxydable duplex Dureté 0.7( ) | 07 ) ( ) Sans
<280HB . L 0.5(0.2—0.7) | 0.5(0.2—0.7) 5(0.2—0.7)
- M 0.6(0.3—0.7) | 0.6(0.3—0.7) 6(0.3—0.7)
<05 L 0.6(0.3—0.8) | 0.6(0.3—0.8) 6(0.3—0.8)
Acier inoxydable & durcissement Dureté - M 0.7(0.3—1.0) | 0.7(0.3—1.0) 7(0.3-1.0) Sans
structural <450HB <10 L 0.5(0.2—0.7) | 0.5(0.2—0.7) 5(0.2—0.7)
- M 0.6(0.3—0.7) | 0.6(0.3-0.7) 6(0.3—0.7)
K <05 M,R 3(0.4—2.0) | 1.3(0.4—2.0) 5(0.5—2.0)
Résistance a la L 2(04-16) | 1.2(04-16) | 1.2(0.4—-1.6)
Fonte grise traction <10 M,R .0(0.3—1.3) (0 3—1.0) 2(0.4—1.5) Sans
<350MPa - L .0(0.3—1.3) | 0.8(0.3—1.0) 0(0.3—1.3)
<15 M,R 0.6(0.3—1.0) - 8(0.4—1.2)
<05 M,R .3(0.4—1.7) 3(0.4—1.7) 5(0.4—2.0)
Résistance ala | L .0(0.3—1.3) | 1.0(0.3—1.3) | 1.0(0.3—1.3)
Fonte ductile traction M,R 0.8(0.3—1.0) 7(0.3—0.9) 0(0.3—1.3) Sans
<450MPa =1.0
= L 0.8(0.2—1.0) 7(0.2—0.9) 8(0.2—1.2)
<15 M,R 0.5(0.3—0.7) - 7(0.3—1.0)
N _ <05 M,R .0(0.2—1.5) | 1.0(0.2—1.5) 3(0.3—1.7)
, Résistanceala | =™ L 0.8(0.3—1.2) | 0.8(0.3—1.2) | 0.8(0.3—1.2)
Fonte ductile traction Sans
<800MPa <10 MR 0.8(0.2—1.0) | 0.6(0.2—0.8) | 1.0(0.3—1.2)
L 0.5(0.2—0.8) (0 2—0.8) 5(0.2—0.8)
<0.5 L 0.2—0.6 0.2—0.6 3(0.2—0.6
S Alliage titane — 0-3( ) 3 ) ( ) Avec
<1.0 L 0.3(0.2—0.4) (o 2—0.4) 3(0.2—0.4)
, ] _ <05 LM,R 0.8(0.3—1.2) | 0.8(0.3—1.2) 8(0.3—1.2)
All f - A
lage réfractaire <10 LMR | 0.7(0.3=1.0) | 0.7(0.3=1.0) | 0.7(0.3—1.0) vee
H . . Dureté <0.5 R,M 0.6(0.3—1.0) .6(0.3—1.0) 6(0.3—1.0)
A t Sans
cler trempe 40—55HRC <10 RM 0.5(0.3—0.8) 0.4(0.3—0.6) 0.5(0.3—0.8)

Remarque 1) Pour une évacuation efficace des copeaux, utilisez le soufflage d'air pendant I'usinage. Lorsque le soufflage ne permet pas une
évacuation efficace des copeaux, nous recommandons d'utiliser I'arrosage.
Remarque 2) En cas de vibrations importantes, réduisez les conditions de coupe.
Remarque 3) En coupe interrompue, réduisez les vitesses de coupe et d'avance de 20 %.

Remarque 4) Avec des ap de 2 mm ou plus, évitez 'usinage le long de parois et le ramping.



CAPACITES MAXIMALES SELON L'OPERATION
Bl Ramping H Interpolation Hélicoidale

@ Comment calculer l'interpolation hélicoidale.

ogdc = gDH - DCX

Diamétre Diametre de Diamétre de coupe max.
d'interpolation trou désiré

[ x N E
g '?" s ok ;E{
K

(7]

i}

|—

'_

T}

=)

<}

3

8 Interpolation hélicoidale |Interpolation hélicoidale '°'

B e e Sz (Trou borgne a fond plat)|  (Trou débouchant) AZ ;

: : ; W

Porte-outil Type (mm) (mm) ) — L (rm) Distance reguise pour X m de profondeur DH (mm) DH (mm) Pmax. | (mm) g

x=1 (mm) Min. Max. Min. (mm) @
WJX09R25 25 14.0 1.2 4.7° 12.2 38 47 34 1.2 0.8
WJX09R28 28 16.9 1.2 5.6° 10.2 44 53 38 1.2 1.2
WJX09R32 32 209 1.2 4.2° 13.7 52 61 46 1.2 1.2
WJX09R35 35 23.8 1.2 3.6° 15.9 58 67 52 1.2 1.2
WJX09R40 40 28.8 1.2 2.9° 19.8 68 77 61 1.2 1.2
WJX09-040 40 28.8 1.2 2.9° 19.8 68 77 61 1.2 1.2
WJX09-050 50 38.8 1.2 2.0° 28.7 88 97 81 1.2 1.2
WJX09-052 52 40.8 1.2 1.9° 30.2 92 101 85 1.2 1.2
WJX09-063 63 51.8 1.2 1.4° 41.0 114 123 107 1.2 1.2
WJX09-066 66 54.8 1.2 1.4° 41.0 120 129 113 1.2 1.2

DCX = Diamétre de coupe max. DC = Diamétre de coupe DH = Diamétre de trou désiré
APMX = Profondeur de coupe maximale RMPX = Angle de rampe maximale AZ = Profondeur de plongée maximale

Remarque 1) Pour le ramping et le percage hélicoidal, il est recommandé de réduire I'avance par dent.
Remarque 2) Il est possible que le ramping, le pergage hélicoidal et le pergage produisent des copeaux longs. Restez vigilant.

<Pergage hélicoidal>

Pour obtenir un fond plat en fraisage hélicoidal, retirez le téton central résiduel lors d’'une passe de finition.

En percage hélicoidal, assurez-vous que la profondeur de passe reste inférieure a a profondeur de passe maximale (APMX).
<Pergage>

Pour percer, réglez I'avance axiale par tour sur 0,2 mm maximum.
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FRAISES A PLAQUETTES

METHODE D'UTILISATION

Bl Profondeur de Passe

Veuillez vous référer au tableau ci-dessous pour connaitre la profondeur de passe maximale de la fraise WJX09.

L’aréte de coupe droite jusqu’a la profondeur de passe maximale (APMX) permet un usinage stable méme a des profondeurs de passe
importantes. En surfagage, il est possible de réduire I'avance pour pouvoir utiliser des profondeurs de passe supérieures a APMX (utilisation
du rayon de plaquette). Vous trouverez les valeurs d’avance a la page K076.

(7]
w WJX09
|—

g Usinage a grande avance|

g (APMX) ap=1.2mm
o Usinage a avance faible _

.; ) ap=1.5mm
w

24

<

4

['8

waog Plaquette conventionnelle

de taille 09

H Segment résiduel

Pour la FAO, utilisez les modeles CAO (a partir des catalogues en ligne) ou utilisez une définition en tant que fraise torique en vous référant au
tableau ci-dessous. Les rayons de programmation RE, les segments résiduels K1 et les quantités de surcoupe K2 sont indiqués au le tableau
ci-dessous.

WJX09

RE Segment résiduel | Quantité de surcoupe
(mm) K1 K2
R2.0
(Recommandation) 0.93 0.00
R2.3 0.86 0.00
R3.0 0.70 0.13

|
Profondeur de

Passe ap (mm) Segment résiduel H

0.5 0.02
1.0 0.07
1.5 -

K078



FIII:JI.I\.I?IEFSONCTIONS @ @ Q @ @
WJX14

Ce)w ) - G0

Fig.1 DCSFMS Fig.2 Fig.3
250 DCON 263 DCSFMS 2125 DCSFMS
252 Kww 266 DCON 2160 DCON
CRKS 280 ] © ©
M10 o 2100 Kww 3 KWWY 3
o o »n
T / a 2 g E
19 bt © 8 E
il e % - 2 15 3
8 o0 2 ] 7 3
8 s Y W {0 | , <
28.5 |3 x DAH | % 9 DAH X Ix @
e < z bcch| < z DCCB < z 2
pox—— | < DC < DC < g
DCX DCX w
Fraise a droite uniquement.
DCON Vis &
(mm) d'attachement Géométrie
$22 HSC10030H
&27 HSC12035H @
$32 HSC16040H
40 MBA20040H o
MBA24045H
IBATTACHEMENT PAR ALESAGE Remarque 1) Les fraises de diamétre DCX = 50 mm et 52 mm disposent d’une
GAMP:-7°, -10° GAMF :-10° Vis ld’attelllchement‘ intégrée. .
Avec trou de lubrification Veuillez utiliser une clé 6 pans de 7 mm pour serrer/desserrer la vis d'attachement.
Stock| © £ Dimensions (mm) *2
:?n%)g Référence = é LS ARN SIS Fig. [Type Plaquette
R[S 8 DC LF DCON (kg) (mm) (min")
50 WJX14-050A03AR * 3 34.5 50 22 0.4 2 5000 1 JOMU 1407
50 WJX14-050A04AR [ ] 4 34.5 50 22 0.4 2 5000 1 JOMU1407
52 WJX14-052A04AR [ ] 4 36.5 50 22 0.4 2 5000 1 JOMU 1407
63 WJX14-063A04AR [ ] 4 47.5 50 22 0.7 2 18200 2 JOMU1407
63 WJX14-063A05AR * 5 47.5 50 22 0.7 2 18200 2 JOMU 1407
63 WJX14-063X05AR [ J 5 47.5 50 27 0.6 2 18200 2 JOMU 1407
66 WJX14-066X05AR [ ] 5 50.4 50 27 0.7 2 17700 2 JOMU1407
80 WJX14-080A05AR [ ] 5 64.4 50 27 1.2 2 15600 2 JOMU 1407
80 WJX14-080A06AR [ J 6 64.4 50 27 1.2 2 15600 2 JOMU 1407
100 WJX14-100A06AR * 6 84.4 63 32 2.5 2 13500 2 JOMU1407
100 WJX14-100A07AR * 7 84.4 63 32 2.5 2 13500 2 JOMU1407
125 WJX14-125B07AR * 7 109.4 63 40 3.2 2 11600 3 JOMU1407
125 WJX14-125B09AR * 9 109.4 63 40 3.1 2 11600 3 JOMU1407
160 WJX14-160B09AR * 9 144 .4 63 40 4.9 2 9900 3 JOMU 1407

%1 Cf. page K084 pour la profondeur de pergage maximale (AZ).

*2 WT : Poids du corps

Remarque 1) Les vitesses de rotation maximales autorisées (RPMX) sont définies afin d’assurer la stabilité de I'outil et des plaquettes.

Remarque 2) Les fraises de diamétre DCX = 50 mm et 52 mm disposent d’une vis d’attachement intégrée, qui ne peut pas étre remplacée.
Veuillez ne jamais démonter le corps de fraise.

Remarque 3) Si vous utilisez I'outil a des vitesses de rotation élevées, veillez a I'équilibrage de I'ensemble outil-attachement.

PIECES DETACHEES

*
Porte-outil Type ©

Vis de fixation Clé (Plaquette) Anti-grippant

WJX14 TS5R TKY20T MK1KS
* Couple de serrage (N+m) : TS5R = 5,0

DIMENSIONS DE MONTAGE > K080
@ : Article stocké. * : Article standard Japon. PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K079




FRAISES A PLAQUETTES

DIMENSIONS DE MONTAGE

Dimensions (mm)
'(Dmcnzg Référence Fig.
DCON | CBDP DAH DCCB | LCCB | DCSFMS | KWW L8
50 WJX14-050A03AR 22 20 — - 18.3 47 10.4 6.3 1
50 WJX14-050A04AR 22 20 — — 18.3 47 10.4 6.3 1
52 WJX14-052A04AR 22 20 — — 18.3 47 10.4 6.3 1
63 WJX14-063A04AR 22 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 2
a 63 WJX14-063A05AR 22 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 2
E 63 WJX14-063X05AR 27 23 13 20 15.7 60 12.4 7 2
8 66 WJX14-066X05AR 27 23 13 20 15.7 60 12.4 7 2
< 80 WJX14-080A05AR 27 23 13 20 15.7 76 12.4 7 2
_: 80 WJX14-080A06AR 27 23 13 20 15.7 76 12.4 7 2
ﬂ 100 WJX14-100A06AR 32 26 17 26 25.7 96 14.4 8 2
n 100 WJX14-100A07AR 32 26 17 26 25.7 96 14.4 8 2
E 125 WJX14-125B07AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 3
125 WJX14-125B09AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 3
160 WJX14-160B09AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 3
*» (T 2
Slel az b o
aloe ot 8
_|l._APMX
LH
LF
Fraise a droite uniquement.
B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE
Avec trou de lubrification
DCX Référence Stock Nombre Dimensions (mm) APMX RPMX Type Plaquette
(mm) R |dedents| p¢ LF LH DCON (mm) (min™")
50 | WJX14R5003SA42S * 3 34.5 150 50 42 2 21200 JOMU1407
50 | WJX14R5003SA42L * 3 34.5 250 50 42 2 21200 JOMU1407

*1 Cf. page K084 pour la profondeur de pergage maximale (AZ).
Remarque 1) Les vitesses de rotation maximum (RPMX) préconisées assurent fiabilité de I'outil et de la plaquette.
Remarque 2) Lorsque vous utilisez un outil en usinage a grande vitesse, assurez-vous que l'outil et I'attachement sont correctement équilibrés.

PIECES DETACHEES

*
Porte-outil Type &\\%

Vis de fixation Clé (Plaquette) Anti-grippant

WJX14 TS5R TKY20D MK1KS

* Couple de serrage TS5R : 5,0 Nm

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K08(Q (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

P | Acier ¢ e €\ ¥ conditions de coupe (Guide) :
M | Acier Inoxydable G C|® C|® @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
Matiere K |Fonte £
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ AE 2K 4 Honing :
H | Matériaux durs E : Ronde
Revétu Dimensions (mm)
212
Forme Référence AESEEEREE Géométrie
O|Z|R|5 /3|5 |K|p|m2g| ¢ | S | BS | RE
olalala|o|adgla
HEEEE R

New  JOMU140715ZZER-L [M(E|® | ® | ® ® (@ ® ® % | X 14 6.58 1.3 1.5

JOMU140715ZZER-M|M|(E(® ©® ® | ® ® ® ® *x x| 14 6.63 1.3 1.5 m \r‘
New  JOMU140715ZZER-R|M|E (@ | @ | @ e e 14 | 675 | 13 1.5 Y, PN

RE AN
S
IC S
Ouitil représenté a droite.
® = NEW
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES > P001

FRAISES A PLAQUETTES

K081



FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
M Coefficients de Correction Selon le Porte-a-Faux

Multipliez les conditions de coupe recommandées par les coefficients de correction du porte-a-faux.

(mm)
Diamétre de Coefficient de correction
Type COUB%;?aX- Porte-a-faux Vitesse de coupe | Profondeur de Passe|  Avance
Vc (m/min) ap fz(mm/dent)
Attach . <2.5xDCON 100% 100% 100%
c a}l‘; derr‘ﬁg 50 3.0xDCON 90% 100% 90%
@ ylindriq 4.0xDCON 80% 80% 90% x
E <2.5xDCX 100% 100% 100% 3
= 3.0xDCX 85% 100% 90% b
g 50—80 4.0xDCX 80% 80% 80% £
3 Attachement Par 5.0xDCX 75% 75% 60% o
< Alésage 6.0xDCX 70% 70% 40%
» 200 100% 100% 100%
® >100 300 85% 100% 90%
< 400 80% 80% 80%
w DCON=Dia. d'attachement
B VITESSE DE COUPE (Usinage a Sec) (mm)
- s Vitesse de coupe
Matiere Propriétés Ve (m/min)
MP6130 MP6120 MC7020 VP15TF VP30RT
Acier doux <180HB 140 (90—180) | 150 (100—200) | 220 (170—270) | 150 (100—200) | 120 (80—160)
Acier carbone
Alliage acier 180—280HB | 120 (70—180) | 140 (80—200) | 200 (150—250) | 140 (80—200) | 100 (60—150)
Acier carbone 280—350HB | 120 (70—180) | 140 (80—200) | 200 (150—250) | 140 (80—200) | 100 (60—150)
Alliage acier
Acier outil frf:gﬂt? 120 (70—180) | 140 (80—200) | 200 (150—250) | 140 (80—200) | 100 (60—150)
Acier pré-traité 35—45HRC | 90 (50—130) | 110 (70—150) - 110 (70—150) | 80 (40—120)
MP7130 MP7140 MC7020 VP30RT
Acier inoxydable austénitique <200HB 160 (130—200) | 150 (120—180) | 220 (170—270) | 150 (120—180)
Acier inoxydable austénitique >200HB 140 (100—200) | 130 (80—180) | 190 (140—240) | 130 (80—180)
Aciers inoxydables ferritiques et _ _ _ _
martensitiques <200HB 150 (100—200) | 130 (80—180) | 220 (170—270) | 130 (80—180)
Acier inoxydable duplex <280HB 130 (80—180) | 110 (60—160) | 180 (130—230) | 110 (60—160)
Acier inoxydable & durcissement <450HB 110 (60—160) | 90 (50—130) | 170 (120—220) | 90 (50—130)
structural
VP15TF
Fonte grise <350MPa 160 (120—200)
Fonte ductile <450MPa 150 (100—200)
Fonte ductile <800MPa 120 (80—160)
MP9130 MP9120 VP15TF
Alliage titane - 40 (30—60) 50 (30—65) 50 (30—65)
Alliage réfractaire - 30 (20—40) 40 (20—50) 40 (20—50)
VP15TF
Acier trempé 40—55HRC 70 (40—100)

Remarque 1) Pour une évacuation efficace des copeaux, utilisez le soufflage d'air pendant I'usinage. Lorsque le soufflage ne permet pas une
évacuation efficace des copeaux, nous recommandons d'utiliser l'arrosage.

Remarque 2) L'utilisation de I'arrosage peut réduire la durée de vie de I'outil par rapport a l'usinage a sec. Lorsque vous utilisez I'arrosage sur
des applications prévues avec un usinage a sec, réduisez la vitesse de coupe de 25 %.

Remarque 3) En cas de vibrations importantes, réduisez les conditions de coupe.

Remarque 4) En coupe interrompue, réduisez les vitesses de coupe et d'avance de 20 %.
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[l Profondeur de Passe / Avance par Dent

FRAISES A PLAQUETTES

(mm)
Profondeur de . Diametre de coupe max. | Diamétre de coupe max.
. s Brise- DCX=50, 52 DCX=>63 P
Matiere Propriétés Paasse copeaux Avance Avance Lubrification
P fz(mm/dent) fz(mm/dent)
p <10 M,R 1.5(0.6—2.5) 1.7(0.6—2.8)
= L 1.2(0.4—2.0) 1.2(0.4—2.0)
<15 M,R 1.3(0.6—2.0) 1.5(0.6—2.5)
Acier doux Dureté - L 1.0(0.4—1.8) 1.0(0.4—1.8) Sans
<180HB <20 M,R 1.2(0.6—2.0) 1.3(0.6—2.5)
=< L 0.8(0.4—1.7) 0.8(0.4—1.7)
<25 M,R 0.8(0.3—1.5) 1.0(0.3—1.6)
<3.0 M,R 0.4(0.2—1.0) 0.5(0.2—1.2)
<10 M,R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
= L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
<15 M,R 1.2(0.5—1.7) 1.3(0.5—2.5)
Acier carbone Dureté - L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5) Sans
Alliage acier 180—280HB <20 M,R 1.0(0.5—1.5) 1.2(0.5—2.0)
- L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
<25 M,R 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3.0 M,R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
<10 M,R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
=" L 1.0(0.3—=1.7) 1.0(0.3—=1.7)
: Dureté M,R 1.2(0.5—1.7) 1.3(0.5—2.2)
A&'I?; C:;bc?gf 280—350HB =15 L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5) Sans
Acigr outil <350HB <20 M,R 1.0(0.5—1.5) 1.2(0.5—2.0)
(Recuit) - L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
<25 M,R 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3.0 M,R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
<10 M,R 1.3(0.4—1.7) 1.5(0.4—2.0)
- L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
. e Dureté M,R 1.0(0.4—1.5) 1.2(0.4—1.5)
Acier pre-traité 35—45HRC =15 L 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0) Sans
<20 M,R 0.8(0.4—1.2) 1.0(0.4—1.3)
- L 0.5(0.3—0.8) 0.5(0.3—0.8)
M <1.0 L 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
Acier inoxydable austénitique - M 1.0(0.5—1.2) 1.0(0.5—1.2) Sans
<15 L 0.8(0.3—1.0) 0.8(0.3—1.0)
- M 1.0(0.5—1.0) 1.0(0.5—1.0)
<10 L 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
Aciers inoxydables ferritiques et Dureté - M 1.0(0.5—1.2) 1.0(0.5—1.2) Sans
martensitiques <200HB <15 L 0.8(0.3—1.0) 0.8(0.3—1.0)
— M 1.0(0.5—1.0) 1.0(0.5—1.0)
P T i SO
. ureté - .8(0.4—1. .8(0.4—1.
Acier inoxydable duplex <280HB <15 L 0.6(0.3—0.8) 0.6(0.3—0.8) Sans
o M 0.8(0.4—0.8) 0.8(0.4—0.8)
<1 L 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0)
Acier inoxydable a durcissement Dureté - M 0.8(0.4—1.0) 0.8(0.4—1.0) Sans
structural <450HB <15 L 0.6(0.3—0.8) 0.6(0.3—0.8)
- M 0.8(0.4—0.8) 0.8(0.4—0.8)
K <1 M,R 1.7(0.6—2.5) 1.8(0.6—2.8)
= L 1.3(0.4—2.0) 1.3(0.4—2.0)
- . < M,R 1.5(0.6—2.0) 1.7(0.6—2.5)
Fonte grise ReSﬁ;iI:igi °e =te L 1.2(04=1.8) 1.2(0.4—1.8) Sans
<350MPa < M,R 1.3(0.6—2.0) 1.5(0.6—2.5)
= = L 1.0(0.4—1.5) 1.0(0.4—1.5)
<25 M,R 0.8(0.3—1.5) 1.0(0.3—1.6)
<3 M,R 0.4(0.2—1.0) 0.5(0.2—1.2)
<1 M,R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
= L 1.2(0.3—2.0) 1.2(0.3—2.0)
Résistance 2 Ia <15 M,R 1.3(0.5—1.8) 1.5(0.5—2.0)
Fonte ductile traction L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7) Sans
<450MPa < M,R 1.2(0.5—1.8) 1.3(0.5—2.0)
L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5)
<25 M,R 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3 M,R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
<1 M,R 1.3(0.4—1.8) 1.5(0.4—2.0)
Résistance 2 Ia L 1.0(0.3=1.7) 1.0(0.3=1.7)
Fonte ductile traction <15 M.R 1.2(0.4—1.5) 1.3(0.4—1.8) Sans
L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5)
<800MPa
< M,R 1.0(0.4—1.5) 1.2(0.4—1.8)
= L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
s <1 L 0.3(0.2—0.6) 0.3(0.2—0.6)
Alliage titane - <15 L 0.3(0.2—0.5) 0.3(0.2—0.5) Avec
<2 L 0.3(0.2—0.4) 0.3(0.2—0.4)
<1 L,M,R 1.0(0.3—1.3) 1.0(0.3—1.3)
Alliage réfractaire — <15 L,M,R 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2) Avec
<2 L,M,R 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
H Durets <1 RM 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
Acier trempé 40—55HRC <15 R,M 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0) Sans
<2 RM 0.5(0.3—0.8) 0.5(0.3—0.8)

Remarque 1) Pour une évacuation efficace des copeaux, utilisez le soufflage d'air pendant I'usinage. Lorsque le soufflage ne permet pas une
évacuation efficace des copeaux, nous recommandons d'utiliser I'arrosage.
Remarque 2) En cas de vibrations importantes, réduisez les conditions de coupe.
Remarque 3) En coupe interrompue, réduisez les vitesses de coupe et d'avance de 20 %.

Remarque 4) Avec des ap de 2 mm ou plus, évitez l'usinage le long de parois et le ramping.
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FRAISES A PLAQUETTES

CAPACITES MAXIMALES SELON L'OPERATION
Bl Ramping H Interpolation Hélicoidale

@ Comment calculer l'interpolation hélicoidale.

L |
odc = gDH - DCX
! Diamétre Diametre de Diamétre de coupe max.
‘ d'interpolation trou désiré
x g
s o I} g
©
(7]
w
|—
|_
L
=)
(<}
< (mm)
o - _ e
) - Interpolation hélicoidale | Interpolation hélicoidale
; Ramping (Trou borgne a fond plat)| (Trou débouchant)
% Porte-outil Type DCX DC APMX L (mm) Distance requise pour X mm de profondeur DH DH AZ
< RMPX
x x=1 xX=2 Min. Max. Min.
WJX14R50 50 34.5 2 4.4° 13.0 26.0 82 97 73 2.1
WJX14-050 50 34.5 2 4.4° 13.0 26.0 82 97 73 21
WJX14-052 52 36.5 2 4.1° 14.0 28.0 86 101 77 21
WJX14-063 63 47.5 2 3.0° 19.1 38.2 108 123 99 2.1
WJX14-066 66 50.4 2 2.8° 20.5 40.9 114 129 105 2.1
WJX14-080 80 64.4 2 2.1° 27.3 54.6 142 157 133 2.1
WJX14-100 100 84.4 2 1.5° 38.2 76.4 182 197 173 2.1
WJX14-125 125 109.4 2 1.2° 47.8 95.5 232 247 223 2.1
WJX14-160 160 144 .4 2 0.8° 7.7 143.3 302 317 293 21
DCX = Diamétre de coupe max. DC = Diamétre de coupe DH = Diamétre de trou désiré
APMX = Profondeur de coupe maximale RMPX = Angle de rampe maximale AZ = Profondeur de plongée maximale

Remarque 1) Pour le ramping et le pergcage hélicoidal, il est recommandé de réduire I'avance par dent.
Remarque 2) Il est possible que le ramping, le pergage hélicoidal et le pergage produisent des copeaux longs. Restez vigilant.

<Percage hélicoidal>

Pour obtenir un fond plat en fraisage hélicoidal, retirez le téton central résiduel lors d’'une passe de finition.

En percage hélicoidal, assurez-vous que la profondeur de passe reste inférieure a a profondeur de passe maximale (APMX).
<Percage>

Pour percer, réglez I'avance axiale par tour sur 0,2 mm maximum.

K084



METHODE D'UTILISATION

Bl Profondeur de Passe

Veuillez vous référer au tableau ci-dessous pour connaitre la profondeur de passe maximale de la fraise WJX14.

L’aréte de coupe droite jusqu’a la profondeur de passe maximale (APMX) permet un usinage stable méme a des profondeurs de passe
importantes. En surfagage, il est possible de réduire I'avance pour pouvoir utiliser des profondeurs de passe supérieures a APMX
(utilisation du rayon de plaquette). Vous trouverez les valeurs d’avance a la page K083.

[7)
WJX14 =

'—

Usinage a grande avance| "':aJ
(APMX) ap=2.0mm %
Usinage a avance faible _ o
(surfagage) ap=3.0mm ;

w

@

E

WJIX14 Plaquette conventionnelle

de taille 14

H Segment résiduel

Pour la FAO, utilisez les modeles CAO (a partir des catalogues en ligne) ou utilisez une définition en tant que fraise torique en vous référant au
tableau ci-dessous. Les rayons de programmation RE, les segments résiduels K1 et les quantités de surcoupe K2 sont indiqués au le tableau
ci-dessous.

WJX14

RE Segment résiduel | Quantité de surcoupe
(mm) K1 (mm) K2 (mm)
K2 (Recon?n?ér?dation) 1.41 0.00
R3.2 1.37 0.00
R4.0 1.17 0.10
R5.0 0.92 0.39

WA

Profondeur de

Segment résiduel

Passe ap (mm) H (mm)
1.0 0.05
1.5 0.08
2.0 0.12
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FRAISES A PLAQUETTES

FIII:JI.I\.I?IEFSONCTIONS % D @ @ Q @ @

() m [« ]JO~]J(s )0 H b aptax " KAPR

LF

Fig.2

DC

APMX <LKAPR

@ LH

E LF

§ Outil & droite uniquement.

T B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE

E Avec trou de lubrification

@ o2 imensi

é DC Référence Stock 'E § Dimensions (mm) APMX RMPX RPMX WT* Fig. | Type Plaquette

= (mm) R |Sg| DCON | LF LH | (mm) min") | (ko)
16 VPX200R1602SA16S [ ] 2 16 85 25 8 1.85° 37900 0.1 1 LOGU09
18 VPX200R1802SA16S * 2 16 85 25 8 1.56° 35300 | 0.12 2 LOGUO09
18 VPX200R1802SA16L [ 2 16 120 25 8 1.56° 35300 | 0.17 2 LOGU09
20 VPX200R2002SA16S * 2 16 100 25 8 1.35° 33200 | 0.14 2 LOGUO09
20 VPX200R2003SA16S [ 3 16 100 25 8 1.35° 33200 | 0.14 2 LOGU09
20 VPX200R2002SA20S [ 2 20 100 30 8 1.35° 33200 | 0.21 1 LOGU09
20 VPX200R2003SA20S [ 3 20 100 30 8 1.35° 33200 | 0.21 1 LOGUO09
20 VPX200R2002SA20L [ 2 20 150 60 8 1.35° 33200 | 0.32 1 LOGU09
22 VPX200R2202SA20S * 2 20 115 30 8 1.16° 31400 | 0.26 2 LOGU09
22 VPX200R2203SA20S [ 3 20 115 30 8 1.16° 31400 | 0.25 2 LOGUO09
22 VPX200R2202SA20L * 2 20 150 30 8 1.16° 31400 | 0.34 2 LOGU09
25 VPX200R2503SA20S [ 3 20 115 30 8 0.97° 29000 | 0.26 2 LOGUO09
25 VPX200R2504SA20S [ 4 20 115 30 8 0.97° 29000 | 0.26 2 LOGUO09
25 VPX200R2503SA25S [ 3 25 115 B85 8 0.97° 29000 | 0.39 1 LOGU09
25 VPX200R2504SA25S [ 4 25 115 35 8 0.97° 29000 0.39 1 LOGU09
25 VPX200R2503SA25L [ 3 25 170 70 8 0.97° 29000 | 0.57 1 LOGUO09
28 VPX200R2803SA25S * 3 25 115 35 8 0.84° 27200 | 0.41 2 LOGU09
28 VPX200R2804SA25S * 4 25 115 85 8 0.84° 27200 | 0.41 2 LOGUO09
28 VPX200R2803SA25L * 3 25 170 35 8 0.84° 27200 | 0.61 2 LOGU09
30 VPX200R3003SA25S * 3 25 125 B85 8 0.77° 26000 | 0.46 2 LOGU09
30 VPX200R3004SA25S * 4 25 125 35 8 0.77° 26000 | 0.46 2 LOGUO09
32 VPX200R3203SA32S | * 3 32 125 45 8 0.71° | 25100 | 0.70 | 1 LOGU09
32 VPX200R3204SA32S [ 4 32 125 45 8 0.71° 25100 | 0.70 1 LOGUO09
32 VPX200R3205SA32S [ ] 5 32 125 45 8 0.71° 25100 | 0.70 1 LOGUO09
32 VPX200R3203SA32L [ ] 3 32 190 90 8 0.71° 25100 1.06 1 LOGUO09
35 VPX200R3503SA32L * 3 32 190 45 8 0.63° 23800 1.14 2 LOGUO09
40 VPX200R4004SA32S * 4 32 125 45 8 0.54° 22000 | 0.81 2 LOGUO09
40 VPX200R4006SA32S * 6 32 125 45 8 0.54° 22000 | 0.80 2 LOGU09
50 VPX200R5005SA32S * 5 32 125 45 8 0.42° 19200 | 0.91 2 LOGUO09
50 VPX200R5007SA32S * 7 32 125 45 8 0.42° 19200 | 0.91 2 LOGUO09

Remarque 1) Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de I'outil et des plaquettes.
Remarque 2) Si vous utilisez I'outil & vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer I'ensemble outil-attachement.
% WT : Poids de l'outil

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
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B ATTACHEMENT WELDON Outil & droite uniquement. a
Avec trou de lubrification a
Stock| @ 2 Dimensions (mm * 2
(2% Référence = § trm) SRS RMPX RPM1X e Fig. [Type Plaquette é
R |2 g | DCON LF LH (mm) (min") (k@) L
16 VPX200R1602WA16S [ ] 2 16 73 25 8 1.85° 37900 | 0.09 2 LOGU09
16 VPX200R1602WA16M | © 2 16 85 37 8 1.85° 37900 | 0.11 1 LOGU09
20 VPX200R2002WA20S [ 2 20 80 30 8 1.35° 33200 | 0.17 2 LOGU09
20 VPX200R2003WA20S ([ ] 3 20 80 30 8 1.35° 33200 | 0.16 2 LOGU09
20 VPX200R2002WA20M | © 2 20 100 50 8 1.35° 33200 | 0.2 1 LOGU09
20 VPX200R2003WA20M | © 3 20 100 50 8 1.35° 33200 | 0.2 1 LOGU09
25 VPX200R2503WA25S ([ ] 3 25 91 35 8 0.97° 29000 | 0.29 1 LOGU09
25 VPX200R2504WA25S ([ ] 4 25 91 B85 8 0.97° 29000 | 0.29 1 LOGU09
25 VPX200R2503WA25M | @ 3 25 115 59 8 0.97° 29000 | 0.37 1 LOGU09
25 VPX200R2504WA25M | © 4 25 115 59 8 0.97° 29000 | 0.37 1 LOGU09
32 VPX200R3203WA32S [ 3 32 105 45 8 0.71° 25100 | 0.58 1 LOGU09
32 VPX200R3204WA32S [ ] 4 32 105 45 8 0.71° 25100 | 0.57 1 LOGU09
32 VPX200R3205WA32S ([ ] 5 32 105 45 8 0.71° 25100 | 0.57 1 LOGU09
32 VPX200R3203WA32M | @ 3 32 125 65 8 0.71° 25100 | 0.68 1 LOGU09
32 VPX200R3204WA32M | @ 4 32 125 65 8 0.71° 25100 | 0.68 1 LOGU09
32 VPX200R3205WA32M | @ 5 32 125 65 8 0.71° 25100 | 0.68 1 LOGU09
Remarque 1) Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de I'outil et des plaquettes.
Remarque 2) Si vous utilisez I'outil & vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer I'ensemble outil-attachement.
% WT : Poids de l'outil
PIECES DETACHEES > N001
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FRAISES A PLAQUETTES

A CRKS
B I b=

L
3
8=

KAPR
APMX
LF Section A-A
OAL

n

5 Outil a droite uniquement.

g

& HEFRAISE A EMBOUT FILETE

E Avec trou de lubrification

% DC Réforence Stock é % Dimensions (mm) wr™ | apmx RMPX T

r (mm) R | S| DCON | DCSFMS | OAL | LF | S10 | CRKS | (kg) | (mm) leis

Zo

16 | VPX200R1602AM0830 [ 2 8.5 14.5 48 30 10 | M08 | 0.03 8 1.85° [ LOGUO09
18 | VPX200R1802AM0830 | * 2 8.5 14.5 48 30 10 | M08 | 0.04 8 1.56° [ LOGUO09
20 | VPX200R2002AM1030 [ 2 10.5 18.5 49 30 14 | M10 | 0.06 8 1.35° [ LOGUO09
20 | VPX200R2003AM1030 () 3 10.5 18.5 49 30 14 | M10 | 0.06 8 1.35° [ LOGUO09
22 | VPX200R2202AM1030 | * 2 10.5 18.5 49 30 14 | M10 | 0.06 8 1.16° [ LOGUO09
22 | VPX200R2203AM1030 * 3 10.5 18.5 49 30 14 | M10 | 0.06 8 1.16° [ LOGUO09
25 | VPX200R2503AM1235 | ® 3 125 235 57 35 19 | M12 | 0.1 8 0.97° | LOGU09
25 | VPX200R2504AM1235 | ® 4 12.5 235 57 85) 19 | M12 | 0.1 8 0.97° | LOGUO09
32 | VPX200R3203AM1640 (] 3 17.0 28.5 63 40 24 | M16 | 0.21 8 0.71° | LOGUO09
32 | VPX200R3204AM1640 () 4 17.0 28.5 63 40 24 | M16 | 0.21 8 0.71° [ LOGUO09
32 | VPX200R3205AM1640 [} 5 17.0 28.5 63 40 24 | M16 | 0.21 8 0.71° | LOGUO09
35 | VPX200R3503AM1640 * 3 17.0 28.5 63 40 24 | M16 | 0.24 8 0.63° | LOGU09
35 | VPX200R3505AM1640 * 5 17.0 28.5 63 40 24 | M16 | 0.23 8 0.63° | LOGUO09
40 | VPX200R4004AM1640 () 4 17.0 28.5 63 40 24 | M16 | 0.26 8 0.54° | LOGUO09
40 | VPX200R4006AM1640 [ 6 17.0 28.5 63 40 24 | M16 | 0.26 8 0.54° | LOGUO09

Remarque 1) Pour les attachements a visser, voir K244,
* WT : Poids de l'outil

PIECES DETACHEES

* P

& /&
DC Porte-outil Type \\\\\%\‘s / @ j

(mm)
Vis de fixation Clé Anti-grippant

16 VPX200R16 TPS27F1 TIPO7F MK1KS
18 VPX200R18 TPS27F1 TIPO7F MK1KS
20 VPX200R20 TPS27F1 TIPO7F MK1KS
22 VPX200R22 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
25 VPX200R25 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
28 VPX200R28 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
30 VPX200R30 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
32 VPX200R32 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
35 VPX200R35 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
40 VPX200R40 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
50 VPX200R50 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Couple de serrage (N » m) : TPS27F1=1,0,TPS27F2=1,0

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
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DCSFMS

o DCON
3 KWW
1]
o
2
3} N7 w
@ J/ KAPR
@ I P\
Q &
- ¥
DAH x Vi s
pccB | DC d'attact:Sement Geometris
—bec < 32,640 | HSC08025H ”
) ) ) #50,463 | HSC10030H =
Outil a droite uniquement. m
BATTACHEMENT PAR ALESAGE 3
<
KAPR:90° T
GAMP:-6° GAMF :-25° <
Avec trou de lubrification 8
7]
Stock| © £ Dimensions (mm) * <
DC Référence E § U S RMPX LB Type Plaquette E
(mm) R |Sg| LF DCON (kg) (mm) (min'")
32 VPX200-032A03AR ( 3 35 16 0.1 8 0.71° 25100 LOGU09
32 VPX200-032A05AR [ 5 35 16 0.1 8 0.71° 25100 LOGU09
40 VPX200-040A04AR [} 4 40 16 0.23 8 0.54° 22000 LOGU09
40 VPX200-040A06AR [ ] 6 40 16 0.22 8 0.54° 22000 LOGU09
50 VPX200-050A05AR ° 5 40 22 0.36 8 0.42° 19200 LOGU09
50 VPX200-050A07AR [ 7 40 22 0.36 8 0.42° 19200 LOGU09
63 VPX200-063A06AR [} 6 40 22 0.66 8 0.32° 16700 LOGU09
63 VPX200-063A09AR [ 9 40 22 0.66 8 0.32° 16700 LOGU09

Remarque 1) Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de I'outil et des plaquettes.
Remarque 2) Si vous utilisez I'outil & vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer I'ensemble outil-attachement.
* WT : Poids de l'outil

DIMENSIONS DE MONTAGE

Dimensions (mm)

bc Référence

(1) DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KWW L8
32 VPX200-032A03AR 16 18 9 14 8 30 8.4 5.6
32 VPX200-032A05AR 16 18 9 14 8 30 8.4 5.6
40 VPX200-040A04AR 16 18 9 14 13 37 8.4 5.6
40 VPX200-040A06AR 16 18 9 14 13 37 8.4 5.6
50 VPX200-050A05AR 22 20 11 17 1" 47 104 6.3
50 VPX200-050A07AR 22 20 11 17 1 47 104 6.3
63 VPX200-063A06AR 22 20 11 17 1" 60 104 6.3
63 VPX200-063A09AR 22 20 11 17 1 60 10.4 6.3

PIECES DETACHEES

Y
@
\\Q
Porte-outil Type \\\\\\ /
Vis de fixation Clé Anti-grippant
VPX200 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
* Couple de serrage TPS27F2 : 1,0 Nm

RALLONGES > K244
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P0o01 K089




FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
P | Acier €% € Conditions de coupe (Guide):
M | Acier Inoxydable G G @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale % : Coupe Instable
Matiére K | Fonte [ E
N | Non ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 22K 2 Honing : "
H | Acer trempé E : Ronde F : Affatée
Revétu Carbure Dimensions (mm)
» Forme Référence % 'g NMAEEEE= Géométrie
E ) :'C:) § E E E E E E E L | RE | LE S | BS
g S === ==> [
g Faible effort | LOGU0904020PNER-L |G |E [* | [ | % |* |k |* 87|02|76(43 |17
5‘ rice ooy L| LOGUO904040PNER-L |G|E(@ @ @ @ 0 0| * 87(04 764315
» LOGU0904080PNER-L (G|E(®/® ® ® ® ® % 87|08 76|43 1.2
g NEW. LOGUO0904100PNER-L [G|E [ | | % |% | % | % |* 87(10|76[43|1.0 i
oq _ﬂ LOGUO0904120PNER-L |G |E [ |* % | * % |* | * 8.7/12|76 |43 08
- LOGU0904160PNER-L (G|E(®/® ® ® ® ® % 87|16 |76|43|05 RE
E" LOGU0904020PNFR-L |G|F () 870276 43[17| ®
. LOGU0904040PNFR-L |G|F ) 8704|7643 |15
LOGU0904080PNFR-L |G|F () 8708 |76[43|1.2
LOGU0904100PNFR-L |G|F * 87(10|76[43|1.0
LOGU0904120PNFR-L |G|F x| |87|12|76|43]08]| LS.
LOGU0904160PNFR-L |G|F * 8716 |76 |4.3|05 Outil représenté a droite.
Usage générall LOGUO0904020PNER-M |G| E | % | % | % | % | % | % | % 87(02|76[43|17
Brise-copeaix M| | OGU0904040PNER-M |G[E|@ @ @ @ @ @ 87|04 |76|43|16
LOGUO0904080PNER-M (G|E(® /@ ® ® ® ® % 8708 |76[43|1.2
LOGUO0904100PNER-M G| E [ | % | 5| % | % | % | * 87|10 |76[43|1.0 u-
# LOGUO0904120PNER-M G| E [ | % | % | % | % | % | % 87|12 |76|43]0.9
- LOGU0904160PNER-M (G|E(® @ ® ® ® ® % 87|16 |76|43|05 RE
E" LOGU0904020PNFR-M |G |F ® |87(02|76|43[17| B
. LOGU0904040PNFR-M |G|F ® 87|04 76|43(16]| Ry
LOGU0904080PNFR-M |G |F o |87 08|76 43 12 M
LOGU0904100PNFR-M |G |F * 8710 |76[43|1.0
LOGU0904120PNFR-M |G|F x| |87/12|76 /43|00 [ Y
LOGU0904160PNFR-M |G|F * 87|16 764305 Outil représenté & droite.

® *x = NEW

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K090 (10 plaquettes par boite)



Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

RECOMMANDATIONS BRISE-COPEAUX
l Sélection des brise-copeaux

iti Brise-Copeaux Nuance
Matiere Propriétés ggr;?;mﬂ: P
1ere préconisation 2nde préconisation 1ere préconisation 2nde préconisation
P Acior doux Duretée |® € L M MP6120 VP15TF
<180HB % M L MP6130 -
, Durete | @ L M MP6120 VP15TF
Acier carbone
Alliage acier 180 5o0e ¢ M L MP6120 VP15TF ”
Acier outil (recuit) 2 M L MP6130 - E
Adior bré-traits Duretée | @ € M L MP6120 VP15TF §
P 35—45HRC % M L MP6130 - K
M Durete |© & L M MP7130 VP15TF ':
Acier inoxydable <280HB & M L MP7130 — ®
austeénitique Dureté o G L M MP7130 VP15TF g
>200HB @ M L MP7130 — E
Acier inoxydable Duret¢ [© © L M MP7130 VP15TF
duplex <280HB & M L MP7130 -
Aciers inoxydables _ o G L M MP7130 VP15TF
ferritiques et martensitiques & M L MP7130 -
Acier inoxydable a Duret¢ [© © L M MP7130 VP15TF
durcissement structural [ <450HB % M L MP7130 —
K Fonte arise Resistance ala racion| @ € M L MC5020 VP15TF
¢ <350MPa P M L VP15TF -
Fonte ductile Resistance alaracion| @ € M L MC5020 VP15TF
<800MPa E3 M L VP15TF —
. - Content o ¢ L M TF15 -
Alliage aluminium Si<5% Py M L TF15 —
S Alliage titane _ o ¢ L M MP9120 VP15TF
(Ti-6Al-4V,etc.) 3 M L MP9130 -
Alliage titane _ o ¢ L M MP9120 VP15TF
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr,etc.) 8 M L MP9130 -
Al cfracta e ¢ M L MP9120 VP15TF
iage réfractaire Py M L MP9130 —
H . . Dureté
Acier trempé 40—55HRC M - VP15TF -
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K091




FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

M Usinage a sec
Vitesse de coupe

. ae (mm)
Matiere Propriétés | SO0 | Nuance <025DC | 0.25-05DC | 05-075DC | DC(rainure)
Ve (m/min)
P Acier do Dureté | ® € MP6120,VP15TF| 230 (180—270) | 220 (170—260) | 180 (140—210) | 180 (140—210)
| ux
<180HB % | MP6130 200 (150—240) | 190 (140—230) | 150 (110—180) | 150 (110—180)
Acier carbone 180D_ug<;t§HB e ¢ MP6120,VvP15TF| 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
Alliage acier <350HB
” Acier outil “(recuit) % | MP6130 150 (110—180) | 140 (100—170) 110 (80—130) 110 (80—130)
w
E Acier pré-traits Dureté | @® € MP6120,VP15TF| 120 (90 —140) 110 (80—130) 100 (70 —120) 100 (70 —120)
3 35—45HRC MP6130 100 (80—120) 90 (70—110) 80 (60—100) 80 (60—100)
< M .
a <Dzlggﬁs O € % |MP7130,VP15TF| 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
< Acier inoxydable =
(7] austénitique 5
H >Dzlgg§5 O @ 4% |MP7130,VP15TF| 150 (110—180) | 140 (100—160) 110 (80—130) 110 (80—130)
i
w Acier inoxydable Dureté _ _ _ _
duplex <ogoHp | © © ® [MPTI30VPISTF| 140 (110—170) 130 (90 —150) 100 (70 —120) 100 (70 —120)
Aciers inoxydables _ _ _ _ _
ferrfiques et martensitiques O & % |MP7130,VP15TF| 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
Acier inoxydable a Dureté _ _ _ _
durcissement structural | <asoHB | © € # |MPT130.VP1STF| 130 (100—160) 120 (80—140) 90 (60—110) 90 (60—110)
K Fonte grise Resistance 4 la raction| @ € MC5020 250 (200—300) | 240 (190—290) 210 (160 —260) 210 (160 —260)
<35%0MPa (@ € ¥ VP15TF 200 (150 —250) 190 (140—240) 160 (110—210) 160 (110—210)
Fonte ductile Resistance a la raction| @ @ MC5020 180 (150—200) | 170 (140—190) | 150 (120—170) | 150 (120—170)
<800MPa | @ € # | VP15TF 130 (100 —150) 120 (90 —140) 100 (80—120) 100 (80 —120)
Alliage aluminium 2‘,’2?&} e ¢ % TF15 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000)
H .
Acier trempé 402‘;,’5,9,:9RC VP15TF 90 (70—100) 85 (60—100) 70 (50 —80) 70 (50 —80)

Remarque 1) Ces conditions de coupe s’appliquent aux outils courts a queue cylindrique (référence terminant en S) ou a attachement par
alésage. En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes : « Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.
* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).
« Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.
* Dans les angles en usinage de poches.

Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.

Remarque 4) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.

(La durée de vie de I'outil est plus courte qu’en usinage a sec)

Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont supérieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.

Profondeur de Passe / Avance par Dent

DC (mm)

Matiere Propriétés ae ggg?;%ﬂﬂ: 016-018 020-025 028-063
ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent)
P <025DC | ® € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
Acier doux Durett |0.25—05DC|® € % <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
<180HB | 0.5—0.75DC |[®@ € # <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
DC(rainure) [@ € & <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.12
_ <025DC |® € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
Alfl'lfargf;bc‘i’gf Duret¢ |0.25—05DC|® € % <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
Acior ot 180—280HB| 0.5-0.75DC | ®@ € % <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
DC(rainure) | @ € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.12
, Dureté <025DC |® € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
A/xclll?z:g?:;;?gf 280—350HB | 0.25—05DC |® € % | <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
e <350HB |05-075DC |®@ € ® <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
(recuit) | DClrainure) | ®@ € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.05—0.10
<025DC |® € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
Acier pré-traité Dureté |0.25—05DC|® € % <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
35—45HRC [ 0.5—0.75DC | ®@ € # <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
DC(rainure) | ® € & <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10

K092



Profondeur de Passe / Avance par Dent

Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

FRAISES A PLAQUETTES

DC (mm)

Matiere Propriétés ae ggg?;gﬂﬂ: 016-018 020-025 028063
ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent)
M 0 & <6 010—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
0.25—0.50C | ©_© <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Acier inoxydable _ ] ) id <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
austénitique 05-0750C | ©_© <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
S % <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC(rainure) | ©_© <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
* <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
S <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC 2| =<6 0.08—0.12 | <8 0.08—0.15 <8 | 0.08-0.15
0.25—0.50C | ©_© <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Acier inoxydable Dureté e % <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
duplex <280HB | . .~ |O0 © <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
S % <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC(rainure) | ©_© <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
o G <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
o e <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
ACi]?érSriit?ga‘é’gae?'es 0.25-0.5DC &| <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 | 0.08—012
1e o e <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
martensitiques 0.5-0.75DC & <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 | 0.06—010
DC(rainure) |2_€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
o & <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
=0.25DC % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
025—050C | ©_© <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Acier inoxydable & Dureté e % <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
durcissement structural | <450HB 0.5—0.75DC o C <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
S % <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.08 <6 0.06—0.08
DC(rainure) |©_C <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
K <0250c |1®_€ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
2 <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.10—0.20
. . o ¢ <5 0.08—0.12 <s 0.08—0.15 <8 0.10—0.20
Fonte arise R;S'tf;i't‘lgia 0.25-0.5DC % <5 0.06—0.10 <s 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
9 Zssompa | 0.5-0.750C | @€ <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
= S % <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
DC(rainure) | @€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.15
2 <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.08—0.10
<o250c | @€ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
= % <6 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
- . e ¢ <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
Fonte ductile Rl‘zs'tf;i’t‘lgia 0.25-0.5DC 2 <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
<800MPa | 05-0750C | @€ <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
S % <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC(rainure) | @€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
N e ¢ <6 0.10—0.20 <8 0.10—0.25 <8 0.10—0.25
=0.25DC 2| =6 0.10—0.15 | <8 0.10—0.20 <8 | 0.10—0.20
0.25—0.50C | @€ <5 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
Aliage aluminium Content e 2 <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
Si<5% | s 0750c | @€ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
S 2 <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
DC(rainure) | @€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.15 <4 0.08—0.15
% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.12 <4 0.08—0.12
H <0.25DC <4 0.08—0.15 <4 0.08—0.15 <4 0.08—0.15
=0 <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
<3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12
Acier trempé Durets | 0-2570-50C <3 0.06—0.10 <3 0.08—0.10 <3 0.06—0.10
40-55HRC [~ <2 0.06—0.10 <2 0.08—0.10 <2 0.06—0.10
S <2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08
DC{rainure) <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10
<1 0.06—0.08 <1 0.06—0.08 <1 0.06—0.08

Remarque 1) Ces conditions de coupe s’appliquent aux outils courts a queue cylindrique (référence terminant en S) ou a attachement par
alésage. En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :
* Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.
* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).

* Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.
» Dans les angles en usinage de poches.

Remarque 3; Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ag:? supérieur a 0,5x DC.

Remarque 4

(La durée de vie de l'outil est plus courte qu’en usinage a sec) . .
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont superieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,

les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.

Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

H Coupe lubrifiée
Vitesse de coupe

. ae (mm)
Matiére Propriétés gé’g?;tl'j‘l’lﬂz Nuance <025DC | 0.25-05DC 05-0.75DC | DC(rainure)
Ve (m/min)
7 Dureté MP6120
Acier doux <igons | ® € ¥ | MPe130 140 (100—190) | 130 (90—180) 100 (70—120) 100 (70—120)
= VP15TF
Acier carbone 1 S(I)D_U:;%tgHB MP6120
Alliage acier <asors | ® € ¥ | MPe130 120 (90—140) 110 (80—130) 100 (70—120) 100 (70—120)
Acier outil = . VP15TF
(recuit)
Dureté MP6120
Acier pré-traité | 4o~y [ @ € # | MP6130 100 (80—120) 90 (70—110) 80 (60—100) 80 (60—100)
VP15TF
M Dureté
<o0onB | © © ® [MPTISOVPISTF| 120 (100—150) | 110 (90—140) 90 (70—120) 90 (70—120)
Acier inoxydable =
austénitique Dureté
So00HB | © € ® |MPT130VP1STF| 100 (80—130) 90 (70—110) 70 (50—100) 70 (50—100)
Acier inoxydable Durete | o o & Mpr130,vPI5TF| 100 (80—130) 90 (70—120) 70 (50—100) 70 (50—100)
duplex <280HB '
fe”“iﬁfj'gfé{‘%"ayr‘f:rﬂifques - © @ % |MP7130,vPI5TF| 120 (100—150) | 110 (90—140) 90 (70—120) 90 (70—120)
Acier inoxydable & Dureté _ _ _ _
durcisaomo e oiral | <asons | © © ® [MPTISOVPISTF| 90 (70—120) 80 (60—110) 60 (40—90) 60 (40—90)
Fonte grise Résistance ala racton| ® € MC5020 180 (160—220) | 170 (150—210) | 150 (130—190) | 150 (130—190)
<35%0MPa (@ € ¥ VP15TF 130 (100—150) 120 (90—140) 100 (80—120) 100 (80—120)
Fonte ductiie _ [Rssanealotain| @ € MC5020 160 (140—180) | 150 (130—170) | 130 (110—150) | 130 (110—150)
<800MPa |@ € ¥ VP15TF 110 (80—140) 100 (70—130) 80 (60—120) 80 (60—120)
Alliage aluminium gf’ztse[;: o ¢ TF15 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000)
S|  Aliage titane B o ¢ MP9120,VP15TF| 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70)
(Ti-6Al-4V,etc.) 2| MP9130 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
m 5’3";?/956,\;”2’&‘? ) - o ¢ 5| Mpois 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
-OAROV=oMo-LelC. VP15TF
, ] , o ¢ MP9120,VP15TF| 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
Alliage réfractaire -
2| MP9130 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
H . . Dureté
Acier trempé A0—BEHRC VP15TF 90 (70—100) 85 (60—100) 70 (50—80) 70 (50—80)

Remarque 1) Ces conditions de coupe s’appliquent aux outils courts a queue cylindrique (référence terminant en S) ou a attachement par
alésage. En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :
+ Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.

* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).

Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.

« Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.

* Dans les angles en usinage de poches.

Remarque 4) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de I'outil est plus courte qu’en usinage a sec)
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont supérieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.



Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

Profondeur de Passe / Avance par Dent

DC (mm)
" " Conditions 216—o18 220—025 228—063
Matiere Propriétés ae de stabilité

ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent)

P <025DC |® € % | <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25

Acier doux Dureté |025—05DC|® € #| <5 0.08—0.12 <s 0.10—0.15 <s 0.10—0.20

<180HB [05—075DC|® € # | <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15

DC(rainure) @ € & <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.12

, <025DC |® € #| <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <s 0.10—0.25
A/fl'l‘f;gf:;‘i’gf Duret¢ |0.25—0.5DC|® € % | <5 0.08—0.12 <s 0.10—0.15 <s 0.10—0.20 p”
nage o 180—280HB|0.5—0.75DC | ®@ € % | <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15 L
DC(rainure) (@ € & <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.12 m
A . Dureté <025DC |® € #| <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 3
/fl'lggcjgc?gf 280—350HB |0.25—05DC| ® € #| <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <
Acior outi <350HB [05—075DC|® € % | <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 T
(recuit) DC(rainure) | ®@ € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <
<025DC |® € #| <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 A
Acier pré-traité Duret¢ |0.25—-05DC|® € % | <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 2
35—45HRC [0.5—0.75DC | ®@ € % | <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 ]
DClrainure) |® € # | <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 b

M S <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20

=0.25DC #| <6 0.08—0.12 <s 0.08—0.15 <s 0.08—0.15

0.25—0.50C | ©_€ <5 0.08—0.12 <s 0.08—0.15 <s 0.08—0.15

Acier inoxydable _ ) ) & <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12

austénitique 0.5—0.75DC o G <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12

D0 % <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10

DC(rainure) |2—€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10

% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08

o @ <6 0.10—0.15 <38 0.10—0.20 <38 0.10—0.20

=0.25DC % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15

0.25—0.50C | ©_€ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.12

Acier inoxydable Dureté & <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12

duplex <280HB | s o 78pc | O_C <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12

D0 % <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10

DC(rainure) |2_C <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10

#| <2 0.06—0.08 < 0.06—0.08 <z 0.06—0.08

0 G <6 010—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20

=0.25DC % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15

. S <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15

Mesa |- | o=l = feseonm | =5 Loee-ans | =3 | oos-os

martensitiques 0.5-0.75DC 2| =<a 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.05—0.10

DC(rainure) | ©_C <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.05—0.10

®| =<2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08 <2 0.05—0.08

o ¢ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15

=0.25DC #| <o 0.08—0.12 <s 0.08—0.12 <s 0.08—0.12

o ) o G <5 0.08—0.12 <s 0.08—0.12 <s 0.08—0.12

AcheJrg;gggﬁqae?]'fa T & <5 | 0.06-0.10 <8 | 0.08—0.12 <8 | 0.08—0.12

el <4s0HB [~ 10 & <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.05—0.10

T # | <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.08 <6 0.05—0.08

DC(rainure) | ©_© <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.05—0.10

2 <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.05—0.08

K <o250C | @€ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25

=0 2| <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.10—0.20

. . o ¢ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.10—0.20

Fonte arise Rgs'tf;i't‘lgia 0.25—0.5DC 2| <5 | 0.06-010 <8 | 0.08—0.12 <8 | 0.10-0.15

<seompa | 0507500 | @€ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.10—0.15

2| =4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12

DC(rainure) | @€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.15

2 <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.10

® ¢ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20

=0.25DC 2| <6 | 008-012 <8 | 0.10-0.15 <8 | 0.10-0.15

. X o ¢ <5 0.08—0.12 <3 0.10—0.15 <3 0.10—0.15

Fonte ductile Rgs'tf;acrt‘lgia 0.25—0.5DC % <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12

<soomPa | 0507500 | ®_€ <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12

D=0 2| =a 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.06—0.10

DC(rainure) | @€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10

2] =2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08 < 0.06—0.08

Remarque 1) Ces conditions de coupe s’appliquent aux outils courts a queue cylindrique (référence terminant en S) ou a attachement par
alésage. En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :
* Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.
* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).
» Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.
* Dans les angles en usinage de poches. . L
Remarque 3; Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ag:? supérieur a 0,5x DC.
Remarque 4) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de l'outil est plus courte qu’en usinage a sec) . .
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont superieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.
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FRAISES A PLAQUETTES

Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

K096

H Coupe lubrifiée

Profondeur de Passe / Avance par Dent

DC (mm)

Matiere Propriétés ae ggrsl?;gﬂn: e16-218 020—025 028—063
ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent)
N o ¢ <6 0.10—0.20 <8 0.10—0.25 <8 0.10—0.25
=0.25DC *® <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
o 0.25—0.5DC o ¢ <5 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
- Alliage aluminium antent ¥ <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
o 9 Si<5% 0.5—0.75DC o ¢ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
8 ) ) ® <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
g DC(rainure) o ¢ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.15 <4 0.08—0.15
o ® <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.12 <4 0.08—0.12
< S <025DC (@ € & <6 0.08—0.15 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
@ Alliage titane 025—05DC | @ € & <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
g (Ti-6Al-4V,etc.) - 05—0.75DC | @ € % <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
E DC(rainure) @ € & <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
<0.25DC o € ¥ <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Alliage titane _ 025—05DC | @ € & <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr,etc.) 05—075DC | @ € ¥ <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC(rainure) [®@ € & <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
<0.25DC o € ¥ <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Alliage réfractaire _ 025—05DC | @ € & <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
05—075DC|@® € & <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC(rainure) (@ € & <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
H <4 0.08—0.15 <4 0.08—0.15 <4 0.08—0.15
=0.25DC <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
<3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12
Acier trempé Dureté 0.25-0.5DC <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.10
40—55HRC 0.5—0.75DC <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10
) ) <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10
DC(rainure) <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10
<1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10

Remarque 1) Ces conditions de coupe s'appliquent aux outils courts a queue cylindrique (référence terminant en S) ou a attachement par
alésage. En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :
+ Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.
* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).

* Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.
» Dans les angles en usinage de poches.

Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.
Remarque 4) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.

(La durée de vie de I'outil est plus courte qu’en usinage a sec)
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont supérieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,

les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.



Bl Ramping / Interpolation Hélicoidale
Trou borgne a i
@ Ramping @ Interpolation l fond plat l Trou débouchant

Hélicoidale

APMX
u = Tana ’(
RMPX Y ; :
i [ aemx G
DC * DC DC @
~—Diamétre—» ~—Diamétre —| ',:
de trou de trou w
(DH) (DH) C:!
Se référer au tableau ci-dessous pour les conditions de coupe. Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe, se référer aux 5
conditions de coupe pour rainurage. o
<
Ramping Interpolation Hélicoidale (Trou borgne a fond plat)  |Interpolation Hélicoidale (Trou débouchant) @
be RE *| DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max. (g
i) i) ol L (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) &
0.2 1.85° 248 31.0 15 27.5 1.2 24.2 0.8
0.4 1.85° 248 30.6 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8
16 0.8 1.85° 248 29.8 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8
1.0 1.85° 248 29.4 14 27.5 1.2 24.2 0.8
1.2 1.85° 248 29.0 1.3 27.5 1.2 24.2 0.8
1.6 1.85° 248 28.2 1.2 27.5 1.2 24.2 0.8
0.2 1.56° 294 35.0 15 31.5 1.2 28.1 0.9
0.4 1.56° 294 34.6 1.4 BilEs) 1.2 28.1 0.9
18 0.8 1.56° 294 33.8 1.4 315 1.2 28.1 0.9
1.0 1.56° 294 334 1.3 S5 1.2 28.1 0.9
1.2 1.56° 294 33.0 1.3 315 1.2 28.1 0.9
1.6 1.56° 294 32.2 1.2 315 1.2 28.1 0.9
0.2 1.35° 340 39.0 14 35.5 1.1 32.0 0.9
0.4 1.35° 340 38.6 1.4 355 1.1 32.0 0.9
20 0.8 1.35° 340 37.8 1.3 355 1.1 32.0 0.9
1.0 1.35° 340 37.4 1.3 355 11 32.0 0.9
1.2 1.35° 340 37.0 1.3 355 1.1 32.0 0.9
1.6 1.35° 340 36.2 1.2 35.5 1.1 32.0 0.9
0.2 1.16° 396 43.0 1.3 39.5 11 36.0 0.9
0.4 1.16° 396 42.6 1.3 39.5 1.1 36.0 0.9
22 0.8 1.16° 396 41.8 1.3 395 1.1 36.0 0.9
1.0 1.16° 396 41.4 1.2 39.5 11 36.0 0.9
1.2 1.16° 396 41.0 1.2 395 1.1 36.0 0.9
1.6 1.16° 396 40.2 1.2 39.5 1.1 36.0 0.9
0.2 0.97° 473 49.0 1.3 45.5 1.1 42.0 0.9
0.4 0.97° 473 48.6 1.3 45.5 1.1 42.0 0.9
25 0.8 0.97° 473 47.8 1.2 45.5 1.1 42.0 0.9
1.0 0.97° 473 47.4 1.2 455 1.1 42.0 0.9
1.2 0.97° 473 47.0 1.2 45.5 1.1 42.0 0.9
1.6 0.97° 473 46.2 1.1 455 1.1 42.0 0.9
0.2 0.84° 546 55.0 1.2 51.5 11 48.0 0.9
0.4 0.84° 546 54.6 1.2 Bl 1.1 48.0 0.9
28 0.8 0.84° 546 53.8 1.2 51.5 1.1 48.0 0.9
1.0 0.84° 546 53.4 1.2 B8 11 48.0 0.9
1.2 0.84° 546 53.0 1.2 51.5 1.1 48.0 0.9
1.6 0.84° 546 52.2 1.1 B8 1.1 48.0 0.9
0.2 0.77° 596 59.0 1.2 55.5 11 52.0 0.9
0.4 0.77° 596 58.6 1.2 55.5 1.1 52.0 0.9
30 0.8 0.77° 596 57.8 1.2 55.5 1.1 52.0 0.9
1.0 0.77° 596 57.4 1.2 55.5 11 52.0 0.9
1.2 0.77° 596 57.0 1.1 55.5 1.1 52.0 0.9
1.6 0.77° 596 56.2 1.1 55.5 1.1 52.0 0.9
0.2 0.71° 646 62.8 1.2 59.4 11 56.0 0.9
0.4 0.71° 646 62.4 1.2 59.4 1.1 56.0 0.9
32 0.8 0.71° 646 61.6 1.2 59.4 11 56.0 0.9
1.0 0.71° 646 61.2 1.1 59.4 1.1 56.0 0.9
1.2 0.71° 646 60.8 1.1 59.4 1.1 56.0 0.9
1.6 0.71° 646 60.0 1.1 59.4 1.1 56.0 0.9

Remarque 1) L'usinage en ramping peut créer des copeaux longs dans les matiéres ductiles.
* Distance jusqu’a ce qu’une profondeur de coupe maximale de 8 mm soit atteinte a I'angle de ramping maximal L (= 8/tan a).
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FRAISES A PLAQUETTES

Bl Ramping / Interpolation Hélicoidale
Trou borgne a i
@ Ramping @ Interpolation l fond plat l Trou débouchant

Hélicoidale

APMX
u = Tana ’(
RMPX Y ; :
f APMX 5
ﬂ DC * bDC DC
',: ~—Diamétre—» ~—Diamétre —|
w de trou de trou
8 (DH) (DH)
< Se référer au tableau ci-dessous pour les conditions de coupe. Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe, se référer aux
o conditions de coupe pour rainurage.
<L
% DC RE Ramping _ I:)I :t?r:zc;lation Hfl:z:’fale (TroDqurc:lrig:‘ne a fon: :::)t() |nter;0||fliti:: Ii'lre;licdl'dale (Tr:;u :iTéIlZJiChanl)
é i) i) ol L (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.2 0.63° 728 69.0 1.2 65.5 1.1 62.0 0.9
0.4 0.63° 728 68.6 1.2 65.5 1.1 62.0 0.9
35 0.8 0.63° 728 67.8 1.1 65.5 1.1 62.0 0.9
1.0 0.63° 728 67.4 1.1 65.5 11 62.0 0.9
1.2 0.63° 728 67.0 1.1 65.5 1.1 62.0 0.9
1.6 0.63° 728 66.2 1.1 65.5 1.1 62.0 0.9
0.2 0.54° 849 78.8 1.2 75.4 1.0 72.0 0.9
0.4 0.54° 849 78.4 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
40 0.8 0.54° 849 77.6 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
1.0 0.54° 849 77.2 11 75.4 1.0 72.0 0.9
1.2 0.54° 849 76.8 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
1.6 0.54° 849 76.0 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
0.2 0.42° 1092 98.8 11 95.4 1.0 92.0 1.0
0.4 0.42° 1092 98.4 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
50 0.8 0.42° 1092 97.6 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
1.0 0.42° 1092 97.2 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
1.2 0.42° 1092 96.8 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
1.6 0.42° 1092 96.0 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
0.2 0.32° 1433 124.8 1.1 121.4 1.0 118.0 1.0
0.4 0.32° 1433 124.4 1.1 121.4 1.0 118.0 1.0
63 0.8 0.32° 1433 123.6 1.1 1214 1.0 118.0 1.0
1.0 0.32° 1433 123.2 1.1 121.4 1.0 118.0 1.0
1.2 0.32° 1433 122.8 1.1 121.4 1.0 118.0 1.0
1.6 0.32° 1433 122.0 1.0 121.4 1.0 118.0 1.0

Remarque 1) L'usinage en ramping peut créer des copeaux longs dans les matiéres ductiles.
* Distance jusqu’a ce qu’une profondeur de coupe maximale de 8 mm soit atteinte a I'angle de ramping maximal L (= 8/tan a).
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H Tréflage et Percage

Voir les tableaux de droite pour les engagements et profondeurs de pergage. Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe, veuillez utiliser les
conditions de coupe pour le rainurage.

@ Tréflage
.|
DC ae max.
(mm) (mm)
16 3.9
18 3.9
(2]
20 3.9 =
'—
22 4.0 u
25 4.0 %
o
28 4.0 <
30 4.0 i
(2]
32 4.0 g
35 4.0 *
Engagement radial ae (mm) 20 4.0
50 4.0
63 4.0

Remarque 1) Un cycle de débourrage n'est pas nécessaire.

@ Percage
|
DC AZ max.
(mm) (mm)

16 0.3
18 0.3

. 20 0.3

(]

8 22 0.3

8 25 0.3

3

5 28 0.3

3

5 30 0.3

o

o 32 0.3
35 0.3
40 0.3
50 0.3
63 0.3

Remarque 1) Attention aux projections de copeaux.
Remarque 2) Evacuez les copeaux a I'aide d'air comprimé (ou de liquide d'arrosage lors de I'usinage d'un alliage d'aluminium).
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FRAISES A PLAQUETTES

FIII}J‘I\.I?IEFSONCTIONS % D @ @ Q @ @

Fig.2

DC

APMX <LKAPR

g LH

5 LF

a Outil & droite uniquement.

<

T B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE

E Avec trou de lubrification

2] oL i i

é DC Référence Stock 'g § Dmensions (mm) LS RMPX LS WT* Fig. | Type Plaquette

= (mm) R |Sg| DCON | LF LH | (mm) min") | (ko)
25 VPX300R2502SA25S [ 2 25 115 35 1 2.13° 24100 | 0.38 1 LOGU12
25 VPX300R2502SA25L [ 2 25 170 70 1 2.13° 24100 | 0.56 1 LOGU12
28 VPX300R2802SA25S * 2 25 115 35 1" 1.77° 22500 | 0.40 2 LOGU12
28 | VPX300R2802SA25L * 2 25 170 35 11 1.77° | 22500 | 0.60 | 2 LOGU12
30 VPX300R3002SA25S * 2 25 125 35 1" 1.61° 21500 | 0.45 2 LOGU12
30 VPX300R3003SA25S * 3 25 125 B85 1 1.61° 21500 | 0.44 2 LOGU12
32 VPX300R3202SA32S [ 2 32 125 45 1" 1.47° 20600 | 0.69 1 LOGU12
32 VPX300R3203SA32S [ 3 32 125 45 1 1.47° 20600 | 0.68 1 LOGU12
32 VPX300R3203SA32L [ 3 32 190 90 1" 1.47° 20600 1.04 1 LOGU12
35 VPX300R3503SA32L * 3 32 190 45 1 1.28° 19500 [ 1.10 2 LOGU12
40 VPX300R4003SA32S [ 3 32 125 45 1" 1.06° 17900 | 0.76 2 LOGU12
40 VPX300R4004SA32S [ ] 4 32 125 45 1 1.06° 17900 [ 0.76 2 LOGU12
50 VPX300R5004SA32S * 4 32 125 45 1" 0.79° 15500 [ 0.89 2 LOGU12
50 VPX300R5006SA32S * 6 32 125 45 1 0.79° 15500 [ 0.88 2 LOGU12

Remarque 1) Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de I'outil et des plaquettes.
Remarque 2) Si vous utilisez I'outil & vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer I'ensemble outil-attachement.
% WT : Poids de l'outil

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
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Fig.1

DCON

17

W

'—

'—

[m

Outil a droite uniquement. §

B ATTACHEMENT WELDON T

Avec trou de lubrification ;

W

Stock| £ & Dimensions (mm) * (]

DC Référence 'g 9 SRS RMPX el e Fig. | Type Plaquette é

(mm) R |Sg| DCON | LF LH (mm) min") | (kg) w
25 VPX300R2502WA25S o 2 25 91 35 1" 2.13° 24100 | 0.29 1 LOGU12
32 | VPX300R3202WA32S | ® 2 32 105 45 11 1.47° | 20600 | 0.56 | 1 LOGU12
32 | VPX300R3203WA32S | ® 3 32 105 45 11 1.47° | 20600 | 0.55 | 1 LOGU12

Remarque 1) Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de I'outil et des plaquettes.
Remarque 2) Si vous utilisez I'outil & vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer I'ensemble outil-attachement.
* WT : Poids de l'outil

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES  >P001 K101




FRAISES A PLAQUETTES

A CRKS
B I b=

L
i
8=

KAPR
APMX
LF Section A-A
OAL

i
E Outil & droite uniquement.
]
g
T Bl FRAISE A EMBOUT FILETE
; Avec trou de lubrification
w
g DC R Stock g% Dimensions (mm) wr™ | apmx RMPX Tpe
o éférence 2
woo(mm) R | S| DCON | DcsFms | 0AL | LF | s10 | CRKks | (ko) | (mm) Plaquette

25 | VPX300R2502AM1235
28 | VPX300R2802AM1235
32 | VPX300R3202AM1640
32 | VPX300R3203AM1640
35 | VPX300R3502AM1640
35 | VPX300R3503AM1640

12.5 235 57 | 35 19 | M12 [ 0.10 1 2.13° | LOGU12
12.5 23.5 57 | 35 19 | M12 [ 0.12 1 1.77° | LOGU12
17.0 285 63 | 40 | 24 | M16 | 0.20 1 1.47° | LOGU12
17.0 28.5 63 | 40 | 24 | M16 [ 0.19 1 1.47° | LOGU12
17.0 28.5 63 | 40 | 24 | M16 | 0.22 1 1.28° | LOGU12
17.0 28.5 63 | 40 | 24 | M16 | 0.22 11 1.28° | LOGU12
40 | VPX300R4003AM1640 17.0 28.5 63 | 40 | 24 | M16 | 0.26 1 1.06° | LOGU12
40 | VPX300R4004AM1640 4 17.0 28.5 63 | 40 | 24 | M16 [ 0.26 11 1.06° | LOGU12

Remarque 1) Pour les attachements a visser, voir K244,
* WT : Poids de l'outil

® 0t O 0 e
wWlw N[w NN

PIECES DETACHEES

*
'~
(2% Porte-outil Type \\{*\\%\ " j
Vis de fixation Clé Anti-grippant
25 VPX300R25 TPS40F1 TIP15W MK1KS
28 VPX300R28 TPS40F1 TIP15W MK1KS
30 VPX300R30 TPS40F1 TIP15W MK1KS
32 VPX300R32 TPS40F1 TIP15W MK1KS
35 VPX300R35 TPS40F1 TIP15W MK1KS
40 VPX300R40 TPS40F1 TIP15W MK1KS
50 VPX300R50 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Couple de serrage TPS40F1 : 3,0 Nm

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
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DCSFMS

DCON
] KWW
?‘T’\
o
2
o — w
w1 KAPR
oI \
Q b
- ~EF
DAH |x DC Vis o
._DCCB_ é (mm) d'attachement Géometrie
—bc . 40 HSC08025H
. 650, 663 HSC10030H
BATTACHEMENT PAR ALESAGE Outil & droite uniquement. #80 HSC12035H
KAPR:90°
GAMP:-6° GAMF :-22.5° a
Avec trou de lubrification E
w
Stock| © 2 Dimensions (mm) * 3
2n01 Référence € é U LS RMPX RENX Type Plaquette <
(mm) R |23 LF DCON (kg) (mm) (min™") :
40 VPX300-040A03AR [ ] 3 40 16 0.21 11 1.06° 17900 LOGU12 @
40 VPX300-040A04AR [ 4 40 16 0.21 11 1.06° 17900 LOGU12 ‘g
50 VPX300-050A04AR [ ] 4 40 22 0.34 11 0.79° 15500 LOGU12 &
50 VPX300-050A06AR [ 6 40 22 0.33 11 0.79° 15500 LOGU12
63 VPX300-063A06AR ( J 6 40 22 0.61 11 0.60° 13400 LOGU12
63 VPX300-063A08AR [ 8 40 22 0.62 11 0.60° 13400 LOGU12
80 VPX300-080A07AR [} 7 50 27 0.99 11 0.45° 11500 LOGU12
80 VPX300-080A10AR ® | 10 50 27 0.99 11 0.45° 11500 LOGU12

Remarque 1) Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de I'outil et des plaquettes.
Remarque 2) Si vous utilisez I'outil & vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer I'ensemble outil-attachement.
% WT : Poids de l'outil

DIMENSIONS DE MONTAGE

DC . Dimensions (mm)
Référence

(o) DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KwWw L8
40 VPX300-040A03AR 16 18 9 14 12.4 37 8.4 5.6
40 VPX300-040A04AR 16 18 9 14 12.4 37 8.4 5.6
50 VPX300-050A04AR 22 20 1 17 10.4 47 10.4 6.3
50 VPX300-050A06AR 22 20 11 17 10.4 47 10.4 6.3
63 VPX300-063A06AR 22 20 11 17 10.4 60 10.4 6.3
63 VPX300-063A08AR 22 20 11 17 10.4 60 10.4 6.3
80 VPX300-080A07AR 27 23 13 20 13.4 56 12.4 7.0
80 VPX300-080A10AR 27 23 13 20 13.4 56 12.4 7.0

PIECES DETACHEES

*
Porte-outil Type S

Vis de fixation Clé Anti-grippant
VPX300 TPS40F1 TIP15W MK1KS
% Couple de serrage TPS40F1 : 3,0 Nm
RALLONGES > K244
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K103




FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
P | Acier €% € Conditions de coupe (Guide):
M | Acier Inoxydable G G @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale % : Coupe Instable
Matiére K |Fonte [ £
N | Non ferreux ( 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 22K 2 Honing : "
H | Acer trempé E : Ronde F : Affitée
Revétu Carbure Dimensions (mm)
o Forme Référence 7 gg QRS8R Géométrie
i 5|2|2|5|3|5|5 |58 [o | L |RE|LE| S BS
; SEEEEs &
% Fgrfoﬁfggrt LOGU1207020PNER-L |G|E | | & | & | [* % |* 12.4/0.2 |11.3| 7.0 | 3.0
: Brise-copeaux L| LOGU1207040PNER-L (G|E|® | ® ® ©® ® ® * 124/ 04 |11.3/ 7.0 | 2.8
a LOGU1207080PNER-L |G|E(® ® ®| ® ® ® X 124/ 0.8 |11.3/ 7.0 | 2.6
% LOGU1207100PNER-L |G|E || % | % | |% % |k 124/ 1.0 |11.3/ 7.0 | 2.5
- LOGU1207120PNER-L |G|E|®|® | ® ©® @ ® X 124/ 1.2 |113/7.0| 24
LOGU1207160PNER-L |G|E|®|® | ® ©® ® ® X 124/ 16 |11.3/ 7.0 | 1.8
LOGU1207200PNER-L |G|E(® ® ® | ® ® ® X 124/ 2.0 |11.3/7.0 |14
= LOGU1207240PNER-L |G|E(® ® ® ® ® ® X 124/ 24 113/ 7.0 1.2 wl o
4 LOGU1207300PNER-L |G |E [* [ % | |% |k |k |k 124/ 3.0 |11.3/7.0| 0.6
- LOGU1207320PNER-L |G|E(® ® ® ® ® ® X 124/ 3.2 113/ 7.0| 0.4 RE
E" LOGU1207020PNFR-L |G|F * 124/ 0.2 |11.3/ 7.0 | 3.0 BS A
y LOGU1207040PNFR-L |G|F ( 124 0.4 [11.3/7.0| 28| [
LOGU1207080PNFR-L |G|F (] 124/ 0.8 |11.3/ 7.0 | 2.6 ﬂﬂ[ﬂ:ﬂ
LOGU1207100PNFR-L |G|F * 124/ 1.0 |11.3/ 7.0 |25 Y
LOGU1207120PNFR-L |G|F (] 12412113/ 7.0| 24
LOGU1207160PNFR-L |G|F (] 124/ 16 |11.3/ 7.0 | 1.8
LOGU1207200PNFR-L |G|F (] 12420 113/ 7.0 |14
LOGU1207240PNFR-L |G|F ® 124/ 24 113/ 7.0 1.2
LOGU1207300PNFR-L |G|F * 124/ 3.0 |11.3/ 7.0 | 0.6
LOGU1207320PNFR-L (G|F [ J 124/ 3.2 |11.3/7.0| 0.4 Outil représenté a droite.
l;rsi:egsogeé:uirﬂ LOGU1207020PNER-M |G| E | % | % | % | % [% % |* 12.4/0.2 |11.3| 7.0 | 3.0
LOGU1207040PNER-M |G|E(® | ® ® ® @ ® X 124/ 04 |11.3/ 7.0 | 2.8
LOGU1207080PNER-M |G|E(® | ® ® | ® @ @ X 124/ 0.8 |11.3/ 7.0 |24
LOGU1207100PNER-M |G |E |5 | % | % | % | % % |k 124/ 1.0 |11.3/ 7.0 | 2.3
LOGU1207120PNER-M |G|E|® | ®|® ©® @ ® X 124/ 1.2 |11.3] 7.0 | 21
LOGU1207160PNER-M |G|E|® | ® | ® ©® @ ® X 124/ 16 |11.3/ 7.0 | 1.7
LOGU1207200PNER-M (G|E(® | ® @ ® @ @ % 124/ 20 |11.3/ 70|14
LOGU1207240PNER-M (G|E(®|® ® ® ® ® % 124/ 24 |11.3/ 7.0 | 1.0
4 LOGU1207300PNER-M |G| E [* | % | % |% & |k | % 124/ 3.0 |11.3/7.0| 0.5
- LOGU1207320PNER-M |G|E(® ® ® ® @ ® X 124/ 3.2 |11.3/ 7.0 | 0.3
E" LOGU1207020PNFR-M |G|F * 124/ 0.2 |11.3/ 7.0 | 3.0 8s
y LOGU1207040PNFR-M |G| F [} 124104 |11.3/ 7.0 | 28 | & A
LOGU1207080PNFR-M |G| F ® 124/ 08 |11.3/ 7.0 | 24
LOGU1207100PNFR-M |G| F * 124/ 1.0 |11.3/ 7.0 | 2.3 ﬂﬂﬂ:ﬂ:ﬂ
LOGU1207120PNFR-M |G|F o [124/12]13/70 21| [ s
LOGU1207160PNFR-M |G| F ® 124/ 16 |11.3/ 7.0 | 1.7
LOGU1207200PNFR-M |G| F (] 124/ 20 113/ 70|14
LOGU1207240PNFR-M |G| F ® 124/ 24 |111.3/ 7.0 | 1.0
LOGU1207300PNFR-M |G| F * 124/ 3.0 |11.3/7.0| 0.5
LOGU1207320PNFR-M |G| F (] 124/ 3.2 113/ 7.0 | 0.3 Outil représenté a droite.

® % = NEW

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K104 (10 plaquettes par boite)



Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

RECOMMANDATIONS BRISE-COPEAUX
l Sélection des brise-copeaux

iti Brise-Copeaux Nuance
Matiere Propriétés ggrs]?;ttl)(l)lﬂz P
1ére préconisation 2nde préconisation 1ére préconisation 2nde préconisation
P Acier doux Dureté o€ L M MP6120 VP15TF
<180HB E M L MP6130 -
. Dureté [ ] L M MP6120 VP15TF
Acier carbone
Aliage acier | 1035088 | e M L MP6120 VP15TF ”
Acier outil _(recuit) P M L MPG130 _ E
w
Acier pré-traité Durete | @ € M L MP6120 VP15TF 2
P 35—45HRC % M L MP6130 - <
M Dureté o G L M MP7130 VP15TF :
Acier inoxydable <280HB & M L MP7130 — ®
austénitique Duret¢ |© G L M MP7130 VP15TF 2
>200HB ] M L MP7130 - E
Acier inoxydable Durett |©O © L M MP7130 VP15TF
duplex <280HB &5 M L MP7130 -
Aciers inoxydables _ ¢ L M MP7130 VP15TF
ferritiques et martensitiques 2 M L MP7130 -
Acier inoxydable & Durete |© © L M MP7130 VP15TF
durcissement structural | <450HB % M L MP7130 —
K Fonte arise Resistance 4 la traction| @ @ M L MC5020 VP15TF
g <350MPa % M L VP15TF .
Fonte ductile Resistance 4 laraction| @ @ M L MC5020 VP15TF
<800MPa E M L VP15TF -
Alliage aluminium Content | @ € L M TF15 -
9 Si<5% P M L TF15 -
S Alliage titane _ o ¢ L M MP9120 VP15TF
(Ti-6Al-4V,etc.) 8 M L MP9130 -
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr,etc.) s M L MP9130 —
Al fractai o ¢ M L MP9120 VP15TF
iage réfractaire pr v C VP9130 =
H . . Dureté
Acier trempé 40—55HRC M - VP15TF -
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES > Po01 K105




FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

H Usinage a sec
Vitesse de coupe

. Plaquette ae (mm)
Matiére Propriétés | SONAMONS Nuance <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC(rainure)
Vc (m/min)
P buete | ® € MP6120, VP15TF | 230 (180—270) | 220 (170—260) | 180 (140—210) | 180 (140—210)
Acier doux <180HB
= % MP6130 200 (150—240) | 190 (170—260) | 150 (110—180) | 150 (110—180)
Acier carbone 185_“5‘;‘&8 o ¢ MP6120, VP15TF | 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—180)
Alliage acier
Acier outil 5(5’65;%':)3 % MP6130 150 (110—180) | 140 (100—170) | 110 (80—130) | 110 (80—130)
n
w
|': D . o ¢ MP6120, VP15TF 120 (90—140) 110 (80—130) 100 (70—120) 100 (70—120)
. P ureté
u Acier pré-traité 35_45HRC
3 % MP6130 100 (80—120) | 90 (70—110) | 80 (60—100) | 80 (60—100)
3 M
Dureté
o © G % MP7130, VP15TF 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160 140 (110—160
; Acier inoxydable <200HB ( ) ( ) ( ) ( )
austénitique 5
w g >Dz‘gg|‘_|e8 O & @| MP7130, VP15TF | 150 (110—180) | 140 (100—160) | 110 (80—130) | 110 (80—130)
E Acier i dabl Dureté
cier inoxydable ureté _ _ _ _
w duplex sons | © © ®| MP7130,VPISTF | 140 (110-170) | 130 (90—150) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
Aciers inoxydables _ . . . _
ferritiques et martensitiques O G & MP7130, VP15TF 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
Acier inoxydable a Dureté . . _ B
duroa O e taral | <asons | © © | MP7130,VPISTF | 130 (100—160) | 120 (80—140) | 90 (60—110) | 90 (60—110)
K Résistancea| ® € MC5020 250 (200—300) | 240 (190—290) | 210 (160—260) | 210 (160—260)
Fonte grise la traction
<350MPa | ® € ¥ VP15TF 200 (150—250) | 190 (140—240) | 160 (110—210) | 160 (110—210)
Résistance a| @ € MC5020 180 (150—200) | 170 (140—190) | 150 (120—170) | 150 (120—170)
Fonte ductile la traction
<800MPa |® € ¥ VP15TF 130 (100—150) | 120 (90—140) 100 (80—120) 100 (80—120)
Alliage aluminium g?gt;?: o ¢ % TF15 600 (400—1000)|600 (400—1000)|600 (400—1000)|600 (400—1000)
H . \ Dureté
Acier trempé 40—BEHRC VP15TF 90 (70—100) | 85(60—100) | 70 (50—80) 70 (50—80)

Remarque 1) Ces conditions de coupe s'appliquent aux outils courts a queue cylindrique (référence terminant en S) ou a attachement par
alésage. En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :
» Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.
* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).
* Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.
» Dans les angles en usinage de poches.
Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.
Remarque 4) Il est recommandé d’'usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de l'outil est plus courte qu’en usinage a sec)
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont supérieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.

Profondeur de Passe / Avance par Dent

DC (mm)

Matiére Propriétés ae (mm) g:g?;gﬂnz 023 028080
ap (mm) fz (mm/dent) ap (mm) fz (mm/dent)
P <025DC |® € % <11 010 —0.20 <11 010 —0.30
Acier doux Dureté | 0.25-05DC |® € # <1 010—0.15 <11 010—0.25
<180HB [0.5-0.75DC |®@ € % <8 0.08—0.12 <8 0.10 —0.20
DC(rainure) | ®@ € # <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
, <025DC |® € % <11 0.10 —0.20 <11 010 —0.30
A/fl'l‘ggcé";%‘i’gf Dureté |0.25-05DC | ® € % <11 010—015 <1 010—0.25
page ack 180—280HB | 0.5—0.75DC | ® € % <8 0.08—0.12 <8 0.10 —0.20
DC(rainure) [ ®@ € # <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
. Dureté <025DC |®@ € % <11 0.10—-0.15 <11 010—-0.25
Apfl'lggcé’"a%?gf 280—350HB | 0.25-0.5DC | ®@ € # <11 0.08—0.12 <11 0.10 —0.20
aage ack <350HB [ 0.5-0.75DC | @ € # <8 0.06—0.10 <8 010—0.15
(recuit) DC(rainure) @ € & <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
<025DC |® € % <11 010—-0.15 <11 010—0.25
Acier pré-traits Duret¢é |025-05DC|® € # <11 0.08—012 <11 010 —0.20
35—45HRC [ 0.56—0.75DC | ®@ € % <8 0.06—0.10 <8 010 —015
DClrainure) |®@ € # <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12

K106



Profondeur de Passe / Avance par Dent

Conditions de coupe (Guide) :

@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

FRAISES A PLAQUETTES

DC (mm)
it 225 228—0280
Matiére Propriétés ae (mm) g’eo Z?sz

ap (mm) fz (mm/dent) ap (mm) fz (mm/dent)
M < 0 G <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
=0.25DC % <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
o G <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
Acier inoxydable _ 0.25-0.5DC & <11 0.08—-0.12 <M 0.08—-0.12
austénitique 0 G <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5-0.75DC % <8 0.06 —0.10 <8 0.06 —0.10
bC(rainure) |2 <5 0.06 —0.10 <5 0.06 —0.10
@ <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.08
NS <1 0.10—0.20 <11 0.10—0.20

<
=0.25DC % <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
o G <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
Acier inoxydable Durets | 9-2570-50C & <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
duplex <280HB 0O G <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5-0.75DC & <8 0.06 —0.10 <8 0.06 —0.10
bC(rainure) | 2 C <5 0.06 —0.10 <5 0.06—0.10
@ <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.08
o G <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20

<
=0.25DC 2 <11 0.08—0.15 <1 0.08—0.15
O G <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
Aciers inoxydables 0.25-0.5DC 2 <11 0.08—0.12 <1 0.08—0.12

ferritiques et — = - - > - -

o O G <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
martensitiques 0.5-0.75DC 2 <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
bC(rainure) |2 C <5 0.06 —0.10 <5 0.06 —0.10
% <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.08
o G <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.15

<
=0.25DC % <1 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
o e <1 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
Acier inoxydable a Dureté 0.25-0.5DC 5 <1 0.08—0.12 <1 0.06 —0.10
durcissement structural | <450HB 0.5—0.75DC [OINE <8 0.06 —0.10 <8 0.06 —0.10
o % <8 0.06 —0.08 <8 0.06 —0.08
bC(rainure) |12 <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
@ <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.08
K o ¢ <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.30
=0.250C 2 <11 0.08—0.15 <1 0.10—0.25
» . o ¢ <11 0.08—0.15 <11 0.10—0.25
Fonte grise Rgs'tf;i’t‘lgia 0.25-0.5DC % <11 0.08—0.12 <11 0.10—0.20
<350MPa | 0.5-0750G | @€ <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.20
3 <8 0.06—0.10 <8 0.08—0.15
bC(rainure) |- @€ <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
3 <5 0.06 —0.08 <5 0.08—0.12
o ¢ <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.25

<
=0.25DC 3 <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.20
» . o ¢ <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.20
Fonte ductile R;S'tf;i't‘lgia 0.25-0.5DC % <11 0.08—0.12 <11 0.10—0.15
<800MPa | 0.5-0.750G | @€ <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
= e 3 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
bC(rainure) | @€ <5 0.06 —0.10 <5 0.08—0.12
3 <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.10
N < ® ¢ <1 0.10 —0.25 <11 0.10—0.25
=0.25DC 3 <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
o ¢ <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
Alliage aluminium Content | °2570-5DC 3 <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.15
9 Si<5% |5 075pc | ®_€ <8 0.06 —0.15 <8 0.08—0.15
s % <8 0.06 —0.15 <8 0.08—0.15
DC(rainure) | @€ <5 0.06 —0.15 <5 0.08—0.15
3 <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.12
H < <5 0.08—0.15 <5 0.08—0.15
=0.25DC <5 0.08—0.12 <5 0.08—0.12
<4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
Acier trempé Durets | 02570-50€ <4 0.06 —0.10 <4 0.06 —0.10
P 40—55HRC [ oo <3 0.06 —0.10 <3 0.06 —0.10
T <3 0.06 —0.08 <3 0.06 —0.08
DC(rainure) <2 0.06 —0.10 <2 0.06 —0.10
<2 0.06 —0.08 <2 0.06 —0.08

Remarque 1) Ces conditions de coupe s'appliquent aux outils courts a queue cylindrique (référence terminant en S) ou a attachement par
alésage. En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :

* Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.

* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).

« Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.
» Dans les angles en usinage de poches.

Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.
Remarque 4) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de I'outil est plus courte qu’en usinage a sec)
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont supérieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.

K107




FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

H Coupe lubrifiée
Vitesse de coupe

» Plaquette ae (mm)
Matiére Propriétes | Conditions <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC(rainure)
de stabilité Nuance : : : = :
Ve (m/min)
Acier d Dureté | o @ g MPe130 140 (100—190) | 130 (90—180) | 100 (70—120) | 100 (70—120
cier doux <180HB Vo130 (100—190) (90—180) (70—120) (70—120)
Acier carbone 18(|)3—u:r3%t0éHB MP6120
Alliage acier s |® € ¥ MP6130 120 (90—140) | 110 (80—130) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
Acier outil = ' VP15TF
(recuit)
@ o Dureté MP6120
E Acier pré-traité | , "W | @ € % MPo130 100 (80—120) | 90 (70—110) | 80 (60—100) | 80 (60—100)
2
(<] Dureté
) o <o0ons | © © ©| MPT7130,VPSTF | 120 (100—150) | 110 (90—140) | 90(70—120) | 90 (70—120)
a Acier inoxydable =
< austénitique Dureté
ﬁ so0onB | © € ® | MP7130,VPISTF | 100 (80—130) | 90(70—120) | 70(50—100) | 70 (50—100)
< - ]
™ Acier inoxydable Dureté . _ _ _
e duplex <osonp | © © #| MP7130,VPISTF | 100 (80-130) | 90(70-120) | 70(50-100) | 70 (50~100)
_Aciers inoxydables - © @ @ | MP7130, VPI5TF | 120 (100—150) | 110 (90—140) | 90 (70—120) | 90 (70—120)
ferritiques et martensitiques
Acier inoxydable a Dureté _ . _ _
dureeaam o earal | <asons | © © ® | MP7130,vP15TF 90 (70—120) | 80 (60—110) | 60 (40—90) 60 (40—90)
Résistance 2| @ € MC5020 180 (160—220) | 170 (150—210) | 150 (130—190) | 150 (130—190)
Fonte grise la traction
<350MPa (g @ g VP15TF 130 (100—150) | 120 (90—140) | 100 (80—120) | 100 (80—120)
Résistance 3| @ € MC5020 160 (140—180) | 150 (130—170) | 130 (110—150) | 130 (110—150)
Fonte ductile la traction
<800MPa | 9 ¢ % VP15TF 110 (80—140) | 100 (70—130) | 80 (60—120) | 80 (60—120)
Alliage aluminium g?gtse;o‘ o ¢ 3 TF15 600 (400—1000)|600 (400—1000) | 600 (400—1000)|600 (400—1000)
o ¢ MP9120, VP15TF 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70)
Alliage titane _
(Ti-6Al-4V,etc.)
% MP9130 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
o ¢ MP9120, VP15TF 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
Alliage titane _
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr.etc.)
% MP9130 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
o ¢ MP9120, VP15TF 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
Alliage réfractaire -
% MP9130 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
Acier trempé Durete VP15TF 90 (70—100) | 85(60—100) | 70 (50—80) 70 (50—80)
40—55HRC

Remarque 1) Ces conditions de coupe s’appliquent aux outils courts a queue cylindrique (référence terminant en S) ou a attachement par
alésage. En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :
» Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.
* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).
* Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.
» Dans les angles en usinage de poches.
Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.
Remarque 4) Il est recommandé d’'usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de l'outil est plus courte qu’en usinage a sec)
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont supérieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.
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Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

Profondeur de Passe / Avance par Dent

DC (mm)
it 225 228—@80
Matiére Propriétés ae (mm) gg';?mﬂz
ap (mm) fz (mm/dent) ap (mm) fz (mm/dent)
P <025DC (@ € % <M 0.10—0.20 <1 0.10—0.30
, Dureté 0.25-05DC | @ € % <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.25
Acier doux
<180HB | 05-0.75DC |®@ € % <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.20
DC(rainure) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
<025DC (@ € % <M 0.10—0.20 <M 0.10—0.30 .
Acier carbone Durete | 0.25-05DC (@ € % <11 0.10—0.15 <1 0.10—0.25 =
Alliage acier 180—280HB g
Acier outil 05-0.75DC | ®@ € % <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.20 i
DC(rainure) | @ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15 g
Dureté <025DC |®@ € % <M 0.10—0.15 <M 0.10—0.25 T
Acier carbone | 500" apnlin| 0.25-05DC (@ € % <11 0.08—0.12 <11 0.10—0.20 <
Alliage acier a
Acier outil 5350[?8 05-075DC | @ € % <8 0.06—0.10 <8 0.10—0.15 7
(rectit) 1 o (rainure) | ® € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12 g
<025DC |[®@ € % <1 0.10—0.15 <1 0.10—0.25 -
Acier oré-traité Dureté 0.25-05DC |®@ € % <M 0.08—0.12 <1 0.10—0.20
| - I
P 35—45HRC [ 05—0.75DC | @ € % <8 0.06—0.10 <8 0.10—0.15
DC(rainure) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
M o ¢ <M 0.10—0.20 <M 0.10—0.20
<0.25DC
@ <1 0.08—0.15 <1 0.08—0.15
o e <M 0.08—0.12 <M 0.08—0.15
0.25—0.5DC
Acier inoxydable 3 @ <M 0.06—0.10 <M 0.08—0.12
austenitique o ¢ <8 0.06—0.10 <8 0.08—0.12
0.5—0.75DC
% <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
_ o e <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC(rainure)
% <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
o G <M 0.10—0.20 <M 0.10—0.20
<0.25DC
@ <M 0.08—0.15 <M 0.08—0.15
o e <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
0.25—0.5DC
Acier inoxydable Dureté & =1 0.08—0.12 =1 0.08—0.12
duplex <280HB o e <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5—0.75DC
& <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
_ o G <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC(rainure)
@ <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
o e <M 0.10—0.20 <M 0.10—0.20
<0.25DC
@ <M 0.08—0.15 <M 0.08—0.15
0.25-0.5DC o e <1 0.08—0.15 <M 0.08—0.15
Acifers inoxydables : ’ @ <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
erritiques et -
martensitiques 05-0.75DC o G <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
% <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
_ o e <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC(rainure)
$ <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
o e <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.15
<0.25DC
@ <1 0.08—0.12 <M 0.08—0.12
0250 5DC o e <1 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
Acgerinoxydablfé Dureté ' ’ @ <1 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
urcissemen
<450HB o e <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
structural -
0.5—0.75DC
@ <8 0.06—0.08 <8 0.06—0.08
, o G <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC(rainure)
& <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08

Remarque 1) Ces conditions de coupe s’appliquent aux outils courts & queue cylindrique (référence terminant en S) ou a attachement par
alésage. En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :
* Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.
* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).
« Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.
» Dans les angles en usinage de poches.
Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.
Remarque 4) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de I'outil est plus courte qu’en usinage a sec)
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont supérieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.
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FRAISES A PLAQUETTES

Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

H Coupe lubrifiée
Profondeur de Passe / Avance par Dent

DC (mm)
it 225 228—80
Matiére Propriétés ae (mm) ggrsl?;gﬂn:
ap (mm) fz (mm/dent) ap (mm) fz (mm/dent)
K o ¢ <N 0.10—0.20 <N 0.10—0.30
<0.25DC
£ <N 0.08—0.15 <N 0.10—0.25
@ 0.25—0.5DC o ¢ <1 0.08—0.15 <N 0.10—0.25
5 _ Résistance a| =<7 % <11 0.08—0.12 <1 0.10—0.20
=) Fonte grise la traction ° ¢ =5 0.08—0.12 3 0.10—0.20
g <350MPa | 95-0.75DC — ' ' — ' '
i £3 <8 0.06—0.10 <8 0.08—0.15
<L . o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
) DC(rainure)
% £.3 <5 0.06—0.08 <5 0.08—0.12
< o ¢ <1 0.10—0.20 <11 0.10—0.25
14 <0.25DC
L s <N 0.10—0.15 <N 0.10—0.20
0.25—0.5DC [ I 7 <1 0.10—0.15 <N 0.10—0.20
_ Résistance a| =~ % <1 0.08—0.12 <1 0.10—0.15
Fonte ductile la traction o ¢ <8 T <8 010—015
<800MPa | 05-0.75DC = — = —
¥ <8 0.06—0.10 <8 0.08—0.12
. o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
DC(rainure)
E3 <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.10
N o ¢ <N 0.10—0.25 <N 0.10—0.25
<0.25DC
¥ <M1 0.10—0.20 <1 0.10—0.20
o ¢ <N 0.10—0.20 <N 0.10—0.20
0.25—0.5DC
_ o Content % <11 0.10—0.15 <1 0.10—0.15
Alliage aluminium T ro
Si<5% o ¢ <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
0.5—-0.75DC
Ed <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
. o ¢ <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.15
DC(rainure)
E3 <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.12
S <0.25DC o ¢ 3 <1 0.08—0.15 <1 0.08—0.15
Alliage titane 025-05DC | @ € % <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
(Ti-6Al-4V,etc.) 05-075DC |®@ € % <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
DC(rainure) | ® € & <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
<0.25DC o € ¥ <1 0.08—0.12 <N 0.08—0.12
Alliage titane 0.25-05DC | @ € % <1 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cretc.) 05-075DC |®@ € % <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
DC(rainure) | @ € ¥ <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
<0.25DC o € ¥ <N 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
. 3 . 025-05DC | @ € & <N 0.08—0.12 <N 0.08—0.12
Alliage réfractaire -
05-075DC | @ € & <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
DC(rainure) (@ € & <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
H <5 0.08—0.15 <5 0.08—0.15
<0.25DC
<5 0.08—0.12 <5 0.08—0.12
<4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
0.25—0.5DC
Acior frembe Dureté <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
P 40—55HRC <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.10
0.5—0.75DC
<3 0.06—0.10 <3 0.06—0.08
. <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10
DC(rainure)
<2 0.06—0.10 <2 0.06—0.08

Remarque 1) Ces conditions de coupe s’appliquent aux outils courts & queue cylindrique (référence terminant en S) ou a attachement par
alésage. En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :
* Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.
* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).
« Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.
* Dans les angles en usinage de poches.
Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.
Remarque 4) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de I'outil est plus courte qu’en usinage a sec)
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont supérieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.
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B Ramping / Interpolation Hélicoidale

Trou borgne a

@ Ramping @ Interpolation l fond plat Trou débouchant
Hélicoidale
L Pas
%
DC DC
<—Diametre—> ~—Diametre—|
de trou de trou

(DH) (DH) &
Se référer au tableau ci-dessous pour les conditions de coupe. Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe, E
se référer aux conditions de coupe pour rainurage. §
DC RE Ramping . Interpolation Hélicoidale (Trou borgne & fond plat) Interpolation Helicoidale (Trou débouchant) é
(mm) (mm) RMPX L (mm) DI(-Im|1r1na3x. P(nr:\:]))( Dz-lm%I)n. P(rg‘r?l))( D%—Imqu)n. P(r?:r?)( ;
0.2 2.13° 296 49.0 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4 ﬁ
0.4 2.13° 296 48.6 2.8 42.7 2.1 36.9 14 E
0.8 2.13° 296 47.8 2.7 42.7 2.1 36.9 14 w

1.0 2.13° 296 47.4 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4

25 1.2 2.13° 296 47.0 2.6 42.7 2.1 36.9 14

1.6 2.13° 296 46.2 25 42.7 2.1 36.9 14

2.0 2.13° 296 45.4 2.4 42.7 2.1 36.9 1.4

2.4 2.13° 296 44.6 2.3 42.7 2.1 36.9 1.4

3.0 2.13° 296 43.4 2.2 42.7 2.1 36.9 14

3.2 2.13° 296 43.0 2.1 42.7 2.1 36.9 1.4

0.2 1.77° 356 55.0 2.6 48.7 2.0 42.7 14

0.4 1.77° 356 54.6 2.6 48.7 2.0 42.7 14

0.8 1.77° 356 53.8 25 48.7 2.0 427 14

1.0 1.77° 356 53.4 25 48.7 2.0 42.7 14

28 1.2 1.77° 356 53.0 24 48.7 2.0 427 14

1.6 1.77° 356 52.2 24 48.7 2.0 42.7 14

2.0 1.77° 356 51.4 2.3 48.7 2.0 42.7 14

2.4 1.77° 356 50.6 2.2 48.7 2.0 42.7 1.4

3.0 1.77° 356 49.4 2.1 48.7 2.0 427 14

3.2 1.77° 356 49.0 2.0 48.7 2.0 42.7 1.4

0.2 1.61° 392 59.0 2.6 52.7 2.0 46.6 1.5

0.4 1.61° 392 58.6 2.5 52.7 2.0 46.6 1.5

0.8 1.61° 392 57.8 25 52.7 2.0 46.6 1.5

1.0 1.61° 392 57.4 24 52.7 2.0 46.6 1.5

30 1.2 1.61° 392 57.0 2.4 52.7 2.0 46.6 15

1.6 1.61° 392 56.2 2.3 52.7 2.0 46.6 1.5

2.0 1.61° 392 55.4 2.2 52.7 2.0 46.6 1.5

2.4 1.61° 392 54.6 2.2 52.7 2.0 46.6 1.5

3.0 1.61° 392 53.4 2.1 52.7 2.0 46.6 1.5

&2 1.61° 392 53.0 2.0 52.7 2.0 46.6 15

0.2 1.47° 429 63.0 25 56.7 2.0 50.6 1.5

0.4 1.47° 429 62.6 2.5 56.7 2.0 50.6 1.5

0.8 1.47° 429 61.8 24 56.7 2.0 50.6 1.5

1.0 1.47° 429 61.4 24 56.7 2.0 50.6 1.5

32 1.2 1.47° 429 61.0 2.3 56.7 2.0 50.6 1.5

1.6 1.47° 429 60.2 2.3 56.7 2.0 50.6 1.5

2.0 1.47° 429 59.4 2.2 56.7 2.0 50.6 1.5

2.4 1.47° 429 58.6 21 56.7 2.0 50.6 1.5

3.0 1.47° 429 57.4 21 56.7 2.0 50.6 1.5

&2 1.47° 429 57.0 2.0 56.7 2.0 50.6 15

0.2 1.28° 493 69.0 24 62.8 1.9 56.6 1.5

0.4 1.28° 493 68.6 24 62.8 1.9 56.6 1.5

0.8 1.28° 493 67.8 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5

1.0 1.28° 493 67.4 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5

35 1.2 1.28° 493 67.0 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5

1.6 1.28° 493 66.2 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5

2.0 1.28° 493 65.4 2.1 62.8 1.9 56.6 1.5

24 1.28° 493 64.6 21 62.8 1.9 56.6 15

3.0 1.28° 493 63.4 2.0 62.8 1.9 56.6 1.5

3.2 1.28° 493 63.0 2.0 62.8 1.9 56.6 1.5

Remarque 1) L'usinage en ramping peut créer des copeaux longs dans les matiéres ductiles.
* Distance jusqu’a ce qu’une profondeur de coupe maximale de 11 mm soit atteinte a I'angle de ramping maximal L (= 11/tan a).
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FRAISES A PLAQUETTES

H Ramping / Interpolation Hélicoidale
Trou borgne a ]
@ Ramping @ Interpolation i fond plat Trou débouchant

Hélicoidale

I

|
\\ _ APMX .
A

- ~ tana -
RMPX v \ b4
f APMX

0 DC f _bc DC
',: [~—Diameétre—| ~—Diamétre —|
w de trou de trou
8 (DH) (DH)
g Se référer au tableau ci-dessous pour les conditions de coupe. Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe,
: se référer aux conditions de coupe pour rainurage.
% DC RE Ramping Interpolation Hélicoidale (Trou borgne & fond plat) Interpolation Hélicoidale (Trou débouchant)
g o_om | om | e | v %) Ohmg | Rme | Ohmr | e | b | e
0.2 1.06° 595 78.8 23 72.7 1.9 66.5 1.5
0.4 1.06° 595 78.4 22 72.7 1.9 66.5 1.5
0.8 1.06° 595 77.6 2.2 727 1.9 66.5 1.5
1.0 1.06° 595 77.2 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
40 1.2 1.06° 595 76.8 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
1.6 1.06° 595 76.0 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
2.0 1.06° 595 75.2 2.0 72.7 1.9 66.5 1.5
24 1.06° 595 74.4 2.0 72.7 1.9 66.5 1.5
3.0 1.06° 595 73.2 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
3.2 1.06° 595 72.8 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
0.2 0.79° 798 98.8 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.4 0.79° 798 98.4 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.8 0.79° 798 97.6 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
1.0 0.79° 798 97.2 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
50 1.2 0.79° 798 96.8 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
1.6 0.79° 798 96.0 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
2.0 0.79° 798 95.2 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
2.4 0.79° 798 94.4 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.0 0.79° 798 93.2 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.2 0.79° 798 92.8 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
0.2 0.6° 1051 124.8 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
0.4 0.6° 1051 124.4 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
0.8 0.6° 1051 123.6 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
1.0 0.6° 1051 123.2 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
63 1.2 0.6° 1051 122.8 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
1.6 0.6° 1051 122.0 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2.0 0.6° 1051 121.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2.4 0.6° 1051 120.4 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.0 0.6° 1051 119.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.2 0.6° 1051 118.8 1.8 118.7 1.8 112.5 1.6
0.2 0.45° 1401 158.8 1.9 152.6 1.8 146.5 1.6
0.4 0.45° 1401 158.4 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
0.8 0.45° 1401 157.6 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.0 0.45° 1401 157.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
80 1.2 0.45° 1401 156.8 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.6 0.45° 1401 156.0 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2.0 0.45° 1401 155.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2.4 0.45° 1401 154.4 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.0 0.45° 1401 153.2 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.2 0.45° 1401 152.8 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6

Remarque 1) L'usinage en ramping peut créer des copeaux longs dans les matiéres ductiles.
* Distance jusqu’a ce qu’une profondeur de coupe maximale de 11 mm soit atteinte a I'angle de ramping maximal L (= 11/tan a).
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H Tréflage et pergage

Voir les tableaux de droite pour les engagements et profondeurs de pergage. Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe, veuillez utiliser les
conditions de coupe pour le rainurage.

@ Tréflage
.|
DC ae max.
(mm) (mm)

25 6.5

28 6.6
[72]

30 6.6 =
'—

32 6.6 u

35 6.7 %
o

40 6.7 <

50 6.7 2
2}

63 6.7 <

80 6.7 v

Engagement radial ae (mm)

Remarque 1) Un cycle de débourrage n'est pas nécessaire.

@ Percage
.|
DC AZ max.
(mm) (mm)
25 0.55
28 0.55
.. 30 0.55
(0]
8 32 0.55
s 35 0.55
S
c 40 0.55
3
5 50 0.55
S
a 63 0.55
80 0.55

Remarque 1) Attention aux projections de copeaux.
Remarque 2) Evacuez les copeaux a I'aide d'air comprimé (ou de liquide d'arrosage lors de I'usinage d'un alliage d'aluminium).

K113



FRAISES A PLAQUETTES

PRAISES A messer. . D@ C Q0O @

VPXZOO m SERIE LONGUE
Cr) » xJCN]J(Cs ]

; A Flg1 @' 8 R ey | — 8
a
' APMX < KAPR
LH
o LF
i ; .
E 0, Fig 2 @ o | z
w a sl o
=] a
(<}
; APMX |-KAPR
LH
<L
P LF
w
24
é Outil a droite uniquement.
['8
B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE
Avec trou de lubrification
Stock Dimensions (mm) *2 *1
DC — Nbre APMX WT .
Référence ; Total RMPX Fig. [Type Plaquette
(mm) R |9goulures DCON | LF LH (mm) (kg)
20 | VPX200R202SA20S01404 | @ 2 4 20 100 30 14 1.35° 0.21 1 LOGU09
22 | VPX200R222SA20S01404 | @ 2 4 20 115 30 14 1.16° 0.26 2 LOGU09
25 | VPX200R252SA25502106 | ® 2 6 25 115 35 21 0.97° 0.39 1 LOGU09
25 | VPX200R252SA25S02808 | @ 2 8 25 125 45 28 0.97° 0.41 1 LOGU09
28 | VPX200R282SA25S02106 | * 2 6 25 115 35 21 0.84° 0.40 2 LOGU09
28 | VPX200R282SA25S02808 | * 2 8 25 125 45 28 0.84° 0.43 2 LOGU09
32 | VPX200R322SA32S02808 | * 2 8 32 125 45 28 0.71° 0.68 1 LOGU09
32 | VPX200R323SA32S02812 | @ 3 12 32 125 45 28 0.71° 0.67 1 LOGU09
32 | VPX200R322SA32S03510 | * 2 10 32 130 50 35 0.71° 0.70 1 LOGUO09
32 | VPX200R323SA32S03515 | ® 3 15 32 130 50 & 0.71° 0.68 1 LOGUO09
35 | VPX200R352SA32S02808 | * 2 8 32 125 45 28 0.63° 0.72 2 LOGU09
35 | VPX200R353SA32S02812 | * 3 12 32 125 45 28 0.63° 0.71 2 LOGU09
35 | VPX200R352SA32S03510 | * 2 10 32 130 50 35 0.63° 0.74 2 LOGU09
35 | VPX200R353SA32S03515 | * 3 15 32 130 50 & 0.63° 0.73 2 LOGU09
40 | VPX200R403SA32S03515 | * 3 15 32 130 50 35 0.54° 0.81 2 LOGU09
40 | VPX200R404SA32S03520 | ® 4 20 32 130 50 35 0.54° 0.80 2 LOGU09
40 | VPX200R403SA32504218 | * 3 18 32 140 60 42 0.54° 0.88 2 LOGUO09
40 | VPX200R404SA32504224 | * 4 24 32 140 60 42 0.54° 0.86 2 LOGU09
*1 Le rayon RE doit étre inférieur ou égal a 0,8 mm, sauf pour la rangée de plaquettes en bout de fraise.
Les plaguettes RE 0,2 mm et 0,4 mm peuvent également étre utilisées en bout de fraise.
*2 WT : Poids de I'outil
PIECES DETACHEES
. * y
p 4 “&
&
(2% Référence porte-outil \\\\\\ / A
Vis de serrage Cle Anti-grippant
20 VPX200R20 TPS27F1 TIPO7F MK1KS
22 VPX200R22 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
25 VPX200R25 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
28 VPX200R28 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
32 VPX200R32 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
35 VPX200R35 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
40 VPX200R40 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Couple de serrage (N * m) : TPS27F1 = 1,0,TPS27F2=1,0

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
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'S
BATTACHEMENT WELDON
Avec trou de lubrification
Stock Dimensions (mm) *2 *1
DC — Nbre APMX WT :
Référence : Total RMPX Fig. [Type Plaquette
(mm) R |gouures| " peon | LF LH (mm) (kg)
20 | VPX200R202WA20S01404 | ® 2 4 20 80 30 14 1.35° 0.16 1 LOGU09
25 | VPX200R252WA25S02106 | ® 2 6 25 91 B85 21 0.97° 0.29 1 LOGU09
25 | VPX200R252WA25S02808 | @ 2 8 25 101 45 28 0.97° 0.32 1 LOGU09
32 | VPX200R322WA32S02808 | ® 2 8 32 105 45 28 0.71° 0.55 1 LOGU09
32 | VPX200R323WA32S02812 | ® 3 12 32 105 45 28 0.71° 0.54 1 LOGUO09
32 | VPX200R322WA32S03510 | @ 2 10 32 110 50 B85 0.71° 0.57 1 LOGU09
32 | VPX200R323WA32S03515 | @ 3 15 32 110 50 35 0.71° 0.55 1 LOGU09

*1 Le rayon RE doit étre inférieur ou égal a 0,8 mm, sauf pour la rangée de plaquettes en bout de fraise.
Les plaquettes RE 0,2 mm et 0,4 mm peuvent également étre utilisées en bout de fraise.
*2 WT : Poids de I'outil

PIECES DETACHEES

/ Y4
© <
(2% Référence porte-outil \\\\\ / 4
Vis de serrage Clé Anti-grippant
20 VPX200R20 TPS27F1 TIPO7F MK1KS
25 VPX200R25 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
32 VPX200R32 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Couple de serrage (N » m) : TPS27F1 = 1,0,TPS27F2 = 1,0

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K115




FRAISES A PLAQUETTES

Fig.1 Fig.2 LcCB CBDP
CBDP = — L8
L8
LcCB
©
o i z12 r " [ z| 2
olo|Z ~313|E ol8|T : [ ol
oo < Oln ao < * o0
a|e g <i0)8 a0 £18/9

FKAaPR
APMX ' KAPR
o LF APMX
E LF
=) Outil a droite uniquement.
< .
o o
'; (2&) Lhrlals d'attacllwsement Cizaimiells
2 WFRAISE a ALESAGE T
E KAPR: 90° 650 42 HSC10045 TE
GAMP:-6° GAMF :-25°
Avec trou de lubrification
o Stock| \pre Dimensions (mm) *2 . Tvoe *!
(2% Reférence R |gouiures Total LE DCON :':E-:; AE:'::)X RMPX | Fig. Plagﬁette
32 VPX200-032A02A035R10 * 2 10 55 16 0.22 35 0.71° 1 LOGU09
32 VPX200-032A03A035R15 [ J 3 15 55 16 0.20 85) 0.71° 1 LOGUO09
40 VPX200-040A03A042R18 * 3 18 60 16 0.34 42 0.54° 2 LOGU09
40 VPX200-040A04A042R24 [ ] 4 24 60 16 0.33 42 0.54° 2 LOGU09
50 VPX200-050A04A042R24 * 4 24 60 22 0.55 42 0.42° 2 LOGU09
50 VPX200-050A05A042R30 * 5 30 60 22 0.54 42 0.42° 2 LOGU09
*1 Le rayon RE doit étre inférieur ou égal a 0,8 mm, sauf pour la rangée de plaquettes en bout de fraise.
Les plaguettes RE 0,2 mm et 0,4 mm peuvent également étre utilisées en bout de fraise.
*2 WT : Poids de I'outil
DIMENSIONS DE MONTAGE
DC Référence Dimensions (mm)
() DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8
32 VPX200-032A02A035R10 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
32 VPX200-032A03A035R15 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
40 VPX200-040A03A042R18 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
40 VPX200-040A04A042R24 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
50 VPX200-050A04A042R24 22 20 1 17 13 47 10.4 6.3
50 VPX200-050A05A042R30 22 20 11 17 13 47 10.4 6.3

PIECES DETACHEES

O
Porte-outil Type &\\\ j
Vis de fixation Clé Anti-grippant
VPX200 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Couple de serrage (N e m) : TPS27F2=1,0

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K116 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

P | Acier €% € Conditions de coupe (Guide):
M | Acier Inoxydable G G @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale % : Coupe Instable
Matiére K | Fonte [ 2 ®
N | Non ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 22K 2 Honing : "
H | Acer trempé E : Ronde F : Affatée
Revétu Carbure Dimensions (mm)
rer % g (= AN -2N-AN-RN-RN-RNTH . fg
Forme Référence g é % g g E g g E " L I REILE| s |Bs Géométrie @
olaala|a|aia e =
S === ==> [ g
Faible effort | LOGU0904020PNER-L |G [E [ | || * |k | x| * 87|02 |76 (43|17 g
rice ooy L| LOGUO904040PNER-L |G|E(@ @ @ @ 0 0| * 87|04 764315 Y
LOGU0904080PNER-L (G|E(®/® ® ® ® ® % 87|08 76|43 1.2 ';
NEW. LOGUO0904100PNER-L [G|E [ | | % |% | % | % |* 87(10|76[43|1.0 i z
_ﬂ LOGUO0904120PNER-L |G |E [ |* % | * % |* | * 8.7/12|76 |43 08 E
- LOGU0904160PNER-L (G|E(®/® ® ® ® ® % 87|16 |76|43|05 RE
E" LOGU0904020PNFR-L |G|F () 870276 43[17| ®
. LOGU0904040PNFR-L |G|F () 87|04 |76|43 |15
LOGU0904080PNFR-L |G|F () 87|08 76|43 1.2
LOGU0904100PNFR-L |G|F * 87(10|76[43|1.0
LOGU0904120PNFR-L |G|F x| |87|12|76|43]08]| LS.
LOGU0904160PNFR-L |G|F * 8716 |76 |4.3|05 Outil représenté a droite.
Usage générall LOGUO0904020PNER-M |G| E | % | % | % | % | % | % | % 87(02|76[43|17
Brise-copeaix M| | OGU0904040PNER-M |G[E|@ @ @ @ @ @ 87|04 |76|43|16
LOGUO0904080PNER-M (G|E(® /@ ® ® ® ® % 8708 |76[43|1.2
LOGU0904100PNER-M |G| E | % | % | % | % [ % | % | % 87|10 |76|43|1.0 u-
# LOGUO0904120PNER-M G| E [ | % | % | % | % | % | % 87|12 |76|43]0.9
- LOGU0904160PNER-M (G|E(® @ ® ® ® ® % 87|16 |76|43|05 RE
E" LOGU0904020PNFR-M |G |F ® |87(02|76|43[17| B
. LOGU0904040PNFR-M |G|F ® 87|04 76|43(16]| Ry
LOGU0904080PNFR-M |G |F o |87 08|76 43 12 M
LOGU0904100PNFR-M |G |F * 87|10 |76|43[1.0
LOGU0904120PNFR-M |G|F x| |87/12|76 /43|00 [ Y
LOGU0904160PNFR-M |G|F * 87|16 764305 Outil représenté & droite.

® *x = NEW

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >Po01 K117




FRAISES A PLAQUETTES

RECOMMANDATIONS BRISE-COPEAUX
l Sélection des brise-copeaux

iti Brise-Copeaux Nuance
Matiere Propriétés ggzg;tt;ﬂﬂz P
1ére recommandation {2éme recommandation|1ére recommandation|2éme recommandation
P Acier d Dureté o ¢ L M MP6120 VP15TF
cler doux <180HB 2 M L MP6130 -
5 o L M MP6120 VP15TF
Acier carbone 188}13:%?48
» Acier allié [ 2 M L MP6120 VP15TF
w Acier outil <350HB
E (recuit) ® M L MP6130 -
§ Aci : traits Dureté o ¢ M L MP6120 VP15TF
j cier pré-traité 35—45HRC pr v 0 MP6130 —
2 M Dureté o G L M MP7130 VP15TF
a Acier inoxydable S280HB ® M L MP7130 -
2 austenitique Duretée |© G L M MP7130 VP15TF
E >200HB ] M L MP7130 —
Acier inoxydable Durete |©O © L M MP7130 VP15TF
duplex <280HB % M L MP7130 —
Aciers inoxydables _ ¢ L M MP7130 VP15TF
ferritiques et martensitiques 2 M L MP7130 -
Acier inoxydable & Durete |© © L M MP7130 VP15TF
durcissement structural [ <450HB % M L MP7130 —
K Fonte arise Résistance alatraction| @ € M L MC5020 VP15TF
9 <350MPa 8 M L VP15TF -
Fonte ductile Résistance alatraction| @ € M L MC5020 VP15TF
<800MPa 3 M L VP15TF -
All lumini Content |@® € L M TF15 -
iage aluminium Si<5% pry M L TF15 -
S Alliage titane o ¢ L M MP9120 VP15TF
(Ti-6Al-4V,etc.) E 2 M L MP9130 —
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr,etc.) s M L MP9130 —
Alli sfractai o ¢ M L MP9120 VP15TF
iage réfractaire pr v C VP9130 =
H . . Dureté
Acier trempé 40—55HRC M - VP15TF -
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Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

H Vitesse de coupe

Remarque 1) Ces conditions de coupe s’appliquent aux outils courts a queue cylindrique (référence terminant en S) ou a attachement par
alésage. En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :
» Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.
* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).

« Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.

» Dans les angles en usinage de poches.
Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.

Remarque 4) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.

(La duree de vie de l'outil est plus courte qu’en usinage a sec)
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont superieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes

(mm)
" ae
Matiere Propriétés ((j-:eors]?;ttl)(l)lﬂz Nuance <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC(rainure) |Lubrification
V¢ (m/min)
P . Durete | ® € MP6120,VP15TF | 140(100—190) | 130(90—180) | 100(70—120) | 100(70—120) | Sans, Avec
Acier doux <
<180HB 8 MP6130 140(100—190) | 130(90—180) | 100(70—120) | 100(70—120) | Sans, Avec
Acier carbone Durete | @ € MP6120,VP15TF | 120(90—140) | 110(80—130) | 100(70—120) | 100(70—120) | Sans, Avec »
Acier allié 180— 350HB 3 MP6130 120(90—140) | 110(80—130) | 100(70—120) | 100(70—120) | Sans, Avec E
_ o Durete | @® € MP6120,VP15TF [ 100(80—120) | 90(70—110) 80(60—100) 80(60—100) | Sans, Avec 3
Acier pré-traité 180— 350HB <
- 3 MP6130 100(80—120) | 90(70—110) 80(60—100) 80(60—100) | Sans, Avec 3
M Durete | © © MP7130,VP15TF [ 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) 90(70—120) | Sans, Avec ';
w
Acier inoxydable <200HB @ | MP7130 | 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) | 90(70—120) | Sans, Avec 2]
austenitique Dureté o ¢ MP7130,VP15TF | 100(80—130) 90(70—120) 70(50—100) 70(50—100) | Sans, Avec x
>200HB % MP7130 100(80—130) | 90(70—120) 70(50—100) 70(50—100) | Sans, Avec
Aciers inoxydables B o G MP7130,VP15TF [ 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) 90(70—120) | Sans, Avec
ferritiques et martensitiques % MP7130 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) | 90(70—120) | Sans, Avec
Acier inoxydable Durete | © © MP7130,VP15TF [ 100(80—130) | 90(70—120) 70(50—100) 70(50—100) | Sans, Avec
duplex =280HB $ MP7130 100(80—130) | 90(70—120) 70(50—100) 70(50—100) | Sans, Avec
Acier inoxydable Dureté o G MP7130,VP15TF |  90(70—120) 80(60—110) 60 (40—90) 60(40—90) | Sans, Avec
a durcissement <450HB
structural & | MP7130 90(70—120) 80(60—110) 60(40—90) 60(40—90) | Sans, Avec
K Résistancea| @ € MC5020 180(160—220) | 170(150—210) | 150(130—190) | 150(130—190) | Sans, Avec
Fonte grise la traction
<350MPa € ®| VPISTF 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120) | Sans, Avec
Résistancea| @ @ MC5020 160(140—180) | 150(130—170) | 130(110—150) | 130(110—150) | Sans, Avec
Fonte ductile la traction
<800MPa € ®| VPISTF 110(80—140) | 100(70—130) | 80(60—120) 80(60—120) | Sans, Avec
N
Alliage aluminium gf’gtse%t e ¢ 3 TF15 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600(400—1000) | Sans, Avec
S o ¢ MP9120 50(40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) Avec
Alliage titane _ _ _
(TH-6AIAV etc) ) VP15TF 50(40—70) 50(40—70) 50(40—70) 50(40—70) Avec
e | MP9130 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) Avec
e ¢ MP9120 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) Avec
Alliage titane _ _ _
(Ti-6AI-5V-5Mo-3Cr etc.) ) VP15TF 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) Avec
€ % | MP9130 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) Avec
e ¢ MP9120 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) Avec
Alliage réfractaire - ) VP15TF 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) Avec
€ ¥ | MP9130 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) Avec
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

H Profondeur de Passe / Avance par Dent (mm)
DC
" s Conditions 220—028 232—0250
Matiere Propriétés ae de stabilité
ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent)
P <025DC (@ € % <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
_ Dureté | 0.25—05DC |®@ € % <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.13(0.10—0.15)
(] Acier doux <
w <180HB |05-075DC | ® € % <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.10(0.08—0.12)
E DC(rainure) (@ € % <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
g <025DC (@ € % <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
T Acier carbone Durete |0.25—05DC| @ € % <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.13(0.10—0.15)
'; Acier allié 180—280HB| 05—0.75DC (@ € % <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.10(0.08—0.12)
w
g DC(rainure) | @ € % <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
@ <025DC (@ € % <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.13(0.10—0.15)
Acier carbone Durete |0.25—05DC | ® € % <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10(0.08—0.12)
Acier allié 280—350HB( 05—075DC | @ € % <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure) (@ € # <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
<025DC (@ € % <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.13(0.10—0.15)
_ o Durete |0.25—05DC | @ € % <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10(0.08—0.12)
Acier pré-traité 35_ A5HRC
5—45 05—075DC | ®@ € % <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure) (@ € % <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
M o e <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
@ <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.12(0.08—0.15)
o G <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5DC
Acier inoxydable % <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12)
austénitique o e <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
@ <6 0.07(0.06—0.08) <14 0.08(0.06—0.10)
_ o e <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure)
@ <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08)
o e <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
% <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.12(0.08—0.15)
o e <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.12(0.08—0.15)
Adiers | 0.25—0.5DC
C'ferS,'tUOXydaktileS Dureté @ <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12)
erritiques e <200HB
it = o e <6 0.08(0.06—0.10 <14 0.10(0.08—0.12
martensitiques 0.5—0.75DC ( ) ( )
@ <6 0.07(0.06—0.08) <14 0.08(0.06—0.10)
, o ¢ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure)
@ <4 0.07 (0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08)
o e <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
% <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.12(0.08—0.15)
o e <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5DC
Acier inoxydable Dureté @ <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12)
duplex <280HB o e <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
% <6 0.07(0.06—0.08) <14 0.08(0.06—0.10)
, o G <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure)
% <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08)
o e <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.13(0.10—0.15)
<0.25DC
@ <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12)
o e <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10(0.08—0.12)
Acier i 0.25—0.5DC
\cier inoxydable Dureté @ <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12)
a durcissement
structural <450HB 05-0750C o ¢ <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10)
T % <6 0.07(0.06—0.08) <14 0.07(0.06—0.08)
_ o e <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure)
% <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08)
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Conditions de coupe (Guide) :

@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

(mm)
1 e e
DC
- .y Conditions 220—028 232—050
Matiere Propriétés ae de stabilité
ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent)
e ¢ <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
£.d <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.12(0.08—0.15) "
0.25—0.5DC o ¢ <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.12(0.08—0.15) E
- .1 0.25—0. E
] Résistance a 2 <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12) w
Fonte grise la traction S
<350MPa | o 5_0750C e ¢ <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.10(0.08—0.12) g
T £ <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10) T
) o ¢ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10) ';
DC(rainure) W
* <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08) g
e ¢ <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20) o
<0.25DC w
£ <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.13(0.10—0.15)
o ¢ <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.13(0.10—0.15)
0.25—0.5DC
) £ <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10(0.08—0.12)
Fonte ductile -
o ¢ <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
® <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10)
. o ¢ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure)
* <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.07(0.06—0.08)
o ¢ <14 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.18(0.10—0.25)
<0.25DC
£.3 <14 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
o ¢ <8 0.13(0.10—0.15) <28 0.15(0.10—0.20)
0.25—0.5DC
) o Content 2 <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.13(0.10—0.15)
Alliage aluminium o
Si<5% e ¢ <6 0.10(0.08—0.12) <14 0.11(0.06—0.15)
0.5—0.75DC
Ed <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.11(0.06—0.15)
) o ¢ <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.11(0.06—0.15)
DC(rainure)
£ <4 0.07(0.06—0.08) <4 0.09(0.06—0.12)
<0.25DC o € ¥ <14 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.12(0.08—0.15)
Alliage titane 0.25—-05DC | @ € % <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10(0.08—0.12)
(Ti-BAI-4V etc.) 05-075DC (@ € % <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure) (@ € & <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
<025DC (@ € % <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12)
Alliage titane 0.25—05DC | @ € & <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10(0.08—0.12)
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr etc.) 05-075DC | ®@ € ¥ <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure) (@ € & <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)
<0.25DC o € ¥ <14 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12)
. i . 025—-05DC|@®@ €© ¥ <8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10(0.08—0.12)
Alliage réfractaire —
05—-075DC | ® € ¥ <6 0.08(0.06—0.10) <14 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure) (@ € & <4 0.08(0.06—0.10) <4 0.08(0.06—0.10)

Remarque 1) En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette,
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :

veuillez ajuster les conditions de coupe.

» Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.

« Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).
« Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.

» Dans les angles en usinage de poches.

Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.

Remarque 4) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de I'outil est plus courte qu’en usinage a sec)

Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont supérieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.
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FRAISES A PLAQUETTES

Bl Ramping / Interpolation Hélicoidale
Trou borgne a i
@ Ramping @ Interpolation l fond plat l Trou débouchant

Hélicoidale

@ DC
m e
8 (DH)
< Se référer au tableau ci-dessous pour les conditions de coupe. Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe, se référer aux
o conditions de coupe pour rainurage.
<L
@ . = Ramping Interpolation Hélicoidale (Trou borgne & fond plat) |Interpolation Hélicoidale (Trou débouchant)
2 (mm) (mm) RMPX L *[ DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
e (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.2 1.35° 340 39.0 1.4 35.5 1.1 32.0 0.9
0.4 1.35° 340 38.6 1.4 35.5 11 32.0 0.9
20 0.8 1.35° 340 37.8 1.3 35.5 1.1 32.0 0.9
1.0 1.35° 340 374 1.3 35.5 1.1 32.0 0.9
1.2 1.35° 340 37.0 1.3 35.5 11 32.0 0.9
1.6 1.35° 340 36.2 1.2 35.5 1.1 32.0 0.9
0.2 1.16° 396 43.0 1.3 39.5 1.1 36.0 0.9
0.4 1.16° 396 42.6 13 39.5 11 36.0 0.9
22 0.8 1.16° 396 41.8 1.3 39.5 1.1 36.0 0.9
1.0 1.16° 396 41.4 1.2 39.5 1.1 36.0 0.9
1.2 1.16° 396 41.0 1.2 39.5 1.1 36.0 0.9
1.6 1.16° 396 40.2 1.2 39.5 1.1 36.0 0.9
0.2 0.97° 473 49.0 1.3 45.5 1.1 42.0 0.9
0.4 0.97° 473 48.6 1.3 455 1.1 42.0 0.9
25 0.8 0.97° 473 47.8 1.2 45.5 1.1 42.0 0.9
1.0 0.97° 473 47.4 1.2 45.5 1.1 42.0 0.9
1.2 0.97° 473 47.0 1.2 455 1.1 42.0 0.9
1.6 0.97° 473 46.2 1.1 45.5 1.1 42.0 0.9
0.2 0.84° 546 55.0 1.2 51.5 1.1 48.0 0.9
0.4 0.84° 546 54.6 1.2 51.5 11 48.0 0.9
28 0.8 0.84° 546 53.8 1.2 51.5 1.1 48.0 0.9
1.0 0.84° 546 53.4 1.2 51.5 1.1 48.0 0.9
1.2 0.84° 546 53.0 1.2 51.5 1.1 48.0 0.9
1.6 0.84° 546 52.2 1.1 51.5 1.1 48.0 0.9
0.2 0.71° 646 62.8 1.2 59.4 1.1 56.0 0.9
0.4 0.71° 646 62.4 1.2 59.4 1.1 56.0 0.9
32 0.8 0.71° 646 61.6 1.2 59.4 1.1 56.0 0.9
1.0 0.71° 646 61.2 11 59.4 1.1 56.0 0.9
1.2 0.71° 646 60.8 1.1 59.4 1.1 56.0 0.9
1.6 0.71° 646 60.0 1.1 59.4 1.1 56.0 0.9
0.2 0.63° 728 69.0 1.2 65.5 1.1 62.0 0.9
0.4 0.63° 728 68.6 1.2 65.5 1.1 62.0 0.9
35 0.8 0.63° 728 67.8 1.1 65.5 1.1 62.0 0.9
1.0 0.63° 728 67.4 1.1 65.5 1.1 62.0 0.9
1.2 0.63° 728 67.0 1.1 65.5 1.1 62.0 0.9
1.6 0.63° 728 66.2 1.1 65.5 1.1 62.0 0.9
0.2 0.54° 849 78.8 1.2 75.4 1.0 72.0 0.9
0.4 0.54° 849 78.4 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
40 0.8 0.54° 849 77.6 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
1.0 0.54° 849 77.2 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
1.2 0.54° 849 76.8 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
1.6 0.54° 849 76.0 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
0.2 0.42° 1092 98.8 11 95.4 1.0 92.0 1.0
0.4 0.42° 1092 98.4 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
50 0.8 0.42° 1092 97.6 11 95.4 1.0 92.0 1.0
1.0 0.42° 1092 97.2 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
1.2 0.42° 1092 96.8 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
1.6 0.42° 1092 96.0 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0

Remarque 1) L'usinage en ramping peut créer des copeaux longs dans les matiéres ductiles.
* Distance jusqu’a ce qu’une profondeur de coupe maximale de 8 mm soit atteinte a I'angle de ramping maximal L (= 8/tan a).
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Tréflage et pergcage

Voir les tableaux de droite pour les engagements et profondeurs de pergage. Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe, veuillez utiliser les
conditions de coupe pour le rainurage.

@ Tréflage
.|
DC ae max.
(mm) (mm)

20 3.9

22 4.0
(2]

25 4.0 =
'—

28 4.0 u
<]

32 4.0 <

35 4.0 .2

40 40 i
(2]

50 4.0 g
'S

Engagement radial ae
(mm)

Remarque 1) Un cycle de débourrage n'est pas nécessaire.

@ Percage
|
DC AZ max.
(mm) (mm)
20 0.3
. 22 0.3

3

= 25 0.3

(]

g 28 0.3

a 32 03

h .

5 35 0.3

3

s 40 0.3

S

o 50 0.3

Remarque 1) Attention aux projections de copeaux.
Remarque 2) Evacuez les copeaux a I'aide d'air comprimé (ou de liquide d'arrosage lors de I'usinage d'un alliage d'aluminium).
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FRAISES A PLAQUETTES
FRAISES A

SURFACER-DRESSER l% D @ @ Q @ @

VPX300 m SERIE LONGUE
Cr) » xJCN]J(Cs ]

4
o
s (8]
# [=]
(7]
w
|—
'_
w
=]
% Outil a droite uniquement.
o
<
(7]
w
2]
<
r
B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE
Avec trou de lubrification
Stock Dimensions (mm) *2 *1
DC - Nbre APMX WT
Référence : Total RMPX Type Plaquette
(mm) R [gouures DCON LF LH (mm) (kg)
40 | VPX300R402SA32S02104 | ® 2 4 32 125 45 21 1.06° 0.78 LOGU12
40 | VPX300R402SA32S03106 | ® 2 6 32 130 50 31 1.06° 0.79 LOGU12
40 | VPX300R402SA32S04208 | ® 2 8 32 140 60 42 1.06° 0.84 LOGU12

*1 Le rayon RE doit étre inférieur ou égal a 0,8 mm, sauf pour la rangée de plaquettes en bout de fraise.
Les plaquettes RE 0,2 mm et 0,4 mm peuvent également étre utilisées en bout de fraise.
*2 WT : Poids de I'outil

PIECES DETACHEES
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) *
oc
Référence porte-outil S
(mm)
Vis de serrage Clé Anti-grippant
40 VPX300R40 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Couple de serrage (N * m) : TPS40F1 = 3,5

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.



CBDP

L8
= Référence APMX d'attagtlwsément Géométrie
o 37 ”Fl ;% % VPX300-040A02A031 31 | HSC08040
28 o & $8 a VPX300-040A02A042 42 | HSC08050
Al o VPX300-050A03A031 31 | HSC10040 »
VPX300-050A03A042 42 | HSC10050 w
" kaPr VPX300-050A03A052 52 | HSC10060 o
APMX VPX300-063A04A042 42 HSC12050 C:,
LF VPX300-063A04A052 52 | HSC12060 <
. . VPX300-080A05A052 | 52 |HSC12060 o
) Outil a droite uniqguement. VPX300-080A05A063 63 | HSC12070 ;
B FRAISE a ALESAGE VPX300R08005CA052| 52 |HSC16055 w
VPX300R08005CA063| 63 | HSC16065 b
KAPR:90° x
GAMP:-6° GAMF :-22.5° v
Avec trou de lubrification
DCON =Taille mm
bC . Stock| \pre Dimensions (mm) WT *2 APMX *1
) Référence R goujures Total F DCON (ko) ) RMPX |Type Plaquette
40 VPX300-040A02A031R06 [ ] 2 6 50 16 0.26 31 1.06° LOGU12
40 VPX300-040A02A042R08 [ 2 8 60 16 0.31 42 1.06° LOGU12
50 VPX300-050A03A031R09 [ ] 3 9 55 22 0.47 31 0.79° LOGU12
50 VPX300-050A03A042R12 [ 3 12 65 22 0.55 42 0.79° LOGU12
50 VPX300-050A03A052R15 [ ] 3 15 75 22 0.63 52 0.79° LOGU12
63 VPX300-063A04A042R16 * 4 16 65 27 0.92 42 0.6° LOGU12
63 VPX300-063A04A052R20 * 4 20 75 27 1.06 52 0.6° LOGU12
80 VPX300-080A05A052R25 * 5 25 75 27 1.94 52 0.45° LOGU12
80 VPX300-080A05A063R30 * 5 30 85 27 2.20 63 0.45° LOGU12

DCON =taille en pouces (in)
I

Stock Dimensions (mm)
DC Référence Nbre 1. il U APMX | RMPX  [Type Plaquette
(mm) R [9ouures LF DCON (kg) (mm)
80 | VPX300R08005CA05225 * 5 25 75 31.75 1.81 52 0.45° LOGU12
80 | VPX300R08005CA06330 * 5 30 85 31.75 2.06 63 0.45° LOGU12

*1 Le rayon RE doit étre inférieur ou égal a 0,8 mm, sauf pour la rangée de plaquettes en bout de fraise.
Les plaguettes RE 0,2 mm et 0,4 mm peuvent également étre utilisées en bout de fraise.
*2 WT : Poids de I'outil

DIMENSIONS DE MONTAGE

DC . Dimensions (mm)
Référence

(i) DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KwWw L8
40 VPX300-040A02A031R06 16 18 9 14 8.4 37 8.4 5.6
40 VPX300-040A02A042R08 16 18 9 14 8.4 37 8.4 5.6
50 VPX300-050A03A031R09 22 20 11 17 12.4 47 10.4 6.3
50 VPX300-050A03A042R12 22 20 11 17 12.4 47 10.4 6.3
50 VPX300-050A03A052R15 22 20 11 17 12.4 47 10.4 6.3
63 VPX300-063A04A042R16 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
63 VPX300-063A04A052R20 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
80 VPX300-080A05A052R25 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
80 VPX300-080A05A063R30 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
80 VPX300R08005CA05225 31.75 32 17 26 17.4 76 12.7 8.0
80 VPX300R08005CA06330 31.75 32 17 26 17.4 76 12.7 8.0

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES > Po01 K125




FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
P Acfer € ¥ € Conditions de coupe (Guide):
M | Acier Inoxydable G G @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
Matiere K_| Fonte € %
N | Non ferreux ( 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ¢ %€ Honing :
H | Acier trempe E : Ronde F : Affatée
Revétu Carbure Dimensions (mm)
. Forme Référence 7 gg = Géométrie
i 5|2|2|5|3|5|5 |58 [o | L |RE|LE| S BS
5 SEEEEE |k
% in:"foif;‘;" LOGU1207020PNER-L |G |[E [* | % |*|* & |* | 12.4/ 0.2 |11.3/ 7.0 | 3.0
: Brise-copeaux L| LOGU1207040PNER-L (G|E|®|® ® ® ® ® * 12.4| 04 (11.3/ 7.0 | 2.8
2 LOGU1207080PNER-L |G|E|® ® ® ® @ ® X% 12.4| 0.8 |11.3/ 7.0 | 2.6
% LOGU1207100PNER-L |G|E | % |% [ | %k % |*|% 124/ 1.0 |11.3| 7.0 | 2.5
- LOGU1207120PNER-L |G|E|® @ ® ® | ® ® X 124|112 |11.3/ 7.0 |24
LOGU1207160PNER-L |G|E|® @ ® ® ® ® % 124/ 1.6 |11.3/ 7.0 [ 1.8
LOGU1207200PNER-L |G|E|® ® ® ® | ® @ *x 12.4| 2.0 |11.3/ 7.0 |14
New LOGU1207240PNER-L |G|E|® ®(® ® | ® ® X 124|124 113/ 7.0 [ 1.2 wl
4 LOGU1207300PNER-L |G|E | % |% [ |k % |*|% 12.4| 3.0 |11.3/ 7.0 | 0.6
LOGU1207320PNER-L |G|E|® ®(® ® ® @ *x 12.4| 3.2 |111.3/ 7.0 | 0.4 RE
E" LOGU1207020PNFR-L |G|F *| (12402 113|7.0|3.0]| B
y LOGU1207040PNFR-L [G|F [ J 124/ 04 |11.3| 7.0 | 2.8 &
LOGU1207080PNFR-L [G|F [ J 124/ 0.8 |[11.3| 7.0 | 2.6 ﬂﬂﬂ:ﬂ:ﬂ
LOGU1207100PNFR-L [G|F * 124/ 1.0 |[11.3| 7.0 | 2.5 \/—SQI
LOGU1207120PNFR-L |G|F ® (124/12|113|7.0 24
LOGU1207160PNFR-L |G|F ® (124/16(11.3|7.0 1.8
LOGU1207200PNFR-L |G|F ® (124/20(11.3|7.0 /14
LOGU1207240PNFR-L |G|F ® (124/24|113|7.01.2
LOGU1207300PNFR-L |G|F *| [12.4/3.0(11.3| 7.0 0.6
LOGU1207320PNFR-L (G|F [ 12432 |11.3|7.0|04 Outil représenté a droite.
l;rsi:egsogeé:uirﬂ LOGU1207020PNER-M G| E | % | % | % | % | % | % |k 12.4/ 0.2 |11.3| 7.0 | 3.0
LOGU1207040PNER-M |G|E|® ® ® ® @ @ * 12.4| 04 (11.3/ 7.0 | 2.8
LOGU1207080PNER-M |G|E|® ® ® ® @ @ * 12.4| 0.8 |11.3/ 7.0 |24
LOGU1207100PNER-M |G | E | % | % [ | %k % | % | % 12.4| 1.0 |11.3| 7.0 | 2.3
LOGU1207120PNER-M |G|E|® @ ® ® @ @ X% 124/ 1.2 |11.3/ 7.0 | 2.1
LOGU1207160PNER-M |G|E|® ® ® ® @ @ % 12.4| 1.6 |11.3| 7.0 [ 1.7
LOGU1207200PNER-M |G|E|® ® ® ® | ® @ * 12.4| 2.0 |11.3/ 7.0 [ 1.4
LOGU1207240PNER-M |G|E|® ® (® ® @ @ X 12.4| 2.4 |11.3/ 7.0 [ 1.0
4 LOGU1207300PNER-M |G | E | % | % % | % % | % | % 12.4| 3.0 |11.3/ 7.0 | 0.5
LOGU1207320PNER-M |G|E|® ® ® ® @ @ *x 12.4| 3.2 |111.3/ 7.0 | 0.3
E" LOGU1207020PNFR-M |G|F *| 124/ 02113/ 7.0 30| g5
" LOGU1207040PNFR-M |G|F o (124041137028 a_ .
LOGU1207080PNFR-M |G|F ® (124/08|11.3|7.0 24
LOGU1207100PNFR-M |G |F *x| (12.4/1.0(11.3| 7.0 2.3 M
LOGU1207120PNFR-M |G F o [124/12]13/70 21| [ s
LOGU1207160PNFR-M |G |F ® (124116 |11.3|7.0 1.7
LOGU1207200PNFR-M |G|F ® (124/20(113|7.0/14
LOGU1207240PNFR-M |G |F ® (124/24(11.3|7.0 1.0
LOGU1207300PNFR-M |G|F *| [12.4/3.0(11.3| 7.0 0.5
LOGU1207320PNFR-M (G| F () 12432 |11.3|7.0|0.3 Outil représenté a droite.
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Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

RECOMMANDATIONS BRISE-COPEAUX
l Sélection des brise-copeaux

iti Brise-Copeaux Nuance
Matiére Propriétés gé)g?;%ﬂﬂz P
1ére préconisation 2nde préconisation 1ére préconisation 2nde préconisation
P Acier d Dureté o ¢ L M MP6120 VP15TF
cler doux <180HB % M L MP6130 -
& [ ] L M MP6120 VP15TF
Acier carbone 188}13:%?48
Alliage acier <350HB [ J M L MP6120 VP15TF »
Acier outil = : w
(recuit) ® M L MP6130 - E
Aci < traitd Dureté o ¢ M L MP6120 VP15TF §
cier pré-traité 35—45HRC P M L MP6130 — g
M Dureté o G L M MP7130 VP15TF 2
Acier inoxydable <280HB & M L MP7130 - @
austenitique Duret¢ |© © L M MP7130 VP15TF g
>200HB 5 M L MP7130 - E
Acier inoxydable Durete |©O © L M MP7130 VP15TF
duplex <280HB &® M L MP7130 -
Aciers inoxydables _ o G L M MP7130 VP15TF
ferritiques et martensitiques % M L MP7130 —
Acier inoxydable & Durete |© © L M MP7130 VP15TF
durcissement structural [ <450HB &% M L MP7130 —
K Fonte arise Résistance a laracton| @~ @ M L MC5020 VP15TF
9 <350MPa P M L VP15TF -
Fonte ductile Resistance a la ractin| @~ @ M L MC5020 VP15TF
<800MPa £ 7 M L VP15TF -
Al lumini Content (@ € L M TF15 -
iage aluminium Si<5% pr M 1 TF15 —
S Alliage titane o ¢ L M MP9120 VP15TF
(Ti-6Al-4V,etc.) £ M L MP9130 -
Alliage titane o ¢ L M MP9120 VP15TF
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr,etc.) ® M L MP9130 -
All cfractai o ¢ M L MP9120 VP15TF
iage réfractaire P M L MP9130 —
H . . Dureté
Acier trempé 40—55HRC M - VP15TF -
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >Po01 K127




FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

H Vitesse de coupe

(mm)
" ae
Matiere Propriétés ((j-:eors]?;ttl)(l)lﬂz Nuance <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC(rainure) |Lubrification
V¢ (m/min)
. Durete | ® € MP6120,VP15TF | 140(100—190) | 130(90—180) | 100(70—120) | 100(70—120) | Sans, Avec
Acier doux <
<180HB 8 MP6130 140(100—190) | 130(90—180) | 100(70—120) | 100(70—120) | Sans, Avec
» Acier carbone Durete | @ € MP6120,VP15TF | 120(90—140) | 110(80—130) | 100(70—120) | 100(70—120) | Sans, Avec
E Alliage acier 180—350HB 2 MP6130 120(90—140) | 110(80—130) | 100(70—120) | 100(70—120) | Sans, Avec
a _ o Durete | @® € MP6120,VP15TF [ 100(80—120) | 90(70—110) 80(60—100) 80(60—100) | Sans, Avec
P-4 Acier pré-traité 180— 350HB
3 - 3 MP6130 100(80—120) | 90(70—110) 80(60—100) 80(60—100) | Sans, Avec
'; Durete | © © MP7130,VP15TF [ 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) 90(70—120) | Sans, Avec
w
2] Acier inoxydable <200HB @ | MP7130 | 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) | 90(70—120) | Sans, Avec
© austenitique Dureté o ¢ MP7130,VP15TF | 100(80—130) 90(70—120) 70(50—100) 70(50—100) | Sans, Avec
>200HB % MP7130 100(80—130) | 90(70—120) 70(50—100) 70(50—100) | Sans, Avec
Aciers inoxydables B o G MP7130,VP15TF [ 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) 90(70—120) | Sans, Avec
ferritiques et martensitiques % MP7130 120(100—150) | 110(90—140) | 90(70—120) | 90(70—120) | Sans, Avec
Acier inoxydable Durete | © © MP7130,VP15TF [ 100(80—130) | 90(70—120) 70(50—100) 70(50—100) | Sans, Avec
duplex =280HB $ MP7130 100(80—130) | 90(70—120) 70(50—100) 70(50—100) | Sans, Avec
Acier inoxydable Dureté o G MP7130,VP15TF |  90(70—120) 80(60—110) 60 (40—90) 60(40—90) | Sans, Avec
a durcissement <450HB
structural & | MP7130 90(70—120) 80(60—110) 60(40—90) 60(40—90) | Sans, Avec
Résistancea| @ € MC5020 180(160—220) | 170(150—210) | 150(130—190) | 150(130—190) | Sans, Avec
Fonte grise la traction
<350MPa € ®| VPISTF 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120) | Sans, Avec
_ Résistancea| @ @ MC5020 160(140—180) | 150(130—170) | 130(110—150) | 130(110—150) | Sans, Avec
Fonte ductile la traction
<800MPa € ®| VPISTF 110(80—140) | 100(70—130) | 80(60—120) 80(60—120) | Sans, Avec
Alliage aluminium gf’gtse(;f e ¢ 3 TF15 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600(400—1000) | Sans, Avec
e ¢ MP9120 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) Avec
Alliage titane _ _ _ _
(TH-6AIAV etc) ) VP15TF 50(40—70) 50(40—70) 50(40—70) 50(40—70) Avec
e | MP9130 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) 50(40—70) Avec
e ¢ MP9120 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) Avec
Alliage titane _ _ _ _
(Ti-6AI-5V-5Mo-3Cr etc.) ) VP15TF 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) Avec
€ % | MP9130 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) 30(20—40) Avec
e ¢ MP9120 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) Avec
Alliage réfractaire - ) VP15TF 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) Avec
€ ¥ | MP9130 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) 40(30—60) Avec

Remarque 1) En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :
 Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.
* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).
* Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.
* Dans les angles en usinage de poches.
Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.
Remarque 4) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de I'outil est plus courte qu’en usinage a sec)
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont supérieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.
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Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

M Profondeur de Passe / Avance par Dent (mm)
DC
e ot Conditions 240 250—280
Matiere Propriétés ae de stabilité
ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent)
P <025DC (@ € % <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.18(0.10—0.25)
_ Dureté | 0.25—05DC |®@ € % <APMX 0.13(0.10—0.15) <31 0.15(0.10—0.20)
Acier doux < (]
<180HB |05-075DC | ® € % <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.13(0.10—0.15) w
DC(rainure) (@ € % <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.10(0.08—0.12) E
<025DC (@ € % <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.18(0.10—0.25) g
Acier carbone Durete |0.25—05DC| @ € % <APMX 0.13(0.10—0.15) <31 0.15(0.10—0.20) T
Acier allié 180—280HB| 05—0.75DC (@ € % <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.13(0.10—0.15) ';
w
DC(rainure) (@ € % <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.10(0.08—0.12) 2
<025DC (@ € % <APMX 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20) w
Acier carbone Durete |0.25—05DC | ® € % <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.13(0.10—0.15)

Acier allié 280—350HB( 05—075DC | @ € % <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.10(0.08—0.12)
DC(rainure) (@ € # <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
<025DC (@ € % <APMX 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)

_ o Durete |0.25—05DC | @ € % <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.13(0.10—0.15)

Acier pré-traité
35—45HRC | p5—0.75DC | @ € % <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.10(0.08—0.12)
DC(rainure) | ®@ € % <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
M <0.950C o ¢ <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.15(0.10—0.20)
- @ <APMX 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.12(0.08—0.15)
o ¢ <APMX 0.12(0.08—0.15) <31 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5DC
Acier inoxydable % <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
austénitique o e <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
$ <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10)
_ o e <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure)
@ <5 0.07(0.06—0.08) <5 0.07(0.06—0.08)
<0.25DC o e <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.15(0.10—0.20)
- @ <APMX 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.12(0.08—0.15)
0.25—05DC o e <APMX 0.12(0.08—0.15) <31 0.12(0.08—0.15)
AcifefS,itr)OXydaktiles Dureté ' ’ @ <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
erritques e
ma,.te,?smques <200HB 05-0750¢ | 2_€ <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.10(0.08—0.12)
R % <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.05—0.10)
, o ¢ <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.05—0.10)
DC(rainure)
@ <5 0.07 (0.06—0.08) <5 0.07(0.05—0.08)
<0.25DC o e <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.15(0.10—0.20)
- % <APMX 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.12(0.08—0.15)
o e <APMX 0.12(0.08—0.15) <31 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5DC
Acier inoxydable Dureté & <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
duplex <280HB o e <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
@ <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10)
, o G <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure)
% <5 0.07(0.06—0.08) <5 0.07(0.06—0.08)
<0.950C o e <APMX 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.13(0.10—0.15)
- $ <APMX 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12)
0.25—05DC o e <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
Acier inoxydable Dureté ' ' @ <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
a durcissement <450HB

structural 050750C o G <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.05—0.10)

R % <21 0.07(0.06—0.08) <21 0.07(0.05—0.08)
_ o e <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.05—0.10)

DC(rainure)
% <5 0.07(0.06—0.08) <5 0.07(0.06—0.08)
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FRAISES A PLAQUETTES

Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

M Profondeur de Passe / Avance par Dent

(mm)
DC
e " Conditions 240 250—0280
Matiere Propriétés ae de stabilité
ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent)
<095DC o ¢ <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.18(0.10—0.25)
” - 3 <APMX 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.15(0.10—0.20)
w o ¢ <APMX 0.12(0.08—0.15) <31 0.15(0.10—0.20)
Im Résistance a | 0-25—0.5DC
] ] ; 3 <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.13(0.10—0.15)
8 Fonte grise la traction
j <350MPa 0.5—0.75DC o ¢ <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.13(0.10—0.15)
o £ <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.10(0.08—0.12)
'; , o ¢ <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.12(0.08—0.15)
W DC(rainure)
g £ <5 0.07 (0.06—0.08) <5 0.08(0.06—0.10)
4 o ¢ <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.15(0.10—0.20)
w <0.25DC
2 <APMX 0.13(0.10—0.15) <APMX 0.13(0.10—0.15)
o ¢ <APMX 0.13(0.10—0.15) <31 0.13(0.10—0.15)
0.25—0.5DC
) ® <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
Fonte ductile -
o ¢ <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75DC
£ <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10)
, o ¢ <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure)
8 <5 0.07 (0.06—0.08) <5 0.07(0.06—0.08)
<0.95DC o ¢ <APMX 0.18(0.10—0.25) <APMX 0.18(0.10—0.25)
- £ <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX 0.15(0.10—0.20)
o ¢ <APMX 0.15(0.10—0.20) <31 0.15(0.10—0.20)
0.25—0.5DC
) o Content £ <APMX 0.13(0.10—0.15) <31 0.13(0.10—0.15)
Alliage aluminium o
Si<5% o ¢ <21 0.11(0.06—0.15) <21 0.12(0.08—0.15)
0.5—0.75DC
3 <21 0.11(0.06—0.15) <21 0.12(0.08—0.15)
, o ¢ <5 0.11(0.06—0.15) <5 0.12(0.08—0.15)
DC(rainure)
£ <5 0.09(0.06—0.12) <5 0.10(0.08—0.12)
<025DC (@ € % <APMX 0.12(0.08—0.15) <APMX 0.12(0.08—0.15)
Alliage titane 0.25—05DC |®@ € % <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
(Ti-6Al-4V etc.) 05-075DC | ®@ € &% <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure) | ®@ € & <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
<025DC (@ € % <APMX 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12)
Alliage titane 025—05DC | @ € & <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
(Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr etc.) 05-075DC | ®@ € % <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure) (@ € ® <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)
<0.25DC o € ¥ <APMX 0.10(0.08—0.12) <APMX 0.10(0.08—0.12)
. i . 025—-05DC | @ € ¥ <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
Alliage réfractaire -
05-075DC | ®@ € ¥ <21 0.08(0.06—0.10) <21 0.08(0.06—0.10)
DC(rainure) | ®@ € & <5 0.08(0.06—0.10) <5 0.08(0.06—0.10)

Remarque 1) En cas de vibration ou d’écaillage de plaquette, veuillez ajuster les conditions de coupe.
Remarque 2) Les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes :
* Avance par dent faible ou inférieure aux préconisations.
* Porte-a-faux important (queue longue, rallonge a visser, etc.).
* Faible raideur de machine, de piéce ou de bridage.
» Dans les angles en usinage de poches.
Remarque 3) Un pas plus grossier est recommandé pour un engagement radial (ae) supérieur a 0,5x DC.
Remarque 4) Il est recommandé d’usiner sous arrosage pour obtenir de meilleurs états de surface.
(La durée de vie de l'outil est plus courte qu’en usinage a sec)
Remarque 5) Lorsque les conditions de coupe sont supérieures a celles recommandées, ou lorsque les temps copeaux sont trés longs,
les vis de plaquettes peuvent se fissurer. Veuillez remplacer les vis de plaquettes.
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B Ramping / Interpolation Hélicoidale
Trou borgne a i
@ Ramping @ Interpolation i fond plat l Trou débouchant

Hélicoidale

} } - APMX
| tana
RMPX {
f APMX
DC Dc @
M [~—Diamétre—| ',:
de trou w
(DH) 8
Se référer au tableau ci-dessous pour les conditions de coupe. Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe, se référer aux 5
conditions de coupe pour rainurage. o
DC RE Ramping Interpolation Hélicoidale (Trou borgne a fond plat) |Interpolation Helicoidale (Trou débouchant) 5
(mm) (mm) RMPX L *| DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max. 7]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) g
0.2 1.06° 595 78.8 2.3 72.7 1.9 66.5 15 b
0.4 1.06° 595 78.4 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
0.8 1.06° 595 77.6 22 72.7 1.9 66.5 1.5
1.0 1.06° 595 77.2 2.2 72.7 1.9 66.5 15
40 1.2 1.06° 595 76.8 21 72.7 1.9 66.5 1.5
1.6 1.06° 595 76.0 21 72.7 1.9 66.5 1.5
2.0 1.06° 595 75.2 2.0 72.7 1.9 66.5 15
2.4 1.06° 595 74.4 2.0 72.7 1.9 66.5 1.5
3.0 1.06° 595 73.2 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
3.2 1.06° 595 72.8 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
0.2 0.79° 798 98.8 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.4 0.79° 798 98.4 21 92.7 1.8 86.5 1.6
0.8 0.79° 798 97.6 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
1.0 0.79° 798 97.2 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
50 1.2 0.79° 798 96.8 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
1.6 0.79° 798 96.0 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
2.0 0.79° 798 95.2 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
2.4 0.79° 798 94.4 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.0 0.79° 798 93.2 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.2 0.79° 798 92.8 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
0.2 0.6° 1051 124.8 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
0.4 0.6° 1051 124.4 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
0.8 0.6° 1051 123.6 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
1.0 0.6° 1051 123.2 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
63 1.2 0.6° 1051 122.8 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
1.6 0.6° 1051 122.0 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2.0 0.6° 1051 121.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2.4 0.6° 1051 120.4 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.0 0.6° 1051 119.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.2 0.6° 1051 118.8 1.8 118.7 1.8 112.5 1.6
0.2 0.45° 1401 158.8 1.9 152.6 1.8 146.5 1.6
0.4 0.45° 1401 158.4 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
0.8 0.45° 1401 157.6 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.0 0.45° 1401 157.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
80 1.2 0.45° 1401 156.8 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.6 0.45° 1401 156.0 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2.0 0.45° 1401 155.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
24 0.45 1401 154.4 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.0 0.45 1401 153.2 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.2 0.45 1401 152.8 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6

Remarque 1) L'usinage en ramping peut créer des copeaux longs dans les matiéres ductiles.
* Distance L pour atteindre la profondeur de passe maximale APMX (11 mm) a I'angle de ramping maximal (L = 11/tan a).
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FRAISES A PLAQUETTES

Tréflage et pergcage

Voir les tableaux de droite pour les engagements et profondeurs de pergage. Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe, veuillez utiliser les
conditions de coupe pour le rainurage.

@ Tréflage
DC ae max.
(mm) (mm)
40 6.7
50 6.7
63 6.7
80 6.7

(7]
w
'—
'—
w
2
g
3
o
<
7]
w
7]
S
[T

Engagement radial ae (mm)

Remarque 1) Un cycle de débourrage n'est pas nécessaire.

@ Percage
DC AZ max.
(mm) (mm)
40 0.55
50 0.55
63 0.55
80 0.55

Profondeur de pergage Max.

Remarque 1) Attention aux projections de copeaux.
Remarque 2) Evacuez les copeaux a I'aide d'air comprimé (ou de liquide d'arrosage lors de I'usinage d'un alliage d'aluminium).
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FIII:JI.I\.I?IEFSONCTIONS % D @ @ Q @ @

APX3000
) » OO0 N

APMX [_KAPR
LH LF
Fig.3
4

gL TP - § @

|':

APMX ["KAPR w

LA LF g

BMATTACHEMENT WELDON Outil a droite uniquement. 5

KAPR :90° [72]

Avec trou de lubrification %

<

3 Dimensions (mm) "_ﬁ- &
DC o Stock| © & * i J @ll’l

(mm) Référence e é XI:IQT) ?nl?\m))( RMPX 5‘::\1#2() Fig.
RN =R ARCEN INEE L Type Plaguette

12 APX3000R121WA16SA e (1 16 85 25 0.10 10 6.0° | 10500 | 1 AOIT12
14 APX3000R141WA16SA | @ | 1 16 85 25 0.11 10 6.0° 9000 | 1 AOT12
16 APX3000R162WA16SA e (2 16 85 25 0.11 10 11.3° | 20900 | 2 AOT12
18 APX3000R182WA16SA e (2 16 85 25 0.11 10 8.6° | 19600 | 3 AOTT12
18 APX3000R182WA16LA e (2 16 120 25 0.16 10 8.6° | 19600 | 3 AOTT12
20 APX3000R202WA20SA | ® | 2 20 100 30 0.21 10 6.9° | 18500 | 2 AOT12
20 APX3000R203WA20SA | @ | 3 20 100 30 0.21 10 6.9° | 18500 | 2 AOT12
20 APX3000R202WA20LA e (2 20 150 60 0.32 10 6.9° | 18500 | 2 AOT12
22 APX3000R223WA20SA | @ | 3 20 115 30 0.25 10 5.7° | 17600 | 3 AOT12
22 APX3000R222WA20LA e (2 20 150 30 0.34 10 5.7° | 17600 | 3 AOTT12
25 APX3000R252WA25SA ® (2 25 115 35 0.38 10 4.6° | 16400 | 2 AOTT12
25 APX3000R253WA25SA ® (3 25 115 85 0.38 10 4.6° | 16400 | 2 AOIT12
25 APX3000R254WA25SA e |4 25 115 35 0.38 10 4.6° | 16400 | 2 AOTT12
2 APX3000R253WA25LA ® (3 25 170 70 0.51 10 4.6° | 16400 | 2 AOIT12
28 APX3000R284WA25SA e (4 25 115 35 0.40 10 3.8° | 15500 | 3 AOTT12
28 APX3000R283WA25LA ® (3 25 170 85) 0.61 10 3.8° | 15500 | 3 AOT12
30 APX3000R304WA32SA e |4 32 125 45 0.64 10 3.4° | 14900 | 1 AOTT12
32 APX3000R323WA32SA | @ | 3 32 125 45 0.68 10 3.1° | 14400 | 2 AOT12
32 APX3000R324WA32SA | @ | 4 32 125 45 0.67 10 3.1° | 14400 | 2 AOT12
32 APX3000R325WA32SA | @ | 5 32 125 45 0.68 10 3.1° | 14400 | 2 AOT12
35 APX3000R353WA32LA ® (3 32 190 45 1.1 10 2.7° | 13700 | 3 AOTT12
40 APX3000R403WA32SA | 0 | 3 32 125 45 0.75 10 2.2° 112800 | 3 AOT12
40 APX3000R405WA32SA | @ | 5 32 125 45 0.75 10 2.2° 112800 | 3 AOT12
40 APX3000R406WA32SA ® (6 32 125 45 0.76 10 2.2° 112800 | 3 AOTT12

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE>2.4mm, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K137.
Remarque 2) Les vitesses de rotation maximum (RPMX) préconisées assurent fiabilité de I'outil et de la plaquette.

Remarque 3) Lorsque vous utilisez un outil en usinage a grande vitesse, assurez-vous que l'outil et I'attachement sont correctement équilibrés.
% WT : Poids de l'outil

@ : Article stocké. []: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K133




FRAISES A PLAQUETTES

8 - =S = e e =l §
APMX [KAPR
LH
LF
fiy | ettt | B g
B o
KAPR
LH
LF
8
@ PNS[E=—a————— - o
m KAPR
=)
g —LH
&  MFRAISE A QUEUE CYLINDRIQUE -
; KAPR -90° Outil & droite uniquement.
% Avec trou de lubrification
i
v 3 Dimensions (mm) ==
Stock| o » LI
° g mm min-1 —
RN =R AECEUN INEE L Type Plaguette
12 APX3000R121SA16SA * 1 16 85 25 0.10 10 6.0° | 10500 | 1 AO:T12
14 APX3000R141SA16SA * 1 16 85 25 0.11 10 6.0° 9000 | 1 AOT12
16 APX3000R162SA16SA ® | 2 16 85 25 0.1 10 11.3° [ 20900 2 AOT12
18 APX3000R182SA16SA * 2 16 85 25 0.11 10 8.6° | 19600 | 3 AOT12
18 APX3000R182SA16LA ® |2 16 120 25 0.16 10 8.6° | 19600 | 3
18 APX3000R182SA16ELA | @ | 2 16 180 25 0.25 10 8.6° | 19600 | 3
20 APX3000R202SA20SA *x | 2 20 100 30 0.21 10 6.9° | 18500 | 2
20 APX3000R203SA20SA ® |3 20 100 30 0.21 10 6.9° | 18500 | 2
20 APX3000R202SA20LA ® | 2 20 150 60 0.32 10 6.9° | 18500 | 2
20 APX3000R202SA20ELA | * [ 2 20 200 70 0.42 10 6.9° | 18500 | 2
22 APX3000R223SA20SA ® | 3 20 115 30 0.25 10 5.7° | 17600 | 3
22 APX3000R222SA20LA ® | 2 20 150 30 0.34 10 5.7° | 17600 | 3
22 APX3000R222SA20ELA | * [ 2 20 200 30 0.45 10 5.7° | 17600 | 3
25 APX3000R252SA25SA *x | 2 25 115 35 0.38 10 4.6° | 16400 | 2
25 APX3000R253SA25SA * | 3 25 115 35 0.38 10 4.6° | 16400 | 2
25 APX3000R254SA25SA ® | 4 25 115 35 0.38 10 4.6° | 16400 | 2
25 APX3000R252SA25LA * 2 25 170 70 0.51 10 4.6° | 16400 | 2
25 APX3000R253SA25LA * | 3 25 170 70 0.51 10 4.6° | 16400 | 2
25 APX3000R252SA25ELA | x | 2 25 220 80 0.75 10 4.6° | 16400 | 2 AOT12
25 APX3000R253SA25ELA | x | 3 25 220 80 0.75 10 4.6° | 16400 | 2 AOT12
28 APX3000R284SA25SA * | 4 25 115 35 0.40 10 3.8° | 15500 | 3 AOT12
28 APX3000R282SA25LA *x | 2 25 170 35 0.61 10 3.8° | 15500 | 3 AOT12
28 APX3000R283SA25LA *x | 3 25 170 35 0.61 10 3.8° | 15500 | 3 AO::T12
28 APX3000R282SA25ELA | x | 2 25 220 35 0.80 10 3.8° | 15500 | 3 AO::T12
28 APX3000R283SA25ELA | « [ 3 25 220 35 0.79 10 3.8° | 15500 | 3 AOT12
30 APX3000R304SA32SA *x | 4 32 125 45 0.64 10 3.4° | 14900 | 2 AOT12
32 APX3000R323SA32SA *x | 3 32 125 45 0.68 10 3.1° | 14400 | 2 AOT12
32 APX3000R324SA32SA *x | 4 32 125 45 0.67 10 3.1° | 14400 | 2 AOT12
32 APX3000R325SA32SA *x | 5 32 125 45 0.68 10 3.1° | 14400 | 2 AO::T12
32 APX3000R322SA32LA *x | 2 32 190 90 1.07 10 3.1° | 14400 | 2 AO::T12
32 APX3000R323SA32LA *x [ 3 32 190 90 1.05 10 3.1° | 14400 | 2 AOT12
32 APX3000R322SA32ELA | * | 2 32 260 100 1.47 10 3.1° | 14400 | 2 AO::T12
32 APX3000R323SA32ELA | x | 3 32 260 100 1.45 10 3.1° | 14400 | 2 AOT12
35 APX3000R352SA32LA * 2 32 190 45 1.12 10 2.7° | 13700 | 3 AOT12
35 APX3000R353SA32LA *x | 3 32 190 45 1.1 10 2.7° | 13700 | 3 AO:T12
35 APX3000R352SA32ELA | x | 2 32 260 45 1.53 10 2.7° | 13700 | 3 AO::T12
35 APX3000R353SA32ELA | x | 3 32 260 45 1.52 10 2.7° | 13700 | 3 AOT12
40 APX3000R403SA32SA *x | 3 32 125 45 0.75 10 2.2° | 12800 | 3 AO::T12
40 APX3000R405SA32SA *x | 5 32 125 45 0.75 10 2.2° | 12800 3 AOT12
40 APX3000R406SA32SA *x | 6 32 125 45 0.76 10 2.2° | 12800 | 3 AOT12
50 APX3000R507SA32SA *x | 7 32 125 45 0.90 10 1.7° | 11300 3 AO:T12
63 APX3000R638SA32SA * 8 32 125 45 1.04 10 1.3° | 10000 | 3 AOT12

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE> 2.4mm, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K137.
Remarque 2) Les vitesses de rotation maximum (RPMX) préconisées assurent fiabilité de I'outil et de la plaquette.

Remarque 3) Lorsque vous utilisez un outil en usinage a grande vitesse, assurez-vous que l'outil et I'attachement sont correctement équilibrés.
* WT : Poids de l'outil

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
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¢ « Kww
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" 2
8
: " & - 0 V /I 5
[’ 8[ I% o[~ KAPR
DAH -] -
DC Vis Ay [
EECB < (mm) d'attachement Geometris E
32,40 HSC08030H g
z Outil a droite uniquement. 50, 63 HSC10030H <]
BMATTACHEMENT PAR ALESAGE v | Nsc12035H 2
KAPR :90° 100 HSC16040H =<
GAMP:+7°—+21°  GAMF :+15°—+27° "
Avec trou de lubrification ﬁ
<
o
) ———
© Dimensions (mm) SO -
Stock| @ @ * iIn(@)ulr
(3% Référence % < wT APMX | RMPX | RPMX 5&‘&%-!‘
© (kg) (mm) (min) [f——
R |2 g7 —— Type Plaquette
32 APX3000-032A05RA ® 5 40 16 0.2 10 3.1° 14400 AOTT12
40 APX3000-040A06RA ® 6 40 16 0.3 10 2.2° 12800 AOT12
50 APX3000-050A07RA ® 7 40 22 0.4 10 1.7° 11300 AOTT12
63 APX3000-063A08RA ® 8 40 22 0.7 10 1.3° 10000 AOTT12
80 APX3000-080A09RA ® 9 50 27 1.3 10 1.0° 8800 AOTT12
100 APX3000-100A11RA e | N 63 32 22 10 0.8° 7800 AOTT12

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE> 2.4mm, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K137.
Remarque 2) Les vitesses de rotation maximum (RPMX) préconisées assurent fiabilité de I'outil et de la plaquette.

Remarque 3) Lorsque vous utilisez un outil en usinage a grande vitesse, assurez-vous que l'outil et I'attachement sont correctement équilibrés.
* WT : Poids de l'outil

DIMENSIONS DE MONTAGE

Dimensions (mm)
(2% Référence

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8
32 APX3000-032A05RA 16 18 9 14 10.22 30 8.4 5.6
40 APX3000-040A06RA 16 18 9 14 10.35 34 8.4 5.6
50 APX3000-050A07RA 22 20 11 17 12.35 45 10.4 6.3
63 APX3000-063A08RA 22 20 11 17 12.35 55 10.4 6.3

80 APX3000-080A09RA 27 23 13 20 16.35 70 12.4 7

100 APX3000-100A11RA 32 26 17 26 26.35 80 14.4 8

PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K135




FRAISES A PLAQUETTES

K136

A CRKS
T
8 s J §i = § § *

E apwx_kapR A

E LF $10

g OAL A-A

g

T BEFRAISE A EMBOUT FILETE Outil & droite uniqguement.

- KAPR :90°

% Avec trou de lubrification

=

w 3 Dimensions (mm) ISSon"

Stock| @ @ RO
- Reférence 5% WT | APMX | RMPX LEON
mm) §°|pcoNn pcskms | 0AL | LF | s10 | crks| K@) | (mm)
R |2 Type Plaquette

16 APX3000R162M08A [ 2 8.5 13 48 30 10 | M8 0.1 10 11.3° | AOLT12
18 APX3000R182M08A30 * 2 8.5 13 48 30 10 | M8 0.1 10 8.6° | AOT12
20 APX3000R203M10A [ 3 10.5 18 49 30 14 | M10 0.1 10 6.9° AOT12
22 APX3000R223M10A30 *x [ 3 ] 105 18 49 30 14 | M10 | 0.1 10 57° | AOIT12
25 APX3000R254M12A [ J 4 12.5 21 57 35 19 | M12 0.2 10 4.6° AO:T12
28 APX3000R284M12A35 * 4 12.5 21 57 85) 19 | M12 0.2 10 3.8° AOT12
30 APX3000R304M16A40 *x | 4 |17 29 63 40 | 24 | M16 | 0.3 10 3.4° | AOLT12
32 APX3000R325M16A [ ) 5) 17 29 63 40 24 | M16 0.3 10 3.1° AOT12
35 APX3000R355M16A40 * 5 17 29 63 40 24 | M16 0.3 10 2.7° AOT12
40 APX3000R406M16A [ J 6 17 29 63 40 24 | M16 0.3 10 2.2° AOTT12

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE>2.4mm, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K137.
Remarque 2) Pour les attachements a visser, voir page K244.
* WT : Poids de l'outil

PIECES DETACHEES

L f

e Porte-outil Type DCc Porte-outil Type k\\\\\\\ / @

(mm) (mm)
Vis de fixation Clé Anti-grippant

12 APX3000R12 14 APX3000R14 TPS25 TIPO7F MK1KS
16 APX3000R16 18 APX3000R18 TPS25 TIPO7F MK1KS
20 APX3000R20 TPS25 TIPO7F MK1KS
22 APX3000R22 25 APX3000R25 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
28 APX3000R28 30 APX3000R30 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
32 APX3000R32 32 APX3000-032 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
35 APX3000R35 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
40 APX3000R40 40 APX3000-040 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
50 APX3000R50 50 APX3000-050 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
63 APX3000R63 63 APX3000-063 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
80 APX3000-080 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
100 APX3000-100 TPS25-1 TIPO7F MK1KS

* Couple de serrage (N +m) : TPS25 = 1,0, TPS25-1=1,0

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
(10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

P | Acier €% ¢ e Conditions de coupe (Guide):
M | Acier Inoxydable G c|G @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
. K | Fonte [ 2 £ 2.2
Matiéere
N | Non ferreux [ 3 )
S | Alliage réfractaire, Alliage titane €C E| € Honing : "
- - E : Ronde F : Affatée
H | Acier trempé
Revétu Carbure Dimensions (mm)
a2 *
Afe nl=leleloloolo|w = s
Forme Référence g é % g g E g g = g - L lLelwil s |Bs|RE Géométrie
Olalala|a|aly T
S|ES == E|55|F a
'—
Générale | AOMT123602PEER-M |M|E o000 0 00 12110|6.6|3.6/1.8/0.2 m
Brise-copeaux M| AOMT123604PEER-M [M|E| |@ @ @ |0 @|0|0 1210 |6.63.6/1.6|0.4 3
AOMT123608PEER-M |M|E o000 0 00 12110|6.6|3.6/1.2|/0.8 T
AOMT123610PEER-M |M|E o000 0 oo 12110(6.6|3.6/1.0{1.0 L E
AOMT123612PEER-M |M|E o000 o0 0o 12110 /6.6/3.6/0.8/1.2 % | 2]
L £ &
AOMT123616PEER-M |M|E o000 0 0o 12110(6.6|3.6/0.4|1.6 : | :H\f’ w
AOMT123620PEER-M |[M|E| |eo|e|® @ @|®|@® 12|10/6.6|3.6/0.4|2.0| RE—LE Sl
AOMT123624PEER-M (M|E o000 0 0o 12110(6.6|3.6/0.4(2.4
AOMT123630PEER-M |M|E oo o0 o0 o000 12110|6.6(3.6/0.4|3.0
AOMT123632PEER-M |M|E o000 0 0o 12110|6.6(3.6/0.4|3.2
Aréte;‘le | AOMT123604PEER-H |M|E|®|® ® @ ® @ @ ® 12/10|6.6|3.6/1.6/0.4
brsscopeavt H| AOMT123608PEER-H (M|E|@(@ @@ @ 0|00 1210 |6.6/3.6/1.2/0.8 L
AOMT123616PEER-H |M|E|®|/® ®@ ® ® ® ® @ 12110/6.6|3.6/0.4|1.6 @ @i
& L
s
rl_ourl'u:ir}agedes AOGT123602PEFR-GM |G| F (] 12110|6.6(3.6/1.8/0.2
alliages d'aluminium
Brise-copeaux GM AOGT123604PEFR-GM |G| F () 12/10|6.6(3.6/1.6/0.4 L
AOGT123608PEFR-GM |G| F [} 12110 /6.6|3.6/1.2/0.8| , %E
T @ - =
& 3 B
RE LE | ls

* Selon I'angle de coupe radial du corps, le rayon R réalisé sur la piece peut étre différent du rayon de plaquette RE.

Note pour l'utilisation des plaquettes a grand rayon

En utilisant une plaquette avec un rayon RE2R2.4mm, REZ(Tm) Rgmgm)
l'usinage du porte-outil en forme de rayon est 30 25
recommandé, voir ci-contre. 3.2 2.7

R : Rayon en bout du porte-outil
RE : Rayon plaquette

R” RE
RALLONGES > K244
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P0o01 K137
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
VITESSE DE COUPE

Plaquette ae (mm)
Matiére Dureté Priorité de nuance Bise- | <0.25DC | 0.25—0. 5DC | 0.5—0.75DC | DC (rainure)
1ére 2nde copeaux Vc (m/min)
P Acier doux <180HB MP6120 VP15TF M | H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
MP6130 VP20RT | M | H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
Acier carbone 180—350HB MP6120 VP15TF M| H 180(140—210) 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Acier allié MP6130 VP20RT | M| H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M| Acier inoxydable <270HB MP7130 VP20RT M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
K Fonte grise <350MPa MC5020 VP15TF H | — | 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Fonte ductile <800MPa MC5020 VP15TF H | — | 130(100—150) 120(90—140) 100(80—120) 100(80—120)
N| Alliage aluminium — TF15 — GM| — | 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000)
S ) . MP9120 VP15TF  |M | H | 50(40—70) — — 50(40—70)
<
Alliage titane =350HB ™" MPo130 | VP20RT | M| H| 40(30—60) - - 40(30—60)
Alliage réfractaire _ MP9120 VP15TF |M | H | 40(30—60) — — 40(30—60)
9 MP9130 VP20RT M| H 30(20—40) - - 30(20—40)
H Acier Traité 40—55HRC | VP15TF — H|[—| 90(70—100) 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)
PROFONDEUR DE PASSE ET AVANCE PAR DENT
DC (mm)
N i 212—016 218—025 228—2100
Matiere Dureté ae (mm)
Profondeur de passe| Avance par dent |Profondeur de passe| Avance par dent [Profondeur de passe| Avance par dent
ap (mm) |fz (mm/dent)| ap (mm) |[fz (mm/dent)| ap (mm) [fz (mm/dent)
P <4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 0.15
<
=0.25DC - - 7—8.5 0.15 7—8.5 0.10
- - 8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Acier doux <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
SR e 05DC 2-5 010 355 0.20 3-55 0.15
Acier carbone 180—350HB ’ ' — - 5.5—8 0.15 5.5—8 0.10
Acier allié — — 8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.15 <3 0.10
0.5-0.75DC - 4—10 0.10 3—7 0.07
. <4 0.10 <3 0.10
<
DC (rainure) <3 0.10 a—7 007 3-5 007
M <4 0.15 <5 0.20 <5 0.20
4—7 0.10 5—7 0.15 5—7 0.15
<
<0.25DC - - 7—8.5 0.10 7—8.5 0.10
- - 8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
<2 0.15 <3 0.20 <3 0.20
L 2—5 0.10 3—5.5 0.15 3—5.5 0.15
< _
Acier inoxydable <270HB 0.25—0.5DC — — 55-8 010 55-8 010
- - 8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.10 <3 0.10
0.5-0.75DC — — 4—10 0.07 3—7 0.07
. <4 0.10 <3 0.10
<
DC (rainure) <3 0.10 a—7 0.07 3.5 0.07
K <4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 0.15
<
=0.25DC - - 7—8.5 0.15 7—8.5 0.10
- - 8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
mésist ) <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
ésistance a - _ —
Fonte grise la traction 0.25—0.5DC 2-5 0.10 g 55'2 gfg 53; 55'2 813
<350MPa - - D : DT :
- - 8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.15 <3 0.10
0.5-0.75DC — — 4—10 0.10 3—7 0.07
. <4 0.10 <3 0.10
<
DC (rainure) =3 0.10 a—7 0.07 3.5 0.07
<4 0.10 <5 0.20 <5 0.20
4—7 0.07 5—7 0.15 5—7 0.15
<
<0.25DC - - 7—8.5 0.10 7—8.5 0.10
- - 8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
Résist ) <2 0.10 <3 0.20 <3 0.20
ésistance a - _ —
Fonte ductile la traction 0.25—0.5DC 25 0.07 g 55'2 g}g g 55'2 g}g
<800MPa - - D : DT :
- - 8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.07 <4 0.10 <3 0.10
0.5-0.75DC — 4—10 0.07 3—7 0.07
. <4 0.10 <3 0.10
<
DC (rainure) =<3 0.07 a—7 0.07 3.5 0.07




DC (mm)
N i 212—016 218—025 228—0100
Matiére Dureté ae (mm)
Profondeur de passe| Avance par dent |Profondeur de passe| Avance par dent |Profondeur de passe| Avance par dent
ap (mm) |[fz (mm/dent)| ap (mm) |fz (mm/dent)| ap (mm) |fz (mm/dent)

N <4 0.15 <4 0.25 <4 0.20
=0.25DC 4—7 0.10 4—7 0.15 4—7 0.10
. - <4 0.15 <4 0.20 <4 0.20
Alliage aluminium - 0.25—0.5DC 7 010 =7 010 —7 010
0.5—0.75DC <5 0.10 <5 0.15 <5 0.10
DC (rainure) <5 0.10 <5 0.20 <5 0.15
S . . <0.25DC <4 0.15 <4 0.15 <4 0.10
Alliage titane <350HB 4—7 0.10 4—7 0.10 4—7 0.07
0.25—0.5DC <3 0.05 <3 0.05 <3 0.05
Alliage réfractaire _ 0.5—0.75DC <2 0.10 <2 0.05 <2 0.05
DC (rainure) <1 0.05 <1 0.05 <1 0.05
H <4 0.10 <5 0.15 <5 0.15
<0.25DC 4—7 0.07 5—7 0.10 5—7 0.10

- - 7—8.5 0.07 - -
Acier trempé 40—55HRC <2 0.10 <3 0.15 <3 0.15

0.25-0.5DC 2-5 0.07 3—5.5 0.10 - -
0.5—0.75DC <4 0.07 <4 0.07 <3 0.07
DC (rainure) <3 0.07 <4 0.07 <3 0.07

Remarque 1) Ces conditions de coupe sont un guide pour les attachements standards et par alésage.
Ajuster en fonction des conditions d'usinage.
Remarque 2) Les vibrations peuvent survenir dans certains cas. Réduire la profondeur de passe et / ou réduire les conditions de coupe dans
les cas suivants:
* Quand on utilise un attachement long.
» Quand il y a un long porte-a-faux avec un attachement standard ou a alésage.
» Quand il y a des applications avec un mauvais serrage ou quand on utilise une machine de faible rigidité.
Remarque 3) Dans le cas de fraise a pas large ou a pas fin, le pas large est recommandé pour prévenir des vibrations.
Remarque 4) Le brise-copeaux H est la premiére recommandation pour une coupe fortement interrompue et instable.

B RAMPING / INTERPOLATION HELICOIDALE

@ RAMPING @ INTERPOLATION
HELICOIDALE

Trou borgne a

fond plat Trou débouchant

RMPX

i

~— Diamétre —>|
de trou
(DH)

DC

Se référer au tableau ci-dessous pour les conditions de coupe.
Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe, se référer aux conditions de coupe pour rainurage.

o Ramping Interpolation Hélicoidale (Trou borgne & fond plat) Interpolation Hélicoidale (Trou débouchant)
' Diamétre de Angle max. Distance *1 Diamétre de*2 ] Diamétre de - Diamétre de :
Iareé%?;ﬁ%upe de ramping minimum trou maximum frasimaximum trou minimum frasimaximum trou minimum =
RMPX L(mm) | DH max.(mm)| P Max(MM) | 5y i (mm) | Pmax.(MM) | 5y i (mm) | P max.(mm)

12 6.0° 95 22 25 20.5 2 14 0.5
14 6.0° 95 26 25 24.5 2 18 1
16 11.3° 50 30 9 28 7 21 2
18 8.6° 66 34 5) 32 4.5 25 2
20 6.9° 83 38 5 36 4.5 29 2
22 5.7° 100 42 & 40 45 33 2
25 4.6° 124 48 6 46 5 39 3
28 3.8° 151 54 4.5 52 4 45 2
30 3.4° 168 58 45 56 4 49 2
32 3.1° 185 62 4.5 60 4 53 2
35 2.7° 212 68 4 66 3.5 59 2
40 2.2° 260 78 4 76 3.5 69 2
50 1.7° 337 98 2 96 2 89 2
63 1.3° 441 124 2 122 2 115 2
80 1.0° 573 158 2 156 2 149 2

100 0.8° 716 198 1 196 1 189 1

Remarque 1) Lors d'usinage de matiéres ductiles aux angles de ramping ci-dessus, peut donner lieu a la formation de copeaux continue.
Dans ce cas, nous recommandons de réduire I'angle de ramping ou l'avance a la dent.

*1 L (=10/tan ). Distance de déplacement des fraises jusqu'a atteindre une profondeur de coupe de 10 mm a l'angle de ramping maximum.
*2 Pour un rayon de pointe de 0,8 mm. Si I'angle est différent, utilisez la formule suivante.
{(diametre d'aréte de coupe DC) - (rayon de pointe) - 0,2)} x 2

FRAISES A PLAQUETTES
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FRAISES A PLAQUETTES

MULTI FONCTIONS HO®0C 90O 8
APX4000

2 o= 500 8
H == 8
APMX [ KAPR
LH
LF
77777777777777 NASSH S
,,,,,,,,,,,, I 17 |‘|L 8
®
w
P
'—
w
=)
g LF
-
: BMATTACHEMENT WELDON Outil & droite uniquement.
@ KAPR :90°
% Avec trou de lubrification
i
v 3 Dimensions (mm) ==
Stock| o @ * iix@ui
(22) Référence % g WT APMX | RMPX | RPMX Fig. ;;—’-!
° (kg) | (mm) (min-1) —
R 2 el ] Type Plaquette
25 APX4000R252WA25SA ® |2 25 115 35 0.40 15 11° 18900 | 1 AO::T18
25 APX4000R252WA25LA [ 2 25 170 85 0.61 15 11° 18900 1 AOT18
25 APX4000R252WA25ELA [ 2 25 220 80 0.76 15 11° 18900 1 AOT18
28 APX4000R282WA25LA e |2 25 170 85 0.63 15 9° 17700 | 2 AOT18
28 APX4000R282WA25ELA ® |2 25 220 35 0.81 15 9° 17700 | 2 AO::T18
32 APX4000R323WA32SA [ 8 32 125 45 0.71 15 7° 16300 1 AOT18
32 APX4000R323WA32LA [ J 3 32 190 45 1.1 15 7° 16300 1 AOT18
32 APX4000R323WA32ELA [ 3 32 260 100 1.49 15 7° 16300 1 AOT18
35 APX4000R353WA32LA ® |3 32 190 45 1.14 15 6° 15400 | 2 AOT18
40 APX4000R403WA32SA [ 3 32 125 45 0.80 15 6° 14200 | 2 AOT18
40 APX4000R404WA32SA [ 4 32 125 45 0.80 15 6° 14200 | 2 AOT18
40 APX4000R404WA32LA e | 4 32 190 45 1.19 15 6° 14200 | 2 AO::T18

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE2 3.2mm, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K144.
Remarque 2) Les vitesses de rotation maximum (RPMX) préconisées assurent fiabilité de I'outil et de la plaquette.

Remarque 3) Lorsque vous utilisez un outil en usinage a grande vitesse, assurez-vous que l'outil et I'attachement sont correctement équilibrés.
% WT : Poids de l'outil

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
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Fig.1

LF

Fig.2
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B FRAISE A QUEUE CYLINDRIQUE Outil & droite uniquement. E
KAPR :90° [72]
Avec trou de lubrification g
5
(] . . - = 2 T
Stockl S Dimensions (mm) f.ﬁ!
(3% Référence % E 2I|:I'I')* A(«PM))( RMPX FPMX) Fig. i@_ﬂ’
o° g mm min-1 I
R 2 geen 7 = Type Plaquette
25 APX4000R252SA25SA *x | 2 25 115 35 0.40 15 11.0° | 18900 | 1 AO>T18
25 APX4000R252SA25LA *x | 2 25 170 35 0.61 15 11.0° | 18900 | 1 AOT18
25 APX4000R252SA25ELA | x | 2 25 220 80 0.76 15 11.0° | 18900 1 AO:T18
28 APX4000R282SA25LA *x | 2 25 170 35 0.63 15 9.0° | 17700 | 2 AOT18
28 APX4000R282SA25ELA | x [ 2 25 220 35 0.81 15 9.0° | 17700 | 2 AOT18
32 APX4000R322SA32SA *x | 2 32 125 45 0.71 15 7.0° | 16300 [ 1 AOT18
32 APX4000R323SA32SA *x | 3 32 125 45 0.71 15 7.0° | 16300 [ 1 AOT18
32 APX4000R322SA32LA *x | 2 32 190 45 1.1 15 7.0° | 16300 [ 1 AOT18
32 APX4000R323SA32LA *x | 3 32 190 45 1.1 15 7.0° | 16300 [ 1 AOT18
32 APX4000R322SA32ELA | x | 2 32 260 100 1.49 15 7.0° | 16300 [ 1 AOT18
32 APX4000R323SA32ELA | « [ 3 32 260 100 1.49 15 7.0° | 16300 | 1 AOT18
85 APX4000R352SA32LA *x | 2 32 190 45 1.14 15 6.0° | 15400 | 2 AOT18
35 APX4000R353SA32LA *x | 3 32 190 45 1.14 15 6.0° | 15400 | 2 AOT18
35 APX4000R352SA32ELA | x | 2 32 260 45 1.57 15 6.0° | 15400 | 2 AO:T18
35 APX4000R353SA32ELA | x| 3 32 260 45 1.57 15 6.0° | 15400 | 2 AO:T18
40 APX4000R403SA32SA *x | 3 32 125 45 0.80 15 6.0° | 14200 | 2 AOT18
40 APX4000R404SA32SA *x | 4 32 125 45 0.80 15 6.0° | 14200 | 2 AO:T18
40 APX4000R402SA32LA *x | 2 32 190 45 1.19 15 6.0° | 14200 | 2 AOT18
40 APX4000R403SA32LA *x | 3 32 190 45 1.19 15 6.0° | 14200 | 2 AO:T18
40 APX4000R404SA32LA *x | 4 32 190 45 1.19 15 6.0° | 14200 | 2 AO::T18
40 APX4000R402SA32ELA | * | 2 32 260 45 1.62 15 6.0° | 14200 | 2 AOT18
40 APX4000R403SA32ELA | x« | 3 32 260 45 1.62 15 6.0° | 14200 | 2 AO:T18
40 APX4000R404SA32ELA | x | 4 32 260 45 1.62 15 6.0° | 14200 | 2 AOT18
50 APX4000R504SA32SA *x | 4 32 125 45 0.93 15 4.0° | 12400 | 2 AO:T18
50 APX4000R505SA32SA *x | 5 32 125 45 0.93 15 4.0° | 12400 | 2 AOT18
63 APX4000R634SA32SA *x | 4 32 125 45 1.15 15 3.0° | 10800 | 2 AOT18
63 APX4000R636SA32SA *x | 6 32 125 45 1.15 15 3.0° | 10800 | 2 AOT18

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE> 3.2mm, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K144.
Remarque 2) Les vitesses de rotation maximum (RPMX) préconisées assurent fiabilité de I'outil et de la plaquette.

Remarque 3) Lorsque vous utilisez un outil en usinage a grande vitesse, assurez-vous que l'outil et I'attachement sont correctement équilibrés.
* WT : Poids de l'outil

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES  >P001 K141




FRAISES A PLAQUETTES

DCSFMS DCSFMS
Fig.1 DCON Fig.2 DCON
-
] H KWW KWW
o a .
2 a
o [T o T8
m ( ¥ - P y ¢ 5
I 7 KAPR 8l K \ o| KAPR
= I
DAH z DAH 3
|_DccB < _bccs <
_bc | bc
Outil a droite uniqguement.
DC Vis
»n (mm) d'attachement
E 40 HSC08030H
w ; 50, 63 HSC10030H ®
<} B ATTACHEMENT PAR ALESAGE 80 HSC12035H
j 100 HSC16040H
p> KAPR :90° 125 MBA20040H |
» GAMP:+15°—+22° GAMF :+21°—+28° 160 MBA24045H
g Avec trou de lubrification
¥ .
be Stock g @ Dimensions (mm) *
o Référence .E S ellll'l; I-?PM))( RMPX RPMX | Fig.
© g mm (min-1) —
R § 7 DX Type Plaquette
40 APX4000-040A04RA [ J 4 40 16 0.2 15 6.0° 14200 1 AOT18
50 APX4000-050A05RA (J 5 40 22 0.3 15 4.0° 12400 1 AOT18
63 APX4000-063A06RA [ 6 40 22 0.5 15 3.0° 10800 1 AOT18
80 APX4000-080A07RA [ J 7 50 27 1.2 15 2.0° 9300 1 AOT18
100 APX4000-100A08RA ® 8 50 32 2.1 15 1.5° 8100 1 AOT18
125 APX4000-125A09RA 9 63 40 3.3 15 1.0° 7100 2 AOT18
160 APX4000-160A10RA ® | 10 63 40 4.8 15 1.0° 6100 2 AOT18

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE> 3.2mm, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K144.
Remarque 2) Les vitesses de rotation maximum (RPMX) préconisées assurent fiabilité de I'outil et de la plaquette.

Remarque 3) Lorsque vous utilisez un outil en usinage a grande vitesse, assurez-vous que l'outil et I'attachement sont correctement équilibrés.
* WT : Poids de l'outil

DIMENSIONS DE MONTAGE

Dimensions (mm)
(22) Référence
DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KwWw L8
40 APX4000-040A04RA 16 18 9 14 10.08 34 8.4 5.6
50 APX4000-050A05RA 22 20 1 17 12.26 45 10.4 6.3
63 APX4000-063A06RA 22 20 11 17 12.35 50 10.4 6.3
80 APX4000-080A07RA 27 23 13 20 15.35 60 12.4 7
100 APX4000-100A08RA 32 26 17 27 17.35 70 14.4 8
125 APX4000-125A09RA 40 40 42 56 22.35 90 16.4 9
160 APX4000-160A10RA 40 40 42 72 22.35 100 16.4 9

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
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DCON
DCSFMS

APMX

LF S$10
A-A

Outil a droite uniquement.

B FRAISE A EMBOUT FILETE

Avec trou de lubrification ﬂ

l—

S Di i m

be Stock o2 imensions (mm) * 8

Référence 85 WT |APMX|RMPX 5

mm) § °|pcon|pcsFms | 0AL | LF | s10 | crks| K9 | (mm) - &

R |Z Type Plaquette ;

25 APX4000R252M12A35 ® | 2| 125 235 57 35 | 19 | M12 | 0.2 15 | 11.0°| AOLT18 o

28 APX4000R282M12A35 [ 2 | 125 23.5 57 85 19 | M12 | 0.2 15 9.0° | AOLT18 E

32 APX4000R322M16A40 *x | 2 | 17 28.5 63 | 40 | 24 | M16 | 0.3 15 7.0°| AOIT18 [
32 APX4000R323M16A40 ® | 3|17 28.5 63 | 40 | 24 | M16 | 0.3 15 7.0°| AOT18
35 APX4000R352M16A40 * 2 17 28.5 63 40 24 | M16 0.3 15 6.0° AOT18
35 APX4000R353M16A40 * 3 |17 28.5 63 40 24 | M16 | 0.3 15 6.0° | AOL:T18
40 APX4000R403M16A40 * 3|17 28.5 63 40 24 | M16 | 0.3 15 6.0° | AOL:T18
40 APX4000R404M16A40 ® | 4 |17 28.5 63 40 24 | M16 | 0.3 15 6.0° | AOL:T18

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE> 3.2mm, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K144.
Remarque 2) Pour les attachements a visser, voir page K244.
* WT : Poids de l'outil

PIECES DETACHEES

b *
(ang) Porte-outil Type (Eg) Porte-outil Type \\\\\\
Vis de fixation Cle Anti-grippant
25 APX4000R25 28 APX4000R28 TPS4 TIP15W MK1KS
32 APX4000R32 35 APX4000R35 TPS4 TIP15W MK1KS
40 APX4000R40 40 APX4000-040 TPS43 TIP15W MK1KS
50 APX4000R50 50 APX4000-050 TPS43 TIP15W MK1KS
63 APX4000R63 63 APX4000-063 TPS43 TIP15W MK1KS
80 APX4000-080 TPS43 TIP15W MK1KS
100 APX4000-100 TPS43 TIP15W MK1KS
125 APX4000-125 TPS43 TIP15W MK1KS
160 APX4000-160 TPS43 TIP15W MK1KS
* Couple de serrage (N *m) : TPS4 = 4,0, TPS43 =4,0
RALLONGES > K244
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K143




FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
P | Acier €% € €| conditions de coupe (Guide):
M | Acier Inoxydable G CG|CG| @:Coupe Stable @ : Coupe Générale % : Coupe Instable
Matiere K |Fonte [ 2 £ 2E.2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ¢ | % |e|% | Honing:
H | Acier trempé E : Ronde
Revétu Dimensions (mm
8 E’ Qoo oo o = *
ex 21 " s
Forme Référence s|5|9|q|e|e N e = nog L lLelw1! s |Bs| RE Géomeétrie
O|T|w(o(o~ o o|v| &
oo oo oo o
S| === ==>>
@ Générale | AOMT184804PEER-M |M|E 00 o® 006 o138 15| 9 48/1.8/04
i BrecorasM AOMT184808PEER-M |M|E| |@ @ @/@|@ @ @18 15 9 |48/1.408 — L
g AOMT184810PEER-M |M[E| |e@ olole [18/15| 9 |48/1.0/1.0 Q&EEE
-
: @ AOMT184812PEER-M |M|E ) L) 18 |15| 9 (4.8/0.8/1.2 — AN
@ AOMT184816PEER-M |M|E| | ® @ o ®|® |18 15| o 48/04/16 | "E-—E— Sl
% AOMT184820PEER-M [M|E| |@ o ele |18 15| 9 |48/0.4|20
w Aréte;ie ) AOMT184804PEER-H |M|E|®o|/®/® @ ® ® ® @®18 15| 9 [48(1.8/04
coupe renforcée
Brise-copeaux H AOMT184808PEER-H |M|E|eo(/®o/® ® ® ® ® @®18 15| 9 [48(1.4/0.8
AOMT184816PEER-H |[M|E|®|(® ® ® ® ®® ®|18 15| 9 |48(04/1.6
AOMT184832PEER-H |M|E () ®|18 15| 9 |4.8/0.4(3.2
’ AOMT184840PEER-H |M|E o0 ®|18 15| 9 |4.8/0.4/4.0
AOMT184850PEER-H |M|E o0 ®|18 15| 9 |48/ — [5.0
AOMT184864PEER-H |M|E o0 ®|18|15| 9 |4.8| — |6.35

* Selon I'angle de coupe radial du corps, le rayon R réalisé sur la piece peut étre différent du rayon de plaquette RE.

Note pour l'utilisation des plaquettes a grand rayon

- L RE (mm) R (mm)
En utilisant une plaquette avec un rayon RE2R3.2mm, ‘|\“\ 32 20
I'usinage du porte-outil en forme de rayon est 1R 4.0 25
recommandé, voir ci-contre. g | ) 5.0 3.5
6.35 5.0
ol®
R : Rayon en bout du porte-outil
R/ I “RE RE : Rayon plaquette

@ : Article stockeé.
K144 (10 plaquettes par boite)



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
VITESSE DE COUPE

Plaquette ae (mm)
Matiére Dureté Priorité de nuance Bise- | <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC (rainure)
1ére 2nde Ccopeaux Vitesse de coupe Vc (m/min)
P . MP6120 VP15TF M | H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
Acier doux <180HB
MP6130 VP20RT M | H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
Acier Carbgne 180—350HB MP6120 VP15TF M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Acier allié MP6130 VP20RT M | H | 150(110—180) | 140(100—170) 110(80—130) 110(80—130)
M| Acier inoxydable <270HB MP7130 VP20RT M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
K Fonte grise <350MPa MC5020 VP15TF H | — [ 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Fonte ductile <800MPa MC5020 VP15TF H | — [ 130(100—150) 120(90—140) 100(80—120) 100(80—120)
S ) ) MP9120 VP15TF H|M 50(40—70) — — 50(40—70)
Alliage titane =350HB 19130 VP20RT | H | M| 40(30—60) - - 40(30—60)
Alliage réfractaire _ MP9120 VP15TF H|M 40(30—60) — — 40(30—60)
MP9130 VP20RT H|M 30(20—40) — — 30(20—40)
H Acier Traité 40—55HRC VP15TF — H|— 90(70—100) 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)
PROFONDEUR DE PASSE ET AVANCE PAR DENT
Avance par dent fz (mm/dent)
Matiere Dureté ae (mm) Profon:elz;]drﬁ)Passe Diamétre fraise DC (mm)
P 225—040 250—080 2100—0160
P <5 0.30 0.30 0.25
5—75 0.25 0.25 0.20
<0.5DC 7.5—10 0.20 0.20 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.10
Acier doux <180HB 12.5—15 0.10 0.10 0.07
; <5 0.20 0.20 0.15
A(f&ecri:ra;ﬁ%ne 180—350HB | 0.5-0.75DC 5—10 0.15 0.15 0.10
10—15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (rainure) 5—7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
M <5 0.30 0.25 0.25
5—7.5 0.25 0.20 0.20
<0.5DC 7.5—10 0.20 0.15 0.15
10—12.5 0.15 0.10 0.10
12.5—15 0.10 0.07 0.07
Acier inoxydable <270HB <5 0.20 0.15 0.15
0.5—0.75DC 5—10 0.15 0.10 0.10
10—15 0.10 0.07 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (rainure) 5—7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
K <5 0.30 0.30 0.25
5—7.5 0.25 0.25 0.20
<0.5DC 7.5—10 0.20 0.20 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.10
Résistance & 12.5—15 0.10 0.10 0.07
Fonte grise la traction <5 0.20 0.20 0.15
<350MPa | (5-0.75DC 5—10 0.15 0.15 0.10
10—15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (rainure) 5—7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
<5 0.25 0.25 0.25
5—7.5 0.20 0.20 0.20
<0.5DC 7.5—10 0.15 0.15 0.15
10—12.5 0.10 0.10 0.10
Résistance a 12.5—15 0.07 0.07 0.07
Fonte ductile la traction <5 0.20 0.20 0.15
<800MPa | 05-0.75DC 5—10 0.15 0.15 0.10
10—15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (rainure) 5—7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07

FRAISES A PLAQUETTES
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
PROFONDEUR DE PASSE ET AVANCE PAR DENT

Avance par dent fz (mm/dent)
Matiere Dureté ae (mm) Profon;jelz;qdrg)Passe Diametre fraise DC (mm)
P 225—040 250—280 2100—2160
S <5 0.15 0.10 0.10
. . <0.25DC 5—7.5 0.10 0.05 0.05
Alliage titane <350HB 75-10 0.05 — —

DC (rainure) <5 0.05 0.05 0.05

Alliage réfractaire _ <0.25DC <2 0.10 0.05 0.05

DC (rainure) <1 0.05 0.05 0.05

a H <5 0.15 0.15 0.15

E <0.25DC 5-7.5 0.10 0.10 0.10

s 7.5—10 0.07 0.07 0.07

2 Acier trempé 40—55HRC 0.25—0 5DC <5 0.10 0.10 0.10

z ' ' 5-75 0.07 0.07 0.07

< 0.5—0.75DC <5 0.07 0.07 0.07

ﬁ DC (rainure) <5 0.07 0.07 0.07
E Remarque 1) Ces conditions de coupe sont un guide pour les attachements standards et par alésage.

w Ajuster en fonction des conditions d'usinage.

Remarque 2) Les vibrations peuvent survenir dans certains cas. Réduire la profondeur de passe et / ou réduire les conditions de coupe dans
les cas suivants:
» Quand on utilise un attachement long.
* Quand il y a un long porte-a-faux avec un attachement standard ou a alésage.
* Quand il y a des applications avec un mauvais serrage ou quand on utilise une machine de faible rigidité.
Remarque 3) Dans le cas de fraise a pas large ou a pas fin, le pas large est recommandé pour prévenir des vibrations.
Remarque 4) Le brise-copeaux H est la premiére recommandation pour une coupe fortement interrompue et instable.

B RAMPING / INTERPOLATION HELICOIDALE

@ RAMPING @ INTERPOLATION Trou borgne a i
HELICOIDALE i fond plat i Trou débouchant
L
DC
[~—Diamétre—>|
Se référer au tableau ci-dessous pour les conditions de coupe. de trou de trou
Pour I'avance par dent et la vitesse de coupe, se référer aux conditions de coupe pour rainurage. (DH) (DH)
Diamétre de Ramping Interpolation Hélicoidale (Trou borgne a fond plat) Interpolation Hélicoidale (Trou débouchant)
I'aréte de coupe Angle max. Distance Diamétre de*2| Pas maximum | Diamétre de |Pas maximum| Diamétre de |Pas maximum
de ramping minimum*1| trou maximum trou minimum trou minimum
DC L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
(mm) RMPX (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
25 11° 85 48 14 45 12 32 4
28 9° 105 54 12 51 11 38 4
32 7° 135 62 11 59 10 46 5
35 6° 158 68 10 65 9 52 5
40 6° 158 78 12 75 11 62 7
50 4° 238 98 10 95 9 82 7
63 3° 318 124 10 121 9 108 7
80 2° 477 158 8 155 8 142 6
100 1.5° 636 198 8 195 7 182 6
125 1° 954 248 6 245 6 232 &
160 1° 954 318 8 315 8 302 7

Remarque 1) L'usinage de matiéres ductiles aux angles de ramping ci-dessus peut donner lieu a la génération de copeaux continus.
Dans ce cas, nous recommandons de réduire I'angle de ramping ou l'avance a la dent.
*1 L (=15/tan a). Distance de déplacement des fraises jusqu'a atteindre une profondeur de coupe de 10 mm a I'angle de ramping maximum.
*2 Pour un rayon de pointe de 0,8 mm. Si I'angle est différent, utilisez la formule suivante.
{(diametre d'aréte de coupe DC) - (rayon de pointe) - 0,2)} x 2
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FRAISES A PLAQUETTES

B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE

=0
(3% Référence ﬁ d‘a:;gosl;ge go':lJ?ers Total Dimensions (mm) Xxgj “}z'\n’q')x EIJLE‘LQ!_!"—
R DCON LF LH Type Plaquette

20 APX3KR2004SN20S028A | * - 1 4 20 125 45 0.27 28 AOT12
25 APX3KR2506SA25S028A | ® ©) 2 6 25 125 45 0.40 28 AOT12
25 APX3KR2508SA25M037A | ® O 2 8 25 130 50 0.41 37 AOT12
32 APX3KR3208SA32S037A | * O 2 8 32 130 50 0.70 37 AOT12
32 APX3KR3210SA32M046A | * O 2 10 32 140 60 0.74 46 AOT12
32 APX3KR3212SA32S037A | * ©) 3 12 32 130 50 0.67 37 AOT12
32 APX3KR3215SA32M046A | * O 3 15 32 140 60 0.71 46 AOT12
40 APX3KR4015SA42S046A | » @) 3 15 42 140 60 1.24 46 AOT12
40 APX3KR4018SA42M055A | * O 3 18 42 150 70 1.31 55 AOT12

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE>2.4mm, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K149.
Remarque 2) Le rayon RE doit étre inférieur ou égal a 0,8 mm, sauf pour la rangée de plaquettes au bout de la fraise.
% WT : Poids de I'outil

PIECES DETACHEES

4 * o
(2% Référence porte-outil / j
Vis de serrage Clé Anti-grippant
20 APX3KR20 TPS25 TIPO7F MK1KS
25 APX3KR25 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
32 APX3KR32 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
40 APX3KR40 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
40 APX3K-040 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
50 APX3K-050 TPS25-1 TIPO7F MK1KS

* Couple de serrage (N * m) : TPS25 = 1,0, TPS25-1=1,0

@ : Article stocké. * : Article standard Japon. PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K147




FRAISES A PLAQUETTES

0 (2]
0|o z
I=1k3) »
a o
o
n
i}
|—
l_
[m
=
g DC Vis
& Outil a droite uniquement. (mm) d'attachement Geometrie
<L
n > - 40 HSC08040 _
w HE FRAISE a ALESAGE
< KAPR:90° 50 HSC10045
E Avec trou de lubrification GAMP:+12° GAMF:+6°
i i *
DC Referance Stock Nbre Total Dimensions (mm) WT APMX
(mm) goujures (kg) (mm) —
R LF DCON Type Plaquette
40 APX3K-040A16A037RA | * 4 16 50 16 0.25 37 AOT12
50 APX3K-050A20A046RA | x 4 20 60 22 0.54 46 AOT12

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE>2.4mm, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K149.

Remarque 2) Le rayon RE doit étre inférieur ou égal a 0,8 mm, sauf pour la rangée de plaquettes au bout de la fraise.

Remarque 3) L'arrosage doit passer par la face frontale du tenon de centrage de I'attachement. Il n'est pas possible d'utiliser des vis
d'attachement percées.

% WT : Poids de l'outil

DIMENSIONS DE MONTAGE

(ang) BTN Dimensions (mm)

DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS KwWw L8
40 APX3K-040A16A037RA 16 18 9 14 9.9 38.5 8.4 5.6
50 APX3K-050A20A046RA 22 20 1" 17 11.9 48.4 10.4 6.3

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K148 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

P | Acier €% ¢ e Conditions de coupe (Guide):
M | Acier Inoxydable G c|G @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
. K | Fonte [ 2 £ 2.2
Matiéere
N | Non ferreux [ 3 )
S | Alliage réfractaire, Alliage titane €C E| € Honing : "
- - E : Ronde F : Affatée
H | Acier trempé
Revétu Carbure Dimensions (mm)
a2 *
Afe nl=leleloloolo|w = s
Forme Référence g é % g g E g g = g - L lLelwil s |Bs|RE Géométrie
Olalala|a|aly T
S|ES == E|55|F a
'—
Générale | AOMT123602PEER-M |M|E o000 0 00 12110|6.6|3.6/1.8/0.2 m
Brise-copeaux M| AOMT123604PEER-M [M|E| |@ @ @ |0 @|0|0 1210 |6.63.6/1.6|0.4 3
AOMT123608PEER-M |M|E o000 0 00 12110|6.6|3.6/1.2|/0.8 T
AOMT123610PEER-M |M|E o000 0 oo 12110(6.6|3.6/1.0{1.0 L E
AOMT123612PEER-M |M|E o000 o0 0o 12110 /6.6/3.6/0.8/1.2 % | 2]
L £ &
AOMT123616PEER-M |M|E o000 0 0o 12110(6.6|3.6/0.4|1.6 : | :H\f’ w
AOMT123620PEER-M |[M|E| |eo|e|® @ @|®|@® 12|10/6.6|3.6/0.4|2.0| RE—LE Sl
AOMT123624PEER-M (M|E o000 0 0o 12110(6.6|3.6/0.4(2.4
AOMT123630PEER-M |M|E oo o0 o0 o000 12110|6.6(3.6/0.4|3.0
AOMT123632PEER-M |M|E o000 0 0o 12110|6.6(3.6/0.4|3.2
Aréte;‘le | AOMT123604PEER-H |M|E|®|® ® @ ® @ @ ® 12/10|6.6|3.6/1.6/0.4
brsscopeavt H| AOMT123608PEER-H (M|E|@(@ @@ @ 0|00 1210 |6.6/3.6/1.2/0.8 L
AOMT123616PEER-H |M|E|®|/® ®@ ® ® ® ® @ 12110/6.6|3.6/0.4|1.6 @ @i
& L
s
rl_ourl'u:ir}agedes AOGT123602PEFR-GM |G| F (] 12110|6.6(3.6/1.8/0.2
alliages d'aluminium
Brise-copeaux GM AOGT123604PEFR-GM |G| F () 12/10|6.6(3.6/1.6/0.4 L
AOGT123608PEFR-GM |G| F [} 12110 /6.6|3.6/1.2/0.8| , %E
T @ - =
& 3 B
RE LE | ls

* Selon I'angle de coupe radial du corps, le rayon R réalisé sur la piece peut étre différent du rayon de plaquette RE.

Note pour l'utilisation des plaquettes a grand rayon

En utilisant une plaquette avec un rayon RE2R2.4mm, REZ(Tm) Rgmgm)
l'usinage du porte-outil en forme de rayon est 30 25
recommandé, voir ci-contre. 3.2 2.7

R : Rayon en bout du porte-outil
RE : Rayon plaquette

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K149
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
B VITESSE DE COUPE

Plaquette ae (mm)
Matiére Priorité de nuance Brise- <0.25DC 0.25—0.75DC DC (rainure)
1ére 2nde Copeaux Ve (m/min)
P Acier doux MP6120 VP15TF M| H 180(140—220) 150(110—180) 120(100—140)
MP6130 VP20RT M| H 160(120—200) 130(100—160) 100(80—120)
Acier carbone MP6120 VP15TF M| H 150(100—200) 120(90—150) 100(80—120)
acier alli¢, acier outil [ MP6130 VP20RT | M |H 130(90—170) 90(70—110) 80(60—100)
Acier pré-traité MP6120 VP15TF M| H 120(80—160) 100(70—130) 90(50—120)
MP6130 VP20RT M| H 100(70—130) 90(60—120) 70(50—100)
M| Acier inoxydable MP7130 — M| — 150(120—180) 120(100—140) 100(80—120)
K Fonte grise MC5020 - H| - 200(150—250) 180(150—210) -
VP15TF - M| H 180(120—240) 150(100—200) 100(60—140)
Fonte ductile VP15TF - M| H 160(120—200) 140(100—180) 80(60—100)
N| Alliage aluminium TF15 MP9120 |GM| M 400(200—800) 400(200—800) 400(200—800)
S Alliage titane MP9130 - M| — 40(30—60) — 40(30—60)
MP9120 - M| — 50(40—70) — 50(40—70)
Alliage réfractaire MP9120 VP15TF M| H 40(30—60) — 40(30—60)
MP9130 VP20RT M| H 30(20—40) - 30(20—40)
B PROFONDEUR DE PASSE /| AVANCE PAR DENT
DC (mm)
N » 220 225 232—250
Matiere Caratéristques ae
ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent) ap fz (mm/dent)
P <0.25DC <28 0.15 <37 017 <55 0.2
Acier doux <180HB 0.25-0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
DC (rainure) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
. <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 017
A"/fcri :ra;ﬁ%”e 180—280HB | 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (rainure) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
. . <350HB <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Acier outil _(Recuit) 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (rainure) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Acier pré-traité 35—45HRC 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (rainure) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
M Adiers inoxydables <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
ferritiques et martensitiques - 0'25'0'_75DC =28 0.1 =37 012 =55 015
DC (rainure) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Acier inoxydable duplex| <280HB 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (rainure) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
o . . <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 017
Ackrinoxydable 8 utcisse|  <a50HB | 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0412 <55 0415
v DC (rainure) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
Fonte grise alatraction | 0.25-0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
<350MPa DC (rainure) <18 0.1 <18 0.1 <18 0.1
Fonte ductile a la traction 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
<800MPa DC (rainure) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
N <0.25DC <28 0.15 <37 017 <55 0.2
Alliage aluminium — 0.25-0.75DC - — <9 0.17 <9 0.2
DC (rainure) — — <9 0.17 <9 0.2
S <0.25DC <28 0.1 <37 0.1 <55 0.1
Alliage titane <350HB 0.25-0.75DC - - - - - -
DC (rainure) <18 0.06 <18 0.06 <18 0.06
<0.25DC <28 0.08 <37 0.08 <55 0.08
Alliage réfractaire - 0.25-0.75DC - - - - - -
DC (rainure) <18 0.05 <18 0.05 <18 0.05

Remarque 1) Les recommandations de données de coupe indiquées ci-dessus sont des valeurs générales initiales pour des machines et des

pieces de grande rigidité. En cas de vibrations, veuillez adapter les données de coupe en conséquence.
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B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE [
KAPR :90° .
Avec trou de lubrification Outil a droite uniquement.
Dimensions (mm) % e
DC » Stock| Nbre wr* | apwx | - | AECUT
- Total Fig. | ==
(mm) Reférence goujures| ' | pcoN | LF LH kg) | (mm) |79
R Type Plaquette
40 APX4KR4008WA40S056A | ® 2 8 40 150 80 1.54 56 1 AOT18
40 APX4KR4012WA40S056A | ® 3 12 40 150 80 1.54 56 1 AOT18
50 APX4KR5012WA40S056A | @ 3 12 40 150 80 1.76 56 2 AO:T18
50 APX4KR5018WA40M084A| @ 3 18 40 180 110 2.18 84 2 AOT18

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE>3.2, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K153.

Remarque 2) Seuls les rayons de 0.4 mm et 0.8 mm doivent-étre utilisés pour les plaquettes en périphérie, pour celles du bout de fraise,
utiliser le rayon que I'on veut.

% WT : Poids de l'outil

PIECES DETACHEES

*

Vis de serrage Clé Anti-grippant
TPS43 TIP15W MK1KS
* Couple de serrage TPS43 : 4,0 Nm

@ : Article stocké. PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES  >P001 K151
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FRAISES A PLAQUETTES

LcC CBDP
L8
m (2]
ol £
oo [7]
o o
° DC Vis
[ (mm) d'attachement Geométrie
50 HSC10050 § ——
Outil & droite uniquement. 63 IO
B FRAISE a ALESAGE
KAPR :90°
Avec trou de lubrification GAMP:+12° GAMF :+6°
Dimensions (mm) o e
bC Référence Stockl Nbre | oy wT apmx | GHOA]
(mm) goujures LF DCON (kg) (mm)  |—
R Type Plaquette
50 APX4K-050A09A042RA ([ ] 3 9 65 22 0.75 42 AOT18
63 APX4K-063A16A056RA ([ ] 4 16 85 27 1.63 56 AO::T18

Remarque 1) Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayons RE>3.2, veuillez usiner le porte-outil comme indiqué a la page K153.

Remarque 2) Seuls les rayons de 0.4 mm et 0.8 mm doivent-étre utilisés pour les plaquettes en périphérie, pour celles du bout de fraise,
utiliser le rayon que I'on veut.

Remarque 3) L'arrosage doit passer par la face frontale du tenon de centrage de I'attachement. Il n'est pas possible d'utiliser des vis
d'attachement percées.

* WT : Poids de l'outil

DIMENSIONS DE MONTAGE

Dimensions (mm)
(22) Référence
DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8
50 APX4K-050A09A042RA 22 22 1 17 12,5 48 10.4 6.3
63 APX4K-063A16A056RA 27 28 13 20 14 60.7 12.4 7

@ : Article stockeé.
(10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

P | Acier €% € €| conditions de coupe (Guide):
M | Acier Inoxydable & G|CG| @:Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
Matiere K | Fonte [ E 2K
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ¢ | % |e|% | Honing:
H | Acier trempé E : Ronde
Revétu Dimensions (mm
8 E’ Qlooo|o|o = *
. B w S
Forme Référence 8 § % SRRARRs] = nog L lLelw1! s |Bs| RE Géométrie
© O N D v &
oo oo oo o
S (== =E=E=>>
Générale | AOMT184804PEER-M |M|E o o 0 e e o e 13 15| 9 48/1.8/04 @
Brise-copeax M| A OMT184808PEER-M |M|E| @ @@ ® @|® ®| 18|15 9 |48/14/08 — L iy
AOMT184810PEER-M |M[E| |e@ olole [18/15| 9 |48/1.0/1.0 Q&EEE g
|
@ AOMT184812PEER-M |M|E ® o 0|0 18 15| 9 |4.8/0.8/1.2 P M :
AOMT184816PEER-M |M|E| | ® @ o ®|® |18 15| o 48/04/16 | "E-—E— Sl »
AOMT184820PEER-M |M|E| |® o ele [1815] 9 |48/04[20 ‘é
Aréte;ie | AOMT184804PEER-H (M(E|®|® ® @ ® ® ® ® 18| 15 9 (48/1.8/0.4 -
coupe renforcée
Brise-copeaux H AOMT184808PEER-H (M|E|®|® ® ® ® ® ® ® 18 15| 9 (4.8/1.4/0.8
AOMT184816PEER-H (M|E|®|® ® ® ® ® ® ®|18 15| 9 (4.8/0.4|1.6
AOMT184832PEER-H |M|E ( N ®(18 15| 9 [4.8/0.4|3.2
’ AOMT184840PEER-H |M|E o0 ®(18 15| 9 [4.8/0.4|4.0
AOMT184850PEER-H |M|E o0 ®(18 15| 9 [4.8| — |5.0
AOMT184864PEER-H |M|E (2N ] ®(18 15| 9 |48]| — |6.35

* Selon I'angle de coupe radial du corps, le rayon R réalisé sur la piece peut étre différent du rayon de plaquette RE.

Note pour l'utilisation des plaquettes a grand rayon

- L RE (mm) R (mm)
En utilisant une plaquette avec un rayon RE2R3.2mm, ‘|\“\ 32 20
I'usinage du porte-outil en forme de rayon est 1R 4.0 25
recommandé, voir ci-contre. g | ) 5.0 3.5
6.35 5.0
ol®
R : Rayon en bout du porte-outil
R/ I “RE RE : Rayon plaquette

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K153
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
B VITESSE DE COUPE

Plaquette Largeur de coupe ae (mm)
Matiére Dureté Nuance Brees <0.15DC | 015—0.3DC |  DC(rainure)

1ére préconisation | 2nde préconisation | COPEAUX Vitesse de coupe Vc (m/min)
P . MP6120 VP15TF  [M | H 200(160—250) 160(120—200) 140(120—160)
Acier doux =180HB MP6130 VP20RT |M|H| 170(130—220) 130(90—170) 110(90—130)
Acier carbone | o0 a0 0| MP6120 VPI5TF  [M [ H 160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)
Acier allié MP6130 VP20RT |M|H 130(90—170) 90(70—110) 70(50—90)
M| Acier inoxydable <270HB MP7130 VP15TF | M | H 160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)
K Fonte grise <350MPa | MC5020 VPI5TF [ H | — 230(180—280) 190(140—240) 190(140—240)
Fonte ductile <800MPa | MC5020 VP15TF | H | — 190(140—220) 170(120—220) 170(120—220)
S o MP9120 VPI5TF | H [ M 50(40—70) — 50(40—70)
Alliage titane <350HB MP9130 VP20RT |H | M 40(30—60) - 40(30—60)
Allage réfractaire B MP9120 VPI5TF  [H [ M 40(30—60) — 40(30—60)
MP9130 VP20RT |H|M 30(20—40) — 30(20—40)

l PROFONDEUR DE PASSE ET AVANCE PAR DENT

Avance par dent fz (mm/dent)
Diametre fraise DC (mm
Matiere Caratéristques | Lar9eur de coupe | Profondeur de Passe (mm)
ae (mm) ap (mm) 40 Longueur de coupe 56mm | 250 Longueur de coupe 56mm TR e T
50 Longueur de coupe 42mm |63 Longueur de coupe 56mm g P
P <20 0.25 0.25 0.20
<0.3DC 20—-50 0.20 0.20 0.15
Acier doux <180HB 50—80 - - 0.10
. <20 0.20 0.20 0.15
DC (rainure) 20—50 0415 015 -
<20 0.25 0.25 0.20
. <0.3DC 20—-50 0.20 0.20 0.15
Acier carbone | 154 350148 50—80 - - 0.10
Acier allié <20 0.15 0.15 0.10
DC (rainure) 20—50 010 010 -
M <20 0.25 0.25 0.20
<0.3DC 20—-50 0.20 0.20 0.15
ier i <
Acier inoxydable <270HB 50—80 — — 010
DC (rainure) <10 0.10 0.10 0.07
K <10 0.30 0.30 0.25
<0.15DC 10—-50 0.25 0.25 0.20
50—80 - - 0.15
Fonte ar RIéSiSta’t‘,C‘*é <10 0.25 0.25 0.20
onte grise a traction
<350MPa | 0.15—0.3DC 10—50 0.20 0.20 015
50—80 - - 0.10
. <10 0.25 0.25 0.20
DC (rainure) 10—50 0.20 0.20 0415
<20 0.25 0.25 0.20
<0.15DC 20—-50 0.20 0.20 0.15
N ) 50—80 - - 0.10
Fonte ductil RfS;Sta’t‘,Cea <20 0.20 0.20 0.15
onte ductile a traction
<800MPa | 0-15—0.3DC 20—50 015 015 0.10
50—80 - - 0.07
. <10 0.15 0.15 0.10
DC (rainure) 10—50 0.10 010 -
S <20 0.10 0.10 -
<0.15D
Alliage titane <350HB 0.15DC 20-50 0.10 0.10 —
DC (rainure) <50 0.08 0.08 —
Alliage réfractaire - =015DC =10 007 0.07 -
9 DC (rainure) <20 0.05 0.05 —

Remarque 1) Les recommandations de données de coupe indiquées ci-dessus sont des valeurs générales initiales pour des machines et des
pieéces de grande rigidité. En cas de vibrations, veuillez adapter les données de coupe en conséquence.
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%m" x FH=@|-KAPR 1 o|-KAPR
; & DAH X DCCB x
I/ o DCCB & DC g
a - < <
uw Fraise a droite uniquement.
A [l]® Diamétre fraise Vis Sy @
e KAPR DC (mm) | d'attachement Géométrie E
DCCB X 40 HFF08043H i
DC o c
< ¢50, $63 HSC10030H <
i 80 HSC12035H z
B ATTACHEMENT PAR ALESAGE 6100 HSC16040H <
KAPR :90° $125 MBA20040H 8
GAMP:+14°—15° GAMF :+21°—+26° ‘g
£ ® . . — *1 14
5 x| E Dimensions (mm) . 4 w
ol E 5 S - X 3 V\tgssedel . \{&
e Référence »|3 zla = ok x i K= (O
=& 15 olo| |5 § 3) s ‘(e°°m.ma”df§"" T A
£ o |(min . =
RE R 2 8 L_LI 8 8 g 8 X °_I° 8 (kg) < seﬁagee Cle gripr;)lant Plaguette
AXD4000-040A02RA || 2| 40|50|16|18| 8.5/34 | 8.4/5.6/12]0.3[15.5[41000| 1 [TS3SB |TKY08D|MK1KS
AXD4000-040A03RA ® |3 40/50(16|18| 8.5/34 | 8.4/5.6/12]0.3]|15.5(41000( 1 |TS3SB |TKY08D|MK1KS
<los AXD4000-050A02RA | % | 2| 50{50|22|20 11 |45|10.4/6.3|17|0.4[15.5/35000| 2 [TS3SB |TKY08D|MK1KS
° | AXD4000-050A04RA (@ |4 | 50/50|22|20 |11 |45|10.4/6.3|17|0.4[15.5[35000| 2 [TS3SB |TKY08D|MK1KS
,% 3.2 AXD4000-063A05RA @5 63/50(2220(11 |50(10.4/6.3/17]0.6]15.5(30000( 2 |TS3SB |TKY08D|MK1KS
' AXD4000-080A05RA (@ |5 | 80(50|27|23|13 |60|12.4/7 |20|1 [15.5/27000| 2 [TS3SB |TKY08D|MK1KS
AXD4000-100A06RA |® |6 |100(63|32(26(17 |78|14.4/8 |26|2 [15.5/23000|2 [TS3SB |TKY08D|MK1KS
AXD4000-125B07RA ® |7 (125634040 — [90(16.4/9 |56]2.8]15.520000| 3 |TS3SB |TKY08D|MK1KS XDGX1750"
AXD4000-040A02RB || 2| 40|50|16|18| 8.5/34 | 8.4/5.6/12|0.3[14.8/41000| 1 [TS3SB |TKY08D|MK1KS
AXD4000-040A03RB |(®| 3| 40/50|16|18| 8.5/34 | 8.4/5.6/12|0.3[14.8/41000| 1 [TS3SB |TKY08D|MK1KS
w40 AXD4000-050A02RB * |2 50/50(22|20(11 |45(10.4/6.3/17]0.4]14.8/35000( 2 |TS3SB |TKY08D|MK1KS
® | AXD4000-050A04RB |(® |4 | 50/50|22|20 |11 |45|10.4/6.3|17|0.4[14.8/35000| 2 [TS3SB |TKY08D|MK1KS
,% 5.0 AXD4000-063A05RB |(® |5 | 63|50(22|20(11 |50|10.4/6.3/17|0.6[14.8/30000| 2 [TS3SB |TKY08D|MK1KS
' AXD4000-080A05RB ® (5| 80/50(27|23{13 [60(12.4/7 [20]|1 |14.8/27000( 2 |TS3SB |TKY08D|MK1KS
AXD4000-100A06RB |(® |6 |100(63|32(26(17 |78|14.4/8 |26|2 [14.8/23000| 2 [TS3SB |TKY08D|MK1KS
AXD4000-125B07RB | ® | 7 [125/63]40|40| — |90|16.4/9 |56[2.8|14.8/20000| 3 [TS3SB |TKY08D|MK1KS

Remarque 1) La vitesse de rotation maximum est indiquée pour garantir la stabilité de I'outil et de la plaquette.
Avant d'utiliser I'outil, veuillez lire les consignes en page K168.

Remarque 2) Lorsque vous utilisez I'outil avec des vitesses de broche élevées, faire en sorte que I'outil et le porte-outil de fraisage soient
correctement équilibrées.

Remarque 3) Plaquettes avec un rayon de 1.6mm ou plus : lorsque le rayon de pointe augmente, les dimensions LF et LH diminuent.

%1 Couple de serrage (N * m) : TS3SB=1,5

Lors du changement de plaquette, il est préconisé de changer également les vis de plaquettes.
%2 WT : Poids de l'outil

@ : Article stocké. * : Article standard Japon. PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >Po01 K155




FRAISES A PLAQUETTES

Fig.1
@ O =z
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Fig.2 i
=z
i [S] e e EEEEE [e]
a e il o
%E 6 a
n KAPR
ri} APMX
E LH
=) B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE LE
% KAPR :90° Fraise a droite uniquement.
o
< x| € = ~F
» Rayon S|8| : E | Viessede & l )
g § plaquette Référence % % ONIEEZS (100) E rotation ma)gi. Lcti) Q&\\{\\\\’ / f./sl\'l’/
é = | “é s recomma_qdee Vied e
£ RE R|E|pc | LF | LH pcon| % | (M) comae | Cle | ghi | Plaquette
AXD4000R201SA20SA |® (1| 20 |110| 35 | 20 |15.5| 15000 |1| TS3SBS | TKY08D | MK1KS
AXD4000R252SA25SA |@ (2| 25 |125| 50 | 25 |15.5| 49000 1| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R252SA25LA |e@ (2| 25 |170| 80 | 25 |15.5| 49000 1| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R282SA25SA |e@ (2| 28 |125| 50 | 25 |15.5| 48500 2| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R282SA25ELA | @ | 2 [ 28 |220| 50 | 25 |15.5| 48500 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
< 0.|4 AXD4000R322SA32SA (@ |2 | 32 [150| 50 | 32 [15.5| 48000 [1| TS3SB | TKY08D | MK1KS
Q.
~| 3.2 AXD4000R322SA32LA |e@ (2| 32 |200| 80 | 32 |15.5| 48000 1| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R352SA32SA (e | 2| 35 |150| 50 | 32 |15.5| 45000 |2 | TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R352SA32ELA | % [ 2 [ 35 |250| 50 | 32 |15.5| 45000 [2| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R403SA32SA (@ | 3| 40 |150| 50 | 32 |15.5| 41000 |2 | TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R403SA42SA (% |3 | 40 |170| 80 | 42 |15.5| 41000 |1 | TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R403SA32ELA (% | 3| 40 |250| 50 | 32 |15.5| 41000 |2 | TS3SB TKY08D | MK1KS
XDGX1750:
AXD4000R201SA20SB |(® | 1| 20 |110| 35 | 20 |14.8] 15000 (1| TS3SBS | TKY08D | MK1KS
AXD4000R252SA25SB (@ |2 | 25 |125| 50 | 25 |14.8| 49000 (1| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R252SA25LB (@ |2 | 25 |170| 80 | 25 |14.8] 49000 (1| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R282SA25SB x| 2| 28 |125| 50 | 25 |14.8| 48500 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R282SA25ELB (@ | 2 | 28 |220| 50 | 25 |14.8] 48500 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
ﬂql; 4.|0 AXD4000R322SA32SB (@ |2 32 |150| 50 | 32 |14.8| 48000 (1| TS3SB TKY08D | MK1KS
o
Fl 5.0 AXD4000R322SA32LB |(® |2 32 |200| 80 | 32 |14.8| 48000 (1| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R352SA32SB |x |2 35 |150| 50 | 32 |14.8] 45000 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R352SA32ELB (@ | 2 | 35 |250| 50 | 32 |14.8] 45000 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R403SA32SB (@ | 3| 40 |150| 50 | 32 |14.8| 41000 |2 | TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R403SA42SB (x| 3| 40 |170| 80 | 42 |14.8| 41000 |1 | TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R403SA32ELB | x| 3 | 40 |250| 50 | 32 |14.8| 41000 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS

Remarque 1) La vitesse de rotation maximum est indiquée pour garantir la stabilité de I'outil et de la plaquette.
Avant d'utiliser I'outil, veuillez lire les consignes en page K168.
Remarque 2) Lorsque vous utilisez I'outil avec des vitesses de broche élevées, faire en sorte que l'outil et le porte-outil de fraisage soient
correctement équilibrées.
Remarque 3) Plaquettes avec un rayon de 1.6mm ou plus : lorsque le rayon de pointe augmente, les dimensions LF et LH diminuent.
* Couple de serrage (N * m) : TS3SBS=1,5, TS3SB=1,5
Lors du changement de plaquette, il est préconisé de changer également les vis de plaquettes.

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
K156 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

N | Alliage aluminium ez PTS Conditions de coupe (Guide):
Matiere @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
S | Alliage titane L Honing: F:Affitée E:Ronde
Stock Dimensions (mm)
Revétu |Carbure
32
. = e
Forme Référence g é wlg Llel s |Bes RE* Géométrie
LIS |w
HMEEE
GL XDGX175004PDFR-GL |G|F | % [} 23 (169 5 |17 |04
Brise-copeaux | XDGX175008PDFR-GL |G |F | % [ 23 |17 5 113|038 @
XDGX175012PDFR-GL |G|F | % (] 23 |17 5 09|12 =
XDGX175016PDFR-GL |G|F | % () 22 (164 5 |14 |16 w
4 éa ’ XDGX175020PDFR-GL |G| F|* [} 22 (164 5 |1.0|2.0 g
[r——— XDGX175024PDFR-GL |G|F | % () 22 (164 5 |06 |24 g
XDGX175030PDFR-GL |G|F |* (] 21.1(16.1| 5 | 0.8 | 3.0 <
XDGX175032PDFR-GL |G| F | % () 21.1(16.1| 5 | 0.6 | 3.2 a
XDGX175040PDFR-GL |G|F | % (] 20 |156| 5 | 0.8|4.0 'g
XDGX175050PDFR-GL  |G|F | *x (J 19.4/15.3| 5 |04 | 5.0 @
GM XDGX175004PDER-GM |G|E ° 23 |17 5 [1.7]04
Brise-copeaux | XDGX175008PDER-GM |G|E () 23 |17 5 12|08
XDGX175012PDER-GM |G|E ® 23 |17 5 09|12
XDGX175016PDER-GM |G|E () 22 (159 5 |13 |16
¥ XDGX175020PDER-GM (G|E [} 22 (159 5 | 0.8 |20
« & F3 7 | XDGX175024PDER-GM |G|E| |@ 22 [159| 5 |04 |24
XDGX175030PDER-GM |G|E (] 21.1(16 5 1061 3.0
XDGX175032PDER-GM (G|E () 21.1|16 5 10432
XDGX175040PDER-GM (G|E [} 20 (148 5 |05 |4.0
XDGX175050PDER-GM |G|E (J 19.4 |15 5 103]|5.0
GM XDGX175004PDFR-GM |G|F (] 23 |17 5 117]04
Brise-copeaux | XDGX175008PDFR-GM |G|F () 23 |17 5 11.2]0.8
XDGX175012PDFR-GM |G|F (] 23 |17 5 09|12
XDGX175016PDFR-GM |G|F (] 22 (159 5 |13 |16
= e ¥ XDGX175020PDFR-GM |G|F (] 22 (159 5 | 0.8 |20
,"_r XDGX175024PDFR-GM |G|F [} 22 (159 5 |04 |24
XDGX175030PDFR-GM |G|F (] 21.1|16 5 06| 3.0
XDGX175032PDFR-GM |G|F () 21.1|16 5 10432
XDGX175040PDFR-GM |G|F [} 20 (148 5 |05 |4.0
XDGX175050PDFR-GM |G|F (J 19.4|15 5 103]5.0
* Veuillez noter que le rayon R réalisé sur la piéce sera différent du rayon de plaquette RE.

Le rayon sera plus précis avec le brise-copeaux GM.

Il COMBINAISON CORPS DE FRAISE / RAYON DE PLAQUETTE

|
Porte-outil type A Porte-outil type B
Porte-outil AXD4000—
AXD4000R: A
Rayon de
plaquette
applicable R
(RE) XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX
175004PD"_R-_1}[175008PD: R« '|175012PD: ‘R<"": ;| 175016PD R+ ;| 175020PD: R+ | 175024PD R+ | 175030PD" R ;[175032PD’ R« }{175040PD" R~ *[175050PD R« :
Veuillez noter que la plaquette pour la fraise de type A et la plaquette pour la fraise de type B ne sont pas compatibles.
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES > P001
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FRAISES A PLAQUETTES

AXD4000 - Sélection de plaquette

Il est essentiel de sélectionner la plaquette correspondant le mieux aux conditions d’utilisation. Veuillez sélectionner une plaquette
dans le tableau ci-dessous.
La 1ére recommandation pour des conditions de coupe stables est le brise-copeaux GL avec une arréte de coupe vive.

Sélection de plaquette selon I’avance par dent et Sélection de plaquette selon ’engagement et la
la profondeur passe profondeur de passe
ap ae ap
(mm) (mm) (mm)
15 D 15 |
[72])
w Brise-copeaux GM Brise-copeaux GM
i 10 3D/4 10
% Brise-copeaux G Brise-copeaux GL
o
<
® 5 D/2 5
w
24
<
14
['8
0 0 : :
0 0.2 fz(mm/dent) 0 D/2 ae(mm)

La 1ére recommandation pour I'usinage des alliages d’aluminium est le brise-copeaux GL.
En cas de grand débit, de grande profondeur de passe ou de forte avance, le brise-copeaux GM est recommandé.

Sélection de plaquette selon I’arréte de coupe Revétement PVD

Type plaquette et préparation en

Aréte de coupe vive Aréte de coupe vive
4% P rayon
GL 7 G M7 GM
TF15/LC15TF TF15 MP9120
Faible effort de coupe Aréte de coupe renforcée Aréte de coupe plus robuste et résistante a l'usure.

Usinage de titane et d’aluminium

Sélection de plaquette selon la résistance a 'usure

Résistance a l'usure
Vitesse de coupe

Résistance au collage

Résistance a I'écaillage
Avance par dent, niveau d’interruption

K158



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

H Vitesse de coupe

Vitesse de coupe

Matiere Nuance Brise-copeaux Ve
(mm/min)
N TF15
Alliage aluminium Si<5% LC1STF et 1000 (200-3000)
(AB061, A7075 etc) ¢ TF15
MP9120 GM 1000 (200—3000)
Alliage aluminium 5%=Si<10% .
(AC4B. ADC12, A390 etc) Si>10% MP9120 GM 1000 (200—3000)
S (ATliljgg&t\i}z?; - MP9120 GM 40 (30—60)

B Profondeur de Passe / Avance par Dent

. Largeur de | Profondeur Avance par dent (mm/dent)
Matiere Brise- coupe de Passe — =
copeaux ae ap Diameétre de l'aréte de coupe DC (mm)
(mm) (mm) 20 25, 28 32,35 40 50, 63, 80 | 100, 125
N <5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<0.25DC <10 <0.05 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<145 <0.05 <015 <0.15 <015 <015 <015
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
Alliage aluminium Si<5% oL | S05DC | <10 - <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
(AB061, A7075 etc) <145 - <0.15 <0.15 <015 <015 <015
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<0.75DC <10 - <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<145 - <015 <015 <015 <015 <015
DC (rainure)) =<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <04 <04 <04
<0.25DC <10 <0.05 <03 <03 <0.35 <0.35 <0.35
<145 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3 <0.3
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <04 <04
Alliage aluminium Si<5% GM <0.5 DC <10 - <0.3 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
(A6061, A7075 etc) <145 - <0.2 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
<5 <0.05 <0.3 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<0.75DC <10 - <0.25 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
<145 - <0.2 <0.2 <0.2 <0.25 <0.25
DC (rainure)) <5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35 <0.35
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <04 <04 <04
<0.25DC <10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35 <0.35
<145 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3 <0.3
Alliage aluminium <5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <04 <04
(AC4B etc) 5%<Si<10%| .. | <0.5DC | <10 - <03 <03 <03 <035 | <0.35
Alliage aluminium | S>10% <145 - <02 | <025 | <025 | <03 | <03
(ADC12, A390 etc) <5 <0.05 <03 <03 <03 <0.35 <0.35
<0.75DC <10 - <0.25 <0.25 <0.25 <03 <0.3
<145 - <0.2 <0.2 <0.2 <0.25 <0.25
DC (rainure)) =<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35 <0.35
3 <5 <0.05 <01 <01 <01 <01 <01
<0.25DC <10 <0.05 <01 <01 <01 <01 <01
<145 <0.05 <01 <01 <01 <01 <01
<5 <0.05 <0.08 <01 <01 <01 <01
Alliage titane om | S05DC| <10 - <0.08 | <01 <041 <0.1 <01
(Ti-6AI-4V etc) <145 - <0.08 <01 <01 <01 <01
<5 <0.05 <0.05 <0.08 <01 <01 <01
<0.75DC <10 - <0.05 <0.08 <01 <01 <01
<145 - <0.05 <0.08 <01 <01 <01
DC (rainure)) =<5 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05

Remarque 1) Les conditions de coupe ci-dessus sont déterminées pour une machine et une piéce de haute rigidité, sans vibrations.

En cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions d'usinage.

Remarque 2) Des vibrations peuvent survenir dans les conditions suivantes :
Lors d'un porte-a-faux important. Lors d'usinage de poche, rayon de pointe.
Lorsque la piece a une mauvaise fixation ou que la machine a une faible rigidité, des vibrations peuvent apparaitre facilement,
Si c'est le cas, de réduire les conditions de coupe tels que la largeur et la profondeur de coupe et avance par dent.

FRAISES A PLAQUETTES
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FRAISES A PLAQUETTES

B RAMPING/INTERPOLATION HELICOIDALE

@ RAMPING @ INTERPOLATION
HELICOIDALE
Trou borgne a Trou débouchant
ifond plat
L | Pa
P) \
I T
i _ APMX - -
L= fana
n RMPX Joof\ '
= ARG APMX
: i —
3 DC PC‘
3 T e
< (DH)
ﬁ RAMPING/INTERPOLATION HELICOIDALE (Alliage aluminium)
é dDiaIf“éAt';e Rayon Ramping Interpolation hélicoidale (Trou borgne a fond plat) Interpolation hélicoidale
Porte- dg C?)Lepg plaquette [ Angle max. | Distance1|Diamétre de trou|  Pas Diamétre de Pas Diamétre de Pas
outil DC RE de ramping | minimum maximum maximum | trou minimum | maximum |trou minimum| maximum
(mm) (mm) RMPX L (mm) | DH max. (mm) |P max. (mm)| DH min. (mm) |P max. (mm)|DH min. (mm)| P max. (mm)
0.4—1.2 20.7° 42 371 %2 14 36.1 14 22 2
20 1.6—2.4 19.9° 43 347 %3 13 34.6 13 22 2
3.0—3.2 18.9° 46 33.1 %4 12 33.3 12 22 1
0.4—1.2 23.1° 37 471 *2 14 46 14 31.6 8
25 1.6—2.4 22.0° 39 447 *3 13 44.4 13 31.6 8
3.0—3.2 18.7° 46 431 %4 12 43 12 31.6 7
0.4—1.2 19.2° 45 53.1 *2 14 52 14 36 8
28 1.6—2.4 18.5° 47 50.7 *3 13 50.4 13 36 8
3.0-3.2 16.7° 52 49.1 *4 12 48.9 12 36 7
0.4—1.2 15.4° 57 61.1 *2 14 59.9 14 45.5 1"
32 1.6—24 14.7° 60 58.7 *3 13 58.3 13 45.5 11
3.0—3.2 13.8° 64 571 4 12 56.8 12 45.5 10
0.4—1.2 13.4° 66 67.1 *2 14 65.8 14 50 1
35 1.6—2.4 12.7° 69 64.7 *3 13 64.3 13 50 10
3.0-3.2 11.8° 75 63.1 4 12 62.8 12 50 9
0.4—1.2 11.1° 80 76.7 %2 14 75.9 14 61.5 13
Type A 40 1.6—2.4 10.4° 85 74.3 %3 13 74.2 13 61.5 12
3.0—3.2 9.7° 91 727 %4 12 72.7 12 61.5 1
0.4—1.2 8.2° 108 96.7 *2 14 95.6 14 81.4 14
50 1.6—2.4 7.6° 117 94.3 *3 13 94 13 81.4 13
3.0-3.2 6.9° 129 92.7 4 12 92.4 12 81.4 1
0.4—1.2 6.1° 146 122.7 %2 14 121.6 14 107.4 14
63 1.6—2.4 5.6° 159 120.3 =*3 13 119.9 13 107.4 13
3.0-3.2 5.2° 171 118.7 %4 12 118.4 12 107.4 12
0.4—1.2 4.6° 193 156.7 %2 14 155.6 14 141.4 14
80 1.6—2.4 4.2° 212 154.3 %3 13 153.9 13 141.4 13
3.0-3.2 3.8° 234 152.7 4 12 152.4 12 141.4 12
0.4—1.2 3.5° 254 196.7 %2 14 195.5 14 181.5 14
100 1.6—2.4 3.2° 278 194.3 *3 13 193.9 13 181.5 13
3.0-3.2 2.9° 306 192.7 4 12 192.3 12 181.5 12
0.4—1.2 2.7° 329 246.7 *2 14 2455 14 231.5 14
125 1.6—2.4 2.5° 356 2443 %3 13 243.8 13 231.5 13
3.0-3.2 2.3° 386 242.7 %4 12 242.3 12 231.5 12

Remarque 1) Le ramping, la coupe hélicoidale et le pergage ne sont pas recommandés lors de I'usinage d’aciers et de titane.
*1 Utiliser I'angle maximum de ramping, la distance pour obtenir une profondeur de coupe maximum, est comme suit :
L= (profondeur de coupe max. ap/tan a). Profondeur de coupe maximum de type A est 15.5mm, type B est 14.8mm.
*2 Rayon de 1.2mm. Pour les autres rayons, utiliser la formule suivante : {(diamétre de coupe DC)—(Rayon de pointe RE)—0.25} x 2
*3 Rayon de 2.4mm. Pour les autres rayons, utiliser la formule suivante : {(diamétre de coupe DC)—(Rayon de pointe RE)—0.25} x 2
*4 Rayon de 3.2mm. Pour les autres rayons, utiliser la formule suivante : {(diamétre de coupe DC)—(Rayon de pointe RE)—0.25} x 2
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dDiaIf“éfEe Rayon Ramping Interpolation hélicoidale (Trou borgne a fond plat) Interpolation hélicoidale

Porte- dg C?)Lepg plaquette Angle max. | Distance*1|Diamétre de trou Pas Diamétre de Pas Diameétre de Pas
e DC RE de ramping | minimum maximum maximum [ trou minimum | maximum [trou minimum| maximum
) (mm) RMPX L (mm) | DH max. (mm) |P max. (mm)| DH min. (mm) |P max. (mm)|DH min. (mm)| P max. (mm)

20 4 17.5° 47 315 10 31.8 10 22 1

5 16.6° 71 295 6 311 7 22 1

25 4 15.1° 55 41.5 10 41.4 10 31.7 5

5 13.7° 61 39.5 9 40.6 9 31.7 5

8 4 14.1° 59 47.5 10 47.2 10 36 6

5 13° 65 45.5 9 46.4 9 36 B

32 4 12.7° 66 55.5 10 55.1 10 45.5 9

5 12° 70 53.5 9 54.3 9 45.5 8

35 4 10.8° 78 61.5 10 61 10 50 8

5 10.2° 83 59.5 9 60.2 9 50 8

Type B 40 4 8.8° 96 711 10 70.9 10 61.5 10

5 8.2° 103 69.1 9 70.1 9 61.5 9

50 4 6.3° 135 91.1 10 90.6 10 81.3 10

5 5.8° 146 89.1 9 89.8 9 81.3 9

63 4 4.6° 184 1171 10 116.6 10 107.4 10

o) 4.2° 202 115.1 9 115.7 9 107.3 9

80 4 3.4° 250 151.1 10 150.5 10 141.4 10

5 3.1° 274 149.1 9 149.6 9 141.4 9

100 4 2.6° 326 191.1 10 190.5 10 181.4 10

5 24° 354 189.1 9 189.6 9 181.4 9

125 4 2° 424 2411 10 240.5 10 2314 10

5 1.8° 471 239.1 9 239.6 9 229.9 9

Remarque 1) L'avance recommandée de ramping est de 0.05mm/dent ou moins.
*1 Utiliser 'angle maximum de ramping, la distance pour obtenir une profondeur de coupe maximum, est comme suit :
L= (profondeur de coupe max. ap/tan a). Profondeur de coupe maximum de type A est 15.5mm, type B est 14.8mm.
*2 Rayon de 1.2mm. Pour les autres rayons, utiliser la formule suivante : {(diameétre de coupe DC)—(Rayon de pointe RE)—0.25} x 2
*3 Rayon de 2.4mm. Pour les autres rayons, utiliser la formule suivante : {(diamétre de coupe DC)—(Rayon de pointe RE)—0.25} x 2
*4 Rayon de 3.2mm. Pour les autres rayons, utiliser la formule suivante : {(diameétre de coupe DC)—(Rayon de pointe RE)—0.25} x 2

H Prof. de Pergage Max. (Alliage aluminium) AXD4000 peut étre

Rayon Prof. de Percage Max. (mm) utilisée pour le pergage et
Type pla%lizette Diamétre de l'aréte de coupe DC (mm) I'ouverture de poche avec
(mm) ®20 625 ®28 ®32 ®35 | 640—4125 le méme outil A\ 4
04 5.3 5.2 52 52 5.3 5.3 ‘ J >
0.8 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.8 \
1.2 53 52 52 52 53 5.3
Type A 1.6 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.0 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.4 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
3.0 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
3.2 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
Type B 4.0 3.7 2.7 3.7 3.6 3.8 3.8
5.0 3.4 2.3 3.3 3.3 SIS 3.5

FRAISES A PLAQUETTES
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FRAISES A PLAQUETTES

MULT! FONCTIONS = =Y BIeT § lell/<

<POUR LES ALLIAGES D’ALUMINIUM>

AXD4000A =1

250 DCSFMS
DCON
3 Kww
o
[=]
o
o
w
0 ‘ =
Q |
9 TG -KAPR
x
bccs :
<
DC

Fraise a droite uniqguement.

Dila)rgét(r?nfmi)se d'attagrrse:ment Geéometrie
$50 HSC10030H
B ATTACHEMENT PAR ALESAGE JE
KAPR :90°

GAMP:+10° GAMF: +21°
Avec trou de lubrification

i Dimensions (mm) =
Rayon Stock| 5 € /O OF
DC | Type | plaquetie Réference £S wr | aewx | rewx | €250
RE Sg| LF | DCON -
R (kg) (mm) | (min) |Type Plaquette
50 D 0.4-3.2 AXD4000A-050A04RD [ 4 50 22 0.4 15.5 34000 XDGX1750
50 E 4.0-5.0 AXD4000A-050A04RE (J 4 50 22 0.4 14.8 34000 | XDGX1750

Remarque 1) La vitesse de rotation maximum est indiquée pour garantir la stabilité de I'outil et de la plaquette.
Veuillez tenir compte du régime maximal RPMX (tr/min).
Remarque 2) L’équilibrage de I'outil doit étre de qualité G6.3 (1IS01940) ou 1ISO16084, lorsque la vitesse de broche est supérieure a 6000 tr/min™.
Remarque 3) Lorsque vous utilisez I'outil avec des vitesses de broche élevées, faire en sorte que I'outil et le porte-outil de fraisage soient
correctement équilibrées.
Remarque 4) Plaquettes avec un rayon de 1.6mm ou plus : lorsque le rayon de pointe augmente, les dimensions LF diminuent.

DIMENSIONS DE MONTAGE

Dimensions (mm)
DC Référence
DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS Kww L8
50 AXD4000A-050A04RD 22 20 1 17 15.4 45 10.4 6.3
50 AXD4000A-050A04RE 22 20 11 17 14.6 45 10.4 6.3

PIECES DETACHEES
*
\\\\\\\Q /l f

Vis de fixation Clé Anti-grippant
TPS3SB TIP10D MK1KS

* Couple de serrage (N » m) : TPS3SB = 3.0
Remarque 1) La vis de serrage et la clé de AXD4000A sont différentes de ’AXD4000.

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
(10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

N ‘Alliage aluminium [ 3E € | ¥ | Conditions de coupe (Guide):
@:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
Matiere Honing:
F:Affitée E:Ronde
Stock Dimensions (mm)
Revétu  |Non-evélu
F Réfé ’ g p - e
orme éférence 8 Sl S ° L te| s |Bs|RE éomeétrie
b E:
QI | 5]k
Aréte de XDGX175004PDFR-GM (G| F ® ®|23.0/17.0| 5 |17 |04 @
coupe renforcée| XDGX175008PDFR-GM |G| F ® ®(23.017.0 5 | 12|08 g
GM Brise-copeaux | XDGX175012PDFR-GM |G |F * @®(23.0{170, 5 |09 |12 8
XDGX175016PDFR-GM (G| F ® ®| 220159 5 |13 |16 <
ao ¢ | XDGX175020PDFR-GM |G| F ® ®| 220159 5 | 08|20 ':
"_ﬁ, XDGX175024PDFR-GM |G| F *x | ®]|220/159| 5 |04 |24 »
XDGX175030PDFR-GM |G| F ® ®|21.1/16.0| 5 |06 | 3.0 ﬁ
XDGX175032PDFR-GM (G| F ® ®|21.1/16.0| 5 |04 | 3.2 g
XDGX175040PDFR-GM |G| F ® ®)| 200148 5 | 05|40 w
XDGX175050PDFR-GM |G| F * | ®(19.4/150 5 | 0.3 |5.0
Aréte de coupe | XDGX175004PDER-GM |G| E [ ] 23.0{17.0| 5 |17 |04
renforcée résistante [ XDGX175008PDER-GM |G | E () 23.0(17.0| 5 |1.2|0.8
él’écaillage XDGX175012PDER-GM (G |E [ ] 23.0{17.0| 5 |09 |12
GM Brise-copeaux| xpGX175016PDER-GM |G|E| |® 220/159| 5 | 13|16
= = ¢ | XDGX175020PDER-GM |G |E [ ] 22.0/{159| 5 |08 |20
"_',, XDGX175024PDER-GM |G |E [ ] 22.0/159| 5 |04 | 24 %40
XDGX175030PDER-GM |G |E [ ] 21.1]16.0| 5 | 0.6 | 3.0
XDGX175032PDER-GM |G |E [ ] 21.1/16.0| 5 |04 | 3.2
XDGX175040PDER-GM |G |E [ ] 20.0{14.8| 5 | 0.5 | 4.0
XDGX175050PDER-GM |G | E (] 19.4/15.0/ 5 | 0.3 | 5.0
Faible effort | XDGX175004PDFR-GL [G|F |*x ®(230/169| 5 |1.7]|04
de coupe XDGX175008PDFR-GL (G |F |*x ®|230/170| 5 | 1.3]0.8
GL Brise-copeaux | XDGX175012PDFR-GL [G|F |* ®|23.0/170| 5 |09 |1.2
XDGX175016PDFR-GL |G| F % ®(220/164| 5 |14 |16
v | XDGX175020PDFR-GL |G|F |* ®(220/164| 5 |1.0] 20
4§D Q_ XDGX175024PDFR-GL |G| F (% ®(220/164| 5 |06 |24
WS | XDGX175030PDFR-GL |G|F|* ®|211(16.1| 5 |08 |3.0
XDGX175032PDFR-GL (G |F |* ®(21.1/16.1| 5 | 0.6 | 3.2
XDGX175040PDFR-GL (G|F|* ®|20.0/156| 5 | 0.8|4.0
XDGX175050PDFR-GL |G| F [ ®|194/153| 5 |04 | 5.0
* Veuillez noter que le rayon R réalisé sur la piece sera différent du rayon de plaquette RE. ® = NEW
Le rayon sera plus précis avec le brise-copeaux GM.
Il COMBINAISON CORPS DE FRAISE / RAYON DE PLAQUETTE
|
Porte-outil type D Porte-outil type E
Porte-outil
AXD4000A-050A04RD AXD4000A-050A04RE
Rayon de
plaquette
applicable R
(RE) XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX
175004PD_R-1_}[175008PD: R<_ i }|175012PD 'R} 175016PD R+ ;| 175020PD: R+ | 175024PD" R~ |175030PD" R~ }[175032PD’ R<_ .\ }{175040PD" R~ }[175050PD. R i}
Remarque 1) D’autres combinaisons de porte-outil et plaguettes ne sont pas possibles.
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K163




FRAISES A PLAQUETTES

AXD4000A - Sélection de plaquette

Il est essentiel de sélectionner la plaquette correspondant le mieux aux conditions d’utilisation. Veuillez sélectionner une plaquette
dans le tableau ci-dessous.

La 1ére recommandation pour un usinage a grand débit de copeaux et une vitesse de rotation élevée est le brise-copeaux GM a
aréte de coupe renforcée.

Sélection de plaquette selon I’avance par dent et Sélection de plaquette selon ’engagement et la
la profondeur de passe profondeur de passe

ap ae ap

(mm) (mm) (mm)

15 'D 15
0 . .
w GM Brise-copeaux GM Brise-copeaux
i 10 3D/4 10
% GL Brise-copeaux GL Brise-copeaux
oy
<
(7] 5 D/2 51
w
2]
<
o
[T
0 0 : '
0 0.2 fz(mm/dent) 0 D/2 ae(mm)

La 1ére recommandation pour I'usinage des alliages d’aluminium est le brise-copeaux GL.
En cas de grand débit, de grande profondeur de passe ou de forte avance, le brise-copeaux GM est recommandé.

Sélection de plaquette selon I’arréte de coupe
Revétement PVD

Type plaquette et préparation en

Aréte de coupe vive Aréte de coupe vive
7 7 rayon
TF15/LC15TF MT2010/TF15 MP9120
Faible prise de puissance Aréte de coupe renforcée Aréte de coupe plus robuste et résistante a I'usure.
LC15TF : Excellente résistance au

collage.

Sélection de plaquette selon la résistance a 'usure

2 GM
2 &Y mT2010

; Usinage a grande vitesse

]

g

7] GM

S MP9120

Usinage instable

GM
TF15

sinage a grand débit

Résistance a I'écaillage

K164



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Vitesse de coupe Largeur de | Profondeur de
Matiere Propriétés Nuance |Brise-copeaux Vc coupe Passe Ava(lpncg /zgqu?)ent
(mm/min) ae (mm) ap (mm)

N <5 <0.35

<0.5DC <10 <0.30

MT2010 <14.5 <0.25

. . TF15 GM 4000(2000—5000) <5 <0.30

Alliage aluminium

(A7050, A7075, Content MP9120 <0.75DC <10 <0.25
A2024, A6061 et onten

, etc) Si<5% <145 <0.20

All umini lithi DC (rainurage) <5 <0.30

iage aluminium-lithium <5 <020

TF15 <0.75DC <10 <0.15

LC15TF GL 4000(2000—5000) <145 <0.10

DC (rainurage) <5 <0.20

Remarque 1) Les conditions de coupe ci-dessus sont déterminées pour une machine et une piéce de haute rigidité, sans vibrations.
En cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions d'usinage.
Remarque 2) Des vibrations peuvent survenir dans les conditions suivantes :
« Lors d'un porte-a-faux important.
« Lors d'usinage de poche, rayon de pointe.
« Lorsque la piéce a une mauvaise fixation ou que la machine a une faible rigidité, des vibrations peuvent apparaitre facilement,
Si c'est le cas, de réduire les conditions de coupe tels que la largeur et la profondeur de coupe et avance par dent.

B RAMPING / FRAISAGE HELICOIDAL / PERGAGE

@ INTERPOLATION
L , HELICOIDALE P

Trou débouchant

Trou borgne a

@ RAMPING | fond plat

RMPX

DC

Diametre Diamétre
de trou de trou
(DH) (DH)

Se référer au tableau ci-dessous pour les conditions de coupe.
Pour 'avance par dent et la vitesse de coupe, se référer aux conditions de coupe pour rainurage.

Rayon Ramping Interpolation hélicoidale (Trou borgne & fond plat) | Interpolation hélicoidale (Trou débouchant)
(gg) Type |plaquette RMPX L *1 DH max. DH min. P max. DH min. P max. Percage
RE (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.4-1.2 8.2° 108 96.8 *2 95.4 14 81.2 14 5.5
D 1.6—2.4 7.6° 117 94 .4 *3 93.6 13 81.2 13 5.0
50 3.0-3.2 6.9° 129 92.8 *4 92.0 12 81.2 12 4.5
E 4.0 6.3° 135 91.2 90.0 10 81.2 10 3.9
5.0 5.8° 146 89.2 88.8 9 81.2 9 3.6

*1 Utiliser I'angle maximum de ramping, la distance pour obtenir une profondeur de coupe maximum, est comme suit :
L= (profondeur de coupe max. APMX/tan ). Profondeur de coupe maximum de type D est 15.5mm, type E est 14.8mm.
*2 Rayon de 1.2mm. Pour les autres rayons, utiliser la formule suivante : {(diameétre de coupe DC)—(Rayon de pointe RE)—0.3} x 2
*3 Rayon de 2.4mm. Pour les autres rayons, utiliser la formule suivante : {(diamétre de coupe DC)—(Rayon de pointe RE)—0.3} x 2
*4 Rayon de 3.2mm. Pour les autres rayons, utiliser la formule suivante : {(diameétre de coupe DC)—(Rayon de pointe RE)—0.3} x 2
Remarque 1) L'avance recommandée de ramping est de 0.05mm/dent ou moins.

FRAISES A PLAQUETTES
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FRAISES A PLAQUETTES

FRAISES

MULTI FONCTIONS
<POUR L'ALUMINIUM>

AXD7000

DO veCLew0O®

Fig.1 DCSFMS Fig.2 DCSFMS
DCON o125 DCON
250 3 WwW - KWW
280 2 =
2100 ©! w 2 w
- -
B \ | gﬁ ®
& @) s — e}
? DAH % DCCB Z
: DCCB 2 DC B
b o DC
(7] ra L Fraise & droite uniquement.
w
.—
=)
(<] Diamétre fraise Vis ey Brir
< DC (mm) | d'attachement Géométrie
= 50,63 | HSC10030H
(72} G 80 HSC12035H
g B ATTACHEMENT PAR ALESAGE 100 HSC16040H
KAPR :90°
r GAMP:+11° GAMF:+26°—+29° il MBA20040H
2 2 *1
s 5|8 ) . X | Vitessede ‘
ol E kel Dimensions (mm) *2 S| U] (S
8ls es #le WT rolaion ma. | o] (@S
> § Référence “le (ka) & recomman(11ée s S /
£ min- Vis d . | Ant-
RE R | 5| DC| LF [pcoNcaop paH|ncss jcw| Ls pecs|  [mm)| ™) | | Visde | gl | At | Plaquette
AXD7000-050A03RA|®| 3| 50/50| 22 |20 (11| 45 [10.4/6.3| 17 [0.4|21 |30000]| 1 [TS4SBL TKY15D| MK1KS
<los AXD7000-063A03RA(®| 3| 63/50| 22|20 [11| 50 [10.4/6.3| 17 10.5[21 [25000| 1 | TS4SBL |TKY15D| MK1KS
§ I |JAXD7000-080A04RA(® (4| 80|63 27 | 23 |[13| 63 [12.4]7 |20 (1.2(21 [23000( 1 [TS4SBL TKY15D| MK1KS
~132| AXD7000-100A05RA | ® | 5 [100 63| 32 | 26 |17| 70 [14.4)8 | 26 [1.8]21 |19000] 1 |TS4SBL TKY15D| MK1KS
AXD7000-125B06RA (@] 6]125/63| 40 |40 | —| 90 [16.49 |56 |2.7|21 [16000| 2 | TS4SBL |TKY15D| MK1KS N
AXD7000-050A03RB|(®| 3| 50/50| 22 | 20 11| 45 [10.4/6.3| 17 |0.4/20.4/30000| 1 | TS4SBL |TKY15D| MK1KS
@40 AXD7000-063A03RB|(®| 3| 63/50| 22|20 [11| 50 [10.4/6.3| 17 |10.5(20.4/25000| 1 | TS4SBL |TKY15D| MK1KS
§ I |AXD7000-080A04RB|(® (4| 80|63 27 | 23 |[13| 63 [12.4]7 | 20 [1.2(20.4[23000( 1 [ TS4SBL [TKY15D| MK1KS
=150 AXD7000-100A05RB|(®|5]100/63| 32 | 26 17| 70 [14.48 |26 |1.8(20.4/19000| 1 | TS4SBL |TKY15D| MK1KS
AXD7000-125B06RB |® 6| 125/63| 40 |40 | — | 90 [16.4]9 |56 (2.720.4|16000| 2 [ TS4SBL [TKY15D| MK1KS
Q P
Q e e I
@O, =t
KAPR
APMX
LH
LF
. ATTACHEM ENT CYL'NDR'QUE KAPR:90° Fraise a droite uniquement.
= *1
x| © n A S —
Rayon 8 E Dimensions (mm o Uesie @ " 40 C °
§ plaquette Référence &5 (i) = | rotation maxi. &\\\\\\" / (—.(
= 138 < recommaqdee
£ in i E
RE R|5| bc | LF | LH |DCON|mm)| ™) | Msde | e | AN Plauetie
< 0-|8 AXD7000R322SA32SA |@|2| 32 | 170 | 80 | 32 |21 | 41000 | TS4SB |TKY15D| MK1KS
S| 32 | AXD7000R402SA40SA [@|2| 40 | 170 | 80 | 40 [21 | 36000 | TS4SBL |TKY15D| MKIKS R
© 40 | AXD7000R322SA32SB (@|2| 32 | 170 | 80 | 32 |20.4| 41000 | TS4SB |TKY15D| MK1KS
S| 50 | AXD7000R402SA40SB |@|2| 40 | 170 | 80 | 40 [20.4| 36000 | TS4SBL |TKY15D| MKI1KS

Remarque 1) Les vitesses de rotation maximum préconisées assurent fiabilité de I'outil et de la plaquette.

Avant d'utiliser I'outil, veuillez lire les consignes en page K168.

Remarque 2) Lorsque vous utilisez I'outil avec des vitesses de broche élevées, faire en sorte que I'outil et le porte-outil de fraisage soient

correctement équilibrées.

Remarque 3) Plaquettes avec un rayon de 3.0mm ou plus : lorsque le rayon de pointe augmente, les dimensions LF et LH diminuent.
*1 Couple de serrage (N » m) : TS4SB=3,5, TS4SBL=3,5

Lors du changement de plaquette, nous recommandons de changer également les vis de plaquettes.
*2 WT : Poids de I'outil

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
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HSK63A

] (72}
7} o _ H
a e e 3
QO =] 3]
| [=]
KAPR
APMX
LU
LF 8
'—
'—
=)
B HSK63A MONOBLOC  «kaPR :90° Outil a droite uniquement. %’
2 o *1 o
5 5 * Vitesse de 4 <
0| & S g‘% Dimensions (mm) g X | rtaton masi /al % 2
gl s Référence N ED o | = |recommandée & 2
& —123 < | E Vis de Anti- %
RE R DC| LF | LU DCONMS| ) miny | somage | C6 | grppant | Placuette &
< |0.8| AXD7000R03202A-H63A (@ | 2 |32 127 |80 | 63 |21 [19°| 41000 | TS4SB | TKY15D | MK1KS
2| I | AXD7000R04002A-HE3A | | 2 |40 13285 | 63 |21 |13°| 36000 | TS4SBL | TKY1D | MKiKs \OSZT0
=132| AXD7000R05003A-H63A |@ | 3 |50|137|90 | 63 |21 | 9°| 30000 | TS4SBL | TKY15D | MK1KS

Remarque 1) Les vitesses de rotation maximum préconisées assurent fiabilité de I'outil et de la plaquette.
Avant d'utiliser I'outil, veuillez lire les consignes en page K168.

Remarque 2) Lorsque vous utilisez I'outil avec des vitesses de broche élevées, faire en sorte que I'outil et le porte-outil de fraisage soient
correctement équilibrées.

Remarque 3) Plaquettes avec un rayon de 3.0mm ou plus : lorsque le rayon de pointe augmente, les dimensions LF et LU diminuent.

Remarque 4) Il n'y a pas de trou pour une puce de données

Remarque 5) Les corps en HSK63A sont fournis avec la pipette d’arrosage.

*1 Couple de serrage (N » m) : TS4SB=3,5, TS4SBL=3,5

*2 RMPX : Angle max. de ramping

PLAQUETTES
- . - Conditions de coupe (Guide): Honing:
LT NS Alliage aluminium € ¢ @:Coupe Stable @:Coupe Générale ®:Coupe Instable F : Affatée
Stock Dimensions (mm)
Revétu  [Nonrevéu
32
Forme Référence sl Géométrie
|2 = L |[LE| S |BS RE
) v
O e
| ~
XDGX227008PDFR-GL |G| F | % (] 30 |216| 7 | 20|08
XDGX227016PDFR-GL |G| F | % ([ ] 30 217 7 |12 |16 L
ey | XDGX227020PDFR-GL |G|F [* ® [30 [217] 7 | 08|20 £~
T » o7
fﬂ @ | XDGX227030PDFR-GL |G |F | o (288212 7 |08|30]| 3 Y FE
— ~4 1A
XDGX227032PDFR-GL |G|F (% [ ] 28.8/21.2| 7 |06 3.2 e | s |’
30°
XDGX227040PDFR-GL |G|F (% ([ ] 27.5/20.6| 7 |09 | 4.0
XDGX227050PDFR-GL |G| F |* [ ] 27 1203| 7 |04 |50
Il COMBINAISON CORPS DE FRAISE / RAYON DE PLAQUETTE
Porte-outil type A Porte-outil type B
Porte-outil AXD7000
AXD7000R
AXD7000R
) RO.B R16— R3.2—
Rayonde | 47 oV | 47 7 77> Y
plaquette /{W /!@I@;/,/ /((@I@?/;/
applicable R
(RE) XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX
227008PDFR-GL | 227016PDFR-GL | 227020PDFR-GL | 227030PDFR-GL | 227032PDFR-GL | 227040PDFR-GL | 227050PDFR-GL

Veuillez noter que la plaquette pour la fraise de type A et la plaquette pour la fraise de type B ne sont pas compatibles.

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K167




FRAISES A PLAQUETTES

EPRECAUTION

Procédure de montage des plaquettes

1) Nettoyer le logement par soufflage d’air ou avec une brosse avant d’installer la plaquette.
2) Serrer la vis de serrage a l'aide de la clé fournie avec le corps tout en appuyant la plaquette contre le
logement.
3) Serrer la vis de serrage dans l'ordre illustré a la figure 1.
4) Enduire la vis de serrage de graisse anti-grippage et la serrer au couple de serrage spécifié.
Le couple de serrage est le suivant :
AXD7000 3,5 Nm (2.58 ftelb)
AXD4000 1,5 Nm (1.11 ftelb)
5) La vis de serrage est un élément de sécurité important.
Acheter un produit officiel de Mitsubishi Materials.

(7]

p Lors de I'utilisation de la fraisqe a des régimes supérieurs a ceux du tableau 2, il est recommandé de
m remplacer la vis de serrage a chaque remplacement de la plaquette.

3

< Type AXD4000 AXD7000

o .

< Diamétre de l'aréte de coupe DC{mm) 220 025—-0125 232 240—02125 M .I i
» AL
o Vis de serrage TS3SBS TS3SB TS4SB TS4SBL Ak
= L

g Longueur totale L(mm) 6.5 8 9 10.5

[T

6) Veérifier qu’il n’y a pas de jeu entre les faces d’appui et la plaquette.

Montage du corps de fraise

1) Nettoyer soigneusement I'intérieur et la face d’appui de I'attachement avant d’installer le corps de fraise.

2) Monter le corps de fraise sur I'attachement et le serrer. Se référer au tableau ci-dessous pour le couple de serrage.
3) Pour l'utilisation de I'arrosage interne, veuillez utiliser les vis d’attachement spécifiques.

AXD4000 AXD7000
Géométrie d'atta?:/riwse ment Cou(pll\eld.e rsTe]r;age Diamébnegzarr’é{lfrd]eqc)oupe Fig Géométrie d'atta}:/rgse ment Cou(;)l\\eld.eff]r;age Diangre(quaﬁegzogupe Fig
Fig.3 HFF08043H 11 240 1 Fig.1 Fig.2 HSC10030H 40 250, 63 | 1
HSC10030H 40 250, 263 [ 2 ‘ HSC12035H 80 280 1
HSC12035H 80 280 2 HSC16040H 150 2100 1
HSC16040H 150 2100 2 MBA20040H 320 2120 2
MBA20040H 320 2120 3
Tableau 1 Vitesse de rotation maxi. recommandée
AXD4000
Diametre de I'aréte de coupe DC(mm) 225 232 240 250 263 280 2100 2125
Vitesse de rotation maxi. recommandée (min-t)| 49000 48000 41000 35000 30000 27000 23000 20000
AXD7000 ———
Diametre de I'aréte de coupe DC(mm) 232 240 250 263 280 2100 2125
Vitesse de rotation maxi. recommandée (min-1) 41000 36000 30000 25000 23000 19000 16000

@ Méme si la vitesse de rotation est inférieure a la vitesse maximale de broche autorisée, si la vitesse de broche est supérieure ou égale aux
valeurs indiquées dans le tableau 2, Pour les fraises a alésage ou a queue cylindrique, il est recommandé que la qualité de I'équilibrage
(avec le mandrin) soit au moins conforme a la norme G6.3 (norme 1SO1940), il est également conseillé de remplacer les vis de serrage lors
du changement des plaquettes. Poure des raisons de sécurité, assurez-vous également que les outils sont utilisés dans une zone fermée.

Remarque 1) La qualité de I'équilibrage du porte-outil (sans plaquette ni vis de serrage) est conforme a la norme G6.3 ou mieux, a 10,000min-1.

Tableau 2 Rotation maximale sans équilibrage

AXD4000

Diameétre de I'aréte de coupe DC(mm) 225 232 240 250 263 280 2100 2125

Vitesse de rotation maxi. recommandée (min-1) 12000 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

AXD7000 —
Diameétre de l'aréte de coupe DC(mm) 232 240 250 263 280 2100 2125

Vitesse de rotation maxi. recommandée (min-1) 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

@ Lorsque vous définissez la vitesse de la broche, tenez compte de la vitesse maximale autorisée du mandrin.

@ Utilisez les vis spécifiées lorsque vous utilisez le mandrin avec les trous de lubrification.

@ Les plaquettes ont des angles de coupe trés vifs. Ne les manipulez pas a mains nues, vous risqueriez de vous blesser.
Veillez a toujours porter des gants de protection lorsque vous manipulez des plaquettes indexables.
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
H Vitesse de coupe

Vitesse de coupe

Matiere Nuance Brise-copeaux ( Ve ;
mm/min
o LC15TF GL 1000 (200—3000)
Si<5%
Alliage aluminium TF15 GL 1000 (200—3000)
5%=<Si<10%
Si>10% LC15TF GL 1000 (200—3000) @
7
Bl Profondeur de Passe / Avance par Dent §
-
) Largeur de | Profondeur Avance par dent (mm/dent) ,:
AT cgpr::ux co:epe o Fa’;sse Diametre de |'aréte de coupe DC (mm) &2
(mm) (mm) 32 40 50, 63, 80 100, 125 ‘g
N <5 <0.35 <04 <04 <04 &
< < < < <
0250C | Zie | zos5 | =05 | =03 | =05
<20 <0.2 <0.25 <0.25 <0.25
<5 <035 <035 <04 <04
<0.5 DG <10 <03 <03 <0.35 <0.35
<15 <0.25 <0.25 <03 <03
< < < < <
Siss% | 6L < go < 8::24) < 8::24, < 8::24)2 < 8:;2
<10 <0.25 <0.25 <03 <03
=0.75DC |75 <02 <02 <0.25 <0.25
<20 <0.15 <0.15 <0.2 <0.2
<5 <0.25 <0.3 <0.35 <0.35
DC (rainure) <10 <0.2 <0.25 <0.3 <0.3
1 <15 <0.15 <0.2 <0.25 <0.25
: - <20 <0.1 <0.15 <0.2 <0.2
Alliage aluminium <5 <035 <04 <04 <04
<10 <03 <0.35 <0.35 <0.35
<0.25DC <15 <0.25 <0.3 <0.3 <0.3
<20 <0.2 <0.25 <0.25 <0.25
<5 <0.35 <0.35 <04 <04
<05 DC <10 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<15 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
5%=<Si<10% GL <20 <0.2 <0.2 <0.25 <0.25
Si>10% <5 <03 <03 <0.35 <0.35
<10 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
=0.75DC |75 <02 <02 <0.25 <0.25
<20 <0.15 <0.15 <0.2 <0.2
<5 <0.25 <0.3 <0.35 <0.35
DC (rainure) <10 <0.2 <0.25 <0.3 <03
<15 <0.15 <0.2 <0.25 <0.25
<20 <0.1 <0.15 <0.2 <0.2

Remarque 1) Les conditions de coupe ci-dessus sont déterminées pour une machine et une piéce de haute rigidité, sans vibrations.
En cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions d'usinage.
Remarque 2) Des vibrations peuvent survenir dans les conditions suivantes :
« Lors d'un porte-a-faux important.
« Lors d'usinage de poche, rayon de pointe.
« Lorsque la piéce a une mauvaise fixation ou que la machine a une faible rigidité, des vibrations peuvent apparaitre facilement,
Si c'est le cas, de réduire les conditions de coupe tels que la largeur et la profondeur de coupe et avance par dent.
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FRAISES A PLAQUETTES

B RAMPING/INTERPOLATION HELICOIDALE Trou débouchant

@ RAMPING @ INTERPOLATION
L X HELICOIDALE

RMPX (1®
n 2 . (DH)
E RAMPING/INTERPOLATION HELICOIDALE (ALLIAGE ALUMINIUM)
[m
8 Ramping Interpolation hélicoidale
< DC RE DC RE
a Type (mm) (mm) RMPX L U0 (mm) (mm) DH min. P max.
<L (mm) (mm) (mm)
n
H 32 0.8-24 19° 61 32 0.8-2.4 41 8
E 3,3.2 18° 65 3,32 41 7
w 40 0.8-2.4 14° 85 40 0.8-24 57 10
3,32 13° 91 3,32 57 9
0.8-24 10° 120 0.8-24 77 12
50 3,32 9° 133 %0 3,32 77 11
0.8-24 8° 150 0.8-24 103 13
Type A 63 3,3.2 7° 172 Type A 63 3,3.2 103 12
80 0.8-24 6° 200 80 0.8-24 137 14
3,32 5° 241 3,32 137 12
0.8-24 4° 301 08-24 177 14
100 3,32 4° 301 100 3, 3.2 177 13
0.8-2.4 3° 401 0.8-2.4 227 15
125 3,32 3° 401 125 3, 3.2 227 13
32 4,5 18° 63 32 4 41 7
40 4,5 11° 105 5 41 6
50 4,5 8° 146 40 4 57 9
Type B 63 4,5 6° 195 5 57 8
80 4,5 4° 292 50 4 77 10
100 4,5 3° 390 5 77 9
125 4,5 2° 585 63 4 103 10
Type B 5 103 10
4 137 11
80 5 137 10
4 177 11
100 5 177 10
4 227 11
125 5 227 11

Remarque 1) L'avance recommandée de ramping est de 0.05mm/dent ou moins.
Le ramping, le fraisage hélicoidal et le pergage ne sont pas recommandés lors de I'usinage d’acier et de titane.
*1 L (Profondeur de Passe max. =15/ tan a). Distance pour atteindre la profondeur de passe maximale APMX a I'angle de ramping maximal RMPX.
Profondeur de coupe maximum de type A est 21mm, type B est 20.4mm.
*2 Le diametre maximum lors d'usinage de trou borgne a fond plat en utilisant un rayon de 0.8mm pour le type A et 4mm pour le type B.
Pour les autres rayons, utiliser la formule suivante :
{(diamétre de coupe DC)—(Rayon de pointe)—0.3}x2
*3 Le diameétre minimum lors d'usinage de trou borgne a fond plat en utilisant un rayon de 0.8mm pour le type A et 4mm pour le type B.
Pour les autres rayons, utiliser la formule suivante :
{(diametre de coupe DC)—(Rayon de pointe)—(Largeur plat de planage BS)—0.1}x2

M Prof. de Pergcage Max. (Alliage aluminium)

B
[PETBUS Prof. de Pergage Max.
WD RE R i) AXD7000 peut étre utilisée pour le
5 émmz)4 percage et I'ouverture de poche avec
.8—2. 5 le méme outil

T A .

ype 3,32 45 A 4 /
Tvoe B 4 4 ‘ =3

e
P 5 35 \
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Trou borgne a
@ INTERPOLATION l fond plat
HELICOIDALE

DC J
+—Diametre

RAMPING/INTERPOLATION HELICOIDALE (ALLIAGE ALUMINIUM) %

[72]
Interpolation hélicoidale (Trou borgne a fond plat) =
Type DC RE BS - _ *3 m
(mm) (mm) (mm) DH max. P max. DH min. P max. 8
(mm) (mm) (mm) (mm) -
-
0.8 2 61.9 20 58.3 20 o
1.6 1.2 60.3 19 58.3 19 <
32 2 0.8 59.5 18 58.3 18 a
2.4 0.4 58.7 18 58.3 18 7}
3 0.8 57.5 17 56.2 17 g
3.2 0.6 57.1 17 56.2 17 o
0.8 2 77.9 20 74.3 20
1.6 1.2 76.3 19 74.3 19
40 2 0.8 75.5 18 74.3 18
2.4 0.4 74.7 18 74.3 18
3 0.8 735 17 72.2 17
3.2 0.6 73.1 17 72.2 17
0.8 2 97.5 20 94.1 20
1.6 1.2 95.9 19 94.1 19
50 2 0.8 95.1 18 94.1 18
2.4 0.4 94.3 18 94.1 18
3 0.8 93.1 17 92.1 17
3.2 0.6 92.7 17 92.1 17
0.8 2 1235 20 120.1 19
1.6 1.2 121.9 19 120.1 19
2 0.8 121.1 18 120.1 18
Type A 63 24 0.4 120.3 18 1201 18
3 0.8 119.1 17 118 16
3.2 0.6 118.7 17 118 16
0.8 2 1575 19 1541 18
1.6 1.2 155.9 19 154.1 18
80 2 0.8 155.1 18 154.1 18
2.4 0.4 154.3 18 154.1 18
3 0.8 153.1 16 152 16
3.2 0.6 152.7 16 152 16
0.8 2 197.5 18 194 1 18
1.6 1.2 195.9 18 194.1 18
100 2 0.8 195.1 18 194.1 18
2.4 0.4 194.3 18 194.1 18
3 0.8 193.1 15 192 15
3.2 0.6 192.7 15 192 15
0.8 2 2475 18 2441 17
1.6 1.2 245.9 17 2441 17
125 2 0.8 245.1 17 2441 17
24 0.4 244.3 17 2441 17
3 0.8 2431 15 242 15
3.2 0.6 242.7 15 242 15
32 4 0.9 55.5 16 54 16
5 0.4 53.5 15 53.1 15
40 4 0.9 715 16 70 16
5 0.4 69.5 15 69 14
50 4 0.9 91.1 15 89.8 15
5 0.4 89.1 14 88.9 14
4 0.9 M7.1 14 115.8 14
Type B 63 5 0.4 115.1 13 114.9 13
80 4 0.9 151.1 14 149.8 13
5 0.4 149.1 12 148.9 12
100 4 0.9 1911 13 189.8 13
5 0.4 189.1 12 188.8 12
125 4 0.9 2411 13 239.8 13
5 0.4 239.1 12 238.8 12

Remarque 1) L'avance recommandée de ramping est de 0.05mm/dent ou moins.

*1 L (Profondeur de Passe max. =15/ tan ). Distance de déplacement des fraises jusqu'a atteindre une profondeur de coupe de APMX a
I'angle de ramping maximum.
Profondeur de coupe maximum de type A est 21mm, type B est 20.4mm.

*2 Le diametre maximum lors d'usinage de trou borgne a fond plat en utilisant un rayon de 0.8mm pour le type A et 4mm pour le type B.
Si I'angle est différent, utilisez la formule suivante.
{(diamétre de coupe DC)—(Rayon de pointe)—0.3}x2

*3 Le diamétre minimum lors d'usinage de trou borgne a fond plat en utilisant un rayon de 0.8mm pour le type A et 4mm pour le type B.
Si I'angle est différent, utilisez la formule suivante.
{(diamétre de coupe DC)—(Rayon de pointe)—(Largeur plat de planage BS)—0.1}x2
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FRAISES A PLAQUETTES

FIII}J‘I\.I?IEFSONCTIONS % D @ @ Q @ @
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Nombre de dents : 4 A3 JkAPR
LH
g@; LF
Fig.2 APMX

DC

©
/1
@\
7
i)
1
[
|
|
I
I
|
(NI
DCON

m Nombre de dents : 4 A3 KAPR
E O, LH
[ . N LF
e l SERIE STANDARD (4 PLAQUETTES) KAPR :90° ' Outil & droite uniquement.
3 mE ¥ qé>® ® -
o ® . . a\ —
< ol 8 Dimensions (mm & . @)}
i é‘ Référence @ % " gll—:ylge) §¢ / % ,[(@!
n ] g .
< R|Z|bc | LF |pcon| LH | A3™'|apmx*? Vis de fixation Clé Plaquette
w AQXR164SA16S |®|O| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A DTKYO0BF
AQXR164SN16S |x|—| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2a DTKY06F
AQXR174SA16S |@|O| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A ®Tkyoer | QOCMTO830R-GIM2
AQXR174SN16S |x|—| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A DTKYO0SF
AQXR204SA20S |®|O| 20 | 130 | 20 | 35 | 6 | 22 1| Ts25 DTKY08F
AQXR204SN20S |x|—| 20 [ 130 | 20 | 35 | 6 | 22 1| Ts25 DTKY08F
AQXR214SA20S |®|0| 21 | 130 | 20 | 35| 6 | 22 | 1 | Ts2s ®Tkyose | 0CMTI03R-GI/M?
AQXR214SN20S |*|—| 21 [ 130 | 20 | 35 | 6 | 22 1| Ts2s DTKYO0SF
AQXR254SA25S |®|O| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKY08D
AQXR254SN25S |x|—| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKY08D
2| AQXR264SA25S |®|O| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKyogp | JOCMT1342R-GIM?2
2| AQXR264SN25S |[x|—| 26 | 140 | 25 | 40 75 | 275 | 1 TS33 @TKY08D
S| TAQXR324SA32S |®|O| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts407 @TKY15D
AQXR324SN32S |%|—| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
AQXR334SA32S |e@|0| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o7 @Tky1sp | JOGMTIESIRGIM
AQXR334SN32S |%|—| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o7 @TKY15D
AQXR354SA32S |®|O| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 | 40 1 | Tsa07 @TKY15D
AQXR354SN32S |x|—| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 | 40 | 1 | Ts4a07 @Tky1sp | QOCMTI8S6R-GIM2
AQXR404SA32S |®|O| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 | 44 1| Ts55 TKY25D
AQXR404SN32S |*|—| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 | 44 1| Tss5 @Tky2sp | AOCMT2062R-GIM2
AQXR504WA40S |®|O| 50 | 170 | 40 | 70 | 15 | 55 | 2 | Tses @TKY30T
AQXR504SA42S |x|0| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses O®TKY30T | QOGIMT2576R-G1/M2
AQXR504SN42S |*|—| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses OTKY30T
AQXR164SA16L |®|O| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 176 | 1 | TS2A DTKYOBF
AQXR164SN16L |*|—| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 176 | 1 | Ts2A DTKYOSF
AQXR174SA16L |®|O| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2a ®Tkyoer | QOCMTO830R-GI/M2
AQXR174SN16L |*|—| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A DTKY06F
AQXR204SA20L |®[|O| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 | 22 1| Ts25 DTKY08F
AQXR204SN20L |*|—| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 | 22 1| Ts25 DTKY08F
AQXR214SA20L |@|O| 21 | 185 | 20 | 35 | 6 | 22 1| Ts25 ®Tkyosr | QOCMTI035R-GIM2
AQXR214SN20L |*|—| 21 | 185 | 20 | 35 | 6 | 22 1| Ts25 DTKY08F
AQXR254SA25L |®|O| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKY08D
o| AQXR254SN25L |x|—| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKY08D
3| AQXR264SA25L |@|0| 26 | 220 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @tkyogp | QOCMTIS4RGIM2
S| AQXR264SN25L |%|-| 26 | 220 | 25 | 40 | 7.5 | 275 | 1 | Ts® @TKY08D
€| AQXR324SA32L (®[O| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 352 | 1 | Ts407 @TKY15D
% | AQXR324SN32L |*|—| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 352 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
AQXR334SA32L |e@|0| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o07 @Tky1sp | QOCMTI6S1R-GIM2
AQXR334SN32L |*|—| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
AQXR354SA32L |®[O| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 | 40 1| Tsa07 @TKY15D
AQXR354SN32L |*|—| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 40 1| Ts407 @Tky1sp | QOCMTI8S6R-GIM2
AQXR404SA32L |®[O| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 44 1| Ts55 @TKY25D
AQXR404SN32L |*|—| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 44 1| Tss5 @Tky2sp | AOCGMT2062R-GIM2
AQXR504WA40L |®[O| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 | 55 | 2 | Tses OTKY30T
AQXR504SA42L | % |O| 50 250 42 70 15 55 1 TS6S @TKY30T QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR504SN42L |*|—| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses @TKY30T

*1 A3 représente la profondeur de passe quand la fraise a 2 plaquettes.
*2 APMX: Profondeur de Passe max.
*3 Couple de serrage (N « m) : TS2A=0,6, TS25=1,0, TS33=1,0, TS407=3,5, TS55=7,5, TS6S=10,0

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
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Fig.1

Nombre de dents : 2
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Fig.2

I
I
I
I
i
T
T
DCON

Nombre de dents : 2

[72]
. w
Il SERIE COURTE (2 PLAQUETTES) KAPR :90° Outil & droite uniquement. E
e %3 @ 9 @70 - 3
o g N ) (N & = <
§ Référence % % PICEe 2B ) g—Fylge) § % !E(@! E
ol | | © . ,
R|2| pc | LF |pcon| LH | A3™|apmx*? Vis de fixation clé Plaquette i
AQXR162SA16S |®|O| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2A DTKYO6F S
AQXR162SN16S |*|-| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | 7Ts2a DTKYOSF i
AQXR172SA16S |®|0| 17 [ 120 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2a ®Tkyoer | OCMTOBS0R-GI/M2
AQXR172SN16S |*|-| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | 7Ts2a DTKY06F
AQXR202SA20S |®|O| 20 | 130 | 20 | 35 | 6 92 | 1 | Ts25 DTKYO08F
AQXR202SN20S |*|-| 20 | 130 | 20 | 35 | & 92 | 1| Ts25 DTKY08F
AQXR212SA20S |e|o| 21 | 130 | 20 | 35 | & 92 | 1 | Ts25 ®TkyosF | JOGMTI03SR-GIM
AQXR212SN20S |*|-| 21 | 130 | 20 | 35 | & 92 | 1 | Ts25 DTKY08F
AQXR252SA25S |®|O| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @TKY08D
AQXR252SN25S |*|-| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @TKY08D
2| AQXR262SA25S |®|O| 26 | 140 | 25 | 40 | 7.5 | 115 | 1 | Ts33 @Tkyosp | GOCMTI342R-GIM2
2| AQXR262SN25S |*|-| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 | Ts® @TKY08D
S AQXR322SA32S |®[O| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts407 @TKY15D
AQXR322SN32S |*|-| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
AQXR332SA32S |@|0| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Tsa07 @TKy1sD | JOCMTI6SIR-GIM2
AQXR332SN32S *x|—| 33 150 32 50 95 14.5 1 TS407 @TKY15D
AQXR352SA32S |®|O| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 16 1 | Tsa07 @TKY15D
AQXR352SN32S |*|-| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 16 1| Ts407 @Tky1sD | QOCMTIBIER-GIM2
AQXR402SA32S |®|O| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 | 18 1| Ts55 @TKY25D
AQXR402SN32S |*|-| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 | 18 1| Tss5 @Tky2sp | QOCMT2062R-GTIM2
AQXR502WA40S |®|O| 50 | 170 | 40 | 70 | 15 | 23 | 2 | Tses BTKY30T
AQXR502SA42S *|O| 50 170 42 70 15 23 1 TS6S @TKY30T QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR502SN42S |*|-| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 | 23 1| Tses BTKY30T
AQXR162SA16L |®|O| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 74 | 1 | Ts2A DTKY06F
AQXR162SN16L |*|—| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 74 | 1 | Ts2A DTKYOF
AQXR172SA16L |e@|o| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2a @Tkyopr | JOCMTOB30R-G1/M2
AQXR172SN16L |*|-| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2a DTKYOSF
AQXR202SA20L |®|0O| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 92 | 1 | Ts25 DTKYO08F
AQXR202SN20L |*|-| 20 | 185 | 20 | 60 | & 92 | 1 | Ts25 DTKYOSF
AQXR212SA20L |e|o| 21 | 185 | 20 | 35 | & 92 | 1| Ts25 @Tkyosr | QOCMTI03R-GIM2
AQXR212SN20L |*|-| 21 | 185 | 20 | 35 | & 92 | 1 | Ts25 DTKYOSF
AQXR252SA25L |®|O| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @TKY08D
o| AQXR252SN25L ||| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @TKY08D
5| AQXR262SA25L |@|0| 26 | 220 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @Tkyogp | GOCMTI4ZRGIM2
g AQXR262SN25L |[*|—-| 26 | 220 | 25 | 40 75 | 115 1 TS33 @TKY08D
£ AQXR322SA32L |®|O| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 145 | 1 | Ts4o7 @TKY15D
#| AQXR322SN32L |*|-| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 145 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
AQXR332SA32L |e|o| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts4o07 @Tky1sp | QOCMTIBSTR-GIM2
AQXR332SN32L |*|-| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
AQXR352SA32L |®|O| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 16 1| Ts407 QTKY15D
AQXR352SN32L |*|-| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 16 1| Tsa07 @Tky1sp | JOCMTI8S6R-GIM?
AQXR402SA32L |®|O| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 18 1| Tss5 @TKY25D
AQXR402SN32L ||| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 18 1| Tss5 ©Tkyzsp | QOCGMT2062R-GI/M2
AQXR502WA40L |®[O| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 | 23 | 2 | Tses OTKY30T
AQXR502SA42L *|O| 50 250 42 70 15 23 1 TS6S @TKY30T QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR502SN42L ||| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 23 1| Tses BTKY30T

*1 A3 représente la profondeur de passe quand la fraise a 2 plaquettes.

*2 APMX: Profondeur de Passe max.
*3 Couple de serrage (N « m) : TS2A=0,6, TS25=1,0, TS33=1,0, TS407=3,5, TS55=7,5, TS6S=10,0

PIECES DETACHEES

> N001

DONNEES TECHNIQUES

> P001
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FRAISES A PLAQUETTES

22
&
i @
S10
A-A
B FRAISE A EMBOUT FILETE KAPR :90° Outil & droite uniquement.
[72]
w < S *3 @ @ =
(= [} 5] < ——
i 218 Dimensions (mm) *4 § @ o =
§ Référence 5|5 WT VA N\ V4 'E(Q)!
| -g * * (kg)
3 R |2 [DC|DCON DCSFMS|OAL| LF |S10|CRKS| A3"|APMX|  [Visdefxation|  Clé Plaquette
P AQXR162M08A30 |®|O|16| 85| 147 |48 |30 |10 | M8 | 45| 7.4 |0.1| TS2A DTKYO06F R
g AQXR172M08A30 |®|0O|17| 85| 145 |48 |30 |10 | M8 | 45| 7.4 |0.1| Ts2A DTKYO06F
@ AQXR202M10A30 |®|0|20/ 105 186 | 49 |30 | 14 | M10 | 6 | 9.2 ]02| Ts25 DTKYO08F Q0T 1035R
AQXR212M10A30 |@|0O|21/105| 185 |49 |30 |14 | M10 | 6 | 9.2 ]02| Ts25 DTKYO08F
AQXR252M12A35 |e@|0|25/125| 235 |57 |35 |19 | M12 | 7.5/ 115 |0.2| TsS33 @TKY08D Q0T 1342
AQXR262M12A35 |@|0O|26(125| 235 |57 | 35|19 | M12 | 7.5|115|0.2| TS33 @TKY08D
AQXR322M16A40 |@|0|32(17 | 285 |63 |40 | 24 | M16 | 9.5/ 145 |0.3| TS407 | @TKY15D Q0T 1651 R
AQXR332M16A40 |(@|0O(33|17 | 285 |63 |40 |24 | M16 | 95| 14.5 [0.3| TS407 | @TKY15D
AQXR352M16A40 |@|0|35/17 | 285 | 63 | 40 | 24 | M16 [11 |16 |0.3| TS407 | @TKY15D |QO:IT1856R-X
AQXR402M16A45 |e@|0|40/17 | 285 | 68|45 |24 | M16 [12 |18 |0.3| Ts55 @TKY25D |QO:3T2062R

Remarque 1) Pour les arbres vissables, veuillez vous référer a la page K244.

*1 A3 représente la profondeur de passe quand la fraise a 2 plaquettes.

*2 APMX: Profondeur de Passe max.

*3 Couple de serrage (N « m) : TS2A=0,6, TS25=1,0, TS33=1,0, TS407=3,5, TS55=7,5
*4 WT : Poids de Il'outil

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K174 (10 plaquettes par boite) RALLONGES > K244




PLAQUETTES

P Ac?er oc € \® Conditions de coupe (Guide):
M | Acier Inoxydable B |C# @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
Matier K | Fonte g% e )
alere "N | Non ferreux 3 Hor.ung: o
S | Alliage réfractaire, Alliage titane c e E:Ronde F:Affltée
H | Matériaux durs
alo Revétu Carbure Dimensions (mm)
Forme Référence pc |4[<€(2(8 8|88 k|2 Géométrie
Gfggzagﬁgi: LE1 | LE2 |[LE3| S RE
HEEHEEEEE
QOMTO0830R-M2 |[¢16,17 [M|E|® @ @ @ @ @ ® 73| 44| 733 |08 @
QOMT1035R-M2 [¢20,21 |M|E|® @@ e e e e 95| 59| 9.3/ 35|08 E
QOMT1342R-M2 (425,26 ([M(E|® ® ® ® ® ® @ 12 76|/116| 4.2 |0.8 g
@ QOMT1651R-M2 (#32,33 (M|(E|® ® ® ® ® ® ® 15.4| 9.9|14.6| 5.1 | 0.8 E
QOMT1856R-M2 |[#35 M|E|®|® ® ©® ® e e 16.9/109|16 | 56| 0.8 @
QOMT2062R-M2 |¢40 M|E|®|® ® ® ® e ® 19.4|12.6|18.1| 6.2 | 0.8 (g
QOMT2576R-M2 |$50 M|E|®|® ® ® ® e e 24.8/16.1123.1| 7.6 | 0.8 £
QOGTO0830R-G1 |¢16,17 |G[E*[* *x o |® 77| 49| 73|3 |04
QOGT1035R-G1 | 920,21 |G [E*[*x * @ |@ 99| 64| 93| 35|04
QOGT1342R-G1 | 925,26 |G [E** *x @ |® 12.4| 81|11.6| 42| 0.4
QOGT1651R-G1 032,33 |G [E*[*x *x @ |® 15.8|10.4|146| 51 | 04
QOGT1856R-G1 $35 G [E*| % *x ® |® 17.3|11.4 |16 56|04
QOGT2062R-G1 |¢40 |G|E*{x *x o |® 19.8|13.1(18.1| 6.2 | 0.4
QOGT2576R-G1 #50 G [E*[*x * ® |® 25.2(16.6(23.1| 76 | 0.4

* Les plaquettes en nuances HTi10 ont une préparation "F" .

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
B VITESSE DE COUPE

Matiere No. Dureté Brise-copeaux Vitesses de coupe pour différentes nuances Ve (m/min)
P MP6120 VP15TF MP6130
Acier doux 1 <180HB M2/G1 200 (170—240) 180 (150—220) 160 (130—200)
Acier carbone, Acier allié 2 180—350HB M2 180 (140—220) 160 (120—200) 140 (100—180)
M MP7130 MP7140 VP30RT(VP15TF)
Acier inoxydable austénitique | 1 <200HB M2/G1
Acier inoxydable austénitique | 2 >200HB M2
Acier — 170 (120—200) 160 (100—180) 150 (120—180)
cier inoxydable ferritique ou | 4 <200HB M2
martensitique
Acier inoxydable ferritique ou | , >200HB M2
martensitique
K VP15TF
Fonte grise 1 <350MPa M2 180 (150—220) — —
Fonte ductile 2 <450MPa M2 180 (150—220) — —
N HTi10
Alliage aluminium 1 Si<5% G1 500 (200—800) - -
Alliage aluminium 2 | 5%<Si<10% G1 100 (50—300) - —
Alliage aluminium 3 Si>5% G1 100 (50—300) - -
S MP9120
Alliage titane * 1 - M2 50 (30—70) - -
H VP15TF
Acier Traité | 1 | 40—55HRC M2 80 (50—120) — —

* L'usinage sous arrosage est recommandé pour les alliages de titane.

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >Po01 K175




FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

@ A3 est la profondeur de coupe avec deux dents
effectives.
@ Au-dela d’A3 (plage de chevauchement), il y a 6DC
une zone avec une d_gnt effective. Pour cette X —
raison, faites particuliérement attention a 8 45DC
I'avance en fonction de la profondeur de passe. «gs BT50
@ En général, 'endommagement de l'aréte se £ 3pc
trouve au niveau de la profondeur de passe t. S BT40
En cas de gr,an’de pljofondeur de coupe, il est o 1.5DC HSK63
recommandé d’appliquer la profondeur de coupe
t (cf ci-dessous) a laquelle la fraise fonctionne L
avec deux dents effectives pour éviter tout * DC=Diametre
_ ] endommagement de l'aréte de coupe.  (mm) de l'aréte 0 50% 100%
E | o Diamétre outil| Resonmaniaion des poiodewsdecoupe ) de coupe Avance
<|*- G - ¢ 16,17 12—14 o L
" ) #2021 14 —17 @ Des vibrations gt des eca}llages de plaquette
w $25.26 17 =22 peuvept survenir lors de ‘I usmgge avec un grgnd
m $32,33 2228 porte-a-faux et cas de faible raideur de machine
2 . , ¢35 25 —32 ou de piece.
2 * Les valeiurs pour A3 et APMX sont données ¢ 40 28 —35 @Dans ce cas, réduire 'avance selon I'abaque
3 dans les t’atgleaux des corps standard des 650 3545 ci-dessus.
< pages précédentes.
a .
2 Il CONDITIONS DE COUPE POUR FRAISAGE D'EPAULEMENT
r 616,17 620, 21 625,26
Matiere No. Dureté ap ae fr ap ae fr ap ae fr
(mm) | (mm) |(mmitour)| (mm) | (mm) |(mm/tour)| (mm) | (mm) |(mm/tour)
P <45| <8 0.25 <6 | <10 0.3 <75| <125 0.35
Acier doux 1 <180HB |4.5—12| <5 0.16 6—14 | =<7 0.25 75—-17| <8 0.28
12—17| <3 0.1 14—22 | <4 0.18 17—-27| <5 0.2
. <45| <8 0.2 <6 | =10 0.25 <7.5| <125 0.3
Ac)\%géa;ﬁioé”e 2 |180—350HB[45—12] <4 [ 014 | 6—14] =6 | 02 [75-17]=7 0.25
12—17| <2 0.08 14—22 | <3 0.16 17—-27| <4 0.18
M <45| <8 0.2 <6 | <10 0.25 <7.5| <125 0.3
Acier inoxydable | 1,2,3,4 - 45—-12| <4 0.14 6—14 | <6 0.2 7.5—-17| <7 0.25
12—17| <2 0.08 14—22 | <3 0.16 17—-27| <4 0.18
K <45| <8 0.25 <6 | <10 0.3 <7.5| =125 0.35
Fonte 1,2 - 45—-12| <5 0.16 6—14 | <7 0.25 75—-17| <8 0.28
12—17| <3 0.1 14—22 | <4 0.18 17—-27| <5 0.2
N <45 <11 0.3 <6 | <14 0.35 <7.5| <125 0.4
Alliage aluminium| 1,2,3 - 45—-12| <8 0.21 6—14 | <10 0.3 7.5—-17| =7 0.33
12—17| <5 0.15 14—22 | <6 0.23 17—27| <4 0.25
S <45| <8 0.14 <6 | <10 0.18 <75| <175 0.21
Alliage de titane 1 - 45—12| <4 0.1 6—14 | =<6 0.14 7.5—17| <125 0.18
12—17| <2 0.06 14—22 | =3 0.11 17—27| <7.5 0.13
H <45| <5 0.16 <6| <6 0.2 <75| <7 0.22
Acier traité 1 40—55HRC | 4.5—12| <3 0.1 6—14 | <4 0.16 75-17| <4 0.18
12—17| <1 0.06 14—22 | =<2 0.12 17—-27| <2 0.14
$32, 33 ¢35 ®40 $50
Matiére No. Durete ap ae fr ap ae fr ap ae fr ap ae fr
(mm) | (mm) |(mmitour)| (mm) | (mm) |(mmitour)| (mm) | (mm) |(mmitour)| (mm) | (mm) |(mm/tour)
P <9.5| <16 0.4 <11| <175 0.45 <12| <20 0.5 <15| <25 0.6
Acier doux 1 <180HB |9.5—22| =11 0.32 11—-25| £12 0.35 12—28 | <13 0.4 15—35| <16 0.5
22—-35| <6 0.25 25—40 | <6.5 0.28 28—44 | <7 0.3 35—=55| <10 0.35
. <9.5| <16 0.35 <11| €175 0.37 <12| <20 0.4 <15| <25 0.5
ACA'%E;a;ﬁioé”e 2 [180—350HB|9.5—22| <10 | 028 |11—25| <11 | 03 [12—28| <12 | 032 |15—35| <14 | 04
22—-35| <5 0.2 25—40 | <5.5 0.22 28—44 | <6 0.25 35—55| <8 0.3
M <9.5| <16 0.35 <11| €175 0.37 <12| <20 0.4 <15| <25 0.5
Acier inoxydable | 1,2,3,4 - 9.5—22| <10 0.28 11-25| =12 0.3 12—28 | =12 0.32 15—35| <14 0.4
22—-35| <5 0.2 25—40 | <6.5 0.22 28—44 | <6 0.25 35—55| <8 0.3
K <9.5| <16 0.4 <11| <175 0.45 <12| <20 0.5 <15| <25 0.6
Fonte 1,2 - 95—22| <M 0.32 11—-25| <12 0.35 12—28 | <13 0.4 15—35| <16 0.5
22—-35| <6 0.25 25—40 | <6.5 0.28 28—44 | <7 0.3 35—55| <10 0.35
N <9.5| <16 0.45 <11| <175 0.5 <12| <20 0.55 <15| <25 0.65
Alliage aluminium| 1,2,3 - 95—22| <10 0.37 11—-25| <12 0.4 12—28 | <12 0.45 15-35| <14 0.55
22—-35| <5 0.3 25—40 | <6.5 0.32 28—44 | <6 0.35 35—55| <8 0.4
S <9.5| =23 0.25 <11| <245 0.26 <12| <28 0.28 <15| <35 0.35
Alliage de titane 1 - 9.5—22| <16 0.2 11—-25| <175 0.21 12—28 | <20 0.22 15—35| <25 0.28
22—-35| <10 0.14 25—40| <10.5 0.15 28—44 | <12 0.18 35—55| <15 0.21
H <95| <8 0.25 <11| <9 0.28 <12| <10 0.3 <15| <14 0.35
Acier traité 1 40—55HRC|9.5—22| <5 0.2 11—25| <55 0.22 12—28 | <6 0.24 15—35| <8 0.3
22—-35| =<2 0.16 25—40 | <2 0.17 28—44 | =<2 0.18 35—55| <4 0.22

Remarque 1) Porter une attention particuliére a la profondeur de passe avec les fraises courtes.
Remarque 2) Lors de l'usinage avec le brise-copeaux G1 (VP15TF), réduire la vitesse de 20%.
Remarque 3) Pour les vitesses de coupe, cf. page K175.
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l CONDITIONS DE COUPE POUR RAINURAGE

FRAISES A PLAQUETTES

®16, 17 $20, 21 @25, 26
Matiere No. Dureté ap fr ap fr ap fr
(mm) (mml/tour) (mm) (mml/tour) (mm) (mml/tour)
P <4.5 0.16 <6 0.18 <75 0.2
Acier doux 1 <180HB 4.5—12 0.1 6—14 0.14 7.5—17 0.16
12—17 0.07 14—22 0.1 17-=27 0.12
. <4.5 0.14 <6 0.16 <75 0.18
ACA'er. carbone 2 |180—350HB[ 4.5—12 0.09 6—14 0.12 7.5—17 0.14
cier allié
12—17 0.05 14—-22 0.1 17-27 0.1
M <4.5 0.14 <6 0.16 <75 0.18
Acier inoxydable | 1,2,3,4 - 4.5—12 0.09 6—14 0.12 7.5—17 0.14
12—17 0.05 14—22 0.1 17-27 0.1
K <4.5 0.16 <6 0.18 <75 0.2
Fonte 1 <350MPa 4.5—12 0.1 6—14 0.14 7.5—-17 0.16
12—17 0.07 14—-22 0.1 17-27 0.12
N <45 0.18 <6 0.2 <75 0.22
Alliage aluminium| 1,2,3 - 45—-12 0.12 6—14 0.16 7.5—17 0.18
12—17 0.09 14—22 0.12 17-27 0.14
S <45 0.1 <6 0.12 <75 0.15
Alliage de titane 1 - 4.5—12 0.05 6—14 0.08 7.5—17 0.1
12—17 0.03 14—22 0.05 17-27 0.08
H <45 0.1 <6 0.12 <75 0.14
Acier traité 1 40—55HRC 45—-12 0.07 6—14 0.1 7.5—17 0.12

$32, 33 ¢35 $40 @50
Matiere No. Durete ap fr ap fr ap fr ap fr
(mm) (mml/tour) (mm) (mml/tour) (mm) (mml/tour) (mm) (mml/tour)

P <9.5 0.25 <M1 0.27 <12 0.3 <15 0.35

Acier doux 1 <180HB 9.56—22 0.2 11—25 0.22 12—28 0.25 15—35 0.3
22—35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 35—55 0.22

. <9.5 0.2 <N 0.22 <12 0.25 <15 0.3
A‘f&iri:ra;ﬁ%”e 2 |180—350HB| 9.5—22 0.16 1—25 0.18 12—28 02 15—35 0.25
22—-35 0.12 25—40 0.13 28—44 0.14 35—55 0.16

M <9.5 0.2 <M1 0.22 <12 0.25 <15 0.3
Acier inoxydable | 1,2,3,4 - 9.5—-22 0.16 11-25 0.18 12—-28 0.2 15—35 0.25
22—-35 0.12 25—40 0.13 28—44 0.14 35—55 0.16
K <9.5 0.25 <M1 0.27 <12 0.3 <15 0.35

Fonte 1 <350MPa 9.56—22 0.2 11-25 0.22 12—-28 0.25 15—35 0.3
22—35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 35—55 0.22
N <9.5 0.27 <1 0.3 <12 0.32 <15 0.37
Alliage aluminium| 1,2,3 - 9.5—22 0.22 11—-25 0.25 12—28 0.27 15—35 0.32
22—35 0.16 25—40 0.18 28—44 0.2 35—55 0.25
3 <9.5 0.18 <N 0.2 <12 0.23 <15 0.25
Alliage de titane 1 - 9.5—22 0.12 11—-25 0.15 12—28 0.2 15—35 0.23
22—35 0.1 25—40 0.12 28—44 0.15 35—55 0.18
H <9.5 0.16 <N 0.17 <12 0.18 <15 0.22
Acier traité 1 40—55HRC 9.56—22 0.12 11-—25 0.13 12—28 0.14 15—35 0.16

Remarque 1) Porter une attention particuliére a la profondeur de coupe en usinage de type court.
Remarque 2) Lors de l'usinage avec le brise-copeaux G1 (VP15TF), réduire la vitesse de 20%.
Remarque 3) Pour les vitesses de coupe, cf. page K175.
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B POUR INTERPOLATION HELICOIDALE ? qc = DQ Plsl = D_ng
@ Calcul du diamétre d’interpolation. dinterpolation ___trou désiré coupe
.P.rofopdeur de passe. P =7 x dc x tan a°
@ Diamétre min. du trou (Remarque) a°< 3°

en percage hélicoidal : 1.2DC
Diamétre max. du trou en percage hélicoidal : 1.8DC

@ Pour I'évacuation des copeaux, nous conseillons le soufflage d’air.
(veuillez utiliser I'arrosage pour I'aluminium et le titane)

@ Avec le brise-copeaux G1 (VP15TF), réduisez la vitesse d’avance de 20 %.

n
=
i
3
g 616, 17 $20, 21 625, 26
: Matiere No. Duret¢ [ pH |aAPMX| fr P | DH |APMX| fr P | DH |APMX| fr P
»n (mm) | (mm) [(mm/tour)| (mm) | (mm) | (mm) |(mm/tour)] (mm) | (mm) | (mm) [(mm/tour) (mm)
5 P 20 | 8 | 016 | 044 | 24 | 10 | 0.18 | 0.44 | 30 |125| 0.2 | 0.55
g Acier doux 1 <180HB | 25 [ 12 | 014 | 099 | 30 | 15 | 0.16 | 1.1 38 (19 | 0.18 | 1.43
- 29 | 16 | 012 | 143 | 36 | 20 | 0.14 | 1.76 | 45 |25 | 0.16 | 2.2
] 20 | 8 | 014 | 033 | 24 | 10 | 0.16 | 0.33 [ 30 [12.5| 0.18 | 0.41
Acier carbone 2 |180—350HB| 25 | 12 | 012 [ 074 | 30 | 15 | 0.14 | 0.82 | 38 [19 [ 0.16 | 1.07
Alliage acier
29 | 16 | 0.1 107 | 36 [ 20 | 012 | 132 | 45 |25 | 0.14 | 1.65
M 20| 3014|022 24| 4 |016 | 022 30| 5 | 0.18 | 0.27
Acier inoxydable | 1,2,3,4 - 25| 5| 012|049 | 30| 7 | 014 | 055 38 | 9 | 016 | 0.71
29| 8 |01 | 071] 36 |10 | 012 | 0.88 | 45 [125] 0.14 | 1.1
K 20 | 10 | 016 | 055 | 24 | 14 | 018 | 055 | 30 |18 | 0.2 | 0.69
Fonte 1 <350MPa | 25 | 13 0.14 | 123 | 30 | 17 0.16 | 1.37 | 38 |21 0.18 | 1.78
29 |16 | 012 | 1.78 | 36 | 20 | 0.14 | 219 | 45 |25 | 0.16 | 2.74
N 20 | 10 | 018 | 044 | 24 | 14 | 02 | 0.44 | 30 |18 | 0.22 | 0.55
Alliage aluminium| 1,2,3 - 25 | 13 | 016 | 0.99 [ 30 | 17 | 0.18 | 1.1 38 |21 0.2 1.43
29 | 16 | 014 | 143 | 36 | 20 | 016 | 1.76 | 45 |25 | 0.18 | 2.2
S 20| 3|01 | 022 24| 4 |01 022|300 |5 | 013] 027
Alliage de titane 1 - 25 5 | 0.08 | 049 | 30 7 | 01 055 | 38 | 9 0.11 | 0.71
29 | 8 | 007 | 071]| 36|10 | 008 | 088 | 45 [12.5] 0.1 1.1
H 20| 3 (01 | 02224 | 4 |[012| 02230 | 5 | 014 0.27
Acier traité 1 |40—55HRC| 25 | 5 | 008 [ 049 | 30 | 7 |01 | 05538 | 9 | o012 071
29 | 8 | 006|071 36 |10 | 008 | 0.88 | 45 [12.5] 0.1 1.1
32,33 35 40 #50
Matiere No. Dureté | pH |[aAPMX| fr P | DH [aPMX #r P | DH |aPmMX| P | DH |APMX| fr P
(mm) | (mm) [((mm/tour)] (mm) | (mm) | (mm) |(mm/tour) (mm) | (mm) | (mm) (mm/tour) (mm) | (mm) | (mm) [(mm/tour) (mm)
P 38 | 16 | 025 | 0.66 | 42 | 18 | 028 | 0.77 | 48 | 20 | 0.3 | 0.88 | 60 | 25 | 0.35 | 1.1
Acier doux 1 <180HB | 48 | 24 | 022 | 176 | 53 | 27 | 024 | 1.97 | 60 | 30 | 026 | 219 | 75 | 38 | 0.3 | 2.74
58 | 32 0.2 285 ]| 63 | 35 | 021 | 3.07 | 72 | 40 | 0.22 | 3.51 90 | 50 | 0.26 | 4.39
. 38 16 0.2 0.49 | 42 18 | 022 | 058 | 48 | 20 | 0.25 | 0.66 | 60 | 25 | 0.28 | 0.82
A&'I?;g":;bc‘i’gf 2 |180—350HB| 48 | 24 | 018 | 132 | 53 | 27 [ 02 [ 148 | 60 | 30 | 022 | 165 | 75 | 38 | 0.26 | 2.06
58 | 32 | 016 | 214 | 63 | 35 | 018 | 23 | 72 | 40 | 02 | 263 | 90 | 50 | 0.24 | 3.29
M 38 6 0.2 0.33 | 42 7 | 022 | 0.38 | 48 8 | 0.25 | 0.44 | 60 10 | 0.28 | 0.55
Acier inoxydable | 1,2,3,4 - 48 | 11 | 018 | 0.88 | 53 | 13 | 02 | 099 | 60 | 14 | 0.22 | 11 75 | 18 | 0.26 | 1.37
58 | 16 | 016 | 143 | 63 | 18 | 0.18 | 153 | 72 | 20 | 02 | 175 | 90 | 25 | 0.27 | 2.19
K 38 | 22 025 | 082 | 42 | 25 | 028 | 095 | 48 | 28 | 0.3 1.1 60 35 | 0.35 | 1.37
Fonte 1 <350MPa | 48 | 27 | 022 | 219 | 53 | 30 | 024 | 247 | 60 | 34 | 026 | 274 | 75 | 43 | 0.3 | 343
58 | 32 | 02 | 357 | 63 |35 | 021|384 72|40 | 022|439]| 9 | 50 | 026 | 549
N 38 | 22 | 027 | 066 | 42 | 25 | 03 | 077 | 48 | 28 | 032 | 0.88 | 60 | 35 | 0.37 | 1.1
Alliage aluminium| 12,3 - 48 | 27 | 024 | 176 | 53 | 30 | 0.26 | 197 | 60 | 34 | 028 | 219 | 75 | 43 | 0.32 | 2.74
58 | 32 022 | 285 | 63 | 35 | 021 | 3.07 | 72 | 40 | 0.24 | 3.51 90 | 50 | 0.27 | 4.39
s 38| 6| 014 | 033 42| 7 | 015 | 038 |48 | 8 | 018 | 044 | 60 | 10 | 02 | 055
Alliage de titane 1 - 48 | 11 | 013 | 0.88 [ 53 | 13 | 014 | 099 | 60 | 14 | 0.15 | 1.1 75 | 18 | 0.18 | 1.37
58 | 16 | 011 | 143 | 63 | 18 | 013 | 153 [ 72 | 20 | 014 | 1.75 | 90 | 25 | 0.17 | 2.19
H 38| 6| 016 | 033 | 42| 7 | 017 | 038 |48 | 8 | 018 | 044 | 60 | 10 | 02 | 055
Acier traité 1 [40—55HRC| 48 | 11 | 014 | 088 | 53 | 13 | 0.15 | 0.99 | 60 | 14 | 0.16 | 1.1 75 | 18 | 0.18 | 1.37
58 | 16 | 012 | 143 | 63 | 18 | 013 | 153 [ 72 | 20 | 014 | 1.75 | 90 | 25 | 0.16 | 2.19

Remarque 1) Le rainurage hélicoidal est fortement recommandé pour I'usinage des aciers trempés.
Remarque 2) Lors de I'usinage avec le brise-copeaux G1 (VP15TF), réduire la vitesse de 20%.
Remarque 3) Pour les vitesses de coupe, cf. page K175.
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B PERGAGE ET TREFLAGE

® Pergage @ La profondeur de pergage ® Tréflage @ L'avance en tréflage est la
recommandée est inférieure a 0,5 DC. meme quen percage.
u @ En pergage, avancez par pas de Profondeur de )
- 0,25-0,5 mm afin d’assurer la coupe radiale ® Aucune cycle de brise-.
) p copeaux n’est nécessaire.
u fragmentation des copeaux.
= @ Utilisez I‘arrosa}ge inten_'ne ou externe @ Veuillez vous référer au
v pour assurer I'évacuation des les tableau ci-dessous pour les
a copeaux. conditions de coupe en du
@ Les copeaux peuvent étre projetés treflage.
a dans tous les sens, assurez-vous de ’ : ’ Profondeur de
c prendre des mesures de sécurité coupe radiale =0.4DC
D <
adéquates. Engagement Engagement | <0.5DC »
i}
|—
'_
5
$16, 17 $20, 21 $25, 26 $32, 33, 35 $40 @50 g
Matiére No. Dureté fr | Etape fr | Etape fr | Etape fr | Etape fr | Etape fr | Etape =l
(mmf/tour)| (mm) |(mm/tour)| (mm) [(mmf/tour)| (mm) [(mm/tour)] (mm) |(mm/tour)] (mm) [(mm/tour) (mm) <
P @
Acier doux 1 <180HB 0.035 0.2 0.045 0.3 0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3 ‘g
4
s
Acier carbone 2 |180—350HB| 003 | 02 | 004 | 03 | 0045 | 03 005 | 03 | 0055 | 03 | 006 | 03
Alliage acier
M
Acier inoxydable | 1,2,3,4 - 0.03 0.15 0.04 0.25 0.045 | 0.25 0.05 0.25 0.055 0.25 0.06 0.25
K
Fonte 1 <350MPa | 0.04 0.4 0.05 0.5 0.06 0.5 0.065 0.5 0.07 0.5 0.075 0.5
N
Alliage aluminium| 1,2,3 - 0.04 0.2 0.05 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3 0.07 0.3 0.075 0.3
H
Acier traité 1 40—55HRC | 0.02 0.15 0.03 0.25 0.035 0.25 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25

Remarque 1) Le rainurage hélicoidal est fortement recommandé pour I'usinage des aciers trempés.
Remarque 2) Lors de l'usinage avec le brise-copeaux G1 (VP15TF), réduire la vitesse de 20%.
Remarque 3) Pour les vitesses de coupe, cf. page K175.

B POUR LES OPERATIONS DE RAMPING

@ Pour 'usinage de l'acier, 'angle de ramping
maximal recommandé est de 3°. Si 'angle de
ramping est supérieur a 3°, il se peut que les
copeaux ne se brisent pas correctement et
s’accumulent autour de l'outil.

@ En ramping, il est recommandé de réduire la
vitesse d’avance de 40 %.
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FRAISES A PLAQUETTES

FIII}J‘I\.I?IEFSONCTIONS @ @ Q @ @

Fig.1 Fig.2
250 DCSFMS 2125 DCSFMS
H 063 ?&&v 9 2160 %ﬁv‘{,‘ °_,°
0100 & a [ B —
3 7 3
V e x- - > x-
8 j 8 S AR EJ
S W #O) < 7 <
e o N
n bex 1 ) . bc
w Porte-outil a droite uniquement. DCX
E
g (mm)
% DCX Vi -
& DCON d'attachement Geometrie
< Taille mm
@ 50, $52, $63, $66] HSC10030H °
Z 480 HSC12035H | @ it
£ $100 HSC16040H ?
, AJX09  AIX12 AJX14 #125, 3160 MBA20040H
I ATTACHEMENT PAR ALESAGE gﬁmlﬁ fé{ gﬁm:: :58‘,__40 gﬁmrz’ +E§3 L @
Avec trou de lubrification
Stock Dimensions (mm *2
?mcnﬁ Référence g‘eoggbnr; (mm) bl APMX | pmPX Fig. | Type Plaquette
R DC LF DCON (kg) (mm)
50 AJX12-050A03R [ ] 3 38.3 50 22 0.4 1.2 2° 1 JDM 1204
50 AJX12-050A04R (] 4 38.3 50 22 0.4 1.2 2° 1 JDM 1204
50 AJX09-050A05R [} 5 40 50 22 0.5 1.2 1.1° 1 JDM:09T3
52 AJX12-052A03R O 3 40.3 50 22 0.4 1.2 1.8° 1 JDM 1204
52 AJX12-052A04R [ 4 40.3 50 22 0.4 1.2 1.8° 1 JDM:1204
52 AJX09-052A05R [ J 5 42 50 22 0.4 1.2 1.1° 1 JDM:09T3
63 AJX14-063A03R * 3 51.1 50 22 0.7 1.2 2.8° 1 JDM 1405
63 AJX14-063A04R [} 4 51.1 50 22 0.7 1.2 2.8° 1 JDM: 11405
63 AJX12-063A05R [ J 5 51.3 50 22 0.9 1.2 1.5° 1 JDM:1204
66 AJX14-066A03R O 8 541 50 22 0.7 1.2 2.5° 1 JDM 1405
66 AJX14-066A04R (] 4 54.1 50 22 0.7 1.2 2.5° 1 JDM::1405
66 AJX12-066A05R [ 5 54.3 50 22 0.8 1.2 2.5° 1 JDM 11204
80 AJX14-080A04R * 4 68.1 50 27 1.2 1.2 1.8° 1 JDM( 1405
80 AJX14-080A05R (] 5 68.1 50 27 1.2 1.2 1.8° 1 JDM 1405
80 AJX12-080A06R [ J 6 68.3 50 27 1.2 1.2 1.1° 1 JDM 11204
100 AJX14-100A05R (] 5 88.1 63 32 2.4 1.2 1.2° 1 JDM:1405
100 AJX14-100A06R [} 6 88.1 63 32 24 1.2 1.2° 1 JDM 11405
100 AJX12-100A07R [ 7 88.3 63 32 2.6 1.2 0.8° 1 JDM: 1204
125 AJX14-125B05R * 5 113.2 63 40 3.3 1.2 0.8° 2 JDM: 11405
125 AJX14-125B07R [} 7 113.2 63 40 3.3 1.2 0.8° 2 JDM: 11405
160 AJX14-160B06R * 6 148.2 63 40 5 1.2 0.5° 2 JDM::1405
160 AJX14-160B08R * 8 148.2 63 40 5 1.2 0.5° 2 JDM( 1405

*1 Cf. page K187 pour la profondeur de pergage max. (AZ).
*2 WT : poids du corps
Remarque 1) Cf. page K187, pour la profondeur de passe max. (APMX) et la profondeur de pergage max. (AZ).

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
K180 U:Article non stockeé - Fabrication sur commande uniquement.



DIMENSIONS DE MONTAGE

DCX o Dimensions (mm) ]
Référence Fig.
() DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | Kww L8
50 AJX12-050A03R 22 20 11 17 17.28 47 10.4 6.3 1
50 AJX12-050A04R 22 20 11 17 17.28 47 10.4 6.3 1
50 AJX09-050A05R 22 20 11 17 17.31 47 10.4 6.3 1
52 AJX12-052A03R 22 20 11 17 17.28 47 10.4 6.3 1
52 AJX12-052A04R 22 20 11 17 17.28 47 10.4 6.3 1
52 AJX09-052A05R 22 20 11 17 17.31 47 10.4 6.3 1 .
63 AJX14-063A03R 22 20 11 17 17.16 60 10.4 6.3 1 w
63 AJX14-063A04R 22 20 11 17 17.16 60 10.4 6.3 1 m
63 AJX12-063A05R 22 20 11 17 17.28 60 10.4 6.3 1 c:y
66 AJX14-066A03R 22 20 11 17 17.16 60 10.4 6.3 1 é
66 AJX14-066A04R 22 20 11 17 17.16 60 10.4 6.3 1 <
66 AJX12-066A05R 22 20 11 17 17.28 60 10.4 6.3 1 a
80 AJX14-080A04R 27 23 13 19 16.16 76 12.4 7 1 (g
80 AJX14-080A05R 27 23 13 19 16.16 76 12.4 7 1 @
80 AJX12-080A06R 27 23 13 19 16.28 76 12.4 7 1
100 AJX14-100A05R 32 26 17 26 26.16 96 14.4 8 1
100 AJX14-100A06R 32 26 17 26 26.16 96 14.4 8 1
100 AJX12-100A07R 32 26 17 26 26.28 96 14.4 8 1
125 AJX14-125B05R 40 40 - 56 22.14 100 16.4 9 2
125 AJX14-125B07R 40 40 = 56 22.14 100 16.4 9 2
160 AJX14-160B06R 40 40 - 56 22.14 100 16.4 9 2
160 AJX14-160B08R 40 40 - 56 22.14 100 16.4 9 2
PIECES DETACHEES
* *
4 & | PA
. S [ &
Porte-outil Type $ N—1 & D
Vis de serrage Bride de fixation Vis de fixation Ressort Cle
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15T
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25T
* Couple de serrage (N * m) : TS351=2,5, TS43=3,5, TS54=7,5, AJS3010T10=2,5, AJS4012T15=3,5, AJS5014T25=7,5
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES  >P001 K181




FRAISES A PLAQUETTES

Fig.1 Fig.2
CRKS @
5 / . % s10 s10
8 2 | o & Fig.3
a
Section A-A

@ OAL S10

E B FRAISE A EMBOUT FILETE Outil a droite uniquement.

8 Avec trou de lubrification

<

5 Stock g Dimensions (mm) 2| x <
DCX 3 g2 o | o [|Attachement| T

% (mm) Reférence R g@ L | & E e bl § = |Flo S | iz

g 2 |8|49|8|8|8|a|8 (mm)
16 AJX06R162AMO08 () 2 89| 25| 43 | 85| 13 | 10 |[M8 [ 0.1 ] 0.6 |3° 2 [ sCc16M08 [ JOM:06T2
17 AJX06R172AMO08 () 2 99| 25 | 43 | 85| 13 | 10 |[M8 | 0.1 | 0.6 |2.5°| 2 |[SC16M08 |JOM :06T2
20 AJX08R202AM10 [ ] 2 |14 28 | 47 |105| 18 | 15 |[M10| 0.1 [ 0.9 | 3.5°| 2 |SC20M10 | JOM: 0803
20 AJX06R203AM10 [ J 3 [129| 28 | 47 (105| 18 | 15 |M10| 0.1 [ 0.6 | 1.5°| 3 [SC20M10 [ JOM::06T2
22 AJX08R222AM10 ( 2 (134 28 | 47 [105| 18 | 15 |M10| 0.1 [ 0.9 | 3° 2 [ sc2om10 [ JOM::0803
22 AJX06R223AM10 () 3 |149 | 28 | 47 |105| 18 | 15 |[M10| 0.1 [ 0.6 | 1° 3 | SC20M10 | JOM::06T2
25 AJX09R252AM12 [} 2 |149 | 36 | 58 |125| 21 17 |[M12 ] 02 | 1.2 | 4° 2 | SC25M12 | JDM::09T3
25 AJX08R253AM12 ( 3 |16.4 | 36 | 58 |12.5| 21 17 |M12| 0.1 | 0.9 | 2° 1 |[SC25M12 [ JOM::0803
28 AJX09R282AM12 [ ] 2 [179] 36 | 58 [125| 21 17 |[M12 1 02 [ 1.2 | 3° 2 [sc25M12 | JDM:09T3
28 AJX08R283AM12 () 3 |194 | 36 | 58 |125 | 21 17 |M12 | 0.1 [ 0.9 |1.7°| 1 |SC25M12 | JOM 0803
30 AJX12R302AM16 [} 2 (183 47 | 70 |17 29 | 22 |[M16 | 03 | 1.2 |4.5°| 2 |SC32M16 | JDM 1204
30 AJX09R303AM16 ( 3 |20 47 | 70 |17 29 | 22 \M16| 02 | 1.2 [2.7°| 1 |SC32M16 | JDM::09T3
32 AJX12R322AM16 ([ ] 2 (203 47 | 70 |17 29 | 22 \M16| 03| 1.2 |4° 2 |[sc32m16 | JDM 31204
32 AJX09R323AM16 [ ] 3 |21.9 | 47 | 70 |17 29 | 22 \M16| 0.2 | 1.2 [2.5°| 1 |SC32M16 | JDM::09T3
35 AJX12R352AM16 [} 2 (233 47 | 70 |17 29 | 22 |M16| 0.3 | 1.2 |3.5°| 2 |SC32M16 | JDM: 1204
35 AJX09R353AM16 [ J 3 |249 | 47 | 70 |17 29 | 22 M16| 02|12 |2° 1 |[SC32M16 | JDM:09T3
40 AJX12R403AM16 [ ] 3 [28.3] 60 | 83 |17 29 | 22 \M16| 03| 1.2 |3 2 |[sc32m16 | JDM 31204
40 AJX09R404AM16 (] 4 1299 | 60 | 83 |17 29 | 22 |M16| 0.2 | 1.2 |1.5°| 1 [SC32M16 | JDM::09T3

*1 Cf. page K187 pour la profondeur de pergage max. (AZ).

*2 WT : Poids de I'outil

Remarque 1) Cf. page K187, pour la profondeur de passe max. (APMX) et la profondeur de pergage max. (AZ).
Remarque 2) Pour les arbres vissables, veuillez vous référer a la page K244.

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
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Fig.1

Xlol 2" o -] 3
8 - - - [ 8
\
I
LF
B FRAISE A QUEUE CYLINDRIQUE Outil a droite uniquement. ﬂ
Avec trou de lubrification E
=)
Stock Dimensions (mm) c
I()mcnﬁ Référence . gleo(rjlbnrti i oe 5 | boon B2 ?r';m;( RMPX | Fig. | Type Plaquette é
<
16 AJX06R162SA16ES [ ] 2 70 8.9 20 16 3.5° 0.6 3° 1 JOM206T2 a
16 AJX06R162SA16S [ 2 110 8.9 30 16 2.25° 0.6 3° 1 JOM:06T2 ‘g
16 AJX06R162SA16L [ ] 2 150 8.9 70 16 0.93° 0.6 3° 1 JOM:06T2 @
16 AJX06R162SA16EL * 2 200 8.9 100 16 0.64° 0.6 & 1 JOM:06T2
17 AJX06R172SA16ES [ ] 2 70 9.9 20 16 - 0.6 2.5° 1 JOM:06T2
17 AJX06R172SA16S [ 2 110 9.9 20 16 — 0.6 2.5° 1 JOM:06T2
17 AJX06R172SA16L [ ] 2 150 9.9 20 16 - 0.6 2.5° 1 JOM:06T2
17 AJX06R172SA16EL * 2 200 9.9 20 16 — 0.6 2.5° 1 JOM:06T2
20 AJX08R202SA20S [ ] 2 130 1.4 50 20 1.34° 0.9 3.5° 1 JOM::0803
20 AJX06R203SA20S [ 3 130 12.9 50 20 1.31° 0.6 1.5° 1 JOM:06T2
20 AJX08R202SA20L [ ] 2 180 1.4 100 20 0.65° 0.9 3.5° 1 JOM 20803
20 AJX06R203SA20L [ 3 180 12.9 100 20 0.64° 0.6 1.56° 1 JOM>06T2
20 AJX08R202SA20EL * 2 250 1.4 130 20 0.5° 0.9 3.5° 1 JOM: 20803
22 AJX08R222SA20S [ 2 130 13.4 30 20 = 0.9 & 1 JOM 0803
22 AJX06R223SA20S [ ] 3 130 14.9 30 20 - 0.6 1° 1 JOM:06T2
22 AJX08R222SA20L [ 2 180 13.4 30 20 = 0.9 3° 1 JOM 0803
22 AJX06R223SA20L [ ] 3 180 14.9 30 20 - 0.6 1° 1 JOM>06T2
22 AJX08R222SA20EL * 2 250 13.4 30 20 = 0.9 3° 1 JOM: 0803
25 AJX09R252SA25S [ ] 2 140 14.9 60 25 1.1° 1.2 4° 1 JDM::09T3
25 AJX08R253SA25S [ 8 140 16.4 60 25 1.1° 0.9 2° 1 JOM: 0803
25 AJX09R252SA25L [ ] 2 200 14.9 120 25 0.54° 1.2 4° 1 JDM::09T3
25 AJX08R253SA25L [ J 3 200 16.4 120 25 0.54° 0.9 2° 1 JOM 0803
25 AJX09R252SA25EL * 2 300 14.9 180 25 0.36° 1.2 4° 1 JDM::09T3
28 AJX09R282SA25S [ 2 140 17.9 40 25 — 1.2 3° 1 JDM::09T3
28 AJX08R283SA25S [ ] 3 140 19.4 40 25 - 0.9 1.7° 1 JOM: 20803
28 AJX09R282SA25L [ 2 200 17.9 40 25 - 1.2 3° 1 JDM::09T3
28 AJX08R283SA25L [ ] 3 200 19.4 40 25 - 0.9 1.7° 1 JOM 0803
28 AJX09R282SA25EL * 2 300 17.9 40 25 — 1.2 3° 1 JDM::09T3
30 AJX12R302SA32S [ ] 2 150 18.3 70 32 1.82° 1.2 4.5° 1 JDM::1204
30 AJX09R303SA32S [ 3 150 20 70 32 1.79° 1.2 2.7° 1 JDM::09T3
30 AJX12R302SA32L [ ] 2 200 18.3 120 32 1.04° 1.2 4.5° 1 JDM::1204
30 AJX09R303SA32L [ 8 200 20 120 32 1.03° 1.2 2.7° 1 JDM:09T3
30 AJX12R302SA32EL * 2 300 18.3 180 32 0.69° 1.2 4.5° 1 JDM 1204
32 AJX12R322SA32S [ 2 150 20.3 70 32 0.96° 1.2 4° 1 JDM::1204
32 AJX09R323SA32S [ ] 3 150 21.9 70 32 0.94° 1.2 2.5° 1 JDM::09T3
32 AJX12R322SA32L [ 2 200 20.3 120 32 0.55° 1.2 4° 1 JDM 1204
32 AJX09R323SA32L [ ] 3 200 21.9 120 32 0.54° 1.2 2.5° 1 JDM::09T3
32 AJX12R322SA32EL * 2 300 20.3 180 32 0.36° 1.2 4° 1 JDM: 1204
35 AJX12R352SA32S [ ] 2 150 23.3 50 32 - 1.2 3.5° 1 JDM 1204
35 AJX09R353SA32S [ 8 150 24.9 50 32 = 1.2 2° 1 JDM:09T3
35 AJX12R352SA32L [ ] 2 200 23.3 50 32 - 1.2 3.5° 1 JDM: 1204
35 AJX09R353SA32L [ 3 200 24.9 50 32 — 1.2 2° 1 JDM::09T3
35 AJX12R352SA32EL * 2 300 23.3 50 32 - 1.2 3.5° 1 JDM::1204
* Cf. page K187 pour la profondeur de percage max. (AZ).
Remarque 1) Cf. page K187, pour la profondeur de passe max. (APMX) et la profondeur de pergage max. (AZ).
RALLONGES > K244
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K183




FRAISES A PLAQUETTES

Stock Dimensions (mm)
I()mcnﬁ Référence o gleo(rjne%rtes e e o | pcon B2 ?::m;( RMPX | Fig. | Type Plaquette
40 AJX12R403SA32S [ 3 150 28.3 50 32 — 1.2 3° 1 JDM(:1204
40 AJX09R404SA32S ° 4 150 29.9 50 32 — 1.2 1.5° 1 JDM:09T3
40 AJX12R403SA32L ° 3 250 28.3 50 32 — 1.2 3° 1 JDM 31204
40 AJX09R404SA32L ° 4 250 29.9 50 32 — 1.2 1.5° 1 JDM(:09T3
40 AJX12R402SA32EL * 2 350 28.3 50 32 — 1.2 3° 1 JDM 31204
40 AJX12R403SA40S ° 3 150 28.3 70 40 0.35° 1.2 0.95° [ 1 JDM: 1204
@ 40 AJX09R404SA40S ° 4 150 29.9 70 40 1.8° 1.2 1.8° 1 JDM{09T3
E 40 AJX12R403SA40L O 3 250 28.3 70 40 0.35° 1.2 0.95° [ 1 JDM 31204
S 40 AJX09R404SA40L O 4 250 29.9 70 40 0.43° 1.2 0.92° [ 1 JDM::09T3
9: 40 AJX12R402SA40EL O 2 350 28.3 70 40 0.35° 1.2 0.95° [ 1 JDM(:1204
& 40 AJX12R403SA42S * 3 150 28.3 70 42 1.79° 1.2 3° 1 JDM 31204
'; 40 AJX12R403SA42L * 3 250 28.3 70 42 1.79° 1.2 3° 1 JDM 31204
g 40 AJX12R402SA42EL * 2 350 28.3 70 42 1.79° 1.2 3° 1 JDM 31204
é 50 AJX14R503SA40S ° 3 150 38.2 50 40 — 1.2 1 JDM: 1405
* 50 | AJX14R503SA40L O | 3| 250 | 382 50 40 - 1.2 1 JDM{ 1405
50 AJX14R503SA42S * 3 150 38.2 50 42 — 1.2 4.2° 1 JDM 31405
50 AJX14R503SA42L * 3 250 38.1 50 42 — 1.2 4.2° 1 JDM 31405
63 AJX14R634SA40S O 4 150 51.1 50 40 — 1.2 2 JDM: 1405
63 AJX14R634SA40L O 4 250 51.1 50 40 — 1.2 2 JDM: 71405
63 AJX14R634SA42S * 4 150 51.1 50 42 — 1.2 2.8° 2 JDM:1405
63 AJX14R634SA42L * 4 250 51.1 50 42 — 1.2 2.8° 2 JDM:1405

Remarque 1) Cf. page K187 pour la profondeur de pergage max. (AZ).
Remarque 2) Cf. page K187, pour la profondeur de passe max. (APMX) et la profondeur de pergage max. (AZ).

PIECES DETACHEES

* ‘ * FE o
| - & K
Porte-outil Type & N—TY S D
Vis de serrage Bride de fixation Vis de fixation Ressort Cle

AJX06R162 TS25 - - - TKYO8F
AJXO06R172 TS25 = = = TKYO08F
AJX06R203 TS25 — — — TKYO8F
AJX06R223 TS25 = = = TKYO08F
AJX08R202 TS33 - - - TKY08D
AJX08R222 TS33 = = = TKY08D
AJX08R253 TS33 - - - TKY08D
AJX08R283 TS33 = = = TKY08D
AJX09R252 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX09R282 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX09R303 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX09R323 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJXO09R353 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX09R404 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R322 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R352 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R402 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R403 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX14R503 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25D
AJX14R634 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25D

* Couple de serrage (N » m) : TS25=1,0, TS33=1,0, TS351=2,5, TS407=3,5, TS43=3,5, TS54=7,5, AUS3010T10=2,5, AJS4012T15=3,5,
AJS5014T25=7,5

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
K1 84 [J: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

P_| Acier c e €% Conditions de coupe:
M _| Acier Inoxydable G|# G|& @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
Matiere K | Fonte ( 2 88
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ AE2E AN 2K
H | Matériaux durs [ 2
Revétu Dimensions (mm)
§ NEW
Forme Référence gleolglgifgfl8|wE AN Géométrie
SEEEEIEEZEE ¢ s s | e
Flaolalala|alalalal e
L= === ==E=>> »
FB’rofil partiFeTl JOMWO06T215ZZSR-FT |[M|®e|® /@ @ ® @ ® (@ ®f 635|278 12 | 15 | 13° E
rise-copeaux
- JOMWO080320ZZSR-FT |IM|®o|® ® ® ® ® © ®(®| 38 318 | 14 | 2 13° cg,
@ JDMWO09T320ZDSR-FT |[IM|®|® ® ® ® ® @ ® (®| 9525397 | 1.8 | 2 15° é
JDMW120420ZDSR-FT |M|(®|® ® ® ® ® © @ 0|12 476 | 25 | 2 15° ';
JDMW140520ZDSR-FT |M|®|® ® ® ® ® ® e 0|14 556 | 28 | 2 15° g
Arétede | JDMT120420ZDSR-ST (M(e|e @ @ @ @ @12 [476| 25 | 2 15° o
coype renforcée
steCOEPeaUXsT JDMT140520ZDSR-ST |M|(e® (e @ |0 @ ® @14 |556| 28 | 2 15°
C°ﬂ;;p§f3{gg;g;ﬁ;g"“é JOMT06T216ZZER-JL |M e o000 635|278 | 12 | 16 | 13°
Bnaores' | JOMT080322ZZER-JL M 000 8 [318 14 | 22 |13
Bisecopean |y MT09T323ZDER-JL |M eoeoee 9525397 | 18 | 2.3 | 15°
@ JDMT120423ZDER-JL |M e 000 o0 12 476 | 25 | 23 | 15°
JDMT140523ZDER-JL |M o o000 14 556 | 28 | 23 | 15°
imatdiv s it JOMT06T215ZZSR-JM |M(@ (@ @ @ @ @ @ |® @] 635 278 | 1.2 | 15 | 13°
P
; g"é“n’é?;’f.’aJ; JOMT080320ZZSR-JM |V|e|e|e e o|e|e| |ele[s |318| 14 | 2 | 13°
rse-copeaux
) JDMTO09T320ZDSR-JM |[M|®(® ® ® @ ® & @ (®| 9525397 | 1.8 | 2 15°
JDMT120420ZDSR-JM |M|®(® ® ® ©® ® © e (0|12 476 | 25 | 2 15°
JDMT140520ZDSR-JM |M|®(® ® ©® @ ©® & e 0|14 556 | 28 | 2 15°
Remarque 1) La hauteur de plaquette est légérement différente avec le brise-copeaux ST. ® = NEW
En cas d'utilisation du brise-copeaux ST, vérifier la hauteur de réglage.
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K185




FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
B VITESSE DE COUPE

Matiére Caratéristques Vitesse de coupe (m/min) pour les différentes nuances
FH7020 MP6120 MP6130 VP30RT
. Dureté 170 150 130 110
Acier doux <180HB (120—220) (100—200) (80—180) (60—160)
Acier carbone Dureté 150 130 110 90
a Acier allié 180—280HB (100—200) (80—180) (60—160) (40—140)
7
8 Acier carbone Dureté 130 100 80 60
< Acier allié 280—350HB (80—180) (50—150) (30—130) (20—110)
o
< Dureté
n i . 130 100 80 60
5 Acier outil =350HB (80—180) (50—150) (30—120) (20—90)
< (Recuit)
o
. Dureté 100 80 80
. s ure
Acier pre-traite 35—45HRC - (70—130) (50—110) (30—90)
MP7130 MP7140
Lo Dureté 140 120 - -
Acier inoxydable <270HB (100—180) (80—160)
FH7020 VP15TF
. Résistance a la traction 150 - -
Fonte grise <350MPa (100-200) N
. Résistance a la traction 120
Fonte ductile <800MPa - (80—160) - -
MP9120 MP9130 MP9140
. . . Dureté 30 25 20
Alliage réfractaire <350HB (20—40) (20—35) (15—30)
. . 50 45 40
Alliage titane - (40—60) (30—55) (30—50)
VP15TF
) ", Dureté 70 - - -
Acier traité 40—55HRC (50—90)
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CAPACITES MAXIMALES SELON L'OPERATION
B RAMPING B PERCAGE HELICOIDAL

@ Comment calculer l'interpolation hélicoidale.

gdc = gDH - DCX

Diamétre Diametre de Diamétre de
d'interpolation trou désiré coupe max.

@ Pour la profondeur de coupe par passe, consultez
les conditions de coupe pour pergage hélicoidal
ci-dessus.

@ Réglez la vitesse de I'axe de la machine de sorte

X(mm)

|_LRMPX

que l'outil tourne et coupe en avalant. @
@ Au cours des opérations de ramping et de plongée, diminuer I'avance d'au moins 60% par rapport au taux calculé. E
@ En percant, veuillez régler I'avance axiale de 0.2 mm/t ou moins. g
@ Les longs copeaux engendrés peuvent se disperser, assurez-vous que des mesures de sécurité adéquates sont prises. a
<
APMX Ramping Pergage hélicoidal &2
Porte-outil Type DCX DC (i) L Distance requise pour X mm de profondeur (mm) DH (mm) AZ (g
(mm) (mm) RMPX (mm) @
] e X=1 | X=1.2 | X=15 | X=2 | Min | Max
r1se-copeaux ane-copeaux
AJX06 16 8.9 1 0.6 3° 19.1 — - - 23 29 0.3
AJX06 17 9.9 1 0.6 2.5° 22.9 = = = 25 31 0.3
AJX06 20 12.9 1 0.6 1.5° 38.2 - - - 31 37 0.3
) AJX06 22 14.9 1 0.6 1° 57.3 = = = 35 41 0.3
2 AJX08 20 11.4 1.5 0.9 3.5° 16.3 19.6 245 - 27 36 0.5
§ AJX08 22 13.4 1.5 0.9 & 19.1 22.9 28.6 = 31 40 0.5
% AJX08 25 16.4 1.5 0.9 2° 28.6 344 43 - 37 46 0.5
'g AJX08 28 19.4 1.5 0.9 1.7° 33.7 40.4 50.5 = 43 52 0.5
2 AJX09 25 14.9 2 1.2 4° 14.3 17.2 215 28.6 33 46 1
E AJX09 28 17.9 2 1.2 & 19.1 22.9 28.6 38.1 39 52 1
% AJX09 30 20 2 1.2 2.7° 21.2 254 31.8 42.4 43 56 1
-§ AJX09 32 21.9 2 1.2 2.5° 229 27.5 34.4 45.8 47 60 1
% AJX09 35 24.9 2 1.2 2° 28.6 344 43 57.3 53 66 1
g AJX09 40 29.9 2 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 63 76 1
QE, AJX12 30 18.3 2 1.2 4.5° 12.7 15.2 19 254 39 56 1.5
é AJX12 32 20.3 2 1.2 4° 14.3 17.2 214 28.6 41 60 1.5
z AJX12 35 23.3 2 1.2 3.5° 16.3 19.6 245 32.7 47 66 1.5
AJX12 40 28.3 2 1.2 & 19.1 22.9 28.6 38.2 57 76 1.5
AJX14 50 38.2 2 1.2 4.2° 13.6 16.3 20.4 27.2 72 96 2
AJX14 63 51.1 2 1.2 2.8° 20.4 245 30.7 40.9 98 122 2
AJX09 50 40 2 1.2 1.1° 52.1 62.5 78.1 | 104.2 83 96 1
° AJX12 50 38.3 2 1.2 2° 28.6 344 43 57.3 77 96 1.5
§ AJX12 63 51.3 2 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
= AJX12 80 68.3 2 1.2 1.1° 52.1 62.5 78.1 | 104.2 137 156 1.5
g AJX12 100 88.3 2 1.2 0.8° 71.6 85.9 | 1074 | 143.2 177 196 1.5
E AJX14 63 511 2 1.2 2.8° 20.4 245 30.7 40.9 98 122 2
(IEJ AJX14 80 68.1 2 1.2 1.8° 31.8 38.2 47.7 63.6 132 156 2
g AJX14 100 88.1 2 1.2 1.2° 47.7 B8 71.6 95.5 172 196 2
< AJX14 125 113.2 2 1.2 0.8° 71.6 85.9 | 1074 | 143.2 222 246 2
AJX14 160 148.2 2 1.2 0.5° 114.6 | 1375 | 1719 | 229.2 292 316 2
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
B PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE

Attachement cylindrique / Fraise a embout fileté

DCX=016, 817 DCX=020, 922 DCX=025, 528
Matiere Caratéristques
fz fz fz
L ap (mm/dent) L ap (mm/dent) L ap (mm/dent),
P ] 140 | 0.8 0.8 160 | 1.0 1.0 170 | 1.0 1.2
Acier doux Dureté 180 | 06 0.6 210 | 0.8 0.8 230 | 0.8 1.0
<180HB . . . . . .
210 | 0.4 0.4 240 | 0.6 0.6 290 | 0.6 0.8
A ) 5 140 | 08 0.8 160 | 1.0 1.0 170 | 1.0 1.2
cier carbone ureté
“Acier allié 180—280HB 180 | 0.6 0.6 210 | 0.8 0.8 230 | 0.8 1.0
210 | 0.4 0.4 240 | 0.6 0.6 290 | 06 0.8
A . 5 140 | 07 0.8 160 | 0.8 1.0 170 | 0.8 1.2
cier carbone ureté
Acier allié 280—350HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 | 0.3 0.4 240 | 04 0.6 290 | 0.4 0.8
] 140 | 07 0.8 160 | 0.8 1.0 170 | 0.8 1.2
Acier outil Dureté 180 | 05 06 | 210 | 06 08 | 230 | 06 1.0
<350HB . . . . . .
210 | 0.3 0.4 240 | 0.4 0.6 290 | 0.4 0.8
] 140 | 07 0.7 160 | 0.8 0.8 170 | 0.8 1.0
Acier pré-traité Dureté 180 | 05 | 05 | 210 | 06 | 06 | 230 | 06 | 08
35—45HRC : : : : : :
210 | 0.3 0.3 240 | 0.4 0.4 290 | 0.4 0.6
M ] 140 | 0.8 0.7 160 | 1.0 0.8 170 | 1.0 1.0
Acier inoxydable g%e:'es 180 | 06 | 05 [ 210 | 08 | 06 | 230 [ 08| 08
210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6
K Resist : la tract 140 | 08 1.0 160 | 1.0 1.2 170 | 1.0 1.4
) ésistance a la traction
180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2
Fonte grise <350MPa
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0
Resist : la tract 140 | 07 0.8 160 | 0.8 1.0 170 | 0.8 1.2
. ésistance a la traction
180 | 05 0.6 210 | 0.6 0.8 230 | 0.6 1.0
Fonte ductile <800MPa
210 | 0.3 0.4 240 | 0.4 0.6 290 | 0.4 0.8
S Al sfractal Dureté 140 | 06 0.6 160 | 0.8 0.6 170 | 1.0 0.6
iage réfractaire
9 <350HB 180 | 0.4 0.4 210 | 0.6 0.4 230 | 0.8 0.4
Alliage titane - 210 | 0.3 0.3 240 | 0.4 0.3 290 | 06 0.3
H ] 140 | 05 0.5 160 | 0.5 0.6 170 | 0.5 0.8
Acier traité Dureté 180 | 0.4 0.3 210 | 0.4 0.4 230 | 0.4 0.6
40—55HRC
210 | 0.3 0.2 240 | 0.3 0.2 290 | 0.3 0.4
@ Porte-a-faux L @ Avance

@ Régime de la broche

n(min")=(Vitesse de coupe recommandée x 1000)+

(DCX x 3.14)

Vf(mm/min)=n x Avance par dent x Nombre de dents
@ La largeur de coupe (ae) recommandée : plus de 60% du diamétre de la fraise (DCX).
® Les conditions de coupe reportées ci-dessus se référent a un porte-outil BT50.

Lors de I'usinage avec un attachement BT40 ou HSK63, il est recommandé

d'usiner avec une fraise d'un diamétre inférieur a 35mm et de réduire I'avance

table et la profondeur de coupe.

Porte-a- , s . A
faux ® |l est recommandé d'utiliser un brise-copeaux ST avec une aréte de coupe plus
L tenace pour la coupe interrompue. Quelle que soit la matiére de la piéce a

usiner, la nuance VP30RT est la plus adaptée pour les brise-copeaux ST non
standard 06/08/09.
@ Lorsque le porte-a-faux est trop important et les conditions de coupe instables,
il est recommandé de choisir une fraise série courte.
Utiliser un brise-copeaux JM pour de faibles efforts de coupe ou en cas d'un
long porte-a-faux.

© Les fraises a grande avance AJX produisent beaucoup de copeaux. En

usinage, il est recommandé d'utiliser de I'air pulsé pour en faciliter I'évacuation
et éviter le collage.
@ La profondeur de passe maximale du brise-copeaux JL différe selon la taille de
la plaquette.
La taille 06 va jusqu’a 0,6 mm, la taille 08 jusqu’a 0,9 mm et les tailles 09, 12,
14 jusqu’a 1,2 mm.




(mm)

Attachement cylindrique / Fraise a embout fileté Attachement par alésage
DCX=230, 232, 235 DCX=240 (232 Corps) DCX=240 (842 Corps) DCX=250, 263 DCX=250, 263 DCX=280, 2100, 2125, 2160
fz fz fz fz fz fz
L ap (mm/dent) L ap (mm/dent) L ap (mm/dent) L e (mm/dent), L ap (mm/dent) L ap (mm/dent)

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 - — - 350 11 11 450 1.0 1.0

[72]
180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5 E
230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3 E
290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 1.1 - — — 350 11 11 450 1.0 1.0 St,
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5 a
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3 <
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 - - - 350 0.9 11 450 0.8 1.0 g
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5 <
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3 E
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 - - - 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 11 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 — - - 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 | 1.4 1.3 150 | *1.5 1.3 170 | *1.5 1.3
230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 11 240 1.2 11 250 | *1.3 11 300 | *1.3 11
290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 - - - 350 1.1 0.9 450 1.0 0.8

180 1.2 1.6 180 1.2 1.6 180 1.2 1.7 180 1.4 1.7 150 1.5 1.7 170 1.5 1.7

230 1.0 1.4 240 1.0 1.4 240 1.0 1.5 240 1.2 1.5 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5

290 0.8 1.2 300 0.8 1.2 300 0.8 1.3 - - - 350 11 1.3 450 1.0 1.2
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 - - — 350 0.9 11 450 0.8 1.0

180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 150 1.2 0.6 170 1.2 0.6

230 1.0 0.4 240 1.0 0.4 240 1.0 0.4 240 1.0 0.4 250 1.0 0.4 300 1.0 0.4

290 0.8 0.3 300 0.8 0.3 300 0.8 0.3 - — — 350 0.8 0.3 450 0.8 0.3

180 0.6 1.0 180 0.6 1.0 180 0.6 1.1 180 0.8 11 150 0.9 11 170 0.9 11

230 0.5 0.8 240 0.5 0.8 240 0.5 0.9 240 0.6 0.9 250 0.7 0.9 300 0.7 0.9

290 0.4 0.6 300 0.4 0.6 300 0.4 0.7 - — — — - - — - —

* La profondeur de coupe maximale du brise-copeaux JL est de 1,2 mm.

NOTE POUR LA PROGRAMMATION

(mm)

. Erogrammer I‘AJ.X aYec le rayon de coupe. 06 ET/JM 20 0.33
S e rayon approximatif : RE, et le segment

Q% restazt : K,pcpomme ci-dessous. ’ e 2.5 0.32

9?‘30 08 FT/JM 25 0.46

Re 6';/ JL 2.0 0.40

s 09 FT/JM 3.0 0.47

JL 3.0 0.46

12 FT/JM/ST 3.0 0.63

JL 3.0 0.53

14 FT/JM/ST 3.0 0.64

JL 3.0 0.55

Remarque 1) Le segment restant change Iégérement en
modifiant les conditions de coupe.
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FRAISES A PLAQUETTES

FRAISES R
MULTI FONCTIONS @ Q@Q@Q@
BRP wo | ocsmws o hos s

o
242 8 252 KWW a
) » ) (s P2
Vis

266
d'attachement _f 280

CB

LF

LF

(Montée) / .
7 7. ‘[ @7
DAH
oc ¥ | [2 DCCB < %
DCX % DC <
DCX
Fixer la vis d'attachement. Fig.3
» 2100
'—
l—
W
=]
(<}
<
-
o
<
0
w
24
< , GAMP:+5°
E B ATTACHEMENT PAR ALESAGE cAMF:4°—0° Porte-outil a droite uniquement.
®n . . *1
Aréte x|5 Dimensions (mm) Prof.
de % » *2| de passe \\\% /"I \@@ Tvoe
coupe Référence 2 = Zla @ [ WT |max. (mm)| & S (Fyip)
: E15 o |8].|88|2| 5« 8% A
Lk RlI2|la a|8|% alola 2 8 a APMX| AZ |Visdeserrage|  CI& | qattachement
BRP6P-040A03R | x |3 | 40/27.9|30/40(16|18| —| 8.4|/56|— |04 6 |4 TS43 TKY15D |HDS08030| 1
BRP6P-050A04R | x |4 | 50/37.8|41/50(22|/20|11(10.4|/6.3|— |05 6 |4 TS43 TKY15D — 2
BRP6P-063A05R | x| 5| 63/50.8|42|50(22|/20|11|10.4|/6.3|—|0.7| 6 |4 TS43 TKY15D — 2
BRP6N-042A04R (@ |4 | 42]/29.8|30/40(16(18| —| 84|56 |— (04| 6 |4 TS43 TKY15D |HDS08030| 1
6 | BRP6N-050A04R (@] 4| 50|37.8/41/50/22(20|11(10.4|6.3|— (05| 6 |4 TS43 TKY15D - 2
BRP6N-052A05R (@ | 5| 52(39.8/41(63|22(20|11(10.4/6.3|— (05| 6 |4 TS43 TKY15D — 2
BRP6N-063A05R |® (5| 63/50.8|42|50(22/20|11(10.4/6.3|—|0.7| 6 |4 TS43 TKY15D — 2
BRP6N-066A06R |® |6 | 66/53.8/42/63(22/20|11(10.4|/6.3|—|0.7| 6 |4 TS43 TKY15D — 2
BRP6N-080A06R |® (6| 80/67.8|60/50(27|22|13|124|/8 |—|1.2| 6 |4 TS43 TKY15D — 2
BRP8P-063A04R | *x (4| 63|46.8|42|50(22|20|11|10.4({6.3|—0.7| 8 |55 TS54 TKY25D — 2
8 BRP8N-063A04R (@ |4 | 63|46.8|/42|50(22|20|11(10.4/6.3|—[0.7| 8 |5.5 TS54 TKY25D - 2
BRP8N-080A06R |®| 6| 80(63.8/60(50(27(22|13(124/8 |—[1.2| 8 |5.5 TS54 TKY25D - 2
BRP8N-100B07R |® (7 100/83.8|/70|50|32|32| —|14.4|8 |45|/16| 8 |55 TS54 TKY25D — 3
*1 Couple de serrage (N « m) : TS43=3,5, TS54=7,5
%2 WT : Poids de I'outil <A CRKS
. / 0
oL | = X o AZ_, 2l =2
i % A g o . o] @
b 2 ; ay o
b b ® e
’:ba 9-’ ~A
APMX
| ‘ LF $10
N i OAL A-A
Hl FRAISE A EMBOUT FILETE Outil & droite uniquement.
@ . . * P
|5 Dimensions (mm) % &
© ol e \\ ‘% @ )s
S Référence 0|3 =z |2 n | x & / N-q
- L 15| % 4 O |u || X | = Z
RIS[81 8 18|58 185! 8| % | N [vsdefixation Clé Plaquette
< BRP4NR161M08 (®|1 (16| 7.8/46|28| 85|13 (10| M8 | 4 |1
a [ BRP4NR202M10 |®|2| 20 |{11.8|47 |28 |10.5|18 |15 |M10| 4 |2 DRPMWO08T2MOE/T
| BRP4NR253M12 |®|3| 25 16.8|54 |32 125 |21 |17 |M12| 4 |2 |CS250960T) TKYO8F | opoyimogTamoE-ds
BRP4NR323M16 |®| 3| 32 1238|5936 |17 29 |22 |M16| 4 | 2
BRP5NR201M10 |®|1( 20| 9.8/51/32|105 18|15 |M10| 5 | 1.2 |CS350760T
| BRP5NR252M12 |®@|2| 25 |14.8|54 |32 |125 |21 |17 |M12| 5 |25 TKY15E DORPMW10T3MOE/T
% BRP5NR323M12 (@ |3 32 |21.8/58|36|125 |21 |17 |M12| 5 2.5 |CS350860T @RPMT10T3MOE-JS
BRP5NR323M16 |(®| 3| 32 |[21.8/59 |36 |17 29 |22 |M16| 5 | 2.5
©o| BRP6NR322M16 |(®|2| 32 [19.8|58 |35 |17 29 122 | M16| 6 |4
%| BRPGNRA4OIM16 |® |3 |40 |27.8|66 43 17 |29 22 |Mi6| 6 |4 | Tsa3 | Tkyise |DECUNIZNOET
O] BRP6NR424M16 |®| 4| 42 129.8|66 |43 |17 29 |22 |M16| 6 | 4

Remarque 1) Pour les arbres vissables, veuillez vous référer a la page K244.
* Couple de serrage (N + m) : CS250560T=1,0, CS350760T=3,5, CS350860T=3,5, TS43=3,5

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
K1 90 [J: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

P Ac?er scecciocic Conditions de coupe (Guide):
M_ | Acier Inoxydable c|e|cie|oc|c @:Coupe Stable @:Coupe Générale % :Coupe Instable
Matiére K |Fonte £ [} o )
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ¢ Honing:
- E:Ronde T:Chanfrein
H | Matériaux durs
ol o Revétu [Cermet|Carbure] Dimensions (mm)
Forme Référence ol cZle|glk|=|R 2|5 Géométrie
SI2IER(ESBEE | © | s
wiLi><|Z2 2|2
RPMWO08T2MOE M| E [ J 8 2.78
RPMWO08T2MOT M| T [ 8 2.78 — @
RPMW10T3MOE M| E * * (] 10 3.97 E
a RPMW10T3MOT M|T| | |@ 10 3.97 il m
- RPMW1204MOE M|E| |® Oe|e 12 4.76 A g
RPMW1204MO0T M| T [ [ ) 12 4.76 Ic s|! 2
RPMW1606MOE M| E [ o] [ ] 16 6.35 ‘ ‘ <
RPMW1606MO0T M| T [ 16 6.35 @
RPMTO08T2MOE-JS M| E o0 [ J 8 2.78 / »n
£ RPMT10T3MOE-JS [M|E| |e|e® ° 10 3.97 f%&%‘i { i <
\8 RPMT1204MOE-JS M(E(® ®|® ® [ ] 12 476 %%g w
\—4 RPMT1606MOE-JS |M|E| |@|®|® 16 6.35 : - AN
Cc
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
B VITESSE DE COUPE (m/min)
i Revétu Carbure
Matiere Dureté
F7030 VP15TF UTi20T
P Acier doux <180HB 250 (200—300) 250 (200—300) 150 (100—200)
Acier carbone 180—280HB 180 (130—220) 180 (130—220) 140 (100—170)
Acier allié 280—380HB 160 (110—190) 160 (110—190) 100 (70—120)
Acier pré-traité 35—45HRC 120 (80—140) 120 (80—140) 90 (60—100)
Acier hautement allié 300HB 130 (90—160) 130 (90—160) 100 (70—120)
Acier inoxydable <260HB 180 (130—220) 180 (130—220) 140 (100—170)
K Fonte Résistance traction <350MPa - 170 (130—220) 140 (100—170)
Résistance traction 360—500MPa - 140 (100—180) 120 (80—140)
Fonte ductile
Résistance traction 500—800MPa - 110 (80—140) 90 (70—110)
H Acier traité 45—60HRC - 60 (50—100) 60 (40—70)
Remarque 1) Les conditions de coupe indiquées en gras sont les premiéres recommandations.
l AVANCE PAR DENT (mm/dent)
Profondeur de passe (mm)
Type
1 2 3 4 5 6 7 8
BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 - - - -
BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 — — —
BRP6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 - -
BRP8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20
RALLONGES > K244
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES

> P001

K191



FRAISES A PLAQUETTES

SURFACER-DRESSER A KO0

<ALLIAGE TITANE ET MATERIAUX DIFFICILES A USINER>

L8 |
Y N de y\h\ ‘ o
i N o o Zl =
8 E 2 L ‘ Eé § §
4 N I a
(7] = -
= - KA X
E LF
g s Outil & droite uniquement.
| . z
'2 B FRAISE a ALESAGE
[72) KAPR :90°
w
2] »
o > k] = IS Dimensions (mm APMX WT
Référence 2 08; S e (kg)
R § DC LF DCON | CBDP | DAH |DCSFMS| KwWw L8
VFX5-040A03A026R | ® 3 6 40 50 16 21 8.5 38.2 8.4 5.6 26 0.3
VFX5-040A03A038R | ® 8 9 40 60 16 21 8.5 38.2 8.4 5.6 38 04
VFX5-050X03A026R | ® 3 6 50 50 27 23 12.5 48.2 12.4 7.0 26 0.4
VFX5-050X03A038R | ® 3 9 50 60 27 23 12.5 48.2 12.4 7.0 38 0.5
VFX5-050A04A026R | ® 4 8 50 50 22 21 10.5 48.2 104 6.3 26 0.5
VFX5-050A04A038R | © 4 12 50 60 22 21 10.5 48.2 104 6.3 38 0.6
VFX5-050X04A038R | ® 4 12 50 60 27 23 12.5 48.2 124 7.0 38 0.5
VFX5-050A04A050R | ® 4 16 50 70 22 21 10.5 48.2 10.4 6.3 50 0.7
VFX5-063A05A026R | ® 5 10 63 60 27 28 12.5 61 12.4 7.0 26 1.0
VFX5-063A05A063R | ® 5 25 63 85 27 28 12.5 61 12.4 7.0 63 1.4
VFX5-080A06A075R | ® 6 36 80 100 32 28 16.5 77.3 14.4 8.0 75 2.8

* WT : Poids de l'outil

@ : Article stocké.

K192



PIECES DETACHEES

R *2 Q) *3 = Nombre de dents
Référence §\ / \\\\& j I! Coupe en | Adtede qoupe*1
- bout périphérique
MBESEEELD)| O d’ggg%ﬁé?té Cle Burséefr(ijgeéIrlgrl:tlde Qté |Antigrippant d‘attalﬁament éNMU1697 ggglu 1(‘207
VFX5-040A03A026R TS352 6 W8-S1 TKY10D |HSD04004H08| 9 MK1KS | HSC08040 3 3
VFX5-040A03A038R TS352 9 W8-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 12 MK1KS | HSC08050 3 6
VFX5-050X03A026R TS352 6 W12-S1 TKY10D | HSD04004H08| 9 MK1KS | HSC12035 3 3
VFX5-050X03A038R TS352 9 W12-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 12 MK1KS | HSC12045 8 6 »
VFX5-050A04A026R TS352 8 W10-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 12 MK1KS | HSC10035 4 4 E
VFX5-050A04A038R TS352 12 W10-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 16 MK1KS | HSC10045 4 8 cg,
VFX5-050X04A038R TS352 12 W12-S1 TKY10D |HSD04004H08 | 16 MK1KS | HSC12045 4 8 <
VFX5-050A04A050R TS352 16 W10-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 20 MK1KS | HSC10055 4 12 _:
VFX5-063A05A026R TS352 10 W12-81 TKY10D |HSD04004H08| 15 MK1KS | HSC12045 5 5 a
VFX5-063A05A063R TS352 25 W12-81 TKY10D | HSD04004H08 | 30 MK1KS | HSC12070 5 20 (g
VFX5-080A06A075R TS352 36 W16-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 42 MK1KS | HSC16080 6 30 r
*1 Sauf pour les plaquettes en bout, seul le rayon R0,8 peut étre utilisé pour les plaquettes latérales.
*2 Couple de serrage (N * m) : TS352=2,5
*3 Les buses d'arrosage sont disponibles en différents diametres selon la pression d'arrosage disponible.
(S?(; |I\;Ir'r):ian.) R (Zit;j ':;Ir'r)]?n.) (2?07 ':;I;?n.)
Diam.de buse 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm
Référence | HSD04004H06 | HSD04004H08 | HSD04004H12 | HSD04004H16
* Couple de serrage (N » m) : HSD0400H: " =1,5
*4 Le numéro de référence de la buse d’arrosage brute, sans orifice est le HSS04004.
*5 A noter que pour les plaquettes de rayon 3,2 et au-dela, la dimension LF augmente proportionnellement .
Rayon de pointe 3,2 : LF+0,7 mm Rayon de pointe 4,0 : LF+1,5 mm
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K193




FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
Matie S | Alliage réfractaire, Alliage titane | 4 Conditions de coupe (Guide):
atere @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
Sloek Dimensions (mm)
Revétu
Forme Référence Géométrie
L LE | W1 |INSL| S BS | RE
Usage XNMU160708R-MS 16.0 134 | 7.0 | 11. 6.5 | 1.0 | 0.8 L
général

16.0 | 13.8 | 7.0 | 11.

XNMU160712R-MS

65| 1.0 | 12 | ==tk E%ﬂ

®o|® 6 © © ® ©® MP9130

1
1
ﬁ XNMU160716R-MS 16.0/138 | 70 |[111| 65 | 1.0 | 1.6 “‘RE LE |
E XNMU160724R-MS 16.0/138 | 7.0 (111 | 65 | 1.0 | 24 L
g *1 XNMU160732R-MS 173144 | 70 |11 65| — | 32| 2 §(}?
z *1 XNMU160740R-MS 189152 | 70 |111| 65| — | 4.0
; Aréte de coupe XNMU160708R-HS 16.0134 | 70 |[111| 65 | 1.0 | 0.8 L
% renforcée -
< g* R::&J; E%E
£ RE. LE |
-
Acuité XNMU160708R-LS ® 16.0134 | 70 |111| 65 | 1.0 | 0.8 S —
améliorée ‘_
2= 5 [E
'R LE

*1 A noter que pour les plaquettes de rayon de pointe 3,2 et au-dela, la dimension LF augmente proportionnellement .
Rayon de pointe 3,2 : LF+0,7 mm Rayon de pointe 4,0 : LF+1,5 mm

@ : Article stockeé.
K194 (10 plaquettes par boite)



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B VFX5
Aréte de Vitesse | Régime |Profondeur| Largeur | Avance | Avance |Débit de|Puissance| Couple | Durée de
Matiére Dicgrﬂgtere Nbre | Phuette de coupe de Passe |de coupe| par dent | table |copeaux dgskt)irr%gge attendu |vie relative
goujures |recommandée| Ve n APMX ae fz Vf Q
(mm) (m/min) | (min") | (mm) (mm)  [(mm/dent)| (mm/min)|(cm®min)| (kW) (Nm) (%)
S 3 LS 40 318 38 40 0.10 95 145 6.5 194 40
540 3 MS 50 398 38 24 0.10 119 109 45 109 60
3 MS 60 477 38 16 0.10 143 87 35 69 80
3 HS 60 477 38 8 0.12 172 52 2.3 45 100 ”
3 LS 40 255 38 50 0.10 76 145 6.5 242 40 =
650 4 MS 50 318 50 30 0.10 127 191 7.9 237 60 E
4 MS 60 382 50 20 0.10 153 153 6.0 151 80 g
Alliage titane 4 HS 60 382 50 10 0.12 183 92 3.9 98 100 z
(Ti-6AI-4V) 5 LS 40 202 60 63 0.10 101 382 16.8 793 40 ';
63 5 MS 50 253 60 38 0.10 126 286 11.8 447 60 g
5 MS 60 303 60 25 0.10 152 229 9.0 285 80 o
5 HS 60 303 60 13 0.12 182 138 5.9 185 100
6 LS 40 159 75 80 0.10 95 573 25.0 | 1500 40
80 6 MS 50 199 75 48 0.10 119 430 17.6 846 60
6 MS 60 239 75 32 0.10 143 344 13.5 539 80
6 HS 60 239 75 16 0.12 172 206 8.7 350 100
3 LS 25 199 38 40 0.08 48 73 34 161 30
540 3 MS 25 199 38 24 0.08 48 44 1.9 92 50
3 MS 30 239 38 16 0.10 72 44 1.8 74 70
3 HS 30 239 38 8 0.10 72 22 1.0 41 90
4 LS 25 159 50 50 0.08 51 127 5.8 350 30
#50 4 MS 25 159 50 30 0.08 51 76 34 201 50
4 MS 30 191 50 20 0.10 76 76 3.2 160 70
Alliage titane 4 HS 30 191 50 10 0.10 76 38 1.8 89 90
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr) 5 LS 25 126 60 63 0.08 51 191 87 | 658 30
5 MS 25 126 60 38 0.08 51 115 5.0 378 50
963 5 MS 30 152 60 25 0.10 76 115 4.8 301 70
5 HS 30 152 60 13 0.10 76 57 2.6 167 90
6 LS 25 99 75 80 0.08 48 286 13.0 1246 30
480 6 MS 25 99 75 48 0.08 48 172 7.5 716 50
6 MS 30 119 75 32 0.10 72 172 7.1 570 70
6 HS 30 119 75 16 0.10 72 86 3.9 316 90

Remarque 1) A noter que la performance d'usinage varie en fonction de conditions telles que la rigidité de la machine et de la fixation de la
piece, du systéme d’arrosage, de la pression et du débit, etc.

Remarque 2) Arrosage interne recommandé. Utilisez une rallonge de type FMH pour I'arrosage centre outil L'utilisation de liquide de coupe
externe en association avec le liquide interne est encore plus efficace.

K195



FRAISES A PLAQUETTES

SURFACER-DRESSER A KO0

<ALLIAGE TITANE ET MATERIAUX DIFFICILES A USINER>

CBDP
L8 |
© N" »
T 1R Zl =
8 g > i E § g
e d i a
(7] 5 )
= /KAPR
o APMX
8 LF
< Outil & droite uniqguement.
a
- B FRAISE a ALESAGE
® KAPR :90°
<
ra | 8
gl 2 = Dimensions (mm) APMX WT*
e e IS
Référence 08; S i (kg)
R % DC LF DCON | CBDP DAH |DCSFMS| KwWw L8
VFX6-063A04A031R [ 4 8 63 60 27 28 12.5 61 12.4 7 31 0.9
VFX6-063A04A060R [ 4 16 63 85 27 28 12.5 61 12.4 7 60 1.3
VFX6-080A05A031R | ® 5 | 10 80 60 32 28 16.5 77.3 14.4 8 31 15
VFX6-080A05A075R | @ 5 | 25 80 100 32 28 16.5 77.3 14.4 8 75 2.6
VFX6-100A06A031R | ® 6 12 100 65 40 30 20.5 96.6 16.4 9 31 2.7
VFX6-100A06A090R [ ) 6 36 100 115 40 30 20.5 96.6 16.4 9 90 4.8

* WT : Poids de l'outil

@ : Article stocké.

K196



PIECES DETACHEES

*2 *3
% Nombre de dents
Référence @‘ Z @ j I! Coupe en | Aréte de coupe 1
> bout périphérique
. o Rondelle o Buse de liquide 2 A Vis XNMU1909 | XNMU1909
Vis de serrage | Qté d'étanchéité Cle réfrigérant Qté |Antigrippant d'attachement | -
VFX6-063A04A031R TS450 8 W12-S1 TKY20T | HSD04004H08 | 12 MK1KS | HSC12045 4
VFX6-063A04A060R TS450 16 W12-S1 TKY20T | HSD04004H08 | 20 MK1KS | HSC12070 4 12
VFX6-080A05A031R TS450 10 W16-S1 TKY20T | HSD04004H08 | 15 MK1KS | HSC16040 5 5
VFX6-080A05A075R TS450 25 W16-S1 TKY20T | HSD04004H08 | 30 MK1KS | HSC16080 5 20 )
i}
VFX6-100A06A031R TS450 12 W20-S1 TKY20T | HSD04004H08 | 18 MK1KS | HSC20040 6 6 E
VFX6-100A06A090R TS450 36 W20-S1 TKY20T | HSD04004H08 | 42 MK1KS | HSC20090 6 30 §
*1Sauf pour les plaquettes en bout, seul le rayon R1,2 peut étre utilisé pour les plaquettes latérales. 5
*2 Couple de serrage (N * m) : TS450=5,0 :
*3 Buses d'arrosage disponibles en différents diamétres selon la pression d'arrosage disponible. ﬂ
7]
<
<1Mpa =5Mpa =7Mpa E
(<20 I/min.) «Standard— (=30 I/min.) (=50 I/min.)
Diam.de buse 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm
Référence | HSD04004H06 | HSD04004H08 | HSD04004H12 | HSD04004H16
* Couple de serrage (N » m) : HSD0400H:
*4 Le numéro de référence de la buse d’arrosage brute, sans orifice est le HSS04004.
*5 A noter que pour les plaquettes de rayon 3,2 et au-dela, la dimension LF augmente proportionnellement .
Rayon de pointe 3,2 : LF+0,7 mm Rayon de pointe 4,0 : LF+1,5 mm Rayon de pointe 5,0 : LF+1,5 mm
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES  >P001 K197




FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
Matie S | Alliage réfractaire, Alliage titane | 4 Conditions de coupe (Guide):
atere @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
HEEX Dimensions (mm)
Revétu
Forme Référence S Géométrie
E L LE | W1 |INSL| S BS | RE
=
Usage XNMU190912R-MS [ ] 19.1]165| 95 [ 127 | 85 | 1.0 | 1.2
genéral | YNMU190916R-MS @ 191|165 | 95 | 127 | 85 | 1.0 | 1.6
ﬁ XNMU190924R-MS ] 191|166 | 95 [ 127 | 85 | 1.0 | 24
E *1 XNMU190932R-MS ° 202|171 | 95 (127 | 85 | — | 3.2
g *1 XNMU190940R-MS [ ] 218178 | 95 [12.7| 85 - 4.0
a *1 XNMU190950R-MS [ ] 218 178 | 95 [12.7 | 85 = 5.0
; Aréte de coupe XNMU190912R-HS ° 19.1]16.5| 95 [127| 85 | 1.0 | 1.2
w renforcée
2]
<
[~
[T
7
=
Acuité XNMU190912R-LS ] 19.1]165| 95 [ 127 | 85 | 1.0 | 1.2 S —
améliorée _
s [E
RE._LE |
d@
Z

*1 A noter que pour les plaquettes de rayon de pointe 3,2 et au-dela, la dimension LF augmente proportionnellement .
Rayon de pointe 3,2 : LF+0,7 mm Rayon de pointe 4,0 : LF+1,5 mm Rayon de pointe 5,0 : LF+1,5 mm

@ : Article stockeé.
K198 (10 plaquettes par boite)



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

M VFX6
Aréte de Vitesse | Régime |Profondeur| Largeur | Avance | Avance |Débit de|Puissance| Couple | Durée de
Maticre Dicgrﬂgtere Nbre | Phuette de coupe de Passe |de coupe| par dent | table |copeaux dgskt)irr%gge attendu |vie relative
goujures |recommandée| Ve n APMX ae fz Vf Q
(mm) (m/min) | (min") | (mm) (mm)  [(mm/dent)| (mm/min)|(cm®min)| (kW) (Nm) (%)
S 4 LS 40 202 60 63 0.10 81 306 134 634 40
63 4 MS 50 253 60 38 0.10 101 229 9.5 357 60
4 MS 60 303 60 25 0.10 121 183 7.2 228 80
4 HS 60 303 60 13 0.12 146 110 4.7 148 100 ”
5 LS 40 159 75 80 0.10 80 477 20.8 1250 40 =
Alliage titane 480 5 MS 50 199 75 48 0.10 99 358 14.7 705 60 E
(Ti-6Al-4V) 5 MS 60 239 75 32 0.10 19 286 1.2 449 80 g
5 HS 60 239 75 16 0.12 143 172 7.3 291 100 z
6 LS 40 127 90 100 0.10 76 688 29.6 2218 40 ;
100 6 MS 50 159 90 60 0.10 95 516 20.9 1252 60 g
6 MS 60 191 90 40 0.10 115 413 16.0 798 80 o
6 HS 60 191 90 20 0.12 138 248 10.3 517 100
4 LS 25 126 60 63 0.08 40 153 7.0 527 30
463 4 MS 25 126 60 38 0.08 40 92 4.0 303 50
4 MS 30 152 60 25 0.10 61 92 3.8 241 70
4 HS 30 152 60 13 0.10 61 46 2.1 133 80
5 LS 25 99 75 80 0.08 40 239 10.8 1038 30
Alliage titane 480 5 MS 25 99 75 48 0.08 40 143 6.2 597 50
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr) 5 MS 30 119 75 32 0.10 60 143 5.9 475 70
5 HS 30 119 75 16 0.10 60 72 3.3 263 80
6 LS 25 80 90 100 0.08 38 344 15.3 1841 30
#100 6 MS 25 80 90 60 0.08 38 206 8.8 1059 50
6 MS 30 95 90 40 0.10 57 206 8.4 844 70
6 HS 30 95 90 20 0.10 57 103 4.7 466 80

Remarque 1) A noter que la performance d'usinage varie en fonction de conditions telles que la rigidité de la machine et de la fixation de la
piece, du systeme d’arrosage, de la pression et du débit, etc.

Remarque 2) Arrosage interne recommandé. Utilisez une rallonge de type FMH pour I'arrosage centre outil L'utilisation de liquide de coupe
externe en association avec le liquide interne est encore plus efficace.
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FRAISES A PLAQUETTES
FRAISES A
SURFACER-DRESSER mﬁ @ D @ @

Celw )

B CARACTERISTIQUES DE LA FRAISE DCCC

4 (Plaquette : Type ZCMX) (Corps de fraise)
Aréte a 100°
Dent B —. ——

Vis de fixation

(Plaquette : Type CCMX>\

/

Dent A

[7)
w
-
-
w
=)
]
<
-
o

<
7
ww
(2]
<
o
w

@ L'espace supplémentaire au niveau A
du corps réduit la probabilité de Aréte a 80°
bourrage de copeaux.

Position de plaquette a pas réduit.

@Les 4 arétes de coupe de la plaquette CCMX sont utilisées,
les angles a 80° sur la dent A et les angles a 100° sur la dent B.

@ $25 2 dent @ $32 2 dent
36 36
W 14 | 19 14_| 19
y —
g E g = ,
= L a q a
KAPR
APMX 30 30
LH
LF LF
@ 640 3 dent
40
14 19_
4
[}
O
[=]
40
LF oo . .
Outil a droite uniquement.
BATTACHEMENT WELDON
KAPR : 90°
Dimensions (mm) * NEITIIEE Périphérie et bout Bout uniquement
DC Référence Stock GAMF| WT | dedents
iy (kg)
En Nombre Nombre
LF [DCON| LH LU |APMX bout | Total Type Baati Type Rk
25 | DCCCR2506S32 ® | 130 | 32 50 | 36 27 |8° 0.6 2 6 CCMX08 5 ZCMX08 1
25 | DCCCR2510S32 ® | 150 | 32 70 | 56 44 |8° 0.7 2 10 CCMX08 9 ZCMX08 1
32 [ DCCCR3208S32 ® | 140 | 32 60 - 43 18°36'( 0.8 2 8 CCMX09 7 ZCMX09 1
32 | DCCCR3212S832 ® | 160 | 32 80 = 63 [8°36"| 0.8 2 12 CCMX09 11 ZCMX09 1
40 | DCCCR4015S40 ® | 150 | 40 70 - 53 [5°31"| 1.3 3 15 CCMX09 14 ZCMX09 1
40 | DCCCR4015S42 *x | 150 | 42 70 = 53 [5°31"| 1.3 3 15 CCMX09 14 ZCMX09 1
40 | DCCCR4024S40 ® (180 | 40 | 100 - 83 |5°31'| 1.4 3 | 24 CCMX09 23 ZCMX09 1
40 | DCCCR4024S42 * | 180 | 42 | 100 = 83 [5°31'| 1.4 3 | 24 CCMX09 23 ZCMX09 1

* WT : Poids de l'outil

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K200 (10 plaquettes par boite)



PIECES DETACHEES

*
2 .@ A '@ A
D S 7/ =7 7
& | |/ ° °
Référence porte-outil & % ‘,/ \‘/'
Vis de Clé Clé Plaquette
serrage Plaquettes périphériques et de bout | Plaquette de bout (une seule dent)
DCCCR25 CS300890T| TKYO8F TKY08DS CCMX083508EN-A ZCMX083508ER-A
DCCCR32
T| TKY10F TKY10D MX09T EN-Aor B -
DCCCR40 CS350990 0 0DS CCMX09T308 or ZCMXO09T308ER-A or B

* Couple de serrage (N * m) : CS300890T=1,0, CS350990T=2,5

PLAQUETTES
P | Acier ¢ ¢c|C [ 3 Conditions de coupe (Guide):
Matiére M | Acier Inoxydable clele @ @:Coupe Stable @:Coupe Générale &:Coupe Instable
K | Fonte k2 2 Honing : E : Ronde
o| o Revétu [Carbure Dimensions (mm)
C
Forme Référence 2 HEHEBHEHELE Géométrie
olZ|e = N E L LE wi1 IC S RE
NS =)
CCMXO083508EN-A M(E|® * * - - - 794 | 35 0.8 RE RE
; CCMXO09T308EN-A M|E|(® | @® % * = = = 9.525| 3.97| 0.8 1
*.,I’ z
- |\ AN
= e B
Aréte de CCMXO09T308EN-B M|E|® * - - - 9.525| 3.97| 0.8
coupe renforcée RE RE
[ I
- g [
i 4 \ AN
ey g0 |_IC s 17
ZCMX083508ER-A M|E|® * 11.0| 85 |7.94 - 3.5 0.8 L
— ZCMX09T308ER-A M|E(® | ®|® * 12.7 | 11.0 | 9.525 — 3.97| 0.8 RE | RE -
Lo | T i
== A |\ AN
100 E | s| 17
Aréte de . ZCMX09T308ER-B M|E|® * 12.7 | 11.0 | 9.525 - 3.97| 0.8 L
coupe renforcée RE[— | RE
= Ol |
(-] 2
LE s| !
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES > P001

FRAISES A PLAQUETTES

K201



FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

A: Rainurage (APMX courte) B : Surfacer-dresser (APMX courte)

Opération ) o
[=]
N
o <
(7] a
w
|—
|_
W
=]
4
2 ‘ bC ‘ 0.5DC
<
(7]
w
24
< c .
& 8 Vitesse de Avance (mm/min)
Matiere Dureté Nuance \g coupe
2 (m/min) $25 $32 $40
P F7030 A 200 (160—240) 120 (100—140) 120 (100—140) 120 (100—140)
Acier doux <180HB
F7030 B 200 (160—240) 200 (180—220) 200 (180—220) 230 (200—250)
180—280HB F7030 A 160 (130—180) 120 (100—140) 120 (100—140) 140 (120—150)
Acier carbone F7030 B 160 (130—180) 150 (120—180) 150 (120—180) 180 (150—200)
Alliage acier F7030 A 160 (130—180) 100 (80—120) 100 (80—120) 130 (100—150)
280—350HB
F7030 B 160 (130—180) 120 (100—140) 120 (100—140) 150 (120—180)
M o F7030 A 80 (60—100) 70 (50—90) 70 (50—90) 70 (50—90)
Acier inoxydable | <200HB
F7030 B 130 (100—160) 100 (80—120) 100 (80—120) 120 (100—140)
K Reésistance [ yTI20T A | 120 (100—140) 200 (180—220) 200 (180—220) 230 (200—250)
Fonte a la traction
<450MPa | UTI20T B | 120 (100—140) 230 (200—250) 230 (200—250) 260 (240—280)

@ Régime (min"")=(1000xVitesse de coupe)+(3.14xDC)
@ Avance (mm/min)=Avance par dentxNombre de dentsxRégime de coupe

HPUISSANCE ABSORBEE HPOUR GRANDE LONGUEUR DE COUPE APMX
@ Veuillez vous référer au tableau ci-dessous pour sélectionner les @ Comme le porte-a-faux dde I'outil est long, une grande largeur de
conditions adaptées a la puissance de la machine. coupe causera un broutement et la rupture de I'outil.
@ Evacuation copeaux Q (mm3/min.)= @ Maintenez une largeur de coupe faible et une grande profondeur de
Avance x Profondeur de passe x Largeur de coupe--1000 coupe axiale (voir l'illustration suivante).
@ En rainurage, réglez I'avance table au maximum & la moitié de la
valeur indiquée dans le tableau ci-dessus. (Utilisez 'APMX courte
= autant que possible.)
2
3 250
=
2 S
210 "fb“‘(\
1) \?‘d\e’
e 240
(4] kel
3 5
S 7 » o
C 232 \ b=
o
025 —/‘ J
X @)
Grande largeur de coupe Faible largeur de coupe
50 100 150 200 250 300 350 [ (0.250C-0.5D0) [ (20.250C)
Débit copeaux Q (mm®/min.)

K202



R DRESSER B O @CT0

@ Queue diamétre SK50
SK50

OAL (7]
i}
-
=
[m
=)
(<]
<
|
o
<
(7]
L
(]
<
[v4
'S
KAPR :90°
Nombre . . Nombre de dents
. S| dedents ITEREES (i) En bout sur champ A | En bout sur champ B | En périphérie
Reférence AEEIE JPMX MPMX SPMX
c| <= | 8
SRS bc OAL LH LF | APMX| “t90412-000 | 120412000 | 120408-03
SPX4R06324SK50NS 012 (24| 4 63 289.6 140 188 110 2 2 20
SPX4R06334SK50NM 012 (34| 4 63 339.6 190 238 157 2 2 30
SPX4R06344SK50NL 0|2 (44| 4 63 389.6 240 288 205 2 2 40
SPX4R06356SK50NX ]2 56| 4 63 439.6 290 338 261 2 2 52
[1: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. PIECES DETACHEES > NO001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K203




FRAISES A PLAQUETTES

CBDP
L8
N =T
8 2| Ty /\ ,gig 7
TSN\ 1518, 9
&)
&
KAPR
APMX
LF
@ Outil a droite uniquement.
= Diametre fraise Vis A mrAtr
E DC (mm) | d'attachement Geometrie
% $63 HSC12070 = _
&  MFRAISE 3 ALESAGE o0 | HSC16068 L——
» KAPR :90°
W
[2] =2
< S| Nombre . ) Nombre de dents
£ ex % de dents Dimensions (mm) En bout sur champ A\ | En bout sur champ B |En périphérie
Référence P =
R| § | € [pc|LF |pcon|cBDP|DAH besFiS| kww | L8 [apmx| 2PMX MPMX Ay
= [t B}
SPX4-063A24A058RA ®| 4 | 24 |63|85|27 |28 (13|60 (124 | 7 | 58 2 2 20
SPX4-080A24A058RA *x| 4 | 24 (80|85| 32 | 40 | 17 |76.8/ 144 | 8 | 58 2 2 20

Remarque 1) En cas d’arrosage interne, utiliser un porte-fraise avant avec des canaux d'arrosage continus. Les mandrins ordinaires avec
passage central ou latéral ne peuvent pas étre utilisés.

PIECES DETACHEES

Porte-outil Type

L2 ) e BE 88

Anti- Plaquette
grippant | En bout sur champ A | En bout sur champ B En périphérie

JPMX140412-WH | MPMX120412-WH | SPMX120408-WH
JPMX140412-JM | MPMX120412-JM | SPMX120408-JM

Vi
fixation

Clé

SPX TS55 TKY25D | MK1KS

* Couple de serrage (N » m) : TS55=7,5

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K204 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

P | Acier ¢ e Conditions de coupe (Guide):
Matiere M | Acier Inoxydable G| c @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale % : Coupe Instable
K |Fonte s 8
S | Aliiage réfractaire, Alliage titane | @€ | ¥
Revétu Dimensions (mm)
?
Type Forme Référence ol = Géométrie
P Sle & L |LE | Wi | IC | S | RE
oo
>\ >
g_ JPMX190412-WH |M|® | @ 19.81| 176 | 127 | — | 476 | 1.2 . @
E RE =
8 * JPMX140412-WH M|® @ 15.04| 12.9 | 12.7 — | 476 | 1.2 — o
G =)
~| 5 + S| + (<}
- o; HiIN
HE ‘ SO
318 . LE s <
o] o 86 17
s ;
212 MPMX120412-WH (M|e® @ — | = | = |127]476| 12 <
2| E RE -
|8
~l o
O
0| S
2=
5|8
[0}
5 ]
° SPMX120408-WH |M|e | @ - - — [ 127|476 | 0.8
a5
HON e
‘0
o
]
<Q_ JPMX190412-JM Mo e 19.81| 176 | 12.7 — 1483 ] 12
€ L
s * JPMX140412-JM  |M|®|® 15.04| 12.9 | 127 | — | 479 | 12 RE
S I
|3 H S
=< B AN
= ‘ S
2 s
é < s:s} e | ‘
S
3|5 MPMX120412-JM |M|e|e — | = | = |127]479] 12
ol
—| ®
a|5|
25
5|2 it
ol 3
e 's
2|
8 SPMX120408-JM Mo ® - - — [ 127|480 0.8
ole RE
o8 — ——
<|5 )T'Z*\M
g )\&éﬂ AN
i o0\__Ic s "
* A utiliser seulement pour les fraises a alésage.
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K205




FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES (ATTACHEMENT CYLINDRIQUE)
B CONDITIONS DE COUPE POUR FRAISAGE D'EPAULEMENT

) Largeur de coupe : ae (mm)
Matiére Dureté Nuance Vltesse\;i: COURS Avance par dent: fz(mm/dent)
Brise-copeaux (m/min) b 50 (demier chifre du umero de éférence pour e corps e la fesel| & 63 (denier chiffre du numéro de référence pour le corps de la fraise)
S (APMX<110) | M (APMX=157) | L (APMX=205) | S (APMX=110) | M (APNX=157) | L (APMX=205) | X (APMX=261)
) WH 120 <100 <50 <25 <125 <100 <50 <25
) (100—140) | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20
Acier doux <180HB 120 <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <5.0 <25
M (100—140) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
_ w WH <100 <50 <25 <125 <100 <50 <25
Acier carbone 180—350HB | @ (70—120) 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20
» Alliage acier o M 80 <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <5.0 <25
w > (70—120) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
E WH 80 <100 <50 <25 <125 <100 <50 <25
w Acier outil <300HB (60—100) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
<} - M 80 <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <5.0 <25
< (60—100) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.05—0.10 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.05—0.10
a M E WH 0 801 0 <75 <50 <25 <100 <75 <50 <25
) . - 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10
P Acier inoxydable | <200HB | & 80 <50 <35 <20 <75 <50 <35 <20
o > M (60—100) 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10
b - <100 <50 <25 <125 <10.0 <50 <25
= K Résistance WH (80—120) 0.15—0.40 | 0.15—0.35 | 0.10—0.30 | 0.15—0.40 | 0.15—0.40 | 0.15—0.35 | 0.10—0.30
= Fonte alatraction | 100 <75 <50 <25 <100 <75 <50 <5
<350MPa | I M (80—120) 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.05—0.20 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.05—0.20
- = 80 <100 <50 <25 <125 <10.0 <50 <25
Fonte ductile aRIZSItféi?igi S| WH (60—100) | 0.15—0.35 | 0.15—0.30 | 0.10—0.25 | 0.15—0.35 | 0.15—0.35 | 0.15—0.30 | 0.10—0.25
80 <75 <50 <25 <100 <75 <50 <25
<800MPa M (60—100) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
S E WH (354050) oo§5'g 10 00?3'210 00?2'810 oo?'g 10 0055810 00?3'210 oo?z'g 10
Alliage titane <350HB | & 40 <35 <5 <15 <50 <35 <25 <15
> M (35—50) 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10

Remarque 1) Les recommandations de données de coupe indiquées ci-dessus sont des valeurs générales initiales pour des machines et des
pieéces de grande rigidité. En cas de vibrations, veuillez adapter les données de coupe en conséquence.

Remarque 2) Lors d'un fraisage d'un angle supérieur a 90°, réduire Vc et Vf de 10/20% et ae de 50%.
Et si possible faire une deuxieme passe avec un deuxiéme outil pour une bonne finition.

Hl CONDITIONS DE COUPE POUR RAINURAGE

) Profondeur de Passe : ap (mm)
Matiére Dureté “Nuance Vltesse\;lce coupe Avance par dent: fz(mm/dent)
Brise-copeaux (m/min) b 50 (demier chifre du umeo de éférence pour e corps e la fesel | & 63 (denier chiffre du numéro de référence pour le corps de la fraise)
S (APMX<110) | M (APMX=157) | L (APMX=205) | S (APMX=110) | M (APMX=157) | L (APMX=205) | X (APMX=261)
P Wh ) <10.0 <50 =5 <125 <100 <50 =25
Acier doux <180HB (50—120) 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15
60 <75 <50 <25 <10.0 <75 <50 <25
M (50—120) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15
_ w Wh 60 <10.0 <50 <5 <125 <10.0 <50 <25
Acier carbone 180—3504B | B (50—100) 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15
Alliage acier by M 60 <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <5.0 <25
> (50—100) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15
WH (40 80) 0 1SfJ10§25 0 1?5'8 20 |0 1523 15] 0 150126525 0 150106025 0 155'8 20 | 0 1523 15
Acier outil =300HB 50 <75 <50 <25 <10.0 <75 <50 <25
M (40—80) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15
M > WH (354080) 0 (;?3103)15 0 0?5'8 15| 0 sz.g 10] 0 ;126515 0 058106015 0 0?5'8 15| 0 o?z'g 10
Acier inoxydable S200HB | & <75 | <50 | <25 | <io0 | <75 | <50 | <25
> M (35 80) 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10
— <100 <50 =25 <125 <100 <50 =5
K Fonte ;gs'tf;ac?igi WH (40 80) 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20
w <75 <50 <25 <100 <75 <50 =5
<350MPa | &= JM (40 80) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20
" by 40 <100 <50 <25 <125 <100 <50 5
Fonte ductile ;;s'tf;irt‘igi S| WH (35—80) 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20
40 <75 <50 <5 <10.0 <75 <50 <25
<800MPa M (35—80) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20
S & WH (303550) 0 ois'g 100 0?3'2 10 ] 0 0§2.8 10| o 0?7'2 10 |0 0?5'8 10| 0 0;3.(5) 10 | 0 0?2'8 10
Alliage titane <350HB | & 35 <50 <35 <20 <75 <50 <35 <20
> M (30—50) 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10

Remarque 1) Les recommandations de données de coupe indiquées ci-dessus sont des valeurs générales initiales pour des machines et des
pieces de grande rigidité. En cas de vibrations, veuillez adapter les données de coupe en conséquence.
Remarque 2) Pour le rainurage, veuillez utiliser des outils de grande stabilité, comme par exemple SPX4R05016WNES/BT50NES.

K206



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES (FRAISE a ALESAGE)
B CONDITIONS DE COUPE POUR FRAISAGE D'EPAULEMENT

Plaquette/Nuance

Vitesse de coupe

Profondeur de Passe

Largeur de coupe

Avance par dent

Matiere Dureté / Vc ap ae fz
Brise-copeaux (mimin) (mm) (mm) (mm/dent)
P 120 —0.5DC —10 0.15—0.30
; VP15TF (100—140) : . :
Acier doux <180HB M 120 0500 1o 015025
(100—140) : : :
120 _ _ _
Acier carbone 180—350HB VP15TF (80—130) 0.5DC 10 0.15-0.30
Alliage acier JM 100 _ _ _
9 (80_120) 0.5DC 10 0.15—0.25
10 —0.5DC -10 0.10—0.20
Acier outil <300HB VPIaTF (60 110)
(60_100) 0.5DC— —10 0.10—0.15
M 140 —0.5DC —10 0.10—0.25
Acier inoxydable <200HB VP2IRT (10"1 28 50)
(100=140) 0.5DC— —10 0.10—0.20
120 _ _ _
K VPASTE (80-130) 0.5DC 10 0.25—0.40
Résistance WH (802420) 0.5DC— —-10 0.25—0.40
Fonte grise a la traction 120
<350MPa VP15TE (80—130) —0.5DC -10 0.15—0.30
JM 100 _ _ _
(80—120) 0.5DC 10 0.15—0.25
100 _ _ _
VPA5TE (60—110) 0.5DC 10 0.20—0.35
Résistance WH 60°910) 0.5DC— —-10 0.20—0.35
Fonte ductile a la traction 100
<800MPa VP15TE (60—120) —0.5DC -10 0.15—0.30
JM 80 _ _ _
(60-120) 0.5DC 10 0.15—0.30
S 45 —0.5DC —10 0.08—0.10
Alliage titane <350HB VP}SIRT (354050)
(35—50) 0.5DC— —10 0.08—0.10

Remarque 1) Les recommandations de données de coupe indiquées ci-dessus sont des valeurs générales initiales pour des machines et des

pieces de grande rigidité. En cas de vibrations, veuillez adapter les données de coupe en conséquence.

H CONDITIONS DE COUPE POUR RAINURAGE

Plaguette/Nuance

Vitesse de coupe

Profondeur de Passe

Largeur de coupe

Avance par dent

Matiére Dureté ] Ve ap ae fz
Brise-copeaux (m/min) (mm) (mm) (mm/dent)

. VP15TF 120 _ —
P Acier doux <180HB M (100=140) 10 DC 0.15—0.25

Acier carbone _ VP15TF 100 _ _
Alliage acier 180—350HB M (80—120) 0.25DC DC 0.15—0.25
Acier outil <300HB VPR (60 & 00) —10 DC 0.10—0.20
M| Acier inoxydable <200HB VP}&RT (801—0?40) —10 DC 0.10—0.15

80 _ —
K VP15TF (60—100) 0.25DC DC 0.10—0.25
Résistance WH (50°300) —0.6DC DC 0.10—0.20

Fonte grise a la traction 80

<350MPa VP15TF (60—100) —0.25DC DC 0.10—0.20

JM 60 — _
(50—100) 0.6DC DC 0.10—0.15

80 _ _
VP15TF (60—100) 0.25DC DC 0.10—0.25
Résistance WH (50°900) —0.5DC DC 0.10—0.20

Fonte ductile a la traction 80

<800MPa VP15TF (60—100) —0.25DC DC 0.10—0.20

JM 60 _ —
(50—100) 0.5DC DC 0.10—0.15
S| Aliage titane <350HB VP2ORT (3550) —0.25DC DC 0.06—0.10

Remarque 1) Les recommandations de données de coupe indiquées ci-dessus sont des valeurs générales initiales pour des machines et des

piéces de grande rigidité. En cas de vibrations, veuillez adapter les données de coupe en conséquence.

FRAISES A PLAQUETTES

K207



FRAISES A PLAQUETTES

FRAISES A

SURFACER-DRESSER

<ALLIAGE TITANE ET MATERIAUX DIFFICILES A USINER>

i &

«C00

LCCB CBDP
L8
2D
oM " i} =z g
- |
8§§I N\ :\‘,“ §i§§
s f
O )
»  kapr
E APMX
2 LF
(<}
; Outil a droite uniquement.
<
n
% Diamétre fraise Vis
< DC (mm) | d'attachement Ll
[T
650 HSC10070
63 HSC12070
B FRAISE a ALESAGE 680 HSC16080
KAPR:90°
Avec trou d’arrosage : les corps a alésage doivent étre combinés avec un porte-fraise & canaux d’arrosage continus.
Stock Dimensions (mm)
bc Référence Nbre | ) wT APMX
(mm) R [goujures LF DCON (kg) (mm)
50 ASPX4-050A03A054RA15 | @ 3 15 85 22 0.6 54
63 ASPX4-063A04A064RA24 | © 4 24 90 27 1.0 64
80 ASPX4-080A05A075RA35 | @ 5 35 100 32 2.0 75
DIMENSIONS DE MONTAGE
Dimensions (mm)
bc Référence
(mm) DCON CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KWW L8
50 ASPX4-050A03A054RA15 22 21 10.5 17 14 47 10.4 6.3
63 ASPX4-063A04A064RA24 27 28 12.5 21 19 60 12.4 7
80 ASPX4-080A05A075RA35 32 28 16.5 27 20 76 14.4 8
PIECES DETACHEES
Référence §§ )/57 @ j Nombre de dents
porte-outil
] Rondelle o Buse de liquide a e
Vis de serrage d’étanchéité Clé réfrigérant Qté Antigrippant JPGX | SPGX
ASPX4-050A TS55 W10-S1 TKY25D HSDO04004H08 18 MK1KS 3 12
ASPX4-063A TS55 W12-S1 TKY25D HSDO04004H08 28 MK1KS 4 20
ASPX4-080A TS55 W16-S1 TKY25D HSDO04004H08 40 MK1KS 5 30
* Couple de serrage (N e m) : TS55=5.0
<1Mpa >5Mpa =>7Mpa
(<20 V/min.) o ek (=30 l/min.) el | oA SR
Diam.de buse 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm —
Référence | HSD04004H06 | HSD04004H08 | HSD04004H12 | HSD04004H16 HSS04004

Remarque 1) Des buses d’arrosage de différents diamétres sont disponibles pour s’adapter a la pression d’arrosage disponible.
Veuillez sélectionner la buse selon le tableau ci-dessus.
Remarque 2) Utiliser HSS04004 (JIS B 1177 bout plat M4x4, couple de serrage 1,5 Nm) pour obturer le trou d’arrosage.

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
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Outils standard disponibles uniquement aa
droite (R). Les outils HSK sont fournis avec la
pipette d’arrosage.

FRAISES A PLAQUETTES

EMONOBLOC HSK

KAPR:90°
Avec trou de lubrification

Stock Dimensions (mm)
pe Reference R 9°’\‘l’?‘§$es Total LF LU DCONMS HSK o
(mm)
80 ASPX4R0805H100A127SA| * 5 60 190 156 100 HSK-A100 127
80 ASPX4R0805H125A127SA| * S 60 190 156 125 HSK-A125 127

PIECES DETACHEES

*
\\&% / \\\\\&% j Nombre de dents

Référence porte-outil

Vis de serrage Clé Bu;c,;r?;élrigrlﬂde Qté Antigrippant JPGX | SPGX
ASPX4R0805H100A TS55 TKY25D HSDO04004H08 65 MK1KS 5 55
ASPX4R0805H125A TS55 TKY25D HSDO04004H08 65 MK1KS ® 55
* Couple de serrage TS55 : 5,0 Nm
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K209




FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
S | Alliage réfractaire, Alliage titane | € Conditions de coupe (Guide):
Matiére [ J Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
Honing :
E : Ronde
Revétu Dimensions (mm)
a2
ex 21€lo o
Forme Référence 8 é s L LE w1 c s RE Géométrie
[=2]
o
m =
E JPGX1404080PPER-JM (G |E | ® 1512|134 | 127 | — 4.8 | 0.8
§ JPGX1404120PPER-JM (G |E | ® 15.06| 13.3 | 12.7 | — 48 | 1.2
T § JPGX1404160PPER-JM (G |E (@ 15.00| 13.3 | 12.7 | — 48 | 1.6
<L
@ 5] JPGX1404240PPER-JM (G |E (@ 14.88| 13.2 | 127 | — 48 | 24 |
[0}
2 © JPGX1404320PPER-JM |G |E |® 14.72| 131 | 127 | — | 48 |32 ; /1\1'1
m Cl
w § JPGX1404400PPER-JM (G |E (@ 14.64| 13.0 | 127 | — 48 |40 |86 s
2 ard
2%t | JPGX1404500PPER-JM |G |E | @ 14.49| 13.0 | 127 | — | 4.8 |50
JPGX1404635PPER-JM (G |E (@ 14.29| 129 | 127 | — 4.8 | 6.35
o SPGX1204100PPER-JM |G |E (@ - - - 127 | 48 | 1.0
©
Qo
i
8 90° | IS
o 4 arétes
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
Largeur de coupe Vitesse de coupe Avance par dent
Matiere ae Vc fz
(mm) (m/min) (mm/dent)
s Alliages de titane ae<0.5DC 60(50—80) 0.12(0.10—0.14)
Ti-6Al-4V,Ti-6Al-4V-ELI _ _
Ti-10V-2Fe-3Al 0.5DC<ae<0.8DC 50(40—60) 0.10(0.08—0.12)
Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr etc. ae>0.8DC 40(50—60) 0.08(0.06—0.10)

Remarque 1) La performance de coupe dépend de la raideur de la machine et du bridage, ainsi que des débit et pression d’arrosage.
Ajuster si nécessaire.

Remarque 2) Utiliser une machine et une puissance de broche adaptées a I'usinage lourd des alliages de titane. (Cone 7/24 #50 ou #60, ou
HSK-A100 ou A125 haute rigidité, avec une puissance de 15 kW ou supérieure et un couple de 500 Nm ou supérieur pour une
vitesse de rotation de 500 tr/min ou inférieure).

Attention, dans des conditions de coupe a forte charge, la puissance admissible de la broche peut étre dépassée.

Remarque 3) En cas de broutement et de vibration ou de surcharge de la machine, il est recommandé de réduire la profondeur de passe ap.

Remarque 4) Nous préconisons un arrosage combine interne et externe ; il est recommandé de fournir un débit d’arrosage suffisant.

Remarque 5) Une entrée progressive en rayon dans la piéce a usiner et le fraisage en avalant recommandés. (Cf. page K211)

@ : Article stockeé.
K210 (10 plaquettes par boite)



Notice d'utilisation

Effets positifs d’une entrée en rayon

Lentrée en rayon limite les augmentations brusques de charge a la broche de coupe et évite I'écaillage des plaquettes qui est

susceptible de se produire en début d’'usinage.

Méthode d’entrée

Charge de broche (simulation)

Intensité des vibrations

Entrée directe

Grande épaisseur
sortie de ¢

Augmentation brusque
Risque élevé d’écaillage

Mode principal

Accélération

Entrée en rayon

Copeau mince coupe

Augmentation progressive

Vibration négligeable
Mode principal

Le fraisage en avalant recommandé.

Utilisation de plaquettes a grands rayons

Lors de I'utilisation de plaquettes avec un rayon RE = 3,2 mm, reprendre le corps de fraise avec une forme rayonnée

selon le tableau ci-dessous.

Rayon plaquette (RE)

.
© 0000000000000 000000000000000000000000

Rayon plaquette |Rayon du corps de fraise
RE (mm) R (mm)
3.2 3.0
4.0 4.0
5.0 5.0
6.35 6.2
Corps de fraise R
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES > P001

FRAISES A PLAQUETTES

K211




FRAISES A PLAQUETTES
EIEII.\\IIIISSEPHERIQUE el OO
'SRF/SRB I

a BHTA3
a N
) o) Lo e
] @ : :
LU \
LH ﬁLBz
LF
Fig.2 o
(7] o
w
4
b 8 3
o
g LU
T LH
<L LF
7]
& Fig.3
2] ig.
é 2 ~|BHTAS
o " z
° l 8
LU y
LH | Ie2
'LF

Outil a droite uniquement.

B CORPS ACIER
<| £ *1 @@
9 . § g Dimensions (mm) o @ /% @
> Référence i% i2
R § RE*2 DC |DCON| LF | BD | LH | LU | B2 [BHTA3 Vis de fixation Clé Plaquette
SRFH10S12M e|1| 5 | 10| 12 110 | 95| 40| 13 |1.63°| 1.5° | 1| RS3008T | DTKY08D | SAfT10
SRFH12S16M ®|1|6 | 12| 16 | 120 |11.5| 50 | 15 |2.6° | 1.5° | 1| RS3510T | DTKY10D | SRET15
©| SRFH16520M ®|1| 8 | 16| 20 | 130 |155| 50 | 20 |2.73 | 1.5° | 1| RS4015T | @TKY15T | SRETie
% SRFH20S25M ®|1|10 | 20| 25 | 150 |19.5| 70 | 24 |2.38°| 1.5° | 1 | RS5020T | @TKY20T | SRETa0
% | SRFH25832M ®|1(125] 25 | 32 | 180 |24.5| 80 | 30 |2.97°| 1.5° | 1 [ RS6025T | @TKY25T | SRET52
SRFH30S32M ®(1(15 | 30| 32 | 200|295/ 100 | 35 | — | — |2 |RS8030T | @TKY30T | SRET30
SRFH32832M ®|1[16 | 32| 32 200|315/ 100 | 35 | — | — |2 |RS8030T | @TKY30T | SRET32
SRFH10S12L ®(1[5 | 10| 12 | 150 | 95| 60| 13 [1.5° | 1.5° [ 1 [ RS3008T | DTKY08D | SRET19
SRFH12S16L ®(1|6 | 12| 16 | 160 |11.5| 70 | 15 [1.78°| 1.5° | 1 [ RS3510T | DTKY10D | SRET15
o| SRFH16S20L ®|1| 8 | 16| 20 | 160 155 70| 20 |1.85°| 1.5° | 1 [ RS4015T | @TKY15T | SRETIS
€| SRFH20825L ®|1[10 | 20| 25 180 195 80| 24 |205°| 1.5° | 1 | RS5020T | @TKY20T | SRETS)
£| SRFH20S20L80 ®|1[10 | 20| 20 | 180 195 80| 24 | — | — |2 |RS5020T | @TKY20T | SRETS0
@|  SRFH25832L x| 1[125| 25 | 32 | 200 |24.5| 100 | 30 |2.28°| 1.5° | 1 | RS6025T | @TKY25T | SRETS2
SRFH25525L100 |@|1|125| 25 | 25 | 200 | 245|100 | 30 | — | — |2 |RS6025T | @TKY25T | SRETS2
SRFH30S832L x| 1[15 | 30 | 32 | 230 295|130 | 35 | — | — |2 |RS8030T | @TKY30T | SRETSO
.| SRFH20S25E ®|1[10 | 20| 25 | 220 [19.5| 120 | 24 |1.5° | 1.5° | 3 [ RS5020T | @TKY20T | SRET50
5| SRFH20S20E120 |e |1 (10 | 20 | 20 | 220 | 195|120 | 24 | — | — |2 |RS8020T | @TKY20T | SRE750
3| SRFH25832E ®|1[125| 25 | 32 | 250 245|150 | 30 |1.5° | 1.5° | 3 | RS6025T | @TKY25T | SRETS2
§ SRFH25S25E150 @ |1 (125 | 25 | 25 | 250 (245 150 | 30 | — | — |2 |RS6025T |@TKY25T | SRiTae
SRFH30S32E ®|1[15 | 30 | 32 |300|295/200| 35 | — | — |2|RS8030T | @TKY30T | SRET3O

*1 Couple de serrage (N + m) : RS3008T=1,5, RS3510T=2,5, RS4015T=3,3, R$5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0
*2 RE est défini par le rayon de plaquette R.

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
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Outil a droite uniqguement.
B CORPS CARBURE »
@ =
5| & _— REPING m
Q . 2|3 Dimensions (mm) - @ /% 3
> Référence 1 ® i <
R|S| RE¥2 DC |DCON| LF | BD | LH | LU Vis de fixation|  Clé | Plaquette <
[72]
SRFH10S10MW |@ 1| 5 10 10 | 110 | 95 | 40 | 13 |1 |RS3008T | ®TKY08D| SRGTi0 w
SRFH12S12MW (@ | 1| & 12 12 | 120 | 115 | 50 | 15 |1 |RS3510T |®TKY10D| SRETI3 g
'S
©| SRFH16S16MW |@ |1 8 16 | 16 | 130 | 155 | 50 | 20 |1|RS4015T |@TKY15T| SRgTie
©
2| SRFH20s20MW |e| 1| 10 20 | 20 | 180 | 195 | 80 | 24 |1 [RS5020T |@TKY20T| SRET59
®| SRFH25S25MW |@|1| 125 | 25 | 25 | 200 | 245 | 100 | 30 |1|RS6025T |@TKY25T| SRiTas
15 30 | 32 | 230 | 295 | 130 | 35 SRETaS
SRFH30S32MW | % | 1 1 | Rs8030T |@TKY30T —SRET30
16 32 | 32 | 231 | 295 | 131 | 36 SRETas
SRFH10S10LW |@ 1| 5 10 10 | 150 | 95 | 60 | 13 |1|RS3008T |OTKY08D| sngrio
SRFH12S12LW | @1 12 | 12 | 160 | 115 | 70 | 15 |1 |RS3510T |OTKY10D| gRgTis
9| SRFH16S16LW (@ |1 16 16 | 160 | 155 | 70 | 20 |1 |RS4015T |@TKY15T| SRgTie
€| SRFH16S16EW o1 16 16 | 200 | 155 | 110 | 20 |1 |RS4015T |@TKY15T| SRgTie
-
| SRFH20S20LW e|1]| 10 20 | 20 | 250 | 19.5 | 150 | 24 |1 |Rs5020T |@TKY20T| SRET5S
$| SRFH25S25LW *x[1[125 | 25 | 25 | 300 | 245 | 200 | 30 |1 |Rs6025T |@TKY25T| SRETSS
15 30 | 32 | 350 | 295 | 250 | 35 SRETa.
SRFH30S832LW * |1 1 | RS8030T | @TKY30T |-oRETS0—
16 32 | 32 | 351 | 295 | 251 | 36 SREToS

Remarque 1) Les corps SRFH30S32MW et SRFH30S32LW peuvent étre chacun équipé de la plaquette SRFT30 ou SRFT32.
La longueur totale LF est cependant différente.

*1 Couple de serrage (N » m) : RS3008T=1,5, RS3510T=2,5, RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0

*2 RE est défini par le rayon de plaquette R.

CRKS
®." S
LF OAL L11 $10

Section A-A

B FRAISE A EMBOUT F|LETE Outil a droite uniquement.

Slg[g Dimensions (mm) *3 %
Référence Ns|2 WT
—{S|E (kg)
R|[.2| S|RE*2 DC |DCON|DCSFMS| OAL | LF |L11 | S10 |CRKS Visde fixation|  Clé | Plaquette
SRFH16AM0830 e(O|1|8 |16 | 85| 149 |48 30| 6 10| 8 |0.1|RS4015T | TKY15T | SRGTia
SRFH20AM1035 ®(O|1(10 | 20 [105| 184 | 54 | 35| 6 | 14 | 10 |0.1| RS5020T | TKY20T | SRET50
SRFH25AM1240 ®|0|1(125] 25 [125| 235 | 62 |40 | 6 | 19 | 12 |0.1| RS6025T | TKY25T | SRptae
15 | 30 |17 | 281 | 68 | 45| 6 |24 | 16 |0.2 SRET30
SRFH30AM1645 e|o|1 RS8030T | TKY30T —SREIS0
16 | 32|17 | 281 |69 | 46| 6 |24 | 16 |0.2 SRETSZ

Remarque 1) Les corps SRFH30AM 1645 peuvent étre chacun équipé de la plaquette SRFT30 ou SRFT32.
La longueur totale OAL est cependant différente.

Remarque 2) Pour les arbres vissables, veuillez vous référer a la page K244.

*1 Couple de serrage (N * m) : RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0

*2 RE est défini par le rayon de plaquette R.

*3 WT : Poids de I'outil

RALLONGES > K244
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K213




FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
P_| Acier € e Conditions de coupe :
M | Acier Inoxydable G @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
Matiére K |Fonte g0
N | Non ferreux [ 2
H | Acier trempé
Revétu Dimensions (mm)
RE
- S e
Forme Référence I E g Ic ’ L LE BS s Géométrie
© || Rayon | Tolérance
oo
@ wi > =
E SRBT10 ° 10 5 |#0.02 | 85| 5 - 2.6
§ SRBT12 ° 12 | 6 [+0.02 | 10 6 - |3 RE
a SRBT16 ° 16 | 8 [+0.025 12 8 - | 4
< o 10O
@ SRBT20 [ 20 10 |+£0.025| 15 10 - 5
2 SRBT25 [ 25 12.5 |£0.035| 18.5 | 12.5 — 6 |LE |
o L£0.025 S
v SRBT30 [ 30 15 |+0.035 225 | 15 - 7
SRBT32 [ 32 16  |+0.035 23.5 | 16 - 7
SRFT10 o0 0 10 5 |+£0.006| 8.5 55 0.5 2.6
SRFT12 oo e 12 6 [+£0.006| 10 6.5 0.5 3 ‘ RE
SRFT16 elee | 16 | 8 |:0008 12 | 9 | 1 4| PN
9 SRFT20 eee | 20 |10 |t0006 15 [11 |1 |5 || [N
SRFT25 o0 0 25 12.5 |+0.006| 18.5 | 13.5 1 6 Eg s
SRFT30 oo e 30 15 |£0.006| 22.5 | 16 1 7 L0.015
SRFT32 o0 0 32 16 |£0.006| 23.5 | 17 1 7

MONTAGE DES PLAQUETTES

1. Nettoyer le logement de plaquette

Nettoyer le logement de plaquette a I'air comprimé ou a I'aide d’'une brosse.

2. Installer la plaquette

Placer I'encoche de la plaquette du coté de la téte de la vis de serrage
(plaquettes de type SRF uniquement). Serrer la vis de serrage en maintenant la
plaquette appuyée dans son logement. Il est recommandé d’utiliser le lubrifiant
spécial MK1KS pour éviter le grippage de la vis et de serrer la vis au couple
recommandé.

@ : Article stockeé.
K214 (2 plaquettes par boite)



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISES A PLAQUETTES

Vitesse de coupe Avance par dent Epaisseur de coupe
Matiere Dureté Nuance Vc fz ap
(m/min) (mm/dent) (mm)
P Acier doux <180HB EP6120 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
A b EP6120 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
cier carbone, _
Alliage acier 180—280H8B
VP15TF 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Acier carbone, _ _ _
Alliage acier 280—350HB EP6120 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
EP6120 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Acier pré-traité 35—45HRC
VP15TF 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
EP6120 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Acier outil <350HB
VP15TF 150 (80—200) 0.2 (0.1—-0.3) <0.05DC
K Fonte grise Resistance aa traction MP8010 250 (80—450) 0.2 (0.1-0.3) <0.05DC
Fonte ductile Resistance aa lraction MP8010 200 (80—300) 0.2 (0.1-0.3) <0.05DC
Fonte ductile Résistarce aa iraction MP8010 200 (80—300) 0.2 (0.1-0.3) <0.05DC
NI  cuivre, Alliage cuivre - EP6120 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
H Acier trempé 45—55HRC MP8010 100 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Acier trempé 55—65HRC MP8010 80 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.01DC

Remarque 1) Les valeurs ci-dessus sont des valeurs de condition moyennes aux vitesses de coupe effectives. Les valeurs peuvent varier
légérement en fonction de la machine a utiliser et de la méthode de fixation. Veuillez régler les valeurs en fonction de I'état de la

machine, en vous rapportant aux valeurs ci-dessus.

Remarque 2) En ce qui concerne les fraises d’ébauche avec queue carbure, vous pourrez augmenter les conditions de coupe d'environ 20

pour cent.

Remarque 3) Veuillez noter les indications suivantes lorsque vous procéderez a I'usinage de I'acier trempé avec MP8010.

» Réduire autant que possible le porte-a-faux.
« L'utilisation d’un corps carbure est recommandée.
« Vérifier la profondeur de passe pour éviter I'écaillage de I'aréte.

CALCUL VITESSE DE COUPE

1. En fonction de 6° == Calculez la vitesse de coupe au point P.

DC
(Vitesse de coupe a la périphérie usinée avec fraise inclinée)
o _m+DC-sinB+n . PN
Formule : Vitesse de coupe = 1000 (m/min) N
DC-2ap
o— -1 + —a
B°=cos (7DC )+90 . i
n : Régime (min) ¢
>
2. En fonction de ap == Calculez vitesse de coupe au point Q. f
(Vitesse de coupe a la périphérie) P
N - Q)
Formule : Vitesse de coupe =2m1+0(0DCap) (m/min) ©
. 4 Q
n :Régime (min™) &

DC :Diamétre de I'aréte de coupe (mm)
ap :Profondeur de passe (mm)

K215




FRAISES A PLAQUETTES
FRAISES TORIQUES

a PLAQUETTE %@ @DQQ
S 4@

Ce)w x] H

Fig.1 ) BHTA3
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E Fig.2 n
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e Fig.3
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| °
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HCORPS ACIER Outil a droite uniquement.
x % * O @
® foj o Dimensions (mm) . @ /ﬁ @
E‘, Référence i g 2 X=
R § DC |[DCON| LF BD LH LU B2 |BHTA3 Vis de fixation Clé Plaquette
SRFH10S12M ®|1] 10 12 | 110 | 95| 40| 13 [1.63°| — |1 [RS3008T | ®TKY08D |SUFT10R "
SRFH12S16M o1 12 16 120 | 11.5 50 15 | 2.60°| — 1 | RS3510T | DTKY10D |SUFT12R ¥
° SRFH16S20M ®|1]| 16 20 | 130 | 155 | 50 | 20 |2.73°| — |1 |RS4015T | @QTKY15T |SUFT16R
©
% SRFH20S25M o1 20 25 150 | 19.5 70 | 24 |2.38°| 1.5° | 1 | RS5020T | @TKY20T |SUFT20R
n SRFH25S32M o1 25 32 180 | 24.5 80 | 30 [2.97°| 1.5° [ 1 |RS6025T | @TKY25T |SUFT25R i
SRFH30S32M o1 30 32 200 | 29.5 | 100 B5) = = 2 | RS8030T | @TKY30T |SUFT30R:
SRFH32S32M o1 32 32 200 | 31.5 | 100 35 - - 2 | RS8030T | @TKY30T |SUFT32R
SRFH10S12L o1 10 12 150 9.5 60 13 | 1.5° = 1 [ RS3008T | DTKY08D |SUFT10R i
SRFH12S16L ®| 1| 12 16 | 160 [115| 70 | 15 |1.78°| — [ 1 [RS3510T | DTKY10D |SUFT12R >
2 SRFH16S20L ®| 1| 16 20 [ 160 | 155 | 70 | 20 |1.85°| — |1 |RS4015T | @TKY15T |SUFT16R
g SRFH20S25L ®| 1| 20 25 | 180 | 19.5| 80 | 24 |2.05°| 1.5° | 1 | RS5020T | @TKY20T |SUFT20R
é SRFH20S20L80 o1 20 20 180 | 19.5 80 24 - - 2 | RS5020T | @TKY20T |SUFT20R
[0
€N SRFH25S32L *x| 1| 25 32 | 200 | 24.5| 100 | 30 |2.28°| 1.5° | 1 | RS6025T | @TKY25T |SUFT25R
SRFH25S25L100 o1 25 25 200 [ 24.5 | 100 30 - - 2 | RS6025T | @TKY25T |SUFT25
SRFH30S32L *x| 1] 30 32 | 230 | 295|130 | 35 — — | 2 | RS8030T | @TKY30T | SUFT30R:*_:
® SRFH20S25E o1 20 25 220 [ 19.5 | 120 24 |1.5° 1.5° | 3 | RS5020T | @TKY20T |SUFT20R:.
§: SRFH20S20E120 ®|1]| 20 20 | 220 | 19.5| 120 | 24 — — | 2 | RS5020T | @TKY20T |SUFT20R
S SRFH25S32E o1 25 32 | 250 | 245 | 150 | 30 |1.5° 1.5° | 3 | RS6025T | @TKY25T |SUFT25R
(0]
§ SRFH25S25E150 o1 25 25 | 250 | 24.5| 150 | 30 - - 2 | RS6025T | @TKY25T | SUFT25R i
SRFH30S32E ®|1]| 30 32 | 300 | 29.5| 200 | 35 — — | 2 | RS8030T | @TKY30T | SUFT30R

K216

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

* Couple de serrage (N + m) : RS3008T=1,5, RS3510T=2,5, RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0
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B CORPS CARBURE Outil & droite uniquement. E
n * w
2|5 QPPN 2
o § = Dimensions (mm) . / St,
E: Référence n 5 i.% \77 3
| s <L
R § DC DCON LF BD LH LU Vis de fixation Clé Plaquette a
7]
SRFH10S10MW o1 10 10 110 9.5 40 13 1 [RS3008T | DTKY08D | SUFT10R ¥ 5
SRFH12S12MW o1 12 12 120 115 50 15 1 | RS3510T | ®TKY10D w
° SRFH16S16MW o1 16 16 130 15.5 50 20 1 | RS4015T | QTKY15T )
3]
% SRFH20S20MW o1 20 20 180 19.5 80 24 1 [RS5020T | @TKY20T | SUFT20R: ¥ :
2 SRFH25S25MW o1 25 25 200 24.5 100 30 1 | RS6025T | @QTKY25T | SUFT25R!
30 32 230 29.5 130 35 SUFT30R.
SRFH30S32MW * (1 1 [RS8030T | @QTKY30T ——
32 32 231 29.5 131 36 SUFT32R:
SRFH10S10LW o1 10 10 150 9.5 60 13 1 | RS3008T | @TKY08D | SUFT10R(
o SRFH12S12LW o1 12 12 160 11.5 70 15 1 |RS3510T | ®TKY10D | SUFT12R(
§3 SRFH16S16LW o1 16 16 160 15.5 70 20 1 [RS4015T | @TKY15T | SUFT16R
3 SRFH20S20LW o1 20 20 250 19.5 150 24 1 [RS5020T | @TKY20T | SUFT20R"
(0]
§ SRFH25S25LW * |1 25 25 300 24.5 200 30 1 [RS6025T | @TKY25T | SUFT25R
30 32 350 29.5 250 35
SRFH30S32LW * (1 1 |RS8030T | @TKY30T
32 32 351 29.5 251 36

Remarque 1) Le corps de l'outil SRFH30S32MW et SRFH30S32LW peut accueillir des plaquettes SUFT30R{ ¥} et SUFT32R{ .
Cependant, la taille LF de la longueur totale est différente respectivement.
* Couple de serrage (N + m) : RS3008T=1,5, RS3510T=2,5, RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0

CRKS
— )
2] F4-——--H o =
a 1 g 4
=8 %/
s10
LF OAL L1 Section A-A
B FRAISE A EMBOUT FlLETE Outil a droite uniqguement.
[} {72}
x| 2= *1
3 g S Dimensions (mm) W*I'Z % @4
Référence L2 I SZ
12|32 (kg)
R lg § DC |DCON|DCSFMS| OAL | LF L11 | S10 |[CRKS Vis de fixation| Clé Plaquette
SRFH16AMO0830 |01 16 85 (149 | 48 30 6 10 8 | 0.1 | RS4015T |TKY15T | SUFT16R >
SRFH20AM1035 ®@|O|1| 20 |10.5 | 184 | 54 85 6 14 10 | 0.1 | RS5020T |TKY20T | SUFT20
SRFH25AM1240 ®@|O|1| 25 [125 235 | 62 40 6 19 12 | 0.1 [ RS6025T | TKY25T | SUFT25R:.
30 |17 281 | 68 | 45 6 24 | 16 SUFT30R:.
SRFH30AM1645 @01 0.2 | RS8030T | TKY30T ———
32 |17 281 | 69 | 46 6 24 | 16 SUFT32R

Remarque 1) Le corps de l'outil SRFH30AM1645 peut accueillir des plaquettes SUFT30R{ X}
Cependant, la taille OAL de la longueur totale est différente respectivement.

Remarque 2) Pour les arbres vissables, veuillez vous référer a la page K244.

*1 Couple de serrage (N * m) : RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0

*2 WT : Poids de I'outil

RALLONGES > K244
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >pPo01 K217




FRAISES A PLAQUETTES

PLAQUETTES
P_| Acier € Conditions de coupe :
Matiere M | Acier Inoxydable G @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
K |Fonte o
H | Acier trempé
Revétu Dimensions (mm)
Forme Référence § E w1 RE BS LE L s Géométrie
g8
a SUFT10R05 o0 10 0.5 1 1.5 85| 26
E SUFT10R10 ( 2N J 10 1 1 2 85| 26
§ SUFT10R20 ° % 102 |1 |3 85| 26
5 SUFT12R05 ( 2N J 12 0.5 1.2 1.7 10 3
@ SUFT12R10 o0 12 | 1 12 | 22 |10 | 3
g SUFT12R20 o0 12 | 2 1.2 | 32 | 10 3
* SUFT12R30 *x| @ 12 3 1.2 | 42 10 3
SUFT16R05 ( 2K J 16 0.5 1.6 | 21 12 4
SUFT16R10 ( Y ] 16 1 16 | 2.6 12 4
SUFT16R15 *| @ 16 1.5 1.6 | 3.1 12 4
SUFT16R20 [ X ] 16 2 16 | 3.6 12 4
SUFT16R30 *|® 16 | 3 16 | 46 | 12 | 4 R?‘”"’ ‘
SUFT20R05 0 20 | 05| 2 |25 |15 |5 \ﬁ
oy SUFT20R10 oo 201 |2 |3 |15 |5 |z 7@, .
- SUFT20R15 *|® 20 15 | 2 35 | 15 5 ‘
SUFT20R20 o0 20 2 2 4 15 ) BS |
SUFT20R30 30 20 | 3 2 |5 |15 | 5 Ceoors s
SUFT25R05 * | @ 25 0.5 25 | 3 185 | 6
SUFT25R10 o x 25 1 25 | 35 185 | 6
SUFT25R20 * | @ 25 2 25 | 45 185 | 6
SUFT25R30 *| @ 25 3 25 | 55 | 185 | 6
SUFT30R05 * | * 30 0.5 3 35 | 225 | 7
SUFT30R10 * | * 30 1 3 4 225 | 7
SUFT30R20 * | * 30 2 3 & 225 | 7
SUFT30R30 * | * 30 3 3 6 225 | 7
SUFT32R05 * | % 32 0.5 3.2 | 37 235 | 7
SUFT32R10 * | % 32 1 32 | 42 235 | 7
SUFT32R20 * | % 32 2 32 | 52 235 | 7

MONTAGE DES PLAQUETTES

1. Nettoyer le logement de plaquette

Nettoyer le logement de plaquette a I'air comprimé ou a I'aide d’'une brosse.

2. Installer la plaquette Signe concave

Placer I'encoche de la plaquette du coté de la téte de la vis de serrage
(plaquettes de type SRF uniquement). Serrer la vis de serrage en maintenant la
plaquette appuyée dans son logement. |l est recommandé d'utiliser le lubrifiant
spécial MK1KS pour éviter le grippage de la vis et de serrer la vis au couple
recommandé.

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K218 (2 plaquettes par boite)



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
B SURFACER-DRESSER (Faible ae*)

Vitesse de coupe Profondeur de Profondeur de Avance par dent
- ) passe passe
Matiere Dureté Nuance Ve ap - fz
(m/min) (mm) (mm) (mm/dent)
Acier carbone 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.05DC <0.05DC 0.2 (<0.4)
Acier allié
Acier pré-traité <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.05DC <0.05DC 0.15 (<0.3)
i
Acier outil 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.05DC <0.05DC 0.15 (<0.3) |':
3
Acier inoxydable <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.05DC <0.05DC 0.2 (<0.4) 5
o
Résistance a la <
Fonte grise traction MP8010 250 (180—450) <0.05DC <0.1DC 0.3 (<0.4) ﬂ
<350MPa )
oy N <
) Résistance a la 4
Fonte ductile traction MP8010 200 (80—300) <0.05DC <0.1DC 0.3 (<0.4) w
<800MPa
Acier traité 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.05DC <0.02DC 0.1 (<0.2)
Acier traité 55—65HRC MP8010 80 (60—100) <0.05DC <0.02DC 0.1 (<0.2)

B RAINURAGE * SURFACER - DRESSER (Fort ae*)

* Lorsque la direction du pas est dans I'axe de I'outil d'usinage, tels que I'usinage de finition des parois.

Vitesse de coupe Profondeur de Profondeur de Avance par dent
. . passe passe
Matiére Dureté Nuance Ve ap - fz
(m/min) (mm) (mm) (mm/dent)
Acier carbone 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.02DC <DC 0.2 (<0.4)
Acier allié
Acier pré-traité <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.02DC <DC 0.15 (0.3)
Acier outil 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.02DC <DC 0.15 (<0.3)
Acier inoxydable <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.02DC <DC 0.2 (<0.4)
Résistance a la
Fonte grise traction MP8010 250 (180—450) <0.03DC <DC 0.3 (0.4)
<350MPa
. Résistance a la
Fonte ductile traction MP8010 200 (80—300) <0.03DC <DC 0.3 (<0.4)
<800MPa
Acier traité 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.01DC <DC 0.1 (<0.2)
Acier traité 55—65HRC MP8010 70 (60—80) <0.01DC <DC 0.1(<0.2)

* Opérations de surfagage.

Remarque 1) Cette stratégie est recommandée lors de I'utilisation d’un corps acier. En cas de vibration ou d’écaillage de I'aréte de coupe,
diminuer les conditions de coupe comme I'engagement, la profondeur de passe et I'avance par dent.

Remarque 2) La vitesse de coupe est calculée au niveau du bord périphérique de I'outil. Calculer la vitesse de la broche de la maniére suivante.
Vitesse de broche de I'outil de coupe n(tr/min)=1000xvitesse de coupe V¢ <-diametre de I'outil de coupe DC=-3,14

Remarque 3) Noter ce qui suit lors de I'usinage d’aciers trempés avec la nuance MP8010.
* Réduire autant que possible le porte-a-faux.
« L'utilisation d’'un corps carbure est recommandée.
« Vérifier la profondeur de passe pour éviter I'écaillage de I'aréte.

K219



FRAISES A PLAQUETTES

HEmisPHERIQUE @ VOO

Ce)w (] G

[72])
w
'—
'—
w
2
(<}
<
|
o
<L
[72])
w
2]
<
14
['8
@ Série standard @ Coupe longue
APMX B APMX
— = -‘ z
UI 4 /,7,72,7,7,7,770 8 J%\i,i,i,i,i,i,ﬂo
= © x 8 © 8
LU B2 LH
LH LF
LF
@ Fraise longue @ Série longue
APMX B5 APMX_‘
- - o YA z
o e fil . 13 a T=<—mr [ — — To
a S \ 8 a
[ LH
LU B2 LF
LH
LF @ Série extra longue détalonnée
APMX B2
é@; ) / H z
153 p < — | 43 35 - J__ QI O
a ©) L { Q
| e
LU "
LH
LF
Ouitil a droite uniquement.
5| 5|2 Dimensions (mm) X F1O @ K0 —_—
Of @ 4N 7
J SIBF A o | [
S| Référence [“|s|5 = < IS _ /
= R 2le w o 8 E o intérieure. |, \iphere] E;?;}?;er‘En périphérie | Intérieure |Extérieure|En périphérie
|‘c—‘> 2l alaly 3 3 < S m | Vis de fixation Clé Plaquette
SRM2160SNM| x|~ (2| 8 |16/20/130 50|25 | 12 |2.8° | 15° [Ts25H| — |@tkvop| — [SRo10% ISRSIOF | —
SRM2160SAM(@|O|2| 8 [16]20(130| 50| 25 | 12 |2.8° | 1.5° [TS26H| — |@Tkvoed| — |SROTOC SRSIOE |
SRM2200SNM|* | ~|2[10 |20|25/150| 70| 35 | 14 |2.45° 1.5° [TS32 | — |@TKvoed| — |SR520C ISRS205 | —
° ° SRG20C |SRG20E
o|SRM2200SAM|®|O (2110 |20|25150| 70| 35| 14 |2.45°| 1.5° |TS32 | — |@TKVED| — | Soreidlcoionr ) —
@®
° — ° ° SRG25C |SRG25E
g SRM2250SNM| * [—|2|12.5|25|32(180| 80| 40 | 19 {3.22°| 1.5° |[TS43 | — |Q@TKvisT| — | Soeo=2 Ioovoeeml —
”|SRM2250SAM| @ |0 2|12.5 25/32/180| 80| 40 | 19 |3.22°| 1.5° [TS43 | — |@TkvisT| — |SRO2C SRG2SE | _
SRM2300SNM|* | —|2[15 |30|32|200/100| 50 | 24 [0.73°| 0.5° [TS55 | — |@TkvasT| — |SRS%0C SRSSOE |
SRM2300SAM|@|O|2(15 |30/32(200(100| 50 | 24 |0.73°| 0.5° |TS55 | — |@TkvasT| — |SROo0C SRGSOE | —
SRM2320SAM|®|—|2(16 |32/32|200/100| 45 | 28 |0.5° | 0.5° [TS55 | — |@mKyasT| — |SROS2C SRGS2E |

*1 Couple de serrage (N » m) : TS25H=1,7, TS25=1,0, TS32=2,0, TS43=3,5, TS55=7,5
*2 RE est défini par le rayon de plaquette R.

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
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[72]
w
'—
'—
5
x| 8L Dimensions (mm) ¥ FNO @ 40 —— g
O ©| T 7 <
. EHE ISy AVARONEE Yo
2| Reférence | | &[S = > &7 = <
= R =& w lo 8 E terieure: e périphérie] E’;?é”,?;‘ﬁe"En périphérie | Intérieure |Extérieure|En périphérie @
Slel 2 ala|% |5 22| & | B |visdefixation Clé Plaquette )
SRM2200SNL | % |~ (4 [10 |20| 25150/ 70| 35 | 30 |2.45°| 1.5° [TS32 | TS25 | DTKY0ED | DTKYD | S oonc vl oot hork. 5 &
SRM2200SAL [@|O|4[10 |20]25/150| 70| 35 | 30 |2.45°| 1.5° [TS32 | TS25 | DTKY0ED | DTKY0ED | S a0e | |SRE20E |APMTIT35
2 |SRM2250SNL | % |~ [412.5 25|32 |180| 80| 40 | 37 |3.22°| 1.5° |TS43 | TS25 | @TKYIST | TKYOEF | oo /| o Uaoe | 1APMTI1SS
()]
c
S|SRM2250SAL | (04 (12.5|25|32|180| 80| 40 | 37 (3.22°| 1.5 |TS43 | TS25 | @TKYIST | GTKYOeF | SpeoC | ISRE2EE | AERTENSD
B|SRM2300SNL | %|—|4[15 |30/32(200/100| 50 | 44 |0.73°| 0.5° [TS55 | TS43 | @TKY2ST | @TKYISF | S oooc vl enaoet hoeR. o
SRM2300SAL | % |O| 4 [15 |30/32|200/100| 50 | 44 |0.73°| 0.5° [TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SR oooe il omoane | otk o
SRM2320SAL [@|~ (4 (16 (32(32(200/100| 60 | 44 | 0.5° | 0.5° [TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | ShoooC | |SRE2E  [APMT1608
SRM2160SNF % |—|2| 8 [16]16]150| 70| — | 12| — | — [Ts2sH| — |@rkvoed| — |SRSWC SREOE | —
SRM2160SAF % |O|2| 8 [16]16(150 70| — | 12| — | — |[Ts2sH| — |@mkvoed| — |SRST0C SRSIOF | —
_ _ | _ _ |SRG20C [SRG20E _
o [SRM2200SNF |+ | =1 2110 |20/20180/100 14 TS32 DTKY08D R0 MISRS2E
[9)] SRG20C |SRG20E
£|SRM2200SAF |*|0[2[10 20|20 |180/100 — | 14 | — | — |TS32| — |@Tvep| — |SRE208 ISRES0E 1 —
(0]
S|SRM2250SNF | % | - (2125 |25/25/200/120) — | 19| — | — [Ts43 | — |@mkvsT| — |SRB25C |SRBZE |
o]
(@]
SRM2250SAF % |O|2 (1252525200120 — | 19 | — | — [T843 | — |@mkvisT| — |SR829C ISRSZ5E |
SRM2300SNF |%|—|2[15 [30/32(230150| — |24 | — | — |TS55| — |@mkvasT| — |SROO0C SRGSOE | —
SRM2300SAF |x|O[2[15 |30/32/2301150| — |24 | — | — [Ts55| — |@mkyasr| — [SR5S0% |SRESOE | —
SRM2200SNLF|* | —|4[10 |2020(180100| — | 30 | — | — [TS32|TS25 | DTKY0ED | DTKY0ED | Shoace \ I omoaos o e 132
SRM2200SALF| % |O|4[10 |20]20(180100) — | 30 | — | — [TS32|TS25 | DTKY0ED | DTKY0ED | Shoacs I omoaos [l 155
(0]
3
2|SRM2250SNLF| % | —| 4 [12.5|25/25|200[120) — | 37 | — | — |Ts43| Ts25 @nkvisT| @TKveer |Spueed | SRESRE | O RTE o2
© SRG25C |SRG25E  |APMT1135
ESRmzzsosALF *[0]4]12.5]25/25(2001120 — | 37 | — | — |TS43|TS25| @TKYIST | @TKYOGF [Srooce 1l Shoace il BoLh- s
SRM2300SNLF| % | —|4[15 |30(32(230150) — | 44 | — | — [TS55| TS43 | @TKY25T | @TKYISF | Shoooe | [SRE0C  1APMTI608
SRM2300SALF| % |O| 4 [15 |30(32(230150) — | 44 | — | — |TS55| TS43 | @TKY25T | BTKYISF | Shoooe | [SRE0C  1APMT 1604
8 |SRM2200SNLL{ % |~ [4]10 |20/25/250/120| 35 | 30 | 1.5° | — |TS32|TS25 | DTKY0ED |DTKY0RD |SncacC  |SRE20E  |APMTI135
g :
o
S [SRM2200SALL| % 0|4 [10 |20|25(2501120| 35| 30 | 1.5° | — |TS32|TS25 | DTKY0D | DTKYED |Shoa0e \ | onaos | 1APMTIT3S
K
° _ ¢ SRG25C |SRG25E  |APMT1135
g |SRM2250SNLL| # | ~| 41125 25|32 |300/170| 37 | 37 | 1.5 | — | TS43| TS25| QTKVIT | QTKVF | S0ueC ) Seviose | poER. 2
5|SRM2250SALL| % |04 [12.5 |25|32(3001170| 37 | 37 | 1.5° | — |TS43| TS25 | @TKYIST | BTKYOEF | SR ace vl ol ore
©
%|SRM2300SNLL| % |~ (4|15 |30/32|350[100| 50 | 44 | 1.5° | — |TS55| TS43 | @TKYT | @TKYISF |Sroonc il ovvaoe ek
o ;
= ° SRG30C |[SRG30E |APMT1604
3 |SRM2300SALL| % |O| 4 [15 |30|32(350/100 50 | 44 | 1.5° | — [TS55 TS43 | @TKY25T| @TKYIsF |Sne o 0C | IoR o e

*1 Couple de serrage (N » m) : TS25H=1,7, TS25=1,0, TS32=2,0, TS43=3,5, TS55=7,5
*2 RE est défini par le rayon de plaquette R.

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES > Po0o1 K221




FRAISES A PLAQUETTES

@ Série standard PA CRKS
E=s T
N zl =
 GSUEE s [
e )X =58 @D
APMX A
LF L11 S10
OAL Section A-A
@ Fraise longue oLy CRKS
) /
(%) == AN E==ET 5 % %%
) o T @5y gl e | el f e o 8 )
E : | = [=] a %%
g APMX LA
g LF L1 $10
i OAL Section A-A
< . L
a B FRAISE A EMBOUT FILETE Outil a droite uniqguement.
(2]
< x| 5 Dimensions (mm) *1 *D @ +0®
I & ——
£, HISS sl S5 70N/ Zon | Y
ot n|e 2 2] & 4 —
= Référence 1| & = WT|
- o Z | w A | X |(kg)|[mreure, [ i - arohar
S Ol n |4 o | X | = Extérieure |EN périphérie i Intérieure|Extérieure |En périphérie
Rjgl w (OO0 O €|l |F v K2 o Clé
2 Aol o |(0oda »n|0|< Vis de fixation Plaquette
SRM2160AMO08S30|®|O| 8 |16 8.514.6|48|30| 6 |10 M8 [12]0.1|TS25H| — DTKY08D |RGIEC | ISREI6E | —

—|SRM2200AM10S35|®|O (10 |20(105/18.6 |54 |35| 6 |14 |M10| 14 [0.1|TS32 | — @UED S e =

@®©

£|SRM2250AM12540| @ | O |12.5|2512.5/23.5|62|40| 6 |19 |M12[19(0.2|TS43 | — Q@TKY15T |SRC2C ISREZE | —

% | SRM2300AM16S45| % [0 |15 30|17 |28.3|68 |45| 6 | 24 16| 24 |0.2|T555 | — @IEBr S EEE | =
SRM2320AM16S45|@ |0 (16 |32/17 |30.0|68|45| 6 |24 M16|280.2|TS55 | — @TKY25T |SRG3C ISRESE [ —
SRM2200AM10L45 % |O|10 |20/10.5/18.6 |64 |45| 6 | 14 [M10|30|0.2[TS32 |TS25| DTKY08D |SRG20C ISRE20E  |AGMIITSS
SRM2200M10L 0|=|10 [20/105/18.6|66 |47 | 6 | 15 |M10| 30 [0.2[TS32 | TS25| @TKY08D |$RG20S  ISREI0E IACMIIISS

TKY15T |SRG25C |SRG25E |APMT113!
o| SRM2250AM12L55 | | O (125 |25(125/23.5|77 |55| 6 | 19|M12|37 03|TS43 | TS25 T [k CoE RN

2| SRM2250M12L  |(1[—|12.5|25|125/235 |77 |55| 6 |17 |M12 37 |0.3|TS43 | TS25 T oL | 3RC20C 1| SRGaE ot 135

2| SRM2300AM16L60 (% |O|15 |30[17 |28.3|83|60| 6 |24 |M16|44 |0.3|TS55 | TS43| STRY2ET |SRE30C  oROIE il arioos

O

?|sRM2300M16L |- [15 [30[17 |28.3|86 63| 6 |22 16|44 [0.3[TS55 |TS43 | IRV IoT |SRCIC @ SO0 o oieo
SRM2320AM16L60 [x|O[16 [32[17 |29.0/83 |60| 6 |24 |M16| 44 |0.3|Ts55 | TS43 | STKY25T 8RS IoRCE | Nonkoos
SRM2320M16L  |O|—|16 |32[17 |29.0/86|63| 6 |22 |M16|44 [0.3|TS55 | TS43| FTRYIET |SRE3CISRESE | ApaTIo0:

Remarque 1) Pour les arbres vissables, veuillez vous référer a la page K244.

*1 Couple de serrage (N * m) : TS25H=1,7, TS25=1,0, TS32=2,0, TS43=3,5, TS55=7,5
*2 RE est défini par le rayon de plaquette R.

*3 WT : Poids de I'outil

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
K222 [J: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

P_| Acier ¢ e € Conditions de coupe :
M | Acier Inoxydable G C|  @:Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
Matiére K | Fonte k2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2N -
H | Acier trempeé
Revétu Dimensions (mm)
(0]
E& Forme Référence § 2 § § E e 1 1= i s Bs | an | B9 Géométrie
NEHEE m
attede | SRG16C G| @ x|®| 8 (16 | — | 82 |35 | — |11°| — =
g |coupe renforcée| SRG20C G| |e@/x|®|10 |19 — |102 |46 | — |10°|18°|_ ‘ W
2 o SRG25C | |@x e125/24 | — |128 |55 | — | 10°| 18 |5 X @;\ %ﬁﬁ) g
= : SRG30C G| |@/x|@|15 |28 — 153 |7 — | 10° | 18° | rE L T
SRG32C G| |e/x/®|16 |28 — 163 |7 — | 10° | 18° <
. gﬁt:ed;nforcée SRG16E G| |e/x|®| 8 |[135 | — | 67 [35 | — [11°]| — | b
5 SRG20E G| |®/ /@10 |155 | — | 85 |46 | — | 9°| — 5] é@ QSF g
5 o SRG25E G| |®/x|®|125|205 | — [102 |55 | — | 9| — Y =
= SRG30E G| |@/x|®15 252 | — [122 |7 | — | o| — [rel L |
SRG32E G| |@/x|®|16 |261 | — [131 |7 - | 9| —
Faible effort)f SRM16C-M M ® x @® 8 |16 — 8.2 3.5 - | 11° ] —
g |decoupe | SRM20C-M M| |®|%x @10 |19 — 102 |46 | — | 10°|18° |
£ @ SRM25C-M M| (@ x @125 24 — |128 |55 | — [10° 18° |7 %ﬂ
£ SRM30C-M M| |®|x|®|15 |28 — 153 |7 — | 10° | 18° | rel_ Lt ]
SRM32C-M M| @/« @16 |28 — 163 |7 — | 10° | 18°
® z:igl:u:féort SRM16E-M M ® x @® 8 |135 | — 6.7 35 — | 11°| —
5 SRM20E-M M| |®/x/®f10 155 | — | 85 |46 | — | 9°| — |1 %ﬁ;
) @ SRM25E-M M| |®|x®|125/205 | — |102 |55 | — | 9| —
X ~ | SRM30E-M M| |® x/®15 |252 | — |122 |7 - 9] - RE.—J
SRM32E-M M| |®|x ®|16 (261 | — [131 |7 - | 9| —
Aétede | APMT1135PDER-H2 [M |@ e| 08[1125] 9| 635 |35 |12 [11°| — - L _RE
coupe renforcée o =
o | - APMT1604PDER-H2 | M |® ®| 08[17.11| 14 | 9525|476 | 1.4 | 11° | — wE gﬁ
2 Eg 2 0)m
%— 85K LE | )
‘S [Faible effortf APMT1135PDER-M2[ M [® e| 08[11.18] 9 | 635 |35 |12 [11°| — L RE
5 |9 coUPe | APMT1604PDER-M2| M |@ ®| 08[17.10| 14 | 9525|476 | 1.4 | 11° | — =<
e ==l
g5l LE | s’

(Les plaquettes intérieures et extérieures a faible effort de coupe appartiennent a la classe de précision type M.)
*1 Sélection pour les arétes de coupe périphériques : la premiére recommandation est le brise-copeaux de type M (APMT....PDER-M2) pour son importante acuité.
Lorsque le renfort d'aréte est particuliérement important, veuillez utiliser le brise-copeaux H (APMT....PDER-H2).

RALLONGES > K244
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P0o01 K223




FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

216 —232
| Porte-a-faux
Les conditions de coupe recommandées sont basées sur le débattement de l'outil, les vibrations, et la surface
d'usinage en utilisant un attachement BT50, avec les conditions ci-dessous : "a", la hauteur du nez de broche a la
face de I'attachement. "b", longueur utile (la longueur du porte-a-faux du bout de l'outil a la face de I'attachement).
©
Diamétre de laréfe de coupe:C Type a b c
Standard 50 155
a © 16 Coupe Longue 70 175
l; Extra Longue — —
L Standard 70 175
8 ) 20 Coupe Longue 100 205
j Extra Longue 105 150 255
o Standard 80 185
< 25 Coupe Longue 120 225
ﬂ Extra Longue 200 305
7] DC Standard 100 205
é 30 Coupe Longue 150 255
[ | Extra Longue 250 355

Profondeur de passe pour les fraise de série longue

La longueur maximum de l'aréte de coupe sur une fraise de type "coupe longue"
ggg&% avec une plaquette périphérique est de 1.4-1.5DC. La plaquette périphérique est
! utilisée seulement pour enlever la matiére non usinée de la face supérieure.
(Série longue) Se reporter aux conditions de coupe recommandées pour la profondeur de passe ap.

Longueur maximum
de l"aréte de coupe

H Tolérances d’outil avec plaquettes montées

Tolérance radiale

Diamétredeé')agtede coupe R nominal Tolérance R min. R max.
G 7.925 7.975
16 8 M 7.910 7.970
G 9.925 9.975
20 10 M 9.910 9.970
G 12.425 12.475
25 12.5 M 12.410 12.470
G 14.925 14.975
30 i M 14.910 14.970
Dimensions avec plaquettes montées
Diamétredeé‘)a(r:étede coupe Tolérance DC min. DC max.
16 G 15.800 16.000
M 15.770 15.990
20 G 19.800 20.000
M 19.770 19.990
25 G 24.800 25.000
M 24.770 24.990
30 G 29.800 30.000
M 29.770 29.990

*M : classe de précision M
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B RAINURAGE

c
S
® W o
o) © P .
= | N : Régime (min-1)
F : Avance (mm/min)
a2 .| Vitesse de coupe Type ®16 620 625 $30
Matiére Duret® | (m/min) | N3N atachement] n [ F | ap | N | F [ ap | N [ F [ap | N | F [ ap
P MP6120 |Standard [ 3183 | 382 | 6 |2546| 306 | 8 |2037 | 489|125 | 1698| 407 | 15
160 | VP15TF
180~280HB | (1,0 %5001 | Feble offrt |00 Lonave| 3183 | 382 | 4 |2546 | 306 | 4 [2037 | 489 | 6 |1698| 407 | 7.5
de coupe _| = _
Acier carbone Extra Longue 2546 | 306 | 2 |2037 | 489 | 4 |1698| 407 | 3 o
Acier allie MPG120 | Standard| 2785 | 334 | 6 |2228 | 267 | 8 |1783 | 428| 125 | 1485 357 | 15 E
w
140 | VP1STF =)
280~3508 | (10101 | Fable offrt OO Longue| 2785 | 334 | 4 | 2228 | 267 | 4 | 1783 | 428| 6 |1485| 357 | 7.5 g
decOUPe |eyvalongue]l —| — | — |[2228| 267 | 2 |1783| 428| 4 |1485| 357 | 3 T
<
MPe120 | Standard 2387 | 286 | & |1910 | 229 | 8 [1528 | 367 | 12.5 | 1273 | 306 | 15 »
w
. . ez w
Acier prétraité | 35-45HRC (1033‘160) S [Cowelongue| 2387 | 286 | 4 1910 | 220 | 4 [1528| 367 | 6 | 1273 306 | 7.5 S
decoupe |eyiaiongue] —| — | — |[1910 | 220 | 2 |1528| 367 | 4 |1273| 306 | 3 v
MPe120 | Standard | 2785 | 334 | 6 |2228 | 267 | 8 [1783| 535| 10 | 1485 594 | 12
o 140 | VP15TF
Acier outil IO | (1201601 | Fable offrt |Coe Longue] 2785 | 334 | 4 2228 | 267 | 4 | 1783| 535 | 5 | 1485| 594 | 45
GecOUPe |Eyiaionque] —| — | — |2228| 267 | 2 | 1783 | 535| 2.5 |1485| 594 | 15
M Standard|[3979 | 477 | 4 |3183 | 382 | 5 |2546| 764 | 6 |2122| 849 | 75
VP15TF
Acier inoxydable | <2708 |, 2%, |Faible effort|Coupe Longue| 3979 | 477 | 3 |3183 | 382 | 3 |2546 | 611| 4 |2122| 637 | 45
(100-250) | e coume ¢
Extalongue] —| — | — [3183| 382 | 1.5 | 2546 | 509 | 1.5 |2122| 509 | 15
K Standard|[3979 | 796 | 6 |3183 | 637 | 8 |2546 | 1019 | 12,5 | 2122| 849 | 15
VP15TF
Fonte grise | <350MPa (150280300) Faible effort {Coupe Longue| 3979 | 796 | 4 |3183 | 637 | 4 |2546 | 1019 | 7.5 |2122| 849 | 45
de coupe
Extalongue] —| — | — [3183| 637 | 2 |2546|1019 | 4 |[2122] 849 | 3
Standard|3581 | 716 | 6 |2865| 573 | 8 |2292| 917 | 125 | 1910| 764 | 15
VP15TF
Fonte ductile | <500MPa (1533240) Faible effort|Coupe Longue| 3581 | 716 | 4 |2865 | 573 | 4 |2202| 917 | 7.5 |1910| 764 | 45
de coupe
Extalongue] —| — | — |2865| 573 | 2 |2202| 917 | 4 |1910| 764 | 15
Standard|3183 | 637 | 6 |2546 | 509 | 8 |2037| 815 | 125 | 1698| 679 | 15
VP15TF
Fonte ductile | <800MPa (15350250) Faible effort|Coupe Longue| 3183 | 637 | 4 |2546 | 500 | 4 |2037 | 815| 7.5 |1698| 679 | 4.5
de coupe
Extalongu] —| — | — [2546| 509 | 2 |2037| 815| 4 |1698| 679 | 15
H Standard| 1989 | 239 | 4 |1591 | 191 | 4 |1273| 255| 6 |1061| 212 | 75
w0 | VPISTF
Acier traite |45-50HRC | (T | Aetede |Coupelongue| 1989 | 239 | 2 [1591| 191 | 2 |1273| 265 4 |1061| 212 | 3
coupe renforcée
Exralongue]l — | — | — [1591 | 191 | 1 |1273| 255| 25 |1061| 212 | 15
Standard[ 1194 | 143 | 4 | 955|115 | 4 | 764 | 153 | 6 | 637| 127 | 75
o | VvPIsTF
Acier traité | 50-60HRC | ,, Métede |Coupelongue| 1194 | 143 | 2 | 955 | 115 | 2 | 764 | 153 | 4 | 637| 127 | 3
(40-100) coupe renforcée
Exralongue] — | — | — | 955| 115 | 1 764 | 153 | 25| 637| 127 | 15
s Standard| 995 | 100 | 4 | 796 | 80 | 4 | 637| 64| 6 | 531| 53| 75
o 50
Alliage titane <350HB (30-60) MP9120 |Coupe Longue| 995 | 100 2 796 | 80 | 2 637 64| 4 531| 53 3
Extalongu] — | — | — | 796 | 80 | 1 637 | 64| 25| 531 53| 15
Standard| 796 | 80 | 4 | 637| 64 | 4 | 510 51| 6 | 425| 43| 75
Aliage réfractaire | — (35‘_%0) MP9120 |CoupeLongue| 796 | 80 | 2 | 637 | 64 | 2 | 510| 51| 4 | 425 43| 3
Extralongue| — - - 637 | 64 | 1 510 51| 25| 425| 43 1.5
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
B SURFACER-DRESSER (Prof. de passe : Petit)

c
S o
‘@ ©
§. N : Régime (min-1)
ae F : Avance (mm/min)
- . | Vitesse de coupe Type 616 620 625 630
Matiére Duret | (mmin) | N3N |atachement| N [ F [ ap [ae | N [ F |ap [ae | N | F [ap [ae [ N [ F |ap |ae
P MP6120 | Standard [3979| 796| 4 | 6 |3183| 955 5 | 8 [25461273] 6 |10 [2122[1273] 75 |10
200 | VP1STF
180~280HB | (1c0 e | Fable ofior |00 Lonaue[ 3979 637| 4 | 4 |3183] 637| 5 | 6 [2546|1273| 6 | 7521221273 7.5 | 75
de coupe N N D
Acier carbone Extra Longue 3183| 382| 5 | 4 (25461019 6 | 5 [2122| 637 7.5 | 3
Acier allie MP6120 | Standard 3183 509| 4 | 6 |2546| 500 5 | 8 [2037| 815 6 |10 |[1698| 849| 7.5 |10
160 | VPASTF
280-350H8 | (10500 | aible ofrt | C00e Longue{ 3183| 382| 4 | 4 |2546| 407) 5 | 6 |2037| 611 6 | 7.5|1698| 509| 7.5 | 75
de coUPe |Eyia tongue| — | — | — | — |2546| 306] 5 | 4 |2037| 489 6 | 5 |[1698| 407| 7.5 | 3
MPe120 | Standard [3183| 509 4 | 6 |2546 509| 5 | 8 [2037| 815| 6 |10 |1698| 849| 755 |10
Acier prétraité | 35-45HRC (12350200) Aot |coeLongue[3183| 382| 4 | 4 [2546| 407| 5 | 6 |2037| 611) 6 | 7.5[1698| 679) 75| 75
de COUPe |eyiralongue| — | — | — | — [2546| 306 5 | 4 |2037| 480| 6 | 5 [1698| 500 7.5 | 3
MPe120 | Standard [3183| 500 4 | 6 |2546 509| 5 | 8 [2037| 815| 6 |10 |1698| 849| 7.5 |10
. . 160 | VP15TF
Acier outil <350HB (120—200) | Faible effort Coupe Lonque|3183| 382| 4 | 4 |2546| 407| 5 6 |2037| 611| 6 | 7.5(1698| 509| 7.5 | 7.5
de COUPe |Eyira | ongue| — | — | — | — [2546| 306| 5 | 4 |2037| 489| 6 | 2.5|1698| 407| 75| 15
M Standard [3979| 477| 4 | 6 [3183| 500| 5 | 8 |2546| 764 & |10 [2122 849 755 |10
VP15TF
Acier inoxydable | <270HB (100230250) Fsibleeffort Coupe Longue|3979| 477| 4 | 4 |3183| 382 6 |2546 611| 6 | 7.5(|2122| 849| 75 | 7.5
e coupe
Exralongue] — | — | — | — [3183 382] 5 | 4 |2546| 509 6 | 5 [2122| 424| 75 | 15
K Standard [3979(1592| 4 | 8 [3183|1502| 5 | 10 |2546|1528| 6 |10 [21221485) 7.5 |10
VP15TF
Fonte grise | <350MPa (15530300) Faible effort Coupe Longue|3979(1194| 4 | 6 [3183|1273| 5 | 8 [25461528| 6 |10 [2122]1485) 7.5 | 6
de coupe
Exralongue] — | — | — | — [3183) 955 5 | 6 |2546|1273| 6 | 7.5[2122|1061| 7.5 | 3
Standard [3979(1592| 4 | 8 [3183|1502| 5 | 10 |2546|1528| 6 |10 [2122/1273| 755 |10
VP15TF
Fonte ductile | <500MPa (15023%80) Faible effort [Coupe Longue[3979(1194| 4 | 6 [3183[1273| 5 | 8 |2546|1528| 6 |10 [2122/1273) 75 | 6
de coupe
Exralongue] — | — | — | — [3183| 955 5 | 6 |2546|1273| 6 | 7.5[2122|1061| 7.5 | 3
Standard [3581(1432| 4 | 8 [2865(1433| 5 | 10 22021375] 6 |10 |1910/1146 75 |10
VP15TF
Fonte ductile | <800MPa (15330250) Faible effort| Coupe Longue| 3581| 1074| 4 | 6 |2865/1146| 5 | 8 |2202(1375] 6 |10 |1910|1146| 7.5 | 6
de coupe
Extralongue] — | — | — | — [2865) 860] 5 | 6 |2292|1146| 6 | 7.5[1910| 955| 7.5 | 3
H Standard [1989| 239| 4 | 4 [1501| 191| 5 | 5 1273 255| 6 | 7.5|1061) 212) 75 | 3
VP15TF
Acier traité | 45-50HRC (601_0?20) hétede  |coupeLongue|1989| 230| 4 | 2 [1591| 191| 5 | 3 [1273] 255/ 6 | 4 |1061| 212| 75 | 1.5
coupe renforcée
Extralongue] — | — | — | — [1591] 191] 5 | 2 |1273| 204 6 | 15[1061| 170| 7.5 | 1
Standard [1194| 143| 4 | 4 | 955/ 115| 5 | 5| 764| 153] 6 | 7.5| 637 127/ 75 | 3
o |vPsTF
Acier traite | 50-60HRC | (, %l | Aete [CowpelLongue|1194| 143 4 | 2 | 955| 115 5 | 3| 764 153) 6 | 4 | 637| 127 7.5 | 15
coupe renforcée
Extralongue] — | — | — | — | 955/ 15| 5 | 2| 764| 122) 6 | 15| 637| 102| 7.5 | 1
s Standard | 995| 209| 4 | 4 | 796| 230| 4 | 5 | 637 191| 6 | 7.5| 531) 159 75 | 3
Alliage titane | <350HB (35_%0) MP9120 |CoupeLongue| 995 299| 2 | 2 | 796| 239| 2 | 3 | 637| 191 4 | 4 | 531 159/ 3 | 15
Extralongue] — | — | — | — | 796 239| 1 | 2 | 637| 191) 25 | 15| 531| 159| 1.5 | 1
Standard | 796| 239| 4 | 4 | 637 191| 4 | 5 | 510| 153] 6 | 7.5| 425/ 128/ 75 | 3
Alliage réfractaire | — (33_%0) MP9120 |CoupeLongue| 796| 239 2 | 2 | 637| 191| 2 | 3 | 510| 153 4 | 4 | 425 128/ 3 | 15
Extralongue] — | — | — | — | 637| 191] 1 | 2 | 510| 153| 25 | 15| 425| 128| 1.5 | 1




B SURFACER-DRESSER (Prof. de passe : Large)

Remarque: Usinage aciers inoxydable
=
S o En fraisage en opposition d'aciers inoxydable avec de grandes et
\E § © larges profondeurs de coupe, la surface usinée est sujette aux
g Aé N : Régime (min-1) bavures et a l'aréte rapportée a cause du bourrage copeaux. Pour
o ae F : Avance (mm/min) les aciers inoxydable, le fraisage en avalant est recommandé.
N .| Vitesse de coupe Type 616 620 $25 630
Matiére Duret | (mmin) | N3N |atachement| N [ F [ ap [ae | N [ F |ap [ae | N | F [ap [ae [ N [ F |ap |ae
P MPe120 |Standard |3979| 637| 8 | 4 (3183 764| 10 | 4 |2546|1273|125| 5 |[2122[1273|15 | 4.5
[72)
18028088 | 1300 | ale oot [CoupeLonque[ 3979 477| '8 | 3 |3183| 509| 10 | 3 2546|1019/ 12.5| 4 |2122] 84915 | 3 F
de coupe I N 3
Acier carbone Extra Longue 3183| 382| 10 | 2 |2546| 764|12.5| 2.5/|2122| 84915 | 15 2
Acier allie MP6120 | Standard [3183| 382| 8 | 4 |2546| 509| 10 | 4 [2037| 815/125| 5 |1698| 849|15 | 4.5 3
28035048 | (1,000 | Fao o [Coupe Lonque 3183 382| 8 | 3 |2546| 306| 10 | 3 [2037| 611125 4 [1698| 509] 15 | 3 <
w
de cOUPE |Eyia tongue| — | — | — | — [2546] 306 10 | 2 |2037| 489|125| 2.5|1698| 407|15 | 15 2
MP6120 | Standard [3183| 382) 8 | 4 |2546| 509| 10 | 4 |2037| 815(12.5| 5 [1698| 84915 | 4.5 &
Acier prétraité | 35-45HRC (12350200) prASEE |cowe Longue[ 3183| 382| 8 | 3 |2546] 306) 10 | 3 |2037| 611|125 4 [1698) 509|15 | 3
de cOUPe |eyiralongue| — | — | — | — [2546| 30| 10 | 2 |2037| 480|12.5| 2.5|1698| 40715 | 15
MPe120 | Standard [3183| 382) 8 | 4 |2546| 509| 10 | 4 |2037| 815|12.5| 5 [1698| 84915 | 4.5
Acier outil <350HB (123200) rrASEE |cowe Longue[ 3183| 382| 8 | 3 |2546] 306) 10 | 3 |2037| 611|12.5| 25|1698 509|15 | 3
de COUPe |Eyira ongue| — | — | — | — [2546| 306| 10 | 2 |2037| 489|12.5| 1.5|1698| 407[15 | 15
M Standard |3979| 477| 8 | 4 [3183| 509 10 | 4 [2546| 764|12.5|10 [2122| 849|15 |10
VP15TF
Acier inoxydable | <270HB (100230250) Faible effort [Coupe Longue| 3979| 477| 8 | 3 [3183| 382| 10 | 3 |[2546| 611|125 4 [2122] 50915 | 45
de coupe
Exralongue| — | — | — | — |3183] 382| 10 | 2 |2546| 489|12.5| 1.5[2122| 34015 | 15
K Standard |3979(1194| 8 | 8 [3183[1273| 10 | 8 [2546/1273[12.5|10 [2122]148515 |10
VP15TF
Fonte grise | <350MPa (15530300) Faible effort{Coupe Longue[ 3979| 955| 8 | 5 |3183| 955) 10 | 4 |2546(1273/125| 7.5(2122/1061(15 | 45
de coupe
Exralongue| — | — | — | — |3183] 764 10 | 2 |2546(1019|12.5| 1.5(2122| 849|15 | 3
Standard |3979(1194| 8 | 8 [3183[1273| 10 | 8 [2546/1273[12.5|10 [2122]1273|15 |10
VP15TF
Fonte ductile | <500MPa (15022%80) Faible effort {Coupe Longue| 3979| 955| 8 | 5 [3183| 955/ 10 | 4 |2546|1273|125| 7.5[2122| 849|15 | 45
de coupe
Exralongue| — | — | — | — |3183] 764| 10 | 2 [2546|1019|12.5| 5 |[2122| 849|15 | 15
Standard |3581(1074| 8 | 8 |2865/1146| 10 | 8 |[2292|114612.5|10 [1910/1146|15 |10
VP15TF
Fonte ductile | <800MPa (153250) Faible effort|Coupe Longue[ 3581| 850| 8 | 5 [2865| 860 10 | 4 |2292|1146|12.5| 7.5[1910| 76415 | 45
de coupe
Extralongue] — | — | — | — |2865| 688 10 | 2 ([2292| 917|12.5| 5 |1910| 76415 1.5
H Standard |1989| 239| 8 | 2 [1591| 191| 10 | 3 [1273| 255125 4 [1061| 21215 | 3
VP15TF
Acier traité | 45-50HRC (601_0?20) Aieds  |Coupelongue|1989| 239| 8 | 1 [1591| 191| 10 | 2 [1273| 204|125| 1.5|1061] 106/15 | 15
coupe renforcée
Extralongue| — | — | — | — (1591|191} 10 | 1 [ — | — | —|—|—|—|— | —
Standard |1194| 143] 8 | 2 | 955| 115/ 10 | 3 | 764 153|125| 4 | 637| 127|15 | 3
VP15TF
Acier traité | 50-60HRC (403‘100) Atieds |Coupelongue|1194| 143| 8 | 1 | 955| 115 10 | 2 | 764| 122|125| 15| 637| 64/15 | 15
coupe renforcée
Extralongue| — | — | — | — | 955 115] 10 | 1 - = === =-|-1|-
S Standard| 995 199 4 | 2 | 796 159| 4 | 3 | 637| 127| 6 | 4 | 531| 106| 75| 3
Alliage titane | <350HB (35_%0) MP9120 |Coupelongue| 995| 199| 2 | 1 | 796| 159| 2 | 2 | 637 127| 4 | 15| 531| 106| 3 | 15
Exralongue| — | — | — | — | 796] 159| 1 | 1 | 637| 127| 25| — | 531| 106| 15| —
Standard| 796| 159| 4 | 2 | 637| 127| 4 | 3 | 510 102| 6 | 4 | 425| 85| 75| 3
Alliage réfractaire - (33_%0) MP9120 |Coupelongue| 796| 159| 2 | 1 | 637| 127| 2 | 2 | 510| 102| 4 | 15| 425| 85/ 3 | 15
Exralongue| — | — | — | — | 637 127| 1 | 1 | 510| 102| 25| — | 425/ 85| 15| —
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FRAISES A PLAQUETTES

HEmisPHERIQUE D@ COOC
SRM2 335

b4 =
[e] o
8 8
(7]
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- 4 =
2 8 8
; a a
w
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14
[T
@ Cone Morse (Fig.5) MT5
T £
g =
(=1 .\
, = 8
- AFNMAX _| = =
LH (2] )
LF 3 2
(8] o
@ Attachement combiné (Fig.7)
2 4 =
4%, j | O 1l o
(8] (8]
[=] [=]
Outil a droite uniqguement.
oz % R *1 *1
© § % Dimensions (mm) uE_’ § §§ % ‘,E@;(’
g Référence hed S 5 Py > —_—
sl * Q[ B triat= |En périphérie | Extarioure | EN périphérie| Intérieure | Extérieure|En périphérie
= > | Extérieure Extérieure
R| S| RE|DC DCON) LF | LH IAPMX| ==, e fixation Clé Plaquette
SRM2400140NLS (@ (2| 20 | 40 |40 [190|120| 54 |1 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | /MM TI60%
S| 5|SRM2400I50NLS | (1| 2 | 20 | 40 |50 | 200|120 54 |3 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG4OE | Foer csp
g G|SRM2500140NLS @ | 2| 25 | 50 [40 [190|120| 63 2| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | AEMT 1604
=| |SRM2500I50NLS || 2|25 | 50 |50 |200[120| 63 (4| TS6 | TS43 |TKY30T TKY15F | SRG50C | SRG50E |‘MALL!e0t
% SRM2400140NLM [0 2| 20 | 40 |40 |220|150| 54 | 1| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E |“NALIS0%
§ §SRM2400|50NLM 0[2] 20| 40 |50 [230|150| 54 | 3| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E |“MOALIe0d
Z| 2 [SRM2500140NLM |(J| 2| 25 | 50 |40 |220|150| 63 |2 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | NpATi 0%t
SRM2500150NLM | 1| 2| 25 | 50 [50 |230|150| 63 [4 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E |‘Npar!é%}
2| £|SRM2400MNLS (|2 20 | 40 | — 256|120 | 54 | 5| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F SRG40C | SRG40E | MRt o0s
S|5|SRM2500MNLS | |2 [ 25 | 50 | — |256(120| 63 | 6| TS6 | TS43 |TKY30T TKY15F SRG50C | SRG50E | Aoi!o%
2| §|SRM2400MNLM |@|2| 20 | 40 | — |286|150| 54 | 5| TS6S | TS43 |TKY30T TKY15F SRGA40C| SRGA40E T804
3| 2|sRM2500MNLM | |2 | 25| 50 | — |286(150| 63 |6 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E e
‘2| 5|SRM2400WNLS |* |2 | 20 | 40 {50.8/200 | 120| 54 |7 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F SRGA40C | SRGA0E |NPLR! 2%
g G |SRM2500WNLS || 2| 25 | 50 [50.8/200|120| 63 | 7| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ARMT 1604
= & |SRM2400WNLM || 2| 20 | 40 |50.8/ 250|170 | 54 |7 | TS6S | TS43 |TKY30T TKY15F | SRGA40C| SRG40E HoarTieos
% = |SRM2500WNLM |% |2 | 25 | 50 |50.8/250|170| 63 | 7| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | Mo E! 80
5| 2£|SRM2500WNLL |* (2| 25 | 50 50.8/300 /220 | 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T TKY15F SRG50C|SRG50E |SPER 2%}
Z| & |SRM2500WNLX | |2 | 25| 50 [50.8/350|270| 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |t 0%
£|E|SRM2400SNLS |* |2 |20 | 40 |42 |200|100| 54 | 8| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E |HAATISO%
s G |SRM2500SNLS || 2| 25| 50 [42 |200/100| 63 | 8| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ARMT 1694
g & |[SRM2400SNLM | % |2| 20 | 40 |42 |250|150| 54 |8 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F SRG40C | SRG40E NArIeos
£|2|SRM2500SNLM | |2| 25 | 50 |42 |250|100| 63 |8 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | Nodrl 0%t

*1 Couple de serrage (N » m) : TS43=6,0, TS6=10,0, TS6S=10,0 *2 RE est défini par le rayon de plaquette R.

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
K228 [ : Article non stockeé - Fabrication sur commande uniquement. (10 plaquettes par boite) (Les plaquettes signalée par (+2) sont conditionnées par 2 piéces.)



PLAQUETTES

Matié P | Acier (AKX 2K 2E - Conditions de coupe :
atere K | Fonte s 88 @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
Revétu Dimensions (mm)
@
g Forme Référence 2 Géométrie
= SlglElz|lE| RE| L |LE| W1 | S | BS|AN
o223
~No oo
wi>>>
o *2 SRG40C G ® @ e 20 |36 — 120.5 8.0 - | 11°
2| «ti@ % |*2SRG50C G| |ele/®|25 |40 — |26 85 | — |[11°| 3 ”
5 W s a
= RE l-~—L E
o *2 SRG40E G ® @ ®20 |32 — |16.6 8.0 — | 11° ¢
3 w *2 SRG50E G| |e|@|le|25 (358 | — |20 |85 | — |11°| & @ﬁ g
5| & a g
X RéL_ L | s <
»n
woq|Aritede APMT1604PDER-H2 |M|®|® 0.8 |11.71| 14 | 9525|476 | 1.4 o
coupe renforcée E
kS -
<
=
'Q |Faible effortf APMT1604PDER-M2 |M|®|@® 0.8 |17.10| 14 | 9.525|4.76 | 1.4
c |de coupe
-

(Les plaquettes intérieures et extérieures a faible effort de coupe appartiennent a la classe de précision type M.)
*1 Sélection pour les arétes de coupe périphériques : la premiére recommandation est le brise-copeaux de type M (APMT....PDER-M2) pour son importante acuité.
Lorsque le renfort d'aréte est particuliérement important, veuillez utiliser le brise-copeaux H (APMT....PDER-H2).

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

A: Rainurage B : Surfacer-dresser (Série standard) C : Surfacer-dresser (Fraise longue)
Mode de é
coupe §1 -
. L
wn 4
1.0DC = 0.2DC S 0.1DC
- o Vitesse de coupe Avance par dent Mode de
Matiere Dureté Nuance (m/min) (mm/dent) coupe
P VP20RT 0.12 (0.08—0.2) A
Acier outil <250HB VP30RT 160 (120—200) 0.2 (0.1—0.4) B
0.15(0.1—0.3) C
VP20RT 0.2 (0.1—0.3) A
Acier outil <250HB VP30RT 200 (160—250) 0.3(0.1—0.4) B
0.2 (0.1—0.4) C
0.2 (0.1—0.3) A
Acier moulé <235HB VP20RT 200 (160—250) 0.3 (0.1—0.4) B
0.2 (0.1—0.4) C
VP15TE 0.2 (0.1—0.3) A
Acier moulé <230HB VP20RT 200 (160—300) 0.3 (0.1—0.45) B
0.2 (0.1—0.4) C
K Résistance a la tracti VP15TF 0.25(0.1204) 2
. esistance a la traction _ _
Fonte ductile <£40MPa VP20RT 200 (160—300) 0.35(0.1—0.45) B
0.25 (0.1—0.45) C
Résist 3 la tracti VP15TF 0.25(0.1-0.4) A
esistance a la traction
Fonte <350MPa VP20RT 200 (160—300) 0.35 (0.1—0.45) B
0.25(0.1—0.4) C
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K229




FRAISES A PLAQUETTES

CHANFREINAGE Bid® @&

CESP/CFSP/CGSP
I N

L16

=z
o} - N 3
‘ (=]
2 )
w
E L5 L6
W
=]
]
<
-
o LF
<
7
w
a
&
w Outil a droite uniquement.
2 *
3|8 D % @
o3 Dimensions (mm) $x LD &
Reéférence i & / \|
R|S|KAPR|DC | DCX | LF [DCON| BD | LH | L16 | L5 | L6 |APMX f}Qgt%‘; clé Plaguette
CESPR081S20 |®|1|60° | 8| 196|110 | 20 |195] 40 | 25 | 11 | — | 10.2 | TS52 | @TKY25R | SPMW1203
CESPR161S20 |®| 1| 60° |16 | 278|110 | 20 |195| 40 | 25 | 11 | — | 10.2 | TS5 DTKY25R | SPMW1203:
CESPR323S32 |®|3| 60° |32 | 438|125 | 32 |315| 45 | 36 | 14 | 19 | 10.2 | TS5 DTKY25R | SPMW1203:.
CFSPR041S16S |®| 1| 45° | 4 | 157 | 85| 16 |144| 25 | 24 | 10 | — | 59| TS4 @TKY15F | SPMW0903:.
CFSPR041S16L |®| 1| 45° | 4 | 157 | 110 | 16 (144 50 | 24 | 10 | — 59| TS4 @TKY15F | SPMWO0903:.
CFSPR081S20 |® |1 45° | 8 | 246|110 | 20 | 19.5| 40 | 25 | 11 = 8.3 | TS5 @TKY25R | SPMW1203:
CFSPR161S20 |®| 1| 45° |16 | 32.6 | 110 | 20 |19.5| 40 | 25 | 11 - 8.3 | TS5 @TKY25R | SPMW1203:
CFSPR323S32 |@®(3| 45° |32 | 486 | 125 | 32 |315| 45 | 36 | 14 | 19 8.3 | TS5 DTKY25R | SPMW1203(.
CGSPR081S20 |e®|1(30° | 8 284 |110| 20 [19.5| 40 | 25 | 11 - 59| TS5 @TKY25R | SPMW1203:
CGSPR161S20 |e® (1| 30° |16 | 36.4 | 110 | 20 [19.5| 40 | 25 | 11 = 59| TS5 DTKY25R | SPMW1203:
CGSPR323S32 |@®(3] 30° |32 |524|125| 32 |315| 45 | 36 | 14 | 19 59| TS5 @TKY25R | SPMW1203:x

* Couple de serrage (N » m) : TS4=3,5, TS5=7,5, TS52=7,5

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
K230 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

Maticre P | Acier { 2K 4 o c|¢c Conditions de coupe :
I K |Fonte * [ ] % /€| @:Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
Revétu | Cermet [Carbure Dimensions (mm)
212
e = | [To XN s) . iy
Forme Référence ég é = E § § § o Ic s RE Géométrie
oo X|X|E|E
>|D Z|Z|D|xT
SPMW090304 M|E*| x| ® ®eeeo 955 | 318 0.4 RE
s
SPMW090308 M[E*[* | @ *x| % |® @ 9525 3.18 0.8 ™ @
~ SPMW120304 M|E*| % |® e ofle e 127 3.18 04 | - 1} i
o \¥/ a3
SPMW120308 M[E*[x | ® e eoleo 127 3.18 0.8 | jrre g
Ic S 3
<
* Les plaquettes en nuances NX2525 et NX4545 ont une préparation "T" . i
7]
<
4
(TR
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
. . Vitesse de coupe Avance par dent (mm/dent)
Matiére Dureté Nuance (m/min) Chanfreinage Surfacage
P UTi20T 80 (60—100) 0.4 0.15
Acier carbone 180—280HB UP20M 130 (100—160) 0.4 0.2
Alliage acier NX4545 130 (100—160) 0.4 0.2
280—350HB uTi20T 80 (60—100) 0.3 0.15
K Résistance a la UTi20T 100 (85—120) 0.5 0.25
Fonte traction
<450MPa HTi10 100 (85—120) 0.5 0.25
@ Régime (min"')=(1000xVitesse de coupe)+(3.14xDC)
@ Avance (mm/min)=Avance par dentxNombre de dentsxRégime de coupe
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES  >P001 K231




FRAISES A PLAQUETTES
E“\I_IMURAGE % D @

N

4°

s L16
8
h e ) N
o
U 2= : : :
N 0 L
/
% R0.8 jKAPR L5 L6
a & APMX
< ™~ LH
0 LF
(7]
<
o
['8
KAPR :90° Outil a droite uniqguement.
=2 |x|E *
5% | 8|3 Dimensions (mm) & ®/§ @
Référence ge |o|s & \|
S e =
2 [R §> DC | LF |DCON| BD | LH | L16 | L5 | L6 |APMX| Vis de fixation Clé Plagquette
TSMPR252S25 | 14 |e(2| 25 | 112 | 25 |125|33.2| 32 | 12 | 17 | 11 TS3 @TKY08D |MPMWO070308
TSMPR322S32 | 18 |@(|2| 32 |120| 32 |16 |412| 36 | 14 | 19 | 14 TS4 @TKY15R  |MPMWO090308
TSMPR402S32 22 |@|2| 40 |130| 32 |20 |51.2| 36 | 14 | 19 | 18 TS5 @TKY25R | MPMW120408

* Couple de serrage (N * m) : TS3=1,0, TS4=3,5, TS5=7,5

@ : Article stockeé.
K232 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

Matie P | Acier [ 2 Conditions de coupe :
atiere K |Fonte £ 7 @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
Carbure Dimensions (mm)
@
. @ e
Forme Référence g 5 Ic s RE Géométrie
o
'_
=)
MPMW070308 M|® 7.94 3.18 0.8 RE RE
MPMW090308 M|® 9.525 3.18 0.8 [~ a
. =
; MPMW120408 M|® 12.7 4.76 0.8 ] E m
AN
w— \‘% Jr 3
sex Ic s é
<
»n
w
@
<
o
(TR

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES m PRECAUTIONS D'EMPLOI

. a Vitesse de coupe Avance @ Lorsque vous usiner une rainure
Matiére Durete Nuance (m/min) (mm/tour) en T dans l'acier, la piéce doit étre % c
3-usiné le shéma SE
P _ . 130 0.15 pre-usinée comme sur
Acier carbone 180—280HB utizot (100—160) (0.1—0.2) ci-contre, afin d'assurer une bonne <
Alliage acier ] 80 0.1 évacuation copeaux. % %
280—350HB uTi20T (60—100) (0.05—0.15) @ Les rainures en cours de réalisation
" . ' ne doivent pas étre encombrées par Rainure en T
K| Fonte Resﬁﬂ]geoa'a'traagnon UTi20T (801—0? 20) © ?_18 2) les copeaux. Evacuez ces derniers
- - - a l'aide d'air comprimé.
@Régime (min"')=(1000xVitesse de coupe)+(3.14xDC)
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K233




FRAISES A PLAQUETTES

TREFLAGE © e
PMF S

E] E 250 DCSEMS 263 DCSFMsS

DCON
et | o |
o
7 =7
—ia Sl ] [
1d Y /f =]
o A _ 0 10
w bocs o DAH | 7
m bceB | DCCB
2 bc ] DC
(¢]
< @80 DCSFMS
& DCON _
< wa‘ ]
4 o
=/l
g Zin Y
[T
(o)
DAH e
DCCB
DC
Outil a droite uniquement.
|2 * * V4 @
S| o S @
ol® Dimensions (mm % @ % % @ 0
Référence  |#[S mm) @ & {/ @ iV o |\ m—
= | £ oc] LF ocon/caoe|panbccs]kww] L [sis|cartoucne 5 08| Vs Tismag cie | cig | VB lpquen
= fixation| radiale |(Cartouche) © € |dattachement|” 294ete
PMF05004A22R | * |4 (50|63 | 22| 20 | — | 12 |10.4|6.3| 48 |PMFA13R| TS254 | TSS04005| HBH06012 | TKYOSF | iicys0r| DHDS10031 | 1peyy
PMF06306A22R| x| 663|633 |22 | 20 |11 18 (10.4|6.3| 60 |PMFA13R | TS254 | TSS04005 | HBH06012 | TKYOSF [HKY40R [@QHSC10050| 1303
PMF08008A27R |@ | 8(80| 50 | 27 | 23 [13.5 30 [12.4|7 | 75 |PMFA13R| TS254 | TSS04005| HBHOG012 | TKYOSF |HKY40R|@HSC12035| 27 R2
* Couple de serrage (N » m) : TS254=1,0, HBH06012=8,5
PLAQUETTES
Matiere P | Acier [ 2N Conditions de coupe :
K | Fonte s € ([ 2 @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale & : Coupe Instable
Revétu |CBN Dimensions (mm)
?
E Réfé @ someétri
orme éférence 8 E z E i e s Be Géomeétrie
PP o
> | < =
-~ TPEW1303ZPER2 Ele|l® 794 | — |3.18]| 2 60°
o * TPEW1303ZPTR2 E () 794 | 15 |3.18| 2 ~—
[2]
8 « s W\ *MB710
-~ \Y \-L }EE)TAI\Q
| e v ls| 7"

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
K234 (10 plaquettes par boite) (Les plaquettes CBN sont disponibles en 1 seule piece dans un seul cas.)



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

. . Vitesse de coupe | Avance par dent . 2 Vitesse de coupe | Avance par dent
Matiere Dureté Nuance (m/min) (mm/dent) Matiere Dureté Nuance (m/min) (mm/dent)
Résistance | AP10H 250
180—280HB | VP1STF | (, ngo%o) Fonte ductile | & a traction (150-450) © e 5
Acier carbone 0.1 360—500MPa | MB710 | (500—1200) ) )
Alllage acier (005—0 1 5) Résistance AP10H 200
280—380HB | VP15TF (1053%00) Fonte ductile | a la traction (10(;;380) © 050;10 15)
500—800MPa | MBT710 | (300—1200) : )
Résistance | AP10H 350 »n
Fonte grise | ala traction (20$50?)00) © 050;10 15) =
<350MPa | MBT710 | (1000=2000)| : o
@ Régime (min"')=(1000xVitesse de coupe)+(3.14xDC) 8
@ Avance (mm/min)=Avance par dentxNombre de dentsxRégime de coupe j
Remarque 1) Largeur de coupe recommandée : 0.1mm. :
Remarque 2) L'usinage en montant et en descendant est recommandé pour une haute efficacité. »n
Remarque 3) En usinage transversal, I'avance par dent doit &tre de 0.05 (mm/dent) maximum. ﬁ
é
'S
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K235



FRAISES A PLAQUETTES

TREFLAGE e

DCSFMS
DCON
KWW
3 e
{2 2
E w
& —t
3 :
< Qll3]
,2 . .pAH APMX
2 DC
g Outil a droite uniqguement.
r —
§ 8 Dimensions (mm)
Type Référence Al i Plaquette
R Jg DC | LF | DCON |CBDPDAH|DCSFMS| KWW | L8 |APMX
=
PMR405003A22R *x (3| 50 | 40 | 22 20 | 1 45 104 | 6.3 | 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
Métri PMR405203A22R O[3 52 | 40 | 22 20 | 1 47 104 | 6.3 | 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
étrique
a PMR406304A22R *x|4| 63 | 40 | 22 20 | 11 57 104 | 6.3 | 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
PMR406604A27R |l4| 66 | 50 | 27 23 | 13 60 124 | 7 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
B PMR405003BR *x (3| 50 | 40 | 22.225 | 19 | 11 45 84 | 5 11 [ CPMT1205ZPEN-M2/3
ouce
PMR406304BR *|4| 63 | 40 | 22.225 | 19 | 11 57 84 | 5 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
Vis assise

PIECES DETACHEES

0@ &SN
£ 4
&
Référence porte-outil @ k\&sﬁ”’ \\\&\\\\&' %

Assise Vis assise Vis de fixation | Clé (Plaquette) | Clé (Assise) | Vis de montage

PMR405003A22R | STPMR4N | WCS503507H @TPS35 @TIP15T | HKY35R | HSC10035
PMR405203A22R | STPMR4N | WCS503507H DTPS35 @TIP15T | HKY35R | HSC10035

Plaquetie PMR406304A22R | STPMR4N | WCS503507H |  @TPS35 | @TIP15T | HKY35R | HSC10035

’ PMR406604A22R | STPMR4N | WCS503507H |  @TPS35 | DTIP15T | HKY35R | HSC10035
} PMR405003BR | STPMR4N | WCS503507H | @TPS35 | @TIP15T | HKY35R | HSC10035

Vis de fixation PMR406304BR | STPMR4N | WCS503507H | @TPS35 | @TIP15T | HKY35R | HSC10035

* Couple de serrage (N « m) : TPS35=3,5, CSF401260T=5,0, WCS503507H=5,0, WCS604010H=7,0

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
K236 [J: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

P | Acier ( 2 . .
R Conditions de coupe :
Matiere K |Fonte ® @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
Revétu Dimensions (mm)
2
Forme Référence a Géométrie
SlE Ic s BS | RE
o
>
CPMT1205ZPEN-M2 |M|® 12.7 5.56 1.4 0.8 RE a
|—
CPMT1205ZPEN-M3 |M|* 12.7 5.56 1.4 1.2 A m
=]
N 8 g
. _|
o
<
80° Ic s i
@
<
4
[T
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
Matiere Dureté Nuance | Vitesse de coupe (m/min) [ Avance par dent (mm/dent) pf (mm)
P . 180—280HB
Acier carbone VP15TF 180 (150—200) 0.2 (0.1-0.3) <0.5DC
Alliage acier 280—380HB
K Fonte grise Résistance a a traction | - yp4gyp 180 (150—200) 0.2 (0.1-0.3) <0.5DC
9 <350MPa 2010 =0
Résistance a la traction
360—500MPa VP15TF 150 (120—170) 0.2 (0.1—0.3) <0.5DC
Fonte ductile
Résistance a la traction
00— 800MPa VP15TF 120 (100—150) 0.2 (0.1-0.3) <0.5DC

@ Régime (min"')=(1000xVitesse de coupe)+(3.14xDC)

@ Avance (mm/min)=Avance par dentxNombre de dentsxRégime de coupe

Remarque 1) Les conditions mentionnées ci-dessus sont recommandées pour les applications générales, il est toutefois possible d'utiliser des
conditions d'usinage autres que celles mentionnées au tableau ci-dessus.

Remarque 2) En usinage horizontal, réduire I'avance de 20—40%.

Remarque 3) Si des vibrations interviennent lors de I'usinage, réduire la profondeur de passe et la vitesse de coupe de 20 a 50%.

PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES >P001 K237




FRAISES A PLAQUETTES

;EﬁtllsUEEl':\l'TES RONDES % Q @ Q @ C’ @

DCSFMS
DCON
KWW
[72]) 00 5
w
= b H)%ilElp) |
u DAH x
o DCCB H
< DCX <
-
o
<L
ﬁ Corps standard a droite (R) uniquement
S Diamétre fraise Vis e
i DCX (mm) | d'attachement Géométrie
340 HSC08025H 2
650, 63 HSC10030H @
Z 680 HSC12 H
B ATTACHEMENT PAR ALESAGE SC12035
GAMP:+4° GAMF:-6° 6100 MBA16033H | @
Aréte %| Prof. de passe
o | de Dimensions (mm) WT max. x
E—, co;pe Référence (kg) (mm) s [Fig.
©
(APMX) DCX |DCSFMS| LF |DCON|CBDP| DAH DCCB[KWW, L8 APMX| A1 | AZ
ARP5P-040A05AR 40| 34 | 40 | 16 18 9 |14 8.4/ 5.6(0.15( 5.0 | 2.0 [1.30|2.8°
E ARP5P-042A05AR 42| 34 | 40 | 16 18 9 |14 8.4(56(0.16| 5.0 |25 (14 [2.8°
E 5 ARP5P-050A06AR 50| 45 | 40 | 22 20 11 (17 110.4]6.3|0.27| 5.0 | 2.0 |1.85(2.9°
& ARP5P-052A06AR 52| 45 | 40 | 22 20 11 |17 |10.4|6.3(0.29( 5.0 |25 |2 3.0°

ARP5P-063A07AR
ARP5P-042A06AR
ARP5P-050A07AR
ARP5P-052A07AR
ARP5P-063A08AR
ARP6P-040A04AR
ARP6P-050A05AR
ARP6P-052A05AR
ARP6P-063A06AR
ARP6P-066X06AR
ARP6P-080A08AR
ARP6P-100B09AR
ARP6P-050A06AR
ARP6P-052A06AR
ARP6P-063A07AR
ARP6P-066X07AR
ARP6P-080A09AR
ARP6P-100B11AR
% WT : Poids de l'outil

63| 50 | 40 | 22 20 1 |17 |10.4|6.3|0.46( 5.0 | 2.5 |2.50(3.0°
42| 34 | 40 | 16 18 9 |14 84/56|16 |50 25|14 (2.8°
50| 45 | 40 | 22 20 1 |17 |10.4|6.3|0.27( 5.0 | 2.0 |1.85|2.9°
52| 45 | 40 | 22 20 1 |17 |10.4|6.3|0.29( 5.0 |25 |12 [3.0°
63| 50 | 40 | 22 20 1 |17 |10.4|6.3|0.46( 5.0 | 2.5 |2.50|3.0°
40| 34 | 40 | 16 18 9 |134| 84|56|0.15( 6.0 | 2.0 |1.15|2.7°
50| 45 | 40 | 22 20 1 |17 |10.4|6.3|0.26( 6.0 | 2.0 |1.70|2.9°
52| 45 | 40 | 22 20 1 (17 |10.4/6.3(0.28( 6.0 | 2.5 1.8 |2.9°
63| 50 | 40 | 22 20 1 |17 |10.4|6.3|0.44( 6.0 | 2.5 |2.50|3.1°
66| 56 | 50 | 27 23 13 |20 [124|7 |0.64) 6.0 |2.5|25 [2.9°
80| 5 | 50 | 27 23 13 |20 |124|7 |(0.88]| 6.0 | 2.5|2.50|2.3°
100 | 78 | 50 | 32 26 | 32 |45 |144|8 [1.47] 6.0 |2.,5|2.50(1.7°
50| 45 | 40 | 22 20 1 |17 |10.4|6.3|0.25( 6.0 | 2.0 |1.70]|2.9°
52| 45 | 40 | 22 20 1 (17 |10.4|6.3(0.27| 6.0 | 2.5 1.8 |2.9°
63| 50 | 40 | 22 20 1 |17 |10.4|6.3|0.44( 6.0 | 2.5 |2.50|3.1°
66| 56 | 50 | 27 23 13 |20 [124|7 |0.64) 6.0 |2.5|25 [2.9°
80| 56 | 50 | 27 23 13 |20 |124|7 |[0.88]| 6.0 | 2.5|2.50|2.3°
100 | 78 | 50 | 32 26 | 32 |45 |144|8 |1.45( 6.0 |2.5|2.50(1.7°

N

Pas extra fin
(&)1

Pas réduit
»

Pas extra fin
»

0......0......0.00..0.N‘Stock
O O O OO O0O/0O0OO0OO0OO0OO0O0O|0O0 OO0 O O O O(Troudaresage
O NN O OO oo o oo A0 NN N o o o |Nombrededents

N = . & v Al A A v v ala a a o ala A a A A

-
N

A1

AZ

®

APMX

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
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S % o e e 4 3 Fig
S ‘ 8
3/
LF
x
a 3 .
8 Fig.2 ”
i}
E
B ATTACHEMENT CYLINDRIQUE L 3
GAMP:+4° GAMF:-6°—-7° g
-
Aréte x| & & «| Prof. de passe :
o | d ol 8|la Dimensions (mm) WT max. X0 »
S cogpe Référence D|S| e (kg) (mm) s [Fig. u
(APMX) R|2|5| bDcx DCON LF LH B2 APMX A1 | AZ | <
[T
E 5 ARP5PR2503SA25M | % | O | 3 25 25 140 60 1.10° 0.42] 5.0 1 1.0 0.40]1.8°| 1
g ARP5PR3204SA32M | % (O | 4 32 32 150 70 0.92° 0.77] 5.0 | 1.0 |0.65]1.9°| 1
03 5 ARP5PR2502SA25L | % | O | 2 25 25 180 80 0.80° 0.56| 5.0 | 1.0 |0.40(1.8°( 1
5 O
$<_% ARP5PR3203SA32L | x |O | 3 32 32 200 120 0.51° 1.01| 5.0 | 1.0 |0.65(1.9°( 1
o ARP6PR3203SA32M| % (O | 3 32 32 150 70 0.94° 0.76 | 6.0 | 1.0 |0.60]|2.0°| 1
% 6 |ARP6PR4004SA32M| % (O | 4 40 32 150 50 - 0.85]| 6.0 | 2.5 [1.15|2.7°| 2
@ ARP6PR5005SA42M | % | O [ 5 50 42 150 50 - 147 6.0 | 25 (1.70(2.9°| 2
% ARP6PR3202SA32L | x (O | 2 32 32 200 120 0.52° 1.00| 6.0 | 1.0 |0.60]|2.0°( 1
% 6 [ARP6PR4003SA32L (x| O | 3 40 32 250 50 - 1.48] 6.0 | 2.5 |1.15|2.7°| 2
% ARP6PR5004SA42L | % |O | 4 50 42 250 50 - 2.53] 6.0 | 2.5 (1.70|12.9°| 2
% WT : Poids de l'outil
PIECES DETACHEES
*1
7
Y 0 \\\\\," / N/
Référence porte-outil S
Vis de plaquette Clé Antigrippant Plaquette
ARP5 TPS351B TIP10D MK1KS RP{:T1040MOE4-{
ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS RP{3T1248MOE4-
*1 Couple de serrage (N * m) : TPS351B=2,5,TPS4=3,5
*2 Buses d'arrosage disponibles en différents diamétres pour s'adapter a la pression d'arrosage disponible.
<1Mpa > 5Mpa =7Mpa
(<20 I/min.) «Standard— (=30 U/min.) (=50 I/min.)
Diam.de buse 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm
Référence | HSD04004H06 | HSD04004H08 | HSD04004H12 | HSD04004H16
* Couple de serrage (N * m) : HSD0400H:  =1,5
*3 La référence de la buse d’arrosage brute, sans orifice est le HSS04004.
PIECES DETACHEES > N001

DONNEES TECHNIQUES >P001 K239




FRAISES A PLAQUETTES

1T aPMX L1 CRKS s10
LF
OAL

» HFRAISE A EMBOUT FILETE

w GAMP:+4° GAMF:-6°—-7°

-

w N o | 2

35 Aréte S| 2l s * [ Prof. d

c o [ d ol 8|3 Dimensions (mm rof. de passe max.

3 E: Collépe Référence hlE|S (mm) Xg; (mm) RMPX

o 2| =

< (APMX) R| 2 § DCX DCON DCSFMS| OAL | LF L11 | S10 |[CRKS APMX| A1 AZ

[72]

g E 5 ARP5PR2502AM1235| @ (O | 2| 25 | 125 | 235 | 57 35 6 19 | M12 |10.10| 5.0 - 1040(1.8°

E g ARP5PR3203AM1640| ® (O | 3| 32 | 17.0 | 285 | 63 40 6 24 | M16 |10.16] 5.0 | 1.0 | 0.65 | 1.9°
% 5 ARP5PR2503AM1235| @ (O | 3| 25 | 125 | 235 | 57 35 6 19 | M12 |10.09| 5.0 - |040(18°
8 ARP5PR3204AM1640| ® (O | 4| 32 | 17.0 | 285 | 63 40 6 24 | M16 |0.15] 5.0 | 1.0 | 0.65 | 1.9°
E 5 ARP6PR3202AM1640| ® (O | 2| 32 | 17.0 | 285 | 63 40 6 24 | M16 |0.18| 6.0 | 1.0 | 0.60 | 2.0°
(‘;5 ARP6PR4003AM1640| ® | O | 3| 40 | 17.0 | 285 | 63 40 6 24 | M16 |10.20| 6.0 | 25 | 1.15| 2.7°
% 5 ARP6PR3203AM1640| ® (O[3 | 32 | 17.0 | 285 | 63 40 6 24 | M16 |10.17] 6.0 | 1.0 | 0.60 | 2.0°
8 ARP6PR4004AM1640| ® (O | 4| 40 | 17.0 | 285 | 63 40 6 24 | M16 10.20| 6.0 | 25 | 1156 | 2.7°

% WT : Poids de l'outil
Remarque 1) Pour les arbres vissables, veuillez vous référer a la page K244.

@ : Article stockeé.
K240 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES

M | Acier Inoxydable GG Conditions de coupe (Guide):
S | Alliage réfractaire, Alliage titane € €| ©:Coupe Stable @ : Coupe Générale
& : Coupe Instable
Matiére
Honing :
E : Ronde
Rovétu | Do |
Porte- s 212 il (mm) -
Forme outil Référence Type g HIHEEE - 5 Géométrie
OlTIRIK|5|> 4 8
g % % % arétes|arétes
RPHT1040MOE4-L |ave serien®® |H|E (@ |@|® 10 [ 397 | 50 | -
RPMT1040MOE4-L | Faible effort de coupe [M|E |@ | ® | ® 10 [397| 5.0 =
NEw  RPMT1040MOES8-L1 | Faiblesefforts, 8arétesf M|E |@® |@® | @ | @ 10 | 3.97 | 50 | 1.4
NEw  RPMT1040MOE4-L2 Ea,iabr:zeeﬁgméew”pe’ M|E ®| 10 |3.97| 5.0 =
RPHT1040MOE4-M | Générale, Haute précision | H |[E | @ | @ | @ 10 | 3.97 | 5.0 -
ARP5 RPMT1040MOE4-M | Application générale [M |E (@ | ® | @ 10 | 3.97 | 5.0 =
NEW  RPMT1040MOE8-M1 | Polyvalente, 8arétes [M|E|@® |@® | @ | @ 10 |3.97| 50 | 1.4
New  RPMT1040MOE4-M2 | Générale, Grande rigidité | M | E ®| 10 |397( 50 | -
RPHT1040MOE4-R | Aréte renforcée, haute précisior) H [ E @ | @ | @ 10 [3.97 | 5.0 -
RPMT1040MOE4-R |Aréte renforcée |M|E|®|@®| @ 10 | 397 | 5.0 = .
: New  RPMT1040MOE8-R1 | Aréte renforcse, 8 ardtes| M [E | @ | @ | @ 10 (397 | 50 | 14
@ RPHT1248MOE4-L |[anesfondecowe |4 E (o |@|® 12 | 476 | 6.0 | - i AN
RPMT1248MOE4-L | Faible effort de coupe [M | E | @ | @ | @ 12 |476| 60 | - s SR
NEWw  RPMT1248MOES8-L1 | Faibles efforts, 8arétes [M|E |@ |@ | @ | @ 12 |4.76 | 6.0 | 1.7
New  RPMT1248MOE4-L2 | Gmesionie < M| E ® 12 (476 6.0 | -
RPHT1248MOE4-M | Générale, Haute précision |H [E | @ | @ | @ 12 | 476 | 6.0 =
ARP6 RPMT1248MOE4-M | Application générale[M|E |@® | @ | @ 12 [ 4.76 | 6.0 -
NEw  RPMT1248MOE8-M1 | Polyvalente, 8 arétes M| E |@ (@ | @ (@ 12 | 4.76 | 6.0 1.7
NEw  RPMT1248MOE4-M2 | Générale, Grande rigidité | M | E ®| 12 476 | 6.0 -
RPHT1248MOE4-R | Aréte renforcée, haute précisio)l H [ E | @ | @ | @ 12 [4.76 | 6.0 =
RPMT1248MOE4-R | Aréte renforcée M(E|®|® ® 12 | 476 | 6.0 -
New  RPMT1248MOE8-R1 | Aréte renforcée, 8 ardtes| M|E | @ @ | @ 12 | 476 | 6.0 | 1.7
® = NEW

Profondeur de passe (ap) des plaquettes a 8 arétes

Les plaquettes a 8 arétes peuvent également étre utilisées a la méme profondeur de passe que les plaquettes a 4 arétes.

sejole g op uonesIiN

<
<%

sojaJe ¢ ap uonesiin

RALLONGES > K244
PIECES DETACHEES > N001
DONNEES TECHNIQUES > P001
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FRAISES A PLAQUETTES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
M Usinage a sec

- . Ve
Matiére Dureté Nuance (m/min) fz (mm/dent)
M MC7020 220 (170—270) 0.2 (0.1-0.35)
Acier inoxydable austénitique <200HB
MP7130 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.35)
MC7020 190 (140—240) 0.2 (0.1—0.35)
Acier inoxydable austénitique >200HB
MP7130 170 (120—220) 0.2 (0.1—0.35)
o MC7020 180 (130—230) 0.2 (0.1-0.35)
= Acier inoxydable Duplex <280HB
= MP7130 160 (110—210) 0.2 (0.1-0.35)
=
<] Aciers inoxydables ferritiques et < MC7020 240 (190—290) 0.2 (0.1-0.35)
3 rtensitiques =200MPa
7 ma q MP7130 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.35)
<L
@ Aciers inoxydables ferritiques et >200HB MC7020 240 (190—290) 0.2 (0.1-0.35)
) martensitiques MP7130 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.35)
<
© MC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1—0.35)
Aciers inoxydables traités <450HB
MP7130 150 (100—200) 0.2 (0.1-0.35)
H Coupe lubrifiée
Matiére Dureté Nuance Ve fz (mm/dent)
(m/min)
M MC7020 150 (100—200) 0.2 (0.1—0.35)
Acier inoxydable austénitique <200HB
MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
MC7020 120 (70—170) 0.2 (0.1—0.35)
Acier inoxydable austénitique >200HB
MP7130 100 (80—150) 0.2 (0.1—0.35)
MC7020 120 (70—170) 0.2 (0.1—0.35)
Acier inoxydable Duplex <280HB
MP7130 100 (80—150) 0.2 (0.1—0.35)
Aciers inoxydables ferritiques et <200MPa MC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1-0.35)
martensitiques MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
Aciers inoxydables ferritiques et >200HB MC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1-0.35)
martensitiques MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
o N MC7020 110 (60—160) 0.2 (0.1—0.35)
Aciers inoxydables traités <450HB
MP7130 90 (50—140) 0.2 (0.1—0.35)
S ) .
Alliage titane - MP9130 45 (30—55) 0.1 (0.05—0.15)
Alliage réfractaire - MP9130 35 (15—45) 0.1 (0.05—0.15)

Remarque 1) Les conditions de coupe données sont censées éviter les vibrations (broutements) sur des machines et des piéces de grande raideur.
Ajuster les conditions en cas de broutage et/ou d'écaillage de la plaquette.
Utiliser des conditions de coupe plus basses en cas de grand porte-a-faux et/ou d'usinage de poches.
Remarque 2) Les avances sont données pour ap = 2,5 mm avec 'ARP5 et ap = 3 mm avec 'ARP6
Corrigez I'avance en fonction de I'ap par le facteur de correction F du tableau ci-dessous.
Exemple : Avance recommandée pour ARP5, SUS304, MP7130, ap = 1 : fz= 0,2 mm/dent x 1,5 (facteur de correction F)=0,3 mm/dent.
Remarque 3) En rainurage, réduire I'avance a 70 % de la valeur nominale. En ramping, pergage et tréflage, utilisez 50%.
Remarque 4) L'arrosage interne est recommandé pour l'usinage d’alliages de titane et réfractaires.
L'utilisation de buses d'arrosage (vendues séparément) augmente l'efficacité de I'arrosage.
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CAPACITES D'USINAGE MAXIMALES

Aréte de| Diametre de

Coupe | trou maximum Recommandation (mm)| Ramping Pergage hélicoidal [Prof. de percage| Plongée
?;m); ::,)ncn)]() Référence Attachement Type ap ae RMPX(deg) F;l:ls ,,F:,entlz n:rr?];J Elﬁs ,S;axn? ,Tt]r%u) MAaZX(InT:qT AE1(mm)
ARP5PR2502AM1235 | Fraise a embout fileté | Standard | <2.5 |<1.00DCX 1.8° 40 48 0.40 -

25 ARP5PR2503AM1235 | Fraise a embout fileté | Pas réduit | <1.5 [<1.00DCX 1.8° 40 48 0.40 -
ARP5PR2503SA25M Corps Standard | <1.5 |<1.00DCX 1.8° 40 48 0.40 1.0
ARP5PR2502SA25L Corps Coupe Longue| <1.5 [=<1.00DCX 1.8° 40 48 0.40 1.0
ARP5PR3203AM1640 | Fraise aemboutfieté¢ | Standard | <2.5 [<1.00DCX 1.9° 54 62 0.65 1.0

32 ARP5PR3204AM1640 | Fraise aembout fieté | Pas réduit [ <2.5 |<1.00DCX 1.9° 54 62 0.65 1.0

5 ARP5PR3204SA32M Corps Standard | <2.5 |<1.00DCX 1.9° 54 62 0.65 1.0 a
ARP5PR3203SA32L Corps Coupe Longue| <2.5 [<1.00DCX 1.9° 54 62 0.65 1.0 -

40 ARP5P-040A05AR Attachement | Pas réduit | <2.5 [<1.00DCX 2.8° 70 78 1.30 2.0 Cg!

50 ARP5P-050A06AR Attachement | Pas réduit [ <2.5 |<1.00DCX 2.9° 90 98 1.85 2.0 é
ARP5P-050A07AR Attachement | Pas extra fin| <1.5 [<1.00DCX 2.9° 90 98 1.85 2.0 <

63 ARP5P-063A07AR Attachement | Pas réduit | <2.5 [<0.75DCX 3.0° 116 124 2.50 2.5 ﬂ
ARP5P-063A08AR Attachement | Pas extra fin| <1.5 |<0.75DCX 3.0° 116 124 2.50 25 ‘g
ARP6PR3202AM1640 | Fraise a emboutfileté | Standard [ <3.5 |<1.00DCX 2.0° 52 62 0.60 1.0 E

32 ARP6PR3203AM1640 | Fraise a embout fieté | Pas réduit | <3.5 [<1.00DCX 2.0° 52 62 0.60 1.0
ARP6PR3203SA32M Corps Standard | <3.5 |<1.00DCX 2.0° 52 62 0.60 1.0
ARP6PR3202SA32L Corps Coupe Longue| <3.5 [<1.00DCX 2.0° 52 62 0.60 1.0
ARP6PR4003AM1640 | Fraise a emboutfieté | Standard | <3.5 [<1.00DCX 2.7° 68 78 1.15 25
ARP6PR4004AM1640 | Fraise a embout fleté | Pas réduit | <3.5 [<1.00DCX 2.7° 68 78 1.15 25

40 ARP6PR4004SA32M Corps Standard | <3.5 |<1.00DCX 2.7° 68 78 1.15 2.5
ARP6PR4003SA32L Corps Coupe Longue| <3.5 [<1.00DCX 2.7° 68 78 1.15 25
ARP6P-040A04AR Attachement | Pas réduit| <3.5 [<1.00DCX 2.7° 68 78 1.15 2.0

6 ARP6PR5005SA42M Corps Standard | <3.5 |<1.00DCX 2.9° 88 98 1.70 2.5

50 ARP6PR5004SA42L Corps Coupe Longue| <3.5 |<1.00DCX 2.9° 88 98 1.70 25
ARP6P-050A05AR Attachement | Pas réduit| <3.5 [<1.00DCX 2.9° 88 98 1.70 2.0
ARP6P-050A06AR Attachement | Pas extra fin| <2.5 |<1.00DCX 2.9° 88 98 1.70 2.0

63 ARP6P-063A06AR Attachement | Pas réduit| <3.5 [<0.75DCX 3.1° 114 124 2.50 25
ARP6P-063A07AR Attachement | Pas extra fin| <2.5 [<0.75DCX 3.1° 114 124 2.50 25

80 ARP6PR0800SCA Attachement | Pas réduit| <3.5 [<0.60DCX 2.3° 148 158 2.50 2.5
ARP6PR08009CA Attachement | Pas extra fin| <2.5 |<0.60DCX 2.3° 148 158 2.50 2.5

100 ARP6PR10009DA Attachement | Pas réduit | <3.5 |<0.50DCX 1.7° 188 198 2.50 25
ARP6PR10011DA Attachement | Pas extra fin| <2.5 [<0.50DCX 1.7° 188 198 2.50 25

Remarque 1) La durée de vie du corps d’outil peut étre déteriorée si la profondeur de passe excede 5 mm avec 'ARP5 et 6 mm avec 'ARP6.

Remarque 2
Remarque 3
Remarque 4

En pergage, attention aux projections de copeaux longs.
Lors de coupes hélicoidales, ne dépassez pas la profondeur de coupe maximale APMX par rotation.
Calculez en utilisant la formule suivante pour la trajectoire du centre outil et le diamétre d’alésage souhaité : diamétre d’alésage
souhaité = diametre de la trajectoire circulaire + ¢ DH diametre d’outil + DCX
Remarque 5) Pour éviter tout risque de blessure, ne pas manipuler les copeaux mains nues.
Remarque 6) Les poches a copeaux sont petites sur les outils & pas extra-fin et de petit diamétre.
Réglez I'avance, I'ae et I'ap avec prudence a cause du risque de bourrage.
Remarque 7) Lorsque vous coupez avec une grande ae avec une fraise de grand diamétre, un bourrage est possible.
Réglez I'ap et I'avance.

=D = =

Il CORRECTION DE L'AVANCE EN FONCTION DE LA PROFONDEUR DE PASSE (FACTEUR F)

Porte-outil  [ap=0.5mm| ap=1mm [ap=1.5mm| ap=2mm [ap=2.5mm| ap=3mm |ap=3.5mm| ap=4mm | ap=5mm | ap=6mm

ARP5 2.3 1.5 1.2 1.1 1.0 0.9 0.8 0.8 0.8 -
ARPG6 2.5 1.7 1.3 1.1 1.0 1.0 0.9 0.9 0.8 0.8

Remarque 1) La durée de vie du corps d’outil peut étre déteriorée si la profondeur de passe excéde 5 mm avec 'ARP5 et 6 mm avec 'ARP6.
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FRAISES A PLAQUETTES

RALLONGES

B RALLONGES DROITES

© X Dimensions (mm)
E: Référence %
DCB |DCONMS [DCONWS| LF | LB H |CRKS
@ SC16M08S100S || 85| 16 |14.5/ 100 | 10 | 10 | M8
E SC16M08S200L | *| 8.5| 16 |14.5200| 10 | 10 | M8
g x| SC20M1081208  |x|105| 20 |185]120| 10 | 14 |M10
z 2| sC20M105220L | [105| 20 |185]220 | 10 | 14 |M10
@ | sc2s5M12s125S | |[125] 25 [235)125] 10 | 19 |M12
% 3| sc25M12s245L | |12.5| 25 (235|245 10 | 19 | M12
£
SC32M16S140S | [17 | 32 |28.5|140| 15 | 24 |M16
SC32M16S280L | |17 | 32 |28.5/280 | 15 | 24 |M16
CRKS SC16M08S100SW | x| 85| 16 |145(100| 10 | 10 | M8
S AL T ERPN | sc1emoss200w || 85| 16 |14.5/200 10 | 10 M8
g,ar ] e W 3 @ % SC20M10S120SW |*[10.5| 20 |185| 120 | 10 | 14 |M10
18] . . % SC20M10S220LW |*|10.5| 20 |18.5/220 | 10 | 14 |M10
©| SC25M128125SW | 125 25 [23.5) 125 10 | 19 |M12
E| SC25M12S245LW | *|12.5| 25 [23.5|245 | 10 | 19 | M12
©| scazmies1aosw |x|17 | 32 |285| 140 | 15 | 24 |M16
SC32M16S280LW |* |17 | 32 |28.5280 | 15 | 24 |M16

INSTALLATION DE LA FRAISE VISSEE

DAvant l'installation et le serrage de la fraise sur la rallonge
nettoyer les deux éléments avec une soufflette ou une
brosse.

@Serrer la fraise avec le couple recommandé et s'assurer
qu'il n'y a aucun espace entre la fraise et la rallonge.

Taille de Ia vis Couple(l;\?t.:%n;mandé Taille(r?];)la clé
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

@ Les outils peuvent devenir trés chauds pendant I'usinage. Ne les toucher en aucun cas avec les mains car il y a risque de bralure
ou de blessure.

% : Article standard Japon.
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B CONE HSK63A

Dimensions (mm)

S
HSK63A Référence e}
%)
CRKS i DCONWS|DCSFWS |LPR| LB |CRKS
?J o SC16M08S22-HSK63A | 8.5 145 | 48 | 22 | M8
7] 7 )
E% /y 2| SC20M10S24-HSK63A | 10.5 18.5 | 50 | 24 | M10
0| o 4
a8 17z 9|| SC25M12S27-HSK63A | x| 125 | 235 | 53 | 27 | M12
a
el SC32M16S28-HSK63A x| 17.0 | 285 | 54 | 28 | M16
=
LB
LPR
Remarque 1) L'attachement type HSK63A est fourni avec pipette d’arrosage.
DONNEES TECHNIQUES > P001
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FRAISES A PLAQUETTES

VITESSE DE ROTATION MAXI AUTORISEE
POUR LES FRAISES

WSX445 ASX445 WWX400 ASX400 FMAX
Diamétres | Vitessede |Couplede| Vitessede |Couple de| Vitessede |Couplede| Vitessede |Couple de| Vitessede |Couple de
(mm) rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage
recommandée recommandée recommandée recommandée recommandée
(min") (N +m) (min") (N +m) (min") (N +m) (min") (N +m) (min") (N +m)
40 19000 3.5 — - - - - - 30000 3.5
50 17000 3.5 18000 3.5 5000 5.0 18000 3.5 30000 3.5
63 15000 3.5 16000 3.5 14100 5.0 16000 3.5 27000 3.5
80 14000 3.5 14000 3.5 12200 5.0 14000 3.5 24500 3.5
100 12000 3.5 13000 3.5 10700 5.0 13000 3.5 22000 3.5
125 11000 3.5 12000 3.5 9500 5.0 12000 3.5 19600 3.5
160 9500 3.5 10000 3.5 8300 5.0 10000 3.5 - -
200 8500 3.5 9000 3.5 7300 5.0 9000 3.5 = =
250 - - 8000 3.5 6400 5.0 8000 3.5 — -
315 = = 6500 3.5 = = = = = =
L. '/ __________'_ ‘' |
AHX440S AHX475S AHX640S AHX640W WJX14
Diamétres | Vitesse de | Couple de| Vitessede |Couple de| Vitessede |Couple de| Vitessede |Couple de| Vitessede |Couple de
(mm) rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage
recommandée recommandée recommandée recommandée recommandée
(min") (N +m) (min") (N +m) (min") (N +m) (min") (N +m) (min") (N *+m)
40 21000 3.5 — - — - — - — -
50 19800 3.5 18300 3.5 = = = = 5000 5.0
52 - - - - - - - - 5000 5.0
63 18300 3.5 17200 3.5 12000 5 = = 18200 5.0
66 - - — - — - - - 17700 5.0
80 16500 3.5 15700 3.5 10000 5 8900 6 15600 5.0
100 14600 3.5 14000 3.5 8700 5 7800 6 13500 5.0
125 12600 3.5 12200 3.5 7500 5 6600 6 11600 5.0
160 10200 3.5 9900 3.5 6100 5 5300 6 9900 5.0
200 = = = = 5100 5 4100 6 = =
250 - - — - - - 2900 6 - -
315 = = = = = = 1700 6 = =
1 e Y
AXD4000 AXD7000 VPX200 VPX300 WJX09
Diameétres | Vitesse de | Couple de| Vitessede |Couple de| Vitessede |Couple de| Vitessede |Couple de| Vitessede |Couple de
(mm) rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage | rotation maxi. | serrage
recommandée recommandée recommandée recommandée recommandée
(min") (N +m) (min") (N +m) (min") (N +m) (min") (N +m) (min") (N +m)
16 - - - - 37900 1.0 — - — -
18 = = = = 35300 1.0 = = = =
20 15000 1.5 - - 33200 1.0 - - - -
22 = = = = 31400 1.0 = = = =
25 49000 1.5 — - 29000 1.0 24100 3.0 33500 2.0
28 48500 1.5 = = 27200 1.0 22500 3.0 30300 2.0
30 - - - - 26000 1.0 21500 3.0 — -
32 48000 1.5 41000 3.5 25100 1.0 20600 3.0 27300 2.0
35 45000 1.5 - - 23800 1.0 19500 3.0 25500 2.0
40 41000 1.5 36000 3.5 22000 1.0 17900 3.0 23200 2.0
50 35000 1.5 30000 3.5 19200 1.0 15500 3.0 20000 2.0
52 = = = = = = = = 19500 2.0
63 30000 15 25000 3.5 16700 1.0 13400 3.0 17300 2.0
66 = = = = = = = = 16800 2.0
80 27000 1.5 23000 3.5 - - 11500 3.0 - -
100 23000 1.5 19000 3.5 = = = = = =
125 20000 1.5 16000 3.5 — — — — — —
160 = = = = = = = = = =

Remarque 1) Les valeurs ci-dessus sont indiquées pour une plaquette correctement installée dans le corps de fraise et serrée au couple recommandé.



LISTE DES TOLERANCES

POUR LE DIAMETRE DES FRAISES

Tolérance du diamétre

Tolérance du diamétre

Fraise de I'aréte de coupe Fraise de I'aréte de coupe
(mm) (mm)
—0.1 0
AJX 04 CBMP 023
APX3000 —0.1 PMF 0
Attachement Par Alésage —0.4 —0.3
APX3000 —0.1 PMR 0
Attachement Cylindrique —0.2 —0.3
APX3000 —0.1 —0.1
Série Longue —0.3 SPX —0.3
APX4000 —0.1 SRF 0
Attachement Par Alésage —0.4 —0.027
APX4000 —0.1 SRM —0.05
Attachement Cylindrique —0.2 —0.15
APX4000 —0.1 0
Série Longue —0.3 SUF —0.02
—0.1 —0.1
AQX 03 TSMP —03
ARP —0.1 VFX5, VFX6 —0.1
Attachement Par Alésage —-0.3 Fraise a Alésage —-0.3
ARP —0.1 VOX400 —0.1
Attachement Cylindrique —0.2 Attachement Par Alésage —0.4
0 VPX —0.1
ASX400 —0.3 Attachement Par Alésage —0.3
AXD4000 —0.1 VPX —0.1
Attachement Par Alésage —0.4 Attachement Cylindrique —0.2
AXD4000 —0.1 VPX —0.1
Attachement Cylindrique —0.2 Série Longue —03
AXD7000 —0.1 WJX —0.1
Attachement Par Alésage —0.4 Attachement Par Alésage —0.3
AXD7000 —0.1 WJX —0.1
Attachement Cylindrique —0.2 Attachement Cylindrique —0.3
BRP —0.1 WWX400 —0.1
—0.3 Attachement Par Alésage —0.3
0 WWX400 —0.1
CBJP —0.3 Attachement Cylindrique —03

Remarque 1) Tolérance du diamétre de I'aréte de coupe si la plaquette est montée et réglée.
Remarque 2) Pour les fraises SRF, la tolérance de la plaquette doit étre ajoutée a la tolérance mentionnée ci-dessus.

FRAISES A PLAQUETTES
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COMMENT LIRE LA NORME
DES PLAQUETTES POUR OUTILS ROTATIFS

@ Classification des plaquettes de fraisage @ Comment les plaquettes standards de fraisage sont-¢lles organisées ?

DClassification par type de fraise. DClassement par familles : plaquettes de fraisage,
(DFraises classées par ordre alphabétique. plaquettes de planage, plaquettes de pergage
@Classement alphabétique par référence

— NUANCES RECOMMANDEES POUR CHAQUE MATIERE
Des conditions de coupe appropriées pour chaques matériaux
sont présentées comme un guide général pour sélectionner la
nuance.

@®:Coupe Stable @:Coupe Générale & :Coupe Instable

APPLICATION

REFERENCE PLAQUETTE

TITRE DE LA PAGE —— TOLERANCE PLAQUETTE -
HONING

I__ SECTION PRODUIT - NUANCE PLAQUETTE
—

PLAQUETTES DE FRAISAGE PLAQUETFES DE FRAISAGE
SCLASSIFICATION *PLAQUETTES DE FRAISAGE

Jpo Statle. @:Coupo Générale. %:Coupe Instable

AHX440S

Honing:
E:Arondie F:Vive

AHXG40:
AHXE40W AOMT123608PEER-H

'S | NNMU200608ZEN. APX3000 L Matigre

° Lozo Lot AOMTIZ3616PEERH Cr ]
6 s NI~ N
ey Lozz
TP EwTe Fome Reférence e lwils | es el Geometie
m APX4000 | AOMTIB4804PEER-M W OKI6 [6NGU1409080PNER-L
3 AOMT184808PEER-M $ = [6NGU1403040PNFR-L
H Anxaos WNEU2006ZENTC-WK AOMT184810PEER-M é & [6NGU1409080PNFR-L
W NNMU130532ZEN-M AOMT184812PEER-M w -
g Lo g | G | nowrrssstereera [0 2
E AOMT184820PEER-M E [6NMU1403080PNER-R
;: AX JOMTO6T2152ZSRIM ? APx3000 [aocT
= NNMU130532ZEN-R T apxaoes JoGTIZIB0PERR-GM
JDMTO9T3207ZDSRM | L024 “AOMTIB4804PEERH sére kngue [AOGT123608PEFR-GM
JDMT140520ZDSR-JM AOMT184816PEER-H n‘
t JOMWOST215ZZSR.FT G | rormessreern |
[Arx640s )| WNEU2007ZENTC-M JOMW0803202ZSR-FT AOMT184840PEER-H APX3000 [AOMT:
e SouvosTIz0zOSR AT |Loza AOMTIBASSOPEER H NS
Loag JDMW120420ZDSRFT AOMTIB4864PEERH sére ongue [AOMT123616PEER-H
JOMTO6T2162ZER-JL AQx QOGTO830R-G1 u
NNMUZ0070BZEN P JOMT0B03222ZER JL QOGT1035R-G1
NNMU200708ZEN-M ‘a JDMTOST323ZDER-IL | L024 QOGT1342R-G1 APX3000 [AONTS
‘ Los1 JDMT1204232ZDER L aocriestRGt | (o AProay [aomT
JDMT140523ZDER L 58] | aosmisser.ct Sére fongue [AOMT123608PEERM
JDMT1204202DSR.ST QOGT2062R-G1 KT FaomT
JDMT140520ZDSR-ST QOGT2576R-G1 oM
NNMUZ00712ZER MM o Lo2s [AOMT123616PEER-M
QOMTO830R-M2 & [rowr
- Lost QOMT1035R-M2 [nowT
] Arxanee | ROGTIZREFRGH cowraizrm RowTizssurEEn
AOGT1Z364PEFR.GM o | covmeswae ], [romT
= | AOGT123608PEFR-GM | L022 QOMT1856R-M2 APX4000 |[AOMT184804PEER-H
RRMUZOOTTEZER L = coNT2eszRME N e
) QOMT2576R-M2 sérelongse [AOMT
At Lozt “AOMTIZ3602PEER-M [nowT
"‘.'j b AOMT123604PEER-M ARPSI6 | RPHT1040MOE4-L [AOMT184840PEER-H
AowT2308PEER M RPKTI24SMOESL & [
AOMT123610PEER-M RPHT1040MOE4-M oM
WNEU2007ZENTC WP & o, o, |RPHmi2esmozen Apxaano [aouT
AONT123616PEER-M ' RPHT1040MOE4R  |L034 APRa000 |AONT
° Loso AOMT123620PEER-M RPHT1248MOE4-R serclongue [AOMT
AOMT123624PEER-M [romr
AONT123630PEER-M &F |povr
AOMT123632PEER-M \@/ oNT 3 )
| i- Ariclo stocké. * : Artcle standard Japon
L014 1022 | (10 plaguettes par boite)
I— REFERENCE PLAQUETTE I— GEOMETRIE
PLAQUETTE

— FRAISE

— DIMENSIONS
PHOTO DE LA PLAQUETTE PLAQUETTE

RENVOI DE PAGE
indique les pages contenant les
caractéristiques détaillées de
plaquettes spécifiques. — LEGENDE DES INDICATEURS DE
L'ETAT DE STOCK
en bas a gauche de la double page.

ETAT DE STOCK

@Lors de la commande veuillez spécifier :
@ Référence et nuance de la plaquette
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FRAISAGE A PLAQUETTES

PLAQUETTES STANDARD
PLAQUETTES STANDARD
CBN & PCD NUANCES

IDENTIFICATION -r-srerreerman it as s ics s sassas s s s s s s s s asannnnnns L002
NUANCES POUR LE FRAISAGE +---+-=srrrrresrmnntciiiciiisisanscsssassassannnaess L004
PLAGE DES APPLICATIONS DE FRAISAGE +---+--+s-srsesrmnmrintaniinnaanncnnss L005
CARBURE REVETU (CVD & PVD) #+xrsrerurararassssrmsrirarmnmnsrarisararsnnannas L008
CERMET »--vrsrrerrrrrrntnnan it tasan s st s sas st ssasaaa s s nsasnsasansnannnns LO010
CARBURE NON_REVETU .................................................................. LO011
CBN (CBN FRITTE) =+ rvemsrssanamntta ittt st aasa st saaananaaas L012
PCD (DIAMANT FRITTE) ==+ xsesssssssanttsuuatttaitisaisantisaisntsaasannssaasansasaasanns L013
CLASSIFICATION = resrsresrasastainatisasnasssssassassssassassssasssassssssssssssssnsnnas LO014

PLAQUETTES DE FRAISAGE STANDARD

PLAQUETTES DE COUPE +++-+ressrasserassetustrrussmnusimnasirnsssnssrnsnns L022
PLAQUETTES DE PLANAGE -+ +ressrrusserasterussmtusimnninnaarnasnaannans L049
PLAQUETTES DE COUPE CBN ET PCD --rrerresrrasrrarerusrassrassraseeasennsens L051
PLAQUETTES DE PLANAGE CBN ET PCD --+rerrerrurreurrassrassraseeaseansens L052
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

IDENTIFICATION

Symbole Forme plaquette
6 Conception spéciale | —
N Heptagonale O
o Octogonale O
S Carree O Symbole | Dépouille Normale AN
L T Triangulaire A (o3 7° W
" (od Rhombique 80° [T D 15° N
Q
P M Rhombique 86° y E 20° W
u_ A o o
E A Parallélogramme 85° | [7 F 25 . S?
E R Ronde @) G 30° V%
§ L Rectangulaire | N o |
<
T J Conception spéciale | — P 10 U
X Conception spéciale | — (0] Autre
w Planage (Wiper) — X Autre
@Forme plaquette @Dépouille Normale
@ @
| ®
BClasse de tolérance @Type de fixation / Brise-copeaux
3 Configuration | Brise 5
N Symbole Trou dutrou copeaux Schéma
U> w Avec Trou | Trou CyJIrindrique Non m m
IC Chanfrein
. . T Avec Trou (40°—60°) Monoface E W
S Cote sur pige Tolérance du Epaisseur
ymbole M (mm cercle inscrit S (mm
(mm) IC (mm) (mm) Trou Cylindrique |
+ ur les
A +0.005 +0.025 +0.025 u Avec Trou Chanfrein 2 faces WEN
c +0.013 +0.025 +0.025 (40°—60%)
E +0.025 +0.025 +0.025 Trou Cylindrique
+
G +0.025 +0.025 +0.13 B | AvecTrou Chanfrein Non | [T\
K* +0.013 +0.05—%0.15 +0.025
M* | £0.08—%0.18 | £0.05—+0.15 |  *0.13 N Sans Trou - Non | ] T
N* +0.08—+0.18 | £0.05—+0.15 +0.025 R Sans Trou - Monoface |°:| E
Les plaquettes marquées * sont brutes de frittage. Conception
X - - - spéciale
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Symbole Honing
S 4
Aréte vive
E 4 5
Symbole o E
Diametre du Rayon W
@ @ El 2 cerc(le |n)scr|t <
mm j %)
06 06 1 6.35 Chanfrein o
=)
(2]
08 07 13 7.94 I:Ij S 7 E
09 09 16 9.525 Chanfrein+Rayon m
10 10.00 Epaisseur plaquette 3
Symbole <
12 12.00 Y (mm) x 7 _ 2
12 12 22 12.70 03 3.18 Rayon (Petit)
16 15 27 15.875 T3 3.97 z j
Chanfrein
20 20.00 04 4.76 (Aréte de coupe renforoge)
®Taille plaquette ®Epaisseur plaquette ®Configuration de I'aréte
® ® )

-
[
(0))

12 03 | |[A| [F| |[E|] R

I @ © IE @

@Angle d'attaque ®Angle de dépouille du plat de planage ®Direction de coupe @Brise-copeaux
L A gauche Symbole Nom

@KRWS LAS N Neutre FT |Brise-copeaux FT
R A droite HS |Brise-copeaux HS
Symbole Angle d'attaque Symbole | Angle de dépouille JH |Brise-copeaux JH
A 45° D 15° JM |Brise-copeaux JM
E 75° E 20° JS |Brise-copeaux JS
P 90° F 25° @Largeur plat de planage JL |Brise-copeaux JL
z Autre angle G 30° JP |Brise-copeaux JP
N 0° @ LS |Brise-copeaux LS
P 11° (mm) MM |Brise-copeaux MM
Symbole BS MS |Brise-copeaux MS

. 1.4 L |Brise-copeaux L

(1,94 seulement pour TEKN.) M |Brise-copeaux M

2 2.4 R |Brise-copeaux R
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

NUANCES DE FRAISAGE

O®NUANCES PLAQUETTES DE FRAISAGE

-l 39VSIVid 30 S3113N0V1d
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Ofx obzan
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=
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35
c 10zZLLN 10zZLLN 1S0ILH OLILH
| |
f f
SPSPXN SPSYXN
| |
m 0E0EXIN 0E0EXIN 0E0EXIN
= |
3 0Z0EXIN 0Z0EXIN 020EXIN
| | |
GZSZXN GZSZXN GZSZXN
T 2
E® NSZdA NSZdA NSZdA
g2
LY0EdA LY0EdA
[
OvLLdIN
LY0ZdA LY0ZdA LY0ZdA
| |
o nozdn nozdn
> I
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5 0€19dIN 0ELLdIN 0€L6dIN
= T T [
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|
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PLAGE D'APPLICATION DES NUANCES

P ACIER M ACIER INOXYDABLE
300 ‘
400 Mc7020 Carbure revétu CVD
F7030J\\\ ]
Carb tu PVD
— FH7°2N Carbure revétu CVD  — = uire = —]
— MC7020 \ —
E 0 | | F7030 Carbure revétu PVD E 200 VP15TF B L
€ WP6120 | \ £ w
g - VP15TF s MP7130} ——|— 2
8 8 VP20RT 2]
S 200 3 =
m Vesaae) w 8
(7] (7]
8 | 8 100 NX2525 MP7140} a
> NX2525 > MX3030 VP30RT | | E
MX3030 NX4545
100 || g VP30RT - w
NX4545 UTi20T =]
| uTizoT ‘ J( ‘ ) g
\ ——C t -revé
Cermet Carbure non-revétu ern"\e ‘ non revetu‘ -
\
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4
Avance (mm/dent) Avance (mm/dent)
K FONTE N METAUX NON-FERREUX
400 | | | s 800 | |
MB710 CBN fritté
MD220 Diamant fritté
. [ . MD2030
c c
E 300 N/ E 600 | |
1S ( & £
s MP801 0\ CarlTure revétu PV‘D =
Q | | . . Q
§ MC5020 Carbure revétu CVD § K _)
3 200 | | 3 400 | _[ommmmmmmmmees
@ VP15TF @
2 — 2
g - VP20RT % HTi10 Carbure non-revétu
100 | | NX2525. 200 | . TF15
MX3030(HTi10 )
J UTi20T
Cermet Carbure non-revétu
|
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4

Avance (mm/dent)

Avance (mm/dent)
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAGE D'APPLICATION DES NUANCES

@ La préconisation de la nuance plaquette est basée en fonction de la vitesse de coupe et des conditions
pour chaque matiere.

P ACIER (Semi-finition - ébauche) M ACIER INOXYDABLE

400 300
270 |---ooo - 7777777777777
1 1 250 ]
L T 300 lannaasaanangy -~~~ --- - fomemeanan] £ :
€ 20 - fes=ss==cocooc Tty t !
£ 280 [ e - £ 200 ;
w o) o MP7130 |
o s s . MP7140
2 8 20| mMP6120 S :
5 3 MP6130 3 ‘
w o VP30RT o ;
w 3 3 ‘
a 2 2 100 |- I
8 Z 100 > ! !
E e e ! !
w 80 |------------—- Fommm e s | |
: | | | |
<} | | | |
< | | | |
| | | | |
1 o | | o | |
Conditions de coupe Conditions de coupe
500 T T 1500
450 ‘
1 | MB4120
T 400 A T <z
E : ! E
£ MP8010 ‘ ‘ € 1000
g 300 e L — g
3 | : 3
o 250 S L o
© ©
Q200 2 MB710
%] 1]
£ MC5020 VP15TF g %o
100 250
80 [ R e
0 0
Conditions de coupe Conditions de coupe
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Vitesse de coupe (m/min)

Vitesse de coupe (m/min)

1500

1000

500

300

100

75

60

50

25
20

15

N METAUX NON-FERREUX

&

Conditions de coupe

S ALLIAGE REFRACTAIRE, ALLIAGE TITANE

Conditions de coupe

B CONDITIONS DE COUPE

. Coupe Stable

Coupe plane

Profondeur de passe constante
Pré-usinage

Sécurité d'indexation

‘ Coupe Générale

# Coupe Instable

Vitesse de coupe (m/min)

1500

1000

500
400

Travaux Lourds Interrompus
Profondeur de Passe Irréguliere
Faible Sécurité d'Indexation

N METAUX NON-FERREUX (PCD)

Conditions de coupe

-

PLAQUETTES DE FRAISAGE
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PLAQUETTES DE FRAISAGE
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

CARBURE REVETU(CVD&PVD)

<CVD>
@ Structure fibreuse spéciale, trés tenace, qui améliore la résistance a l'usure et a I'écaillage.
@ Couvre une large plage d'applications et réduit le nombre d'outils requis.

<PVD>

@ Le revétement PVD prolonge la durée de vie de I'outil par rapport au carbure non-revétu @ de mémes conditions de coupe.

@ Des outils revétus avec une grande acuité : c'est possible. Sans perte de performance et sans changer la
qualité du substrat.

BSELECTION
FRAISAGE
Matiere Nuance recommandée ISO Gamme d'application
P F7030 ]
10+ 5
MC7020 1/8 /8 s /i
_ ° \
20 SA\E /&8 7Y /6 /e E
Acier MP6120 Pl g - e © E @ H x
MP6130 7 VENETRT & g\ 8 e
40 = 2 \2 /&
VP15TF B \ e
>
M F7030 .
MC7020 1077 |
'S
MP7030 20 § 2 E
Acier inoxydable M b g E 2 2 § g E
MP7130 30 \ £ \SAE 51818
MP7140 40 s \s \3 \5 / §H %
~ I
VP15TF . \g g
K ] =)
MC5020 10i 3 §
Fonte K |20— § s (/E /'E
1= = S
VP15TF 30— %| \& \ 8
>
N i
10
Alliage aluminium LC15TF N (20 o
" (&
] \ 5
|
& MP9120 1
10 S
A /N e
Alliage réfractaire VP15TF 20 > n 8‘
S| 1 \E £ (2 z|o|
Alliage Ti MP9130 30 2 \E %‘3
40— \2
NEW MP9140 A \=
H i / e
MP8010 10 2 -
Matiéres traitées o \E / 3
| trempées H | \ =
VP15TF 30 >




B CARACTERISTIQUES DES NUANCES

Substrat Revétement Substrat Revétement
Nuance I(Dﬁque'&? Composition Epaisseur Nuance I(Dﬁque'&? Composition Epaisseur

MC5020 91.0 TICN-AI203-Ti Epais MP8010 93.5 (AL Ti,SIN Mince
MC7020 88.8 TiCN-Al203 Epais MP9120 91.5 (ALTI,CrN Mince
FH7020 89.0 TiCN-Al203-Ti Epais MP9130 90.5 (ALTI,CrN Mince
F7030 88.8 TIiCN-Al203-TiN Mince ~ NEW MP9140 89.0 (ALTIN Mince
MP6120 91.5 (ALTi,CN Mince VP15TF 91.5 (ALTIN Mince L
MP6130 90.5 (AL Ti,CN Mince VP20RT 90.5 (AL TN Mince
MP7030 90.5 (ALTIN-Ti Mince VP30RT 88.8 (ALTi)N Mince
MP7130 90.5 (ALTIN-Ti Mince UP20M 90.5 Ti Mince
MP7140 88.8 (ALTiN-Ti Mince

1) Dureté nominale du substrat.

Pour les aciers et inox

MC7020

PLAQUETTES DE FRAISAGE

La couche d'Al203 a micrograins et la couche
de TiCN texturée assurent une excellente
résistance a l'usure en usinage a haute
vitesse. Un substrat carbure spécifique
augmente la résistance a I'écaillage et a la
fissuration thermique. Cette combinaison
assure performance, fiabilité et durée de vie
de la nuance MC7020.

Pour l'usinage des alliages d'acier inox

MP7030

MP7030 est doté d'un revétement
multicouches basé sur un nouveau
composé Ti. Il assure une résistance - Revétement
améliorée a I'écaillage et a l'usure lors : multicouches
de l'usinage d'aciers inoxydables. Un
substrat en carbure tenace est
particulierement efficace pour l'usinage
de matiéres difficiles a usiner comme Substrat spécial
I'acier inoxydable.

Alliages réfractaires et titane

MP9130 ‘MP9140

Un substrat optimisé en carbure ultrafin
a permis d'augmenter la ténacité tout
en conservant la dureté.

Le revétement multi-couches Al-Ti-
Cr-N assure une résistance optimale a
la chaleur et a 'usure. L'association de
ces propriétés offre une excellente
résistance a I'écaillage et au collage
grace au faible coefficient de friction
lors de l'usinage d'alliages de titane.

Le nouveau revétement
AI-AITiN assure la stabilité
thermique du revétement pour
une excellente résistance

a l'usure en cratére et en
dépouille ainsi qu'au collage.
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

CERMET

@ NX2525 pour le fraisage haute vitesse.
@ NX4545, MX3030 pour fraisage en général.

ESELECTION
FRAISAGE
L
Matiere Nuance recommandée ISO Gamme d'application
o)
% P P o
s NX2525 10 o0
L | 3
u Acier ( N
pre ) 20 X
i_I:J Acier Inoxydable MX3030 | \z / S‘ / 3‘
-]
m NX4545 30 g \ 5‘
g m Mo = z
|
o K
NX2525
10
10
Fonte K b g
N / o
20 X 2
MX3030 \% \ 8
i =

1) Pour le fraisage sous arrosage, veuillez utiliser la nuance carbure MP6120 pour l'acier et la nuance carbure MC5020 pour la fonte.

BCARACTERISTIQUES DES NUANCES

Nuance Dureté (HRA)
NX2525 92.2
MX3030 90.0
NX4545 90.0

1) Dureté nominale du substrat

LO10



CARBURE NON-REVETU

@ Les nuances disponibles sont : UTi20T pour les aciers et les fontes, et HTi10 pour les fontes, matiéres
non-ferreuses et composites.

ESELECTION
FRAISAGE
L
Matiere Nuance recommandée 1ISO Gamme d'application
o)
P 1 <
10 %
Acier UTi20T P |20 = t
30— /& a
i ( = a
2 E
. : g
10 g
Acier inoxydable UTi20T M |20 = z
] /R
30 N
: (5
[
= HTi05T 1 (& JE
10 = =
i = \
. k- E
Fonte HTi10 K 120 =
30— (S
UTi20T ] \ i
=
N 1 /
HTi10 10 ( o
Métaux non-ferreux N |20 \ I:-: /
o 1n
TF15 30 \ E

ECOMPOSITION ET APPLICATION

Composant A e
ISO el Caratéristques Matiere
M ) o : 5 : : Acier carbone, acier allié,
p WC-TiC-TaC-Co Résistance thermique / a la déformation. acier inoxydable et fonte
N o L . Fonte,
K WC-Co Haute rigidité et résistance a I'usure. Métaux non-ferreux et composites

BCARACTERISTIQUES DES NUANCES

ISO Nuance ?ﬁ&its}
P M UTi20T 90.5
N HTi05T 92.5
K HTi10 92.0
N TF15 91.5

1) Dureté nominale du substrat
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

CBN (CBN FRITTE)

@ MB710 et MB730 pour l'usinage des fontes.

ESELECTION / CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

) FINITION

<

9 . )

b4 Vitesse de coupe (m/min Profondeur

é Matiere Structure ( ) Ava;gcet de Passe [Arrosage
i 250 500 750 1000 1250  |(mmident)| ")

e DIN GG25| Ferritique + Perlitique

'|-I:J Fonte grise — MB710 —03 | —05 | Sans
m DIN GG30 Perlitique

=]

(<}

<

-

o

BCARACTERISTIQUES ET RECOMMANDATIONS

Nuance Application Caractéristiques Composant principal| Revétement
Pour coupe CEN
MB710 Ur coup Nuance générale : bon équilibre entre résistance a I'usure et a I'écaillage. TiC —
générale AlOs

L012



PCD (DIAMANT FRITTE)

@® Recommandé pour l'usinage des matériaux non ferreux et des alliages aluminium.
@® Recommandé a la finition a trés grande vitesse.

EPARTICULARITE DE LA NUANCE L
Nuance Caractéristiques
MD220 Excellent équilibre entre la résistance a l'usure et la résistance a I'écaillage.

Pour un choix varié de type d'usinages.

Ténacité augmentée pour une meilleure résistance a I'écaillage dans les
MD2030 applications instables.
La grande résistance a I'écaillage permet uine utilisation polyvalente et multi-matiéres.

PLAQUETTES DE FRAISAGE

ECONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiere Vitesse de coupe (m/min) Nuance Avance par dent (mm/dent) | Profondeur de Passe (mm)
Alliage Aluminium
(Si <12%) 2000—3000 MD2030
MD220 —02 30
Alllage? Aluminium 400—800
(Si=13%)
BEPERFORMANCE DE COUPE
2.0 o i <Conditions de Coupe>
T Régime : 6000min Matiére : Alliage Aluminium
E 16 : ° ° ¢ Rz=1.05um Plaquette  : NP-GDCW1240PDFR2
o Nuance : MD220
8 12f WWWWWWWW\A Outil : V10000R0406D
5 L 4 Avance : 0.2mm/dent
o 08f Profondeur de Passe : 0.5mm
5 [ Régime : 20000min’" Largeur de coupe : 80mmM
g4t Usinage a sec
i v Rz=1.42um
| | | |
09 5000 10000 15000 20000
Régime (min') !

LO13
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

L014

PLAQUETTES DE FRAISAGE

CLASSIFICATION

AOMT123624PEER-M
AOMT123630PEER-M
AOMT123632PEER-M

Fraise Référence Page Fraise Référence Page Fraise Référence Page
AHX440S | NNMU130508ZER-L AHX640S | NNMU200608ZEN-MK APX3000 | AOMT123604PEER-H
AHXG40W AOMT123608PEER-H
g L030 L031 AOMT123616PEER-H
’ L022
WNEU1305ZEN4C-M NNMU200608ZEN-HK
L049 L031
APX4000 | AOMT184804PEER-M
AOMT184808PEER-M
AHX440S | NNMU130508ZEN-M WNEU2006ZEN7C-WK AOMT184810PEER-M
AHXA4TSS NNMU130532ZEN-M AOMT184812PEER-M
L030 L00 a AOMT184816PEER-M L022
AOMT184820PEER-M
AJX JOMT06T215ZZSR-JM
NNMU130532ZEN-R JOMT080320ZZSR-JM
JDMT09T320ZDSR-JM | L024 AOMT184804PEER-H
9 L030 g JDMT120420ZDSR-JM AOMT184808PEER-H
JDMT140520ZDSR-JM AOMT184816PEER-H
JOMWO06T215ZZSR-FT AOMT184832PEER-H
AHX640S | WNEU2007ZEN7C-M JOMWO080320ZZSR-FT a AOMT184840PEER-H L022
Q JDMWO09T320ZDSR-FT | L024 AOMT184850PEER-H
° L049 JDMW120420ZDSR-FT AOMT184864PEER-H
JDMW140520ZDSR-FT
JOMT06T216ZZER-JL AQX QOGT0830R-G1
NNMU200708ZEN-MP JOMT080322ZZER-JL QOGT1035R-G1
NNMU200708ZEN-M @ JDMTO09T323ZDER-JL | L024 QOGT1342R-G1
0 Lot JDMT120423ZDER-JL @) QOGT1651R-G1 L032
JDMT140523ZDER-JL - QOGT1856R-G1
JDMT120420ZDSR-ST QOGT2062R-G1
- JDMT140520ZDSR-ST QOGT2576R-G1
NNMU200712ZER-MM g L024
QOMTO0830R-M2
QOMT1035R-M2
L031 APX3000 | AOGT123602PEFR-GM QOMT1342R-M2
AOGT123604PEFR-GM @ QOMT1651R-M2 L032
@ AOGT123608PEFR-GM | L022 QOMT1856R-M2
NNMU200712ZER-L QOMT2062R-M2
QOMT2576R-M2
L031 AOMT123602PEER-M
AOMT123604PEER-M ARP5/6 RPHT1040MOE4-L
AOMT123608PEER-M RPHT1248MOE4-L
AOMT123610PEER-M RPHT1040MOE4-M
WNEU2007ZEN7C-WP | AOMT123612PEER-M — RPHT1248MO0E4-M
W AOMT123616PEER-M L022 ‘“ RPHT1040MOE4-R L034
L050 AOMT123620PEER-M RPHT1248MO0E4-R




Fraise Référence Page Fraise Référence Page Fraise Référence Page
ARP5/6 RPMT1040MOE4-L ASX400 | SOMT12T308PEER-JH AXD4000 | XDGX175004PDFR-GL
NEw RPMT1040MOES-L1 XDGX175008PDFR-GL
NEW RPMT1040MOE4-L2 ) E L038 XDGX175012PDFR-GL
RPMT1248MOE4-L _,j XDGX175016PDFR-GL
NEw RPMT1248MOES-L1 - XDGX175020PDFR-GL
NEWw RPMT1248MOE4-L2 SOMT12T320PEER-FT *_ﬁ& XDGX175024PDFR-GL | L046
RPMT1040MOE4-M S XDGX175030PDFR-GL
——-“ NEw RPMT1040MOES-M1 Lo34 fg L038 XDGX175032PDFR-GL
&' ,‘ NEW RPMT1040MOE4-M2 XDGX175040PDFR-GL
RPMT1248MOE4-M XDGX175050PDFR-GL
NEW RPMT1248MOES-M1 WOEW12T308PEERSC
NEW RPMT1248MOE4-M2 . | WOEW12T308PETRSC XDGX175004PDER-GM
RPMT1040MOE4-R B L050 XDGX175008PDER-GM
NEW RPMT1040MOE8-R1 XDGX175012PDER-GM
RPMT1248MOE4-R XDGX175016PDER-GM
new RPMT1248MOE8-R1 ASX445 | SEGT13T3AGFN-JP XDGX175020PDER-GM
ASPX JPGX1404080PPER-JM . (% 7" | XDGX175024PDER-GM | L046
- JPGX1404120PPER-JM [B L036 XDGX175030PDER-GM
= JPGX1404160PPER-JM ey XDGX175032PDER-GM
JPGX1404240PPER-JM XDGX175040PDER-GM
- JPGX1404320PPER-JM 1025 SEET13T3AGEN-JL XDGX175050PDER-GM
JPGX1404400PPER-JM
JPGX1404500PPER-JM L036 XDGX175004PDFR-GM
JPGX1404635PPER-JM XDGX175008PDFR-GM
SPGX1204100PPER-JM XDGX175012PDFR-GM
SEMT13T3AGSN-JM XDGX175016PDFR-GM
u L040 = XDGX175020PDFR-GM
> L037 | | «#5 /" | XDGX175024PDFR-GM | L046
= XDGX175030PDFR-GM
ASX400 SOGT12T308PEFR-JP XDGX175032PDFR-GM
SEMT13T3AGSN-JH XDGX175040PDFR-GM
,@ L038 . XDGX175050PDFR-GM
j‘ * L~ L037
— AXD7000 | XDGX227008PDFR-GL
SOET12T308PEER-JL XDGX227016PDFR-GL
— SEMT13T3AGSN-FT XDGX227020PDFR-GL
@ L038 -~ L036 &2“' XDGX227030PDFR-GL | L046
) XDGX227032PDFR-GL
XDGX227040PDFR-GL
SOMT12T308PEER-JM WEEW13T3AGFR3C XDGX227050PDFR-GL
SOMT12T308PEEL-JM . | WEEW13T3AGTR3C BAE AEMW150304ER
o hi L052 AEMW150308ER
@ ' L AEMW19T304ER L023
i' l AEMW19T308ER
g L038 WEEW13T3AGERSC BAP300 | APGT1135PDFR-G2
| WEEW13T3AGTRSC
LM Lods | | =@ % L023
o

-

PLAQUETTES DE FRAISAGE
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PLAQUETTES DE FRAISAGE
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

CLASSIFICATION

Fraise Référence Page Fraise Référence Page Fraise Référence Page
BAP300 | APMT1135PDER-MO BRP RPMT08T2MOE-JS Dcce CCMX09T308EN-B
SRM2 APMT1135PDER-M1 RPMT10T3MOE-JS
APMT1135PDER-M2 Lo23 ’i"‘* RPMT1204MOE-JS Lo34 }. L024
= o’ |RPMT1606MOE-JS ]
F==—=3
ZCMX083508ER-A
APMT1135PDER-H1 RPMWO08T2MOE ZCMX09T308ER-A
APMT1135PDER-H2 RPMWO08T2MOT :
i L048
— APMT1135PDER-H3 RPMW10T3MOE T—
§ APMT1135PDER-H4 | L023 RPMW10T3MOT
APMT1135PDER-H6 RPMW1204MOE
= L034
o | RPMW1204M0T ZCMX09T308ER-B
RPMW1606MOE ==
BAP400 | APGT1604PDFR-G2 RPMW1606MOT & f L048
— N L023
BSP SPMB1204APT FBP415 | SPEN1203EEER1
SPEN1203EEEL1
2 SPNN1203EEER1
- L040 L039
BAP400 | APMT1604PDER-M2 : I SPNN1203EEEL1
SRM2 _ h— =
I L023
= CBJP JPMT060204-E SPER1203EEER-JS
o TAB
e
(1 Lozs | | e L039
APMT1604PDER-H1 H —_—
APMT1604PDER-H2
E APMT1604PDER-H4 L023 SPEN1203EETR1
APMT1604PDER-H6 CBMP MPMT070308
ECMP
APMT1604PDER-H8 TEB MPMT090308 Lo51
MPMT120408
BF407 SFAN1203ZFFR2 |" ‘i! L030
SFAN1203ZFFL2 S
SFCN1203ZFFR2 WPC42EEER10C
L037
CESP SPMW090304
CFSP : Loso
CGSP SPMW090308 _,J
BN425 SNC43B2S SPMW120304
DN
e SPMW120308 L040
s FF3000 SPCA53Z
L037 i
— a) L039
DCCC CCMX083508EN-A - -
SNMF43B2G CCMX09T308EN-A
SPCG53Z
e : L024 .
== L037 -/ lﬂ.
- === (MY L039




Fraise Référence Page Fraise Référence Page Fraise Référence Page
FMAX GOER1404PXFR2 NSE300 | TECN1603PEFR1 OCTACUT| REMX12T3EN-JS
GOER1408PXFR2 SE300 REMX1705EN-JS
L051 sty
oy L051 o L033
‘ ) y =)
TEEN1603PEFR1
GOER1408PXFR2-8 TEEN1603PEER1 PMF TPEW1303ZPER2
NEw TEEN1603PETR1
- 4 L044
@ | TEEN1603PESR1
L051 P L045
TEEN1603PEZR1 d
NSE300 | TEER1603PEER-JS
GOER1401ZXFR2 TPEW1303ZPTR2
VN L044
T— Ll Eh =
k i wos1| | - L052
] S
NSE400 | TEER2204PEER-JS
NP-GOEN1404PXSR05 e, L044 | |RRD RDHX0501MOE
Vi =
NEw NP-GOEN1408PXSR05 —_ RDHX0501M0S
s Los1 RDHX07T1MOE
=D Y NSE400 | TECN2204PEFR1 RDHX07T1M0S
SE400 TECN2204PEER1 % | RDHX0702MOE
L032
TECN2204PETR1 s’ | RDHX0702M0S
FP490 SPEN424A TEEN2204PEFR1 RDHX1003MOE
: TEEN2204PEER1 RDHX1003M0S
i N L044
- & > | TEEN2204PETR1
1 L039
v TEEN2204PESR1
— RDHX12T3MOE
RDHX12T3M0S
LSE445 | SEEN1203AFEN1 @® | RDHX1604MOE
SE445 L032
SEEN1203AFTN1 OCTACUT| OEMX12T3ETR1 =’ | RDHX1604M0S
SEEN1203AFTN3 OEMX12T3ESR1
L035 : OEMX1705ETR1
| , . N L031
N— N~ | OEMX1705ESR1 RDMX07T1MOE
RDMX07T1MOT
RDMX0702MOE
SEER1203AFEN-JS OEMX12T3EER1-JS RDMX0702MOT
OEMX1705EER1-JS RDMX1003MOE
e “am? | OEMX1705ETR1-JS RDMX1003M0S
e o5 Loss | | 8L L031
N - RDMX1003MOT
oo’ | RDMX12T3MOE L033
RDMX12T3M0S
NSE300 | TECN1603PEFR1W REMX1705SN RDMX12T3MOT
SE300 TECN1603PEER1W RDMX1604MOE
TECN1603PETR1W RDMX1604M0S
Loss| | (O L033
. e RDMX1604MOT
& 3

-
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

CLASSIFICATION

Fraise Référence Page Fraise Référence Page Fraise Référence Page
RRD RDZX0501MOE SE545 SEEN1504AFEN1 SRB SRBT10
RDZX07T1MOE SEEN1504AFTN1 SRBT12
RDZX0702MOE 1 SEEN1504AFTN3 | L035 SRBT16
RDZX1003MOE == | SEEN1504AFSN1 ' SRBT20 L042
RDZX1003M0S SRBT25
’ RDZX12T3MOE L033 SEER1504AFEN-JS SRBT30
RDZX12T3M0S — SRBT32
RDZX1604MOE By f L035 | |SRF SRFT10
RDZX1604M0S SRFT12
SRFT16
WEC53AFTR5C B SRFT20 L042
PMR CPMT1205ZPEN-M2 @ Lo4o SRFT25
CPMT1205ZPEN-M3 N SRFT30
CPMT1906ZPEN-M2 SRFT32
@ CPMT1906ZPEN-M3 L0241 ISe20 RGEN2004MOEN SRM2 SRG16C
RGEN2004MOSN SRG20C
{ ) L033 0 SRG25C L042
SE415 SEEN1203EFFR1 - ; SRG30C
SEEN1203EFER1 SRG32C
SEEN1203EFTR1 SPX JPMX140412-JM SRG16E
SEEN1203EFTR3 L035 JPMX190412-JM SRG20E
SEEN1203EFSR1 H L025 o SRG25E L042
SRG30E
SRG32E
SEER1203EFER-JS JPMX140412-WH SRM16C-M
B JPMX190412-WH SRM20C-M
ﬁi £ L036 - L025 @ SRM25C-M L043
S SRM30C-M
SRM32C-M
SECN1203EFFR1 MPMX120412-JM SRM16E-M
N SRM20E-M
L051 E L030 @ SRM25E-M L043
\__, SRM30E-M
SRM32E-M
WEC42EFTR5C MPMX120412-WH SRM2 ¢40 | SRG40C
50| sresoc
[ | L049 = L030 _aan L042
SE515 SECN1504EFTR1 SPMX120408-JM SRG40E
SEEN1504EFER1 : ‘ SRG50E
SEEN1504EFTR1 L036 f'. L L041 & L042
SEEN1504EFSR1
WEC53EFTR5C SPMX120408-WH APMT1135PDER-M2
| APMT1604PDER-M2
[ | L049 = Loat | | fFom L023
" =3




Fraise Référence Page Fraise Référence Page Fraise Référence Page
SRM2 $40 | APMT1135PDER-H2 DCV3 LNGU090604PNER-M DCV4 LNGU171004PNER-R
650 Fraise 3 Fraise 3
APMT1604PDER-H2 tailles LNGU090604PNEL-M tailles LNGU171004PNEL-R
— L023 LNGU090608PNER-M LNGU171008PNER-R
ﬁ LNGUO090608PNEL-M LNGU171008PNEL-R
LNGU090612PNER-M LNGU171012PNER-R
LNGU090612PNEL-M LNGU171012PNEL-R
SUF SUFT10R05 NEW LNGU090616PNER-M LNGU171016PNER-R
SUFT10R10 LNGU090616PNEL-M LNGU171016PNEL-R
SUFT10R20 LNGU090620PNER-M | L026 LNGU171020PNER-R
SUFT12R05 LNGU090620PNEL-M LNGU171020PNEL-R
SUFT12R10 LNGU090624PNER-M LNGU171024PNER-R
SUFT12R20 LNGU090624PNEL-M LNGU171024PNEL-R | L027
SUFT12R30 LNGU090630PNER-M LNGU171030PNER-R
SUFT16R05 LNGU090630PNEL-M LNGU171030PNEL-R
SUFT16R10 LNGU090640PNER-M LNGU171040PNER-R
SUFT16R15 LNGU090640PNEL-M LNGU171040PNEL-R
SUFT16R20 LNGU171050PNER-R
SUFT16R30 DCV4 LNGU130804PNER-M LNGU171050PNEL-R
SUFT20R05 fyaise? | LNGU130804PNEL-M LNGU171060PNER-R
SUFT20R10 LNGU130808PNER-M LNGU171060PNEL-R
— SUFT20R15 LNGU130808PNEL-M LNGU171070PNER-R
SUFT20R20 LNGU130820PNER-M LNGU171070PNEL-R
SUFT20R30 L043 LNGU130820PNEL-M
SUFT25R05 LNGU130830PNER-M | L026 | | VPX200 LOGU0904020PNER-L
SUFT25R10 LNGU130830PNEL-M LOGU0904040PNER-L
SUFT25R20 LNGU130840PNER-M LOGU0904080PNER-L
SUFT25R30 LNGU130840PNEL-M LOGU0904100PNER-L
SUFT30R05 LNGU130850PNER-M NEW LOGU0904120PNER-L
SUFT30R10 LNGU130850PNEL-M ‘? LOGU0904160PNER-L
SUFT30R20 p ' LOGU0904020PNFR-L | L028
SUFT30R30 LNGU130804PNER-R 4 LOGU0904040PNFR-L
SUFT32R05 LNGU130804PNEL-R LOGU0904080PNFR-L
SUFT32R10 LNGU130808PNER-R LOGU0904100PNFR-L
SUFT32R20 LNGU130808PNEL-R LOGU0904120PNFR-L
LNGU130812PNER-R LOGU0904160PNFR-L
LNGU130812PNEL-R
LNGU130816PNER-R LOGU0904020PNER-M
NEW LNGU130816PNEL-R LOGU0904040PNER-M
TBE1 SPMT120408-A LNGU130820PNER-R LOGU0904080PNER-M
LNGU130820PNEL-R | L026 LOGU0904100PNER-M
1 H’i L040 LNGU130824PNER-R LOGU0904120PNER-M
—-— LNGU130824PNEL-R J LOGU0904160PNER-M
LNGU130830PNER-R F' LOGU0904020PNFR-M | L028
TSMP MPMWO070308 LNGU130830PNEL-R i LOGU0904040PNFR-M
MPMW090308 LNGU130840PNER-R LOGU0904080PNFR-M
. MPMW120408 L030 LNGU130840PNEL-R LOGU0904100PNFR-M
T LNGU130850PNER-R LOGU0904120PNFR-M
LNGU130850PNEL-R LOGU0904160PNFR-M

-
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PLAQUETTES DE FRAISAGE
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

CLASSIFICATION

Fraise Référence Page Fraise Référence Page Fraise Référence Page
VPX300 | LOGU1207020PNER-L VFX5 XNMU160708R-MS WJX09  [New JOMUO090512ZZER-L
LOGU1207040PNER-L XNMU160712R-MS WIX14 | ew JoMU1407152ZER-L
LOGU1207080PNER-L XNMU160716R-MS > [New JOMU090512ZZER-M
Loz | | /) L025
LOGU1207100PNER-L XNMU160724R-MS U JOMU1407152ZER-M
LOGU1207120PNER-L XNMU160732R-MS new JOMU090512ZZER-R
LOGU1207160PNER-L XNMU160740R-MS new JOMU1407152ZER-R
LOGU1207200PNER-L XNMU160708R-HS WSX445 SNGU140812ANFR-L
LOGU1207240PNER-L SNGU140812ANFL-L
LOGU1207300PNER-L @ L047 SNGU140812ANER-L
NEw LOGU1207320PNER-L SNGU140812ANEL-L
LOGU1207020PNFR-L SNGU140812ANER-M
LOGU1207040PNFR-L | L029 XNMU160708R-LS SNGU140812ANEL-M | L037
LOGU1207080PNFR-L SNMU140812ANER-M
LOGU1207100PNFR-L @ L047 SNMU140812ANEL-M
LOGU1207120PNFR-L SNMU140812ANER-R
LOGU1207160PNFR-L SNMU140812ANEL-R
LOGU1207200PNFR-L VFX6 XNMU190912R-MS SNMU140812ANER-H
LOGU1207240PNFR-L XNMU190916R-MS WNGU1406ANENSC-M
LOGU1207300PNFR-L XNMU190924R-MS
LOGU1207320PNFR-L @ XNMU190932R-Ms | ~0F o L0%0
XNMU190940R-MS
XNMU190950R-MS WWX400 | 6NGU1409040PNER-L
XNMU190912R-HS 6NGU1409080PNER-L
LOGU1207020PNER-M L 6NGU1409040PNFR-L
LOGU1207040PNER-M L047 = 6NGU1409080PNFR-L
LOGU1207080PNER-M @ - 6NMU1409040PNER M| —0 22
LOGU1207100PNER-M 6NMU1409080PNER-M
LOGU1207120PNER-M XNMU190912R-LS 6NMU1409080PNER-R
LOGU1207160PNER-M
LOGU1207200PNER-M L047 | |Angedataqed’ |  TPEN1603PPR
LOGU1207240PNER-M ﬁ 11°Positive | 1pEN1603PPN
LOGU1207300PNER-M TPEN2204PDR | L045
LOGU1207320PNER-M VOX400 | SONX1206PER A TPEN2204PDL
LOGU1207020PNFR-M SONX1206PEL o
LOGU1207040PNFR-M - L038 TPNN2204PDR
LoGU1207080PNFR-M | “0%°
LOGU1207100PNFR-M o L045
LOGU1207120PNFR-M WOEX1206PER5C
LOGU1207160PNFR-M Angle d'attaque 15° SPEN1203EDR
LOGU1207200PNFR-M n Loso | |M17Positve | speNt203EDL
LOGU1207240PNFR-M SPEN1504EDR | L039
LOGU1207300PNFR-M , | sPEN1504EDL
LOGU1207320PNFR-M VIPER TPNX1605N e
SPNN1203EDR
(= L045 L041
ot (e




Fraise Référence Page Fraise Référence Page
e dataque 45 | SDEN1203AEN 11°Positive | TPMN160304
15° Positive TPMN160308
L035 TPMN160312
| i TPMN220404 L045
e TPMN220408
Angle dtaque 45" [ SEER1204AFEN-JS TPMN220408T
20° Positive TPMN220412
,_\r-r-;, L035 5
Q
<
@
SEEW1204AFTN ;
m
[=]
nd G
2
g
3
o
SEMN1204AZTN

[ L036

Négatives | SNEN1204EN
SNEN1504EN

L037

SNMN120408
SNMN120412

L038
—

11° Positive | SPGN120304
SPGN120308
SPGN120312
SPGN150404
SPGN150408
__ | sPMN120304
| sPMN120304T L040
SPMN120308
SPMN120312
SPMN120408
SPMN120412
SPMN150408
SPMN150412

L021



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier ( 2 ( ):
M_| Acier Inoxydable G G - C:r:‘g:::z:zt:;:O:?goﬁ:;dgénérale & :Coupe Instable
Matiére K | Fonte [ 2 s 8
N | Non-ferreux [ 2 .
S | Alliage réfractaire, Alliage titane cs € Hor.ung: ) o
H | Matiéres traitées / trempées EiArondie F:Vive
Revétu Carbure Dimensions (mm)
212
Forme Référence § é § § § § § g ::l; g . L e w1l s | Bs | re Géométrie
HEEE R
L WWX400 | 6NGU1409040PNER-L [G|E[*x|*x x ® @ % * — | = =17 1704
" OKO0S6 | ENGU1409080PNER-L |G|E[x|@e @ @ @ © ® 1 =T7=77 [13los
% NEw. 6NGU1409040PNFR-L [G|F — | =] =17 1704
S 6NGU1409080PNFR-L |G|F e |- | —-1-17 |13]os
E 6NMU1409040PNER-M [M|E(®@ /@ @ ® ® ® ® — | = | =17 1704
a 6NMU1409080PNER-M [M|E(®@ /@ @ ® ® ® ® — | = =17 |13]os8
E 6NMU1409080PNERR [M|{E(@ @ @ © @ @ — | =] =17 |13/08
% Apéth:gg AOGT123602PEFR-GM |G| F ° 12 | 10 | 6.6 | 3.6 | 1.8 (0.2
[ APX3000 | AOGT123604PEFR-GM |G| F ° 12 | 10 | 6.6 |3.6 | 1.6 |0.4
Serie longue | AOGT123608PEFR-GM |G| F ° 12 110 |6.6 |36 | 1.2/0.8
©K147
LA
APX3000 | AOMT123604PEER-H|(M|E(®@/® ® ® ® ® @ © 12 | 10 | 6.6 | 3.6 | 1.6 |0.4
APRSOS | AOMT123608PEER-H|M|E[0/e 0 @ @ @ @ @ 12|10 |66 36| 1208
Sérigol(r%; AOMT123616PEER-H (M|E|®@|® © ® @ ®@ ® © 12|10 | 6.6 | 3.6 | 0.4 |1.6 ..\1 ]
S
&=
APX3000 | AOMT123602PEER-M(M|E| ®© @ ® ® ® ® © 12|10 | 6.6 |36 |1.80.2
APxo0os |AOMT123604PEER-M|M[E| @ @ @ @ @ 0 @ 12|10 |66 |36 | 16 0.4
Sérig?(rﬁt; AOMT123608PEER-M[(M|(E| (@ ® ® ® ® @ @ 12 110 | 6.6 |3.6 | 1.2 /0.8
AOMT123610PEER-M|M|E| @ @ @ ® ® @ ® 12 | 10 | 6.6 [3.6 | 1.0 |1.0
AOMT123612PEER-M|M|E| @ @ @ @ ®@ @ ® 12 | 10 | 6.6 | 3.6 | 0.8 (1.2 |
AOMT123616PEER-M|M|E| e 0o @ @ @ @ @ 12 110 | 6.6 | 3.6 | 0.4 |16 Ly
w AOMT123620PEER-M|M|E| @ ® ®© ® ® 0 @ 12 | 10 | 6.6 | 3.6 | 0.4 |2.0
AOMT123624PEER-M|M|E| @ ®e ®e @ ® @ @ 12 | 10 | 6.6 |3.6 | 0.4 |24
AOMT123630PEER-M|M|E| @ ®e ®e® @ 0 @ 12 | 10 | 6.6 | 3.6 | 0.4 |3.0
AOMT123632PEER-M|M|E| @ e @ @ ® @ @ 12 | 10 | 6.6 | 3.6 | 0.4 3.2
APX4000 | AOMT184804PEER-H [M|E(®@/® ® ® ® ® @ © 18 |15 |9 |4.8|1.8(0.4
APR4000 | AOMT184808PEER-H |M|E[0/e 0 @ @ @ @ @ 1815 |9 |48 1408
Série@'w;: AOMT184816PEER-H [M|E|®@|® ® ® ® ® ® © 18| 15|9 |48|04 |16 . '-
AOMT184832PEER-H [M|E ) ° 18| 15|9 [48|04(32 |m ,,,5 h“”
AOMT184840PEER-H |M|E ) ° 18|15 |9 |4.8/0.4(4.0 | gre i
a AOMT184850PEER-H [M|E o0 ° 18159 |48 — |50
AOMT184864PEER-H [M|E oo ° 18 |15 |9 |48 | — |6.35
APX4000 | AOMT184804PEER-M(M|E| ® @ ® ® ® ® © 18159 |48 |1.8|0.4
APR4000 | AOMT184808PEERM |M[E| @ @ @ @ @ 0 @ 18|15 |9 |48|1408
Sérigw;: AOMT184810PEER-M [M[(E| |® L ) 18 159 |4.8|1.0/1.0
AOMT184812PEER-M [M|E| |® L) 18 |15 |9 |48 |0.8(1.2
&5 | roMT184816PEER-M [M[E| @ @ 0 0 @ 0 @ 1815|9 |48|04|16
AOMT184820PEER-M [M|E| |® oo o 18| 15|9 |48 /0.4|2.0

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.

L022

(10 plaquettes par boite)



P | Acier cccoc|c Coniti p (Guide)
N onditions de coupe uide) :
M_| Acier Inoxydable ¢lecoee @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
Ly K | Fonte 2 [ J E 2N 2
Matiere
N | Non-ferreux [ 2 Honina:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2 E: Al‘l’g;l:l die F:Vive
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu | Cermet |Carbure Dimensions (mm)
212
Forme Référence P < Lol Géométrie
o2zl E|8 g8 el L LE | W1 | S |BS|RE
ol NN &= T
~o (X X|F= -
wi>>2|Z2 2|0
BAE | AEMW150304ER M| E *|@® [ 16.696| 15.2 | 9.525/3.18 | — | 04
AEMW150308ER M| E * [ K [ 16.623| 14.8 | 9.525/3.18 | — | 0.8 L RE
AEMW19T304ER M| E *|@® 20.161| 18.4 |12.7 397 | — |04 @%
#8 | AEMW19T308ER M|E * | % 20.088| 18.0 [12.7 |3.97 | — | 0.8 : = oo
AU \ s| !
5
BAP300 | APGT1135PDFR-G2 |G|F ®|11.3 9.7 | 6.35 | 3.5 1.2 108
L RE
L‘_,...:,“ “"()m gg ?1"«‘7
85,\ LE s/
BAP400 | APGT1604PDFR-G2 |G| F ®(17.02 | 14 9.525(4.76 | 1.4 | 0.8
L RE
g5 LE | s !
BAP300 | APMT1135PDER-H1 [IM|E|®@|/®@ (@ x| @®|11.25 | 9 6.35 |35 | 15|04
S | APMT1135PDER-H2 [M[E|@ (@ [@ @] @[11.25 | 9 | 635 |35 |12]08
APMT1135PDER-H3 |M|E|® 11.26 9 6.35 {35 08|12
E APMT1135PDER-H4 |M|E |® 124 9 | 635 35 [04]16 e
APMT1135PDER-H6 |M|E|® 11.10 9 6.35 |35 | 04|24
BAP400 | APMT1604PDER-H1 |M(E |(® [ J 17.02 | 14 952514.76 | 1.7 | 04
SRM2 | APMT1604PDER-H2 |M|E|@(@ [@ @] @[17.11 [14 | 9525476 | 1.4 | 08
SRM2$§8 APMT1604PDER-H4 |M|E (@ 17.06 | 14 9.525|4.76 | 0.4 | 1.6
©K228 | APMT1604PDER-H6 |M|E |® 16.93 | 14 | 9525|476 | 0.4 | 2.4 S
g APMT1604PDER-H8 |M|E |® 16.79 | 14 9.525|4.76 | 0.4 | 3.2 | 85° "
BAP300 | APMT1135PDER-MO0 |M * 11.25 9 6.35 | 3.5 1.8 0.2
SRM2
oK220 | APMT1135PDER-M1 [M|E | * 125 | 9 | 635 |35 |15 04 L ke
APMT1135PDER-M2 (M(E(®|® ) 11.18 | 9 6.35 |35 [ 1208 S I
. SCZ8 = [
iy 850\, LE sl /
BAP400 | APMT1604PDER-M2 |IM|E|® | ® [ 17.10 | 14 9.525/4.76 | 1.4 | 0.8
SRM2
©K220 L RE
SRM2¢40 — :
®50 @) = AN
©K228 4"“ 1°
g5l LE | s !
=
-

-

PLAQUETTES DE FRAISAGE
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier ceCc e c s eCleC Conditi d (Guide)
B onditions de coupe uide) .
M_| Acier Inoxydable @ o MM @: Coupe Stable @:Coupe Générale & :Coupe Instable
Ly K |Fonte [ 2 E 2 2 £ 3
Matiére
N | Non-ferreux Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2 2 2 £ E:Arrondie S :Chanfrein + Rayon
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu Carbure Dimensions (mm)
g g, NEW
Forme Référence § E o § § § § g § § § E "’;‘ E = @ G |k Géométrie
SERREERRRE SR
TEsssssss%%55
L DCCC [ CCMX083508EN-A(M|E|® * [ % 7.94 3.5 — 108
W ©K200 CCMXO09T308EN-A|M|E |@ ® x|x 9525 | 397 | — |0.8 [RE _RE
o .~
-4
(2]
2 e | g
[ ===} AT s| !
w ol
a
(7]
w
E DCCC [CCMX09T308EN-B |IM|E|® * 9525|397 | — |08
3 ©K200
<
T
R i
J’.:." | \AN
TR s| 17
PMR | CPMT1205ZPEN-M2 |M| E (] 12.7 5.56 |1.4]0.8
OK238 | cpmT1205ZPEN-M3 M| E * 127 | 5561412 _RE
CPMT1906ZPEN-M2 |M|E ° 19.05 | 6.35 |14 08| (Y=~ a
@ CPMT1906ZPEN-M3 |M|E * 19.05 | 6.35 |1.4|1.2 2
S
AJX | JOMWO06T215ZZSR-FT|M| S o000 0000 o0 6.35 278 1215 —
OK180 | 1 OMW0803202ZSRFT|M|S| @/e @ e e e e o @ 8 | 318 142
JDMWO9T320ZDSRFT|M|S| e e e e e e e e @ 9.525 | 3.97 | 1.8 |2 f \ H}%*
" | JDMW120420ZDSR-FT|IM|S| e e e @@ @@ o @ 12 476 |25|2 BS RE /
JDMW140520ZDSR-FT |M| S o000 0000 o0 14 5.56 2 ‘
AJX [ JOMT06T216ZZER-JL (M| E o000 0O 6.35 2.78
OK180 | 1 oMT0803222ZER-IL | M| E ccocooe 8 318
JDMTO09T323ZDER-JL (M| E o0 000 9.525 | 3.97
g JDMT120423ZDER-JL (M| E o0 00O 12 4.76
JDMT140523ZDER-JL (M| E o0 000 14 5.56
AJX [ JOMT06T215ZZSR-JM M| S o000 0000 o0 6.35 2.78
OK180 | 1oOMT0803202ZSRM |[M|S| @|e @ e e e @ o @ 8 | 3.8
™ JDMT09T320ZDSR-JM |M| S o000 000 (W} 9.525 | 3.97
JDMT120420ZDSR-JM (M| S o000 000 o0 12 4.76
JDMT140520ZDSR-JM |M| S o000 000 o0 14 5.56
*JOMT... : 13°, JDMT... : 15°
AJX | JDMT120420ZDSR-ST |M| S o000 00 o0 12 476 1252 —
OK180 [ 5MT1405202D5R-ST[M[S| @@ © @ ® oo 14 556 | 2.8 |2 /ﬁ% AN
- 7\ EEW
e W)
BS I;\E /
IC S

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
L024 (10 plaquettes par boite)



P | Acier cec3 ceC 3y ¢CleC Conditions d (Guide)
. onditions de coupe (Guide):
M_|Acier Inoxydable @ .+ ihdd @:Coupe Stable @:Coupe Générale ¥ :Coupe Instable
- K |Fonte E 2 £
Matiere
N | Non-ferreux Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage fitane Cy B ECEY E:Arrondie S :Chanfrein + Rayon
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu Carbure Dimensions (mm)
o] @ NEW
(70 =
Forme Référence clcleloe oo e oo uw - Géométrie
85%%825%255%‘%55 L |[LE| IC | S |BS|RE
ooeaonooaaag Q=
S=E=E=E=E===2>>> 5|0
wWJXo09 [JOMU090512ZZER-L ([ M|E|® ® ®© ®© ® ® © (] [} — | — | 9525/4.73/0.88|1.2 L
T2 | joMut4T15ZZER-L|M[E|@ @ @ @ @ @ @ % % — =4 Jesel13 15 .
(O]
©K079 | JOMU090512ZZER-M ([M(E|lo/®o e e @ @ ®@ © @ — | — | 9.525/4.75/0.88|1.2 g
JOMU140715ZZER-M|M|E|®|® ® ®© ® ® © * * - | - |14 6.631.3 [1.5 S
[
JOMU090512ZZER-R |[M(E |® |® ® (] () — | — | 9.5254.83/0.88(1.2 w
JOMU140715ZZER-R|M(E |® |® ® (] [} - | = |14 6.75/1.3 (1.5 a
ASPX | JPGX1404080PPER-JM |G | E ® 1512|134 — |48 | — (0.8 E
=)
OK208 1 pox1404120pPER M| G | E o 1506/133] — |48 | — |12 g
— JPGX1404160PPER-JM |G | E () 15.00(13.3] — |48 | — |16 &
JPGX1404240PPER-UM |G | E [ ) 1488132 — |48 | — |24
a JPGX1404320PPER-UM |G | E [ 14721131 — |48 | — [3.2
JPGX1404400PPER-UM |G | E [ 14.64(130| — |48 | — |40
JPGX1404500PPER-UM | G | E (] 1449130 — |48 | — |50
JPGX1404635PPER-JM | G | E ® 14.29(129| — |48 | — 6.35
TAB (JPMT060204-E [(M|E * eo|® 70 | 6.0, — |2.38] — |04 RE| L Re
- : o O
'y = I
L e | Is[f
‘ '86°
SPX | JPMX140412-JM (M| E [ 3N ) 15.04[129| — |479| —
©OK203 [ 1 pMx190412-JM | M| E oo 19.81/176] — |483] —
SPX [ JPMX140412-WH(M| E (3N ) 15.04/129| — |476] — [1.2
OK203 | 1 bMX190412-WH|M | E oo 19.81176] — (476 — |12 L___RE
V\
I
By Ca il
e | [s]’
86°

® *x = NEW

L025



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier [ N 2 Conditi d (Guide)
- onditions de coupe (Guide):
M_| Acier Inoxydable @:Coupe Stable @:Coupe Générale & :Coupe Instable
. K |Fonte 13
Matiere
N | Non-ferreux .
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ( 2 Honing :
9 ! 9 E : Arrondie
H | Acier trempé
Revétu Dimensions (mm)
» 0| 3|2 s
Forme Référence o| 8|S Géométrie
e L LE S | S10 | RE1 | RE2 | W1

MP6120

® ® 6 &6 6 6 6 6 6 6 6 06 06 06 06 06 0 0 © © © 0 0 © © © © © © © © © © © © © © O \VPISTF

L

90| 86| 6.0 | 85|04 | 04| 6.0
90| 86| 6.0 | 85|04 |04 | 6.0
90| 86| 6.0 | 85|08 | 04 | 6.0

90| 86| 6.0 | 85|08 | 04| 6.0 w & / S10
90| 86| 6.0 | 85| 12| 04 | 6.0 —
90| 86| 6.0 | 85| 12| 04 | 6.0
90| 86| 6.0 | 85| 16 | 04 | 6.0
90| 86| 6.0 | 85| 16 | 04 | 6.0
90| 86| 6.0 | 85|20 | 04| 6.0
90| 86| 6.0 | 85|20 | 04| 6.0
90| 86| 6.0 | 85|24 |04 6.0
90| 86| 6.0 | 85|24 |04 6.0
90| 86| 6.0 | 85|30 | 04| 6.0
90| 86| 6.0 | 85|30 | 04| 6.0
90| 86| 6.0 | 85|40 | 04 | 6.0
90| 86| 6.0 | 85| 4.0 | 0.4 | 6.0 | Plaquette représentée a droite.
13.0(12.2| 80 |11.0) 0.4 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 04 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0) 0.8 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 0.8 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 20 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 20 | 0.8 | 8.0
13.0/11.4| 80 |11.0| 3.0 | 1.6 | 8.0 w1
13.0/114| 80 |11.0| 3.0 | 1.6 | 8.0
13.0/114| 80 |11.0| 40 | 16 | 8.0
13.0/11.4| 80 |11.0| 40 | 16 | 8.0
13.0/114| 80 |11.0| 5.0 | 1.6 | 8.0
13.0/114| 80 |11.0| 5.0 | 1.6 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 04 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 0.4 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0) 0.8 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0) 0.8 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 1.2 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 1.2 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 1.6 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 1.6 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 20 | 0.8 | 8.0
13.0(12.2| 80 |11.0| 2.0 | 0.8 | 8.0 | Plaguette représentée a droite.

" DCV3| LNGU090604PNER-M
Frase 3 Tales 1 | NGU090604PNEL-M
LNGU090608PNER-M
LNGU090608PNEL-M
LNGU090612PNER-M
LNGU090612PNEL-M

=] LNGU090616PNER-M
LNGU090616PNEL-M
LNGU090620PNER-M
LNGU090620PNEL-M
LNGU090624PNER-M
LNGU090624PNEL-M
LNGU090630PNER-M
LNGU090630PNEL-M
LNGU090640PNER-M
LNGU090640PNEL-M
" DCV4| LNGU130804PNER-M
Fraise 3 Talles || NGU130804PNEL-M
LNGU130808PNER-M
LNGU130808PNEL-M
LNGU130820PNER-M
LNGU130820PNEL-M
LNGU130830PNER-M
LNGU130830PNEL-M
LNGU130840PNER-M
LNGU130840PNEL-M
LNGU130850PNER-M
LNGU130850PNEL-M
xew LNGU130804PNER-R
vew LNGU130804PNEL-R
vew LNGU130808PNER-R
xew LNGU130808PNEL-R
xew LNGU130812PNER-R
xew LNGU130812PNEL-R
xew LNGU130816PNER-R
vew LNGU130816PNEL-R
xew LNGU130820PNER-R
vew LNGU130820PNEL-R

PLAQUETTES DE FRAISAGE

y= =

i S
& 10

==

[l > VI ol B v I w0 V8 Il I v I el 0 5 I Il 0 VB Il B v I U v R w0 ¢S Il BV I N i BV a0 Al > VI Il B v R ol B VI B VR el B I B o B VB il ¥
QOO0 OO0 OO0 O O 000 00 O OO
mmim mMmimmMmmMmmMmmMm|m|MmMmmmm|m;|m;Mm;Mm/mMmmMmm|mmm|m| |m; ]m;m;]m;;m,/m,m,;m,;m,;jm,;m,m,;m

® = NEW

@ : Article stockeé.
L026 (10 plaquettes par boite)



P | Acier cec Conditi d (Guide)
- onditions de coupe (Guide):
M_| Acier Inoxydable @:Coupe Stable @:Coupe Générale & :Coupe Instable
. K |Fonte 13
Matiere
N | Non-ferreux Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ E'Arr%;die
H | Acier trempé
Revétu Dimensions (mm)
| O
Qlolc
Forme Référence 5| 8|S|le u Géomeétrie
e ﬁlu—, L LE S | S10 | RE1 | RE2 | W1
©
& -
=S
i Ié)_ﬂlm new LNGU130824PNER-R [R(G[E|® @ 13.0/12.2| 80 |1M.0| 24 | 0.8 | 8.0 w1 & s10 L
1a5e > 1 | ew LNGU130824PNELR |L|G|E|@ @ 13.0]12.2] 80 |[11.0| 24 | 08 | 80 b o
(O]
new LNGU130830PNER-R [R(G[E|® @ 13011480 |1M.0| 3.0 | 16 | 8.0 w b
- —
new LNGU130830PNELR (L (G|E|® @ 13011480 |1M.0| 3.0 | 16 | 8.0 - é
[
new LNGU130840PNER-R [R(G[E|® @ 13011480 |1M.0| 40| 16 | 8.0 N o
new LNGU130840PNELR (L (G|E|® @ 13.0/114 |80 |1M.0| 40| 16 | 8.0 g 7 a
new LNGU130850PNER-R [R(G[E|® @ 13.0/ 11480 |1M.0| 5.0 | 16 | 8.0 EEEHZ E
new LNGU130850PNELR (L (G|(E|® @ 13011480 |11.0| 5.0 | 1.6 | 8.0 | V'S %
s o

Plaquette représentée a droite.

 DCV5|  LNGU171004PNER-R
Fraise 3 Talles || NGU171004PNEL-R
LNGU171008PNER-R
LNGU171008PNEL-R
LNGU171012PNER-R
LNGU171012PNEL-R
LNGU171016PNER-R
LNGU171016PNEL-R
LNGU171020PNER-R
LNGU171020PNEL-R
LNGU171024PNER-R
LNGU171024PNEL-R
LNGU171030PNER-R
LNGU171030PNEL-R
LNGU171040PNER-R
LNGU171040PNEL-R
LNGU171050PNER-R
LNGU171050PNEL-R
LNGU171060PNER-R
LNGU171060PNEL-R
LNGU171070PNER-R
LNGU171070PNEL-R

17.0(16.2|10.013.0| 0.4 | 0.8 |10.0
17.0(16.2|10.0 | 13.0| 0.4 | 0.8 |10.0
17.0(16.2|10.0 | 13.0| 0.8 | 0.8 |10.0
17.0(16.2|10.013.0| 0.8 | 0.8 |10.0
17.0(16.2|10.013.0| 1.2 | 0.8 |10.0
17.0(16.2|10.013.0| 1.2 | 0.8 |10.0

17.0(16.2|10.013.0| 1.6 | 0.8 |10.0 w & S10
17.0(16.2|10.013.0| 1.6 | 0.8 |10.0 —
17.0(16.2|10.0|13.0| 2.0 | 0.8 |10.0
17.0(16.2|10.0|13.0| 2.0 | 0.8 |10.0
17.0(16.2|10.0 | 13.0| 2.4 | 0.8 |10.0
17.0(16.2|10.0 | 13.0| 2.4 | 0.8 |10.0
17.0|15.4|10.013.0| 3.0 | 1.6 |10.0
17.0|15.4|10.013.0| 3.0 | 1.6 |10.0
17.015.4|10.0 | 13.0| 4.0 | 1.6 |10.0
17.015.4|10.0 | 13.0| 4.0 | 1.6 |10.0
17.0|15.4|10.0|13.0| 5.0 | 1.6 |10.0
17.0|15.4|10.0|13.0| 5.0 | 1.6 |10.0
17.0|15.4|10.013.0| 6.0 | 1.6 |10.0
17.0|15.4|10.013.0| 6.0 | 1.6 |10.0
17.0|15.4|10.013.0| 7.0 | 1.6 |10.0
17.0/15.4110.0|13.0| 7.0 | 1.6 | 10.0 | Plaquette représentée a droite.

I S
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o ®© & 6 6 &6 6 6 6 6 06 6 &6 6 06 &6 &6 6 & © 0o o

® = NEW

L027



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier c % [ 2 . .
M_| Acier Inoxydable . @ C:r:‘(Ci:at:lc;;:SSt:;:O:?g;S;:t;;érale & :Coupe Instable
Matiére K | Fonte [ £
: ZI(i)an;f:frr::t:ire Alliage titane c s e ¢ Honing:
H Acigrtrempéy 9 E:Arrondie F:Vive
Revétu Carbure Dimensions (mm)
al 2
Forme Référence § é u§, § § § § g ::l; . L RE LE s BES Géométrie
SEEEEEEE
L VPX200 [ LOGU0904020PNER-L |G| E |*|*x * * * *x % 87 | 02 | 76 | 43 | 17
" VR8I LOGU904040PNER-L |G| E @@ @ @ @ @ * 87 | 04 | 76 | 43 | 15
% Sé”‘;')OK"f:j LOGU0904080PNER-L (G| E (@|@ @ @ ® @ 87 | 08 | 76 | 43 | 12
é LOGUO0904100PNER-L |G| E [*|* * * * % % 87 | 10 | 76 | 43 | 1.0
o LOGUO0904120PNER-L |G| E [*|* * * * *x % 87 | 12 | 76 | 43 | 0.8
i e LOGUO0904160PNER-L |G| E (@@ ® @ ® @ % 87 | 16 | 76 | 43 | 05
E ﬁ LOGU0904020PNFR-L |G| F ® 87 | 02 | 76 | 43 | 17
g ' 'I' LOGU0904040PNFR-L |G| F [ 87 | 04 | 76 | 43 | 15
i E LOGU0904080PNFR-L |G| F [ 87 | 08 | 76 | 43 | 1.2
LOGU0904100PNFR-L |G| F * 87 | 10 | 76 | 43 | 1.0
LOGU0904120PNFR-L |G| F * 87 | 12 | 76 | 43 | 08
LOGU0904160PNFR-L |G| F * 87 | 16 | 76 | 43 | 05
VPX200 | LOGU0904020PNER-M|G| E |*|* * * * % % 87 | 02 | 76 | 43 | 17
Vongeo | LOGU0904040PNERM|G| E (@@ @ @ @ @ * 87 | 04 | 76 | 43 | 16
Sé”g(l’(”ﬁlz LOGUO0904080PNER-M|G| E |@|®@ @ @ ® @ x 87 | 08 | 76 | 43 | 12
LOGUO0904100PNER-M |G| E [* |k * * *x * % 87 | 10 | 76 | 43 | 1.0
LOGUO0904120PNER-M |G| E [*|* * * * *x * 87 | 12 | 76 | 43 | 09
LOGU0904160PNER-M|G| E (@ ® ® ® ® ® * 87 | 16 | 76 | 43 | 05
LOGU0904020PNFR-M |G| F ® 87 | 02 | 76 | 43 | 17
LOGU0904040PNFR-M |G| F ® 87 | 04 | 76 | 43 | 16
LOGU0904080PNFR-M |G| F ® 87 | 08 | 76 | 43 | 12
LOGU0904100PNFR-M |G| F * 87 | 10 | 76 | 43 | 1.0 S
LOGU0904120PNFR-M |G| F * 87 | 12 | 76 | 43 | 09
LOGU0904160PNFR-M |G| F * 87 | 16 | 76 | 43 | 0.5 Outil représenté a droite.

® % = NEW

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
L0028 (10 plaquettes par boite)



P | Acier c % [ 2 . .
M_| Acier Inoxydable . @ C:r:‘(Ci:at:lc;;:SSt:;:O:?g;S;:gz;érale & :Coupe Instable
Matiére K | Fonte [ £
: Zri)exn;f:f"r::t:ire Alliage titane c s e ¢ Honing:
H Acigrtrempéy 9 E:Arrondie F:Vive
Revétu Carbure Dimensions (mm)
al 2
Forme Référence § é § § § § § g ::l; . L RE LE s BES Géométrie
SEEL2Esk
VPX300 [ LOGU1207020PNER-L |G| E |*|*x * * * *x % 124 02 | 113 | 7.0 | 3.0 L
VI?XK;SS LOGU1207040PNER-L |G| E (@0/® ® ® ® ® * 124 | 04 | 113 | 70 | 2.8 w
Sérig?(r%tj LOGU1207080PNER-L (G| E |@|®@ @ ® ® ® % 124 | 08 | 113 | 70 | 26 %
LOGU1207100PNER-L |G| E [*|* * * * * % 1241 10 |13 | 70 | 25 g
LOGU1207120PNER-L |G| E (@/® ® ® ® ® % 1241 12 | 113 | 70 | 24 E
LOGU1207160PNER-L |G| E (@/® ® ® ® ® X 124 16 | 113 | 70 | 1.8 a
LOGU1207200PNER-L |G| E (@0/® ® ® ® ® * 124 20 |13 | 70 | 14 E
LOGU1207240PNER-L |G| E (@ ® ® ® ® ® * 124 | 24 | 113 | 70 | 1.2 5= §
LOGU1207300PNER-L |G| E [*|*k * * % *x % 124 | 30 | 113 | 7.0 | 0.6 &
L LOGU1207320PNER-L |G| E (@0/® ® ® ® ® X 124 32 |13 | 70 | 04 es RE
g LOGU1207020PNFR-L |G| F * |124] 02 | 13| 70 | 3.0
' LOGU1207040PNFR-L |G| F (] 124 | 04 | 113 | 70 | 2.8
E LOGU1207080PNFR-L |G| F (] 124 | 08 | 113 | 70 | 26
1 LOGU1207100PNFR-L |G| F * 1241 10 | 113 | 70 | 25 | |_s™)
LOGU1207120PNFR-L |G| F (] 1241 12 | 113 | 70 | 24
LOGU1207160PNFR-L |G| F (] 124 16 | 113 | 70 | 1.8
LOGU1207200PNFR-L |G| F (] 124 20 113 | 70 | 14
LOGU1207240PNFR-L |G| F (] 124 | 24 | 113 | 70 | 1.2
LOGU1207300PNFR-L |G| F * 124 | 30 | 113 | 70 | 0.6
LOGU1207320PNFR-L |G| F () 124 | 32 |1M3 | 70 | 04 Outil représenté a droite.
VPX300 | LOGU1207020PNER-M |G| E [*|* * % * * * 124 02 | 113 | 7.0 | 3.0
Vg)lggg LOGU1207040PNER-M|G| E (@0 ® ® ® ®@ ® * 124 | 04 | 113 | 70 | 2.8
Sérigw;i LOGU1207080PNER-M |G| E |@|®@ @ ® ® @ % 124 | 08 | 113 | 70 | 24
LOGU1207100PNER-M |G| E |[*|* * * * * * 124 10 | 113 | 70 | 23
LOGU1207120PNER-M|G| E (0| ® ® ® ®@ ® * 124 12 | 113 | 70 | 21
LOGU1207160PNER-M|G| E (0| ® ® ® ®@ ® * 124 | 16 | 113 | 7.0 | 1.7
LOGU1207200PNER-M |G| E (0| ®@ ® ® ® ® * 124 20 |13 | 70 | 14
LOGU1207240PNER-M |G| E (0| ® ® ® ®@ ® * 124 24 |113 | 70 | 1.0
g LOGU1207300PNER-M |G| E [k |k * * * * % 124 | 30 | 113 | 70 | 05
—- LOGU1207320PNER-M|G| E (@ @ ® ® ®@ ® * 124 32 |13 | 70 | 0.3
Fj' LOGU1207020PNFR-M |G| F * 124 02 | 113 | 7.0 | 3.0
. LOGU1207040PNFR-M |G| F (] 124 | 04 | 113 | 70 | 28
LOGU1207080PNFR-M |G| F (] 124 | 08 | 113 | 7.0 | 24
LOGU1207100PNFR-M |G| F * 124 10 | 113 | 7.0 | 23
LOGU1207120PNFR-M |G| F (] 1241 12 | 113 | 70 | 21 S
LOGU1207160PNFR-M |G| F (] 124 16 | 113 | 7.0 | 1.7
LOGU1207200PNFR-M |G| F ® 124 20 | 113 | 70 | 14
LOGU1207240PNFR-M |G| F ® 124 | 24 | 113 | 70 | 1.0
LOGU1207300PNFR-M |G| F * 124 | 30 |13 | 70 | 05
LOGU1207320PNFR-M |G| F ® 124 | 32 | 113 | 7.0 | 0.3 Outil représenté a droite.

® x = NEW

L029



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier c % cec¢C|¢c Conditi p (Guide)
: onditions de coupe (Guide):
M_| Acier Inoxydable LA b @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
. K | Fonte [ 2 g8 £
Matiere
N | Non-ferreux Honina:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2 E: Arrgc’);die
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu Carbure Dimensions (mm)
2l 2
Forme Référence § E § g § § g E Ig g = Ic s ES RE Géométrie
0O © N~ N~ N
Oeeang Qe
=S ==2=22>>D|>D
L CBMP [ MPMT070308 M| E *|® 794 | 3.18 - 0.8
m oG |MPMT020308  |M| E x x|® 9525318 | — | 08 | e RE
(O]
< MPMT120408 M| E x|® 127 | 476 | — | 08 ,#’(\H\
2 —— || AN
[ -'.J' e s/
w —_d 86° 19
o —]
n
i}
E TSMP | MPMWO070308 M| E (] 794 | 3.18 - 0.8
g OK232 lmpmwogosos  |M| E o |95 318 — | 08 REV RE.
& MPMW120408  |M| E o [127 [476| — | o8 @) =
N> AN
11°
oy N :
AT 86° Ic S
SPX [MPMX120412-JM |M| E [ ) 12.7 4.79 — 1.2
©K203
= AN
11°
E |'s
SPX | MPMX120412-WH |M| E [ N J 12.7 4.76 — 1.2
©K203
AHX440S | NNMU130508ZER-L(M| E |®/® @ @ ® * 13.4 5.77 1 0.8
©K034
AHX440S | NNMU130508ZEN-M (M| E |®|® @ @ @ * 13.4 5.57 1 0.8
©K034
AHX475S NNMU130532ZEN-M M| E (@ ® ® ® @ * 13.4 5.57 - 3.2
©K038
AHX440S | NNMU130532ZEN-R (M| E |@|® @ ® ® * 13.4 5.47 — 3.2
©KO034
AHX475S
©KO038

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
L0O30 (10 plaquettes par boite)



P | Acier € 3 o C c ec|e Conditi d (Guide)
: onditions de coupe (Guide):
M_| Acier Inoxydable - M @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
" K |Fonte [ - s 38
Matiere
N | Non-ferreux .
S | Aliage réfractaire, Alliage tit €3 c Honing:
ge refractaire, Alliage titane E:Arrondie S:Chanfrein + Rayon T:Chanfrein
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu Cermet Dimensions (mm)
gl 2
Forme Référence & 'g 28288 - gk ke - 5 = == Géométrie
S| T 55552888238
oaaallooan|x
=S ===2Ll==>>2
AHX640S |NNMU200708ZEN-M |M| E (@ @ 20 8 1 0.8 L
OKo41 NNMU200708ZEN-MP|M| E [ 20 8 1 0.8 K > w
505 9
Qﬁ%@ )
‘ BS || RE é
L_1c | L w
a
(7]
w
AHX640S |NNMU200712ZER-MM |M| E [ ] 20 8 1 1.2 E
©KO041 8
<
|
. o
@ : I %
AHX640W [NNMU200608ZEN-MK (M| E [ ] * * 20 6.55 | 1 0.8
©K048
AHX640S
K041 @)ﬁ\
\ BS|| RE
AHX640W |[NNMU200608ZEN-HK |M| E [ ] * K 20 6.55 | 1 0.8
©K048 -~
AHX640S AR
©K041 [H \
AHX640S INNMU200712ZER-L (M| E [ N ) 20 8 1 1.2
©KO041
e
& o
BS|| RE
= ic | s
OCTACUT |OEMX12T3ETR1 |M| T [ ] * 12.7 | 3.97 | 1 -
OEMX12T3ESR1 (M| S (] 12.7 | 3.97 | 1 — a  ~
g OEMX1705ETR1 |M| T [ ] * [ ] 17 5 14 —
- 11/
.~ |OEMX1705ESR1 |M| S ° 17 |5 14 | — }20°
IC S
OCTACUT |OEMX12T3EER1-JS|M| E [ ] 12.7 | 3.97 | 1 —
OEMX1705EER1-JS (M| E [ ] 17 5 1.4 - I~
e, |OEMX1705ETR1-JS (M| T * 17 5 1.4 -
w EIH AN
o |20
5

LO31



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

Acier 00 ( ):
M Acier Inoxydable G N ¥ @ @ C:?g:)ttllc;::SSt:EI:OZ?gouG:;dGeénérale & :Coupe Instable
Matiére K |Fonte s €C00|C _
N | Non-ferreux (3 Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ces O E:Arrondie F:Vive S:Chanfrein +Rayon
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu Carbure Dimensions (mm)
2 2
Forme Référence § é § § § § g § g g ‘:o-: % g g LE1 | LE2 | LE3 [ 1c | s Géométrie
NEEEEEEEEEEE
L AQX | QOGT0830R-G1 |G|E *' * * @ () 77| 49| 73| — |3
" K172 " 00GT1035R-G1 |G|E*'| |* x® o |99 64 93 — 35
% QOGT1342R-G1 |G[E*!| | * @ ® |[124] 8.1/11.6| — |42
S v | QOGT1651R-G1 |G|E*"| |* * ® ® |158/10.4/14.6| — |5.1
u QOGT1856R-G1 |G|E * *x @ (] 17.3|11.4 |16 — |56
& QOGT2062R-G1 |G|E*"| |x * @ ® [19.8/13.1]18.1| — |6.2
E QOGT2576R-G1 |G|E*'| |x * @ ® |252/16.6/23.1|— |76
% o?ﬁé QOMTO0830R-M2 |M| E eeo0o0o0o0o0 73| 44| 73| — |3
o QOMT1035R-M2 |M| E 000000 95| 59| 93| —13.5
QOMT1342R-M2 |M| E o000 000 12 | 76[116| — 4.2 .
=
= QOMT1651R-M2 [M| E | (e o0 o0 e 154 99146 — |5.1 /4@11‘
QOMT1856R-M2 |M| E 000000 16.9/109(16 | — |56 |E=—/—]——
QOMT2062R-M2 |M| E o000 000 19.4(12.6|18.1| — |6.2
QOMT2576R-M2 |M| E 000000 24.8116.1231| — |7.6
RRD [ RDHX0501MOE H| E |® [} [ N ) - | — | — | 5|15
RDHX0501M0S |H| S |® e o - | -] =] 5|15
RDHX07T1MOE (H| E |® ® [ ) - | = | =] 7]|1.98
RDHX07T1MOS (H| S |® ° L ) - | = | =] 7/1.98
RDHX0702MOE H| E |® (] [ 3N ) - | = | — | 7|238 ~
g% | RDHX0702M0S |H| S |® o o — | =] =] 7]238 H{IRSN
s’ | RDHX1003MOE |H| E |® o oo - | — | = |10]3.18 \
RDHX1003M0S [H| s |e e oo - | =[] =TJwoz18| e | s’
RDHX12T3MOE (H| E |® ( [ 3N ) - | = | — |12]3.97
RDHX12T3M0S ([H| S |® ( (] - | = | — |12]3.97
RDHX1604MOE H| E |® ( [ N ) - | — | — |16]4.76
RDHX1604M0S H| S |® () (] — | — | — |16|4.76

%*1 La nuance HTi10 a une préparation d'aréte "F".

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
L032 [J: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. (10 plaquettes par boite)



P | Acier ccecooOCc [ 2 Conditi p (Guide)
- onditions de coupe (Guide):
M_| Acier Inoxydable d A M @ @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
. K |Fonte 2 c o g €
Matiéere
N | Non-ferreux [ 2 i
- - - - - ° Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane € E :Arrondie S:Chanfrein + Rayon T :Chanfrein
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu Cermet [Carbure Dimensions (mm)
2 2
Forme Référence § é 2 E E E % g E '5 - Ic s Géométrie
rssss583 |5k
RRD | RDMX07T1MOE M| E [ 7 1.98 L
RDMXO07T1MOT M| T (O [ N J 7 1.98 w
Q
RDMX0702MOE M| E O 7 2.38 g
RDMX0702MOT (M| T |@| e @ 7 2.38 g
[T
RDMX1003MOE M| E [ 10 3.18 u
RDMX1003M0S M| S ([ J [ J 10 3.18 ™ a
,6;’ RDMX1003MOT M T (@ [ N (] O 10 3.18 ]EH E
p— L AN 3
RDMX12T3MOE M| E [ ] 12 3.97 /;150 g
RDMX12T3M0S M| s | (@ @ 12 3.97 e | s T
RDMX12T3MOT Ml T |@ [ N O O 12 3.97
RDMX1604MOE M| E (] 16 4.76
RDMX1604MO0S M| S [ (] 16 4.76
RDMX1604MO0T M T (@ [ N O O 16 4.76
RRD | RDZX0501MOE Z| E ([ 5 1.50
RDZX07T1MOE Z| E [ 7 1.98
RDZX0702MOE Z| E [ 7 2.38
I
RDZX1003MOE Z| E [ 10 3.18
RDZX1003M0S |Z| S |e|e® 10 3.18 ’]I’
L AN
RDZX12T3MOE Z| E [ J 12 3.97 c s 7 15°
RDZX12T3M0S Z| S |@|® 12 3.97 ‘
RDZX1604MOE Z| E [ 16 4.76
RDZX1604M0S Z| S |@|@® 16 4.76
OCTACUT | REMX1705SN M| S [ 17.25 5.2
N~
N’ 20°
ic_ | s| !
OCTACUT | REMX12T3EN-JS |M| E [ 12.95 417
REMX1705EN-JS (M| E | 17.25 5.2 N~
I
s /
SG20 | RGEN2004MOEN |E| E * 20 4.76
RGEN2004MOSN (E| S |® [ ] [ N J 20 4.76 N
N AN
! 30°
S— Ic s

L033



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier o ¢C cclocCc|C . .
M | Acier Inoxydable ececlee e clo cle C:’:‘g:L'l‘;:Ztg;e°°:ﬁ’g;$;"§;;érale
Matiére i Fonte # e # #: Coupe Instable
N Ngn-ferreux : : : Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane 88 € E:Arondie T:Chanfrein
H | Matieres traitées / trempées
Revétu Cermet [Carbure] ~ Dimensions (mm)
3 g NEW
Forme Référence § é N - § § § g E § § % § © G - Géométrie
R RIS
L ARP5/6 | RPHT1040MOE4-L |H|E X 10 | 397 | —
m OK238 | RPHT1248MOE4-L |H|E| (@@ ® 12 | 476 | — _
% i RPHT1040MOE4-M |H|E IO 10 | 397 | —
g ‘:h"‘ RPHT1248MOE4-M |H|E o0 0 12 | 476 | — /\yﬁ!
m @V | ReHT1040MOEAR |H|E oo 10 [397 ] — | 1 s/
@ RPHT1248MOE4-R |H|E I 12 | 476 | —
E AgKng RPMT1040MOE4-L  |M|E X 10 | 397 | —
g new RPMT1040MOES-L1  |M|E eoo0 o0 10 | 397 | —
i new RPMT1040MOE4-L2 |M|E ° 10 | 397 | —
RPMT1248MOE4-L  |M|E IO 12 | 476 | —
new RPMT1248MOES-L1  |M|E XX 12 | 476 | —
new RPMT1248MOE4-L2 |M|E ° 12 | 476 | —
RPMT1040MOE4-M |M|E X 10 | 397 | — _
_ |newRPMT1040MOE8-M1 |[M|E eee0 o0 10 | 397 | —
(:_h‘." new RPMT1040MOE4-M2 |M|E ° 10 | 397 | — |\ AN
L =4 RPMT1248MOE4-M |M|E LI 12 | 476 | — L s|
new RPMT1248MOE8-M1 |M|E XX 12 | 476 | —
new RPMT1248MOE4-M2 |M|E ° 12 | 476 | —
RPMT1040MOE4-R |M|E ooeo 10 | 397 | —
new RPMT1040MOE8-R1 |M|E IO 10 | 397 | —
RPMT1248MOE4-R |M|E IO 12 | 476 | —
new RPMT1248MOE8-R1  |M|E 'y 12 | 476 | —
BRP| RPMT08T2MOE-JS |M|E| @ ° ° 8 | 278 | —
OK190 I o PMT10T3MOE-JS  |M[E| e ° e | 10 397 —
P RPMT1204MOE-JS [M|E|e® @ o0 ° 12 | 476 | — ! %
ﬁ RPMT1606MOE-JS [M|E| @ o0 16 | 635 | — T . /1\1@,
BRP| RPMWO08T2MOE M|E ° 8 | 278 | —
OK190 I pPMWoBT2MOT M[T ° 8 | 278 | —
RPMW10T3MOE M[E[ * * O 10 | 397 | — —
RPMW10T3MOT M[T ° 10 | 397 | — H
=] RPMW1204MOE MlE|] @ NERID 12 | 476 | — ) AN
v RPMW1204MOT M|T e |o 12 | 476 | — . 1c | s|/
RPMW1606MOE M(E| @ o0 |e 16 | 635 | —
RPMW1606MOT M[T ° 16 | 635 | —
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
L034 [J: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. (10 plaquettes par boite)



P | Acier o ¢C c¢cocec Conditi g (Guide)
- onditions de coupe (Guide):
M_|Acier Inoxydable d e eloee @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
N K | Fonte [ 2K [ g € .
Matiére N | Non-r ¢ Honing:
on-ferreux E:Arrondie F:Vive S:Chanfrein + Rayon
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ( J T:Chanfrein Z:Renfort
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu Cermet [ Carbure Dimensions (mm)
| O
Forme Référence 2 % ol 0 10 Géométrie
Sggggb—,ggggg Ic S | BS |BCH | RE
Relor alf X|E E
LS5 5|225x
Angle SDEN1203AEN E|T [ ] 12.7 3.18 | 1.2 - - BS L
d'attaque ~—
45° a0 [ w
i \ /7 PR %
| == 150 s
y 4 ! [
Ic ] u
LSE445 SEEN1203AFEN1 |E|E ®|12.7 3.18 | 14 - 1.0 RE BS a
SE445 7 N E
SEEN1203AFTN1 |E(T ® 12.7 3.18 | 14 — 1.0 a5 | iy
* SEEN1203AFTN3 [E|T [ ] 12.7 318 | 14 | 0.77 | — 7&/7 7;7 AN g
/20" &
Ic S
= (=
3
% SEEN1203AFTN3
LSE445 | SEER1203AFEN-JS (E|E|® @ | ®|® 12.7 3.18 | 14 - 1.0
SE445
BT AN
Angle SEER1204AFEN-JS |E|E|e® 127 | 476 |14 | — |10
d'attaque
45°

SE545 | SEEN1504AFEN1 |E|E * 15.875|4.76 | 14 | — | 1.0 | RE, {;gs _

SEEN1504AFTN1 (E(T|D ®|x ®® |15875/ 476 |14 | — |10 7 4 [
* SEEN1504AFTN3 |E|T|® 15.875| 4.76 | 1.4 | 0.77 | — o
. SEEN1504AFSN1 |E|S| e|e 15.875|4.76 | 1.4 | — | 1.0 ic s/
\-
SE545 | SEER1504AFEN-JS |E|E|® @ x 15.875|4.76 | 1.4 | — |10
£ e

Eraal =)

SE415| SEEN1203EFFR1 [E|F ®|127 [318 |14 | — |10 [RE \Bs
SEEN1203EFER1 |E|E * 127 318 |14 | — |10 e Il
SEEN1203EFTR1 |E|T * @ 127 318 |14 | — |10 PR

* SEEN1203EFTR3 [E|T o 127 318 | 14| — | — ic sl
SEEN1203EFSR1 |E|S

8)

(X J 12.7 318 | 14 | — 1.0 ‘g
/% SEEN1203EF TR3

Plaquette représentée a droite.

L035



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier [ 2 ¢ ¥ ¢clec e Conditi g (Guide)
- onditions de coupe (Guide):
M_| Acier Inoxydable © - ‘H°EH @: Coupe Stable @:Coupe Générale & :Coupe Instable
Matiere K | Fonte ([ 2 EE 2 () s €
N | Non-ferreux €| Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane c €y EiArrondig F:Vive S:Chanfrein + Rayon
H | Matieres traitées / trempées T:Chanfrein
Revétu Cermet Carbure| ~ Dimensions (mm)
212
Forme Référence & g - § § E § § § E = E s(2 % Eol e s |Bs|RE Géométrie
OIﬂmwwr\r\mmm°gggN"
focaaaoaanaialxxliEE
LIZE=E===2=2=2>>D>D(z2Z(ox
L SE415 [SEER1203EFER-JS |E |E| @ | % 127 13.18[1.4
&
T
% = F AN
™8
a
a SE515 [SECN1504EFTR1 |C|T * 15.875/4.76| 1.4 | 1.0 ng\ ‘ BS
>
E SEEN1504EFER1 |E |E * 15.875|4.76 | 1.4 | 1.0 e
g SEEN1504EFTR1 |E|T ® |15.875/4.76|1.4 1.0 \ /)\200
& L SEEN1504EFSR1 [E|S|e® 15.875/4.76 | 1.4 [ 1.0 Ic s| !
Plaquette représentée a droite.
Angle SEEW1204AFTN |E|T ® @0 |127 |476(26/|1.0
d'attaque RE &
450 v \9
- ~ %
B i a0e
ey e | s [
Angle SEMN1204AZTN |M|T [ J ® (127 |4.76
d'attaque
45°
§
—
ASX445 |SEGT13T3AGFN-JP |G| F (134 |3.97
©K026
ASX445 |SEET13T3AGEN-JL (E (E|® 0000000 [} 134 |3.97
©KO026
S
ASX445 |SEMT13T3AGSN-FT [M|S (] 13.4 |3.97
©KO026
-~
e

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
L036 (10 plaquettes par boite)



P_| Acier € €% cecxrecececeec Conditions de coupe (Guide):
M | Acier Inoxydable e (G2 [CHCRNC [CHCRT [T @:Coupe Stable @:Coupe Générale
Matiére S Fonte ¢ ¥ 3 € ¥ € #:Coupe Instable
N | Non-ferreux € ¥| Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane CT C XY E:Arrondie F:Vive
H | Matiéres traitées / trempées S:Chanfrein + Rayon T:Chanfrein
Revétu Cermet | Carbure | Dimensions (mm)
a2
Forme Référence e SlocoocooouwkkE o v Géométrie
s EEREEEEEsEisR e, o
SloaaaattganalXXolbiEn
LIS SES=S=2=2=2=2>>>D=Z>D0DIF
ASX445 | SEMT13T3AGSN-JH [M(S(e|® ®© ®© ® ® @ ® © [ ] 13.4 |3.97 L
©KO026
w
(O]
p—— s
= ()
3 ;
[E— w
a
n
i
ASX445 | SEMT13T3AGSN-JM[(M|S|e/e o e e @ @ @@ © o0 13.4 |3.97 E
©K026 8
<
|
—— g
S
BF407 | SFAN1203ZFFR2 |A|F ® |[12.7 |3.175 o
SFAN1203ZFFL2 |A *x [127 3475 [ [\
86° T
SFCN1203ZFFR2 |[C|F e (127 3175 K| A 950
| emi— lc s‘
Plaquette représentée a droite.
BN425 | SNC43B2S C|T * 12.7 (4.8 2.0
DN 2.0
‘65°
— ic s
SNEN1204EN E|E [ ) 12.7 |4.76 RE
SNEN1504EN E|E * 15.884.76 77j*<§/
T— \‘/
Ic s
WSX445 | SNGU140812ANFR-L |G|F ®|14 |84
OKO16 I SNGU140812ANFL-L |G|F x[14 |84
SNGU140812ANER-L [G|E| oo @ ® @ ® ® x * ) 14 |84
SNGU140812ANEL-L [G|E| |*|* % * * 14 8.4
SNGU140812ANER-M|G|(E| oo @ ® @ ® @ * * ) 14 |84
SNGU140812ANEL-M |G[E| |*|*x * * * 14 8.4
SNMU140812ANER-M|M|(E| o|/® ® ® ® ® ® *x * ° 14 8.4
SNMU140812ANEL-M |M[E| |*|* * * * 14 8.4
SNMU140812ANER-R(M(E| |@|® @ * * 14 |84
SNMU140812ANEL-R |[M|E * |k K * 14 8.4
SNMU140812ANER-H M| E o0 0 * * 14 8.4
BN425 | SNMF43B2G M[E| |* 12.7 (4.8
DN

L037
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PLAQUETTES DE FRAISAGE

L038

PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier EA 2K - Conditi d (Guide):
onditions de coupe (Guide,
M_|Acier Inoxydable @ @ ® @ N @ @: Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
. K | Fonte [ 2 ¥ g0 E 2N 7
Matiere
N | Non-ferreux € .
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2 2 4 Honing :
9 4 9 E:Arrondie F:Vive
H | Matieres traitées / trempées
Revétu Cermet |Carbure] Dimensions (mm)
a2
Forme Référence ale S ocoooooou Elww Géométrie
foaaoonaag il
TSsSssss%&2Z5k
SNMN120408 M| E * * ® x|12.7|4.76| — |0.8 RE
SNMN120412 ME| | x |o [127]a76] = |12 Tﬁ/
— N ﬂ
IC | S|
ASX400 | SOET12T308PEER-JL |E(E|® 0000000 [ 12.713.97(1.4/0.8
©KO068 _RE
g\\\\\;z':%
T S T
ASX400 | SOGT12T308PEFR-JP (G|F ®|12.7(3.97(1.4/0.8
©KO068
ASX400 | SOMT12T308PEER-JH ([M|[E(@e/®o/® ® ® ® ® ®@ ®@ © 12.713.97(1.4/0.8
©K068 RE
SEEZZ |
¥ 1 S
Bl II.'A.,:J\
IC S |
ASX400 | SOMT12T308PEER-JM [M|E|@/® ®© ® ®© ® ®© ® ® © [ ] 12.713.97(1.4/0.8 RE
©KO068 SHT,
ASX400 SOMT12T308PEEL-JM [M|E [ 12.713.97(1.4/0.8 :%S«
Fraise 3 Tailles ‘@ﬁ
\, lf wg
T loom
@ Ic ‘ S ‘
ASX400 | SOMT12T320PEER-FT ([M|E ( 2N ] *x *x @ 12.7 13.97
©K068
s
VOX400 | SONX1206PER N|E (] [ 127163 | — | —
OK085 ' SONX1206PEL N|E * 127063 | — | — D [
7S
%)
A
Lic ] s
Plaquette représentée a droite.

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
[J: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. (10 plaquettes par boite)



P | Acier ¢ (¢ o c¢c Conditions d (Guide)
- onditions de coupe (Guide):
M_|Acier Inoxydable @ @ S @:Coupe Stable @:Coupe Générale ¥:Coupe Instable
Matiere K | Fonte ( [ g€
N | Non-ferreux ¢ Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane E:Arrondie F:Vive T:Chanfrein
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu Cermet | Carbure Dimensions (mm)
21 2
Forme Référence § § - § g § g E o Ic s BS | RE Géométrie
S v S RN
~ Qo X X|E E
L =D ZZ|D T
Angle SPEN1203EDR E(T [ ] (3N ) 12.7 3.18 14 | — L
d'attaque *1
15° SPEN1203EDL E(T O * [ 12.7 3.18 14| — BS g
SPEN1504EDR  |E|T *! ° Oe| O |[15875|476 |14 | — 75° <
§ 4 AN 2
. | SPEN1504EDL E|T ° 15.875|4.76 |14 | — 1° g
{ [
| ] Ic |s | w
Plaquette représentée a droite. a
FBP415 [SPEN1203EEER1 |E| E [ ] * 12.7 3175 | 14 | — E
SPEN1203EEEL1 |E| E * * 12.7 3175 | 14 | — \PS N g
SPNN1203EEER1 |N| E * * 12.7 3.18 13| — ~5 T z
J ,AAN
| SPNN1203EEEL1 |N| E * 12.7 3.18 13| — y11°
L— = IC S
Plaquette représentée a droite.
FP490 [SPEN424A E| F * 12.7 3.18 - 116
RE F
'...,J \4\1[!
e c | s| !
FBP415 [SPER1203EEER-JS |E| E [ 12.7 3.18 14 | —
ERiz
= = AN
— "

*1 La nuance HTi10 a une préparation d'aréte "F".

L039



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier ( J c ¢cocc Conditions d (Guide)
- onditions de coupe (Guide):
M_|Acier Inoxydable @ ¢ eloee @:Coupe Stable @:Coupe Générale ¥:Coupe Instable
. K | Fonte [ 2 £ () g€
Matiere
N | Non-ferreux ( 2 .
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ¥ € Honing :
g . g E:Arrondie F:Vive T:Chanfrein
H | Matieres traitées / trempées
Revétu Cermet | Carbure Dimensions (mm)
ol o NEW
Forme Référence 2 % Qo 0 Géométrie
§£g§§s§§§§g Ic s BS | RE
o o - s— -
NEEEEEEIEL:
L 11° Positive | SPGN120304 G|E *1 * |[x ®[127 | 318 | — 0.4
w SPGN120308 G|E *1 *[x |*x @127 | 318 | — 0.8
g SPGN120312 G| F *|127 [318 | — | 12
g SPGN150404 G| E * |[15.875| 476 | — | 04
™8
w SPGN150408 G|E *1 *|15.875| 4.76 | — 0.8 RE
@ SPMN120304 M| E *1 * eeli27 [318| — | 04 S
E SPMN120304T Ml T [} 12.7 3.18 - 0.4 *7* m AN
s y
g WSS | SPMN120308 M|E *T|x * * ®ee|127 318 | — | 08 — ){11"
& SPMN120312 M|E *1| % * ee|i27 [318| — | 12 i S
SPMN120408 M{E*!| |x ® x|(127 | 476 | — 0.8
SPMN120412 M| E * * 12.7 4.76 - 1.2
SPMN150408 M| E (] 15.875| 4.76 - 0.8
SPMN150412 M| E (] 15.875| 4.76 - 1.2
ASPX |SPGX1204100PPER-JM (G| E () 12.7 4.8 - 1.0
©K208 RE
New
BSP | SPMB1204APT Ml T ° (] 12.7 4.76 14 —
)
L=
TBE1 | SPMT120408-A M| E ° (] 12.7 4.76 - 0.8
— /RE ~
- O L.
f ] 11
Ic s
CESP | SPMW090304 M|E *2 * ©|® @|® ®| 9525/ 3.18 - 0.4
Ceep | sPmwogo308 M|E *2 *x ®|* x|® @ 9525/ 318 | — | 0.8 JE
OK230 | SPMW120304 M| E *2 *x oleoleel127 318 — | 04 | | i E
SPMW120308 M|E *2 xoleeleeli27 318 — |08 | ¥/ AN
S == e
A— Ic S
*1 La nuance HTi10 a une préparation d'aréte "F". ® = NEW

*2 La nuance HTi10 a une préparation d'aréte "T".

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
L040 (10 plaquettes par boite)



P | Acier cec [ 2 conditi d (Guide)
- onditions de coupe (Guide):
M_|Acier Inoxydable s — @:Coupe Stable @:Coupe Générale ¥:Coupe Instable
. K | Fonte E 2 £
Matiere
N | Non-ferreux Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane | @€ & E : Arrondie
H | Matieres traitées / trempées
Revétu Carbure Dimensions (mm)
(0] ()]
Forme Référence 2 % w = Géométrie
ol € |5 5 ic s BS RE
- N —
o a =
> > =)
SPX| SPMX120408-JM M| E |@ @ 127 | 480 | — | 08 L
©K203
W
(O]
— >4
2}
E é
w
a
n
W
SPX | SPMX120408-WH |M| E |® @ 12.7 4.76 - 0.8 E
©K203 3
<
-
o
Angle SPNN1203EDR N| E ° 127 | 3.18 14 -
d'attaque BS
15°
75°
AN
| |/ "
il Ic s
R
Plaquette représentée a droite.

L041



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier ceC c¢C s Conditi p (Guide)
; onditions de coupe (Guide):
M_|Acier Inoxydable M @:Coupe Stable @:Coupe Générale ¥:Coupe Instable
Matiere K | Fonte *8E
N | Non-ferreux ( 2 .
S | Alliage réfractaire, Alliage titane cCC T Honing:
9 4 9 E:Arrondie F:Vive
H | Matieres traitées / trempées
Revétu Dimensions (mm)
21 2
Forme Référence § é § ‘g_ § E E‘ Ig—: g RE 1 el wilic!s |Bs Géométrie
© O D =N » XD
Hs5%28%
L SRB | * SRBT10 —| F (] 5 85| 5 — 110 |26| —
OK212
w * SRBT12 - F () 6 |10 6 - 1123 - RE
o
b * SRBT16 —| F (] 8 |12 8 — |16 | 4 -
2} o an
g *  SRBT20 —| F ° 10 |15 [10 | — |20|5 | — b d
[T
W ' *  SRBT25 -| F ° 125/18.5(125| — |25|6 | — L LE
@ * SRBT30 —| F ° 15 |225|15 — 307 _ L+0.025
E * SRBT32 —| F () 16 |23.5|16 - 1327 —
2
g SRF | * SRFT10 —| F |® [} ®| 5 85| 55/ — | 102605
j ©K212
o * SRFT12 —| F |® () ®f 6 |10 65 — |12]3 |05 , RE0.006
* SRFT16 —| F |® ° e 8 (12 | 9 | — |16]4 |1 B
*  SRFT20 - F |e ° el10 [15 [11 | —|20|5 |1 o 4O
B * SRFT25 —| F |® () ®(125/185/135| — | 256 1 TBs
* SRFT30 - F |® ° ®|15 (22516 | — |30|7 |1 L+0'-OE15
* SRFT32 —| F |® [ ®|16 |23.5|17 - 327 1
SRM2 SRG16C G| E o x O 8 |16 - 82| — |35| —
©K220 |
SRG20C G| E o x O 10 |19 — 110.2| — |46 | —
SRG25C G| E o x 0 125/24 | — |128| — |55| — 3’/ B9
18°
@ SRG30C GlE| exe 15 128 | = [153] = |7 | = | sl ot
SRG32C G| E o x o 16 |28 | — [163| — |7 | — 0°
* SRG16C : 11°
SRM2 SRG16E G| E ® x O 8 |135| — 6.7, — | 35| —
OK220 SRG20E GlE| exe 10 |155| — | 85| — |46 — |
SRG25E G| E ® % O 1251205 — [10.2| — |55 — s @}Y
o SRG30E GlE| exe 15 |252] — [122] — |7 | — | /T o
L s
SRG32E GlE|] exe 16 |261] — [131] =7 | = |FF
% SRG16E : 11°
SRM2¢40 | * SRG40C G o000 20 |36 — 1205 — |8 —
oroas |*  SRas0C ol E eoe (25 |20 | — |26 |— |85 —
s T
o / o
w RE L _S |
SRM2440 | * SRG40E G| E o000 20 |32 — |166| — |8 -
650
b B it
§ L AN
- L [11°
W RE L s

*Conditionnées par 2.

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
L042 (10 plaquettes par boite)



P | Acier ( 2 [ 2 . .
M_| Acier Inoxydable @ c:r:‘g::;zsSt:EI:O:I?g;uG:e:dge)};érale ¥ : Coupe Instable
Matiére K | Fonte g0
N N(.)n-fe’rreux. - Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2N 7 E:Arrondie F:Vive
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu Dimensions (mm)
21 2
Forme Référence gl s|ggwe Géométrie
ol £ |g 3 5 S RE L LE | W1 S BS | AN
SS¢S
SRM2 SRM16C-M M| E (@ x @ 8 |16 - 82|35 | — | 11° L
OK220 SRM20C-M M| E (@ x @ 10 |19 — |102| 46 | — | 10° w
SRM25C-M |[M| E [® x @ 12524 | — [128] 55 | — | 10° | g/ N4 ig)@ %
@ SRM30C-M M| E |®@ x @ 15 |28 | — |[153|7 | — | 10° ‘ -
SRM32C-M |M| E (@ x @ 6 |28 | — (1637 | — | 107 | RE— -S-AN w
&
SRM2 SRM16E-M M| E (@ x @ 8 [135| — 6.7 35| — | 11° E
OK220 T "SRM20EM M| E @ x @ 10 [155| — | 85|46 | — | o 3
SRM25E-M  [M| E [@ x @ 125[205 | — [102[ 55 | ~ | o] g NEOMN % g
@ SRM30E-M (M| E |@ x ® 15 |262| = [122]7 | = | 9| - S L
SRM32E-M M| E |® x @ 16 (261 | — 1317 - 9°
SUF | * SUFT10R05 —| F o0 05| 85|15 |10 26 | 1 -
OK216 [ TSUFT10R10 || F oo 852 |10 |26 |1 | —
* SUFT10R20 —| F * @ 2 85| 3 10 26 | 1 -
* SUFT12R05 —| F [ 0.5]10 1.7 |12 3 12 | —
* SUFT12R10 —| F [ 10 22 |12 3 12 | —
* SUFT12R20 —| F [ ) 2 |10 3.2 |12 3 12 | —
* SUFT12R30 —| F ® x 10 42 |12 3 12 | —
* SUFT16R05 —| F [ ) 0.5]12 21 |16 4 16 | —
* SUFT16R10 —| F [ ) 12 2.6 |16 4 16 | —
* SUFT16R15 —| F ® *x 15|12 3.1 |16 4 16 | —
« SUFT16R20 |—| F oo 12 |36 |16 |4 |16 | — = "5
* SUFT16R30 —| F ® *x 12 46 |16 4 16 | — - A\,
* SUFT20R05 —| F [ N J 05|15 25 |20 5 2 - = V
_ * SUFT20R10 —| F o0 1 |15 3 20 5 2 - Bs
* SUFT20R15 —| F ® *x 15|15 35 (20 5 2 - L;(Ems
) * SUFT20R20 —| F [ ) 2 |15 4 20 5 2 -
* SUFT20R30 —| F o0 3 |15 5 20 5 2 -
* SUFT25R05 —| F ® *x 05(185| 3 25 6 25| —
* SUFT25R10 —| F * @ 1 |185| 35 |25 6 25| —
* SUFT25R20 —| F ® X 2 185 | 45 |25 6 2.5 -
* SUFT25R30 —| F ® *x 3 [185| 55 |25 6 25| —
* SUFT30R05 —| F * * 0.5(225| 3.5 |30 7 3 -
* SUFT30R10 —| F * * 1 1225/ 4 30 7 3 -
* SUFT30R20 —| F * * 2 |225|5 30 7 3 -
* SUFT30R30 —| F * * 3 [225]6 30 7 3 -
* SUFT32R05 —| F * * 0.5(23.5| 3.7 |32 7 32| —
* SUFT32R10 —| F * * 1 |235|42 |32 7 32| —
* SUFT32R20 - F * Kk 2 235|562 |32 7 3.2 -

*Conditionnées par 2.

L043



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier ¢l |cclocle conditions d (Guide)
: onditions de coupe (Guide):
M_| Acier Inoxydable @ ¢ ® ¢ @:Coupe Stable @:Coupe Générale & :Coupe Instable
. K | Fonte c (] E 2 .
Matiére N | Non-r Honing:
on-ferreux E:Arrondie F:Vive §:Chanfrein + Rayon
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2 T:Chanfrein Z:Renfort
H | Matieres traitées / trempées
Revétu | Cermet|Carbure Dimensions (mm)
a1 2
Forme Référence S = Géométrie
S| £ (3853 § g Eo| € s | BS | RE
ROa alxX xX|E i
Li=|>D|Z2 Z|D T
L NSE300 | TECN1603PEFR1W (C| F * | 9.525 3.175 14 | 04 Face polie glacée
" SE300 ' TECN1603PEERTW |C| E x| 9525 | 3175 | 14 | 04 .
(O]
< TECN1603PETRIW [C| T * k| x 9525 | 3175 | 14 | 04 | F&
S : 90° [
™ & - () A \
wo = AN B
n IC S !
W
E NSE300 | TEEN1603PEFR1 Ef F ®( 9.525 3.175 14 | 04
g SE300 | TEEN1603PEER1 |E| E * o 9525 | 3175 | 14 | 04 gs
< . . . . R\E
-
o N TEEN1603PETR1 E[ T o(® 0|0 9.525 3.175 14 | 04 90° R
y TEEN1603PESR1 |E| S |e]e 0525 | 3175 | 14 | 04 | A8 AN
' TEEN1603PEZR1 El Z o 9.525 3.175 14 | 04 IC s t
NSE400 | TECN2204PEFR1 C| F *| 12.7 4.76 14 | 1.0
SE400 | rEcN2204PEERT |G| E x| 127 | a76 |14 | 10| o 788
TECN2204PETR1 C| T * |k 12.7 4.76 14 | 1.0 ) R
90°
TEEN2204PEFR1 Ef F o 127 4.76 14 | 1.0 ( 1Y I Ve
& TEEN2204PEER1 |E| E * o 127 476 | 14 | 10 IL/ : f"“
TEEN2204PETR1 E[ T (] (2 J 12.7 4.76 14 | 1.0
TEEN2204PESR1 Ef S |@® 12.7 4.76 14 | 1.0
NSE300 | TEER1603PEER-JS [E| E |®@ [ ] 9.525 3.175 | 14 | 04
AR
P e N
NSE400 | TEER2204PEER-JS [E| E |® * 12.7 4.76 14 | 1.0
P “‘ \ AN
T 20°

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
L044 [J: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. (10 plaquettes par boite)



P | Acier cece G Conditions d (Guide)
: onditions de coupe (Guide):
M_| Acier Inoxydable A M @: Coupe Stable @:Coupe Générale & :Coupe Instable
Matiére K |Fonte *® [ 2 (] C N 7
N | Non-ferreux [ 2 Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ([ 2 E:Arrondie T:Chanfrein
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu Cermet | Carbure Dimensions (mm)
al 2
F Rf (%] el G, ,t.
orme éférence (()_U é o E g z ﬁ E‘_: 'é - © o = | o éométrie
ol N «— LIRS
~o oo X X|E E
Li>>D< ZzZOxT
Angle TPEN1603PPR E[ T |® [} 9.525 | 318 | 1.2 - L
d'attaque 1 BS
0° TPEN1603PPN E|T (] 9.525 | 318 | 1.2 - — w
TPEN2204PDR  |E|T*!|® ool o | 127 [a76| 14| - %0° 2
= - SRCIV
) |TPEN2204PDL  |E|T O 12.7 476 | 1.4 (N __/7ﬁ° g
T IC s o
n
ri}
PMF | TPEW1303ZPER2 |E| E ([ ] (] 7.94 3.18 | 2 - 60° E
©K234 3
— <
-
o
7 t 11°
Ic s
11° Positive | TPMN160304 M[E*|@|x % o |eoo 9525 | 318 | — | 0.4
TPMN160308 MIE*?|@ % @ o |eoeo 9525 | 3.18 | — | 0.8 RE
_ TPMN160312 M|E *1 ° * 9525 | 318 | — | 1.2 ™
4 . | TPMN220404 M| E ° 127|476 | = |04 ; \ \ AN
ST | TPMIN220408 MIE*'|e x @ ®ee | 127 |476| — |08 P s
TPMN220408T M T [} 12.7 4.76 - 0.8
TPMN220412 M[E *1|%|% () 12.7 476 | — | 1.2
Angle TPNN2204PDR N| E (] 12.7 476 | 1.4 -
d'attaque BS
00
% 90°
Ch - B
— 11°
Ic s

*1 La nuance HTi10 a une préparation d'aréte "F".
*2 La nuance HTi10 a une préparation d'aréte "F" et la nuance NX2525 "T".

L045



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P Acier Conditi d (Guide)
- onditions de coupe (Guide):
m ?CIetr Inoxydable @:Coupe Stable @:Coupe Générale &:Coupe Instable
Matiere onte
N | Non-ferreux 8 c eC .
- . - - - Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane | € E:Arrondie F:Vive
H | Matieres traitées / trempées
Revétu Carbure Dimensions (mm)
ol =l NEW
0n|c
Forme Référence 2 SlQ e Géomeétrie
ol < 5 S, L LE S BS RE
e 5 E L
= 1 =
L AXD4000 | XDGX175004PDFR-GL |G|F * ®| 23.0 | 16.9 5 1.7 0.4
©K155
g AXD4000A XDGX175008PDFR-GL (G|F * ®| 23.0 | 17.0 5 1.3 0.8
< ©K162 | XDGX175012PDFR-GL |G|F| * @230 170 | 5 | 09 | 12
5 XDGX175016PDFR-GL |G|F * ®| 220 | 16.4 5 14 1.6
[T
w XDGX175020PDFR-GL |G|F * ®| 220 | 16.4 5 1.0 2.0
8 e |XDGX175024PDFR-GL |G|F| * ® 220|164 | 5 | 06 | 24
E XDGX175030PDFR-GL |G|F * ®| 21.1 | 16.1 5 0.8 3.0
=]
g XDGX175032PDFR-GL |G|F * ®| 21.1 | 16.1 5 0.6 3.2
a XDGX175040PDFR-GL |G|F * ®| 20.0 | 156 5 0.8 4.0
XDGX175050PDFR-GL (G|F * ®| 194 | 153 5 0.4 5.0
AXD4000 | XDGX175004PDER-GM |G |[E |® 23.0 | 17.0 5 1.7 0.4
©K155
AXD4000A XDGX175008PDER-GM |G |E | ® 23.0 | 17.0 5 1.2 0.8
©K162 | XDGX175012PDER-GM [G|E |® 23.0 | 17.0 | 5 09 | 1.2
XDGX175016PDER-GM (G (E | ® 22.0 | 159 5 1.3 1.6
XDGX175020PDER-GM (G (E | ® 22.0 | 15.9 5 0.8 2.0
s aaf
= | XDGX175024PDER-GM |G|E|® 22.0 | 15.9 5 0.4 2.4
XDGX175030PDER-GM (G (E|® 211 | 16.0 5 0.6 3.0
XDGX175032PDER-GM (G (E | ® 211 | 16.0 5 0.4 3.2
XDGX175040PDER-GM (G (E | ® 20.0 | 14.8 5 0.5 4.0
XDGX175050PDER-GM |G |E | ® 194 | 15.0 5 0.3 5.0
AXD4000 | XDGX175004PDFR-GM |G| F ® @ 230 | 17.0 5 1.7 0.4
©K155
AXD4000A XDGX175008PDFR-GM |G| F ® @ 230 | 17.0 5 1.2 0.8
©K162 | XDGX175012PDFR-GM |G |F % ®| 230 | 170 | 5 09 | 1.2
XDGX175016PDFR-GM |G| F ® @ 220 | 159 5 1.3 1.6
e 54 XDGX175020PDFR-GM |G| F ® @ 220 | 159 5 0.8 2.0
- | XDGX175024PDFR-GM |G |F *x @ 220 | 159 5 0.4 2.4
XDGX175030PDFR-GM |G| F ® ®| 211 | 16.0 5 0.6 3.0
XDGX175032PDFR-GM |G| F ® ®| 211 | 16.0 5 0.4 3.2
XDGX175040PDFR-GM (G |F ® ®| 200 | 1438 5 0.5 4.0
XDGX175050PDFR-GM (G |F *x @ 194 | 150 5 0.3 5.0
AXD7000 | XDGX227008PDFR-GL |G|F * ®| 30.0 | 216 7 2.0 0.8
OK166 I Y DGX227016PDFRGL |G|F| * e[ 300|217 7 | 12 | 16
XDGX227020PDFR-GL |G|F * ®| 30.0 | 21.7 7 0.8 2.0
’ﬁ ~ | XDGX227030PDFR-GL |G|F * ®| 288 | 21.2 7 0.8 3.0
€828 | xDex227032PDFR-GL |G|F| * o288 212 7 | 06 | 32
XDGX227040PDFR-GL |G|F * ®| 275 | 20.6 7 0.9 4.0
XDGX227050PDFR-GL (G|F * ®| 27.0 | 20.3 7 0.4 5.0

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
L046 (10 plaquettes par boite)



P Acier Conditi d (Guide)
p onditions de coupe (Guide):
E ?metrlnoxydable @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
Matiere onte
N | Non-ferreux Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ¥ E: Arg};} die
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu Dimensions (mm)
32
Forme Référence slele Géométrie
ol 22 L LE w1 INSL S BS RE
[=2]
o
=
VFX5 | XNMU160708R-MS [M|E|® 16.0 | 134 | 7.0 111 6.5 1.0 | 0.8 3 L
oK192 XNMU160712R-MS [M|E|® 16.0 | 13.8 | 7.0 11.1 6.5 1.0 | 1.2 ol Ritgl E%EI w
o =Y (O]
XNMU160716R-MS [M|E|® 16.0 | 138 | 7.0 11.1 6.5 1.0 | 1.6 *RE LE é
XNMU160724R-MS [M|E|® 16.0 | 138 | 7.0 11.1 6.5 1.0 | 24 é
[
XNMU160732R-MS (M|E|® 173|144 [ 70 | 111 | 65 | — | 32 | 2 §€>? w
XNMU160740R-MS [M|E|® 189 | 1562 | 7.0 111 6.5 - 4.0 a
VFX5 | XNMU160708R-HS [M|E|® 16.0 | 134 | 7.0 111 6.5 1.0 | 0.8 L E
©K192 g“i =]
- (<}
;g{:j ~ 3] E%EI 3
@ LE o
RE
-

VFX5 | XNMU160708R-LS |[M|E|® 16.0 | 134 | 70 | 111 | 65 | 1.0 | 0.8
©K192

A

VFX6 [ XNMU190912R-MS |M|E|® 191|165 | 95 | 127 | 85 | 1.0 | 1.2

OK196 XNMU190916R-MS |M|E|® 191 1165 | 95 | 127 | 85 | 1.0 | 1.6
XNMU190924R-MS |M|E|® 191 1166 | 95 | 127 | 85 | 1.0 | 24
XNMU190932R-MS |M|E|® 202 | 171 | 95 | 127 | 85 - | 32
XNMU190940R-MS |M|E|® 218 | 178 | 95 | 127 | 85 — | 40
XNMU190950R-MS |M|E|® 218 | 178 | 95 | 127 | 85 — | 50

VFX6 [ XNMU190912R-HS [M|E|® 191 1165 | 95 | 127 | 85 | 1.0 | 1.2

©K196

VFX6 [ XNMU190912R-LS [M|E|® 191 1165 | 95 | 127 | 85 | 1.0 | 1.2

©K196

INSL_
my

L047



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE FRAISAGE

P | Acier ccec [ 2 Conditi d (Guide)
p onditions de coupe (Guide):
M_| Acier Inoxydable d @ @®: Coupe Stable @:Coupe Générale & :Coupe Instable
Matiére K |Fonte £ ®
N | Non-ferreux Honina:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2 E'Arrgo;'ndie
H | Matieres traitées / trempées
Revétu Carbure Dimensions (mm)
| O
Forme Référence 2 g [T Géométrie
SEES § 5 L | LE |W1| S | RE
Rla a [
w > > o}
L DCCC ZCMX083508ER-A M|E|@® * " 85 (794 | 35 0.8
w ©K200 ZCMX09T308ER-A MIE|® | ® @ * 127 | 11 9.525| 397 | 0.8 RE L | RE
(O]
<
[72] i, * .{ Wﬁﬂ“
5 TSIz
(f AN
% 10° [~ E ‘J S A,r
a |
(7]
w
E DCCC ZCMX09T308ER-B M|E|® * 127 | 11 9.525| 397 | 0.8
8 ©K200 L
é RE ‘;)’]]/RE
X e Vel
A 7 ||® AN
a— 10° L’LEJ < A,7°

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
L048 (10 plaquettes par boite)



PLAQUETTES DE PLANAGE

P |Acier [ 2 c|o [ - Conditi p (Guide)
- onditions de coupe (Guide) :
M_| Acier Inoxydable ¢l1© © @:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
Matiere K |Fonte [ 22K J [ 2 ( 2
N | Non-ferreux ([ 2 i
- p - - : Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ E:Arrondie T:Chanfrein
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu | Cermet [$Srmet| Carbure Dimensions (mm)
[0} ()]
(7] =
Forme Référence é E ‘g_ § E Eng % = 1 Wi ic | s |Bs|Re Géométrie
© 0« N =
a o
ss%Z2 (& |E
SE545| WECS53AFTR5C C| T * 18.505(15.875| — (4.76/5 [1.0 L
M w
Q
s
AN 2]
) 20°
kS f g
- s w
a
[7)
w
SE415| WEC42EFTR5C C| T * 13.728112.7 — 13.18/5 1.0 E
™ g
|
o
: \
i oo
- = S
SE515| WECS53EFTR5C C| T * 16.903115.875| — (4.76/5 [1.0
N~
S ZSe)
e = s
ASX445 | WEEW13T3AGER8C (E| E ( 2K J [ 16.6 16.48 | — [3.97|7.5[1.5 R é\(;!
OK026 I \WEEW13T3AGTRSC |E| T o |o 16.6 [16.48 | — [3.97|7.5/1.5 y\\
[=}
(=3
B ) A\ |
AN\ E
-~
— LBs_ Re
W1 S
AHX440S | WNEU1305ZEN4C-M |E| E (@@ % - — |13.4|51 |4 2.7
©K034
AHX640S | WNEU2007ZEN7C-M |E| E (@ - — |20 |6.9 |7.2/0.8
©Ko041

L049



PLAQUETTES DE FRAISAGE

PLAQUETTES DE PLANAGE

P | Acier [ N [ N Conditi p (Guide)
: onditions de coupe (Guide):
M_| Acier Inoxydable ¢ o @:Coupe Stable @:Coupe Générale ¥ :Coupe Instable
Matiére K |Fonte [ 2 2 o c|o
N | Non-ferreux ® Honing:
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ 2 E:Arrondie T:Chanfrein
H | Matiéres traitées / trempées
Revétu | Cermet [Carbure Dimensions (mm)
al 2
Forme Référence 8| 5 § § w 9 § = 1 N s = | e Géométrie
Oo| T 35 g‘a 3|8
oL ([xX|E
== > Z =T
L AHX640S | WNEU2006ZEN7C-WK |E| E |®@ — — | 20 |655 | 74 0.8
©K041
] AHX640W
I ©K048
2}
S
[T
w
o
n
ri}
E AHX640S | WNEU2007ZEN7C-WP |E| E [ ] — — | 20 |6.9 71| 0.8
8 ©K041
<
|
n- .
WSX445 | WNGU1406ANENSC-M(G| E |®@ ® ® (] 16.87 |16.87) — |6 8 1.0
©K016
ASX400 | WOEW12T308PEERSC |[E| E [ ] 132 (125 | — |397 | 8 0.8 s
OKOB8 | \yoEW12T308PETREC [E| T o 132 125 | — [3.97 | 8 |08 2
P el
———— "1 Les.Re
w1 S
VOX400 | WOEX1206PERSC|E| E [ ] 13.025112.5 | — |5.5 - -
©KO065 w1
M Wan
\J
1o
FBP415 [ WPC42EEER10C |C| E [ ] 156.163112.5 | — [3.175/10 -
S 5 | )
© >_|
o]
\—-“d w1 s
Plaquette représentée a droite.

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
LO50 (10 plaquettes par boite)



CBN ET PCD

Matie K Fonte c e Conditions de coupe (Guide):
atiere N Non-ferreux € €| ©:Coupe Stable @:Coupe Générale #:Coupe Instable
CBN |PCD Dimensions (mm)
o |NEW
0
F Ré&f& 2o o Géometri
orme éférence 8 8o 82l L | e |wt I s Bt PRE éomeétrie
< N~ N N
m m [alfa)
= = = =
FMAX | GOER1404PXFR2 E ® ®(14.0| 50| 9.0 — |42 20| 04
OKOS1 I GOER1408PXFR2 E ®e|140/50 90| — |42 |2008 -
L -
w
Q
5
FMAX | GOER1408PXFR2-8 E *|14.0| 8.0 | 9.0 - 4.2 20| 0.8 5
©KO051 [
w
o
n
W
ok =)
2 <}
<
|
o
FMAX | GOER1401ZXFR2 E ®(14.0| 50 | 9.0 - |42 2.0 | 0.1
©KO051
“4 be §
FMAX | NP-GOEN1404PXSR05 |E |® 14.0| 25 | 9.0 — |42 05|04
OK0S1 I'NP-GOEN1408PXSRO5 |E | @ 140| 25| 90| — |42 |05]08
NEw
L }
oo S
SE415 | SECN1203EFFR1 C *x| — [ 50| — |[127 |3.18 |14 | 1.0
FBP415 | SPEN1203EETR1 E * — | 30| — (127 |3175| 14 | —
an
N & LE \ AN
2 25 T11°
2 s|
SE300 | TECN1603PEFR1 C *x| — [ 50| — | 9.525|/3.175| 14 | 04
NSE300 & RE &g
— @ B

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
(Conditionnée par 1) LO051



PLAQUETTES DE FRAISAGE

CBN ET PCD AVEC WIPER

Mati K Fonte Conditions de coupe (Guide) :
el N  Non-ferreux [ 2 @: Coupe Stable @:Coupe Générale &:Coupe Instable
CBN [PCD Dimensions (mm)
@
Forme Référence & Géométrie
5|2 S L LE w1 IC S BS | RE
o ~ o
[as] a
= =
PMF | TPEW1303ZPTR2 E|l® - 1.5 - 794|318 | 2 -
©K234 60°
o
L O i
~ LAY AN
" | — ic_| 2 R
Q
%
5 ASX445 | WEEW13T3AGFR3C |[E ( J 16.6 | 1.8 |1648| — [397| 3.0 | 1.5
t OKo26 WEEW13T3AGTR3C |E|® 16.6 | 1.8 |1648| — [397| 30 | 1.5 ™
o V7@ o }IIl
o N\ AS
t !“H‘W \R ’ 29°
g EJ Bs || RE
<} w1 s
<
|
o

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
L052 (Conditionnée par 1)
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PIECES DETACHEES

IDENTIFICATION =-+rxessrreenssrsmassrrnasarmnnnsarens N002

PIECES DETACHEES
VIS DE FIXATION - =-rsesrressrsssrnasrrasreasarans N003
VIS D'ATTACHEMENT :+:-=-sreeessrrrassarennns N009
VIS | ECROU DE REGLAGE :+++:+:sseseese NO10
ASS'SE ................................................... NO11
GOUP"_LE / LEV'ER .............................. NO14
GOUP"_LE DE F|XAT|0N ...................... NO15
BRIDE DE SERRAGE :+---+++rreremssssssreanans NO015
BRISE-COPEAUX +++rrrressssssrrrnnmsssasnrennnns NO017
ANTI-GRIPPANT ---+srrermsmssssrmnnmssssnnnennnns NO018

NO0O1



PIECES DETACHEES

N002

PIECES DETACHEES

IDENTIFICATION

Il IDENTIFICATION DES VIS DE SERRAGE (Filetage a droite métrique a pas fin)

H

SC

060

05

@ Dimensions trou 6 pans

Exemple Diamat P Dimensions B
jameétre as
Symbole| L HBH | HFC | HSC | HS:
Longueur
05 5 M2 0.4 — - 1.5 0.9
10 10 M2.5 | 0.45 - - 2 1.3
20 20 M3 0.5 2 2 25 1.5
30 30 M4 0.7 2.5 2.5 3 2
M5 0.8 3 3 4 2.5
Diamatre Exemple M6 1 4 4 5 3
vis Symbole| d M3 125 |1 5 5 6 4
050 | M5 M10 1.5 6 6 8 5
060 | M6
BH CHUUBURASHI CO. . 1T N5
Téte ronde | B! ]
BHA UNBRAKO CO. L
Man | Téte I o
1 SC | six pans L
e | R o
Téte de vis PM Téte ovale @
— FM Téte plate
Symhole| Géométrie
_Dimensions trou t
6 pans H @ Standard Vis ol
L== JIs (Pointe coupée) T P
Symhoe| Géométrie .| Vis -
m 1 SP | (Pointe conique) T F
T 8| S
SR ' .
[ OR | r
Symhole| Géométrie (Pointe carrée) ‘ L T
=51 Vis —
¢ @ LSS | (Pointe plate) I._IIE
M IDENTIFICATION CLE e
é
HKY| [15] R S “
L
Clé allen
Clé hexagonale Tournevis Torx Tournevis Torx plus — L type long
Symboe| B Symboe[ B | Dimension symboe| B [Dimension
15 1.5 06 (1.7 T6 — 06 1.8 6IP )
20 |2 08 [2.3 T8 07 Q 07 | 2.1 7P —{ T | CléT
e T "\, 25|25 A'A 10 [2.7] T10 w‘v os (24 &P
- 30 (3 1513.3| T15 . .
HKY | Clé hexagonale ﬁ 35 (3.5 H 20 3.8 T20 10 | 2.8| 10IP | F Clé /A
TKY Tournevis Torx 40 4 25 44 T25 15 34 15|P FS drapeau :3_:
RKY | Tournevis R 50 |5 27 | 5.0 T27
TIP |Tournevis Torx plus 60 |6 30 |5.5( T30 — W cle % \F"
drapeau
T _DDS Tournevis
1
Clé hexagonale WR
Symboe| B i
- —1 S Clé —
Symbok]  Clé :‘2’ 13 %
T Clef pour 16 | 13
: embouts iMX B 20 | 16
25| 20




PIECES DETACHEES

VIS DE FIXATION

i Dimensions (mm) Angle TQ

L . L
Geomeltrie Sférence | oA T MPCB IMPCCIMPCDIMPCE| B1 | (Nem) Porte-outi
AJS3010T10| 5 |M3x0.5/10 | 1.5 | 2.8 |120°|T10|2.5 | Porte-outil Profil (DC032) AJX (DK180)
AJS4012T15| 7 |M4x0.7[12 | 2.2 | 3.4 [120°T15|3.5 | AJX (©K180)

AJS5014T25| 8 M5x0.8/14 | 2.7 | 4.5 [120°T25|7.5

BRS103 5 [M3x0.5] 9.9] 29 | 34 [1207T15/3.5
BRS105 8 |M5x0.8/13.8| 3.8 | 4.5 [120°|T25|7.5
< iy [CASSIT 7.9 [M5x0.8/19 |5 | 4.5 [107T25/8.5
= O i _
£ [
YPCE ‘MP—CQ MPCC é
CS200T 3.2 |M2x0.4| 5 | 1.6 | 1.8 | 90°|T6 |0.6 |Barre d'alésage F (DE027) 5
CS250T 3.7 |M25<045) 6 | 1.8 | 2.4 | 90°T8 | 1.0|Outils de fraisage (©K001) s
% CS250560T | 3.9 |M25x045) 52| 2.5 | 2.4 | 60°T8 |1.0|BRP (©K190) 3]
CS300590T | 4.1 |M3x0.5 55| 2.1 | 2.4 | 90°T8 |1.0 o
% CS300790TS| 4.7 |M3x0.5| 7 | 2.3 | 2.8 | 909710 2.0
< ]
(&)

=3 It § CS300890T [ 4.1 |M3x0.5| 8 | 2.1 | 2.4 | 90°T8 [1.0|Dccc (©K200)
s J = CS350690T | 4.8 |M35x0.6| 6.5| 2.4 | 2.8 [ 90°T10/2.5
MPCE /| mpcD * CS350760T 55 |M35x06 7 | 4.0 | 3.4 [ 60°T15/3.5

. MPCC | €S350790T 4.8 |M35x06| 7 | 2.4 | 2.8 |90°T10/3.5
* CS350860T 5.5 |M35x0.6| 8.4| 4.0 | 3.4 | 60°T15]|3.5 | Barre d'alésage MMTI (©G026) BRP (©K190)
€S350990T 4.8 |M35%06| 9 | 2.4 | 2.8 | 90°T10|2.5|Dccc (©K200)

CS400990T 6.0 |M4x0.7| 9 | 2.8 | 3.4 | 90°T15/3.5

* CS401160T 5.7 |M4x0.7| 11 45| 3.4 | 60°T15/3.5
- 5[ B B CS401990T 6.0 |M4x0.7/19 | 3.0 | 3.9 | 90°/T20| 3.5

aa ji IS CS451190T 6.3 |M4.5x0.75 11 2.9 | 3.9 | 90°/T20|5.0 | Porte-outil type AL (©C034)
PCE MPCD * CS501160T 7.0 [M5x0.8| 11 3.6 | 3.9 | 60°T20(5.0
MPCC €S501290T 7.0 |M5x0.8| 11 3.5 | 45| 90°T25(7.5

* CS5015060T | 7.2 |M5x0.8| 15 2.4 | 3.9 | 60°/T20|5.0 | AHX640S (©K041)
CS502190T 8.5 |M5x0.8| 21 4.0 | 51 190°T27/7.5
CS6016060T 8.5 |M6x1.0| 16 45| 45| 60°T25/7.5

CSF401260T 7.2 |M4x0.5/12 5.2 | 3.9 | 60°T20|5.0 [ PMR (©K236)

:
(=}
m
B1
MPCA
IMPCB

DC0520T 8.5 |M5x0.8/22.5| 2.5 | 3.4 | — |T15]|3.5 | Porte-outil DOUBLE-FORCE (©C008)
DC0621T 10.5 |M6x1.0| 25 4 3.9 | — |T20|5.0 | BARRE D'ALESAGE DIMPLE BAR (©E015)
Porte-outil HSK (@H001)

DKS4 5.6 |M4x0.7/18 | 3.5 3.3
DKS5 7.6 |[M5x0.8/19 | 45 | 4 — | =70

w
|
|

NO003



PIECES DETACHEES

N004

PIECES DETACHEES

PIECES DETACHEES

VIS DE FIXATION

—— = Dimensions (mm) AngleMPCDS TQ R
metri -
eometne CIerence  "'mpcA [ MPCB [MPCCIMPCDIMPCE| B1 || (N+m). orte-out
J EGS06019 9 M6x1 (225353 | —| —[33
o k= EGS08024 | 11 |M8x1.25/285|45 |4 |[—|—|7.0
=
| |.mMPcE
FC400890T 5.6 |M4x0.7| 7.5| 1.3 | 2.8 |90°|T10|2.5 | Porte-outil type AL (©C035)
- Barre d'alésage AL (QE041)
e
=
MPCE
GY05016S 8.7 |M5x0.8| 16 3.5 | 3.9 |90°|T20|5.0 | Série GY (©F004)
-fs o)
GY06013M | 12 M6x1 |18 |5 | 5.6 | — |T30|6.0]Série GY (©F004)
4 [ o
O 5 [=)
g H1E
MPCE | mpco
MPCC
[ HFF06015 10 Méx1 (15 |6 |5 [80°] — [8.2
agﬂ =
MPCE MPCD
MPCC
HS4L 54 |M4x0.7|/14 | 2.3 | 2.5 [80°| — |3.8
HS5S 6.8 [M5x0.8) 9 |28 |3 [80°| —|3.3
HS5L 6.8 |M5x0.8/15 |28 |3 [80°| — |6.6
MPCE
HSP05008C |[M5x0.8] 8 - — | 25 | — | — |2.5] Porte-outil type MP (©C019)
80°
MPCE|
HY-A1 44 M3x05 7 |21 |2 |82 —115
__|HY-v1 55 |M3x0.5| 7 |25 |2 [82°| — |15
g |HY2 55 |M3x0.5/10 |25 |2 [82°| — |15
- HY3 7  IM35x06/12 |29 |2 [82°| — |15
¥ HY4 9.3 |M5x0.8/16 |36 |3 [82°| — (3.3
JSS6 6.9 |M6x0.75| 45|15 |08 | —| —| —
: JSS7 8 |M7x0.75| 44|15 | 1 —| ==
MPCE
@ P KS1 7 |M4x0.7[14 |5 - |=-1-1-
9 {to ;|;§ KS2 10 | Mex1 |18 |7 — | ===
o :\J‘
2 = |ks2s 10 |Mex1 |18 |7 | — |—|— —
MPCD|
MPCC
(D & £ _|Ks12 10 M6x1]26 |4 |4 [—]—1]70
@ =8
| MPCD
MPCE MPCC
4 = LLR1 M5x0.8] — 35| — |25 |- -] —
§ LLR2 Mex1| — |5 | — |3 |—|—]|—
MPCE MPCC




L . Dimensions (mm) Angle i
Géometrie Reférence |\ oG A [ MPCB IMPCCIMPCDIMPCE| B1 M0 (m) eI
*LLCS103 [M3x05 4 [11 [ 46|2 [=-]—-[15
* LLCS105 [(M5x0.8{M5x0.8| 10 152 — | — | 1.5|Barre d'alésage P (©E037)
8 [EMA] giiiéj LLCS106 | M6x1| 6 |165| 3.5| 25 | — | — |2.2|Porte-outil HSK (©H001)
¥ = B SIS |« LLCS106S| Mex1| 6 [134| 07|25 || — |22
MPCE  [iPCD LLCS108 [M8x125] 8 |21 | 65/3 |—|—133
m * LLCS108S|M8x1.25| 8 165 2 |3 — | —133
LLCS110 [M10x15 10 |29 | 8 |4 |—|—|70
@ =g | LLCS112 [M12x1| 119 |362| 9 |5 |— | — |80
W/ g : 4% | LLCS125 [M5x0.8{M5%x0.8(12 | 2 |2 |—|— |15
MPCE  |upcp LLCS205 [M5x0.8/M5%x0.8/16 | 4 |2 |—=| =115
| MPCC LLCS206 | M6x1 6 26 |13 25| — | — 122
LLCS103, LLCS105 LLCS208 ([M8x1.25] 8 24 65| 3 — | — 133 »
LLCS112, LLCS125 LLCS306 | M6x1 | 6 |21 4 |25 |—|—122 ]
_Leesz0s LLCS308 |M8x125 8 |42 |275|3 |—|— |33 5
Lo roduis ayniune o hesortpaspouus | 11CS310 [M10x1| 10 (29 | 8 |4 |~ | —|70
Lo orogits avant o “4 n6 sont onc oo LLCS410 [M10x1| 10 |30 | 66/4 |—|—17.0 a
4U o0 marqué de Ia etie MPCA & lexiremte. | LLCSS508 | M8x1 | 8 |24 | 65/3 |—|— 33 S
*LLCS508S| M8x1 | 8 [205| 3 |3 |—|—133 4
LS1 M6x1 | 22 8 |8 [3 [=]=150
LS2 M8x1| 29 (13 [10 |4 | —|— |82
. LS3 M8x1| 32 |13 [13 |4 | —| — |82
S o |*LS4 M6x1 | 15 8 4 |3 — | — |5.0| Outils de fraisage (©K001)
g 2 |*Lss Méx1| 18 |8 |5 |3 |—|—|50
b ‘s | *LS6 M8x1 | 24 13 5 |4 — | — (82
g g |*Ls7 M8x1| 27 (13 | 8 |4 |—|— |82
i T |*LS8 M6x0.75| 18 7 |7 |3 |=|=|50
S | I gl * LS9 M6x0.75| 22 8 |8 [3 |—|—150
&Y & s |+ Ls10 M7x0.75| 16 6 |6 |4 |—|—|82
MPCE | _MPCC MPCD * LS11 M8x1 | 16 6 6 |4 - | — 178
MPCB * LS12 M8x1 | 24 7 |7 |4 |=|—=|78
*Sans empreinte hexagonale cété filetage a droite *LS13 M8>x1 34 12 12 4 - |- |78
* LS14 M7x0.75| 24 (10 |10 |4 |—|—78
*LS16 M7x075 23 |11 | 8 |4 |—|— |78
*LS18 M7x0.75| 14 6 | 4 |4 |—|—|78
* LS20 M10x1.5| 26 9 |9 |5 |—| =190
* LS21 M10x15| 32 (12 |12 |5 | —=|—=9.0
LS24 M8x1.25| 24 85| 85(4 |—|—178
LS25 M8x1 | 28.5 |12.0(10.5| 4 — | — | 8.2 Porte-outii DOUBLE-FORCE (©C009)
LS10T M7x0.75| 14 6 | 5 |45 |—|T258.0
A 3 B z‘j LS14T M7x0.75| 24 |10 [10 | 45 | — [T25/8.0
Y & S| Ls15T  |M7x0.75| 18 7 |7 | 45| —|T25/8.0
M o&lmpcc | wecD'sZ| LS19T  |M6x075) 11 | 4 | 4 |34 | —|T155.0
g3 MPCB §° LS10TS |[M7x075 13 | 6 | 4 |45 |—|T25/85
i = | LS0622T |M6x0.75| 22 8 | 8 |34 |—|T156.0| AHX640W (©K048)
To 2| LS24H M8x1.25] 24 85| 85/ 4 |—|—]82
SR | I | = o5
& 55% T | Qg
M:(.:E MPCC MPCB MPCD §
< | - MGS6 10 M6x1 26 |4 |5 |—[—[9.0]APx3000 (©K133)
S - |§
MPCD
MPCE MPCC
< _ | _MHT1 11 M8x1 185354 |[—]— 87
& ¢ —
MPCE M;g?:c

NO005



PIECES DETACHEES

NO006

PIECES DETACHEES

PIECES DETACHEES

VIS DE FIXATION

L Dimensions (mm) Angle TQ
RS o
Geomeltrie Sférence | o CA | MPCB IMPCCIMPCD]MPCE [ B1 | O (Nem) Porte-outi
NS251 3.6 |[M25x045] 7 — | 2.2 | 60° — | 0.7/ BTVH (©D016) CSVH (©D027)
NS401 5.8 |M4x0.7| 6 — | 3.6 | 60° — | 3.5/ CTAH-S (©D020)
NS402W 5.85 [M4x0.7| 10 — | 22 | 60° — | 0.7/ CTAH (©D020) CTBH (©D022)
NS403W 5.85 |M4x0.7| 12 — [ 22|60 —| 0.7
NS404W 5.8 |M4x0.7/10 — 12290 —| 07
NS501W 8 M5x0.8| 16 — | 2.5 120°| — | 2.2| OUTILS MINI (©D001)
f\ g = 3I NS502W 8 M5x0.8| 20 — | 25 [120°] — | 2.2
N1 — = %
MPCE MPCC MPCE|
RN-S6 9.5 |M6x0.75/20.3|4.6 | 3.9 | 61°T20| 5.0
[ 2 | RN-S7 11 |M7x0.75/24.7 | 52 | 45 | 61°T25| 7.5
INE
MPCC
RS3008T 4.3 |M3x0.35| 8.6| 2 2.4 | 61°|T8 | 1.5| SRF (©K212) SUF (©K216)
RS3510T 5 M3.5x0.35| 10 2.3 | 2.8 | 61°T10| 2.5
-~ §] RS4015T 6 M4x0.5| 14 2.7 | 3.4 | 61°|T15] 3.3
= RS5020T 8.1 |M5x0.5/16.4| 3.6 | 3.9 | 61°T20| 5.0
M:n%[::c RS6025T 9.5 |M6x0.75/21.5|4.2 | 4.5 | 61°|T25| 7.5
RS8030T 12 M8x0.75| 25 5 5.6 | 61°/T30{10.0
S1 35 |M2x04| 55|22 |15 ]192° — | 0.6
- S3 4.5 |M3x0.5| 7.7|24 | 2 92° — | 1.5
= él sS4 53 |M4x0.7| 8 1.8 25|62 — | 22
MPCD S5 6.8 |M5x0.8| 9 24| 3 62° — | 3.3
/WmPcc
SD32 12 M8x1.25| 28 72 | 6 50°| — | 9.5
[ N 3 SD40 12 M8x1.25| 36 72| 6 50° — | 9.5
& b £ | sbs0 16 |M10x15/46 |82 |8 |50° — | 1.0
=
MPCD SD63 16 M10x1.5| 61 82 |8 50°f — | 1.0
MPCE MPCC
- - SETS51 6.8 |M5x0.8/14.8| 1.5 | 3.4 | — |T15| 3.5 Porte-outil type MMTE (©G019)
S ik : g§ SETS61 | 8 | Méx1|20 |1.8|3.9 | — |T20| 50|Bare dialésage MMTI (©G026)
g = Porte-outil HSK (©H001)
SLCS105 10 M5x0.8| 25 6.3 |4 90°| — | 7.0[ Porte-outil type WP (©C017)
SLCS106 12 M6x1 | 32 6.2 | 4 90° — | 7.0
SPS1 8.5 |M5x0.8| 16 4 4.5 | 70°T25| 5.0
SRS5 6.7 |M5x0.8| 16 35|39 |— [T20| 5.0
STS1 6.8 |M3x0.5| 7 2.2 | 2.8 | 90°T10| 2.5




Géomeétrie Référence Dimensions (mm) Angle MPCDS TQ Porte-outil
MPCA | MPCB |MPCC|MPCD|MPCE | B1 (Nem)
* TS16 2.5 M16x035| 3.2|1.6 |1.8 |60°|T6 | 0.6/ MICRO-DEX (DE018)
TS2 2.7 |M2x0.4| 46|14 1.8 |60°(T6 | 0.6
* TS2A 2.7 |M2x0.4| 45|12 1.8 |60°(T6 | 0.6] AQX (©K172)
TS2C 2.7 |M2x0.4| 3.8/ 14 1.8 |60°(T6 | 0.6
¥ TS2D 3.8 |M2x0.4| 5.3| 1.9 |1.8 [82°|T6 | 0.6| DIMPLE BARRE (©E007)
TS21 27 |M2x0.4| 3.4|1.4 |1.8 [60°|T6 | 0.6|Barre d'alésage F (DE029)
* TS22 3.0 |M22x045| 5 | 1.2 [1.8 |60°|T6 | 0.6|Barre d'alésage S (DE030)
* TS25 3.3 |M25x045| 5.5| 1.7 [2.4 |60°|T8 | 1.0/ AQX (©K172) AJX (DK180)
Y« TS25D 4.4 |M25x045| 6.2| 2.2 | 2.4 |82°(T8 | 1.0|Barre d'alésage MMTI (©G026)
* TS25H 3.6 |M25x045| 55| 2 2.4 |60°(T8 | 1.0| SRM2 (©K220)
=8 - 8| Ts202 27 |M2x0.4) 55|18 1.8 |60°T6 | 06
= = TS253 3.3 |[M25x045 4.5| 1.7 [2.4 |60°|T8 | 1.0 Outils de fraisage (©K001) »
IMPCE| MPCD TS254 3.3 |M25x045] 7 1.7 | 2.4 |60°T8 | 1.0| OUTILS MINI (®D001) PMF (©K234) 4
MPCC * TS255 3.5 |M25x045 7.5| 1.6 |2.4 [60°|T8 | 1.0 Porte-outil Profil (©C032) S
TS3 39 |M3x05 6 |2 |24 [60°T8 | 10| TSMP (©K232) £
TS304 3.9 |M3x0.5/10.5|2.0 |24 |60°(T8 | 1.5 3
TS3D 5.0 |M3x0.5| 6 |23 |2.8 |82°T10| 2.5|DIMPLE BARRE (©E007) ul
* TS3SB 44 |M3x0.5| 8 |2 |24 |80°(T8 | 1.5/ AXD4000 (DK155) A
TS3SBS | 4.4 |M3x05| 65|2 |24 [80°[T8 | 1.5| AxD4000 (©Ki55) &~
= § g:ﬂ % TS31D 4.8 |M3x05| 7.2|2.2 |28 |82°/T10| 2.5/ DIMPLE BARRE (©E007)
= Y = = * TS32 3.9 |M3x0.5| 7.5|2 2.4 160°|T8 | 2.0/ SRM2 (©K220)
IMPCE| WPcD * TS33 3.9 |M3x0.5| 6.7|2 |24 |60°T8 | 1.5/AQX (DK172) AJX (DK180)
MPCC TS35 4.8 |M35x06| 6.5|24 |28 [60°T10| 2.5
* TS35D 5.3 |[M3.5x0.6| 12 2.8 [3.4 [60°[T15| 3.5|Porte-outil HSK (@H001)
* TS35R 57 |M35x0.6/10 | 2.1 3.4 | — |T15| 3.5/ AHX440S (©K034) AHX475S (©K038)
TS351 4.8 |M3.5x0.6| 7.2| 2.4 |2.8 |60°(T10| 2.5[AJX (DK180) SRM2 (DK220)
TS352 4.8 |M3.5x0.6| 10 3 2.8 |60°|T10| 2.5|VFX5 (©K192)
R TS4S 54 |M4x0.7| 7 24 (3.4 |80°T15 3.5
§ O § * TS4SL 54 |M4x0.7| 8 2.4 (3.4 |80°T15| 4.0
s ! s * TS4SB 5.8 |M4x0.7| 9 |27 [3.4 |80°|T15| 3.5/ AXD7000 (DK166)
MPCE MPCD * TS4SBL 5.8 |M4x0.7/10.5| 2.7 | 3.4 |80°|T15| 3.5|Série GY (DF004) AXD7000 (DK166)
MPCC TS4 54 |M4x0.7| 8 |26 [3.4 |60°T15 3.5/CE/CFICGSP (©K230) TSMP (©K232)
TS4D 5.6 |M4x0.7| 7.7| 2.5 |3.4 |82°/T15| 3.5|DIMPLE BARRE (©E007)
TS42 54 |M4x0.7| 6 2.6 [3.4 |60°T15 3.5
TS43 54 |M4x0.7/10 | 2.6 [3.4 |60°|T15 3.5/AJX(©K180) BRP (@K190) SRM2 (©K220)
* TS44 54 |M4x0.7[12 2.6 (3.4 |60°T15 3.5
TS406 54 |M4x0.7/15.5| 2.6 | 3.4 |60°(T15| 3.5
TS407 54 |M4x0.7| 9 |26 [3.4 [60°T15 3.5|AQX (©K172) AJX (DK180)
TS450 5.9 M45x0.75|13 3.6 3.9 |60°(T20| 5.0 VFX6 (©K196)
WPCE TS5S 6.8 |M5x0.8| 9 2.9 (4.5 |80°T25 7.5
o * TS5SL 6.8 |M5x0.8]12 2.9 |45 |80°T25| 7.5
TS5 6.8 |M5x0.8] 9 | 3.2 (4.5 |60°|T25| 7.5 Porte-outil SP (©C024) CEICFICGSP (OK230) TSMP (©K232)
TS5L 6.8 |M5x0.8| 15 29 4.5 (80°|T25| 7.5
*x TS5R 6.9 |M5x0.8|12 3.5 /3.9 | — [T20| 5.0| WwXx400 (©K056) WJIX (©K072)
TS52 6.8 |M5x0.8| 8 3.2 |4.5 |60°|T25| 7.5| CE/ICFICGSP (©K230)
TS53 6.8 |M5x0.8| 16 3.2 |45 [60°|T25| 7.5
TS54 6.8 |M5x0.8/ 12 3.2 |45 |60°|T25| 7.5/ AJX (®K180)
TS55 6.8 |M5x0.8/10.5| 3.2 (4.5 |60°|T25| 7.5| SerieGY (OF004) AQX (OK(72) SPX (OK203) SRM2 (©K220)
* TS6S 8.5 |M6x1.0/13 | 4.4 |5.6 |60°/T30/10.0] AQX (©K172) SRM2 (DK220)
* TS6 8.5 |M6x1.0/16 |4.4 |5.6 |60°|T30|10.0| SRM2 (©K220)

NO007



PIECES DETACHEES

PIECES DETACHEES

VIS DE FIXATION

Géomeétrie Référence MPCA ?;rszr:lwsé::; D MPCE A;g1le MPCDS (;\ll'.% Porte-outil
TPS20 2.7 |M2x0.4| 35|13 1.8 [60°| 6IP] 0.5
TPS20-1 2.65 |[M2x0.4| 4.7| 2.4 | 1.8 |60°| 6IP| 0.6/ MVX (@M160)
TPS22 3.0 M2.2x045 4.7 1.6 [ 2.1 [(60°| 7IP| 0.5
TPS22S 3.0 |M22x045| 4.2| 1.6 |2.1 [60°| 7IP| 0.5
TPS25 3.3  |M25x045| 5.5| 1.7 | 2.1 |60°| 7IP| 1.0 APX3000 (©K133) MVX (©M160)
TPS25-1 3.3  |[M25x045 6.5|1.7 | 2.1 |60°| 7IP| 1.0] APX3000 (DK133)
TPS27F1 3.7 IM27x0.35| 6.5| 1.8 | 2.1 |60°| 7IP| 1.0] VPX200 (©K086)
TPS27F2 3.7 |M27x0.35| 8.0| 1.8 | 2.1 [60°| 7IP| 1.0| VPX300 (©K100)
TPS3 3.9 |M3x0.5| 6.7| 1.4 | 2.82|60°|10IP| 1.0| MVX (©M160)
* TPS3R 4.6 M3x0.5| 8.5| 1.4 |2.82| — [10IP] 2.0[ WJX09 (®K072)
* TPS3SB 44 |M3x0.5| 8 | 2.0 |2.82]|80°|10IP| 3.0/ AXD4000A (©K162)
»n TPS35 5.3 |M35x0.6| 11.5| 2.8 | 3.4 [60°|15IP| 3.5| ASX445 (©K026) ASX400 (DK068) PMR (©K236)
] TPS351 4.8 |M3.5%x0.6] 7.2| 1.4 |2.82|60°[10IP| 2.5[MVX (@M160)
§ TPS351B | 51 |M35x06| 7.2| 1.4 | 2.82|60° 10IP| 2.5| ARP (©K238)
5 MPCE TPS4 53 |M4x0.7] 8 |2.6 |3.4 |60°|15IP 3.5|APX4000 (©K!40) ARP (©K238) MVX (M160)
3 TPS40F1 5.3 |M4x0.5/10.5| 2.8 | 3.4 [60°|15IP| 3.0| VPX300 (©K100)
) TPS43 53 |M4x0.7|10 |26 |3.4 |60°|15IP| 4.0| APX4000 (DK140) MVX (@M160)
";':J * TPS4R 6.4 M4x0.7| 10.6 | 2.9 | 3.4 | — |15IP| 3.5/ WSX445 (DK016)
TPS54 6.8 |M5x0.8| 12 3.2 |4.5 [60°125IP| 7.5[MVX (©M160)
= TSR05008S | 3.5 |[M5x0.8| 8 — |28 | — T10| —
§| S| |TSR06011S | 4  |M6x1.0/11 | — |39 | — T20| —
s ([ =
MPCD
MPCC
TSS04005 —  |M4x0.7| 5 — |24 | — |T8 | — |PMF (®K234)
TSS04505S —  [M45x0.7| 5 — 3.5 | — |T10| 3.5| FMAX (©K051)
== TSS05006 — |M5x0.8) 6 | — (2.8 | — |T10| —
MPCC TSS06010 - M6x1 | 10 — 3.9 — |T20| —
WCS503507H| 6.3 |M5x0.5| 7 |3.3 |35 | — | — | 5.0|ASx445(OK026) ASX400 (OK068) PMR (©K236)
S WCS604010H | 7.8 |M6x0.75/ 10 4.1 |4.0 | — | — | 7.0 PMR (©K236)
=
IMPCE|
WS203107TPS | 3.1 M2x0.25| 7.3 /1.7 |1.8 [60°|6IP | 1.0| STAW (@M141)
g WS203108TPS | 3.1 M2x0.25| 8.3|1.9 |1.8 |60°|6IP | 1.0
WS253909TPS | 3.9 [M25x0.35| 9.5|2.4 |2.4 |60°|8IP| 2.0
WS304912TPS | 4.9 |[M3x0.35/12 |3.25/2.82|60°|10IP, 2.5
WS254012T | 4 M2.5x045) 11.52.2 (2.4 |80°|T8 | 2.0| TAW (©M150)
WS254013T | 4 M2.5x0.45| 12.5 2.2 |2.4 [80°|T8 | 2.0
WS254014T | 4 M2.5x0.45/ 13.5|2.2 |2.4 |80°|T8 | 2.0
WS254015T | 4 M2.5x0.45| 14.5 2.2 |2.4 [80°|T8 | 2.0
y WS254016T | 4 M2.5x045/ 15.5(2.2 (2.4 (80°|T8 | 2.0
gT:i ] —13/|WS304517T | 4.5 |M3x0.5/16.5|3.4 |2.8 |60°T10| 3.5
E—:r MPCD =|WS304518T | 45 |M3x05|17.5/3.4 |2.8 |60°/T10| 35
WS355520T | 5.5 |[M3.5x0.6/19.5|3.9 |3.4 |60°|T15 5.5
Upce MPEC WS355521T | 5.5 |M3.5%0.6/20.5|3.9 |3.4 |60°[T15| 55
WS406023T | 6 M4x0.7|22.0 4.4 |4.5 |60°|T25| 8.5
WS406024T | 6 M4x0.7| 23.0 4.4 |4.5 |60°|T25| 8.5
WS508026T | 8 M5x0.8|25.0 |5.2 |5.1 |60°(T27(12.0
WS508027T | 8 M5x0.8/26.0|5.2 |5.1 |60°|T27[12.0

NO008



VIS D'ATTACHEMENT

i Dimensions (mm) Angle TQ
. Réf -
Géomeétrie éférence MECA | MPCE IMPcelMpeolmpeEl Bl MPCDS (Nem) Porte-outil
BOES101 15 M10x1.5| 45 | 10 8 [60°| — |10.0
% g
o\ & | e
=
MPCE *J MPCD
MPCC
* HSC08025H| 13 M8x1.25| 33 8 5 | — | — | 24|vPx200/300 (©K086,K100) ARP (©K238)
HSC05030 8.5 |M5x0.8| 35 5 4 | — | — | 10| APX3000/4000 (©K133,K140)
* HSC08030H| 13 M8x1.25| 38 8 5| — | — | 24|wsX445(©K016)
HSC08045 | 13 [M8x1.25| 53 | 8 | 5 | — | — | 24|VPX200/300 (©K086,K100)
HSC08040 | 13 |M8x125| 48 | 8 | 5 | — | — | 24|WSX445(9K016)
HSC08050 | 13 |M8x125| 58 | 8 | 5 | — | — | 24|VPX200/300 (©K086,K100)
% HSC10030H| 16 M10x15| 40 | 10 6 | — | — | 40| APXs000/4000 (©KI33K10) AJX (OK1B0) WSX¥45 (OKOTE)
HSC10035 16 M10x15| 45 | 10 6 | — | — | 44|VFX5 (©K192) VFX6 (©K196)
HSC10050 16 M10x1.5| 60 | 10 8 | — | — | 44/ APX3000/4000 (K133 K140) VPX200/300 (©K086,K100)
§ :3‘3 %7 §| HSC10055 16 M10x1.5| 65 | 10 8 | — | — | 44|VFX5(©K192)
s = HSC10060 16 M10x1.5| 70 | 10 8 | — | — | 44|VvPX200/300 (©K086,K100)
MPCE MPCC HSC10070 16 M10x1.5| 80 | 10 8 | — | — | 44/|VPX200/300 (©K086,K100) ASPX (©K028)
HSC12035 | 18 M12x1.75 47 | 12 | 10 | — | — | 80|wsX445 (DKo16)
* HSC12035H| 18 M12x1.75| 47 | 12 | 10 | — | — | 80| APX3000/4000 (©K133,K140) AJX (©K180)
< HSC12040 18 M12x1.75 52 |12 | 10 | — | — | 80
S Ei iz §| HSC12045 | 18 |M12x1.75 57 | 12 | 10 | — | — | 80| WSX445(©K016)
S = HSC12060 | 18 |M12x175 72 | 12 | 10 | — | — | 80| VPX200/300 (©K086,K100)
MPCE F"@ MPCC HSC12070 | 18  IM12x1.75 82 | 12 | 10 | = | — | 80/ APXs00i4000 (§K133K140) AIX (K1) WKads (SKte)
HSC16040 | 24 |M16x2| 56 | 16 | 14 | — | — |150 | WSX445 (©K016)
* HSC16040H| 24 M16x2| 56 | 16 14 | — | — | 150 APX3000/4000 (DK133,K140) AJX (@K180)
HSC16055 | 24 |M16x2| 71 | 16 | 14 | — | — |150|VPX200/300 (©K086,K100)
HSC16065 | 24 |M16x2| 81 | 16 | 14 | — | — |150|VPX200/300 (©K086,K100)
HSC16080 24 M16x2| 96 | 16 | 14 | — | — |150
* Avec trou de lubrification. HSC20040 30 M20x2.5| 60 | 20 | 17 | — | — |320
HSC20090 30 M20x2.5( 110 | 20 | 17 | — | — |320
HSCX12030H| 24  |M12x1.75 37 7 8 | — | — | 40|FMAX (©K051)
HSCX16035H| 30 M16x2| 44 9|12 |— | —|100
HSCX20035H| 36 M20x2.5| 46 | 11 14 | — | — 180
HFF08033H | 11 M8x1.25| 33 5 5 [90°| — | 8.2 [WJX09 (DK072)
ﬂ HFF08043H | 11 M8x1.25| 43 5 5 |1 90°| — | 8.2 [ AXD4000 (©K155)
‘ < | MBA16033H| 40 |M16x2| 43 | 10 | 14 | — | — | 150/ AHXE40 (pour 8100) (OK041) WSX445 (OK016)
o BBl 5 _ | _ APX4000 (©K140)
1] [ D — = MBA20040H| 50 M20x2.5| 54 | 14 | 17 320 AHX475S (©K038) AHX640S (©K041)
1L mpcD AXDA4000 (©K155) AXD7000 (©K166)
MPCE AJX (©K180)
L . Dimensions (mm) TQ )
Géomeétrie Référence Porte-outil
MPCA | MPCB |MPCC|MPCD|MPCE|MPCF| (Nm)
< =5 HDS08030 |M8x0.75/M8x1.25| 30 | 13.5 | 11.5 | 4 | 8.2 | BRP (©K190)
o S |HDS10031 |M10x1.0M10x1.5/ 31 |14 |12 | 5 | 9.0 |PMF(©K234)
\ / = . =
MPCF | MPCD MPCE
MPCC

PIECES DETACHEES
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PIECES DETACHEES

PIECES DETACHEES

VIS DE REGLAGE GROSSIER

- o Dimensions (mm) Angle WPCDS TQ R
métri -
eometne CISTENee  'mPcA | MPCB [MPCCIMPCDMPCE| B | | (Nem) orie-out
< o KSS2 6.6 |M5x0.8/17.5| 9 — | — | — | — [FMAX (©K051)
i - 8]
s s
MPCD
MPCC
ECROU DE REGLAGE MICROMETRIQUE
i Dimensions (mm) Angle TQ
Géomét Réfé Porte-outil
éométrie atetence N s e MbeMPEDNECEIBA NPCDS (Nem) orte-outi
KSN3 8.6 |M3x0.35 43 | — | — | — | — | — [FMAX(©KO051)
< L [11]
o —o
e s
MPCC




ASSISE

Dimensions (mm)

Géométrie Référence MPCA | MPCB |MPCC |MPCD | MPCE | MPCE Porte-outil
CS32 9.52 3.18 0.8 0.8 1.2 1.2
MPCC ‘ MPCD * CS42 12.70 3.18 0.8 0.8 1.2 1.6
N CS43 1270 | 476 | 0.8 | 08 | 12 | 1.6
N -8 T * PS31 8.28 2.38 0.2 0.2 0.6 0.6
\‘j = * PS42 11.46 3.18 0.2 0.2 0.6 1.0
MPCE MPCA MPCF N‘LP_QB N‘LP_Q‘B
MPCC CT22 635 | 318 | 04 | 0.8 | 12 | —
*| CT32 952 | 318 | 04 | 0.8 | 1.2 —
%x * PT21 5.11 2.38 0.2 0.2 0.6 =
) M M [+ P32 828 | 318 | 02 | 02 | 06 | — |Baredalésage F (OE028)
//&J\\ * PT42 10.85 3.18 0.3 0.3 0.7 =
MPCD | mpca| MPCE  vpcB MPCB BPT322 7.8 3.18 = - - -
== =
ST DCSVN32| 952 | 318 | 08 | 12 | — — | Porte-outil DOUBLE-FORCE (©C019)
BARRE D'ALESAGE DIMPLE BAR (©E017)
MPCD” | MPCA _| [ MmPcB
MPCC  ~ MPCD ESS42 1270 | 318 | 08 | 08 | 1.2 | 16
|
i ,g 1
=
MPCE MP‘CA MPCF %
MPCC EST32 9.52 3.18 04 0.8 1.2 -
% EST43 1270 | 476 | 04 | 08 | 12 | —
ﬁ
&
ép ImP
LLSCN3T3 9.52 | 3.97 04 04 0.8 0.8 | Porte-outil type LL (©C008)
LLSCN33 9.52 | 4.76 0.4 0.4 0.8 0.8 | Porte-outil type LL (©C008)
LLSCN42 12.70 3.18 0.8 0.8 1.2 1.2 | BARRE D'ALESAGE DIMPLE BAR (©E015)
LLSCN53 15.87 | 4.76 1.2 1.2 1.6 1.6 |Barre d'alésage P (©E038)
LLSCN63 19.05 4.76 1.2 1.2 1.6 1.6 | Porte-outil HSK (©H001)
* LLSCP42 | 12.70 3.18 0.8 0.8 1.2 1.2 | BARRE D'ALESAGE DIMPLE BAR (©E015)
* LLSCP63 | 19.05 | 4.76 1.2 1.2 1.6 1.6 |Barre d'alésage P (©E038)
Porte-outil HSK (@H001)
MPCC * LLSDN32 9.52 | 3.18 0.8 1.2 - — | Porte-outil DOUBLE-FORCE (©C010)
N o S - - §§2§E°Bﬂﬁys§iéééﬁgfécg;\k@Ems)
LLSDN43 | 12.70 4.76 0.8 1.2 - - Barre d'alésage P (©E038)
/ mPCD LLSDN53 | 1587 | 4.76 1.2 1.6 = — | Porte-outil HSK (©@H001)
MPCA| MPCB MECB |4 LLSDP42 | 12.70 | 318 | 08 | 12 | — — | BARRE D'ALESAGE DIMPLE BAR (QE015)
LLSRN103 8.3 3.18 = = — — | Porte-outil type LL (©C026)
LLSRN123 9.8 3.18 - — — — | Porte-outil HSK (©H001)
1 LLSRN164 | 13.6 4.76 = = = =
LLSRN204 | 17.3 4.76 - — — —
MPCA — LLSRN256 | 22.0 6.35 = - - —
LLSRN326 | 28.0 6.35 - — - -
LLSSN32 9.52 3.18 0.8 0.8 1.2 1.2
MPCS ‘ MPCD * LLSSN33 9.52 | 4.76 0.8 0.8 1.2 1.2 | BARRE D'ALESAGE DIMPLE BAR (©E016)
/ \ S LLSSN42 | 12.70 | 3.18 | 0.8 0.8 1.2 1.6 |Barre d'alésage P (©E037)
k / < LLSSN53 15.87 4.76 1.2 1.2 1.6 1.6
‘ LLSSN63 | 19.05 4.76 1.2 1.2 1.6 2.0
MPCE| mpca |MPCF  MPcB MPCB | |LLSSN84 | 2540 | 635 | 16 | 16 | 24 | 24
* LLSSP42 | 12.70 3.18 0.8 0.8 1.2 1.6 | BARRE D'ALESAGE DIMPLE BAR (©E016)

PIECES DETACHEES
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PIECES DETACHEES

PIECES DETACHEES

ASSISE
L . Dimensions (mm) )
Géométrie Référence MPCA | MPCB |MPCC |MPCD | MPCE | MPCE Porte-outil
MPCC * LLSTE32 7.6 3.18 | 0.4 0.4 0.4 -
LLSTN32 9.52 3.18 | 04 0.8 1.2 — | Porte-outil type LL (©C016)
LLSTN33 9.52 476 | 0.4 0.8 1.2 — | BARRE D'ALESAGE DIMPLE BAR (©E016)
/ ( LLSTN42 | 12.70 3.18 | 0.4 0.8 1.2 — | Barre d'alésage P (©E037)
y LLSTN53 | 15.87 476 | 0.8 1.2 1.6 —
MPCD | mpca \ MPCE  mpcB mMpcB |*LLSTP32 | 952 | 318 |04 | 08 | 12 | —
* LLSTP42 | 12.70 3.18 | 0.4 0.8 1.2 —
MPCC * LLSWN32 9.52 3.18 | 0.4 0.8 1.2 — | Porte-outil type LL (©C022)
LLSWN3T3| 9.52 3.97 | 04 0.8 1.2 — | Porte-outil DOUBLE-FORCE (©C022)
LLSWN42 | 12.70 3.18 | 0.4 0.8 1.2 — | BARRE D'ALESAGE DIMPLE BAR (©E017)
> * LLSWP32 | 9.52 3.18 | 0.4 0.8 1.2 —

MPCD | MPCA_| MPCE ~ MPCB MPCB |4 |)SWP42 | 1270 | 318 |04 | 08 | 12 | —

MPCD MHS532R/L| 9.4 15.7 | 45 0.8 0.8 -

Mpcﬁ'g % MHS533R/L| 9.4 157 | 4.5 12 | 1.2 —
= MHS534R/L| 9.4 157 | 4.5 16 | 16 | —
%%

55° MPCC MHS543R/L| 9.4 15.7 6.5 1.2 1.2 —

PIECES DETACHEES

MPCD._ ,MPCC

{ %
MPCF|_MPCA |MPCE | | .MPCB

Trou de fixation excentré

MLCP42 12.58 3.18 | 1.2 1.2 1.2 1.2 | Barre d'alésage P (©E038)

MPCC

~MPCD
MPCA | MPCB

Trou de fixation excentré

MLDP42 12.56 3.18 | 1.2 1.2 — — |Barre d'alésage P (DE038)

MPCC MPCD

)
S

MPCE | MPCA _|MPCF
Trou de fixation excentré

MLSP42 12.63 3.18 | 1.2 1.2 1.2 1.2 |Barre d'alésage P (QE037)

mMpcc MLTP32 9.50 318 | 1.2 1.2 1.2 — | Barre d'alésage P (©E037)
MPQ\D/ K&Jj \E/IIPCE 1
MPCA MPCB
Trou de fixation excentré
MPCD Mpcc MSCN63 | 18.8 476 | 1.6 16 | 1.6 | 1.6 |Porte-outi DOUBLE-FORCE (©C009)
] (pour coupe difficile)
(R I
\/
MPCF |_MPCA |MPCE | mPcB
MPCC MPCD MSSN63 | 18.8 476 | 1.6 16 | 1.6 | 1.6 |Porte-outil DOUBLE-FORCE (©C012)
] (pour coupe difficile)
O |l
A%/ |
MPCE | _ MPCA _| MPCF MPCB
*
CT32T1 9.525 | 15.03 | 3.18 - — -
* PT32T1R 8.28 13.34 | 3.18 = = =
*PT32T2R 8.28 13.19 | 3.18 - — -
MPCC MPCC

NO012



Géomét . Dimensions (mm) S
eometne elerence  I"mpca [ MPcB [MPcc [MPCD|MPCE | MPCF orte-out
35"V pce _ PV321 952 | 318 | 04 | 04 | — | —
PV322 9.52 | 3.18 0.8 0.8 = — | Porte-outil type MP (©C019)
=3 PV323 9.52 3.18 1.2 1.2 — —
MPCDW’CA *: MPCB
mpcc _ SPSVN32 8.06 3.18 0.3 0.3 - — [ Porte-outil type SP (@C030)
N Porte-outil HSK (©H001)
,E,
H
MPCD,ibca | [mpcB
MPCC  MPCD STASX400N| 11.00 | 3.00 | 04 | 0.4 | 04 | 0.4 |ASX400(OK068) s
o
4 ); 5
T <
MPCE| MPCA_|MPCF MPCB w
7]
STASX445N| 10.76 | 3.00 — — — — | ASX445 (©K026) o
]
o
MPCA MEEB
MPCC ‘ MpPCD STBS500N | 12.7 3.18 0.8 0.8 0.8 0.8
mPCE.- MPCA [ pcr | weca
~MPCC . WPSTN33 9.3 4.76 0.8 0.4 1.2 — | Porte-outil type WP (©C017)
:ﬂ; WPSTN43 | 12.50 4.76 0.8 0.4 1.2 =
MPCD | MPCA | ypcE | meca
MPCC * |[*WPSWC43| 12.50 4.76 0.4 0.8 1.2 —
WPSWN43 | 12.50 | 4.76 0.4 0.8 1.2 — | Porte-outil type WP (©C023)
/
MPCD | mpcA | MPCE Mng MEEB

NO013
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GOUPILLE / LEVIER

Dimensions (mm)

Géométrie Référence MPCA | MPCB | MPCC | MPCD | MPCE Porte-outil
BCP141 3.0 1.4 5.6 — - Porte-outil type SP (©C030)
<7\:DT BCP201 4.3 2 7.4 = - Barre d'alésage F (©E028)
A § él BCP202 43 2 6.4 - - Porte-outil HSK (©H013)
11— BCP251 4.8 2.5 7.4 — —
MPCC BCP252 4.8 2.5 6.4 - -
BCP301 5.3 3 7.4 — —
g e — CCP33 6.5 3.66 | M5x0.8 | 18.5 3 Porte-outil WP (©C017)
4 §[ ‘%’l CCP34 7.5 50 |M6x1.0| 185 3
= — CCP44 7.5 50 |M5x0.8| 14.2 3
tMPCE MPCD
LLCL12S 2.1 9.3 5.6 — — Porte-outil type LL (©C016)
LLCL13 3.6 10 12.5 = — Barre d'alésage P (©E037)
MPCA LLCL13S 3.6 10 7.8 - — Porte-outil HSK (©H001)
LLCL14 4.7 13.4 13.2 = =
f LLCL14S 4.7 13.6 12.2 - -
3 LLCL15 6.0 19 17 — —
= 3 LLCL16 7.5 20.8 21 - -
L LLCL18 8.6 25.4 25.2 — —
MPCB LLCL23 3.6 12.0 11.5 - -
- LLCL23S 3.6 11.6 9.5 = =
LLCL24 4.7 16.2 14.8 — —
LLCL25 6.0 171 17 - —
MPcy LLCL110 3.0 10.7 11.6 - -
LLCL112 3.5 13 13.5 — —
‘ 8 LLCL116 4.5 18.5 18 — -
7 S LLCL120 5.6 20.3 19 — —
5 ' LLCL125 6 24 24 - -
._MPCB | LLCL132 8 30 27 = =
LLP13 5.55 4.85 53 - - Porte-outil type LL (©C008)
LLP14 7.25 6.55 5.8 = = Porte-outil DOUBLE-FORCE (©C008)
LLP15 8.8 8.05 8.6 - - BARRE D'ALESAGE DIMPLE BAR (©E015)
LLP16 10.85 9.85 11.1 — — Barre d'alésage P (©E037)
< & LLP18 15.35 | 13.05 | 12.0 - — | Porte-outil HSK (©H001)
%EL’ ﬁg @ LLP23 5.55 4.85 6.8 — —
LLP24 7.25 6.55 9.1 - -
MPCC
MP6 11.9 7.8 M10x1 221 15 Porte-outil DOUBLE-FORCE (©C009)

MPCA
MPCB
[
|
MPCC

MPCE
MPCD

(pour coupe difficile)




GOUPILLE DE FIXATION

Géométri . Dimensions (mm) - "
eometrie clerence " Mpca | MPCB [MPCC[MPCD | MPCE | MPCF orte-out
P11S 6 37 | 4 17 11.1 — | Porte-outil type MP (©C019)
Z‘,SL = = ﬂ P21S 7.5 49 |45 | 172 | 115 | —
ol o I I 1T I I o
s = LIl =S
MPCE
MPCD
. MPCF___, P221US 4 18 211 | 35| 33| 77
28 M=
s = -I_n_l-
MPCE| ‘%’
MPCB
MPCF P333WS 5.75 24 3.64 5.0 49 | 11.3 @
$TS P434W 775 | 30 503 | 7.0 | 49| 16.8 %
EI%L = I
8 &
MPCE g a
MPCB ﬂ
(&)
]
T

BRIDE DE SERRAGE

o o Dimensions (mm) - i
eometrie CIeTeNce 1 "MPCA | MPCB [MPCC |MPCD | MPCE | MPCF orie-out
MPCA MPCD AMS3 7 12 3 3.3 — — | Porte-outil Profil (©C032)
N > AMS4 9 | 135 | 3 38| — | — [AX@©kB0)
@ ' — —
K <§ AMS5 10 15 35 | 5
MPCC
CA142 8 15 4 7 — —
CA150 9 16 45 7 = =
MPCA MpPCD CA151 10 17 5 7 - -
D CA152 10 19 5 7 - -
N oz CA153 10 24 5 7 - -
NP CA161 13 20 6 8 - -
CA162 13 24 6 8 - -
A4
MPCC CA163 13 27 6 8 — -
CA181 16 30 8 10 - -
CA183 16 37 8 10 - -
MPCA MPCD CCK13 15 18.5 6 9 — - Porte-outil type WP (©C017)
k CCK14 19 22 8 95 | — -
) 8
=
MPCC
MPCD CCTC1 13 25 7 102 | — -
() =
| &
=
MPCA| MPCC
mpcD_ 3 CK231 Méx1 | 8 4 75| 45 | 95
= CK232 M6x1 8 45 | 8 45 | 115
— g CK341 M8x1 | 11 55 | 135 | 6 13.5
MPCF CK342 M8x1 | 11 6 14 6 16.5
MPCE MPCC

NO015
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PIECES DETACHEES

BRIDE DE SERRAGE

Dimensions (mm)

Géométrie Référence MPCA | MPCB |MPCC |MPCD | MPCE | MPCE Porte-outil
CKW6 10.9 225 | 9.2 16.8 5 | M8x1 | Porte-outil DOUBLE-FORCE (©C009)
(pour coupe difficile)
DCK2211 11 22 6.57 | 111 — — | Porte-outil DOUBLE-FORCE (©C008)
DCK2613 13 265 | 7.35 | 12.9 — — | BARRE D'ALESAGE DIMPLE BAR (©E015)
DCK3113 13 31 9 145 _ __ | Porte-outil HSK (©H001)
KGC1 12.0 15.0 [M7x0.75| — = —
18 3
=i o
I =
MPCA
MPCA MPCD LK1 8 14.3 | 4.5 5.9 — —
m
(8]
o
s
MPCC
MPCD MHK5NR/L | 15.5 235 | 8.1 121 — —
@g o7
&
MPCB é/ N MPCC
MPCD MTK1R/L 13 175 | 5 12 — — | Porte-outil type MG (©F124)
Porte-outil type MT (©G024)
@ g Porte-outil HSK (©H001)
MPCC
MC MTK2R/L 18 28 7 14 — —
2\ 8 al
S e =
7 = &
MPCA m
MPCA MPCD SETK51 6.8 145 | 2.9 8 — — | Porte-outil type MMTE (©G019)
Y [ SETK61 8.9 181 41 8.6 _ _ Porte-outil type MMTI (OGOZG)
() m : Porte-outil HSK (©H001)
9
i ©
MPCC
MPCA mMPCD SRK1R 9.4 21 5.5 7.5 — —
Y
o 8
o
s
| I mpcc
Mpcc UCR 12 24 8 7 — -
m
Al g s
MPCA MPCD




BRISE-COPEAUX

—— = Dimensions (mm) R
éométrie éférence MECA | MPcB | MPce ic EE orte-outi
CBS3 9.4 8.0 15 9.525 1.5
CBS4 12.6 9.2 2.5 12.70 3.5
10}
é CBS4N 12.6 10.2 25 12.70 2.5
CBS4F 12.6 11.2 25 12.70 1.5
MPCC -MPCA | CBS6 18.9 14.6 25 |19.05 45
CBS6F 18.9 17.6 2.5 19.05 1.5
CBS3D 8.0 — 1.5 9.525 1.5
CBS4D 10.2 = 2.5 12.70 2.5
<
¢ | L
s
n
MPCC MPCA o
5
o0 CBT2N 5.67 1.4 1.5 6.35 1.0 |Barre dalésage F (©E028) i
MPCC *Pour les plaquettes positives, ‘E
,7MPCB CBT3 7.20 1.4 2.5 9.525 3.5 la largeur du brise-copeaux est (7]
. W
W, CBT3N 7.87 14 2.5 9.525 2.5 0.5mm plus grande que ce qui [3)
est représenté dans la liste. A
b CBT3F 8.53 14 2.5 9.525 15 o
5 CBT4N 1107 | 14 | 25 1270 | 25
CBT4F 11.73 1.4 2.5 12.70 1.5
o L Dimensions (mm) _
Géomeétrie Référence MPCD (mm) Porte-outil
MPCA | MPCB | MPCC
CBT3106 11.5 10.6 2.0 2.5—3.0
Q CBT3113 11.5 11.3 2.0 1.5—2.0
s M CBT3120 | 115 | 12 2.0 0.75—1.25
MPCA | |.mPcc

NO17
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ANTI-GRIPPANT

ANTI-GRIPPANT
Forme Référence Stock Vo(lg;ne
MK1K * 20
MK1KS * 3
o

* : Article standard Japon.



DONNEES TECHNIQUES
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DONNEES TECHNIQUES

P002

DONNEES TECHNIQUES

CONFORMITE 1SO013399
Liste de symboles normalisés ISO 13399

Alphabétique

Source : norme ISO 13399
URL : https://www.iso.org/search/x/query/13399

1ISO13399
Symbole Contenu
ADJLX Limite de réglage maximum
ADJRG Plage de réglage
ALF Angle de dépouille radial
ALP Angle de dépouille axial
AN Angle de dépouille principal
ANN Angle de dépouille secondaire
APMX Profondeur de coupe maximale
AS Angle de dépouille de l'aréte de planage
ASP Vis de réglage
AZ Profondeur de plongée maximale
B Largeur de queue
BBD Equilibré par conception
BCH Longueur du chanfrein d'angle
BD Diamétre de corps
BDX Diamétre de corps maximale
BHCC Nombre de cercles d’avant-trous
BHTA Angle semi-conique du corps
BMC Code de la matiére du corps
BS Longueur de l'aréte de planage
BSR Rayon de I'aréte de planage
CASC Code de taille du la cartouche
CB Nombre de faces du brise-copeaux
CBDP Profondeur d'alésage
CBMD Désignation du fabricant du brise-copeaux
CcBP Propriété du brise-copeaux
CCMS Code de connexion c6té machine
CCWS Code de connexion cbté piece a usiner
CcCP Propriété du chanfrein d’angle
CDI Diametre de coupe de la plaquette
CDX Profondeur de coupe maximum
CEATC Code de type de I'angle de I'aréte de coupe de I'outil
CECC Code de I'état de 'aréte de coupe
CEDC Nombre d’arétes de coupe
CF Chanfrein de point
CHW Largeur du chanfrein de la pointe
CICT Nombre d’éléments de coupe
CNC Nombre d’angles
CND Diamétre de I'entrée du liquide de coupe
CNSC Code du type d’entrée du liquide de coupe
CNT Taille du filetage de l'orifice d’adduction de liquide de coupe
CP Pression du liquide de coupe
CRE Rayon de point
CRKS Dimension du filetage de fixation
CSP Propriété du liquide de coupe
CTP Propriété du revétement
CTX Translation horizontale du point de coupe
CTY Translation verticale du point de coupe
CUTDIA Diamétre de trongonnage maximal de la piece
CuUB Base de I'unité de connexion
Cw Largeur de coupe
CWX Largeur de coupe maximum
CXD Diametre de la sortie du liquide de coupe




1ISO13399

Symbole Contenu

CXSC Code de type de sortie de liquide de coupe
CczC Code de dimension de connexion

D1 Diamétre du trou de fixation

DAH Diamétre du trou d'accés

DAXN Diamétre extérieur minimum de la gorge axiale
DAXX Diamétre extérieur maximum de la gorge axiale
DBC Diamétre du cercle de vissage

DC Diamétre de coupe

DCB Diamétre d’alésage du raccord

DCBN Diamétre d’alésage du raccord minimum
DCBX Diamétre d’alésage du raccord maximum
DCC Code de style de la configuration conceptuelle
DCCB Diamétre nominal d’alésage de la connexion
DCIN Diametre de coupe interne

DCINN Diamétre de coupe interne minimum
DCINX Diamétre de coupe interne maximum
DCN Diamétre de coupe min.

DCON Diamétre de raccordement

DCONMS Diametre de connexion cété machine
DCONWS Diamétre de connexion cbté piéce a usiner
DCSC Code de taille du diamétre de coupe
DCSFMS Diamétre de la surface de contact c6té machine
DCX Diametre de coupe maximale

DF Diamétre de flasque

DHUB Diamétre du moyeu

DMIN Diametre d’alésage minimal

DMM Diametre de la queue

DN Diamétre de collet

DRVA Angle de travail

EPSR Angle inclus de la plaquette

FHA Angle d’hélice de goujure

FHCSA Angle de lamage du trou de fixation
FHCSD Diameétre nominal du trou de fixation
FLGT Epaisseur de bride

FMT Type de forme

FXHLP Propriété du trou de fixation

GAMF Angle de coupe radial

GAMN Angle de coupe normal

GAMO Angle de dépouille orthogonal

GAMP Angle de dépouille axial

GAN Angle d'attaque

H Hauteur de queue

HA Hauteur de filet théorique

HAND Sens

HBH Hauteur de la téte

HBKL Longueur excentrée du dos de la téte
HBKW Largeur de la téte

HBL Longueur excentrée du bas de la téte

HC Hauteur de filet réelle

HF Hauteur fonctionnelle

HHUB Hauteur du moyeu

HTB Hauteur de corps

IC Diamétre du cercle inscrit

IFS Code de style du montage de la plaquette
liC Code d’interface de la plaquette

INSL Longueur de la plaquette

KAPR Angle de coupe

KCH Chanfrein d’angle
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Igﬁ;gﬁ?g Contenu
KRINS Angle de I'aréte principale
KWW Largeur de clavette
KYP Propriété de la clavette
L Longueur taillée
LAMS Inclinaison de I'angle
LB Longueur de corps
LBB Largeur du brise-copeaux
LBX Longueur maximum de corps
LCCB Profondeur nominale d’alésage de la connexion
LCF Longueur de goujure
LDRED Longueur réduite du diamétre du corps
LE Longueur effective de I'aréte de coupe
LF Longueur fonctionnelle
LFA une dimension sur If
LH Longueur de téte
LPR Porte-a-faux
@ LS Longueur de queue
2 LSC Longueur de serrage
% LSCN Longueur de serrage minimum
o LSCX Longueur de serrage maximale
'u-, LTA Longueur LTA (longueur de MCS a CRP)
i LU Longueur utile
Z LUX Longueur utile maximale
Q M Dimension m
M2 Distance entre le cercle inscrit nominal et le bec d’'une plaquette a angle complémentaire
MHA Angle du trou de fixation
MHD Distance du trou de fixation
MHH Hauteur du trou de fixation
MIID Identification de la plaquette modele
MTP Code de type de serrage
NCE Nombre d’extrémités tranchantes
NOF Nombre de goujures
NOI Nombre d’index de plaquette
NT Nombre de dents
OAH Hauteur totale
OAL Longueur totale
OAW Largeur totale
PDPT Profondeur de profil de la plaquette
PDX Distance du profil ex
PDY Distance du profil ey
PFS Code de style du profil
PL Longueur de pointe
PNA Profil d'angle
PRFRAD Rayon de profil
PSIR Angle d’attaque de l'outil
PSIRL Angle de coupe, outil a gauche
PSIRR Angle de coupe, outil a droite
RAL Angle de dépouille, outil a gauche
RAR Angle de dépouille, outil a droite
RCP Propriété de I'angle arrondi
RE Rayon de pointe
REL Rayon de pointe gauche
RER Rayon de pointe droite
RMPX Angle de rampe maximale
RPMX Vitesse rotative maximale
S Epaisseur plaquette
S$1 Epaisseur de plaquette
SC Epaisseur de plaquette totale
SDL Longueur d'épaulement
SIG Angle de pointe
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1ISO13399
Symbole Contenu
SSC Code de taille de plaquette
SX Code de forme de la coupe transversale de queue
TC Classe de tolérance de la plaquette
TCE Code de I'aréte de coupe munie d’une plaquette
TCTR Classe de tolérance du filet
TD Diamétre du filet
THFT Type de forme
THL Longueur du filetage
THLGTH Longueur du filet
THSC Code de forme du porte-outil
THUB Epaisseur du moyeu
TP Pas filetage
TPI Filets par pouce
TPIN Filets par pouce, minimum
TPIX Filets par pouce, maximum
TPN Pas filetage minimum
TPT Type de profil du filet @
TPX Pas filetage maximale 8
TQ Couple %
TSYC Code du type d'outil Qo
TTP Type filetage '(;
ULDR Rapport longueur utile diametre i
UST Systéme d’unités Z
w1 Largeur de la plaquette Q
WEP Propriété de I'aréte de planage
WF Largeur fonctionnelle
WF2 Distance entre le point de référence et I'appui frontal d’'un outil de tournage
WFS Largeur fonctionnelle secondaire
WT Poids de I'article
ZEFF Nombre d’arétes de coupe effectives en bout
ZEFP Nombre effectif d'arétes
ZNC Nombre d’arétes de coupe au centre
ZNF Nombre de plaquettes de face
ZNP Nombre de plaquettes périphériques

Symboles de référence (ISO 13399)

1ISO13399

Symbole Contenu

CcIP Systéme de coordination en cours d’utilisation
CRP Point de référence de coupe

CSW Systeme de coordination coté piéce a usiner
MCS Systéme de coordination de montage

PCS Systéme de coordination primaire
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SURFACAGE - PROBLEMES/SOLUTIONS

Solution

A
by Qo
Probléme 3
<.

Choix de la
nuance

Conditions
de coupe

Géométrie outil

Machine
fixation outil

Choisir une nuance plus tenace
Choisir une nuance plus résistante

aux chocs thermiques
Choisir une nuance plus résistante

au collage

Vitesse de coupe

Arrosage

Profondeur de passe

Avance

>
f =4
[{=]
3
]
=
g
N

Diminuer

Angle d'engagement

N

Ne pas utiliser de

Rugentr

lubrifiant soluble
Avec arrosage

Oou sans

Angle de coupe
Chanfrein d'aréte

Angle de pointe

Nombre de dents

N | Diamétre fraise

Augmenter

Diminuer

N

I'4

Espace a copeaux

Plus petit Plus grand

Utilisation d'une plaquette
réversible avec wiper

Amélioration de la tolérance

de circularité

Rigidité fraise

bridage de I'outil et de la piéce
Réduire la puissance et le

Diminuer le porte-a-faux
jeu de la machine

Augmenter la rigidité du

Usure rapide
des plaquettes
réversibles

Nuance d'outil
inappropriée
Géométrie d'aréte de
coupe inappropriée
Vitesse de coupe
inappropriée

® | Choisir une nuance plus dure

'L

[ ]
Avec|

[ 2N}
[ 2N}
'L}

Effritement ou
cassure de
I'aréte de
coupe

Nuance d'outil
inappropriée
Conditions de
coupe inadaptées
Géométrie aréte
inadaptée
Rupture
thermique
Tranchant
accumulé
Rigidité
insuffisante

[ 2'¢

'L}
@

[ 24
I'q

Sans

Avec|

[ 2N

Détérioration de I'état de surface | Détérioration de la durée de vie de I'outil

Mauvais
état de
surface

Conditions de
coupe inadaptées
Soudure du
copeau

Tolérance de
circularité insuffisante

Broutements

[ W'Y ]

'L

I'4J
e

'L
4 J
o

Avec|

(2}
¥ ®

[ 2V}
¥ ®

@

Planéité
piéce
surface
irréguliére

La piéce
se tord

Jeu de l'outil

Effort de coupe
renvoyé sur le corps

'L
Ve

[V
r'd J
'L J

o
@
'L

e

V@

Bavures,
écaillage

Epaisseur du copeau
trop importante
Diamétre de I'outil
trop grand
Tranchant
insuffisant
Grand angle de
pointe de I'outil

[ 2V

"4
@
[ 2V

[ 2V}
¥®
'{J

@

Ebréchement
piéce

Conditions de
coupe inadaptées
Tranchant
insuffisant

Petit angle de
pointe de I'outil

Broutements

'L J
@

¥ @
@
[ 2N

o [ 2N}
[ 2V
¥ @ @

V@

Contrdle copeaux| Bavures, écaillage de la piéce

Mauvaise
formation
copeaux,
enchevétrement

Soudure du
copeau
Epaisseur du
copeau trop faible
Diamétre de
I'outil trop petit
Mauvaise formation
copeaux

[ g ]

o

[ 2V

Avec

»®

@




GEOMETRIE DES OUTILS
(FRAISAGE)

BFONCTION DE CHAQUE ANGLE DE COUPE
EN SURFACAGE

Type d'angle  |Symbole] Fonction Effet
L (] . Détermine la direction | Positive :
Angle de coupe axial | GAMP des copeaux. Excellente usinabilité.
. . Détermine Négative : Excellente évacuation
Angle d |
! An;g e de cou(ré;eAags) Angle de coupe radial | GAMF | o~ 2 ate des copeaux.
o) e
> Angle d'attaque | KAPR szgaéi%%l;rux Effort de coupe renvoyé
Plaquette de planage Aréte de coupe principale : sur le corps.
Inclinaison de Positive (fortement) :
Angle de coupe effectif 'aréte de coupe Excellente usinabilité
(GAMO) (LAMS) Angle de coupe GAMO Détermine Aréte rapportée minimum.
effectif l'acuité réelle. | Négative (fortement) :
Mauvaise usinabilité.
Angle de coupe radial (GAMF) J%Q Aréte de coupe renforcée.
InClinaizonTde Détermine Positive (fortement) :
A LAMS | la direction Excellente évacuation des copeaux.
Angle de coupe en surfagage I'aréte de coupe des copeaux. Faible effort de coupe.
BPLAQUETTES STANDARDS P
ies . . w
@ Angle de coupe positif ou négatif @ Formes standards des plaquettes 3
(+) Angle de coupe axial (=) Angle de coupe axial (+) Angle de coupe axial %
Angle de Angle de Angle de 1 = = 8
coupe négatif coupe neutre coupe positif =
) 0 (+) ﬁ
—— Combinaisons !
’Y—F /ﬁj‘ standard des ™ ™ _ Z
arétes de coupe Angle de coupe radial Angle de coupe radial Angle de coupe radial [e}
—] — —a a
e )/ e
- - - oy . . . . vy
Double positive Double négative Négative/Positive
(DP aréte de coupe) (DN aréte de coupe) (NP aréte de coupe)
@ Pointe de 'aréte de coupe en avant = Angle de coupe axial (GAMP) Positive (+) Négative (—) Positive (+)
angle de coupe positif. ) » _ _
N " . Angle de coupe radial (GAMF Positive (+ Négative (— Négative (—
@ Pointe de I'aréte de coupe en arriére E 2 ( ) (+) 9 ) 9 )
= angle de coupe négatif. Géométrie utilisée Plaguette positive (non réversible) | Plaquette négative (réversible) | Plaguette positive (non réversible)
Acier [ J - [ J
:g Fonte grise - ([ J [ J
< | Alliage aluminium [ - -
Inox, réfractaires [ ] - [}

BANGLE D'ATTAQUE (KAPR) ET CARACTERISTIQUES DE COUPE

3000 "Angle dattaque : 90° [ Angle d'attaque : 75° [ Angle dattaque : 45° o
Z 2500 [ Effort - Effort - Effort Angle d'attaque Effort de coupe axial minimum.
2 2000 |- "esutant [REsuitent [RESsutant 9 0 O  Souléve la piece lorsque la rigidité
3 .
8 1500 - - de serrage est faible.
% 1000 - Effort d'avance |- Effort d'avance |- Effort d'avance
t
L 50 010203 | Effort axial - o Shtuse
w 1 1 1 1 1 1
05— 0—0—o0
500 | Efort axial | 010203 | Glusee Angle d'attaque Un angle d'attaque de 75° est
- fz (mm/dp{\t) fz (mm/dent) fz (mm/dent) 750 recommandé pour le surfagage des
M o125 Fratne uniue pieces de faible rigidité, toiles
Conditions de coupe : Vc=125.6m/min ap=4mm ae=110mm minces, protection des bords de :
Comparaison des efforts de coupe piéces, fontes. Angle d'attaque 75°

Avec différentes formes de plaquettes

Effort resultant o el Angle d'attaque Effort de coupe axial maximum.
450 Effort de coupe axial important.
*Evite 'ébréchement des bords de
piéce fonte.

Angle d'attaque 45°

Avance table
-

. P : * Effort de coupe résultant : L'effort est opposé a la rotation de la fraise.
Trois efforts de coupe en présence en fraisage * Effort axial : Effort lié a la profondeur de passe.
* Effort d'avance : Effort résultant de I'avance table.
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GEOMETRIE DES OUTILS
(FRAISAGE)

BANGLE D'ATTAQUE ET DUREE DE VIE DE L'OUTIL
@ Angle d'attaque et épaisseur du copeau
Lorsque la profondeur de coupe et 'avance par dent fz sont définies, la régle est la suivante : plus 'angle d'inclinaison (KAPR) est faible, plus 'épaisseur du copeau (h) est fine
(pour un KAPR de 45°, elle est environ de 75 % de I'épaisseur avec KAPR de 90°). Sile KAPR est supérieur, la résistance de coupe augmente, ce qui conduit & une plus
longue durée de vie de l'outil. En cas d'épaisseur de copeau trop importante, I'augmentation des efforts de coupe peut etreainer des vibrations et des écaillages d’aréte.

h=0.96fz

KAPR
75°

h=0.75fz

KAPR
45°

>+

fz

fz

Effets de la modification de I'angle d'attaque sur I'épaisseur des copeaux

ol

fz

@ Angle d'attaque et usure en cratére
Le tableau suivant contient le modele d’'usure de différents angles d'inclinaison. Lorsqu’on compare I'usure en cratére pour des angles d'inclinaison de 90° et 45°, on
peut nettement constater que I'usure en cratére est plus importante pour un angle d'inclinaison de 90°. Cela vient du fait qu'avec des copeaux relativement épais, la
résistance de coupe augmente, ce qui favorise 'usure en cratére. Pendant la formation du cratere, la résistance de I'aréte de coupe décroit. Conséquence : la rupture.

Angle d'attaque 90°

Angle d'attaque 75°

Angle d'attaque 45°

Vc=100m/min
Tc=69min
[ L - st
b | -
i
Vc=125m/min : - ! !! !g
Tc=55min g
[ k1 L \ ke AL I
e m“ e Matiére : Acier allié (287HB)
it A i v ! Outil : DC=125mm
Ve=160m/min w* - h Plaquette : Carbure métallique M20
q = M Conditions de coupe : ap=3.0mm
Tc=31min & ae=110m

e:‘t ke

fz=0.2mm/dent

Coupe a sec

BFRAISAGE EN OPPOSITION ET FRAISAGE EN AVALANT
Pour le choix de la méthode d'usinage, pour le fraisage en opposition ou en avalant, la décision dépend des conditions de la machine-outil,
de la fraise et de I'application. En général, on part du principe que le fraisage en avalant est plus avantageux pour la durée de vie des outils.

Fraisage en avalant

Fraisage en avalant

pour les fraises

Plaquettes réversibles

Rotation de I'outil

Secteur usiné

Sens de
mouvement
de la piece

Secteur usiné

Plaquettes réversibles
pour les fraises

Rotation de I'outil

Sens de
mouvement
de la piece




BMETAT DE SURFACE

@ Saut axial et radial

La précision axiale et radiale de positionnement des arétes de coupe est
déterminante pour I'état de surface obtenu et la durée de vie des plaquettes.

Ecaillage ddi aux vibrations
[ e T
Durée de vie

Bon état de surface stable

Aréte de coupe secondaire o,
P | Mauvais état de surface

Réduction durée de vie

Aréte de coupe
périphérique

Saut

Planéité et concentricité en fraisage

@® Améliore I'état de surface

Le plat de planage standard des plaquettes de coupe Mitsubishi Carbide est de
1.4mm. Ce plat de planage est destiné a rattraper les jeux de tolérance des plaquettes
indexées dans leur logement sur le corps de fraise et permettant d'obtenir un saut

DONNEES TECHNIQUES

38 axial minimum, garantissant un bon état de surface, méme en ébauche.
S8 -
oo
a© *
| | } i i | | ] E
Lo Problémes actuels Solution S
| | | | | | | . . I
Lo gAvancetable - Saut axial et radial. Plaquette de planage 2 Plaquette de planage
[ e T N B - Inclinaison de = '\
AN Plaquette standard
Pl I'aréte de coupe * Légerement en >\/ Z &
1 2 3 45 6 1 Arétedecoupe No. principale avant des S
fz NN
‘ fr * Précision du corps plaquettes
de fraise standards, la - Remplacez une ou deux plaquettes
e | tte d standards par une ou deux plaquettes
fz : Avance par dent - Précision des plaquette de de planage
; i ftachd lanage égalise | ¥ . .
fr - Avance par four piéces détachées. ‘a):péi?tzsegfp?mﬁ - Les plaquettes de planage sont indexées
; - Vibrations et dépassent les plaquettes standards
Plat de planage et état de surface d'obtenir un meilleur 4o 0.83—0.1mm.p q
état de surface. % 1.La valeur dépend de l'aréte de coupe et de la combinaison de plaguettes.

@ Comment monter une plaquette de planage

@ Le plat de la plaquette de planage doit étre

4 supérieur a I'avance par tour de fraise.

Corps Corps * Une aréte de planage trop grande provoque

Z\Logement Logement des vibrations.

@ Lorsque le diamétre de la fraise est important
et que I'avance par tour est élevée, utilisez
deux ou trois plaquettes de planage.

@ Lorsque vous utilisez plus d'une plaquette

Corps
Logement|
e \\

(a) Une aréte de coupe | (b) Deux arétes de coupe | (c) Deux arétes de coupe Wiper, le faux-rond est éliminé.
. @ Utilisez une nuance ayant une haute
Remplacez une Remplacez une Utiliser un cartouche. L. o
plaquette standard. plaquette standard. résistance a 'usure pour les plaquettes de

planage.
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FORMULES DE SURFACAGE

BVITESSE DE COUPE (Vc)

Ve = n+DCen (m/min) Vc (m/min) : Vitesse de coupe DC(mm) : Diamétre de fraise
T 1000 m (3.14) :Pi n (t/min) : Régime
*Divisez par 1000 pour convertir les mm en m. (Exemple) Trouvez la vitesse de coupe pour une fraise de ¢ 125mm avec un

b

s

(Réponse)

régime de 350t/min.
Substitut 7=3.14, DC=125, n=350 dans la formule.

Vo= m-DC-n _ 3.14x125x350
1000 1000

La vitesse de coupe est de 137.4m/min

=137.4m/min

BAVANCE PAR DENT (fz)

Avance

Direction

Avance par dent (fz) Marque aréte de coupe

Angle de planage

(Réponse)

VFf fz (mm/dent) : Avance par dent z: Référence plaquette
fz = mm/dent Vf(mm/min) : Avance par min.
p
Z°n n (tmin) : Régime (Avance par tour f =z x fz)
(Exemple) Trouvez I'avance par dent pour une fraise a 10 dents, un régime de

500t/min. et une avance minute de 500mm.

Appliquez la réponse ci-dessus a la formule.
fz = vf _ 500
zxn 10x500

La réponse est 0.1mm/dent.

= 0.1mm/dent

BAVANCE TABLE (Vf)

Vf =fzez+n(mm/min)

Vf (mm/min)
fz (mm/dent)

: Avance par min.
: Avance par dent

z : Référence plaquette

n (t/min) : Régime
(Exemple) Trouvez l'avance par minute pour une fraise a 10 dents, une avance
par dent de 0.1mm/dent et un régime de 500 tours par minute.
(Réponse) Appliquez la réponse ci-dessus a la formule.
Vf = fzxzxn = 0.1x10x500 = 500mm/min
L'avance table est de 500m/min.
ETEMPS DE COUPE (Tc)
L Tc (min) : Temps de coupe
Tc= —— (mln) Vf (mm/min) : Avance par min.
Vf L (mm) : Longueur usinée (Longueur de la piéce: I+Diamétre fraise : DC)
(Exemple) Trouvez le temps de coupe effectif pour usiner une piéce d'une
longueur de 300mm avec une fraise de diamétre 200, 16 dents.
-~ ; Vitesse de coupe 125m/min, avance par dent 0.25mm/dent. (vitesse
de rotation 200t/min).
DC : (Réponse) Calculer d'abord I'avance par minute. vf=0.25x16x200=800mm/min
L La longueur usinée est de 300mm + dia. Fraise L=300+200=500mm

Appliquez la réponse ci-dessus a la formule.
_ 500

Tc = 800 - 0.625 (min)

0.625x60=37.5 (sec). La réponse est 37.5 sec.




BFRAISAGE (Pc)

ap-ae-* Vf-Kc Pc (kW) : Puissance absorbée ap (mm) . : Profondeur de pasge
Pc = s ae (mm) : Largeur de coupe Vf (mm/min) : Avance table par min.
60x106xn Kc (MPa) : Effort de coupe spécifique n : (Régime)
(Exemple) Quelle est la puissance requise pour le (Réponse) Premiérement, calculez le nombre de tours pour obtenir I'avance par dent.
fraisage d'acier a outil & une vitesse de coupe n= 1000Vc _ 100080 _ 101.91t/min
de 80m/min. Avec une profondeur de passe nDC 3.14x250 )
Vi 280
de 2mm, une largeur de coupe de 80mm, un Avance par dent fz = o = 1251019 = 0.228mm/dent
déplacement de table de 280mm/min avec zxn .
une fraise de 250 avec 12 plaquettes. Remplacez la puissance de coupe spécifique dans la formule.
Coefficient rendement 80%. 2x80x280x1800
° Pc= S = 1.68 kW
60x10°x0.8
® Kc
N Résistance a la traction Effort de coupe spécifique Kc (MPa)
Matiére X
(MPa) et dureté 0.1mm/dent 0.2mm/dent 0.3mm/dent 0.4mm/dent 0.6mm/dent
Acier doux 520 2200 1950 1820 1700 1580 &
=]
Acier au carbone 620 1980 1800 1730 1600 1570 g
I
Acier traité 720 2520 2200 2040 1850 1740 2
[
Acier outil 670 1980 1800 1730 1700 1600 »n
w
Acier outil 770 2030 1800 1750 1700 1580 2
z
Acier chrome manganése 770 2300 2000 1880 1750 1660 8
Acier chrome manganése 630 2750 2300 2060 1800 1780
Acier chrome molybdéne 730 2540 2250 2140 2000 1800
Acier chrome molybdéne 600 2180 2000 1860 1800 1670
Acier nickel chrome molybdéne 940 2000 1800 1680 1600 1500
Acier nickel chrome molybdéne 352HB 2100 1900 1760 1700 1530
Acier inoxydable austénitique 155HB 2030 1970 1900 1770 1710
Fonte 520 2800 2500 2320 2200 2040
Fonte dure 46HRC 3000 2700 2500 2400 2200
Fonte ductile 360 2180 2000 1750 1600 1470
Fonte grise 200HB 1750 1400 1240 1050 970
Cuivre 500 1150 950 800 700 630
Alliage aluminium (Al-Mg) 160 580 480 400 350 320
Alliage aluminium (Al-Si) 200 700 600 490 450 390
Alliage aluminium (Al-Zn-Mg-Cu) 570 880 840 840 810 720
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FRAISAGE DEUX TAILLES -

PROBLEMES/SOLUTIONS

Choix de la . Géométrie s .
e Conditions de coupe outil Machine fixation outil
Solution ° ° @ o .
s @ 5|52 8| £ |
3 s w | Armrosage [ 8 | 3 |8 B S_|s| &8
3 £ S| 2|68 o c |oE| 2| E |8
o S|« £ = X|6=/05 06| 8|c
° 2 g E. < °owe 5--':-:0-:» 2l
o | o .3 - © T2 |sg = w 236l - | ® %
w|o|B8|E|E| E|S 0|5 |8 @ x|.@ 09058 o | 2|2
| S|  §|9| 8|0 |E |o = | £ || E T o=t L P =
2|S|§/5|s|°|§ o2 2 8 2= s 3|e|5elcs 8|3 |88
Szl |l£|13 52 58 |<|2<8a o885 %S5 ad
S 5 c Sis_ 838 218|8105:3 2 2|22
= s2i=0n "T. o -—
Cx Q Augmenter ¥ o |8 BS[E<|2 |Mgmener A Plusgrand | = | = | § €522 2 | g |Eo
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DONNEES TECHNIQUES

TABLEAU DE COMPARAISON DES MATIERES

B ACIER CARBONE
Allemagne Royaume-uni France Italie Espagne Suéde Japon USA Chine
W-nr. DIN BS EN AFNOR UNI UNE SS JIS AISI/SAE GB
STKM 12A
1.0038 RSt.37-2 436040 C |- E 24-2 Ne |- — 1311 STKM 12C A570.36 |15
1.0401 C15 080M15 |- CC12 C15,C16 |F.111 1350 = 1015 15
1.0402 C22 050A20 2C CC20 C20,C21 [F112 1450 — 1020 20
1.0715 9SMn28  [230MO07 1A S250 CF9SMn28 F2111 1912 SUM22 1213 Y15
11SMn28
1.0718 9SMnPb28 |- — S250Pb CF9SMnPb28(11SMnPb28|1914 SUM22L  [12L13 —
1.0722 10SPb20 |- = 10PbF2 CF10Pb20 [10SPb20 |- = = =
1.0736 9SMn36  [240MO07 1B S300 CF9SMn36(12SMn35 |- — 1215 Y13
1.0737 9SMnPb36 |- = S300Pb CF9SMnPb36(12SMnP35 |1926 = 12L14 =
1.1141 Ck15 080M15 32C XC12 Cc16 C15K 1370 S15C 1015 15
1.1158 Ck25 = = = = = = S25C 1025 25
1.8900 StE380 4360 55 E |- — FeE390KG |- 2145 — A572-60 |-
1.0501 C35 060A35 = CC35 C35 F.113 1550 = 1035 85
1.0503 C45 080M46 |- CC45 C45 F.114 1650 — 1045 45
1.0726 35820 212M36 8M 35MF4 = F210G 1957 = 1140 =
1.1157 40Mn4 150M36 15 35M5 - — — — 1039 40Mn
1.1167 36Mn5 = = 40M5 = 36Mn5 2120 SMn438(H)|1335 35Mn2
1.1170 28Mn6 150M28 14A 20M5 C28Mn - - SCMn1 1330 30Mn
1.1183 Cf35 060A35 = XC38TS |C36 = 1672 S35C 1035 35Mn
1.1191 Ck45 080M46 |- XC42 C45 C45K 1672 S45C 1045 Ck45
1.1213 Cf53 060A52 = XC48TS |C53 = 1674 S50C 1050 50
1.0535 C55 070M55 9 — C55 — 1655 — 1055 55
1.0601 C60 080A62 43D CC55 C60 = = = 1060 60
1.1203 Ck55 070M55 |- XC55 C50 C55K — S55C 1055 55
1.1221 Cke0 080A62 43D XC60 C60 = 1678 S58C 1060 60Mn
1.1274 Ck101 060A96 - XC100 — F.5117 1870 — 1095 -
1.1545 C105W1  |BW1A = Y105 C36KU F.5118 1880 SK3 W1 =
1.1545 C105W1  [BW2 - Y120 C120KU [F.515 2900 SUP4 W210 —
BALLIAGE ACIER
Allemagne Royaume-uni France Italie Espagne Sueéde Japon USA Chine

W-nr. DIN BS EN AFNOR UNI UNE SS JIS AISI/SAE GB

1.0144 St.44.2 436043 C |- E28-3 — — 1412 gmggg SH4008 A573-81 |-
Fe52BFN SM490A, SM490B

1.0570 St52-3 4360 50 B |- E36-3 Fe52CEN |~ 2132 SHA%0C = =
1.0841 St52-3 150M19 |- 20MC5 Fe52 F.431 2172 - 5120 -
1.0904 55Si7 250A53 45 5587 558Si8 56Si7 2085 = 9255 55Si2Mn
1.0961 60SiCr7 |- - 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 |- — 9262 —
1.3505 100Cr6 534A99 31 100C6 100Cr6 F.131 2258 SuUJ2 ASTM 52100 |Gr15, 45G
1.5415 15Mo3 1501-240 |- 15D3 16Mo3KW [16Mo3 2912 - ASTM A204Gr.A|—
1.5423 16Mo5 1503-245-420|— = 16Mo5 16Mo5 = = 4520 =
1.5622 14Ni6 - - 16N6 14Ni6 15Ni6 — — ASTM A350LF5|—
1.5662 X8Ni9 1501-509-510|— = X10Ni9 XBNi09 = = ASTM A353|—
1.5710 36NiCr6  [640A35 111A 35NC6 — — — SNC236 (3135 —
1.5732 14NiCr10 |- = 14NC11 16NiCr11  [15NiCr11 |- SNC415(H)|3415 =
1.5752 14NiCr14 |655M13 36A 12NC15 |- — — SNC815(H)|3415, 3310 |-
1.6523 21NiCrMo2 [805M20 362 20NCD2 [20NiCrMo2|20NiCrMo2 (2506 SNCM220(H)|8620 =
1.6546 40NiCrMo22(311-Type 7 |— — 40NiCrMo2(KB)|40NiCrMo2|— SNCM240 (8740 —
1.6587 17CrNiMo6|820A16 = 18NCD6 |- 14NiCrMo13|— = = =
1.7015 15Cr3 523M15 |- 12C3 — — — SCr415(H) |5015 15Cr




Allemagne Royaume-uni France Italie Espagne Suéde Japon USA Chine
W-nr. DIN BS EN AFNOR UNI UNE SS JIS AISI/SAE GB
1.7045 42Cr4 - - - = 42Cr4 2245 SCr440 5140 40Cr
1.7176 55Cr3 527A60 48 55C3 = = = SUP9(A) (5155 20CrMn
1.7262 15CrMo5 |- - 12CD4 — 12CrMo4 2216 SCM415(H)|— —
1.7335 13CrMo4 4 (1501-620Gr27|— 15CD3.5 ([14CrMo45 |14CrMo45 |- = ASTM A182
15CD4.5 FI11,F12 |
1501-622 12CD9 12CrMo9 ASTM A182
1.7380 10CrMo910 Gr31.45 | 12cD10 112CrMo10 TUH 2218 - F 29 -
1.7715 14MoV63 [1503-660-440|— = = 13MoCrV6 |- = = =
1.8523 39CrMoV13 9|1897M39  |40C — 36CrMoV12|— - - — —
1.6511 36CrNiMo4 (816M40 110 40NCD3  |38NiCrMo4(KB)|35NiCrMo4 |— = 9840 =
1.6582 34CrNiMo6(817M40 |24 35NCD6  [35NiCrMo6(KB)|— 2541 - 4340 40CrNiMoA
1.7033 34Cr4 530A32 18B 32C4 34Cr4(KB) [35Cr4 = SCr430(H) (5132 35Cr
1.7035 41Cr4 530M40 18 42C4 41Cr4 42Cr4 - SCr440(H) |5140 40Cr
1.7131 16MnCr5 |(527M20) |- 16MC5 16MnCr5 [16MnCr5 |2511 = 5115 18CrMn
1.7218 25CrMo4 [1717CDS110|— 25CD4 25CrMo4(KB) 2225 SCM420 (4130
708M20 55Cr3 SCM430 30CrMn
SCM432 (4137
1.7220 34CrMo4 [708A37 19B 35CD4 35CrMo4 |34CrMo4 (2234 SCCRM3 14135 35CrMo
1.7223 41CrMo4  [708M40 19A 42CD4TS [41CrMo4 |42CrMo4  |2244 SCM 440 212(2) 40CrMoA
42CrMo
1.7225 42CrMo4 [708M40 19A 42CD4 42CrMo4 |42CrMo4 |2244 SCM440(H)[4140
42CrMnMo
1.7361 32CrMo12 (722M24  |40B 30CD12  |32CrMo12 [F.124.A 2240 - - —
1.8159 50CrVv4 735A50 47 50CVv4 50CrVv4 51CrVv4 2230 SUP10 6150 50CrVA
1.8509 41CrAIMo7 [905M39  |41B jggﬁgg 41CrAIMo7 |41CrAIMo7 |2940 - - -
1.2067 100Cr6 BL3 = Y100C6 |- 100Cr6 = = L3 CrV, 9SiCr
1.2419 105WCr6 |- - 105WC13 [100WCr6 |105WCr5 (2140 SKS31 — CrWMo
107WCr5KU SKS2, SKS3
1.2713 55NiCrMoV6 [BH224/5 |- 55NCDV7 |- F.520.S = SKT4 L6 5CrNiMo
1.5662 X8Ni9 1501-509 |- - X10Ni9 XBNi09 - - ASTM A353|—
1.5680 12Ni19 = = Z18N5 = = = = 2515 =
1.6657 14NiCrMo134|832M13  [36C - 15NiCrMo13|14NiCrMo131|— - — -
1.2080 X210Cr12 (BD3 = Z200C12 |X210Cr13KU|X210Cr12 |- SKD1 D3 Cr2
X250Cr12KU ASTM D3
1.2601 X153CrMoV12(BD2 - - X160CrMoV12(— - SKD11 D2 Cr12MoV
1.2363 X100CrMoV5(BA2 = Z100CDV5 |X100CrMoV5|F.5227 2260 SKD12 A2 Cr5Mo1V
1.2344 X40CrMoV51(BH13 - Z40CDV5 |X35CrMoV05KU|X40CrMoV5 (2242 SKD61 H13 40CrMoV5
X40CrMoV51 X40CrMoV51KU ASTM H13
1.2436 X210CrW12|— = = X215CrW121KU|X210CrW12|2312 SKD2 = =
1.2542 45WCrV7 [BS1 - - 45WCrV8KU|45WCrSi8 2710 - S1 —
1.2581 X30WCrV93(BH21 = Z30WCV9 |X28WO09KU|X30WCrV9 |- SKD5 H21 30WCrVv9
1.2601 X165CrMoV12|— - - X165CrMoW12KU|X160CrMoV12|2310 - - -
1.2833 100V1 BW2 = Y1105V |- = = SKS43 W210 V
1.3255 S 18-1-2-5 |BT4 - Z80WKCV |X78WCo1805KU|HS18-1-1-5|— SKH3 T4 W18Cr4VCo5
1.3355 S 18-0-1 |BT1 = Z80WCV |X75W18KU|HS18-0-1 |- SKH2 T1 =
1.3401 G-X120Mn12(Z120M12 |- Z120M12  |XG120Mn12|X120MN12 |- SCMnH/1 |- -
1.4718 X45CrSi93 (401S45 52 Z45CS9  |X45CrSi8 |F.322 = SUH1 HW3 X45CrSi93
1.3343 S6-5-2 4959BA2 |- Z40CSD10 [15NiCrMo13|— 2715 SUH3 D3 -
1.3343 S6/5/2 BM2 = Z85WDCV |HS6-5-2-2 |F.5603 2722 SKH9, SKH51|M2 =
1.3348 S 2-9-2 — - - HS2-9-2 |HS2-9-2 (2782 - M7 -
1.3243 S6/5/2/5 |BM35 = 6-5-2-5 HS6-5-2-5 |F.5613 2723 SKH55 M35 =
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DONNEES TECHNIQUES

TABLEAU DE COMPARAISON DES MATIERES

B ACIER INOXYDABLE (FERRITIQUE,MARTENSITIQUE)

Allemagne Royaume-uni France Italie Espagne Suéde Japon USA Chine
W-nr. DIN BS EN AFNOR UNI UNE SS JIS AISI/SAE GB
1.4000 X7Cr13 403517 - Z6C13 X6Cr13 F.3110 2301 SUS403 403 ?c(;::;
1.4001 X7Cr14 = = = = F.8401 = = = =
1.4005 X12CrS13 |416S21 - Z11CF13 [X12CrS13 [F.3411 2380 SUS416  |416 —
1.4006 X10Cr13 (410821 56A Z10C14 X12Cr13  [F.3401 2302 SUS410 (410 1Cr13
1.4016 X8Cr17 430515 60 Z8C17 X8Cr17 F.3113 2320 SUS430 430 1Cr17
1.4027 G-X20Cr14(420C29 56B Z20C13M |- = = SCS2 = =
1.4034 X46Cr13 1420545 56D Z40CM X40Cr14  |F.3405 2304 SUS420J2 4Cr13
Z38C13M B
1.4003 = 405817 = Z8CA12  [X6CrAI13 |- = = 405 =
1.4021 — 420S37 — Z8CA12  |X20Cr13 |- 2303 — 420 —
1.4057 X22CrNi17 1431529 57 Z15CNi6.02|X16CrNi16 |F.3427 2321 SUS431 431 1Cr17Ni2
1.4104 X12CrMoS17 |- - Z10CF17 [X10CrS17 [F.3117 2383 SUS430F [430F Y1Cr17
1.4113 X6CrMo17 |434S17 = Z8CD17.01{X8CrMo17 |- 2325 SUS434 (434 1Cr17Mo
1.4313 X5CrNi134 [425C11 - Z4CND13.4M|(G)X6CrNi304 |— 2385 SCS5 CAG-NM |-
1.4724 X10CrA113|403S17 = Z10C13 X10CrA112|F.311 = SUS405  [405 OCr13Al
1.4742 X10CrA118|430S15 60 Z10CAS18 [X8Cr17 F.3113 - SUS430 430 Cr17
1.4747 X80CrNiSi20({443S65 59 Z80CSN20.02(X80CrSiNi20(F.320B = SUH4 HNV6 =
1.4762 X10CrA124 |- - Z10CAS24 (X16Cr26 |- 2322 SUH446 (446 2Cr25N
1.4871 X53CrMnNiN219{349S54 = Z52CMN21.09 (X53CrMnNiN219|— = SUH35 EV8 5Cr2Mn9Ni4N
1.4521 X1CrMoTi182|— - — — — 2326 - S44400 —
1.4922 X20CrMoV12-1|— = = X20CrMoNi1201(— 2317 = = =
1.4542 - - - Z7CNU17-04(— — - - 630 —
B ACIER INOXYDABLE (AUSTENITIQUE)
Allemagne Royaume-uni France Italie Espagne Sueéde Japon USA Chine
W-nr. DIN BS EN AFNOR UNI UNE SS JIS AISI/SAE GB
1.4306 X2CrNi1911|304S11 - Z2CN18.10{X2CrNi18.11|— 2352 SUS304L (304L OCr19Ni10
1.4350 X5CrNi189 [304S11 58E Z6CN18.09|X5CrNi1810|F.3551 2332 SUS304 (304 OCr18Ni9
F.3541
F.3504
1.4305 X12CrNiS188(303S21 58M Z10CNF18.09(X10CrNiS18.09|F.3508 2346 SUS303 (303 1Cr18Ni9MoZr
= = 304C12 = Z3CN19.10(— = 2333 SUS304L |- =
1.4306 X2CrNi189 (304512 - Z2CrNi1810|X2CrNi18.11|F.3503 2352 SCS19 304L -
1.4310 X12CrNi177|— = Z12CN17.07({X12CrNi1707|F.3517 2331 SUS301 301 Cr17Ni7
1.4311 X2CrNiN1810({304S62 - Z2CN18.10(— — 2371 SUS304LN [304LN —
1.4401 X5CrNiMo1810({316S16 58J Z6CND17.11 [X5CrNiMo1712|F.3543 2347 SUS316 (316 0Cr17Ni11Mo2
1.4308 G-X6CrNi189|304C15 - Z6CN18.10M|— — - SCS13 - -
1.4408 G-X6CrNiMo1810{316C16 = = = F.8414 = SCS14 = =
1.4581 G-X5CrNiMoNb1810{318C17 - Z4CNDNb1812M [XG8CrNiMo1811(— - SCS22 - —
1.4429 X2CrNiMoN1813 |— = Z2CND17.13|— = 2375 SUS316LN [316LN OCr17Ni13Mo
1.4404 - 316S13 - Z2CND17.12{X2CrNiMo1712(— 2348 - 316L —
1.4435 X2CrNiMo 1812 316S13 = 79CNDA7 12|X2CNiMo 1712 2353 SCS16 316L OCr27Ni12Mo3
SUS316L
1.4436 - 316513 - Z6CND18-12-03 [X8CrNiMo1713|— 2343, 2347 |- 316 —
1.4438 X2CrNiMo1816(317S12 = Z2CND19.15{X2CrNiMo1816(— 2367 SUS317L (317L 0OCr19Ni13Mo
1.4539 . - — — 2562 - UNS V
X1INiCrMo |- Z6CNT18.10 0890A -
1.4541 X10CINITH89 321812 58B Z6CNT18.10{X6CrNiTi1811|F.3553 2337 SUS321 321 1CH8NIOT]
F.3523
1.4550 X10CNIND189 347817 58F Z6CNNb18.10{X6CrNiNb1811(F.3552 2338 SUS347 (347 108N 1ND
F.3524
1.4571 X10CrNiMoTi1810|320S17 58J Z6CNDT17.12|X6CrNiMoTi1712|F.3535 2350 = 316Ti Cr18Ni12Mo2T
1.4583 X10CrNiMoNb1812{— - Z6CNDNb1713B [X6CrNiMoNb1713|— - - 318 Cr17Ni12Mo3Mb




Allemagne Royaume-uni France Italie Espagne Suéde Japon USA Chine
W-nr. DIN BS EN AFNOR UNI UNE SS JIs AISI/SAE GB
1.4828 X15CrNiSi2012|309S24 - Z15CNS20.12{X6CrNi2520(— - SUH309 (309 1Cr23Ni13
1.4845 X12CrNi2521|310S24 = Z12CN2520(X6CrNi2520(F.331 2361 SUH310 [310S OCr25Ni20
1.4406 X10CrNi18.08 [— 58C Z1INCDU25.20(— F.8414 2370 SCS17 308 —
1.4418 X4CrNiMo165|— = Z6CND16-04-01 |— = = = = =
1.4568 - 3168111 |- Z8CNA17-07 [X2CrNiMo1712(— - - 17-7PH —
1.4504
1.4563 = = = ZINCDU31-27-03 [~ = 2584 = NO8028 |-
Z1CNDU20-18-06AZ 2378 S31254
1.4878 X12CrNiTi189|321S32 58B, 58C |Z6CNT18.12B|X6CrNiTi18 11 |F.3523 - SUS321 321 1Cr18Ni9Ti
BACIERS RESISTANT A LA CHALEUR
Allemagne Royaume-uni France Italie Espagne Suede Japon USA Chine
W-nr. DIN BS EN AFNOR UNI UNE SS JIS AISI/SAE GB "
1.4864 X12NiCrSi3616|— - Z12NCS35.16 [ - - SUH330 (330 - u
1.4865 (G-X40NiCrSi3818{330C11 = = XG50NiCr3919 = = SCH15 HT, HT 50 = g
5
B FONTE GRISE R
Allemagne Royaume-uni France Italie Espagne Suéde Japon USA Chine §
W-nr. DIN BS EN AFNOR UNI UNE SS JIS AISI/SAE GB 5
- - - - - - 0100 - - - e
= GG 10 = = Ft10D = = 0110 FC100 No20B |-
0.6015 GG 15 Grade 150 - Ft15D G15 FG15 0115 FC150 No 25B HT150
0.6020 GG 20 Grade 220 = Ft20D G20 = 0120 FC200 No 30 B HT200
0.6025 GG 25 Grade 260 - Ft25D G25 FG25 0125 FC250 No 35B HT250
= = = = = = = = = No40B |-
0.6030 GG 30 Grade 300 - Ft30D G30 FG30 0130 FC300 No 45 B HT300
0.6035 GG 35 Grade 350 = Ft35D G35 FG35 0135 FC350 No 50 B HT350
0.6040 GG 40 Grade 400 - Ft40D - — 0140 — No 55 B HT400
0.6660 GGL NiCr202|L-NiCuCr202 = L-NC 202 |- = 0523 = A436 Type 2|—
B FONTE DUCTILE
Allemagne Royaume-uni France Italie Espagne Suéede Japon USA Chine
W-nr. DIN BS EN AFNOR UNI UNE SS JIs AISI/SAE GB
0.7040 GGG 40 |SNG 420/12 - FCS 400-12|GS 370-17 |FGE 38-17 |07 17-02 |FCD400 |60-40-18 |QT400-18
= GGG 40.3 |SNG 370/17 = FGS 370-17 |- = 071712 |- = =
0.7033 GGG 35.3 |- - — — — 07 17-15 |- - —
0.7050 GGG 50 [SNG 500/7 = FGS 500-7 |GS 500 FGE 50-7 |07 27-02 |FCD500 |80-55-06 |QT500-7
0.7660 GGG NiCr202|Grade S6 - S-NC202 |- — 0776 - A43D2 —
= GGG NiMn137|L-NiMn 137 = L-MN 137 |- = 0772 = — —
- GGG 60 |SNG 600/3 - FGS 600-3 |- — 07 32-03 |[FCD600 |- QT600-3
0.7070 GGG 70 |SNG 700/2 = FGS 700-2 |GS 700-2 |FGS 70-2 |07 37-01 |[FCD700 |[100-70-03 |QT700-18
BMFONTE MALLEABLE
Allemagne Royaume-uni France Italie Espagne Suede Japon USA Chine
W-nr. DIN BS EN AFNOR UNI UNE SS JIS AISI/SAE GB
- - 8 290/6 - MN 32-8 |- - 08 14 FCMB310 |- -
= GTS-35 B 340/12 = MN 35-10 |- = 08 15 FCMW330 32510 =
0.8145 GTS-45 P 440/7 - Mn 450 GMN45 - 08 52 FCMW370 40010 -
0.8155 GTS-55 P 510/4 = MP 50-5 |GMN55 = 08 54 FCMP490 |50005 =
- GTS-65 P 570/3 - MP 60-3 |- - 08 58 FCMP540 (70003 -
0.8165 GTS-65-02 [P 570/3 = Mn 650-3 [GMN 65 = 08 56 FCMP590 |A220-70003 =
- GTS-70-02 |P 690/2 - Mn 700-2 |GMN 70 - 08 62 FCMP690 |A220-80002 -
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DONNEES TECHNIQUES

ETAT DE SURFACE

ETAT DE SURFACE

(De JIS B 601-1994)

Type | Symbole Méthode de mesure Exemple de mesure (Schéma)
. Les écarts de surface se présentent sous la forme de rugosité Y
= créée par le saut axial des plaquettes, la forme et I'usure des arétes m
°O>’, et par les irrégularités de I'écoulement des copeaux. La mesure de / y P
= I'état de surface s'effectue sur une longueur linéaire. Ra mesure A A £ An—ph) b%
b} Ra I'état de surface par rapport a une ligne moyenne des écarts. Ra est Ra i /% WA{M{/“/ \UW s /
3 exprimé en microns et est calculé a partir de I'équation suivante : \Uy W ‘U/
S 1¢e 0
e Ra=7§,1/(x) 1 dx
La plupart des enregistrements d'états de surface sont dotés
de filtres électriques permettant d'éliminer I'ondulation (écart
5 de forme). Rz max. indique pour une longueur référence m
£ mesurée la différence maximum exprimée en microns entre N K
< . . . 5
: | | loponeinpus et loportiepus bos meswean k| VLA £ n LA
s , ce donnée, VARVAARY'AY/
2 I'état de surface moyen arithmétique de la \/ <
o différence entre les 5 points les plus bas

mesurés. Rz est exprimé en micron (um).
RZ=RP+RV

RzJis

Rugosité moyenne en dix points

RzJsis sera la longueur de référence sélectionnée de la
courbe moyenne et la somme de la valeur moyenne des
valeurs absolues des hauteurs de cinq sommets de profil
les plus hauts (Yp) et les profondeurs de cinq points de
profil les plus bas (Yv) mesurés dans la direction verticale
de la ligne moyenne de cette partie sélectionnée et cette
somme est exprimée en microns (um).

(Yp1+Yp24+Xp3+Yp4+Yps ) + (Yvi+Yv2+Yv3+Yv4+Yvs)
5

Rziis=

~~

Ypl,Yp2,Yp3,Yp4,YpS5 : Les 0
référence mesurée.

Yv1,Yv2,Yv3,Yv4,Yv5 ' Les 0
référence mesurée.

Les 5 points les plus hauts de la longueur

: Les 5 points les plus bas de la longueur

ERELATION ENTRE LA RUGOSITE MOYENNE (Ra) ET DESIGNATION CONVENTIONNELLE (DONNEE DE REFERENCE)

Rugosité moyenne Poids maximum Rugosité moyenne en dix points A
Ra Rz RzJis Longueur étalon
— Rz *Rzuis Symbole
Séries standards Moyenr/]li ?:r:trr;r)nehque Séries standards I (mm)
0.012a 0.08 0.05s 0.05z
0.08
0.025a 01 s 01 z
0.25
0.05 a 02 s 02 z 0.25 \AYAYAY
0.1 a 04 s 04 z '
02 a 08 s 0.8 z
04 a 0.8 16 s 16 z 0.8
08 a 32s 32z ' \YAVAVS
16 a 6.3 s 6.3 z
32 a 125 s 125 z
25 VAV
6.3 a 25 s 25 z 25
125 a 50 s 50 z o
25 a 8 100 s 100 z 8
50 a 200 s 200 z
100 a = 400 s 400 z -

*La corrélation entre les trois rugosités est d'ordre théorique.

*La mesure de Rz et RzJis est faite par la moyenne arithmétique des valeurs mesurées sur la longueur étalonnée multipliées

respectivement par 5.



CORRESPONDANCE DURETE

MATIERES - CORRESPONDANCE DURETE ACIER

Dureté Brinell (HB)| ¢« 2 Dureté Brinell (HB)| ¢« .
Billljge1%m:rl1n§000kgf g Dureté Rockwell E éssonce Billljge1%m21n§000kgf g Dureté Rockwell E S
g | Copr | Ehole| Eomel | Emep. | g Heforior g | G |Eole| Eomes | Emep. | Heforior
Bille | Bill carbure| 2 Diamert | Bille 1716"| Demant | Diamant | S i Bille | Bill carbure| 2 Diamert | Bille 1716"| Demant | Diamant | S i
standard | de tungsténe| A |Cone diamant Cone diamant|Cone diamant| O |  \MPa standard |de tungsténe| & |Cone diamant Cone diamant|Cone diamant| O | \MPg
(HV)| (HRA) (HRB) (HRC) (HRD) |(HS) (HV)| (HRA) (HRB) (HRC) (HRD) |(HS)
— | — |940| 856 | — | 680 | 769 |97 -— 429 | 429 |455| 734 | — | 457 | 59.7 |61| 1510
— | — |920| 853 | — | 675 | 765 |96 — 415 | 415 |440| 72.8 | — | 445 | 58.8 |59| 1460
— | — |o00| 850 | — | 67.0 | 761 |95 — 401 | 401 |425| 72.0 | — | 431 | 57.8 |58| 1390
— | (767) |880| 847 | — | 664 | 757 |93| — 388 | 388 |410| 714 | — | 418 | 56.8 |56| 1330
— | (757) |860| 844 | — | 659 | 753 |92| — 375 | 375 |396| 706 | — | 404 | 557 |54| 1270
— | (745) |840| 841 | — | 653 | 748 |91 — 363 | 363 |383| 700 | — | 391 | 546 |52| 1220
— | (733) |820| 83.8 | — | 647 | 743 |90| — 352 | 352 |372| 69.3 |(110.0)| 37.9 | 53.8 |51| 1180
— | (722) |800| 834 | — | 640 | 73.8 |83 — 341 | 341 |360| 68.7 |(109.0)| 36.6 | 52.8 |50| 1130
- |2 - - - - - | = - 331 | 331 |350| 68.1 |(108.5)| 355 | 51.9 |48| 1095
- 5710; 780| 830 | — | 633 | 733 87| — 321 | 321 (339 67.5 |(108.0)| 343 | 51.0 |47| 1060
— | (698) |760| 826 | — | 625 | 726 |86 —
311 | 311 [328| 66.9 |(107.5)| 33.1 | 50.0 |46| 1025
— | (684) |740 822 | — | 618 | 721 |—| — 300 | 302 (319 66.3 (107.0)| 321 | 49.3 45| 1005
— | (682) 737) 822 | — | 61.7 | 720 84| — 993 | 203 |309| 65.7 |(106.0)| 30.9 | 483 43| 970
— | (670) /720 818 | — | 610 | 715 183) — 285 | 285 |301| 653 |(105.5)| 29.9 | 47.6 |—| 950
— | (656) 700 813 | — | 601 | 708 |—| — 577 277 |202| 646 |(104.5) 288 | 46.7 |41| 925
— | (653) 697| 812 | — | 60.0 | 707 |81 —
269 | 269 |284| 64.1 |(104.0)| 27.6 | 459 |40| 895
- Egg;; 228 :(1)-; - gg-; ;8-? ool _ 262 262 |276| 636 |(1030)| 266 | 450 39| 875
_ | ex0 levol s0e | — | sss | eos - 255 | 255 [269| 63.0 |(102.0)| 254 | 442 |38| 850
B 627 |667| 805 B 557 | 607 7‘9 B 248 | 248 |261| 62.5 |(101.0)| 242 | 43.2 |37| 825
: : : 241 | 241 |253| 61.8 | 100 | 22.8 | 42.0 36| 800
— | 601 223 ?g'g B 23; ;g'g 47| _ 235 235 |247| 614 | 990 | 217 | 414 |35/ 785
' : : 229 | 229 |241| 60.8 | 982 | 205 | 405 |34| 765
223 | 223 |234| -— 973 | (188) | — |—| —
— | — |640| 798 | — | 573 | 687 |—| —
_ | 578 le1s| 791 | — | s60 | 677 |7s| — 217 | 217 |228] - 9.4 | (175) | — |33] 725
212 | 212 [222| - 955 | (16.0)| — |—| 705
— | — |e07| 788 | — | 556 | 674 |—| —
— | 555 |501| 784 | — | 547 | 667 |73| 2085 207 | 207 |218) — | 946 (152)  — [32) 690
201 | 201 [212] — 938 | (138) | — |31] 675
— | 534 |569| 778 | — | 535 | 658 |71| 1985 192 | 192 2021 — | 91.9 | (11.5) | — |29 640
187 | 187 [196] — 90.7 | (10.0) | — |—| 620
— | — 533 771 | — | 525 | 650 |—| 1915
— | 514 |547| 769 | — | 521 | 647 |70| 1890 183 | 183 [192) — | 90.0 29-0; — |28 615
179 | 179 |188] — 89.0 | (8.0)| — |27] 600
(495)) — |539| 767 | — | 516 | 643 |—| 185 174 | 174 |182) — | 878 | (64)| — |—| 585
— — |530| 764 — 51.1 639 | —| 1825 170 | 170 |178| — 86.8 | (5.4) — |26] 570
495 |528| 763 | — | 51.0 | 63.8 |68| 1820 167 | 167 |175| ~— 860 | (44)| — |—| 560
(477)| — |516] 759 — 50.3 | 63.2 |—| 1780 163 | 163 |171| — 85.0 | (3.3 — |25 545
— | — |508| 756 | — | 496 | 627 |—| 1740 156 | 156 |163| — 829 | (09| — |—| 525
477 |508| 756 | — | 496 | 627 |66 1740 149 | 149 [156 — 80.8 | — — |23] 505
143 | 143 [150| — 787 | — — |22 490
(461)| — |495 751 | — | 488 | 619 |—| 1680 137 | 137 [143| — 764 | — — |21] 460
— | — |491| 749 | — | 485 | 617 |—| 1670
461 |491| 749 | — | 485 | 61.7 |65 1670 131 | 131 [137| ~— 740 | — — |—=| 450
126 | 126 [132] — 720 | — — |20| 435
444 | — |474) 743 | — | 472 | 610 |—| 1595 121 | 121 |[127 -— 69.8 | — — 19| 415
— | — |472| 742 | — | 471 | 608 |—| 1585 116 | 116 |122| — 676 | — — |18] 400
— | 444 |472| 742 | — | 471 | 60.8 |63| 1585 111 | 111 |[117| — 65.7 | — — |15 385

Remarque 1) Les valeurs du tableau ci-dessus sont les valeurs métriques du AMS Metals Handbook.
Remarque 2) 1MPa=1N/mm?
Remarque 3) Les valeurs entre sont peu utilisées. Cette liste est tirée de JIS Handbook Steel I.

DONNEES TECHNIQUES
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DONNEES TECHNIQUES

TABLE DE TOLERANCES DES TROUS

Clgssific_ation,
d;{gﬁgg'r%ls Classification des zones de tolérance géométrique de trous
(mm)
> < B10 | C9 | C10 | D8 D9 | D10 | E7 E8 E9 F6 F7 F8 G6 G7 H6 H7
_ 3 +180 | +85 | +100 | +34 | +45 | +60 | +24 | +28 | +39 | +12 | +16 | +20 +8 | +12 +6 | +10
+140 | +60 | +60 | +20 | +20 | +20 | +14 | +14 | +14 +6 +6 +6 +2 +2 0 0
3 6 +188 | +100 | +118 | +48 | +60 | +78 | +32 | +38 | +50 | +18 | +22 | +28 | +12 | +16 +8 | +12
+140 | +70 | +70 | +30 | +30 | +30 | +20 | +20 | +20 | +10| +10 | +10 +4 +4 0 0
6 10 +208 | +116 | +138 | +62 | +76 | +98 | +40 | +47 | +61 +22 | +28 | +35 | +14 | +20 +9 | +15
+150 | +80 | +80 | +40 | +40 | +40 | +25 | +25 | +25 | +13 | +13 | +13 +5 +5 0 0
10 14
+220 | +138 | +165 | +77 | +93 | +120 | +50 | +59 | +75 | +27 | +34 | +43 | +17 | +24 | +11 +18
14 18 +150 | +95 | +95 | +50 | +50 | +50 | +32 | +32 | +32 | +16 | +16 | +16 +6 +6 0 0
18 24
+244 | +162 | +194 | +98 | +117 | +149 | +61 +73 | +92 | +33 | +41 +53 | +20 | +28 | +13 | +21
@ o4 30 +160 | +110 | +110 | +65 | +65 | +65 | +40 | +40 | +40 | +20 | +20 | +20 +7 +7 0 0
=]
% w0 | a0 | 20] +182] +220
® +170 | +120 | +120 | +119 | +142 | +180 | +75 | +89 | +112 | +41 +50 | +64 | +25 | +34 | +16 | +25
'u', 40 50 +280 | +192 | +230 | +80 | +80 | +80 | +50 | +50 | +50 | +25 | +25 | +25 +9 +9 0 0
] +180 | +130 | +130
% 0 | g5 | *310| +214 | +260
o +190 | +140 | +140 | +146 | +174 | +220 | +90 | +106 | +134 | +49 | +60 | +76 | +29 | +40 | +19 | +30
65 80 +320 | +224 | +270 | +100 | +100 | +100 | +60 | +60 | +60 | +30 | +30 | +30 | +10 | +10 0 0
+200 | +150 | +150
80 | 100 +360 | +257 | +310
+220 | +170 | +170 | +174 | +207 | +260 | +107 | +126 | +159 | +58 | +71 +90 | +34 | +47 | +22 | +35
100 | 120 +380 | +267 | +320 | +120 | +120 | +120 | +72 | +72 | +72 | +36 | +36 | +36 | +12 | +12 0 0
+240 | +180 | +180
+420 | +300 | +360
120 | 140 +260 | +200 | +200
140 | 160 +440 | +310 | +370 | +208 | +245 | +305 | +125 | +148 | +185 | +68 | +83 | +106 | +39 | +54 | +25 | +40
+280 | +210 | +210 | +145 | +145 | +145 | +85 | +85 | +85 | +43 | +43 | +43 | +14 | +14 0 0
+470 | +330 | +390
160 | 180 +310 | +230 | +230
+525 | +355 | +425
180 | 200 +340 | +240 | +240
200 | 295 +565 | +375 | +445 | +242 | +285 | +355 | +146 | +172 | +215 | +79 | +96 | +122 | +44 | +61 +29 | +46
+380 | +260 | +260 | +170 | +170 | +170 | +100 | +100 | +100 | +50 | +50 | +50 | +15 | +15 0 0
+605 | +395 | +465
225 | 2%0 +420 | +280 | +280
250 | 280 +690 | +430 | +510
+480 | +300 | +300 | +271 | +320 | +400 | +162 | +191 | +240 | +88 | +108 | +137 | +49 | +69 | +32 | +52
280 | 315 +750 | +460 | +540 | +190 | +190 | +190 | +110 | +110 | +110 | +56 | +56 | +56 | +17 | +17 0 0
+540 | +330 | +330
315 | 355 +830 | +500 | +590
+600 | +360 | +360 | +299 | +350 | +440 | +182 | +214 | +265 | +98 | +119 | +151 | +54 | +75 | +36 | +57
355 | 400 +910 | +540 | +630 | +210 | +210 | +210 | +125 | +125 | +125 | +62 | +62 | +62 | +18 | +18 0 0
+680 | +400 | +400
400 | 450 +1010 | +595 | +690
+760 | +440 | +440 | +327 | +385 | +480 | +198 | +232 | +290 | +108 | +131 | +165 | +60 | +83 | +40 | +63
450 | 500 +1090 | +635 | +730 | +230 | +230 | +230 | +135 | +135 | +135 | +68 | +68 | +68 | +20 | +20 0 0
+840 | +480 | +480

Remarque 1) Les dénominations de la premiére ligne du tableau représentent les plages de tolérances, les autres lignes du tableau indiquent
les valeurs mini et maxi en microns suivant les diamétres indiqués dans la colonne de gauche.
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Unités : um
1 e e e e e Y Y A

Classification des zones de tolérance géométrique de trous

H8 H9 | H10 | JS6 | JS7 | K6 | K7 | M6 | M7 | N6 | N7 P6 P7 R7 | S7 T7 ur | X7

4 [ 425 w40 | 5 0 o —2| —2| —4| —4| —6| —6| —10] —14] _ | —18]—20
0 0 0| * P —6|—10| —8|—12|—10|—14|—12| —16| —20| —24 —28| —30
8 | 430 | 8| NI 0| —5| —4| —9| —8| —11] —15] _ | —19] —24
0 0 0 —6| —9| —9 | —12|—13 | —16 | —17 | —20| —23| —27 —31| —36
22 [ 36| 88| | | #2| [ -3 0 =7 —4|—12| —9of —13] —17| _ | —22] —28
0 0 0 —7|—10|—12|—15|—16 | —19 | —21 | —24| —28| —32 —37| —43
—33
27 | w3 40| 2| e 4 0| —9| —=5|—=15| —11| —16| —21| | —26| —51
0 0 0 —9 | —12|—15|—18 | —20 | —23 | —26 | —29| —34| —39 —44| —38
- — 56
—33| —46
433 452 484 | 2] 46| —4 0| —1| —7|—18| —14| —20| —27| | —54| —67
0 0 0 —11| —15 | —17 | —21 | —24 | —28 | —31 | —35| —41| —48| —33| —40| —56 "
—54| —61| —77 <
39| —51 g
+39 | 462 4100 | | | 43| 47| —4 0|—12| —8 | —21| —17| —25| —34| —64| —76| _ §
0 0 0o = el 13| —18 | —20| —25 | —28 | —33 | —37 | —42| —50| —59| —45| —61 =
—70| —86 w
—30| —42] —55| —76 2
H6 | 474 HM20 | | | 49| =5 0|—14| —9|—26| —21| —60 —72| —85 —106| _ 8
0 0 0 —15 | —21 | —24 | —30 | —33 | —39 | —45 | —51| —32| —48| —64| —91

—62| —78| —94|—121
—38| —58| —78|—111
+54 +87 | +140 +4 | +10 | —6 0| —16 | —10 | —30 | —24| —73| —93|—113|—146
0 0 0" - —18 | —26 | —28 | =35 | —38 | —45 | —52 | =89 | —41| —66| —91 | —131
—76|—101 | —126 | — 166
—48 | —77|—107
—88 | —117 | — 147

+63 | +100 | +160 125 420 +4 +12 —8 0|—20 | —12 | —36 | —28| —50| —85 | —119| _
0 0 0 —21 | —28 | —33 | —40 | —45 | —52 | —61 | —68| —90|—125|—159
—583| —93|—131
—93|—133|—171
—60|—105
— 106 | — 151
+72 | +115 | +185 +5 +13 —8 0| —22 | —14 | —41 | —33| —63|—113
+14.5 +23 — — —
0 0 0 —24 | —33 | —37 | —46 | —51 | —60 | —70 | —79|—109 | —159
—67|—123
— 113 | —169
—74
+81 | +130 | +210 +5 +16 -9 0| —25 | —14 | —47 | —36|—126
+16 +26 — — — —
0 0 0 —27 | —36 | —41 | —52 | =57 | —66 | —79 | —88| —78
—130
—87
+89 | +140 | 4230 | o | o HT | 17 | =10 0|—26|—16|—51 | —41|—144| | | |
0 0 0| - —29 | —40 | —46 | —57 | —62 | —73 | —87 | —98| —93
—150
—103
+97 | #1585 | 4250 | | o | +8 | 18| —10 0| —27|—17 | —55| —45|—166| | _ | _ | _
0 0 0 —32 | —45 | —50 | —63 | —67 | —80 | —95 | —108 | —109
—172
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DONNEES TECHNIQUES

TABLEAU DE TOLERANCES DES ARBRES

Clgssificgtion,
ds';gigz"%ls Classification des tolérances géométriques des arbres
(mm)
> < b9 c9 d8 d9 e7 e8 e9 f6 f7 f8 g5 g6 h5 h6 h7
3 —140| —60| —20| —20| —14 | —14 | —14 —6 —6 = -2 =2 0 0 0
—165| —85| —34| —45| —24| —28| —39| —12| —16| —20 —6 —8 —4 —6 | —10
3 6 —140| —70| —30| —30| —20| —20| —20| —10| —10| —10 —4 —4 0 0 0
—170 | —100 | —48| —60| —32| —38| —50| —18| —22| —28 -9 | —12 -5 -8 | —12
6 10 —150| —80| —40| —40| —25| —25| —25| —13| —13| —13 =5 =B 0 0 0
—186 | —116 | —62| —76| —40| —47| —61 | —22| —28| —35| —11 | —14 ) =9 | =18
10 14 —150| —9%| —50| —50| —32| —32| —32| —16| —16| —16 —6 —6 0 0 0
14 18 —193 | —138 | —77| —93| —50| —59| —75| —27| —34| —43| —14 | —17 -8 | —11| —18
18 24 —160|—110| —65| —65| —40| —40| —40| —20| —20| —20 -7 -7 0 0 0
@ o4 30 —-212 | —162 | —98 | —117| —61| —73| —92| —33| —41| —53| —16 | —20 -9 | —13 | —21
3
> 30 40 —170 | —120
é —232|—182| —80| —80| —50| —50| —50| —25| —25| —25 -9 —9 0 0 0
= —180 | —130 | —119 | —142 | —75| —89|—112| —41| —50| —64| —20 | —25 | —11 | —16 | —25
N 40 50
& —242 | —192
% 0 | g | 190|140
o —264 | —214 | —100 | —100 | —60| —60| —60| —30| —30| —30| —10 | —10 0 0 0
65 80 —200 | —150 | —146 | —174 | —90 | —106 | —134 | —49| —60| —76| —23 | —29 | —13 | —19 | —30
—274 | —224
—220 | —170
80 100 —307 | —257 | —120 | —120 | —72 | —72| —72| —36| —36| —36| —12 | —12 0 0 0
—240 | —180 | —174 | —207 | —107 | —126 | —159 | —58 | —71| —90| —27 | —34 | —15 | —22 | —35
100 120 — 327 | — 267
—260 | —200
120 140 — 1360 | —300
140 160 —280 | —210 | —145 | —145| —85| —85| —85| —43 | —43 | —43| —14 | —14 0 0 0
—380 | —310 | —208 | —245 | —125 | —148 | —185| —68 | —83 | —106 | —32 | —39 | —18 | —25 | —40
—310 | —230
160 180 —410 | —330
— 340 | —240
180 200 _ 455 | —355
200 295 —380|—260 | —170 | —170 | —100 | —100 | —100 | —50 | —50| —50| —15 | —15 0 0 0
—495 | —375 | —242 | —285 | —146 | —172 | —215| —79| —96 | —122 | —35 | —44 | —20 | —29 | —46
—420 | — 280
225 250 —535 | —395
—480 | — 300
250 280 —610 | —430 | —190 | —190 | —110 | —110 | —110 | —56 | —56 | —56 | —17 | —17 0 0 0
—540 | —330 | —271 | —320 | —162 | —191 | —240 | —88 | —108 | —137 | —40 | —49 | —23 | —32 | —52
280 315 —670 | —460
—600 | —360
315 355 —740 | —500 | —210 | —210 | —125 | —125 | —125 | —62 | —62| —62| —18 | —18 0 0 0
—680 | —400 | —299 | —350 | —182 | —214 | —265| —98 | —119 | —151| —43 | —54 | —25 | —36 | —57
355 400 — 820 | —540
— 760 | —440
400 450 | _ 915 | —595 | —230 | —230 | —135 | —135| —135| —68| —68 | —68 | —20 | —20 0 0 0
450 500 :ggg :222 —327 | —385|—198 | —232 | —290 | —108 | —131 | —165 | —47 | —60 | —27 | —40 | —63

Remarque 1) Les dénominations de la premiére ligne du tableau représentent les plages de tolérances, les autres lignes du tableau indiquent
les valeurs mini et maxi en microns suivant les diamétres indiqués dans la colonne de gauche.
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Unités : um
e e O e e Y Y

Classification des tolérances géométriques des arbres

h8 h9 js5 js6 js7 k5 k6 m5 m6 n6 p6 ré s6 t6 ub x6

0 0 +4 +6 +6 +8 +10 +12 +16 +20 +24 +26
+2 +3 +5 =
—14 —25 0 0 +2 +2 +4 +6 +10 +14 +18 +20
0 0 +6 +9 +9 +12 +16 +20 +23 +27 +31 +36
25| #4 +6 —
—18 —30 +1 +1 +4 +4 +8 +12 +15 +19 +23 +28
0 0 +7 +10 +12 +15 +19 +24 +28 +32 +37 +43
+3 +4.5 +7 =
—22 —36 +1 +1 +6 +6 +10 +15 +19 +23 +28 +34
+51
0 0 +9 +12 +15 +18 +23 +29 +34 +39 +44 +40
+4 +5.5 +9 —
—27 —43 +1 +1 +7 +7 +12 +18 +23 +28 +33 +56
+45
_ +54 | +67
0 0 45 65 10 +11 +15 +17 +21 +28 +35 +41 +48 +41 +54
—33 —52 +2 +2 +8 +8 +15 +22 +28 +35 +54 +61 +77 »
+41 +48 | +64 <
64 | +76 g
0 0 +13 +18 +20 +25 +33 +42 +50 +59 +48 +60 S
+55 | +8 +12 — w
—39 —62 +2 +2 +9 +9 +17 +26 +34 +43 +70 +86 ;
+54 +70 H
+60 | +72 | +85 | +106 %
0 0 +15 +21 +24 +30 +39 +51 +41 +53 +66 +87 a
+6.5 | #9.5 +15 —
—46 —74 +2 +2 +11 +11 +20 +32 +62 +78 +94 | +121

+43 | 459 | +75 | +102
+73 [ +93 [ +113 | +146
0 0 #18 | +25 | +28 | +35 | 445 | 459 | 451 | +71 | +91 | +124
—54 | —87| 7|7 ) #3 | 43| 413 | 413 | 423 | +37 | +76 | +101 | +126 | +166
+54 | +79 | +104 | +144
+88 | +117 | +147
+63 | +92 | +122
0 0 +21 | 428 | +33 | 440 | +52 | +68 | +90 | +125 | +159
19 | £125 | 20 - | -
—63 | —100 #3 | #3 | 415 | #15 | +27 | +43 | +65 | +100 | +134
+93 | +133 | +171
+68 | +108 | +146
+106 | +151
77 | +122
0 0 +24 | 433 | +37 | 446 | +60 | +79 | +109 | +159
$10 | £145 | 23 - - -
—72 | —115 #4 | +4 | H17 | 17 | 431 | +50 | +80 | +130
+113 | +169
+84 | +140
+126
+ + + + + + +
0 01 ti1s | 416 P I A A I R
—81 | —130 #4 | +4 | 420 | 420 | 434 | +56 | +130
+98
+144
0 0 +29 | +40 | +46 | +57 | +73 | +98 | +108
125 | +18 +28 - - - -
—89 | —140 # | w4 | w21 | 421 | 437 | +62 | +150
+114
+166
0 0| 1135 | 420 g3q | *3 | +45 | 450 | 463 | 480 | 4108 | +126 | _ | _ | _ | _
—97 | —155 #5 | 45 | 423 | 423 | 440 | +68 | +172
+132
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P024

DONNEES TECHNIQUES

SYSTEME INTERNATIONAL

BTABLEAUX DE CONVERSION
(Couple de serrage, unité : Sl)

@®Pression

Pa kPa MPa bar kgf/cm? atm mmH20 mmHg ou Torr
1 1x10°8 1x106 1x10% | 1.01972x10°% | 9.86923x10% | 1.01972x10"" | 7.50062x103

1x108 1 1x10°3 1x102 | 1.01972x102 | 9.86923x103 | 1.01972x10%2 | 7.50062
1x108 1x103 1 1x10 1.01972%x10 9.86923 1.01972x10°% | 7.50062x10°%
1x105 1x102 1x10-" 1 1.01972 9.86923x10"! | 1.01972x10* | 7.50062x102
9.80665x10* | 9.80665%10 9.80665%x102 | 9.80665x%10"" 1 9.67841x10"" 1x10* | 7.35559x102
1.01325%10% | 1.01325x102 | 1.01325x10" [ 1.01325 1.03323 1 1.03323x10* | 7.60000%102
9.80665 9.80665x10° | 9.80665x10° [ 9.80665x10° 1x10* | 9.67841x10° 1 7.35559%102

1.33322x10?

1.33322x10"

1.33322x104

1.33322x10°8

1.35951x103

1.31579x10°3

1.35951%x10

1

Remarque 1) 1Pa=1N/m2

@ Effort

@Fatigue

N dyn kgf Pa MPa or N/mm? kgf/mm? kgf/cm?
1 1x105 1.01972x10" 1 1x10% | 1.01972x107 | 1.01972x105
1x10° 1 1.01972x10¢ 1x108 1 1.01972x10" | 1.01972x10
9.80665 9.80665%105 1 9.80665%108 | 9.80665 1 1x102
9.80665x10* | 9.80665%102 1x102 1

@®Travail / Energie / Calorie

Remarque 1) 1Pa=1N/m?

@Puissance (taux / puissance motrice) / débit calorifique

J kW<eh kgfem kcal w kgfem/s PS kcal/h
1 2.77778x107 | 1.01972x10"" | 2.38889x10 1 1.01972x10" | 1.35962x10° | 8.6000 x10°"
3.600 x10° 1 3.67098x105 | 8.6000 x102 9.80665 1 1.33333x102 | 8.43371
9.80665 2.72407x10% 1 2.34270%10°3 7.355 x102 | 7.5 x10 1 6.32529x102
4.18605%10% | 1.16279x10° | 4.26858x102 1 1.16279 1.18572x10" | 1.58095%103 1

Remarque 1) 1J=1Wes, 1J=1N*m
1cal=4.18605J
(Par la loi des poids et des mesures)

Remarque 1) 1W=1J/s, PS:Puissance en chevaux Francais.
1PS=0.7355kW
1cal=4.18605J
(Par la loi des poids et mesures)



TYPE D'USURE

PROBLEMES ET SOLUTIONS

Détériorations

Usure en dépouille

Cause

Solution

Usure en cratére

» Nuance trop tendre.

* Vitesse de coupe trop élevée.
» Angle de dépouille est faible.
» Avance extrémement lente.

* Choisir une nuance résistante a l'usure.
* Réduire vitesse de coupe.

* Augmentez I'angle de dépouille.

» Augmenter avance.

Ecaillage

* Nuance trop tendre.
* Vitesse de coupe trop élevée.
* Avance trop élevée.

» Choisir une nuance résistante a l'usure.
» Réduire vitesse de coupe.
* Réduire l'avance.

Ecaillage
important

* Nuance trop dure.

| « Avance trop élevée.

* Géométrie aréte inadaptée.

» Manque de rigidité, porte-outil.

* Choisir une nuance plus tenace.

* Réduire l'avance.

* Augmentez le renfort d'aréte.
(Chanfrein au lieu d'un arrondi.)

« Utilisez un corps d'outil plus grand.

Déformation
plastique

* Nuance trop dure.
 Avance trop élevée.
» Géométrie aréte inadaptée.

» Manque de rigidité, porte-outil.

* Choisir une nuance plus tenace.

* Réduire I'avance.

* Augmentez le renfort d'aréte.
(Chanfrein au lieu d'un arrondi.)

« Utilisez un corps d'outil plus grand.

Aréte rapportée

* Nuance trop tendre.

* Vitesse de coupe trop élevée.

* Profondeur de coupe et avance trop
importantes.

» Température de coupe trop élevée.

« Choisir une nuance résistante a l'usure.
» Réduire vitesse de coupe.

» Réduire la profondeur de coupe et I'avance.
» Nuance avec grande conductivité thermique.

Fissuration
thermique

* Faible vitesse de coupe.

* Manque de coupe.
» Nuance inappropriée.

» Augmentez la vitesse de coupe.
(Pour acier au carbone vitesse de coupe 80m/min.)
* Augmentez I'angle de coupe.

« Choisir une nuance a faible affinité carbone.

(Nuance revétue, nuance cermet)

Entailles

* Dilatation ou contraction due a la
température de coupe qui varie.

» Nuance trop dure.
*Spécialement en fraisage.

» Sans arrosage.
(En cas d'arrosage, augmentez
volume et pression)

« Choisir une nuance plus tenace.

Eclatement

t| * Surfaces dures, brutes, cro(tes...

* Friction sur la dépouille de I'outil
provoquée par des copeaux de forme
irreguliere.

(ex : en cas de légéres vibrations)

* Choisir une nuance résistante a l'usure.

* Augmentez I'angle de coupe,
aréte plus vive.

Usure en dépouille
et écaillage

*Détérioration
du PCD

* Aréte rapportée.

* Mauvaise formation copeaux.

» Augmentez I'angle de coupe, aréte plus vive.

» Agrandir I'espace a copeaux.

Usure en cratére
et écaillage

*Détérioration
du PCD

 Détérioration due au manque de

résistance de I'aréte de coupe incurvée.

» Augmentez le renfort d'aréte.
« Choisir une nuance plus tenace.

* La nuance est trop tendre.

« Effort de coupe trop élevé causant
une forte température a la pointe de
I'outil.

* Diminuer le renfort d'aréte.
« Choisir une nuance résistante a l'usure.

DONNEES TECHNIQUES
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DONNEES TECHNIQUES

MATERIAUX DE COUPE

Le carbure métallique Wc-Co a été développé en 1923 et amélioré plus tard par I'ajout de TiC et TaC. En 1969
apparait le revétement CVD. Le carbure revétu est depuis trés largement utilisé. La base cermet TiC-TiN voit le
jour en 1974. Actuellement, "le carbure revétu pour I'ébauche et le cermet pour la finition" est une tendance
vérifiée et bien établie.

/\ Revétement diamant

i | Diamant fritté
|:| CBN fritté

Si3N4
Céramiques
0 8 AO3 | Carbure revétu
w ol Il 1T
3 5 X é :
S Q Cozt el Micro-grain revétu
z : o Carbure métallique
(&) 3
= Cermet |z
e 0 L = HSS
4 — Carbure métallique micro-grain revétu
=z Carbure métallique
=z
o
a
HSS revétu
HSS

Ténacité >

CARACTERISTIQUES DES NUANCES

. . L . : Conductivité Expansion *
- Dureté Dispersion énergie | Solution dans Fe ; ) -
Matériaux durs (HV) (kcallg-atom) (%.1250°C) t?s\;m:g;l)e t?xe;rg_lgﬁ;e Matériau de coupe
Diamant >9000 - Hautement soluble 2100 3.1 Diamant fritté
CBN >4500 - - 1300 4.7 CBN fritté
Si3N4 1600 - - 100 3.4 Céramiques
o Céramiques
Al203 2100 -100 =0 29 7.8 Carbure métallique
TiC 3200 -35 <05 21 74 Cart?uerrenlztvétu
) Cermet
TiN 2500 -50 - 29 9.4 Carbure revétu
TaC 1800 -40 0.5 21 6.3 Carbure métallique
wcC 2100 -10 7 121 5.2 Carbure métallique

*1W/m+K=2.39x10"3cal/cmesec+C
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CLASSIFICATION DES NUANCES

= P Acier -
M Cenenar 7UTi20T |
—  CGarure Ll | Fontegrise [ HTIOST X HTi10 : UTi20T |

métallique

|| o | Allage réfractaire
1 e HMT9005 - RT9010 MT9015 - TF15 |

NEW. NEW.
= P| Acier [UE6105%UE6110MC60154MC6115=MS6015UE6020 -MP6120=MC6025MC6125+MC6035-UH6400|
(PVD) (PvD)

|—| FH7020 - VP15TF - MP6130 - VP10RT = VP20RT - VP30RT -VP20MF = UP20M |
(PVD) (PVD) (PVD) (PVD) (PVD) (PVD) (PVD)

—m AT N I MC7015H US7020 {MC7020 {MC7025{ F7030 | VP15TF {VP20RT {MP7030|
énéra (PVD) (PVD) (PVD)

|_| MP7130 - MP7035 - US735 < MP7140 - VP10RT - VP30RT - VP20MF 5 UP20M |

(PVD) (PVD) N (PVD) (PVD) (PVD) (PVD) (PVD)
NEW

— K | Fontegrise =UC5105 HMC5005 - UC5115 Hﬁms -MC5015 - MY5015 -MC5020 - VP15TF -VP10RT - VP20RT |

(PVD) (PVD) (PVD)
== N | Non-ferreux -
NEW NEW

s A"iaiﬁi;é?;‘a"e{ US905 HMPI00S - VPOSRT -VP10RT HVP2ORT HMP9015 - VP15TF HMP9120 {MP9025 - MS9025 -MP9130 -MP9140)
¢ (PVD) (PVD) (PVD) (PVD) (PVD) (PVD) (PVD) (PVD) (PVD) (PVD) (PVD)

—H | e mPBo10 1 vp1sTE |
i H| MU L MP8010 - VPASTF |

(PVD) (PVD)

=== Carbure revétu f=-

DONNEES TECHNIQUES

Usinage

—P| Acier HNX2525 - NX3035 - MX3020 - MX3030 - NX4545 |

—  Cormet =M Ag'?r "% 1 NX2525 - MX3020 - MX3030 - NX4545 |
énéral

— K | Fontegrise = NX2525 < MX3020 - MX3030 |

~P| Acer = AP25N - VP25N - MP3025 - VPA45N |
(PVD) (PVD) (PVD) (PVD)

Acier inox

et Cermet revétu  fege= M .
Général

(PVD) (PVD)

== K | Fonte grise

(PVD) (PVD)

NEW

—N|Sontere2 { mp20s | w220 | MD230 | m2030]

(Diamand fritté)

; (Fabricaton 4 commende)

NEW

Alliage fritté < MB4020 = MB4120

== Polycristallins == = NEW
~ K| Fontegrise = MB710 - BC5110 - MB4020 - MB4120 = MB730 - MBS140
(PVD)
~ =) W = T
| Matieres HBC8105 -MB8110 - BC8110 - BC8210 - MB8120 - BC8120 - BC8220 - MB8025 - MB8130 - BC8130

traitées (R ) (R ) (Revétu) R ) R ) (Revatu)
éti éti é ét étl é
(CBN fitte) evétu evétu evétu evétu evétu evétu

(CBN fritte)

—Cam';o"_’gér‘:i'r':q“e— Fo:}gizrrise H SF10 - MFO7 - MF10 - TF15 - MF20 - MF30 |

Vs

|

Résistance

S Toere® 1 GTi0S 1 GTi10 + GTi15 - GTi20 + GTi30 [ GTi35 - GTi40 1 GTi50 |

Carbure
métallique

o corosion 7_GC15 [{ Ge20 [{ Ge3o |

a l'usure

Résistance

Carbure métallique Résistance
micro-grain spécialeél‘usure-l LY H L HMFZOS H LB |

\
)
Pour Génie Carbure

Civil métallique
\

= Usage général A MG10 = MG20 - MG25 - MG30 - MG40 - MG50 - MG60 |
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DONNEES TECHNIQUES

TABLEAU DE COMPARAISON DES NUANCES

CARBURE METALLIQUE

ISO Mitsubishi . Seco Sumitomo ..
st Symbole | Materials Sandvik | Kennametal Tools Iscar Electric Tungaloy | Kyocera Dijet MOLDINO
P PO1
P10 IC70 ST10P TH10 WS10
) IC70
P20 UTi20T |C50M ST20E KS20 EX35
. IC50M A30 UX30
P30 UTi20T 1054 A30N KS15F EX35
P40 IC54 ST40E TX40 EX35
M KU10
M10 K313 890 Ico7 EH510 TH10 WA10B
K68
KU10 HX Ico7
M20 UTi20T K313 883 ICo8 EH520 KS20 EX35
K68 1C20
1C08 A30
M30 UTi20T 1C20 UX30 EX35
A30N
1C28
M40 IC28 TU40
KU10
@ K| ko1 | wriost K313 H1 KSO5F WHO1
H2 WHO05
=] K68
] [
=z g KU10 KW10
I c K10 HTi10 K313 890 1C20 EH510 TH10 KT9 WH10
[} fe GW15
] S K68
= o KU10 G10E KS15F
& = K20 UTi20T H13A K313 HX 1C20 H10E KS20 GW25 KT9 WH20
u K68 EH520
= . G10E
8 K30 UTi20T 883 H10E
H1 GWO05
N | No1 H10 H2 KS05F KW10
KU10
. H10 1C08 KW10
N10 HTi10 HBA E’égs 890 1620 EH510 TH10 GW15 KT9 WH10
KU10
H10 HX 1C08 G10E
N20 HBA EZ;E’ KX 1C20 EH520 KS15F KT9 WH20
N30 883
S | So1 MT9005 SW05
MT9005 H10A KU10
S10 RT9010 H10F K313 g;g :gg; EH510 ?3?;": SW10 WH13S
MT9015 H13A K68
RT9010 KU10 Ico7 KS15F
S20 TE15 K313 883 1008 EH520 KS20 SW25
K68
S30 TF15
P| P10
P20 UTi20T K125M :ggg'\" A30N EX35
P30 UTi20T SM30 GX :822'\" A30N UX30 EX35
P40 IC28 EX35
% M| M10
) 1C08
8 M20 UTi20T 1620 A30N EX35
© M30 | uTi2oT SM30 1C08 A30N EX35
T 1C28
M40 IC28
K| Ko1 HTi05T K115M,K313
. K115M KW10
K10 HTi10 K313 1C20 G10E TH10 GWI5 KT9 WH10
K20 UTi20T H13A HX 1C20 G10E GW25 Fz15 WH20
K30 UTi20T

Remarque 1) Le tableau ci-dessus est un extrait de publication a titre indicatif. Nous n'avons pas obtenu I'autorisation expresse de chaque compagnie référencée.
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MICROGRAIN

ISO Mitsubishi . Seco Sumitomo T
Clszeiil Symbole | Materials Sandvik | Kennametal Tools Electric Tungaloy Kyocera Dijet MOLDINO
Z SF10 PN90 F FZ05
g_ Z01 MFO07 6UF,H3F FO MDO5F FBO5 NMO08
5 MF10 8UF,H6F MD1508 FB10
o HTi10 XF1 MD10 FZ10 NM10
© Z10 MF20 H10F 890 F1 MD0508 FW30 FZ15 NM12
% AFU MDO7F FB15 NM15
AFO EM10 FZ15
n
2 Z20 3;13% H15F ggg SF2 MD20 FB15 25%2,\?
5 AF1 G1F FB20
(o} Al FZ20 NM25
Z30 883 cc FB20 NM40
ISO Mitsubishi . Seco Sumitomo .
Ciagei Symbole | Materials Sandvik | Kennametal Tools Iscar Electric Tungaloy | Kyocera Dijet MOLDINO
P CCX*
AP25N* IC20N NS520 TN610
Po1 VP25N * ics20N* | T1000A GT720% PV710*
PV30*
CCX*
TP1020 NS520 TN60
P10 xﬁggﬁi CT5015 KT315 TP1030* :ggggN* T1500A NS9530 TN610 CXT75 CZo5*
VP2sN* | GC1525 * | KT125 CM 1cs3oN* | T 500Z* | GT9530* | PV710*
CMP* AT9530% | TN620
PV720*
NX2525 IC20N T1500A TNGO
AP25N* KT325 TP1020 IC520N* | T1500Z* | NS9530 TNG20 CXT5
P20 VP25N * GC1525* | KT1120 TP1030% IC30N T2500A GT9530* PV720% PX90* CH550
NX3035 KT5020% IC530N* | T2500Z* | AT9530% TNBO020
° MP3025 * IC75T T3000Z*
* %
> P30 | ubasds IC75T T3000Z* Pos PX90*
c
S1M TP1020 TN60
5 NX2525
o) * " TP1030* T1000A TN620 *
[ M10 nggx* GC1525 KT125 oM T15002* PV720% Cz25
CMP* TN6020
TN90
NX2525 TN6020
M20 | AP25N* E 288’2* TN620 CHS550
VP25N* PV720%
PV90*
M30 PV730*
NX2525 NS520 CCX*
K| K01 | Ap2sn* T1000A | GT720% | PV7005*
NS520 ccx*
K10 %ggfﬁ* CT5015 ﬂ?gg NS9530 | PV7005% Cczo5%
GT9530% | TN60
NX2525
K20 AP25N* CH550
P| P10 | Nxa2s25 C15M IC30N TNaoOM cX75 MZ1000%
KT530M TN100M CH550
P20 “N"))((ggzzg CT530 HT7 ,\CAL51’\320 IC30N %gg’gA TN620M ggg CH7030
KT605M TN60 MZ1000*
MX3030
o P30 NX4545 IC30N T4500A NS740 CX90 CH7035
Q M| M10 NX2525 IC30N TN60
2 KT530M
© M20 | W32 | cTs30 HT7 C15M IC30N Lo TN1OOM |  CX75
e KT605M
MX3030
M30 NX4545 T4500A
K| Ko1
K10 NX2525 TN60 CX75
KT530M
K20 NX2525 HT7 CX75

*Cermet revétu
Remarque 1) Le tableau ci-dessus est un extrait de publication  titre indicatif. Nous n'avons pas obtenu l'autorisation expresse de chaque compagnie référencée.
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DONNEES TECHNIQUES

TABLEAU DE COMPARAISON DES NUANCES

NUANCES REVETUES CVD

ISO Mitsubishi . Seco Sumitomo .
st Symbole Materials Sandvik | Kennametal Tools Iscar Electric Tungaloy | Kyocera Dijet MOLDINO
cation
P GC4305 | KCP0osB | 1P0501 1C9150
MC6115 TP0500 AC810P T9105 CA510
P01 UEstos | SSi29% | KEPOS | 1p1s01 IC81%0 | AC700G T9025 CAss05 | JC110V | HG8010
TP1500
MC6115 AC810P
GC4315 | KCP10B | TP1501 CA510
oo | G B ER R e SR me SR e | o
UEe110 | G5G4325 | KCP25 TP2501 IC8250 | AC2000 T9215 CAS515 JC215V | GMg020
mroi2 | GC4ats | KCoti0 | TP2500 N CA5515
MC6115 CA025P
UEeT10 SEiaie | Kopess Icg2s0 | AG820P To115 CAS515 HG8025
P20 | MESHS | SS4332 | KCP30B | TP250f IC8250 | AC2000 T9125 CAs515 | Jciiov | HGE02
Moeoss | SCi322 | KcP2s TP2500 19230 | ACBO25P | T9215 CA525 Jo21sv | SM8D
UE6D30 | Soqass | KC9i2s AC830P T9225 CAB525
MY5015 CR9025
MC6125 GC4325 CA025P
T9125 CA525
o | BB R oo | mm | om me BE B o | ge
MC6035 | GC4235 TP3000 IC9350 | AC630M 19228 SRS
UH6400 | GC4425 CR9025
KCP40
TP3501 T9135
MC6035 | GC4235 | KCP40B AC8035P CA530 GM8035
P40 | yHe400 | GC4335 | KC9140 TE3e% IC9350 | ACe30M Too38 CAs535 | JC325V | Gxag
KC9240
] [
w M| m10 | MC7015 | GC2015 | KCM15B | TM1501 | IC6015 | AC61OM T6120 CAGs15 | IX605X
3 g US7020 | GC2220 | KCM15 TM2000 | IC8250 | AC6020M | T9215 Jc11ov
= = AC6020M
MC7015 KCM15
I = GC2015 TM2000 AC610M T6120 CA6515 HG8025
o K M20 | uS7020 | GCa220 | KOM25B | qysor | G605 | aCeosom | Te215 | Caeszs | YCMOV | Gmzs
w AC630M
ﬂ M30 | MC7925 | Geogos KCMags | TMA000 | oo | ACBO3OM | rgin CAB525 | Jxs25x | GMB8035
u US735 KoMt TM3501 AC630M GX30
z
5] KCM358 | TM4000 AC6030M
a M40 Us735 GC2025 KOM35 TM3501 1C6025 AGB30M JX525X GX30
K'| ko1 | Mcsoos | GC3205 | KCKOSB | TKO501 105005 | AGAION Tora Chtodo | 4COSOW | iaens
UC5105 | GC3210 | KCKO5 TH1500 Aotk | TRI5, ghaat JC105v
MC5015 KCK15B AC405K CA315 JC108W
K10 | MH515 Geazos | KCKIs TK0501 G200 | ASa01ok | 1515 CA4515 | JCO50W | HX3515
uc5115 | GC3210 | KSK20. | TK1501 e ACAIOK | T5115 CA4010 | JC105V | HG8010
MY5015 KCK20B AC415K CA4115 JC110V
MC5015 AC4015K CA320
K20 | Ucsiis | ocazzs Kaioo. | TK1s01 IC5010 | AGA15K T5115 cadsis | RIG0W | HGB025
pestis KK IC8150 | ACA420K T5125 caa1s | SOV GMB020
Mveots AC8025P CA4120
HG8025
K30 UE6110 GC3225 KCPK05 AC8025P T5125 Jc215 GM8020
S SO5F CAG515 HS9105
S01 Us905 CAB6525
$205 GRes25 HS9115
P ACP2000
P10 MP1501 1C5400 XCU2500 JC730U
ACP100
p2o | F7030 GCa220 Mol | 1css00 ACPa000 | T3130 JC730U | GX2140
MC7020 XCU2500 | T3225 JC835S | GF30
T25M
ACP100
MP1501
p30 | F7030 GC4330 | KCPK30 | MP2501 | |cesng | Xoioaey | T3130 Jogsss | X210
MC7020 | GC4230 | KC930M | TM25 xepas T3225 Jcrsou | §X2
T350
P40 GC4340 | KCO935M | MM4500 GX2030
GC4240 | KC530M | T350M GX2160
M| M10 XCU2500 JC730U
o M20 | F7030 KC925M MS2200 Ry T3130 Cass3s | JCT30U | AX2040
<) MC7020 T25M T3225 JC835S | GX2140
® o2, XCU2500
2 AX2040
] F7030 MP2501 ACP100
e M30 | FC7020 | GC2040 | KC930M | T25M xCuzs00 | 13130 caesss | I3 | SX20
MC7020 T350M ACM200 oxal
KC930M | MM4500
M40 KC935M | T350M GX2160
K| Ko
XCK2000 | T1215
K10 | mcs020 xeKao0 T8 CA420M | JCBO5W | GX2120
GC3220 JoKa09, JC610
K20 | Mcs5020 | GC3330 | KC915M | MP1501 | IC5100 T1115 JCE05W | GX2120
XCK2000
K20W JC608X
ACK200
KC920M
KC925M
GC3330 IC5100
K30 363040 ﬁgggg& MP1501 DT7150 JC610
KC935M

Remarque 1) Le tableau ci-dessus est un extrait de publication  titre indicatif. Nous n'avons pas obtenu |'autorisation expresse de chaque compagnie référencée.
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NUANCES REVETUES PVD

ISO Mitsubishi . Seco Sumitomo .
Classi¥ Symbole | Materials Sandvik | Kennametal Tools Iscar Electric Tungaloy | Kyocera Dijet MOLDINO
P P01 PR1005
KCU10 PR1005 PR1705
P10 |VPIOMF | oo [KC5010  |CP200 20 1oo0r AHT710 PR930 PR1025
MS6015 KCs510  [TS2000  ||Gor0 10807 SH725 PR1115 PR1225
KU10T PRI425 PR1725
1007 AH710 PR930
VERRT o KUE o AT pRiTaS
P20 |VP15TF TS2500 SH730 PR1115 IP2000
GC15 KC5525 IC808 1C907
VP20MF GH730 PR1225
MS6015 KU25T e GH130 PR1425
AC520U  |SH725 PR1535
VP1ORT 1228 C250 AHT25 AH120 |ER1025
Ml KCU25 IC328 IC330 SH730 GH730| PR 1725
P30 GC1125  |KC5525  |CP500 IC354 1C528 GH130 AH740 IP3000
VPISTF KU25T IC1008 AC1030U  |J740 SH725 |PR1425
VP20MF PR1535
IC10281C3028| AC530U | AH7025 Prioss
1C228 IC328
CP500 IC528 10928 AH740
P40 CP600 IC1008 IC1028 J740 PR1535
IC3028
M | Mo1 0
juo]
IC354 1C507 PR1025 3
M10 |VvPiomF Scidts [Kel0, |cP200 IC520 IC807 MRS |PR1225  [JC5003 | nosos =
MS6015 | O0100s | Koeoi0 |TS2000 | IC907 IC1007 e PR1425  |JC8015 S
IC5080T PR1725 &
-
AHT10 AH725
VP10RT IC354 IC808 AH120 SH730 |PRI0Z5 PRUZ5) 103 &
VP20RT  |GC1115  |KCU10 PR1225 PR1425 w
TS2500  |IC9081C1008 |AC520U  |GH730 GH130 JC5015
M20 |[VP15TF  |GC15 KC5010 PR15 PRO30 IP100S z
o CP500 IC10281C3028| AC5015S | GH330 AH630 JC8015 Z
VP20MF  |GC1125  |KC5510 PRI535
> Meaas IC5080T SH725 AHB015| PR 1250 JC5118 o
S AHT7025 a
S
5 VP10RT AC520U | GH330 AH725
) VP20RT CP500 IC2281C250 | Acs30u  |AH120SH730 |PR1125 | jcs015
L GC1125  |KCU25 IC328 IC330 PR1725
M30 |vpisTE | SCI125 IKCLZS.ICP600 o 08 |ACT030U | GHT30 GH130 [ER1723 | JCB015
VP20MF TIP2050 | SI0081C10%8 | Ac6040M  |J740AHEMs  |DR1zae | JC5118
MP7035 AC5025S  |SH725
(32810928 | p o300
M40 |MP7035 |GC2035 IC10081C1028_|ACS2300, 14740 PR1535  |JC5118
IC3028 1C9080T
K |_Koi
K10 5015 KCut0 CP200 IC350 1C910 GH110
KC5010KC5510|TS2000  |IC1008 AC510U  |AH110 AH710
1C228 1C350 GH110 AH7025
VP10RT KCU15 CP200 IC808 1C830 AH110 AH710
K20 |VP20RT TS2000
Micrul KCu2s (132900 |icoo8 iC1007 AHT725 AH120
IC1008 GH730 GH130
1C228 IC350 AH725
VP10RT
KCU25 IC808 IC830 AH120
K30 Voot KCs525  |CP500 IC908 IC928 GH730
IC1007 IC1008 GH130
S MP9005 IC507 1C804 AH905 PRO05S | JC5003
S01 |\posrs THI000 |ICBOT ICO0T |ACS005S |Aaos  |pRisos | caots | UPO108
MP9005 | cq0s | KCUTOKCE010 [CP200 CP250 |IC507 ICBO06| »omro,  |AHO05 SH730 (PROOSS | JC5003
s10 |wpoots  |SSIL KC5410 TS2000 TS2050| IC807 IC903 | A G108, |AH110AHB005|PROTSS | JC5015  |JP9t15
VP10RT KC5510 TS2500 TH1000| IC5080T AH120 PR1310  |JC8015
KCU10 KCU25 CZBCNCHS |AC510U  |AH120 PRO15S  |JC5015
S20 |Mraoie  |GC1125 |KCs025 o200 |cuBicaEico | AC520U | AHT725 PR1125  |JC8015
KC5525 ICABICA06 C080T | AC5025S  |AH8015  |PR1325 | JC5118
MS9025
MP9025 AH725
S30 |WP9028  IGCi125  |KCS525  |CP6O0D 1928 1C830 |AC1030U  |AH725. |pR1125 PR1535 | JC5118
VP20RT
) ATHBOD
ATHOM
P01 1C903 Jcgoos  |ATHOER
JP4105 PN15M
KC505M IC250 1030 JC8003  |PN15M
o P10 GC1010  |KC715M 10808 10810 | Acuz2s00 PR830 JC8015  |PN215
> GC1130  |KC510M Co0s 15a95 | ACP200 PR1225  |JC5015  |PCA12M
e KC515M JC5118  |JP4115
0 1C950
©
[ 1C250 IC300 JC5015
L KC522M KC525M 1C328 1C330 hia22s JC5040
GC1010  |KC527M KCo10M IC350 1C808 nras PR830 JC6235 | syan20
p2o |MP6120  |GC1030 |KCGMKCM [F25M IC810 1C830 | ACU2500 | AMIZ0 PR1225  |JCB015 |Gy 202
VPISTF  |GC1130  |KCTISHKCT20M|[MP3000  |IC900 IC908|ACP200 | GHoo0 PR1230  [JCs118 | tiA
GC2030 | KCT30M IC910 1C928 A, |PR1s25  |JC6235
KTPK20 1C950 NI JC7560P
IC1008 JC8118P

Remarque 1) Le tableau ci-dessus est un extrait de publication a titre indicatif. Nous n'avons pas obtenu l'autorisation expresse de chaque compagnie référencée.
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DONNEES TECHNIQUES

TABLEAU DE COMPARAISON DES NUANCES

NUANCES REVETUES PVD

ISO Mitsubishi . Seco Sumitomo ..
et Symbole | Materials Sandvik |Kennametal Tools Iscar Electric Tungaloy | Kyocera Dijet MOLDINO
P KC735M 1C250 1C300 ﬁmggﬁmig JC6235JCT50 | |y ss
MP6120 GC1010 F25M 1C328 1C330 JC8050 JCT560P
KC725M ACU2500  |GH130 AH730 CY250
p3o |VP15TF GC1030 kossom  MP3000 IC350 IC830 |, S50 0 AH3035 PR1230 JC5015.JC8118 | 2 o0
MP6130 GC2030 Koaszy  |F3OM 1C845 1C900 |, <0200 AHB030 PR1525 JC5040 JCB18P | S\ o
VP30RT GC1130 MP2050 1C928 1C950 JC8015
KCPM40 1C1008 AH3225 G511 HC844
AH9130
JC6235 JCT560 | JS4060
IC300 IC328
GC2030 KC735M JC8050 JCT560P | PTH30E
P40 |VP30RT GC1030 KC537M ?ggm :gggg IC830/ Acpago ﬁ:;g&; PR1525 JC5040 JCB118 | PTH40H
GC1130 KCPM40 1C1008 JC5118 JC8118P | JX1060
JC5118 JS4060
M |__Mo1 IC907 PNO8M PN208
GC1025 GC1030 | KC715M ACU2500 PN15M
M10 GC1010 GCH30 | KC515M 1C903 ACM100 PR1225 PN215
VP15TE GC1025 KC610M KC635M 1C250 1C300 AH725 AH120
GC1030 KC730M KC720M 1C808 1C830 GH330 AH330 JC5015
M20 m:;;;gg GC1040 KC522M KC525M :/lzpss'\goo 1C900 1C908 ﬁgggg’go GH110 Eglggg JCc5118 JP4120
VP20RT GC2030 KCPM40 1C928 AHB030 JC8015
" S30T KTPK20 1C1008 AH9130
a VP15TF AH120 AH725
KC537M 1C250 1C300
2
3 uTiSe swr ko P cumiosacemn AT RO SO ssis
Z M30 (ypyorr |GC1040  |KC73SM |\ nq0qy |IC380ICB30IACP300 |hiayg iigrag|pPR1525 | Jos0s0 Jostts | C Y290
o GC2030 KCPM40 1C882 1C928 | ACM300 HC844
2 MP7140 Kossom  |MP2050 161008 AH3135 PR1535 JC5118 JCB118P
lu-) VP30RT AH4035
1C250 1C300 JC5015 JC7560
L
w Mao |MP7140 F40M 1C328 1C330 | ACP300 ﬁ:;‘gs PR1525 | JC5118 JCT560P E:igﬁ
= VP30RT MP2050 1C882 ACM300  [,\[one PR1535 JCB0S0JCBI8 | |\
Q 1C1008 JCB118P
K AH110 ATH80D
K01 [mP8o10 GH110 JC8003 ATHO8M
AH330 TH308
AH110
o 8016300 e S |prizr
] K10 [mPso10 GC1010 MK2050 1C910 1C928 JC8o15 TH315
o KC527M 1G950 |o380 | ACK3000 | AH120 PR1510 CY100H
B KC635M 161008 GH130
] AH330
it IC350 IC808 CY150
VP15TE GC1010 KTPK2OKCS14M |\ o0 IC8101C830 |ACU2500 |GH130 PR1210 JC5015 P4120
K20 VP20RT GC1020 KCG10MKC520M |\ o o> 00 IC900 IC908 | ACK300 AH9130 PR1510 JCso15 CY9020
KC620M KC524M IC9101C928 |ACK3000 |AH9030 JC6235 PTH13S
IC950 1C1008
KC522M IC350 1C808 JC6235
VP15TF KC725M 1C830 1C908 | ACK300 JC5015 CY250
K30 |ypyort  |GC1020  |ycoy MK2050 1928 1C950 | ACK3000 JC8015 JS4045
KC735M KC537M 1C1008 JC8118 JCB118P
S 1C907 1C908 AH110 JC8003 PNO8M
So1 IC808 1C903 AH710 PR1210 |JCBO1S |5 008
JC5118
GC1130 JC8003
1C903 1C907 | EH520Z
MP9120 GC1010 AH120 JC5015 JS1025
$10 (\p1s7F Ge1030 KC510M  |MS2050 1C908 1C840 | EH20Z AH725 PR1210 1C8018 JPa120
Ge2030 1C910 1C808 | ACM100 1C5118
1C300 1C908
MP9120 S30T KC522M 1C808 1C900 | EH520Z AH725 Jcso15
VP15TF GC2030 KC525M  |MS2050 1C830 1C928 | EH20Z JC5015
S20 |mpa130 GC1030 KCSM30  |MP2050 1C328 1C330 | ACK300 Q:?ggo PR1535 JC8050 PTH3O0H
MP9030 GC1130 KCPM40 IC840 1C882 | ACP300 JC5118
1C380
GC2030 KC725M  |MS2050 F40M|IC830 IC882 | ACP300 JC8050 JC7560
S30 GC1040 KCPM40  |KCSM40  |1C928 ACM3pp  |AM3135 PR1535 JC5118 JM4160
MP8010 JC8003 DH103
H| HO1 |\posur ICo03 JC8008 DH102
Jcgoos |30
H10 |VP15TF gglgﬁ’g KC505M  |MH1000 1C900 1C808 jggg?g TH308
VP10H KC510M  |F15M 1C907 1C905 PTHO8M
GC1030 JCc5118
Jcgiigp  |ATHOBM
ATH80D
1C900 1C808 JC8015
H20 ([vP15TF gg]?gg F15M 1C908 IC380 AH3135 JC5118 iPH‘;11155
1C1008 JC8118P
MP3000 1C380 1C900
H30 F30M 1C1008 AH3135 JP4120

Remarque 1) Le tableau ci-dessus est un extrait de publication a titre indicatif. Nous n'avons pas obtenu |'autorisation expresse de chaque compagnie référencée.
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CBN

ISO Mitsubishi . Seco Sumitomo ..
Fiszeii Symbole Materials Sandvik Tools Electric Tungaloy Kyocera Dijet
H BC8105 Ssggo B0 KBNO5M
HO1 BC8110 CB7105 CBNO060K KBN10M
MB8110 BN1000 BX310 KBN510
BNC2010
BC8110
MBC020
BC8120 CBT115 gs%go BXM10 KBNO5M
H10 BC8220 CB7015 CBN010 BN2000 BX330 KBN25M JBN300
MB8025 BNC2020 BX530 KBN525
MB8110
MB8120
MBC020
BC8120 CB7125 CBN150 gz)c(;go BXM20 KBN525
H20 BC8220 CB7025 CBN160C BN250 BXA20 KBNO5M JBN245
MB8025 CB20 BNG2020 BX360 KBN25M
MB8120
BC8130 CB7135 CBN150 BNC300 BXC50
o H30 MB8130 CB7525 CBN160C BN350 BX380 KBN35M
o MB730 BN700
S S | so1 MB3025 CBN170 BN7000 M714B
5 s10 BNS8125 | BX470, BX480 @
(] =]
= S20 <}
P4
S30 5
MB710 BX870 =
K K01 BC5110 Sﬂg%%o BX930 17
MB5015 BX910 H
MB730 BN700 4
K10 MB4020 CB7525 BN7500 gﬁgg KBNG6OM JBN795 %
MB4120 BN7000 o
MB730 BN700
K20 MB4020 CBN200 BN7000 BX480 KBN60M JBN500
MB4120
CBN300
BNS800 BX90S
K30 BC5030 CB7925 CBN400C BNCB115, BNC8125 BXC80 KBN900
CBN500
. s BN7500
Alliage fritté MB4020 CBN200 BN7000 BX470 KBN570
MB4120 BNGT115 BX480 KBN70M
ISO Mitsubishi . Seco Sumitomo "
Clase¥ Symbole Materials Sandvik Tools Electric Tungaloy Kyocera Dijet
DX180 JDA30
% N | No1 MD205 CDO05 PCDO05 DA90 DX160 KPDO001 JDA735
g N10 MD220 CD10 PCD10 DA150 DX140 KPD010
5 N20 MD220 PCD20 DA2200 DX120 JDA715
o MD230 PCD30
= N30 MD2030 POD30M DA1000 DX110 KPD230 JDA10

Remarque 1) Le tableau ci-dessus est un extrait de publication  titre indicatif. Nous n'avons pas obtenu I'autorisation expresse de chaque compagnie référencée.
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Référence NOMS DES PRODUITS Page | Référence NOMS DES PRODUITS Page
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K233, 229, L023
'PDER-M{} ......... Plaquette (Pour fraise BAP300-400/SRM2).........
K233, K249, L023

...Fraise APX3000 .........ccccovveiiiiiiiiiiiiiies K148

...Fraise APX3000 ........ccccoovvmveenineeicieneenne K147

...Fraise APX3000 .......ccccoevreiieineieinieeeens K135

INDEX

.Fraise APX3000 .......ccccceceveviiiiiciiiiiiies K136 | CKWE6.....
...Fraise APX3000 .......cccceovreiriinieiiiiieeeens K134 | CPM
...Fraise APX3000
...Fraise APX4000
...Fraise APX4000
Fraise APX4000
.Fraise APX4000
...Fraise APX4000
...Fraise APX4000
Fraise AQX.......ccoviiiiiiiiiiciie,

Fraise AQX.......cccooviiiiiiiiiiiiiiccccen,
...Fraise a surfacer ARP

Fraise ARP ..o
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K054, L051
K054, L051

INDEX

.Assise...

..Plaquette pour fraises 3 tailles .................... L027
_+...Plaquette (Pour fraise VPX200/VPX300)............
K090, K104, K117, K126, L026, L027

J

.Plaquette (Pour fraise AJX/PMC)..... K185, L024

...Plaquette (Pour fraise AJX).............. K185, L024
.Plaquette (Pour fraise AJX/PMC)..... K185, L024
...Plaquette (Pour fraise WJX)...K074, K081, L025
...Plaquette (Pour fraise AUX/PMC)..... K185, L024
...Plaquette (Pour fraise ASPX)........... K210, LO25
.............. L025

MLDP42
MLSP42
MLTP32.
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e Plaquette (Pour fraise AHX440S)...........ccccocue...

K035, K039, L030 | S
Plaquette (Pour fraise AHX4408S)..... K035, L030 | S

Plaquette (Pour fraise AHX4408S)..... K042, L031

Plaquette (Pour fraise AHX6408S)..... K042, L031
Plaquette (Pour fraise FMAX)........... K054, L051

K175, L032
K175, L032

K241, L0O34
K241, LO34
K191, L0O34
K241, L0O34
K191, L0O34

L035, L036
Plaquette (Pour fraise SE445545/LSE445)...L035
Plaquette (Pour fraise SE*QSE415)............ L036
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.............. L037
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K070, LO38
K070, LO38

L040, K230
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K214, L042
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U
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WEC42EFTR5C ..........ccceeeeee. Plaquette de planage (Pour fraise SE415515)...

L049

WECS3AFTRS5C ...

WECS3EFTRS5C ...
WEEW13T3AG{}R3C

WEEW13T3AG{;R8C

K029, L049
WNEU200:3ZEN7C

..Plaquette de planage (Pour fraise AHX) .............
K042, K049, L049, L050

WNGU1406ANENSC-M ............ Plaquette de planage (Pour fraise WSX445).......
K019, LO50
WOEW12T308PE{JR8C............ Plaquette de planage (Pour fraise ASX400)........
K050, L050
WOEX1206PERS5C.................... Plaquette (Pour fraise VOX400).................. L050
WPC42EE{JR10C...........ooueeee Plaquette de planage (Pour fraise
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INDEX
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‘PDFR-GL ....Plaquette (Pour fraise AXD4000+7000)...............
K157, K163, K167, L046

‘PDFR-GM ...Plaquette (Pour fraise AXD4000).............c.cocueeee.
K157, K163, L046

K194, K198, L047

K201, L048
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PNFR-L....Plaquette (Pour fraise WWX400) ..... K059, L022

PNER-...Plaquette (Pour fraise WWX400) ..... K059, L022
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