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Fraise carbure monobloc pour l'acier jusqu'a 70HRc

AE-BM-H - AE-BD-H - AE-LNBD-H
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Fraisage | Carbure Monobloc

INDEX

AE-BM-H Fraise boule 4 dents pour un traitement a haute efficacité P.4

e R1~R6
e Total 8 articles

AE-BD-H
e R0O,5~R6
e Total 17 articles

AE-LN B D- H Fraise boule 2 dents avec dégagement long pour une finition de haute P.14

e RO,05~R3
e Total 261 articles

3 types de fraises pour réaliser une large gamme

d’applications de fraisage

Processus Piéce de Méthode de Processus de outil
Matiére: YXR3 (acier & outil 60HRC) fraisage Al Ll
Lubrification: MQL
. Q, . lobal 3 axes Ebauche haute
Machine: centre d'usinage 5 axes [ Cltelezite ligne de contour efficacité
Broche principale: HSK63 Shaxes .
Maximum RPM: 25.000 min™ 2 Chanfrein ligne de contour Sl SRR AE-BM-H
Mandrin: Frettage ., R5
3 Rainure 5 axes profilage Semi-ébauche
a Arte D axes tournure Ebauche
fraisage semi-ébauche
' ] Finition de haute AE-BD-H
5 Rainure 5 axes profilage précision R5X30
N Finition de haute
5 6 Aréte 5 axes profilage précision
; Middle 5 axes tournure Finition de haute AE-LNBD-H
bottom fraisage précision R3X40X6
o - 5 axes tournure Finition de haute
fraisage précision
) 3 axes Finition de haute AE-BD-H
? Chanfrein ligne de contour précision R5X30
5




POINTS CLEFS & AVANTAGES

Caractéristiques principales
AE-BD-H

AE-BM-H

Haute précision

pour les opérations

de finition

2 dents de RO,5 ~ R6
total 17 dimensions

Arétes renforcées

Arétes de coupe renforcées pour supprimer ['écaillage et
améliorer la surface finie

Epaisseur de I'ame optimisée
Epaisseur d'ame optimisée supprime les fissures et 'écaillage

® Excellente précision du rayon
Parfait pour la finition

® Egalement disponible avec queue courte pour frettage

® Revétement DUROREY
Excellente résistance a l'usure pour le fraisage de matériaux durs

® Surface lisse

Surface du revétement extrémement lisse afin d'obtenir une belle
qualité de surface sur la piéce

Haute performance
4 dents

R1 ~R6
total 8 dimensions

® Division irréguliére
Espacement inégale des dents pour supprimer les vibrations

® Géométrie robuste
Faible résistance a la coupe, tres bon rendement

® 2 dents pour la coupe au centre

- Large goujure pour une meilleure évacuation copeaux
- Améliore la qualité de surface méme sur des surfaces plane

® Excellente précision du rayon
Grande polyvalence de I'ébauche a la semi-finition

® Revétement DUROREY
Excellente résistance a I'usure pour le fraisage de matériaux durs

Revétement DUROREY

Le revétement DUROREY récemment mis au point permet une résistance a
la chaleur supérieure et une ténacité élevée optimisée pour le fraisage

d'acier a haute dureté!

La couche super résistante a la chaleur

et la structure ultramince en

nanocouches offrent une ténacité
supérieure tout en maintenant une
résistance élevée a la chaleur et a
I'abrasion. Supprime également

I'écaillage méme dans les opérations

de fraisage des matiere a haute dureté

et prolonge ainsi la durée de vie des ouitils.

Structure du revétement

Couche super résistante a la chaleur

Ultra-fin
Périodique
Nano-couches

Couche de renforcement

de la force d'adhésion
Métal de base

Structure du Dureté Temperature Résistance (I Rugosité Résistance Resn‘stance

Couleur A . . du NP ala Endurance
revétement (GPa) Oxydation  alachaleur . de surface al'usure

revétement soudure
Ultra-fin

Gris noir Périodique 41 1.300 X O O b @ @

Nano-couches
DUROREY est une marque déposée d'OSG Corporation O - © N *
Juste Meilleure

Fraisage | Carbure Monobloc




POINTS CLEFS & AVANTAGES

AE-BM-H
Fraise carbure 4-dents de grande efficacité pour la finition des
aciers a haute dureté

2 dents au centre

Pour un meilleur contréle de la coupe sur les
surfaces planes et ainsi améliorer la précision.
Et permet ainsi un meilleur contréle copeau.

Levres en spirale

Réduit la résistance a la coupe et permet des
performances stables avec une durée de vie
prolongée de I'outil.

R1 ~R6

total 8 dimensions

Meilleur précision du rayon
Permet d'étre utilisé dans les process d'ébauche et
de semi-finition.

v @

+0.005 +0.007 +001
R=<15 15<R<3 3<R

Espacement inégale des dents

Permet d'éviter les vibrations
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AE-BM-H NOUVEAU

Fraisage | Carbure Monobloc

S L

Type 1 & ﬁlﬂ -
LU T .

Type 2 Mf_J S j}ﬁ

= Premier choix en terme de qualité et performance ,

= Pour les matériaux durs

= 4 dents, boule

Le

Actual Effective Length

@ O) O O O O) O] O
~45HRC ~SSHRC | ~3SHRC | ~350HB ~60HRC | | ~esHRC | | ~70HRC

Aw T T T 2%

8549602

8549604

8549606

8549610

*——————————————
———————————————
**?_ﬂﬁﬁ__-_-_-’
L
L
1 s s S S S R
L
1 s s S S S R
1 s s S S O N
L
1 s s S S S R
L
L
1 s s S S S R
L
1 s s S S S R
1 s s S S O N
L
1 s s S S S R
L

*S'il n'y a pas de valeur dans la longueur effective réelle pour I'angle de pente de travail a, cela signifie qu'il n'y a pas d'interférence.
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DONNEE D'USINAGE

Excellente durée de vie

Les différents test montrent une trés bonne durée de vie dans les aciers durs.

(mm)

Matiére SKD11 (60HRC) 012

Opération Fraisage de poche L o1

Vitesse de coupe | 55m/min (1.750 min™) z ZZ:

Avance 875mm/min (0,125 mm/t) 004

Prof. de coupe ap=0,75mm Pf=2,25mm 0.02

Lubrifiant Soufflage d'air 0 5 " 09 s o Py 2%
Machine CN verticale —— AE-BM-H CLonjpet:(eur; Compétiteur B

(mm)

Outil AE-BM-H R5 Conventionnel
Matiere SKH51 (65HRC)
Opération Fraisage de poche

Flank Wear

Vitesse de coupe | 125m/min (4.000 min™)

Avance 2.000mm/min (0,125 mm/t)
Prof. de coupe ap=03mm Pf=1.2mm
. S 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Lubrifiant Soufflage d'air 168 336 504 672 84 1008 117.6 1344 1512 168 1858 2016
Longueur de coupe
Machine CN horizontale ——— AE-BM-H Conventionnel

Faible force de coupe

Sa forme en spirale et la division irréguliére des dents permettent un fraisage plus
stable avec une faible force de coupe.

Outil AE-BM-H R5 Conventionnel

Matiere SKD11 (60HRC)
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Opération Fraisage d'angle R

Vitesse de coupe | 80m/min (2.550 min™)
N

. v 800
Avance 2.000mm/min (0,196 mm/t) - s
> é 600 Piece
Prof. de coupe ap=5mm Pf=0,Tmm = I dangle
<E A
Lubrifiant Soufflage dair g 200 | I " I' lil‘“
Machine CN verticale e T
Temps
(N)
800 &
Y Piece

1

600 1
1
1

v d'angle
v
1
1
1

400

200 - S -

Résistance de coupe

(]
c
c
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1 2 3 4 5 6(5)
Temps



CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Fraise carbure monobloc | Conditions de coupe

AE-BM-H

Finition

Acier a outil » Acier traité «
Acier pré-traité Acier pré-traiter - Acier trempé
SKD11 « SKD61 - NAK80

Ve ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC
N s F s F s F s F s F
(min-") (mm/min) (minT) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-") (mm/min) (minT) (mm/min)
R1 20.700 3.310 18.300 1.830 15.900 1.590 14.300 1.140 9.600 770
R1,5 13.800 2.760 12.200 1.710 10.600 1.480 9.600 1.150 6.400 770
R2 10.400 2.500 9.200 1.660 8.000 1.440 7.200 1.150 4.800 770
R2,5 8.300 2.660 7.300 1.900 6.400 1.660 5.700 1.370 3.800 910
R3 6.900 2.760 6.100 1.950 5.300 1.700 4.800 1.340 3.200 900
R4 5.200 2.500 4.600 1.840 4.000 1.600 3.600 1.300 2.400 860
R5 4.500 2340 4.000 1.760 3.500 1.540 3.200 1.280 2.200 850
R6 4.000 2.240 3.600 1.730 3.200 1.540 2.900 1.160 2.100 840
ap Pf ap Pf
RE<R3 | 015D | 02D RE<R3 | 012D | 0,15D
R3<RE 0,1D 0,2D R3<RE 0,07D 0,15D

Profondeur

de coupe W:ap
Z = 7

1. Utiliser des machines et des portes outils rigides et trés précis.

2.Nous suggérons d'utiliser un soufflage d'air ou MQL pour évacuer les copeaux

3. Ces conditions de coupe sont calculées pour des fraises dont la longueur de sortie est de 4 fois le diamétre. Si la longueur de sortie est plus importante, réduire la Vic, l'avance et la profondeur de passe.

4. Les conditions ci-dessus sont indiquées pour le contournage avec une faible charge sur machine. Si des bruits anormaux, vibrations, casse peuvent survenir suivant la forme a usiner, la machine, le montage. Vérifier les
conditions de coupe, le montage de l'outil et le montage de la piéce, etc. Si besoin, ajuster la V¢, I'avance et la profondeur de passe

5. Lors du fraisage d'un angle de diamétre inférieur a 1.5 fois le diamétre de l'outil, réduire la vitesse de coupe de 50-80%, 'avance de 50-80%.

6. Lors du fraisage d'une pente d'un angle (B) supérieur a 15° réduire la Vic entre 40-60%, I'avance entre 30-50%, I'Ae entre 30-60%.

7.Sila profondeur de coupe (Ap) est faible, il est possible d'augmenter les conditions de coupe.

AE-BM-H

Finition

Acier a outil «
Acier pré-traité « Acier pré-traiter - Acier trempé
SKD11 - SKD61 - NAK80

Fraisage | Carbure Monobloc

Vc ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC
0 s - s - s F s - s -
(min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min)
R1 27.100 4340 24.700 2.470 22.300 1.780 18.300 1.460 13.500 1.080
R1,5 18.000 3.600 16.500 2310 14.900 1.780 12.200 1.460 9.000 1.080
R2 13.500 3.240 12.300 2210 11.100 1.780 9.200 1.470 6.800 1.090
R2,5 10.800 3.460 9.900 2.570 8.900 2.140 7.300 1.750 5.400 1.300
R3 9.000 3.600 8.200 2,620 7.400 2.070 6.100 1.710 4500 1.260
R4 6.800 3.260 6.200 2.480 5.600 1.790 4.600 1.470 3.400 1.090
R5 5.700 2.960 5.300 2.330 4.800 1.730 4,000 1.440 3.000 1.080
R6 5.000 2.800 4.600 2210 4200 1.680 3.500 1.400 2.800 1.120

Profondeur W:ap A
de coupe 7 F’{ /////A
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CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Fraise carbure monobloc | Conditions de coupe

AE-BM-H

Ebauche UGV

Acier a outil «
Acier pré-traité - Acier pré-traiter - Acier trempé
SKD11 « SKD61 « NAK80

Vc ~45HRC ~ 55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC
o s F s F s P s P s F
(min-") (mm/min) (minT) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-") (mm/min) (minT) (mm/min)
R1 37.300 5.970 33.000 3.300 28.700 2.870 25.800 2.060 17.200 1.380
R1,5 24.800 4.960 22.000 3.080 19.100 2,670 17.200 2.060 11.500 1.380
R2 20.700 4.970 18.300 3.290 15.900 2.860 14.300 2.290 9.600 1.540
R2,5 16.600 5310 14.600 3.800 12.700 3.300 11.500 2.760 7.600 1.820
R3 13.800 5.520 12.200 3.900 10.600 3.390 9.600 2.690 6.400 1.790
R4 10.400 4.990 9.200 3.680 8.000 3.200 7.200 2.590 4.800 1.730
R5 8.900 4.630 8.000 3.520 7.000 3.080 6.400 2.560 4.500 1.800
R6 8.000 4.480 7.200 3.460 6.400 3.070 5.800 2320 4.200 1.680
Profondeur [ ap | W | a B
de coupe | 01D | 7 P( 7

1. Utiliser des machines et des portes outils rigides et trés précis.

2.Nous suggérons d'utiliser un soufflage d'air ou MQL pour évacuer les copeaux

3. Ces conditions de coupe sont calculées pour des fraises dont la longueur de sortie est de 4 fois le diamétre. Si la longueur de sortie est plus importante, réduire la Vic, l'avance et la profondeur de passe

4. Les conditions ci-dessus sont indiquées pour le contournage avec une faible charge sur machine. Si des bruits anormaus, vibrations, casse peuvent survenir suivant la forme a usiner, la machine, le montage. Vérifier les
conditions de coupe, le montage de l'outil et le montage de la piéce, etc. Si besoin, ajuster la Vic, I'avance et la profondeur de passe.

5. Lors du fraisage d'un angle de diamétre inférieur a 1.5 fois le diameétre de l'outil, réduire la vitesse de coupe de 50-80%, I'avance de 50-80%.

6. Lors du fraisage d'une pente d'un angle (B) supérieur a 15°, réduire la Vc entre 40-60%, I'avance entre 30-50%, I'Ae entre 30-60%.

7.Sila profondeur de coupe (Ap) est faible, il est possible d'augmenter les conditions de coupe.

AE-BM-H

Finition UGV

Acier a outil -
Acier pré-traité « Acier pré-traiter - Acier trempé
SKD11 - SKD61 - NAK80

Vc ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC
S F S F S F S F S F
2 (minT) (mm/min) (min-1) (mm/min) (minT) (mm/min) (minT) (mm/min) (min-1) (mm/min)
R1 40.610 6.500 37.020 3.700 33.440 2.680 27.470 2.200 20.300 1.620
R1,5 27.070 5410 24.680 3.460 22.290 2670 18.310 2.200 13.540 1.620
R2 24.360 5.850 22210 4.000 20.060 3.210 16.480 2.640 12.180 1.950
R2,5 19.490 6.240 17.770 4.620 16.050 3.850 13.180 3.160 9.750 2340
R3 16.240 6.500 14.810 4.740 13.380 3.750 10.990 3.080 8.120 2.270
R4 12.180 5.850 11.110 4.440 10.030 3.210 8.240 2.640 6.090 1.950
R5 10.320 5370 9.460 4.160 8.600 3.100 7.170 2.580 5.450 1.960
R6 9.080 5.080 8.360 4.010 7.640 3.060 6.210 2.480 5.020 2.010

[ap T pf ]

- 8
Profondeur W | @
de coupe 7 P{ VW

1. Utiliser des machines et des portes outils rigides et trés précis.

2. Nous suggérons d'utiliser un soufflage d'air ou MQL pour évacuer les copeaux.

3. Ces conditions de coupe sont calculées pour des fraises dont la longueur de sortie est de 4 fois le diametre. Si la longueur de sortie est plus importante, réduire la V¢, I'avance et la profondeur de passe.

4. Les conditions ci-dessus sont indiquées pour le contournage avec une faible charge sur machine. Si des bruits anormaus, vibrations, casse peuvent survenir suivant la forme a usiner, la machine, le montage. Vérifier
les conditions de coupe, le montage de l'outil et le montage de la piece, etc. Si besoin, ajuster la V¢, I'avance et la profondeur de passe.

5. Lors du fraisage d'un angle de diametre inférieur a 1.5 fois le diamétre de l'outil, réduire la vitesse de coupe de 50-80%, I'avance de 50-80%.

6. Lors du fraisage d'une pente d'un angle (B) supérieur a 15° réduire la Vic entre 40-60%, I'avance entre 30-50%, I'Ae entre 30-60%.

7.Sila profondeur de coupe (Ap) est faible, il est possible d'augmenter les conditions de coupe.
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POINTS CLEFS & AVANTAGES

AE-BD-H
Fraise carbure 2-dents de haute précision pour la finition des
aciers a haute dureté

Arétes de coupe renforcée:

Permet de supprimer 'écaillage, tout en garantissant la
qualité de coupe.

Angle négatif
fail;?le ¢

Angle négatif fort J

Epaisseur d’ame optimisée
Epaisseur d'ame optimisée pour empécher la
déformation du bout de la fraise et améliorer la coupe.

RO,5 ~ R6

total 17 dimensions

Excellente précision de rayon

Garantie une précision du rayon sur 180°

Compétiteur

i

Précision supérieure de la queue
Tolérance h4 (0/-0.004)
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Idéal pour le frettage

Disponible avec une longueur de queue courte parfaite
pour les mandrins de frettage.

Surface du revétement tres lisse

Permet d'avoir une meilleure qualité de surface sur la piece

AE-BD-H Conventionnel

10



AE-BD-H NOUVEAU

Fraisage | Carbure Monobloc

DCON|

&
B

&"_' =S ‘E ) Type 1 2

LF

Type 2 <

[
|
|
»
.

LF

= Premier choix en terme de qualité et performance

= Pour les matériaux durs ek"j
e |
= 2 dents, hémisphérique 5 g
< H e
Le 2 >te—
% / Inclined
= Angle
P ICIN P KO O O O @ @® @
~45HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60 HRC ~65HRC ~70HRC
A GRBDE m RN EID I @
LURCREN) RS FIT h4 0005
Short Long. effective / angles inclinés (a) *
EDP ZEFP DC RE LU LF APMX DCON DN Ok Type Prix
Shank 05 1o 15 20 3 P
v
3042001 - 2 1 05 2 50 08 4 095 11,71° 214 22 226 233 248 1 K]
3042002 - 2 15 075 3 50 12 4 145 1003 317 325 334 344 366 1 2
3042003 : 2 2 1 4 50 1,6 6 195 1064° 419 43 442 455 485 1 e
3042004 . 2 3 15 6 60 24 6 285 815 644 661 679 7 7,45 1 o
3042005 - 2 4 2 84 60 32 4 38 - - - - - - 2 =
3042006 : 2 4 2 8 70 32 6 385 565 849 871 896 922 981 1 o
3042007 o 2 4 2  8S 45 32 6 38 565 849 871 89 922 981 1 5
3042008 - 2 5 25 10 80 4 6 480 292° 1063 109 1122 1155 - 1 2
3042009 o 2 5 25 105 50 4 6 480 292° 1063 109 1122 1155 - 1 S
3042010 : 2 6 3 18 90 9 6 580 - = o s : o 2 =
3042011 o 2 6 3 185 55 9 6 580 - - - - - - 2 o
3042012 2 2 8 4 24 100 12 8 770 - 5 2 5 2 5 2 by
3042013 o 2 8 4 24s 75 12 8 770 - = : = : = 2 R4
3042014 5 2 10 5 30 100 15 10 970 - . 2 . 2 . 2 ©
3042015 o 2 10 5 305 75 15 10 970 - 2 5 . 5 . 2 w
3042016 - 2 12 6 3 110 18 12 11,70 - 5 - 5 - 5 2
3042017 o 2 12 6 365 8 18 12 11,70 - E - - - - 2

*S'il 'y a pas de valeur dans la longueur effective réelle pour I'angle de pente de travail o, cela signifie qu'il n'y a pas d'interférence.
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DONNEE D'USINAGE

Excellente durée de vie

Les différents test montre une trés bonne durée de vie dans les aciers durs.

Matiere SKD11 (60HRC)

Process Fraisage de poche
Vitesse de coupe | 150m/min (4.800 min™)
Avance 870mm/min (0,09 mm/t)

Prof. de coupe

ap=02mm Pf=0,5mm

Lubrification Soufflage dair

Machine CN horizontale

Outil AE-BD-H R5X30 Compétiteur
Matiére SKH51 (65HRC)

Process Fraisage de poche

Vitesse de coupe

120m/min (3.850 min™)

Avance 700mm/min (0,09 mm/t)
Prof. de coupe ap=0,2mm Pf=0,5mm
Lubrification Soufflage d'air
Machine CN horizontale
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Fraisage UGV

Permet un usinage stable méme lors du fraisage a grande vitesse du STAVAX (53 HRC)

Matiere STAVAX (53HRQ)

Process Fraisage de poche

Vitesse de coupe | 300m/min (9.550 min™)
Avance 2.670mm/min (0,14 mm/t)
Prof. de coupe ap=0,2mm Pf=0,5mm
Lubrification Soufflage d'air

Machine CN horizontale

12

(mm)

0.3

0.25

0.2

0.15

Flank Wear

0.1

0.05

0

(mm)
0.18
0.16
0.14
0.12
0.10

Flank Wear

0.08
0.06
0.04

102 203 305 407 508

Longueur de coupe

= AE-BD-H Compétiteur A Compétiteur B

0.02 |7

= AE-BD-H

0.25

Flank Wear

Compétiteur C

Compétiteur A Compétiteur B

66 133 199 266 332 398 531 664 797 930 1,062 1,328 1,594

e AE-BD-H Compétiteur A Compétiteur B



CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Fraise carbure monobloc | Conditions de coupe

AE-BD-H

Finition

Acier é'outi. >
Acier pré-traité « Acier pré-traiter - Acier trempé
SKD11 - SKD61 « NAK8O

~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC
S F S F S F S F S F
2 (min-1) (mm/min) (minT) (mm/min) (minT) (mm/min) (min-1) (mm/min) (minT) (mm/min)
RO,5 38.400 2350 38.400 2350 38.400 2.000 38.400 1.600 38.400 1.450
RO,75 38.400 3.050 38.400 3.050 38.400 2.500 31.800 1.900 25.200 1.450
R1 38.400 3.600 38.400 3.550 28.800 2.200 24.000 1.750 19.200 1.250
R1,5 31.800 4.000 25.200 3.200 19.200 2.000 16.200 1.600 12.600 1.200
R2 24.000 3.650 19.200 2.950 14.400 1.900 11.900 1.500 9.500 1.150
R2,5 19.200 3.500 15.000 2.650 11.500 1.700 9.500 1.350 7.600 1.000
R3 16.200 3.350 12.600 2.300 9.500 1.550 8.000 1.250 6.400 955
R4 11.900 2.850 9.500 2.050 7.100 1.350 5.900 1.050 4.800 830
R5 9.500 2.550 7.600 1.800 5.800 1.150 4.800 875 3.800 700
R6 8.000 2.400 6.400 1.650 4.800 955 4.000 795 3.200 635

[ ap | pf |

de coupe

Profondeur 7, Pf//////j -2 [ ap | Pf |

AE-BD-H

Finition UGV

Acier a outil
Acier pré-traité « Acier pré-traiter - Acier trempé
SKD11 « SKD61 - NAK80O

v

o

Ve ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC .8

c

@ S F S P S F S F S P o

(min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) s

RO,5 50.000 3.700 50.000 3.700 50.000 3.100 50.000 2.600 50.000 2.400 v

R0,75 50.000 4.800 50.000 4.800 50.000 3.900 50.000 3.050 38.400 2.300 =

R1 50.000 5.600 50.000 5.350 48.000 3.650 38.400 2.800 28.800 2.100 -e

R1,5 49.800 6.200 38.400 4.800 31.800 3.350 25.200 2.550 19.200 1.900 [}
R2 37.200 5.700 28.800 4.400 24.000 3.200 19.200 2.400 14.400 1.800 i

R2,5 30.000 5.450 22.800 4.000 19.200 2.850 15.600 2.150 11.500 1.600 )
R3 24.600 5.200 19.200 3.450 16.200 2.550 12.600 2.050 9.500 1.550 (=)}

R4 18.600 4450 14.400 3.050 11.900 2.250 9.500 1.800 7.100 1350 9,

R5 15.000 3.950 11.500 2.650 9.500 1.900 7.600 1.550 5.800 1.150 E

R6 12.600 3.700 9.500 2.500 8.000 1.600 6.400 1.350 4.800 995 w

de coupe

.
Profondeur 7 P{ /////A

1. Utiliser des machines et des portes outils rigides et trés précis.

2. Nous suggérons d'utiliser un soufflage d'air ou MQL pour évacuer les copeaux.

3. Ces conditions de coupe sont calculées pour des fraises dont la longueur de sortie est de 4 fois le diametre. Si la longueur de sortie est plus importante, réduire la Vc, 'avance et la profondeur de passe.

4. Les conditions ci-dessus sont indiquées pour le contournage avec une faible charge sur machine. Si des bruits anormaux, vibrations, casse peuvent survenir suivant la forme a usiner, la machine, le montage. Vérifier les
conditions de coupe, le montage de l'outil et le montage de la piéce, etc. Si besoin, ajuster la Vic, 'avance et la profondeur de passe.

5. Lors du fraisage d'un angle de diamétre inférieur a 1.5 fois le diamétre de l'outil, réduire la vitesse de coupe de 50-80%, I'avance de 50-80%.

6. Lors du fraisage d'une pente d'un angle () supérieur a 15°, réduire la Vc entre 40-60%, I'avance entre 30-50%, I'Ae entre 30-60%.

7.Sila profondeur de coupe (Ap) est faible, il est possible d'augmenter les conditions de coupe.
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POINTS CLEFS & AVANTAGES

AE-LNBD-H

Fraise boule 2 dents a dégagement long pour la finition de haute précision dans
les aciers jusqu’a 70 Hrc.

Epaisseur au centre

Epaississement du noyau central pour éviter la
déformation de la pointe et améliorer le controle de
I'écaillage.

Traitement de surface lisse

Améliore la précision de la surface en lissant la
surface du revétement (R0O,3 ou supérieur).

Précision supérieure du
rayon R

Assure une précision R stable sur 180 °

+0.003 +0,005
R<0.25 0,25<R

Périphérie externe en
forme de larme

La forte géométrie de cone arriere permet le fraisage
par point, ce qui limite les vibrations et I'écaillage,

et améliore la précision et la qualité de la surface
usinée..
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AE-LNBD-H Conventionnel

Précision supérieure
de la queue

Précision supérieur de la queue Tolérance h4 (0/-0.004)

Large gamme

261 articles (R0.05 a R3) sont disponibles pour
s'adapter a un large éventail d'applications.
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AE-LNBD-H NOUVEAU

Fraisage | Carbure Monobloc

DN
a
DCON

&

H’ —— — AE Type 1 = }
AN

DN
DCON

_ ~—— 2 — os— S ——
g ) Type 2 St B

= Premier choix en terme de qualité et performance

= Pour les matériaux a haute dureté

= 2 dents, type dégagement long pour une finition de haute précision e
foa

Inclined
Angle

Le

Actual Effective Length

PR P K oln K @ O @® O) O]
~45HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60HRC ~65HRC ~T0HRC

Emm AN El ¥l | v v
CARBIDE  pyporey ;

3 AT M e
Long. effective / angles inclinés (a) *
EDP ZEFP DC RE LU LF APMX LH DCON DN Ok 0,50 10 1,50 20 30 Type Prix

(%]
3056100 2 0,1 0,05 0,2 45 0,08 7,5 4 0,095 14,69° 0,21 0,22 0,22 0,23 0,24 1 o
3056101 2 0,1 0,05 0,3 45 0,08 7,6 4 0,095 14,52° 0,3 0,31 0,32 0,33 0,36 1 -8
3056102 2 0,1 0,05 0,5 45 0,08 7,8 4 0,095 14,16° 0,51 0,53 0,54 0,56 0,6 1 c
3056103 2 0,2 0,1 03 45 0,16 74 4 0,19 14,55° 0,32 0,33 0,34 0,35 0,37 1 o
3056104 2 0,2 0,1 0,5 45 0,16 7,6 4 0,19 14,18° 0,53 0,54 0,56 0,58 0,62 1 =
3056105 2 0,2 0,1 0,75 45 0,16 79 4 019 13,74° 0,79 0,81 0,84 0,86 0,93 1 o
3056106 2 0,2 0,1 1 45 0,16 8,1 4 0,19 1333° 1,04 1,08 1,11 1,15 1,24 1 =
3056107 2 0,2 0,1 1 45 0,16 11,8 6 0,19 13,86° 1,04 1,08 1,11 1,15 1,24 1 'e
3056108 2 0,2 0,1 1,25 45 0,16 8,4 4 0,19 12,94° 1.3 1,35 1,39 1,44 1,55 1 8
3056109 2 0,2 0,1 1,5 45 0,16 8,6 4 0,19 1258° 1,56 1,61 1,67 1,73 1,86 1 —_
3056110 2 0,2 0,1 1,75 45 0,16 8,9 4 0,19 12,23° 1,82 1,88 1,94 2,01 27 1 [
3056111 2 0,2 0,1 2 45 0,16 9,1 4 0,19 11,9° 2,08 2,15 2,22 23 2,48 1 g
3056112 2 0,2 0,1 2,5 45 0,16 9,6 4 019 11,29° 2,6 2,68 2,78 2,88 31 1 ]
3056113 2 0,2 0,1 3 45 0,16 10,1 4 0,19 10,74° 3,11 3,22 3,33 3,45 3,72 1 Q
3056114 2 0,3 0,15 0,5 45 0,24 74 4 029 14,24° 0,53 0,54 0,55 0,57 0,6 1 L.
3056115 2 0,3 0,15 0,6 45 0,24 7,5 4 0,29 14,06° 0,63 0,65 0,66 0,68 0,73 1
3056116 2 0,3 0,15 0,75 45 0,24 7,7 4 029 13,79° 0,78 0,81 0,83 0,86 0,92 1
3056117 2 0,3 0,15 1 45 0,24 79 4 029 13,36° 1,04 1,07 1,11 1,14 1,23 1
3056118 2 0,3 0,15 1,25 45 0,24 8,2 4 0,29 12,96° 1,3 1,34 1,39 1,43 1,54 1
3056119 2 0,3 0,15 1.5 45 0,24 84 4 029 12,59° 1,56 1,61 1,66 1,72 1,85 1
3056120 2 0,3 0,15 1,5 45 0,24 12,2 6 029 13,34° 1,56 1,61 1,66 1,72 1,85 1
3056121 2 0,3 0,15 1,75 45 0,24 8,7 4 029 12,23° 1,82 1,88 1,94 2,01 2,16 1
3056122 2 0,3 0,15 2 45 0,24 8,9 4 029 11,89° 2,08 2,14 2,22 2,29 2,47 1
3056123 2 0,3 0,15 2,25 45 0,24 9,2 4 029 11,57° 234 241 2,49 2,58 2,78 1
3056124 2 0,3 0,15 2,5 45 0,24 9,4 4 029 11,27° 259 2,68 2,77 2,87 3,09 1
3056125 2 0,3 0,15 3 45 0,24 9,9 4 029 10,71° 3,11 3,21 3,32 3,44 3,71 1
3056126 2 0,3 0,15 35 45 0,24 104 4 0,29 10,2° 3,63 3,75 3,88 4,02 4,33 1
3056127 2 0,3 0,15 4 45 0,24 10,9 4 0,29 9,74° 4,14 4,28 4,43 4,59 4,96 1
3056128 2 0,3 0,15 4,5 45 0,24 11,4 4 029 931° 4,66 4,82 4,99 517 5,58 1
3056129 2 0,3 0,15 5 45 0,24 11,9 4 029 893° 518 535 554 574 6,2 1
3056130 2 0,4 0,2 0,5 45 0,30 7,3 4 0,38 14,27° 0,54 0,56 0,57 0,58 0,62 1
3056131 2 0,4 0,2 0,75 45 0,30 7,5 4 038 138° 0,8 0,82 0,85 0,87 0,93 1
3056132 2 0,4 0,2 0,8 45 0,30 7,6 4 038 13,71° 0,85 0,88 0,9 0,93 0,99 1
3056133 2 0,4 0,2 1 45 0,30 78 4 038 1337° 1,06 1,09 1,12 1,16 1,24 1
3056134 2 0,4 0,2 1 45 0,30 11,5 6 038 1391° 1,06 1,09 1,12 1,16 1,24 1
3056135 2 04 0,2 1.5 45 0,30 83 4 038 12,57° 1,58 1,63 1,68 1,73 1,86 1
3056136 2 0,4 0,2 2 45 0,30 8,8 4 038 11,86° 2,09 2,16 2,23 23 2,48 1
3056137 2 0,4 0,2 2 45 0,30 12,5 6 038 12,82° 2,09 2,16 2,23 2,31 2,48 1
3056138 2 0,4 0,2 2,5 45 0,30 93 4 038 11,22° 261 2,7 2,79 2,88 3,1 1
3056139 2 0,4 0,2 3 45 0,30 9,8 4 038 1065° 3,13 323 3,34 3,46 3,72 1
3056140 2 0,4 0,2 3,5 45 0,30 10,3 4 038 10,14° 3,64 3,76 3,89 4,03 4,35 1
3056141 2 0,4 0,2 4 45 0,30 10,8 4 038 967° 4,16 43 4,45 4,61 4,97 1
3056142 2 0,4 0,2 4,5 45 0,30 11,3 4 0,38 9,24° 4,68 4,83 5 5,18 5,59 1
3056143 2 04 0,2 5 45 0,30 11,8 4 038 885° 52 537 5,56 576 6,21 1

*S'il 'y a pas de valeur dans la longueur effective réelle pour I'angle de pente de travail a, cela signifie qu'il n'y a pas d'interférence.
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AE-LNBD-H NOUVEAU

Fraisage | Carbure Monobloc

DCON

&

H’ —— — AE Type 1 = }
M

_ ~—— 2 — os— S ——
g ) Type 2 St B

= Premier choix en terme de qualité et performance

DCON

= Pour les matériaux a haute dureté ek"':
= 2 dents, type dégagement long pour une finition de haute précision o M
Le £ >4
% ] Inclined
= ] Angle
P ICIH P G O H40 O @® @® @
~45 HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60 HRC ~65HRC ~70HRC
Em AN Ell ¥l 9 W
CARBIDE  pyeogey 3¢ = —
h4 R<025 0,25<R
Long. effective / angles inclinés (a) *
EDP ZEFP DC RE LU LF APMX LH DCON DN Ok e e 30 Type Prix
(%)
2 3056144 2 04 0,2 5,5 45 0,30 12,3 4 0,38 8,49° 5,71 5,9 6,11 6,33 6,83 1
2 3056145 2 04 02 6 45 030 128 4 038 815 623 644 666 691 745 1
e 3056146 2 05 025 075 45 040 73 4 048 1385 08 08 084 08 091 1
] 3056147 2 0,5 0,25 1 45 0,40 7,6 4 0,48 13,4° 1,06 1,09 1,12 1,15 1,23 1
E 3056148 2 0,5 0,25 1,5 45 0,40 8,1 4 0,48 12,58° 1,58 1,62 1,67 1,73 1,85 1
v 3056149 2 05 025 2 45 040 86 4 048 1185 209 216 223 23 247 1
> 3056150 2 05 025 25 45 040 9, 4 048 112° 261 269 278 28 3,09 1
-E 3056151 2 0,5 0,25 3 45 0,40 9,6 4 0,48 10,62° 3,13 3,23 3,33 3,45 3,71 1
S 3056152 2 05 025 35 45 040 10,1 4 048 1009° 364 376 389 403 433 1
= 3056153 2 05 025 4 45 040 106 4 048 961° 416 43 444 46 495 1
(] 3056154 2 0,5 0,25 4,5 45 0,40 11 4 0,48 9,18° 4,68 4,83 5 5,18 5,58 1
g 3056155 2 0,5 0,25 5 45 0,40 11,6 4 0,48 8,78° 519 5,37 5,55 5,75 6,2 1
v 3056156 2 05 025 55 45 040 121 4 048 841° 571 59 611 633 682 1
© 3056157 2 05 025 6 45 040 126 4 048 808 623 644 666 69 744 1
L 3056158 2 0,5 0,25 7 45 0,40 13,6 4 0,48 7,48° 7,26 7,51 7,77 8,05 8,68 1
3056159 2 05 025 8 45 040 146 4 048 697° 829 858 88 92 993 1
3056160 2 05 025 9 45 040 156 4 048 652° 933 964 998 1035 11,17 1
3056161 2 0,5 0,25 10 45 0,40 16,6 4 0,48 6,12° 10,36 10,71 11,09 11,5 12,41 1
3056162 2 06 03 075 45 050 72 4 055 138 08 08 09 092 097 1
3056163 2 0,6 0,3 1 45 0,50 7.4 4 0,55 1334° 1,12 114 117 1,21 1,28 1
3056164 2 0,6 0,3 1,2 45 0,50 7,6 4 0,55 12,99° 1,32 1,36 14 1,44 1,53 1
3056165 2 06 03 15 45 050 79 4 055 125° 163 168 1,73 178 19 1
3056166 2 06 03 2 45 050 84 4 055 11,76° 215 221 228 236 253 1
3056167 2 0,6 0,3 2 45 0,50 12,2 6 0,55 12,78° 2,15 2,21 2,28 2,36 2,53 1
3056168 2 06 03 25 45 050 89 4 055 11,0° 267 275 284 293 3,15 1
3056169 2 06 03 3 45 050 94 4 055 1051° 318 328 339 351 377 1
3056170 2 0,6 0,3 3 45 0,50 13,2 6 055 11,83 3,18 3,28 3,39 3,51 3,77 1
3056171 2 06 03 35 45 050 99 4 055 998° 37 38 395 408 439 1
3056172 2 06 03 4 45 050 104 4 055 95 422 435 45 466 501 1
3056173 2 06 03 4 45 050 142 6 055 11° 422 435 45 466 501 1
3056174 2 06 03 45 45 050 109 4 055 906° 473 489 505 523 563 1
3056175 2 06 03 5 45 050 11,4 4 055 867° 525 542 561 581 626 1
3056176 2 06 03 55 45 050 11,9 4 055 83 577 59 616 638 688 1
3056177 2 06 03 6 45 050 124 4 055 796° 628 649 672 696 75 1
3056178 2 06 03 65 45 050 129 4 055 765° 68 703 727 753 812 1
3056179 2 06 03 7 45 050 134 4 055 737° 732 756 782 811 874 1
3056180 2 0,6 0,3 7,5 45 0,50 13,9 4 0,55 7.1° 7,83 8,1 8,38 8,68 9,36 1
3056181 2 06 03 8 45 050 144 4 055 685 835 863 893 926 999 1
3056182 2 06 03 85 45 050 149 4 055 662° 887 917 949 983 1061 1
3056183 2 0,6 0,3 9 45 0,50 15,4 4 0,55 6,41° 9,38 9,7 10,04 10,41 11,23 1
3056184 2 06 03 95 45 050 159 4 055 62° 99 1024 106 1098 1185 1
3056185 2 06 03 10 45 050 164 4 055 601° 1042 1077 11,15 11,56 12,47 1
3056186 2 0,6 0,3 11 50 0,50 17,4 4 0,55 5,67° 11,45 11,84 12,26 12,71 13,71 1
3056187 2 06 03 12 50 050 184 4 055 536° 1249 1291 1337 13,86 1496 1

*S'il 'y a pas de valeur dans la longueur effective réelle pour I'angle de pente de travail a, cela signifie qu'il n'y a pas d'interférence.
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Fraisage | Carbure Monobloc
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= Premier choix en terme de qualité et performance

= Pour les matériaux a haute dureté

= 2 dents, type dégagement long pour une finition de haute précision e
foa

Inclined
Angle

Le

Actual Effective Length

PR P K oln K @ O @® O) O]
~45HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60HRC ~65HRC ~T0HRC

Emm AN El ¥l | v v
CARBIDE  pyporey ;

3 AT M e
Long. effective / angles inclinés (a) *
EDP ZEFP DC RE LU LF APMX LH DCON DN Ok 0,50 10 1,50 20 30 Type Prix

(%]
3056188 2 0,8 0,4 1 45 0,60 71 4 0,75 13,41° 1,11 114 1,16 1,19 1,26 1 o
3056189 2 0,8 0,4 1.5 45 0,60 7,6 4 0,75 12,52° 1,63 1,67 1,72 1,77 1,88 1 -8
3056190 2 0,8 0,4 2 45 0,60 8,1 4 0,75 11,74° 2,15 2,21 2,27 2,34 2,5 1 c
3056191 2 0,8 04 2 45 0,60 11,8 6 0,75 12,81° 215 2,21 2,27 2,34 25 1 [*]
3056192 2 0,8 0,4 25 45 0,60 8,6 4 0,75 11,04° 2,66 2,74 2,83 2,92 3,12 1 =
3056193 2 0,8 0,4 3 45 0,60 9,1 4 0,75 1042° 3,18 3,28 3,38 3,49 3,75 1 o
3056194 2 0,8 0,4 4 45 0,60 10,1 4 0,75 9,37° 4,21 4,35 4,49 4,64 4,99 1 =
3056195 2 0,8 0,4 5 45 0,60 111, 4 0,75 8,51° 525 5,42 5,6 57 6,23 1 'e
3056196 2 0,8 0,4 6 45 0,60 12,1 4 0,75 7,8° 6,28 6,49 6,71 6,94 7,48 1 8
3056197 2 0,8 0,4 7 45 0,60 131 4 075 7,19° 7,31 7,55 7,81 8,09 8,72 1 —_
3056198 2 0,8 0,4 8 45 0,60 14,1 4 0,75 6,67° 8,35 8,62 8,92 9,24 9,96 1 [
3056199 2 0,8 0,4 9 45 0,60 151 4 0,75 6,22° 9,38 9,69 10,03 10,39 11,2 1 g
3056200 2 0,8 0,4 10 45 0,60 16,1 4 0,75 5,83° 10,41 10,76 11,14 11,54 12,45 1 ]
3056201 2 0,8 04 12 50 0,60 18,1 4 075 518 1248 12,9 13,36 13,84 14,93 1 ©
3056202 2 1 0,5 15 45 0,80 72 4 095 12,54° 1,63 1,66 1,71 1,75 1,86 1 L.
3056203 2 1 0,5 2 45 0,80 7,7 4 095 11,71° 2,14 2,2 2,26 2,33 2,48 1
3056204 2 1 0,5 2 45 0,80 114 6 095 12,83° 214 2,2 2,26 2,33 2,48 1
3056205 2 1 0,5 2,5 45 0,80 8,2 4 095 10,97° 2,66 2,73 2,82 29 31 1
3056206 2 1 0,5 3 45 0,80 8,7 4 095 1033° 3,18 3,27 3,37 3,48 3,72 1
3056207 2 1 0,5 3 45 0,80 12,4 6 0,95 11,8° 3,18 3,27 3,37 3,48 3,72 1
3056208 2 1 0,5 4 45 0,80 97 4 0,95 9,23° 4,21 4,34 4,48 4,63 4,97 1
3056209 2 1 0,5 4 45 0,80 134 6 095 1091° 4,221 4,34 4,48 4,63 4,97 1
3056210 2 1 0,5 5 45 0,80 10,7 4 095 835° 524 541 5,59 578 6,21 1
3056211 2 1 0,5 5 45 0,80 144 6 095 10,15° 524 541 5,59 5,78 6,21 1
3056212 2 1 0,5 6 45 0,80 11,7 4 095 7,62° 6,28 6,48 6,69 6,93 7,45 1
3056213 2 1 0,5 6 45 0,80 15,4 6 095 949° 6,28 6,48 6,69 6,93 745 1
3056214 2 1 0,5 7 45 0,80 127 4 0,95 7° 733 7,55 7,8 8,08 8,69 1
3056215 2 1 0,5 7 45 0,80 16,4 6 095 891° 7,31 7,55 78 8,08 8,69 1
3056216 2 1 0,5 8 45 0,80 13,7 4 095 648° 8,34 8,62 8,91 9,23 9,94 1
3056217 2 1 0,5 8 45 0,80 17,4 6 095 839° 8,34 8,62 8,91 9,23 9,94 1
3056218 2 1 0,5 9 45 0,80 14,7 4 095 6,03° 9,38 9,69 10,02 10,38 11,18 1
3056219 2 1 0,5 10 45 0,80 15,7 4 095 564° 1041 10,76 11,13 11,53 12,42 1
3056220 2 1 0,5 10 50 0,80 194 6 0,95 7,52° 10,41 10,76 11,13 11,53 12,42 1
3056221 2 1 0,5 12 45 0,80 17,7 4 095 499° 1248 12,9 13,34 13,83 14,91 1
3056222 2 1 0,5 13 50 0,80 18,7 4 095 471° 1351 13,97 14,45 14,98 16,15 1
3056223 2 1 0,5 14 50 0,80 19,7 4 095 447° 1455 15,04 15,56 16,13 17,4 1
3056224 2 1 0,5 16 50 0,80 207 4 0,95 4,05° 16,61 17,18 17,78 18,43 19,88 1
3056225 2 1 0,5 18 55 0,80 23,7 4 0,95 3,7° 18,68 19,31 1999 20,73 22,37 1
3056226 2 1 0,5 20 55 0,80 25,7 4 095 341° 2075 21,45 22,21 23,03 24,86 1
3056227 2 1 0,5 22 60 0,80 27,7 4 0,95 3,16° 22,82 23,59 24,43 25,33 27,34 1
3056228 2 1 0,5 22 60 0,80 314 6 095 462° 2282 2359 2443 2533 2734 1
3056229 2 1,2 0,6 2 45 1,00 7/,3) 4 1,15 11,67° 214 2,19 2,25 2,31 2,46 1
3056230 2 12 0,6 2 45 1,00 11,1 6 1,15 12,86° 2,14 2A19 2,25 238 2,46 1
3056231 2 1.2 0,6 24 45 1,00 7,7 4 1,15  11,04° 2,55 2,62 2,69 2,77 2,95 1

*S'il 'y a pas de valeur dans la longueur effective réelle pour I'angle de pente de travail a, cela signifie qu'il n'y a pas d'interférence.
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Fraisage | Carbure Monobloc
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= Premier choix en terme de qualité et performance

= Pour les matériaux a haute dureté

, e R rfe

= 2 dents, type dégagement long pour une finition de haute précision e
$—<—a/

| Inclined
Angle

Le

Actual Effective Length

PR P K oln K [@ O @® O) O)
~45HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60HRC ~65HRC ~TOHRC

EE AN K N |9 W
CARBIDE  pyroRey 30° FIT h4 +0003 0,005

DCON

R<0,25 025<R
Long. effective / angles inclinés (a) *
EDP ZEFP DC RE LU LF APMX LH DCON DN Ok 0,50 10 1,50 20 30 Type Prix
1%
o 3056232 2 12 0,6 25 45 1,00 78 4 1,15 10,9° 2,66 23 2,81 2,89 3,08 1
Q 3056233 2 1.2 0,6 3 45 1,00 83 4 1,15 1022° 3,17 3,26 3,36 3,46 3,7 1
g 3056234 2 1,2 0,6 4 45 1,00 9,3 4 1,15 9,08° 4,21 4,33 4,47 4,61 4,94 1
o 3056235 2 1,2 0,6 4 45 1,00 13,1 6 1,15 1087° 4,21 4,33 4,47 4,61 4,94 1
= 3056236 2 1,2 0,6 6 45 1,00 11,3 4 1,15 742° 6,27 6,47 6,68 6,91 7,43 1
v 3056237 2 1.2 0,6 8 45 1,00 13,3 4 1,15  6,27° 8,34 8,61 89 9,21 9,91 1
> 3056238 2 1,2 0,6 10 45 1,00 15,3 4 1,15 543° 1041 10,75 11,12 11,51 12,4 1
-E 3056239 2 1.2 0,6 12 45 1,00 17,3 4 1,15 4,78° 12,48 12,89 13,33 13,81 14,89 1
3 3056240 2 1.2 0,6 14 50 1,00 19)3 4 1,15 4,28° 14,54 15,03 15,55 16,11 17,37 1
—_ 3056241 2 1.2 0,6 16 50 1,00 21,3 4 1,15 387° 16,61 1717 17,77 18,41 19,86 1
v 3056242 2 1.2 0,6 18 55 1,00 23,3 4 1,15 3,53° 18,68 19,31 1998 20,71 22,35 1
g 3056243 2 1,2 0,6 20 55 1,00 253 4 1,15  324° 2074 2145 22,2 23,01 24,83 1
] 3056244 2 1,5 0,75 2 45 1,20 6,8 4 145 11,61° 2,13 2,18 2,23 2,29 2,42 1
E 3056245 2 1.5 0,75 2,5 45 1,20 7,3 4 1,45 10,76° 2,65 2,72 2,79 2,87 3,04 1
L. 3056246 2 1 0,75 3 45 1,20 78 4 1,45 10,03° 3,17 3,25 3,34 3,44 3,66 1
3056247 2 1,5 0,75 3 45 1,20 11,5 6 145 11,75° 3,17 3,25 3,34 3,44 3,66 1
3056248 2 1,5 0,75 4 45 1,20 8,8 4 1,45 8,81° 4,2 4,32 4,45 4,59 4,91 1
3056249 2 1.5 0,75 5 45 1,20 9,8 4 145 7,86° 523 5,39 5,56 574 6,15 1
3056250 2 15 0,75 5 45 1,20 13,5 6 1,45 9,97° 523 5,39 5,56 5,74 6,15 1
3056251 2 1.5 0,75 6 45 1,20 10,8 4 145 7,09° 6,27 6,46 6,67 6,89 7,39 1
3056252 2 15 0,75 6 45 1,20 14,5 6 1,45 9,26° 6,27 6,46 6,67 6,89 7,39 1
3056253 2 1,5 0,75 8 45 1,20 12,8 4 145 593° 8,34 8,6 8,88 9,19 9,88 1
3056254 2 1,5 0,75 8 45 1,20 16,5 6 145 811° 8,34 8,6 8,88 9,19 9,88 1
3056255 2 1.5 0,75 10 45 1,20 14,8 4 1,45 5,09° 104 10,74 1,1 11,49 12,36 1
3056256 2 1.5 0,75 12 45 1,20 16,8 4 1,45 4,46° 12,47 12,88 13,32 13,79 14,85 1
3056257 2 1,5 0,75 14 50 1,20 18,8 4 145 397° 14,54 15,02 15,53 16,09 17,34 1
3056258 2 19 0,75 16 50 1,20 20,8 4 145  3,58° 16,6 17,16 17,75 18,39 19,82 1
3056259 2 1,5 0,75 18 55 1,20 22,8 4 1,45 3,25° 18,67 19,3 19,97 20,69 22,31 1
3056260 2 1,5 0,75 20 55 1,20 24,8 4 1,45 298 2074 2144 22,18 22,99 = 1
3056261 2 1,5 0,75 22 60 1,20 26,8 4 145  2,75° 22,81 23,58 244 25,29 = 1
3056262 2 15 0,75 25 65 1,20 29,8 4 1,45 247° 2591 26,79 27,73 28,74 = 1
3056263 2 1,5 0,75 30 70 1,20 34,8 4 1,45 2,11° 31,08 32,13 33,27 34,49 = 1
3056264 2 1,6 0,8 4 45 1,30 8,6 4 155 872° 4,2 4,32 4,45 4,58 4,89 1
3056265 2 1,6 0,8 8 45 1,30 12,6 4 155 581° 8,33 8,6 8,88 9,18 9,87 1
3056266 2 1,6 0,8 12 45 1,30 16,6 4 1,55 435° 1247 12,88 13,31 13,78 14,84 1
3056267 2 1,6 0,8 16 50 1,30 20,6 4 155 347° 16,6 17,15 17,75 18,38 19,81 1
3056268 2 1,6 0,8 20 55 1,30 24,6 4 1,55 2,89° 20,74 21,43 22,18 22,98 = 1
3056269 2 2 1 2,5 45 1,60 6,3 4 1,95 1046° 2,64 2,7 2,76 2,83 2,98 1
3056270 2 2 1 3 45 1,60 6,8 4 1,95 961° 3,16 3,23 3,32 34 3,6 1
3056271 2 2 1 3 45 1,60 10,6 6 1,95 11,7° 3,16 3,23 3,32 34 3,6 1
3056272 2 2 1 4 45 1,60 7,8 4 125 8,25° 4,19 4,3 4,42 4,55 4,85 1
3056273 2 2 1 4 45 1,60 11,6 6 195 1064° 4,19 4,3 4,42 4,55 4,85 1
3056274 2 2 1 5 45 1,60 8,8 4 195 7,23° 523 537 5,53 57 6,09 1
3056275 2 2 1 6 45 1,60 9.8 4 1,95 6,43° 6,26 6,44 6,64 6,85 7,33 1

*S'il n'y a pas de valeur dans la longueur effective réelle pour I'angle de pente de travail o, cela signifie qu'il n’y a pas d'interférence.

18



AE-LNBD-H NOUVEAU

Fraisage | Carbure Monobloc

DN
a
DCON

&

H’ —— — AE Type 1 = }
AN

DN
DCON

_ ~—— 2 — os— S ——
g ) Type 2 St B

= Premier choix en terme de qualité et performance

= Pour les matériaux a haute dureté

= 2 dents, type dégagement long pour une finition de haute précision e
foa

Inclined
Angle

Le

Actual Effective Length

PR P K oln K @ O @® O) O]
~45HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60HRC ~65HRC ~T0HRC

A Crppe TN AN Kl €l w9 v

DUROREY °
3 AT M e
Long. effective / angles inclinés (a) *
EDP ZEFP DC RE LU LF APMX LH DCON DN Ok 0,50 10 1,50 20 30 Type Prix

(%]
3056276 2 2 1 6 45 1,60 13,6 6 1,95 9° 6,26 6,44 6,64 6,85 7,33 1 o
3056277 2 2 1 8 45 1,60 11,8 4 1,95  5,26° 8,33 8,58 8,86 9,15 9,82 1 -8
3056278 2 2 1 8 45 1,60 15,6 6 195 7,79° 8,33 8,58 8,86 9,15 9,82 1 c
3056279 2 2 1 10 45 1,60 13,8 4 1,95 4,45° 10,39 10,72 11,07 11,45 12,31 1 [*]
3056280 2 2 1 10 50 1,60 17,6 6 .25 6,87° 10,39 10,72 11,07 11,45 12,31 1 =
3056281 2 2 1 12 45 1,60 15,8 4 195 386° 12,46 12,86 13,29 13,75 14,79 1 o
3056282 2 2 1 12 50 1,60 19,6 6 195 6,14° 12,46 12,86 13,29 13,75 14,79 1 =
3056283 2 2 1 13 50 1,60 16,8 4 1,85 3,61° 13,5 13,93 144 149 16,04 1 'e
3056284 2 2 1 14 50 1,60 17,8 4 1,95 34° 14,53 15 15,51 16,05 17,28 1 8
3056285 2 2 1 16 50 1,60 19,8 4 195 3,04° 16,6 17,14 17,72 18,35 19,76 1 —_
3056286 2 2 1 16 55 1,60 23,6 6 1195 5,06° 16,6 17,14 17,72 18,35 19,76 1 [
3056287 2 2 1 18 55 1,60 21,8 4 1,95  2,75° 18,66 19,28 1994 20,65 = 1 g
3056288 2 2 1 20 55 1,60 23,8 4 1,95 2,51° 20,73 21,42 22,16 22,95 = 1 ]
3056289 2 2 1 20 60 1,60 27,6 6 1,95 431° 20,73 21,42 22,16 22,95 24,74 1 Q
3056290 2 2 1 22 60 1,60 25,8 4 1,95  231° 22,8 23,56 2437 2525 = 1 L.
3056291 2 2 1 25 65 1,60 28,8 4 195  2,06° 25,9 26,77 27,7 28,7 = 1
3056292 2 2 1 25 65 1,60 32,6 6 195 3,63° 25,9 26,77 27,7 28,7 30,95 1
3056293 2 2 1 30 70 1,60 338 4 1,95 1,75° 31,07 32,12 33,24 = = 1
3056294 2 2 1 35 70 1,60 38,8 4 1,95 1,52° 3624 3746 38,78 = = 1
3056295 2 2 1 40 80 1,60 43,8 4 1,95 1,34° 41,4 42,81 = = = 1
3056296 2 25 1,25 6 45 2,00 el 4 2,35 5,44° 6,44 6,63 6,82 7,03 751 1
3056297 2 2,5 1,25 8 45 2,00 11 4 235 435° 8,51 8,77 9,04 9,33 9,99 1
3056298 2 25 1,25 10 45 2,00 13,1 4 235 3,62° 10,58 10,9 11,25 11,63 12,48 1
3056299 2 2,5 1,25 15 50 2,00 18,1 4 2585 2,55° 15,75 16,25 16,8 17,38 = 1
3056300 2 2,5 1,25 20 55 2,00 23,1 4 2,35 1,97° 2092 21,6 22,34 = = 1
3056301 2 245 1,25 25 65 2,00 28,1 4 285 1,61° 26,08 2695 27,88 = = 1
3056302 2 25 1,25 30 70 2,00 33,1 4 2,35 1,35° 31,25 32,3 = o = 1
3056303 2 2,5 1,25 35 70 2,00 38,1 4 2,35 1,17° 3642 37,65 = = = 1
3056304 2 3 1,5 6 50 2,40 11,9 6 285 8,115° 6,44 6,61 6,79 7 745 1
3056305 2 3 1,5 8 50 2,40 13,9 6 285 687° 8,5 8,75 9,01 9,29 9,93 1
3056306 2 3 1,5 10 50 2,40 15,9 6 285 593° 10,57 10,89 11,23 11,59 12,42 1
3056307 2 3 1,5 12 55 2,40 17,9 6 285 522° 1264 13,03 13,44 13,89 1491 1
3056308 2 3 1,5 13 55 2,40 189 6 2,85 4,92° 13,67 14,1 14,55 15,04 16,15 1
3056309 2 3 15 14 55 2,40 19,9 6 2,85 4,66° 14,71 1517 15,66 16,19 17,39 1
3056310 2 3 1,5 15 55 2,40 20,9 6 285 442° 1574 16,24 16,77 17,34 18,63 1
3056311 2 3 1,5 16 55 2,40 21,9 6 2,85 4,2° 16,77 17,31 17,88 18,49 19,88 1
3056312 2 3 15 20 60 2,40 25,9 6 2,85 3,52° 20,91 21,58 22,31 23,09 24,85 1
3056313 2 3 1,5 25 65 2,40 30,9 6 285 292° 2608 2693 27,85 28,84 = 1
3056314 2 3 15 30 70 2,40 359 6 2,85 2,5° 31,24 3228 3339 3459 = 1
3056315 2 3 1.5 35 80 2,40 40,9 6 2,85 2,18° 36,41 37,63 38,94 40,34 = 1
3056316 2 3 1,5 40 90 2,40 45,9 6 2,85 1,94° 4158 4298 44,48 = = 1
3056317 2 35 11,75 10 50 2,80 14,9 6 335 538 1056 10,87 11,2 11,56 12,36 1
3056318 2 35 1,75 15 55 2,80 19/ 6 3,35 3,92° 1573 16,22 16,74 17,31 18,58 1
3056319 2 35 1,75 16 55 2,80 20,9 6 335 372° 16,76 17,29 17,85 18,46 19,82 1

*S'iln'y a pas de valeur dans la longueur effective réelle pour I'angle de pente de travail o, cela signifie qu'il ny a pas d'interférence.
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AE-LNBD-H NOUVEAU

Fraisage | Carbure Monobloc

DCON

S —- g Type 1 Far

o S 3 R S
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= Premier choix en terme de qualité et performance

= Pour les matériaux a haute dureté

, e R rfe

= 2 dents, type dégagement long pour une finition de haute précision e
$—<—a/

| Inclined
Angle

Le

Actual Effective Length

PR P K O O O @® @® @
~45HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60HRC ~65 HRC ~70HRC

Em AN N I W v
CARBIDE  pyroRey 30° FIT h4 +0003 0,005

DCON

R<0,25 025<R
Long. effective / angles inclinés (a) *

EDP ZEFP DC RE LU LF APMX LH DCON DN Ok 0,50 10 1,50 20 30 Type Prix
3056320 2 35 1,75 20 60 2,80 24,9 6 3,35 3,08° 20,9 21,57 22,28 23,06 24,79 1
3056321 2 35 1,75 25 65 2,80 299 6 335 254° 26,07 2692 27,83 28,81 = 1
3056322 2 35 1,75 30 70 2,80 34,9 6 335 2,16° 31,24 32,26 3337 3455 = 1
3056323 2 35 1,75 35 80 2,80 39,9 6 3,35 1,88° 364 37,61 38,91 = = 1
3056324 2 35 1,75 40 90 2,80 449 6 3,35 1,66° 41,57 42,96 44,45 = = 1
3056325 2 35 1,75 45 90 2,80 49,9 6 3,35 1,49° 46,74 4831 = = = 1
3056326 2 4 2 8 55 3,20 = 4 3,85 = = = = = = 2
3056327 2 4 2 8 55 3,20 12 6 3,85 5,65° 8,49 8,71 8,96 9,22 9,81 1
3056328 2 4 2 10 60 3,20 14 6 385 473° 10,55 10,85 11,17 11,52 12,3 1
3056329 2 4 2 12 60 3,20 16 6 385 407° 1262 12,99 13,39 13,82 14,79 1
3056330 2 4 2 13 60 3,20 17 6 3,85 3,8° 13,65 14,06 14,5 14,97 16,03 1
3056331 2 4 2 14 60 3,20 18 6 385 356° 14,69 15,13 15,61 16,12 17,27 1
3056332 2 4 2 15 60 3,20 19 6 385 336° 1572 16,2 16,72 17,27 18,52 1
3056333 2 4 2 16 60 3,20 20 6 3,85 317° 16,76 17,27 17,82 18,42 19,76 1
3056334 2 4 2 20 65 3,20 24 6 3,85 2,6° 20,89 21,55 22,26 23,02 = 1
3056335 2 4 2 25 70 3,20 29 6 385 2,12° 26,06 26,9 27,8 28,77 = 1
3056336 2 4 2 30 80 3,20 34 6 3,85 1,79° 31,23 32,25 33,34 = = 1
3056337 2 4 2 35 80 3,20 39 6 3,85 1,55° 36,4 37,6 38,88 = = 1
3056338 2 4 2 40 90 3,20 44 6 3,85 1,37° 41,56 42,94 = = = 1
3056339 2 4 2 45 90 3,20 49 6 3,85 1,22° 46,73 48,29 = = - 1
3056340 2 4 2 50 100 3,20 54 6 3,85 1,11° 51,9 53,64 = = = 1
3056341 2 5 2,5 10 60 4,00 12,1 6 485 295° 10,54 10,82 11,12 11,45 = 1
3056342 2 5 25 15 60 4,00 171 6 4,85 1,95° 1571 16,17 16,66 = = 1
3056343 2 5 2,5 20 70 4,00 22,1 6 4,85 1,46° 20,87 21,52 = = = 1
3056344 2 5 2,5 25 70 4,00 27,1 6 4,85 1,17° 26,04 26,86 = = = 1
3056345 2 5 25 30 80 4,00 32,1 6 485 097° 31,21 = = = = 1
3056346 2 5 25 35 80 4,00 BYAL 6 4,85 0,83° 36,38 ° = = ° 1
3056347 2 5 2,5 40 90 4,00 42,1 6 4,85 0,73° 41,55 = = = = 1
3056348 2 5 2,5 45 100 4,00 471 6 485 065° 46,72 = - = = 1
3056349 2 5 25 50 100 4,00 52,1 6 485 058 51,88 = = = = 1
3056350 2 6 3 10 60 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2
3056351 2 6 3 12 60 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2
3056352 2 6 3 15 65 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2
3056353 2 6 3 20 70 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2
3056354 2 6 3 25 70 4,80 = 6 5,85 - = = = = = 2
3056355 2 6 3 30 80 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2
3056356 2 6 3 35 80 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2
3056357 2 6 3 40 90 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2
3056358 2 6 3 45 100 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2
3056359 2 6 3 50 120 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2
3056360 2 6 3 60 120 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2

*S'il n'y a pas de valeur dans la longueur effective réelle pour I'angle de pente de travail o, cela signifie qu'il n’y a pas d'interférence.




DONNEE D'USINAGE

Performance stable
Présente une durabilité supérieure dans SKD11 (60 HRC).

(mm)

Outil AE-LNBD-H Compétiteur 0.10
R1X10X4

Matiére SKD11 (60HRC) oo
Process Fraisage d'un profil : 0.06
Vitesse de coupe | 107m/min (17.000 min™") : 0.04
Avance 1.400mm/min (0,041 mm/t) 002
Prof. de coupe ap=0,05mm Pf=0,Tmm .
Lubrification Soufflage d'air ’
Machine CN Verticale

Longue durée de vie de l'outil

Présente une durabilité supérieure dans I'acier de matrice chaud DH31S.

(mm)
Outil AE-LNBD-H " 0.06
Compétiteur
R1X10X4
0.05
Matiére DH31S (43HRC)
0.04
Process Fraisage de poche ;
£ 003
Vitesse de coupe | 88m/min (14.000 min™) -
0.02
Avance 1.000mm/min (0,036 mm/t)
0.01
Prof. de coupe ap=0,05mm Pf=0,Tmm
0
Lubrification Soufflage d'air
Machine CN Horizontale
Finition

50 100

Lol

== AE-LNBD-H

Compétiteur A

15 200 250
ngueur de coupe

Compétiteur B

40 80

120 160

Longueur de coupe

== AE-LNBD-H

Permet une excellente durabilité et finition de surface dans STAVAX (53 HRQ)

Outil AE-LNBD-H oo 010
ompeétiteur
R1X10X4

0.08
Matiére STAVAX (53 HRC)

0.06
Process Fraisage d'un profil _
Vitesse de coupe | 150m/min (24.000 min") E 0.04
Avance 2.400mm/min (0,05 mm/t) 0.02
Prof. de coupe ap=0,05mm Pf=0,Tmm o
Lubrification Soufflage d'air
Machine CN Verticale

Compétiteur A

Compétiteur B

100

200

300

Longueur de coupe

== AE-LNBD-H

Compétiteur A

Compétiteur B

Compétiteur B

Fraisage | Carbure Monobloc
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CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Fraise carbure monobloc | Conditions de coupe

AE-LNBD-H

Acier a outil - Acier traité
Acier pré-traité Acier pré-traiter - Acier trempé
SKD11 « SKD61 « NAK80

LU ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC

RE

S F
Pf (min) | (mm/min) 2P Pf Pf Pf Pf

(mm (miSn'1) (mm};min) ap (misn'1) (mmI;min) ap (misn'1) (mmimin) ap (misn'1) (mmimin) ap
R0,05 0,2 50.000 80 0,003 0,003 50.000 70 0,003 0,003 50.000 70 0,003 0,003 50.000 60 0,003 0,003 50.000 50 0,0030,003
R0,05 0,3 50.000 70 0,003 0,003 50.000 60 0,003 0,003 50.000 60 0,003 0,003 50.000 50 0,003 0,003 50.000 40 0,0030,003
R0,05 0,5 50.000 50 0,003 0,003 50.000 40 0,003 0,003 50.000 40 0,003 0,003 50.000 30 0,003 0,003 50.000 20 0,0030,003
RO,1 0,3 50.000 400 0,005 0,005 50.000 280 0,005 0,005 50.000 220 0,004 0,005 50.000 190 0,004 0,005 50.000 140  0,0040,005
RO,1 0,5 50.000 380 0,005 0,005 50.000 260 0,005 0,005 50.000 200 0,004 0,005 50.000 170 0,004 0,005 50.000 130  0,0040,005
RO,1 0,75 50.000 340 0,005 0,005 50.000 230 0,005 0,005 50.000 180 0,004 0,005 50.000 150 0,004 0,005 50.000 110  0,0040,005
RO,1 1 50.000 340 0,005 0,005 50.000 230 0,005 0,005 50.000 180 0,004 0,005 50.000 150 0,004 0,005 45.000 110  0,0040,005
RO,1 1,25 50.000 300 0,005 0,005 50.000 210 0,005 0,005 50.000 150 0,004 0,005 46.500 130 0,004 0,005 37.200 100  0,0040,005
RO,1 1,5 50.000 280 0,005 0,005 50.000 190 0,005 0,005 49.200 130 0,004 0,005 44.300 110 0,004 0,005 35.500 80 0,0040,005]
RO,1 1,75 50.000 240 0,005 0,005 50.000 170 0,005 0,005 45.600 120 0,004 0,005 41.100 100 0,004 0,005 32.900 80 0,0040,005]
RO,1 2 45.600 210 0,005 0,005 44.500 140 0,005 0,005 39.600 100 0,004 0,005 35.700 90 0,004 0,005 28.600 70 0,0040,005
RO,1 2,5 38400 160 0,004 0,005 37.200 100 0,004 0,005 37.200 80 0,004 0,005 33.500 70 0,004 0,005 26.800 50 0,0040,005
RO,1 3 38.400 140 0,004 0,005 37.200 90 0,004 0,005 37.200 70 0,004 0,005 33.500 60 0,004 0,005 26.800 50 0,0040,005
RO,15 0,5 50.000 600 0,005 0,1 50.000 400 0,005 0,01 50.000 300 0,005 0,01 50.000 260 0,005 0,01 50.000 200 0,01 0,01
RO,15 0,6 50.000 570 0,005 0,1 50.000 390 0,005 0,01 50.000 300 0,005 0,01 50.000 260 0,005 0,01 50.000 200 0,01 0,01
RO,15 0,75 50.000 570 0,005 0,1 50.000 390 0,05 0,01 50.000 300 0,005 0,01 50.000 260 0,005 0,01 50.000 200 0,01 0,01
R0,15 1 50.000 570 0,005 0,01 50.000 390 0,005 0,01 50.000 300 0,005 0,01 50.000 260 0,005 0,01 50.000 200 0,01 0,01
RO,15 1,25 50.000 570 0,005 0,01 50.000 380 0,005 0,01 50.000 300 0,005 0,01 50.000 260 0,005 0,01 50.000 200 0,01 0,01
R0O,15 1,5 50.000 570 0,005 0,01 50.000 370 0,005 0,01 50.000 290 0,005 0,01 50.000 250 0,005 0,01 46.500 190 0,01 0,01
R0O,15 1,75 50.000 480 0,005 0,01 50.000 310 0,005 0,01 50.000 220 0,005 0,01 46.500 190 0,005 0,01 37.200 140 0,01 0,01
RO,15 2 50.000 450 0,005 0,005 50.000 290 0,005 0,005 49.200 210 0,004 0,005 44.300 180 0,004 0,005 35.500 140 0,0040,005
RO,15 2,25 50.000 380 0,005 0,005 50.000 250 0,005 0,005 49.200 180 0,004 0,005 44.300 150 0,004 0,005 35.500 110 0,0040,005
R0O,15 2,5 48.000 280 0,005 0,005 48.000 190 0,005 0,005 43.200 130 0,004 0,005 38.900 110 0,004 0,005 31.200 80 0,0040,005
RO,15 3 45.600 230 0,005 0,005 44.400 150 0,005 0,005 39.600 100 0,004 0,005 35.700 90 0,004 0,005 28.600 70 0,0040,005
R0O,15 3,5 40.800 190 0,004 0,005 39.600 120 0,004 0,005 39.600 95 0,004 0,005 35.700 80 0,004 0,005 28.600 60 0,0040,005]
RO,15 4 38.400 140 0,004 0,005 37.200 90 0,004 0,005 37.200 70 0,004 0,005 33.500 60 0,004 0,005 26.800 50 0,0040,005]
RO,15 4,5 38.400 120 0,004 0,005 37.200 80 0,004 0,005 37.200 60 0,004 0,005 33.500 50 0,004 0,005 26.800 40 0,0040,005]
RO,15 5 34.800 95 0,004 0,005 33.600 60 0,004 0,005 33.600 50 0,004 0,005 30.300 40 0,004 0,005 24.200 30 0,0040,005]
RO,2 0,5 50.000 900 0,01 0,02 50.000 630 0,01 0,02 50.000 500 0,008 0,015 50.000 430 0,008 0,015 50.000 320 0,0080,015]
R0,2 0,75 50.000 850 0,01 0,02 50.000 590 0,01 0,02 50.000 470 0,008 0,015 50.000 400 0,008 0,015 50.000 300 0,0080,015]
RO,2 0,8 50.000 850 0,01 0,02 50.000 590 0,01 0,02 50.000 470 0,008 0,015 50.000 400 0,008 0,015 50.000 300 0,0080,015]
RO,2 1 50.000 850 0,01 0,02 50.000 550 0,01 0,02 50.000 440 0,008 0,015 50.000 370 0,008 0,015 50.000 280 0,0080,015]
RO,2 1,5 50.000 760 0,01 0,02 50.000 520 0,01 0,02 50.000 410 0,008 0,015 50.000 350 0,008 0,015 46.500 260 0,0080,015]
RO,2 2 50.000 660 0,01 0,02 50.000 460 0,01 0,02 50.000 330 0,008 0,015 48.600 280 0,008 0,015 38.900 210 0,0080,015]
RO,2 2,5 50.000 520 0,008 0,015 50.000 360 0,008 0,015 49.200 260 0,008 0,015 44.300 220 0,008 0,015 35.500 170 0,0080,015]
RO,2 3 50.000 470 0,005 0,01 50.000 320 0,005 0,01 45.600 220 0,005 0,01 41.100 190 0,005 0,01 32.900 140 0,005 0,01
RO,2 3,5 48.000 400 0,005 0,01 48.000 280 0,005 0,01 43.200 200 0,005 0,01 38.900 170 0,005 0,01 31.200 130 0,005 0,01
RO,2 4  43.200 350 0,005 0,005 42.000 230 0,005 0,005 37.200 160 0,005 0,005 33.500 140 0,005 0,005 26.800 110 0,0050,005|
RO,2 4,5 38.400 270 0,004 0,005 37.200 180 0,004 0,005 33.600 130 0,004 0,005 30.300 110 0,004 0,005 24.200 80 0,0040,005]
RO,2 5 38400 260 0,004 0,005 37.200 170 0,004 0,005 33.600 120 0,004 0,005 30.300 100 0,004 0,005 24.200 80 0,0040,005
RO,2 5,5 36.000 210 0,004 0,005 34.800 140 0,004 0,005 31.200 100 0,004 0,005 28.100 90 0,004 0,005 22.500 70 0,0040,005]
RO,2 6 36.000 190 0,004 0,005 34.800 120 0,004 0,005 31.200 100 0,004 0,005 28.100 20 0,004 0,005 22.500 70 0,0040,005]
R0,25 0,75 50.000 1.100 0,015 0,03 50.000 750 0,015 0,03 50.000 590 0,01 0,02 50.000 500 0,01 0,02 50.000 380 0,01 0,02
R0,25 1 50.000 1.050 0,015 0,03 50.000 730 0,015 0,03 50.000 580 0,01 0,02 50.000 490 0,01 0,02 50.000 370 0,01 0,02
R0,25 1,5 50.000 1.050 0,015 0,03 50.000 700 0,015 0,03 50.000 560 0,01 0,02 50.000 480 0,01 0,02 48.000 360 0,01 0,02
R0,25 2 50.000 950 0,015 0,03 50.000 650 0,015 0,03 50.000 520 0,01 0,02 48.600 440 0,01 0,02 38.900 330 0,01 0,02
R0,25 2,5 50.000 950 0,015 0,03 50.000 600 0,015 0,03 50.000 430 0,01 0,02 46.500 370 0,01 0,02 37.200 280 0,01 0,02
RO,25 3 50.000 850 0,01 0,02 50.000 550 0,01 0,02 48.000 390 0,01 0,02 43.200 330 0,01 0,02 34.600 250 0,01 0,02
R0,25 3,5 50.000 650 ,01 0,02 50.000 450 0,01 0,02 45.600 320 0,01 0,02 41.100 270 0,01 0,02 32.900 200 0,01 0,02
RO,25 4 50.000 570 0,01 0,01 50.000 390 0,01 0,01 40.800 270 0,01 0,01 36.800 230 0,01 0,01 29.400 170 0,01 0,01
R0,25 4,5 45.600 470 0,01 0,01 45.600 320 0,01 0,01 31.200 220 0,01 0,01 28.100 190 0,01 0,01 22.500 140 0,01 0,01
RO,25 5 36.000 380 0,005 0,01 34.800 250 0,005 0,01 28.800 170 0,005 0,01 26.000 140 0,005 0,01 20.800 110 0,005 0,01
R0,25 5,5 33.600 280 0,004 0,005 32.400 180 0,004 0,005 26.400 120 0,004 0,005 23.800 100 0,004 0,005 19.100 80 0,0040,005]
RO,25 6 31.200 230 0,004 0,005 30.000 150 0,004 0,005 24.000 100 0,004 0,005 21.600 920 0,004 0,005 17.300 70 0,0040,005
R0,25 7 28.800 190 0,004 0,005 27.600 130 0,004 0,005 24.000 100 0,004 0,005 21.600 920 0,004 0,005 17.300 70 0,0040,005]
RO,25 8 26.400 150 0,004 0,005 25.200 110 0,004 0,005 24.000 100 0,004 0,005 21.600 90 0,004 0,005 17.300 70 0,0040,005]
RO,25 9 24.000 110 0,004 0,005 25.200 100 0,004 0,005 24.000 920 0,004 0,005 21.600 80 0,004 0,005 17.300 60 0,0040,005]
R0,25 10 24.000 95 0,004 0,005 25.200 100 0,004 0,005 24.000 90 0,004 0,005 21.600 80 0,004 0,005 17.300 60 0,0040,005
R0,3 0,75 50.000 1.250 0,03 0,05 50.000 880 0,03 0,05 50.000 700 0,01 0,02 50.000 600 0,01 0,02 50.000 450 0,01 0,02
RO,3 1 50.000 1.200 0,03 0,05 50.000 840 0,03 0,05 50.000 670 0,01 0,02 50.000 570 0,01 0,02 50.000 430 0,01 0,02
RO,3 1,2 50.000 1.200 0,03 0,05 50.000 840 0,03 0,05 50.000 670 0,01 0,02 50.000 570 0,01 0,02 50.000 430 0,01 0,02
RO,3 1,5 50.000 1.200 0,03 0,05 50.000 830 0,03 0,05 50.000 660 0,01 0,02 50.000 560 0,01 0,02 50.000 420 0,01 0,02
RO,3 2 50.000 1.200 0,03 0,05 50.000 820 0,03 0,05 50.000 650 0,01 0,02 50.000 550 0,01 0,02 50.000 410 0,01 0,02
RO,3 2,5 50.000 1.100 0,03 0,05 50.000 770 0,03 0,05 50.000 610 0,01 0,02 50.000 520 0,01 0,02 48.000 390 0,01 0,02
RO,3 3 50.000 1.100 0,02 0,03 50.000 750 0,02 0,03 50.000 540 0,01 0,02 48.600 460 0,01 0,02 38.900 350 0,01 0,02
RO,3 3,5 50.000 950 0,02 0,03 50.000 660 0,02 0,03 49.200 480 0,01 0,02 44.300 410 0,01 0,02 35.500 310 0,01 0,02
RO,3 4  48.000 850 0,01 0,02 48.000 590 0,01 0,02 43.200 420 0,01 0,02 38.900 360 0,01 0,02 31.200 270 0,01 0,02
RO,3 4,5 40.800 740 0,01 0,02 40.800 510 0,01 0,02 37.200 370 0,01 0,02 33.500 310 0,01 0,02 26.800 230 0,01 0,02
RO,3 5 36.000 640 0,01 0,02 36.000 440 0,01 0,02 32.400 310 0,01 0,02 29.200 260 0,01 0,02 23.400 200 0,01 0,02
RO,3 55 33.600 610 0,01 0,02 33.600 420 0,01 0,02 30.000 300 0,01 0,02 27.000 260 0,01 0,02 21.600 200 0,01 0,02
RO,3 6 31.200 570 0,01 0,02 30.000 380 0,01 0,02 26.400 260 0,01 0,02 23.800 220 0,01 0,02 19.100 170 0,01 0,02
RO,3 6,5 28.800 520 0,01 0,01 27.600 340 0,01 0,01 24.000 230 0,01 0,01 21.600 200 0,01 0,01 17.300 150 0,01 0,01
RO,3 7 27.600 420 0,01 0,01 26.400 280 0,01 0,01 22.800 190 0,01 0,01 20.600 160 0,01 0,01 16.500 120 0,01 0,01
RO,3 7,5 27.600 380 0,01 0,01 26.400 250 0,01 0,01 22.800 170 0,01 0,01 20.600 140 0,01 0,01 16.500 110 0,01 0,01
RO,3 8 24.000 300 0,005 0,01 22.800 200 0,005 0,01 20.400 140 0,005 0,01 18.400 120 0,005 0,01 14.700 90 0,005 0,01
R0,3 8,5 24.000 280 0,005 0,01 22.800 180 0,005 0,01 20.400 130 0,005 0,01 18.400 110 0,005 0,01 14.700 80 0,005 0,01
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CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Fraise carbure monobloc | Conditions de coupe

AE-LNBD-H

Acier a outil - Acier traité
Acier pré-traité Acier pré-traiter - Acier trempé
SKD11 « SKD61 « NAK80

LU ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC

RE

S F S F S F S F S F
(mm) (min-) | (mm/min) ap pf (min')  (mm/min) ap pf (min") | (mm/min) ap Pf (min")  (mm/min) ap  Pf (min') | (mm/min) ap Pf

RO,3 9 24.000 260 0,005 0,01 22.800 170 0,005 0,01 20.400 120 0,005 0,01 18.400 100 0,005 0,01 14.700 80 0,005 0,01
R0,3 9,5 24.000 220 0,005 0,008 22.800 140 0,005 0,008 20.400 110 0,005 0,008 18.400 20 0,005 0,008 14.700 70 0,0050,008,
RO,3 10 24.000 190 0,005 0,008 22.800 120 0,005 0,008 20.400 100 0,005 0,008 18.400 90 0,005 0,008 14.700 70 0,0050,008|
RO,3 11 21.600 140 0,005 0,008 20.400 920 0,005 0,008 20.400 80 0,005 0,008 18.400 70 0,005 0,008 14.700 50 0,0050,008|
RO,3 12 21.600 110 0,005 0,005 20.400 80 0,005 0,005 20.400 70 0,004 0,005 18.400 60 0,004 0,005 14.700 50 0,0040,005
RO,4 1 50.000 2200 004 0,08 50.000 1.800 0,04 0,08 50.000 1400 0,04 0,08 50.000 1.190 0,04 0,08 50.000 890 0,04 0,08
RO4 1,5 50000 2000 004 0,08 50000 1700 0,04 0,08 50.000 1300 0,04 0,08 50.000 1.110 0,04 0,08 50.000 830 0,04 0,08
RO,4 2 50,000 1900 004 008 50000 1600 0,04 0,08 50.000 1200 0,015 0,03 50.000 1.020 0,015 0,03 50.000 770 0,015 0,03
RO4 2,5 50000 1700 0,04 0,08 50.000 1.400 0,04 0,08 50.000 1.000 0,015 0,03 50.000 850 0,015 0,03 41.500 640 0,015 0,03
RO,4 3 50.000 1500 004 008 50000 1.100 0,04 0,08 50.000 820 0,015 0,03 48.600 700 0,015 0,03 38.900 530 0,015 0,03

4 48.000 1.100 0,04 0,08 48.000 1.000 0,04 0,08 45600 760 0,015 0,03 41.100 650 0,015 0,03 32.900 490 0,015 0,03
RO,4 5 40.800 900 0,03 0,05 40.800 800 0,03 0,05 37.200 580 0,015 0,03 33.500 490 0,015 0,03 26.800 370 0,015 0,03

6 36.000 760 0,03 0,05 36.000 650 0,03 0,05 32.400 460 0,015 0,03 29.200 390 0,015 0,03 23.400 290 0,015 0,03

7 30.000 570 0,01 0,02 30.000 450 0,01 0,02 26.400 310 0,01 0,02 23.800 260 0,01 0,02 19.100 200 0,01 0,02

8 27.600 420 0,005 0,01 27.600 300 0,005 0,01 24.000 200 0,005 0,01 21.600 170 0,005 0,01 17.300 130 0,005 0,01
RO,4 9 25.200 360 0,005 0,009 24.000 250 0,005 0,009 22.200 190 0,005 0,009 20.000 160  0,0050,009 16.000 120 0,0050,009
RO4 10 21.600 300 0,005 0,008 20.400 200 0,005 0,008 20.400 170 0,005 0,008 18.400 140  0,0050,008 14.700 110  0,0050,008
RO4 12 20.400 230 0,005 0,005 19.200 160 0,005 0,005 19.200 110 0,005 0,005 17.300 90 0,005 0,005 13.900 70 0,0050,005
RO,5 1,5 50000 3900 005 0,1 50000 3900 005 0,1 50.000 3.100 0,02 0,05 50.000 2640 0,02 0,05 50.000 1980 0,02 0,05
RO,5 2 50,000 3700 005 0,1 50000 3700 005 O, 50.000 3.000 0,02 0,05 50000 2550 0,02 0,05 50.000 1910 0,02 0,05
RO,5 2,5 50000 3350 005 0,1 50000 3.100 005 0,1 50.000 2500 0,02 0,05 50.000 2.130 0,02 0,05 48.000 1.600 0,02 0,05

RO,5 3 50.000 3.000 005 0,1 50000 2400 005 0,1 50.000 1900 002 0,05 48600 1.620 0,02 0,05 38.900 1.220 0,02 0,05
RO,5 4 48.000 2.850 005 0,1 48000 2200 005 0,1 48.000 1.700 0,02 0,05 43200 1.450 0,02 0,05 34.600 1.090 0,02 0,05
RO,5 5 43200 2.100 005 0,1 43200 1600 005 0,1 43.200 1200 0,02 0,05 38900 1.020 0,02 0,05 31.200 770 0,02 0,05
RO,5 6 36.000 1.900 005 0,1 36.000 1500 0,05 0,1 36.000 1200 0,02 0,05 32400 1.020 0,02 0,05 26.000 770 0,02 0,05
RO,5 7 32400 1.600 005 0,1 32400 1300 005 0,1 32400 1.000 0,02 0,05 29.200 850 0,02 0,05 23.400 640 0,02 0,05
RO,5 8 31200 1.500 005 0,1 31200 1200 0,05 0,1 31.200 960 0,02 0,05 28.100 820 0,02 0,05 22.500 620 0,02 0,05

RO,5 9 28800 1.100 003 0,05 28800 880 0,03 0,05 28.800 700 0,02 0,05 26.000 600 0,02 0,05 20.800 450 0,02 0,05
RO,5 10 26400 1.000 0,01 0,02 25200 760 0,01 0,02 21.600 520 0,01 0,02 19.500 440 0,01 0,02 15.600 330 0,01 0,02
RO,5 12 24.000 760 0,01 0,01 22800 570 0,01 0,01 20.400 400 0,01 0,01 18.400 340 0,01 0,01 14.700 260 0,01 0,01
RO,5 13 22.800 670 0,005 0,01 21.600 500 0,005 0,01 19.200 350 0,005 0,01 17.300 300 0,005 0,01 13.900 230 0,005 0,01
RO,5 14 21.600 570 0,005 0,01 20.400 430 0,005 0,01 18.000 300 0,005 0,01 16.200 260 0,005 0,01 13.000 200 0,005 0,01
RO,5 16 19.200 400 0,005 0,01 18.000 300 0,005 0,01 15.600 200 0,005 0,01 14.100 170 0,005 0,01 11.300 130 0,005 0,01
RO,5 18 16.800 300 0,005 0,005 15.600 220 0,005 0,005 14.400 160 0,004 0,005 13.000 140 0,004 0,005 10.400 110  0,0040,005
RO,5 20 15.600 285 0,005 0,005 14.400 180 0,005 0,005 14.400 140 0,004 0,005 13.000 120 0,004 0,005 10.400 20 0,0040,005,
RO,5 22 14400 190 0,005 0,005 14.400 110 0,005 0,005 14.400 100 0,004 0,005 13.000 20 0,004 0,005 10.400 70 0,0040,005,
R0,6 2 50000 3800 006 0,12 50000 3.800 0,06 0,12 50.000 3.200 0,02 0,05 50.000 2.720 0,02 0,05 50.000 2.040 0,02 0,05
RO6 24 50000 3600 0,06 0,12 50.000 3.600 0,06 0,12 50.000 3.000 0,02 0,05 50.000 2550 0,02 0,05 50.000 1910 0,02 0,05
RO6 2,5 50000 3.600 006 0,12 50.000 3.600 0,06 0,12 50.000 3.000 0,02 0,05 50.000 2550 0,02 0,05 48.000 1910 0,02 0,05
R0O,6 3 50.000 3200 006 0,12 50000 3200 0,06 0,12 50.000 2600 0,02 0,05 46500 2210 0,02 0,05 37.200 1660 0,02 0,05
R0,6 4 48.000 2.850 006 0,12 48.000 2300 0,06 0,12 45.600 1.750 0,02 0,05 41.100 1.490 0,02 0,05 32.900 1120 0,02 0,05
R0O,6 6 38400 2000 006 0,12 38400 1600 006 0,12 36.000 1200 0,02 005 32400 1.020 0,02 0,05 26.000 770 0,02 0,05
R0,6 8 30.000 1.600 006 0,12 30.000 1200 0,06 0,12 30.000 960 0,02 0,05 27.000 820 0,02 0,05 21.600 620 0,02 0,05
R0,6 10 24000 1.100 0,05 0,1 21.600 800 0,05 0,1 19.200 560 0,02 0,05 17.300 480 0,02 0,05 13.900 360 0,02 0,05
RO,6 12 20.400 850 0,03 0,05 19.200 640 0,03 0,05 16.800 440 0,02 0,05 15.200 370 0,02 0,05 12.100 280 0,02 0,05
RO,6 14 19.200 610 0,03 0,05 18.000 450 0,03 0,05 15.600 310 0,02 0,05 14.100 260 0,02 0,05 11.300 200 0,02 0,05
R0,6 16 18.000 420 0,02 0,05 16.800 300 0,02 0,05 14.400 200 0,02 0,05 13.000 170 0,02 0,05 10.400 130 0,02 0,05
RO,6 18 18.000 330 0,005 0,005 16.800 200 0,005 0,005 14.400 130 0,004 0,005 13.000 110 0,004 0,005 10.400 80 0,0040,005,
RO6 20 15.600 300 0,005 0,005 14.400 180 0,005 0,005 12.000 120 0,004 0,005 10.800 100 0,004 0,005 8.700 80 0,0040,005,
RO,75 2 50.000 5200 0,075 0,15 50.000 5200 0,075 0,15 50.000 4200 0,03 50.000 3.570 0,03 0,06 50.000 2680 0,03 0,06
RO,75 2,5 50.000 5.000 0,075 0,15 50.000 5.000 0,075 0,15 50.000 4,000 0,03 50.000 3.400 0,03 0,06 50.000 2550 0,03 0,06
3 50.000 4800 0,075 0,15 50.000 4.800 0,075 0,15 50.000 3.900 0,03 50.000 3.320 0,03 0,06 48.000 2490 0,03 0,06
RO,75 4 48.000 3.700 0,075 0,15 48.000 2900 0,075 0,15 45.600 2200 0,03 41100 1870 0,03 0,06 32.900 1400 0,03 0,06
5
6
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42,000 3.200 0,075 0,15 42000 2600 0,075 0,15 39.600 1900 0,03 35700 1620 0,03 0,06 28.600 1220 0,03 0,06
29.200 1.280 0,03 0,06 23.400 960 0,03 0,06
22.700 940 0,03 0,06 18.200 710 0,03 0,06
22.700 850 0,03 0,06 18.200 640 0,03 0,06
19.500 580 0,03 0,06 15.600 440 0,03 0,06

36.000 2700 0,075 0,15 36.000 2200 0,075 0,15 32.400 1.500 0,03

0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
RO,75 8 28800 2100 0,075 0,15 28800 1.700 0,075 0,15 25.200 1.100 0,03 0,06
RO,75 10 28800 1.900 0,075 0,15 28.800 1.500 0,075 0,15 25.200 1.000 0,03 0,06
R0,75 12 25200 1300 0,075 0,1 25200 1.000 0,075 0,1 21.600 680 0,03 0,06
R0,75 14 20400 1.100 0,05 0,1 20.400 900 0,05 0,1 18.000 630 0,03 0,06
RO,75 16 16.800 760 005 0,1 15.600 560 0,05 0,1 12.000 340 0,03 0,05 . b
R0O,75 18 15.600 470 0,03 0,05 14.400 350 0,03 0,05 12.000 230 0,03 0,05 10.800 200 0,03 0,05 8.700 150 0,03 0,05
R0O,75 20 14.400 340 0,02 0,05 13.200 240 0,02 0,05 10.800 150 0,02 0,05
R0O,75 22 14.400 300 0,02 0,05 13.200 220 0,02 0,05 10.800 140 0,02 0,05
RO,75 25 13.800 250 0,02 0,05 12.600 180 0,02 0,05 10.800 120 0,02 0,05
R0O,75 30 13.200 190 0,005 0,01 12.000 120 0,005 0,01 10.800 90 0,005 0,01
R0,8 4 36.000 3500 008 0,16 34800 2700 0,08 0,16 31.200 2.000 0,03 0,08
RO,8 8 28800 2800 008 0,16 27.600 2100 0,08 0,16 24.000 1400 0,03 0,08
R0O,8 12 25200 1700 005 O, 24000 1380 005 0,1 21.600 990 0,03 0,08
R0,8 16 16.800 760 005 0,1 15600 600 005 0,1 13.200 400 0,03 0,08
RO,8 20 14.400 360 0,03 0,05 13.200 280 0,03 0,05 12.000 200 0,03 0,05
R1 2,5 50.000 6.400 01 02 50.000 6.000 0,1 0,2 50.000 4400 0,05 01
R1 3 50.000 6.000 01 02 50.000 5.700 0,1 0,2 50.000 4,000 0,05 01
4 50.000 5.600 01 02 50.000 5.300 0,1 0,2 48.000 3.600 005 0,1
R1 5 48000 4.500 01 02 46.800 4.300 0,1 02 40800 2700 005 0,1
6 43200 2.800 01 02 42000 2700 01 02 36.000 1.800 0,05 0,1
8 30.000 2.400 01 02 28800 2300 01 02 24.000 1.500 005 0,1
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CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

AE-LNBD-H

RE

R2,5

LU

Acier a outil » Acier traité «

Acier pré-traité

SKD11 - SKD61 - NAK80

~45HRC

S F
(MM) (min1) (mm/min) 3P

24.000
19.200
19.200
18.000
16.800
15.600
13.200

2.200
1.900
1.800
1.700
1.600
1.500
1.100
950
760

0,03
0,02

S
(minT) | (
22.800
18.000
18.000

~55HRC

F
mm/min)
2.000
1.700
1.600
1.500
1.400

ap

S F
(min") | (mm/min) ap

20.400
15.600
15.600
14.400
13.200
12.000

Acier pré-traiter - Acier trempé
~62HRC ~66HRC

F
(misn'1) (mm/min) ap
1400 005 0,1 18400 1.190 0,05
1.100 0,05 0,1 14.100 940 0,05
1.050 0,05 0,1 14.100 890 0,05
1.000 005 0,1 13.000 850 0,05
950 0,05 0,1 11.900 810 0,05
800 0,05 0,1 10.800 680 0,05

~70HRC

F
(misn'1) (mm/min) ap
14.700 890 0,05 0,1
11.300 710 0,05 0,1
11.300 670 0,05 0,1
10.400 640 0,05 0,1
9.600 610 0,05 0,1
8.700 510 0,05 0,1
7.800 410 0,05 0,1




CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

AE-LNBD-H

Acier a outil - Acier traité
Acier pré-traité Acier pré-traiter - Acier trempé
SKD11 - SKD61 - NAK80

LU ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC

RE

(mm) (miSn'1) (mm};min) ap pf (misn'1) (mmsmin) ap pf (misn") (mm};min) ap Pf (miSn'1) (mmimin) ap | Pf (misn'1) (mmimin) ap
R3 10 26400 5.600 03 05 21600 3.800 03 05 18.600 2.800 01 02 16.800 2.380 0,1 02 13.400 1.790 0,1 0,20
R3 12 24.000 5.200 03 05 19.200 3.400 03 05 16.200 2.500 0,1 02 14600 2.130 01 02 11700 1.600 0,1 0,20
R3 15 22200 4.800 03 05 17400 3.250 03 05 14400 1.850 01 02 13.000 1.570 0,1 02 10.400 1.180 0,1 0,20
R3 20 19.200 3.900 03 05 14400 3.000 03 05 9.600 1.600 01 02 8700 1.360 01 02 7.000 1.020 0,1 0,20
R3 25 14400 3.000 03 05 12000 2.500 03 05 7.200 1.200 01 02 6.500 1.020 01 02 5.200 770 0,1 0,20
R3 30 12.000 2400 03 05 10.800 2.100 03 05 4800 740 0,1 02 4400 630 01 02 3.500 470 0,1 0,20
R3 35 10.800 2.100 02 04 10.800 2.000 02 04 4200 620 0,1 02 3.800 530 01 02 3.100 400 0,1 0,20
R3 40 10.800 1.900 02 03 10.800 1.800 02 03 3.600 480 01 02 3300 410 01 02 2600 310 0,1 0,20
R3 45  9.600 1.700 02 03 9.600 1.600 02 03 3.400 440 0,1 02 3.100 370 01 02 2500 280 0,1 0,20
R3 50 8.400 1.500 02 03 8400 1.400 02 03 3.000 400 01 02 2700 340 01 02 2200 260 0,1 0,20
R3 60 7.200 1.250 02 03 7.200 1.150 02 03 2800 350 01 02 2500 300 01 02 2.000 230 0,1 0,220

Pf

1. Utiliser des machines et des portes outils rigides et trés précis.

2.Nous suggérons d'utiliser un soufflage d'air ou MQL pour évacuer les copeaux.

3. Ces conditions de coupe sont calculées pour des fraises dont la longueur de sortie est de 4 fois le diamétre. Si la longueur de sortie est plus importante, réduire la Vic, l'avance et la profondeur de passe.
4. Les conditions ci-dessus sont indiquées pour le contournage avec une faible charge sur machine. Si des bruits anormaux, vibrations, casse peuvent survenir suivant la forme a usiner, la machine, le montage. Vérifier les
conditions de coupe, le montage de l'outil et le montage de la piéce, etc. Si besoin, ajuster la V¢, I'avance et la profondeur de passe

5. Lors du fraisage d'un angle de diamétre inférieur a 1.5 fois le diamétre de 'outil, réduire la vitesse de coupe de 50-80%, 'avance de 50-80%.
6. Lors du fraisage d'une pente d'un angle (B) supérieur a 15° réduire la Vic entre 40-60%, I'avance entre 30-50%, I'Ae entre 30-60%.

" 7,
7.Si la profondeur de coupe (Ap) est faible, il est possible d'augmenter les conditions de coupe. W |
7 P( W

ap
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