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Fraises a surfacer et
dresser Haute éfficacité

série MEC

Large gamme pour diverses applications
Nouvelle nuance PDL025 pour l'usinage de I'aluminium

Extension de la gamme des fraises a surfacer et dresser a pas fin
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Fraises a surfacer et dresser a haute efficacité

MEC

Excellent état de surface avec faibles efforts de coupe. Nouvelles nuances et
fraises pour diverses applications, y compris PDL025 revétus DLC pour l'usinage
d’aluminium

Faible effort et bonnes performances de coupe

Faible effort de coupe avec aréte de coupe hélicoidale

Comparaison de l'effort de coupe (évaluation interne)
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MEC Concurrent A Concurrent B

Conditions de coupe : Vc = 100 m/min, fz= 0,22 mm/dent, ap x ae = 9x 10 mm, a sec,
dia. de fraise Dc = 220
Piece : C50

1000
—

Réduction des ressauts Large gamme d'outils

Finition améliorée lors de I'usinage en plusieurs Gamme de fraise a surfacer et dresser
passes d’épaulement.

Comparaison de la surface de la paroi d'épaulement (¢valuation interne)

% // MEC ConcurrentC  Concurrent D

Conditions de coupe : Vc = 120 m/min, fz=0,1 mm/dent, ap xae =5 x 10 mm, a sec, .
dia. de fraise Dc = 20 Fraises queues cylindriques Fraises a alésage
Piece : C50



Une combinaison d'un substrat résistant avec écaillage limité et d'un revétement
NANO MEGACOAT P R 1 5 3 5 speC|?I offrant une résistance élevée a la chaleur permettent 'de.reallferl

un usinage stable. Hautes performances lors de la coupe de I'acier général,

de l'acier de matrice et des matériaux difficiles a usiner.

Ténacité supérieure grace a un
nouveau rapport de mélange Amélioration de la stabilité
de CObaIt (Evaluation interne)

Matériau a base de carbure présentant une haute La structure gros grains et I'uniformité particulaire
ténacité s - h -
correspondent a une résistance thermique améliorée,
Ténacité a avec une réduction de 11 % des valeurs de conductivité.
la rupture La structure uniforme réduit également la propagation de
fissures. La structure uniforme réduit également la propagation
de fissures.
Comparaison des fissures par un pénétrateur diamant (évaluation interne)
Matériau classique Matériau a base de PR1535
Fissures longues Fissures courtes
Propriétés des revétements (résistance a I'abrasion) Propriétés des revétements (résistance aux dépots)
40 40
NANO MEGACOAT
. ® . .NANO MEGACOAT
T 3 .TICN F .TICN
e i g TIAIN
¥ s @THAIN g L4
S 20 .TIN 8 20 L ] TiN
15 15
10 10
400 600 800 1,000 1,200 1,400 03 04 05 06 07 08
Température d'oxydation (°C) Coefficient d'usure ()
|III Faible Résistance a I'oxydation Elevée Elevée Résistance aux dépots Faible IIIl
Longue durée de vie garantie grace a la combinaison d’un Usinage stable avec excellente résistance a I'usure

substrat résistant et d'un revétement nano spécial

. Haute qualité et longue durée de vie pour I'usinage de I'aluminium
Revétement DLC P D Lo Z 5 A A R s
Dureté élevée avec le revétement DLC sans hydrogéne propriété de Kyocera

Propriétés des revétements Comparaison de la résistance a la soudure (évaluation interne)
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o 40 Concurrent F %, Al i ’
@ Revétement DLC sans hydrogéne )
20 .Concurrent E PDL025 Concurrent G

Revétement DLC sans hydrogéne

200 400 600 800 1.000 Conditions de coupe : Vc = 800 m/min, fz= 0,1 mm/dent, ap X ae =3 X 5 mm, & sec

Module de Young (GPa) dia. de fraise Dc = @25 mm  Piéce : AIMg2.5 Longueur de coupe :57 m



Fraise hérisson haute efficacité

MECH

Les plaquettes a encoches réduisent les vibrations et fragmentent parfaitement les copeaux
Amélioration de I'évacuation des copeaux
Gros enléevement de copeaux et de haute qualité

Faibles éfforts de coupe grace aux plaquettes a encoches déstinées

a l'usinage d’ébauche

Les plaquettes a encoches réduisent
I'effort de coupe et le broutage

Encoche

Comparaison de I'effort de coupe (évaluation interne)
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MECH Concurrent)  ConcurrentK

Conditions de coupe : Vc = 120 m/min, fz= 0,1 mm/dent, ap X ae =40 X 10 mm, a sec
MECH032-532-11-5-4T Piece : C50

Comparaison de la gamme d'applications (évaluation interne)

Plage de coupe
Plage de coupe recommandée

5
Concurrent H

0 0,06 0,08 0,1 0,15 0.2
fz (mm/dent)

Comparaison de I'état de surface de la paroi (évaluation interne)

| S

Surface de la paroi

Surface lisse de la paroi |
d'épaulement avec broutage

d’épaulement

MECH Concurrent L

Conditions de coupe : Vc = 120 m/min, fz= 0,12 mm/dent, ap X ae = 40 X 7 mm, a sec
MECH032-532-11-5-4T Piece : C50



Amélioration de I'évacuation des copeaux

La plaquette a encoches permet une bonne fragmentaton des copeaux
La goujure chanfreinée améliore I'évacuation des copeaux

Goujure
coupante

Comparaison des copeaux (¢valuation interne)

MECH Concurrent M

Conditions de coupe :Vc = 120 m/min, fz= 0,12 mm/dent, ap x ae =40 x 10 mm, a sec
MECH032-S32-11-5-4T Piéce:17Cr3

La téte interchangeable MECH minimise les colts d'outillage

Possibilité de remplacer la téte si celle-ci est endommagée

Réduction des colts d'outillage

Vue des éléments séparés

Vue des éléments montés

L'unité de base est trés rigide
lorsqu'elle est associée a BT50

La piece frontale composée du premier
et du second étage peut étre séparée

L'unité de base et la piece frontale sont
assemblées par un boulon de mandrin

(HH




Plaquettes a utiliser

(lassification de I'emploi Acier au carbone / Acier allié ] * * hAe
Acier de matrice | * * A
Acier inoxydable austénitique * * Y w
Acier inoxydable martensitique * Ae g
3 : Ebauche / Tre recommandation Acier inoxydable a durcissement par * E
Y« : Ebauche / 2e recommandation prédpitation 2
I : Finition / 1re recommandation RETE * g
[] : Finition / 2e recommandation Fonte a graphite sphéroidal * I
(Sila dureté est inférieure a 45HRC) Métaux non ferreux 2
Alliage réfractaire (a base de nickel) * Ae * * %
Alliage de titane * * ko]
Matériaux trempés ] a T
Carbure NANO Carbure <
Dimension (mm) Angle Cermet |revétu par MEGACOAT revétu par
D MEGACOAT PVD
Plaguette Description
W re = A ) ol 2 2 =
A T od a B = 8 2 = = = £
Plaquette a sens (coté droit) X) @ = S = & = = ==
BDMT 110302ER-JT 0.2 [ [ ] [} ([ ] [ ] o7
110304ER-IT 6330 |28|11.0| 04 |18 15 [ [ (] ([ ] [ ] I
110308ER-JT 08 [ ) [ J [} ( ] [ ]
BDMT 11T302ER-JT 0.2 [ [ [ ] ( ] [ ]
11T304ER-JT 04 [ J [ ) [ J [ ] ( ] [ ]
11T308ER-JT 0.8 [ ] [ ] [ J [ ] [ J [ J
MT312ERJT 1.2 [ ] [ ] [ ] [ J [ J
67 | 38 |28 [ 1.0 ——— 18 | 13°
11T316ER-T 16 [ [ ] [} ([ ] [ ]
= 11T320ER-JT 20 [ ([ ] [ ] ( ] [ ]
e 11T324ER-IT 24 e | o | o e | o |y
TT331ER-JT 3.1 [ ] [ J [ ] [} [} P8
— BDMT 170404ER-JT 04 [ [ J (] ([ ] [ ] P9
170408ER-JT 08 e o o o e | o PO
170412ER-IT 1.2 [ ] [ ] [ ] [ J [ J
170416ER-IT 16 [ [ [} ( ] [ ]
96 | 49 | 44 | 170 —— 18| 13°
170420ER-IT 20 [ [ [ ] ([ ] [ ]
170424ER-IT 24 [ ) [ J [ ] ([ ] [ ]
170431ER-T 3.1 [ ] [ J [ [ J [}
170440ER-JT 40 [ ) [ J [ ] ( ] [ ]
BDMT 110302ER-JS 0.2 [ [ [ ] [ ] o7
110304ER-JS 63|30 |28 |10 04 |18 |15 [ J [ J [} [ J o3
110308ER-JS 08 [ [ [} [ ]
El
a BDMT 11T302ER-JS 0.2 [ [ J [ ] [ ]
- 11T304ER-JS 67|38 |28 |10 04 |18 |13 [ ) [ ] [} [ ) Z
11T308ER-JS 0.8 [ ] [ J [ ] [} P9
Acier inoxydable / BDMT 170404ER-JS 0.4 [ ] [ ] [ J [ ]
Faibl efort de 96| 49 | 44 | 17.0 —— 18° | 13° P10
e 170408ER-S 08 e | o | o o
ml BDMT 11T308ER-N2 67|38 |28|110| 08 |18 13 [ J [ ] [ ] ([ ] [ ]
2encoches
| E
| | o u.! e BDMT 11T308ER-N3 67|38 |28 (1.0 08 |18 |13 [ J [} [ J [ ] [
% P19
3 encoches P20
" P21
M". El P22
| @
107 ﬂj e BDMT 170408ER-N3 96 | 49 |44 |170| 08 | 18| 13° [ ] [ ] [ ] [ ] [ J
%
3 encoches
INGRREE
R
| (109 44' =1 BOMT 170408ER-N4 96 | 49 | 44170 08 | 18| 13° [} [ ] [ [ [ J
4encoches

Les plaquettes sont vendues par 10
@ :Disponible




Plaquettes a utiliser

(lassification de I'emploi Acier au carbone / Acier allié
Acier de matrice
Acier inoxydable austénitique
Acier inoxydable martensitique
*: EbaUChe /e recommandation Acier inoxydable a durcissement par précipitation g
A E_be?L.lche /2e recommandat.lon . g
I : Finition / 1re recommandation e =
[J: Finition / 2e recommandation HIEOg e OEATE H
(Sila dureté est inférieure a 45 HRC) Métaux non ferreux * * U u =
Alliage réfractaire (a base de nickel) 2
Alliage de titane Yo O ] §
Matériaux trempés ;’_’
A Carbure revétu
Dimension (mm) Angle par DIC Carbure PCD
Plaquette Description
altlal™lie|s!, b 3 8 = 2
— [=} [=)
Plaquette a sens (c6té droit) ) @ & = = =
BDGT 11T302FR-JA 0.2 [ J [ J
11T304FR-JA 67 | 38 |28 |10 | 04 | — |18 | 13| — [ ] [ ]
3 11T308FR-JA 0.8 [ ] [}
fa BDGT 170404FR-JA 0.4 [ J [ J
170408FR-JA 0.8 [ J [ J 7
96 | 49 | 44 | 170 — | 18|13 — P8
170420FR-JA 20 [ ] [ J Py
170431FR-JA 3.1 [ J [ J P10
3| BDMT 11T302FR 0.2 [} [ J
67 | 3.8 | 28 | 110 36 | 18° | 13° | —
a 11T304FR 0.4 [ J [ J
BDMT 170402FR 0.2 [ J [ J
96 | 49 | 44 | 170 44 1 18° | 13° | —
170404FR 0.4 [ J [ J
Les plaquettes sont vendues par 10
Les plaquettes PCD sont vendues a l'unité
@ : Disponible
Porte-plaquettes et plaquette a utiliser
Porte-plaquettes Plaquette a utiliser Remarques
BDMT BDMT
MEC---11 _ _ _
10B3OOERT 11030 OFR-IS
Lutilisation d'une plaquette
MEC--11T BDMT BDMT BDGT BDMT . hes (--N2/N3/NG) est
— aencocnes (- es
MEC-R-11 NMTBOORT 11M3OCOER-IS 1MT3OCOFR-JA 1OOR ) .
déconseillée.
MEC-----17 BDMT BDMT BDGT BDMT
MEC-R-17 17040 OFR-IT 17040 OFR-JS 17040 OFR-JA 170400
MECH-11 BDMT BDMT BDGT BDMT11T308ER-N2
NBOOERIT MBOOERS MBOOER-A BDMT11T308ER-N3 Laplaquette 2 encoches
(-+-N2/N3/N4) est la Tre
T BDMT BDMT BDGT o BDMT170408ER-N3 recommandation.
17040 OFR-IT 17040 OFR-JS 17040 OFR-JA BDMT170408ER-N4




Fraise MEC

Dimensions du porte-plaquettes

oD%,

odh

. Piéces détachées
@ % Dimension (mm) Angle de coupe positif i .
= S Vis de serrage aé Rotation
e = s Trou q
Description £ 5 damosage Schéma max.
2|3 AR. (min"")
= oD od L L S (MAX) RR. \é
MEC  10-510-11 ° 10 N ) Non #
1051611 ° 0 v S Oui 3 54800
12-510-11 [ J 10 Non #
12-512-11 (] 12 12 -21° 50,800
1251611 ° 1 m 80 20 10 e 0ui B SB-2545TR DTM-8
13-512-11 [ J 13 1 Non # 49,200
14-512-11 [ ] 14 -19° 47700
14-516-11 [ J 16 Oui #3 !
MEC 16-512-11T [ ] 16 12 g -14° Non # 4,750
- 17-516-11T [ J 2 17 100 23 430 43,500
5 18-516-11T [ ] 18 16 +19° 43,000
§ 19-516-11T [ ] 19 0° 42,000
2 20-516-11T (] 20 10 | 2% +20° 41,000
=1 21-520-11T [ ] 3 21 9° 40,300
22-520-11T [ J 22 39,600
2520 4 #0 0| 4210 -10° . $B-2555TRG DTM-8 38,200
25-520-11T [ J 2% 120 2 Oui #5 37500
25-520-11T-4 [ J 4 '
28-525-11T [ ] 3 28 +22° 35,800
30-525-11T (] 4 30 2% s 34,800
E 32-525-11T ° 1 130 | 32 13,000
S 32-525-11T-5 [ J +23° !
> 40-532-11T [ ] 5 40 -8° 30,000
50-532-11T [ J 50 3 150 %0 -7° 22,500
MEC  16-516-11T [ ] 2 16 16 100 30 +18° -14° 4,750
% o 20-520-11T [ J 3 20 20 110 +20° 41,000
S5 25-525-11T ® R -10° )
E 5 255051174 ° . 25 25 120 32 10 +21 Oui #8 SB-2555TRG DTM-8 37,500
e 32-532-11T D) . .
325321175 ° 5 32 32 130 40 +23 -9 33,900
MEC  20-518-170-11T [ J 18 170 30 #5
20-520-140-11T [ ] 20 140 60 +20° i 41,000
20-520-170-11T [ J 20 170
22-520-170-11T (] 22 30 -10° #5 39,600
o 25-523-210-11T [ ] 23 210 | 32 o
> 25-525-160-11T (] 25 160 60 i 37,500
§ 25-525-210-11T [ ] 2 25 20 10 Oui SB-2555TRG DTM-8
:‘:; 28-525-210-11T [ J 28 32 +22° #5 35,800
32-530-250-11T [ ] 30 | 250 | 40
32-532-200-11T [ J 32 200 65 -9° 8 33,900
32-532-250-11T [ ] 0 250 +23°
35-532-250-11T [ ] 35 40 i 32,600
40-532-240-11T (] 40 240 | 65 -8° 30,000
Appliquer une fine couche de lubrifiant antigrippage (P-37) sur une partie du biseau et du filet une fois la plaquette fixée. @ : Disponible

Attention : rotation max.

Lors du fonctionnement de la fraise a la vitesse de rotation maximale, la plaquette ou la fraise risque d‘étre endommagée par la force centrifuge.

Pour plus d'informations, se reporter a l'avertissement a la page P13.



Fraise MEC

Dimensions du porte-plaquettes

. Piéces détachées
;u, % Dimension (mm) Angle de coupe positif
= E] Vis de serrage é .
- = g Trou . Rotation max.
Description £ = darmosage Schéma (min)
=3 P
g | 3 AR. @)
= oD od L 4 S (MAX) RR. \é
MEC  20-520-150-11T-3 [ 3 20 20 150 +20° 41,000
25-525-170-111-3 [ 60 o -10° #8
g 5551701114 o [+ | P s ™ o 37,500
§ 30-525-180-11T-3 [ 3 30 180 | 32 10 Oui #5 SB-2555TRG DTM-8 34,800
ES 32-532-200-11T-3 [ 3 9
32-532-200-11T-4 [ 4 32 32 | 200 | 65 #8 33,900
32-532-200-11T-5 [ 5
T MEC ~ 25-520-17 [ ] 2 25 20 120 36 +16° -11° 35,000
5 32-525-17 [ 3 32 25 130 | 40 157 +17 ) o i SB-4070TRN DIM-15 30,000
g 40-532-17 [ ] 4 40 3 150 50 +10° -7 25,000
S 50-532-17 [ ] 50 17,000
£l o3| MEC 25-525-17 [ 2 25 25 120 | 36 +16° -11° ) 35,000
EREY 3253217 o | |22 |w|ao | w ]| = Ou 8 SB-4070TRN DTM-T5 30,000
MEC  25-525-160-17 [ 160
25-525-210-17 D B g 210 60 +16° A7 8 35,000
28-525-210-17 [ 2 36 #5 32,500
) 32-532-200-17 o | 2|, W [ |7 ] Oui s $B-4070TRN DTM-15 30,000
E) 32-532-250-17 [ 2 | 20 +17 7
§ 35-532-250-17 [ 35 40 # 27,700
E) 40-532-240-17 [ 40 240 | 65 +19° 25,000
MEC  32-532-250-17-3 [ 3 32 +17° #8 30,000
40-532-250-17-3 [ 32 65 -7° )
20532-250-17-4 ° . 40 250 15.7 H19° Oui 45 SB-4070TRN DTM-15 25,000
50-542-250-17-4 [ ] 50 42 64 -6° 17,000
MEC  10-W10-1103 [ 10 60 o o Non #2
10-W16-1103-H [ ] 10 16 68 " +10 2 Oui #4 54800
12-W10-1103 [ 10 60 o o Non #2 . ’
T2 WI6-1103H ° 1 12 % " 10 +12 -21 oui W SB-2545TR DTM-8 50,800
14-W12-1103 [ J 12 68 o " Non #2
- 14-Wi6-1103H ° T R Oui # 47,700
;E MEC  16-W12-11T3 [ ] ) 16 12 23 +18° -14° Non #2 43,750
2 18-W16-11T3-H [ 18 1 68 +19° -13° 43,000
g 20-W16-1173-H [ ] 20 25 +20° 4 41,000
22-W20-11T3-H [ 3 2 20 81 26 o -10° 39,600
25-W20-11T3-H [ 25 ) 10 oui SB-2555TRG DTM-8 37,500
k] 28-W25-1173-H [ ] 28 +22° 35,800
2 30-W25-11T3-H [ 4 30 25 88 2 -9° o 34,800
32-W25-1173-H [ ] 32 +23° 33,900
40-W32-11T3-H [ 5 40 32 110 | 50 -8° 30,000
o MEC  16-W16-11T3-H [ ] 16 16 68 25 +18° -14° 4 43,750
EXS 20-W20-11T3-H [ ] 20 2 81 30 +20° o ; 41,000
£E 25W25-11T3-H o | I s x5 s | n | [ | " Ou 0 $B-2555TRG T8 37,500
= 32-W32-11T3-H [ 4 32 32 100 | 40 +23° -9° 33,900
L= | MEC 25-W20-1704-H [ 2 25 20 86 3 +16° -11° #6 35,000
gg 32-W25-1704-H [ ] 3 32 25 92 15.7 +17° 70 Oui ¥ SB-4070TRN DTM-15 30,000
= 40-W32-1704-H [ 4 40 32 110 | 50 +19° 25,000
€23 MEC  25-W25-1704-H [ 2 25 25 92 36 +16° -11° . 35,000
= gvé 32-W32-1704-H [ 3 32 32 100 | 40 157 +17° -7° Oui #10 SB-4070TRN DT-15 30,000
Appliquer une fine couche de lubrifiant antigrippage (P-37) sur une partie du biseau et du filet une fois la plaquette fixée. @ : Disponible

Plaquettes a utiliser

Plaquettes a utiliser mp P5, P6 Plaquettes a utiliser mp P6
Description
MEC---11 BDMT BDMT . o
MEC---1103 11030 OFR-JT 11030 COER-JS
MEC-11T BDMT BDMT BDGT BDMT
MEC--11T03 NBOORIT MBOOERS MTOORR-JA 1BOOR
MEC---17 BDMT BDMT BDGT BDMT
MEC---1704 17040 OFR-JT 17040 COFR-IS 17040 OFR-JA 17040OCHR

Conditions de coupe recommandées = P13



Fraise a surfacer MEC

- P
D1
e -
* i o] Angle g7
w Modele 11
)\ T AR(MAX) : +23°
RR. 7
"’] Modéle 17
\%21\ ‘ o AR(MAX) : +19°
2 — o
o5 RR. 17
Dimensions du porte-plaquettes
§ ’ . Pieces détachées
22 Dimension (mm) .
- = g Trou £ | Poids | Visdeserrage lé Rotation max.
Description S | = ? 2 in1
2| g darrosage | S (kg) auw Y (min”)
S| 2| o0 | of |odt |02 | H | E | a | b | s % //
=
MEC 040R-11-5T-M [ 5 40 16 14 8.5 20 5.6 8.5 0.3 30,000
050R-11-5T-M [ ] 50 40 0.4 22,500
3 063R-11-6T-M [ 6 63 2 18 2 2 63 104 Oui # 0.6 20,500
§ 080R-11-7T-M [ ] 7 80 27 20 14 50 % 7 124 10 0.9 SB-2555TRG DTM-8 18,500
& 100R-11-9T-MN [ ] 9 100 32 26 17.6 55 8 14.4 1.6 17,000
125R-11-11T-M [ 1 125 45 32 3.1 15,000
160R-11-14T-M o 14 160 40 68 - 63 3 95 164 Non #2 45 13,900
MEC 032R-11-5T-M [ ] 5 32 1.5 35 0.1 33,900
E 040R-11-6T-M o 6 40 16 14 85 40 2 56 84 10 Oui # 0.2 SB-2555TRG DTM-8 30,000
8 080R-11-10T-M [ ] 10 80 27 20 14 50 26.5 7 12.4 0.9 18,500
100R-11-11T-M o n 100 32 26 17.6 55 34 8 14.4 1.7 17,000
MEC 040R-17-4T-M [ ] 4 40 16 14 8.5 20 5.6 8.5 0.3 25,000
050R-17-4T-M [ J 50 40 0.4 17,000
3 063R-17-5T-M [ ] 5 63 2 18 2 2 63 104 Oui A 0.6 14,500
§ 080R-17-6T-M [ ] 6 80 27 20 14 50 2% 7 124 | 157 1.0 SB-4070TRN DTM-15 12,000
& 100R-17-7T-MN [ ] 7 100 32 26 17.6 55 8 144 1.8 10,500
125R-17-9T-M [ 9 125 45 32 3.1 8,900
160R-17-12T-M [ ] 12 160 4 68 - 63 3 = 164 Non #2 45 7,400
Appliquer une fine couche de lubrifiant antigrippage (P-37) sur une partie du biseau et du filet une fois la plaquette fixée.
Attention : rotation max. @ : Disponible
Lors du fonctionnement de la fraise a la vitesse de rotation maximale, la plaguette ou la fraise risque d'étre endommagée par la force centrifuge. Pour plus d'informations, se Conditions de coupe recommandées = P13
reporter a l'avertissement a la page P13.
PP . s ’ . - . Tableau 1
En cas d'utilisation d’air, d’arrosage, de micro pulvérisation i i
au centre Description V'S(';ggsmpe(;rm lé
En cas d'utilisation d’air au centre (liquide d'arrosage, pulvérisation), employer un MECO40R- - - --M HH8 > 25H LW-5 (double argeur 5 mm)
. ‘. . . . MECO50R  + +-M
mandrin approprié et une bride avec vis de mandrin (Tableau 1). MECOG3R- == -2 HH10 X 30H LW-6 (double largeur 6 mm)
B MECO80R- -+ --M HH12 X 35H LW-8 (double largeur 8 mm)
Etat de surface de la fraise MEC lors de I'usinage d’épaulement
en pIUS|eurs passes migggi h a HH16 x 52H LW-12 (double largeur 12 mm)
Pour obtenir une finition lisse de la paroi d’épaulement avec plusieurs passes VECIZSR- - M HF20 % 53H W-14 (double lrgeur 14 mm)
de la fraise MEC, utiliser la valeur ap max 5,5 mm pour le modele de plaquette MEC160R- « - --M HF24 x 60H LW-17 (double largeur 17 mm)
1173 et a moins de 9 mm pour le modéle de plaquette 1704. Clé non fournie. A acheter séparément.

En cas d'utilisation de plaquettes avec un rayon R(re) de 1,6 ou supérieur, des modifications supplémentaires du corps de la fraise seront nécessaires.
Se reporter au tableau ci-dessous pour les modifications recommandées. Si le rayon est égal a 1,2 mm, aucun traitement supplémentaire n'est nécessaire.

Rayon R(re) de la Autres modifications de I'aréte du corps
plaquette de fraise
1,6
20 R1,0 ‘
24 R12 ‘ |
31 R1,6 frete ?:l‘é ??;@Z F ! © Traitement rPalag:eRtt(fsvec grand
40 R25 y

Pré-traitement wssssmmp Post-traitement
*La forme R est recommandée pour un traitement supplémentaire de |'aréte du

corps de fraise.

Lors du traitement supplémentaire de chanfreinage, ne pas trop enlever de matiére.



Modele MEC 3 visser

M1 H
* |
et = - —
Q
Section A-A
Dimensions du porte-plaquettes
- é Dimension (mm) Angle de coupe positif
Descrintion % Ef Trou Plaquettes a utiliser | Rotation max.
P g | = darrosage = P5,P6 (min"")
Sl E [ |01 et | L | W0 M1 Ho| B | s (':AR* )| oRR
MEC  16-M08-11T-2T ( ] 16 147 | 85 43 25 M8 x P1.25 12 8 +18° -14° 43,750
20-M10-11T-2T [ J
20 187 | 105 49 30 M10 % P1.5 15 9 +20° BDMT11T3 41,000
20-M10-11T-3T ( ] 10 -10° Oui
3 BDGT11T3
25-M12-11T-3T [ ] 25 23 125 57 35 M12x P1.75 19 10 +21° 37,500
32-M16-11T-4T ( ] 4 32 30 17 63 40 M16 x P2.0 24 12 +23° -9° 33,900
MEC  25-M12-17-2T [ ] 2 25 23 12.5 57 35 M12xP1.75 19 10 +16° -1° 0 BDMT1704 35,000
15.7 Ui
32-M16-17-3T ( ] 3 32 30 17 63 40 M16x P2.0 24 12 +17° -7° BDGT1704 30,000
Attention : rotation max. @ : Disponible

Lors du fonctionnement de la fraise a la vitesse de rotation maximale, la plaquette ou la fraise risque d'étre endommagée par la force centrifuge. Pour plus d'informations, se reporter a I'avertissement a la page P13.

Piéces détachées

Pieces détachées
Vis de serrage aé Lubrifiant antigrippage
Description
~ L
MEC 16-M08-11T-2T
20-M10-11T-2T
SB-2555TRG DTM-8 p37
20:MI011T2T Couple recommandé pour le serrage -
25-M12-1T-3T de la plaquette: 1,2 N+m
32-M16-11T-4T
MEC  25-M12-17-2T SB-4070TRN DTM-15
Couple recommandé pour le serrage p-37
32-M16-17-3T de la plaquette:3,5N+-m

Appliquer une fine couche de lubrifiant antigrippage (P-37) sur une partie du biseau et du filet une fois la plaquette fixée.

Systeme d'identification des modéles a visser

11T
T

Taille de la plaquette

2T

Nbre de plaquettes

MIIEC

Série

16 - MO8 -
[ [

Diamétre de coupe Taille du filet

10



Mandrin BT (pour modéles a visser / contact double face)

Dimensions des mandrins

_eD1

(

Mandrin a utiliser

Modeéle a visser a utiliser

Trou d'arrosage

systéme central)

S

Mandrin
Dimension (mm) (serrage a
N
% double face)
Description = Trou d'arrosage Modele a visser (téte) mp P10
é
L D1 od1 S 4] 4] M1 €
BT30K- M08-45 [ J 147 85 2 1 M8 x P1.25 MEC16-M08--
M10-45 [ 45 18.7 105 N 9 12 M10x P1.5 Oui BT30 MEC20-M10--
M12-45 [ 23 125 24 15 M12 X P1.75 MEC25-M12--
BT40K- M08-55 [ ] 55 14.7 85 20 n M8 x P1.25 MEC16-M08--
M10-60 [ ] 60 18.7 10.5 21 12 M10 % P1.5 MEC20-M10--
9 Oui BT40
M12-55 [ ] 55 23 125 24 15 M12 x P1.75 MEC25-M12~
M16-65 [ 65 30 17 25 16 M16 x P2.0 MEC32-M16--
@ : Disponible
Longueur effective de l'outil monté
Modele & visser a utiliser Longueur effective de l'outil monté (mm)
Description du mandrin Diamétre de coupe
(i, Dimension (mm)
Description M L2
oD 1
BT30K- M08-45 MEC16-M08-- 016 25 318 65
M10-45 MEC20-M10-- 020 30 36.8 ’
M12-45 MEC25-M12-- 025 35 428 738
BT40K- M08-55 MEC16-M08-- 016 25 317 6.7
M10-60 MEC20-M10-- 020 30 387 87
M12-55 MEC25-M12-- 025 35 44.6 9.6
M16-65 MEC32-M16-- 032 40 512 1.2

Systeme d’identification des mandrins

BT30 K

Taille du mandrin Broche de serrage
adouble face

M08

Taille du filet

45
45

Longueur

1



Avantages du modéle a visser

Une jauge d'outil courte réduit

les vibrations

Bien que la longueur du porte-a faux soit identique (30 mm), la distance entre I'aréte de coupe et la ligne de repére observée
sur le modéle a visser MEC est inférieure a celle qui est présente sur les fraises MEC.

Jauge d'outil (position standard)

Jauge d'outil (position standard) - .1..
£ Usinage haute efficacité et haute qualité sur les

c IS petits centres d’usinage (BT30/BT40, etc.).
£ a
n
0 =

£ £

R R

Modele a visser Fraise MEC

Porte-plaquettes comportant un grand nombre de
dents et porte-plaquettes en comportant moins

Usinage d'épaulement Rainurage

Utiliser des porte- : Utiliser des porte-plaquettes

P|aq5|3ltjtseég%f:r?t(;ftant comportant moins de dents

Conditions de coupe recommandées pour
le modeéle a visser MEC

Dressage d'épaulement Rainurage
73 Conditions de coupe recommandées 77 Conditions de coupe recommandées
pour une fraise a 2 dents pour une fraise a 2 dents
10 [] Conditions de coupe recommandées 10 ] Conditions de coupe recommandées
pour une fraise a 3 dents == pour une fraise a 3 dents
8
€ €
E ¢ E
Q Q
© 4 ©
2
0 005 01 015 02 025 0 005 01 015 02 025
fz (mmy/dent) fz (mm/dent)

Lors de l'usinage d'épaulement, utiliser des fraises comportant un plus grand nombre de dents pour une meilleure efficacité et des avances rapides.
Lors du rainurage, utiliser des fraises comportant moins de dents pour réduire I'effort de coupe.

12



MEC | Conditions de coupe recommandées *irerecommandation r2e recommandation

Brise-copeaux JT

fz (mm/dent) Nuance de plaquette recommandée (Vc m/min)
Matériaudelapice Support Cermet NANO MEGACOAT MEGACOAT (arburerevbupar | Garbure et par
MEC10~MECT9 ME“él;;;g:mEE‘:gOR TN100M PR1535 PR1225 PR1210 PR830 (A6535
NI 006-0.1-015 | 008-015-025 | )\ 1%?0-200 120- 1{50-250 120- 1?0-250 - 120- 1?0-200 -
tele 006-0.1-012 | 008-0.15-02 100-1%?0—180 100—1%?0-220 100-1‘:0—220 - 100-1%?0—180 -
Ader e matrice 006-008-01 | oos-002-02 | 6|0 % — o 150 —
Acier inoxydable austénitique 0.06-0.08-0.1 0.08-0.12-0.15 — 100_%0_200 100 17230_200 — 100- 1%4%0—130 —
Acier inoxydable martensitique 0.06-0.08-0.1 0.08-0.12-02 — 15072%707250 — — — 180—2?0—300
Sﬁ're;r'sg.xﬁgﬁﬁ gdurdssepent 006-0.08-01 | 008-0.12-02 — 0. 1‘2‘(') s — — — —
Fonte grise 0.06-0.1-0.15 0.08-0.18-0.25 — — — 12071?'07250 — —
Fonte a graphite sphéroidal 0.06-0.08-0.1 0.08-0.15-0.2 — — — 100- 1?0_200 — —
Alliage réfractaire & base de nickel 0.06-0.08-0.1 0.08-0.12-0.15 — *x — — — x
20-30-50 20-30-50

Aliage de itane 006-0.08-01 | 008-0.15-02 - - - . - —

La coupe avec arrosage est recommandée pour les alliages réfractaires a base de nickel et les alliages de titane.

Brise-copeaux JS

fz (mm/dent) Nuances de plaquettes (vitesse de coupe Vc m/min)
Matériau de la pidce Support NANO MEGACOAT MEGACOAT (a’b”'ep'vel‘)’e‘” par Ca'b”'ec:le[‘)’“” par
MEC20~MEC40
MEC10~MEC19 MECO32R~MECT60R PR1535 PR1225 PR830 CA6535

L DAY * Y _
Acier inoxydable 0.06-0.1-0.12 0.08-0.15-0.18 120-180— 250 120180250 120160200

. hAY * Ay _
Acier au carbone 0.06-0.08-0.1 0.08-0.12-0.15 100- 160220 100-160-220 100140180

. . hAS * Ve _
Acier de matrice 0.06-0.08-0.1 0.08-0.1-0.12 40140130 40— 140 180 40-120—150

. - * * ¥ _
Acier inoxydable austénitique 0.06-0.08-0.1 0.08-0.1-0.12 100-160- 200 100-160 - 200 100140180

- " A _ _ *
Acier inoxydable martensitique 0.06-0.08-0.1 0.08-0.1-0.12 150200250 180 240 - 300
Acier inoxydable a durcissement AS _ _ _
par précipitation 006-0.08-01 008-01-012 90-120-150
Alliage réfractaire a base de nickel | 0.06-0.08 0.1 0.08-0.1-0.12 * — — bt

: ’ : ’ ’ ’ 20-30-50 20-30-50

) ) ¥ _ _ _

Alliage de titane 0.06-0.08-0.1 0.08-0.1-0.12 10-60-50
La coupe avec arrosage est recommandée pour les alliages réfractaires a base de nickel et les alliages de titane.
Brise-copeaux JA PCD
Nuances de plaquettes Nuances de plaquettes
(Vitesse de coupe : Ve m/min) (Vitesse de coupe : Ve m/min)
Matériau de la piece fz (mm/dent) Garbure G Matériau de la piece fz (mm/dent) PCD
revétu par DLC
PDL025 GW25 KPD230 (KPDO0O01)

Alliages d’aluminium (si 13 % max.) | 0.05-0.3 | 200-1,000 | 200 -800 Alliages d’aluminium (si 13 % max.) | 0.05-0.2 500 - 1,500
Alliages d'aluminium (si 13 % min.) 0.05-0.2 200 - 300 200 - 300 Alliages d’aluminium (si 13 % min.) | 0.05-0.15 300 - 1,000

Avertissement Respecter scrupuleusement les précautions ci-dessous. Leur non-respect risque de provoquer de graves blessures.

Qualité d'équilibrage

Avertissement concernant l'indication de rotation max. sur le corps principal Rotation max.
(min”) G150 1940-1/ 8821
1. Lors du fonctionnement des fraises et des fraises a surfacer et a des vitesses de rotation supérieures a la limite maximale, (IS B0905)
les plaquettes ou le porte-plaquettes risquent d'étre endommagés en raison de la force centrifuge. ~20,000 616
2. Régler les vitesses de rotation effectives dans la plage des conditions de coupe recommandées. 30000 3
3. En cas d'utilisation a des vitesses de rotation supérieures (plus de 10 000 min™'), se reporter au tableau pour équilibrer : i
I'outil MEC monté sur I'attachement approprié. 30,000~ G2.5
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Ramping, Fraisage hélicoidal et tréflage

Ramping et fraisage hélicoidal

Tréflage

- L'angle d'usinage oblique doit étre inférieur a a®

« Pour connaitre la profondeur de plongée par interpolation hélicoidale,
voir les données des performances de coupe de chaque outil. Utiliser

de I'air comprimé pendant l'usinage.

Diameétre de coupe Plaquette a utiliser Angle d'usinage oblique max. (a°) Diamétre de coupe Plaquette a utiliser Larg. de coupe (ae)
06— 018 e Modele BOMTI1T3
o odele
019-021 5 016019 . 1,5mm
922 - 025 Modele BDMT11T3 2.5° Modele BDGT11T3
028 — 032 Modele BDGT11T3 15°
° Modele BDMT11T3
040 07 620~ 6160 ) Smm
050 et plus Non recommandé Modele BDGT11T3
025 8
932 Modeéle BDMT1704 5° Modéle BDMT1704
040 Modele BDGT1704 25° 0250160 Modele BDGT1704 gmm
050 et plus Non recommandé
Les plaquettes BDMT1103 ne sont pas recommandées pour le fraisage oblique et le fraisage hélicoidal. Les plaquettes BDMT1103 ne sont pas recommandées pour le tréflage.
Diametre de coupe minimum pour usinage hélicoidal
MEC Dia. du support 016 918 920 022 025 028 030 032 040 050
Diameétre de coupe minimum pour usinage
P 021 025 029 033 939 045 049 053 069
hélicoidal
. L'usinage hélicoidal est
Modele BD_T11T3 L
déconseillé.
Diameétre de coupe minimum pour usinage
o 028 932 236 240 046 052 056 060 076
hélicoidal en cas de fond plat.
MEC Dia. du support 025 932 240 250
Diameétre de coupe minimum pour usinage
- 034 948 064
hélicoidal
. L'usinage hélicoidal est
Modéle BD_T1704
déconseillé.
Diameétre de coupe minimum pour usinage
- 046 260 076
hélicoidal en cas de fond plat.
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Performances de coupe de la fraise MEC (brise-copeaux JT)

(@ Longueur de I'aréte de coupe : 10 mm
(taille de queue standard/identique)

(@ Longueur de I'aréte de coupe : 10 mm (queue longue)

005 01 015 02

fz (mm/dent)

0,05 01 0,15 0.2
fz (mm/dent)

15

Diameétre de - Longueur de porte- Forme Diameétre de - Longueur de porte- Forme
Description R Description R
coupe a-faux A (mm) coupe a-faux A (mm)
010 MEC10-510-11
020 1 pEC20-520-140-11T
Queue longue
012 MEC12-516-11
025
MEC25-525-160-11T
016 MEC16-S16-11T Queue longue
020 MEC20-520-11T §
932 13253220017 :
i < Queue longue N
iR
025 MEC25-525-11T '
040
MEC40-532-240-11T
032 MEC32-S32-1T Queue longue
Vc =120 m/min Piéce: C50 Vc =120 m/min Piéce:C50
- Usinage d'épaulement Rainurage - Usinage dépaulement Rainurage
Description . . " I Description . . " —
(Largeur de coupe ae = gD/2) Usinage oblique et fraisage hélicoidal (Largeur de coupe ae = gD/2) Usinage oblique et fraisage hélicoidal
10 10 10 10
8 8 8 8
£ [ MEC20 € 3
E o E o £ 6 £ 6
MEC10-510-11 o 4 o 4 -520-140-11T o 4 a 4
© © o 1 ©
2 [ ~ 2 — Queuelongue 2 2 |
0 0 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent) fz (mm/dent) fz (mm/dent)
10 10 10 10
.8 _. 8 2 8 _. 8
£ £
E 6 Es MEC25 £ £
MEC12-516-11 a 4 a 4 -525-160-11T a 4 a 4
T © o )
2 ‘ q 2 I :| Queue longue 2 2
0 0 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent) fz (mm/dent) fz (mm/dent)
10 10 10 10
8 8 8 _ 8
E o | E ¢ MEC32 E 5 E .
£ £ | £ £ T
MEC16-516-11T a 4 a 4 -$32-200-11T a 4 a 4
© o o ©
2 2 Queue longue 2 2
0 0 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent) fz (mm/dent) fz (mm/dent)
10 10 10 10
_ 8 _ 8 _ 8 8
E o | E MEC40 E & E ¢
£ £ £ | £ ~~~
MEC20-520-11T a 4 a 4 -$32-240-11T a 4 a 4
© © © ©
2 2 Queue longue 2 2
0 0 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent) fz (mm/dent) fz (mm/dent)
10 | 10
8 8
£ £
E° E°
MEC25-525-11T a 4 a 4
© ©
2 2
0 0
005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
10 10
8 8
£ £
E° E°
MEG2-$32-11T a 4 a 4
© ©
2 2
0 0




(@ Longueur de I'aréte de coupe : 15,7 mm

Queue longue

Diamétre de -
Description
coupe
025 MEC25-525-17
932 MEC32-532-17
040 MEC40-532-17
025

MEC25-525-160-17

932

Queue longue

MEC32-532-200-17

240

Queue longue

MEC40-532-240-17

Forme

;

Longueur de
porte-a-faux A
(mm)

Vc =120 m/min Piéce : C50
- . » _ Rainurage
Description Usinage d'épaulement (largeur de coupe ae = gD/2) Usinage oblique et fraisage hélicoidal
20 20
16 | 16
B € n
eV H
MEC25-525-17 2 8 o 8
4 4
0 0
0,05 01 0,15 02 0,05 01 0,15 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
20 20
16 16
B € n
EF" H
MEC32-532-17 g 8 g ¢
4 4
0 0
0,05 01 015 0,2 0,05 01 0,15 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
20 20
16 16
€ n €
£ £ 12
MEC40-532-17 3 8 o 8
4 4 |:|
0 0
0,05 01 015 0.2 0,05 01 015 0,2
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
20 20
16 16
E 12 E n
MEC25-525-160-17 E £
a 8 [ o 8 :
Queue longue 4 % . :|
0 0
0,05 01 0,15 0,2 0,05 01 015 0.2
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
20 20
16 16
E T n
MEC32-532-200-17 S ‘ £
o 8 % 8
Queue longue 4 4 |
0 0
0,05 01 0,15 02 0,05 01 015 0,2
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
20 20
16 16
E n E 12
MEC40-532-240-17 £ £
% 8 a 8
Queue longue . \i .
0 0
0,05 01 015 0.2 0,05 01 015 0.2
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
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Performances de coupe de la fraise MEC (brise-copeaux JT)

Longueur de I'aréte de coupe: 10 mm

Diamétre de
Description
coupe
040 MECO040R-11-5T-M
050 MECO50R-11-OT-M
MEC063R-11-OT
963
MEC063R-11-OT-M
280 MEC080R-11-OT
2100 MEC100R-11-9TN
0125 MEC125R-11-11T
2160 MEC160R-11-14T

Forme

Longueur de porte-a-
faux A (mm)

Vc =120 m/min Piéce :C50

Longueur de I'aréte de coupe : 15,7 mm

Diameétre de
Description
coupe
940 MEC040R-17-4T-M
850 MEC050R-17- OT-M
MEC063R-17-OT
963
MEC063R-17-OT-M
080 MEC080R-17-OT
9100 MEC100R-17-OTN
9125 MEC125R-17-9T
3160 MEC160R-17-12T
Forme

Longueur de porte-a-

faux A (mm)

Description Usinage d'épaulement (largeur de coupe ae = aD/2) Rainurage
10 10
8 8
g 6 g 6
MEC040R § 4 ‘é_ 4
-11-5T-M 5 5
0 0
005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
10 10
MEC050R 8 8
N-OT E €
11-OT-M £ 6 £ 6
! g ¢ g !
MEC100R 2 ?
-11-9TN 0 005 01 015 02 0 005 0,1 015 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
10 10
8 8
MEC125R T s E 6
3 £
-11-117 o 4 g 4
MEC160R 2 2
-11-141 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
Vc =120 m/min Piéce : C50
Description Usinage d'épaulement (largeur de coupe ae = 6D/2) Rainurage
20 20
16 16
E E
MECO40R £ £
o 8 o 8
-17-4T-M 4 4 ‘l
0 0
005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
20 20
16 16
E En
MECO50R £ E
% 8 % 8
-17-OT-M 4 4
0 0
005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
20 20
MECO63R 16 16
217-OT(- € €
17-OT(-M) £ 12 £ 12
l o 8 o 8
MEC100R 4 4
0 0
A17-ON 005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/dent) fz (mm/dent)
20 20
16 16
MEC125R E E
(125 £ 12 £ 12
-17-91 a 8 o 8
© ©
MEC160R 4 4 ’\|
17121 0 0

0,05 0,1 0,15 02
fz (mm/dent)

0,05 01 0,15 0.2
fz (mm/dent)




Etudes de cas MEC

Acier a outil pré-traité (54-56 HRC)
Piece de test (54 - 56HRC)

Ve =50 m/min (n =800 min)

fz=0,125 mm/dent (Vf = 300 mm/min)

ap xae=2x14mm

Asec

MEC20-S20-11T (3 dents)

BDMT11T308ER-JT (PR830)

Volume d’enlévement du métal

MEC 71 ,3 cm?® (potentiel d'usinage non épuisé) ﬁ
. 2,9 cm® (écaillage)

Concurrent N (225 : 2 dents) : un écaillage s'est produit aprés

10 minutes d'usinage dans les conditions suivantes : Vc = 40 m/min,
fz=0,075 mm/dent, ap x ae = 2 x 3 mm, et |'opération s'est révélée
bruyante. En outre, une avance plus rapide aurait entrainé des
entailles. L'état de 'aréte de la fraise MEC est néanmoins resté bon au
bout de 10 minutes et la poursuite de l'usinage a été possible.

Concurrent N
(fraise)

(Evaluation des utilisateurs)

X5CrNi1810 90

1
Plague d W B
Ve =125 m/min (n= 1600 min"") ole
fz=0,1 mm/dent (Vf = 320 mm/min) g2
ap=90mm o
Asec /m V )

MEC25-525-17 (2 dents)
BDMT170408ER-JT (PR830)

Piéce de coupe (4 emplacements)

Nombre de pieces

MEC 4 piéces/aréte ou plus ﬁ
- Inférieur a 1 piéce/aréte

Un effort de coupe supérieur et une fissuration de I'aréte de coupe
ont été observés pour le modeéle du concurrent M. La fraise MEC a
produit 4 piéces/aréte sans fissuration.

Concurrent P
(fraise)

(Evaluation des utilisateurs)

17Cr3

Plaque

Ve =88 m/min (n= 1400 min")
fz=0,12 mm/dent (Vf = 500 mm/min)
ap =5mm X 2 passes

A sec

MEC20-S20-11T (3 dents)
BDMT11T308ER-JT (PR830)

Nombre de pieces

MEC a
_ 10"'1 1 piéces/aréte

Durée de vie de la fraise MEC doublée par rapport au concurrent O

Concurrent O
(fraise)

dans les mémes conditions d'usinage.

(Evaluation des utilisateurs)

Acier a outil chaud

78

Moulé
Ve =130 m/min (n = 1040 min™) %
fz=0,18 mm/dent (Vf = 936 mm/min) 68 |7
apxae=3x5

(dépend de la piéce usinée)
A sec (avec air) o
MEC40-532-11T (5 dents) ~

BDMT11T308ER-IT (PR830) 68 <

250

Temps de coupe
M Ec 2 heures (moins d'usure/poursuite de l'utilisation possible) ,
supérieur
it
. heures (fissuration/poursuite impossible)
(fraise) & i

La durée de vie de la fraise MEC s'est révélée meilleure que celle du
concurrent Q. Son usure s'est révélée inférieure et la poursuite de
l'usinage a été possible. La fraise concurrente était dotée de 6 dents
et son avance de table était de 936 mm/min (fz= 0,15 mm/dent).

(Evaluation des utilisateurs)

20CrMo4

Commande a rotule

Ve =150 m/min (n = 1200 min”)
fz=0,1 mm/dent (Vf = 478 mm/min)
ap=05-5mm (usinage dépaulement)
Asec

MEC40-S32-17 (4 dents)
BDMT170408ER-JT (PR830)

Partie usinée

Nombre de piéces

1)
- 40 piéces/aréte

La fraise MEC a présenté un meilleur état de surface que celle du
concurrent R et sa durée de vie s'est révélée trois fois plus longue.

ConcurrentR
(fraise)

(Evaluation des utilisateurs)

Alliage réfractaire a base de nickel

Piece de turbine

Ve =15m/min (n =120 min")
fz=0,08 mm/dent (Vf = 38 mm/min)
ap=05mm

Avec arrosage
MEC040R-17-4T-M (4 dents)
BDMT170408ER-JS PR1025

160

14

Partie usinée

Nombre de piéces

vee T £y

Concurrent S

. moins de 1 morceau/aréte

(fraise)

Le modéle du concurrent S n'a pas permis d'usiner correctement
une seule piéce, mais la fraise MEC a produit 9 piéces présentant
un bon état de surface.

(Evaluation des utilisateurs)
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Fraise MECH avec queue cylindrique (avec trou d’arrosage pour plaquette inférieure)

a =
» S B
#1 #2
Dimensions du porte-plaquettes
" Andled Piéces détachées
| 2| 8| & Dimension (mm) . :o;icfo P Lubrifiant
2|8 | 8| g 2 | Visdelaplaquette (3 - a utili
Description Tl | 8|2 £ plaq antigrippage Plaque:t:spas utiliser
oo [ @ @ “
Z| 8|28 @
SIElF 8 | o|w| LW (nﬁARk )| R V % %
MECH  025-525-11-4-2T [ ) " 8 25 | 25 | 120 | 46 | 37 | +21° | -10°
032-532-11-5-2T [} 10 #
5 —— 32 140 | 55 | 46 -9°
032-532-11-5-4T [ ] 20 32 BDMTT1T308ERN2
040-532-11-6-4T [ ) 150 #2 SB-2555TRG DTM-8 P-37
4 6 24 | 40 64 | 55 | +23° -8° BDMT11T308ER-N3
040-542-11-6-4T [} 160 #1
050-542-11-7-41 [} 28 [y
7 —— 50 172 | 75 64 -7° #2
050-542-11-7-6T [ ] 6 42
MECH Q4053217421 L O VI A I S L Y ) r 2 BDMT170408ER-N3
040-542-17-4-2T [ ) 170 +19° #1 SB-4070TRN DTM-15 pP-37
4 BDMT170408ER-N4
050-542-17-5-4T [ ] 4 5 20 50 185 | 88 74 -6° #2
Appliquer une fine couche de lubrifiant antigrippage (MP-1) sur la vis de serrage une fois la plaquette fixée @ : Disponible
Conditions de coupe recommandées = P24
Fraise hérisson MECH (sans trou d'arrosage)
Angle de coupe positif
Description AR. (MAX.) RR.
MECH- - - -- 11- +23° -8°
T MECH= -« -- 17- +19° -7°
Dimensions du porte-plaquettes
“ Piéces détachées
k= § 2|8 Dimension (mm) Vis de la as Lubrifiant | Plaquettesa ) .
Description 28| g £ Schéma | Plaguette antigrippage | utiliser Vis d:;“:;‘dr'"
|2 g |3 S
2 o | 5 S S
SI1Z2|= | 5| od|od|odl o2 H|E|al|b]Ss g / %
MECH  040R-11-4-4T-M [ ] 4 16 | 40 | 16 | 15 9 50 | 19 | 56 | 84| 37 SB-2555TRG DTM- P37 HH8X25 BDMT11T308ER-N2
050R-11-5-6T-M [} 5 130 |5 (2|18 |11 ]63]| 21 |63]104]| 46 HH10X30 BDMT11T308ER-N3
MECH  050R-17-2-4T-M [} 2 |8 52 30 HH10X30
4 50 1022 | 18 | 1T —— 21 | 63 | 104 —— #1
050R-17-4-4T-M [ ] 4 16 78 59 HH10X40
063R-17-3-4T-M ® | 4 | 3 | 12|63 |27 |2 |14]|70 |24 |7 |124|4 SB-4070TRN | DTM-15 P-37 HH12X35
080R-17-4-6T-M [ J P 80 | 32 | 26 | 18 | 8 | 28 | 8 | 144 5 HH16X45 BDMT170408ER-N3
100R-17-4-6T-M [ 100 | 40 | 56 | - | 8 | 30 | 9 |64 #2 - BDMT170408ER-N4
MECH  063R-17-3-4T [ ] 4 3 12 | 63 | 254 20 | 14 | 70 | 26 6 |95 45 " HH12X35
080R-17-4-6T [} P 80 | 3175 26 | 18 | 8 | 32 | 8 | 127 5 SB-4070TRN | DTM-15 P-37 HH16X45
100R-17-4-6T [ J 100 | 381 56 | - | 85 | 38 | 10 [ 159 #2 -
Appliquer une fine couche de lubrifiant antigrippage (MP-1) sur la vis de serrage une fois la plaquette fixée. @ : Disponible
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Fraise hérisson MECH-BT50 (modele monobloc,sans arrosage)

. —
[a)] — = a = - 7_7__ 8
S ®
0 i
(
N "/
S 38 Queue BT-50
L 101.8
#1
Dimensions du modele a mandrin intégral
Piéces détachées
e Dimension (mm) | Angle de coupe positif . - Lubrifiant
- S | Nbrede | Nbre | Nbrede g |Visdelaplaguette aé - Plaquettes a utiliser
Description E 1 b antigrippage
8 | dents | détages |plaquettes 5 = P5
= o | s | M| e
. Max) | =
BDMT11T308ER-N2
MECH  050R11-8-4T-BT50 [ ] 4 8 32 50 | 43| 73 +23° -7° SB-2555TRG DTM-8 P-37
BDMT11T308ER-N3
MECH  050R17-7-4T-BT50 [ ] 50
063R17-7-4T-BT50 [ ] 4 28 63 #1
BDMT170408ER-N3
7 173 | 104 +19° -7° SB-4070TRN DTM-15 P-37
BDMT170408ER-N4
080R17-7-4T-BT50 [ ] 80
100R17-7-61-BT50 [ ] 6 42 100

Appliquer une fine couche de lubrifiant antigrippage (MP-1) sur la vis de serrage une fois la plaquette fixée.

Conditions de coupe recommandées = P24

Etudes de cas MECH

Piéces de navire C45

Ve =150 m/min (n = 955 min")
apxae=70mmx 10 mm
fz=0,2 mm/dent (Vf = 764 mm/min)
Asec
MECHO050-542-17-5-4T (4 goujures)
BDMT170408ER-N3
BDMT170408ER-N4

(PR830)

2550

Volume d’enlévement du métal

®
Concurrent T - 115 cc/min

L'usinage du modele MECH s'est montré 4,6 fois plus efficace que la
fraise du concurrentT.

(Evaluation des utilisateurs)

Plaque 17Cr3

Ve =150 m/min (n = 955 min")
apxae=70mmx 10 mm
fz=0,2 mm/dent (Vf = 760 mm/min)
Asec
MECHO050-542-17-5-4T (4 goujures)
BDMT170408ER-N3
BDMT170408ER-N4

(PR830)

e

Volume d’enlévement du

2
- 170 cc/min

L'usinage du modele MECH s'est montré 3,1 fois plus efficace que la
fraise du concurrent U et sa finition de paroi s'est révélée excellente.

Concurrent U

(Evaluation des utilisateurs)
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Téte interchangeable MECH

Modele a mandrin intégral (unité de base +1 piece frontale + vis de mandrin) MECH-BT50SA (sans trou d'arrosage)

/

2100

L1 38
L 101.8

Structure du porte-plaquettes

@

!

Vis du mandrin Piéce frontale Unité de base

Unité de base (sans trou d'arrosage) MECH-BT50-A

—<cl-

BT50
101.8
Dimensions du porte-plaquettes
Description Disponibilité N:;tds ¢ d’?tgrgees pg ?]Lee‘:tees a5 T Ii;mensmn (mrz) 5 5 An:.I;Ade el E’:If Poids (kg)
£ MECH  050R11-4T-BT50SA MTO 8 32 50 143 99 0.7 55 73 +23° -7° 48
E g 063R17-4T-BT505A MTO 4 . 2 63 5.8
L= 080R17-4T-BT50SA MTO 80 173 130 13 75 104 +19° -7° 76
é 100R17-6T-BT505A MT0 6 7 2 100 9.8
o | MECH 050R11-4T-BT50-A MTO 6 24 50 125 81 0.7 10 55 +23° -7° 46
2 063R17-4T-BT50-A MT0 4 63 5.4
% 080R17-4T-BT50-A MT0 ’ 2 80 143 100 13 16 75 +19° -7° 6.8
= 100R17-6T-BT50-A MT0 6 5 30 100 8.5
MTO : sur commande
Pour les conditions de coupe recommandées, voir page = P24
Structure du porte-plaquettes
Fraise Unité de base = P21 Piece frontale (x 1) = P22 Vis du mandrin

MECH  050R11-4T-BT50SA MECHO050R11-4T-BT50-A MECHO50R11-4T-F HH12X35

063R17-4T-BT505A = MECH063R17-4T-BT50-A + MECHO063R17-4T-F + HH12X40

080R17-4T-BT50SA MECHO080R17-4T-BT50-A MECHO80R17-4T-F HH16X40

100R17-6T-BT50SA MECH100R17-6T-BT50-A MECH100R17-6T-F HH20X40
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Téte interchangeable MECH

Piéce frontale MECH-F (sans trou d'arrosage)

Dimensions du porte-plaquettes

. N i Nbre de Dimension (mm) Angle de coupe positif .
Description Disponibilité | Nbre de dents| Nbre détages Poids (kg)
plaguettes oD od L L1 C S AR. RR.

MECH  050R11-4T-F o 50 22 32 18 0.7 10 +23° -7° 0.2
063R17-4T-F [ ] 4 2 8 63 22 0.4
080R17-4T-F [} 80 32 44 30 13 16 +19° -7° 0.8
100R17-6T-F [} 6 2 12 100 45 13

@ : Disponible
Plaquettes a utiliser
Fraise Unité de base Piéce frontale Plaquettes a utiliser mp P5
BDMT11T308ER-N2
MECH  050R11-4T-BT50SA MECHO050R11-4T-BT50-A MECHO050R11-4T-F
BDMT11T308ER-N3
063R17-4T-BT50SA MECH063R17-4T-BT50-A MECH063R17-4T-F
BDMT170408ER-N3
080R17-4T-BT50SA MECHO80R17-4T-BT50-A MECHO080R17-4T-F
BDMT170408ER-N4
100R17-6T-BT505A MECH100R17-6T-BT50-A MECH100R17-6T-F
Pour l'installation de plaquettes a encoches, se reporter a la page 23.
Pieces détachées
Pieces détachées
Vis de la plaquette 4 Vis du mandrin 42 Lubrifiant antigrippage
plaq (pour la vis de plaquette) (pour le boulon du mandrin) 9rippag
Description
@ / / QZ?Q
MECH  050R11-4T-BT50SA SB-2555TRG DTM-8 HH12X35 W-10
Modele a mandrin 063R17-4T-BT505A HH12X40
intégral (ensemble) 080R17-4T-BT50SA SB-4070TRN DTM-15 HH16X40 Lw-14
100R17-6T-BT505A HH20X40 Lw-17
MECH  050R11-4T-BT50-A SB-2555TRG DTM-8 HH12X35 W10
063R17-4T-BT50-A HH12X40
Unité de base P-37
080R17-4T-BT50-A SB-4070TRN DTM-15 HH16X40 LW-14
100R17-6T-BT50-A HH20X40 LW-17
MECH  050R11-4T-F SB-2555TRG
063R17-4T-F
Piéce frontale — — —
080R17-4T-F SB-4070TRN
100R17-6T-F

Si vous avez acheté uniquement la piéce frontale, la clé (pour le serrage de la plaquette) n'est pas incluse/le boulon de mandrin et la clé (pour le boulon du mandrin) ne sont pas inclus. Appliquer une fine couche de
lubrifiant antigrippage (P-37) sur la vis de serrage une fois la plaquette fixée.
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Téte interchangeable MECH

Nombre de plaquettes installées

Nbre de plaquettes Nbre de plaquettes
g % BDMT11T308ER- BDMT170408ER- g % BDMT11T308ER- BDMT170408ER-
2= z| 3
Description g (2] | F Description g (2] | F
e |3 I [ e |3 I
2|z ' 1 =z ' 1
= - . = — .
N2 N3 N3 N4 N2 N3 N3 N4
MECH ~ 025-525-11-4-2T ) 8 4 4 MECH  050R11-4T-BT50SA 4|32 16 16 = =
032-532-11-5-2T 10 5 5 063R17-4T-BT505A
4128 - — 14 14
032-S32-11-5-4T 20 10 10 080R17-4T-BT50SA
040-532-11-6-4T 4l 2 2 - - 100R17-6T-BT50SA 6 | 42 - - 21 21
040-542-11-6-4T MECH  050R11-4T-BT50-A 4| 24 12 12 = =
050-542-11-7-4T 28 14 14 063R17-4T-BT50-A
412 - - 10 10
050-542-11-7-6T 6 | 42 21 21 080R17-4T-BT50-A
MECH  040-S32-17-4-2T 5 s 4 4 100R17-6T-BT50-A 6 | 30 - - 15 15
040-542-17-4-2T - - MECH  050R11-4T-F 4|8 4 4 = =
050-542-17-5-4T 412 10 10 063R17-4T-F sl s . .
MECH  040R-11-4-4T-M 4 |16 8 8 080R17-4T-F
050R-11-5-6T-M 6 | 30 15 15 100R17-6T-F 6 | 12 - - 6 6
MECH  050R-17-2-4T-M 8 4 4
050R-17-4-4T-M 4 |16 8 8
063R-17-3-4T-M 12 6 6
080R-17-4-6T-M
6 | 24 - - 12 12
100R-17-4-6T-M
MECH  063R-17-3-4T 4| 12 6 6
080R-17-4-6T
6 | 24 12 12
100R-17-4-6T
MECH  050R11-8-4T-BT50 32 16 16 = =
050R17-7-4T-BT50 s
063R17-7-4T-BT50 28 14 14
080R17-7-4T-BT50
100R17-7-6T-BT50 6 | 42 21 21

Précautions lors de l'installation de plaquettes a encoches

1.Installer les plaquettes a encoches en assortissant la plaquette au 2. Lors de l'installation de plaquettes a encoches sur une seule goujure,
nombre de repéres sur le corps du porte-plaquettes. s'assurer que le numéro figurant sur la plaquette est identique a celui
de la plaquette du premier étage. Se reporter aux fig 1,2 et 3.

Nombre de plaquettes et repéres du porte-plaquettes
Taille de la plaquette Modeéle 11 Modele 17
Nbre de plaquettes 2 3 3 4 i g:r:.ltjiuruee
=
O O O =0
Repéres O O O O ¥ |
O O O O j [ Fig 2 Nbre de
] = plaquettes

Lutilisation de la fraise avec des plaquettes mal installées risque d'endommager le porte-plaquettes.

Fig 1 Goujure identique Fig 3 Repeéres du
porte-plaquettes
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Conditions de coupe recommandées pour MECH 5 : re recommandation 5l : 2e recommandation

Conditions de coupe recommandées (avec une plaquette a encoches)

Nuances de plaquettes recommandées (vitesse de coupe Vc m/min)
e 2 (mm/dent) NANO MEGACOAT MEGACOAT Carbure revétu par PVD
PR1535 PR1225 PR1230 PR1210 PR830
. * hAS * *
Aderau carbone 008-0.1-0.15 120-180-250 120- 180 - 250 120-180-220 100 - 140 180
o * * * *
Aderalié 0.08-0.1-015 100 - 160 - 220 100-160-220 100160 - 200 - 100140180
. . * * * AS
Ader de matrice 008-0.1-0.5 80~ 140 - 180 80-140-180 80~ 140 - 160 - 100-120-150
Fonte grise 0.08-0.15-0.18 — — — * —
: : : 120-180-250
Fonte a graphite sphéroidal 0.08-0.15-0.18 — — — * —
. 3 3 100-150-220
' . * PAg
* - - — — J—
Alliages de titane 0.08-0.1-0.15 H0-60-80 30-50-70

* La coupe avec arrosage est recommandée pour les alliages de titane.

1. Les conditions de coupe recommandées ci-dessus concernent les plaquettes a encoches.
2. En cas d'utilisation d’une plaquette sans encoches, réduire la profondeur de coupe (ap) et la largeur de coupe (ae) a moins de 60 % des valeurs pour une

plaquette a encoches.

Nuances de plaquettes recommandées
(Vitesse de coupe Vc m/min)
Matériau de la piece fz (mm/dent) Carbure revétu par DLC Carbure
PDLO25 GW25
Alliage aluminium (i 13 % max) 0.05-03 200-1,000 200 - 800
Alliage aluminium (Si 13 % max) 0.05-0.2 200-300 200300

En cas d'utilisation de plaquettes avec un rayon R(re) de 1,6 ou supérieur, des modifications supplémentaires du corps de la fraise seront nécessaires.
Se reporter au tableau ci-dessous pour les modifications recommandées. Aucun meulage supplémentaire n'est nécessaire lorsque le rayon R est inférieur

ouégala 1,2 mm.

Traitement supplémentaire - Dimension par
R e rapport a l'aréte du corps de fraise (mm)

1.6

R1,0
20
24 R1,2
3.1 R1,6
4.0 R2,5

* Un traitement supplémentaire de forme R est recommandé. Lors du traitement
supplémentaire de chanfreinage, ne pas trop enlever de matiére.

Aréte du corps
de fraise

Plaquette avec grand
rayon R (re)

Pré-traitement mssmdp Post-traitement
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Performances de coupe (machine utilisée : centre d'usinage équivalent a AC15/ 18,5 kW)

Type de fraise MECH Modéle a 2 dents (Matériau dela piéce : C50)
Diametre de Desintion Longueur de Usinage d'épaulement Rainurage
coupe P porte-a-faux A (mm) 20
025 | MECH025-525-114-2T h— D
<Y 7
3 MECH032-532-11-5-2T Description & i .///ﬁ
[
MECH032-532-11-5-4T Z
MECH040-532-11-6-4T Vitesse de coupe : Vc =100 — 180 m/min Vitesse de coupe : Vc =100 — 120 m/min
040 MECH040-542-11-6-4T Avance : fz= 0,08 — 0,15 mm/dent Avance : fz= 0,08 — 0,12 mm/dent
MECH050-542-11-7-4T
QSO 40 40
MECH050-542-11-7-6T - -
MECH040-532-17-4-2T E £E
40 MECH025-525-11-4-2T g” 8"
MECH040-542-17-4-2T 10 10 :
050 MECH050-542-17-5-4T 0 — O e
F (mm) fz (mm/t)
orme
50 50
__ 40 _ 40
E 30 \E] 30
MECH032-532-11-5-2T 220 220
10 10 [
0 0
10 20 30 008 0.1 012
ae (mm) fz (mm/t)
60 60
50 50
E 40 E 40
MECH040-532-17-4-2T £y £y
[N [N
MECH040-542-17-4-2T © 20 © 20 :L
10 10
0 0
10 20 30 40 0.08 01 012
ae (mm) fz (mm/t)
Modéle a 4/6 dents
50
__ 40
E 30
MECH032-532-11-5-4T =0
10
0 10 20 30
ae (mm)
60
. 50
£
MECH040-532-11-6-4T £
o
MECH040-542-11-6-4T © ?2
0 10 20 30
(mm)
60
£
MECH050-542-11-7-4T o »
0 10 20 30
(mm)
60
£
MECH050-542-11-7-6T o »
0 10 20 30
ae (mm)
80
E 60
Ey
MECH050-542-17-5-4T o
20
0 10 20 30
ae (mm)

Les modéles a 4 / 6 goujures ne sont pas recommandés pour le rainurage.
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Performances de cou Pe€ (machine utilisée : centre d'usinage équivalent a AC15/ 18,5 kW)

Fraise 2 tailles MECH

(Matériau de la piece : C50)

Diamétre de -
Description
coupe
240 MECHO40R-11-4-4T-M

MECHO50R-11-5-6T-M

Longueur de
porte-a-faux A (mm)

Usinage d*épaulement

ae

0

050 MECHO50R-17-2-4T-M
MECHO50R-17-4-4T-M Vitesse de coupe : Vc= 100 — 180 m/min, avance : fz= 0,08 — 0,15 mm/dent
563 MECH063R-17-3-4T-M 2 %
MECHO063R-17-3-4T _ _ 40
3 £
- MECHO80R-17-4-6T-M MECHO040R % 20 MECH063R % jz
[ 5 5
MECHO80R-17-4-6T -11-4-4T-M 10 -17-3-41-O o
MECH100R-17-4-6T-M 0 TS ’ 0 20 3
o1 MECH100R-17-4-6T ae (mm) ae (mm)
Forme 0 &
£ 40 £ 60
MECHO50R E MECHO80R E 4
a 5
-11-5-6T-M © fs -17-4-61-O "2
1 0 0
10 20 30 10 20 30
ae (mm) ae(mm)
| 40 80
| | £ £
MECHO50R £, MECHT00R Ew
A724TM " 17-46T-O "
< 0 10 20 30 0 10 20 30
ae (mm) ae(mm)
80 Le rainurage n'est pas recommandé.
£ 60
MECHO50R % 40
-17-4-4T-M "0
0
10 20 30
ae (mm)
MECH-BT50 (modeéle & mandrin intégral)
MECH-BT50SA (modele  téte interchangeable / modéle a
mandrin intégral) (Matériau de la piece : C50)
Diamétre de Descrintion Longueur de Usinage d*épaulement
coupe P porte-a-faux L (mm) ae
MECHO050R11-8-4T-BT50 g i
250 MECHO050R11-4T-BT505A
MECHO050R17-7-4T-BT50
6 MECH063R17-7-4T-BT50 Vitesse de coupe : Vc= 100 — 180 m/min, avance : fz= 0,08 — 0,15 mm/dent
[
MECHO063R17-4T-BT505A
SO G-l MECHOSORT1 " MECHO0R17 "
MECHOB0R17-4T-BT505A _8-4T-BTS0 £ jz 7-4T-BT50 Tw
MECH100R17-7-6T-BT50 g
0100 20 ® 40
MECH100R17-6T-BT505A MECHO50R11 0 MECHO80R17 20
10 20 30 0
Forme -4T-BT50SA ae (mm) -4T-BT50SA ‘an (mml)o 30
120 MECHT00R17 120
_ 100 100
E 8 -7-6T-BT50 E a0
MECHO050R17 g P £ o
-7-4T-BT50 0 "
20 MECH100R17 20
0 10 20 30 _6T_BTSOSA 0 10 20 30
ae (mm) ae(mm)
Le rainurage n'est pas recommandé.
120
MECH063R17 e
-7-4T-BT50 Ew
% 60
© 40
MECH063R17 20
4T-BT505A ’ I
ae (mm)
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En savoir plus sur les outils de fraisage de Kyocera

Fraisage 90° avec plaquette double face a 4 arétes

Série MEW

« Plaquette économique a 4 aretes

« Amélioration de la durée de vie du porte-plaquettes et de la
précision d'installation de la plaquette

- Résistance au broutage garantissant un excellent état de surface

Revétement DLC pour l'usinage de
I'aluminium
Ajout de la nuance PDL025 a lagamme

{

Plaquette double face a 6 arétes

MFWN

- Faible effort de coupe entrainant une coupe franche

« Résistance a la vibration, méme avec de longs
porte-a-faux

« Durée de vie importante grace au revétement
NANO MEGACOAT

Nuance de plaquette
revétue par DLC pour
l'usinage de I'aluminium

Nouvelle nuance
PDL025

Vischer & Bolli AG | Werkzeug- und Spanntechnik | T +41 44 802 15 15 | info@vb-tools.com
Vischer & Bolli SA | Technique d'usinage et de serrage | T +41 32 721 00 47 | info-fr@vb-tools.com

www.vb-tools.com





