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Plaq uettes de fraisage Vue d'ensemble de systeme

Fraise a surfacer

. Application L
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr Caractéristiques Page
P M| K| N
) A 4 - Plage de diametres @50 — 315 mm
N~ (& « Pour acier, acier inoxydable, fonte, métaux
Ea o= N non-ferreux et matériaux difficiles a usiner
FMAO1 5 SEET12T3 45° v |v | v | v « Fraise, aréte & coupe légére et géométrie B33
K ¢ SEET18T6 positive
« Plaquettes Wiper pour une qualité de
surface optimale
. A4 - Plage de diamétres @50 - 125 mm
g; é -. - Pour acier, acier inoxydable, fonte, métaux
o '_ SEET12T3 o non-ferreux et matériaux difficiles a usiner
FMA02 = 9 45 v B - Fraise, aréte a coupe légére et géométrie B36
/’*\ positive
«Pas large
FTEN - Plage de diamétres @80 - 315 mm
p Y - Pour acier, acier inoxydable et fonte
FMAO03 { ‘ SEEN1203 45° | v | v | v | v + Fraise, aréte & coupe légére et géométrie B39
/ ; SEKN1203 positive
I SEKR1203 - Serrage a coin
SEKN1504
SEKR1504
« Plage de diametres @50 - 160 mm
OFKTO5T3 « Pour acier, acier inoxydable, fonte et
FMA04 45° | v | v | v | v métaux non-ferreux B42
« Plaquettes de coupe a huit arétes
- Serrage par vis
\\._/(
e, « Plage de diametres @125 - 315 mm
ﬂ‘(—-‘. "a‘h « Pour acier, acier inoxydable, fonte et
FMAO04 .r ..: )y OFKR0704 45° | v | v | v | v métaux non-ferreux B44
”ﬂ » P 7 « Plaquettes de coupe a huit arétes
- Serrage par coin
« Plage de diametres @50 - 160 mm
- Pour acier, acier inoxydable, fonte et
FMAO04 OD*T0605™* 45° | v | v | v | v métaux non-ferreux B46
« Plaquettes de coupe a huit arétes
- Serrage par vis

v Choix de base v Alternative




Vue d'ensemble de systéme Plaq uettes de fraisage

Fraise a surfacer

Gamme

Corps de fraise

Plaquettes

Kr

Application

P M| K

N

S

Caractéristiques

Page

FMAO07

ONHU0604
ONHUO08T5

45°

« Plage de diametres @25 - 50 mm
« Pour acier et fonte
« Plaquettes de coupe a seize arétes

B48

FMAO07

ONHU0604
ONHUO08T5

45°

- Plage de diametres @40 - 315 mm
« Pour acier et fonte
« Plaquettes de coupe a seize arétes

B50

FMA11

SNEG1205
SNEG1506
SNEG1907

45°

« Plage de diamétres @63 - 315 mm

« Pour acier, acier inoxydable et fonte

« Plaquettes de coupe a huit arétes

« Plaquette de coupe réversible, extra
épaisse pour usinages de grande
profondeur et grande résistance a la
rupture

« Géométrie Wiper pour une qualité
optimale d’état de surface

« Pas normal et fin

B52

FMA12

ON*U0604**
ONHU08T6

45°

« Plage de diametres @63 - 315 mm
« Pour acier, acier inoxydable et fonte
« Plaquettes de coupe a seize arétes

B55

FMDO02

PNEG1105

67°

« Plage de diametres @50 - 315 mm

« Pour acier, acier inoxydable et fonte
« Plaquettes de coupe a dix arétes

- Serrage par coin ou par vis

« Pas normal et fin

B57

FMDO02

PNEG1105

67°

« Plage de diameétres @50 - 315 mm

« Pour acier, acier inoxydable et fonte
« Plaquettes de coupe a dix arétes

- Serrage par coin ou par vis

« Pas normal et fin

B60

v Choix de base

v Alternative
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Plaq uettes de fraisage Vue d'ensemble de systeme

Fraise a surfacer

. Application L
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr MmN s Caractéristiques Page
N\ —
-y gy
‘-‘ﬂa « Plage de diametres @80 - 315 mm
HNEX0905 ° « Pour fonte
FMDO02 rf ” 55 v - Serrage par coin B63
o
3 « Plaquettes de coupe a douze arétes
O « Plage de diametres @100 - 400 mm
- « Pour acier et fonte
l& — Y « Plaquette de coupe tangentielle a quatre
FMDO3 i N LNKT2007-ZR 60° v arétes B65
’\5,\4 LNKT2510-ZR « Fraisage ébauche, grandes profondeurs
de coupe
- Serrage par vis
Y &
/ . ) « Plage de diametres @50 - 125 mm
FMEO02 g/ o SPKT1204 75° v | v - Pour acier, fonte et acier inoxydable B67
‘ \7,-, a ! SPKW1204 . Serrage par vis
Nz gy 0
g
i A
4 3
- - \______J
- @ - Plage de diamétres @80 - 400 mm
FMEO3 C SPKN1203 75° v | v - Pour acier, fonte et acier inoxydable B69
"J SPKRT203 - Serrage par coin
SPEX1203
SPKN1504
SPKR1504
SPEX1504
O « Plage de diametres @125 - 315 mm
« Pour acier et fonte
« Plaquette de coupe tangentielle a quatre
FMEO4 LNKT1506-ZR 75° v arétes B72
« Fraisage ébauche, grandes profondeurs
de coupe
- Serrage par vis
A
» == « Plage de diametres @80 - 315 mm
r’ Q b « Pour acier, acier inoxydable et fonte
FMPO1 TPKN2204 90° v | v v - Fraise, aréte a coupe légére et géométrie B74
positive
- Serrage par coin

v Choix de base

Be

v Alternative




Vue d'ensemble de systéme Plaq uettes de fraisage

Fraise a surfacer

. Application L
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr plmIKIN S Caractéristiques Page
la |
@ |
— —
d . }_ - Plage de diametres @50 - 315 mm
SEETO09T3 o « Pour acier, acier inoxydable, fonte et
FMP02 ’ » 7 | SEET1203 N° v vV v v métaux non-ferreux B76
- Serrage par vis
P ——— -y - Plage de diamétres @50 - 315 mm
(, ﬁ ‘. - Pour acier et fonte
FMPO3 N\ ./%’ LNKT120608-ZR 89° | v v - Plaquette de coupe tangentielle & quatre B79
| v J LNKT1506EN-ZR arétes
LNKT2007DN-ZR - Serrage par vis
LNKT2510-ZR
« Plage de diametres @50 - 315 mm
« Pour acier et fonte
FMP12 WNHU0604 90° | v v - Plaquette de coupe tangentielle & quatre B81
WNHU0806 arétes
- Serrage par vis
« Plage de diametres @50 - 315 mm
- Pour acier et fonte
FMP12 g WNHU0604 90° | v v - Plaquette de coupe tangentielle a quatre B83
arétes
- Serrage par vis
« Diameter range @50-125 mm
« High feed finishing cutters for steel and
cast materials
FMWX XEEC1209 v v - Inserts with four cutting edges B86
« Reserve insert seats for increased safety
«The milling body is only equipped with
two opposing inserts
/ « Plage de diametres @25 - 63 mm
b RCKT10T3 « Pour acier, acier inoxydable, fonte, métaux
FMRO1 (i\l// RCKT1204 v B non-ferreux et matériaux difficiles a usiner B88
o - Serrage par vis
RCGX1204

v Choix de base

v Alternative
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Plaq uettes de fraisage Vue d'ensemble de systeme

Fraise a surfacer

Bs

. Application L
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr Caractéristiques Page
P M K|N|S
o4 e\f\ - Plage de diamétres @50 - 250 mm
& RCGX1204 « Pour acier, acier inoxydable, fonte, métaux
FMRO2 @’ ~ \"" y RCKT1204 vV R non-ferreux et matériaux difficiles a usiner B90
Y - Serrage par vis
A 4 RCMW1204
RCKT1606
RCKT2006
% « Plage de diameétres @15 - 50 mm
3 RD**0803 « Pour acier, acier inoxydable et fonte
FMRO3 oS / RD**10T3 171 * Serrage par vis A .
© RD**1204 « Fabrication de moules et matrices
« Plage de diameétres @15 - 50 mm
o RDKW0702 « Pour acier, acier inoxydable et fonte
FMRO3 — ] RDKW1003 v ivi|v - Serrage par vis B9
« Fabrication de moules et matrices
\ " 0L v
[q e‘ { « Plage de diamétres @50 - 200 mm
< /\ RD**1204 « Pour acier, acier inoxydable et fonte
FMRO04 4 RD**1605 vV iv|v . Serrage par vis B98
RD**2006 « Fabrication de moules et matrices
« Plage de diametres @42 — 200 mm
RDKW1003 « Pour acier, acier inoxydable et fonte
FMRO4 RDKW12T3 v - Serrage par vis B100
RDKW1604 « Fabrication de moules et matrices

v Choix de base

v Alternative
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Fraise a 90°
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Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr Caractéristiques Page
P M| K|/ N|S|H
\ « Plage de diametres @12 - 63 mm
« Pour acier, acier inoxydable, fonte, métaux
= | wwom st s
EMPO1 ¥ / APKT11T3 90° |v |v | v v v entcylinariq B103
‘r‘ ) « Pour le fraisage des épaulements, le
i APKT1604 rainurage et I'usinage en plongée
« Géométrie positive et coupe douce
« Plaquettes a deux arétes
\ « Plage de diameétres @12 - 63 mm
« Pour acier, acier inoxydable, fonte, métaux
non-ferreux et matériaux difficiles a usiner
APKT11T3 o « Attachement cylindrique
EMPO1 APKT0702 %0 v IV « Pour le fraisage des épaulements, le B106
APKT1604 rainurage et I'usinage en plongée
« Géométrie positive et coupe douce
« Plaquettes a deux arétes
@ | e do diamd
e « Plage de diametre @40 - 250 mm
—_— « Pour acier, acier inoxydable, fonte, métaux
o ; non-ferreux et matériaux difficiles a usiner
o ’ E] APKT0702 « Pour le fraisage d'épaulements, de
EMPO02 @ : APKT11T3 90 (v | v v | v | v rainures et de gorges et le fraisage en B109
J ¥ APKT1604 plongée
N « Fraise a coupe douce avec géométrie
positive importante
« Plaquettes a deux arétes
@ | ace do diamd
e - Plage de diametre @50 - 100 mm
» —_— « Pour acier, acier inoxydable, fonte, métaux
; non-ferreux et matériaux difficiles a usiner
) @ 7 APKT11T3 « Pour le fraisage d'épaulements, de
EMPO3 M 90° | v | v | v | v rainures et de gorges et le fraisage en B113
Y f plongée
l - Fraise a coupe douce avec géométrie
positive importante
« Plaquettes a deux arétes
@ | ace o diamd
e - Plage de diametre @20 - 40 mm
—_— « Pour acier, acier inoxydable, fonte, métaux
non-ferreux et matériaux difficiles a usiner
= APKT11T3 - Pour le fraisage d'épaulements, de
EMPO4 (‘, y / N0° | v | v | v | v rainures et de gorges et le fraisage en B115
(o s )
& plongée
« Fraise a coupe douce avec géométrie
positive importante
« Plaquettes de coupe a deux arétes
K&y .
- « Plage de diameétre @25 - 40 mm
- « Pour acier, acier inoxydable et fonte
« Attachement cylindrique
e APMT1135 Pour le fraisage d'épaulements, de rainures
EMPO5 o N° | v | v | v et de gorges et le fraisage en plongée B117
W « Fraise a coupe douce avec géométrie
positive importante
« Plaquettes de coupe a deux arétes
« Possibilité d'usinage dans I'axe Z

Index

v Choix de base v Alternative
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Plaq uettes de fraisage Vue d'ensemble de systeme

Fraise a 90°

. Application L
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr P mPKINT s | H Caractéristiques Page
G « Plage de diametres @40 - 125 mm
« Géométrie rectifiée sur plaquettes
tangentielles robustes
LNKTO804PNR 5 « Premier choix en cas de grandes
EMP09 LNKT1206PNR 0 Vv [ profondeurs d'usinage et avances élevées B119
LNKT1607PNR « Coupe speaallement deyeloppee
pour une tolérance serrée dans les
épaulements a 90°.
G « Plage de diametres @40 - 80 mm
« Géométrie rectifiée sur plaquettes
tangentielles robustes
LNKT1206PNR o « Premier choix en cas de grandes
EMP09 %0 v [ profondeurs d’usinage et avances élevées B121
« Coupe spécialement développée
pour une tolérance serrée dans les
épaulements a 90°.
—ﬂ.; \
1l
- Plage de diametres @40 - 250 mm
« Pour acier, fonte et métaux non-ferreux
« Plaquette de coupe réversible, extra
EMP13 ANGXT105 0° (v | v v v épaisse pour usinages de grande B123
ANGX1506 profondeur et grande résistance a la
rupture
« Plaquettes de coupe a quatre arétes
1l
g « Plage de diametres @25 - 40 mm
l? « Pour acier, fonte et métaux non-ferreux
¥ « Plaquette de coupe réversible, extra
EMP13 “ ANGXT105 0N |v | v | v v épaisse pour usinages de grande B125
ANGX1506 profondeur et grande résistance a la
— rupture
« Plaquettes de coupe a quatre arétes
1l
T « Plage de diametres @25 - 40 mm
% 1 « Pour acier, fonte et métaux non-ferreux
« Plaquette de coupe réversible, extra
EMP13 ' ANGXT105 90° |v | v | v | v épaisse pour usinages de grande B127
ANGX1506 profondeur et grande résistance a la
rupture
« Plaquettes de coupe a quatre arétes

v Choixdebase v Alternative

N
510 <



Vue d'ensemble de systéme Plaq uettes de fraisage

Fraise a 90°

. Application L
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr I mPKINT s | H Caractéristiques Page
2
« Plage de diametres @50 - 80 mm
« Pour acier, fonte et métaux non-ferreux
« Plaquette de coupe réversible, extra
EMP13 ANGX1105 0° v | v v | v épaisse pour usinages de grande B129
ANGX1506 profondeur et grande résistance a la
rupture
« Plaquettes de coupe a quatre arétes
> |
) « Plage de diametres @25 - 40 mm
ﬁ&, « Pour acier, fonte et métaux non-ferreux
/ « Plaquette de coupe réversible, extra
EMP13 U ANGX1105 WV v v v v épaisse pour usinages de grande B131
' [ ANGX1506 profondeur et grande résistance a la
rupture
« Plaquettes de coupe a quatre arétes
Fraise hémisphérique
-
:u u‘u’u\‘/,\' ) .
« Plage de diametres @20 - 63 mm
« Pour acier, acier inoxydable et fonte
BMRO1 ZDETO08T2 & SPMT0603 v v | v « Particuliérement approprié pour B133
& ZDET1103 & SPMT0603 I'ébauche de grands moules
ZDET13T2 & SDMT0903 - Plaguettes de coupe a trois arétes
ZPNT2204 & SPMT1204
[ €«
N— - Plage de diamétres @12 - 20 mm
= « Pour acier, acier inoxydable et fonte
= ROHX1203 « Particuliérement approprié pour l'usinage
BMRO2 ﬁ'/ ROHX1604 v [ de finition dans la fabrication de moules B136
ROHX2005 et matrices

« Plaquette de coupe a deux arétes

« Plage de diametres @16 - 40 mm
« Pour acier et fonte

/‘ XPHT16 - Particuliérement approprié pour
BMRO3 / XPHT20 vV v | v I'ébauche dans la fabrication de moules B138
/ XPHT25 et matrices

XPHT30 - Corps de l'outil présentant une rigidité

XPHT32 élevée

XPHT40

v Choix de base v Alternative
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Plaq uettes de fraisage Vue d'ensemble de systeme

Fraise hémisphérique

. Application L
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr P mPKINT s | H Caractéristiques Page
- Plage de diametres @16 — 40 mm
» « Pour acier et fonte
7 iE:$;8 « Particuliérement approprié pour
BMRO03 ) Vi ivi v I'ébauche dans la fabrication de moules B140
(@ XPHT25 et matrices
XPHT30 - Corps de l'outil présentant une rigidité
XPHT32 elevee
XPHT40
XPHT50
« Plage de diametres @16 - 40 mm
< XPHT20 « Pour acier et fonte
XPHT25 « Particulierement approprié pour
BMRO3 / vV v v I'ébauche dans la fabrication de moules B142
2 XPHT30 et matrices
XPHT32 - Corps de l'outil présentant une rigidité
XPHT40 elevee
XPHT50
« Plage de diametres @16 - 40 mm
XPHT40 « Pour acier et fonte
XPHT50 « Particulierement approprié pour
BMRO3 vV | v | v I'ébauche dans la fabrication de moules B144
et matrices
« Corps de l'outil présentant une rigidité
élevée
=/
= - Plage de diamétres @12 - 32 mm
/ « Pour acier, acier inoxydable et fonte
ZOHX12 « Particuliérement approprié pour l'usinage
BMRO4 // ZOHX16 v s de finition dans la fabrication de moules B146
e ZOHX20 et matrices
« Plaquette de coupe a deux arétes
ZOHX25
ZOHX30
ZOHX32
=/
= - Plage de diamétres @12 - 32 mm
« Pour acier, acier inoxydable et fonte
g ZOHX12 « Particuliérement approprié pour l'usinage
e finition dans la fabrication de moules
BMR04 / Z0rx12 vV v |v def dans la fabi d I B148
(!/ ZOHX20 et matrices
« Plaquette de coupe a deux arétes
ZOHX25
ZOHX30
ZOHX32

v Choixdebase v Alternative

<
B12 v



Vue d'ensemble de systéme Plaq uettes de fraisage

Fraise disque

. Application L
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr Caractéristiques Page
P M KIN|S
k A
:15 ﬂ e
. m « Plage de diamétres @100 - 250 mm
1 : ; XSEQ1202 o « Pour acier, acier inoxydable et fonte
SMPO1 o Q// ) XSEQ1203 20 v - Montage sur mandrin B151
¢ > Q XSEQ12T3 « Largeurs de rainures 4, 5,6, 7, 8 mm
o XSEQ1204
XSEQ12T4
k ==
~\
< s NeaseT, o
- - - « Plage de diametres @63 - 160 mm
SMPO1 S, W XSEQ1202 N0 v | v | v - Pour acier, acier inoxydable et fonte B153
. 1 XSEQ1203 - Largeurs de rainures 4, 5,6, 7, 8 mm
XSEQ12T3
XSEQ1204
XSEQ12T4
N : K
Ny ’ + Plage de diamétres @80 - 200 mm
> @ « Pour acier, acier inoxydable et fonte
SMPO03 ¥ E MPHT0603 N v | v v + Montage sur mandrin B155
- MPHT0803 - Largeurs de rainures 8, 10, 12, 16, 18, 20
N MPHT1204 mm
b4
\
&y
P 'é - « Plage de diamétres @80 — 200 mm
a . . .
= MPHT0603 o « Pour acier, acier inoxydable et fonte
SMP03 u'} oo 0 . MPHT0803 90 v - Largeurs de rainures 8, 10, 12, 16, 18, 20 B157
) MPHT1204 mm
/ « Plage de diametres @25 - 44 mm
SMPO5 A ~ QcieL 90° | v | v | v - Pour acier, acier inoxydable et fonte B159
&*& > QC22L - Largeurs de rainures 1,1 - 4,8 mm

v Choixdebase v Alternative
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Plaq uettes de fraisage Vue d'ensemble de systeme

Fraise grande avance

Application
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr v TG Caractéristiques Page
— « Plage de diametres @20 - 40 mm
« Pour acier, acier inoxydable et fonte
SDMTO06T2 o « Plaquette de coupe a quatre arétes
XMRO1 5 SDMTO9T3 15 vV - Fraisage en plongée possible B163
SDMT1204 « Double systéme de serrage pour
plaquettes de coupe
SDMT1505
L - -— — « Plage de diametres @40 - 125 mm
ge,) ° « Pour acier, acier inoxydable et fonte
LY 4 a a
SDMTO06T2 o « Plaquette de coupe a quatre arétes
XMRO1 4 ™ SDMTO09T3 15 v « Fraisage en plongée possible B165
. SDMT1204 « Double systéme de serrage pour
plaquettes de coupe
SDMT1505
~ - Plage de diamétres @20 — 40 mm
/ « Pour acier, acier inoxydable et fonte
XMRO1 P - WPGT0503 11°- vilv - Plaquette de coupe a trois arétes B168
.}_ WPGT0604 22° - Fraisage en plongée possible
4 + Double systéme de serrage pour
plaquettes de coupe
i) & ; ~ - Plage de diamétres @42 - 160 mm
- i « Pour acier, acier inoxydal?le ef fonte
XMRO1 /. ’l WPGT0604 11°- v v « Plaquette de coupe a trois arétes B170
0 4 WPGT0806 22° - Fraisage en plongée possible
- WPGT0907 - Double systéme de serrage pour
plaquettes de coupe
Fraise a rainurer
>
B u»
y ?ﬁ" - Plage de diamétres @80 - 400 mm
) ‘ 5 CNE12 o - Pour acier, acier inoxydable et fonte
XMPO1 f‘;i e 3 90 vVIV¥ - Egalement approprié pour surfacage et B173
[ A épaulements

v Choix de base

B14

v Alternative




Vue d'ensemble de systéme Plaquettes de fraisage

Fraise de rainuresenT

. Application L
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr plmIKIN S Caractéristiques Page
/ - Plage de diamétres @21 - 60 mm
. K MPHTO0603 o « Pour fonte
TMPO1 f‘ )| MPHT0803 %0 v B - Largeurs de rainures 9, 11, 14, 18, 22, 28 B175
i MPHT1204 mm
Fraise d’ébauche
J APKT1504 & SPMT1204 « Plage de diametres @40 — 50 mm
HMPO1 N v | v | v « Pour acier et fonte B177
1 4 - Attachement Weldon
) g“\ - Plage de diamétres @50 — 80 mm
HMPO1 o iiry O APKT1504 &SPMT1204 | g00 | , | | o - Pour acier et fonte B179
\ @v « Avec attachement JT
;?f% « Plage de diamétres @50 - 80 mm
AN\ i
- _sws AN APKT1504 & SPMT1204 o + Pour acier et fonte
HMPO1-EC ! :;’%:\‘ 90 vVIiv |V « Avec attachement JT B181
fé’w « Avec embout vissé

v Choix de base

v Alternative
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Plaq uettes de fraisage Vue d'ensemble de systeme

Fraise a chanfreiner

Application
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr v TG Caractéristiques Page
—
/ « Plage de diamétres @12 - 32 mm
CMZ01 o SPMT1204 30° v | v - Pour acier, acier inoxydable et fonte B185
. ? - Fraise a chanfreiner 30°
—
/ « Plage de diamétres @12 - 32 mm
CMZ01 o SPMT1204 30° v |wv - Pour acier, acier inoxydable et fonte B183
) ? « Fraise a chanfreiner 30°
——
/ - Plage de diamétres @12 - 32 mm
CMAO01 o SPMT1204 45° v i v + Pour acier, acier inoxydable et fonte B187
) ? « Fraise a chanfreiner 45°
—
/ - Plage de diamétres @12 - 32 mm
CMAO01 o SPMT1204 45° v | v - Pour acier, acier inoxydable et fonte B189
) ? - Fraise a chanfreiner 45°
—
/ - Plage de diamétres @12 - 32 mm
SPMT1204 o « Pour acier, acier inoxydable et fonte
CMDo1 y( ) 60 v K « Fraise a chanfreiner 60° B191
5 « Attachement Weldon
—
/ - Plage de diamétres @12 - 32 mm
SPMT1204 o « Pour acier, acier inoxydable et fonte
CcMDo1 y( y 60 vV - Fraise a chanfreiner 60° B193
Iy « Attachement Weldon

v Choix de base

B1e

v Alternative




Vue d'ensemble de systéme Plaq uettes de fraisage

Série QCH
. Application L
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr Caractéristiques Page
P M KIN|S
XPHT16 « Plage de diametres @16 - 32 mm
o XPHT20 « Pour acier et fonte
QCH-XPHT vV | v | v « Particuliérement approprié pour B195
XPHT25 I'ébauche dans la fabrication de moules
XPHT30 et matrices
XPHT32
e « Plage de diamétres @20 - 40 mm
e « Pour acier, acier inoxydable et fonte
_ - SDMTO06T2 o « Plaquette de coupe a quatre arétes
QCH-SDMT . i. :lmmw SDMT09T3 15 VIV |V - Fraisage en plongée possible B197
- SDMT1204 « Double systéme de serrage pour
plaquettes de coupe
m — - Plage de diamétres @16 — 42 mm
« Pour acier, acier inoxydable et fonte
R WPGT0503 11°- « Plaquette de coupe a trois arétes
QCH-WPGT WPGT0604 22° v [ - Fraisage en plongée possible B199
L WPGT0806 « Double systéme de serrage pour
[els@) mi plaquettes de coupe
. / - Plage de diametre @16 — 40 mm
y « Pour acier, acier inoxydable, fonte, métaux
—_— non-ferreux et matériaux difficiles a usiner
« Pour le fraisage d'épaulements, de
1 APKT11T3 rainures et de gorges et le fraisage en
QCH-APKT 7 ““m APKT1604 WV v v iv| iv|v plongée B201
By « Fraise a coupe douce avec géométrie
positive importante
« Plaquettes de coupe a deux arétes
« Uniquement pour filetage M selon la
norme DIN
v « Plage de diametres @15 - 42 mm
« Pour acier, acier inoxydable et fonte
N @ = RDKWO0702 - Serrage par vis
QCH-RD .)\-_:mmmm RDKW10T3 v « Fabrication de moules et matrices B204
RDKW1605 « Pour deux épaisseurs de plaquette
différentes
v « Plage de diametres @15 - 42 mm
« Pour acier, acier inoxydable et fonte
N (? L RDKWO0702 - Serrage par vis
QCH-RD .)\-_:Immu“ RDKW1003 v « Fabrication de moules et matrices B206
RDKW12T3 « Pour deux épaisseurs de plaquette
RDKW1604 différentes

v Choix de base v Alternative
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Plaq uettes de fraisage Vue d'ensemble de systeme

Série QCH

Application
Gamme Corps de fraise Plaquettes Kr v TG Caractéristiques Page
=/
« Plage de diametres @16 - 32 mm
N « Pour acier, acier inoxydable et fonte
K T ZOHX16 « Particuliérement approprié pour la
QCH-ZOHX w ZOHX20 vV B8 finition dans la fabrication de moules et B208
ZOHX25 matrices
« Plaquette de coupe avec deux arétes
ZOHX30
ZOHX32
i @ « Plage de diametres @20 - 40 mm
A= « Pour acier, acier inoxydable et fonte
g~ « Plaquette de coupe a quatre arétes
QCH- —thn SDMTO9T3 vy - Fraisage en plongée possible 8210
SDMT-Q T « Double systéme de serrage pour
- plaquettes de coupe
« Uniquement pour I'accouplement Q selon
les standards ZCC-CT
. / « Plage de diametre @16 — 40 mm
y « Pour acier, acier inoxydable, fonte, métaux
—_— non-ferreux et matériaux difficiles a usiner
« Pour le fraisage d’épaulements, de
QCH- —3 Pis - APKT11T3 rainures et de gorges et le fraisage en
‘N' st 90° vV | v plongée B212
APKT-Q @ rry - Fraise a coupe douce avec géométrie
positive importante
« Plaquettes de coupe a deux arétes
« Uniquement pour I'accouplement Q selon
les standards ZCC-CT
« Plage de diamétres @16 - 20 mm
« Pour acier, acier inoxydable et fonte
don > « Pour ébavurage et chanfreinage
QCH- E_m S N SPGT0502 + Fraise a faibles efforts de coupe, avec
[ v v B214
SPGT-Q 11 LN grande aréte de coupe positive
‘; — « Plaquettes de coupe a deux arétes
« Uniquement pour l'accouplement Q selon
les standards ZCC-CT

B1s




Vue d'ensemble de systéme Plaq uettes de fraisage
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Plaq uettes de fraisage Vue d'ensemble des brise-copeaux

Vue d’ensemble des brise-copeaux

Finition Semi-finition
DF DM
- AaF APM
- P M
""""""""""""""""""" GF oM
""""""""""""""""""" GL - aM
""""""""""""""""""" - | HeR
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, i e
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ] e C—r
""""""""""""""" MO-2 - mo4
EF EM
A APM
""""""""""""""""""""""" oF oM
T PM
""""""""""""""" GF - aM
""""""""""""""" GL - aM
""""""""""""""" - | HeR
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, E e E—
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ] e
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ] e C—r
CF M
o DM
-~ EBOR DER
- P M
""""""""""""""""""""""" G M
""""""""""""""""""" GL - aM
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ] e
""""""""""""""" MO-2 . mo4
EF EM
""""""""""""""" NM I Y
LH LH
""""""""""""""""""" ALH AU

ALH
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Vue d’ensemble des nuances Plaquettes de fraisage

Carbure revétu CVD
Nuance I1SO Microstructure Description de nuances
: 2 Nuance carbure revétu CVD P20-P35 pour I'ébauche a la semi-finition des aciers a
YBC302 P20 - P35 haute vitesse de coupe. Excellente résistance a 'usure et ténacité pour un large champ
d'applications.
YBC301 P20- P35 Nuance carbure revétu CVD P20-P35 pour I'ébauche a la semi-finition des aciers a basse
vitesse de coupe.
YBC401 P30 -P50 Nuance carbure revétu CVD P30-P50/M30-M40 pour I'ébauche des aciers a basse vitesse
M30 - M40 de coupe et conditions instables.
Nuance carbure revétu CVD P20-P30/M15-M35 pour I'ébauche a semi-finition des aciers
P20 - P30 ) . ) L - o
YBM251 M15 - M35 inoxydables et aciers dans un large champ d'applications. Bonne résistance a l'usure et
bonnes caractéristiques contre la déformation plastique a vitesse de coupe normale.
Nuance carbure revétu CVD M15-M35 pour I'ébauche a semi-finition des aciers
YBM253 M15 - M35 inoxydables dans un large champ d'applications. Haute résistance a l'usure et bonnes
caractéristiques contre la déformation plastique a haute vitesse de coupe.
YBM351 P25 - P40 Nuance carbure revétu CVD P25-P40/M25-M40 pour I'ébauche des aciers inoxydables et
M20 - M40 aciers. Bonne résistance a l'usure et stabilité d'aréte a vitesse de coupe normale.
YBD152 K10 - K25 Nuance lca.rbure rgv'etu K10-K2’5. Opt’lrplse poult la semi-finition et I'ébauche des fontes.
Bonne résistance a l'usure et ténacité a haute vitesse.
YBD252 K20 - K35 Nuance carbure revétu CVD K20-K35. Optimisé pour I'ébauche et la semi-finition des

fontes et des aciers. Bonne résistance a l'usure et ténacité a haute vitesse de coupe.

B21

>

Tournage

o)

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



>

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Plaquettes de fraisage

Vue d’ensemble des nuances

Carbure revétu PVD

Nuance ISO Microstructure Description de nuances
I |I I - Nuance de carbure N0O5-N20 avec revétement PVD pour I'usinage de finition a semi-
YBG101 NO5 - N20 f|n|t|9n <f|es a}lummlum\s. Combiné aux brise-copeaux en’alu'mlnlum, Ie.revet,err)ent,
appliqué uniquement a la surface de la face de coupe, réduit la formation d’arétes
rapportées et assure une coupe douce.
Nuance carbure revétu PVD S05-S15 pour la semi-finition a la finition des superalliages,
YBG102 S05-S15 aciers inoxydables, et aluminium. Bonne résistance a I'usure pour un large champ
d'applications.
Nuance carbure revétu PVD M10-M25/P10-P30 pour la semi-finition a la finition des
P10-P30 L . . . s
YBG202 M10-M25 aciers inoxydables et aciers (en fraisage). Bonne résistance a l'usure pour un large champ
d'application.
YBG212 P25-P35 Nuance carbure revétu PVD M25-M40/P25-P35 pour les aciers et les aciers inoxydables.
M25-M40 Spécifiquement pour la plaquette centrale dans les opérations de percage.
Nuance de tournage et de fraisage pour I'usinage de matériaux réfractaires. Un substrat
spécial en carbure et la technologie de revétement PVD derniere génération permettent
YBS203 S15-S525 e R s s L
d‘atteindre une tres bonne tenue a l'usure, une forte ténacité a la rupture et une stabilité
thermique élevée.
P10-P30 Nuance de carbure P10-P30/M20-M40/515-525 avec revétement PVD multicouche pour
YBG205 M20 - M40 I'usinage de finition a semi-finition d'acier inoxydable, superalliages et acier (fraisage). Tres
S$15-S25 bonne résistance a l'usure et thermique dans un vaste domaine d’utilisation.
Nuance de carbure P10-P30/M10-M25 avec revétement PVD multicouche pour I'usinage
YB9320 P10-P30 de finition a semi-finition d'acier inoxydable, superalliages et acier (gorge/fraisage).
M10-M25 Trés bonne résistance a l'usure grace a I'amélioration de I'adhérence du revétement et
résistance thermique dans un vaste domaine d’utilisation.
YBG302 P15-P30 Nuance carbure revétu PVD P15-P30/M25-M40 pour I'ébauche légére des aciers
M25 - M40 inoxydables et aciers (en fraisage). Bonne résistance a l'usure et ténacité.
N
B22 v



Vue d’ensemble des nuances Plaquettes de fraisage

Carbure revétu PVD

Nuance I1SO Microstructure Description de nuances
Nuance de fraisage pour I'usinage d'alliages titane. Un substrat en carbure résistant et
YBS303 S25-S35 la technologie de revétement PVD derniere génération avec une résistance aux chocs
supérieure et une stabilité thermique élevée.
Cermet
Nuance ISO Microstructure Description de nuances
Nuance cermet non revétu P05-P15 pour les opérations de superfinition des aciers et
YNG151 P05 -P15 aciers inoxydables. Bonne résistance contre la déformation plastique pour bon état de
surface.
Nuance cermet revétu PVD P05-P15 pour les opérations de superfinition des aciers
YNG151C P05 -P15 et aciers inoxydables. Bonne résistance a l'usure et bonnes caractéristiques contre la

déformation plastique pour un bon état de surface.

Carbure non revétu

Nuance ISO Microstructure Description de nuances

NO5 - N25 Nuance carbure non revétu N05-N20/K05-K20 pour les opération de semi-finition a finition
YD101 . i,

K05 - K20 dans les aluminiums et autres matériaux.

K10 - K30 Nuance carbure non revétu K10-K30/N10-N30 pour les applications de semi-finition dans
YD201 - .

N10- N30 les aluminiums et autres matériaux.
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Plaq uetteS de fraisage Domaines d'application des nuances

Domaines d’application des nuances - plaquettes de fraisage

A

ISO HC' (CVD) HC' (PVD) HT HC? HW PCBN/PCD
PO1
g o
© n = &
: R
=] = o g 2
o 0 > @ < >
[ P | r2 n al |®
= 3
. 2
P30 @
m
Y
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B MO1
S =
Mo 2 || |2 m |2
5 R >—8-8§ 8 g2
M | m20 s = g g a >
(] o ) g >
(@)] > > I — | | M
o o} ) 9
= M30 & (S = 0
i g 4]
>
M40
K01 —
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e
C K10 :] 2 & —
1 > 5 o
= 1) ]
2 ot A
K | 20 2 | 8
1 > )
3 8
K30 e >
Q) —
=2 K40
=
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EE NO1 o
(=3
a
>
N10 -
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N ] 3
N20 g 8 > 3
|18 N
D s >
= >
N30
S01 ~
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c v (L) o~
Y 510 g (g (8|8
BT S 9 o_ 3
g = g g
£EE $20 S
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C + S.’,’
- S30 >
HO1
o~
e
E H10 2
H >
H20
H30
)
oS P ‘ Acier ‘ N ‘ Métaux non-ferreux ‘ HC' Carbure revétu
= HT Cermet non revétu
M ‘ Acier inoxydable S ‘ Réfractaires et superalliages ,
HC® Cermet revétu
K ‘ Fonte ‘ H ‘ Matériaux durs ‘ HW Carbure non revétu
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Domaines d'application des nuances Plaquettes de fraisage
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Plaq uettes de fraisage Codification - corps de fraise

FM A 12 050 -A22 O

N 06

04 (L)

(C)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Type de fraise Angle d’attaque
Code Description
BM Fraise de forme A %45 E %750
™M Fraise a chanfreiner
EM Fraise a 90°
X 60° 90°
FM Fraise a surfacer D % P %
HM Fraise deux tailles
SM Fraise-disque
™ Fraise de rainuresen T R %
XM Spécial
1 2
Diameétre nominal [mm]
Code Description
025 25
Numéro de série 050 50
160 160
315 315
3 4
Version et taille des attachements
Code Version Code Version
Diamétre nominal @50-80 mm Diamétre nominal @100-160 mm
022,27 ©27,32,40
20 : [
33| 22 I I
37 40 ! 50
A ' 50 B ! 63
+ 63 T 70
. \
jn,n.s :
218,20 238,45,56 '
950,63,80 2100, 125,160
™ u
Diametre nominal @200-250 mm Diameétre nominal @315 mm
101,6 . 177.8 ‘
?60 W 01,6
I 3 ; 260
¢ | 1 | b ‘ : 7R
‘ \ \ 32
17 Bp 71 ., 00 I
! % — ! e 70
218 . ’ 70 | + P t A ; 80
26 222] ||l218] ‘
N 234 | |@26
@200,250 r \ M= @315 L
= > r 1
G Attachement cylindrique XP Attachement Weldon
K Montage sur mandrin
5

Concernant la fixation, veuillez observer les indications du fabricant d'attachements.
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Codification — corps de fraise Plaquettes de fraisage

Forme de plaquette

Angle de dépouille

Longueur d'aréte | [mm]

B D
/5°
\EB“

F \E
25°

C ﬁ
=7
E ;
20°

Forme de plaquette

H

A M
> 2 O s 0
[ Il
H OP L
-0 O & o
: N & .
R S
w O X  Spécial
—|— Q
z Spécial
p T W
6 7
Sens de coupe
Nombre de dents Code Description Avec arrosage interne
L A gauche
9 10

Vis de serrage pour la lubrification interne

Pieces détachées (accouplement B arrosage interne)

Disque pour lubrification

B27 B32 B40 B40
2 80 100 125 160
ﬁ Vis de serrage - lubrification LDB27C LDB32C LDB40C LDB40C
@ Disque - Lubrification B27-002-CP B32-002-CP B40-002-CP B40-003-CP

Ces piéces détachées sont fournies a I'achat d'un outil avec canal de lubrification interne et accouplement B.

«~»

N
Q
[

f
-}
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Plaq uettes de fraisage Code ISO - plaquette de coupe

wn

P K N 12

04

ED T21K R

DM

> 65°

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Forme de plaquette Angle de dépouille Classe de tolérance
A [] c e | | !
J= = \|
1.C
H <:> L |:| D \ E g Code | 1C[mm] mimml [ Simm]
15° °
A +0,025 +0,005 +0,025
E C +0,025 +0,013 +0,025
M <> ° F 25° N 5 E +0,025 +0,025 +0,025
F +0,013 +0,005 +0,025
b Q R O P L o G +0,025 +0,025 0,130
n H +0,013 40,013 40,025
J +0,05-0,13 +0,005 +0,025
s T A K +0,05-0,13 +0,013 +0,025
L +0,05-0,13 +0,025 +0,025
M +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,130
w O X Spédial N +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,025
U +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
Z  Spécial
1 2 3
Caractéristiques de fixation (métrique) Longueur d'aréte | [mm]
Forme de plaquette Forme de plaquette
> 65°
V¥ ° 7
> 65° |—] Q
c F >
A M
> 65°
s D H
Q

<65°

<65°

< 65° <65°

Spécial

H,O,P

1O

-

o >

=
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Code ISO - plaquette de coupe Plaquettes de fraisage

Epaisseur plaquette s [mm] Angle
' '
i D= R
Kr an
Code ‘ S Code ‘ S Code ‘ Kr Code ‘ an
00 0,79 05 5,56 A 45° A 3°
TO 0,99 T5 5,95 D 60° B 5°
01 1,59 06 6,35 E 75° C 7°
T1 1,98 T6 6,75 F 85° D 15°
02 2,38 07 7,94 P 90° E 20°
T2 2,58 09 9,52 z Spécial F 25°
03 3,18 T9 9,72 G 30°
T3 3,97 11 11,11 N 0°
04 4,76 12 12,70 P 11°
T4 4,96 z Spécial
6 7
Préparation d’aréte
Code Version Code Angle Code Largeur [mm] Code Position
0 5° 0 0,10
F )
E _ 7 2 15° 2 0,20
T W 3 20° 3 0,25 p ©
4 25° 4 0,30
s _7
5 30° 5 0,35
6 0,40 w Q)
7 0,45
Sens de coupe
Code Description
Adror Vue d'ensemble des brise-copeaux
R roite (pages B20 et suivantes)
L A gauche
N Neutre
9 10
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Plaq uettes de fraisage Codification - fraise disque

SM P 03 -160x 16 - K 40 - M

P 12 - 12 L

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Version Angle d'attaque
Code Description
SM Fraise-disque p %QW
1 2

Diamétre nominal

Largeur de coupe

Numéro de série [mm] [mm]
3 4 5
Type d’attachement
Code Description Code Description Diamétre de
A Type A B Type B l'alésage d'attachement
C Type C D Type D (mm]
K Avec clavette
6 7

Forme de plaquette

Angle de dépouille

Taille plaquette

’ N P E [mm]
M 0 s = o
8 9 10
Sens de coupe
Nombre de dents Code D§5Cflptl0n
R A droite
L A gauche
11 12
N

B30




codification - sérieacH - Plaquettes de fraisage

QCH - 35 - SDMT

09

Q 18 -

03

1 2 3 4 5 6 7
Série Diameétre nominal [mm]
Code Description Code Description
QCH Systéme d'attachement 16 16
Forme
20 20 plaquette
25 25
35 35
1 2 3
Longueur d'aréte | [mm] Type de filetage Taille de filetage [mm]
Code Description Code Description
A Q R Q M Métrique 8 8
—I— d Q Filetage Q 10 10
12 12
S 14 14
l— | —
4 5 6

Nombre de dents

C C PO

a Fraisage de poches b Fraisage a 90°

h Fraisage circulaire/rampes

c Fraisage de forme

d Rainurage

e Surfagage f Fraisage a chanfreiner

»>

N
Q

[
a
=)

g Fraisage en plongée

B31
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Plaq uettes de fraisage Codification - attachement QCH

G

25 - QCH -

Q

12 - 250

C

- (Z2J) (115)

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Type de serrage Diameétre de serrage [mm] Série
Code Description Code Description Code Description
G Cylindrique 12 12 QCH Systéme d'attachement
XP Weldon 16 16
20 20
25 25
32 32
1 2 3
Type de filetage Taille de filetage [mm] Longueur totale [mm]
Code Description Code Description Code Description
M Métrique 8 8 85 85
Q Filetage Q 10 10 150 150
12 12 200 200
14 14
4 5 6
Material Attachement Longueur du cone [mm]
Code Description Code Description Code Description
C Carbure Z) Conique 920 90
S Acier = Cylindrique détalonné 115 115
7 8 9
N

B32




Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

FMAO1 Kr:45° 0

Pas réduit
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk R oo . Dents | Attachem.
1 od L Ap max [
A4
FMAO01-050-A22-SE12-04 e O 50 61 22 40 6 4 A 03
FMAO01-050-A22-SE12-04C ke o 50 61 22 40 6 4 A 0,3
FMAO01-063-A22-SE12-05 ° 63 74 22 40 6 5 A 0,5
FMAO01-063-A22-SE12-05C X e o 63 74 22 40 6 6 A 1,2
FMAO01-080-A27-SE12-06 e o 80 91 27 50 6 6 A 1,2
FMAO01-080-A27-SE12-06C Sk e o 80 91 27 50 6 6 A 1,2
FMAO01-100-B32-SE12-07 e O 100 107 32 50 6 7 B 1,2
FMAO01-100-B32-SE12-07C % o o 100 107 32 50 6 7 B 1,2 SEET12T3
FMAO01-125-B40-SE12-08 o o 125 136 40 63 6 8 B 2,6
FMAO01-125-B40-SE12-08C ko 125 136 40 63 6 8 B 2,6
FMAO01-160-B40-SE12-10 e o 160 170 40 63 6 10 B 4,3
FMAO01-160-B40-SE12-10C ko 160 170 40 63 6 10 B 4,3
FMAO01-200-C60-SE12-12 e o 200 210 60 63 6 12 C 7,6
FMAO01-250-C60-SE12-14 e o 250 260 60 63 6 14 C 13,5
FMAO01-315-D60-SE12-18 e o 315 325 60 70 6 18 D 20,8
FMAO01-100-B32-SE18-04 o o 100 120 32 63 10 4 B w2
FMAO01-125-B40-SE18-05 o o 125 145 40 63 10 5 B 2,6
FMAO01-160-C40-SE18-06 o o 160 180 40 63 10 6 C 4,3
FMAO01-200-C60-SE18-08 e O 200 220 60 63 10 8 C 7,6 SEETI8TE
FMAO01-250-C60-SE18-10 ° 250 270 60 63 10 10 C 13,5
FMAO01-315-D60-SE18-12 o o 315 335 60 80 10 12 D 20,8
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

Pieces détachées

Plaquette SEET12T3 SEET12T3 SEET18T6
@D 50-100 125-315 100-315
¥ | Vis (plaquette 160M3,5%10 I60M3,5%12 160M5x17
plaq (2,7 Nm) (2,7 Nm) (6,7 Nm)
N\ Vis (cale-sup- SM5X7XA SMBXIXA
port)
B | cale-support S13BS $18BS
' Clé (cale-sup- WH35L WH50L
port)
A | Clé (plaguette) WT15IS WT15IS
A | Clé (plaquette) WT20IT

!
>

O Bonnes conditions d’usinage SEET L 1.C S d
&3 Conditions d’usinage normales 1273 | 17,82 | 13,4 | 3,97 4,1
Plaquette de fraisage g8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SE** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B HBDBR & D BHL OO0 |O
M| DHRHDBEHE Be DBHBRBOO O
K Dy O @) EK]
N S StEC
S CCE X OSB HBHBH:
H
(2n) oo N NN o~ o =
N — — — — m n o ™ s "
ISO R | bs SR80 0LRSSR53N2]%2 |2 55
U09==0080000R0RTA0c | |28
[ N e N e W ca e} [faa Wfe'a i aa B e'a faa B c'a i a'a B e'a i a'a B e'a |l I =z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 | |[F>
SEET12T3-W 9,46 o ° o o
@
A4
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage SEET L 1.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 12 T3 13,4 134 | 397 4,1
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 18 T6 18 18 6,1 5,5
Plaquette de fraisage SE** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BB DBe & D BHH OO0 O
M| DRHDBSH D DBHRHOO O
20°
K D O o &8
od N & & 82
S CCICY OB BBHB €3
H
[aa] o N N NN o~ o 2
N — — = — m v o [0} e n
1SO bs SRLLIANNLRSSLRINIRIR2 |2 55
O03=S2530000RGRBABE & |2R
[ e R e R e R o N aa ) [faa WY ea i aa B e'a ifa'a Y ca R a'a i 'a Y a'a MY e | g =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>> > > >
SEET12T3-CF 2,55 o °
a
-
SEET12T3-CM 2,55 () °
«a
N4
SEET12T3-CR 2,55 o0 o
(=)
A 4
SEET12T3-DF 2550 @ o e o o o o
a
>
SEET12T3-DM 255/ e @ @ O @ ¢} o0
@ | SEeT18T6-DM 229 e o
A4
SEET12T3-DR 2,55 L) ° o o o
(=)
N 4
SEET12T3-EF 2,55 o °
a
-
SEET12T3-EM 2,55 o e o °
()
A4
SEET12T3-LH 2,55 o L)
«a
N—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

FMAO2 Kr:45° 0

Pas normal et large

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents | Attachem.
@D ®D1 od L Ap max @
A4
FMA02-050-A22-SE12-03 ° 50 61 22 40 6 3 A 04
FMA02-063-A22-SE12-04 ° 63 74 22 40 6 4 A 0,6
FMAO02-080-A27-SE12-04 ° 80 91 27 50 6 4 A 1,3 SEET12T3
FMAO02-100-B32-SE12-05 ° 100 107 32 50 6 5 B 1,3
FMAO02-125-B40-SE12-06 o 125 131 40 63 6 6 B 2,6
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SEET12T3
oD 50-125
] 160M3,5x10
v Vis (plaquette) 2.7Nm)
/’ Clé (plaquette) WT15IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage SEET L I.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 1273 | 17,82 | 13,4 | 3,97 4,1
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SE** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
M| ©OHOhE D BOHRROO O
K b8 O @) o
N &0 LA
S CEIK O&B HBHB 3
H
50 sl o55BgEoRsey s s |B
s ) eegagRIYISLAA - — S S
O03SSS520000302023C & 2]
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
SEET12T3-W 9,46 o ° o o
>
A4
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
O Bonnes conditions d'usinage SEET L 1.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 12 T3 13,4 134 | 397 4,1
Plaquette de fraisage £% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SE** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 5D bHB8E & B SBR 00 O
M| DRHDBSH D DBHRHOO O
20°
K D O o £
od N St ]
S CCICY O& HBHB &3
H
50 . MsshEoaRses nugseRE |b
s i © o i = I o 2 2 = b
o332 530000do85a3e & |28
[oa el ea e R e e a i aa e a )l o'a i aa B aa R a'a Yo a i a'a i a'a Wi 'a Wi a'a I a'a }l I~ =z [ala)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SEET12T3-CF 2,55 o [
a
-
SEET12T3-CM 2,55 ° °
«a
>’
SEET12T3-CR 2,55 (3N} o
(=)
A 4
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances Info. techniques B527 Paramétres B230

B37

>

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

(%]

59
T g
€&

Index



Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

O Bonnes conditions d'usinage SEET L 1.C S d
A €3 Conditions d’usinage normales 12 T3 13,4 134 | 397 4,1
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SE** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
g P BB DR & D BHH OO0 |O
e M| DO D DBHBROO O
= 20°
§ K Dsx O @) &8
ad N S SR
S CCIE OB BB\H &2
H
B 3] oo N NN o~ o =
N = — n = m 0 o [5e) e 7
ISO bs |92 dlmMunooce-ocaQolne [0 oo
S03=S2530000RGRBABE T |2R
[ R o e R e e R o i aa ) [faa W ea i aa B 'a e s Y ca S aa Nif'a Y aa MY el I~ =z [alya)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SEET12T3-DF 255|e @ o e ) o o o
D
< A\ 4
o]
= SEET12T3-DM 255/e e @00 @ ° oo
. =«
>’
SEET12T3-DR 2,55 [ 3} ° o o o
()
A4
C SEET12T3-EF 2,55 o °
D
>’
o SEET12T3-EM 2,55 o e o )
oy [ )
o >’
&
SEET12T3-LH 2,55 o D)
()
—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
D HC® Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Z (%]
5 ¢
®Z
c
S £
€&
X
[
©
£
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

FMAO3 Kr:45° 0

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i Dents | Attachem.
"|R|IL| o0 | @D, | od L | 2w -
FMAO03-080-A27-SE12-04 o o 80 103 27 50 55 4 A 1,8
FMAO03-100-B32-SE12-05 o o 100 122 32 50 55 5 B 24
FMAO03-125-B40-SE12-06 o o 125 147 40 63 55 6 B 4,4 SEEN1203
FMAO03-160-B40-SE12-08 o O 160 181 40 63 55 8 B 6,4 SEKN1203
FMA03-200-C60-SE12-10 o o 200 21 6 6 55 10 C 8,5 SEKR1203
FMAO03-250-C60-SE12-12 o o 250 270 60 63 55 12 C 14,1
FMAO03-315-D60-SE12-15 o o 315 353 60 63 55 15 D 22,2
FMAO03-080-A27-SE15-04 o 80 103 27 50 7,5 4 A o
FMAO03-100-B32-SE15-05 o 100 122 32 50 7.5 5 B 2,3
FMAO03-125-B40-SE15-06 o 125 147 40 63 7,5 6 B 4,2
FMAO03-160-B40-SE15-08 o 160 181 40 63 7,5 8 B 6,1 SEKN1504
J 4 SEKR1504
FMAO03-200-C60-SE15-10 o 200 221 60 63 7,5 10 C 8,3
FMAO03-250-C60-SE15-12 o 250 270 60 63 7.5 12 C 13,6
FMAO03-315-D60-SE15-15 o O 315 353 60 63 7,5 15 D 21,8
® En stock O Sur demande
*< Avec arrosage interne

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Pieces détachées

SEEN1203
Plaquette SEKN1203 :Eﬁ:: :g:
SEKR1203
@D 80-315 80-315
w Vis de réglage LOM5x15.1 LOM5x15.1
g Cassitgz)(ga“' LSE12L LSE15L
N\
@y Cosete LSET2R LSE15R N\
(droite)
@ Vis (coin) DM8x21X DM8x21X
(10,2 Nm) (10,2 Nm) .
e Coin (gauche) WO1L WO1L / -
&/ | Coin(droite) WOTR WOTR ,
K| Clelvisde WT20T WT20T
réglage)
) Clé (coin) WH40T WH40T
O Bonnes conditions d'usinage SEKN L I.C S
€3 Conditions d'usinage normales 12 03 12,7 12,7 3,18
Plaquette de fraisage &% Conditions d'usinage défavorables 1504 | 15,875 |15,875| 4,76
Plaquette de fraisage SE** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P Db HBa & B BB 00 |0
M| DRHDBER D BHBRROO |0
K B O O &8
N & St
S CCIE X OB HBBDB B
H
- b 85585 E2Nz880088egE |5
S N N =l e o = o I o n n = =
O03SS25000000NCRBRC |T 2]
[oa g ea R ea e N aa s e a i aa )l o' B o'a i aa R a'a e a Qi a'a Wi a'a Wi a'a Mifa'a B o'a |l = P [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SEKN1203AFN 1,8 )
SEKN1203AFTN 1,8 ° ® ® O o o ° ° )
o | SEKN1504AFTN 16| eo o o
SEKN1504AZ 1,6 o o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage SEEN L 1.C S
€5 Conditions d’usinage normales 12 03 12,7 12,7 3,18
Plaquette de fraisage £% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SE** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BHRBDBR & D BB OO0 O
M| DBHRHDBSH D DBHRHOO O
K Dy O @) &8
N St SPEX]
S CCICK O%B HBBHB 3
H
(&) oo N NN o~ o <
N — — = = — m v o fsa) n n
1SO bs SLIANNLRSSLRINIIR2 |2 55
00352030000 RGRBRGE & 2R
[ e N e N e aa ) [faa B 'a e B 'a ifa'a B ca i a'a B 'a ifa'a B 'a | I =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
SEEN1203AFTN 1,8 °
\ 4
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
O Bonnes conditions d’usinage SEKR L I.C S
€5 Conditions d’usinage normales 12 03 12,7 12,7 3,18
Plaquette de fraisage £% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SE** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P HRBDBH & D DBHBHE OO0 O
M| DHHDBH D DOHBHROO O
K B O o 58
N St SR
S DCIE O%B DBBHB 3
H
m oo N NN o~ o =
N o— — — - — m n o ™ s "
ISO bs 922l mMmuReoeocl oagownn ) — =
U0J3===0080000RA0R820|c | |28
[oa e e R e e v N e R wa | ea WiYea WYaa JYea MYa'a Ry e'a S e'a S c'a M 'a R 'a | g z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>= > > >
SEKR1203AFN 1,8 ° o
—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

A

FMAO4 Kr:45° 0

Tournage

o

Serrage par vis

Fraisage

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
i s
Article s Rl oo oD, o ) . Dents | Attachem. ?
FMAO04-050-A22-OF05-04 ° 50 56 22 40 3,5 4 A 0,3
FMA04-050-A22-OF05-05 ° 50 56 22 40 3,5 5 A 04
C FMAO04-050-A22-0OF05-05C Xk o 50 56 22 40 3,5 5 A 0,4
FMAO04-063-A22-0OF05-05 ° 63 69 22 40 3,5 5 A 0,5
FMA04-063-A22-OF05-05C *® o 63 69 22 40 3,5 5 A 0,5
FMAO04-080-A27-OF05-06 e O 80 86 27 50 35 6 A 08
OFKTO05T3
o FMA04-080-A27-OF05-06C R e 80 86 27 50 3,5 6 A 0,8
% FMAO04-100-B32-OF05-07 e O 100 106 32 50 3,5 7 B 1,2
;Bf FMAO04-100-B32-OF05-07C *® o 100 106 32 50 3,5 7 B 1,2
FMAO04-125-B40-OF05-08 ° 125 130 40 63 3,5 8 B 2,7
FMAO04-125-B40-OF05-08C ® o 125 130 40 63 3,5 8 B 2,7
FMAO04-160-B40-OF05-10 ° 160 165 40 63 35 10 B 51
® En stock o Sur demande
D * Avec arrosage interne
wv
‘5 § Piéces détachées
" O Plaquette OFKTO05T3 OFKTO05T3
g E oD 50-63 80-160
29
v Vis (plaquette) I?ghﬁ?\rﬂff I?;J 'Xlﬁﬂ)o
E A | Clé (plaquette) WT151S WT15IS

Index
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage OFKT L I.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 05 T3 5,26 12,7 | 3,97 4,4
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage OF** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2lC P 353508 & D BHHE OO0 O
ol M| 8008 o8 oo8edo [0
" od] | K o 0 O %
&/ R T N S B
s, S % B 08 B8O &
H
0 2 |35585ES 8800888 |5
N N = = = — o N o n n - =
O0J3==32c3000030a08a0c | 28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
OFKTO05T3-DF 0,5 ® O
OFKT05T3-DM 0,5 o ° e O °
OFKTO5T3-LH 0,5 °
‘ >
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

FMAO4 Kr:45° 0

Serrage par coin

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk Dents | Attachem.
R|L| @D | @D, od L A max S
FMAO04-125-B40-OF07-08 o 125 136 40 63 5 8 B 39
FMAO04-160-B40-OF07-10 o 160 171 40 63 5 10 B 59
FMAO04-200-C60-OF07-12 o 200 211 60 63 5 12 C 7,6 OFKR0704
FMAO04-250-C60-OF07-16 o 250 261 60 63 5 16 C 13,3
FMAO04-315-D60-OF07-20 o o 315 321 60 63 5 20 D 20,3
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette OFKR0704
oD 125-315
w Vis de réglage LOM5x15.1
' Cassette (gau- LOFO7L
che)
Cassette
4 arorte) LOFO7R
] . DM8x21X
@ Vis (coin) (102Nm)
e Coin (gauche) Wo2L
e Coin (droite) WO02R
/x Clt,e (vis de WT20T
réglage)
| Celcoin) WHA40T
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage OFKR L 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 07 04 7,45 17,94 | 4,76
Plaquette de fraisage g% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage OF** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBHE O B BB OO0 O
M| SDDB8 B DBHBRBOO0 O
K s O @) &3
N &0 A
S LI X O%B DBHB €
H
1SO R SSSQEEQQSSS‘;‘gS%ggS‘\E LE)
Ao — — — — — P =
0035202000002 BR0E | 2R
e e R e N e R el salfaa | faa Rifaa Wfaa ifa'a fa'a i a'a Mfa'a Wi a'a e a R e |l I~ P4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 | |[>>
OFKR0704-DF 0,8 o o
S
OFKR0704-DM 0,8 o oo o o
. . | OFKR0O704W-DM 0,8 )
; OFKR0704-LH 0,8 o
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

FMAO4 Kr:45°

Serrage par vis

Dimensions (mm)

Plaquettes

i s
Article sz | Stock o0 oD, o ) . Dents g
FMAO04-050-A22-0D06-04C x ° 50 60 22 40 4 4 0,284
FMAO04-063-A22-0D06-05C b ° 63 73 22 40 4 5 0,409
FMA04-080-A27-0D06-06C x o 80 90 27 50 4 6 1,017
FMA04-100-A32-0D06-07C x ° 100 110 32 50 4 7 1,536 ODT0605™
FMAO04-125-B40-OD06-08 o 125 135 40 63 4 8 2,931
FMAO04-160-C40-OD06-10 o 160 170 40 63 4 10 3,838
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette OD*T0605**
@D 50-160
v Vis (plaquette) I6((6),,\7Al§l>r<r:)3
/’ Clé (plaquette) WT20IS

Codification ) B26

B46

Choix nuances ) B24

Info. techniques ) B527

Parametres ) B230



Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage ODHT
€3 Conditions d’usinage normales 06 05
Plaquette de fraisage g% Conditions d'usinage défavorables 06 05
Plaquette de fraisage OD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBHE O B BB OO0 O
M| SDDB8 B DBHBRBOO0 O
K s O @) &3
N &0 A
S LI X O%B DBHB €
H
50 T R N e e
0035530800003 8R%8R380 |2 |28
e e R e N e R el salfaa | faa Rifaa Wfaa ifa'a fa'a i a'a Mfa'a Wi a'a e a R e |l I~ P4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 | |[>>
ODHT060508-GH ° o0 °
ODHT060508-GL o o °
-
ODHT060508-GM ° () ° °
ODHT060508-LH ® O
@
ODMT060512-GM o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

FMAO7 Kr:45° 0

ap

D1
@D

@ﬁ

od

L1

Attachement Weldon

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents
' @> | @D, | od | L, L | 2 .
FMAO07-025-XP20-ON06-02 o 25 37 20 45 95 4 2 0,2
FMA07-025-XP20-ON06-02C S o 25 37 20 45 95 4 2 0,2
; ONHU0604
FMAO07-032-XP25-ON06-02C * o 32 44 25 55 11 4 2 0,4
FMAO07-040-XP25-ON06-03 o 40 52 25 50 106 4 3 0,4
FMAO07-032-XP25-ON08-02 o 32 47 25 55 111 5 2 04
FMAO07-040-XP25-ON08-03 o 40 55 25 55 m 5 3 0,5
ONHUO08T5
FMA07-040-XP25-ON08-03C S o 40 55 25 55 111 5 3 0,5
FMAO07-050-XP25-ON08-04 o 50 65 25 55 111 5 4 0,6
® En stock o Sur demande
** Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette ONHU0604 ONHUO08T5
@D 25-40 32-50
. 160M4x10 160M5x%13
v Vis (plaquette) (3.4 Nm) 6,7 Nm)
/’ Clé (plaquette) WT15IS
)4) Clé (plaquette) WT20IT
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230

B4s



Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage ONHU L I.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 06 04 | 6,58 |15,875| 4,76 4,4
Plaquette de fraisage &%  Conditions d’usinage défavorables 087T5 | 839 | 202 | 577 | 53
Plaquette de fraisage ON** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBHE O B BB OO0 O
M| SDDB8 B DBHBRBOO0 O
K s O @) &3
N &0 A
S LI X O%B DBHB €
H
5o SR ENN a8 Y n8g s |5
r AN AN — = = ~ — — P
O03SS25000000R0RBR0T [T (28]
e e R e N e R el salfaa | faa Rifaa Wfaa ifa'a fa'a i a'a Mfa'a Wi a'a e a R e |l I~ P4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 > > >
ONHU060408-CM o
. ONHUO08T512-CM o o)
ONHU060408-PF 08 |o ° o
. ONHUO08T508-PF 08 |o o o o
ONHU060408-PM 08 |e® ° °
. ONHUO08T508-PM 08 |o o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

FMAO7 Kr:45° 0

&

Bs0

C D
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
i s
Article s Rl oo oD, o ) . Dents | Attachem. .
FMAO07-050-A22-ON06-05 o o 50 62 22 40 4 5 A 0,3
FMAO07-050-A22-ON06-05C ko 50 62 22 40 4 5 A 0,3
FMAO07-063-A22-ON06-06 o 63 75 22 40 4 6 A 0,5
FMAO07-063-A22-ON06-06C ® o 63 75 22 40 4 6 A 0,5
FMA07-080-A27-ON06-07C *® o 80 92 27 50 4 7 A 1
FMA07-080-B27-ON06-07 o 80 92 27 50 4 7 B 1
FMAO07-100-B32-ON06-08 o 100 112 32 63 4 8 B 1,9
FMAO07-100-B32-ON06-08C *® o 100 112 32 63 4 8 B 1,9 ONHU0G04
FMAO07-125-B40-ON06-09 o 125 137 40 63 4 9 B 35
FMAO07-125-B40-ON06-09C ko 125 137 40 63 4 9 B 3,5
FMAO07-160-C40-ON06-11 o o 160 172 40 63 4 11 C 4,3
FMAO07-200-C60-ON06-13 o 200 212 60 63 4 13 C 6,4
FMAO07-250-C60-ON06-15 o 250 262 60 63 4 15 C 13,4
FMAO07-315-D60-ON06-17 o 315 327 60 80 4 17 D 21,9
FMAO07-063-A22-ON08-05 o 63 78 22 40 5 5 A s
FMAO07-063-A22-ON08-05C >-:< o 63 78 22 40 5 5 A 0,5
FMAO07-080-A27-ON08-06C Xk o 80 95 27 50 5 6 A 09
FMAO07-080-B27-ON08-06 o o 80 95 27 50 5 6 B 0,9
FMAO07-100-B32-ON08-07 o 100 115 32 63 5 7 B 1,8
FMAO07-100-B32-ON08-07C ® o 100 115 32 63 5 8 B 31
FMAO07-125-B40-ON08-08 o o 125 140 40 63 5 8 B 3,1 ONHUO8TS
FMAO07-125-B40-ON08-08C *® o 125 140 40 63 5 8 B 31
FMAO07-160-C40-ON08-10 - o o 160 175 40 63 5 10 C 4,1
FMA07-200-C60-ON08-12 o o 200 215 60 63 5 12 C 6,1
FMAO07-250-C60-ON08-14 o o 250 265 60 63 5 14 C 12
FMAO07-315-D60-ON08-16 o o 315 330 60 80 5 16 D 21
® En stock o Surdemande
* Avec arrosage interne

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230



Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Pieces détachées

Plaquette ONHU0604 ONHUO08T5
@D 50-315 63-315
) 160M4x10 160M5x13
w Vis (plaquette) (3,4 Nm) (6,7 Nm)
A | Cié (plaquette) WT15IS
| Clé (plaquette) WT20IT
O Bonnes conditions d'usinage ONHU L I.C S d
€ Conditions d’usinage normales 06 04 | 6,58 |15,875| 4,76 4,4
Plaquette de fraisage §% Conditions d’usinage défavorables 0875 | 839 | 202 | 577 | 53
Plaquette de fraisage ON** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P B3BBG DBH & B BB OO0 O
M| SBDBDBE B DBBHBROO0 O
K B O @) o8
N S SR
S CEI O% DHBHB €
H
(sn) oo N NN n o~ o <
N — — — = — 58] o [50) e n
1SO r ool lmMmurReoce oA QoW ) — =
O03SS20200003020R200 | (2]
[ R a N e e W o e} faa B 'a e B e'a ifa'a B c'a i a'a B 'a ia'a B e'a | I~ =z [alya}
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>= > > >
ONHU060408-CM o
. ONHU08T512-CM o o
ONHU060408-PF 08 |o ° o
. ONHUO08T508-PF 08 |o o o o o
ONHU060408-PM 08 |® °
. ONHU08T508-PM 08 |0 o o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230

B51

>

Tournage

o)

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index



A

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

FMA11 Kr:45° 0

B52

C D
Dimensions (mm) Plaquettes
. - .
Article sz | Stock o0 oD, o ) . Dents | Attachem. E
FMA11-063-A22-SN12-05C x ° 63 74,47 22 40 5,5 5 A 0,55
FMA11-063-A22-SN12-06C x ° 63 74,47 22 40 55 6 A 0,58
FMA11-080-A27-SN12-06C x ° 80 91,47 27 50 5,5 6 A 1,14
FMA11-100-B32-SN12-07 ° 100 111,47 32 50 55 7 B 1,42
FMA11-100-B32-SN12-07C x o 100 111,47 32 50 55 7 B 1,42
FMA11-100-B32-SN12-10C X ° 100 111,47 32 50 55 10 B 1,42
FMA11-125-B40-SN12-08 ° 125 136,47 40 63 5,5 8 B 2,86 SNEG1205
FMA11-125-B40-SN12-08C x o 125 13647 40 63 55 8 B 2,86
FMA11-125-B40-SN12-12C x ° 125 136,47 40 63 55 12 B 2,86
FMA11-160-C40-SN12-10 ° 160 171,47 40 63 55 10 C 4,06
FMA11-160-C40-SN12-15 ° 160 171,47 40 63 55 15 C 4,06
FMA11-200-C60-SN12-14 ° 200 212,08 60 63 55 14 C 6,89
FMA11-063-A22-SN15-05C x ° 63 774 22 40 7 5 A 0,!;-6- -------
FMA11-080-A27-SN15-06C £ ° 80 94,4 27 50 7 6 A 1,06 )
FMA11-100-B32-SN15-07 ° 100 1144 32 50 7 7 B 1,47 |
FMA11-100-B32-SN15-07C X o 100 1144 32 50 7 7 B 147
FMA11-100-B32-SN15-09C x ° 100 1144 32 50 7 9 B 1,47
FMA11-125-B40-SN15-08 ° 125 1394 40 63 7 8 B 2,7 )
FMA11-125-B40-SN15-08C x "o -1-25 1"39,4 "40 "63 "7 8 B 27 ----- SNEG1506
FMA11-125-B40-SN15-10C £ ° 125 140,25 40 63 7 16 B 3,-1 ------
FMA11-160-C40-SN15-10 ° 160 1744 40 63 7 16 C 3,92
FMA11-160-C40-SN15-13 ° 160 17525 40 63 7 15 C 414
FMA11-200-C60-SN15-12 ° 200 2144 60 63 7 1 2 C 546
FMA11-250-C60-SN15-14 ° 250 2644 60 63 7 1;1- C 1 126
FMA11-315-D60-SN15-18 o 315 3294 60 80 7 1-8- D 26 -----
FMA11-125-B40-SN19-07 ° 125 142,63 40 63 9 7 B 3 ---------
FMA11-125-B40-SN19-07C x ° 125 142,63 40 63 9 7 B 3 ------
FMA11-160-C40-5N19-09 e 160 16763 40 63 9 9 c aps | ONEGTO
FMA11-200-C60-SN19-11 ° 200 217,63 60 63 9 1 C 6,18 -
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230



Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock Dents | Attachem. —"
FMA11-250-C60-SN19-13 ° 250 267,63 60 63 9 13 C 11,55
SNEG1907
FMA11-315-D60-SN19-16 ¢} 315 332,63 60 80 9 16 D 209
® En stock O Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SNEG1205 SNEG1506 SNEG1907
@D 63-200 63-315 125-315
v Vis (plaquette) 160M3,5%10 160M5x13 143M6x16
plaq (2,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1Nm)
A | Cié (plaquette) WT15IS
A | Clé (plaquette) WT20IT WT25IT

SNEG L I.C d
O Bonnes conditions d'usinage 1205 | 76 12 | 476 | 46
€3 Conditions d’usinage normales 1506 | 94 15 56 55
Plaquette de fraisage g8 Conditions d'usinage défavorables 1907 | 121 19 7,2
Plaguette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o & P SGRbBR 6 B SHBek 00 O
O° O
M| BDHB8 BE DHRBO0 O
K @ O O 0
N &8 B e
S LI K O%B DOBHB €%
H
0 b 35585 BERE888 885 [&
r S a A — = = ~ 2 N (= — — SIB
00352030000 R0RBR0E | 2R
[oa e N ea e Raa aa WY aa i aa )l a'a B a'a R a'a R a'a Y a il a'a W a'a Wi a'a B a'a Bl o'a }l = =z [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SNEG1506ANR-E 09 |13 °
SNEG1205ANR-GM 08 (1,05|e ° ° °
SNEG1506ANR-GM 09 |13 |e ° ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

SNEG L 1.C S d
O Bonnes conditions d'usinage 1205 | 76 12 | 476 | 46
€3  Conditions d’usinage normales 1506 | 94 15 56 55
Plaquette de fraisage g8  Conditions d'usinage défavorables 1907 | 121 | 19 7 7.2
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o P SOROBRE O B BB OO0 O
O° O
M| SO B DBHRBe0O0 O
K B O O €2
N & ST
S L K O%B DOBHB &%
H
56 M PR L R E
r S AN N — e = ~ — — o o
0033530000308 8380 | |28
[ R R e N v R~ W e W aa | ea W a'a i a'a Jfa'a ifa'a i a'a i a'a R a'a Jifa'a a2 |l I P4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>>
SNEG1205ANR-GR 08 |1,05| e ° ° o o
E SNEG1506ANR-GR 09|13 |e ° ° o o
SNEG1907ANR-GR 1 (167 e ° o e
— SNEG1506ANR-HGR o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
O Bonnes conditions d’usinage SNEG L 1.C S d
& Conditions d’usinage normales 12 05 12 12 4,76 4,6
Plaquette de fraisage §% Conditions d’usinage défavorables
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBE B B BB OO0 O
M| DBHDHEB B OHBRBRO0 O
K B O O €8
N & D
S CCIE O®: DBHHd
H
o] oo N NN n o~ o 2
N — — — o — o) o [5a) n n
1SO MninrnlegeecdldnaLryoececgelagonnr |0 oo
003==000000R302020/c |o 2]
[ea e e e e R e e e | e Jiea MY aa JiYaa MYa'a Ry o'a Wi e'a R e'a Wi 'a R 2 ) 94 z [ala)
SE>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
l SNEG1205ANR-W 06 (08 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
o
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Fraise a surfacer

Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

FMA12 Kr:45° 0
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Dimensions (mm) Plaquettes
i s
Article sz | Stock o0 oD, o ) _— Dents | Attachem. @
FMA12-050-A22-ON06-04C x ° 50 59 22 40 4 4 A 0,309
FMA12-050-A22-ON06-05C x ° 50 59 22 40 4 5 A 0,352
FMA12-063-A27-ON06-05C x ° 63 72 27 50 4 5 A 0,645
FMA12-063-A27-ON06-07C x ° 63 72 27 50 4 7 A 0,695
FMA12-080-A27-ON06-07C £ ° 80 90 27 50 4 7 A 1,071
FMA12-080-A27-ON06-09C X ° 80 90 27 50 4 9 A 1,098
FMA12-100-A32-ON06-08C x ° 100 110 32 50 4 8 A 1,599 ONUoG04™
FMA12-100-A32-ON06-11C b ° 100 110 32 50 4 Ih A 1,616
FMA12-125-B40-ON06-10 ° 125 135 40 63 4 10 B 3,114
FMA12-125-B40-ON06-14 ° 125 135 40 63 4 14 B 3,151
FMA12-160-C40-ON06-12 ° 160 170 40 63 4 12 C 4,504
FMA12-160-C40-ON06-18 ° 160 170 40 63 4 18 C 4,568
FMA12-063-A22-ON08-05 ¢} 63 78 22 50 5 5 A 0,6 )
FMA12-080-A27-ON08-06 o 80 95 27 50 5 6 A - 0,97
FMA12-100-B32-ON08-07 o 100 115 32 50 5 7 B 1,28
FMA12-100-B32-ON08-07C % o 100 15 32 50 5 7 B 128
FMA12-125-B40-ON08-08 o 125 140 40 63 5 8 B 2,59
FMA12-125-B40-ON08-08C £ o 125 140 40 63 5 8 B 2,59 ONHUOSTS
FMA12-160-C40-ON08-10 o 160 175 40 63 5 10 C 4,1
FMA12-200-C60-ON08-12 o 200 215 60 63 5 12 C 5,68
FMA12-250-C60-ON08-14 o 250 265 60 63 5 14 C 11,9
FMA12-315-D60-ON08-18 o 315 330 60 80 5 1“8 D -"20,41
® En stock O Sur demande
* Avec arrosage interne
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Pieces détachées

Plaquette ON*U0604** ONHU08T6
oD 50-160 63-315
’ Vis (plaquette) I?g,,;ﬂf;:).%
/’ Clé (plaquette) WT15IS
A | Clé (plaquette) WT20IT

O Bonnes conditions d’usinage ONHU L 1.C S d
& Conditions d’usinage normales 06 04 | 6,15 |15,875| 5,54 6
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 0876 | 638 | 202 | 63 53
Plaquette de fraisage ON** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BB DR & D BHH OO0 |0
M| DBHDHEB B OHBREBROO0 O
K B O O EX]
N St Ded
S CCIE O®B HHHd
H
3] oo N NN n o~ o 2
N — — — = — 58] o I58) s n
1SO r ool lmMuRece oA gown ) — =
O03SS2502000030R0R0C | 2]
[ R e N e N ca e} faa Wfe'a i aa B e'a e a Bt ca i a'a B c'a i aa B e'a |l I~ z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>= > > >
ONHU060408ANN-GH ° o o o e o
o ONMU060408-GH ° °
0 ONHUO060404ANN-GL ° o L) o
|
ONHU060408ANN-GM 0,8 ° ° °
o ONHUO08T624R-GM 2,4 o o o
' ONMU060408-GM o ¢} ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

FMDO2 Kr:67° 0

&l

GK\‘I)P

e
b

- I
T O Y O
od ]
C D
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
i 3
Article sk Rl oo oD, o ) . Dents | Attachem. Q
FMDO02-050-A22-PN11-04 e O 50 60,1 22 50 5 4 A 0,6
FMD02-050-A22-PN11-04C * o 50 60,1 22 50 5 4 A 0,6
FMDO02-050-A22-PN11-05 ° 50 60,1 22 50 5 5 A 0,6
FMD02-050-A22-PN11-05C e 50 60,1 22 50 5 5 A 0,6
FMDO02-063-A22-PN11-05 e O 63 731 22 50 5 5 A 0,8
FMDO02-063-A22-PN11-05C * o 63 73,1 22 50 5 5 A 0,8
FMDO02-063-A22-PN11-06 ° 63 731 22 50 5 6 A 0,9
FMDO02-063-A22-PN11-06C e 63 731 22 50 5 6 A 09
FMDO02-080-A27-PN11-06 ° 80 90,1 27 50 5 6 A 1,1
FMDO02-080-A27-PN11-08 ° 80 90,1 27 50 5 8 A 1,2
FMDO02-080-A27-PN11-08C L 80 90,1 27 50 5 8 A 1,2
FMD02-100-B32-PN11-07 ° 100  110,1 32 50 5 7 B 1,8
FMDO02-100-B32-PN11-07C Xk o 100 110,1 32 50 5 7 B 1,8
FMDO02-100-B32-PN11-10 ° 100 1101 32 50 5 10 B 19
FMDO02-100-B32-PN11-10C *® o 100 1101 32 50 5 10 B 1,9 PNEG1105
FMDO02-125-B40-PN11-08 o o 125 135,1 40 63 5 8 B 2,9
FMDO02-125-B40-PN11-08C *® o 125 135,1 40 63 5 8 B 29
FMDO02-125-B40-PN11-12 e O 125 135,1 40 63 5 12 B 32
FMDO02-125-B40-PN11-12C * o 125 135,1 40 63 5 12 B 32
FMDO02-160-B40-PN11-10 e O 160 1701 40 63 5 10 B 56
FMDO02-160-B40-PN11-14 e O 160  170,1 40 63 5 14 B 6,4
FMDO02-200-C60-PN11-12 o o 200 210, 60 63 5 12 C 79
FMDO02-200-C60-PN11-16 ° 200 210,1 60 63 5 16 @ 8,5
FMDO02-200-C60-PN11-20 o 200 2101 60 63 5 20 @ 8,5
FMDO02-200-C60-PN11-24 ° 200 2101 60 63 5 24 @ 8,6
FMDO02-250-C60-PN11-14 o 250  260,1 60 63 5 14 C 13,4
FMDO02-250-C60-PN11-18 e O 250 260,1 60 63 5 18 @ 18
FMDO02-250-C60-PN11-30 o 250  260,1 60 63 5 30 C 13,5
FMDO02-315-D60-PN11-26 o o 315 3251 60 80 5 26 D 24,5
® En stock O Sur demande
* Avec arrosage interne

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Piéces détachées

Plaquette PNEG1105
oD 50-315
.
v Vis (plaquette) 160M4x10 <
(34Nm) ‘
v
!-’

A | Clé (plaquette) WT15IS

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

O Bonnes conditions d'usinage PNEG L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 11 05 7,5 |15875| 556 | 4,64
Plaquette de fraisage $%  Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage PN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBHE B B BB OO0 O
M| DBODER D OHRBOO O
K B O O 93
N & ST
S LI K O%B DOHHB <%
H
N—-—REENNFNNNMMQNMN; E
IS0 bs | 22 dRLKSSRNSRTIRLL 2 |2 |55
YUY =2=22000000n0nTa0n vy 9 =
[ R R e R = R wa R wa | [ 'a Y a'a R a'a Wi a'a Jifa'a R a'a N a'a R a'a Jifa a R a'a | I =4 [alya)
S>> >>>>>>>>>>5 |5 |[>>
PNEG110512L-PF 16 |75]|0
Q PNEG110512R-PF 16 |75]0 o
PNEG110512L-PM 16 |75|0 o
Q PNEG110512R-PM ° ° o
PNEG110512L-PR 16 |75]0 °
Q PNEG110512R-PR 16 |75|0 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
Bss8 ‘



Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage PNEG L 1.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 11 05 54 |15875| 556 | 4,64
Plaquette de fraisage £% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage PN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBR & D BB OO0 O
M| DBHRHDBSH D DBHRHOO O
K Dy O @) &8
N St SPEX]
S CCICK OB BWH
H
(&) oo N NN o~ o <
N — — = = — m v o fsa) n n
I1SO bs | a eexldmLecegseNgeyL 2 RS
e S SS2000000002BR0C T 2R
[ e N e N e aa ) [faa B 'a e B 'a ifa'a B ca i a'a B 'a ifa'a B 'a | I =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
PNEG110512L-CF 1,6 5 o
. PNEG110512R-CF 1,6 5 °
PNEG110512L-CM 1,6 5 o
‘ PNEG110512R-CM 1,6 5 °
PNEG110512L-CR 1,6 5
‘ PNEG110512R-CR 1,6 5
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

FMDO2 Kr:67° 0

C
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl Dents | Attachem.
"IR|L| oD | @D, | od L | apme Q
FMDO02-080-A27-PN11-10 ° 80 90,1 27 50 5 10 A 13
FMDO02-100-B32-PN11-14 e O 100 1101 32 50 5 14 B 1,6
FMDO02-125-B40-PN11-18 ° 125 135,1 40 63 5 18 B 3,2 PNEG1105
FMDO02-160-B40-PN11-22 ° 160 170,1 40 63 5 22 B 58
FMD02-200-C60-PN11-28 o o 200 210,1 60 63 5 28 C 8,5
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette PNEG1105
@D 80-200
. . DM6x20A
@ Vis (coin) ZONm)
v Coin W18N
| Clécoin) WT1SIT
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage PNEG L I.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 11 05 7,5 |15875| 556 | 4,64
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage PN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SDBHHBHBH B B BB OO0 O
M| ©OHOhE B DHBRBOO0 O
K s O O o
N &0 SR
S CEIK OB BBH @
H
o % dscBEEaR e nusaRE |5
S b N = e e = o I o n n = =
w03 SS3080000NTRBR0T |& |28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
PNEG110512L-PF 16 |75]0
PNEG110512R-PF 16 |75|0 o
PNEG110512L-PM 16 |75|0
Q PNEG110512R-PM ° ° o
PNEG110512L-PR 16 |75]0
PNEG110512R-PR 16 |75|0 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
O Bonnes conditions d'usinage PNEG L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 11 05 54 |15875| 556 | 4,64
Plaquette de fraisage €% Conditions d’usinage défavorables
Plaquette de fraisage PN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOHHBHBH B B BB OO0 O
M| DBHBE B BHRBO0 O
K B O O €3
N S StEX
- S CCIX OB BBH @
H
- b 35585 E N800 828egE |5
S max oo — — fe= ~ — — =
P b3S SS 2000000 a28230 (o 28]
e R e R e N a R ea l el aa | lfa Rifaa ifaa fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
PNEG110512L-CF 1,6 5 o
. PNEG110512R-CF 1,6 5 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

O Bonnes conditions d'usinage PNEG L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 11 05 54 |15875| 556 | 4,64
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage PN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3HB3HBDR & D BH OO0 |0
M| DBRHDBBE D DBHBRROO |0
K Dy O @) &
N & Ded
S CCIEX OB BWH
H
() oo N NN o~ o <
N — — = B= — m v o [2) " n
I1SO bs |a eeldmLyecegsleNlenL 2 S o
e 0 SSS2500000R0ORBRBT T |28
[ N e N e W e ea ) [faa Wfe'a i aa B e'a Jifa'a B 'a i a'a WY c'a e 'a R e'a |l I~ =z [alya)
S>>>>5>>>>>>>>>>>> > > > >
PNEG110512L-CM 1,6 5 o
. PNEG110512R-CM 1,6 [
PNEG110512L-CR 1,6 5 o o
‘ PNEG110512R-CR 1,6 5 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<o
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

FMDO2 Kr:55° 0

r‘:"ﬂ
k(¢ ¢ a®

>

Tournage
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C D
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article 3 Dents | Attachem. =
"IR|L| oD | od L | 2 N\
FMDO02-080-A27-HN09-08 o 80 27 50 6 8 A 1,19
FMDO02-100-B32-HN09-10 o 100 32 50 6 10 B 1,77
FMDO02-125-B40-HN09-14 o 125 40 63 6 14 B 3,55
FMDO02-125-B40-HN09-18 o 125 40 63 6 18 B 3,7
FMDO02-160-B40-HN09-18 ° 160 40 63 6 18 B 5,62 HNEX0905
FMDO02-160-B40-HN09-22 o 160 40 63 6 22 B 5,6
FMDO02-200-C60-HN09-22 o 200 60 63 6 22 C 6,7
FMDO02-250-C60-HN09-28 o o 250 60 63 6 28 C 13
FMDO02-315-D60-HN09-44 o 315 60 63 6 44 D 21,7
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette HNEX0905
@D 80-315

) . DM6x20A

@ Vis (coin) 70Nm)
& )

(] Coin W18N
| Clécoin) WT1SIT
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

O Bonnes conditions d'usinage HNEX L 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 09 05 9,16 |15875| 556
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage HN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHBe OO0 |0
M| ©55E D BHRBROO O
K By O @) o
N & D
S CCIE X OB HBEH o3
H
- 3585 EoNz880088egE |5
r N N =l ec = o I o 0 n = =
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
: HNEX090512-DR 1,2 L)
< \
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<o
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

FMDO3 Kr: 60° 0

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk Dents | Attachem.
"IR|IL| @ | @D, | ed | L | ajm LO’Ql
FMDO03-100-B32-LN20-05 o 100 129 32 63 12 5 B 3,02
FMDO03-125-B40-LN20-06 ° 125 153 40 63 12 6 B 4,5
FMDO03-160-C40-LN20-08 ° 160 187 40 63 12 8 C 6,9
FMDO03-160-C40-LN20-09 o 160 187 40 63 12 9 C 6,7 LNKT2007-ZR
FMD03-200-C60-LN20-10 [ 200 227 60 70 12 10 C 10,5
FMDO03-250-C60-LN20-12 [] 250 276 60 70 12 12 C 13,4
FMDO03-315-D60-LN20-15 o 315 339 60 80 12 15 D 26,2
FMDO03-125-B40-LN25-05 o 125 154 40 63 16 5 B 4,5
FMDO03-160-C40-LN25-06 ° 160 189 40 63 16 6 C 6,9
FMDO03-200-C60-LN25-08 ° 200 229 60 70 16 8 C 10,5
LNKT2510-ZR
FMDO03-250-C60-LN25-10 ° 250 278 60 70 16 10 C 16,7
FMDO03-315-D60-LN25-12 o o 315 346 60 80 16 12 D 27,3
FMDO03-400-D60-LN25-16 o o 400 427 60 80 16 16 D 471
® En stock o Sur demande
*% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette LNKT2007-ZR LNKT2510-ZR
@D 100-315 125-400
) 160M4x15 160M5x17

v Vis (plaquette) (3.4 Nm) (6,7 Nm)
g | Vislclesup- 160M3x7 I60M3.5x10.4

port)
é Cale-support LLN20R-ZR LLN25R-ZR
e Clé (cale-sup- WT09IS WT15IS

port)
/’ Clé (plaquette) WT15IS
) Clé (plaquette) WT20IT
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

O Bonnes conditions d’usinage LNKT L S d
&3 Conditions d’'usinage normales 20 07 20 7,94 4,6
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 25 10 25 9,525 | 5,5
Plaquette de fraisage LN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BB DR & D BHH OO0 |0
\/74 M| DHHDBE D DBHBROO0 |O
W --—-@—— od] F 1t K o8 o0 O @
—I—I\\‘
L S S CCIE O&B HBH o3
H
(3] oo N NN n o~ o 2
N — — — e — o) o [oa) n n
1SO W ISA0mLRSSLS 5233382 2 |53
U09==000000RA0RTA0|C | |28
[ea e e e e R a i e el e Jiea JiYaa JiYaa MYa'a Y o'a M o'a R e'a Wi a'a R 2 ) g zZ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>
LNKT2007DN-ZR 17 ° ° o °
L‘O‘(I LNKT2510-ZR 18 e o °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230

Be6




Fraise a surfacer

Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

FMEO2 Kr:75° 0

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock Dents | Attachem. =
' @D | oD, | od L | e - I
4
FME02-050-A22-SP12-04 ° 50 54 22 40 6 4 A 0,3
FME02-063-A22-SP12-05 ° 63 66 22 50 6 5 A 0,6
FMEO02-080-A27-SP12-06 ° 80 83 27 50 6 6 A 0,9 SPKT1204
d SPKW1204
FMEO02-100-B32-SP12-07 ° 100 103 32 50 6 7 B 1,4
FMEO02-125-B40-SP12-08 ° 125 128 40 63 6 8 B 2,5
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
SPKT1204
Plaquette SPKW1204
@D 50-125
) 160M5%13,2
v Vis (plaquette) 67Nm)
/ Clé (plaquette) WT20IS

Codification ) B26

Choix nuances )

B24

Info. techniques ) B527

Parametres ) B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

O Bonnes conditions d'usinage SPKW L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 476 | 556
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 353508 & D BHBe OO0 |0
) L — M| O350 D BHRBOO O
ac|, : 3
ey - K o8 O o &
] edf
: N S Qo
i/"\\?s °
e / M == S CCIE X OB HBH €3
90°\. L \lJ
H
- 3585 EoNz880088egE |5
N N =l ec = o I o 0 n — =
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
SPKW1204EDFR e}
a SPKW1204EDSR e}
—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
O Bonnes conditions d'usinage SPKT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 476 | 5,56
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OB HBaE & B BB OO0 O
M| DBRHDBER D DBHBRROO O
K O O @) e
N & LK
S CCIEX OB HBH 3
H
50 25585 EoNz8800838egE |5
N N = e o = o I o n n = =
C03SS2080000305820c |& 28
[ea g e R ea e N aa i aa e a e a )l o' B o'a B aa R a'a e a i a'a i a'a Wi a'a Wi a'a I o'a }l = P [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
ﬁ SPKT1204EDR o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
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Fraise a surfacer

Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

FMEO3 Kr:75° 0

- T =

F

=3
Rapy

T T T

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk Dents | Attachem.

R|L @D @D, od L Ap max —
FMEO03-080-A27-SP12-04 o 80 84 27 50 6 4 A 1,1
FMEO03-100-B32-SP12-06 ° 100 104 32 50 6 6 B 19
FMEO03-125-B40-SP12-08 o o 125 129 40 63 6 8 B 3,5 SPKN1203
FMEO03-160-B40-SP12-10 e O 160 164 40 63 6 10 B 57 SPKR1203
FME03-200-C60-5P12-12 o o 200 203 60 63 6 12 C 8,2 SPEX1203
FMEO03-250-C60-SP12-16 o o 250 253 60 63 6 16 C 13,8
FMEO03-315-D60-SP12-20 o 315 318 60 70 6 20 D 23,5
FMEO03-080-A27-SP15-04 o o 80 84 27 50 8 4 A 1
FMEO03-100-B27-SP15-06 o 100 104 27 50 8 6 B 1,8
FMEO03-125-B40-SP15-08 e O 125 129 40 63 8 8 B 33 SPKN1504
FMEO03-160-B40-SP15-10 o o 160 164 40 63 8 10 B 54 SPKR1504
FME03-200-C60-5P15-12 o o 200 204 60 63 8 12 C 7,9 SPEX1504
FMEO03-250-C60-SP15-16 o o 250 253 60 63 8 16 C 13,6
FMEO03-315-D60-SP15-20 o o 315 318 60 70 8 20 D 23,1

® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Piéces détachées

A SPKN1203 SPKN1203 SPKN1504
Plaquette SPKR1203 SPKR1203 SPKR1504
SPEX1203 SPEX1203 SPEX1504
@D 80-100 125-315 80-315
g w Vis de réglage LOM5x15.1 LOM5x15.1 LOM5x15.1
©
£ g Cassitgz)(ga“' LSP12L LSP12L LSP15L
O
= @ | oo LSP12R LSP12R LSP15R
(droite) ¢
& | Vis(coin) WM8x17 WM8x22 WM8x22
e Coin (gauche) WO04L WO04L WO04L ‘f
B h
&/ | Coin(droite) WO4R WO4R WO4R f
K| Celvisde WT20T WT20T WT20T
réglage)
@ ) Clé (coin) WT25T WT25T WT25T
()]
S
2
©
iy
O Bonnes conditions d'usinage SPKN L I.C S
€3 Conditions d'usinage normales 12 03 12,7 12,7 3,18
C Plaquette de fraisage &% Conditions d'usinage défavorables 1504 | 15,875 |15,875| 4,76
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P Db HBa & b SHhee 00 |0
S M| 83583 D2 DBHRBOO |0
& K B O @) EX]
S
g" N & St
- S % OB GBS =
H
0 be b |S55BEERRES3 088285 |=
e | bs NaAm 28RN RILAL- | |55
C03SS2080000395820c |& 28
[ R R e N a i~ N el aa |l ea Y a'a i a'a Jfa'a Sifa'a i a'a N a'a W a'a Jifa a a2 | I b4 [ala)
D S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SPKN1203EDFL 1 (14 °
SPKN1203EDFR 1 (14 o °
" SPKN1203EDSKL 1 11,4
s § SPKN1203EDSKR 114 e o o .
*g g SPKN1203EDTKR 1 14 o o
5 < SPKN1504EDFL 1 114
< O -
c SPKN1504EDFR 1 114 o
SPKN1504EDS32PR 1 |14 ) o
SPKN1504EDSKL 1T (14 o
SPKN1504EDSKR 1 114 ° ° o °
E SPKN1504EDTKR 1 |14 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
X
[}
©
£
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage SPKR L 1.C S
€5 Conditions d’usinage normales 12 03 12,7 12,7 3,18
Plaquette de fraisage £% Conditions d'usinage défavorables 15 04 | 15,875|15875| 4,76
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBR & D BB OO0 O
M| DBHRHDBSH D DBHRHOO O
K Dy O @) &8
N St SPEX]
S CCICK O%B HBBHB 3
H
(&) oo N NN o~ o <
N — — = = — m v o fsa) n n
ISO be |bsQ2LIAIALRCSSIIII33242 2 |58
00352030000 RGRBRGE & 2R
[ e N e N e aa ) [faa B 'a e B 'a ifa'a B ca i a'a B 'a ifa'a B 'a | I =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>>
=== | SPKR1203EDL-GM 1 114 o
| | | SPKR1203EDR-GM 1 |14 o
V 3
=== | SPKR1504EDR-GM 1 |14 o o
SPKR1203EDR 1 (14 o
-
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC?> Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

FMEO4 Kr:75° 0

) @D1 )
apt| | 2D |
LN TS
L
ad
C
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock Dents | Attachem.
' o0 | @D, | od | L | aym | O |
FMEO04-125-B40-LN15-06 ° 125 137 40 63 10 6 B 3,8
FMEO04-200-C60-LN15-10 ° 200 208 60 70 10 10 C 9,6
LNKT1506-ZR
FME04-250-C60-LN15-12 o 250 257 60 70 10 12 C 13,4
FMEO04-315-D60-LN15-16 o 315 328 60 80 10 16 D 25,2
® En stock o Sur demande
** Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette LNKT1506-ZR
@D 125-315
. 160M4x12
v Vis (plaquette) (34Nm)
v Vis (cale-sup- 160M3x7
port)
é Cale-support LLN15-ZR v u d
. Y
/y Clé (cale-sup- WT09IS
port)
A | Clé (plaquette) WT15IS
Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230

Codification B26
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage LNKT L S d
€5 Conditions d’usinage normales 1506 |15875| 6,35 4,6
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage LN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
- M| SBOOn% Be BOBR00 O
T T T
W --——@—— od} i+ K o8 o o @
—I—k\l
L S S CEIK O&B HBHB 3
H
0 w|3Es8gE 880088 |5
A N N = = = = o I o n n = =
O0J3==32c3000030a08a0c | 28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
LNKT1506EN-ZR 14 ° O e e @ o
Lol
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

A

% 2D | 2D
S e R T
A Ricecin
L ’ <L M \ !W’_’
C V< L =
P A B
* ab ) @D |
B ‘ % 9) - ?j__ J .Em@jﬂ@ﬂ@f’.@ﬁ@f ;'jj.‘l'!!f‘!
L L NN = S L e Y,

1 [ ] | L
od ‘ od ‘
C D
9]
()]
3
= Stock Dimensions (mm) Plaquettes
S
== Article sk Dents | Attachem.
"IRIL| o0 | od L | apme
—
FMP01-080-A27-TP22-04 ° 80 27 50 18 4 A 1,2
FMPO01-100-B32-TP22-06 ° 100 32 50 18 6 B 1,7
C FMPO01-125-B40-TP22-08 e O 125 40 63 18 8 B 3,2
FMP01-160-B40-TP22-10 e O 160 40 63 18 10 B 5,1 TPKN2204
FMP01-200-C60-TP22-12 e O 200 60 63 18 12 C 7,4
FMP01-250-C60-TP22-16 o o 250 60 63 18 16 C 12,3
@ FMP01-315-D60-TP22-20 o o 315 60 70 18 20 D 21,9
(@)]
&l ® En stock o Sur demande
& * Avec arrosage interne
Pieces détachées
D Plaquette TPKN2204 TPKN2204
@D 80-100 125-315
& | Visde réglage LOM5x15.1 LOM5x15.1
) Cassette (gau-
¥ = tho) LTPALT LTPAL
2o Cassette
c .© '
g _E (droite) LTP4R1 LTP4R
o v
= & | Vis(coin) WM8x17 WM8x22
&/ | Coin (gauche) WoaL Wo4L
&/ | Coin(droite) WO4R WO4R
E P CIé vis de WT20T WT20T
réglage)
| Cécoin) WT25T WT25T
<
(9]
©
£
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage TPKN L 1.C S
€5 Conditions d’usinage normales 22 04 22 12,7 4,76
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage TP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
M| ©OHOhE D BOHRROO O
K b8 O @) o
N &0 LA
S CEIK O&B HBHB 3
H
50 be |bs|an 855 BEERRES2 088 28E |=
e | bs |an aNAam? eegagRIYISLAA - — S S
O0J3==32c3000030a08a0c | 28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
TPKN2204PDFR 1,4 (0,7(11° ) )
TPKN2204PDS32PR 14 (0,7(11° o o
TPKN2204PDSKL 14 (0,7(11° o
WSS | TPKN2204PDSKR 14 (07[11°] o @ e o o e o
TPKN2204PDTKR 14 (0,7 (11° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

. "
g Y

R
@
A .
"/ 3 ’ é’

A

Tournage

o

Tt 7
i [
od
D
@
%1
-§ Dimensions (mm) Plaquettes
(i i o
Article sz | Stock o0 o ) . Dents | Attachem. P
A/
FMP02-050-A22-SE09-05 ° 50 22 40 6,7 5 A 0,3
FMP02-050-A22-SE09-05C S ° 50 22 40 6,7 5 A 0,3
C FMP02-063-A22-SE09-06 ° 63 22 40 6,7 6 A 0,5
FMP02-063-A22-SE09-06C X ° 63 22 40 6,7 6 A 0,5
FMP02-080-A27-SE09-08 ° 80 27 50 6,7 8 A 0,9
FMP02-100-B32-SE09-08 o 100 32 50 6,7 8 B 1,7 SEETO9T
@ FMP02-100-B32-SE09-10 o 100 32 50 6,7 10 B 1,7
% FMP02-100-B32-SE09-10C S o 100 32 50 6,7 10 B 1,7
g FMP02-125-B40-SE09-12 ° 125 40 63 6,7 12 B 2,6
FMP02-125-B40-SE09-12C X o 125 40 63 6,7 12 B 2,6
FMP02-050-A22-SE12-03 o 50 22 40 10,8 3 A 0,3
FMP02-050-A22-SE12-03C B S o 50 22 40 10,8 3 A 0,3
FMP02-050-A22-SE12-04 B ° 50 22 40 10,8 4 A 0,3
D FMP02-050-A22-SE12-04C X ° 50 22 40 10,8 4 A 0,3
FMP02-050-A22-SE12-05 ° 50 22 40 10,8 5 A 0,2
FMP02-050-A22-SE12-05C B S o 50 22 40 10,8 5 A 0,2
-~ FMP02-063-A22-SE12-04 B o 63 22 40 10,8 4 A 0,4
‘5 § FMP02-063-A22-SE12-05 ° 63 22 40 10,8 5 A 04
E g FMP02-063-A22-SE12-05C x ° 63 22 40 10,8 5 A 0,4
§ § FMP02-063-A22-SE12-06 B ° 63 22 40 10,8 6 A 04 SEET1203
3 = FMP02-063-A22-SE12-06C x o 63 22 40 10,8 6 A 0,4
FMP02-080-A27-SE12-04 o 80 27 50 10,8 4 A 09
FMP02-080-A27-SE12-06 ° 80 27 50 10,8 6 A 0,8
FMP02-080-A27-SE12-06C b ° 80 27 50 10,8 6 A 0,8
E FMP02-080-A27-SE12-08 ° 80 27 50 10,8 8 A 0,8
FMP02-080-A27-SE12-08C S o 80 27 50 10,8 8 A 0,8
FMP02-100-B32-SE12-05 ° 100 32 50 10,8 5 B 1,2
FMP02-100-B32-SE12:07 ° 100 32 50 10,8 7 B 1,2
& FMP02-100-B32-SE12-10 ° 100 32 50 10,8 10 B 1,2
E ® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock Dents | Attachem. i
@D od L Ap max <D
A/
FMP02-100-B32-SE12-10C S o 100 32 50 10,8 10 B 1,2
FMP02-125-B40-SE12-06 o 125 40 63 10,8 6 B 31
FMP02-125-B40-SE12-08 ° 125 40 63 10,8 8 B 3
FMP02-125-B40-SE12-08C sk o 125 40 63 10,8 8 B 3
FMP02-125-B40-SE12-12 [ 125 40 63 10,8 12 B 2,9
SEET1203
FMPO02-160-C40-SE12-08 [ 160 40 63 10,8 8 C 4,1
FMP02-160-C40-SE12-12 ° 160 40 63 10,8 12 C 39
FMP02-250-C60-SE12-12 o 250 60 63 10,8 12 C 11,1
FMP02-250-C60-SE12-18 ° 250 60 63 10,8 18 C 10,9
FMP02-315-D60-SE12-24 o 315 60 63 10,8 24 D 21,6
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SEET09T3 SEET1203 SEET1203
@D 50-125 50 63-315
w Vis (plaquette) 160M3x7 160M3,5x10 160M3,5x12
plaq (1,8Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm)
@ Vis (cale-sup- SMB5X7XA
port)
ﬁ] Cale-support S12BSX
—
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
/’ Clé (plaquette) WTO09IS WT15IS WT15IS
O Bonnes conditions d'usinage SEET L I.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 4,01 33
Plaquette de fraisage &% Conditions d'usinage défavorables 12 03 |13,308|13,308| 4,04 | 4,1
Plaquette de fraisage SE** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P BB BDBH & B BB OO0 O
M| DBHHDBE B DHREBRO0 O
K B O @) &
N S SR
S CCI O%B DBHB €
H
m oo N NN n o~ o =
N — — — o= — o) o [5a) n n
1SO r2283R3202S8RSI33gK2 2 58
0355208000308 8232380 |2 |28
[ R a N e R e N e aa ) [faa B 'a e B 'a fa'a B ca i a'a B c'a e e B e'a | I~ =z [alya}
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>F
W SEETO9T308PER-APF 0,8 o °
<9
A4
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

O Bonnes conditions d'usinage SEET L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 4,01 33
Plaquette de fraisage §%  Conditions d'usinage défavorables 12 03 [13,308/13,308| 4,04 | 4,1
Plaquette de fraisage SE** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r S P 353508 & D BHBe OO0 |0
— = M| OSO0D o 908800 |0
@1.C i i R f
\A\@\ o l K ®eR O o £
W= . ad}-
i 1 N e T
N 20 S & B 08 08 @
90° L
H
0 3585 EoNz880088egE |5
r N N =l © o = o I o 0 n = =
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
| SEETO9T308PER-APM 0,8 o °
6.
—
SEETO9T308PER-APR 0,8 o o
I = SEET120308PER-APF 0,8 o o °
N> | SEET120308PER-APM 08 o o o
SEET120308PER-APR 0,8 ° o °
SEET120308-LH 0,8 o o °
()
N
SEET09T308PER-PF 0,8 o
«© SEET120308PER-PF 08 |o
A4
| SEETO9T308PER-PM 0,8 o o
|
€ . | | SEET120308PER-PM 08 |o cooo| oo o
—
SEET09T308PER-PR 0,8 o o
l‘ ~ | SEET120308PER-PR 08 |o ooo| oo o
A 4
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<o
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

FMPO3 Kr:89° 0 0

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
1 s
Article sl Rl ao o ) . Dents | Attachem. l’o.ql
FMP03-050-A22-LN12-04C X e 50 22 40 7 4 A 0,3
FMP03-050-A22-LN12-05C * o 50 22 40 7 5 A 0,3
FMP03-063-A22-LN12-05C K e 63 22 40 7 5 A 0,5
FMP03-063-A27-LN12-05C * o 63 27 50 7 5 A 0,64
FMP03-063-A22-LN12-06C * o 63 22 40 7 6 A 0,5
FMP03-063-A27-LN12-06C ke 63 27 50 7 6 A 0,65 LNKTT20608-2R
FMP03-063-A27-LN12-07C * o 63 27 50 7 7 A 0,64
FMP03-080-A27-LN12-06C ke 80 27 50 7 6 A 1
FMP03-080-A27-LN12-07C * o 80 27 50 7 7 A 1
FMP03-100-B32-LN12-06 [} 100 32 50 7 6 B 1,47
FMP03-125-B40-LN15-06 ° 125 40 63 12 6 B 22
FMP03-160-C40-LN15-08 ° 160 40 63 12 8 C 51
FMP03-160-C40-LN15-09 ¢} 160 40 63 12 9 C
FMP03-200-C60-LN15-10 ° 200 60 70 12 10 C 7.5 LNKT1506EN-ZR
FMP03-250-C60-LN15-12 o 250 60 70 12 12 C 12,2
FMP03-250-C60-LN15-13 o 250 60 70 12 13 C
FMP03-315-D60-LN15-16 ¢} 315 60 80 12 16 D 23,7
FMP03-125-B40-LN20-06 o 125 40 63 16 6 B 33
FMP03-160-C40-LN20-08 ° 160 40 63 16 8 C 53
FMP03-200-C60-LN20-10 ° 200 60 70 16 10 C 838
FMP03-200-C60-LN20-11 o 200 60 70 16 11 @ LNKT2007DN-2R
FMP03-250-C60-LN20-12 ° 250 60 70 16 12 C 14
FMP03-315-D60-LN20-15 o 315 60 80 16 15 D 23,9
FMP03-125-B40-LN25-05 o 125 40 63 20 5 B 33
FMP03-160-C40-LN25-06 o o 160 40 63 20 6 @ 51
FMP03-200-C60-LN25-08 o 200 60 70 20 8 C 8,9 LNKT2510-ZR
FMP03-250-C60-LN25-10 e O 250 60 70 20 10 C 12
FMP03-315-D60-LN25-12 o O 315 60 80 20 12 D 21,9
® En stock O Sur demande
* Avec arrosage interne
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Pieces détachées

o

Fraisage
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O
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Plaquette | LNKT120608-ZR | LNKT1506EN-ZR | LNKT2007DN-ZR| LNKT2510-ZR
@D 50-100 125-315 125-315 125-315
¥ | vis (plaquette 160M4x12 I60M4x12 160M4x15 I60M5%17
plaq (3,4 Nm) (3,4 Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm)
™ Vis (cale-sup- 160M3x7 I60M3x7 I60M3.5%10.4
port)
& Cale-support LLN15-ZR LLN20R-ZR LLN25R-ZR
W | Clélcalessup- WTO09IS WTO09IS WT15IS
port)
/’ Clé (plaquette) WT15IS WT15IS WT15IS
) Clé (plaquette) WT20IT

LNKT L S d
12 06 12,7 6,65 4,4
O Bonnes conditions d'usinage 1506 |15875| 6,35 4,6
€3 Conditions d’usinage normales 20 07 20 7,94 4,6
Plaquette de fraisage €% Conditions d'usinage défavorables 2510 | 25 | 9525 | 55
Plaquette de fraisage LN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SHBROBBR & B BHe OO0 O
oy M| DBRHDBE D DBHBRROO O
LW --—-@—— od} F1t 1 K o8 0 O =
L
' B N e o8
L S S 8B 08 O8O %
H
50 w|3E585E 88088 gE |5
A NN = e o = o I o n n = =
0035250380000 R0RBR0C T 2R
[oa g ea R ea e N aa R aa e a W aa )| o' B o'a i aa R a'a e a Qi a'a i a'a Wi a'a Wi a'a I o'a }l = - [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
LNKT120608-ZR 12 | @ ° °
l>(5’] LNKT1506EN-ZR 14 ° oce e
LNKT2007DN-ZR 17 ° ° °
LNKT2510-ZR 18
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
“
Bso



Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

FMP12 Kr:90° 0 0

Dimensions (mm)

Plaquettes

i s
Article sz | Stock o0 o _— Dents Attachem. ‘
FMP12-050-A22-WN06-05C £ o 50 22 57 5 A 0,55
FMP12-063-A22-WN06-06C N ° 63 22 57 6 A 0,45
FMP12-080-A27-WN06-07C £ [ 80 27 57 7 A 1
FMP12-100-B32-WNO06-09 ° 100 32 57 9 A 14 WNHU0604
FMP12-100-B32-WN06-09C £ ° 100 32 57 9 A 1,4
FMP12-125-B40-WN06-11C E o 125 40 57 11 B 3,4
FMP12-160-C40-WNO06-14 o 160 40 57 14 C 54
FMP12-063-A22-WN08-04C b ° 63 22 7,7 4 A 0,39
FMP12-063-A22-WN08-05C £ [ 63 22 7,7 5 A 0,45
FMP12-080-A27-WN08-05C E ° 80 27 7,7 5 A 0,95
FMP12-100-B32-WNO08-06 ° 100 32 7,7 6 B 1,32
FMP12-100-B32-WNO08-06C b ° 100 32 7,7 6 B 1,32
FMP12-125-B40-WNO08-08C £ o 125 40 7,7 8 B 3,3 WNHU0806
FMP12-160-C40-WNO08-10 o 160 40 7,7 10 C 5.2
FMP12-200-C60-WNO08-12 o 200 60 7,7 12 C
FMP12-250-C60-WNO08-14 o 250 60 7,7 14 C
FMP12-315-D60-WNO08-18 o 315 60 7,7 18 D
® En stock O Sur demande
*< Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette WNHU0604 WNHU0806
@D 50-315 50-315
v Vis (plaquette) |(61(I)£A s:ﬁ I?g ,:1/‘;);1)0
& | Cié (plaquette) WT09IS
) Clé (plaquette) WT20IT
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

O Bonnes conditions d'usinage WNHU L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 06 04 | 573 | 9525 | 4,704 | 3,5
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 0806 | 7,76 | 12,7 | 632 | 44
Plaquette négative WN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508k & B BHBH OO0 |0
M| DBHDBE B BHBRBROO |O
K B O O LK
N & SR
S o 9 OB HBBD B
H
50 o55R5E0gs888s8s8ag5 |B
r o - = = ~ — — o o
O03=520800030G8R238a03/0 |& |28
e R e R el el ~a li salilaa | fa faa W aa Jifaa fa'a Wi a'a M a'a Wi a'a e a W e | I~ b4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
WNHUO060404PNR-GM 04 o o o
WNHUO060408PNR-GM 0,8 ° o o
WNHUO080608PNR-GM 08 ° ° °
WNHUO080616PNR-GM 1,6 o °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
“
Bs2




Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Fraise a surfacer

FMP12 Kr:90° 0 0

ECE

ad

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock Dents | Attachem.
' @D | ed L, L | apma ‘
FMP12-025-XP25-WN06-02C x o 25 25 30 100 57 2 XP 0,38
FMP12-032-XP25-WN06-03C K o 32 25 40 120 57 3 XP 047
WNHU0604
FMP12-040-XP32-WNO06-04C x ] 40 32 40 140 57 4 XP 0,85
FMP12-050-XP40-WNO06-05C E o 50 40 40 169 57 5 XP 1,59
® En stock o Sur demande
*% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette WNHU0604
@D 25-50
. 160M3x9
v Vis (plaquette) (18Nm)
N
A | Cié (plaquette) WT09IS
Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

O Bonnes conditions d'usinage WNHU L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 06 04 | 573 | 9525 | 4,704 | 3,5
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative WN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBRE O SR BHBHR OO0 |0
M| DRODBEE D BHRBROO O
K B O O €3
N & ST K]
S CCIE X OB BBHB =
H
56 NcSRTENN a8 Yn8g nnE b
r NN — = ~ — — o o
0352080003083 a3/0 |& |28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
WNHU060404PNR-GM 04 o o o
‘ WNHU060408PNR-GM 038 . oo o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
“
Bs4




INFORMATIONS IMPORTANTES

Conseils d'utilisation pour la série FMWX

A prendre en compte : Le corps de fraise est équipé par série de deux plaquettes
diamétralement opposées.

Choisissez le logement de plaquette 1.1 avec 1.2 ou le logement de plaquette 2.1 avec 2.2.

Fig.: FMWX-063-A27-XE12-04C

Données de coupe

Groupe ISO Material Ve (M/min) F, [mm/tr] a, [mm]
P Acier 300-400 3,50-5,00 0,02-0,05
M Acier inoxydable 280-300 3,50-5,00 0,02-0,05
K Fonte 300-400 3,50-5,00 0,02-0,05

Cs5
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

FMWX 0

ap
L
Serrage par vis
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents | Attachem.
' @D, | od L | 2y e =
FMWX-050-A22-XE12-04C b o 46 22 40 0,1 4 0,3
FMWX-063-A27-XE12-04C S o 59 27 40 0,1 4 0,5
FMWX-080-A27-XE12-04C b o 76 27 50 0,1 4 1 XEEC1209
FMWX-100-B32-XE12-06C 5k o 96 32 50 0,1 6 19
FMWX-125-B40-XE12-06C x® o 121 40 63 0,1 6 3,5
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette XEEC1209
oD 50-125
. 160M4x10
w Vis (plaquette) (34Nm)
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage XEEC
€5 Conditions d’usinage normales 12 09
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage XE** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
bs P 353508 & D BHHE OO0 O
— ad M| ©OHOhE D BOHRROO O
- N
' @ \ = _S K G O O %
A ¥ NEF— 711 N & (EX]
'L S X OB OBD %
H
- 3585 EoNz8800828egE |5
= o I o n n ==
0035550800003 8R8R380 |& |28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
XEEC120904 o
=
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

od

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl | Stock Dents
' R | o0 | od L, L | 2 @
FMRO01-025-XP20-RC10-02 o 5 25 20 30 100 5 2 0,2
FMRO01-025-XP20-RC10-02C b o 5 25 20 30 100 5 2 0,2
RCKT10T3
FMRO01-032-XP25-RC10-02 ° 5 32 25 35 120 5 2 0,5
FMR01-032-XP25-RC10-02C sk [] 5 32 25 35 120 5 2 0,5
FMRO01-040-XP32-RC12-03 [ 6 40 32 40 120 6 3 0,7
FMRO01-040-XP32-RC12-03C sk [ 6 40 32 40 120 6 3 0,7 RCKT1204
! : RCGX1204
FMRO01-050-XP32-RC12-03 ° 6 50 32 40 120 6 3 0,8
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
RCKT1204
Plaquette RCKT10T3 RCGX1204
@D 25-32 40-50
v Vis (plaquette) 160M4x8,4 160M3,5x10
plaq (3,4 Nm) (2,7 Nm)
& | Cié (plaquette) WT155 WT155
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage RCKT I.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 10 T3 10 3,97 4,4
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 12 04 12 4,76 4
Plaquette de fraisage RC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
M| SBBRHDBR D BOHRROO O
K b8 O @) EX]
N &0 LA
S CEIK O&B HBHB 3
H
- 3585 EoNz8800828egE |5
= o I o n n ==
0035550800003 8R8R380 |& |28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
RCKT10T3MO-DM e} e} ® O
\0’ RCKT1204MO-DM o O O @ O o ® O
4 RCKT1204MO-DR o o o e °
p- 9 RCKT1204MO-ER ()
ﬁ‘ RCKT1204MO-NM o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
O Bonnes conditions d’usinage RCGX 1.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 12 04 12 4,76 4
Plaquette de fraisage £% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette positive RC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
7° P 3HBRBDBR & b DBHBE OO0 O
oI.C £ M| SBE8S B% BBBB00 [0
gﬂ:“i K OB O @) %
N & SR
S CEI O&%B HDBH o3
H
(sn) [\ o] N NN o~ o =
~ B — — = — m v o ™M s "
1SO ooo‘”mmgmggo‘—oomoomg n — =
O03SS2020000R0RBR0T & 2]
[ e R a N e e W ca R aa ) [faa B 'a e B 'a lifa'a B ca i a'a B 'a e 'a B e'a | I~ =z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[F>
O RCGX1204MO-LH °

® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

e &P P

L\ O\
- -,

v

U

T

B9o

C
Dimensions (mm) Plaquettes
i s
Article sz | Stock " o0 o ) . Dents | Attachem. @
FMR02-050-A22-RC12-05C x ° 6 50 22 40 6 5 A 0,7
FMR02-050-A22-RC12-06C x o 6 50 22 40 6 6 A 0,7
FMR02-052-A22-RC12-05C x () 6 52 22 40 6 5 A 0,7
FMR02-063-A22-RC12-04 ° 6 63 22 40 6 4 A 0,7 RCGX1204
FMR02-063-A22-RC12-05C x o 6 63 22 40 6 5 A 0,7 RCKT1204
FMR02-063-A22-RC12-06 . 6 63 22 40 6 6 A 07 RCMW1204
FMR02-063-A22-RC12-06C x ° 6 63 22 40 6 6 A 0,7
FMR02-080-A27-RC12-07C x ° 6 80 27 50 6 7 B 0,7
FMR02-100-B32-RC12-08C x [ 6 100 32 50 6 8 B 0,89
FMR02-063-A22-RC16-04 ° 8 63 22 40 8 4 A 0,7
FMR02-063-A22-RC16-04C £ o 8 63 22 40 8 4 A 0,7 -
FMR02-063-A22-RC16-05C x o 8 63 22 40 8 5 - A O,-7- -----
FMR02-066-A27-RC16-05C(FB) x ° 8 66 27 50 8 5 - A O,-S- -----
FMR02-080-B27-RC16-05 ° 8 80 27 50 8 5 B 0,7 -
FMR02-080-B27-RC16-07 ° 8 80 27 50 8 7 B 0,7 -
FMR02-100-B32-RC16-06 ° 8 100 32 63 8 6 - B 1 ,-2- ----- RCKT1606
FMR02-100-A32-RC16-06C x o 8 100 32 63 8 6 B 1 ,-2- -----
FMR02-125-B40-RC16-07 ° 8 125 40 63 8 7 B 2,5 -
FMR02-125-B40-RC16-07C x o 8 125 40 63 8 7 B 2,5 -
FMRO02-160-B40-RC16-10(FB) o 8 160 40 63 8 10 B 3,94
FMRO02-200-C60-RC16-12(FB) ° 8 200 60 63 8 12 C S,Z -----
FMR02-080-A27-RC20-04 ° 10 80 27 50 10 4 A 0,7
FMR02-080-A27-RC20-04C(FB) % e 10 8 27 5 10 4 A 07
FMR02-100-B32-RC20-05 e 10 100 32 6 10 5 B 12
FMR02-100-B32-RC20-06 ° 10 100 32 63 10 6 - B 1 ,-2- ----- RCKT2006
FMR02-100-B32-RC20-06C x o 10 100 32 63 10 6 B 1,2 -
FMR02-125-B32-RC20-05 o 10 125 32 63 10 5 B 1 2 -----
FMR02-125-B40-RC20-06 e 10 125 40 6 10 6 B 12
® En stock O Sur demande
* Avec arrosage interne

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230



Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Dimensions (mm)

Plaquettes

Article stz | Stock Dents | Attachem.
' R | oD | od L | e @
FMRO02-125-B40-RC20-07 ° 10 125 40 63 10 7 B 2,2
FMR02-125-B40-RC20-07C sk o 10 125 40 63 10 7 B 2,2
FMRO02-160-B40-RC20-08 ° 10 160 40 63 10 8 B 4,2
RCKT2006
FMR02-160-B40-RC20-08C N o 10 160 40 63 10 8 B 4,2
FMR02-250-C60-RC20-10 ° 10 250 60 63 10 10 C 8,49
FMRO02-250-C60-RC20-11 o 10 250 60 63 10 11 C 8,37
® En stock o Sur demande
*% Avec arrosage interne
Piéces détachées
RCGX1204
Plaquette RCKT1204 RCKT1606 RCKT2006
RCMW1204
@D 50-100 63-200 80-250

160M3,5x10 I60M5x13 143M6x16 “*
W | Vis (plaquette) 2,7 Nm) (6.7 Nm) (9,1 Nm)
/’ Clé (plaquette) WT15IS
A | Clé (plaquette) WT20IT WT25IT

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage

RCKT 1.C S d
O Bonnes conditions d'usinage 12 04 12 4,76 4
€3 Conditions d’usinage normales 16 06 16 635 | 556
Plaquette de fraisage €% Conditions d'usinage défavorables 20 06 20 | 635 | 655
Plaquette de fraisage RC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBBRE OB S BB OO0 O
M| S83DO5E3 B DBHRe0O0 O
K B O @) o
N St St
S LI K OB DB &
H
NS ARRNRsastnsgnRE b
%0 cgZScerdcmafaEsgngde o 128
LLLLLLLRLLLLLLRRLLE £ £€
RCKT1204MO-DM o o O @ O o ® O
\ o ’ RCKT1606MO-DM o ° °
RCKT2006MO-DM o
4 RCKT1204MO-DR o o o e °
Q RCKT1606MO-DR e O e ° °
v RCKT2006MO-DR e O e o ° o o
.. | RCKT1204MO-ER o
@ RCKT1606MO-ER °
RCKT2006MO-ER °
RCKT1204MO-NM o
@ RCKT1606MO-NM o
® En stock 0 Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
N
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage RCGX 1.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 12 04 12 4,76 4
Plaquette de fraisage £% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette positive RC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
7 P BHRBDBR & D BB OO0 O
3I.C e M| O8G0 B% BBHB00 [0
gd]:""i K BHE O O £
—
S CCICK OB BWH
H
[3a] ] o~ 2
N — — T AN NN MmN o ) — —
1SO 222808 LRSSRASRII2AE |2 |58
0355208000025 R8R380 |& |28
[ e N e N e aa ) [faa B 'a e B 'a ifa'a B ca i a'a B 'a ifa'a B 'a | I =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
O RCGX1204MO-LH °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

I L A R

L1

od

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl | Stock Dents
(0 R @D od |_1 L ap max e
FMRO03-016-XP16-RD08-02 o 4 16 16 25 100 4 2 0,1
FMRO03-025-XP25-RD08-02 ° 4 25 25 30 100 4 2 0,3 RD**0803
FMRO03-025-XP25-RD08-02C S o 4 25 25 30 100 4 2 0,3
FMRO03-032-XP32-RD10-02 ° 5 32 32 40 120 5 2 0,7 RD**10T3
FMRO03-040-XP32-RD12-03 ° 6 40 32 40 120 6 3 0,7
RD**1204
FMRO03-050-XP32-RD12-04 ° 6 50 32 40 120 6 4 0,8
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette RD**0803 RD**10T3 RD**1204
oD 16-25 32 40-50
v Vis (plaquette) 160M3x7 160M4x10 160M4x10
plaq (1,8 Nm) (3,4 Nm) (34 Nm)
/ Clé (plaquette) WTO9IP WT15IP WT15IP
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage RDKT
€5 Conditions d’usinage normales 10 T3
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 12 04
Plaquette de fraisage RD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SBRHBBR B B BB OO0 O
M| DRODBSE B DHBRBOO0 O
K s O @) &3
N &0 A
S CEIK O%B DBHB €
H
50 T R N e e
0035550800003 8R8R380 |& |28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
RDKT10T3MO-MM o
e RDKT1204MO-MM o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
O Bonnes conditions d'usinage RDKW 1.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 08 03 8 3,18 34
§% Conditions d'usinage défavorables 10 T3 10 3,97 4,4
Plaquette de fraisage 1204 | 12 | 476 | 44
Plaquette de fraisage RD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SDHHBHBE B B BB OO0 O
M| SB3DBHE B DBHee00 O
a K B O @) o3
© gd
N S SR
o
M 15 S LI 08B BBe %
H
0 NEcREENEsesfesesRE B |-
Q3555080003838 23 & 28
e g e R e N e R el califaa | ea Rifaa ifaa ifa'a ifa'a Rl a'a lifa'a Wi a'a e a R e | I~ P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
RDKW0803MO L4 ©
0 RDKW10T3MO ® O o o
i RDKW1204MO ° o e ® O ® @ O
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

I L A R

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk | Stock Dents @
R @D od L, L Ap max v
FMRO03-015-G16-XS-RD0702-02 ° 3,5 15 16 40 88 3,5 2
FMRO03-015-G16-XS-RD0702-02C S o 3,5 15 16 40 88 3,5 2
FMR03-015-G16-S-RD0702-02 ° 3,5 15 16 60 108 3,5 2
FMR03-015-G16-S-RD0702-02C sk o 3,5 15 16 60 108 3,5 2 RDKWO0702
FMR03-015-G20-M-RD0702-02 ° 3,5 15 20 80 130 3,5 2
FMR03-015-G20-M-RD0702-02C * o 3,5 15 20 80 130 35 2
FMRO03-015-G25-XL-RD0702-02C £ o 3,5 15 25 120 176 3,5 2
FMR03-020-G20-XS-RD1003-02C b ] 5 20 20 40 90 5 2
FMR03-020-G20-S-RD1003-02C sk o 5 20 20 60 110 5 2
FMR03-020-G25-M-RD1003-02C sk o 5 20 25 80 136 5 2 RDKW1003
FMR03-020-G25-L-RD1003-02C £ o 5 20 25 100 156 5 2
FMR03-020-G25-XL-RD1003-02C b o 5 20 25 120 176 5 2
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette RDKW0702 RDKW1003
@D 20
. 160M3,5%6,5TT
Vis (plaquette) 27Nm) /7 \
v Vis (plaquette)
/ Clé (plaquette) WT10IP
/ Clé (plaquette)
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
Boe ‘



Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage RDKW I.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 07 02 7 2,38 2,7
Plaquette de fraisage $% Conditions d’usinage défavorables 10 03 10 3,18 3,9
Plaquette de fraisage RD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SOROBHE O B BB OO0 O
M| SDDB8 B DBHBRBOO0 O
a K s O @) &
© gd
N &0 A
o
M 15 S K OB BBB %
H
50 NssBREoNcey Y8 a5
Ao — — — — — P =
0035202000002 BR0E | 2R
e e R e N e R el salfaa | faa Rifaa Wfaa ifa'a fa'a i a'a Mfa'a Wi a'a e a R e |l I~ P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>>
RDKW0702MO-1 ° e} °
RDKW0702MO-2 °
° RDKW1003MO-1 o e o oo
s RDKW1003MO-2 °
RDKW1003MO-3 ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
Vous trouverez des informations importantes sur la conception d'une aréte de coupe a la page B102. HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

o &P P

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock Dents | Attachem.
0 R @D od L Ap max e
FMR04-050-A22-RD12-03 ° 6 50 22 40 6 3 A 0,3
RD**1204
FMR04-063-A22-RD12-04 ° 6 63 22 50 6 4 A 0,5
FMR04-080-B27-RD16-05 ° 8 80 27 50 8 5 B 1,2
RD**1605
FMR04-100-B32-RD16-06 ° 8 100 32 50 8 6 B 1
FMR04-100-B32-RD20-06C £ o 10 100 32 50 8 6 B 1
FMRO04-125-B40-RD20-06 o 10 125 40 63 10 6 B 1,9
o RD**2006
FMRO04-125-B40-RD20-06C 5k o) 10 125 40 63 10 6 B 19
FMRO04-160-B40-RD20-07 o 10 160 40 63 10 7 B 3,7
® En stock o Sur demande
** Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette RD**1204 RD**1605 RD**2006
@D 50-63 80-100 100-160
o Bride WD-204 WD-207
" . 160M4x10 160M5x13
WP | Visride (3.4 Nm) (6,7 Nm)
v Vis (plaquette) 160M3,5x10 160M5x13 143M6x16
plaq (2,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm)
o | Clé(bride) WT15IP
/>~ Clé (bride) WT20IT
o | Clé (plaquette) WT15IP
A | Clé (plaquette) WT20IT WT25IT
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
Bos ‘



Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage RDKT
€3 Conditions d’usinage normales 12 04
Plaquette de fraisage g% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage RD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P SOROBHE O B BB OO0 O
M| SDDB8 B DBHBRBOO0 O
K s O @) &3
N &0 A
S LI X O%B DBHB €
H
- 3585 EoRz8800828eg= |5
Ao — — — — — P =
0035202000002 BR0E | 2R
e e R e N e R el salfaa | faa Rifaa Wfaa ifa'a fa'a i a'a Mfa'a Wi a'a e a R e |l I~ P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>>
i RDKT1204MO-MM e}
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
O Bonnes conditions d'usinage RDKW 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12 4,76 4,4
§% Conditions d'usinage défavorables 16 05 16 5,56 5,5
Plaquette de fraisage 2006 | 20 | 635 | 65
Plaquette de fraisage RD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SBHOBHE O B BB OO0 O
M| SB3DBBER B BHee00 O
a K o O @) o3
© wad
N S B
o
M 15 S SR 08B BBe %
H
0 NEcREENRlses s sRE B |-
CQ3S5S508000333R%3823/5 & 2R
e g e R e N e R ~a li salifaa | oa Rifaa ifaa ifaa lfa'a Rl a'a Mifa'a Wi a'a e a R e | =g P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>>
RDKW1204MO ° o e e O e @ O
a RDKW1605MO o o o o
s RDKW2006MO o o o
RDKW2006MO-3 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
Vous trouverez des informations importantes sur la conception d'une aréte de coupe a la page B102. HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a surfacer

Fraise a surfacer

R

Dimensions (mm) Plaquettes
i s
Article sz | Stock R o0 o ) _— Dents &
FMR04-042-A16-RD1003-06 o 5 42 16 44 5 6
FMR04-042-A16-RD1003-06C N ° 5 42 16 44 5 6
FMR04-052-A22-RD1003-07 o 5 52 22 50 5 7 RDKWW1003
FMR04-052-A22-RD1003-07C X ° 5 52 22 50 5 7
FMRO04-042-A16-RD12T3-05 o 6 42 16 42 6 5
FMRO04-042-A16-RD12T3-05C £ ° 6 42 16 42 6 5
FMR04-052-A22-RD12T3-05 o 6 52 22 50 6 5
FMR04-052-A22-RD12T3-05C b ° 6 52 22 50 6 5
FMR04-066-A27-RD12T3-06 o 6 66 27 50 6 6 RDKWIT2TS
FMR04-066-A27-RD12T3-06C % ° 6 66 27 50 6 6
FMR04-080-A27-RD12T3-07 o 6 80 27 50 6 7
FMR04-080-A27-RD12T3-07C S ° 6 80 27 50 6 7
FMR04-052-A22-RD1604-04 o 8 52 22 50 8 4
FMR04-052-A22-RD1604-04C £ ° 8 52 22 50 8 4
FMR04-066-A27-RD1604-05 o 8 66 27 50 8 5
FMR04-066-A27-RD1604-05C S ° 8 66 27 50 8 5
FMR04-080-A27-RD1604-06 o 8 80 27 52 8 6
FMR04-080-A27-RD1604-06C £ ° 8 80 27 52 8 6 RDKW1604
FMR04-100-B32-RD1604-07 o 8 100 32 52 8 7
FMR04-100-B32-RD1604-07C S ° 8 100 32 52 8 7
FMR04-125-B40-RD1604-08 o 8 125 40 52 8 8
FMR04-160-B40-RD1604-09 o 8 160 40 52 8 9
FMR04-160-B40-RD1604-09C x® ° 8 160 40 52 8 9
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<>
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Fraise a surfacer Plaquettes de fraisage

Pieces détachées

Plaquette RDKW1003 RDKW12T3 RDKW12T3 RDKW1604 RDKW1604
@D 42-52 42 52-80 52 66-160
(1) Bride WX16N
[ ) Bride LOM3.5x7.1
. . 160M4,5x10
W Vis (bride) 50Nm)
. I60M3,5%6,5TT
Vis (plaquette) 27Nm)
’ Vis (plaquette) 160M3,5x7,7 160M3,5x7,7 160M4,5x10 160M4,5x10
plaq (2,7 Nm) (2,7 Nm) (5,0 Nm) (5,0 Nm)
o | Clé(bride) WT15P
| e bride) WT20T
/ Clé (plaquette) WT10IP
7 | Clé (plaquette) WT15P WT15P
A | Clé (plaquette) WT20T WT20T
RDKW 1.C S d
O Bonnes conditions d'usinage 10 03 10 3,18 3,9
€3 Conditions d’usinage normales 12 T3 12 3,97 39
PIaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 16 04 16 4,76 5.2
Plaquette de fraisage RD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SGRbHBR 6 B SHBek 00 O
M| BDHB8 BE DHREB0O0 O
a K @ O O 0
- gd
N &8 B
M 15 S 8B OB NBB %
H
- 35z85EoRz880088egE |5
= o I o 0 n ==
OB03S5S508000030R8R380 |2 |28
[oa e R ea e Raa Jaa W aa i aa ) e B 'a B a'a R a'a Y a i a'a N a'a Wi a'a Ml a'a B o'a }l 2 =z [ala)
S>E>>>>5>>>>>>>>>>>>> |5 |[Z>
RDKW1003MO-1 o e o o0
RDKW1003MO-2 ()
RDKW1003MO-3 ° °
RDKW12T3MO-1 o e e} o0
a RDKW12T3MO-2 ° o
o RDKW12T3MO-3 ° °
RDKW1604MO-1 ° ¢} e 0o 0
RDKW1604MO-2 o
RDKW1604MO-3 o ° ° o ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
Vous trouverez des informations importantes sur la conception d'une aréte de coupe a la page B102. HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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INFORMATIONS IMPORTANTES
Profil de I'aréte de coupe RDKW

RDKW*MO-1 RDKW*MO-2 RDKW*MO-3
eeeeeeeeee Géométrie de ce Ebauche
F|n|t|o

Fig.: FMR04-052-B22-RD12T3-05C

N
B102 >



raiseacoe  Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

EMPO1 Kr:90° 0 @ 0
e

ap

@D

ed

L1

Attachement cylindrique

Dimensions (mm) Plaquettes
i s

Article sz | Stock o0 o . ) . Dents g
EMP01-012-G12-AP07-02C x ° 12 12 25 75 6,4 2 0,31
EMPO01-014-G16-AP07-03C S ° 14 16 25 85 6,4 3 0,61 APKT0702
EMP01-016-G16-AP07-04C £ ° 16 16 30 920 6,4 4 0,75
EMP01-012-G16-AP11-01 ° 12 16 25 85 10,5 1 0,1
EMPO01-016-G16-AP11-02 ° 16 16 25 90 10,5 2 0,1
EMP01-016-G16-AP11-02C £ o 16 16 25 920 10,5 2 0,1
EMP01-020-G20-AP11-02 ° 20 20 30 100 10,5 2 0,2
EMP01-020-G20-AP11-02C * ° 20 20 30 100 10,5 2 0,2
EMP01-020-G20-AP11-03 o 20 20 30 100 10,5 3 0,2
EMP01-020-G20-AP11-03C £ ° 20 20 30 100 10,5 3 0,2 APKTITTS
EMP01-025-G25-AP11-03 ° 25 25 35 115 10,5 3 04
EMP01-025-G25-AP11-03C x o 25 25 35 115 10,5 3 04
EMP01-025-G25-AP11-04 ° 25 25 35 115 10,5 4 04
EMP01-025-G25-AP11-04C £ ° 25 25 35 115 10,5 4 04
EMP01-032-G32-AP11-04 ° 32 32 40 125 10,5 4 0,7
EMP01-025-G25-AP16-02 ° 25 25 35 115 15,5 2 04
EMP01-025-G25-AP16-02C £ ° 25 25 35 115 15,5 2 0,4
EMP01-032-G32-AP16-03 ° 32 32 40 125 15,5 3 0,7
EMP01-032-G32-AP16-03C * ° 32 32 40 125 15,5 3 0,7
EMP01-040-G32-AP16-03 ° 40 32 42 130 15,5 3 0,7 APKT1604
EMP01-040-G32-AP16-03C £ ° 40 32 42 130 15,5 3 0,7
EMP01-040-G32-AP16-04C x® o 40 32 42 130 15,5 4 0,8
EMP01-050-G32-AP16-05 ° 50 32 45 135 15,5 5 1
EMPO01-063-G32-AP16-06 ° 63 32 45 135 15,5 6 14

® En stock o Surdemande
* Avec arrosage interne

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

Piéces détachées

Plaquette APKT0702 APKT11T3 APKT1604

oD 12-25 12-32 25-63

w Vis (plaquette) I?gg‘]’\]%“ I?gg?\rﬁ?f'
w Vis (plaquette) Iﬁyg;ﬁﬂ
7 | Clé (plaquette) WTO5IP WTO8IP

/ﬂ Clé (plaquette) WT15S

55
&

APKT L S d
O Bonnes conditions d'usinage 07 02 4,26 2,38 2
€3 Conditions d'usinage normales 11713 | 1224 | 36 2,8
Plaquette de fraisage §%  Conditions d'usinage défavorables 16 04 | 17,877 | 576 | 44
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BB Dk & D BHH OO0 |0
r
: p—— M| DHHDBE D DBHBRO0 |O
w ) e K 8% O o &
j 1"° L, ® os
88" L s & % OB 68O B
H
(3] oo N NN n o~ o 2
N = = nn = 5] o [50) N o
1SO rliwigeedlmeyecgol92eye |2 s
U0J0==000000RA0RTBA0c | |28
[ea e e e e R e e el e Jiaa WiYaa JiYaa MYa'a Y o'a MY o'a R e'a Wi c'a R ' ) 94 zZ [ala)
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>=>
APKT11T304-ALH 04 | 65 ° o0
T@ | APKT11T308-ALH 08 | 65 . oo
APKT160408-ALH 08 19,33 ° [ )
APKT11T304-APF 04 | 65 °
$ APKT11T308-APF 08 | 65 o ° o
.
APKT160408-APF 0,8 /9,33 o ® O O
APKT070204-APM 0,4 691 °
APKT11T304-APM 04 | 65 [ ° °
APKT11T308-APM 08 | 6,5 ) ° o ° o
APKT11T312-APM 1,2 | 65 ° ° °
APKT11T316-APM 16 | 65 ° ° °
@& | ApkT117T320-APM 2 |65 . . .
ol
APKT160408-APM 08 9,33 [ L) ¢} ° o
APKT160416-APM 1,6 19,33 () ° °
APKT160420-APM 2 1933 ° ° °
APKT160424-APM 24 1933 ° ° °
APKT160430-APM 3 1933 ° °
APKT11T304-LH 04 | 65 o o
& APKT11T308-LH 08 | 65 ce
APKT160408-LH 0,8 19,33 o o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raiseacoe  Plaquettes de fraisage

APKT L S d
O Bonnes conditions d'usinage 0702 | 426 | 238 2
€5 Conditions d’usinage normales 11 T3 | 1224 | 3,6 2,8
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 16 04 17,877 576 | 44
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 353588 & S BB OO0 O
r
; M| DRODBEE D BOHRBROO O
W ) e K 8% O O 8
; s N & o8
8 L S & & 08 980 &
H
156 wlessBEaaNsa s L s |G
r . a AN — = = ~ 2 ~N (=3 — — SB
O0J3==32c30c00030a8a8c | 2%
[ R e R e N e R e N el aa |l ea Wfaa i a'a Jfa'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa'a a2 |l I P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
APKT11T308-NM ° °
l“* e APKT11T312-NM o .
APKT11T304-PF 04 | 65 o o o o o
APKT11T308-PF 08 | 65 o
() APKT11T316-PF 16 | 65
_— ! ’ °
APKT160408-PF 08 19,33 o o o o
APKT160430-PF 3 1933|0
APKT11T304-PM 04 |65|0 o o o o o o o
APKT11T308-PM 08 |65 |0 o O O @ 0O o o o o
@ APKT11T312-PM 12 | 65 o o o o
APKT11T316-PM 16 | 65 ¢} o O o
APKT160408-PM 08 |933|0 0 0 @ ® O O o O o °
APKT160416-PM 16 1933 |0 o
APKT11T304-PR 04 | 65 o o
D "
S APKT11T316-PR 16|65
APKT11T3XR ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230

B105

>

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

(%]

59
T g
€&

Index



A

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

E

Index

Plaquettes de fraisage rriseao0°

Fraise a 90°

ap

aD| 1

___________ _B —]

ad

L1

L

Attachement Weldon

Dimensions (mm) Plaquettes
i s
Article sz | Stock o0 o . ) . Dents g
EMP01-020-XP20-AP07-05C x ° 20 20 30 100 6,4 5 0,31
EMP01-025-XP25-AP07-07C S ° 25 25 35 115 6,4 7 0,61 APKTO702
EMP01-012-XP16-AP11-01 ° 12 16 25 85 10,5 1 0,1
EMP01-012-XP16-AP11-01C b o 12 16 25 85 10,5 1 0,1
EMP01-016-XP16-AP11-02 ° 16 16 25 90 10,5 2 0,1
EMPO01-016-XP16-AP11-02C %% o 16 16 25 920 10,5 2 0,1
EMP01-020-XP20-AP11-02 ° 20 20 30 100 10,5 2 0,2
EMP01-020-XP20-AP11-02C x o 20 20 30 100 10,5 2 0,2
EMP01-020-XP20-AP11-03 ° 20 20 30 100 10,5 3 0,2
EMP01-020-XP20-AP11-03C % ° 20 20 30 100 10,5 3 0,2 APKTITTS
EMP01-025-XP25-AP11-03 ° 25 25 35 115 10,5 3 04
EMP01-025-XP25-AP11-03C x ° 25 25 35 115 10,5 3 0,4
EMP01-025-XP25-AP11-04 ° 25 25 35 115 10,5 4 04
EMP01-025-XP25-AP11-04C % o 25 25 35 115 10,5 4 0,4
EMP01-032-XP32-AP11-04 ° 32 32 40 125 10,5 4 0,7
EMP01-032-XP32-AP11-04C x o 32 32 40 125 10,5 4 0,7
EMP01-025-XP25-AP16-02 ° 25 25 35 115 15,5 2 04
EMP01-025-XP25-AP16-02C % o 25 25 35 115 15,5 2 0,4
EMP01-032-XP32-AP16-03 ° 32 32 40 125 15,5 3 0,7
EMP01-032-XP32-AP16-03C x o 32 32 40 125 15,5 3 0,7
EMPO01-040-XP32-AP16-04 ° 40 32 42 130 15,5 4 0,8 APKTTG04
EMPO01-040-XP32-AP16-04C £ o 40 32 42 130 15,5 4 0,8
EMP01-050-XP32-AP16-05 ° 50 32 45 135 15,5 5 1
EMP01-063-XP32-AP16-06 o 63 32 45 135 15,5 6 14
® En stock O Sur demande
* Avec arrosage interne
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<=
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raiseacoe  Plaquettes de fraisage

Piéces détachées

Plaquette APKT0702 APKT11T3 APKT1604

@D 12-25 12-32 25-63

w Vis (plaquette) I?gg‘k?:f I?g!\:ﬁﬁf
w Vis (plaquette) Iﬁyg;if)sr
| Clé (plaquette) WTO5IP WTO8IP

/ﬂ Clé (plaquette) WT15S

»%,
> BN

APKT L S
O Bonnes conditions d’usinage 0702 | 426 | 238 2
&3 Conditions d’usinage normales 11 T3 | 12,24 3,6 2,8
Plaquette de fraisage g%  Conditions d'usinage défavorables 1604 |17,877| 576 | 44
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
] s P BB BDBH & D BHBHE OO0 O
; — M| DBHHDBSE D DBHBHOO O
wl b ‘b. _______ iy K % O 0 @
N ot N € o
85" L S 8 © 08 08 @
H
N5 BRERNs88 088 agE |5
0 CIMMIB3EssSadcea80858a3C o 2]
feegroegpeeoaoooaoas £ 20
APKT11T304-ALH 04 | 65 ° o0
T@ | APKT11T308-ALH 08 | 65 . oo
o APKT160408-ALH 0,8 19,33 ° L)
APKT11T304-APF 04 | 65 °
‘_- APKT11T308-APF 08 |65 o ° e}
APKT160408-APF 0,8 9,33 ® O O
APKT070204-APM 0,4 691 °
APKT11T304-APM 04 | 65 () ° °
APKT11T308-APM 08 | 6,5 ° ° o ° ¢}
APKT11T312-APM 1,2 | 65 ° ° °
APKT11T316-APM 16 | 65 ° ° °
@& | ApkT117T320-APM 2 65 . . .
e
APKT160408-APM 0,8 19,33 () L3} o ° o
APKT160416-APM 1,6 19,33 () ° °
APKT160420-APM 2 1933 ° ° °
APKT160424-APM 24 1933 ° ° °
APKT160430-APM 3 1933 ° °
APKT11T304-LH 04 | 65 o O
& APKT11T308-LH 08 |65 oe
APKT160408-LH 0,8 19,33 o o
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

APKT L S d
O Bonnes conditions d'usinage 0702 | 426 | 238 2
€3 Conditions d’usinage normales 11 T3 | 12,24 3,6 2,8
Plaquette de fraisage €% Conditions d'usinage défavorables 16 04 17,877 576 | 44
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ©3Ba55B8 & S&: BHe OO0 |0
; M| DRHODBEER D BHRBOO O
v © od K e® O o &
; " N & D
88 L S & &% 08 B8O &
H
50 M R L R L
r . a A — = = ~ 2 N =3 — — SB
O0J3==32c3co00l02838c | 28
[ R R e N e R ~a l e R aa |l aa WY aa i a'a Jfa'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa a a2 |l I b4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
APKT11T308-NM ° °
APKT11T312-NM ° °
APKT11T304-PF 04 |65 o o) o o o
APKT11T308-PF 0,8 | 6,5 o
() APKT11T316-PF 16 | 65
_—_— I , o
APKT160408-PF 0,8 19,33 o o o o
APKT160430-PF 3 1933|0
APKT11T304-PM 04 |65|0 0 o o o o o o
APKT11T308-PM 08 |65 |0 OO @ 00 o o o o
) APKT11T312-PM 1,2 | 65 o o o o
APKT11T316-PM 16 | 65 o o o o
APKT160408-PM 08 |933|0 0 0 @ ® O O o O o )
APKT160416-PM 16 |933|0 o
APKT11T304-PR 04 | 65 o o
& APKT11T316-PR 16 | 65 o
APKT11T3XR ) °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances Info. techniques B527 Parametres B230
<o
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raiseacoe  Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

EMPO2 Kr:90° 0 0

‘a P 4 ap @D
J P T
) I
ad ‘
C
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents | Attachem.

: @0 | od | L | apme Q
EMP02-032-A16-AP07-08C x® ° 32 16 35 6,4 8 A 0,34
EMP02-040-A16-AP07-10C b ° 40 16 40 6,4 10 A 04 APKT0702
EMP02-050-A22-AP07-12C S ° 50 22 40 6,4 12 A 0,6
EMP02-040-A16-AP11-04C x o 40 16 40 11 4 A 0,237
EMP02-040-A16-AP11-05C £ o 40 16 40 11 5 A 0,177
EMP02-040-A16-AP11-06C 5% o 40 16 40 1 6 A 0,234
EMP02-050-A22-AP11-06 ° 50 22 40 1 6 A 03
EMP02-050-A22-AP11-06C £ o 50 22 40 11 6 A 0,3
EMP02-050-A22-AP11-07C x® o 50 22 40 11 7 A 0,39
EMP02-063-A22-AP11-08 o 63 22 40 1 8 A 0,6
EMP02-063-A22-AP11-08C x ° 63 22 40 1 8 A 0,6 APKT11T3
EMP02-063-A22-AP11-09C S ° 63 22 40 1 9 A 0,54
EMP02-080-A27-AP11-08 o 80 27 50 11 8 A 12
EMP02-080-A27-AP11-08C x® o 80 27 50 " 8 A 12
EMP02-080-A27-AP11-10C b ° 80 27 50 1 10 A 1,13
EMP02-100-B32-AP11-10 ° 100 32 50 Ih 10 B 1,7
EMP02-100-B32-AP11-10C x® o 100 32 50 11 10 B 1,7
EMP02-125-B40-AP11-10 o 125 40 63 11 10 B 3,42
EMP02-040-A16-AP16-03 o 40 16 40 15,5 3 A 0,17
EMP02-040-A16-AP16-04C S ° 40 16 40 15,5 4 A 0,17
EMP02-050-A22-AP16-05 ° 50 22 40 15,5 5 A 0,3
EMP02-050-A22-AP16-05C * o 50 22 40 15,5 5 A 0,3
EMP02-063-A22-AP16-06 ° 63 22 40 15,5 6 A 0,5
EMP02-063-A22-AP16-06C S ° 63 22 40 15,5 6 A 0,5 APKTTE04
EMP02-080-A27-AP16-06C £ ¢} 80 27 50 15,5 6 A 1,08
EMP02-080-A27-AP16-07 ° 80 27 50 15,5 7 A 11
EMP02-080-A27-AP16-07C *® o 80 27 50 15,5 7 A 11
EMP02-100-B32-AP16-08 ° 100 32 50 15,5 8 B 1,6
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage

Dimensions (mm)

Plaquettes

B110

Article sz | Stock Dents | Attachem.
o0 o | L | @]
EMP02-100-B32-AP16-08C ES (] 100 32 50 15,5 8 B 1,6
EMP02-125-B40-AP16-06C S o 125 40 63 15,5 6 B 3,18
EMP02-125-B40-AP16-10 [} 125 40 63 15,5 10 B 3,2
EMP02-125-B40-AP16-10C sk o 125 40 63 15,5 10 B 3,2
EMP02-160-B40-AP16-07C x® o 160 40 63 15,5 7 B 4,3 APKT1604
EMP02-160-B40-AP16-10 o 160 40 63 15,5 10 B 6,3
EMP02-160-B40-AP16-10C b o 160 40 63 15,5 10 B 6,3
EMP02-200-C60-AP16-12 o 200 60 63 15,5 12 C 8,1
EMP02-250-C60-AP16-12 o 250 60 63 15,5 12 C 11,2
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette APKT11T3 APKT1604 APKT1604
oD 40-125 40-160 160-250

Cassette Locator-APKT16

. 160M4x10 160M4x10
v Vis (plaquette) (3.4 Nm) (3.4 Nm)

. 160M2,5%6,5T
v Vis (plaquette) (1.0Nm)
/’ Clé (plaquette) WTOS8IS WT15IS WT15IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230

o



raiseacoe  Plaquettes de fraisage

APKT L S d
O Bonnes conditions d'usinage 0702 | 426 | 238 2
€5 Conditions d’usinage normales 11 T3 | 1224 | 36 2,8
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 16 04 17,877 576 | 44
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SORBBRE O S BBk OO0 O
: M| SBODBE B DBHRBO0 O
Wl b "_ _______ R K 88 O 0 &
: e N € DR
8 L S & & 08 O8O &
H
NS ARRNRsastnsgnRE b
%0 VB3 EsssadceaEn858a0C o 2]
e o e | F N E A
APKT11T304-ALH 04 |65 ° o0
m APKT11T308-ALH 08 |65 ° L)
APKT160408-ALH 0,8 /9,33 [ LI}
APKT11T304-APF 04 | 65 °
‘g APKT11T308-APF 08 | 65 ° o
APKT160408-APF 0,8 19,33 o ® O O
APKT070204-APM 0,4 6,91 [}
APKT11T304-APM 04 |65 ° ° °
APKT11T308-APM 08 | 65 ° ° o ° o
APKT11T312-APM 1,2 | 65 ° ° °
APKT11T316-APM 16 | 65 () ° °
@& | APKT11T320-APM 2 |65 . . .
e
APKT160408-APM 0,8 /9,33 ° [ I} o ° o
APKT160416-APM 1,6 19,33 ° ° °
APKT160420-APM 2 1933 ) ° °
APKT160424-APM 2,4 1933 (] ° °
APKT160430-APM 3 1933 ° °
APKT11T304-LH 04 |65
O APKT11T308-LH 08 | 6,5
APKT160408-LH 0,8 |9,33
APKT11T308-NM °
MO | ApkT11T312-NM . .
APKT11T304-PF 04 |65 o o o o o
APKT11T308-PF 08 | 65 o
() APKT11T316-PF 16 | 65 o
APKT160408-PF 0,8 19,33 o o o ()
APKT160430-PF 3 1933|0
APKT11T304-PM 04 |65|0 o0 o o o o O o
APKT11T308-PM 08 |65 |0 O O O ®@ 00 o o o o
@ APKT11T312-PM 1,2 | 65 ¢} o o o
W | APKT11T316-PM 16 | 65 o oo o
APKT160408-PM 08 [933|0 0 0 @ ® O O o o o °
APKT160416-PM 1,6 1933|0 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

APKT L S d
A O Bonnes conditions d'usinage 0702 | 426 | 238 2
€3 Conditions d’usinage normales 11 T3 | 1224 | 3,6 2,8
Plaquette de fraisage €2  Conditions d'usinage défavorables 1604 | 17,877 576 | 44
@ Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
(@)}
© s P ©3Ba55B8 & S&: BHe OO0 |0
r
§ i —= M| DRHODBEER D BHRBOO O
|_ 1
w| fo ) fl e K 88 O o e
: 110 N 69 69 %%
88" L S & B 08 BOG &
H
B 0 w|85585808 5830 8s8ags |G
r . a A — = = ~ 2 N =3 — — SB
O0J3==32c3co00l02838c | 28
[ R R e N e R ~a l e R aa |l aa WY aa i a'a Jfa'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa a a2 |l I b4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 | |[>>
APKT11T304-PR 04 | 65 o o
g @
g -— APKT11T316-PR 16 | 65 o
o
L APKT11T3XR ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
C HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
)
(@)]
©
&
[}
o
Z (%]
5 ¢
®Z
c
S £
€&
x
[
©
£
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a 90°

Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

'©7
ri—'i/

i g
i od
Dimensions (mm) Plaquettes
Article s | Stock Dents | Attachem. | No.de pla-
@D e od L quettes l\ .
EMPO03-050-A22-AP11-04 ° 50 39 22 58 4 A 16 0,5
EMPO03-050-A22-AP11-04C S o 50 39 22 58 4 A 16 0,5
EMP03-063-A27-AP11-04 ° 63 39 27 58 4 A 16 0,9
EMP03-063-A27-AP11-04C sk o 63 39 27 58 4 A 16 0,9
APKT11T3
EMP03-080-B32-AP11-05 ° 80 39 32 63 5 B 20 1,3
EMP03-080-B32-AP11-05C b o 80 39 32 63 5 B 20 13
EMPO03-100-B40-AP11-06 ° 100 39 40 63 6 B 24 2
EMP03-100-B40-AP11-06C b ] 100 39 40 63 6 B 24 2
® En stock O Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette APKT11T3
@D 50-100
. 160M2,5%6,5T
v Vis (plaquette) (1.0Nm)
& | cié (plaquette) WTO8IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

O Bonnes conditions d'usinage APKT L S d
€3 Conditions d’usinage normales 11 T3 12,24 3,6 2,8
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 353508 & D BHBe OO0 |0
; pi— M| BRHBDBER D BHRBROO O
W ) e K @8 O o @
; " N & D
8 L S % B 08 B8O &
H
56 wessREasasNn8gSnRE b
r . o N — — = ~N 2 N o — — SB
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
APKT11T304-ALH 04 |65 ° L)
m APKT11T308-ALH 08 |65 ° L )
APKT11T304-APF 04 (65 °
$ APKT11T308-APF 0,8 |65 o ° o
.
APKT11T304-APM 04 6,5 ° ° °
APKT11T308-APM 08 |65 ° ° o ° o
@& | ApKT11T312-APM 12 |65 . . .
ol
APKT11T316-APM 16 |65 ° ° °
APKT11T320-APM 2 16,5 ° ° °
APKT11T304-LH 04 |65
D N
3 APKT11T308-LH 08 |65
APKT11T308-NM ° °
BOR) | APkT11T312-NM . .
APKT11T304-PF 04 |65 o o o o o
() APKT11T308-PF 08 |65
— . , o
APKT11T316-PF 1,6 165 o
APKT11T304-PM 04 |65/0 o0 O [ele} o o o
@ APKT11T308-PM 08 |65/0 © O O @ OO o O o o
—_— APKT11T312-PM 1,2 |65 o o o o
APKT11T316-PM 16 |65 o o o o
APKT11T304-PR 04 |65 o o
&" APKT11T316-PR 16 165 o
APKT11T3XR ) °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raiseacoe  Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

@D

-od

Attachement Weldon

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents | No.de pla-
@D e od L, L quettes l\ .
EMP04-020-XP20-AP11-01 ° 20 29,4 20 45 120 1 3 0,3
EMP04-025-XP25-AP11-02 ° 25 38,9 25 55 130 2 8 04
APKT11T3
EMP04-032-XP32-AP11-02 ° 32 48,5 32 65 140 2 10 0,7
EMP04-040-XP40-AP11-02 ° 40 58 40 75 150 2 14 1,3
® En stock o Sur demande
*% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette APKT11T3
@D 20-40
) 160M2,5%6,5T
v Vis (plaquette) (1ONm)
A | Cié (plaquette) WT08IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230

B11s

>

Tournage

o)

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



A

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

E

Index

Plaquettes de fraisage rrisea o0°

O Bonnes conditions d'usinage APKT L S d
€3 Conditions d’usinage normales 11 T3 12,24 3,6 2,8
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 353508 & D BHBe OO0 |0
; pi— M| BRHBDBER D BHRBROO O
W ) e K @8 O o @
; " N & D
8 L S % B 08 B8O &
H
56 wessREasasNn8gSnRE b
r . o N — — = ~N 2 N o — — SB
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
APKT11T304-ALH 04 |65 ° L)
m APKT11T308-ALH 08 |65 ° L )
APKT11T304-APF 04 (65 °
$ APKT11T308-APF 0,8 |65 o ° o
.
APKT11T304-APM 04 6,5 ° ° °
APKT11T308-APM 08 |65 ° ° o ° o
@& | ApKT11T312-APM 12 |65 . . .
ol
APKT11T316-APM 16 |65 ° ° °
APKT11T320-APM 2 16,5 ° ° °
APKT11T304-LH 04 |65
D N
3 APKT11T308-LH 08 |65
APKT11T308-NM ° °
BOR) | APkT11T312-NM . .
APKT11T304-PF 04 |65 o o o o o
() APKT11T308-PF 08 |65
— . , o
APKT11T316-PF 1,6 165 o
APKT11T304-PM 04 |65/0 o0 O [ele} o o o
@ APKT11T308-PM 08 |65/0 © O O @ OO o O o o
—_— APKT11T312-PM 1,2 |65 o o o o
APKT11T316-PM 16 |65 o o o o
APKT11T304-PR 04 |65 o o
&" APKT11T316-PR 16 165 o
APKT11T3XR ) °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raiseacoe  Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

@D ~ fo T T

Attachement Weldon

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents =
@D e od L, L N
EMP05-025-XP25-C x ° 25 20 25 40 130 3 0,5 APMT1135
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette APMT1135
@D 25
//
- 160M2,5%6,5T
v Vis (plaquette) (1.ONm) ﬁ /
o~
o | Clé (plaquette) WTO8IP '

Codification B26

Choix nuances

B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

O Bonnes conditions d'usinage APMT L S d
€3 Conditions d’usinage normales 11 35 11,25 3,5 2,8
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHBe OO0 |0
“/\fg M| SBO0D OB Q08300 O
LW K By O @) o
' N S B
S CCIE X OB HBEH o3
I
H
50 wessBraadsas s aRE b
r . o N — — = ~N 2 N o — — SB
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
APMT1135PDR 0,8 |6,2 o ° o
<o)
-
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a 90°

Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

EMP0O9 Kr:90° 0 0

>

Tournage

o)

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index

Dimensions (mm) Plaquettes
i s
Article sz | Stock o0 o ) . Dents | Attachem. M
EMP09-040-A16-LN08-05C x® ° 40 16 40 8 5 A
EMP09-050-A22-LN08-06C b ° 50 22 40 8 6 A
EMP09-063-A22-LN08-08C x [ 63 22 40 8 8 A LNKTO804PNR
EMP09-080-A27-LN08-10C £ o 80 27 50 8 10 A
EMP09-040-A16-LN12-04C x® o 40 16 40 11,5 4 A 0,19
EMP09-050-A22-LN12-05C x* o 50 22 40 11,5 5 A 0,33
EMP09-063-A22-LN12-06C x® ° 63 22 40 11,5 6 A 0,53
EMP09-080-A27-LN12-07C £ [ 80 27 50 11,5 7 A 1,18 LNKTT206PNR
EMP09-100-B32-LN12-09C x o 100 32 50 11,5 9 B 1,62
EMP09-125-B40-LN12-11C x® o 125 40 63 11,5 11 B 3,25
EMP09-080-A27-LN16-06C b ° 80 27 50 15 6 A
EMP09-100-B32-LN16-08C S ° 100 32 50 15 8 B
EMP09-125-B40-LN16-10C x® o 125 40 63 15 10 B
EMP09-160-B40-LN16-12C x® o 160 40 63 15 12 B LNKT1607PNR
EMP09-200-C60-LN16-16 o 200 60 70 15 16 C
EMP09-250-C60-LN16-12 ¢} 250 60 70 15 12 C
EMP09-315-D60-LN16-16 o 315 60 80 15 16 D
® En stock O Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette LNKT0804PNR LNKT1206PNR LNKT1607PNR
@D 40-80 40-125 80-360
W | Vis(bride) '(610;\",3:3 '?;”mﬂ)z
v Vis (plaquette) I?gg‘;ﬂ;
e clé wT101S WT15IS
/’ Clé (plaquette) WT20IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

LNKT L S
O Bonnes conditions d'usinage 08 04 | 875 | 445
€3  Conditions d’usinage normales 12 06 12,7 6,75
Plaquette de fraisage g8  Conditions d'usinage défavorables 16 07 | 16,05 | 7,35
Plaquette de fraisage LN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 35558 & B BB OO0 O
M| DRHDBEE D BHBRROO O
L
K B O O EX]
w N & D
_— s B B 06 0BG B
.
H
1SO w 85535533588“‘88288%2 E
r 2 =4 S = — — S S
O03SSS520000302020C | 2]
[ R R e N v R~ W e W aa | ea W a'a i a'a Jfa'a ifa'a i a'a i a'a R a'a Jifa'a a2 |l I P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | [>>
'— LNKT080404PNR-GL 85 (04 () ° °
() | LNKT120608PNR-GL 13 |08 o o o
—1 LNKT160708PNR-GL 15 10,8 ) ° °
LNKT080404PNR-GM 85 |04 ° °
G! LNKT120608PNR-GM 13 (0,8 [ ° °
LNKT160708PNR-GM 15 (0,8 ° o °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raiseacoe  Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

EMP0O9 Kr:90° 0 0

P

Dimensions (mm)

Plaquettes

Article sie | Stock No.de | Dents | Attachem.
@D e od L |goujures al
EMP09-040x43-A16-LN12-02C S o 40 43 16 70 2 8 A 04
EMP09-050x43-A22-LN12-03C S ° 50 43 22 70 3 12 A 0,64
EMP09-063x53-A27-LN12-04C S ° 63 53 27 80 4 20 A 1,31
LNKT1206PNR
EMP09-080x53-A27-LN12-05C sk o 80 53 27 80 5 25 A 2,33
EMP09-080x53-A32-LN12-05C *® o 80 54,6 32 80 5 25 A 2,33
EMP09-080x74-A32-LN12-05C sk o 80 74 32 100 5 35 A
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette LNKT1206PNR
@D 40-80
. . 160M4x12
w Vis (bride) 34Nm)
e Cle WT15IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

O Bonnes conditions d'usinage LNKT L S
A €3 Conditions d’usinage normales 12 06 12,7 6,75
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage LN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o P 353508 & D BHBe OO0 |0
(@)}
= M| BRHBDBER D BHRBROO O
= L
3 K e% o o 0
|_
N & D
S CCIE X OB HBEH o3
H
B 0 wlrl3558580858828838a85 |5
r NN =l © o = o I o 0 = = =
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
'— LNKT120608PNR-GL 13 10,8 ) ° °
. O
e
% LNKT120608PNR-GM 13 (0,8 ° ° °
S
s (4 ﬂ
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
C HW Carbure non revétu
9]
(@)]
S
&
[}
o

O

Informations
techniques

Index
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raiseacoe  Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

EMP13 Kr:90° 0

ap

C
Dimensions (mm) Plaquettes
i s
Article sz | Stock o0 o ) . Dents | Attachem. &
EMP13-040-A16-AN11-04C £ o 40 16 40 11,2 4 A 0,45
EMP13-050-A22-AN11-06C S ° 50 22 40 11,2 6 A 03
EMP13-063-A22-AN11-06 S () 63 22 40 11,2 6 A 0,49
EMP13-063-A22-AN11-07C £ [] 63 22 40 11,2 7 A 0,49
EMP13-080-A27-AN11-07 x® ¢} 80 27 50 11,2 7 A 1,18
EMP13-080-A27-AN11-09C x® o 80 27 50 11,2 9 A 1,18 ANGX1105
EMP13-100-B32-AN11-12 ° 100 32 50 11,2 12 B 1,46
EMP13-100-B32-AN11-12C S o 100 32 50 11,2 12 B 1,46
EMP13-125-B40-AN11-14 ° 125 40 63 11,2 14 B 2,92
EMP13-125-B40-AN11-14C £ o 125 40 63 11,2 14 B 2,92
EMP13-160-C40-AN11-16 o 160 40 63 11,2 16 C 4,3
EMP13-050-A22-AN15-04C S ° 50 22 40 14,5 4 A 0,26
EMP13-060-A22-AN15-05C S () 60 22 40 14,5 5 A 0,53
EMP13-063-A22-AN15-05C x® [] 63 22 40 14,5 5 A 0,53
EMP13-080-A27-AN15-06C £ o 80 27 50 14,5 6 A 1,23
EMP13-100-B32-AN15-08 o 100 32 50 14,5 8 B 1,52
EMP13-100-B32-AN15-08C * o 100 32 50 14,5 8 B 1,52 ANGX1306
EMP13-125-B40-AN15-10 ° 125 40 63 14,5 10 B 3,05
EMP13-125-B40-AN15-10C x o 125 40 63 14,5 10 B 3,05
EMP13-160-C40-AN15-12 o 160 40 63 14,5 12 C 4,46
EMP13-200-C60-AN15-16 o 200 60 63 14,5 16 C 6,26
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

Pieces détachées

Plaquette ANGX1105 ANGX1506
2D 40-160 50-200
W | Vis (bride) I?glzm)z
v Vis (plaquette) I(?OQAS:]? I?;),l‘\‘/l;\llﬂ)z
e clé WT15IS
/’ Clé (plaquette) WT09IS WT151S

O Bonnes conditions d'usinage ANGX L S d
&3 Conditions d’'usinage normales 11 05 11,85 57 3,5
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 1506 | 1543 | 73 4,4
Plaquette de fraisage AN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P 3HB3BDR & D BHH OO0 |0
M| DHHDBE B OHLREBROO0 O
od] K ®® O o @
N St DR
S CCIE O&B HBH o3
H
3] oo N NN n o~ o =
N — — — = — 58] o 58] s n
I1SO Wi rlgooldilmuRooecoaonn ) — =
O03SS2502000030R0R0C | 2]
[ N e N e W ca e ) [faa Wfe'a i aa B e'a e a B c'a i a'a B e'a i aa B e'a | I~ z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>= > > >
ANGX110504PNR-GM 84 (04 [ ° [ )
ANGX110508PNR-GM 84 |08|e ° ° )
ﬂll ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
ANGX150608PNR-GM 11 (08|0 ° ° [ )
ANGX150616PNR-GM 1 11,6 ° ° °
ANGX150620PNR-GM 1M |2 o0 °
. ANGX110504PNR-LH 84 (04 °
a~
q ANGX150608PNR-LH 1 /08 .
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raiseacoe  Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

-
o | [ \ o
S J S
L,
L
Attachement Weldon
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock Dents =

' @D | od L, L | apmm m
EMP13-025-XP25-AN11-02C S ° 25 25 32 100 11,2 2 0,31
EMP13-032-XP32-AN11-03C S ° 32 32 40 115 11,2 3 0,61 ANGX1105
EMP13-040-XP32-AN11-04C S [ 40 32 40 125 11,2 4 0,75
EMP13-032-XP32-AN15-02C sk [ 32 32 40 125 11,2 2 0,66

; ANGX1506
EMP13-040-XP32-AN15-03C b () 40 32 40 125 11,2 3 0,76

® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette ANGX1105 ANGX1506
@D 25-40 25-40
) 160M3x9 160M4x12

v Vis (plaquette) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
& | cié (plaquette) WTO9IS WT15IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

O Bonnes conditions d'usinage ANGX L S d
€3 Conditions d’usinage normales 11 05 11,85 57 35
Plaquette de fraisage £%  Conditions d’usinage défavorables 1506 | 1543 | 7,3 4.4
Plaquette de fraisage AN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P 353508 & SR BHBHR OO0 |0
M| ©55E D BHRBROO O
L d] | K ©e O O 2
o N & D
A 3 & B 08 066 @
H
56 Wl ldscBeadsestnassnns |&
r 2 =4 S = — — S S
OB83SS500000038RBR80 & |28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
ANGX110504PNR-GM 84 |04 ° ° L)
ANGX110508PNR-GM 84 |08|e ° ° L)
—v*‘ll ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
ANGX150608PNR-GM 1 (080 ° ° )
ANGX150616PNR-GM 11 (1,6 ° ° )
ANGX150620PNR-GM 1M |2 o o °
. ANGX110504PNR-LH 84 |04 °
a~
A{\‘ ANGX150608PNR-LH 1 10,8 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raiseacoe  Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

'»Eﬂ
¢

f

"lf

od

L

Attachement cylindrique

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents ——
' o | e | od | L L | ayme m
EMP13-025-G25-AN11-02C S ° 25 11,2 25 32 100 11,2 2 0,31
EMP13-032-G32-AN11-03C S ° 32 11,2 32 40 115 11,2 3 0,61 ANGX1105
EMP13-040-G32-AN11-04C sk ° 40 11,2 32 40 125 11,2 4 0,75
EMP13-032-G32-AN15-02C sk L] 32 14,5 32 40 125 14,5 2 0,66
; ANGX1506
EMP13-040-G32-AN15-03C b ° 40 14,5 32 40 125 14,5 3 0,76
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette ANGX1105 ANGX1506
@D 25-40 25-40
) 160M3x9 160M4x12
v Vis (plaquette) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
A | Cié (plaquette) WT09IS WT15IS ‘
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

O Bonnes conditions d'usinage ANGX L S d
€3 Conditions d’usinage normales 11 05 11,85 57 35
Plaquette de fraisage £%  Conditions d’usinage défavorables 1506 | 1543 | 7,3 4.4
Plaquette de fraisage AN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P 353508 & SR BHBHR OO0 |0
M| ©55E D BHRBROO O
L d] | K ©e O O 2
o N & D
A 3 & B 08 066 @
H
56 Wl ldscBeadsestnassnns |&
r 2 =4 S = — — S S
OB83SS500000038RBR80 & |28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
ANGX110504PNR-GM 84 |04 ° ° L)
ANGX110508PNR-GM 84 |08|e ° ° L)
—v*‘ll ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
ANGX150608PNR-GM 1 (080 ° ° )
ANGX150616PNR-GM 11 (1,6 ° ° )
ANGX150620PNR-GM 1M |2 o o °
. ANGX110504PNR-LH 84 |04 °
a~
A{\‘ ANGX150608PNR-LH 1 10,8 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a 90°

Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

EMP13 Kr:90° 0 0 &

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock Dents |No. de plaquet- -
@D e od L tes %
EMP13-050x43-A22-AN11-03 ° 50 43 22 60 3 12 0,52
ANGX1105
EMP13-063x64-A27-AN11-04 o 63 64 27 80 4 24 1,15
EMP13-063x53-A27-AN15-03 o 63 53 27 75 3 12 1,14
ANGX1506
EMP13-080x53-A32-AN15-04 ° 80 53 32 75 4 16 1,82
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette ANGX1105 ANGX1506
@D 50-63 63-80
) 160M3x9 160M4x12
v Vis (plaquette) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
& | cié (plaquette) WTO9IS WT15IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

O Bonnes conditions d'usinage ANGX L S d
€3 Conditions d’usinage normales 11 05 11,85 57 35
Plaquette de fraisage £%  Conditions d’usinage défavorables 1506 | 1543 | 7,3 4.4
Plaquette de fraisage AN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P 353508 & SR BHBHR OO0 |0
M| ©55E D BHRBROO O
L d] | K ©e O O 2
o N & D
A 3 & B 08 066 @
H
56 Wl ldscBeadsestnassnns |&
r 2 =4 S = — — S S
OB83SS500000038RBR80 & |28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
ANGX110504PNR-GM 84 |04 ° ° L)
ANGX110508PNR-GM 84 |08|e ° ° L)
—v*‘ll ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
ANGX150608PNR-GM 1 (080 ° ° )
ANGX150616PNR-GM 11 (1,6 ° ° )
ANGX150620PNR-GM 1M |2 o o °
. ANGX110504PNR-LH 84 |04 °
a~
A{\‘ ANGX150608PNR-LH 1 10,8 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<o
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raiseacoe  Plaquettes de fraisage

Fraise a 90°

, ]

9]

®

Ls

®

[\
S

od

L

Attachement Weldon

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents | No.de pla- —
@D e od L L quettes w
EMP13-032x43-XP32-AN11-02 o 32 43 32 48 115 2 0,61
ANGX1105
EMP13-040x43-XP32-AN11-03 o 40 43 32 55 125 3 12 0,79
EMP13-040x40-XP32-AN15-02 ¢} 40 40 32 55 115 2 0,79
ANGX1506
EMP13-050x53-XP40-AN15-02 ¢} 50 53 40 70 145 2 1,53
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette ANGX1105 ANGX1506
@D 32-40 40-50
) 160M3x9 160M4x12
v Vis (plaquette) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
A | Cié (plaquette) WT09IS WT15IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage rrisea o0°

O Bonnes conditions d'usinage ANGX L S d
€3 Conditions d’usinage normales 11 05 11,85 57 35
Plaquette de fraisage £%  Conditions d’usinage défavorables 1506 | 1543 | 7,3 4.4
Plaquette de fraisage AN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P 353508 & SR BHBHR OO0 |0
M| ©55E D BHRBROO O
L d] | K ©e O O 2
o N & D
A 3 & B 08 066 @
H
56 Wl ldscBeadsestnassnns |&
r 2 =4 S = — — S S
OB83SS500000038RBR80 & |28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
ANGX110504PNR-GM 84 |04 ° ° L)
ANGX110508PNR-GM 84 |08|e ° ° L)
—v*‘ll ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
ANGX150608PNR-GM 1 (080 ° ° )
ANGX150616PNR-GM 11 (1,6 ° ° )
ANGX150620PNR-GM 1M |2 o o °
. ANGX110504PNR-LH 84 |04 °
a~
A{\‘ ANGX150608PNR-LH 1 10,8 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raisedeforme  Plaquettes de fraisage

Fraise de forme

BMRO1 0 0 &

o0| fore—

Attachement Weldon

Dimensions (mm) Dents Plaquettes
Article s | Stock VN
R @D e od L, L ZDET | SPMT Sﬂ’i‘
s

BMRO01-020-XP20-S o 10 20 20 20 50 125 2 2 0,3

ZDETO08T2 &
BMRO01-020-XP20-M o 10 20 20 20 75 150 2 2 03 SPMT0603
BMR01-020-XP20-L o 10 20 20 20 100 200 2 2 0,4
BMR01-025-XP25-S o 12,5 25 23 25 70 150 2 2 0,5

ZDET1103 &
BMR01-025-XP25-M o 12,5 25 23 25 95 175 2 2 0,6 _____ SPMT0603
BMR01-025-XP25-L o 12,5 25 23 25 100 200 2 2 0,7
BMRO01-032-XP32-S o 16 32 31 32 85 175 2 2 0,9

ZDET13T2 &
BMR01-032-XP32-M o 16 32 31 32 100 200 2 2 ___1_,_1 ______ SDMT0903
BMR01-032-XP32-L ] 16 32 31 32 150 250 2 2 14
BMRO01-040-XP40-S o 20 40 41 40 85 175 3 2 14
BMRO01-040-XP40-M o 20 40 41 40 100 200 3 2 1,7
BMRO01-040-XP40-L ) 20 40 41 40 150 250 3 2 2,1 ZPNT2204 &
BMR01-050-XP40-S o 25 50 45 40 100 200 3 2 1,8 SPMT1204
BMR01-050-XP40-M o 25 50 45 40 100 300 3 2 2,8
BMRO01-063-XP40-S o 31,5 63 52 40 100 200 4 2 3

® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaguette ZDETO08T2 & ZDET1103 & ZDET13T2 & ZPNT2204 &
q SPMTO0603 SPMT0603 SDMT0903 SPMT1204
@D 20 25 32 40-63
v Vis (plaquette) 143M2,5x5,7 143M2,5x5,7 143M4x8 143M5x%11
plaq (1,0 Nm) (1,0 Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm) /ﬁT
o | Clé (plaquette) WTO7IP WTO7IP { : /’ 7 B
5 i

A | Cié (plaquette) WT15IS WT20IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise de forme

>

ZDET L 1.C S d
08 T2 8,4 6,75 2,78 2,8
O Bonnes conditions d’usinage 11 03 10,6 8,5 3,18 2,8
) &3 Conditions d’usinage normales 1373 | 13,2 | 105 | 3,97 44
< Plaquette de fraisage €%  Conditions d'usinage défavorables 2204 | 161 | 127 | 476 | 556
c
f—
§ Plaquette de fraisage ZD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P B3GR & D BHe OO0 |0
M| DHHDBE D& BHBROO0 |O
ag ) K 8% O o) €
B &b/ N & o
RTT S LI X O&B HBH 93
H
N__m;;NNFNNNmeNMN; E
) 1SO RISRISIIInl2L2SRNdag1<= = |55
(o)) VUU=2=2=20000000nYalVn vl 9 =
o [oa e e e e R e e e | aa R~ MY aa JiYaa MYa a Ry 'a Wi 'a R o'a WY c'a R 2 ) 9=l =z [al)a)
@ S>E>>>>5>>F>>>>>>>>>>5 |5 5>
2 _~_ | ZDET13T3CYR16-PM 16 o o
‘\UUUL\-/,
_~. | ZDETO8T2CYR10 10
Ly | ZDET1103CYR12.5 12,5 o
C v
~ ZPNT2204CY(R20) 20
#9 . | ZPNT2204CY(R25) 25
e
WS | ZPNT2204CY(R31) 31,5 o
g ® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
S HT  Cermet non revétu
o HC? Cermet revétu
=5 HW Carbure non revétu
Z (%]
5 ¢
®Z
c
S £
€&
<
(9]
©
£
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230

<
B134 v



raisedeforme  Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage SPMT L 1.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 06 03 | 6,35 6,35 3,18 2,8
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 1204 | 127 | 12,7 | 476 | 55
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBR & D BB OO0 O
M| DBHRHDBSH D DBHRHOO O
K Dy O @) &8
N St SPEX]
S CCICK OB BWH
H
(&) oo N NN o~ o <
N — — = = — m v o fsa) n n
I1SO rggeddadrLgeelsslNagyR 2 S o
0355208000025 R8R380 |& |28
[ e N e N e aa ) [faa B 'a e B 'a ifa'a B ca i a'a B 'a ifa'a B 'a | I =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>>
SPMT060304-KT o
—_——
SPMT060304 04 ° o
a SPMT120408 08 |0 @ © ® O
—
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
O Bonnes conditions d'usinage SDMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 4.4
Plaquette de fraisage €% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3HBGDBE S D DBHHE OO0 O
M| DBBHDBEH DE DBOHBHOO O
K D& O o o
N St SR
S CCIE K OB DBDBH 93
H
o NS REENN a8 n8g nnE |5
r Q22N - |- |55
O83=SS25020000RTRBR0T T |28
[ea g e Qe R a R el a lfaa ) foa Rifaa lifaa lifaa lifa'a Rl aa Mifa'a Wi a'a e a R aa || =4 P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 |5 |>>
SDMT090308 038 °
4
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise de forme

Fraise de forme

BMR02 0 O &

A

Tournage

oD (©

od

L1

o

(]
()]
3
= Dimensions (mm) Plaquettes
S
L Article sk | Stock
' R @D od L, L fe)
¥
BMR02-012-G16-S ° 6 12 16 40 110 0,1
BMR02-012-G16-M ° 6 12 16 50 130 0,2 ROHX1203
C BMR02-012-G16-L ° 6 12 16 50 160 0,2
BMRO02-016-G20-S ° 8 16 20 45 140 0,3
BMR02-016-G20-M ° 8 16 20 65 170 03 ROHX1604
BMR02-016-G20-L ° 8 16 20 65 200 04
o BMR02-020-G25-S ° 10 20 25 60 160 0,5
g BMRO02-020-G25-M ° 10 20 25 80 200 0,6 ROHX2005
g BMR02-020-G25-L o 10 20 25 80 240 08
® En stock o Sur demande
*% Avec arrosage interne
D Piéces détachées
Plaquette ROHX1203 ROHX1604 ROHX2005
@D 12 16 20
Z (%]
5 ¢
2o 170M4x10TT 170M5x12TT 170M5x16TT
c O ]
£ C @ | Vis (laquette) (3.4 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) @/
8y )
€& &
4 ) /
/’ Clé (plaquette) WT15IS WT20IS WT20IS X
X
[
©
£
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raisedeforme  Plaquettes de fraisage

ROHX L 1.C S d
O Bonnes conditions d'usinage 12 03 8,5 12 3 4
€5 Conditions d’usinage normales 16 04 | 11,3 16 4 5
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 20 05 | 141 | 20 5 5
Plaquette positive RO** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353588 & S BB OO0 O
M| DRODBEE B DBHRBO0 O
K B&e O @) EX]
N &b L]
S LI X OB HBHB 3
H
56 NssBRnoNceatnssynnE |5
N N = == = o I o n n = =
O0J3==32c30c00030a8a8c | 2%
[ea Qe N e R a N e R a N wa R aa ) [faa W 'a B a'a B e'a s a B 'a S a'a WY c'a e a R e'a |l I~ =z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 > |[>>
ROHX1203 o o °
(<% ) | ROHX2005 o °
ROHX1604 o °
® En stock O Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise de forme

Fraise de forme

@DJ ************************ od @D ‘ ‘ od
R/ L1 R L1
L ! L
A B
Attachement cylindrique
Dimensions (mm) Plaquettes
i s
Article sz | Stock R o0 . o . ) Dents | Attachem. _ ;
BMRO03-016-G20-S ° 8 16 16 20 70 150 2 B 03 WPHT16
BMR03-016-G20-M ° 8 16 16 20 80 180 2 B 04
BMR03-020-G25-S o 10 20 20 25 80 180 2 B 0,5
BMR03-020-G25-M ° 10 20 20 25 100 200 2 B 0,6
BMR03-020-G25-L ° 10 20 20 25 150 250 2 B 0,7 XPHT20
BMRO03-020-G25-XL o 10 20 20 25 110 300 2 B 1
BMR03-025-G25-S ° 12,5 25 25 25 80 180 2 B 0,6
BMR03-025-G25-M ° 12,5 25 25 25 100 200 2 B 0,7
BMR03-025-G25-L o 12,5 25 25 25 110 250 2 B 038 XPHT25
BMR03-025-G25-XL o 12,5 25 25 25 120 300 2 B 1
BMRO03-030-G32-S o 15 30 30 32 120 200 2 A 1
BMR03-030-G32-M ° 15 30 30 32 150 250 2 A 13 XPHT30
BMR03-030-G32-L o 15 30 30 32 200 300 2 A 1,6
BMR03-032-G32-S ° 16 32 32 32 120 200 2 A 1,1
BMRO03-032-G32-M ° 16 32 32 32 150 250 2 A 1,4
BMR03-032-G32-L ° 16 32 32 32 200 300 2 A 1,6 XPHT32
BMR03-032-G32-XL o 16 32 32 32 200 350 2 A 2
BMR03-040-G40-S o 20 40 40 40 120 200 2 A 1,6
BMRO03-040-G40-M o 20 40 40 40 150 250 2 A 2 XPHT40
BMR03-040-G40-L ° 20 40 40 40 200 300 2 A 2,5
® En stock O Sur demande
* Avec arrosage interne
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
<>

B138



raisedeforme  Plaquettes de fraisage

Pieces détachées

Plaquette XPHT16 XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32 XPHT40
@D 16 20 25 30 32 40
=~ Bride CBHSR1
o Bride WD-208 | WD-208
w Vis (bride) 160M5x%13 160M5x13 143M6%16
(6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm)
w Vis (plaquette) 160M2,5%6,5 160M4x10 160M5x13 160M5x13 143M6x16 '
plaq (1,0 Nm) (3,4Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) 2
w Vis (plaquette) 160M3,5x08TT '
(27Nm) %
A | Cié (bride) WT20IT WT20IT WT25IT ’
l
o | Clé (plaquette) WT10IP /
) Clé (plaquette) WT20IT WT20IT WT25IT
% Clé (plaquette) WTO7P
/ﬂ Clé (plaquette) WT15S
XPHT L S d
16 16 3,18 3,1
20 20 3,97 4
25 25 4,76 4,7
O Bonnes conditions d'usinage 30 30 6,35 58
€3 Conditions d'usinage normales 32 32 6,35 58
Plaquette de fraisage €& Conditions d'usinage défavorables 40 40 | 794 | 68
Plaquette de fraisage XP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BB DBR & B DBHBE OO0 O
M| DBHHDBSH B DBHBRBOO O
K B O O 58
N St SR
S CCIC OB OBH @
H
(sn) oo N NN o~ o 2
N — — N = m 0o [52) = N
ISO R1aRR2888L2K22S88R923&Q2 |2 |58
0355208000035 R382380 |& |28
[ e N e W e R aa ) [faa B 'a e B e'a ifa'a B ca i a'a B 'a ia'a B e'a | I~ =z [alya)
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>5> |5 |=>
XPHT16R0803-GM °
XPHT20R10T3-GM 10 °
@ XPHT25R1204-GM 125] 9 ()
XPHT30R1506-GM 15 | 11 °
XPHT32R1606-GM 16 °
XPHT40R2007-GM 20 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise de forme

Fraise de forme

O

od

Attachement Weldon

Dimensions (mm)

Plaquettes

Article sle | Stock Dents | Attachem.
l R @D e od L, L @

BMR03-016-XP20-M ° 8 16 16 20 60 11 2 B 0,2 XPHT16
BMR03-020-XP25-M ° 10 20 20 25 70 127 2 B 0,3

XPHT20
BMR03-020-XP25-L ° 10 20 20 25 80 150 2 B 0,4
BMR03-025-XP25-M ° 12,5 25 25 25 80 137 2 B 0,4 XPHT25
BMRO03-025-XP25-L ° 12,5 25 25 25 100 200 2 B 0,6
BMR03-030-XP32-M ° 15 30 30 32 100 161 2 A 0,8

XPHT30
BMR03-030-XP32-L ° 15 30 30 32 150 250 2 A 1,3
BMR03-032-XP32-M [ 16 32 32 32 100 161 2 A 0,8 XPHT32
BMR03-032-XP32-L o 16 32 32 32 120 250 2 A 1,3
BMRO03-040-XP40-M o 20 40 40 40 100 175 2 A 1,3

XPHT40
BMR03-040-XP40-L ° 20 40 40 40 120 250 2 A 2
BMR03-050-XP50-M o 25 50 50 50 100 200 2 A 2,5 XPHTS0
BMRO03-050-XP50-L o 25 50 50 50 150 250 2 A 3,1
® En stock o Sur demande
*% Avec arrosage interne
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raisedeforme  Plaquettes de fraisage

Piéces détachées

Plaquette XPHT16 XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32 XPHT40 XPHT50
@D 16 20 25 30 32 40 50
=~ Bride CBHS5R1 | CBHSRI
8| e WD-208 | WD-208
w Vis (bride) I60M5%x13 | 160M5x13 | 143M6x16 | 143M6X16
(6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (9,1 Nm)
] 160M2,5%6,5 160M4x10 160M5%13 160M5x13 143M6X%16 143M8x21 '
w Vis (plaquette)
(1,0 Nm) (3,4Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm) %
w Vis (plaquette) I6OM3,5>08TT '
plaq 2,7Nm) %
A | e bride) WT20T | WT20T | WT25IT | WT2siT ’
l \
¢ | Clé (plaquette) WT10IP /
/% Clé (plaquette) WT20IT WT20IT WT25IT WT30IT
% Clé (plaquette) WTO7P
/ﬂ Clé (plaquette) WT15S
XPHT L S d
16 16 3,18 3,1
20 20 3,97 4
25 25 4,76 4,7
30 30 6,35 58
O Bonnes conditions d’usinage 32 32 6,35 58
€5 Conditions d’usinage normales 40 40 7,94 6,8
Plaquette de fraisage §%  Conditions d'usinage défavorables 50 50 | 794 | 92
Plaquette de fraisage XP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353588 & S BB OO0 O
M| DBBRHDBSE D BHBHOO O
K s O O o]
N &b SR
S CCICX OB HBHB €3
H
- R |o|8258585z880088egE |5
a N N n © o = o I o 0 n = =
O03SS20800003058203c | 28
[ R R e R e R el el aa | lfa W a'a W a'a R a'a ifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa'a a2 |l I~ P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
XPHT16R0803-GM °
XPHT20R10T3-GM 10 ()
XPHT25R1204-GM 12,5 °
&P | XPHT30R1506-GM 15 |11 .
XPHT32R1606-GM 16 °
XPHT40R2007-GM 20 ()
XPHT50R2507-GM 25 ()
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise de forme

Fraise de forme

>

(<]
(o))
©
=
S
3
)
= e od
T =R @[]
) S L
L1 R/ L1
L L

o
),
>
@

Attachement cone morse

(]
()]
3
= Dimensions (mm) Plaquettes
S
== Article sl | Stock Dents | Attachem.
l R @D e od L, L @
BMR03-020-MT3-M o 10 20 20 18,7 70 156 2 B 04 WPHT20
BMR03-020-MT3-L o 10 20 20 18,7 100 186 2 B 04
C BMRO03-025-MT3-M () 12,5 25 25 23,5 70 156 2 B 04 XPHT25
BMRO03-025-MT3-L o 12,5 25 25 23,5 100 186 2 B 04
BMRO03-030-MT4-M o 15 30 30 28,2 70 189 2 A 0,8 PHT30
BMR03-030-MT4-L o 15 30 30 28,2 120 229 2 A 1
) BMR03-032-MT4-M o 16 32 32 29,2 70 179 2 A 0,9
o) XPHT32
& BMRO03-032-MT4-L [ 16 32 32 29,2 100 209 2 A 0,9
d‘? BMR03-040-MT5-L o 20 40 40 36,9 90 226 2 A 1,8 XPHT40
BMR03-050-MT5-M ° 25 50 50 46,8 100 236 2 A 2,2 XPHTS0
BMR03-050-MT5-L o 25 50 50 46,8 150 286 2 A 29
® En stock o Sur demande
D * Avec arrosage interne
Z (%]
59
&5
c
S £
€&
X
[
©
£
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raisedeforme  Plaquettes de fraisage

Pieces détachées

Plaquette XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32 XPHT40 XPHT50
@D 20 25 30 32 40 50
Bride CBH5R1 CBH5R1
Bride WD-208 WD-208
Vis (bride) 160M5x13 160M5x13 143M6x16 143M6x16
(6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (9,1 Nm) '
Vis (plaquette) 160M4x10 160M5%13 160M5x13 143M6x16 143M8x21 e%
s (plaquette (3,4 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm)
Vis (plaquette) I60M3,508TT %

(2,7 Nm)

v/
Clé (bride) WT20IT WT20IT WT25IT WT25IT {/
\ -

Clé (plaquette) WT10IP

AR ANANRRANL R

Clé (plaquette) WT20IT WT20IT WT25IT WT30IT
Clé (plaquette) WT15S
XPHT L S d
20 20 3,97 4
25 25 4,76 4,7
30 30 6,35 58
O Bonnes conditions d'usinage 32 32 6,35 58
&3 Conditions d’usinage normales 40 40 7,94 6,8
Plaquette de fraisage €k Conditions d'usinage défavorables 50 50 | 794 | 92
Plaquette de fraisage XP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P S3HBRBDBR & Bk DBHBE OO0 O
M| DBHEHDBSE B DHBHEBROO0 O
K B O O 58
N S SR
S CEI OB BBH @
H
(sn) oo N NN n o~ o 2
N = = n B = [5) o o0 N N
ISO RlalgoodldlmrrRoosoagonn ) - =
00J==080000R302830/c |0 2]
[ R a N e W ca e} [faa B 'a e B 'a ifa'a B ca i a'a B 'a e 'a B e'a | I~ =z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>= > > >
XPHT20R10T3-GM 10 °
XPHT25R1204-GM 12,5 ()
9 XPHT30R1506-GM 15 |11 ()
XPHT32R1606-GM 16 | 9 °
XPHT40R2007-GM 20 °
XPHT50R2507-GM 25 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise de forme

Fraise de forme

Attachement combiné

ad

B144

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents
' R | o0 | e od | L L 9
BMR03-040-XPX-M o 20 40 40 50,8 170 250 2 1,3
BMR03-040-XPX-L o 20 40 40 50,8 220 300 2 31 XPHT40
BMRO03-040-XPX-XL o 20 40 40 50,8 270 350 2 3,5
BMR03-050-XPX-M o 25 50 50 50,8 170 250 2 3.1
BMRO03-050-XPX-L o 25 50 50 50,8 200 300 2 38 XPHT50
BMRO03-050-XPX-XL o 25 50 50 50,8 270 350 2 4.4
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette XPHT40 XPHT50
@D 40 50
ﬂ Bride CBH5R1 CBH5R1 '
v Vis (bride) 143M6x16 143M6x16 %
(9,1 Nm) (9,1Nm)
. 143M6X16 143M8x21 %
v Vis (plaquette) (9,1 Nm) (16,2 Nm) ’ \
/)~ Clé (bride) WT25IT WT25IT h /
\ -
A | Clé (plaquette) WT25IT WT30IT
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
o



raisedeforme  Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage XPHT L S d
€5 Conditions d’usinage normales 40 40 7,94 6,8
Plaquette de fraisage §%  Conditions d’usinage défavorables 50 50 794 | 92
Plaquette de fraisage XP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
M| ©OHOhE D BOHRROO O
K b8 O @) o
N &0 LA
S CEIK O&B HBHB 3
H
50 R P R L E
a N N = = = = o I o n n = =
O0J3==32c3000030a08a0c | 28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
XPHT40R2007-GM 20 °
&P | XPHT50R2507-GM 25 .
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise de forme

Fraise de forme

BMR04 0 0 &

old1

ad

gij@__k,

L1

L

Attachement cylindrique

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock -~ 1
' R @D | od | @di L, L § *y
BMR04-012-G12-M
ZOHX12
BMR04-012-G12-L
BMR04-016-G16-M
ZOHX16
BMR04-016-G16-L
BMR04-020-G20-M
ZOHX20
BMR04-020-G20-L
BMR04-025-G25-M
ZOHX25
BMR04-025-G25-L
BMR04-030-G32-M
ZOHX30
BMR04-030-G32-L
BMR04-032-G32-M
ZOHX32

BMR04-032-G32-L

® En stock

% Avec arrosage interne

Piéces détachées

o Sur demande

Plaquette ZOHX12 ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX30 ZOHX32

@D 12 16 20 25 30 32
“ Vis (plaquette) | 7OMAXTOTT | I70M5X12TT | I70MSX16TT | 170M6x20TT | I70M8x25TT | 170M8x25TT

plaq (3.4 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (162Nm) | (16,2 Nm)
¢ | Clé (plaquette) | WT15IP WT20IP WT20IP WT20IP /3,/
A | Clé (plaquette) WT30IT WT30IT '
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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raisedeforme  Plaquettes de fraisage

ZOHX I.C S d
12 12 1,5 4
16 16 4 5
20 20 5 5
O Bonnes conditions d'usinage 25 25 6 6
€3 Conditions d'usinage normales 30 30 7 8
Plaquette de fraisage €8 Conditions d'usinage défavorables 32 32 7 8
Plaquette de fraisage ZO** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SHRBDBR & D BB OO0 O
M| DBHHDBSH D DBHRHOO O
K DBy O @) 58
N &b SR
S CXCI X OB HBHB
H
(&) oo N NN o~ o 2
N = — " in = m v o o e s
1SO RIQALAIIALLCSLRINIRR2 |2 55
U03==00/0000R0RBAQ L | |28
[ e N e N o ea ) [faa B 'a e B e'a ifa'a B ca i a'a B 'a ia'a B 'a | I~ =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>>
ZOHX1203-GF °
ZOHX1604-GF °
@ ZOHX2005-GF 10 °
y ZOHX2506-GF 12,5 o
ZOHX3007-GF 15 °
ZOHX3207-GF 16 °
ZOHX1203-GM 6 °
ZOHX1604-GM 8 °
@ , | ZOHX2005-GM 10 o
v ZOHX2506-GM 12,5 o
ZOHX3007-GM 15 °
ZOHX3207-GM 16 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise de forme

Fraise de forme

BMR04

gig

od

Attachement cylindrique

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock -~ 1
' R @D | od | @di L, L § *y
BMR04-012-G16-M ° 6 12 16 11 50 125 0,2
ZOHX12
BMR04-012-G16-L ° 6 12 16 1 70 150 0,2
BMR04-016-G20-M
ZOHX16
BMR04-016-G20-L
BMR04-020-G25-M
ZOHX20
BMR04-020-G25-L
BMR04-025-G32-M
ZOHX25
BMR04-025-G32-L
BMR04-030-G40-M ZOHX30
ZOHX32

BMR04-032-G40-L

® En stock

* Avec arrosage interne

Piéces détachées

o Sur demande

Plaquette ZOHX12 ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX30 ZOHX32
@D 12 16 20 25 30 32
’ Vis (plaquette) 170M4x10TT | 170M5x12TT | I[70M5X16TT | I70M6X20TT | 170M8x25TT | 170M8%25TT
plaq (3,4 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (162Nm) | (162Nm)
/ Clé (plaquette) WT15IP WT20IP WT20IP WT20IP 3,/
) Clé (plaquette) WT30IT WT30IT I
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
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raisedeforme  Plaquettes de fraisage

ZOHX I.C S d
12 12 1,5 4
16 16 4 5
20 20 5 5
O Bonnes conditions d'usinage 25 25 6 6
€3 Conditions d'usinage normales 30 30 7 8
Plaquette de fraisage €8 Conditions d'usinage défavorables 32 32 7 8
Plaquette de fraisage ZO** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SHRBDBR & D BB OO0 O
M| DBHHDBSH D DBHRHOO O
K DBy O @) 58
N &b SR
S CXCI X OB HBHB
H
(&) oo N NN o~ o 2
N = — " in = m v o o e s
1SO RIQALAIIALLCSLRINIRR2 |2 55
U03==00/0000R0RBAQ L | |28
[ e N e N o ea ) [faa B 'a e B e'a ifa'a B ca i a'a B 'a ia'a B 'a | I~ =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>>
ZOHX1203-GF °
ZOHX1604-GF °
@ ZOHX2005-GF 10 °
y ZOHX2506-GF 12,5 o
ZOHX3007-GF 15 °
ZOHX3207-GF 16 °
ZOHX1203-GM 6 °
ZOHX1604-GM 8 °
@ , | ZOHX2005-GM 10 o
v ZOHX2506-GM 12,5 o
ZOHX3007-GM 15 °
ZOHX3207-GM 16 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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raise-disque  Plaquettes de fraisage

Fraise-disque

ac
. p
Dimensions (mm) Plaquettes
i s ~
Article sz | Stock o0 o o y . . Attachem. k o )
e 1]
SMPO01-100x4-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 4 25 K 0,2
SMPO01-125x4-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 4 32 K 0,3 XSEQ1202
SMPO01-160x4-K40-SN12-16 ° 160 40 67 12 4 44 K 0,5
SMP01-100x5-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 5 25 K 0,2
SMP01-125x5-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 5 32 K 0,3 ----- XSEQ1203
SMPO01-160x5-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 5 44 K 0,6 -----
SMP01-100x7-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 7 25 K 0,3
SMPO01-125x7-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 7 32 K 0,4 -----
SMP01-160x7-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 7 44 K 0,8 ----- XSEQ1204
SMPO1-200x7-K50-SN12-18 o 20 5 71 12 7 6 K 12
SMP01-250x7-K50-SN12-24 o 250 50 71 12 7 87 K 1,9 -----
SMP01-100x6-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 6 25 K 0,3
SMP01-125x6-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 6 32 K 0,4 -----
SMPO01-160x6-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 6 44 K 0,7 -----
SMP01-200x6-K50-SN12-18 o 200 50 71 12 6 62 K -1-,-1 ------ XoEQ12T3
SMPO01-250x6-K50-SN12-24 o 250 50 71 12 6 87 K 1,7 -----
SMPO01-315x6-K50-SN12-32 o 315 50 72 11,15 6 119,6 K 2,9 -----
SMP01-100x8-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 8 25 K 0,3
SMPO01-125x8-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 8 32 K 0,5 -----
SMPO01-160x8-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 8 44 K 0,9 ----- XSEQ12T4
SMP01-200x8-K50-SN12-18 o 200 50 71 12 8 62 K 1,4 -----
SMPO1-250x8-K50-SN12-24 o 250 5 71 12 8 87 K 22
® En stock O Sur demande
*< Avec arrosage interne
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Pieces détachées
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Plaquette XSEQ1202 XSEQ1203 XSEQ1204 XSEQ12T3 XSEQ12T4
@D 63-160 63-160 63-250 63-360 63-250
. 191M4x3,2X 191M4x3,2X 191M4x6,1X 191M4x5,1X 191M4x7,1X =S )
@ Vis (plaquette) =
(3,4 Nm) (3,4 Nm) (3,4Nm) (3,4 Nm) (3,4 Nm)
/ Clé (plaquette) WTO8IP WTO8IP WTO8IP WTO8IP WTO8IP
XSEQ L 1.C S d
12 02 12,7 12,7 2,3 5
12 03 12,7 12,7 3 5
O Bonnes conditions d'usinage 12 T3 | 12,7 | 12,7 35 5
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 | 12,7 | 12,7 4 5
Plaquette de fraisage §%  Conditions d'usinage défavorables 12 T4 | 127 | 127 | 45 5
Plaquette de fraisage XS** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBBR OB B BB OO0 O
M| SRDDER B DHRBE0O0 O
od K ®% O o £
N & ST
S LI K O%B DOBHB &%
H
- 3585 EoRz8800828egE |5
N N — — = ~ — — o o
003525080000 R0RBR00 | 2R
[a g R R e N~ sl sa Rl aa | fea Rfaa W a'a ifa'a fa'a i a'a i a'a W a'a e a W a2 | I~ P4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 | [>>
XSEQ1202 o
= | XSEQ1203 o ° °
k Y | XsEQ1204 o
XSEQ12T3 ° ° o
XSEQ12T4 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
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raise-disque  Plaquettes de fraisage

Fraise-disque

U - oc
N S
N &
-
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock . Dents | Attachem. =
od @c H a, Ae max k @ /
e 1]
SMP01-063x4-A22-SN12-06 o 63 22 32 40 4 14 6 A 0,2
SMP01-080x4-A22-SN12-08 o 80 22 40 40 4 18 8 A 04 XSEQ1202
SMP01-100x4-A27-SN12-10 o 100 27 48 50 4 23 10 A 0,6
SMP01-063x5-A22-SN12-06 o 63 22 32 40 5 14 6 A 0,2
SMP01-080x5-A22-SN12-08 o 80 22 40 40 5 18 8 A 0,4 XSEQ1203
SMPO01-100x5-A27-SN12-10 o 100 27 48 50 5 23 10 A 0,7
SMP01-063x7-A22-SN12-06 o 63 22 32 40 7 14 6 A 0,2
SMP01-080x7-A22-SN12-08 o 80 22 40 40 7 18 8 A 0,5
SMP01-10-(-)X7-A27-SN12-10 o 100 27 48 50 7 23 10 A 0,7 XSEQ1204
SMPO01-125x7-B40-SN12-12 o 125 40 72 50 7 23 12 B 11
SMPO01-160x7-B40-SN12-16 o 160 40 70 60 7 4 16 B 1,4
SMP01-063x6-A22-SN12-06 o 63 22 32 40 6 14 6 A 0,2
SMP01-080x6-A22-SN12-08 o 80 22 40 40 6 18 8 A 0,5
SMP01-100x6-A27-SN12-10 o 100 27 48 50 6 23 10 A 0,7 XSEQ12T3
SMPO01-125x6-B40-SN12-12 o 125 40 72 50 6 23 12 B 1
SMP01-160x6-B40-SN12-16 o 160 40 70 60 6 41 16 B 1,3
SMP01-063x8-A22-SN12-06 o 63 22 32 40 8 14 6 A 0,2
SMP01-080x8-A22-SN12-08 o 80 22 40 40 8 18 8 A 0,5
SMPO01-100x8-A27-SN12-10 o 100 27 48 50 8 23 10 A 0,8 XSEQ12T4
SMPO01-125x8-B40-SN12-12 o 125 40 72 50 8 23 12 B 1,1
SMP01-160x8-B40-SN12-16 o 160 40 70 60 8 41 16 B 1,5
® En stock O Sur demande
** Avec arrosage interne
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquette XSEQ1202 XSEQ1203 XSEQ1204 XSEQ12T3 XSEQ12T4
@D 63-160 63-160 63-250 63-250 63-250
. 191M4x3,2X 191M4x3,2X 191M4x6,1X 191M4x5,1X 191M4x7,1X =S )
@ Vis (plaquette) =
(3,4 Nm) (3,4 Nm) (3,4Nm) (3,4 Nm) (3,4 Nm)
/ Clé (plaquette) WTO8IP WTO8IP WTO8IP WTO8IP WTO8IP
XSEQ L 1.C S d
12 02 12,7 12,7 2,3 5
12 03 12,7 12,7 3 5
O Bonnes conditions d'usinage 12 T3 | 12,7 | 12,7 35 5
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 | 12,7 | 12,7 4 5
Plaquette de fraisage §%  Conditions d'usinage défavorables 12 T4 | 127 | 127 | 45 5
Plaquette de fraisage XS** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBBR OB B BB OO0 O
M| SRDDER B DHRBE0O0 O
od K ®% O o £
N & ST
S LI K O%B DOBHB &%
H
- 3585 EoRz8800828egE |5
N N — — = ~ — — o o
003525080000 R0RBR00 | 2R
[a g R R e N~ sl sa Rl aa | fea Rfaa W a'a ifa'a fa'a i a'a i a'a W a'a e a W a2 | I~ P4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 | [>>
XSEQ1202 o
= | XSEQ1203 o ° °
k Y | XsEQ1204 o
XSEQ12T3 ° ° o
XSEQ12T4 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raise-disque  Plaquettes de fraisage

Fraise-disque

\ (]
s
/
A g0 1
] =
- |
>
~
4 \
&y
K
Dimensions (mm) Plaquettes
Article stz | Stock Dents | Attachem.
' @D od @c H a, Ae max a
SMP03-080x8-K27-MP06-10 o 80 27 44 12 8 17,6 10 K 0,2
SMP03-100x8-K32-MP06-14 o 100 32 49 12 8 25,1 14 K 0,3
MPHT0603
SMP03-100x10-K32-MP06-14 o 100 32 49 14 10 251 14 K 0,4
SMP03-125x10-K40-MP06-16 o 125 40 57 14 10 33,6 16 K 0,6
SMP03-125x12-K40-MP08-12 o 125 40 58,3 16 12 32,6 12 K 0,7
MPHTO0803
SMP03-160x12-K40-MP08-14 o 160 40 64,3 16 12 31,5 14 K 13
SMP03-160x16-K40-MP12-12 o 160 40 64,6 20 16 47,6 12 K 1,6
SMP03-160x18-K40-MP12-12 o 160 40 65,3 24 18 47,3 12 K 1,9
SMP03-160x20-K40-MP12-12 o 160 40 65,3 26 20 47,3 12 K 2,1
MPHT1204
SMP03-200x16-K50-MP12-14 o 200 50 74,6 20 16 62,6 14 K 2,5
SMP03-200x18-K50-MP12-14 o 200 50 75,3 24 18 62,3 14 K 29
SMP03-200x20-K50-MP12-14 o 200 50 75,3 26 20 62,3 14 K 33
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette MPHTO0603 MPHT0803 MPHT1204
@D 80-125 125-160 160-200
. 160M2,5%6,5 160M3x7 160M5x13 ) ( '
W | Vis (plaquette) (1,0 Nm) (1,8 Nm) (6,7 Nm) .<
\ A
9 | Clé (plaquette) WTO07IP WTO09IP u . R
/’ Clé (plaquette) WT20IS ‘ i
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise-disque

MPHT L 1.C S d
O Bonnes conditions d'usinage 0603 | 635 | 635 | 3,18 | 28
€3 Conditions d’usinage normales 0803 | 83 83 | 318 | 34
Plaquette de fraisage €2  Conditions d'usinage défavorables 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
Plaquette de fraisage MP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ©3Ba55B8 & S&: BHe OO0 |0
oic [ M| osoos o8 908800 |0
] K 8% O o =
Y N ® OB
L S CCIE X OB HBEH &3
H
50 3585 EoNz8800838egE |5
r NN =l © o = o I o n n - =
O0J3==32c3co00l02838c | 28
[ R R e N e R ~a l e R aa |l aa WY aa i a'a Jfa'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa a a2 |l I b4 [ala)
SE>E>>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
MPHT060304-DM 04 |e@ ° °
a MPHT080305-DM 05 |e o °
MPHT120408-DM 08 |e@ o ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<o
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raise-disque  Plaquettes de fraisage

Fraise-disque

R »,
~ S
as Q g
IR - H
A‘w N " ;. §—[ae
< =‘g
i g{zd ac
ar
M
I
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock Dents | Attachem.
' @D od @c H a, Qe max a
SMP03-080x8-A22-MP06-10 o 80 22 45 40 8 21 10 A 04
SMPO03-100x8-B27-MP06-14 o 100 27 55 40 8 24,5 14 B 0,6
MPHT0603
SMP03-100x10-B27-MP06-14 () 100 27 55 40 10 24,5 14 B 0,7
SMP03-125x10-B32-MP06-16 o) 125 32 65 45 10 33,3 16 B 11
SMP03-125x12-B32-MP08-12 o 125 32 65 45 12 33 12 B 14
SMP03-160x12-B40-MP08-14 o 160 40 80 50 12 44 14 B 1,9 MPHTO0803
SMP03-200x12-C40-MP08-18 o 200 40 92 50 12 52 18 C 3,2
SMP03-125x16-B32-MP12-10 o) 125 32 65 50 16 33 10 B 23
SMP03-160x16-B40-MP12-12 o 160 40 80 60 16 45 12 B 23
SMP03-160x18-B40-MP12-12 o 160 40 80 60 18 45 12 B 24
MPHT1204
SMP03-200x16-C40-MP12-14 o 200 40 92 50 16 52 14 C 3,6
SMP03-200x18-C40-MP12-14 o 200 40 92 50 18 52 14 C 3,9
SMP03-200x20-C40-MP12-14 o 200 40 92 50 20 52 14 C 4,2
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette MPHT0603 MPHT0803 MPHT1204
@D 80-125 125-200 125-200
) 160M2,5%6,5 160M3x7 160M5x13 / /
W | Vis (plaquette) (1,0 Nm) (1,8 Nm) (6,7 Nm) r \ 3
| Clé (plaquette) WTO7IP WTO9IP
A | Clé (plaquette) WT20IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise-disque

MPHT L 1.C S d
O Bonnes conditions d'usinage 0603 | 635 | 635 | 3,18 | 28
€3 Conditions d’usinage normales 0803 | 83 83 | 318 | 34
Plaquette de fraisage €2  Conditions d'usinage défavorables 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
Plaquette de fraisage MP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ©3Ba55B8 & S&: BHe OO0 |0
oic [ M| osoos o8 908800 |0
] K 8% O o =
Y N ® OB
L S CCIE X OB HBEH &3
H
50 3585 EoNz8800838egE |5
r NN =l © o = o I o n n - =
O0J3==32c3co00l02838c | 28
[ R R e N e R ~a l e R aa |l aa WY aa i a'a Jfa'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa a a2 |l I b4 [ala)
SE>E>>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
MPHT060304-DM 04 |e@ ° °
a MPHT080305-DM 05 |e o °
MPHT120408-DM 08 |e@ o ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<o
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raise-disque  Plaquettes de fraisage

Fraise-disque

L o—
4 v ‘ o ) o
\ /) | s T S
/ N e " |
A L1 L1
A, L -
&\* \ A B
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents | Attachem.
e @Dmin | ed L, L

SMP05-025x3.0-XP25-QC16-01 ° 40 25 25 89 125 1 acteL

SMP05-039x3.0-XP25-QC16-03 ° 23 39 25 89 125 3

SMP05-044x4.8-XP25-QC22-03 ° 23 44 25 89 125 3 QC22L

® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette QC16L QC16L QC22L
@D 25 39 44
w Vis (plaquette) 160M3,5x10 160M3,5x10 160M5x%13
plaq (2,7 Nm) (2,7 Nm) (6,7 Nm)
o | Clé (plaquette) WT15IP WT15IP WT20IP &//
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise-disque

P|aquette de fraisage O Bonnes conditions d'usinage QC16 1.C d
€3 Conditions d’usinage normales 16 9,525 4,4
§% Conditions d'usinage défavorables 22 12,7 55
Plaquette de tournage/fraisage QC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBBRE OB DB BB OO0 O
M| S&3DBBE DB DBOHRBOO O
K B O @ o
N St SR
S LI K OB DB &
H
N-—rL‘QEENNPNNNmLﬂONmNE E
= o Ve 8222 83008588858 2 |28
LLLLLLLRLLL2LRRRLQE £ £8
QC16L075-R01 075 | 2 |01 o
QC16L095-RO1 095 | 2 |0. o
QC16L100-RO1 1 2 |01 o
QC16L110-RO1 11 2 |01 ¢} °
QC16L120-RO1 1,2 2 |01 o
QC16L125-R02 1,25 2 |0.2 °
QC16L130-R02 1,3 2 |02 o
QC16L145-R02 145 | 2 |02 °
QC16L150-R02 1,5 2 |0.2 o
QC16L160-R02 1,6 2 |0.2 °
QC16L165-R02 1,65 2 |02 o
QC16L170-R02 1,7 2 |02 o
QC16L175-R02 1,75 2 |02 o
QC16L185-R02 185 | 2502 o
QC16L200-R02 2 2,5]0.2 °
QC16L210-R02 2,1 2,5]0.2 o
QC16L210-R0O5 2,1 2,5 (05 o
QC16L220-R02 2,2 2,5 (0.2 o
QC16L250-R02 25 | 25|02 °
QC16L300-R02 3 3 |0.2 °
® En stock O Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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raise-disque  Plaquettes de fraisage

P|aquette de fraisage O Bonnes conditions d'usinage QC16 1.C d
€3 Conditions d’usinage normales 16 9,525 4,4
& Conditions d’usinage défavorables 22 12,7 55
Plaquette de tournage/fraisage QC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SORBBHE DB B BB OO0 O
M| SBDODBER B DORBOO O
) K o% O O 2
9 N & OB
. S % B 06 SO0 %
H
N—.—QEENN-—NNNMIAONMN; E
feeerorgpeeooooooas £ |20
QC22L100-R02 1 2 |0.2 o
QC22L125-R02 1,25 2 |02 o
QC22L145-R02 145 | 2 0.2 o
QC22L150-R02 1,5 35102 ¢}
QC22L175-R02 1,75 | 3,5|0.2 o
QC22L185-R02 1,85 | 3,5|0.2 o
QC22L200-R02 2 35]0.2 o
QC22L230-R02 23 |35]02 o
QC22L250-R03 2,5 4 103 o
QC22L265-R03 2,65 4 103 °
QC22L280-R03 2,8 4 103 o
QC22L300-R03 3 4 103 o
QC22L320-R03 3,2 4 103 o
QC22L330-R03 3,3 4 103 ¢}
QC22L350-R03 3,5 5 103 o
QC22L400-R04 4 5 104 °
QC22L430-R04 43 5 |04 o o
QC22L450-R04 4,5 5 |04 e} o
QC22L480-R04 4,8 5 104 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Fraise grande avance Plaquettes de fraisage

Fraise grande avance

XMRO1 Kr:15° 0 & @ 0

@D
™

O]

ad

2

L1

Plaquette de type S, attachement Weldon

Dimensions (mm)

Plaquettes

>

Tournage

o)

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index

Article sie | Stock Dents
‘ @D od a, ae L L
XMR01-020-XP20-SD06-04C S o 20 20 0,8 58 50 130 4 0,24
XMR01-025-XP25-SD06-03C S o 25 25 0,8 58 60 140 3 0,46
SDMT06T2
XMRO01-025-XP25-SD06-05C sk o 25 25 0,8 58 60 140 5 0,44
XMRO01-032-XP32-SD06-06C sk o 32 32 0,8 58 70 150 6
XMR01-025-XP25-SD09-02 o 25 25 14 838 60 140 2 0,5
XMR01-032-XP32-SD09-03C Kk o 32 32 14 8,8 70 150 3 0,8 SDMT09T3
XMR01-035-XP32-SD09-03 o 35 32 14 8,8 70 150 3 0,8
XMRO01-040-XP40-SD12-03 ¢} 40 40 1,8 1,7 70 150 3 1,3
SDMT1204
XMRO01-040-XP40-SD12-03C sk o 40 40 1,8 11,7 70 150 3 1,2
XMRO01-040-XP40-SD15-02 o 40 40 2,2 14 70 200 2 1,6 SDMT1505
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SDMTO06T2 SDMTO09T3 SDMT1204 SDMT1505
@D 20-63 25-63 32-100 40-160
o Bride WD-204 WD-204 WD-208
w Vis (bride) 160M4x8,4 160M4x8,4 I60M5x13
(3,4Nm) (3,4Nm) (6,7 Nm)
w Vis (plaquette) 160M2,2x5,5 160M4x8,4 160M5x13
plaq (0,8 Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm)
) 160M3,5x08TT
w Vis (plaquette) 27Nm)
/ Clé (bride) WT15IP WT15IP WT20IP
¢ Clé (plaquette) WTO7IP WT10IP WT15IP WT20IP
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise grande avance

SDMT L 1.C S d
06 T2 | 635 | 635 | 2,58 55
O Bonnes conditions d'usinage 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 4
€5 Conditions d’usinage normales 1204 | 127 | 127 | 476 | 44
Plaquette de fraisage §%  Conditions d'usinage défavorables 1505 |15875]15875] 556 | 55
Plaquette de fraisage SD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P B350k & D BHe OO0 |0
@1.C 0(%7 M| DHHDBE D& BHBROO |O
sal i K 8% O o £
I 1
sl N o o8
\
S S = 9B O&B HBH 3
H
50 NssBRnoNcesdnssNanE &
r a — = = ~ — — S o
O03=SS2500000030RBR0C o |28
(o e R el ~a li~a li el aa | aa e faa ifaa fa'a i a'a ifa'a Wi a'a e a Wi e | I b4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
SDMT06T208-DM 08 |15 o o o o
a SDMT09T312-DM 1,2 |15 | @ ° o o °
: SDMT120412-DM 12 |15 e ° oo
SDMT150520-DM 2 |15 o
SDMTO09T312-NM ° o e °
SDMT120412-NM ° o e ° °
SDMT06T208-PM 08 |15 e ° o e o
a SDMT09T312-PM 1,2 |15 ° o o °
S SDMT120412-PM 1,2 |15 ° o °
SDMT150520-PM 2 |15 o o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
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Fraise grande avance Plaq uetteS de fraisage

Fraise grande avance

XMRO1 Kr:15° 0 & @ 0

or -~

Dimensions (mm) Plaquettes
i s

Article sz | Stock o0 o . e ) Dents | Attachem.
XMR01-040-A16-SD06-07C x o 40 16 08 58 40 7 A 0,178
XMR01-050-A22-SD06-07C x o 50 22 08 58 40 7 A 0,36
XMR01-050-A22-SD06-08C x o 50 22 08 58 40 8 A 0,36 SDMT06T2
XMR01-063-A22-SD06-10C x o 63 22 0,8 58 40 10 A 0,53
XMR01-063-A27-SD06-10C £ o 63 27 0,38 58 50 10 A 0,57
XMR01-040-A16-5D09-04 o 4 16 14 88 40 4 A 0,182
XMR01-040-A16-SD09-04C £ o 40 16 14 88 40 4 ----- A 0,1-8"2"“
XMR01-040-A16-SD09-05 o 40 16 14 88 40 5 A 0,1 81-
XMR01-050-A22-SD09-04C £ ° 50 22 1,4 838 40 4 ----- A 03 -----
XMR01-050-A22-SD09-05C X o 50 22 1,4 838 40 5 ----- A 03 ----- SDMT09T3
XMR01-063-A22-SD09-06C x ° 63 22 14 838 40 6 A 0,5 -
XMRO01-063-A27-SD09-06C £ o 63 27 14 8.8 50 6 A 0,6 -
XMR01-063-A22-SD09-07C x ° 63 22 14 88 40 7 ----- A 044
XMR01-063-A27-5D09-07C % o 63 27 14 88 50 7 A
XMR01-050-A22-SD12-03C £ o 50 22 1,8 11,7 40 3 A
XMRO01-050-A22-SD12-04C £ ° 50 22 1,8 1,7 40 4 ----- A
XMR01-052-A22-SD12-04C x o 52 22 1,8 11,7 40 4 ----- A
XMR01-052-A22-SD12-05C X o 52 22 1,8 11,7 40 5 ----- A
XMR01-063-A22-SD12-05C £ ° 63 22 1,8 11,7 40 5 A 0,5 -
XMRO01-063-A27-SD12-05C x ° 63 27 1,8 11,7 50 5 ----- A 0,-6- -----
XMR01-063-A22-SD12-06C £ ° 63 22 1,8 11,7 50 6 ----- A 055
XMR01-066-A27-SD12-05C £ o 66 27 1,8 11,7 50 5 A 0,56 - SDMT1204
XMR01-080-A27-SD12-05C x ° 80 27 1,8 11,7 63 5 A 09 -
XMR01-080-A27-SD12-06C N ° 80 27 1,8 1,7 50 6 ----- A O,-9- -----
XMR01-080-A27-SD12-07C x ° 80 27 1,8 11,7 50 7 ----- A 0,93
XMR01-080-A27-SD12-08C £ ° 80 27 1,8 11,7 50 8 A 0,92 -
XMRO01-100-B32-SD12-06 ° 100 32 1.8 11,7 50 6 B 1,8 |
XMRO01-100-B32-SD12-06C x ° 100 32 1,8 11,7 50 6 ----- B 1,-8- -----

® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne

Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage

Dimensions (mm)

Plaquettes

Article stz | Stock Dents | Attachem.
‘ @D od a, ae L
XMRO01-100-B32-SD12-07C x () 100 32 1,8 11,7 50 7 B
XMRO01-125-B40-SD12-08C sk ) 125 40 1,8 11,7 63 8 B SDMT1204
XMRO01-125-B40-SD12-09C x () 125 40 1,8 11,7 63 9 B
XMR01-063-A22-SD15-04C N [0) 63 22 2,2 14 40 4 A
XMRO1-100-B32-SD15-07 o 100 32 2,2 14 50 7 B 1,2 SDMT1505
XMRO01-125-B40-SD15-09 o 125 40 2,2 14 63 9 B 2,9
® En stock o Sur demande
*% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SDMT06T2 SDMTO09T3 SDMT1204 SDMT1505
@D 20-63 25-63 32-160 40-160
p Bride WD-204 WD-204 WD-208
v Vis (bride) 160M4x8,4 160M4x8,4 160M5x13
(3,4Nm) (3,4Nm) (6,7 Nm)
v Vis (plaquette) 160M2,2%5,5 160M4x8,4 160M5x13
plaq (0,8 Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm)
. 160M3,5x08TT
v Vis (plaquette) 27Nm)
9/ Clé (bride) WT15IP WT15IP WT20IP
9/ Clé (plaquette) WTO07IP WT10IP WT15IP WT20IP

Codification ) B26

B166

Choix nuances ) B24

Info. techniques ) B527

Parametres ) B230



Fraise grande avance Plaq uetteS de fraisage

SDMT L I.C S d
06T2 | 635 | 635 | 2,58 55
O Bonnes conditions d'usinage 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 4
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 4,76 4,4
Plaquette de fraisage §%  Conditions d'usinage défavorables 1505 |15875]15875] 556 | 55
Plaquette de fraisage SD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P &3HB35D% & D BHBE OO0 O
@1.c 0(%7 M| DBHHDBH DEe DBHBHOO O
odf $icl. K ®% O o o
I 1
s N o o%
\
S S CCI K O&B HDBH B
H
50 NssRTENN a8 n8g nnE |5
r a — = = ~ — — S o
O0T=SS25020000R0RBR0T T |28
e g e R e N ~a R ~ali alilaa ea Rifaa ifaa ifaa lifa'a Rl a'a Mifa'a Wi a'a e a R e | =g P4 [ala)
S>> >>>>>>>>> > > > >
SDMT06T208-DM 08 |15 o o o o
a SDMT09T312-DM 1,2 |15 | @ ° o o °
Z s SDMT120412-DM 12 |15 e ° ° oo
SDMT150520-DM 2 |15 o
SDMT09T312-NM o °
SDMT120412-NM ° o e ° °
SDMT06T208-PM 08 |15]e o o e o
a SDMT09T312-PM 1,2 |15 ° o o °
S SDMT120412-PM 1,2 |15 ° o °
SDMT150520-PM 2 |15 o o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise grande avance

Fraise grande avance

XMRO1 Kr: 11°-22° 0 & @ 0

/\

()
/ \ oD| ae )| |ed
©30
< X . ap L1
n, L
e

® Plaquette de type W, attachement Weldon

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents
@D od a, ae L, L g

XMR01-020-XP20-WP05-02C-M b [¢) 20 20 1,5 3,8 50 130 2 0,2
XMR01-020-XP20-WP05-02-L o 20 20 1,5 38 100 180 2 0,3 WPGT0503

XMR01-020-XP20-WP05-02-XL ¢} 20 20 1,5 3,8 130 250 2 0,8

XMR01-025-XP25-WP06-02C-M x® o 25 25 1,5 4,35 60 140 2 0,4

XMR01-025-XP25-WP06-02-L o 25 25 1,5 4,35 120 200 2 0,6

XMRO01-025-XP25-WP06-02-XL o 25 25 1,5 4,35 180 300 2 1

XMR01-032-XP32-WP06-03C-M £ o 32 32 1,5 4,35 70 150 3 0,8

WPGT0604
XMR01-032-XP32-WP06-03-L o 32 32 1,5 4,35 120 200 3 1

XMR01-032-XP32-WP06-03-XL o 32 32 1,5 4,35 180 300 3 1,6

XMR01-040-XP32-WP06-03C-M £ o 40 32 1,5 4,35 50 150 3 0,9

XMRO01-040-XP32-WP06-03-XL o 40 32 1,5 4,35 50 300 3 1,8

® En stock

* Avec arrosage interne

o Sur demande

Angle d’attaque variable (dans ce cas, I'angle d'attaque dépend de la taille de plaquette)
angle d'attaque : WPTGO5 : 16°; WPTGO06 : 22°; WPTGO08 : 11°; WPTG09 : 21°

Piéces détachées

Plaquette WPGT0503 WPGT0604
@D 20 25-40
W | Vis (plaquette) I60M3,5%6,5 160M4x8,4 /
plaq (2,7 Nm) (3,4 Nm)
7 | Clé (plaquette) WT10IP WT15IP
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
o
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Fraise grande avance Plaq uetteS de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage WPGT I.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 05 03 7,94 35 4
Plaquette de fraisage §%  Conditions d’usinage défavorables 06 04 | 9,525 | 472 4,4
Plaquette positive WP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
J‘f: M| ©OHOhE D BOHRROO O
- K 8% O O &
L .|_ -
-~ N & Y
S S CEIK O&B HBHB 3
H
0 3585 EoNz8800828egE |5
r N N = e e = o I o n n = =
O0J3==32c3000030a08a0c | 28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
WPGT050315ZSR-PM 1,5 °
@9 | WPGT060415ZSR-PM 15 | @ oo .
o
WPGT050315ZSR 15 | e ° °
6 WPGT060415ZSR 15 @ o o o
—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise grande avance

Fraise grande avance

XMRO1 Kr: 11°-22° 0 & @ 0

Plaquette de type W, montage sur mandrin

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents | Attachem.
@D od a, ae L g
XMR01-050-A22-WP06-04 ° 50 22 1,5 4,35 50 4 A 04
XMR01-050-A22-WP06-04C x ° 50 22 1,5 4,35 50 4 A 04 WPGTOG04
XMRO01-050-A22-WP08-03 o 50 22 1,5 5,66 50 3 A O,Z
XMRO01-063-A27-WP08-04 ° 63 27 1,5 5,66 50 4 A 0,7 -
XMR01-063-A22-WP08-04C % e 63 22 15 566 50 4 A 07
XMR01-063-A27-WP08-04C x o 63 27 1,5 5,66 50 4 A O,-7- -----
XMRO01-080-A27-WP08-05C x ) 80 27 1,5 5,66 63 5 - A 1,-5- ----- WPGT0806
XMRO1-100-B32-WP08-06 ° 100 32 1,5 5,66 63 6 B 2,2 -
XMRO01-125-B40-WP08-07 ° 125 40 1,5 5,66 63 7 B 35 -
XMRO01-160-B40-WP08-08 o 160 40 1,5 5,66 63 8 - B 6 ------
XMR01-063-A22-WP09-03C x o 63 22 3 6,8 50 3 A 0,-7-
XMRO01-080-A27-WP09-04C x ] 80 27 3 6,8 63 4 A 1,4 -
XMRO01-100-B32-WP09-05 o 100 32 3 6,8 63 5 - B 2,-1 ------ WPGT0907
XMRO01-125-B40-WP09-06 o 125 40 3 6,8 63 6 - B 37 -----
XMRO01-160-B40-WP09-07 o 160 40 3 6,8 63 7 B 6,3 -
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Angle d’attaque variable (dans ce cas, I'angle d'attaque dépend de la taille de plaquette)
angle d'attaque : WPTGO5 : 16°; WPTGO06 : 22°; WPTGO08 : 11°; WPTG09 : 21°
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<>
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Fraise grande avance Plaquettes de fraisage

Pieces détachées

Plaquette WPGT0604 WPGT0806 WPGT0907
@D 50 50-160 3-160
o Bride WD-208 WD-208
. . 160M5x13 160M5x13
v Vis (bride) 6,7 Nm) (6,7 Nm)
v Vis (plaquette) 160M4x%8,4 160M5x13 160M5x13
plad (34Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm)
) Clé (bride) WT20IT WT20IT
A | Cié (plaquette) WT15IS
) Clé (plaquette) WT20IT WT20IT
WPGT 1.C S d
QO Bonnes conditions d’usinage 06 04 | 9,525 4,2 4,4
€3 Conditions d'usinage normales 0806 | 12,85 | 6,35 55
Plaquette de fraisage €8 Conditions d'usinage défavorables 09 07 15 7 55
Plaquette positive WP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P DR HHBeE DB Bk DBHBsE OO0 O
M| SBHBHR B DBHBBBOO O
K B2 O @) B
N St StEE
S CIE ] O%B HHHB €k
H
(sn) [\l o] N NN n o~ o 2
N — — — = — 58] o 58] e "
1SO r2280R3202SRSI33gK2 2 58
00J==080000R302830/c |0 2]
[ e N e W e aa ) [faa B 'a e B e'a ifa'a B ca i a'a B 'a e 'a B e'a | I~ =z [alya)
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>=>
) % WPGT060415ZSR-PM 15 | e o0 °
(@9 | WPGT080615ZSR-PM 15 | o oo .
S \pGT09072575R-PM 25 .
@ WPGT060415ZSR 15 |e ° ° °
6 WPGT080615ZSR 15 @ o o o
~~— | WPGT090725ZSR 2,5 ° o e
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a rainurer Plaquettes de fraisage

Fraise a rainurer

XMPO1 Kr:90° 0 @

@D

ap} [~

Dimensions (mm)

Plaquettes

Article stz | Stock Dents | Attachem. -
' @0 | od | b a, L @
XMP01-080%18-B27-CNE1210-08 ° 80 27 18 15 50 8 B 0,67
XMP01-100%18-B32-CNE1210-08 ° 100 32 18 20 50 8 B 0,99
XMPO01-125%27-B40-CNE1210-15 ° 125 40 27 22,5 63 15 B 2,46
XMPO01-160%27-C40-CNE1210-18 ° 160 40 27 25 63 18 C 3,7 CNE12
XMP01-200%27-C60-CNE1210-21 ° 200 60 27 31,5 63 21 C 5,46
XMP01-250%36-C60-CNE1210-32 ° 250 40 36 56,5 63 32 C 9,79
XMP01-315%36-D60-CNE1210-42 ° 315 60 36 47,5 63 42 D 17,65
XMPO01-400*36-D60-CNE1210-52 ° 400 60 36 36 63 52 D 27,36
® En stock O Sur demande
*< Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette CNE12
@D 80-400
v Vis (plaquette) I60M4x12 -
plaq (34Nm)
it '
o | Clé (plaquette) WT15IP '
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a rainurer

O Bonnes conditions d'usinage CNE L S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 12,8 6,35 4,4
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHBe OO0 |0
R
c M| Onoon 0% 90800 |0
w K By O @) o
N & D
S CCIE X OB HBEH o3
H
N =R AR NAN oA NNmWLoNm NS E
ISO RCIWISRLAdAm 2RSS IINIKAD |2 |55
VUU=SZ=2=20000000nYalVnyvul Y = N
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
CNE121006A 04 |10 °
@
CNE121006B 06 |10 o °
=
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise de rainuresen T Plaquettes de fraisage

Fraise de rainuresenT

TMPO1 Kr: 90° 0

A\

L1

L2

@D |-

g —-—-

>

Tournage

o)

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index

a4 '
) ’! . \ ®
e & L3
TP -—
Attachement Weldon
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock Dents | No.de pla- |pour rainures
@D | @D, od L L, L3 quettes enT
TMP01-021-XP25-MP06-01 ° 21 25 10 100 32 9 1 2 12
MPHT0603
TMP01-025-XP25-MP06-01 ° 25 25 12 100 35 11 1 2 14
TMP01-032-XP32-MP08-02 ° 32 32 15 110 45 14 2 4 18 MPHT0803
TMP01-040-XP32-MP12-02C sk ] 40 32 19 125 55 18 2 4 22
TMP01-050-XP40-MP12-02C sk [ 50 40 25 140 65 22 2 4 28 MPHT1204
TMP01-060-XP50-MP12-02 ° 60 50 32 160 80 28 2 6 36
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette MPHT0603 MPHTO0803 MPHT1204
@D 21-25 32 40-60
v Vis (plaquette) 160M2,5%5,5 160M3x7 160M5x10
plaa (1,0 Nm) (1,8 Nm) (6.7 Nm) ,
P
o | Clé (plaquette) WTO7IP WT09IP ; i
/ﬁ Clé (plaquette) WT20IT ‘
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage Fraise de rainuresenT

MPHT L 1.C S d
O Bonnes conditions d'usinage 0603 | 635 | 635 | 3,18 | 28
€3 Conditions d’usinage normales 0803 | 83 83 | 318 | 34
Plaquette de fraisage €2  Conditions d'usinage défavorables 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
Plaquette de fraisage MP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ©3Ba55B8 & S&: BHe OO0 |0
oic [ M| osoos o8 908800 |0
] K 8% O o =
Y N ® OB
L S CCIE X OB HBEH &3
H
50 3585 EoNz8800838egE |5
r NN =l © o = o I o n n - =
O0J3==32c3co00l02838c | 28
[ R R e N e R ~a l e R aa |l aa WY aa i a'a Jfa'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa a a2 |l I b4 [ala)
SE>E>>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
MPHT060304-DM 04 |e@ ° °
a MPHT080305-DM 05 |e o °
MPHT120408-DM 08 |e@ o ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
N
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Fraise deuxtailes  Plaquettes de fraisage

Fraise deux tailles

@D

0

ad

L1

L

Attachement Weldon

—
Dimensions (mm) Dents Plaquettes
Article sie | Stock No. de Type datta-
@D e od L L |goujures| APKT | SPMT | chement
HMPO01-040x55-XP40-SP12-02 ° 40 55 40 95 175 2 1 5 Weldon APKT1504 &
HMPO01-050x55-XP40-SP12-04 ° 50 55 40 95 175 4 2 10 Weldon SPMT1204
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette APKT1504 & SPMT1204 APKT1504 & SPMT1204
@D 40 50
. 160M5x%10 160M5x13
w Vis (plaquette) 6,7 Nm) 6,7 Nm) “ B/
}\\//_\ ‘!,8 /
W 5
A | Clé (plaquette) WT20T WT20T -
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise deux tailles

O Bonnes conditions d'usinage APKT L S d
€3 Conditions d’usinage normales 15 04 16,33 | 4,76 54
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
88" P 353508 & D BHBe OO0 |0
e M| SBOOS Be BOHRRO0 O
gdt T K e O O o3
|
- N & D
B S CCIE X OB HBEH o3
H
- w|85585E08 83088 ags |G
r A =l e e = o I o 0 n = =
O03SSS52800003020209C | 2]
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
E APKT150412-PM 1,2 (12,7 ) )
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
O Bonnes conditions d'usinage SPMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 4,76 55
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 5D bBHBaE & B BHe 00 O
M| DBRHDBB D DBHBROO O
K D8 O @) e
N & SR
S CCIEX O& HBH o3
H
- 855 REESE88es8segE B
r E0) © o bl = I o 2 2 = b
o332 53o0a0o0do85a3e @ |28
(e a R oa e R ea aa i aa W aa )l o' i a'a B aa N a'a Ja a S a'a i a'a W a'a WY a'a I a'a = =z [ala)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SPMT120408-PM 0,8 ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
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Fraise deuxtailes  Plaquettes de fraisage

Fraise deux tailles

Dimensions (mm) Dents Plaquettes
Article sz | Stock No. de Typedatta-
@D e Ly L |goujures| APKT | SPMT | chement
HMPO01-050x84-BT50-SP12-04 o 50 84 145  246,8 4 2 16 BT
HMPO01-050x84-JT50-SP12-04 o 50 84 145 246,75 4 2 16 JT
HMPO01-063x74-BT50-SP12-04 ] 63 74 135 236,8 4 2 14 BT
HMPO01-063x74-JT50-SP12-04 ¢} 63 74 135 236,75 4 2 14 JT
HMPO01-063x104-BT50-SP12-04 o 63 104 165  266,8 4 2 20 BT
HMP01-063x104-JT50-SP12-04 ° 63 104 165 26675 4 2 20 T APKT1504 &
HMP01-063x134-BT50-SP12-04 o 63 134 195 2968 4 2 26 BT SPMT1204
HMPO01-063x134-JT50-SP12-04 ¢} 63 134 195 296,75 4 2 26 JT
HMPO01-080x104-BT50-SP12-04 o 80 104 165 266,8 4 2 20 BT
HMPO01-080x104-JT50-SP12-04 ¢} 80 104 165 266,75 4 2 20 JT
HMPO01-080x144-BT50-SP12-04 o 80 144 205 306,8 4 2 28 BT
HMPO01-080x144-JT50-SP12-04 o 80 144 205 306,75 4 2 28 JT
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette APKT1504 & SPMT1204
@D 50-80
S
v Vis (plaquette) l?g;/lilﬂ)o -
A | Clé (plaguette) WT20lS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise deux tailles

O Bonnes conditions d'usinage APKT L S d
€3 Conditions d’usinage normales 15 04 16,33 | 4,76 54
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
88" P 353508 & D BHBe OO0 |0
e M| SBOOS Be BOHRRO0 O
gdt T K e O O o3
|
- N & D
B S CCIE X OB HBEH o3
H
- w|85585E08 83088 ags |G
r A =l e e = o I o 0 n = =
O03SSS52800003020209C | 2]
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
E APKT150412-PM 1,2 (12,7 ) )
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
O Bonnes conditions d'usinage SPMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 4,76 55
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 5D bBHBaE & B BHe 00 O
M| DBRHDBB D DBHBROO O
K D8 O @) e
N & SR
S CCIEX O& HBH o3
H
- 855 REESE88es8segE B
r E0) © o bl = I o 2 2 = b
o332 53o0a0o0do85a3e @ |28
(e a R oa e R ea aa i aa W aa )l o' i a'a B aa N a'a Ja a S a'a i a'a W a'a WY a'a I a'a = =z [ala)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SPMT120408-PM 0,8 ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<o
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Fraise deuxtailes  Plaquettes de fraisage

Fraise deux tailles

HMPO1 EC Kr: 90° 0

~f

N\
- ;—‘;':’Xﬂ S

0\

A} ’

@D

Dimensions (mm) Dents Plaquettes
Article sz | Stock No. de Typedatta-
2D e L, L |goujures| APKT | SPMT | chement
HMPO01-050x84EC-BT50-SP12-04 o 50 84 145  246,8 4 2 16 BT
HMPO01-050x84EC-JT50-SP12-04 ° 50 84 145 246,75 4 2 16 JT
HMP01-063x74EC-BT50-SP12-04 o 63 74 135 236,8 4 2 14 BT
HMP01-063x74EC-JT50-SP12-04 o 63 74 135 236,75 4 2 14 JT
HMPO01-063x104EC-BT50-SP12-04 o 63 104 165  266,8 4 2 20 BT
HMP01-063x104EC-JT50-SP12-04 o 63 104 165 266,75 4 2 20 T APKT1504 &
HMPO01-063x134EC-BT50-SP12-04 o 63 134 195 2968 4 2 26 BT SPMT1204
HMP01-063x134EC-JT50-SP12-04 ° 63 134 195 296,75 4 2 26 JT
HMP01-080x104EC-BT50-SP12-04 o 80 104 165 266,8 4 2 20 BT
HMP01-080x104EC-JT50-SP12-04 o 80 104 165 266,75 4 2 20 JT
HMPO01-080x144EC-BT50-SP12-04 o 80 144 205 306,8 4 2 28 BT
HMPO01-080x144EC-JT50-SP12-04 o 80 144 205 306,75 4 2 28 JT
® En stock o Sur demande
*¥ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette |APKT1504 & SPMT1204|APKT1504 & SPMT1204 APKT1504 & SPMT1204
@D 50 63 80

Qg | Tereinterchan- 050EC 063EC 080EC -

geable s,
/ Vis (téte) M10x50 M10x50 M12x55

(16,6 Nm) (16,6 Nm) (25,2 Nm)

v Vis (plaguette) 160M5x%13 160M5x13 160M5x13

plad (6,7 Nm) (6,7 Nm) (6.7 Nm)
( Clé (téte) WHS80L WHS80L WH100L
/’ Clé (plaquette) WT20IS WT20IS WT20IS
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise deux tailles

O Bonnes conditions d'usinage APKT L S d
€3 Conditions d’usinage normales 15 04 16,33 | 4,76 54
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
88" P 353508 & D BHBe OO0 |0
e M| SBOOS Be BOHRRO0 O
gdt T K e O O o3
|
- N & D
B S CCIE X OB HBEH o3
H
- w|85585E08 83088 ags |G
r A =l e e = o I o 0 n = =
O03SSS52800003020209C | 2]
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
E APKT150412-PM 1,2 (12,7 ) )
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
O Bonnes conditions d'usinage SPMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 4,76 55
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 5D bBHBaE & B BHe 00 O
M| DBRHDBB D DBHBROO O
K D8 O @) e
N & SR
S CCIEX O& HBH o3
H
- 855 REESE88es8segE B
r E0) © o bl = I o 2 2 = b
o332 53o0a0o0do85a3e @ |28
(e a R oa e R ea aa i aa W aa )l o' i a'a B aa N a'a Ja a S a'a i a'a W a'a WY a'a I a'a = =z [ala)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SPMT120408-PM 0,8 ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
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Fraise a chanfreiner Plaq uettes de fraisage

Fraise a chanfreiner

'y
CMZ01 Kr:30° 0

e
o]

od

307

L

Attachement cylindrique

Dimensions (mm) Plaquettes
Article e | Stock Dents
: o0 | od L L -~
—
CMZ01-012-G20-SP12-01 ° 12 20 40 100 1 0,2
CMZ01-025-G25-SP12-02 25 25 40 120 2 0,8 SPMT1204
CMZ01-032-G32-SP12-03 32 32 40 180 3 11
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SPMT1204
@D 12-32
143M5x11
i >
v Vis (plaquette) 67Nm) \
/’ Clé (plaquette) WT20IS \4)\
B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a chanfreiner

O Bonnes conditions d'usinage SPMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 4,76 55
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHBe OO0 |0
M| ©55E D BHRBROO O
K By O @) o
N & D
S CCIE X OB HBEH o3
H
- 3585 EoNz880088egE |5
r NN =l e e = o I o 0 n = =
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
SPMT120408-HT-1 0,8 o
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O o
—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a chanfreiner Plaq uettes de fraisage

Fraise a chanfreiner

'y
CMZ01 Kr:30° 0

e
o]

307

)

od

L1

L

Attachement Weldon

Dimensions (mm) Plaquettes
Article e | Stock Dents
: o0 | od L L -~
—
CMZ01-025-XP25-SP12-02 ° 25 25 40 120 2 0,6
CMZ01-032-XP32-SP12-03 32 32 40 180 3 1 SPMT1204
CMZ01-012-XP20-SP12-01 12 20 40 100 1 0,2
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SPMT1204
@D 12-32
143M5x11
i >
v Vis (plaquette) 67Nm) \
/’ Clé (plaquette) WT20IS \4)\
B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a chanfreiner

O Bonnes conditions d'usinage SPMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 4,76 55
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHBe OO0 |0
M| ©55E D BHRBROO O
K By O @) o
N & D
S CCIE X OB HBEH o3
H
- 3585 EoNz880088egE |5
r NN =l e e = o I o 0 n = =
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
SPMT120408-HT-1 0,8 o
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O o
—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a chanfreiner Plaq uettes de fraisage

Fraise a chanfreiner

'y
CMAO01 Kr:45° 0

e
o]

od

45,

L

Attachement cylindrique

Dimensions (mm) Plaquettes
Article e | Stock Dents
: o0 | od L L -~
—
CMAO01-012-G20-SP12-01 ° 12 20 40 100 1 0,2
CMAO01-025-G25-SP12-02 25 25 40 120 2 0,8 SPMT1204
CMAO01-032-G32-SP12-03 32 32 40 180 3 11
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SPMT1204
@D 12-32
143M5x11
i >
v Vis (plaquette) 67Nm) \
/’ Clé (plaquette) WT20IS \4)\
B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a chanfreiner

O Bonnes conditions d'usinage SPMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 4,76 55
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHBe OO0 |0
M| ©55E D BHRBROO O
K By O @) o
N & D
S CCIE X OB HBEH o3
H
- 3585 EoNz880088egE |5
r NN =l e e = o I o 0 n = =
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
SPMT120408-HT-1 0,8 o
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O o
—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a chanfreiner Plaq uettes de fraisage

Fraise a chanfreiner

'y
CMAO01 Kr:45° 0

e
o]

45,

0

od

L1

L

Attachement Weldon

Dimensions (mm) Plaquettes
Article e | Stock Dents
: o0 | od L L -~
—
CMAO01-012-XP20-SP12-01 ° 12 20 40 100 1 0,2
CMAO01-025-XP25-SP12-02 25 25 40 120 2 0,6 SPMT1204
CMAO01-032-XP32-SP12-03 32 32 40 100 3 1
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SPMT1204
@D 12-32
143M5x11
i >
v Vis (plaquette) 67Nm) \
/’ Clé (plaquette) WT20IS \4)\
B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a chanfreiner

O Bonnes conditions d'usinage SPMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 4,76 55
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHBe OO0 |0
M| ©55E D BHRBROO O
K By O @) o
N & D
S CCIE X OB HBEH o3
H
- 3585 EoNz880088egE |5
r NN =l e e = o I o 0 n = =
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
SPMT120408-HT-1 0,8 o
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O o
—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230

N
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Fraise a chanfreiner Plaq uettes de fraisage

Fraise a chanfreiner

'y
CMDO1 Kr:60° 0

e
o]

L

Attachement cylindrique

Dimensions (mm) Plaquettes
Article e | Stock Dents
: o0 | od L L -~
—
CMDO01-012-G20-SP12-01 ° 12 20 40 100 1 0,2
CMDO01-025-G25-SP12-02 25 25 40 120 2 0,8 SPMT1204
CMDO01-036-G32-SP12-03 36 32 40 180 3 1
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SPMT1204
@D 12-36
143M5x11
i >
v Vis (plaquette) 67Nm) \
/’ Clé (plaquette) WT20IS \4)\
B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a chanfreiner

O Bonnes conditions d'usinage SPMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 4,76 55
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHBe OO0 |0
M| ©55E D BHRBROO O
K By O @) o
N & D
S CCIE X OB HBEH o3
H
- 3585 EoNz880088egE |5
r NN =l e e = o I o 0 n = =
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
SPMT120408-HT-1 0,8 o
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O o
—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Fraise a chanfreiner Plaq uettes de fraisage

Fraise a chanfreiner

'y
CMDO1 Kr:60° 0

e
o]

0

L

Attachement Weldon

Dimensions (mm) Plaquettes
Article e | Stock Dents
: o0 | od L L -~
—
CMDO01-012-XP20-SP12-01 ° 12 20 40 100 1 0,2
CMDO01-025-XP25-SP12-02 25 25 40 120 2 0,6 SPMT1204
CMDO01-036-XP32-SP12-03 36 32 40 180 3 1
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SPMT1204
@D 12-36
143M5x11
i >
v Vis (plaquette) 67Nm) \
/’ Clé (plaquette) WT20IS \4)\
B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaq uetteS de fraisage Fraise a chanfreiner

O Bonnes conditions d'usinage SPMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 | 4,76 55
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHBe OO0 |0
M| ©55E D BHRBROO O
K By O @) o
N & D
S CCIE X OB HBEH o3
H
- 3585 EoNz880088egE |5
r NN =l e e = o I o 0 n = =
00332530 oo0l0208a0c | 28
[a g R e R e N el aa l sa lfaa |l aa faa W a'a Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
SPMT120408-HT-1 0,8 o
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O o
—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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serieqc Plaquettes de fraisage

Fraise de forme

QCH - XPHT & @

MD
@D+

>

Tournage

o)

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents
' @0 | @0, | a, | L | MD <
QCH-16-XPHT16-M10 ° 16 17 16 28 10 2 0,036 XPHT16
QCH-20-XPHT20-M12 o) 20 19 20 30 12 2 0,051 XPHT20
QCH-25-XPHT25-M12 ° 25 24 25 35 12 2 0,071 XPHT25
QCH-30-XPHT30-M16 ° 30 29 30 45 16 2 0,14 XPHT30
QCH-32-XPHT32-M16 ® 32 30 32 45 16 2 0,162 XPHT32
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette XPHT16 XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32
@D 16 20 25 30 32
v Vis (plaquette) 160M2,5%6,5 160M4x10 160M5x13,2 160M5x13,2
plaa (1,0 Nm) (34 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm)

) 160M3,5x08TT
w Vis (plaquette) 27Nm)
/ Clé (plaquette) WT10IP
| Clé (plaquette) WT20IT WT20IT
/ Clé (plaquette) WTO7P
/ Clé (plaquette) WT15S
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage serie acH

XPHT L S d
16 16 3,18 3,1
20 20 3,97 4
O Bonnes conditions d'usinage 25 25 4,76 4,7
&3 Conditions d’usinage normales 30 30 6,35 58
Plaquette de fraisage g8 Conditions d'usinage défavorables 32 32 | 635 | 58
Plaquette de fraisage XP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SORBBH DB D BHH OO0 |0
M| SB3DHEB D& DBHBRO0 |O
K B8 O @) &
N St D
S S X O&B HDBED o3
H
3] oo N NN n o~ o =
N = = n = ™M [=} [52) o s
1ISO R qooogﬂgﬁmggo‘—ooﬁ‘oomg \n — =
O0J3===0Q0000TATRBAT T |T (28
[ea g e e e R e e el e Ji~a JiYaa JiYaa MYa a Ry o'a MY o'a R e'a WY c'a R 2 ) 9t z [ala)
S>S>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>>
XPHT16R0803-GM °
XPHT20R10T3-GM 10 °
&P | XPHT25R1204-GM 125 .
XPHT30R1506-GM 15 | 11 °
XPHT32R1606-GM 16 | 9 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<o
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serieqc Plaquettes de fraisage

Fraise grande avance

QCH-SDMT Kr: 15° 0 & @

JI

L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article e | Stock Dents
' oD | oD, L MD
QCH-20-SDMT06-M10-03 ° 20 19 30 10 3 0,058
QCH-25-SDMT06-M12-04 ° 25 24 35 12 4 0,097 SDMTO06T2
QCH-32-SDMT06-M16-05 o 32 30 45 16 5 0,183
QCH-25-SDMT09-M12-02 o 25 24 35 12 2 0,088
QCH-30-SDMT09-M16-03 ° 30 29 45 16 3 0,176 SDMT09T3
QCH-35-SDMT09-M16-03 o 35 30 45 16 3 0,216
QCH-32-SDMT12-M16-02 ° 32 30 45 16 2 0,175
QCH-35-SDMT12-M16-02 o 35 30 45 16 2 0,2 SDMT1204
QCH-40-SDMT12-M16-03 o 40 30 45 16 3 0,3
® En stock o Sur demande
*< Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SDMTO06T2 SDMTO09T3 SDMT1204
@D 20-35 25-35 32-40

a Bride WD-204 WD-204

- . 160M4x84
v Vis (bride) 34Nm)

) . 160M3,5x08TT
w Vis (bride) 27Nm)
v Vis (plaquette) 160M2,2x5,5 160M4x8,4 160M4x8,4

plaq (0,8 Nm) (34 Nm) (34 Nm)
o | Clé(bride) WT10IP WT15IP
/ Clé (plaquette) WTO7IP WT15IP WT15IP
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage serie acH

SDMT L 1.C S d
O Bonnes conditions d'usinage 0672 | 635 | 635 | 258 | 55
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 4
Plaquette de fraisage €% Conditions d'usinage défavorables 1204 | 127 | 127 | 476 | 44
Plaquette de fraisage SD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ©3Ba55B8 & S&: BHe OO0 |0
@1.c 04\7 M| DOOR DL BBRRO0O O
od] bial K 8e O @ £
I 1
== N & D
\
S S CCIE X OB HBEH &3
H
56 NssBRnoNcesYn8sNaE B
r a [ — b = ~ 2 N o — — SB
O0J3==32c3co00l02838c | 28
[ R R e N e R ~a l e R aa |l aa WY aa i a'a Jfa'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa a a2 |l I b4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SDMT06T208-DM 08 |15 o o o o
SDMTO09T312-DM 12 |15 e ° o o )
SDMT120412-DM 1,2 15| @ ° ° o o
SDMT09T312-NM ° o e °
SDMT120412-NM ° o e ° °
SDMTO06T208-PM 08 |15 e ° o e o
SDMTO09T312-PM 1,2 |15 ° o o °
SDMT120412-PM 1,2 |15 ° o °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
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serieqc Plaquettes de fraisage

Fraise grande avance

QCH-WPGT Kr: 11°-22° 0

<

Dimensions (mm)

Plaquettes

Article sie | Stock Dents
' oD | oD, L MD
QCH-20-WPGT05-M10-02 o 20 18 30 10 2 0,056 WPGT0503
QCH-25-WPGT06-M12-02 o 25 21 35 12 2 0,097
QCH-32-WPGT06-M16-03 ° 32 29 43 16 3 0,185
WPGT0604
QCH-35-WPGT06-M16-03 ° 35 30 45 16 3 0,201
QCH-42-WPGT06-M16-04 o 42 29 43 16 4
QCH-35-WPGT08-M16-02 ° 35 30 45 16 2 0,196 WPGT0806
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Angle d’attaque variable (dans ce cas, I'angle d'attaque dépend de la taille de plaquette)
angle d'attaque : WPTGO5 : 16°; WPTGO06 : 22°; WPTGO08 : 11°; WPTG09 : 21°
Piéces détachées
Plaquette WPGT0503 WPGT0604 WPGTO0806
@D 20 25-42 35
= Bride WD-208
. . 160M5x13
v Vis (bride) 67Nm) ‘
v Vis (plaquette) 160M4x8,4 160M5x%13
plaq (34 Nm) (6,7 Nm) (= ]
v Vis (plaquette) 160M3,5
(27Nm)
A | e bride) WT20IT
) Clé (plaquette) WT20IT
¢ | Clé (plaquette) WT10P WT15P
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage serie acH

WPGT 1.C S d
O Bonnes conditions d'usinage 05 03 7,94 35 4
€3 Conditions d’usinage normales 06 04 | 9525 | 42 44
Plaquette de fraisage €2  Conditions d'usinage défavorables 0806 | 1285 | 635 | 55
Plaquette positive WP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ©3Ba55B8 & S&: BHe OO0 |0
M| DRHODBEER D BHRBOO O
K B&y O @) EX]
N & D
S CCIE X OB HBEH &3
H
56 NssBRnoNcesYn8sNaE B
r NN et © o = o I o = = - =
O0J3==32c3co00l02838c | 28
[ea e N e R a N e R ea N va Ry aa ) [faa W e'a S aa B e'a s a By 'a R w'a WY e'a i 2 JiYe'a )l I~ =z [alya)
SE>E>>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
WPGT050315ZSR-PM 1,5 )
@9 | WPGT060415ZSR-PM 15 | e oo .
W | \wpeT08061575R-PM 15 e oo .
WPGT050315ZSR 15 |e ° °
6 WPGT060415ZSR 15 e . o o
~~— | WPGT080615ZSR 15 |e ° e o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<o
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serieqc Plaquettes de fraisage

Série QCH

QCH - APKT Kr: 90° @

MD
@D+

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents
' @D @D, a, L MD l\ ()
QCH-16-APKT11-M8-02 ° 16 12,5 10,5 25 8 2 0,028
QCH-20-APKT11-M10-03 ° 20 18 10,5 30 10 3 0,059
QCH-25-APKT11-M12-04 ° 25 21 10,5 35 12 4 0,104 APKT11T3
QCH-32-APKT11-M16-05 ° 32 29 10,5 43 16 5
QCH-40-APKT11-M16-06 ° 40 29 10,5 43 16 6
QCH-25-APKT16-M12-02 o 25 21 10,5 38 12 2 0,09
QCH-32-APKT16-M16-03 ° 32 29 10,5 46 16 3 APKT1604
QCH-40-APKT16-M16-04 o 40 29 10,5 46 16 4
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette APKT11T3 APKT1604
@D 16-40 25-40

, 160M4x84 |
v Vis (plaquette) (34Nm)

. 160M2,5%6,5T
v Vis (plaquette) (1,0Nm)
7 | Clé (plaquette) WTO8IP WT15IP
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquettes de fraisage serie acH

O Bonnes conditions d'usinage APKT L S d
€3 Conditions d’usinage normales 11 T3 12,24 3,6 2,8
Plaquette de fraisage £%  Conditions d’usinage défavorables 16 04 | 17,877 | 5,76 4.4
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SOROBBRE OB B BB OO0 O
; p—— M| ©55E B DHRe0O0 O
wl L ‘b_ _______ R K 88 O o @
j 11° L) e os
88" L S & B OB O8O &
H
NS ARRARsasYnsgnRE b
%0 CMICBIEE SR Ao ERaEREa0C T 28
feeerorgeeeeeeeeegs £ 29
APKT11T304-ALH 04 | 65 ° o0
m APKT11T308-ALH 08 | 65 ° L )
APKT160408-ALH 0,8 /9,33 [ o0
APKT11T304-APF 04 |65 °
fg APKT11T308-APF 0,8 | 6,5 o ° o
APKT160408-APF 0,8 19,33 ¢} ® O O
APKT11T304-APM 04 | 65 ° ° °
APKT11T308-APM 08 | 65 ° ° o ° e}
APKT11T312-APM 1,2 | 65 ° ° °
APKT11T316-APM 16 | 65 ° ° °
Q APKT11T320-APM 2 |65 ° ° °
— APKT160408-APM 0,8 19,33 ° [ I} o ° o
APKT160416-APM 1,6 19,33 ° ° °
APKT160420-APM 2 1933 ° ° °
APKT160424-APM 2,4 19,33 [ ° °
APKT160430-APM 3 1933 ° °
APKT11T304-LH 04 | 65 o
O APKT11T308-LH 08 | 65
APKT160408-LH 0,8 |9,33
APKT11T308-NM ° °
BOR | APkT11T312-NM . .
APKT11T304-PF 04 | 65 o o [oNe) o
APKT11T308-PF 08 | 65 o
() APKT11T316-PF 16 |65 o
APKT160408-PF 0,8 19,33 o ¢} o o
APKT160430-PF 3 1933|0
APKT11T304-PM 04 |65|0 0 0O [ele} o O o
APKT11T308-PM 08 | 65 |0 O O @ O O o o o )
@ APKT11T312-PM 1,2 |65 o o o o
W | APKT11T316-PM 16 | 65 o oo o
APKT160408-PM 08 [933|/0 0 O @ ® O O [eNe) ) °
APKT160416-PM 16 |1933|0 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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serieqc Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage APKT L S d
€5 Conditions d’usinage normales 11 T3 12,24 3,6 2,8
Plaquette de fraisage §%  Conditions d’usinage défavorables 16 04 | 17,877 | 5,76 44
Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 353508 & D BHHE OO0 O
r
; pi— M| ©OHOhE D BOHRROO O
w| o) fl e K 88 O O e
; s N € 0%
8" L s & B OB B8O &
H
0 w|85585E08s8 0 e8s8ags |5
r . a A — = = ~N 2 ~N (=3 — — SB
O0J3==32c3000030a08a0c | 28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>> > > > >
APKT11T304-PR 04 | 65 o o
&’ APKT11T316-PR 16 | 65 o
APKT11T3XR ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage serie acr

Série QCH

QCH-RD 0 & @

A

Tournage

— 4
@D

B L
w
()]
3
= Dimensions (mm) Plaquettes
S
== Article sz | Stock Dents
' gb | oD, L MD e
QCH-16-RD07-M8-02 ° 16 15 25 8 2 0,027
QCH-20-RD07-M10-03 o 20 18 30 10 3 0,058 RDKW0702
C QCH-25-RD07-M12-03 o 25 21 35 12 3 0,093
QCH-20-RD10-M10-02 o 20 19 30 10 2 0,054
QCH-25-RD10-M12-02 o 25 24 35 12 2 0,097 RDKW10T3
QCH-32-RD10-M16-03 o 32 30 45 16 3 0,183
@ QCH-32-RD16-M16-02 o 32 30 45 16 2 0,156 RDKW1605
()]
o ® En stock o Sur demande
& * Avec arrosage interne
Pieces détachées
D Plaquette RDKWO0702 RDKW10T3 RDKW1605
oD 16-25 20-32 32
v Vis (plaquette) 160M2,5x5,0 160M4x8 160M5x%13 ‘
. plaq (1,0 Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm)
§¢
© g o | Clé (plaquette) WTOSIP WT15IP
5 £
=
= A | Clé (plaquette) WT20IT
X
(0]
©
£
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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serieqc Plaquettes de fraisage

Plaquette de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage RDKT
€5 Conditions d’usinage normales 10 T3
§% Conditions d'usinage défavorables

Plaquette de fraisage RD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SBRHBBR B B BB OO0 O
M| DRODBSE B DHBRBOO0 O
K s O @) &3
N &0 A
S CEIK O%B DBHB €
H
50 T R N e e
0035550800003 8R8R380 |& |28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
i RDKT10T3MO-MM o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
O Bonnes conditions d'usinage RDKW 1.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 07 02 7 2,38 2,7
§% Conditions d'usinage défavorables 10 T3 10 3,97 4,4
Plaquette de fraisage 1605 | 16 | 556 | 55
Plaquette de fraisage RD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SDHHBHBE B B BB OO0 O
M| SB3DBHE B DBHee00 O
a K B O @) o3
© gd
N S SR
o
M 15 S LI 08B BBe %
H
50 TR N R e e e
Q3555080003838 23 & 28
e g e R e N e R el califaa | ea Rifaa ifaa ifa'a ifa'a Rl a'a lifa'a Wi a'a e a R e | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
RDKW10T3MO ® O o e O e}
0 RDKW1605MO o o o o
RDKW0702MO-1 ° o °
0 RDKW0702MO-2 °
@ En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage ssrieacn

Série QCH

A

QCH-RD

Tournage

—
@D

B L
w
()]
3
= Dimensions (mm) Plaquettes
S
== Article sz | Stock Dents
' @D | @D, L MD &
QCH-15-RDKW0702-M8-02 ° 15 12,5 23 8 2
QCH-15-RDKW0702-M8-03 ° 15 12,5 23 8 3
RDKW0702
C QCH-20-RDKW0702-M10-04 () 20 18 30 10 4
QCH-25-RDKW0702-M12-05 ° 25 21 35 12 5
QCH-20-RDKW1003-M10-02 ° 20 18 30 10 2
QCH-25-RDKW1003-M12-02 ° 25 21 35 12 2
W QCH-25-RDKW1003-M12-03 ° 25 21 35 12 3
< RDKW1003
& QCH-30-RDKW1003-M16-04 ° 30 29 43 16 4
d‘? QCH-35-RDKW1003-M16-04 [ 35 29 43 16 4
QCH-42-RDKW1003-M16-05 [ 42 29 43 16 5
QCH-24-RDKW12T3-M12-02 ° 24 21 35 12 2
QCH-35-RDKW12T3-M16-03 ° 35 29 43 16 3 RDKW12T3
QCH-42-RDKW12T3-M16-04 () 42 29 43 16 4
D QCH-32-RDKW1604-M16-02 L] 32 29 43 16 2 RDKW1604
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Z (%]
5 ¢
&5
€ c
5T Piéces détachées
C= ]
£+ Plaquette RDKW0702 RDKW1003 RDKW12T3 RDKW1604
@D 15-25 20-42 24-42 32
(1) Bride WX16N
. . 160M4,5x10
E v Vis (bride) (50Nm)
$ | Visibride) LOM3.5x7.1
v Vis (plaquette) 160M2,5%5,0 160M3,5%7,7 160M3,5x7,7 160M4,5x10
plaq (1,0 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm) (5,0 Nm)
é o | Clé (plaquette) WTO7P WT15P WT15P
c
- ) Clé (plaquette) WT20T
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230

N
5200 <



serieqc Plaquettes de fraisage

RDKW 1.C S d
07 02 7 2,38 2,7
O Bonnes conditions d'usinage 10 03 10 318 39
€3 Conditions d’usinage normales 12 T3 12 3,97 39
Plaquette de fraisage £%  Conditions d'usinage défavorables 16 04 16 | 476 | 52
Plaquette de fraisage RD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SOROBHE O B BB OO0 O
M| S8BB8 B VOHRBOO O
a K B O @) €3
© gd
N S SR
o
M 15 S & % 0B BBG %
H
56 NssRTENN a8 Y n8g a5
a o - = = ~ — — S o
O03=5320800030G8R238a03/0 & |28
e R e R e R e R el el aa | aa Rifaa ifaa fa'a fa'a i a'a Mfa'a Wi a'a e a W e | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |[>>
RDKW0702MO-1 ° o °
RDKW0702MO-2 °
RDKW1003MO-1 o e o o0
RDKW1003MO-2 °
RDKW1003MO-3 ° °
o RDKW12T3MO-1 o e ¢} oo
o RDKW12T3MO-2 () o
RDKW12T3MO-3 ° °
RDKW1604MO-1 ° o e o o
RDKW1604MO-2
RDKW1604MO-3 o ° ° ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230

B207

>

Tournage

o)

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



A

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Plaquettes de fraisage ssrieacn

Série QCH

QCH - ZOHX

<

a (nOHO =
8 | EE
L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk Stock ) 1
' oD oD, L MD Q
QCH-16-ZOHX16-M8 ° 16 15 28 8 0,029 ZOHX16
QCH-20-ZOHX20-M10 ° 20 19 30 10 0,048 ZOHX20
QCH-25-ZOHX25-M12 ° 25 24 35 12 0,087 ZOHX25
QCH-30-ZOHX30-M16 ° 30 29 45 16 0,17 ZOHX30
QCH-32-ZOHX32-M16 ° 32 30 45 16 0,18 ZOHX32
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX30 ZOHX32
oD 16 20 25 30 32
“’ Vis (plaquette) 170M5x12TT 170M5x16TT 170M6X20TT 170M8x25TT 170M8x25TT
plaq (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm) (16,2 Nm)
N
M Clé (plaquette) WT20IP WT20IP WT20IP
) Clé (plaquette) WT30IT WT30IT
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
o

B208



serieqc Plaquettes de fraisage

ZOHX 1.C S d
16 16 4 5
20 20 5 5
O Bonnes conditions d'usinage 25 25 6 6
€5 Conditions d’usinage normales 30 30 7 8
Plaquette de fraisage €8 Conditions d'usinage défavorables 32 32 7 8
Plaquette de fraisage ZO** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BB BDBH & D BB OO0 O
M| DBHHDBE D DBHBHOO O
K D O o &
N S X
S CEI OB HDBH o3
H
(sn) oo N NN n o~ o =
N = — nin g [s) o [5) A A
1SO R ooogﬂ(‘-’gﬂmggo\—oomoomg \n — =
003==008/0000R302030/c |0 2]
[ea e e R e e e N e R wa ) lfaa Jiea JiYaa JiYaa MYa'a Ry 'a Wi e'a R e'a Wi 'a R 'a | g z [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
ZOHX1604-GF °
ZOHX2005-GF 10 °
§° J | ZOHX2506-GF 12,5 o
ZOHX3007-GF 15 °
ZOHX3207-GF 16 °
ZOHX1604-GM 8 °
ZOHX2005-GM 10 °
B
v ZOHX2506-GM 12,5 o
ZOHX3007-GM 15 °
ZOHX3207-GM 16 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage ssrieacn

Série QCH

QCH-SDMT-Q 0 & @ 0

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl | Stock Dents
' gb | oD, L MD
QCH-25-SDMT09-Q14-02 £ o 25 24 35 14 2 0,088
; SDMT09T3
QCH-35-SDMT09-Q18-03 b 35 30 45 18 3 0,216
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SDMTO09T3
oD 25-35
/= Bride WD-204
] . 160M4x84
v Vis (bride) (34Nm)
. 160M3,5x08TT
w Vis (plaquette) 27Nm)
o | Clé (plaquette) WT10IP
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
B210 v



serieqc Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage SDMT L I.C S d
€5 Conditions d’usinage normales 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 4
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage SD** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
@1.c 04\7 M| DBO08% DL BORRO0O O
od] il K 8% O O £
f 1
an! N & LA
n 3 T OB OO0 %
H
- 3585 EoNz8800828egE |5
r | a aNAam? eegagRIYISLAA - — S S
O0J3==32c3000030a08a0c | 28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
SDMTO09T312-DM 12|15 e ° o o o °
SDMTO09T312-NM ° o e °
SDMTO09T312-PM 1,2 |15 () o o °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230

B211

>

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



>

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations

techniques

Index

Plaquettes de fraisage ssrieacn

Série QCH

harkrG oy P P &

@D

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock Dents
' @D @D, a, L MD l\ ()
QCH-16-APKT11-Q10-02 b ° 16 15,2 10,5 28 10 2 0,028
QCH-20-APKT11-Q12-02 b 20 19 10,5 30 12 2 0,059 APKT11T3
QCH-25-APKT11-Q14-03 S 25 24 10,5 35 14 3 0,104
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette APKT11T3
@D 16-25
] 160M2,5%5,5
v Vis (plaquette) (1.0Nm)
% Clé (plaquette) WTO7IP
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230

B212



serieqc Plaquettes de fraisage

Plaquette de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage
€5 Conditions d’usinage normales
§% Conditions d'usinage défavorables

APKT L

11 T3

12,24 3,6 2,8

Plaquette de fraisage AP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 353508 & D BHHE OO0 O
; pi— M| SBBRHDBR D BOHRROO O
w| o) fl e K 8% O O &
: 1171 N € D3
88 L S % B OB BBG &
H
50 wessRnEagsas N8 SnRE |6
r . [ — b = ~N 2 N o — — S B
0035520800003 958303c |& 28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>> > > > >
APKT11T304-ALH 04 |65 ° L)
m APKT11T308-ALH 08 |65 ° L)
APKT11T304-APF 04 (6,5 °
$ APKT11T308-APF 08 |65 o ° o
.
APKT11T304-APM 04 6,5 () ° °
APKT11T308-APM 08 |65 () ° o ° o
@& | ApkT11T312-APM 12 |65 R . .
e
APKT11T316-APM 16 (65 ° ° °
APKT11T320-APM 2 |65 ° ° °
APKT11T304-LH 04 |65
D N
3 APKT11T308-LH 08 (6,5
APKT11T308-NM ° °
OB | APkT11T312-NM .
APKT11T304-PF 04 |65 o o [oNe) o
() APKT11T308-PF 08 |65
-_— ! ! °
APKT11T316-PF 16 |65 o
APKT11T304-PM 04 |65/0 0 O o o o o o
@ APKT11T308-PM 08 |65/0 © O O @ OO o O o o
—_— APKT11T312-PM 12 |65 o [oN6e) o
APKT11T316-PM 1,6 |65 o o o o
APKT11T304-PR 04 (6,5 o o
&" APKT11T316-PR 16 165 o
APKT11T3XR ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage ssrieacn

Série QCH

'y
QCH-SPGT-Q 0

D1

Percage

O

Informations

techniques

Index

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl | Stock Dents
' gb | oD, L MD -
QCH-16-SPGT05-Q10-45-03 £ o 16 22,6 25 10 3 0,032
; SPGT0502
QCH-20-SPGT05-Q12-45-04 b o 20 26,6 30 12 4 0,644
® En stock o Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SPGT0502
oD 16-20
. 160M2x4,3
v Vis (plaquette) 05Nm)
o | Clé (plaquette) WTO6IP
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
B214 v



serieqc Plaquettes de fraisage

O Bonnes conditions d'usinage SPGT
€5 Conditions d’usinage normales 05 02
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de percage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 353508 & B BB OO0 O
B M| SBOSH BB BBBBO0O |0
» K 8 O o @
N &0 LA
S CEIK OB BBH @
H
50 NS AnRARsasNnsgnRE b
= o I o n n ==
0035550800003 8R8R380 |& |28
e e R e N a R ~a l el aa | lfea Rfaa i a'a fa'a fa'a i a'a M a'a Wi a'a Jifa a R a2 |l I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
' SPGT050204-EM ° °
- SPGT050204-PM ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquettes de fraisage corps & pieces détachees acH

Attachement fraise a embout vissé

A

Corps carbure monobloc, détalonné, filetage Q

(]
m )
- . a
=)
|9 L1
L
Dimensions [mm i
Article [minj Filetage Stock
B D d1 L L1 (M)
G12-QCH-Q08-80C 12 11,5 80 30 Q8 °
G12-QCH-Q08-100C 12 11,5 100 50 Qs .
G12-QCH-Q08-120C 12 11,5 120 70 Q8 °
o G16-QCH-Q10-90C 16 15,2 90 40 Q10 °
g G16-QCH-Q10-120C 16 15,2 120 70 Q10 .
L.E: G16-QCH-Q10-150C 16 15,2 150 100 Q10 .
G20-QCH-Q12-100C 20 19 100 40 Q12 °
G20-QCH-Q12-140C 20 19 140 80 Q12 °
G20-QCH-Q12-180C 20 19 180 120 Q12 °
G25-QCH-Q14-120C 25 24 120 50 Q14 °
C G25-QCH-Q14-170C 25 24 170 100 Q14 o
G25-QCH-Q14-220C 25 24 220 150 Q14 °
G32-QCH-Q18-140C 32 30 140 70 Q18 °
G32-QCH-Q18-200C 32 30 200 130 Q18 .
Q) G32-QCH-Q18-260C 32 30 260 190 Q18 °
S G32-QCH-Q18-320C 32 30 320 250 Q18 °
&
Corps carbure monobloc, conique, filetage Q
D "
5 : o
S Q
L1 -
g wn L
S 3
® g
€ E
o v
c 9 Dimensions [mm] Filet Angl
- Article fietage ngle Stock
D d1 L L1 M) (A)
G16-QCH-Q08-140C-ZJ90 16 11,5 140 90 Q8 1,0 .
G20-QCH-Q10-200C-ZJ140 20 15,2 200 140 Q8 08 .
E G25-QCH-Q12-250C-ZJ180 25 19 250 180 Q8 0,8 °
G32-QCH-Q14-270C-2J200 32 30 270 200 Q10 08 .
x
(]
©
< Piéces détachées
Filetage Q8/Q10 Q12/Q14 Q18
/ clé QCH-10x13 QCH-16x20 QCH-26

N
B216 v



corps & pieces détachéesacH - Plaquettes de fraisage

Attachement fraise a embout vissé

Corps acier, détalonné, filetage Q

,#4
L
Article Dimensions (mm Filetage Stock
D d1 L L1 (M)
G12-QCH-Q08-655 12 11,5 65 19 Qo8 .
G16-QCH-Q10-1005 16 152 100 42 Q10 .
G20-QCH-Q12-110S 20 19 110 54 Q12 .
Corps carbure monobloc, détalonné, filetage métrique
%
L
Article Dimensions [mm] Filetage Stock
D d1 L L1 (M)

G16-QCH-M8-90C-125 16 12,5 90 35 M8 o
G16-QCH-M8-110C-125 16 12,5 110 55 M8 ¢}
G16-QCH-M8-130C-125 16 12,5 130 75 M8 o
G16-QCH-M8-90C 16 15 90 35 M8 o
G16-QCH-M8-110C 16 15 110 55 M8 o)
G16-QCH-M8-130C 16 15 130 75 M8 o
G16-QCH-M8-170C 16 15 170 115 M8 o
G16-QCH-M8-200C 16 15 200 145 M8 o
G20-QCH-M10-87C 20 18,5 87 30 M10 o
G20-QCH-M10-107C 20 18,5 107 50 M10 o
G20-QCH-M10-127C 20 18,5 127 70 M10 o
G20-QCH-M10-167C 20 18,5 167 110 M10 o
G20-QCH-M10-197C 20 18,5 197 140 M10 o
G25-QCH-M12-128C 25 23 128 65 M12 o
G25-QCH-M12-148C 25 23 148 85 M12 o
G25-QCH-M12-168C 25 23 168 105 M12 o
G25-QCH-M12-198C 25 23 198 135 M12 o
G25-QCH-M12-228C 25 23 228 165 M12 o
G32-QCH-M16-161C 32 29 161 95 M16 o)
G32-QCH-M16-211C 32 29 211 145 M16 o
G32-QCH-M16-281C 32 29 281 215 M16 o
G32-QCH-M16-311C 32 29 311 245 M16 o
G32-QCH-M16-361C 32 29 361 295 M16 o

<
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Plaq uetteS de fraisage Plaquette de fraisage

O Bonnes conditions d’usinage HNGX L 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 09 05 9,16 | 15875] 5,56
Plaquette de fraisage €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage HN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 358588 & S 8B 00 O
M| DBBRHDBSH D DBHBHOO O
K B O O EX]
N &5 DR
S CCICX O& HBHB &3
S
H
0 Y55 REE8s88esesegE |5
r N D © o = o I o 0 £ = b
0033530000308 ase & |28
[ R R e R R e R el el oa fa'a Wi a'a Jifa'a Jifa'a S a'a B a'a R a'a Jifa'a R a2 )l I P4 [alya)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
HNGX090530-HDR 3 [oNe)
HDR
&
HNGX090516-MR 1,6
MR | HNGX090520-MR 2
"
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
<
B218 v



Plaquette de fraisage Plaq uettes de fraisage

O Bonnes conditions d’usinage LNE3 L W S
€3  Conditions d'usinage normales 2.53 |15875] 476 | 9,525
Plaquette de fraisage €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage LN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
LW P 353508 & S BB OO0 O
. . g
. 0= M| SBBOOS BH% BOHBBOO |0
: K B O @ e
L O
‘ s} N S oo
: . S LI O& DBBHB &3
H
0 NssREEaRlEagNesesagE |5
r N A 0 © o bl = I o 0 n = b
OO0J3==353000030a8a3e & |28
[ g R e R e R e R aa W aa | s Rfa'a i a'a ifa'a ifa'a i a'a i a'a i a'a S a'a a2 ) I~ P4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
LNE32.534 1,6 [olNoRNe)
[E—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Plaquette de fraisage

O Bonnes conditions d’usinage LNCX W L S
€3 Conditions d’usinage normales 18 06 10 24 6.4
Plaquette de fraisage €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage LN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 358588 & S 8B 00 O
M| DBBRHDBSH D DBHBHOO O
K B O @) EX]
N &5 DR
S CCICX O& HBHB &3
H
0 b |N558EE8E88 858 8agE |5
S N N D © o = o N o 0 0 = b
0033530000308 ase & |28
[ R R e R R e R el el oa fa'a Wi a'a Jifa'a Jifa'a S a'a B a'a R a'a Jifa'a R a2 )l I P4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 | |[>>
LNCX1806AZT11L 2,0 o
LNCX1806AZT11R 2,0 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC?> Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
N
B220 v




Plaquette de fraisage Plaq uettes de fraisage

O Bonnes conditions d’usinage SNKN L 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 4,76
Plaquette de fraisage §%  Conditions d’usinage défavorables 1504 | 15875 15875| 4,76
Plaquette de fraisage SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & S BB OO0 O
s M| DBHDBSE D BHBROO O
bs)
210 = K 8% 0 o g
\x:_\J\g, N & O
Ii_ f S CCIEX O& DBBHB &3
H
50 bs |be|S5500EOQEEE 088325 |5
S e NN = = = ~ 2 N o = = = P
0035203000000 a3E | (28
[ g R e R e R e R aa W aa | s Rfa'a i a'a ifa'a ifa'a i a'a i a'a i a'a S a'a a2 ) I~ P4 [alya)
S>> F>>>>>>>>>>5 | |[>>
SNKN1204ENN 1,5 109 ° L)
SNKN1504ENN 1,5 109 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Plaquette de fraisage

O Bonnes conditions d’usinage SPCN L 1.C S
€3 Conditions d'usinage normales 1203 | 127 | 127 14
Plaquette de fraisage §% Conditions d'usinage défavorables 1504 |15875|15875| 14
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 358588 & S 8B 00 O
“5’ s M| osmoos o6 oo8s00 O
31.C| GERD K @ O @) €8
=475 15 N & O
- + 2 1 S L OB OB
H
50 bs |be|S5500EORE28 858325 |5
s | be AaAm2R2ER32YdRedl=- |- |55
0033530000308 ase & |28
[ R R e R R e R el el oa fa'a Wi a'a Jifa'a Jifa'a S a'a B a'a R a'a Jifa'a R a2 )l I P4 [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SPCN1203EDSKR 32 11,0 °
SPCN1504EDSKR 48 11,0 °
\ 4
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquette de fraisage Plaq uettes de fraisage

O Bonnes conditions d’usinage SPMR L 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 0903 | 9525 | 9,525 | 3,18
Plaquette de fraisage §8 Conditions d'usinage défavorables 1203 | 127 | 127 | 318
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 353508 & S BB OO0 O
o0 » M| DBHDBSE D BHBROO O
oic I K 8% O B &
C_|,
N &8 B &%
\ ’
) Es S CCIEX O& DBBHB &3
H
- NssREEaRlEagNesesagE |5
r N N 0 © o bl = I o 0 n = b
OO0J3==353000030a8a3e & |28
[ g R e R e R e R aa W aa | s Rfa'a i a'a ifa'a ifa'a i a'a i a'a i a'a S a'a a2 ) I~ P4 [alya)
S>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SPMR090304 0,4 o
SPMR090308 0,8 o
SPMR120304 0,4 °
W | SPMR120308 0,8 ® O
SPMR120312 1,2 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Plaquette de fraisage

SPMT L 1.C S d
A O Bonnes conditions d'usinage 0603 | 635 | 635 | 318 | 28
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 | 9525 | 9,525 | 3,97 44
Plaquette de fraisage €8 Conditions d'usinage défavorables 1204 | 127 | 127 | 476 | 55
) Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
(o))
e P 353508 & D& BHH OO0 O
f—
§ M| DBBHBBE D& BHBRRO0O O
K D& O o o
N &b DR
S CEIE X O&B HBH 3
B i
56 NsshRnoNseacnssyans |5
r N N D = © < o N o 0 0 =
O03SS25020000R0RBR0T & 2]
[ R e R R ~a R el aa § lfa Wfaa il a'a ifa'a lifa'a il a'a Wi a'a W a'a Jifa a a2 ) I~ P4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 > |[>>
SPMT120408-HT-1 0,8 o
& HT-1
]
2
: A
[y
—
SPMTO09T308-HT 0,8 ° ° ¢}
HT
C —
SPMT060304-KT 0,4 o
KT
&
o S
& —-—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
D HW Carbure non revétu
Z (%]
5 ¢
®Z
c
S £
€&
x
[
©
£
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parametres B230
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Plaquette de fraisage Plaq uettes de fraisage

O Bonnes conditions d’usinage SP** L 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 12 03 12,7 12,7 3,18
Plaquette de fraisage §%  Conditions d’usinage défavorables 1504 | 15875 15875| 4,76
Plaquette de fraisage SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90 P 353508 & S BB OO0 O
PP b 4 1 M| 082008 o8 908800 0
. / N\
~ K B% O @ %
I N S a8
A L S 8 % 08 086 S
H
- NssREEaRlEagNesesagE |5
r N A 0 © o bli=] I o 0 G = b
OO0J3==353000030a8a3e & |28
[ g R e R e R e R aa W aa | s Rfa'a i a'a ifa'a ifa'a i a'a i a'a i a'a S a'a a2 ) I~ P4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SPGN120304 0,4 o
SPGN120308 0,8 o
—
SPUN120308 0,8 ® O o
SPUN120312 1,2 °
SPUN150408 0,8 o)
W | SPUN150412 1,2 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaq uetteS de fraisage Plaquette de fraisage

O Bonnes conditions d’usinage TPKN L 1.C S
€3 Conditions d'usinage normales 1603 | 165 | 9525 | 318
Plaquette de fraisage €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de fraisage TP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 358588 & S 8B 00 O
M| DBBRHDBSH D DBHBHOO O
K B O O EX]
N &5 DR
S CCICX O& HBHB &3
H
50 b bela|ScSREENN s R anE (B
s | be|an AN m 2 2 IR 9] QI S IS] L B 2 = =
OO03SS20200003080a0l | (28
[ R R e R R e R el el oa fa'a Wi a'a Jifa'a Jifa'a S a'a B a'a R a'a Jifa'a R a2 )l I P4 [alya)
S>> >>>>>>>>>>5 |5 |[>>
TPKN1603PDTKR 1,0 1,21 11 o
TPKN1603PPER 1,0 [1,2] 11 °
\— TPKN1603PPFR 1,0 |1,2] 11 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Parameétres B230
<
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Plaquette de fraisage Plaq uettes de fraisage

TP** L 1.C S
O Bonnes conditions d’usinage 1103 [ 635 318
€3 Conditions d’usinage normales 16 03 165 | 9525 | 318
Plaq uette de fraisage &8 Conditions d'usinage défavorables 2 22 127 | 476
Plaquette de fraisage TP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 355D & D DBHHE OO0 O
M| DBBBBE D& BHRWBOO O
K D& O o o
od N 5 B
o s & @ 08 VB8 ©
H
50 NcSREENN a8 neg anE B
r N N D =] © ~ o I o 0 0 = =
O0J3==25300003088a3le & 2%
(e g R e R e el el aa ) [foa Rifaa i a'a lfa'a lifa'a Jifa'a Wi a'a W a'a Jifa'a M aa ) I~ P4 [alya)
S>> >>>>>>>>>5 | |[>>
TPMR110304 0,4 °
TPMR110308 0,8 °
TPMR160304 0,4 °
——— TPMR160308 0,8 ® ® O
TPMR160312 1,2 o
TPMR220412 1,2 °
TPUN110304 0,4 °
TPUN110308 038 °
TPUN160304 04 ° o
TPUN160308 0,8 ® O o o
W | TPUN160312 12 .
TPUN220408 0,8 °
TPUN220412 1,2 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification B26 Choix nuances B24 Info. techniques B527 Paramétres B230
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Plaquette de fraisage Plaq uettes de fraisage
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Guide des données de coupe recommandées - plaquettes de fraisage

B230

group 1 (FMA07/11/12, FMDO02, EMP09/13) |

& Starting values for cu in]
3
<] HC
Brinell &
Composition / structure / heat treatment hardness £ YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
HB -
',:% a,/D a./D a. /D a./D
= 11034 1/5 11]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5
ca.0,15%C annealed 125 1 260 300
ca.045%C annealed 190 2 225 255
Unalloyed steel ca.0,45%C tempered 250 3 210 240
ca.0,75% C annealed 270 4 185 210
ca.0,75% C tempered 300 51 170 195 150 170
annealed 180 6 225 255 195 225
tempered 275 7 185 210 160 185
Low-alloyed steel
tempered 300 8 170 195 150 170
tempered 350 9 145 165 125 145
High-alloyed steel and high-alloyed annealed 200 10 130 150 115 130
tool steel hardened and tempered 325 1 95 105 | 80 95
ferritic/martensitic annealed 200 122
martensitic tempered 240 13
Stainless steel
austenitic quench hardened 180 14
austenitic-ferritic 230 15
=
perlitic/ferritic 180 16 370 430 320 370 I
Grey castiron
‘ perlitic (martensitic) 760 77 720 | 255 | 100 | 220
ferritic 160 18 255 295 220 255
Cast iron with s
perlitic 250 1) 170 200 145 170
ferritic 130 20 305 355 265 305
Malleable cast iron
perlitic 230 21 205 240 175 205
cannot be hardened 60 22
Aluminium wrought alloys
hardenable hardened 100 23
< 12% Si, cannot be hardened 75 24
Cast aluminium alloys < 12% Si, hardenable hardened 90 25
> 12% Si, cannot be hardened 130 26
machining steel, PB> 1% 110 27
Copper and copper alloys Gl e Gy 2 28
(bronze/brass)
CuSn, Pb-free copper, electrolytic copper 100 29
annealed 200 30
Fe-based alloys
hardened 280 Bil
Heat-resistant alloys annealed 250 32
Ni or Co bass hardened 350 33
cast 320 34
pure titanium R, 400 35
Titanium alloys
aand B alloys hardened R,, 1050 36
hardened and tempered 55HRC 37
Hardened steel
hardened and tempered 60 HRC 38
Hard cast iron cast 400 39
Hardened cast iron hardened and tempered 55HRC 40

T pl. J ‘
themosettingplestis | Je| | [ [ | | [ | |
4

Poscamontoeamoace | w | | [ | | | | | |
‘
; : | \ !

Feed rate recommendations on page B248

Forexarpt Frrateriaforeating

Fgroups view page D22.

values are guide values, which were determined under ideal conditions.



Recommandations de données de coupe Plaq uettes de fra isage

Recommend feed rate

Indexable milling — group1 (FMA07/11/12, FMD02, EMP09/13)

Feed rate per cutting edge [mm]

1 Sélectionnez la famille de produits ou les conditions de coupe adaptées.

2. Sélectionnez la nuance mise en ceuvre.

3. Déterminez les engagements.

4, Sélectionnez le matériau mis en ceuvre et la vitesse de coupe.

5. Allez a la page indiquée pour les avances recommandées.

6. Sélectionnez I'outil utilisé, le type d'usinage et le matériau mis en ceuvre.

EMP09 EMP13 FMAO7 FMAO7 FMA11
Material group LNKT12 ANGX15 ONHU06 ONHU08 SNEG12
Applifation
F M R M R F M R F m R F m R
Unalloyed steel 0,25 | 0,50 0,25 019 | 0,23 0,19 | 0,23 020 | 0,23
P Low-alloyed steel 023 | 047 0,23 017 | 0,22 0,17 | 0,22 0,19 | 0,21
High-alloyed steel and high-alloyed tool steel 022 | 044 0,20 0,22 0,16 | 0,20 0,16 | 0,20 0,18 | 0,20
M Stainless steel 0,18 | 0,35 0,14 | 0,16
Grey cast iron 0,28 | 0,55 0,26 0,28 0,20 | 0,26 0,20 | 0,26 022 | 0,25
K Cast iron with spheroidal graphite 0,25 | 0,50 0,23 0,25 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,20 | 0,23
Malleable cast iron 025 | 0,50 0,23 0,25 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,20 | 0,23
Aluminium wrought alloys 0,20 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,20 0,21
Copper and copper alloys(bronze/brass) 0,18 0,19
Heat-resistant alloys
S Titanium alloys
Hardened steel
H Hard cast iron
Hardened cast iron
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de fraisage - groupe 1 (FMA07/11/12, FMD02, FMP12, EMP09/13)

Vitesse de coupe v [m/min]
4
2 HC (CVD)
- - 5 . Dureté E
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Brinell HB o YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
Q
3 ae/D ae/D ae/D ae/D
v}
1/113/4 1/5 1/1)3/4 1/5 1/1)3/4 1/5 1/1)3/4 1/5
env.0,15% C recuit 125 1 260 300 225 260
env. 0,45 % C recuit 190 2 225 255 195 225
Acier non allié env.0,45% C trempé et revenu 250 3 210 240 180 210
env.0,75% C recuit 270 4 185 210 160 185
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 170 195 150 170
recuit 180 6 225 255 195 225
trempé et revenu 275 7 185 210 160 185
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 170 195 150 170
trempé et revenu 350 9 145 165 125 145
Acier fortement allié et recuit 200 10 130 150 115 130
acier & outils fortement allié¢ durci et revenu 325 1 95 105 80 95
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16 370 430 320 370
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 220 255 190 220
ferritique 160 18 255 295 220 255
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 170 200 145 170
ferritique 130 20 305 355 265 305
Fonte malléable
perlitique 230 21 205 240 175 205
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable ‘ trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable ‘ trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @z, CiEn % 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
Acier trempé durci et revenu 55 HRC 37
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B254.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupe matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD) HW
YBM253 YBG102 YB9320 YBG205 YBG252 YBG302 YD101 YD201
ae/D ae/D ae/D a./D a./D a./D a./D a./D
VA 3/41 /5 [11)3/4 5 (1134 /5 | 1A3/4 ] 15 |34 /5 (1134 /5 (1434 15 | 11]3/4] /5

260 300 270 315 245 285 235 275 230 265 225 260
225 255 230 270 210 245 200 235 200 230 195 225
210 240 220 255 200 230 190 220 185 215 180 210
185 210 190 225 175 200 165 195 165 190 160 185
170 195 180 205 160 190 155 180 150 175 150 170
225 255 230 270 210 245 200 235 200 230 195 225
185 210 190 225 175 200 165 195 165 190 160 185
170 195 180 205 160 190 155 180 150 175 150 170
145 165 150 175 135 160 130 155 130 150 125 145
130 150 135 160 125 145 120 140 115 135 115 130
95 105 95 115 90 100 85 100 85 95 80 95
130 150 135 160 125 145 120 140 115 135 115 130
110 130 15 135 105 120 100 120 100 115 95 110
140 160 145 170 130 155 125 150 125 145 120 140
110 130 115 135 105 120 100 120 100 115 95 110

300 345 270 315 260 300 255 295 250 290

180 205 160 190 155 180 150 175 150 170

205 240 185 215 180 210 175 200 170 195

135 160 125 145 120 140 115 135 115 130

245 285 225 260 215 250 210 240 205 235

165 190 150 175 145 165 140 160 135 160

1505 1735 1450 1670

1225 1420 1180 1370

540 620 515 600

435 505 420 485

220 255 215 250

170 195 160 190

210 245 205 235

385 445 370 430

HC  Carbure revétu

HT  Carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HC; Cermet revétu

HW Carbure non revétu, composante principale (WC)
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de fraisage - groupe 2 (FMA01/02/03/04, FME01/02, FMP01/02, EMP01/02/03/04)

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (CVD)
- - 5 . Dureté E
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Brinell HB o YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
Q
3 ae/D ae/D ae/D ae/D
v}
1/113/4 1/5 1/1)3/4 1/5 1/1)3/4 1/5 1/1)3/4 1/5
env.0,15% C recuit 125 1 245 285 210 245
env. 0,45 % C recuit 190 2 210 245 180 210
Acier non allié env.0,45% C trempé et revenu 250 3 200 230 170 200
env. 0,75 % C recuit 270 4 175 200 150 175
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 160 190 140 160
recuit 180 6 210 245 180 210
trempé et revenu 275 7 175 200 150 175
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 160 190 140 160
trempé et revenu 350 9 135 160 120 135
Acier fortement allié et recuit 200 10 125 145 105 125
acier & outils fortement alli¢ durci et revenu 325 1 9 | 100 | 75 90
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16 315 365 270 315
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 185 215 160 190
ferritique 160 18 215 250 185 215
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 145 170 125 145
ferritique 130 20 260 300 225 260
Fonte malléable
perlitique 230 21 175 205 150 175
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable ‘ trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable ‘ trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @z, CiEn % 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
Acier trempé durci et revenu 55 HRC 37
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B254.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupe matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD) HW HT
YBM253 YBG101 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG252 YBG302 YD101 YD201 YNG151
ae/D ae/D ae/D a./D ae/D a./D a./D a./D a./D a./D a./D

V341 /5 [1)3/4 5 (11034 /5 | 1A13/4 | 15 | 1V3/4 /5 [ 113/ 5 (11034 15 | 1A3/4 ] 15 |34 /5 (11034 15 (1134 15
245 285 255 295 240 280 230 265 220 255 215 250 210 245 270 315
210 245 220 255 205 240 200 230 190 220 185 215 180 210 235 270
200 230 205 240 195 225 185 215 180 205 175 200 170 200 220 255
175 200 180 210 170 200 165 190 155 180 155 175 150 175 195 220
160 190 170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160 180 210
210 245 220 255 205 240 200 230 190 220 185 215 180 210 235 270
175 200 180 210 170 200 165 190 155 180 155 175 150 175 195 220
160 190 170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160 180 210
135 160 145 165 135 155 130 150 125 145 120 140 120 135 150 180
125 145 130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125 140 160
90 100 90 105 85 100 85 95 80 920 80 920 75 920 100 110
125 145 130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125 135 160
105 120 110 125 105 120 100 15 95 110 95 105 90 105 115 135
130 155 140 160 130 150 125 145 120 140 115 135 115 130 145 170
105 120 110 125 105 120 100 115 95 110 95 105 90 105 115 135

285 330 265 305 255 295 245 285 240 280 235 275

170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160

195 225 180 210 175 200 165 195 165 190 160 185

130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125

230 270 220 255 210 240 200 230 195 225 190 225

155 180 145 170 140 160 135 155 130 150 130 150
1505 1735 1205 1390 | 1040 | 1200
1225 1420 980 1140 850 980
540 620 435 500 375 435
435 505 350 405 300 350
220 255 180 205 155 180
170 195 140 160 120 140
210 245 170 200 150 170
385 445 310 360 265 310

75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

50 55 50 55 45 50 45 50 45 50 40 45

60 70 55 65 55 65 50 55 50 55 50 55

35 40 35 40 30 35 30 35 30 35 30 35

45 50 45 50 40 45 40 45 40 45 40 45

75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

HC  Carbure revétu

HT  Carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HC; Cermet revétu

HW Carbure non revétu, composante principale (WC)

B235

p

Tournage

s

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index



>

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index

Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de fraisage - groupe 2 (FMA01/02/03/04, FME01/02, FMP01/02, EMP01/02/03/04)

Vitesse de coupe vc [m/min]
4
E= HG
- - 5 . Dureté E
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique X YNG151C
Brinell HB g
§ a./D
v}
1113/4| /5
env.0,15% C recuit 125 1 285 335
env. 0,45 % C recuit 190 2 250 285
Acier non allié env.0,45% C trempé et revenu 250 3 235 270
env.0,75 % C recuit 270 4 205 235
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 190 225
recuit 180 6 250 285
trempé et revenu 275 7 205 235
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 190 225
trempé et revenu 350 9 160 190
Acier fortement allié et recuit 200 10 150 170
acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1 105 120
ferritique / martensitique recuit 200 12 145 170
martensitique trempé et revenu 240 13 120 145
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 155 180
austénitique et ferritique 230 15 120 145
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable ‘ trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable ‘ trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @ (@ % 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
Acier trempé durci et revenu 55 HRC 37
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B254.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupe matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

HC
HT

HCy
HW

Carbure revétu

Carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
Cermet revétu

Carbure non revétu, composante principale (WC)
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de fraisage - groupe 3 (FMR01/02/03/04)

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (CVD)
- - 5 . Dureté E
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique X o YBC302 YBC401
Brinell HB 3
3 ae/D a./D
v}
1/1)3/4 1/5 1/20 [1/1|3/4 /5 1/20
env.0,15% C recuit 125 1 260 300 390 225 260 340
env.0,45 % C recuit 190 2 225 255 335 195 225 295
Acier non allié env.0,45% C trempé et revenu 250 3 210 240 315 180 210 275
env.0,75% C recuit 270 4 185 210 275 160 185 245
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 170 195 255 150 170 225
recuit 180 6 225 255 335 195 225 295
trempé et revenu 275 7 185 210 275 160 185 245
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 170 195 255 150 170 225
trempé et revenu 350 9 145 165 215 125 145 190
Acier fortement allié et recuit 200 10 | 130 | 150 | 195 | 115 | 130 | 170
acier & outils fortement alli¢ durci et revenu 325 1 95 105 | 140 | 80 95 125
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable ‘ trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable ‘ trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @z, CiEn % 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
Acier trempé durci et revenu 55 HRC 37
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B254.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupe matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBD152 YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205
a./D a./D a./D a./D a./D a./D ae./D
1/1)3/4 1/5 1720 [ 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/13/4 1/5 1/20 [ 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/1]3/4 15 1/20 [ 1/1]3/4 1/5 1/20
260 300 390 270 315 410 255 295 385 245 285 375 235 275 360
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310
210 240 315 220 255 335 205 240 315 200 230 300 190 220 290
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235
145 165 215 150 175 230 145 165 215 135 160 210 130 155 205
130 150 195 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185
95 105 140 95 115 150 90 105 140 90 100 130 85 100 130
130 150 195 135 160 205 130 150 195 125 145 190 120 140 180
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155
140 160 210 145 170 220 140 160 205 130 155 200 125 150 195
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155
345 400 520 300 345 450 300 345 450 285 330 430 270 315 410 260 300 390
210 245 320 180 205 270 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235
240 280 365 205 240 315 205 240 315 195 225 295 185 215 280 180 210 275
160 185 245 135 160 210 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185
285 330 430 245 285 375 245 285 375 230 270 355 225 260 340 215 250 325
190 220 290 165 190 250 165 190 250 155 180 235 150 175 230 145 165 215
HC  Carbure revétu
HT  Carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HC; Cermet revétu
HW Carbure non revétu, composante principale (WC)
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de fraisage - groupe 3 (FMR01/02/03/04)

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (PVD)
- - 5 . Dureté E
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique X o YBG212 YBG252
Brinell HB 3
3 ae/D a./D
v}
1/1)3/4 1/5 1/20 [1/1|3/4 /5 1/20
env.0,15% C recuit 125 1 240 280 365 230 265 345
env.0,45 % C recuit 190 2 205 240 315 200 230 300
Acier non allié env.0,45% C trempé et revenu 250 3 195 225 295 185 215 280
env.0,75% C recuit 270 4 170 200 260 165 190 250
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 160 185 245 150 175 230
recuit 180 6 205 240 315 200 230 300
trempé et revenu 275 7 170 200 260 165 190 250
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 160 185 245 150 175 230
trempé et revenu 350 9 135 155 205 130 150 195
Acier fortement allié et recuit 200 10 | 120 | 140 | 185 | 115 | 135 | 180
acier & outils fortement alli¢ durci et revenu 325 1 85 100 | 130 | 85 95 125
ferritique / martensitique recuit 200 12 120 140 185 115 135 175
martensitique trempé et revenu 240 13 105 120 155 100 15 145
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 130 150 195 125 145 185
austénitique et ferritique 230 15 105 120 155 100 15 145
perlitique / ferritique 180 16 265 305 400 255 295 385
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 160 185 245 150 175 230
ferritique 160 18 180 210 275 175 200 260
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 120 140 185 115 135 180
ferritique 130 20 220 255 335 210 240 315
Fonte malléable
perlitique 230 21 145 170 225 140 160 210
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable ‘ trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable ‘ trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @z, CiEn % 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
Acier trempé durci et revenu 55 HRC 37
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B254.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupe matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Vitesse de coupe v [m/min]

HC (PVD) HW
YBG302 YD101 YD201
ae/D a./D a./D
1/1|3/4| /5 1720 [1/1(3/4| 1/5 |11|3/4] /5
225 260 340
195 225 295
180 210 275
160 185 245
150 170 225
195 225 295
160 185 245
150 170 225
125 145 190
115 130 170
80 95 125
115 130 170
95 110 145
120 140 185
95 110 145
250 290 380
150 170 225
170 195 255
115 130 170
205 235 310
135 160 210

1505 1735 1450 | 1670

1225 1420 1180 1370

540 620 515 600

435 505 420 485

220 255 215 250

170 195 160 190

210 245 205 235

385 445 370 430

HC
HT

HCy
HW

Carbure revétu

Carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
Cermet revétu

Carbure non revétu, composante principale (WC)
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de fraisage - groupe 4 (BMR01/02/03/04, TMP0O1, CMZ01, CMA0O1, CMDO1)

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (CVD)
- - 5 . Dureté E
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Brinell HB o YBC302 YBC401
Q
3 ae/D a./D
v}
1/1)3/4 1/5 1/20 [1/1|3/4 /5 1/20
env.0,15% C recuit 125 1 235 275 360 200 230 300
env.0,45 % C recuit 190 2 200 235 310 170 200 260
Acier non allié env.0,45% C trempé et revenu 250 3 190 220 290 160 185 245
env.0,75% C recuit 270 4 165 195 255 140 165 215
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 155 180 235 130 150 195
recuit 180 6 200 235 310 170 200 260
trempé et revenu 275 7 165 195 255 140 165 215
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 155 180 235 130 150 195
trempé et revenu 350 9 130 155 205 110 130 170
Acier fortement allié et recuit 200 10 | 120 | 140 | 185 | 100 | 115 | 150
acier & outils fortement alli¢ durci et revenu 325 1 85 100 | 130 | 70 85 15
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable ‘ trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable ‘ trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @z, CiEn % 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
Acier trempé durci et revenu 55 HRC 37
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques a4
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B254.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupe matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBD152 YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205
a./D a./D a./D a./D a./D a./D ae./D
1/1)3/4 1/5 1720 [ 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/13/4 1/5 1/20 [ 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/1]3/4 15 1/20 [ 1/1]3/4 1/5 1/20
235 275 360 245 285 375 230 265 345 220 255 335 210 245 320
200 235 310 210 245 320 200 230 300 190 220 290 180 210 275
190 220 290 200 230 300 185 215 280 180 205 270 170 200 260
165 195 255 175 200 260 165 190 250 155 180 235 150 175 230
155 180 235 160 190 250 150 175 230 145 170 225 140 160 210
200 235 310 210 245 320 200 230 300 190 220 290 180 210 275
165 195 255 175 200 260 165 190 250 155 180 235 150 175 230
155 180 235 160 190 250 150 175 230 145 170 225 140 160 210
130 155 205 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 135 180
120 140 185 125 145 190 115 135 180 110 130 170 105 125 165
85 100 130 90 100 130 85 95 125 80 90 120 75 90 120
120 140 180 125 145 190 115 135 175 110 130 170 105 125 160
100 120 155 105 120 160 100 115 145 95 110 145 90 105 135
125 150 195 130 155 200 125 145 185 120 140 180 115 130 170
100 120 155 105 120 160 100 115 145 95 110 145 90 105 135
300 345 450 260 300 390 270 315 410 255 295 385 245 285 375 235 275 360
180 210 275 155 180 235 160 190 250 150 175 230 145 170 225 140 160 210
210 245 320 180 210 275 185 215 280 175 200 260 165 195 255 160 185 245
140 165 215 120 140 185 125 145 190 115 135 180 110 130 170 105 125 165
250 290 380 215 250 325 225 260 340 210 240 315 200 230 300 190 225 295
170 200 260 145 165 215 150 175 230 140 160 210 135 155 205 130 150 195
HC  Carbure revétu
HT  Carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HC; Cermet revétu
HW Carbure non revétu, composante principale (WC)
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de fraisage - groupe 4 (BMR01/02/03/04, TMP01, CMZ01, CMAO1, CMDO01)

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (PVD)
- - 5 . Dureté E
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique X o YBG212 YBG252
Brinell HB 3
3 ae/D a./D
v}
1/1)3/4 1/5 1/20 [1/1|3/4 /5 1/20
env.0,15% C recuit 125 1 215 250 325 205 240 315
env. 0,45 % C recuit 190 2 185 215 280 175 205 270
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 175 200 260 165 195 255
env.0,75% C recuit 270 4 155 175 230 145 170 225
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 140 165 215 135 160 210
recuit 180 6 185 215 280 175 205 270
trempé et revenu 275 7 155 175 230 145 170 225
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 140 165 215 135 160 210
trempé et revenu 350 9 120 140 185 115 135 180
Acier fortement allié et recuit 200 10 | 110 | 125 | 165 | 105 | 120 | 160
acier & outils fortement alli¢ durci et revenu 325 1 80 9 | 120 | 75 85 115
ferritique / martensitique recuit 200 12 110 125 165 105 120 160
martensitique trempé et revenu 240 13 95 105 140 90 105 135
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 115 135 175 110 130 170
austénitique et ferritique 230 15 95 105 140 90 105 135
perlitique / ferritique 180 16 240 280 365 230 265 345
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 140 165 215 135 160 210
ferritique 160 18 165 190 250 155 180 235
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 110 125 165 105 120 160
ferritique 130 20 195 225 295 185 220 290
Fonte malléable
perlitique 230 21 130 150 195 125 145 190
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable ‘ trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable ‘ trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @z, CiEn % 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
Acier trempé durci et revenu 55 HRC 37
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques a4
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B254.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupe matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (PVD)
YBG302
a./D

1/1|3/4| /5 1/20
200 230 300
170 200 260
160 185 245
140 165 215
130 150 195
170 200 260
140 165 215
130 150 195
110 130 170
100 115 150
70 85 115
100 115 150
85 100 130
110 125 160
85 100 130
220 255 335
130 150 195
150 175 230
100 115 150
180 210 275
120 140 185

HC
HT

HCy
HW

Carbure revétu

Carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
Cermet revétu

Carbure non revétu, composante principale (WC)
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de fraisage - groupe 5 (SMP01/03/05)

° Vitesse de coupe vc [m/min]
f% HC (CVD) HC (PVD)
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique BrDi:;ﬁtljB GE, YBC302 YBM253 YBG101 YB9320
Q
3 ae/D ae/D ae/D ae/D
v}
/4 /4 /4 1/4
env.0,15% C recuit 125 1 165 180 190 175
env. 0,45 % C recuit 190 2 145 155 165 150
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 135 145 155 140
env. 0,75 % C recuit 270 4 120 130 135 125
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 110 120 125 115
recuit 180 6 145 155 165 150
trempé et revenu 275 7 120 130 135 125
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 110 120 125 115
trempé et revenu 350 9 95 100 105 100
Acier fortement allié et recuit 200 10 85 20 95 20
acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1 60 65 70 65
ferritique / martensitique recuit 200 12 90 95 90
martensitique trempé et revenu 240 13 80 80 75
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 100 105 95
austénitique et ferritique 230 15 80 80 75
perlitique / ferritique 180 16 215 190
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 125 115
ferritique 160 18 145 135
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 95 90
ferritique 130 20 175 160
Fonte malléable
perlitique 230 21 115 105
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable ‘ trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable ‘ trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @z, CiEn % 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
Acier trempé durci et revenu 55 HRC 37
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B254.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupe matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (PVD)
YBG205 YBG302
ae/D ae/D
/4 /4
170 160
145 140
140 130
120 115
115 105
145 140
120 115
115 105
95 90
85 80
60 60
85 80
75 70
95 85
75 70
185 175
115 105
130 120
85 80
155 145
105 100

HC  Carbure revétu

HT  Carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HC; Cermet revétu

HW Carbure non revétu, composante principale (WC)
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de fraisage - groupe 6 (FMDO03, FMEO4, FMP03, HMPO1)

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (CVD)
- - 5 . Dureté E
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Brinell HB o YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
Q
3 ae/D ae/D ae/D ae/D
v}
1/113/4 1/5 1/1)3/4 1/5 1/1)3/4 1/5 1/1)3/4 1/5
env.0,15% C recuit 125 1 200 230 170 200
env. 0,45 % C recuit 190 2 170 200 145 170
Acier non allié env.0,45% C trempé et revenu 250 3 160 185 140 160
env.0,75% C recuit 270 4 140 165 120 140
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 130 150 115 130
recuit 180 6 170 200 145 170
trempé et revenu 275 7 140 165 120 140
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 130 150 115 130
trempé et revenu 350 9 110 130 95 110
Acier fortement allié et recuit 200 10 100 115 85 100
acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1 70 85 60 70
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16 255 295 220 255
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 150 175 130 150
ferritique 160 18 175 205 150 175
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 115 135 100 115
ferritique 130 20 210 245 180 210
Fonte malléable
perlitique 230 21 140 165 120 140
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable ‘ trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable ‘ trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @z, CiEn % 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
Acier trempé durci et revenu 55 HRC 37
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B254.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupe matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG212 YBG252 YBG302
a./D a./D a./D a./D as./D a./D a./D a./D
(34 5 |34 s |34 15 (134 s |34 s |34 15 (134 15 |34 /s
200 230 205 240 195 225 190 220 185 215 185 215 180 210 175 205
170 200 175 205 170 195 165 190 160 185 160 185 155 180 150 175
160 185 165 195 160 180 155 180 150 175 150 175 145 170 140 165
140 165 145 170 140 160 135 155 130 155 130 155 130 150 125 145
130 150 135 160 130 150 125 145 125 140 125 140 120 140 115 135
170 200 175 205 170 195 165 190 160 185 160 185 155 180 150 175
140 165 145 170 140 160 135 155 130 155 130 155 130 150 125 145
130 150 135 160 130 150 125 145 125 140 125 140 120 140 115 135
110 130 115 135 110 125 105 125 105 120 105 120 100 120 100 115
100 115 105 120 100 115 95 110 95 110 95 110 90 105 90 105
70 85 75 85 70 80 70 80 65 80 65 80 65 75 65 75
100 115 105 120 100 115 95 110 95 110 95 110 90 105 90 105
85 100 90 105 85 95 80 95 80 95 80 95 80 90 75 90
110 125 110 130 105 120 105 120 100 115 100 115 100 115 95 110
85 100 90 105 85 95 80 95 80 95 80 95 80 90 75 90
230 265 215 250 210 245 205 240 205 240 200 230 195 225
135 160 130 150 125 145 125 140 125 140 120 140 115 135
155 180 150 170 145 165 140 165 140 165 135 160 135 155
105 120 100 115 95 110 95 110 95 110 90 105 90 105
185 220 180 205 175 200 170 195 170 195 165 190 160 185
125 145 120 135 115 135 115 130 115 130 110 130 105 125
HC  Carbure revétu
HT  Carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HC; Cermet revétu
HW Carbure non revétu, composante principale (WC)
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de fraisage - groupe 7 (XMRO1, XMPO1)

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (CVD)
- - 5 . Dureté E
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique X o YBC302 YBD152
Brinell HB 3
3 ae/D a./D
v}
1/1)3/4 1/5 1/20 [1/1|3/4 /5 1/20
env.0,15% C recuit 125 1 260 300 390
env. 0,45 % C recuit 190 2 225 255 335
Acier non allié env.0,45% C trempé et revenu 250 3 210 240 315
env. 0,75 % C recuit 270 4 185 210 275
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 170 195 255
recuit 180 6 225 255 335
trempé et revenu 275 7 185 210 275
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 170 195 255
trempé et revenu 350 9 145 165 215
Acier fortement allié et recuit 200 10 130 150 195
acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1 95 105 140
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16 335 390 510
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 200 230 300
ferritique 160 18 225 260 340
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 150 175 230
ferritique 130 20 275 320 420
Fonte malléable
perlitique 230 21 185 215 280
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable ‘ trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable ‘ trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @z, CiEn % 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
Acier trempé durci et revenu 55 HRC 37
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B254.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupe matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG212
a./D a:./D a./D a./D a./D a./D a./D
1/1)3/4 1/5 1720 [ 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/13/4 1/5 1/20 [ 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/1]3/4 15 1/20 [ 1/1]3/4 1/5 1/20
260 300 390 270 315 410 255 295 385 245 285 375 235 275 360 240 280 365
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310 205 240 315
210 240 315 220 255 335 205 240 315 200 230 300 190 220 290 195 225 295
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255 170 200 260
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235 160 185 245
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310 205 240 315
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255 170 200 260
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235 160 185 245
145 165 215 150 175 230 145 165 215 135 160 210 130 155 205 135 155 205
130 150 195 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185 120 140 185
95 105 140 95 115 150 90 105 140 90 100 130 85 100 130 85 100 130
130 150 195 135 160 205 130 150 195 125 145 190 120 140 180 120 140 185
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155 105 120 155
140 160 210 145 170 220 140 160 205 130 155 200 125 150 195 130 150 195
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155 105 120 155
290 335 440 300 345 450 285 330 430 270 315 410 260 300 390 265 305 400
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235 160 185 245
195 225 295 205 240 315 195 225 295 185 215 280 180 210 275 180 210 275
130 150 195 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185 120 140 185
235 270 355 245 285 375 230 270 355 225 260 340 215 250 325 220 255 335
160 180 235 165 190 250 155 180 235 150 175 230 145 165 215 145 170 225
HC  Carbure revétu
HT  Carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HC; Cermet revétu
HW Carbure non revétu, composante principale (WC)
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de fraisage - groupe 7 (XMRO1, XMPO1)

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (PVD)
- - 5 . Dureté E
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Brinell HB o YBG252 YBG302
Q
3 ae/D a./D
v}
1/1)3/4 1/5 1/20 [1/1|3/4 /5 1/20
env.0,15% C recuit 125 1 230 265 345 225 260 340
env. 0,45 % C recuit 190 2 200 230 300 195 225 295
Acier non allié env.0,45% C trempé et revenu 250 3 185 215 280 180 210 275
env.0,75% C recuit 270 4 165 190 250 160 185 245
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 150 175 230 150 170 225
recuit 180 6 200 230 300 195 225 295
trempé et revenu 275 7 165 190 250 160 185 245
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 150 175 230 150 170 225
trempé et revenu 350 9 130 150 195 125 145 190
Acier fortement allié et recuit 200 10 115 | 135 | 180 | 115 | 130 | 170
acier & outils fortement alli¢ durci et revenu 325 1 85 95 | 125 | 80 95 125
ferritique / martensitique recuit 200 12 115 135 175 115 130 170
martensitique trempé et revenu 240 13 100 115 145 95 110 145
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 125 145 185 120 140 185
austénitique et ferritique 230 15 100 115 145 95 110 145
perlitique / ferritique 180 16 255 295 385 250 290 380
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 150 175 230 150 170 225
ferritique 160 18 175 200 260 170 195 255
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 115 135 180 115 130 170
ferritique 130 20 210 240 315 205 235 310
Fonte malléable
perlitique 230 21 140 160 210 135 160 210
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable ‘ trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable ‘ trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @z, CiEn % 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
Acier trempé durci et revenu 55 HRC 37
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B254.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupe matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

HC
HT

HCy
HW

Carbure revétu

Carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
Cermet revétu

Carbure non revétu, composante principale (WC)
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Avance recommandée

Plaquettes de fraisage - groupe 1 (FMA07/11/12, FMD02, EMP09/13)

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

EMP09 EMP09 EMP13 EMP13 FMA07 FMA07
Groupe de matériaux LNKT08/12 LNKT16 ANGX11 ANGX15 ONHU06 ONHU08
Type d'usinage
M R M R M R F M R F M R F M R
Acier non allié 0,25 | 0,50 0,28 | 055 0,23 0,25 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23
P Acier faiblement allié 023 | 047 026 | 0,51 0,22 0,23 0,17 | 0,22 0,17 | 0,22
Acier fortement allié et acier a outils fortement alli¢ 022 | 044 024 | 048 0,20 0,22 0,16 | 0,20 0,16 | 0,20
M Acier inoxydable 0,18 | 0,35 0,19 | 0,39 0,16 0,18
Fonte grise 028 | 055 030 | 061 0,26 0,28 020 | 026 020 | 026
K Fonte avec graphite nodulaire 0,25 | 0,50 0,28 | 0,55 0,23 0,25 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23
Fonte malléable 0,25 | 0,50 0,28 | 0,55 0,23 0,25 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23
Alliages corroyé d'aluminium 0,20 0,21
N Alliages de fonte d'aluminium 0,20 0,21
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/moulage) 0,18 0,19
Alliages réfractaires
s Alliages de titane
Acier trempé
H Fonte trempée
Fonte durcie
X Matériaux non métalliques

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.

Plaquettes de fraisage — groupe 1 (FMA07/11/12, FMD02, EMP09/13)

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

FMP12
Groupe de matériaux WNHU08
Type d'usinage
M R
Acier non allié 0,25
P Acier faiblement allié 0,23
Acier fortement allié et acier a outils fortement allié 0,22
M Acier inoxydable 0,18
Fonte grise 0,28
K Fonte avec graphite nodulaire 0,25
Fonte malléable 0,25

Alliages corroyé d'aluminium

Alliages de fonte d'aluminium

Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/moulage)

Alliages réfractaires

Alliages de titane

H

Acier trempé

Fonte trempée

Fonte durcie

X

Matériaux non métalliques

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.

B254




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

FMAT11 FMAT11 FMAT11 FMA12 FMA12 FMDO02 FMDO02 FMP12
SNEG12 SNEG15 SNEG19 ONHU06 ONHU08 PNEG11 HNEX09 WNHU06
Type d'usinage
M R F M R M R F M R F M R F M R F M R F M
0,20 | 0,23 022 | 025 029 | 0,79 | 0,23 0,23 0,15 | 0,20 | 0,30 0,23
0,19 | 0,21 020 | 0,24 027 | 0,17 | 0,22 0,22 0,14 | 0,19 | 0,28 0,22
0,18 | 0,20 0,19 | 0,22 026 | 0,16 | 0,20 0,20 0,13 | 0,18 | 0,26 0,20
0,14 | 0,16 0,15 | 0,18 0,20 0,16 0,16
022 | 0,25 024 | 0,28 032 | 020 | 0,26 0,26 017 | 022 | 033 | 0,77 | 0,22 | 0,33 0,26
0,20 | 0,23 022 | 0,25 029 | 0,19 | 0,23 0,23 0,15 | 0,20 | 030 | 0,75 | 0,20 | 0,30 0,23
020 | 0,23 022 | 0,25 029 | 0,19 | 0,23 0,23 0,15 | 0,20 | 0,30 | 0,15 | 0,20 | 0,30 0,23
F  Finition
M Semi-finition
R Ebauche
F  Finition
M Semi-finition
R Ebauche
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Avance recommandée

Plaquettes de fraisage - groupe 2 (FMA01/02/03/04, FMEO1/02, FMP01/02, EMP01/02/03/04)

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

FMAO1 | FMA02 FMAO03 FMAO03 FMAO04 FMAO04 FMAO04
Groupe de matériaux SEET12 SEKN12 SEKN15 OFKTO5 OFKRO7 ODHTO06
Type d'usinage
F M R M R F M R F M R F M R F M R
Acier non allié 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25
P Acier faiblement allié 0,14 | 0,19 | 0,23 0,17 0,19 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23
Acier fortement allié et acier a outils fortement allié | 0,13 | 0,18 | 0,22 0,16 0,18 0,18 | 0,22 0,18 | 0,22 0,18 | 0,22
M Acier inoxydable 0,11 | 0,14 | 0,18 0,13 0,14 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
Fonte grise 0,17 | 022 | 0,28 0,20 0,22 022 | 0,28 022 | 0,28 022 | 0,28
K Fonte avec graphite nodulaire 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 020 | 0,25 020 | 0,25
Fonte malléable 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 020 | 0,25 020 | 0,25 020 | 0,25
Alliages corroyé d'aluminium 0,13 | 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21
N Alliages de fonte d'aluminium 0,13 | 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/moulage) 0,11 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19
Alliages réfractaires 0,11 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
S Alliages de titane 0,11 | 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
Acier trempé
H Fonte trempée
Fonte durcie
X Matériaux non métalliques
Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Plaquettes de fraisage — groupe 3 (FMR01/02/03/04) Fraisage a surfacer
Avance a la dent (fz) [mm/dt]
FMRO1 FMRO1 FMR02 FMR02 FMR02 FMRO3
Groupe de matériaux RCKT10 RC*12 RC*12 RCKT16 RCKT20 RDKWO07
Type d'usinage
F M R M R F M R F M R F M R F M R
Acier non allié 020 | 0,25 020 | 0,25 020 | 0,25 023 | 029 026 | 033 017
P Acier faiblement allié 019 | 023 019 | 023 0,19 | 023 0,21 0,27 025 | 0,31 0,16
Acier fortement allié et acier a outils fortement allié 0,18 | 0,22 0,18 | 0,22 0,18 | 0,22 0,20 | 0,25 0,23 | 0,29 0,15
M Acier inoxydable 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,16 | 0,20 019 | 0223 0,12
Fonte grise 022 | 028 022 | 028 022 | 028 025 | 032 029 | 036 0,19
K Fonte avec graphite nodulaire 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 023 | 029 0,26 | 033 0,17
Fonte malléable 020 | 025 020 | 025 020 | 025 023 | 029 026 | 033 0,17
Alliages corroyé d'aluminium 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21
N Alliages de fonte d'aluminium 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/moulage) 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19
Alliages réfractaires
S Alliages de titane
Acier trempé
H Fonte trempée
Fonte durcie
X Matériaux non métalliques

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
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Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

FMEO2 FMEO3 FMEO3 FMPO1 FMP02 EMPO1 | EMP02 EMPO1 | EMP02 EMPO3 | EMP0O4
SPK*12 SPK*12 SPK*15 TPKN22 SEET12 APKT11 APKT16 APKT11
Type d'usinage
M F M F M R F M R F M R F M R F M R F M R
0,20 0,19 0,20 0,20 0,15 | 020 | 025 | 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,10 | 0,20 | 0,25
0,19 0,17 0,19 0,19 0,14 | 0,19 | 0,23 | 0,09 | 0,714 | 0,79 | 0,11 0,16 | 0,21 0,09 | 0,19 | 0,23
0,18 0,16 0,18 0,18 013 | 0,18 | 0,22 | 0,09 | 0,13 | 0,78 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,18 | 0,22
0,14 0,13 0,14 0,14 0,11 0,14 | 0,18 | 0,07 | 0,11 0,14 | 008 | 0,72 | 0,76 | 0,07 | 0,74 | 0,18
0,22 0,20 0,22 0,22 0,17 | 0,22 | 0,28 | 0,11 0,17 | 022 | 0,13 | 0,19 | 0,25 | 0,11 0,22 | 0,28
0,20 0,19 0,20 0,20 015 | 020 | 025 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,72 | 0,17 | 0,23 | 0,10 | 0,20 | 0,25
0,20 0,19 0,20 0,20 015 | 020 | 025 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,72 | 0,17 | 0,23 | 0,10 | 0,20 | 0,25
013 | 0,17 | 0,21 009 | 0,13 | 0,17 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,17 | 0,21
013 | 0,17 | 0,21 009 | 0,13 | 017 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,17 | 0,21
0,11 0,15 | 0,79 | 0,08 | 0,11 0,15 | 009 | 0,13 | 0,18 | 0,08 | 0,15 | 0,19
F  Finition
M Semi-finition
R Ebauche
Avance a la dent (fz) [mm/dt]
FMRO3 FMRO3 FMR04 FMR04 FMR04
RDKWO08 RD*10 RD*12 RDKW16 RDKW20
Type d'usinage
M F M F M R F M R F M R
0,17 0,20 015 | 020 | 025 | 0,77 | 0,23 | 0,29 0,2 026 | 033
0,16 0,19 0,14 | 0,19 | 0,23 | 0,16 | 0,21 027 | 0,79 | 0,25 | 0,31
0,15 0,18 013 | 0,18 | 0,22 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,18 | 0,23 | 0,29
0,12 0,14 0,11 014 | 018 ( 0,12 | 0,16 | 0,20 | 0,14 | 0,19 | 0,23
0,19 0,22 017 | 022 | 028 | 0,19 | 0,25 | 0,32 | 0,22 | 0,29 | 0,36
0,17 0,20 015 | 020 | 025 | 0,17 | 0,23 | 0,29 | 0,20 | 0,26 | 0,33
0,17 0,20 015 | 020 | 025 | 0,17 | 0,23 | 0,29 | 0,20 | 0,26 | 0,33
0,17 013 | 0,17 | 0,21
0,17 0,13 | 0,17 | 0,21
0,15 0,11 0,15 | 0,19
F  Finition
M Semi-finition
R Ebauche
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Avance recommandée

Plaquettes de fraisage — groupe 3 (FMR01/02/03/04) Fraisage circulaire

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

FMRO1 FMRO1 FMR02 FMR02 FMR02 FMRO3
Groupe de matériaux RCKT10 RC*12 RC*12 RCKT16 RCKT20 RDKWO07
Diameétre de I'outil [mm]
25-32 40-50 50-100 63-125 160-200 80-125 160-250 15
Acier non allié 0,12 0,16 0,18 0,24 0,32 0,26 0,35 0,07
P Acier faiblement allié 0,11 0,14 0,16 0,21 0,28 0,23 0,31 0,06
Acier fortement allié et acier a outils fortement allié 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06
M Acier inoxydable 0,07 0,09 0,10 0,14 0,18 0,15 0,20 0,04
Fonte grise 011 014 0,16 022 029 023 032 0,06
K Fonte avec graphite nodulaire 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06
Fonte malléable 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06
Alliages corroyé d'aluminium
N Alliages de fonte d'aluminium
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/moulage)
Alliages réfractaires
s Alliages de titane
Acier trempé
H Fonte trempée
Fonte durcie
X Matériaux non métalliques
Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Plaquettes de fraisage - groupe 4 (BMR01/02/03/04, TMP01, CMZ01, CMA01, CMDO01)
Avance a la dent (fz) [mm/dt]
BMRO1 BMRO1 BMRO1 BMRO1 BMR02 BMR02 BMR02 BMRO03 BMRO3
Groupe de matériaux ZD*08 / SP*06 | ZD*11 / SP*06 | ZD*13 / SP*09 | ZP*22/ SP*12 ROHX12 ROHX16 ROHX20 - -
Diameétre de I'outil [mm]
20 25 32 40-63 12 16 20 16 20
Acier non allié 0,14 0,21 0,26 0,32 0,10 0,13 0,14 0,13 0,14
P Acier faiblement allié 0,10 0,15 0,18 0,22 0,07 0,09 0,10 0,09 0,10
Acier fortement allié et acier a outils fortement allié 0,09 0,14 0,17 0,21 0,07 0,08 0,09 0,08 0,09
M Acier inoxydable 0,08 0,12 0,14 0,18 0,06 0,07 0,08 0,07 0,08
Fonte grise 0,18 0,27 0,34 0,42 0,13 0,17 0,18 0,17 0,18
K Fonte avec graphite nodulaire 0,13 0,20 0,25 0,30 0,10 0,12 0,13 0,12 0,13
Fonte malléable 0,14 0,21 0,26 0,32 0,10 0,13 0,14 0,13 0,14

Alliages corroyé d'aluminium

Alliages de fonte d'aluminium

Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/moulage)

Alliages réfractaires

Alliages de titane

H

Acier trempé

Fonte trempée

Fonte durcie

X

Matériaux non métalliques

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B258

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.




Recommandations de données de coupe Plaq uetteS de fraisage

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

FMRO3 FMRO3 FMRO4 FMRO4 FMRO4
RDKWO08 RD*10 RD*12 RDKW16 RDKW20
Diameétre de I'outil [mm]
16-25 32 50-63 80-100 125-160
0,07 0,12 0,17 0,24 0,30
0,06 0,11 0,15 0,21 0,26
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24
0,04 0,07 0,10 0,14 0,17
0,06 0,11 0,15 0,22 0,27
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24
0,10 0,11
0,10 0,11
0,10 0,11
Avance a la dent (fz) [mm/dt]
BMRO03 BMRO03 BMRO3 BMR04 BMR04 BMR04 BMR04 BMR04 CMZ01 CMAO1 CMDO1
- - - ZOHX12 ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX30 SPMT12 SPMT12 SPMT12
Diameétre de I'outil [mm]

25 30-32 40-50 12 16 20 25 30 12-32 12-32 12-36
0,21 0,26 0,30 0,10 0,13 0,14 0,16 0,17 0,23 0,23 0,23
0,15 0,18 0,21 0,07 0,09 0,10 0,11 0,12 0,16 0,16 0,16
0,14 0,17 0,20 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,15 0,15 0,15
0,12 0,14 0,17 0,06 0,07 0,08 0,09 0,09 0,13 0,13 0,13
0,27 0,34 0,39 0,13 0,17 0,18 0,21 0,22 0,30 0,30 0,30
0,20 0,25 0,29 0,10 0,12 0,13 0,15 0,16 0,22 0,22 0,22
0,21 0,26 0,30 0,10 0,13 0,14 0,16 0,17 0,23 0,23 0,23

B259

>

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index



A

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index

Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Avance recommandée

Plaquettes de fraisage — groupe 5 (SMP01/03/05)

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO03 SMPO03 SMPO03 SMPO5
Groupe de matériaux XSEQ1202 XSEQ1203 XSEQ12T3 XSEQ1204 XSEQ12T4 MPHTO06 MPHT08 MPHT12 QC16
Diamétre de l'outil [mm]
63-100 63-100 63-160 63-160 63-160 80-125 125-200 120-200 25-39
Acier non allié 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,14 0,15 0,16 0,08
P Acier faiblement allié 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,08
Acier fortement allié et acier a outils fortement allié 0,10 0,10 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,14 0,07
M Acier inoxydable 0,10 0,10 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,14 0,07
Fonte grise 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,08
K Fonte avec graphite nodulaire 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,07
Fonte malléable 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,07
Alliages corroyé d'aluminium
N Alliages de fonte d'aluminium
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/moulage)
Alliages réfractaires
s Alliages de titane
Acier trempé
H Fonte trempée
Fonte durcie
X Matériaux non métalliques
Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Plaquettes de fraisage — groupe 6 (FMD03, FMEO4, FMP03, HMPO1)
Avance a la dent (fz) [mm/dt]
FMDO03 FMDO03 FMEO4 FMP03 FMP03 FMP03
Groupe de matériaux LNKT20 LNKT25 LNKT15 LNKT12 LNKT15 LNKT20
Type d'usinage
F M R F M R F M R F M R F M R F M R
Acier non allié 0,50 0,50 0,45 0,45 0,45 0,50
P Acier faiblement allié 0,47 0,47 0,42 0,42 0,42 0,47
Acier fortement allié et acier a outils fortement allié 0,44 0,44 0,40 0,40 0,40 0,44
M | Acier inoxydable 045 045 0,40 0,40 0,40 045
Fonte grise 0,55 0,55 0,50 0,50 0,50 0,55
K Fonte avec graphite nodulaire 0,50 0,50 0,45 0,45 0,45 0,50
Fonte malléable 0,50 0,50 0,45 0,45 0,45 0,50

Alliages corroyé d'aluminium

Alliages de fonte d'aluminium

Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/moulage)

Alliages réfractaires

Alliages de titane

H

Acier trempé

Fonte trempée

Fonte durcie

X

Matériaux non métalliques

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
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Recommandations de données de coupe Plaq uettes de fra isage

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

SMPO5

QcC22

Diamétre de l'outil [mm]

0,08

0,08

0,07

0,07

0,08

0,07

0,07

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

FMP03 HMPO1
LNKT25 SPMT-APKT
Type d'usinage
F M R F M R

0,55 0,25

0,51 0,23

0,48 0,22

0,47 0,15

0,61 0,28

0,55 0,25

0,55 0,25

F  Finition

M Semi-finition
R Ebauche

N
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Plaq uettes de fraisage Recommandations de données de coupe

Avance recommandée

Plaquettes de fraisage — groupe 7 (XMRO1, XMP01, QCH)

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

XMRO?1 Fraisage a surfacer

XMROT1 Fraisage en plongée

XMROT1 Fraisage circulaire

Groupe de matériaux SDMT/WPGT SDMT/WPGT SDMT/WPGT
Diametre de I'outil [mm]
20-25 30-50 63-160 20-25 30-50 63-160 20-25 30-50 63-160
Acier non allié 1,00 1,20 2,00 0,20 0,25 0,30 0,80 0,96 1,40
P Acier faiblement allié 0,93 1,12 1,86 0,19 0,23 0,28 0,74 0,89 1,30
Acier fortement allié et acier a outils fortement allié 0,70 0,84 1,40 0,18 0,22 0,26 0,70 0,84 1,23
M Acier inoxydable 0,50 0,60 1,00 0,14 0,18 0,21 0,56 0,67 0,98
Fonte grise 0,90 1,08 1,80 0,22 0,28 0,33 0,88 1,06 1,54
K Fonte avec graphite nodulaire 0,90 1,08 1,80 0,20 0,25 0,30 0,80 0,96 1,40
Fonte malléable 1,00 1,20 2,00 0,20 0,25 0,30 0,80 0,96 1,40

Alliages corroyé d'aluminium

Alliages de fonte d'aluminium

Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/moulage)

Alliages réfractaires

Alliages de titane

H

Acier trempé

Fonte trempée

Fonte durcie

X

Matériaux non métalliques

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
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Recommandations de données de coupe Plaq uettes de fra isage

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

XMPO1 QCH QCH QCH QCH QCH QCH
CNE ZOHX RD* APKT WPGT SDMT XPHT
Diamétre de l'outil [mm]
80-400 16-32 15-32 16-40 20-42 20-40 16-32
0,20 0,20 0,20 0,15 1,00 1,00 0,20
0,20 0,19 0,19 0,14 0,93 0,93 0,19
0,20 0,18 0,18 0,13 0,70 0,70 0,18
0,20 0,14 0,14 0,11 0,50 0,50 0,14
0,20 0,22 0,22 0,17 0,90 0,90 0,22
0,20 0,20 0,20 0,15 0,90 0,90 0,20
0,20 0,20 0,20 0,15 1,00 1,00 0,20
0,13
0,13

0,11
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FraiseS Cca rbu re monObIOC Vue d’ensemble des produits

Fraisage haute performance

Application
Produits Foret carbure monobloc Dents 2 Version Page
M| K| NS

PM-2E _— e 2 | 10200 v |wv Fraise B339
PM-2EL —_—F 2 3,0-20,0 v |v Fraise B340
PM-4E-G —_— 4 1,0-20,0 v | v Fraise B341
PM-4EL-G —_— SN 4 | 30200 v v Fraise B342
PM-4EX-G — 4 | 30200 v | v Fraise B343
PM-4E —_— NN 4 | 10200 v |wv Fraise B344
PM-4EL —_— Y 4 | 30200 v | v Fraise B345
PM-6E —_—, XY 6 | 60200 v | v Fraise B346
PM-6EL —— RN 6 | 60200 v |wv Fraise B347
PM-2B —_— 2 | 10200 v | v Fraise hémisphérique | B348
PM-2BL —_—— 2 2,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique | B349
PM-2BFP — — o 2 1,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique | B350
PM-2BC . 2 | 0540 v |v F(;Z,i; ;:;’;’itirr'ﬁ:j: B351
PM-4B a 4 3,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique B354
PM-4BL 4 3,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique B355
PM-2R —— 2 | 101120 v |wv Fraise torique B356
PM-4H lﬂ 4 3,0-12,0 vV | v Fraise grande avance B357
PM-4HL 4 4 4,0-12,0 v | v Fraise grande avance B358
PM-4R a 4 3,0-12,0 v | v Fraise torique B359
PM-4RL ﬁ 4 6,0-16,0 v | v Fraise torique B360
PM-2EP _— 2 0,5-5,0 v |v Fraise B362

v Choix de base

B266

v Alternative




Vue d'ensemble des produits

Fraises carbure monobloc

Fraisage haute performance

Application
Produits Foret carbure monobloc Dents 2 Version Page
M|K|N|S
PM-2ES 2 03-3,0 v i|v Fraise B361
PM-2BS —_— 2 0,3-3,0 v | v Fraise hémisphérique | B364
PM-2BP —_— 2 0,5-5,0 v | v Fraise hémisphérique | B365
PM-2RP 9 2 0,5-5,0 v | v Fraise torique B367
EPM-2E —_— 2 | 30200 v v Fraise B371
EPM-2E-W —_— e S 2 | 30200 v |wv Fraise B372
EPM-2EL —_— 2 3,0-20,0 v | v Fraise B373
EPM-2EL-W —_— 2 3,0-20,0 v |v Fraise B374
EPM-4E [EE—— SN 4 30200 v | v Fraise B375
EPM-4E-W —_— NN 4 | 30200 v | v Fraise B376
EPM-4EL [— =N 4 | 30200 v |wv Fraise B377
EPM-4EL-W [— =N 4 | 3,0200 v | v Fraise B378
EPM-2B % 2 3,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique B379
EPM-2B-W % 2 3,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique B380
EPM-2BL % 2 3,0-20,0 vV | v Fraise hémisphérique B381
EPM-2BL-W —_—— 2 3,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique | B382
EPM-4B a 4 3,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique B383
EPM-4B-W % 4 3,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique B384
EPM-4BL _—_—N 4 3,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique B385
EPM-4BL-W D ————— 4 3,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique | B386
VPM-4E 4 3,0-20,0 v | v Fraise B387
v Choixdebase v Alternative
N
v_ B267
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Fraises Cca rbu re monObIOC Vue d’ensemble des produits

Fraisage haute performance

Application
Produits Foret carbure monobloc Dents 2 Version Page
M|{K| N S
TM-4B 2 6,0-20,0 v v Fraise hémisphérique B439
TM-4BL 2 6,0-20,0 v v Fraise hémisphérique B440
TM-4BP 2 6,0-20,0 v v Fraise hémisphérique B441
TM-5B 2 6,0-20,0 v v Fraise hémisphérique B442
TM-5BL 2 6,0-20,0 v v Fraise hémisphérique B443
TM-5BP 2 6,0-20,0 v v Fraise hémisphérique B444
TM-4R 2 6,0-25,0 v v Fraise torique B445
TM-4RP 2 8,0-25,0 v v Fraise torique B447
TM-5R 2 6,0-10,0 v v Fraise torique B449
TM-7R 2 12,0-21,0 v v Fraise torique B450
TM-9R 2 25,0 v v Fraise torique B451
TM-5RP m 2 8,0-10,0 v v Fraise torique B452
TM-7RP m 2 12,0-20,0 v v Fraise torique B453
TM-9RP 2 25,0 v v Fraise torique B454
v Choixdebase v Alternative
Usinage général

5501R302GM m 2| 30200 v v Fraise B283
5601R302GM m 2| 30200 v v Fraise B284
S502R302GM | g 2| 10200 v v Fraise B285
5602R302GM @ 2 2,0-20,0 v | v Fraise B286
GM-2E —_—se 2 | 1,0-200 v |wv Fraise B287
GM-2EL —_— 2 3,0-20,0 v |v Fraise B288

v Choix de base

B268

v Alternative




Vue d'ensemble des produits

Fraises carbure monobloc

Usinage général

Application
Produits Foret carbure monobloc Dents 2 Version Page
M|K|N|S
GM-2EX —_—— 2 3,0-20,0 v |v Fraise B289
GM-2EFP —_— Y 2 6,0-16,0 v | v Fraise B290
GM-2F —_— 2 1,0-20,0 v | v Fraise B291
GM-2FL —_— 2 | 3,0-200 v |wv Fraise B292
GM-2EP ——— 2 0,5-5,0 v | v Mini-fraise monobloc B293
GM-2ES ——— 2 0,3-3,0 vV | v Mini-fraise monobloc B295
GM-3E — A 3| 1,0200 v | v Fraise B296
GM-3EL D —— 3| 3,0-200 v | v Fraise B297
S501R303GM | L oA 3| 30200 v|v Fraise B298
5601R303GM | o A 3| 3,0200 v v Fraise B299
5502R303GM | L A 3| 30200 v v Fraise B300
5602R303GM | L A 3| 30200 v v Fraise B301
S502R453GM | L A 3| 30200 v|v Fraise 8302
5602R453GM | L A 3| 30200 v|v Fraise B303
GM-4F-G — N 4 | 10200 v v Fraise B304
GM-4EL-G ————— 4 | 30200 v |wv Fraise B305
GM-4FL-G ————— 4 | 30160 v |wv Fraise B306
GM-4EX-G —— 4 | 30200 v v Fraise B307
GM-4E —_— N 4 | 1,0200 v |wv Fraise B308
GM-4E-G —S 4 | 10200 vi|v Fraise 8309
GM-4EL —_— O\ 4 3,0-20,0 v | v Fraise B310
v Choixdebase v Alternative
N
v_ B269
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Fraises Cca rbu re monObIOC Vue d’ensemble des produits

Usinage général

Application
Produits Foret carbure monobloc Dents 2 Version Page
M| K| NS
GM-4EFP [EE—————_ 4 | 60200 v |wv Fraise B311
5501R304GF | SRR 4 | 30200 v v Fraise B312
5601R304GF -ﬂ 4 | 30200 v |v Fraise B313
5502R304GF ﬂ 4 | 30200 v |v Fraise B314
5602R304GF ﬂ 4 | 30200 v |v Fraise B315
5508R454GM | o SaCROANS 4 | 30200 v B Fraise B316
5602R454GM -ﬂ 4 | 30200 v |v Fraise B317
5589R45MGFR OIS | 610 | 60120 v v Fraise B318
GM-6E —_—X 6 | 60200 v i v Fraise B319
GM-6EL — AN 6 | 60200 v |wv Fraise B320
5565R302GF ﬁ 2 3,0-20,0 vV | v Fraise hémisphérique B321
5665R202GM St ﬁ 2 3,0-20,0 vV | v Fraise hémisphérique B322
5566R302GF = | 2 3,0-12,0 vV | v Fraise hémisphérique B323
GM-2B 2 1,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique B324
GM-2BL —_— N 2 2,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique | B325
GM-2BFP [ - ] 2 1,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique | B326
GM-2BS —_— 2 | 0330 v |v Mini-fraise hémisphé- | g3,
rique
GM-2BP _ 2 | 0550 v | v Mini-fraise hémisphé- | p37g
rique
GM-4B : e 4 3,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique B330
GM-4BL —_— N 4 3,0-20,0 v | v Fraise hémisphérique | B331
GM-2R E 2 1,0-12,0 v | v Fraise torique B332

v Choix de base

B270

v Alternative




Vue d'ensemble des produits

Fraises carbure monobloc

Usinage général

Application
Produits Foret carbure monobloc Dents 2 Version Page
P M|K| N|S

GM-4R —_— N\ 4 30120 | v | v v Fraise torique B333
GM-4RL E 4 60-160 | v | v | v Fraise torique B334
5602R303GR 3 6080 | v | v | v Fraise d'ébauche B335
5602R304GR 4 100-200 | v | v | v Fraise d'ébauche B336
5602R305GR 5 25,0 vV | v | v Fraise d'ébauche B337
GM-4W — e 4 16020 |v v v Fraise d'ébauche B338

v Choixdebase v Alternative

Usinage de matériaux durs
HM-2E —_—— 2 1,0-20,0 Fraise B389
HM-2EFP —_— 2 | 60-200 Fraise B390
HM-2EP 2 0,5-5,0 Mini-fraise monobloc B391
HM-2ES 2 0,3-3,0 Mini-fraise monobloc B393
HM-4E 4 1,0-20,0 Fraise B394
HM-4EL 4 3,0-20,0 Fraise B395
HM-4EFP ————— 4 | 60200 Fraise B396
5502R55MHH || DR 4 48 | 30200 Fraise B397
HM-6E —_—— Y 6 | 60200 Fraise B398
HM-6EL —_——— Y 6 | 60200 Fraise B399
HM-2B Q 2 1,0-20,0 Fraise hémisphérique B400
HM-2BL ‘Q 2 2,0-20,0 Fraise hémisphérique B401
HM-2BFP { I 2 1,0-20,0 Fraise hémisphérique B402
HM-2BS _— 2 03-3,0 Mini-fraise hémisphé- | g3
rique
v Choixdebase v Alternative
<
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Fraises Cca rbu re monObIOC Vue d’ensemble des produits

Usinage de matériaux durs

Application
Produits Foret carbure monobloc Dents 2 Version Page
P M|K|N|S | H
HM-2BP e —— 2| 0550 o | Minifraise hémisphé- | g5,
rique
HM-4B —_ —S 4 | 30200 v | Fraise hémisphérique | B406
HM-4BL ﬁ 4 3,0-20,0 v | Fraise hémisphérique B407

HM-4R g 4 3,0-12,0 v Fraise torique B408

HM-4RF —— 4 | 60120 v Fraise torique B409

HM-4RP —— 4 | 60160 v Fraise torique B410

v Choix de base v Alternative

Cuivre et alliages de cuivre

5502R102NM | 2| 30200 v Fraise B411

NM-2E — Y 2 1,0-12,0 v Fraise B412

NM-2EP — 2 0,5-5,0 v Mini-fraise monobloc B413

e
NM-4E — O 4 | 30120 v Fraise B414

NM-2B % 2 1,0-12,0 v Fraise hémisphérique B415

NM-2BP e ———— 2 0,5-5,0 y Mini-fraise hémisphé- | o,

rique

v Choix de base v Alternative

Aluminium et alliages d’aluminium

e
AL-2E —a-\v-& 2 1,0-20,0 Y Fraise B417
G —
AL-2EL e 2 3,0-20,0 v Fraise B418
—
AL-3E AT 3 | 1,200 v Fraise B419
AL-3EL ——— R 3 | 30200 v Fraise B420

AL-3W %ﬂ‘kj 3 6,0-20,0 v Fraise débauche B421

—
5565R302NH E—'@ 2 3,0-16,0 v Fraise hémisphérique B422

5566R302NH —_—— 2 3,0-16,0 v Fraise hémisphérique | B423

v Choix de base v Alternative

<
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Vue d'ensemble des produits

Fraises carbure monobloc

Aluminium et alliages d’aluminium

Application
Produits Foret carbure monobloc Dents 2 Version Page
M|K|N S
AL-2B ———— 2| 20120 v Fraise hémisphérique | B424
AL-2R-AIR ﬁ‘é 2 6,0-20,0 v Fraise torique haute B425
- performance
AL-2RL-AIR i — 2 | 60200 v Fraise torique haute | p )¢
performance
3R N . Fraise torique haute
AL-3R-AIR = e — 3 12,0-20,0 <z performance B427
AL-3RL-AIR _ = 3 120-200 v Fraise torique haute | p g
performance
ALG-2E = 2| 1,0200 v Fraise B429
ALG-3E — ST 3| 10200 v Fraise B430
ALG-3E-W — SR 3| 30200 v Fraise B431
ALP-3E - 3| 10200 v Fraise B432
ALP-3E-W P S 3 | 30200 v Fraise B433
ALP-4E mﬁ 4 3,0-20,0 v Fraise B434
ALP-4E-W mﬁ 4 3,0-20,0 v Fraise B435
ALG-2R ﬁ"é 2 6,0-25,0 v Fraise torique B436
ALG-2R-W _— 2 6,0-25,0 v Fraise torique B437
v Choixdebase v Alternative
HPC avec angle d’hélice variable
5501R38414GM | S Y 4 | 40200 v [V Fraise B455
5502R38414GM | e R 4 | 40200 v v Fraise B456
5601R38414GM | e Y 4 | 40200 v v Fraise B457
5602R38414GM | RN 4 | 40200 v | v Fraise B458
5502R38414GM-R m 4 4,0-20,0 v | v Fraise torique B459
5602R38414GMR | e 4 | 40200 v|v Fraise torique B460
v Choixdebase v Alternative
N
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FraiseS Cca rbu re monObIOC Vue d’ensemble des produits

HPC avec angle d’hélice variable

Application
Produits Foret carbure monobloc Dents 2 Version Page
M| K| NS
UM-4E ———— 4 | 40200 vi|v Fraise B461
UM-4E-W ———— 4 | 40200 v | v Fraise B462
UM-4EL e 4 | 40-200 v v Fraise B463
UM-4EL-W ————Y 4 | 40200 v | v Fraise B464
UM-4ELP-W ————— Y 4 | 40200 v I8 Fraise B465
UM-4EFP ——— 4 | 60200 v I Fraise B466
UM-4R —— — - 4 4,0-20,0 v | v Fraise torique B467
UM-4RL —— = 4 | 60-160 v | v Fraise torique B468
UM-4RFP —— 4 6,0-16,0 v | v Fraise torique B469
UM-5EP-W m 5 | 60250 v |v Fraise B470
UMC-4E S eSS 4 | 60200 v | v Fraise B471
UMC-4E-W e — L N 4 | 60200 v |v Fraise B472
VSM-4E —= N\ 4 | 40200 v v Fraise B473
VSM-4E-C —\\Y 4 100200 v v Fraise B474
VSM-4R ﬁ 4 4,0-20,0 v v Fraise torique B475
v Choix de base v Alternative
Fraise a chanfreiner
5501/5601 a 3-4 0,2-0,7 Vi iv | v Fraise a chanfreiner B477
5501/5601 EME 3-4 0,2-0,7 Vi iv | v Fraise a chanfreiner B478
5501/5601 ‘% 3-4 0,2-0,7 vV v | v Fraise a chanfreiner B479
5601 3 4 5,2-10,0 vV v | v Fraise a chanfreiner B480

v Choix de base

B274
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Vue d'ensemble des produits

Fraises carbure monobloc

Série QCH
Application
Produits Foret carbure monobloc Dents 2 Version Page
P M|K| N|S
PM-2B o 2 120320 | v | v | v Fraise hémisphérique B481
PM-4B 99 4 120320 | v | v | v Fraise hémisphérique B482
NN
PM-4E HT“’ 4 1120320 v | v | v Fraise B483
T . .
PM-4R Al 4 120-320 | v | v | v Fraise torique B484
HMX-2B w 2 12,0-32,0 Fraise hémisphérique B486
. ) et
HMX-4B @u 4 12,0-32,0 Fraise hémisphérique B487
HMX-4E NT“: 4 [120320 Fraise B488
HMX-4R ! 4 12,0-32,0 Fraise torique B489
VPM-4E w 4 120250 v | v | v Fraise B485

v Choix de base

v Alternative
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FraiseS Ca rbu re monObIOC Vue d’ensemble des nuances

Carbure revétu PVD

Nuance Description de nuances
Nuance carbure revétu PVD pour les applications de fraisage haute performance des matériaux non ferreux, les matériaux
KMD401 organiques, les plastiques CFRP et GFRP. Le revétement DLC a également une bonne protection a l'usure et une haute stabilité
thermique.
Nuance carbure revétu PVD pour les applications générales de fraisage dans les aciers (jusqu'a 48HRC), pour les aciers
KMG303 .
inoxydables, et les fontes.
Nuance carbure revétu PVD pour les applications hautes performances de fraisage dans les aciers (jusqu'a 55HRC), les aciers
KMG405 . . L N PR , -
inoxydables, les superalliages, et les fontes. Haute résistance a I'usure et ténacité sur un grand champ d'applications.
KMG406 Subtrat carbure revétu PVD pour l'usinage haute performance. Application universelle pour l'acier jusqu'a 55 HRC ainsi que
I'acier inoxydable.
KMG555 Nuance carbure revétu PVD pour les applications de fraisage dur (jusqu'a 55HRC), trés haute résistance a l'usure et ténacité pour
une performance de coupe maximale.
KMG309 Nuance carbure revétu PVD pour les matériaux non-ferreux. Haute résistance a I'usure méme dans les matériaux abrasifs.

Carbure non revétu

Nuance Description de nuances
YK30F Nuance carbure non revétu K30 pour les aciers, aciers inoxydables, fontes, et non ferreux.
<o
B276



Vue d’ensemble des nuances Fraises Ca rbure monObIOC

Carbure non revétu

Nuance Description de nuances

YK40F Nuance carbure non revétu K20-K30/N20-N30 pour les fontes et les matériaux non ferreux
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Fraises carbure monobloc codification - DiNIs0

5 0 1 R 30

2 GM RO5 0800

1 3 4 5 6 7 8 9 10
Version Type d’attachement
Code Description Code Description
5 Fraises 1 Attachement
5 DIN 6535 HA
6 Attachement Weldon DIN 6535 HB
7 Whistle-Notch DIN 6535 HE
9 Attachement cone morse
1 2
Type de fraise Longueur outil
Code Description Code Description
0 Fraise a 90° 1 DIN 6527 K
6 Fraise hémisphérique 2 DIN 6527 L
8 Fraise torique 5 Conformément a la norme intérieure ZCC-A
6 Conformément a la norme intérieure ZCC-B
8 DIN 6528
9 Conformément a la norme intérieure ZCC-D
3 4
Sens de rotation Angle d'hélice Nombre de dents
Code Description Code Description Code Description
R A droite 20 20° 2 2
L A gauche 30 30°
3841 38°/41°
o Lorsque des diametres différents
— < M ont un nombre d'arétes différent
55 55°
60 60°
5 6 7
Application Rayon [mm] Diameétre [mm]
Code Description Code Description Code Description
GM Semi-finition/HPC RO3 0,3 0100 1,0
GF Finition R15 1,5 0800 8,0
HM Usinage de matériaux durs R30 3,0 2000 20,0
MHH Usinage haute vitesse de matériaux durs
NH Usinage haute performance de métaux non ferreux
8 9 10

P C PO

a Fraisage de poches
g Fraisage en plongée

B278

b Fraisage a 90° ¢ Fraisage de forme d Rainurage

h Fraisage circulaire/rampes

>

N
Q

1
a
-

e Fraisage a surfacer f Fraisage a chanfreiner




Codification - JIS

Fraises carbure monobloc

E L P -

D12 RO0.5

- MO8

1 2 3 4 5 6 7
Application
Code Description
GR Usinage débauche général
GM Semi-finition
GF Finition
PM Usinage haute performance
EPM «Ecoline» — Usinage haute performance
VPM Applications de rainures pleines
HM Usinage haute vitesse de matériaux durs l‘\:ll'on'lbre
arétes
NM Semi-finition de métaux non ferreux
AL Usinage général de I'aluminium et des alliages d’aluminium
ALP Usinage haute performance de I'aluminium et des alliages d'aluminium
ALG Usinage général de I'aluminium et des alliages d’aluminium
Uum Usinage HSC/HPC
umc Usinage Grande Vitesse avec géométrie brise-copeau
VSM Matériaux réfractaires et superalliages
™ Usinage général de matériaux difficiles a usiner
1 2
Version d'aréte Longueur d'aréte Type
Code Description Code Description Code Description
E Fraises a 90° avec chanfrein de protection L Long S Diamétre mini
F Fraise de contournage avec aréte de coupe vive X Extra long P Dégagement cylindrique
B Fraise hémisphérique F Court C Dégagement conique
R Fraise torique
w Fraise débauche
H Fraise grande avance
3 4 5
Diamétre [mm] Rayon [mm] Particularités
Code Description Code Description Code Description
D3.0 3,0 RO.5 0,5 G Angle d’hélice 30°
D20.0 20,0 R3.0 3,0 M Longueur de dégagement
S Diametre attachement réduit
AIR Pour l'industrie aéronautique
6 7 8

P C PO P

a Fraisage de poches

b Fraisage a 90°

h Fraisage circulaire/rampes

c Fraisage de forme

d Rainurage

e Fraisage a surfacer

»>

N
Q

[
a
=)

f Fraisage a chanfreiner

g Fraisage en plongée
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Fraises carbure monobloc codification - série acH

Q 08

PM - 2 B - D12 RO0.5

1 2 4 5 7
Diameétre fileté [mm] Application
Code Description Code Description
08 8,0 PM Usinage haute performance
Type de filetage 10 10,0 HMX Usinage haute vitesse de matériaux durs
12 12,0
14 14,0
18 18,0
1 2 3
Version d'aréte Diamétre [mm]
Code Description Code Description
E Fraise a 90° avec chanfrein D3.0 3,0
Nombre o
d'arétes B Fraise hémisphérique D8.0 8,0
R Fraise torique D20.0 20,0
4 5 6
Rayon [mm]
Code Description
RO.5 0,5
R1.0 15
R3.0 3,0
7
a j b c : d : e i f @ g : h :
a Fraisage de poches b Fraisage a 90° ¢ Fraisage de forme d Rainurage e Surfacage f Fraisage a chanfreiner g Fraisage en plongée

h Fraisage circulaire/rampes

B28o
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Codification - attachementcH ~ Fraises carbure monobloc

cC - (4) (15)

G 25 -QCH- Q 12 - 250

p

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Type de serrage Diametre de serrage [mm)] Série
Code Description Code Description Code Description
G Cylindrique 12 12 QCH Systeme d'attachement
XP Weldon 16 16
20 20
25 25
32 32
1 2 3
Type de filetage Taille de filetage [mm] Longueur totale [mm]
Code Description Code Description Code Description
M Métrique 8 8 85 85
Q Filetage Q 10 10 150 150
12 12 200 200
14 14
4 5 6
Material Attachement Longueur du cone [mm]
Code Description Code Description Code Description
C Carbure Z) Conique 20 20
S Acier = Cylindrique détalonné 115 115
7 8 9

B281
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Série GM

Fraises carbure monobloc

Notes
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc Semi-finition

5501R302GM 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

d SN D
m H
L

KCH /’

CHW T
Dimensions (mm) Nuance
Article x D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303 | YK30F
5501R302GM-0300 3 6 4 50 0 0 2 ° o
5501R302GM-0400 4 6 5 54 0 0 2 ° o
5501R302GM-0500 5 6 6 54 0 0 2 ° o
5501R302GM-0600 6 6 7 54 45 0,1 2 ° o
5501R302GM-0800 8 8 9 58 45 0,1 2 ° o
5501R302GM-1000 10 10 11 66 45 0,1 2 ° o
5501R302GM-1200 12 12 12 73 45 0,1 2 ° o
5501R302GM-1400 14 14 14 75 45 0,15 2 ° )
5501R302GM-1600 16 16 16 82 45 0,15 2 ° o
5501R302GM-1800 18 18 18 84 45 0,15 2 ° o
5501R302GM-2000 20 20 20 92 45 0,15 2 ° o
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc ssicam

Fraise carbure monobloc Semi-finition

5601R302GM 0 0 & @ @ 0

>

81 - Type d'attachement : DIN 6535HB
2 — Coupe au centre
S
8 - Angle d’'hélice 30°
|_
g oS o KCH /
H
L
B CHW
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303
8, 5601R302GM-0300 3 6 4 50 0 0 2 °
8 5601R302GM-0400 4 6 5 54 0 0 2 °
E 5601R302GM-0500 5 6 6 54 0 0 2 °
5601R302GM-0600 6 6 7 54 45 0,1 2 °
5601R302GM-0800 8 8 9 58 45 0,1 2 °
5601R302GM-1000 10 10 ih 66 45 0,1 2 °
5601R302GM-1200 12 12 12 73 45 0,1 2 °
5601R302GM-1400 14 14 14 75 45 0,15 2 °
C 5601R302GM-1600 16 16 16 82 45 0,15 2 °
5601R302GM-1800 18 18 18 84 45 0,15 2 °
5601R302GM-2000 20 20 20 92 45 0,15 2 °
® Enstock o Surdemande
@ s Avec arrosage interne
(@)]
o]
=
[}
n- . ope .
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
2 wv
5 ¢
&5
c
5 £
€&
X
[
©
£
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée  Semi-finition

5502R302GM 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

g == KCH/
==

| |
CHW
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303 | YK30F
5502R302GM-0100 1 3 2 38 0 0 2 ° o
5502R302GM-0150 1,5 3 3 38 0 0 2 ° o
5502R302GM-0200 2 6 6 57 0 0 2 ° o
5502R302GM-0250 2,5 6 7 57 0 0 2 ° e}
5502R302GM-0280 2,8 6 7 57 0 0 2 ° o
5502R302GM-0300 3 6 7 57 0 0 2 ° o
5502R302GM-0350 3,5 6 7 57 0 0 2 ° o
5502R302GM-0380 3,8 6 8 57 0 0 2 ° e}
5502R302GM-0400 4 6 8 57 0 0 2 ° o
5502R302GM-0450 4,5 6 8 57 0 0 2 ° o
5502R302GM-0480 4,8 6 8 57 0 0 2 ° o
5502R302GM-0500 5 6 10 57 0 0 2 ° e}
5502R302GM-0550 55 6 10 57 0 0 2 ° o
5502R302GM-0575 5,75 6 10 57 0 0 2 ° o
5502R302GM-0600 6 6 10 57 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-0675 6,75 8 13 63 45 0,1 2 o o
5502R302GM-0700 7 8 13 63 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-0750 7,5 8 16 63 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-0775 7,75 8 16 63 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-0800 8 8 16 63 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-0870 8,7 10 16 72 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-0900 9 10 16 72 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-0950 9,5 10 16 72 45 0,1 2 o o
5502R302GM-1000 10 10 19 72 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-1100 11 12 22 83 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-1170 11,7 12 22 83 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-1200 12 12 22 83 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-1370 13,7 14 22 83 45 0,1 2 ° e}
5502R302GM-1400 14 14 22 83 45 0,15 2 ° o
5502R302GM-1500 15 16 26 92 45 0,15 2 ° o
5502R302GM-1570 15,7 16 26 92 45 0,15 2 ° o
5502R302GM-1600 16 16 26 92 45 0,15 2 ° o
5502R302GM-1700 17 18 26 92 45 0,15 2 o o
5502R302GM-1800 18 18 26 92 45 0,15 2 ° o
5502R302GM-2000 20 20 32 104 45 0,15 2 ° o
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série GM

Fraise a grande longueur taillée

5602R302GM 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

Semi-finition

g KCH /’
| |
CHW
Dimensions (mm) Nuance
Article x D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303
5602R302GM-0200 2 6 6 57 0 0 2 °
5602R302GM-0250 2,5 6 7 57 0 0 2 °
5602R302GM-0280 2,8 6 7 57 0 0 2 °
5602R302GM-0300 3 6 7 57 0 0 2 °
5602R302GM-0350 35 6 7 57 0 0 2 °
5602R302GM-0380 3,8 6 8 57 0 0 2 °
5602R302GM-0400 4 6 8 57 0 0 2 °
5602R302GM-0450 4,5 6 8 57 0 0 2 °
5602R302GM-0480 4,8 6 8 57 0 0 2 °
5602R302GM-0500 5 6 10 57 0 0 2 °
5602R302GM-0550 55 6 10 57 0 0 2 °
5602R302GM-0575 5,75 6 10 57 0 0 2 °
5602R302GM-0600 6 6 10 57 45 0,1 2 °
5602R302GM-0675 6,75 8 13 63 45 0,1 2 o
5602R302GM-0700 7 8 13 63 45 0,1 2 °
5602R302GM-0750 7,5 8 16 63 45 0,1 2 °
5602R302GM-0775 7,75 8 16 63 45 0,1 2 o
5602R302GM-0800 8 8 16 63 45 0,1 2 °
5602R302GM-0870 8,7 10 16 72 45 0,1 2 °
5602R302GM-0900 9 10 16 72 45 0,1 2 °
5602R302GM-1000 10 10 19 72 45 0,1 2 °
5602R302GM-1170 11,7 12 22 83 45 0,1 2 °
5602R302GM-1200 12 12 22 83 45 0,1 2 °
5602R302GM-1370 13,7 14 22 83 45 0,1 2 °
5602R302GM-1400 14 14 22 83 45 0,15 2 °
5602R302GM-1570 15,7 16 26 92 45 0,15 2 °
5602R302GM-1600 16 16 26 92 45 0,15 2 °
5602R302GM-1800 18 18 26 92 45 0,15 2 °
5602R302GM-2000 20 20 32 104 45 0,15 2 °
e Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

Semi-finition

wx PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

10° H A
L
13[ # _—— — -0
H o B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG303
GM-2E-D1.0S 1 4 3 50 2 A °
GM-2E-D1.5S 1,5 4 4 50 2 A °
GM-2E-D2.0S 2 4 6 50 2 A °
GM-2E-D2.5S 2,5 4 8 50 2 A °
GM-2E-D3.0S 3 4 8 50 2 A °
GM-2E-D4.0S 4 4 1 50 2 B °
GM-2E-D1.0 1 6 3 50 2 A °
GM-2E-D1.5 1,5 6 4 50 2 A °
GM-2E-D2.0 2 6 6 50 2 A °
GM-2E-D2.5 2,5 6 8 50 2 A °
GM-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A °
GM-2E-D3.5 3,5 6 10 50 2 A °
GM-2E-D4.0 4 6 1 50 2 A °
GM-2E-D4.5 4,5 6 1 50 2 A °
GM-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
GM-2E-D5.5 55 6 16 50 2 A °
GM-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
GM-2E-D7.0 7 8 20 60 2 A °
GM-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
GM-2E-D9.0 9 10 22 75 2 A ()
GM-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B °
GM-2E-D11.0 11 12 26 75 2 A °
GM-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B °
GM-2E-D14.0 14 14 32 75 2 B )
GM-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B °
GM-2E-D18.0 18 18 45 100 2 B °
GM-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc ssicam

>

— Coupe au centre

Tournage

o

- Angle d’'hélice 35°

Fraise a grande longueur taillée

i PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

Semi-finition

8’1 Dimensions (mm) Nuance
2 Article sk D d (h6) H L Dents Géométrie KMG303
©
T GM-2EL-D3.0 3 6 12 75 2 A °
GM-2EL-D4.0 4 6 15 75 2 A °
GM-2EL-D5.0 5 6 20 75 2 A )
GM-2EL-D6.0 6 6 20 75 2 B °
GM-2EL-D8.0 8 8 25 100 2 B °
GM-2EL-D10.0 10 10 30 100 2 B °
C GM-2EL-D12.0 12 12 35 100 2 B )
GM-2EL-D14.0 14 14 40 100 2 B )
GM-2EL-D16.0 16 16 50 150 2 B )
GM-2EL-D20.0 20 20 55 150 2 B °
o ® Enstock o Surdemande
% ¢ Avec arrosage interne
&
[}
o
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Z (%]
§ ¢
&5
c
S £
€&
X
[}
©
£
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc, trés grande longueur taillée

amax PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

Semi-finition

o};
/A

LA

|

IS
5 H A
10
: B
=S,
H
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG303
GM-2EX-D3.0 3 6 20 75 2 A °
GM-2EX-D4.0 4 6 25 75 2 A °
GM-2EX-D5.0 5 6 30 75 2 A °
GM-2EX-D6.0 6 6 30 75 2 B o
GM-2EX-D8.0 8 8 40 100 2 B o
GM-2EX-D10.0 10 10 50 110 2 B o
GM-2EX-D12.0 12 12 50 110 2 B o
GM-2EX-D16.0 16 16 70 150 2 B o
GM-2EX-D20.0 20 20 75 150 2 B o
e En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série GM

Fraise carbure monobloc, petite longueur taillée

GM-2EFP 0 0 & @ @ 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

Semi-finition

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ d (h6) ‘ d, H M L Dents KMG303
GM-2EFP-D6.0 6 6 58 9 30 75 2 o
GM-2EFP-D8.0 8 8 7,8 12 40 100 2 o
GM-2EFP-D10.0 10 10 9,6 15 50 100 2 o
GM-2EFP-D12.0 12 12 11,5 18 50 100 2 o
GM-2EFP-D16.0 16 16 15,5 24 50 150 2 o
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc Semi-finition

wx PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

L H
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG303
GM-2F-D1.0 1 6 3 50 2 A o
GM-2F-D1.5 1,5 6 4 50 2 A o
GM-2F-D2.0 2 6 6 50 2 A o
GM-2F-D2.5 2,5 6 8 50 2 A o
GM-2F-D3.0 3 6 8 50 2 A °
GM-2F-D3.5 35 6 10 50 2 A o
GM-2F-D4.0 4 6 11 50 2 A °
GM-2F-D4.5 4,5 6 1 50 2 A °
GM-2F-D5.0 5 6 13 50 2 A °
GM-2F-D5.5 55 6 16 50 2 A o
GM-2F-D6.0 6 6 16 50 2 B °
GM-2F-D7.0 7 8 20 60 2 A °
GM-2F-D8.0 8 8 20 60 2 B °
GM-2F-D9.0 9 10 22 75 2 A o
GM-2F-D10.0 10 10 25 75 2 B o
GM-2F-D11.0 11 12 26 75 2 A o
GM-2F-D12.0 12 12 30 75 2 B °
GM-2F-D14.0 14 14 32 75 2 B o
GM-2F-D16.0 16 16 45 100 2 B o
GM-2F-D18.0 18 18 45 100 2 B o
GM-2F-D20.0 20 20 45 100 2 B o
e En stock o Sur demande
< Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc ssicam

>

— Coupe au centre

Tournage

- Angle d’'hélice 35°

Fraise a grande longueur taillée

o PP P PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

Semi-finition

A
B
8’1 Dimensions (mm) Nuance
2 Article sk D d (h6) H L Dents Géométrie KMG303
©
T GM-2FL-D3.0 3 6 12 75 2 A o
GM-2FL-D4.0 4 6 15 75 2 A o
GM-2FL-D5.0 5 6 20 75 2 A o)
GM-2FL-D6.0 6 6 20 75 2 B o
GM-2FL-D8.0 8 8 25 100 2 B o
GM-2FL-D10.0 10 10 30 100 2 B o
C GM-2FL-D12.0 12 12 35 100 2 B o
GM-2FL-D14.0 14 14 40 100 2 B o
GM-2FL-D16.0 16 16 50 150 2 B o
GM-2FL-D20.0 20 20 55 150 2 B o
o ® Enstock o Surdemande
% ¢ Avec arrosage interne
&
[}
o
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Z (%]
§ ¢
&5
c
S £
€&
X
[}
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

o PP P PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Semi-finition

| =
- =S
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) ‘ d, H ‘ M L Dents KMG303
GM-2EP-D0.5-M04 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
GM-2EP-D0.5-M06 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
GM-2EP-D0.5-M08 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 °
GM-2EP-D0.8-M04 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
GM-2EP-D0.8-M06 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
GM-2EP-D0.8-M08 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
GM-2EP-D0.8-M10 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M04 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M06 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M08 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M10 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M12 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M14 1 4 0,95 1,5 14 50 2 °
GM-2EP-D1.2-M06 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 °
GM-2EP-D1.2-M08 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 °
GM-2EP-D1.2-M10 1,2 4 1,15 1,8 10 50 2 °
GM-2EP-D1.2-M12 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 o
GM-2EP-D1.5-M06 1,5 4 1,45 23 6 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M08 1,5 4 1,45 2,3 8 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M10 1,5 4 1,45 23 10 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M12 1,5 4 1,45 2,3 12 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M14 1,5 4 1,45 2,3 14 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M06 2 4 1,95 3 6 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M08 2 4 1,95 3 8 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M10 2 4 1,95 3 10 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M12 2 4 1,95 3 12 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M14 2 4 1,95 3 14 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M16 2 4 1,95 3 16 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M08 2,5 4 24 3,7 8 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M10 2,5 4 24 3,7 10 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M12 2,5 4 24 3,7 12 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M14 2,5 4 24 3,7 14 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M16 2,5 4 24 3,7 16 60 2 °
GM-2EP-D2.5-M18 2,5 4 24 3,7 18 60 2 °
GM-2EP-D2.5-M20 2,5 4 24 3,7 20 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M06 3 6 2,85 4,5 6 50 2 °
GM-2EP-D3.0-M08 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
e Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serieam

Fraise carbure monobloc Semi-finition

o PP P PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

—

>

Tournage

|

0§ EIWIER
B Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ d (h6) ‘ d, H ‘ M L Dents KMG303
GM-2EP-D3.0-M10 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
GM-2EP-D3.0-M12 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
8.’ GM-2EP-D3.0-M14 3 6 2,85 4,5 14 60 2 °
0 GM-2EP-D3.0-M16 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
E GM-2EP-D3.0-M18 3 6 2,85 4,5 18 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M20 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M12 4 6 3,85 6 12 50 2 °
GM-2EP-D4.0-M14 4 6 3,85 6 14 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M16 4 6 3,85 6 16 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M20 4 6 3,85 6 20 60 2 °
C GM-2EP-D4.0-M25 4 6 3,85 6 25 60 2 °
GM-2EP-D5.0-M16 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
GM-2EP-D5.0-M25 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e En stock o Sur demande
o s Avec arrosage interne
(@)]
S
&
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

o PO P PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

Semi-finition

=5

10°
VL

<Y o

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ d (h6) ‘ H L Dents KMG303
GM-2ES-D0.3 0,3 4 0,6 50 2 °
GM-2ES-D0.4 04 4 0,8 50 2 °
GM-2ES-D0.5 0,5 4 1 50 2 °
GM-2ES-D0.6 0,6 4 1,2 50 2 °
GM-2ES-D0.7 0,7 4 14 50 2 °
GM-2ES-D0.8 0,8 4 1,6 50 2 °
GM-2ES-D0.9 0,9 4 1,8 50 2 °
GM-2ES-D1.0 1 4 2 50 2 °
GM-2ES-D1.1 1,1 4 2 50 2 °
GM-2ES-D1.2 1,2 4 2,5 50 2 °
GM-2ES-D1.3 1,3 4 2,5 50 2 °
GM-2ES-D1.4 14 4 3 50 2 °
GM-2ES-D1.5 1,5 4 3 50 2 °
GM-2ES-D1.6 1,6 4 35 50 2 °
GM-2ES-D1.7 1,7 4 3,5 50 2 °
GM-2ES-D1.8 1,8 4 4 50 2 °
GM-2ES-D1.9 1,9 4 4 50 2 °
GM-2ES-D2.0 2 4 4 50 2 °
GM-2ES-D2.1 2,1 4 4 50 2 °
GM-2ES-D2.2 2,2 4 4,5 50 2 °
GM-2ES-D2.3 2,3 4 4,5 50 2 °
GM-2ES-D2.4 24 4 5 50 2 °
GM-2ES-D2.5 2,5 4 5 50 2 °
GM-2ES-D2.6 2,6 4 5 50 2 °
GM-2ES-D2.7 2,7 4 55 50 2 °
GM-2ES-D2.8 2,8 4 55 50 2 °
GM-2ES-D2.9 2,9 4 6 50 2 °
GM-2ES-D3.0 3 4 6 50 2 °
® Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série GM

Fraise carbure monobloc

wx PP PP

Semi-finition

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 45°

A
'c] fffffff Dl
b B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géomeétrie KMG303
GM-3E-D1.0S 1 4 3 50 3 A o
GM-3E-D1.5S 1,5 4 4 50 3 A o
GM-3E-D2.0S 2 4 6 50 3 A o)
GM-3E-D2.5S 2,5 4 8 50 3 A e}
GM-3E-D3.0S 3 4 8 50 3 A o
GM-3E-D4.0S 4 4 11 50 3 B o
GM-3E-D1.0 1 6 3 50 3 A o
GM-3E-D1.5 1,5 6 4 50 3 A o
GM-3E-D2.0 2 6 6 50 3 A o
GM-3E-D2.5 2,5 6 8 50 3 A o
GM-3E-D3.0 3 6 8 50 3 A o
GM-3E-D3.5 3,5 6 10 50 3 A e}
GM-3E-D4.0 4 6 1 50 3 A o
GM-3E-D4.5 4,5 6 11 50 3 A o
GM-3E-D5.0 5 6 13 50 3 A o
GM-3E-D5.5 55 6 16 50 3 A e}
GM-3E-D6.0 6 6 16 50 3 B o
GM-3E-D7.0 7 8 20 60 3 A o
GM-3E-D8.0 8 8 20 60 3 B o
GM-3E-D9.0 9 10 22 75 3 A )
GM-3E-D10.0 10 10 25 75 3 B o
GM-3E-D11.0 11 12 26 75 3 A o
GM-3E-D12.0 12 12 30 75 3 B o
GM-3E-D14.0 14 14 32 75 3 B )
GM-3E-D16.0 16 16 45 100 3 B o
GM-3E-D18.0 18 18 45 100 3 B o
GM-3E-D20.0 20 20 45 100 3 B o
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée  Semi-finition

i PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

A
'UI fffffff T DI
S B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie KMG303
GM-3EL-D3.0 3 6 12 75 3 A °
GM-3EL-D4.0 4 6 15 75 3 A °
GM-3EL-D5.0 5 6 20 75 3 A °
GM-3EL-D6.0 6 6 20 75 3 B °
GM-3EL-D8.0 8 8 25 100 3 B °
GM-3EL-D10.0 10 10 30 100 3 B o
GM-3EL-D12.0 12 12 35 100 3 B °
GM-3EL-D14.0 14 14 40 100 3 B °
GM-3EL-D16.0 16 16 50 150 3 B °
GM-3EL-D20.0 20 20 55 150 3 B °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serieam

Fraise carbure monobloc Semi-finition

5501R303GM 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

>

Tournage

o]

aan 9

L
B CHW
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303 | YK30F
8-, 5501R303GM-0300 3 6 4 50 0 0 3 ° o
2 5501R303GM-0400 4 6 5 54 0 0 3 ° o
E 5501R303GM-0500 5 6 6 54 0 0 3 ° o
5501R303GM-0600 6 6 7 54 45 0,1 3 ° o
5501R303GM-0800 8 8 9 58 45 0,1 3 ° o
5501R303GM-1000 10 10 11 66 45 0,1 3 ° o
5501R303GM-1200 12 12 12 73 45 0,1 3 ° o
5501R303GM-1400 14 14 14 75 45 0,15 3 ° o
C 5501R303GM-1600 16 16 16 82 45 0,15 3 ° o
5501R303GM-1800 18 18 18 84 45 0,15 3 ° o
5501R303GM-2000 20 20 20 92 45 0,15 3 ° o
® Enstock o Surdemande
W s Avec arrosage interne
(@)]
S
&
[}
n- . ope .
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

5601R303GM 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

Semi-finition

KCH /

CHW T
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303
5601R303GM-0300 3 6 4 50 0 0 3 °
5601R303GM-0400 4 6 5 54 0 0 B °
5601R303GM-0500 5 6 6 54 0 0 3 °
5601R303GM-0600 6 6 7 54 45 0,1 3 °
5601R303GM-0800 8 8 9 58 45 0,1 3 °
5601R303GM-1000 10 10 1 66 45 0,1 3 °
5601R303GM-1200 12 12 12 73 45 0,1 3 °
5601R303GM-1400 14 14 14 75 45 0,15 3 °
5601R303GM-1600 16 16 16 82 45 0,15 3 °
5601R303GM-1800 18 18 18 84 45 0,15 3 °
5601R303GM-2000 20 20 20 92 45 0,15 3 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serieam

Fraise a grande longueur taillée  Semi-finition

5502R303GM 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

>

Tournage

o]

aan 9

L
B CHW
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303 | YK30F
8-, 5502R303GM-0300 3 6 7 57 0 0 3 ° o
8 5502R303GM-0400 4 6 8 57 0 0 3 ° o
E 5502R303GM-0500 5 6 10 57 0 0 3 ° o
5502R303GM-0600 6 6 10 57 45 0,1 3 ° o
5502R303GM-0800 8 8 16 63 45 0,1 3 ° o
5502R303GM-1000 10 10 19 72 45 0,1 3 ° o
5502R303GM-1200 12 12 22 83 45 0,1 3 ° o
5502R303GM-1300 13 14 22 83 45 0,1 3 o
C 5502R303GM-1400 14 14 22 83 45 0,15 3 ° o
5502R303GM-1600 16 16 26 92 45 0,15 3 ° o
5502R303GM-1800 18 18 26 92 45 0,15 3 ° o
5502R303GM-2000 20 20 32 104 45 0,15 3 ° o
@ e En stock o Sur demande
2 ¢ Avec arrosage interne
&
[}
o
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Z (%]
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée

5602R303GM 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

Semi-finition

KCH /

CHW T
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303
5602R303GM-0300 3 6 7 57 0 0 3 °
5602R303GM-0400 4 6 8 57 0 0 B °
5602R303GM-0500 5 6 10 57 0 0 3 °
5602R303GM-0600 6 6 10 57 45 0,1 3 °
5602R303GM-0800 8 8 16 63 45 0,1 3 °
5602R303GM-1000 10 10 19 72 45 0,1 3 °
5602R303GM-1200 12 12 22 83 45 0,1 3 °
5602R303GM-1400 14 14 22 83 45 0,15 3 °
5602R303GM-1600 16 16 26 92 45 0,15 3 °
5602R303GM-1800 18 18 26 92 45 0,15 3 °
5602R303GM-2000 20 20 32 104 45 0,15 3 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serieam

Fraise a grande longueur taillée  Semi-finition

5502R453GM 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

>

Tournage

o]

a8 200

KCH /’

L
B CHW
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG405
8-, 5502R453GM-0300 3 6 7 57 0 0 3 °
2 5502R453GM-0400 4 6 8 57 0 0 3 °
E 5502R453GM-0500 5 6 10 57 0 0 3 °
5502R453GM-0600 6 6 10 57 45 0,1 3 °
5502R453GM-0800 8 8 16 63 45 0,1 3 °
5502R453GM-1000 10 10 19 72 45 0,1 3 °
5502R453GM-1200 12 12 22 83 45 0,1 3 °
5502R453GM-1400 14 14 22 83 45 0,15 3 °
C 5502R453GM-1600 16 16 26 92 45 0,15 3 °
5502R453GM-1800 18 18 26 92 45 0,15 3 °
5502R453GM-2000 20 20 32 104 45 0,15 3 °
® Enstock o Surdemande
W s Avec arrosage interne
(@)]
S
&
[}
n- . ope .
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée  Semi-finition

5602R453GM 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HB
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

KCH /

CHW T
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303 |KMG405
5602R453GM-0300 3 6 7 57 0 0 3 o °
5602R453GM-0400 4 6 8 57 0 0 3 o °
5602R453GM-0500 5 6 10 57 0 0 3 o °
5602R453GM-0600 6 6 10 57 45 0,1 3 o °
5602R453GM-0800 8 8 16 63 45 0,1 3 o °
5602R453GM-1000 10 10 19 72 45 0,1 3 o °
5602R453GM-1200 12 12 22 83 45 0,1 3 ¢} °
5602R453GM-1400 14 14 22 83 45 0,15 3 o °
5602R453GM-1600 16 16 26 92 45 0,15 3 o °
5602R453GM-1800 18 18 26 92 45 0,15 3 o °
5602R453GM-2000 20 20 32 104 45 0,15 3 o °

® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H
v v v

v Choix de base
v Alternative

>

Tournage

o)

Fraisage

Percage

Codification B278

Parametres

B492 Commande d'outils spéciaux

B541

B303

O

Informations
techniques

Index
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O
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Fraises carbure monobloc serieam

Fraise carbure monobloc Semi-finition

e PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

s

Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géomeétrie KMG303
GM-4F-D2.0S-G 2 4 6 50 4 A o
GM-4F-D2.55-G 2,5 4 8 50 4 A o
GM-4F-D4.0S-G 4 4 11 50 4 B o)
GM-4F-D1.0-G 1 6 3 50 4 A e}
GM-4F-D1.5-G 1,5 6 4 50 4 A o
GM-4F-D2.0-G 2 6 6 50 4 A o
GM-4F-D2.5-G 2,5 6 8 50 4 A o
GM-4F-D3.0-G 3 6 8 50 4 A o
GM-4F-D3.5-G 3,5 6 10 50 4 A o
GM-4F-D4.0-G 4 6 11 50 4 A o
GM-4F-D4.5-G 4,5 6 11 50 4 A o
GM-4F-D5.0-G 5 6 13 50 4 A e}
GM-4F-D5.5-G 55 6 16 50 4 A o
GM-4F-D6.0-G 6 6 16 50 4 B o
GM-4F-D7.0-G 7 8 20 60 4 A o
GM-4F-D8.0-G 8 8 20 60 4 B e}
GM-4F-D9.0-G 9 10 22 75 4 A o
GM-4F-D10.0-G 10 10 25 75 4 B o
GM-4F-D11.0-G 11 12 26 75 4 A o
GM-4F-D12.0-G 12 12 30 75 4 B )
GM-4F-D14.0-G 14 14 32 75 4 B o)
GM-4F-D16.0-G 16 16 45 100 4 B o
GM-4F-D18.0-G 18 18 45 100 4 B o
GM-4F-D20.0-G 20 20 45 100 4 B )
® Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

N
B30 <



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée

Semi-finition

GM-4EL-G 0 0 & @ @ O

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

—

Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG303
GM-4EL-D3.0-G 3 6 12 75 4 A ¢}
GM-4EL-D4.0-G 4 6 15 75 4 A o
GM-4EL-D5.0-G 5 6 20 75 4 A o
GM-4EL-D6.0-G 6 6 20 75 4 B o
GM-4EL-D8.0-G 8 8 25 100 4 B o
GM-4EL-D10.0-G 10 10 30 100 4 B o
GM-4EL-D12.0-G 12 12 35 100 4 B o
GM-4EL-D14.0-G 14 14 40 100 4 B o
GM-4EL-D16.0-G 16 16 50 150 4 B o
GM-4EL-D20.0-G 20 20 55 150 4 B o
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B305

>
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Tournage
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Fraises carbure monobloc

Série GM

Fraise a grande longueur taillée

Semi-finition

i P PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

—

B
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG303
GM-4FL-D3.0-G 3 6 12 75 4 A o
GM-4FL-D4.0-G 4 6 15 75 4 A o
GM-4FL-D5.0-G 5 6 20 75 4 A )
GM-4FL-D6.0-G 6 6 20 75 4 B °
GM-4FL-D8.0-G 8 8 25 100 4 B °
GM-4FL-D10.0-G 10 10 30 100 4 B °
GM-4FL-D12.0-G 12 12 35 100 4 B [
GM-4FL-D14.0-G 14 14 40 100 4 B o
GM-4FL-D16.0-G 16 16 50 150 4 B o
e Enstock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
o

B306



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc, trés grande longueur taillée

GM-4EX-G 0 0 & @ O

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

Semi-finition

A RS,
L
—————3
N ——— S 1]
L H
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie KMG303
GM-4EX-D3.0-G 3 6 20 75 4 A °
GM-4EX-D4.0-G 4 6 25 75 4 A )
GM-4EX-D5.0-G 5 6 30 75 4 A °
GM-4EX-D6.0-G 6 6 30 75 4 B °
GM-4EX-D8.0-G 8 8 40 100 4 B °
GM-4EX-D10.0-G 10 10 50 110 4 B °
GM-4EX-D12.0-G 12 12 50 110 4 B °
GM-4EX-D16.0-G 16 16 70 150 4 B °
GM-4EX-D20.0-G 20 20 75 150 4 B °
e En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative

Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B3o07

>

Tournage

o)

U Percage Fraisage
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>

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations
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Index

Fraises carbure monobloc serieam

Fraise carbure monobloc Semi-finition

e PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

d
[

. TSSSS
T a

—RNE

o= Q]
L w8
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géomeétrie KMG303
GM-4E-D1.0S 1 4 3 50 4 A °
GM-4E-D1.5S 1,5 4 4 50 4 A °
GM-4E-D2.0S 2 4 6 50 4 A )
GM-4E-D2.5S 2,5 4 8 50 4 A °
GM-4E-D3.0S 3 4 8 50 4 A °
GM-4E-D4.0S 4 11 50 4 B °
GM-4E-D1.0 1 6 3 50 4 A )
GM-4E-D1.5 1,5 6 4 50 4 A °
GM-4E-D2.0 2 6 6 50 4 A )
GM-4E-D2.5 2,5 6 8 50 4 A °
GM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A °
GM-4E-D3.5 3,5 6 10 50 4 A °
GM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A °
GM-4E-D4.5 4,5 6 11 50 4 A °
GM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
GM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A °
GM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B °
GM-4E-D7.0 7 8 20 60 4 A °
GM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B °
GM-4E-D9.0 9 10 22 75 4 A ()
GM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B °
GM-4E-D11.0 11 12 26 75 4 A °
GM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
GM-4E-D14.0 14 14 32 75 4 B )
GM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B °
GM-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B °
GM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
B308 v



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

Semi-finition

i &P PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

—_—

B
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG303
GM-4E-D1.0S-G 1 4 3 50 4 A °
GM-4E-D1.55-G 1,5 4 4 50 4 A °
GM-4E-D2.0S-G 2 4 6 50 4 A °
GM-4E-D2.55-G 2,5 4 8 50 4 A °
GM-4E-D3.0S-G 3 4 8 50 4 A °
GM-4E-D4.0S-G 4 4 11 50 4 B °
GM-4E-D1.0-G 1 6 3 50 4 A °
GM-4E-D1.5-G 1,5 6 4 50 4 A °
GM-4E-D2.0-G 2 6 6 50 4 A °
GM-4E-D2.5-G 2,5 6 8 50 4 A °
GM-4E-D3.0-G 3 6 8 50 4 A °
GM-4E-D3.5-G 3,5 6 10 50 4 A °
GM-4E-D4.0-G 4 6 1 50 4 A °
GM-4E-D4.5-G 4,5 6 11 50 4 A o
GM-4E-D5.0-G 5 6 13 50 4 A °
GM-4E-D5.5-G 55 6 16 50 4 A °
GM-4E-D6.0-G 6 6 16 50 4 B °
GM-4E-D7.0-G 7 8 20 60 4 A °
GM-4E-D8.0-G 8 8 20 60 4 B °
GM-4E-D9.0-G 9 10 22 75 4 A ()
GM-4E-D10.0-G 10 10 25 75 4 B °
GM-4E-D11.0-G 11 12 26 75 4 A °
GM-4E-D12.0-G 12 12 30 75 4 B °
GM-4E-D14.0-G 14 14 32 75 4 B )
GM-4E-D16.0-G 16 16 45 100 4 B °
GM-4E-D18.0-G 18 18 45 100 4 B °
GM-4E-D20.0-G 20 20 45 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B309
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Fraises carbure monobloc serieam

>

Fraise a grande longueur taillée

Semi-finition

i PP PP

— Coupe au centre

Tournage

- Angle d’'hélice 45°

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

I HISST A
0 H A
L
B P
I B
L
8’1 Dimensions (mm) Nuance
2 Article sk D d (h6) H L Dents Géométrie KMG303
©
T GM-4EL-D3.0 3 6 12 75 4 A °
GM-4EL-D4.0 4 6 15 75 4 A °
GM-4EL-D5.0 5 6 20 75 4 A )
GM-4EL-D6.0 6 6 20 75 4 B °
GM-4EL-D8.0 8 8 25 100 4 B °
GM-4EL-D10.0 10 10 30 100 4 B °
C GM-4EL-D12.0 12 12 35 100 4 B )
GM-4EL-D14.0 14 14 40 100 4 B )
GM-4EL-D16.0 16 16 50 150 4 B )
GM-4EL-D20.0 20 20 55 150 4 B °
o ® Enstock o Surdemande
% ¢ Avec arrosage interne
&
[}
o
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Z (%]
§ ¢
&5
c
£ £
€&
X
[}
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
“
B310



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc, petite longueur taillée  Semi-finition

i PP PP P

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

M (LI

Dimensions (mm) Nuance

Article sk D ‘ d (h6) ‘ d, H M L Dents KMG303
GM-4EFP-D6.0 6 6 58 9 30 75 4 o
GM-4EFP-D8.0 8 8 7,8 12 40 100 4 o
GM-4EFP-D10.0 10 10 9,6 15 50 100 4 o
GM-4EFP-D12.0 12 12 11,5 18 50 100 4 o
GM-4EFP-D16.0 16 16 15,5 24 50 150 4 o
GM-4EFP-D20.0 20 20 19,5 30 60 150 4 o

® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative

Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux

B541

B311

>

Tournage

o)

U Percage Fraisage
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Fraises carbure monobloc ssicam

Fraise carbure monobloc Finition

5501R304GF 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

>

Tournage

o]

KCH /’

q |
W

L
B CHW
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303 | YK30F
8-, 5501R304GF-0300 3 6 5 50 0 0 4 ° o
8 5501R304GF-0400 4 6 8 54 0 0 4 [ o
E 5501R304GF-0500 5 6 9 54 0 0 4 ° o
5501R304GF-0600 6 6 10 54 45 0,1 4 ° o
5501R304GF-0800 8 8 12 58 45 0,1 4 ° o
5501R304GF-1000 10 10 14 66 45 0,1 4 ° o
5501R304GF-1200 12 12 16 73 45 0,1 4 ° o
5501R304GF-1400 14 14 18 75 45 0,15 4 ° o)
C 5501R304GF-1600 16 16 22 82 45 0,15 4 ° o
5501R304GF-1800 18 18 24 84 45 0,15 4 ° o
5501R304GF-2000 20 20 26 92 45 0,15 4 ° o
® Enstock o Surdemande
W s Avec arrosage interne
(@)]
S
&
[}
n- . ope .
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Z (%]
§ ¢
&5
c
£ <
€&
X
[
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

-
B312 v



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc Finition

5601R304GF 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HB
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

KCH /

CHW T
Dimensions (mm) Nuance
Article x D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303
5601R304GF-0300 3 6 5 50 0 0 4 °
5601R304GF-0400 4 6 8 54 0 0 4 [}
5601R304GF-0500 5 6 9 54 0 0 4 °
5601R304GF-0600 6 6 10 54 45 0,1 4 °
5601R304GF-0800 8 8 12 58 45 0,1 4 °
5601R304GF-1000 10 10 14 66 45 0,1 4 °
5601R304GF-1200 12 12 16 73 45 0,1 4 [}
5601R304GF-1400 14 14 18 75 45 0,15 4 °
5601R304GF-1600 16 16 22 82 45 0,15 4 °
5601R304GF-1800 18 18 24 84 45 0,15 4 °
5601R304GF-2000 20 20 26 92 45 0,15 4 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
v_ B313

>
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Fraises carbure monobloc ssicam

Fraise a grande longueur taillée  Finition

5502R304GF 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

>

Tournage

o]

KCH /’

q |
W

L
B CHW
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303 | YK30F
8-, 5502R304GF-0300 3 6 8 57 0 0 4 ° o
8 5502R304GF-0400 4 6 11 57 0 0 4 [ o
E 5502R304GF-0500 5 6 13 57 0 0 4 ° o
5502R304GF-0600 6 6 13 57 45 0,1 4 ° o
5502R304GF-0800 8 8 19 63 45 0,1 4 ° o
5502R304GF-1000 10 10 22 72 45 0,1 4 ° o
5502R304GF-1200 12 12 26 83 45 0,1 4 ° o
5502R304GF-1400 14 14 26 83 45 0,15 4 ° o
C 5502R304GF-1600 16 16 32 92 45 0,15 4 ° o
5502R304GF-1800 18 18 32 92 45 0,15 4 ° o
5502R304GF-2000 20 20 38 104 45 0,15 4 ° o
® Enstock o Surdemande
W s Avec arrosage interne
(@)]
S
&
[}
n- . ope .
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Z (%]
§ ¢
&5
c
S £
€&
X
[
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
B314 v



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée

Finition

5602R304GF 0 0 & @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HB
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

KCH /

CHW T
Dimensions (mm) Nuance
Article x D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303 | YK30F
5602R304GF-0300 3 6 8 57 0 0 4 ° o
5602R304GF-0400 4 6 11 57 0 0 4 ° o
5602R304GF-0500 5 6 13 57 0 0 4 ° o
5602R304GF-0600 6 6 13 57 45 0,1 4 ° o
5602R304GF-0800 8 8 19 63 45 0,1 4 ° o
5602R304GF-1000 10 10 22 72 45 0,1 4 ° o
5602R304GF-1200 12 12 26 83 45 0,1 4 ° o
5602R304GF-1400 14 14 26 83 45 0,15 4 ° o
5602R304GF-1600 16 16 32 92 45 0,15 4 ° o
5602R304GF-1800 18 18 32 92 45 0,15 4 °
5602R304GF-2000 20 20 38 104 45 0,15 4 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B315
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Fraises carbure monobloc serieam

Fraise a grande longueur taillée  Semi-finition

5508R454GM 0 0 & @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

>

Tournage

o]

=e

L
B CHW
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303 | YK30F
8-, 5508R454GM-0300 3 3 8 45 0 0 4 ° o
8 5508R454GM-0400 4 4 11 50 0 0 4 ° o
E 5508R454GM-0500 5 5 13 50 0 0 4 ° o
5508R454GM-0600 6 6 13 57 45 0,1 4 ° o
5508R454GM-0800 8 8 19 63 45 0,1 4 ° o
5508R454GM-1000 10 10 22 72 45 0,1 4 ° o
5508R454GM-1200 12 12 26 83 45 0,1 4 ° o
5508R454GM-1400 14 14 26 83 45 0,15 4 ° o
C 5508R454GM-1500 15 16 32 92 0 0 4 o
5508R454GM-1600 16 16 32 92 45 0,15 4 ° o
5508R454GM-1800 18 18 32 92 45 0,15 4 °
5508R454GM-2000 20 20 38 104 45 0,15 4 ° o
@ e En stock o Sur demande
2 ¢ Avec arrosage interne
&
[}
o
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Z (%]
§ ¢
&5
c
£ <
€&
X
[
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

N
s <



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée

5602R454GM 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

Semi-finition

KCH /

CHW T
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303
5602R454GM-0300 3 6 8 57 0 0 4 °
5602R454GM-0400 4 6 11 57 0 0 4 [
5602R454GM-0500 5 6 13 57 0 0 4 °
5602R454GM-0600 6 6 13 57 45 0,1 4 °
5602R454GM-0800 8 8 19 63 45 0,1 4 °
5602R454GM-1000 10 10 22 72 45 0,1 4 °
5602R454GM-1200 12 12 26 83 45 0,1 4 °
5602R454GM-1400 14 14 26 83 45 0,15 4 °
5602R454GM-1600 16 16 32 92 45 0,15 4 °
5602R454GM-1800 18 18 32 92 45 0,15 4 °
5602R454GM-2000 20 20 38 104 45 0,15 4 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

N
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Fraises carbure monobloc serieam

Fraise torique a grande longueur taillée  Finition

5589R45MGFR 0 0

- Type d'attachement : DIN 6535HA
- Angle d’'hélice 45°

SIS "

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D R d (h6) H L Dents KMG405
5589R45MGFR02-0600 6 0,2 6 19 63 6 °
5589R45MGFR02-0800 8 0,2 8 28 72 6 °
5589R45MGFR02-1000 10 0,2 10 34 84 6 °
5589R45MGFR02-1200 12 0,2 12 40 97 6 °
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative

Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux

N
s <

B541



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

GM-6E 0 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Pas de coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

Semi-finition

Dimensions (mm) Nuance

Article sk D d (h6) H L Dents KMG303
GM-6E-D6.0 6 6 18 60 6 °
GM-6E-D8.0 8 8 20 60 6 °
GM-6E-D10.0 10 10 30 75 6 °
GM-6E-D12.0 12 12 32 75 6 °
GM-6E-D16.0 16 16 40 100 6 °
GM-6E-D20.0 20 20 45 100 6 °

® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation
P M K N S H
v v v

Codification B278 Parametres

v Choix de base
v Alternative

B492

Commande d'outils spéciaux

B541

B319
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Fraises carbure monobloc

Série GM

Fraise a grande longueur taillée

GM-6EL 0 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

- Pas de coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

Semi-finition

—— A

e N N N e N N |

/i
n

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) ‘ H ‘ L Dents KMG303
GM-6EL-D6.0 6 6 24 75 6 °
GM-6EL-D8.0 8 8 32 75 6 °
GM-6EL-D10.0 10 10 40 100 6 °
GM-6EL-D12.0 12 12 45 100 6 °
GM-6EL-D16.0 16 16 64 150 6 °
GM-6EL-D20.0 20 20 75 150 6 °
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
“
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique

5565R302GF 0 & & @

Finition

- Type d'attachement : DIN 6535HA

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

N
DR T
Wl H R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ R ‘ d (h6) d, H M ‘ L Dents | KMG303
5565R302GF-0300 3 1,5 6 2,8 4 9 57 2 °
5565R302GF-0400 4 2 6 3,7 5 12 57 2 °
5565R302GF-0500 5 2,5 6 4,6 6 15 57 2 °
5565R302GF-0600 6 3 6 55 7 20 57 2 °
5565R302GF-0800 8 4 8 74 9 26 63 2 °
5565R302GF-1000 10 5 10 9,2 11 31 72 2 °
5565R302GF-1200 12 6 12 11 12 37 83 2 °
5565R302GF-1600 16 8 16 15 16 43 92 2 °
5565R302GF-2000 20 10 20 19 20 50 104 2 °
e En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
.y B321
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Fraises carbure monobloc

Série GM

Fraise hémisphérique

Semi-finition

5665R202GM 0 & 0 @

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 20°

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D R d (h6) d, H L Dents KMG303
5665R202GM-0300 3 1,5 6 2,8 4 57 2 °
5665R202GM-0400 4 2 6 3,7 5 57 2 °
5665R202GM-0500 5 2,5 6 4,6 6 57 2 °
5665R202GM-0600 6 3 6 55 7 57 2 °
5665R202GM-0800 8 4 8 74 9 63 2 °
5665R202GM-1000 10 5 10 9,2 11 72 2 °
5665R202GM-1200 12 6 12 11 12 83 2 °
5665R202GM-1600 16 8 16 15 16 92 2 °
5665R202GM-2000 20 10 20 19 20 104 2 °
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
B322 v



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique, attachement long

5566R302GF 0 & & @

- Type d'attachement : DIN 6535HA

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

Finition

N
d] — ==t} 0]
N I
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D R d (h6) d, H M L Dents | KMG303
5566R302GF-0300 3 1,5 6 2,8 4 15 75 2 °
5566R302GF-0400 4 2 6 3,7 5 20 75 2 °
5566R302GF-0500 5 2,5 6 4,6 6 25 80 2 °
5566R302GF-0600 6 3 6 55 7 60 80 2 °
5566R302GF-0800 8 4 8 74 9 65 90 2 °
5566R302GF-1000 10 5 10 9,2 11 40 100 2 °
5566R302GF-1200 12 6 12 11 12 50 120 2 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative

Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

N
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Fraises carbure monobloc serieam

Fraise hémisphérique

Semi-finition

wm & PP P

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

o ————— el A
L 10°T H \R
e ——— —
L Hlg °
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG303
GM-2B-R0.5S 0,5 1 4 2 50 2 A °
GM-2B-R0.75S 0,75 1,5 4 3 50 2 A °
GM-2B-R1.0S 1 2 4 4 50 2 A °
GM-2B-R1.25S 1,25 2,5 4 5 50 2 A °
GM-2B-R1.5S 1,5 3 4 6 50 2 A °
GM-2B-R2.0S 2 4 4 8 50 2 B °
GM-2B-R0.5 0,5 1 6 2 50 2 A o
GM-2B-R0.75 0,75 1,5 6 3 50 2 A o
GM-2B-R1.0 1 2 6 4 50 2 A °
GM-2B-R1.25 1,25 2,5 6 5 50 2 A o
GM-2B-R1.5 1,5 3 6 6 50 2 A °
GM-2B-R1.75 1,75 3,5 6 8 50 2 A o
GM-2B-R2.0 2 4 6 8 50 2 A °
GM-2B-R2.5 2,5 5 6 10 50 2 A °
GM-2B-R2.75 2,75 5,5 6 12 50 2 A o
GM-2B-R3.0 3 6 6 12 50 2 B °
GM-2B-R3.5 3,5 7 8 14 60 2 A o
GM-2B-R4.0 4 8 8 16 60 2 B °
GM-2B-R4.5 4,5 9 10 18 75 2 A o
GM-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B °
GM-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B °
GM-2B-R7.0 7 14 14 28 75 2 B °
GM-2B-R8.0 8 16 16 32 100 2 B °
GM-2B-R10.0 10 20 20 40 100 2 B °
® Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B324



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique, attachement long

GM-2BL 0 & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Semi-finition

] — o,
L 10° H \Rr
e Hd ,
L H_\R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG303
GM-2BL-R1.0 1 2 6 4 75 2 A °
GM-2BL-R1.25 1,25 2,5 6 5 75 2 A °
GM-2BL-R1.5 1,5 3 6 6 75 2 A °
GM-2BL-R1.75 1,75 3,5 6 8 75 2 A °
GM-2BL-R2.0 2 4 6 8 75 2 A °
GM-2BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 2 A °
GM-2BL-R2.75 2,75 5,5 6 12 75 2 A °
GM-2BL-R3.0 3 6 6 12 75 2 B °
GM-2BL-R3.5 3,5 7 8 14 75 2 A °
GM-2BL-R4.0 4 8 8 16 100 2 B °
GM-2BL-R4.5 4,5 9 10 18 100 2 A °
GM-2BL-R5.0 5 10 10 20 100 2 B °
GM-2BL-R6.0 6 12 12 24 100 2 B °
GM-2BL-R7.0 7 14 14 28 100 2 B °
GM-2BL-R8.0 8 16 16 32 150 2 B °
GM-2BL-R10.0 10 20 20 40 150 2 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

N
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Fraises carbure monobloc

Série GM

>

Fraise hémisphérique, petite longueur taillée

GM-2BFP 0 & & @

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Tournage

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

Semi-finition

e
] 10° %Mjf\& A
(
B —_— e
= R B
% Dimensions (mm) Nuance
2 Article S R D (h6) d H M L Dents | Géométrie | KMG303
E GM-2BFP-R0.5 0,5 1 6 0,95 1 2,5 75 2 A o
GM-2BFP-R0.75 0,75 1,5 6 1,45 1 3 75 2 A [¢]
GM-2BFP-R1.0 1 2 6 1,95 2 4 75 2 A °
GM-2BFP-R1.5 1,5 3 6 2,85 3 6 75 2 A o
GM-2BFP-R2.0 2 4 6 3,85 4 8 75 2 A o
GM-2BFP-R2.5 2,5 5 6 4,85 5 10 75 2 A o
C GM-2BFP-R3.0 3 6 6 5,8 6 12 75 2 B o
GM-2BFP-R4.0 4 8 8 7,8 8 16 100 2 B o
GM-2BFP-R5.0 5 10 10 9,6 10 20 100 2 B o
GM-2BFP-R6.0 6 12 12 11,5 12 24 100 2 B o
) GM-2BFP-R8.0 8 16 16 15,5 16 32 150 2 B o
g GM-2BFP-R10.0 10 20 20 19,5 20 40 150 2 B o
o ® Enstock o Surdemande
e s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
D v v v v Alternative
(%]
s
© g
€&
X
5
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique

GM-2BS & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

Semi-finition

: _— S R M i ==~
- — n 10° HAR
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D ‘ (h6) ‘ H ‘ L Dents KMG303
GM-2BS-R0.15 0,15 03 4 0,5 50 2 °
GM-2BS-R0.20 0,2 04 4 0,6 50 2 °
GM-2BS-R0.25 0,25 0,5 4 0,8 50 2 °
GM-2BS-R0.30 0,3 0,6 4 0,9 50 2 °
GM-2BS-R0.35 0,35 0,7 4 1 50 2 °
GM-2BS-R0.40 04 0,8 4 1,2 50 2 °
GM-2BS-R0.45 0,45 0,9 4 1,3 50 2 °
GM-2BS-R0.50 0,5 1 4 1,5 50 2 °
GM-2BS-R0.60 0,6 1,2 4 1,8 50 2 °
GM-2BS-R0.70 0,7 14 4 2 50 2 °
GM-2BS-R0.75 0,75 1,5 4 2,3 50 2 °
GM-2BS-R0.80 0,8 1,6 4 2,5 50 2 °
GM-2BS-R0.90 0,9 1,8 4 2,7 50 2 °
GM-2BS-R1.00 1 2 4 3 50 2 °
GM-2BS-R1.25 1,25 2,5 4 3,7 50 2 °
GM-2BS-R1.50 1,5 3 4 4,5 50 2 °
e Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne

Domaine dutilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serieam

Fraise hémisphérique  Semi-finition

GM-2BP & 0 @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

-4
l
\[f
d1
=
o5

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) d, ‘ H ‘ M ‘ L Dents | KMG303
GM-2BP-R0.25-M04 0,25 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
GM-2BP-R0.25-M06 0,25 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
GM-2BP-R0.3-M04 0,3 0,6 4 0,55 0,9 4 50 2 °
GM-2BP-R0.3-M06 0,3 0,6 4 0,55 0,9 6 50 2 °
GM-2BP-R0.3-M08 0,3 0,6 4 0,55 0,9 8 50 2 °
GM-2BP-R0.4-M04 04 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
GM-2BP-R0.4-M06 04 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
GM-2BP-R0.4-M08 04 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
GM-2BP-R0.4-M10 04 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 °
GM-2BP-R0.5-M04 0,5 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
GM-2BP-R0.5-M06 0,5 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
GM-2BP-R0.5-M08 0,5 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
GM-2BP-R0.5-M10 0,5 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
GM-2BP-R0.5-M12 0,5 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
GM-2BP-R0.6-M06 0,6 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 °
GM-2BP-R0.6-M08 0,6 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 °
GM-2BP-R0.6-M12 0,6 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 °
GM-2BP-R0.6-M16 0,6 1,2 4 1,15 1,8 16 50 2 °
GM-2BP-R0.75-M08 0,75 1,5 4 1,45 23 8 50 2 °
GM-2BP-R0.75-M12 0,75 1,5 4 1,45 23 12 50 2 °
GM-2BP-R0.75-M16 0,75 1,5 4 1,45 23 16 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M06 1 2 4 1,95 3 6 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M08 1 2 4 1,95 3 8 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M10 1 2 4 1,95 3 10 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M12 1 2 4 1,95 3 12 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M16 1 2 4 1,95 3 16 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M20 1 2 4 1,95 3 20 50 2 °
GM-2BP-R1.25-M08 1,25 2,5 4 24 3,7 8 50 2 °
GM-2BP-R1.25-M12 1,25 2,5 4 2,4 3,7 12 50 2 °
GM-2BP-R1.25-M16 1,25 2,5 4 24 3,7 16 60 2 °
GM-2BP-R1.25-M20 1,25 2,5 4 24 3,7 20 60 2 °
GM-2BP-R1.5-M08 1,5 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
GM-2BP-R1.5-M10 1,5 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
GM-2BP-R1.5-M12 1,5 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
GM-2BP-R1.5-M16 1,5 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
GM-2BP-R1.5-M20 1,5 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
GM-2BP-R2.0-M10 2 4 6 3,85 6 10 60 2 °
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

N
- <



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique  Semi-finition

GM-2BP & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

— S E— o

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) d, ‘ H ‘ M ‘ L Dents | KMG303
GM-2BP-R2.0-M16 2 4 6 3,85 6 16 60 2 °
GM-2BP-R2.0-M20 2 4 6 3,85 6 20 60 2 °
GM-2BP-R2.0-M25 2 4 6 3,85 6 25 60 2 °
GM-2BP-R2.5-M16 2,5 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
GM-2BP-R2.5-M25 2,5 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série GM

Fraise hémisphérique

Semi-finition

e el

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

'cl -1 [m]
{ A
10° ¢ L LH R
=
l + B
L H AR
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie | KMG303
GM-4B-R1.5 1,5 3 6 6 50 4 A °
GM-4B-R2.0 2 4 6 8 50 4 A °
GM-4B-R2.5 2,5 5 6 10 50 4 A °
GM-4B-R3.0 3 6 6 12 50 4 B °
GM-4B-R4.0 4 8 8 16 60 4 B °
GM-4B-R5.0 5 10 10 20 75 4 B °
GM-4B-R6.0 6 12 12 24 75 4 B °
GM-4B-R7.0 7 14 14 28 75 4 B °
GM-4B-R8.0 8 16 16 32 100 4 B °
GM-4B-R9.0 9 18 18 36 100 4 B °
GM-4B-R10.0 10 20 20 40 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
' Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B330



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique, attachement long

GM-4BL O & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

Semi-finition

) E—
10°% L - H AR
o] ———T
| ' B
L H R
Dimensions (mm) Nuance
Article 5k R D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie | KMG303
GM-4BL-R1.5 1,5 3 6 6 75 4 A o
GM-4BL-R2.0 2 4 6 8 75 4 A o
GM-4BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 4 A o
GM-4BL-R3.0 3 6 6 12 75 4 B o
GM-4BL-R4.0 4 8 8 16 100 4 B o
GM-4BL-R5.0 5 10 10 20 100 4 B o
GM-4BL-R6.0 6 12 12 24 100 4 B o
GM-4BL-R7.0 7 14 14 28 100 4 B o
GM-4BL-R8.0 8 16 16 32 150 4 B o
GM-4BL-R10.0 10 20 20 40 150 4 B o
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
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Fraises carbure monobloc serieam

Fraise torique Semi-finition

wn PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

—— b =T
~ 10° LH AR
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) ‘ H ‘ L Dents KMG303

GM-2R-D1.0R0.2 0,2 1 4 3 50 2 o
GM-2R-D1.5R0.2 0,2 1,5 4 4 50 2 o
GM-2R-D2.0R0.2 0,2 2 4 6 50 2 o
GM-2R-D2.0R0.5 0,5 2 4 6 50 2 o
GM-2R-D2.5R0.2 0,2 2,5 4 8 50 2 o
GM-2R-D2.5R0.5 0,5 2,5 4 8 50 2 o
GM-2R-D3.0R0.2 0,2 3 4 8 50 2 ¢}
GM-2R-D3.0R0.3 0,3 3 4 8 50 2 o
GM-2R-D3.0R0.5 0,5 3 4 8 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.2 0,2 4 4 11 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.3 0,3 4 4 11 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.5 0,5 4 4 11 50 2 o
GM-2R-D4.0R1.0 1 4 4 11 50 2 o
GM-2R-D5.0R0.3 0,3 5 6 13 50 2 o
GM-2R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 2 o
GM-2R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 2 o
GM-2R-D6.0R0.3 0,3 6 6 16 50 2 o
GM-2R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 2 o
GM-2R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 2 o
GM-2R-D8.0R0.3 0,3 8 8 20 60 2 o
GM-2R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 2 o
GM-2R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 2 o
GM-2R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 2 o
GM-2R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 2 o
GM-2R-D10.0R1.5 1,5 10 10 25 75 2 °
GM-2R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 2 o
GM-2R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R1.5 1,5 12 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 2 °

e Enstock o Surdemande

¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative

Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

N
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise torique

Semi-finition

i PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

A
B
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG303
GM-4R-D3.0R0.2 0,2 3 4 8 50 4 A °
GM-4R-D4.0R0.3 0,3 4 4 10 50 4 B o
GM-4R-D4.0R0.5 0,5 4 4 10 50 4 B °
GM-4R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 4 A °
GM-4R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 4 A °
GM-4R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 4 B °
GM-4R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 4 B °
GM-4R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 4 B °
GM-4R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 4 B °
GM-4R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 4 B °
GM-4R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 4 B °
GM-4R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 4 B °
GM-4R-D10.0R3.0 3 10 10 25 75 4 B °
GM-4R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 4 B °
GM-4R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 4 B °
GM-4R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 4 B °
GM-4R-D12.0R3.0 3 12 12 30 75 4 B °
e En stock o Sur demande
< Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série GM

Fraise torique, attachement long

GM-4RL 00&@&@0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Semi-finition

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D ‘ d (h6) H L Dents KMG303
GM-4RL-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 75 4 °
GM-4RL-D6.0R1.0 1 6 6 16 75 4 °
GM-4RL-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 100 4 )
GM-4RL-D8.0R1.0 1 8 8 20 100 4 °
GM-4RL-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 100 4 °
GM-4RL-D10.0R1.0 1 10 10 25 100 4 °
GM-4RL-D10.0R2.0 2 10 10 25 100 4 )
GM-4RL-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 100 4 e}
GM-4RL-D12.0R1.0 1 12 12 30 100 4 °
GM-4RL-D12.0R2.0 2 12 12 30 100 4 °
GM-4RL-D16.0R1.0 1 16 16 45 150 4 )
GM-4RL-D16.0R2.0 2 16 16 45 150 4 °
e En stock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B334



serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée  Usinage d’ébauche général

5602R303GR 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HB
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

KCH /

CHW T
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303
5602R303GR-0600 6 6 13 57 45 0,25 3 °
5602R303GR-0800 8 8 19 63 45 0,25 3 [
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<%
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Fraises carbure monobloc ssicam

Fraise a grande longueur taillée  Usinage d’ébauche général

5602R304GR 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HB
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

L
CHW T

Dimensions (mm) Nuance

Article b D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303
5602R304GR-1000 10 10 22 72 45 0,5 4 °
5602R304GR-1200 12 12 26 83 45 0,5 4 °
5602R304GR-1400 14 14 30 90 45 0,5 4 o
5602R304GR-1600 16 16 32 92 45 0,5 4 °
5602R304GR-2000 20 20 38 104 45 0,5 4 °

® Enstock o Surdemande

¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
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serieaM  Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée  Usinage d’ébauche général

ssomsoscn & P

- Type d'attachement : DIN 6535HB
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

KCH /’

CHW T
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG303
5602R305GR-2500 25 25 45 121 45 0,5 5 o
® Enstock o Surdemande
' Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<%
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Fraises carbure monobloc

Série GM

Fraise carbure monobloc, profil d'ébauche

aaw PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

Semi-finition

A
'm
B
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L Dents Géométrie KMG405
GM-4W-D6.0 6 6 16 50 4 B °
GM-4W-D7.0 7 8 20 60 4 A °
GM-4W-D8.0 8 8 20 60 4 B )
GM-4W-D9.0 9 10 22 75 4 A °
GM-4W-D10.0 10 10 25 75 4 B °
GM-4W-D11.0 11 12 26 75 4 A °
GM-4W-D12.0 12 12 30 75 4 B [
GM-4W-D16.0 16 16 45 100 4 B °
GM-4W-D20.0 20 20 45 100 4 B °
e Enstock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
“
B33s



seriepv Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

Usinage haute performance

e PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

'UH ********* — N O
N 10° ¥ H A
kel _—— -0
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG405
PM-2E-D1.0S 1 4 3 50 2 A °
PM-2E-D1.5S 1,5 4 4 50 2 A °
PM-2E-D2.0S 2 4 6 50 2 A °
PM-2E-D2.5S 2,5 4 8 50 2 A °
PM-2E-D3.0S 3 4 8 50 2 A °
PM-2E-D4.0S 4 4 1 50 2 B °
PM-2E-D1.0 1 6 3 50 2 A °
PM-2E-D1.5 1,5 6 4 50 2 A °
PM-2E-D2.0 2 6 6 50 2 A °
PM-2E-D2.5 2,5 6 8 50 2 A °
PM-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A °
PM-2E-D3.5 3,5 6 10 50 2 A °
PM-2E-D4.0 4 6 1 50 2 A °
PM-2E-D4.5 4,5 6 1 50 2 A °
PM-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
PM-2E-D5.5 55 6 16 50 2 A °
PM-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
PM-2E-D7.0 7 8 20 60 2 A °
PM-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
PM-2E-D9.0 9 10 22 75 2 A ()
PM-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B °
PM-2E-D11.0 11 12 26 75 2 A o
PM-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B °
PM-2E-D14.0 14 14 32 75 2 B )
PM-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B °
PM-2E-D18.0 18 18 45 100 2 B o
PM-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B339

>

Tournage

o)

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



Fraises carbure monobloc ssrierm

Fraise a grande longueur taillée  Usinage haute performance

i, PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

>

Tournage

%7'
o

d
1
\
|
i
|
\

\
D |

h o B
L
8’1 Dimensions (mm) Nuance
2 Article sk D d (h6) H L Dents Géométrie KMG405
©
T PM-2EL-D3.0 3 6 12 75 2 A °
PM-2EL-D4.0 4 6 15 75 2 A °
PM-2EL-D5.0 5 6 20 75 2 A )
PM-2EL-D6.0 6 6 20 75 2 B °
PM-2EL-D8.0 8 8 25 100 2 B )
PM-2EL-D10.0 10 10 30 100 2 B °
C PM-2EL-D12.0 12 12 35 100 2 B )
PM-2EL-D14.0 14 14 40 100 2 B )
PM-2EL-D16.0 16 16 50 150 2 B )
PM-2EL-D20.0 20 20 55 150 2 B °
o ® Enstock o Surdemande
% ¢ Avec arrosage interne
&
[}
o
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Z (%]
§ ¢
&5
c
S £
€&
X
[}
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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seriepv Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc Usinage haute performance

e P P PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

>

——S

Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie KMG405
PM-4E-D1.0S-G 1 4 3 50 4 A °
PM-4E-D1.55-G 1,5 4 4 50 4 A °
PM-4E-D2.0S-G 2 4 6 50 4 A °
PM-4E-D2.55-G 2,5 4 8 50 4 A °
PM-4E-D3.0S-G 3 4 8 50 4 A °
PM-4E-D4.0S-G 4 4 11 50 4 B °
PM-4E-D1.0-G 1 6 3 50 4 A °
PM-4E-D1.5-G 1,5 6 4 50 4 A °
PM-4E-D2.0-G 2 6 6 50 4 A °
PM-4E-D2.5-G 2,5 6 8 50 4 A °
PM-4E-D3.0-G 3 6 8 50 4 A °
PM-4E-D3.5-G 3,5 6 10 50 4 A °
PM-4E-D4.0-G 4 6 1 50 4 A °
PM-4E-D4.5-G 4,5 6 11 50 4 A °
PM-4E-D5.0-G 5 6 13 50 4 A °
PM-4E-D5.5-G 55 6 16 50 4 A °
PM-4E-D6.0-G 6 6 16 50 4 B °
PM-4E-D7.0-G 7 8 20 60 4 A °
PM-4E-D8.0-G 8 8 20 60 4 B °
PM-4E-D9.0-G 9 10 22 75 4 A ()
PM-4E-D10.0-G 10 10 25 75 4 B °
PM-4E-D11.0-G 11 12 26 75 4 A °
PM-4E-D12.0-G 12 12 30 75 4 B °
PM-4E-D14.0-G 14 14 32 75 4 B )
PM-4E-D16.0-G 16 16 45 100 4 B °
PM-4E-D18.0-G 18 18 45 100 4 B °
PM-4E-D20.0-G 20 20 45 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série PM

>

Fraise a grande longueur taillée

Usinage haute performance

Tournage

o

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

| s

B
8’1 Dimensions (mm) Nuance
2 Article sk D d (h6) H L Dents Géométrie KMG405
©
T PM-4EL-D3.0-G 3 6 12 75 4 A o
PM-4EL-D4.0-G 4 6 15 75 4 A o
PM-4EL-D5.0-G 5 6 20 75 4 A o)
PM-4EL-D6.0-G 6 6 20 75 4 B o
PM-4EL-D8.0-G 8 8 25 100 4 B o
PM-4EL-D10.0-G 10 10 30 100 4 B o
C PM-4EL-D12.0-G 12 12 35 100 4 B o
PM-4EL-D14.0-G 14 14 40 100 4 B )
PM-4EL-D16.0-G 16 16 50 150 4 B o
PM-4EL-D20.0-G 20 20 55 150 4 B o
o ® Enstock o Surdemande
% ¢ Avec arrosage interne
&
[}
o
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Z (%]
§ ¢
&5
c
S £
€&
X
[}
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B342



seriepv Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc, trés grande longueur taillée

PM-4EX-G 0 0 & @ @ O

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

—_—=a3

Usinage haute performance

e ——— N 1
L H
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie KMG405
PM-4EX-D3.0-G 3 6 20 75 4 A °
PM-4EX-D4.0-G 4 6 25 75 4 A °
PM-4EX-D5.0-G 5 6 30 75 4 A °
PM-4EX-D6.0-G 6 6 30 75 4 B °
PM-4EX-D8.0-G 8 8 40 100 4 B °
PM-4EX-D10.0-G 10 10 50 110 4 B o
PM-4EX-D12.0-G 12 12 50 110 4 B °
PM-4EX-D16.0-G 16 16 70 150 4 B °
PM-4EX-D20.0-G 20 20 75 150 4 B °
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc ssrierm

Fraise carbure monobloc

PM-4E 00&@@0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 45°

Usinage haute performance

A
o " ql
B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géomeétrie KMG405
PM-4E-D1.0S 1 4 3 50 4 A °
PM-4E-D1.5S 1,5 4 4 50 4 A °
PM-4E-D2.0S 2 4 6 50 4 A )
PM-4E-D2.5S 2,5 4 8 50 4 A °
PM-4E-D3.0S 3 4 8 50 4 A °
PM-4E-D4.0S 4 4 11 50 4 B °
PM-4E-D1.0 1 6 3 50 4 A )
PM-4E-D1.5 1,5 6 4 50 4 A °
PM-4E-D2.0 2 6 6 50 4 A )
PM-4E-D2.5 2,5 6 8 50 4 A °
PM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A °
PM-4E-D3.5 3,5 6 10 50 4 A °
PM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A °
PM-4E-D4.5 4,5 6 11 50 4 A °
PM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
PM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A °
PM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B °
PM-4E-D7.0 7 8 20 60 4 A °
PM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B °
PM-4E-D9.0 9 10 22 75 4 A ()
PM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B °
PM-4E-D11.0 11 12 26 75 4 A °
PM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
PM-4E-D14.0 14 14 32 75 4 B )
PM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B )
PM-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B °
PM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B344



seriepv Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée  Usinage haute performance

PM-4EL 00&@@0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

A
S B
H B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article X D d (h6) H L Dents Géométrie KMG405
PM-4EL-D3.0 3 6 12 75 4 A °
PM-4EL-D4.0 4 6 15 75 4 A °
PM-4EL-D5.0 5 6 20 75 4 A °
PM-4EL-D6.0 6 6 20 75 4 B °
PM-4EL-D8.0 8 8 25 100 4 B °
PM-4EL-D10.0 10 10 30 100 4 B o
PM-4EL-D12.0 12 12 35 100 4 B °
PM-4EL-D14.0 14 14 40 100 4 B °
PM-4EL-D16.0 16 16 50 150 4 B °
PM-4EL-D20.0 20 20 55 150 4 B °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série PM

Fraise carbure monobloc

PM-6E 0 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Pas de coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

Usinage haute performance

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L Dents KMG405
PM-6E-D6.0 6 6 18 60 6 °
PM-6E-D8.0 8 8 20 60 6 °
PM-6E-D10.0 10 10 30 75 6 °
PM-6E-D12.0 12 12 32 75 6 °
PM-6E-D16.0 16 16 40 100 6 °
PM-6E-D20.0 20 20 45 100 6 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
“
B346



seriepv Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée

PM-6EL 0 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Pas de coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

Usinage haute performance

——

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L Dents KMG405
PM-6EL-D6.0 6 6 24 75 6 °
PM-6EL-D8.0 8 8 32 75 6 °
PM-6EL-D10.0 10 10 40 100 6 °
PM-6EL-D12.0 12 12 45 100 6 °
PM-6EL-D16.0 16 16 64 150 6 °
PM-6EL-D20.0 20 20 75 150 6 °
e Enstock o Surdemande
' Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc ssrierm

Fraise hémisphérique

Usinage haute performance

iz @ P

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

ol ﬁ A
L 10°C H R
o — —c
L Hlg °
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG405
PM-2B-R0.5S 0,5 1 4 2 50 2 A °
PM-2B-R0.75S 0,75 1,5 4 3 50 2 A °
PM-2B-R1.0S 1 2 4 4 50 2 A °
PM-2B-R1.25S 1,25 2,5 4 5 50 2 A °
PM-2B-R1.5S 1,5 3 4 6 50 2 A °
PM-2B-R2.0S 2 4 4 8 50 2 B °
PM-2B-R0.5 0,5 1 6 2 50 2 A °
PM-2B-R0.75 0,75 1,5 6 3 50 2 A °
PM-2B-R1.0 1 2 6 4 50 2 A °
PM-2B-R1.25 1,25 2,5 6 5 50 2 A °
PM-2B-R1.5 1,5 3 6 6 50 2 A °
PM-2B-R1.75 1,75 3,5 6 8 50 2 A °
PM-2B-R2.0 2 4 6 8 50 2 A °
PM-2B-R2.5 2,5 5 6 10 50 2 A °
PM-2B-R2.75 2,75 55 6 12 50 2 A °
PM-2B-R3.0 3 6 6 12 50 2 B °
PM-2B-R3.5 35 7 8 14 60 2 A °
PM-2B-R4.0 4 8 8 16 60 2 B °
PM-2B-R4.5 4,5 9 10 18 75 2 A °
PM-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B °
PM-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B °
PM-2B-R7.0 7 14 14 28 75 2 B °
PM-2B-R8.0 8 16 16 32 100 2 B °
PM-2B-R10.0 10 20 20 40 100 2 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B348



seriepv Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique, attachement long

PM-2BL 0 & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

Usinage haute performance

R
ffffffffffff TE=Sidl ,
107 |H
ﬁa L
’’’’’’’’’’’’’ b s £[ B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG405
PM-2BL-R1.0 1 2 6 4 75 2 A °
PM-2BL-R1.25 1,25 2,5 6 5 75 2 A °
PM-2BL-R1.5 1,5 3 6 6 75 2 A °
PM-2BL-R1.75 1,75 3,5 6 8 75 2 A °
PM-2BL-R2.0 2 4 6 8 75 2 A °
PM-2BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 2 A °
PM-2BL-R2.75 2,75 55 6 12 75 2 A °
PM-2BL-R3.0 3 6 6 12 75 2 B °
PM-2BL-R3.5 3,5 7 8 14 75 2 A °
PM-2BL-R4.0 4 8 8 16 100 2 B °
PM-2BL-R4.5 4,5 9 10 18 100 2 A °
PM-2BL-R5.0 5 10 10 20 100 2 B °
PM-2BL-R6.0 6 12 12 24 100 2 B °
PM-2BL-R7.0 7 14 14 28 100 2 B °
PM-2BL-R8.0 8 16 16 32 150 2 B °
PM-2BL-R10.0 10 20 20 40 150 2 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série PM

>

Fraise hémisphérique, petite longueur taillée

PM-2BFP 0 & & @

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

Tournage

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

Usinage haute performance

e B === > L
T Sy i\R A
B e EE T
| = E‘ =
M =AR
% Dimensions (mm) Nuance
2 Article t R D (h6) d H M L Dents | Géométrie | KMG405
©
T PM-2BFP-R0.5 0,5 1 6 0,95 1 2,5 75 2 A °
PM-2BFP-R0.75 0,75 1,5 6 1,45 1,5 3 75 2 A °
PM-2BFP-R1.0 1 2 6 1,95 2 4 75 2 A °
PM-2BFP-R1.5 1,5 3 6 2,85 3 6 75 2 A °
PM-2BFP-R2.0 2 4 6 3,85 4 8 75 2 A °
PM-2BFP-R2.5 2,5 5 6 4,85 5 10 75 2 A °
C PM-2BFP-R3.0 3 6 6 58 6 12 75 2 B °
PM-2BFP-R4.0 4 8 8 7,8 8 16 100 2 B °
PM-2BFP-R5.0 5 10 10 9,6 10 20 100 2 B °
PM-2BFP-R6.0 6 12 12 11,5 12 24 100 2 B °
) PM-2BFP-R8.0 8 16 16 15,5 16 32 150 2 B °
g PM-2BFP-R10.0 10 20 20 19,5 20 40 150 2 B °
o ® Enstock o Surdemande
o . )
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
D v v v v v Alternative
Z (%]
§ ¢
&5
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S £
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X
[}
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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seriepv Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique a dégagement conique  Usinage haute performance

PM-2BC & &

- Attachement cylindrique
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

o — = B
0 |9 n-t\R
L
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) ‘ d, M ‘ H ‘ L ‘ a ‘ I, | Dents | KMG405
PM-2BC05-R0.25-M03 0,25 0,5 4 0,49 3 0,5 50 05 15 2 o
PM-2BC05-R0.25-M05 0,25 0,5 4 0,53 5 0,5 50 05 15 2 o
PM-2BC10-R0.25-M03 0,25 0,5 4 0,52 3 0,5 50 1 15 2 o
PM-2BC10-R0.25-M05 0,25 0,5 4 0,59 5 0,5 50 1 15 2 o
PM-2BC15-R0.25-M03 0,25 0,5 4 0,54 3 0,5 50 1,5 1,5 2 o
PM-2BC15-R0.25-M05 0,25 0,5 4 0,65 5 0,5 50 1,5 15 2 o
PM-2BC05-R0.30-M05 0,3 0,6 4 0,62 5 0,6 50 05 16 2 o
PM-2BC05-R0.30-M08 0,3 0,6 4 0,68 8 0,6 50 05 1,6 2 o
PM-2BC10-R0.30-M05 0,3 0,6 4 0,68 5 0,6 50 1 16 2 o
PM-2BC10-R0.30-M08 0,3 0,6 4 0,79 8 0,6 50 1 16 2 o
PM-2BC10-R0.30-M10 0,3 0,6 4 0,86 10 0,6 50 1 16 2 o
PM-2BC10-R0.30-M12 0,3 0,6 4 0,93 12 0,6 50 1 16 2 o
PM-2BC10-R0.30-M15 0,3 0,6 4 1,03 15 0,6 50 1 16 2 o
PM-2BC15-R0.30-M05 0,3 0,6 4 0,74 5 0,6 50 1,5 16 2 o
PM-2BC15-R0.30-M08 0,3 0,6 4 09 8 0,6 50 1,5 16 2 o
PM-2BC05-R0.40-M08 04 0,8 4 0,87 8 0,8 50 05 1,8 2 o
PM-2BC10-R0.40-M08 04 0,8 4 0,98 8 0,8 50 1 18 2 o
PM-2BC15-R0.40-M08 04 0,8 4 1,09 8 0,8 50 1,5 18 2 o
PM-2BC05-R0.40-M12 04 0,8 4 0,94 12 0,8 60 05 18 2 o
PM-2BC10-R0.40-M12 04 0,8 4 1,12 12 0,8 60 1 18 2 o
PM-2BC15-R0.40-M12 04 0,8 4 13 12 0,8 60 1,5 18 2 o
PM-2BC05-R0.50-M10 0,5 1 6 1,08 10 1 60 05 25 2 o
PM-2BC05-R0.50-M15 0,5 1 6 1,16 15 1 60 05 25 2 o
PM-2BC10-R0.50-M10 0,5 1 6 1,21 10 1 60 1 25 2 o
PM-2BC10-R0.50-M15 0,5 1 6 1,38 15 1 60 1 25 2 o
PM-2BC15-R0.50-M10 0,5 1 6 1,34 10 1 60 1,5 25 2 o
PM-2BC15-R0.50-M15 0,5 1 6 1,6 15 1 60 1,5 25 2 o
PM-2BC20-R0.50-M15 0,5 1 6 1,82 15 1 60 2 25 2 o
PM-2BC05-R0.50-M20 0,5 1 6 1,25 20 1 70 05 25 2 o
PM-2BC05-R0.50-M25 0,5 1 6 1,34 25 1 70 05 25 2 o
PM-2BC05-R0.50-M30 0,5 1 6 1,42 30 1 70 05 25 2 o
PM-2BC10-R0.50-M20 0,5 1 6 1,56 20 1 70 1 25 2 o
PM-2BC10-R0.50-M25 0,5 1 6 1,73 25 1 70 1 25 2 o
PM-2BC10-R0.50-M30 0,5 1 6 1,91 30 1 70 1 25 2 o
PM-2BC15-R0.50-M20 0,5 1 6 1,86 20 1 70 1,5 25 2 o
PM-2BC20-R0.50-M20 0,5 1 6 2,17 20 1 70 2 25 2 o
PM-2BC30-R0.50-M20 0,5 1 6 2,78 20 1 70 3 25 2 o
e Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série PM

Fraise hémisphérique a dégagement conique

PM-2BC & &

- Attachement cylindrique

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

Usinage haute performance

@ D]

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D ‘ d (h6) ‘ d, M ‘ H L a ‘ I, | Dents | KMG405
PM-2BC50-R0.50-M20 0,5 1 6 4,01 20 1 70 5 25 2 o
PM-2BC10-R0.50-M35 0,5 1 6 2,08 35 1 80 1 25 2 o
PM-2BC05-R0.60-M12 0,6 1,2 6 1,31 12 1,2 60 05 27 2 o
PM-2BC10-R0.60-M12 0,6 1,2 6 1,47 12 1,2 60 1 27 2 o
PM-2BC15-R0.60-M12 0,6 1,2 6 1,63 12 1,2 60 1,5 27 2 o
PM-2BC05-R0.60-M24 0,6 1,2 6 1,52 24 1,2 70 05 27 2 o
PM-2BC10-R0.60-M24 0,6 1,2 6 1,89 24 1,2 70 1 27 2 o
PM-2BC15-R0.60-M24 0,6 1,2 6 2,26 24 1,2 70 15 27 2 o
PM-2BC05-R0.75-M10 0,75 1,5 6 1,57 10 1,5 60 05 3 2 o
PM-2BC05-R0.75-M15 0,75 1,5 6 1,65 15 1,5 60 05 3 2 o
PM-2BC10-R0.75-M10 0,75 1,5 6 1,69 10 1,5 60 1 3 2 o
PM-2BC10-R0.75-M15 0,75 1,5 6 1,86 15 1,5 60 1 3 2 o
PM-2BC15-R0.75-M10 0,75 1,5 6 1,81 10 1,5 60 1,5 3 2 o
PM-2BC15-R0.75-M15 0,75 1,5 6 2,07 15 1,5 60 1,5 3 2 o
PM-2BC05-R0.75-M30 0,75 1,5 6 1,92 30 1,5 70 05 3 2 o
PM-2BC10-R0.75-M20 0,75 1,5 6 2,04 20 1,5 70 1 3 2 o
PM-2BC10-R0.75-M30 0,75 1,5 6 2,39 30 1,5 70 1 3 2 o
PM-2BC15-R0.75-M30 0,75 1,5 6 2,86 30 1,5 70 1,5 3 2 o
PM-2BC05-R1.0-M20 1 2 6 2,18 20 2 60 05 4 2 o
PM-2BC10-R1.0-M20 1 2 6 2,46 20 2 60 1 4 2 o
PM-2BC10-R1.0-M25 1 2 6 2,64 25 2 60 1 4 2 o
PM-2BC15-R1.0-M20 1 2 6 2,74 20 2 60 15 4 2 o
PM-2BC05-R1.0-M30 1 2 6 2,36 30 2 70 05 4 2 o
PM-2BC10-R1.0-M30 1 2 6 2,81 30 2 70 1 4 2 o
PM-2BC15-R1.0-M30 1 2 6 3,27 30 2 70 1,5 4 2 o
PM-2BC20-R1.0-M30 1 2 6 3,72 30 2 70 2 4 2 o
PM-2BC30-R1.0-M30 1 2 6 4,63 30 2 70 3 4 2 o
PM-2BC05-R1.0-M40 1 2 6 2,53 40 2 80 05 4 2 o
PM-2BC10-R1.0-M35 1 2 6 2,99 35 2 80 1 4 2 o
PM-2BC10-R1.0-M40 1 2 6 3,16 40 2 80 1 4 2 o
PM-2BC15-R1.0-M40 1 2 6 3,79 40 2 80 1.5 4 2 o
PM-2BC20-R1.0-M40 1 2 6 4,42 40 2 80 2 4 2 o
PM-2BC30-R1.0-M40 1 2 6 5,68 40 2 80 3 4 2 o
PM-2BC10-R1.0-M50 1 2 6 3,51 50 2 920 1 4 2 o
PM-2BC05-R1.5-M30 1,5 3 6 3,32 30 3 70 05 6 2 o
PM-2BC10-R1.5-M30 1,5 3 6 3,74 30 3 70 1 6 2 o
PM-2BC15-R1.5-M30 1,5 3 6 4,16 30 3 70 1.5 6 2 o
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B352



seriepv Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique a dégagement conique  Usinage haute performance

PM-2BC & &

- Attachement cylindrique
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

L =9
10°r o 9|2 N\R
L M
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) ‘ d, M H L ‘ a ‘ I, | Dents | KMG405
PM-2BC05-R1.5-M40 1,5 3 6 3,5 40 3 80 05 6 2 o
PM-2BC10-R1.5-M40 1,5 3 6 4,09 40 3 80 1 6 2 o
PM-2BC15-R1.5-M40 1,5 3 6 4,69 40 3 80 15 6 2 o
PM-2BC05-R1.5-M50 1,5 3 6 3,67 50 3 920 05 6 2 o
PM-2BC10-R1.5-M50 1,5 3 6 4,44 50 3 90 1 6 2 o
PM-2BC15-R1.5-M50 1,5 3 6 521 50 3 90 15 6 2 o
PM-2BC05-R2.0-M60 2 4 6 4,83 60 4 110 05 7 2 o
PM-2BC10-R2.0-M60 2 4 6 5,76 60 4 110 1 7 2 o
e En stock o Sur demande
< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série PM

Fraise hémisphérique

Usinage haute performance

PM-4B 0 & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

I T1=3d
10°% L H AR
i ———
| + B
L H \R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG405
PM-4B-R1.5 1,5 3 6 6 50 4 A °
PM-4B-R2.0 2 4 6 8 50 4 A °
PM-4B-R2.5 2,5 5 6 10 50 4 A °
PM-4B-R3.0 3 6 6 12 50 4 B °
PM-4B-R4.0 4 8 8 16 60 4 B °
PM-4B-R5.0 5 10 10 20 75 4 B °
PM-4B-R6.0 6 12 12 24 75 4 B °
PM-4B-R7.0 7 14 14 28 75 4 B °
PM-4B-R8.0 8 16 16 32 100 4 B °
PM-4B-R9.0 9 18 18 36 100 4 B °
PM-4B-R10.0 10 20 20 40 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B354



seriepv Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique, attachement long

PM-4BL O & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

Usinage haute performance

_ [a)
Ul + [ l A
10°F L H AR
o —————
B
L H AR
Dimensions (mm) Nuance
Article Kk R D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie | KMG405
PM-4BL-R1.5 1,5 3 6 6 75 4 A °
PM-4BL-R2.0 2 4 6 8 75 4 A °
PM-4BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 4 A °
PM-4BL-R3.0 3 6 6 12 75 4 B °
PM-4BL-R4.0 4 8 8 16 100 4 B °
PM-4BL-R5.0 5 10 10 20 100 4 B °
PM-4BL-R6.0 6 12 12 24 100 4 B °
PM-4BL-R7.0 7 14 14 28 100 4 B °
PM-4BL-R8.0 8 16 16 32 150 4 B °
PM-4BL-R9.0 9 18 18 36 150 4 B °
PM-4BL-R10.0 10 20 20 40 150 4 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
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Fraises carbure monobloc ssrierm

Fraise torique

Usinage haute performance

mn PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

< = C A
o 10°—— _H R
=,
L H ] R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie | KMG405
PM-2R-D1.0R0.2 0,2 1 4 3 50 2 A °
PM-2R-D1.5R0.2 0,2 1,5 4 4 50 2 A °
PM-2R-D2.0R0.2 0,2 2 4 6 50 2 A °
PM-2R-D2.0R0.5 0,5 2 4 6 50 2 A °
PM-2R-D2.5R0.2 0,2 2,5 4 8 50 2 A °
PM-2R-D2.5R0.5 0,5 2,5 4 8 50 2 A °
PM-2R-D3.0R0.2 0,2 3 4 8 50 2 A °
PM-2R-D3.0R0.3 0,3 3 4 8 50 2 A o
PM-2R-D3.0R0.5 0,5 3 4 8 50 2 A °
PM-2R-D4.0R0.2 0,2 4 4 11 50 2 B °
PM-2R-D4.0R0.3 0,3 4 4 11 50 2 B °
PM-2R-D4.0R0.5 0,5 4 4 11 50 2 B °
PM-2R-D4.0R1.0 1 4 4 11 50 2 B °
PM-2R-D5.0R0.3 0,3 5 6 13 50 2 A o
PM-2R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 2 A °
PM-2R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 2 A °
PM-2R-D6.0R0.3 0,3 6 6 16 50 2 B °
PM-2R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 2 B °
PM-2R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 2 B °
PM-2R-D8.0R0.3 0,3 8 8 20 60 2 B o
PM-2R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 2 B °
PM-2R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 2 B °
PM-2R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 2 B °
PM-2R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 2 B °
PM-2R-D10.0R1.5 1,5 10 10 25 75 2 B °
PM-2R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 2 B °
PM-2R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 2 B °
PM-2R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 2 B °
PM-2R-D12.0R1.5 1,5 12 12 30 75 2 B °
PM-2R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 2 B °
e Enstock o Surdemande
' Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S v Choix de base
v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B356



seriepv Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

PM-4H 0 & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d'hélice 0°

Usinage haute performance

N THe
0V | m H\g A
i =
'UH fffffffff - d1I D]
— B
. w -HAR
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) d, H M L Dents | Géométrie | KMG405
PM-4H-D3.0R0.8 0,8 3 6 2,7 1,2 8 50 4 A °
PM-4H-D4.0R1.0 1 4 6 3,6 1,6 10 50 4 A °
PM-4H-D5.0R1.2 1,2 5 6 4,5 2 12,5 50 4 A °
PM-4H-D6.0R1.0 1 6 6 54 2,5 12 50 4 B °
PM-4H-D6.0R1.5 1,5 6 6 54 2,5 12 50 4 B °
PM-4H-D6.0R2.0 2 6 6 54 2,5 12 50 4 B °
PM-4H-D8.0R1.0 1 8 8 7 3,5 16 60 4 B °
PM-4H-D8.0R2.0 2 8 8 7 3,5 16 60 4 B °
PM-4H-D10.0R1.0 1 10 10 9 4 20 75 4 B °
PM-4H-D10.0R2.0 2 10 10 9 4 20 75 4 B °
PM-4H-D10.0R3.0 3 10 10 9 4 20 75 4 B °
PM-4H-D12.0R2.0 2 12 12 11 5 24 75 4 B °
PM-4H-D12.0R3.0 3 12 12 1 5 24 75 4 B °
e Enstock o Sur demande
Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
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Fraises carbure monobloc

Série PM

Fraise carbure monobloc, attachement long

PM-4HL 0 & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 0°

Usinage haute performance

o — TE o
1007 | H\g A
u], ,,,,,,,,, ] D]
— B
m FHAR
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) d, H M L Dents | Géométrie | KMG405
PM-4HL-D4.0R1.0 1 4 6 3,6 1,6 10 75 4 A °
PM-4HL-D5.0R1.2 1,2 5 6 4,5 2 12,5 75 4 A °
PM-4HL-D6.0R1.0 1 6 6 54 2,5 12 75 4 B °
PM-4HL-D6.0R1.5 1,5 6 6 54 2,5 12 75 4 B °
PM-4HL-D6.0R2.0 2 6 6 54 2,5 12 75 4 B °
PM-4HL-D8.0R1.0 1 8 8 7 3,5 16 100 4 B °
PM-4HL-D8.0R2.0 2 8 8 7 3,5 16 100 4 B °
PM-4HL-D10.0R1.0 1 10 10 9 4 20 100 4 B °
PM-4HL-D10.0R2.0 2 10 10 9 4 20 100 4 B °
PM-4HL-D10.0R3.0 3 10 10 9 4 20 100 4 B °
PM-4HL-D12.0R2.0 2 12 12 11 5 24 100 4 B °
PM-4HL-D12.0R3.0 3 12 12 11 5 24 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
“

B358



seriepv Fraises carbure monobloc

Fraise torique

Usinage haute performance

man PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

A
Ho R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie | KMG405
PM-4R-D3.0R0.2 0,2 3 6 8 50 4 A °
PM-4R-D4.0R0.3 0,3 4 6 10 50 4 A °
PM-4R-D4.0R0.5 0,5 4 6 10 50 4 A °
PM-4R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 4 A °
PM-4R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 4 A °
PM-4R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 4 B °
PM-4R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 4 B °
PM-4R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 4 B °
PM-4R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 4 B °
PM-4R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 4 B °
PM-4R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 4 B °
PM-4R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 4 B °
PM-4R-D10.0R3.0 3 10 10 25 75 4 B °
PM-4R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 4 B °
PM-4R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 4 B °
PM-4R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 4 B °
PM-4R-D12.0R3.0 3 12 12 30 75 4 B °
e En stock o Sur demande
< Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc ssrierm

Fraise torique, attachement long Usinage haute performance

i, PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

—_—N jf E—————. L
L ———\R

>

Tournage

B Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) ‘ H ‘ L Dents KMG405
PM-4RL-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 75 4 °
PM-4RL-D6.0R1.0 1 6 6 16 75 4 °
81 PM-4RL-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 100 4 )
0 PM-4RL-D8.0R1.0 1 8 8 20 100 4 o
‘© PM-4RL-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 100 4 o
- PM-4RL-D10.0R1.0 1 10 10 25 100 4 °
PM-4RL-D10.0R2.0 2 10 10 25 100 4 )
PM-4RL-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 100 4 °
PM-4RL-D12.0R1.0 1 12 12 30 100 4 °
PM-4RL-D12.0R2.0 2 12 12 30 100 4 °
C PM-4RL-D16.0R1.0 1 16 16 45 150 4 )
PM-4RL-D16.0R2.0 2 16 16 45 150 4 °
e En stock o Surdemande
s Avec arrosage interne
)
S
o Domaine d’utilisation
& P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
(%]
s
© g
€&
X
5
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Gamme PMMicro  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

PM-2ES & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

Usinage haute performance

: — S E————-—C
10° i(
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ d (h6) ‘ H L Dents KMG405
PM-2ES-DO0.3 0,3 4 0,6 50 2 °
PM-2ES-D0.4 0,4 4 0,8 50 2 °
PM-2ES-DO0.5 0,5 4 1 50 2 °
PM-2ES-D0.6 0,6 4 1,2 50 2 °
PM-2ES-D0.7 0,7 4 1,4 50 2 °
PM-2ES-D0.8 0,8 4 1,6 50 2 °
PM-2ES-D0.9 0,9 4 1,8 50 2 o
PM-2ES-D1.0 1 4 2 50 2 °
PM-2ES-D1.1 11 4 2 50 2 o
PM-2ES-D1.2 1,2 4 2,5 50 2 °
PM-2ES-D1.3 1,3 4 2,5 50 2 °
PM-2ES-D1.4 14 4 3 50 2 °
PM-2ES-D1.5 1,5 4 3 50 2 °
PM-2ES-D1.6 1,6 4 35 50 2 °
PM-2ES-D1.7 1,7 4 3,5 50 2 °
PM-2ES-D1.8 1,8 4 4 50 2 °
PM-2ES-D1.9 19 4 4 50 2 o
PM-2ES-D2.0 2 4 4 50 2 °
PM-2ES-D2.1 21 4 4 50 2 °
PM-2ES-D2.2 2,2 4 4,5 50 2 °
PM-2ES-D2.3 23 4 4,5 50 2 °
PM-2ES-D2.4 24 4 5 50 2 °
PM-2ES-D2.5 2,5 4 5 50 2 °
PM-2ES-D2.6 2,6 4 5 50 2 o
PM-2ES-D2.7 2,7 4 55 50 2 o
PM-2ES-D2.8 2,8 4 55 50 2 o
PM-2ES-D2.9 2,9 4 6 50 2 o
PM-2ES-D3.0 3 4 6 50 2 °
® Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc cammepm Micro

Fraise carbure monobloc Usinage haute performance

PM-2EP & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

— — —— BU s 5 H 2
b i Mk 10 | L M =
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ d (h6) ‘ d, H ‘ M ‘ L Dents KMG405
PM-2EP-D0.5-M04 0,5 4 0,45 0,6 4 50 2 °
PM-2EP-D0.5-M06 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
PM-2EP-D0.5-M08 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 o
PM-2EP-D0.8-M04 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
PM-2EP-D0.8-M10 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 o
PM-2EP-D0.8-M06 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 o
PM-2EP-D0.8-M08 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 o
PM-2EP-D1.0-M06 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M12 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M10 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M20 1 4 0,95 1,5 20 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M14 1 4 0,95 1,5 14 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M04 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M08 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M16 1 4 0,95 1,5 16 50 2 °
PM-2EP-D1.2-M10 1,2 4 1,15 1,8 10 50 2 o
PM-2EP-D1.2-M12 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 o
PM-2EP-D1.2-M06 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 °
PM-2EP-D1.2-M08 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 o
PM-2EP-D1.2-M16 1,2 4 1,15 1,8 16 50 2 o
PM-2EP-D1.5-M20 1,5 4 1,45 2,3 20 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M12 1,5 4 1,45 23 12 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M08 1,5 4 1,45 2,3 8 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M18 1,5 4 1,45 23 18 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M14 1,5 4 1,45 2,3 14 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M10 1,5 4 1,45 2,3 10 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M06 1,5 4 1,45 2,3 6 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M16 1,5 4 1,45 2,3 16 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M06 2 4 1,95 3 6 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M14 2 4 1,95 3 14 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M16 2 4 1,95 3 16 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M12 2 4 1,95 3 12 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M18 2 4 1,95 3 18 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M08 2 4 1,95 3 8 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M10 2 4 1,95 3 10 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M20 2 4 1,95 3 20 50 2 °
PM-2EP-D2.5-M08 2,5 4 24 3,7 8 50 2 °
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base
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Gamme PM Micro

Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

PM-2EP & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Usinage haute performance

<] o
- ———— U LIS
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) ‘ d, H ‘ M L Dents KMG405
PM-2EP-D2.5-M16 2,5 4 2,4 3,7 16 60 2 o
PM-2EP-D2.5-M20 2,5 4 2,4 3,7 20 60 2 o
PM-2EP-D2.5-M18 2,5 4 2,4 3,7 18 60 2 o
PM-2EP-D2.5-M14 2,5 4 2,4 3,7 14 50 2 o
PM-2EP-D2.5-M10 2,5 4 2,4 3,7 10 50 2 o
PM-2EP-D2.5-M12 2,5 4 2,4 3,7 12 50 2 o
PM-2EP-D3.0-M08 3 6 2,85 4,5 8 50 2 o
PM-2EP-D3.0-M18 3 6 2,85 4,5 18 60 2 ¢}
PM-2EP-D3.0-M06 3 6 2,85 4,5 6 50 2 o
PM-2EP-D3.0-M12 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
PM-2EP-D3.0-M14 3 6 2,85 4,5 14 60 2 o
PM-2EP-D3.0-M16 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
PM-2EP-D3.0-M20 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
PM-2EP-D3.0-M10 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
PM-2EP-D4.0-M16 4 6 3,85 6 16 60 2 o
PM-2EP-D4.0-M12 4 6 3,85 6 12 50 2 °
PM-2EP-D4.0-M20 4 6 3,85 6 20 60 2 °
PM-2EP-D4.0-M25 4 6 3,85 6 25 60 2 °
PM-2EP-D4.0-M14 4 6 3,85 6 14 60 2 o
PM-2EP-D5.0-M20 5 6 4,85 7,5 20 70 2 °
PM-2EP-D5.0-M25 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
PM-2EP-D5.0-M12 5 6 4,85 7.5 12 60 2 [}
PM-2EP-D5.0-M14 5 6 4,85 7,5 14 60 2 °
PM-2EP-D5.0-M16 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc cammepm Micro

Fraise hémisphérique

Usinage haute performance

PM-2BS & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

—_—

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D ‘ (h6) H L Dents KMG405
PM-2BS-R0.15 0,15 0,3 4 0,5 50 2 °
PM-2BS-R0.20 0,2 04 4 0,6 50 2 °
PM-2BS-R0.25 0,25 0,5 4 0,8 50 2 )
PM-2BS-R0.30 0,3 0,6 4 0,9 50 2 °
PM-2BS-R0.35 0,35 0,7 4 1 50 2 o
PM-2BS-R0.40 04 0,8 4 1,2 50 2 °
PM-2BS-R0.45 0,45 0,9 4 1,3 50 2 o)
PM-2BS-R0.50 0,5 1 4 1,5 50 2 °
PM-2BS-R0.60 0,6 1,2 4 1,8 50 2 °
PM-2BS-R0.70 0,7 1,4 4 2 50 2 o
PM-2BS-R0.75 0,75 1,5 4 2,3 50 2 [
PM-2BS-R0.80 0,8 1,6 4 2,5 50 2 o
PM-2BS-R0.90 0,9 1,8 4 2,7 50 2 o
PM-2BS-R1.00 1 2 4 3 50 2 °
PM-2BS-R1.25 1,25 2,5 4 3,7 50 2 o
PM-2BS-R1.50 1,5 3 4 4,5 50 2 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
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B364



Gamme PM Micro

Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique  Usinage haute performance

PM-2BP & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

‘  — E=tl
- —_—— 1y—'L %Mli\ﬁ
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) d, ‘ H M ‘ L Dents | KMG405
PM-2BP-R0.25-M06 0,25 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
PM-2BP-R0.25-M04 0,25 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
PM-2BP-R0.3-M08 0,3 0,6 4 0,55 0,9 8 50 2 °
PM-2BP-R0.3-M04 0,3 0,6 4 0,55 0,9 4 50 2 °
PM-2BP-R0.3-M06 0,3 0,6 4 0,55 0,9 6 50 2 °
PM-2BP-R0.4-M06 04 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
PM-2BP-R0.4-M10 04 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 °
PM-2BP-R0.4-M04 04 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
PM-2BP-R0.4-M08 04 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M04 0,5 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M08 0,5 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M10 0,5 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M12 0,5 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M15 0,5 1 4 0,95 1,5 15 50 2 o
PM-2BP-R0.5-M06 0,5 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
PM-2BP-R0.6-M06 0,6 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 °
PM-2BP-R0.6-M12 0,6 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 o
PM-2BP-R0.6-M16 0,6 1,2 4 1,15 1,8 16 50 2 o
PM-2BP-R0.6-M08 0,6 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 o
PM-2BP-R0.75-M12 0,75 1,5 4 1,45 2,3 12 50 2 °
PM-2BP-R0.75-M08 0,75 1,5 4 1,45 2,3 8 50 2 °
PM-2BP-R0.75-M16 0,75 1,5 4 1,45 23 16 50 2 °
PM-2BP-R0.75-M06 0,75 1,5 4 1,45 2,3 6 50 2 o
PM-2BP-R1.0-M12 1 2 4 1,95 3 12 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M08 1 2 4 1,95 3 8 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M16 1 2 4 1,95 3 16 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M10 1 2 4 1,95 3 10 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M06 1 2 4 1,95 3 6 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M20 1 2 4 1,95 3 20 50 2 °
PM-2BP-R1.25-M20 1,25 2,5 4 24 3,7 20 60 2 o
PM-2BP-R1.25-M12 1,25 2,5 4 24 3,7 12 50 2 °
PM-2BP-R1.25-M16 1,25 2,5 4 24 3,7 16 60 2 o
PM-2BP-R1.25-M10 1,25 2,5 4 2,4 3,7 10 50 2 o
PM-2BP-R1.25-M08 1,25 2,5 4 24 3,7 8 50 2 o
PM-2BP-R1.5-M10 1,5 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
PM-2BP-R1.5-M20 1,5 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
PM-2BP-R1.5-M16 1,5 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
e Enstock o Surdemande
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Fraises carbure monobloc cammepm Micro

Fraise hémisphérique  Usinage haute performance

PM-2BP & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

. . vﬂ = ii‘

>

Tournage

B Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) d, H M L Dents | KMG405
PM-2BP-R1.5-M08 1,5 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
PM-2BP-R1.5-M12 1,5 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
8.’ PM-2BP-R2.0-M16 2 4 6 3,85 6 16 60 2 °
0 PM-2BP-R2.0-M20 2 4 6 3,85 6 20 60 2 °
uﬁ: PM-2BP-R2.0-M10 2 4 6 3,85 6 10 60 2 °
PM-2BP-R2.0-M25 2 4 6 3,85 6 60 2 o
PM-2BP-R2.5-M16 2,5 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
PM-2BP-R2.5-M25 2,5 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e En stock o Surdemande
C < Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
% v v v v v Alternative
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Gamme PM Micro

Fraises carbure monobloc

Fraise torique

PM-2RP & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

==

Usinage haute performance

>

@ Bl

10° §
Dimensions (mm) Nuance
Article b R ‘ D ‘ d (h6) d, ‘ H M ‘ L Dents | KMG405
PM-2RP-D0.5-R0.05-M04 0,05 0,5 4 0,45 0,6 4 50 2 °
PM-2RP-D0.5-R0.1-M08 0,1 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 o
PM-2RP-D0.5-R0.1-M04 0,1 0,5 4 0,45 0,6 4 50 2 °
PM-2RP-D0.5-R0.1-M06 0,1 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
PM-2RP-D0.5-R0.05-M08 0,05 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 o
PM-2RP-D0.5-R0.05-M06 0,05 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.1-M06 0,1 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.2-M04 0,2 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.2-M10 0,2 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 o
PM-2RP-D0.8-R0.1-M04 0,1 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.2-M08 0,2 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.1-M08 0,1 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.1-M10 0,1 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 o
PM-2RP-D0.8-R0.2-M06 0,2 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.3-M04 0,3 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M12 0,2 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M12 0,1 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M20 0,1 1 4 0,95 1,5 20 60 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M20 0,2 1 4 0,95 1,5 20 60 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.3-M08 0,3 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M08 0,1 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M06 0,1 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M16 0,1 1 4 0,95 1,5 16 60 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M04 0,2 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M08 0,2 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.3-M10 0,3 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M14 0,2 1 4 0,95 1,5 14 50 2 o
PM-2RP-D1.0-R0.1-M04 0,1 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.3-M12 0,3 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M10 0,2 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.3-M06 0,3 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M16 0,2 1 4 0,95 1,5 16 60 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M06 0,2 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M14 0,1 1 4 0,95 1,5 14 50 2 o
PM-2RP-D1.0-R0.1-M10 0,1 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.2-M10 0,2 1,2 4 1,15 1,8 10 50 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.2-M06 0,2 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 °
e Enstock o Surdemande
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Fraises carbure monobloc cammepm Micro

Fraise torique Usinage haute performance

PM-2RP & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

==

<]

10° Y

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) d, ‘ H M ‘ L Dents | KMG405
PM-2RP-D1.2-R0.1-M06 0,1 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.2-M16 0,2 1,2 4 1,5 1,8 16 60 2 o
PM-2RP-D1.2-R0.1-M10 0,1 1,2 4 1,15 1,8 10 50 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.1-M12 0,1 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.2-M12 0,2 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.1-M16 0,1 1,2 4 1,5 1,8 16 60 2 o
PM-2RP-D1.2-R0.2-M08 0,2 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.1-M08 0,1 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.2-M18 0,2 1,5 4 1,45 2,3 18 50 2 o
PM-2RP-D1.5-R0.3-M12 0,3 1,5 4 1,45 23 12 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.3-M14 0,3 1,5 4 1,45 2,3 14 50 2 o
PM-2RP-D1.5-R0.3-M08 0,3 1,5 4 1,45 2,3 8 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.3-M10 0,3 1,5 4 1,45 23 10 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.2-M10 0,2 1,5 4 1,45 23 10 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.2-M08 0,2 1,5 4 1,45 2,3 8 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.2-M20 0,2 1,5 4 1,45 2,3 20 50 2 o
PM-2RP-D1.5-R0.3-M18 0,3 1,5 4 1,45 2,3 18 50 2 o
PM-2RP-D1.5-R0.2-M16 0,2 1,5 4 1,45 2,3 16 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.3-M20 0,3 1,5 4 1,45 2,3 20 50 2 o
PM-2RP-D1.5-R0.2-M14 0,2 1,5 4 1,45 2,3 14 50 2 o
PM-2RP-D1.5-R0.3-M06 0,3 1,5 4 1,45 2,3 6 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.2-M06 0,2 1,5 4 1,45 2,3 6 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.3-M16 0,3 1,5 4 1,45 23 16 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.2-M12 0,2 1,5 4 1,45 2,3 12 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.2-M08 0,2 2 4 1,95 3 8 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.2-M16 0,2 2 4 1,95 3 16 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.5-M06 0,5 2 4 1,95 3 6 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.5-M18 0,5 2 4 1,96 3 18 50 2 o
PM-2RP-D2.0-R0.2-M20 0,2 2 4 1,97 3 20 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.2-M14 0,2 2 4 1,95 3 14 50 2 o
PM-2RP-D2.0-R0.2-M18 0,2 2 4 1,96 3 18 50 2 o
PM-2RP-D2.0-R0.5-M20 0,5 2 4 1,97 3 20 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.2-M06 0,2 2 4 1,95 3 6 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.2-M12 0,2 2 4 1,95 3 12 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.5-M16 0,5 2 4 1,95 3 16 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.5-M14 0,5 2 4 1,95 3 14 50 2 o
PM-2RP-D2.0-R0.5-M08 0,5 2 4 1,95 3 8 50 2 °
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
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Gamme PM Micro

Fraises carbure monobloc

Fraise torique

PM-2RP & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

==

Usinage haute performance

>

@ Bl

10° § L
Dimensions (mm) Nuance
Article b R D ‘ d (h6) d, ‘ H ‘ M ‘ L Dents | KMG405
PM-2RP-D2.0-R0.5-M10 0,5 2 4 1,95 3 10 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.5-M12 0,5 2 4 1,95 3 12 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.2-M10 0,2 2 4 1,95 3 10 50 2 °
PM-2RP-D2.5-R0.5-M18 0,5 2,5 4 24 3,7 18 60 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.5-M16 0,5 2,5 4 24 3,7 16 60 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.5-M14 0,5 2,5 4 24 3,7 14 50 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.2-M12 0,2 2,5 4 2,4 3,7 12 50 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.2-M20 0,2 2,5 4 24 3,7 20 60 2 °
PM-2RP-D2.5-R0.2-M16 0,2 2,5 4 24 3,7 16 60 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.2-M10 0,2 2,5 4 2,4 3,7 10 50 2 °
PM-2RP-D2.5-R0.2-M14 0,2 2,5 4 2,4 3,7 14 50 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.5-M12 0,5 2,5 4 24 3,7 12 50 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.5-M08 0,5 2,5 4 24 3,7 8 50 2 °
PM-2RP-D2.5-R0.5-M10 0,5 2,5 4 24 3,7 10 50 2 °
PM-2RP-D2.5-R0.5-M20 0,5 2,5 4 24 3,7 20 60 2 °
PM-2RP-D2.5-R0.2-M08 0,2 2,5 4 24 3,7 8 50 2 °
PM-2RP-D2.5-R0.2-M18 0,2 2,5 4 24 3,7 18 60 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.5-M12 0,5 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.5-M10 0,5 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.5-M14 0,5 3 6 2,85 4,5 14 60 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.2-M20 0,2 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.2-M16 0,2 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.5-M08 0,5 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.2-M12 0,2 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.5-M16 0,5 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.2-M08 0,2 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.2-M06 0,2 3 6 2,85 4,5 6 50 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.5-M18 0,5 3 6 2,85 4,5 18 60 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.2-M14 0,2 3 6 2,85 4,5 14 60 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.5-M06 0,5 3 6 2,85 4,5 6 50 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.2-M10 0,2 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.5-M20 0,5 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.2-M18 0,2 3 6 2,85 4,5 18 60 2 o
PM-2RP-D4.0-R0.5-M14 0,5 4 6 3,85 6 14 60 2 o
PM-2RP-D4.0-R0.5-M16 0,5 4 6 3,85 6 16 60 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.2-M16 0,2 4 6 3,85 6 16 60 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.5-M25 0,5 4 6 3,85 6 25 60 2 °
e Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc cammepm Micro

Fraise torique

PM-2RP & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

———————— ==

Usinage haute performance

<]

d1

M

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D ‘ d (h6) d, ‘ H M ‘ L Dents | KMG405
PM-2RP-D4.0-R0.2-M14 0,2 4 6 3,85 6 14 60 2 o
PM-2RP-D4.0-R0.2-M25 0,2 4 6 3,85 6 25 60 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.2-M12 0,2 4 6 3,85 6 12 50 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.5-M12 0,5 4 6 3,85 6 12 50 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.2-M20 0,2 4 6 3,85 6 20 60 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.5-M20 0,5 4 6 3,85 6 20 60 2 °
PM-2RP-D5.0-R0.5-M14 0,5 5 6 4,85 7,5 14 60 2 o
PM-2RP-D5.0-R1.0-M20 1 5 6 4,85 7,5 20 70 2 °
PM-2RP-D5.0-R1.0-M16 1 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
PM-2RP-D5.0-R1.0-M12 1 5 6 4,85 7,5 12 60 2 °
PM-2RP-D5.0-R1.0-M14 1 5 6 4,85 7,5 14 60 2 o
PM-2RP-D5.0-R0.5-M25 0,5 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
PM-2RP-D5.0-R1.0-M25 1 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
PM-2RP-D5.0-R0.5-M20 0,5 5 6 4,85 7,5 20 70 2 °
PM-2RP-D5.0-R0.5-M12 0,5 5 6 4,85 7,5 12 60 2 °
PM-2RP-D5.0-R0.5-M16 0,5 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieepm Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

EPM-2E 00&@@0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

Usinage haute performance

'UH ********* — N O
N 10° X H A
kel _—— -0
B <
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG406
EPM-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A °
EPM-2E-D4.0 4 6 1 50 2 A °
EPM-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
EPM-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
EPM-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
EPM-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B o
EPM-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B °
EPM-2E-D14.0 14 14 32 75 2 B )
EPM-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B °
EPM-2E-D18.0 18 18 45 100 2 B °
EPM-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative

Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc sesrieerm

Fraise carbure monobloc Usinage haute performance

EPM-2E-W 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HB
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

d
L]
\I
7
LA
o]

H
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géomeétrie KMG406
EPM-2E-D3.0-W 3 6 4 50 2 A °
EPM-2E-D4.0-W 4 6 5 54 2 A °
EPM-2E-D5.0-W 5 6 6 54 2 A °
EPM-2E-D6.0-W 6 6 7 54 2 B )
EPM-2E-D8.0-W 8 8 9 58 2 B °
EPM-2E-D10.0-W 10 10 1 66 2 B °
EPM-2E-D12.0-W 12 12 12 73 2 B °
EPM-2E-D14.0-W 14 14 14 75 2 B )
EPM-2E-D16.0-W 16 16 16 82 2 B °
EPM-2E-D18.0-W 18 18 18 84 2 B °
EPM-2E-D20.0-W 20 20 20 92 2 B °
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieepm Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée  Usinage haute performance

EPM-2EL 0 0 & @ @ 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

d_
;’5
D

o B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG406
EPM-2EL-D3.0 3 6 12 75 2 A °
EPM-2EL-D4.0 4 6 15 75 2 A °
EPM-2EL-D5.0 5 6 20 75 2 A °
EPM-2EL-D6.0 6 6 20 75 2 B °
EPM-2EL-D8.0 8 8 25 100 2 B °
EPM-2EL-D10.0 10 10 30 100 2 B o
EPM-2EL-D12.0 12 12 35 100 2 B °
EPM-2EL-D14.0 14 14 40 100 2 B °
EPM-2EL-D16.0 16 16 50 150 2 B °
EPM-2EL-D20.0 20 20 55 150 2 B °
® Enstock o Surdemande
' Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série EPM

Fraise a grande longueur taillée

Usinage haute performance

EPM-2EL-W 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

= IESS
N 10° H A
L
———
=== ==
n o B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géomeétrie KMG406
EPM-2EL-D3.0-W 3 6 6 57 2 A °
EPM-2EL-D4.0-W 4 6 8 57 2 A °
EPM-2EL-D5.0-W 5 6 10 57 2 A )
EPM-2EL-D6.0-W 6 6 10 57 2 B °
EPM-2EL-D8.0-W 8 8 16 63 2 B )
EPM-2EL-D10.0-W 10 10 19 72 2 B °
EPM-2EL-D12.0-W 12 12 22 83 2 B )
EPM-2EL-D14.0-W 14 14 22 83 2 B )
EPM-2EL-D16.0-W 16 16 26 92 2 B )
EPM-2EL-D18.0-W 18 18 26 92 2 B °
EPM-2EL-D20.0-W 20 20 32 104 2 B °
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B374



serieepm Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

EPM-4E 00&@@0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 45°

Usinage haute performance

10° H A
L
o — o
H B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG406
EPM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A °
EPM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A )
EPM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
EPM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B °
EPM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B °
EPM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B °
EPM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
EPM-4E-D14.0 14 14 32 75 4 B ()
EPM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B °
EPM-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B °
EPM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série EPM

Fraise carbure monobloc

EPM-4E-W 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

Usinage haute performance

A
_—
J B
B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG406
EPM-4E-D3.0-W 3 6 4 50 4 A °
EPM-4E-D4.0-W 4 6 5 54 4 A °
EPM-4E-D5.0-W 5 6 6 54 4 A )
EPM-4E-D6.0-W 6 6 7 54 4 B )
EPM-4E-D8.0-W 8 8 9 58 4 B )
EPM-4E-D10.0-W 10 10 11 66 4 B °
EPM-4E-D12.0-W 12 12 12 73 4 B )
EPM-4E-D14.0-W 14 14 14 75 4 B )
EPM-4E-D16.0-W 16 16 16 82 4 B )
EPM-4E-D18.0-W 18 18 18 84 4 B °
EPM-4E-D20.0-W 20 20 20 92 4 B °
® Enstock o Surdemande
' Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B376



serieepm Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée  Usinage haute performance

EPM-4EL 0 0 & @ @ 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

A
e B
H B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG406
EPM-4EL-D3.0 3 6 12 75 4 A °
EPM-4EL-D4.0 4 6 15 75 4 A °
EPM-4EL-D5.0 5 6 20 75 4 A °
EPM-4EL-D6.0 6 6 20 75 4 B °
EPM-4EL-D8.0 8 8 25 100 4 B °
EPM-4EL-D10.0 10 10 30 100 4 B o
EPM-4EL-D12.0 12 12 35 100 4 B °
EPM-4EL-D14.0 14 14 40 100 4 B °
EPM-4EL-D16.0 16 16 50 150 4 B °
EPM-4EL-D20.0 20 20 55 150 4 B °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série EPM

Fraise a grande longueur taillée

Usinage haute performance

EPM-4EL-W 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

] B ——— o
10° H
L
— ANN\NY
(P B
H
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H ‘ L Dents Géomeétrie KMG406
EPM-4EL-D3.0-W 3 6 57 4 A °
EPM-4EL-D4.0-W 4 6 11 57 4 A °
EPM-4EL-D5.0-W 5 6 13 57 4 A )
EPM-4EL-D6.0-W 6 6 13 57 4 B °
EPM-4EL-D8.0-W 8 8 19 63 4 B )
EPM-4EL-D10.0-W 10 10 22 72 4 B °
EPM-4EL-D12.0-W 12 12 26 83 4 B )
EPM-4EL-D14.0-W 14 14 26 83 4 B °
EPM-4EL-D16.0-W 16 16 32 92 4 B )
EPM-4EL-D18.0-W 18 18 32 92 4 B °
EPM-4EL-D20.0-W 20 20 38 104 4 B °
® Enstock o Surdemande
' Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B378



serieepm Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique  Usinage haute performance

EPM-2B 0 & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

ol -0 A
L 10°C H R
S —— Hd ,
L H_\R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG406
EPM-2B-R1.5 1,5 3 6 6 50 2 A °
EPM-2B-R2.0 2 4 6 8 50 2 A °
EPM-2B-R2.5 2,5 5 6 10 50 2 A °
EPM-2B-R3.0 3 6 6 12 50 2 B °
EPM-2B-R4.0 4 8 8 16 60 2 B °
EPM-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B °
EPM-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B °
EPM-2B-R7.0 7 14 14 28 75 2 B °
EPM-2B-R8.0 8 16 16 32 100 2 B °
EPM-2B-R10.0 10 20 20 40 100 2 B °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc sesrieerm

Fraise hémisphérique  Usinage haute performance

EPM-2B-W 0 & & @

- Type d'attachement : DIN 6535HB
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

>

Tournage

_ o A
L 10°% H R
B o —
L H_\R
% Dimensions (mm) Nuance
2 Article % R D d (he) H L Dents Géométrie | KMG406
©
T EPM-2B-R1.5-W 1,5 3 6 4 50 2 A °
EPM-2B-R2.0-W 2 4 6 5 54 2 A °
EPM-2B-R2.5-W 2,5 5 6 6 54 2 A °
EPM-2B-R3.0-W 3 6 6 7 54 2 B °
EPM-2B-R4.0-W 4 8 8 9 58 2 B °
EPM-2B-R5.0-W 5 10 10 1 66 2 B °
C EPM-2B-R6.0-W 6 12 12 12 73 2 B °
EPM-2B-R8.0-W 8 16 16 16 83 2 B °
EPM-2B-R10.0-W 10 20 20 20 92 2 B °
e Enstock o Surdemande
) ¢ Avec arrosage interne
(@)]
S
&
[}
o
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Z (%]
58
&5
c
£ <
€&
X
[}
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieepm Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique, attachementlong  Usinage haute performance

EPM-2BL 0 & 0 @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

= =%d ,
107 |H
L
— B - = i R
o f-—————— Pa £[ B
H
L
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG406
EPM-2BL-R1.5 1,5 3 6 6 75 2 A °
EPM-2BL-R2.0 2 4 6 8 75 2 A °
EPM-2BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 2 A °
EPM-2BL-R3.0 3 6 6 12 75 2 B °
EPM-2BL-R4.0 4 8 8 16 100 2 B °
EPM-2BL-R5.0 5 10 10 20 100 2 B °
EPM-2BL-R6.0 6 12 12 24 100 2 B °
EPM-2BL-R7.0 7 14 14 28 100 2 B °
EPM-2BL-R8.0 8 16 16 32 150 2 B °
EPM-2BL-R10.0 10 20 20 40 150 2 B °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série EPM

Fraise hémisphérique, attachement long

EPM-2BL-W 0 & & @

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

Usinage haute performance

R
B E=d ,
0T |H
L
— B - = i R
,,,,,,, EI B
H
L
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG406
EPM-2BL-R1.5-W 1,5 3 6 4 57 2 A °
EPM-2BL-R2.0-W 2 4 6 5 57 2 A °
EPM-2BL-R2.5-W 2,5 5 6 6 57 2 A °
EPM-2BL-R3.0-W 3 6 6 7 57 2 B °
EPM-2BL-R4.0-W 4 8 8 9 63 2 B °
EPM-2BL-R5.0-W 5 10 10 11 72 2 B °
EPM-2BL-R6.0-W 6 12 12 12 83 2 B °
EPM-2BL-R8.0-W 8 16 16 16 92 2 B °
EPM-2BL-R10.0-W 10 20 20 20 104 2 B °
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B3s2



serieepm Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique

Usinage haute performance

EPM-4B 0 & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

_— - [a)
UI ~ l A
10° ¢ L R
| ——T
| + B
L H \R
Dimensions (mm) Nuance
Article Kk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG406
EPM-4B-R1.5 1,5 3 6 6 50 4 A °
EPM-4B-R2.0 2 4 6 8 50 4 A °
EPM-4B-R2.5 2,5 5 6 10 50 4 A °
EPM-4B-R3.0 3 6 6 12 50 4 B °
EPM-4B-R4.0 4 8 8 16 60 4 B °
EPM-4B-R5.0 5 10 10 20 75 4 B °
EPM-4B-R6.0 6 12 12 24 75 4 B °
EPM-4B-R7.0 7 14 14 28 75 4 B °
EPM-4B-R8.0 8 16 16 32 100 4 B °
EPM-4B-R9.0 9 18 18 36 100 4 B °
EPM-4B-R10.0 10 20 20 40 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série EPM

Fraise hémisphérique

Usinage haute performance

EPM-4B-W 0 & 0 @

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

L= T1E8
10°% L H AR
i E——
| + B
L H \R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie | KMG406
EPM-4B-R1.5-W 1,5 3 6 4 50 4 A °
EPM-4B-R2.0-W 2 4 6 5 54 4 A °
EPM-4B-R2.5-W 2,5 5 6 6 54 4 A °
EPM-4B-R3.0-W 3 6 6 7 54 4 B °
EPM-4B-R4.0-W 4 8 8 9 58 4 B °
EPM-4B-R5.0-W 5 10 10 1 66 4 B °
EPM-4B-R6.0-W 6 12 12 12 73 4 B °
EPM-4B-R7.0-W 7 14 14 14 75 4 B °
EPM-4B-R8.0-W 8 16 16 16 83 4 B °
EPM-4B-R9.0-W 9 18 18 18 84 4 B °
EPM-4B-R10.0-W 10 20 20 20 92 4 B °
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B3s4



serieepm Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique, attachementlong  Usinage haute performance

EPM-4BL 0 & 0 @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

e
10° ﬁ H AR
—_—
=
B
L H_\R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie | KMG406
EPM-4BL-R1.5 1,5 3 6 6 75 4 A °
EPM-4BL-R2.0 2 4 6 8 75 4 A °
EPM-4BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 4 A °
EPM-4BL-R3.0 3 6 6 12 75 4 B °
EPM-4BL-R4.0 4 8 8 16 100 4 B °
EPM-4BL-R5.0 5 10 10 20 100 4 B °
EPM-4BL-R6.0 6 12 12 24 100 4 B °
EPM-4BL-R7.0 7 14 14 28 100 4 B °
EPM-4BL-R8.0 8 16 16 32 150 4 B °
EPM-4BL-R10.0 10 20 20 40 150 4 B °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série EPM

Fraise hémisphérique, attachement long

EPM-4BL-W 0 & & @

- Type d'attachement : DIN 6535HB
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

Usinage haute performance

—_——— [a)
UI + / l A
10° 0 R
u|777777 T3
B
L R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG406
EPM-4BL-R1.5-W 1,5 3 6 4 57 4 A °
EPM-4BL-R2.0-W 2 4 6 5 57 4 A °
EPM-4BL-R2.5-W 2,5 5 6 6 57 4 A °
EPM-4BL-R3.0-W 3 6 6 7 57 4 B °
EPM-4BL-R4.0-W 4 8 8 9 63 4 B °
EPM-4BL-R5.0-W 5 10 10 11 72 4 B °
EPM-4BL-R6.0-W 6 12 12 12 83 4 B °
EPM-4BL-R8.0-W 8 16 16 16 92 4 B °
EPM-4BL-R10.0-W 10 20 20 20 104 4 B °
e Enstock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
“

B3s6



serievem  Fraises carbure monobloc

Usinage haute performance

VPM-4E 00&@@0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 36°/38°

A
B
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG406
VPM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A °
VPM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A °
VPM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
VPM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B °
VPM-4E-D7.0 7 8 20 60 4 A °
VPM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B o
VPM-4E-D9.0 9 10 22 75 4 A °
VPM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B °
VPM-4E-D11.0 " 12 26 75 4 A °
VPM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
VPM-4E-D14.0 14 14 32 75 4 B °
VPM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B °
VPM-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B °
VPM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
' Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

N
< -

>

Tournage

o)

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index



Série VPM

Fraises carbure monobloc
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serieim  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

iz &P PP P

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

Usinage de matériaux durs

. E— <o
N 10° % H A
kel _—— -0
E el
L

Dimensions (mm) Nuance

Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG555
HM-2E-D1.0S 1 4 3 50 2 A °
HM-2E-D1.5S 1,5 4 4 50 2 A °
HM-2E-D2.0S 2 4 6 50 2 A °
HM-2E-D2.5S 2,5 4 8 50 2 A °
HM-2E-D3.0S 3 4 8 50 2 A °
HM-2E-D4.0S 4 4 1 50 2 B °
HM-2E-D1.0 1 6 3 50 2 A °
HM-2E-D1.5 1,5 6 4 50 2 A °
HM-2E-D2.0 2 6 6 50 2 A °
HM-2E-D2.5 2,5 6 8 50 2 A °
HM-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A °
HM-2E-D3.5 3,5 6 10 50 2 A °
HM-2E-D4.0 4 6 1 50 2 A °
HM-2E-D4.5 4,5 6 1 50 2 A °
HM-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
HM-2E-D5.5 55 6 16 50 2 A °
HM-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
HM-2E-D7.0 7 8 20 60 2 A °
HM-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
HM-2E-D9.0 9 10 22 75 2 A ()
HM-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B °
HM-2E-D11.0 11 12 26 75 2 A o
HM-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B °
HM-2E-D14.0 14 14 32 100 2 B )
HM-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B °
HM-2E-D18.0 18 18 45 100 2 B o
HM-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B °

® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série HM

Fraise carbure monobloc, petite longueur taillée

HM-2EFP 0 0 & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

Usinage de matériaux durs

] e—— BESSE
—_——- Sl
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ d (h6) ‘ d, H M L Dents KMG555
HM-2EFP-D6.0 6 6 58 9 30 75 2 o
HM-2EFP-D8.0 8 8 7,8 12 40 100 2 o
HM-2EFP-D10.0 10 10 9,6 15 50 100 2 o
HM-2EFP-D12.0 12 12 11,5 18 50 100 2 o
HM-2EFP-D16.0 16 16 15,5 24 50 150 2 o
HM-2EFP-D20.0 20 20 19,5 30 60 150 2 o
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
“
B390



serieim  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

HM-2EP 00 & @ @

- Attachement cylindrique

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Usinage de matériaux durs

———~ = A
o Pu
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) ‘ d, H ‘ M ‘ L Dents KMG555

HM-2EP-D0.5-M04 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
HM-2EP-D0.5-M06 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
HM-2EP-D0.5-M08 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 °
HM-2EP-D0.8-M04 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
HM-2EP-D0.8-M06 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
HM-2EP-D0.8-M08 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
HM-2EP-D0.8-M10 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M04 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M06 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M08 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M10 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M12 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M14 1 4 0,95 1,5 14 50 2 °
HM-2EP-D1.2-M06 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 °
HM-2EP-D1.2-M08 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 °
HM-2EP-D1.2-M10 1,2 4 1,15 1,8 10 50 2 °
HM-2EP-D1.2-M12 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 °
HM-2EP-D1.5-M06 1,5 4 1,45 23 6 50 2 °
HM-2EP-D1.5-M08 1,5 4 1,45 2,3 8 50 2 °
HM-2EP-D1.5-M10 1,5 4 1,45 2,3 10 50 2 °
HM-2EP-D1.5-M12 1,5 4 1,45 2,3 12 50 2 °
HM-2EP-D1.5-M14 1,5 4 1,45 2,3 14 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M06 2 4 1,95 3 6 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M08 2 4 1,95 3 8 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M10 2 4 1,95 3 10 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M12 2 4 1,95 3 12 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M14 2 4 1,95 3 14 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M16 2 4 1,95 3 16 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M08 2,5 4 2,4 3,7 8 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M10 2,5 4 24 3,7 10 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M12 2,5 4 2,4 3,7 12 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M14 2,5 4 2,4 3,7 14 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M16 2,5 4 2,4 3,7 16 60 2 °
HM-2EP-D2.5-M18 2,5 4 24 3,7 18 60 2 °
HM-2EP-D2.5-M20 2,5 4 2,4 3,7 20 60 2 °
HM-2EP-D3.0-M06 3 6 2,85 4,5 6 50 2 °
HM-2EP-D3.0-M08 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °

e Enstock o Surdemande

< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base
v v Alternative

Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série HM

Fraise carbure monobloc

HM-2EP 00 & @@

- Attachement cylindrique

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Usinage de matériaux durs

» =|] o
———— H— S, LH
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) d, H ‘ M L Dents KMG555
HM-2EP-D3.0-M10 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
HM-2EP-D3.0-M12 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
HM-2EP-D3.0-M14 3 6 2,85 4,5 14 60 2 °
HM-2EP-D3.0-M16 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
HM-2EP-D3.0-M18 3 6 2,85 4,5 18 60 2 °
HM-2EP-D3.0-M20 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M12 4 6 3,85 6 12 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M16 4 6 3,85 6 16 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M20 4 6 3,85 6 20 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M25 4 6 3,85 6 25 60 2 °
HM-2EP-D5.0-M16 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
HM-2EP-D5.0-M25 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<>
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serieim  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

HM-2ES 0 0& @ @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

Usinage de matériaux durs

=5

10°
VL

<Y o

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ d (h6) ‘ H L Dents KMG555
HM-2ES-D0.3 0,3 4 0,6 50 2 °
HM-2ES-D0.4 0,4 4 0,8 50 2 °
HM-2ES-D0.5 0,5 4 1 50 2 °
HM-2ES-D0.6 0,6 4 1,2 50 2 °
HM-2ES-D0.7 0,7 4 1,4 50 2 °
HM-2ES-D0.8 0,8 4 1,6 50 2 °
HM-2ES-D0.9 0,9 4 1,8 50 2 °
HM-2ES-D1.0 1 4 2 50 2 °
HM-2ES-D1.1 11 4 2 50 2 °
HM-2ES-D1.2 1,2 4 2,5 50 2 °
HM-2ES-D1.3 1,3 4 2,5 50 2 °
HM-2ES-D1.4 14 4 3 50 2 °
HM-2ES-D1.5 1,5 4 3 50 2 °
HM-2ES-D1.6 1,6 4 35 50 2 °
HM-2ES-D1.7 1,7 4 3,5 50 2 °
HM-2ES-D1.8 1,8 4 4 50 2 °
HM-2ES-D1.9 19 4 4 50 2 °
HM-2ES-D2.0 2 4 4 50 2 °
HM-2ES-D2.1 21 4 4 50 2 °
HM-2ES-D2.2 2,2 4 4,5 50 2 °
HM-2ES-D2.3 23 4 4,5 50 2 °
HM-2ES-D2.4 24 4 5 50 2 °
HM-2ES-D2.5 2,5 4 5 50 2 °
HM-2ES-D2.6 2,6 4 5 50 2 °
HM-2ES-D2.7 2,7 4 55 50 2 °
HM-2ES-D2.8 2,8 4 55 50 2 °
HM-2ES-D2.9 2,9 4 6 50 2 °
HM-2ES-D3.0 3 4 6 50 2 °
® Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B393

>

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



>

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Fraises carbure monobloc serierm

Fraise carbure monobloc

Usinage de matériaux durs

HM-4E 0 0 @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 45°

A
S —— B
B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géomeétrie KMG555
HM-4E-D1.0S 1 4 3 50 4 A °
HM-4E-D1.5S 1,5 4 4 50 4 A °
HM-4E-D2.0S 2 4 6 50 4 A )
HM-4E-D2.5S 2,5 4 8 50 4 A °
HM-4E-D3.0S 3 4 8 50 4 A °
HM-4E-D4.0S 4 4 11 50 4 B °
HM-4E-D1.0 1 6 3 50 4 A )
HM-4E-D1.5 1,5 6 4 50 4 A °
HM-4E-D2.0 2 6 6 50 4 A °
HM-4E-D2.5 2,5 6 8 50 4 A °
HM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A °
HM-4E-D3.5 3,5 6 10 50 4 A °
HM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A °
HM-4E-D4.5 4,5 6 11 50 4 A °
HM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
HM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A °
HM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B °
HM-4E-D7.0 7 8 20 60 4 A °
HM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B °
HM-4E-D9.0 9 10 22 75 4 A ()
HM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B °
HM-4E-D11.0 11 12 26 75 4 A °
HM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
HM-4E-D14.0 14 14 32 75 4 B )
HM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B °
HM-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B °
HM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B394



serieim  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc, attachement long

HM-4EL 0 0 @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 45°

Usinage de matériaux durs

df— ST
10°% H A
L
e g
H B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMG555
HM-4EL-D3.0 3 6 12 75 4 A °
HM-4EL-D4.0 4 6 15 75 4 A )
HM-4EL-D5.0 5 6 20 75 4 A °
HM-4EL-D6.0 6 6 20 75 4 B °
HM-4EL-D8.0 8 8 25 100 4 B °
HM-4EL-D10.0 10 10 30 100 4 B °
HM-4EL-D12.0 12 12 35 100 4 B °
HM-4EL-D14.0 14 14 40 100 4 B °
HM-4EL-D16.0 16 16 50 150 4 B °
HM-4EL-D20.0 20 20 55 150 4 B °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B395

>

Tournage

o)

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



>

Tournage

o

Fraisage

C

Percage

O

Informations
techniques

Index

Fraises carbure monobloc

Série HM

Fraise carbure monobloc, petite longueur taillée

HM-4EFP 0 0 @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 45°

_— N\

Usinage de matériaux durs

di1

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) d, H M L Dents KMG555
HM-4EFP-D6.0 6 6 58 9 30 75 4 °
HM-4EFP-D8.0 8 8 7,8 12 40 100 4 °
HM-4EFP-D10.0 10 10 9,6 15 50 100 4 °
HM-4EFP-D12.0 12 12 11,5 18 50 100 4 °
HM-4EFP-D16.0 16 16 15,5 24 50 150 4 °
HM-4EFP-D20.0 20 20 19,5 30 60 150 4 o
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
“
B396



serieim  Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée

5502R55MHH 0 0

- Type d'attachement : DIN 6535HA

- Pas de coupe au centre
- Angle d’'hélice 55°

Usinage haute vitesse de matériaux durs

e a Y o KCH/
L
CHW T
Dimensions (mm) Nuance
Article x D d (h6) H L KCH CHW Dents KMG405 |KMG555
5502R55MHH-0300 3 6 8 57 0 0 4 ° °
5502R55MHH-0400 4 6 11 57 0 0 4 ° °
5502R55MHH-0500 5 6 13 57 0 0 5 ° °
5502R55MHH-0600 6 6 13 57 45 0,1 6 ° °
5502R55MHH-0800 8 8 19 63 45 0,1 6 ° °
5502R55MHH-1000 10 10 22 72 45 0,1 6 ° °
5502R55MHH-1200 12 12 26 83 45 0,1 6 ° °
5502R55MHH-1600 16 16 32 92 45 0,1 6 ° °
5502R55MHH-2000 20 20 38 104 45 0,1 8 ° °
e Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série HM

Fraise carbure monobloc

HM-6E 0 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Pas de coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

Usinage de matériaux durs

w

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ d (h6) ‘ H L Dents KMG555
HM-6E-D6.0 6 6 18 60 6 o
HM-6E-D8.0 8 8 20 60 6 o
HM-6E-D10.0 10 10 30 75 6 o
HM-6E-D12.0 12 12 32 75 6 o
HM-6E-D16.0 16 16 40 100 6 o
HM-6E-D20.0 20 20 45 100 6 °
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
B398 .



serieim  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc, attachement long

HM-6EL 0 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Pas de coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

7
4

Usinage de matériaux durs

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L Dents KMG555
HM-6EL-D6.0 6 6 24 75 6 °
HM-6EL-D8.0 8 8 32 75 6 °
HM-6EL-D10.0 10 10 40 100 6 °
HM-6EL-D12.0 12 12 45 100 6 °
HM-6EL-D16.0 16 16 64 150 6 °
HM-6EL-D20.0 20 20 75 150 6 °
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serierm

Fraise hémisphérique

Usinage de matériaux durs

HM-2B 0 & &@

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

kel e DI A
10°‘(|_ H R
14
o Pa o
H g B
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG555
HM-2B-R0.5S 0,5 1 4 2 50 2 A °
HM-2B-R0.75S 0,75 1,5 4 3 50 2 A °
HM-2B-R1.0S 1 2 4 4 50 2 A °
HM-2B-R1.25S 1,25 2,5 4 5 50 2 A °
HM-2B-R1.5S 1,5 3 4 6 50 2 A °
HM-2B-R2.0S 2 4 4 8 50 2 B °
HM-2B-R0.5 0,5 1 6 2 50 2 A °
HM-2B-R0.75 0,75 1,5 6 3 50 2 A °
HM-2B-R1.0 1 2 6 4 50 2 A °
HM-2B-R1.25 1,25 2,5 6 5 50 2 A °
HM-2B-R1.5 1,5 3 6 6 50 2 A °
HM-2B-R1.75 1,75 3,5 6 8 50 2 A °
HM-2B-R2.0 2 4 6 8 50 2 A °
HM-2B-R2.5 2,5 5 6 10 50 2 A °
HM-2B-R2.75 2,75 55 6 12 50 2 A °
HM-2B-R3.0 3 6 6 12 50 2 B °
HM-2B-R3.5 3,5 7 8 14 60 2 A °
HM-2B-R4.0 4 8 8 16 60 2 B °
HM-2B-R4.5 4,5 9 10 18 75 2 A °
HM-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B °
HM-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B °
HM-2B-R7.0 7 14 14 28 75 2 B °
HM-2B-R8.0 8 16 16 32 100 2 B °
HM-2B-R10.0 10 20 20 40 100 2 B °
® Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B400



serieim  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique, grande longueur taillée

HM-2BL 0 & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Usinage de matériaux durs

———————————— [— -0 A
107 | LH AR
[ — S o[
H \r B
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG555
HM-2BL-R1.0 1 2 6 4 75 2 A °
HM-2BL-R1.25 1,25 2,5 6 6 75 2 A °
HM-2BL-R1.5 1,5 3 6 6 75 2 A °
HM-2BL-R1.75 1,75 3,5 6 8 75 2 A °
HM-2BL-R2.0 2 4 6 8 75 2 A °
HM-2BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 2 A °
HM-2BL-R2.75 2,75 5,5 6 12 75 2 A °
HM-2BL-R3.0 3 6 6 12 75 2 B °
HM-2BL-R3.5 3,5 7 8 14 75 2 A °
HM-2BL-R4.0 4 8 8 16 100 2 B °
HM-2BL-R4.5 4,5 9 10 18 100 2 A °
HM-2BL-R5.0 5 10 10 20 100 2 B °
HM-2BL-R6.0 6 12 12 24 100 2 B °
HM-2BL-R7.0 7 14 14 28 100 2 B °
HM-2BL-R8.0 8 16 16 32 150 2 B °
HM-2BL-R10.0 10 20 20 40 150 2 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
v B401
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Fraises carbure monobloc

Série HM

>

Fraise hémisphérique, petite longueur taillée

HM-2BFP 0 & & @

Usinage de matériaux durs

% - Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
2 — Coupe au centre
f—
8 - Angle d’'hélice 35°
|_
e — =t
10 BgHl A
B =
. (S mH R B
% Dimensions (mm) Nuance
3 Article % R D d (h6) d, H mooL Dents | Géométrie | KMG555
©
T HM-2BFP-R0.5 0,5 1 6 0,95 1 2,5 75 2 A °
HM-2BFP-R0.75 0,75 1,5 6 1,45 1,5 3 75 2 A °
HM-2BFP-R1.0 1 2 6 1,95 2 4 75 2 A °
HM-2BFP-R1.5 1,5 3 6 2,85 3 6 75 2 A °
HM-2BFP-R2.0 2 4 6 3,85 4 8 75 2 A °
HM-2BFP-R2.5 2,5 5 6 4,85 5 10 75 2 A °
C HM-2BFP-R3.0 3 6 6 5,8 6 12 75 2 B °
HM-2BFP-R4.0 4 8 8 7,8 8 16 100 2 B °
HM-2BFP-R5.0 5 10 10 9,6 10 20 100 2 B °
HM-2BFP-R6.0 6 12 12 11,5 12 24 100 2 B °
) HM-2BFP-R8.0 8 16 16 15,5 16 32 150 2 B °
g HM-2BFP-R10.0 10 20 20 19,5 20 40 150 2 B o
o ® Enstock o Surdemande
o . )
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
D v v Alternative
Z (%]
58
&5
c
S £
€&
X
[}
©
£
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
B402 v



serieim  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique

HM-2BS & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

Usinage de matériaux durs

| — o — S
- — = - 10° JHA\R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D ‘ (h6) ‘ H ‘ L Dents KMG555
HM-2BS-R0.15 0,15 03 4 0,5 50 2 °
HM-2BS-R0.20 0,2 04 4 0,6 50 2 °
HM-2BS-R0.25 0,25 0,5 4 0,8 50 2 °
HM-2BS-R0.30 0,3 0,6 4 0,9 50 2 °
HM-2BS-R0.35 0,35 0,7 4 1 50 2 °
HM-2BS-R0.40 04 0,8 4 1,2 50 2 °
HM-2BS-R0.45 0,45 0,9 4 1,3 50 2 °
HM-2BS-R0.50 0,5 1 4 1,5 50 2 °
HM-2BS-R0.60 0,6 1,2 4 1,8 50 2 °
HM-2BS-R0.70 0,7 14 4 2 50 2 °
HM-2BS-R0.75 0,75 1,5 4 2,3 50 2 °
HM-2BS-R0.80 0,8 1,6 4 2,5 50 2 °
HM-2BS-R0.90 0,9 1,8 4 2,7 50 2 °
HM-2BS-R1.00 1 2 4 3 50 2 °
HM-2BS-R1.25 1,25 2,5 4 3,7 50 2 °
HM-2BS-R1.50 1,5 3 4 4,5 50 2 °
e Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B403
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Fraises carbure monobloc serierm

Fraise carbure monobloc Usinage de matériaux durs

o @ P

- Attachement cylindrique
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

-4
l
\[f
d1
=
o5

iﬁﬂ

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) d, ‘ H ‘ M ‘ L Dents | KMG555
HM-2BP-R0.25-M04 0,25 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
HM-2BP-R0.25-M06 0,25 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
HM-2BP-R0.3-M04 0,3 0,6 4 0,55 0,9 4 50 2 °
HM-2BP-R0.3-M06 0,3 0,6 4 0,55 0,9 6 50 2 °
HM-2BP-R0.3-M08 0,3 0,6 4 0,55 0,9 8 50 2 °
HM-2BP-R0.4-M04 04 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
HM-2BP-R0.4-M06 04 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
HM-2BP-R0.4-M08 04 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
HM-2BP-R0.4-M10 04 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 °
HM-2BP-R0.5-M04 0,5 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
HM-2BP-R0.5-M06 0,5 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
HM-2BP-R0.5-M08 0,5 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
HM-2BP-R0.5-M10 0,5 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
HM-2BP-R0.5-M12 0,5 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
HM-2BP-R0.6-M06 0,6 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 °
HM-2BP-R0.6-M08 0,6 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 °
HM-2BP-R0.6-M12 0,6 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 °
HM-2BP-R0.6-M16 0,6 1,2 4 1,15 1,8 16 50 2 °
HM-2BP-R0.75-M08 0,75 1,5 4 1,45 23 8 50 2 °
HM-2BP-R0.75-M12 0,75 1,5 4 1,45 23 12 50 2 °
HM-2BP-R0.75-M16 0,75 1,5 4 1,45 23 16 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M06 1 2 4 1,95 3 6 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M08 1 2 4 1,95 3 8 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M10 1 2 4 1,95 3 10 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M12 1 2 4 1,95 3 12 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M16 1 2 4 1,95 3 16 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M20 1 2 4 1,95 3 20 50 2 °
HM-2BP-R1.25-M08 1,25 2,5 4 24 3,7 8 50 2 °
HM-2BP-R1.25-M12 1,25 2,5 4 2,4 3,7 12 50 2 °
HM-2BP-R1.25-M16 1,25 2,5 4 24 3,7 16 60 2 °
HM-2BP-R1.25-M20 1,25 2,5 4 24 3,7 20 60 2 °
HM-2BP-R1.5-M08 1,5 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
HM-2BP-R1.5-M10 1,5 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
HM-2BP-R1.5-M12 1,5 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
HM-2BP-R1.5-M16 1,5 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
HM-2BP-R1.5-M20 1,5 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
HM-2BP-R2.0-M10 2 4 6 3,85 6 10 60 2 °
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
B404 v



serieim  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc Usinage de matériaux durs

o @ P

- Attachement cylindrique
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

- — =gl
Uj 10°%Mih

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) d, ‘ H ‘ M ‘ L Dents | KMG555
HM-2BP-R2.0-M16 2 4 6 3,85 6 16 60 2 °
HM-2BP-R2.0-M20 2 4 6 3,85 6 20 60 2 °
HM-2BP-R2.0-M25 2 4 6 3,85 6 25 60 2 °
HM-2BP-R2.5-M16 2,5 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
HM-2BP-R2.5-M25 2,5 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série HM

Fraise hémisphérique

HM-4B 0 & @

Usinage de matériaux durs

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

et T
10°% L L H AR
'cl H— § =0
| 1 B
L H \R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie | KMG555
HM-4B-R1.5 1,5 3 6 6 50 4 A °
HM-4B-R2.0 2 4 6 8 50 4 A °
HM-4B-R2.5 2,5 5 6 10 50 4 A °
HM-4B-R3.0 3 6 6 12 50 4 B °
HM-4B-R4.0 4 8 8 16 60 4 B °
HM-4B-R5.0 5 10 10 20 75 4 B °
HM-4B-R6.0 6 12 12 24 75 4 B °
HM-4B-R7.0 7 14 14 28 75 4 B °
HM-4B-R8.0 8 16 16 32 100 4 B °
HM-4B-R9.0 9 18 18 36 100 4 B °
HM-4B-R10.0 10 20 20 40 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B406



serieim  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique, grande longueur taillée

s & < P

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Usinage de matériaux durs

N E—Ete
10°% L ~H AR
-ol - -0
L H AR
Dimensions (mm) Nuance
Article Kk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG555
HM-4BL-R1.5 1,5 3 6 6 75 4 A °
HM-4BL-R2.0 2 4 6 8 75 4 A °
HM-4BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 4 A °
HM-4BL-R3.0 3 6 6 12 75 4 B °
HM-4BL-R4.0 4 8 8 16 100 4 B °
HM-4BL-R5.0 5 10 10 20 100 4 B °
HM-4BL-R6.0 6 12 12 24 100 4 B °
HM-4BL-R7.0 7 14 14 28 100 4 B °
HM-4BL-R8.0 8 16 16 32 150 4 B °
HM-4BL-R9.0 9 18 18 36 150 4 B °
HM-4BL-R10.0 10 20 20 40 150 4 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
v B4o7
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Fraises carbure monobloc

Série HM

>

Fraise torique

i &P P

Tournage

o

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Usinage de matériaux durs

Fraisage

Percage

D -

Informations
techniques

Index

A
m
S - T
B
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG555
HM-4R-D3.0R0.2 0,2 3 4 8 50 4 A °
HM-4R-D4.0R0.3 0,3 4 4 10 50 4 B °
HM-4R-D4.0R0.5 0,5 4 4 10 50 4 B °
HM-4R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 4 A °
HM-4R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 4 A °
HM-4R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 4 B °
HM-4R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 4 B °
HM-4R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 4 B °
HM-4R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 4 B °
HM-4R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 4 B °
HM-4R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 4 B °
HM-4R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 4 B °
HM-4R-D10.0R3.0 3 10 10 25 75 4 B °
HM-4R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R3.0 3 12 12 30 75 4 B °
e Enstock o Surdemande

Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v Alternative

Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B40s



serieim  Fraises carbure monobloc

Fraise torique, petite longueur taillée

HM-4RF 0 0 & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Usinage de matériaux durs

 — Oy °| (S|
L G\EE
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D ‘ d (h6) ‘ H ‘ L Dents KMG555
HM-4RF-D6.0R0.5 0,5 6 6 6 50 4 o
HM-4RF-D6.0R1.0 1 6 6 6 50 4 o
HM-4RF-D8.0R0.5 0,5 8 8 8 60 4 o
HM-4RF-D8.0R1.0 1 8 8 8 60 4 o
HM-4RF-D10.0R1.0 1 10 10 10 75 4 o
HM-4RF-D10.0R2.0 2 10 10 10 75 4 o
HM-4RF-D12.0R0.5 0,5 12 12 12 75 4 o
HM-4RF-D12.0R1.0 1 12 12 12 75 4 o
HM-4RF-D12.0R2.0 2 12 12 12 75 4 o
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série HM

Fraise torique, attachement long

HM-4RP 0 0 & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

Usinage de matériaux durs

d1

—\R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) d, H M L Dents | KMG555
HM-4RP-D6.0R0.5 0,5 6 6 58 6 18 75 4 ¢}
HM-4RP-D6.0R1.0 1 6 6 58 6 18 75 4 o
HM-4RP-D8.0R0.5 0,5 8 8 7.8 8 24 100 4 o
HM-4RP-D8.0R1.0 1 8 8 7,8 8 24 100 4 o
HM-4RP-D10.0R0.5 0,5 10 10 9,6 10 30 100 4 o
HM-4RP-D10.0R1.0 1 10 10 9,6 10 30 100 4 o
HM-4RP-D10.0R2.0 2 10 10 9,6 10 30 100 4 o
HM-4RP-D12.0R0.5 0,5 12 12 11,5 12 36 100 4 o
HM-4RP-D12.0R1.0 1 12 12 11,5 12 36 100 4 o
HM-4RP-D12.0R2.0 2 12 12 11,5 12 36 100 4 o
HM-4RP-D16.0R1.0 1 16 16 15,5 16 40 150 4 °
HM-4RP-D16.0R2.0 2 16 16 15,5 16 40 150 4 o
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<>

B410



serienv Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc Semi-finition de métaux non ferreux

5502R402NM 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 40°

g P KCH /
A
L
CHW
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L KCH CHW Dents YK30F
5502R402NM-0300 3 6 8 57 0 0 2 °
5502R402NM-0400 4 6 11 57 0 0 2 [
5502R402NM-0500 5 6 13 57 0 0 2 °
5502R402NM-0600 6 6 13 57 45 0,1 2 °
5502R402NM-0800 8 8 19 63 45 0,1 2 °
5502R402NM-1000 10 10 22 72 45 0,1 2 °
5502R402NM-1200 12 12 26 83 45 0,1 2 °
5502R402NM-1400 14 14 26 83 45 0,15 2 °
5502R402NM-1600 16 16 32 92 45 0,15 2 °
5502R402NM-1800 18 18 32 92 45 0,15 2 °
5502R402NM-2000 20 20 38 104 45 0,15 2 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
v B4
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Fraises carbure monobloc

Série NM

Fraise carbure monobloc

wa PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

Semi-finition de métaux non ferreux

e =%,
H
L
. — =<
10° H B
L

Dimensions (mm) Nuance

Article b D d (h6) H L Dents Géomeétrie KMG309
NM-2E-D1.0 1 4 3 50 2 A °
NM-2E-D2.0 2 4 6 50 2 A °
NM-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A )
NM-2E-D4.0 4 6 11 50 2 A °
NM-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A )
NM-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
NM-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B [
NM-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B °
NM-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B )

e Enstock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B412



serienv Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

Semi-finition de métaux non ferreux

NM-2EP 0 0 & @ @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

' - o el
> = 10° o m Ao
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) d, H ‘ M L Dents KMG309
NM-2EP-D0.5-M06 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
NM-2EP-D0.5-M04 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
NM-2EP-D0.5-M08 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M04 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M06 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M10 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M08 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M06 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M14 1 4 0,95 1,5 14 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M10 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M08 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M12 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M04 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
NM-2EP-D1.5-M08 1,5 4 1,45 23 8 50 2 °
NM-2EP-D1.5-M16 1,5 4 1,45 2,3 16 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M10 2 4 1,95 3 10 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M14 2 4 1,95 3 14 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M12 2 4 1,95 3 12 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M16 2 4 1,95 3 16 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M06 2 4 1,95 3 6 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M08 2 4 1,95 3 8 50 2 °
NM-2EP-D2.5-M10 2,5 4 24 3,7 10 50 2 °
NM-2EP-D2.5-M20 2,5 4 2,4 3,7 20 60 2 °
NM-2EP-D3.0-M20 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
NM-2EP-D3.0-M10 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
NM-2EP-D4.0-M16 4 6 3,85 6 16 60 2 °
NM-2EP-D4.0-M25 4 6 3,85 6 25 60 2 °
NM-2EP-D5.0-M25 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
NM-2EP-D5.0-M16 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série NM

Fraise carbure monobloc

wie PP PP

Semi-finition de métaux non ferreux

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

I HISSSd
10° A
L
[ m RN
S —— B
B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géomeétrie KMG309
NM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A °
NM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A °
NM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A )
NM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B °
NM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B °
NM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B °
NM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B )
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
B414 v



serienv Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique

Semi-finition de métaux non ferreux

NM-2B 0&&@0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

] — o,
L 10° H \Rr
e Hd ,
L H_\R
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie | KMG309
NM-2B-R0.5 0,5 1 4 2 50 2 A °
NM-2B-R0.75 0,75 1,5 4 3 50 2 A °
NM-2B-R1.0 1 2 4 4 50 2 A °
NM-2B-R1.25 1,25 2,5 4 5 50 2 A °
NM-2B-R1.5 1,5 3 6 6 50 2 A °
NM-2B-R1.75 1,75 35 6 8 50 2 A °
NM-2B-R2.0 2 4 6 8 50 2 A °
NM-2B-R2.5 2,5 5 6 10 50 2 A °
NM-2B-R3.0 3 6 6 12 50 2 B °
NM-2B-R4.0 4 8 8 16 60 2 B °
NM-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B °
NM-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B °
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
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Fraises carbure monobloc serienm

Fraise hémisphérique  Semi-finition de métaux non ferreux

NM-2BP & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

s u
= 10°F 'UM’H.E

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) d, ‘ H ‘ M ‘ L Dents | KMG309
NM-2BP-R0.25-M04 0,25 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
NM-2BP-R0.25-M06 0,25 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
NM-2BP-R0.3-M04 0,3 0,6 4 0,55 0,9 4 50 2 °
NM-2BP-R0.3-M06 0,3 0,6 4 0,55 0,9 6 50 2 °
NM-2BP-R0.3-M08 0,3 0,6 4 0,55 0,9 8 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M04 0,4 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M06 04 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M08 04 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M10 04 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 °
NM-2BP-R0.5-M04 0,5 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
NM-2BP-R0.5-M06 0,5 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
NM-2BP-R0.5-M08 0,5 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
NM-2BP-R0.5-M10 0,5 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
NM-2BP-R0.5-M12 0,5 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
NM-2BP-R0.75-M08 0,75 1,5 4 1,45 2,3 8 50 2 °
NM-2BP-R0.75-M16 0,75 1,5 4 1,45 23 16 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M06 1 2 4 1,95 3 6 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M08 1 2 4 1,95 3 8 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M10 1 2 4 1,95 3 10 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M12 1 2 4 1,95 3 12 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M16 1 2 4 1,95 3 16 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M20 1 2 4 1,95 3 20 60 2 °
NM-2BP-R1.5-M10 1,5 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
NM-2BP-R1.5-M20 1,5 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M10 2 4 6 3,85 6 10 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M16 2 4 6 3,85 6 16 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M20 2 4 6 3,85 6 20 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M25 2 4 6 3,85 6 25 60 2 °
NM-2BP-R2.5-M16 2,5 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
NM-2BP-R2.5-M25 2,5 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
B416 v



serieAl  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc  Usinage général d’Alu. et d'alliages d’Alu.

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 55°

e
H

10° v A
£ - ——Yw ] L
e g
—/ _—
B
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie YK30F
AL-2E-D1.0 1 4 3 50 2 A °
AL-2E-D1.5 1,5 4 4 50 2 A °
AL-2E-D2.0 2 4 6 50 2 A °
AL-2E-D2.5 2,5 4 7 50 2 A °
AL-2E-D3.0 3 6 9 50 2 A °
AL-2E-D4.0 4 6 12 50 2 A o
AL-2E-D5.0 5 6 15 50 2 A °
AL-2E-D6.0 6 6 18 60 2 B °
AL-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
AL-2E-D10.0 10 10 30 75 2 B °
AL-2E-D12.0 12 12 32 75 2 B °
AL-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B °
AL-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B °
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc sesrieaL

Fraise a grande longueur taillée

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 55°

Usinage général d’Alu. et d’alliages d’Alu.

10° H A

. L

A - "\x\‘___‘_\_x_\,j

A e g« |

Ut ----------- o
H B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L Dents Géométrie YK30F
AL-2EL-D3.0 3 6 12 60 2 A °
AL-2EL-D4.0 4 6 16 60 2 A °
AL-2EL-D5.0 5 6 20 60 2 A )
AL-2EL-D6.0 6 6 25 75 2 B °
AL-2EL-D8.0 8 8 32 75 2 B )
AL-2EL-D10.0 10 10 45 100 2 B °
AL-2EL-D12.0 12 12 45 100 2 B [
AL-2EL-D16.0 16 16 65 150 2 B °
AL-2EL-D20.0 20 20 75 150 2 B )
e Enstock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
B418 v



serieAl  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc  Usinage général d’Alu. et d'alliages d’Alu.

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

E TSN
] 0" H A
\ B i i o ~ <
H B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie YK30F
AL-3E-D1.0 1 4 3 50 3 A °
AL-3E-D1.5 1,5 4 4 50 3 A )
AL-3E-D2.0 2 4 6 50 3 A °
AL-3E-D2.5 2,5 4 7 50 3 A °
AL-3E-D3.0 3 6 9 50 3 A °
AL-3E-D4.0 4 6 12 50 3 A °
AL-3E-D5.0 5 6 15 50 3 A °
AL-3E-D6.0 6 6 18 60 3 B °
AL-3E-D8.0 8 8 20 60 3 B °
AL-3E-D10.0 10 10 30 75 3 B °
AL-3E-D12.0 12 12 32 75 3 B °
AL-3E-D16.0 16 16 45 100 3 B °
AL-3E-D20.0 20 20 45 100 3 B °
e Enstock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc sesrieaL

Fraise a grande longueur taillée  Usinage général d’Alu. et d'alliages d’Alu.

>

% - Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
8 — Coupe au centre
f—
8 - Angle d’'hélice 45°
|_
S b~ T
0" H A
J
I ] X
B S e
H B
L
8’1 Dimensions (mm) Nuance
2 Article sk D d (h6) H L Dents Géométrie YK30F
©
T AL-3EL-D3.0 3 6 12 60 3 A °
AL-3EL-D4.0 4 6 16 60 3 A °
AL-3EL-D5.0 5 6 20 60 3 A )
AL-3EL-D6.0 6 6 25 75 3 B °
AL-3EL-D8.0 8 8 32 75 3 B °
AL-3EL-D10.0 10 10 45 100 3 B °
C AL-3EL-D12.0 12 12 45 100 3 B [
AL-3EL-D16.0 16 16 65 150 3 B °
AL-3EL-D20.0 20 20 75 150 3 B )
e Enstock o Surdemande
) s Avec arrosage interne
(@)]
S
&
[}
o
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Z (%]
5 ¢
&5
c
S £
€&
X
[}
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Série AL

Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc, profil d'ébauche

AL-3W 00&@@

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

Usinage général d’Alu. et d’alliages d’Alu.

o o I e
§m -
40 L H
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) ‘ H L Dents YK30F
AL-3W-D6.0 6 6 16 50 3 °
AL-3W-D8.0 8 8 20 60 3 °
AL-3W-D10.0 10 10 25 75 3 °
AL-3W-D12.0 12 12 30 75 3 °
AL-3W-D16.0 16 16 45 100 3 °
AL-3W-D18.0 18 18 45 100 3 o
AL-3W-D20.0 20 20 45 100 3 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série AL

Fraise hémisphérique

5565R302NH 0 & 0 @

Usinage haute performance de métaux non ferreux

- Type d'attachement : DIN 6535HA

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

N
— = i —_
W@ I Y
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ R ‘ d (h6) d, H M ‘ L Dents | YK40F
5565R302NH-0300 3 1,5 6 2,8 6 9 57 2 °
5565R302NH-0400 4 2 6 3,7 8 12 57 2 °
5565R302NH-0500 5 2,5 6 4,6 10 15 57 2 °
5565R302NH-0600 6 3 6 55 12 20 57 2 °
5565R302NH-0800 8 4 8 74 16 26 63 2 °
5565R302NH-1000 10 5 10 9,2 20 31 72 2 °
5565R302NH-1200 12 6 12 11 24 37 83 2 °
5565R302NH-1600 16 8 16 15 32 43 92 2 °
e En stock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
B422 v



Série AL

Fraises carbure monobloc

Fraise sphérique, attachement long

5566R302NH 0 & & @

- Type d'attachement : DIN 6535HA

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

F "

Usinage haute performance de métaux non ferreux

W
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D R ‘ d (h6) d, H M ‘ L Dents | YK40F
5566R302NH-0300 3 1,5 6 2,8 6 9 75 2 °
5566R302NH-0400 4 2 6 3,7 8 12 75 2 °
5566R302NH-0500 5 2,5 6 4,6 10 15 80 2 °
5566R302NH-0600 6 3 6 55 12 20 80 2 °
5566R302NH-0800 8 4 8 74 16 26 90 2 °
5566R302NH-1000 10 5 10 9,2 20 31 100 2 °
5566R302NH-1200 12 6 12 11 24 37 120 2 °
5566R302NH-1600 16 8 16 15 32 43 140 2 °
e En stock o Sur demande
< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
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Fraises carbure monobloc sesrieaL

Fraise hémisphérique  Usinage général d’Alu. et d'alliages d’Alu.

AL-2B O&&@O

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

R
i Em—T = L
10°% H
L
( - N\
R
o T g\ (a] B
H
L
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L Dents Géométrie YK30F
AL-2B-R1.0 1 2 6 4 60 2 A ¢}
AL-2B-R1.5 1,5 3 6 6 60 2 A o
AL-2B-R2.0 2 4 6 8 60 2 A o
AL-2B-R2.5 2,5 5 6 10 60 2 A o
AL-2B-R3.0 3 6 6 12 60 2 B o
AL-2B-R4.0 4 8 8 16 75 2 B o
AL-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B ¢}
AL-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B o
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
B424 v



Série AL

Fraises carbure monobloc

F

raise torique

Usinage général d’Alu. et d’alliages d’Alu.

AL-2R-AIR 0 0 & @ & @ 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

. 3

d1

L M
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) d, H M L Dents | YK40F
AL-2R-D6.0R1.0-AIR 1 6 6 55 7 20 57 2 °
AL-2R-D8.0R1.0-AIR 1 8 8 74 9 26 63 2 °
AL-2R-D10.0R1.0-AIR 1 10 10 9,2 11 31 72 2 o
AL-2R-D10.0R2.0-AIR 2 10 10 9,2 11 31 72 2 o
AL-2R-D12.0R1.0-AIR 1 12 12 11 12 37 83 2 °
AL-2R-D12.0R2.0-AIR 2 12 12 1 12 37 83 2 o
AL-2R-D12.0R3.0-AIR 3 12 12 11 12 37 83 2 o
AL-2R-D16.0R1.0-AIR 1 16 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D16.0R2.0-AIR 2 16 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D16.0R3.0-AIR 3 16 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D16.0R4.0-AIR 4 16 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D20.0R1.0-AIR 1 20 20 19 20 53 104 2 °
AL-2R-D20.0R2.0-AIR 2 20 20 19 20 53 104 2 o
AL-2R-D20.0R3.0-AIR 3 20 20 19 20 53 104 2 o
AL-2R-D20.0R4.0-AIR 4 20 20 19 20 53 104 2 o
AL-2R-D20.0R5.0-AIR 5 20 20 19 20 53 104 2 °
AL-2R-D20.0R6.0-AIR 6 20 20 19 20 53 104 2 o
e En stock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
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Fraises carbure monobloc

Série AL

Fraise torique, attachement long

AL-2RL-AIR 0 0 & @ & @ 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

Coupe au centre
Angle d’hélice 30°

Usinage général d’Alu. et d’alliages d’Alu.

, - 5 =Y o
N Sy LH AR

Dimensions (mm) Nuance

Article sk R D d (h6) d, M ‘ L Dents | YK40F
AL-2RL-D6.0R1.0-AIR 1 6 6 55 7 43 80 2 °
AL-2RL-D8.0R1.0-AIR 1 8 8 74 9 53 90 2 °
AL-2RL-D10.0R1.0-AIR 1 10 10 9,2 11 59 100 2 °
AL-2RL-D10.0R2.0-AIR 2 10 10 9,2 1 59 100 2 °
AL-2RL-D12.0R1.0-AIR 1 12 12 11 12 74 120 2 °
AL-2RL-D12.0R2.0-AIR 2 12 12 1 12 74 120 2 °
AL-2RL-D12.0R3.0-AIR 3 12 12 11 12 74 120 2 °
AL-2RL-D16.0R1.0-AIR 1 16 16 15 16 84 140 2 °
AL-2RL-D16.0R2.0-AIR 2 16 16 15 16 84 140 2 °
AL-2RL-D16.0R3.0-AIR 3 16 16 15 16 84 140 2 °
AL-2RL-D16.0R4.0-AIR 4 16 16 15 16 84 140 2 °
AL-2RL-D20.0R1.0-AIR 1 20 20 19 20 89 140 2 o
AL-2RL-D20.0R2.0-AIR 2 20 20 19 20 89 140 2 °
AL-2RL-D20.0R3.0-AIR 3 20 20 19 20 89 140 2 °
AL-2RL-D20.0R4.0-AIR 4 20 20 19 20 89 140 2 °
AL-2RL-D20.0R5.0-AIR 5 20 20 19 20 89 140 2 o
AL-2RL-D20.0R6.0-AIR 6 20 20 19 20 89 140 2 o

e En stock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B426



Série AL

Fraises carbure monobloc

Fraise torique

Usinage général d’Alu. et d’alliages d’Alu.

AL-3R-AIR 0 0 & @ & @ 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

————S.% b — 153e

—_ 2 3 5

e N L R

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) d, H M L Dents | YK40F

AL-3R-D12.0R1.0-AIR 1 12 12 11 12 37 83 3 °
AL-3R-D12.0R2.0-AIR 2 12 12 11 12 37 83 3 °
AL-3R-D12.0R3.0-AIR 3 12 12 11 12 37 83 3 °
AL-3R-D16.0R1.0-AIR 1 16 16 15 16 43 92 3 °
AL-3R-D16.0R2.0-AIR 2 16 16 15 16 43 92 3 °
AL-3R-D16.0R3.0-AIR 3 16 16 15 16 43 92 3 °
AL-3R-D16.0R4.0-AIR 4 16 16 15 16 43 92 3 °
AL-3R-D20.0R1.0-AIR 1 20 20 19 20 53 104 3 °
AL-3R-D20.0R2.0-AIR 2 20 20 19 20 53 104 3 o
AL-3R-D20.0R3.0-AIR 3 20 20 19 20 53 104 3 o
AL-3R-D20.0R4.0-AIR 4 20 20 19 20 53 104 3 o
AL-3R-D20.0R5.0-AIR 5 20 20 19 20 53 104 3 °
AL-3R-D20.0R6.0-AIR 6 20 20 19 20 53 104 3 o

e En stock o Sur demande

s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
v B427
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Fraises carbure monobloc sesrieaL

Fraise torique, attachementlong  Usinage général d’Alu. et d’alliages d’Alu.

AL-3RL-AIR 0 0 & @ & @ O

>

% - Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
g — Coupe au centre
8 - Angle d’'hélice 30°
|_
Ul [m]
L RIVIESTY
B Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) d, H M ‘ L Dents | YK40F
AL-3RL-D12.0R1.0-AIR 1 12 12 11 12 74 120 3 °
AL-3RL-D12.0R2.0-AIR 2 12 12 1 12 74 120 3 °
8.’ AL-3RL-D12.0R3.0-AIR 3 12 12 11 12 74 120 3 °
0 AL-3RL-D16.0R1.0-AIR 1 16 16 15 16 84 140 3 °
‘© AL-3RL-D16.0R2.0-AIR 2 16 16 15 16 84 140 3 o
- AL-3RL-D16.0R3.0-AIR 3 16 16 15 16 84 140 3 °
AL-3RL-D16.0R4.0-AIR 4 16 16 15 16 84 140 3 °
AL-3RL-D20.0R1.0-AIR 1 20 20 19 20 89 140 3 °
AL-3RL-D20.0R2.0-AIR 2 20 20 19 20 89 140 3 o
AL-3RL-D20.0R3.0-AIR 3 20 20 19 20 89 140 3 o
C AL-3RL-D20.0R4.0-AIR 4 20 20 19 20 89 140 3 o
AL-3RL-D20.0R5.0-AIR 5 20 20 19 20 89 140 3 o
AL-3RL-D20.0R6.0-AIR 6 20 20 19 20 89 140 3 o
e Enstock o Surdemande
o s Avec arrosage interne
(@)]
S
&
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
(%]
s
© g
€&
X
5
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Série ALG/ALP

Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

ALG-2E 00&@@0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 30°

Usinage général d’Alu. et d’alliages d’Alu.

A
e (=]
B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L Dents Géométrie YK40F
ALG-2E-D1.0 1 4 3 50 2 A °
ALG-2E-D1.5 1,5 4 4 50 2 A o
ALG-2E-D2.0 2 4 6 50 2 A °
ALG-2E-D2.5 2,5 4 8 50 2 A o
ALG-2E-D3.0S 3 4 8 50 2 A °
ALG-2E-D3.5S 35 4 10 50 2 A o
ALG-2E-D4.0S 4 4 11 50 2 B o
ALG-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A °
ALG-2E-D3.5 3,5 6 10 50 2 A o
ALG-2E-D4.0 4 6 1 50 2 A °
ALG-2E-D4.5 4,5 6 11 50 2 A o
ALG-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
ALG-2E-D5.5 55 6 16 50 2 A o
ALG-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
ALG-2E-D7.0 7 8 20 60 2 A o
ALG-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
ALG-2E-D9.0 9 10 22 75 2 A o
ALG-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B °
ALG-2E-D11.0 11 12 26 75 2 A o
ALG-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B ()
ALG-2E-D14.0 14 14 32 75 2 B °
ALG-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B °
ALG-2E-D18.0 18 18 45 100 2 B o
ALG-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B )
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc scrie

ALG/ALP

Fraise carbure monobloc

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 45°

p— _—_p—"y

—

Usinage général d’Alu. et d’alliages d’Alu.

d

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L Dents Géométrie KMD401 YK40F
ALG-3E-D1.0 1 4 3 50 3 A o °
ALG-3E-D1.5 1.5 4 4 50 3 A o °
ALG-3E-D2.0 2 4 6 50 3 A o °
ALG-3E-D2.5 2.5 4 8 50 3 A o o)
ALG-3E-D3.0S 3 4 8 50 3 A o °
ALG-3E-D3.5S 35 4 10 50 3 A o o
ALG-3E-D4.0S 4 4 11 50 3 B o [
ALG-3E-D3.0 3 6 8 50 3 A ° °
ALG-3E-D3.5 3.5 6 10 50 3 A ° o
ALG-3E-D4.0 4 6 11 50 3 A ° °
ALG-3E-D4.5 4.5 6 11 50 3 A ° o
ALG-3E-D5.0 5 6 13 50 3 A ° °
ALG-3E-D5.5 5.5 6 16 50 3 A ° o
ALG-3E-D6.0 6 6 16 50 3 B ° °
ALG-3E-D7.0 7 8 20 60 3 A ° o
ALG-3E-D8.0 8 8 20 60 3 B ° °
ALG-3E-D9.0 9 10 22 75 3 A ° o
ALG-3E-D10.0 10 10 25 75 3 B ° °
ALG-3E-D11.0 11 12 26 75 3 A ° o
ALG-3E-D12.0 12 12 30 75 3 B ° °
ALG-3E-D14.0 14 14 32 75 3 B ° °
ALG-3E-D16.0 16 16 45 100 3 B ° °
ALG-3E-D18.0 18 18 45 100 3 B ° o
ALG-3E-D20.0 20 20 45 100 3 B o )
® Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Série ALG/ALP

Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

ALG-3E-W 0 0 & @ @ O

— Attachement Weldon, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 45°

p— _—_p—"y

—

Usinage général d’Alu. et d’alliages d’Alu.

Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie KMD401
ALG-3E-D3.0-W 3 6 8 50 3 A °
ALG-3E-D3.5-W 35 6 10 50 3 A °
ALG-3E-D4.0-W 4 6 11 50 3 A °
ALG-3E-D4.5-W 4.5 6 1 50 3 A °
ALG-3E-D5.0-W 5 6 13 50 3 A °
ALG-3E-D5.5-W 55 6 16 50 3 A °
ALG-3E-D6.0-W 6 6 16 50 3 B °
ALG-3E-D7.0-W 7 8 20 60 3 A °
ALG-3E-D8.0-W 8 8 20 60 3 B °
ALG-3E-D9.0-W 9 10 22 75 3 A °
ALG-3E-D10.0-W 10 10 25 75 3 B °
ALG-3E-D11.0-W 11 12 26 75 3 A °
ALG-3E-D12.0-W 12 12 30 75 3 B °
ALG-3E-D14.0-W 14 14 32 75 3 B °
ALG-3E-D16.0-W 16 16 45 100 3 B °
ALG-3E-D18.0-W 18 18 45 100 3 B )
ALG-3E-D20.0-W 20 20 45 100 3 B °
e En stock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serie aLc/alp

Fraise carbure monobloc

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 35°

-~
——e

d

Usinage haute performance d’Aluminium et d'alliages d’Aluminium

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L Dents Géométrie KMD401 YK40F
ALP-3E-D1.0 1 4 3 50 3 A o o
ALP-3E-D1.5 1.5 4 4 50 3 A o °
ALP-3E-D2.0 2 4 6 50 3 A o °
ALP-3E-D2.5 2.5 4 8 50 3 A o o)
ALP-3E-D3.0S 3 4 8 50 3 A o °
ALP-3E-D4.0S 4 4 11 50 3 B o °
ALP-3E-D3.0 3 6 8 50 3 A ° [
ALP-3E-D4.0 4 6 11 50 3 A ° °
ALP-3E-D4.5 4.5 6 11 50 3 A ° o
ALP-3E-D5.0 5 6 13 50 3 A ° °
ALP-3E-D5.5 55 6 16 50 3 A ° o
ALP-3E-D6.0 6 6 16 50 3 B ° °
ALP-3E-D7.0 7 8 20 60 3 B ° o
ALP-3E-D8.0 8 8 20 60 3 B ° °
ALP-3E-D9.0 9 10 22 75 3 B ° o
ALP-3E-D10.0 10 10 25 75 3 B ° °
ALP-3E-D11.0 11 12 26 75 3 B ° °
ALP-3E-D12.0 12 12 30 75 3 B ° °
ALP-3E-D14.0 14 14 32 75 3 B ° °
ALP-3E-D16.0 16 16 45 100 3 B ° °
ALP-3E-D20.0 20 20 45 100 3 B ° o
e En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Série ALG/ALP

Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

ALP-3E-W 0 0 & @ O

— Attachement Weldon, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35

o

Usinage haute performance d’Aluminium et d'alliages d’Aluminium

Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H ‘ L Dents Géométrie KMD401
ALP-3E-D3.0-W 3 6 8 50 3 A °
ALP-3E-D4.0-W 4 6 1 50 3 A °
ALP-3E-D4.5-W 4.5 6 11 50 3 A °
ALP-3E-D5.0-W 5 6 13 50 3 A °
ALP-3E-D5.5-W 5.5 6 16 50 3 A °
ALP-3E-D6.0-W 6 6 16 50 3 B °
ALP-3E-D7.0-W 7 8 20 60 3 B °
ALP-3E-D8.0-W 8 8 20 60 3 B °
ALP-3E-D9.0-W 9 10 22 75 3 B °
ALP-3E-D10.0-W 10 10 25 75 3 B °
ALP-3E-D11.0-W 11 12 26 75 3 B °
ALP-3E-D12.0-W 12 12 30 75 3 B °
ALP-3E-D14.0-W 14 14 32 75 3 B °
ALP-3E-D16.0-W 16 16 45 100 3 B °
ALP-3E-D20.0-W 20 20 45 100 3 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc scrie

ALG/ALP

>

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°

Tournage

Fraise carbure monobloc

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

o

Usinage haute performance d’Aluminium et d'alliages d’Aluminium

—_—

8’1 Dimensions (mm) Nuance
2 Article % D d (he) H L Dents Géométrie KMD401  |YK40F
2 ALP-4E-D3.0S 3 4 9 50 4 A o .
ALP-4E-D4.0S 4 4 11 50 4 B o °
ALP-4E-D3.0 3 6 9 50 4 A ° °
ALP-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A ° °
ALP-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A ° °
ALP-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B ° °
C ALP-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B ° [
ALP-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B ° °
ALP-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B ° °
ALP-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B ° °
) ALP-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B ° o
g ALP-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B o o
o e Enstock o Surdemande
e s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
D v v Alternative
(%]
s
© g
€&
X
5
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
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Série ALG/ALP

Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

ALP-4E-W 0 0 & @ @ O

— Attachement Weldon, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38

o

Usinage haute performance d’Aluminium et d'alliages d’Aluminium

10°0 | %H
P =¥,
L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L Dents Géométrie KMD401
ALP-4E-D3.0-W 3 6 9 50 4 A °
ALP-4E-D4.0-W 4 6 11 50 4 A °
ALP-4E-D5.0-W 5 6 13 50 4 A °
ALP-4E-D6.0-W 6 6 16 50 4 B °
ALP-4E-D8.0-W 8 8 20 60 4 B °
ALP-4E-D10.0-W 10 10 25 75 4 B °
ALP-4E-D12.0-W 12 12 30 75 4 B °
ALP-4E-D16.0-W 16 16 45 100 4 B °
ALP-4E-D18.0-W 18 18 45 100 4 B °
ALP-4E-D20.0-W 20 20 45 100 4 B °
® Enstock o Surdemande
' Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série ALG/ALP

Fraise carbure monobloc

ALG-2R 00&@&@

- Attachement cylindrique

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

Usinage général d’Alu. et d’alliages d’Alu.

. S Yo
L ©M R
Dimensions (mm) Nuance
Article x R ‘ D ‘ d (h6) ‘ d, H M ‘ L Dents |KMD401 | YK40F
ALG-2R-D6.0R0.3 0.3 6 6 57 8 16 75 2 ° °
ALG-2R-D6.0R0.5 0.5 6 6 57 8 16 75 2 ° °
ALG-2R-D6.0R1.0 1 6 6 57 8 16 75 2 ° °
ALG-2R-D8.0R0.3 0.3 8 8 74 10 20 75 2 ° °
ALG-2R-D8.0R0.5 0.5 8 8 74 10 20 75 2 ° °
ALG-2R-D8.0R1.0 1 8 8 74 10 20 75 2 ° °
ALG-2R-D10.0R0.5 0.5 10 10 94 12 35 100 2 ° °
ALG-2R-D10.0R1.0 1 10 10 9,4 12 35 100 2 ° °
ALG-2R-D10.0R1.6 1.6 10 10 9,4 12 35 100 2 ° °
ALG-2R-D10.0R2.5 2.5 10 10 94 12 35 100 2 ° °
ALG-2R-D12.0R0.5 0.5 12 12 11,4 15 35 100 2 ° °
ALG-2R-D12.0R1.0 1 12 12 11,4 15 35 100 2 ° °
ALG-2R-D12.0R1.6 1.6 12 12 11,4 15 35 100 2 ° °
ALG-2R-D12.0R2.5 2.5 12 12 11,4 15 35 100 2 ° o
ALG-2R-D12.0R3.2 32 12 12 11,4 15 35 100 2 ° °
ALG-2R-D12.0R4.0 4 12 12 11,4 15 35 100 2 ° °
ALG-2R-D16.0R1.0 1 16 16 154 15 45 125 2 ° °
ALG-2R-D16.0R1.6 1.6 16 16 15,4 15 45 125 2 ° o
ALG-2R-D16.0R2.5 2.5 16 16 154 15 45 125 2 ° °
ALG-2R-D16.0R3.2 3.2 16 16 15,4 15 45 125 2 ° °
ALG-2R-D16.0R4.0 4 16 16 154 15 45 125 2 ° °
ALG-2R-D16.0R6.3 6.3 16 16 15,4 15 45 125 2 o o
ALG-2R-D20.0R1.0 1 20 20 18 20 50 125 2 ° °
ALG-2R-D20.0R1.6 1.6 20 20 18 20 50 125 2 ° °
ALG-2R-D20.0R2.5 2.5 20 20 18 20 50 125 2 ° °
ALG-2R-D20.0R3.2 32 20 20 18 20 50 125 2 ° °
ALG-2R-D20.0R4.0 4 20 20 18 20 50 125 2 ° °
ALG-2R-D20.0R6.3 6.3 20 20 18 20 50 125 2 o o
ALG-2R-D25.0R6.3 6.3 25 25 23 25 75 150 2 o o
e Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Série ALG/ALP

Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

ey &P O P P P

Usinage général d’Alu. et d'alliages d’Alu.

— Attachement Weldon, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

— o] B e T
L ©l M R

Dimensions (mm) Nuance

Article sk R ‘ D d (h6) d, H M L Dents |KMD401
ALG-2R-D6.0R0.3-W 0.3 6 6 5,7 8 16 75 2 °
ALG-2R-D6.0R0.5-W 0.5 6 6 5,7 8 16 75 2 °
ALG-2R-D6.0R1.0-W 1 6 6 5,7 8 16 75 2 °
ALG-2R-D8.0R0.3-W 0.3 8 8 74 10 20 75 2 °
ALG-2R-D8.0R0.5-W 0.5 8 8 74 10 20 75 2 °
ALG-2R-D8.0R1.0-W 1 8 8 74 10 20 75 2 °
ALG-2R-D10.0R0.5-W 0.5 10 10 9,4 12 35 100 2 °
ALG-2R-D10.0R1.0-W 1 10 10 9,4 12 35 100 2 °
ALG-2R-D10.0R1.6-W 1.6 10 10 9,4 12 35 100 2 °
ALG-2R-D10.0R2.5-W 2.5 10 10 9,4 12 35 100 2 °
ALG-2R-D12.0R0.5-W 0.5 12 12 11,4 15 35 100 2 °
ALG-2R-D12.0R1.0-W 1 12 12 11,4 15 35 100 2 °
ALG-2R-D12.0R1.6-W 1.6 12 12 11,4 15 35 100 2 °
ALG-2R-D12.0R2.5-W 2.5 12 12 11,4 15 35 100 2 °
ALG-2R-D12.0R3.2-W 3.2 12 12 11,4 15 35 100 2 °
ALG-2R-D12.0R4.0-W 4 12 12 11,4 15 35 100 2 °
ALG-2R-D16.0R1.0-W 1 16 16 15,4 15 45 125 2 °
ALG-2R-D16.0R1.6-W 1.6 16 16 15,4 15 45 125 2 °
ALG-2R-D16.0R2.5-W 25 16 16 15,4 15 45 125 2 °
ALG-2R-D16.0R3.2-W 3.2 16 16 15,4 15 45 125 2 °
ALG-2R-D16.0R4.0-W 4 16 16 15,4 15 45 125 2 °
ALG-2R-D16.0R6.3-W 6.3 16 16 15,4 15 45 125 2 o
ALG-2R-D20.0R1.0-W 1 20 20 18 20 50 125 2 °
ALG-2R-D20.0R1.6-W 1.6 20 20 18 20 50 125 2 °
ALG-2R-D20.0R2.5-W 2.5 20 20 18 20 50 125 2 °
ALG-2R-D20.0R3.2-W 3.2 20 20 18 20 50 125 2 °
ALG-2R-D20.0R4.0-W 4 20 20 18 20 50 125 2 °
ALG-2R-D20.0R6.3-W 6.3 20 20 18 20 50 125 2 [}
ALG-2R-D25.0R6.3-W 6.3 25 25 23 25 75 150 2 o

e Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serie aLc/alp

B43s



seriem  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique

ma PP

Usinage haute performance

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 38°

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D ‘ d (h6) ‘ H ‘ L Dents KMS405
TM-4B-R3.0 3 6 6 9 50 4 °
TM-4B-R4.0 4 8 8 12 60 4 °
TM-4B-R5.0 5 10 10 15 75 4 °
TM-4B-R6.0 6 12 12 18 75 4 )
TM-4B-R8.0 8 16 16 24 85 4 °
TM-4B-R10.0 10 20 20 30 100 4 °
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc ssrie™™

Fraise hémisphérique  Usinage haute performance

TM-4BL 0 & 0 @

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°

'w °
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) H L Dents KMS405
TM-4BL-R3.0 3 6 6 16 57 4 °
TM-4BL-R4.0 4 8 8 20 63 4 °
TM-4BL-R5.0 5 10 10 22 72 4 )
TM-4BL-R6.0 6 12 12 25 83 4 )
TM-4BL-R8.0 8 16 16 32 92 4 °
TM-4BL-R10.0 10 20 20 38 104 4 °
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
B440 v



Série TM

Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique

TM-4BP 0 & & @

Usinage haute performance

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 38°

d

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) d, H M L Dents | KMS405
TM-4BP-R3.0 3 6 6 55 9 18 60 4 °
TM-4BP-R4.0 4 8 8 74 12 24 75 4 °
TM-4BP-R5.0 5 10 10 9,4 15 30 75 4 °
TM-4BP-R6.0 6 12 12 11,4 18 35 90 4 °
TM-4BP-R8.0 8 16 16 15,4 24 40 20 4 °
TM-4BP-R10.0 10 20 20 19,4 35 50 110 4 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
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Fraises carbure monobloc

SérieTM

Fraise hémisphérique

mss €2 @

Usinage haute performance

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Angle d’'hélice 38°

t,| -
N L
Dimensions (mm) Nuance
Article LS R D d (h6) H L Dents KMS405
TM-5B-R3.0 3 6 6 9 50 5 )
TM-5B-R4.0 4 8 8 12 60 5 ()
TM-5B-R5.0 5 10 10 15 75 5 °
TM-5B-R6.0 6 12 12 18 75 5 °
TM-5B-R8.0 8 16 16 24 85 5 °
TM-5B-R10.0 10 20 20 35 100 5 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
B442 v



seriem  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique  Usinage haute performance

TM-5BL 0 & & @

- Type d'attachement : DIN 6535HA
- Angle d’'hélice 38°

>

Tournage

o)

Fraisage

Dimensions (mm) Nuance
Article b R ‘ D ‘ d (h6) ‘ H ‘ L Dents KMS405
TM-5BL-R3.0 3 6 6 16 57 5 °
TM-5BL-R4.0 4 8 8 20 63 5 °
TM-5BL-R5.0 5 10 10 22 72 5 °
TM-5BL-R6.0 6 12 12 25 83 5 °
TM-5BL-R8.0 8 16 16 32 92 5 °
TM-5BL-R10.0 10 20 20 38 104 5 °
® Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

SérieTM

Fraise hémisphérique

TM-5BP 0 & 0 @

Usinage haute performance

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Angle d’'hélice 38°

=N

Dimensions (mm) Nuance
Article % R ‘ D d (h6) d, H M L Dents | KMS405
TM-5BP-R3.0 3 6 6 5,5 9 18 60 5 °
TM-5BP-R4.0 4 8 8 7,4 12 24 75 5 (]
TM-5BP-R5.0 5 10 10 9,4 15 30 75 5 °
TM-5BP-R6.0 6 12 12 11,4 18 35 90 5 °
TM-5BP-R8.0 8 16 16 15,4 24 40 90 5 °
TM-5BP-R10.0 10 20 20 19,4 35 50 110 5 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
B444 v



seriem  Fraises carbure monobloc

Fraise torique

man PP

Usinage haute performance

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°

E———— O]

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) ‘ H L Dents KMS405
TM-4R-D6R1.0 1 6 6 16 50 4 °
TM-4R-D6R0.3 0,3 6 6 16 50 4 °
TM-4R-D6R0.5 0,5 6 6 16 50 4 °
TM-4R-D6R 0.75 0,75 6 6 16 50 4 o
TM-4R-D8R0.3 0,3 8 8 20 60 4 °
TM-4R-D8R0.75 0,75 8 8 20 60 4 o
TM-4R-D8RO0.5 0,5 8 8 20 60 4 °
TM-4R-D8R1.0 1 8 8 20 60 4 °
TM-4R-D10R1.5 1,5 10 10 25 75 4 °
TM-4R-D10R2.0 2 10 10 25 75 4 °
TM-4R-D10R3.0 3 10 10 25 75 4 °
TM-4R-D10R0.75 0,75 10 10 25 75 4 o
TM-4R-D10R1.0 1 10 10 25 75 4 °
TM-4R-D10R2.5 2,5 10 10 25 75 4 o
TM-4R-D10R1.25 1,25 10 10 25 75 4 o
TM-4R-D10R0.5 0,5 10 10 25 75 4 °
TM-4R-D10R1.6 1,6 10 10 25 75 4 °
TM-4R-D12R1.6 1,6 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D12R3.2 3,2 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D12R1.0 1 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D12R4.0 4 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D12R0.75 0,75 12 12 30 75 4 o
TM-4R-D12R2.5 2,5 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D12R1.5 1,5 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D12R3.0 3 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D12R0.5 0,5 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D12R1.25 1,25 12 12 30 75 4 o
TM-4R-D12R2.0 2 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D16R3.0 3 16 16 35 920 4 °
TM-4R-D16R1.0 1 16 16 35 90 4 °
TM-4R-D16R2.0 2 16 16 35 90 4 °
TM-4R-D16R2.5 2,5 16 16 35 90 4 )
TM-4R-D16R5.0 5 16 16 35 920 4 °
TM-4R-D16R4.0 4 16 16 35 920 4 °
TM-4R-D16R1.5 1,5 16 16 35 90 4 °
TM-4R-D16R1.6 1,6 16 16 35 90 4 °
TM-4R-D16R6.3 6,3 16 16 35 920 4 o
e En stock o Sur demande
< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

SérieTM

Fraise torique

TM-4R 0 & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 38°

Usinage haute performance

%

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) ‘ H ‘ L Dents KMS405
TM-4R-D16R1.25 1,25 16 16 35 20 4 )
TM-4R-D16R3.2 32 16 16 35 90 4 °
TM-4R-D20R1.0 1 20 20 45 100 4 °
TM-4R-D20R1.6 1,6 20 20 45 100 4 °
TM-4R-D20R3.0 3 20 20 45 100 4 )
TM-4R-D20R4.0 4 20 20 45 100 4 °
TM-4R-D20R2.5 2,5 20 20 45 100 4 °
TM-4R-D20R2.0 2 20 20 45 100 4 °
TM-4R-D20R5.0 5 20 20 45 100 4 )
TM-4R-D20R1.5 1,5 20 20 45 100 4 °
TM-4R-D20R3.2 3,2 20 20 45 100 4 °
TM-4R-D20R6.3 6,3 20 20 45 100 4 °
TM-4R-D20R1.25 1,25 21 20 45 100 4 )
TM-4R-D25R1.5 1,5 25 25 50 110 4 °
TM-4R-D25R5.0 5 25 25 50 110 4 °
TM-4R-D25R2.5 2,5 25 25 50 110 4 o
TM-4R-D25R3.2 3,2 25 25 50 110 4 °
TM-4R-D25R6.3 6,3 25 25 50 110 4 °
TM-4R-D25R1.6 1,6 25 25 50 110 4 °
TM-4R-D25R1.0 1 25 25 50 110 4 °
TM-4R-D25R1.25 1,25 25 25 50 110 4 o
TM-4R-D25R4.0 4 25 25 50 110 4 )
TM-4R-D25R2.0 2 25 25 50 110 4 °
TM-4R-D25R3.0 3 25 25 50 110 4 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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seriem  Fraises carbure monobloc

Fraise torique

Usinage haute performance

TM-4RP 0 & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°

=5

d,

<]
H
M

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) d, H M ‘ L Dents | KMS405
TM-4RP-D8R0.75 0,75 8 8 74 16 25 75 4 o
TM-4RP-D8RO0.3 0,3 8 8 74 16 25 75 4 °
TM-4RP-D8R0.5 0,5 8 8 74 16 25 75 4 °
TM-4RP-D8R1.0 1 8 8 74 16 25 75 4 °
TM-4RP-D10RO0.5 0,5 10 10 9,4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R1.6 1,6 10 10 9,4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R1.25 1,25 10 10 94 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R2.5 2,5 10 10 9,4 20 32 75 4 o
TM-4RP-D10R3.0 3 10 10 9,4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R0.75 0,75 10 10 9,4 20 32 75 4 o
TM-4RP-D10R2.0 2 10 10 94 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R1.5 1,5 10 10 94 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R1.0 1 10 10 9,4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D12R1.6 1,6 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R1.25 1,25 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R1.0 1 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R2.0 2 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R3.0 3 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R2.5 2,5 12 12 11,4 24 40 90 4 o
TM-4RP-D12R3.2 3,2 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R0.5 0,5 12 12 1,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R4.0 4 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R1.5 1,5 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R0.75 0,75 12 12 11,4 24 40 90 4 o
TM-4RP-D16R1.5 1,5 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R2.5 2,5 16 16 15 32 50 100 4 o
TM-4RP-D16R1.25 1,25 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R2.0 2 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R3.2 3.2 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R4.0 4 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R3.0 3 16 16 14 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R1.0 1 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R6.3 6,3 16 16 15 32 50 100 4 o
TM-4RP-D16R1.6 1,6 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R5.0 5 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D20R1.0 1 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R3.0 3 20 20 19 35 60 110 4 °
e Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

SérieTM

Fraise torique

TM-4RP 0 & 0 @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°

Usinage haute performance

d,

Ao

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) d, H M ‘ L Dents | KMS405
TM-4RP-D20R5.0 5 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R1.6 1,6 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R6.3 6,3 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R3.2 3,2 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R4.0 4 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R2.5 2,5 20 20 19 35 60 110 4 o
TM-4RP-D20R1.25 1,25 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R2.0 2 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R1.5 1,5 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D25R1.25 1,25 25 25 24 45 75 150 4 o
TM-4RP-D25R6.3 6,3 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R2.5 2,5 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R5.0 5 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R2.0 2 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R1.5 1,5 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R1.6 1,6 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R3.0 3 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R1.0 1 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R4.0 4 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R3.2 3,2 25 25 24 45 75 150 4 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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seriem  Fraises carbure monobloc

Fraise torique

msn €2 @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

- Angle d’'hélice 42°

Usinage haute performance

—— - —
i
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (hé6) L Dents KMS405
TM-5R-D6R0.5 0,5 6 6 16 50 5 °
TM-5R-D6R0.3 0,3 6 6 16 50 5 °
TM-5R-D6R1.0 1 6 6 16 50 5 °
TM-5R-D6R0.75 0,75 6 6 16 50 5) o
TM-5R-D8RO0.5 0,5 8 8 20 60 5 °
TM-5R-D8R1.0 1 8 8 20 60 5 ()
TM-5R-D8R0.75 0,75 8 8 20 60 5 o
TM-5R-D8R0.3 0,3 8 8 20 60 5 °
TM-5R-D10R3.0 3 10 10 25 75 5 °
TM-5R-D10R1.0 1 10 10 25 75 5 ()
TM-5R-D10R0.75 0,75 10 10 25 75 5 o
TM-5R-D10R2.5 2,5 10 10 25 75 5 o
TM-5R-D10R1.25 1,25 10 10 25 75 5 o
TM-5R-D10R0.5 0,5 10 10 25 75 5 )
TM-5R-D10R2.0 2 10 10 25 75 5 °
TM-5R-D10R1.5 1,5 10 10 25 75 5 °
TM-5R-D10R1.6 1,6 10 10 25 75 5 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc ssrie™™

Fraise torique Usinage haute performance

— e

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Angle d’'hélice 41°

Dimensions (mm) Nuance
Article b R D d (h6) H ‘ L Dents KMS405
TM-7R-D12R1.5 1,5 12 12 30 75 7 °
TM-7R-D12R0.5 0,5 12 12 30 75 7 °
TM-7R-D12R0.75 0,75 12 12 30 75 7 o
TM-7R-D12R1.6 1,6 12 12 30 75 7 °
TM-7R-D12R1.25 1,25 12 12 30 75 7 o
TM-7R-D12R2.5 2,5 12 12 30 75 7 °
TM-7R-D12R3.2 32 12 12 30 75 7 °
TM-7R-D12R3.0 3 12 12 30 75 7 °
TM-7R-D12R2.0 2 12 12 30 75 7 °
TM-7R-D12R4.0 4 12 12 30 75 7 °
TM-7R-D12R1.0 1 12 12 30 75 7 °
TM-7R-D16R1.0 1 16 16 35 920 7 °
TM-7R-D16R5.0 5 16 16 35 90 7 °
TM-7R-D16R1.6 1,6 16 16 35 90 7 °
TM-7R-D16R2.5 2,5 16 16 35 920 7 °
TM-7R-D16R2.0 2 16 16 35 920 7 °
TM-7R-D16R4.0 4 16 16 35 90 7 °
TM-7R-D16R6.3 6,3 16 16 35 90 7 [}
TM-7R-D16R1.5 1,5 16 16 35 920 7 °
TM-7R-D16R1.25 1,25 16 16 35 920 7 o
TM-7R-D16R3.0 3 16 16 35 90 7 °
TM-7R-D16R3.2 3,2 16 16 35 90 7 °
TM-7R-D20R1.0 1 20 20 45 100 7 °
TM-7R-D20R3.2 32 20 20 45 100 7 °
TM-7R-D20R1.6 1,6 20 20 45 100 7 °
TM-7R-D20R2.0 2 20 20 45 100 7 °
TM-7R-D20R1.5 1,5 20 20 45 100 7 °
TM-7R-D20R3.0 3 20 20 45 100 7 °
TM-7R-D20R6.3 6,3 20 20 45 100 7 °
TM-7R-D20R4.0 4 20 20 45 100 7 °
TM-7R-D20R5.0 5 20 20 45 100 7 °
TM-7R-D20R2.5 2,5 20 20 45 100 7 °
TM-7R-D20R1.25 1,25 21 20 45 100 7 o
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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seriem  Fraises carbure monobloc

Fraise torique

TM-9R 0 & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Angle d’'hélice 38°

Usinage haute performance

L.
Dimensions (mm) Nuance
Article b R D ‘ d (h6) ‘ H ‘ L Dents KMS405
TM-9R-D25R1.25 1,25 25 25 50 110 9 o
TM-9R-D25R3.2 3,2 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R5.0 5 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R2.5 2,5 25 25 50 110 9 o
TM-9R-D25R3.0 3 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R4.0 4 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R1.0 1 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R1.5 1,5 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R1.6 1,6 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R6.3 6,3 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R2.0 2 25 25 50 110 9 °
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc ssrie™™

Fraise torique Usinage haute performance

TM-5RP 0 & 0 @

>

% - Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
g - Angle d’'hélice 42°
3 R
2 vy
[ m Dl | Ve [ .
Dimensions (mm) Nuance
B Article b R ‘ D ‘ d (h6) d, H M L Dents | KMS405
TM-5RP-D8R0.75 0,75 8 8 7.4 16 25 75 5 o
TM-5RP-D8R1.0 1 8 8 74 16 25 75 5 °
TM-5RP-D8R0.3 03 8 8 74 16 25 75 5 °
g TM-5RP-D8RO0.5 0,5 8 8 74 16 25 75 5 °
g TM-5RP-D10R1.0 1 10 10 9,4 20 32 75 5 °
E TM-5RP-D10R1.5 1,5 10 10 9,4 20 32 75 5 °
TM-5RP-D10R0.75 0,75 10 10 9,4 20 32 75 5 o
TM-5RP-D10R3.0 3 10 10 9,4 20 32 75 5 °
TM-5RP-D10R1.25 1,25 10 10 9,4 20 32 75 5 o
TM-5RP-D10R0.5 0,5 10 10 9,4 20 32 75 5 °
TM-5RP-D10R2.0 2 10 10 9,4 20 32 75 5 °
C TM-5RP-D10R2.5 2,5 10 10 9,4 20 32 75 5 °
TM-5RP-D10R1.6 1,6 10 10 9,4 20 32 75 5 °
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
(9]
(@)]
S
& . e
9 Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v Alternative
Z (%]
5 ¢
&5
c
£ <
€&
X
[
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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seriem  Fraises carbure monobloc

Fraise torique

TM-7RP 0 & & @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Angle d'hélice 41°

Usinage haute performance

Dimensions (mm) Nuance
Article ES R ‘ D ‘ d (h6) d, H M L Dents | KMS405
TM-7RP-D12R1.0 1 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R1.25 1,25 12 12 11,4 24 40 90 7 o
TM-7RP-D12R0.75 0,75 12 12 1,4 24 40 90 7 o
TM-7RP-D12R0.5 0,5 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R3.2 3,2 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R3.0 3 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R1.5 1,5 12 12 1,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R4.0 4 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R2.0 2 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R1.6 1,6 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R2.5 2,5 12 12 1,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D16R2.0 2 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R1.25 1,25 16 16 15 32 50 100 7 o
TM-7RP-D16R4.0 4 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R1.0 1 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R6.3 6,3 16 16 15 32 50 100 7 o
TM-7RP-D16R3.2 3,2 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R3.0 3 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R1.6 1,6 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R5.0 5 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R1.5 1,5 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R2.5 2,5 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D20R1.6 1,6 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R1.5 1,5 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R3.2 3,2 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R3.0 3 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R6.3 6,3 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R5.0 5 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R2.0 2 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R2.5 2,5 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R1.0 1 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R4.0 4 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R1.25 1,25 20 20 19 35 60 110 7 o
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc ssrie™™

Fraise torique Usinage haute performance

TM-9RP 0 & 0 @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Angle d’'hélice 38°

>

Tournage

N
|

Dimensions (mm) Nuance
B Article b R D d (h6) d, H M L Dents | KMS405
TM-9RP-D25R1.0 1 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R3.0 3 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R1.5 1,5 25 25 24 45 75 150 9 °
8., TM-9RP-D25R2.5 2,5 25 25 24 45 75 150 9 °
g TM-9RP-D25R3.2 3,2 25 25 24 45 75 150 9 °
E TM-9RP-D25R2.0 2 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R6.3 6,3 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R4.0 4 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R1.6 1,6 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R5.0 5 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R1.25 1,25 25 25 24 45 75 150 9 o
C e En stock o Sur demande
s Avec arrosage interne
% Domaine d'utilisation
S P M K N S H v Choix de base
E v v v Alternative
(%]
s
© g
€&
X
5
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieHpc Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc Usinage HSC/HPC

5501R38414GM 0 0 & @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

= W L s

Dimensions (mm) Nuance
Article b D ‘ d (h6) ‘ d, ‘ H ‘ M ‘ L Dents KMG405
5501R38414GM-0400 4 6 3,7 8 16 54 4 °
5501R38414GM-0500 5 6 4,7 9 17 54 4 °
5501R38414GM-0600 6 6 5,7 10 18 54 4 °
5501R38414GM-0800 8 8 7,7 12 22 58 4 °
5501R38414GM-1000 10 10 9,5 14 26 66 4 °
5501R38414GM-1200 12 12 11,5 16 28 73 4 °
5501R38414GM-1400 14 14 13,5 18 30 75 4 °
5501R38414GM-1600 16 16 15,5 22 34 82 4 °
5501R38414GM-1800 18 18 17,5 24 36 84 4 °
5501R38414GM-2000 20 20 19,5 26 42 92 4 °
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serie Hpc

Fraise a grande longueur taillée  Usinage HSC/HPC

5502R38414GM 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HA
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

>

Tournage

B Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ d (h6) ‘ d, H M L Dents KMG405 | KMG406
5502R38414GM-0400 4 6 3,7 11 19 57 4 ° °
5502R38414GM-0500 5 6 4,7 13 21 57 4 ° °
8.’ 5502R38414GM-0600 6 6 5,7 13 21 57 4 [ °
0 5502R38414GM-0800 8 8 7,7 19 27 63 4 ° °
© 5502R38414GM-1000 10 10 9,5 22 32 72 4 . o
- 5502R38414GM-1200 12 12 11,5 26 38 83 4 ° °
5502R38414GM-1400 14 14 13,5 26 38 83 4 [ °
5502R38414GM-1600 16 16 15,5 32 44 92 4 () °
5502R38414GM-1800 18 18 17,5 32 44 92 4 ) °
5502R38414GM-2000 20 20 19,5 38 54 104 4 ° °
C ® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
) Domaine d'utilisation
g P M K N S H v Choix de base
E v v v v v Alternative
(%]
s
© g
€&
X
5
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieHpc Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

5601R38414GM 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

Usinage HSC/HPC

Dimensions (mm) Nuance
Article b D ‘ d (h6) d, H M L Dents KMG405
5601R38414GM-0400 4 6 3,7 8 16 54 4 °
5601R38414GM-0500 5 6 4,7 9 17 54 4 °
5601R38414GM-0600 6 6 5,7 10 18 54 4 °
5601R38414GM-0800 8 8 7,7 12 22 58 4 °
5601R38414GM-1000 10 10 9,5 14 26 66 4 °
5601R38414GM-1200 12 12 11,5 16 28 73 4 °
5601R38414GM-1400 14 14 13,5 18 30 75 4 °
5601R38414GM-1600 16 16 15,5 22 34 82 4 °
5601R38414GM-1800 18 18 17,5 24 36 84 4 °
5601R38414GM-2000 20 20 19,5 26 42 92 4 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative

Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serie Hpc

Fraise a grande longueur taillée  Usinage HSC/HPC

5602R38414GM 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HB
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

>

Tournage

B Dimensions (mm) Nuance
Article sk D ‘ d (h6) ‘ d, H M ‘ L Dents KMG405 | KMG406
5602R38414GM-0400 4 6 3,7 11 19 57 4 ° °
5602R38414GM-0500 5 6 4,7 13 21 57 4 ° °
8.’ 5602R38414GM-0600 6 6 5,7 13 21 57 4 [ °
0 5602R38414GM-0800 8 8 7,7 19 27 63 4 ° °
© 5602R38414GM-1000 10 10 9,5 22 32 72 4 . o
- 5602R38414GM-1200 12 12 11,5 26 38 83 4 ° °
5602R38414GM-1400 14 14 13,5 26 38 83 4 [ °
5602R38414GM-1600 16 16 15,5 32 44 92 4 () °
5602R38414GM-1800 18 18 17,5 32 44 92 4 ° °
5602R38414GM-2000 20 20 19,5 38 54 104 4 ° °
C ® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
) Domaine d'utilisation
g P M K N S H v Choix de base
E v v v v v Alternative
(%]
s
© g
€&
X
5
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieHpc Fraises carbure monobloc

Fraise torique a grande longueur taillée

5502R38414GM-R 0 0 & @ @ O

- Type d'attachement : DIN 6535HA

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

Usinage HSC/HPC

al o]
=—==\ ¥ ¥ ;
Dimensions (mm) Nuance
Article S D ‘ R ‘ d (h6) d, H M L Dents | KMG405
5502R38414GM-R02-0400 4 0,2 6 3,7 11 19 57 4 °
5502R38414GM-R05-0400 4 0,5 6 3,7 11 19 57 4 °
5502R38414GM-R02-0500 5 0,2 6 4,7 13 21 57 4 °
5502R38414GM-R05-0500 5 0,5 6 4,7 13 21 57 4 °
5502R38414GM-R02-0600 6 0,2 6 5,7 13 21 57 4 °
5502R38414GM-R05-0600 6 0,5 6 5,7 13 21 57 4 °
5502R38414GM-R10-0600 6 1 6 5,7 13 21 57 4 °
5502R38414GM-R02-0800 8 0,2 8 7,7 19 27 63 4 °
5502R38414GM-R05-0800 8 0,5 8 7,7 19 27 63 4 °
5502R38414GM-R10-0800 8 1 8 7,7 19 27 63 4 °
5502R38414GM-R15-0800 8 1,5 8 7,7 19 27 63 4 °
5502R38414GM-R20-0800 8 2 8 7,7 19 27 63 4 °
5502R38414GM-R02-1000 10 0,2 10 9,5 22 32 72 4 °
5502R38414GM-R05-1000 10 0,5 10 9,5 22 32 72 4 °
5502R38414GM-R10-1000 10 1 10 9,5 22 32 72 4 °
5502R38414GM-R15-1000 10 1,5 10 9,5 22 32 72 4 °
5502R38414GM-R20-1000 10 2 10 9,5 22 32 72 4 °
5502R38414GM-R05-1200 12 0,5 12 11,5 26 38 83 4 °
5502R38414GM-R10-1200 12 1 12 11,5 26 38 83 4 °
5502R38414GM-R15-1200 12 1,5 12 11,5 26 38 83 4 °
5502R38414GM-R20-1200 12 2 12 11,5 26 38 83 4 °
5502R38414GM-R10-1600 16 1 16 15,5 32 44 92 4 °
5502R38414GM-R15-1600 16 1,5 16 15,5 32 44 92 4 °
5502R38414GM-R20-1600 16 2 16 15,5 32 44 92 4 °
5502R38414GM-R30-1600 16 3 16 15,5 32 44 92 4 °
5502R38414GM-R10-2000 20 1 20 19,5 38 54 104 4 °
5502R38414GM-R15-2000 20 1,5 20 19,5 38 54 104 4 °
5502R38414GM-R20-2000 20 2 20 19,5 38 54 104 4 °
5502R38414GM-R30-2000 20 3 20 19,5 38 54 104 4 °
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série HPC

Fraise torique a grande longueur taillée

5602R38414GM-R 0 0 & @ @ 0

- Type d'attachement : DIN 6535HB

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

Usinage HSC/HPC

: EHENNS
=—==\ ¥ ¥ R ——
Dimensions (mm) Nuance
Article b D ‘ R ‘ d (h6) d, ‘ H M L Dents | KMG405
5602R38414GM-R02-0400 4 0,2 6 3,7 11 19 57 4 °
5602R38414GM-R05-0400 4 0,5 6 3,7 11 19 57 4 °
5602R38414GM-R02-0500 5 0,2 6 4,7 13 21 57 4 °
5602R38414GM-R05-0500 5 0,5 6 4,7 13 21 57 4 °
5602R38414GM-R02-0600 6 0,2 6 5,7 13 21 57 4 °
5602R38414GM-R05-0600 6 0,5 6 5,7 13 21 57 4 °
5602R38414GM-R10-0600 6 1 6 5,7 13 21 57 4 °
5602R38414GM-R02-0800 8 0,2 8 7,7 19 27 63 4 °
5602R38414GM-R05-0800 8 0,5 8 7,7 19 27 63 4 °
5602R38414GM-R10-0800 8 1 8 7,7 19 27 63 4 °
5602R38414GM-R15-0800 8 1,5 8 7,7 19 27 63 4 °
5602R38414GM-R20-0800 8 2 8 7.7 19 27 63 4 °
5602R38414GM-R02-1000 10 0,2 10 9,5 22 32 72 4 °
5602R38414GM-R05-1000 10 0,5 10 9,5 22 32 72 4 °
5602R38414GM-R10-1000 10 1 10 9,5 22 32 72 4 °
5602R38414GM-R15-1000 10 1,5 10 9,5 22 32 72 4 °
5602R38414GM-R20-1000 10 2 10 9,5 22 32 72 4 °
5602R38414GM-R05-1200 12 0,5 12 11,5 26 38 83 4 °
5602R38414GM-R10-1200 12 1 12 11,5 26 38 83 4 °
5602R38414GM-R15-1200 12 1,5 12 11,5 26 38 83 4 °
5602R38414GM-R20-1200 12 2 12 11,5 26 38 83 4 °
5602R38414GM-R10-1600 16 1 16 15,5 32 44 92 4 °
5602R38414GM-R15-1600 16 1,5 16 15,5 32 44 92 4 °
5602R38414GM-R20-1600 16 2 16 15,5 32 44 92 4 °
5602R38414GM-R30-1600 16 3 16 15,5 32 44 92 4 °
5602R38414GM-R10-2000 20 1 20 19,5 38 54 104 4 °
5602R38414GM-R15-2000 20 1,5 20 19,5 38 54 104 4 °
5602R38414GM-R20-2000 20 2 20 19,5 38 54 104 4 °
5602R38414GM-R30-2000 20 3 20 19,5 38 54 104 4 °
e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B460



serieum  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

iz &P & P PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 38°/41°

Usinage HSC/HPC

\g
10° H A
m
B
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L S Dents Géométrie | KMG405 |YK40F
UM-4E-D4.0S 4 4 11 50 6 4 B °
UM-4E-D4.0 4 6 11 50 6 4 A )
UM-4E-D4.5 4,5 6 11 50 6,75 4 A [
UM-4E-D5.0 5 6 13 50 7,5 4 A °
UM-4E-D5.5 55 6 16 50 8,25 4 A °
UM-4E-D6.0 6 6 16 50 9 4 B °
UM-4E-D7.0 7 8 20 60 10,5 4 A [
UM-4E-D8.0 8 8 20 60 12 4 B °
UM-4E-D9.0 9 10 22 75 13,5 4 A °
UM-4E-D10.0 10 10 25 75 15 4 B )
UM-4E-D11.0 11 12 26 75 16,5 4 A °
UM-4E-D12.0 12 12 30 75 18 4 B )
UM-4E-D14.0 14 14 32 75 21 4 B °
UM-4E-D16.0 16 16 45 100 24 4 B °
UM-4E-D18.0 18 18 45 100 27 4 B °
UM-4E-D20.0 20 20 45 100 30 4 B °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serieum

Fraise carbure monobloc Usinage HSC/HPC

s &P O P P &

— Attachement Weldon, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

{ e
108 | oS A
m
B
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L S Dents Géomeétrie | KMG405 |YK40F
UM-4E-D4.0-W 4 6 11 50 6 4 A °
UM-4E-D4.5-W 4,5 6 11 50 6,75 4 A °
UM-4E-D5.0-W 5 6 13 50 7,5 4 A °
UM-4E-D5.5-W 55 6 16 50 8,25 4 A °
UM-4E-D6.0-W 6 6 16 50 9 4 B ° o
UM-4E-D7.0-W 7 8 20 60 10,5 4 A °
UM-4E-D8.0-W 8 8 20 60 12 4 B ° ¢}
UM-4E-D9.0-W 9 10 22 75 13,5 4 A °
UM-4E-D10.0-W 10 10 25 75 15 4 B ° o
UM-4E-D11.0-W 1" 12 26 75 16,5 4 A °
UM-4E-D12.0-W 12 12 30 75 18 4 B ° o
UM-4E-D14.0-W 14 14 32 75 21 4 B [}
UM-4E-D16.0-W 16 16 45 100 24 4 B ° ¢}
UM-4E-D18.0-W 18 18 45 100 27 4 B °
UM-4E-D20.0-W 20 20 45 100 30 4 B °
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative

Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
B462 v



serieum  Fraises carbure monobloc

Fraise a grande longueur taillée

Usinage HSC/HPC

i, P PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 38°/41°

{ o] A
00 s A
L
—r——
v ik
L i B
L
Dimensions (mm) Nuance
Article 5k D d (h6) H L S Dents Géométrie | KMG405
UM-4EL-D4.0 4 6 15 75 6 4 A °
UM-4EL-D5.0 5 6 20 75 7,5 4 A °
UM-4EL-D6.0 6 6 20 75 9 4 B °
UM-4EL-D8.0 8 8 25 100 12 4 B °
UM-4EL-D10.0 10 10 30 100 15 4 B °
UM-4EL-D12.0 12 12 35 100 18 4 B °
UM-4EL-D14.0 14 14 40 100 21 4 B °
UM-4EL-D16.0 16 16 50 150 24 4 B °
UM-4EL-D20.0 20 20 55 150 30 4 B °
e En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
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Fraises carbure monobloc

Série UM

Fraise a grande longueur taillée

— Attachement Weldon, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

Usinage HSC/HPC

UM-4EL-W 0 0 & @ O

— N

S — @E{ B
S B
L L
Dimensions (mm) Nuance
Article b D d (h6) H L ‘ S Dents Géométrie | KMG405
UM-4EL-D4.0-W 4 6 15 75 6 4 A °
UM-4EL-D5.0-W 5 6 20 75 7,5 4 A °
UM-4EL-D6.0-W 6 6 20 75 9 4 B °
UM-4EL-D8.0-W 8 8 25 100 12 4 B °
UM-4EL-D10.0-W 10 10 30 100 15 4 B °
UM-4EL-D12.0-W 12 12 35 100 18 4 B °
UM-4EL-D14.0-W 14 14 40 100 21 4 B °
UM-4EL-D16.0-W 16 16 50 150 24 4 B °
UM-4EL-D20.0-W 20 20 55 150 30 4 B °
e Enstock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
“

B464



serieum  Fraises carbure monobloc

Fraise a queue cylindrique

UM-4ELP-W 0 0 @ @ O

— Attachement Weldon, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 38°/41°

Usinage HSC/HPC

———— e

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) ‘ d, H M L Dents KMG405
UM-4ELP-D4.0-W 4 6 3,8 15 36 75 4 °
UM-4ELP-D5.0-W 5 6 4,8 20 36 75 4 °
UM-4ELP-D6.0-W 6 6 5,7 20 36 75 4 °
UM-4ELP-D8.0-W 8 8 7,7 25 60 100 4 °
UM-4ELP-D10.0-W 10 10 9,5 30 55 100 4 °
UM-4ELP-D12.0-W 12 12 11,5 35 50 100 4 °
UM-4ELP-D14.0-W 14 14 13,5 40 50 100 4 °
UM-4ELP-D16.0-W 16 16 15,5 50 100 150 4 °
UM-4ELP-D20.0-W 20 20 19,5 55 98 150 4 °
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
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Fraises carbure monobloc serieum

Fraise carbure monobloc, petite longueur taillée  Usinage HSC/HPC

UM-4EFP 0 0 & @ @ 0

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

>

Tournage

B Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) d, H M L Dents KMG405
UM-4EFP-D6.0 6 6 58 9 30 75 4 °
UM-4EFP-D8.0 8 8 7,8 12 40 100 4 °
8.’ UM-4EFP-D10.0 10 10 9,6 15 50 100 4 °
0 UM-4EFP-D12.0 12 12 11,5 18 50 100 4 °
E UM-4EFP-D16.0 16 16 15,5 24 50 150 4 °
UM-4EFP-D20.0 20 20 19,5 30 60 150 4 °
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
C Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
(9]
(@)]
S
&
[}
o
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Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieum  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

i P PP P

Usinage HSC/HPC

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 38°/41°

A
Uﬂ § D[
Ta, 8
L
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D d (h6) H L S Dents Géométrie | KMG405
UM-4R-D4.0R0.3 0,3 4 6 10 50 6 4 A °
UM-4R-D4.0R0.5 0,5 4 6 10 50 6 4 A °
UM-4R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 7.5 4 A °
UM-4R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 7,5 4 A °
UM-4R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 9 4 B °
UM-4R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 9 4 B °
UM-4R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 12 4 B °
UM-4R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 12 4 B °
UM-4R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 15 4 B °
UM-4R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 15 4 B °
UM-4R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 15 4 B °
UM-4R-D10.0R3.0 3 10 10 25 75 15 4 B °
UM-4R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 18 4 B °
UM-4R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 18 4 B °
UM-4R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 18 4 B °
UM-4R-D12.0R3.0 3 12 12 30 75 18 4 B °
UM-4R-D16.0R0.5 0,5 16 16 45 100 24 4 B °
UM-4R-D16.0R1.0 1 16 16 45 100 24 4 B °
UM-4R-D16.0R2.0 2 16 16 45 100 24 4 B °
UM-4R-D16.0R3.0 3 16 16 45 100 24 4 B °
UM-4R-D20.0R1.0 1 20 20 45 100 30 4 B °
UM-4R-D20.0R2.0 2 20 20 45 100 30 4 B °
UM-4R-D20.0R3.0 3 20 20 45 100 30 4 B °
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serieum

Fraise torique, attachement long Usinage HSC/HPC

man, P PP PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

>

Tournage

D

=
B Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) H L S Dents KMG405
UM-4RL-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 75 9 4 °
UM-4RL-D6.0R1.0 1 6 6 16 75 9 4 °
% UM-4RL-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 100 12 4 °
0 UM-4RL-D8.0R1.0 1 8 8 20 100 12 4 °
;_,Ei UM-4RL-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 100 15 4 o
UM-4RL-D10.0R1.0 1 10 10 25 100 15 4 °
UM-4RL-D10.0R2.0 2 10 10 25 100 15 4 °
UM-4RL-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 100 18 4 °
UM-4RL-D12.0R1.0 1 12 12 30 100 18 4 °
UM-4RL-D12.0R2.0 2 12 12 30 100 18 4 °
C UM-4RL-D16.0R1.0 1 16 16 45 150 24 4 °
UM-4RL-D16.0R2.0 2 16 16 45 150 24 4 °
e En stock o Surdemande
s Avec arrosage interne
)
S
o Domaine d’utilisation
& P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
(%]
s
© g
€&
X
5
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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serieum  Fraises carbure monobloc

Fraise torique, petite longueur taillée  Usinage HSC/HPC

maner &P PP P

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D ‘ d (h6) d, H ‘ M ‘ L Dents | KMG405
UM-4RFP-D6.0R0.5 0,5 6 6 58 6 18 75 4 °
UM-4RFP-D6.0R1.0 1 6 6 58 6 18 75 4 °
UM-4RFP-D8.0R0.5 0,5 8 8 7,7 8 24 100 4 °
UM-4RFP-D8.0R1.0 1 8 8 7,7 8 24 100 4 °
UM-4RFP-D10.0R0.5 0,5 10 10 9,6 10 30 100 4 °
UM-4RFP-D10.0R1.0 1 10 10 9,6 10 30 100 4 °
UM-4RFP-D10.0R2.0 2 10 10 9,6 10 30 100 4 °
UM-4RFP-D12.0R0.5 0,5 12 12 11,5 12 36 100 4 °
UM-4RFP-D12.0R1.0 1 12 12 11,5 12 36 100 4 °
UM-4RFP-D12.0R2.0 2 12 12 11,5 12 36 100 4 °
UM-4RFP-D16.0R1.0 1 16 16 15,5 16 40 150 4 °
UM-4RFP-D16.0R2.0 2 16 16 15,5 16 40 150 4 °
e En stock o Sur demande
s Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc ssrie um

Fraise carbure monobloc Usinage HSC/HPC

UM-5EP-W 0 0 &

— Attachement Weldon, standard usine ZCC-CT
- Pas de coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/39°/40°

Dimensions (mm) Nuance
Article x D d (h6) d, H M L KMG405
UM-5EP-D6.0-W 6 6 5,7 16 22 58 °
UM-5EP-D8.0-W 8 8 7,7 21 27 63 °
UM-5EP-D10.0-W 10 10 9,5 24 35 75 °
UM-5EP-D12.0-W 12 12 11,5 31 43 88 °
UM-5EP-D16.0-W 16 16 15,5 36 52 100 °
UM-5EP-D20.0-W 20 20 19,5 1 72 126 °
UM-5EP-D25.0-W 25 25 24 51 102 160 o
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative

Codification B278 Parametres B492

<
B470 v

Commande d'outils spéciaux

B541



serieumc  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 38°/40°

Usinage HSC/HPC

UMC-4E 0 0 & @ @

Dimensions (mm) Nuance
Article X D d (h6) d; H M L S KMG405
UMC-4E-D6.0 6 6 58 18 24 60 9 ¢}
UMC-4E-D8.0 8 8 7,8 24 34 70 12 o
UMC-4E-D10.0 10 10 9,6 30 40 80 15 o
UMC-4E-D12.0 12 12 11,5 36 45 90 18 o
UMC-4E-D16.0 16 16 15,5 48 62 110 24 o
UMC-4E-D20.0 20 20 19,5 60 80 130 30 o
e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série UMC

Fraise carbure monobloc

mcaew &P & P P P

— Attachement Weldon, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’hélice 38°/40°

Usinage HSC/HPC

Dimensions (mm) Nuance
Article £ D d (h6) d, H M L S KMG405
UMC-4E-D6.0-W 6 6 58 18 24 60 9 o
UMC-4E-D8.0-W 8 8 7,8 24 34 70 12 o
UMC-4E-D10.0-W 10 10 9,6 30 40 80 15 o
UMC-4E-D12.0-W 12 12 11,5 36 45 90 18 o
UMC-4E-D16.0-W 16 16 15,5 48 62 110 24 o
UMC-4E-D20.0-W 20 20 19,5 60 80 130 30 o
® Enstock o Surdemande
& Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
B472 v



serievsm  Fraises carbure monobloc

Fraise carbure monobloc

VSM-4E 0 0 & @ @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 38°/41°

Usinage général de matériaux difficiles a usiner

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D d (h6) H L Dents KMG405
VSM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 °
VSM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 °
VSM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 °
VSM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 °
VSM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 °
VSM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 °
VSM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 °
VSM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 °
e Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série VSM

Fraise carbure monobloc

VSM-4E-C 0 0 & @ @

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
- Sortie de lubrifiant radiale

- Coupe au centre

- Angle d’'hélice 38°/41°

Usinage général de matériaux difficiles a usiner

Dimensions (mm) Nuance
Article bS D d (h6) H L Dents KMG405
VSM-4E-C-D10.0 b 10 10 25 75 4 o
VSM-4E-C-D12.0 sk 12 12 30 75 4 o
VSM-4E-C-D16.0 b 16 16 45 100 4 o
VSM-4E-C-D20.0 b 20 20 45 100 4 o
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
B474 v



serievsm  Fraises carbure monobloc

Fraise torique

Usinage général de matériaux difficiles a usiner

s &P P PP

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT

— Coupe au centre

- Angle d’'hélice 38°/41°

Em

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D R ‘ d (h6) ‘ H L Dents KMG405
VSM-4R-D4.0R0.2 4 0,2 6 11 50 4 °
VSM-4R-D4.0R0.5 4 0,5 6 11 50 4 °
VSM-4R-D5.0R0.2 5 0,2 6 13 50 4 °
VSM-4R-D5.0R0.5 5 0,5 6 13 50 4 °
VSM-4R-D6.0R0.2 6 0,2 6 16 50 4 °
VSM-4R-D6.0R0.5 6 0,5 6 16 50 4 °
VSM-4R-D6.0R1.0 6 1 6 16 50 4 °
VSM-4R-D6.0R1.5 6 1,5 6 16 50 4 °
VSM-4R-D8.0R0.5 8 0,5 8 20 63 4 °
VSM-4R-D8.0R0.8 8 0,8 8 20 63 4 °
VSM-4R-D8.0R1.0 8 1 8 20 63 4 °
VSM-4R-D8.0R1.5 8 1,5 8 20 63 4 °
VSM-4R-D8.0R2.0 8 2 8 20 63 4 °
VSM-4R-D10.0R0.5 10 0,5 10 25 75 4 °
VSM-4R-D10.0R0.8 10 0,8 10 25 75 4 °
VSM-4R-D10.0R1.0 10 1 10 25 75 4 °
VSM-4R-D10.0R1.5 10 1,5 10 25 75 4 °
VSM-4R-D10.0R2.0 10 2 10 25 75 4 °
VSM-4R-D12.0R0.5 12 0,5 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R0.8 12 0,8 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R1.0 12 1 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R1.5 12 1,5 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R2.0 12 2 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R2.5 12 2,5 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R3.0 12 3 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R4.0 12 4 12 30 75 4 °
VSM-4R-D16.0R0.5 16 0,5 16 45 100 4 °
VSM-4R-D16.0R0.8 16 0,8 16 45 100 4 °
VSM-4R-D16.0R1.0 16 1 16 45 100 4 °
VSM-4R-D16.0R1.5 16 1,5 16 45 100 4 °
VSM-4R-D16.0R2.0 16 2 16 45 100 4 °
VSM-4R-D16.0R2.5 16 2,5 16 45 100 4 °
VSM-4R-D16.0R3.0 16 3 16 45 100 4 °
VSM-4R-D16.0R4.0 16 4 16 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R0.5 20 0,5 20 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R1.0 20 1 20 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R1.5 20 1,5 20 45 100 4 °
e Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B475

>

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



>

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Fraises carbure monobloc

Série VSM

Fraise torique

VSM-4R 00&@&@

- Attachement cylindrique, standard usine ZCC-CT
— Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°/41°

.

Usinage général de matériaux difficiles a usiner

Dimensions (mm) Nuance

Article sk D R d (h6) H L Dents KMG405
VSM-4R-D20.0R2.0 20 2 20 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R2.5 20 2,5 20 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R3.0 20 3 20 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R4.0 20 4 20 45 100 4 °

e Enstock o Surdemande
< Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation
P M K N S H

v Choix de base

v v v v Alternative

Codification B278 Parametres B492

B476

Commande d'outils spéciaux

B541



Fraise a ébavurer — série FM Fraises Carbure monObIOC

Fraise a chanfreiner 60° Usinage général

'y
5501/5601R60*FM 0

- Type d'attachement : DIN 6535HA
- Type d'attachement : DIN 6535HB
- Pas de coupe au centre

- Angle d’'hélice 0°

p A
| [
L P
Dimensions (mm) Nuance
Article sk d(hé) ‘ L ‘ D ‘ Queue ‘ X Dents KMG303
5501R603FM-0300 3 48 0,2 HA 60 3 °
5501R604FM-0400 4 48 0,2 HA 60 4 °
5601R604FM-0600 6 55 0,2 HB 60 4 °
5601R604FM-0800 8 58 0,5 HB 60 4 °
5601R604FM-1000 10 65 0,5 HB 60 4 °
5601R606FM-1000 10 65 0,7 HB 60 6 e}
5601R604FM-1200 12 75 0,5 HB 60 4 °
5601R606FM-1200 12 75 0,7 HB 60 6 o
5601R604FM-1600 16 85 0,7 HB 60 4 °
5601R606FM-1600 16 85 0,7 HB 60 6 e}

e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative

Codification B278 Paramétres B492

Commande d'outils spéciaux

B541
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FraiseS Carbure monObIOC Fraise a ébavurer - série FM

Fraise a chanfreiner 90° Usinage général

'y
5501/5601R90*FM 0

- Type d'attachement : DIN 6535HA
- Type d'attachement : DIN 6535HB
- Pas de coupe au centre

- Angle d'hélice 0°

™ — - ﬂ AN
= 1 | — ;-:—#j d I I )\( \/#D
| L \V

Dimensions (mm) Nuance

Article sk d(hé) ‘ L ‘ D ‘ Queue X Dents KMG303
5501R903FM-0300 3 48 0,2 HA 20 3 °
5501R904FM-0400 4 48 0,2 HA 90 4 )
5601R904FM-0600 6 55 0,2 HB 20 4 °
5601R904FM-0800 8 58 0,5 HB 90 4 °
5601R904FM-1000 10 65 0,5 HB 90 4 )
5601R906FM-1000 10 65 0,7 HB 20 6 o
5601R904FM-1200 12 75 0,5 HB 20 4 °
5601R906FM-1200 12 75 0,7 HB 90 6 o
5501R904FM-1600 16 85 0,7 HA 90 4 o)
5601R904FM-1600 16 85 0,7 HB 20 4 °
5601R906FM-1600 16 85 0,7 HB 20 6 o

e Enstock o Sur demande

¢ Avec arrosage interne

Domaine d’utilisation

P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parametres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
B478 v



Fraise a ébavurer — série FM Fraises Carbure monObIOC

Fraise a chanfreiner Usinage général

'y
5501/5601R120*FM 0

- Type d'attachement : DIN 6535HA
- Type d'attachement : DIN 6535HB
- Pas de coupe au centre

- Angle d’'hélice 0°

H A
d| | vl
| L vV
Dimensions (mm) Nuance
Article b d(hé) L D ‘ Queue X Dents KMG406
5501R1203FM-0300 3 48 0,2 HA 120 3 o
5501R1204FM-0400 4 48 0,2 HA 120 4 o
5601R1204FM-0600 6 55 0,2 HB 120 4 o
5501R1204FM-0600 6 55 0,2 HA 120 4 o
5601R1204FM-0800 8 58 0,5 HB 120 4 o
5501R1204FM-0800 8 58 0,5 HA 120 4 o
5501R1204FM-1000 10 65 0,5 HA 120 4 o
5601R1204FM-1000 10 65 0,5 HB 120 4 o
5501R1206FM-1000 10 65 0,7 HA 120 6 o
5601R1206FM-1000 10 65 0,7 HB 120 6 e}
5601R1204FM-1200 12 75 0,5 HB 120 4 o
5501R1204FM-1200 12 75 0,5 HA 120 4 o
5601R1206FM-1200 12 75 0,7 HB 120 6 o
5501R1206FM-1200 12 75 0,7 HA 120 6 o
5601R1206FM-1600 16 85 0,7 HB 120 6 e}
5501R1206FM-1600 16 85 0,7 HA 120 6 o
5501R1204FM-1600 16 85 0,7 HA 120 4 o
5601R1204FM-1600 16 85 0,7 HB 120 4 o

e Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative

Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux

B541
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Fraises carbure monobloc

Fraise a ébavurer — série FM

Fraise pour rayon concave

'y
5601R90*FM-R 0

- Type d'attachement : DIN 6535HB
- Pas de coupe au centre
- Angle d’'hélice 0°

Usinage général

— | \R
Dimensions (mm) Nuance
Article S d(h6) ‘ L D ‘ R Dents KMG303
5601R904FM-R02-0600 6 60 5,6 0,2 4 °
5601R904FM-R03-0600 6 60 54 0,3 4 °
5601R904FM-R04-0600 6 60 52 04 4 °
5601R904FM-R05-0800 8 70 7 0,5 4 °
5601R904FM-R06-0800 8 70 6,8 0,6 4 °
5601R904FM-R075-0800 8 70 6,5 0,75 4 °
5601R904FM-R08-0800 8 70 6,4 0,8 4 °
5601R904FM-R10-0800 8 70 6 1 4 °
5601R904FM-R15-1000 10 75 7 1,5 4 °
5601R904FM-R20-1000 10 75 6 2 4 °
5601R904FM-R25-1200 12 75 7 2,5 4 °
5601R904FM-R30-1200 12 75 6 3 4 °
5601R904FM-R40-1600 16 80 8 4 4 °
5601R904FM-R50-2000 20 80 10 5 4 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation

P M K N S H v Choix de base

v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

B4so



ssereqcH  Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique

Usinage haute performance

PM-2B 0 & & @

- Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

2D

H
M L
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D di1 H ‘ L MD Dents KMG405
Q08-PM-2B-D12.0 6 12 11,5 7 17 8 2 °
Q10-PM-2B-D16.0 8 16 15,2 9 21,5 10 2 °
Q12-PM-2B-D20.0 10 20 19 11 25,5 12 2 °
Q14-PM-2B-D25.0 12,5 25 24 13,5 31,5 14 2 °
Q18-PM-2B-D32.0 16 32 30 17 36 18 2 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine dutilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
N
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Fraises carbure monobloc

Série QCH

Fraise hémisphérique

Usinage haute performance

PM-4B 0 & & @

- Coupe au centre
- Angle d’'hélice 30°

@D

ot »
A H
&/ L
Dimensions (mm) Nuance
Article LS R D di1 H L MD Dents KMG405
QO08-PM-4B-D12.0 6 12 11,5 7 17 8 4 °
Q10-PM-4B-D16.0 8 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q12-PM-4B-D20.0 10 20 19 11 25,5 12 4 °
Q14-PM-4B-D25.0 12,5 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-PM-4B-D32.0 16 32 30 17 36 18 4 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
<
B4s2 v



ssereqcH  Fraises carbure monobloc

Fraise a 90° Usinage haute performance

PM-4E 0 & & @

- Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

2D

\\\\\
i’

MD
@d1

Dimensions (mm) Nuance

Article b D ‘ di H ‘ L ‘ MD Dents KMG405
QO08-PM-4E-D12.0 12 11,5 7 17 8 4 °
Q10-PM-4E-D16.0 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q12-PM-4E-D20.0 20 19 1 25,5 12 4 °
Q14-PM-4E-D25.0 25 24 13,5 31,5 14 4 °
32 30 17 36 18 4 °

Q18-PM-4E-D32.0

e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne

Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative

Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux

B541

B4s3
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Fraises carbure monobloc scrieqch

Fraise torique Usinage haute performance

PM-4R 0 & & @

>

)
(o)) - Coupe au centre
e - Angle d’'hélice 30°
f—
8 _ _
= e
W 8 e
i
) i
il B
Dimensions (mm) Nuance
B Article sk R ‘ D di1 ‘ H ‘ L MD Dents KMG405
Q08-PM-4R-D12.0R1.0 1 12 11,5 7 17 8 4 °
Q08-PM-4R-D12.0R2.0 2 12 11,5 7 17 8 4 °
Q10-PM-4R-D16.0R1.0 1 16 15,2 9 21,5 10 4 °
% Q10-PM-4R-D16.0R1.5 1,5 16 15,2 9 21,5 10 4 °
8 Q10-PM-4R-D16.0R2.0 2 16 15,2 9 21,5 10 4 °
E Q12-PM-4R-D20.0R1.0 1 20 19 11 25,5 12 4 °
Q12-PM-4R-D20.0R2.0 2 20 19 11 25,5 12 4 °
Q14-PM-4R-D25.0R1.0 1 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q14-PM-4R-D25.0R2.0 2 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q14-PM-4R-D25.0R2.5 2,5 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-PM-4R-D32.0R1.0 1 32 30 17 36 18 4 °
C Q18-PM-4R-D32.0R2.0 2 32 30 17 36 18 4 °
Q18-PM-4R-D32.0R3.0 3 32 30 17 36 18 4 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
(9]
(@)]
S
&
o Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Z (%]
5 ¢
&5
c
£ <
€&
X
[
©
£
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
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ssereqcH  Fraises carbure monobloc

Fraise a 90°

Usinage haute performance

VPM-4E 0 & & @

- Coupe au centre
- Angle d’'hélice 38°

2D
]

Dimensions (mm) Nuance
Article sk D di1 H L MD Dents KMG406
Q08-VPM-4E-D12.0 12 11,5 7 17 8 4 °
Q10-VPM-4E-D16.0 16 15,2 9 21,5 10 4 )
Q12-VPM-4E-D20.0 20 19 11 25,5 12 4 °
Q14-VPM-4E-D25.0 25 24 13,5 31,5 14 4 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v v v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc

Série QCH

Fraise hémisphérique

Usinage de matériaux durs

HMX-2B 0 & & @

- Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

@D

/ w [/
L
Dimensions (mm) Nuance
Article sk R ‘ D di1 H L MD Dents KMG5515
Q08-HMX-2B-D12.0 6 12 11,5 7 17 8 2 °
Q10-HMX-2B-D16.0 8 16 15,2 9 21,5 10 2 °
Q12-HMX-2B-D20.0 10 20 19 11 25,5 12 2 °
Q14-HMX-2B-D25.0 12,5 25 24 13,5 31,5 14 2 °
Q18-HMX-2B-D32.0 16 32 30 17 36 18 2 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
“
B4s6



Série QCH

Fraises carbure monobloc

Fraise hémisphérique

Usinage de matériaux durs

sy © & P

- Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

@d1

Dimensions (mm) Nuance
Article sk R D di1 H ‘ L MD Dents KMG5515
Q08-HMX-4B-D12.0 6 12 11,5 7 17 8 4 °
Q10-HMX-4B-D16.0 8 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q12-HMX-4B-D20.0 10 20 19 11 25,5 12 4 °
Q14-HMX-4B-D25.0 12,5 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-HMX-4B-D32.0 16 32 30 17 36 18 4 °
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine dutilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
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Fraises carbure monobloc serieacH

Fraise a 90°

Usinage de matériaux durs

HMX-4E 0 0 @

- Coupe au centre
- Angle d’'hélice 45°

R
f)\\\\ ] 5
W/ =
" L
Dimensions (mm) Nuance
Article sk D di1 H L MD Dents KMG5515
Q08-HMX-4E-D12.0 12 11,5 7 17 8 4 )
Q10-HMX-4E-D16.0 16 15,2 9 21,5 10 4 ()
Q12-HMX-4E-D20.0 20 19 1 25,5 12 4 °
Q14-HMX-4E-D25.0 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-HMX-4E-D32.0 32 30 17 36 18 4 )
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Domaine d'utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Parameétres B492 Commande d'outils spéciaux B541
“
B4ss



ssereqcH  Fraises carbure monobloc

Fraise torique Usinage de matériaux durs

HMX-4R 0 0 & @

- Coupe au centre
- Angle d’'hélice 35°

8 g3
/l_H
L
Dimensions (mm) Nuance
Article S R ‘ D di1 ‘ H ‘ L MD Dents KMG405
Q08-HMX-4R-D12.0R1.0 1 12 11,5 7 17 8 4 °
Q08-HMX-4R-D12.0R2.0 2 12 11,5 7 17 8 4 °
Q10-HMX-4R-D16.0R1.0 1 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q10-HMX-4R-D16.0R1.5 1,5 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q10-HMX-4R-D16.0R2.0 2 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q12-HMX-4R-D20.0R1.0 1 20 19 11 25,5 12 4 °
Q12-HMX-4R-D20.0R2.0 2 20 19 11 25,5 12 4 °
Q14-HMX-4R-D25.0R1.0 1 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q14-HMX-4R-D25.0R2.0 2 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q14-HMX-4R-D25.0R2.5 2,5 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-HMX-4R-D32.0R1.0 1 32 30 17 36 18 4 [}
Q18-HMX-4R-D32.0R2.0 2 32 30 17 36 18 4 °
Q18-HMX-4R-D32.0R3.0 3 32 30 17 36 18 4 °
® Enstock o Surdemande
s Avec arrosage interne
Domaine d’utilisation
P M K N S H v Choix de base
v v Alternative
Codification B278 Paramétres B492 Commande d'outils spéciaux B541

<
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Fraises carbure monobloc corps & pieces détachées acH

Attachement fraise a embout vissé

A

Corps carbure monobloc, détalonné, filetage Q

(]
m )
- . a
=)
|9 L1
L
Dimensions [mm i
Article [minj Filetage Stock
B D d1 L L1 (M)
G12-QCH-Q08-80C 12 11,5 80 30 Q8 °
G12-QCH-Q08-100C 12 11,5 100 50 Qs .
G12-QCH-Q08-120C 12 11,5 120 70 Q8 °
o G16-QCH-Q10-90C 16 15,2 90 40 Q10 °
g G16-QCH-Q10-120C 16 15,2 120 70 Q10 .
L.E: G16-QCH-Q10-150C 16 15,2 150 100 Q10 .
G20-QCH-Q12-100C 20 19 100 40 Q12 °
G20-QCH-Q12-140C 20 19 140 80 Q12 °
G20-QCH-Q12-180C 20 19 180 120 Q12 °
G25-QCH-Q14-120C 25 24 120 50 Q14 °
C G25-QCH-Q14-170C 25 24 170 100 Q14 o
G25-QCH-Q14-220C 25 24 220 150 Q14 °
G32-QCH-Q18-140C 32 30 140 70 Q18 °
G32-QCH-Q18-200C 32 30 200 130 Q18 .
Q) G32-QCH-Q18-260C 32 30 260 190 Q18 °
S G32-QCH-Q18-320C 32 30 320 250 Q18 °
&
Corps carbure monobloc, conique, filetage Q
D "
5 : o
S Q
L1 -
g wn L
S 3
® g
€ E
o v
c 9 Dimensions [mm] Filet Angl
- Article fietage ngle Stock
D d1 L L1 M) (A)
G16-QCH-Q08-140C-ZJ90 16 11,5 140 90 Q8 1,0 .
G20-QCH-Q10-200C-ZJ140 20 15,2 200 140 Q8 08 .
E G25-QCH-Q12-250C-ZJ180 25 19 250 180 Q8 0,8 °
G32-QCH-Q14-270C-2J200 32 30 270 200 Q10 08 .
x
(]
©
< Piéces détachées
Filetage Q8/Q10 Q12/Q14 Q18
/ clé QCH-10x13 QCH-16x20 QCH-26

N
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Corps & pieces détachéesQcH ~ Fraises carbure monobloc

Attachement fraise a embout vissé

Corps acier, détalonné, filetage Q

,#4
L
Article Dimensions (mm Filetage Stock
D d1 L L1 (M)
G12-QCH-Q08-655 12 11,5 65 19 Qo8 .
G16-QCH-Q10-1005 16 152 100 42 Q10 .
G20-QCH-Q12-1105 20 19 110 54 Q12 .
Corps carbure monobloc, détalonné, filetage métrique
%
L
Article Dimensions [mm] Filetage Stock
D d1 L L1 (M)

G16-QCH-M8-90C-125 16 12,5 90 35 M8 o
G16-QCH-M8-110C-125 16 12,5 110 55 M8 ¢}
G16-QCH-M8-130C-125 16 12,5 130 75 M8 o
G16-QCH-M8-90C 16 15 90 35 M8 o
G16-QCH-M8-110C 16 15 110 55 M8 o)
G16-QCH-M8-130C 16 15 130 75 M8 o
G16-QCH-M8-170C 16 15 170 115 M8 o
G16-QCH-M8-200C 16 15 200 145 M8 o
G20-QCH-M10-87C 20 18,5 87 30 M10 o
G20-QCH-M10-107C 20 18,5 107 50 M10 o
G20-QCH-M10-127C 20 18,5 127 70 M10 o
G20-QCH-M10-167C 20 18,5 167 110 M10 o
G20-QCH-M10-197C 20 18,5 197 140 M10 o
G25-QCH-M12-128C 25 23 128 65 M12 o
G25-QCH-M12-148C 25 23 148 85 M12 o
G25-QCH-M12-168C 25 23 168 105 M12 o
G25-QCH-M12-198C 25 23 198 135 M12 o
G25-QCH-M12-228C 25 23 228 165 M12 o
G32-QCH-M16-161C 32 29 161 95 M16 o)
G32-QCH-M16-211C 32 29 211 145 M16 o
G32-QCH-M16-281C 32 29 281 215 M16 o
G32-QCH-M16-311C 32 29 311 245 M16 o
G32-QCH-M16-361C 32 29 361 295 M16 o

-
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Fraises carbure monobloc recommandations de données de coupe

Guide des données de coupe recommandées - Fraisage carbure monobloc

A

End mill - GM series

Starting values for cutting speed v, [m/min]
()
=y Seotma0acH aM-22
© GM-2EFP
c 5502R302GM GM-2F
S 5602R302GM
|(_) Slot milling Shoulder milling Slot milling Shoulder milling
Material group Composition / structure / heat treatment hardness K DImm] | A | DIMM] | A [2IMM] | A | @IMM] | A,
0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD f0<x<3| 01xD |0<x<20| <0,5xD
3<x<20| 08xD B3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303
a,/D a, /D
172 1/10 | f-group 1/10 | f-group
ca.0,15% C annealed 125 200 270 2 270 2
ca.0,45% C annealed 190 190 260 2 260 2
Unalloyed steel ca.0,45%C tempered 250 140 190 2 190 2
ca.0,75% C annealed 270 4 90 120 165 2 90 120 165 2
() ca.0,75%C tempered 300 5 85 110 150 2 85 110 150 2
g P annealed 180 6 115 150 205 2 115 150 205 2
wv
E tempered 275 7 90 120 165 2 90 120 165 2
- Low-alloyed steel
L tempered 300 8 85 110 150 2 85 110 150 2
tempered 350 9 80 105 145 2 80 105 145 2
High-alloyed steel and high-alloyed annealed 200 10 105 140 || 190 2 105 140 190 2
tool steel hardened and tempered | 325 il 80 10 | 145 2 80 10 | 145 2
ferritic/martensitic annealed 200 12 50 65 920 2 50 65 90 2
martensitic tempered 240 13 45 60 80 2 45 60 80 2
M Stainless steel
( austenitic quench hardened 180 14 55 70 95 2 55 70 95 2
austenitic-ferritic 230 15 45 60 80 2 45 60 80 2
perlitic/ferritic 180 16 110 150 200 2 110 150 200 2
Grey cast iron
perlitic (martensitic) 260 17 90 120 165 2 90 120 165 2
ferritic 160 18 135 180 245 2 135 180 245 2
K Cast iron with spheroidal graphite
() perlitic 250 19 105 140 190 2 105 140 190 2
g ferritic 130 20 150 200 270 2 150 200 270 2
Un Malleable cast iron
th perlitic 230 21 120 160 220 2 120 160 220 2
a cannot be hardened 60 22
Aluminium wrought alloys
hardenable hardened 100 23
< 12% Si, cannot be hardened 75 24
N Cast aluminium alloys <12% Si, hardenable hardened 90 25
> 12% Si, cannot be hardened 130 26
machining steel, PB> 1% 110 27
Copper and copper alloys (G @i, %2 28
(bronze/brass)
CuSn, Pb-free copper, electrolytic copper 100 29
annealed 200 30
Fe-based alloys
hardened 280 31
Heat-resistant alloys annealed 250 32
2 $ S Ni or Co bass hardened 350 33
9 =) cast 320 34
"o
©.= pure titanium R, 400 35
E c Titanium alloys
5 6 aand B alloys hardened R, 1050 36
E _'q_), hardened and tempered 55 HRC 37
—_ Hardened steel
H hardened and tempered 60 HRC 38
Hard cast iron cast 400 39
Hardened cast iron hardened and tempered 55HRC 40

Thermoplasts

Themaeting ----------

m

-

Note: The given cutting values are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.
Feed rate recommendations on page B460
For examples of material for cutting tool groups view page D22.
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Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

Recommend feed rate

Solid carbide milling group 2 - Square shoulder mills GM series

Feed rate per cutting edge (f,) [mm]

@05 (@08 | @1 | @2 | @3 | @4 | @5 | @6 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | B 20
0,01 | 002 | 002 | 002 | 0,02 | 0,02 | 003 | 0,03 | 004 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 008 | 0,08 | 0,09
0,01 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 0,04 | 004 | 005 | 008 | 0,09 | 009 | 0,70 | 0,10 | 0,12
1/10 | 0,02 | 004 | 004 | 004 | 0,04 | 0,04 | 006 | 006 | 008 | 0,12 | 0,14 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18
=002 =002 .002 | 002 | 002 | 003 | 005 | 006 | 006 | 006 | 006 | 007
M 0,02 | 002 | 002 | 002 | 002 | 003 | 003 | 004 | 006 | 007 | 007 | 0,08 | 0,08 | 0,09 |
0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,05 | 0,05 | 006 | 0,10 | 0,11 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15
0,02 | 002 | 002 | 002 | 002 | 003 | 003 | 004 | 0,06 | 0,07 | 007 | 008 | 0,08 | 0,09
0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 003 | 004 | 0,04 | 0,05 | 0,08 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,10 | 0,12
0,04 | 004 | 004 | 004 | 004 | 006 | 006 | 008 | 0,12 | 0,14 | 014 | 0,16 | 0,16 | 0,18

s are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.

1. Sélectionnez la série de produits adaptée.
2. Déterminez le rapport de coupe.

3. Sélectionnez le matériau mis en ceuvre et la vitesse de coupe.

4. Déterminez le groupe d'avance et consultez les recommandations a la page correspondante.

5. Sélectionnez le diamétre d'outil et le rapport de coupe.
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises — série GM

Vitesse de coupe vc [m/min]
5501R302GM
5601R302GM G?AMZEIEP
5502R302GM GM-2F
° 5602R302GM
f% Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Br[i):e:ﬁtliB g @Imm] | apmax |BIMm]| aemax |BIMm]| apmax | BIMm] | aemax
Qo
3 0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD[0<x<3 | 01xD |0<x<20|<05xD
v}
3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303
ae/D ae/D
7 1/2 1/10 Gr.f ”n 12 1/10 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1 150 200 270 2 150 200 270 2
env. 0,45 % C recuit 190 2 145 190 260 2 145 190 260 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 105 140 190 2 105 140 190 2
env.0,75% C recuit 270 4 90 120 165 2 90 120 165 2
env. 0,75 % C trempé et revenu 300 5 85 110 150 2 85 110 150 2
P recuit 180 6 15 | 150 | 205 2 15 | 150 | 205 2
trempé et revenu 275 7 90 120 165 2 90 120 165 2
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 85 110 150 2 85 110 150 2
trempé et revenu 350 9 80 105 145 2 80 105 145 2
Acier fortement allié et recuit 200 10 105 140 | 190 2 105 | 140 | 190 2
Acier & outils fortement allié durci et revenu 325 1 80 10 | 145 2 80 110 | 145 2
ferritique / martensitique recuit 200 12 50 65 90 2 50 65 90 2
martensitique trempé et revenu 240 13 45 60 80 2 45 60 80 2
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 55 70 95 2 55 70 95 2
austénitique et ferritique 230 15 45 60 80 2 45 60 80 2
perlitique / ferritique 180 16 110 150 200 2 110 150 200 2
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 90 120 165 2 90 120 165 2
ferritique 160 18 135 180 245 2 135 180 245 2
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 105 140 190 2 105 140 190 2
ferritique 130 20 150 200 270 2 150 200 270 2
Fonte malléable
perlitique 230 21 120 160 220 2 120 160 220 2
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre CuZn, Cusnzn % 28
(bronze/moulage)
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B494

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

Vitesse de coupe v [m/min]

gm;g; GM-2EP gmié GM-2EL ggg} gggggm
GM2FL GM-2ES GMAEG GM-4EL-G 5502R303GM
5602R303GM
Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
@Imm] | apmax | DIMm]| @emax |DBIMm]| apmax | BIMmM] | aemax [DIMm]| apmax | DIMm]| aemax |DIMm]| apmax | DIMmM] | aemax |DIMm]| apmax | DIMm] | aemax
0<x<3| 01xD |[0<x<20|<05xD[0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD|0<x<3| 01xD [0<x<20|<05xD|0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD|0<x<3| 0,1xD |0<x<20|<05xD
3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303 KMG303 KMG303 KMG303
ae/D ae/D ae/D a./D ae/D
171 12 110 Gr.f 71 12 1/10 Gr.f 71 12 110 Gr.f 171 12 1/10 Gr.f ”n 1/2 110 Gr.f
130 170 230 2 150 200 270 2 150 200 270 2 130 170 230 2 140 185 245 2
125 165 220 2 145 190 260 2 145 190 260 2 125 165 220 2 135 180 235 2
95 120 165 2 105 140 190 2 105 140 190 2 95 120 165 2 100 130 175 2
80 105 140 2 90 120 165 2 90 120 165 2 80 105 140 2 85 115 150 2
75 95 130 2 85 110 150 2 85 110 150 2 75 95 130 2 80 105 135 2
100 130 175 2 115 150 205 2 115 150 205 2 100 130 175 2 105 140 185 2
80 105 140 2 90 120 165 2 90 120 165 2 80 105 140 2 85 115 150 2
75 95 130 2 85 110 150 2 85 110 150 2 75 95 130 2 80 105 135 2
70 920 120 2 80 105 145 2 80 105 145 2 70 90 120 2 75 100 130 2
95 120 165 2 105 140 190 2 105 140 190 2 95 120 165 2 100 130 175 2
70 95 125 2 80 110 145 2 80 110 145 2 70 95 125 2 75 100 130 2
45 55 75 2 50 65 90 2 50 65 90 2 45 55 75 2 45 60 80 2
40 50 65 2 45 60 80 2 45 60 80 2 40 50 65 2 40 55 70 2
45 60 80 2 55 70 95 2 55 70 95 2 45 60 80 2 50 65 85 2
40 50 65 2 45 60 80 2 45 60 80 2 40 50 65 2 40 55 70 2
95 125 170 2 110 150 200 2 110 150 200 2 95 125 170 2 105 140 180 2
80 105 140 2 90 120 165 2 90 120 165 2 80 105 140 2 85 115 150 2
120 155 210 2 135 180 245 2 135 180 245 2 120 155 210 2 130 170 225 2
95 120 165 2 105 140 190 2 105 140 190 2 95 120 165 2 100 130 175 2
130 170 230 2 150 200 270 2 150 200 270 2 130 170 230 2 140 185 245 2
105 140 185 2 120 160 220 2 120 160 220 2 105 140 185 2 115 150 200 2
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises — série GM

Vitesse de coupe vc [m/min]
5501R304GF
5601R304GF GM-4F-G
5502R304GF GM-4EFP
° 5602R304GF
f% Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
. . Dureté
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Bri:;ﬁ le §,— @Imm] | apmax |BImMm]| aemax |BIMmM]| apmax | BIMm] | aemax
3 0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD[0<x<3 | 01xD |0<x<20|<05xD
v}
3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303
ae/D ae/D
7 1/2 1/10 Gr.f ”n 12 1/10 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1 155 200 265 2 150 200 270 2
env. 0,45 % C recuit 190 2 150 190 255 2 145 190 260 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 110 140 190 2 105 140 190 2
env.0,75% C recuit 270 4 95 120 160 2 90 120 165 2
env. 0,75 % C trempé et revenu 300 5 90 110 150 2 85 110 150 2
P recuit 180 6 120 | 150 | 200 2 15 | 150 | 205 2
trempé et revenu 275 7 95 120 160 2 90 120 165 2
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 90 110 150 2 85 110 150 2
trempé et revenu 350 9 85 105 140 2 80 105 145 2
Acier fortement allié et recuit 200 10 110 | 140 | 190 2 105 | 140 | 190 2
Acier & outils fortement allié durci et revenu 325 1 85 10 | 145 2 80 110 | 145 2
ferritique / martensitique recuit 200 12 50 65 85 2 50 65 90 2
martensitique trempé et revenu 240 13 45 60 75 2 45 60 80 2
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 55 70 95 2 55 70 95 2
austénitique et ferritique 230 15 45 60 75 2 45 60 80 2
perlitique / ferritique 180 16 115 150 195 2 110 150 200 2
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 95 120 160 2 90 120 165 2
ferritique 160 18 140 180 240 2 135 180 245 2
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 110 140 190 2 105 140 190 2
ferritique 130 20 155 200 265 2 150 200 270 2
Fonte malléable
perlitique 230 21 125 160 215 2 120 160 220 2
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre CuZn, Cusnzn % 28
(bronze/moulage)
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
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Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

Vitesse de coupe v [m/min]

amarLG e o ssesha0zG om-ap
GM-4EX-G 5589R45MGFR 5566R302GF GM-2BS
GM-2BP
Rainurage Fraisage a 90° Fraisage a 90° Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
@Imm] | apmax |D[mm] | aemax @Imm] | aemax @Imm] | @emax [DImm]| apmax |D[mMm] | aemax
0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD 0<x<20| <05xD 0<x<20|<05xD|0<x<3| 01xD |[0<x<20|<05xD
3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303 KMG303 KMG303 KMG303
ae/D ae/D ae/D a./D ae/D
”n 12 1/10 Gr.f ”n 12 1/10 Gr.f 12 1/10 Gr.f ”n 1/10 1/20 Gr.f 7 1/10 1/20 Gr.f
130 170 230 2 = 270 2 = 230 2 = 250 280 5 = 250 280 5
125 165 220 2 - 260 2 - 220 2 - 240 270 5 - 240 270 5
95 120 165 2 - 190 2 - 165 2 - 175 200 5 - 175 200 5
80 105 140 2 = 165 2 = 140 2 = 150 170 5 = 150 170 5
75 95 130 2 = 150 2 = 130 2 = 140 155 5 = 140 155 5
100 130 175 2 - 205 2 - 175 2 - 190 210 5 - 190 210 5
80 105 140 2 - 165 2 - 140 2 - 150 170 5 - 150 170 5
75 95 130 2 = 150 2 = 130 2 = 140 155 5 = 140 155 5
70 90 120 2 = 145 2 = 120 2 = 130 150 5 = 130 150 5
95 120 165 2 - 190 2 - 165 2 - 175 200 5 - 175 200 5
70 95 125 2 - 145 2 - 125 2 - 135 150 5 - 135 150 5
45 55 75 2 = 920 2 = 75 2 = 80 920 5 = 80 90 5
40 50 65 2 = 80 2 = 65 2 = 70 80 5 = 70 80 5
45 60 80 2 - 95 2 - 80 2 - 85 100 5 - 85 100 5
40 50 65 2 - 80 2 - 65 2 - 70 80 5 - 70 80 5
95 125 170 2 = 200 2 = 170 2 = 185 205 5 = 185 205 5
80 105 140 2 = 165 2 = 140 2 = 150 170 5 = 150 170 5
120 155 210 2 - 245 2 - 210 2 - 225 255 5 - 225 255 5
95 120 165 2 - 190 2 - 165 2 - 175 200 5 - 175 200 5
130 170 230 2 = 270 2 = 230 2 = 250 280 5 = 250 280 5
105 140 185 2 = 220 2 = 185 2 = 200 225 5 = 200 225 5
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises — série GM

Vitesse de coupe vc [m/min]
GM-2BL GM-2R
GM-4BL GM-4R
GM-2BFP
<
f% Rainurage Fraisage a 90°
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Br[i):e:ﬁtliB g @Imm] | apmax | DImm] | @emax
Qo
3 0<x<3| 01xD [0<x=<20|<05xD
v}
3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303
ae/D ae/D
7 1/10 1/20 Gr.f ”n 12 1/10 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1 - 220 250 5 160 215 275 2
env. 0,45 % C recuit 190 2 - 210 240 5 155 205 265 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 = 155 175 5 115 155 195 2
env.0,75% C recuit 270 4 - 135 150 5 100 130 165 2
env. 0,75 % C trempé et revenu 300 5 - 125 140 5 90 120 155 2
P recuit 180 6 - 165 | 190 5 120 | 165 | 210 2
trempé et revenu 275 7 - 135 150 5 100 130 165 2
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 - 125 140 5 90 120 155 2
trempé et revenu 350 9 - 115 130 5 85 115 145 2
Acier fortement allié et recuit 200 10 - 155 175 5 115 155 195 2
Acier & outils fortement allié durci et revenu 325 11 = 120 135 5 85 115 150 2
ferritique / martensitique recuit 200 12 - 75 80 5 55 70 90 2
martensitique trempé et revenu 240 13 - 65 70 5 45 65 80 2
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 - 75 85 5 55 75 95 2
austénitique et ferritique 230 15 - 65 70 5 45 65 80 2
perlitique / ferritique 180 16 - 165 185 5 120 160 205 2
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 - 135 150 5 100 130 165 2
ferritique 160 18 - 200 225 5 145 195 250 2
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 - 155 175 5 115 155 195 2
ferritique 130 20 - 220 250 5 160 215 275 2
Fonte malléable
perlitique 230 21 - 180 200 5 130 175 220 2
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre CuZn, Cusnzn % 28
(bronze/moulage)
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
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Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

Vitesse de coupe ve [m/min]

5602R303GR
aM-4RL Se02m3050H
GM-4W
Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
@Imm] | apmax |DIMm] | @emax [DIMm]| apmax |DIMm] | aemax
0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD[0<x<3| 01xD |0<x<20|<05xD
3<x<20| 08xD 3<x<20| 08xD
KMG303 KMG303
ae/D a./D
7 12 1/10 Gr.f ”n 12 1/10 Gr.f
145 200 240 2 135 180 240 2
140 190 230 2 130 175 230 2
105 140 170 2 95 130 170 2
90 120 145 2 85 110 145 2
80 110 135 2 75 100 135 2
110 150 180 2 105 135 180 2
90 120 145 2 85 110 145 2
80 110 135 2 75 100 135 2
80 105 125 2 75 95 125 2
105 140 170 2 95 130 170 2
80 110 130 2 75 100 130 2
50 65 80 2 45 60 80 2
45 60 70 2 40 55 70 2
50 70 85 2 50 65 85 2
45 60 70 2 40 55 70 2
110 150 180 2 100 135 180 2
90 120 145 2 85 110 145 2
135 180 220 2 125 165 220 2
105 140 170 2 95 130 170 2
145 200 240 2 135 180 240 2
120 160 195 2 110 145 195 2
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises — série HM

Vitesse de coupe vc [m/min]

HM-2E HM-2EFP
HM-2EP
HM-4EL
HM-2E5 HM-4EFP
HM-4E
<
f% Fraisage a 90° Fraisage a 90°
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique [?urete E @ [mm] | aemax @ [mm] | aemax
Brinell HB g
3 0<x<20| 005xD 0<x<20| 005xD
v}
KMG555 KMG555
ae/D ae/D
7 1/2 1/10 Gr.f ”n 12 1/10 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1
env. 0,45 % C recuit 190 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3
env.0,75% C recuit 270 4
env. 0,75 % C trempé et revenu 300 5
P recuit 180 6
trempé et revenu 275 7
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8
trempé et revenu 350 9
Acier fortement allié et recuit 200 10
Acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre CuZn, Cusnzn % 28
(bronze/moulage)
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 87 55 100 125 3 50 95 15 3
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38 55 95 120 3 50 95 110 3
Fonte trempée coulé 400 39 70 125 160 3 65 120 145 3
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40 55, 100 125 3 50 95 115 3
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B500

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

Vitesse de coupe v [m/min]

HM-2B HM-4R
HM-2BP HM-2BL HM-4RP
HM-6E HM-GEL HM-2BS HM-4BL HM-4RF
HM-4B
Fraisage a 90° Fraisage a 90° Fraisage a 90°
@[mm] | aemax @[mm] | e max @ [mm] | aemax
0<x<20| 005xD 0<x<20| 005xD 0<x<20| 005xD
KMG555 KMG555 KMG555 KMG555 KMG555
ae/D ae/D ae/D a./D ae/D
171 12 110 Gr.f m”n 172 110 Gr.f 71 1/10 1/20 Gr.f 171 110 1/20 Gr.f ”n 1/2 110 Gr.f
= = 125 3 = 115 3 = 130 145 7 125 140 7 55 100 125 3
= = 120 3 = 110 3 = 80 90 7 80 920 7 55 95 120 3
- - 160 3 - 145 3 - 163 181 7 156 175 7 70 125 160 3
- - 125 3 - 115 3 - 109 145 7 105 140 7 55 100 125 3
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises — série GM

Vitesse de coupe vc [m/min]
5502R402NM
NM-2E NM-2B
NM-4E NM-4BP
NM-2EP
<
f% Rainurage Fraisage a 90°
- - . . Dureté £
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique X o @Imm]| apmax | DImm]| aemax
Brinell HB g P
3 |0<«x<12| 05xD |0<x<20| <05xD
v}
12<x<20| 10xD
KMG309 KMG309
ae/D ae/D
7 1/2 1/10 Gr.f ”n 1/10 1/20 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1
env. 0,45 % C recuit 190 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3
env.0,75% C recuit 270 4
env. 0,75 % C trempé et revenu 300 5
P recuit 180 6
trempé et revenu 275 7
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8
trempé et revenu 350 9
Acier fortement allié et recuit 200 10
Acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22 920 1100 1200 4 - 1400 1550 4
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23 555 660 720 4 - 840 930 4
<12 % Si, non durcissable 75 24 370 440 480 4 - 560 620 4
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25 460 550 600 4 - 700 775 4
> 12 % Si, non durcissable 130 26 140 165 180 4 - 210 235 4
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27 280 330 360 4 - 420 465 4
Cuivre et alliages de cuivre
Z) -
(bronze/moulage) CuZn, CuSnZn 90 28 325 385 420 4 490 545 4
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29 280 330 360 4 - 420 465 4
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B502

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises — série AL, série ALP/ALG

Vitesse de coupe vc [m/min]
AL-1E
AL-2E
ALP-1EP AL-3E (W)
ALG-2E
<
f% Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Br[i):e:ﬁtliB g @Imm] | apmax |DIMm] | aemax | DIMm] | apmax | D [MmM] | aemax
Qo
3 0<x<12| 05xD | 0<x<20 | <05xD [ 0<x<12 | 05xD |0<x<20 | <05xD
v}
12<x<20| 10xD 12<x<20| 10xD
YK40F / KMD401 YK30F / YK40F
ae/D ae/D
7 1/2 1/10 Gr.f ”n 12 1/10 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1
env. 0,45 % C recuit 190 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3
env.0,75% C recuit 270 4
env. 0,75 % C trempé et revenu 300 5
P recuit 180 6
trempé et revenu 275 7
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8
trempé et revenu 350 9
Acier fortement allié et recuit 200 10
Acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22 300 345 375 12 920 1100 1200 4
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23 250 290 315 12 555 660 720 4
<12 % Si, non durcissable 75 24 250 280 315 12 370 440 480 4
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25 210 240 265 12 460 550 600 4
> 12 % Si, non durcissable 130 26 180 210 225 12 140 165 180 4
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27 280 320 350 12 280 330 360 4
Cuivre et alliages de cuivre
(bronze/moulage) CuZn, CuSnZn 90 28 310 360 390 12 325 385 420 4
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29 280 320 350 12 280 330 360 4
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B504

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

Vitesse de coupe vc [m/min]
i i pEb] s i
ALP-4E ALP-4E (W)

Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
@Imm] | apmax |DIMm] | @emax [DIMm]| apmax |DIMm] | aemax |DImMm] | apmax |DIMm] | @emax [DIMm]| apmax |DIMmM]| aemax |DIMm]| apmax |DIMm] | aemax
0<x<12 | 05xD | 0<x<20 | <05xD | 0<x<12 | 05xD | 0<x<20 | <05xD |0<x<12 | 05xD | 0<x<20 | <05xD | 0<x<12 | 05xD |0<x<20 | <05xD [ 0<x<12| 05xD | 0<x<20 | <05xD
12<x<20| 10xD 12<x<20| 10xD 12<x<20| 10xD 12<x<20| 10xD 12<x<20| 10xD

YK30F YK40F KMD401 YK30F / YK40F YK40F

ae./D ae /D a./D ae./D ae /D
7 12 1/10 Gr.f ”n 12 1/10 Gr.f 7 1/10 1/20 Gr.f ”n 12 1/10 Gr.f ”n 1/2 1/10 Gr.f
830 990 1080 4 920 1100 1200 4 1200 1430 1560 4 - 1400 1550 4 1150 1380 1500 8
500 595 650 4 555 660 720 4 725 860 940 4 - 840 930 4 690 830 900 8
335 400 435 4 370 440 480 4 485 575 625 4 = 560 620 4 460 555 600 8
415 495 540 4 460 550 600 4 600 715 780 4 = 700 775 4 575 690 750 8
125 150 165 4 140 165 180 4 185 215 235 4 - 210 235 4 175 210 225 8
250 300 325 4 280 330 360 4 365 430 470 4 - 420 465 4 345 415 450 8
295 350 380 4 325 385 420 4 425 505 550 4 = 490 545 4 405 485 525 8
250 300 325 4 280 330 360 4 365 430 470 4 = 420 465 4 345 415 450 8
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises — série AL, série ALP/ALG

Vitesse de coupe vc [m/min]
AL-2RL-AIR
ALG-2R (W) AL-3RL-AIR
<
f% Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Br[i):e:ﬁtle g @Imm] | apmax |D[Mm] | aemax [DImm]| apmax |DIMm] | aemax
Qo
3 0<x<12| 05xD | 0<x<20 | <05xD [0<x<12| 05xD |0<x<20| <05xD
v}
12<x<20| 10xD 12<x<20| 10xD
KMD401 YK40F
ae/D ae/D
”n 12 1/10 Gr.f 7 1/2 1/10 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1
env. 0,45 % C recuit 190 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3
env. 0,75 % C recuit 270 4
env. 0,75 % C trempé et revenu 300 5
P recuit 180 6
trempé et revenu 275 7
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8
trempé et revenu 350 9
Acier fortement allié et recuit 200 10
Acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22 1495 1795 1950 8 1035 1250 1350 8
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23 900 1080 1170 8 625 750 810 8
<12 % Si, non durcissable 75 24 600 725 780 8 415 500 540 8
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25 750 900 975 8 520 625 675 8
> 12 % Si, non durcissable 130 26 230 275 295 8 160 190 205 8
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27 450 540 585 8 315 375 405 8
Cuivre et alliages de cuivre Cuzn, CuSnZn % 28 | 530 | 635 | 685 8 365 | 440 | 475 8
(bronze/moulage)
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29 450 540 585 8 315 375 405 8
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B506

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

B507

p

Tournage

s

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index



>

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index

Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises a queue - série TM

Vitesse de coupe vc [m/min]
TM-4R / TM-4RP
TM-5R / TM-5RP TM-4B / TM-4BP
TM-7R / TM-7RP TM-5B / TM-5BP
TM-9R / TM-9RP
s Rainurage Fraisage a 90°
. - ) ) Dureté 2 | 2mml apma BImMm]  aemax
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Brinell HB ®
rine S | 0<x<3]| 03xD | 0<x<3
o
G |3s<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD
12<x<20| 1,5xD
KMS405 KMS405
a./D a./D
n 12 1/10 Gr.f ”n 1/10 1/20 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1
env. 0,45 % C recuit 190 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3
env. 0,75 % C recuit 270 4
env. 0,75 % C trempé et revenu 300 5
P recuit 180 6
trempé et revenu 275 7
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8
trempé et revenu 350 9
Acier fortement allié et recuit 200 10
Acier a outils fortement allié durdi et revenu 325 1
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ s, G 20 28
moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30 45 55 85 10 - 85 90 10
Base Fe
trempé 280 31 25 30 45 10 = 45 50 10
Alliages réfractaires recuit 250 32 45 55 85 10 - 85 90 10
S a base de Niou Co trempé 350 33 25 30 45 10 - 45 50 10
coulé 320 34 25 30 45 10 - 45 50 10
Titane pur Rm 400 35 75 920 135 10 - 135 145 10
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36 45 55 85 10 - 85 90 10
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B508

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises — série PM

Vitesse de coupe vc [m/min]

PM-2E
PM-2ES / PM-2EP / PM-2RP PM-4EL
PM-4EL-G
PM-4E PM-4EX-G
PM-4E-G
g Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
i " i . Dureté g @Imm] | apmax | @IMm] | aemax | @IMmM] | apmax | D [MM] | aemax
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Brinell HB ®
rine S | 0<x<3|015xD |0<x<20| 0,15xD | 0<x<3 | 0,15xD |0<x<20| 0,15xD
o
G | 3<x<6| 03xD 3<x<6 | 03xD
6<x<20| 05xD 6<x<20| 05xD
KMG405 KMG405
a./D a./D
n 12 1/10 Gr.f ”n 12 110 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1 165 220 300 1 140 190 255 1
env. 0,45 % C recuit 190 2 160 210 285 1 135 185 245 1
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 120 155 210 1 100 135 180 1
env.0,75% C recuit 270 4 100 135 180 1 85 115 155 1
env. 0,75 % C trempé et revenu 300 5 95 125 165 1 80 105 145 1
P recuit 180 6 125 | 165 | 225 1 110 | 145 | 195 1
trempé et revenu 275 7 100 135 180 1 85 115 155 1
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 95 125 165 1 80 105 145 1
trempé et revenu 350 9 90 115 160 1 75 100 135 1
Acier fortement allié et recuit 200 10 120 155 210 1 100 135 180 1
Acier a outils fortement allie durci et revenu 325 1 2 120 160 1 75 105 140 1
ferritique / martensitique recuit 200 12 55 75 100 1 45 65 85 1
martensitique trempé et revenu 240 13 50 65 85 1 40 55 75 1
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 60 75 105 1 50 65 90 1
austénitique et ferritique 230 15 50 65 85 1 40 55 75 1
perlitique / ferritique 180 16 125 165 220 1 105 140 190 1
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 100 135 180 1 85 115 155 1
ferritique 160 18 150 200 270 1 130 175 230 1
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 120 155 210 1 100 135 180 1
ferritique 130 20 165 220 300 1 145 190 255 1
Fonte malléable
perlitique 230 21 135 180 240 1 115 155 205 1
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ @, G 20 28
moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37 80 105 140 1 65 920 120 1
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38 - - = = = 5 - -
Fonte trempée coulé 400 39 105 140 185 1 85 120 160 1
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40 - - - - - - - -
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B510

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

Vitesse de coupe v [m/min]

PM-2B PM-2BL
PM-6E PM-6EL PM-2BS / PM-2BP PM-2BFP PM-2BC
PM-48 PM-4BL
Fraisage a 90° Fraisage a 90°
@Imm] | apmax @mm] | apmax
0<x<20| 0.15xD 0<x<20| 0.15xD
KMG405 KMG405 KMG405 KMG405 KMG405
ae/D ae/D ae/D a./D ae/D
1n 12 110 Gr.f n 12 1/10 Gr.f 17 110 1/20 Gr.f ”n 1/10 1/20 Gr.f 1 110 1/20 Gr.f
- 220 300 1 - 190 255 1 - 270 300 5 - 230 255 5 - 230 255 5
- 210 285 1 - 185 245 1 - 260 285 5 - 220 245 5 - 220 245 5
= 155 210 1 = 135 180 1 = 190 210 5 = 165 180 5 = 165 180 5
= 135 180 1 = 115 155 1 = 165 180 5 = 140 155 5 = 140 155 5
- 125 165 1 - 105 145 1 - 150 165 5 - 130 145 5 - 130 145 5
- 165 225 1 - 145 195 1 - 205 225 5 - 175 195 5 - 175 195 5
= 135 180 1 = 115 155 1 = 165 180 5 = 140 155 5 = 140 155 5
= 125 165 1 = 105 145 1 = 150 165 5 = 130 145 5 = 130 145 5
- 115 160 1 - 100 135 1 - 145 160 5 - 120 135 5 - 120 135 5
- 155 210 1 - 135 180 1 - 190 210 5 - 165 180 5 - 165 180 5
= 120 160 1 = 105 140 1 = 145 160 5 = 125 140 5 = 125 140 5
= 75 100 1 = 65 85 1 = 90 100 5 = 75 85 5 = 75 85 5
- 65 85 1 - 55 75 1 - 80 85 5 - 65 75 5 - 65 75 5
- 75 105 1 - 65 90 1 - 95 105 5 - 80 920 5 - 80 90 5
= 65 85 1 = 55 75 1 = 80 85 5 = 65 75 5 = 65 75 5
= 165 220 1 = 140 190 1 = 200 220 5 = 170 190 5 = 170 190 5
- 135 180 1 - 115 155 1 - 165 180 5 - 140 155 5 - 140 155 5
= 200 270 1 = 175 230 1 = 245 270 5 - 210 230 5 - 210 230 5
= 155 210 1 = 135 180 1 = 190 210 5 = 165 180 5 = 165 180 5
= 220 300 1 = 190 255 1 = 270 300 5 = 230 255 5 = 230 255 5
- 180 240 1 - 155 205 1 - 220 240 5 - 185 205 5 - 185 205 5
= 105 140 1 = 90 120 1 = 125 140 5 = 110 120 5 = 110 120 5
= 140 185 1 = 120 160 1 = 165 185 1 = 145 160 1 = 145 160 1
N
e el Bs11

p~

Tournage

v e

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index



>

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index

Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises — série PM, série VPM

Vitesse de coupe vc [m/min]

PM-2R
PM4R PM-4RL
g Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
i " i . Dureté g |DImm]| apmax |B[MM] | aemax |DIMMI| apmax | BIMM] | aemax
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Brinell HB ®
rine S | 0<x<3|015xD [0<x<20| 0.15xD [ 0<x<3 | 0,15xD |0<x<20| 0.15xD
o
G |3sx<6| 03xD 3<x<6 | 03xD
6<x<20| 05xD 6<x<20| 05xD
KMG405 KMG405
a./D a./D
n 12 1/10 Gr.f N 12 1/10 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1 165 220 300 1 150 200 265 1
env. 0,45 % C recuit 190 2 160 210 285 1 145 190 255 1
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 120 155 210 1 105 140 190 1
env.0,75% C recuit 270 4 100 135 180 1 90 120 160 1
env.0,75 % C trempé et revenu 300 5 95 125 165 1 85 110 150 1
P recuit 180 6 125 | 165 | 225 1 15 | 150 | 200 1
trempé et revenu 275 7 100 135 180 1 90 120 160 1
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 95 125 165 1 85 110 150 1
trempé et revenu 350 9 90 115 160 1 80 105 140 1
Acier fortement allié et recuit 200 10 120 155 210 1 105 140 190 1
Acier a outils fortement allie durci et revenu 325 1 2 120 160 1 80 110 145 1
ferritique / martensitique recuit 200 12 55 75 100 1 50 65 85 1
martensitique trempé et revenu 240 13 50 65 85 1 45 60 75 1
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 60 75 105 1 55 70 95 1
austénitique et ferritique 230 15 50 65 85 1 45 60 75 1
perlitique / ferritique 180 16 125 165 220 1 110 150 195 1
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 100 135 180 1 90 120 160 1
ferritique 160 18 150 200 270 1 135 180 240 1
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 120 155 210 1 105 140 190 1
ferritique 130 20 165 220 300 1 150 200 265 1
Fonte malléable
perlitique 230 21 135 180 240 1 120 160 215 1
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ s, G 20 28
moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37 85 110 145 1 70 95 125 1
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38 - - - - - - - -
Fonte trempée coulé 400 39 115 145 190 1 95 125 165 1
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40 - - - - - - - -
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B512

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe Fraises Ca rbure monObIOC

Vitesse de coupe v [m/min]
Fraisage a 90°
@ [mm] | aemax
0<x<20| 015xD [ 0<x<3| 05xD |0<x<3 | 015xD
3<x<12| 15xD |3<x<20| 05xD
12<x<20| 20xD
KMG405 KMG406
ae/D ae/D

n 12 110 Gr.f N 12 1/10

- 210 270 6 230 280 350 9
- 200 260 6 220 270 340 9
= 150 190 6 160 190 250 9
= 130 165 6 140 160 210 9
- 120 150 6 130 150 200 9
- 160 205 6 180 215 270 9
= 130 165 6 130 170 220 9
= 120 150 6 125 150 190 9
- 110 145 6 120 150 190 9
- 150 190 6 160 190 250 9
= 115 145 6 115 140 190 9
= 70 90 6 70 90 110 9
- 60 80 6 60 80 100 9
- 75 95 6 75 920 120 9
= 60 80 6 65 80 100 9
= 155 200 6 160 200 260 9
- 130 165 6 140 170 220 9
- 190 245 6 215 250 330 9
= 150 190 6 160 200 250 9
= 210 270 6 230 280 360 9
- 170 220 6 180 230 290 9
- 100 125 1 100 120 150 9
= 130 165 1 110 150 180 9
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises a queue - série EPM

Vitesse de coupe vc [m/min]

EPM-2E EPM-2EL
EPM-4E EPM-4EL
s Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
. - ) ) Dureté 2 | 2Imml| apmax |@Imm]| aemax |BIMm] | apmax | BIMm]| @emax
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Brinell HB ®
rine S | 0<x<3|015xD |0<x<20| 0,15xD | 0<x<3 | 0,15xD |0<x<20| 0,15xD
o
G | 3<x<6| 03xD 3<x<6 | 03xD
6<x<20| 05xD 6<x<20| 05xD
KMG406 KMG406
a./D ae./D
n 12 1/10 Gr.f ”n 12 110 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1 165 220 300 1 140 190 255 1
env. 0,45 % C recuit 190 2 160 210 285 1 135 185 245 1
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 120 155 210 1 100 135 180 1
env.0,75% C recuit 270 4 100 135 180 1 85 115 155 1
env. 0,75 % C trempé et revenu 300 5 95 125 165 1 80 105 145 1
P recuit 180 6 125 | 165 | 225 1 110 | 145 | 195 1
trempé et revenu 275 7 100 135 180 1 85 115 155 1
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 95 125 165 1 80 105 145 1
trempé et revenu 350 9 90 115 160 1 75 100 135 1
Acier fortement allié et recuit 200 10 120 155 210 1 100 135 180 1
Acier a outils fortement allie durci et revenu 325 1 2 120 160 1 75 105 140 1
ferritique / martensitique recuit 200 12 55 75 100 1 45 65 85 1
martensitique trempé et revenu 240 13 50 65 85 1 40 55 75 1
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 60 75 105 1 50 65 90 1
austénitique et ferritique 230 15 50 65 85 1 40 55 75 1
perlitique / ferritique 180 16 125 165 220 1 105 140 190 1
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 100 135 180 1 85 115 155 1
ferritique 160 18 150 200 270 1 130 175 230 1
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 120 155 210 1 100 135 180 1
ferritique 130 20 165 220 300 1 145 190 255 1
Fonte malléable
perlitique 230 21 135 180 240 1 115 155 205 1
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ s, G 20 28
moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37 80 105 140 1 65 920 120 1
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38 - - - - - - - -
Fonte trempée coulé 400 39 105 140 185 1 85 120 160 1
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B514

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

Vitesse de coupe v [m/min]

EPM-2B EPM-2BL
EPM-4B EPM-4BL
KMG406 KMG406
ae/D ae/D
1n 1710 1/20 Gr.f n 1/10 1/20 Gr.f
- 270 300 5 - 230 255 5
- 260 285 5 - 220 245 5
= 190 210 5 = 165 180 5
= 165 180 5 = 140 155 5
- 150 165 5 - 130 145 5
- 205 225 5 - 175 195 5
= 165 180 5 = 140 155 5
= 150 165 5 = 130 145 5
- 145 160 5 - 120 135 5
- 190 210 5 - 165 180 5
= 145 160 5 = 125 140 5
= 90 100 5 = 75 85 5
- 80 85 5 - 65 75 5
- 95 105 5 - 80 90 5
= 80 85 5 = 65 75 5
= 200 220 5 = 170 190 5
- 165 180 5 - 140 155 5
- 245 270 5 = 210 230 5
= 190 210 5 = 165 180 5
= 270 300 5 = 230 255 5
- 220 240 5 - 185 205 5
- 125 140 5 - 110 120 5
= 165 185 1 = 145 160 1
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises — série HPC, série UM/UMC, série VSM

Vitesse de coupe vc [m/min]

5501R38414GM (-R) 5501R38414GM
5502R38414GM (-R) 5502R38414GM
5602R38414GM (-R) 5602R38414GM
g Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
Dureté g D[mm] | apmax |D[Mm]| aemax |@IMm] | apmax | D[mm] | aemax
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Brinell HB °
rine S |0<x<3| 03xD |0<x<3|015xD [0<x<3| 03xD | 0<x<3|015xD
o
] 3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD |3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD
12<x<20| 15xD 12=x<20| 15xD
KMG405 KMG406
ae/D ae/D
m”n 1/2 110 Gr.f 171 12 1/10 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1 250 300 380 9 230 280 350 9
env. 0,45 % C recuit 190 2 240 285 365 9 220 270 340 9
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 175 210 270 9 160 190 250 9
env.0,75% C recuit 270 4 150 180 230 9 140 160 210 9
env.0,75 % C trempé et revenu 300 5 140 165 210 9 130 150 200 9
P recuit 180 6 190 225 285 9 180 215 270 9
trempé et revenu 275 7 150 180 230 9 130 170 220 9
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 140 165 210 9 125 150 190 9
trempé et revenu 350 9 130 160 200 9 120 150 190 9
Acier fortement allié et recuit 200 10 175 | 210 | 270 9 160 | 190 | 250 9
Acier a outils fortement allie durci et revenu 325 1 135 160 | 205 9 115 140 190 9
ferritique / martensitique recuit 200 12 80 100 125 9 70 90 110 9
martensitique trempé et revenu 240 13 70 85 110 9 60 80 100 9
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 85 105 130 9 75 920 120 9
austénitique et ferritique 230 15 70 85 110 9 65 80 100 9
perlitique / ferritique 180 16 185 220 280 9 160 200 260 9
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 150 180 230 9 140 170 220 9
ferritique 160 18 225 270 345 9 215 250 330 9
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 175 210 270 9 160 200 250 9
ferritique 130 20 250 300 380 9 230 280 360 9
Fonte malléable
perlitique 230 21 200 240 305 9 180 230 290 9
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ s, G 20 28
moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37 115 140 175 9 100 120 150 9
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38 - - - = = = = =
Fonte trempée coulé 400 39 135 165 205 9 110 150 180 9
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40 - - - - = = = =
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B516

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

Vitesse de coupe vc [m/min]
UM-4E UM-4EL
UM-4E-W UM-4EL-W UM-4RL UMC-4E VSM-4E
UM-4R UM-4ELP UM-4RFP UMC-4E-W VSM-4R
UM-5EP UM-4EFP
Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90° Rainurage Fraisage a 90°
BImm] | apmax | DIMm] | @emax |D[Mm] | apmax [DIMm] | a@emax |DIMm] | apmax | D[Mm] | aemax |DIMM] | apmax |DBIMm] | aemax |D[Mm] | apmax | DImm] | aemax
0<x<3| 03xD |0<x<3|0.15xD | 0<x<3| 03xD |[0<x<3]|015xD |0<x<3| 03xD |0<x<3| 015xD | 0<x<3| 03xD |0<x<3| 015xD |0<x<3| 03xD |0<x<3| 015xD
3<x<12| 07xD [3<x<20| 03xD |3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD |3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD |3=<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD |3=<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD
12<x<20| 15xD 12<x<20| 15xD 12<x<20| 15xD 12<x<20| 15xD 12<x<20| 15xD
KMG405 KMG405 KMG405 KMG405 KMG405
ae/D ae/D ae/D a./D ae/D
171 12 110 Gr.f 171 12 1/10 Gr.f 71 1/2 110 Gr.f 171 12 1/10 Gr.f 7 1/2 110
250 300 380 9 150 180 230 9 150 180 230 9 = = 300 9 145 180 250 10
240 285 365 9 145 175 220 9 145 175 220 9 = = 285 9 140 175 240 10
175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 - - 210 9 105 130 175 10
150 180 230 9 920 110 140 9 90 110 140 9 - - 180 9 920 110 150 10
140 165 210 9 85 100 130 9 85 100 130 9 = = 165 9 80 100 140 10
190 225 285 9 115 135 175 9 115 135 175 9 = = 225 9 110 135 190 10
150 180 230 9 90 110 140 9 920 110 140 9 - - 180 9 920 110 150 10
140 165 210 9 85 100 130 9 85 100 130 9 - - 165 9 80 100 140 10
130 160 200 9 80 95 120 9 80 95 120 9 = = 160 9 80 95 130 10
175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 = = 210 9 105 130 175 10
135 160 205 9 80 100 125 9 80 100 125 9 - - 160 9 80 100 135 10
80 100 125 9 50 60 75 9 50 60 75 9 - - 100 9 50 60 80 10
70 85 110 9 45 55 65 9 45 55 65 9 = = 85 9 45 55 70 10
85 105 130 9 55 65 80 9 55 65 80 9 = = 105 9 50 65 85 10
70 85 110 9 45 55 65 9 45 55 65 9 - - 85 9 45 55 70 10
185 220 280 9 110 135 170 9 110 135 170 9 - - 220 9
150 180 230 9 90 110 140 9 90 110 140 9 = = 180 9
225 270 345 9 135 165 210 9 135 165 210 9 = = 270 9
175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 - - 210 9
250 300 380 9 150 180 230 9 150 180 230 9 - - 300 9
200 240 305 9 120 145 185 9 120 145 185 9 = = 240 9
45 55 85 10
25 30 45 10
45 55 85 10
25 30 45 10
25 30 45 10
75 90 135 10
45 55 85 10
115 140 175 9 70 85 110 9 70 85 110 9
135 165 205 9 85 100 130 9 85 100 130 9
N
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraise a chanfreiner — série FM

Vitesse de coupe vc [m/min]
5501/5601
5501/5601
v
B
®
- - . . Dureté £
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Brinell HB g
=3
[
v}
KMG303
7 1/2 1/10 Gr.f
env.0,15% C recuit 125 1 - - 230 11
env. 0,45 % C recuit 190 2 - - 220 1
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 - - 165 11
env. 0,75 % C recuit 270 4 - - 140 1
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 - - 130 n
P recuit 180 6 - - 175 1
trempé et revenu 275 7 - - 140 11
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 - - 130 1
trempé et revenu 350 9 - - 120 n
Acier fortement allié et recuit 200 10 - - 165 "
Acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1 _ _ 125 1
ferritique / martensitique recuit 200 12 - - 75 1
martensitique trempé et revenu 240 13 - = 65 1
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 - - 80 1
austénitique et ferritique 230 15 - - 65 mn
perlitique / ferritique 180 16 - - 170 m
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 - - 140 1"
ferritique 160 18 - - 210 1
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 - - 165 1
ferritique 130 20 - - 230 m
Fonte malléable
perlitique 230 21 - - 185 1"
non durcissable 60 22 - - 1200 1
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23 - - 720 1
<12 % Si, non durcissable 75 24 - - 480 1
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25 - - 600 11
> 12 % Si, non durcissable 130 26 = - 180 11
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27 - - 360 1
Cuivre et alliages de cuivre Cuzn) Cusnzn % 28 B _ 420 "
(bronze/moulage)
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29 - - 360 11
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

B518

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.



Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Fraises a queue - série QCH

Vitesse de coupe vc [m/min]

%%_PM-
Q**-PM-4E Q**PM-28
Q-PM-4R Q**PM-4B
Q**-VPM-4E
<
f% Rainurage Fraisage a 90°
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique Br[i):e:ﬁtliB g @Imm] | apmax | BIMm]| aemax |BIMm]| apmax | D IMm]| aemax
Qo
3 | 0<x<3| 03xD |0<x<20| 015D
v}
3<x<6| 03xD
6<x<20| 05xD
KMG405 KMG405
a./D ae./D
env.0,15% C recuit 125 1 171 1/2 1/10 Gr.f 11 12 110 Gr.f
env. 0,45 % C recuit 190 2 165 220 300 1 - 270 300 5
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 160 210 285 1 - 260 285 5
env.0,75% C recuit 270 4 120 155 210 1 = 190 210 5
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 100 135 180 1 - 165 180 5
P recuit 180 6 95 125 165 1 - 150 | 165 5
trempé et revenu 275 7 125 165 225 1 - 205 225 5
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 100 135 180 1 = 165 180 5
trempé et revenu 350 9 95 125 165 1 - 150 165 5
Acier fortement allié et recuit 200 10 90 115 160 1 - 145 | 160 5
Acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1 120 155 210 1 - 190 210 5
ferritique / martensitique recuit 200 12 90 120 160 1 - 145 160 5
martensitique trempé et revenu 240 13 55 75 100 1 - 90 100 5
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 50 65 85 1 - 80 85 5
austénitique et ferritique 230 15 60 75 105 1 - 95 105 5
perlitique / ferritique 180 16 50 65 85 1 - 80 85 5
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 125 165 220 1 - 200 220 5
ferritique 160 18 100 135 180 1 - 165 180 5
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 150 200 270 1 - 245 270 5
ferritique 130 20 120 155 210 1 = 190 210 5
Fonte malléable
perlitique 230 21 165 220 300 1 - 270 300 5
non durcissable 60 22 135 180 240 1 - 220 240 5
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
<12 % Si, non durcissable 75 24
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre CuZn, Cusnzn % 28
(bronze/moulage)
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Niou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37 - - - -
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38 80 105 140 1
Fonte trempée coulé 400 39 = - - -
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40 105 140 185 1
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
x Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
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Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Les avances recommandées figurent page B522.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlevement de copeaux a la page D11.




Recommandations de données de coupe Fraises Ca rbure monObIOC

Vitesse de coupe vc [m/min]

Q**-HMX-4E Q**-HMX-2B
Q**-HMX-4R Q**-HMX-4B
Fraisage a 90°
@Imm] | apmax |@IMm]| aemax | DIMm]| apmax | B [mm] | aemax
0<x<20| 0.15xD
KMG5515 KMG5515
a/D ae/D
n 12 1/10 Gr.f 171 12 1/10 Gr.f
55 100 125 3 = 130 145 7
55 95 120 3 - 80 90 7
70 125 160 3 - 163 181 7
55 100 125 3 = 109 145 7
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Avance recommandée

Fraisage carbure monobloc, groupe 1 - Fraises a 90°, série PM, série QCH, série EPM

Avance a la dent (f,) [mm/dt]

2/D @05 | 20,8 | @1 22 23 24 25 26 @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20
1 0,01 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 005 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,10
P 1/2 0,01 | 0,03 | 003 | 0,03 | 0,03 | 003 | 0,04 | 0,04 | 006 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,72 | 0,12 | 0,13
1/10 0,02 | 0,05 | 005 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,07 | 009 | 0,74 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20
171 0,01 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08
M 1/2 0,01 0,02 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 0,04 | 0,04 | 005 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,70 | 0,10 | O,11
1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 005 | 0,05 | 007 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16
71 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,05 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,10
K 1/2 0,01 | 0,03 | 003 | 003 | 0,03 | 003 | 004 | 0,04 | 006 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,72 | 0,12 | 0,13
1/10 0,02 | 0,05 | 005 | 0,05 | 0,05 | 005 | 0,07 | 0,07 | 009 | 0,74 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20
1 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08
H 1/2 0,01 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,04 | 0,04 | 005 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,70 | 0,10 | 0,11
1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 0,04 | 004 | 004 | 005 | 005 | 007 | O,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16
Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Fraisage carbure monobloc, groupe 2 - Fraises a 90°, série GM
20/D Avance a la dent (f,) [mm/dt]
@05 | 20,8 | @1 22 23 24 25 26 @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20
71 0,01 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09
P 1/2 0,01 | 003 | 003 | 0,03 | 003 | 003 | 0,04 | 004 | 005 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,12
1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 006 | 006 | 008 | 0,72 | 0,14 | 0,14 | 0,76 | 0,16 | 0,18
1 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07
M 1/2 0,01 0,02 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,02 | 003 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09
1/10 0,02 | 003 | 003 | 0,03 | 003 | 003 | 0,05 | 005 | 006 | O,10 | O,11 | O,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15
1 0,01 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09
K 1/2 0,01 | 0,03 | 003 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 005 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,70 | 0,10 | 0,12
1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 006 | 006 | 008 | 0,72 | 0,14 | 0,14 | 0,76 | 0,16 | 0,18
Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Fraises carbure monobloc, groupe 3 - Fraises a 90°, série HM, série QCH
Avance a la dent (f,) [mm/dt]
2/D @05 | 20,8 | @1 22 23 24 25 26 98 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | ©20
71 0,01 | 0,02 | 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07
H 1/2 0,01 | 002 | 002 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09
1/10 0,02 | 0,03 | 003 | 003 | 0,03 | 003 | 0,05 | 0,05 | 006 | 0,70 | O,11 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15
Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Fraises carbure monobloc, groupe 4 - Fraises a 90°, série AL, série NM
Avance a la dent (fz) [mm/dt]
a/D @05 | 20,8 | @1 22 23 24 25 26 @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | 18 | @20
11 0,02 | 0,03 | 003 | 003 | 0,03 | 003 | 005 | 0,05 | 006 | 0,09 | 0,11 | 0,11 | 0,72 | 0,12 | 0,14
3/4 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 006 | 006 | 008 | 0,72 | 0,14 | 0,14 | 0,76 | 0,16 | 0,18
N 1/10 0,03 | 0,06 | 006 | 0,06 | 0,06 | 006 | 0,09 | 0,09 | 0,12 | 0,19 | 0,22 | 0,22 | 0,25 | 0,25 | 0,28
1/20 0,04 | 0,08 | 008 | 0,08 | 0,08 | 008 | 0,12 | 0,12 | 0,16 | 0,23 | 0,27 | 0,27 | 0,31 | 0,31 | 035

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
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Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

Avance recommandée

Fraisage carbure monobloc, groupe 5 - Fraises hémisphériques, série GM, série QCH, série EPM

ae/D

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

@05 | 20,8 | @1 22 23 24 25 26 28 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20
11
P 1/10 0,02 | 0,05 | 005 | 0,05 | 0,05 | 005 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,74 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20
1/20 0,03 | 0,06 | 006 | 0,06 | 0,06 | 006 | 0,08 | 008 | 0,11 | 0,77 | 0,20 | 0,20 | 0,23 | 0,23 | 0,25
11
M 1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 0,04 | 004 | 004 | 005 | 005 | 0,07 | O,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16
1/20 0,02 | 0,05 | 005 | 0,05 | 0,05 | 005 | 0,07 | 007 | 009 | 0,74 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,21
171
K 1/10 0,02 | 0,05 | 005 | 005 | 0,05 | 005 | 0,07 | 0,07 | 009 | 0,74 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20
1/20 0,03 | 0,06 | 006 | 0,06 | 0,06 | 006 | 008 | 008 | 0,11 | 0,77 | 0,20 | 0,20 | 0,23 | 0,23 | 0,25
11
H 1/10 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 005 | 005 | 007 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16
1/20 0,02 | 005 | 005 | 0,05 | 005 | 005 | 0,07 | 007 | 0,09 | 0,14 | 0,176 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,21
Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Fraisage carbure monobloc, groupe 6 - Fraises a 90°, série PM
2/D Avance a la dent (f,) [mm/dt]
23 24 25 26 28 | @10 | @12
11
P | 110
1/20 0,15 | 0,25 | 0,28 | 0,33 | 044 | 0,55 | 0,66
11
M | 110
1/20 012 | 022 | 0,25 | 0,30 | 041 | 0,52 | 0,63
11
K | 110
1/20 0,15 | 0,25 | 0,28 | 0,33 | 044 | 055 | 0,66
11
H 1/10
1/20 0,12 | 0,22 | 0,25 | 0,30 | 0,41 | 0,52 | 0,63
Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Fraisage carbure monobloc, groupe 7 - Fraises hémisphériques, série HM, série QCH
Avance a la dent (fz) [mm/dt]
2/D @05 | 20,8 | @1 22 23 24 25 26 28 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20
11
H 1/2 0,02 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 004 | 005 | 005 | 007 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16
1/10 0,02 | 005 | 005 | 0,05 | 005 | 005 | 0,07 | 007 | 0,09 | 0,14 | 0,176 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,21

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.

Fraisage carbure monobloc, groupe 8 - Fraises grande avance, série AL, série ALP/ALG

a./D

Avance a la dent (f,) [mm/dt]

26 28 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20

1 0,04 | 005 | 0,08 | 009 | 0,11 | 0,13 | 0,16 | 0,18

N 3/4 0,05 | 007 | 0,10 | 0,12 | 0,74 | 0,16 | 0,20 | 0,23
1/10 0,08 | 0,11 | 0,16 | 0,19 | 0,22 | 0,25 | 0,31 | 0,36

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
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Fraises carbure monobloc

Recommandations de données de coupe

Avance recommandée

Fraisage carbure monobloc, groupe 9 - Fraises a 90°, série UM/UMC, série VPM usinage HSC/HPC

Avance a la dent (f,) [mm/dt]

2/D 4 25 26 28 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20

1 0,06 | 006 | 0,06 | 007 | 0,07 | 007 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08

P 1/2 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,70 | 0,70 | 0,10
110 | 0,14 | 0,14 | 0,76 | 0,18 | 0,22 | 0,25 | 0,27 | 03 | 032 | 036

11 0,05 | 005 | 0,05 | 005 | 005 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06

M 1/2 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08
1/10 | 0,70 | 0,10 | 0,70 | 0,12 | 0,12 | 0,14 | 0,6 | 0,16 | 0,18 | 0,18

1 0,06 | 0,06 | 0,06 | 007 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08

K 1/2 0,08 | 008 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,10 | 0,70 | 0,10
1/10 | 0,4 | 0,14 | 0,6 | 0,18 | 0,22 | 0,25 | 0,27 | 03 | 0,32 | 0,36

1 0,045 | 0,045 | 0,045 | 0,053 | 0,053 | 0,053 | 0,053 | 0,06 | 0,06 | 0,06

H 1/2 0,06 | 0,06 | 0,06 | 007 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08
1/10 0,10 | 0,70 | 0,10 | 0,12 | 0,12 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.

Fraisage carbure monobloc, groupe 10 - Fraises a 90°, série VSM, série TM

Avance a la dent (f;) [mm/dt]

/D e [ @5 | 06 | @8 | @10 012|012 | 016 | 018 ] 820

171 | 003 | 004 | 005 | 0,05 | 005 | 005 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,08

P | 12 | 004|006 | 007 | 007 | 007 | 0,07 | 0,08 | 009 | 0,70 | 0,11
1710 | 0,05 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 009 | 0,11 | 0,12 | 0,14 | 0,15

11 | 002 | 003 | 004 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 005 | 0,05 | 0,06

M | 12 | 003|005 005/ 005]| 005 005 | 006 | 007 | 0,08 | 0,08
1710 | 004 | 006 | 007 | 0,07 | 007 | 007 | 008 | 0,09 | 0,10 | 0,11

171 | 002 | 003 | 004 | 004 | 004 | 004 | 004 | 005 | 005 | 0,06

S | 12 | 003005005 005 005 ]| 005 ]| 006 | 007 | 008 | 008
1710 | 0,04 | 006 | 007 | 007 | 007 | 007 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0,11

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.

Fraisage carbure monobloc, groupe 11 - Fraise a chanfreiner, série FM

Avance a la dent (f;) [mm/dt]

2/D ®3 | @4 | @5 | 06 | @8 | @10 | @12 | @14 | 16 | B18 | @20
11

P 12
1/10 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09
11

M 12
1/10 | 0,02 | 002 | 002 | 002 | 003 | 005 | 006 | 006 | 006 | 006 | 0,07
11

K 1/2
1/10 | 002 | 002 | 003 | 003 | 004 | 006 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,09
11

N 12
1/10 | 0,03 | 0,03 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 009 | 011 | 011 | 0,12 | 0,12 | 0,14

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs d
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e référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.




Recommandations de données de coupe

Fraises carbure monobloc

Avance recommandée

Fraises carbure monobloc, groupe 12 - Fraises a une dent ALP-1EP

Avance a la dent (fz) [mm/dt]

ae/D
22 23 24 25 26 28 | @10
1 0,03 | 0,05 | 007 | 0,09 | 0,11 | 0,14 | 0,18
N 1/2 0,04 | 0,07 | 0,10 | 0,13 | 0,15 | 0,20 | 0,25
1/10 006 | 0,11 | 0,15 | 0,19 | 0,23 | 0,29 | 0,38

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.
Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
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Informations teChniq UEeS Résolution de probléemes - fraisage

Résolution de problémes - plaquettes de fraisage

Nr Type d'usure Conséquences Cause Recommendations
Usure de la - Mauvais état de surface et | - Nuance pas assez résistante - Nuance avec résistance a l'usure plus
face de dépouille mauvaise stabilité dimen- - Vitesse de coupe trop élevée élevée
142 sionnelle - Angle de dépouille trop petit - Réduire la vitesse de coupe
- Augmentation de I'effort de | - Avance trop faible - Augmenter I'angle de dépouille
coupe - Réduire 'avance
Usure en cratére | — Mauvais état de surface et | - Nuance pas assez résistante - Nuance avec résistance a l'usure plus
mauvais controle du copeau| - Vitesse de coupe trop élevée élevée
3 - Avance trop élevée - Réduire la vitesse de coupe
- Réduire l'avance
Ecaillage — Durée de vie instable - La nuance est trop dure - Nuance avec une ténacité supérieure
- Rupture soudaine de I'aréte | _ Avance trop élevée - Réduire l'avance
4 de coupe - Stabilité insuffisante de l'aréte de coupe | — Modifier le rayon de l'aréte de coupe
Stabilité insuffisante du porte-outil ou - Utiliser un porte-outils plus stable
serrage insuffisant
Rupture - Augmentation de I'effort de | - La nuance est trop dure - Nuance avec une ténacité supérieure
coupe - Avance trop élevée - Réduire 'avance
- Mauvais état de surface et | - Stabilité insuffisante de I'aréte de coupe | — Modifier le rayon de l'aréte de coupe
5 mauvaise stabilité dimen- - Stabilité insuffisante du porte-outil ou - Utiliser un porte-outils plus stable
sionnelle serrage insuffisant
Déformation - Mauvaise stabilité dimen- - Nuance pas assez résistante - Nuance avec rés. a l'usure plus élevée
plastique sionnelle - Vitesse de coupe trop élevée - Réduire la vitesse de coupe
6 - Endommagement de 'aréte| — Profondeur de coupe et/ou avance trop - Réduire la prof. de coupe et 'avance
de coupe élevée - Nuance avec meilleure rés. thermique
- Température trop élevée sur l'aréte
Aréte rapportée - Augmentation de l'effort de | - Vitesse de coupe insuffisante - Augmenter la vitesse de coupe
coupe - Aréte de coupe pas assez tranchante - Augmenter I'angle d'enlevement de
/ - Qualité en surface insuffi- - Nuance inadaptée copeaux
sante - Sélectionner une nuance plus adaptée
Usure thermique | — Rupture liée a une interac- | - Variations de la température d'usinage - Usinage a sec
tion thermique, souventen | - La nuance est trop dure - Nuance avec une ténacité supérieure
8 cas de coupe discontinue
(fraisage)
Usure en entaille | — Formation de bavures - Endommagement lié aux copeaux (aréte | — Nuance avec meilleure rés. thermique
- Augmentation de I'effort de du copeau effilée) - Augmenter I'angle de coupe afin d'obtenir
9 coupe - Avance et vitesse de coupe trop haute une aréte plus tranchante
- Diminuer la vitesse de coupe
Ecaillage (revéte- | — Fréquenten cas d'usinage | - Eléments qui s'agglutinent sur l'aréte de | — Augmenter I'angle de coupe afin d'obtenir
ment) de matériaux durs ou en cas coupe et éclats une aréte plus tranchante
10 d'apparition de vibrations - Mauvaise élimination des copeaux - Brise-copeau avec une coupe plus impor-
tante
N
Bs28 N>



Informations techniques - fraisage I nfO rmations teCh n |q ues

Plaquettes de fraisage

Différence entre fraisage en avalant et fraisage en opposition

s, s,
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\@\\(\\\(ﬁ\\\\\\\\\\\\\\ \\\\\\\\\\\\\\\\\\ﬁ\\(\\(@ﬁ\\\\\\\\\\\\\\ v, menceou

| | | | n Sens de rotation

Fraisage en opposition Fraisage en avalant.

Lors du fraisage en avalant, le sens de rotation de I'outil de fraisage et le sens de

Lors du fraisage en opposition, le sens de rotation de l'outil de
I'avance de la piéce sont orientés dans la méme direction.

fraisage et le sens de I'avance de la piéce sont opposés.

Avantages et inconvénients

Sens Avantage Inconvénient

- Contrainte plus importante sur le matériau de coupe

- Risque éjection piece
- Durées de vie moins élevées

Fraisage en opposition . . .
9 PP - Fonctionnement plus silencieux

Fraisage en avalant - Durées de vie plus élevées Risque aspiration piece
9 - Moins de contrainte thermique q P P
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Informations teChniq UE€S Informations techniques - fraisage

Plaquettes de fraisage

Pas de fraisage

Le pas de fraisage est la distance entre une aréte de coupe et I'aréte de coupe suivante.
Les pas sont classés : pas gros (différentiel), pas large, normal, et réduit.

Stabilité d'usinage

L (faible) M (moyen) H (élevé)

Pas large Pas normal Pas réduit

Sila largeur de fraisage est plus petite que le
diamétre de la fraise, un nombre d'arétes de
coupe plus important est intéressant pour une
productivité élevée. Les fraises conviennent a
tous les matériaux, en particulier ceux qui sont
difficiles a usiner.

Si la largeur de fraisage est égale au diamétre de| Sélection recommandée en vue du fraisage
la fraise et si la machine est de puissance et de | général et de I'usinage mixte.

stabilité suffisantes, un pas large est recomman-
dé. Ceci permet une productivité élevée.

Angle d’attaque

L'angle d'attaque d’une fraise a surfacer est lié a I'épaisseur du copeau. C'est I'angle entre I'aréte principale de coupe et la surface de la piéce. L'épaisseur
du copeau, l'effort de coupe et la durée de vie sont en particulier affectés par I'angle d’attaque. Sa réduction diminue I'épaisseur du copeau a un taux
d‘avance donné. Un angle d'attaque plus petit permet également un engagement moins brusque dans la piéce, ce qui entraine la diminution de la
pression radiale tout en ménageant I'aréte de coupe. Les forces axiales plus élevées accroissent la pression sur la piéce. Ne convient pas pour I'usinage

de composants a paroi mince.

Angle d'attaque Vitesse d'avance a la dent Epaisseur de coupe max.
90° he =1, xsin,,
75° h,,=0,96 Xf,
60° ; he, = 0,86 Xf,
2
45° h,, = 0,707 xf,
Arrondi h, = /iCzX(iiCC—Zap)z «f,

N
B530 >



Informations techniques - fraisage I nfO rmations teCh n |q ues

Plaquettes de fraisage

Formules générales

V_: Vitesse de coupe [m/min]
D, : Dimension nominale des outils de fraisage [mm]

n: Vitesse de rotation [tr/min]
z,: Nombre de dents

Sens de l'avance

RRRIENS

~ 2

Vitesse d'avance a la
dent

: Avance du plateau de machine (feed speed) [mm/min]

. Avance a la dent [mm/dt]
: Ratio de circonférence ~3,14

: Temps d'usinage [min]

Q: Volume d'enlévement de copeaux [cm*/min] f,: Avance par tour [mm/tr]
. mxXDexn
Vitesse de coupe V.= 000 [m/min]
1000 % V.
Vitesse de rotation n=—————>I[rev/min]
X Dc

Avance du plateau de machine

Vi =f,xnxz, [mm/min]

Vi
Vitesse d'avance par dent f,= ' [mm/z]
nxZ,
Ve
Avance par tour f,= — [mm/rev]
n
1000 % V.
Temps d'usinage Te= —— [min]
XD,
. ApX aeX Vr
Volume d'enlévement de copeaux Q=———[cm*/min]
1000
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Informations teChniq UE€S Informations techniques - fraisage

Plaquettes de fraisage

Fonction de chaque angle lors du surfacage

Angle de coupe R

Angle de coupe radial I’p

Angle pour le dressage a la fraise

Angle de coupe axial

f

Angle d'attaque

)\S Angle d'inclinaison

Angle

Fonction

Effet

Angle de coupe axial r,

Détermine le sens d'évacuation du
copeau

Angle de coupe négatif : bonne évacuation du copeau

Angle de coupe radial r,

Définit le tranchant de coupe

Angle de coupe positif, bonne puissance de coupe

Angle d'attaque K,

Détermine I'épaisseur du copeau

K1, épaisseur de coupet, K, |, épaisseur de coupe |;

. . x ) Mauvaise performance Bonne performance de
Détermine la force d'évacuation du N A
Angle de coupe R de coupe, aréte de coupe (=)0 (+) coupe, aréte de coupe
copeau - .
résistante instable
. . i . Mauvaise performance Bonne performance de
T Détermine le sens d'évacuation du N .
Angle d'inclinaison As de coupe, aréte de coupe (=) <0—(+) coupe, aréte de coupe
copeau - .
résistante instable
Combinaison de différents angles de coupe
- Double positif Double négatif Positif/négatif
Angle de coupe
négatif [ Fio) fin
L i P i i
0° \L
Angle neutre
'h
+ ‘
— ~—1 —
r r
Angle de coupe P i
positif
Angle de coupe axial r¢ + - +
Angle de coupe radial r,, + - -
P v vV
M Vv Vv
Domaine
d'application K \/ \/
N vV
s vV v
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Plaquettes de fraisage

Performances de coupe selon différents angles d'attaque

Angle d’attaque Représentation Explication
l_ La force axiale est treés élevée. Ne convient pas pour l'usinage de

45° composants a paroi mince, en raison du risque de déformation.
Idéal pour le surfacage de I'acier, de la fonte et de I'acier
inoxydable.

75° l_ La force axiale est normale. Pour le surfacage général.

90° l— La force axiale est quasiment nulle. Pour l'usinage des piéces

minces et fragiles.

Plaquettes de coupe avec Wiper

Utilisation de plaquettes standards

Utilisation de plaquettes Wiper (racleuses)

AN

T
1
B

Rz

Etats de surface standards

I Plaquette Wiper

0,03-0,70mm

I Plaquette standard

Excellents états de surface

La plaquette Wiper doit dépasser d'environ 0.03-0.1 mm par rapport aux plaquettes standards dans le sens axial, afin d'obtenir un effet Wiper.
Pour les diamétres standards, une plaquette Wiper suffit. Dans le cas de grands diametres de fraisage ou des vitesses d'avance élevées, il est possible

d’utiliser jusqu’a trois plaquettes Wiper.

Largeurs de coupe

x>

de de

{

(1,2-1,5) ae

DC:ae

En régle générale, le diamétre de la fraise doit étre compris
entre (1,2-1,5) aq.

Positionner la fraise de fagon excentrée.

D : Diametre d'outil
ae: Profondeur de passe latérale
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Plaquettes de fraisage

Fraisage en ramping et fraisage circulaire avec plaquette APKT

Fraisage en plongée

Fraisage circulaire

dp

@D

__9
~ tan,

m

a:Angle de plongée

Z

gp

@D

@Dn

P =tan,xmxD;

a:Angle d’hélice

Diamétre

Profondeur de coupe max.

Angle de plongée max.

Diamétre min.

Diameétre max.

Plaquette @D [mml] ap [mm] © @D; [mm] [mm]
16 10 10 20 30
20 10 5 28 38

AP**17%% 25 10 4 40 i
32 10 3 >6 60
40 10 2 70 76

Réduire I'avance en cas de fraisage en plongée et de fraisage circulaire.
En cas d'opérations de percage (axial), régler I'avance en dessous de 0,2 mm.
« Attention » — De longs copeaux peuvent se former durant le percage.
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Informations techniques

Plaquettes de fraisage

Fraisage en plongée et fraisage circulaire avec plaquette WPGT ou SDMT.

Rayon de programmation a titre indicatif

Plaquette amovible R environ [mm] Matériau restant K [mm]
WPGT050315ZSR 2 0,5
WPGT060415ZSR 2,5 0,7
WPGT080615ZSR 2,5 0,7
WPGT090725ZSR 4,5 1,2
SDMT06T208 1,6 0,5
SDMTO09T312 2,5 0,87
SDMT120412 40 0,93 Rayoniirg ?)rIZ?L?:tiolg Rayoniirg ?;)rIZ?L?:tiolg
SDMT150620 4,0 1,38
Plaquette amovible WPGT
Fraisage en plongée Fraisage circulaire
% p
| |
. O i
A~ o1t ap L ©
o /(O
7 Z
@D @D
@D,
L, =2 P =tan,xmxD;
tan,
a:Angle de plongée a:Angle d’hélice
Plaquette Diamétre Profondeur de coupe max. Angle de plongée max. Diametre min. Diamétre max.
amovible @D [mm] ap[mm] a° @D; [mm] [mm]
WP**Q5** 20 1,5 12 24 37
25 1,5 838 31 47
WP06* 32 1,5 5 45 61
40 1,5 3.2 61 77
50 1,5 2,8 81 97
40 1,5 9 52 77
50 1,5 54 71 97
63 1,5 4,3 97 123
WP**Q8** 80 1,5 2,9 131 157
100 1,5 2,1 171 197
125 1,5 13 221 247
160 1,5 11 291 317
50 3,0 7,2 70 96
63 3,0 4,5 96 122
W09+ 80 3,0 2,8 130 156
100 3,0 2,2 170 196
125 3,0 1,6 220 246
160 3,0 1,2 290 316

Réduire I'avance en cas de fraisage en plongée et de fraisage circulaire.

En cas d'opérations de percage (axial), régler I'avance en dessous de 0,2 mm.

« Attention » — De longs copeaux peuvent se former durant le percage.

«

N
Q
1

a
-

B535

>

Tournage

vy

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index



>

Tournage

vs)

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index

Informations teChniq UE€S Informations techniques - fraisage

Plaquettes de fraisage

Plaquette amovible SDMT
Fraisage en plongée Fraisage circulaire
=
D |
@
Y a° o !
= ap ©
o _|fe}
2 7
@D @D
@D,
dp
Ln= P =tan,xmxD,
tan,
a:Angle de plongée a:Angle d’hélice
Plaguette Diameétre Profondeur de coupe max. Angle de plongée max. Diametre min. Diamétre max.
a @D [mm] ap[mm] a® @D, [mm] [mm]
20 0,8 3,6 30 38
25 0,8 2,8 40 48
32 0,8 1,6 52 60
40 0,8 11 70 78
50 0,8 0,8 90 98
63 0,8 0,7 114 122
25 1.4 6,5 34 48
32 1,4 4,5 48 62
SD**09** 35 14 3,6 54 68
50 1,4 1,8 84 98
63 1,4 13 110 124
32 1,8 104 44 60
40 1,8 57 60 76
50 1,8 35 80 96
63 1.8 2,5 106 122
80 1.8 1,6 140 156
100 1.8 12 180 196
40 2,2 7,3 54 76
80 2,2 14 134 156
SD**15%* 100 2,2 1,0 174 196
125 2,2 0,9 234 246
160 2,2 0,6 304 316

Réduire I'avance en cas de fraisage en ramping et de fraisage circulaire.
En cas d'opérations de percage (axial), régler I'avance en dessous de 0,2 mm.
« Attention » — De longs copeaux peuvent se former durant le percage.
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Fraises carbure monobloc

Explication des terminologie

Col
Queue

NoOuAWN =

. Diametre de coupe

. Dégagement pour copeaux
. Longueur d'aréte

. Longueur totale

. Diametre de queue

%

CONO U WN =

. Largeur du chanfrein, aréte principale
. Largeur du chanfrein, diamétre

. Goujure,
. Angle de dépouille radial primaire

. Angle de dépouille radial secondaire
. Angle de coupe radial

. Aréte principale axiale

. Diametre du noyau

frontale

Coin

ok wN =

Angle de coupe axial

Angle de dépouille primaire axial
Angle de dépouille secondaire axial
Angle d'inclinaison

. Aréte de coupe radiale

Dent, goujure : Avantages

Dents

2 arétes

3 arétes

4 arétes

Vue en coupe

Proportion d'arétes

54%

56 %

60 %

Grande goujure

Bonne élimination des copeaux

- Bonnerigidité

vantages - Bonne élimination des copeaux - Bonne qualité de surface - Bonne qualité de surface
- Rainurage - Rainurage - Rainurage (plat)
Application - Fraisage a 90° - Fraisage a 90° - Fraisage a 90°
- Alésage - Finition - Finition

Longueur du porte-a-faux de I'aréte et diamétre de I'aréte

Plus le porte-a-faux de I'outil est court, plus la situation d'usinage est stable.

Durant l'usinage, des déformations de I'outil et des vibrations peuvent apparaitre.

Une augmentation du porte-a-faux de 100 % entraine une multiplication par 8 du
degré de flexion (déviation).

Lors de la réduction du porte-a-faux de 20 %, le degré
de flexion (déviation) est réduit de 50 %.

Lors de I'augmentation du diamétre de I'outil de 20 %,

le degré de flexion (déviation) est réduit de 50 %.

FxP  _

FxF x64

3xExI
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Fraises carbure monobloc
Stratégies d'usinage avec les fraises HPC/UM (HSC)

HPC = High Performance Cutting

Enlévement de copeaux avec un taux significativement plus élevé grace aux vi-
tesses de coupe et d'avance plus hautes par rapport aux procédés conventionnels
de coupe.

ap

Rainurage plein

HSC (UM) = High Speed Cutting

Haute vitesse de coupe et avances élevées en combinaison avec des profondeurs de coupe faibles pour une épaisseur de copeau moindre par rap-

port a la coupe normale.

)
joR
©
2 <15%
ap:max
Contournage

Fraisage trochoidal

La fraise UM a été spécialement concue pour l'usinage HSC.

—
B2

\
/]

g

B1=p2

az

N ajza

Cet outil permet de réaliser des débits copeaux maximum.

Cette fraise est utilisée de facon optimale sur des machines hautement dynamiques avec des courses d'outils optimisées.

N
- <>
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Fraises carbure monobloc
Stratégie HSC

La bonne stratégie est déterminante. Lors de la programmation, il faut impérativement veiller a respecter la profondeur de passe latérale. Celle-ci ne
doit pas dépasser 15 % en général. Toute la longueur de l'aréte peut étre utilisée a la profondeur de passe.

|
|
hmax : oo | fZ = hmax
\

+4L—ae

ae < d/2 hmax < fZ ae = d/2 hmax = fZ

_ [Qe (1 _ Qe
hmax—2fz d (1 d )

En cas de modification de la profondeur de passe latérale, les conditions de coupe doivent étre ajustées en conséquence.
Pour les nuances d'acier usuelles, une épaisseur de copeau d'environ 0,15-0,2 mm est appliquée en tant que dimension déterminée par calcul.

Exemple

Outil Usinage

m

10 coupes 10 coupes

UM-4E-D20.0-W KMG405 Stratégie HSC

Matiere

16MnCr5 (1.7131) ca. 700 N/mm?

Conditions de coupe

Ve 550 m/min
8750 1/min
f, 0,3mm (hmax= 0,19 mm)
\'Z 10500 mm/min
ap 22mm
Qe 2,3mm

Résultat

Le débit copeau est de 530 cm3/min. Temps d'usinage, 58 s. L'épaisseur copeau maxi est de 0,19mm.
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Fraises carbure monobloc

Valeurs d'avance pour le fraisage de forme avec des fraises hémisphérique et des fraises toriques

Ry = Rx{1-cos[arc sin(fr/2R)]}

Ry : Valeurs théoriques de I'état de surface
P: Pasd'usinage
R: Rayon de la fraise hémisphérique ou torique

Ry Pas d'usinage P
0,1 0,2 03 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0

05 0,003 0,010 0,023 0,042 0,067 0,100
1,0 0,001 0,005 0,011 0,020 0,032 0,046 0,063 0,083 0,107
1.5 0,001 0,003 0,008 0,013 0,021 0,030 0,041 0,054 0,069 0,086
2,0 0,001 0,003 0,006 0,010 0,015 0,023 0,031 0,040 0,051 0,064
2,5 0,001 0,002 0,005 0,008 0,013 0,018 0,025 0,032 0,041 0,051
3,0 0,001 0,004 0,007 0,010 0,015 0,020 0,027 0,034 0,042
4,0 0,001 0,003 0,005 0,008 0,011 0,015 0,020 0,025 0,031
5,0 0,001 0,002 0,004 0,006 0,009 0,012 0,016 0,020 0,025
6,0 0,002 0,003 0,005 0,008 0,010 0,013 0,017 0,021
8,0 0,001 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,013 0,016
10,0 0,001 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013
12,5 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010

Ry Avance P

1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0

0,5
1,0
1,5 0,104
2,0 0,077 0,092 0,109
2,5 0,061 0,073 0,086 0,100
3,0 0,051 0,061 0,071 0,083 0,095 0,109
4,0 0,038 0,045 0,053 0,062 0,071 0,081 0,091 0,103
5,0 0,030 0,036 0,042 0,049 0,057 0,064 0,073 0,082 0,091 0,101
6,0 0,025 0,030 0,035 0,041 0,047 0,054 0,061 0,068 0,076 0,084
8,0 0,019 0,023 0,026 0,031 0,035 0,040 0,045 0,051 0,057 0,063
10,0 0,015 0,018 0,021 0,025 0,028 0,032 0,036 0,041 0,045 0,050
12,5 0,012 0,014 0,017 0,020 0,023 0,026 0,029 0,032 0,036 0,040
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Acces direct a lI'outil spécial personnalisé
pour vos opérations de fraisage

Avez-vous besoin d'outils optimisés et spécialement congus afin d’'améliorer certaines de vos opérations
de tournage au niveau commercial, technique, processus ou logistique ? ZCC Cutting Tools Europe vous
conseille et vous assiste pour la planification, la conception et la commande. Grace a notre nouvel outil
en ligne permettant de transmettre vos demandes d'outil spécial, vous obtenez rapidement une offre
personnalisée (https://www.zccct-europe.com/fr/outils/outils-speciaux).

Select a tool category
{Aﬁ\> ol —) PA LH o ——
nserts Tool holders Roy miniTum
— — — —3
) £ ] sC—) =13
— — — —

Page d'accueil « Outil en ligne pour les outils spéciaux » avec
sélection de la catégorie d'outil

Cutting data

Worseces r——

wwwww

Définition des paramétres d'outil pertinents

Sélection de la catégorie d'outil

En scannant le code QR figurant sur cette page, vous serez
directement redirigé vers la page d'accueil de notre outil en
ligne et vous pourrez commencer par sélectionner la catégorie
d'outils souhaitée. Cest trés simple.

Définition des parameétres d'outil

Vous étes guidé durant toute la durée du processus de
demande. Vous avez également la possibilité d'ajouter des
esquisses et des modeles 3D.

Pour obtenir votre outil personnalisé, adressez-vous a nous.
ZCC Cutting Tools Europe GmbH.

Accéder directement au
nouveau formulaire

d’outil spécial sur notre site
Internet.
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