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Carbures

Carbures 
(ou mat•riaux durs)

Substrat fritt! de la m!tallurgie des poudres, constitu! d©un composite de carbure m!tallique avec un m!tal liant. La mati"re premi"re 
essentielle est le carbure de tungst"ne (WC). C©est lui qui conf"re sa duret! au mat!riau. Le carbure de tantale (TaC), le carbure de titane 
(TiC) et le carbure de niobium (NbC) viennent compl!ter le carbure de tungst"ne pour obtenir les propri!t!s sp!cifiques recherch!es. Ces 
trois mat!riaux sont appel!s des «#carbures cubiques#». Le cobalt (Co) sert de liant et assure donc l©homog!n!it! du mat!riau final.

Les mat!riaux au carbure se caract!risent g!n!ralement par une haute r!sistance $#la compression, une duret! !lev!e et donc une grande 
r!sistance $#l©usure, mais aussi une r!sistance $#la flexion et une t!nacit! limit!es. Le carbure est utilis! dans la fabrication de tarauds, 
d©al!soirs, de fraises, de forets et de fraises $#fileter.

Rev!tements de surface

Rev!tement nitrure de 
chrome aluminium
(AlCrN)

Les rev%tements de la famille Alcrona (AlCrN) sont en nitrure de chrome aluminium#; ils sont principalement utilis!s pour les fraises. Les deux 
propri!t!s sp!cifiques de ces rev%tements sont une grande duret! $#chaud et une r!sistance $#l©oxydation !lev!e. Appliqu!es aux outils 
destin!s $#des usinages sous fortes contraintes m!caniques et thermiques, ces propri!t!s se traduisent par une r!sistance sup!rieure 
$#l©usure. Plusieurs niveaux ou versions particuli"res de ces rev%tements sont disponibles pour divers outils et applications. 

Rev!tement nitrure  
de silicium titane
(TiSiN)

Le TiSiN est con&u pour les conditions de coupe extr%mes et l©usinage grande vitesse de mat!riaux durs. Ce rev%tement multi-couche 
comporte une couche ext!rieure nanocomposite avec des nanocristallites de Si3N4 dans une matrice cristalline de TiN. Il est con&u pour 
prot!ger le tranchant contre le transfert de chaleur, l©oxydation et l©abrasion. Les rev%tements TiSiN sont performants m%me dans des 
conditions de lubrification minimales ou nulles.

Rev!tement nitrure de 
titane aluminium
(TiAlN)

Le nitrure de titane aluminium est un rev%tement c!ramique multi-couche appliqu! par proc!d! PVD. Il conf"re une t!nacit! et une stabilit! 
$#l©oxydation !lev!es. Ces propri!t!s en font un mat!riau id!al pour des vitesses et avances plus !lev!es, tout en am!liorant la dur!e de vie 
des outils. Le TiAlN est utilis! dans le per&age, le taraudage et le fraisage. Il peut !galement convenir aux usinages sans refroidissement. 

Rev!tement nitrure de 
titane aluminium
(X-CEED)

Le rev%tement TiAlN de type X-CEED, !galement connu sous le nom de rev%tement FUTURA#NANO, est un rev%tement nanocouche con&u 
pour des applications de duret! $#chaud et de contraintes plus !lev!es.

Rev!tement aluminium 
nitrure de titane 
(AlTiN)

Le rev%tement aluminium nitrure de titane (AlTiN) est une !volution am!lior!e des rev%tements TiAlN conventionnels. Il apporte une 
t!nacit! sup!rieure et une duret! $#chaud et une r!sistance $#l©oxydation !lev!es.

Rev!tement type diamant 
(DLC)

Le rev%tement de type diamant, ou DLC, apporte un pouvoir lubrifiant exceptionnel sur les outils en carbure et !vite la formation d©ar%tes 
rapport!es lors de l©usinage du graphite ou de mat!riaux non ferreux tendres.

Traitements super"ciels

Brillant (non rev!tu)
La finition brillante (surface non rev%tue) facilite le glissement des copeaux dans les mat!riaux non-ferreux ou doux, et conserve le 
tranchant des ar%tes de coupe dans les mat!riaux abrasifs. 

Finition de  
surface brillante polie

La finition de surface brillante facilite le glissement des copeaux dans les mat!riaux non-ferreux ou doux. Le polissage facilite l©!vacuation 
des copeaux et emp%che la mati"re de coller aux ar%tes de coupe et aux goujures.

�&�Z���/�^���^�������Z���h�Z�����u���Z�����,���Z���,�����W���Z���D���d���Z�/���h�y�����[�K�h�d�/�>�^�����d���Z���s���d���D���E�d�^���������^�h�Z�&������
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S7xx

S2xx

S5xx

S6xx

S8xx
S501
S511

S9xx

Gamme Description

L©angle de coupe de 7' $#10' o*re une grande polyvalence dans les aciers et aciers moul!s $#r!sistance moyenne, les aciers inoxydables $#r!sistance moyenne, les fontes 
et les alliages haute temp!rature $#r!sistance moyenne.

L©angle de coupe de 3' $#4' convient id!alement aux aciers fortement alli!s >#1200 $#1620#N/mm+, aux aciers inoxydables de r!sistance moyenne >#850#N/mm+ et aux 
superalliages de r!sistance moyenne $#!lev!e >#900#N/mm+.

L©angle de coupe n!gatif convient aux mat!riaux tremp!s >#54#HRC (hormis S501 ± S511).

Un angle de coupe !lev! est parfait pour les mat!riaux non ferreux, $#une exception pr"s: la fraise S612 est r!serv!e aux mat!riaux abrasifs comme le graphite.

L©angle de coupe de 10' est polyvalent pour les aciers et aciers moul!s doux $#moyennement r!sistants, les aciers inoxydables doux $#moyennement r!sistants, les 
fontes et les mat!riaux non ferreux tels que l©aluminium, le cuivre et ses alliages.

L©angle de coupe de 12' est id!al pour un usage g!n!ral dans des mat!riaux plus tendres#: usinage d<aciers doux, de r!sistance moyenne et coul!s, de fontes, de 
mat!riaux non ferreux et de titane pur. 

�E�}�š�Œ�������•�•�}�Œ�Ÿ�u���v�š���������(�Œ���]�•���•�������Œ���µ�Œ�����~�,�D�•���‰���Œ�u���š�����–�µ�•�]�v���Œ�������•���u���š� �Œ�]���µ�Æ���������‰�Œ���Ÿ�‹�µ���u���v�š���v�–�]�u�‰�}�Œ�š�����‹�µ���o���P�Œ�}�µ�‰���X

�E�}�•���(���u�]�o�o���•���������(�Œ���]�•���•�������Œ���µ�Œ���W
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P

P1
P2
P3
P4

M

M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S

S1
S2
S3
S4

H

H1
H2
H3
H4
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�E�K�&
�î

�E�K�&
�ï

�E�K�&
�ï

�E�K�&
�ï

�E�K�&
�ð

�E�K�&
�ð

�E�K�&
�ð

�E�K�&
�ð�A

�E�K�&
�ð�A

�E�K�&
�ð�A

�E�K�&
�ð�A

�E�K�&
�ð�A

�E�K�&
�ð�A

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�A

�J
�í�ì�£

�J
�í�ì�£

�J
�í�ì�£

�J
�í�ì�£

�J
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���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,��

���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E �d�]�^�]�E
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�E���t �E���t
S710 S713 S714 S715 S716 S717 S718 S722HB S761 S763 S765 S765HB S766

1.00 - 20.00 1.50 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 2.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 6.00 - 20.00 6.00 - 20.00 4.00 - 20.00

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de mat!riau du corps 
(BMC)

Pro=l de fraise

Nombre de goujures (NOF)

Longueur de coupe

Angle d<h!lice de goujure 
(FHA)

Angle de coupe radial (GAMF)

Queue

Rev%tement

Classe de tol!rance du 
diam"tre de coupe (TCDC)

Direction

Groupe standard de base 
(BSG)
Propri!t! d<alimentation en 
liquide de coupe (CSP)

Code de famille de produits
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���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,��

�d�]�^�]�E �d�]�^�]�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o�d�]�E ���o�d�]�E ���o�d�]�E ���o�d�]�E ���o�d�]�E ���o�d�]�E ���o�d�]�E ���o�d�]�E
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�E���t �E���t �E���t �E���t �E���t �E���t
S767 S768 S770HB S771HB S772HB S773HB S791 S739 S740 S216 S217 S218 S219 S225 S226

4.00 - 20.00 4.00 - 20.00 10.00 - 20.00 10.00 - 20.00 10.00 - 20.00 10.00 - 20.00 6.00 - 16.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 2.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00

 Utilisation principale           Utilisation possible
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���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,��

���o�d�]�E �d�]�^�]�E �d�]�^�]�E �d�]�^�]�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E �d�]�^�]�E �d�]�^�]�E �d�]�^�]�E �d�]�^�]�E �d�]�^�]�E �d�]�^�]�E
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S227 S229 S231 S233 S260 S262 S264 S521 S523 S524 S525 S526 S527

6.00 - 20.00 1.50 - 16.00 1.50 - 16.00 2.00 - 16.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 6.00 - 20.00 3.00 - 16.00 1.50 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de mat!riau du corps 
(BMC)

Pro=l de fraise

Nombre de goujures (NOF)

Longueur de coupe

Angle d<h!lice de goujure 
(FHA)

Angle de coupe radial (GAMF)

Queue

Rev%tement

Classe de tol!rance du 
diam"tre de coupe (TCDC)

Direction

Groupe standard de base 
(BSG)
Propri!t! d<alimentation en 
liquide de coupe (CSP)

Code de famille de produits
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���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,��
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�E���t �E���t �E���t �E���t
S529 S531 S533 S534 S535 S536 S561 S637 S610 S611 S614 S629 S638 S650 S654

1.50 - 16.00 1.50 - 16.00 2.00 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 6.00 - 12.00 1.00 - 20.00 2.00 - 12.00 2.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 16.00 1.00 - 20.00 6.20 - 20.30 1.00 - 20.00 6.00 - 20.00

 Utilisation principale           Utilisation possible
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�E �E �E �E �E �E �E �E �E �E �E �E

�E�K�&
�ð�A

�E�K�&
�ð

�E�K�&
�î

�E�K�&
�î

�E�K�&
�î

�E�K�&
�î

�E�K�&
�î

�E�K�&
�ï

�E�K�&
�ï

�E�K�&
�ï

�E�K�&
�ï

�E�K�&
�ï

�E�K�&
�ð

�O
�ð�ì�£

�O
�ð�ì�£

�O
�î�ô�£

�O
�î�ô�£

�O
�î�ô�£

�O
�î�ô�£

�O
�î�ô�£

�O
�î�ô�£

�O
�î�ô�£

�O
�î�ô�£

�O
�î�ô�£

�O
�î�ô�£

�O
�ï�ð�£

�J
�í�ì�£

�J
�í�ì�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,��

���Œ�]�P�Z�š ���]���u�}�v�� ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E

�Z�õ
����

�Z�õ
����

�Z�í�ì
����

�E���t
S662 S612 S802HA S802HB S812HA S812HB S822 S803HA S803HB S813HA S813HB S823 S804HA

3.00 - 20.00 1.00 - 12.00 1.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 1.00 - 20.00 2.00-20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 25.00

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de mat!riau du corps 
(BMC)

Pro=l de fraise

Nombre de goujures (NOF)

Longueur de coupe

Angle d<h!lice de goujure 
(FHA)

Angle de coupe radial (GAMF)

Queue

Rev%tement

Classe de tol!rance du 
diam"tre de coupe (TCDC)

Direction

Groupe standard de base 
(BSG)
Propri!t! d<alimentation en 
liquide de coupe (CSP)

Code de famille de produits

9
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

�	 99 �	 100 �	 101 �	 102 �	 103 �	 104 �	 105 �	 106 �	 107 �	 108 �	 109 �	 110

�E �E �E �E �E �E �E �E �E �E �E

�E�K�&
�ð

�E�K�&
�ð

�E�K�&
�ð

�E�K�&
�î

�E�K�&
�ð

�E�K�&
�î

�E�K�&
�î

�E�K�&
�ï

�E�K�&
�ï

�E�K�&
�ð

�E�K�&
�ð

�O
�ï�ð�£

�O
�ï�ð�£

�O
�ï�ð�£

�O
�ï�ì�£

�O
�ï�ì�£

�O
�ï�ì�£

�O
�ï�ì�£

�O
�ï�ì�£

�O
�ï�ì�£

�O
�ï�ì�£

�O
�ï�ì�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

�J
�õ�£

�J
�í�ì�£

�J
�í�ì�£

�J
�í�î�£

�J
�í�î�£

�J
�í�î�£

�J
�í�î�£

�J
�í�î�£

�J
�í�î�£

���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,��

���o���Œ�E ���o���Œ�E ���o���Œ�E �y�r�������� �y�r�������� ���Œ�]�P�Z�š �d�]���o�E ���Œ�]�P�Z�š �d�]���o�E ���Œ�]�P�Z�š �d�]���o�E

�Z�í�ì
����

�Z�í�ì
����

�Z�í�ì
����

�Z�õ
����

�Z�õ
����

�Z�í�ì
����

�Z�í�ì
����

�Z�í�ì
����

�Z�í�ì
����

�Z�í�î
����

�Z�í�î
����

S804HB S814HA S814HB S501 S511 S902 S922 S903 S933 S904 S944 S991

2.00 - 25.00 2.00 - 25.00 2.00 - 25.00 1.00 - 16.00 3.00 - 16.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 Set

 Utilisation principale           Utilisation possible

9
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S710

�W�í�X�í
 199 K

�W�í�X�î
 223 K

�W�í�X�ï
 230 K

�W�î�X�í
 170 K

�W�î�X�î
 150 K

�W�î�X�ï
 133 J

�W�ï�X�í
 138 K

�W�ï�X�î
 111 J

�W�ï�X�ï
 94 J

�W�ð�X�í
 82 J

�W�ð�X�î
 70 J

�D�í�X�í
 115 K

�D�í�X�î
 97 K

�D�î�X�í
 102 K

�D�î�X�î
 84 J

�D�ï�X�í
 94 J

�D�ï�X�î
 81 J

�<�í�X�í
 196 K

�<�í�X�î
 145 K

�<�í�X�ï
 109 K

�<�î�X�í
 202 K

�<�î�X�î
 164 K

�<�î�X�ï
 131 J

�<�ï�X�í
 178 K

�<�ï�X�î
 136 K

�<�ï�X�ï
 110 J

�<�ð�X�í
 165 J

�<�ð�X�î
 125 J

�<�ð�X�ï
 91 J

�<�ð�X�ð
 78 J

�<�ð�X�ñ
 65 J

�<�ñ�X�í
 187 J

�<�ñ�X�î
 141 J

�<�ñ�X�ï
 109 J

�^�í�X�î
 69 J

�^�î�X�í
 53 J

�^�ï�X�í
 40 J

�^�ð�X�í
 31 J

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7101.0 1.00 3.00 3.00 40.0 2
S7101.5 1.50 3.00 4.50 40.0 2
S7102.0 2.00 3.00 6.50 40.0 2
S7102.5 2.50 3.00 6.50 40.0 2
S7103.0 3.00 6.00 9.00 50.0 2
S7104.0 4.00 6.00 12.00 50.0 2
S7105.0 5.00 6.00 15.00 50.0 2
S7106.0 6.00 6.00 20.00 60.0 2
S7108.0 8.00 8.00 20.00 64.0 2
S71010.0 10.00 10.00 22.00 75.0 2
S71012.0 12.00 12.00 25.00 75.0 2
S71016.0 16.00 16.00 32.00 90.0 2
S71020.0 20.00 20.00 38.00 100.0 2

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$2 dents
Fraise $#2 dents avec h!lice $#40' et une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards. Le rev%tement 
AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S713

�W�í�X�í
 199 J

�W�í�X�î
 223 J

�W�í�X�ï
 230 J

�W�î�X�í
 170 J

�W�î�X�î
 150 J

�W�î�X�ï
 133 I

�W�ï�X�í
 138 J

�W�ï�X�î
 111 I

�W�ï�X�ï
 94 I

�W�ð�X�í
 82 I

�W�ð�X�î
 70 I

�D�í�X�í
 115 J

�D�í�X�î
 97 J

�D�î�X�í
 102 J

�D�î�X�î
 84 I

�D�ï�X�í
 94 I

�D�ï�X�î
 81 I

�<�í�X�í
 196 J

�<�í�X�î
 145 J

�<�í�X�ï
 109 J

�<�î�X�í
 202 J

�<�î�X�î
 164 J

�<�î�X�ï
 131 I

�<�ï�X�í
 178 J

�<�ï�X�î
 136 J

�<�ï�X�ï
 110 I

�<�ð�X�í
 165 I

�<�ð�X�î
 125 I

�<�ð�X�ï
 91 I

�<�ð�X�ð
 78 I

�<�ð�X�ñ
 65 I

�<�ñ�X�í
 187 I

�<�ñ�X�î
 141 I

�<�ñ�X�ï
 109 I

�^�í�X�î
 69 I

�^�î�X�í
 53 I

�^�ï�X�í
 40 I

�^�ð�X�í
 31 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7131.5 1.50 4.00 4.50 40.0 3
S7132.0 2.00 4.00 6.50 40.0 3
S7133.0 3.00 3.00 9.00 40.0 3
S7134.0 4.00 4.00 12.00 50.0 3
S7135.0 5.00 5.00 15.00 50.0 3
S7136.0 6.00 6.00 16.00 50.0 3
S7138.0 8.00 8.00 20.00 64.0 3
S71310.0 10.00 10.00 22.00 70.0 3
S71312.0 12.00 12.00 25.00 75.0 3
S71314.0 14.00 14.00 32.00 90.0 3
S71316.0 16.00 16.00 32.00 90.0 3
S71318.0 18.00 18.00 38.00 100.0 3
S71320.0 20.00 20.00 38.00 100.0 3

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$3 dents
Fraise $#3 dents avec h!lice $#40' et une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards. Le rev%tement 
AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S714

�W�í�X�í
 140 J

�W�í�X�î
 157 J

�W�í�X�ï
 162 J

�W�î�X�í
 120 J

�W�î�X�î
 106 J

�W�î�X�ï
 94 I

�W�ï�X�í
 97 J

�W�ï�X�î
 78 I

�W�ï�X�ï
 66 I

�W�ð�X�í
 58 I

�W�ð�X�î
 49 I

�D�í�X�í
 81 J

�D�í�X�î
 68 J

�D�î�X�í
 71 J

�D�î�X�î
 59 I

�D�ï�X�í
 66 I

�D�ï�X�î
 57 I

�<�í�X�í
 138 J

�<�í�X�î
 102 J

�<�í�X�ï
 77 J

�<�î�X�í
 142 J

�<�î�X�î
 115 J

�<�î�X�ï
 92 I

�<�ï�X�í
 125 J

�<�ï�X�î
 96 J

�<�ï�X�ï
 78 I

�<�ð�X�í
 116 I

�<�ð�X�î
 88 I

�<�ð�X�ï
 64 I

�<�ð�X�ð
 55 I

�<�ð�X�ñ
 46 I

�<�ñ�X�í
 132 I

�<�ñ�X�î
 99 I

�<�ñ�X�ï
 77 I

�E�í�X�í
 249 K

�E�í�X�î
 187 K

�E�í�X�ï
 125 K

�E�î�X�í
 125 J

�E�î�X�î
 112 J

�E�î�X�ï
 81 J

�E�ï�X�í
 131 J

�E�ï�X�î
 76 J

�E�ï�X�ï
 39 J

�^�í�X�î
 49 I

�^�î�X�í
 37 I

�^�ï�X�í
 28 I

�^�ð�X�í
 22 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7143.0 3.00 3.00 19.00 60.0 3
S7144.0 4.00 4.00 19.00 60.0 3
S7145.0 5.00 5.00 19.00 60.0 3
S7146.0 6.00 6.00 31.00 75.0 3
S7148.0 8.00 8.00 31.00 75.0 3
S71410.0 10.00 10.00 31.00 75.0 3
S71412.0 12.00 12.00 50.00 100.0 3
S71414.0 14.00 14.00 57.00 125.0 3
S71416.0 16.00 16.00 57.00 125.0 3
S71418.0 18.00 18.00 57.00 125.0 3
S71420.0 20.00 20.00 57.00 125.0 3

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$3 dents, s•rie longue
Fraise $#3 dents avec h!lice $#40' o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de pro=l de parois profondes. Le rev%tement AlCrN am!liore les 
performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S715

�W�í�X�í
 88 J

�W�í�X�î
 98 J

�W�í�X�ï
 101 J

�W�î�X�í
 75 J

�W�î�X�î
 66 J

�W�î�X�ï
 59 I

�W�ï�X�í
 61 J

�W�ï�X�î
 49 I

�W�ï�X�ï
 41 I

�W�ð�X�í
 36 I

�W�ð�X�î
 31 I

�D�í�X�í
 50 J

�D�í�X�î
 42 J

�D�î�X�í
 44 J

�D�î�X�î
 36 I

�D�ï�X�í
 41 I

�D�ï�X�î
 35 I

�<�í�X�í
 86 J

�<�í�X�î
 64 J

�<�í�X�ï
 48 J

�<�î�X�í
 89 J

�<�î�X�î
 72 J

�<�î�X�ï
 58 I

�<�ï�X�í
 79 J

�<�ï�X�î
 60 J

�<�ï�X�ï
 49 I

�<�ð�X�í
 73 I

�<�ð�X�î
 55 I

�<�ð�X�ï
 40 I

�<�ð�X�ð
 35 I

�<�ð�X�ñ
 29 I

�<�ñ�X�í
 83 I

�<�ñ�X�î
 62 I

�<�ñ�X�ï
 48 I

�E�í�X�í
 178 K

�E�í�X�î
 134 K

�E�í�X�ï
 90 K

�E�î�X�í
 90 J

�E�î�X�î
 80 J

�E�î�X�ï
 58 J

�E�ï�X�í
 94 J

�E�ï�X�î
 55 J

�E�ï�X�ï
 28 J

�^�í�X�î
 30 I

�^�î�X�í
 23 I

�^�ï�X�í
 18 I

�^�ð�X�í
 14 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7153.0 3.00 3.00 25.00 100.0 3
S7154.0 4.00 4.00 31.00 100.0 3
S7155.0 5.00 5.00 31.00 100.0 3
S7156.0 6.00 6.00 38.00 100.0 3
S7158.0 8.00 8.00 41.00 100.0 3
S71510.0 10.00 10.00 57.00 125.0 3
S71512.0 12.00 12.00 75.00 150.0 3
S71514.0 14.00 14.00 75.00 150.0 3
S71516.0 16.00 16.00 75.00 150.0 3
S71518.0 18.00 18.00 75.00 150.0 3
S71520.0 20.00 20.00 75.00 150.0 3

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$3 dents, s•rie extra longue
Fraise $#3 dents avec h!lice $#40' et une longueur de coupe extra longue o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de pro=l de parois tr"s 
profondes. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S716

�W�í�X�í
 199 J

�W�í�X�î
 223 J

�W�í�X�ï
 230 J

�W�î�X�í
 170 J

�W�î�X�î
 150 J

�W�î�X�ï
 133 I

�W�ï�X�í
 138 J

�W�ï�X�î
 111 I

�W�ï�X�ï
 94 I

�W�ð�X�í
 82 I

�W�ð�X�î
 70 I

�D�í�X�í
 115 J

�D�í�X�î
 97 J

�D�î�X�í
 102 J

�D�î�X�î
 84 I

�D�ï�X�í
 94 I

�D�ï�X�î
 81 I

�<�í�X�í
 196 J

�<�í�X�î
 145 J

�<�í�X�ï
 109 J

�<�î�X�í
 202 J

�<�î�X�î
 164 J

�<�î�X�ï
 131 I

�<�ï�X�í
 178 J

�<�ï�X�î
 136 J

�<�ï�X�ï
 110 I

�<�ð�X�í
 165 I

�<�ð�X�î
 125 I

�<�ð�X�ï
 91 I

�<�ð�X�ð
 78 I

�<�ð�X�ñ
 65 I

�<�ñ�X�í
 187 I

�<�ñ�X�î
 141 I

�<�ñ�X�ï
 109 I

�^�í�X�î
 69 I

�^�î�X�í
 53 I

�^�ï�X�í
 40 I

�^�ð�X�í
 31 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7162.0 2.00 4.00 6.50 40.0 4
S7163.0 3.00 3.00 9.00 40.0 4
S7164.0 4.00 4.00 12.00 50.0 4
S7165.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
S7166.0 6.00 6.00 16.00 50.0 4
S7168.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S71610.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
S71612.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
S71614.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
S71616.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
S71618.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
S71620.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec h!lice $#40' et une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de pro=l standard. Le rev%tement 
AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit
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S717

�W�í�X�í
 140 J

�W�í�X�î
 157 J

�W�í�X�ï
 162 J

�W�î�X�í
 120 J

�W�î�X�î
 106 J

�W�î�X�ï
 94 I

�W�ï�X�í
 97 J

�W�ï�X�î
 78 I

�W�ï�X�ï
 66 I

�W�ð�X�í
 58 I

�W�ð�X�î
 49 I

�D�í�X�í
 81 J

�D�í�X�î
 68 J

�D�î�X�í
 71 J

�D�î�X�î
 59 I

�D�ï�X�í
 66 I

�D�ï�X�î
 57 I

�<�í�X�í
 138 J

�<�í�X�î
 102 J

�<�í�X�ï
 77 J

�<�î�X�í
 142 J

�<�î�X�î
 115 J

�<�î�X�ï
 92 I

�<�ï�X�í
 125 J

�<�ï�X�î
 96 J

�<�ï�X�ï
 78 I

�<�ð�X�í
 116 I

�<�ð�X�î
 88 I

�<�ð�X�ï
 64 I

�<�ð�X�ð
 55 I

�<�ð�X�ñ
 46 I

�<�ñ�X�í
 132 I

�<�ñ�X�î
 99 I

�<�ñ�X�ï
 77 I

�E�í�X�í
 249 K

�E�í�X�î
 187 K

�E�í�X�ï
 125 K

�E�î�X�í
 125 J

�E�î�X�î
 112 J

�E�î�X�ï
 81 J

�E�ï�X�í
 131 J

�E�ï�X�î
 76 J

�E�ï�X�ï
 39 J

�^�í�X�î
 49 I

�^�î�X�í
 37 I

�^�ï�X�í
 28 I

�^�ð�X�í
 22 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7173.0 3.00 3.00 19.00 60.0 4
S7174.0 4.00 4.00 19.00 60.0 4
S7175.0 5.00 5.00 19.00 60.0 4
S7176.0 6.00 6.00 31.00 75.0 4
S7178.0 8.00 8.00 31.00 75.0 4
S71710.0 10.00 10.00 31.00 75.0 4
S71712.0 12.00 12.00 50.00 100.0 4
S71714.0 14.00 14.00 57.00 125.0 4
S71716.0 16.00 16.00 57.00 125.0 4
S71718.0 18.00 18.00 57.00 125.0 4
S71720.0 20.00 20.00 57.00 125.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents, s•rie longue
Fraise $#4 dents avec h!lice $#40' et une grande longueur de coupe o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de parois profondes et assurant un 
usinage haute performance. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S718

�W�í�X�í
 88 J

�W�í�X�î
 98 J

�W�í�X�ï
 101 J

�W�î�X�í
 75 J

�W�î�X�î
 66 J

�W�î�X�ï
 59 I

�W�ï�X�í
 61 J

�W�ï�X�î
 49 I

�W�ï�X�ï
 41 I

�W�ð�X�í
 36 I

�W�ð�X�î
 31 I

�D�í�X�í
 50 J

�D�í�X�î
 42 J

�D�î�X�í
 44 J

�D�î�X�î
 36 I

�D�ï�X�í
 41 I

�D�ï�X�î
 35 I

�<�í�X�í
 86 J

�<�í�X�î
 64 J

�<�í�X�ï
 48 J

�<�î�X�í
 89 J

�<�î�X�î
 72 J

�<�î�X�ï
 58 I

�<�ï�X�í
 79 J

�<�ï�X�î
 60 J

�<�ï�X�ï
 49 I

�<�ð�X�í
 73 I

�<�ð�X�î
 55 I

�<�ð�X�ï
 40 I

�<�ð�X�ð
 35 I

�<�ð�X�ñ
 29 I

�<�ñ�X�í
 83 I

�<�ñ�X�î
 62 I

�<�ñ�X�ï
 48 I

�E�í�X�í
 178 K

�E�í�X�î
 134 K

�E�í�X�ï
 90 K

�E�î�X�í
 90 J

�E�î�X�î
 80 J

�E�î�X�ï
 58 J

�E�ï�X�í
 94 J

�E�ï�X�î
 55 J

�E�ï�X�ï
 28 J

�^�í�X�î
 30 I

�^�î�X�í
 23 I

�^�ï�X�í
 18 I

�^�ð�X�í
 14 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7183.0 3.00 3.00 25.00 100.0 4
S7184.0 4.00 4.00 31.00 100.0 4
S7185.0 5.00 5.00 31.00 100.0 4
S7186.0 6.00 6.00 38.00 100.0 4
S7188.0 8.00 8.00 41.00 100.0 4
S71810.0 10.00 10.00 57.00 125.0 4
S71812.0 12.00 12.00 75.00 150.0 4
S71814.0 14.00 14.00 75.00 150.0 4
S71816.0 16.00 16.00 75.00 150.0 4
S71818.0 18.00 18.00 75.00 150.0 4
S71820.0 20.00 20.00 75.00 150.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents, s•rie extra longue
Fraise $#4 dents avec h!lice $#40' et une longueur de coupe extra longue o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de pro=l de parois tr"s 
profondes. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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�W�í�X�í
 199 J

�W�í�X�î
 223 J

�W�í�X�ï
 230 J

�W�î�X�í
 170 J

�W�î�X�î
 150 J

�W�î�X�ï
 133 I

�W�ï�X�í
 138 J

�W�ï�X�î
 111 I

�W�ï�X�ï
 94 I

�W�ð�X�í
 82 I

�W�ð�X�î
 70 I

�D�í�X�í
 115 J

�D�í�X�î
 97 J

�D�î�X�í
 102 J

�D�î�X�î
 84 I

�D�ï�X�í
 94 I

�D�ï�X�î
 81 I

�<�í�X�í
 196 J

�<�í�X�î
 145 J

�<�í�X�ï
 109 J

�<�î�X�í
 202 J

�<�î�X�î
 164 J

�<�î�X�ï
 131 I

�<�ï�X�í
 178 J

�<�ï�X�î
 136 J

�<�ï�X�ï
 110 I

�<�ð�X�í
 165 I

�<�ð�X�î
 125 I

�<�ð�X�ï
 91 I

�<�ð�X�ð
 78 I

�<�ð�X�ñ
 65 I

�<�ñ�X�í
 187 I

�<�ñ�X�î
 141 I

�<�ñ�X�ï
 109 I

�^�í�X�î
 69 I

�^�î�X�í
 53 I

�^�ï�X�í
 40 I

�^�ð�X�í
 31 I

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S722HB3.0 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 4 15.00 2.80
S722HB4.0 4.00 0.10 6.00 11.00 57.0 4 20.00 3.70
S722HB5.0 5.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4 20.00 4.60
S722HB6.0 6.00 0.10 6.00 20.00 60.0 4 25.00 5.50
S722HB8.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4 26.00 7.40
S722HB10.0 10.00 0.20 10.00 27.00 70.0 4 32.00 9.20
S722HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4 37.00 11.00
S722HB14.0 14.00 0.20 14.00 26.00 83.0 4 37.00 13.00
S722HB16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4 42.00 15.00
S722HB18.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4 42.00 17.00
S722HB20.0 20.00 0.20 20.00 38.00 104.0 4 50.00 19.00

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec h!lice $#40', une longueur de coupe moyenne, un pas di*!rentiel et une queue Weldon o*rant une grande rigidit! pour 
le fraisage de pro=l sur des parois profondes. Le d!talonnage de la queue !vite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la port!e. Le 
rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.02 mm.

Produit
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S761

�W�í�X�í
 211 J

�W�í�X�î
 236 J

�W�í�X�ï
 243 J

�W�î�X�í
 180 J

�W�î�X�î
 158 J

�W�î�X�ï
 140 I

�W�ï�X�í
 146 J

�W�ï�X�î
 117 I

�W�ï�X�ï
 99 I

�W�ð�X�í
 86 I

�W�ð�X�î
 74 I

�D�í�X�í
 122 J

�D�í�X�î
 103 J

�D�î�X�í
 108 J

�D�î�X�î
 89 I

�D�ï�X�í
 100 I

�D�ï�X�î
 86 I

�<�í�X�í
 208 J

�<�í�X�î
 154 J

�<�í�X�ï
 116 J

�<�î�X�í
 214 J

�<�î�X�î
 174 J

�<�î�X�ï
 139 I

�<�ï�X�í
 189 J

�<�ï�X�î
 145 J

�<�ï�X�ï
 117 I

�<�ð�X�í
 176 I

�<�ð�X�î
 132 I

�<�ð�X�ï
 97 I

�<�ð�X�ð
 83 I

�<�ð�X�ñ
 69 I

�<�ñ�X�í
 199 I

�<�ñ�X�î
 149 I

�<�ñ�X�ï
 116 I

�^�í�X�î
 72 I

�^�î�X�í
 56 I

�^�ï�X�í
 42 I

�^�ð�X�í
 33 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S7613.0 3.00 6.00 9.00 57.0 4
S7614.0 4.00 6.00 12.00 57.0 4
S7615.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4
S7616.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4
S7618.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S76110.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4
S76112.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4
S76114.0 14.00 14.00 32.00 83.0 4
S76116.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4
S76120.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec h!lice $#40', un pas di*!rentiel et une longueur de coupe courte r!duisant les vibrations et am!liorant la =nition de surface 
en fraisage de pro=l. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil. Convient !galement pour le tr!?age, 
le fraisage en ramping et trocho@dal.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S763

�W�í�X�í
 211 J

�W�í�X�î
 236 J

�W�í�X�ï
 243 J

�W�î�X�í
 180 J

�W�î�X�î
 158 J

�W�î�X�ï
 140 I

�W�ï�X�í
 146 J

�W�ï�X�î
 117 I

�W�ï�X�ï
 99 I

�W�ð�X�í
 86 I

�W�ð�X�î
 74 I

�D�í�X�í
 122 J

�D�í�X�î
 103 J

�D�î�X�í
 108 J

�D�î�X�î
 89 I

�D�ï�X�í
 100 I

�D�ï�X�î
 86 I

�<�í�X�í
 208 J

�<�í�X�î
 154 J

�<�í�X�ï
 116 J

�<�î�X�í
 214 J

�<�î�X�î
 174 J

�<�î�X�ï
 139 I

�<�ï�X�í
 189 J

�<�ï�X�î
 145 J

�<�ï�X�ï
 117 I

�<�ð�X�í
 176 I

�<�ð�X�î
 132 I

�<�ð�X�ï
 97 I

�<�ð�X�ð
 83 I

�<�ð�X�ñ
 69 I

�<�ñ�X�í
 199 I

�<�ñ�X�î
 149 I

�<�ñ�X�ï
 116 I

�^�í�X�î
 72 I

�^�î�X�í
 56 I

�^�ï�X�í
 42 I

�^�ð�X�í
 33 I

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7633.0XR0.3 3.00 0.30 3.00 9.00 40.0 4
S7634.0XR0.3 4.00 0.30 4.00 12.00 50.0 4
S7634.0XR0.5 4.00 0.50 4.00 12.00 50.0 4
S7635.0XR0.3 5.00 0.30 5.00 15.00 50.0 4
S7635.0XR0.5 5.00 0.50 5.00 15.00 50.0 4
S7636.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 50.0 4
S7636.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 50.0 4
S7638.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
S7638.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
S76310.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 70.0 4
S76310.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 70.0 4
S76310.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 70.0 4
S76312.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 25.00 75.0 4
S76312.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 25.00 75.0 4
S76312.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 25.00 75.0 4
S76314.0XR1.5 14.00 1.50 14.00 32.00 90.0 4
S76316.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 90.0 4
S76316.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 90.0 4
S76316.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 90.0 4
S76318.0XR2.0 18.00 2.00 18.00 38.00 100.0 4
S76320.0XR3.0 20.00 3.00 20.00 38.00 100.0 4

Fraise torique en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec h!lice $#40', un pas di*!rentiel, une longueur de coupe courte et di*!rents rayons en bout disponibles r!duisant les vibrations 
et am!liorant la =nition de surface lors du fraisage de contours oY un rayon d<angle est requis. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances. 
Convient !galement pour le tr!?age, le ramping, l<!bauche en Z#et l<interpolation h!lico@dale.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit
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S765

�W�í�X�í
 211 J

�W�í�X�î
 236 J

�W�í�X�ï
 243 J

�W�î�X�í
 180 J

�W�î�X�î
 158 J

�W�î�X�ï
 140 J

�W�ï�X�í
 146 J

�W�ï�X�î
 117 J

�W�ï�X�ï
 99 J

�W�ð�X�í
 86 J

�W�ð�X�î
 74 J

�D�í�X�í
 122 J

�D�í�X�î
 103 J

�D�î�X�í
 108 J

�D�î�X�î
 89 J

�D�ï�X�í
 100 J

�D�ï�X�î
 86 J

�<�í�X�í
 208 J

�<�í�X�î
 154 J

�<�í�X�ï
 116 J

�<�î�X�í
 214 J

�<�î�X�î
 174 J

�<�î�X�ï
 139 J

�<�ï�X�í
 189 J

�<�ï�X�î
 145 J

�<�ï�X�ï
 117 J

�<�ð�X�í
 176 J

�<�ð�X�î
 132 J

�<�ð�X�ï
 97 J

�<�ð�X�ð
 83 I

�<�ð�X�ñ
 69 I

�<�ñ�X�í
 199 J

�<�ñ�X�î
 149 J

�<�ñ�X�ï
 116 J

�^�í�X�î
 72 J

�^�î�X�í
 56 I

�^�ï�X�í
 42 I

�^�ð�X�í
 33 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7656.0 6.00 0.10 6.00 16.00 50.0 4
S7658.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
S76510.0 10.00 0.20 10.00 22.00 70.0 4
S76512.0 12.00 0.20 12.00 26.00 75.0 4
S76514.0 14.00 0.30 14.00 32.00 90.0 4
S76516.0 16.00 0.30 16.00 32.00 90.0 4
S76518.0 18.00 0.30 18.00 38.00 100.0 4
S76520.0 20.00 0.40 20.00 38.00 100.0 4

Fraise d'•bauche en carbure monobloc #$4 dents, queue HA DIN 6535
Fraise $#4 dents avec h!lice $#40', un pas di*!rentiel et une longueur de coupe courte r!duisant les vibrations. Le pro=l NRA, con&u pour briser 
les copeaux, autorise des applications d<!bauche e[caces. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil. 
Convient !galement aux op!rations de rainurage et d<!bauche trocho@dale.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; CHW "0.02#45$ mm.

Produit
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�W�í�X�í
 211 J

�W�í�X�î
 236 J

�W�í�X�ï
 243 J

�W�î�X�í
 180 J

�W�î�X�î
 158 J

�W�î�X�ï
 140 J

�W�ï�X�í
 146 J

�W�ï�X�î
 117 J

�W�ï�X�ï
 99 J

�W�ð�X�í
 86 J

�W�ð�X�î
 74 J

�D�í�X�í
 122 J

�D�í�X�î
 103 J

�D�î�X�í
 108 J

�D�î�X�î
 89 J

�D�ï�X�í
 100 J

�D�ï�X�î
 86 J

�<�í�X�í
 208 J

�<�í�X�î
 154 J

�<�í�X�ï
 116 J

�<�î�X�í
 214 J

�<�î�X�î
 174 J

�<�î�X�ï
 139 J

�<�ï�X�í
 189 J

�<�ï�X�î
 145 J

�<�ï�X�ï
 117 J

�<�ð�X�í
 176 J

�<�ð�X�î
 132 J

�<�ð�X�ï
 97 J

�<�ð�X�ð
 83 I

�<�ð�X�ñ
 69 I

�<�ñ�X�í
 199 J

�<�ñ�X�î
 149 J

�<�ñ�X�ï
 116 J

�^�í�X�î
 72 J

�^�î�X�í
 56 I

�^�ï�X�í
 42 I

�^�ð�X�í
 33 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S765HB6.0 6.00 0.10 6.00 16.00 50.0 4
S765HB8.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
S765HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 70.0 4
S765HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 75.0 4
S765HB14.0 14.00 0.30 14.00 32.00 90.0 4
S765HB16.0 16.00 0.30 16.00 32.00 90.0 4
S765HB18.0 18.00 0.30 18.00 38.00 100.0 4
S765HB20.0 20.00 0.40 20.00 38.00 100.0 4

�E���t

Fraise d'•bauche en carbure monobloc #$4 dents, queue HB DIN 6535
Fraise $#4 dents avec h!lice $#40', un pas di*!rentiel et une longueur de coupe courte r!duisant les vibrations. Le pro=l NRA, con&u pour briser 
les copeaux, autorise des applications d<!bauche e[caces. La queue Weldon emp%che la fraise de glisser dans le porte-outil. Rev%tement AlCrN. 
Convient !galement aux op!rations de rainurage et d<!bauche trocho@dale.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; CHW "0.02#45$ mm.

Produit

9
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S766

�W�í�X�í
 211 J

�W�í�X�î
 236 J

�W�í�X�ï
 243 J

�W�î�X�í
 180 J

�W�î�X�î
 158 J

�W�î�X�ï
 140 I

�W�ï�X�í
 146 J

�W�ï�X�î
 117 I

�W�ï�X�ï
 99 I

�W�ð�X�í
 86 I

�W�ð�X�î
 74 I

�D�í�X�í
 122 J

�D�í�X�î
 103 J

�D�î�X�í
 108 J

�D�î�X�î
 89 I

�D�ï�X�í
 100 I

�D�ï�X�î
 86 I

�<�í�X�í
 208 J

�<�í�X�î
 154 J

�<�í�X�ï
 116 J

�<�î�X�í
 214 J

�<�î�X�î
 174 J

�<�î�X�ï
 139 I

�<�ï�X�í
 189 J

�<�ï�X�î
 145 J

�<�ï�X�ï
 117 I

�<�ð�X�í
 176 I

�<�ð�X�î
 132 I

�<�ð�X�ï
 97 I

�<�ð�X�ð
 83 I

�<�ð�X�ñ
 69 I

�<�ñ�X�í
 199 I

�<�ñ�X�î
 149 I

�<�ñ�X�ï
 116 I

�^�í�X�î
 72 I

�^�î�X�í
 56 I

�^�ï�X�í
 42 I

�^�ð�X�í
 33 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7664.0 4.00 0.10 6.00 11.00 57.0 4
S7665.0 5.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
S7666.0 6.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
S7668.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
S76610.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S76612.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
S76614.0 14.00 0.30 14.00 26.00 83.0 4
S76616.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
S76620.0 20.00 0.40 20.00 38.00 104.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents ave h!lice variable, un pas di*!rentiel et une longueur de coupe courte r!duisant les vibrations et am!liorant la =nition de surface 
en fraisage de pro=l. Le rev%tement TiSiN augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances. Convient !galement pour le tr!?age, 
le fraisage en ramping et trocho@dal.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; CHW "0.02#45$ mm.

Produit
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S767

�W�í�X�í
 211 J

�W�í�X�î
 236 J

�W�í�X�ï
 243 J

�W�î�X�í
 180 J

�W�î�X�î
 158 J

�W�î�X�ï
 140 I

�W�ï�X�í
 146 J

�W�ï�X�î
 117 I

�W�ï�X�ï
 99 I

�W�ð�X�í
 86 I

�W�ð�X�î
 74 I

�D�í�X�í
 122 J

�D�í�X�î
 103 J

�D�î�X�í
 108 J

�D�î�X�î
 89 I

�D�ï�X�í
 100 I

�D�ï�X�î
 86 I

�<�í�X�í
 208 J

�<�í�X�î
 154 J

�<�í�X�ï
 116 J

�<�î�X�í
 214 J

�<�î�X�î
 174 J

�<�î�X�ï
 139 I

�<�ï�X�í
 189 J

�<�ï�X�î
 145 J

�<�ï�X�ï
 117 I

�<�ð�X�í
 176 I

�<�ð�X�î
 132 I

�<�ð�X�ï
 97 I

�<�ð�X�ð
 83 I

�<�ð�X�ñ
 69 I

�<�ñ�X�í
 199 I

�<�ñ�X�î
 149 I

�<�ñ�X�ï
 116 I

�^�í�X�î
 72 I

�^�î�X�í
 56 I

�^�ï�X�í
 42 I

�^�ð�X�í
 33 I

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7674.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 11.00 57.0 4
S7674.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 11.00 57.0 4
S7675.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 13.00 57.0 4
S7675.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 13.00 57.0 4
S7676.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 13.00 57.0 4
S7676.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 13.00 57.0 4
S7676.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 13.00 57.0 4
S7678.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
S7678.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
S7678.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
S76710.0XR0.3 10.00 0.30 10.00 22.00 72.0 4
S76710.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
S76710.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
S76712.0XR0.3 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 4
S76712.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 26.00 83.0 4
S76712.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
S76712.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
S76716.0XR0.3 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
S76716.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 92.0 4
S76716.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
S76716.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
S76720.0XR0.3 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
S76720.0XR0.5 20.00 0.50 20.00 38.00 104.0 4
S76720.0XR1.0 20.00 1.00 20.00 38.00 104.0 4
S76720.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4

Fraise torique en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec h!lice variable, un pas di*!rentiel, une longueur de coupe courte et di*!rents rayons en bout disponibles r!duisant les 
vibrations et am!liorant la =nition de surface lors du fraisage de contours oY un rayon d<angle est requis. Le rev%tement TiSiN am!liore les 
performances. Convient !galement pour le tr!?age, le fraisage en ramping et trocho@dal.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit
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S768

�W�í�X�í
 148 I

�W�í�X�î
 165 I

�W�í�X�ï
 170 I

�W�î�X�í
 126 I

�W�î�X�î
 111 I

�W�î�X�ï
 98 G

�W�ï�X�í
 102 I

�W�ï�X�î
 82 G

�W�ï�X�ï
 69 G

�W�ð�X�í
 60 G

�W�ð�X�î
 52 G

�D�í�X�í
 85 I

�D�í�X�î
 72 I

�D�î�X�í
 76 I

�D�î�X�î
 62 I

�D�ï�X�í
 70 I

�D�ï�X�î
 60 I

�<�í�X�í
 146 I

�<�í�X�î
 108 I

�<�í�X�ï
 81 I

�<�î�X�í
 150 I

�<�î�X�î
 122 I

�<�î�X�ï
 97 G

�<�ï�X�í
 132 I

�<�ï�X�î
 102 I

�<�ï�X�ï
 82 G

�<�ð�X�í
 123 G

�<�ð�X�î
 92 G

�<�ð�X�ï
 68 G

�<�ð�X�ð
 58 I

�<�ð�X�ñ
 48 I

�<�ñ�X�í
 139 G

�<�ñ�X�î
 104 G

�<�ñ�X�ï
 81 G

�^�í�X�î
 50 I

�^�î�X�í
 39 G

�^�ï�X�í
 29 G

�^�ð�X�í
 23 G

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7684.0 4.00 0.10 6.00 19.00 75.0 4 32.00 3.70
S7685.0 5.00 0.10 6.00 19.00 75.0 4 32.00 4.60
S7686.0 6.00 0.10 6.00 25.00 75.0 4 32.00 5.50
S7688.0 8.00 0.20 8.00 30.00 75.0 4 38.00 7.40
S76810.0 10.00 0.20 10.00 40.00 100.0 4 50.00 9.20
S76812.0 12.00 0.30 12.00 45.00 100.0 4 55.00 11.00
S76816.0 16.00 0.30 16.00 65.00 125.0 4 75.00 15.00
S76820.0 20.00 0.30 20.00 65.00 125.0 4 75.00 19.00

�E���t

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents, s•rie longue
Fraise $#4 dents avec h!lice variable et un pas di*!rentiel r!duisant les vibrations et am!liorant l<!tat de surface lors du fraisage de parois 
profondes en fraisage de pro=l. Un d!talonnage !vite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la port!e. Le rev%tement TiSiN augmente 
la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit
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�W�í�X�í
 211 I

�W�í�X�î
 236 I

�W�í�X�ï
 243 I

�W�î�X�í
 180 I

�W�î�X�î
 158 I

�W�î�X�ï
 140 I

�W�ï�X�í
 146 I

�W�ï�X�î
 117 I

�W�ï�X�ï
 99 I

�W�ð�X�í
 86 I

�W�ð�X�î
 74 I

�D�í�X�í
 122 I

�D�í�X�î
 103 I

�D�î�X�í
 108 I

�D�î�X�î
 89 I

�D�ï�X�í
 100 I

�D�ï�X�î
 86 I

�<�í�X�í
 208 I

�<�í�X�î
 154 I

�<�í�X�ï
 116 I

�<�î�X�í
 214 I

�<�î�X�î
 174 I

�<�î�X�ï
 139 I

�<�ï�X�í
 189 I

�<�ï�X�î
 145 I

�<�ï�X�ï
 117 I

�<�ð�X�í
 176 I

�<�ð�X�î
 132 I

�<�ð�X�ï
 97 I

�<�ð�X�ð
 83 G

�<�ð�X�ñ
 69 G

�<�ñ�X�í
 199 I

�<�ñ�X�î
 149 I

�<�ñ�X�ï
 116 I

�^�í�X�î
 72 I

�^�î�X�í
 56 G

�^�ï�X�í
 42 G

�^�ð�X�í
 33 G

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S770HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 5
S770HB12.0 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 5
S770HB16.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 5
S770HB20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 5

�E���t

Fraise trocho%dale en carbure monobloc #$5 dents
Fraise $#5 dents avec h!lice variable, une longueur de coupe courte et un d!talonnage permettant de r!duire les vibrations, notamment lors de 
l<utilisation avec des strat!gies de fraisage dynamique. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil. 
Convient pour le fraisage trocho@dal et le contournage, le fraisage en ramping et en interpolation h!lico@dale.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit
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�W�í�X�í
 222 J

�W�í�X�î
 248 J

�W�í�X�ï
 255 J

�W�î�X�í
 189 J

�W�î�X�î
 166 J

�W�î�X�ï
 147 I

�W�ï�X�í
 153 J

�W�ï�X�î
 123 I

�W�ï�X�ï
 104 I

�W�ð�X�í
 90 I

�W�ð�X�î
 78 I

�D�í�X�í
 128 I

�D�í�X�î
 108 I

�D�î�X�í
 113 I

�D�î�X�î
 93 I

�D�ï�X�í
 105 I

�D�ï�X�î
 90 I

�<�í�X�í
 218 J

�<�í�X�î
 162 J

�<�í�X�ï
 122 J

�<�î�X�í
 225 J

�<�î�X�î
 183 J

�<�î�X�ï
 146 I

�<�ï�X�í
 198 J

�<�ï�X�î
 152 I

�<�ï�X�ï
 123 I

�<�ð�X�í
 185 I

�<�ð�X�î
 139 I

�<�ð�X�ï
 102 I

�<�ð�X�ð
 87 I

�<�ð�X�ñ
 72 I

�<�ñ�X�í
 209 I

�<�ñ�X�î
 156 I

�<�ñ�X�ï
 122 I

�^�í�X�î
 76 I

�^�î�X�í
 59 I

�^�ï�X�í
 44 G

�^�ð�X�í
 35 G

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S771HB10.0 10.00 0.20 10.00 25.00 72.0 5 30.00 9.70
S771HB12.0 12.00 0.20 12.00 30.00 83.0 5 38.00 11.70
S771HB16.0 16.00 0.30 16.00 39.00 92.0 5 44.00 15.70
S771HB20.0 20.00 0.30 20.00 48.00 104.0 5 54.00 19.70

�E���t

Fraise trocho%dale en carbure monobloc #$5 dents avec brise-copeaux, arrosage centralis•
Fraise $#5 dents avec h!lice variable, une longueur de coupe courte et un d!talonnage permettant de r!duire les vibrations, en particulier lors de 
l<utilisation avec des strat!gies de fraisage dynamique. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil. Le 
brise-copeaux et l<arrosage centralis! am!liorent l<!vacuation des copeaux dans les op!rations de poche.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit
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�W�í�X�í
 148 G

�W�í�X�î
 165 G

�W�í�X�ï
 170 G

�W�î�X�í
 126 G

�W�î�X�î
 111 G

�W�î�X�ï
 98 F

�W�ï�X�í
 102 G

�W�ï�X�î
 82 F

�W�ï�X�ï
 69 F

�W�ð�X�í
 60 F

�W�ð�X�î
 52 F

�D�í�X�í
 85 G

�D�í�X�î
 72 G

�D�î�X�í
 76 G

�D�î�X�î
 62 G

�D�ï�X�í
 70 G

�D�ï�X�î
 60 G

�<�í�X�í
 146 G

�<�í�X�î
 108 G

�<�í�X�ï
 81 G

�<�î�X�í
 150 G

�<�î�X�î
 122 G

�<�î�X�ï
 97 F

�<�ï�X�í
 132 G

�<�ï�X�î
 102 G

�<�ï�X�ï
 82 F

�<�ð�X�í
 123 F

�<�ð�X�î
 92 F

�<�ð�X�ï
 68 F

�<�ð�X�ð
 58 G

�<�ð�X�ñ
 48 G

�<�ñ�X�í
 139 F

�<�ñ�X�î
 104 F

�<�ñ�X�ï
 81 F

�^�í�X�î
 50 F

�^�î�X�í
 39 F

�^�ï�X�í
 29 F

�^�ð�X�í
 23 F

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S772HB10.0 10.00 0.20 10.00 38.00 100.0 5
S772HB12.0 12.00 0.30 12.00 45.00 100.0 5
S772HB16.0 16.00 0.30 16.00 55.00 125.0 5
S772HB20.0 20.00 0.30 20.00 65.00 125.0 5

�E���t

Fraise trocho%dale en carbure monobloc #$5 dents, s•rie longue
Fraise $#5 dents avec h!lice variable, une grande longueur de coupe et un d!talonnage permettant de r!duire les vibrations notamment lors de 
l<utilisation avec des strat!gies de fraisage dynamique. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil. 
Convient pour le fraisage trocho@dal et le contournage, le fraisage en ramping et en interpolation h!lico@dale.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit
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�W�í�X�í
 155 G

�W�í�X�î
 173 G

�W�í�X�ï
 179 G

�W�î�X�í
 132 G

�W�î�X�î
 117 G

�W�î�X�ï
 103 F

�W�ï�X�í
 107 G

�W�ï�X�î
 86 F

�W�ï�X�ï
 72 F

�W�ð�X�í
 63 F

�W�ð�X�î
 55 F

�D�í�X�í
 89 F

�D�í�X�î
 76 F

�D�î�X�í
 80 F

�D�î�X�î
 65 F

�D�ï�X�í
 74 F

�D�ï�X�î
 63 F

�<�í�X�í
 153 G

�<�í�X�î
 113 G

�<�í�X�ï
 85 G

�<�î�X�í
 158 G

�<�î�X�î
 128 G

�<�î�X�ï
 102 F

�<�ï�X�í
 139 G

�<�ï�X�î
 107 G

�<�ï�X�ï
 86 F

�<�ð�X�í
 129 F

�<�ð�X�î
 97 F

�<�ð�X�ï
 71 F

�<�ð�X�ð
 61 F

�<�ð�X�ñ
 50 F

�<�ñ�X�í
 146 F

�<�ñ�X�î
 109 F

�<�ñ�X�ï
 85 F

�^�í�X�î
 53 F

�^�î�X�í
 41 F

�^�ï�X�í
 30 F

�^�ð�X�í
 24 F

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S773HB10.0 10.00 0.20 10.00 42.00 100.0 5 52.00 9.70
S773HB12.0 12.00 0.20 12.00 42.00 100.0 5 54.00 11.70
S773HB16.0 16.00 0.30 16.00 60.00 125.0 5 68.00 15.70
S773HB20.0 20.00 0.30 20.00 67.00 125.0 5 75.00 19.70

�E���t

Fraise trocho%dale en carbure monobloc #$5 dents, s•rie longue avec brise-copeaux, arrosage centralis•
Fraise $#5 dents avec h!lice variable, une grande longueur de coupe et un d!talonnage permettant de r!duire les vibrations en particulier lors de 
l<utilisation avec des strat!gies de fraisage dynamique. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil. Le 
brise-copeaux et l<arrosage centralis! am!liorent l<!vacuation des copeaux dans les op!rations de poche.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit
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�W�í�X�í
 161 F

�W�í�X�î
 181 F

�W�í�X�ï
 186 F

�W�î�X�í
 138 F

�W�î�X�î
 121 F

�W�î�X�ï
 108 E

�W�ï�X�í
 112 F

�W�ï�X�î
 90 E

�W�ï�X�ï
 76 E

�W�ð�X�í
 66 E

�W�ð�X�î
 57 E

�W�ð�X�ï
 46 E

�D�í�X�í
 94 F

�D�í�X�î
 79 F

�D�î�X�í
 83 F

�D�î�X�î
 69 E

�D�ï�X�í
 77 E

�D�ï�X�î
 66 E

�D�ï�X�ï
 59 E

�D�ð�X�í
 58 E

�<�í�X�í
 161 F

�<�í�X�î
 119 F

�<�í�X�ï
 89 F

�<�î�X�í
 165 F

�<�î�X�î
 134 F

�<�î�X�ï
 107 E

�<�ï�X�í
 146 F

�<�ï�X�î
 112 F

�<�ï�X�ï
 90 E

�<�ð�X�í
 136 E

�<�ð�X�î
 102 E

�<�ð�X�ï
 75 E

�<�ð�X�ð
 64 E

�<�ð�X�ñ
 54 E

�<�ñ�X�í
 154 E

�<�ñ�X�î
 115 E

�<�ñ�X�ï
 89 E

�E�í�X�í
 355 I

�E�í�X�î
 267 I

�E�í�X�ï
 179 I

�E�î�X�í
 179 F

�E�î�X�î
 160 F

�E�î�X�ï
 115 F

�E�ï�X�í
 187 F

�E�ï�X�î
 109 F

�E�ï�X�ï
 56 F

�E�ð�X�í
 187 F

�E�ð�X�î
 72 F

�^�í�X�í
 58 E

�^�í�X�î
 56 E

�^�î�X�í
 43 E

�^�ï�X�í
 33 E

�^�ð�X�í
 26 E

DC RE PRFRAD(2) DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S7916.0 6.00 1.00 95.0 6.00 22.00 67.0 3
S7918.0 8.00 1.00 90.0 8.00 25.00 75.0 3
S79110.0 10.00 2.00 85.0 10.00 26.00 75.0 4
S79112.0 12.00 2.00 80.0 12.00 28.00 83.0 4
S79116.0 16.00 3.00 75.0 16.00 31.00 90.0 4

�E���t

Fraise tonneau en carbure monobloc #$3, 4 dents
Fraise $#3 ou 4 dents avec une longueur de coupe moyenne sur un grand rayon tangentiel et un bout h!misph!rique augmentant le contact avec 
la pi"ce $#usiner a=n de r!duire le temps de cycle et d<am!liorer la =nition de surface des parois profondes. Le rev%tement AlCrN am!liore les 
performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil. Pour les op!rations de semi-=nition et de =nition.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm; PRFRAD(2) "0.01 mm.

Produit

9
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S739

�W�í�X�í
 199 K

�W�í�X�î
 223 K

�W�í�X�ï
 230 K

�W�î�X�í
 170 K

�W�î�X�î
 150 K

�W�î�X�ï
 133 J

�W�ï�X�í
 138 K

�W�ï�X�î
 111 J

�W�ï�X�ï
 94 J

�W�ð�X�í
 82 J

�W�ð�X�î
 70 J

�D�í�X�í
 115 K

�D�í�X�î
 97 K

�D�î�X�í
 102 K

�D�î�X�î
 84 J

�D�ï�X�í
 94 J

�D�ï�X�î
 81 J

�<�í�X�í
 196 K

�<�í�X�î
 145 K

�<�í�X�ï
 109 K

�<�î�X�í
 202 K

�<�î�X�î
 164 K

�<�î�X�ï
 131 J

�<�ï�X�í
 178 K

�<�ï�X�î
 136 K

�<�ï�X�ï
 110 J

�<�ð�X�í
 165 J

�<�ð�X�î
 125 J

�<�ð�X�ï
 91 J

�<�ð�X�ð
 78 J

�<�ð�X�ñ
 65 J

�<�ñ�X�í
 187 J

�<�ñ�X�î
 141 J

�<�ñ�X�ï
 109 J

�E�í�X�í
 355 N

�E�í�X�î
 267 N

�E�í�X�ï
 179 N

�E�î�X�í
 179 K

�E�î�X�î
 160 K

�E�î�X�ï
 115 K

�E�ï�X�í
 187 K

�E�ï�X�î
 109 K

�E�ï�X�ï
 56 K

�^�í�X�î
 69 J

�^�î�X�í
 53 J

�^�ï�X�í
 40 J

�^�ð�X�í
 31 J

KAPR DC DCON MS APMX OAL NOF

(') (mm) (mm) (mm) (mm)

S7393.0 60 3.00 3.00 9.00 40.0 2
S7394.0 60 4.00 4.00 12.00 50.0 2
S7395.0 60 5.00 5.00 15.00 50.0 2
S7396.0 60 6.00 6.00 16.00 50.0 2
S7398.0 60 8.00 8.00 20.00 64.0 2
S73910.0 60 10.00 10.00 22.00 70.0 2
S73912.0 60 12.00 12.00 25.00 75.0 2
S73916.0 60 16.00 16.00 32.00 90.0 2
S73920.0 60 20.00 20.00 38.00 100.0 2

Fraise #$chanfreiner #$60& en carbure monobloc #$2 dents
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe courte assurant une grande rigidit! et r!duisant les vibrations. La pointe $#60' est con&ue pour le 
fraisage de chanfreins sur les machines CNC. Le rev%tement AlTiN augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S740

�W�í�X�í
 199 K

�W�í�X�î
 223 K

�W�í�X�ï
 230 K

�W�î�X�í
 170 K

�W�î�X�î
 150 K

�W�î�X�ï
 133 J

�W�ï�X�í
 138 K

�W�ï�X�î
 111 J

�W�ï�X�ï
 94 J

�W�ð�X�í
 82 J

�W�ð�X�î
 70 J

�D�í�X�í
 115 K

�D�í�X�î
 97 K

�D�î�X�í
 102 K

�D�î�X�î
 84 J

�D�ï�X�í
 94 J

�D�ï�X�î
 81 J

�<�í�X�í
 196 K

�<�í�X�î
 145 K

�<�í�X�ï
 109 K

�<�î�X�í
 202 K

�<�î�X�î
 164 K

�<�î�X�ï
 131 J

�<�ï�X�í
 178 K

�<�ï�X�î
 136 K

�<�ï�X�ï
 110 J

�<�ð�X�í
 165 J

�<�ð�X�î
 125 J

�<�ð�X�ï
 91 J

�<�ð�X�ð
 78 J

�<�ð�X�ñ
 65 J

�<�ñ�X�í
 187 J

�<�ñ�X�î
 141 J

�<�ñ�X�ï
 109 J

�E�í�X�í
 355 N

�E�í�X�î
 267 N

�E�í�X�ï
 179 N

�E�î�X�í
 179 K

�E�î�X�î
 160 K

�E�î�X�ï
 115 K

�E�ï�X�í
 187 K

�E�ï�X�î
 109 K

�E�ï�X�ï
 56 K

�^�í�X�î
 69 J

�^�î�X�í
 53 J

�^�ï�X�í
 40 J

�^�ð�X�í
 31 J

KAPR DC DCON MS APMX OAL NOF

(') (mm) (mm) (mm) (mm)

S7403.0 90 3.00 3.00 9.00 40.0 2
S7404.0 90 4.00 4.00 12.00 50.0 2
S7405.0 90 5.00 5.00 15.00 50.0 2
S7406.0 90 6.00 6.00 16.00 50.0 2
S7408.0 90 8.00 8.00 20.00 64.0 2
S74010.0 90 10.00 10.00 22.00 70.0 2
S74012.0 90 12.00 12.00 25.00 75.0 2
S74016.0 90 16.00 16.00 32.00 90.0 2
S74020.0 90 20.00 20.00 38.00 100.0 2

Fraise #$chanfreiner #$90& en carbure monobloc #$2 dents
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe courte assurant une grande rigidit! et r!duisant les vibrations. La pointe $#90' est con&ue pour le 
fraisage de chanfreins sur les machines CNC. Le rev%tement AlTiN augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S216

�W�ð�X�ï
 80 J

�D�î�X�ï
 80 J

�D�ï�X�ï
 82 I

�D�ð�X�í
 80 I

�D�ð�X�î
 68 I

�^�í�X�ï
 58 I

�^�î�X�î
 47 I

�^�ï�X�î
 33 I

�^�ð�X�î
 27 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S2162.0 2.00 4.00 6.50 40.0 4
S2163.0XD3 3.00 3.00 9.00 40.0 4
S2163.0XD6 3.00 6.00 9.00 50.0 4
S2164.0XD4 4.00 4.00 12.00 50.0 4
S2164.0XD6 4.00 6.00 12.00 50.0 4
S2165.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
S2166.0 6.00 6.00 16.00 50.0 4
S2168.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S21610.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
S21612.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
S21614.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
S21616.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
S21618.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
S21620.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de pro=l standard. Le rev%tement AlTiN augmente 
la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances lors du fraisage de mat!riaux di[ciles $#usiner. L<h!lice $#40' est con&ue pour un usinage 
de haute performance.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S217

�W�ð�X�ï
 64 J

�D�î�X�ï
 64 J

�D�ï�X�ï
 65 I

�D�ð�X�í
 64 I

�D�ð�X�î
 54 I

�^�í�X�ï
 46 I

�^�î�X�î
 38 I

�^�ï�X�î
 26 I

�^�ð�X�î
 22 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S2173.0XD3 3.00 3.00 19.00 60.0 4
S2173.0XD6 3.00 6.00 19.00 75.0 4
S2174.0XD4 4.00 4.00 19.00 60.0 4
S2174.0XD6 4.00 6.00 19.00 75.0 4
S2175.0 5.00 5.00 19.00 60.0 4
S2176.0 6.00 6.00 31.00 75.0 4
S2178.0 8.00 8.00 31.00 75.0 4
S21710.0 10.00 10.00 31.00 75.0 4
S21712.0 12.00 12.00 50.00 100.0 4
S21714.0 14.00 14.00 57.00 125.0 4
S21716.0 16.00 16.00 57.00 125.0 4
S21718.0 18.00 18.00 57.00 125.0 4
S21720.0 20.00 20.00 57.00 125.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents, s•rie longue
Fraise $#4 dents avec h!lice $#40' et une grande longueur de coupe o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de parois profondes et assurant un 
usinage haute performance. Le rev%tement AlTiN augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances lors du fraisage de mat!riaux 
di[ciles $#usiner.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S218

�W�ð�X�ï
 40 J

�D�î�X�ï
 40 J

�D�ï�X�ï
 41 I

�D�ð�X�í
 40 I

�D�ð�X�î
 34 I

�^�í�X�ï
 29 I

�^�î�X�î
 24 I

�^�ï�X�î
 17 I

�^�ð�X�î
 14 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S2183.0 3.00 3.00 25.00 100.0 4
S2184.0 4.00 4.00 31.00 100.0 4
S2185.0 5.00 5.00 31.00 100.0 4
S2186.0 6.00 6.00 38.00 100.0 4
S2188.0 8.00 8.00 41.00 100.0 4
S21810.0 10.00 10.00 57.00 125.0 4
S21812.0 12.00 12.00 75.00 150.0 4
S21814.0 14.00 14.00 75.00 150.0 4
S21816.0 16.00 16.00 75.00 150.0 4
S21818.0 18.00 18.00 75.00 150.0 4
S21820.0 20.00 20.00 75.00 150.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents, s•rie extra longue
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe extra longue o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de pro=l de parois tr"s profondes. Le 
rev%tement AlTiN augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances lors du fraisage de mat!riaux di[ciles $#usiner. L<h!lice $#40' 
est con&ue pour un usinage de haute performance.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S219

�W�ð�X�ï
 64 J

�D�î�X�ï
 64 J

�D�ï�X�ï
 65 I

�D�ð�X�í
 64 I

�D�ð�X�î
 54 I

�^�í�X�ï
 46 I

�^�î�X�î
 38 I

�^�ï�X�î
 26 I

�^�ð�X�î
 22 I

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2193.0 3.00 3.00 5.00 60.0 4 30.00 2.80
S2194.0 4.00 4.00 8.00 60.0 4 32.00 3.70
S2195.0 5.00 5.00 9.00 60.0 4 32.00 4.60
S2196.0 6.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
S2198.0 8.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
S21910.0 10.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
S21912.0 12.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
S21914.0 14.00 14.00 22.00 125.0 4 85.00 13.00
S21916.0 16.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
S21918.0 18.00 18.00 26.00 125.0 4 85.00 17.00
S21920.0 20.00 20.00 26.00 125.0 4 85.00 19.00

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents, longue port•e
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe extra courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage des zones di[ciles $#atteindre. Le d!talonnage 
!vite le contact de la fraise avec la paroi. Le rev%tement AlTiN augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances lors du fraisage de 
mat!riaux di[ciles $#usiner. L<h!lice $#40' est con&ue pour un usinage de haute performance.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S225

�W�ð�X�ï
 80 G

�D�î�X�ï
 80 G

�D�ï�X�ï
 82 F

�D�ð�X�í
 80 F

�D�ð�X�î
 68 F

�^�í�X�ï
 58 F

�^�î�X�î
 47 F

�^�ï�X�î
 33 F

�^�ð�X�î
 27 F

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2253.0 3.00 6.00 8.00 50.0 6 20.00 2.80
S2254.0 4.00 6.00 11.00 50.0 6 20.00 3.70
S2256.0 6.00 6.00 15.00 50.0 6 20.00 5.50
S2258.0 8.00 8.00 20.00 64.0 6 30.00 7.40
S22510.0 10.00 10.00 22.00 70.0 6 32.00 9.20
S22512.0 12.00 12.00 25.00 75.0 6 37.00 11.00
S22514.0 14.00 14.00 30.00 90.0 6 44.00 13.00
S22516.0 16.00 16.00 30.00 90.0 8 46.00 15.00
S22518.0 18.00 18.00 35.00 100.0 8 53.00 17.00
S22520.0 20.00 20.00 38.00 100.0 8 58.00 19.00

Fraise de super "nition en carbure monobloc #$6, 8 dents
Fraise $#6 ou 8 dents avec une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour la =nition des parois plus profondes. Le d!talonnage de la 
queue !vite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la port!e. Le rev%tement AITiN augmente la dur!e de vie et am!liore les performances 
lors du fraisage de mat!riaux di[ciles $#usiner. L<h!lice $#50' est con&ue pour une qualit! de =nition de surface !lev!e.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S226

�W�ð�X�ï
 64 G

�D�î�X�ï
 64 G

�D�ï�X�ï
 65 F

�D�ð�X�í
 64 F

�D�ð�X�î
 54 F

�^�í�X�ï
 46 F

�^�î�X�î
 38 F

�^�ï�X�î
 26 F

�^�ð�X�î
 22 F

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2263.0 3.00 6.00 19.00 75.0 6 30.00 2.80
S2264.0 4.00 6.00 19.00 75.0 6 32.00 3.70
S2266.0 6.00 6.00 31.00 75.0 6 40.00 5.50
S2268.0 8.00 8.00 31.00 75.0 6 40.00 7.40
S22610.0 10.00 10.00 45.00 100.0 6 60.00 9.20
S22612.0 12.00 12.00 50.00 100.0 6 60.00 11.00
S22614.0 14.00 14.00 57.00 125.0 6 85.00 13.00
S22616.0 16.00 16.00 57.00 125.0 8 85.00 15.00
S22618.0 18.00 18.00 57.00 125.0 8 85.00 17.00
S22620.0 20.00 20.00 57.00 125.0 8 85.00 19.00

Fraise de super "nition en carbure monobloc #$6, 8 dents, s•rie longue
Fraise $#6 ou 8 dents avec une grande longueur de coupe o*rant une grande rigidit! pour la =nition des parois plus profondes. Le d!talonnage 
de la queue !vite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la port!e. Le rev%tement AITiN augmente la dur!e de vie et am!liore les 
performances lors du fraisage de mat!riaux di[ciles $#usiner. L<h!lice $#50' est con&ue pour une qualit! de =nition de surface !lev!e.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S227

�W�ð�X�ï
 40 G

�D�î�X�ï
 40 G

�D�ï�X�ï
 41 F

�D�ð�X�í
 40 F

�D�ð�X�î
 34 F

�^�í�X�ï
 29 F

�^�î�X�î
 24 F

�^�ï�X�î
 17 F

�^�ð�X�î
 14 F

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2276.0 6.00 6.00 38.00 100.0 6 60.00 5.50
S2278.0 8.00 8.00 41.00 100.0 6 60.00 7.40
S22710.0 10.00 10.00 57.00 125.0 6 85.00 9.20
S22712.0 12.00 12.00 75.00 150.0 6 110.00 11.00
S22714.0 14.00 14.00 75.00 150.0 6 110.00 13.00
S22716.0 16.00 16.00 75.00 150.0 8 110.00 15.00
S22718.0 18.00 18.00 75.00 150.0 8 110.00 17.00
S22720.0 20.00 20.00 75.00 150.0 8 110.00 19.00

Fraise de super "nition en carbure monobloc #$6, 8 dents, s•rie extra longue
Fraise $#6 ou 8 dents avec une longueur de coupe extra longue o*rant une grande rigidit! pour la =nition des parois tr"s profondes. Le 
d!talonnage !vite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la port!e. Le rev%tement AlTiN augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore 
les performances lors du fraisage de mat!riaux di[ciles $#usiner. L<h!lice $#50' est con&ue pour une qualit! de =nition de surface !lev!e.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S229

�W�ð�X�ï
 80 F

�D�î�X�ï
 80 F

�D�ï�X�ï
 82 F

�D�ð�X�í
 80 F

�D�ð�X�î
 68 F

�^�í�X�ï
 58 F

�^�î�X�î
 47 F

�^�ï�X�î
 33 F

�^�ð�X�î
 27 F

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2291.5XD4 1.50 0.75 4.00 3.00 50.0 2 6.00 1.40
S2292.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
S2292.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
S2293.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
S2293.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
S2294.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
S2294.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
S2295.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
S2295.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
S2296.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 2 20.00 5.50
S2298.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 2 30.00 7.40
S22910.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 2 32.00 9.20
S22912.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 2 38.00 11.00
S22914.0 14.00 7.00 14.00 32.00 90.0 2 44.00 13.00
S22916.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 2 46.00 15.00

Fraise #$bout h•misph•rique en carbure monobloc #$2 dents
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe extra courte et un d!talonnage o*rant une grande rigidit! et r!duisant les vibrations. La g!om!trie 
$#bout h!misph!rique est con&ue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le rev%tement TiSiN augmente la dur!e de vie 
de la fraise et am!liore les performances lors du fraisage de mat!riaux di[ciles $#usiner.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE +0/-0.02 mm.

Produit

9
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S231

�W�ð�X�ï
 64 F

�D�î�X�ï
 64 F

�D�ï�X�ï
 65 F

�D�ð�X�í
 64 F

�D�ð�X�î
 54 F

�^�í�X�ï
 46 F

�^�î�X�î
 38 F

�^�ï�X�î
 26 F

�^�ð�X�î
 22 F

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2311.5XD4 1.50 0.75 4.00 3.00 75.0 2 10.00 1.40
S2312.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 60.0 2 14.00 1.90
S2312.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
S2313.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 60.0 2 21.00 2.80
S2313.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 2 21.00 2.80
S2314.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 60.0 2 28.00 3.70
S2314.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 2 28.00 3.70
S2315.0 5.00 2.50 5.00 9.00 60.0 2 32.00 4.60
S2316.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 2 40.00 5.50
S2318.0 8.00 4.00 8.00 10.00 75.0 2 40.00 7.40
S23110.0 10.00 5.00 10.00 12.00 75.0 2 40.00 9.20
S23112.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 2 60.00 11.00
S23116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 2 80.00 15.00

Fraise #$bout h•misph•rique en carbure monobloc #$2 dents, longue port•e
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe extra courte sur une port!e longue avec un d!talonnage o*rant une grande rigidit! et r!duisant les 
vibrations. La g!om!trie $#bout h!misph!rique est con&ue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le rev%tement TiSiN 
augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances lors du fraisage de mat!riaux di[ciles $#usiner.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE +0/-0.02 mm.

Produit

9
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S233

�W�ð�X�ï
 40 F

�D�î�X�ï
 40 F

�D�ï�X�ï
 41 F

�D�ð�X�í
 40 F

�D�ð�X�î
 34 F

�^�í�X�ï
 29 F

�^�î�X�î
 24 F

�^�ï�X�î
 17 F

�^�ð�X�î
 14 F

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2332.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
S2332.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
S2333.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
S2333.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
S2334.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
S2334.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
S2335.0 5.00 2.50 5.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
S2336.0 6.00 3.00 6.00 10.00 100.0 2 60.00 5.50
S2338.0 8.00 4.00 8.00 12.00 100.0 2 60.00 7.40
S23310.0 10.00 5.00 10.00 14.00 125.0 2 85.00 9.20
S23312.0 12.00 6.00 12.00 16.00 125.0 2 85.00 11.00
S23314.0 14.00 7.00 14.00 32.00 150.0 2 110.00 13.00
S23316.0 16.00 8.00 16.00 32.00 150.0 2 110.00 15.00

Fraise #$bout h•misph•rique en carbure monobloc #$2 dents, port•e extra longue
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe extra courte sur une port!e extra longue avec un d!talonnage o*rant une grande rigidit! et r!duisant 
les vibrations. La g!om!trie $#bout h!misph!rique est con&ue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le rev%tement 
TiSiN augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances lors du fraisage de mat!riaux di[ciles $#usiner.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE +0/-0.02 mm.

Produit

9
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S260

�W�ð�X�ï
 97 J

�D�î�X�ï
 97 J

�D�ï�X�ï
 99 I

�D�ð�X�í
 97 I

�D�ð�X�î
 83 I

�^�í�X�ï
 70 I

�^�î�X�î
 56 I

�^�ï�X�î
 40 I

�^�ð�X�î
 32 I

�,�í�X�í
 179 I

�,�î�X�í
 106 G

�,�ï�X�í
 118 G

�,�ï�X�î
 97 G

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S2603.0 3.00 6.00 9.00 57.0 4
S2604.0 4.00 6.00 12.00 57.0 4
S2605.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4
S2606.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4
S2608.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S26010.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4
S26012.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4
S26014.0 14.00 14.00 32.00 83.0 4
S26016.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4
S26018.0 18.00 18.00 38.00 92.0 4
S26020.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de pro=l standard. Le rev%tement AlCrN am!liore 
les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil lors du fraisage de mat!riaux di[ciles $#usiner. L<h!lice $#40' avec un pas di*!rentiel r!duit 
les vibrations et maximise la productivit! et la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S262

�W�ð�X�ï
 97 J

�D�î�X�ï
 97 J

�D�ï�X�ï
 99 I

�D�ð�X�í
 97 I

�D�ð�X�î
 83 I

�^�í�X�ï
 70 I

�^�î�X�î
 56 I

�^�ï�X�î
 40 I

�^�ð�X�î
 32 I

�,�í�X�í
 179 I

�,�î�X�í
 106 G

�,�ï�X�í
 118 G

�,�ï�X�î
 97 G

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2623.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 9.00 50.0 4
S2623.0XR0.5 3.00 0.50 6.00 9.00 50.0 4
S2624.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 12.00 57.0 4
S2624.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 12.00 57.0 4
S2624.0XR1.0 4.00 1.00 6.00 12.00 57.0 4
S2625.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 15.00 57.0 4
S2625.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 15.00 57.0 4
S2626.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 16.00 57.0 4
S2626.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 57.0 4
S2626.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 57.0 4
S2628.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
S2628.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
S2628.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
S2628.0XR1.5 8.00 1.50 8.00 20.00 64.0 4
S2628.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
S26210.0XR0.3 10.00 0.30 10.00 22.00 72.0 4
S26210.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
S26210.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
S26210.0XR1.5 10.00 1.50 10.00 22.00 72.0 4
S26210.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 72.0 4
S26212.0XR0.3 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 4
S26212.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 26.00 83.0 4
S26212.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
S26212.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
S26212.0XR2.5 12.00 2.50 12.00 26.00 83.0 4
S26212.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 26.00 83.0 4
S26214.0XR0.3 14.00 0.30 14.00 32.00 83.0 4
S26214.0XR0.5 14.00 0.50 14.00 32.00 83.0 4
S26214.0XR1.0 14.00 1.00 14.00 32.00 83.0 4
S26214.0XR2.0 14.00 2.00 14.00 32.00 83.0 4
S26214.0XR3.0 14.00 3.00 14.00 32.00 83.0 4

Fraise torique en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe courte et di*!rents rayons en bout disponibles o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de pro=l 
standard lorsqu<un rayon d<angle est requis. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances lors du fraisage de mat!riaux di[ciles $#usiner. 
L<h!lice $#40' avec un pas di*!rentiel r!duit les vibrations et maximise la productivit!.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit

9
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DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S26216.0XR0.3 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR2.5 16.00 2.50 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 92.0 4
S26216.0XR4.0 16.00 4.00 16.00 32.00 92.0 4
S26218.0XR0.3 18.00 0.30 18.00 38.00 92.0 4
S26218.0XR0.5 18.00 0.50 18.00 38.00 92.0 4
S26218.0XR1.0 18.00 1.00 18.00 38.00 92.0 4
S26218.0XR2.0 18.00 2.00 18.00 38.00 92.0 4
S26218.0XR3.0 18.00 3.00 18.00 38.00 92.0 4
S26220.0XR0.3 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR0.5 20.00 0.50 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR1.0 20.00 1.00 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR2.5 20.00 2.50 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR3.0 20.00 3.00 20.00 38.00 104.0 4
S26220.0XR4.0 20.00 4.00 20.00 38.00 104.0 4

Produit

9
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S264

�W�ð�X�ï
 97 J

�D�î�X�ï
 97 J

�D�ï�X�ï
 99 I

�D�ð�X�í
 97 I

�D�ð�X�î
 83 I

�^�í�X�ï
 70 I

�^�î�X�î
 56 I

�^�ï�X�î
 40 I

�^�ð�X�î
 32 I

�,�í�X�í
 179 I

�,�î�X�í
 106 G

�,�ï�X�í
 118 G

�,�ï�X�î
 97 G

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S2646.0 6.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
S2648.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
S26410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S26412.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
S26414.0 14.00 0.30 14.00 26.00 83.0 4
S26416.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
S26418.0 18.00 0.30 18.00 32.00 92.0 4
S26420.0 20.00 0.40 20.00 38.00 104.0 4

Fraise d'•bauche en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe courte et un pro=l HRA brisant les copeaux pour des applications d<!bauche e[caces. Le rev%tement 
AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil lors du fraisage de mat!riaux di[ciles $#usiner. L<h!lice $#40' avec un pas 
di*!rentiel r!duit les vibrations et maximise la productivit! et la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; CHW "0.02#45$ mm.

Produit

9
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S521

�,�í�X�í
 119 I

�,�î�X�í
 70 G

�,�î�X�î
 60 E

�,�ï�X�í
 78 G

�,�ï�X�î
 64 G

�,�ð�X�í
 50 E

�,�ð�X�î
 42 B

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5213.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 4.00 60.0 4 14.00 2.80
S5214.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 5.00 60.0 4 16.00 3.70
S5214.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 5.00 60.0 4 16.00 3.70
S5215.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 6.00 60.0 4 18.00 4.60
S5215.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 6.00 60.0 4 18.00 4.60
S5216.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 7.00 60.0 4 20.00 5.50
S5216.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 7.00 60.0 4 20.00 5.50
S5218.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 9.00 64.0 4 26.00 7.40
S5218.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 9.00 64.0 4 26.00 7.40
S52110.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 11.00 70.0 4 31.00 9.20
S52110.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 11.00 70.0 4 31.00 9.20
S52112.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 13.00 75.0 4 37.00 11.00
S52112.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 13.00 75.0 4 37.00 11.00
S52116.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
S52116.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
S52116.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00

Fraise torique en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec h!lice $#45', une longueur de coupe extra courte ainsi que des rayons d<angle di*!rents o*rant une grande rigidit! pour 
le fraisage de contours lorsqu<un rayon d<angle est requis. Le rev%tement TiSiN am!liore les performances et l<h!lice $#45' est con&ue pour un 
usinage de haute performance dans les mat!riaux tremp!s jusqu<$ 63 HRC.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit

9
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�,�í�X�í
 119 I

�,�î�X�í
 70 G

�,�î�X�î
 60 E

�,�ï�X�í
 78 G

�,�ï�X�î
 64 G

�,�ð�X�í
 50 E

�,�ð�X�î
 42 B

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5231.5XR0.2 1.50 0.20 6.00 4.50 50.0 4
S5232.0XR0.2 2.00 0.20 6.00 6.50 50.0 4
S5233.0XR0.2XD3 3.00 0.20 3.00 9.00 50.0 4
S5233.0XR0.3XD3 3.00 0.30 3.00 9.00 50.0 4
S5233.0XR0.2XD6 3.00 0.20 6.00 9.00 50.0 4
S5233.0XR0.3XD6 3.00 0.30 6.00 9.00 50.0 4
S5233.0XR0.5XD6 3.00 0.50 6.00 9.00 50.0 4
S5234.0XR0.3XD4 4.00 0.30 4.00 12.00 50.0 4
S5234.0XR0.5XD4 4.00 0.50 4.00 12.00 50.0 4
S5234.0XR0.3XD6 4.00 0.30 6.00 12.00 50.0 4
S5234.0XR0.5XD6 4.00 0.50 6.00 12.00 50.0 4
S5235.0XR0.3XD5 5.00 0.30 5.00 15.00 50.0 4
S5235.0XR0.5XD5 5.00 0.50 5.00 15.00 50.0 4
S5235.0XR0.3XD6 5.00 0.30 6.00 15.00 50.0 4
S5235.0XR0.5XD6 5.00 0.50 6.00 15.00 50.0 4
S5236.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 16.00 50.0 4
S5236.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 50.0 4
S5236.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 50.0 4
S5238.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
S5238.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
S5238.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
S5238.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
S52310.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 70.0 4
S52310.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 70.0 4
S52310.0XR1.5 10.00 1.50 10.00 22.00 70.0 4
S52310.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 70.0 4
S52312.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 25.00 75.0 4
S52312.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 25.00 75.0 4
S52312.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 25.00 75.0 4
S52312.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 25.00 75.0 4
S52316.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 90.0 4

Fraise torique en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe courte et di*!rents rayons en bout disponibles o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de pro=l 
standard lorsqu<un rayon d<angle est requis. Le rev%tement TiSiN am!liore les performances et l<h!lice $#40' est con&ue pour un usinage de haute 
performance dans les mat!riaux tremp!s jusqu<$ 63 HRC.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit

9
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DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S52316.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 90.0 4
S52316.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 90.0 4
S52316.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 90.0 4

Produit

9
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S524

�,�í�X�í
 119 I

�,�î�X�í
 70 G

�,�î�X�î
 60 E

�,�ï�X�í
 78 G

�,�ï�X�î
 64 G

�,�ð�X�í
 50 E

�,�ð�X�î
 42 B

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5243.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 5.00 75.0 4 30.00 2.80
S5244.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 8.00 75.0 4 32.00 3.70
S5244.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 8.00 75.0 4 32.00 3.70
S5245.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
S5245.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
S5246.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
S5246.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
S5246.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
S5248.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
S5248.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
S5248.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
S52410.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
S52410.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
S52410.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
S52412.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
S52412.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
S52412.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
S52416.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
S52416.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
S52416.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
S52416.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00

Fraise torique en carbure monobloc #$4 dents, longue port•e
Fraise $#4 dents avec h!lice $#40', une longueur de coupe extra courte ainsi que des rayons d<angle di*!rents o*rant une grande rigidit! pour le 
fraisage de pro=l dans les zones di[ciles d<acc"s oY un rayon est n!cessaire. D!talonnage de la queue pour !viter le contact de la fraise avec la 
paroi. Le rev%tement TiSiN am!liore les performances d<usinage dans les mat!riaux tremp!s jusqu<$ 63 HRC.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit

9
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�,�í�X�í
 119 G

�,�î�X�í
 70 G

�,�î�X�î
 60 E

�,�ï�X�í
 78 G

�,�ï�X�î
 64 G

�,�ð�X�í
 50 E

�,�ð�X�î
 42 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5253.0 3.00 6.00 8.00 50.0 6 20.00 2.80
S5254.0 4.00 6.00 11.00 50.0 6 20.00 3.70
S5256.0 6.00 6.00 15.00 50.0 6 20.00 5.50
S5258.0 8.00 8.00 20.00 64.0 6 30.00 7.40
S52510.0 10.00 10.00 22.00 70.0 6 32.00 9.20
S52512.0 12.00 12.00 25.00 75.0 6 37.00 11.00
S52514.0 14.00 14.00 30.00 90.0 6 44.00 13.00
S52516.0 16.00 16.00 30.00 90.0 8 46.00 15.00
S52518.0 18.00 18.00 35.00 100.0 8 53.00 17.00
S52520.0 20.00 20.00 38.00 100.0 8 58.00 19.00

Fraise de super "nition en carbure monobloc #$6, 8 dents
Fraise $#6 ou 8 dents avec h!lice $#50' et une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour la =nition des parois plus profondes. Le 
d!talonnage de la queue !vite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la port!e. Le rev%tement TiSiN augmente la dur!e de vie de l<outil 
et am!liore les performances lors du fraisage de mat!riaux tremp!s jusqu<$ 63 HRC.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S526

�,�í�X�í
 96 G

�,�î�X�í
 57 G

�,�î�X�î
 49 E

�,�ï�X�í
 63 G

�,�ï�X�î
 52 G

�,�ð�X�í
 40 E

�,�ð�X�î
 34 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5263.0 3.00 6.00 19.00 75.0 6 30.00 2.80
S5264.0 4.00 6.00 19.00 75.0 6 32.00 3.70
S5266.0 6.00 6.00 31.00 75.0 6 40.00 5.50
S5268.0 8.00 8.00 31.00 75.0 6 40.00 7.40
S52610.0 10.00 10.00 45.00 100.0 6 60.00 9.20
S52612.0 12.00 12.00 50.00 100.0 6 60.00 11.00
S52614.0 14.00 14.00 57.00 125.0 6 85.00 13.00
S52616.0 16.00 16.00 57.00 125.0 8 85.00 15.00
S52618.0 18.00 18.00 57.00 125.0 8 85.00 17.00
S52620.0 20.00 20.00 57.00 125.0 8 85.00 19.00

Fraise de super "nition en carbure monobloc #$6, 8 dents, s•rie longue
Fraise $#6 ou 8 dents avec h!lice $#50' et une grande longueur de coupe o*rant une grande rigidit! pour la =nition des parois plus profondes. Le 
d!talonnage de la queue !vite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la port!e. Le rev%tement TiSiN augmente la dur!e de vie de l<outil 
et am!liore les performances lors du fraisage de mat!riaux tremp!s jusqu<$ 63 HRC.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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�,�í�X�í
 59 G

�,�î�X�í
 35 G

�,�î�X�î
 30 E

�,�ï�X�í
 39 G

�,�ï�X�î
 32 G

�,�ð�X�í
 25 E

�,�ð�X�î
 21 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5273.0 3.00 6.00 25.00 100.0 6 60.00 2.80
S5274.0 4.00 6.00 31.00 100.0 6 60.00 3.70
S5276.0 6.00 6.00 38.00 100.0 6 60.00 5.50
S5278.0 8.00 8.00 41.00 100.0 6 60.00 7.40
S52710.0 10.00 10.00 57.00 125.0 6 85.00 9.20
S52712.0 12.00 12.00 75.00 150.0 6 110.00 11.00
S52716.0 16.00 16.00 75.00 150.0 8 110.00 15.00
S52720.0 20.00 20.00 75.00 150.0 8 110.00 19.00

Fraise de super "nition en carbure monobloc #$6, 8 dents, s•rie extra longue
Fraise $#6 ou 8 dents avec h!lice $#50' et une longueur de coupe extra longue o*rant une grande rigidit! pour la =nition des parois tr"s profondes. 
Le d!talonnage de la queue !vite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la port!e. Le rev%tement TiSiN augmente la dur!e de vie et 
am!liore les performances lors du fraisage de mat!riaux tremp!s jusqu<$ 63 HRC.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S529

�,�í�X�í
 119 F

�,�î�X�í
 70 E

�,�î�X�î
 60 D

�,�ï�X�í
 78 E

�,�ï�X�î
 64 E

�,�ð�X�í
 50 D

�,�ð�X�î
 42 A

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5291.5 1.50 0.75 6.00 3.00 50.0 2 6.00 1.40
S5292.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
S5292.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
S5293.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
S5293.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
S5294.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
S5294.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
S5295.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
S5295.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
S5296.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 2 20.00 5.50
S5298.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 2 30.00 7.40
S52910.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 2 32.00 9.20
S52912.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 2 38.00 11.00
S52916.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 2 46.00 15.00

Fraise #$bout h•misph•rique en carbure monobloc #$2 dents
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe extra courte et un d!talonnage o*rant une grande rigidit! et r!duisant les vibrations. La g!om!trie 
$#bout h!misph!rique est con&ue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le rev%tement TiSiN augmente la dur!e de vie 
de l<outil et am!liore les performances lors de l<usinage de mat!riaux tremp!s jusqu<$ 63 HRC.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE +0/-0.02 mm.

Produit

9
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S531

�,�í�X�í
 96 F

�,�î�X�í
 57 E

�,�î�X�î
 49 D

�,�ï�X�í
 63 E

�,�ï�X�î
 52 E

�,�ð�X�í
 40 D

�,�ð�X�î
 34 A

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5311.5 1.50 0.75 6.00 3.00 75.0 2 10.00 1.40
S5312.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
S5312.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
S5313.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 60.0 2 21.00 2.80
S5313.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 2 21.00 2.80
S5314.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 60.0 2 28.00 3.70
S5314.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 2 28.00 3.70
S5315.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 60.0 2 32.00 4.60
S5315.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 75.0 2 32.00 4.60
S5316.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 2 40.00 5.50
S5318.0 8.00 4.00 8.00 12.00 75.0 2 40.00 7.40
S53110.0 10.00 5.00 10.00 14.00 75.0 2 40.00 9.20
S53112.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 2 60.00 11.00
S53116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 2 80.00 15.00

Fraise #$bout h•misph•rique en carbure monobloc #$2 dents, longue port•e
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe extra courte sur une port!e longue avec un d!talonnage o*rant une grande rigidit! et r!duisant les 
vibrations. La g!om!trie $#bout h!misph!rique est con&ue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le rev%tement TiSiN 
augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances lors de l<usinage de mat!riaux tremp!s jusqu<$ 63 HRC.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE +0/-0.02 mm.

Produit

9
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S533

�,�í�X�í
 59 F

�,�î�X�í
 35 E

�,�î�X�î
 30 D

�,�ï�X�í
 39 E

�,�ï�X�î
 32 E

�,�ð�X�í
 25 D

�,�ð�X�î
 21 A

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5332.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
S5332.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
S5333.0XD4 3.00 1.50 4.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
S5333.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
S5334.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
S5334.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
S5335.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
S5335.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
S5336.0 6.00 3.00 6.00 10.00 100.0 2 60.00 5.50
S5338.0 8.00 4.00 8.00 12.00 100.0 2 60.00 7.40
S53310.0 10.00 5.00 10.00 14.00 125.0 2 85.00 9.20
S53312.0 12.00 6.00 12.00 16.00 125.0 2 85.00 11.00
S53314.0 14.00 7.00 14.00 32.00 150.0 2 110.00 13.00
S53316.0 16.00 8.00 16.00 32.00 150.0 2 110.00 15.00

Fraise #$bout h•misph•rique en carbure monobloc #$2 dents, port•e extra longue
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe extra courte sur une port!e extra longue avec un d!talonnage o*rant une grande rigidit! et r!duisant 
les vibrations. La g!om!trie $#bout h!misph!rique est con&ue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le rev%tement 
TiSiN augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances lors de l<usinage de mat!riaux tremp!s jusqu<$ 63 HRC.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE +0/-0.02 mm.

Produit

9
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S534

�,�í�X�í
 119 E

�,�î�X�í
 70 D

�,�î�X�î
 60 C

�,�ï�X�í
 78 D

�,�ï�X�î
 64 D

�,�ð�X�í
 50 C

�,�ð�X�î
 42 A

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5343.0 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 4 14.00 2.80
S5344.0 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 4 20.00 3.70
S5345.0 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 4 20.00 4.60
S5346.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 4 20.00 5.50
S5348.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 4 30.00 7.40
S53410.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 4 32.00 9.20
S53412.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 4 38.00 11.00
S53414.0 14.00 7.00 14.00 32.00 90.0 4 44.00 13.00
S53416.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 4 46.00 15.00

Fraise #$bout h•misph•rique en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe extra courte et un d!talonnage r!duisant les vibrations et assurant une grande rigidit!. La g!om!trie 
$#bout h!misph!rique est con&ue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le rev%tement TiSiN augmente la dur!e de vie 
de l<outil et am!liore les performances lors de l<usinage de mat!riaux tremp!s jusqu<$ 63 HRC.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE +0/-0.02 mm.

Produit

9
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S535

�,�í�X�í
 96 E

�,�î�X�í
 57 D

�,�î�X�î
 49 C

�,�ï�X�í
 63 D

�,�ï�X�î
 52 D

�,�ð�X�í
 40 C

�,�ð�X�î
 34 A

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5353.0 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 4 21.00 2.80
S5354.0 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 4 28.00 3.70
S5355.0 5.00 2.50 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
S5356.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
S5358.0 8.00 4.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
S53510.0 10.00 5.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
S53512.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
S53514.0 14.00 7.00 14.00 32.00 125.0 4 80.00 13.00
S53516.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 4 80.00 15.00

Fraise #$bout h•misph•rique en carbure monobloc #$4 dents, longue port•e
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe extra courte sur une port!e longue avec un d!talonnage o*rant une grande rigidit! et r!duisant les 
vibrations. La g!om!trie $#bout h!misph!rique est con&ue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le rev%tement TiSiN 
augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances lors de l<usinage de mat!riaux tremp!s jusqu<$ 63 HRC.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE +0/-0.02 mm.

Produit

9
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S536

�,�í�X�í
 205 E

�,�î�X�í
 122 E

�,�î�X�î
 104 D

�,�ï�X�í
 135 E

�,�ï�X�î
 111 E

�,�ð�X�í
 86 D

�,�ð�X�î
 73 D

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5366.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 6.00 60.0 4
S5368.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 8.00 64.0 6
S53610.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 10.00 75.0 6
S53612.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 12.00 75.0 6

Fraise grande avance en carbure monobloc #$4, 6 dents
Fraise $#4 ou 6 dents rayonn!es avec h!lice $#25' et une g!om!trie sp!ci=que pr!vue pour l<usinage grande avance dans les mat!riaux tremp!s 
jusqu<$ 63 HRC. Le rev%tement TiSiN augmente la dur!e de vie de l<outil et am!liore les performances.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit

9
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S561

�,�í�X�í
 119 I

�,�î�X�í
 70 G

�,�î�X�î
 60 E

�,�ï�X�í
 78 G

�,�ï�X�î
 64 G

�,�ð�X�í
 50 E

�,�ð�X�î
 42 B

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S5611.0 1.00 6.00 3.00 50.0 4
S5611.5 1.50 6.00 4.50 50.0 4
S5612.0 2.00 6.00 6.50 50.0 4
S5612.5 2.50 6.00 6.50 50.0 4
S5613.0 3.00 6.00 9.00 50.0 4
S5614.0 4.00 6.00 12.00 50.0 4
S5615.0 5.00 6.00 15.00 50.0 4
S5616.0 6.00 6.00 20.00 60.0 4
S5618.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S56110.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
S56112.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
S56114.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
S56116.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
S56118.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
S56120.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4

�E���t

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec h!lice $#40', une longueur de coupe moyenne et un angle de coupe n!gatif permettant le fraisage de mat!riaux durs jusqu<$ 
70 HRC. Le rev%tement TiSiN am!liore les performances et le pas di*!rentiel r!duit les vibrations, maximisant la productivit! et la dur!e de vie de 
l<outil. Extr!mit!s des ar%tes de coupe pr!par!es pour produire des angles vifs.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S637

�E�í�X�í
 709 R

�E�í�X�î
 533 R

�E�í�X�ï
 357 R

�E�î�X�í
 357 P

�E�î�X�î
 320 P

�E�î�X�ï
 229 P

�E�ï�X�í
 373 P

�E�ï�X�î
 219 P

�E�ï�X�ï
 112 P

�E�ð�X�í
 373 S

�E�ð�X�î
 144 S

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S6372.0 2.00 2.00 10.00 40.0 1
S6373.0 3.00 3.00 12.00 40.0 1
S6374.0 4.00 4.00 15.00 50.0 1
S6375.0 5.00 5.00 16.00 50.0 1
S6376.0 6.00 6.00 20.00 60.0 1
S6378.0 8.00 8.00 22.00 63.0 1
S63710.0 10.00 10.00 25.00 72.0 1
S63712.0 12.00 12.00 30.00 83.0 1

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$1 dent
Fraise $#une seule dent avec une longueur de coupe courte o*rant des performances !lev!es lors du rainurage et du d!coupage. La S637, avec sa 
g!om!trie $#ar%tes vives est con&ue pour le rainurage $#grande vitesse dans les mat!riaux non-ferreux $#paroi mince. La surface polie emp%che le 
mat!riau de la pi"ce de coller aux ar%tes de coupe de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S610

�E�í�X�í
 709 P

�E�í�X�î
 533 P

�E�í�X�ï
 357 P

�E�î�X�í
 357 O

�E�î�X�î
 320 O

�E�î�X�ï
 229 O

�E�ï�X�í
 373 O

�E�ï�X�î
 219 O

�E�ï�X�ï
 112 O

�E�ð�X�í
 373 R

�E�ð�X�î
 144 R

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6102.0 2.00 0.10 4.00 6.50 40.0 2
S6103.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2
S6103.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2
S6104.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2
S6104.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2
S6105.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2
S6106.0 6.00 0.10 6.00 20.00 50.0 2
S6108.0 8.00 0.10 8.00 20.00 64.0 2
S61010.0 10.00 0.10 10.00 22.00 75.0 2
S61012.0 12.00 0.10 12.00 25.00 75.0 2
S61014.0 14.00 0.10 14.00 32.00 90.0 2
S61016.0 16.00 0.10 16.00 32.00 90.0 2
S61020.0 20.00 0.10 20.00 38.00 100.0 2

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$2 dents
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de pro=ls et de rainures standards. La S610, avec sa 
g!om!trie $#ar%tes vives, est con&ue pour un usinage de haute performance dans les mat!riaux non-ferreux. La surface polie emp%che le mat!riau 
de la pi"ce de coller aux ar%tes de coupe de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.02 mm.

Produit

9
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S611

�E�í�X�í
 638 P

�E�í�X�î
 480 P

�E�í�X�ï
 321 P

�E�î�X�í
 321 O

�E�î�X�î
 288 O

�E�î�X�ï
 206 O

�E�ï�X�í
 336 O

�E�ï�X�î
 197 O

�E�ï�X�ï
 101 O

�E�ð�X�í
 336 R

�E�ð�X�î
 130 R

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6113.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2 15.00 2.80
S6113.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2 15.00 2.80
S6114.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
S6114.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
S6115.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2 20.00 4.60
S6116.0 6.00 0.10 6.00 16.00 80.0 2 40.00 5.50
S6118.0 8.00 0.10 8.00 20.00 80.0 2 40.00 7.40
S61110.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 2 60.00 9.20
S61112.0 12.00 0.10 12.00 25.00 100.0 2 60.00 11.00
S61114.0 14.00 0.10 14.00 32.00 125.0 2 75.00 13.00
S61116.0 16.00 0.10 16.00 32.00 125.0 2 75.00 15.00
S61120.0 20.00 0.10 20.00 38.00 125.0 2 75.00 19.00

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$2 dents, port•e extra longue
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe courte et un d!talonnage o*rant une grande rigidit! pour le fraisage et le contournage dans les zones 
di[ciles $#atteindre. La S611, avec sa g!om!trie $#ar%tes vives, est con&ue pour un usinage de haute performance dans les mat!riaux non-ferreux. 
La surface polie emp%che le mat!riau de la pi"ce de coller aux ar%tes de coupe de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.02 mm.

Produit

9
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S614

�E�í�X�í
 638 G

�E�í�X�î
 480 G

�E�í�X�ï
 321 G

�E�î�X�í
 321 F

�E�î�X�î
 288 F

�E�î�X�ï
 206 F

�E�ï�X�í
 336 F

�E�ï�X�î
 197 F

�E�ï�X�ï
 101 F

�E�ð�X�í
 336 I

�E�ð�X�î
 130 I

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S6143.0XD3 3.00 3.00 19.00 60.0 3
S6143.0XD6 3.00 6.00 19.00 75.0 3
S6144.0XD4 4.00 4.00 19.00 60.0 3
S6144.0XD6 4.00 6.00 19.00 75.0 3
S6145.0 5.00 6.00 19.00 75.0 3
S6146.0 6.00 6.00 31.00 75.0 3
S6148.0 8.00 8.00 41.00 100.0 3
S61410.0 10.00 10.00 50.00 100.0 3
S61412.0 12.00 12.00 50.00 100.0 3
S61414.0 14.00 14.00 57.00 125.0 3
S61416.0 16.00 16.00 57.00 125.0 3

�E���t

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$3 dents, s•rie extra longue
Fraise $#3 dents avec une longueur de coupe extra longue pr!vue pour les applications de pro=lage l!ger dans les zones di[ciles $#atteindre. La 
S614, avec sa g!om!trie $#angle vif, est con&ue pour un usinage de haute performance dans les mat!riaux non-ferreux.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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S629

�E�í�X�í
 709 N

�E�í�X�î
 533 N

�E�í�X�ï
 357 N

�E�î�X�í
 357 N

�E�î�X�î
 320 N

�E�î�X�ï
 229 N

�E�ï�X�í
 373 N

�E�ï�X�î
 219 N

�E�ï�X�ï
 112 N

�E�ð�X�í
 373 O

�E�ð�X�î
 144 O

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6291.0 1) 1.00 0.50 4.00 0.80 50.0 2 10.00 0.90
S6291.5 1) 1.50 0.75 4.00 1.20 50.0 2 12.00 1.40
S6292.0 1) 2.00 1.00 4.00 1.60 60.0 2 18.00 1.90
S6293.0 3.00 1.50 6.00 5.00 57.0 2 20.00 2.80
S6294.0 4.00 2.00 6.00 6.00 57.0 2 20.00 3.70
S6295.0 5.00 2.50 6.00 7.00 57.0 2 20.00 4.60
S6296.0 6.00 3.00 6.00 8.00 57.0 2 20.00 5.50
S6298.0 8.00 4.00 8.00 10.00 64.0 2 25.00 7.40
S62910.0 10.00 5.00 10.00 12.00 75.0 2 35.00 9.20
S62912.0 12.00 6.00 12.00 14.00 75.0 2 35.00 11.00
S62916.0 16.00 8.00 16.00 18.00 90.0 2 45.00 15.00
S62920.0 20.00 10.00 20.00 22.00 100.0 2 50.00 19.00

Fraise #$bout h•misph•rique en carbure monobloc #$2 dents
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe extra courte et un d!talonnage o*rant une grande rigidit! et r!duisant les vibrations. La g!om!trie 
$#bout h!misph!rique est con&ue pour le contournage haute performance de surfaces complexes dans les mat!riaux non-ferreux.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE +0/-0.02 mm.

Produit

1) angle de coupe 11$.

9
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S638

�E�í�X�í
 709 N

�E�í�X�î
 533 N

�E�í�X�ï
 357 N

�E�î�X�í
 357 N

�E�î�X�î
 320 N

�E�î�X�ï
 229 N

�E�ï�X�í
 373 N

�E�ï�X�î
 219 N

�E�ï�X�ï
 112 N

�E�ð�X�í
 373 O

�E�ð�X�î
 144 O

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6386.2 6.20 0.10 6.00 8.00 100.0 2
S6388.2 8.20 0.10 8.00 10.00 100.0 2
S63810.3 10.30 0.10 10.00 14.00 125.0 2
S63812.3 12.30 0.10 12.00 16.00 125.0 2
S63816.3 16.30 0.10 16.00 20.00 125.0 2
S63820.3 20.30 0.10 20.00 25.00 125.0 2

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$2 dents, port•e extra longue
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe extra courte et une queue r!duite sur sa totalit! pour !viter le talonnage lors de l<usinage de parois 
profondes. La S638, avec sa g!om!trie $#ar%tes vives, est con&ue pour l<usinage $#grande vitesse dans les mat!riaux non-ferreux. La surface polie 
emp%che le mat!riau de la pi"ce de coller sur les ar%tes de coupe de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

Queue r!duite; DCON MS tol!rance h6; RE "0.02 mm.

Produit

9
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S650

�E�í�X�í
 780 O

�E�í�X�î
 608 O

�E�í�X�ï
 393 O

�E�î�X�í
 393 N

�E�î�X�î
 352 N

�E�î�X�ï
 252 N

�E�ï�X�í
 410 N

�E�ï�X�î
 241 N

�E�ï�X�ï
 123 N

�E�ð�X�í
 410 P

�E�ð�X�î
 158 P

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S6501.0 1.00 4.00 3.00 40.0 3
S6501.5 1.50 4.00 4.50 40.0 3
S6502.0 2.00 4.00 6.50 40.0 3
S6502.5 2.50 4.00 6.50 40.0 3
S6503.0XD3 3.00 3.00 9.00 40.0 3
S6503.0XD6 3.00 6.00 9.00 50.0 3
S6504.0XD4 4.00 4.00 12.00 50.0 3
S6504.0XD6 4.00 6.00 12.00 50.0 3
S6505.0 5.00 6.00 15.00 50.0 3
S6506.0 6.00 6.00 16.00 50.0 3
S6508.0 8.00 8.00 20.00 64.0 3
S65010.0 10.00 10.00 22.00 70.0 3
S65012.0 12.00 12.00 25.00 75.0 3
S65014.0 14.00 14.00 32.00 90.0 3
S65016.0 16.00 16.00 32.00 90.0 3
S65020.0 1) 20.00 20.00 38.00 100.0 3

�E���t

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$3 dents
Fraise $#3 dents $#pas di*!rentiel con&ue pour r!duire les vibrations, la charge de la broche et pour am!liorer l<!tat de surface lors du fraisage. Le 
brise-copeaux unique sur la dent la plus au centre facilite l<!vacuation des copeux dans les mat!riaux non-ferreux.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

1) Pas de pas di%!rentiel et de brise-copeaux.

9
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S654

�E�í�X�í
 709 O

�E�í�X�î
 533 O

�E�í�X�ï
 357 O

�E�î�X�í
 357 N

�E�î�X�î
 320 N

�E�î�X�ï
 229 N

�E�ï�X�í
 373 N

�E�ï�X�î
 219 N

�E�ï�X�ï
 112 N

�E�ð�X�í
 373 P

�E�ð�X�î
 144 P

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6546.0 6.00 0.10 6.00 13.00 75.0 3 40.00 5.50
S6548.0 8.00 0.10 8.00 20.00 75.0 3 40.00 7.40
S65410.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 3 60.00 9.20
S65412.0 12.00 0.12 12.00 26.00 100.0 3 60.00 11.00
S65416.0 16.00 0.16 16.00 32.00 125.0 3 75.00 15.00
S65420.0 20.00 0.20 20.00 40.00 150.0 3 100.00 19.00

�E���t

Fraise d'•bauche en carbure monobloc #$3 dents, longue port•e
Fraise $#3 dents $#pas di*!rentiel avec une longueur de coupe courte et un d!talonnage r!duisant les vibrations et maximisant la productivit! et la 
dur!e de vie de l<outil. La S654, avec son pro=l NRA, fragmente les copeaux en petits morceaux faciles $#!vacuer. Elle est con&ue pour une !bauche 
de haute performance dans les mat!riaux non-ferreux.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.02 mm.

Produit

9
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S662

�E�í�X�í
 709 O

�E�í�X�î
 533 O

�E�í�X�ï
 357 O

�E�î�X�í
 357 N

�E�î�X�î
 320 N

�E�î�X�ï
 229 N

�E�ï�X�í
 373 N

�E�ï�X�î
 219 N

�E�ï�X�ï
 112 N

�E�ð�X�í
 373 P

�E�ð�X�î
 144 P

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S6623.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 9.00 57.0 4
S6624.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 12.00 57.0 4
S6624.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 12.00 57.0 4
S6625.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 15.00 57.0 4
S6625.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 15.00 57.0 4
S6626.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 57.0 4
S6626.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 57.0 4
S6626.0XR2.0 6.00 2.00 6.00 16.00 57.0 4
S6628.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
S6628.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
S6628.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
S66210.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
S66210.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
S66210.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 72.0 4
S66212.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
S66212.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
S66212.0XR2.5 12.00 2.50 12.00 26.00 83.0 4
S66212.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 26.00 83.0 4
S66216.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
S66216.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
S66216.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 92.0 4
S66216.0XR4.0 16.00 4.00 16.00 32.00 92.0 4
S66220.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4
S66220.0XR4.0 20.00 4.00 20.00 38.00 104.0 4

�E���t

Fraise torique en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec un pas di*!rentiel, une longueur de coupe courte et di*!rents rayons d<angle disponibles recommand!e pour le fraisage 
de pro=l oY un rayon d<angle est requis. La S662, avec une g!om!trie $#ar%tes vives est con&ue pour un usinage de haute performance dans les 
mat!riaux non-ferreux.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit

9
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S612

�E�ñ�X�í
 350 G

DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S6121.0 1.00 3.00 3.00 50.0 4
S6121.5 1.50 3.00 4.50 50.0 4
S6122.0 2.00 3.00 6.50 50.0 4
S6122.5 2.50 3.00 6.50 50.0 4
S6123.0 3.00 3.00 9.00 50.0 4
S6124.0 4.00 4.00 12.00 50.0 4
S6125.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
S6126.0 6.00 6.00 20.00 60.0 4
S6128.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
S61210.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
S61212.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de pro=l standard. Le rev%tement de type diamant 
augmente la dur!e de vie et am!liore les performances. Pour le fraisage de mat!riaux abrasifs.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6.

Produit

9
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�W�õ

�W�í�X�í
 206 K

�W�í�X�î
 230 K

�W�í�X�ï
 238 K

�W�î�X�í
 176 K

�W�î�X�î
 155 K

�W�î�X�ï
 137 J

�W�ï�X�í
 143 K

�W�ï�X�î
 114 J

�W�ï�X�ï
 97 J

�W�ð�X�í
 84 J

�W�ð�X�î
 72 J

�W�ð�X�ï
 58 J

�D�í�X�í
 121 K

�D�í�X�î
 102 K

�D�î�X�í
 107 K

�D�î�X�î
 89 J

�D�î�X�ï
 75 J

�D�ï�X�í
 99 J

�D�ï�X�î
 85 J

�D�ï�X�ï
 76 J

�D�ð�X�í
 75 J

�D�ð�X�î
 63 J

�<�í�X�í
 205 K

�<�í�X�î
 152 K

�<�í�X�ï
 114 K

�<�î�X�í
 210 K

�<�î�X�î
 171 K

�<�î�X�ï
 137 J

�<�ï�X�í
 186 K

�<�ï�X�î
 143 K

�<�ï�X�ï
 115 J

�<�ð�X�í
 173 J

�<�ð�X�î
 131 J

�<�ð�X�ï
 95 J

�<�ð�X�ð
 82 J

�<�ð�X�ñ
 68 J

�<�ñ�X�í
 196 J

�<�ñ�X�î
 147 J

�<�ñ�X�ï
 114 J

�E�í�X�í
 408 K

�E�í�X�î
 307 K

�E�í�X�ï
 206 K

�E�î�X�í
 206 K

�E�î�X�î
 184 K

�E�î�X�ï
 132 K

�E�ï�X�í
 215 K

�E�ï�X�î
 125 K

�E�ï�X�ï
 64 K

�E�ð�X�í
 215 K

�E�ð�X�î
 83 K

�^�í�X�í
 81 J

�^�í�X�î
 71 J

�^�î�X�í
 55 J

�^�ï�X�í
 41 J

�^�ð�X�í
 32 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S802HA1.0 1.00 ± 3.00 3.00 38.0 2
S802HA1.5 1.50 ± 3.00 3.00 38.0 2
S802HA2.0 2.00 ± 6.00 3.00 50.0 2
S802HA2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 2
S802HA3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 2
S802HA3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 2
S802HA4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HA4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HA5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 2
S802HA6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 2
S802HA7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 2
S802HA8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 2
S802HA9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 2
S802HA10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 2
S802HA12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 2
S802HA14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 2
S802HA16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 2
S802HA18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 2
S802HA20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 2

Fraise #$rainurer P9 en carbure monobloc #$2 dents, queue HA DIN 6535
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe extra courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures peu profondes avec une tol!rance 
P9. Peut %tre utilis!e pour des op!rations de ramping. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 7.75 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 7.75 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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�W�õ

�W�í�X�í
 206 K

�W�í�X�î
 230 K

�W�í�X�ï
 238 K

�W�î�X�í
 176 K

�W�î�X�î
 155 K

�W�î�X�ï
 137 J

�W�ï�X�í
 143 K

�W�ï�X�î
 114 J

�W�ï�X�ï
 97 J

�W�ð�X�í
 84 J

�W�ð�X�î
 72 J

�W�ð�X�ï
 58 J

�D�í�X�í
 121 K

�D�í�X�î
 102 K

�D�î�X�í
 107 K

�D�î�X�î
 89 J

�D�î�X�ï
 75 J

�D�ï�X�í
 99 J

�D�ï�X�î
 85 J

�D�ï�X�ï
 76 J

�D�ð�X�í
 75 J

�D�ð�X�î
 63 J

�<�í�X�í
 205 K

�<�í�X�î
 152 K

�<�í�X�ï
 114 K

�<�î�X�í
 210 K

�<�î�X�î
 171 K

�<�î�X�ï
 137 J

�<�ï�X�í
 186 K

�<�ï�X�î
 143 K

�<�ï�X�ï
 115 J

�<�ð�X�í
 173 J

�<�ð�X�î
 131 J

�<�ð�X�ï
 95 J

�<�ð�X�ð
 82 J

�<�ð�X�ñ
 68 J

�<�ñ�X�í
 196 J

�<�ñ�X�î
 147 J

�<�ñ�X�ï
 114 J

�E�í�X�í
 408 K

�E�í�X�î
 307 K

�E�í�X�ï
 206 K

�E�î�X�í
 206 K

�E�î�X�î
 184 K

�E�î�X�ï
 132 K

�E�ï�X�í
 215 K

�E�ï�X�î
 125 K

�E�ï�X�ï
 64 K

�E�ð�X�í
 215 K

�E�ð�X�î
 83 K

�^�í�X�í
 81 J

�^�í�X�î
 71 J

�^�î�X�í
 55 J

�^�ï�X�í
 41 J

�^�ð�X�í
 32 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S802HB2.0 2.00 ± 6.00 3.00 50.0 2
S802HB2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 2
S802HB3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 2
S802HB3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 2
S802HB4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HB4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HB5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 2
S802HB6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 2
S802HB7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 2
S802HB8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 2
S802HB9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 2
S802HB10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 2
S802HB12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 2
S802HB14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 2
S802HB16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 2
S802HB18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 2
S802HB20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 2

Fraise #$rainurer P9 en carbure monobloc #$2 dents, queue HB DIN 6535
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe extra courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures peu profondes avec une tol!rance 
P9. Peut %tre utilis!e pour des op!rations de ramping. La queue Weldon emp%che la fraise de glisser dans le porte-outil. Le rev%tement AlCrN 
am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 7.75 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 7.75 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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�W�õ

�W�í�X�í
 166 K

�W�í�X�î
 186 K

�W�í�X�ï
 192 K

�W�î�X�í
 142 K

�W�î�X�î
 125 K

�W�î�X�ï
 111 J

�W�ï�X�í
 115 K

�W�ï�X�î
 93 J

�W�ï�X�ï
 78 J

�W�ð�X�í
 68 J

�W�ð�X�î
 59 J

�W�ð�X�ï
 47 J

�D�í�X�í
 97 K

�D�í�X�î
 81 K

�D�î�X�í
 85 K

�D�î�X�î
 71 J

�D�ï�X�í
 79 J

�D�ï�X�î
 68 J

�D�ï�X�ï
 61 J

�D�ð�X�í
 60 J

�<�í�X�í
 166 K

�<�í�X�î
 123 K

�<�í�X�ï
 92 K

�<�î�X�í
 170 K

�<�î�X�î
 138 K

�<�î�X�ï
 110 J

�<�ï�X�í
 150 K

�<�ï�X�î
 115 K

�<�ï�X�ï
 93 J

�<�ð�X�í
 140 J

�<�ð�X�î
 105 J

�<�ð�X�ï
 77 J

�<�ð�X�ð
 66 J

�<�ð�X�ñ
 56 J

�<�ñ�X�í
 159 J

�<�ñ�X�î
 118 J

�<�ñ�X�ï
 92 J

�E�í�X�í
 330 K

�E�í�X�î
 247 K

�E�í�X�ï
 166 K

�E�î�X�í
 166 K

�E�î�X�î
 148 K

�E�î�X�ï
 107 K

�E�ï�X�í
 173 K

�E�ï�X�î
 101 K

�E�ï�X�ï
 52 K

�E�ð�X�í
 173 K

�E�ð�X�î
 67 K

�^�í�X�í
 72 J

�^�í�X�î
 64 J

�^�î�X�í
 49 J

�^�ï�X�í
 38 J

�^�ð�X�í
 30 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S812HA2.0 2.00 ± 6.00 6.00 57.0 2
S812HA2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HA3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HA3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 2
S812HA4.5 4.50 0.13 6.00 8.00 57.0 2
S812HA5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HA7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 2
S812HA8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 2
S812HA9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 2
S812HA10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 2
S812HA12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 2
S812HA14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 2
S812HA16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 2
S812HA18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 2
S812HA20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 2

Fraise #$rainurer P9 en carbure monobloc #$2 dents, queue HA DIN 6535
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards avec une tol!rance P9 et pour 
les op!rations de ramping. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 7.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 7.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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�W�õ

�W�í�X�í
 166 K

�W�í�X�î
 186 K

�W�í�X�ï
 192 K

�W�î�X�í
 142 K

�W�î�X�î
 125 K

�W�î�X�ï
 111 J

�W�ï�X�í
 115 K

�W�ï�X�î
 93 J

�W�ï�X�ï
 78 J

�W�ð�X�í
 68 J

�W�ð�X�î
 59 J

�W�ð�X�ï
 47 J

�D�í�X�í
 97 K

�D�í�X�î
 81 K

�D�î�X�í
 85 K

�D�î�X�î
 71 J

�D�ï�X�í
 79 J

�D�ï�X�î
 68 J

�D�ï�X�ï
 61 J

�D�ð�X�í
 60 J

�<�í�X�í
 166 K

�<�í�X�î
 123 K

�<�í�X�ï
 92 K

�<�î�X�í
 170 K

�<�î�X�î
 138 K

�<�î�X�ï
 110 J

�<�ï�X�í
 150 K

�<�ï�X�î
 115 K

�<�ï�X�ï
 93 J

�<�ð�X�í
 140 J

�<�ð�X�î
 105 J

�<�ð�X�ï
 77 J

�<�ð�X�ð
 66 J

�<�ð�X�ñ
 56 J

�<�ñ�X�í
 159 J

�<�ñ�X�î
 118 J

�<�ñ�X�ï
 92 J

�E�í�X�í
 330 K

�E�í�X�î
 247 K

�E�í�X�ï
 166 K

�E�î�X�í
 166 K

�E�î�X�î
 148 K

�E�î�X�ï
 107 K

�E�ï�X�í
 173 K

�E�ï�X�î
 101 K

�E�ï�X�ï
 52 K

�E�ð�X�í
 173 K

�E�ð�X�î
 67 K

�^�í�X�í
 72 J

�^�í�X�î
 64 J

�^�î�X�í
 49 J

�^�ï�X�í
 38 J

�^�ð�X�í
 30 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S812HB2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 2
S812HB2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HB3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HB3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 2
S812HB4.5 4.50 0.13 6.00 8.00 57.0 2
S812HB5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HB7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 2
S812HB8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 2
S812HB9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 2
S812HB10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 2
S812HB12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 2
S812HB14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 2
S812HB16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 2
S812HB18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 2
S812HB20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 2

Fraise #$rainurer P9 en carbure monobloc #$2 dents, queue HB DIN 6535
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards avec une tol!rance P9 et pour 
les op!rations de ramping. La queue Weldon emp%che la fraise de glisser dans le porte-outil. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et 
prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 7.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 7.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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S822

�W�õ

�W�í�X�í
 146 K

�W�í�X�î
 164 K

�W�í�X�ï
 169 K

�W�î�X�í
 125 K

�W�î�X�î
 110 K

�W�î�X�ï
 98 J

�W�ï�X�í
 101 K

�W�ï�X�î
 82 J

�W�ï�X�ï
 69 J

�W�ð�X�í
 61 J

�W�ð�X�î
 52 J

�W�ð�X�ï
 41 J

�D�í�X�í
 85 K

�D�í�X�î
 72 K

�D�î�X�í
 76 K

�D�î�X�î
 62 J

�D�ï�X�í
 70 J

�D�ï�X�î
 60 J

�D�ï�X�ï
 54 J

�D�ð�X�í
 53 J

�<�í�X�í
 145 K

�<�í�X�î
 108 K

�<�í�X�ï
 81 K

�<�î�X�í
 150 K

�<�î�X�î
 122 K

�<�î�X�ï
 97 J

�<�ï�X�í
 133 K

�<�ï�X�î
 102 K

�<�ï�X�ï
 82 J

�<�ð�X�í
 123 J

�<�ð�X�î
 93 J

�<�ð�X�ï
 68 J

�<�ð�X�ð
 59 J

�<�ð�X�ñ
 48 J

�<�ñ�X�í
 139 J

�<�ñ�X�î
 105 J

�<�ñ�X�ï
 81 J

�E�í�X�í
 287 K

�E�í�X�î
 216 K

�E�í�X�ï
 144 K

�E�î�X�í
 144 K

�E�î�X�î
 129 K

�E�î�X�ï
 93 K

�E�ï�X�í
 152 K

�E�ï�X�î
 88 K

�E�ï�X�ï
 45 K

�E�ð�X�í
 152 K

�E�ð�X�î
 59 K

�^�í�X�í
 58 J

�^�í�X�î
 51 J

�^�î�X�í
 39 J

�^�ï�X�í
 29 J

�^�ð�X�í
 23 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S8222.0 2.00 ± 6.00 8.00 57.0 2
S8222.5 2.50 0.08 6.00 12.00 57.0 2
S8223.0 3.00 0.08 6.00 12.00 57.0 2
S8224.0 4.00 0.13 6.00 14.00 57.0 2
S8225.0 5.00 0.13 6.00 16.00 57.0 2
S8226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
S8227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S8228.0 8.00 0.20 8.00 19.00 63.0 2
S8229.0 9.00 0.20 10.00 21.00 72.0 2
S82210.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 2
S82212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 83.0 2
S82214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
S82216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
S82218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
S82220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

Fraise #$rainurer P9 en carbure monobloc #$2 dents
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe moyenne o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards avec une tol!rance P9 et 
pour les op!rations de ramping. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 7.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 7.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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�W�õ

�W�í�X�í
 206 J

�W�í�X�î
 230 J

�W�í�X�ï
 238 J

�W�î�X�í
 176 J

�W�î�X�î
 155 J

�W�î�X�ï
 137 I

�W�ï�X�í
 143 J

�W�ï�X�î
 114 I

�W�ï�X�ï
 97 I

�W�ð�X�í
 84 I

�W�ð�X�î
 72 I

�W�ð�X�ï
 58 I

�D�í�X�í
 121 J

�D�í�X�î
 102 J

�D�î�X�í
 107 J

�D�î�X�î
 89 I

�D�î�X�ï
 75 I

�D�ï�X�í
 99 I

�D�ï�X�î
 85 I

�D�ï�X�ï
 76 I

�D�ð�X�í
 75 I

�D�ð�X�î
 63 I

�<�í�X�í
 205 J

�<�í�X�î
 152 J

�<�í�X�ï
 114 J

�<�î�X�í
 210 J

�<�î�X�î
 171 J

�<�î�X�ï
 137 I

�<�ï�X�í
 186 J

�<�ï�X�î
 143 J

�<�ï�X�ï
 115 I

�<�ð�X�í
 173 I

�<�ð�X�î
 131 I

�<�ð�X�ï
 95 I

�<�ð�X�ð
 82 I

�<�ð�X�ñ
 68 I

�<�ñ�X�í
 196 I

�<�ñ�X�î
 147 I

�<�ñ�X�ï
 114 I

�E�í�X�í
 408 K

�E�í�X�î
 307 K

�E�í�X�ï
 206 K

�E�î�X�í
 206 J

�E�î�X�î
 184 J

�E�î�X�ï
 132 J

�E�ï�X�í
 215 J

�E�ï�X�î
 125 J

�E�ï�X�ï
 64 J

�E�ð�X�í
 215 J

�E�ð�X�î
 83 J

�^�í�X�í
 81 I

�^�í�X�î
 71 I

�^�î�X�í
 55 I

�^�ï�X�í
 41 I

�^�ð�X�í
 32 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S803HA1.0 1.00 ± 3.00 3.00 38.0 3
S803HA1.5 1.50 ± 3.00 3.00 38.0 3
S803HA2.0 2.00 ± 6.00 3.00 50.0 3
S803HA2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 3
S803HA2.8 2.80 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.8 3.80 0.08 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.8 4.80 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HA5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HA6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HA7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HA8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 3
S803HA9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 3
S803HA10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 3
S803HA12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 3
S803HA14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 3
S803HA16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 3
S803HA18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 3
S803HA20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 3

Fraise #$rainurer P9 en carbure monobloc #$3 dents, queue HA DIN 6535
Fraise $#3 dents avec une longueur de coupe extra courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures peu profondes avec une tol!rance 
P9. Le rev%tement AlCrN augmente la dur!e de vie et am!liore les performances. Convient !galement pour le tr!?age et le fraisage en ramping.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 7.75 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 7.75 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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�W�õ

�W�í�X�í
 206 J

�W�í�X�î
 230 J

�W�í�X�ï
 238 J

�W�î�X�í
 176 J

�W�î�X�î
 155 J

�W�î�X�ï
 137 I

�W�ï�X�í
 143 J

�W�ï�X�î
 114 I

�W�ï�X�ï
 97 I

�W�ð�X�í
 84 I

�W�ð�X�î
 72 I

�W�ð�X�ï
 58 I

�D�í�X�í
 121 J

�D�í�X�î
 102 J

�D�î�X�í
 107 J

�D�î�X�î
 89 I

�D�î�X�ï
 75 I

�D�ï�X�í
 99 I

�D�ï�X�î
 85 I

�D�ï�X�ï
 76 I

�D�ð�X�í
 75 I

�D�ð�X�î
 63 I

�<�í�X�í
 205 J

�<�í�X�î
 152 J

�<�í�X�ï
 114 J

�<�î�X�í
 210 J

�<�î�X�î
 171 J

�<�î�X�ï
 137 I

�<�ï�X�í
 186 J

�<�ï�X�î
 143 J

�<�ï�X�ï
 115 I

�<�ð�X�í
 173 I

�<�ð�X�î
 131 I

�<�ð�X�ï
 95 I

�<�ð�X�ð
 82 I

�<�ð�X�ñ
 68 I

�<�ñ�X�í
 196 I

�<�ñ�X�î
 147 I

�<�ñ�X�ï
 114 I

�E�í�X�í
 408 K

�E�í�X�î
 307 K

�E�í�X�ï
 206 K

�E�î�X�í
 206 J

�E�î�X�î
 184 J

�E�î�X�ï
 132 J

�E�ï�X�í
 215 J

�E�ï�X�î
 125 J

�E�ï�X�ï
 64 J

�E�ð�X�í
 215 J

�E�ð�X�î
 83 J

�^�í�X�í
 81 I

�^�í�X�î
 71 I

�^�î�X�í
 55 I

�^�ï�X�í
 41 I

�^�ð�X�í
 32 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S803HB2.0 2.00 ± 6.00 3.00 50.0 3
S803HB2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 3
S803HB2.8 2.80 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.8 3.80 0.08 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.8 4.80 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HB5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HB5.75 5.75 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HB6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HB6.75 6.75 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HB7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HB7.75 7.75 0.13 8.00 9.00 58.0 3
S803HB8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 3
S803HB9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 3
S803HB9.7 9.70 0.20 10.00 11.00 66.0 3
S803HB10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 3
S803HB11.7 11.70 0.20 12.00 12.00 73.0 3
S803HB12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 3
S803HB14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 3
S803HB16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 3
S803HB18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 3
S803HB20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 3

Fraise #$rainurer P9 en carbure monobloc #$3 dents, queue HB DIN 6535
Fraise $#3 dents avec une longueur de coupe extra courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures peu profondes avec une tol!rance 
P9. La queue Weldon emp%che la fraise de glisser dans le porte-outil. Le rev%tement AlCrN augmente la dur!e de vie et am!liore les performances. 
Convient !galement pour le tr!?age et le fraisage en ramping.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 7.75 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 7.75 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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�W�õ

�W�í�X�í
 166 J

�W�í�X�î
 186 J

�W�í�X�ï
 192 J

�W�î�X�í
 142 J

�W�î�X�î
 125 J

�W�î�X�ï
 111 I

�W�ï�X�í
 115 J

�W�ï�X�î
 93 I

�W�ï�X�ï
 78 I

�W�ð�X�í
 68 I

�W�ð�X�î
 59 I

�W�ð�X�ï
 47 I

�D�í�X�í
 97 J

�D�í�X�î
 81 J

�D�î�X�í
 85 J

�D�î�X�î
 71 I

�D�ï�X�í
 79 I

�D�ï�X�î
 68 I

�D�ï�X�ï
 61 I

�D�ð�X�í
 60 I

�<�í�X�í
 166 J

�<�í�X�î
 123 J

�<�í�X�ï
 92 J

�<�î�X�í
 170 J

�<�î�X�î
 138 J

�<�î�X�ï
 110 I

�<�ï�X�í
 150 J

�<�ï�X�î
 115 J

�<�ï�X�ï
 93 I

�<�ð�X�í
 140 I

�<�ð�X�î
 105 I

�<�ð�X�ï
 77 I

�<�ð�X�ð
 66 I

�<�ð�X�ñ
 56 I

�<�ñ�X�í
 159 I

�<�ñ�X�î
 118 I

�<�ñ�X�ï
 92 I

�E�í�X�í
 330 K

�E�í�X�î
 247 K

�E�í�X�ï
 166 K

�E�î�X�í
 166 J

�E�î�X�î
 148 J

�E�î�X�ï
 107 J

�E�ï�X�í
 173 J

�E�ï�X�î
 101 J

�E�ï�X�ï
 52 J

�E�ð�X�í
 173 J

�E�ð�X�î
 67 J

�^�í�X�í
 72 I

�^�í�X�î
 64 I

�^�î�X�í
 49 I

�^�ï�X�í
 38 I

�^�ð�X�í
 30 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S813HA2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 3
S813HA2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HA4.5 4.50 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HA5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HA7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 3
S813HA8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 3
S813HA9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 3
S813HA10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 3
S813HA12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 3
S813HA14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 3
S813HA16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 3
S813HA18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 3
S813HA20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 3

Fraise #$rainurer P9 en carbure monobloc #$3 dents, queue HA DIN 6535
Fraise $#3 dents avec une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards avec une tol!rance P9. Le 
rev%tement AlCrN augmente la dur!e de vie et am!liore les performances. Convient !galement pour le tr!?age et le fraisage en ramping.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 7.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 7.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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�W�õ

�W�í�X�í
 166 J

�W�í�X�î
 186 J

�W�í�X�ï
 192 J

�W�î�X�í
 142 J

�W�î�X�î
 125 J

�W�î�X�ï
 111 I

�W�ï�X�í
 115 J

�W�ï�X�î
 93 I

�W�ï�X�ï
 78 I

�W�ð�X�í
 68 I

�W�ð�X�î
 59 I

�W�ð�X�ï
 47 I

�D�í�X�í
 97 J

�D�í�X�î
 81 J

�D�î�X�í
 85 J

�D�î�X�î
 71 I

�D�ï�X�í
 79 I

�D�ï�X�î
 68 I

�D�ï�X�ï
 61 I

�D�ð�X�í
 60 I

�<�í�X�í
 166 J

�<�í�X�î
 123 J

�<�í�X�ï
 92 J

�<�î�X�í
 170 J

�<�î�X�î
 138 J

�<�î�X�ï
 110 I

�<�ï�X�í
 150 J

�<�ï�X�î
 115 J

�<�ï�X�ï
 93 I

�<�ð�X�í
 140 I

�<�ð�X�î
 105 I

�<�ð�X�ï
 77 I

�<�ð�X�ð
 66 I

�<�ð�X�ñ
 56 I

�<�ñ�X�í
 159 I

�<�ñ�X�î
 118 I

�<�ñ�X�ï
 92 I

�E�í�X�í
 330 K

�E�í�X�î
 247 K

�E�í�X�ï
 166 K

�E�î�X�í
 166 J

�E�î�X�î
 148 J

�E�î�X�ï
 107 J

�E�ï�X�í
 173 J

�E�ï�X�î
 101 J

�E�ï�X�ï
 52 J

�E�ð�X�í
 173 J

�E�ð�X�î
 67 J

�^�í�X�í
 72 I

�^�í�X�î
 64 I

�^�î�X�í
 49 I

�^�ï�X�í
 38 I

�^�ð�X�í
 30 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S813HB2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 3
S813HB2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HB4.5 4.50 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HB5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HB7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 3
S813HB8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 3
S813HB9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 3
S813HB10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 3
S813HB12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 3
S813HB14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 3
S813HB16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 3
S813HB18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 3
S813HB20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 3

Fraise #$rainurer P9 en carbure monobloc #$3 dents, queue HB DIN 6535
Fraise $#3 dents avec une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards avec une tol!rance P9. La 
queue Weldon emp%che la fraise de glisser dans le porte-outil. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de 
l<outil. Convient !galement pour le tr!?age et le fraisage en ramping.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 7.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 7.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9



97

�'�
&

�2
�1

���
0�

6

�'�
&

�2�$�/

�$�3�0�;

�&�+�:�î�����ƒ

�E �E�K�&
�ï

�O
�î�ô�£

�J
�õ�£

���/�E���ò�ñ�ï�ñ�,�� ���o���Œ�E

S823

�W�õ

�W�í�X�í
 145 J

�W�í�X�î
 162 J

�W�í�X�ï
 167 J

�W�î�X�í
 124 J

�W�î�X�î
 109 J

�W�î�X�ï
 97 I

�W�ï�X�í
 100 J

�W�ï�X�î
 81 I

�W�ï�X�ï
 68 I

�W�ð�X�í
 60 I

�W�ð�X�î
 51 I

�W�ð�X�ï
 41 I

�D�í�X�í
 84 J

�D�í�X�î
 71 J

�D�î�X�í
 75 J

�D�î�X�î
 61 I

�D�ï�X�í
 69 I

�D�ï�X�î
 59 I

�D�ï�X�ï
 53 I

�D�ð�X�í
 52 I

�<�í�X�í
 144 J

�<�í�X�î
 107 J

�<�í�X�ï
 80 J

�<�î�X�í
 149 J

�<�î�X�î
 121 J

�<�î�X�ï
 96 I

�<�ï�X�í
 132 J

�<�ï�X�î
 101 J

�<�ï�X�ï
 81 I

�<�ð�X�í
 122 I

�<�ð�X�î
 92 I

�<�ð�X�ï
 67 I

�<�ð�X�ð
 58 I

�<�ð�X�ñ
 48 I

�<�ñ�X�í
 138 I

�<�ñ�X�î
 104 I

�<�ñ�X�ï
 80 I

�E�í�X�í
 284 K

�E�í�X�î
 214 K

�E�í�X�ï
 143 K

�E�î�X�í
 143 J

�E�î�X�î
 128 J

�E�î�X�ï
 92 J

�E�ï�X�í
 150 J

�E�ï�X�î
 87 J

�E�ï�X�ï
 45 J

�E�ð�X�í
 150 J

�E�ð�X�î
 58 J

�^�í�X�í
 113 I

�^�í�X�î
 100 I

�^�î�X�í
 77 I

�^�ï�X�í
 58 I

�^�ð�X�í
 45 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S8232.0 2.00 ± 6.00 8.00 57.0 3
S8232.5 2.50 0.08 6.00 12.00 57.0 3
S8233.0 3.00 0.08 6.00 12.00 57.0 3
S8234.0 4.00 0.13 6.00 14.00 57.0 3
S8235.0 5.00 0.13 6.00 16.00 57.0 3
S8236.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
S8237.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S8238.0 8.00 0.20 8.00 19.00 63.0 3
S8239.0 9.00 0.20 10.00 21.00 72.0 3
S82310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
S82312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 83.0 3
S82314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
S82316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
S82318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
S82320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

Fraise #$rainurer P9 en carbure monobloc #$3 dents
Fraise $#3 dents avec une longueur de coupe moyenne o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards avec une tol!rance P9 et 
pour les op!rations de ramping. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 7.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 7.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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�W�í�X�í
 206 J

�W�í�X�î
 230 J

�W�í�X�ï
 238 J

�W�î�X�í
 176 J

�W�î�X�î
 155 J

�W�î�X�ï
 137 I

�W�ï�X�í
 143 J

�W�ï�X�î
 114 I

�W�ï�X�ï
 97 I

�W�ð�X�í
 84 I

�W�ð�X�î
 72 I

�W�ð�X�ï
 58 I

�D�í�X�í
 121 J

�D�í�X�î
 102 J

�D�î�X�í
 107 J

�D�î�X�î
 89 I

�D�î�X�ï
 75 I

�D�ï�X�í
 99 I

�D�ï�X�î
 85 I

�D�ï�X�ï
 76 I

�D�ð�X�í
 75 I

�D�ð�X�î
 63 I

�<�í�X�í
 205 J

�<�í�X�î
 152 J

�<�í�X�ï
 114 J

�<�î�X�í
 210 J

�<�î�X�î
 171 J

�<�î�X�ï
 137 I

�<�ï�X�í
 186 J

�<�ï�X�î
 143 J

�<�ï�X�ï
 115 I

�<�ð�X�í
 173 I

�<�ð�X�î
 131 I

�<�ð�X�ï
 95 I

�<�ð�X�ð
 82 I

�<�ð�X�ñ
 68 I

�<�ñ�X�í
 196 I

�<�ñ�X�î
 147 I

�<�ñ�X�ï
 114 I

�E�í�X�í
 408 J

�E�í�X�î
 307 J

�E�í�X�ï
 206 J

�E�î�X�í
 206 J

�E�î�X�î
 184 J

�E�î�X�ï
 132 J

�E�ï�X�í
 215 J

�E�ï�X�î
 125 J

�E�ï�X�ï
 64 J

�E�ð�X�í
 215 J

�E�ð�X�î
 83 J

�^�í�X�í
 81 I

�^�í�X�î
 71 I

�^�î�X�í
 55 I

�^�ï�X�í
 41 I

�^�ð�X�í
 32 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S804HA2.0 2.00 ± 6.00 4.00 50.0 4
S804HA3.0 3.00 0.08 6.00 5.00 50.0 4
S804HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 54.0 4
S804HA5.0 5.00 0.13 6.00 9.00 54.0 4
S804HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 54.0 4
S804HA8.0 8.00 0.13 8.00 12.00 58.0 4
S804HA10.0 10.00 0.20 10.00 14.00 66.0 4
S804HA12.0 12.00 0.20 12.00 16.00 73.0 4
S804HA16.0 16.00 0.20 16.00 22.00 82.0 4
S804HA20.0 20.00 0.30 20.00 26.00 92.0 4
S804HA25.0 25.00 0.30 25.00 32.00 121.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents, queue HA DIN 6535
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe extra courte o*rant une grande rigidit! pour les applications de fraisage de pro=ls peu profonds et 
de tr!?age. Le rev%tement AlCrN augmente la dur!e de vie et am!liore les performances.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 8.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 8.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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�W�í�X�í
 206 J

�W�í�X�î
 230 J

�W�í�X�ï
 238 J

�W�î�X�í
 176 J

�W�î�X�î
 155 J

�W�î�X�ï
 137 I

�W�ï�X�í
 143 J

�W�ï�X�î
 114 I

�W�ï�X�ï
 97 I

�W�ð�X�í
 84 I

�W�ð�X�î
 72 I

�W�ð�X�ï
 58 I

�D�í�X�í
 121 J

�D�í�X�î
 102 J

�D�î�X�í
 107 J

�D�î�X�î
 89 I

�D�î�X�ï
 75 I

�D�ï�X�í
 99 I

�D�ï�X�î
 85 I

�D�ï�X�ï
 76 I

�D�ð�X�í
 75 I

�D�ð�X�î
 63 I

�<�í�X�í
 205 J

�<�í�X�î
 152 J

�<�í�X�ï
 114 J

�<�î�X�í
 210 J

�<�î�X�î
 171 J

�<�î�X�ï
 137 I

�<�ï�X�í
 186 J

�<�ï�X�î
 143 J

�<�ï�X�ï
 115 I

�<�ð�X�í
 173 I

�<�ð�X�î
 131 I

�<�ð�X�ï
 95 I

�<�ð�X�ð
 82 I

�<�ð�X�ñ
 68 I

�<�ñ�X�í
 196 I

�<�ñ�X�î
 147 I

�<�ñ�X�ï
 114 I

�E�í�X�í
 408 J

�E�í�X�î
 307 J

�E�í�X�ï
 206 J

�E�î�X�í
 206 J

�E�î�X�î
 184 J

�E�î�X�ï
 132 J

�E�ï�X�í
 215 J

�E�ï�X�î
 125 J

�E�ï�X�ï
 64 J

�E�ð�X�í
 215 J

�E�ð�X�î
 83 J

�^�í�X�í
 81 I

�^�í�X�î
 71 I

�^�î�X�í
 55 I

�^�ï�X�í
 41 I

�^�ð�X�í
 32 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S804HB2.0 2.00 ± 6.00 4.00 50.0 4
S804HB3.0 3.00 0.08 6.00 5.00 50.0 4
S804HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 54.0 4
S804HB5.0 5.00 0.13 6.00 9.00 54.0 4
S804HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 54.0 4
S804HB8.0 8.00 0.13 8.00 12.00 58.0 4
S804HB10.0 10.00 0.20 10.00 14.00 66.0 4
S804HB12.0 12.00 0.20 12.00 16.00 73.0 4
S804HB16.0 16.00 0.20 16.00 22.00 82.0 4
S804HB20.0 20.00 0.30 20.00 26.00 92.0 4
S804HB25.0 25.00 0.30 25.00 32.00 121.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents, queue HB DIN 6535
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe extra courte o*rant une grande rigidit! pour les applications de fraisage de pro=ls peu profonds 
et de tr!?age. La queue Weldon emp%che la fraise de glisser dans le porte-outil. Le rev%tement AlCrN augmente la dur!e de vie et am!liore les 
performances.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 8.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 8.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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�W�í�X�í
 166 J

�W�í�X�î
 186 J

�W�í�X�ï
 192 J

�W�î�X�í
 142 J

�W�î�X�î
 125 J

�W�î�X�ï
 111 I

�W�ï�X�í
 115 J

�W�ï�X�î
 93 I

�W�ï�X�ï
 78 I

�W�ð�X�í
 68 I

�W�ð�X�î
 59 I

�W�ð�X�ï
 47 I

�D�í�X�í
 97 J

�D�í�X�î
 81 J

�D�î�X�í
 85 J

�D�î�X�î
 71 I

�D�ï�X�í
 79 I

�D�ï�X�î
 68 I

�D�ï�X�ï
 61 I

�D�ð�X�í
 60 I

�<�í�X�í
 166 J

�<�í�X�î
 123 J

�<�í�X�ï
 92 J

�<�î�X�í
 170 J

�<�î�X�î
 138 J

�<�î�X�ï
 110 I

�<�ï�X�í
 150 J

�<�ï�X�î
 115 J

�<�ï�X�ï
 93 I

�<�ð�X�í
 140 I

�<�ð�X�î
 105 I

�<�ð�X�ï
 77 I

�<�ð�X�ð
 66 I

�<�ð�X�ñ
 56 I

�<�ñ�X�í
 159 I

�<�ñ�X�î
 118 I

�<�ñ�X�ï
 92 I

�E�í�X�í
 330 J

�E�í�X�î
 247 J

�E�í�X�ï
 166 J

�E�î�X�í
 166 J

�E�î�X�î
 148 J

�E�î�X�ï
 107 J

�E�ï�X�í
 173 J

�E�ï�X�î
 101 J

�E�ï�X�ï
 52 J

�E�ð�X�í
 173 J

�E�ð�X�î
 67 J

�^�í�X�í
 72 I

�^�í�X�î
 64 I

�^�î�X�í
 49 I

�^�ï�X�í
 38 I

�^�ð�X�í
 30 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S814HA2.0 2.00 0.00 6.00 7.00 57.0 4
S814HA3.0 3.00 0.08 6.00 8.00 57.0 4
S814HA4.0 4.00 0.13 6.00 11.00 57.0 4
S814HA5.0 5.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
S814HA6.0 6.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
S814HA8.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S814HA10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S814HA12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
S814HA16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
S814HA20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
S814HA25.0 25.00 0.30 25.00 45.00 121.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents, queue HA DIN 6535
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour les applications g!n!rales de pro=lage et de tr!?age. Le 
rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 8.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 8.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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�W�í�X�í
 166 J

�W�í�X�î
 186 J

�W�í�X�ï
 192 J

�W�î�X�í
 142 J

�W�î�X�î
 125 J

�W�î�X�ï
 111 I

�W�ï�X�í
 115 J

�W�ï�X�î
 93 I

�W�ï�X�ï
 78 I

�W�ð�X�í
 68 I

�W�ð�X�î
 59 I

�W�ð�X�ï
 47 I

�D�í�X�í
 97 J

�D�í�X�î
 81 J

�D�î�X�í
 85 J

�D�î�X�î
 71 I

�D�ï�X�í
 79 I

�D�ï�X�î
 68 I

�D�ï�X�ï
 61 I

�D�ð�X�í
 60 I

�<�í�X�í
 166 J

�<�í�X�î
 123 J

�<�í�X�ï
 92 J

�<�î�X�í
 170 J

�<�î�X�î
 138 J

�<�î�X�ï
 110 I

�<�ï�X�í
 150 J

�<�ï�X�î
 115 J

�<�ï�X�ï
 93 I

�<�ð�X�í
 140 I

�<�ð�X�î
 105 I

�<�ð�X�ï
 77 I

�<�ð�X�ð
 66 I

�<�ð�X�ñ
 56 I

�<�ñ�X�í
 159 I

�<�ñ�X�î
 118 I

�<�ñ�X�ï
 92 I

�E�í�X�í
 330 J

�E�í�X�î
 247 J

�E�í�X�ï
 166 J

�E�î�X�í
 166 J

�E�î�X�î
 148 J

�E�î�X�ï
 107 J

�E�ï�X�í
 173 J

�E�ï�X�î
 101 J

�E�ï�X�ï
 52 J

�E�ð�X�í
 173 J

�E�ð�X�î
 67 J

�^�í�X�í
 72 I

�^�í�X�î
 64 I

�^�î�X�í
 49 I

�^�ï�X�í
 38 I

�^�ð�X�í
 30 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S814HB2.0 2.00 0.00 6.00 7.00 57.0 4
S814HB3.0 3.00 0.08 6.00 8.00 57.0 4
S814HB4.0 4.00 0.13 6.00 11.00 57.0 4
S814HB5.0 5.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
S814HB6.0 6.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
S814HB8.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S814HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S814HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
S814HB16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
S814HB20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
S814HB25.0 25.00 0.30 25.00 45.00 121.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents, queue HB DIN 6535
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe courte o*rant une grande rigidit! pour les applications g!n!rales de pro=lage et de tr!?age. La 
queue Weldon emp%che la fraise de glisser dans le porte-outil. Le rev%tement AlCrN am!liore les performances et prolonge la dur!e de vie de 
l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 8.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 8.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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S501

�W�í�X�í
 161 F

�W�í�X�î
 181 F

�W�í�X�ï
 186 F

�W�î�X�í
 138 F

�W�î�X�î
 121 F

�W�î�X�ï
 108 F

�W�ï�X�í
 112 F

�W�ï�X�î
 90 F

�W�ï�X�ï
 76 F

�W�ð�X�í
 66 F

�W�ð�X�î
 57 F

�W�ð�X�ï
 46 F

�D�í�X�í
 94 F

�D�í�X�î
 79 F

�D�î�X�í
 83 F

�D�î�X�î
 69 F

�D�ï�X�í
 77 F

�D�ï�X�î
 66 F

�D�ï�X�ï
 59 E

�D�ð�X�í
 58 E

�<�í�X�í
 161 F

�<�í�X�î
 119 F

�<�í�X�ï
 89 F

�<�î�X�í
 165 F

�<�î�X�î
 134 F

�<�î�X�ï
 107 F

�<�ï�X�í
 146 F

�<�ï�X�î
 112 F

�<�ï�X�ï
 90 F

�<�ð�X�í
 136 F

�<�ð�X�î
 102 F

�<�ð�X�ï
 75 F

�<�ð�X�ð
 64 E

�<�ð�X�ñ
 54 E

�<�ñ�X�í
 154 F

�<�ñ�X�î
 115 F

�<�ñ�X�ï
 89 F

�E�í�X�í
 355 G

�E�í�X�î
 267 G

�E�í�X�ï
 179 G

�E�î�X�í
 179 F

�E�î�X�î
 160 F

�E�î�X�ï
 115 F

�E�ï�X�í
 187 F

�E�ï�X�î
 109 F

�E�ï�X�ï
 56 F

�E�ð�X�í
 187 F

�E�ð�X�î
 72 F

�^�í�X�í
 126 F

�^�í�X�î
 112 F

�^�î�X�í
 86 E

�^�ï�X�í
 65 E

�^�ð�X�í
 51 E

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5011.0 1.00 0.50 3.00 3.00 38.0 2
S5011.5 1.50 0.75 3.00 3.00 38.0 2
S5012.0 2.00 1.00 3.00 6.00 38.0 2
S5012.5 2.50 1.25 3.00 7.00 38.0 2
S5013.0 3.00 1.50 3.00 7.00 38.0 2
S5014.0 4.00 2.00 6.00 8.00 57.0 2
S5015.0 5.00 2.50 6.00 10.00 57.0 2
S5016.0 6.00 3.00 6.00 10.00 57.0 2
S5017.0 7.00 3.50 8.00 13.00 63.0 2
S5018.0 8.00 4.00 8.00 16.00 63.0 2
S5019.0 9.00 4.50 10.00 16.00 72.0 2
S50110.0 10.00 5.00 10.00 19.00 72.0 2
S50112.0 12.00 6.00 12.00 22.00 83.0 2
S50116.0 16.00 8.00 16.00 26.00 92.0 2

Fraise #$bout h•misph•rique en carbure monobloc #$2 dents
Fraise $#2 dents avec une longueur de coupe courte diminuant les vibrations et o*rant une r!sistance accrue. La g!om!trie $#bout h!misph!rique 
est con&ue pour un contournage haute performance de surfaces complexes. Le rev%tement X-CEED am!liore les performances de fraisage des 
mat!riaux di[ciles $#usiner.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE "0.01 mm.

Produit

9
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S511

�W�í�X�í
 161 E

�W�í�X�î
 181 E

�W�í�X�ï
 186 E

�W�î�X�í
 138 E

�W�î�X�î
 121 E

�W�î�X�ï
 108 E

�W�ï�X�í
 112 E

�W�ï�X�î
 90 E

�W�ï�X�ï
 76 E

�W�ð�X�í
 66 E

�W�ð�X�î
 57 E

�W�ð�X�ï
 46 E

�D�í�X�í
 94 E

�D�í�X�î
 79 E

�D�î�X�í
 83 E

�D�î�X�î
 69 E

�D�ï�X�í
 77 E

�D�ï�X�î
 66 E

�D�ï�X�ï
 59 D

�D�ð�X�í
 58 D

�<�í�X�í
 161 E

�<�í�X�î
 119 E

�<�í�X�ï
 89 E

�<�î�X�í
 165 E

�<�î�X�î
 134 E

�<�î�X�ï
 107 E

�<�ï�X�í
 146 E

�<�ï�X�î
 112 E

�<�ï�X�ï
 90 E

�<�ð�X�í
 136 E

�<�ð�X�î
 102 E

�<�ð�X�ï
 75 E

�<�ð�X�ð
 64 D

�<�ð�X�ñ
 54 D

�<�ñ�X�í
 154 E

�<�ñ�X�î
 115 E

�<�ñ�X�ï
 89 E

�E�í�X�í
 355 F

�E�í�X�î
 267 F

�E�í�X�ï
 179 F

�E�î�X�í
 179 E

�E�î�X�î
 160 E

�E�î�X�ï
 115 E

�E�ï�X�í
 187 E

�E�ï�X�î
 109 E

�E�ï�X�ï
 56 E

�E�ð�X�í
 187 E

�E�ð�X�î
 72 E

�^�í�X�í
 126 E

�^�í�X�î
 112 E

�^�î�X�í
 86 D

�^�ï�X�í
 65 D

�^�ð�X�í
 51 D

DC RE DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S5113.0 3.00 1.50 6.00 8.00 80.0 4
S5114.0 4.00 2.00 6.00 11.00 80.0 4
S5115.0 5.00 2.50 6.00 13.00 80.0 4
S5116.0 6.00 3.00 6.00 13.00 80.0 4
S5117.0 7.00 3.50 8.00 16.00 100.0 4
S5118.0 8.00 4.00 8.00 19.00 100.0 4
S5119.0 9.00 4.50 10.00 19.00 100.0 4
S51110.0 10.00 5.00 10.00 22.00 100.0 4
S51112.0 12.00 6.00 12.00 26.00 100.0 4
S51116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 100.0 4

Fraise #$bout h•misph•rique en carbure monobloc #$4 dents, port•e extra longue
Fraise $#4 dents avec une longueur de coupe courte et une port!e extra longue o*rant une grande rigidit! pour une r!sistance accrue et des 
vibrations r!duites dans les applications plus profondes. La g!om!trie $#bout h!misph!rique est con&ue pour un contournage haute performance 
de surfaces complexes. Le rev%tement X-CEED am!liore les performances de fraisage des mat!riaux di[ciles $#usiner.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; RE +0/-0.01 mm.

Produit
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S902

�W�í�X�í
 106 K

�W�í�X�î
 119 K

�W�í�X�ï
 123 K

�W�î�X�í
 91 K

�W�î�X�î
 80 K

�W�î�X�ï
 71 J

�W�ï�X�í
 66 K

�W�ï�X�î
 53 J

�W�ï�X�ï
 45 J

�W�ð�X�í
 40 J

�W�ð�X�î
 34 J

�<�í�X�í
 80 K

�<�í�X�î
 59 K

�<�í�X�ï
 44 K

�<�î�X�í
 98 K

�<�î�X�î
 80 K

�<�î�X�ï
 64 J

�<�ï�X�í
 87 K

�<�ï�X�î
 67 K

�<�ï�X�ï
 54 J

�<�ð�X�í
 81 J

�<�ð�X�î
 61 J

�<�ð�X�ï
 45 J

�<�ð�X�ð
 38 J

�<�ð�X�ñ
 32 J

�<�ñ�X�í
 91 J

�<�ñ�X�î
 69 J

�<�ñ�X�ï
 53 J

�E�í�X�í
 355 K

�E�í�X�î
 267 K

�E�í�X�ï
 179 K

�E�î�X�í
 179 K

�E�î�X�î
 160 K

�E�î�X�ï
 115 K

�E�ï�X�í
 187 K

�E�ï�X�î
 109 K

�E�ï�X�ï
 56 K

�E�ð�X�í
 187 K

�E�ð�X�î
 72 K

�^�í�X�í
 38 J

�^�í�X�î
 36 J

�^�í�X�ï
 15 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9022.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
S9022.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
S9023.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
S9024.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
S9025.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
S9026.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
S9027.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9028.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9029.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
S90210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
S90212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
S90214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
S90216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
S90218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
S90220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$2 dents
Fraise $#2 dents avec h!lice $#30' et une longeur de coupe moyenne o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 10.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 10.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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S922

�W�í�X�í
 132 K

�W�í�X�î
 148 K

�W�í�X�ï
 153 K

�W�î�X�í
 113 K

�W�î�X�î
 100 K

�W�î�X�ï
 88 J

�W�ï�X�í
 98 K

�W�ï�X�î
 79 J

�W�ï�X�ï
 67 J

�W�ð�X�í
 59 J

�W�ð�X�î
 50 J

�W�ð�X�ï
 41 J

�<�í�X�í
 100 K

�<�í�X�î
 74 K

�<�í�X�ï
 56 K

�<�î�X�í
 107 K

�<�î�X�î
 87 K

�<�î�X�ï
 70 J

�<�ï�X�í
 95 K

�<�ï�X�î
 72 K

�<�ï�X�ï
 59 J

�<�ð�X�í
 88 J

�<�ð�X�î
 67 J

�<�ð�X�ï
 49 J

�<�ð�X�ð
 42 J

�<�ð�X�ñ
 35 J

�<�ñ�X�í
 100 J

�<�ñ�X�î
 75 J

�<�ñ�X�ï
 58 J

�E�í�X�í
 296 K

�E�í�X�î
 222 K

�E�í�X�ï
 149 K

�E�î�X�í
 149 K

�E�î�X�î
 133 K

�E�î�X�ï
 96 K

�E�ï�X�í
 156 K

�E�ï�X�î
 91 K

�E�ï�X�ï
 47 K

�E�ð�X�í
 156 K

�E�ð�X�î
 60 K

�E�ð�X�ï
 64 K

�^�í�X�í
 47 J

�^�í�X�î
 45 J

�^�í�X�ï
 20 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9222.0 1) 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
S9222.5 1) 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
S9223.0 1) 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
S9224.0 1) 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
S9225.0 1) 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
S9226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
S9227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9228.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9229.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
S92210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
S92212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
S92214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
S92216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
S92218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
S92220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$2 dents
Fraise $#2 dents avec h!lice $#30' o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards. Queue cylindrique pour les diam"tres de coupe 
jusqu<$ 5 mm et queue Weldon pour les diam"tres sup!rieurs. Rev%tement TiALN pour une meilleure r!sistance $#la temp!rature et une dur!e de 
vie plus longue de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 10.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 10.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.
Les produits de cette s!rie sont !galement disponibles en co%ret. Voir S991.

Produit

1) Queue cylindrique.
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S903

�W�í�X�í
 106 J

�W�í�X�î
 119 J

�W�í�X�ï
 123 J

�W�î�X�í
 91 J

�W�î�X�î
 80 J

�W�î�X�ï
 71 I

�W�ï�X�í
 66 J

�W�ï�X�î
 53 I

�W�ï�X�ï
 45 I

�W�ð�X�í
 40 I

�W�ð�X�î
 34 I

�<�í�X�í
 80 J

�<�í�X�î
 59 J

�<�í�X�ï
 44 J

�<�î�X�í
 98 J

�<�î�X�î
 80 J

�<�î�X�ï
 64 I

�<�ï�X�í
 87 J

�<�ï�X�î
 67 J

�<�ï�X�ï
 54 I

�<�ð�X�í
 81 I

�<�ð�X�î
 61 I

�<�ð�X�ï
 45 I

�<�ð�X�ð
 38 I

�<�ð�X�ñ
 32 I

�<�ñ�X�í
 91 I

�<�ñ�X�î
 69 I

�<�ñ�X�ï
 53 I

�E�í�X�í
 355 K

�E�í�X�î
 267 K

�E�í�X�ï
 179 K

�E�î�X�í
 179 J

�E�î�X�î
 160 J

�E�î�X�ï
 115 J

�E�ï�X�í
 187 J

�E�ï�X�î
 109 J

�E�ï�X�ï
 56 J

�E�ð�X�í
 187 J

�E�ð�X�î
 72 J

�^�í�X�í
 38 I

�^�í�X�î
 36 I

�^�í�X�ï
 43 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9032.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
S9032.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
S9033.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
S9034.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
S9035.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
S9036.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
S9037.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9038.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9039.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 3
S90310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
S90312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
S90314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
S90316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
S90318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
S90320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$3 dents
Fraise $#3 dents avec h!lice $#30' et une longueur de coupe moyenne o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 9.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 9.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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S933

�W�í�X�í
 132 J

�W�í�X�î
 148 J

�W�í�X�ï
 153 J

�W�î�X�í
 113 J

�W�î�X�î
 100 J

�W�î�X�ï
 88 I

�W�ï�X�í
 98 J

�W�ï�X�î
 79 I

�W�ï�X�ï
 67 I

�W�ð�X�í
 59 I

�W�ð�X�î
 50 I

�W�ð�X�ï
 41 I

�<�í�X�í
 100 J

�<�í�X�î
 74 J

�<�í�X�ï
 56 J

�<�î�X�í
 107 J

�<�î�X�î
 87 J

�<�î�X�ï
 70 I

�<�ï�X�í
 95 J

�<�ï�X�î
 72 J

�<�ï�X�ï
 59 I

�<�ð�X�í
 88 I

�<�ð�X�î
 67 I

�<�ð�X�ï
 49 I

�<�ð�X�ð
 42 I

�<�ð�X�ñ
 35 I

�<�ñ�X�í
 100 I

�<�ñ�X�î
 75 I

�<�ñ�X�ï
 58 I

�E�í�X�í
 296 K

�E�í�X�î
 222 K

�E�í�X�ï
 149 K

�E�î�X�í
 149 J

�E�î�X�î
 133 J

�E�î�X�ï
 96 J

�E�ï�X�í
 156 J

�E�ï�X�î
 91 J

�E�ï�X�ï
 47 J

�E�ð�X�í
 156 J

�E�ð�X�î
 60 J

�E�ð�X�ï
 64 J

�^�í�X�í
 47 I

�^�í�X�î
 45 I

�^�í�X�ï
 20 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9332.0 1) 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
S9332.5 1) 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
S9333.0 1) 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
S9334.0 1) 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
S9335.0 1) 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
S9336.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
S9337.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9338.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9339.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 3
S93310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
S93312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
S93314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
S93316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
S93318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
S93320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

Fraise #$rainurer en carbure monobloc #$3 dents
Fraise $#3 dents avec h!lice $#30' et une longueur de coupe moyenne o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards. Queue 
cylindrique pour un diam"tre de coupe jusqu<$ 5 mm. Rev%tement TiALN pour une meilleure r!sistance $#la temp!rature et une plus grande dur!e 
de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 9.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 9.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.
Les produits de cette s!rie sont !galement disponibles en co%ret. Voir S991.

Produit

1) Queue cylindrique.
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S904

�W�í�X�í
 106 J

�W�í�X�î
 119 J

�W�í�X�ï
 123 J

�W�î�X�í
 91 J

�W�î�X�î
 80 J

�W�î�X�ï
 71 I

�W�ï�X�í
 66 J

�W�ï�X�î
 53 I

�W�ï�X�ï
 45 I

�W�ð�X�í
 40 I

�W�ð�X�î
 34 I

�W�ð�X�ï
 18 I

�<�í�X�í
 80 J

�<�í�X�î
 59 J

�<�í�X�ï
 44 J

�<�î�X�í
 98 J

�<�î�X�î
 80 J

�<�î�X�ï
 64 I

�<�ï�X�í
 87 J

�<�ï�X�î
 67 J

�<�ï�X�ï
 54 I

�<�ð�X�í
 81 I

�<�ð�X�î
 61 I

�<�ð�X�ï
 45 I

�<�ð�X�ð
 38 I

�<�ð�X�ñ
 32 I

�<�ñ�X�í
 91 I

�<�ñ�X�î
 69 I

�<�ñ�X�ï
 53 I

�E�í�X�í
 355 J

�E�í�X�î
 267 J

�E�í�X�ï
 179 J

�E�î�X�í
 179 J

�E�î�X�î
 160 J

�E�î�X�ï
 115 J

�E�ï�X�í
 187 J

�E�ï�X�î
 109 J

�E�ï�X�ï
 56 J

�E�ð�X�í
 187 J

�E�ð�X�î
 72 J

�^�í�X�í
 38 I

�^�í�X�î
 36 I

�^�í�X�ï
 43 I

�^�î�X�í
 40 I

�^�î�X�î
 35 I

�^�ï�X�í
 30 I

�^�ï�X�î
 25 I

�^�ð�X�í
 23 I

�^�ð�X�î
 20 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9042.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
S9042.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
S9043.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
S9044.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
S9045.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
S9046.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
S9047.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9048.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9049.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 4
S90410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S90412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
S90414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
S90416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
S90418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
S90420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec h!lice $#30' et une longueur de coupe moyenne o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 9.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 9.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.

Produit

9
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S944

�W�í�X�í
 132 J

�W�í�X�î
 148 J

�W�í�X�ï
 153 J

�W�î�X�í
 113 J

�W�î�X�î
 100 J

�W�î�X�ï
 88 I

�W�ï�X�í
 98 J

�W�ï�X�î
 79 I

�W�ï�X�ï
 67 I

�W�ð�X�í
 59 I

�W�ð�X�î
 50 I

�W�ð�X�ï
 41 I

�<�í�X�í
 100 J

�<�í�X�î
 74 J

�<�í�X�ï
 56 J

�<�î�X�í
 107 J

�<�î�X�î
 87 J

�<�î�X�ï
 70 I

�<�ï�X�í
 95 J

�<�ï�X�î
 72 J

�<�ï�X�ï
 59 I

�<�ð�X�í
 88 I

�<�ð�X�î
 67 I

�<�ð�X�ï
 49 I

�<�ð�X�ð
 42 I

�<�ð�X�ñ
 35 I

�<�ñ�X�í
 100 I

�<�ñ�X�î
 75 I

�<�ñ�X�ï
 58 I

�E�í�X�í
 296 J

�E�í�X�î
 222 J

�E�í�X�ï
 149 J

�E�î�X�í
 149 J

�E�î�X�î
 133 J

�E�î�X�ï
 96 J

�E�ï�X�í
 156 J

�E�ï�X�î
 91 J

�E�ï�X�ï
 47 J

�E�ð�X�í
 156 J

�E�ð�X�î
 60 J

�E�ð�X�ï
 64 J

�^�í�X�í
 47 I

�^�í�X�î
 45 I

�^�í�X�ï
 45 I

�^�î�X�í
 60 I

�^�î�X�î
 49 I

�^�ï�X�í
 45 I

�^�ï�X�î
 35 I

�^�ð�X�í
 35 I

�^�ð�X�î
 28 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S9442.0 1) 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
S9442.5 1) 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
S9443.0 1) 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
S9444.0 1) 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
S9445.0 1) 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
S9446.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
S9447.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9448.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9449.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 4
S94410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S94412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
S94414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
S94416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
S94418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
S94420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4

Fraise de "nition en carbure monobloc #$4 dents
Fraise $#4 dents avec h!lice $#30' et une longueur de coupe moyenne o*rant une grande rigidit! pour le fraisage de rainures standards. Queue 
cylindrique pour un diam"tre de coupe jusqu<$ 5 mm et queue Weldon pour les diam"tres sup!rieurs. Rev%tement TiALN pour une meilleure 
r!sistance $#la temp!rature et une plus grande dur!e de vie de l<outil.

Ad!quation du groupe de mat!riaux de la pi"ce, valeurs de d!part pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d<avances par dent et facteurs de correction $#partir de la page 112.

DCON MS tol!rance h6; DC & 9.00 mm: CHW "0.03#45$ mm; DC > 9.00 mm: CHW "0.05#45$ mm.
Les produits de cette s!rie sont !galement disponibles en co%ret. Voir S991.

Produit

1) Queue cylindrique.
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S991

A B C

S991SET922 S922 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
S991SET933 S933 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
S991SET944 S944 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm

Co*ret de fraises en carbure monobloc
Co*ret de 6 fraises en carbure monobloc avec rev%tement TiALN. Gamme de S922, S933 ou S944 (2, 3 ou 4 dents). Les co*rets contiennent les é3, 
4, 5, 6, 8 et 10 mm conditionn!s dans une boite ronde en plastique pour une bonne vue d<ensemble.

A=Types dans le co%ret, B=Quantit! dans le co%ret, C=Diam'tres dans le co%ret.

Produit

9


