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FRAISES CARBURE (HM)




44

FRAISES CARBURE — RECHERCHE PAR MATERIAUX D’OUTILS ET REVETEMENTS DE SURFACE

Carbures

Carbures
(ou matériaux durs)

Traitements superficiels

Brillant (non revétu)

Finition de
surface brillante polie

Revétements de surface

Revétement nitrure de
chrome aluminium
(AICrN)

Revétement nitrure
de silicium titane
(TiSiN)

Revétement nitrure de
titane aluminium
(TiAIN)

Revétement nitrure de
titane aluminium
(X-CEED)

Revétement aluminium
nitrure de titane
(AITiN)

Revétement type diamant

(DLC)

20

HM

Bright

Hi

AICrN

TiSiN

1

TIAIN

X-CEED

ATIN

Diamond

Substrat fritté de la métallurgie des poudres, constitué d'un composite de carbure métallique avec un métal liant. La matiére premiére
essentielle est le carbure de tungsténe (WC). C'est lui qui confére sa dureté au matériau. Le carbure de tantale (TaC), le carbure de titane
(TiC) et le carbure de niobium (NbC) viennent compléter le carbure de tungsténe pour obtenir les propriétés spécifiques recherchées. Ces
trois matériaux sont appelés des « carbures cubiques ». Le cobalt (Co) sert de liant et assure donc I'homogénéité du matériau final.

Les matériaux au carbure se caractérisent généralement par une haute résistance a la compression, une dureté élevée et donc une grande
résistance a |'usure, mais aussi une résistance a la flexion et une ténacité limitées. Le carbure est utilisé dans la fabrication de tarauds,
d'alésoirs, de fraises, de forets et de fraises a fileter.

La finition brillante (surface non revétue) facilite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et conserve le
tranchant des arétes de coupe dans les matériaux abrasifs.

La finition de surface brillante facilite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux. Le polissage facilite I'évacuation
des copeaux et empéche la matiére de coller aux arétes de coupe et aux goujures.

Les revétements de la famille Alcrona (AICrN) sont en nitrure de chrome aluminium ; ils sont principalement utilisés pour les fraises. Les deux
propriétés spécifiques de ces revétements sont une grande dureté a chaud et une résistance a I'oxydation élevée. Appliquées aux outils
destinés a des usinages sous fortes contraintes mécaniques et thermiques, ces propriétés se traduisent par une résistance supérieure
a l'usure. Plusieurs niveaux ou versions particuliéres de ces revétements sont disponibles pour divers outils et applications.

Le TiSiN est concu pour les conditions de coupe extrémes et I'usinage grande vitesse de matériaux durs. Ce revétement multi-couche
comporte une couche extérieure nanocomposite avec des nanocristallites de Si;N, dans une matrice cristalline de TiN. Il est congu pour
protéger le tranchant contre le transfert de chaleur, I'oxydation et I'abrasion. Les revétements TiSiN sont performants méme dans des
conditions de lubrification minimales ou nulles.

Le nitrure de titane aluminium est un revétement céramique multi-couche appliqué par procédé PVD. Il confeére une ténacité et une stabilité
a l'oxydation élevées. Ces propriétés en font un matériau idéal pour des vitesses et avances plus élevées, tout en améliorant la durée de vie
des outils. Le TiAIN est utilisé dans le percage, le taraudage et le fraisage. Il peut également convenir aux usinages sans refroidissement.

Le revétement TiAIN de type X-CEED, également connu sous le nom de revétement FUTURA NANO, est un revétement nanocouche congu
pour des applications de dureté a chaud et de contraintes plus élevées.

Le revétement aluminium nitrure de titane (AITiN) est une évolution améliorée des revétements TiAIN conventionnels. Il apporte une
ténacité supérieure et une dureté a chaud et une résistance a I'oxydation élevées.

Le revétement de type diamant, ou DLC, apporte un pouvoir lubrifiant exceptionnel sur les outils en carbure et évite la formation d'arétes
rapportées lors de I'usinage du graphite ou de matériaux non ferreux tendres.
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FRAISES CARBURE — GRANDES FAMILLES
Notre assortiment de fraises carbure (HM) permet d'usiner des matériaux de pratiquement n'importe quel groupe.

Nos familles de fraises carbure:

Gamme Description

L'angle de coupe de 7°a 10° offre une grande polyvalence dans les aciers et aciers moulés a résistance moyenne, les aciers inoxydables a résistance moyenne, les fontes

STxx et les alliages haute température a résistance moyenne.

SIxX L'angle de coupe de 3° 4° convient idéalement aux aciers fortement alliés > 1200 & 1620 N/mm? aux aciers inoxydables de résistance moyenne > 850 N/mm? et aux
superalliages de résistance moyenne a élevée > 900 N/mm2

S5XX L'angle de coupe négatif convient aux matériaux trempés > 54 HRC (hormis $501 - S511).

S6xx Un angle de coupe élevé est parfait pour les matériaux non ferreux, a une exception preés: la fraise 5612 est réservée aux matériaux abrasifs comme le graphite.

S8xx

$501 L'angle de coupe de 10° est polyvalent pour les aciers et aciers moulés doux a moyennement résistants, les aciers inoxydables doux a moyennement résistants, les
fontes et les matériaux non ferreux tels que I'aluminium, le cuivre et ses alliages.

S511

SOXX L'angle de coupe de 12° est idéal pour un usage général dans des matériaux plus tendres : usinage d'aciers doux, de résistance moyenne et coulés, de fontes, de

matériaux non ferreux et de titane pur.
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fg&i?e matériau du s HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM
Profil de fraise N N N N N N N NRA NRA N

Nombre de goujures (NOF) @ @ @ @ @ @ @

owerweane W)WM OSE MR W R W W W
Angle d'hélice de goujure 3 3 x % 3 % 3 3 % 3 3 Py x
(FHA) 40° a0° a0° 40° 40° 40° 40° 40° 40° 40° 40° 40° #
Angle de coupe radial (GAMF) 14 0 0 0 10 10° 0 70 0 " 10° 10° 10°
Queue = = = = = = = == = = = = =
ReVétement ‘A\CrN I ‘A\CIN l ‘A\CVN I 'A\CrN I :CrN I ‘AICrN I ‘A\CrN I ‘A\CIN I ‘A\CVN I 'A\CrN I :CrN I ‘AICrN TisiN
(lasse de tolérance du
diamétre de coupe (TCDQ) h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9
Dire(tion u’ u-» ulb u' u' u’ u’ u-» ulb u' u' u’ u'
1A 1A A A A A 1A 1A A A A A A
Groupe Standard de base 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2 DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER
(BSG)
Propriété d'alimentation en
liquide de coupe (CSP)
’d i
" i : |
" ! :
o )
/ \
‘ | |
| I It
Code de famille de produits S722HB | 5761 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

28 29 330 331 [ 32 33 @34 @35 36 37 38

1 39 40

| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |

4 4 4] 4]

.4 .4 4] 4]

.4 4 4] 4]
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | | |

M Utilisation principale P Utilisation possible

22



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

HM

DIN 6535HA

TisiN

h9

4.

LA

DORMER

HM

DIN 6535HA

TiSiN

HM

DIN 6535HB

AlCeN

h9

ub

LAY

JDORMER

DIN 6535HB

AlCN

h9

h.

b}

2DORMER

(L L4

HM

DIN 6535HB

AICN

h9

4.

L)

DORMER

DIN 6535HB

AlCrN

h9

a.

b

JDORMER

(£ 4 4

HM

DIN 6535HA

AlCeN

ulb

b

JDORMER

S§768 |S770HB | S771HB |S772HB | S773HB | S791

44

HM

g

A
40°

v

10°

=

DIN 6535HA

AITIN

h9

h.

DORMER

HM

DIN 6535HA

AITIN

h9

a.

IDORMER

HM

DIN 6535HA

AITIN

HM

DIN 6535HA

AITIN

h9

ub

LAY

JDORMER

HM

DIN 6535HA

AITIN

h9

L.

LAY

DORMER

HM

DIN 6535HA

AITiN

h9

4.

LAY

IDORMER

[

DIN 6535HA

AITIN

JDORMER

HM

e

DIN 6535HA

AITIN

h9

ulb

IDORMER

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

04

Ay}

a4

L 44

L 45

L 46

0 47

NENNEEEEENNEEEERRER

NNNN

£ 48

49

350

351

52

M Utilisation principale

53

3 54

1 Utilisation possible

£ 55

23
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fg&i?e matériau du s HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM
Profil de fraise N N N N |HRA N N N N

Nombre de goujures (NOF) @ @ @ @ @ @
i v.

gerceone W WM WG W W W W
Angle d'hélice de goujure 3 © % % 3 % 3 3 % 3 3 Py P8
5 4 it 4 45 4 4 5 5 5
(FHA) 0° 30° 30° 30° 0° 0° 0° ° 0° 0° 0° 0° 0°
Angle de coupe radial (GAMF) 4o 2 2 2 4 4 4 200 % & 26° 26° 26°
Queue = = = = = = == = = = = = =
i i 4

Revétement ) | ' ) | ' ) | ) l ) I ) l ) | | ) | | ) | ) | |

AITIN TiSiN TiSiN TiSiN AICN AICIN AICrN TiSiN TiSiN TiSiN TiSiN TisiN TisiN
(lasse de tolérance du
diamétre de coupe (TCDQ) h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9o

| | u Y Y N N \ u

Groupe standard de base ] ] ] ] ] ] ] ] ] ) ] ] ]

2DORMER 2DORMER 2 DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2 DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER
(BSG)
Propriété d'alimentation en
liquide de coupe (CSP)

Code de famille de produits §227 | S229 | S231 S233 | S260 | S262 | S264 | S521 $523 §524 | 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

56 | 35 358 EA59 |60 L6l LCD63 | Ce4 L6  LD67 LD L6  LDT0

4] 4] 4 4
| | | | | | |
| | | | | | |
| | | | | | |
| | | | | | |
| | | | | | |
| | | | | | |
| | | | | | |
| | | | | | | | |
| | | | | | | | |
| | | | | | | | |
| | | | | |

M Utilisation principale P Utilisation possible

2%



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

44

HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM

WM W TN W Wy

A A A A A A A A A A A A A A A
30° 30° 30° 30° 30° 25° 40° 25° 30° 30° 40° 30° 30° 40° 40°
Y Y Y Y Y Y Y ¥ Y Y ¥ Y Y Y Y
-10° -10° -10° -10° -10° 0° -6° 20° 20° 20° 13° 15° 20° 13° 15°
=3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3
DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA
TiSiN TisiN TiSiN TiSiN TiSiN TisiN TisiN Hi Hi Hi Bright Bright Hi Bright Bright
h9 h9 h9 h9 h9o h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9
n. 4. o, d. Wo. L. 4Oo. o. L. L. o, o. L. o. .
) N\ | ) ) A (R ) AN A [aY AN R
2DORMER 2DORMER 2 DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2 DORMER 2DORMER

7

f
| INEW| &Y E0

$529 $531 S533 S$534 | S535 $536 $561 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

a7 72 @73 @74 @750 376 @377 378 379 E380  EI81 I8 83 | 84 8S

M Utilisation principale P Utilisation possible
25
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(CI(SJI(\jAe(;je matériau du corps HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM
Profil de fraise W N N N N N N N N

Nombre de goujures (NOF) @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @
i

gerdeone WG OW W WM MR W W W
Angle d'hélice de goujure 3 3 © % % % A © 3 3 3 Py P8
(FHA) a0° a0° 28° 28° 28° 28° 28° 28° 28° 28° 28° 28° 34°
Angle de coupe radial (GAMF) e 0 g0 g0 g ge ge g g0 g g g g
Queue = = = = = = = = = = = = =
Revétement h BB BB B B B BEE BEE BEE DR BEE BN
Bright Diamond AN AN AlCrN AICN AICTN AICTN AN AlCTN AlCrN AICN AlCrN
(lasse de tolérance du
diamétre de coupe (TCDC) h9 h9 h1o
Dire(tion u’ u-» ulb u' &' ﬂ’ u’ u-» ulb u' &' ﬂ’ &'
[ [ [ [ [ [ [ [ [ [ b [ [
Groupe standard de base . . DIN DIN DIN DIN . DIN DIN DIN DIN . DIN
(BSG) o oo 6527K 6527K 65271 65271 o 6527K 6527K 65271 65271 o 6527K

Propriété d'alimentation en
liquide de coupe (CSP)

4l . \

i v o5 1A n o 0 m

[VEW]
Code de famille de produits 5662 5612 |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

86 87 | L8 | EI89 D90 9 |39 | 09 94 95 9% 97 | EX98

NEENEEEEENEEEEEESR
NEENEEEEENEEEEEESR
NEEEEEEEEEEEEEEESRN
NEEEEEEEEEEEEEEESR
NEEEEEEEEEEEEEEETSR
NEENEEEEENEEEEEESR
NEENEEEEENEEEEEESR
NEENEEEEENNEEEEESR
NEENEEEEENNEEEEESR
NEENEEEEENNEEEEESR
NENNEEEEENEEEEEESR

NNNN
NNNN
EEHEN
EEHEN
EEHEN
NNNN
NNNN
NNNN
NNNN
NNNN
NNNN

M Utilisation principale P Utilisation possible

26



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

HM

HM

HM

HM

HM

HM

HM

44

HM

N

&
i

HM

HM

HM

34° 34° 36" 30° 30° 30° 30° 30° 30°
b Y Y ¥ Y ¥ ¥ ¥ Y ¥ ¥
9° 9° 9° 10° 10° 12° 12° 12° 12° 12° 12°
= = =3 = = =3 =3 = = =3 =3
¢ Q < < . Q l q < \
AICN AlCTN AICTN X-CEED X-CEED Bright TIAIN Bright TIAIN Bright TIAIN
h10 h10 h10 h9 h9 h10 h10 h10 h10 h12 h12
ZA -»> u - u =p»- u -> u -»> u - u =p»- u -> ZA - u > u =
) 'y IR | X 'y R 3 b b R
D | N D | N D I N 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER
6527K 6527L 6527L
\ { A )
’ )
S804HB| S814HA  S814HB| S501 S511 S902 | S922 | S903 | S933 | S904 | S944 $991
2.00-25.00 2.00-25.00 2.00-2500 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
£J99  EJ100  EJ101  Ed102 0 EJ103 0 EJ 104 Ed105 0 Ed106 0 ED 107 EJ 108 Ed 109 3110
| | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | |
| | | | | 4 | 4] | 4 |
| | | | |
| | | | |
| 4] 4 4 4
4] 4 4 4] 4]
| | | | | 4 | 4 | 4 |
| | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | |
| | | | | 4 | 4 | 4 |
| | | | | | | | | | |
4] 4 4 4] 4 4 4 4] 4 4 4]
4 4 4 4 4 4 | 4 | 4 |
| | | | | | | | | | |
4] 4 4 4] 4 4 4 4] 4 4 4]
4] 4 4 4] 4 4 4 4] 4 4 4]
4 4 4 4 4 4 4
4 4] 4 4 4 4 4
4] 4 4 4] 4] 4 4]

M Utilisation principale

1 Utilisation possible
27
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S710 2/DORMER

Fraise a rainurer en carbure monobloca 2 dents
Fraise a2 dents avec hélice a 40° et une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards. Le revétement
AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.

DC
]
|
|
\
\
\
DCON MS

HM N
APMX
- OAL -
| o | b
E— ‘
DIN 6535HA AlcrN h9
N "P 2 DORMER / / & ‘ J e’

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P12 PL3 P22 P23 (P31 P32 P33 [Pal P42 wM11 Mm12 M2l

W199K 223K W230K W170K  E150K  W133) W138K  W111) m94) ms2) m70) W115K WI7K W102K

m22 m31 m32 Kl KiE K G5 @2 @8 G5 B2 B8 G @2
W84) Wo4) H81) W196K W145K HW109K W202K W164K W131) W178K HW136K W110)J HW165) W125)
3 K K5 KE K2 K8 s12 s21 s3.1 sS4l
o1 m78) W65) m187) W141) m109) 69 H53) W40) H31J
DCON MS tolérance hé.
. DC DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm)

$7101.0 1.00 3.00 3.00 40.0 2
$7101.5 1.50 3.00 450 40.0 2
$7102.0 2.00 3.00 6.50 40.0 2
§7102.5 2.50 3.00 6.50 40.0 2
$7103.0 3.00 6.00 9.00 50.0 2
$7104.0 4.00 6.00 12.00 50.0 2
$7105.0 5.00 6.00 15.00 50.0 2
$7106.0 6.00 6.00 20.00 60.0 2
$7108.0 8.00 8.00 20.00 64.0 2
$71010.0 10.00 10.00 22.00 75.0 2
$71012.0 12.00 12.00 25.00 75.0 2
$71016.0 16.00 16.00 32.00 90.0 2
$71020.0 20.00 20.00 38.00 100.0 2

28
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S713 2/DORMER

Fraise a rainurer en carbure monobloca 3 dents
Fraise a3 dents avec hélice a 40° et une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards. Le revétement
AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.

2
DC
|
|
|
|
|
DCON MS

HM
APMX
- OAL -
W | & |
=3 A
DIN 6535HA AlCN h9
N "’ DORMER & / ! J =

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P11 (P12 (P13 (P21 (P22] (P23] (P31 [P32] (P33 (P4l [P42] M11 M12 M2
m199) m223) H230) m170) m150) H1331 m138) mi1l W94 W32l W0l m115) m97) m102)
m22 m31 m32 Kl K2 K @5 @2 @8 G5 B2 B8 G @2
W84 Wo4| W1l W19%) W145) W109) W202) W164) W1311 W178) W136) W1101 W65 W1251
S KE K5 KE K2 K8 s12 s21 s3.1 sS4l
W1l W78 W65 W1871 W41 W1091 W69 531 W40 W31l

DCON MS tolérance hé.

. DC DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm)

$7131.5 1.50 4.00 4.50 40.0 3

$7132.0 2.00 4,00 6.50 40.0 3

§7133.0 3.00 3.00 9.00 40.0 3

§7134.0 4.00 4.00 12.00 50.0 3

$7135.0 5.00 5.00 15.00 50.0 3

$7136.0 6.00 6.00 16.00 50.0 3

$7138.0 8.00 8.00 20.00 64.0 3

$71310.0 10.00 10.00 22.00 70.0 3

$71312.0 12.00 12.00 25.00 75.0 3

$71314.0 14.00 14.00 32.00 90.0 3

$71316.0 16.00 16.00 32.00 90.0 3

$71318.0 18.00 18.00 38.00 100.0 3

$71320.0 20.00 20.00 38.00 100.0 3

29
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S7 1 4 2/DORMER

Fraise a rainurer en carbure monobloc a 3 dents, série longue
Fraise a 3 dents avec hélice a 40° offrant une grande rigidité pour le fraisage de profil de parois profondes. Le revétement AICrN améliore les
performances et prolonge la durée de vie de l'outil.

I
<
2
DC
>
0
< |
X
DCON MS

A ¥ - OAL .
40° 10°
=3 ‘
DIN 6535HA AN h9

- e M@ @ @G

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P12 PL3 3L P32 (P33 Pal P2 m11 M12  M21

m140) m157) m162) m120) m106) W94 mo7) W78l Wo6 | m581 49| ma1) mos) m71)

M3.1  M3.2 K21 K22 K23 K31 K3.2 K33 K41l K42

o6 571 W138) m102) m77) W142) H115) W92l W125) W96 W78l H16l k]
K4.4 K45  K5.1 N1.1 N1.2 N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2
W64 W55 461 1321 W99 w771 P1249K 187K 125K »1125) 71112) »381) »1131) »76)
N3.3 S1.2 S21  S3.1  S4.1
¥139) W49 37| W28 22|

m<
beall )
- N

DCON MS tolérance h6.
Produit DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)

$7143.0 3.00 3.00 19.00 60.0 3
$7144.0 4.00 4.00 19.00 60.0 3
$7145.0 5.00 5.00 19.00 60.0 3
$7146.0 6.00 6.00 31.00 75.0 3
$7148.0 8.00 8.00 31.00 75.0 3
$71410.0 10.00 10.00 31.00 75.0 3
$71412.0 12.00 12.00 50.00 100.0 3
$71414.0 14.00 14.00 57.00 125.0 3
$71416.0 16.00 16.00 57.00 125.0 3
$71418.0 18.00 18.00 57.00 125.0 3
$71420.0 20.00 20.00 57.00 125.0 3
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2/DORMER

S715

Fraise a rainurer en carbure monobloca 3 dents, série extra longue
Fraise a 3 dents avec hélice a 40° et une longueur de coupe extra longue offrant une grande rigidité pour le fraisage de profil de parois trés
profondes. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de loutil.

L
DCON MS

N () SR N N N N R e —
HQEEE 4% . g - OAL -
— | €

omess | o ho

- Q@ EE

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P11 (P12 (P13 (P21 [P22] (P23] (P31 [P32] (P33 (P4l [P42] M1l M12 M2
W38 mI8J m101) m75) W66) 59| m61) W49 W41 36! W31l W50 W42) W44)
m22 m31 w32 Kl K2 S @5 @2 @8 G5 B2 B8 I @2
36! W41 W35 W86 W64 W48) W39J m72) W58 m79) W60 W49
B3 K4 K5 [KiE K2 K8 N1 N1.2 N3 N21 N2.2  N23
401 W35 W29 W83l 62l W48 178K 134K 190 K »190) »180) P58
N3.3 S1.2 S21  S3.1  S4.1
»28) 30! W23 W18l 14|
DCON MS tolérance hé.
Produit DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$7153.0 3.00 3.00 25.00 100.0 3
$7154.0 4.00 4.00 31.00 100.0 3
$7155.0 5.00 5.00 31.00 100.0 3
$7156.0 6.00 6.00 38.00 100.0 3
$7158.0 8.00 8.00 41.00 100.0 3
$71510.0 10.00 10.00 57.00 125.0 3
$71512.0 12.00 12.00 75.00 150.0 3
$71514.0 14.00 14.00 75.00 150.0 3
$71516.0 16.00 16.00 75.00 150.0 3
$71518.0 18.00 18.00 75.00 150.0 3
$71520.0 20.00 20.00 75.00 150.0 3
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S716 2/DORMER

Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents
Fraise a 4 dents avec hélice a 40° et une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de profil standard. Le revétement
AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.

2
8
8
o
X S o 5
s @ <APMX
- OAL -
Woe |
=3 A
DIN 6535HA AlCTN h9
2
"* JDORMER & & ! / J @,

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P11 (P12 (P13 (P21 [P22] (P23] (P31 [P32] (P33 (P4l [P42] M1l M12 M2
m199) m223) m230) m170) m150) H1331 m138) mi1l W94 W32l |0l m115) m97) m102)
m22 m31 m32 Kl K2 K @5 @2 @8 G5 B2 B8 G @2
W84 Wo4| W81l W19%) W145) W109) W202) H164) W1311 W178) W136) H1101 W65 W1251
3 K K5 KE K2 K8 s12 s21 s3.1 sS4l
W1l W78l W65 W1871 W41 W1091 W69 531 W40 W31l

DCON MS tolérance hé.

. DC DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm)

$7162.0 2.00 4.00 6.50 40.0 4

$7163.0 3.00 3.00 9.00 40.0 4

$7164.0 4.00 4.00 12.00 50.0 4

§7165.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4

$7166.0 6.00 6.00 16.00 50.0 4

$7168.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4

$71610.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4

$71612.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4

$71614.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4

$71616.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4

$71618.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4

$71620.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4
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S 7 1 7 2/DORMER

Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents, série longue
Fraise a 4 dents avec hélice a 40° et une grande longueur de coupe offrant une grande rigidité pour le fraisage de parois profondes et assurant un
usinage haute performance. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.

I
<
2
DC
\
DCON MS

APMX
Py ¥ OAL
40° 10°
=3 \
DIN 6535HA AN h9

“y

\d

- @@ H

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P12 PL3 3L P32 (P33 Par P2 mi1 M12  M21

W140) m157) m162) m120) m106) W94| mo7) W78l o6 | m581 49| ma1) mos) m71)

M3.1  M3.2 K21 K22 K23 K31 K3.2 K33 K41l K42

o6 571 m138) m102) m77) W142) H115) W92l W125) W96 W78l H16l k]
K4.4 K45  K5.1 N1.1 N1.2 N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2
W64 W55 461 1321 W99 |77l P1249K 187K 125K »1125) 7112) »81) »1131) »76)
N3.3 S1.2 S21  S3.1  S4.1
”139) W49 37| 28I 22|

m<
beall )
- N

DCON MS tolérance hé.
Produit DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)

$7173.0 3.00 3.00 19.00 60.0 4
$7174.0 4.00 4.00 19.00 60.0 4
$7175.0 5.00 5.00 19.00 60.0 4
$7176.0 6.00 6.00 31.00 75.0 4
$7178.0 8.00 8.00 31.00 75.0 4
$71710.0 10.00 10.00 31.00 75.0 4
$71712.0 12.00 12.00 50.00 100.0 4
$71714.0 14.00 14.00 57.00 125.0 4
$71716.0 16.00 16.00 57.00 125.0 4
$71718.0 18.00 18.00 57.00 125.0 4
$71720.0 20.00 20.00 57.00 125.0 4
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents, série extra longue

DCON MS

2/DORMER

Fraise a 4 dents avec hélice a 40° et une longueur de coupe extra longue offrant une grande rigidité pour le fraisage de profil de parois trés
profondes. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de loutil.

Q

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

woN D
i A Y
40° 10°
= ‘
DIN 6535HA AlCN h9
U »> 2DORMER
(A
m3s) W) m101) m75)
M2.2 wm31  m3.2 K
36! W41 W35 W86
401 W35 W29 W83l
N3.3 S1.2 S2.1 S3.1
»28) W30l 23| W18l
DCON MS tolérance h6.
Produit D¢
(mm)
$7183.0 3.00
$7184.0 4.00
$7185.0 5.00
$7186.0 6.00
$7188.0 8.00
$71810.0 10.00
$71812.0 12.00
$71814.0 14.00
$71816.0 16.00
$71818.0 18.00
$71820.0 20.00

34

S4.1
W14]

DCON MS

(mm)
3.00
4.00
5.00
6.00
8.00

10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

mol)

W39

N1.1
178K

49|

m72)

N1.2
134K

APMX

(mm)
25.00
31.00
31.00
38.00
41.00
57.00
75.00
75.00
75.00
75.00
75.00

411
W58
N1.3
7190 K

W36l
m79)
N2.1
7190)

W31l
W60)J
N2.2
7180)

OAL

(mm)
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
125.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0

M1.1
m50)
491
N2.3
Z158)

M1.2
m42)
w73l
N3.1
7194)

NOF

R e I R i

M2.1
W44)
W5l
N3.2
Zi55)
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2/DORMER

S722HB

Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents
Fraise a 4 dents avec hélice a 40°, une longueur de coupe moyenne, un pas différentiel et une queue Weldon offrant une grande rigidité pour
|e fraisage de profil sur des parois profondes. Le détalonnage de la queue évite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la portée. Le

revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.

DCON MS

m N 4 IS0
Wy on R
G o) e 4 2] & &)

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P11 (P12 (P13 (P21 (P22] (P23] (P31 [P32] (P33 (P4l [P42] M11 M12 M2

m199) m223) H230) m170) m150) H1331 m138) mi1l W94 W32l W0l m115) m97) m102)

m22 m31 w32 Kill K2 K @5 @2 @8 G5 B2 B8 G @2

W84 Wo4| W1l W19%) W145) W109) W202) W164) W1311 W178) W136) W1101 W65 W1251

S KE K5 KE K2 K8 s12 s21 s3.1 sS4l

W1l W78 W65 W1871 W41 W1091 W69 531 W40 W31l
DCON MS tolérance h6; RE +0.02 mm.

. DC RE DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$722HB3.0 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 4 15.00 2.80
$722HB4.0 4,00 0.10 6.00 11.00 57.0 4 20.00 3.70
$722HB5.0 5.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4 20.00 4.60
$722HB6.0 6.00 0.10 6.00 20.00 60.0 4 25.00 5.50
§722HB8.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4 26.00 7.40
$722HB10.0 10.00 0.20 10.00 27.00 70.0 4 32.00 9.20
$722HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4 37.00 11.00
$722HB14.0 14.00 0.20 14.00 26.00 83.0 4 37.00 13.00
$722HB16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4 42.00 15.00
$722HB18.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4 42.00 17.00
$722HB20.0 20.00 0.20 20.00 38.00 104.0 4 50.00 19.00
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S761 2/DORMER

Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents
Fraise a 4 dents avec hélice a 40°, un pas différentiel et une longueur de coupe courte réduisant les vibrations et améliorant la finition de surface

en fraisage de profil. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de I'outil. Convient également pour le tréflage,
|e fraisage en ramping et trochoidal.

@
%
N

s APMX
OAL
W e
=3 A
DIN 6535HA AlCTN h9
N "’ JDORMER & } y}ﬁ & / J tl)g

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P12 PL3 P31 [p32) (P33 Pal P2 m11 M12  M21

m211) m236) W243) m180) m158) W 1401 W146) w1171 W99 W6 | W74 m122) m103) m108)

M3.1  M3.2 K21 K22 K23 K31 K3.2 K33 K41l K42

m100! W36! W 208) W154) m116) W214) W174) 1391 m189) W145) 1171 m1761 1321

m<
SN
- N

K K5 KE K2 KB s12 s21 s31 sS4l

W7l 83| W69 W19 W1491 W16l W72 5| W41 331

DCON MS tolérance hé.
. DC DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm)

$7613.0 3.00 6.00 9.00 57.0 4
$7614.0 4,00 6.00 12.00 57.0 4
$7615.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4
$7616.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4
$7618.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$76110.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4
$76112.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4
$76114.0 14.00 14.00 32.00 83.0 4
$76116.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4
$76120.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4
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S 7 6 3 2/DORMER

Fraise torique en carbure monobloc a 4 dents

Fraise a4 dents avec hélice a40°, un pas différentiel, une longueur de coupe courte et différents rayons en bout disponibles réduisant les vibrations
et améliorant la finition de surface lors du fraisage de contours ol un rayon d‘angle est requis. Le revétement AICrN améliore les performances.
Convient également pour le tréflage, le ramping, I'ébauche en Z et linterpolation hélicoidale.

DCON MS

HM N

u g E 2 y OAL
. 40° 10°

=3 A\

DIN 6535HA AlCIN h9

-
“y

- G NEEAEEE 4@

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P12 PL3 P31 P32 Par Pa2 mi1 M2 M21

m211) W236) W243) m180) m158) W 1401 W146) w1171 W99 ma6| W74 m122) m103) m108)

M3.1  M3.2 K21 K22 K31 K32 K33 K41l K42

m100! W36 W 208) W154) m116) W214) W174) 1391 m189) W145) 1171 m1761 1321

K4.4 K45 s1.2 Ss21  S3.1  S41

W97 | 83| W69 W19 W1491 W16l W72 5| W41 331
DCON MS tolérance h6; RE +0.01 mm.

m<
SN
- N

. DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$7633.0XR0.3 3.00 0.30 3.00 9.00 40.0 4
$7634.0XR0.3 400 0.30 4.00 12.00 50.0 4
$7634.0XR0.5 400 0.50 4,00 12.00 50.0 4
$7635.0XR0.3 5.00 0.30 5.00 15.00 50.0 4
$7635.0XR0.5 5.00 0.50 5.00 15.00 50.0 4
$7636.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 50.0 4
$7636.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 50.0 4
$7638.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$7638.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$76310.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 70.0 4
$76310.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 70.0 4
$76310.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 70.0 4
$76312.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 25.00 75.0 4
$76312.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 25.00 75.0 4
$76312.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 25.00 75.0 4
§76314.0XR1.5 14.00 1.50 14.00 32.00 90.0 4
$76316.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 90.0 4
$76316.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 90.0 4
$76316.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 90.0 4
$76318.0XR2.0 18.00 2.00 18.00 38.00 100.0 4
$76320.0XR3.0 20.00 3.00 20.00 38.00 100.0 4
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Fraise d’ébauche en carbure monobloc a 4 dents, queue HA DIN 6535
Fraise a 4 dents avec hélice a 40°, un pas différentiel et une longueur de coupe courte réduisant les vibrations. Le profil NRA, concu pour briser
les copeaux, autorise des applications d‘ébauche efficaces. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.
Convient également aux opérations de rainurage et d'ébauche trochoidale.

_ CHWx45°

|
|
|
|
o
DCON MS

2/DORMER

wa | NRA

| s |

= | &

N 6535HA e h9

g gl 4 2 44 @) = &)

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

m211)

m<
8N
- N

m97)

m236)

M3.1
m100)J

W83

W243)

M3.2
W36)

W69

DCON MS tolérance h6; CHW £0.02x45° mm.

Produit

$7656.0

$7658.0

$76510.0
$76512.0
$76514.0
$76516.0
$76518.0
$76520.0

38

DC

(mm)
6.00
8.00

10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

m180)

W 208)

m199)

m158)

W154)

W149)

0.20
0.30
0.30
0.30
0.40

H 146
K21 K22
W214) W174)

§1.2 S2.1
m72) W6|

—
—_
pury
~
—

DCON MS

(mm)
6.00
8.00
10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

S3.1
m421

APMX

(mm)
16.00
20.00
22.00
26.00
32.00
32.00
38.00
38.00

Pal P42

W36 W74)

K3.1  K3.2

m189) W145)

S4.1

W33l
OAL
(mm)
50.0
64.0
70.0
75.0
90.0
90.0
100.0
100.0

M1.1
m122)

m117)

ML2  M2.1
W10} W0)
K41l K42

m176) m132)

NOF

B R e R
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Fraise d’ébauche en carbure monobloc a 4 dents, queue HB DIN 6535
Fraise a 4 dents avec hélice a 40°, un pas différentiel et une longueur de coupe courte réduisant les vibrations. Le profil NRA, concu pour briser
les copeaux, autorise des applications d'ébauche efficaces. La queue Weldon empéche la fraise de glisser dans le porte-outil. Revétement AICrN.
Convient également aux opérations de rainurage et d'ébauche trochoidale.

_ CHWx45°

|
|
o
DCON MS

2/DORMER

um | NRA =

| & | s

e |

F— AN h9

- B E D e G e E e

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1 P12 P13
m211) W236) W243)
M2.2 M3.1 M3.2
m39) m100) m36)
Ka3 K44 K45
mo7) L_EE} 9|
DCON MS tolérance h6; CHW £0.02x45° mm.
Produit b¢
(mm)
$765HB6.0 6.00
$765HB8.0 8.00
$765HB10.0 10.00
$765HB12.0 12.00
$765HB14.0 14.00
$765HB16.0 16.00
$765HB18.0 18.00
$765HB20.0 20.00

m180)

W 208)

m199)

m158)

W154)

W149)

CHW

(mm)
0.10
0.20
0.20
0.20
0.30
0.30
0.30
0.40

W46
K21 K22
W214) W174)

§1.2 S2.1
m72) W6|

—
—_
pury
~
—

DCON MS

(mm)
6.00
8.00
10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

S3.1
m421

APMX

(mm)
16.00
20.00
22.00
26.00
32.00
32.00
38.00
38.00

P4l P42
ma6) m74)
K31 K3.2
W189) W145)
$4.1
W33l

OAL

(mm)
50.0
64.0
70.0
75.0
90.0
90.0

100.0
100.0

NOF

B R e S R

M2.1
m108)

m132)

39
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents
Fraise a4 dents ave hélice variable, un pas différentiel et une longueur de coupe courte réduisant les vibrations et améliorant la finition de surface
en fraisage de profil. Le revétement TiSiN augmente la durée de vie de l'outil et améliore les performances. Convient également pour le tréflage,

|e fraisage en ramping et trochoidal.

il A
I
E— ‘

DIN 6535HA TiSiN h9

DCON MS

2/DORMER

>
(A

2DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

m211)

m<
SN
- N

97|

m236)
M3.1
m100!

W83

W243)
M3.2
W36!

W69

DCON MS tolérance h6; CHW £0.02x45° mm.

Produit

$7664.0
$7665.0
$7666.0
$7668.0
$76610.0
$76612.0
$76614.0
$76616.0
$76620.0

40

DC

(mm)
4.00
5.00
6.00
8.00

10.00
12.00
14.00
16.00
20.00

m180)

W 208)

W1991

m158)

W154)

W1491

0.20
0.20
0.20
0.30
0.30
0.40

H 146
K21 K22
W214) W174)

§1.2 S2.1
m721 W561

—
]
—_
pury
~

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
6.00
8.00

10.00
12.00
14.00
16.00
20.00

S3.1
m421

APMX

(mm)
11.00
13.00
13.00
20.00
22.00
26.00
26.00
32.00
38.00

Pal  PA2

36! W41

K3.1  K3.2

m189) W145)

S4.1

W33l
OAL
(mm)
57.0
57.0
57.0
64.0
72.0
83.0
83.0
92.0
104.0

M1.1
m122)

1171

M1.2 M2.1
m103) W108)

m1761 1321

NOF

B R R e
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Fraise torique en carbure monobloc a 4 dents

Fraise a 4 dents avec hélice variable, un pas différentiel, une longueur de coupe courte et différents rayons en bout disponibles réduisant les
vibrations et améliorant la finition de surface lors du fraisage de contours ol un rayon d‘angle est requis. Le revétement TiSiN améliore les
performances. Convient également pour le tréflage, le fraisage en ramping et trochoidal.

DCON MS

HM N

x BRENR

—_ | ho

- GEEEEHEEGE

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

Pz |pr2) (P13 P21 P22| (P23 P31 [P32| (P33 Al P42 Mi1 M12  M21
m211)  W236) W243) WI30) W158)  W401  W46) W17 W9l W86l W74l W12)  W103)  W108)
m22 M1 w32 Kl KB KBS GE @2 B8 GE G2 B8 a2
W89l W00l W6l W208) W1S4)  W116)  W214)  WI74) W19 W18 W45 M17I WI7%61 W32
KBS @4 K05 K4 K2 K8 s12  s21 s31 41

W97 | 83| W69 W19 W1491 W16l W72 5| W41 331
DCON MS tolérance h6; RE +0.01 mm.

. DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$7674.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 11.00 57.0 4
$7674.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 11.00 57.0 4
$7675.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 13.00 57.0 4
$7675.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 13.00 57.0 4
$7676.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 13.00 57.0 4
$7676.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 13.00 57.0 4
$7676.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 13.00 57.0 4
$7678.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
$7678.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$7678.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$76710.0XR0.3 10.00 0.30 10.00 22.00 72.0 4
$76710.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
$76710.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 720 4
$76712.0XR0.3 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 4
$76712.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 26.00 83.0 4
$76712.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
$76712.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
$76716.0XR0.3 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
$76716.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 92.0 4
$76716.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
$76716.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
$76720.0XR0.3 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
$76720.0XR0.5 20.00 0.50 20.00 38.00 104.0 4
$76720.0XR1.0 20.00 1.00 20.00 38.00 104.0 4
$76720.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents, série longue
Fraise a 4 dents avec hélice variable et un pas différentiel réduisant les vibrations et améliorant I‘état de surface lors du fraisage de parois
profondes en fraisage de profil. Un détalonnage évite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la portée. Le revétement TiSiN augmente
la durée de vie de l'outil et améliore les performances.

DC

DCON MS

2/DORMER

HM N APMX *
i . LU .
# 10° OAL
k- G dM e g @ E @

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

W 148|

m<
SN
- N

W68G

m1651

M3.1
W70l

W58

m1701
M3.2
W60l

W48

DCON MS tolérance h6; RE +0.01 mm.

Produit

$7684.0
$7685.0
$7686.0
$7688.0
$76810.0
$76812.0
$76816.0
$76820.0

)

DC

(mm)
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

1261

W46l

W 139G

|11l

m108!

W 104G

(mm)
0.10
0.10
0.10
0.20
0.20
0.30
0.30
0.30

WI8G

]
oo
=

m1021
W1501
§1.2
W01

W382G
1221
S2.1
W39G

APMX

(mm)
19.00
19.00
25.00
30.00
40.00
45.00
65.00
65.00

W69G
WI7G
S3.1
W29G

OAL

(mm)
75.0
75.0
75.0
75.0

100.0
100.0
125.0
125.0

Wo60G
1321
S4.1
H23G

P22 mi11 M12 M21
W56 W8S W72l W76l
1021 W86  WIBG WG
NOF L DN
(mm) (mm)
4 3200 370
4 3200 460
4 3200 550
4 38.00 7.40
4 50.00 9.20
4 55.00 11.00
4 75.00 15.00
4 75.00 19.00
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Fraise trochoidale en carbure monobloca 5 dents
Fraise a 5 dents avec hélice variable, une longueur de coupe courte et un détalonnage permettant de réduire les vibrations, notamment lors de
I'utilisation avec des stratégies de fraisage dynamique. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.
Convient pour le fraisage trochoidal et le contournage, le fraisage en ramping et en interpolation hélicoidale.

DC

T
DCON MS

2/DORMER

HM N E ,,,,,

HQEH i 1% . - OAL _
' DC

owessn] | e ho

- @d @6

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

m2111

m<
SN
- N

97|

m2361

M3.1
m100!

W36

W243|

M3.2
W36

W69G

DCON MS tolérance h6; RE +0.01 mm.

Produit

$770HB10.0
S770HB12.0
S770HB16.0
$770HB20.0

DC

(mm)
10.00
12.00
16.00
20.00

m1801

W 2081

W1991

W 1581

W 1541

1491

RE

(mm)
0.20
0.30
0.30
0.30

W 1401

m116l

W16l

m1461
W 2141

§1.2
m721

w1171
W 1741
S2.1
W566

DCON MS

(mm)
10.00
12.00
16.00
20.00

W99
1391

S3.1
W42G

APMX

(mm)
22.00
26.00
32.00
38.00

ma6|
1891
$4.1
W336

NOF

M2.1
m1081

1321

P22 m11 wm12
W74 W20 W03
W45 171 W76l
OAL
(mm)
720 5
83.0 5
920 5
1040 5

43
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Fraise trochoidale en carbure monobloca 5 dents avec brise-copeaux, arrosage centralisé

Fraise a 5 dents avec hélice variable, une longueur de coupe courte et un détalonnage permettant de réduire les vibrations, en particulier lors de
I'utilisation avec des stratégies de fraisage dynamique. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil. Le
brise-copeaux et I'arrosage centralisé améliorent I'évacuation des copeaux dans les opérations de poche.

(%]
=
z
o]
z O
o a
i Y
HM Fs @ ] )
TS APMIX + A
oo B
: # 10° - OAL -
=3 ‘
DIN 6535HB AN h9
D »> 2DORMER :
b é

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1  PL2  PL3 P31 [p32) (P33 Pal P2 m11 M2 M21

m222) W248) W255) m189) W 166) W 1471 m153) 123 W 104] P W78l m1281 m1081 W13l

M2.2  M31 M3.2 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K4l K42

W3l 105! ml m218) W162) W122) W225) W183) W46l m198) m1521 1231 1851 1391

K43 K44 K45 s1.2 S21  S3.1  S4.1

1021 W37l W72l 2091 W15 H1221 W6l 591 W44G W35G
DCON MS tolérance h6; RE +0.01 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$771HB10.0 10.00 0.20 10.00 25.00 72.0 5 30.00 9.70
$771HB12.0 12.00 0.20 12.00 30.00 83.0 5 38.00 11.70
$771HB16.0 16.00 0.30 16.00 39.00 92.0 5 44.00 15.70
$771HB20.0 20.00 0.30 20.00 48.00 104.0 5 54.00 19.70
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Fraise trochoidale en carbure monobloca 5 dents, série longue
Fraise a 5 dents avec hélice variable, une grande longueur de coupe et un détalonnage permettant de réduire les vibrations notamment lors de
I'utilisation avec des stratégies de fraisage dynamique. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.
Convient pour le fraisage trochoidal et le contournage, le fraisage en ramping et en interpolation hélicoidale.

DCON MS

2/DORMER

w N
_ APMX
2 v OAL
# 10°
= '
DIN 6535HB AlCIN h9
»> 2DORMER
(A

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

W148G
M2.2
W62G

W68 F

W165G

M3.1
W70G

W58G

W170G

M3.2
W60G

W48G

DCON MS tolérance h6; RE +0.01 mm.

Produit

$772HB10.0
S772HB12.0
$772HB16.0
$772HB20.0

DC

(mm)
10.00
12.00
16.00
20.00

W126G

W 146G

W139F

1116

W108G

W104F

(mm)
0.20
0.30
0.30
0.30

W102G W32F
W1506 W1226
§1.2 S2.1
W50F M39F

DCON MS

(mm)
10.00
12.00
16.00
20.00

W6oF
K23
W97 F

S3.1
W29F

APMX

(mm)
38.00
45.00
55.00
65.00

W60 F W52 F

W 1326 1026

S4.1

HW23F
OAL
(mm)
100.0
100.0
125.0
125.0

M1.1
W35G

W32F

M1.2
W72G

M2.1
W76G

W123F

NOF

(O REV. RNV, RV, |

mo2F

45
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Fraise trochoidale en carbure monobloca 5 dents, série longue avec brise-copeaux, arrosage centralisé

Fraise a 5 dents avec hélice variable, une grande longueur de coupe et un détalonnage permettant de réduire les vibrations en particulier lors de
I'utilisation avec des stratégies de fraisage dynamique. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil. Le
brise-copeaux et I'arrosage centralisé améliorent I'évacuation des copeaux dans les opérations de poche.

P4
[a)

DC

Y
AR
N

0

DCON MS

w || ® ]
APMX *

A LU -~

% 1%" - OAL -
=3 ‘
DIN 6535HB AN h9

é l l ] = ]

U‘» 2DORMER : & & l ﬁ

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min

W155G
M2.2
Wo5F

m7F

W173G

M3.1
W74F

Wolf

W179G

M3.2
Wo63F

W50F

DCON MS tolérance h6; RE +0.01 mm.

Produit

$773HB10.0
S773HB12.0
S773HB16.0
$773HB20.0

46

DC

(mm)
10.00
12.00
16.00
20.00

W132G

W153G

W46 F

m1176

W113G

W109F

(mm)
0.20
0.20
0.30
0.30

=

|
jr
>
9
o
]
=)
X
-

W158G  W128G

§1.2 S2.1
W53F m4F

APMX

(mm)
42.00
42.00
60.00
67.00

m72F
W102F
S3.1

M30F

Wo63F
W139G

S4.1
W24F

W55F

W107G

NOF

(SRR, RV, RV, |

M1.1 M1.2
W39F m76F

W36 F W129F

LU

(mm)
52.00
54.00
68.00
75.00

et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

M2.1
W30F

W97 F

DN

(mm)
9.70
11.70
15.70
19.70
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Fraise tonneau en carbure monobloca 3, 4 dents

Fraise a 3 ou 4 dents avec une longueur de coupe moyenne sur un grand rayon tangentiel et un bout hémisphérique augmentant le contact avec
la piece a usiner afin de réduire le temps de cycle et d'améliorer la finition de surface des parois profondes. Le revétement AICrN améliore les
performances et prolonge la durée de vie de l'outil. Pour les opérations de semi-finition et de finition.

PRFRAD(2)
RE
B N —
HM N

D
T
DCON MS

_ APMX |
u g E E 2 v OAL
30° 8°
E— ' u >
DIN 6535HA AICTN W

S

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min

=

et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1 P12 P13 (P21 P22 (P23] P31 (P32] P33 (P41l P42 [P43] wm11  M12
mi61F WI8IF  W18F WI8F W121F  W08E WI12F  MO0F W76  MGGE  MS7TE  WI46E  WO4F  W79F
mM21 mM22 M31 Mm3.2 M33 M4l Kl K2 B E B2 2B EE EE
WS3F  MWEOE  WI77E WI6E  PIS9F  WISSE MIGTF  MTI9F  MGOF  M65F  MI34F  MI07E  MI46F  MTI2F
BB KE 2 8 2 5 [KE K2 K8 N1 N12 N3 N21 N22
HWI0E W136E W102E W75E W64E W54E W154E H115E W39E P13551 Y2671 1791 ZI179F P1160 F

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
Z115F W187F  M109F P56 F PI187F »72F P58 E P56 E Z43E 7I33E PI26E

DCON MS tolérance h6; RE £0.01 mm; PRFRAD(2) +0.01 mm.

" DC RE PRFRAD(2) DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$7916.0 6.00 1.00 95.0 6.00 22.00 67.0 3
$7918.0 8.00 1.00 90.0 8.00 25.00 75.0 3
$79110.0 10.00 2.00 85.0 10.00 26.00 75.0 4
$79112.0 12.00 2.00 80.0 12.00 28.00 83.0 4
$79116.0 16.00 3.00 75.0 16.00 31.00 90.0 4

47
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Fraise a chanfreiner a 60° en carbure monobloca 2 dents
Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe courte assurant une grande rigidité et réduisant les vibrations. La pointe a 60° est concue pour le
fraisage de chanfreins sur les machines CNC. Le revétement AITiN augmente la durée de vie de l'outil et améliore les performances.

2
DC
|
|
|
|
DCON MS

HM
<APMX_|
W |z y B oAL -
: 40° 10°
=
DIN 6535HA ATIN h9
u »> 2DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1  PL2  PL3 P31 p32) (P33 Pal PA2] m11 M2 M21

W199K 223K W230K W170K  E150K  W133) W138K  W111) m94) ms2) m70) W115K WI7K W102K

M2.2  M31  M3.2 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41l K42

W84) W94 W81 HW19%K 145K 109K 202K 164K m131) W178K 136K m110) H165) W125)
K4.3 K44 K45 N1.1 N1.2 N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2
o1 m78) W65) m187) W141) m109) P1355N W267N HW179N W179K H160K H115K 187K 109K
N3.3 S1.2 S21  S3.1  S4.1
?156 K W69 W53) m40) m31)

DCON MS tolérance h6.
. KAPR DC DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
() (mm) (mm) (mm) (mm)

$7393.0 60 3.00 3.00 9.00 40.0 2
$7394.0 60 4.00 4.00 12.00 50.0 2
$7395.0 60 5.00 5.00 15.00 50.0 2
$7396.0 60 6.00 6.00 16.00 50.0 2
$7398.0 60 8.00 8.00 20.00 64.0 2
$73910.0 60 10.00 10.00 22.00 70.0 2
$73912.0 60 12.00 12.00 25.00 75.0 2
$73916.0 60 16.00 16.00 32.00 90.0 2
§73920.0 60 20.00 20.00 38.00 100.0 2
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Fraise a chanfreiner a 90° en carbure monobloca 2 dents
Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe courte assurant une grande rigidité et réduisant les vibrations. La pointe a 90° est concue pour le
fraisage de chanfreins sur les machines CNC. Le revétement AITiN augmente la durée de vie de l'outil et améliore les performances.

DCON MS

w NG 4 €S/
TSR S

40° 10°
=3
DIN 6535HA AITIN h9
a.

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1  PL2  PL3 P31 [p32) (P33 Pan PA2] mi1 M2 M21

M199K 223K 230K W170K  E150K  W133) M138K  m111) W94) ms2) m70) W115K WI7K W102K

M2.2  M31 M3.2 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41l K42

W84) W94 W81 HW19%K 145K 109K 202K 164K m131) W178K 136K H110) H165) W125)
K4.3 K44 K45 N1.1 N1.2 N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2
o1 m78) Wo5) m187) W141) H109) P1355N W267N 179N W179K 160K H115K 187K 109K
N3.3 S1.2 S21  S3.1  S4.1
?156 K W69 W53) m40) m31)

DCON MS tolérance hé.
. KAPR DC DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
() (mm) (mm) (mm) (mm)

$7403.0 90 3.00 3.00 9.00 400 2
$7404.0 90 4.00 4.00 12.00 50.0 2
$7405.0 90 5.00 5.00 15.00 50.0 2
$7406.0 90 6.00 6.00 16.00 50.0 2
$7408.0 90 8.00 8.00 20.00 64.0 2
$74010.0 90 10.00 10.00 22.00 70.0 2
$74012.0 90 12.00 12.00 25.00 75.0 2
$74016.0 90 16.00 16.00 32.00 90.0 2
$74020.0 90 20.00 20.00 38.00 100.0 2
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents

Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de profil standard. Le revétement AITiN augmente
la durée de vie de l'outil et améliore les performances lors du fraisage de matériaux difficiles a usiner. L'hélice a 40° est congue pour un usinage
de haute performance.

HM N @

DC
[
4
0
< |
X
'/

|

|

|

\

DCON MS

BE P y - OAL

40° 3°

=3
DIN 6535HA AITIN h9

- ARG @@ E

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P23 m23 M33 M41 M42 S13 S22 S3.2  S4.2
m80) W80 W&  mg)l W63l W58l m47I W33 w7l

DCON MS tolérance hé.

Produit DC DCON MS APMX OAL NOF

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

$2162.0 2.00 4.00 6.50 40.0 4
$2163.0XD3 3.00 3.00 9.00 40.0 4
$2163.0XD6 3.00 6.00 9.00 50.0 4
$2164.0XD4 4.00 4.00 12.00 50.0 4
$2164.0XD6 4.00 6.00 12.00 50.0 4
$2165.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
$2166.0 6.00 6.00 16.00 50.0 4
$2168.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$21610.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
$21612.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
$21614.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
$21616.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
$21618.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
$21620.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents, série longue

Fraise a 4 dents avec hélice a 40° et une grande longueur de coupe offrant une grande rigidité pour le fraisage de parois profondes et assurant un
usinage haute performance. Le revétement AITiN augmente la durée de vie de l'outil et améliore les performances lors du fraisage de matériaux
difficiles a usiner.

I
<
2
DC
\
|
|
|
DCON MS

APMX
W | s
) 40° 3°
=3
DIN 6535HA AITIN h9

- A

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P23 m23 M33 M41 M42 S13 S22 S3.2  S4.2
W64, W64 WES| W64 WS4 W461 W38l W26l Wl

DCON MS tolérance hé.
Produit DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)

$2173.0XD3 3.00 3.00 19.00 60.0 4
$2173.0XD6 3.00 6.00 19.00 75.0 4
$2174.0XD4 4.00 4.00 19.00 60.0 4
$2174.0XD6 4.00 6.00 19.00 75.0 4
$2175.0 5.00 5.00 19.00 60.0 4
$2176.0 6.00 6.00 31.00 75.0 4
$2178.0 8.00 8.00 31.00 75.0 4
$21710.0 10.00 10.00 31.00 75.0 4
$21712.0 12.00 12.00 50.00 100.0 4
$21714.0 14.00 14.00 57.00 125.0 4
$21716.0 16.00 16.00 57.00 125.0 4
$21718.0 18.00 18.00 57.00 125.0 4
$21720.0 20.00 20.00 57.00 125.0 4
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents, série extra longue

Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe extra longue offrant une grande rigidité pour le fraisage de profil de parois trés profondes. Le
revétement AITiN augmente la durée de vie de l'outil et améliore les performances lors du fraisage de matériaux difficiles a usiner. L'hélice a 40°
est congue pour un usinage de haute performance.

DCON MS

N () SIS S S p——

- APMX ol
B P y OAL -
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=3
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.
P23 m23 M33 M41 M42 S13 S22 S3.2  S4.2

m40) m40) W41l 401 W341 H291 W24 171 W41
DCON MS tolérance hé.
Produit DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)

$2183.0 3.00 3.00 25.00 100.0 4
$2184.0 4.00 4.00 31.00 100.0 4
$2185.0 5.00 5.00 31.00 100.0 4
$2186.0 6.00 6.00 38.00 100.0 4
$2188.0 8.00 8.00 41.00 100.0 4
$21810.0 10.00 10.00 57.00 125.0 4
$21812.0 12.00 12.00 75.00 150.0 4
$21814.0 14.00 14.00 75.00 150.0 4
$21816.0 16.00 16.00 75.00 150.0 4
$21818.0 18.00 18.00 75.00 150.0 4
$21820.0 20.00 20.00 75.00 150.0 4
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents, longue portée

Fraise a4 dents avec une longueur de coupe extra courte offrant une grande rigidité pour le fraisage des zones difficiles a atteindre. Le détalonnage
évite le contact de la fraise avec la paroi. Le revétement AITiN augmente la durée de vie de I'outil et améliore les performances lors du fraisage de
matériaux difficiles a usiner. L'hélice a 40° est congue pour un usinage de haute performance.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P23 m23 M33 M41 M42 S13 S22 S3.2  S4.2
W64, W64 WES| W64 WS4 W461 W38l W26l Wl

DCON MS tolérance hé.

. DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Produit

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

$2193.0 3.00 3.00 5.00 60.0 4 30.00 2.80
$2194.0 4.00 4.00 8.00 60.0 4 32.00 3.70
$2195.0 5.00 5.00 9.00 60.0 4 32.00 4.60
$2196.0 6.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$2198.0 8.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
$21910.0 10.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$21912.0 12.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$21914.0 14.00 14.00 22.00 125.0 4 85.00 13.00
$21916.0 16.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$21918.0 18.00 18.00 26.00 125.0 4 85.00 17.00
$21920.0 20.00 20.00 26.00 125.0 4 85.00 19.00
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Fraise de super finition en carbure monobloca 6, 8 dents

Fraise a 6 ou 8 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour la finition des parois plus profondes. Le détalonnage de la
queue évite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la portée. Le revétement AITiN augmente la durée de vie et améliore les performances
lors du fraisage de matériaux difficiles a usiner. L'hélice a 50° est concue pour une qualité de finition de surface élevée.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P23 m23 M33 M41 M42 S13 S22 S3.2  S4.2
m80G  W80G  W&F  WSOF  MGSF  WS3F  M47F M33F W2F

DCON MS tolérance hé.

. DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Produit

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

$2253.0 3.00 6.00 8.00 50.0 6 20.00 2.80
$2254.0 4.00 6.00 11.00 50.0 6 20.00 3.70
$2256.0 6.00 6.00 15.00 50.0 6 20.00 5.50
$2258.0 8.00 8.00 20.00 64.0 6 30.00 7.40
$22510.0 10.00 10.00 22.00 70.0 6 32.00 9.20
$22512.0 12.00 12.00 25.00 75.0 6 37.00 11.00
$22514.0 14.00 14.00 30.00 90.0 6 44.00 13.00
$22516.0 16.00 16.00 30.00 90.0 8 46.00 15.00
$22518.0 18.00 18.00 35.00 100.0 8 53.00 17.00
$22520.0 20.00 20.00 38.00 100.0 8 58.00 19.00
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Fraise de super finition en carbure monobloc a 6, 8 dents, série longue

Fraise a 6 ou 8 dents avec une grande longueur de coupe offrant une grande rigidité pour la finition des parois plus profondes. Le détalonnage
de la queue évite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la portée. Le revétement AITiN augmente la durée de vie et améliore les
performances lors du fraisage de matériaux difficiles a usiner. L'hélice a 50° est congue pour une qualité de finition de surface élevée.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P23 m23 M33 M41 M42 S13 S22 S3.2  S4.2
W64G  W64G  W6SF  MGAF WSAF M46F M3SF M26F  WQF

DCON MS tolérance hé.

. DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Produit

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

$2263.0 3.00 6.00 19.00 75.0 6 30.00 2.80
$2264.0 4.00 6.00 19.00 75.0 6 32.00 3.70
$2266.0 6.00 6.00 31.00 75.0 6 40.00 5.50
$2268.0 8.00 8.00 31.00 75.0 6 40.00 7.40
$22610.0 10.00 10.00 45.00 100.0 6 60.00 9.20
$22612.0 12.00 12.00 50.00 100.0 6 60.00 11.00
$22614.0 14.00 14.00 57.00 125.0 6 85.00 13.00
$22616.0 16.00 16.00 57.00 125.0 8 85.00 15.00
$22618.0 18.00 18.00 57.00 125.0 8 85.00 17.00
$22620.0 20.00 20.00 57.00 125.0 8 85.00 19.00
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Fraise de super finition en carbure monobloc a 6, 8 dents, série extra longue

Fraise & 6 ou 8 dents avec une longueur de coupe extra longue offrant une grande rigidité pour la finition des parois trés profondes. Le
détalonnage évite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la portée. Le revétement AITiN augmente la durée de vie de l'outil et améliore
les performances lors du fraisage de matériaux difficiles a usiner. L'hélice a 50° est congue pour une qualité de finition de surface élevée.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P23 m23 M33 M41 M42 S13 S22 S3.2  S4.2
406G W46 W4IF W4OF  W34F EOF  M4F  MI7F WU4F

DCON MS tolérance hé.

. DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Produit

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

$2276.0 6.00 6.00 38.00 100.0 6 60.00 5.50
$2278.0 8.00 8.00 41.00 100.0 6 60.00 7.40
$22710.0 10.00 10.00 57.00 125.0 6 85.00 9.20
$22712.0 12.00 12.00 75.00 150.0 6 110.00 11.00
$22714.0 14.00 14.00 75.00 150.0 6 110.00 13.00
$22716.0 16.00 16.00 75.00 150.0 8 110.00 15.00
$22718.0 18.00 18.00 75.00 150.0 8 110.00 17.00
$22720.0 20.00 20.00 75.00 150.0 8 110.00 19.00
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Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloca 2 dents

Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe extra courte et un détalonnage offrant une grande rigidité et réduisant les vibrations. La géométrie
a bout hémisphérique est congue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le revétement TiSiN augmente la durée de vie
de la fraise et améliore les performances lors du fraisage de matériaux difficiles a usiner.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P23 m23 M33 M41 M42 S13 S22 S3.2  S4.2
mS0F  WSOF  W&F  MSF  M6F  MSSF  W47F M33F mF

DCON MS tolérance h6; RE +0/-0.02 mm.

. DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2291.5XD4 1.50 0.75 4.00 3.00 50.0 2 6.00 1.40
$2292.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
$2292.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
$2293.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
$2293.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
$2294.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
$2294.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
$2295.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
$2295.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
$2296.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 2 20.00 5.50
$2298.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 2 30.00 7.40
$22910.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 2 32.00 9.20
$22912.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 2 38.00 11.00
$22914.0 14.00 7.00 14.00 32.00 90.0 2 44.00 13.00
$22916.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 2 46.00 15.00
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Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloc a 2 dents, longue portée

Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe extra courte sur une portée longue avec un détalonnage offrant une grande rigidité et réduisant les
vibrations. La géométrie a bout hémisphérique est congue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le revétement TiSiN
augmente la durée de vie de l'outil et améliore les performances lors du fraisage de matériaux difficiles a usiner.

)
=
&
RE d :
o & 1 R N
N (D) & - ; ] J§
- APMX
P y - LU -
30° 3° - OAL |
=
DIN 6535HA TiSiN h9

i - &

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P23 m23 M33 M41 M42 S13 S22 S3.2  S4.2
W64F  WGAF WESF MG4F MS4F M46F W38F W26F EF

DCON MS tolérance h6; RE +0/-0.02 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2311.5XD4 1.50 0.75 4.00 3.00 75.0 2 10.00 1.40
$2312.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 60.0 2 14.00 1.90
$2312.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
$2313.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 60.0 2 21.00 2.80
$2313.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 2 21.00 2.80
$2314.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 60.0 2 28.00 3.70
$2314.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 2 28.00 3.70
$2315.0 5.00 2.50 5.00 9.00 60.0 2 32.00 4.60
$2316.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 2 40.00 5.50
$2318.0 8.00 4.00 8.00 10.00 75.0 2 40.00 740
$23110.0 10.00 5.00 10.00 12.00 75.0 2 40.00 9.20
$23112.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 2 60.00 11.00
$23116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 2 80.00 15.00
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Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloc a 2 dents, portée extra longue

Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe extra courte sur une portée extra longue avec un détalonnage offrant une grande rigidité et réduisant
les vibrations. La géométrie a bout hémisphérique est concue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le revétement
TiSiN augmente la durée de vie de l'outil et améliore les performances lors du fraisage de matériaux difficiles a usiner.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P23 m23 M33 M41 M42 S13 S22 S3.2  S4.2
WAF  W4F  W4IF M40F  W34F  E9F  W24F WI7F WI4F

DCON MS tolérance h6; RE +0/-0.02 mm.

OAL

. DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2332.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$2332.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$2333.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$2333.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$2334.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$2334.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$2335.0 5.00 2.50 5.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
$2336.0 6.00 3.00 6.00 10.00 100.0 2 60.00 5.50
$2338.0 8.00 4.00 8.00 12.00 100.0 2 60.00 7.40
$23310.0 10.00 5.00 10.00 14.00 125.0 2 85.00 9.20
$23312.0 12.00 6.00 12.00 16.00 125.0 2 85.00 11.00
$23314.0 14.00 7.00 14.00 32.00 150.0 2 110.00 13.00
$23316.0 16.00 8.00 16.00 32.00 150.0 2 110.00 15.00
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents

Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de profil standard. Le revétement AICrN améliore
les performances et prolonge la durée de vie de l'outil lors du fraisage de matériaux difficiles a usiner. L'hélice a 40° avec un pas différentiel réduit
les vibrations et maximise la productivité et la durée de vie de l'outil.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.
- M23 M33 M4l M4.2 S1.3 S2.2 S3.2 $4.2 H1.1 H2.1 H3.1 H3.2
mo7) mo7) m9I mo7| L_EE] W0l W56 401 W32l 1791 W106G W118G W97G

DCON MS tolérance hé.

Produit DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$2603.0 3.00 6.00 9.00 57.0 4
$2604.0 4.00 6.00 12.00 57.0 4
$2605.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4
$2606.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4
$2608.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$26010.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4
$26012.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4
$26014.0 14.00 14.00 32.00 83.0 4
$26016.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4
$26018.0 18.00 18.00 38.00 92.0 4
$26020.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4
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Fraise torique en carbure monobloc a 4 dents

Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe courte et différents rayons en bout disponibles offrant une grande rigidité pour le fraisage de profil
standard lorsqu’un rayon d'angle est requis. Le revétement AICrN améliore les performances lors du fraisage de matériaux difficiles a usiner.
L'hélice a 40° avec un pas différentiel réduit les vibrations et maximise la productivité.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.
- M23 M33 M4l M4.2 S1.3 S2.2 S3.2 $4.2 H1.1 H2.1 H3.1 H3.2
mo7) mo7) H9I mo7| L_EE] W0l W61 401 321 1791 W106G W118G W97G

DCON MS tolérance h6; RE £0.01 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF

Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$2623.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 9.00 50.0 4
$2623.0XR0.5 3.00 0.50 6.00 9.00 50.0 4
$2624.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 12.00 57.0 4
$2624.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 12.00 57.0 4
$2624.0XR1.0 4.00 1.00 6.00 12.00 57.0 4
$2625.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 15.00 57.0 4
$2625.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 15.00 57.0 4
$2626.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 16.00 57.0 4
$2626.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 57.0 4
$2626.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 57.0 4
$2628.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR1.5 8.00 1.50 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
$26210.0XR0.3 10.00 0.30 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR1.5 10.00 1.50 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 72.0 4
$26212.0XR0.3 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR2.5 12.00 2.50 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 26.00 83.0 4
$26214.0XR0.3 14.00 0.30 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR0.5 14.00 0.50 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR1.0 14.00 1.00 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR2.0 14.00 2.00 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR3.0 14.00 3.00 14.00 32.00 83.0 4



Produit

$26216.0XR0.3
$26216.0XR0.5
$26216.0XR1.0
$26216.0XR2.0
$26216.0XR2.5
$26216.0XR3.0
$26216.0XR4.0
$26218.0XR0.3
$26218.0XR0.5
$26218.0XR1.0
$26218.0XR2.0
$26218.0XR3.0
$26220.0XR0.3
$26220.0XR0.5
$26220.0XR1.0
$26220.0XR2.0
$26220.0XR2.5
$26220.0XR3.0
$26220.0XR4.0
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DC

(mm)
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00

RE

(mm)
0.30
0.50
1.00
2.00
2.50
3.00
4.00
0.30
0.50
1.00
2.00
3.00
0.30
0.50
1.00
2.00
2.50
3.00
4.00
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DCON MS

(mm)
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00

APMX

(mm)
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00

OAL

(mm)
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0

104.0
104.0
104.0
104.0
104.0
104.0
104.0

NOF
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Fraise d’ébauche en carbure monobloca 4 dents

Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe courte et un profil HRA brisant les copeaux pour des applications d'ébauche efficaces. Le revétement
AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil lors du fraisage de matériaux difficiles a usiner. L'hélice a 40° avec un pas
différentiel réduit les vibrations et maximise la productivité et la durée de vie de l'outil.

__CHWx45°

DCON MS

HM &

:
A

_ APMX

QBE A Y - OAL N

40° 4°

=3 A
DIN 6535HB AN h9

- G E W @@ 6@

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.
- M23 M33 M4l M4.2 S1.3 S2.2 S3.2 $4.2 H1.1 H2.1 H3.1 H3.2
mo7) mo7) H9I mo7| L_EE] W0l W61 401 321 1791 W106G W118G W97G

DCON MS tolérance h6; CHW £0.02x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$2646.0 6.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
$2648.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
$26410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$26412.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
$26414.0 14.00 0.30 14.00 26.00 83.0 4
$26416.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
$26418.0 18.00 0.30 18.00 32.00 92.0 4
$26420.0 20.00 0.40 20.00 38.00 104.0 4
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Fraise torique en carbure monobloc a 4 dents

Fraise a 4 dents avec hélice a 45°, une longueur de coupe extra courte ainsi que des rayons d'angle différents offrant une grande rigidité pour
|e fraisage de contours lorsqu’un rayon d'angle est requis. Le revétement TiSiN améliore les performances et I'hélice a 45° est congue pour un
usinage de haute performance dans les matériaux trempés jusqu'a 63 HRC.

|
|
|
DCON Ms

A Y
45° -10° - OAL -
=
DIN 6535HA TisiN h9

- mEEAEE @@

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.
H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
1191 /06 W60E W78G W64G W50E H42B

DCON MS tolérance h6; RE £0.01 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5213.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 4.00 60.0 4 14.00 2.80
$5214.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 5.00 60.0 4 16.00 3.70
$5214.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 5.00 60.0 4 16.00 3.70
$5215.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 6.00 60.0 4 18.00 4.60
$5215.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 6.00 60.0 4 18.00 4.60
$5216.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 7.00 60.0 4 20.00 5.50
$5216.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 7.00 60.0 4 20.00 5.50
$5218.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 9.00 64.0 4 26.00 740
$5218.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 9.00 64.0 4 26.00 740
$52110.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 11.00 70.0 4 31.00 9.20
$52110.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 11.00 70.0 4 31.00 9.20
$52112.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 13.00 75.0 4 37.00 11.00
$52112.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 13.00 75.0 4 37.00 11.00
$52116.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
$52116.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
$52116.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
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Fraise torique en carbure monobloc a 4 dents

Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe courte et différents rayons en bout disponibles offrant une grande rigidité pour le fraisage de profil
standard lorsqu’un rayon d'angle est requis. Le revétement TiSiN améliore les performances et I'hélice a 40° est congue pour un usinage de haute
performance dans les matériaux trempés jusqu'a 63 HRC.

DC
|
|
|
|
DCON Ms

w v @
APMX

ug Py y OAL -

40° -6°

=3
DIN 6535HA TiSIN h9

IR A IS

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
1191 W70G Wo60E W78G W64G W50E m428B

DCON MS tolérance h6; RE £0.01 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$5231.5XR0.2 1.50 0.20 6.00 4.50 50.0 4
$5232.0XR0.2 2.00 0.20 6.00 6.50 50.0 4
$5233.0XR0.2XD3 3.00 0.20 3.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.3XD3 3.00 0.30 3.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.2XD6 3.00 0.20 6.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.3XD6 3.00 0.30 6.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.5XD6 3.00 0.50 6.00 9.00 50.0 4
$5234.0XR0.3XD4 4.00 0.30 4.00 12.00 50.0 4
$5234.0XR0.5XD4 4.00 0.50 4.00 12.00 50.0 4
$5234.0XR0.3XD6 4.00 0.30 6.00 12.00 50.0 4
$5234.0XR0.5XD6 4.00 0.50 6.00 12.00 50.0 4
$5235.0XR0.3XD5 5.00 0.30 5.00 15.00 50.0 4
$5235.0XR0.5XD5 5.00 0.50 5.00 15.00 50.0 4
$5235.0XR0.3XD6 5.00 0.30 6.00 15.00 50.0 4
$5235.0XR0.5XD6 5.00 0.50 6.00 15.00 50.0 4
$5236.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 16.00 50.0 4
$5236.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 50.0 4
$5236.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 50.0 4
$5238.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
$5238.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$5238.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$5238.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
$52310.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 70.0 4
$52310.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 70.0 4
$52310.0XR1.5 10.00 1.50 10.00 22.00 70.0 4
$52310.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 70.0 4
$52312.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 25.00 75.0 4
$52312.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 25.00 75.0 4
$52312.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 25.00 75.0 4
$52312.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 25.00 75.0 4
$52316.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 90.0 4
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Produit

$52316.0XR1.0
$52316.0XR2.0
$52316.0XR3.0
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DC

(mm)
16.00
16.00
16.00

RE

(mm)
1.00
2.00
3.00
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DCON MS

(mm)
16.00
16.00
16.00

APMX

(mm)
32.00
32.00
32.00

OAL

(mm)
90.0
90.0
90.0
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Fraise torique en carbure monobloc a 4 dents, longue portée

Fraise a 4 dents avec hélice a 40°, une longueur de coupe extra courte ainsi que des rayons d‘angle différents offrant une grande rigidité pour le
fraisage de profil dans les zones difficiles d'accés o un rayon est nécessaire. Détalonnage de la queue pour éviter le contact de la fraise avec la
paroi. Le revétement TiSiN améliore les performances d’usinage dans les matériaux trempés jusqu’a 63 HRC.

DCON MS

HM N @

A

W | s |z

=3
DIN 6535HA TiSIN h9

- mEEAEE @@

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
m1191 706 W60E W78G W64G W50E H42B
DCON MS tolérance h6; RE £0.01 mm.

. DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5243.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 5.00 75.0 4 30.00 2.80
$5244.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 8.00 75.0 4 32.00 3.70
$5244.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 8.00 75.0 4 32.00 3.70
$5245.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
$5245.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
$5246.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$5246.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$5246.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$5248.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 12.00 75.0 4 40.00 740
$5248.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 12.00 75.0 4 40.00 740
$5248.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
$52410.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$52410.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$52410.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$52412.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$52412.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$52412.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$52416.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$52416.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$52416.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$52416.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
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Fraise de super finition en carbure monobloca 6, 8 dents

Fraise a 6 ou 8 dents avec hélice a 50° et une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour la finition des parois plus profondes. Le
détalonnage de la queue évite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la portée. Le revétement TiSiN augmente la durée de vie de loutil
et améliore les performances lors du fraisage de matériaux trempés jusqu'a 63 HRC.

(%)
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@)
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c:i a
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w 4 AN
APMX +
WA | DT
ol 50° -26° B OAL
=
DIN 6535HA TiSiN h9
u > 2DORMER @

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W119G W70G Wo60E W78G W64G W50 W42

DCON MS tolérance hé.

. DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Produit

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

$5253.0 3.00 6.00 8.00 50.0 6 20.00 2.80
$5254.0 4.00 6.00 11.00 50.0 6 20.00 3.70
$5256.0 6.00 6.00 15.00 50.0 6 20.00 5.50
$5258.0 8.00 8.00 20.00 64.0 6 30.00 7.40
$52510.0 10.00 10.00 22.00 70.0 6 32.00 9.20
$52512.0 12.00 12.00 25.00 75.0 6 37.00 11.00
$52514.0 14.00 14.00 30.00 90.0 6 44.00 13.00
$52516.0 16.00 16.00 30.00 90.0 8 46.00 15.00
$52518.0 18.00 18.00 35.00 100.0 8 53.00 17.00
$52520.0 20.00 20.00 38.00 100.0 8 58.00 19.00
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Fraise de super finition en carbure monobloc a 6, 8 dents, série longue

Fraise a 6 ou 8 dents avec hélice a 50° et une grande longueur de coupe offrant une grande rigidité pour la finition des parois plus profondes. Le
détalonnage de la queue évite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la portée. Le revétement TiSiN augmente la durée de vie de loutil
etaméliore les performances lors du fraisage de matériaux trempés jusqu‘a 63 HRC.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
WG W57G W49E W63G W52G WA0E W34A

DCON MS tolérance hé.

. DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Produit

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

$5263.0 3.00 6.00 19.00 75.0 6 30.00 2.80
$5264.0 4.00 6.00 19.00 75.0 6 32.00 3.70
$5266.0 6.00 6.00 31.00 75.0 6 40.00 5.50
$5268.0 8.00 8.00 31.00 75.0 6 40.00 7.40
$52610.0 10.00 10.00 45.00 100.0 6 60.00 9.20
$52612.0 12.00 12.00 50.00 100.0 6 60.00 11.00
$52614.0 14.00 14.00 57.00 125.0 6 85.00 13.00
$52616.0 16.00 16.00 57.00 125.0 8 85.00 15.00
$52618.0 18.00 18.00 57.00 125.0 8 85.00 17.00
$52620.0 20.00 20.00 57.00 125.0 8 85.00 19.00
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Fraise de super finition en carbure monobloc a 6, 8 dents, série extra longue

Fraise a 6 ou 8 dents avec hélice a 50° et une longueur de coupe extra longue offrant une grande rigidité pour la finition des parois trés profondes.
Le détalonnage de la queue évite le contact de la fraise avec la paroi et augmente la portée. Le revétement TiSiN augmente la durée de vie et
améliore les performances lors du fraisage de matériaux trempés jusqu'a 63 HRC.

DCON MS
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W59G W35G W30E W39G W326 W25E H21A

DCON MS tolérance hé.

. DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Produit

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

$5273.0 3.00 6.00 25.00 100.0 6 60.00 2.80
$5274.0 4.00 6.00 31.00 100.0 6 60.00 3.70
$5276.0 6.00 6.00 38.00 100.0 6 60.00 5.50
$5278.0 8.00 8.00 41.00 100.0 6 60.00 7.40
$52710.0 10.00 10.00 57.00 125.0 6 85.00 9.20
$52712.0 12.00 12.00 75.00 150.0 6 110.00 11.00
$52716.0 16.00 16.00 75.00 150.0 8 110.00 15.00
$52720.0 20.00 20.00 75.00 150.0 8 110.00 19.00
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Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloca 2 dents

Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe extra courte et un détalonnage offrant une grande rigidité et réduisant les vibrations. La géométrie
a bout hémisphérique est congue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le revétement TiSiN augmente la durée de vie
de l'outil et améliore les performances lors de I'usinage de matériaux trempés jusqu’a 63 HRC.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W119F W70E W60D W78E W64E W50D W42A
DCON MS tolérance h6; RE +0/-0.02 mm.

. DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5291.5 1.50 0.75 6.00 3.00 50.0 2 6.00 1.40
$5292.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
$5292.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
$5293.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
$5293.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
$5294.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
$5294.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
$5295.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
$5295.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
$5296.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 2 20.00 5.50
$5298.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 2 30.00 7.40
$52910.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 2 32.00 9.20
$52912.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 2 38.00 11.00
$52916.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 2 46.00 15.00
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Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloc a 2 dents, longue portée

Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe extra courte sur une portée longue avec un détalonnage offrant une grande rigidité et réduisant les
vibrations. La géométrie a bout hémisphérique est congue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le revétement TiSiN
augmente la durée de vie de I'outil et améliore les performances lors de |'usinage de matériaux trempés jusqu’a 63 HRC.

RE zl
a

I
<
2
DC

|

|
L
|

|

|

|

DCON MS

APMX, | »
A y - LU -
30° -10° . OAL %
E—
DIN 6535HA TiSIN h9

i - &

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
Wo6F W57 W49D Wo63E W52 40D W34A

DCON MS tolérance h6; RE +0/-0.02 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5311.5 1.50 0.75 6.00 3.00 75.0 2 10.00 1.40
$5312.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
$5312.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
$5313.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 60.0 2 21.00 2.80
$5313.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 2 21.00 2.80
$5314.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 60.0 2 28.00 3.70
$5314.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 2 28.00 3.70
$5315.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 60.0 2 32.00 4.60
$5315.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 75.0 2 32.00 4.60
$5316.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 2 40.00 5.50
$5318.0 8.00 4.00 8.00 12.00 75.0 2 40.00 740
$53110.0 10.00 5.00 10.00 14.00 75.0 2 40.00 9.20
$53112.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 2 60.00 11.00
$53116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 2 80.00 15.00
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Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloc a 2 dents, portée extra longue

Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe extra courte sur une portée extra longue avec un détalonnage offrant une grande rigidité et réduisant
les vibrations. La géométrie a bout hémisphérique est concue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le revétement
TiSiN augmente la durée de vie de l'outil et améliore les performances lors de I'usinage de matériaux trempés jusqu'a 63 HRC.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W59F W35E W30D W39E M32E W25D H21A

DCON MS tolérance h6; RE +0/-0.02 mm.

. DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5332.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$5332.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$5333.0XD4 3.00 1.50 4.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$5333.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$5334.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$5334.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$5335.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
$5335.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
$5336.0 6.00 3.00 6.00 10.00 100.0 2 60.00 5.50
$5338.0 8.00 4.00 8.00 12.00 100.0 2 60.00 7.40
$53310.0 10.00 5.00 10.00 14.00 125.0 2 85.00 9.20
$53312.0 12.00 6.00 12.00 16.00 125.0 2 85.00 11.00
$53314.0 14.00 7.00 14.00 32.00 150.0 2 110.00 13.00
$53316.0 16.00 8.00 16.00 32.00 150.0 2 110.00 15.00
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Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloca 4 dents

Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe extra courte et un détalonnage réduisant les vibrations et assurant une grande rigidité. La géométrie
a bout hémisphérique est congue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le revétement TiSiN augmente la durée de vie
de l'outil et améliore les performances lors de I'usinage de matériaux trempés jusqu’a 63 HRC.

|
|
\
DCON MS

A Y
30° -10° B OAL N
=
DIN 6535HA TisiN h9

i - &

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W119E W70D W60 C W78D W64D W50 C W42

DCON MS tolérance h6; RE +0/-0.02 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5343.0 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 4 14.00 2.80
$5344.0 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 4 20.00 3.70
$5345.0 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 4 20.00 4.60
$5346.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 4 20.00 5.50
$5348.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 4 30.00 7.40
$53410.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 4 32.00 9.20
$53412.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 4 38.00 11.00
$53414.0 14.00 7.00 14.00 32.00 90.0 4 44.00 13.00
$53416.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 4 46.00 15.00
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Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloc a 4 dents, longue portée

Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe extra courte sur une portée longue avec un détalonnage offrant une grande rigidité et réduisant les
vibrations. La géométrie a bout hémisphérique est congue pour le contournage haute performance de surfaces complexes. Le revétement TiSiN
augmente la durée de vie de I'outil et améliore les performances lors de |'usinage de matériaux trempés jusqu'a 63 HRC.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1
Wo6E

H2.1
W57D

H2.2
W49

DCON MS tolérance h6; RE +0/-0.02 mm.

Produit

$5353.0
$5354.0
$5355.0
$5356.0
§5358.0
§53510.0
§53512.0
$53514.0
$53516.0

DC

(mm)
3.00
4.00
5.00
6.00
8.00

10.00
12.00
14.00
16.00

H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W63D W52D W40 W34A

RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.50 6.00 5.00 75.0 4 21.00 2.80
2.00 6.00 8.00 75.0 4 28.00 3.70
2.50 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
3.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
4.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
5.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
6.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
7.00 14.00 32.00 125.0 4 80.00 13.00
8.00 16.00 32.00 125.0 4 80.00 15.00
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Fraise grande avance en carbure monobloca 4, 6 dents
Fraise a 4 ou 6 dents rayonnées avec hélice a 25° et une géométrie spécifique prévue pour I'usinage grande avance dans les matériaux trempés
jusqu'a 63 HRC. Le revétement TiSiN augmente la durée de vie de 'outil et améliore les performances.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W205E W122E W104D W135E  MINE W36D W73D

DCON MS tolérance h6; RE £0.01 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5366.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 6.00 60.0 4
$5368.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 8.00 64.0 6
$53610.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 10.00 75.0 6
$53612.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 12.00 75.0 6
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents

Fraise a 4 dents avec hélice a 40°, une longueur de coupe moyenne et un angle de coupe négatif permettant le fraisage de matériaux durs jusqua
70 HRC. Le revétement TiSiN améliore les performances et le pas différentiel réduit les vibrations, maximisant la productivité et la durée de vie de
I'outil. Extrémités des arétes de coupe préparées pour produire des angles vifs.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
1191 W70G Wo60E W78G W64G W50E m428B

DCON MS tolérance hé.

Produit DC DCON MS APMX OAL NOF

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

$5611.0 1.00 6.00 3.00 50.0 4
$5611.5 1.50 6.00 450 50.0 4
$5612.0 2.00 6.00 6.50 50.0 4
$5612.5 2.50 6.00 6.50 50.0 4
$5613.0 3.00 6.00 9.00 50.0 4
$5614.0 4.00 6.00 12.00 50.0 4
$5615.0 5.00 6.00 15.00 50.0 4
$5616.0 6.00 6.00 20.00 60.0 4
$5618.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$56110.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
$56112.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
$56114.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
$56116.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
$56118.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
$56120.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4
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Fraise a rainurer en carbure monobloca 1 dent

Fraise a une seule dent avec une longueur de coupe courte offrant des performances élevées lors du rainurage et du découpage. La 5637, avec sa
géométrie a arétes vives est concue pour le rainurage a grande vitesse dans les matériaux non-ferreux a paroi mince. La surface polie empéche le
matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe de l'outil.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W709R H533R W357R m357P W320P W229P W373P W219°P m112°P W373S W 1445
DCON MS tolérance hé.

Produit DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$6372.0 2.00 2.00 10.00 40.0 1
$6373.0 3.00 3.00 12.00 40.0 1
$6374.0 4.00 4.00 15.00 50.0 1
$6375.0 5.00 5.00 16.00 50.0 1
$6376.0 6.00 6.00 20.00 60.0 1
$6378.0 8.00 8.00 22.00 63.0 1
$63710.0 10.00 10.00 25.00 72.0 1
$63712.0 12.00 12.00 30.00 83.0 1
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Fraise a rainurer en carbure monobloca 2 dents

Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de profils et de rainures standards. La 5610, avec sa
géométrie a arétes vives, est concue pour un usinage de haute performance dans les matériaux non-ferreux. La surface polie empéche le matériau
de la piéce de coller aux arétes de coupe de l'outil.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W709P W533P W357P W3570 W3200 m2290 W3730 W2190 H1120 W373R HI144R

DCON MS tolérance h6; RE £0.02 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$6102.0 2.00 0.10 4.00 6.50 40.0 2
$6103.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2
$6103.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2
$6104.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2
$6104.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2
$6105.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2
$6106.0 6.00 0.10 6.00 20.00 50.0 2
$6108.0 8.00 0.10 8.00 20.00 64.0 2
$61010.0 10.00 0.10 10.00 22.00 75.0 2
$61012.0 12.00 0.10 12.00 25.00 75.0 2
$61014.0 14.00 0.10 14.00 32.00 90.0 2
$61016.0 16.00 0.10 16.00 32.00 90.0 2
$61020.0 20.00 0.10 20.00 38.00 100.0 2
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Fraise a rainurer en carbure monobloca 2 dents, portée extra longue

Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe courte et un détalonnage offrant une grande rigidité pour le fraisage et le contournage dans les zones
difficiles a atteindre. La S611, avec sa géométrie a arétes vives, est concue pour un usinage de haute performance dans les matériaux non-ferreux.
La surface polie empéche le matériau de la piece de coller aux arétes de coupe de l'outil.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
M638P W480P W321P  W3210 W2880 W2060 W330 W1970 W1010 W336R  H130R

DCON MS tolérance h6; RE £0.02 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6113.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2 15.00 2.80
$6113.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2 15.00 2.80
$6114.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
$6114.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
$6115.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2 20.00 4.60
$6116.0 6.00 0.10 6.00 16.00 80.0 2 40.00 5.50
$6118.0 8.00 0.10 8.00 20.00 80.0 2 40.00 7.40
$61110.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 2 60.00 9.20
$61112.0 12.00 0.10 12.00 25.00 100.0 2 60.00 11.00
$61114.0 14.00 0.10 14.00 32.00 125.0 2 75.00 13.00
$61116.0 16.00 0.10 16.00 32.00 125.0 2 75.00 15.00
$61120.0 20.00 0.10 20.00 38.00 125.0 2 75.00 19.00
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Fraise a rainurer en carbure monobloca 3 dents, série extra longue
Fraise a 3 dents avec une longueur de coupe extra longue prévue pour les applications de profilage léger dans les zones difficiles a atteindre. La
5614, avec sa géométrie a angle vif, est concue pour un usinage de haute performance dans les matériaux non-ferreux.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W638G W4806 W3216 W321F W288F W06 F W336F W197F W101F W3361 W1301

DCON MS tolérance hé.

Produit DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$6143.0XD3 3.00 3.00 19.00 60.0 3
$6143.0XD6 3.00 6.00 19.00 75.0 3
$6144.0XD4 4.00 4.00 19.00 60.0 3
$6144.0XD6 4.00 6.00 19.00 75.0 3
$6145.0 5.00 6.00 19.00 75.0 3
$6146.0 6.00 6.00 31.00 75.0 3
$6148.0 8.00 8.00 41.00 100.0 3
$61410.0 10.00 10.00 50.00 100.0 3
$61412.0 12.00 12.00 50.00 100.0 3
$61414.0 14.00 14.00 57.00 125.0 3
$61416.0 16.00 16.00 57.00 125.0 3
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Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloca 2 dents
Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe extra courte et un détalonnage offrant une grande rigidité et réduisant les vibrations. La géométrie
a bout hémisphérique est congue pour le contournage haute performance de surfaces complexes dans les matériaux non-ferreux.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W709N E53N  E357N  E357N  H320N  E229N  E373N H219N  HETI2N 3730 W1440

DCON MS tolérance h6; RE +0/-0.02 mm.

Produit DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6291.0" 1.00 0.50 4.00 0.80 50.0 2 10.00 0.90
$6291.5" 1.50 0.75 4.00 1.20 50.0 2 12.00 1.40
$6292.0" 2.00 1.00 4.00 1.60 60.0 2 18.00 1.90
$6293.0 3.00 1.50 6.00 5.00 57.0 2 20.00 2.80
$6294.0 4.00 2.00 6.00 6.00 57.0 2 20.00 3.70
$6295.0 5.00 2.50 6.00 7.00 57.0 2 20.00 4.60
$6296.0 6.00 3.00 6.00 8.00 57.0 2 20.00 5.50
$6298.0 8.00 4.00 8.00 10.00 64.0 2 25.00 7.40
$62910.0 10.00 5.00 10.00 12.00 75.0 2 35.00 9.20
$62912.0 12.00 6.00 12.00 14.00 75.0 2 35.00 11.00
$62916.0 16.00 8.00 16.00 18.00 90.0 2 45.00 15.00
$62920.0 20.00 10.00 20.00 22.00 100.0 2 50.00 19.00

angle de coupe 11°.
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Fraise a rainurer en carbure monobloca 2 dents, portée extra longue

Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe extra courte et une queue réduite sur sa totalité pour éviter le talonnage lors de I'usinage de parois
profondes. La S638, avec sa géométrie a arétes vives, est concue pour I'usinage a grande vitesse dans les matériaux non-ferreux. La surface polie
empéche le matériau de la piéce de coller sur les arétes de coupe de l'outil.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W709N E53N  E357N  E357N  E320N  E229N  E373N H219N  HETI2N 3730 W1440

Queue réduite; DCON MS tolérance hé; RE +0.02 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$6386.2 6.20 0.10 6.00 8.00 100.0 2
$6388.2 8.20 0.10 8.00 10.00 100.0 2
$63810.3 10.30 0.10 10.00 14.00 125.0 2
$63812.3 12.30 0.10 12.00 16.00 125.0 2
$63816.3 16.30 0.10 16.00 20.00 125.0 2
$63820.3 2030 0.10 20.00 25.00 125.0 2
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Fraise a rainurer en carbure monobloca 3 dents
Fraise a 3 dents a pas différentiel concue pour réduire les vibrations, la charge de la broche et pour améliorer I'état de surface lors du fraisage. Le
brise-copeaux unique sur la dent la plus au centre facilite I'évacuation des copeux dans les matériaux non-ferreux.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W7800 W6080 W3930 393N W352N  E252N  H410N  E241IN  E123N  E410P  m158°P

DCON MS tolérance hé.

Produit DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$6501.0 1.00 4.00 3.00 40.0 3
$6501.5 1.50 4.00 4.50 40.0 3
$6502.0 2.00 4.00 6.50 40.0 3
$6502.5 2.50 4.00 6.50 40.0 3
$6503.0XD3 3.00 3.00 9.00 40.0 3
$6503.0XD6 3.00 6.00 9.00 50.0 3
$6504.0XD4 4.00 4.00 12.00 50.0 3
$6504.0XD6 4.00 6.00 12.00 50.0 3
$6505.0 5.00 6.00 15.00 50.0 3
$6506.0 6.00 6.00 16.00 50.0 3
$6508.0 8.00 8.00 20.00 64.0 3
$65010.0 10.00 10.00 22.00 70.0 3
$65012.0 12.00 12.00 25.00 75.0 3
$65014.0 14.00 14.00 32.00 90.0 3
$65016.0 16.00 16.00 32.00 90.0 3
$65020.0 " 20.00 20.00 38.00 100.0 3

! Pas de pas différentiel et de brise-copeaux.
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Fraise d’ébauche en carbure monobloca 3 dents, longue portée

Fraise a 3 dents a pas différentiel avec une longueur de coupe courte et un détalonnage réduisant les vibrations et maximisant la productivité et la
durée de vie de l'outil. La 5654, avec son profil NRA, fragmente les copeaux en petits morceaux faciles a évacuer. Elle est congue pour une ébauche
de haute performance dans les matériaux non-ferreux.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W7090 W5330 W3570 357N E320N  E229N H373N H219N E112N E373P  E144P

DCON MS tolérance h6; RE £0.02 mm.

. DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6546.0 6.00 0.10 6.00 13.00 75.0 3 40.00 5.50
$6548.0 8.00 0.10 8.00 20.00 75.0 3 40.00 740
$65410.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 3 60.00 9.20
$65412.0 12.00 0.12 12.00 26.00 100.0 3 60.00 11.00
$65416.0 16.00 0.16 16.00 32.00 125.0 3 75.00 15.00
$65420.0 20.00 0.20 20.00 40.00 150.0 3 100.00 19.00
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Fraise torique en carbure monobloc a 4 dents

Fraise a 4 dents avec un pas différentiel, une longueur de coupe courte et différents rayons d'angle disponibles recommandée pour le fraisage
de profil ol un rayon d'angle est requis. La 5662, avec une géométrie a arétes vives est concue pour un usinage de haute performance dans les
matériaux non-ferreux.

DCON MS

HM W

l!! . |
a0° 10°

=3
DIN 6535HA Bright h9

- QA EHEEEE @8

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
7090 W5330 W3570 E357N  E320N  E229N  E373N H219N  ETI2N m373P W 144P
DCON MS tolérance h6; RE £0.01 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$6623.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 9.00 57.0 4
$6624.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 12.00 57.0 4
$6624.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 12.00 57.0 4
$6625.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 15.00 57.0 4
$6625.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 15.00 57.0 4
$6626.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 57.0 4
$6626.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 57.0 4
$6626.0XR2.0 6.00 2.00 6.00 16.00 57.0 4
$6628.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$6628.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$6628.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
$66210.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
$66210.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
$66210.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 72.0 4
$66212.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR2.5 12.00 2.50 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 26.00 83.0 4
$66216.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR4.0 16.00 4.00 16.00 32.00 92.0 4
$66220.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4
$66220.0XR4.0 20.00 4.00 20.00 38.00 104.0 4
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents
Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de profil standard. Le revétement de type diamant
augmente la durée de vie et améliore les performances. Pour le fraisage de matériaux abrasifs.

2
DC
A
> |
T
< |
X
Y |
DCON MS

M N ey o RS
M | s | e -
el e g e g 4 12 9

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.
N5.1

W3506
DCON MS tolérance hé.
Produit DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)

$6121.0 1.00 3.00 3.00 50.0 4
$6121.5 1.50 3.00 450 50.0 4
$6122.0 2.00 3.00 6.50 50.0 4
$6122.5 2.50 3.00 6.50 50.0 4
$6123.0 3.00 3.00 9.00 50.0 4
$6124.0 4.00 4.00 12.00 50.0 4
$6125.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
$6126.0 6.00 6.00 20.00 60.0 4
$6128.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$61210.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
$61212.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
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Fraise a rainurer P9 en carbure monobloc a 2 dents, queue HA DIN 6535
Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe extra courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures peu profondes avec une tolérance
P9. Peut étre utilisée pour des opérations de ramping. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.

_ CHWx45°

DCON MS

— ‘ u»

DIN 6535HA AN (A

g 9 Y 2 @ |9 Y )

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 mi1 Mm12

W206K W230K W238K W176K E155K < W137)  M143K  E114) mo7) mg4) m72) m58) 121K 102K

M2.1 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M4 K K21 K22 K2.3

W107K m39) »75) m99) m35) »176) »75) »163) H205K W152K W114K  W210K  W171K m137)
K3.1 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 N1l NL2 N13
186K W143K H115) m173) m131) Wo5) W32) W68 W1%) W147) W114) P1408 K P1307K W206K
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 S2.1 S3.1 S$4.1
206K WT184K H132K E215K 125K P64 K P 215K 783K »81) 771 »55) 741) »32)

DCON MS tolérance h6; DC < 7.75 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW +0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$802HA1.0 1.00 - 3.00 3.00 38.0 2
$802HA1.5 1.50 - 3.00 3.00 38.0 2
$802HA2.0 2.00 - 6.00 3.00 50.0 2
S802HA2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 2
$802HA3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HA3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HA4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HA4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HAS.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 2
$802HA6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 2
S802HA7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 2
$802HA8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 2
$802HA9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 2
$802HA10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 2
$802HA12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 2
$802HA14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 2
$802HA16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 2
$802HA18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 2
$802HA20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 2
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Fraise a rainurer P9 en carbure monobloc a 2 dents, queue HB DIN 6535

Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe extra courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures peu profondes avec une tolérance
P9. Peut étre utilisée pour des opérations de ramping. La queue Weldon empéche la fraise de glisser dans le porte-outil. Le revétement AICN
améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.

—
v

__CHWx45°

DCON MS

Wk b

— | €] | A.

DIN 6535HB ACN (A

g 9 Y 2 @ |9 1y )

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 m11 Mm12

W206K W230K 238K W176K  E155K  W137)  M143K E114) mo7) mg4) m72) m58) 121K 102K

M2.1 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M4 K K21 K22 K2.3

W107K m39)J 75) m9%9)J W35 »76) Z75) ¥163) 205K W152K E114K H210K W171K  W137)

K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 N1l NL2  N13

186K W143K m115) m173) m131) Wo5) W32) 68 W1%) W147) W114) P1408 K P1307K W206K
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 S2.1 S3.1 S$4.1
206K E184K H132K H215K 125K P64 K P 215K 783K »81) Z71) »55) 741 »32)

DCON MS tolérance h6; DC < 7.75 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW +0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$802HB2.0 2.00 - 6.00 3.00 50.0 2
$802HB2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 2
$802HB3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HB3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HB4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 2
$802HB4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 2
$802HB5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 2
$802HB6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 2
$802HB7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 2
$802HB8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 2
$802HB9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 2
$802HB10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 2
S802HB12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 2
$802HB14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 2
$802HB16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 2
$802HB18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 2
$802HB20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 2
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Fraise a rainurer P9 en carbure monobloc a 2 dents, queue HA DIN 6535
Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards avec une tolérance P9 et pour
les opérations de ramping. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de loutil.

__CHWx45°

DCON MS

TINIE
— | €] | 4.

DIN 6535HA AN (A

e 9 Y 2] @ |9 9] Uy )

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l PA2 P43 ML1 MI12

W166K W18K E192K W142K H125K H111) E115K m93) m78) mos) m59) m47) WI7K W31K

M21 M22 M31 M32 M33 Mmal Kl KB KEE O B2 BB BE EE

W35K w7 m79) W68) mo1) m60)J W166K W123K 92K W170K W138K H110) W150K 115K

K55 8 @2 K95 K4 @5 K59 K52 K88 nN11 Ni2 NL3 O N2l N22

m93J W140) m105) m77) W66) W) m159) 118 m92) Z330K 247K  H166K H166K  E148K

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
W107K W173K  MW101K  »52K  ®173K P67k m72) Wo4) m49) m38) m30J

DCON MS tolérance h6; DC < 7.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(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
$812HA3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HA3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
$812HA4.0 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
$812HA6.0 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
$812HA9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 2
$812HA10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 2
$812HA12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 2
$812HA14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 2
$812HA16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 2
$812HA18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 2
$812HA20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 2
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Fraise a rainurer P9 en carbure monobloc a 2 dents, queue HB DIN 6535

Fraise a2 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards avec une tolérance P9 et pour
les opérations de ramping. La queue Weldon empéche la fraise de glisser dans le porte-outil. Le revétement AICrN améliore les performances et
prolonge la durée de vie de l'outil.

__CHWx45°

DCON MS

DIN 6535HB ACN (A

e 9 Y 2] @ |9 9] Uy )

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l PA2 P43 ML1 MI12

W166K W186K W192K W142K H125K H111)  HE115K m93) m78) mos) m59) m47) WI7K W31K

M21 M22 M31 M32 Mm33 Mmal Kl KO KOE O B2 BB EE EE

W35K w7 m79) W68) mo1) W60) W166K W123K 92K W170K W138K W110) W150K H115K

G5 8 (@2 5 K2 K5 K59 K52 K88 nN11 N2 NL3 O N2l N22

mo3) W140) m105) m77) Wo66) W) m159) m118) m92) Z330K 247K H166K H166K  E148K

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
W107K W173K  W101K  »52K  ®173K  P67K m72) Wo4) m49) m38) m30J

DCON MS tolérance h6; DC < 7.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$812HB2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 2
S812HB2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
$812HB3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HB3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
$812HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 2
$812HB4.5 4.50 0.13 6.00 8.00 57.0 2
$812HB5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
$812HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HB7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 2
$812HB8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 2
$812HB9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 2
$812HB10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 720 2
$812HB12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 2
$812HB14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 2
$812HB16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 2
$812HB18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 2
$812HB20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 2
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2/DORMER

Fraise a rainurer P9 en carbure monobloc a 2 dents
Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards avec une tolérance P9 et
pour les opérations de ramping. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.

_ CHwx45°

DCON MS

&
|
|
N

APMX
g E E Py ¥ - OAL o
28° 9°
E— ‘ ﬂ >
DIN 6535HA AN (A

4 € @@ g E 4 EE

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12

W146K H164K 169K W125K  HW110K W) W101K ms2) Wo69) mol) m52) m41) W35K W72K

M21 M22 M31 M32 M33 Mmal Kl KB KEE O B2 BB BE EE

W76K Ho62) m/0)J Ho60) W54) m53) W145K  W108K W31K H150K W122K mo7) H133K  W102K
BB K 2 2 2 5 [KiE K2 K8 N1 N1.2 N3 N21 N22
ms2) W123) m93) Ho68) 59 m48) W139) W105) W31 »1287 K Y216 K W 144K W 144K W129K
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
W93 K W 152K W38 K 45K 152K 159K W58 m51) m39)J W29 m23)

DCON MS tolérance h6; DC < 7.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$8222.0 2.00 - 6.00 8.00 57.0 2
$8222.5 2.50 0.08 6.00 12.00 57.0 2
$8223.0 3.00 0.08 6.00 12.00 57.0 2
$8224.0 4.00 0.13 6.00 14.00 57.0 2
$8225.0 5.00 0.13 6.00 16.00 57.0 2
$8226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
$8227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$8228.0 8.00 0.20 8.00 19.00 63.0 2
$8229.0 9.00 0.20 10.00 21.00 72.0 2
$82210.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 2
$82212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 83.0 2
$82214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
$82216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
$82218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
$82220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2
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Fraise a rainurer P9 en carbure monobloc a 3 dents, queue HA DIN 6535
Fraise a 3 dents avec une longueur de coupe extra courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures peu profondes avec une tolérance
P9. Le revétement AICrN augmente la durée de vie et améliore les performances. Convient également pour le tréflage et le fraisage en ramping.

__CHWx45°

DCON MS

DIN 6535HA ACN (A

g 9 4 4 2] (& 9 )

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 mi1 Mm12

W 206) m230) m238) m176) m155) m1371 W143) W114| W71 W84| W72l m581 m121) m102)

M2.1 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M4 K K21 K22 K2.3

m107) 39| Z751 m99I W35 7761 751 631 W205) m152) W114) W210)J m171) m1371

K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 N1l NL2  N13

W186) W143) 1151 1731 1311 oI W32l W68 | 1% W1471 H1141 Z408K  P1307K 206K

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
W206) W184) W132) W215) W125) 7i64) 7i215) 7i83) 781l Z71l 7551 411 7321

DCON MS tolérance h6; DC < 7.75 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW £0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(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
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Fraise a rainurer P9 en carbure monobloc a 3 dents, queue HB DIN 6535

Fraise a 3 dents avec une longueur de coupe extra courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures peu profondes avec une tolérance
P9. La queue Weldon empéche la fraise de glisser dans le porte-outil. Le revétement AICrN augmente la durée de vie et améliore les performances.
Convient également pour le tréflage et le fraisage en ramping.

_ CHWx45°

DCON MS

Mo &

— | €] | 4.

DIN 6535HB AN (A

g 9 4 4 2] (& 9 )

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 mi1 Mm12

I 206) m230) m238) m176) m155) m1371 m143) W114] W71 W4 W72l m581 m121) m102)

M2.1 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M4 K K21 K22 K2.3

m107) 39| 751 m99I W35 7761 Z75l L4[%] W205) m152) W114) W210)J m171) m1371

K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 N1l NL2  N13

W186) W143) 1151 W1731 1311 o5 W32l 3] H1%] 1471 1141 P1408 K P1307K W206K
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 S2.1 S3.1 S$4.1
W 206) W 184) W132) W215) W125) P164) ®215) »83) L]0 77l 551 4l w321

DCON MS tolérance h6; DC < 7.75 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW +0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(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
$803HB4.0 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
$803HB6.0 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 1.75 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
S803HBY.7 9.70 0.20 10.00 11.00 66.0 3
$803HB10.0 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
$803HB20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 3
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Fraise a rainurer P9 en carbure monobloc a 3 dents, queue HA DIN 6535
Fraise a 3 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards avec une tolérance P9. Le
revétement AICrN augmente la durée de vie et améliore les performances. Convient également pour le tréflage et le fraisage en ramping.

__CHWx45°

DCON MS

W | s |

— | €] | A.

DIN 6535HA ACN (A

& 9 4 4 2] @ 9 @ )

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l PA2 P43 MLl MI12

m166) m186) m192) m142) m125) i1l m115) 93| W78l Wos| W59 w471 mo7) ma1)

M21 M22 M31 M32 Mm33 Mmal Kl KO KOE O B2 BB EE EE

W35 7l 7791 Z1681 4[N 71601 W 166) W123) m92) m170) m138) 110! m150) m115)

K55 8 (@2 K5 Koa k&5 K58 K52 K88 nN11 N12 NL3 O N21 0 N22

W3l 1401 W1051 W77l 66| 56! 1591 1181 W92l P1330K V247K 166K M 166) W148)
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 S2.1 S3.1 S4.1
m107) m173) m101)J ¥52) ?173) »167) 7721 Pi641 7491 7381 7301

DCON MS tolérance h6; DC < 7.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(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
$813HA10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 720 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
$813HA20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 3
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Fraise a rainurer P9 en carbure monobloc a 3 dents, queue HB DIN 6535

Fraise a 3 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards avec une tolérance P9. La
queue Weldon empéche la fraise de glisser dans le porte-outil. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de
I'outil. Convient également pour le tréflage et le fraisage en ramping.

__CHWx45°

DCON MS

DIN 6535HB AN (A

& 9 4 4 2] & 9 @ )

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l PA2 P43 ML1 MI12

W 166) m186) m192) m142) m125) w111l m115) W93 W78l Wos| W59 w471 mo7) ma1)

M21 M22 M31 M32 M33 Mmal Kl KB KEE O B2 BB BE EE

W35 7l 7791 71681 4[N 7601 W 166) W123) m92) m170) m138) m110! m150) m115)

K55 5 @2 K5 Kia @5 K59 K52 K88 nN11 N12 NL3 O N21 N22

W3l 1401 W1051 W77l 66| W56 H1591 1181 W92l P1330K P1247K 166K W 166) W 148)
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 S2.1 S3.1 S4.1
m107) W173) m101)J »52) 173) »67) 7721 Y641 L4 7381 7301

DCON MS tolérance h6; DC < 7.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(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
$813HB3.0 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
$813HB5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
$813HB6.0 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
$813HB9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 3
$813HB10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 3
S813HB12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 3
$813HB14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 3
$813HB16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 3
$813HB18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 3
$813HB20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 3
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Fraise a rainurer P9 en carbure monobloc a 3 dents
Fraise a 3 dents avec une longueur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards avec une tolérance P9 et
pour les opérations de ramping. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.

__CHWx45°

|
|
|
|
|
DCON MS

ug E EE Py OAL
28° 9°

E— \ ﬂ >

DIN 6535HA ACN (A

4 @ @

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12

m145)  Wi62)  W167)  W14)  W109) W97 W100) W1l W63l W60l WS w411 mW84)  M71J
M2l m22 M3l m32 w33 ma1 Kl KB KBS N G2 B8 EE B2
m75) W6l w6l w591 wS3 wIS21 W44 W107) WSO W149) W21 W96 WI132) W01

K55 5 (2 K95 Koa k&5 K59 K52 K88 nN11 N12 NL3 O N21 N22

W31l 1221 o2l Wo7| W58 m481 m1381 W 1041 W30! Z284K  P214K  E143K  E143) m128)

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
mI92) m150) mg7) 7i45) 71150) 7158) 71131 711001 771 7581 7451

DCON MS tolérance h6; DC < 7.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$8232.0 2.00 - 6.00 8.00 57.0 3
$8232.5 2.50 0.08 6.00 12.00 57.0 3
$8233.0 3.00 0.08 6.00 12.00 57.0 3
$8234.0 4.00 0.13 6.00 14.00 57.0 3
$8235.0 5.00 0.13 6.00 16.00 57.0 3
$8236.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
$8237.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$8238.0 8.00 0.20 8.00 19.00 63.0 3
$8239.0 9.00 0.20 10.00 21.00 72.0 3
$82310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
$82312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 83.0 3
$82314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
$82316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
$82318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
$82320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

97



44

580 4H A 2/DORMER

Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents, queue HA DIN 6535
Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe extra courte offrant une grande rigidité pour les applications de fraisage de profils peu profonds et
de tréflage. Le revétement AICrN augmente la durée de vie et améliore les performances.

_ CHWx45°

DCON MS

HM N @

QQE A y OAL
34° 9°

=3 \

DIN 6535HA AlCTN h10

DIN 1 J
=D
v~ | e527K & Z =4 "/
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 mi1 Mm12

I 206) m230) m238) m176) m155) m1371 m143) W114] W71 W4 W72l m581 m121) m102)

M2.1 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M4 K K21 K22 K2.3

m107) W39 L4VEY H99I [_ERY 761 L4VEY 631 W205) m152) H114) m210) mi71) 1371
k3.2 K33 K41 K42 K43 K44 K45  K5.1 N1i N1L2  N13
W186) W143) 1151 W1731 1311 oI m321 Wo6s| 1961 W1471 1141 »1408) »1307) »1206)
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1

#1206) »1184) ?132) W215) W125) P164) ®215) »83) L]0 77l 551 4l w321

DCON MS tolérance h6; DC < 8.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 8.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(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
$804HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 54.0 4
S804HA5.0 5.00 0.13 6.00 9.00 54.0 4
$804HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 54.0 4
S804HA8.0 8.00 0.13 8.00 12.00 58.0 4
$804HA10.0 10.00 0.20 10.00 14.00 66.0 4
S804HA12.0 12.00 0.20 12.00 16.00 73.0 4
$804HA16.0 16.00 0.20 16.00 22.00 82.0 4
$804HA20.0 20.00 0.30 20.00 26.00 92.0 4
S804HA25.0 25.00 0.30 25.00 32.00 121.0 4
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents, queue HB DIN 6535
Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe extra courte offrant une grande rigidité pour les applications de fraisage de profils peu profonds
et de tréflage. La queue Weldon empéche la fraise de glisser dans le porte-outil. Le revétement AICrN augmente la durée de vie et améliore les

performances.
)
=
 CHWx45° 5
A (@]
a
HM N @ ’’’’’ o %
I E A ¥ OAL
Wi | | s
= '
DIN 6535HB AN h10
15 DIN ] 7
v~ | 657K & & 4 &)

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 mi1 Mm12

W 206) m230) m238) m176) m155) m1371 W143) W114| W71 W84| W72l m581 m121) m102)

M2.1 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M4 K K21 K22 K2.3

m107) 39| Z751 m99I W35 7761 751 631 W205) m152) W114) W210)J m171) m1371

K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 N1l NL2  N13

W186) W143) 1151 1731 1311 oI W32l W68 | 1% W1471 H1141 ?1408 ) »1307) #1206)

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
Zi206) w184)  w132)  W215) W125) 7i64) 7i215) 7i83) 781l Z71l 7551 411 7321

DCON MS tolérance h6; DC < 8.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 8.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$804HB2.0 2.00 - 6.00 4.00 50.0 4
$804HB3.0 3.00 0.08 6.00 5.00 50.0 4
$804HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 54.0 4
S804HB5.0 5.00 0.13 6.00 9.00 54.0 4
$804HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 54.0 4
$804HB8.0 8.00 0.13 8.00 12.00 58.0 4
$804HB10.0 10.00 0.20 10.00 14.00 66.0 4
$804HB12.0 12.00 0.20 12.00 16.00 73.0 4
$804HB16.0 16.00 0.20 16.00 22.00 82.0 4
$804HB20.0 20.00 0.30 20.00 26.00 92.0 4
$804HB25.0 25.00 0.30 25.00 32.00 121.0 4
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents, queue HA DIN 6535
Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour les applications générales de profilage et de tréflage. Le
revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l'outil.

__CHWx45°

DCON MS

= | €] | 4.

DIN 6535HA AN (A

ERIE: 2 X 9 2 2

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l PA2 P43 ML1 MI12

W 166) m186) m192) m142) m125) w111l m115) W93 W78l Wos| W59 w471 mo7) ma1)

M21 M22 M31 M32 M33 Mmal Kl KB KEE O B2 BB BE EE

ms5) /1l Z791 681 61l 7601 W166) m123) m92) m170) m138) W01 W150) m115)
BB K 2 2 2 5 [KiE K2 K8 N1 N1.2 N3 N21 N22
W3l 1401 W1051 W71 W66 W5 1591 1181 92| ?1330) P1247) P1166) P1166) »1148)
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1

»1107) W173) m101)J »52) 173) »67) 7721 Y641 L4 7381 7301

DCON MS tolérance h6; DC < 8.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 8.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(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
$814HA4.0 4.00 0.13 6.00 11.00 57.0 4
S814HA5.0 5.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
$814HA6.0 6.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
S814HA8.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$814HA10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$814HA12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
$814HA16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$814HA20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
S814HA25.0 25.00 0.30 25.00 45.00 121.0 4
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents, queue HB DIN 6535

Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour les applications générales de profilage et de tréflage. La
queue Weldon empéche la fraise de glisser dans le porte-outil. Le revétement AICrN améliore les performances et prolonge la durée de vie de
loutil.

__CHWx45°

|| ® 4SS0

DCON MS

u EE A Y OAL
4 34° 9°

=3 \

DIN 6535HB AlCTN h10

“y

\d

DIN 1 J
2 i 9 2] &
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 PA3 MLL MIL2

m166) m186) m192) m142) m125) i1l m115) 93| W78l Wos| W59 w471 mo7) ma1)

M21 M22 M31 M32 Mm33 Mmal Kl KO KOE O B2 BB EE EE

W35 7l 7791 Z1681 4[N 71601 W 166) W123) m92) m170) m138) 110! m150) m115)

KBl @2 (95 K Ko KW [ 52 [KS8 nN1a1 N2 NL3 N21 N22

o3| 1401 1051 w771 Moo ! H! 1591 118l o2l #1330 P1247) ?1166) ?1166) ?1148)
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
?1107) m173) m101) 7i52) ?173) vi67) Zi721 Zi641 7491 7381 7301

DCON MS tolérance h6; DC < 8.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 8.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$814HB2.0 2.00 0.00 6.00 7.00 57.0 4
$814HB3.0 3.00 0.08 6.00 8.00 57.0 4
$814HB4.0 4.00 0.13 6.00 11.00 57.0 4
$814HB5.0 5.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
$814HB6.0 6.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
$814HB8.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$814HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$814HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
$814HB16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$814HB20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
$814HB25.0 25.00 0.30 25.00 45.00 121.0 4
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Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloca 2 dents

Fraise a 2 dents avec une longueur de coupe courte diminuant les vibrations et offrant une résistance accrue. La géométrie a bout hémisphérique
est congue pour un contournage haute performance de surfaces complexes. Le revétement X-CEED améliore les performances de fraisage des
matériaux difficiles a usiner.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P23] P31 (P32] P33 (P41l P42 [P43] wm11  M12
W161F W181F W186F W138F W121F W108F W112F HWI0F W/6F W66 F W57F P46 F W94F W/9F
M21 mM22 M31 Mm3.2 M33 M4l Kl K2 B EE B2 2B EE EE
W83F HW6F Z77F P66 F P59 E P58 E W161F H119F W8F W165F W134F W107F 146 F H112F

(B2 K88 nN11  N1.2  N13  N21 N22

K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51
W 154F

HWI0F W136F W102F W75F W64E W54E W115F W89F P1355G V267G 179G P179F 160 F
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 S2.1 S3.1 S4.1
Z115F W187F W109F P56 F »1187 F Z72F 126 F Z112F P86 E P65 E PI51E

DCON MS tolérance h6; RE £0.01 mm.

. DC RE DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$5011.0 1.00 0.50 3.00 3.00 38.0 2
$5011.5 1.50 0.75 3.00 3.00 38.0 2
$5012.0 2.00 1.00 3.00 6.00 38.0 2
$5012.5 2.50 1.25 3.00 7.00 38.0 2
$5013.0 3.00 1.50 3.00 7.00 38.0 2
$5014.0 4.00 2.00 6.00 8.00 57.0 2
$5015.0 5.00 2.50 6.00 10.00 57.0 2
$5016.0 6.00 3.00 6.00 10.00 57.0 2
$5017.0 7.00 3.50 8.00 13.00 63.0 2
$5018.0 8.00 4.00 8.00 16.00 63.0 2
$5019.0 9.00 4.50 10.00 16.00 72.0 2
$50110.0 10.00 5.00 10.00 19.00 72.0 2
$50112.0 12.00 6.00 12.00 22.00 83.0 2
$50116.0 16.00 8.00 16.00 26.00 92.0 2
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Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloc a 4 dents, portée extra longue

Fraise a 4 dents avec une longueur de coupe courte et une portée extra longue offrant une grande rigidité pour une résistance accrue et des
vibrations réduites dans les applications plus profondes. La géométrie a bout hémisphérique est concue pour un contournage haute performance
de surfaces complexes. Le revétement X-CEED améliore les performances de fraisage des matériaux difficiles a usiner.

%)
=
&
RE o
a
OE S _
wow @ :
APMX
EE 2 y - OAL -
u E 30° 10°
= ‘
DIN 6535HA X-CEED h9
U »> 2DORMER @
b Vi

=

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1 P12 P13 (P21 P22 (P23 P31 [P32] P33 (P41l P42 [P43] M11  M12
mi61F MI3TE  M18E WI8E WM121E  W08E M112E  MO0FE W76  MGGE  MS7TE  WI46E  WO4E  W79E
mM21 mM22 M31 Mm3.2 M33 M4l Kl K2 B E B2 2B EE EE
WS3E  WEOE  W77E WI6E 59D wi58D  MIGTE  MTI9F  MGOF  M6SE  M134E  MI07E  MI46E  MII2E
BB KE 2 8 2 5 [KE K2 K8 N1 N12 N3 N21 N22
HWI0E W136E W102E W75E 64D W54D W154E H115E W39E P1355F »1267 F Z1179F Z179E 160 E

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
Z115E W187E  M109E P56 E »187E »72E Z126E  P112E 786D Zi65D 751D

DCON MS tolérance h6; RE +0/-0.01 mm.

. DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$5113.0 3.00 1.50 6.00 8.00 80.0 4
$5114.0 4.00 2.00 6.00 11.00 80.0 4
$5115.0 5.00 2.50 6.00 13.00 80.0 4
$5116.0 6.00 3.00 6.00 13.00 80.0 4
$5117.0 7.00 3.50 8.00 16.00 100.0 4
$5118.0 8.00 4.00 8.00 19.00 100.0 4
$5119.0 9.00 4.50 10.00 19.00 100.0 4
$51110.0 10.00 5.00 10.00 22.00 100.0 4
$51112.0 12.00 6.00 12.00 26.00 100.0 4
$51116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 100.0 4
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Fraise a rainurer en carbure monobloca 2 dents
Fraise a 2 dents avec hélice a 30° et une longeur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards.

___CHWx45°

DCON MS

“ | @ el
i A - onL .
o | wm | h10

- Q@9 d @6

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l Pa2 [KiL1 (K12 [Ki3)
W106K W119K m123K Wo1K W30K Z71) W66 K m53) 7i45) m40) 7i34) W30K ZI59K Z144K
K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52 K53

W98 K W30K Yi64) W37 K W67 K ¥154) W31 W61 ¥45) ¥138) ¥i32) moJ W69 ¥53)

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 §1.3
735K E267K 179K E179K  E160K 115K  E187K  E109K W56 K »1187 K 72K W38 ¥136) Z15)

DCON MS tolérance h6; DC < 10.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 10.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$9022.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
$9022.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
$9023.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
$9024.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
$9025.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
$9026.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
$9027.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9028.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9029.0 9.00 0.13 10.00 21.00 720 2
$90210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
$90212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
$90214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
$90216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
$90218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
$90220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2
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Fraise a rainurer en carbure monobloca 2 dents

Fraise a 2 dents avec hélice a 30° offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards. Queue cylindrique pour les diamétres de coupe
jusqu'a 5 mm et queue Weldon pour les diamétres supérieurs. Revétement TIALN pour une meilleure résistance a la température et une durée de
vie plus longue de l'outil.

\V‘CHWX45° §
ullIEHIY E=t
HQEEE 3%0 & - OAL _
k- EdE e GE

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l Pa2 P43 [Kid (K12
W132K W148K 153K  E113K 100K m3s) Wo8K m79) mo7) m59) m50) 7i41) W 100K W74K
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52
W56 K W 107K W37 K m70)J 95K m72K m59) W33 mo67) m49) m42) m35) m100)J m75)

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1
W58 729K  #1222K  E149K  E149K  E133K W% K W 156K WK 147K 156 K 2160 K 164K m47)
S$1.2 S1.3
7i45) 720)

DCON MS tolérance h6; DC < 10.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 10.00 mm: CHW £0.05x45° mm.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir 5991.

. DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$9222.0" 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
$9222.5" 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
$9223.0" 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
$9224.0" 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
$9225.0" 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
$9226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
$9227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9228.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9229.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
$92210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
$92212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
$92214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
$92216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
$92218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
$92220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

' Queue cylindrique.
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Fraise a rainurer en carbure monobloca 3 dents
Fraise a 3 dents avec hélice a 30° et une longueur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards.

_ CHWx45°

DC -

>
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X
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|
DCON MS
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DIN 6535HA Bright h10

- B dE R @ @G

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

m106) m119) m123) mo1) m3o0J Z71l Wo6) W53 7451 W01 71341 mao0J 7159) 7144)
K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52 K53
W9 m30)J Pi641 W37 W67 1541 W1l moll 7451 Z381 321 ol W69 7531

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 S1.2 S1.3
?1355K W 267K W179K W179) 1160) Z1115) W187) W109) W) »1187) »72) W38 36| 43|
DCON MS tolérance h6; DC < 9.00 mm: CHW 0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$9032.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
$9032.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
$9033.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
$9034.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
$9035.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
$9036.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
$9037.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9038.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9039.0 9.00 0.13 10.00 21.00 720 3
$90310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
$90312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
$90314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
$90316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
$90318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
$90320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3
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Fraise a rainurer en carbure monobloca 3 dents
Fraise a 3 dents avec hélice a 30° et une longueur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards. Queue
cylindrique pour un diamétre de coupe jusqu’a 5 mm. Revétement TIALN pour une meilleure résistance a la température et une plus grande durée
de vie de l'outil.

DC .

__CHWx45°

OAL

DCON MS

2/DORMER

2DORMER

9 Y 9 U |4 2]

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

W58
S$1.2
7451

DCON MS tolérance h6; DC < 9.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

W148)
N1.1
#1296 K
S1.3
7201

W153)
W37

N1.2
222K

m113)
W70l
N1.3
W 149K

m100)
mo%)J
N2.1
W149)

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir $991.

Produit

$9332.0"
$9332.5"
$9333.0"
$9334.0"
$9335.0"
$9336.0

$9337.0

$9338.0

$9339.0

$93310.0
$93312.0
$93314.0
$93316.0
$93318.0
$93320.0

' Queue cylindrique.

DC

(mm)
2.00
2.50
3.00
4.00
5.00
6.00
7.00
8.00
9.00
10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

CHW

(mm)
0.08
0.08
0.08
0.08
0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.30

W8l
m72)
N2.2
m133)

W)

m591
N2.3
W%

791

W33!
N3.1
W15

DCON MS

(mm)
3.00
3.00
3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
8.00
10.00
10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

W67 |
W67
N3.2
W)

APMX

(mm)
6.00
9.00
12.00
14.00
16.00
19.00
19.00
19.00
21.00
22.00
25.00
30.00
32.00
32.00
38.00

W59
m491
N3.3
»47)

m501
m421
N4.1
Z156)

OAL

(mm)
38.0
38.0
38.0
50.0
50.0
57.0
63.0
63.0
72.0
72.0
73.0
83.0
92.0
92.0

104.0

7411
W35
N4.2
Zi60)

m100)
m100!
N4.3
P164)

m74)

w75l

S1.1
471

NOF

W W wwwwwwwwwwwww
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents
Fraise a 4 dents avec hélice a 30° et une longueur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 [KIE [K&2
W106) m119) m123) o) m30)J L4VAR W66) m531 451 401 7341 7181 m30)J 7159)
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52
Y44 W98J W380J Pi641 W387) H67) w541 ma1l moill w45 381 321 o1l ool
B8 nN11 N12 N3 N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N33 N4l N42 S11 S1.2

1531 »1355) W 267) m179) m179) ?1160) ?1115) m187) m109) W56 »1187) 72) W38l 7361
S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2
7431 7401 Z351 7301 7251 7231 7201

DCON MS tolérance h6; DC < 9.00mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Produit
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$9042.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
$9042.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
$9043.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
$9044.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
$9045.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
$9046.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
$9047.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9048.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9049.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 4
$90410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$90412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
$90414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
$90416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$90418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
$90420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
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Fraise de finition en carbure monobloc a 4 dents
Fraise a 4 dents avec hélice a 30° et une longueur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards. Queue
cylindrique pour un diamétre de coupe jusqua 5 mm et queue Weldon pour les diamétres supérieurs. Revétement TIALN pour une meilleure
résistance a la température et une plus grande durée de vie de l'outil.
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Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 112.

W58
S$1.2
7451

DCON MS tolérance h6; DC < 9.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

W148)
N1.1
71296 )
S1.3
7451

W153)
N1.2
»1222)
S2.1
7601

m113)
N1.3

m149)
S2.2

7491

m100)
N2.1

m149)
S3.1

7451

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir $991.

Produit

$9442.0"
$9442.5"
$9443.0"
$9444.0"
$9445.0"
$9446.0

$9447.0

$9448.0

$9449.0

$94410.0
$94412.0
$94414.0
$94416.0
$94418.0
$94420.0

' Queue cylindrique.

DC

(mm)
2.00
2.50
3.00
4.00
5.00
6.00
7.00
8.00
9.00

10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

CHW

(mm)
0.08
0.08
0.08
0.08
0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.30

W8l
N2.2
W133)
S$3.2
7351

W)
N2.3
W%
S4.1
7351

791
N3.1
W15
S4.2
71281

DCON MS

(mm)
3.00
3.00
3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
8.00

10.00
10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

W67 |
W67
N3.2
W)

APMX

(mm)
6.00
9.00

12.00
14.00
16.00
19.00
19.00
19.00
21.00
22.00
25.00
30.00
32.00
32.00
38.00

W59
m491
N3.3
»47)

m501
m421
N4.1
Z156)

OAL

(mm)
38.0
38.0
38.0
50.0
50.0
57.0
63.0
63.0
72.0
72.0
73.0
83.0
92.0
92.0

104.0

7411
W35
N4.2
Zi60)

m100)
m100!
N4.3
P164)

m74)

w75l
S1.1
471

NOF
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Coffret de fraises en carbure monobloc

Coffret de 6 fraises en carbure monobloc avec revétement TIALN. Gamme de 5922, 5933 ou S944 (2, 3 ou 4 dents). Les coffrets contiennent les @3,
4,5, 6,8 et 10 mm conditionnés dans une boite ronde en plastique pour une bonne vue d'ensemble.

A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diametres dans le coffret.

Produit A 2 ’

S991SET922 5922 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
$991SET933 5933 6 3.00mm, 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
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