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Matériaux

Acier rapide

Un acier rapide moyennement allié qui présente une bonne usinabilité et de bonnes performances. L'acier rapide présente des 

caractéristiques de dureté, de ténacité et de résistance à l'usure qui en font un bon choix pour une large gamme d'applications, 

notamment pour les forets et les tarauds.

Acier rapide au cobalt

Cet acier rapide contient du cobalt pour une dureté à chaud accrue. La composition du HSCo apporte une bonne combinaison de ténacité 

et de dureté. Il présente une bonne usinabilité et une bonne résistance à l'usure. Il convient donc à la production de forets, de tarauds, de 

fraises et d'alésoirs.

Acier rapide 

au cobalt fritté

Le HSS-E-PM est un substrat d’acier rapide à teneur en cobalt élaboré par metallurgie des poudres. L’acier rapide ainsi produit présente 

une tenacité et une aptitude au meulage élevées en raison de la structure uniforme et cohérente des grains. Les tarauds et les fraises en 

bout fabriqués à partir de ce substrat sont particulièrement performants.

9
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Traitements superficiels

Brillant

(non revêtu)

La finition brillante (surface non revêtue) facilite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et conserve le 

tranchant des arêtes de coupe dans les matériaux abrasifs.

Traitement vapeur

Le traitement vapeur apporte une finition de surface bleue particulièrement adhérente pour retenir le fluide de coupe et éviter que les 

copeaux ne se collent à l'outil. Il contribue donc à lutter contre la formation d'arêtes rapportées. Le traitement vapeur peut être appliqué 

sur n'importe quel outil brillant, mais il apporte de meilleurs résultats sur les forets et les tarauds.

Revêtements de surface

Revêtement Alcrona

(Alcrona)

Les revêtements de la famille Alcrona (AlCrN) sont en nitrure de chrome aluminium ; ils sont principalement utilisés pour les fraises. Les 

deux propriétés spécifiques de ces revêtements sont une grande dureté à chaud et une résistance à l'oxydation élevée. Appliquées aux 

outils destinés à des usinages sous fortes contraintes mécaniques et thermiques, ces propriétés se traduisent par une résistance 

supérieure à l'usure. Plusieurs niveaux ou versions particulières de ces revêtements sont disponibles pour divers outils et applications. 

Revêtement

carbonitrure de titane  

(TiCN)

Le carbonitrure de titane est un revêtement céramique appliqué par procédé PVD. Le TiCN est plus dur que le TiN et présente un coefficient 

de frottement plus faible. Sa dureté et sa ténacité, associées à sa bonne résistance à l'usure, confèrent de meilleures performances aux 

outils du domaine du fraisage.

9
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P

P1

P2

P3

P4

M

M1

M2

M3

M4

K

K1

K2

K3

K4

K5

N

N1

N2

N3

N4

N5

S

S1

S2

S3

S4

H

H1

H2

H3

H4

126 128 130 132 133 134 135 137 138 140 141 142 143

C110 C126 C123 C139 C135 C306 C353 C367 C305 C352 C159 C336 C167

1.00 - 40.00 1.00 - 30.00 1/16 - 30.00 2.00 - 25.00 2.00 - 20.00 3.00 - 30.00 3.00 - 30.00 2.00 - 20.00 2.00 - 32.00 3.00 - 20.00 2.00 - 20.00 10.00 - 30.00 6.00 - 16.00

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de matériau du corps 

(BMC)

Profil de fraise

Nombre de goujures (NOF)

Longueur de coupe

Angle d’hélice de goujure 

(FHA)

Angle de coupe radial (GAMF)

Queue

Revêtement

Classe de tolérance 

du diamètre de coupe (TCDC)

Direction

Groupe standard de base 

(BSG)

Code de famille de produits

9
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P1

P2

P3

P4

M1

M2

M3

M4

K1

K2

K3

K4

K5

N1

N2

N3

N4

N5

S1

S2

S3

S4

H1

H2

H3

H4

144 145 146 147 148 149 151 152 154 155 156 157 158 159 160

C122 C346 C299 C907 C920 C247 C246 C273 C295 C333 C922 C428 C492 C407 C908

5.00 - 22.00 3.00 - 20.00 3.00 - 20.00 3.00 - 32.00 6.00 - 25.00 2.00 - 50.00 2.00 - 25.00 2.00 - 40.00 2.00 - 40.00 10.00 - 30.00 6.00 - 32.00 6.00 - 40.00 6.00 - 30.00 6.00 - 20.00 6.00 - 32.00

 Utilisation principale           Utilisation possible
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P

P1

P2

P3

P4

M

M1

M2

M3

M4

K

K1

K2

K3

K4

K5

N

N1

N2

N3

N4

N5

S

S1

S2

S3

S4

H

H1

H2

H3

H4

161 162 163 164 165 166 167 168 169 170 171 172 173

C948 C400 C413 C403 C500 C505 C800 C810 C825 C801 C837 C835 C830

6.00 - 32.00 6.00 - 20.00 6.00 - 20.00 10.00 - 50.00 2.00 - 25.00 3.00 - 30.00 11.00 - 50.00 12.50 - 40.00 40.00 - 63.00 16.00 - 32.00 13.00 - 38.00 1/2 - 1.1/2 12.00 - 32.00

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de matériau du corps 

(BMC)

Profil de fraise

Nombre de goujures (NOF)

Longueur de coupe

Angle d’hélice de goujure 

(FHA)

Angle de coupe radial (GAMF)

Queue

Revêtement

Classe de tolérance 

du diamètre de coupe (TCDC)

Direction

Groupe standard de base 

(BSG)

Code de famille de produits

9



123

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

174 175 176 177 178 180 181 182 184

C831 C710 C700 C822 C820 D200 D763 D745 D747

12.00 - 32.00 1/16 - 1/2 1.00 - 20.00 4.50 - 45.50 10.50 - 45.50 50.00 - 125.00 63.00 - 125.00 50.00 - 250.00 32.00 - 200.00

 Utilisation principale           Utilisation possible
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P

P1

P2

P3

P4

M

M1

M2

M3

M4

K

K1

K2

K3

K4

K5

N

N1

N2

N3

N4

N5

S

S1

S2

S3

S4

H

H1

H2

H3

H4

186 187 188 189 190 191

D752 D753 D750 D751 D400 D420

250.00 - 350.00 250.00 - 350.00 200.00 - 350.00 200.00 - 350.00 40.00 - 63.00 40.00 - 63.00

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de matériau du corps 

(BMC)

Profil de fraise

Nombre de goujures (NOF)

Longueur de coupe

Angle d’hélice de goujure 

(FHA)

Angle de coupe radial (GAMF)

Queue

Revêtement

Classe de tolérance 

du diamètre de coupe (TCDC)

Direction

Groupe standard de base 

(BSG)

Code de famille de produits

9
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P1

P2

P3

P4

M1

M2

M3

M4

K1

K2

K3

K4

K5

N1

N2

N3

N4

N5

S1

S2

S3

S4

H1

H2

H3

H4

192 193

D402 D422

40.00 - 63.00 40.00 - 63.00

 Utilisation principale           Utilisation possible
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C110

 53 E  59 E  61 E  45 E  40 E  37 E  30 D  22 D  41 E  35 E  37 E  30 D  35 E  26 E

 19 E  62 E  50 E  40 D  54 E  42 E  34 D  50 D  38 D  28 D  24 C  20 C  57 D  43 D

 33 D  95 G  71 F  48 F  48 E  43 E  31 E  50 E  29 E  15 E  50 E  35 D  25 D  20 C

 15 C  12 C

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C1101.0 – 1.00 6.00 2.50 47.0 2 – –

C1101.5 – 1.50 6.00 3.00 47.0 2 – –

C1101/16 1/16 1.59 6.00 3.00 47.0 2 – –

C1101.8 – 1.80 6.00 4.00 48.0 2 – –

C1102.0 – 2.00 6.00 4.00 48.0 2 – –

C1103/32 3/32 2.38 6.00 5.00 49.0 2 – –

C1102.5 – 2.50 6.00 5.00 49.0 2 – –

C1102.8 – 2.80 6.00 5.00 49.0 2 – –

C1103.0 – 3.00 6.00 5.00 49.0 2 – –

C1101/8 1/8 3.18 6.00 6.00 50.0 2 – –

C1103.5 – 3.50 6.00 6.00 50.0 2 – –

C1103.8 – 3.80 6.00 7.00 51.0 2 – –

C1104.0 – 4.00 6.00 7.00 51.0 2 – –

C1104.5 – 4.50 6.00 7.00 51.0 2 – –

C1103/16 3/16 4.76 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1104.8 2) – 4.80 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1105.0 – 5.00 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1105.5 – 5.50 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1105.75 2) – 5.75 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1106.0 – 6.00 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1101/4 1/4 6.35 10.00 10.00 60.0 2 – –

C1106.5 – 6.50 10.00 10.00 60.0 2 – –

C1107.0 – 7.00 10.00 10.00 60.0 2 – –

C1107.5 – 7.50 10.00 10.00 60.0 2 – –

C1107.75 2) – 7.75 10.00 11.00 61.0 2 – –

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 2 dents, série extra-courte, finition brillante
Fraise à 2 dents avec une longueur de coupe extra courte assurant une grande rigidité. Convient pour le fraisage de rainures peu profondes et le 

ramping. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Polyvalente, elle 

peut être utilisée dans les aciers doux, les matériaux non-ferreux et les alliages de titane de résistance moyenne.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C1105/16 5/16 7.94 10.00 11.00 61.0 2 – –

C1108.0 – 8.00 10.00 11.00 61.0 2 – –

C1108.5 – 8.50 10.00 11.00 61.0 2 – –

C1109.0 – 9.00 10.00 11.00 61.0 2 – –

C1109.5 – 9.50 10.00 11.00 61.0 2 – –

C1103/8 3/8 9.52 10.00 13.00 63.0 2 22.50 9.50

C11010.0 – 10.00 10.00 13.00 63.0 2 22.50 9.50

C11013/32 13/32 10.32 12.00 13.00 70.0 2 – –

C11010.5 – 10.50 12.00 13.00 70.0 2 – –

C11011.0 – 11.00 12.00 13.00 70.0 2 – –

C1107/16 7/16 11.11 12.00 13.00 70.0 2 – –

C11011.5 – 11.50 12.00 13.00 70.0 2 – –

C11012.0 – 12.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C11012.5 – 12.50 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C1101/2 1/2 12.70 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C11013.0 – 13.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C11017/32 17/32 13.49 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C11014.0 – 14.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C1109/16 9/16 14.29 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C11015.0 – 15.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C1105/8 5/8 15.88 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50

C11016.0 – 16.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50

C11017.0 – 17.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50

C11011/16 11/16 17.46 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50

C11018.0 – 18.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50

C11019.0 – 19.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50

C1103/4 3/4 19.05 20.00 22.00 88.0 2 37.50 18.50

C11020.0 – 20.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50

C11022.0 – 22.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50

C1107/8 7/8 22.22 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50

C11024.0 – 24.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 23.50

C11025.0 – 25.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50

C1101 1’’ 25.40 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50

C11026.0 – 26.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50

C11028.0 – 28.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50

C11030.0 – 30.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50

C11032.0 – 32.00 32.00 32.00 112.0 2 51.50 31.50

C11035.0 1) – 35.00 32.00 32.00 112.0 2 51.50 31.50

C11036.0 1) – 36.00 32.00 32.00 112.0 2 51.50 31.50

C11040.0 1) – 40.00 40.00 38.00 130.0 2 59.50 39.00

Produit

1) DC tol”rance h10; disponible seulement en HSS-E. 
2) DC tolérance h10; rainure non en tolérance P9.

9



128

C126

 126 E  141 E  146 E  108 E  95 E  84 D  81 E  65 D  55 D  48 D  41 D  34 D  62 E  52 E

 55 E  45 D  26 C  25 C  60 E  44 E  33 E  111 E  90 E  72 D  98 E  75 E  61 D  91 D

 68 D  50 D  43 C  36 C  103 D  77 D  60 D  177 G  133 F  89 F  89 E  80 E  57 E  93 E

 55 E  28 E  93 E  45 D  40 D  15 C  33 C  14 C  25 C  10 C  20 C  8 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C1261.0 1.00 6.00 2.50 47.0 2 – –

C1261.5 1.50 6.00 3.00 47.0 2 – –

C1262.0 2.00 6.00 4.00 48.0 2 – –

C1262.5 2.50 6.00 5.00 49.0 2 – –

C1263.0 3.00 6.00 5.00 49.0 2 – –

C1263.5 3.50 6.00 6.00 50.0 2 – –

C1264.0 4.00 6.00 7.00 51.0 2 – –

C1264.5 4.50 6.00 7.00 51.0 2 – –

C1265.0 5.00 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1265.5 5.50 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1266.0 6.00 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1266.5 6.50 10.00 10.00 60.0 2 – –

C1267.0 7.00 10.00 10.00 60.0 2 – –

C1267.5 7.50 10.00 10.00 60.0 2 – –

C1268.0 8.00 10.00 11.00 61.0 2 – –

C1268.5 8.50 10.00 11.00 61.0 2 – –

C1269.0 9.00 10.00 11.00 61.0 2 – –

C1269.5 9.50 10.00 11.00 61.0 2 – –

C12610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 2 22.50 9.50

C12610.5 10.50 12.00 13.00 70.0 2 – –

C12611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 2 – –

C12611.5 11.50 12.00 13.00 70.0 2 – –

C12612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C12612.5 12.50 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C12613.0 13.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 2 dents, série extra-courte, revêtement TiCN
Fraise à 2 dents avec une longueur de coupe extra courte assurant une grande rigidité. Convient pour le fraisage de rainures peu profondes et le 

ramping. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Le revêtement 

TiCN augmente la durée de vie de l’outil et améliore les performances lors du fraisage de matériaux durs et abrasifs.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C12614.0 14.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C12615.0 15.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C12616.0 16.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50

C12618.0 18.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50

C12620.0 20.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50

C12622.0 22.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50

C12624.0 24.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 23.50

C12625.0 25.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50

C12630.0 30.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50

Produit

9
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C123

 53 D  59 D  61 D  45 D  40 D  37 D  30 C  22 C  34 D  29 D  31 D  25 C  30 D  22 D

 17 D  55 D  45 D  36 C  49 D  37 D  30 B  45 C  34 C  25 C  22 B  18 B  51 C  39 C

 30 C  95 F  71 E  48 E  48 D  43 D  31 D  50 D  29 D  15 D  50 D  30 C  25 C  20 B

 15 B  12 B

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C1231/16 1) 1/16 1.59 6.00 7.00 51.0 2 – –

C1232.0 – 2.00 6.00 7.00 51.0 2 – –

C1232.5 – 2.50 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1233.0 – 3.00 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1231/8 1) 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 2 – –

C1233.5 – 3.50 6.00 10.00 54.0 2 – –

C1235/32 1) 5/32 3.97 6.00 11.00 55.0 2 – –

C1234.0 – 4.00 6.00 11.00 55.0 2 – –

C1234.5 – 4.50 6.00 11.00 55.0 2 – –

C1233/16 1) 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 2 – –

C1235.0 – 5.00 6.00 13.00 57.0 2 – –

C1235.5 – 5.50 6.00 13.00 57.0 2 – –

C1236.0 – 6.00 6.00 13.00 57.0 2 – –

C1231/4 1) 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 2 – –

C1236.5 – 6.50 10.00 16.00 66.0 2 – –

C1237.0 – 7.00 10.00 16.00 66.0 2 – –

C1237.5 – 7.50 10.00 16.00 66.0 2 – –

C1235/16 1) 5/16 7.94 10.00 19.00 69.0 2 – –

C1238.0 – 8.00 10.00 19.00 69.0 2 – –

C1238.5 – 8.50 10.00 19.00 69.0 2 – –

C1239.0 – 9.00 10.00 19.00 69.0 2 – –

C1239.5 – 9.50 10.00 19.00 69.0 2 – –

C1233/8 1) 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50

C12310.0 – 10.00 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50

C12311.0 – 11.00 12.00 22.00 79.0 2 – –

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 2 dents, série courte, finition brillante
Fraise à  2 dents avec une longueur de coupe courte assurant une grande rigidité. Convient pour le fraisage de rainures peu profondes et le 

ramping. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Polyvalente, elle 

peut être utilisée dans les aciers doux, les matériaux non-ferreux et les alliages de titane de résistance moyenne.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C12312.0 – 12.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50

C1231/2 1) 1/2 12.70 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50

C12313.0 – 13.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50

C12314.0 – 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50

C12315.0 – 15.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50

C12316.0 – 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50

C12318.0 – 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50

C12320.0 – 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50

C12322.0 – 22.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50

C12325.0 – 25.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

C12330.0 – 30.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

Produit

1) DC tolérance -0.0005 pouces/-0.0013 pouces.

9
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C139

 113 D  126 D  131 D  97 D  85 D  75 C  74 D  59 C  50 C  44 C  37 C  31 C  62 D  52 D

 55 D  45 C  26 B  25 B  55 D  41 D  31 D  98 D  80 D  64 C  87 D  67 D  54 B  81 C

 61 C  45 C  38 B  32 B  91 C  69 C  53 C  159 F  120 E  80 E  80 D  72 D  51 D  84 D

 50 D  25 D  84 D  45 C  35 C  15 B  33 B  14 B  25 B  10 B  20 B  8 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C1392.0 2.00 6.00 7.00 51.0 2 – –

C1393.0 3.00 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1394.0 4.00 6.00 11.00 55.0 2 – –

C1395.0 5.00 6.00 13.00 57.0 2 – –

C1395.5 5.50 6.00 13.00 57.0 2 – –

C1396.0 6.00 6.00 13.00 57.0 2 – –

C1396.5 6.50 10.00 16.00 66.0 2 – –

C1397.0 7.00 10.00 16.00 66.0 2 – –

C1397.5 7.50 10.00 16.00 66.0 2 – –

C1398.0 8.00 10.00 19.00 69.0 2 – –

C1398.5 8.50 10.00 19.00 69.0 2 – –

C1399.0 9.00 10.00 19.00 69.0 2 – –

C1399.5 9.50 10.00 19.00 69.0 2 – –

C13910.0 10.00 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50

C13911.0 11.00 12.00 22.00 79.0 2 – –

C13912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50

C13913.0 13.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50

C13914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50

C13915.0 15.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50

C13916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50

C13918.0 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50

C13920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50

C13922.0 22.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50

C13925.0 25.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 2 dents, série courte, revêtement TiCN
Fraise à  2 dents avec une longueur de coupe courte assurant une grande rigidité. Convient pour le fraisage de rainures peu profondes et le 

ramping. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Le revêtement 

TiCN augmente la durée de vie de la fraise et améliore les performances lors du fraisage de matériaux durs et abrasifs.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C135

 46 C  52 C  54 C  40 C  35 C  32 C  26 B  19 B  34 C  29 C  31 C  25 B  30 C  22 C

 17 C  49 C  40 C  32 B  44 C  33 C  27 A  40 B  30 B  22 B  19 A  16 A  46 B  34 B

 27 B  81 E  60 D  41 D  41 C  37 C  26 C  43 C  25 C  13 C  43 C  30 B  25 B  20 A

 15 A  12 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C1352.0 2.00 6.00 7.00 54.0 2 18.00 1.80

C1353.0 3.00 6.00 8.00 56.0 2 20.00 2.80

C1354.0 4.00 6.00 11.00 63.0 2 27.00 3.70

C1355.0 5.00 6.00 13.00 68.0 2 32.00 4.70

C1356.0 6.00 6.00 13.00 68.0 2 32.00 5.70

C1358.0 8.00 10.00 19.00 88.0 2 48.00 7.50

C13510.0 10.00 10.00 22.00 95.0 2 54.50 9.50

C13512.0 12.00 12.00 26.00 110.0 2 64.50 11.50

C13514.0 14.00 12.00 26.00 110.0 2 64.50 11.50

C13516.0 16.00 16.00 32.00 123.0 2 74.50 15.50

C13518.0 18.00 16.00 32.00 123.0 2 74.50 15.50

C13520.0 20.00 20.00 38.00 141.0 2 90.50 19.50

Fraise à rainurer P9 en HSS-E à 2 dents, très longue portée, finition brillante
Fraise à 2 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de 

rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Elle offre une résistance accrue et réduit les vibrations dans les zones difficiles à atteindre. 

Elle peut être utilisée dans les aciers doux et les matériaux non-ferreux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C306

 54 E  61 E  63 E  47 E  41 E  38 E  31 D  23 D  36 E  30 E  32 E  26 D  32 E  24 E

 18 E  59 E  48 E  38 D  52 E  40 E  32 D  48 D  37 D  27 D  23 C  19 C  55 D  41 D

 32 D  50 F  50 E  45 E  32 E  52 E  30 E  16 E  52 E  33 D  26 D  20 C  15 C  12 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C3063.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 – –

C3064.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 – –

C3065.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 – –

C3066.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 – –

C3067.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 – –

C3068.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 – –

C3069.0 9.00 10.00 11.00 61.0 3 – –

C3069.5 9.50 10.00 11.00 61.0 3 – –

C30610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50

C30611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 – –

C30612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50

C30614.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50

C30615.0 15.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50

C30616.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50

C30618.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50

C30620.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50

C30622.0 22.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50

C30625.0 25.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50

C30630.0 30.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 3 dents, série extra-courte, finition brillante
Fraise à  3 dents avec une longueur de coupe extra courte offrant une grande rigidité. Convient au fraisage de rainures peu profondes et au 

ramping. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Polyvalente, elle 

peut être utilisée dans les aciers doux et les matériaux non-ferreux..

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C353

 133 E  148 E  154 E  114 E  100 E  88 D  88 E  71 D  60 D  53 D  45 D  37 D  69 E  58 E

 61 E  50 D  52 D  45 D  41 C  30 C  65 E  48 E  36 E  117 E  95 E  76 D  103 E  79 E

 64 D  96 D  72 D  53 D  45 C  38 C  108 D  82 D  63 D  89 F  89 E  80 E  57 E  93 E

 55 E  28 E  93 E  50 D  40 D  20 C  40 C  21 C  30 C  15 C  23 C  12 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C3533.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 – –

C3533.5 3.50 6.00 6.00 50.0 3 – –

C3534.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 – –

C3534.5 4.50 6.00 7.00 51.0 3 – –

C3534.8 1) 4.80 6.00 8.00 52.0 3 – –

C3535.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 – –

C3535.5 5.50 6.00 8.00 52.0 3 – –

C3536.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 – –

C3536.5 6.50 10.00 10.00 60.0 3 – –

C3537.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 – –

C3537.5 7.50 10.00 10.00 60.0 3 – –

C3537.75 1) 7.75 10.00 11.00 61.0 3 – –

C3538.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 – –

C3538.5 8.50 10.00 11.00 61.0 3 – –

C3539.0 9.00 10.00 11.00 61.0 3 – –

C3539.5 9.50 10.00 11.00 61.0 3 – –

C35310.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50

C35311.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 – –

C35312.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50

C35313.0 13.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50

C35314.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50

C35315.0 15.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50

C35316.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50

C35318.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50

C35320.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 3 dents, série extra-courte, revêtement Alcrona
Fraise à  3 dents avec une longueur de coupe extra courte offrant une grande rigidité. Convient au fraisage de rainures peu profondes et au 

ramping. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Le revêtement 

Alcrona améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C35322.0 22.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50

C35325.0 25.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50

C35328.0 28.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50

C35330.0 30.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50

Produit

1) DC tolérance h10.

9
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C367

 135 E  151 E  157 E  116 E  102 E  94 E  75 D  56 D  92 E  78 E  82 E  67 D  56 D  64 D

 55 D  50 C  35 C  30 C  177 G  133 F  89 F  89 E  80 E  57 E  93 E  55 E  28 E  93 E

 50 D

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C3672.0 2.00 6.00 4.00 48.0 3 – –

C3673.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 – –

C3674.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 – –

C3675.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 – –

C3676.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 – –

C3677.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 – –

C3678.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 – –

C36710.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50

C36711.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 – –

C36712.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50

C36714.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50

C36716.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50

C36718.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50

C36720.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 3 dents, série extra-courte, revêtement Alcrona
Fraise à 3 dents avec hélice à 40° et une longueur de coupe extra courte convenant pour usiner les aciers doux, en particulier les aciers inoxydables 

de moyenne à haute résistance, et les matériaux non-ferreux doux. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de 

clavettes standards avec une tolérance P9. Le revêtement Alcrona prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C305

 52 D  58 D  60 D  44 D  39 D  36 D  29 C  21 C  36 D  30 D  32 D  26 C  30 D  22 D

 17 D  55 D  45 D  36 C  49 D  37 D  30 B  45 C  34 C  25 C  22 B  18 B  51 C  39 C

 30 C  48 E  48 D  43 D  31 D  50 D  29 D  15 D  50 D  29 C  24 C  17 B  13 B  10 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C3052.0 2.00 6.00 7.00 51.0 3 – –

C3052.5 2.50 6.00 8.00 52.0 3 – –

C3053.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 – –

C3053.5 3.50 6.00 10.00 54.0 3 – –

C3054.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 – –

C3054.5 4.50 6.00 11.00 55.0 3 – –

C3055.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 – –

C3055.5 5.50 6.00 13.00 57.0 3 – –

C3056.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 – –

C3056.5 6.50 10.00 16.00 66.0 3 – –

C3057.0 7.00 10.00 16.00 66.0 3 – –

C3057.5 7.50 10.00 16.00 66.0 3 – –

C3058.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 – –

C3058.5 8.50 10.00 19.00 69.0 3 – –

C3059.0 9.00 10.00 19.00 69.0 3 – –

C30510.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50

C30511.0 11.00 12.00 22.00 79.0 3 – –

C30512.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C30513.0 13.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C30514.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C30515.0 15.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C30516.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50

C30517.0 17.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50

C30518.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50

C30519.0 19.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50

C30520.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50

C30522.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 3 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 3 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures. La grande précision du diamètre de 

coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Convient également pour le fraisage de rainures et de profils 

dans les aciers doux, les matériaux non-ferreux et les alliages haute température de résistance moyenne.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9



139

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C30525.0 25.00 25.00 45.00 121.0 3 – –

C30528.0 28.00 25.00 45.00 121.0 3 – –

C30530.0 30.00 25.00 45.00 121.0 3 – –

C30532.0 32.00 32.00 53.00 133.0 3 – –

Produit

9
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C352

 126 D  141 D  146 D  108 D  95 D  84 C  81 D  65 C  55 C  48 C  41 C  34 C  69 D  58 D

 61 D  50 C  47 C  40 C  36 B  25 B  60 D  44 D  33 D  111 D  90 D  72 C  98 D  75 D

 61 B  91 C  68 C  50 C  43 B  36 B  103 C  77 C  60 C  89 E  89 D  80 D  57 D  93 D

 55 D  28 D  93 D  45 C  35 C  15 B  33 B  14 B  25 B  10 B  20 B  8 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C3523.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 – –

C3524.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 – –

C3525.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 – –

C3526.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 – –

C3528.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 – –

C35210.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50

C35212.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C35214.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C35216.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50

C35218.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50

C35220.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 3 dents, série courte, revêtement Alcrona
Fraise à 3 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures. La grande précision du diamètre de 

coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Convient également pour le rainurage et le fraisage de profil 

dans les matériaux doux. Le revêtement Alcrona améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C159

 46 D  52 D  54 D  40 D  35 D  32 D  27 D  28 D  23 C  22 C  19 C  142 F  107 E  72 E

 72 D  64 D  46 D  75 D  44 D  22 D  75 D  29 D  28 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C1592.0 2.00 6.00 7.00 51.0 2 – –

C1593.0 3.00 6.00 8.00 52.0 2 – –

C1594.0 4.00 6.00 11.00 55.0 2 – –

C1595.0 5.00 6.00 13.00 57.0 2 – –

C1596.0 6.00 6.00 13.00 57.0 2 – –

C1598.0 8.00 10.00 19.00 69.0 2 – –

C15910.0 10.00 10.00 22.00 72.0 2 – –

C15912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 2 – –

C15914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50

C15916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50

C15918.0 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50

C15920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50

Fraise à rainurer P9 en HSS-E à 2 dents, série courte, finition brillante
Fraise à  2 dents avec hélice à  40° et une longueur de coupe courte convenant pour le fraisage de rainures et le fraisage de profil dans les 

matériaux tendres. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Conçue 

spécialement pour le fraisage dans les matériaux non-ferreux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C336

 50 D  56 D  58 D  43 D  38 D  34 D  29 D  31 D  25 C  24 C  21 C  142 F  107 E  72 E

 72 D  64 D  46 D  75 D  44 D  22 D  75 D  29 D  30 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C33610.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50

C33612.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C33614.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C33616.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50

C33618.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50

C33620.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50

C33622.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50

C33625.0 25.00 25.00 45.00 121.0 3 64.50 24.50

C33630.0 30.00 25.00 45.00 121.0 3 64.50 24.50

Fraise à rainurer en HSS-E-PM à 3 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 3 dents avec hélice à 40°, une longueur de coupe courte et un détalonnage arrière offrant une grande rigidité pour l’usinage de rainures 

et de profils plus profonds. Conçue spécifiquement pour le fraisage des matériaux non-ferreux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C167

 46 C  52 C  54 C  40 C  35 C  32 C  26 B  19 B  34 C  29 C  31 C  25 B  30 C  22 C

 17 C  49 C  40 C  32 B  44 C  33 C  27 A  40 B  30 B  22 B  19 A  16 A  46 B  34 B

 27 B  81 E  60 D  41 D  41 C  37 C  26 C  43 C  25 C  13 C  43 C  30 B  25 B  20 A

 15 A  12 A

DC DCON MS APMX OAL NOF

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

C1676.0 6.00 6.00 13.00 180.0 2

C1678.0 8.00 8.00 19.00 180.0 2

C16710.0 10.00 10.00 22.00 200.0 2

C16712.0 12.00 12.00 26.00 200.0 2

C16716.0 16.00 16.00 32.00 200.0 2

Fraise de finition en HSS-E à 2 dents, très longue portée, finition brillante
Fraise à 2 dents avec une longueur de coupe courte et une portée extra longue permettant l’usinage de poches très profondes dans des zones 

difficiles à atteindre. Convient pour le fraisage des aciers doux et des matériaux non-ferreux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C122

 41 C  46 C  48 C  35 C  31 C  28 C  23 B  17 B  27 C  23 C  24 C  20 B  25 C  19 C

 14 C  44 C  36 C  29 B  39 C  30 C  24 A  36 B  27 B  20 B  17 A  14 A  41 B  31 B

 24 B  76 E  57 D  38 D  38 C  34 C  25 C  40 C  23 C  12 C  40 C  25 B  20 B  15 A

 11 A  9 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C1225.0 5.00 5.00 22.00 65.0 2 – –

C1226.0 6.00 6.00 27.00 75.0 2 – –

C1227.0 7.00 8.00 33.00 85.0 2 – –

C1228.0 8.00 8.00 33.00 85.0 2 – –

C12210.0 10.00 10.00 40.00 95.0 2 – –

C12212.0 12.00 12.00 45.00 110.0 2 – –

C12214.0 14.00 12.00 52.00 125.0 2 – –

C12216.0 16.00 16.00 58.00 140.0 2 69.50 15.50

C12218.0 18.00 16.00 65.00 150.0 2 76.50 15.50

C12220.0 20.00 20.00 70.00 160.0 2 85.50 19.50

C12222.0 22.00 20.00 75.00 170.0 2 90.50 19.50

Fraise de finition en HSS-E à 2 dents, série longue, finition brillante
Fraise à 2 dents avec une grande longueur de coupe offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards. Convient pour l’usinage de 

rainures profondes dans des zones difficiles à atteindre, dans les aciers doux et les matériaux non-ferreux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C346

 40 C  45 C  46 C  34 C  30 C  28 C  22 B  16 B  27 C  23 C  24 C  20 B  25 C  19 C

 14 C  43 C  35 C  28 B  38 C  29 C  24 A  35 B  27 B  20 B  17 A  14 A  40 B  30 B

 23 B  76 E  57 D  38 D  40 C  23 C  12 C  40 C  25 B  20 B  13 A  10 A  8 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C3463.0 3.00 6.00 12.00 56.0 3 – –

C3464.0 4.00 6.00 19.00 63.0 3 – –

C3465.0 5.00 6.00 24.00 68.0 3 – –

C3466.0 6.00 6.00 24.00 68.0 3 – –

C3467.0 7.00 10.00 30.00 80.0 3 – –

C3468.0 8.00 10.00 38.00 88.0 3 – –

C3469.0 9.00 10.00 38.00 88.0 3 – –

C34610.0 10.00 10.00 45.00 95.0 3 – –

C34611.0 11.00 12.00 45.00 102.0 3 – –

C34612.0 12.00 12.00 53.00 110.0 3 – –

C34613.0 13.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50

C34615.0 15.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50

C34616.0 16.00 16.00 63.00 123.0 3 74.50 15.50

C34620.0 20.00 20.00 75.00 141.0 3 90.50 19.50

Fraise de finition en HSS-E à 3 dents, série longue, finition brillante
Fraise à 3 dents avec une grande longueur de coupe offrant une grande rigidité pour le rainurage standard et le fraisage de profil dans les aciers 

doux et les matériaux non-ferreux. La fraise série longue est conçue pour l’usinage de rainures et de parois plus profondes dans des endroits 

difficiles à atteindre.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C299

 37 D  33 C  32 D  26 C  22 C  19 C  16 C  13 C  36 D  30 D  32 D  26 C  24 C  21 C

 19 B  13 B  30 D  22 D  17 D  55 D  45 D  36 C  49 D  37 D  30 B  45 C  34 C  25 C

 22 B  18 B  51 C  39 C  30 C  43 D  25 D  29 C  57 C  10 B  17 B  7 B  13 B  5 B

 10 B  4 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C2993.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 – –

C2994.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 – –

C2995.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 – –

C2996.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 – –

C2998.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C29910.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50

C29912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C29914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C29916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C29918.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C29920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

Fraise de finition en HSS-E-PM à 3 ou 4 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 3 ou 4 dents avec hélice à 45° et une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour les applications générales de fraisage de 

profil et de ramping. Prévue pour l’usinage de matériaux plus résistants. Queue détalonnée sur un diamètre de coupe égal ou supérieur à 10 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C907

 95 D  84 C  81 D  65 C  55 C  48 C  41 C  34 C  69 D  58 D  61 D  50 C  47 C  40 C

 36 B  25 B  60 D  44 D  33 D  111 D  90 D  72 C  98 D  75 D  61 B  91 C  68 C  50 C

 43 B  36 B  103 C  77 C  60 C  93 D  55 D  45 C  85 C  15 B  33 B  14 B  25 B  10 B

 20 B  8 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C9073.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 – –

C9074.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 – –

C9075.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 – –

C9076.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 – –

C9078.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C90710.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50

C90712.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C90714.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C90716.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C90718.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C90720.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

C90722.0 22.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50

C90725.0 25.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50

C90728.0 28.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50

C90730.0 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50

C90732.0 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50

Fraise de finition en HSS-E-PM à 3, 4, 5 ou 6 dents, série courte, revêtement Alcrona
Fraise à  3, 4, 5 ou 6 dents avec hélice à  45° et une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour les applications générales de 

fraisage de profil et de ramping. Convient pour l’usinage de matériaux plus résistants. Queue détalonnée sur diamètre de coupe égal ou supérieur 

à 10 mm. Le revêtement Alcrona améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C920

 85 C  75 B  74 C  59 B  50 B  44 B  37 B  31 B  62 C  52 C  55 C  45 B  41 B  35 B

 32 A  25 A  55 C  41 C  31 C  98 C  80 C  64 B  87 C  67 C  54 A  81 B  61 B  45 B

 38 A  32 A  91 B  69 B  53 B  83 C  49 C  40 B  35 B  15 A  33 A  14 A  25 A  10 A

 20 A  8 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C9206.0 6.00 6.00 24.00 68.0 3 – –

C9208.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 – –

C92010.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50

C92012.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C92014.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C92016.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C92018.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C92020.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50

C92022.0 22.00 20.00 75.00 141.0 5 90.50 19.50

C92025.0 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50

Fraise de finition en HSS-E-PM à 3, 4 ou 5 dents, série longue, revêtement Alcrona
Fraise à 3, 4 ou 5 dents avec hélice à 45° et une grande longueur de coupe offrant une grande rigidité pour la finition de profils profonds. Conçue 

pour l’usinage de matériaux plus résistants. Queue détalonnée sur diamètre de coupe égal ou supérieur à 10 mm pour éviter le contact de l’outil 

avec la paroi et augmenter la portée. Le revêtement Alcrona prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C247

 53 D  59 D  61 D  45 D  40 D  36 D  29 C  22 C  34 D  29 D  31 D  25 C  30 D  22 D

 17 D  55 D  45 D  36 C  49 D  37 D  30 B  45 C  34 C  25 C  22 B  18 B  51 C  39 C

 30 C  95 F  71 E  48 E  48 D  43 D  31 D  50 D  29 D  15 D  50 D  30 C  25 C  20 B

 15 B  12 B

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C2472.0 – 2.00 6.00 7.00 51.0 4 – –

C2472.5 – 2.50 6.00 8.00 52.0 4 – –

C2473.0 – 3.00 6.00 8.00 52.0 4 – –

C2471/8 2) 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 4 – –

C2473.5 – 3.50 6.00 10.00 54.0 4 – –

C2474.0 – 4.00 6.00 11.00 55.0 4 – –

C2474.5 – 4.50 6.00 11.00 55.0 4 – –

C2473/16 2) 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 4 – –

C2475.0 – 5.00 6.00 13.00 57.0 4 – –

C2475.5 – 5.50 6.00 13.00 57.0 4 – –

C2476.0 – 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –

C2471/4 2) 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 4 – –

C2476.5 – 6.50 10.00 16.00 66.0 4 – –

C2477.0 – 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –

C2477.5 – 7.50 10.00 16.00 66.0 4 – –

C2475/16 2) 5/16 7.94 10.00 19.00 69.0 4 – –

C2478.0 – 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C2478.5 – 8.50 10.00 19.00 69.0 4 – –

C2479.0 – 9.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C2479.5 – 9.50 10.00 19.00 69.0 4 – –

C2473/8 2) 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50

C24710.0 – 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50

C24711.0 – 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –

C24712.0 – 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C2471/2 2) 1/2 12.70 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

Fraise de finition en HSS-E-PM à 4, 5, 6 ou 8 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 4, 5, 6 ou 8 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour les applications générales de fraisage de profil et de 

ramping dans les aciers doux et les matériaux non-ferreux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C24713.0 – 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C24714.0 – 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C2479/16 2) 9/16 14.29 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C24715.0 – 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C2475/8 2) 5/8 15.88 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C24716.0 – 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C24717.0 – 17.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C24718.0 – 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C24719.0 – 19.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C2473/4 2) 3/4 19.05 20.00 38.00 104.0 4 53.50 18.50

C24720.0 – 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

C24721.0 – 21.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

C24722.0 – 22.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50

C2477/8 2) 7/8 22.22 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50

C24723.0 – 23.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50

C24724.0 – 24.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 23.50

C24725.0 – 25.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50

C2471 2) 1’’ 25.40 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50

C24726.0 – 26.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50

C24728.0 – 28.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50

C24730.0 – 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50

C24732.0 – 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50

C24736.0 1) – 36.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50

C24740.0 1) – 40.00 40.00 63.00 155.0 6 84.50 39.00

C24750.0 1) – 50.00 50.00 75.00 177.0 8 96.50 48.00

Produit

1) Disponible seulement en HSS-E; pas de coupe au centre. 
2) DC tolérance +0.0025 pouces/-0.0005 pouces.

9
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C246

 113 D  126 D  131 D  97 D  85 D  75 C  74 D  59 C  50 C  44 C  37 C  31 C  62 D  52 D

 55 D  45 C  26 B  25 B  55 D  41 D  31 D  97 D  79 D  63 C  86 D  66 D  53 B  80 C

 60 C  44 C  38 B  31 B  90 C  68 C  52 C  159 F  120 E  80 E  80 D  72 D  51 D  84 D

 50 D  25 D  84 D  43 C  35 C  15 B  32 B  14 B  24 B  10 B  19 B  8 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C2462.0 2.00 6.00 7.00 51.0 4 – –

C2463.0 3.00 6.00 8.00 52.0 4 – –

C2464.0 4.00 6.00 11.00 55.0 4 – –

C2465.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4 – –

C2466.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –

C2467.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –

C2468.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C24610.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50

C24611.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –

C24612.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C24613.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C24614.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C24615.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C24616.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C24618.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C24620.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

C24622.0 22.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50

C24625.0 25.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50

Fraise de finition en HSS-E-PM à 4 ou 5 dents, série courte, revêtement TiCN
Fraise à 4 ou 5 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour les applications générales de fraisage de profil et de 

ramping. Le revêtement TiCN augmente la durée de vie de la fraise et améliore les performances lors du fraisage de matériaux durs et abrasifs.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C273

 46 C  52 C  54 C  40 C  35 C  32 C  26 B  19 B  14 C  12 C  12 C  10 B  25 C  19 C

 14 C  49 C  40 C  32 B  44 C  33 C  27 A  40 B  30 B  22 B  19 A  16 A  46 B  34 B

 27 B  81 E  60 D  41 D  41 C  37 C  26 C  43 C  25 C  13 C  43 C  25 B  20 B  13 A

 10 A  8 A

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C2732.0 – 2.00 6.00 10.00 54.0 4 – –

C2732.5 – 2.50 6.00 12.00 56.0 4 – –

C2733.0 – 3.00 6.00 12.00 56.0 4 – –

C2731/8 2) 1/8 3.18 6.00 15.00 59.0 4 – –

C2733.5 – 3.50 6.00 15.00 59.0 4 – –

C2734.0 – 4.00 6.00 19.00 63.0 4 – –

C2734.5 – 4.50 6.00 19.00 63.0 4 – –

C2733/16 2) 3/16 4.76 6.00 24.00 68.0 4 – –

C2735.0 – 5.00 6.00 24.00 68.0 4 – –

C2735.5 – 5.50 6.00 24.00 68.0 4 – –

C2736.0 – 6.00 6.00 24.00 68.0 4 – –

C2731/4 2) 1/4 6.35 10.00 30.00 80.0 4 – –

C2737.0 – 7.00 10.00 30.00 80.0 4 – –

C2738.0 – 8.00 10.00 38.00 88.0 4 – –

C2739.0 – 9.00 10.00 38.00 88.0 4 – –

C2733/8 2) 3/8 9.52 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50

C27310.0 – 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50

C27311.0 – 11.00 12.00 45.00 102.0 4 – –

C27312.0 – 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C2731/2 2) 1/2 12.70 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C27313.0 – 13.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C27314.0 – 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C27315.0 – 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C2735/8 2) 5/8 15.88 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C27316.0 – 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

Fraise de finition en HSS-E-PM à 4, 5 ou 6 dents, série longue, finition brillante
Fraise à 4, 5 ou 6 dents avec une grande longueur de coupe offrant une grande rigidité pour la finition de profils profonds dans les aciers doux et 

les matériaux non-ferreux, tels que l’aluminium et les alliages de titane à résistance moyenne.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9



153

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

C27318.0 – 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C2733/4 2) 3/4 19.05 20.00 75.00 141.0 4 90.50 18.50

C27320.0 – 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50

C27322.0 – 22.00 20.00 75.00 141.0 5 90.50 19.50

C27325.0 – 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50

C2731 2) 1’’ 25.40 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50

C27328.0 – 28.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50

C27330.0 – 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50

C27332.0 – 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50

C27340.0 1) – 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00

Produit

1) Disponible seulement en HSS-E; pas de coupe au centre. 
2) DC tolérance +0.0025 pouces/-0.0005 pouces.

9



154

C295

 99 C  111 C  115 C  85 C  75 C  66 B  66 C  53 B  45 B  40 B  34 B  27 B  55 C  46 C

 49 C  40 B  21 A  20 A  50 C  37 C  28 C  86 C  70 C  56 B  76 C  58 C  47 A  71 B

 53 B  39 B  33 A  28 A  80 B  60 B  46 B  139 E  105 D  70 D  70 C  63 C  45 C  73 C

 43 C  22 C  73 C  40 B  30 B  15 A  27 A  14 A  20 A  10 A  16 A  8 A

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C2952.0 2.00 6.00 10.00 54.0 4 – –

C2953.0 3.00 6.00 12.00 56.0 4 – –

C2954.0 4.00 6.00 19.00 63.0 4 – –

C2955.0 5.00 6.00 24.00 68.0 4 – –

C2956.0 6.00 6.00 24.00 68.0 4 – –

C2957.0 7.00 10.00 30.00 80.0 4 – –

C2958.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 – –

C2959.0 9.00 10.00 38.00 88.0 4 – –

C29510.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50

C29511.0 11.00 12.00 45.00 102.0 4 – –

C29512.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C29515.0 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C29516.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C29518.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C29520.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50

C29525.0 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50

C29530.0 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50

C29532.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50

C29540.0 1) 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00

Fraise de finition en HSS-E-PM à 4, 5 ou 6 dents, série longue, revêtement TiCN
Fraise à 4, 5 ou 6 dents avec une longueur de coupe importante offrant une grande rigidité pour la finition de profils profonds. Le revêtement TiCN 

augmente la durée de vie de la fraise et améliore les performances lors du fraisage de matériaux durs et abrasifs.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

1) Disponible seulement en HSS-E; pas de coupe au centre.

9
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C333

 114 E  86 D  58 D  58 C  51 C  37 C  60 C  35 C  18 C  60 C  23 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C33310.0 10.00 10.00 45.00 95.0 3 54.50 9.50

C33312.0 12.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50

C33314.0 14.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50

C33316.0 16.00 16.00 63.00 123.0 3 74.50 15.50

C33318.0 18.00 16.00 63.00 123.0 3 74.50 15.50

C33320.0 20.00 20.00 75.00 141.0 3 90.50 19.50

C33325.0 25.00 25.00 90.00 166.0 3 109.50 24.50

C33330.0 30.00 25.00 90.00 166.0 3 109.50 24.50

Fraise de finition en HSS-E-PM à 3 dents, série longue, finition brillante
Fraise à  3 dents avec hélice à  40° et une grande longueur de coupe convenant pour l’usinage de matériaux plus tendres. La série à  longues 

goujures offre une grande rigidité pour l’usinage de rainures et de profils profonds. Queue détalonnée pour éviter le contact de la fraise avec la 

paroi et augmenter la portée. Conçue spécifiquement pour le fraisage des matériaux non-ferreux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C922

 95 F  84 E  81 F  65 E  55 E  48 E  41 E  34 E  69 F  58 F  61 F  50 E  47 E  40 E

 36 D  25 D  60 F  44 F  33 F  111 F  90 F  72 E  98 F  75 F  61 E  91 E  68 E  50 E

 43 D  36 D  103 E  77 E  60 E  93 F  55 F  45 E  35 E  15 D  33 D  14 D  25 D  10 D

 20 D  8 D

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C9226.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 – –

C9227.0 7.00 10.00 16.00 66.0 3 – –

C9228.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 – –

C9229.0 9.00 10.00 19.00 69.0 3 – –

C92210.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50

C92211.0 11.00 12.00 22.00 79.0 3 – –

C92212.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C92213.0 13.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C92214.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C92215.0 15.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50

C92216.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50

C92218.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50

C92220.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50

C92222.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50

C92224.0 24.00 25.00 45.00 121.0 4 64.50 23.50

C92225.0 25.00 25.00 45.00 121.0 4 64.50 24.50

C92228.0 28.00 25.00 45.00 121.0 4 64.50 24.50

C92232.0 32.00 32.00 53.00 133.0 4 72.50 31.50

Fraise d’ébauche en HSS-E-PM à 3 – 4 dents, série courte, revêtement Alcrona
Fraise à 3 ou 4 dents avec une longueur de coupe courte et un profil HRA fragmentant les copeaux pour une application d’ébauche efficace. Une 

hélice à 35° réduit les vibrations et améliore les performances. Queue détalonnée sur les diamètres de coupe importants. Le revêtement Alcrona 

améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C428

 93 F  82 E  80 F  64 E  54 E  48 E  40 E  33 E  66 F  56 F  59 F  48 E  47 E  40 E

 36 D  26 D  61 F  45 F  34 F  108 F  88 F  70 E  96 F  73 F  59 E  89 E  67 E  49 E

 42 D  35 D  100 E  76 E  58 E  116 F  68 F  46 E  37 E  16 D  36 D  16 D  27 D  11 D

 21 D  9 D

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C4286.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –

C4287.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –

C4288.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C4289.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C42810.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50

C42811.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –

C42812.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C42813.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C42814.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C42815.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C42816.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C42818.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C42820.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

C42822.0 22.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

C42825.0 25.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50

C42828.0 28.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50

C42830.0 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50

C42832.0 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50

C42836.0 36.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.00

C42840.0 40.00 40.00 63.00 155.0 6 84.50 39.00

Fraise d’ébauche en HSS-E-PM à 4 ou 6 dents, série courte, revêtement Alcrona
Fraise à 4 ou 6 dents avec une longueur de coupe courte et un profil HRA brisant les copeaux pour une application d’ébauche efficace. Une hélice 

à  35° réduit les vibrations et améliore les performances. Détalonnage arrière sur les diamètres de coupe importants. Le revêtement Alcrona 

améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C492

 83 E  73 D  72 E  58 D  49 D  43 D  37 D  30 D  59 E  50 E  53 E  43 D  42 D  36 D

 32 C  23 C  55 E  41 E  31 E  97 E  79 E  63 D  86 E  66 E  53 D  80 D  60 D  44 D

 38 C  31 C  90 D  68 D  52 D  104 E  61 E  41 D  34 D  15 C  32 C  14 C  24 C  10 C

 19 C  8 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C4926.0 6.00 6.00 24.00 68.0 3 – –

C4928.0 8.00 10.00 38.00 88.0 3 – –

C49210.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50

C49212.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C49214.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C49216.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C49218.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C49220.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50

C49222.0 22.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50

C49225.0 25.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50

C49230.0 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50

Fraise d’ébauche en HSS-E-PM à 3, 4 ou 6 dents, série longue, revêtement Alcrona
Fraise à 3, 4 ou 6 dents avec un profil HRA et une grande longueur de coupe brisant les copeaux efficacement lors de l’ébauche de profils profonds. 

Queue détalonnée sur diamètre de coupe égal ou supérieur à 10 mm. Une hélice à 35° réduit les vibrations et améliore les performances en 

ébauche. Le revêtement Alcrona améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C407

 50 G  56 G  58 G  43 G  38 G  34 F  32 G  26 F  22 F  19 F  16 F  13 F  34 G  29 G

 31 G  25 F  24 F  21 F  19 E  13 E  30 G  22 G  17 G  54 G  44 G  35 F  48 G  37 G

 30 F  44 F  33 F  25 F  21 E  18 E  50 F  38 F  29 F  43 G  25 G  30 F  25 F  11 E

 19 E  8 E  14 E  6 E  11 E  5 E

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C4076.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –

C4077.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –

C4078.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C4079.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C40710.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50

C40711.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –

C40712.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C40713.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C40714.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C40715.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C40716.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C40718.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C40720.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

Fraise d’ébauche en HSS-E-PM à 4 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 4 dents avec une longueur de coupe courte et un profil NRA brisant les copeaux pour des applications d’ébauche efficaces. Une hélice à 35° 

réduit les vibrations et améliore les performances dans les opérations d’ébauche. Détalonnage arrière sur les gros diamètres de coupe.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C908

 93 G  82 F  80 G  64 F  54 F  48 F  40 F  33 F  66 G  56 G  59 G  48 F  47 F  40 F

 36 E  26 E  61 G  45 G  34 G  108 G  88 G  70 F  96 G  73 G  59 F  89 F  67 F  49 F

 42 E  35 E  100 F  76 F  58 F  93 G  55 G  46 F  37 F  16 E  36 E  16 E  27 E  11 E

 21 E  9 E

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C9086.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –

C9087.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –

C9088.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C9089.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C90810.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50

C90811.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –

C90812.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C90813.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C90814.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C90815.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C90816.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C90818.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C90820.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

C90822.0 22.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

C90825.0 25.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50

C90830.0 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50

C90832.0 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50

Fraise d’ébauche en HSS-E-PM à 4 ou 6 dents, série courte, revêtement Alcrona
Fraise à 4 ou 6 dents avec une longueur de coupe courte et un profil NRA brisant les copeaux pour une application d’ébauche efficace. Une hélice 

à 35° réduit les vibrations et améliore les performances en ébauche. Détalonnage arrière sur les gros diamètres de coupe. Le revêtement Alcrona 

améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C948

 83 F  73 E  72 F  58 E  49 E  43 E  37 E  30 E  59 F  50 F  53 F  43 E  42 E  36 E

 32 D  23 D  55 F  41 F  31 F  97 F  79 F  63 E  86 F  66 F  53 E  80 E  60 E  44 E

 38 D  31 D  90 E  68 E  52 E  83 F  49 F  41 E  34 E  15 D  32 D  14 D  24 D  10 D

 19 D  8 D

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C9486.0 6.00 6.00 24.00 68.0 4 – –

C9488.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 – –

C94810.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50

C94812.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C94814.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C94816.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C94818.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C94820.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50

C94825.0 25.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50

C94830.0 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50

C94832.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50

Fraise d’ébauche en HSS-E-PM à 4 ou 6 dents, série longue, revêtement Alcrona
Fraise à 4 ou 6 dents avec un profil NRA et une grande longueur de coupe brisant les copeaux efficacement lors de l’ébauche de profils profonds. 

Une hélice à 35° réduit les vibrations et améliore les performances dans les opérations d’ébauche. Queue détalonnée sur diamètre de coupe égal 

ou supérieur à 10 mm. Le revêtement Alcrona améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C400

 46 E  52 E  54 E  40 E  35 E  32 E  26 D  19 D  34 E  29 E  31 E  25 D  30 E  22 E

 17 E  49 E  40 E  32 D  44 E  33 E  27 D  40 D  30 D  22 D  19 C  16 C  46 D  34 D

 27 D  41 F  41 E  37 E  26 E  43 E  25 E  13 E  43 E  30 D  25 D  20 C  15 C  12 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C4006.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –

C4008.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C40010.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 – –

C40012.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 – –

C40014.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C40016.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C40018.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C40020.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

Fraise d’ébauche en HSS-E à 4 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 4 dents sans coupe au centre avec une longueur de coupe courte convenant uniquement pour les opérations d’ébauche périphérique. 

Le profil NF brise les copeaux pour une opération d’ébauche efficace. Une hélice à 30° réduit les vibrations et améliore les performances lors de 

l’ébauche de matériaux doux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C413

 93 E  104 E  108 E  80 E  70 E  62 D  59 E  47 D  40 D  35 D  30 D  24 D  48 E  41 E

 43 E  35 D  21 C  20 C  45 E  33 E  25 E  80 E  65 E  52 D  71 E  54 E  44 D  66 D

 49 D  36 D  31 C  26 C  74 D  56 D  43 D  82 F  82 E  74 E  52 E  86 E  50 E  26 E

 86 E  35 D  30 D  10 C  27 C  14 C  20 C  10 C  16 C  8 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C4136.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –

C4138.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –

C41310.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 – –

C41312.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 – –

C41314.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

C41316.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C41318.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50

C41320.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

Fraise d’ébauche en HSS-E à 4 dents, série courte, revêtement TiCN
Fraise à 4 dents avec une longueur de coupe courte convenant uniquement aux opérations d’ébauche périphérique. Le profil NF brise les copeaux 

pour une application d’ébauche efficace. Une hélice à 30° réduit les vibrations et améliore les performances en ébauche. Le revêtement TiCN 

augmente la durée de vie de la fraise et améliore les performances lors du fraisage de matériaux durs et abrasifs.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C403

 40 D  45 D  46 D  34 D  30 D  28 D  22 C  16 C  27 D  23 D  24 D  20 C  25 D  19 D

 14 D  43 D  35 D  28 C  38 D  29 D  24 B  35 C  27 C  20 C  17 B  14 B  40 C  30 C

 23 C  38 E  38 D  34 D  25 D  40 D  23 D  12 D  40 D  25 C  20 C  13 B  10 B  8 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C40310.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 – –

C40312.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 – –

C40314.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50

C40316.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C40318.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

C40320.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50

C40330.0 30.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50

C40332.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.00

C40336.0 36.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50

C40340.0 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00

C40345.0 45.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.50

C40350.0 50.00 50.00 150.00 252.0 6 171.50 48.00

Fraise d’ébauche en HSS-E à 4, 5 ou 6 dents, série longue, finition brillante
Fraise à 4, 5 ou 6 dents sans coupe au centre avec une grande longueur de coupe convenant uniquement aux opérations d’ébauche périphérique. 

Le profil NF brise les copeaux pour une opération d’ébauche efficace. Une hélice à 30° réduit les vibrations et améliore les performances lors de 

l’ébauche de matériaux doux. Queue détalonnée sur diamètre de coupe égal ou supérieur à 14 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C500

 53 E  59 E  61 E  45 E  40 E  36 E  29 D  22 D  34 E  29 E  31 E  25 D  30 E  22 E

 17 E  55 E  45 E  36 D  49 E  37 E  30 D  45 D  34 D  25 D  22 C  18 C  51 D  39 D

 30 D  95 G  71 F  48 F  48 E  43 E  31 E  50 E  29 E  15 E  50 E  30 D  25 D  20 C

 15 C  12 C

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C5002.0 2.00 1.00 6.00 4.00 48.0 2 – –

C5003.0 3.00 1.50 6.00 5.00 49.0 2 – –

C5004.0 4.00 2.00 6.00 7.00 51.0 2 – –

C5005.0 5.00 2.50 6.00 8.00 52.0 2 – –

C5006.0 6.00 3.00 6.00 8.00 52.0 2 – –

C5007.0 7.00 3.50 10.00 10.00 60.0 2 – –

C5008.0 8.00 4.00 10.00 11.00 61.0 2 – –

C5009.0 9.00 4.50 10.00 11.00 61.0 2 – –

C50010.0 10.00 5.00 10.00 13.00 63.0 2 – –

C50012.0 12.00 6.00 12.00 16.00 73.0 2 – –

C50014.0 14.00 7.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C50015.0 15.00 7.50 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

C50016.0 16.00 8.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50

C50018.0 18.00 9.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50

C50020.0 20.00 10.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50

C50025.0 25.00 12.50 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50

Fraise à bout hémisphérique en HSS-E à 2 dents, série extra-courte, finition brillante
Fraise à  2 dents avec une longueur de coupe extra courte offrant une grande rigidité pour une résistance accrue et des vibrations réduites. 

Géométrie conçue pour le contournage de surfaces complexes sur machines CNC. Convient aux aciers doux, aux matériaux non-ferreux doux et 

aux alliages de titane de résistance moyenne. Queue détalonnée sur diamètre de coupe supérieur ou égal à 14 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6; RE ±0.05 mm.

Produit

9
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C505

 46 D  52 D  54 D  40 D  35 D  32 D  26 C  19 C  34 D  29 D  31 D  25 C  30 D  22 D

 17 D  49 D  40 D  32 C  44 D  33 D  27 B  40 C  30 C  22 C  19 B  16 B  46 C  34 C

 27 C  81 F  60 E  41 E  41 D  37 D  26 D  43 D  25 D  13 D  43 D  30 C  25 C  20 B

 15 B  12 B

DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C5053.0 3.00 1.50 6.00 8.00 52.0 2 – –

C5054.0 4.00 2.00 6.00 11.00 55.0 2 – –

C5055.0 5.00 2.50 6.00 13.00 57.0 2 – –

C5056.0 6.00 3.00 6.00 13.00 57.0 2 – –

C5058.0 8.00 4.00 10.00 19.00 69.0 2 – –

C50510.0 10.00 5.00 10.00 22.00 72.0 2 – –

C50512.0 12.00 6.00 12.00 26.00 83.0 2 – –

C50514.0 14.00 7.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50

C50516.0 16.00 8.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50

C50520.0 20.00 10.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50

C50522.0 22.00 11.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50

C50525.0 25.00 12.50 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

C50528.0 28.00 14.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

C50530.0 30.00 15.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

Fraise à bout hémisphérique en HSS-E à 2 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 2 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour une résistance accrue et des vibrations réduites. Géométrie 

conçue pour le contournage de surfaces complexes sur machines CNC. Convient aux aciers doux, aux matériaux non-ferreux doux et aux alliages 

de titane de résistance moyenne. Queue détalonnée sur diamètre de coupe égal ou supérieur à 14 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6; RE ±0.05 mm.

Produit

9
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C800

 40 V  45 V  46 V  34 V  30 U  27 T  29 U  24 U  20 T  18 U  15 T  12 T  27 S  23 S

 24 S  20 S  17 S  15 S  14 S  10 S  20 V  15 V  11 V  37 U  30 U  24 U  33 U  25 U

 20 U  30 S  23 S  17 S  14 S  12 S  34 U  26 U  20 U  71 Y  53 Y  36 Y  36 Y  32 Y

 23 Y  38 V  22 V  11 W  38 Y  30 V  20 V  10 U  13 U  7 T  10 U  5 T  8 U  4 T

APMX DC T DIN650 DN LH OAL DCON MS NOF

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

C80011.0X5.0 4.00 11.00 5 4.00 10.5 53.5 10.00 6

C80012.5X6.0 6.00 12.50 6 5.00 15.0 57.0 10.00 6

C80016.0X8.0 8.00 16.00 8 7.00 20.0 62.0 10.00 6

C80018.0X10.0 8.00 18.00 10 8.00 23.0 70.0 12.00 6

C80021.0X12.0 9.00 21.00 12 10.00 27.0 74.0 12.00 8

C80025.0X14.0 11.00 25.00 14 12.00 31.0 82.0 16.00 8

C80032.0X18.0 14.00 32.00 18 15.00 40.0 90.0 16.00 8

C80040.0X22.0 18.00 40.00 22 19.00 45.0 108.0 25.00 8

C80050.0X28.0 22.00 50.00 28 25.00 56.0 124.0 32.00 8

Fraise à rainurer en T en HSS
Fraise convenant pour le fraisage de rainures en T permettant d’accepter des boulons en T standards. Elle possède une  queue combinée pour un 

maintien précis et stable dans tous les types de porte-outils. La finition brillante empêche le matériau de la pièce de coller aux arêtes de coupe 

de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C810

 27 V  30 V  31 V  23 V  20 U  18 T  15 U  12 U  10 T  9 U  7 T  6 T  21 S  17 S

 18 S  15 S  12 S  10 S  9 S  10 S  20 V  15 V  11 V  25 U  20 U  16 U  22 U  17 U

 13 U  20 S  15 S  11 S  10 S  8 S  23 U  17 U  13 U  48 Y  36 Y  24 Y  24 Y  22 Y

 16 Y  26 V  15 V  8 W  26 Y  20 V  15 V  5 U  7 U  7 T  5 U  5 T  4 U  4 T

APMX APMX DC DC T DIN650 DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF

(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

C8106.0 – 6.00 – 12.50 6.0 5.00 17.0 57.0 – 10.00 6

C8108.0 – 8.00 – 16.00 8.0 7.00 21.0 61.0 – 10.00 6

C81010.0 – 8.00 – 18.00 10.0 8.00 25.0 65.0 – 12.00 6

C81012.0 – 9.00 – 21.00 12.0 10.00 29.0 69.0 – 12.00 6

C81014.0 – 11.00 – 25.00 14.0 12.00 34.0 79.0 – 16.00 6

C81016.0 – 12.00 – 28.00 16.0 13.00 35.0 76.0 – 16.00 6

C81018.0 – 14.00 – 32.00 18.0 15.00 41.0 98.0 – 25.00 8

C81020.0 – 16.00 – 36.00 20.0 17.00 46.0 100.0 – 25.00 8

C81022.0 – 18.00 – 40.00 22.0 19.00 51.0 108.0 – 25.00 8

Fraise à rainurer en T en HSS
Fraise convenant pour le fraisage de rainures en T permettant d’accepter des boulons en T standards. Elle est dotée d’une queue à visser pour 

garantir une bonne tenue de l’outil. La finition brillante empêche le matériau de la pièce de coller aux arêtes de coupe de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance 0 – 0.025 mm.

Produit

9
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C825

 40 V  45 V  46 V  34 V  30 U  27 T  22 U  18 U  15 T  13 U  11 T  9 T  21 S  17 S

 18 S  15 S  12 S  10 S  9 S  10 S  25 V  19 V  14 V  37 U  30 U  24 U  33 U  25 U

 20 U  30 S  23 S  17 S  14 S  12 S  34 U  26 U  20 U  71 Y  53 Y  36 Y  36 Y  32 Y

 23 Y  38 V  22 V  11 W  38 Y  35 V  20 V  10 U  7 U  7 T  5 U  5 T  4 U  4 T

APMX DC CHW DN LH OAL DCON MS NOF

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

C8253.0X40.0 3.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8

C8254.0X40.0 4.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8

C8255.0X40.0 5.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8

C8256.0X40.0 6.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8

C8258.0X40.0 8.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8

C82510.0X40.0 10.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8

C8256.0X63.0 6.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12

C8258.0X63.0 8.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12

C82510.0X63.0 10.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12

C82512.0X63.0 12.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12

C82514.0X63.0 14.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12

C82516.0X63.0 16.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12

Fraise à rainurer en T en HSS
Fraise avec coupe latérale et frontale pour le fraisage de rainures en T. La queue Weldon assure un maintien précis et stable. La finition brillante 

empêche le matériau de la pièce de coller aux arêtes de coupe de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C801

 40 V  45 V  46 V  34 V  30 U  27 T  29 U  24 U  20 T  18 U  15 T  12 T  34 S  29 S

 31 S  25 S  17 S  15 S  14 S  15 S  25 V  19 V  14 V  43 U  35 U  28 U  38 U  29 U

 24 U  35 S  27 S  20 S  17 S  14 S  40 U  30 U  23 U  71 Y  53 Y  36 Y  36 Y  32 Y

 23 Y  38 V  22 V  11 W  38 Y  30 V  20 V  10 U  13 U  7 T  10 U  5 T  8 U  4 T

APMX DC T DIN650 DN LH OAL DCON MS NOF

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

C80116.0X8.0 8.00 16.00 8 7.00 18.0 62.0 10.00 6

C80118.0X10.0 8.00 18.00 10 8.00 21.0 70.0 12.00 6

C80121.0X12.0 9.00 21.00 12 10.00 25.0 74.0 12.00 6

C80125.0X14.0 11.00 25.00 14 12.00 28.0 82.0 16.00 8

C80132.0X18.0 14.00 32.00 18 15.00 36.0 90.0 16.00 8

Fraise à rainurer en T en HSS-E pour l’ébauche
Fraise convenant pour l’ébauche de rainures en T permettant d’accepter des boulons en T standards. Le profil NF brise les copeaux pour une 

application d’ébauche efficace. La queue Weldon permet un maintien précis et stable. La finition brillante empêche le matériau de la pièce de 

coller aux arêtes de coupe de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C837

 20 Y  22 Y  23 Y  17 Y  15 X  13 X  15 X  12 X  10 X  9 X  7 X  6 X  14 W  12 W

 12 W  10 W  12 W  10 W  9 W  5 W  15 Y  11 Y  8 Y  18 X  15 X  12 X  16 X  12 X

 10 X  15 W  11 W  8 W  7 W  6 W  17 X  13 X  10 X  36 Z  27 Z  18 Z  18 Z  16 Z

 12 Z  19 Y  11 Y  6 Z  19 Z  15 Y  10 Y  5 X  7 W  7 W  5 W  5 W  4 W  4 W

KAPR APMX DC DC DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF

(°) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

C83713.0 45 3.00 – 13.00 4.75 19.5 63.5 – 12.00 6

C8375/8 1) 45 4.00 5/8 15.88 6.35 21.5 66.5 1/2 12.70 6

C83716.0 45 4.00 – 16.00 6.35 21.5 66.5 – 12.00 6

C83719.0 45 5.50 – 19.00 6.35 21.5 66.5 – 12.00 6

C8373/4 1) 45 5.50 3/4 19.05 6.35 21.5 66.5 1/2 12.70 6

C83722.0 45 6.50 – 22.00 7.15 22.5 68.5 – 12.00 6

C8377/8 1) 45 6.50 7/8 22.23 7.15 22.5 68.5 1/2 12.70 6

C83725.0 45 7.50 – 25.00 7.95 24.0 70.0 – 12.00 6

C8371 1) 45 8.00 1” 25.40 7.95 24.0 70.0 1/2 12.70 6

C83728.0 45 8.50 – 28.00 9.55 25.5 71.5 – 16.00 6

C83738.0 45 10.50 – 38.00 12.70 26.5 78.5 – 25.00 8

Fraise à queue d’aronde en HSS
Fraise conçue avec un angle de 45° pour l’usinage des formes courantes en queue d’aronde. Elle est dotée d’une queue à visser pour garantir une 

bonne tenue de l’outil. La finition brillante empêche le matériau de la pièce de coller aux arêtes de coupe de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance 0 – 0.025 mm.

Produit

1) Standard – BS 122/4.

9
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C835

 20 Y  22 Y  23 Y  17 Y  15 X  13 X  15 X  12 X  10 X  9 X  7 X  6 X  14 W  12 W

 12 W  10 W  12 W  10 W  9 W  5 W  15 Y  11 Y  8 Y  18 X  15 X  12 X  16 X  12 X

 10 X  15 W  11 W  8 W  7 W  6 W  17 X  13 X  10 X  36 Z  27 Z  18 Z  18 Z  16 Z

 12 Z  19 Y  11 Y  6 Z  19 Z  15 Y  10 Y  5 X  7 W  7 W  5 W  5 W  4 W  4 W

KAPR APMX DC DC DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF

(°) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

C8351/2 1) 60 4.00 1/2 12.70 7.15 20.5 63.5 1/2 12.70 6

C83513.0 60 4.00 – 13.00 7.15 20.5 63.5 – 12.00 6

C8355/8 1) 60 5.50 5/8 15.88 7.55 23.5 66.5 1/2 12.70 6

C83516.0 60 5.50 – 16.00 7.55 23.5 66.5 – 12.00 6

C83519.0 60 7.00 – 19.00 8.35 24.5 67.5 – 12.00 6

C8353/4 1) 60 7.00 3/4 19.05 8.35 24.5 67.5 1/2 12.70 6

C83522.0 60 9.50 – 22.00 8.75 24.5 67.5 – 12.00 6

C8357/8 1) 60 9.50 7/8 22.23 8.75 24.5 67.5 1/2 12.70 6

C83525.0 60 12.00 – 25.00 8.75 27.0 70.0 – 12.00 6

C8351 1) 60 12.00 1” 25.40 8.75 27.0 70.0 1/2 12.70 6

C83528.0 60 12.50 – 28.00 11.10 28.0 73.0 – 16.00 6

C8351.1/8 1) 60 12.50 1.1/8 28.58 11.10 28.0 73.0 5/8 15.88 6

C83532.0 60 13.50 – 32.00 12.70 29.5 74.5 – 16.00 8

C8351.1/4 1) 60 13.50 1.1/4 31.75 12.70 29.5 74.5 5/8 15.88 8

C8351.3/8 1) 60 14.50 1.3/8 34.93 12.70 30.5 82.5 1” 25.40 8

C83535.0 60 14.50 – 35.00 12.70 30.5 82.5 – 25.00 8

C83538.0 60 16.00 – 38.00 17.45 32.0 84.0 – 25.00 8

C8351.1/2 1) 60 16.00 1.1/2 38.10 17.45 32.0 84.0 1” 25.40 8

Fraise à queue d’aronde en HSS
Fraise conçue avec un angle de 60° pour l’usinage des formes courantes en queue d’aronde. Elle est dotée d’une queue à visser pour garantir une 

bonne tenue de l’outil. La finition brillante empêche le matériau de la pièce de coller aux arêtes de coupe de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance 0 – 0.025 mm.

Produit

1) Standard – BS 122/4.

9
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C830

 33 Y  37 Y  38 Y  28 Y  25 X  22 X  22 X  18 X  15 X  13 X  11 X  9 X  27 W  23 W

 24 W  20 W  17 W  15 W  14 W  10 W  20 Y  15 Y  11 Y  31 X  25 X  20 X  27 X  21 X

 17 X  25 W  19 W  14 W  12 W  10 W  29 X  21 X  17 X  59 Z  44 Z  30 Z  30 Z  27 Z

 19 Z  31 Y  18 Y  9 Z  31 Z  25 Y  15 Y  10 X  13 W  7 W  10 W  5 W  8 W  4 W

KAPR APMX DC OAL DCON MS NOF

(°) (mm) (mm) (mm) (mm)

C83012.0X45 45 3.50 12.00 54.0 10.00 10

C83016.0X45 45 4.00 16.00 60.0 12.00 10

C83020.0X45 45 5.00 20.00 63.0 12.00 10

C83025.0X45 45 6.30 25.00 67.0 12.00 10

C83032.0X45 45 8.00 32.00 71.0 16.00 12

C83012.0X60 60 5.00 12.00 54.0 10.00 10

C83016.0X60 60 6.30 16.00 60.0 12.00 10

C83020.0X60 60 8.00 20.00 63.0 12.00 10

C83025.0X60 60 10.00 25.00 67.0 12.00 10

C83032.0X60 60 12.50 32.00 71.0 16.00 12

Fraise à queue d’aronde en HSS-E
Fraise conçue avec des angles de 45° et 60° avec une queue Weldon pour un maintien précis et stable. Convient aux formes courantes en queue 

d’aronde. La finition brillante empêche le matériau de la pièce de coller aux arêtes de coupe de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C831

 33 Y  37 Y  38 Y  28 Y  25 X  22 X  22 X  18 X  15 X  13 X  11 X  9 X  27 W  23 W

 24 W  20 W  17 W  15 W  14 W  10 W  20 Y  15 Y  11 Y  31 X  25 X  20 X  27 X  21 X

 17 X  25 W  19 W  14 W  12 W  10 W  29 X  21 X  17 X  59 Z  44 Z  30 Z  30 Z  27 Z

 19 Z  31 Y  18 Y  9 Z  31 Z  25 Y  15 Y  10 X  13 W  7 W  10 W  5 W  8 W  4 W

KAPR APMX DC OAL DCON MS NOF

(°) (mm) (mm) (mm) (mm)

C83112.0X45 45 3.50 12.00 54.0 10.00 10

C83116.0X45 45 4.00 16.00 60.0 12.00 10

C83120.0X45 45 5.00 20.00 63.0 12.00 10

C83125.0X45 45 6.30 25.00 67.0 12.00 10

C83132.0X45 45 8.00 32.00 71.0 16.00 12

C83112.0X60 60 5.00 12.00 54.0 10.00 10

C83116.0X60 60 6.30 16.00 60.0 12.00 10

C83120.0X60 60 8.00 20.00 63.0 12.00 10

C83125.0X60 60 10.00 25.00 67.0 12.00 10

C83132.0X60 60 12.50 32.00 71.0 16.00 12

Fraise à queue d’aronde inversée en HSS-E
Fraise convenant pour le fraisage de rainures en queue d’aronde inversée avec des angles optionnels de 45° et 60°. La queue Weldon assure un 

maintien précis et stable. La finition brillante empêche le matériau de la pièce de coller aux arêtes de coupe de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C710

 20 W  22 W  23 W  17 W  15 W  13 W  15 W  12 W  10 W  9 W  7 W  6 W  21 U  17 U

 18 U  15 U  12 U  10 U  9 U  5 U  20 W  15 W  11 W  18 W  15 W  12 W  16 W  12 W

 10 W  15 U  11 U  8 U  7 U  6 U  17 W  13 W  10 W  36 X  27 X  18 X  18 X  16 X

 12 X  19 X  11 X  6 X  15 U  10 U  5 U  7 U  7 U  5 U  5 U  4 U  4 U

RE DCX DCONMS DCON MS OAL NOF

(inch) (inch) (inch) (mm) (mm)

C7101/16 1/16 3/8 3/8 9.53 60.5 4

C7101/8 1/8 1/2 1/2 12.70 60.5 4

C7105/32 5/32 9/16 1/2 12.70 60.5 4

C7103/16 3/16 5/8 5/8 15.88 60.5 4

C7101/4 1/4 7/8 5/8 15.88 63.5 4

C7103/8 3/8 1.1/16 1” 25.40 76.0 4

C7101/2 1/2 1.3/8 1” 25.40 82.5 4

Fraise à rayonner en HSS (1/4 de cercle)
Fraise avec un rayon concave rectifié précis capable de réaliser des rayons d’angle précis autour du périmètre d’un composant. Elle est dotée d’une 

queue à visser pour garantir une bonne tenue de l’outil et pour améliorier l’état de surface du rayon. Finition brillante.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h8.

Produit

9
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C700

 33 W  37 W  38 W  28 W  25 W  22 W  22 W  18 W  15 W  13 W  11 W  9 W  27 U  23 U

 24 U  20 U  17 U  15 U  14 U  10 U  20 W  15 W  11 W  31 W  25 W  20 W  27 W  21 W

 17 W  25 U  19 U  14 U  12 U  10 U  29 W  21 W  17 W  57 X  43 X  29 X  29 X  26 X

 19 X  30 X  17 X  9 X  25 U  20 U  10 U  13 U  7 U  10 U  5 U  8 U  4 U

RE DCX DCON MS OAL NOF

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

C7001.0 1.00 10.00 10.00 60.0 4

C7001.5 1.50 10.00 10.00 60.0 4

C7002.0 2.00 10.00 10.00 60.0 4

C7002.5 2.50 10.00 10.00 60.0 4

C7003.0 3.00 12.00 12.00 60.0 4

C7003.5 3.50 12.00 12.00 60.0 4

C7004.0 4.00 15.00 12.00 60.0 4

C7005.0 5.00 18.00 16.00 70.0 4

C7006.0 6.00 21.00 16.00 70.0 4

C7007.0 7.00 24.00 16.00 70.0 4

C7008.0 8.00 24.00 16.00 70.0 4

C7009.0 9.00 28.00 20.00 85.0 4

C70010.0 10.00 28.00 20.00 85.0 4

C70012.0 12.00 35.00 20.00 100.0 4

C70012.5 12.50 35.00 20.00 100.0 4

C70014.0 14.00 42.00 25.00 100.0 4

C70015.0 15.00 48.00 25.00 105.0 5

C70016.0 16.00 48.00 25.00 105.0 5

C70020.0 20.00 60.00 32.00 115.0 6

Fraise à rayonner en HSS (1/4 de cercle)
Fraise avec un rayon concave rectifié précis capable de réaliser des rayons d’angle précis autour du périmètre d’un composant. Elle est dotée d’une 

queue Weldon pour garantir une bonne tenue de l’outil et améliorer l’état de surface du rayon. Finition brillante.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9
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C822

 40 V  45 V  46 V  34 V  30 U  27 T  29 U  24 U  20 T  18 U  15 T  12 T  34 S  29 S

 31 S  25 S  17 S  15 S  14 S  15 S  25 V  19 V  14 V  37 U  30 U  24 U  33 U  25 U

 20 U  30 S  23 S  17 S  14 S  12 S  34 U  26 U  20 U  71 Y  53 Y  36 Y  36 Y  32 Y

 23 Y  38 V  22 V  11 W  38 Y  30 V  20 V  10 U  13 U  7 T  10 U  5 T  8 U  4 T

APMX DC OAL DCON MS NOF

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

C8224.5X1.0 1.00 4.50 50.0 6.00 6

C8227.5X1.5 1.50 7.50 50.0 6.00 6

C8227.5X2.0 2.00 7.50 50.0 6.00 6

C82210.5X2.0 2.00 10.50 50.0 6.00 8

C82210.5X2.5 2.50 10.50 50.0 6.00 8

C82210.5X3.0 3.00 10.50 50.0 6.00 8

C82213.5X3.0 3.00 13.50 56.0 10.00 8

C82213.5X4.0 4.00 13.50 56.0 10.00 8

C82216.5X3.0 3.00 16.50 56.0 10.00 8

C82216.5X4.0 4.00 16.50 56.0 10.00 8

C82216.5X5.0 5.00 16.50 56.0 10.00 8

C82219.5X3.0 3.00 19.50 63.0 10.00 10

C82219.5X4.0 4.00 19.50 63.0 10.00 10

C82219.5X5.0 5.00 19.50 63.0 10.00 10

C82222.5X5.0 5.00 22.50 63.0 10.00 10

C82222.5X6.0 6.00 22.50 63.0 10.00 10

C82222.5X8.0 8.00 22.50 63.0 10.00 10

C82225.5X6.0 6.00 25.50 63.0 10.00 12

C82228.5X6.0 6.00 28.50 63.0 10.00 12

C82228.5X8.0 8.00 28.50 63.0 10.00 12

C82228.5X10.0 10.00 28.50 71.0 12.00 12

C82232.5X8.0 8.00 32.50 71.0 12.00 12

C82232.5X10.0 10.00 32.50 71.0 12.00 12

C82245.5X10.0 10.00 45.50 71.0 12.00 12

Fraise Woodruff en HSS-E
Fraise convenant pour le fraisage des clavettes demi-lune (Woodruff) dans les broches et les arbres. La queue combinée permet un maintien 

stable et précis dans tous les types de supports. La finition brillante empêche le matériau de la pièce de coller aux arêtes de coupe de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance h6.

Produit

9



178

C820

 27 V  30 V  31 V  23 V  20 U  18 T  15 U  12 U  10 T  9 U  7 T  6 T  21 S  17 S

 18 S  15 S  12 S  10 S  9 S  10 S  20 V  15 V  11 V  25 U  20 U  16 U  22 U  17 U

 13 U  20 S  15 S  11 S  10 S  8 S  23 U  17 U  13 U  48 Y  36 Y  24 Y  24 Y  22 Y

 16 Y  26 V  15 V  8 W  26 Y  20 V  15 V  10 U  7 U  7 T  5 U  5 T  4 U  4 T

Nr. APMX APMX DC DC DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF

(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

C82010.5X2.0 – – 2.00 – 10.50 3.90 12.0 57.0 – 12.00 6

C82010.5X2.5 – – 2.50 – 10.50 3.90 12.5 57.0 – 12.00 6

C82010.5X3.0 – – 3.00 – 10.50 4.20 13.0 57.0 – 12.00 6

C820204 1) 204 1/16 1.59 1/2 12.70 3.30 11.6 57.0 1/2 12.70 6

C820404 1) 404 1/8 3.18 1/2 12.70 4.85 13.2 57.0 1/2 12.70 6

C82013.5X2.0 – – 2.00 – 13.50 4.00 12.0 57.0 – 12.00 6

C82013.5X2.5 – – 2.50 – 13.50 4.00 12.5 57.0 – 12.00 6

C82013.5X3.0 – – 3.00 – 13.50 5.00 13.0 57.0 – 12.00 6

C82013.5X4.0 – – 4.00 – 13.50 5.00 14.0 57.0 – 12.00 6

C820405 1) 405 1/8 3.18 5/8 15.88 5.65 13.2 57.0 1/2 12.70 6

C820505 1) 505 5/32 3.97 5/8 15.88 6.35 14.0 57.0 1/2 12.70 6

C82016.5X2.5 – – 2.50 – 16.50 4.00 12.5 57.0 – 12.00 6

C82016.5X3.0 – – 3.00 – 16.50 5.00 13.0 57.0 – 12.00 6

C82016.5X4.0 – – 4.00 – 16.50 5.00 14.0 57.0 – 12.00 6

C82016.5X5.0 – – 5.00 – 16.50 5.60 15.0 57.0 – 12.00 6

C820406 1) 406 1/8 3.18 3/4 19.05 5.50 13.2 57.0 1/2 12.70 6

C820506 1) 506 5/32 3.97 3/4 19.05 6.35 14.0 57.0 1/2 12.70 6

C820606 1) 606 3/16 4.76 3/4 19.05 7.15 14.8 57.0 1/2 12.70 6

C82019.5X3.0 – – 3.00 – 19.50 5.60 13.0 57.0 – 12.00 6

C82019.5X4.0 – – 4.00 – 19.50 5.60 14.0 57.0 – 12.00 6

C82019.5X5.0 – – 5.00 – 19.50 6.00 15.0 57.0 – 12.00 6

C820507 1) 507 5/32 3.97 7/8 22.23 6.35 14.0 63.5 1/2 12.70 8

C820607 1) 607 3/16 4.76 7/8 22.23 7.15 14.8 63.5 1/2 12.70 8

C820807 1) 807 1/4 6.35 7/8 22.23 8.75 16.4 63.5 1/2 12.00 8

C82022.5X4.0 – – 4.00 – 22.50 5.60 14.0 63.5 – 12.00 8

Fraise Woodruff en HSS-E
Fraise convenant pour le fraisage de rainures de clavettes demi-lune (Woodruff) dans les broches et les arbres. Elle est dotée d’une queue à visser 

pour garantir une bonne tenue de l’outil. La finition brillante empêche le matériau de la pièce de coller aux arêtes de coupe de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

DCON MS tolérance 0 – 0.025 mm.

Produit
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Nr. APMX APMX DC DC DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF

(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

C82022.5X5.0 – – 5.00 – 22.50 6.00 15.0 63.5 – 12.00 8

C82022.5X6.0 – – 6.00 – 22.50 6.50 16.0 63.5 – 12.00 8

C820608 1) 608 3/16 4.76 1” 25.40 7.15 14.8 70.0 1/2 12.70 8

C820808 1) 808 1/4 6.35 1” 25.40 8.75 16.4 70.0 1/2 12.70 8

C82025.5X5.0 – – 5.00 – 25.50 7.50 15.0 70.0 – 12.00 8

C82025.5X6.0 – – 6.00 – 25.50 7.50 16.0 70.0 – 12.00 8

C82025.5X8.0 – – 8.00 – 25.50 8.00 18.0 70.0 – 12.00 8

C82028.5X5.0 – – 5.00 – 28.50 8.00 17.0 70.0 – 12.00 8

C82028.5X6.0 – – 6.00 – 28.50 8.50 18.0 70.0 – 12.00 8

C82028.5X8.0 – – 8.00 – 28.50 9.00 20.0 70.0 – 12.00 8

C820610 1) 610 3/16 4.76 1.1/4 31.75 7.95 16.8 70.0 1/2 12.70 10

C820810 1) 810 1/4 6.35 1.1/4 31.75 9.50 18.4 70.0 1/2 12.70 10

C8201210 1) 1210 3/8 9.53 1.1/4 31.75 11.95 21.5 70.0 1/2 12.70 10

C82032.5X5.0 1) – – 5.00 – 32.50 8.00 17.0 70.0 – 12.00 10

C82032.5X6.0 – – 6.00 – 32.50 8.50 18.0 70.0 – 12.00 10

C82032.5X8.0 – – 8.00 – 32.50 9.00 20.0 70.0 – 12.00 10

C820811 1) 811 1/4 6.35 1.3/8 34.93 11.10 26.4 76.0 1/2 12.70 10

C8201211 1) 1211 3/8 9.53 1.3/8 34.93 11.95 29.5 76.0 1/2 12.70 10

C82035.5X6.0 – – 6.00 – 35.50 9.50 26.0 76.0 – 12.00 10

C82035.5X8.0 – – 8.00 – 35.50 11.50 28.0 76.0 – 12.00 10

C820812 1) 812 1/4 6.35 1.1/2 38.10 11.10 26.4 76.0 1/2 12.70 10

C8201212 1) 1212 3/8 9.53 1.1/2 38.10 11.95 29.5 76.0 1/2 12.70 10

C82038.5X8.0 – – 8.00 – 38.50 11.50 28.0 76.0 – 12.00 10

C82038.5X10.0 – – 10.00 – 38.50 11.50 30.0 76.0 – 12.00 10

C82045.5X10.0 – – 10.00 – 45.50 11.50 30.0 76.0 – 12.00 12

Produit

1) Standard – BS 122/4.
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D200

 46 X  52 X  54 X  40 X  35 X  31 X  29 X  24 X  20 X  18 X  15 X  12 X  41 X  35 X

 37 X  30 X  23 X  20 X  18 X  10 X  30 X  22 X  17 X  49 X  40 X  32 X  44 X  33 X

 27 X  40 X  30 X  22 X  19 X  16 X  46 X  34 X  27 X  83 X  62 X  42 X  42 X  37 X

 27 X  44 X  25 X  13 X  44 S  30 V  20 W  15 W  20 W  14 S  15 W  10 S  12 W  8 S

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D20050.0X4.0 50.00 4.0 16.00 16

D20050.0X5.0 50.00 5.0 16.00 16

D20063.0X6.0 63.00 6.0 22.00 18

D20063.0X8.0 63.00 8.0 22.00 18

D20080.0X6.0 80.00 6.0 27.00 20

D20080.0X8.0 80.00 8.0 27.00 20

D20080.0X10.0 80.00 10.0 27.00 18

D200100.0X8.0 100.00 8.0 32.00 22

D200100.0X10.0 100.00 10.0 32.00 22

D200100.0X12.0 100.00 12.0 32.00 20

D200100.0X14.0 100.00 14.0 32.00 20

D200100.0X16.0 100.00 16.0 32.00 20

D200125.0X10.0 125.00 10.0 32.00 24

D200125.0X12.0 125.00 12.0 32.00 22

Fraise 3 tailles en HSS-E à pas gros
Fraise polyvalente conçue pour fraiser des rainures horizontales larges et profondes. La finition brillante empêche le matériau de la pièce de coller 

aux arêtes de coupe de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit

9
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D763

 46 X  52 X  54 X  40 X  35 X  31 X  29 X  24 X  20 X  18 X  15 X  12 X  41 X  35 X

 37 X  30 X  23 X  20 X  18 X  10 X  30 X  22 X  17 X  49 X  40 X  32 X  44 X  33 X

 27 X  40 X  30 X  22 X  19 X  16 X  46 X  34 X  27 X  83 X  62 X  42 X  42 X  37 X

 27 X  44 X  25 X  13 X  44 S  30 V  20 W  15 W  20 W  14 S  15 W  10 S  12 W  8 S

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D76363.0X1.6 63.00 1.6 22.00 32

D76363.0X2.0 63.00 2.0 22.00 32

D76363.0X2.5 63.00 2.5 22.00 32

D76363.0X3.0 63.00 3.0 22.00 28

D76363.0X3.5 63.00 3.5 22.00 28

D76380.0X2.0 80.00 2.0 27.00 36

D76380.0X2.5 80.00 2.5 27.00 36

D76380.0X3.0 80.00 3.0 27.00 32

D76380.0X3.5 80.00 3.5 27.00 32

D763100.0X2.0 100.00 2.0 32.00 44

D763100.0X3.0 100.00 3.0 32.00 40

D763125.0X2.0 125.00 2.0 32.00 44

D763125.0X3.0 125.00 3.0 32.00 44

Fraise 3 tailles en HSS-E à pas fin
Fraise conçue avec un pas fin, idéale pour réaliser des rainures étroites et profondes. La géométrie des dents alternées aide également à contrôler 

les copeaux pendant le fraisage. Un outil très polyvalent qui peut être utilisé pour le fraisage horizontal de rainures et les applications de 

tronçonnage. La finition brillante empêche la matière de la pièce de coller aux arêtes de coupe de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit

9
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D745

 40 Q  45 Q  46 Q  34 Q  30 Q  29 P  24 P  18 P  14 P  12 P  12 P  10 P  12 P  10 P

 40 Q  30 Q  22 Q  37 Q  30 Q  33 Q  25 Q  30 P  23 P  34 Q  26 Q  600 R  450 R  300 R

 769 R  692 R  500 R  339 R  200 R  100 Q  60 R

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D74550.0X.5 50.00 0.5 13.00 48

D74550.0X.6 50.00 0.6 13.00 48

D74550.0X.8 50.00 0.8 13.00 40

D74550.0X1.0 50.00 1.0 13.00 40

D74550.0X1.2 50.00 1.2 13.00 40

D74550.0X1.5 50.00 1.5 13.00 32

D74550.0X1.6 50.00 1.6 13.00 32

D74550.0X2.0 50.00 2.0 13.00 32

D74563.0X.5 63.00 0.5 16.00 64

D74563.0X.6 63.00 0.6 16.00 48

D74563.0X.8 63.00 0.8 16.00 48

D74563.0X1.0 63.00 1.0 16.00 48

D74563.0X1.2 63.00 1.2 16.00 40

D74563.0X1.5 63.00 1.5 16.00 40

D74563.0X1.6 63.00 1.6 16.00 40

D74563.0X2.0 63.00 2.0 16.00 40

D74580.0X1.0 80.00 1.0 22.00 48

D74580.0X1.2 80.00 1.2 22.00 48

D74580.0X1.5 80.00 1.5 22.00 48

D74580.0X1.6 80.00 1.6 22.00 48

D74580.0X2.0 80.00 2.0 22.00 40

D74580.0X2.5 80.00 2.5 22.00 40

D74580.0X3.0 80.00 3.0 22.00 40

D745100.0X1.0 100.00 1.0 22.00 64

D745100.0X1.2 100.00 1.2 22.00 64

D745100.0X1.5 100.00 1.5 22.00 48

D745100.0X1.6 100.00 1.6 22.00 48

D745100.0X2.0 100.00 2.0 22.00 48

Fraise scie en HSS à pas gros
Fraise conçue avec un pas gros, idéale pour réaliser des ouvertures étroites et profondes. La géométrie de la denture parabolique et neutre permet 

de contrôler les copeaux et d’éviter le frottement lors du fraisage de rainures profondes. Convient pour le fraisage horizontal de rainures et les 

applications de tronçonnage. Finition brillante.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit
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DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D745100.0X2.5 100.00 2.5 22.00 48

D745100.0X3.0 100.00 3.0 22.00 40

D745100.0X4.0 100.00 4.0 22.00 40

D745125.0X1.0 125.00 1.0 22.00 80

D745125.0X1.2 125.00 1.2 22.00 64

D745125.0X1.5 125.00 1.5 22.00 64

D745125.0X1.6 125.00 1.6 22.00 64

D745125.0X2.0 125.00 2.0 22.00 64

D745125.0X2.5 125.00 2.5 22.00 48

D745125.0X3.0 125.00 3.0 22.00 48

D745125.0X4.0 125.00 4.0 22.00 48

D745160.0X1.6 160.00 1.6 32.00 80

D745160.0X2.0 160.00 2.0 32.00 64

D745160.0X2.5 160.00 2.5 32.00 64

D745160.0X3.0 160.00 3.0 32.00 64

D745160.0X4.0 160.00 4.0 32.00 48

D745200.0X1.6 200.00 1.6 32.00 80

D745200.0X2.0 200.00 2.0 32.00 80

D745200.0X2.5 200.00 2.5 32.00 80

D745200.0X3.0 200.00 3.0 32.00 64

D745200.0X4.0 200.00 4.0 32.00 64

D745250.0X2.0 250.00 2.0 32.00 100

D745250.0X2.5 250.00 2.5 32.00 80

D745250.0X3.0 250.00 3.0 32.00 80

Produit
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D747

 40 Q  45 Q  46 Q  34 Q  30 Q  29 P  24 P  18 P  14 P  12 P  12 P  10 P  12 P  10 P

 40 Q  30 Q  22 Q  37 Q  30 Q  33 Q  25 Q  30 P  23 P  34 Q  26 Q  600 R  450 R  300 R

 769 R  692 R  500 R  339 R  200 R  100 Q  60 R

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D74732.0X.3 32.00 0.3 8.00 80

D74732.0X.4 32.00 0.4 8.00 80

D74732.0X.5 32.00 0.5 8.00 80

D74732.0X.6 32.00 0.6 8.00 64

D74732.0X.8 32.00 0.8 8.00 64

D74732.0X1.0 32.00 1.0 8.00 64

D74732.0X1.2 32.00 1.2 8.00 48

D74732.0X1.5 32.00 1.5 8.00 48

D74732.0X1.6 32.00 1.6 8.00 48

D74732.0X2.0 32.00 2.0 8.00 48

D74740.0X.3 40.00 0.3 10.00 100

D74740.0X.4 40.00 0.4 10.00 100

D74740.0X.5 40.00 0.5 10.00 80

D74740.0X.6 40.00 0.6 10.00 80

D74740.0X.8 40.00 0.8 10.00 80

D74740.0X1.0 40.00 1.0 10.00 64

D74740.0X1.2 40.00 1.2 10.00 64

D74740.0X1.5 40.00 1.5 10.00 64

D74740.0X1.6 40.00 1.6 10.00 64

D74740.0X2.0 40.00 2.0 10.00 48

D74750.0X.3 50.00 0.3 13.00 128

D74750.0X.4 50.00 0.4 13.00 100

D74750.0X.5 50.00 0.5 13.00 100

D74750.0X.6 50.00 0.6 13.00 100

D74750.0X.8 50.00 0.8 13.00 80

D74750.0X1.0 50.00 1.0 13.00 80

D74750.0X1.2 50.00 1.2 13.00 80

D74750.0X1.5 50.00 1.5 13.00 64

Fraise scie en HSS à pas fin
Fraise conçue avec une géométrie de dents neutre pour faciler le contrôle des copeaux et éviter les frottements lors du fraisage de rainures 

profondes. La conception à pas fin est idéale pour les rainures étroites et profondes et peut être utilisée pour le fraisage horizontal de rainures et 

les applications de tronçonnage. Finition brillante.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit
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DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D74750.0X1.6 50.00 1.6 13.00 64

D74750.0X2.0 50.00 2.0 13.00 64

D74750.0X2.5 50.00 2.5 13.00 64

D74750.0X3.0 50.00 3.0 13.00 48

D74763.0X.5 63.00 0.5 16.00 128

D74763.0X.6 63.00 0.6 16.00 100

D74763.0X.8 63.00 0.8 16.00 100

D74763.0X1.0 63.00 1.0 16.00 100

D74763.0X1.2 63.00 1.2 16.00 80

D74763.0X1.5 63.00 1.5 16.00 80

D74763.0X1.6 63.00 1.6 16.00 80

D74763.0X2.0 63.00 2.0 16.00 80

D74763.0X2.5 63.00 2.5 16.00 64

D74763.0X3.0 63.00 3.0 16.00 64

D74763.0X4.0 63.00 4.0 16.00 64

D74780.0X.5 80.00 0.5 22.00 128

D74780.0X.6 80.00 0.6 22.00 128

D74780.0X.8 80.00 0.8 22.00 128

D74780.0X1.0 80.00 1.0 22.00 100

D74780.0X1.2 80.00 1.2 22.00 100

D74780.0X1.5 80.00 1.5 22.00 100

D74780.0X1.6 80.00 1.6 22.00 100

D74780.0X2.0 80.00 2.0 22.00 80

D74780.0X2.5 80.00 2.5 22.00 80

D74780.0X3.0 80.00 3.0 22.00 80

D74780.0X4.0 80.00 4.0 22.00 64

D747100.0X.5 100.00 0.5 22.00 160

D747100.0X.6 100.00 0.6 22.00 160

D747100.0X.8 100.00 0.8 22.00 128

D747100.0X1.0 100.00 1.0 22.00 128

D747100.0X1.2 100.00 1.2 22.00 128

D747100.0X1.5 100.00 1.5 22.00 100

D747100.0X1.6 100.00 1.6 22.00 100

D747100.0X2.0 100.00 2.0 22.00 100

D747100.0X2.5 100.00 2.5 22.00 100

D747100.0X3.0 100.00 3.0 22.00 80

D747100.0X4.0 100.00 4.0 22.00 80

D747125.0X1.0 125.00 1.0 22.00 160

D747125.0X1.2 125.00 1.2 22.00 128

D747125.0X1.5 125.00 1.5 22.00 128

D747125.0X1.6 125.00 1.6 22.00 128

D747125.0X2.0 125.00 2.0 22.00 128

D747125.0X2.5 125.00 2.5 22.00 100

D747125.0X3.0 125.00 3.0 22.00 100

D747125.0X4.0 125.00 4.0 22.00 100

D747160.0X1.0 160.00 1.0 32.00 160

D747160.0X1.2 160.00 1.2 32.00 160

D747160.0X1.5 160.00 1.5 32.00 160

D747160.0X1.6 160.00 1.6 32.00 160

D747160.0X2.0 160.00 2.0 32.00 128

D747160.0X2.5 160.00 2.5 32.00 128

D747160.0X3.0 160.00 3.0 32.00 128

D747160.0X4.0 160.00 4.0 32.00 100

D747160.0X5.0 160.00 5.0 32.00 100

D747200.0X1.0 200.00 1.0 32.00 200

D747200.0X1.2 200.00 1.2 32.00 200

D747200.0X2.0 200.00 2.0 32.00 160

D747200.0X3.0 200.00 3.0 32.00 128

Produit

9



186

D752

 40 Q  45 Q  46 Q  34 Q  30 Q  29 P  24 P  18 P  14 P  12 P  12 P  10 P  12 P  10 P

 40 Q  30 Q  22 Q  37 Q  30 Q  33 Q  25 Q  30 P  23 P  34 Q  26 Q  600 R  450 R  300 R

 769 R  692 R  500 R  339 R  200 R  100 Q  60 R

DC CW DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DBC5 DAH6 DBC6

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

D752250.0X2.0X128 250.00 2.0 32.00 128 6 100 8 45 9 50 11 63

D752275.0X2.5X110 275.00 2.5 32.00 110 8 100 8 45 9 50 11 63

D752300.0X2.5X160 300.00 2.5 32.00 160 6 100 8 45 9 50 11 63

D752315.0X2.5X160 315.00 2.5 32.00 160 6 100 8 45 9 50 11 63

D752350.0X2.5X180 350.00 2.5 32.00 180 6 120 8 45 9 50 11 63

Fraise scie en HSS à pas gros
Fraise conçue avec un pas gros, idéale pour les piéces à section fine. La géométrie de la denture parabolique et neutre, en plus d’aider à contrôler 

les copeaux, empêche également le frottement lors de la coupe de tubes et de tuyaux. Convient pour la coupe et la découpe. La finition traitée 

vapeur retient le liquide de coupe et empêche le collage des copeaux à l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit

9



187

D753

 40 Q  45 Q  46 Q  34 Q  30 Q  29 P  24 P  18 P  14 P  12 P  12 P  10 P  12 P  10 P

 40 Q  30 Q  22 Q  37 Q  30 Q  33 Q  25 Q  30 P  23 P  34 Q  26 Q  600 R  450 R  300 R

 769 R  692 R  500 R  339 R  200 R  100 Q  60 R

DC CW DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DBC5 DAH6 DBC6

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

D753250.0X2.0 250.00 2.0 32.00 100 8 100 8 45 9 50 11 63

D753300.0X2.5 300.00 2.5 32.00 120 8 100 8 45 9 50 11 63

D753315.0X2.5 315.00 2.5 32.00 120 8 100 8 45 9 50 11 63

D753350.0X2.5 350.00 2.5 32.00 140 8 120 8 45 9 50 11 63

Fraise scie en HSS à pas gros
Fraise conçue avec un pas gros, idéale pour les piéces à section fine. La géométrie de la denture parabolique et neutre, en plus d’aider à contrôler 

les copeaux, empêche également le frottement lors de la coupe de tubes et de tuyaux. Convient pour la coupe et la découpe. La finition traitée 

vapeur retient le liquide de coupe et empêche le collage des copeaux à l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit
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D750

 40 Q  45 Q  46 Q  34 Q  30 Q  29 P  24 P  18 P  14 P  12 P  12 P  10 P  12 P  10 P

 40 Q  30 Q  22 Q  37 Q  30 Q  33 Q  25 Q  30 P  23 P  34 Q  26 Q  600 R  450 R  300 R

 769 R  692 R  500 R  339 R  200 R  100 Q  60 R

DC CW DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DBC5 DAH6 DBC6

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

D750200.0X1.8 200.00 1.8 32.00 130 5 100 8 45 9 50 11 63

D750225.0X2.0 225.00 2.0 32.00 140 5 100 8 45 9 50 11 63

D750250.0X2.0 250.00 2.0 32.00 160 5 100 8 45 9 50 11 63

D750275.0X2.5 275.00 2.5 32.00 180 5 100 8 45 9 50 11 63

D750300.0X2.5 300.00 2.5 32.00 180 5 100 8 45 9 50 11 63

D750315.0X2.5 315.00 2.5 32.00 200 5 100 8 45 9 50 11 63

D750350.0X2.5 350.00 2.5 32.00 220 5 120 8 45 9 59 11 63

Fraise scie en HSS à pas fin
Fraise conçue avec un pas fin, idéale pour les piéces à section fine. Convient pour la coupe et la découpe. Avec des gammes de 130 à 220 dents, la 

géométrie neutre des dents permet de contrôler les copeaux et d’éviter les frottements lors de la coupe de tubes et de tuyaux. La finition traitée 

vapeur retient le liquide de coupe et empêche le collage des copeaux à l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit

9



189

D751

 40 Q  45 Q  46 Q  34 Q  30 Q  29 P  24 P  18 P  14 P  12 P  12 P  10 P  12 P  10 P

 40 Q  30 Q  22 Q  37 Q  30 Q  33 Q  25 Q  30 P  23 P  34 Q  26 Q  600 R  450 R  300 R

 769 R  692 R  500 R  339 R  200 R  100 Q  60 R

DC CW DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DBC5 DAH6 DBC6

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

D751200.0X1.8X160 200.00 1.8 32.00 160 4 100 8 45 9 50 11 63

D751200.0X1.8X200 200.00 1.8 32.00 200 3 100 8 45 9 50 11 63

D751225.0X2.0X180 225.00 2.0 32.00 180 4 100 8 45 9 50 11 63

D751225.0X2.0X220 225.00 2.0 32.00 220 3 100 8 45 9 50 11 63

D751250.0X2.0X200 250.00 2.0 32.00 200 4 100 8 45 9 50 11 63

D751250.0X2.0X250 250.00 2.0 32.00 250 3 100 8 45 9 50 11 63

D751275.0X2.5X220 275.00 2.5 32.00 220 4 100 8 45 9 50 11 63

D751275.0X2.5X280 275.00 2.5 32.00 280 3 100 8 45 9 50 11 63

D751300.0X2.5X220 300.00 2.5 32.00 220 4 100 8 45 9 50 11 63

D751300.0X2.5X300 300.00 2.5 32.00 300 3 100 8 45 9 50 11 63

D751315.0X2.5X240 315.00 2.5 32.00 240 4 100 8 45 9 50 11 63

D751315.0X2.5X320 315.00 2.5 32.00 320 3 100 8 45 9 50 11 63

D751350.0X2.5X280 350.00 2.5 32.00 280 4 120 8 45 9 50 11 63

D751350.0X2.5X350 350.00 2.5 32.00 350 3 120 8 45 9 50 11 63

Fraise scie en HSS à pas fin
Fraise conçue avec un pas fin, idéale pour les piéces à section fine. Convient pour la coupe et la découpe. Avec des gammes de 160 à 350 dents, la 

géométrie neutre des dents permet de contrôler les copeaux et d’éviter les frottements lors de la coupe de tubes et de tuyaux. La finition traitée 

vapeur retient le liquide de coupe et empêche le collage des copeaux à l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit
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D400

 40 C  45 C  46 C  34 C  30 C  27 B  29 C  24 B  20 B  18 B  15 B  12 B  34 C  29 C

 31 C  25 B  17 B  15 B  14 A  10 A  20 C  15 C  11 C  37 C  30 C  24 B  33 C  25 C

 20 A  30 B  23 B  17 B  14 A  12 A  34 B  26 B  20 B  76 E  57 D  38 D  38 C  34 C

 25 C  40 C  23 C  12 C  40 C  15 C  17 C  30 B  20 B  10 A  13 A  7 A  10 A  5 A

 8 A  4 A

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D40040.0 40.00 32.0 16.00 8

D40050.0 50.00 36.0 22.00 8

D40063.0 63.00 40.0 27.00 8

Fraise 2 tailles de finition à trou lisse, en HSS-E avec finition brillante
Fraise avec une taille d’alésage standard se montant dans les mandrins porte-fraises standards et pouvant être utilisée pour le rainurage et la 

découpe. Disponible dans une large gamme de tailles avec des diamètres allant jusqu’à 63 mm. Finition brillante.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit
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D420

 86 C  96 C  100 C  74 C  65 C  57 B  52 C  42 B  35 B  31 B  26 B  21 B  48 C  41 C

 43 C  35 B  35 B  30 B  27 A  20 A  35 C  26 C  19 C  62 C  50 C  40 B  54 C  42 C

 34 A  50 B  38 B  28 B  24 A  20 A  57 B  43 B  33 B  159 E  120 D  80 D  80 C  72 C

 51 C  84 C  50 C  25 C  84 C  32 C  35 C  35 B  25 B  15 A  27 A  14 A  20 A  10 A

 16 A  8 A

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D42040.0 40.00 32.0 16.00 8

D42050.0 50.00 36.0 22.00 8

D42063.0 63.00 40.0 27.00 8

Fraise 2 tailles de finition à trou lisse, en HSS-E avec revêtement TiCN
Fraise avec une taille d’alésage standard se montant dans les mandrins porte-fraises standards et pouvant être utilisée pour le rainurage et la 

découpe. Disponible dans une large gamme de tailles avec des diamètres allant jusqu’à 63 mm. Le revêtement TiCN augmente la durée de vie de 

la fraise et améliore les performances lors du fraisage de matériaux durs et abrasifs.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit
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D402

 40 D  45 D  46 D  34 D  30 D  27 C  29 D  24 C  20 C  18 C  15 C  12 C  34 D  29 D

 31 D  25 C  17 C  15 C  14 B  10 B  20 D  15 D  11 D  37 D  30 D  24 C  33 D  25 D

 20 B  30 C  23 C  17 C  14 B  12 B  34 C  26 C  20 C  76 F  57 E  38 E  38 D  34 D

 25 D  40 D  23 D  12 D  40 D  15 D  17 D  30 C  20 C  10 B  13 B  7 B  10 B  5 B

 8 B  4 B

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D40240.0 40.00 32.0 16.00 6

D40250.0 50.00 36.0 22.00 6

D40263.0 63.00 40.0 27.00 8

Fraise 2 tailles d’ébauche à trou lisse, en HSS-E avec finition brillante
Fraise conçue avec un profil d’ébauche NR à pas gros pour un enlèvement de métal élevé. Disponible avec une taille d’alésage standard, la fraise 

peut être serrée dans un mandrin porte-fraises et convenir aux applications d’ébauche. Finition brillante.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit
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D422

 86 D  96 D  100 D  74 D  65 D  57 C  52 D  42 C  35 C  31 C  26 C  21 C  48 D  41 D

 43 D  35 C  35 C  30 C  27 B  20 B  35 D  26 D  19 D  62 D  50 D  40 C  54 D  42 D

 34 B  50 C  38 C  28 C  24 B  20 B  57 C  43 C  33 C  159 F  120 E  80 E  80 D  72 D

 51 D  84 D  50 D  25 D  84 D  32 D  35 D  35 C  25 C  15 B  27 B  14 B  20 B  10 B

 16 B  8 B

DC CW DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)

D42240.0 40.00 32.0 16.00 6

D42250.0 50.00 36.0 22.00 6

D42263.0 63.00 40.0 27.00 8

Fraise 2 tailles d’ébauche à trou lisse, en HSS-E avec revêtement TiCN
Fraise conçue avec un profil d’ébauche NR à pas gros pour un enlèvement de métal élevé. Disponible avec une taille d’alésage standard, la fraise 

peut être serrée dans un mandrin porte-fraises et convenir aux applications d’ébauche. Le revêtement TiCN augmente la durée de vie de la fraise 

et améliore les performances lors du fraisage de matériaux durs et abrasifs.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 194.

Produit
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