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CORPS THERMORESISTANT

Le corps de loutil est en acier allié spécial qui assure une excellente résistance a des températures élevées.
Un traitement de surface spécifique est utilisé pour améliorer la résistance a lusure et a la corrosion.

< >

Résistance a la chaleur du corps d'outil

OUTIL A PLAQUETTE UNIFIEE

La gestion d’outil est simplifiée grace a lusage d'un

seul type de plaquette pour les 4 arétes de coupe. En
pivotant les plaquettes, il est possible d'utiliser les 4
arétes de coupe.

Rotation des plaquettes

2 ARETES DE COUPE FRONTALES

L'aréte frontale est composée de 2 plaquettes, ce qui
offre une meilleure stabilité d'aréte et augmente la
durée de vie de loutil.

ARETE DE COUPE CENTRALE

La fraise AQX est concue avec une aréte de coupe au
centre, ce qui permet de percer, de fraiser en
hélicoidal ainsi qu'en poches sans percage préalable.

Aréte de coupe centrale
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CANAL D'’ARROSAGE INTERNE

Le corps comporte des trous d'arrosage pour
améliorer le refroidissement et 'évacuation des
copeaux.

La fraise AQX est également disponible sans trous
d’arrosage.

R ——

TYPE A ARETE COURTE

Un corps économique a aréte courte avec 2
plaquettes est disponible pour des applications a
faible profondeur de coupe.

Type standard

Type a aréte courte

OUTIL DETALONNE

Le diametre de coupe DC a été concu de maniere a étre DCON

plus grand que le diamétre de queue DCON, ce qui - >
permet d’usiner des parois verticales sans
interférence.
3
o
Référence DC DCON g
AQXR170S0160 17 16 _E
AQXR21050200 21 20 g
AQXR26050250 26 25 5
AQXR33050320 33 32
AQXR35050320 35 32
AQXR40050320 40 32

AQXR50050420 50 42




AQX

NOUVELLES NUANCES REVETUES PVD

MP6100/MP7100/MP9100

Large gamme de nuances pour des matieres
spécifiques.

Revétement PVD multicouches (ALTi,CrIN
MIRACLE SIGMA

MP6100 MP7100 MP9100

Excellente résistance a
lusure par un faible
coefficient de frottement

Revétement PVD
multicouches
contre l'écaillage
imprévisible

Substrat spécifique en
carbure fritté

TECHNOLOGIE TOUGH-X

L'association des deux technologies de revétement distinctes que sont le PVD et le revétement multi-couches
assure une résistance particulierement importante.

REVETEMENT PVD MULTICOUCHES

Couche de base (AL Ti,Cr)N a haute densité

La nouvelle technologie de revétement avec ¢ *Couches spécifiques a chaque application

une résistance accrue dans les matériaux de _

couches (AL Ti,Cr)N a haute densité offre

haute dureté et permet de réduire fortement 5 (ALTi,CrIN
l'usure et la formation de fissures et [ — o Rési 51
d’améliorer la résistance au collage. T | R R e ésistant a la
w ! *}‘ 1 'f w fissuration thermique
Le revétement multi- e, ;‘" nﬂ»" |

(AL Ti,CrJN-Ti

couches retarde la oAl T T ey b el
- propagation de i. s e ' a
, fissures jusqu’au E_"" Y . > ' Résistant aux entailles
"y substrat. ;"2?* S RO QI RN e B
” RS BRI E S .
e 3;; - S A v (ALTi,CrIN
v % L5 Lot = S e oA
Représentation graphique Représentation graphique
Résistant a l'écaillage
RESISTANCE A LA TEMPERATURE EXCELLENTE RESISTANCE A LUSURE
ET ALUSURE NETTEMENT AMELIOREE PAR UN FAIBLE COEFFICIENT DE FROTTEMENT

Température d’oxydation (°C) Coefficient de frottement

1200
Matiere Nuance Mesuré a 600°C

1100 Ck55  YSCrNit89 Ti-6Al-4V
5 1000 . Acier carbone, Acier allié MP6100 0.4
[}
E M Acier inoxydable MP7100 0.5
o
< 900 & . Alliage de titane, alliage réfractaire MP9100 0.3
-
8 800 Conventionnel 0.7 0.7 0.7
5 !
ki Conventionnel
£ 700 ‘ ‘ ‘ ‘

2700 2800 2900 3000 3100

Dureté (Hv)
Résistance a lusure
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NUANCES DE PLAQUETTES ADAPTEES A
UNE LARGE GAMME DE MATERIAUX

PVD M PVD PVD
M10
I I M20
I M30
M40
PVD PVD - PVD
HO1
H10
H20
H30

LARGE CHOIX DE PLAQUETTES

MP7130

MP7140
VP30RT

M2 BRISE-COPEAUX G1 BRISE-COPEAUX

Plaquettes économiques brutes de frittage. Plaquettes affitées en périphérie.

Convient a une large gamme de matiéres et Faible angle de taillant pour une grande acuité
d'applications. d'aréte.

Une plaquette en HTi10 est disponible avec une face
de coupe polie pour empécher des problemes de
collage lors de l'usinage d’alliages d’aluminium.
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FRAISE MULTI-FONCTIONS
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Outil a droite uniquement.

&
Référence £ o 8 DC LF DCON LH A3 APMX  Type n
S 85
" - T
STANDARD
AQXR1645A165 e O 16 120 16 30 45 17.6 1
AQXR164SN165 % 16 120 16 30 45 17.6
Q0G/MT0830R-G1/M2
AQXR1745A165 e O 17 120 16 30 45 17.6
AQXR174SN16S % 17 120 16 30 45 17.6 1
AQXR2045A205 e O 20 130 20 35 6 22 1
AQXR2045N20S  * 20 130 20 35 6 22 1
QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR2145A205 e O 21 130 20 35 6 22 1
AQXR2145N20S % 21 130 20 35 6 22 1
AQXR2545A255 e O 25 140 25 40 75 275 1
AQXR2545N255 % 25 140 25 40 75 275 1
Q0G/MT1342R-G1/M2
AQXR2645A255 e O 26 140 25 40 7.5 27.5 1
AQXR2645N255 % 26 140 25 40 75 275 1
AQXR3245A325 e O 32 150 32 50 95 35.2 1
AQXR3245N325 32 150 32 50 95 35.2 1
QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR3345A325 e O ES 150 32 50 95 35.2 1
AQXR3345N32S 33 150 32 50 95 35.2 1
AQXR3545A325 e O 35 150 32 50 1 40 1
Q0G/MT1856R-G1/M2
AQXR3545N32S  * 35 150 32 50 11 40 1
AQXRAD4SA32S e O 40 160 32 60 12 m 1
Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR404SN32S  * 40 160 32 60 12 4 1
AQXR504WA40S @ O 50 170 40 70 15 55 2
AQXR5045A425 * O 50 170 42 70 15 55 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR5045N42S % 50 170 42 70 15 55 1

La dimension A3 représente la profondeur de coupe lorsque l'aréte de coupe est composée de 2 plaquettes.

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.

N
1
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Référence

d’arrosage

Stock
Trou

DC

LF

DCON

LH

A3

APMX

Type

LONGUE

AQXR1645A16L ® O 16 175 16 50 4.5 17.6 1
AQXR164SN16L * 16 175 16 50 4.5 17.6

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR174SA16L ® O 17 175 16 30 4.5 17.6
AQXR174SN16L * 17 175 16 30 4.5 17.6 1
AQXR2045A20L ® O 20 185 20 60 6 22 1
AQXR204SN20L * 20 185 20 60 6 22 1

QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR214SA20L ® O 21 185 20 35 6 22 1
AQXR214SN20L * 21 185 20 35 6 22 1
AQXR254SA25L ® O 25 220 25 75 7.5 27.5 1
AQXR254SN25L * 25 220 25 75 7.5 27.5 1

QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR264SA25L ® O 26 220 25 40 7.5 27.5 1
AQXR264SN25L * 26 220 25 40 7.5 27.5 1
AQXR3245A32L ® O 32 230 32 90 9.5 35.2 1
AQXR324SN32L * 32 230 32 90 9.5 35.2 1

Q0G/MT1651R-G1/M2
AQXR3345A32L ® O 33 230 32 50 9.5 35.2 1
AQXR334SN32L * 3 230 32 50 9.5 35.2 1
AQXR3545A32L ® O 35 230 32 50 " 40 1

QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR3545N32L * 35 230 32 50 11 40 1
AQXR4045A32L ® O 40 240 32 60 12 4h 1

Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR404SN32L * 40 240 32 60 12 4b 1
AQXR504WA40OL ® O 50 250 40 70 15 55 2
AQXR504SA42L * O 50 250 42 70 15 55 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR504SN42L * 50 250 42 70 15 55 1

La dimension A3 représente la profondeur de coupe lorsque l'aréte de coupe est composée de 2 plaquettes.

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.

N
0
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FRAISE MULTI-FONCTIONS
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Outil a droite uniquement.
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Référence x 8 DC LF DCON LH A3 APMX Type n
S 8
h Fo
STANDARD
AQXR162SA16S ® O 16 120 16 30 4.5 7.4 1
AQXR162SN16S * 16 120 16 30 4.5 7.4
QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR172SA16S ® O 17 120 16 30 7.4
AQXR172SN16S * 17 120 16 30 4.5 7.4 1
AQXR202SA20S ® O 20 130 20 35 6 9.2 1
AQXR202SN20S * 20 130 20 35 6 9.2 1
QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR2125A20S ® O 21 130 20 35 6 9.2 1
AQXR2125N20S * 21 130 20 35 6 9.2 1
AQXR2525A25S ® O 25 140 25 40 7.5 11.5 1
AQXR252SN25S * 25 140 25 40 7.5 11.5 1
Q0G/MT1342R-G1/M2
AQXR262SA25S ® O 26 140 25 40 7.5 11.5 1
AQXR2625N25S * 26 140 25 40 7.5 11.5 1
AQXR3225A32S ® O 32 150 32 50 9.5 14.5 1
AQXR3225N32S * 32 150 32 50 9.5 14.5 1
QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR3325A32S ® O 33 150 32 50 9.5 14.5 1
AQXR3325N32S * 33 150 32 50 9.5 14.5 1
AQXR3525A32S ® O 5 150 32 50 11 16 1
QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR3525N32S * 35 150 32 50 1 16 1
AQXR4025A32S ® O 40 160 32 60 12 18 1
Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR4025N32S * 40 160 32 60 12 18 1
AQXR502WA40S ® O 50 170 40 70 15 23 2
AQXR5025A42S *x O 50 170 42 70 15 23 1 Q0G/MT2576R-G1/M2
AQXR502SN42S * 50 170 42 70 15 23 1

La dimension A3 représente la profondeur de coupe lorsque l'aréte de coupe est composée de 2 plaquettes.

N
W&
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Référence

d’arrosage

Stock
Trou

DC

LF

DCON

LH

A3

APMX

Type

LONGUE

AQXR1625A16L ® O 16 175 16 50 4.5 7.4 1
AQXR162SN16L * 16 175 16 50 4.5 7.4

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR172SA16L ® O 17 175 16 30 4.5 7.4
AQXR172SN16L * 17 175 16 30 4.5 7.4 1
AQXR2025A20L ® O 20 185 20 60 6 9.2 1
AQXR202SN20L * 20 185 20 60 6 9.2 1

QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR2125A20L ® O 21 185 20 35 6 9.2 1
AQXR212SN20L * 21 185 20 35 6 9.2 1
AQXR2525A25L ® O 25 220 25 75 7.5 11.5 1
AQXR252SN25L * 25 220 25 75 7.5 11.5 1

QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR262SA25L ® O 26 220 25 40 7.5 11.5 1
AQXR262SN25L * 26 220 25 40 7.5 11.5 1
AQXR3225A32L ® O 32 230 32 90 9.5 14.5 1
AQXR322SN32L * 32 230 32 90 9.5 14.5 1

QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR3325A32L ® O 33 230 32 50 9.5 14.5 1
AQXR332SN32L * 3 230 32 50 9.5 14.5 1
AQXR3525A32L ® O 35 230 32 50 " 16 1

QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR352SN32L * 35 230 32 50 1 16 1
AQXR4025A32L ® O 40 240 32 60 12 18 1

Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR402SN32L * 40 240 32 60 12 18 1
AQXR502WA40L ® O 50 250 40 70 15 23 2
AQXR5025A42L * O 50 250 42 70 15 23 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR502SN42L * 50 250 42 70 15 23 1

La dimension A3 représente la profondeur de coupe lorsque l'aréte de coupe est composée de 2 plaquettes.

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.

N
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FRAISE MULTI-FONCTIONS - EMBOUT VISSE
M

A-A

Outil a droite uniquement.

o
o
]
Référence x é DC DCON BD OAL LF H CRKS A3"" APMX WT
S Pw
0w Fo
AQXR162M08A30 ® O 16 8.5 14.7 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1
AQXR172M08A30 ® O 17 8.5 14.5 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1
AQXR202M10A30 ® O 20 10.5 18.6 49 30 14 M10 6 9.2 0.2
AQXR212M10A30 ® O 21 10.5 18.5 49 30 14 M10 6 9.2 0.2
AQXR252M12A35 ® O 25 12.5 2355 57 85 19 M12 7.5 11.5 0.2
AQXR262M12A35 ® O 26 12.5 23.5 57 35 19 M12 7.5 11.5 0.2
AQXR322M16A40 ® O 32 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3
AQXR332M16A40 ® O 33 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3
AQXR352M16A40 ® O 35 17 285 63 40 24 M16 1 16 0.3
AQXR402M16A45 ® O 40 17 285 68 45 24 M16 12 18 0.3
La dimension A3 représente la profondeur de coupe lorsque l'aréte de coupe est composée de 2 plaquettes. 13 'Xg

PIECES DETACHEES
Porte-outil § *1 , @ l 3 %

Vis plaquette Clé

AQXR16

TS2A 1/ TKY06F
AQXR17
AQXR20

TS25 1/ TKYO8F
AQXR21
AQXR25

TS33 2/ TKY08D
AQXR26
AQXR32
AQXR33 TS407 2/ TKY15D
AQXR35
AQXR40 TS55 2/ TKY25D
AQXR50 TS6S 3/ TKY30T

Couple de serrage (Nm) : TS2A = 0.6, TS25 = 1.0, TS33 = 1.0, TS407 = 3.5, TS55 = 7.5, TS6S = 10.0

"
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PLAQUETTES

FRAISE MULTI-FONCTIONS AQX

B acier ° ¢ c =
fll Acier inoxydable Conditions d’utilisation :
Fonte fd @ : Coupe stable @ : Coupe générale
Alliage réfractaire, titane o ¢ & : Coupe instable
Métal non ferreux Py E:arrondi F:aréte vive
Acier traité
i v @2 8 8 9 8 w = e
Référence DC & < g %’ E E g E % = L LE W1 [ RE Géométrie
32553538 ¢e¢k
QOMTO0830R-M2 1617 ™M E © © @ @ © © © 84 74 55 3 0.8
QOMT1035R-M2 ?20.21 M E © © © ©¢ ¢ ® © 10.6 9.2 7 35 08
QOMT1342R-M2 2526 M E © © © © @ @ © 131 115 87 42 08
QOMT1651R-M2 ?32.33 M E © © ©¢ ¢ @ & © 165 145 11 51 08
QOMT1856R-M2 735 M E © © © @€ © 0 © 18 16 12 5.6 0.8
QOMT2062R-M2 040 M E © © © © © @ © 204 18 13.6 6.2 08
QOMT2576R-M2 @50 M E © © © €6 © @ © 258 23 172 7.6 08
QOGT0830R-G1 016.17 G E* @ [ ) ® 84 74 55 3 0.4
QOGT1035R-G1 ?20.21 G E* @ o o ® 106 92 7 35 0.4
QOGT1342R-G1 025.26 G E* @ [ I ) ® 131 115 8.7 4.2 0.4
QOGT1651R-G1 ?32.33 G E* @ o o ® 165 145 1 51 0.4
QOGT1856R-G1 @35 G E* @ o o ® 18 16 12 5.6 0.4
QOGT2062R-G1 040 G E* @ o o ® 204 18 13.6 6.2 0.4
QOGT2576R-G1 @50 G E* @ [ ) ® 258 23 172 7.6 0.4

L'aréte de la plaquette HTi10 est de type F.

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.

N
13 [ Ve
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISE MULTI-FONCTIONS AQX

Matiére Dureté Nuance Vc
MP6120 200 (170-240)
Acier doux <180HB VP15TF 180 (150-220)
MP6130 160 (130-200)
) MP6120 180 (140-220)
22:2:- :flzzt’”e 180-350HB VP15TF 160 (120-200)
MP6130 140 (100-180)
MP7130 170 (120-200)
M Acier inoxydable <270HB MP7140 160 (100-180)
VP30RT (VP15TF) 150 (120-180)
T e - VP15TF 180 (150-220)
Alliage de titane - MP9120 50 ( 30- 70)
) o Si<5% HTI0 500 (200-800)

Alliage d’aluminium -

Si>5% HTIN0 100 ( 50-300)
H  Acier traité 40-55HRC VP15TF 80 ( 50-120)

La coupe lubrifiée est recommandée pour les alliages de titane.

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon. 13



14

AQX

AQX

CONDITIONS DE COUPE EN FRAISAGE D’EPAULEMENT

A3 est la profondeur de coupe avec deux dents effectives.

Au-dela d’A3 (plage de chevauchement), il y a une zone avec une dent effective. Pour cette
raison, faites particulierement attention a 'avance en fonction de la profondeur de passe.

En général, lendommagement de l'aréte se trouve au niveau de la profondeur de passe t. En
cas de grande profondeur de coupe, il est recommandé d'appliquer la profondeur de coupe

t (cf ci-dessous) a laquelle la fraise fonctionne avec deux dents effectives pour éviter tout
endommagement de l'aréte de coupe.

o4
z 2
&l -
Ol ® — DC@(mm) ap DC @ (mm) ap
016,17 12-14 @35 25-32
‘ 020,21 14-17 @ 40 28-35
) L, 025,26 17-22 @50 35-45
Les figures pour A3 et APMX sont indiquées
dans le tableau des géométries d’outil. 032,33 22-28
016,17 @ 20, 21 0 25, 26
Matiére Dureté
ap ae f ap ae f ap ae f
<4.5 <8 0.25 <6 <10 0.3 <7.5 <12.5 0.35
Acier doux <180HB 4.5-12 <5 0.16 6-14 <7 0.25 7.5-17 <8 0.28
12-17 <3 0.1 14-22 <4 0.18 17-27 <5 0.2
) <4.5 <8 0.2 <6 <10 0.25 <7.5 <12.5 0.3
Acier carbone 180-350HB 45-12 <4 014 | 614 <6 02 |75-17 <7 025
Acier allié
12-17 <2 0.08 14-22 <3 0.16 17-27 <4 0.18
<4.5 <8 0.2 <b <10 0.25 <7.5 <125 0.3
M Acier inoxydable <270HB 4.5-12 <4 0.14 6-14 <6 0.2 7.5-17 <7 0.25
12-17 <2 0.08 14-22 <3 0.16 17-27 <4 0.18
<4.5 <8 0.25 <6 <10 0.3 <7.5 <12.5 0.35
Fonte

4.5-12 <5 0.16 6-14 <7 0.25 7.5-17 <8 0.28

12-17 <3 0.1 14-22 <4 0.18 17-27 <5 0.2

<4.5 <11 0.3 <6 <14 0.35 <7.5 <12.5 0.4
Alliage de titane 4.5-12 <8 0.21 6-14 <10 0.3 7.5-17 <7 0.33
12-17 <5 0.15 14-22 <6 0.23 17-27 <b 0.25

<4.5 <8 0.14 <6 <10 0.18 <7.5 <17.5 0.21

Fonte ductile

Alliage

) - 4.5-12 <4 0.1 6-14 <6 0.14 7.5-17 <12.5 0.18
d'aluminium

12-17 <2 0.06 14-22 <3 0.11 17-27 <75 0.13

<4.5 <5 0.16 <6 <6 0.2 <7.5 <7 0.22

H  Acier trempé 40-55HRC 4.5-12 <3 0.1 6-14 <4 0.16 7.5-17 <4 0.18

12-17 <1 0.06 14-22 <2 0.12 17-27 <2 0.14
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AQX

CONDITIONS DE COUPE EN FRAISAGE D’EPAULEMENT

@ 32,33 @35 @ 40 0 50

Matiere Dureté
ap ae f ap ae f ap ae f ap ae f

<9.5 <16 0.4 <11 <175 0.5 <12 <20 0.5 <15 <25 0.6

Acier doux <180HB 9.5-22 <11 0.32 | 11-25 <12 035 | 12-28 <13 0.4 15-35 <16 0.5
22-35 <6 0.25 | 25-40 <65 0.28 | 28-44 <7 0.3 35-55 <10 0.35

<9.5 <16 0.35 <1 <175 037 <12 <20 0.4 <15 <25 0.5

180-350HB 9.5-22 <10 0.28 | 11-25 <11 03 12-28 <12 032 15-35 <14 0.4

22-35 <5 0.2 25-40 <55 022 | 28-44 <6 0.25 35-55 <8 0.3

<9.5 <16 0.35 <11 <175 037 <12 <20 0.4 <15 <25 0.5

M Acier inoxydable <270HB 9.5-22 <10 0.28 | 11-25 <12 03 12-28 <12 032 15-35 <14 0.4

22-35 <5 0.2 25-40 <65 0.22 | 28-44 <6 0.25 35-55 <8 0.3

<9.5 <16 0.4 <11 <175 0.5 <12 <20 0.5 <15 <25 0.6

9.5-22 <M1 0.32 | 11-25 <12 035 | 12-28 <13 0.4 15-35 <16 0.5
22-35 <6 0.25 | 25-40 <65 0.28 | 28-44 <7 0.3 35-55 <10 0.35
<9.5 <16 0.45 <11 <175 05 <12 <20 0.55 <15 <25 0.65
Alliage de titane 9.5-22 <10 0.37 | 11-25 <12 04 12-28 <12 0.45 15-35 <14 0.55

22-35 <5 0.3 25-40 <65 032 | 28-44 <6 0.35 35-55 <8 0.4
<9.5 <23 0.25 <11 <245 0.26 <12 <28 0.28 <15 <35 0.35
9.5-22 <16 0.2 11-25 <175 0.21 | 12-28 <20 0.22 15-35 <25 0.28
22-35 <10 0.14 | 25-40 <105 0.15 | 28-44 <12 0.18 35-55 <15 0.21
<9.5 <8 0.25 <11 <9 0.28 <12 <10 0.3 <15 <14 0.35

H | Acier trempé 40-55HRC 9.5-22 <5 0.2 11-25 <55 0.22 | 12-28 <6 0.24  15-35 <8 0.3
22-35 <2 0.16 | 25-40 <2 017 | 28-44 <2 0.18  35-55 <4 0.22

Acier carbone
Acier allié

Fonte
Fonte ductile

Alliage
d’aluminium

Vérifiez la profondeur de passe lorsque vous utilisez le type a aréte courte.
Lorsque vous utilisez le brise-copeaux G1 (VP15TF), réduisez la vitesse d'avance de 20 %.
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONDITIONS DE COUPE EN RAINURAGE

Des problemes de broutement, de vibration et d’autres peuvent

. ebc survenir durant lusinage si le porte-a-faux est grand et/ou que la raideur
:_? 45DC de la machine est faible, ce qui peut rendre l'usinage
'g . instable.
5 BT40 Veuillez réduire l'avance selon U'abaque ci-contre.
0 15DC HSKé63
0 50‘ % 100 % DC=Diametre de l'aréte de coupe
Vitesse d’avance
016,17 920, 21 @ 25, 26
Matiere Dureté
ap f ap f ap f
<45 0.16 <6 0.18 <7.5 0.2
Acier doux <180HB 4.5-12 0.1 6-14 0.14 7.5-17 0.16
12-17 0.07 14-22 0.1 17-27 0.12
) <4.5 0.14 <6 0.16 <7.5 0.18
22:2;:?&2"”6 180-350HB 4.5-12 0.09 6-14 0.12 7.5-17 0.14
12-17 0.05 14-22 0.1 17-27 0.1
<45 0.14 <6 0.16 <7.5 0.18
M Acier inoxydable <270HB 4.5-12 0.09 6-14 0.12 7.5-17 0.4
12-17 0.05 14-22 0.1 17-27 0.1
<4.5 0.16 <6 0.18 <7.5 0.2
Fonte <350MPa 4.5-12 0.1 6-14 0.14 7.5-17 0.16
12-17 0.07 14-22 0.1 17-27 0.12
<45 0.18 <6 0.2 <7.5 0.22
Alliage de titane 4.5-12 0.12 6-14 0.16 7.5-17 0.18
12-17 0.09 14-22 0.12 17-27 0.14
<4.5 0.1 <6 0.12 <7.5 0.15
Alliage d’aluminium 4.5-12 0.05 6-14 0.08 7.5-17 0.1
12-17 0.03 14-22 0.05 17-27 0.08
) ) <45 0.1 <6 0.12 <7.5 0.14
H  Acier trempé 40-55HRC
4.5-12 0.07 6-14 0.1 7.5-17 0.12
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONDITIONS DE COUPE EN RAINURAGE

032,33 835 @ 40 50
Matiére Dureté

ap f ap f ap f ap f
<95 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35

Acier doux <180HB 9.5-22 0.2 11-25 0.22 12-28 0.25 15-35 0.3
22-35 0.14 25-40 0.16 28-44 0.18 35-55 0.22

_ 95 0.2 <11 0.22 <12 0.25 <15 0.3
22:2; :fgg"”e 180-350HB 9.5-22 0.16 11-25 0.18 12-28 0.2 15-35 0.25
22-35 0.12 25-40 0.13 2844 0.14 35-55 0.16

<95 0.2 <1 0.22 <12 0.25 <15 0.3
M Acier inoxydable <270HB 9.5-22 0.16 11-25 0.18 12-28 0.2 15-35 0.25
22-35 0.12 25-40 0.13 28-44 0.14 35-55 0.16
95 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35

Fonte <350MPa 9.5-22 0.2 11-25 0.22 12-28 0.25 15-35 0.3
22-35 0.14 25-40 0.16 28-44 0.18 35-55 0.22
<95 0.27 <11 0.3 <12 0.32 <15 0.37
Alliage de titane 9.5-22 0.22 11-25 0.25 12-28 0.27 15-35 0.32
22-35 0.16 25-40 0.18 28-44 0.2 35-55 0.25
95 0.18 <11 0.2 <12 0.23 <15 0.25
Alliage daluminium 9.5-22 0.12 11-25 0.15 12-28 0.2 15-35 0.23
22-35 0.1 25-40 0.12 28-44 0.15 35-55 0.18
[ L0-55HRC <95 0.16 <11 0.17 <12 0.18 <15 0.22
9.5-22 0.12 11-25 0.13 12-28 0.14 15-35 0.16

Vérifiez la profondeur de passe lorsque vous utilisez le type a aréte courte.
Lorsque vous utilisez le brise-copeaux G1 (VP15TF), réduisez la vitesse d’avance de 20 %.
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

PERCAGE HELICOIDAL

e Calcul du diameétre @dc = ODH - DC
N d’interpolation.
a8 e Profondeur de passe.
7, e Diameétre min. du trou Diamétre Diamétre Diamétre
m en percage hélicoidal: 1.2 DC d’interpolation du trou d’outil
@DH e Diameétre max. du trou en
P

percage hélicoidal: 1.8 DC
Ix dc e Pour l'évacuation des copeaus, P =m x dc x tana®

nous conseillons le soufflage e
d’air. (veuillez utiliser l'arrosage
pour laluminium et le titane)
e Avec le brise-copeaux G1
(VP15TF), réduisez la vitesse
d'avance de 20 %.
016,17 @ 20, 21 0 25, 26
Matiere Dureté
DH  APMX f P DH  APMX f P DH  APMX f P
20 8 0.16 0.44 24 10 0.18 0.44 30 12.5 0.2 0.55
Acier doux <180HB 25 12 0.14 099 30 15 0.16 1.1 38 19 0.18  1.43
29 16 012 143 36 20 014 1.76 45 25 016 2.2
_ 20 8 014 033 24 10 016 033 30 125 0.18  0.41
ﬁz:g:ﬁ:‘:o”e 180-350HB 25 12 012 074 30 15 014 08 38 19 016 107
29 16 0.1 1.07 36 20 0.12 1.32 45 25 0.14 1.65
20 8 0.14 0.22 24 4 0.16 0.22 30 5 0.18 0.27
M Acier inoxydable <270HB 25 5 0.12 0.49 30 7 0.14 0.55 38 9 0.16 0.7
29 8 0.1 0.71 36 10 0.12 0.88 45 12.5 0.14 1.1
20 10 016 055 24 14 018 055 30 18 0.2 0.49
Fonte <350MPa 25 13 014 123 30 17 016 137 38 21 0.18  1.78
29 16 012 178 36 20 014 219 45 25 0.16 274
20 10 0.18 0.44 24 14 0.2 0.44 30 18 0.22 0.55
Alliage de titane 25 13 0.16 0.99 30 17 0.18 1.1 38 21 0.2 1.43
29 16 0.14 1.43 36 20 0.16 1.76 45 25 0.18 2.2
20 3 0.1 0.22 24 4 0.1 0.22 30 5 0.13 0.27
Alliage d'aluminium 25 5 0.08 049 30 7 0.1 055 38 9 011 0.71
29 8 007 071 36 10 0.08 088 45 125 0.1 1.1
20 3 0.1 0.22 24 4 0.12 0.22 30 5 0.14 0.27
H Acier trempé 40-55HRC 25 5 0.08 0.49 30 7 0.1 0.55 38 9 0.12 0.71
29 8 0.06 0.71 36 10 0.08 0.88 45 12.5 0.1 1.1
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

PERCAGE HELICOIDAL

032,33 @35 0 40 050
Matiere Dureté
DH APMX f P DH APMX f P DH APMX f P DH APMX f P
38 16 0.25 0.66 42 18 0.28 0.77 48 20 0.3 088 60 25 035 1.1
Acier doux <180HB 48 24 0.22 176 53 27 0.24 197 60 30 026 219 75 38 0.3 2.74
58 32 0.2 285 63 35 0.21 3.07 72 40 0.22 3.51 90 50 0.26 439
38 16 0.2 0.49 42 18 0.22 0.58 48 20 0.25 066 60 25 0.28 0.82
Acier carbone
Acier allié 180-350HB 48 24 0.18 132 53 27 0.2 1.48 60 30 0.22 165 75 38 0.26 2.06
58 32 0.16 214 63 35 0.18 23 72 40 0.2 263 90 50 024 3.29
38 6 0.2 0.33 42 7 0.22 0.38 48 8 0.25 044 60 10 0.28 0.55
M Acier inoxydable <270HB 48 " 0.18 0.88 53 13 0.2 0.99 60 14 022 11 75 18 0.26 137
58 16 0.16 1.43 63 18 0.18 153 72 20 0.2 1.75 90 25 0.274 2.19
38 22 0.25 0.82 42 25 0.28 0.95 48 28 0.3 1.1 60 35 0.35 1.37
Fonte <350MPa 48 27 0.22 219 53 30 0.24 247 60 34 026 274 75 43 0.3 3.43
58 32 0.2 3.57 63 35 0.21 384 72 40 0.22 439 90 50 0.26 549
38 22 0.27 0.66 42 25 0.3 0.77 48 28 032 088 60 35 037 1.1
Alliage de titane 48 27 0.24 176 53 30 0.26 1.97 60 34 028 219 75 43 032 274
58 32 0.22 285 63 35 021 3.07 72 40 0.24 3.51 90 50 0.27 439
38 6 0.14 033 42 7 0.15 0.38 48 8 0.18 0.44 60 10 0.2 0.55
Alliage d’aluminium 48 " 0.13 0.88 53 13 0.14 0.99 60 14 0.15 1.1 75 18 0.18 137
58 16 011 1.43 63 18 0.13 153 72 20 014 175 90 25 0.17 219
38 6 0.16 0.33 42 7 0.17 0.38 48 8 0.18 0.44 60 10 0.2 0.55
H | Acier trempé 40-55HRC 48 " 0.14 0.88 53 13 0.15 0.99 60 14 0.16 1.1 75 18 0.18 1.37
58 16 0.12 1.43 63 18 0.13 153 72 20 014 175 90 25 0.16 219

L'usinage hélicoidal est fortement recommandé pour les aciers trempés.

Lorsque vous utilisez le brise-copeaux G1 (VP15TF), réduisez la vitesse d’avance de 20 %.
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

PERCAGE ET TREFLAGE
PERCAGE

DC

TREFLAGE

Engagement radial

Pas de tréflage

e | a profondeur de percage recommandée est inférieure a 0.5 DC.
e En percage, avancez par pas de 0.25 - 0.5 mm afin d'assurer la fragmentation des copeaux.

e Utilisez l'arrosage interne ou externe pour assurer l'évacuation des les copeaux.

¢ Les copeaux peuvent étre projetés dans tous les sens, assurez-vous de prendre des mesures de sécurité

e ['avance en tréflage est la méme
qu’en percage.

e Aucune cycle de brise-copeaux
n'est nécessaire

e Veuillez vous référer au tableau
ci-dessous pour les conditions de
coupe en du tréflage.

Engagement radial <0.4DC

Pas de tréflage <0.5DC

M

= z x|

adéquates.
016,17 0 20, 21 0 25, 26 032,33,35 0 40 0 50

Matiére Dureté

fz Pas fz Pas fz Pas fz Pas fz Pas fz Pas
Acier doux <180HB 0035 02 0045 03 005 03 0055 03 006 03 0065 03
Acier carbone 003 02 004 03 0045 03 005 03 0055 03 006 03
Acier allié
Acier inoxydable <270HB 003 015 004 025 0045 025 005 025 0055 025 006 025
Fonte <350MPa 004 04 005 05 006 05 0065 05 007 05 0075 0.5
Alliage d’aluminium 004 02 005 03 006 03 0065 03 007 03 0075 03
Acier trempé 40-55HRC 002 015 003 025 0035 025 0.04 025 0045 025 005 025

L'usinage hélicoidal est fortement recommandé pour les aciers trempés.
Lorsque vous utilisez le brise-copeaux G1 (VP15TF), réduisez la vitesse d’avance de 20 %.
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

PERCAGE ET TREFLAGE

RAMPING

¢ Pour l'usinage de lacier, l'angle de ramping maximal recommandé est de 3°. Si l'angle de ramping est supérieur
a 3%, il se peut que les copeaux ne se brisent pas correctement et s'accumulent autour de Uoutil.
Lors du ramping, il est recommandé de réduire la vitesse d’avance de 40 %.
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