Nouveaux Outils MP101F

I Fraise a surfacer pour I'ébauche

Fraise tangentielle pour aciers et fontes.
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Fraise tangentielle pour acier et fonte.

AHMZS

Caractéristiques

Conception de grande rigidité

La disposition verticale des plaquettes absorbe la
force de coupe principale dans |'épaisseur de la
plaquette et permet d’obtenir une rigidité extrémement
élevée.

Grande profondeur de coupe

La conception du corps de la fraise est optimisée
pour les grandes profondeurs de coupe jusqu'a 20
mm. Elle assure une productivité extrémement élevée
lors de I'ébauche de grandes piéces.

Avance rapide

La grande poche a copeaux permet une excellente
& évaluation des copeaux, méme a grande vitesse
d'avance.

Systéme a cartouche

Systéme de fraisage modulaire slire avec cartouche
de protection du corps de la fraise.

Plaquette
L'action de coupe homogeéne réduit lI'usure de la broche

HRP | HRK

. HRP | HRK
@ Pour une coupe homogéne

® Meilleures propriétés de fragmentation des copeaux

@ Pour matiére dure comme l'acier allié

R Brise-copeaux -

@ Plaquette plate sur le dessus pour une haute résistance de I'aréte de coupe
@ Idéale pour l'usinage de la fonte

Nuances

Nouvelles nuances de fraisage revétues en PVD et CVD

PVD
HP10320 (1SO P35/ M30) (Ti, AN + Tin
@ Nuance revétue PVD pour I'acier et l'acier inoxydable
@ Haute résistance pour un fraisage fiable

CVD
HC5020 (ISO K15) Ti(C,N) + Al203
@ Nuance revétue CVD pour la fonte
@ Haute résistance a l'usure pour un fraisage stable
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Alliage léger

| Acier inoxydable

Acier traité

Porte-outil a droite uniquement.

o = Dimensions (mm) Profondeur
- Réfé S | Nombre Masse Type
S éférence & |de dents|  p, D2 L1 D9 D12 Wi Ls (kg) iic(?#nﬁ‘)* (Fig.)
_ AHM75-160C08R ® 8 160 179.7 63 40 110 16.4 9 7.6 20 3
©
% -200C10R () 10 200 220 63 60 131.6 25.7 14 11.5 20 4
2 -250C12R ® 12 255 270 63 60 131.6 25.7 14 18.6 20 4
& -315C14R () 14 315 335 80 60 226 25.7 14 355 20 4
* Couple de serrage (N *m) : L-TS5 =6 Nm
tte
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_UPE RECOMMANDEES

Matieres a usiner Dureté Nuance Vites(sg /rq:i nc)oupe uEs %Zrn?)e nt (mm/ Brise-copeaux

Acier doux <180 HB HP1030 150 (70—180) 0.6 (0.4—0.9) HRP /R

AER GETTRERE 180—280 HB HP1030 140 (70—170) 0.5(0.3—0.8) HRP /R

Aderell 280—350 HB HP1030 100 (60—140) 0.4 (0.2—0.6) HRP /R
Acier inoxydable austénitique <180 HB HP1030 100 (40—150) 0.3 (0.2—0.5) HRP
Acier inoxydable Duplex <280 HB HP1030 100 (40—150) 0.3 (0.2—0.4) HRP
Acier inoxydable traité <350 HB HP1030 100 (40—150) 0.2(0.1—0.4) HRP

Fonte grise <200 MPa HC5020 250 (140—320) 0.6 (0.4—0.9) R/HRK

Fonte ductile <350 MPa HC5020 200 (110—280) 0.5(0.3—0.7) R/HRK

Fonte malléable <800 MPa HC5020 170 (100—250) 0.4 (0.2—0.6) R/HRK

@ : Article stocké.




AHMZ5

LES D'UTILISATION

Outil AHM75-160C08R (HP1030) AHM75-160C08R (HC5020) AHM75-250C12R (HC5020)
56NiCrMo7 GG25 GGG40
~
Piéce
Composant Acier a outil (1 000n/mm?) Fonte Fonte
§’ Vitesse de coupe (m/min) 150 230 140
8| Avance linéaire (mm/min) 715 1660 650
2| Avance (mm/dent) 0.3 0.45 0.3
% Engagement ae (mm) 120 50 180
3| Profondeur de coupe ap (mm) 10 12 14
Arrosage A sec Asec A sec
Un usinage homogeéne et stable | Une meilleure performance | Un ébauche extrémement
est obtenu sur une machine | d'usinage des fontes est | productive de grandes pieces
Résul attachement SK50 avec serrage | obtenue grace a la conception | est obtenue grace au bonnes
esultats direct sur la broche et un porte- | de I'aréte de coupe haute | propriétés d'évacuation des
a-faux de 115 mm. résistance. copeaux.
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