YConditions de coupe pour le ramping et la coupe hélicoidale
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3. Coupe hélicoidale pour
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_AMS2010HS | - 10 | 16820 i 33l ol SIS SR P e@d 5.0 .1 |HH g e SIS
AMS2012HS 12 20.4 42 15 3.1
_AMS2014HS | 14 2600 S AN O TS 3.2, 1L O S 25
_ AMS2016HS | 16 28 Jln 23 1. 42
AMS2018HS 18 32 46 27 39
~ AMS2020HS | 20 1 e 560 i 1020 il S8 i S T S5 35 31 3.0
AMS2022HS 22 | ' 40 ! 36 35 3.2
AMS2025HS 25 46 32 WA 28
~ AMS2032HS | 32 60 2.8 55 2.6
AMS2040HS 40 76 26 71 25
AMS2050HS 50 9% i 25 | o N 24
AMS2063HS 63 = 17 23
AMC2050HS 50 96 : 0.6 91 0.6
AMC2063HS 63 122 . 06 SR [ 7 06
AMC2080HS 80 156 0.6 151 0.5
AMC2100HS 100 196 05 191 0.5
AMS3025HS 25 46 CEIE . 36 30
AMS3032HS 32 60 3.1 50 2.6
AMS3040HS 40 76 3.0 66 2.6
AMS3050HS 50 % 27 | 86 25
AMS3063HS 63 |10| 122 i a0 | 124 i 28 | i 26 112 24
AMC3040HS 40 76 26 66 2.3
AMC3050HS 50 % el 86 25
AMC3063HS 630 [T ool 70l R oo g e 26 112 2.4
AMC3080HS 80 156 25 146 2.3
AMC3100HS 100 196 24 186 22
AMS2025MH 25 46 1.2 - .
AMS2032MH 32 60 1.6 - .
AMS3040MH 40 76 2.0 5 2
AMS4020HS 20 37.4 6.2 31 5.2
AMS4021HS 21 39.4 36 33 3.0
~ AMS4025HS = 25 L 474 6.3 41 5.5
AMS4026HS = 26 | | 71 . 130 | 508 | 64 49.4 6.2 43 5.4
AMS4032HS 32 61.4 36 55 33
~ AMS4033HS = 33 63.4 3.6 57 a2
~ AMS4040HS = 40 774 3.4 71 3.1
AMS4050HS 50 97.4 S 91 3.0
 AMS4063HS | 63 123.4 3.0 117 2.9
AMC4050HS | 50 97.4 32 91 3.0
AMC4063HS 63 123.4 3.0 117 2.9
~ AMC4080HS = 80 157.4 29 151 2.8
AMC4100HS 100 197.4 29 191 2.8
AMC4125HS 125 247.4 238 241 2.7
Lmin=%(mm)
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La série Alpha Mill

Alpha Mill

AMS1000 / AMS1500 / AMS2000 / AMS3000
AMS4000 / BT & HSK Tooling System

- Aréte de coupe a la courbe innovante et brisecopeaux
congus pour une coupe parfaite a 90 degrés et une
faible résistance de coupe

- De nombreuses applications possibles grace aux
fraises multifonctions (dressage, rainurage, fraisage
d’épaulements carrés, etc.)

- Durée de vie de plaquette prolongée et optimisée pour
chaque application

- Performances optimales pour la coupe a de grandes
profondeurs grace a une aréte de coupe résistante et
une faible résistance de coupe

b KORLOY



Alpha Mill

Caractéristiques Profondeur de coupe recommandée Conditions de coupe pour le ramping et la coupe hélicoidale
- Aréte de coupe a la courbe innovante et brisecopeaux congus pour une coupe parfaite a 90 degrés D Inférieure & 1.5D Inférieure & 0.2D
et une faible resistance de coupe L — 1. Ramping 2. Coupe hélicoidale pour 3. Coupe hélicoidale pour
- De nombreuses applications possibles grace aux fraises multifonctions (dressage, rainurage, frais- ] trou borgne trou débouchant
age d’épaulements carrés, etc.) o
- Durée de vie de plaquette prolongée et optimisée pour chaque application i IZ [ Inférieure a Inférieure & —Mn @DH @DHmin
plaq p g p p q pp : 1.2D profondeur e
- Performances optimales pour la coupe a de grandes profondeurs grace a une aréte de coupe résis- max. de coupe ad ad
tante et une faible résistance de coupe T
(D Rainurage 2 Epaulements @ Epaulements @ : | <% % <} %
i Ej ‘ a’ % ‘ a’ %

W_Conditions de coupe recommandées (pour arétes multiples)

YPIaquette Alpha-Mill

Diamétre d'outil

\
| —— !
‘ |

. ,Dureje de vie prolongée de l'outil a vitesse « Les caractéristiques particuliéres 020, 25 032, 40 050, 63 280, 100 S I 7 5 E)J 5 o
élevée et haute avance et coupe plus de la courbe alpha diminuent | ve(m/min) | fzmmA) | vc(m/min) | fzmmA) | vc(m/min) | fz(mmA) | vc(m/min) | fz(mmi) A I I I
profonde gréce a la faible la résistance de coupe et augmentent Acier doux, NCM325 @ 80~100 0.05~0.08 | 100~120 0.05~0.08 | 100~120 0.05~0.08 100~120 0.05~0.08
résistance de coupe et la résistance de I'aréte de coupe Acerafabe | piseo'| @ | 100~120 | 0.08~0.1 | 120~140 | 0.08~0.1 | 120~140 . 0.08~0.1 120~140 | 0.08~0.1
A . . teneur en carbone ® | 100~120 0.1~0.15 140~140 0.1~0.15 120~140 0.1~0.15 130~150 0.1~0.15 2D 2D
une aréte de coupe et la résistance a l'usure = i Car : i 7 i »
ésistante 3 Acier aforeteneur| \oyaas | L 60~80 005 | 80~100 005 | 80~100 0.05 80~100 0.05
, encarbone, | plaeoo’| @ | 80~100 | 0.05~0.08 | 100~120 . 008~0.1 | 100~120 . 0.08~0.1 100~120 = 0.08~0.1 . _— - :
Acier aliié ® 80~100 0.1~0.15 110~130 0.1~0.15 100~120 0.1~0.15 110~130 0.1~0.15 Diamétre Ramping Coupe hélicoidale pour trou borgne Coupe hélicoidale pour trou débouchant
« Faible résistance de coupe Outil en acier | NCM325 @) 50~70 0.05 | 70~90 0.05 | 70~90 0.05 70~90 0.05 Désignation d'out'il a Angle Dimitr?edi itsrou Pas max. %Dial;]ni:‘e]t-rreeglejilsrou P Dial;]r}'é‘tr;eegzitsro% Y—
gréce a la conception exclusive KORLOY : - Usinage trés efficace grace a une allié Pcasoo | 2| .. 60~80 U000 1007120 | 0:05:008 0D(min) { maximum ° { ODHmaximm) | SMXMM) gDy dmax(mm) | gppifon ¢ dmax(mm)
de l'aréte de coupe en courbe alpha et application parfaite de la nuance i B C oM 00 U0 OB l00- 20§ 01-045 | 110130 | 0.1-0.15 AMS1010HS | 10 6.5 44 18.8 2.1 17.6 2.0 13 15
a des formes convexes et concaves optimales adaptée aux matériaux ieof PG5300 |- 02070 0028t L0 e %02 7092 %92 AMS1011HS ] 56 21 L el 19.6 Lo e 2
p p Acier inoxydable pooca) | @ | 60~80 0.05~0.08 | 90~120 = 0.05~0.08 | 100~120 ' 0.05~0.08 | 100~120 | 0.05~0.08 AMSiooHS | 5 7 = o 50 5 5 = =
_ | ® | 90~110 | 01~045 | 100~130 . 0.1~0.15 | 110~130 | 0.1~0.15 | 110~130 = 0.1~0.15 AMS1014HS n N - . e B . o A
pcesio | 0.].. 7090 0.1~0.12 |  70~90 0.1~0.12 | 90~120 0.1~0.12 90~120 0.1~0.12 ek " - L i e i - i
I PCs300 |- 2..)...80~100 SR e - L LU AL AMS1016HS | 16 33 87 30.8 18 29.6 1.7 25 14
. Bl e smas | on sne | mn gz e iead mewe | wo s u w4 w
SVStéme DBT Aliage HOl | @ | 250900  0.15-03 | 800-950 = 0.15-03 | 4001000  0.1-0.4 | 400-1.000  0.1~0.4 AMSI010HS .18 2.8 L e 1 e 1 2 1
d'aluminium oo o etk d ' St ; L AMS1020HS 20 25 115 38.8 1.7 37.6 1.6 33 1.4
L . | | ® | 250~900 | 0.15~03 | 300~950 = 0.15~0.3 | 400~1,000 | 0.1~0.4 | 400~1,000 . 0.1~0.4 AMS1021HS | 21 5 53 123 408 i 396 16 35 e
Caractéristiques du mandrin (D)BT DBT BT Acier trempe | Foo040 | g 28?8 0 O(;.og 08 | 8600’;9000 0 0(;.03 08 8600~19000 0 0(;.03 08 860029000 0 0(:3.0(? 08 Ausice N 22 1%0 128 10 1.8 10 3 14
. Py . PC5300 & 2o ~ i e 2o, a 2o, AMS1025HS 25 1.9 151 48.8 1.6 476 1.6 43 1.4
- Force de serragﬂgel garantie grace a un Se(ré%%z fjfgofg)tes Serral?(%cri1 g)n coté ® | 80~100 | 0.05~0.08 80~100 0.05~0.08 | 80~100 0.05~0.08 | 80~100 . 0.05~0.08 AMS1026HS | 26 s 128 0.8 16 166 16 45 T
serrage de 2 cotés — AMS1032HS | 32 1.4 201 62.8 1.6 61.6 1.5 57 1.4
- Coupe plus résistante garantie a vitesse ' Y AMS1033HS | 33 1.4 208 64.8 1.6 63.6 1.5 59 1.4
e z A : ; AMC1032HS 32 1.4 201 62.8 1.6 61.6 1.5 57 1.4
élevée Pisce DBT Pidce BT Conditions de coupe recommandees (pour arete unlque) —_ AMC1040HS | 40 1.1 258 78.8 1.3 77.6 1.5 73 1.4
o . . i Ra < 0.3m | — Ra < 0.5m AMC1050HS | 50 .09 330 | 988 | 1.5 97.6 1.5 93 1.4
- Ténacité de surface optimale garantie 3l 3 : Diamétre d'outil AMC1063HS 63 0.7 423 124.8 1.5 123.6 1.5 119 1.4
020, 25 032, 40 280, 100 AMS1510HS | 10 7.5 68 18.8 2.5 17.4 2.3 11 1.5
ve(m/min) | fz(mm/) ve(m/min) | fz(mm/k) 1 ve(m/min) | fz(mmt) AMS1512HS | 12 6.5 79 22.8 2.6 21.4 2.4 15 1.7
Acerdow, | nopaps | O | 60~80 ' 0.05-008 | 80~120 | 005~0.08 | 120~200 . 0.05~0.08 | 150~200 . 0.05~0.08 AMS1513HS | 13 5.7 90 24.8 2.5 23.4 2.3 17 1.7
\1_ N Acierafable | 5oap0 @ | 80~120 0.08~0.1 120~180 0.08~0.1 180~250 0.08~0.1 200~250 0.08~0.1 AMS1514HS | 14 6.3 82 26.8 2.9 254 2.8 19 2.1
SySteme HSK teneur en carbone ® | 80120 | 01-0.15 | 120~180 | 01015 | 180~250 | 01~015 | 200~250 | 0.1~0.15 AMS1516HS | 16 5.0 102 30.8 2.7 29.4 2.6 23 2.0
L . ] ; Acier a forte teneur| ysyaps | @ | 50~80 005 | 80~110 0.05 | 100~150 0.05 | 100~150 0.05 AMS1517HS | 17 4.6 112 32.8 26 31.4 2.5 25 2.0
Caractéristiques du mandrin HSK HSK A : Comparaison de tolérances clavettes HSK T encatbone, | pla @ | 80~100 | 0.05-0.08 | 110~150 | 005~04 | 150~200 | 005~01 | 150~200 . 0.05-0.1 AMS1518HS | 18 42 122 S48 26 . 384 25 27 2.0
U Acer alié ® | 80~100 | 0.1~0.15 120~150 0.1~0.15 180~200 | 0.1~0.15 | 80~200 0.1~0.15 AMS1519HS | 19 3.9 132 36.8 2.5 35.4 24 29 2.0
: Forﬂce} de serrage garantle grace a un serrage de Outil en acier [ NCM325 [ 10) | 50~70 0.05 | 80~100 0.05 | 100~130 0.05 | 100~130 0.05 AMS1520HS | 20 3.6 142 38.8 2.5 37.4 2.4 31 2.0
2 cotés Clavette de mandrin ! ae”ié ¢ PC3s00 | @ | 70~100  0.05~0.08 | 100~130 0.05~0.1 130~180 0.05~0.1 | 130~180 0.05~0.1 :m::gz;:g , 2; gg 122 jg-g 2-2 i?-: zg gg f-g
. Agi ie 3 Vi Alevé @ | 70~100 0.1~0.15 100~150 = 0.1~0.15 | 130~180 = 0.1~0.15 | 130~180 . 0.1~0.15 : : : : : :
Cf)up? F,)Ius résistante g.arantle a V|te.sse élevée o I - o | 860 506 | 80100 R 005 | 100130 - AMS1524HS | 24 9 20 . e 25 B o - .
- Ténacité de surface Optlmale garantle - Acier inoxydable PC9530 ® 70~100 0.05~0.08 100~130 0.05~0.1 130~180 0.05~0.1 130~180 0.05~0.1 AMS1525HS | 25 2.7 : 192 48.8 2.3 ; 47.4 2.2 41 1.9
. Précisi i , Anatabilité ; ® | 70~100 | 0.1~045 | 100~150 | 0.1~0.15 | 130~180 = 0.~0.15 | 130~180 . 0.1~0.15 AMS1528HS | =~ 28 2.3 222 54.8 2.2 53.4 2.2 47 1.9
Précision garantie de I'axe et de la répétabilité ) | = R P om | e = AMS1530HS | 30 B s 0 % = 5 = .
. i Fonte pCs300 | @ | 100~120 | 012~0.15 | 100~130  0.15~0.18 | 150~200 = 0.15~0.18 | 150~200 = 0.15~0.18 AMS1532HS | 32 2.0 262 62.8 2.2 614 2.1 55 1.9
Comparaison des tolérances HSK ® 1005120 045202 | 100130 015202 | 150-200  0.45-02 | i50-200 " 0.15-0.2 AMS1535HS | 35 1.8 292 68.8 2.1 67.4 2.1 61 1.9
= - - - Clavett Alliage ' | ® | 250~800 | 0.15~02 | 300~900 01502 | 400~1,000 = 0.1~0.2 | 400~1,000 = 0.1~0.2 AMS1540HS | 40 1.5 342 78.8 2.1 774 20 71 1.9
ype d.e Tolérance Toler?noe In_sta"a?lon avette pour O . HO1 @ 250~900 0.2~0.25 350~950 0.2~0.25 400~1,000 0.2~0.3 400~1,000 0.2~0.3 AMC15040HS | 40 1.5 342 ‘ 78.8 : 2.1 77.4 2.0 71 1.9
mandrin | max min disponible Serrage de 2cotés  oroche ® | 250~900 | 025-03 | 350~950 & 025~03 | 400~1,000 @ 03~0.1 | 400~1,000 @ 0.3~0.4 AMC15050HS | 50 1.2 442 98.8 2.0 97.4 2.0 o1 1.9
HSK-T  0.075 0.035  Machine polyvalente (cone, 1 chté) . | peasas | @] _50~70 003 | 60~90 003 | 60-90 003 | 60~90 0.03 AMC15063HS | 63 0.9 572 . =0 2 19 7 18
HSKA 033 008 aénéral MCT Aciertrempé | oio.00 | @ | 60~80 | 0.05-0.08 | 80~100 . 005-0.08 | 80~100 . 005-0.08 | 80~100  0.05-0.08 LIRS | 20 oy e ey LY LSt Ly Lel 1
: 209 ® | 80~100 | 0.05~0.08 | 80~100 | 0.05~0.08 | 80~100 | 0.05~0.08 | 80~100 . 0.05~0.08 AMC15100HS | 100 0.5 942 198.8 1.9 197.4 1.9 191 1.8
. ap
Lmin=~———— (mm)
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