FRAISE CARBURE MONOBLOC - UNIMILLS
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Les vitesses de coupes et
d’avances sont indiquées
a chacune des pages des
produits concernées.

@ Utilisation optimale
@ ) Utilisation possible

EBAUCHE 2 DENTS 4 DENTS

TYPE D’'USINAGE EBAUCHE FINITION FINITION FINITION

I A f/ [ A f A f/ r_..*’ P [ A [ A 2
ForME EN BOUT L;./45° . i 90° L;./45° / 1 90° ) L 90° L/ 45° ] { 90° L/ 45° L/ 45° ] ( 90°

EXTRA-

ExecuTtion NORMALE | NORMALE | LONGUE MINISIX | NORMALE | LONGUE J NORMALE | LONGUE LONGUE

NORMALE
MATIERE HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM
NoRME USINE USINE USINE USINE USINE USINE USINE USINE USINE USINE
NOMBRE DE COUPES 3-4 2 2 3 3 3 4 4 4 6-8
ANGLE D’HELICE 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 45°

DIN

Queue CYyL cyL cYL 6535-HA

CYL CYL CYL CYL CYL CYL
REVETEMENT TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN
REFERENCE E7182 E7122 E7126 E7130 E7132 E7136 E7142 E7146 E7148 E7162

Pace 3-49 3-50 3-51 3-52 3-53 3-54 3-55 3-56 3-56 3-57

¥

ACIERS < 500 N/mm?
<soonmm E24-2 [ A50-2 / ABO-2

T

ACIERS 500-850 N/mm?
<ssonmme 9100/ XC42

¥

ACIERS 850-1100 N/mm?
<wtom XC60/25CD4

T ACIERS 1100-1300 N/mm?
Z100CDU5 / 50CV4

<1300 Nimm?

7 ACIERS jusqu’a 68 HRC
de 45 a 68 HRc / Hardox

> 45 HRe

Inox ACIERS INOXYDABLES
< 850 N/mm?
<ssonmn 303 / 316 / 316L

Inox ACIERS INOXYDABLES
> 850 N/mm?
s 410 / 416/ 431

ol N N

je
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B
ol
ol
L

!
'
'
!

)
FONTES
Fonte £o0D /FGS400
TITANE, ALLIAGES DE

Titane TITANE < 850 N/mm?
TASE / TAV

Cuivre CUIVRE - LAITON
Laiton Cuzn/CuAl5

lu” ALLIAGES D’ALUMINIUM
Almg3 / G-AISi12

1]

'
'
'
'
'
'
'
'

GFK PLASTIQUES RENFORCES]
GRP PMMA/PE-HD/PEEK

THERMOPLASTIQUES
Composites / Fibres

FETE
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FRAISE CARBURE MONOBLOC - UNIMILLS

[ )

. . MICRO
HEMISPHERIQUE MICRO . .
HEMISPHERIQ
FINITION FINITION FINITION DROITE |[GAUCHE|COMPOSITE 60° 90° CHANFREINER
[} [ | =i f/ fJ [ LN A f/ f/ '
v V\/ V\/ ] i 900 { 90° w v . 1 900 F: i 900 { L 900 } { 900

INORMALENORMALE|NORMALEJNORMALE| LONGUE JNORMALE| LONGUE INORMALE|NORMALE|NORMALE NORMALE|NORMALE|NORMALE

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

USINE USINE USINE USINE USINE USINE USINE USINE USINE USINE DIN 6527 | DIN 6527 | DIN 335-C

2 3 4 2 2 2 2 1 1 1 4-6 4-6 3
30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°
cyL cyL cyL 65§é’le/-\ GSSyEIHA 652é’?‘HA GSQéNHA 652é'j‘HA GSQyEIHA 65§élleA 65?3I5NHA 65§gle/-\ cyL
TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN
E7222 | E7232 | E7242 | E7320 | E7322 | E7370 | E7372 | E7410 | E7411 | E7412 | E7413 | E7414 | E7420
3-58 3-59 3-60 3-61 3-62 3-63 3-64 3-65 3-65 3-66 3-67 3-68 3-54
Gl Gl G | aa Gl G )
a Gl G | s Gl G G
Gl Gl Il Il G G - Gl G e
Gl G G | Gl G G @ Gl Gl G
an - ea) &) -
Gl G &) e o)) s &) Gl G G
- a) s - ) ) aEH) -
Gl Gl G | L Gl G G
- ) - )
- )
- &) g e &)= =) - ) &) =)
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Les vitesses de coupes et
d’avances sont indiquées
a chacune des pages des
produits concernées.

@ Utilisation optimale
@ ) Utilisation possible

TYPE D'USINAGE

ForME EN BoUT

EXxgcuTioN
MATIERE

NORME

NOMBRE DE COUPES
ANGLE D’HELICE
QUEUE
REVETEMENT
REFERENCE

PAGE

FRAISE CARBURE MONOBLOC - UNIMILLS

CHANFREI-
NER

| 90°

NORMALE

HM

DIN-335-C

DIN
6535-HA

TIALN

4_!’5

A RAYON-
NER

NORMALE
HM
USINE

4-6
CYL

E7426

3-70

DETOURER

NORMALE

HM

USINE

CYL

E7442

3-71

A GRAVER

NORMALE
HM

USINE

CYL

A GRAVER

NORMALE
HM

USINE

CYL

m
~
H
w
N

T ACIERS < 500 N/mm?
< E24-2 1 A50-2 | ABO-2

T ACIERS 500-850 N/mm?
§100/ XC42

<850 Nimm*

T ACIERS 850-1100 N/mm?
XC60 / 25CD4

<1100 Nimm?

7 ACIERS 1100-1300 N/mm?
. Z100CDU5 / 50CV4

<1300 N/mm

1 ACIERS jusqu’a 68 HRC
, de452a68 HRc / Hardox

> 45 HR

Inox ACIERS INOXYDABLES
< 850 N/mm?

<ssonme 303 /316 / 316L

Inox ACIERS INOXYDABLES
> 850 N/mm?

>es0Nmmt 410 / 416 / 431

_ TITANE, ALLIAGES DE
Titane TITANE < 850 N/mm?
TASE / TAGV

Cuivre CUIVRE - LAITON
Laiton CuZn / CuAl5

“AlU" ALLIAGES D’ALUMINIUM
‘ Img3 / G-AISi12

GFK)LASTIQUES RENFORCES]
GRP PMMA/PE-HD / PEEK

THERMOPLASTIQUES
=+ Composites / Fibres

ol
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FRAISAGE UNniMiLLs
EBAUCHE - 3-4 DENTS - S.NORMALE

Domaine d’application :

e Particulierement adaptée aux opérations d’ébauche des
aciers de construction et aciers alliés jusqu’a 1300 N/mm?
et des fontes.

o Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses de
coupe et la durée de vie.

F HR
K30F |iain fi: < oz

| 10°- -
ry ,/ Z . [NorME | L]
807 | &, “{ﬁ* USINE | CYL

monobloc

ﬁ ﬁ g‘;} g‘;’ ﬁ Inox  Inox -Tltane Lalton-

< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?

s - - e - )

45° E7182

D

D
(2]

[ a4 ] 4 0,10 3
|5 11 5 0,20 3 o
| 6 [y 16 6 0,20 3 o
8 K 19 8 0,20 3 o
|10 B 22 10 0,35 4 o
[ 12 X 26 12 035 4 o
|16 R 32 16 035 4 o
20 R 38 20 0,35 4 o
EBAUCHE 8, =05><D E a
- BAUCHE 8= -
CONTOURNAGE f( a=1x RAINURAGE apL a,=1xD
a,=1xD

ViTESSE DE COUPE V/C en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I IVITESSE DE COUPE VC en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I

o fz fz
Matiéres

D D
Lub.|Vc 4 6 8 10 12 16 20 Vc 4 6 8 10 12 16 20

Aciers <500 Nimm? E | 120 |0,023 | 0,033 | 0,045 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 105 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100
Aciers 500-850 N/mm? E | 100 [0,014 | 0,022 | 0,028 | 0,035 | 0,045 | 0,060 | 0,080 90 0,015 | 0,018 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,060 | 0,080
Aciers 850-1100 N/mm? E 70 | 0,013 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 70 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060
Aciers 1100-1300 N/mm? E 60 [0,013 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 60 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060
ACjors inaxydables E| 8 [0012 0017|0025 0032 0045|0060 0,075 80 0010 | 0015 | 0,020 | 0025 | 0030 | 0,045 | 0,060
Fontes grises <180 HB S | 130 |0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 120 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,060 | 0,080
Fontes grises > 180 HB S 100 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 90 0,015 0,020 | 0,030 | 0,040 0,045 0,060 0,080
Fontes GS > 180 HB S 85 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 80 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,060 | 0,080
Fontes GS > 260 HB E 80 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 70 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,060 | 0,080

NSTEEL ® = disponible / © = disponible usinel 3-49 |
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FRAISAGE UniMiLLs
DROITE - 2 DENTS - S. NORMALE

Domaine d’application : d—f ( i b =

e Utilisation universelle dans les aciers de construction et
aciers alliés jusqu’a 1300 N/mm?, les aciers inoxydables <
850 N/mm?, les fontes et les alliages d’aluminium.

¢ Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses de
coupe et la durée de vie.

¢ Coupe au centre pour usinage en plongée.

K30F /- =
30 TiAIN L[lﬂ t:* | w7
monobloc A

e (/ 19" INorME |
Az | £ - USINE | CYL

I—
A
A

A

‘\.“./

g‘;’ ﬁ j ﬁ ﬁ Inox  Inox -Titane m-

-
< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?

G GED GED D I =iy }

Référence

O

(2]
[Co

E7122

1 4 3 2 o
| 15| 38 45 3 2 o
2 6.3 3 2 o
| 25 @ | 38 95 3 2 o
3 | 38 10 3 2 o
4 B 10 4 2 o
| 5 | 50 10 5 2 o
| 6 | 57 10 6 2 o
| 8 | 63 16 8 2 o
| 10 R 22 10 2 o
| 12| 83 22 12 2 o
| 16 | 92 26 16 2 ©
T 104 32 20 2 ©
Composition en coffr 5 fraises @4-6-8-10-12 (x1) LE7122-05
FINITION s a,=0,1xD
© by FINITION 8~ -
BN A NAGE ap a=15xD RAINURAGE ap@ 2Z05xD
% ’
ViTESSE DE COUPE V/C en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm ] |VITESSE DE couPE V¢ en m/mn - AVANCE PAR DENT fZ en mm I
Matiéres 2 fz
D D
Lub.Vc 1 2 4 6 8 10 12 16 20 Ve 1 2 4 6 8 10 12 16 20
Aciers < 500 N/mm? E | 170 | 0,008/ 0,016 | 0,032 | 0,054 | 0,063 | 0,072 | 0,080 | 0,089 | 0,107 120 | 0,006] 0,011 | 0,022 | 0,038 | 0,044 | 0,050 | 0,056 | 0,062 | 0,075
Aciers 500-850Nimm?  E | 140 | 0,006/ 0,011 | 0,023 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,080 | 0,100 100 | 0,004| 0,008 | 0,016 0,025 |0,032 | 0,038 | 0,044 | 0,056 | 0,070
Aciers 850-1100Nmm2  E [ 95 | 0,005| 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 70 0,003] 0,007 | 0,014 [ 0,021 [0,028 | 0,035 | 0,042 | 0,049 | 0,056
Aciers 1100-1300Nmm* _E | 85 | 0,005/ 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 60 0,003] 0,007 | 0,014 | 0,021 |0,028 | 0,035 | 0,042 | 0,049 | 0,056
e hoxydables £ | 90 | 0,005 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,085 | 0,100 65 | 0003]0,007 |0014 0,021 0,028 0,035 [ 0,042 | 0,060 | 0,070
Fontes grises <180HB S | 150 | 0,007| 0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125 105 | 0,004| 0,010 | 0,014 |0,019 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088
Fontes grises >180HB S | 120 | 0,007] 0,014 | 0,020 | 0,027 [ 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125 85 0,004| 0,010 | 0,014 | 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088
Fontes GS > 180 HB s | 100 [ 0,007| 0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125 70 0,004/ 0,010 | 0,014 | 0,019 |0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088
Fontes GS > 260 HB E | 9 | 0007 0014|0020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125 65 0,004/ 0,010 | 0,014 | 0,019 |0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088

| 3-50 |0 = disponible / ® = disponible usine NSTEEL
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FRAISAGE UNniMiLLs
DROITE - 2 DENTS - S.LONGUE

Domaine d’application : ——h

e Grande longueur taillée pour usinage difficile et profond d—f ( I D
dans les aciers de construction et aciers alliés jusqu’a Y -

1300 N/mm?, les aciers inoxydables < 850 N/mm?, les |

fontes et les alliages d’aluminium. L = >

Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses de

coupe et la durée de vie.

Coupe au centre pour usinage en plongée.

A

K10F |;

monobloc

7
=

= 4 /

Y Y U
, NORME |1 @ -
_J é"‘ USINE | CYL __ TiAIN

) . Inox  Inox - Titane ¢ ivre - Y
/? J_E _Li’ Laiton —t % ;s

NN
r—__m—

30°

oD

X
r~_

<500 N/mm? < 850 N/mmz< 1000 N/mm< 1200 N/mm? > 45 HRC <850 N/mm? > 850 N/mm? <850 N/mm?
G GED GED G L_J =i ) | - . o |
§ Référence
o
45 E7126
3 3 0,05 2 ®
| 4 60 25 4 0,06 2 ®
| 5 70 30 5 0,06 2 ®
| 6 | 70 30 6 0,08 2 ®
8 80 35 8 0,10 2 O
| 10 | 100 45 10 0,15 2 ®
PPN 100 45 12 0,15 2 ®
= FINITION [ _
FINITION CONTOURNAGE ﬁ _ RAINURAGE a a,=1xD
VITESSE DE COUPE V€ en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm ] \VITESSE DE COUPE VC en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm |
Matiéres fz fz
D D
Lub.|Vc 3 4 6 8 10 12 Ve 3 4 6 8 10 12
Aciers <500 N/mm? E | 120 [0,017 [ 0,022 | 0,038 | 0,044 | 0,050 | 0,056 100 0,014 | 0,019 | 0,032 | 0,037 | 0,043 | 0,048
Aciers 500-850 N/mm? E | 100 [0,012 0,016 | 0,025 | 0,032 | 0,038 | 0,044 85 0,010 | 0,014 | 0,021 | 0,027 | 0032 | 0,037
Aciers 850-1100 N/mm? E | 70 [0011 [0,014 0,021 | 0,028 | 0,035 | 0,042 60 0,009 | 0012 | 0,018 | 0,024 | 0030 | 0,036
Aciers 1100-1300 N/imm? E | 60 [0011]0014 0021|0028 | 0035|0042 50 0,009 | 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036
FiCjers inoxydables E | 65 |0011 0014|0021 |0,028 | 0,035 | 0,042 55 0009 | 0012 | 0018 | 0024 | 0030 | 0036
Fontes grises < 180 HB s | 105 [0,012]0,014 [ 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 90 0,010 | 0,012 | 0,016 | 0,032 | 0,043 | 0,053
Fontes grises > 180 HB s | 8 [0012]0,014 [0,019 [ 0,038 | 0,050 | 0,062 70 0,010 | 0,012 | 0,016 | 0,032 | 0,043 | 0,053
Fontes GS > 180 HB s | 70 [0012]0,014 [ 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 60 0,010 | 0,012 | 0,016 | 0,032 | 0,043 | 0,053
Fontes GS > 260 HB E | 65 |0012]0,014 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 55 0,010 | 0,012 | 0,016 | 0,032 | 0,043 | 0,053

NSTEEL ® = disponible / ® = disponible usinel 3-51 |
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FRAISAGE UniMiLLs
DROITE - 3 DENTS - MINISIX

Domaine d’application :

e Mini-fraise carbure économique, pas d'affltage, pour L
usinage des aciers de construction et aciers alliés jusqu’a
1300 N/mm?, les aciers inoxydables < 850 N/mm?, les d D
fontes et les alliages d’aluminium.

o Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses de f L <>
coupe et la durée de vie. <~

e Coupe au centre pour usinage en plongée.

}51(.": TiAIN L[m L ;
D U

TiAIN

DIN
NORME [}
USINE l5535-HA

») -~ 4

@ -.

i i @ @ @ Inox  Inox -Tltane Lalton- A -%?

< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?

) o .- e | - S . .

Référence

4 6 3 [ ]
-_ 40 4 6 3 o
| 2 | 40 6 6 3 o
| 25 | 40 6 6 3 o
| 3 40 7 6 3 o
| 35 | 40 7 6 3 o
| 4 40 8 6 3 o
| 45 | 40 8 6 3 o
| 5 | 40 10 6 3 o
| 55 | 40 10 6 3 o
| 6 | 40 10 6 3 o
Composition en coffret 10 fraises @ 1,5 a 6 par 0,5 (x1) queue @6 LE7130-10
TION P a,=0,05xD
=0, a
CONTOURNAGE apﬁ % a=1xD EINTION GE . t =P a,=1xD
# ’ a,=04xD
V/ITESSE DE COUPE VC €n m/mn - AVANCE PAR DENT fZ en mm I VITESSE DE COUPE VC €n m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I
Matiéres (& fz
D D

Lub.Vc 1 2 3 4 5 6 Ve 1 2 S 4 5 6
Aciers <500 Nimm? E | 170 | 0,008 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,043 | 0,054 120 0006 | 0,011 | 0,016 | 0,022 | 0,031 | 0,038
Aciers 500-850 Nimm? E | 140 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,029 | 0,036 100 0004 | 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,021 | 0,025
Aciers 850-1100 Njmm? E | 95 0,005 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 70 0,003 | 0,007 | 0,011 | 0014 | 0,017 | 0,021
Aciers 1100-1300Nmm ___E | 85 | 0,005 | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 60 0003 | 0,007 | 0,011 | 0,014 | 0,017 | 0,021
Aciers inoxydables E | 9 |0005]|0010 | 0015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 65 0003 | 0,007 | 0011 | 0,014 | 0017 | 0,021
Fontes grises <180HB S | 150 | 0,007 | 0,014 | 0,017 | 0,020 | 0,023 | 0,027 105 0004 | 0,010 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,019
Fontes grises >180HB S | 120 | 0,007 | 0,014 | 0,017 | 0,020 | 0,023 | 0,027 85 0004 | 0,010 | 0,012 | 0014 | 0,016 | 0,019
Fontes GS > 180 HB s | 100 0,007 | 0,014 | 0,017 | 0,020 | 0,023 | 0,027 70 0004 | 0,010 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,019
Fontes GS > 260 HB E | 90 [0007 00140017 | 0,020 | 0,023 | 0,027 65 0004 | 0010 | 0012 | 0014 | 0,016 | 0,019

| 3-52 |0 = disponible / ® = disponible usine i SENSTEEL
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FRAISAGE UNniMiLLs
DROITE - 3 DENTS - S.NORMALE

Domaine d’application :

o Utilisation universelle dans les aciers de construction et
aciers alliés jusqu’a 1300 N/mm?, les aciers inoxydables
< 850 N/mm?, les fontes et les alliages d’aluminium.

o Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses de
coupe et la durée de vie.

e Coupe au centre pour usinage en plongée.

o o (1162 [
g30° lz" B0 [04& t\luosFl{ri\l/lEE L:Ic:\(:LI L

£

—

ﬁ ﬁ ﬁ i g} Inox Inox -Titane m- éé —%?

L i
< 500 N/mm?2 < 850 N/mm?2< 1000 N/mm2< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm?2 > 850 N/mm? < 850 N/mm2
G GED G D - G - -_— )
Référence COde Référence COde
E7132 article E7132 article
E7132-01 E7132-07
m 38 45 3 3 ®  E7132:015 7,5 63 16 7,5 3 ®  E7132:075
P 8 63 3 3 © ez [ e 16 8 3 ®  E7132-08
0 38 95 3 3 o eris2025 [N 67 16 85 3 ®  E7132:085
BE s 10 3 3 © €Erszos I 72 22 10 3 ®  E7132-10
Bl 0 0 35 3 © E732:035 [P 83 25 12 3 ®  E7132-12
B 50 0 4 3 © er3204 [V 83 26 14 3 ®  E7132-14
BEN 50 10 45 3 © E732045 [N o2 32 16 3 ®  E7132-16
Bl 0 0o 5 3 © Erszo5 [ 92 32 18 3 ® E7132-18
Bl 57 10 55 3 © Era2055 [T 32 20 3 ®  E7132-20
B s7 10 6 3 ® ET3206 |
s 5 fraises @ 4-6-8-10-12 (x1) LE7132-05
60 13 65 3 ® E7132-06.5 @bl
FINITION .= FINITION —=8, = _
CONTOURNAGE ﬁ = RAINURAGE ap%% a8,=1xD
ap—O,SxD
V/ITESSE DE COUPE V€ en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I IVITESSE DE COUPE V€ €n m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I
Matiéres fz fz
D D
‘Lub.Vc 1 2 4 6 8 | 10 12 | 16 | 20 ‘ Ve 1 2 | 4 | 6| 8|10 12| 16 | 20 ‘
Aciers <500 N/mm? E | 170 |0,008 | 0,016 | 0,032 | 0,054 | 0,063 | 0,072 | 0,080 | 0,089 | 0,107 120 | 0,006 | 0,011 [ 0,022 | 0,038 | 0,044 | 0,050 | 0,056 | 0,062 | 0,075
Aciers 500-850 N/mm? E | 140 |0,006 | 0,011 | 0,023 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,080 | 0,100 100 | 0,004 | 0,008 | 0,016 | 0,025 | 0,032 | 0,038 | 0,044 | 0,056 | 0,070
Aciers 850-1100 N/mm? E 95 | 0,005 | 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 70 0,003 | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,035 | 0,042 | 0,049 | 0,056
Aciers 1100-1300 Nfmm? ~ E 85 |0,005 | 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 60 | 0,003 | 0,007 | 0,014 |0,021 0,028 | 0,035 | 0,042 | 0,049 | 0,056
Aciers inoxydables E | 90 |0,005]|0,010 |0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,085 | 0,100 65 | 0003 | 0,007 | 0,014 0,021 0,028 | 0,035 | 0,042 | 0,060 | 0,070
Fontes grises <180HB S 150 | 0,007 | 0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125 105 | 0,004 | 0,010 | 0,014 | 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088
Fontes grises >180HB S | 120 | 0,007 | 0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125 85 | 0,004 | 0,010 | 0,014 | 0,019 |0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088
Fontes GS > 180 HB S 100 | 0,007 | 0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125 70 0,004 | 0,010 | 0,014 | 0,019 |0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088
Fontes GS > 260 HB E 90 0,007 | 0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125 65 0,004 | 0,010 | 0,014 | 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088

NSTEEL ® = disponible / © = disponible usinel 3-53 |
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FRAISAGE UniMiLLs
DROITE - 3 DENTS - S.LONGUE

Domaine d’application : d—f ( - i D

e Grande longueur taillée pour usinage difficile et profond
dans les aciers de construction et aciers alliés jusqu’a T o
1300 N/mm?, les aciers inoxydables < 850 N/mm?, les L >
fontes et les alliages d’aluminium.

¢ Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses de
coupe et la durée de vie.

e Coupe au centre pour usinage en plongée.

lK10F tri . L[[H L%’ - BT
-t
UZW Léw A (vske LCYL L ! TiAIN

A

j j ﬂ j j Inox  Inox -Tltane Lalton- -%?

<500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?
G GED GED GED - .- o | - B =)
§ Référence
o
45 E7136
| 3 | 3 0,05 3 °
4 Y 25 4 0,06 3 °
|5 30 5 0,06 3 °
B 30 6 0,08 3 °
L8 U 35 8 0,10 3 o
DT 100 45 10 0,15 3 °
[ 12 R 45 12 0,15 3 °
[ 16 R 45 16 0,20 3 ©
20 [RFS 55 20 0.25 3 ©
FINITION 3,=0,1xD a
CONTOURNAGE f( a=15xD EINTION GE . t =P a,=1xD
° a,=0,5xD
VITESSE DE COUPE VC en m/mn - AVANGE PAR DENT fz en mm I IVITESSE DE CoUPE V¢ en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I
Matiéres 2 fz
D D
Lub.Vc 3 4 6 8 10 12 16 20 Ve 3 4 6 8 10 12 16 20
Aciers <500 N/mm? E 120 0,017 | 0,022 | 0,038 | 0,044 | 0,050 | 0,056 | 0,062 | 0,075 100 0,014 0,019 0,032 0,037 0,043 0,048 0,053 0,064
Aciers 500-850 N/mm? E 100 0,012 | 0,016 | 0,025 | 0,032 | 0,038 | 0,044 | 0,056 | 0,070 85 0,010 0,014 0,021 0,027 0,032 0,037 0,048 0,060
Aciers 850-1100 N/mm? E 70 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,035 | 0,042 | 0,049 | 0,056 60 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036 0,042 0,048
Aciers 1100-1300 N/mm? E 60 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,035 | 0,042 | 0,049 | 0,056 50 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036 0,042 0,048
ﬁCE'eE'QSN"r‘n%‘;’dab'es E | 65 [0011 0014|0021 |0028 | 0,035 | 0,042 | 0,060 | 0,070 55 0,009 | 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,051 | 0,060
Fontes grises <180HB S 105 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088 90 0,010 | 0,012 0,016 | 0,032 | 0,043 | 0,053 | 0,064 | 0,075
Fontes grises > 180 HB S 85 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088 70 0,010 0,012 0,016 0,032 0,043 0,053 0,064 0,075
Fontes GS > 180 HB S 70 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088 60 0,010 0,012 0,016 0,032 0,043 0,053 0,064 0,075
Fontes GS > 260 HB E 65 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088 55 0,010 0,012 0,016 0,032 0,043 0,053 0,064 0,075
| 3-54 |0 = disponible / ® = disponible usine NSTEEL
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FRAISAGE UNniMiLLs
DROITE -4 DENTS - S.NORMALE

Domaine d’application :

o Utilisation universelle dans les aciers de construction et dT
aciers alliés jusqu’a 1300 N/mm?, les aciers inoxydables A
< 850 N/mm?, les fontes et les alliages d’aluminium.

e Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses L
de coupe et la durée de vie.

e L

j ﬁ ﬁ ﬁ ﬁ Inox  Inox -Tltane Lalton- £ -%?

< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? <850 N/mm

D GED G B - ) o) L3 - - .

Référence Code Référence Code
E7142| article E7142| article

E7142-01 () E7142-08

n 38 45 3 4 [ J E7142-01.5 19 9 4 [ J E7142-09
- 38 6,3 3 4 ® E7142-02 22 10 4 ([ E7142-10
m 38 95 3 4 () E7142-02.5 25 12 4 ® E7142-12
- 38 12 3 4 [ E7142-03 26 14 4 ® E7142-14
m 50 10 35 4 () E7142-03.5 32 16 4 ® E7142-16
- 5 M 4 4 [ E7142-04 32 18 4 ([ J E7142-18
n 50 13 5 4 [ E7142-05 38 20 4 ® E7142-20
“ 57 13 6 4 * E7142-06 5 fraises @ 4-6-8-10-12 (x1) LE7142-05
60 16 7 4 [ E7142-07

VITESSE DE COUPE VC en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm

Matieres fz FINITION A:T?« a,=0,1xD
a
v

D CONTOURNAGE e [P7]  a=15xD
Lub.|Vc 1 2 4 6 8 10 12 16 20 ‘ 4
Aciers <500 Nimm? E | 170 | 0,008 | 0,016 | 0,082 | 0,054 | 0,063 | 0,072 | 0,080 | 0,089 | 0,107 &
Aciers 500-850 Nimm? E | 140 | 0,006 | 0,011 | 0,023 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,080 | 0,100
Aciers 850-1100 N/mm? E | 95 |0,005 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080
Aciers 1100-130Nmm? ___E | 85 | 0,005 | 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080
Aciers inoxydables E | 90 |0005]0010 0020|0030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,085 | 0,100
Fontes grises <180HB S | 150 | 0,007 | 0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125
Fontes grises >180HB S | 120 | 0,007 | 0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125
Fontes GS > 160 HB S | 100 | 0,007 | 0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125
Fontes GS > 260 HB E | 90 0,007 | 0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 | 0,107 | 0,125

NSTEEL ® = disponible / © = disponible usinel 3-55 |
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FRAISAGE UniMiLLs
DROITE - 4 DENTS - S.LONGUE - EXTRA LONGUE

Domaine d’application : d—f < O i D

e Grande longueur taillée pour usinage difficile et profond v
dans les aciers de construction et aciers alliés jusqu’a |
1300 N/mm?, les aciers inoxydables < 850 N/mm?, les L
fontes et les alliages d’aluminium.

e Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses de

coupe et la durée de vie.
e T S

Z” l%}%: lﬁ%, lNU%F'{NME% FC%} l 1

A

A

T

—

< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 Nlmm2
D D D S . - L2 - =)
T ﬂ
MY IR T VI s
3 0,05 4

- 60 25 4 0,06 4 )

| 5 | 70 30 5 0,06 4 °

6 | 70 30 6 0,08 4 °

[ 8 | 80 35 8 0,10 4 °

[ 10 | 100 45 10 0,15 4 °

[ 12| 100 45 12 0,15 4 °

[ 14| 100 45 14 0,20 4 °

16 | 100 45 16 0,20 4 °

[ 20 | 125 0,25 4 °
Référence

m-—mn E7ds

12 150 0,15 4

[ 14 | 150 75 14 0,20 4 o

[ 16 150 75 16 0,20 4 °

[ 20 | 150 75 20 0,25 4 °

3 a,=0,1xD
a=15xD

FINITION =
CONTOURNAGE ay % 3
%

10 | 12 | 16 | 20 ‘
120 | 0,017 | 0,022 | 0,038 | 0,044 | 0,050 | 0,056 | 0,062 | 0,075
Aciers 500-850 Nimm? E | 100 |0,012 0,016 | 0,025 | 0,032 | 0,038 | 0,044 | 0,056 | 0,070
70 [ 0,011 [ 0,014 | 0,021 | 0,028 [ 0,035 | 0,042 | 0,049 | 0,056
60 | 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,035 | 0,042 | 0,049 | 0,056
65 | 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,035 | 0,042 | 0,060 | 0,070

m|E
S
<
I3
w
I
o
@

miw w wn mimim
-
o
a
o
=}
=
N
=}
=)
=
£
o
=)
=
©

Fontes grises < 180 HB 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088
Fontes grises > 180 HB 85 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088
Fontes GS > 180 HB 70 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088
Fontes GS > 260 HB 65 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,075 | 0,088

:

3 56 ® = disponible / © = disponible usine i iBNSTEEL
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FRAISAGE UNniMiLLs
DROITE 6-8 DENTS - S.NORMALE

Domaine d’application :

o Particulierement adaptée aux opérations de finition et
super-finition des aciers de construction, aciers alliés et
aciers a outils jusqu’a 1400 N/mm? et des fontes.

o Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses de
coupe et la durée de vie.

] T N

monobloc

lz > l%%: [Oi%%, lNUOSF'{NME% l:%.l l )

. B N E . Inox Inox - Titane m-
g g ?’ i g Laiton

< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC <850 N/mmz > 850 N/mm? <850 N/mmZ
- o o - L_J
Référence
-—“ﬂ £7163
6
63 1 9 8 6 o
72 22 10 6 [ J
83 26 12 6 [ J
92 32 16 6 [ J
104 38 20 8 o
SUPER-FINITION Z : (1J g1X>ED

CONTOURNAGE ﬁ.

V/ITESSE DE COUPE V€ en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm |

Matieres

D
‘Lub. Ve 6 8 10 12 16 20 ‘

Aciers 850-1100 N/mm? E 120 0,016 | 0,020 | 0,026 | 0,030 | 0,040 | 0,050
Aciers 1100-1300 N/mm? 100 0,016 | 0,020 | 0,026 | 0,030 | 0,040 | 0,050
Aciers trempés > 45HRc 80 0,016 | 0,020 | 0,026 | 0,030 | 0,040 | 0,050
120 0,016 | 0,020 | 0,026 | 0,030 | 0,040 | 0,050

»(mim

Fontes

NSTEEL ® = disponible / ® = disponible usinel 3-57 |
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FRAISAGE UniMiLLs
HEMISPHERIQUE - 2 DENTS - S.NORMALE

R
Domaine d’application :
o Utilisation universelle dans les aciers de construction et /
aciers alliés jusqu’a 1300 N/mm?, les aciers inoxydables Y
< 850 N/mm?, les fontes et les alliages d’aluminium. dl II-—-—-—- : : D
o Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses v

de coupe et la durée de vie.

K30F (1N [[D tf: l l

] \. 100_ ~
| @ A7 INoRME | L]
30° [ = 1.7 | USINE | CYL

A

j j ﬂ ﬁ g‘;’ Inox  Inox -Titanem- A ??

P
< 500 N/mm? < 850 N/mm?2< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?

G GED G e L_J =iy ) | - S o .

Référence
D, E7222
| 2 63 3 2
3| 12 3 2
[ a4 | 8 4 2
| 5 10 5 2
| 6 | 10 6 2
| 8 | 16 8 2
| 10 19 10 2
| 12 22 12 2 J
Composition ;
P 5 fraises 4-6-8-10-12 (x1) LE7222-05
coffret
e |
FINITION 7 a,=0,1xD FINITION W oy a
CONTOURNAGE - % a=15xD COPIAGE : %’ " a,=003xD
% ’ b a,=0,03xD
VITESSE DE COUPE V/C en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I ViTESSE DE COUPE VC en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I
Matiéres 7 fz
D| D
Lub.Vc 2 4 6 8 10 12 Ve 2 4 6 8 10 12
Aciers <500 Nimm? E | 170 [0,016 [ 0,032 [ 0,054 | 0,063 | 0,072 | 0,080 170 0,018 | 0,035 | 0,061 | 0,071 | 0,081 | 0,090
Aciers 500-850 Nimm E | 140 [0011 [ 0,023 [ 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 140 0,013 | 0,025 | 0,041 | 0,051 | 0,061 | 0,071
Aciers 850-1100 Nimm E | 9 0,010 [0,020 | 0,030 | 0,040 [ 0,050 | 0,060 95 0,011 [ 0023 | 0034 [ 0,045 [ 0,056 | 0,068
Aciers 1100-1300 Nimrm? E | 8 0,010 0,020 | 0,030 0,040 [ 0,050 | 0,060 85 0,011 | 0023 | 0034 [ 0,045 | 0056 | 0,068
s poydables E | 9 [0010 0020|0030 0,040 | 0,050 | 0,060 90 0011 | 0023 | 0,034 | 0045 | 0,05 | 0,068
Fontes grises <180HB S | 150 [ 0,014 [ 0,020 [ 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 150 0,015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0,081 | 0,100
Fontes grises >180HB S | 120 [ 0,014 [ 0,020 [ 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 120 0,015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0,081 | 0,100
Fontes GS > 180 HB s | 100 [0,014 [ 0,020 [ 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 100 0,015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0,081 | 0,100
Fontes GS > 260 HB E | 90 [0,014 0,020 | 0,027 0,054 [ 0072 | 0,089 %0 0,015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0,081 | 0,100

| 3-58 |0 = disponible / ® = disponible usine NSTEEL
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FRAISAGE UNniMiLLs
HEMISPHERIQUE - 3 DENTS - S.NORMALE

R
Domaine d’application :
o Utilisation universelle dans les aciers de construction et /
aciers alliés jusqu’a 1300 N/mm?, les aciers inoxydables y
< 850 N/mm?, les fontes et les alliages d’aluminium. dl I-—-—-—- D
o Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses Y

de coupe et la durée de vie.

K30F |7jain [lﬂ kz) =

£

A

monobloc '

10°. -
I M) i, INorwme | L]
30° (] & ;—é% USINE | CYL ' i
. . , . TiAIN

j ﬁ ﬁ j g‘;’ lnox  Inox -Titane m- A —

P
< 500 N/mm? < 850 N/mm?2< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?

Gl oD GE aE» I =iy | - |

D L Référence
| 2 38 63 3 3
3 38 12 3 3 °
T 50 8 4 3 o
| 5 50 10 5 3 o
| 6 | 57 10 6 3 o
| 8 | 63 16 8 3 o
| 10 | 72 19 10 3 o
12 83 22 12 3 o
e |
FINITION 7 a,=0,1xD FINITION W oy a
CONTOURNAGE - % a=15xD COPIAGE .ﬁﬁ ’ a,=003xD
% ’ b a,=0,03xD
VITESSE DE COUPE V/C en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I ViTESSE DE COUPE VC en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I
Matiéres 7 fz
D D
Lub.|Vc 2 4 6 8 10 12 Vc 2 4 6 8 10 12
Aciers <500 Nimm? E | 170 [0,016 [ 0,032 [ 0,054 [ 0,063 | 0,072 | 0,080 170 0,018 | 0,035 | 0,061 | 0,071 | 0,081 | 0,090
Aciers 500-850 Nimm E | 140 [0011 [0,023 [ 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 140 0,013 | 0,025 | 0,041 | 0,051 | 0,061 | 0,071
Aciers 850-1100 Nimm E | 95 0,010 0,020 | 0,030 | 0,040 [ 0,050 | 0,060 95 0,011 [ 0023 | 0034 [ 0,045 [ 0,056 | 0,068
Aciers 1100-1300 Nimrm? E | 8 0,010 0,020 | 0,030 0,040 [ 0,050 | 0,060 85 0,011 | 0023 | 0034 [ 0,045 | 0056 | 0,068
ﬁca'emrst inoxydables E | 9 [0010 |0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 90 0,011 | 0,023 | 0,034 | 0,045 | 0,056 | 0,068
Fontes grises <180HB S | 150 [ 0,014 [ 0,020 [ 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 150 0,015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0,081 | 0,100
Fontes grises >180HB S | 120 [ 0,014 [ 0,020 [ 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 120 0,015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0,081 | 0,100
Fontes GS > 180 HB s | 100 [0,014 [ 0,020 [ 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 100 0,015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0,081 | 0,100
Fontes GS > 260 HB E | 90 [0,014 0,020 | 0,027 0,054 [ 0072 | 0,089 %0 0,015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0,081 | 0,100

S NSTEEL ® = disponible / ® = disponible usinel 3-59 |
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FRAISAGE UniMiLLs
HEMISPHERIQUE - 4 DENTS - S.NORMALE

R &
Domaine d’application : }
o Utilisation universelle dans les aciers de construction et / i
aciers alliés jusqu’a 1300 N/mm?, les aciers inoxydables r Y
< 850 N/mm?, les fontes et les alliages d’aluminium. dl II-—-—-—- : S D
o Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses

de coupe et la durée de vie.

K30F |1;aIN [lﬂ k7l = l l

. INORME |1
USINE | CYL

A
\ 4

— -~

E 5
ﬁ ﬁ ﬁ j j Inox  Inox -Titane m-

< 500 N/mm? < 850 N/mm?2< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?

Gl oD GE aE» I =iy

Référence
L E7242
38 4 3 4
38 6,3 3 4 o
38 12 3 4 ()
50 8 4 4 ()
50 10 5 4 ([
57 10 6 4 ()
63 16 8 4 ()
72 19 10 4 ()
83 22 12 4 ()
5 fraises 4-6-8-10-12 (x1) LE7242-05

a, o
S
FINITION a ﬂ P a,=0,1xD FINITION [
CONTOURNAGE " 6 2,=15xD COPIAGE _ %, ) 02003
A

a, a=003xD
VITESSE DE COUPE V/C en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I ViTESSE DE COUPE VC en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I
Matieres fz fz
D D

‘Lub.Vc 2 | 4 | 6 | 8 | 10 | 12 ‘ Ve 2 4 6 8 10 12 ‘
Aciers <500 N/mm? E | 170 [0,016 | 0,032 [ 0,054 [ 0,063 | 0,072 [ 0,080 170 0,018 | 0,035 | 0,061 | 0,071 | 0,081 | 0,090
Aciers 500-850 Nimr® E | 140 [0011 0023 ] 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 140 0,013 | 0,025 | 0,041 | 0,051 | 0,061 | 0,071
Aciers 850-1100 N/mm? E | 95 [0010]0,020 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 95 0,011 [ 0023 | 0034 [ 0,045 [ 0,056 | 0,068
Aciers 1100-1300 N/mm? E | 85 [0010]0,020 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 85 0,011 | 0023 | 0034 [ 0,045 | 0056 | 0,068
ﬁca'emrst'"%ydab'es E | 9 [0010 |0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 90 0,011 | 0,023 | 0,034 | 0,045 | 0,056 | 0,068
Fontes grises <180HB S | 150 [ 0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 150 0015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0,081 | 0,100
Fontes grises>180HB S | 120 [ 0,014 | 0,020 [ 0,027 [ 0,054 | 0,072 [ 0,089 120 0,015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0,081 | 0,100
Fontes GS > 180 HB s | 100 [0,014 | 0,020 | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,089 100 0015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0081 | 0,100
Fontes GS >260 HB E | 90 [0014 00200027 | 0054 [ 0,072 | 0,089 %0 0015 | 0,023 | 0,030 | 0,061 | 0081 | 0,100

| 3-60 |0 = disponible / ® = disponible usine NSTEEL
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FRAISAGE UNniMiLLs
MICRO-FRAISE - DROITE - S.NORMALE

Domaine d’application :

e Micro-fraise carbure pour usinage des aciers de
construction et aciers alliés jusqu’a 1300 N/mm?2, d [ m D
les aciers inoxydables, les fontes et les alliages ‘
d’aluminium.

¢ Lerevétement TIAIN permet d’augmenter les vitesses

de coupe et la durée de vie.
e Coupe au centre pour usinage en plongée.
K1OF |5iain [[H 4= v
¥y o+ L
‘TiAIN

monobloc Ry

Illy i 8° - DIN

L4130 | Figge

NORME | |
USINE  |6535-HA A

L=

j j j g‘;’ g‘;} Inox  Inox -Titanem- éé _%?

-t -
< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?< 1200 N/mm2 >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?
D GED GED GED LB W 1} | - B =]

Référence

E7320

~

W W W wwwwww ww
MNNVMRNNMNMNNMNNNDDNDN
000000000

a
FINITION = 3,=0,1xD
r - FINITION =, -
CONTOURNAGE 2 / a,=1xD RAINURAGE . b a,=1xD
j 4 a,= 0,2xD
|

VITESSE DE COUPE V€ en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I

VITESSE DE cOUPE VC en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I
fz

Matieres fz
D D
Lub.|Vc 05 | 1 2 3 ‘ Ve 0,5 1 2 3 ‘

Aciers < 500 N/mm? E | 170 | 0,004| 0,008| 0,016 | 0,024 150 0,003 0,007 0,014 0,022
Aciers 500-850 Nimm? E | 140 | 0,003| 0,006] 0,011 | 0,017 130 0,003 0,005 0,009 0015
Aciers 850-1100 Njmm? E | 95 | 0003 0,005 0,010 0,015 85 0,003 0,005 0,009 0,014
Aciers 11001300N/mm*  E | 85 | 0,003 0,005] 0,010 | 0,015 75 0,003 0,005 0,009 0,014
Adiers inoxydables E | 9 | 0003 0005 0010 0015 80 0,003 0,005 0,009 0,014
Aot inoxydables E| 75 | 0003 0005 0010 | 0015 65 0,003 0,005 0,009 0,014
Fontes grises < 180 HB s | 150 | 0,003] 0,007/ 0,014 | 0,017 135 0,003 0,006 0,013 0,015
Fontes grises >180HB S | 120 | 0,003| 0,007| 0,014 | 0,017 110 0,003 0,006 0,013 0,015
Fontes GS > 180 HB s | 100 | 0,003| 0007] 0,014 | 0017 %0 0,003 0,006 0,013 0,015
Fontes GS > 260 HB E | 9 | 0003 0007|0014 0017 80 0,003 0,006 0,013 0,015

NSTEEL ® = disponible / ® = disponible usinel 3-61 |
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FRAISAGE UniMiLLs
MICRO-FRAISE - DROITE - S.LONGUE

Domaine d’application : L
¢ Micro-fraise carbure pour usinage des aciers alliés jusqu’a |
1300 N/mm?, les aciers inoxydables < 850 N/mm? et les -
alliages d’aluminium. % :
e Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses de d d,
coupe et la durée de vie. 55 —
e Avec dégagement permettant d’usiner en profondeur le
long de parois. |
e Coupe au centre pour usinage en plongée.

O (el (AL
Za;» l Z ) [5@; l” — LZE,‘;:L'\ [ | ‘TiAIN '

-

=~

L

——

B4

USINE

f—

Inox Inox - Tltane
g g g ?’ g Lalton

:]: O ?
PETE r;
<500 N/mm’ <850 N/mm2< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm’ <850 Nlmmz

D G - @ - ) =)

Référence

5 0,35 3 2
-_ 50 0,7 6 0,45 3 2 @
[ 06 [ 0,9 6 0,55 3 2 ®

0,7 50 0,8 7 0,65 3 2 ®
[ 08 [ 1,2 8 0,75 3 2 ®
[ 09 [N 1,3 9 0,85 3 2 ®
[ 1 [ 1,5 12 0,95 3 2 ®
[ 12 [ 1,8 12 1,15 3 2 ®©
[ 1,4 D 2,1 16 1,35 3 2 O]
[ 15 [ 2,3 20 1,45 3 2 ®
1,6 [ 2,4 20 1,55 3 2 ®
[ 1,8 ) 2,7 20 1,75 3 2 ®
[ 2 3 20 1,95 3 2 ®
[ 25 [ 3,7 20 2,45 3 2 ®
3 ) 4 20 2,95 3 2 ®
CONTOURNAGE pﬁ. : FINITION, 6E b =P L _ixD

avr@ a,=02xD
VITESSE DE COUPE VC en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I VITESSE DE couPE V¢ en m/mn - AVANCE PAR DENT fZ en mm I
Matieres 5 iz . fz
Lub.Vc 0,5 1 2 3 ‘ Vc 0,5 1 2 3 ‘

Aciers 850-1100 N/mm? E 95 0,003 | 0,005 | 0,010 | 0,015 85 0,003 0,005 0,009 0,014
Aciers 1100-1300 N/mm? E 85 0,003 | 0,005 | 0,010 | 0,015 75 0,003 0,005 0,009 0,014
Aciers 40-48 HRc S 75 0,003 | 0,005 | 0,010 | 0,015 65 0,003 0,005 0,009 0,014
Aciers 48-55 HRc S 65 0,003 | 0,005 | 0,010 | 0,015 55} 0,003 0,005 0,009 0,014
Aciers inoxydables E | 9 000300050010 | 0,015 80 0,003 0,005 0,009 0,014

| 3-62 |0 = disponible / ® = disponible usine i iBNSTEEL
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FRAISAGE UNiMiLLS
MICRO-FRAISE - HEMISPHERIQUE - S.NORMALE

Domaine d’application : R
e Micro-fraise carbure pour usinage des aciers de \ ‘L
3D
Y

construction et aciers alliés jusqua 1300 N/mm?,
les aciers inoxydables, les fontes et les alliages d [l m

d’aluminium. | A
e Le revétement TiAIN permet d’augmenter les L L—>
vitesses de coupe et la durée de vie.

K10F

TiAIN k) =
monobloc -
| 6° - - — DIN
I B a’d 1 1 .
30° ‘] 2 71" | USINE |6535:HA ‘TIAIN

ﬁ j ﬁ g‘;} j Inox  Inox -Titane m- éé -%?

™

< 500 N/mm? < 850 N/mm?2< 1000 N/mm2< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?
G GED G BB &G ) e &) & | -

m E731(
| 04 [P 39 1 3 2 ®
|05 [ 39 15 3 2 °
|06 [EENE 39 15 3 2 °

0,35 39 2 3 2 °

[ 08 [ 39 2 3 2 °
|09  ENED 39 2,5 3 2 °

| 1 K 39 3 3 2 °

| 15 NG 39 4 3 2 °
2| 1 39 5 3 2 °
|25  ERFD 39 7 3 2 °

[ 3 [ az 10 3 2 °
IVITESSE DE couPE V¢ en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I

= |
=0,1xD v
FINITION ay 7 a,=0, FINITION { —=@r~  a=1xD .3 a =0,03xD
CONTOURNAGE a,=1xD RAINURAGE apr% a,=02xD FhmoN. " %’f a,=0,03xD
g ‘a,
Matiéres fz fz 2
D) D D]
Lub.\Vc 0,5 1 2 3 Ve 0,5 1 2 3 Ve 0,5 1 2 3

Aciers <500 N/mm? E | 170 |0,004 | 0,008 | 0,016 | 0,024 150 0,003 | 0,007 | 0,014 | 0,022 170 0,004 | 0,009 | 0,018 | 0,026
Aciers 500-850 N/mm? E | 140 |0,003 | 0,006 | 0,011 | 0,017 130 0,003 | 0,005 | 0,009 | 0,015 140 0,003 | 0,006 | 0,013 | 0,019
Aciers 850-1100 N/mm? E 95 {0,003 | 0,005 | 0,010 | 0,015 85 0,003 | 0,005 | 0,009 | 0,014 95 0,003 | 0,006 0,011 0,017
Aciers 1100-1300 N/mm? E 85 |0,003 | 0,005 | 0,010 | 0,015 75 0,003 | 0,005 | 0,009 | 0,014 85 0,003 | 0,006 0,011 0,017
Aciers inoxydables

<850 Nimn? E | 90 ]0,003]0,005]0010 0015 80 0,003 | 0005 | 0009 | 0,014 ) 0,003 | 0006 | 0011 | 0,017
Aciers inoxydables

> 850 N/mm E 75 | 0003 | 0,005 | 0,010 | 0,015 65 0,003 | 0,005 | 0,009 | 0,014 75 0,003 | 0,006 0,011 0,017
Fontes gr!ses <180 HB S 150 | 0,003 | 0,007 | 0,014 | 0,017 135 0,003 0.006 0,013 0015 150 0.004 0.008 0.015 0,019
Fontesgrises > 180HB S | 120 | 0,003 | 0,007 | 0,014 | 0017 110 0,003 | 0,006 | 0,013 | 0015 120 | 0004 | 0008 | 0015 | 0,019
Fontes GS > 180 HB S | 100 |0,003 | 0,007 | 0,014 | 0,017 = 0003 | 0006 | 0013 | 0,015 10 0,004 | 0008 | 0015 | 0019
Fontes GS > 260 HB E 90 {0,003 | 0,007 | 0,014 | 0,017 % 0003 | 0,006 | 0013 | 0,015 5 0.004 | 0008 | 0015 | 0019

NSTEEL ® = disponible / © = disponible usinel 3-63 |
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FRAISAGE

MICRO-FRAISE - HEMISPHERIQUE - S.LONGUE

Domaine d’application :

e Micro-fraise carbure pour usinage des aciers alliés jusqu’a
1300 N/mm?, les aciers inoxydables < 850 N/mm? et les

alliages d’aluminium.

e Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses de

coupe et la durée de vie.

e Avec dégagement permettant d’usiner en profondeur le

long de parois.

l?_?f tI'iAIN LHSC L[[H Lﬁf N L

o (U e

e

. B y B . Inox Inox - Titane -
g ?’ g ?’ g Laiton &

< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? > 45 HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm2

<850 N/mm2

UNniMiLLs

aTE

s . @&

-

. .

Référence

5 0,35 3 2
50 0,7 6 0,45 3 2 @
50 0,9 6 0,55 3 2 ©
0,7 50 0,8 7 0,65 3 2 ®©
[ 08 [ 1,2 8 0,75 3 2 ®
[ 09 BN 1,3 9 0,85 3 2 ®
B 1,5 12 0,95 3 2 ©
[ 12 [ 1,8 12 1,15 3 2 ®©
[ 1,4 [N 2,1 16 1,35 3 2 ®©
B - 2,3 20 1,45 3 2 ®©
[ 1,6 [N 2,4 20 1,55 3 2 ®
[ 1,8 [ 2,7 20 1,75 3 2 )
L 2 3 20 1,95 3 2 )
[ 25 [ 3,7 20 2,45 3 2 ®
3 ) 4 20 2,95 3 2 ®
IVITESSE DE coUPE V€ en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm
e a,=0,1xD a [
ENTION enace aﬁ BTN e ol 21030, ESERM ﬂ’ 2Z00xD
Matieres 2 fz fz
Lub. [VC 0,5 1 2 3 Ve 0,5 1 2 3 Ve N 0,5 1 2 8

Aciers 850-1100 N/mm? E 95 0,003 | 0,005 | 0,010 | 0,015 85 0,003 0,005 0,009 0,014 95 0,003 0,006 0,011 0,015
Aciers 1100-1300 N/mm? E 85 0,003 | 0,005 | 0,010 | 0,015 75 0,003 0,005 0,009 0,014 85 0,003 0,006 0,011 0,015
Aciers 40-48 HRc S 75 0,003 | 0,005 | 0,010 | 0,015 65 0,003 0,005 0,009 0,014 7 0,003 0,006 0,011 0,015
Aciers 48-55 HRc S 65 0,003 | 0,005 | 0,010 | 0,015 b5 0,003 0,005 0,009 0,014 65 0,003 0,006 0,011 0,015
Aciers inoxydables E | 9 000300050010 | 0,015 80 0,003 | 0,005 | 0009 | 0014 9 | 0003 | 0006 | 0011 | 0015

d

3 64 ® = disponible / ® = disponible usine

NSTEEL
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FRAISAGE UNniMiLLs
DROITE -1 COUPE - POUR ALU

Domaine d’application :

» Fraise carbure 1 coupe, hélice a droite ou & gauche, pour i ) D
usinage des alliages d’aluminium et plastiques. ——/|

e Coupe au centre pour usinage en plongée. P | =

e Permet de plaquer le profilé ou le panneau sur la table. j L i

e Evacuation des copeaux par le dessous. < >

L= BUES L
(e a2 e s

ﬁ @ i ‘@ ‘@ " -~ - éb ? ?
< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm2 <850 N/mm2

| | - e o -

PR
a droite

Laiton

o HH%H%HIIHHH HH%H%%H%HHIHH

38 10 1 [ ]
38 12 3 1 (
40 15 4 1 (
70 12 6x50 1 ®
50 16 5 1 (]
90 30 8x55 1 O]
50 18 6 1 (
70 30 5 1 O]
100 12 8x80 1 ®
63 22 8 1 {
90 35 8 1 O]
72 30 10 1 {
73 30 12 1 (

elrerence

E7411
L a gauche

38 2 1 ®
38 12 3 1 ®
40 15 4 1 ®
50 16 5 1 ®
50 18 6 1 ®
57 25 5 1 ®
63 22 8 1 ®
80 40 8 1 ®
72 30 10 1 ®
73 30 12 1 ®
.
FINITION a‘,ﬁ . a,=01xD FINITION | B =1xD
CONTOURNAGE / a=15xD RAINURAGE a"% ‘=05xD
Z
VITESSE DE COUPE VC en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I |VITESSE DE COUPE V€ en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I
Matiéres fz fz
D D
‘Lub.Vc 2 | 4 6 8 | 10 | 12 ‘ Ve 2 4 6 8 10 12 ‘
Alliage d’aluminium gras < 530 Nimm? E | 400 |0,012]0,024 | 0,031 | 0,047 | 0,063 | 0,079 280 0,008 | 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,055
Alliage d’aluminium Si<10% <600N/mm* E | 300 | 0,012 | 0,024 | 0,031 | 0,047 | 0,063 | 0,079 210 0,008 | 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,055
Alliage d’aluminium Si>10% <600 N'mm*> E 250 | 0,012 | 0,024 | 0,031 | 0,047 | 0,063 | 0,079 180 0,008 0,017 | 0,022 0,033 0,044 | 0,055
Thermoplastiques E/s| 200 |0,006 | 0,012 | 0,015 | 0,024 | 0,031 | 0,040 140 0,004 | 0,008 | 0011 | 0017 | 0,022 | 0,028
i igNSTEEL @ = disponible / © = disponible usinel 3-65 |
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FRAISAGE

DROITE -1 COUPE - POUR COMPOSITE

Domaine d’application :

o Fraise carbure 1 coupe, hélice a droite, pour usinage de
matériaux composite, fibre de carbone, fibres de verre, ré-
sines, thermoplastiques, polycarbonates, etc.

o Goujure polie miroir.

e Coupe au centre pour usinage en plongée.

L= BLESL
l

.%

DIN
NORME T 3
é”’ Vjﬁgoo <‘L USINE ' 6535-HA

:g j :g j Inox  Inox -

< 850 N/mm2< 1000 N/mm?2< 1200 N/mm2 >45HRC <850 N/mm2 > 850 N/mm2

< 850 N/mm2

UNniMiLLs

Laiton

-é;é- & X

40 12
50 16
60 21
60 25
75 30
75 30

a,
e =
FINITION Sal77 2.701xD
CONTOURNAGE - % a=15xD
J=1,
Z

VITESSE DE COUPE VC en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm

Matieres fz
D
Lub.Vc 3 4 6 8 10 12
Thermoplastiques, Aceate,
Plexial Nylon A 400 0,030| 0,035| 0,040 | 0,042 | 0,045 | 0,085
Plastiques PVC A 200 0,030| 0,035| 0,040 | 0,042 | 0,045 | 0,085
Plastiques Bakélite A 100 0,030| 0,035| 0,040 | 0,042 | 0,045 | 0,085

| 3-66 |o = disponible / ® = disponible usine

Référence

E7412

3 1 ()
4 1 (
5 1 ()
6 1 ()
8 1 ()
10 1 ([ J
12 1 ()
FINITION . e
RAINURAGE P a,=1xD
a,=0,5xD
IVITESSE DE coUPE V€ en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I
fz
D
Ve 3 4 6 8 10 12
280 0,030 0,035| 0,040 | 0,042 0,045 0,085
140 0,030 0,035| 0,040 | 0,042 0,045 0,085
70 0,030 0,035| 0,040 0,042 0,045 0,085

L'OUTIL COUPANT



FRAISAGE

Domaine d’application :
¢ Elimine les vibrations et permet des états de surface a /
exceptionnels.

FRAISE A 60° / 90° - 4-6 DENTS

UNniMiLLs

—

:g Zg Zg Ig _@ Inox  Inox -mLa.ton- & ??

< 500 N/mm? < 850 N/mm?2< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? <850 Nlmm

N =iy L3

Référence

Composition coffret

Composition coffret

i SEINSTEEL

63
72
83
92

63
72
83
92

10
12
16
5 fraises @4 -6 -8 -10 - 12 (x1)

4
4
8 4
4
4
6

10
12
16
5 fraises @4 -6 -8 -10 - 12 (x1)

4
4
8 4
4
4
6

60°
60°
60°
60°
60°
60°

(O} ONOJOCHONO,

LE7413-05

Référence

90°
90°
90°
90°
90°
90°

(O} OO OOJ O

LE7414-05

® = disponible / ® = dlsgonible usine-
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FRAISAGE UniMiLLs
A CHANFREINER 90° - 3 DENTS

Domaine d’application : i q A
e Fraise carbure a chanfreiner et a ébavurer a 90° pour tous w
types de matiéres et matériaux difficiles a usiner. d Y b
e Permet aussi de noyer les tétes de vis fraisées. ?
e Goujures rectifiées dans la masse pour un travail sans T
vibration et un bon état de surface. L Y
e Téte carbure brasée sur queue acier.

e Le revétement TiAIN permet d’augmenter les vitesses de
coupe et la durée de vie.

K10F | 1A [lﬂ , ] @

monobloc

—

>

f/ N L] ﬁ
ply 335-C CYL _

TiAIN

“190° .
ﬁ i @ i @ Inox Inox - Titane ¢ yivre - -% ?
Lt _t t -t it Laiton PETE
< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm3< 1200 N/mm2 >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?

- aEn s

) o -G aa e &) & BN =)

Référence
Vis L E7420
63 45 1.5 6 3
M4 45 2 6 3
M5 56 2,5 8 3
M6 56 2,8 8 3
M8 60 3,2 10 3
M10 63 3,5 10 3
M12 67 3,8 10 3
M13 71 4,2 12 3
VITESSE DE COUPE V/C en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I
Matieres D b
Lub.Vc 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 31 ‘
Aciers <500 N/mm? E | 60 |0,080 0,090 | 0,100 | 0,011 | 0,120 | 0,140 | 0,180 | 0,200
Aciers 500-850 N/mm? E 45 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160
Aciers 850-1100 N/mm? E | 20 |0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,070 | 0,090 | 0,080 | 0,100 | 0,130
Aciers 1100-1300 N/mm? E 10 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,110
Aciers inoxydables
< 850 N/mm? E 20 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100
Aciers inoxydables E| 15 |0050]0055 0060|0085 | 0,070 | 0,080 | 0,09 | 0,100
Fontes grises < 180 HB S | 45 |0,00 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,300
Fontes grises > 180 HB S 25 0,070 | 0,075 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,250
Fontes GS > 180 HB S 25 | 0,070 | 0,075 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,250
Fontes GS > 260 HB E | 25 |0,070 0,075 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,250
| 3-68 |0 = disponible / ® = disponible usine NSTEEL
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FRAISAGE
A CHANFREINER 90° - BIFACE

UNniMiLLs

Domaine d’application : _dy

e Fraise a chanfreiner carbure 90° avant et arriére. v

o Utilisation en plongeant ou en tirant. d

e Pour des opérations de super-finition, pour usinage — I
longitudinal ou par interpolation, pour I'ébavurage
avant et arriére d’angles et de trous. 40 I ;

e Possibilité d’exécuter des rainures en V latérales B oL -
pointues. - -

e Le revétement TIAIN permet d’augmenter les vitesses
de coupe et la durée de vie.

HM (AN /7> |axe0e ” s
monobloc > > . -

!I,y 0° 5 0;"??5 DIN

7%‘90° ;3%’ ME il ~|6535HR

j j j j j Inox  Inox -Titane m-

TiAIN

@3-6mm @ 8-12mm

K

< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm3< 1200 N/mm2 >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?
G GED GED D NN =iy} | 1 |
Référence

L E7425
3 75 1,9 10 4 4 =
4 75 2,5 15 4 4 °
5 75 3 15 5 4 °
6 100 4 15 6 4 °
8 100 2,7 35 6 4 °
10 100 47 33 6 4 8
12 100 6.4 31 6 4 °
| 16 100 8,1 34 10 4 ®

Compasition 4 fraises @ 6-8-10-12 (x1) LE7425-04

VITESSE DE COUPE VC en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm I

Matiéres iz

D
Lub. Ve 3 4 5 6 8 10 | 12 ‘

Aciers < 500 N/mm? E 80 0,010 0,012 0,013 | 0,015 | 0,017 | 0,020 | 0,030
Aciers 500-850 N/mm? 65 0,010 0,012 0,013 | 0,015 | 0,017 | 0,020 | 0,030
Aciers 850-1100 N/mm? 50 0,010 0,012 0,012 /0,013 | 0,015 | 0,017 | 0,025
Aciers 1100-1300 N/mm? 45 0,010 0,012 0,012 /0,013 | 0,015 | 0,017 | 0,025
Aciers inoxydables < 850 N/mm? 40 0,070 0,010 0,010 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,020
30 0,070 0,010 0,010 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,020
50 0,010 /0,012 0,012 /0,013 | 0,015 | 0,017 | 0,025
0,010 /0,0120,012 (0,013 | 0,015 | 0,017 | 0,025
30 0,010 /0,0120,012 | 0,013 | 0,015 | 0,017 | 0,025
30 0,010 /0,012 0,012 | 0,013 | 0,015 | 0,017 | 0,025
180 0,012 (0,0120,130|0,015 | 0,017 | 0,020 0,030
140 0,012 |0,0120,130|0,015 | 0,017 | 0,020 |0,030

Avant

Aciers inoxydables < 850 N/mm?

Fontes grises < 180 HB

Fontes grises > 180 HB

Fontes GS > 180 HB

Fontes GS > 260 HB

Alliages d’aluminium gras < 530 N/mm?
Alliages d’aluminium Si < 10% < 600 N/mm?
Alliages d’aluminium Si > 10% < 600 N/mm?

”

,‘l /o
Chanfreinage
100 (0,012 0,012 |0,130| 0,015 | 0,017 0,020 | 0,030 longitudinal

mim|m®wi v v »o(m(m|m|m|m
'S
o

NSTEEL

bavurage
de trous

Arriére

S~

~3
.

i A
Chanfreinage Rainurage en
longitudinal «V»

® = disponible / ® = disponible usinel 3-69 |
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FRAISAGE UNniMiLLs
A RAYONNER - 4-6 DENTS

Domaine d’application : Y -
¢ Réalisation de chanfreins rayonnés en éliminant les vibra-
tions et les effets «facettes».

»>{a

A
A4

L @WE L T i
l |

:g :g :g :g :g Inox  Inox -mLa.ton- & ??

<500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm
. e e i = 3 -

Référence
[ 4 ] 6 8 4
| 15 | 64 5 8 4 @
2 4 8 4 ®
[ 25 | 67 5 10 10 4 ®
[ 3] 67 4 10 10 4 ®
I 74 5 12 12 4 ®
4| 74 4 12 12 4 ®©
5 | 83 6 16 16 4 ®
6 | 83 4 16 16 4 ®
8 | 85 10,5 26,5 20 4 ®©
10 | 85 12 32 20 4 ®
12| 90 14 38 20 4 ®

d

3 70 ® = disponible / © = disponible usine i iBNSTEEL
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FRAISAGE UNiMiLLS
A DETOURER - BOUT PLAT - DENTURE CROISEE

Domaine d’application : #
e Fraise carbure, denture croisée, haute performance pour d D
usinage économique de plastiques renforcés de fibres.

e L1 5 B v

monobloc

Tl EEEL |

:@:@ :@ :g :g Inox  Inox -mm-@ ??

< 500 N/mm? < 850 N/mm?2< 1000 N/mm?< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?

| | | | | | | | | - - .
Référence

3 | 38 12 3 ®
4 | 40 15 4 ®

50 16 5 ®

50 18 6 ®

63 25 8 ®

72 30 10 ®

73 30 12 ®

a,
= -
CONTOURNAGE apﬁ y a,=05xD
% a,=15xD
i~

VITESSE DE COUPE V€ en m/mn - AVANCE PAR DENT fz en mm |

Matieres fz
D

‘Lub.Vc 2 4|6 | 8| 10|12 ‘
POM - GF25 E/S | 120 | 0,050|0,100]0,180 | 0,220 | 0,300 | 0,380
PEEK - GF30 E/S | 100 | 0,040]0,070]0,012| 0,016 | 0,200 | 0,240
PTFE - CF25 E/S | 120 | 0,040]0,070]0,012| 0,016 | 0,200 | 0,240
PEEK - CF30 E/S | 110 | 0,040/0,070/0,012] 0,016 | 0,200 | 0,240
gﬁl’]‘c'fafggn""rﬁds;ggg’i}fg‘) E/S | 350 |0,010/0,020|0,030 0,040 |0,050 | 0,060
PRFV - PRFC E/S | 120 |0,020/0,040/0,060 | 0,070 |0,080 | 0,100

i SBNSTEEL @ = disponible / © = disponible usinel 3-71 |
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FRAISAGE UniMiLLs
A GRAVER -1 EMBREVEMENT AFFUTE 60°

T

4 L

Domaine d’application :
e Fraise a graver carbure céne 60°.
e Bout pointu pour gravage fin sur tous types de matériaux. L

y
S

K10F l

monobloc

[lﬂ NORME | L]
USINE | CYL

2

< 500 N/mm? < 850 N/mm?< 1000 N/mm?3< 1200 N/mm? >45HRC < 850 N/mm? > 850 N/mm? < 850 N/mm?
G GED GED GBS & ) oD G e e ) &) E_ I 3
Référence
m-—n- £
3 2
50 4 3 60° o
55 5 4 60° Y
62 6 5 60° °
66 7 6 60° °
79 9 8 60° °
100 11 10 60° °

EBAUCHE - 1 EMBREVEMENT

Domaine d’application :
e Barreau carbure long, a un embrévement.
o Affltage a la demande.
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FRAISAGE UNniMiLLs
SIGNIFICATION DES SYMBOLES

|K10F Nuance de carbure 7} Contournage et plongée XXX Denture croisée
monobloc b angU|a|re *
— L
Type de revétement "/ . Rainurage et contournage (15°. - Angle de coupe
. £
TiAIN 7 o4
Q Q
High Performance Cutting e Angle d’hélice Norme
HPC Volume de copeaux . 62£L
\ maximum (= \
High Speed Cutting f Droite angle chanfreiné DIN  Queue cylindrique
HSC Vitesses de coupe élevées é ) 6:5[:%!

;
[

Multi Task Cutting Queue Weldon

Puissance machine ré- Py

duite /< lgge | |
Exécution courte F A Torique HR Profil rond pas fin pour
matiéres dures aux copeaux
courts < 1400N/mm?

Composition en coffret

Droite angle vif DIN
6535-HB

i

Exécution normale ' Hémisphérique

Exécution longue

Exécution extra-longue
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MATIERES - REVETEMENTS

¢ CARBURE (HM)
Le carbure est un matériau issu de la métallurgie des poudres. Il est principalement constitué de particules trés dures
désignées carbure de tungsténe (WC) et de cobalt (Co) servant de liant. Plus la teneur en cobalt est élevée, plus la
ténacité est importante et plus la résistance a l'usure est moindre. Nous n’utilisons que du carbure micrograin (dont la
grosseur des grains est inférieure a 1umm) pour une durée de vie des outils prolongée et un domaine d’application plus
large. Nous proposons 2 qualités :

. L Aai i % Composition Grosseurs Dureté
K10F Carbure micrograin & 6% de cobalt, le| Deésignation des grains
plus utilisé pour la réalisation des outils de SUNSTEEL WC Co (Mmm) (HV)
monobloc fraisage.
K10F 94 6 0,7-0,9 1700
K30F Carbure micrograin a 10% de cobalt, dont
la ténacité est supérieure pour un meilleur K30F 90 10 05-08 1600
monobloc . Fendement.

e REVETEMENT DUR

Le revétement dur est une technologie éprouvée qui améliore la capacité des outils coupants. Contrairement au traitement
de surface, I'outil n’est pas modifié chimiquement, mais revétu d’'une fine couche (quelques microns de mm) de métal
dur. Il est réalisé sous vide a une température inférieure a 600° par le procédé PVD (PHYSICAL VAPOR DEPOSITION).
Il facilite le glissement de la surface, crée une séparation isolante entre le matériau de coupe et la matiére a usiner. |l en
résulte une augmentation de la durée de vie des outils revétus et 'amélioration des vitesses de coupe pour un meilleur
rendement :

Micro

Revétement dur, multicouche, type X-Tréme de | Designation Composants dus Coef. | Ep.couche | o Aspect
BALZE RS . grande dureté de sa SUNSTEEL chimiques (HV 0,05) frottement (Mmm) . p
‘TiAlN structure, stabilité thermique et Titane (Ti)
chimique élevées, développe| TiaN Azote (V) 3700 04 13 900° | Noir-violet
spécialement pour les outils carbure. Aluminium (Al)
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