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COUPE FRAISAGE SELECTIONS DES OUTILS ROTATIFS
01 EN FRAISAGE GENERAL.

——d

Extrait de documentation SANDVIK Coromant - Corokey

SURFACAGE: T-MAX 1457 ————% Voir fiche 02

La fraise 4 surfacer pour traisage général, de la demi-finition et I'ébauche.
Développée spécialement pour Irs opérations trés éxigeantes sur centre d'usinage,
mais également pour les fraiseuses conventionnelles, en parnticulier avec montages

instables et longs porte-a-faux.
- - _: - - E e} :

La fraise universelle pour surfacage-dressage, équipée de plaquettes a quatre arétes
de coupe, offre un degré de sécurité optimal combiné a de faibles forces de coupe.
Un must sur centre d'usinage modermes.

~————— ) Yoir fiche 03

SURFACAGE-DRESSAGE: Coroiill 290

Plaquettes fixées par vis pour un fraisage fiable avec avances élevées.

RAINURAGE: fraise a rainurer U-MAX

2= DN o o ————) Voir fiche 04
(e17 E:5

Les fraises & rainurer U-MAX sont disponibles dans la plage de diamétres 12 440 mm.

Plaquettes Waveline avec différentes options de rayons de bec, pour une plus grande
sécurité d'aréte et de bec.

PERCAGE: Forets Coromant U-

 y——— 44— , > Voir fiche 05

Concept de pergage  la pointe de la technologie pour le pargage performant de trous
de qualité avec des profondeurs jusqu'a quatre fois le diamétre.

Idéal pour production automatisée.

Les différentes options de montage permettent a l'ensemble des forets de s'adapter
sur la plupart des machines.

I
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COUPE FRAISAGE
03

FRAISES A SURFACER - DRESSER
CoroMill 290

Extrait de documentation SANDVI(K Coromant - Corokey

SURFACAGE - DRESSAGE T 2, positions upumals
: : Floage -— —
CoroMill 290 | i1 12315 (s A€
. ! v —_—  _ v v
@ 502160 mm { - AD -, i
- 1 . .. - - [
Profondeur de codpe Maxi L > > >.
ap= 10,7 mm _D=Dé6 _ B - i
Opérations:
[T ] a—— A m
P/ S o :' . "
PR A O A W S L : :
L Y Y A IS PO v s H
Vs A et AR A : ! :
Diameétre ,:: g 2‘ G d " as
pominal | 22| %233, i Productivits optimale pour
L. 2 k] s D 6 —
de la fraise __,..'i 33|52 D i stabilité et puissance limitee.
avmm 1212 i Longs porte-a-faux.
Petites machines. Pas réduit
- 9 T
Z g 514 2 5 9 2 9 l; Fraisage général er
415 3 3 12 Pas fins production mixte.
80 416 |8 80 80 12 Productivité optimale dans
100 { S |7 [10; 100 100 12 des conditions stables. -
125 6 {8 [ 121 125 125 12 Matériaux a copeaux courts.
160 | 8 [ 12| 15] 160 160 12 Matériaux réfractéres.
CHOIX DES PLAQUETTES.
Acicrs faiblements alliés, 130HB
Nuance [SO: P ,
Usinage références plaquenes & mmvdt | Ve m/min £ N\ f:si:lr;gcmssauce k :Sécurilé levee
Ebauche R290.90-12 T3 0aPPM-WM 23S | 0,1043,0.20 | 165 - 120 )
Semi-linition| R290.90 T3 oePPM-WM GCA 0.104 0.20 |250-200 . /
Fiaition R200.90-12 T3 08PPM-WLGCA 10083 0.15 |270-220
Acicrs inoxydables, 130HB — e st s
Nuance ISO: M .~~~ .. Elimination des arites e ~.  Sécurité élevée ;’l‘
" ' . ¢ It d 3 sables
Usinage rétérences plaquencs £z mr/dt | Ve mitetin YA ngpone:s. f‘b“- / \ conditions ins
\puissance absorbée : '
Ebsuche | RmaosizTiomeMwM3s | 0.1030.20|215-130 ;
Serni-finition | RDC0-12TIAPPM-WL IS 0033015 [240- 165
Finition R290.90-12 T3 20M-WL 510 0.0840.15 | 360-283 =YYl
Fontes grises 260HB , matériaux non ferreux - Seunté éleved
Nuance {SO: K «, Ecsillagedela AT T Séeure
Ustnage références plaquettes & mavdt | Ve avmin \ ';::: o tau \l
L
Ebauche FCu.90-12 TI UPPA-WMHDA | 010 30,20 (95 -70 I/' ‘/
Semmi-linition| RIUM-ZTIGIPPM-WMIN 10103000 | 135-110 g .
Finition RODU.0-12 T3 0IPPM-WL 320 0.0%AaN15 133120
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COUPE FRAISAGE

02

FRAISES A SURFACER T-MAX 145

.

Extrait de documentation SANDVIK Coromant - Corokey

SURFACAG E: T-MAX 145 ‘:_IS,_ Posttions oplimales
) 504200 mm L.2a 15 s A2 T
_ * . v - — Y Y
Profondeur de coupe Maxi -
»
ap=6,4 mm R > R
Opérations:
! r ‘ - ': i ] A .‘l -l . ‘.! ) .'..
A (/0 7
. . PN I K . J /
. Diamére | HE Grand.?s. _
vommal | §3 | 53] . - Productivité optimale pour
. . T2 | & | 2% D D6 — e » . . e
dela Faise | o dlazl52 I} stabilité et puissance limtée.
amm o ECLE 1k ' Longs porte 4 faux. o
e - - _) Petites machines. Pas réduit
- 31405 59'7 63 12 Fraisage général et
. 2 4 5 6 63.7 76 12 PaS ﬁnS producﬂon' rnixte_
) 2 1 s s .
80 41618 80.7 92.9 12 Productivité optimale dans
100 5 6 | 10 100.7 112.9 12 des conditions stables.
125 | 6 | 8 [ 12 1257 | 1379 12 Matériaux a copeaux courts.
160 | - | - | 16 160.7 174 12 Matériaux réfractéres.
200 -1- 120 200.7 214 12
CHOIX DES PLAQUETTES.
Aciers faiblements alliés, 180HB
Nuance [SO: P / .
Usinage références plaquettes & mm/dt | Ve m/min (/ f:;::;‘::“”n“ ‘\l Sécurilé élevee
Ebauche  |SEKN 1204 AZ-GCA 0.103042]250-170 | \ !
Semi-Anition| SEXR 12 04 AZ-WM GC-Al0.104 0.23 | 250 - 200 \ o
Finition | SEKR 1204 AZ 530 0.1050.23 |280-220 SEKR-WM
Aciers tnoxydables, 180t . ey
" Nuance [SO: M .. Elimination des ar3tes ‘,.—’ - Sécunid dlevée -:1.
T — - ” L ", rapportées, faible ; conditions instables
- Feieremess plaquettes & mmids ¢ a/min ! .‘.puxssan' ce absorbée
Ebauche | SEKN. 1204 AZ 235 0102025 |25-130 | | !
Semi-Rnition| SEER 1204 AZ-WL 235 |0.0830.21 [ 240 - 163 - i
Finition SEER 204 AZ-WL 530 0.0830.21 |60 -285 SEER-W
¢ 1€ optimale
Fontes grises 260HB , matériaux non terreux — Ecadiage g la — s:?::r:%“ del
Nuance ISO: K - ™., Piece récuit au - \ fenderic
Usinage références plaguertes 2 mmidt | Ve m/min { un ‘\
Ebauche SEKN 1204 AZ-HI3A 0.1040.2895-70 \ ) .'l
Semi-finition| SEKR 1204 AZ-WM 320 10.1030.28 [135- 110 N\ _
Finition | SEER 1204 AZ 320 0.0840.21 |145-120 SEER-WL " SEKR-WM SEKN
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COUPE FRAISAGE
05

FORETS A PLAQUETTES VISSEES
COROMANT U

Extrait de documentation SANDVIK Coromant - Corokey

PERCAGE DE TROUS COURTS

(17.5a30 mm
Profondeur de coupe Maxi:

awe L TS > 0 TT >
| SN = g
Y‘ te o =
\

5 toistD Pirition usuelle: Rezlage radiatl.
.. reglage au cunre EXCETU BN puur usina:e
4 tots D, D seesthique___ L.
—_— et e
Opérations: - e )
P Foret noa rotatif Foret rotatif
>
<

. <o
L e S ]
| .:'-. ' ’ ‘\‘-
.’. K ., “- ' \

CHOIX DES FORETS ET DES PLAQUETTES

—

Diametre Acicrs faiblement allics, 150HB
nominal Rétérences SANDVIK Nuance ISO: P
‘:\ ';:: da;;’;jqi“:"’ d Plaquente Usinage Réfrencss plaquettes Ezmm/dt | Vemimin
G D) i 17.5420 | LCMX 030308-53 1020 | & | 0.06-0.10 |130-150
LCMX 030308-53 4025 | - | 0.06-0.10 |130-265
17.5 R416.2"0175L25-31 25 LCW 03 21325 LCMX 040308-53 1020 & 0.08 -0.12 150 - 190.
18 R416.2-0180L25-31 | 25 [LCMX 03 LCMX 030308-53 4025 | Co | 0.08 '0-:2 ‘133‘; ‘31‘;
- - ' - 3 R 2 l:o:c 0.10-0. -
18.5 | R4162-0185L25-31 | 25 |LCMX 03 | |3ess0 | Wrexosomorassiom | & | G10-01 | B07 08
19 R416.2-0190L25-31 | 25 [LCMX 03 . — :
20 | R416.2-0200L25-31 | 25 [LCMX 03 Fonis grises 260K, matéra i non e
L |mgm | 2 k00 e o
16.2-022 - :
LCMX 030308-53 1020 | (== | 0.08-0.12 |50-150
23 | R416.2-0230025-31 | 25 [LCMX 04 | | "*% | [Cuxos0m0853 3025 | & | 0.08-012 |125-210
24 R416.2-0240L25-31 | 25 |[LCMX 04 21425 | LCMX040308-531020 | G | 0.10-0.14 |50 1:‘0Q
25 | R416.2-0250L25-31 | 25 |LCMX 04 LenOX 030308:33 025 &t 198003 L0
26 | R416.2-0260L25-31 | 32 |WCMXO0S | | 36430 | B 00 toss | C» | 0.12-018 | 125-210
27 | R416.2-0270L25-31 | 32 [WCMXO5 T
28 R416.2-0280L25-31 | 32 |WCMXO05 Nuance ISO: M
29 R416.2-0290L25-31 32 |WCMXO05 Usinage Rétérences plaquettes & mavde | Vem/min
30 R41 62-0300L25-3 1 32 WCWOS 17.54 20 | LCMNCX 030308-55 1020 et 0.04-0.10 }100-130
21425 | LOMX040308-55 1020 | G | 0.06-0.42 | 100-140
36330 | WOMX 050308R-55 1020 | /3+ | 0.08-0.14 [ 100-1%)
Nota: pour obtenir les références de toret pour protondeur, 4 fois

le diamétce, il suffit de remplacer dans la référence du foret

profondeur 3 tois le diaméee™, "3 17 par “41°.

{{®» Plaquettes centrale et périphérique

Ex:R316.2-0175L25-31 devient R416.0175L25-41 L’ Plaquette périphénque
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COUPE FRAISAGE FRAISES A RAINURER
04 U-MAX R215.44
Extrait de documentation SANDVIK Coromant - Corokey
- - posttions optimales
RAINURAGE: U-MAX R215.44 d o c
- e ' T VcA ’
(Z12225.mm _ y . .CL
Profondeur de coupe Maxi ap = 10,7 mm - - — =
& 25240 = > —_—
- 5 =
Profondeur de coupe.Maxi ap= 15 mm _.—-D - e e
) —_— te-d-laux
Opérations:
L Ca % . : ,
l’ S t“ [ Vo / I‘ ! | ! .
Diaméus | £ Rétérences SANDVIK — Grand 2. ,CL
nomiral | 2 des fraises § queues T Nombre réduit de plaquettes.
dels fmise| % evlindriques d N Productivité optimale en cas de stabilité
B - ou de puissance limitée.
= 5 5 6 Long porte-a-faux
2 1 {R215.44-12A16-09C 1 9 Petites machines
16 2 [R215.44-16A16-09C 16 9
2 3 2 20A20-09 . . g =
:O ; R215.44 ;OA‘_;O 05C 28 9 Choix de base: pas réduit C
20 2 |R215.44-20A20-09CL | 2 9 Productivité optimale en rainurage
25 53 |R215.44-25A25-09C 25 9 et en production enixte. !
25 2 |R215.44-25A25-15C 25 15
32 53 [R215.44-32A52-15C 32 -15 Nota: pour obienir les références des traises 4 queue liletée, il sutfit de
32 2 R21544-32A32_15CL 32 15 :carr[x)ghca.danshréfm le "A" par
40 4 1R215.44-40A32-15C | 32 15 Ex:R215.44-12A16-09C devient R215.H4-12BD16-09C
40 3 |R215.44-40A32-15CL | 32 15
CHOIX DES PLAQUETTES.
Aciers faiblements alliés, 1S0HB Aciers inuxydables, 180HB -
Nuance [SO: P Nuunce [SO: M
Usinage réfenences plaquenes Emm/dt | Ve m/min Usinage rélérences pluquettes g mm/dt | Ve m/min
Cbauche R313.4-09 02_M-WL SMO0 0.0830.15]180-135 Ebauche - R213.54-09 03 _M-WL S\DO 0.0840.15]110-70
Semi-finition| R215.4409 02_M-WL GC-A 0083 0.15[270-220 .. |Semi-finition| Ra1s.as09 02_MHWL DS 0.0840.15)240-165
Finition RS20 MWL 337 |00830.15 | 310-240 .  Finition R215.4409 02 08 M-WL 530 0.0840.15 |360-285
Ebauche RIS E-1ITI_MFL SM00 0.0840.15 | 160-135 I-‘.iﬁixion AL TI_M-wLS00 0,084 0.15 |110-70
Semi-finitiony R334 PACWLGC-A 0.0830.15|270-220 Finition, RO15.445 T3 MWL 2 0.0840.15 |240-165
. \ "
Finition l R213.44-15 TI 0& M-WT $30 0.0%40.15]310-230 Firution .| R215.4:15 TIOTALWL 530 n.0830.15 |360-285
Foates grises 260HB , maténaux non ferreux X Ravons de plaquenies 1,
: i Nuance ISO: K Faible puias \ 04108 16]24]3.1]276)50 6.33
Usinage références plaquenes fzmr/dt | Ve mv/min ixurisé éowe \
\[— Y
Ebauche | RotS.4049 03_M-WL HIIA 0.0840.15] 100 - 80 L ™\ ...:;9 c|g8|8|8|6
Semi-tinition| R213.009 02_3-wL 320 0.0830.15 [ 145 -120 L ) : “is| 2 | [ | & EHEELE =
Ebuuche R213.4-18 TI_M-WL HI3A 0083015 | 100 - 80 ' L ]
Semi-linition] R2U5 413 TI_M-WL )2 VOLE0 15 [ 145120 -WL =4 U8 16 24 3L 48 50 &
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COUPE FRAISAGE CONDITIONS DE COUPE FINITION
07 ET SEMI FINITION
FRAISES 2 TAILLES EN A.R.S.
Extrait de documentation CETIM et Educalivre
Acier non alli¢ | Acier non allié Alliages
MATIERE Rm < 500 N/mm** | 500 <Rm<800 N/mmq d’aluminium
Cl10-C138 C38-C48 -
A.R.S23340 mmin A.R.S 24 332 avmin ARS2MNAI2N mmin
. A.R.S revétu TiN AR.S revéw TiN A.R.S revéw TiN
VITESSE DE COUPE 40 2 60 m/min 36345 mimin 330 3430 numin
. Oans lctabiau ™ ot Vi wat wibatder | Uana Tetablesu N ot ¥ 1wt validas | Dane Ictabicas N a b1 wat silaukie
pout Vo 38 mvinen Pout Vo 33 iy ium pust VS JUU i e
Pour I'A RN rev ey, imultiplicr way Pous I'A B N rev et wsftplicr aoy | Fuwe A RS v et smaliipler oon
valewrs pat 1.4 Sabeurspar b3 caleursgrac 8.7
d Z N fx Vi N f Vi| N f‘ \"23
_ 40 270 | .083 | 134 | 220 | .084 | 110 | 1610} .112 | 720
.<| 50 | 8 | 220].098] 172 | 175 |.100 | 140 {1290 | .128 | 825
63 8 180 | .100 | 144 140 | .100 | 112 | 1020 .125 ] 637
80 10 135 | .112 | 151 110 | .112 4 123 | 805 | .130 | 627
0,75d
100 10 110 } .125 1 137 | 90 J114 1 103 | 645 | 133 | 514
Fraises coupe Alu || 6 3 1851 | ota | 77 | rar | 014 | 62 | 9998 | .012 | 239
d63a 10 Z=2
d12 4 36 Z=3 8 3 1360} 028 | 114 | vy | 028 | 93 | 7936 | .028 | 444
10 4 1o | 043 | 190 | 83 | 044 | 156 | 6349 | .033 | 419
12 4 925 | .063 | 233 | 740 | 062 | 185 | 5290 [ .041 | 650
i4 4 795 | o7t | 225 | 634 | o070 | 177 | 4s3s | 053 | 72
A
= 16 4 695 | 088 | 244 | ss5s | .087 | 193 | 3968 | .066 | 785
- 20 | & | sss | .10 | 248 | 4sa | 0 | 195 | 3174 | 075 | TU
T ' 25 | s | aaa | g0 | 300 | 253 | 127 | 160 | 2539 | 083 | 632
(]
! 30 5 370 | 160 | 296 | 296 | .157 | 232 | 2116 | 092 | 3584
. 0154 36 s | 308 | .166 | 255 | 246 | .166 | 204 | 1763 § .105 | 535
Fraises coupe Al]| 6 3 1851 | 023 | 127 | 1as1 | 023 | 102 | 9998 | .012 | 239
d6a 10 2~ 36 | 028 | 444
412 4 36 Z=3 8 3 1360 | .033 | 134 | 111v ] 033 | 109 | 795
10 3 1110 | 0a1 | 136 | sss | 042 | i | 6349 | 033 | 419
12 3 92s | 053 | 127 | 790 | 053 | 117 | 5290 | 041} 630
14 3 795 | 059 | 120 | 634 | .060 | 114 }#s3s | 055 | 72
- 16 5 | 695 | 066 | 157 | 5355 | 075 | 123 | 3968 | 066 | 785
° 20 3 555 | 083 | 138 | 443 | o084 | 1 | 3174 | 075 714
25 3 434 | 084 | w1 | 255 | 083 | &2 2539 | .085 | 632
30 5 | 370 | 095 | 105 | 296 | 092 | 81 | 2116 | 092 | 3%
d
36 | 3 | 308 | 092 | 85 | 246 | 093 | 63 | 1763 | 105 | %5 ]

Ces conditions de coupe sont données pour une bonne lubrification et itne évacuation ¢fficace des copeaiLs

Pour les aciers faiblement ulliés et les fontes, multiplier les valeurs des aciers non alliés ( C38 - C48) pur 0,7
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TN
COUPEFRAISAGE CONDITIONS DE COUPE
06 FRAISES DEBAUCHE EN AR.S.
Extrait de documentation CETIM et Educalivre
Acier non allié | Acier non alli¢ | Alliages
X MATIERE Rm < 500 N/mm* 300 <Rm<$00 Nammi d’aluminium
- C10-Ct8 C5383-C48-..
A.R.S283340 nvmin AR.S 243352 nvmiin A.R.S2003230 mmin
ALR.S revétu TN ALR.S revéts TIN ALR.S revétu TiN
VITESSE DE COUPE  [40360 min 363 45 mimin 350 3 350 m/min
. Dams le tableau N ot VT wnt cibales | Dons T tabicau Nt Vi wai salcules | Dany de tableau NG VT wwnt Lsiveles
puur Vo - 38 nvimn pour by 23 nwne et Vo U Hemen
B A R S oo ot wnltqplier won Tuut L A RS res st unsdtgdst ose 1ot U R N resotu, naitephier ooy
vakurspar 3 valeuwspar 1.3 valvwer par £ T
d A N f, VIi| N f‘ Vi| N fz Vf§
v
=1 40 6 270 | .066 | 105 | 220 | .065 | 86 1610} .166 | 1600
vl .
N
ol . 50 6 220 | .075 | 100 175 | .083 87 1290 | .166 | 1280
63 8 180 | .080 | 115 140 | .089 | 100 | 1020 198 | 1615
80 8 135 | .112 | 120 110 | .102 82 805 | .218 | 1200
0,75d 100 | 10 {110 | .112] 125 | 90 |.104 | 94 | 645 [.267 | 1720
_ U ! g 3 1360 | 022 1 90 | tarn | 02t | 70 Z=3
S 10 4 wo | 031 | 137 | sss | o3z | 13 | 6349 | 053 | 1110
3 12 4 925 | 044 | 162 | 740 | 040 | 133 | 5290 | 066 | 1047
. 14 < | 705 | 0s0o | 159 | 634 | 045 | 114 | 4535 | 074 | 1006
16 4 6os | o062 | 172 | sss | .os6 | 126 | 3968 | 093 | 1107
o 18 4 617 | 069 | 170 | 495 | .063 | 124 | 3527 | .105 | 1M1
i 20 e | sss | o078 | 175 | eas | 063 | 11 ] 3174 | 105 | 1000
25 4 aas | o088 | 156 | 255 | 080 | s 2539 | .133 | 1003
30 ] 370 | 089 | 164 | 296 | .00 | 118 | 2116 | .133 844
054 36 s | 308 | .t | 136 | 246 | .ton | 12¢ | 1763 | 150 | 793
8 5 |60 ] o1a | s7 | 1 | ora | 46 “Z=3
’ 4
) : 10 4 nio | 022 | 97 ess | 020 | 71 | 6349 | 053 | 1110
N i 2 | s | 925 | 025 | s2 | 720 | 025 | 74 | 5290 | 066 | 1047
14 4 795 | .028 39 631 | 031 | 78 | 4535 | 074 1006
16 4 695 | .035 | 97 555 | .039.} .86 | 3968 | 095 1107
18 4 617 | 039 | %6 193 | 043 | 86 | 3527 | 105 1
20 4 555 | .044 97 134 ] 049 g7 | 3174 | .10s | 1000
= 25 7] 4 444 | 049 87 253 | 056 | 36 | 2539 133 | 1015
30 5 370 .057 105 296 | .062 91 2116 | 133 | 844
36 S 308 071 109 236 | 079 97 1763 | 150 | 793

Ces conditions de coupe sont donndes pour une bonne lubrification ef une évacuation effic

Pour les aciers faiblement alliés et les fontes, multiplier les valeurs des aciers nor alliés ( C3

ace des copeaits

8- C48) pur 0,7
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COUPE FRAISAGE CONDITIONS DE COUPE
09 EN PERCAGE

Extrait de documentation Leclerc , outils coupants

Foreten Acier Rapide Supérieur
pour aciers et fontes, hélice normale 30°

Foreten Acier Rapide Supérieur
pour alliages d’aluminium, hélice 40°

T AR TR AN

Assemblage sur porte-outils:
de diamétre 1 a 16, queue cylindrique
de diamétre 13 a 30, queue cdne mors (de 13 a2 18 CM 1, de 184 30 CM2)

Conditions de coupe et lubrification

IVhtieres A usiner Vitesse de Avances en mmmv/ir suivant diamétres  Lubrifiants
coupe m/min 2438 10420 20330
Aciers non alliés 30240 034.10 12323 304 .40 Huile soluble
Rm < 500 N'mr
Aciers non alliés 20230 034.10 12420 25435 Huile soluble
Rm 300 a 700 Noxrt
Aciers faiblemnent alliés 15425 034.08 J104a.18 204 30 Huile soluble
Rm 700 a 900 N/mmr
Fonte <180 HB 15225 032a.12 J12a.30 354a.50 A sec
Foate > 180 HB 5al5 034.08 104.18 20430 [Asc
Alliages de cuivre 30260 04312 154225 354a.50 | Fhilesoluble
Alliages daluminium 40 4 60 0Ma.1 15425 354.50 Huile soluble - pémrole
Matiéres plastiques 15425 034.08 .10a.20 25435 A sec - air comrprimé

Foret 4 pointer tvype CN

au pergage, on obtient le centrage et le chanfrein
une seule opération.
Diamétres de 3 4 25mm.

Positionnement rigourewx des pergages, en utilisantun

foret 2 centrer type CN 4 90° et de diamétre supérieur
ageen




COUPEFRAISAGE
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URIGIN,

CONDITIONS DE COUPE FRAISES 3 TAILLES

ET FRAISES 2 DENTS A RAINURER EN ARS.

Extrait de documentation CETIM et Educalivre

Acier non allié Acier nonallié Alliaoes
- . - - . . D
IMATIERE Rm < 500 N/mm?* 500 <Rm<800 N/mm:* d’aluminium
- Cl10-CI8 - C38-C48 i
) A.R.S232430 qumin A.RS 24332 avmin AR.S 2005230 uL min
S VITESSE AR.S revétu TiN AR.S revétu TiN ARS revétu TiN
s DE COUPE 402 60 m min 36443 mmin 330 3430 numin
. Doar te tablean ™ ot V1w waloudes 1lams te abicau N ot V1 wrnt waliulis Dane by tabicsn N ot V1wt wsiodigs
[PV T S T (LU SN RN (LTI SR T TR
Pour A R S ren etu, andigdecr sov Pout VA R S sevcru. imalugtoe woy Pout A R Y s atu, wdligoier oo
vabeutspar 1L valeurs par 45 salewispar 1.7
d { N a |Z|fz V| N a Z f‘ Vil N a {Z{fz]|Vf
3 220 Ja2 12 042 110 173 P B 12 LY} $7
Y] 173 3-10 1< .08) 154 140 3-10 14 On; 12 1270 3-6 3 A07 103;
[ 3] 175 f1-18 12 ;068 133 (R 1)) 11-13 12 Oo7? 12
30 140 <.12 té 073 175 1o 4.12 18 Q070 123 1000 3-12 4 104 330
=
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Ces conditions de coupe sont données pour une bonne Inbrification et une évacuation efficace des copeatx

Pour les aciers faiblement ulliés et les fontes, multiplier les valeurs des aciers non alliés ( C33 - C48) pur 0,7




