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Standard plus - Elargissement de la gamme

La gamme standard d'Ingersoll comprend une large gamme d'outils coupants, reconnue mondialement, adaptés aux
applications les plus diverses.

Cette gamme est constamment élargie : fraises a queue, fraises deux tailles, fraises a dresser, fraises a surfacer, fraises a rainurer,
fraises de forme, forets indexables, carbure monobloc, de porte-outils, d'équipements de réglage et de plaquettes amovibles.

De plus, grace a une gamme complete d'outils de tournage, nous pouvons désormais proposer a nos clients une nouvelle gamme
de produits, élargissant ainsi nos capacités de fournisseur.

Le développement et la production d'outils spéciaux répondant aux exigences spécifiques des clients constituent un autre atout
majeur pour Ingersoll Werkzeuge GmbH.

Notre savoir-faire et notre vaste expérience, alliés a notre exigence de qualité, de fonctionnalité et d'innovation, garantissent a nos
clients la solution d'outils coupants optimale, pour des taches d'usinage spécifiques et pour tous les secteurs d‘activité.
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Informations générales / Epaisseur de copeau moyenne

Informations générales

La vitesse de coupe et l'avance sont des paramétres
importants dans I'usinage et ont une influence décisive sur
les délais de production et la qualité des pieces.

Le choix de la bonne vitesse de coupe dépend avant tout
de la composition et de la résistance de la matiére usinée,
de la ténacité et de la dureté de la nuance de coupe et
de la précision dimensionnelle requise ainsi que de la
qualité de I'état de surface. Laugmentation parabolique de la
température en fonction de la vitesse de coupe joue un réle
important sur l'usure et la durée de vie des outils de coupe.

Toutes les conditions de coupe données ici sont des valeurs
recommandées. Elle doivent étre optimisées en fonction des
performances et de la stabilité de la machine utilisée.

La réussite des opérations d'usinage dépend de nombreux
parametres, aussi les conditions de coupe recommandées
ne sont que des indications générales. En cas de doute,
n'hésitez pas a prendre contact avec votre représentant
Ingersoll habituel.

Epaisseur moyenne d'usinage

Comme dans le cas d'une largeur de prise ae se réduisant, le
copeau s'amincit en forme de virgule; I'avance a la dent, pour des
largeurs de prise inférieur a 1/3 du diamétre de la fraise doit étre
compensée via la formule affichée sous I'illustration 2. Ceci est
par exemple souvent le cas pour le fraisage d'épaulements (ill.
2) ou lors de l'utilisation de fraises-disque. Lors d'un rainurage
en pleine matiére (ill. 1) ou de largeur de prise de plus d'un tiers
du diametre de la fraise, l'application de cette formule n'est en
revanche pas nécessaire.

Les épaisseurs de copeau (hm) respectivement les avances a
la dent (fz) optimales pour les plaquettes de coupe réversibles
Ingersoll sont indiquées dans les différentes recommandations
de coupe et dépendent des préparations darétes de coupe
individuelles. Pour faire simple, avec une plaquette de coupe
avec un renfort de protection important au niveau de l'aréte,
on peut, voire doit usiner avec une épaisseur de copeau plus
importante quavec une aréte vive. Si une plaquette de
coupe est utilisée avec une épaisseur de copeau trop faible,
cela peut entrainer une formation de copeau insuffisante et
provoquer une augmentation des frottements, respectivement
de I'échauffement. En conséquence, les durées de vie d'outil
baissent. Toute surcharge de la plaquette de coupe par des
sections de copeau trop importantes peut en revanche
entrainerunerupturedel’arétedecoupe.Pourunrésultatd'usinage
convaincant, il est donc essentiel de faire correspondre les

I11.1: Fainurage en pleine matiére

ae

f :

contraintes d'usinage a chaque plaquette de coupe. Outre
des durées de vie d'outil accrues, l'utilisation de la formule
ci-dessus permet, pour |'usinage d'épaulements, également une
productivité accrue.

Member W Group
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Formules générales de Fraisage

Formules terminologiques

n: Nombre de tours (min-1)
Ve Vitesse de coupe
D: Diamétre de fraise (mm)

Vo _Dxnxn
n=y,x1000 Ve= 7000
| Terminologie [ Unités _[Formule |
Nombre de tours: min” n o= Vex1000
Dxm
) . ) _ Dxmxn
Vitesse de coupe: m/min V.= 7000

Avance de table: mm/min v, = fxZ.xn

Avance 3 la dent: mm f =0
3 Zgxn
- . it _ XXV
Débit copeaux: cm*/min - Q 7000
Epaisseur moyenne copeaux:  mm h, = fxJa/D
Force de coupe spécifique: MPa ko= h ™xk,,

apXa: X Vix ke

Puissance broche: kw P = T o0x10°

Puissance absorbéer: kw p = %

Vf: Avance de table (mm/min)
fzz Avance a la denth (mm)

z

(eff]:

Vf=nxfzxZ

Nombre de dents

Exemple de calcul

Matierel:

Fraise type:

Plaquette:

Diameétre de fraise:

Nombre de dents effectives:
Profondeur de coupe a,:
Largeur de passe a,:

Vitesse de couped V.:
Avance pardentf,:
Rendemen n:

Calcul de nombre de tours :
Calcul de I'avance de table:

Calcul du débit copeaux:

Calcul de laforce

de coupe spécifique:
Calcul de la puissance
alabroche:

Calcul de la puissance
absorbée:

® iigigrsol

42CrMo4 (1.7225)
2J1R080R00
BOMT130404R
80 mm

9

4mm

50 mm

200 m/min

0,12 mm

0,80 (assumed)

- 200x1000 _

Apil
80X 796 min

v,=0,12x796x9 = 859 mm/min

_4x50x859 _

3, .
7000 172 cm’/min

Q

k =0,15%x1615 = 2546 MPa

_4x50x859x2546 _
P S T =7,3kW
13
P 08" 9,1kw
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IN0545

IN1205

IN1530

IN2004

IN2005

IN2006

IN2010

IN2030

IN2035

IN2036
IN2040

IN2205

IN2504

IN2505

IN2510

IN2530

IN2540
IN3305

IN4005

IN4010
IN4015

IN4030

TiN

TiB

2

TiCN/TIN

TiAIN

TiAIN

TiAIN

TiAIN

TiAIN

TiAIN

AITIN
TiAIN

AITIN/ TIAISIN

AITIN

TIAIN/TIiN

TIAIN/TIN

TIAIN/TIiN

TIAIN/TiN
DLC

TIAIN/ AICrO

TiAIN /AICrO
TiAIN /AICrO

TIAIN/ AICrO

P25-P45

M25-M45
N20-N40
$20-540
P25-P40

M30-M40 .
$20-530
P05-P20
K05-K25 .
H05-H25
P15-P30
M15-M35
K20-K40
505-520
P10-P30
M10-M30
$10-S30
H10-H30
K10-K30 .
P30-P50

M30-M50
K30-K50
$30-550

M30-M50
$30-550

M30-M50
$30-550
P10-P30 3
P10-P30

M30-M50 .
$30-550
P05-P25
K05-K25 3
HO05-H25
P20-P40

M20-M40 .
$20-540
K10-K30
H10-H30
P30-P50

M30-M50
K30-K50
$30-550
P10-P30
K10-K30
N10-N25 3
(A

M20-M40 .
$20-540
K10-K30 .
P15-P35
K15-K35
P30-P50

M30-M50
K30-K50
$30-550

SEEE N .
Groupe SO | .2| S|2 S| Application et Matiéres

clo|ls =

oo | O

.« .

nuance spéciale pour le filetage par interpollation

percage d'aciers alliés et bas carbone

pour l'usinage de |'aluminium et des alliages d'aluminium

ainsi que pour les métaux non ferreux et des matieres non métalliques

nuance trés résistante pour l'usinage de I'acier dans des conditions instables

nuance trés résistante pour l'usinage de I'acier inoxydable dans des conditions instables

nuance trés résistante pour |'usinage des alliages réfractaires dans des conditions instables

pour le fraisage d'aciers alliés

pour la semi-finition des fontes grises (a graphite lamellaire) - spécialement les GGV

pour la finition des aciers traités avec des vitesses de coupe moyennes a élevées

pour l'usinage d'aciers a de hautes vitesses de coupe

pour |'usinage d'aciers inoxydables

pour l'usinage des fontes

pour l'usinage d‘alliages exotiques et Titane sous arrosage

pour l'usinage a de hautes vitesses de coupe avec des faibles ap

pour I'usinage en finition de I'acier inoxydable

pour l'usinage en finition des alliages réfractaires et du titane

pour l'usinage des aciers traités jusqu‘a 55 HRC

pour les usinages de finition et le percage des fontes

pour l'usinage de |'acier, a vitesse de coupe élevée

pour l'usinage de |'acier inoxydable, a une vitesse de coupe élevée

pour l'usinage de la fonte

pour l'usinage des alliages réfractaires et du titane

pour l'usinage des aciers inoxydables et des alliages réfractaires

principalement pour les matiéres faisant partie du groupe "S"

nuance avec revétement AITiN, alliant une haute ténacité, pour l'usinage des aciers inoxydables

Y

etdes matériaux difficiles a usiner du groupe "S"

pour la semi-finition d'aciers non alliés et aciers revenus

pour l'usinage de |'acier a des vitesses de coupe faibles a moyennes

pour l'usinage des aciers inoxydables (<40 HRC), a des vitesses de coupe faibles a moyennes

pour l'usinage d'alliages réfractaires, a des vitesses de coupe faibles a moyennes

pour le fraisage d'aciers a des vitesses de coupe moyennes a élevées

pour le fraisage des aciers trempés, a des vitesses de coupe moyennes a élevées

pour le fraisage d'aciers traités a des vitesses de coupe moyennes a élevéesd

pour la semi-finition et I'ébauche d'aciers a haute résistance

pour les applications générales d'aciers inoxydables

pour les applications générales dans les matériaux exotiques

pour l'usinage des fontes grises et des matériaux non ferreux

pour l'usinage des aciers traités

nuance résistante pour les applications d'usinage des aciers

pour l'usinage général des aciers inoxydables

pour l'usinage général des fontes

pour l'usinage général des matériaux réfractaires

pour la semi-finition et ébauche des aciers non alliés et des aciers revenus

pour niveler et ébaucher les matiéres en fontes

carbure a grain fin, avec revétement DLC, pour l'usinage de I'aluminium et des matériaux non ferreux
9 p 9

pour l'usinage général des aciers

pour l'usinage général des aciers inoxydables

pour l'usinage général des matériaux réfractaires et du Titane

pour l'usinage général de la fonte

pour le fraisage d'aciers a haute résistance a des vitesses de coupe moyennes

pour le fraisage général des fontes grises et des fontes ductiles

nuance résistante pour l'usinage général des aciers

pour l'usinage général des inox et des aciers austénitiques

pour l'usinage général de la fonte

pour l'usinage général des alliages réfractaires
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M30-M50 pour l'usinage des aciers inoxydables, aciers austénitiques et alliages exotiques

[=] .
Al 3 . )
9>: i P $30-550 principalement pour les matiéres faisant partie du groupe "S"
§ ING036 TIAIN/AICIO M30-M50 poAurI.’usinagedeI‘acierinox‘ydable,del'asigrausténitique et“dtjs alliages résistants a la chaleur
o $30-550 principalement pour le fraisage de matériaux du groupe 'S
@ P10-P30 pour I'ébauche moyenne d'aciers non alliés et revenus
z )
S L e K10-K30 : pour usinage moyen de la fonte
| IN05S - N10-N25 . e pourusiner desalliages d'Al et des matériaux non ferreux
_E IN10K - N10-N25 o o pour la finition d'alliages d'Al et de matériaux non ferreux
S IN15K B K15-K30 . pourlaf?nft?on d?sfontes ’ B
N15-N30 pour la finition d'alliages d'Al et de matériaux non ferreux
IN6505 TiCN/ALO,/TiN P10-P25 . pour le percage des aciers, utilisé uniquement en périphérie du foret QuadTwist
o ) ) M20-M45 e pour 'usinage a sec des aciers inoxydables et des alliages exotiques a de hautes Vc
IN TiICN/ALQ, /TiN L . N . .
§ 6535 TICN /AL, $15-530 . principalement pour le fraisage des matiéres faisant partie du Groupe "S"
S P30-P45 . pour I'ébauche des aciers au carbone et des aciers alliés a haute vitesse
g IN6537 TiCN/ALO,/TIN ~ M30-M45 e pour le fraisage des inox a une vitesse de coupe moyenne
‘% K30-K45 . pour le fraisage ébauche de lafonte grise et de la fonte nodulaire
= M20-M35 pour l'usinage inox et aciers austénitiques et des alliages exotiques
IN7 TiICN/ALQ, /TiN - . .
035 TICN/AL0,/Ti $15-530 . principalement pour le fraisage des matiéres faisant partie du Groupe "S"
g TR T P05-P15 . pour lafinition des aciers a des vitesses de coupe moyennes a élevées
= i
S MO05-M15 e pour la finition des aciers inoxydables a des vitesses de coupe moyennes a élevées
IN70N Si:N, K10-K20 . pourl'usinage des fontes sous de trés hautes vitesses
IN75N SIAION K10-K20 . o pourl'usinage des fontes sous de trés hautes vitesses
IN76N SiAION §25-535 . e pourl'ébauche des alliages réfractaires
IN80B - K05-K15 . pour l'usinage des matériaux durs et trempés

- H05-H15 . pour l'usinage des aciers traités

IN90D - NO1-N10 . pour l'usinage de I'aluminium, des matériaux non-ferreux et du graphite

m m Céramique]

~O
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Tableau des nuances

IN4010

=
S

IN2510 K
IN2005 1 M15-M35 505520
IN2505 ST V1535 505520
IN4040

S IN2540
IN2515 P20-P30
IN4030 M15-M30 515525
IN2530 M15-M30 515525
IN6535 M20.M35 515530
IN6537 M30.M45

IN7035 M20-M35 $15530

IN4O35 M20.M40 520530 y
IN2035 M20.M40 520530 T
IN2010 Dureté
IN6505
IN6520
IN2505 M20.M40 505520
IN2005 M15M35 505520 Tenacité
IN2504 Dureté
é IN2006
5 IN2205 M20.M40 520540

IN2005 MV (20k40 505520 Temacité
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HIE2OS® AOMT06_/ AOCT06_

o & &

AOMT0602_R AOCT0602_FR-P AOMT0602_R-DT1
hm = 0,06 mm hm = 0,05 mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap =57 mm ap =57 mm ap=2,0mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
: : 5 : : Avance a la dent
NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,06-0,12
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,06-0,10
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,06
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,06-0,12
n Fonte grise IN2504 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,06-0,12
Fonte nodulaire IN2504 140-210 IN2530 110-160 0,06-0,10
[N Aluminium IN9OD 800 - 1500 INO5S 500 - 800 0,05-0,12
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,06
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,06
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,06
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

o Utiliser une clé dynamométrique pour serrer les vis de plaquettes (0,5 Nm).

 Pour les matiéres difficiles a usiner, utiliser une profondeur de coupe maximum ap = 2 mm et une avance a
ladentfz=0,06 mm.

e Lorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diametre, 'avance a la dent doit étre calculée selon
la formule suivante: fz=hmx \/g

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Dia. d'alésage Dia. d'alésage Dia. d'alésage
mini. mini. maxi.
surf. iréguliere : surf. réguliére . surf. réguliére

Luli) [mm] [mm]

Diamétre de Angle maxi. de
l'outil ramping
[mm] [l

105

10,0 12 11 18 44 19 4,5
7,0 15 14 21 37 2 41
65 16 14 2 36 23 39
55 19 15 25 35 26 38
52 20 1,5 26 34 27 37
44 2 16 28 31 29 34
40 24 1,6 30 31 31 33
26 30 16 36 24 37 26
25 k) 17 38 25 39 26
23 36 1,7 42 25 43 26
20 2 17 48 25 49 26
17 52 17 58 26 59 27
16 56 17 62 26 63 27
14 62 17 68 2,5 69 26
[ a0 ] 1.2 72 17 78 25 79 26
Informations générales:

Vis de plaquette: SM18-041-00 Couple: 0,5Nm Clé dynamométrique: DTNOO5S avec embout DS-TP06TB

de les onditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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HIE©S* AOMT17_/A0CT17_/BOCT17_/BOMT17_

& &8 8 = D

AOMT1705_R AOMT1705_PER AOMT1705_R-HS BOCT1705_FR-P BOMT1706_R
hm=0,18 mm hm=0,18 mm hm=0,12 mm hm =0,05 mm hm=0,15mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=16mm ap=16mm ap=16mm ap=16mm ap=16mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
S M : e : : Avance a la dent
atiére Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN6537 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,18-0,30
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,18-0,25
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160- 180 IN2530 110-130 018
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,12-0,25
. Fonte grise IN2510 180 - 250 IN6537 150 - 200 0,18-0,30
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN6537 110-160 0,18-0,25
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,30
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,12
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,12
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,18
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/a_[l

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Dia. d'alésage Dia. d'alésage Dia. d'alésage
mini. mini. maxi.
surf. irréguliere . surf. réguliere . surf. réguliere

[mm] [mm] [mm]

Diamétre de Angle maxi. de
l'outil
[mm]

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-093-20 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B1

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati

les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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FASTEIREAK BEEW1203_/FEEW2503_

BEEW1203_R-CR FEEW2503_R-CR
hm = 0,08 mm hm = 0,08 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap = rayon ap = rayon

Conditions de coupe recommandées:

“

Vitesse de coupe Vc [m/min]

Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2530 250-290 IN2530 160 - 200
Aciers alliés 800 N/mm? IN2530 210-250 IN2530 120- 160
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2530 160-180 IN2530 70-90
M Aciers inoxydables IN2530 120-180 IN2035 70-90
n Fonte grise IN2530 180-250 IN2530 150-200
Fonte nodulaire IN2530 140-210 IN2530 110-160
[N Aluminium IN2530 800 - 1500 IN2530 500 - 800
Alliages réfractaires IN2530 110-125 IN2530 60-80
Alliages de titane IN2530 40-50 IN2530 30-40
n Matiéres dures < 54 HRC IN2530 30-40 - -
Matiéres dures < 63 HRC - - - -

Avance a la dent
fz [mm]

0,08-0,20
0,08-0,15
0,08
0,08-0,20
0,08-0,20
0,08-0,15
0,08-0,20
0,08
0,08
0,08

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon

laformule suivante:
_ D
fz=hmx \[—ae

oD

,,]L

Informations générales:

Vis de plaquette BEEW12: SM35-070-00 Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO30S avec embout DS-T15B
Vis de plaquette FEEW25: SM40-093-20 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNOA5F avec embout DS-T15B1

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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ROUGHZA\TR BEHW2503_

BEHW2503_R BEHW2503_R-P

hm =0,08 mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap = svoir catalogue  ap = voir catalogue

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

s : e : : Avance a la dent
1S0 Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2540 250-290 IN2540 160 - 200 0,08-0,20
Aciers alliés 800 N/mm? IN2540 210-250 IN2540 120- 160 0,08-0,15
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2540 160 - 180 IN2540 70-90 0,08
M Aciers inoxydables IN2540 120-180 IN2540 70-90 0,08-0,20
n Fonte grise IN2540 180 -250 IN2540 150-200 0,08-0,20
Fonte nodulaire IN2540 140-210 IN2540 110-160 0,08-0,15
[N Aluminium IN15K 800 - 1500 IN15K 500 - 800 0,08-0,20
Alliages réfractaires IN2540 110-125 IN2540 60-80 0,08
Alliages de titane IN2540 40-50 IN2540 30-40 0,08
n Matieres dures < 54 HRC IN2540 30-40 IN2540 - 0,08
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:
e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

,,yL
* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon F 7
la formule suivante:
_ D
fz=hmx \/53

Informations générales:
Vis de plaquette BEEW12: SM35-089-00 Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO30S avec embout DS-T15B

o0

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ées ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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HiE=2©S* BOMT09_/ZOMT09_/BOCT09_/BODT09_

BOMTO9T3_R ZOMT09T3_R BOCTO9T3_FR-P BOMTO9T3_R-DT1 BOMTO9T3_R-DT2
hm =0,10 mm hm =0,10 mm hm = 0,05 mm hm = 0,05 mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=9mm ap=9mm ap=9mm ap=3mm ap=9mm
BODTO9T3_R BODT09T3_R-001

hm = 0,05 mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=89mm ap=3mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: T : : Avance a la dent
IS0 Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous (i
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN6537 250-290 IN2530 200 - 240 0,10-0,15
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,10
M Aciers inoxydables IN2036 120-180 IN2036 80-130 0,10-0,12
n Fonte grise IN2504 180 - 250 IN6537 150 - 200 0,10-0,15
Fonte nodulaire IN2504 140-210 IN6537 110-160 0,10-0,12
[N Aluminium IN90D 800 - 1500 IN10K 500 - 800 0,05-0,20
Alliages réfractaires IN2036 110-125 IN2036 60-80 0,10
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2036 30-40 0,10
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 70-220* - - 0,05-0,10
Matiéres dures < 63 HRC IN2504 50 - 200* - - 0,05-0,10

*en fonction de la largeur de coupe &

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/a—z

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:
Dia. d'alésage Dia. d'alésage Dia. d'alésage
mini. p mini. f maxi.
surf. iréguliere : surf. réguliére . surf. réguliére

[mm] [mm]

Diamétre de Angle maxi. de

13 88 2,7 96,7 33 99 34
1.0 114 2,7 122,7 3.2 125 3.3

Informations générales:

Vis de plaquette jusqu‘au @ 16: SM25-054-00 Vis de plaquette jusqu‘au @ 20: SM25-064-00

Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO8TB
Les résultats de 'usi pendent de nombreux facteurs; les conditions de coupt ne sont que des indications générales. En cas de doute, whésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.

1
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HIE2©S* BOMT13_/Z0MT13_/BOCT13_/BODT13_

Plaguette:
Profondeur de coupe maxi.:

Plaguette:
Epaisseur de copeau moyenne:
Profondeur de coupe maxi.:

BOMT1304_R
hm=0,12mm
ap=12mm

BOMT1304_R-DT2
hm = 0,05 mm
ap=12mm

Z0MT1304_R
hm=0,12mm
ap=12mm

BODT1304_R
hm = 0,05 mm
ap=12mm

BOCT1304_FR-P
hm=0,05mm
ap=12mm

BOMT1304_R-HS
hm=0,08 mm
ap=12mm

BODT1304_R-001
hm = 0,05 mm
ap=4mm

BOMT1304_R-DT1
hm=0,05mm
ap="1mm

Conditions de coupe recommandées:

Aciers non alliés
Aciers alliés 800 N/mm?
Aciers alliés 1100 N/mm?

M Aciers inoxydables

Fonte grise
Fonte nodulaire
[N Aluminium

Alliages réfractaires
Alliages de titane

Matiéres dures < 54 HRC
Matiéres dures < 63 HRC

*en fonction de la largeur de coupe =

IN6537
IN2505
IN2505
IN2036
IN2504
IN2504
IN90D
IN2036
IN2505
IN2504
IN2504

Vitesse de coupe Vc [m/min]

250-290
210-250
160-180
120-180
180-250
140-210
800-1500
110-125
40-50
70-220*
50 - 200*

IN2530
IN2530
IN2530
IN2036
IN6537
IN6537
IN10K
IN2036
IN2036

Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

200 - 240
160 - 200
110-130
80-130
150-200
110- 160
500 - 800
60-80
30-40

Avance a la dent
fz[mm]

0,12-0,20
0,12-0,15
0,12
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,15
0,12-0,20
0,12
0,12
0,05-0,10
0,05-0,10

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.
* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:

fz=hmx \/a:?e

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diameétre de Angle maxi. de

l'outil ramping
[mm] [l

Dia. d'alésage

mini.

surf. iréguliere

[mm]

Dia. d'alésage

mini.

surf. réguliere

Dia. d'alésage
maxi.
surf. réguliere

7,0 26
79 37
50 49
42 55
32 65
21 85 41 96 54 99 57
2,0 89 4,0 100 52 103 55
14 m 36 122 4,5 125 4,7
12 117 33 128 4,0 131 42
10 145 35 156 41 159 43
09 155 34 166 39 169 41
08 185 37 196 42 199 43
0,6 235 36 246 39 249 4,0
Informations générales:
Vis de plaquette: SM35-088-10 Couple: 3Nm Clé dynamométrique: DTNO30S avec embout DS-T10TB
Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ;| de coupe ne sont que des indicati les. En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenare Ingersoll.

® iigigrsol
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MAXSFEED CGM(X)101R_/ CGM(X)101_

CGXT01R_ CGM101_
fz=004-0,08mm  fz=0,04-0,08mm

Profondeur de coupe maxi.: ap=35mm ap=35mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

Ny Matiére Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 150-250 IN2530 120-200
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100- 160
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 100-180 IN2530 80-160
M Aciers inoxydables IN2505 80-160 IN2530 80-160
n Fonte grise IN2505 160-250 IN2530 140-200
Fonte nodulaire IN2505 120-200 IN2530 100- 180
[N Aluminium - - - -
Alliages réfractaires IN2505 50-80 IN2530 40-70
Alliages de titane - - IN2530 30-40

Matiéres dures < 54 HRC - = - _
Matieres dures < 63 HRC - = o -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilite de la matiere est bonne, plus I'engagement de l'outil doit etre petit.

o Plus le diametre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut etre grande.

o Sil'engagement de l'outil est inférieur & 40 % de son diameétre, I'avance par dent doit étre calculée selon la

formule suivante:
fz=hmx \/a—%

Ramping hélicoidale

Ramping linéaire

max. ramping
angle (in °)

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diameétre de Ramping linéaire Ramping hélicoidale

l'outil i ' " ' :
[mm] ragrlr?pmg( ‘)je ap maxi. m ((eLu)r L . mini. ap/trma b ap/tr maxi.

18 46 142 06 09
15 46 176 20,8 06 24 08
1,0 46 251 28,8 06 32 08
08 46 330 36,8 06 40 07
06 46 439 46,8 06 50 07
04 46 586 60,8 06 64 07

Informations générales:
Vis de plaquette: SM18-041-00 Couple: 0,5Nm Clé dynamométrique: TXPLUS06x90-B

Les résultats de I'usi

D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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EVOTECRFA K DGM212R_/ DGD212R_W/ZGM212_

DGM212R_ DGD212R_-W 6M212_
hm =0,12mm hm=0,12 mm hm=0,12 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=7,5mm ap=7,5mm ap=7,5mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

s : e : : Avance a la dent
1S0 Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 150 - 250 IN4030 120-200 hmx1,2
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 120-180 IN4030 100- 160 hmx 1,0
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 100-180 IN4030 80-160 hmx0,9
M Aciers inoxydables IN2505 80-160 IN2505 80-160 hmx1,2
n Fonte grise IN4015 160 - 250 IN4030 140 - 200 hmx1,2
Fonte nodulaire IN4015 120-200 IN4030 100-180 hmx1,0
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 50-80 IN2505 40-70 hmx0,9
Alliages de titane - - IN4030 30-40 hmx 1
n Matiéres dures < 54 HRC IN2004 60- 200 - - hmx0,8
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:
e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

,,yL
* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon F 7
la formule suivante:
_ D
fz=hmx \/53

Informations générales:
Vis de plaquette: SM30-082-20 Couple: 2,0 Nm Clé dynamométrique: DS-TPO8S avec embout DS-TO8TB

o0

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ées ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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EVOTECRAAX DGM313R3_

DGM313R3
hm =0,15mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=9,7mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: e : : Avance a la dent
NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 150-250 IN4030 120-200 hmx 1,2
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 120-180 IN4030 100 - 160 hmx 1,0
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 100- 180 IN4030 80-160 hmx0,9
M Aciers inoxydables IN2505 80-160 IN2505 80-160 hmx1,2
n Fonte grise IN2505 160 - 250 IN4015 140 - 200 hmx 1,2
Fonte nodulaire IN2505 120-200 IN4015 100-180 hmx 1,0
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 50-80 IN2505 40-70 hmx0,9
Alliages de titane - - IN2505 30-40 hmx1

Matiéres dures < 54 HRC - - = - _
Matiéres dures < 63 HRC - - o - -

Indications pour l'usinage:
* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

..yL
* lLorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diametre, I'avance a la dent doit étre calculée selon q Ji
la formule suivante:
_ D
fe=hmx \/55

Informations générales:
Vis de plaquette: SM35-107-HO Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO30S avec embout DS-T15TB

oD

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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EVOTECHHA X DGM324R3_/ ZGM324R3_

g a

DGM324R3_ ZGM324R3_
hm=0,20mm hm=0,20mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=13mm ap=13mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

s : e : : Avance a la dent
1S0 Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 150 - 250 IN4030 120-200 hmx1,2
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 120-180 IN4030 100- 160 hmx 1,0
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 100-180 IN4030 80-160 hmx0,9
M Aciers inoxydables IN2505 80-160 IN2505 80-160 hmx1,2
n Fonte grise IN2505 160 - 250 IN4015 140 - 200 hmx1,2
Fonte nodulaire IN2505 120-200 IN4015 100-180 hmx1,0
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 50-80 IN2505 40-70 hmx0,9
Alliages de titane - - IN2505 30-40 hmx 1

Matiéres dures < 54 HRC - - = - _
Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Indications pour l'usinage:
e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

,,yL
* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon F 7
la formule suivante:
_ D
fz=hmx \/53

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-143-HO0 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B

o0

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ées ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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HIPCSE&SEEEDY FNKT05_/ FNHT05_ / FNCT050202R-AL

FNKT0502_R-M FNHT0502_R-L FNCT050202R-AL

hm = 0,04 mm hm=0,03 mm hm=0,03 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap =>50mm ap =50mm ap =50mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc[m/min] A 3la dent
N - — = : vance a la den
Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,04-0,08

Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,04-0,06
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,03

M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,04-0,06

. Fonte grise IN2505 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,04-0,08

Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN2530 110-160 0,04-0,06

[N Aluminium INO5S 800 - 1500 INO5S 500 - 800 0,03-0,07
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,04
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,04

Matiéres dures < 54 HRC - - = - _
Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/a_[l

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:
Dia. d'alésage
mini.
surf. irréguliere
Luli)]

Dia. d'alésage
maxi.
surf. réguliére
Lulu

min. Bore dia.
even ground
[mm]

Diameétre de Angle maxi. de
l'outil ramping
[l

Informations générales:
Vis de plaquette: SM18-033-00 Couple: 0,5 Nm Clé dynamométrique: DTNOO5S avec embout DS-TP06TB

Les résultat de Fusinage dépendent facteurs; | P ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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DIPOSEHE5<A HNGU06_

HNGUO6OSANTR-M  HNGUOGOSANTR-MM  HNGUOB0SANTR-ML

hm=0,15mm hm = 0,20 mm hm = 0,08 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=3,0mm ap=3,0mm ap=3,0mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: e : : Avance a la dent
NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous f2 [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN6537 200 - 240 0,15-0,35
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN6537 160 - 200 0,15-0,20
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN6537 110-130 0,15
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,15-0,20
n Fonte grise IN2510 180-250 IN6537 150-200 0,15-0,35
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN6537 110-160 0,15-0,20
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,15
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,15

Matiéres dures < 54 HRC - - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - - o - -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon

laformule suivante:
_ D
fz=hmx \/—ae

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-100-RO Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B1

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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DIPOSEHE3<A HNGU10_

HNGU1007ANTR-M ~ HNGU10O7ANTRMM  HNGU1007ANTRHR ~ HNGU1007ANTR-ML

hm =0,20mm hm=0,30 mm hm = 0,45 mm hm = 0,08 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap =>50mm ap =50mm ap =50mm ap=50mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

s : e : : Avance a la dent
1S0 Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN6537 200 - 240 0,20-0,30
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN6537 160 - 200 0,20-0,25
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN6537 110-130 0,20
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,20-0,25
n Fonte grise IN2510 180-250 IN6537 150-200 0,20-0,70
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN6537 110- 160 0,20-0,45
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,20
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,20

Matiéres dures < 54 HRC - - = - _
Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
_ D
fz=hmx \/E

Informations générales:
Vis de plaquette: SM50-130-R0 Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T20TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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GOLDSLOT IEE_/ IXE_

A
~ ~ =) o -~
3 - - '
IEE211 IEE311 IEE312 IXE412 IXE413
hm = 0,05 mm hm = 0,05 mm hm = 0,07 mm hm =0,10 mm hm =0,15mm

o

IXE414
hm =0,15mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] .
1S0 i — : ; Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 150 - 250 IN2530 120-200 hmx 1,2
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100 - 160 hmx 1,0

Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 100-180 IN2530 80-160 hmx0,9

M Aciers inoxydables IN2530 80-160 IN2530 80- 160 hmx1,2
n Fonte grise IN2505 160 - 250 IN2530 140 - 200 hmx1,2
Fonte nodulaire IN2505 120-200 IN2530 100-180 hmx1,0
[N Aluminium INO5S 500 - 1200 IN05S 400 - 800 hmx1,3
Alliages réfractaires IN4035 50-80 IN4035 40-70 hmx0,9
Alliages de titane - - IN4035 30-40 hmx 1,0

Matiéres dures < 54 HRC - - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Lorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diametre, 'avance a la dent doit étre calculée selon
la formule suivante:

fz=hmx a—De

Informations générales:

Vis de plaquette 211: SM25-024-80 Couple: 0,7 Nm Clé dynamométrique: DTNVO1S avec embout DS-T06TB
Vis de plaquette 311: SM35-034-50 Couple: 2,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO20S avec embout DS-TO9TB
Vis de plaquette 312: SM35-042-50 Couple: 2,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO20S avec embout DS-TO9TB
Vis de plaquette 412: SM40-040-50 Couple: 4,5Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B
Vis de plaquette 413: SM40-070-50 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNOA45F avec embout DS-T15B
Vis de plaquette 414: SM40-080-50 Couple: 4,5Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B

Les résultatsde Fusinage dépendent de nombreux facteurs ; les conditions de coupe recommandées ne sont que des indications générales.En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.

2 ® iigigrsol



Notes

® iigigrsol

27



DIPOSHUG MNHU04_

<

MNHU0402_R-M
hm = 0,06 mm
ap=35mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: T : : Avance a la dent
IS0 Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,06-0,10
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,06-0,08
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,06

M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,06-0,08
Fonte grise IN2510 180-250 IN2530 150-200 0,06-0,10
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN2530 110- 160 0,06-0,08

[N Aluminium - - - - -

Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,06
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,06

H Matiéres dures < 54 HRC - - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - - o - -

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.

l'outil i surf. irréguliere surf. réguliére

[mm] [mm] [mm]
154 12 19,2 21
4,1 17,1 13 21,2 22
40 188 14 23,2 24
39 20,5 1,6 252 2,6
46 25,1 23 313 35
31 330 2,2 392 3.2
24 429 23 49,2 31
Les conditions de ramping indiquées sont des valeurs maximum dans des conditions of les, c'est-a-dire dans des matiéres homogénes a copeaux courts avec
une bonne évacuation des copeaux. Les valeurs indiquées correspondent a des plaq de rayon RO.8. Pour les plaquettes avec d‘autres rayons de pointe, les

valeurs seront [égérement différentes. Il est donc important de toujours commencer avec des valeurs de ramping plus basses (angle de ramping ou ap/tr).

Fraisage de rainures:

Diameétre de

o ap maxi.*
l'outil [mm]

[mm]

I 06

[ 1] 07

07

07

[ 16 ] 07

06

06

*Sur la base d'une plaquette avec R0,2

Informations générales:

Vis de plaquette: SM18-041-00 Couple: 0,5Nm Clé dynamométrique: DTNOO5S avec embout DS-TPO6TB

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.

N
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DIPOS5»U® MNHU06_/ MNCU06_

o 9 I

MNHU0603_R MNHU0603_R-PH MNCU0603_FR-P
hm=0,07 mm hm=0,05mm hm=0,05mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=6mm ap=6mm ap=6mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: .\ : : Avance a la dent
S Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN6537 200 - 240 0,07-0,15
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,07-0,10
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160- 180 IN2530 110-130 0,07
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,05-0,10
. Fonte grise IN2510 180 - 250 IN6537 150 - 200 0,07-0,15
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN6537 110-160 0,07-0,10
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,15
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2530 60-80 0,05
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,05
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 = = 0,07
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diameétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil ramping surf. irréguliére surf. réguliére
[] [mm] [mm]

[ 16 35 21,5 08 32,0 2,5
42 29,5 18 40,0 37
49 39,5 3,1 50,0 54
35 53,5 33 64,0 49
2,6 69,5 34 80,0 46
2,0 89,5 35 100,0 44
15 115,5 35 126,0 41

Les conditions de ramping indiquées sont des valeurs maximum dans des conditions optimales, c'est-a-dire dans des matiéres homogénes a copeaux courts avec
g

une bonne évacuation des copeaux. Les valeurs indiquées correspondent a des plaquettes de rayon R0.8. Pour les plaquettes avec d'autres rayons de pointe, les
valeurs seront légerement différentes. Il est donc important de toujours commencer avec des valeurs de ramping plus basses (angle de ramping ou ap/tr)..

Fraisage de rainures:

Diamétre de
l'outil
[mm]

ap maxi.*
[mm]

*Sur la base d'une plaquette avec R0.8

Informations générales:
Vis de plaquette: SM30-068-30 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTN020S avec embout DS-TO8TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati

les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.

® iiigigisoll 29



DIPOS,UO MNHU09_

a 8 4’
MNHU0904_R-M  MNHU0904_R-ML  MNCU0904_FR-AL

hm =0,10 mm hm = 0,08 mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=80mm ap=80mm ap=80mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
IS0 ; PR ; : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN6537 200 - 240 0,10-0,15
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,08-0,12
. Fonte grise IN2510 180 - 250 IN6537 150 - 200 0,10-0,15
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN6537 110-160 0,10-0,12
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,15
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,08
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,08
. Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 = - 0,10
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil ramping surf. irréguliere surf. réguliére

[mm] [l [mm] [mm]
35 32 23 38,5 35
47 38,1 33 484 60
49 48,4 44 624 80
| 40 37 64,1 48 78,4 7.8
28 839 5,2 98,4 74
21 109,7 53 124,4 7,0
[ 80 | 1.6 1435 55 158,4 68
Les conditions de ing indiquées sont des valeurs maximum dans des conditi ptimales, c'est-a-dire dans des matieres homogénes a copeaux courts avec

P
une bonne évacuation des copeaux. Les valeurs indiquées correspondent a des plaq de rayon RO.8. Pour les plaquettes avec d‘autres rayons de pointe, les

valeurs seront [égérement différentes. Il est donc important de toujours commencer avec des valeurs de ramping plus basses (angle de ramping ou ap/tr).

Fraisage de rainures:
Diamétre de
l'outil
[mm]

ap maxi.*
[mm]

09

09

09

09

09

09

I T 09

*Sur la base d'une plaquette avec R0.8

Informations générales:

Vis de plaquette: SM35-088-10 Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTN020S avec embout DS-T10TB

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.

w
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DIPOS5UG MNHU11_

2 @ 4’
MNHUT106_R-M ~ MNHU1106_RPNR-M  MNCU1106_FR-AL

hm=0,10 mm hm=0,10 mm hm=0,05mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=10,5mm ap=10,5mm ap=10,5mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: .\ : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN6537 200 - 240 0,10-0,15

Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160- 180 IN2530 110-130 0,10

M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,10-0,12

n Fonte grise IN2510 180 - 250 IN6537 150 - 200 0,10-0,15

Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN6537 110-160 0,10-0,12

[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,15
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,10
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,10

Matiéres dures < 54 HRC - - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - - o - -

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil ramping surf. irréguliére b surf. réguliére
[mm] [l [mm] [mm]

5,0 37,7 34 485 64
53 47,8 46 62,5 88
[ 40 | 5,0 60,3 55 78,5 10,5
38 80,2 63 98,5 10,1
2,9 105,8 6,8 124,5 9,7
[ 80 | 2,2 139,6 71 158,4 9.4
17 1794 74 1984 91

Les conditions de ramping indiquées sont des valeurs maximum dans des conditions optimales, c'est-a-dire dans des matiéres homogénes a copeaux courts avec
une bonne évacuation des copeaux. Les valeurs indiquées correspondent a des plaquettes de rayon R0.8. Pour les plaquettes avec d'autres rayons de pointe, les

valeurs seront légerement différentes. Il est donc important de toujours commencer avec des valeurs de ramping plus basses (angle de ramping ou ap/tr).

Fraisage de rainures:
Diamétre de
l'outil
[mm]

ap maxi.*
[mm]

[ s 00 |
[ s ]

*Sur la base d'une plaquette avec R0.8

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-100-10 Couple: 4,5Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B1

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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DIPOSTHUOG MNHU14_

a2 @ a

MNHU1407_R-M  MNHU1407_RPNR-M  MNCU1407_FR-AL
hm=0,13 mm hm=0,13 mm hm = 0,05 mm
ap=135mm ap=135mm ap=135mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
IS0 ; PR ; : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250- 290 IN6537 200 - 240 0,13-0,18

Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,13-0,15
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,13

M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,13-0,15

. Fonte grise IN2510 180 - 250 IN6537 150 - 200 0,13-0,18

Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN6537 110- 160 0,13-0,15

[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,18
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,13
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,13

H Matiéres dures < 54 HRC - - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - - o - -

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil ramping surf. irréguliere b surf. réguliére
[mm] [l [mm] [mm]

54 74,5 7.2 98,5 13,5
39 100,3 7.9 124,5 131
| 80 | 29 1343 8,6 158,5 12,4
22 174,2 89 1984 118
17 224,2 9,2 2484 11,5
Les conditions de ing indiquées sont des valeurs maximum dans des conditions optimales, c'est-a-dire dans des matiéres homogénes a copeaux courts avec

o,

ping
une bonne évacuation des copeaux. Les valeurs il corresp a des plag de rayon RO.8. Pour les plaquettes avec d'autres rayons de pointe, les
valeurs seront légerement différentes. Il est donc important de toujours commencer avec des valeurs de ramping plus basses (angle de ramping ou ap/tr).

"
q

Fraisage de rainures:
Diamétre de
l'outil
[mm]

ap maxi.*
p[mm]

15

13

[ s | 13

[ t0 | 13

13

*Sur la base d'une plaquette avec R0.8

Informations générales:

Vis de plaquette: SM50-127-10 Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T20TB

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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ROTORFILL OFMT05_/ OFCT05_/ OFMWO5_

@ &6 &8 & B

OFMTOST3AFN-HR ~ OFCTOST3AFTN-HR OFCTOST3TN-HS OFMWOST3AFTN OFCTOST3AFFN-P
hm=0,12 mm hm =0,10 mm hm =0,12 mm hm = 0,20 mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=34mm ap=34mm ap=34mm ap=34mm ap =3,4mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
: : 5 : : Avance a la dent
NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN4030 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,12-0,25
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,12-0,20
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,12
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,12-0,25
n Fonte grise IN2510 180 - 250 IN4030 150 - 200 0,20-0,40
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN4030 110-160 0,20-0,30
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,30
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,12
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,12
n Matiéres dures < 54 HRC IN2505 30-40 - - 0,20
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/a—z

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Dia. d'alésage Dia. d'alésage
maxi.

surf. réguliere
[mm]

Diamétre de [Angle maxi. de
l'outil
[mm]

[ 4 |
[ 80 |
00

Informations générales:

Vis de plaquette SN6H pas grand: SM40-093-20 Vis de plaquette 5SN5H pas fin: SM40-100-R0

Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B1
Les résultats de 'usi pendent de nombreux facteurs; les conditions de coupt ne sont que des indications générales. En cas de doute, whésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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ROTORILL OFMT07_/ OFCT07_/ OFMWO7_

® & &8 & @®

OFMTO705AFR-HR ~ OFCTO705AFTN-HR OFMT0705AFTN OFMWO705AFTN OFCTO705AFFN-P
hm=0,15mm hm=0,18 mm hm=0,15mm hm=0,25 mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap =4,8mm ap =4,8mm ap=4,8mm ap=4,8mm ap=4,8mm

OFCTO705AFFR W
fu=38mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=48mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] .
Matié : : 8 : . Avance a la dent
atiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN4030 250-290 IN4030 200-240 0,15-0,30
Aciers alliés 800 N/mm? IN4005 210-250 IN4030 160 - 200 0,15-0,25
Aciers alliés 1100 N/mm? IN4005 160-180 IN4030 110-130 0,15
M Aciers inoxydables IN6535 120-180 IN2035 80-130 0,18-0,30
Fonte grise IN4005 180 - 250 IN4030 150-200 0,25-0,50
Fonte nodulaire IN4005 140-210 IN4030 110-160 0,25-0,40
- Aluminium INOSS 800 - 1500 INO5S 500 - 800 0,05-0,30
Alliages réfractaires IN6535 110-125 IN2035 60 - 80 0,18
Alliages de titane IN4005 40-50 IN2035 30-40 0,18
n Matiéres dures < 54 HRC IN4005 30-40 = - 0,25
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Lorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance a la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \,a_De

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

D]y [0
surf. réguliere ; surf. réguliére
[mm] [mm]

71 90,8 48 108,9 48 112 48 124,6 48
5,1 116,6 48 134,8 48 137,9 48 150,5 48
B 7 150,4 48 168,8 48 1719 48 184,4 48
[ 100 [EPXY 190,2 48 208,6 48 21,7 48 224,2 48
[ 125 ) 240,3 48 258,7 48 261,8 48 2743 48
[ 160 [EEENS 310,1 48 328,6 48 331,7 48 344,1 48
Informations générales:
Vis de plaquette 5SN6L pas grand: SM50-120-30 Vis de plaquette S5N5L pas fin: SM50-130-R0
Couple: 7,5Nm Clé dynamométrique: DTNV0OS avec embout DS-T20TB
Les résultats de I'usinage dépendent d facteurs ; I p ne sont que des indicati les. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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OCTOELUS ONCU05_

ONCUO505ANTN-HR ONCU050520TN ONCUO505ANEN ONCUO505ANFN-P ONCU0505ANN
hm =0,22 mm hm = 0,25 mm hm = 0,08 mm hm = 0,05 mm hm =0,15mm
ap=3mm ap=15-25mm ap=3mm ap=3mm ap=3mm
ONCUOS05ANTN-W

fu=2,4mm

ap=3mm

Conditions de coupe recommandées:

m

Vitesse de coupe Ve [m/min]

: : . : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous f2[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN6537 250-290 IN6537 200 - 240 0,22-0,40
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN6537 160 - 200 0,22-0,30
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN6537 110-130 0,22
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,30
Fonte grise IN70N 600 -900 IN6537 150-200 0,08-0,40
Fonte nodulaire IN4010 140-120 IN6537 110-160 0,22-0,30
-Aluminium INT0K 800 - 1500 IN10K 500 - 800 0,05-0,30
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,22
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 - = 022
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:
© Moins l'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

..’L
e Lorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, avance a la dent doit étre calculée selon 9 Ji
la formule suivante: J
_ D
fz=hmx \lﬁ

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-100-10 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNOA5F avec embout DS-T15B1

o0

Les résultats de I'usinage dép de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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OCTORLUS ONCU09_/ONCQ09_

o

ONCU090612TN-HR ~ ONCU090638TN-HR ~ ONCUO906ANTN-HR ~ ONCU090630TN ONCQ090612TN
hm =0,30mm hm=0,30 mm hm=0,30 mm hm =0,30 mm hm = 0,22 mm
ap=>5mm ap=5mm ap=5mm ap=23-40mm ap=>5mm
ONCUO906ANFN-WE ~ ONCQO906ANN ONCUO90612FN-P ONCU090612TN-W  ONCUO9O6ANTN-W
hm= 0,8 mm hm=0,15mm hm = 0,05 mm fumax=24mm fumax=24mm
ap=>5mm ap=5mm ap=5mm ap=39mm ap=38mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

S : : . : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous f2[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN4030 250-290 IN4030 200-240 0,30-0,40
Aciers alliés 800 N/mm? IN4005 210-250 IN4030 160 - 200 0,30-0,35
Aciers alliés 1100 N/mm? IN4005 160-180 IN4030 110-130 0,30
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,30
Fonte grise IN70N 600 - 900 IN4030 150-200 0,08-0,40
Fonte nodulaire IN4010 140-210 IN4030 110-160 0,30-0,35
-Aluminium IN10K 800- 1500 IN10K 500- 800 0,05-0,40
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08
Alliages de titane IN4005 40-50 IN2035 30-40 0,30
n Matiéres dures < 54 HRC IN4005 30-40 = - 0,30
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:
e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

A.VL
e Lorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance a la dent doit étre calculée selon E 7
la formule suivante:
_ D
fz=hmx \lﬁ

Informations générales:

on

pour serrage par vis:

Vis de plaquette: SM50-130-R0 Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T20TB
pour serrage par vis:

Vis de plaquette: SB080-03 Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-HO4TB
Les résultats de I'usinage dépendent d facteurs ; les conditions de coupe ées ne sont que des indi les. En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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DIPOS5;EKA® PNCUO503GNFR-P / PNMUO0503GNTR

@ @

PNMUOS03GNTR PNCUO503GNFR-P
hm = 0,10 mm hm =0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=38mm ap=3,8mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
: T : : Avance a la dent
IS0 Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250- 290 IN2530 200 - 240 0,10-0,25

Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,20
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10

M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,10-0,25

n Fonte grise IN2505 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,10-0,30

Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN2530 110-160 0,10-0,20

[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,35
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2530 60-80 0,10
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,10

Matiéres dures < 54 HRC - - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - - o - -

Indications pour l'usinage:
* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

..yL
* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon q Ji
la formule suivante:
_ D
fe=hmx \/55

Informations générales:
Vis de plaquette: SM25-064-00 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO8TB

oD

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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DIPOS[,EKA PNCU08_ / PNCQO8_

Q@ & @ @

PNCUOBO5GNTR PNCUO8B0SGNFR-HS PNCQOBO4GNTN PNCUOBOSGNFR-P
hm =0,20mm hm = 0,08 mm hm=0,20 mm hm =0,05 mm
ap=6mm ap=6mm ap=6mm ap=6mm
PNCUOBOSGNTR-W

fumax=3,6mm

ap=6mm

Q

PNCUO805GNR
hm=0,10 mm
ap=6mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

N Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN6537 250-290 IN6537 200-240
Aciers alliés 800 N/mm? IN4005 210-250 IN6537 160 - 200
Aciers alliés 1100 N/mm? IN4005 160-180 IN6537 110-130
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130
Fonte grise IN70N 600 - 900 IN6537 150-200
Fonte nodulaire IN4015 140-210 IN6537 110-160
- Aluminium INO5S 800- 1500 INO5S 500-800
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2035 30-40
n Matiéres dures < 54 HRC IN2505 30-40 = -
Matiéres dures < 63 HRC - - - -

Avance a la dent
fz[mm]

0,20-0,40
0,20-0,30
0,20
0,08-0,30
0,10-0,40
0,20-0,30
0,05-0,40
0,08
0,20
0,20

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Lorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance a la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \,a_De

on

n

Informations générales:

Vis de plaquette: SM40-100-10 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B1

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ées ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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SLOTRAAX SDE_

SDE_
hm =0,13mm
4-15

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 8
1S0 f " S : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN4030 250 - 290 IN4030 200 - 240 0,13-0,25
Aciers alliés 800 N/mm? IN4030 210-250 IN4030 160 - 200 0,13-0,20
Aciers alliés 1100 N/mm? IN4030 160-180 IN4030 110-130 0,13
M Aciers inoxydables IN4030 120-180 IN4030 80-130 0,13-0,20
n Fonte grise IN4030 180 - 250 IN4030 150 - 200 0,13-0,25
Fonte nodulaire IN4030 140-210 IN4030 110-160 0,13-0,20
[N Aluminium IN30M 500 - 800 IN30M 500 - 800 0,13-0,25
Alliages réfractaires IN4030 110-125 IN4030 60-80 0,13
Alliages de titane IN4030 40-50 IN4030 30-40 0,13
n Matiéres dures < 54 HRC IN4030 30-40 - - 0,13
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:
* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

..yL
* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon q Ji
la formule suivante:
_ D
fe=hmx \/55

Informations générales:

Vis de plaquette pour lageur de coupe 4 mm: SM35-034-50 Couple: 1,4 Nm Clé dynamométrique: DTNV02S avec embout DS-T09B
Vis de plaquette pour lageur de coupe 5 mm: SM35-042-50 Couple: 1,4 Nm Clé dynamométrique: DTNV02S avec embout DS-T09B
Vis de plaquette pour lageur de coupe 6 mm: SM40-050-50 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B
Vis de plaquette pour lageur de coupe 7 - 8 mm: SM40-060-50  Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B
Vis de plaquette pour lageur de coupe 9 - 10 mm: SM40-080-50 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B
Vis de plaquette pour lageur de coupe 12 - 15 mm: SM40-106-50 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B

oD

Les résultatsde Fusinage dépendent de nombreux facteurs ; les conditions de coupe recommandées ne sont que des indications générales.En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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@OLDRFA X SGM-44R_

SGM-44R001
hm=0,18mm
Profondeur de coupe maxi.: ap =287 mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

1S0 Matiére Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous des copeaux
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace hm [mm]

épaisseur moyenne

Aciers non alliés IN2505 150 - 250 IN2530 120-200 hmx1,2

Aciers alliés 800 N/mm? IN4005 120-180 IN4030 100- 160 hmx 1,0

Aciers alliés 1100 N/mm? IN4005 100-180 IN4030 80-160 hmx0,9

M Aciers inoxydables IN4030 80-160 IN2530 80-160 hmx1,2

n Fonte grise IN4015 160 - 250 IN4030 140 - 200 hmx1,2

Fonte nodulaire IN4015 120-200 IN4015 100-180 hmx1,0
[N Aluminium - - - - -

Alliages réfractaires IN2530 50-80 IN2530 40-70 hmx0,9

Alliages de titane - - IN2530 30-40 hmx 1,0

Matiéres dures < 54 HRC - - = - _
Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/a_[l

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-120-20 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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HIPOSTRUAD SD_T05_

8 4o

SDMT050204N SDCT050204FN-P
hm = 0,06 mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=4,6mm ap=4,6mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN2505 200 - 240
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2505 160 - 200
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2505 110-130
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2505 80-130
n Fonte grise IN2505 180-250 IN2505 150 -200
Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN2505 110-160
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2505 60-80
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2505 30-40
n Matiéres dures < 54 HRC IN2505 30-40 - -
Matiéres dures < 63 HRC - - - -

Avance a la dent

fz [mm]

0,06-0,12
0,06-0,10
0,06
0,06-0,12
0,06-0,15
0,06-0,12
0,05-0,15
0,06
0,06
0,06

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon

laformule suivante:
_ D
fz=hmx \[—ae

oD

,,]L

Informations générales:

Vis de plaquette: SM20-043-00 Couple: 0,7 Nm Clé dynamométrique: DTNVO1S avec embout DS-TPO6TB

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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HIPOSUAD SDMT08_/ SDMW08_/ SDCT08_

SDMT080305N SDMWO080305TN SDCTO80305FN-P SDMW0B0305TN-W
hm=0,13mm hm=0,13 mm hm=0,05mm hm=0,13 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=7,5mm ap=7,5mm ap=7,5mm ap=3,0mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc[m/min] A 3la dent
: ., : : vance a la den
1S Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN4030 250 - 290 IN4030 200 - 240 0,13-0,20
Aciers alliés 800 N/mm? IN4030 210-250 IN4030 160 - 200 0,13-0,15
Aciers alliés 1100 N/mm? IN4030 160- 180 IN4030 110-130 013

M Aciers inoxydables IN4030 120-180 IN4030 80-130 0,13-0,20

n Fonte grise IN4030 180 - 250 IN4030 150 - 200 0,13-0,20
Fonte nodulaire IN4030 140-210 IN4030 110-160 0,13-0,15

[N Aluminium INO5S 800 - 1500 INO5S 500 - 800 0,05-0,20
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2505 60-80 0,13
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2505 30-40 0,13

n Matiéres dures < 54 HRC IN2505 30-40 = - 013
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Lorsque vous utilisez des fraises a rainure en T, une vitesse de Vc=80 m/min est généralement la meilleure valeur de départ pour les groupes de matériaux P, M et K.
Veillez a une évacuation optimale des copeaux.

Indications pour l'usinage:

 Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance a la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/g
Exemples d'application Fraise a rainurerenT:
Dans des conditions normales, laissez le fond de la rainure en Tnon usiné au départ. Avec une bonne pression
d'arrosage ou d‘air comprimé, I'enlévement des copeaux est alors généralement meilleur.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diameétre de de Dia. d'alésage mini. apltr Dia. d'alésage maxi. apltr
l'outil surf. irréguliére maxi. surf. réguliére maxi.
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

16 20,0 11 31 4.2

22,7 12 35 43
26,1 12 39 39
355 13 49 30
49,4 12 63 22
65,2 17 79 2,7
85,2 17 99 24
11,2 15 125 2,0
145,2 14 159 1.7

Informations générales:

Vis de plaquette: SM30-065-00 Couple: 2,0 Nm Clé dynamométrique: DTN020S avec embout DS-TO9TB

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; les conditions de coupe ne sont que des indicati les. En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenare Ingersoll.
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GOLDGUAD SDES13_/ SDMS13_

SDES1305_N SDMS1305_R-PH

hm =0.20mm hm = 0,10 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=11,3mm ap=11,3mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Ve [m/min] 2
: : A : : Avance a la dent
NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,10-0,35
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,30
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10-0,25
M Aciers inoxydables IN4035 120-180 IN2530 80-130 0,08-0,25
n Fonte grise IN2505 180 - 250 IN4030 150 - 200 0,10-0,35
Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN4030 110-160 0,10-0,35
[N Aluminium IN2505 800 - 1500 IN2505 500 - 800 0,08-0,25
Alliages réfractaires IN4035 110-125 IN4035 60-80 0,08-0,18
Alliages de titane IN4035 40-50 IN4035 30-40 0,08-0,18
n Matiéres dures < 54 HRC IN2505 30-40 - - 0,08
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/a—[l

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil ramping surf. irréguliere surf. réguliere
[mm] [l [mm] [mm]

50
63

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-100-RO Couple: 4,5Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B1

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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ALURFINATOIR SHET11_

F_'
SHET1105_FRP

hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap =84 mm

Conditions de coupe recommandées:

V Y
ol e L wene ot PO

Alliages d'aluminium non durci INTOK 300 - 5000 0,05-0,30

corroyés durci ‘IOO IN10K 200 - 2000 0,05-0,20
<=12%Si non durci 75 INT0K 200-2000 0,05-0,25
Alliages d'aluminium coulés  durci 90 INTOK 200 - 1500 0,05-0,20
> 12%Si applications a haute température 130 INTOK 200 -1000 0,05-0,10
> 1% Pb bonne usinabilité 110 IN10K 200 - 800 0,05-0,10
Alliages de cuivre bronze 90 INT0K 300- 1000 0,05-0,10
cuivre électrolytique 100 IN10K 300 - 800 0,05-0,10
duroplast,
Non métallique pIast?ques renforcés de fibres - Il 100=500 =0
ébonite - INTOK 100 - 300 0,05-0,10
Tr/min maxi.: Remarques importantes:
Les vitesses de rotation maximum indiquées ne sont a appliquer que dans

Diametre de Vitesse de Vitesse de des conditions optimales, et en particulier:
I'outil rotation maxi. coupe
[mm] n[rpm] Vc[m/min]

Les plaquettes doivent &tre montées a |'aide d'une clé dynamométrique a un
couple de 4,5 Nm.

L'outil doit tre équilibré aprés le montage des plaquettes et de I'attachement.
Utiliser des vis de plaquettes correctes et en trés bon état.

Eviter les rallonges.

N'utiliser les fraises a grande vitesse que dans des machines munies
de protections adaptées.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Dia. d'alésage Dia. d'alésage Dia. d'alésage
mini. mani. maxi.
surf. irréguliére surf. réguliére surf. réguliere
[mm] [mm] [mm]

Diameétre de Angle maxi. de
I'outil ramping
[mm] [

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-120-20 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B

Les résultats de I'usi

P les conditions ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.

o
£

~
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ISOELUS SNC_11T3_

SNCGT1T3_TN-HR SNCN11T3_TN
hm = 0,18 mm hm=0,18mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=87mm ap=7mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

s : e : : Avance a la dent
1S0 Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN4030 250-290 IN4030 200-240 0,20-0,35
Aciers alliés 800 N/mm? IN4005 210-250 IN4030 160 - 200 0,20-0,30
Aciers alliés 1100 N/mm? IN4005 160-180 IN4030 110-130 0,20
M Aciers inoxydables IN4005 120-180 IN4030 80-130 0,20-0,35
n Fonte grise IN70N 600 -900 IN4030 150-200 0,20-0,35
Fonte nodulaire IN2504 140-210 IN4030 110-160 0,20-0,30
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN4005 110-125 IN4030 60-80 0,20
Alliages de titane IN4005 40-50 IN4030 30-40 0,20
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,20
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:
e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

,,yL
* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon F 7
la formule suivante:
_ D
fz=hmx \/53

Informations générales:
Vis de plaquette: SB40-03 Couple: 2,0 Nm Clé dynamométrique: DTN020S avec embout DS-TO9TB

o0

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ées ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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DIPOSRYUAD SQ6U07_

@ =
SQGUO704_TR-M SQGUO703_R-ML

hm =0,10mm hm =0,10mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=>50mm ap=>50mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: e : : Avance a la dent
NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous f2 [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,170-0,15
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,10
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,170-0,12
n Fonte grise IN2510 180-250 IN2530 150-200 0,10-0,20
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,170-0,12
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60 -80 0,10
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,10
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 - - -
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon

laformule suivante:
_ D
fz=hmx \/—ae

Informations générales:
Vis de plaquette: SM25-060-90 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TPO7TB

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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DIPOSCHUAD SQGU10_

SQGUT00408TR-M  SQGU100408PNR-MP SQGU100408PNR-MMP

hm =0,10mm hm=0,10 mm hm=0,10 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=7,0mm ap=7,0mm ap=7,0mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

s : e : : Avance a la dent
1S0 Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN2530 200-240 0,10-0,15
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,10-0,12
n Fonte grise IN2510 180 -250 IN2530 150-200 0,10-0,20
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,10-0,12
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,10
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,10
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 - - -
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
_ D
fz=hmx \/E

Informations générales:
Vis de plaquette: TS 35A0881/HG Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO30S avec embout DS-TP10TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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DIPOSTHUAD® SQGUT1_

Plaquette:
Profondeur de coupe maxi.:

SQGUT105ANR-M
hm=0,20 mm
ap=4,2mm

Conditions de coupe recommandées pour la fraise a surfacer (DN_G), angle d'attaque K = 45°:
Vitesse de coupe Vc [m/min]

“

Aciers non alliés

IN2505 250 -

290

IN6537

200 - 240

: : 5 : : A
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN6537 160 - 200 0,20-0,30
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN6537 110-130 0,20
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN6537 80-130 0,20-0,30
n Fonte grise IN2510 180 - 250 IN2510 150 - 200 0,20-0,35
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN2510 110-160 0,20-0,30
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2505 60-80 0,20
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2505 30-40 0,20
n Matiéres dures < 54 HRC IN2505 30-40 - - 0,20
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -
d1
;
. B
SQGUT105ANR M v K
hm = 0,30 mm =) e
ap=18mm oD

Aciers non alliés
Aciers alliés 800 N/mm?

H Aciers alliés 1100 N/mm?

M Aciers inoxydables

K Fonte grise
Fonte nodulaire
[N Aluminium

s Alliages réfractaires
Alliages de titane

H Matiéres dures < 54 HRC
Matiéres dures < 63 HRC

Vitesse de coupe Vc[m/min]

IN2505 250-
IN2505 210-
IN2505 160 -
IN2505 120-
IN2510 180 -
IN2510 140 -
IN2505 110-
IN2505 40 -
IN2505 30-

290
250
180
180
250
210

125
50
40

IN6537
IN6537
IN6537
IN6537
IN2510
IN2510
IN2505
IN2505

Conditions de coupe recommandées pour fraise grande avance (DG6G), angle d'attaque K = 20°:

Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

200 - 240
160-200
110-130
80-130
150-200
110-160
60-80
30-40

Avance a la dent

fz[mm]

0,30-1,50
0,30-1,00
0,30-1,00
0,30-1,00
0,30-1,50
0,30-1,50
0,30-1,00
0,30-1,00
0,30

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.
e lorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diametre, avance a la dent doit étre calculée

selon laformule suivante:

fz=hmx \/g

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-115-00

Les résultats de I'usi

Couple: 4,5Nm

50

de nombreux facteurs

® iigigrsol

Clé dynamométrique: DTNO45S avec embout DS-T15B1

ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.



DIPOSHUAD® SQGU14_

Plaguette:
Profondeur de coupe maxi.:

g
SQGU1406ANR-M

hm=10,25mm
ap=6,0mm

Conditions de coupe recommandées pour la fraise a surfacer (DN_K), angle d'attaque K = 45°:
Vitesse de coupe Vc [m/min]

Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

N Matiere

Avance a la dent
fz[mm]

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN6537 200-240 0,25-0,40
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN6537 160 - 200 0,25-0,35
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN6537 110-130 0,25
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN6537 80-130 0,25-0,30
n Fonte grise IN2510 180 -250 IN2510 150-200 0,25-0,40
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN2510 110-160 0,25-0,35
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2505 60-80 0,25
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2505 30-40 0,25
n Matiéres dures < 54 HRC IN2505 30-40 - - 0,25
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -
= @d1
2d
! 5i =
SQGUTA06ANR-M ) =& .
im=040mm o)
ap=25mm oD

Conditions de coupe recommandées pour fraise grande avance (DG6K), angle d'attaque K = 20°:

Vitesse de coupe Ve [m/min]

8 : . : : Avance a la dent
1S0 Ter choix pour le fraisage a sec 1er choix pour le fraisage sous Gl
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN6537 200-240 0,40-2,30
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN6537 160 - 200 0,40-1,80
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN6537 110-130 0,40-1,80
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN6537 80-130 0,40-1,80
n Fonte grise IN2510 180-250 IN2510 150-200 0,40-2,30
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN2510 110-160 0,40-2,30
[N Aluminium - - - - -
s Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2505 60-80 0,40-1,80
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2505 30-40 0,40-1,80
n Matiéres dures < 54 HRC IN2505 30-40 - - 0,40
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, l'avance  la dent doit étre calculée
selon la formule suivante:

fz=hmx \/g

Informations générales:
Vis de plaquette: TS 50C1301/HG

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ;

Couple: 6,0 Nm

Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T20TB

d les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.

de coupe ne sont que des
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MICROR 4L TCHW110204R-W / TCHH110204FR-PW

vV V¥

TCHW110204RW  TCHH110204FR-PW
hm = 0,08 mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=15mm ap=15mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
: : 5 : : Avance a la dent
NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN0560 250 - 500 IN2504 200 - 240 0,08-0,15

Aciers alliés 800 N/mm? IN2504 210-250 IN2504 160 - 200 0,08-0,10
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2504 160-180 IN2504 110-130 0,08

M Aciers inoxydables IN2030 120- 180 IN2035 80-130 0,08-0,15

n Fonte grise IN2504 180 - 250 IN2504 150 - 200 0,08-0,15

Fonte nodulaire IN2504 140-210 IN2504 110-160 0,08-0,10

[N Aluminium IN04S 800 - 1500 IN04S 500 - 800 0,05-0,15
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08
Alliages de titane IN2035 40-50 IN2035 30-40 0,08
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 70-100 - - 0,08
Matiéres dures < 63 HRC IN2504 50-80 - - 0,08

Indications pour l'usinage:
* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

Informations générales:
Vis de plaquette: SM25-064-00 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO8TB

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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HIPOSTIRIO THLS04_

4

THLS0402_RM
hm = 0,04 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=35mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Ve [m/min] 2
: : A : : Avance a la dent
NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,04-0,08
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,04-0,06
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,04
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,04-0,06
n Fonte grise IN2505 180-250 IN2530 150-200 0,04-0,08
Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN2530 110-160 0,04-0,06
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,04
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,04

Matiéres dures < 54 HRC - - = - _
Matiéres dures < 63 HRC - - o - -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/a—[l

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

o q Dia. d'alésage Dia. d'alésage Dia. d'alésage
D'alr.';itt'ﬁ de An%;inrgla:é de i mini. I“ r mlini.l_\ - mlaxi.l_\
[mm] [ ] urt. irreguliere surt. reguliere surt. reguliere
[mm] [mm] [mm]

25 15
17 217 10 30,1 13 13
13 357 11 38,1 12 13
07 46,0 08 48,1 08 09
Informations générales:
Vis de plaquette: SM18-041-00 Couple: 0,5Nm Clé dynamométrique: DTNOO5S avec embout DS-TPO6TB

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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HIPOSTRI© THLS06_ / THES06_

THLS0604_R THES0604_R THLS0604_R-HR THES0604_FR-P

hm = 0,08 mm hm = 0,08 mm hm = 0,08 mm hm =0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=7,0mm ap=7,0mm ap=7,0mm ap=7,0mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc[m/min] A 3la dent
N - — = : vance a la den
Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,08-0,12
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,08-0,10
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160- 180 IN2530 110-130 0,08
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,12
. Fonte grise IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,08-0,12
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,08-0,10
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,30
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,08
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 = - 0,08
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/a_[l

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Dia. d'alésage Dia. d'alésage Dia. d'alésage
mini. mini. maxi.
surf. irréguliere ; surf. réguliere ; surf. réguliere

[mm] [mm] [mm]

Diamétre de Angle maxi. de
l'outil ramping
[mm] [l

28 41,9 2,6 46,6 33 49 37
18 56,1 24 60,5 28 63 31
1,6 62,1 23 66,5 28 69 30
14 72,0 25 76,5 28 79 3,0
1,2 91,8 2.8 96,0 30 99 32
09 117,8 2,7 122,5 29 125 3,1

Informations générales:
Vis de plaquette: SM25-065-R0 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-T08TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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HIPOS =@ THLS10_/THES10_

THLS1005_R THES1005_R THLS1005_R-HR THES1005_FR-P

hm =0,10 mm hm =0,10 mm hm = 0,08 mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=11,0mm ap=11,0mm ap=11,0mm ap=11,0mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
: : 5 : : Avance a la dent
NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,10-0,20
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,15
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,20
n Fonte grise IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,10-0,20
Fonte nodulaire IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,10-0,15
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,35
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,08
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,10
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/a—[l

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Dia. d'alésage Dia. d'alésage Dia. d'alésage
mini. mini. maxi.
surf. iréguliere : surf. réguliere . surf. réguliére

Diametre de Angle maxi. de
l'outil ramping
[mm] [l

[mm] [mm] [mm]
2,80 522
2,40 58,4 3,0 652 39 43
[ a0 ] 1,70 68,9 27 752 33 35
1,20 89,1 26 95,2 30 32
1,00 14,9 2.8 121,2 32 33
[ 80 | 0,75 148,9 2,8 155,2 31 158 3.2
0,60 188,9 2,9 195,2 31 198 3.2
0,45 239,0 2.8 2452 30 248 3,0
Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-100-RO Couple: 4,5Nm Clé dynamométrique: DT40-01 avec embout DS-T15B1

Les résultats de 'usi D de i ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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HIPOSTRI© THLS13_ / THES13_

v VvV 9V V9

THLS1306_R THES1306_R THLS1306_R-HR THES1306_FR-P
hm=0,10 mm hm=0,10 mm hm = 0,08 mm hm =0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap = 14,9 mm ap = 14,9 mm ap = 14,9 mm ap = 14,9 mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc[m/min] A 3la dent
N - — = : vance a la den
Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,10-0,25
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,20
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160- 180 IN2530 110-130 0,10
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,25
. Fonte grise IN2505 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,10-0,25
Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN2530 110-160 0,10-0,20
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,40
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,08
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 = - 0,10
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/a_[l

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Dia. d'alésage Dia. d'alésage Dia. d'alésage
mini. mini. maxi.
surf. irréguliere ; surf. réguliere ; surf. réguliere

[mm] [mm] [mm]

Diamétre de Angle maxi. de
l'outil ramping
[mm] [l

0,40 308,0 32 314,7 34 318 35

Informations générales:
Vis de plaquette: SM45-120-R0 Couple: 5,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVO02S avec embout DS-T20TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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TCL AN TIMC

TMe
16 2 3 4
hm = 0,050 mm hm = 0,055 mm hm = 0,065 mm hm = 0,075 mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2005 90-230 IN2005 80-210
Aciers alliés 800 N/mm? IN2005 100 - 180 IN2005 90-160
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2005 70-110 IN2005 60-90
M Aciers inoxydables IN2005 70-150 IN2005 60-130
n Fonte grise IN2005 110-140 IN2005 90-120
Fonte nodulaire IN2005 55-110 IN2005 45-90

[N Aluminium IN2005 250 IN2005 250
Alliages réfractaires IN2005 20-40 IN2005 20-40
Alliages de titane IN2005 30-60 IN2005 30-60

H Matiéres dures < 54 HRC - = - _
Matieres dures < 63 HRC - = o -

Indications pour l'usinage:

o \Veuillez noter que ces outils ne peuvent étre utilisés que jusqu'a une vitesse de coupe maximale de Vc = 250 m/min.
* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o Lorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, avance a la dent doit étre calculée selon

la formule suivante:
fz=hmx \/a_De

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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WINCUT SF_

v ¢ 9 @

SFC2 SFI 2 SFC3 SH3
2 2 3 3
hm =0,07-0,18 mm hm=0,04-0,12 mm hm =0,08-0,25 mm hm =0,04-0,18 mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

Ny Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a |'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés 250-290 200 - 240
Aciers alliés 800 N/mm? 210-250 160 - 200
Aciers alliés 1100 N/mm? 160-180 110-130
M Aciers inoxydables 120-180 80-130
Fonte grise 180 - 250 150 - 200
Fonte nodulaire 140-210 110- 160
[N Aluminium 800 - 1500 500-800
Alliages réfractaires 110-125 60-80
Alliages de titane 40-50 30-40
n Matiéres dures < 54 HRC 30-40 -
Matiéres dures < 63 HRC - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon
la formule suivante:

fz=hmx \/g

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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DIPOS[5,U© UNHU040212R-HF

UNHUO040212R-HF

hm =0,2 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=0,5mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
IS0 f ; 3 : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 02-04
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 02-03
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,20
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 02-03
n Fonte grise IN2505 180 - 250 IN2530 150 - 200 02-04
Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN2530 110-160 02-03
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,20
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,20
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 130-150 - - 0,20
Matiéres dures < 63 HRC IN2504 110-130 - - 0,20

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil ramping surf. irréguliere surf. réguliére
[mm] [] [mm]

Indications pour l'usinage:
© Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.
* lorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon
la formule suivante: fz=hmx \/g

Indications pour la programmation:
Utiliser un rayon d'angle de 1.2 mm dans la programmation CN pour I'usinage de contours 3D.
Grace au rayon complet de |'aréte de coupe, il ne reste aucune surépaisseur de matiére.

Informations générales:
Vis de plaquette: SM18-041-00 Couple: 0,5Nm Clé dynamométrique: DTNOO5S avec embout DS-TPO6TB

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.

o~
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DIPOS[5,U© UNHU060320R-HF

UNHU060320R-HF
hm=0.2mm
ap=10mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: .‘ : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN6537 250-290 IN6537 200-240 02-08
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,2-06
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,20
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 02-06
. Fonte grise IN2505 180 -250 IN6537 150-200 02-08
Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN6537 110-160 02-06
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,20
Alliages de titane IN2505 40 -50 IN2530 30-40 0,20
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 130-150 = - 0,20
Matiéres dures < 63 HRC IN2504 110-130 - - 0,20

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil i surf. irréguliére b surf. réguliére
[mm] [mm]

Indications pour l'usinage:
e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.
e Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon
la formule suivante: fz=hmx \/g

Indications pour la programmation:
Utiliser un rayon d'angle de 2 mm dans la programmation CN pour I'usinage de contours 3D.
Grace au rayon complet de I'aréte de coupe, il ne reste aucune surépaisseur de matiére.

Informations générales:
Vis de plaquette: SM30-068-30 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO20S avec embout DS-T08TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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DIPOS[5,U© UNHU090432R-HF

UNHU090432R-HF
hm=0,2mm
ap=15mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
IS0 f ; 3 : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN6537 200 - 240 02-1,0
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN6537 160 - 200 02-08
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN6537 110-130 02-05
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN6537 80-130 02-08
n Fonte grise IN2505 180 - 250 IN6537 150 - 200 02-1,0
Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN6537 110-160 02-08
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN6537 60-80 02-05
Alliages de titane IN2505 40-50 IN6537 30-40 02-0,5
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 130-150 - - 02
Matiéres dures < 63 HRC IN2504 110-130 - - 02

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil ramping surf. irréguliere surf. réguliére
[mm] [l [mm]

| 4 |
80

Indications pour l'usinage:
© Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.
* lorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon
la formule suivante: fz=hmx \/g

Indications pour la programmat:
Utiliser un rayon d'angle de 3.2 mm dans la programmation CN pour I'usinage de contours 3D.
Grace au rayon complet de |'aréte de coupe, il ne reste aucune surépaisseur de matiére.

Informations générales:
Vis de plaquette: SM35-088-10 Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO20S avec embout DS-T10TB

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.

o~
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DIPOS[5,U© UNHU110640R-HF

UNHU110640R-HF
hm=0,3mm
ap=20mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: .\ : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN6537 200 - 240 03-12

Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN6537 160-200 03-1,0

Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN6537 110-130 03-06

M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN6537 80-130 03-1,0

. Fonte grise IN2505 180-250 IN6537 150-200 03-12

Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN6537 110-160 03-1,0
[N Aluminium - - - - -

Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN6537 60-80 03-06

Alliages de titane IN2505 40 - 50 IN6537 30-40 0,3-06

Matiéres dures < 54 HRC - - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil ramping surf. irréguliére surf. réguliére
[mm] [°] [mm] [mm]

| 40
| 80 |
T

Indications pour l'usinage:
e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.
e Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon
la formule suivante: fz=hmx \/g

Indications pour la programmation:
Utiliser un rayon d'angle de 4 mm dans la programmation CN pour I'usinage de contours 3D.
Grace au rayon complet de I'aréte de coupe, il ne reste aucune surépaisseur de matiére.

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-100-10 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B1

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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DiIPOS[5,U© UNHU140750R-HF

UNHU140750R-HF
hm=0,3mm
ap=30mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
IS0 f ; 3 : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN6537 200 - 240 0,3=1,5

Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN6537 160 - 200 0,3-1,0

Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN6537 110-130 03-08

M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN6537 80-130 03-1,0

n Fonte grise IN2505 180-250 IN6537 150-200 03-15

Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN6537 110-160 03-1,0
[N Aluminium - - - - -

Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN6537 60-80 03-08

Alliages de titane IN2505 40-50 IN6537 30-40 03-08

Matiéres dures < 54 HRC - - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - - o - -

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil ramping surf. irréguliere surf. réguliére
[mm] [l [mm] [mm]

50
63
| 80

Indications pour l'usinage:
© Moins l'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.
e lorsque I'engagement de l'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, avance & la dent doit étre calculée selon
la formule suivante: fz=hmx \/g

Indications pour la programmation:
Utiliser un rayon d'angle de 5 mm dans la programmation CN pour ['usinage de contours 3D.
Grace au rayon complet de I'aréte de coupe, il ne reste aucune surépaisseur de matiére.

Informations générales:
Vis de plaquette: SM50-127-10 Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOS avec embout DS-T20TB

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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HIP©S&SEEEDY UNKT0502TR-HF

o))

UNKTO502TR-HF
hm=0.2mm
ap=05mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc[m/min] .
. : : 8 : : Avance a la dent
Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous f2[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN2530 200-240 02-04
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 02-03
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,20
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN2530 80-130 02-03
. Fonte grise IN2505 180 - 250 IN2530 150-200 02-04
Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN2530 110-160 02-03
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,20
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,20
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 130- 150 = = 0,20
Matiéres dures < 63 HRC IN2504 110-130 - - 0,20

Indications pour l'usinage:

 Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance a la dent doit étre calculée selon
la formule suivante:

fe=hmx \/53

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diametre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil ramping surf. irréguliere surf. réguliere
[] [mm] [mm]

0,20

0,45 12

0,55 14

0,30 16 0,1 20 0,1
0,35 18 0,1 22 0,2
0,70 20 03 24 04
0,75 22 03 26 0,5
0,85 24 04 28 0,5
0,75 26 0,4 30 0,5
0,55 28 0,4 32 0,5
0,50 36 04 40 0,5

Indications pour la programmation:
Utiliser un rayon d'angle de 0,8 a 1 mm dans la program- _

mation CN, pour l'usinage de contours 3D.

UNKTO502TR-HF 0,90 0,00 0,18
Veuillez vous référer au tableau suivant pour connaitre 1,00 0,02 0,14
la tolérance maximale de matiére non usinée ou en 7 Rayon programmé recommandé R
surcoupe.
Informations générales:
Vis de plaquette: SM18-033-00 Couple: 0,5 Nm Clé dynamométrique: DTNOO5S avec embout DS-TP06TB
Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ;| P ne sont que des indicati les. En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenare Ingersoll.
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DIPOSFRI© WNMU04_ / WNCU04_

v U

WNMUO4T3_N WNCUO4T3_FN-P
hm = 0,07 mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=38mm ap=3,8mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
50 : : . : : Avance a la dent
| Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN6537 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,07-0,18
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,07-0,13
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,07
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,07-0,18
Fonte grise IN2504 180 - 250 IN6537 150 - 200 0,07-0,18
Fonte nodulaire IN2504 140-210 IN6537 110-160 0,07-0,13
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,20
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2530 60-80 0,07
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,07
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,07
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
l'outil ramping surf. irréguliere b surf. réguliere
[mm] [l [mm] [mm]

| 40

Fraisage de rainures:
Diamétre de
l'outil
[mm]

ap maxi.
[mm]

0,5
0,5
0,6
0,6
08
1,2%
1,9*
2,3*

[ s ]

*Ne convient qu‘aux matiéres a copeaux courts

Informations générales:
Vis de plaquette: SM25-064-00 Couple: 1,17Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TOSTB

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.

o~
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DIPOSTFRI© WNMU06_ / WNCU06_

5 J 5
WNMU0606_N WNCU0606_FN-P

hm =0,13mm hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=58mm ap=58mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: : 5 : . Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN6537 250-290 IN2530 200 - 240 0,13-0,25
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,13-0,20
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,13
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,13-0,25
Fonte grise IN2504 180 - 250 IN6537 150 - 200 0,13-0,25
Fonte nodulaire IN2504 140-210 IN6537 110-160 0,13-0,20
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,13-0,35
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2530 60-80 0,13
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,13
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,13
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Dia. d'alésage mini. Dia. d'alésage maxi.
I'outil ramping surf. iréguliere . surf. réguliere
[mm] [ [mm] [mm]

| 40
| 80 |
[ 100 |

Fraisage de rainures:
Diamétre de
I'outil
[mm]

ap maxi.
[mm]

09
09
10
13
2i5%
[ s | 34
34
28*

*Ne convient qu‘aux matiéres a copeaux courts

Informations générales:
Vis de plaquette: SM35-088-60 Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO30S avec embout DS-T10TB

Les résultats de Fusinage dép facteurs; | P ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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HIPOSALU XEVT16_

F

XEVT1605_FR -P
hm = 0,05 mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=155mm

Conditions de coupe recommandées:

Vltessedecoupe

Alliages d'aluminium non durci INT0K 300-5000 0, 05 0,35

corroyés durci 100 INT0K 200-2000 0,05-0,25
<=12%Si non durci 75 INT0K 200 - 2000 0,05-0,30
Alliages d'aluminium coulés  durci 90 INT10K 200 - 1500 0,05-0,25
>12%Si applications a haute température 130 INT0K 200- 1000 0,05-0,15
1% Pb bonne usinabilité 110 IN10K 200 - 800 0,05-0,15
Al e bronze 90 INT0K 300-1000 0,05-0,15
cuivre électrolytique 100 IN10K 300-800 0,05-0,15
duroplast,
Non métallique plast?ques renforcés de fibres - IN10K 100-500 0,05-0,15
ébonite - IN10K 100 - 300 0,05-0,15

Tr/min maxi.:

Diamétre outil Vitesse de rotation maxi. Vitesse de coupe maxi.
[mm] n[rpm] Vc[m/min]

100 26.000 8.100
125 23.200 9.100

Remarques importantes:
Les vitesses de rotation maximum indiquées ne sont a appliquer que dans des conditions optimales, et en particulier:

o Les plaquettes doivent étre montées a 'aide d'une clé dynamométrique a un couple de 4,5 Nm.
o Loutil doit étre équilibré aprés le montage des plaquettes et de 'attachement.

o Utiliser des vis de plaquettes correctes et en trés bon état.

e Eviter les rallonges.

o Nutiliser les fraises a grande vitesse que dans des machines munies de protections adaptées.

Informations générales:
Vis de plaquette jusqu‘au @ 25: SM40-085-20 Vis de plaquette a partir du @32: SM40-093-21
Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B1

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Angle maxi.
deramping o &

] épaulement ap maxi

pas

Ramping linéaire Ramping hélicoidal Fraisage d'épaulements

XEVT16: R0,4 - R1,6 XEVT16: R2,0

diam. Ramping linéaire : Ramping hélicoidal

fraise |anglemaxi.| ap
(D) |dermping| maxi
(o) | (mm

6

025 235 1 37 29_'1 = 143'?6 2 025 235 155 36 29_'1 = 14382 ;g
o2 w5 16 e o 173',76 : o2 15 155 e 0 173’,72 :g
g0 100 16 91 ) 193'?6 : o0 100 155 8 O = 193’:)2 gg
g50 75 16 122 79_'1 o 122 2 @50 75 155 118 79_’1 100 12; gg
R s o [l Bl Ll ol e o
o0 45 16 203 160 :g: 2 o0 45 155 197 T 1;; gg
@100 33 16 278 17?'1 o gg 2 0100 33 155 269 17?'1 B ]gg gg
@125 25 16 367 22?'1 e 1;2 i 0125 25 155 355 22?'1 R E; ig
XEVT16: R3,0-R3,2 XEVT16: R4,0-R5,0

i Ramping linéaire Ramping hélicoidal ey Ramping linéaire Ramping hélicoidal

) Iamplng maxi. Ongueur maxi. . D erdmplng maxi. ueur maxi.
O (% | o | 0 v e S e ol I O

o5 25 us 3B 2 5 142’,53 ;g o5 20 us w0 50 14203 52
o2 135 15 e o 172"13 gg o 10 us e 6 162',33 52
w9 s w g ognogg OR TS m T g gy g
R oo 55 ws o o g
063 50 15 166 O 12 192'?3 gg 063 45 145 1es O e 182’?3 ;i
@80 40 145 207 13?'1 160 1;2 ;g @80 35 145 237 13?'1 = 192',63 ;i
@100 30 145 277 17(_“ T 1;; ;g @100 30 145 277 17?'1 o ];; gi
o5 20 w5 45 2 2% 191”76 gg o5 20 s a5 P 250 191',76 ii

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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MICROR/FILL YDA-22L101

N

YDA-221101
fu=4mm

Profondeur de coupe maxi.: ap=05mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

NY Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2540 150 - 200 IN2040 120 - 200
Aciers alliés 800 N/mm? IN2540 140 - 200 IN2040 100- 180
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2540 120-180 IN2040 100 - 160
M Aciers inoxydables IN2540 80-160 IN2040 80-140
n Fonte grise IN2010 150 - 200 IN2010 130-180
Fonte nodulaire IN2010 120-160 IN2010 100 - 140
[N Aluminium - - - -
Alliages réfractaires IN2540 110-130 IN2040 60-80

Alliages de titane - = - -

H Matiéres dures < 54 HRC - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - = > -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* lorsque I'engagement de 'outil est inférieur a 1/3 de son diamétre, 'avance & la dent doit étre calculée selon
la formule suivante:

fz=hmx \/g

Informations générales:
Vis de plaquette: SM30-082-20 Couple: 2,0 Nm Clé dynamométrique: TXPLUS08x90-B

Les résultats de I'usi

D de nombreux facteurs ; ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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MICROR/ILL YDA223L_

& £

YDA223L114 YDA223L101-P
fu=5mm fu=11mm

Profondeur de coupe maxi.: ap=0,5mm ap=0,5mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

Ny Matiére Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a |'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2040 150 - 200 IN2040 120- 200
Aciers alliés 800 N/mm? IN2040 140-200 IN2040 100- 180
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2040 120-180 IN2040 100- 160
M Aciers inoxydables IN2040 80-160 IN2040 80-140
n Fonte grise IN2010 150 - 200 IN2010 130-180
Fonte nodulaire IN2010 120-160 IN2010 100- 140
[N Aluminium - - - -
Alliages réfractaires IN2040 110-130 IN2040 60-80

Alliages de titane - - - -

Matiéres dures < 54 HRC - = - _
Matieres dures < 63 HRC - = o -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* Lorsque I'engagement de l'outil estinférieur a 1/3 de son diamétre, I'avance  la dent doit étre calculée selon
la formule suivante:

fz=hmx \/g

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-110-00 Couple: 4,5Nm Clé dynamométrique: DT40-01 avec embout DS-T15B

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.

® iiigigisoll 7



MICROpR 4L YDA323L_/YDA334L_/YCE434_

YDA323L_ YDA323L114 YDA334L102 YCE434-001
fu=11mm fu=4,5mm fu=15mm fu=15mm

ap=0,25mm ap=0,25mm ap=2,0mm ap=0,1mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2040 150 - 250 IN2040 120 - 200
Aciers alliés 800 N/mm? IN2040 120-180 IN2040 100 - 160
Aciers alliés 1100 N/mm? IN0560 180 - 250 IN2040 80-160

M Aciers inoxydables IN2040 80-160 IN2040 80-160
. Fonte grise IN2010 120-180 IN2010 140 - 200
Fonte nodulaire IN2010 100 - 160 IN2010 100-180

[N Aluminium INT0K 400 - 600 INT0K 400 - 600
Alliages réfractaires IN2040 60-120 IN2040 80-140

Alliages de titane - - - -

Matiéres dures < 54 HRC - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - = o -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

 Plus la surépaisseur d'usinage est faible, plus la qualité et la régularité de la surface usinée sera bonne.

A.’L
o Attention: en cas d'utilisation de plaquettes périphériques sur les fraises de finition, I'avance par 9 Ji
tour dépend de I'avance maximum des plaquettes.
_ D
fz=hmx \lﬁ

Informations générales:

o0

Vis de plaquette YDA323: SM40-110-00 Couple: 4,5Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B
Vis de plaquette YDA334: SM40-110-00 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B
Vis de plaquette YCE434: SM50-160-10 Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T06TB

Les résultatsde Fusinage dépendent de nombreux facteurs ; les conditions de coupe recommandées ne sont que des indications générales.En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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HIPOSE2RO™ CDHT09_

CDHT090320R-ML  CDHT090330R-ML
R20 R30
ap=10-12mm  ap=12-15mm

=

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Avance a la dent

Avance radiale
ae [mm]

fz[mm]

Aciers non alliés IN2505 180-240 IN2530 150-200 03-05 0,1-0,25

Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 160-220 IN2530 130-180 02-04 0,1-0,25

Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 /IN2504 140-200 IN2530 120-170 02-04 0,1-0,2

M Aciers inoxydables IN2530 120-180 IN2530 100-150 02-04 0,1-0,15
Fonte grise IN2505/IN2504 180-270 IN2530 140-220 03-05 0,1-0,25
Fonte nodulaire IN2505 /IN2504 160-220 IN2530 120-190 03-05 0,1-0,25

[N Aluminium - - - - - -

Alliages réfractaires IN2530 50-80 IN2530 40-70 0,1-0,3 0,07-0,15
Alliages de titane - - IN2530 30-40 0,1-03 0,07-0,15
IN2504 60-100 = = 0,1-0,2 0,1-0,15

H Matiéres dures < 54 HRC
Matiéres dures < 63 HRC

Indications pour l'usinage:

e Plus I'usinabilité de la matiére est mauvaise, plus I'engagement de I'outil doit &tre réduit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Lavance doit étre réduite de 30% au démarrage.

12°
90°

dp

Informations générales:

Vis de plaquette: SM25-044-00 Couple:1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO8TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.

® iiigigisoll 73



DIPOSERO® (DHJ_

CNHJ060220 CNHJ120430
R20 R30
ap=05-08mm  ap=08-1,2mm
007-0,15 010-0,25

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] A dial
: e : : vance radiale
NY Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous ae [mm]
carbure résistant a |'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2006 180 - 240 IN2006 150 - 200 03-05
Aciers alliés 800 N/mm? IN2006 160 - 220 IN2006 130-180 02-04
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2006 140 - 200 IN2006 120-170 02-04
M Aciers inoxydables IN2006 120-180 IN2006 100- 150 02-04
n Fonte grise IN2006 180-270 IN2006 140 - 220 03-05
Fonte nodulaire IN2006 160 - 220 IN2006 120-190 03-05
[N Aluminium = = = = =
Alliages réfractaires IN2006 50-80 IN2006 40-70 01-03
Alliages de titane - - IN2006 30-40 01-03
n Matiéres dures < 54 HRC IN2006 60-100 - - 0,1-0,2
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

o Plus'usinabilité de la matiére est mauvaise, plus I'engagement de l'outil doit tre réduit.
o Plusle diametre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o Lavance doit tre réduite de 30% au démarrage.

Pas d'usinage

identique
Excellent
de surface
Etat de surface
identique

Etat de surface
identique ;

Informations générales CNHJ06_:
Vis de plaquette: SM18-041-00 Couple: 0,5Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO6TB

Informations générales CNHJ12_:
Vis de plaquette: SM30-068-30 Couple:1,1Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TOSTB

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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FORMRAASTER CNHU_

g 8 © © @

CNHU060310N CNHU060315N CNHU060304N-001  CNHU060310N-001 CNHU110420N

Profondeur de coupe
Rayon de bec:

ap=10mm ap=15mm ap=04mm ap=10mm ap=2,0mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
: : R : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 200 - 250 IN2005 300 - 500 0,1-03
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 180 - 250 IN2005 300 - 450 0,1-03
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 180- 220 IN2005 250 - 400 0,1-03
M Aciers inoxydables IN2505 100 - 180 IN2005 200 - 250 0,1-0,25
n Fonte grise IN2505 220 -280 IN2005 300 - 600 0,15-0,3
Fonte nodulaire IN2505 180 - 250 IN2005 250 - 450 0,1-03
[N Aluminium INO5S 500 - 1000 INO5S 800 - 1200 0,1-0,15
Alliages réfractaires IN2005 40-100 IN2005 50-150 0,1-02
Alliages de titane IN2005 40-50 IN2005 50-80 0,1-0,2
n Matiéres dures < 54 HRC IN2006 100- 150 IN2006 120-180 0,08-0,15
Matiéres dures < 63 HRC IN2006 80-130 IN2006 100- 150 0,07-0,12

Indications pour l'usinage:
* Pourles cavités profondes, le travail en plongé est recommandé ; finition avec ae = 0,008 - 0,01 x D.
e Les plaquettes CBN permettent d'usiner les matiéres coulées avec des vitesses de coupe vc = 1000 & 1500 m/min et
des avances a la dentfz=0,0530,1 mm.
Les valeurs fz les plus basses dans le tableau correspondent a CNHUO6... ; les valeurs les plus élevées correspondenta CNHU11....
Profondeurs de coupe recommandées pour la finition: CNHU06 ap=0,1-0,2mm
CNHU11 ap=0,15-0,3mm

Plaquette carbure a 4 arétes.
Plaquette CBN a 2 arétes.

General information CNHUO06 _:
Vis de plaquette: SM25-075-20 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO8TB

General information CNHU11_:
Vis de plaquette: SM35-088-10 Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO30S avec embout DS-T10TB

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; di de coupe ées ne sont que des indi énérales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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PROTHUG NBEU_MOR_

>

NBEU1603MOR-ML
0,05-0,30mm
L=118mm
Rayon: | 8mm
NBEU2505MOR
0,05-0,50 mm
L=177mm
Rayon: | 12,5mm

=

NBEU2505MOR-ML
0,05-0,50 mm
L=17,7mm
12,5mm

=
NBEU2004MOR-ML
0,05-0,40 mm
L=13,6mm
10 mm

>

NBEU3207MOR
0,05-0,50 mm
L=214mm
16 mm

©

o

NBEU1603MOR NBEU2004MOR
0,05-0,30 mm 0,05-0,40 mm
L=11,8mm L=13,6 mm
8mm 10 mm

Conditions de coupe recommandées:

“

Aciers non alliés IN2505
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505
M Aciers inoxydables IN2505

Fonte grise IN2504 /IN2505
Fonte nodulaire IN2504 / IN2505
[N Aluminium

Alliages réfractaires IN2035
Alliages de titane IN2505

Matiéres dures < 54 HRC -
Matiéres dures < 63 HRC =

Ter choix pour le fraisage a sec
carbure résistant a l'usure

Vitesse de coupe Vc [m/min]

200-350 IN2530
140-200 IN2530
120-180 IN2530
90-150 IN2530/IN2035
240 - 380 IN2530
180-280 IN2530
40-80 IN2530/IN2035
30-60 IN2035

Ter choix pour le fraisage sous
arrosage carbure tenace

Avance a la dent

fz [mm]
160 - 280 0,08-0,5
110-160 0,08-0,5
100 - 150 0,08-0,5
80-130 0,05-0,35
220-300 0,1-045
160 - 240 0,1-0,45
50-70 0,05-0,35
30-50 0,05-0,35

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o L'avance doit étre réduite de 30% au démarrage.
o Plaquette a 2 arétes.

Informations générales:

Vis de plaquette pour @16: SM25-064-00
Vis de plaquette pour @20: SM30-085-10
Vis de plaquette pour @25: TS 35085I/HG
Vis de plaquette pour @32: TS 40A1151
Vis de plaquette pour @16: TS 25055I/HG
Vis de plaquette pour @20: TS 250551/HG
Vis de plaquette pour @25: TS 250551/HG
Vis de plaquette pour @32: TS 35085I/HG

Lesrésultats de Fusinage dépendent de nombreux facteurs ; les conditions de coup

76

Couple: 1,1Nm
Couple: 2,0 Nm
Couple: 3,0 Nm
Couple: 4,5Nm
Couple: 1,17Nm
Couple: 1,1 Nm
Couple: 1,17Nm
Couple: 3,0 Nm

® iigigzsoll

Clé dynamométrique: DS-T08S
Clé dynamométrique: DS-0022
Clé dynamométrique: TD15
Clé dynamométrique: TD15
Clé dynamométrique: DS-T085
Clé dynamométrique: DS-T085
Clé dynamométrique: DS-T085
Clé dynamométrique: TD15

ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.



FINERFOLD* NOH__/ GQHG_

o o6 8 6 0O

NQHG_FM  NGHG_SM GQHG_ NQHB_ NQHL_
et gé ie hélicoidale positive aréte de coupe conique N el
prease pour les matériaux  pour les matiéres collantes et géométrie torique pour profils inclinés avec are;zfgz;ﬁ?;::;:;z:;Iea"e
traités ductiles contre-dépouille
2 ap=0,02-0,04mmx@ ap=0,02-0,04mmx@ ap=0,1-0,2 mm x radius ap=1,0mm ap=0,1mm
ap=1/2mmx@ ap=1/2mmx@ ap=R+1mm ap=15mm ap=0,5mm

Conditions de coupe recommandées:

m Vitesse de coupe Ve [m/min] Avance 2 la dent Vitesse de coupe Vic [m/mln] Avance  la dent
fz [mm]

fz [mm]

Aciers non alliés IN2005 150-250 0,15-0,25 IN2005 180-350 0,10-0,20
Aciers alliés 800 N/mm? IN2005 130-220 0,15-0,25 IN2005 150 - 280 0,10-0,20
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2005 120-200 0,15-0,25 IN2005 140-250 0,08-0,18
M Aciers inoxydables IN2005 100- 180 0,12-0,20 IN2005 120-200 0,08-0,15
n Fonte grise IN2005 150-250 0,15-0,25 IN2005 180-350 0,10-0,20
Fonte nodulaire IN2005 130-220 0,15-0,25 IN2005 150 - 250 0,10-0,20

[N Aluminium - - - - - -
Alliages réfractaires IN2005 60-90 0,10-0,20 IN2005 60-120 0,05-0,12
Alliages de titane IN2005 40-60 0,70-0,15 IN2005 40-80 0,05-0,10
n Matiéres dures < 54 HRC IN2006 100-180 0,12-0,18 IN2006 120-200 0,05-0,13
Matiéres dures < 63 HRC IN2006 80-140 0,10-0,15 IN2006 100-170 0,05-0,12

Indications pour l'usinage:

* Moins l'usinabilité de la matiere est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit, mais max. 30 % du diamétre de l'outil.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Plus lalongueur de porte-a-faux est grande, plus la vitesse de coupe doit étre réduite.

e Pourlafinition, la largeur de contact doit étre d'environ 0,02 x @.

Informations générales:

Vis de plaquette pour @ 8: SM25-080-B1 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TPO8TB
Vis de plaquette pour @ 10: SM30-083-B1 Couple: 2,0 Nm Clé dynamométrique: DTN020S avec embout DS-TP10TB
Vis de plaquette pour @ 12: SM40-106-B1 Couple: 4,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-TP15TB
Vis de plaquette pour @ 16: SM50-139-B1 Couple: 5,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T20TB
Vis de plaquette pour @ 20: SM60-167-B1 Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T25TB
Vis de plaquette pour @ 25: SM70-210-B1 Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T25TB
Vis de plaquette pour @ 30/32:5M80-250-B1 Couple: 8,0 Nm Clé dynamométrique: DTNV0OS avec embout DS-T30T

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs; les conditions de coupe ées ne sont que des indi énérales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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PUNCHERN SHLT_/ SHGT_/SPLT_/ SDGT_/ CDE_/DPM_

8 B8 & 2

SHLT06_/SHGT06_  SPLTO7_/SHGTO7_  SHLT09_/SHGT09_ CDE313L_ DPM324L_
Avance a la dent: f2=0,10-020mm f2=0,12-022mm fz=0,12-025mm  fz=0,08-0,18mm  fz=0,12-0,20 mm
step 3 step4 step 6 step 5 step 8

step 5 step7 step 8 step7 step 10

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]
150 SHLT/ SHGT/ SPLT / SDGT CDEL13L... DPM324L...
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous Ter choix pour le fraisage sous
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2005 150-200 IN4015 150-200 IN4040 140- 200
Aciers alliés 800 N/mm? IN2005 130-180 IN4015 130-180 IN4040 120-180

Aciers alliés 1100 N/mm? IN2005 110-170 IN4015 110-170 IN4040 100-170

M Aciers inoxydables IN2005 90-150 IN2005 90-150 IN2035/IN4030 80-150
n Fonte grise IN2010 140-200 IN4015 140-200 IN4030 120-180
Fonte nodulaire IN2010 120-180 IN4015 120-180 IN4030 100 - 160

[N Aluminium INT0K 300-800 INO5S 300-800 INO5S 300-800
Alliages réfractaires IN2005 40-70 IN2005 40-70 IN2035 /IN4030 40-70
Alliages de titane IN2530 30-40 IN2005 30-40 IN2035/ IN4030 30-40

Matiéres dures < 54 HRC - - = o - -
Matiéres dures < 63 HRC - - - = - -

Indications pour l'usinage:

© Moins l'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Pluslalongueur de porte-a-faux est grande, plus la vitesse de coupe doit étre réduite.

o L'avance doit &tre réduite de 30% sur une longueur de 3 mm a I'attaque et en sortie.

© Pourdes questions de sécurité, dégager l'outil de la face avant de remonter (env. 0,2 - 0,5 mm).

Informations générales SHLT06 / SHGT06:
Vis de plaquette: SM22-052-00 Couple: 0,8 Nm Clé dynamométrique: DTNVO1S avec embout DS-TO7TB

Informations générales SPLT07 / SDGTO7:
Vis de plaquette: SM25-064-00 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO8TB

Informations générales SHLT09 / SHGTO09:
Vis de plaquette: SM35-088-60 Couple: 3Nm Clé dynamométrique: DTNO30S avec embout DS-T10TB

Informations générales CDE313L:
Vis de plaquette: SM40-090-00 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNOA5F avec embout DS-T15B1

Informations générales DPM324L:
Vis de plaquette: SM40-120-20 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNOA5F avec embout DS-T15B1

Les résultats de I'usinage dép de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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HFDR\/ZIND PEMT0502ZCTR-HR

=/

PEMTO5022CTR-HR
Profondeur de coupe maxi.: ap=10mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc[m/min] .
: e : : Avance a la dent
S Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a |'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN2530 200-240 0,40-1,50
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,40-1,00
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,40
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,40-1,50
. Fonte grise IN2505 180 -250 IN2530 150-200 0,40-1,50
Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN2530 110-160 0,40-1,00
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,40
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,40
n Matiéres dures < 54 HRC IN2505 30-40 - - 0,40
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

 Pour le serrage des vis de plaquettes, merci de toujours utiliser un tournevis Couple (1,1 Nm).
 Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

Conseils de programmation: %
Utiliser un rayon de 2,5 mm dans votre programme machine pendant un usinage 3D. ::
La surépaisseur maximale sera alors jusqu‘a 0,6 mm. ~ .

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:
Diamétre de
l'outil
[mm]

Dia. d'alésage mini. | Dia. d'alésage mini. | Dia. d'alésage maxi. | Dia. d'alésage maxi.
surf. irréguliere surf. réguliére surf. réguliére surf. réguliére
iyl [mm] [mm] [mm]

Angle maxi.de  [Avance max. par tour
ramping [°] [mm]

Informations générales:
Vis de plaquette: SM25-064-00 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO8TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati

les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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FORMERFASTER™® RCLT_

RCLT_CP RCLT_CC RCLT_CC1 RCLT_CC2 RCLT_PH
Facteur d'avance a la dent: 1,0 08 1,0 12 2,0

Profondeur de coupe

recommandées @12:

Profondeur de coupe _ _ _ B
recommandées 016: =Efn =40 ap=40mm - ap=2,0 mm

RCLT_PH?
40
Profondeur de coupe

Profondeur de coupe
recommandées §16:

ap=4,0mm - ap=3,0mm ap=3,0mm ap=15mm

ap=2,5mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: T : : Avance a la dent
IS0 1er choix pour le fraisage a sec 1er choix pour le fraisage sous f2[mm]
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN4040 160 - 220 IN4030 130-180 0,15-0,25
Aciers alliés 800 N/mm? IN4040 140- 200 IN4030 110- 160 0,12-0,22
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2005 120-180 IN4030 100 - 150 0,1-0.2
M  Aciers inoxydables IN2035 / IN4030 90-150 IN2035 / IN4030 80-130 0,1-0,2
n Fonte grise IN4015 160 - 250 IN4015 140 - 200 0,15-0,25
Fonte nodulaire IN4015 140 - 200 IN4015 120-170 0,12-0,22
[N Aluminium INO5S 500 - 1200 INO5S 500 - 1200 0,15-0,25
Alliages réfractaires IN2035/IN4030 50-80 IN2035/IN4030 50-70 0,1-0,18

Alliages de titane IN2005 40-50 IN2035/IN4030 30-40 0,1-0,15

Matiéres dures < 54 HRC
Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Indications pour l'usinage:
* Moins l'usinabilité de la matiére est bonne, plus 'engagement de l'outil doit étre petit.
Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

 Plaquette a4 arétes RCLT...CP/ CC/CC1/C22
* Plaquette a 8 arétes RCLT...PH/ PH2

Les résultats de I'usi

D de nombreux facteurs ; ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.

@
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Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de DIER Dia. d'alésage Dia. d'alésage
l'outil ramping d'alésage mini. moyen maxi.
[mm] . [mm] [mm] [mm]

Informations générales RCLT12_:
Vis de plaquette: SM40-090-00 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B

Informations générales RCLT16_:
Vis de plaquette: SM50-105-10 Couple: 6 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T20TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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FORMRFASTER

© 0 © © ¢

RH_06_ RH_08_ RH_10_ RH_12_ RH_16_
f2=0,1-0,3mm 2=0.2-0,5mm f2=0,3-0,7mm f2=0,4-0,8mm f2=05-1,0

Profondeurdlec'oupe ap=0,1-0,4mm ap=0,3-0,6mm ap=0,5-1,0mm ap=0,5-1,5mm ap=15-3,0mm
recommandées:

RH_20_
fz=06-15mm

Profondeurd’e c.oupe ap=2,0-50mm
recommandées:

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]
M) : : Type de plaquette
Ter choix pour les plaquettes @ 6 /8 /10 et 12| 1er choix pour les plaquettes @ 16 et 20

Aciers non alliés IN2005 / IN2505 180-250 IN404O 10-220  RHHWS /RRmHKTT/ sl
Aciers alliés 800 N/mm? IN2005 / IN2505 170-220 IN404O 150-200 RHHW / RHKW / RHKT
Adiers alliés 1100 Nimm? ~ IN2005 /IN2505 150200 IN404O 100150 RHHW / RHKW / RHKT
o IN2035 / IN4035 / IN2035 / IN4035 /
M Aciers inoxydables IN7035 90-150 IN7035 80-130 RHHT / RHKT
n Fonte grise IN2005 / IN2505 160-250 IN4O15 140-200 RHHW / RHKT / RHKW
Fonte nodulaire IN2005 / IN2505 140-200 IN4O15 120-170 RHHW / RHKT / RHKW
[N Aluminium INOSS 5001200 INOSS 500- 1000 RHHT...P
R IN2035 / IN4035 / IN2035 / IN4035 /
Alliages réfractaires IN7035 50-80 IN7035 50-70 RHHT
Alliages de titane IN2005 / IN2505 40-50 |N203|£7/£;1035 / 30-40 RHHT
Matiéres dures < 54 HRC IN2004 80-120 IN2004 60-100 RHHW
Matiéres dures < 63 HRC IN2006 50-80 - - RHHW

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus 'engagement de l'outil doit étre petit.

o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o Pluslalongueur de porte-a-faux est grande, plus la vitesse de coupe doit étre réduite.

o FormMaster (logement neutre) convient pour I'usinage de matiéres d'une dureté > 35HRC.

o FormMasterPlus (logement positif) convient pour le fraisage ébauche, les conditions instables et les machines de faibles puissance.

Les résultats de I'usinage dép de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diameétre de max. DIER Dia. d'alésage Dia. d'alésage
l'outil ramping angle | d‘alésage mini. moyen maxi.
[mm] [‘% [mm] [mm] [mm]
10,6 14,2 18,0
8,0 21,5 24 26,0 30 32 30
2,0 21,7 0,6 24,3 09 32 17
8,2 28,7 30 34,0 30 40 30
36 26,0 11 302 2,0 40 39
36 31,1 14 362 24 48 47
56 38,7 30 44,0 30 50 30
22 359 13 40,2 18 50 30
7,6 4,7 40 52,0 40 60 40
102 413 50 50,2 50 60 50
23 46,7 18 523 25 64 40
18 432 11 483 16 64 3,1
7.7 51,3 50 60,2 50 70 50
25 52,1 23 58,2 31 70 48
28 611 32 68,3 43 80 6,0
57 653 50 74,2 50 84 5,0
29 64,7 36 722 48 84 6,0
23 61,0 23 68,3 33 84 52
41 85,3 50 94,2 50 104 50
42 814 60 823 60 104 6,0
28 790 41 883 55 104 7,9
33 112,9 50 122,0 50 132 50
30 110,3 60 120,2 6.0 132 6.0
38 104,0 7.9 116,3 8,0 132 8,0
28 100,6 53 112,5 71 132 10,0
23 1383 60 148,2 60 160 60
29 131,9 8,0 144,3 8,0 160 8,0
54 1234 10,0 140,5 10,0 160 10,0
21 171,9 8,0 184,3 8,0 200 8,0
38 163,4 10,0 180,5 10,0 200 10,0
16 2219 8,0 2343 8,0 250 8,0
28 106,7 28 230,5 10,0 250 100
1,2 291,8 8,0 304,3 8,0 320 8,0
21 283,3 10,0 300,5 10,0 320 10,0
Informations générales:
Vis de plaquette pour RH_06_: SM25-049-00  Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO8TB
Vis de plaquette pour RH_08_: SM30-053-00 Couple: 2,0 Nm Clé dynamométrique: DTN020S avec embout DS-TO9TB
Vis de plaquette pour RH_10_: SM40-080-10  Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B
Vis de plaquette pour RH_12_: SM40-080-10  Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F avec embout DS-T15B
Vis de plaquette pour RH_16_: SM50-100-10 Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T20TB
Vis de plaquette pour RH_20_: SM50-100-10  Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T20TB

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; di de coupe ées ne sont que des ind| les. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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FORMRAASTER™ RNLU 10/12/16

Q@ Q@ 8 @ @

RNLUT004MON-M ~ RNLU1004MON-S  RNLU1205MON-M  RNLU1205MON-S  RNLU1606MON-M
Arétes de coupe utilisables: 8 8 16 8 16
ngﬁzmii;oum ap=15-3,0mm ap=3,0mm ap=17mm ap=4,0mm ap=2,3mm

ap=50mm ap=50mm ap=6,0mm ap=6,0mm ap=8,0mm

&

RNLU1606MON-S
Arétes de coupe utilisables: 8

Profondeur de coupe
2 ap=6,0mm
recommandées:

Profondeur de coupe maxi.: ap=8,0mm

Conditions de coupe recommandées RNLU10_:

Im Vitesse de coupe Vc [m/min] Avance a la dent fz[mm]
1S0

Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous ap ap ap ap ap
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace [Tmm] | 2mm] | [3mm] | [4mm] | [5Smm]

Aciers non alliés IN2505 160-220 IN2530 130-180 01-05 01-04 01-03 071-025 0,1-02
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 140 - 200 IN2530 110- 160 01-05 01-04 0,1-03 0,1-025 0,1-02
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100-150 01-05 01-04 01-03 071-025 01-02

M Aciers inoxydables IN2530/IN2035 90- 150 IN2035 80-130 01-04 01-03 0,1-0250,1-02 0,1-02
nFontegrise IN2505 160 -250 IN2530 140-200 01-05 01-04 01-03 01-025 0,1-02
Fonte nodulaire IN2505/IN2530 140 -200 IN2530 120-170 01-05 01-04 01-03 0,1-0,25 0,1-0.2
Alliages réfractaires IN2530/IN2035 50-80 IN2530/IN2035 50-70 01-04 01-03 01-02501-02 0,1-02
Alliages de titane IN2530/IN2035 - IN2530/IN2035 30-40 01-04 01-03 01-02501-02 01-02

Conditions de coupe recommandées RNLU12_:

carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace [2mm] | [3mm] | [4mm] | [Smm] | [6mm]

Aciers non alliés IN2505 160-220 IN6537 130-180 013-0,6 0,13-0,55 0,13-05 0,13-04 0,13-025
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 140-200 IN6537 110- 160 013-0,6 0,13-0,55 0,13-0,5 0,13-04 0,13-025
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN6537 100-150 013-0,6 0,13-0,55 0,13-05 0,13-04 0,13-025

M Aciers inoxydables IN6537 90-150 IN7036 80-130 013-050,13-0,40 013-04 0,13-04 0,13-02
Fonte grise IN2505 160-250 IN6537 140-200 013-0,6 0,13-0,55 0,13-05 0,13-04 0,13-025
Fonte nodulaire IN2505/IN6537 140-200 IN6537 120-170 013-0,6 0,13-0,55 0,13-05 0,13-04 0,13-025
Alliages réfractaires IN6537/IN7036 50-80 IN7036 50-70 013-05 0,13-04 013-04 0,13-03 0,13-02
Alliages de titane IN6537 /IN7036 - IN7036 30-40 013-05 0,13-04 013-04 013-03 0,13-02

Conditions de coupe recommandées RNLU16_:

Im Vitesse de coupe Vc [m/min] Avance a la dent fz [mm]
1S0

Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous ap ap
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace [2mm] [8mm]

Aciers non alliés IN2505 160-220 IN6537 130-180 015-08 015-06 0,15-04 015-03
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 140 - 200 IN6537 110- 160 015-08 0,15-06 015-04 0,15-03
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN6537 100-150 015-08 015-06 0115-04 015-03

M Aciers inoxydables IN6537 /IN7036 90- 150 IN7036 80-130 015-08 015-04 01-03 01-02
n Fonte grise IN2505 160 -250 IN6537 140-200 015-08 015-06 0115-04 015-03
Fonte nodulaire IN2505/IN6537 140-200 IN6537 120-170 015-08 015-06 015-04 0,15-03
Alliages réfractaires IN6537 / IN7036 50-80 IN7036 50-70 015-08 015-04 01-03 01-02
Alliages de titane IN6537 / IN7036 - IN7036 30-40 015-08 015-04 01-03 01-02

Les résultats de 'usi D de i ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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Indications pour l'usinage:
e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

* L'avance doit étre réduite de 30% au départ.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de RNLU 10/12/16
F'outil Angle de ramping maxi. Dia. alésage mini. ap/tr maxi. Dia. alésage rectifié

11 33,0 04 50,0
09 350 06 64,0
14 420 07 64,0
09 630 10 80,0
13 58,0 11 80,0
09 67,0 10 84,0
07 83,0 11 100,0
1,0 78,0 13 100,0
13 72,0 13 100,0
08 87,0 13 104,0
1,0 82,0 14 104,0
1,0 76,0 11 104,0
1,0 104,0 1,9 126,0
1,0 104,0 16 126,0
1,0 110,0 20 132,0
1,0 104,0 18 132,0
09 138,0 24 160,0
1,0 132,0 24 160,0
07 178,0 25 200,0
09 172,0 30 200,0
09 222,0 41 250,0
09 292,0 41 320,0
Informations générales:
Vis de plaquette pour RNLU10_: TS350851/HG ~ Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNV030S avec embout DS-T15TB
Vis de plaquette pour RNLU12_: SM40-110-00  Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DT - 40 - 01 avec embout DS-T15TB

Vis de plaquette pour RNLU16_: TS50A1211/HG ~ Couple: 6,0 Nm

Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T20T3

facteurs ; |

ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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BLADERFASTER® RPLX10_/ RPLX12_

RPLX10T3MON-HR RPLXT0T3MOTN-HR RPLCIOT3MOTN-FL RPLX1204MON-HR1 RPLX1204MOTN-HR
Géométrie positive BRI [XB Géométrie pos, renforcée  Géométrie positive GEBIEE (7B

renfort nég. renfort nég.
Profondeur({egoupe ap=08-15mm ap=08-15mm ap=08-15mm ap=15-23mm ap=15-23mm
recommandées:

Profondeur de coupe maxi.: ap=2,5mm ap=2,5mm ap=2,5mm ap=3,0mm ap=3,0mm

-

RPLX1204MOTN-FL
Géométrie pos, renforcée

Profondeurdle c'oupe 15 2 3m
recommandées:

Profondeur de coupe maxi.: ap=3,0mm

Conditions de coupe recommandées RNLU10_:

Avance a la dent Profondeur de coupe
Ve[m/min fz[mm ap [mm
Matiére Nuance . Sous

Aaers non alliés IN2505 150-350 120-250 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00
Auers alliés 800 N/mm? IN2505 130-280 110-220 0,15-0,35 0,25-0,40 0,80-2,50 1,00-3,00

1.4021 X20Cr13 IN7036 150-280 120-250 0,15-0,40 0,25-050 0,80-2,50 1,00-3,00

1.4418  X4CrNiMo16-5-1 IN7036 130-200 110-180 0,15-0,40 0,25-050 0,80-2,50 1,00-3,00

1.4301  X5CrNi18-10 IN7036 120-180 100-160 0,15-0,40 0,25-050 0,80-2,50 1,00-3,00

1.4534  X3CrNiMoAl13-8-2 IN7036 80-150  60-120 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00

Aciers inoxy- 1.4541  X6CrNiTi18-10 IN7036 80-150 60-120 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00- 3,00
dables 1.4542  X5CrNiCuNb16-4 IN7036 80-150  60-120 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00
1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2 IN7036 80-150 60-120 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00- 3,00

1.4507  X2CrNiMoCuN25-6-3 IN7036 50-150  40-80 0,10-0,30 0,15-0,40 0,80-2,50 1,00- 3,00

1.4529  X1NiCrMoCuN25-20-7 IN7036 50-150  40-8 0,10-0,30 0,15-0,40 0,80-2,50 1,00- 3,00

1.4531  GX2NiCrMoCuN20-18 IN7036 50-150  40-80 0,10-0,30 0,15-0,40 0,80-2,50 1,00- 3,00

. Fonte grise IN2505 200-250 140-180 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00- 3,00
Fonte nodulaire IN2505 200-250 140-180 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00- 3,00

[N Aluminium - - - - - - -

1.4826 GX40CrNiSi22-10 IN7036 70-140  60-120 0,08-025 0,10-0,35 0,80-2,50 1,00- 3,00

1.4837  GX40CrNiSi25-12 IN7036 70-140  60-120 0,08-0,25 0,10-0,35 0,80-2,50 1,00- 3,00

1.4848  GX40CrNiSi22-20 IN7036 70-140  60-120 0,08-025 0,10-0,35 0,80-2,50 1,00- 3,00

1.4849  GX4ONiCrSiNb38-19 IN7036 70-140  60-120 0,08-0,25 0,10-0,35 0,80-2,50 1,00- 3,00

Alliages réfrac- ~ 1.4923  X22CrMoV12-1 IN7036 150-280 120-250 0,15-0,40 0,25-050 0,80-250 1,00-3,00
taires 1.4938  X12CrNiMoV12-3 IN7036 150-280 120-250 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00
1.4913  X19CrMoVbN11-1 IN7036 120-210 90-160 0,10-0,30 0,15-0,40 0,80-2,50 1,00-3,00

1.4939  X12CrNiMo12 IN7036 120-210 90-160 0,10-0,30 0,15-0,40 0,80-2,50 1,00-3,00

1.4962  X12CrNiWTiB16-13 IN7036 80-180 60-150 0,10-0,30 0,12-0,40 0,80-2,50 1,00- 3,00

1.4980  X5NiCiTi26-15 IN7036 50-110  40-80 0,10-0,30 0,12-0,40 0,80-2,50 1,00- 3,00

Alliages de titane IN7036 - 40-60 0,08-025 0,10-0,35 0,80-2,50 1,00-3,00
Alliages de nickel IN7036 - 20-50 0,08-0,25 0,10-0,35 0,80-250 1,00-3,00

H Matiéres dures < 54 HRC - = = o - - -
Matiéres dures < 63 HRC - = = - - - _

Alalongueur de porte-a-faux maximum, la vitesse de coupe Vic doit étre réduite.

Les résultatsde Fusinage dépendent de nombreux facteurs ; les conditions de coupe recommandées ne sont que des indications générales.En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi. de Lo o T :
Youtl Tamping Dia. alésage mini. | Dia. alésage maxi.

[mm] ] [mm] [mm]

60
44 35,5 50,0 40,2 50 1,0
60 29,0 50,0 383 6,0 15
40 44,0 60,0 50,2 50 1,0
44 35,0 60,0 483 6,0 15
22 49,0 64,0 60,2 50 1,0
39 41,0 64,0 52,3 60 1,5
2,0 55,0 70,0 60,2 50 1,0
2,6 47,0 700 58,3 60 15
56 62,0 80,0 702 50 1,0
24 57,0 80,0 683 60 1,5
58 65,5 84,0 74,2 5,0 1,0
4,0 61,0 84,0 723 6,0 1,5
50 81,5 100,0 90,2 5,0 10
56 77,0 100,0 88,3 6,0 15
47 85,5 104,0 94,2 50 1,0
53 81,0 104,0 92,3 6,0 15
36 107,5 126,0 106,2 50 1,0
40 103,0 126,0 1143 6,0 15
37 109,0 132,0 120,3 6,0 15
26 141,5 160,0 150,2 50 1,0
2,9 137,0 160,0 1483 6,0 15

Angle de ramping rec 1é pour tous les diamétres: 2°

Dia. alésage EE
rectifié b recommandée
[mm] [mm]

Informations générales:

Vis de plaquette pour RPLX10_: SM35-076-10  Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNV02S avec embout DS-T10TB
Vis de plaquette pour RPLX12_: SO 350801 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DS-T15S
Les résultats de I'usinage dépendent d facteurs ; | p ne sont que des indicati les. En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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GOLDS(FEED SDXS04_

e a

SDXS0402MPR-MRT ~ SDXS0402MPR-MM
Profondeur de coupe maxi.: ap=05mm ap=0,5mm
P/K/H PIM/S

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: : . : : Avance a la dent
IS0 Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 160 - 220 IN2530 130-180
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 140 - 200 IN2530 110- 160
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100- 150
M Aciers inoxydables IN2530 90-150 IN2530 80-130
n Fonte grise IN2505 160 - 250 IN2530 140 - 200
Fonte nodulaire IN2505 140- 200 IN2530 120-170 04-0,8
[N Aluminium - - - -
Alliages réfractaires IN2530 50-80 IN2530 50-70 04-0,6
Alliages de titane - - IN2530 30-40 03-0,5
n Matiéres dures < 54 HRC IN2505 60-100 - - 02-05
Matiéres dures < 63 HRC - - -

Indications pour l'usinage:

 Plus'usinabilité de la matiére est mauvaise, plus I'engagement de I'outil doit étre réduit.
Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o L'avance doit 8tre réduite de 30% a l'attaque.

© Plaquettes a 4 arétes.

© Rayon programmé RO,9.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

% 13 05 2
6 7 05 2%
32° 25 05 32
21° 33 05 40
15° 43 05 50

Informations générales:

Vis de plaquette:
0 10-12: SM18-033-00 Couple: 0,5 Nm Clé dynamométrique: DTNOO5S avec embout DS-T06TB
(0 16-25: SM18-041-00 Couple: 0,5Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T06TB

Les résultats de I'usi

de les onditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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GOLDSFEED SDXS06_

@ 8 &

SDXSO603MPR-MM  SDXS0603MPR-MR ~ SDXS0603MPR-MR1
Profondeur de coupe maxi.: ap=1,0mm ap=1,0mm ap=10mm
17 17 17

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc[m/min] Profondeur de 2
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous coupe recomm. Avar};e[;ﬁ]dent
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace ap [mm]
Aciers non alliés IN2505 160-240 IN6537 130-200 0,5-1,0 0,5-1,2
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 140-220 IN6537 110-180 05-1,0 05-12

Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 120-200 IN6537 100 - 160 05-1,0 05-1,0

M Aciers inoxydables IN4036 90-160 IN4036 / IN6537 80- 140 05-1,0 05-1,0

. Fonte grise IN2505 160 - 250 IN6537 140-200 05-1,0 05-12

Fonte nodulaire IN2505 140-200 IN6537 120-180 05-1,0 05-12
[N Aluminium = = = = = =

Alliages réfractaires - - IN4036 / IN6537 50-70 05-1,0 05-1,0

Alliages de titane - - IN4036 / IN6537 30-50 05-10 05-10

Matiéres dures < 54 HRC - - = - - -
Matiéres dures < 63 HRC - - = = - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Lavance doit étre réduite de 30% a l'attaque.

 Plaquettes a 4 arétes.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

' ' ___Géométrie SDXSO603MPR-MM, -MR et -MR1 o '
B 22,0 10 320
a5 300 10 400
B 400 10 50,0
20° 54,0 10 64,0
20° 60,0 10 700
[ a0 ] 1,3 700 10 80,0
12° 74,0 10 84,0
1,00 90,0 1,0 100,0
Informations générales:

Vis de plaquette: SM25-054-00 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-T08TB
Les résultats de I'usinage dépendent d facteurs ; I p ne sont que des indicati les. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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GOLDS(FEED SDXS09_

@ 0 & §

SDXS0904MPR-MM ~ SDXSO904MPR-MR ~ SDXSO904MPR-MR1  SDXS0904MPR-MRH
Profondeur de coupe maxi.: ap=15mm ap=15mm ap=15mm ap=15mm
25 25 25 25

Conditions de coupe recommandées:

o : : Vm\sse de coupe Vc [m/mm'] : recommended Avance 3 la dent
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace ap [mm]
Aciers non alliés IN2505 160 -220 IN6537 130-180 08-15 05-16
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 140 - 200 IN6537 110- 160 08-15 05-16
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN6537 100-150 08-15 05-16
M Aciers inoxydables IN4036 / IN7035 90-150 IN4036 / IN7035 80-130 08-15 05-14
n Fonte grise IN2505 160 - 250 IN6537 140 -200 08-15 05-16
Fonte nodulaire IN2505 140 - 200 IN6537 120-170 08-15 05-16
[N Aluminium = = = = = =
Alliages réfractaires IN4036 / IN7035 50-80 IN4036 /IN7035 50-70 08-13 05-14
Alliages de titane - - IN4036 30-40 08-13 05-14
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 60-100 IN2504 60-100 02-08 05-14
Matiéres dures < 63 HRC IN2504 40-80 IN2504 40-80 02-08 05-12

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o L'avance doit étre réduite de 30% a l'attaque.

o Plaquettes a 4 arétes.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

[mm] Angle maxi. de ramping [°]

555 325 15 50,0

35 425 15 60,0

33 465 15 64,0

26 52,5 15 70,0

[ 4w ] 22 62,5 15 80,0

20 66,5 15 84,0

15 82,5 1,5 100,0

13 86,5 1,5 104,0

11 109,0 1,5 126,0
[ 6 ] 1,0 115,0 1,5 162,0

[ 80 ] 06 143,0 15 160,0

04 153,0 15 170,0
Informations générales:

Vis de plaquette: SM30-075-R0 Couple: 2,4 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-TO9TB

Les résultats de I'usi

pendent de :les condt P ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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GOLDS(FEED SDXS13_

- -

SDXS1305MPR-MM ~ SDXST3_-MPRMR  SDXST3_-MPRMR1 ~ SDXS13_-PH SDXS13_-HR
ap=15mm ap=18mm ap=18mm ap=15mm ap=15mm
ap=2,0mm ap=2,2mm ap=2.2mm ap=2,0mm ap=2,0mm
no undercut ap=22mm ap=2,2mm ap=2,0mm ap=2,0mm
ap=2,0mm ap=1,45mm ap=145mm ap=0,50mm ap =0,50 mm
R3S R3S R3S R3.2 R32

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

5 : : . : : Avance a la dent
1S0 Matiere 1er choix pour le fraisage & sec 1er choix pour le fraisage sous f2[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN4005 160 - 220 IN6537 130-180 05-18

Aciers alliés 800 N/mm? IN4005 140 - 200 IN6537 110-160 05-18

Aciers alliés 1100 N/mm? IN4005 / IN2504 120-180 IN6537 100-150 05-15

M Aciers inoxydables IN4036 90-150 IN4036 80-130 05-15

Fonte grise IN2505 160 - 250 IN6537 140 - 200 05-18

Fonte nodulaire IN2505 140 - 200 IN6537 120-170 05-18
[N Aluminium - - - - -

s Alliages réfractaires IN4036 50 - 80 IN4036 50-70 05-15

Alliages de titane - - IN4036 30-40 05-15

n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 60-100 - - 05-17
Matiéres dures < 63 HRC = = = = =

Données de ramping et interpolation circulaire pour les géométries PH et HR:

[mm] [°] [mm] [mm] [mm] [mm]
15,0 38,1 2,0 64 2,0
108 433 20 70 20
[ w0 74 54,0 20 80 20
6,6 58,0 20 84 20
47 74,0 20 100 20
43 78,0 2,0 104 2,0
31 100,0 20 126 20
[ 6 ] 29 106,1 20 132 20
[ 80 ] 18 1341 20 160 20

100 13 174,1 2,0 200 2,0

Données de ramping et interpolation circulaire pour les géométries MM, MR et MR1:

[mm] [°] [mm(]J [mm] [mm] [mm]
10,8 38,1 22 64 2,2
8,1 441 22 70 2,2
[ w0 ] 57 54,0 22 80 2,2
51 58,0 22 84 2,2
38 739 22 100 2,2
34 77,9 22 104 2,2
2,5 99,9 22 126 2,2
[ 6 ] 23 105,9 22 132 2,2
[ 80 ] 13 134,3 22 160 22
1,0 174,3 22 200 2,2
Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-100-R0 Couple: 4 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T15TB
Les résultats de I'usinage dépendent d facteurs ; I p ne sont que des indicati les. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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GOLDS(FEED SDXS16_

SDXST605MPR-MM  SDXS1605MPR-MR ~ SDXS1605MPR-MR1
Profondeur de coupe maxi.: ap=2,7mm ap=2,7mm ap=2,7mm
R4,2 R4,2 R4,2

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] recommended .
| e [ | T
carbure résistant a |'usure arrosage carbure tenace ap [mm]
Aciers non alliés IN2505 160 - 240 IN6537 130-200 1,0-20 12-25
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 140-220 IN6537 110- 180 1,0-20 12-25
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 120-200 IN6537 100- 160 1,0-20 1,0-2,2
M Aciers inoxydables IN6537 / IN4036 90 - 160 IN4036 / IN7035 80 - 140 10-2,0 1,0-2,0
n Fonte grise IN2505 160-250 IN6537 140-200 1,0-20 12=25
Fonte nodulaire IN2505 140 - 200 IN6537 120-180 10-20 10-22
[N Aluminium = = = = = =
Alliages réfractaires = = IN4036 /IN7035 50-70 1,0-20 10-18
Alliages de titane - - IN4036 / IN7035 30-50 1,0-2,0 10-18
n Matiéres dures < 54 HRC - - - - - 05-14
Matiéres dures < 63 HRC = = = = = =

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:
Diamétre d'outil Géométrie SDXS1605MPR-MR, -MM, -MR1 et -MRH

[mm] Angle maxi. de ramping [°] | Dia. d'alésage mini.[mm] Dia. d'alésage maxi.[mm]

5 572 74,4 2,7 100,0

5 49 784 27 104,0
6. 34 101,0 2,7 126,0
3.1 107,0 2,7 132,0
28 1350 2,7 160,0
2.1 145,0 2,7 170,0
1,65 175,0 2,7 200,0
12 224,0 2,7 250,0
0,7 295,0 2,7 320,0

Indications pour l'usinage:

© Moins l'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o L'avance doit 8tre réduite de 30% a l'attaque.

o Plaquettes a 4 arétes.

Informations générales:
Vis de plaquette: SM50-130-R0 Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T20TB

Les résultats de I'usi

pendent de les onditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.

~O

2 ® iigigrsol



GOLDS(FEED SD_S19_

SDEST9_MPR-MR1 ~ SDXS19_-MPR-MR SDMS19_-PH

ap=25mm ap=25mm ap=20mm
ap=37mm ap=37mm ap=30mm
ap=37mm ap=37mm ap=30mm
ap_ égagement contre les épaulements a 90°: ap=1,50 mm ap=1,50 mm ap=1,10mm
RSS RSS R4S

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc[m/min]

. : : . : : Avance a la dent
1S0 Matiere Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous f2[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN4005 160 - 220 IN6537 / IN4030 130- 180

Aciers alliés 800 N/mm? IN4005 140 - 200 IN6537 /IN4030 110-160

Aciers alliés 1100 N/mm? IN4005 120-180 IN6537 / IN4030 100- 150 1-25

M Aciers inoxydables IN4036 90-150 IN4036 80-130 1-2

. Fonte grise IN2505 160 - 250 IN6537 / IN4030 140 - 200 15-3

Fonte nodulaire IN2505 140 - 200 IN6537 / IN4030 120-170 2-3
"N Aluminium - - - - -

Alliages réfractaires IN4036 50-80 IN4036 50-70 08-18

Alliages de titane - - IN4036 30-40 05-15
Matiéres dures < 54 HRC - - - - -
Matiéres dures < 63 HRC - - - - _

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diametre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Lavance doit étre réduite de 30% au départ.

e Plaquettes a 4 arétes.

Données de ramping et interpolation circulaire pour la géométrie PH:

F— Angle de ramping maxi. |  Dia. d'alésage mini. ap/tr maxi. Dia. d'alés
i i i
[ 80 | 43 30 160

1218

maxi. ap/tr maxi.
[mm]
30

100 30 1618 3,0 200 3,0
2,1 28 3,0 250 30
160 15 2818 3,0 320 3,0

Données de ramping et interpolation circulaire pour les géométries MPR-MR / MPR-MR1:

D e doutil[mm] | Angle de ramping maxi. Dia.d'alris:}]gemini. Dia.d’alﬁf:}]gemaxi.
[ 80 | 36 37 37

, 121,9 A 160 b
25 161,9 37 200 37
18 2119 37 250 37
13 2819 37 320 37
Informations générales:
Vis de plaquette: SM60-135-R0 Couple: 8 Nm Clé dynamométrique: DTNV0OS avec embout DS-T25TB
Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ;| P ne sont que des indicati les. En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenare Ingersoll.
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GOLDZRUAD*** SDMS13_

SDMS130516R - PP
ap=4,9mm

ap,, =49 mm
64

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

: T : : Avance a la dent
IS0 Ter choix pour le fraisage a sec 1er choix pour le fraisage sous 2 [mm]
carbure résistant a I'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN400S 160 - 220 IN4030 130-180 02-05
Aciers alliés 800 N/mm? IN4005 140 - 200 IN4030 110-160 02-05
Aciers alliés 1100 N/mm? IN4005 120- 180 IN4030 100- 150 02-05
M Aciers inoxydables IN4036 90-150 IN4036 80-130 02-0,45
n Fonte grise IN4005 160 - 250 IN4030 140 - 200 02-06
Fonte nodulaire IN4005 140 - 200 IN4030 120-170 02-06

[N Aluminium - - - - -
s Aliages réfractaires IN4036 50-80 IN4036 50-70 02-0,45
Alliages de titane - - IN4036 30-40 0,2-0,45

Matiéres dures < 54 HRC - -
Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Indications pour l'usinage:

* Moins l'usinabilité de la matiére est bonne, plus 'engagement de l'outil doit étre petit.
© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o L'avance doit 8tre réduite de 30% a l'attaque.

© Plaquettes a 4 arétes.

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-100-RO Couple: 4 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T15TB

Les résultats de I'usi

de les onditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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GOLDRUAD>** SDMS19_

SDMS1906ZPR-PP
ap=7,8mm
ap_. avec dégagement contre les épaulements a 90°: ap,, =7.8mm
84

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
150 ; [TR : : Avance a la dent
1er choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN4030 160 - 220 IN4030 130-180 0,25-0,6
Aciers alliés 800 N/mm? IN4030 140 - 200 IN4030 110-160 025-0,6
Aciers alliés 1100 N/mm? IN4030 120-180 IN4030 100- 150 0,25-0,6
M Aciers inoxydables IN4035 90-150 IN4035 80-130 02-05
. Fonte grise IN4030 160 - 250 IN4030 140 - 200 025-0,8
Fonte nodulaire IN4030 140 - 200 IN4030 120-170 025-08

[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN4035 50-80 IN4035 50-70 0,2-0,55

Alliages de titane IN4035 30-40 0,2-0,55

Matiéres dures < 54 HRC - -
Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Indications pour l'usinage:

 Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Lavance doit étre réduite de 30% a l'attaque.

* Plaquettes a 4 arétes.

Informations générales:
Vis de plaquette: SM60-135-R0 Couple: 8 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T25TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati

les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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G@LD@UA@H’M SDES13_/SDMS13_

=)
. SDES130508N-PF

f2=0,1-03mm f2=0,1-03mm

Largueur de coupe recommandée: ae=9mm ae=8mm

ae=11.9mm ae=11.6mm

Conditions de coupe recommandées:

SDES 1305...
150 i Vitesse de coupe
Aciers non alliés IN4005 150 - 200 = =
Aciers alliés 800 N/mm? IN4005 130-180 - -
Aciers alliés 1100 N/mm? IN4005 110-170 - -
M Aciers inoxydables - - IN4036 / IN4030 80-150
n Fonte grise IN4005 160 - 220 - -
Fonte nodulaire IN4030 140 - 200 - -
[N Aluminium = = = =
Alliages réfractaires - - IN4036 40-70
Alliages de titane IN4036 30-50 - -

Matieres dures < 54 HRC - = = -
Matiéres dures < 63 HRC - - - -

Indications pour l'usinage:

© Moins l'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Pluslalongueur de porte-a-faux est grande, plus la vitesse de coupe doit etre reduite.

© Pourle treflage ou la rectification, I'avance doit etre reduite de 30% sur une longueur de 3 mm.

o |l estrecommande d'eloigner l'outil des bords avant de le ramener a la zone degagee (env. 0,2 - 0,5 mm).

Informations générales:
Vis de plaquette: SM40-100-R0 Couple: 4,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T15TB

Les résultats de I'usi

D de nombreux facteurs ; ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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CERASFEED LNFX0905R01

LNXFO905ROT
Profondeur de coupe rec.: ap=0,5mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=1,0mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5

150 : — : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]

carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés
Aciers alliés 800 N/mm? - = = - -

Aciers alliés 1100 N/mm? - - = - -
M Aciers inoxydables

n Fonte grise IN76N 400 - 800 - - 01-04

Fonte nodulaire IN76N 400 - 800 - - 01-04

[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN76N 400 - 800 - - 0,1-0,2

Alliages de titane - - - - -

Matiéres dures < 54 HRC - - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - - o - -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
o Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o L'avance doit étre réduite de 30% a l'attaque.

e Plaquettes a 4 arétes.
© Rayon programmé R3,4.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre outil [mm] Angle de ramping maxi.[°] | Dia. d'alésage mini.[mm] Dia. d'alésage maxi. [mm]
1 39 1 50

06 53 07 64
[0 05 6 07 80

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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CERASFEED TNXN1207N0104

TNXN1207N0104
Profondeur de coupe rec.: ap=10mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=2,0mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] .
: : 3 : : Avance a la dent
150 Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous = mml
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés - - - -
Aciers alliés 800 N/mm? - - - - -

Aciers alliés 1100 N/mm? - - = o -
M Aciers inoxydables

. Fonte grise IN76N 400 - 800 - - 0,15-0,5

Fonte nodulaire IN76N 400-800 - - 0,15-0,5

[N Aluminium = = = = =
Alliages réfractaires IN76N 400 - 800 - - 0,15-0,3

Alliages de titane - - = - -

Matiéres dures < 54 HRC - - = - -
Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Lavance doit étre réduite de 30% a l'attaque.

° Plaquettes a 6 arétes.
e Rayon programmé R3,4.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre outil [mm] Angle de ramping maxi.[°] | Dia. d'alésage mini.[mm] Dia. d'alésage maxi. [mm]
05 84 1 100
04 110 1 126

[ 0 | 03 144 11 160

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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DIPOSEZ=EED UNLU04A_

HE

UNLUO402MOTR ~ UNLUO402MOTR-ML
Profondeur de coupe recommandée: ap=05mm ap=05mm
PIMIKIH mis

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] .
150 : : A : : Avance a la dent
Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous f2[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 / IN2504 160 - 220 IN6537 130-180 05-1,0
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140-200 IN6537 110-160 05-08
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN6537 100 - 150 05-0,7
M Aciers inoxydables IN6537 /IN2535 90-150 IN6537 / IN2535 80-130 05-08
n Fonte grise IN2505 / IN6537 160 - 250 IN6537 140 - 200 05-1,0
Fonte nodulaire IN2505 / IN6537 140-200 IN6537 120-170 05-08
[N Aluminium = = = = =
Alliages réfractaires IN6537 50-80 IN6537 / IN2535 50-70 03-06
Alliages de titane - - IN6537 / IN2535 30-40 0,3-0,6
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 60-100 - - 02-05
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o L'avance doit étre réduite de 30% a l'attaque.

 Plaquettes a 4 arétes.
© Rayon programmé RO,9.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diametre outil [mm] Angle de ramping maxi.[°] | Dia. d'alésage mini.[mm] Dia. d'alésage maxi.[mm]
0,2 10

[ 10 ] 06 166

1 206 04 2

[ 16 ] 1 286 05 32

1 36,6 05 40

07 466 05 50

06 606 05 64
Informations générales:

Vis de plaquette: SM18-041-00 Couple: 0,5 Nm Clé dynamométrique: DTNOO5S avec embout DS-TPO6TB

Les résultats de I'usi

de les onditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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DIPOSEZ=EED UNLU06_

Q @ @

UNLUO6O3MOTR ~ UNLUO603MOTR- ML UNLUO6O3MOTR - MM
ap=08mm ap=05mm ap=0,6mm
ap=10mm ap=10mm ap=10mm
PIMIK/H s mis

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
: : . : : Avance a la dent
IS0 1er choix pour le fraisage a sec 1er choix pour le fraisage sous &2 [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 / IN2504 160 - 220 IN6537 130-180 07-13
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140 - 200 IN6537 110-160 06-12
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN6537 100- 150 05-1
M Aciers inoxydables IN2036 90-150 IN2036 / IN6537 80-130 0,6-09
. Fonte grise IN2505 / IN2504 160 - 250 IN6537 140 - 200 07-13
Fonte nodulaire IN2505 / IN2504 140 - 200 IN6537 120-170 05-1
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2036 50-80 IN2036 50-70 04-07
Alliages de titane - - IN2036 / IN6537 30-40 03-06
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 60-100 - = 02-05
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diamétre de Angle maxi.de | Dia.d"alésage Dia. d'alésage Dia. d'alésage
l'outil ramping mini. surf. réguliere b maxi.
[mm] [ [mm] [mm] [mm]

16R2 20 221 06 254
18 286 08 323

13 384 09 423
1,0 48,4 1,0 52,3
1,0 524 1,0 56,3
08 58,4 1,0 62,3
08 682 1,0 723
07 72,3 1,0 76,3
0,6 88,1 1,0 92,3

100 1,0

06 92,1 1,0 96,2 104 1,0
05 1139 1,0 1182 126 1,0
05 120,0 1,0 124,2 132 1,0
04 147,9 1,0 152,2 160 1,0
04 157,9 1,0 162,2 1,0 170 1,0
Indications pour l'usinage:

e Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

e Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

e Lavance doit 8tre réduite de 30% a l'attaque.

e Profondeur de coupe maxi. ap = 0,7 mm avec l'outil de diamétre 16 mm.

o Plaquettes a 4 arétes.

* Rayon programmé R2.

Informations générales:

Vis de plaquette: SM25-064-00 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO8TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | P ne sont que des ndicati

les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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DIPOSEZ=EED UNLU09_

@ = &

UNLUO904MOTR ~ UNLUO9OAMOTR-ML ~ UNLUO904MOTR-MM
ap=1,0mm ap=08mm ap=08mm
ap="15mm ap="15mm ap="15mm
PIM/KIH s mis

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min]

7 — : : Avance a la dent
IS0 Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 / IN2504 160 - 220 IN6537 130-180 0815
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140 - 200 IN6537 110-160 0813
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN6537 100-150 0,812

M Aciers inoxydables IN6537 / IN2036 90-150 IN6537 / IN2036 80-130 0,7-1,0

n Fonte grise IN2505 / IN6537 160 - 250 IN6537 140-200 0815
Fonte nodulaire IN2505 / IN6537 140 - 200 IN6537 120-170 0,812

[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2036 50-80 IN2036 50-70 0,7-1,0
Alliages de titane - - IN2036 30-40 0,7-09
Matiéres dures < 54 HRC IN2504 60-100 - - 04-07

Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Indications pour l'usinage:

Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

L'avance doit 8tre réduite de 30% a l'attaque.

Plaquettes a 4 arétes.
Rayon programmé R2,5.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

30 42 15 50
20 56 15 64
15 59 15 70
[ w0 13 72 15 80
11 76 15 84
1.0 92 15 100
1.0 9% 15 104
08 118 15 126
[ e | 08 124 15 132
[ 0 | 08 152 15 160

Informations générales:
Vis de plaquette: SM35-088-10 Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO30S avec embout DS-T10TB

Les résultats de I'usi

pendent de les onditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.

—_
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DIPOSEZEEED UNLU1_

s &

UNLUT105MOTR ~ UNLU1105MOTR-ML
ap=1,5mm ap=12mm
ap=2,0mm ap=2,0mm
PIMIK/H M/s

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] 5
: : . : : Avance a la dent
IS0 1er choix pour le fraisage a sec 1er choix pour le fraisage sous &2 [mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 / IN2504 160 -220 IN6537 130-180 0,8-2,0
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140 - 200 IN6537 110-160 0,818
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN6537 100-150 08-1,6
M Aciers inoxydables IN6537 90-150 IN6537 80-130 0,812
Fonte grise IN2505 / IN6537 160 - 250 IN6537 140200 0,82,0
Fonte nodulaire IN2505 / IN6537 140 - 200 IN6537 120-170 0,816

[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN6537 50-80 IN6537 50-70 0814
Alliages de titane - - IN6537 30-40 0,7-1,2

Matiéres dures < 54 HRC IN2504 60-100 - = 05-1,0
Matiéres dures < 63 HRC - - = - -

Indications pour l'usinage:

Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

L'avance doit étre réduite de 30% a I'attaque.

Plaquettes & 4 arétes.
Rayon programmé R3,0.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

05 # 2 60
05 45 2 84
05 51 2 70
| w0 | 055 61 2 80
05 65 2 84
05 81 2 100
045 8 2 104
045 107 2 126
| e ] 04 113 2 132
[ s | 035 141 2 160
[ 0 | 03 181 2 200
025 231 2 250
160 02 301 2 320
200 0,15 381 2 400
Informations générales:
Vis de plaquette: TS 50A121I/HG Couple: 6,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS avec embout DS-T20TB
Les résultats de I'usinage dépendent d facteurs ; | p ne sont que des indicati les. En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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DIE=EED™™Y UNLWV06_

UNLVOS03MOTR
Profondeur de coupe recommandée: ap=08mm
Profondeur de coupe maxi.: ap=10mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] .
: : 8 : : Avance a la dent
IS Ma Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous fz[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 / IN2504 160 - 220 IN2530 130- 180 07-16
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140 - 200 IN2530 110-160 06-15
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN2530 100- 150 05-13
M Aciers inoxydables IN2530 / IN6537 90-150 IN2530 / IN6537 80-130 06-12
Fonte grise IN2505 / IN2504 160 - 250 IN2530 140- 200 07-16
Fonte nodulaire IN2505 / IN2504 140 - 200 IN2530 120-170 05-13
[N Aluminium = = = = =
Alliages réfractaires IN2530 50- 80 IN2530 50-70 04-1,0
Alliages de titane - - IN2530/IN6537 30-40 0,3-09
Matiéres dures < 54 HRC IN2504 60-100 - - 02-07
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o L'avance doit étre réduite de 30% a l'attaque.

o Profondeur de coupe maxi.ap = 0,7 mm avec l'outil de diametre 16 mm.

o Plaquettes a 4 arétes.
© Rayon programmé R2,0.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

[ | Rempinglinéaie | Ramping hélicoidal

maxi. [°] [mm] [mm] mini. [mm] [mm] maxi. [mm] [mm]
5,1 07 79 26 07 32 07
25 10 230 3 10 40 10
25 10 230 I 10 50 10
14 10 41,0 57 10 64 10
[ w0 ] 12 10 478 73 10 80 10
1,1 10 52,2 93 10 100 10
07 10 81,9 97 10 104 10
06 10 95,6 19 10 126 10

Informations générales:
Vis de plaquette: SM25-064-01 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO8TB

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.

—_
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HE2OS® UOMT0602_

UOMTO602TR
Profondeur de coupe maxi.: ap=0,5mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] A 3 la dent
" : e : : vance a la den
N Matiére Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous f2[mm]
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,30-0,80
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,30-0,50
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,30
M Aciers inoxydables IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,30-0,80
Fonte grise IN2504 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,30-0,80
Fonte nodulaire IN2504 140-210 IN2530 110-160 0,30-0,50
[N Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,30
Alliages de titane IN2505 40-50 IN2530 30-40 030
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 130-150 - = 0,30
Matiéres dures < 63 HRC IN2504 110-130 - - 030

Indications pour l'usinage:

o Utiliser une clé dynamométrique pour serrer les vis de plaguettes (0,5 Nm).

e Moins l'usinabilité de la matiére est bonne, plus 'engagement de l'outil doit étre petit.
 Plusle diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

Indications pour la programmation:
Utiliser un rayon de 1 mm dans votre programme machine pour un usinage 3D.
La surépaisseur maximale sera alors jusqu'a 0,2 mm.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

| DGl | D ddmenot | Damoreoless
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

05 11 14,25 18

05 12 15,25 19

05 15 18,25 22

05 16 19,25 23

05 19 22,25 26

05 20 23,25 27

05 22 25,25 29

05 24 27,25 31

05 2 3525 39

05 82 45,25 49

05 52 56,25 59

05 56 59,25 63

05 62 65,25 69

[ som1 | 05 72 75,25 79

Vis de plaquette: SM18-041-00 Couple: 0,5 Nm Clé dynamométrique: DTNOO5S avec embout DS-TP06TB
Les résultats de I'usinage dépendent d facteurs ; | p ne sont que des indicati les. En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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POWERF@@@ WCNTO06_ / WCNWO06_

lv)
WCNT060205FR-FL  WCNWO060205TR
ap=08mm ap=08mm
2mm 2mm

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc [m/min] Profondeur de .
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace ap [mm]

Aciers non alliés IN2505 160 - 220 IN6537 130-180 05-08 05-10
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 140 - 200 IN6537 110- 160 05-08 05-1,0
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN6537 100-150 05-08 05-10
M Aciers inoxydables IN6537/IN4036 90-150 IN6537/IN4036 80-130 05-08 05-09
n Fonte grise IN2505 160 - 250 IN6537 140 - 200 05-08 05-11
Fonte nodulaire IN2505 140 - 200 IN6537 120-170 05-08 05-11

[N Aluminium = = = = = =
Alliages réfractaires - - IN4036 50-70 0,5-0,7 05-09
Alliages de titane - - IN4036 30-40 0,5-0,7 0,5-09
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 60-100 - - 03-06 0,5-0,7

Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

* Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.
© Plus le diamétre de l'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

o L'avance doit étre réduite de 30% a l'attaque.

* Rayon programméR 2,0.
o Plaquettes a 3 arétes.

Valeurs pour le ramping et I'interpolation circulaire:

Diameétre de
l'outil

Ramping angle b Bore dia.
[l ] [mm]

32,0
40,0
50,0
60,0
64,0
70,0
80,0
84,0
100,0
104,0

Informations générales:
Vis de plaquette: M25-054-00 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-TO8TB

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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DIPOSFRI©@ WNMU04_/WNCU04_

v ¥ 9 T @

WNMUO4T302N WNMUO4T304N  WNCUOAT302FN-P WNCUOAT304FN-P  WNCUOAT308FN-P
2=007-020mm  f2=007-020mm  f2=007-020mm  fz=0,07-020mm  fz=0,07-0,20mm
Largeur latérale recom. [mm]: step 2,5 step 2,5 step 2,5 step2,5 step2,5

step 3,8 step 3,8 step 3,8 step 3,8 step 3,8
nom.0 +0,1 nom.g nom.9 +0,1 nom.g nom.g +0,1

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Ve [m/min] .
: : 8 : : Avance a la dent
1S0 Ter choix pour le fraisage a sec Ter choix pour le fraisage sous ol
carbure résistant a l'usure arrosage carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 250-290 IN2530/IN4030 200-240 0,07-0,18
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530/IN4030 160 - 200 0,07-0,13
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530/IN4030 110-130 0,07
M Aciers inoxydables IN2505 120-180 IN4030/ IN6535 80-130 0,07-0,18
n Fonte grise IN2504 180 - 250 IN2530/ IN4030 150-200 0,07-0,18
Fonte nodulaire IN2505 140-210 IN2530/IN4030 110-160 0,07-0,13
-Aluminium IN10K 800 - 1500 IN10K 500 - 800 0,07-0,20
Alliages réfractaires IN2505 110-125 IN4030/IN6535 60-80 0,07
Alliages de titane IN2505 40-50 IN4030/ IN6535 30-40 0,07
n Matiéres dures < 54 HRC IN2504 30-40 = = 0,07
Matiéres dures < 63 HRC - - - - -

Indications pour l'usinage:

 Moins I'usinabilité de la matiére est bonne, plus I'engagement de l'outil doit étre petit.

o Plus le diametre de I'outil est petit, plus la vitesse de coupe peut étre grande.

© Plus la longueur programmée est grande, plus la vitesse de coupe doit étre réduite.

e L'avance doit &tre réduite de 30% sur une longueur de 3 mm a l'attaque et en sortie.

o |l est recommandé de dégager l'outil de la face sur 2 axes avant de remonter (env. 0,2 - 0,5 mm).
e Attention au changement de diamétre en fonction des plaquettes indexables sélectionnées.

Informations générales:
Vis de plaquette: SM25-064-00 Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S avec embout DS-T08TB

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ées ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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SURFEER 16T_/17T_/18T_& 16N_/17N_

Fraise a rainurer: 161/177/18T

- -
Fraise a rainurer et a chanfreiner: 16N/17N i ? g _\_? ?
g 2y

Conditions de coupe recommandées:

¥
150 Type de fraise Y :
Vitesse de coupe Avance a la dent Vitesse de coupe Avance a la dent

Vc[m/min] fz [mm] Vc[m/min] fz [mm]

pciers non allis 16N/17N 80-180[120] 0,05-0,15 = =
161/17T/18T 100- 120 [100] 0,05-0,15 160 - 220 [200] 0,03-0,15

PU— 16N/17N 60-120(80] 0,03-0,12 = =
161/17T/18T 60-110[90] 0,03-0,12 150 - 200 [180] 0,03-0,15

M Acers inoxydables 16N/17N 50-130(60] 0,03-0,15 - =
161/17T/18T 80-120(80] 0,03-0,15 80-140[110] 0,05-0,15

n Alliages de fonte 16N/17N 70-100[80] 0,03-0,12 = =
Fonte grise 161/17T/18T 120-200[120] 0,03-0,12 160 - 250 [200] 0,05-0,15

P 16N/17N 150 - 600 [300] 0,05-0,15 = =
161/17T/18T 400 - 800 [500] 0,10-0,20 400 - 1200 [1000] 0,1-0,25

. 16NM17N 70-100[80] 0,03-0,15 = =

16111711187 80-100[80] 0,10-0,15 150 - 250 [200] 01-0,2

Alliages de nickel 16N/17N 30-70[40] 0,02-0,12 - -
Titane 161/17T/18T 30-60[40] 0,02-0,12 30-70[40] 0,02-0,12
Matiéres dures = = ) i .

Les valeurs entre crochets [ ] sont les valeurs recommandées.

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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SUIRFER 18F_ FRAISES A SURFACER & DRESSER

Conditions de coupe recommandées:

Dc Vitesse de coupe Ve | Avancea ladent | Profondeur de coupe

[mm] [m/min] fzlmm] aprr[I::rI11] Mgz
12 140- 200 0,04-0,10 36 IN2005
Aciors non allés 16 140- 200 0,05-0,10 48 IN2005
20 140- 200 0,05-0,10 6 IN2005
25 140 - 200 0,05-0,10 75 IN2005
12 140- 200 0,04-0,10 36 IN2005
o 16 140 -200 0,05-0,10 48 IN2005
et S 20 140- 200 0,05-0,10 6 IN2005
25 140 - 200 0,05-0,10 75 IN2005
12 120-180 0,03-0,08 36 IN2005
o 16 120-180 0,04-0,10 48 IN2005
ARsELS T 20 120-180 0,04-0,10 6 IN2005
25 120-180 0,04-0,10 75 IN2005
12 60-100 0,03-0,08 36 IN2005
. [E—— 16 60-100 0,04-0,10 48 IN2005
20 60-100 0,04-0,10 6 IN2005
25 60-100 0,04-0,10 75 IN2005
12 160-220 0,04-0,10 36 IN2005
Fonte grise 16 160-220 0,05-0,10 48 IN2005
Alliages de fonte 20 160-220 0,05-0,10 6 IN2005
25 160-220 0,05-0,10 75 IN2005
. Métal non-ferreux : : : : :
12 25-80 0,03-0,08 36 IN2005
. p—— 16 25-80 0,04-0,10 48 IN2005
20 25-80 0,04-0,10 6 IN2005
25 25-80 0,04-0,10 75 IN2005

Matiéres dures

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.

110 ® Iiigersoll



18F_/19F_ OUTIL DE FRAISAGE / 18T_/19T_ FRAISE A RAINURER /
MULTISURFER |~ -~ . ==
18Y_/19Y_ FRAISE A FILETER

& * %

Conditions de coupe recommandées:

Aciers non alliés 1020 130-180 120-200 0,04-0,12 0,05-0,15 0,06-0,15

Aciers faiblement alliés 4030 260-300 200-300 0,04-0,12 0,05-0,15 0,06-0,15
Aciers faiblement alliés 3135 HRC 35-40 80-120 0,02-0,06 0,03-0,12 0,04-0,12
Aciers fortement alliés H13 200-220 100- 150 0,03-0,07 0,04-0,12 0,04-0,12
\ Adersinoxydables martensitiques 420 200 100-150 0,02-0,06 0,04-0,12 0,04-0,12
Aciers inoxydables austénitiques 304L 200 80-120 0,02-0,06 0,03-0,10 0,03-0,12

Fonte grise Class 40 250 150-200 0,04-0,12 0,05-0,20 0,05-0,20
Fonte malléable Class 654512 200 130-180 0,04-0,10 0,05-0,18 0,05-0,18

Métal non-ferreux

Inconel 718 HRC 36-40 20-30 0,015-0,10 0,02-0,12 0,02-0,12
AMS R56400 HRC40-45 30-40 0,015-0,06 0,02-0,12 0,02-0,12

n Matiéres dures B B B B - -

S Alliages réfractaires

Parameétres:

MultiSurfer Fraise a fileter 18Y/19Y

Dlametre de D-min Filetage ISO thread-@ 1SO

18Y24730LPRP60 24,7 60° 3 5 53 36 =M36 M24-M48 G=13/4 =
19Y31740LQRP60 31,7 60° 64 46 >M48 M36-M64 G=21/4 =
19Y39760LRRP60 39,7 10 60° 6 8 43 57 =M64 =Mé64 G=21/2 =
18Y24750LPRP55 24,1 © || = | 53 36 = = = G=13/4
19Y31760LQRP55 31,7 8 55 - 64 46 = = = G=21/4
19Y39740LRRPS55 39,7 10 55 - 43 57 = = = G=212

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; di de coupe ne sont que des indicati les. En cas de doute, n*hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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CHIPSUIRFER 45A_ FRAISE A GRANDE AVANCE

Fraisage ébauche dans les applications suivantes:
Fraisage de rainures, ébauche dans le plein, reprise de la
matiere résiduelle et surfacage sur des centres a

grande vitesse

Conditions de coupe recommandées:

Profondeur de coupe

Vitesse de coupe Vc Avance a la dent*

Rayon programmé : recommandées
[mm] [m/min] fz[mm] ap [mm]
10 R2 200-300 04-08 0,6
Aciers non alliés 12 L) 2RO Uiasy !
16 R3 200-300 0,6-1 11
20 R3 200-300 0,6-1 15
10 R2 180-250 03-0,7 0,5
12 R2,5 180-250 04-08 0,7
. » o o 14-0, s
Aciers alliés 800 N/mm 16 R3 180-250 04-0,8 08
20 R3 180 - 250 05-08 1
10 R2 160-220 03-0,7 03
12 R2,5 160 - 220 04-08 04
Aciers alliés 1100 N/mm 16 R3 160220 04-0,8 05
20 R3 160-220 05-08 038
10 R2 140 - 200 03-06 03
L 12 R2,5 140-220 03-08 04
M Aciers inoxydables 16 R3 140200 05-08 05
20 R3 140 - 200 05-08 0,8
10 R2 200-300 04-08 0,6
Fonte arise 12 R2,5 200-300 05-1 1
9 16 R3 200-300 06-1 11
20 R3 200-300 0,6-1 15
10 R2 160 - 220 03-0,7 0,5
Alliages de fonte 12 R2,5 160 - 220 04-08 0,7
9 16 R3 160-220 04-08 08
20 R3 160 - 200 05-08 1
. Métal non-ferreux = = = = =
10 R2 40-80 02-0,5 0.2
s superalliages 12 R2,5 40-80 0,2-0,5 03
peratiag 16 R3 40-80 03-06 04
20 R3 40-80 03-0,6 0,6
10 R2 100 - 150 02-04 0,2
. 12 R2,5 100 - 150 02-04 03
Matiéres dures < 50 HRC 16 R3 100-150 03-05 04
20 R3 100 - 150 03-05 0,6
10 R2 50 - 80 0,2-04 0,2
- 12 R2,5 50 - 80 0,2-04 0,3
Matiéres dures < 58 HRC 16 R3 50-80 03-05 04
20 R3 50 - 80 0,3-05 0,5

*la valeur basse de fz vaut pour I'usinage 3D ; la valeur haute vaut pour le surfagage!

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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CHIPSURAER

sovinarmme 458_/ 46B_/ 47B_] 45X_ FRAISE HEMISPHERIQUE

> & &

Conditions de coupe recommandées:

1S0 Matiere . : : : : coupe recommandées

[mm] copiage copiage copiage copiage | ecommandées ae [%]
ébauche finition ébauche finition ap [mm]
2-6 160-220  220-300  0,045-008 0,028-0055  0,1xD 40%
Aciers non alliés 8-12 140-200  220-300  0,15-02 0,1-0,15 0,1xD 40%
16-25 140-200  220-300 02-03 0,15-0,22 01xD 40%
o 2-6 120-180  100-180  0035-0,08 0026-0,05  0,08xD 30%
Higallis 8-12 120-180 180-260  0,0-018  008-0,13 0,08xD 30%
<1100 N/mm?

16-25 120-180  180-260  017-025  0,12-02 0,08xD 30%
acios allés 2-6 100-160  160-240  0,025-008  0024-005  006xD 25%
s 8-12 100-160  160-240  008-014  007-0,11 0,06 xD 25%
16-25 100-160  160-240  014-020  01-0,18 0,06xD 25%
2-6 80 - 140 100-180  002-004  002-0,04 0,08xD 30%
M Aciers inoxydables 8-12 80- 140 100-180  0075-01  008-0,12 0,08xD 30%
16-25 80- 140 100-180 01-02 012-02 0,08xD 30%
2-6 160-230  220-300  0,045-008 0,028-0055  0,08xD 40%
Fonte grise 8-12 160-230 220300  0,15-0,2 01-0,15 0,08xD 40%
16-25 160-230  220-300 02-03 0,15-0,22 0,08xD 40%
2-6 120-200 180-260  0,035-008  0026-005  0,08xD 30%
Alliages de fonte 8-12 120-180 180-260  010-0,18  0,08-0,13 0,08xD 30%
16-25 120-180 180-260  017-025  0,12-02 0,08 %D 30%
2-6 250-800  250-800  0,04-0,08  0,03-0,06 04xD 30%
Aluminium 8-12 800-1000  1000-1500  0712-018  0,1-0,18 0,4xD 30%
16-25 800-1000  1500-2000  02-03 0,15-0,25 04xD 30%
2-6 150-300  200-400  002-004  002-004 01xD 10%
Duroplaste 8-12 150-300  200-400  0,08-0,1 0,08-0,1 0,1xD 10%
16-25 150-300  200-400 0,1-02 01-0.2 01xD 10%
2-6 20-50 30-70  0015-003  0,02-0,04 0,1xD 10%
S Superalliages 8-12 20-50 30-70 005-008  0,08-0,12 01xD 10%
16-25 20-50 30-70 008-015  0,12-0,2 01xD 10%
Matires dures 2-6 40-70 80-200  0,025-0,08  0,024-005  0,06xD 25%
18 - 54 HRC 8-12 40-70 80-200  0,08-014  0,07-0,11 0,06xD 25%
16-25 40-70 80-200  0,14-020  0,1-018 0,06 XD 25%
Matibres dures 2-6 30-50 80-200 002-006  0,02-0,04 0,05xD 20%
H [ 8-12 30-50 80-200 006-012  0,06-0,08 0,05 %D 20%
16-25 30-50 80-200 012-018  0,08-0,16 0,05xD 20%
) 2-6 20-50 30-110  0,015-0,04  0,02-0,03 0,05xD 10%
T?fﬁ;cd‘"es 8-12 20-50 30-110  004-01  004-007  005xD 10%
16-25 20-50 30-110 01-015  007-0,12 0,05xD 10%

Informations générales:
Usinage de I'aluminium et des duroplastiques avec la nuance INO5S ; IN2005 / IN2006 pour les autres matiéres.
La profondeur de coupe maxi. dépend du rayon.

Tenir compte de la vitesse de rotation maximum de la machine ! Les conditions de coupe sont données pour nmax = 40000 tr/min.

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; di de coupe ées ne sont que des indi énérales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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CHIPSUIREER 45D_/ 46D_/ 47D_/ 46J_/47)_ FRAISE EN BOUT

2l

Conditions de coupe recommandées:

Dc Vitesse de coupe V¢ Avance a la dent Profondeur de coupe
M) : Nuance
[mm] [m/min] fz [mm] ap max [mm]

8 140-200 0,03-0,10 5 IN2005
10 140- 200 0,04-0,11 7 IN2005
Aciers non alliés 12 140-200 0,04-0,12 9 IN2005
16 140-200 0,05-0,15 12 IN2005
20 140-200 0,05-0,18 15 IN2005
8 140-200 0,03-0,10 5 IN2005
10 140- 200 0,04-0,11 7 IN2005
Aciers alliés 800 N/mm? 12 140-200 0,04-0,12 9 IN2005
16 140-200 0,05-0,15 12 IN2005
20 140-200 0,05-0,18 15 IN2005
8 120-180 0,03-0,08 5 IN2005
10 120-180 0,03-0,09 7 IN2005
Aciers alliés 1100 N/mm? 12 120-180 0,04-0,10 9 IN2005
16 120-180 0,04-0,12 12 IN2005
20 120-180 0,05-0,14 15 IN2005
8 60-100 0,03-0,07 5 IN2005
10 60-100 0,03-0,08 7 IN2005
M Aciers inoxydables 12 60-100 0,04-0,10 9 IN2005
16 60-100 0,04-0,12 12 IN2005
20 60-100 0,05-0,15 15 IN2005
8 160-220 0,03-0,10 5 IN2005
) 10 160-220 0,03-0,11 7 IN2005
;‘I’I'l‘;;egs”jz e 12 160-220 0,04-0,12 9 IN2005
16 160-220 0,05-0,15 12 IN2005
20 160-220 0,05-0,18 15 IN2005
8 250 - 1000 0,05-0,10 5 INO5S / IN3005
Métal non 10 250- 1000 0,06-0,15 7 IN5S / IN3005
D:::PI';‘;;‘E erreux 12 250 - 1000 0,06-0,16 9 INO5S / IN3005
16 250-1000 0,08-0,20 12 INO5S / IN3005
20 250 - 1000 0,08-0,20 15 INO5S / IN3005
8 25-80 0,03-0,08 5 IN2005
10 25-80 0,03-0,09 7 IN2005
S Superalliages 12 25-80 0,04-0,10 9 IN2005
16 25-80 0,04-0,12 12 IN2005
20 25-80 0,05-0,13 15 IN2005

n Matiéres dures

Les résultats de I'usinage dép de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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CHIPSUIRFER 45D_ FRAISE A RAINURER

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc -
[m/min] \’.
8 160 - 220 0,04-0,06 0,05-0,1 IN2005
Aciers non alliés 10 160 -220 0,05-0,07 0,06-0,15 IN2005
12 160 - 220 0,05-0,07 0,06-0,15 IN2005
14-16 160 - 220 0,05-0,08 0,08-0,2 IN2005
8 140-200 0,04-0,06 0,05-0,1 IN2005
Aciers alliés 10 140-200 0,05-0,07 0,06-0,15 IN2005
< 800 N/mm? 12 140-200 0,05-0,07 0,06-0,15 IN2005
14-16 140-200 0,05-0,08 0,08-0,2 IN2005
8 120-180 0,04-0,06 0,05-0,08 IN2005
Aciers alliés 10 120-180 0,05-0,07 0,06-0,14 IN2005
< 1100 N/mm2 12 120-180 0,05-0,07 0,06-0,14 IN2005
14-16 120-180 0,05-0,08 0,08-0,18 IN2005
8 80-140 0,02-0,03 0,05-0,08 IN2005
M Aders inoxydables 10 80-140 0,02-0,03 0,06-0,14 IN2005
12 80-140 0,03-0,04 0,06-0,14 IN2005
14-16 80-140 0,04-0,06 0,08-0,18 IN2005
8 160 - 240 0,04-0,06 0,05-0,1 IN2005
e 10 160 - 240 0,05-0,07 0,06-0,15 IN2005
12 160 - 240 0,05-0,07 0,06-0,15 IN2005
14-16 160 - 240 0,05-0,08 0,08-0,2 IN2005
8 160 - 220 0,04-0,06 0,05-0,1 IN2005
Alliages de fonte 10 160 - 220 0,05-0,07 0,06-0,15 IN2005
12 160-220 0,05-0,07 0,06-0,15 IN2005
14-16 160 - 220 0,05-0,08 0,08-0,2 IN2005
. Métal non-ferreux = = = = =
8 40-80 0,02-0,03 0,05-0,08 IN2005
o 10 40-80 0,02-0,03 0,06-0,14 IN2005
12 40-80 0,03-0,04 0,06-0,14 IN2005
14-16 40-80 0,04-0,06 0,08-0,18 IN2005
8 80-140 - 0,05-0,08 IN2005 / IN2006
. 10 80-140 - 0,06-0,14 IN2005 / IN2006
Matiéres dures < 50 HRC 12 80- 140 - 0,06-0,14 IN2005 / IN2006
14-16 80-140 - 0,08-0,18 IN2005 / IN2006
8 60-120 - 0,03-0,06 IN2005
. 10 60-120 - 0,04-0,08 IN2005
Matiéres dures < 58 HRC 12 60-120 B 0.04-0,08 IN2005
14-16 60-120 - 0,05-0,1 IN2005

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; di de coupe ées ne sont que des indi énérales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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SUIRFEER 45N_/46N_/45M_/45P_/47N_/48N_/45R_/18S_

Fraise a chanfreiner: [
45N/46N/A5M/45P/ATN/ABN
Fraise a rayon concave: 45R & 18S

Conditions de coupe recommandées:

3

Vitesse de coupe Avance a la dent Vitesse de coupe

Avance a la dent

V¢ [m/min] fz [mm] Vc[m/min]

Aqers non alliés 160-220 0,05-0,08
Aaer 3 outils 120- 160 0,05-0,08 120-160
M Aciers inoxydables 80-120 0,04-0,08 80-120
[ Alliages de fonte/Fonte grise 160 - 240 0,08-0,15 160 - 240
. Aluminium 400-1200 0,08-0,15 400 - 1200
Cuivre 200 - 400 0,06-0,12 200 - 400
S Alliages de nickel / Titane 30-70 0,03-0,06 30-70

Matiéres dures = - _

Les résultats de 'usi D de i ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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0,03-0,06
0,03-0,06
0,02-0,05
0,05-0,10
0,06-0,12
0,04-0,08
0,02-0,05



CHIPSUIRAER 45U_ FRAISE TORIQUE

Conditions de coupe recommandées:

Aciers non alliés

Aciers alliés
< 1100 N/mm?

Aciers alliés
< 1400 N/mm?

M Aciers inoxydables

Fonte grise
Alliages de fonte

Métal non-ferreux

S Superalliages

Matiéres dures
< 54 HRC

Matiéres dures
<63 HRC

* Rayon de bec

Vitesse de
coupe
Ve [m/min]
10 160 - 220
12 160 - 220
16 160 - 220
20 160 -220
10 160 - 220
12 160 - 220
16 160-220
20 160 - 220
10 140 - 200
12 140-200
16 140-200
20 140-200
10 60-120
12 60-120
16 60-120
20 60-120
10 160 - 220
12 160-220
16 160 - 220
20 160 -220
10 40-80
12 40-80
16 40-80
20 40-80
10 80-140
12 80-140
16 80-140
20 80-140
10 80-140
12 80-140
16 80-140

Ebauche

Avance a la dent| Profondeur de |Avance a la dent| Profondeur de
fz[mm] coupe ap [mm] fz[mm] coupe ap [mm]

0,1-02xR*
0,1-02xR*
0,1-02xR*
0,1-02xR*
0,1-02xR*
0,1-02xR*
0,1-0,2xR*
0,1-02xR*
0,1-0,2xR*
0,1-02xR*
0,1-02xR*
0,1-0,2xR*
0,1-0,15xR*
0,1-0,15xR*
0,1-0,15xR*
0,1-0,15xR*
0,1-02xR*
0,1-02xR*
0,1-02xR*
0,1-02xR*
0,1-0,15xR*
0,1-0,15xR*
0,1-0,15xR*
0,1-0,15xR*
0,1-02xR*
0,1-0,2xR*
0,1-02xR*
0,1-0,2xR*
0,1-0,15xR*
0,1-0,15xR*
0,1-0,15xR*

Les résultats de Fusinage dépendent d

facteurs ; |

® iigigrsol

de coupe ées ne sont que des

0,2 x R*
0,2 xR*
0,2 x R*
0,2 x R*
0,2 xR*
0,2 x R*
0,2 xR*
0,2 x R*
0,2 xR*
0,2 x R*
0,2 x R*
0,2 x R*
0,2 xR*
0,2 xR*
0,2 x R*
0,2 xR*
0,2 x R*
0,2 x R*
0,2 x R*
0,2 xR*
0,2 xR*
0,2 x R*
0,2 xR*
0,2 x R*
0,2 x R*
0,2xR*
0,2 x R*
0,2 xR*
0,2 x R*
0,2xR*
0,2 xR*

Finition

0,10-0,13
0,13-0,17
0,15-0,20
0,15-0,23
0,10-0,13
0,13-0,17
0,15-0,20
0,15-0,23
0,10-0,13
0,13-0,17
0,15-0,20
0,15-0,23
0,10-0,13
0,13-0,17
0,15-0,20
0,15-0,23
0,10-0,13
0,13-0,17
0,15-0,20
0,15-0,23
0,10-0,13
0,13-0,17
0,15-0,20
0,15-0,23
0,10-0,13
0,13-0,17
0,15-0,20
0,15-0,23
0,08-0,12
0,11-0,15
0,13-0,18

0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*
0,1xR*

les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005/ IN2006
IN2005 / IN2006
IN2005 / IN2006
IN2005/ IN2006
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005 / IN2006
IN2005/ IN2006
IN2005 / IN2006
IN2005/ IN2006
IN2006
IN2006
IN2006
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PSUIRFEIR 45Z_ FORET A CENTRER CN

Conditions de coupe recommandées:

[0 Aciers alliés > 1100 N/mm?2
M Aciers inoxydables
[ Alliages de fonte / Fonte grise
Métal non-ferreux / Duroplaste

S Superalliages

n Matiéres dures

Vitesse de coupe Avance par tour Nuance
Vc[m/min] fu[mm]

160-220
60-120
160-220
250-1000
30-60

0,08-0,2

0,08-0,15
0,08-0,25
0,08-0,25
0,06-0,12

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005

CHIPSUIRFER 457_ FORETA CENTRER

Conditions de coupe recommandées:

[0 Aciers alliés > 1100 N/mm?2
M Aciers inoxydables
[ Alliages de fonte / Fonte grise
Métal non-ferreux / Duroplaste

S Superalliages

n Matiéres dures

Vitesse de coupe Avance par tour Nuance
Vc[m/min] fu[mm]

160-220
60-120
160-220
250-1000
30-60

0,06-0,12
0,05-0,1

0,06-0,15
0,08-0,15
0,04-0,08

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005

CHIPSUIRAEER 457_ [ 45Q_ FRAISE A GRAVER

Conditions de coupe recommandées:

[0 Aciers alliés > 1100 N/mm?2
M Aciers inoxydables
[ Alliages de fonte / Fonte grise
Métal non-ferreux / Duroplaste

S Superalliages

n Matiéres dures

160-220
60-120
160-220
250-1000
30-60

Les résultats de I'usi
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0,02-0,08
0,02-0,06
0,02-0,1
0,02-0,1
0,02-0,06

fons ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.

Vitesse de coupe Avance par tour Nuance
Vc[m/min] fu[mm]

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005



CHIPSUIRFER CND_ FRAISE A FOND PLAT 90°

Données de coupe recommandées jusqu‘a 1,2x@ pour le percage de surfaces planes:

Vitesse de coupe Feed rate

Aciers non alliés 120-220 0,10-0,25 IN2005
Aciers alliés 800 N/mm? 120-220 0,10-0,25 IN2005
Aciers alliés 1100 N/mm? 120-220 0,10-0,25 IN2005
M Aciers inoxydables 60-120 0,06-0,15 IN2005
. Fonte grise 160 - 220 0,10-0,25 IN2005
Fonte nodulaire 160 -220 0,10-0,25 IN2005

[N Aluminium - - -
Alliages réfractaires 30-60 0,05-0,12 IN2005

Alliages de titane 30-60 0,05-0,12 IN2005

Matiéres dures < 54 HRC
Matiéres dures < 63 HRC - = -

Indications pour l'usinage:
* Pour les trous débouchants, il est recommandé de réduire la 'avance de 50 % avant la sortie de la fraise, de la
piece.

e Pourle percage sur des surfaces inclinées a 30°, il est recommandé de réduire les paramétres de 30% et de
50% sur des surfaces inclinées a 45°.

)
]

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ées ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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CHIPSUIREER 46D_/ 47C_/ 48C_ FRAISE D'EBAUCHE

= & .

Conditions de coupe recommandées:

I Dc Vitesse de coupe Vc Avance a la dent Profondeur de coupe
150 : :
[mm] [m/min] fz [mm] ap maxi. [mm]
8 140-200 0,03-0,10 5 IN2005
10 140 - 200 0,04-0,11 7 IN2005
Aciers non alliés 12 140-200 0,04-0,12 9 IN2005
16 140-200 0,05-0,15 12 IN2005
20 140-200 0,05-0,18 15 IN2005
25 140-200 0,05-0,22 22 IN2005
8 140 - 200 0,03-0,10 5 IN2005
10 140-200 0,04-0,11 7 IN2005
Aciers alliés 12 140-200 0,04-0,12 9 IN2005
< 800 N/mm? 16 140-200 0,05-0,15 12 IN2005
20 140-200 0,05-0,18 15 IN2005
25 140 -200 0,05-0,22 22 IN2005
8 120-180 0,02-0,08 5 IN2005
10 120-180 0,02-0,09 7 IN2005
Aciers alliés 12 120-180 0,03-0,10 9 IN2005
<1100 N/mm? 16 120-180 0,04-0,12 12 IN2005
20 120-180 0,05-0,14 15 IN2005
25 120-180 0,05-0,16 22 IN2005
8 60-100 0,02-0,07 5 IN2005
10 60-100 0,02-0,08 7 IN2005
M Aciers inoxydables 12 60-100 0,03-0,10 9 IN2005
16 60-100 0,04-0,12 12 IN2005
20 60-100 0,05-0,15 15 IN2005
25 60-100 0,05-0,15 22 IN2005
8 160-220 0,02-0,09 5 IN2005
10 160 - 220 0,02-0,10 7 IN2005
Fonte grise 12 160 -220 0,03-0,11 9 IN2005
Alliages de fonte 16 160 - 220 0,04-0,13 12 IN2005
20 160 - 220 0,05-0,17 15 IN2005
25 160 -220 0,05-0,20 22 IN2005
8 250-1000 0,05-0,10 5 IN05S /IN3005
Métal ‘ 10 250-1000 0,06-0,15 7 IN05S /IN3005
D:r‘jpl’:;;‘e erreux 12 250- 1000 0,06-0,16 9 IN05S /IN3005
16 250-1000 0,08-0,20 12 IN05S /IN3005
20 250 - 1000 0,08-0,20 15 INO5S / IN3005
8 25-80 0,02-0,08 5 IN2005
10 25-80 0,02-0,09 7 IN2005
5| superalliages 12 25-80 0,03-0,10 9 IN2005
16 25-80 0,04-0,12 12 IN2005
20 25-80 0,05-0,13 15 IN2005
25 25-80 0,05-0,13 22 IN2005

Matiéres dures : : : : :

Les résultatsde Fusinage dépendent de nombreux facteurs ; les conditions de coupe recommandées ne sont que des indications générales.En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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SOUIDCIARBIDE 46)_/46D_/45)_FRAISE EN BOUT

FRAISE A RAINURER 46J/46D 7 = 3

FRAISE EN BOUT 457 =2 / % /

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe Vc Avance aladent | Profondeur de coupe
1SO . .
[m/min] fz[mm] ap maxi. [mm]

2-4 140 - 200 0,03-0,10 2x0 IN2005
5-6 140 - 200 0,03-0,11 2x0 IN2005
8-9 140 - 200 0,04-0,12 2x0 IN2005
Aciers non alliés 10 140 - 200 0,05-0,15 2x0 IN2005
12-14 140 - 200 0,05-0,15 15x0 IN2005
16 140 - 200 0,05-0,16 15x0 IN2005
20 140 - 200 0,05-0,18 15x0 IN2005
2-4 140 - 200 0,03-0,10 2x0 IN2005
5-6 140 - 200 0,03-0,11 2x0 IN2005
N 8-9 140- 200 0,04-0,12 2x0 IN2005
i"&;“‘N . 10 140 - 200 0,05-0,15 2x0 IN2005
12-14 140 - 200 0,05-0,15 15x0 IN2005
16 140 - 200 0,05-0,16 15x0 IN2005
20 140 - 200 0,05-0,18 15x0 IN2005
2-4 120-180 0,03-0,08 2x0 IN2005
5.6 120-180 0,03-0,09 2x0 IN2005
N— 8-9 120-180 0,04-0,10 2x0 IN2005
i"ﬂ;g - 10 120- 180 0,04-0,12 2x0 IN2005
12-14 120- 180 0,05-0,13 15x0 IN2005
16 120-180 0,05-0,14 15x0 IN2005
20 120-180 0,05-0,14 15x0 IN2005
2-4 60-100 0,02-0,05 2x0 IN2005
5.6 60-100 0,03-0,08 2x0 IN2005
8-9 60-100 0,04-0,10 2x0 IN2005
M Aciers inoxydables 10 60-100 0,04-0,12 2x0 IN2005
12-14 60-100 0,05-0,13 15x0 IN2005
16 60-100 0,05-0,15 15x0 IN2005
20 60-100 0,05-0,15 15x0 IN2005
2-4 160 -220 0,03-0,10 2x0 IN2005
5.6 160 -220 0,03-0,11 2x0 IN2005
) 8-9 160-220 0,04-0,12 2x0 IN2005
;‘I’lrl'atzegs"jz i 10 160-220 0,05-0,15 2x0 IN2005
12-14 160 - 220 0,05-0,15 15x0 IN2005
16 160 -220 0,05-0,16 15%0 IN2005
20 160 - 220 0,05-0,18 15x0 IN2005
4-6 250- 1000 0,03 - 0,08 2x0 INO5S / IN3005
8 250 - 1000 0,05-0,10 2x0 INO5S / IN3005
Meétal non-ferreux 10 250-1000 0,06-0,15 2x0 IN05S / IN3005
Duroplaste 12 250 - 1000 0,06-0,16 2x0 INO5S / IN3005
16 250 - 1000 0,08-0,20 2x0 INO5S /IN3005
20 250- 1000 0,08-0,20 15x0 INO5S / IN3005
2-4 25-80 0,02-0,05 2x0 IN2005
5-6 25-80 0,03-0,08 2x0 IN2005
8-9 25-80 0,04-0,10 2x0 IN2005
S Superalliages 10 25-80 0,04-0,12 2x0 IN2005
12-14 25-80 0,05-0,13 15x0 IN2005
16 25-80 0,05-0,15 15x0 IN2005
20 25-80 0,05-0,15 15x0 IN2005

n Matiéres dures B B B B B

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs; les conditions de coupe ées ne sont que des les. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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CHIPSUIRFER 46W_ FRAISE EN BOUT CONIQUE

éﬁ

Géométrie aluminium Géométrie aciers

Conditions de coupe recommandées:

Profondeur de Surépaisseur

Vitesse de coupe | Avance a la dent coupe / d'usinage de
Vc[m/min] fz [mm] pénétration ap finition
[mm] ae[mm]

8 140 -200 0,03-0,05 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

Aciers non alliés 10 140 - 200 0,03-0,07 0,75-15 0,035-0,15 IN2005
12 140 -200 0,03-0,08 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

16 140 - 200 0,03-0,11 0,75-15 0,05-0,2 IN2005

8 140-200 0,03-0,05 0,75-1,5 0,035-0,15 IN2005

Aciers alliés 10 140 -200 0,03-0,07 0,75-15 0,035-0,15 IN2005
< 800 N/mm? 12 140 - 200 0,03-0,08 0,75-15 0,035-0,15 IN2005
16 140 -200 0,03-0,11 0,75-1,5 0,05-0,2 IN2005

8 120-180 0,02-0,04 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

Aciers alliés 10 120-180 0,02-0,06 0,75-15 0,035-0,15 IN2005
< 1100 N/mm? 12 120-180 0,03-0,07 0,75-15 0,035-0,15 IN2005
16 120-180 0,04-0,08 0,75-1,5 0,05-0,2 IN2005

8 60-100 0,02-0,04 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

Bl 2cicrs inoxydables 10 60-100 0,02-0,06 0,75-1,5 0,035-0,15 IN2005
12 60-100 0,03-0,07 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

16 60-100 0,04-0,08 0,75-15 0,05-0,2 IN2005

8 160 - 220 0,03-0,05 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

Fonte grise 10 160 - 220 0,03-0,07 0,75-15 0,035-0,15 IN2005
Alliages de fonte 12 160-220 0,03-0,08 0,75-1,5 0,035-0,15 IN2005
16 160 -220 0,03-0,11 0,75-15 0,05-0,2 IN2005

8 250-1000 0,04-0,06 0,75-1,5 0,035-0,15 INO5S

Métal non-ferreux 10 250-1000 0,04-0,08 0,75-1,5 0,035-0,15 INO5S
Duroplaste 12 250-1000 0,04-0,09 0,75-15 0,035-0,15 INO5S
16 250-1000 0,04-0,12 0,75-1,5 0,05-0,2 INO5S

8 25-80 0,02-0,04 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

Bl superallinges 10 25-80 0,02-0,06 0,75-1,5 0,035-0,15 IN2005
12 25-80 0,03-0,07 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

16 25-80 0,04-0,08 0,75-1,5 0,05-0,2 IN2005

Matiéres dures

Les résultats de I'usinage dép de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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CHIPSUIRFER 46D_ FRAISE LENTILLE DE FINITION

Conditions de coupe recommandées:

Matie Vitesse de coupe Vc Avance aladent | Profondeur de coupe /
atiere . P
[m/min] fz [mm] pénétration ap [mm]
220-280 0,05-0,1 0,05-0,1 IN2005
220-280 0,05-0,1 0,05-0,1 IN2005
Aciers non alliés 220-280 0,05-0,12 0,07-0,15 IN2005
220-280 0,05-0,15 01-03 IN2005
220-280 0,05-0,15 01-04 IN2005
8 180-220 0,04-0,08 0,05-0,1 IN2005
Aciers allié 10 180 -220 0,04-0,08 0,05-0,1 IN2005
i 12 180-220 0,04-0,1 0,07-0,15 IN2005
16 180 -220 0,04-0,12 01-03 IN2005
20 180-220 0,04-0,12 01-04 IN2005
8 160 - 200 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005
‘e allié 10 160 - 200 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005
ﬁ"ﬁ;g o 12 160- 200 0,03-0,08 0,07-0,15 IN2005
16 160 - 200 0,03-01 01-03 IN2005
20 160 -200 0,03-0,1 01-04 IN2005
8 60-140 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005
10 60-140 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005
M Aciers inoxydables 12 60- 140 0,03-0,08 0,07-0,15 IN2005
16 60-140 0,03-01 01-03 IN2005
20 60-140 0,03-0,1 01-04 IN2005
8 180 - 260 0,04-0,08 0,05-0,1 IN2005
. 10 180 - 260 0,04-0,08 0,05-0,1 IN2005
:‘I’I'I‘;;egs"j: T 12 180 - 260 0,04-0,1 0,07-0,15 IN2005
16 180 - 260 0,04-0,12 01-03 IN2005
20 180 - 260 0,04-0,12 01-04 IN2005
. Métal non-ferreux B B B B B
8 40-90 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005
10 40-90 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005
S Superalliages 12 40-90 0,03-0,08 0,07-0,15 IN2005
16 40-90 0,03-0,1 01-03 IN2005
20 40-90 0,03-0,1 01-04 IN2005

n Matiéres dures B B B B B

Calcul de la distance by

Calcul de la distance br
en fonction de la hauteur de crétes souhaitée Rth 2,5

. 00025 mm
& 08/R-4

b = 5RO

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; di de coupe ées ne sont que des ind| les. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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SUIRFER 48E_ FRAISE TONNEAU

Conditions de coupe recommandées:

1SO

Aciers non alliés

Aciers alliés
< 800 N/mm?

Aciers alliés
< 1100 N/mm?

M Aciers inoxydables

Fonte grise
Alliages de fonte
Métal non-ferreux

S Superalliages

n Matieres dures

Vitesse de coupe Avance a la dent
Vc[m/min] fz [mm]
140 -200 0,05-0,10
140-200 0,05-0,12
140-200 0,05-0,10
140 - 200 0,05-0,12
120-180 0,04-0,08
120-180 0,05-0,10
60-100 0,04-0,08
60-100 0,05-0,10
160 - 220 0,05-0,10
160 - 220 0,05-0,12

25-80 0,03-0,06

25-80 0,03-0,08

Profondeur de coupe /

pénétration ap [mm]

08-1,5
1,0-2,0
08-15
1,0-20
08-15
1,0-20
08-15
1,0-2,0
08-15
1.0-20

08-15
10-2,0

Largeur de coupe/

entrée ae [mm]

02-04
0,2-0,5
02-04
0,2-0,5
02-04
0,2-0,5
02-04
0,2-0,5
02-04
0,2-0,5

02-04
0,2-0,5

Calcul de la distance du pas ap

Les résultats de I'usi

124
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Calcul de la distance du pas ap

Rth:
Q/R:
Formule:

en fonction de la hauteur de crétes souhaitée Rth 2,5
0,0025 mm
@12/R1=70

br = 2xA/Rth ((DR1x 2) - Rth

ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.



Notes
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Cl SUIR

HIPSUI
sovinarEme 47A/ 48A 478 FRAISE GRANDE AVANCE

Fraisage ébauche dans les applications suivantes :
Ebauche dans le plein, reprise de matiére résiduelle
et surfagage sur des centres a grande vitesse

Conditions de coupe recommandées:

Dc .| Vitesse de coupe Avancealadent | Profondeur de coupe
IS0 Rayon programmé : recommandées
[mm] Vc[m/min] fz[mm] ap [mm]

6 R1 200 - 300
8 R1,3/R1,6 200 - 300 0,4
10 R1/R1,6/R2 200 - 300 0,5
Aciers non alliés 12 R1,2/R2/R21 200 - 300 0,5
16 R2/R2,6/R3,2 200 - 300 0,6 0,8
20 R2,2/R3,2/R4 200 - 300 0,7 1
25 R3,6 200 - 300 0,7 1.2
6 R1 180-250 03 03
8 R1,3/R1,6 180-250 04 04
10 R1/R1,6/R2 180-250 0,5 0,5
Aciers alliés 800 N/mm? 12 R1,2/R2/R21 180-250 0,5 0,6
16 R2/R2,6/R3,2 180-250 0,6 0,8
20 R2,2/R3,2/R4 180-250 0,7 1
25 R3,6 180-250 0,7 1.2
6 R1 160-220 03 0,2
8 R1,3/R1,6 160 - 220 04 0,3
10 R1/R1,6/R2 160-220 0,5 04
Aciers alliés 1100 N/mm? 12 R1,2/R2/21 160 - 220 0,5 0,5
16 R2/R2,6/R3,2 160 - 220 0,6 0,6
20 R2,2/R3,2/R4 160 - 220 0,7 038
25 R3,6 160 - 220 0,7 1,2
6 R1 140-200 03 0,2
8 R1,3/R1,6 140 - 200 0,4 03
10 R1/R1,6/R2 140-200 0,5 04
M Aciers inoxydables 12 R1,2/R2/R21 140 - 200 0,5 0,5
16 R2/R2,6/R3,2 140 - 200 0,6 0,6
20 R2,2/R3,2 /R4 140-200 0,7 038
25 R3,6 140 - 200 0,8 1
6 R1 200 - 300 03 03
8 R1,3/R1,6 200 - 300 0,4 04
10 R1/R1,6/R2 200 - 300 0,5 0,5
Fonte grise 12 R1,2/R2/R21 200 - 300 0,5 0,6
16 R2/R2,6/R3,2 200- 300 0,6 0,8
20 R2,2/R3,2/RA 200 - 300 0,7 1
25 R3,6 200-300 0,7 1
6 R1 160-220 03 0,2
8 R1,3/R1,6 160 - 220 0,4 03
10 R1/R1,6/R2 160 - 220 0,5 0,4
Alliages de fonte 12 R1,2/R2/R2,1 160 - 220 0,5 0,5
16 R2/R2,6/R3,2 160 - 220 0,6 0,6
20 R2,2/R3,2/RA 160-220 0,7 08
25 R3,6 160 - 220 0,7 1

Les résultats de I'usinage dép de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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Fraisage ébauche dans les applications suivantes :
Ebauche dans le plein, reprise de matiére résiduelle
etsurfacage sur des centres a grande vitesse

Conditions de coupe recommandées:

o Dc . | Vvitesse de coupe Avancealadent | Profondeur de coupe
1S0 Matiere Rayon programmé : recommandées
[mm] Vc[m/min] fz[mm] A
p[mm]
Métal non-ferreux = = = = =
6 R1 40-80 0,2 0,1
8 R1,3/R1,6 40-80 0,2 02
10 R1/R1,6/R2 40-80 03 03
S Superalliages 12 R1,2/R2/R2,1 40-80 03 03
16 R2/R2,6/R3,2 40-80 04 0,5
20 R2,2/R3,2 /R4 40-80 04 0,5
25 R3,6 40-80 0,4 0,5
6 R1 100-150 03 0,1
8 R1,3/R1,6 100-150 03 02
10 R1/R1,6/R2 100- 150 04 03
Matiéres dures < 50 HRC 12 R1,2/R2/R2,1 100-150 04 03
16 R2/R2,6/R3,2 100- 150 0,5 0,5
20 R2,2/R3,2 /R4 100-150 0,5 0,5
25 R3,6 100- 150 0,5 0,5
6 R1 50-80 0.2 0,1
8 R1,3/R1,6 50-80 02 02
10 R1/R1,6/R2 50-80 0,3 0,2
Matiéres dures < 58 HRC 12 R1,2/R2/R2,1 50-80 03 03
16 R2/R2,6/R3,2 50-80 04 04
20 R2,2/R3,2 /R4 50-80 04 04
25 R3,6 50-80 04 04
Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ;| P ne sont que des indicati les. En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenare Ingersoll.
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CHIPSUIR(FER 47C_/ 47D_ FRAISE HPC (HELICES, PAS DECALES)

& W &

Conditions de coupe recommandées:

“

Aciers non alliés

Aciers alliés
< 800 N/mm?

Aciers alliés
< 1100 N/mm?

M Aciers inoxydables

Fonte grise
Alliages de fonte

. Métal non-ferreux

S Superalliages

n Matiéres dures

Dc
[mm]

Lesrésultats de Fusinage dépendent de nombreux facteurs;

128

Vitesse de coupe

Vc[m/min]

140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
60-100
60-100
60-100
60-100
60-100
60-100
160-220
160 - 220
160-220
160-220
160-220
160-220

25-80
25-80
25-80
25-80
25-80
25-80

ne sont que des indications générales. En cas de doute, 'hésitez pas & prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.

Avance a la dent

fz[mm]

0,02-0,09
0,02-0,10
0,03-0,11
0,04-0,13
0,05-0,17
0,05-0,20
0,02-0,09
0,02-0,10
0,03-0,11
0,04-0,13
0,05-0,17
0,05-0,20
0,02-0,07
0,02-0,08
0,03-0,09
0,04-0,11
0,05-0,13
0,05-0,15
0,02-0,07
0,02-0,08
0,03-0,10
0,04-0,12
0,05-0,15
0,05-0,15
0,02-0,09
0,02-0,10
0,03-0,11
0,04-0,13
0,05-0,17
0,05-0,20
0,02-0,08
0,02-0,09
0,03-0,10
0,04-0,12
0,05-0,13
0,05-0,13
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CHIPSUIRFER 47D_ FRAISES D'EBAUCHE/FINITION 1,5XD

z=4

Conditions de coupe recommandées:

Fraisage d'épaulements Rainurage dans le plein

Vitesse de
150 b coupe Vc[m/ |Avance a la dent e e Avance a la dent] HIECICD
[mm] g coupe coupe coupe
min] fz [mm] : : fz[mm] :

ap maxi. [mm] | ae maxi. [mm] ae maxi. [mm]

8 140 - 200 0,03-0,05 12 04-16 0,02-0,04 8

10 140 - 200 0,03-0,06 15 05-2,0 0,02-0,05 10

Aciers non alliés 12 140 - 200 0,05-0,08 18 06-24 0,03-0,06 12
16 140 - 200 0,05-0,10 24 08-32 0,03-0,06 16

20 140 - 200 0,06-0,12 30 1,0-4,0 0,04-0,08 20

25 140 - 200 0,08-0,15 37 1,0-50 0,04-0,10 25

8 140 - 200 0,03-0,05 12 04-16 0,02-0,04 8

10 140-200 0,03-0,06 15 05-2,0 0,02-0,05 10

Aciers alliés 12 140-200 0,05-0,08 18 06-24 0,03-0,06 12

< 800 N/mm2 16 140-200 0,05-0,10 24 08-32 0,03-0,06 16

20 140-200 0,06-0,12 30 1,0-4,0 0,04-0,08 20

25 140 - 200 0,08-0,15 37 1,0-50 0,04-0,10 25

8 120-180 0,03-0,05 12 04-1,6 0,02-0,03 8

10 120-180 0,03-0,06 15 05-2,0 0,02-0,04 10

Aciers alliés 12 120-180 0,05-0,08 18 06-24 0,03-0,05 12

< 1100 N/mm2 16 120-180 0,05-0,10 24 08-32 0,03-0,05 16

20 120-180 0,06-0,12 30 1,0-4,0 0,04-0,06 20

25 120-180 0,08-0,15 37 1,0-5,0 0,04-0,08 25

8 60-100 0,02-0,08 12 04-16 0,02-0,03 8

10 60-100 0,03-0,10 15 05-2,0 0,02-0,04 10

Bl Aciers inoxydables 12 60-100 0,04-0,12 18 0,6-24 0,03-0,05 12
16 60-100 0,05-0,15 24 08-32 0,03-0,05 16

20 60-100 0,05-0,15 30 1,0-4,0 0,04-0,06 20

25 60-100 0,05-0,15 37 1,0-50 0,04-0,08 25

8 160 - 220 0,03-0,05 12 04-1,6 0,02-0,04 8

10 160 - 220 0,03-0,05 15 0,5-2,0 0,02-0,05 10

Fonte grise 12 160 - 220 0,03-0,06 18 06-24 0,03-0,06 12
Alliages de fonte 16 160 - 200 0,05-0,08 24 08-32 0,03-0,06 16

20 160 - 220 0,05-0,10 30 1,0-4,0 0,04-0,08 20

25 160-220 0,06-0,12 37 1,0-5,0 0,04-0,10 25

. Métal non-ferreux B R B B B B B
8 25-80 0,02-0,08 12 04-16 0,02-0,03 8

10 25-80 0,03-0,10 15 05-2,0 0,02-0,04 10

S superalliages 12 25-80 0,04-0,12 18 06-24 0,03-0,05 12
16 25-80 0,05-0,15 24 08-32 0,03-0,05 16

20 25-80 0,05-0,15 30 1,0-4,0 0,04-0,06 20

25 25-80 0,05-0,15 37 1,0-50 0,04-0,08 25

n Matiéres dures = _ _

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; di de coupe ées ne sont que des indi énérales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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CHIPSUIR(FER 48D_ FRAISES DE FINITION 1,5XD

=719

Conditions de coupe recommandées:

Fraisage d'épaulements

IS0 e Uizt coupe Avance a la dent Profondeur de coupe |  Largeur de coupe
[mm] Ve [m/min] .
fz [mm] ap maxi. [mm] ae max [mm]

8 160 - 220 0,03-0,05 12 0,8

10 160 - 220 0,03-0,06 15 1,0

Aciers non alliés 12 160-220 0,05-0,08 18 12
16 160 - 220 0,05-0,10 24 1,6

20 160 - 220 0,06-0,12 30 2,0

25 160 - 220 0,08-0,15 37 2,5

8 160 - 220 0,03-0,05 12 0,8

10 160 - 220 0,03-0,06 15 1,0

Aciers alliés 12 160-220 0,05-0,08 18 1.2
< 800 N/mm? 16 160 - 220 0,05-0,10 24 1,6
20 160 - 220 0,06-0,12 30 2,0

25 160 - 220 0,08-0,15 37 2,5

8 140 - 200 0,02-0,04 12 08

10 140 - 200 0,03-0,05 15 1.0

Aciers alliés 12 140 - 200 0,04-0,06 18 12
<1100 N/mm? 16 140 - 200 0,04-0,08 24 1,6
20 140 - 200 0,05-0,10 30 2,0

25 140 - 200 0,06-0,12 37 25

8 60-120 0,02-0,04 12 0,8

10 60-120 0,03-0,05 15 10

S 12 60-120 0,04 -0,06 18 12
M Aciers inoxydables 16 60-120 0.04-0,08 2 16
20 60-120 0,05-0,10 30 2,0

25 60-120 0,06-0,12 37 2,5

8 160 - 220 0,03-0,05 12 08

10 160 - 220 0,03-0,06 15 1,0

Fonte grise 12 160-220 0,05-0,08 18 12
Alliages de fonte 16 160 - 220 0,05-0,10 24 1,6
20 160-220 0,06-0,12 30 2,0

25 160-220 0,08-0,15 37 25

. Métal non-ferreux B B B B B
8 40-80 0,02-0,04 12 0,8

10 40-80 0,03-0,05 15 1,0

s 12 40-80 0,04-0,06 18 1,2
16 40-80 0,04-0,08 24 1,6

20 40-80 0,05-0,10 30 2,0

25 40-80 0,06-0,12 37 2,5

n Matiéres dures : : : : :

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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CHIPSUIRAER 47C_ FRAISES D'EBAUCHE 1,5XD

7=4/5/6

Conditions de coupe recommandées:

T
1S0 coupe Vc[m/ [Avance a la dent| Profondeur de | Largeur de Avance a la dent] Profondeur de
min] fz[mm] coupe coupe fz[mm] coupe
ap maxi.[mm] | ae max [mm ap maxi. [mm]
8 140 - 200 0,03-0,06 12 04-24 0,02-0,04 8
10 140-200 0,03-0,06 15 05-30 0,02-0,05 10
Aciers non alliés 12 140-200 0,05-0,08 18 06-36 0,03-0,06 12
16 140-200 0,05-0,12 24 08-4.8 0,03-0,06 16
20 140-200 0,06-0,14 30 1,0-6,0 0,04-0,08 20
25 140 - 200 0,08-0,18 37 1,0-7,5 0,04-0,10 25
8 140-200 0,03-0,06 12 04-24 0,02-0,04 8
10 140 - 200 0,03-0,06 15 0,5-3,0 0,02-0,05 10
Aciers alliés 12 140-200 0,05-0,08 18 0,6-3,6 0,03-0,06 12
< 800 N/mm2 16 140-200 0,05-0,12 24 08-4.8 0,03-0,06 16
20 140-200 0,06-0,14 30 1,0-6,0 0,04-0,08 20
25 140 - 200 0,08-0,18 37 10-75 0,04-0,10 25
8 120-180 0,03-0,05 12 04-24 0,02-0,03 8
10 120-180 0,03-0,05 15 05-30 0,02-0,04 10
Aciers alliés 12 120-180 0,05-0,08 18 0,6-36 0,03-0,05 12
< 1100 N/mm? 16 120-180 0,05-0,10 24 08-48 0,03-0,05 16
20 120-180 0,06-0,12 30 1,0-6,0 0,04-0,06 20
25 120-180 0,08-0,15 37 10-75 0,04-0,06 25
8 60-100 0,02-0,08 12 04-24 0,02-0,03 8
10 60-100 0,03-0,10 15 05-30 0,02-0,04 10
M. Aciers inoxydables 12 60-100 0,04-0,12 18 06-3,6 0,03-0,05 12
16 60-100 0,05-0,15 24 08-48 0,03-0,05 16
20 60-100 0,05-0,15 30 1,0-6,0 0,04-0,06 20
25 60-100 0,05-0,15 37 10-75 0,04-0,06 25
8 160 - 220 0,03-0,06 12 04-24 0,02-0,04 8
10 160 - 220 0,03-0,06 15 05-3,0 0,02-0,05 10
K Fonte grise 12 160 - 220 0,05-0,08 18 06-36 0,03-0,06 12
Alliages de fonte 16 160 - 200 0,05-0,12 24 08-48 0,03-0,06 16
20 160 - 220 0,06-0,14 30 1,0-6,0 0,04 -0,08 20
25 160 - 220 0,08-0,18 37 1,0-75 0,04-0,10 25
. Métal non-ferreux B B B B B B B
8 25-80 0,02-0,08 12 04-24 0,02-0,03 8
10 25-80 0,03-0,10 15 05-30 0,02-0,04 10
BN superalliages 12 25-80 0,04-0,12 18 0,6-36 0,03-0,05 12
16 25-80 0,05-0,15 24 08-48 0,03-0,05 16
20 25-80 0,05-0,15 30 1,0-6,0 0,04-0,06 20
25 25-80 0,05-0,15 37 10-7,5 0,04-0,08 25

n Matieres dures : : : : : : :

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; di de coupe ées ne sont que des indi énérales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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SOLIDZIAREIDE 47C/48C/ 46D / 47D FRAISE EN BOUT POUR L'EBAUCHE

=

Conditions de coupe recommandéeS'

Vitesse de coupe Vc Avance aladent | Profondeur de coupe
IS0 Nuance
[mm] [m/min] fz [mm] ap max [mm]

1=23/4/57

140-200 0,03-0,10 2x0 IN2005

140 - 200 0,035-0,10 2x0 IN2005

8 140-200 0,04-0,11 2x0 IN2005

Aciers non alliés 10 140-200 0,04-0,12 2x0 IN2005
12 140-200 0,05-0,15 2x0 IN2005

16 140-200 0,05-0,18 2x0 IN2005

20 140-200 0,05-0,22 2x0 IN2005

25 140-200 0,05-0,22 2x0 IN2005

5 140-200 0,03-0,10 2x0 IN2005

6 140-200 0,035-0,10 2x0 IN2005

8 140-200 0,04-0,11 2x0 IN2005

Aciers alliés 10 140-200 0,04-0,12 2x0 IN2005
< 800 N/mm? 12 140-200 0,05-0,15 2x0 IN2005
16 140- 200 0,05-0,18 2x0 IN2005

20 140-200 0,05-0,22 2x0 IN2005

25 140-200 0,05-0,22 2x0 IN2005

5 120-180 0,02-0,08 2x0 IN2005

6 120-180 0,02-0,08 2x0 IN2005

8 120-180 0,02-0,09 2x0 IN2005

Aciers alliés 10 120-180 0,03-0,10 2x0 IN2005
<1100 N/mm? 12 120-180 0,04-0,12 2x0 IN2005
16 120-180 0,05-0,14 2x0 IN2005

20 120-180 0,05-0,16 2x0 IN2005

25 120-180 0,05-0,16 2x0 IN2005

5 60-100 0,02-0,07 15x0 IN2005

6 60-100 0,02-0,07 1,5x0 IN2005

8 60-100 0,02-0,08 15x0 IN2005

M Aders inoxydables 10 60-100 0,03-0,10 1,5x0 IN2005
12 60-100 0,04-0,12 1.5x0 IN2005

16 60-100 0,05-0,15 1,5x0 IN2005

20 60-100 0,05-0,15 15x@ IN2005

25 60-100 0,05-0,15 15x0 IN2005

Les résultatsde Fusinage dépendent de nombreux facteurs ; les conditions de coupe recommandées ne sont que des indications générales.En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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1= 3/4/5/7

=

Vitesse de coupe Vc Avance aladent | Profondeur de coupe
1SO
[mm] [m/min] fz[mm] ap max [mm]

160 - 220 0,03-0,10 2x0 IN2005
160 - 220 0,035-0,10 2x0 IN2005
8 160 -220 0,04-0,11 2x0 IN2005
Fonte grise 10 160 - 220 0,04-0,12 2x0 IN2005
Alliages de fonte 12 160-220 0,05-0,15 2x0 IN2005
16 160 - 220 0,05-0,18 2x0 IN2005
20 160 - 220 0,05-0,22 2x0 IN2005
25 160 - 220 0,05-0,22 2x0 IN2005
6 250-1000 0,05-0,08 1.5x0 IN05S / IN3005
8 250-1000 0,05-0,10 1.5x0 IN05S / IN3005
Métal non-ferreux 10 250-1000 0,06-0,15 12x0 IN05S / IN3005
Duroplaste 12 250-1000 0,06-0,16 1.0x0 IN05S / IN3005
16 250-1000 0,08-0,20 1.0x0 IN05S / IN3005
20 250-1000 0,08-0,20 1.0x0 IN05S / IN3005
5 25-80 0,02-0,07 1.5x0 IN2005
6 25-80 0,02-0,07 15x0 IN2005
8 25-80 0,02-0,08 15x0 IN2005
Bl superaliages 10 25-80 0,03-0,10 1,5x0 IN2005
12 25-80 0,04-0,12 1,5x0 IN2005
16 25-80 0,05-0,15 1,5x0 IN2005
20 25-80 0,05-0,15 1,5x0 IN2005
25 25-80 0,05-0,15 1.5x0 IN2005

Matiéres dures : : : : :

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; di de coupe ées ne sont que des indi énérales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll,
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SOULIDTZARIBSIDE 47C FRAISE HPC

Conditions de coupe recommandées:

150 V¢ [m/min] de coupe
aae[mm] aae aae aae aae aae ap maxi.
260-400 240-360 180-260  0,07-0,09 0,04-0,06 0,03-0,045
260-400 240-360 180-260  0,09-0,11 0,06-0,08 0,045-0,055
Aciers non alliés 10 260-400 240-360 180-260  0,12-0,14 0,08-0,1 0,05-0,07
12 260-400 240-360 180-260 02-02 014-016 0,09-011
16 260-400 240-360 180-260  0,26-031 0,15-02 0,11-0,15
20 260-400 240-360 180-260  0,36-041 022-028 0,15-0,2
6 260-400 220-340 180-240  0,07-0,09 0,04-0,06 0,03-0,045
8 260-400 220-340 180-240  0,09-0,11 0,06-0,08 0,045-0,055
Aciers alliés 10 260-400 220-340 180-240  0,12-0,14 0,08-0,1 0,05-0,07
< 800 N/mm? 12 260-400 220-340 180-240 02-02 014-016 0,09-011
16 260-400 220-340 180-240  0,26-031 0,15-02 0,11-0,15
20 260-400 220-340 180-240  0,36-041 022-028 0,15-0,2
6 220-360 200-320 140-200  0,07-0,09 0,04-0,06 0,03-0,045
8 220-360 200-320 140-200  0,09-0,11 0,06-0,08 0,045-0,055
Aciers alliés 10 220-360 200-320 140200 0,12-0,14 0,08-0,1 0,05-0,07
< 1100 N/mm? 12 220-360 200-320 140-200 02-02 014-016 10,09-011
16 220-360 200-320 140-200  0,26-031 0,15-02 0,11-0,15
20 220-360 200-320 140200 0,36-041 022-028 0,15-0,2

6 130-260  120-240  80-160  0,04-0,07 0,03-0,05 0,02-0,035
8 130-260 120-240  80-160  0,07-0,09 0,04-0,07 0,03-0,045
10 130-260 120-240  80-160  0,09-0,11 0,05-0,08 0,03-0,06
12 130-260  120-240  80-160 0,13-0,76 0,08-0,11 0,05-0,08
16 130-260 120-240  80-160 02-025 0,13-0,18 0,08-0,13
20 130-260 120-240  80-160 03-036 02-025 0,13-0,18

M Aciers inoxydables

6 320-460 280-420 220-300 0,07-0,09 0,04-0,06 0,03-0,045
8 320-460  280-420  220-300 0,09-0,11 0,06-0,08 0,045 - 0,055
K Fonte grise 10 320-460 280-420 220-300 0,12-0,14 0,08-01 0,05-0,07
Alliages de fonte 12 320-460  280-420  220-300 02-02 0714-0,16 0,09-0,11
16 320-460 280-420 220-300 0,26-0,31 0,15-02 0,11-0,15
20 320-460 280-420 220-300 036-041 022-028 0,15-0,2
. Métal non-ferreux R B B B B R B B B

S Superalliages

n Matiéres dures - - - - - - - _ _

Pour les matériaux avec Cr/Ni> 8% ou Mo>0,5%, réduire les valeurs de coupe de 20%.

Les résultatsde Fusinage dépendent de nombreux facteurs ; les conditions de coupe recommandées ne sont que des indications générales.En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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SOUDZZARIEIDE 47C FRAISE HPC (HELICE, PAS DECALES) Z = 4/5

1=23/4/57

& =T

Conditions de coupe recommandéeS'

Vitesse de coupe Vc Avance aladent | Profondeur de coupe
1S0
[mm] [m/min] fz[mm] ap maxi. [mm]

Aciers non alliés

Aciers alliés
< 800 N/mm?

Aciers alliés
< 1100 N/mm?

M Aciers inoxydables

Lesrésultats de Fusinage dépendent de nombreux facteurs ; les conditions de coupe recommandées ne sont que des indications générales.En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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4
5
6

140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140- 200
140-200
140- 200
140-200
140 - 200
140-200
140 - 200
140 - 200
140-200
140 - 200
140-200
140 - 200
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
60-120

0,02-0,04
0,02-0,05
0,025-0,06
0,025-0,07
0,03-0,09
0,03-0,10
0,035-0,11
0,05-0,13
0,05-0,17
0,07-0,20
0,02-0,04
0,02 - 0,05
0,025-0,06
0,025-0,07
0,03-0,09
0,03-0,10
0,035-0,11
0,05-0,13
0,05-0,17
0,07-0,20
0,02-0,04
0,02 -0,05
0,025-0,06
0,025-0,07
0,03-0,09
0,03-0,10
0,035-0,11
0,05-0,13
0,05-0,17
0,07-0,20
0,02-0,03
0,02-0,035
0,02-0,04
0,02-0,05
0,02-0,07
0,02-0,08
0,03-0,09
0,04-0,10
0,04-0,13
0,05-0,15
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15x0
15%x0
15x0
15x0
15x0
15x0
15x0
1,5x0
15x0
1,5x0
15x0
1,5x0
1,5x0
1,5x0
1,5x0
1,5x0
15x0
1,5x0
1,5x0
1,5x0
1,5x0
1,5x0
15x0
1,5x0
15x0
1,5x0
15x0
15%x0
15x0
15x0
05-08x0
05-08x0
05-08x0
05-08x0
05-08x0
05-08x0
05-08x0
05-08x0
05-08x0@
05-08x0

Nuance

IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2005 / IN2505
IN2005 /IN2505



1= 3/4/5/7

& T

Dc
B
3

Nuance

Vitesse de coupe Vc Avance aladent | Profondeur de coupe
[m/min] fz[mm] ap maxi. [mm]

160 - 220 0,02 - 0,04 1,5x0 IN2005 / IN2505
4 160 - 220 0,02-0,05 1.5x0 IN2005 /IN2505
5 160-220 0,025-0,06 1.5x0 IN2005 / IN2505
6 160 - 220 0,025-0,07 1,5x0 IN2005 / IN2505
Fonte grise 8 160-220 0,03-0,09 1.5x0 IN2005 / IN2505
Alliages de fonte 10 160 - 220 0,03-0,10 1,5x0 IN2005 /IN2505
12 160 - 220 0,035-0,11 15x0 IN2005 / IN2505
16 160 - 220 0,05-0,13 1,5x0 IN2005 / IN2505
20 160 - 220 0,05-0,17 15x0 IN2005 /IN2505
25 160-220 0,07-0,20 1.5x0 IN2005 / IN2505
. Métal non-ferreux = = = = =
3 40-80 0,02-0,03 05-08x0 IN2005 / IN2505
4 40-80 0,02-0,035 0,5-08x0 IN2005 /IN2505
5 40-80 0,02-0,04 05-08x0 IN2005 / IN2505
6 40-80 0,02-0,05 0,5-08x0 IN2005 / IN2505
BN superalliages 8 40-80 0,02-0,07 05-08x0 IN2005 / IN2505
10 40-80 0,02-0,08 05-08x0 IN2005 / IN2505
12 40-80 0,03-0,09 0,5-08x0 IN2005 / IN2505
16 40-80 0,04-0,10 05-08x0 IN2005 / IN2505
20 40-80 0,04-0,13 0,5-08x0 IN2005 /IN2505
25 40-80 0,05-0,15 05-08x0 IN2005 / IN2505
3 80-140 0,01-0,03 03x0 IN2005 /IN2505
4 80-140 0,01-0,035 03x0 IN2005 / IN2505
5 80-140 0,01-0,04 03x0 IN2005 / IN2505
6 80-140 0,01-0,04 03x0 IN2005 /IN2505
Matiéres dures 8 80-140 0,02-0,04 03x0 IN2005 /IN2505
<54 HRC 10 80-140 0,05-0,05 03x0 IN2005 /IN2505
12 80-140 0,02-0,07 03x0 IN2005 /IN2505
16 80-140 0,03-0,08 03x0 IN2005 /IN2505
20 80-140 0,03-0,10 03x0 IN2005 /IN2505
25 80-140 0,05-0,12 03x0 IN2005 /IN2505
Conditions de coupe pour la finition:
Ve=20-30% augmenter
valeur la plus basse du tableau
2e=0,1-03mm
ap maxi. selon le tableau des outils

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; di de coupe

ées ne sont que des ind
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CHIPSUIR(FER 47D_/ 48D_/ 49D_/ 48J_ FRAISE DE FINITION

Conditions de coupe recommandées:

Matiére Vitesse de coupe Avance a la dent me‘:::;:r & Largeur de coupe
Ve [m/min] fz [mm] A ae[mm]
ap maxi. [mm]

8 160 -220 0,05-0,10 0,04-0,09x0 IN2005

10 160 - 220 0,05-0,11 7 0,04-0,09x0@ IN2005

Aciers non alliés 12 160 - 220 0,05-0,12 9 0,04-0,09x@ IN2005
16 160 - 220 0,05-0,15 12 0,04-0,09x0 IN2005

20 160 - 220 0,05-0,18 15 0,04-0,09x0@ IN2005

25 160 -220 0,05-0,22 22 0,04-0,09x 0 IN2005

8 160 - 220 0,05-0,10 5 0,04-0,09x0@ IN2005

10 160 -220 0,05-0,11 7 0,04-0,09x0 IN2005

Aciers alliés 12 160 -220 0,05-0,12 9 0,04-0,09x0@ IN2005
< 800 N/mm2 16 160 - 220 0,05-0,15 12 0,04-0,09x@ IN2005
20 160 -220 0,05-0,18 15 0,04-0,09x0@ IN2005

25 160 - 220 0,05-0,22 22 0,04-0,09x0@ IN2005

8 140 - 200 0,05-0,08 5 0,025-0,075x0 IN2005

10 140-200 0,05-0,09 7 0,025-0,075x @ IN2005

Aciers alliés 12 140 - 200 0,05-0,10 9 0,025-0,075x0 IN2005
<1100 N/mm2 16 140 - 200 0,05-0,12 12 0,025-0,075x@ IN2005
20 140-200 0,05-0,14 15 0,025-0,075x @ IN2005

25 140-200 0,05-0,16 22 0,025-0,075x @ IN2005

8 60-120 0,03-0,07 5 0,025-0,075x@ IN2005

10 60-120 0,03-0,08 7 0,025-0,075x@ IN2005

R Acirs inoxydables 12 60-120 0,04-0,10 9 0,025-0,075x@ IN2005
16 60-120 0,05-0,12 12 0,025-0,075x0 IN2005

20 60-120 0,05-0,15 15 0,025-0,075x @ IN2005

25 60-120 0,05-0,15 22 0,025-0,075x0 IN2005

8 160 -220 0,05-0,09 5 0,04-0,09x0@ IN2005

10 160 - 220 0,05-0,10 7 0,04-0,09x@ IN2005

Fonte grise 12 160 -220 0,05-0,11 9 0,04-0,09x0 IN2005
Alliages de fonte 16 160-220 0,05-0,13 12 0,04-0,09x0 IN2005
20 160 -220 0,05-0,17 15 0,04-0,09x 0 IN2005

25 160 - 220 0,05-0,20 22 0,04-0,09x0@ IN2005

. Métal non-ferreux B B B B }

8 40-80 0,03-0,08 5 0,025-0,075x@ IN2005

10 40-80 0,03-0,09 7 0,025-0,075x @ IN2005

Bl s peraliinges 12 40-80 0,04-0,10 9 0,025-0,075x @ IN2005
16 40 - 80 0,05-0,12 12 0,025-0,075x@ IN2005

20 40-80 0,05-0,13 15 0,025-0,075x @ IN2005

25 40 - 80 0,05-0,13 22 0,025-0,075x @ IN2005

8 80-140 0,02-0,06 5 0,025-0,075x @ IN2005

Matiéres dures 10 80-140 0,02-0,07 7 0,025-0,075x @ IN2005
<54 HRC 12 80-140 0,03-0,08 9 0,025-0,075x@ IN2005
16 80-140 0,04-0,08 12 0,025-0,075x@ IN2005

20 80-140 0,04-0,09 15 0,025-0,075x0 IN2005

Les résultatsde Fusinage dépendent de nombreux facteurs ; les conditions de coupe recommandées ne sont que des indications générales.En cas de doute, n'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaite Ingersoll.
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SOUIDZIAREIDE 47J_/48)_FRAISE DE FINITION

= S

Conditions de coupe recommandées:

“ Vitesse de coupe | Avance aladent | Largeur de coupe Loncgouuepuer de
Ve [m/min] fz[mm] ae [mm]

6 160 - 220 0,05-0,10 0,04-0,09x0 26 IN2005

8 160 - 220 0,05-0,11 0,04-0,09x0 32 IN2005

10 160 - 220 0,05-0,12 0,04-0,09x0 46 IN2005

Aciers non alliés 12-14 160-220 0,05-0,15 0,04-0,09x0 56 IN2005
16 160 - 220 0,05-0,18 0,0-0,09x0 80 IN2005

20 160 - 220 0,05-0,22 0,04-0,09x0 80 IN2005

25 160 - 220 0,05-0,22 0,04-0,09x0@ 92 IN2005

6 160 - 220 0,05-0,10 0,04-0,09x0 26 IN2005

8 160 -220 0,05-0,11 0,04-0,09x0 32 IN2005

Aciers allis 10 160 - 220 0,05-0,12 0,04-0,09x0 46 IN2005
<800 N/mm2 12-14 160 - 220 0,05-0,15 0,04-0,09x0 56 IN2005
16 160 - 220 0,05-0,18 0,04-0,09x0 80 IN2005

20 160 - 220 0,05-0,22 0,04-0,09x0 80 IN2005

25 160 - 220 0,05-0,22 0,04-0,09x0@ 92 IN2005

6 140-200 0,05-0,08 0,025-0,075x@ 26 IN2005

8 140-200 0,05-0,09 0,025-0,075x@ 32 IN2005

Aciers allis 10 140-200 0,05-0,10  0,025-0,075x@ 46 IN2005
<1100 Njmm2 12-14 140-200 0,05-0,12  0,025-0,075x@ 56 IN2005
16 140 -200 0,05-0,14  0,025-0,075x0 80 IN2005

20 140-200 0,05-0,16  0,025-0,075x@ 80 IN2005

25 140 -200 0,05-0,16  0,025-0,075x0 92 IN2005

6 60-120 0,03-0,07 0,025-0,075x@ 26 IN2005

8 60-120 0,03-0,08 0,025-0,075x@ 32 IN2005

10 60-120 0,04-0,10 0,025-0,075x@ 46 IN2005

M Aciers inoxydables 12-14 60-120 0,05-0,12  0,025-0,075x@ 56 IN2005
16 60-120 0,05-0,15  0,025-0,075x@ 80 IN2005

20 60-120 0,05-0,15 0,025-0,075x@ 80 IN2005

25 60-120 0,05-0,15  0,025-0,075x0 92 IN2005

Les résultats de I'usinage dép de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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Conditions de coupe recommandées:

Longueur de

Dc Vitesse de coupe | Avance aladent | Largeur de coupe
coupe Nuance

[mm] Vc[m/min] fz[mm] ae [mm]

6 160 - 220 0,05-0,09 0,04-0,09x0 26 IN2005
8 160 - 220 0,05-0,10 0,04-0,09x0 32 IN2005
T 10 160 -220 0,05-0,11 0,04-0,09x0 46 IN2005
Alliages de fonte 12-14 160 - 220 0,05-0,13 0,04-0,09x0 56 IN2005

16 160 - 220 0,05-0,17 0,04-0,09x0 80 IN2005

N N
oo

160 - 220 0,05-0,20 0,04-0,09x0 80 IN2005
160 -220 0,05-0,20 0,04-0,09x0 92 IN2005
3-4 250-1000 0,03-0,08 0,03-0,15x0 30 IN05S /IN3005
5-6 250-1000 0,05-0,10 0,03-0,15x0 40-50 IN0SS /IN3005
Métal non-ferreux 8 250-1000 0,06-0,15 0,03-0,15x0 50 INO5S /IN3005
10 250-1000 0,06-0,16 0,03-0,15x0 60 IN0SS /IN3005
12 250-1000 0,06-0,16 0,03-0,15x0@ 75 INO5S /IN3005
6 40-80 0,03-0,08  0,025-0,075x@ 26 IN2005
8 40-80 0,03-0,09  0,025-0,075x9 32 IN2005
10 40-80 0,04-0,10  0,025-0,075x@ 46 IN2005
S Superalliages 12-14 40-80 0,05-0,12  0,025-0,075x@ 56 IN2005
16 40-80 0,05-0,13  0,025-0,075x @ 80 IN2005
20 40-80 0,05-0,13  0,025-0,075x@ 80 IN2005
25 40-80 0,05-0,13  0,025-0,075x @ 92 IN2005
6 80-140 0,02-0,06  0,025-0,075x9 26 IN2005
8 80-140 0,02-0,07  0,025-0,075x9 32 IN2005
10 80-140 0,03-0,08  0,025-0,075x@ 46 IN2005
Matiéres dures 12-14 80-140 0,04-0,08 0,025-0,075x@ 56 IN2005
16 80-140 0,04-0,08  0,025-0,075x@ 80 IN2005
20 80-140 0,04-0,09  0,025-0,075x@ 80 IN2005
25 80-140 0,04-0,09  0,025-0,075x9 92 IN2005

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ; di de coupe ées ne sont que des indi les. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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CHIPSUIRFER 48U_ FRAISE TORIQUE

Conditions de coupe recommandées:

Ve [m/min] Avance a la dent Profondeur de coupe
fz[mm] ap [mm]

8 160 - 220 0,10-0,13 0,25-0,35

Aciers non alliés 10 160 -220 0,13-0,17 0,25-0,35

12 160-220 0,15-0,20 0,25-0,35

16 160 -220 0,15-0,23 0,25-0,35

8 160-220 0,10-0,13 0,25-0,35

Aciers alliés 10 160 -220 0,13-0,17 0,25-0,35

< 800 N/mm? 12 160 -220 0,15-0,20 0,25-0,35

16 160-220 0,15-0,23 0,25-0,35

8 140 - 200 0,10-0,13 0,15-0,25

Aciers alliés 10 140-200 0,13-0,17 0,15-0,25

< 1100 N/mm2 12 140 - 200 0,15-0,20 0,15-0,25
16 140 - 200 0,15-0,23 0,15-0,25

8 60-120 0,10-0,13 0,15-0,25

Gl Aciers inoxydables 10 60-120 0,13-0,17 0,15-0,25
12 60-120 0,15-0,20 0,15-0,25

16 60-120 0,15-0,23 0,15-0,25

8 160-220 0,10-0,13 0,25-0,35

Fonte grise 10 160-220 0,13-0,17 0,25-0,35
Alliages de fonte 12 160-220 0,15-0,20 0,25-0,35

16 160 -220 0,15-0,23 0,25-0,35

. Métal non-ferreux B B B

8 40 - 80 0,10-0,13 0,15-0,25

B superalliages 10 40 - 80 0,13-0,17 0,15-0,25
12 40 - 80 0,15-0,20 0,15-0,25

16 40 - 80 0,15-0,23 0,15-0,25

10 80- 140 0,10-0,13 0,15-0,25

Matiéres dures 12 80-140 0,13-0,17 0,15-0,25

< 54 HRC 12 80-140 0,15-0,20 0,15-0,25

16 80-140 0,15-0,23 0,15-0,25

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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INCER &\ MIIC FRAISE CERAMIQUE MONOBLOC Z3

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de Avance aa dentfz (mm) Profondeur
. Composition du . Dureté .

Matiére matériau Condition [HB] Matiére No. (co/upg) mmm de Eoum]e

™M Ro42 | RoS6 | RO70 | R110 [ R1.90 | R250 [ P

Aciers

M Aciers inoxydables

perlitique / ferritique - 180 15 250-1000 01 015 017 019 023 025 02510

Fonte grise pelitique (martensitique) - 260 16 250-1000 01 0415 017 019 023 025 02510

B v nodulaive ferritique - 160 17 250-1000 01 015 017 019 023 025 02510
ferritique - 250 18 250-1000 01 015 017 019 023 025 02510

Fonte malléable ferritique - 130 19 250-1000 01 015 017 019 023 025 02510
perlitique - 230 20 250-1000 01 015 017 019 023 025 025-1,0

[T Métal non-ferreux Graphite - - 29 500-1500 01 015 017 019 023 025 02510

S Alliages de nickel Alliage Alpha + Béta durci Rm1050" 37 250-1000 01 013 015 018 02 022 02510

Matieres dures

"Rm: Résistance a la traction en MPa “IR: Rayon programmé

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contactavec vore partenaie Ingersoll.
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SOLIDTHRILL® FR_T_R01

Conditions de coupe recommandées:

i A tour ft /t

Vi cou/pe. nuance
¢[m/min] 4-5 51-6 61-8 8,1-10 10,1-12

Aciers non alliés 0,15-0,25 0,20-0,35 0,25-0,45 0,30-0,55 0,35-0,60 IN2205
Aciers alliés 800 N/mm? 0,15-0,25 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-0,50 0,35-0,55 IN2205
Aciers alliés 1100 N/mm? 40-90 0,15-0,20 0,20-0,30 0,25-0,35 0,30-0,45 0,35-0,50 IN2205

M Aciers inoxydables - - - - - - -
. Fonte grise 70- 140 0,20-0,30 0,25-0,45 0,35-0,55 0,40 - 0,60 0,45 -0,65 IN2205
Fonte nodulaire 70-120 0,20-0,30 0,25-0,40 0,30-0,50 0,35-0,55 0,40-0,60 IN2205

[N Aluminium - - - - - - -

Alliages réfractaires - - - = = - -
Alliages de titane - - - = S - _

Matiéres dures < 54 HRC - - = = - - -
Matiéres dures < 60 HRC - - = = - - -

Remarques importantes:

e Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de I'application.
© Pour obtenir une forme de copeaux optimale, faire varier la vitesse de coupe et I'avance.

* Pour plus d'informations sur le nombre d'arétes de coupe (Z,,), voir le catalogue.

o Lorsque le foret débouche du trou, un disque se détache ; attention au risque d'accident avec les piéces en rotation.
Prendre des mesures de sécurité appropriées!

Il est recommandé de calculer la puissance machine requise et de vérifier si la machine utilisée est assez puissante.

Le débit de I'arrosage par le centre doit étre suffisant pour assurer une bonne évacuation des copeaux.

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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TWISTS/EED FP_R01 DRILL HEADS

»

Embout de percage
FPC_RO1 FPF_RO1
Auto-centrage Fond plat

Conditions de coupe recommandées:

Avance par tour fu [mm/U]

Ter choix de
12,0-13,9 14,0- 15,9 16,0-19,9 20,0-25,5 nuance / géométrie

Vitesse de coupe
m - [m/min]

Aciers non alliés 0,25-0,45 0,30-0,50 0,35-0,55 0,40-0,60 IN2205 / FPC
Aciers alliés 800 N/mm? 50-110 0,20-0,40 0,25-0,45 0,30-0,50 0,35-0,55 IN2205 / FPC
Aciers alliés 1100 N/mm? 40-70 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-0,45 0,35-0,50 IN2205 / FPC

M Aciers inoxydables - - - - - -
n Fonte grise 80-160 0,30-0,50 0,40-0,60 0,45-0,65 0,50-0,70 IN2205 / FPC
Fonte nodulaire 90-180 0,30-0,45 0,35-0,55 0,40-0,60 0,45-0,65 IN2205 / FPC

[N Aluminium = = = = = =

Alliages réfractaires - - = = z -
Alliages de titane - - = = - -

Matiéres dures < 54 HRC - - = o - -
Matieres dures < 60 HRC - - = = - -

Remarques importantes:

e Lorsque le foret débouche du trou, un disque se détache ; attention au risque d'accident avec les pices en rotation.
Prendre des mesures de sécurité appropriées!

Dans les trous débouchants, attention a ce que la téte du foret soit toujours guidée a la sortie du trou.

Le débit de I'arrosage par le centre doit étre suffisant pour assurer une bonne évacuation des copeaux.

Les données indiguées sont des indications qui peuvent différer selon votre application.

La forme optimale des copeaux est obtenue en faisant varier la vitesse de coupe et I'avance.

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ées ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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GOLDFTWIST TNA_/TPA_/TMA_/TKA_/TPF_/TPC_

Embout de perage w ‘ ‘ @

TNA_RO1 TPA_RO1 TMA_RO1 TKA_RO1

Géométrie pour: Usinage de 'aluminium Wil general s Usnpage Hesadzi Usinage des fontes
aciers inoxydables

Embout de percage m

TPC_RO1

Auto-centrage

‘

TPF-_RO1
Fond plat

Conditions de coupe recommandées:

“

Aciers non alliés

. Avance par tour ft [mm/tr]
Vitesse de

coupe
Ve [m/min]

Ter choix de

nuance/
40-99 m 12,0-13,9 | 140-159 | 16,0-19,9 | 20,0-25,9 géométrie

70-140  0,07-022 015-028 0,18-030 020-035 025-045 025-045 IN2505/TPA
Aciers alliés 800 N/mm? 50-110  007-025 014-028 016-032 0,18-035 023-040 025-045 IN2505/TPA

Aciers alliés 1100 N/mm? 40-80 007-020 012-022 014-025 0,16-028 0,18-0,30 0,22-0,33 IN2505/TPA

M Aciers inoxydables 30-70 0,08-015 012-0,18 0,14-020 0,16-024 0,18-0,26 0,20-0,28 IN2505/TMA
n Fonte grise 80-160  0,10-0,30 020-035 025-040 030-045 035-0,55 0,35-0,60 IN2505/TKA
Fonte nodulaire 90-180  0,10-030 0,20-035 025-040 030-045 035-0,55 0,35-0,60 IN2505/TKA

[N Aluminium 90-220  0,18-035 025-035 030-045 035-050 040-0,60 045-0,70 INO5S/TNA
Alliages réfractaires 20-60 0,06-011 008-013 0,10-0,15 0,12-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 IN2505/TMA
Alliages de titane 20-50 0,06-012 008-015 010-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 IN2505/TMA

Matiéres dures < 54 HRC 20-50 0,06-012 008-015 0,10-0,18 0,72-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 IN2505/TPA
Matiéres dures < 60 HRC 20-50 0,06-012 008-015 010-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 IN2505/TPA

Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de I'application.
Pour obtenir une forme de copeaux optimale, faire varier la vitesse de coupe et l'avance.

Remarques importantes:
o Lorsque le foret débouche du trou, un disque se détache ; attention au risque d'accident avec les piéces en rotation.
Prendre des mesures de sécurité appropriées!

Dans les trous débouchants, attention a ce que la téte du foret soit toujours guidée a la sortie du trou.

Pour les forets avec L/D=8 ou 12xD, réduire |'avance ; si nécessaire réduire 'avance de 50% pour les avant-trous.
Si nécessaire, utiliser un trou pilote pour les forets avec L/D = 8 ou 12xD.

Le débit de I'arrosage par le centre doit étre suffisant pour assurer une bonne évacuation des copeaux.

Pour le percage avec la téte TPFxxxxR01, utiliser les avances les plus basses (fu).

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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SPADE& T WIST LP_R01 LAMES DE PERCAGE

W &» P

LPC_RO1
Auto-centrante

Embout de percage

Embout de percage:

Usinage de l'acier

LPA_RO1

LPF_RO1
Fond plat

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe
Ve [m/min]

Aciers non alliés
Aciers alliés 800 N/mm?

ﬂ Aciers alliés 1100 N/mm?

M Aciers inoxydables

Fonte grise
Fonte nodulaire
[N Aluminium

Alliages réfractaires
Alliages de titane

Matiéres dures < 54 HRC
Matiéres dures < 60 HRC

70-140 0,25-0,45
50-110 0,22-0,40
50-90 0,22-0,32
30-70 0,14-0,28
80-180 0,25-0,50
90-165 0,25-0,50
80-220 0,25-0,45
20-60 0,10-0,16
20-50 0,10-0,16
20-50 0,10-0,16
20-50 0,10-0,16

Avance par tour ft [mm/tr]

20,0-25,9 26,0-29,9

0,30-0,50
0,25-0,45
0,25-0,35
0,15-0,30
0,30-0,55
0,30-0,55
0,30-0,50
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20

Ter choix de maté-

riau de plaquette /
30,0-349 350-41,0 géométrie

0,30-0,50 0,35-0,55 IN2505 / LPA
0,25-0,45 0,30-0,50 IN2505 / LPA
0,25-0,35 0,30-0,40 IN2505 / LPA
0,15-0,30 0,20-0,35 IN2505/ LPA
0,35-0,55 0,45-0,60 IN2505/ LPA
0,35-0,55 0,40-0,60 IN2505/ LPA
0,40-0,60 0,50-0,70 IN2505/ LPA
0,15-0,25 0,15-0,25 IN2505/ LPA
0,15-0,25 0,15-0,25 IN2505/ LPA
0,15-0,25 0,15-0,25 IN2505/ LPA
0,15-0,25 0,15-0,25 IN2505/ LPA

Remarques importantes:

e Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de I'application.

e Pour obtenir une forme de copeaux optimale, faire varier la vitesse de coupe et I'avance.

e Lorsque le foret débouche du trou, un disque se détache ; attention au risque d'accident avec les piéces en rotation.
Prendre des mesures de sécurité appropriées!

II'est recommandé de calculer la puissance machine requise et de vérifier si la machine utilisée est assez puissante.
Le débit de I'arrosage par le centre doit 8tre suffisant pour assurer une bonne évacuation des copeaux.
Sinécessaire, réduire I'avance a |'attaque jusqu'a ce que le percage soit parfaitement guidé et centré.

Pour les forets avec LID=8xD, réduire l'avance ; si nécessaire réduire 'avance de 50% pour les avant-trous.

Si nécessaire, utiliser un trou pilote pour les forets avec L/D = 8xD.

Informations générales:
LP_2000R01 a LP_2190R01:
LP_2200R01 a LP_2390R01:
LP_2400R01 a LP_2590R01:
LP_2600R01 a LP_2790R01:
LP_2800R01 a LP_2990R01:
LP_3000R01 a LP_3190R01:
LP_3200R01 a LP_3490R01:
LP_3500R01 a LP_3790R01:
LP_3800R01 a LP_4100R01:

Vis de plaquette: TS 40178D25
Vis de plaquette: TS 40198D28
Vis de plaquette: TS 40210D3
Vis de plaquette: TS 50230D3
Vis de plaquette: TS 50250D35
Vis de plaquette: TS 60265D4
Vis de plaquette: TS 60285D42
Vis de plaquette: TS 60320D5
Vis de plaquette: TS 80340D6

Couple: 4,5Nm
Couple: 4,5 Nm
Couple: 4,5Nm
Couple: 5,0 Nm
Couple: 5,5Nm
Couple: 6,0 Nm
Couple: 6,0 Nm
Couple: 6,0 Nm
Couple: 7,0 Nm

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ;

nditions de coupe

ées ne sont que des ind

Clé dynamométrique: DTNVOOS Embout: DS.T20TB
Clé dynamométrique: DTNVOOS Embout: DS-T20TB
Clé dynamométrique: DTNVOOS Embout: DS-T20TB
Clé dynamométrique: DTNVOOS Embout: DS-T20TB
Clé dynamométrique: DTNVOOS Embout: DS-T25TB
Clé dynamométrique: DTNVOOS Embout: DS-T25TB
Clé dynamométrique: DTNVOOS Embout: DS-T25TB
Clé dynamométrique: DTNVOOS Embout: DS-25TB
Clé dynamométrique: DTNVOOS Embout: DS-T25TB

les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll

® iigigrsol

147



GOLDF~WIIN PLAQUETTES SPGX_ ET EMBOUTS DE PERCAGE TPC_R01-C

a «

Plaquette / Embout de percage: SPGX_WG TPC_R01-C

Conditions de coupe recommandées:

. Avance par tour ft [mm/tr]
150 Vitesse de coupe
Ve[m/min]  [SPGX06 826 - B28|SPGX07 @29 - @32|SPGX09 @33 - @36 |SPGX11 @37 - @43 | SPGX11 @44 - 350

Aciers non alliés 120-200 0,16-0,33 0,18-0,35 0,20-0,38 0,22-0,40 0,25-0,45
Aciers alliés 800 N/mm? 100-190 0,16-0,33 0,18-0,35 0,20-0,38 0,22-0,40 0,25-0,45
Aciers alliés 1100 N/mm? 100- 160 0,16-0,30 0,18-0,33 0,20-0,36 0,22-0,40 0,25-0,40
M  Aciers inoxydables 80-140 0,10-0,15 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,24 0,18-0,26
n Fonte grise 100 - 250 0,15-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-0,45 0,35-0,55
Fonte nodulaire 100- 250 0,15-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-0,45 0,35-0,55
[N Aluminium 160 - 250 0,20-0,30 0,25-0,35 0,30-0,40 0,35-0,45 0,40-0,55
s Alliages réfractaires 30-80 0,06-0,11 0,08-0,13 0,10-0,15 0,12-0,18 0,12-0,20
Alliages de titane 30-80 0,06-0,12 0,08-0,15 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22
n Matiéres dures < 54 HRC 20-50 0,06-0,12 0,08-0,15 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22
Matiéres dures < 60 HRC - - - - - -

150 Vitesse de coupe Ter choix r!’emlbqut Ter choix delplaq,ue:tte
Vc[m/min] nuance/géométrie nuance / géométrie
Aciers non alliés 120-200 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
Aciers alliés 800 N/mm? 100-190 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
Aciers alliés 1100 N/mm? 100 - 160 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
M Aciers inoxydables 80-140 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
n Fonte grise 100 - 250 IN2505 /TPC - C IN2505 /-WG
Fonte nodulaire 100 - 250 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
[N Aluminium 160 - 250 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
Alliages réfractaires 30-80 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
Alliages de titane 30-80 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
n Matiéres dures < 54 HRC 20-50 IN2505 /TPC - C IN2505 /- WG
Matiéres dures < 60 HRC - - -

Les résultats de 'usi D de i ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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Remarques importantes:

e Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de 'application.

e Pour obtenir une forme de copeaux optimale, faire varier la vitesse de coupe et I'avance.

e Lorsque le foret débouche du trou, un disque se détache ; attention au risque d'accident avec les piéces en rotation.
Prendre des mesures de sécurité appropriées!

Il est recommandeé de calculer la puissance machine requise et de vérifier si la machine utilisée est assez puissante.
Le débit de I'arrosage par le centre doit étre suffisant pour assurer une bonne évacuation des copeaux.
Si nécessaire, réduire I'avance a I'attaque jusqu'a ce que le percage soit parfaitement guidé et centré.

Informations générales:

SPGX060204WG
SPGX07T308WG
SPGX090408WG
SPGX110408WG
SPGX140512WG

Vis de plaquette: SM22-052-00
Vis de plaquette: SM25-064-00
Vis de plaquette: SM35-088-60
Vis de plaquette: SM40-093-20
Vis de plaquette: SO 500901

Couple: 0,8 Nm Clé dynamométrique: DTNVO1S
Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S
Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO30S
Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F
Couple: 7,5 Nm Clé dynamométrique: DTNV0OS

Les résultats de 'usinage dépendent de nombreux facteurs ; I ditions de coupe ées ne sont que des indi énérales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll

Member W Group

® IiigErsoll

Embout: DS-TO7TB
Embout: DS-TO8TB
Embout: DS-T10TB
Embout: DS-T15TB
Embout: DS-T20TB
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QUA Df5RIUE SCLT_/ SHGT_/ SHLT_/ SPLT_/ SDGT_

ot plaquenes B E B

Conditions de coupe recommandées:
: Ter choix de matériau
o Vitesse de coupe SCLT050204N-PH SHLT060204N-PH SPLT07T30: de plaguette /
Ve [m/min] -HP SHGT060204-HP SDGT07T308-HP cométrie
SHLT060204N SPLTO7T308N 9

Aciers non alliés 200 - 300 0,05-0,10 0,06-0,11 0,06-0,12 IN2005

Aciers alliés 800 N/mm? 120-200 0,05-0,12 0,08-0,15 0,10-0,18 IN2005
Aciers alliés 1100 N/mm? 120-170 0,05-0,11 0,08-0,15 0,170-0,18 IN2005

M Aciers inoxydables 150-220 0,05-0,11 0,06-0,12 0,08-0,15 IN2005
n Fonte grise 180-250 0,05-0,11 0,08-0,16 0,12-0,20 IN2010
Fonte nodulaire 160-230 0,05-0,11 0,08-0,16 0,12-0,20 IN2010
-Aluminium 300 - 600 0,05-0,12 0,08-0,15 0,10-0,20 IN10K

S

Alliages réfractaires 30 -70 0,04-0,11 0,06-0,14 0,08-0,18 IN2005 /IN2530
Alliages de titane 30-60 0,04-0,11 0,06-0,14 0,08-0,18 IN2530
Matieres dures < 54 HRC - - - - -
Matiéres dures < 60 HRC - - - - -

Avance a la dent fu [mm]
SHLT090408N-PH1 SHLT110408N-PH1 SPLT140512N
SHGT090408-H SHGT110408-HP SPLT140512N-PH
SHLT090408 SHLT110408N SDGT140512-HP

) Ter choix de matériau
Vitesse de coupe

Vc[m/min]

de plaquette /
géométrie

Aciers non alliés 200 - 300 0,07-0,13 0,08-0,15 0,08-0,16 IN2005

Aciers alliés 800 N/mm? 120 - 200 0,12-0,22 0,12-0,24 0,13-0,25 IN2005

Aciers alliés 1100 N/mm? 120-170 0,12-0,22 0,12-0,24 0,13-0,25 IN2005

M Aciers inoxydables 150 - 220 0,09-0,16 0,10-0,17 0,11-0,19 IN2005

n Fonte grise 180 - 250 0,15-0,25 0,16-0,28 0,18-0,30 IN2010

Fonte nodulaire 160 - 230 0,15-0,25 0,16-0,28 0,18-0,30 IN2010

[N Aluminium 300 - 600 0,12-0,22 0,14-0,23 0,15-0,26 INT0K
Alliages réfractaires 30-70 0,10-0,22 014-0,23 0,15-0,24 IN2005 / IN2530

Alliages de titane 30-60 0,10-0,22 0,14-0,23 0,15-0,24 IN2530

Matiéres dures < 54 HRC - - = - -
Matiéres dures < 60 HRC - - = - -

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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Remarques importantes:
e Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de 'application.

e Pour obtenir une forme de copeaux optimale, faire varier la vitesse de coupe et I'avance.

e Pour plus d'informations sur le nombre d'arétes de coupe (Zeff), voir le catalogue.
e Lorsque le foret débouche du trou, un disque se détache ; attention au risque d'accident avec les piéces en rotation.

Prendre des mesures de sécurité appropriées!
* |l estrecommandé de calculer la puissance machine requise et de vérifier si la machine utilisée est assez puissante.
e Pour les forets avec L/D=5, utiliser des vitesses d‘avance plus faibles ; si nécessaire, réduisez a 50% a 'attaque, pour le guidage.
e Le débit de l'arrosage par le centre doit étre suffisant pour assurer une bonne évacuation des copeaux.

Informations générales:

SCLT050204_-__
SHLT060204_-__
SPLTO7T308 -
SHLT090408_-__
SHLT110408_-__
SPLT120408_-__
SPLT140512_-__

Vis de plaquette: SM20-043-00 Couple: 0,7 Nm
Vis de plaquette: SM22-052-00 Couple: 0,8 Nm
Vis de plaquette: SM25-064-00 Couple: 1,1 Nm
Vis de plaquette: SM35-088-60 Couple: 3,0 Nm
Vis de plaquette: SM40-093-20 Couple: 4,5 Nm
Vis de plaquette: SM40-093-20 Couple: 4,5 Nm
Vis de plaquette: SM50-122-50 Couple: 7,5 Nm

Clé dynamométrique: DTNVO1S
Clé dynamométrique: DTNVO1S
Clé dynamométrique: DTNVO1S
Clé dynamométrique: DTNVOOS
Clé dynamométrique: DTNVOOS
Clé dynamométrique: DTNVOOS
Clé dynamométrique: DTNVOOS

Les résultats de 'usinage dépendent de nombreux facteurs ; I ditions de coupe ées ne sont que des indi énérales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll

Member W Group

® /ngersoll
Cutting Tools

Embout: DS-TPO6TB
Embout: DS-TO7TB
Embout: DS-TO8TB
Embout: DS-T10TB
Embout: DS-T15TB
Embout: DS-T15TB
Embout: DS-T20TB
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QUADFTWIST SOMT_

= o
Foret a plaquettes | | J %
== —_— =

Conditions de coupe recommandées:

Avance 2 la dent fz[mm] A
Vitesse de SOMTO502045K | SOMTO802045K | SOMTO70306sK [ SowogTaoesk | " *o% €
150 coupe | (oo | SOMTOS0204NG | SOMTOG0204NG | SOMTOT0306NG | SOMTOBT306NG | o 0ie ™
Vc[m/min] SOMT050204HP | SOMT060204HP | SOMTO7T306HP | SOMTogT306HP | P cepn"e
SOMT050204PS | SOMT060204PS | SOMT070306PS | SOMTO8T306PS

0,04-0,10

IN2505

Aciers non alliés 180-350 0,04-0,10 0,04-0,10 0,04-0,12 0,04-0,12

Aciers alliés 800 N/mm? 100-240  0,06-0,16 0,06-0,16 0,06-0,16 0,08-0,20 0,08-0,20 IN2505
Aciersalliés 1100 N/mm? ~ 100-180  0,06-0,16 0,06-0,16 0,06-0,16 0,08-0,20 0,08-0,20 IN2505
M Aciers inoxydables 150-250  0,04-0,10 0,04-0,10 0,04-0,10 0,05-0,12 0,05-0,12 IN2505
n Fonte grise 160-260  0,08-0,18 0,08-0,18 0,08-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20 IN2510
Fonte nodulaire 160-260  0,08-0,18 0,08-0,18 0,08-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20 IN2510
[N Aluminium 150-350  0,06-0,15 0,06-0,15 0,06-0,15 0,08-0,16 0,08-0,16 INT0K

s Allages réfractaires 30-60 0,05-0,08 0,05-0,08 0,05-0,08 0,05-0,09 0,05-0,09  IN2505/IN2530
Alliages de titane 50-80 0,06-0,09 0,06-0,09 0,06-0,09 0,06-0,10 0,06-0,10 IN2530
n Matiéres dures < 54 HRC 30-60 0,05-0,09 0,05-0,09 0,05-0,09 0,05-0,10 0,05-0,10 IN2505
Matiéres dures < 60 HRC 30-50 0,05-0,09 0,05-0,09 0,05-0,09 0,05-0,10 0,05-0,10 IN2505

.
. 1er choix de
Vitesse de | SOMTO9T3085K SOMT11T3085K SOMT1304085K | SOMTI50570sK | o E
IS0 coupe SOMTO9T308NG | SOMT11T308NG | SOMT130408NG | SOMT150510NG crinhérie/
Vc[m/min] SOMTO9T308HP SOMT11T308HP SOMT130408HP SOMT150510HP P cepntre
SOMT09T308PS SOMT117308PS SOMT130408PS |  SOMT150510PS

Aciers non alliés 180 - 350 0,06-0,14 0,06-0,14 0,08-0,16 0,08-0,16 IN2505
Aciers alliés 800 N/mm? 100 - 240 0,08-0,20 0,10-0,22 0,10-0,22 0,10-0,24 IN2505
Aciers alliés 1100 N/mm? 100 - 180 0,08-0,20 0,08-0,22 0,10-0,22 0,10-0,22 IN2505
M Aciers inoxydables 150 - 250 0,06-0,14 0,06-0,14 0,08-0,16 0,08-0,16 IN2505
n Fonte grise 160 - 260 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,22 0,10-0,22 IN2510
Fonte nodulaire 160 - 260 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,22 0,10-0,22 IN2510
[N Aluminium 150 - 350 0,08-0,18 0,08-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20 IN10K

Alliages réfractaires 30-60 0,06-0,10 0,06-0,10 0,06-0,12 006-0,12  IN2505/IN2530
Alliages de titane 50-80 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,12 0,06-0,12 IN2530
n Matiéres dures < 54 HRC 30-60 0,05-0,11 0,05-0,11 0,05-0,12 0,05-0,12 IN2505
Matires dures < 60 HRC 30-50 0,05-0,11 0,05-0,11 0,05-0,12 0,05-0,12 IN2505

Les résultats de 'usi H ditions de coupe ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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Remarques importantes:

Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de I'application.
Pour obtenir une forme de copeaux optimale, faire varier la vitesse de coupe et 'avance.

Pour plus d'informations sur le nombre d‘arétes de coupe (Zeff), voir le catalogue.

Lorsque le foret débouche du trou, un disque se détache ; attention au risque d'accident avec les piéces en rotation.
Prendre des mesures de sécurité appropriées!

Il est recommandé de calculer la puissance machine requise et de vérifier si la machine utilisée est assez puissante.

Pour les forets avec L/D=5, utiliser des vitesses d'avance plus faibles ; si nécessaire, réduisez a 50% a l'attaque, pour le guidage.

Le débit de I'arrosage par le centre doit étre suffisant pour assurer une bonne évacuation des copeaux.

Informations générales:

SOMT040204 _ Vis de plaquette: TS 180411/HG  Couple: 0,5 Nm Clé dynamométrique: DTNOO5S
SOMT050204 _ Vis de plaquette: SM20-043-00  Couple: 0,7 Nm Clé dynamométrique: DTNVO1S
SOMT060204_/ SOMT070306_  Vis de plaquette: TS 22052I/HG-P Couple: 0,8 Nm Clé dynamométrique: DTNVO1S
SOMTO8T306_ Vis de plaquette: SO 25065I Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S
SOMT09T308_/SOMT11T308_  Vis de plaquette: SM35-088-60 Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS
SOMT130408_ Vis de plaquette: SM40-093-20  Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS
SOMT150510_ Vis de plaquette: SM50-113-20  Couple: 8,0 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS

Les résultats de 'usinage dépendent de nombreux facteurs ; I ditions de coupe ées ne sont que des indi énérales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll

Member W Group

® /ngersoll
Cutting Tools

Embout
Embout
Embout
Embout
Embout
Embout
Embout

: DS-TPO6TB
: DS-TPO6TB
: DS-TPO7TB
: DST07TB
: DS-T10TB
: DS-T15TB
: DS-T20TB
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SPOTHN TFLT_

v ¥V

TFLT15T303N TFLT15T308N

Conditions de coupe recommandées:

Avance ala dent fz[mm] .
Vitesse de coupe Ter choix de nuance
Ve [m/min] TFLT1 5T303N TFLT15T308N extérieur/intérieur

Aciers non alliés 120-180 0,03-0,08 0,03-0,08 IN2530
Aciers alliés 800 N/mm? 100 - 160 0,05-0,10 0,05-0,10 IN2530

Aciers alliés 1100 N/mm? 80-140 0,05-0,10 0,05-0,10 IN2530

M Aciers inoxydables 100-170 0,03-0,08 0,03-0,08 IN2530
n Fonte grise 100-130 0,05-0,10 0,05-0,10 IN2530
Fonte nodulaire 120-150 0,05-0,10 0,05-0,10 IN2530

[N Aluminium 200- 300 0,05-0,10 0,05-0,10 IN2530
Alliages réfractaires 30-60 0,03-0,08 0,03-0,08 IN2530
Alliages de titane 50- 80 0,03-0,08 0,03-0,08 IN2530
n Matiéres dures < 54 HRC 13-30 0,05-0,10 0,05-0,10 IN2530
Matiéres dures < 60 HRC 15-30 0,05-0,10 0,05-0,10 IN2530

Remarques importantes:

e Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de I'application.
© Pour obtenir une forme de copeaux optimale, faire varier la vitesse de coupe et I'avance.

e Pour plus d'informations sur le nombre d'arétes de coupe (Zeff), voir le catalogue.

Informations générales:
Vis de plaquette: SM30-065-00  Couple: 2,0 Nm Clé dynamométrique: DTN020S Embout: DS-TO9TB

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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DEEPTFRI® _PHT_

o 9 9

LPHT060204R TPHT070304R TPHT080305R TPHT090305R TPHT100305R
Plaguette: TPHT110405R TPHT120405R TPHT130408R ZPHT060204R-DT

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de Avance par tour ft [mm/tr] 1st chiox
1S0 coupe  |LPHT060204R TPHT080305R
Ve [mimin] [zPHTO 60204RT HT070304R IPHT090305R TPHT100305R|TPHT110405R[TPHT120405R|TPHT130408R|  nuance
0, 0, 0,

P

Aciers non alliés 80-140 0,05-0,10 0,06-0,12 0,08-0,14 0,70-0,16 0,10-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20  IN2005
Aciers alliés 800 N/mm? 80-120 0,05-0,10 0,06-0,12 0,08-0,14 0,10-0,16 0,10-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20  IN2005
Aciers alliés 1100 N/mm? 80-120 0,05-0,10 0,06-0,12 0,08-0,14 0,10-0,16 0,10-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20  IN2005

M Aciers inoxydables 80-140 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,10 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,16 0,08-0,16  IN2005
. Fonte grise 80-140 0,06-0,14 0,08-0,18 0,10-0,20 0,12-0,25 0,12-0,25 0,14-0,30 0,14-0,30  IN2005
Fonte nodulaire 80-140 0,06-0,14 0,08-0,18 0,10-0,20 0,12-0,25 0,12-0,25 0,14-0,30 0,14-0,30  IN2005

[N Aluminium 65-130 0,05-0,12 0,06-0,14 0,08-0,16 0,08-0,18 0,08-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20  IN2005
Alliages réfractaires 20-50 0,05-0,12 0,06-0,14 0,08-0,16 0,08-0,18 0,08-0,18 0,10-0,20 0,70-0,20  IN2005
Alliages de titane 20-50 0,05-0,12 0,06-0,14 0,08-0,16 0,08-0,18 0,08-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20  IN2005

Matiéres dures < 54 HRC - - - - = - - - -
Matiéres dures < 60 HRC - - - = = - - - _

Indications pour l'usinage:

e Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de I'application.

e Pour obtenir une forme de copeaux optimale, faire varier la vitesse de coupe et I'avance.

e Lorsque le foret débouche du trou, un disque se détache ; attention au risque d'accident avec les piéces en rotation.

Prendre des mesures de sécurité appropriées!

Il est recommandeé de calculer la puissance machine requise et de vérifier si la machine utilisée est assez puissante.

Le débit de I'arrosage par le centre doit étre suffisant pour assurer une bonne évacuation des copeaux.

Avec les émulsions, veiller a ce que la teneur en huile soit suffisante pour assurer une bonne lubrification des patins de guidage.
Il est nécessaire de faire un avant-trou. Les outils non guidés ne doivent pas tourner a plus de 50 tr/min!

Informations générales:

LPHT060204R: Vis de plaquette: SR10503833L040Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S ~ Embout: DS-TO7TB
THPT070304R: Vis de plaquette: SR14-560/S  Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S  Embout: DS-TO8TB
THPTO80305R: Vis de plaquette: SR14-560/S  Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S  Embout: DS-TO8TB
THPT090305R: Vis de plaquette: SR14-560/S  Couple: 1,1 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S  Embout: DS-TO8TB
THPT100305R: Vis de plaquette: SR34-506 Couple: 2,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO20S ~ Embout: DS-TO9TB
THPT110405R: Vis de plaquette: SR14-571/S  Couple: 3,0 Nm Clé dynamométrique: DTNO30S ~ Embout: DS-TO9TB
THPT120405R: Vis de plaquette: SR14-506 Couple: 4,5 Nm Clé dynamométrique: DTNO45F  Embout: DS-T15B

TPHT130408R: Vis de plaquette: SR16-212/L10 Couple: 7,5 Nm Clé dynamométrique: DTNVOOS  Embout: DS-T20TB
ZPHT060204R: Vis de plaquette: SR M2.5X0.35L3.8 Couple: 0,9 Nm Clé dynamométrique: DTNO11S  Embout: DS-TO7TB

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs; les conditions de coupe ées ne sont que des indi énérales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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QWRKEREANM® TETE D'ALESOIR A GOUJOURE DROITE

Conditions de coupe recommandées:

150 Matiere coupe nuance
Ve [m/min] 8,00-9,99 10,00-11,99 12,00-12,99

Aciers non alliés 50- 150 0,04-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 IN2005
Aciers alliés 800 N/mm? 50-150 0,04-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 IN2005
Aciers alliés 1100 N/mm? 20-60 0,04-0,07 0,05-0,09 0,06-0,10 IN2005

M Aciers inoxydables 20-40 0,04-0,06 0,04-0,07 0,06-0,08 IN2005

n Fonte grise 50-200 0,05-0,10 0,06-0,13 0,07-0,16 IN2005
Fonte nodulaire 50-200 0,05-0,10 0,06-0,13 0,07-0,16 IN2005

[N Aluminium 100 - 200 0,05-0,10 0,06-0,13 0,07-0,16 INO5S

Alliages réfractaires - - - - -
Alliages de titane - - - - -

Matiéres dures < 54 HRC - - = - _
Matiéres dures < 60 HRC - - = - -

Remarques importantes:

e Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de I'application.

o Les données de coupe recommandées concernent les porte-outils courts (profondeur d'alesage effective de 3xD).

 Toutes les recommandations de coupe données sont basées sur des machines avec un arrosage interne suffisant.

o Leliquide de coupe doit étre adapté a I'alesage. Les émulsions doivent avoir une teneur en huile de 10 a 20% au minimum.

Les tétes a goujures droites s'utilisent principalement pour les trous non debouchants.

La tolérance d'alesage sur le diamétre doit étre de 0,07 a 0,15 mm pour les aciers et les fontes ; 0,07 a 0,18 mm pour 'aluminium et le bronze,
toujours en fonction du diameétre.

Les résultats de 'usi D de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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QWIIKEREAM® TETE D'ALESOIR A GOUJOURE HELICOIDALE

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de
1SO coupe
Vc[m/min]

Aciers non alliés 50- 150
Aciers alliés 800 N/mm? 50-150

Aciers alliés 1100 N/mm? 20-60

M Aciers inoxydables 20-40
Fonte grise 50-200
Fonte nodulaire 50- 200
[N Aluminium 100- 200

Alliages réfractaires =
Alliages de titane -

Matiéres dures < 54 HRC -
Matiéres dures < 60 HRC -

8,00

Avance par tour ft

-9.99

0,04-
0,04 -
0,04-
0,04 -
0,05-
0,05-
0,05-

0,08
0,08
0,07
0,06
0,10
0,10
0,10

0,05-
0,05-
0,05-
0,04 -
0,06 -
0,06 -
0,06 -

0,10
0,10
0,09
0,07
0,13
0,13
0,13

0,06 -
0,06 -
0,06 -
0,06 -
0,07 -
0,07 -
0,07 -

0,13
0,13
0,10
0,08
0,16
0,16
0,16

Ter choix
nuance

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005

INOSS

Remarques importantes:

Les résultats de 'usinage dépendent d facteurs ;

Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de I'application.
Les données de coupe recommandées concernent les porte-outils courts (profondeur d'alesage effective de 3xD).
Toutes les recommandations de coupe données sont basées sur des machines avec un arrosage inteme suffisant.

Le liquide de coupe doit tre adapté a I'alesage. Les émulsions doivent avoir une teneur en huile de 10 a 20% au minimum.
Les tétes a goujures a gauche s'utilisent uniquement pour les trous débouchants. Les goujures a gauche repoussent les copeaux vers |'avant afin

d'éviter de dégrader I'état de surface.

La tolérance d'alesage sur le diamétre doit tre de 0,07 a 0,15 mm pour les aciers et les fontes ; 0,07 a 0,18 mm pour 'aluminium et le bronze,

toujours en fonction du diameétre.

de coupe

ées ne sont que des
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QWIIKIRRE A M TETE D'ALESOIR A GOUJOURE DROITE

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de coupe 5
o Vel Avance a la dent fu [mm] 1er choix
Conven- Grande 11,501 - 13,50 nuance
tionelle vitesse 13,500 16,000

Aciers non alliés 8-30 60-160  0,05-0,14 005-0,16 0,05-0,18 0,07-0,19 0,07-0,20 IN2005

Aciers alliés 800 N/mm? 5-8 20-60  0,03-006 003-008 003-0,10 0,04-011 0,04-0,13 IN2005

Aciers alliés 1100 N/mm? 5-6 20-40  0,03-006 003-008 003-010 004-011 0,04-0,13 IN2005

M Aciers inoxydables 5-6 20-40  0,03-006 003-008 003-0.10 0,04-011 0,04-0,13 IN2005

n Fonte grise 15-25 40-140  0,05-012 005-014 0,05-0,17 006-0,19 0,06-0,23 IN2005

Fonte nodulaire 10-15 40-140  0,05-012 005-014 0,05-0,17 006-0,19 0,06-0,23 IN2005

[N Aluminium 10-30 50-300 007-012 007-014 007-016 008-018 0,09-0,19 INOSS
Alliages réfractaires - - - - - - - -

Alliages de titane 10-14 15-50  0,03-006 003-007 003-008 0,04-0,10 0,04-0,11 IN2005

Matiéres dures < 54 HRC 10-14 15-50 0,06-0,11 0,06-013 006-015 0,10-0,17 0,10-0,20 IN2005
Matiéres dures < 60 HRC 10-14 15-50 0,06-0,11 0,06-013 006-015 0,10-0,17 0,10-0,20 IN2005

Remarques importantes:

e Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de I'application.

o Les données de coupe recommandées concernent les porte-outils courts (profondeur d'alésage effective de 3xD).

 Toutes les recommandations de coupe données sont basées sur des machines avec un arrosage interne suffisant.

 Leliquide de coupe doit étre adapté a I'alésage. Les émulsions doivent avoir une teneur en huile de 10 a 20% au minimum.

Les tétes a goujures droites s'utilisent principalement pour les trous non débouchants.

La tolérance d'alésage sur le diamétre doit étre de 0,07 a 0,30 mm pour les aciers et les fontes ; 0,10 a 0,40 mm pour 'aluminium et le bronze,
toujours en fonction du diameétre.

Les résultats de I'usinage dép de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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QWIIKERE AN TETE D'ALESOIR A GOUJOURE HELICOIDALE

Conditions de coupe recommandées:

Vitesse de cou N
o Ve [m/min] Avance a la dent fu [mm] Ter choix
Conven- Grande 11,501 13,501 16,00 20,001 - 25,401 - nuance
tionelle vitesse 1 16,000 20,000 25,400 32,000

Aciers non alliés 8-30 60-200 0,08-0,17 0,08-019 008-021 0,10-024 0,10-0,27 IN2005

Aciers alliés 800 N/mm? 5-8 20-60 0,04-0,09 0,04-0,11 0,04-0,13 0,05-012 0,07-0,17 IN2005

Aciers alliés 1100 N/mm? 5-6 20-40 0,04-009 004-011 004-013 005-012 0,07-0,17 IN2005

M Aciers inoxydables 5-6 20-40 0,04-0,09 004-011 004-013 005-0,12 0,07-0,17 IN2005

n Fonte grise 15-25 40-140 006-0,13 0,06-0,15 0,06-0,18 0,07-020 0,07-024 IN2005

Fonte nodulaire 10-15 40-140 006-013 006-015 0,06-0,18 0,07-020 0,07-024 IN2005

[N Aluminium 10-30 50-300 0,08-0,13 0,08-0,15 0,08-0,17 0,09-0,18 0,09-0,20 INO5S
Alliages réfractaires - - - - - - - -

Alliages de titane 10-14 15-50 0,04-0,08 0,04-009 004-010 0,05-012 0,05-0,13 IN2005

Matieres dures < 54 HRC 10-14 15-50 0,05-0,09 005-011 005-0,13 0,09-0,16 0,09-0,19 IN2005
Matiéres dures < 60 HRC 10-14 15-50 0,05-0,09 005-011 005-0,13 0,09-0,16 0,09-0,19 IN2005

Remarques importantes:

e Les conditions de coupe recommandées sont des indications générales qui peuvent varier en fonction de Iapplication.

e Les données de coupe recommandées concernent les porte-outils courts (profondeur d'alésage effective de 3xD).

e Toutes les recommandations de coupe données sont basées sur des machines avec un arrosage interne suffisant.

e Leliquide de coupe doit étre adapté a 'alésage. Les émulsions doivent avoir une teneur en huile de 10 a 20% au minimum.

Les tétes a goujures a gauche s'utilisent uniquement pour les trous débouchants. Les goujures a gauche repoussent les copeaux vers |'avant afin
d'éviter de dégrader I'état de surface.

La tolérance d'alésage sur le diamétre doit tre de 0,07 & 0,30 mm pour les aciers et les fontes ; 0,10 & 0,40 mm pour 'aluminium et le bronze,
toujours en fonction du diameétre.

Les résultats de Fusinage dépendent d facteurs; | de coupe ées ne sont que des les. En cas de doute, 'hésitez pas 3 prendre contact avec votre partenaire Ingersoll
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FORETS 3/4 AVEC EMBOUT CARBURE BRASE

Conditions de coupe recommandées:

Wiessndk Avance a la dent fu [mm] Tl
1SO coupe nuance

Aciers non alliés 70-110 > 0,03-0,05 0,035-0,06 0,04-0,07 0,05-0,10 IN05S /G
Aciers alliés 800 N/mm? 50-90 o 0,03-0,05 0,035-0,06 0,04-0,07 0,05-0,10 IN05S /G

Aciers alliés 1100 N/mm? 40-70 0,01-0,03 0,025-0,04 0,03-0,045 0,035-0,05 0,04-0,10 IN05S /G

M Aciers inoxydables 40-80 0,01-0,03 0,025-0,04 0,03-0,045 0,035-0,05 0,04-0,10 IN05S /G
. Fonte grise 70-110 0,01-0,04 0,04-0,10 0,05-0,12 0,06-0,14 0,07-0,20 IN05S /G
Fonte nodulaire 90-115 0,01-0,04 0,04-0,10 0,05-0,12 0,06-0,14 0,07-0,20 IN05S /G

[N Aluminium 80- 160 0,02-0,04 0,02-0,17 0,03-0,18 0,035-0,19 0,04-0,25 IN05S /G
Alliages réfractaires 25-60 0,01-0,03 0,025-0,03 0,03-0,035 0,03-0,04 0,04-0,10 IN05S /G
Alliages de titane 25-60 0,01-0,03 0,025-0,03 0,03-0,035 0,03-0,04 0,04-0,10 IN05S /G

Matiéres dures < 54 HRC 20-50 0,01-0,03 0,025-0,03 0,03-0,035 0,03-0,04 0,04-0,10 INO5S/ G
Matiéres dures < 60 HRC - - = = - - -

Remarques importantes:
o Lorsque le foret débouche du trou, un disque se détache ; attention au risque d'accident avec les piéces en rotation.
Prendre des mesures de sécurité appropriées!

 Dans les trous débouchants, attention a ce que la téte du foret soit toujours guidée a la sortie du trou.
o Ledébitde I'arrosage par le centre doit &tre suffisant pour assurer une bonne évacuation des copeaux.

Attention risque d'accident:
 Ne laissez tourner les forets non guidés qu‘a faible vitesse de rotation (max. 30-50 tours/min), sinon il y a risque de rupture de I'outil.
 Les outils longs peuvent nécessiter le guidage par des canons, sinon l'outil risque de se casser.

Les résultats de 'usi de nombreux facteurs ; ditions de coup ne sont que des indications générales. En cas de doute, n'hésitez pas a prendre contact avec votre partenaire Ingersoll.
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INGERSOLL WERKZEUGE GMBH

Ingersoll Werkzeuge GmbH est une entreprise spécialisée dans la fabrica-
tion d'outils coupants. Les produits standards et spéciaux sont trés perfor-
mants, particuliérement en matiére de rigidité.

En plus de nos solutions innovantes pour le fraisage lourd et notre
orientation vers le développement d'outils coupants spéciaux, nous offrons
une gamme compléte pouvant répondre aux technologies appliquées dans
la plupart des industries. Travailler en étroite collaboration avec nos clients
afin de développer des solutions techniques en matiére de fraisage, est pour
nous la base d'un partenariat durable, dans le monde entier.

Notre professionalisme ainsi que la fiabilité de nos outils et la sécurité de nos
process sont reconnus a la fois par des petites et moyennes entreprises mais
aussi par des groupes internationaux.
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