| MORTAISAGE




£ 10

318

£ 57

0 219

£ 386

0 482

£d 528

£ 536

O
L
L
O
<
2
o
-
O
-

TOURNAGE — CONTENU GENERAL

WMG ET ISO 13399

INSTRUCTIONS

NAVIGATEURS

PLAQUETTES POSITIVES

PLAQUETTES NEGATIVES

TRONCONNAGE ET GORGES

FILETAGE AU TOUR

MORTAISAGE

INFORMATIONS TECHNIQUES GENERALES
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ICONES GENERALES

I Utilisation principale

W1 Utilisation possible

CARACTERISTIQUES

Mortaisage intérieur

AUTRES

N” @ Couple de serrage de la vis [Nm]
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MORTAISAGE — PRESENTATION DES ICONES

Finition — trés bonne qualité de surface
Usinage moyen — bonne qualité de surface

Ebauche — rugosité de surface sans limite

Gamme d'options universelles

Arrosage centralisé

Pour les conditions de coupe stables

Pour les conditions de coupe instables

Pour les conditions de coupe trés instables

e3C0)

\F Aréte vive

PLAQUETTES DE MORTAISAGE — NAVIGATEUR

PORTE-OUTILS DE MORTAISAGE — NAVIGATEUR
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D IC INSL  APMX S 51 w

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) S1
0604-30 6.000 1.5 1.60 4.66 4.76 3.00 ~ " X
0604-40 6.000 8.0 2.50 4.66 4.76 4.00 A E
0604-50 6.000 8.0 3.00 466 476 5.00 — < (=)
1006-60  10.000 135 4.20 625 635 6.00 UZ)
1006-80  10.000 13.5 5.20 6.25 635 8.00 - cW
1309-100  13.000 18.5 6.20 9.40 9.53 10.00 Y > -
1309-120  13.000 18.5 7.20 940 953  12.00 CWISf s

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc) et I'avance (fz). Reportez-vous a notre application “Calculators” pour d'autres calculs.

Produit @ RE P M K N S H w CWTOLL ~ CWTOLU
3 ve fz ve fz Ve fz ve fz ve fz Ve fz
(mm) (m/min)  (mm/tooth) (m/min)  (mm/tooth) (m/min)  (mm/tooth) (m/min)  (mm/tooth) (m/min)  (mm/tooth) (m/min)  (mm/tooth) (mm) (mm) (mm)
e Ut
v ‘ : Géométrie positive pour le mortaisage (une seule aréte de coupe).
HZ1006-60 C11 333TN - W 50 010 ™ 30 009 45 0.10 = = = = = = 6.00 0.07 0.14
HZ 1006-60 D10 333TN - W 5 010® 30 009® 45 0.10 = = = = = = 6.00 0.03 0.08
HZ1006-60 H7 333TN - W 5 010® 30 009 45 0.10 = = = = = = 6.00 0.00 0.01
HZ 1006-60 P9 333TN - W 5 010® 30 009® 45 0.10 = = = = = = 6.00 -0.04 -0.01
HZ1006-80 C11 333TN - W 5 0102 30 009 45 0.10 = = = = = = 8.00 0.08 0.17
HZ1006-80 D10 333TN - W 5 010 % 30 009® 45 0.10 = = = = = = 8.00 0.04 0.10
HZ 1006-80 H7 333TN - W 5 0102 30 0.09® 45 0.10 = = = = = = 8.00 0.00 0.02
HZ 1006-80 P9 333TN - W 5 010 % 30 009® 45 0.10 = = = = = = 8.00 -0.05 -0.02
HZ 1309-100 C11 333TN - W 5 010 ® 30 0.09 P 45 0.10 = = = = = = 10.00 0.08 0.17
HZ1309-100 D10 333TN - W 50 010 ® 30 009 45 0.10 = = = = = = 10.00 0.04 0.10
HZ 1309-100 H7 333TN - W 5 010® 30 009® 45 0.10 = = = = = = 10.00 0.00 0.02
HZ 1309-100 P9 333TN - W 5 010® 30 009 45 0.10 = = = = = = 10.00 -0.05 -0.02
HZ 1309-120 C11 333TN - W 5 010® 30 009® 45 0.10 = = = = = = 12.00 0.10 0.21
HZ1309-120 D10 333TN - H 5 010® 30 009 45 0.10 = = = = = = 12.00 0.05 0.12
HZ1309-120 H7 333TN - W 5 010 % 30 009® 45 0.10 = = = = = = 12.00 0.00 0.02
HZ 1309-120 P9 333TN - W 5 0102 30 0.09® 45 0.10 = = = = = = 12.00 -0.06 -0.02
HZ90 0604-30 11 333TN - W 5 010 2 30 0.09P 45 0.10 = = = = = = 3.00 0.06 0.12
HZ90 0604-30 D10 333TN - W 5 010 ® 30 0.09 P 45 0.10 = = = = = = 3.00 0.02 0.06
HZ90 0604-30 H7 333TN - W 50 010 ” 30 009 45 0.10 = = = = = = 3.00 0.00 0.01
HZ90 0604-30 P9 333TN - W 5 010® 30 009® 45 0.10 = = = = = = 3.00 -0.03 -0.01
HZ90 0604-40 C11 333TN - W 5 0102 30 009 45 0.10 = = = = = = 4.00 0.07 0.14
HZ90 0604-40 D10 333TN - W 5 010® 30 009® 45 0.10 = = = = = = 4.00 0.03 0.08
HZ90 0604-40 H7 333TN - H 5 010® 30 009 45 0.10 = = = = = = 4.00 0.00 0.01
HZ90 0604-40 P9 333TN - W 5 010 % 30 009® 45 0.10 = = = = = = 4.00 -0.04 -0.01
HZ90 0604-50 C11 333TN - W 5 0102 30 0.09® 45 0.10 = = = = = = 5.00 0.07 0.14
HZ90 0604-50 D10 333TN - W 5 010® 30 009® 45 0.10 = = = = = = 5.00 0.03 0.08
HZ90 0604-50 H7 333TN - W 5 010 ® 30 0.09 P 45 0.10 = = = = = = 5.00 0.00 0.01
HZ90 0604-50 P9 333TN - W 5 010™ 30 009 45 0.10 = = = = = o= 5.00 -0.04 -0.01
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g INSL APMX S 51 w

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
14-14 36.0 8.00 13.90 14.00 14.00 =
16-16 36.0 9.00 1390 1400 1600 s1 2 ;j
18-18 45.0 12.00 15.90 16.00 18.00 | <
20-20 45.0 13.00 15.90 16.00 20.00 (2 @ g
~ U _ICW
CW+S‘§1 S

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc) et 'avance (fz). Reportez-vous a notre application “Calculators” pour dautres calculs.

RE P M N S H w CWTOLL  CWTOLU

Ve fz Ve fz ve fz Ve fz

Produit

ve fz ve fz

(mm) (m/min) (mm/tooth) (m/min) (mm/tooth)

(m/min) (mm/tooth) (m/min) (mm/tooth) (m/min) (mm/tooth) (m/min) (mm/tooth) (mm) (mm) (mm)

Géométrie positive pour le mortaisage (deux arétes de coupe).

HZ/214-14 (11 333TN - W 5 010™m 30 0.09 ! 45 0.10 = = = = = = 14.00 0.10 0.21
HZ/214-14H7 333N - W 5 0102 30 0.09 u 45 0.10 = = = = = = 14.00 0.00 0.02
HZ/214-14P9 333TN - W 5 010 ™ 30 009 ! 45 0.10 = = = = = = 14.00 -0.06 -0.02
HZ/216-16 (11 333N - W 5 010® 30 0.09 u 45 0.10 = = = = = = 16.00 0.10 0.21
HZ/216-16 H7 333TN - W 5 010 ™ 30 009 ! 45 0.10 = = = = = = 16.00 0.00 0.02
HZ/216-16 P9 333TN - W 5 010 ® 30 0.09 u 45 0.10 = = = = = = 16.00 -0.06 -0.02
HZ/218-18 (11 333TN - W 5 010 ™ 30 009 u 45 0.10 = = = = = = 18.00 0.10 0.21
HZ/218-18 H7 333TN - W 5 010® 30 009 ! 45 0.10 = = = = = = 18.00 0.00 0.02
HZ/218-18 P9 333N - W 5 010® 30 0.10 ! 45 0.10 = = = = = = 18.00 -0.06 -0.02
HZ/2 20-20 (11 333TN - W 5 010™m 30 0.09 u 45 0.10 = = = = = = 20.00 0.1 0.24
HZ/220-20 H7 333N - W 5 010 ® 30 0.09 u 45 0.10 = = = = = = 20.00 0.00 0.02
HZ/2 20-20 P9 333TN - W 5 010®m 30 0.10 ! 45 0.10 = = = = = = 20.00 -0.07 -0.02
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Outil de mortaisage intérieur pour les petits diamétres, pour plaquettes HZ a une aréte
Porte-outil intérieur pour mortaisage jusqu’a 12 mm de largeur. Diamétre intérieur minimum 9.5 mm. Corps traité pour une plus longue durée
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Produit - = = 3 = 2 S QA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
PHZ 90 1104-06 13 9 8.5 160 35 3.00 9.5 1.6 0.17 GI239 SH21
PHZ 90 1107-06 13 10 7 200 60 - - - 0.19 GI240 SH21
N PHZ 90 1111-06 13 12 - 200 60 - - - 0.19 Gl240 SH21
PHZ 1512-10 15.5 16.2 - 220 - - - - 0.40 G224 SH22
PHZ2014-13 20.6 215 - 250 - - - - 0.65 GI225 SH23
R e )
O
GI224 HZ 1006-60 HZ 1006-80
GI225 HZ 1309-100 HZ 1309-120
GI239 HZ90 0604-30 -
GI240 HZ90 0604-40 HZ90 0604-50
1 g 8) E I
& N@ = %
SH21 DVF 3593 0.8 M2.5 10 TX207PLUS
SH22 DVF 2260 3.6 M4 15 TX215PLUS
SH23 5513 020-14 8.5 M6 18 TX225PLUS
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Outil de mortaisage intérieur pour les gros diamétres, pour plaquettes HZ-2 a deux arétes
Porte-outil intérieur pour mortaisage jusqu'a 20 mm de largeur. Diamétre intérieur minimum @44 mm. Corps traité pour une plus longue durée
de vie.
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Produit = = = 3 = 2 S QA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
N PHZ/23625-14 36 375 25 300 - 44 - 1.86 GI235 SH23
PHZ/2 4832-18 48 50 32 400 - 58 - 2.00 Gl241 SH24

R 3 g
G
Gl235 HZ/2 14-14 HZ/2 16-16
G241 HZ/218-18 HZ/2 20-20

x D ‘@) = I 2

SH23 5513020-14 8.5 M6 18 TX225PLUS
SH24 5513 021-03 13.0 M8 22 DMN 3124
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DORMER J)PRAMET

UNE AIDE
PRECIEUSE

Notre équipe d'assistance technique est toujours a votre disposition pour répondre a vos questions techniques ou a vos

interrogations par le biais de nos applications techniques. Trouvez facilement les coordonnées du point de vente Dormer
Pramet le plus proche. Simply Reliable.
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2 Download on the GETITON
’ App Store ® Google Play

www.dormerpramet.com @ DORMER 5] PRAMET




