
FraisageM4000 –  
des performances  
optimales universelles.



COMPÉTENCE GLOBALE 
DANS UN SYSTÈME  
UNIVERSEL.

Fraise grande avance M4002 
Ø 20 à 125 mm
κ = 15°
apmax = 1,0 / 1,5 / 2,0 mm

Dressage
Ébauche
Fraise à dresser M4132
Fraises hérissons M4256, 
M4257, M4258

Fraisage de poches
Fraise grande avance 
M4002
Fraise à percer-rainurer 
M4792
Fraises hérissons M4256, 
M4257, M4258

Dressage
Finition
Fraise à dresser M4132

Surfaçage
Ébauche
Fraise grande avance 
M4002
Fraise à surfacer M4003
Fraise à dresser M4132

Plongée oblique
Fraise grande avance 
M4002
Fraise à percer-rainurer 
M4792
Fraise à surfacer M4003
Fraises hérissons M4256, 
M4257, M4258

Fraisage de rainures en T
Fraise à rainurer en T 
M4575

Fraisage par  
interpolation circulaire
Fraise grande avance 
M4002
Fraise à percer-rainurer 
M4792
Fraises hérissons M4256, 
M4257, M4258

Tréflage
Fraise grande avance 
M4002
Fraise à percer-rainurer 
M4792

Rainurage
Fraise à dresser M4132
Fraise à percer-rainurer 
M4792
Fraises hérissons M4256, 
M4257, M4258

Chanfreinage en avant  
et en arrière 
Fraise à chanfreiner  
M4574

Fraisage de rainures
Fraise à percer-rainurer 
M4792

Surfaçage
Finition 
Fraise à surfacer M4003
Fraise à dresser M4132

Fraise à dresser M4132

Fraises hérissons  
M4256 / M4257 / M4258 
Ø 20 à 100 mm
κ = 90°
apmax = 27 à 77 mm
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MISEZ SUR LA PERFORMANCE ET L’EFFICACITÉ 

Avec ce système, l’efficacité est maximale ! Cela est valable 
pour les coûts de stockage et d’approvisionnement extrê-
mement faibles grâce au système à utilisation universelle.  

La manipulation des outils est ainsi facilitée et la perfor-
mance des outils M4000 impressionne avec une efficacité 
maximale.

M4000 est le système universel pour tous les utilisateurs qui 
souhaitent avoir le plus grand nombre d’options possibles lors 
du fraisage. En effet, M4000 maîtrise toutes les opérations 
d’usinage avec un seul type de plaquettes de coupe amovibles. 
Qu’il s’agisse de fraises à dresser, de fraises grande avance, 
de fraises à chanfreiner, de fraises à rainurer en T, de fraises 
hérisson ou de fraises à percer-rainurer : les plaquettes amo-
vibles carrées peuvent être utilisées avec l’ensemble des fraises 
de la famille M4000. À cela vient s’ajouter une plaquette amo-
vible rhombique utilisable sur la fraise à percer-rainurer et la 
fraise hérisson.

Fraise à dresser M4132
Ø 16 à 125 mm
κ = 90°
apmax = 5,6 / 8,4 / 11,6 mm

Fraise à rainurer en T M4575
Ø 21 à 50 mm
SB = 9 à 21 mm

Fraise à percer-rainurer M4792
Ø 18 à 40 mm
κ = 90°
apmax = 8 à 26 mm

Fraise à chanfreiner M4574
Ø 8 à 40 mm
κ = 45°
apmax = 3,0 / 5,0 / 7,0 mm

Fraise grande avance M4002

Fraise à surfacer M4003
Ø 20 à 160 mm
κ = 45°
apmax = 4,5 / 6,5 mm
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Pour la fraise grande avance M4002, le programme comprend 
ainsi une plaquette frittée en périphérie avec arête secondaire 
permettant d’obtenir une qualité de surface optimisée. Une 
variante supplémentaire avec un grand rayon au bec assure une 
stabilité maximale de l’arête de coupe.  
Il existe une plaquette amovible rectifiée en périphérie avec 
angle d’arête secondaire spécialement conçue pour la fraise à 
dresser. Cette configuration offre une précision optimale. Des 
plaquettes amovibles spécifiques à l’utilisateur sont également 
disponibles pour la fraise à surfacer M4003. Celles-ci disposent 
d’un angle d’arête secondaire assurant un excellent état de 
surface. Des plaquettes de planage sont en outre proposées 
pour la fraise à surfacer M4003.

Les corps d’outils et plaquettes amovibles Walter sont utilisés 
partout où la sécurité du process est importante. M4000 ne 
fait aucun compromis ; l’avantage décisif du système à utili-
sation universelle commence avec les matériaux de coupe : 
en effet, presque chaque application peut être réalisée avec 
une grande efficacité grâce au système M4000. L’ensemble 
de la gamme M4000 peut être équipée des plaquettes amo-
vibles système utilisables de façon universelle et disponibles 
en trois tailles.  

M4000 va encore plus loin : c’est un système universel qui 
permet également de monter des plaquettes amovibles 
 spéciales pour des applications spéciales. 

LE CONCEPT SURPREND, 
LA PERFORMANCE 
IMPRESSIONNE.

UNE PLAQUETTE AMOVIBLE POUR SEPT TYPES DE FRAISE

Fraise grande avance
M4002

Fraise à dresser
M4132

Powered by

Désormais également disponible en :

Peut également être revêtue,  
en alternative, de la nouvelle nuance 
Tiger·tec® Gold WKP35G –  
pour des durées de vie encore plus  
longues dans l’acier et la fonte. 

Plaquette amovible du système SD … 
 – Forme de base positive, carrée 
 – Différentes géométries et nuances
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Gain de performance supplémentaire pour les fraises à per-
cer-rainurer et les fraises hérisson M4000 : il existe pour 
ces outils des plaquettes amovibles frittées en périphérie 
de forme rhombique avec deux arêtes de coupe.

Signe distinctif pour les reconnaître facilement :  
Grâce à leur profil ondulé spécifique sur la face de dépouille, 
les plaquettes amovibles M4000 sont identifiables au premier 
coup d’œil. En outre, elles portent des marquages graphiques 
sur la face de coupe. Ceux-ci servent de référence lors du 
changement d’arête de coupe. 

Marquage pour l’identification  
des 4 arêtes de coupe

Les différentes géométries sont  
identifiables à l’œil nu : 
– A57 – la spéciale = pas d’onde
– D51 –  la calme = 1 onde
– D57 – la stable = 1 onde
– F57 –  l’universelle = 2 ondes
– G77 –  la coupe légère = 3 ondes
– G88 – la tranchante= 3 ondes

D57

Fraises à percer-rainurer
M4792

Fraise à surfacer 
M4003

Fraises hérisson
M4256/M4257/M4258

Fraise à rainurer en T
M4575

Fraises à chanfreiner
M4574

Plaquette amovible périphérique LD …
 – Forme de base positive rhombique 
 – Différentes géométries et nuances

New!New!

5



6 Walter – Fraisage 

COMPÉTENCE EN MATIÈRE D’USINAGE

Walter fraise grande avance M4002 :  
quatre arêtes de coupe, avances maximales.

LES OUTILS

– Fraises à surfacer, Kappa 15° à 4 plaquettes
type SD
 NOUVEAU : Plage de diamètres 20–125 mm
resp. de 3/4–4"

– Avec interface modulaire ScrewFit, queue
cylindrique ou attachement pour alésage
 NOUVEAU : 3 tailles de plaquettes amovibles
SD..06T2..., SD..09T3... et SD..1204...
NOUVEAU : Profondeurs de coupe : 1,0 / 1,5 / 2,0 mm

LES PLAQUETTES AMOVIBLES

– Plaquettes amovibles carrées :
utilisables dans les fraises à surfacer, à dresser,
à percer-rainurer, à chanfreiner et à rainurer en T
ainsi qu’en tant que plaquette périphérique dans
les fraises à percer-rainurer

– L’ondes sur la face de dépouille simplifie
le choix de la géométrie

– 4 arêtes de coupe
– Angle de dépouille de 15°
– Modèle rectifié en périphérie pour

une rentabilité maximale

Powered by Tiger·tec® Silver

L’APPLICATION

– Surfaçage à la fraise à avance rapide dans tous les
matériaux en acier et en fonte, les aciers inoxy-
dables ainsi que les matériaux difficiles à usiner

– Applications avec des outils à porte-à-faux long

4 arêtes de coupe par 
plaquette amovible

Renvoi des forces  
d’usinage vers l’axe  
de la fraise

l’onde sur la face de dépouille  
identifie la géométrie

Visionner la vidéo du produit :  
Scanner le code QR  

ou aller directement sur  
http://goo.gl/HyQdM8

VOS AVANTAGES

Rentabilité élevée
– Investissements réduits au niveau de l’approvisionnement et du stockage grâce

au système universel de plaquette amovible
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

Concept économisant les ressources
– Une production avec des émisions réduites en CO2 car intégrant des projets de

protection de l’environnement
– Une faible consommation d’énergie grâce aux géométries fortement positives

Powered by Tiger·tec® Silver
– 2 nuances revêtues CVD (WKP25S et WKP35S) pour l’usinage de l’acier et

de la fonte ainsi qu’1 nuance revêtue CVD (WSM45X) pour l’usinage des aciers
inoxydables etdes matériaux difficiles à usiner

– 3 nuances revêtues PVD (WKK25S, WSM35S et WSP45S) pour l’usinage des aciers
et des fontes, des aciers inoxydables et des matériaux difficiles à usiner
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LES DIFFÉRENTES PLAQUETTES

– Plaquette de base pour une utilisation
universelle dans les fraises à surfacer, à
dresser, à chanfreiner et à rainurer en T
ainsi qu’en tant que plaquette péri-
phérique ou centrale dans les fraises à
percer-rainurer

– Rayon au bec 0,4 / 0,8 mm
– Géométries A57, D57 et F57

– Plaquette  pour une utilisation dans les
fraises à dresser et à surfacer

– Arête de coupe stabilisée
– Rayon au bec 1,2 / 2,0 / 2,5 mm
– Géométrie F57

– Plaquette avec chanfrein de raclage
dédiée aux utilisations particulières
avec les fraises à avance
b = 1,2 / 1,8 mm

– Rayon au bec 0,4 / 0,8 mm
– Géométrie D57

Paramètres de coupe :
Jusqu’à présent M4002

Nombre de dents 3 4

Dc 52 mm 52 mm

vc 261 m/min 230 m/min

fz 1,5 mm 1,54 mm

ap 1,5 mm 1,2 mm

ae 20 mm 20 mm

vf 7 190 mm/min 8 659 mm/min

Matériau : EN-GJS-600-3 (GGG60), ISO K
Outil : M4002-052-B22-04-01,5
Longueur d’outil : 245 mm
Plaquette amovible : SDMT09T320-F57
Matériau de coupe : WSP45S

Surfaces obtenues (pour fz = 1,2 mm) 
plaquette amovible SDMT09T3..

Boîtier –  
fraisage par  
interpolation  
circulaire

8000 200 400 1 000600

Comparaison durée d’usinage [sec.] 

Jusqu’à présent  834

M4002 693

-17 %



Powered by

_FRAISE À RAINURER

Fraises hérissons M4256, M4257, M4258 : 
le rainurage dans une nouvelle dimension.

VOS AVANTAGES

– Rentabilité élevée grâce à 4 ou 2 arêtes de coupe par plaquette amovible
– Effort réduit pour l’approvisionnement et le stockage
– Concept économisant les ressources
– Faible consommation d’énergie grâce aux géométries positives
– Walter Green : production de CO2 compensée par un projet de protection du climat  

LES OUTILS

– Fraises hérisson
à denture incomplète

– Plage de diamètre
20–100 mm, soit 3/4–4"

– Interfaces :
queue Weldon, attache-
ment pour alésage,
 interface modulaire 
ScrewFit

– M4256 équipé de
SD..06T2.. et LD..08T2..

– M4257 équipé de
SD..09T3.. et LD..14T3..

– M4258 équipé de
SD..1204.. et LD..1704..

L’APPLICATION

– Pour le dressage et
le rainurage

– Pour l’acier, la fonte,
les aciers inoxydables et
les matériaux difficiles
à usiner

LES PLAQUETTES AMOVIBLES

– Angle de dépouille de 15°
– Modèle rectifié en périphérie pour une rentabilité maximale
– 2 nuances à revêtement CVD (WKP25S, WKP35S) pour

l’usinage des aciers et des fontes
– 3 nuances à revêtement PVD (WKK25S, WSM35S, WSP45S)
Plaquettes amovibles carrées du système de fraisage M4000
– Utilisables universellement dans les fraises à surfacer,

à dresser, à percer-rainurer, à chanfreiner et à rainurer en
T ainsi qu’en tant que plaquette périphérique dans les fraises
à percer-rainurer et fraises hérissons

– 4 arêtes de coupe
Plaquettes amovibles rhombiques :
– Utilisables comme plaquette frontale dans les fraises

à percer-rainurer et fraises hérissons
– 2 arêtes de coupe

La forme ou le nombre d’ondes 
 de la face de dépouille simplifie 

l’identification de la géométrie

4 arêtes de coupe  
par plaquette amovible

Version à demi-dents

Fraise hérisson Walter Ill. : M4258

M4256

M4257

8 Walter – Fraisage
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LES GÉOMÉTRIES

A57 – la spéciale :
– Conditions d’usinage défavorables
– Stabilité maximale de l’arête de coupe
– Avances importantes
– Bordure droite (pas d’onde sur la face

de dépouille)

D51 – le fraisage en douceur :
– Géométrie anti-vibration
– Pour les outils à porte-à-faux long
– Une onde sur la face de dépouille

D57 – la stable :
– Conditions d’usinage moyennement

favorables
– Utilisation universelle
– Une onde sur la face de dépouille

F57 – l’universelle :
– Conditions d’usinage favorables
– Faibles efforts de coupe
– Avances moyennes
– 2 ondes sur la face de dépouille

A57

D57

D51

F57

EXEMPLE D’APPLICATION

Fraisage rotatif d’une charnière

Paramètres de coupe :

Concurrence Walter

vc 250 m/min 250 m/min

n 1.590 min –1 1.590 min –1

fz 0,11 mm 0,225 mm

vf 835 mm/min 715 mm/min

ae 1,5 mm 3 mm

ap 37,5 mm 37,5 mm

Puissance consommée 3,0–4,5 kW 2,0–3,5 kW

Q 47 cm3/min 81 cm3/min

Comparaison : ST-52, ISO P (1.0570)
Outil : M4257 / Ø 50 mm / Z2
Plaquettes amovibles : LDMT14T308R-D57 / SDMT09T308R-D57
Matériau de coupe : WKP35S

Comparaison des durées de vie [pièce]

150

180

Concurrence

Visionner l’animation produit : 
Scanner le code QR  
ou aller directement sur  
http://goo.gl/vvBjX1
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10 Walter – Fraisage 

LES PLAQUETTES AMOVIBLES

– Plaquettes carrées : utilisables dans les fraises à surfacer,
à dresser, à percer-rainurer, à chanfreiner et à rainurer en T
ainsi qu’en tant que plaquette périphérique ou centrale dans
les fraises à percer-rainurer

– L’onde sur la face de dépouille indique le type de géométrie
– 4 arêtes de coupe
– Angle de dépouille de 15°
– Modèle fritté pour une rentabilité maximale
– Modèle rectifié en périphérie avec facettes pour un meilleur

état de surface sur la pièce

Powered by Tiger·tec® Silver

L’APPLICATION

– Pour surfaçage à la fraise et dressage dans tous les
 matériaux en acier et en fonte, les aciers inoxydables
ainsi que les matériaux difficiles à usiner

COMPÉTENCE EN MATIÈRE D’USINAGE

Walter fraise à dresser M4132 :  
très performante même dans les  
matériaux difficiles à usiner.

LES OUTILS

– Fraise à dresser avec plaquette amovible universelle
à quatre arêtes de coupe

–  NOUVEAU : Plage de diamètres 16–125 mm resp. de 5/8–5"
– Interface modulaire ScrewFit, queue Weldon ou à alésage
–   NOUVEAU : 3 tailles de plaquette : SD..06T2.., SD..09T3.. et

SD..1204..
–  NOUVEAU : Profondeurs de coupe : 5,6 / 8,4 / 11,6 mm

4 arêtes de coupe par 
plaquette amovible

L’onde sur la face de dépouille 
simplifie l’identification de la 
géométrieCoupe positive

Visionner la vidéo du produit :  
Scanner le code QR  

ou aller directement sur  
http://goo.gl/HyQdM8

Paramètres de coupe :
Jusqu’à présent M4132

Nombre de dents 5 6

Dc 50 mm 50 mm

vc 181 m/min 181 m/min

fz 0,167 mm 0,167 mm

ap 7 mm 7 mm

ae 5 mm 5 mm

Matériau : X 6CrNiMoTi 17-12-2 (1.4571), ISO M
Outil : M4132-050-B22-06-09
Plaquette amovible : SDMT09T308-F57
Matériau de coupe : WSP45S

Corps de vanne –  
ébauche 
Contour extérieur 

0 8020 40 10060

Comparaison durée de vie [min]

Jusqu’à présent  60

M4132 90

+50 %
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VOS AVANTAGES

Rentabilité élevée
– Investissements réduits au niveau de l’approvisionnement

et du stockage grâce au système universel de plaquette
amovible

– 4 ou 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

Concept économisant les ressources
– Une production avec des émisions réduites en CO2 car

intégrant des projets de protection de l’environnement
– Une faible consommation d’énergie grâce aux géométries

fortement positives

Powered by Tiger·tec® Silver
– 2 nuances revêtues CVD (WKP25S et WKP35S) pour

 l’usinage de l’acier et de la fonte ainsi qu’1 nuance
revêtue CVD (WSM45X) pour l’usinage des aciers
inoxydables etdes matériaux difficiles à usiner

– 3 nuances revêtues PVD (WKK25S, WSM35S et WSP45S)
pour l’usinage des aciers et des fontes, des aciers inoxy-
dables et des matériaux difficiles à usiner

11Walter – Fraisage

COMPÉTENCE EN MATIÈRE D’USINAGE

Walter fraise à percer-rainurer M4792 :  
Application universelle.

LES OUTILS

– Fraise à percer-rainurer avec plaquette carrée type SD
au centre et sur la périphérie, ainsi que la plaquette
 spécifique rhombique type LD

– Plage de diamètres : 18–40 mm resp. 0,75–1,5˝
– Avec coupe au centre
– Queue Weldon
– 3 tailles de plaques de coupe amovibles : SD..06T2..,

SD..09T3.. et SD..1204.. resp. LD..08T2.., LD..14T3..
et LD..1704..

– Avec refroidissement interne pour une évactuation efficace
des copeaux par air comprimé ou lubrifiant

LES PLAQUETTES AMOVIBLES

– Plaquettes carrées :
utilisables dans les fraises à surfacer, à dresser,
à percer- rainurer, à chanfreiner et à rainurer en T,
ainsi qu’en plaquette centrale et périphérique
pour les fraises à percer-rainurer
• 4 arêtes de coupe

– Plaquettes rhombiques :
utilisables comme
plaquettes frontales
dans les fraises
à percer-rainurer
• 2 arêtes de coupe

– Angle de dépouille de 15°
– Modèle rectifié en périphérie

pour une rentabilité maximale

 Powered by
Tiger·tec® Silver

2 ou 4 arêtes de coupe 
par plaquette amovible

L’onde sur la face de dépouille simplifie 
l’identification de la géométrie

L’APPLICATION

– Pour rainurage dans tous les matériaux en acier
et en fonte, les aciers inoxydables ainsi que
les matériaux difficiles à usiner

Visionner la vidéo du produit :  
Scanner le code QR  

ou aller directement sur  
http://goo.gl/HyQdM8
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VOS AVANTAGES

Rentabilité élevée
– Investissements réduits au niveau de l’approvisionnement et

du stockage grâce au système universel de plaquette amovible
– 4 ou 2 arêtes de coupe par plaquette amovible

Concept économisant les ressources
– Une production avec des émisions réduites en CO2 car

 intégrant des projets de protection de l’environnement
– Une faible consommation d’énergie grâce aux géométries

fortement positives

12 Walter – Fraisage 

COMPÉTENCE EN MATIÈRE D’USINAGE

Walter fraise à rainurer en T M4575 :  
stable et tranchante.

LES OUTILS

– Fraise à rainurer en T avec plaquette amovible carrée
pour la production de rainures en T selon DIN 650

– Plage de diamètres : 21–50 mm resp. 0,781–1,840˝
– Avec queue Weldon
– 3 tailles de plaquette : SD..06T2.., SD..09T3.. et SD..1204..
– Largeurs des rainures de 9–21 mm
– Avec refroidissement interne pour une évactuation efficace
– des copeaux par air comprimé ou lubrifiant

LES PLAQUETTES AMOVIBLES

– Plaquettes amovibles carrées :
utilisables dans les fraises à surfacer, à dresser,
à percer- rainurer, à chanfreiner et à rainurer en T
ainsi qu’en tant que plaquette périphérique ou
centrale dans les fraises à percer-rainurer

– 4 arêtes de coupe
– Angle de dépouille de 15°
– Modèle rectifié en périphérie pour

une rentabilité maximale

Powered by Tiger·tec® Silver

L’APPLICATION

– Pour l’usinage des rainures radiales et des
rainures en T dansc les tables de machine

L’onde sur la face  
de dépouille simplifie  
l’identification  
de la géométrie

4 arêtes de coupe  
par plaquette amovible

Pour la production  
de rainures  
selon DIN 650
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Powered by Tiger·tec® Silver
– 2 nuances revêtues CVD (WKP25S et WKP35S) pour l’usinage de l’acier et

de la fonte ainsi qu’1 nuance revêtue CVD (WSM45X) pour l’usinage des
aciers inoxydables etdes matériaux difficiles à usiner

– 3 nuances revêtues PVD (WKK25S, WSM35S et WSP45S) pour l’usinage
des aciers et des fontes, des aciers inoxydables et des matériaux difficiles
à usiner

13Walter – Fraisage

COMPÉTENCE EN MATIÈRE D’USINAGE

Walter fraise à chanfreiner M4574 :  
fraisage économique – avec quatre arêtes 
de coupe par plaquette amovible.

LES OUTILS

– Fraises à surfacer, Kappa 45° à 4 plaquettes amovibles
– NOUVEAU : Plage de diamètres 8–40 mm resp. 1/2–1 1/2˝
– Avec interface modulaire ScrewFit ou queue cylindrique
–   NOUVEAU : 3 tailles de plaquettes : SD..06T2..., SD..09T3... et SD..1204...
–  NOUVEAU : Profondeurs de coupe : 3,0 / 5,0 / 7,0 mm
– Les queues cylindriques trop longues peuvent être

raccourcies.

4 arêtes de coupe  
par plaquette amovible

L’onde sur la face de dé-
pouille simplifie l’identifica-
tion de la géométrie

Chanfreins arrièreChanfreins avant

Visionner la vidéo du produit : 
Scanner le code QR  

ou aller directement sur  
http://goo.gl/HyQdM8

LES PLAQUETTES AMOVIBLES

– Plaquette amovible carrée du système, utilisable dans les
fraises à surfacer, à dresser, à percer-rainurer, à chanfreiner
et à rainurer en T ainsi qu’en tant que plaquette périphérique
ou centrale dans les fraises à percer-rainurer

– L’onde sur la face de dépouille simplifie l’identification
de la géométrie

– 4 arêtes de coupe
– Angle de dépouille de 15°
– Modèle rectifié en périphérie pour une rentabilité maximale

Powered by Tiger·tec® Silver

L’APPLICATION

– Pour le chanfreinage et l’ébavurage de tous les matériaux
en acier et en fonte, des aciers inoxydables ainsi que des
matériaux difficiles à usiner

– Chanfreins avant et arrière

¤



_FRAISE À SURFACER M4003

4 arêtes de coupe pour des surfaces uniques.

VOS AVANTAGES

– Rentabilité élevée grâce à la plaquette amovible du système dont l’utilisation est universelle
– Coûts réduits d’approvisionnement et de stockage 
– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible
– Économie d’étapes d’usinage grâce aux combinaisons ébauche/finition
– Préservation des ressources grâce à la production compensée en CO2 par des projets 

de préservation climatique
– Une faible consommation d’énergie grâce aux géométries fortement positives

L’OUTIL

– Fraise à surfacer avec angle d’attaque 45° et plaquette 
amovible du système à quatre arêtes de coupe

– Plage de diamètre 20–160 mm (ou 1–6")
– Avec queue cylindrique et attachement d’alésage
– 2 tailles de plaquette : SD..09T3.. et SD..1204..
– Profondeur de coupe 4,5 /6,5 mm

L’APPLICATION

– Surfaçage de l’acier, de la fonte, des aciers inoxydables, 
des métaux non-ferreux ainsi que des matériaux difficiles 
à usiner

– Ébauche, semi-finition et finition

Fraise à surfacer Walter M4000 Ill. : M4003

Désormais également 
disponible en :

14 Walter – Fraisage
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LES PLAQUETTES AMOVIBLES

 – Plaques amovibles carrées avec arêtes de coupe secondaires
 – Angle de dépouille de 15°
 – Modèle rectifié en périphérie pour une rentabilité maximale
 – Modèle rectifié en périphérie pour une précision maximale
 – Différentes géométries disponibles (voir p. 181)
 – 3 nuances à revêtement CVD :  

WKP25S, WKP35G et WSM45X
 – 3 nuances à revêtement PVD :  

WKK25S, WSM35S et WSP45S

EXEMPLE D’APPLICATION

Attachement, surfaçage à la fraise côté supérieur

Paramètres de coupe :

Concurrence Walter M4003

Nombre de dents 8 10

vc 200 220

fz 0,15 0,15

vf 923 1667

ae 2 2

ap 45 45

Matériau : S335JR (1.0045), ISO P
Outil : M4003-063-B22-10-4.5
Plaquette amovible : SDMT09T3AZN-F57
Nuance : WKP35G

Walter M4003

Concurrence 16

SDGT...-F57
WKP35G

SDGT...-F57
WKP25S

SDMW...-A57
WKP35G

SDMT...-D57
WKP35G

SDGT...G77
WSP45S

SDHT...-G88
WK10

SDHX...-A88
WHH15

Désormais également 
disponible en :

Visionner l’animation produit :  
scanner le code QR  
ou aller directement sur  
http://goo.gl/87MZLm

Comparaison : Nombre de pièces

Pièces 2016128

15Walter – Fraisage
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

a b c /  Nouveautés au sein de la gamme

Outil
Désignation

Dc 

mm

Da * 

mm

d1 

mm

l4 

mm

l1 

mm

Lc 

mm

ar 

mm Z

Nb. de 

 plaquettes Type

ScrewFit 

d1DcDa

ar

Lc

l4

 M4002-020-T18-02-01 8 20 T18 30 1 5,7 2 0,1 2 SDM . 06T2 ..

 M4002-025-T22-02-01,5 8 25 T22 40 1,5 8,4 2 0,1 2 SDM . 09T3 ..

 M4002-025-T22-03-01 13 25 T22 35 1 5,7 3 0,1 3 SDM . 06T2 ..

 M4002-032-T28-03-01,5 15 32 T28 40 1,5 8,4 3 0,2 3 SDM . 09T3 ..

 M4002-032-T28-04-01 20 32 T28 40 1 5,7 4 0,2 4 SDM . 06T2 ..

 M4002-035-T28-03-01,5 18 35 T28 40 1,5 8,4 3 0,2 3 SDM . 09T3 ..

 M4002-035-T28-03-01 23 35 T28 40 1 5,7 3 0,2 3
SDM . 06T2 ..

 M4002-035-T28-04-01 23 35 T28 40 1 5,7 4 0,2 4

 M4002-040-T36-04-01,5 23 40 T36 40 1,5 8,4 4 0,3 4 SDM . 09T3 ..

 M4002-040-T36-05-01 28 40 T36 40 1 5,7 5 0,4 5 SDM . 06T2 ..

 M4002-042-T36-03-01,5 25 42 T36 40 1,5 8,4 3 0,3 3 SDM . 09T3 ..

 M4002-042-T36-04-01 30 42 T36 40 1 5,7 4 0,4 4
SDM . 06T2 ..

 M4002-042-T36-05-01 30 42 T36 40 1 5,7 5 0,4 5

Queue cylindrique 

l4

l1

d1DcDa

Lc

 M4002-020-A20-02-01 8 20 20 30 200 1 5,7 2 0,5 2

SDM . 06T2 .. M4002-025-A25-03-01 13 25 25 35 200 1 5,7 3 0,8 3

 M4002-032-A32-04-01 20 32 40 40 250 1 5,7 4 1,5 4

* Mesures effectuées sur SDM.06T204, SDM.09T308, SDM.120408

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces de rechange.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible 15°

P M K N S H O

M4002 C C C C C C C C C

M4002

Fraise à surfacer grande avance



17

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

Autre

application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

Pièces  

détachées Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 

Couple de serrage

FS2084 (Torx 7IP) 

0,9 Nm

FS2266 (Torx 10IP) 

2,0 Nm

Accessoires
Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 ..

Tournevis dynamométrique, analogique  

Couple de serrage

FS2001 

0,4–1,2 Nm

FS2003 

1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique, numérique 

Couple de serrage

FS2248 

1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP)

Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP)

Plaquettes amovibles

Désignation

r 

mm

b 

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K
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S

W
K

P
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5

G
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K
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S
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W
S
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S
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K
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S
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5
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W
S
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4

5
S

SDMT06T2ZDR-D57 0,4 1,2 c b c c c c c

SDMT09T3ZDR-D57 0,8 1,2 c b c c c c c

SDMT09T308-D57 

SDMT09T308-F57 

SDMT06T204-D57 0,4 a c b c b c b b c c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a c b c b c c a b c c b c c

SDMT06T212-F57 1,2 c b c b c c c c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c c b c c

SDMT09T308-D57 0,8 a c b c b c b b c c b c

SDMT09T308-F57 0,8 a c b c b c c a b c c b c c

SDMT09T320-F57 2 c b c b c c c c b c c

SDMW09T308-A57 0,8 b c c b c c

Pour les plaquettes amovibles SD..120425, le corps doit être retouché sur la circonférence

R(corps) = r(plaquette)

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

a b c /  Nouveautés au sein de la gamme

Outil
Désignation

Dc 

mm

Da * 

mm

d1 

mm

l4 

mm

l1 

mm

Lc 

mm

ar 

mm Z

Nb. de 

 plaquettes Type

Alésage cyl.  

entraînement transversal DIN 138 

DcDa

l4

d1

Lc

ar

 M4002-040-B16-05-01 28 40 16 40 1 5,7 5 0,2 5 SDM . 06T2 ..

 M4002-042-B16-04-01,5 25 42 16 40 1,5 8,4 4 0,2 4 SDM . 09T3 ..

 M4002-042-B16-04-01 30 42 16 40 1 5,7 4 0,2 4
SDM . 06T2 ..

 M4002-042-B16-05-01 30 42 16 40 1 5,7 5 0,2 5

 M4002-050-B22-04-02 27 50 22 40 2 11,4 4 0,3 4
SDM . 1204 ..

M4002-050-B22-05-02 27 50 22 40 2 11,4 5 0,3 5

 M4002-050-B22-05-01,5 33 50 22 40 1,5 8,4 5 0,3 5 SDM . 09T3 ..

 M4002-050-B22-07-01 38 50 22 40 1 5,7 7 0,4 7 SDM . 06T2 ..

 M4002-052-B22-03-02 29 52 22 40 2 11,4 3 0,3 3

SDM . 1204 .. M4002-052-B22-04-02 29 52 22 40 2 11,4 4 0,3 4

M4002-052-B22-05-02 29 52 22 40 2 11,4 5 0,3 5

 M4002-052-B22-04-01,5 35 52 22 40 1,5 8,4 4 0,4 4
SDM . 09T3 ..

 M4002-052-B22-05-01,5 35 52 22 40 1,5 8,4 5 0,4 5

 M4002-052-B22-06-01 40 52 22 40 1 5,7 6 0,4 6
SDM . 06T2 ..

 M4002-052-B22-07-01 40 52 22 40 1 5,7 7 0,4 7

 M4002-063-B22-05-02 40 63 22 50 2 11,4 5 0,6 5
SDM . 1204 ..

M4002-063-B22-06-02 40 63 22 50 2 11,4 6 0,5 6

 M4002-063-B22-06-01,5 46 63 22 50 1,5 8,4 6 0,8 6 SDM . 09T3 ..

 M4002-063-B22-08-01 51 63 22 50 1 5,7 8 0,6 8 SDM . 06T2 ..

 M4002-066-B27-04-02 43 66 27 50 2 11,4 4 0,8 4

SDM . 1204 .. M4002-066-B27-05-02 43 66 27 50 2 11,4 5 0,8 5

M4002-066-B27-06-02 43 66 27 50 2 11,4 6 0,7 6

 M4002-066-B27-05-01,5 49 66 27 50 1,5 8,4 5 0,8 5
SDM . 09T3 ..

 M4002-066-B27-06-01,5 49 66 27 50 1,5 8,4 6 0,8 6

 M4002-066-B27-07-01 54 66 27 50 1 5,7 7 0,8 7
SDM . 06T2 ..

 M4002-066-B27-08-01 54 66 27 40 1 5,7 8 0,8 8

 M4002-080-B27-06-02 57 80 27 50 2 11,4 6 1,3 6

SDM . 1204 ..

M4002-080-B27-08-02 57 80 27 50 2 11,4 8 1,2 8

 M4002-085-B27-05-02 62 85 27 50 2 11,4 5 1,5 5

 M4002-085-B27-06-02 62 85 27 50 2 11,4 6 1,4 6

M4002-085-B27-08-02 62 85 27 50 2 11,4 8 1,4 8

 M4002-100-B32-07-02 77 100 32 60 2 11,4 7 2,6 7

M4002-100-B32-09-02 77 100 32 60 2 11,4 9 2,5 9

 M4002-125-B40-08-02 102 125 40 60 2 11,4 8 3,0 8

* Mesures effectuées sur SDM.06T204, SDM.09T308, SDM.120408

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces de rechange.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible 15°

P M K N S H O

M4002 C C C C C C C C C

M4002

Fraise à surfacer grande avance
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

Autre

application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

Pièces  

détachées Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 .. SDM . 1204 ..

Vis de serrage pour plaquette amovible 

Couple de serrage

FS2084 (Torx 7IP) 

0,9 Nm

FS2266 (Torx 10IP) 

2,0 Nm

FS1453 (Torx 15IP) 

3,5 Nm

Accessoires
Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 .. SDM . 1204 ..

Tournevis dynamométrique, analogique  

Couple de serrage

FS2001 

0,4–1,2 Nm

FS2003 

1,5–5,0 Nm

FS2003 

1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique, numérique 

Couple de serrage

FS2248 

1,0–6,0 Nm

FS2248 

1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP) FS1485 (Torx 15IP)

Plaquettes amovibles

Désignation

r 

mm

b 

mm

P M K S

HC HC HC HC
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SDMT06T2ZDR-D57 0,4 1,2 c b c c c c c

SDMT09T3ZDR-D57 0,8 1,2 c b c c c c c

SDMT1204ZDR-D57 0,8 1,8 c b c c c c c

SDMT09T308-D57 

SDMT09T308-F57 

SDMT06T204-D57 0,4 a c b c b c b b c c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a c b c b c c a b c c b c c

SDMT06T212-F57 1,2 c b c b c c c c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c c b c c

SDMT09T308-D57 0,8 a c b c b c b b c c b c

SDMT09T308-F57 0,8 a c b c b c c a b c c b c c

SDMT09T320-F57 2 c b c b c c c c b c c

SDMW09T308-A57 0,8 b c c b c c

SDMT120408-D57 0,8 a c b c b c b b c c b c

SDMT120408-F57 0,8 a c b c b c c a b c c b c c

SDMT120425-F57 2,5 c b c b c c c c b c c

SDMW120408-A57 0,8 b c c b c c

Pour les plaquettes amovibles SD..120425, le corps doit être retouché sur la circonférence

R(corps) = r(plaquette)

HC = carbure revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outil
Désignation

Dc 
mm

d1 
mm

l4 
mm

l1 
mm

Lc 
mm Z

Nb. de  
pla-

quettes Type

NCT ScrewFit 

l4

Dc d1

Lc

M4132-016-T14-02-06 16 15 25 5,6 2 0,0 2

SD..06T2..M4132-020-T18-03-06 20 18 30 5,6 3 0,1 3

M4132-020-T18-02-06 20 18 30 5,6 2 0,1 2

  M4132-025-T22-02-09 25 22 35 8,4 2 0,1 2 SD..09T3..

M4132-025-T22-03-06 25 22 35 5,6 3 0,1 3
SD..06T2..

M4132-025-T22-04-06 25 22 35 5,6 4 0,1 4

  M4132-032-T28-03-09 32 28 40 8,4 3 0,2 3

SD..09T3..

  M4132-032-T28-02-09 32 28 40 8,4 2 0,2 2

  M4132-040-T36-04-09 40 36 40 8,4 4 0,3 4

  M4132-040-T36-03-09 40 36 40 8,4 3 0,4 3

  M4132-050-T45-06-09 50 45 40 8,4 6 0,5 6

  M4132-050-T45-04-09 50 45 40 8,4 4 0,5 4

Queue DIN 1835-B 

l4
l1

Dc d1

Lc

M4132-016-W16-02-06 16 16 31 80 5,6 2 0,1 2

SD..06T2..M4132-020-W20-03-06 20 20 39 90 5,6 3 0,2 3

M4132-020-W20-02-06 20 20 39 90 5,6 2 0,2 2

  M4132-025-W25-02-09 25 25 43 100 8,4 2 0,3 2 SD..09T3..

M4132-025-W25-03-06 25 25 43 100 5,6 3 0,3 3
SD..06T2..

M4132-025-W25-04-06 25 25 43 100 5,6 4 0,3 4

  M4132-032-W32-03-09 32 32 49 110 8,4 3 0,6 3

SD..09T3..
  M4132-032-W32-02-09 32 32 49 110 8,4 2 0,6 2

  M4132-040-W40-04-09 40 40 49 120 8,4 4 1,0 4

  M4132-040-W40-03-09 40 40 49 120 8,4 3 1,0 3

Alésage cylindrique
Entraînement transversal DIN 138 

l4

Dc d1

Lc

  M4132-040-B16-05-09 40 16 40 8,4 5 0,2 5

SD..09T3..
  M4132-040-B16-04-09 40 16 40 8,4 4 0,2 4

  M4132-050-B22-06-09 50 22 40 8,4 6 0,3 6

  M4132-050-B22-04-09 50 22 40 8,4 4 0,3 4

M4132-050-B22-04-12 50 22 40 11,6 4 0,3 4
SD..1204..

M4132-050-B22-05-12 50 22 40 11,6 5 0,3 5

  M4132-063-B22-07-09 63 22 40 8,4 7 0,4 7
SD..09T3..

  M4132-063-B22-05-09 63 22 40 8,4 5 0,4 5

M4132-063-B22-05-12 63 22 40 11,6 5 0,5 5
SD..1204..

M4132-063-B22-06-12 63 22 40 11,6 6 0,5 6

  M4132-080-B27-08-09 80 27 50 8,4 8 1,1 8
SD..09T3..

  M4132-080-B27-06-09 80 27 50 8,4 6 1,1 6

M4132-080-B27-06-12 80 27 50 11,6 6 1,0 6

SD..1204..

M4132-080-B27-08-12 80 27 50 11,6 8 1,0 8

M4132-100-B32-07-12 100 32 50 11,6 7 1,7 7

M4132-100-B32-09-12 100 32 50 11,6 9 1,7 9

M4132-125-B40-08-12 125 40 63 11,6 8 3,2 8

M4132-125-B40-10-12 125 40 63 11,6 10 3,3 10

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces de montage sans les plaquettes.

Nouveautés au sein de la gamme

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible
90°

P M K N S H O

M4132 C C C C C C C C

M4132
Fraises à dresser
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

Pièces  
de montage

Type
Dc mm

SD..06T2.. 
16-25

SD..09T3.. 
25-80

SD..1204.. 
50-125

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Coupe de serrage

FS2084 (Torx 7 IP) 
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10 IP) 
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15 IP) 
3,5 Nm

Accessoires Type
Dc mm

SD..06T2.. 
16-25

SD..09T3.. 
25-80

SD..1204.. 
50-125

Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2003 FS2003

Tournevis dynamométrique numérique FS2248 FS2248

Tournevis FS2088 (Torx 7 IP) FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)

Lame de rechange FS2011 (Torx 7 IP) FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r 

mm
b 

mm

P M K S

HC HC HC HC
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SDGT06T2PDR-D57 0,4 1,2 a b c b c b c b c

SDGT09T3PDR-D57 0,8 1,2 a b c b c b c b c

SDGT1204PDR-D57 0,8 1,6 a b c b c b c b c

SDMT06T204-D51 0,4 a c c c b c c

SDMT09T308-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT120408-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT120408-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT06T212-F57 1,2 b c b c c c b c c

SDMT09T320-F57 2 b c b c c c b c c

SDMT120425-F57 2,5 b c b c c c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

SDMW120408-A57 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu

a b c Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outil
Désignation

Dc 
mm

d1 
mm

l4 
mm

l1 
mm

Lc 
mm Z

Nb. de
pla-

quettes Type

Queue conforme à la norme  
DIN 1835-B

l4
l1

d1Dc

Lc

M4792-018-W16-01-08 18 16 31 80 8 1 0,1 1
1 SD..06T2..

LD..08T2..
M4792-020-W20-01-13 20 20 34 85 13 1 0,2 2

1

M4792-025-W25-01-13 25 25 43 100 13 1 0,3 1
1

SD..09T3..
LD..14T3..M4792-030-W32-01-20 30 32 54 115 21 1 0,6 2

1

M4792-032-W32-01-20 32 32 54 115 21 1 0,6 2
1

M4792-040-W32-01-26 40 32 69 130 27 1 0,8 2
1

SD..1204..
LD..1704..

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces de montage sans les plaquettes.

Nouveautés au sein de la gamme

– 2 / 4 arêtes de coupe par plaquette amovible
90°

P M K N S H O

M4792 C C C C C C C C

M4792
Fraises à percer-rainurer 
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Pièces  
de montage

Type
Dc mm

SD..06T2.. / LD..08T2..
18-20

SD..09T3.. / LD..14T3..
25-32

SD..1204.. / LD..1704..
40

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Coupe de serrage

FS2084 (Torx 7 IP) 
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10 IP) 
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15 IP) 
3,5 Nm

Accessoires Type
Dc mm

SD..06T2.. / LD..08T2..
18-20

SD..09T3.. / LD..14T3..
25-32

SD..1204.. / LD..1704..
40

Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2003 FS2003

Tournevis FS2088 (Torx 7 IP) FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)

Tournevis dynamométrique numérique FS2248 FS2248

Lame de rechange FS2011 (Torx 7 IP) FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r 

mm
b 

mm

P M K S

HC HC HC HC
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LDMT08T204R-D51 0,4 0,8 a b c c b c c

LDMT14T308R-D51 0,8 1,2 a b c c b c c

LDMT170408R-D51 0,8 1,6 a b c c b c c

LDMT08T204R-D57 0,4 0,8 a b c b c b b c b c

LDMT14T308R-D57 0,8 1,2 a b c b c b b c b c

LDMT170408R-D57 0,8 1,6 a b c b c b b c b c

LDMT08T204R-F57 0,4 0,8 a b c b c a b c b c

LDMT14T308R-F57 0,8 1,2 a b c b c a b c b c

LDMT170408R-F57 0,8 1,6 a b c b c a b c b c

LDMW08T204R-A57 0,4 0,8 b c b c

LDMW14T308R-A57 0,8 1,2 b c b c

LDMW170408R-A57 0,8 1,6 b c b c

SDMT06T204-D51 0,4 a c c c b c c

SDMT09T308-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT120408-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT120408-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT06T212-F57 1,2 b c b c c c b c c

SDMT09T320-F57 2 b c b c c c b c c

SDMT120425-F57 2,5 b c b c c c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

SDMW120408-A57 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu

a b c Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

a b c /  Nouveautés au sein de la gamme

Outil
Désignation

Dc 

mm

d1 

mm

l4 

mm

l1 

mm

Lc 

mm Z

Nb. de 

 plaquettes Type

Queue cylindrique 

l4

l1

Dc d1

Lc

M4003-020-A20-02-4.5 20 20 35 110 4,5 2 0,3 2
SD .. 09T3AZN 

SDHX09T3AZR
M4003-025-A25-03-4.5 25 25 35 110 4,5 3 0,4 3

M4003-032-A32-04-4.5 32 32 35 110 4,5 4 0,7 4

Alésage cyl.  

entraînement transversal DIN 138 

l4

Dc d1

Lc

M4003-032-B16-04-4.5 32 16 40 4,5 4 0,2 4

SD .. 09T3AZN 

SDHX09T3AZR

M4003-032-B16-05-4.5 32 16 40 4,5 5 0,2 5

M4003-040-B16-04-4.5 40 16 40 4,5 4 0,3 4

M4003-040-B16-06-4.5 40 16 40 4,5 6 0,3 6

M4003-050-B22-06-4.5 50 22 40 4,5 6 0,5 6

M4003-050-B22-08-4.5 50 22 40 4,5 8 0,5 8

M4003-063-B22-07-4.5 63 22 40 4,5 7 0,6 7

M4003-063-B22-10-4.5 63 22 40 4,5 10 0,6 10

M4003-080-B27-08-4.5 80 27 40 4,5 8 1,1 8

M4003-080-B27-12-4.5 80 27 50 4,5 12 1,1 12

M4003-100-B32-09-4.5 100 32 50 4,5 9 1,9 9

M4003-100-B32-14-4.5 100 32 50 4,5 14 1,9 14

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces de rechange.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

45°

P M K N S H O

M4003 C C C C C C C C C C C C

SD .. 09T3AZN

M4003

Fraise à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

Autre

application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

Pièces  

détachées Dc [mm] 20–100

Vis de serrage pour plaquette amovible 

Couple de serrage

FS2266 (Torx 10IP) 

2,0 Nm

Accessoires
Dc [mm] 20–100

Tournevis dynamométrique, analogique  

Couple de serrage

FS2003 

1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique, numérique 

Couple de serrage

FS2248 

1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2268 (Torx 10IP)

Tournevis FS2267 (Torx 10IP)

Plaquettes amovibles

Désignation

r 

mm

b 

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P
2
5

S

W
K

P
3
5

G

W
K

P
3
5

S

W
S

P
4

5
S

W
S

M
3
5

S

W
S

M
4

5
X

W
S

P
4

5
S

W
A

K
15

W
K

K
2
5

S

W
K

P
2
5

S

W
K

P
3
5

G

W
K

P
3
5

S

W
N

N
15

W
K

10

W
S

M
3
5

S

W
S

M
4

5
X

W
S

P
4

5
S

W
H

H
15

W
X

M
15

SDHX09T3AZR-A88 5,6 a a a

SDGT09T3AZN-F57 0,3 1,4 a c c b c a b c b c

SDGT09T3AZN-G77 0,3 1,2 c c c

SDHT09T3AZN-G88 0,3 1,2 a a

SDMT09T3AZN-D57 0,3 1,2 a c c b c b c b c

SDMT09T3AZN-F57 0,3 1,4 a c c c c b c c c

SDMW09T3AZN-A57 0,3 1,2 a c a b c

HC = carbure revêtu

HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

a b c /  Nouveautés au sein de la gamme

Outil
Désignation

Dc 
mm

d1 
mm

l4 
mm

l1 
mm

Lc 
mm Z

Nb. de 
 plaquettes Type

Queue cylindrique 

l4
l1

Dc d1

Lc

M4003-025-A25-02-6.5 25 25 35 110 6,5 2 0,5 2
SD .. 1204AZN 
SDHX1204AZRM4003-032-A32-03-6.5 32 32 35 110 6,5 3 0,7 3

M4003-040-A32-04-6.5 40 32 35 110 6,5 4 0,8 4

Alésage cyl.  
entraînement transversal DIN 138 

l4

Dc d1

Lc

M4003-040-B16-03-6.5 40 16 40 6,5 3 0,3 3

SD .. 1204AZN 
SDHX1204AZR

M4003-040-B16-04-6.5 40 16 40 6,5 4 0,3 4

M4003-050-B22-04-6.5 50 22 40 6,5 4 0,5 4

M4003-050-B22-05-6.5 50 22 40 6,5 5 0,5 5

M4003-063-B22-05-6.5 63 22 40 6,5 5 0,6 5

M4003-063-B22-07-6.5 63 22 40 6,5 7 0,6 7

M4003-080-B27-06-6.5 80 27 50 6,5 6 1,2 6

M4003-080-B27-09-6.5 80 27 50 6,5 9 1,2 9

M4003-100-B32-07-6.5 100 32 50 6,5 7 1,9 7

M4003-100-B32-11-6.5 100 32 50 6,5 11 1,9 11

M4003-125-B40-08-6.5 125 40 63 6,5 13 3,4 8

M4003-125-B40-13-6.5 125 40 63 6,5 9 3,4 13

Alésage cyl.  
entraînement transversal DIN 138 

l4

Dc d1

Lc

M4003-160-B40-09-6.5 160 40/40 B 63 6,5 15 4,3 9 SD .. 1204AZN 
SDHX1204AZRM4003-160-B40-15-6.5 160 40/40 B 63 6,5 15 4,3 15

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces de rechange.

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible
45°

P M K N S H O

M4003 C C C C C C C C C C C C

SD .. 1204AZN

M4003
Fraise à surfacer
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Fraise à plaquettes amovibles

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

Pièces 
détachées Dc [mm] 25–160

Vis de serrage pour plaquette amovible 
Couple de serrage

FS1453 (Torx 15IP) 
3,5 Nm

Accessoires
Dc [mm] 25–125 160

Tournevis dynamométrique, analogique  
Couple de serrage

FS2003 
1,5–5,0 Nm

FS2003 
1,5–5,0 Nm

Tournevis dynamométrique, numérique 
Couple de serrage

FS2248 
1,0–6,0 Nm

FS2248 
1,0–6,0 Nm

Lame de rechange FS2014 (Torx 15IP) FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)

Bague d’étanchéité O-R 96X4

Jeu complet de rondelles d’étanchéité 
(bague d’étanchéité + vis comprises) KIT FS936 COMPLET

Plaquettes amovibles

Désignation
r 

mm
b 

mm

P M K N S H O

HC HC HC HC HW HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5G

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5G

W
K

P3
5S

W
N

N
15

W
K

10

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
H

H
15

W
X

M
15

SDHX1204AZR-A88 7,5 a a a

SDGT1204AZN-F57 0,3 1,8 a c c b c a b c b c

SDGT1204AZN-G77 0,3 1,4 c c c

SDHT1204AZN-G88 0,3 1,4 a a

SDMT1204AZN-D57 0,3 1,4 a c c b c a b c b c

SDMT1204AZN-F57 0,3 1,8 a c c c c b c c c

SDMW1204AZN-A57 0,3 1,4 a c a b c

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outil
Désignation

Dc 
mm

Da 
mm

d1 
mm

l4 
mm

l1 
mm

Lc 
mm Z

Nb. de  
pla-

quettes Type

NCT ScrewFit 

l4

d1Da

Lc

Dc

M4574-012-T09-02-03 12 20,3 9,7 20 3,5 2 0,01 2
SD..06T2..

M4574-016-T14-03-03 16 24,3 14,5 25 3,5 3 0,28 3

  M4574-020-T18-02-05 20 32,8 18 30 5,5 2 0,07 2

SD..09T3..  M4574-025-T22-03-05 32 37,8 22 35 5,5 3 0,11 3

  M4574-032-T28-03-05 32 44,8 28 40 5,5 3 0,23 3

M4574-032-T28-03-07 32 48,6 28 40 7,5 3 0,21 3 SD..1204..

Queue cylindrique sans méplat 

l4
l1

d1Da

Lc

Dc

M4574-008-A12-01-03 8 16,3 12 30 120 3,5 1 0,09 1

SD..06T2..M4574-010-A12-01-03 10 18,3 12 30 120 3,5 1 0,10 1

M4574-012-A16-02-03 12 20,3 16 40 160 3,5 2 0,22 2

  M4574-012-A16-01-05 12 24,8 16 40 160 5,5 1 0,23 1 SD..09T3..

M4574-016-A16-03-03 16 24,3 16 40 160 3,5 3 0,22 3 SD..06T2..

M4574-016-A16-02-05 16 28,8 16 40 160 5,5 2 0,23 2

SD..09T3..  M4574-020-A20-02-05 20 32,8 20 40 200 5,5 2 0,47 2

  M4574-025-A25-03-05 25 37,8 25 40 200 5,5 3 0,71 3

M4574-025-A25-02-07 25 41,6 25 40 200 7,5 2 0,71 2 SD..1204..

  M4574-032-A32-03-05 32 44,8 32 40 250 5,5 3 1,46 3 SD..09T3..

M4574-032-A32-03-07 32 48,6 32 40 250 7,5 3 1,47 3
SD..1204..

M4574-040-A32-03-07 40 56,6 32 40 250 7,5 3 1,53 3

Vous pouvez raccourcir les outils avec une queue cylindrique à l’application respective.
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces de montage sans les plaquettes.

Nouveautés au sein de la gamme

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible
45°

P M K N S H O

M4574 C C C C C C C C

M4574
Fraises à chanfreiner 
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

Pièces  
de montage

Type 
Dc mm

SD..06T2.. 
8-16

SD..09T3.. 
12-32

SD..1204.. 
25-40

Vis de serrage pour plaquette amovible
Couple de serrage

FS2084 (Torx 7 IP) 
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10 IP) 
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15 IP) 
3,5 Nm

Accessoires Type 
Dc mm

SD..06T2.. 
8-16

SD..09T3.. 
12-32

SD..1204.. 
25-40

Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2003 FS2003

Tournevis dynamométrique numérique FS2248 FS2248

Tournevis FS2088 (Torx 7 IP) FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)

Lame de rechange FS2011 (Torx 7 IP) FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r 

mm
b 

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

SDMT06T204-D51 0,4 a c c c b c c

SDMT09T308-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT120408-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT120408-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT06T212-F57 1,2 b c b c c c b c c

SDMT09T320-F57 2 b c b c c c b c c

SDMT120425-F57 2,5 b c b c c c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

SDMW120408-A57 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu

a b c Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outil
Désignation

Dc 
mm

d1 
mm

d2 
mm

l4 
mm

l1 
mm

SB 
mm Z

Nb. de  
pla-

quettes Type

Queue DIN 1835-B 

SB
l4

l1

Dc d1

d2

M4575-021-W12-02-09 20,5 12 11 27 73 9 2 0,05 4
SD..06T2..

M4575-025-W16-02-11 24,5 16 12,1 31 80 11 2 0,11 4

M4575-032-W20-02-14 31,75 20 17 31 90 14 2 0,20 4
SD..09T3..

M4575-040-W25-02-17 39,5 25 21 49 106 17 2 0,39 4

M4575-050-W32-02-21 49,5 32 27 61 122 21 2 0,71 4 SD..1204..

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pièces de montage sans les plaquettes.

Nouveautés au sein de la gamme

– 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

DIN 650
90°

P M K N S H O

M4575 C C C C C C C C

M4575
Fraise à rainurer en T 
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Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

Pièces  
de montage

Type
Dc mm

SD..06T2.. 
20,5-24,5

SD..09T3.. 
31,75-39,5

SD..1204.. 
49,5

Vis de serrage pour plaquette amovible
Couple de serrage

FS2084 (Torx 7 IP) 
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10 IP) 
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15 IP) 
3,5 Nm

Accessoires Type
Dc mm

SD..06T2.. 
20,5-24,5

SD..09T3.. 
31,75-39,5

SD..1204.. 
49,5

Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2003 FS2003

Tournevis FS2088 (Torx 7 IP) FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)

Tournevis dynamométrique numérique FS2248 FS2248

Lame de rechange FS2011 (Torx 7 IP) FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r 

mm
b 

mm

P M K S

HC HC HC HC

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

SDMT06T204-D51 0,4 a c c c b c c

SDMT09T308-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT120408-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT120408-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMT06T212-F57 1,2 b c b c c c b c c

SDMT09T320-F57 2 b c b c c c b c c

SDMT120425-F57 2,5 b c b c c c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

SDMW120408-A57 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu

a b c Nouveautés au sein de la gamme



Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Outil
Désignation

Dc 
mm

d1 
mm

l4 
mm

l1 
mm

Lc 
mm Z

Nb. de  
pla-

quettes Type

ScrewFit 

l4

Dc d1

Lc

M4256-020-T18-01-27 20 T18 40 27 1 0,1 1 
4

LDM . 08T204R 
SDM . 06T204M4256-025-T22-02-27 25 T22 40 27 2 0,1 2 

8

M4256-032-T28-02-37 32 T28 50 37 2 0,2 2 
12

M4257-040-T36-02-54 40 T36 69 54 2 0,5 2 
14

LDM . 14T308R 
SDM . 09T308

Queue DIN 1835 B 

l4
l1

Dc d1

Lc

M4256-020-W20-01-27 20 20 35 86 27 1 0,2 1 
4

LDM . 08T204R 
SDM . 06T204M4256-025-W25-02-27 25 25 40 97 27 2 0,3 2 

8

M4256-032-W32-02-37 32 32 50 111 37 2 0,6 2 
12

M4257-040-W40-02-54 40 40 69 140 54 2 1,1 2 
14

LDM . 14T308R 
SDM . 09T308

Alésage cyl.  
entraînement transversal DIN 138 M4257-050-B22-02-47 50 22 56 47 2 0,4 2 

12 LDM . 14T308R 
SDM . 09T308

M4257-063-B27-03-54 63 27 69 54 3 0,8 3 
21

M4258-080-B32-03-67 80 32 80 67 3 1,4 3 
18 LDM . 170408R 

SDM . 120408
M4258-100-B40-04-77 100 40 80 77 4 2,4 4 

28

Pour les outils à fixation par alésage, utiliser des vis de serrage plus longues selon ISO 4763. 
La désignation comprend le corps ainsi que les pièces de rechange. 

– Version à demi-dents
– 2 / 4 arêtes de coupe par plaquette amovible

90°

P M K N S H O

M4256 / M4257 / M4258 C C C C C C C C

M4256 / M4257 / M4258 
Fraises hérisson

 Nouveautés au sein de la gamme

l4

Dc d1

Lc

32 Walter – Fraisage



Outils de fraisage à plaquettes amovibles

Autre
application

Application

principaleStabilité de la machine,

de la pièce à usiner et fixation

très bonne bonne modérée

Pièces  
de montage Type

LDM . 08T204R 
SDM . 06T204

LDM . 14T308R 
SDM . 09T308

LDM . 170408R 
SDM . 120408

Vis de serrage pour  
plaquette amovible 
Couple de serrage

FS2084 (Torx 7 IP) 
0,9 Nm

FS2266 (Torx 10 IP) 
2,0 Nm

FS1453 (Torx 15 IP) 
3,5 Nm

Accessoires
Type

LDM . 08T204R 
SDM . 06T204

LDM . 14T308R 
SDM . 09T308

LDM . 170408R 
SDM . 120408

Tournevis dynamométrique, 
analogique

FS2001 FS2003 FS2003

Tournevis dynamométrique, 
numérique 
Couple de serrage

FS2248 
1,0–6 Nm

FS2248 
1,0–6 Nm

Lame de rechange FS2011 (Torx 7 IP) FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)

Tournevis FS2088 (Torx 7 IP) FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)

Plaquettes amovibles

Désignation
r 

mm
b 

mm

P M K S O

HC HC HC HC HF

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

P4
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S

P4
5S

W
A

K
15

W
K

K
25

S

W
K

P2
5S

W
K

P3
5S

W
S

M
35

S

W
S

M
45

X

W
S
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LDMT08T204R-D51 0,4 0,8 a b c c b c c

LDMT08T204R-D57 0,4 0,8 a b c b c b b c b c

LDMT08T204R-F57 0,4 0,8 a b c b c a b c b c

LDMT14T308R-D51 0,8 1,2 a b c c b c c

LDMT14T308R-D57 0,8 1,2 a b c b c b b c b c

LDMT14T308R-F57 0,8 1,2 a b c b c a b c b c

LDMW08T204R-A57 0,4 0,8 b c b c

LDMW14T308R-A57 0,8 1,2 b c b c

LDMT170408R-D51 0,8 1,6 a b c c b c c

LDMT170408R-D57 0,8 1,6 a b c b c b b c b c

LDMT170408R-F57 0,8 1,6 a b c b c a b c b c

LDMW170408R-A57 0,8 1,6 b c b c

SDMT06T204-D51 0,4 a c c c b c c

SDMT06T204-D57 0,4 a b c b c b b c b c

SDMT06T204-F57 0,4 a b c b c c a b c b c c

SDMW06T204-A57 0,4 b c b c

SDMT09T308-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT09T308-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT09T308-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMW09T308-A57 0,8 b c b c

SDMT120408-D51 0,8 a c c c b c c

SDMT120408-D57 0,8 a b c b c b b c b c

SDMT120408-F57 0,8 a b c b c c a b c b c c

SDMW120408-A57 0,8 b c b c

HC = carbure revêtu 
HW = carbure non revêtu
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 = paramètres de coupe pour l’usinage sous réfrigérant

 = usinage à sec possible
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Nuances

Principaux groupes de matériaux et  
lettres d’identification

Valeurs de départ pour la  
vitesse de coupe vc [m/min]

HC

WKP35S WKP25S

ae / Dc* ae / Dc*

1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 428 P1 C C C 220 270 260 330
C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 639 P2 C C C 200 230 230 300

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 708 P3 C C C 210 230 250 310

C > 0,55 % recuit 190 639 P4 C C C 200 230 230 300

C > 0,55 % traité 300 1013 P5 C C C 140 160 200 230
acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 745 P6 C C C 190 220 220 290

Acier faiblement allié

recuit 175 591 P7 C C C 200 240 230 290
traité 300 1013 P8 C C C 150 170 190 230

traité 380 1282 P9 C C C 110 130 140 160
traité 430 1477 P10 C C C 80 100 110 130

Acier fortement allié et  
acier à outils fortement allié

recuit 200 675 P11 C C C 120 140 130 150
trempé et revenu 300 1013 P12 C C C 80 90 110 130
trempé et revenu 400 1361 P13 C C C 70 80 100 120

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 C C C 120 140
martensitique, traité 330 1114 P15 C C C 60 70

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 675 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2 C C C

austénito-ferritique, duplex 230 778 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 675 K1 C C C 110 120 130 140
perlitique 260 867 K2 C C C 130 160 150 180

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 602 K3 C C C 270 300 190 310
à haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K4 C C C 150 180 170 200

Fonte nodulaire
ferritique 155 518 K5 C C C 180 200 200 220
perlitique 265 885 K6 C C C 120 140 130 160

GGV (CGI) 200 675 K7 C C C 120 150 140 170

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 343 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 314 N4 C C

> 12 % Si, non durcissables 130 447 N5 C C

Alliages de magnésium 70 250 N6 C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 C C

laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8 C C

alliages Cu, à copeaux courts 110 382 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1013 N10 C C

S

Alliages réfractaires

base Fe
Recuit 200 675 S1 C C

durcis par vieillissement 280 943 S2 C C

base Ni ou Co
Recuit 250 839 S3 C C

durcis par vieillissement 350 1177 S4 C C

moulés 320 1076 S5 C C

Alliages de titane
titane pur 200 675 S6 C C

alliages α et β durcis par vieillissement 375 1262 S7 C C

alliages β 410 1396 S8 C C

Alliages de tungstène 300 1013 S9 C C

Alliages de molybdène 300 1013 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempé et revenu 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C 300 300
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C 400 400

Plastique renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C 400 500

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiquées valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)
C application possible, réduire les paramètres de coupe de 30 à 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 à 80 %)

* ae / Dc = 1 / 10, vc = 10 % supérieur à 1 / 5

Paramètres de coupe pour l’ébauche
Fraisage par interpolation circulaire (F2231, F2234, F2330, F2334, F2334R, F3040, 
F4042, F4080, F4081, M2131, M4002, M4792)

Informations techniques – Fraisage
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Nuances

Valeurs de départ pour la vitesse de coupe vc [m/min]

HC HF HW

WAK15 WSP45 WSP45S WSM45X WSM35 WSM35S WKK25 WKK25S WXN15 WNN15 WMG40 WK10

ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5

210 260 210 260
170 220 170 220

160 210 160 210

170 220 170 220

120 130 120 130
160 210 160 210

170 210 170 210
125 150 125 150

85 95 85 95
60 65 60 65

100 130 100 130
75 90 75 90
65 75 65 75

100 120 100 120 110 130 110 130
55 65 55 65 60 70 60 70

90 100 90 100 95 110 100 120 100 120
70 80 70 80 75 90 80 100 80 100
80 90 80 90 85 100 90 110 90 110

150 160 140 150 140 150
160 170 150 160 150 160

340 370 330 360 330 360
200 220 190 210 190 210

230 250 220 240 220 240
160 190 150 180 150 180

150 170 140 160 140 160

2640 2640 2640 2640 1500 1500 2200 2200
1780 1780 1780 1780 900 900 1500 1500

600 660 600 660 500 540
480 480 480 480 400 400
240 280 240 280 200 230

480 480 480 480 400 400

180 200 180 200 150 160
240 280 240 280 200 230

180 200 180 200 150 160
240 280 240 280 200 230

60 65 60 65 65 70 70 80 70 80 67 72
40 45 40 45 45 50 55 60 55 60 40 45

45 50 45 50 50 55 55 65 55 65 50 55

27 32 27 32 30 35 35 40 35 40 22 27
35 40 35 40 40 45 45 50 45 50 30 35

65 80 65 80 70 90 80 100 80 100 70 80
40 45 40 45 45 50 50 55 50 55 45 50
35 40 35 40 40 45 45 50 45 50

40 45 40 45 45 50 50 55 50 55

35 40 35 40 40 45 45 50 45 50

45 55 45 55 45 55 35
45 55 45 55 45 55 35

45 55 45 55 45 55 35

300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400

600 800 600 800 600 800 600 800 400 500

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Nous recommandons d’adapter les valeurs aux cas d’usinage spécifiques.

HC = carbure revêtu
HW = carbure non revêtu
HF = carbure à grain fin non revêtu

BH = CBN à haute teneur en CBN
BL = CBN à faible teneur en CBN
DP = diamant polycristallin
CN = nitrure de silicium Si3N4

Informations techniques – Fraisage
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Type de fraise M3016 M3024

Avance par dent fZ0 
pour
ae = Dc
ap = ap max = Lc

ap max
Dc

pour opérations de surfaçage à la fraise pour opérations de surfaçage à la fraise

Angle d’attaque κ 60° 45°
Page

¤242¤ ¤244¤

fZ0 [mm] fZ0 [mm]
Ø d’outil, resp. plage de Ø [mm] 125-315 40-160
Valeurs de coupe maximales ap max = Lc [mm] 16,0 4,0

P

Acier non allié 1 0,80 0,25
Acier faiblement allié 0,70 0,20
Acier fortement allié et acier à outils fortement allié 0,50 0,20
Acier inoxydable 0,40 0,15

M Acier inoxydable 2 0,30 0,12

K

Fonte malléable 0,80 0,25
Fonte grise 1,00 0,30
Fonte nodulaire 0,80 0,25
GGV (CGI) 0,35 0,20

N

Alliages d’aluminium de corroyage

Alliages d’aluminium de fonderie

Alliages de magnésium

Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton)

S

Alliages réfractaires 0,12
Alliages de titane 0,12
Alliages de tungstène 0,12
Alliages de molybdène 0,12

H
Acier trempé

Fonte traitée

O

Matériaux thermoplastiques 0,15
Plastique renforcé de fibres de carbone

Graphite (technique) 0,40 0,15

Types de plaques amovibles LNMX201012R-..

XN.U070508..

XN.U0705ANN..

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

fZ = fZ0 · Kae

1/5 1,1 1,1
1/10 1,2 1,2
1/20 1,3 1,3

1  et fonte aciérée
2 et austénitique / ferritique

Détermination de l’avance (valeurs de départ)
Fraises à surfacer/à dresser Les valeurs d’avance indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.

Nous recommandons d’adapter les valeurs aux cas d’usinage spécifiques.
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Détermination de l’avance (valeurs de départ)
Fraise grande avance Les valeurs d’avance indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.

Nous recommandons d’adapter les valeurs aux cas d’usinage spécifiques.
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Type de fraise M4002 M4002

Avance par dent fZ0 
pour
ae = Dc
ap = ap max = Lc

ap max
Dc

ar max

pour opérations de surfaçage à la fraise pour le tréflage

Angle d’attaque κ 15° 15°
Page

¤248¤ ¤248¤

fZ0 [mm] fZ0 [mm]
Ø d’outil, resp. plage de Ø [mm] 20 - 66 25 - 66 50 - 125 20 - 66 25 - 66 50 - 125
Valeurs de coupe maximales ap max = Lc [mm] 1 1,5 2,0 ar max 5,7 ar max 8,4 ar max 11,4

P

Acier non allié 1 1 1,50 2,00 0,18 0,25 0,30
Acier faiblement allié 1 1,40 1,80 0,16 0,22 0,25
Acier fortement allié et acier à outils fortement allié 0,9 1,20 1,60 0,12 0,16 0,22
Acier inoxydable 0,4 0,80 1,00 0,10 0,12 0,15

M Acier inoxydable 2 0,3 0,50 0,80 0,10 0,12 0,15

K

Fonte malléable 0,3 0,50 0,80 0,16 0,22 0,28
Fonte grise 1 1,20 1,40 0,18 0,25 0,30
Fonte nodulaire 1,2 1,40 1,60 0,16 0,22 0,28
GGV (CGI) 1 1,20 1,40 0,16 0,22 0,28

N

Alliages d’aluminium de corroyage

Alliages d’aluminium de fonderie

Alliages de magnésium

Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton)

S

Alliages réfractaires 0,4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
Alliages de titane 0,4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
Alliages de tungstène 0,4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
Alliages de molybdène 0,4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12

H
Acier trempé

Fonte traitée

O

Matériaux thermoplastiques

Plastique renforcé de fibres de carbone

Graphite (technique)

Types de plaques amovibles SD..06T2… SD..09T3... SD..1204… SD..06T2… SD..09T3... SD..1204…

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,4 1,4 1,4
1/10 1,8 1,8 1,8
1/20

1/50

Facteur de correction K 1 < (L:Dc)= ≤2 1,4 1,4 1,4 1,0 1,0
2 < (L:Dc)= ≤4 1,0 1,0 1,0 0,7 0,7
4 < (L:Dc)= ≤6 0,7 0,7 0,7 0,5 0,5

fZ = fZ0 · Kae · K

1  et fonte aciérée
2 et austénitique / ferritique
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Détermination de l’avance (valeurs de départ)
Fraise à surfacer/dresser et fraise à percer-rainurer

Les valeurs d’avance indiquées sont  
des valeurs indicatives moyennes.

Nous recommandons d’adapter les valeurs  
aux cas d’usinage spécifiques.
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Type de fraise M2131 M4132 M4792

Avance par dent fZ0 
pour
ae = Dc
ap = ap max = Lc

ap max
Dc

Angle d’attaque κ 90° 90° 90°
Page

¤252¤ ¤258¤ ¤262¤

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

M 2131 M 2131 M 4132 M 4132 M 4132 M4792 M4792 M4792

Ø d’outil, resp. plage de Ø [mm] 80 32–63 15 - 25 25 - 80 50 -125 18 - 20 25 - 32 40
Valeurs de coupe maximales ap max = Lc [mm] 15 20 5,6 8,4 11,6 7 + 13 14 + 22 25,0

P

Acier non allié 1 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20
Acier faiblement allié 0,08 0,12 0,15 0,10 0,12 0,15
Acier fortement allié et acier à outils fortement allié 0,08 0,12 0,15 0,08 0,12 0,15
Acier inoxydable 0,06 0,10 0,12 0,06 0,08 0,12

M Acier inoxydable 2 0,06 0,08 0,10 0,06 0,08 0,10

K

Fonte malléable 0,10 0,15 0,20 0,12 0,20 0,25
Fonte grise 0,12 0,20 0,25 0,10 0,15 0,20
Fonte nodulaire 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20
GGV (CGI) 0,08 0,10 0,15 0,10 0,15 0,20

N

Alliages d’aluminium de corroyage 0,15 0,20
Alliages d’aluminium de fonderie 0,12 0,15
Alliages de magnésium 0,12 0,12
Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton) 0,10 0,10

S

Alliages réfractaires 0,06 0,10 0,10 0,06 0,10 0,10
Alliages de titane 0,06 0,10 0,10 0,06 0,10 0,10
Alliages de tungstène 0,06 0,10 0,10 0,06 0,10 0,10
Alliages de molybdène 0,06 0,10 0,10 0,06 0,10 0,10

H
Acier trempé

Fonte traitée

O

Matériaux thermoplastiques

Plastique renforcé de fibres de carbone

Graphite (technique)

Types de plaques amovibles ZDGT 1504 . . ZDGT 2005 . . SD..06T2… SD..09T3... SD..1204…
SD..06T204…
LD..08T204…

SD..09T308
LD..14T308…

SD..120408…
LD..170408…

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

fZ = fZ0 · Kae

1/5 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1
1/10 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2
1/20 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3
1/50

1  et fonte aciérée
2 et austénitique / ferritique
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Détermination de l’avance (valeurs de départ)
Fraise de forme Les valeurs d’avance indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.

Nous recommandons d’adapter les valeurs aux cas d’usinage spécifiques.
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Type de fraise M4574 M4575

Avance par dent fZ0 
pour
ae = Dc
ap = ap max = Lc

ap max
Dc

Angle d’attaque κ 45° 90°
Page

¤268¤ ¤272¤

fZ0 [mm] fZ0 [mm]

M4574 M4574 M4574 M4575 M4575 M4575

Ø d’outil, resp. plage de Ø [mm] 8- 16 20 - 32 25 - 40 21 - 25 32 - 40 50
Valeurs de coupe maximales ap max = Lc [mm] 3,0 5,0 7,0

P

Acier non allié 1 0,15 0,20 0,25 0,10 0,12 0,16
Acier faiblement allié 0,12 0,15 0,20 0,08 0,09 0,10
Acier fortement allié et acier à outils fortement allié 0,12 0,15 0,20 0,08 0,06 0,08
Acier inoxydable 0,10 0,15 0,15 0,06 0,06 0,08

M Acier inoxydable 2 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06

K

Fonte malléable 0,15 0,20 0,25 0,08 0,08 0,10
Fonte grise 0,20 0,25 0,30 0,12 0,16 0,18
Fonte nodulaire 0,15 0,20 0,25 0,10 0,12 0,12
GGV (CGI) 0,15 0,20 0,25 0,08 0,08 0,10

N

Alliages d’aluminium de corroyage

Alliages d’aluminium de fonderie

Alliages de magnésium

Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton)

S

Alliages réfractaires 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06
Alliages de titane 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06
Alliages de tungstène 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06
Alliages de molybdène 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06

H
Acier trempé

Fonte traitée

O

Matériaux thermoplastiques

Plastique renforcé de fibres de carbone

Graphite (technique)

Types de plaques amovibles SDMT06T204… SDMT09T308… SDMT120408… SD..06T204… SD..09T308 SD..120408…

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1 – 1/2 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

fZ = fZ0 · Kae

1/5 1,1 1,1 1,1 1,5 1,5 1,5
1/10 1,2 1,2 1,2 1,8 1,8 1,8
1/20 1,3 1,3 1,3 2,5 2,5 2,5
1/50 1,5 1,5 1,5

1  et fonte aciérée
2 et austénitique / ferritique
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Conseils pour l’utilisation à grande vitesse

1. Vitesses de rotation maximales admises : 
Les valeurs limites figurant dans les tableaux ne 
doivent pas être dépassées, le fonctionnement 
et / ou la sécurité n’étant plus garantis en cas de 
dépassement.

2. N’utiliser que des plaquettes amovibles et des 
pièces de rechange d’origine Walter (vis, etc.). 
Recommandation : Utiliser de nouvelles vis au 
plus tard après 5 changements de plaquettes 
amovibles.

3. Respecter les couples de serrage indiqués dans
le catalogue.

4. Équilibrage :
En cas d’opérations effectuées avec des vitesses 
de rotation élevées (> 6 000 tr/min) ou de 
 vitesses  circonférentielles > 1 000 m/min, il 
convient de procéder à un équilibrage en deux 
étapes :
a. Equilibrage de base du corps de l’outil, y com-

pris les plaquettes amovibles (opération 
 réalisable également par Walter sur demande). 

 Utiliser ici des attachements qui ont au préa-
lable été équilibrés séparément.

b. Equilibrage précis de l’outil entièrement monté 
sur son mandrin / son attachement. Cet équi-
librage est instamment recommandé, étant 
donné que des défauts de concentricité, même 
petits, peuvent modifier sérieusement l’état 
d’équilibre.

5. De courtes longueurs de porte-à-faux réduisent 
les défauts de concentricité ainsi que le balourd 
et augmentent la longévité de la broche. Les 
 vitesses de rotation indiquées ne s’appliquent 
qu’en cas d’utilisation d’outils sans extensions 
complémentaires.

6. Dispositif de protection : 
Il convient de mettre en place les dispositifs 
de protection appropriés ou des blindages afin 
de récupérer en toute sécurité les particules 
 projetées, notamment les copeaux ou les éclats 
d’arête.

7. Outils endommagés : 
Il est nécessaire d’indiquer la vitesse de rotation 
d’un outil UGV lors de sa remise en état. La remise 
en état des outils Walter destinés à l’usinage 
à grande vitesse doit uniquement être réalisée 
par Walter.

8. Application de normes : 
Walter recommande l’application de la norme 
d’équilibrage DIN 69888, dans laquelle sont  décrits 
l’équilibrage d’outils ainsi que les exigences dans 
le domaine de l’usinage. La norme DIN 69888 
est adaptée aux besoins du domaine de l’usi-
nage et décrit les exigences en matière d’équi-
librage d’outils conforme à la pratique. La norme 
DIN ISO 1940 utilisée jusqu’ici, décrit quant 
à elle l’équilibrage pour l’ensemble du domaine 
de la construction mécanique générale. Les 
 exigences pour les opérations avec des vitesses 
circonférentielles >1 000 m/min sont  décrites 
dans la norme DIN ISO 15641.

Outils de fraisage Walter

Outil

Pièces impor-
tantes pour 
la sécurité

se  
rappor-

tant

nmax [tr/min] pour D

Ø 08 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 18 Ø 20 Ø 21 Ø 25 Ø 30 Ø 32 Ø 35 Ø 40

M2025
ONHF . . 0504 . . 
P45424-1

Dc

M2026
ONHF . . 0504 . . 
P45424-2

Dc

M2131
ZDGT1504.. Dc 40 000 37 900 32 400

ZDGT2005.. Dc 38 100 31 700

M3016 LNMX2010.. Dc

M3024 XN.U0705.. Dc 12 800

M4002

SD..06T2… Da 28 300 25 300 22 400 20 000

SD..09T3… Da 34 900 30 800 29 500 27 600

SD..1204… Da

M4132

SD..06T2… Dc 31 700 28 300 25 300

SD..09T3… Dc 34 900 30 800 27 600

SD..1204… Dc

M4574

SD..06T2… Dc 31 400 29 600 28 100 23 600

SD..09T3… Dc 35 000 32 500 30 400 28 400 25 000

SD..1204… Dc 20 600 18 200 16 800

M4575

SD..06T2… Dc 28 000 25 300

SD..09T3… Dc 30 800 27 600

SD..1204… Dc

M4792

LD..08T204… Dc 14 000 12 000

LD..14T308… Dc 10 000 7 500 7 200

LD..170408… Dc 5 500

* En cas de conditions favorables et de faibles longueurs de port-à-faux, des vitesses supérieures à 40 000 tr/min sont possible après concertation avec Walter.
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Ø 50 Ø 52 Ø 63 Ø 66 Ø 80 Ø 100 Ø 125 Ø 160 Ø 200 Ø 250 Ø 315

4 900 4 400 3 900 3 500

3 100 2 800

28 000 24 300 21 100

26 900 23 100 19 900

1 100 1 000 900 800 700

11 300 10 000 8 700 7 800 6 900 6 100

17 900 17 600 16 000 15 600

24 600 24 200 22 000 21 400

17 900 17 600 16 000 15 600 14 100 12 600 11 300

24 600 22 000 19 500

17 900 16 000 14 100 12 600 11 300

17 900
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Paramètres de coupe pour ébauche 
Rainurage avec fraises hérissons à dents pleines 
(M3255)
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 = paramètres de coupe pour l’usinage sous lubrifiant

 = usinage à sec possible
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Nuances

Structuration des principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

Valeurs de départ pour la  
vitesse de coupe vc [m/min]

HC

WSP45S WSM45X

ae / Dc* ae / Dc*

1/2 1/5 1/1 
1/2 1/5

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 430 P1 C C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 640 P2 C C C

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 710 P3 C C C

C > 0,55 % recuit 190 640 P4 C C C

C > 0,55 % traité 300 1010 P5 C C C

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 750 P6 C C C

Acier faiblement allié

recuit 175 590 P7 C C C

traité 285 960 P8 C C C

traité 380 1280 P9 C C C

traité 430 1480 P10 C C C

Acier fortement allié et acier 
 à outils fortement allié

recuit 200 680 P11 C C C

trempé et revenu 300 1010 P12 C C C

trempé et revenu 380 1280 P13 C C C

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 C C C

martensitique, traité 330 1110 P15 C C C

M Acier inoxydable
austénitique, trempé 200 680 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 C C C

austénito-ferritique, duplex 230 780 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 400 K1 C C C

perlitique 260 700 K2 C C C

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 200 K3 C C C

à haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 C C C

Fonte nodulaire
ferritique 155 400 K5 C C C

perlitique 265 700 K6 C C C

FGV (CGI) 230 400 K7 C C C

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie
≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 C C

> 12 % Si, non durcissables 130 450 N5 C C

Alliages de magnésium  3 70 250 N6 C C

Cuivre et alliages de cuivre  
(bronze / laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 380 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1010 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuit 200 680 S1 C C 50 55 60 65
durcis par vieillissement 280 940 S2 C C 35 40 40 45

Base Ni ou Co
recuit 250 840 S3 C C 40 45 45 50

durcis par vieillissement 350 1180 S4 C C 25 30 25 30
moulés 320 1080 S5 C C 30 35 40 40

Alliages de titane
Titane pur 200 680 S6 C C 50 65 60 75
Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1260 S7 C C 30 35 35 40
Alliages β 410 1400 S8 C C 25 30 30 35

Alliages de tungstène 300 1010 S9 C C 30 35 35 40

Alliages de molybdène 300 1010 S10 C C 25 30 30 35

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempé et revenu 55 HRC – H4 C C

O

Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C

Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C

Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique, renforcé de fibres d’aramide AFRP O5
Graphite (technique) 80 Shore O6 C C

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée) 
C application possible, réduire les paramètres de coupe de 30 à 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 à 80 %)
* ae/Dc = 1/10, vc = de 10 % supérieur à 1/5.
3 Lors de l’usinage d’alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans l’eau.

42 Walter – Fraisage

Informations techniques – Fraisage



Nuances

Valeurs de départ pour la  
vitesse de coupe vc [m/min]

HC

WKP35S WKP25S WAK15 WKK25S WSP45S WSM35S

ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5 1/1
1/2 1/5 1/1

1/2 1/5

195 250 210 275 185 230
170 215 200 255 150 200

155 190 175 220 130 165

170 215 200 255 150 200

130 145 165 200 105 115
150 210 170 210 125 160

170 215 200 255 150 190
130 145 155 200 105 115

85 100 125 140 60 70
80 90 120 130 50 60

100 120 110 130 90 110
65 75 80 95 65 70
60 70 80 90 50 60

105 120 90 110 95 120
60 70 60 70 60 70

85 100 100 120
75 90 90 110
75 90 90 110

150 170 120 220 210 270 190 250
120 140 130 150 160 180 140 160

160 180 180 230 220 280 200 260
120 140 130 150 160 180 140 160

140 150 150 160 180 190 160 170
105 115 120 125 155 165 135 145

150 170 120 220 210 270 190 250

50 55 65 70
35 40 50 50

40 45 50 55

25 30 30 35
30 35 50 45

50 65 65 80
30 35 40 45
25 30 35 40

30 35 40 45

25 30 35 40

Paramètres de coupe pour l’ébauche 
Rainurage avec fraises hérisson à demi-dents  
M4256, M4257, M4258)

HC = carbure revêtu
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Paramètres de coupe pour l’ébauche

WKP35G
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 = paramètres de coupe pour usinage sous réfrigérant
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Nuances

Structuration des principaux groupes de matériaux  
et lettres d’identification

Valeurs de départ pour la  
vitesse de coupe vc [m/min]

HC

Surfaçage/dressage à la fraise 
WKP35G

ae / Dc*

1/1

1/2
1/5

P

Acier non allié

C ≤ 0,25 % recuit 125 428 P1 C C C 250 300

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % recuit 190 639 P2 C C C 220 260

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % traité 210 708 P3 C C C 215 250

C > 0,55 % recuit 190 639 P4 C C C 220 260

C > 0,55 % traité 300 1013 P5 C C C 160 180

Acier de décolletage (à copeaux courts) recuit 220 745 P6 C C C 210 240

Acier faiblement allié

recuit 175 591 P7 C C C 220 270

traité 300 1013 P8 C C C 170 190

traité 380 1282 P9 C C C 130 150

traité 430 1477 P10 C C C 110 130

Acier fortement allié et  

acier à outils fortement allié

recuit 200 675 P11 C C C 130 160

trempé et revenu 300 1013 P12 C C C 80 90

trempé et revenu 400 1361 P13 C C C 70 80

Acier inoxydable
ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 C C C 140 160

martensitique, traité 330 1114 P15 C C C 90 110

M Acier inoxydable

austénitique, trempé 200 675 M1 C C C

austénitique, à durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2 C C C

austénito-ferritique, Duplex 230 778 M3 C C C

K

Fonte malléable
ferritique 200 675 K1 C C C 160 190

perlitique 260 867 K2 C C C 140 170

Fonte grise
à faible résistance mécanique 180 602 K3 C C C 300 330

à haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K4 C C C 190 220

Fonte nodulaire
ferritique 155 518 K5 C C C 200 220

perlitique 265 885 K6 C C C 130 150

GGV (CGI) 200 675 K7 C C C 130 160

N

Alliages d’aluminium de corroyage
non durcissables par vieillissement 30 – N1 C C

trempables, durcis par vieillissement 100 343 N2 C C

Alliages d’aluminium de fonderie

≤ 12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 314 N4 C C

> 12% Si, non durcissables 130 447 N5 C C

Alliages à base de magnésium 70 250 N6 C C

Cuivre et alliages de cuivre  

(bronze/laiton)

non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 C C

Laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8 C C

Alliages Cu, à copeaux courts 110 382 N9 C C

à haute résistance, Ampco 300 1013 N10 C C

S

Alliages réfractaires

Base Fe
recuit 200 675 S1 C C

trempés 280 943 S2 C C

Base Ni ou Co

recuit 250 839 S3 C C

trempés 350 1177 S4 C C

moulée 320 1076 S5 C C

Alliages à base de titane

Titane pur 200 675 S6 C C

Alliages α et β durcis par vieillissement 375 1262 S7 C C

Alliages β 410 1396 S8 C C

Alliages à base de tungstène 300 1013 S9 C C

Alliages à base de molybdène 300 1013 S10 C C

H
Acier trempé

trempé et revenu 50 HRC – H1 C C

trempé et revenu 55 HRC – H2 C C

trempé et revenu 60 HRC – H3 C C

Fonte traitée trempé et revenu 55 HRC – H4 C C

O

Thermoplastiques sans charges abrasives O1 C C C 400 400

Thermodurcissables sans charges abrasives O2 C C C 300 300

Plastique renforcé de fibres de verre GFRP O3

Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP O4

Plastique renforcé de fibres d’aramide AFRP O5

Graphite (technique) 80 Shore O6 C C

C C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)

C application recommandée (les paramètres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour l’application recommandée)

2 Les paramètres de coupe peuvent également être utilisés sans lubrifiant.
* ae/Dc = 1/10, vc = de 10 % supérieur à 1/5.

HC = carbure revêtu
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Valeurs de départ pour la  
vitesse de coupe vc [m/min]

HC

Dressage avec fraises hérisson  
à demi-dents 

WKP35G

Rainurage avec les fraises hérisson  
à demi-dents 

WKP35G

Fraisage par interpolation circulaire
WKP35G

Rainurage avec fraises disques 
WKP35G

ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/2 1/5
1/1

1/2
1/5

1/1

1/2
1/5 1/4* 1/10

195 250 195 250 220 270 195 250

170 215 170 215 200 230 170 215

155 190 155 190 210 230 160 205

170 215 170 215 200 230 160 200

130 145 130 145 140 160 130 145

150 210 150 210 190 220 160 205

170 215 170 215 200 240 170 215

130 145 130 145 150 170 125 145

85 100 85 100 110 130 85 95

80 90 80 90 80 100 80 90

100 120 100 120 120 140 100 120

65 75 65 75 80 90 65 80

60 70 60 70 70 80 60 70

105 120 105 120 120 140 105 130

60 70 60 70 60 70 60 85

150 170 150 170 110 120 140 155

120 140 120 140 130 160 135 145

160 180 160 180 270 300 160 180

120 140 120 140 150 180 120 140

140 150 140 150 180 200 140 150

105 115 105 115 120 140 110 120

150 170 150 170 120 150 120 135

400 400 400 400 300 300 400 400

300 300 300 300 400 400 300 300

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.

Nous recommandons d’adapter les valeurs aux cas d’usinage spécifiques.
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Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
Fraises hérissons

Les valeurs d’avance indiquées sont des valeurs indicatives moyennes. 
Nous recommandons d’adapter les valeurs aux cas d’usinage spécifiques.
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Type de fraise M3255 M4256 M4257 M4258

Avance par dent fZ0
pour
ae = Dc
ap = ap max = Lc Walter BLAXX

Angle d’attaque κ 90° 90° 90° 90°
Page 98 102 102 102

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]
Ø d’outil, resp. plage de Ø [mm] 50–80 20–32 40–63 80–100
Valeurs de coupe maximales ap max = Lc [mm] 46–58 27–37 47–54 67–77

P

Acier non allié 1 0,10 0,15 0,20
Acier faiblement allié 0,08 0,12 0,15
Acier fortement allié et acier à outils fortement allié 0,08 0,12 0,15
Acier inoxydable 0,06 0,08 0,12

M Acier inoxydable 2 0,06 0,08 0,10

K

Fonte malléable 0,12 0,20 0,25
Fonte grise 0,10 0,15 0,20
Fonte nodulaire 0,10 0,15 0,20
FGV (CGI) 0,10 0,15 0,20

N

Alliages d’aluminium de corroyage

Alliages d’aluminium de fonderie

Alliages de magnésium

Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton)

S

Alliages réfractaires 0,15 0,06 0,10 0,10
Alliages de titane 0,15 0,06 0,10 0,10
Alliages de tungstène 0,15 0,06 0,10 0,10
Alliages de molybdène 0,15 0,06 0,10 0,10

H
Acier trempé

Fonte traitée

O

Matériaux thermoplastiques

Plastique, renforcé de fibres de carbone

Graphite (technique)

Types de plaquettes amovibles
XNHX1306.. 
LNHX1206..

SD . . 06T2 . . . 
LD . . 08T2 . . . 

SD . . 09T3 . . . 
LD . . 14T3 . . .

SD . . 1204. . . 
LD . . 1704. . .

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1–1/2 1.0** 1.0** 1.0**  - 

pour l’avance par dent en fonction  
du rapport entre la largeur de coupe ae  
et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,1 1,1 1,1 1,1
1/10 1,2 1,2 1,2 1,2
1/20 1,3 1,3 1,3 1,3
1/50 1,5

Facteur de correction Kap 
pour l’avance par dent en fonction 
de la profondeur de coupe ap

ap = 6 1,0 1,6 1,6 1,6
9 1,0 1,0 1,6 1,6
12 1,0 1,0 1,6 1,6
0,5 × Dc 1,0 1,0 1,0 1,0
0,75 × Dc 0,8 0,8 0,8 0,8

fZ = fZ0 · Kae · Kap
1 × Dc 0,7 0,7 0,7 0,7
apmax = Lc 0,5*  0.5*  0.5*  0.5*

1  et fonte aciérée 
2  et austénitique / ferritique
* Possible uniquement si ap < 0,75 x Dc
** Uniquement si ae / Dc < 1 / 5

Dc

Lc
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Vis de serrage pour mandrins porte-fraises à emboîter

En cas d’utilisation de mandrins porte-fraises à emboîter A150, 
A155 et AK155 en association avec des fraises hérisson et des 
fraises pour ramping à alésage cylindrique et entraînement 
transversal selon DIN 138, la vis de serrage de l’attachement 
doit être remplacée.

Désignation
Vis de serrage pour  
attachement*

M2131-040-B16-03-15 M8 × 40 (SW6)

M2131-050-B22-04-15 M10 × 35 (SW8)

M2131-063-B22-05-15 M10 × 35 (SW8)

M2131-080-B27-05-15 M12 × 40 (SW10)

M2131-050-B22-03-20 M10 × 40 (SW8)

M2131-063-B22-04-20 M10 × 35 (SW8)

M3255-050-B22-04-46 M10 × 45 (SW8)

M3255-050-B22-05-46 M10 × 45 (SW8)

M3255-063-B27-05-46 M12 × 50 (SW10)

M3255-063-B27-06-46 M12 × 50 (SW10)

M3255-080-B32-05-58 M16 × 65 (SW14)

M3255-080-B32-06-58 M16 × 65 (SW14)

M4257-050-B22-02-47 M10 × 45 (SW8)

M4257-063-B27-03-54 M12 × 70 (SW10)

M4258-080-B32-03-67 M16 × 90 (SW14)

M4258-100-B40-04-77 M20 × 80 (SW17)

* Vis à tête cylindrique ISO 4762 (12.9)

Plongée oblique
Angle de plongée maximal E [°]

Dc

E

Dc [mm]
SD . . 06T2 . .
LD . . 08T2 . .

SD . . 09T3 . .
LD . . 14T3 . .

SD . . 1204 . .
LD . . 1704 . .

20 1

25 2

32 1,5

40 1,4

50 1

63 0,5

80 0,5

100 0,4

Consignes d’utilisation pour M4256 / M4257 / M4258
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Détermination de l’avance (valeurs de départ) 
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Type de fraise M2136 M2471

Avance par dent fZ0
pour
ae = Dc
ap = ap max = Lc

Angle d’attaque κ 90°

Côté 244 248

fZ0 [mm] fZ0 [mm]

Ø d’outil ou plage de Ø [mm] 50–160 32–40 40–63

Profondeur de coupe maximale ap max = Lc [mm] 6,5 6 6

P

Acier non allié 1 0,17 0,22

Acier faiblement allié 0,17 0,15

Acier fortement allié et acier à outils fortement allié 0,13 0,15

Acier inoxydable 0,09 0,11

M Acier inoxydable 2 0,09 0,11

K

Fonte malléable 0,20

Fonte grise 0,25

Fonte nodulaire 0,20

GGV (CGI) 0,15

N

Alliages d’aluminium de corroyage

Alliages d’aluminium de fonderie

Alliages à base de magnésium

Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton)

S

Alliages réfractaires 0,09 0,11

Alliages à base de titane 0,09 0,11

Alliages à base de tungstène 0,09 0,11

Alliages à base de molybdène 0,09 0,11

H
Acier trempé

Fonte traitée

O

Thermoplastiques

Plastique, renforcé de fibres de carbone

Graphite (technique)

Types de plaquettes SENF1204.. RNMX1206.. RNMX1206..

Facteur de correction Kae ae / Dc = 1/1–1/2 1,0 1,0 1,0

pour l’avance par dent en fonction  

du rapport entre la largeur de coupe ae  

et le diamètre de la fraise Dc

1/5 1,1 1,2 1,2

1/10 1,2 1,5 1,5

1/20 1,3 1,8 1,8

1/50 2,0 2,0

Facteur de correction Kap 

pour l’avance par dent en fonction 

de la profondeur de coupe ap

ap = 1 1,5 1,6

2 1,2 1,3

3 1,0 1,1

4 1,0 1,0

6

fZ = fZ0 · Kae · Kap

8

apmax = Lc

1 et fonte aciérée 
2 et austénitique / ferritique
* Possible uniquement si ap < 0,75 x Dc
** Uniquement si ae / Dc < 1 / 5

ap max
Dc
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M3024 M4003 F5055

90° 45° 90°

228 236 238 266 (innovation produit 15-1)

fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm] fZ0 [mm]

63–160 20–100 25–160 63–160 63–250 63–250

6,0 4,5 6,5 2,0 3,0 4,0

0,44 0,20 0,25 0,08 0,10 0,12

0,39 0,15 0,20 0,07 0,09 0,11

0,33 0,15 0,20 0,07 0,09 0,11

0,22 0,12 0,15 0,06 0,08 0,09

0,17 0,10 0,12 0,06 0,08 0,09

0,33 0,20 0,25 0,07 0,09 0,11

0,55 0,25 0,30 0,08 0,10 0,12

0,44 0,20 0,25 0,07 0,09 0,11

0,28 0,18 0,20

0,12 0,15 0,07 0,09 0,11

0,12 0,15 0,07 0,09 0,11

0,10 0,12 0,07 0,09 0,11

0,10 0,12 0,07 0,09 0,11

0,10 0,12

0,10 0,12

0,10 0,12

0,10 0,12

0,10 0,15

0,15

0,10

XNMU0906.. SD..09T3AZN.. SD..1204AZN..

1,0 1,0 1,0 1,5 1,5 1,5

1,1 1,1 1,1 1,8 1,8 1,8

1,2 1,2 1,2 2,5 2,5 2,5

1,3 1,3 1,3 3,3 3,3 3,3

5,8 5,8 5,8

Les valeurs d’avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Nous recommandons d’adapter les valeurs aux cas d’usinage spécifiques.
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Surfaçage
Profondeur de fraisage maximum ap [mm]

apmax

Dc

SD . . 09T3AZN SP . . 1204AZN

ap 4,5 6,5

Plongée oblique 
Angle de plongée maximal E [°]

Métrique Pouces

E°

Dc

Dc [mm] SD..09T3AZN.. SD..1204AZN.. Dc [mm] Dc [pouces] SD..09T3AZN.. SD..1204AZN..

20 23,2 19,05 0,75 25,0

25 16,9 25,9 25,4 1 16,5 25,3

32 12,1 17,9 31,75 1,25 12,3 18,1

40 9,1 13,2 38,1 1,5 9,7 14,0

50 7,0 9,8 50,8 2 6,8 9,6

63 5,3 7,4 63,5 2,5 5,3 7,3

80 4,0 5,6 76,2 3 4,3 5,9

100 3,1 4,3 101,6 4 3,1 4,2

125 3,4 127 5 3,3

160 6,8 2,6 152,4 6 2,7

Plongée verticale 
Profondeur de plongée maximale Tmax [mm]

Tmax

Dc

SD..09T3AZN.. SD..1204AZN..

Tmax 4,5 6,0

Informations d’application pour fraise à surfacer M4003
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Informations techniques – Fraisage

Plongée oblique Profondeur de plongée maximae E [°]

Da

E

Da [mm] SD..06T204… SD..09T308… SD..120408…

20 5,5
25 3,8 9,0  
32 2,3 4,8  
35 2,1 4,4  
40 1,6 3,0  
42 1,5 2,8  
50 1,3 2,0  2,8
52 1,25 1,8  2,6
63 0,9 1,6  2,0
66 0,9 1,4  1,7
80 1,3
85 1,2

100 0,9
125 0,7

19,05 6,0
25,40 3,3 8,8  
31,75 2,3 4,5  
38,10 1,9 4,0  
50,80 1,2 1,9  2,7
63,50 0,8 1,4  1,8
76,20 1,4

101,60 0,9

Fraisage par interpolation circulaire en pleine matière

Da

Do

ap max/2 ap max

Da 
[mm]

Plaquette amovible
SD..06T204 SD..09T308 SD..120408

D0 min [mm] D0 max [mm] D0 min [mm] D0 max [mm] D0 min [mm] D0 max [mm]

20 28,6 40
25 38,6 50 33,26 50
32 52,6 64 47,26 64
35 58,6 70 53,26 70
40 68,6 80 63,26 80
42 72,6 84 67,26 84
50 88,6 100 83,26 100 77,12 100
52 92,6 104 87,26 104 81,12 104
63 114,6 126 109,26 126 103,12 126
66 120,6 132 115,26 132 109,12 132
80 137,12 160
85 147,12 170

100 177,12 200
125 227,12 250

19,05 26,7 38,1
25,40 39,4 50,8 34,06 50,8
31,75 52,1 63,5 46,76 63,5
38,10 64,8 76,2 59,46 76,2
50,80 90,2 101,6 84,86 101,6 78,72 101,6
63,50 115,6 127 110,26 127 104,12 127
76,20 129,52 152,4

101,60 180,32 203,2

Consignes d’utilisation de la fraise grande avance M4002

Données de programmation α
rt

mm
x

mm
kr

mm
k

mm

k
rt

x kr

SD..06T212 15° 1,5 0,87 4,86 2,20
SD..06T2ZDR 15° 1,5 0,72 4,29 2,63
SD..06T204 15° 1,5 1,08 5,70 1,83
SD..09T320 15° 1,5 1,44 7,07 3,41
SD..09T3ZDR 15° 1,5 1,40 6,90 3,65
SD..09T308 15° 1,5 1,78 8,37 2,83
SD..120425 15° 1,5 2,10 9,61 4,46
SD..1204ZDR 15° 1,5 2,02 9,31 4,85
SD..120408 15° 1,5 2,57 11,44 3,65

Informations techniques – Fraisage

Plage de diamètre pour le fraisage 
d’un alésage en une seule passe [mm]
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