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COMPETENCE GLOBALE
DANS UN SYSTEME
UNIVERSEL.

Fraise grande avance M4002
(20 a125 mm

Kk =15°

apmax = 1,0/15/2,0mm

Fraise a dresser M4132

Fraises hérissons
M4256 / M4257 | M4258

(202100 mm
K =90°

apmax = 27 a 77 mm

Dressage
Ebauche
Fraise a dresser M4132

Fraises hérissons M4256,

M4257, M4258

—

Fraisage de poches
Fraise grande avance
M4002

Fraise a percer-rainurer
M4792

Fraises hérissons M4256,

M4257, M4258

=

Dressage
Finition
Fraise a dresser M4132

AAA4

Fraisage par
interpolation circulaire
Fraise grande avance
M4002

Fraise a percer-rainurer
M4792

Fraises hérissons M4256,
M4257, M4258

S
—

Surfacage

Ebauche

Fraise grande avance
M4002

Fraise a surfacer M4003
Fraise a dresser M4132

=

Tréflage

Fraise grande avance
M4002

Fraise a percer-rainurer
M4792

111

Surfacage

Finition

Fraise a surfacer M4003
Fraise a dresser M4132

AAA4

—

Rainurage

Fraise a dresser M4132
Fraise a percer-rainurer
M4792

Fraises hérissons M4256,

M4257, M4258

i

Plongée oblique

Fraise grande avance
M4002

Fraise a percer-rainurer
M4792

Fraise a surfacer M4003
Fraises hérissons M4256,
M4257, M4258

—

Chanfreinage en avant
et en arriére

Fraise a chanfreiner
M4574

T
a=a

Fraisage de rainures en T
Fraise a rainurer en T
M4575

£ 7

Fraisage de rainures
Fraise a percer-rainurer
M4792



Fraise a percer-rainurer M4792

(18 a 40 mm

k = 90°
Fraise a surfacer M4003 apmax = 8.a 26 mm
@ 204160 mm
K = 45°

apmax = 4,5/ 6,5 mm

Fraise a dresser M4132
16 a125 mm

K =90°

apmax = 5.6 / 8,4 /11,6 mm

Fraise a rainurer en T M4575
@ 21450 mm
SB=9a2l mm

o » Fraise a chanfreiner M4574

= 08440 mm

K =45°
apmax =3.0/50/70mm

Fraise grande avance M4002

MISEZ SUR LA PERFORMANCE ET L'EFFICACITE

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

Avec ce systeme, |'efficacité est maximale ! Cela est valable
pour les colits de stockage et d'approvisionnement extré-
mement faibles grace au systeme a utilisation universelle.

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



NCE

RESSIONNE.

Plaquette amovible du systéme SD ...
— Forme de base positive, carrée
— Différentes géométries et nuances

Powered by
Tiger-tec'Silver

Désormais également disponible en :

Tiger-tec’Gold

Peut également étre revétue,

en alternative, de la nouvelle nuance
Tiger-tec® Gold WKP35G -

pour des durées de vie encore plus
longues dans I'acier et la fonte.

Fraise a dresser Fraise grande avance
M4132 M4002

UNE PLAQUETTE AMOVIBLE POUR SEPT TYPES DE FRAISE

Les corps d'outils et plaguettes amovibles Walter sont utilisés
partout ou la sécurité du process est importante. M4000 ne
fait aucun compromis ; I'avantage décisif du systeme a utili-
sation universelle commence avec les matériaux de coupe :

en effet, presque chaque application peut étre réalisée avec
une grande efficacité grace au systeme M4000. L'ensemble
de la gamme M4000 peut étre équipée des plaquettes amo-
vibles systeme utilisables de facon universelle et disponibles
en trois tailles.

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

Pour la fraise grande avance M4002, le programme comprend
ainsi une plaquette frittée en périphérie avec aréte secondaire
permettant d'obtenir une qualité de surface optimisée. Une
variante supplémentaire avec un grand rayon au bec assure une
stabilité maximale de I'aréte de coupe.

Il existe une plaguette amovible rectifiée en périphérie avec
angle d'aréte secondaire spécialement concue pour la fraise a
dresser. Cette configuration offre une précision optimale. Des
plaquettes amovibles spécifiques a l'utilisateur sont également
disponibles pour la fraise a surfacer M4003. Celles-ci disposent
d’'un angle d'aréte secondaire assurant un excellent état de
surface. Des plaquettes de planage sont en outre proposees
pour la fraise a surfacer M4003.



Plaquette amovible périphérique LD ...
— Forme de base positive rhombique
- Différentes géométries et nuances

New!

Fraise a surfacer Fraises a chanfreiner Fraise a rainureren T  Fraises a percer-rainurer Fraises hérisson
M4003 M4574 M4575 M4792 M4256/M4257/M4258

Gain de performance supplémentaire pour les fraises a per-

cer-rainurer et les fraises hérisson M4000 : il existe pour Marquage pour l'identification
. g vy e L des 4 arétes de coupe

ces outils des plaquettes amovibles frittées en périphérie

de forme rhombique avec deux arétes de coupe.

Signe distinctif pour les reconnaitre facilement : Les différentes géométries sont
Grace a leur profil ondulé spécifique sur la face de dépouille, A e s fela
. . . ) - A57 - la spéciale = pas d'onde
les plaquettes amovibles M4000 sont identifiables au premier - D51 - la calme = 1 onde
coup d'eeil. En outre, elles portent des marquages graphiques — LslEsEtl - L e
P ' P . ,q, ges graphiq - F57 - l'universelle = 2 ondes
sur la face de coupe. Ceux-ci servent de référence lors du D57 — G77 - la coupe légére = 3 ondes

changement d'aréte de coupe. - 688 - la tranchante= 3 ondes



_ COMPETENCE EN MATIERE D'USINAGE

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

LES OUTILS
- Fraises a surfacer, Kappa 15° a 4 plaquettes I'onde sur la face de deépouille
type SD identifie la géométrie

NOUVEAU : Plage de diametres 20-125 mm

resp. de 3/4-4" Renvoi des forces
— Avec interface modulaire ScrewFit, queue d'usinage vers I'axe

cylindrique ou attachement pour alésage de la fraise

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 a surfacer, a dresser,
a percer-rainurer, a chanfreiner et a rainureren T
ainsi qu'en tant que plaquette périphérique dans
les fraises a percer-rainurer

— L'ondes sur la face de dépouille simplifie
le choix de la géomeétrie

— 4 arétes de coupe

— Angle de dépouille de 15°

— Modele rectifié en périphérie pour
une rentabilité maximale

Powered by Tiger-tec® Silver

L’APPLICATION

— Surfacage a la fraise a avance rapide dans tous les
matériaux en acier et en fonte, les aciers inoxy-
dables ainsi que les matériaux difficiles a usiner

— Applications avec des outils a porte-a-faux long

4 arétes de coupe par
plaguette amovible

VOS AVANTAGES

Rentabilité élevée

— Investissements reduits au niveau de I'approvisionnement et du stockage grace
au systeme universel de plaguette amovible

— 4 arétes de coupe par plaguette amovible

Concept économisant les ressources Walter /Xpress

— Une production avec des émisions reduites en CO, car integrant des projets de
protection de I'environnement

— Une faible consommation d'énergie grace aux géometries fortement positives

Powered by Tiger-tec®Silver

— 2 nuances revétues CVD (WKP25S et WKP35S) pour I'usinage de I'acier et
de la fonte ainsi qu'l nuance revétue CVD (WSM45X) pour 'usinage des aciers
inoxydables etdes matériaux difficiles a usiner

Visionner la vidéo du produit :

— 3 nuances revétues PVD (WKK25S, WSM35S et WSP45S) pour I'usinage des aciers Scanner le code QR
et des fontes, des aciers inoxydables et des matériaux difficiles a usiner oW gl eleeicnmEn: sy
http://goo.gl/HyQdM8

6 Walter - Fraisage



LES DIFFERENTES PLAQUETTES Surfaces obtenues (pour f; = 1,2 mm)
plaquette amovible SDMTO09T3..

— Plaguette de base pour une utilisation
universelle dans les fraises a surfacer, a
dresser, a chanfreiner et a rainureren T
ainsi qu'en tant que plaquette péri-
phérique ou centrale dans les fraises a
percer-rainurer

— Rayon au bec 0,4 / 0,8 mm

— Géométries A57, D57 et F57

M

— Plaquette pour une utilisation dans les
fraises a dresser et a surfacer

— Aréte de coupe stabilisée

- Rayonaubec12/2,0/25mm

— Géometrie F57

— Plaquette avec chanfrein de raclage
dédiée aux utilisations particuliéres
avec les fraises a avance
b=12/18mm

- Rayon au bec 0,4/ 0,8 mm

— Géometrie D57

Boitier — Paramétres de coupe :
fraisage par Jusqu'a présent M4002
interp0|ation Nombre de dents 3 4
circulaire D. 52 mm 52 mm
Ve 261 m/min 230 m/min
f, 1,5 mm 1,54 mm
ap 1.5 mm 1,2 mm
ae 20 mm 20 mm
Vi 7190 mm/min 8659 mm/min
Matériau : EN-GJS-600-3 (GGG60), IS0 K Comparaison durée d’usinage [sec.]
Outil : M4002-052-B22-04-01,5
Longueur d’outil : 245 mm

Plaquette amovible: ~ SDMT09T320-F57
Matériau de coupe : WSP45S

0 200 400 600 800 1000

Walter - Fraisage 7



_FRAISE A RAINURER

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

LES OUTILS LES PLAQUETTES AMOVIBLES L’APPLICATION
— Fraises hérisson — Angle de dépouille de 15° — Pour le dressage et
a denture incomplete — Modéle rectifié en périphérie pour une rentabilité maximale le rainurage
— Plage de diametre — 2 nuances a revetement CVD (WKP25S, WKP35S) pour — Pour I'acier, la fonte,
20-100 mm, soit 3/4-4" I'usinage des aciers et des fontes les aciers inoxydables et
- Interfaces : - 3 nuances a revétement PVD (WKK25S, WSM355, WSP455) les matériaux difficiles
queue Weldon, attache- Plaquettes amovibles carrées du systéme de fraisage M4000 a usiner
ment pour alésage, — Utilisables universellement dans les fraises a surfacer,
interface modulaire a dresser, a percer-rainurer, a chanfreiner et a rainurer en
ScrewFit T ainsi qu'en tant que plaquette périphérique dans les fraises
— M4256 équipé de a percer-rainurer et fraises hérissons
SD..06T2.. et LD..08T2.. — 4 arétes de coupe
— M4257 équipé de Plaquettes amovibles rhombiques :
SD..09T3.. et LD..14T3.. - Utilisables comme plaquette frontale dans les fraises
— M4258 équipé de a percer-rainurer et fraises hérissons
SD..1204.. et LD..1704.. - 2 arétes de coupe

La forme ou le nombre d’ondes
de la face de dépouille simplifie
I'identification de la géométrie

4 arétes de coupe
par plaquette amovible

M4256

Version a demi-dents

II“\\\\‘l Powered by
ScrewFit Tiger-tec“’.‘;ir er
Fraise hérisson Walter Il : M4258

VOS AVANTAGES

— Rentabilité élevée grace a 4 ou 2 arétes de coupe par plaguette amovible
— Effort réduit pour I'approvisionnement et le stockage

Concept économisant les ressources

Faible consommation d'énergie grace aux géometries positives

Walter (G0 — Walter Green : production de CO, compensée par un projet de protection du climat

8 Walter - Fraisage



EXEMPLE D’APPLICATION

Fraisage rotatif d’'une charniére

LES GEOMETRIES 57

A57 — la spéciale : 0
- Conditions d'usinage défavorables

— Stabilité maximale de I'aréte de coupe

- Avances importantes

— Bordure droite (pas d'onde sur la face

>

de dépouille)
D51 .
10° Comparaison : ST-52, IS0 P (1.0570)
Outil : M4257 / @ 50 mm / Z2
. Plaguettes amovibles : LDMT14T308R-D57 / SDMT09T308R-D57
D511_ Ie: fl.'alsage _en dpuceur : Matériau de coupe : WKP35S
— Géométrie anti-vibration
— Pour les outils a porte-a-faux long
— Une onde sur la face de dépouille Paramétres de coupe :
Concurrence Walter
D57 Ve 250 m/min 250 m/min
10° n 1590 min-! 1590 min-!
D57 - la stable : f, 0,11 mm 0,225 mm
- Conditions d'usinage moyennement vi 835 mm/min 715 mm/min
favorables as 15 mm 3
— Utilisation universelle ' ap 5 37Em
— Une onde sur la face de depounle Puissance consommée 3,0-4,5 kW 2,0-3,5 kW
F57 Q 47 cm?/min 81 cm?/min
16°

F57 — I'universelle :

— Conditions d'usinage favorables
— Faibles efforts de coupe

- Avances moyennes

— 2 ondes sur la face de dépouille

Comparaison des durées de vie [piéce]

50 100 150

Visionner I'animation produit :
Scanner le code QR

ou aller directement sur
http://goo.gl/vvBjX1

Walter - Fraisage 9



_ COMPETENCE EN MATIERE D'USINAGE

Walter fraise a dresser M4132:
tres performante méme dans les
matériaux difficiles a usiner.

LES OUTILS L'onde sur la face de dépouille
. . ) simplifie I'identification de la
— Fraise a dresser avec plaquette amovible universelle Coupe positive géométrie

a quatre arétes de coupe
— NOUVEAU : Plage de diametres 16-125 mm resp. de 5/8-5"
— Interface modulaire ScrewFit, queue Weldon ou a alésage
— NOUVEAU : 3 tailles de plaquette : SD..06TZ2.., SD..09T3.. et
SD..1204..
— NOUVEAU : Profondeurs de coupe : 5,6 / 8,4/ 11,6 mm

Visionner la vidéo du produit :
Scanner le code QR
ou aller directement sur

http://goo.gl/HyQdM8 Walter //ﬁaress

R —
Corps de vanne - B
ébauche \
Contour extérieur A
4 arétes de coupe par
| plaquette amovible
N f/
LES PLAQUETTES AMOVIBLES

Matériau : X 6CrNiMoTi 17-12-2 (1.4571), ISO M — Plaquettes carrées : utilisables dans les fraises a surfacer,
Outil : M4132-050-B22-06-09 a dresser, a percer-rainurer, a chanfreiner et a rainurer en T

Plaquette amovible: ~ SDMT09T308-F57

ainsi qu'en tant que plaquette périphérique ou centrale dans
Matériau de coupe : WSP45S

les fraises a percer-rainurer
— L'onde sur la face de dépouille indique le type de géométrie

Parameétres de coupe : — 4 arétes de coupe

Jusqu'a présent M4132 | ! o
— Angle de dépouille de 15
Nombre de dents 5 6 R s . .
— Modele fritté pour une rentabilité maximale
Dc 50 mm 50 mm N e s .
, _ — Modele rectifié en périphérie avec facettes pour un meilleur
% 181 m/min 181 m/min état de surface sur la piéce
i 0,167 mm 0,167 mm
Powered by Tiger-tec® Silver
ap 7 mm 7 mm
ae 5 mm 5 mm
L’APPLICATION
Comparaison durée de vie [min] — Pour surfacage a la fraise et dressage dans tous les
matériaux en acier et en fonte, les aciers inoxydables
Jusqu'a présent 60 ainsi que les matériaux difficiles a usiner

10 Walter - Fraisage



_ COMPETENCE EN MATIERE D'USINAGE

Walter fraise a percer-rainurer M4792:
Application universelle.

LES OUTILS

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

— Plage de diametres : 18—-40 mm resp. 0,75-1,5"

— Avec coupe au centre

- Queue Weldon

— 3 tailles de plaques de coupe amovibles : SD..06TZ2..,
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 a surfacer, a dresser,
a percer-rainurer, a chanfreiner et a rainureren T,
ainsi qu'en plaquette centrale et périphérique
pour les fraises a percer-rainurer
e 4 arétes de coupe

— Plaguettes rhombiques :
utilisables comme
plaquettes frontales
dans les fraises
a percer-rainurer
e 2 arétes de coupe

— Angle de dépouille de 15°

— Modele rectifié en périphérie
pour une rentabhilité maximale

Powered by
Tiger-tec® Silver

VOS AVANTAGES

Rentabilité élevée

— Investissements réduits au niveau de I'approvisionnement
et du stockage grace au systeme universel de plaguette
amovible

— 4 ou 2 arétes de coupe par plaguette amovible

Concept économisant les ressources

- Une production avec des émisions réduites en CO, car
intégrant des projets de protection de I'environnement

— Une faible consommation d'énergie grace aux géomeétries
fortement positives

L'onde sur la face de dépouille simplifie
I'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 a usiner

2 ou 4 arétes de coupe
par plaguette amovible

Visionner la vidéo du produit :
Scanner le code QR
ou aller directement sur
http://goo.gl/HyQdM8

Powered by Tiger-tec®Silver

— 2 nuances revétues CVD (WKP25S et WKP35S) pour
I'usinage de I'acier et de la fonte ainsi qu'l nuance
revétue CVD (WSM45X) pour I'usinage des aciers
inoxydables etdes matériaux difficiles a usiner

— 3 nuances revétues PVD (WKK25S, WSM35S et WSP45S)
pour |'usinage des aciers et des fontes, des aciers inoxy-
dables et des matériaux difficiles a usiner

Walter - Fraisage 11



_ COMPETENCE EN MATIERE D'USINAGE

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

LES OUTILS L’APPLICATION
— Fraise a rainurer en T avec plaquette amovible carrée — Pour 'usinage des rainures radiales et des
pour la production de rainures en T selon DIN 650 rainures en T dansc les tables de machine

— Plage de diamétres : 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 a surfacer, a dresser,
a percer-rainurer, a chanfreiner et a rainureren T
ainsi qu'en tant que plaquette périphérique ou
centrale dans les fraises a percer-rainurer
- 4 arétes de coupe ,
— Angle de dépouille de 15° PR
— Modeéle rectifié en périphérie pour dentification
une rentabilité maximale de la géométrie

Powered by Tiger-tec® Silver

Pour la production
de rainures
selon DIN 650

4 arétes de coupe
par plaguette amovible

VOS AVANTAGES

Rentabilité élevée

— Investissements réduits au niveau de I'approvisionnement et
du stockage grace au systéme universel de plaquette amovible

— 4 ou 2 arétes de coupe par plaquette amovible

Concept économisant les ressources

— Une production avec des emisions réduites en CO, car
intégrant des projets de protection de I'environnement

— Une faible consommation d'énergie grace aux géomeétries
fortement positives

12 Walter - Fraisage



_ COMPETENCE EN MATIERE D'USINAGE

Walter fraise a chanfreiner M4574:
fraisage économique — avec quatre arétes
de coupe par plaquette amovible.

LES OUTILS

— Fraises a surfacer, Kappa 45° a 4 plaquettes amovibles

— NOUVEAU : Plage de diametres 8—40 mm resp. 1/2-11/2"

— 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 étre
raccourcies.

L'onde sur la face de dé-
pouille simplifie I'identifica-
tion de la géométrie

LES PLAQUETTES AMOVIBLES

— Plaquette amovible carrée du systeme, utilisable dans les
fraises a surfacer, a dresser, a percer-rainurer, a chanfreiner
et arainurer en T ainsi qu'en tant que plaquette périphérique
ou centrale dans les fraises a percer-rainurer

— L'onde sur la face de dépouille simplifie I'identification
de la géométrie

— 4 arétes de coupe

— Angle de dépouille de 15°

— Modéle rectifié en périphérie pour une rentabilité maximale

4 arétes de coupe
par plaguette amovible

Chanfreins avant Chanfreins arriere Powered by Tiger-tec® Silver
L’APPLICATION
— Pour le chanfreinage et I'ébavurage de tous les matériaux
en acier et en fonte, des aciers inoxydables ainsi que des
W It /X matériaux difficiles a usiner
alter press — Chanfreins avant et arriere

Powered by Tiger-tec®Silver

— 2 nuances revétues CVD (WKP25S et WKP35S) pour I'usinage de I'acier et
de la fonte ainsi qu'l nuance revétue CVD (WSM45X) pour I'usinage des
aciers inoxydables etdes matériaux difficiles a usiner

— 3 nuances revétues PVD (WKK25S, WSM35S et WSP45S) pour I'usinage
des aciers et des fontes, des aciers inoxydables et des matériaux difficiles
a usiner

Visionner la vidéo du produit :
Scanner le code QR
ou aller directement sur
http://goo.gl/HyQdM8

Walter - Fraisage 13



_FRAISE A SURFACER M4003

4 arétes de coupe pour des surfaces uniques.

L’OUTIL L’APPLICATION

- Fraise a surfacer avec angle d'attaque 45° et plaquette - Surfacage de I'acier, de la fonte, des aciers inoxydables,
amovible du systeme a quatre arétes de coupe des métaux non-ferreux ainsi que des matériaux difficiles

— Plage de diametre 20—-160 mm (ou 1-6") a usiner

— Avec queue cylindrique et attachement d'alésage — Ebauche, semi-finition et finition

— 2 tailles de plaquette : SD..09T3.. et SD..1204..
— Profondeur de coupe 4,5/6,5 mm

Désormais également
disponible en :

Tiger-tec’

Fraise a surfacer Walter M4000 1II. : M4003

VOS AVANTAGES

— Rentabhilité élevée grace a la plaquette amovible du systeme dont l'utilisation est universelle
— Colts réduits d'approvisionnement et de stockage

— 4 arétes de coupe par plaguette amovible

— Economie d'étapes d’usinage grace aux combinaisons ébauche/finition

— Préservation des ressources grace a la production compensée en CO; par des projets

de préservation climatique
Walter w — Une faible consommation d'énergie grace aux géométries fortement positives

14 Walter — Fraisage



LES PLAQUETTES AMOVIBLES

- Plaques amovibles carrées avec arétes de coupe secondaires
— Angle de dépouille de 15°
- Modele rectifié en périphérie pour une rentabilité maximale
- Modele rectifié en périphérie pour une précision maximale
— Différentes géométries disponibles (voir p. 181)
- 3 nuances a revétement CVD :
WKP25S, WKP35G et WSM45X
- 3 nuances a revétement PVD :
WKK25S, WSM35S et WSP45S

Désormais également
disponible en :

Tiger-tec’Gold

Powered by
Tiger-tec’Silver

SDGT...-F57
WKP35G

SDGT...-F57
WKP25S

SDMW...-A57
WKP356G

SDMT...-D57
WKP356G

SDGT...G77
WSP45S

EXEMPLE D’APPLICATION

Attachement, surfacage a la fraise coté supérieur

Matériau : S335JR (1.0045), ISO P
Outil : M4003-063-B22-10-4.5
Plaquette amovible : SDMTO9T3AZN-F57
Nuance : WKP356G
Parameétres de coupe :

Concurrence Walter M4003
Nombre de dents 8 10
Ve 200 220
f; 0.15 015
Vg 923 1667
ae 2 2
ap 45 45
Comparaison : Nombre de piéces

16

Walter M4003 20

Pieces 8 12 16 20

SDHT...-G88 SDHX...-A88
WK10 WHH15

Visionner I'animation produit :
scanner le code QR

ou aller directement sur
http://goo.gl/87MZLm

Walter - Fraisage 15



— |IUJl:I LTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraise a surfacer grande avance
M4002

- 4 arétes de coupe par plaguette amovible 15° E

= || S 111
— =9 | |amy VITTE B8 o ho B

Outil De Das & L b L a Nb. de
Désignation mm mm mMm mm mm mm mm Z plaquettes Type
ScrewFit M4002-020-T18-02-01 8 20 T18 30 1 57 2 01 2 SDM . 06T2 ..
I M4002-025-T22-02-01,5 8 25 T22 40 15 8,4 2 01 2 SDM . 0973 ..
E’T M4002-025-T22-03-01 13 25 T22 35 1 57 3 01 3 SDM . 0672 ..
M4002-032-T28-03-01,5 15 32 T28 40 15 8,4 3 0,2 3 SDM . 09T3 ..
!“\\\‘3t M4002-032-T28-04-01 20 32 T28 40 1 57 4 0,2 4 SDM . 0672 ..
Crewr!

M4002-035-T28-03-01,5 18 35 T28 40 15 8.4 3 0.2 3 SDM . 09T3 ..

M4002-035-T28-03-01 23 35 T28 40 1 57 3 0,2 3
SDM . 0672 ..

M4002-035-T28-04-01 23 35 T28 40 1 57 4 0,2 4
M4002-040-T36-04-01,5 23 40 T36 40 15 8,4 4 03 4 SDM . 09T3 ..
M4002-040-T36-05-01 28 40 T36 40 1 57 5 0.4 5 SDM . 0672 ..
M4002-042-T36-03-01,5 25 42 T36 40 15 8,4 3 0.3 3 SDM . 0973 ..

M4002-042-T36-04-01 30 42 T36 40 1 57 4 0,4 4
SDM . 06T2 ..

M4002-042-T36-05-01 30 42 T36 40 1 57 5 0.4 5

Queue cylindrique M4002-020-A20-02-01 8 20 20 30 200 1 57 2 0.5 2
— ‘ M4002-025-A25-03-01 13 25 25 35 200 1 57 3 0.8 3 SDM . 0672 ..

Da| Dc|= d:
14? I+ M4002-032-A32-04-01 20 32 40 40 250 1 57 4 15 4
=L
~ 1]
h

* Mesures effectuées sur SDM.06T204, SDM.09T308, SDM.120408
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pieces de rechange.

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme

16 Fraise a plaquettes amovibles



Outils de fraisage a plaquettes amovibles — | |IL|J ALTER

Pieces
détachées Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 ..
Egiﬁ' Vis de serrage pour plaquette amovible FS2084 (Torx 7IP) FS2266 (Torx 10IP)
ii L] Couple de serrage 0,9 Nm 2,0 Nm
Accessoires
Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 ..
@] Tournevis dynamométrique, analogique FS2001 FS2003
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm
I\ Tournevis dynamométrique, numérique FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm
e Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP)
@3 Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP)
Plagquettes amovibles
P M K S
HC HC HC HC
niolwunnixn nin ol nlR X n
R R T e
b olalalalSS|a i Xalala22a
r X XX N N WX XX X ununwouwn
Désignation mm mm A A A
SDMTO06T2ZDR-D57 0.4 12 0O = o s =
@ SDMT09T3ZDR-D57 0.8 1.2 BSN = 3k =
SDMT09T308-D57
SDMT09T308-F57
SDMT06T204-D57 0.4 VOBV B SHSDBVS =B
SDMT06T204-F57 0.4 DB OBOBBRO BB B N
SDMTO06T212-F57 12 NOES nNSs S
SDMWO6T204-A57 0.4 S 5B SN s
SDMT09T308-D57 08 DBVOBS B HOBBNS B
SDMTO09T308-F57 0.8 DBOBOBRO ONBSDB
SDMT09T320-F57 2 CAC GRS 0w D
SDMW09T308-A57 08 S BB CoEcE
Pour les plaquettes amovibles SD..120425, le corps doit étre retouché sur la circonférence HC = carbure revétu

R(corps) = I(plaquette)

[ L J
e B Application
Stabilité de la mach! on pplic ‘
- co a usiner et fixa P cipale
de la piece a us!
[ ]
@ Autre
éré lication
bonne moderee applt
trés bonne

Fraise a plaquettes amovibles 17



— |IUJ ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraise a surfacer grande avance
M4002

- 4 arétes de coupe par plaguette amovible 15° E

) @ @ 11t P M K N S H ©
P | =7 | || | | eV a2 s oo ve  ee e

0Ut|| D¢ D, * d; lg I Le ar Nb. de
Désignation mm mm mm mm mm mm mm z plaquettes Type
Alésage cyl. M4002-040-B16-05-01 28 40 16 40 1 57 5 0.2 5 SDM . 06T2 ..
entrainement transversal DIN 138 M4002-042-B16-04-015 | 25 | 42 | 16 | 40 15 | 84 | 4 | 02 4 SDM . 0973 ..
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 2 114 | 4 03 4
SDM . 1204 ..
* M4002-050-B22-05-02 27 50 22 40 2 114 | 5 03 5
M4002-050-B22-05-01,5 | 33 50 22 40 15 | 84 5 03 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 2 114 | 3 03 3
M4002-052-B22-04-02 29 52 22 40 2 114 | 4 03 4 SDM . 1204 .
* M4002-052-B22-05-02 29 52 22 40 2 114 | 5 03 5
M4002-052-B22-04-01,5 | 35 52 22 40 15 | 84 4 0.4 4
SDM . 09T3 ..
M4002-052-B22-05-01,5 | 35 52 22 40 15 | 84 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 2 114 | 5 0,6 5
SDM . 1204 .
* M4002-063-B22-06-02 40 63 22 50 2 114 | 6 05 6
M4002-063-B22-06-01,5 | 46 63 22 50 15 | 84 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 2 114 | 4 0.8 4
M4002-066-B27-05-02 43 66 27 50 2 114 | 5 0.8 5 SDM . 1204 ..
* M4002-066-B27-06-02 43 66 27 50 2 114 | 6 0,7 6
M4002-066-B27-05-01,5 | 49 66 27 50 15 | 84 5 0.8 5
SDM . 09T3 ..
M4002-066-B27-06-01,5 | 49 66 27 50 15 | 84 6 08 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 2 114 | 6 13 6
* M4002-080-B27-08-02 57 80 27 50 2 114 | 8 1.2 8
M4002-085-B27-05-02 62 85 27 50 2 114 | 5 15 5
M4002-085-B27-06-02 62 85 27 50 2 114 | 6 14 6
SDM . 1204 .
* M4002-085-B27-08-02 62 85 27 50 2 114 | 8 14 8
M4002-100-B32-07-02 77 | 100 | 32 60 2 114 | 7 2.6 7
* M4002-100-B32-09-02 77 | 100 | 32 60 2 114 | 9 2.5 9
M4002-125-B40-08-02 102 | 125 | 40 60 2 114 | 8 3.0 8

* Mesures effectuées sur SDM.06T204, SDM.09T308, SDM.120408
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les pieces de rechange.

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles — | |IL|J ALTER

Pieces
détachées Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 .. SDM . 1204 ..
T Vis de serrage pour plaquette amovible FS2084 (Torx 7IP) FS2266 (Torx 10IP) FS1453 (Torx 15IP)
:Egig' Couple de serrage 0,9 Nm 2,0 Nm ‘ 3,5Nm
Accessoires
Type SDM . 06T2 .. SDM . 0973 .. SDM . 1204 ..
@] Tournevis dynamométrique, analogique FS2001 FS2003 FS2003
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
|‘ Tournevis dynamométrigue, numérique FS2248 FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
e Lame de rechange FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP) FS2014 (Torx 15IP)
@3 Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP) FS1485 (Torx 151P)
Plaquettes amovibles
P M K s
HC HC HC HC
8588838, 88888308
r b AHEEEHBEEHEEEEEE
Désignation mm mm A A A
SDMTO6T2ZDR-D57 0.4 1.2 0RO = 3k o
SDMT09T3ZDR-D57 0.8 1.2 BSS = 3k .
SDMT1204ZDR-D57 08 1.8 0 S = 3k .
SDMT09T308-D57
SDMT09T308-F57
SDMTO6T204-D57 0.4 QVROBD B SOBBVS &
SDMTO6T204-F57 0.4 OBOBONBD OB NS B
SDMT06T212-F57 1.2 BOBSBN S 0B S TS
SDMWO06T204-A57 0.4 S W W ek
SDMT09T308-D57 08 DBVOBS B HOBBNS =N
SDMT09T308-F57 0.8 OB OBRD OB WNS W
SDMT09T320-F57 2 CAC GRS BN WS
SDMWO09T308-A57 08 ColEE S| 5™
SDMT120408-D57 0.8 DBVOBVS B HOBBNS B
SDMT120408-F57 08 OBOBDBBD B NS N
SDMT120425-F57 25 CACEAC IR B8NS WS
SDMW120408-A57 0.8 CoIEcE S5 %
Pour les plaquettes amovibles SD..120425, le corps doit étre retouché sur la circonférence HC = carbure revétu

Ricorps) = T(plaquette)

[ L J
e B Application
Stabilité de la mach! on pplic ‘
- co a usiner et fixa P cipale
de la piece a us!
[ ]
@ Autre
éré lication
bonne moderee applt
trés bonne

Fraise a plaquettes amovibles 19



— | |IUJ ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraises a dresser

— 4 arétes de coupe par plaguette amovible
peper Pl | [T
voy P M K N S H 0
; M4132 o0 00 oo [ X J
Nb. de
Outil D¢ di A Iy Lc pla-
Désignation mm mm mm mm mm z quettes Type
NCT ScrewFit * M4132-016-T14-02-06 16 15 25 56 2 0.0 2
; - ¥ * M4132-020-T18-03-06 20 18 30 5,6 3 0.1 3 SD..06T2..
Dc . ji: ses=bg- ) * M4132-020-T18-02-06 20 18 30 5.6 2 01 2
= -
O] ¢ M4132-025-T22-02-09 25 22 35 8.4 2 01 2 SD..09T3..
L= * M4132-025-T22-03-06 25 22 35 5.6 3 01 3
Sl — I“\\\‘l SD..06T2..
ScrewFit * 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
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 03 4
SD..09T3..
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 * M4132-016-W16-02-06 16 16 31 80 56 2 01 2
$ ‘ = T * M4132-020-W20-03-06 20 20 39 90 5,6 3 0.2 3 SD..06T2..
Dc i‘/‘ d; & 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 03 2 SD..09T3..
=~ Lci= * M4132-025-W25-03-06 25 25 43 100 56 3 03 3
s — SD..06T2..
h * M4132-025-W25-04-06 25 25 43 100 5,6 4 03 4
M4132-032-W32-03-09 32 32 49 110 8.4 3 0.6 3
M4132-032-W32-02-09 32 32 49 110 8.4 2 0.6 2
SD..09T3..
M4132-040-W40-04-09 40 40 49 120 8,4 4 10 4
M4132-040-W40-03-09 40 40 49 120 8,4 3 1,0 3
Alésage cylindrique M4132-040-B16-05-09 40 16 40 8,4 5 0.2 5
Entrainement transversal DIN 138 M4132-040-B16-04-09 40 16 40 84 4 0.2 4 -
M4132-050-B22-06-09 50 22 40 8.4 6 03 6 o
M4132-050-B22-04-09 50 22 40 8,4 4 03 4
* M4132-050-B22-04-12 50 22 40 11,6 4 03 4
SD..1204..
* M4132-050-B22-05-12 50 22 40 11,6 5 03 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 05 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 11 8
SD..09T3..
M4132-080-B27-06-09 80 27 50 8.4 6 11 6
* M4132-080-B27-06-12 80 27 50 116 6 1.0 6
* 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 17 7
SD..1204..
* M4132-100-B32-09-12 100 32 50 11,6 9 17 9
* M&4132-125-B40-08-12 125 40 63 11,6 8 32 8
* M4132-125-B40-10-12 125 40 63 11,6 10 33 10

La désignation des outils comprend le corps ainsi que les piéces de montage sans les plaguettes.

* Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

i ||LIJI=II_TER

Pieces Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..
de montage D mm 16-25 25-80 50-125
i ‘E| Vis de serrage pour plaquette amovible FS2084 (Torx 7 IP) FS2266 (Torx 10 IP) FS1453 (Torx 15 IP)
= Coupe de serrage 0.9 Nm 2.0Nm 3,5Nm
Accessoires Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..
D, mm 16-25 25-80 50-125
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2003 FS2003
G| | 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)

Plaguettes amovibles

M K s
HC HC HC HC
alalaRiEs g, laeglEa
IS A R R R i
o r b AAIRREEHEEERE
Désignation mm mm A A A
SDGT06T2PDR-D57 0.4 1.2 OB SD | OGS =
SDGT09T3PDR-D57 0.8 1.2 DOV S | OBV &
SDGT1204PDR-D57 0.8 16 ODOWS | OBS B
SDMT06T204-D51 0.4 S |B| ] OB L
SDMT09T308-D51 08 e -] S %8 L
SDMT120408-D51 08 GRS ] ] s
SDMT06T204-D57 0.4 DOBND B OBV W
SDMT09T308-D57 08 DOBRD B &3BS B
SDMT120408-D57 08 DOBND B SOHWVS W
SDMTO6T204-F57 0.4 DOV OBBVSD OBSBNW
SDMT09T308-F57 08 OO VOBBVBS BSOS W
SDMT120408-F57 08 ODONDBBND DWW
SDMT06T212-F57 12 CEACEAES] 0O W X
SDMT09T320-F57 2 O WS B IR
SDMT120425-F57 25 CEACEES] 0BG W X
SDMWO06T204-A57 0.4 S| ]
SDMWO09T308-A57 08 oIk 3
SDMW120408-A57 08 oIk S

[ X J
e machie®. Applicatinn
Stabilitée de la e o catr
- o 3 usiner et fixa Fincipa
de la piece a US!
[ ]
@ Autre
bré ication
bonne modéree appli
trés bonne

HC = carbure revétu

(YK Nouveautés au sein de la gamme
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— | |IUJ ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraises a percer-rainurer
M4792

— 2/ 4 arétes de coupe par plaquette amovible
peparpe o\ | T

== — 111 P M K N s H 0
g @ #/? M4792 o0 o060 oo [ X )

Nb. de
Ol.lt" D¢ d; lg Iy Le pla-
Désignation mm mm mm mm mm Z quettes Type
Queue conforme a la norme 1
DIN 1835-B * M4792-018-W16-01-08 18 16 31 80 8 1 01 1 SD.06T2.
2 LD..08T2..
I * M4792-020-W20-01-13 20 20 34 85 13 1 0.2
Ll o 1
(A - 1
* M4792-025-W25-01-13 25 25 43 100 13 1 03 1
2 SD..09T3..
I * M4792-030-W32-01-20 30 32 54 115 21 1 0,6 1 LD.14T3.
* M4792-032-W32-01-20 32 32 54 115 21 1 0.6 i
2 SD..1204..
* M4792-040-W32-01-26 40 32 69 130 27 1 0.8 1 LD.1704.

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

* Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

i ||LIJI=II_TER

Pieces Type SD..06T2.. / LD..08T2.. SD..09T3.. / LD..14T3.. SD..1204.. / LD..1704..

de montage D mm 18-20 25-32 40

i ‘E| Vis de serrage pour plaquette amovible FS2084 (Torx 7 IP) FS2266 (Torx 10 IP) FS1453 (Torx 15 IP)

= Coupe de serrage 0.9 Nm 2.0Nm 3,5Nm

Accessoires Type SD..06T2.. / LD..08T2.. SD..09T3.. / LD..14T3.. SD..1204.. / LD..1704..
D, mm 18-20 25-32 40

@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2003 FS2003

=

=l

Tournevis

FS2088 (Torx 7 IP)

FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)

Tournevis dynamomeétrique numérique

FS2248 FS2248

Lame de rechange

FS2011 (Torx 7 IP)

FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)

Plaguettes amovibles

M K s
HC HC HC HC
alalaRiEs g, laeglEa
IS A R R R i
o r b AAIRREEHEEERE
Désignation mm mm A A A
LDMT08T204R-D51 0.4 08 GRS = S 3
LDMT14T308R-D51 0.8 1.2 GRS = ol 3
LDMT170408R-D51 0.8 16 GRS o S s
LDMT08T204R-D57 0.4 08 DOV B OOBVBSD &
LDMT14T308R-D57 08 12 DOBRD B HSBVS (W
LDMT170408R-D57 0.8 16 QOVD B OOBVS =B
LDMTO8T204R-F57 0.4 08 QDOVD VO OBVSD &
LDMT14T308R-F57 0.8 12 DOV VO OBVBSD &
LDMT170408R-F57 0.8 16 QOVD VO OBVSD B
LDMWO08T204R-A57 0.4 0.8 S S
LDMW14T308R-A57 0,8 1.2 S S|
LDMW170408R-A57 08 16 S ol
SDMT06T204-D51 0.4 S BB ] OB s
SDMT09T308-D51 08 RS ] CE ] 8
SDMT120408-D51 08 S B ] OB s
SDMT06T204-D57 0.4 DOBND B SHWS W
SDMT09T308-D57 08 DOBRD B HOBS |B
SDMT120408-D57 08 OB B OBV (B
SDMTO6T204-F57 0.4 OONDBBRD WD B
SDMT09T308-F57 08 SDORDN RS D BSEE
SDMT120408-F57 08 GG TEACIE AT T TR g
SDMT06T212-F57 1.2 OBV S WS NS W
SDMT08T320-F57 2 GRS 8BS HW
SDMT120425-F57 25 CoEACIE R CACIE R
SDMWO0BT204-A57 0.4 oIk 3
SDMW09T308-A57 08 S 3
SDMW120408-A57 08 IE S &

HC = carbure revétu

@ & 8 Nouveautes au sein de la gamme
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— |IUJl:I LTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraise a surfacer

M4003
SD .. 09T3AZN
— 4 arétes de coupe par plaguette amovible %50 1/ Wiper

pat P M K N S H 0
; ; i M4003 o0 060 060 o0 o0 o [

Outil Dc d I h Lc Nb. de
Désignation mm mm mm mm mm z plaquettes Type

Queue cylindrique * M4003-020-A20-02-4.5 20 20 35 110 4,5 2 03 2

¥ ~ y % M4003-025-A25-03-4.5 25 25 35 110 4,5 3 0.4 3 ggHX%%T%/:\AZZ,;‘?

o S d  * M4003-032-A32-04-4.5 32 32 35 110 45 4 0.7 4

> :
Le
e‘[';»
h

Alésage cyl. * M4003-032-B16-04-4.5 32 16 40 4,5 4 0.2 4

entrainement transversal DIN 138 % M4003-032-B16-05-45 32 16 40 45 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 45 8 05 8 SD .. 09T3AZN
* M4003-063-B22-07-4.5 63 22 40 45 7 0.6 7 SDHXOIT3AZR
* 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 11 8
* M4003-080-B27-12-4.5 80 27 50 4,5 12 11 12
* M4003-100-B32-09-4.5 100 32 50 4,5 9 19 9
* M4003-100-B32-14-4.5 100 32 50 4,5 14 19 14

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

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles — | |IL|J ALTER

Pieces
détachées D, [mm] 20-100
Egiﬁ' Vis de serrage pour plaquette amovible FS2266 (Torx 10IP)
ii L] Couple de serrage 2,0 Nm
Accessoires

D¢ [mm] 20-100

Tournevis dynamométrique, analogique FS2003
Couple de serrage 1,5-5,0 Nm

Tournevis dynamométrigue, numérique FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm

C_ =N
e Lame de rechange FS2268 (Torx 10IP)

Tournevis FS2267 (Torx 10IP)

Plagquettes amovibles

P M K N s H|lO
HC HC HC HCHW| HC  |HC|HC
nion un A xXmn nin ol n n | XN
SEEEE IR RER R REBEREEE
r b olalala| S| |aldXlalala|Zal=2(3S|alT|2
¥ ¥ XN NN WX X XX Z X noun on X
Désignation mm mm 2| 22| (222222322
SDHX09T3AZR-A88 56 S ()]
SDGTO9T3AZN-F57 0.3 14 OB VO BSOS OB S |8
SDGTO9T3AZN-G77 03 12 ] ] ]
SDHTO9T3AZN-G88 03 12 1)
SDMTO9T3AZN-D57 03 1.2 OB VWO & ] S 8
SDMT09T3AZN-F57 03 L4 OB B B S 3k
SDMWO9T3AZN-A57 03 12 S S =
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
o0
e hine, lication
lité de la machi=. . Applic
de lsat;ib‘e‘cle 3 usiner et fixation principale
[ )
@ Autre.
Y, plication
modérée ap
trés bonne bonne
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Fraise a surfacer
M4003

SD .. 1204AZN

- 4 arétes de coupe par plaguette amovible Wiper
s | Y [

@ @ P M K N S H 0
: M4003 o0 60 00 00 o0 o [ ]

Outil D, d Iy I Lc Nb. de
Désignation mm mm mm mm mm z plaguettes Type
Queue cylindrique * M4003-025-A25-02-6.5 25 25 35 110 6.5 2 05 2
E o { * MA4003-032-A32-03-6.5 32 32 35 110 6.5 3 07 3 ggg'xllzz%ﬁzz'\é
D PES & * M4003-040-A32-04-6.5 40 32 35 110 6.5 4 08 4
} i
| Lc
I —
it
Alésage cy. * M4003-040-B16-03-6.5 40 16 40 6.5 3 03 3
entrainement transversal DIN 138 % MA4003-040-B16-04-65 40 16 40 6.5 4 03 4
* M4003-050-B22-04-6.5 50 22 40 6.5 4 05 4
* M4003-050-B22-05-6.5 50 22 40 6.5 5 05 5
* M4003-063-B22-05-6.5 63 22 40 6.5 5 06 5
* M4003-063-B22-07-6.5 63 22 40 6.5 7 06 7 SD . 1204AZN
* M4003-080-B27-06-6.5 80 27 50 6.5 6 12 6 SDHX1204AZR
* M4003-080-B27-09-6.5 80 27 50 6.5 9 12 9
* M4003-100-B32-07-6.5 100 32 50 6.5 7 19 7
* M4003-100-B32-11-6.5 100 32 50 6.5 11 19 11
* M4003-125-B40-08-6.5 125 40 63 6.5 13 34 8
* M4003-125-B40-13-6.5 125 40 63 6.5 9 34 13
Alésage cyl. * M4003-160-B40-09-6.5 160 |40/40B| 63 6.5 15 43 9 SD  1204AZN
entrainement transversal DIN 138 - 270 603 160-B40-15-6.5 160 | 40/40B| 63 6.5 15 43 15 SDHX1204AZR

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

DS T/« Nouveautés au sein de la gamme
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Pieces
détachées D [mm] 25-160
i ‘ﬁ. Vis de serrage pour plaquette amovible FS1453 (Torx 15IP)
= Couple de serrage 3,5Nm
Accessoires
D¢ [mm] 25-125 160
@] Tournevis dynamométrique, analogique FS2003 FS2003
Couple de serrage 1,5-5,0Nm 1,5-5,0Nm
|\ Tournevis dynamomeétrique, numérique FS2248 FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm

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

Tournevis FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 151P)

————
Q Bague d'étanchéité 0-R 96X4

Jeu complet de rondelles d’étanchéité

(bague d’étanchéité + vis comprises) KITF5936 COMPLET

Plaguettes amovibles

P M K N s H|O
HC HC HC HCHW| HC  |HC|HC
nionun v xn 0niwn ol n 0| xin
MR R FHEEHEHHEEEEINEEEEE
r b ololalal2|3|a|l|¥lala|a|Z=(=2(2|a||2
¥ X XN NN WX X XX ZI X nwmwm own X
Désignation mm mm A A A R A
SDHX1204AZR-A88 7.5 S ()]
SDGT1204AZN-F57 03 1.8 O BSOS BSOS O S |
SDGT1204AZN-G77 03 L4 3 s =
SDHT1204AZN-G88 03 14 )
SDMT1204AZN-D57 03 L4 O VS =N S S B
SDMT1204AZN-F57 03 1.8 SB B (W o) 3k
SDMW1204AZN-A57 0.3 14 S ()
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
o0
i hine, lication
lité de la mac " . App! <
de ét:':ai;;e 3 usiner et fixation principale
[ ]
@ 8|
@ oagrée | application
tres bonne bonne m
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Fraises a chanfreiner
M4574

— 4 arétes de coupe par plaguette amovible
ase| | L/

P M K N S H 0

@ M4574 o0 00 oo (X J

Nb. de
Outil o D. D, dy I h Le pla-
Désignation mm mm mm mm mm mm z quettes Type
NCT ScrewFit * M4574-012-T09-02-03 12 203 | 97 20 35 2 0,01 2
* M4574-016-T14-03-03 16 243 | 145 25 35 3 0,28 3 >0-0672..
N T T M4574-020-T18-02-05 20 328 18 30 55 2 0,07 2
NP o | 3 [ as | s | a o s o |5
O - - - - 3 » fl
3 * M4574-032-T28-03-07 32 48,6 28 40 75 3 021 3 |SD.1204.
S e
1 —
Queue cylindrique sans méplat * M4574-008-A12-01-03 8 163 12 30 120 35 1 0,09 1
{ * M4574-010-A12-01-03 10 183 12 30 120 35 1 0,10 1 | SD.06T2.
Dt,gc": L4, * M4574-012-A16-02-03 12 20,3 16 40 160 35 2 0,22 2
110 T M4574-012-A16-01-05 12 24,8 16 40 160 55 1 023 1 |SD.09T3.
«|AL; * M4574-016-A16-03-03 16 24,3 16 40 160 35 3 0,22 3 |SD.o6T2.
I * M4574-016-A16-02-05 16 288 16 40 160 55 2 0.23 2
M4574-020-A20-02-05 20 32.8 20 40 200 55 2 0.47 2 | SD.09T3.
M4574-025-A25-03-05 25 37.8 25 40 200 55 3 071 3
* M4574-025-A25-02-07 25 416 25 40 200 75 2 0,71 2 |SD.1204.
M4574-032-A32-03-05 32 44,8 32 40 250 55 3 1.46 3 |SD.09T3..
* M4574-032-A32-03-07 32 48,6 32 40 250 75 3 1.47 3
* M4574-040-A32-03-07 40 56,6 32 40 250 7,5 3 153 3 o0-1206.

Vous pouvez raccourcir les outils avec une queue cylindrique a I'application respective.
La désignation des outils comprend le corps ainsi que les piéces de montage sans les plaguettes.

* Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

i ||LIJI=II_TER

Pieces Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..
de montage D mm 8-16 12-32 25-40
i ‘E| Vis de serrage pour plaquette amovible FS2084 (Torx 7 IP) FS2266 (Torx 10 IP) FS1453 (Torx 15 IP)
= Couple de serrage 0,9 Nm 2,0Nm 3,5Nm
Accessoires Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..
D, mm 8-16 12-32 25-40
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2003 FS2003
G| | 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)

Plaguettes amovibles

P M K s
HC HC HC HC
mzmﬂﬁmmmmm%ﬁm
o r b CrHER
Désignation mm mm 222|222 (222|222
SDMTO06T204-D51 0.4 S BB ] S % s
SDMTO09T308-D51 08 S B® ] )b s
SDMT120408-D51 08 S B ] &% s
SDMT06T204-D57 0.4 DOVD B OOBVBS &
SDMT09T308-D57 08 DOBRD B HBS B
SDMT120408-D57 08 DOBND B OBV (W
SDMT06T204-F57 0.4 OOBVBOSBBVS BSOS
SDMT09T308-F57 0.8 OOV BS OBSB B
SDMT120408-F57 08 OONOBBRD RSB
SDMT06T212-F57 12 CIEACETE S B SBE
SDMT09T320-F57 2 CEACEAE 8BS HW
SDMT120425-F57 25 CoEACIE RS CACIE R
SDMWO0BT204-A57 0.4 oIk s
SDMW09T308-A57 08 oIk 3
SDMW120408-A57 08 S| S8

[ X J
e machie®. Applicatinn
Stabilitée de la e o catr
- o 3 usiner et fixa Fincipa
de la piece a US!
[ ]
@ Autre
bré ication
bonne modéree appli
trés bonne

HC = carbure revétu

@ & 8 Nouveautes au sein de la gamme
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Fraise a rainureren T
M4575

— 4 arétes de coupe par plaguette amovible E
peparpEd &90*’ o

DIN 650
P M K N S H ©0
@ M4575 o0 00 oo [ X J
Nb. de
Outil D¢ dp dz lg I SB pla-
Désignation mm mm mm mm mm mm z quettes Type
Queue DIN 1835-B * M4575-021-W12-02-09 205 12 11 27 73 9 2 0,05 4 o067
d * M4575-025-W16-02-11 245 | 16 | 121 | 31 80 11 2 011 4 o
T L i T % M4575-032-W20-02-14 31,75 | 20 17 31 90 14 2 0,20 4
D [ 1 = d SD..09T3..
<l 7 ‘1 * M4575-040-W25-02-17 39,5 25 21 49 106 17 2 0,39 4
L© ! * M4575-050-W32-02-21 495 32 27 61 122 21 2 0,71 4 |SD.1204.
—— Iy —
1

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

* Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

i ||UJI=II_TER

Pieces Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..
de montage D mm 20,5-24,5 31,75-39,5 49,5
i ‘E| Vis de serrage pour plaquette amovible FS2084 (Torx 7 IP) FS2266 (Torx 10 IP) FS1453 (Torx 15 IP)
= Couple de serrage 0.9 Nm 2.0Nm 3,5Nm
Accessoires Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..

D, mm 20,5-24,5 31,75-39,5 49,5
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2003 FS2003

=

Tournevis

FS2088 (Torx 7 IP)

FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)

=]l Tournevis dynamométrique numérique

FS2248 FS2248

Lame de rechange

FS2011 (Torx 7 IP)

FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)

Plaguettes amovibles

p M K s
HC HC HC HC
alalaRiEs g, laeglEa
IS A R R R i
o r b AAIRREEHEEERE
Désignation mm mm A A A
SDMTO06T204-D51 0.4 S BB ] OB s
SDMT09T308-D51 08 S BB ] ] s
SDMT120408-D51 08 LIS ] OB s
SDMT06T204-D57 0.4 DOBND B SOHWVS W
SDMT09T308-D57 08 DOBRD B SOV |8
SDMT120408-D57 08 DOBD B OBV B
SDMT06T204-F57 0.4 OOBVOBBVS BSOS B
SDMT09T308-F57 08 OOV BBVS O[S B
SDMT120408-F57 0.8 OOV OSBBNS OWOB B
SDMT06T212-F57 12 CIEACETE S B S WE
SDMT09T320-F57 2 CIEAGEE B S HW
SDMT120425-F57 25 OBV S W CCIE R
SDMWO0BT204-A57 0.4 ol 3
SDMW09T308-A57 0.8 RS s
SDMW120408-A57 08 IE S &

()
s dela machi_ne. . Application
Stabulte‘a usiner et fixation principa‘e

de la piec

[ ]
Autre
@

odérée
trés bonne  bonne "

HC = carbure revétu

@ & 8 Nouveautes au sein de la gamme
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Fraises hérisson
M4256 / M4257 | M4258

— Version a demi-dents
— 2/ 4 arétes de coupe par plaquette amovible
-0 1/
P M K N S H 0
%f? Q 4 5‘ q i ;7
M4256 / M4257 I M4258 0@ 00 0@ (X}

Nb. de

Outil De di I h Le pla-
Désignation mm mm mm mm mm z quettes Type
ScrewFit * M4256-020-T18-01-27 20 |T18| 40 27 1 01 i
] 1 2 | LDM.08T204R
R, Tl * M4256-025-T22-02-27 25 |[T22| 40 27 2 01 & | sow osT204
iE@IEE * M4256-032-T28-02-37 32 |T28| 50 37 2 0.2 122
-— L
2 |LDM.14T308R
| - _ -02-
B * M4257-040-T36-02-54 40 |T36| 69 54 2 0.5 14 | 'soM 097308
Queue DIN 1835 B % M4256-020-W20-01-27 20 |2 35 86 27 1 02 i
[ ZoIer? ! 2 | LDM.08T204R
S 1) - _ -02- .
O fos) 4 % MA256-025-W25-02-27 25 |25 40 97 27 2 03 5 | SOM. 061200
| [o]lollo | 2
] * M4256-032-W32-02-37 32 32| 50 11 37 2 0.6 5
I—
e, —
0 * M4257-040-W40-02-54 40 | 40| 69 140 54 2 11 124 LSDD’\{\l/IA 15‘;30[?;
Alésage cyl. 2
entrainement transversal DIN 138 * Mi257-050-B22-02-47 20 22 36 47 2 0.4 12 LDM . 14T308R
3 SDM . 09T308
* M4257-063-B27-03-54 63 | 27| 69 54 3 0.8 51
* M4258-080-B32-03-67 80 |32 80 67 3 14 3
18 | LDM.170408R
4 | SDM. 120408
* M4258-100-B40-04-77 100 | 40| 80 77 4 2.4 -8

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

* Nouveautés au sein de la gamme
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Pieces LDM . 08T204R LDM . 14T308R LDM . 170408R

de montage Type SDM . 06T204 SDM . 097308 SDM . 120408

NN Vis de serrage pour

B _=' plaquette amovible FS2084 (Torx 7 IP) FS2266 (Torx 10 IP) FS1453 (Torx 15 IP)

= 0,9 Nm 2,0 Nm 3,5Nm
Couple de serrage

Accessoires LDM . 08T204R LDM . 14T308R LDM . 170408R
Type SDM . 06T204 SDM . 097308 SDM . 120408

Tournevis dynamométrique,
@] analogique FS2001 FS2003 FS2003
C__=0

- Tournevis dynamométrique, FS2248 FS2248
numerique 1,0-6 Nm 1,0-6 Nm

Couple de serrage

b

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

————
@3 Tournevis FS2088 (Torx 7 IP) FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)

Plaquettes amovibles

P M K s 0
HC HC HC HC  |HF
plolRR g g, 8888 E8e
r b A EEEREEEHEEEE
Désignation mm mm AR A
LDMT08T204R-D51 0.4 08 SO = W .
LDMT08T204R-D57 0.4 08 OOBVD B SHOBVS B
LDMTO8T204R-F57 0.4 08 OOBVO VSO SBVS B
LDMT14T308R-D51 0.8 1.2 I o ) .
LDMT14T308R-D57 0.8 1.2 OOBVO B SOV B
LDMT14T308R-F57 0.8 12 OOBVS VWS SHBVS =B
LDMWOBT204R-A57 0.4 0.8 S Co)E S
LDMW14T308R-A57 08 12 S S
LDMT170408R-D51 0.8 16 LIS s ) )
LDMT170408R-D57 0.8 16 OOBVS B SHOBVS B
LDMT170408R-F57 08 16 OO VWO OBV W
LDMW170408R-A57 08 16 ok S %
SDMTO06T204-D51 0.4 SB W ] S8 &
SDMT06T204-D57 0.4 QOBVS B SOBNS B
SDMT06T204-F57 0.4 DOBROBRND OBSNW
SDMWOBT204-A57 0.4 OB S8
SDMT09T308-D51 08 S B ) Co)E3 .
SDMT09T308-D57 08 QOBVS BV SOBNS B
SDMT09T308-F57 08 BDOBROBRND OBSNW
SDMWOIT308-A57 0.8 OB G
SDMT120408-D51 08 S B ) S .
SDMT120408-D57 08 QOBVS B SOBNS B
SDMT120408-F57 08 DONROBRND OBSNW
SDMW120408-A57 08 S\ CoE
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

[ X ]
e e Application
Stabilité de la e o catr
< ce a usiner et fixa Fincipa
de la piece a US!
[ ]
@ @ Autre
gré ication
bonne modéree appli
trés bonne
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Parameétres de coupe pour I'ébauche
Fraisage par interpolation circulaire (F2231, F2234, F2330, F2334, F2334R, F3040,
F4042, F4080, F4081, M2131, M4002, M4792)

ﬂ = parametres de coupe pour I'usinage sous réfrigérant
Nuances
jﬁ = usinage a sec possible
Valeurs de départ pour la
vitesse de coupe v. [m/min]
5 o
3 El HC
= Principaux groupes de matériaux et S -
5 lettres d'identification s 3 =)
E z 2 2 WKP35S WKP25S
o 2 @ 3
s @ 2 ) . "
I o &y 2 ae / D¢ ae / D¢
3 ° 2 S
3 £ 0 E o 1/1 1/1
g R HIE R P TR
C<025% recuit 125 428 P1 ° oo 220 270 260 330
C>025..<055% recuit 190 639 P2 e oo 200 230 230 300
: 5 C>025..<055% traité 210 708 P3 ° oo 210 230 250 310
Acier non allié =
C> 055 % recuit 190 639 P4 o oo 200 230 230 300
C>055 % traité 300 | 1013 P5 o oo 140 160 200 230
acier de décolletage (a copeaux courts) | recuit 220 745 P6 e (oo 190 220 220 290
recuit 175 591 P7 o | o0 200 240 230 290
P : : ) traité 300 | 1013 P8 ° oo 150 170 190 230
Acier faiblement allié —
traité 380 | 1282 P9 e oo 110 130 140 160
traité 430 | 1477 | P10 e oo 80 100 110 130
. » recuit 200 675 P11 e oo 120 140 130 150
bt et el et trempé et revenu 300 | 1013 | P12 | ® |ee| &0 %0 110 | 130
acier a outils fortement allié
trempé et revenu 400 | 1361 P13 e (oo 70 80 100 120
L ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 o | o0 120 140
Acier inoxydable — —
martensitique, traité 330 | 1114 | P15 e (oo 60 70
austénitique, trempé 200 675 Ml |ee® | @
M | Acier inoxydable austeénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 | 1013 M2 |ee® | @
austénito-ferritique, duplex 230 778 M3 |ee® | @
5 ferritique 200 675 K1 ° oo 110 120 130 140
Fonte malléable =
perlitique 260 867 K2 e (oo 130 160 150 180
Fonte arise a faible résistance mécanique 180 602 K3 ® | oo 270 300 190 310
K . a haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K& e (oo 150 180 170 200
) ferritique 155 518 K5 e oo 180 200 200 220
Fonte nodulaire —
perlitique 265 885 K6 e (oo 120 140 130 160
GGV (CGI) 200 675 K7 ° oo 120 150 140 170
Al o aluminium d non durcissables par vieillissement. 30 - N1 | e®
iages d'aluminium de corroyage
g Vel trempables, durcis par vieillissement 100 343 N2 | eo®
<12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 | e®
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 314 N4 | @@
N > 12 % Si, non durcissables 130 447 N5 | e®
Alliages de magnésium 70 250 N6 | ®®
non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 | e®
Cuivre et alliages de cuivre laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8 | @@
(bronze/laiton) alliages Cu, & copeaux courts 110 | 382 Ng |ee
a haute résistance, Ampco 300 | 1013 | N10 | @@
— Recuit 200 675 S1 |ee
ase Fe
durcis par vieillissement | 280 943 S2 | ee
Alliages réfractaires Recuit 250 839 S3 (1)
base Ni ou Co durcis par vieillissement | 350 | 1177 S4 (1)
s moulés 320 | 1076 S5 (1)
titane pur 200 675 S6 (1)
Alliages de titane alliages a et B durcis par vieillissement 375 | 1262 S7 | ee
alliages B 410 | 1396 S8 (1]
Alliages de tungsténe 300 | 1013 S9 (1)
Alliages de molybdéne 300 | 1013 | S10 | ee
trempé et revenu 50HRC| - H1 (1}
H Acier trempé trempé et revenu 55HRC| - H2 (1)
trempé et revenu 60 HRC| - H3 (1]
Fonte traitée trempé et revenu 55HRC| - Ha (1]
Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives 01 oo | o 300 300
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives 02 |ee | o 400 400
0 Plastique renforcé de fibres de verre GFRP 03
Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP 04
Plastigue renforcé de fibres d'aramide AFRP 05
Graphite (technique) 80 Shore 06 (Y] 400 500

® e application recommandée (les parametres de coupe indiquées valent comme valeurs de départ pour I'application recommandée)
® application possible, réduire les paramétres de coupe de 30 a 50 % (pour ISO M, les augmenter d'env. 70 a 80 %)

* 3/ Dc=1/10,v.=10 % supérieural/5
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Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Nous recommandons d'adapter les valeurs aux cas d'usinage spécifiques.

Nuances

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

HC HF HW
WAK15 WSP45 WSP45S | WSM45X WSM35 WSM355S WKK25 WKK255S WXN15 WNN15 WMG40 WK10
a0/ Dt a0/ Dt a0/ Dt a0/ D* a0/ Dt a0/ Dt a0/ Dt a0/ Dt a0/ Dt a0/ Dt a0/ Dt a0/ D
1;; 15 ig s 5; 15 i;é 5 ig 15 1;; 15 ig 15 5; 15 1;5 5 1;; 1/5 % 15 ig 15
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 | & | 95
80 | 65 | 60 | 65
100 | 130 | 100 | 130
75 | %0 | 75 | 90
& | 75 | & | 75
100 | 120 | 100 | 120 110 | 130 | 110 | 130
55 | 65 | 55 | 65 80 | 70 | 60 | 70
90 | 100 | 90 | 100 | 95 | 110 | 100 | 120 | 100 | 120
70 | 80 | 70 | 80 | 75 | 9% | 80 | 100 | 8o | 100
80 | % | 80 | 9 | 8 | 100 | % | 110 | %0 | 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
500 | 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 | &0 57 | 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 2 | 2
35 | 40 | 35 | 40 | 40 | 45 | 45 | 50 | 45 | 50 30 | 35
65 | 80 | 65 | 80 | 70 | 9% | 80 | 100 | 80 | 100 70 | 80
40 | 45 | 40 | 45 | 45 | s0 | s0 | 55 | 50 | 55 45 | 50
35 | 40 | 35 | 40 | 40 | 45 | 45 | 50 | 45 | 50
20 | 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
500 | 800 600 | 800 | 600 | 800 | 600 | 800 400 | 500

HC = carbure revétu

HW = carbure non revétu
HF = carbure a grain fin non revétu

BH = CBN a haute teneur en CBN
BL = CBN a faible teneur en CBN
DP = diamant polycristallin

CN = nitrure de silicium SisN4
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Détermination de I'avance (valeurs de départ)
Fraises a surfacer/a dresser

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

Nous recommandons d'adapter les valeurs aux cas d'usinage spécifiques.

Type de fraise M3016 M3024
Avance par dent fzg
pour
ae = D¢
ap = apmax = Lc
% pour opérations de surfacage a la fraise pour opérations de surfacage a la fraise
‘g Angle d'attaque k 60° 45°
2 [Page 242 244
% fzo [mm] fz0 [mm]
g @ d'outil, resp. plage de @ [mm] 125-315 40-160
© | Valeurs de coupe maximales ap max = Lc [mm] 16,0 4,0
Acier non allié ! 0,80 0,25
Acier faiblement allié 0,70 0,20
P Acier fortement allié et acier a outils fortement allié 0,50 0,20
Acier inoxydable 0,40 0,15
M | Acier inoxydable 2 0,30 0,12
Fonte malléable 0,80 0,25
Fonte grise 1,00 0,30
K Fonte nodulaire 0,80 0,25
GGV (CGl) 0,35 0,20
Alliages d'aluminium de corroyage
Alliages daluminium de fonderie
N Alliages de magnésium
Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton)
Alliages réfractaires 012
Alliages de titane 0,12
S Alliages de tungsténe 0,12
Alliages de molybdéne 0,12
Acier trempé
H Fonte traitée
Matériaux thermoplastiques 0,15
0 | Plastique renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique) 0,40 0,15
XN.U070508..
Types de plaques amovibles LNMX201012R-.. XN.UO705ANN..
Facteur de correction Kag a./Dc= 1/1-1/2 1.0 1,0
pour I'avance par dent en fonction 1/5 11 11
du rapport entre la largeur de coupe a, 1/10 1.2 1.2
et le diametre de la fraise D¢ 1/20 13 13
fz =fz0- Kae

! et fonte aciérée
2 et austénitique / ferritique
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Détermination de I'avance (valeurs de départ)

- Les valeurs d'avance indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Fra Ise grande avance Nous recommandons d'adapter les valeurs aux cas d'usinage spécifiques.
Type de fraise M4002 M4002
L -
(@)
Avance par dent fzg
pour ar max
ae = D¢
ap =apmax = L¢
x pour opérations de surfacage a la fraise pour le tréflage
Lg Angle d'attaque k 15° 15°
£ [ Page 248 248
% fzo [mm] fz0 [mm]
g @ d'outil, resp. plage de @ [mm] 20 - 66 25 - 66 50 - 125 20 - 66 25 - 66 50 -125
© | Valeurs de coupe maximales ap max = Lc [mm] 1 15 2,0 ar max 9.7 ar max 8.4 armax 11.4
Acier non allié * 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 a 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
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
K 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
Alliages d'aluminium de corroyage
Alliages d'aluminium de fonderie
N — >
Alliages de magnésium
Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton)
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
S Alliages de tungsténe 0.4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
Alliages de molybdéne 0,4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
Acier trempé
H Fonte traitée
Matériaux thermoplastiques
0 | 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 Kag a./Dc= 1/1-1/2 1.0 1.0 1.0
1/5 1.4 1.4 1.4
pour I'avance par dent en fonction 1/10 1.8 1.8 1.8
du rapport entre la largeur de coupe a
et le diametre de la fraise D¢ 1/20
1/50
Facteur de correction K 1<(LDc)= <2 1.4 1.4 1.4 1,0 1.0
2<(LDc)= <4 1.0 1.0 1.0 07 0,7
4 <(LDc)= <6 0,7 0,7 0,7 0.5 0.5
fz =fz0- Kag-K

! et fonte aciérée
2 et austeénitique / ferritique
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Détermination de I'avance (valeurs de départ) Aol ey
Fraise a surfacer/dresser et fraise a percer-rainurer T o & conage spéciauss.
Type de fraise M2131 M4132 M4792

Avance par dent fzg
pour

2 = D¢

ap = apmax = L¢

Angle d'attaque k 90° 90° 90°
é Page 252 258 262
g fz0 [mm] fz0 [mm] fz0 [mm]
é M 2131 M 2131 M 4132 M 4132 M 4132 M4792 M4792 M4792
ug‘ @ d'outil, resp. plage de @ [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
Acier non allié ! 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20
Acier faiblement allié 0,08 0,12 0,15 0,10 012 0,15
P Acier fortement allié et acier a 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
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
K 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
Alliages d'aluminium de corroyage 0,15 0,20
Alliages d'aluminium de fonderie 0,12 0,15
N Alliages de magnésium 012 012
Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton) 0,10 0,10
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
S Alliages de tungsténe 0,06 0,10 0,10 0,06 0,10 0,10
Alliages de molybdéne 0,06 0,10 0,10 0,06 0,10 0,10
Acier trempé
H Fonte traitée
Matériaux thermoplastiques
0 | Plastique renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique)
SD..06T204... | SD.09T308 |SD..120408...
Types de plaques amovibles ZDGT 1504 .. | ZDGT 2005 ..| SD.06T2... SD..09T3... SD..1204... [LD..08T204...|LD..14T308...|LD..170408...
Facteur de correction Kag a,/Dc= 1/1-1/2 1.0 1.0 1,0 1.0 1.0 1,0 1.0 1,0
pour I'avance par dent en fonction 15 11 11 11 11 11 L1 11 L1
du rapport entre la largeur de coupe a, 1/10 1.2 1.2 1.2 1.2 12 1.2 1.2 1.2
et le diamétre de la fraise D¢ 1/20 13 13 13 1.3 13 13 13 13
fz =fz0- Kae 1/50

! et fonte aciérée
2 et austénitique / ferritique
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Détermination de I'avance (valeurs de départ)

Fraise de forme

i ||LIJI=II_TEI=I

Les valeurs d'avance indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Nous recommandons d'adapter les valeurs aux cas d'usinage spécifiques.

Type de fraise

M4574

M4575

4
Avance par dent fzg
pour
ae = D¢
ap =apmax = L¢
Angle d'attaque k 45° 90°
5 | Page 268 272
T fz0 [mm] fzg [mm]
; M4574 M4574 M4574 M4575 M4575 M4575
%‘J @ d'outil, resp. plage de @ [mm] 8- 16 20-32 25-40 21-25 32 -40 50
© | Valeurs de coupe maximales a, max = Lc [mm] 3.0 50 7.0
Acier non allié ! 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
P Acier fortement allié et acier a 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
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
K 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
Alliages d'aluminium de corroyage
Alliages d'aluminium de fonderie
N — —
Alliages de magnésium
Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton)
Alliages réfractaires 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06
Alliages de titane 0,08 0,10 012 0,06 0,06 0,06
S Alliages de tungsténe 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06
Alliages de molybdéne 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06
Acier trempé
H Fonte traitée
Matériaux thermoplastiques
0 | Plastique renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique)
Types de plaques amovibles SDMT06T204... | SDMT09T308... | SDMT120408... [ SD.06T204... SD..09T308 SD..120408...
Facteur de correction Kag a./Dc= 1/1-1/2 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0
pour I'avance par dent en fonction 15 L1 L1 L1 15 15 L5
du rapport entre la largeur de coupe ag 1/10 1.2 1.2 1.2 1.8 1.8 18
et le diametre de la fraise D¢ 1/20 13 13 13 25 25 2.5
fz=fz0-Kae 1/50 15 15 15

! et fonte aciérée
2 et austénitique / ferritique
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Conseils pour l'utilisation a grande vitesse

1. Vitesses de rotation maximales admises : Utiliser ici des attachements qui ont au préa- 7. Outils endommages :

Les valeurs limites figurant dans les tableaux ne lable été équilibrés séparément. Il est nécessaire d'indiquer la vitesse de rotation
doivent pas étre dépassées, le fonctionnement b. Equilibrage précis de I'outil entierement monté d'un outil UGV lors de sa remise en état. La remise
et / ou la sécurité n'étant plus garantis en cas de sur son mandrin / son attachement. Cet équi- en état des outils Walter destinés a I'usinage
dépassement. librage est instamment recommandé, étant a grande vitesse doit uniquement étre réalisée

2. Nutiliser que des plaguettes amovibles et des donné que des défauts de concentricité, méme par Walter.
pieces de rechange d’origine Walter (vis, etc.). petits, peuvent modifier sérieusement I'état 8. Application de normes :

Recommandation : Utiliser de nouvelles vis au d'équilibre. Walter recommande I'application de la norme
plus tard aprés 5 changements de plaquettes 5. De courtes longueurs de porte-a-faux réduisent d'équilibrage DIN 69888, dans laquelle sont décrits
amovibles. les défauts de concentricité ainsi que le balourd I'équilibrage d’outils ainsi que les exigences dans

3. Respecter les couples de serrage indiqués dans et augmentent la longévité de la broche. Les le domaine de I'usinage. La norme DIN 69888
Ig catalogue. vitesses de rotation indiquées ne s'appliquent est adaptée aux besoins du domaine de I'usi-

4. Equilibrage : qu'en cas d'utilisation d'outils sans extensions nage et décrit les exigences en matiéere d'équi-
En cas d'opérations effectuées avec des vitesses complémentaires. librage d’outils conforme a la pratique. La norme
de rotation élevées (> 6000 tr/min) ou de 6. Dispositif de protection : DIN ISO 1940 utilisée jusqu'ici, décrit quant
vitesses circonférentielles > 1000 m/min, il Il convient de mettre en place les dispositifs a elle I'équilibrage pour I'ensemble du domaine
convient de procéder a un équilibrage en deux de protection appropriés ou des blindages afin de la construction mécanique générale. Les
étapes : de récupérer en toute sécurité les particules exigences pour les opérations avec des vitesses
a. Equilibrage de base du corps de l'outil, y com- projetées, notamment les copeaux ou les éclats circonférentielles >1 000 m/min sont décrites

pris les plaguettes amovibles (opération d'aréte. dans la norme DIN ISO 15641.
réalisable également par Walter sur demande).
Outils de fraisage Walter

Piéces impor- se Nmax [tr/min] pour D
tantes pour rappor-

Outil la sécurité tant 0 08 10 f12 016 718 @20 021 0 25 0 30 032 2 35 0 40
ONHF .. 0504 ..

M2025 P45424-1 De
ONHF .. 0504 ..

M2026 P45424-2 B
ZDGT1504.. Dec 40000 37900 32400

M2131
ZDGT2005.. Dc 38100 31700

M3016 LNMX2010.. Dc

M3024 XN.U0705.. Dc 12800
SD..06T2... Da 28300 25300 22400 20000

M4002 SD..09T3... Da 34900 30800 | 29500 | 27600
SD..1204... Da
SD..06T2... De 31700 28300 25300

M4132 SD..09T3... Dec 34900 30800 27600
SD..1204... Dc
SD..06T2... Dc 31400 | 29600 | 28100 | 23600

M4574 SD..09T3... Dc 35000 | 32500 30400 28400 25000
SD..1204... Dc 20600 18200 16800
SD..06T2... Dc 28000 | 25300

M4575 SD..09T3... Dc 30800 27600
SD..1204... Dc
LD..08T204... Dc 14000 | 12000

M4792 LD..14T308... Dc 10000 7500 7200
LD..170408... De 5500

* En cas de conditions favorables et de faibles longueurs de port-a-faux, des vitesses supérieures a 40000 tr/min sont possible apres concertation avec Walter.
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@50 @52 263 0 66 0 80 @100 @125 @160 @200 @250 @315

4900 4400 3900 3500

3100 2800
28000 24300 21100
26900 23100 19900
1100 1000 900 800 700
11300 10000 8700 7800 6900 6100

17900 | 17600 | 16000 | 15600

24600 | 24200 | 22000 | 21400

17900 | 17600 | 16000 | 15600 | 14100 | 12600 | 11300

24600 22000 19500
17900 16000 14100 | 12600 | 11300
17900
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Parametres de coupe pour ébauche
Rainurage avec fraises hérissons a dents pleines
(M3255)

D.IE = parametres de coupe pour I'usinage sous lubrifiant
Nuances
:ﬁ = usinage a sec possible
Valeurs de départ pour la
vitesse de coupe v. [m/min]
9 of
3 = HC
:é Structuration des princi;IJ_aux groupes de matériaux o c o
g et lettres d’identification % E E WSP45S WSMA45X
@ = @ B
b @ < ° * / De*
§ .% g t cé ae / Dc 3e / Uc
s S 35| & A% 12 15 %g 1/5
C<025% recuit 125 430 P1 e (oo
C>025..<055% recuit 190 640 P2 o oo
. » C>025..<055% traité 210 710 P3 ° oo
Acier non allié -
C>055% recuit 190 640 P4 e (oo
C> 055 % traité 300 | 1010 P5 e oo
Acier de décolletage (a copeaux courts) | recuit 220 750 P6 e (oo
recuit 175 590 P7 e (oo
P\, y traité 285 | 960 | P8 | o |ee
Acier faiblement allié =
traité 380 | 1280 P9 e oo
traité 430 | 1480 | P10 e oo
. » . recuit 200 680 P11 | @ | @@
Aélc«;eljtiflzrt&(?::;te?!lZIﬁg acier trempé et revenu 300 | 1010 | P12 e (oo
trempé et revenu 380 | 1280 | P13 e (oo
el ke ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 e | o0
martensitique, traité 330 | 1110 | P15 e (oo
austeénitique, trempé 200 680 Ml |ee® | ®
M | Acier inoxydable austénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 | 1010 M2 |ee® | @
austénito-ferritique, duplex 230 780 M3 |ee® | @
Fonte malléable ferritique 200 400 K1 e (oo
perlitique 260 700 K2 e (oo
X a faible résistance mécanique 180 200 K3 e (oo
Fonte grise = = — —
K a haute résistance mécanique / austénitique 245 350 Ka e (oo
Fonte nodulaire ferritique 155 400 K5 o | o0
perlitique 265 700 K6 e (oo
FGV (CGI) 230 400 K7 e | oo
. § - non durcissables par vieillissement 30 - N1 (1]
Alliages d'aluminium de corroyage = —
trempables, durcis par vieillissement 100 340 N2 | eo®
<12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 | e®
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 310 N4 | @@
> 12 % Si, non durcissables 130 450 N5 | e®
N Alliages de magnésium 3 70 250 N6 | @@
non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 | e®
Cuivre et alliages de cuivre Laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 | @@
(bronze / laiton) Alliages Cu, & copeaux courts 110 | 380 N9 | @@
a haute résistance, Ampco 300 | 1010 | N10 | ee®
Base Fe recuit 200 680 S1 |ee 50 55 60 65
durcis par vieillissement | 280 940 S2 (1] 35 40 40 45
Alliages réfractaires recuit 250 840 S3 (1] 40 45 45 50
Base Ni ou Co durcis par vieillissement | 350 | 1180 S4L | ee 25 30 25 30
s moulés 320 | 1080 S5 |ee 30 35 40 40
Titane pur 200 680 S6 | ee 50 65 60 75
Alliages de titane Alliages a et B durcis par vieillissement 375 | 1260 S7 (1] 30 35 35 40
Alliages B 410 | 1400 S8 | ee 25 30 30 35
Alliages de tungstene 300 | 1010 S | ee 30 35 35 40
Alliages de molybdéne 300 | 1010 | S10 | ee 25 30 30 35
trempé et revenu 50HRC| - H1 (X}
Acier trempé trempé et revenu 55HRC| - H2 (1]
H trempé et revenu 60 HRC| - H3 (1]
Fonte traitée trempé et revenu 55HRC| - Ha (1}
Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives 0l |ee | o
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives 02 |ee® | @
0 Plastique, renforcé de fibres de verre GFRP 03
Plastique, renforcé de fibres de carbone CFRP 04
Plastique, renforcé de fibres d'aramide AFRP 05
Graphite (technique) 80 Shore 06 (L4

e®e application recommandée (les parametres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour I'application recommandée)
@  application possible, réduire les parametres de coupe de 30 a 50 % (pour ISO M, les augmenter d'env. 70 a 80 %)
* a5/Dc = 1/10, v = de 10 % supérieur a 1/5.

3 Lors de I'usinage d'alliages de magnésium, ne pas utiliser de lubrifiant miscible dans I'eau.
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Parameétres de coupe pour I'ébauche
Rainurage avec fraises hérisson a demi-dents
M4256, M4257, M4258)

Nuances

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

HC
WKP35S WKP25S WAK15 WKK25S WSP45S WSM35S
ae / Dc* ae / De* ae / Dc* ae / Dc* ae / De* ae / Dc*

" 5 " 5 " s " 15 " 5 " s

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

HC = carbure revétu
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Fraisage

Parametres de coupe pour I'ébauche

WKP356G

j% = usinage a sec possible

ﬁ = parametres de coupe pour usinage sous réfrigérant

Nuances

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

N o
2 3 HC
5 Structuration des principaux groupes de matériaux o = o )
® et lettres d'identification T 2 = Surfacage/dressage a la fraise
E 3 | E £ WKP356
s S | g E
§ g é ® E_ ae / Dc*
g £185) 8 BR U 15
C<025% recuit 125 428 P1 ® | o0 250 300
C>025..<0,55% recuit 190 639 P2 ® | o0 220 260
) ” C>025..<0,55% traité 210 708 P3 ® | o0 215 250
Acier non allié =
C>055 % recuit 190 639 P4 ® | oo 220 260
C>055 % traité 300 | 1013 P5 o oo 160 180
Acier de décolletage (a copeaux courts) recuit 220 745 P6 e (oo 210 240
recuit 175 591 P7 e | o0 220 270
P ) ) o traité 300 | 1013 P8 ® | o0 170 190
Acier faiblement allié —
traité 380 | 1282 P9 ® | o0 130 150
traité 430 | 1477 | P10 ° oo 110 130
» 5 recuit 200 675 P11 e oo 130 160
:;':: afogtetirge;:;trta;“rseitt allié trempé et revenu 300 | 1013 | P12 e (oo 80 90
trempé et revenu 400 | 1361 P13 e (oo 70 80
. ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 e (oo 140 160
Acier inoxydable " v
martensitique, traité 330 | 1114 | P15 e oo 90 110
austénitique, trempé 200 675 Ml |ee® | @
M | Acier inoxydable austénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2 |ee® | @
austénito-ferritique, Duplex 230 778 M3 |ee® | @
Fonte malléable ferritique 200 675 K1 e (oo 160 190
perlitique 260 867 K2 e (oo 140 170
. a faible résistance mécanique 180 602 K3 e oo 300 330
Fonte grise N - PP T
K a haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K e | o0 190 220
Fonte nodulaire ferritique 155 518 K5 e (oo 200 220
perlitique 265 885 K6 e (oo 130 150
GGV (CGI) 200 675 K7 e oo 130 160
AT QP 615 G non durcissables‘par vie?lliﬁsement 30 - N1 (1]
trempables, durcis par vieillissement 100 343 N2 | e®
<12 % Si, non durcissables par vieillissement 75 260 N3 o0
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, durcis par vieillissement 90 314 N4 | @@
>12% Si, non durcissables 130 447 N5 | e®
N Alliages a base de magnésium 70 250 N6 | ®®
non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 | ®®
Cuivre et alliages de cuivre Laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8 (Y1)
(bronze/laiton) Alliages Cu, a copeaux courts 110 | 382 N9 | @@
a haute résistance, Ampco 300 | 1013 | N10 | ee®
Base Fe recuit 200 675 S1 (1]
trempés 280 943 S2 (1)
Alliages réfractaires recuit 250 839 S3 (1]
Base Ni ou Co trempés 350 | 1177 S4 | ee
moulée 320 | 1076 S5 (1)
S Titane pur 200 675 S6 (1]
Alliages a base de titane Alliages a et B durcis par vieillissement 375 | 1262 S7 (1)
Alliages B 410 | 1396 S8 |ee
Alliages a base de tungsténe 300 | 1013 S9 |ee
Alliages a base de molybdéne 300 | 1013 | S10 | ee®
trempé et revenu 50HRC| - H1 (X )
Acier trempé trempé et revenu 55HRC| - H2 (1]
H trempé et revenu 60 HRC| - H3 (1)}
Fonte traitée trempé et revenu 55HRC| - H4 (L4
Thermoplastiques sans charges abrasives 01 oo | o 400 400
Thermodurcissables sans charges abrasives 02 |ee | @ 300 300
0 Plastique renforcé de fibres de verre GFRP 03
Plastigue renforcé de fibres de carbone CFRP 04
Plastique renforcé de fibres d'aramide AFRP 05
Graphite (technigue) 80 Shore 06 (X )

@@ application recommandée (les parametres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour I'application recommandée)
® application recommandée (les parametres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour I'application recommandée)

2 Les paramétres de coupe peuvent également étre utilisés sans lubrifiant.

* ag/Dc = 1/10, v¢ = de 10 % supérieur a 1/5.
HC = carbure revétu
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Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Nous recommandons d'adapter les valeurs aux cas d'usinage spécifiques.

Nuances

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

HC
Dressage avec fraises hérisson Rainurage avec les fraises hérisson Frai . . . . . . .
s h N 3 raisage par interpolation circulaire Rainurage avec fraises disques
a demi-dents a demi-dents WKP356 WKP356
WKP35G WKP356G
ap / Dc* ae / Dc* ap / Dc* ap / Dc*
1/1 1/1
1/2 1/5 12 1/5 12 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
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Informations techniques - Fraisage

Détermination de I'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

Type de fraise M3255 M4256 M4257 M4258
o]
o]
[0] g—
o
g |
.
Avance par dent fz
pour
a =D
« | @ =3max=Lc Walter BLAXX
g Angle d'attaque k 90° 90° 90° 90°
£ | Page 98 102 102 102
% fzo [mm] fz0 [mm] fzo [mm] fzo [mm]
%L @ doutil, resp. plage de @ [mm] 50-80 20-32 40-63 80-100
S | Valeurs de coupe maximales ap max = Lc [mm] 46-58 27-37 47-54 67-77
Acier non allié ! 0,10 0,15 0,20
P Acier faiblement allié 0,08 0,12 015
Acier fortement allié et acier a outils fortement allié 0,08 0,12 0,15
Acier inoxydable 0,06 0,08 012
M | Acier inoxydable 2 0,06 0,08 0,10
Fonte malléable 0,12 0,20 0,25
K Fonte grise 0,10 0,15 0,20
Fonte nodulaire 0,10 0,15 0,20
FGV (CGI) 0,10 0,15 0,20
Alliages d'aluminium de corroyage
Alliages d'aluminium de fonderie
N — —
Alliages de magnésium
Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton)
Alliages réfractaires 0,15 0,06 0,10 0,10
s Alliages de titane 0,15 0,06 0,10 0,10
Alliages de tungsténe 0,15 0,06 0,10 0,10
Alliages de molybdéne 0,15 0,06 0,10 0,10
Acier trempé
H Fonte traitée
Matériaux thermoplastiques
0 | Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique)
XNHX1306.. SD..06T2... SD..09T3... SD..1204...
Types de plaguettes amovibles LNHX1206.. LD..08T2... LD..14T3 ... LD..1704. ..
Facteur de correction Kag ae/Dc= 1/1-1/2 1.0%* 1.0%* 1.0%* -
1/5 11 11 11 11
pour l'avance par dent en fonction 1/10 12 12 12 12
du rapport entre la largeur de coupe a, . . . .
et le diametre de la fraise D¢ 1/20 13 13 13 13
1/50 15
ap= 6 1,0 1,6 16 1,6
Facteur de correction Kap 9 L0 1.0 L6 16
pour |'avance par dent en fonction 12 1,0 1.0 16 1.6
de la profondeur de coupe ap 0.5xDc 10 10 10 10
0,75xDc 0.8 08 0,8 0.8
f = Ka.-Ka 1xDc 0,7 0,7 0,7 0,7
z= 20 ¥ Apmax - L 0.5% 0.5% 0.5% 0.5%

! et fonte aciérée

2 et austénitique / ferritique

" Possible uniquement si a, < 0,75 x D¢
* Uniqguement siag/Dc <1/5
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Vis de serrage pour mandrins porte-fraises a emboiter

En cas d'utilisation de mandrins porte-fraises a emboiter A150,
Al55 et AK155 en association avec des fraises hérisson et des
fraises pour ramping a alésage cylindrique et entrainement
transversal selon DIN 138, |a vis de serrage de I'attachement
doit étre remplacée.

Vis de serrage pour

Désignation

M2131-040-B16-03-15

attachement*

M8 x 40 (SW6)

M2131-050-B22-04-15

M10 x 35 (SW8)

M2131-063-B22-05-15

M10 x 35 (SW8)

M2131-080-B27-05-15

M12 x 40 (SW10)

M2131-050-B22-03-20

M10 x 40 (SW8)

M2131-063-B22-04-20

M10 x 35 (SW8)

M3255-050-B22-04-46

M10 x 45 (SW8)

M3255-050-B22-05-46

M10 x 45 (SW8)

M3255-063-B27-05-46

M12 x 50 (SW10)

M3255-063-B27-06-46

M12 x 50 (SW10)

M3255-080-B32-05-58

M16 x 65 (SW14)

M3255-080-B32-06-58

M16 x 65 (SW14)

M4257-050-B22-02-47

M10 x 45 (SW8)

M4257-063-B27-03-54

M12 x 70 (SW10)

M4258-080-B32-03-67

M16 x 90 (SW14)

M4258-100-B40-04-77

M20 x 80 (SW17)

* Vis a téte cylindrique ISO 4762 (12.9)

Consignes d’utilisation pour M4256 / M4257 / M4258

Plongée oblique

Angle de plongée maximal E [°]

Dc [mm]

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

SD..09T3..
LD .. 1473 ..

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

20

1

25

2

32

15

40

L4

50

63

05

80

05

100

0.4
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Fraisage

Détermination de I'avance (valeurs de départ)

Type de fraise

Avance par dent fzg

M2136

M2471

pour
e = De
5 ap =apmax = Lc
ig Angle d'attaque k 90°
£ | cote 244 248
g fz0 [mm] fz0 Imm]
3 @ d'outil ou plage de @ [mm] 50-160 32-40 40-63
| Profondeur de coupe maximale ap may = Lc [mm] 6,5 6 6
Acier non allié ! 0,17 0,22
Acier faiblement allié 0,17 0,15
P Acier fortement allié et acier a outils fortement allié 0,13 0,15
Acier inoxydable 0,09 0,11
M | Acier inoxydable ? 0,09 011
Fonte malléable 0,20
Fonte grise 0,25
K Fonte nodulaire 0,20
GGV (CGI) 0,15
Alliages d'aluminium de corroyage
Alliages d'aluminium de fonderie
N Alliages a base de magnésium
Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton)
Alliages réfractaires 0,09 0,11
Alliages a base de titane 0,09 0,11
S Alliages a base de tungsténe 0,09 0,11
Alliages & base de molybdéne 0,09 0,11
H Acier tren.wpyé
Fonte traitée
Thermoplastiques
O | Plastique, renforcé de fibres de carbone
Graphite (technique)
Types de plaquettes SENF1204.. RNMX1206.. RNMX1206..
Facteur de correction Kag ae/Dc= 1/1-1/2 1.0 1,0 1,0
1/5 11 12 12
pour l'avance par dent en fonction 1/10 1,2 1,5 1,5
du rapport entre la largeur de coupe ag
et le diametre de la fraise D 1/20 13 18 18
1/50 2.0 2,0
ap= 1 15 1,6
Facteur de correction Kap 2 1.2 13
pour l'avance par dent en fonction 3 10 11
de la profondeur de coupe ap 4 1.0 1.0
6
fz = fz0- Kae - Kay 8
apmax = Lc

! et fonte aciérée

2 et austénitique / ferritique

* Possible uniquement si ap < 0,75 x D¢
** Uniquement siag D <1/5
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Les valeurs d'avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Nous recommandons d'adapter les valeurs aux cas d'usinage spécifiques.

M3024

M4003

%N

F5055

90° 45° 90°
228 236 238 266 (innovation produit 15-1)
fzg [mm] fzo [mm] fz[] [I'HIT]] fzg [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
033 0,15 0,20 0,07 0,09 011
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 0,09 011
0,12 0,15 0,07 0,09 0,11
0,10 012 0,07 0,09 011
0,10 0,12 0,07 0,09 0,11

0,10 012

0,10 0,12

0,10 012

0,10 012

0,10 0,15

015

0,10
XNMU0S06.. SD..09T3AZN.. SD..1204AZN..

1,0 1,0 1,0 15 15 15
11 11 11 18 18 18
12 12 12 2,5 2,5 2,5
13 13 13 33 33 33
58 58 58
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Fraisage
. ’ . . . N
Informations d’application pour fraise a surfacer M4003
Surfagage Profondeur de fraisage maximum ap [mm]
SD .. 09T3AZN SP .. 1204AZN
ap 45 6.5
N
? | dpmax
[ I?
—p—
P q Angle de plongée maximal E [°]
Plongee Obllque Métrique Pouces
Dc [mm] SD..09T3AZN.. | SD..1204AZN.. D¢ [mm] D¢ [pouces] | SD..09T3AZN.. | SD..1204AZN..
20 23,2 19,05 0.75 25,0
25 16,9 259 254 1 16,5 253
32 121 17.9 31,75 1,25 12,3 18,1
40 91 13,2 381 15 9,7 14,0
50 7.0 9.8 50,8 2 6.8 9,6
63 53 7.4 635 25 53 7.3
80 4,0 5.6 76.2 3 43 5.9
100 31 43 1016 4 31 4,2
125 34 127 5 33
160 6.8 2,6 1524 6 2,7
PIongee Vertlcale Profondeur de plongée maximale Tyax [mm]
[_ SD..09T3AZN.. SD..1204AZN..
Tmax 4,5 6.0
N ;FT Tmax
Dc
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Informations techniques - Fraisage

Consignes d’utilisation de la fraise grande avance M4002

P|0ngée 0b||CIU9 Profondeur de plongée maximae E [°]
D, [mm] SD..06T204... SD..09T308... SD..120408...
L 20 55
25 38 9.0
32 23 48
1 3 E \ 35 21 bk
‘ 40 16 3.0
42 15 2.8
Da 50 13 2.0 28
52 125 18 26
63 0.9 16 2.0
66 0.9 14 17
80 13
85 12
100 0.9
125 0.7
19,05 6.0
25,40 33 838
3175 23 45
38,10 19 4.0
50,80 12 19 2.7
63.50 0.8 14 18
76,20 14
101.60 0.9
Fraisage par interpolation circulaire en pleine matiére i
Plaquette amovible
‘ ‘ ‘ [nEran] SD..06T204 SD..09T308 SD..120408
H ‘ Lr' Do min [mm] Dg max [mm] Do min [mm] Dg max [mm] Do min [mm] Do max [mm]
‘ 20 286 40
ap max/2 | 25 386 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
Da 42 72,6 84 67.26 84
Do 50 88,6 100 83.26 100 77.12 100
52 92,6 104 87.26 104 8112 104
63 1146 126 109,26 126 10312 126
66 1206 132 115,26 132 109,12 132
80 137,12 160
85 147,12 170
100 177,12 200
125 22712 250
19,05 26,7 381
2540 394 508 34,06 50,8
3175 52,1 635 4676 635
38.10 64.8 76.2 59,46 76.2
50,80 902 1016 84,86 1016 78.72 1016
63.50 1156 127 110,26 127 104,12 127
76.20 129,52 1524
101,60 180,32 2032
Données de programmation t x ke K
a mm mm mm mm
SD.06T212 15° 15 0,87 4,86 2.20
SD.06T2ZDR 15° 15 0.72 4,29 2,63
SD..06T204 15° 15 108 5.70 183
SD.09T320 15° 15 144 7.07 341
\, SD..09T3ZDR 15° 15 140 6,90 3,65
=X i(] 1 SD..09T308 15° 15 178 8,37 2,83
— ke SD.120425 15° 15 2.10 9,61 4,46
—k—e \ SD.12042DR 15° 15 202 9,31 4,85
rt SD.120408 15° 15 2,57 1144 365
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