CoroMill® 331 DR2

Fraise-disque polyvalente

Haute précision

Diametre de 80 a 315 mm (3.150 a 12.000 pouces)

Rainurage dans le plein
Version a casssttes

Deux tailles

8= 114,56 mm

! (4.311 pouces)

i &= 114.5 mm
:  (4.311 pouces)

ap 10.6 mm (0.417

pouce) a,=06-26.5mm (0.236

-1.043 poucs}

Fraise-disque deux
tailles double Tailor

Rainurage dans le plein,
version a poches fixes

¥ T a@r=34.0 mm
E {0.850 pouce)
By

JE—" -
ap=27.2 - 33.8 mm a8y =6 - 10 mm (0250 -
(1,071 - 1.331 pouce) 800 pouce) ‘

Champs Gaométries
d"application

EME
NS

. . 0.03mm 0.40mm
Fraisage général (0.002 {0.016 pouce)

et

Possibilités d'options sur mesure pour répondre &
vos besoins spécifigues. Pour plus d'informations
sur notre programme Tailor Made, voir page J3

[NI[s]




Fraise-disque trois tailles
Diamétre 80 - 315 mm

Angle de coupe positif
Alésage avec rainure de clavette®)
Version ilustrés ;
M331.32
Casseties: voir page D165, I Nombre de rainures
declavettes, voir page
D157
Largeur 12.0-26.5 mm = Longueur & programmar
Version métrique
Largaurds —_—
rainure n E—@
% NEELIA 7 Fl."l.:n'l 'IA /
smm _ Aftachement |D.mm 2 3 iy D 2 - lﬁyﬁd re
avac
e I3
b 80 6 N33132-080S27FM e’ [N331.32-080S27FMx  wesx® |82 6 N331.32-082S27FMOY | 08
100 8 N321.22-100832FM “mo® [N231.32-100S32FMx w102 8 N331.32-102332FMO0 aa
125 10 N331.32-125840FM  “oox” |N331.32-125540FMx wrawxt 127 10 N331.32-127S40FMOY 08
160 12 N331.32-160540FM oo |N231.32-160S40FMx Soax® (162 12 N331.32-162S40FMOT 08
200 16 N331.32- EUDESCI-'M o xx” |N331.32-200850FMx w202 168 N331.32-202850FMO 08
120-15.0 Montage sur |80 6 R30122-08002TFM  “woow |Raat 32-080027FN SO |82 26 R331.32-08202/FMQY |08
mandrin 100 8 R331.32-100027FM "oooc |R331.22-100027FMx wia (102 8  R331.32-102027FMOY 03
125 10 R321,32-126032FM  “oca® |R331,.32-125032FMx wxEx® 127 10 R321,32-127032FMON oa
1680 12 R331.22-160040FM  “oooC |R3I31.32-160040FMx o' (16212 R331,32-162040FMOY oa
200 16 R231.32 200040FM “wooo® |R331.22-200040FNix wxxx® 202 16 R331.32-202040PMGQY |08
Aldsage avec | 100 6 N33132-100S32KM  ioca” [N231.32-100S32KMx waxxt [102 6  N331.22-102S32KMOY 1
mml“‘ 125 B N331.32-125840KM  “oom® (N331.32-125540KMx oo’ (127 8 N331.32-127S40KMON 1
160 10 N331.32-160S40KM  “ooom® [N3T1.32-160S40KMx okt (162 10 N331.22-162S40KMOY 11
200 12 N331.32-200S50KM  “woxn® [N331.32-200S50KMx wxxx [202 12 N3S132 P02S50KMOY | 11
250 16 N331.32.2650550KM  “oua® |N331,32-250550K M oL = 11
15.0-17.5 315 20 NI 2 ESA0KM  wexwt |N231.32-315SE0KMx gt - 1
Montage sur | 100 6 RI31.22-10002TKM oo |[R331.22-100027KEMx woooe (102 6 Hed1.32- 10202 TRMOT 1
mandrin 126 § RI31.32-126002KM  “moo® (R331.32-1250%2 KM axax® 127 8 RII.I2-12TQ32KMOY 1
1680 10 RA331.32-1B0040KM "o |R331.22.160040KMx e (162 10 R331.32-182040KMON 1
200 12 R331.32-200040KM  “oooc |R331.32.200040KNM oo [202 12 R331.32-202040KMOT | 11
250 16 R231.32-250060KM  “ouod |R331,.32-250060KMx LK = 11
315 20 R391.32.-315060KM oo’ |R331.32.315060KMx p i - 1
Alésage avec |125 8 N33132-125540LM oo’ [N331.32-1255400Mx CTE g = 11
rainure de 160 10 N331.32-160540LM  “woox® [N331.32-160S40LMx R = 11
- 200 12 N33132-200S50LM ‘oo’ |N331.32-200SS0LMx  “wwx' : 1
260 16 N331.32-2508600M  “ouxe” |N331.32-260S500 Mx W 11
15 20 N33132-31ESE0LM  “ooxx® [N331.32-315S601L Mx RALEE = 11
17.5-20.5 Montage sur [125 & R331.32-125082LM oo’ [R331.32-1250320Mx Hoxx® - 11
mandrin 180 10 R331.22-160040LM  “nocux® |R331.22.160040L Mx R - 1
200 12 R33132-200040M  woxx® [R331.32-2000400 Mx Rty - n
250 16 A331.32-200060LM  “woox® |R331.32-250060LMx Erlty = 11
315 20 R31.32-316060LM  “woxxx® |R331.32-315060LMx St - 1
Alézage avec |1 1 12321 LXK |Naa1 d2-1G0SA00NE | oo = 14
rainure de 200 12 N331.32-200S500M oo [N331.32-200S500M wex” = 14
clavette 250 16 N331.32-250S500M “ouoi® [N331.32.250S500Mx o’ = 14
315 20 N331.33-3155600M  “wocax® |W331.32-3155600Mx Rty - 14
205235 Montagesur (160 10 R231.321600400M “ooxx® [A331.30 1600400Mx “LNK = 14
mandrin 200 12 R331.32.2000400M “oox' [R331.32-2000400Mx  “mxmx’ 14
250 18 R331.32-2500600M  “oraw® |R331.32-2500800Mx o - 14
3156 20 R331.32-3150600M  “weom® [A331.32-3150600 M poiiy 14
Alizageavec |160 10 N331.32-160S40AM  “ooo” [N331.32-160S40AMx REE = 14
rainure de 200 12 N331.32-200550RM  “woca* |N331.32-200S50RAMx S - 14
clavatie 250 16 N331.32-260S50RM “ooxx® [N331.32-250850AMx TR - 14
316 20 N331T316S60BM “oooc |NI31A2.315SE0AMx  toond _ 14
235-26.5 Montagesur (160 10 R331.32-160040AM  “woexx” [R331.32-160040RMx.  “xawx' e 14
ma ndrin 200 12 A331.32-200040RM oo |R331.32-200040RNR o - 14
250 16 R331.32-250060AM  “olxx’ [A331.32-250060RAMx  “xxxx = 14
315 20 R331.32-315060RM _ “wom’ |[R331.32-315060AMm _ ‘wxxx® = 14

I Largeur de rainurs, &, = Talls da plagustts

oL = Dans fa réferance de commands doit indiquer la kargeur 2. en mm, aves deux decimales.

% ® = Dans la référence de commande doft indiguer la plage de rayon de plagustte ir) A, B, D, E ou Q. (Voir le document ci-aprés)

& Pour la plage de diamitras de plaguetts 0.2 & 1.54, Il n'y a pas dé préfine pour x dans la référence de commande. Exemple : 2 plbces N321.32-08082TCM


BERTRAND
Zone de texte
(Voir le document ci-après)



Fraise-disque trois tailles

Montage sur mandrin
D Nombre effectif de dents:
P Version illustrée : R331.32 =

f Ze=2Zp
2

Y

ar

! L a |

Nombre effectif de dents:
Z{_; = Z;,
ISOA Iy = Longueur a programmer
Pour plage de rayons de plaquettes re® Dimensions, mm ‘
%3 S
A B C D Q L2
1.55-2.60 |2.61-3.50 |4.51-5.50 |5.51-6.50 @ a dms, 1SO E Bxw  min.-max. [ I3 8p Di dw |Nepad
Taille de Taillede  |Taille de Taille de  |Taille de
logement |[logement |logement |logement |logement
08 08 12 04 19.54 27 16 7 14-15.5 - - 7.6 - - 18 100
08 08 12 06 2554 32 16 8 14-155 - - 76 - - 15 900
08 08 12 09 34.04 40 16 10 14-15.5 - - 7.6 - - 14100
08 08 12 16 51.59 40 16 10 14-15.5 - - 7.6 - - 12 400
08 08 12 25 64.54 50 16 12 14-15.5 - - 7.6 - - 11 000
08 12 12 2004 27 A - 124 63-645 - 40 76 540 - 18 100
08 12 1.8 2204 27 A - 124 63645 - - 76 540 - 15 900
08 12 2 2954 32 B - 144 63645 - - 76 640 - 14100
08 12 3 4109 40 B - 16.4 63-64.5 - - 7.6 760 - 12 400
08 12 7.6 5104 40 C - 164 63-645 - - 7.6 96.0 66.7 |11000
1 11 11 11 16 0.8 2554 32 185 B8 16.8-18 - - 106 - - 14 000
11 11 11 11 16 12 34.04 40 185 10 16.8-18 - - 106 - - 12 400
11 11 11 11 16 2 51.54 40 185 10 16.8-18 - - 106 - - 10 800
" 1 1 11 16 3.2 64.54 50 185 12 16.8-18 - - 106 - - 9600
11 1 11 1 5.1 895 50 185 12 16.8-18 - - 106 - - B8 500
11 11 11 8.1 1145 60 18,5 14 16.8-18 - - 106 - - 7 600
11 11 11 11 16 1.7 2574 27 A - 124 63-64.25 - 40 106 540 - 14 000
1 11 11 11 16 23 2959 32 B - 144 63-64.25 - - 106 64.0 - 12 400
1 11 11 11 16 33 41.04 40 B - 16.4 63-64.25 - - 106 760 - 10 800
1 1 11 11 16 8 5109 40 C - 164 63-64.25 - - 10.6 96.0 66.7 | 9600
11 11 11 11 9.5 560 60 C - 25.7 63-64.25 - - 10.6 136.0 101.6| 8 500
Lk 11 11 11 16.7 885 60 C - 25.7 63-84.25 - - 10.6 136.0 101.6| 7 600
1 11 11 1" 14 340 40 215 10 19.5-21 - - 106 - - 12 400
45 11 1l 11 24 515 40 215 10 19.5-21 - - 106 - - 10 800
11 11 11 11 3.7 64.5 50 215 12 19.5-21 - - 106 - - 9 600
" 11 11 11 6 895 50 215 12 19.5-21 - - 106 - - 8 500
11 11 11 11 95 114.5 60 215 14 19.5-21 - - 106 - - 7 600
11 1 11 11 25 295 32 B - 144 63-645 - - 106 640 - 12 400
11 11 11 11 3.7 410 40 B - 16.4 63-64.5 - - 106 760 - 10 800
b 11 1 11 5.9 510 40 C - 164 63-645 - - 106 96.0 66.7 | 9600
11 11 11 11 10 56.0 60 C - 257 63645 - - 10.6 136.0 101.6| 8 500
11 11 11 11 136 885 60 C - 257 63-64.5 - - 10.6 136.0 101.6| 7 600
14 14 14 14 28 515 40 245 10 22.5-24 - - 1836 - - | 9000
14 14 14 14 4.4 645 50 245 12 22.5-24 - - 1836 - - B8 000
14 14 14 14 71 895 50 245 12 22.5-24 - - 136 - - 7 100
14 14 14 14 11.3 1145 60 245 14 22.5-24 - - 136 - 6 300
14 14 14 14 3.6 410 40 B - 16.4 63-64.5 - - 136 76.0 - 9 000
14 14 14 14 8.8 510 40 C - 164 63645 - - 13.6 96.0 66.7 | 8000
14 14 14 14 13.3 560 860 C - 257 63645 - - 13.6 136.0 101.6| 7 100
14 14 14 14 192 885 60 C - 25.7 63-645 - - 13.6 136.0 101.6| 6 300
14 14 14 14 33 515 40 275 10 25.5-27 - - 136 - - 9 000
14 14 14 14 43 645 50 275 12 25.5-27 - - 136 - - 8000
14 14 14 14 B2 895 50 275 12 25.5-27 - - 136 - - 7100
14 14 14 14 131 1145 60 275 14 25.5-27 - - 13.6 - - 6 300
14 14 14 14 45 410 40 B - 16.4 63-64.5 - - 136 760 - 9 000
14 14 14 14 9.2 510 40 C - 16.4 63-645 - - 136 96.0 66.7 | 8000
14 14 14 14 139 56.0 60 C - 25.7 63645 - - 13.6 136.0 101.6| 7 100
14 14 14 14 204 885 60 C - 25.7 ©63-645 - - 13.6 136.0 101.6| 6 300
2 La longueur a programmer, l1, dépend du réglage de Exemple de commande d'une fraise taille 80 préréglée pour rainures de 13.05 mm:
largeur de |a fraise. 2 pieces N331.32-080S27FM"13.05"
3 Tenir compte également de la valeur npya (tr/min max.) Les fraises commandées sans spécifier la largeur sont réglées a la largeur minimum.

de I'attachement. Exemple de commande: 2 piéces N331.32-080S27FM



Plaquettes pour CoroMill® 331

Plaguette a rayon Type a droife ou & gauche
Dimensions, mm (pouces)
qul!le [} W s
logement
04 510201 95(374) 3.5(.138)
05 6.5(256) 95(374) 4.45(175)
038 B.5 (335 95(374) 4.95(.185)
11 11.5(453) 11.5(453) 4.95(.195)

Rayon — WL d 14 14.5(571) 11.5(453) 4.95(.195)
- ™[R [ & [TR [Prensions, mimmaies, pouces fmm. pouces)
B ”W'*’*“Ei;w
A S e =] o .
EMM:MW: E'Eﬁ'-g-égg-igﬁi.ﬁ-é bs mm n-:ful::ns . mm mfrms
04 |AL331.1A-04 35 15H-WL fr|f AR dE- e || 0.4 Bl 152 J060.
AYL331.1A-04 36 23H-WL o o] || o B 0.4 018 229 000
05 |RA3311A-05 45 15H-WL | o[ b el o Dl 1.2 047 1.52 080
RA331.1A-05 46 23H-WL o g ed Eed Bed B B-0 =0 B0 £ £+ 1.2 047 229 000
M,iﬁ-ﬁﬁm o | arfdrid] Ide]=] | 13 051 a.05 120
08 |AL331.1A-08 45 30H-WL o | G E G E R E B R 1.3 051 3.06 20
m.‘lm‘iim e TielE] |17l IElE 12 a7 1.52 L8l
ALAIAA-OB8 45 23H-WL [ % o o | e ] e ] o ] e D o 1.2 047 2.29 o]
871 |RAL3311A-11 60 1GHWL | |% elale] [ol=] [=|= 12 047 152 060
5 RA3311A-11 B0 23H-WL o o | o) o | o | ] ] e o o 1.2 047 229 000
A/L331AA11 50 30H-WL | |» alale| |olz| le|= 13 051 320 120
A/L331.1A-11 B0 48H-WL & |# drftr]er] [er)ee] || 15 050 481 100
RAI31AA-11 80 63H-WL  [&|% witk|w] Ie]w] s 1.6 63 6,35 i
13 WL 1A-13 50 4BH-WIL | & |2 || |=|o|e|e|a|nle(e|= 15 0] Fg:L] R
AL3311A1450 15HWL o x| |a|elale]| ||| |e|= 12 047 152 080
RN AA14 50 20H- WL  [= (e drfee ]| el || 1.2 047 220 e
RL3311A-1850 30H-WL | o |ala| [o]e]e|ele|e|a|a|e 1.3 051 420 120
RS AA14 B0 BIH-WL [ [ || [eefee]s] ol o) 1.6 0E3 6.35 250
o g o|e w1 |y waun e =]
TREEEEE5EE 828
MN331.1A-04 35 05M-PM %= Choix prioritaire

|

M = Securité d"aréle maximum

E = Acuité d'aréle &f précision maximum

H = Aculte d'aréte optimale et plus grande précision

-WL : Géométrie de la plaquette


BERTRAND
Zone de texte
du 
logement



CHOIX DES CONDITIONS DE COUPE




Plaquettes rondes et bout

Avance par dent, Epaisseur max. de Avance par dent, Epalsseur maximum
(mm/dent) copeau, hex {mm) f: (pouces/dent) des copeau
hext, (pouces)
Géomeétrie |Tallle de Valeur
de logement |yaleur de Valeur de Valeur de de
|plaguette |mm FPoem|départ {min.- max.) |depart {min.- max.) |[départ  (min.- max) |[départ {min.- max.)
A bout sphérique
Fraise CoroMill® de |E-L B 312|012 0.10025 |0.07 (0.05-0.18) |.005 (D04-010) |003  (.002-.007)
finition a bout 10 .375[0.12 0.10-0.25)  [0.07 {0.05-0.18) [005  (004-010) |004  (.00Z-007)
sphérique 12 500|015 0.15-0.35  |0.09 {0.07-0.22) |.008 {0DE-.014) |004  (.003-.009)
16 625|047 0.15-0.35 |01 (0.07-0.25) |.007 (0DE-.014) [004  (.003-010)
20 750 (0.7 0.15-035  |o.11 (0.07-025) |.007 (0DE-.014) [004  (.003-010)
25  1.00|0.20 0.15-0.35) |0.13 {0.07-0.40) |.008 (0DE-.016) [005  (002-011)
30 1.00|0.20 0.15-0.35)  |0.13 (0.07-0.400 [.008 {0D6-.018) [005  (.003-011)
32 125|020 0.15-0.35 [0.13 (0.07-0.40) |.008 (D0B-018) |005  (003-011)
Rainurage
Avance par dent, f; (mm/  |Epaisseur max. de Avance par dent, Epaisseur maximum
dent) copeau, hex (mmj f: (pouces/dent) des copeaux
hex, (pouces)
Géometrie |Tallla de Valeur
de logement [valeur de Valeur de Valeur de de
Iplaquetta |mm Poecs|départ {min.- mat.) |départ (min.- max.) |départ (min- max) [départ {min- max) )
Fraises-disques
CoroMil 327 -GM
-GMM
-GC ;
cH  [$80812 0945 (007025 [0.06  (00201) |00  (003-010) |002  (001-004)
-TH
-THM
-AM
CoroMil® 328 GM
GC 13 D.15 0.1-0.2) 0.1 (0.05-0.15) |.0D6 (004-008) (004  (.002-.008)
-TH
CoroMil® 329 Taille de
Iogement
-D,-E 0.1 0.07-0.17  |0.07 (0.05-0.12) |.0D4 (0D3-.007) [.003  (,002-.005)
£-G
H,-JK
CoroMil * 231 PL. ML, [04,05 [0.15 D.05028 |0.08 0.050.15) |006  (002-000) |004  (002-.006)
WL, -NL ?3.11.13. 0.18 {0.07-022) 0.10 10.08-0.15) [.007 (003-.009) |.005 (.003-.006)
-PM,-ML [04,05 |0.19 {D08-0.28) [0.13 [0.08-020) [.007 (003-.011) |.005 (.003-.008)
-KM, -WM (08, 11, 14(0.25 0.10-0.29) 0.17 {0.10-020) .00 (004-.011) |.007 (.004-.008)
RCHT/
RCKT
—EII:. -ML, 0.11 0.05-022)  |0.10 {0.08-0.12) |.004 (0D3-007) [003  (.002-.005)
AWM, -PM, |9, 10, 12, [D.24 0.10-028) |07 (0.10-020) |.009 (004-011) |007 (004-013)
=M, KM [13,16
'EIHH' -KH, 0.35 0.10-0.42] [0.25 {010-0.30) [.014 (004-017) [010  (,004-012)
T-MAX® Pour
O-Cutter  rainures
33020 |-AA 2-4 0.09 0.02-0.12) |0.06 {0.02-0.06) |.004 {0D1-.005) [002  (.001-003)
-4A 5-6 0.00 (0.02-0.12) |0.08 (0.02-0.12) |.0Da3 {(001-005) (003  {.001-005)
-SE 0.09 0.02-0.12)  |0.08 (0.02-0.42) |.0D4 (001-.005) [.003  (.001-.005




Fraisage avec grand engagement, valeurs métriques

SoP [Foru de Fh.nu
coupa Brinell CT530 | GC1010 GC1025 | Gc1030 | Geazo0 | Ge4zso |
W max. de copeau flw, mm Epaisseur max. de copeau he, mm
cMC ; 01-015-02 | 005-01-02 0.05-0.1-02 | 0050.1-02 | 01-0203 | 01-02-03 |
MC No.  |No.  |Matigre (famille) N/mmz HB me [Vitesse de coupe v., m/min Vitesse de coupe Vo, m/min
Aciors
Mon aliié
PL1.ZAN |011 |C=0.4-025% 1500 125 025 430-390-350 - 340-310-255 375-340-280 | 490-405-330 | 400-330-270
P12ZAN |012 [C=0.25056% 1600 160 025 485-250-315 . 305-280-230 335-305-250 | 440-360-295 | 360-295-245
P13ZAN |013 |C=055080% 1700 170 025 365-330-300 = 290-260-215 320-290-235 | 415-340-280 | 340-280-230
P132ZAN |014 1800 210 025 315-200-260 . 250-230-185 275-250-205 | 365-300-245 | 295-245-200
P13ZHT |05 2000 200 0.25 235210185 - 185-170-140 205-185-155 | 270-220-180 | 220-180-150
Faibl. allié (éléments d'alliage = 5%)
P21.ZAN (021  |Nontrempd 1700 175 025 A00-275-245 - 280-255-210 265-240-195 | 345-285-230 | 280-230-190
P25ZHT |022 [Trempé ot rovenu 1000 300 025 195-180-160 - 155-140-115 170-155-130 | 225-185-150 185-150-125
Fortament allié (alémeants d'alliage = b %)
PAOZAN |03.11 |Recuit 1050 200 025 230-205-185 180-165-135 180-165-135 180-165-135 | 300-245-200 195-160-130
PA1.ZAN |02.13 |Acier & outils trempé 2150 200 025 100-170-155 $50-135-110 150-135-110 150-135-110 | 215-180-145 | 160-130-110
PAOZHT |0321 2000 300 025 165-150-135 130-120-100 130-120-100 130-120-100 190-155-125 140-115-95
PI0ZHT |03.22 3100 380 0.25 105-05-85 80-75-80 80-75-60 80-75-60 120-95-80 85-70-60
Coulé
P15C.UT |061  |Non allié 1400 150 025 305-280-250 245220180 245-220-180 | 245-220-180 | 350-290-235 | 260-215-175
P2E.CUT (062 |Faibl ams (aléments d'alliags < 5%) 1600 200 025 245-220-200 195-175-146 105-175-145 195-175-145 | 280-230-190 | 205-170-140
P3.0.CUT |063  |Fortement allié (aloments d'alliage > 5 %) 1250 200 025 180160145 140-130-105 140-130-105 140-130-105 | 205-170-140 | 150-125-100
IS0 M Force de Dureta
coupe Brinell CTE30 | GC1025 GC1030 | 1040 | S30T | S40T |
:""dm Epaisseur max. de copeau hs, mm Epaisseur max. de copeau hg, mm
CMC 01-016-02 | 005-01-02 0.05-0.1-02 | 0.05-0.15-0.25 | 0.05-0.15-0.25 | 0.1-02-0.3 |
MC Mo. No. Matidre N/mmZ HB me  |Vitesse de coupe v, m/min Vitesse de coupe Ve, m/min
Aclars iInoxydables
Farritique/ martansitique
PS.OZAN (0511 |Non trempe 1800 200 0.21 285 -255 -230 255 -225 -180 255-225-180 | 185-140-105 | 255 -190 - 140 | 250 - 200 - 160
PS0.ZPH |05.12 |Durci par précipiation 2850 330 o 205 185 —165 180160 —130 180-160-130 | 130-100-70 | 180-135-100 | 170-135-110
PS.OZHT |05.13 [Mstaux durs 2350 330 0 215190170 185 -165 -135 185-165-135 | 135-100-75 | 185-140-105 | 180-145-115
Austénitique
M1.0.ZAQ (0521 |Non trampé 1850 200 821 265 -240-215 250 225180 250-225-180 | 180-135-100 | 250 - 185- 140 | 210 -165-135
M1.0.ZPH |0522 |Duwel par précipitation 2850 330 021 200 -175 =160 170 =165 =125 170-155-125 | 125-95-70 | 170-130-95 | 165-130- 105
M20O.ZAQ |0523 |Superausténitiqus 2250 200 = = - 125-90-70 | 170-125-95 | 145-115-95
(Austdnitique-forritique (Duplax)
M3.1.ZA0 |0551 |MNon soudable = 0.05%C 2000 230 021 260 -235 -210 206 -185-145 205-185-145 | 150-115-85 | 206 -155-115 | 175-140-110
M22.Z.A0 |05.52 [Soudsble < 0.06%C 2450 280 0.1 230-205 185 175165 1256 175-155-125 | 125-95-70 | 175-130-95 | 140-115-90
(Aciar inoxydable - could
Ferritiqua/ martensitique
PEO.C.UT [15.41 |Non trempé 1700 200 025 255 -230 -205 225 200 -180 225-200-160 | 165-125-90 | 225-165-125 | 220 - 175140
P5.0O.CPH |15.12 |Duweci par précipitation 2450 330 025 180 -160 -145 155 -140-1158 155 -140-115 115-85-65 155-115-85 | 150-120-95
PS.0.C.HT |15.13  [Métaux durs 2150 330 025 195 =175 -155 170 <165 =120 170-155-120 | 125-90-70 | 170-125-95 | 165-135-105
M1.0.CUT [1521 [Nontrempé 1800 200 025 255 -225 205 235-210-170 235 -210-170 | 175-130-95 | 235-175-130 | 200 — 160 — 130
M1.0CPH |15.22 |Durci par précipitation 2850 330 025 1B0 16D —145 1601401156 160-140-115 | 115-85-65 | 160-115-85 | 150-120-95
M20.CAQ |15.23 [Super austénitiqua 2160 200 - -
Ausianitique-fertitique {Duplax) - 110-85-60 | 155-115-85 | 130-105-85
M32.1.C.AQ (1551 |Non soudable » 0.05%C 1800 230 025 245 -220 195 185 =175 =140 195-175-140 | 145-105-80 | 195-15-110 | 165-130-105
M32.CAQ |1552 |Soudable < 0.06%C 2250 2680 026 216 -180 170 160 -146 -116 160 -145-115 115-85-65 160-120-90 | 135-105-85
150 K Force de Durets
coupe Brinall CcBs0 | CCE190 GC3220 | GC3o4o | K20W | Gecazzo |
zﬁmﬂ Epaisseur max. de copeau e, mm Epaisseur max. de copeaul hg, mm
CMC 0.1-016-02 | 061-02-03 01-02-03 | 01-02-04 | 01-02-03 | 01-0.2-03 |
MC No.  |No.  [Matiére W/mmé HB mec [Vikesse de coupe v, m/min Vitesse de coupe Ve, m/min
Fonta malléable
07.1  |Femitiqus (copeaux courts) 790 130 028 - 1300 -1080 -880 305-250-205 240-195-135 255-210-170 | 255-210-170
KLL.C.NS |072 |Pariiqus ([copsaux longs) 200 230 0.28 - 1100 -BR0 730 255-210-170 200-165-110 210-170-140 | 210-170-140
Fontes grises
K21.C.UT |08.1 |Faible résist. & la traction 200 180 028 850720820 160013001050 335-275-225 260-215-145 290-240-195 | 275-225-185
K22.0UT |08.2 |Forte résistance & la traction 1100 245 0.28 910 -780 670 1200-060-810 270-220-180 210-170-115 220-180-150 | 220-180-150
os nodulaires
K3.1.C.UT (081 |Femitigua Q00 160 028 - 1000-820-680 210-170-140 165-135-90 175-140-115 | 175-140-115
K33.CUT |002 |Peritique 1350 250 0.28 405 —420 360 840 -600 570 195-160-130 150-125-85 160-130-110 | 160 -130-110

M mmm . oam
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Nuances pour le fraisage

-Aciars

Nuances de base

GC4230 (HC) - P30 (P10-P4AD)

Nuance carbure polyvalente pour I'usinage moderne avec un bon éguilibre entre la
sécurité et la productivite. Nuance carbure revétue pour le fralsage ébauche a finition
(3 sec ou sous arrosage) dans les aciers non alliés ou falblement allieés. Premier
cholx pour le surfacage. Optimisation pour une productivité plus élevée dans ie
fralsage d'épaulements.

GC4220 (HC) - P20 (P10-P25)

Muance carbure revétue optimisée pour une meilleure productivité en fralsage des
aclers. Nuance pour usinage a sec et débit-copeaux éleve.

GC4240 (HC) — P40 (P35 - PBO)

Muance carbure pour opérations de fraisage des aclers exigeantes en ténacité. Pour
les concepts de fralses en bout et de fralses a surfacerdresser, Il convient d’utiliser
la nuance GC4240 sl les conditlons sont stables, avec de petits porte-&-faux, pour
le surfagage, le fraisage d'épaulements peu profonds, etc. Pour les autres concepts,
Ia nuance GC4240 est soit le premier choix, Soit le choix de remplacement, pour les
opérations qui demandent de la ténacité. Avantages de la sécurité. Convient aux
productions en petits lots avec des matiéres mélangées. Fonctionne aussi blen &
SEC que SOUS SIMosage.

GC1030 (HC) - P30 (P15 - P35)

Nuance carbure & revétement PVD. Le GC1030 est le premier choix si les conditions
sont instables, comme, par exemple, avec une fraise deux tailles, ou encore en cas
de bourrage des copeaux, de fraisage d'épaulements profonds, de fraisage en bout,
de grands porte-3-faux, de tournage-fraisage, etc. Il peut &tre utilisé comme
remplacement dans les opérations qui demandent de la ténacité. En combinaison
avec des plaquettes rectifiées a la périphérie, premier choix pour les matiéres
collantes, par exemple les aciers bas carbone.

CT530 (HT) - P15 (P10 - P15)

Muance Cermet pour les opérations de fraisage finition, en particulier 3 sec, Sa
résistance élevée & Ia déformation plastique, su collage et aux arétes raportées
convient a8 une grande plage de vitesses de coupe. Idéale pour les plagueties de
planage.

Nuances complémentaires

GC1010 (HC) — P10 (PD5-P15)

Nuance carbure & revétement PVD pour le fraisage dans le champ d'application
typique des mouies en acier 8 outils préiraiés et des moules pour plastigue d'une
dureté de 36 HRC ou plus.

GC2030 (HC) — P35 (P25 — P40)

MNuance & revétement PVD pour fraisage des aciers bas carbone ayant tendance a
former des arétes rapportées. Trés utile également pour le fraisage a8 90° dans des
matiéres diversifiées.

GC2040 (HC) — P45 (P30 — P50)

MNuance carbure revétue pour les opérations de fralsage des aclers gqui requigrent
une combinatson d'aréles vives et de 1énaciie avec des vilesses de coupe réduites.
Trés utile pour la production de petites séries dans des matieres diversifiees.
GC3040 (HC) — P20 (P10 - P40)

Nuance carbure revétue trés résistante a I'usure par abrasion, pour |'ébauche des
aclers avec des vilesses de coupe Moyennes a élevées,

SM30 (HW) - P35 (P30 - P40)

Nuance carbure non revétue pour fraisage semi-finition & ébauche sous vitesse de
coupe falble @ modérée. Bonne sécurité d'ardte dans les matériaux durs et dans des
conditions instables.

GC1025 (HC) - P30 (P15 - P30)

Nuance carbure & revétement PVD pour fraisage léger des aciers. En combinaison
avec des plaquettes périphérigues rectifiées, choix prioritaire pour les matiéres
collantes telles que les aciers bas carbone.

E Aciers inoxydables austénitiques/ferritiques/martensitiques

Nuances de base

GC1030 (HC) — M15 (M10D — M25)

Nuance carbure a revétement PVD pour fraisage Tinition des aciers Inoxydables.
Premier choix pour les matiéres collantes ou sujettes 3 I'écroulssage en coupe en
combinaison avec des plagueties rectifiées a la périphérie.

GC2030 (HC) — M25 (M15 — M30)

Nuance carbure revétue par PVD pour fraisage des aclers inoxydables (surtout
austénitiques) avec des vitesses de coupe moyennes a élevées. Associée 4 des
géométries positives, convient auss! pour les alliages réfractaires et le titane.
GC2040 (HC) - M30 (M20 — M40)

Nuance carbure revétue pour fralsage des aclers inoxydables & tendance abrasive,
comme les pléces coulées, les aciers Inoxydables ferritiqgues/martensitigues ou les
aclers Inoxydables durcls par précipitation, avec des vitesses moyennes. Egalement
utlle pour la production en petites séries dans des matiéres diversifiées,

GC1040 (HC) - M35 (M25-M40)

Nuance carbure avec revétement PVD tenace pour le fralsage dans des conditions
défavorables avec des vitesses de coupe et/ou des avances falbles 8 modérées.
Pour |les applications quil demandent une trés bonne séourité et acuité d'aréte, A
utiliser en priorité dans les aclers inoxydables austénitiques et duplex collants, de
préférence 4 sec mais larrosage est aussi possible.

Nuances complementaires

GCAa240 (HC) - M40 (M30 - M4D)

Nuance carbure revétu pour opérations moyennes & lourdes dans les carters en
acier inoxydable. Convient trés bien aux productions en petites séries avec des
matiéres mélangées,

CT530 (HT) - M10 (M10 - M15)

Nuance Cermet pour fraisage leéger des aciers inoxydables austénitiques,/duplex,
Haute résistance a |a déformation plastigue, au collage et a ka formation d’arétes
rapporiées, pour fraisage 3 sec avec une vaste gamme de vitesses de coupe.
SM30({ HW) - M30 (M20 - M30)

Nuance carbure non revétue pour fraisage semifinition 3 €ébauche sous vitesses de
coupe faibles a modérées. Bonne sécurité d'arete dans des conditions instables.
GC4030 (HC) - M30 (M25 - M35)

Nuance carbure revéiue pour fraisage léger 3 lourd des aciers inoxydables
mariensitiques.

GC1025 (HC) — M15 (M10 — M20)

Nuance carbure revEtue par PVD pour fraisage de finltion. Choix prioritaire pour
matiéres collantes et écrouissables.

GC1010 (HC) — M10 (MO5 — M10)

Nuance & revétement PVD & utiliser si les conditions sont favorables.

S$30T (HC) — M25 (M15 — M35)

Nuance carbure avec revétement PVD pour le fralsage dans des conditions stables
aver des vitesses de coupe moyennes 4 élevées. Pour applications demandant une
grande sécurité d'aréte et une grande flabilite, par exemple dans les aclers
Inoxydables austénitiques et duplex ; utiliser de préférence a sec. mais I'arrosage
est auss| possible.

S40T (HC) — M45 (M30 - M45)

Carbure cémenté tenace avec revélement MT-CVD pour fraisage d’aclers inoxydables
a tendance abrasive (pleces coulées), ferritiques,/martensitiques ou a durcissement
par précipitation, avec des vitesses moyennes. Convient aussl aux productions en
petits lots avec des matiéres mélangées.



