ALIMASTER

FRAISE A HAUTES PERFORMANCES POUR L'ALUMINIUM
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C-AL/DLC-AL

EXCELLENTE ACUITE POUR UN USINAGE PERFORMANT

La grande acuité d'aréte et l'angle d'hélice optimisé assurent une excellente évacuation des copeaux et éliminent
les vibrations pour permettre un usinage performant des alliages d'aluminium.

Aréte vive : Grand angle d'hélice pour une meilleure
: évacuation des copeaux

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

: Les arétes de coupe optimisées assurent
< un usinage performant sans vibrations

eeccccccccce

Sortie de goujure optimisée pour une
grande résistance a la rupture

UNE LARGE GAMME

Un choix optimal pour un grand nombre d'applications :

2 et 3dents

Différentes longueurs taillées

Fraises détalonnées

Fraises a revétement DLC et non-revétues polies




Alimaster

A3SA/DLC3SA

FRAISE DROITE A 3 DENTS AVEC TROUS D'ARROSAGE,
GEOMETRIE D'ARETE OPTIMISEE POUR UN TRES HAUT
RENDEMENT

TROUS D'’ARROSAGE SUR LES ARETES FRONTALES

l.....000O.............000O.............000..............000.l.

L'évacuation des copeaux en percage, ramping et rainurage est
considérablement améliorée, pour un usinage stable et efficace.

Les trous d'arrosage frontaux assurent un arrosage fiable, méme apres
réaffitage.

COUPE AU CENTRE RENFORCEE y
La coupe au centre renforcée garantit robustesse et fiabilité y
meéme en percage. —

DLC
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Le revétement DLC spécifique assure une excellente résistance au collage
et protéege L'outil lorsque la géométrie de la piece empéche un arrosage
régulier. De plus, le faible coefficient de friction réduit les efforts de coupe.

... GEOMETRIE DE GOUJURE OPTIMISEE

.l.......00..........00..........00..........00..........OO..........OO.........I

La géométrie optimisée des goujures est parfaite pour une évacuation
efficace des copeaux et empéche le bourrage, pour un usinage a fort débit de
copeaux fiaibilisé.

PAS VARIABLE ET GOUJURES POLIES

Le pas variable supprime les vibrations pour permettre d'excellents états de
surface. Les goujures polies empéchent la formation d'arétes rapportées et
le collage des copeaux.

0 RAYON ARRIERE SUR LES ARETES

00 0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

APMX |

— = Rayon



Alimaster

A3SARB/DLC3SARB

FRAISE TORIQUE A 3 DENTS AVEC TROUS D'ARROSAGE,
GEOMETRIE OPTIMISEE POUR UN TRES HAUT
RENDEMENT

COUPE AU CENTRE RENFORCEE

e® 0000 00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

La coupe au centre renforcée garantit robustesse et fiabilité,
méme en percage

TROUS D’ARROSAGE SUR LES ARETES FRONTALES

L'évacuation des copeaux en percage, ramping et rainurage
est considérablement améliorée, pour un usinage stable et
efficace.

Les trous d'arrosage frontaux assurent un arrosage fiable,
méme apres réaffltage.

DLC
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Le revétement DLC spécifique assure une excellente résistance au collage
et protege l'outil lorsque la géométrie de la piéce empéche un arrosage
régulier. De plus, le faible coefficient de friction réduit les efforts de coupe.

PAS VARIABLE ET GOUJURES POLIES

.o
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Le pas variable supprime les vibrations pour permettre d'excellents états de
surface. Les goujures polies empéchent la formation d'arétes rapportées et
le collage des copeaux.

GEOMETRIE DE GOUJURE OPTIMISEE

o
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La géométrie optimisée des goujures est parfaite pour une évacuation
efficace des copeaux et empéche le bourrage, pour un usinage a fort débit
de copeaux fiabilisé.

RAYON ARRIERE SUR LES ARETES

APMX |
— Rayon



Alimaster

ALIMASTER

CLASSIFICATION

Code ) Forme DC
produit

FRAISE HEMISPHERIQUE

Fraise hémisphérique 2 dents, = —

AM2MB hélice moyenne détalonnée 3 1-20 7

FRAISES DROITES

Fraise droite, longueur de coupe moyenne,

NEm C2MAL 2 et 3 dents, 1212 9
C3MAL ! , .
pour les alliages d'aluminium
Fraise droite, revétement DLC, longueur de coupe
NEW DLCZMAL moyenne, 2 et 3 dents, 1-12 11
DLC3MAL . \ .
pour les alliages d*aluminium
C3SXAL Fraise droite, grande longueur de coupe, 3 dents, \ 3-12 21

pour les alliages d'aluminium S

Fraise droite, revétement DLC, grande longueur

DLC3SXAL de coupe, 3 dents, W 3-12 22

pour les alliages d’aluminium

Fraise ébauche pour aluminium, e
AM2MR 3-25 24
lg de coupe moyenne, 2 dents, coupe au centre

AM2SC Frlal|se aLumlmu’m 2 der)ts, coupe au centre, —— ; 3-90 2%
hélice courte détalonnée

Fraise aluminium 3 dents, pas de coupe au

centre ~— - -
AM3SS ' s 12- 25 28
lg de coupe moyenne, aréte vive,

hélice courte détalonnée, ame renforcée

C2XLAL Fraise droite, 2 et 3 dents, détalonnage long, @5—
AR C3XLAL Pour les alliages d'aluminium 1-25 30

Fraise droite, revétement DLC
DLC2XLAL 6 ' P
NEW DLC3XLAL 2 et 3 dents,détalonnage long, 1-25 32

pour les alliages d'aluminium

1/2



ALIMASTER - CLASSIFICATION

Alimaster

FRAISES DROITES

Fraise droite, longueur taillée courte, 3 dents

A3SA Détalonnage, trous d'arrosage sur les arétes % : S IR 12-25 46
frontales L
Fraise droite, longueur taillée courte, 3 dents

DLC3SA Détalonnage, trous d'arrosage sur les arétes m 12-25 48
frontales 3 —
Fraise aluminium 3 dents, coupe au centre, — —

AM3MF lg de coupe moyenne, aréte vive, &me renforcée, b‘é 6-16 50
pour finition
Fraise aluminium 4 dents, coupe au centre, ,."“f“"“"—

AM4MF lg de coupe moyenne, aréte vive, ame renforcée, \‘\‘5 20-25 51

pour finition

KR —— —

FRAISES TORIQUES

Fraise deux tailles 2 dents torique,

R

frontales

AM2SCRB . . — J 3-20 52
lg de coupe courte, détalonnée

AM3SSRB Fraise deux tailles 3 d,ents to’rlque, w — o — 12 - 95 55
lg de coupe courte, détalonnée
Fraise torique, longueur taillée courte, 3 dents 3 -

A3SARB Détalonnage, trous d'arrosage sur les arétes & EEEE o 12-25 58
frontales
Fraise torique, longueur taillée courte, 3 dents =

DLC3SARB Détalonnage, trous d'arrosage sur les arétes : 12-25 60

FRAISES A PROFIL D'EBAUCHE

[ ———

AMSR Fraise d'ébauche, 3 dents, lg de coupe courte 20-25 62
==& |
finy, AT,
AMMR Fraise d'ébauche, 3 dents, lg de coupe courte % —_— ] 3-25 65

Fraise 2 tailles torique d'ébauche, 3 dents,

AMSRRB lg de coupe courte, dégagement détalonné

—,_.,] 10-25 68

FRAISE HEMISPHERIQUE-CONIQUE

C4LATB Fraise hémisphérique-conique, 4 dents
DLC4LATB Fraise hémisphérique-conique, 4 dents @ 6-8 72

2/2



Alimaster

DC<2 DC>3

FRAISE HEMISPHERIQUE 2 DENTS,
HELICE MOYENNE DETALONNEE

1 DN ___—YBHTA215° »
] 2
oo[] : f f — Iz
o
RE |APMX
L
LF
2
DN
b
8 N : : : z
(&}
o
RE | APMX
L
LF
@ RE<6 RE>6
+0.01 +0.02
DC<3 3<DC<6 6<DC
0 0 0
-0.020 -0.028 -0.038
¢ Haute précision, fraise hémisphérique longue pour U'aluminium.
¢ Pour usinage a tolérances extrémes avec un état de surface supérieur en finition.
Référence x DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP °
g S
w -
AM2MBRO0050A040 [ ] 1 0.5 2.5 = = 40 4 2 1
AM2MBRO100A060 [ ] 2 1 6 — — 60 6 2 1
AM2MBR0150A060 ([ 3 1.5 6 9 2.7 60 6 2 1
AM2MBR0200A060 ([ 4 2 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2MBR0250A060 [ ] 5 2.5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2MBR0300A060 [ ] 6 3 10 18 5.7 60 6 2 2
AM2MBRO0400A075 [ ] 8 4 12 24 7.4 75 8 2 2
AM2MBRO0500A075 [ ] 10 5 15 30 9.4 75 10 2 2
AM2MBR0600A075 ([ ] 12 6 18 36 1.4 75 12 2 2
AM2MBRO0800A100 [ ] 16 8 24 40 15.4 100 16 2 2
AM2MBR1000A100 ([ 20 10 30 45 19.0 100 20 2 2

‘
=

&

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



Alimaster

AM2MB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiere RE n vi
1 20000 2000

2 20000 4000

3 20000 6000

Alliage aluminium @ 4 20000 7000
5 20000 3000

6 15000 7500

8 12000 7200

10 10000 7000

1 20000 1600

2 20000 2800

3 20000 3200

Alliage aluminium 4 17000 4000
5 15000 3400

6 12000 3400

8 10000 3400

10 8000 3200

0.1RE

0.1RE
/h

1/1

1. En opération de percage, réduire l'avance de 50 %.



NEW
C2MAL/C3MAL Q-0 ©

C2MAL C3MAL

FRAISE DROITE, LONGUEUR DE COUPE MOYENNE,
2 ET 3 DENTS

oe T BHTA215°

# = = = DCONMS
| APMX
LF
Queue mince

FE@ S — 2
RS - J ___— BHTA215%°

DCl

:%esgzggzj - DCONMS
APMX
LF
3
bC - - DCONMS
APMX
LF
DC
0 4
-0.02 Dcm - - DCONMS
DCONMS 4,6 DCONMSS8,10  DCONMS 12 T oawx |
0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Longueur taillée 2,5 x DC.
e | 'aréte de coupe optimisée élimine les vibrations, ce qui permet d'obtenir d'excellents états de surface.

Référence x DC APMX LF DCONMS ZEFP °
& 5

C2MALDO100 [ 1 2.5 45 4 2 1
C2MALDO0150 [ 1.5 3.7 45 4 2 1
C2MALDO0200 [ 2 5 45 4 2 1
C2MALDO0250 [ 2.5 6.3 45 4 2 1
C3MALDO0100 [ J 1 2.5 45 4 3 2
C3MALDO0150 [ J 1.5 3.7 45 4 3 2
C3MALDO0200 [ J 2 5 45 4 38 2
C3MALDO0250 [ 2.5 6.3 45 4 3 2
C3MALDO0300 [ 8 7.5 50 6 3 2
C3MALDO0400 [ 4 10 50 6 3 2
C3MALDO0500 [ 5 12.5 55 6 3 2
C3MALDO0600 [ ] 6 15 55 6 3 3
C3MALDO0800 [ J 8 20 70 8 3 3
C3MALD1000 [ J 10 25 75 10 3 3
C3MALD1200 [ 12 30 80 12 3 8

1/2
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@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



Alimaster

C2MAL/C3MAL - FRAISE DROITE, LONGUEUR DE COUPE MOYENNE, 2 ET 3 DENTS,
POUR LES ALLIAGES D'ALUMINIUM

4
P Dcm - - DCONMS
| APMX ‘ .
QUEUE MINCE

Référence x DC APMX LF DCONMS ZEFP ®
& 5
C3MALDO0700S06 [} 7 17.5 80 6 3 4
C3MALD0800S06 [} 8 20 110 6 3 4
C3MALDO0900S08 [ ] 9 22.5 110 8 8 4
C3MALD1000S08 [ ] 10 25 130 8 3 4
C3MALD1100S10 [ J 1" 28 130 10 3 4
C3MALD1200S10 [ J 12 30 150 10 3 4
2/2
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10 @ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



N E W Alimaster

DLC2MAL/ 200
DLC3MAL D &

FRAISE DROITE, REVETEMENT DLC,
LONGUEUR DE COUPE MOYENNE, 2 ET 3 DENTS

DClM% BHTA2 15°
1 - - DCONMS
APMX
LF
2
oc| 7 BHTA215°
;m% - - DCONMS
APMX
LF
3
APMX
LF
DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e L'aréte de coupe optimisée élimine les vibrations, ce qui permet d'obtenir d'excellents états de surface.
¢ Revétement DLC pour une trés grande résistance au collage
Référence % DC APMX LF DCONMS ZEFP °
[=] (=3
& =
DLC2MALDO100 ° 1 2.5 45 4 2 1
DLC2MALDO150 ° 1.5 3.7 45 4 2 1
DLC2MALDO0200 [} 2 5 45 4 2 1
DLC2MALDO0250 [ J 2.5 6.3 45 4 2 1
DLC3MALDO0100 ° 1 2.5 45 4 3 2
DLC3MALDO0150 ° 1.5 3.7 45 4 3 2
DLC3MALD0200 ° 2 5 45 4 3 2
DLC3MALDO0250 [ ] 2.5 6.3 45 4 3 2
DLC3MALDO0300 [ J 3 7.5 50 6 3 2
DLC3MALDO0400 [ J 4 10 50 6 3 2
DLC3MALDO0500 [} 5 12.5 55 6 3 2
DLC3MALD0400 ° 6 15 55 6 3 3
DLC3MALD0800 ° 8 20 70 8 3 3
DLC3MALD1000 ° 10 25 75 10 3 3
DLC3MALD1200 ° 12 30 80 12 3 3
11
N
@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon. 12/13 '{C’
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NEW

Alimaster

C2MAL/DLC2MAL

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE
Matiére DC Vc n f ap ae
1 60 20000 440 1.5 0.2
Alliage aluminium 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
A1000 Série, A2000 - A7000 Série 2 130 20000 660 3 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 60 20000 440 1.5 0.2
o , 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
Aluminium moulé
2 130 20000 660 & 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 50 17000 320 2 0.2
Cuivre, ) 1.5 60 13300 400 3 0.3
alliages de cuivre,
résine 2 60 9900 320 4 0.4
2.5 50 6600 440 5 0.5
_ae
% ap
11
RAINURAGE
Matiére DC Ve n f ap
1 60 20000 330 1
Alliage aluminium 1.5 90 20000 440 1.5
A1000 Série, A2000 - A7000 Série 2 130 20000 440 2
2.5 160 20000 550 2.5
1 60 20000 330 1
o , 1.5 90 20000 440 1.5
Aluminium moulé
2 130 20000 440 2
2.5 160 20000 550 2.5
1 50 17000 420 1
Cuivre, ) 15 60 13300 480 15
alliages de cuivre,
résine 2 60 9900 420 2
2.5 50 6600 480 2.5
DC
L
/
11

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions

de coupe.

2. En contournage, le fraisage en avalant est recommandé.
3. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

4. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée

de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.



Alimaster

NEW
C3MAL/DLC3MAL

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE
Matiére DC Vc n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Alliage aluminium 4 250 20000 2420 10 1.2
A1000 Série 5 300 19000 2420 125 15
6 300 16000 2420 15 18
8 300 12000 2420 20 2.4
9 300 10600 2420 22.5 2.7
10 300 9500 2420 25 3
12 300 8000 2640 30 3.6
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Alliage aluminium 4 250 20000 2420 10 1.2
A2000 - A7000 Série 5 310 20000 2970 12.5 15
6 330 17500 3300 15 1.8
8 330 13000 3300 20 2.4
9 330 11700 3450 22.5 2.7
10 330 10500 3580 25 3
12 330 9000 3580 30 3.6

%ﬁ,

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. En contournage, le fraisage en avalant est recommandé.

3. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

4. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.

1/2
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NEW

Alimaster

C3MAL / DLC3MAL
CONTOURNAGE
Matiere DC Ve n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
1.5 90 20000 1650 3.8 0.5
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Aluminium moulé 4 250 20000 2420 10 1.2
5 250 16000 2420 12.5 1.8
6 250 13500 2420 15 1.8
8 250 10000 2530 20 2.4
9 250 8900 2640 22.5 2.7
10 250 8000 2750 25 3
12 250 6500 2860 30 3.6
1 60 20000 960 2.5 0.3
1.5 90 20000 1200 3.8 0.5
2 120 19100 960 5 0.6
2.5 120 15300 1200 6.3 0.8
3 120 12800 960 7.5 0.9
Cuivre, 4 120 9600 1020 10 1.2
alliages de cuivre,
résine 5 120 7700 1080 12.5 1.5
6 120 6400 1160 15 1.8
8 120 4800 1300 20 2.4
9 120 4250 1300 22.5 2.7
10 120 3840 1420 25 3
12 120 3200 1550 30 3.6
Ir
2/2

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions

de coupe.
2. En contournage, le fraisage en avalant est recommandé.
3. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

4. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée

de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.



Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL
RAINURAGE
Matiere DC Vc n f ap
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 930 2.5
3 190 20000 1100 3
Alliage aluminium 4 220 17500 1210 4
A1000 Série 5 220 14000 1210 5
6 220 11500 1210 6
8 220 9000 1320 8
9 220 7800 1370 9
10 220 7000 1430 10
12 220 6000 1540 12
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 930 2.5
8 190 20000 1100 3
Alliage aluminium 4 240 19000 1210 4
A2000 - A7000 Série 5 240 15500 1320 5
6 240 12500 1430 6
8 240 9500 1540 8
9 240 8500 1600 9
10 240 7500 1650 10
12 240 6500 1760 12
DC

Wap

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.

1/2
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Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL
RAINURAGE
Matiére DC Ve n f ap
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 860 2.5
3 160 17000 940 3
Aluminium moulé 4 160 13000 740 4
5 160 10000 940 5
6 160 8500 940 6
8 160 6500 940 8
9 160 5700 940 9
10 160 5000 990 10
12 160 4000 1100 12
1 60 20000 700 1
1.5 90 20000 720 1.5
2 120 19100 730 2
2.5 120 15300 750 2.5
3 120 12800 770 3
Cuivre, , 4 120 9600 820 4
alliages de cuivre,
résine 5 120 7700 870 5
6 120 6400 930 6
8 120 4800 1040 8
9 120 4200 1100 9
10 120 3800 1140 10
12 120 3200 1250 12
DC

Wap

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.

2/2



N E W Alimaster

C3MAL / DLC3MAL
TREFLAGE

Matiére DC Ve n f

1 60 20000 110

1.5 90 20000 140

2 130 20000 170

2.5 160 20000 170

8 190 20000 170

Alliage aluminium 4 220 17500 170
A1000 Série 5 220 14000 170
6 220 11500 170

8 220 9000 110

9 220 7800 110

10 220 7000 80

12 220 6000 80

1 60 20000 110

1.5 90 20000 140

2 130 20000 170

2.5 160 20000 170

3 190 20000 170

Alliage aluminium 4 240 19000 220
A2000 - A7000 Série 5 240 15500 220
6 240 12500 220

8 240 9500 220

9 240 8500 220

10 240 7500 170

12 240 6500 170

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.



N E W Alimaster

C3MAL / DLC3MAL
TREFLAGE

Matiére DC Ve N ;

! 60 20000 90

1.5 90 20000 120

2 130 20000 140

2.5 160 20000 140

3 160 17000 140

Aluminium moulé 4 160 13000 110
5 160 10000 90

6 160 8500 90

8 160 6500 70

9 160 5700 70

10 160 5000 60

12 160 4000 60

! 50 15900 80

1.5 50 10600 80

2 50 8000 80

2.5 50 6400 90

3 50 5300 100

glliilggee‘s de cuivre, 4 50 4000 100
résine 5 50 3200 100
6 50 2700 110

8 50 2000 120

? 50 1800 120

10 50 1600 120

12 50 1300 120

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour 'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.



NEW
C3MAL - QUEUE MINCE

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE
Matiére DC Vc n f ap ae
7 250 11400 1550 7 0.7
8 250 10000 1980 8 0.8
Alliage aluminium 9 250 8800 1980 9 0.9
A1000 Série 10 250 8000 2090 10 1
11 250 7200 2090 11 1.1
12 250 6600 1870 12 1.2
7 300 13600 2090 7 0.7
8 300 12000 2750 8 0.8
Alliage aluminium 9 300 10600 2750 9 0.9
A2000 - A7000 Série 10 300 9500 2750 10 1
11 300 8700 2750 11 1.1
12 300 7900 3080 12 1.2
7 200 9100 1210 7 0.7
8 200 8000 1650 8 0.8
Aluminium moulé 9 200 7100 1650 9 0.9
10 200 6300 1870 10 1
11 200 5800 1870 11 1.1
12 200 5300 1760 12 1.2
7 150 6800 1000 7 0.7
8 150 6000 1070 8 0.8
Cuivre, , 9 150 5300 1070 9 0.9
alliages de cuivre,
résine 10 150 4800 1000 10 1
11 150 4300 870 11 1.1
12 150 4000 960 12 1.2

%ﬁ,

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. Ces conditions de coupe sont données pour une longueur de sortie de 4x DC. En cas de porte-a-faux plus important,
veuillez vous référer au tableau page 20.

3. En contournage, le fraisage en avalant est recommandé.

4. L'arrosage a U'huile soluble est recommandé.

1/1



NEW

C3MAL - QUEUE MINCE

Alimaster

RAINURAGE
Matiére DC Ve n f ap
7 250 11400 1100 0.7
8 250 10000 1490 1.6
Alliage aluminium 9 250 8800 1490 1.8
A1000 Série 10 250 8000 1600 3
1 250 7200 1600 3.3
12 250 6600 1540 3.6
7 300 13600 1540 0.7
8 300 12000 2200 1.6
Alliage aluminium 9 300 10600 2200 1.8
A2000 - A7000 Série 10 300 9500 2040 3
1 300 8700 2040 33
12 300 7900 1930 3.6
7 200 9100 990 0.7
8 200 8000 1320 1.6
Aluminium moulé i 200 7100 1320 1.8
10 200 6300 1320 3
1 200 5800 1320 3.3
12 200 5300 1320 3.6
7 80 3600 430 0.7
8 80 3200 480 1.6
Cuivre, _ 9 80 2800 430 18
alliages de cuivre,
résine 10 100 3200 760 3
1 100 2900 700 33
12 100 2700 640 3.6

DC

% %BP
4

N

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions

de coupe.

2. Ces conditions de coupe sont données pour une longueur de sortie de 4x DC. En cas de porte-a-faux plus important,
veuillez vous référer au tableau ci-dessous.
3. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

. f ap
. Vitesse de
Porte-a-faux .
rotation . .
Contournage Rainurage Contournage Rainurage

5D 70 % 70 % 70 % ap 1D x ae 0.05D 60 %
6D 50 % 50 % 50 % ap 1D x ae 0.03D 40 %
7D 30 % 30 % 30 % ap 1D x ae 0.015D 20 %




C3SXAL @ O @

FRAISE DROITE, GRANDE LONGUEUR DE COUPE, 3 DENTS
POUR LES ALLIAGES D'ALUMINIUM

1

! nC| ___— 1 BHTA215°
, — - - DCONMS
N f
APMX
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e L’'aréte de coupe optimisée élimine les vibrations, ce qui permet d'obtenir d'excellents états de surface.
¢ Longueur taillée 5 x DC.

Référence x DC APMX LF DCONMS ZEFP °
5
C3SXALDO0300 [ ] 3 15 55 6 3 1
C3SXALD0400 [ ] 4 20 60 6 3 1
C3SXALDO0500 [ J 5 25 65 6 3 1
C3SXALD0600 [ J 6 30 75 6 3 2
C3SXALDO0800 [ ] 8 40 90 8 3 2
C3SXALD1000 [ ] 10 50 100 10 3 2
C3SXALD1200 [ ] 12 60 110 12 3 2
A
N
2

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



DLC3SXAL 2@ 0

FRAISE DROITE, REVETEMENT DLC
GRANDE LONGUEUR DE COUPE, 3 DENTS

1

— : e T BHTA2 15°
— t
APMX
LF

2
APMX ‘ L
DC
o
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ Longueur taillée 5x DC.
¢ Revétement DLC pour une trés grande résistance au collage.
Référence % DC APMX LF DCONMS ZEFP o
2 S
(02} -
DLC3SXALDO0300 [ 3 15 55 6 3 1
DLC3SXALD0400 ° 4 20 60 6 3 1
DLC3SXALD0500 ° 5 25 65 6 3 1
DLC3SXALD0600 ° 6 30 75 6 3 2
DLC3SXALD0800 [ ] 8 40 90 8 3 2
DLC3SXALD1000 [ ] 10 50 100 10 3 2
DLC3SXALD1200 [ 12 60 110 12 3 2
11
N
»
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NEW
C3SXAL/DLC3SXAL

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE

Matiére DC Vc n f ap ae
3 160 17000 680 15 0.3
4 160 12700 750 20 0.4
. N 5 160 10000 980 25 0.5
ﬁﬁl[']%%esaé:?'”'”m 6 160 8500 980 30 0.6
8 160 6400 980 40 0.8

10 160 5100 1050 50 1
12 160 4300 1300 60 1.2
3 190 20000 680 15 0.3
4 230 18000 1050 20 0.4
_ N 5 230 14600 1050 25 0.5
ﬁgb%%e_ai\‘;?[;g'gré”rie 6 230 12000 1200 30 0.6
8 230 9100 1350 40 0.8

10 230 7300 1500 50 1
12 230 6100 1650 60 1.2
3 120 12700 600 15 0.3
4 120 9600 600 20 0.4
5 120 7600 600 25 0.5
Aluminium moulé 6 120 6400 600 30 0.6
8 120 4800 750 40 0.8

10 120 3800 830 50 1
12 120 3200 900 60 1.2
3 50 5300 100 15 0.3
4 50 4000 100 20 0.4
Cuivre, 5 50 3200 100 25 0.5
alliages de cuivre, 6 50 2600 110 30 0.6
résine 8 50 2000 120 40 0.8

10 50 1600 120 50 1
12 50 1300 120 60 1.2

%@p

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. En contournage, le fraisage en avalant est recommandé.

3. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

4. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.

1
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Alimaster

@0

FRAISE EBAUCHE POUR ALUMINIUM,
LG DE COUPE MOYENNE, 2 DENTS, COUPE AU CENTRE

(%2}
Dcﬁ - D - - %
B [m)]
APMX
LF
2
I — (2]
g 1T N , 2
(&}
[m]
APMX
LF
DC=3 3<DC<6  6<DC<10  10<DCs<16  16<DC
0 0 0 0 0
-0.006 -0.008 -0.009 -0.01 -0.013
¢ Choix optimal pour l'ébauche et la finition de l'aluminium a haute vitesse.
e Pour fort taux d'enlevement matiere.
Référence x DC APMX LF DCONMS ZEFP °
& 5
AM2MRDO0300A060 ° 3 9 60 3 2 2
AM2MRDO0300A060506 ° 3 9 60 6 2 1
AM2MRDO400A060 ° 4 12 60 4 2 2
AM2MRD0400A060S06 [ J 4 12 60 6 2 1
AM2MRD0500A060 [ J 5 15 60 5 2 2
AM2MRD0500A060506 ° 5 15 60 6 2 1
AM2MRD0600A060 ° 6 18 60 6 2 2
AM2MRDO0800A075 ° 8 20 75 8 2 2
AM2MRD1000A075 ° 10 25 75 10 2 2
AM2MRD1200A075 ° 12 25 75 12 2 2
AM2MRD1400A075 [ J 14 32 75 16 2 1
AM2MRD1600A100 [ J 16 32 100 16 2 2
AM2MRD2000A100 [} 20 38 100 20 2 2
AM2MRD2500A125 ° 25 38 125 25 2 2
11
N
=

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



Alimaster

AM2MR

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére DC n Vf
3 20000 1200 - 1600
6 20000 2800 - 4000
8 17000 3000 - 4000
Alliage aluminium 10 15000 3600 - 4500
12 12000 3600 - 4500
16 10000 3600 - 4500
20 8000 3200 - 4300
25 6000 3000 - 3600

DC

lh

1/1
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Alimaster

AM25C

@0

FRAISE ALUMINIUM 2 DENTS, COUPE AU CENTRE,

HELICE COURTE DETALONNEE

DN BHTA2 15° w
" — "T"‘_ \ %
DC - - - Z
O
APMX e
Ly
LF
2
DN "
] =
DCLM \ - —f |2
(&)
[m]
APMX
Ly
LF
DC=3 3<DC<6 6<DC<16 16<DC
-0.005 -0.015 -0.02 -0.02
-0.028 -0.038 -0.047 -0.053
¢ Choix optimal pour l'ébauche et la finition de l'aluminium a haute vitesse.
Référence X DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP °
o o
a =
AM2SCD0300A060 ° 3 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCD0400A060 [ ] 4 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCD0500A060 [ ] 5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2SCD0600A075 ° 6 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCD0800AQ75 ° 8 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCD1000A075 ° 10 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCD1000A100 ° 10 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCD1200A075 [ ] 12 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCD1200A100 [ ] 12 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCD1200A125 [ ] 12 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCD1600A075 ° 16 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCD1600A100 ° 16 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCD1600A125 ° 16 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCD2000A100 [ ] 20 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCD2000A125 [ ] 20 20 50 18.0 125 20 2 2
1/1
N
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Alimaster

AM25C

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiere DC n Vf
g 20000 800 - 1600
6 20000 1800 - 2800
8 17000 2200 - 3400
Alliage aluminium 10 15000 2300 - 3600
12 12000 2300 - 3600
16 10000 2300 - 3600
20 8000 2200 - 3300

0.25-0.5DC
1DC

DC

h

1/1
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Alimaster

@0

FRAISE ALUMINIUM 3 DENTS, PAS DE COUPE AU CENTRE,
LG DE COUPE MOYENNE, ARETE VIVE,
HELICE COURTE DETALONNEE, AME RENFORCEE

DN

DC

1'!

A

!

[
DCONMS

APMX

LU
LF
12<DC<16  16<DC
-0.02 -0.02
-0.047 -0.053
e Choix optimal pour l'usinage de l'aluminium a haute vitesse.
Référence < DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
&

AM3SSD1000A075 ° 10 12 30 9.4 75 10

AM3SSD1000A100 ° 10 12 35 9.4 100 10

AM3SSD1200A075 ° 12 15 30 1.4 75 12

AM3SSD1200A100 [ J 12 15 35 1.4 100 12

AM3SSD1200A125 [} 12 15 40 1.4 125 12

AM3SSD1600A075 [ J 16 15 30 15.4 75 16

AM3SSD1600A100 ° 16 15 40 15.4 100 16

AM3SSD1600A125 ° 16 15 45 15.4 125 16 3

AM3SSD2000A100 ° 20 20 40 18.0 100 20

AM3SSD2000A125 ° 20 20 60 18.0 125 20

AM3SSD2000A150 [ J 20 20 85 18.0 150 20

AM3SSD2500A100 [ J 25 20 50 23.0 100 25

AM3SSD2500A125 [} 25 20 65 23.0 125 25

AM3SSD2500A150 ° 25 20 90 23.0 150 25
1/
N

7
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Alimaster

AM3SS

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiere DC n Vf
12 12000 1600 - 2500
. - 16 10000 1300 - 2100
Alliage aluminium
20 8000 1100 - 1600
25 6000 800 - 1200

0.25-0.5DC
1DC

DC

% % 0.25-0.5DC
2

il
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NEW
C2XLAL/C3XLAL @ @ O ¢

C2XLAL C3XLAL

FRAISE DROITE, DETALONNAGE LONG, 2 ET 3 DENTS,
POUR LES ALLIAGES D'ALUMINIUM

Dﬂ 1 BHTA215°

\ ~_ | /{ _ _ .
R — oot

APMX
L
LF
2
oc| DN ____—1 BHTA215°
% = - - DCONMS
APMX
LU
LF
3
DN
DC - - - DCONMS
APMX |
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

e L'aréte de coupe optimisée élimine les vibrations, ce qui permet d'obtenir d'excellents états de surface.
e Détalonnage long : 3x DC et 5x DC.

Référence x DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP g
& =
C2XLALDO100NO30 [ ] 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO100NO50 [ ) 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO150N045 [ ] 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 2 1
C2XLALDO0O150N080 [ ] 1.5 2.3 8 1.45 45 4 2 1
C2XLALD0200N060 [ ) 2 3 6 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO200N100 [ ] 2 3 10 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0250N075 [ ] 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
C2XLALDO0250N125 [ ] 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
C3XLALDO100NO30 [ ) 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO100NO50 [ ] 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO150N045 [ ] 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO150N080 [ ) 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO200N060 [ ] 2 3 6 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO200N100 [ ] 2 3 10 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO0250N075 [ ] 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 3 2
C3XLALDO0250N125 [ ) 25 3.8 12.5 2.4 45 4 3 2
C3XLALDO300N090 [ ] 3 4.5 9 2.85 55 6 3 2
1/2
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N E W Alimaster

C2XLAL / C3XLAL - FRAISE DROITE, DETALONNAGE LONG, 2 ET 3 DENTS, POUR LES ALLIAGES D'ALUMINIUM

2 3
el DN T BHTA2 15° DN
j#: iﬂ - - DCONMS o] - - - - DCONMS
APMX APMX
Ly LF LU LF
Référence x DC APMX LU DN LF DCONMSs  ZEFP
8 5
C3XLALDO300N150 [ ] 8 4.5 15 2.85 55 6 3 2
C3XLALDO400ON120 [ ] 4 6 12 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO0400N200 [ ] 4 6 20 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 48 65 6 3 2
C3XLALDO500N250 ° 5 7.5 25 48 65 6 3 2
C3XLALDO60ON180 ° 6 9 18 5.8 70 6 3 3
C3XLALDO600N300 [ ] 6 9 30 5.8 70 6 3 g
C3XLALDQO700N210 [ ] 7 10.5 21 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO700N350 [ ] 7 10.5 85 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO80ON240 [ ] 8 12 24 7.8 80 8 3 3
C3XLALDOSOON4A00 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
C3XLALDO90ON270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
C3XLALDO900N450 [} 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
C3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1000N500 [ ] 10 15 50 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1100N330 [ ] 1" 16.5 33 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1100N550 ° 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1200N360 ° 12 18 36 11.8 100 12 3 3
C3XLALD1200N600 ° 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N,
&
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NEW

Alimaster

DLC2XLAL/
DLC3XLAL D &

200

FRAISE DROITE, REVETEMENT DLC,
DETALONNAGE LONG, 2 ET 3 DENTS

| DN}/’/VBHTA215°
R — od e

DCONMS
APMX
Ly
LF
2
DN ____— BHTA215°
D(ﬁT =1 - - DCONMS
APMX
Ly
LF
3
DN
oc| 4 - - - DCONMS
APMX
Lu
m DC LF
‘ 0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMSS8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e Détalonnage long : 3x DC et 5x DC.
¢ Revétement DLC pour une trés grande résistance au collage.
Référence % DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
[=] o
& =
DLC2XLALDO100N030 ° 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO100NO50 ° 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N045 [ 1.5 223 4.5 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N080 [ ] 1.5 2.3 8 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALD0200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 2 1
DLC2XLALDO200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 2 1
DLC2XLALD0250N075 ° 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
DLC2XLALDO250N 125 ° 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
DLC3XLALDO100N030 [ 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO100N050 [ ] 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO150N045 [ J 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 8 2
DLC3XLALDO150N080 ° 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
DLC3XLALDO200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 3 2
DLC3XLALDO200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 3 2
1/2
N
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N E W Alimaster

DLC2XLAL / DLC3XLAL - FRAISE DROITE, DETALONNAGE LONG, 2 ET 3 DENTS

2 3
l Dﬂ/[/y BHTA? 15° DN
e | - - DCONMS oc| | - - - DCONMS
APMX " x|
LF LF
Référence x DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
& 5
DLC3XLALD0250N075 [ ] 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 3 2
DLC3XLALDO0250N125 [ 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 8 2
DLC3XLALDO300N090 [ 3 4.5 9 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO300N150 ° 3 4.5 15 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO4OON120 ° 4 6 12 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO4OON200 ° 4 6 20 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO500N250 [ 5 7.5 25 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO600ON180 [ ] 6 9 18 5.8 70 6 3 3
DLC3XLALDO600ON300 [ 6 9 30 5.8 70 6 8 3
DLC3XLALDO8OON240 ° 8 12 2 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO8OON400 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO900N270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALDO900N450 [ 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
DLC3XLALD1000N500 [ J 10 15 50 9.8 90 10 8 3
DLC3XLALD1100N330 o 1 16.5 33 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1100N550 o 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1200N360 o 1 18 36 11.8 100 12 3 3
DLC3XLALD1200N600 o 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N
&
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NEW

Alimaster

C2XLAL/DLC2XLAL

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE

Matiére DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45

Alliages d'aluminium 1.5 8 80 16000 660 1.5 0.45

Série A1000, séries A2000 - A7000 2 6 130 20000 1100 ) 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45

Aluminium moulé 1.5 8 80 16000 660 1.5 0.45
2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45

Cuivre, ‘ 15 8 80 16000 660 15 0.45

alliages de cuivre,

rasine 2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75

-

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions

de coupe.
2. En contournage, le fraisage en avalant est recommandé.
3. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

4. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée

de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.

11



N E W Alimaster

C2XLAL / DLC2XLAL
RAINURAGE
Matiere DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Alliages d'aluminium 1.5 8 80 16000 360 1.5
Série A1000, séries A2000 - A7000 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Aluminium mould 1.5 8 80 16000 360 1.5
2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Cuivre, _ 15 8 80 16000 360 15
alliages de cuivre,
résine 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
DC

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a U'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.

mn



N E W Alimaster

C2XLAL / DLC2XLAL
TREFLAGE
Matiere DC LU Ve n f
1 3 60 20000 140
1 5 50 16000 120
1.5 4.5 90 20000 140
Alliages d'aluminium 1.5 8 80 16000 120
Série A1000, séries A2000 - A7000 2 3 130 20000 220
2 10 100 16000 180
2.5 7.5 160 20000 220
2.5 12.5 130 16000 180
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110
Aluminium moulé 1.9 8 80 16000 70
2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140
1 8 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110
Cuivre, _ 15 8 80 16000 90
alliages de cuivre,
rsine 2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.



Alimaster

NEW
C3XLAL/DLC3XLAL

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE
Matiére DC LU Ve n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 4.5 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2200 3 0.9
3 15 150 16000 1760 3 0.9
4 12 250 20000 2420 4 1.2
4 20 200 16000 1980 4 12
5 15 310 19700 2750 5 15
Alliages d’aluminium 5 25 250 15700 2200 5 1.5
Série A1000 6 18 310 16500 2750 6 18
6 30 250 13200 2200 6 18
7 21 310 14100 2750 7 2.1
7 35 250 11400 2200 7 2.1
8 24 310 12300 2750 8 2.4
8 40 250 9800 2200 8 2.4
9 27 310 11000 2750 9 2.7
9 45 250 8800 2000 9 2.7
10 30 310 9900 2750 10 3
10 50 250 7900 2200 10 3
11 33 310 9000 2860 11 3.3
11 55 250 7200 2100 11 3.3
12 36 310 8200 2970 12 3.6
12 60 250 6500 2200 12 3.6
je
ap

1/3

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.
. En contournage, le fraisage en avalant est recommandé.
3. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.
4. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.
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Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
CONTOURNAGE
Matiére DC LU Ve n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 45 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 250 20000 2750 4 1.2
4 20 200 16000 2200 4 1.2
5 15 310 20000 3410 5 15
Alliages d'aluminium 5 25 250 16000 2750 5 1.5
Séries A2000 - A7000 6 18 350 18600 3850 6 1.8
6 30 280 14800 3080 6 18
7 21 350 15900 3850 7 2.1
7 35 280 12700 3080 7 2.1
8 24 350 13900 3850 8 2.4
8 40 280 11100 3080 8 2.4
9 27 350 12400 3850 9 2.7
9 45 280 9900 3080 9 2.7
10 30 350 11100 4180 10 3
10 50 280 8800 3300 10 3
11 33 350 10100 4510 11 3.3
11 55 280 8100 3520 11 3.3
12 36 350 9300 4510 12 3.6
12 60 280 7400 3520 12 3.6

2/3

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. En contournage, le fraisage en avalant est recommandé.

3. L'arrosage a U'huile soluble est recommandé.

4. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
CONTOURNAGE
Matiére DC LU Ve n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 45 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 230 18300 2530 4 1.2
4 20 180 14600 2090 4 1.2
Aluminium mould, 5 15 230 14600 2310 5 15
Cuivre, 5 25 180 11700 1870 5 15
alliages de cuivre, 6 18 230 12200 2310 6 18
resine 6 30 180 9700 1870 6 1.8
7 21 230 10500 2310 7 2.1
7 35 180 8200 1870 7 2.1
8 24 230 9200 2420 8 2.4
8 40 180 7300 1980 8 2.4
9 27 230 8100 2420 9 2.7
9 45 180 6400 1980 9 2.7
10 30 230 7300 2420 10 3
10 50 180 5800 1980 10 3
11 33 230 6700 2420 11 3.3
11 55 180 5200 1980 11 3.3
12 36 230 6100 2420 12 3.6
12 60 180 4800 1980 12 3.6

3/3

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.
. En contournage, le fraisage en avalant est recommandé.
3. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.
4. Le revétement DLC est le premier choix pour l'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.
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Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
RAINURAGE
Matiére DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
1.5 4.5 90 20000 660 1.5
1.5 8 80 16000 550 1.5
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
2.5 12.5 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 250 20000 1540 4
4 20 200 16000 1320 4
5 15 310 19700 1650 5
Alliages d'aluminium 5 25 250 15700 1320 5
Série A1000 6 18 310 16500 1760 6
6 30 250 13200 1430 6
7 21 310 14100 1760 7
7 35 250 11400 1430 7
8 24 310 12300 1870 8
8 40 250 9800 1540 8
9 27 310 11000 1870 9
9 45 250 8800 1540 9
10 30 310 9900 1870 10
10 50 250 7900 1540 10
1 33 310 9000 1980 11
1 55 250 7200 1540 11
12 36 310 8200 2090 12
12 60 250 6500 1650 12
DC

L
h

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour 'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.
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Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
RAINURAGE
Matiére DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
1.5 4.5 90 20000 660 1.5
1.5 8 80 16000 550 1.5
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
2.5 12.5 130 16000 880 2.5
8 9 190 20000 1540 3
3 15 150 16000 1320 3
4 12 250 20000 1980 4
4 20 200 16000 1650 4
5 15 310 20000 2420 5
Alliages d'aluminium 5 25 250 16000 1980 5
Séries A2000 - A7000 6 18 350 18600 2750 6
6 30 280 14800 2200 6
7 21 350 15900 2750 7
7 35 280 12700 2200 7
8 24 350 13900 2860 8
8 40 280 11100 2310 8
9 27 350 12400 2860 9
9 45 280 9900 2310 9
10 30 350 11100 2860 10
10 50 280 8800 2310 10
1" 33 350 10100 2860 1"
" 55 280 8100 2310 "
12 36 350 9300 2860 12
12 60 280 7400 2310 12
DC

Ll
I

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour 'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.
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Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
RAINURAGE
Matiére DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
15 45 90 20000 660 1.5
15 8 80 16000 550 1.5
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
25 125 130 16000 880 25
3 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 230 18300 1540 4
4 20 180 14600 1320 4
Aluminium moulé, 5 15 230 14600 1540 5
Cuivre, 5 25 180 11700 1320 5
alliages de cuivre, 6 18 230 12200 1540 6
resine 6 30 180 9700 1320 6
7 21 230 10500 1540 7
7 35 180 8200 1320 7
8 24 230 9200 1540 8
8 40 180 7300 1320 8
9 27 230 8100 1540 9
9 45 180 6400 1320 9
10 30 230 7300 1540 10
10 50 180 5800 1320 10
11 33 230 6700 1540 11
1 55 180 5200 1320 11
12 36 230 6100 1650 12
12 60 180 4800 1320 12
DC

Ll
I

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour 'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.
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Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
TREFLAGE

Matiére DC LU Vc n f

1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180

15 45 90 20000 220

15 8 80 16000 180

2 6 130 20000 330

2 10 100 16000 260

2.5 7.5 160 20000 330

25 125 130 16000 260

3 9 190 20000 330

3 15 150 16000 260

4 12 250 20000 330

4 20 200 16000 260

5 15 310 19700 330

Alliages d'aluminium 5 25 250 15700 260
Série A1000 6 18 310 16500 330
6 30 250 13200 260

7 21 310 14100 220

7 35 250 11400 180

8 24 310 12300 220

8 40 250 9800 180

9 27 310 11000 220

9 45 250 8800 180

10 30 310 9900 110

10 50 250 7900 90

11 33 310 9000 110

11 55 250 7200 90

12 36 310 8200 110

12 60 250 6500 90

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour 'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
TREFLAGE

Matiére DC LU Vc n f

1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180
1.5 4.5 90 20000 220
1.5 8 80 16000 180
2 6 130 20000 330
2 10 100 16000 260
2.5 7.5 160 20000 330
2.5 12.5 130 16000 260
3 9 190 20000 330
3 15 150 16000 260
4 12 250 20000 440
4 20 200 16000 350
5 15 310 20000 440
Alliages d'aluminium 5 25 250 16000 350
Séries A2000 - A7000 b 18 350 18600 440
6 30 280 14800 350
7 21 350 15900 440
7 35 280 12700 350
8 24 350 13900 440
8 40 280 11100 350
9 27 350 12400 330
9 45 280 9900 260
10 30 350 11100 330
10 50 280 8800 260
11 &3 350 10100 330
" 55 280 8100 260
12 36 350 9300 330
12 60 280 7400 260

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piéce, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour 'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
TREFLAGE

Matiére DC LU Vc n f

1 3 60 20000 170

1 5 50 16000 130

1.5 4.5 90 20000 170

1.5 8 80 16000 130

2 6 130 20000 280

2 10 100 16000 220

2.5 7.5 160 20000 280

2.5 12.5 130 16000 220

3 9 190 20000 280

3 15 150 16000 220

4 12 230 18300 220

4 20 180 14600 180

Aluminium moulé, . 115 2l LI 0
Cuivre, 5 25 180 11700 130
alliages de cuivre, b 18 230 12200 170
resine 6 30 180 9700 130
7 21 230 10500 150

7 35 180 8200 110

8 24 230 9200 130

8 40 180 7300 110

9 27 230 8100 130

9 45 180 6400 110

10 30 230 7300 90

10 50 180 5800 80

11 88 230 6700 90

" 55 180 5200 80

12 36 230 6100 70

12 60 180 4800 60

1. En cas de faible raideur de machine, de bridage ou de piece, ainsi qu'en cas de vibrations, veuillez ajuster les conditions
de coupe.

2. L'arrosage a l'huile soluble est recommandé.

3. Le revétement DLC est le premier choix pour 'usinage de résine. En cas d'états de surface dégradés ou de faible durée
de vie, veuillez utiliser une fraise non-revétue.
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Alimaster

A3SA © 00

FRAISE DROITE A 3 DENTS, LONGUEUR TAILLEE COURTE,
DETALONNAGE, TROUS D'ARROSAGE SUR LES ARETES
FRONTALES

DN
(9]
=
{ QT S — oe 2
oy . [&]
3 _ 9
& ——
APMX
LU
\ LF
|\ =—
[V SRR
1 Rayon
DC=12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013
¢ Résistance d'aréte optimisé pour une grande fiabilité méme en rainurage, ramping et percage.
e Laforme de goujure a été optimisée pour assurer une évacuation des copeaux parfaite.
Référence % DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
o
b
A3SA120N36C ° 12 18 36 11.4 80 12
A3SAT60N48C ° 16 24 48 15.4 90 16 )
A3SA200N55C [ ) 20 30 55 18 100 20
A3SA250N55C [ ] 25 37.5 55 23 100 25
11
N
V.
A\

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



Alimaster

A3SA

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONDITIONS DE COUPE A FORTE PRODUCTIVITE

Matiére DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
) N 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Alliage aluminium
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC

il
CONDITIONS DE COUPE STANDARD
Matiere DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
) N 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Alliage aluminium
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae ~—
[
il

. Lutilisation d'une huile de coupe soluble est recommandée.

. Le fraisage en avalant est recommandé pour le contournage.

. Lors d’usinages avec un grand porte-a-faux, adapter la rotation, l'avance et la profondeur de passe si nécessaire.

. En cas de faible raideur de la machine ou du montage, de vibrations ou de bruits, réduire proportionnellement la vitesse de
rotation et d'avance selon le tableau ci-dessus ou réduire la profondeur de passe ap et la 'engagement ae.

NN —
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Alimaster

DLC3SA @00

FRAISE DROITE A 3 DENTS, LONGUEUR TAILLEE COURTE,
DETALONNAGE, TROUS D'ARROSAGE SUR LES ARETES
FRONTALES

DN

DC
DCONMS

APMX

LU

LF

\
L ——
DC=12 DC>12 P _| .
— ayon
0 0 ‘
-0.020 -0.030

12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013

¢ Résistance d'aréte optimisé pour une grande fiabilité méme en rainurage, ramping et percage.
e |Laforme de goujure a été optimisée pour assurer une évacuation des copeaux parfaite.

Référence x DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
DLC3SA120N36C * 12 18 36 11.4 80 12
DLC3SA160N48C * 16 24 48 15.4 90 16
DLC3SA200N55C * 20 30 55 18 100 20 3
DLC3SA250N55C * 25 37.5 55 23 100 25
11
N
e



Alimaster

DLC3SA

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONDITIONS DE COUPE A FORTE PRODUCTIVITE

Matiéere DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
) N 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Alliage aluminium
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC

il
CONDITIONS DE COUPE STANDARD
Matiere DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Alliage aluminium
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae ~—
ap
il

. Lutilisation d'une huile de coupe soluble est recommandée.

. Le fraisage en avalant est recommandé pour le contournage.

. Lors d’usinages avec un grand porte-a-faux, adapter la rotation, l'avance et la profondeur de passe si nécessaire.

. En cas de faible raideur de la machine ou du montage, de vibrations ou de bruits, réduire proportionnellement la vitesse de
rotation et d'avance selon le tableau ci-dessus ou réduire la profondeur de passe ap et la 'engagement ae.

~WOWN -
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Alimaster

AM3MF

@0

FRAISE ALUMINIUM 3 DENTS, COUPE AU CENTRE,
LG DE COUPE MOYENNE, ARETE VIVE, AME RENFORCEE,
POUR FINITION

T g
DCJ;é = g
(&}
(=]
APMX
LF
DC=6
-0.015
-0.038
e Fraise deux tailles polyvalente pour rainurage et fraisage en bout de l'aluminium.
¢ Haute tolérance et excellent état de surface en finition.
Référence x DC APMX LF DCONMS
o
]
AM3MFDO0600A050 [ 6 13 50 6
AM3MFD0800A060 [ 8 19 60 8
AM3MFD1000A075 [ 10 22 75 10
AM3MFD1200A075 ° 12 26 75 12
AM3MFD1600A090 ° 16 32 90 16
11
N
oS
14
Matiére DC n Vf
6 20000 4200
8 17000 5100
Alliage aluminium 10 15000 5400
12 12000 5400
16 10000 4800
0.05DC DC
1.5DC Mon -0.30C
)
11




Alimaster

AM4MF 00

FRAISE ALUMINIUM 4 DENTS, COUPE AU CENTRE,
LG DE COUPE MOYENNE, ARETE VIVE, AME RENFORCEE,
POUR FINITION

DC

~
7
i

..«“
D;:;;S

&
.
l

APMX

LF

20<DCs<25
-0.02

-0.053

¢ Fraise deux tailles polyvalente pour l'usinage de l'aluminium, 4 dents.
e Tolérance serrée, précision, et excellent état de surface en finition.

Référence x DC APMX LF DCONMS ZEFP
o
n
AM4MFD2000A100 o 20 38 100 20
AM4MFD2500A125 o 25 45 125 25 4
11
0@
’
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
Matiére DC n Vf
I , - 20 8000 5700
Alliage aluminium
25 6000 4800
0.05DC DC
1.50C M 0.1-0.3DC
/
iVAl

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.

51



52

Alimaster

AM25CRB eee0

FRAISE DEUX TAILLES 2 DENTS TORIQUE,
LG DE COUPE COURTE, DETALONNEE

— DN ___— | BHTA215° "
— | ———— e e — — =
! - DC% - - B B g
[&]
o
RE APMX
LU
LF
2
DN
- (9]
=
S —
8
re [APMX
LU
LF
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
¢ Usinage efficace des alliages aluminium.
Référence Xx DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP °
2 S
(V2] -
AM2SCRBD0300A060R030 [} 3 0.3 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0300A060R050 @ 3 0.5 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCRBDO400A060R030 @ 4 0.3 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0400A060R050 [ 4 0.5 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCRBDO0500A060R030 ([ J 5 0.3 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0500A060R050 [ J 5 0.5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0600A075R030 @ 6 0.3 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0600A075R050 @ 6 0.5 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0600A0O75R100 @ 6 1 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0800AO75R030 @ 8 0.3 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R050 ([ J 8 0.5 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800AQ75R100 [ J 8 1 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R 160 [ J 8 1.6 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R250 [ J 8 2.5 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD1000A075R030 @ 10 0.3 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R050 @ 10 0.5 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R100 @ 10 1 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R160 [ J 10 1.6 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R250 [ J 10 2.5 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R030 [ J 10 0.3 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R050 o 10 0.5 12 & 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R100 @ 10 1 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R160 @ 10 1.6 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000AT00R250 @ 10 2.5 12 35 9.4 100 10 2 2

~
N

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon. N
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AM2SCRB - FRAISE DEUX TAILLES 2 DENTS TORIQUE, LG DE COUPE COURTE, DETALONNEE

Alimaster

2 DN

T g

o= =1

a8

g
LU
LF

Référence % DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP °
3 5
AM2SCRBD1200A075R030 @ 12 0.3 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R050 ([ J 12 0.5 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R100 [ J 12 1 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R 160 ([ J 12 1.6 1% 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R250 @ 12 2.5 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R320 @ 12 3.2 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R400 @ 12 4 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R030 @ 12 0.3 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R050 [ J 12 0.5 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R100 [ J 12 1 15 85 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R160 [ J 12 1.6 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R250 @ 12 2.5 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R320 @ 12 3.2 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R400 @ 12 4 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R030 @ 12 0.3 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R050 [ J 12 0.5 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R100 [ J 12 1 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R160 @ 12 1.6 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R250 @ 12 2.5 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R320 @ 12 3.2 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R400 @ 12 4 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1600A075R100 o 16 1 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R160 [ J 16 1.6 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R250 [ J 16 2.5 5 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R320 @ 16 3.2 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R400 @ 16 4 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R100 @ 16 1 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R160 @ 16 1.6 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R250 [ J 16 2.5 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R320 [ J 16 3.2 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R400 ([ J 16 4 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R100 @ 16 1 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R160 @ 16 1.6 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R250 @ 16 2.5 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R320 @ 16 3.2 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R400 [ J 16 4 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD2000A100R100 [ J 20 1 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R160 [ J 20 1.6 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R250 @ 20 2.5 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R320 @ 20 3.2 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R400 @ 20 4 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R100 @ 20 1 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R160 [ J 20 1.6 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R250 [ J 20 2.5 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R320 [ J 20 3.2 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R400 @ 20 4 20 50 18.0 125 20 2 2

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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Alimaster

AM25CRB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Vf
Matiére DC n
Contournage Rainurage
3 40000 1800 1600
4 36000 2400 2100
5 30000 3000 2700
6 27000 3200 2800
Alliage aluminium 8 20000 3400 3000
10 16000 3600 3200
12 13000 3600 3200
16 10000 3600 3200
20 8000 3300 3000
<1DC
11

1. Le tableau indique les conditions de coupe pour un porte-a-faux inférieur a 4DC. Si le porte-a-faux est plus important, la

vitesse de rotation, l'avance et la profondeur de coupe doivent étre diminués.

2. En cas de manque de rigidité de la machine ou du montage, de vibrations ou de bruit, réduire la vitesse de coupe et 'avance

dans les mémes proportions.
3. Il est recommandé d'utiliser une émulsion.

4. L'usinage en remontée est recommandé pour le contournage.



Alimaster

AM3SSRB wX

FRAISE DEUX TAILLES 3 DENTS TORIQUE,
LG DE COUPE COURTE, DETALONNEE

(92}
S | o] B , , A

(@]
< e ———————————ee e

RE7 APMX
L
LF
DC<12 DC>12
.
-0.020 -0.030
¢ Usinage efficace des alliages aluminium.
Référence < DC RE APMX L LF DCONMS ZEFP
&

AM3SSRBD1200A075R 100 ° 12 1 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R 160 ° 12 1.6 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R250 ° 12 2.5 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R320 [ J 12 3.2 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R400 [} 12 4 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A100R100 [ J 12 1 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R160 ° 12 1.6 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R250 ° 12 25 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R320 ° 12 3.2 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R400 [} 12 4 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A125R 100 [ J 12 1 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R 160 [ J 12 1.6 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R250 [} 12 2.5 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R320 ° 12 3.2 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R400 ° 12 4 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1600A075R100 ° 16 1 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R 160 [ ] 16 1.6 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R250 [ J 16 2.5 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R320 [} 16 3.2 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R400 ° 16 4 15 30 75 16 3

1/2

N,

RS

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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AM3SSRB - FRAISE DEUX TAILLES 3 DENTS TORIQUE, LG DE COUPE COURTE, DETALONNEE

Alimaster

[T~ -

% a — ) DC = _ N §

e s——————————— a

RE APMX
LU
LF
Référence x DC RE APMX LU LF DCONMS ZEFP
3

AM3SSRBD1600A100R100 ) 16 1 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R160 ) 16 1.6 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R250 ) 16 2.5 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R320 ) 16 3.2 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R400 ) 16 4 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A125R100 () 16 1 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R160 ) 16 1.6 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R250 ) 16 2.5 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R320 ) 16 3.2 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R400 ) 16 A 15 45 125 16 3
AM3SSRBD2000A100R100 ) 20 1 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R 160 () 20 1.6 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R250 ) 20 2.5 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R320 ) 20 3.2 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R400 ) 20 4 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A125R100 ) 20 1 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R160 ) 20 1.6 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R250 () 20 2.5 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R320 ) 20 3.2 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R400 ) 20 4 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A150R100 ) 20 1 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R 160 ) 20 1.6 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R250 ) 20 2.5 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R320 ) 20 3.2 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R400 ) 20 4 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2500A100R 160 () 25 1.6 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R250 ) 25 2.5 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R320 ) 25 3.2 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R400 ) 25 4 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R500 ) 25 5 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A125R 160 ) 25 1.6 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R250 () 25 2.5 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R320 ) 25 3.2 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R400 ® 25 4 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R500 ) 25 5 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A150R 160 ) 25 1.6 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R250 ) 25 2.5 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R320 ) 25 3.2 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R400 ) 25 4 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R500 () 25 B 20 90 150 25 3

2/2
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Alimaster

AM3SSRB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Vf
Matiére DC n
Contournage Rainurage
12 13000 5400 3200
. . 16 10000 5400 3200
Alliage aluminium
20 8000 5000 3000
25 6000 4500 2800
<0.3DC DC
0.8DC

<0.5DC

1

1. Le tableau indique les conditions de coupe pour un porte-a-faux inférieur a 4DC. Si le porte-a-faux est plus important, la
vitesse de rotation, l'avance et la profondeur de coupe doivent étre diminués.

2. En cas de manque de rigidité de la machine ou du montage, de vibrations ou de bruit, réduire la vitesse de coupe et l'avance
dans les mémes proportions.

3. Ilest recommandé d'utiliser une émulsion.

4. L'usinage en remontée est recommandé pour le contournage.

5. L'avance verticale n'est pas conseillée. Un angle de ramping est recommandé.
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Alimaster

A3SARB © O

FRAISE TORIQUE A 3 DENTS, LONGUEUR TAILLEE
COURTE, DETALONNAGE, TROUS D'ARROSAGE SUR LES
ARETES FRONTALES

DN

a s 5 \ DC N - - 4t |ocon

RE APMX

LU

\ LF
—
DC=12 DC>12 APMX |
0 0 ! Rayon
-0.020

-0.030
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013

¢ Résistance d'aréte optimisé pour une grande fiabilité méme en rainurage, ramping et percage.
e |Laforme de goujure a été optimisée pour assurer une évacuation des copeaux parfaite.

Référence x DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
a
A3SARB120R100N36C [ ] 12 1 18 36 1.4 80 12
A3SARB120R200N36C [ ] 12 2 18 36 1.4 80 12
A3SARB120R300N36C [ ] 12 8 18 36 1.4 80 12
A3SARB160R200N48C [ ] 16 2 24 48 15.4 90 16
A3SARB160R300N48C [ ] 16 3 24 48 15.4 90 16
A3SARB160R400N48C [ ] 16 4 24 48 15.4 90 16
A3SARB200R200N55C [ ] 20 2 30 55 18 100 20 3
A3SARB200R300N55C [ ] 20 3 30 55 18 100 20
A3SARB200R400N55C [ ] 20 4 30 55 18 100 20
A3SARB250R200N55C [ ] 25 2 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R300N55C [ ] 25 3 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R400N55C [ ] 25 4 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R500N55C [ ] 25 5 37.5 55 23 100 25
il
" &

58 @ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



Alimaster

A3SARB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONDITIONS DE COUPE A FORTE PRODUCTIVITE

Matiéere DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
) N 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Alliage aluminium
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~—

il
CONDITIONS DE COUPE STANDARD
Matiére DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
) . 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Alliage aluminium
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae =
ap
11

. Lutilisation d'une huile de coupe soluble est recommandée.

. Le fraisage en avalant est recommandé pour le contournage.

. Lors d’usinages avec un grand porte-a-faux, adapter la rotation, l'avance et la profondeur de passe si nécessaire.

. En cas de faible raideur de la machine ou du montage, de vibrations ou de bruits, réduire proportionnellement la vitesse de
rotation et d'avance selon le tableau ci-dessus ou réduire la profondeur de passe ap et la 'engagement ae.

~wON -
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Alimaster

DLC3SARB © O

FRAISE TORIQUE A 3 DENTS, LONGUEUR TAILLEE
COURTE, DETALONNAGE, TROUS D'ARROSAGE SUR LES
ARETES FRONTALES

DN

oc (N - - -r |pcoN

RE APMX

LU

\ LF
—
DC=12 DC>12 APMX |
0 0 ! Rayon
-0.020 -0.030

12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013

¢ Résistance d'aréte optimisé pour une grande fiabilité méme en rainurage, ramping et percage.
e |Laforme de goujure a été optimisée pour assurer une évacuation des copeaux parfaite.

Référence x DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
a
DLC3SARB120R100N36C * 12 1 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB120R200N36C * 12 2 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB120R300N36C * 12 8 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB160R200N48C * 16 2 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB160R300N48C * 16 3 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB160R400N48C * 16 4 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB200R200N55C * 20 2 30 55 18 100 20 3
DLC3SARB200R300N55C * 20 3 30 55 18 100 20
DLC3SARB200R400N55C * 20 4 30 55 18 100 20
DLC3SARB250R200N55C * 25 2 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R300N55C * 25 3 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R400N55C * 25 4 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R500N55C * 25 5 37.5 55 23 100 25
il
&



Alimaster

DLC3SARB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONDITIONS DE COUPE A FORTE PRODUCTIVITE

Matiéere DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
) N 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Alliage aluminium
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC

il
CONDITIONS DE COUPE STANDARD
Matiére DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
) N 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Alliage aluminium
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae -~
ap
1

. Lutilisation d'une huile de coupe soluble est recommandée.

. Le fraisage en avalant est recommandé pour le contournage.

. Lors d’usinages avec un grand porte-a-faux, adapter la rotation, 'avance et la profondeur de passe si nécessaire.

. En cas de faible raideur de la machine ou du montage, de vibrations ou de bruits, réduire proportionnellement la vitesse de
rotation et d'avance selon le tableau ci-dessus ou réduire la profondeur de passe ap et la 'engagement ae.

NN -
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Alimaster

AMSR @

FRAISE D'EBAUCHE, 3 DENTS, LG DE COUPE COURTE

DN

DC

”.f; - — —

a'hnl. 3

DCON

APMX
LU

LF

DC
‘ %
DCON

APMX
LF
e Fraise deux tailles non revétue, 3 dents, pour l'ébauche d'alliage aluminium.

Référence % DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP o
2 s

(V2] -
AMSRD1000 [ J 10 12 25 9.4 75 10 3 1
AMSRD1200 [ J 12 15 30 1.4 75 12 3 1
AMSRD1600 ° 16 18 35 15.4 100 16 3 1
AMSRD1800 ° 18 22 — — 100 16 3 2
AMSRD2000 ° 20 25 50 18.0 125 20 3 1
AMSRD2200 ° 22 25 — — 125 20 3 2
AMSRD2500 [ J 25 30 60 23.0 125 25 3 1
11

o &

62 @ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



Alimaster

AMSR

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE

Matiére DC n Vf

10 19000 8600
12 16000 8200
16 12000 7600

Alliage aluminium

AT075 18 10500 7200
20 9500 7100
22 8500 6900
25 7500 6800
10 9500 3400
12 8000 3200
16 6000 3100

Fonte d'aluminium

AC4B 18 5300 2900
20 4800 2900
22 4300 2800
25 3800 2700

11
RAINURAGE
Matiere DC n Vf

10 19000 6800

12 16000 6500

| N 16 12000 6100
217[637%6 aluminium 18 10500 5800
20 9500 5700

22 8500 5500

25 7500 5400

10 9500 2700

12 8000 2600

. N 16 6000 2400

Z%TBE d'aluminium 18 5300 2400
20 4800 2300

22 4300 2200

25 3800 2200

mn

1. En cas de manque de rigidité de la machine ou du montage, de vibrations ou de bruit, réduire la vitesse de coupe et l'avance
dans la méme proportion.

. En cas de faibles passes, augmentez les valeurs ci-dessus.

3. Il est recommandé d'utiliser une émulsion.

4. L'usinage en remontée est recommandé pour le contournage.

N
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AMSR

Alimaster

UTILISANT UN CENTRE D'USINAGE A GRANDE VITESSE ET GRANDE RIGIDITE

CONTOURNAGE

Matiere DC n Vf
10 30000 11000
12 30000 12000
16 24000 12000

Alliage aluminium

A7075 18 21000 12000
20 19000 11000
22 17000 11000
25 15000 11000
10 19000 5400
12 16000 5300
16 12000 4900

Fonte d'aluminium

ACLB 18 10500 4700
20 9500 4600
22 8500 4300
25 7500 4300

<0.5DC
11

RAINURAGE

Matiére DC n Vf
10 30000 8600
12 30000 9900
16 24000 9700

Alliage aluminium

A7075 18 21000 9500
20 19000 9100
22 17000 8700
25 15000 8600
10 19000 4300
12 16000 4300
16 12000 4000

Fonte d'aluminium

AC4LB 18 10500 3800
20 9500 3700
22 8500 3400
25 7500 3400

DC
11

1. En cas de manque de rigidité de la machine ou du montage, de vibrations ou de bruit, réduire la vitesse de coupe et l'avance
dans la méme proportion.

2. En cas de faibles passes, augmentez les valeurs ci-dessus.

3. Il est recommandé d'utiliser une émulsion.

4. L'usinage en remontée est recommandé pour le contournage.



Alimaster

o

FRAISE D'EBAUCHE, 3 DENTS, LG DE COUPE COURTE

| BHTA2 15°

DCON

(@]
a [ - -

APMX
LF

0t S
DCON

APMX
LF
¢ Fraise deux tailles non revétue, 3 dents, pour l'ébauche d'alliage aluminium.

Référence x DC APMX LF DCONMS ZEFP ®
o o

n =
AMMRDO0300 O 3 8 50 6 8 1
AMMRDO0400 O 4 11 50 6 3 1
AMMRDO0500 ) 5 13 50 6 3 1
AMMRD0600 ) 6 13 50 6 3 2
AMMRDO0800 [ ] 8 19 60 8 3 2
AMMRD1000 [ ] 10 22 75 10 3 2
AMMRD1200 [ ] 12 26 75 12 3 2
AMMRD1600 ) 16 32 100 16 3 2
AMMRD2000 ) 20 38 125 20 3 2
AMMRD2500 ) 25 45 125 25 3 2
11

N,

“Re

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon. [J: Produit sur commande uniquement.
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Alimaster

AMMR

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE
Matiére DC n Vf
3 40000 2700
4 36000 2700
5 30000 5400
6 27000 6100
Alliage aluminium 8 20000 6000
AT7075 10 16000 5800
12 13000 5300
16 10000 5100
20 8000 4800
25 6400 4600
8 25000 1100
4 20000 1100
5 16000 2200
6 13000 2300
Fonte d'aluminium 8 10000 2400
AC4B 10 8000 2300
12 6500 2100
16 5000 2000
20 4000 1900
25 3200 1800
<0.25DC
<1.5DC

1



Alimaster

AMMR
RAINURAGE
Matiére DC n Vf
3 30000 1800
4 24000 2200
Alliage aluminium 5 19000 2300
AT7075 6 16000 2400
8 12000 2500
10 9500 2600
3 16000 700
4 12000 900
Fonte d'aluminium 9 10000 900
AC4B 6 8000 1000
8 6000 1000
10 5000 1100

1. En cas de faible stabilité de la machine, de serrage instable de la piéce ou de vibrations et de bruits, réduisez la vitesse de

rotation et l'avance de maniere proportionnelle ou réduisez la profondeur de coupe.
. En cas de faibles passes, augmentez les valeurs ci-dessus.
3. Ilest recommandé d'utiliser une émulsion.
4. L'usinage en remontée est recommandé pour le contournage.

N

DC

<1DC

11

67



68

Alimaster

AMSRRB

o

FRAISE 2 TAILLES TORIQUE D'EBAUCHE, 3 DENTS,
LG DE COUPE COURTE, DEGAGEMENT DETALONNE

DN
8 : 2
o
APMX
Ly
LF
e Ebauche hautement productive des alliages aluminium.
Référence x DC RE APMX Lu DN LF DCONMS ZEFP
&
AMSRRBD1000R100 ° 10 1 12 25 9.4 75 10
AMSRRBD1000R200 O 10 2 12 25 9.4 75 10
AMSRRBD1200R 100 [ J 12 1 15 30 1.4 75 12
AMSRRBD1200R200 O 12 2 15 30 1.4 75 12
AMSRRBD1600R200 ° 16 2 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R300 O 16 3 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R320 ° 16 3.2 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R400 ° 16 4 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD2000R200 [ J 20 2 25 50 18.0 125 20 3
AMSRRBD2000R300 O 20 3 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R320 [} 20 3.2 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R400 ° 20 4 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R500 ° 20 5 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2500R300 ° 25 3 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R320 [ 25 3.2 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R400 [ J 25 4 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R500 O 25 5 30 60 23.0 125 25
il
N
i

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.

[J: Produit sur commande uniquement.



Alimaster

AMSRRB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE

Matiére DC n Vf

10 19000 8600
12 16000 8200
16 12000 7600

Alliage aluminium

AT075 18 10500 7200
20 9500 7100
22 8500 6900
25 7500 6800
10 9500 3400
12 8000 3200
16 6000 3100

Fonte d'aluminium

AC4B 18 5300 2900
20 4800 2900
22 4300 2800
25 3800 2700

11
RAINURAGE
Matiére DC n Vf

10 19000 6800
12 16000 6500

. N 16 12000 6100
ﬁl7l(|]a7g5e aluminium 18 10500 5800
20 9500 5700

22 8500 5500

25 7500 5400

10 9500 2700

12 8000 2600

. N 16 6000 2400

igr;t; d'aluminium 18 5300 2400
20 4800 2300

22 4300 2200

25 3800 2200

mn

1. En cas de manque de rigidité de la machine ou du montage, de vibrations ou de bruit, réduire la vitesse de coupe et l'avance
dans la méme proportion.

2. En cas de faibles passes, augmentez les valeurs ci-dessus.

3. Il est recommandé d'utiliser une émulsion.

4. L'usinage en remontée est recommandé pour le contournage.
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AMSR

Alimaster

UTILISANT UN CENTRE D'USINAGE A GRANDE VITESSE ET GRANDE RIGIDITE

CONTOURNAGE

Matiere DC n Vf
10 30000 11000
12 30000 12000
16 24000 12000

Alliage aluminium

A7075 18 21000 12000
20 19000 11000
22 17000 11000
25 15000 11000
10 19000 5400
12 16000 5300
16 12000 4900

Fonte d'aluminium

ACLB 18 10500 4700
20 9500 4600
22 8500 4300
25 7500 4300

<0.5DC
11

RAINURAGE

Matiére DC n Vf
10 30000 8600
12 30000 9900
16 24000 9700

Alliage aluminium

A7075 18 21000 9500
20 19000 9100
22 17000 8700
25 15000 8600
10 19000 4300
12 16000 4300
16 12000 4000

Fonte d'aluminium

ACLB 18 10500 3800
20 9500 3700
22 8500 3400
25 7500 3400

DC
4
11

1. En cas de manque de rigidité de la machine ou du montage, de vibrations ou de bruit, réduire la vitesse de coupe et l'avance
dans la méme proportion.

2. En cas de faibles passes, augmentez les valeurs ci-dessus.

3. Il est recommandé d'utiliser une émulsion.

4. L'usinage en remontée est recommandé pour le contournage.



Alimaster

C4LATB @0

FRAISE HEMISPHERIQUE-CONIQUE, 4 DENTS

1
BHTA1 —10° o
} 4 _ _ o
(&)
x o
RE
APMX
LF
2
BHTA1
P4
—~ - : : 8
RE > |18
APMX
LF
RE<2
+0.010
@ i5‘
DCONMS=6 DCONMS =8
0-0.008 0 -0.009
Référence x RE APMX LF DCONMS BHTA1 ZEFP Type
o
)
C4LATBRO050T040AP20 [ 0.5 20 70 6 4° 4 1
C4LATBR100T040AP20 [ ] 1 20 70 6 4° 4 1
C4LATBR150T040AP20 [ 1.5 20 75 8 4° 4 1
C4LATBR200T040AP30 [ 2 30 75 8 4° 4 2
1/1
1. Fraises réalisables en standard modifié ou spécial. Veuillez contacter votre distributeur Mitsubishi pour obtenir des détails. 73 'V?
L4

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



Alimaster

DLC4LATB L0

FRAISE HEMISPHERIQUE-CONIQUE, 4 DENTS

L BHTA1 _——~10° o
o
@!iiiilzssiallli \ ‘*§§§§§§§§§§§§§§§§;;Zz . . S
- [m]
- e / RE
APMX
LF
2
BHTA1
fz
¢ _ _ o
[&]
RE =
APMX
LF
RE<2
+0.010
BHTA1
+5
DCONMS =6 DCONMS=8
0-0.008 0-0.009
Référence % RE APMX LF DCONMS BHTA1 ZEFP Type
o
b
DLC4LATBRO50T040AP20 [ ] 0.5 20 70 6 4° 4 1
DLC4LATBR100T040AP20 [ ] 1 20 70 6 4° 4 1
DLC4LATBR150T040AP20 [ ] 1.5 20 75 8 4° 4 1
DLC4LATBR200T040AP30 [ ] 2 30 75 8 4° 4 2
11

1. Fraises réalisables en standard modifié ou spécial. Veuillez contacter votre distributeur Mitsubishi pour obtenir des détails. 73 'V?
(X4



Alimaster

C4LATB/ DLC4LATB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

RAINURAGE
Matiére RE n Vf ap
R 0.5 20.000 600 10
) . R 1 20.000 2.800 10
Alliage aluminium
R 15 20.000 4.000 10
R 2 20.000 4.000 15
ap
4
11
CONTOURNAGE
Matiére RE n Vf ap ae
R 0.5 20.000 2.000 15 0.75
) n R 1 20.000 4.000 15 1.5
Alliage aluminium
R 15 20.000 5.200 15 2.25
R 2 20.000 5.200 23 3
1/1
CONTOURNAGE (FINITION)
Matiére RE n Vf ap ae
R 0.5 20.000 800 18 0.1
) . R 1 20.000 2.000 18 0.2
Alliage aluminium
R 15 20.000 2.400 18 0.3
R 2 20.000 2.400 27 0.3
ae
ap
4
1/1

1. Lutilisation d’une huile de coupe soluble est recommandée. Le fraisage en avalant est recommandé pour le contournage.
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Alimaster

A3SA/A3SARB

PERFORMANCES D'USINAGE

COMPARAISON DE LA RESISTANCE A L'ECAILLAGE - RAINURAGE D'ALUMINIUM A7050

L'arrosage interne et la géométrie d'aréte optimisée permettent de doubler les avances par rapport aux produits
conventionnels.

Matiere A7050
Outil A3SA120N36C
DC (mm) 012

Ve [m/min) 100

ap (mm) 12

Porte-a-faux (mm) 36

Arrosage Arrosage interne,

huile soluble

Vitesse d'avance (mm/min) 2550 3020 3500
Avance par dent (mm) 0.32 0.38 0.44
A3SA

A3SARB

Bon état de surface des parois

Conventionnel A

Rupture due au bourrage des

Bon état de surface des parois
copeaux

Conventionnel B

Rupture due au bourrage des
copeaux




Alimaster

A3SA/A3SARB

PERFORMANCES D'USINAGE

COMPARAISON DE LA RESISTANCE A L'ECAILLAGE - PERCAGE D'ALUMINIUM A7050

Des vitesses d’avance plus élevées que celles des produits conventionnels permettent d’améliorer l'efficacité de

lusinage.

Matiere A7050

Outil A3SA120N36C
DC (mm) 012

Ve [(m/min) 300

ap (mm) 12
Porte-a-faux (mm) 36

Arrosage

Arrosage interne,
huile soluble

Vitesse d'avance [mm/min)

1040 1280 1520

Avance par tour (mm)

0.13 0.16 0.19

A3SA

A3SARB

Bonne état de surface

A3SA/A3SARB

Outil conventionnel
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