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SELECTION - FRAISE 2 TAILLES
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MS258 Q.o

. . 0.1<D1 0 — -0.02
I Fraise 2 tailles, longueur de coupe courte, 2 dents

oD1

oD4

15°(10° for 0.1)
————— BT e
.

L1

g > . Fé Type2
B®SC -
L1
D1<3 3<D1
@ Fraise 2 tailles, 2 dents, pour applications générales. Unité : mm
Dia. Longueur utile | Longueur totale Dia. queue ([Nbre de X
Référence dents [ o [ Type
D1 ap L1 D4 N 2]

MS2SSD0010 0.1 0.15 40 4 2 ° 1

D0020 0.2 0.3 40 4 2 ° 1

D0030 0.3 0.45 40 4 2 ® 1

D0040 0.4 0.6 40 4 2 L 1

D0050 0.5 0.75 40 4 2 ® 1

D0060 0.6 0.9 40 4 2 L 1

D0070 0.7 1.1 40 4 2 ® 1

D0080 0.8 1.2 40 4 2 ° 1

D0090 0.9 1.4 40 4 2 ® 1

D0100 1 1.5 40 4 2 ® 1

D0120 1.2 1.8 40 4 2 ® 1

D0150 1.5 2.3 40 4 2 ® 1

D0180 1.8 2.7 40 4 2 ® 1

D0200 2 3 40 4 2 ° 1

I D0250 2.5 3.8 40 4 2 ® 1

< D0300 3 4.5 45 6 2 ° 1

I_ D0400 4 6 50 6 2 L 1

m D0500 5 7.5 50 6 2 ® 1

i D0600 6 9 50 6 2 L 2

E D0700 7 10.5 60 8 2 ® 1

D0800 8 12 60 8 2 ® 2

m D0900 9 13.5 70 10 2 ° 1

I.U D1000 10 15 70 10 2 ® 2

| D1100 11 16.5 75 12 2 L 1

| D1200 12 18 75 12 2 ® 2
<
=
N
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n @ : Article standard stocké CONDITIONS DE COUPE
P11



MS2s Q.o o

. . 12<D1 0—-0.03
M Fraise 2 tailles, longueur de coupe moyenne, 2 dents

115
éEN{_ . . _é Type’]
ap
L1
é[s S~ = - -[-é I Type2

8®SC o

D1<3 3<D1 é@ [Jé Type3
ap
L1
@ Fraise 2 tailles, 2 dents, pour applications générales. Unité : mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale Dia. queue Nbre de X
Référence dents [ S [ Type
D1 ap L1 D4 N n

MS2MSD0020 0.2 04 40 4 2 ) 1
D0030 0.3 0.6 40 4 2 ° 1
D0040 04 0.8 40 4 2 ° 1
D0050 0.5 1 40 4 2 ° 1
D0060 0.6 1.2 40 4 2 ° 1
D0070 0.7 14 40 4 2 ) 1
D0080 0.8 1.6 40 4 2 ) 1
D0090 0.9 1.8 40 4 2 ) 1
D0100 1 2 40 4 2 ° 1
D0110 1.1 2.2 40 4 2 ) 1
D0120 1.2 24 40 4 2 ° 1
D0130 1.3 2.6 40 4 2 ) 1
D0140 14 2.8 40 4 2 ° 1
D0150 1.5 3 40 4 2 ° 1
D0160 1.6 3.2 40 4 2 ° 1
D0170 1.7 3.4 40 4 2 ° 1
D0180 1.8 3.6 40 4 2 L) 1
D0190 1.9 3.8 40 4 2 ° 1
D0200 2 4 40 4 2 ® 1
D0210 2.1 4.2 40 4 2 ° 1
D0220 2.2 4.4 40 4 2 ° 1
D0230 2.3 4.6 40 4 2 ) 1
D0240 24 4.8 40 4 2 ° 1
D0250 2.5 5 40 4 2 ) 1
D0260 2.6 5.2 40 4 2 ° 1
D0270 2.7 54 40 4 2 ° 1
D0280 2.8 5.6 40 4 2 ° 1
D0290 2.9 58 40 4 2 ) 1
D0300 3 6 45 6 2 ° 1
D0310 3.1 6.2 45 6 2 ) 1
D0320 3.2 6.4 45 6 2 ° 1
D0330 3.3 6.6 45 6 2 ) 1
D0340 3.4 6.8 45 6 2 L) 1
D0350 3.5 7 45 6 2 ° 1
D0360 3.6 7.2 45 6 2 ) 1
D0370 3.7 7.4 45 6 2 ® 1
D0380 3.8 7.6 45 6 2 ) 1
D0390 3.9 7.8 45 6 2 [ 1

Va

CONDITIONS DE COUPE
P11

@ : Article standard stocké
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MS2s

‘ ' D112 0—-0.02
. . 12<D1 0—-0.03
I Fraise 2 tailles, longueur de coupe moyenne, 2 dents
. 15
~ ! —
ap
L1
IS T4l e
POHSEC oD ;“
D1<3 3<D1 9 Q) ’*él Type3
ap
@ Fraise 2 tailles, 2 dents, pour applications générales. B Unité - mm
Dia. Longueur utile | Longueur totale Dia. queue Nbre de X
Référence dents | o | Type
D1 ap L1 D4 N (2]
MS2MSD0400 4 8 50 6 2 ° 1
D0410 41 8.2 50 6 2 ° 1
D0420 4.2 8.4 50 6 2 ° 1
D0430 4.3 8.6 50 6 2 ° 1
D0440 4.4 8.8 50 6 2 ° 1
D0450 4.5 9 50 6 2 ° 1
D0460 4.6 9.2 50 6 2 ° 1
D0470 4.7 9.4 50 6 2 ° 1
D0480 4.8 9.6 50 6 2 ° 1
D0490 4.9 9.8 50 6 2 ° 1
D0500 5 10 50 6 2 ° 1
D0510 5.1 10.2 50 6 2 ° 1
D0520 5.2 10.4 50 6 2 ° 1
D0530 5.3 10.6 50 6 2 ° 1
D0540 54 10.8 50 6 2 ° 1
D0550 5.5 11 50 6 2 ° 1
D0560 5.6 11.2 50 6 2 ° 1
D0570 5.7 11.4 50 6 2 ° 1
D0580 5.8 11.6 50 6 2 ° 1
D0590 5.9 11.8 50 6 2 ° 1
D0600 6 12 50 6 2 ° 2
D0650 6.5 13 60 8 2 ° 1
D0700 7 14 60 8 2 ° 1
D0750 7.5 15 60 8 2 ° 1
D0800 8 16 60 8 2 ° 2
D0850 8.5 17 70 10 2 ° 1
D0900 9 18 70 10 2 ° 1
D0950 9.5 19 70 10 2 ° 1
D1000 10 20 70 10 2 ° 2
D1100 11 22 75 12 2 ° 1
D1200 12 24 75 12 2 ° 2
D1600 16 32 90 16 2 ° 2
D1800 18 36 90 16 2 ° 3
D2000 20 40 100 20 2 [ 2

@ : Article standard stocké



CONDITIONS DE COUPE

MS2585 MS2Vs

B Fraise 2 tailles, longueur de coupe courte, 2 dents ® Fraise 2 tailles, longueur de coupe moyenne, 2 dents

Acier carbone, Acier allié, Acier a outil, Acier allié, Acier a outil
Matiére Acier pré-traité (45—55HRC)
(—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13
Ck55, 070M55
Dia. Rotation Avance Prof. de coupe| Rotation Avance Prof. de coupe
(mm) (min™") (mm/min) ap (mm) (min") (mm/min) ap (mm)
0.1 40,000 40 0.001 40,000 40 0.001
0.2 40,000 100 0.002 40,000 100 0.002
0.3 40,000 200 0.005 40,000 200 0.005
0.4 40,000 600 0.01 40,000 600 0.01
0.5 40,000 1,000 0.015 40,000 960 0.015
0.6 40,000 1,200 0.02 40,000 1,200 0.02
0.7 40,000 1,400 0.02 40,000 1,400 0.02
0.8 40,000 1,600 0.03 40,000 1,600 0.03
0.9 40,000 1,800 0.04 40,000 1,600 0.04
1 40,000 2,000 0.06 32,000 1,600 0.06
1.5 40,000 3,000 0.12 32,000 1,900 0.08
2 30,000 3,000 0.18 24,000 1,900 0.10
25 24,000 2,600 0.25 19,000 1,600 0.13
3 20,000 2,300 0.30 16,000 1,400 0.15
4 15,000 2,000 0.40 12,000 1,200 0.20
5 12,000 1,600 0.50 9,000 900 0.25
6 10,000 1,400 0.60 7,000 700 0.30
8 8,000 1,000 0.80 5,600 550 0.40
10 6,400 900 1.00 4,500 500 0.50
12 5,400 820 1.00 3,800 450 0.50
16 2,400 380 <3 1,200 100 <0.8
20 1,900 320 <4 1,000 80 <1
<Se référer a la liste ci-dessous
pour la profondeur de coupe. D
Prof. de <D W <Se référer a la liste ci-dessous
coupe pour la profondeur de coupe.
’ D:Dia.

1) Si la rigidité de la machine, ou du montage est faible, ou si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et I'avance
dans les mémes proportions.

2) Lors du rainurage avec des fraises 2 tailles de @ 3 ou plus, réduire la vitesse de rotation a 50-70%, et 'avance a 40-60%.

3) Lors d’opération de percage, veuillez réduire 'avance a 70%.
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MS215

I Fraise 2 tailles, Lg de coupe semi-longue, 2 dents

e

D1=0.1
0.1<D1

0—-0.01
0—-0.02

° for 0.1)

___—115°(10
éﬁ@l i sl Typef
ap
L1
é[ — é[ Type2
ap
PWOHSEC ¢ “
D1<3 3<D1
@ Fraise 2 tailles et 2 dents pour applications générales. Unité : mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale Dia. Queue |[Nbre de X
Référence dents | © | Type
D1 ap L1 D4 N (2]

MS2JSD0010 0.1 0.3 40 4 2 ) 1
D0020 0.2 0.6 40 4 2 ° 1
D0030 0.3 0.9 40 4 2 ) 1
D0040 04 1.2 40 4 2 ) 1
D0050 0.5 1.5 40 4 2 ) 1
D0060 0.6 1.8 40 4 2 ° 1
D0070 0.7 2.1 40 4 2 ) 1
D0080 0.8 2.4 40 4 2 ° 1
D0090 0.9 2.7 40 4 2 ) 1
D0100 1 3 40 4 2 ° 1
D0120 1.2 3.6 40 4 2 ) 1
D0150 1.5 4.5 40 4 2 () 1
D0180 1.8 54 40 4 2 ) 1
D0200 2 6 40 4 2 ° 1
D0250 2.5 7.5 40 4 2 [ 1
D0300 3 9 45 6 2 ° 1
D0400 4 12 50 6 2 [ 1
D0500 5 15 50 6 2 ° 1
D0600 6 18 50 6 2 o 2
D0800 8 24 70 8 2 ° 2
D1000 10 30 90 10 2 o 2
D1200 12 36 90 12 2 o 2

@ : Article standard stocké



CONDITIONS DE COUPE

MS21s

I Fraise 2 tailles, Lg de coupe semi-longue, 2 dents

Acier carbone Acié allié, Acier a outils Acier inoxydable austénitique Acier traité (45 —55HRC)
Matiére (—30HRC) Acier pré-traité X5CrNi1810 W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122
Fonte GG25 W.Nr. 1.2344(H13)
Dia. Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min
0.1 40,000 — (40) 40,000 — (40) | 40,000 — (35) 40,000 — (25
0.2 40,000 — (45) 40,000 — (45) | 40,000 — (35) 32,000 5
0.3 40,000 — (55) 32,000 — 45) 27,000 — (35) 21,000 5
0.4 32,000 — (60) 24,000 — (45) | 20,000 — (35) 16,000 5
0.5 25,000 — (60) 19,000 — (45) | 16,000 — (35) 13,000 5
0.6 21,000 — (60) 16,000 — (45) | 13,000 — (35) 11,000 5
0.7 18,000 — (60) 14,000 — (45) |11,000 — (35) 9,100 5
0.8 16,000 — (60) 12,000 — (45) 9,900 — (35) 8,000 5
0.9 14,000 — (60) 11,000 — (45) 8,800 — (35) 7,100 5
1 13,000 60 (60) 9,500 45 (45) 8,000 35 (35) 6,400 5
1.5 8,500 60 (60) 6,400 45 (45) 5,300 35 (35) 4,200 5
2 6,400 60 (60) 4,800 45 (45) 4,000 35 (35) 3,200 5
2.5 5,100 60 (60) 3,800 45 (45) 3,200 40 (40) 2,500 5
3 4,200 65 (60) 3,400 55 (45) 2,600 40 (40) 2,100 5
4 3,400 80 (60) 2,700 65 (45) 2,100 (1,600) | 50 (30) 1,700 25
5 2,900 100 (60) 2,300 80 (45) 1,800 (1,350) | 60 (30) 1,500 25
6 2,500 120 (60) 2,000 100 (50) 1,500 (1,100) | 75 (30) 1,300 25
8 1,900 130 (60) 1,500 100 (50) 1,200 (900)| 80 (30) 1,000 25
10 1,600 130 (60) 1,300 100 (50) 950 (710)| 75 (30) 800 5
12 1,300 120 (60) 1,100 100 (50) 800 (600)| 75 (30) 670 25
<0.05D (MAX.0.5mm) <0.02D
<2.5D <2D
Profondeur (D=d1) (D=¢1)
de coupe
D <0.02D (D<$0.5) D
‘% %so.oso (#0.5<D<p1) ‘% %; <0.02D (D< 0.5)
<0.1D (¢1=<D<¢2) <0.05D (D<$0.5)
/. <0.2D (D=62) A

() : Indique la rotation et I'avance standard pour le rainurage.

1) Veuillez utiliser des fraises 2 tailles 4 dents pour des matiéres de 55 —60HRC.

2) Lors d’'usinage d’aciers inoxydable austénitique et alliages réfractaires, I'utilisation de micro-pulvérisation est particulierement efficace.
3) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et

I'avance proportionnellement.
4) Lors d’opération de pergage, veuillez réduire I'avance a 70%.

D:Dia.

H dVliS-W S3TIIVL ¢ S3ASivdd




MS21LS Q-

I Fraise 2 tailles, Lg de coupe longue, 2 dents

115
ap
Q < - E[ Type2
ap
DS EC ST

D1<3

D1
D4

A

@ Fraise 2 tailles, 2 dents pour applications générales. Unité : mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale| Dia. Queue |Nbre de X
Référence dents [ o | Type
D1 ap L1 D4 N 7]
MS2LSD0020 0.2 0.8 40 4 2 * 1
D0030 0.3 1.2 40 4 2 * 1
D0040 0.4 1.6 40 4 2 * 1
D0050 0.5 2 40 4 2 * 1
D0060 0.6 2.4 40 4 2 * 1
D0070 0.7 2.8 40 4 2 * 1
D0080 0.8 3.2 40 4 2 * 1
D0090 0.9 3.6 40 4 2 * 1
D0100 1 4 40 4 2 * 1
D0150 1.5 6 40 4 2 * 1
D0200 2 8 40 4 2 * 1
D0250 2.5 10 50 4 2 * 1
D0300 3 12 50 6 2 * 1
D0400 4 16 50 6 2 * 1
D0500 5 20 60 6 2 * 1
D0600 6 24 60 6 2 * 2
D0800 8 32 70 8 2 * 2
D1000 10 40 90 10 2 * 2
D1200 12 48 110 12 2 * 2
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% : Article standard Japon



CONDITIONS DE COUPE

MS21sS

I Fraise 2 tailles, Lg de coupe longue, 2 dents

Rainurage
Acier carbone Acier allié, Acier a outil
Matiére (—30HRC) Acier pré-traité
Ck55, 070M55 (30—45HRC)
Fonte GG25 W.Nr. 1.2344(H13), 070M55
Dia. Rotation Avance Prof. de Rotation Avance Prof. de
(mm) (min”") (mm/min) coupe (mm) (min") (mm/min) coupe (mm)
0.2 40,000 400 0.001 30,000 250 0.001
0.3 40,000 600 0.005 35,000 420 0.005
0.4 40,000 700 0.007 30,000 420 0.007
0.5 40,000 800 0.01 24,000 380 0.01
0.6 33,000 800 0.015 21,000 480 0.01
0.7 28,000 800 0.015 18,000 480 0.015
0.8 25,000 800 0.02 16,000 480 0.02
0.9 22,000 800 0.03 15,000 500 0.03
1 20,000 800 0.04 13,000 500 0.04
1.5 13,000 800 0.10 9,000 500 0.10
2 10,000 800 0.15 6,700 500 0.15
2.5 9,000 800 0.20 6,000 500 0.20
3 8,000 800 0.20 5,200 460 0.20
4 6,000 600 0.20 4,000 340 0.20
5 4,800 480 0.30 3,200 280 0.20
6 4,000 400 0.30 2,600 210 0.20
8 3,000 300 0.30 2,000 170 0.30
10 2,400 240 0.30 1,600 140 0.30
12 2,000 200 0.30 1,300 110 0.30
D
Prof. de <Veuillez vous référer a la liste ci-dessus
coupe pour la profondeur de coupe.
h
D:Dia.
Contournage
Acier carbone Acier allié, Acier a outil
Matiére (—30HRC) Acier pré traité
Ck55, 070M55 (30—45HRC)
Fonte GG25 W.Nr. 1.2344(H13), 070M55
Dia. Rotation Avance Prof. de Rotation Avance Prof. de
(mm) (min") (mm/min) coupe (mm) (min™") (mm/min) coupe (mm)
3 3,500 370 0.05 2,600 250 0.03
4 2,800 370 0.06 2,100 200 0.03
5 2,200 330 0.06 1,700 160 0.03
6 1,800 300 0.06 1,500 140 0.03
8 1,600 270 0.08 1,100 140 0.04
10 1,400 240 0.10 900 140 0.05
12 1,200 200 0.10 750 120 0.06
<Veuillez vous référer a la liste ci-dessus pour la profondeur de coupe.
Prof. de
coupe <3D

D:Dia.

1) Veuillez utiliser une fraise VCLD pour une dureté de 45HRC.

2) Le phénoméne de vibration est li¢ a 'usinage avec une fraise neuve, mais aprés 1 a 2 metres d’'usinage, les vibrations éventuelles
disparaissent.

3) Le contournage avec de grandes profondeurs de coupe avec une fraise 2 tailles de & inférieur a 3 mm n’est pas recommandé. Lors de
contournage, diviser la profondeur de coupe en plusieurs passes.

4) Si des broutements apparaissent, réduire la rotation et 'avance proportionnellement, également la profondeur de coupe.

5) Lors de I'opération de pergage, veuillez diminuer I'avance a 70%.
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H FRAISES 2 TAILLES M-STAR

MSASL

M Fraise 2 tailles, Lg de coupe courte, 4 dents

9 0- 002

15°

A N =) 8| Typet
ap
- L1
DT C & e
@ Fraise 2 tailles, 4 dents pour applications générales. Unité : mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale Dia. queue |Nbre de X
Référence dents [ © | Type
D1 ap L1 D4 N (2]
MS4SCD0100 1 1.5 40 4 4 ° 1
D0150 1.5 2.3 40 4 4 ° 1
D0200 2 3 40 4 4 ° 1
D0250 2.5 3.8 40 4 4 ° 1
D0300 3 4.5 50 6 4 L) 1
D0400 4 6 50 6 4 [ 1
D0500 5 7.5 50 6 4 ° 1
D0600 6 9 50 6 4 ) 2
D0800 8 12 60 8 4 ) 2
D1000 10 15 70 10 4 [ 2
D1200 12 18 75 12 4 [ 2

@ : Article standard stocké

CONDITIONS DE COUPE

P23



MSIMLC Qo

M Fraise 2 tailles, Lg de coupe moyenne, 4 dents 12<D1 0--0.03

15°

ap
L1
2B EC =
IaSo 4] Tvpes
- L1
@ Fraise 2 tailles, 4 dents pour applications générales. Unité - mm
Dia. Longueur utile |Longueur Totale| Dia. queue [Nbre de X
Référence dents [ © | Type
D1 ap L1 D4 N »n
MS4MCDO0100 1 2.5 40 4 4 ) 1
D0150 1.5 3.8 40 4 4 ° 1
D0200 2 5 40 4 4 ) 1
D0250 2.5 6.3 40 4 4 ° 1
D0300 3 7.5 50 6 4 ° 1
D0350 3.5 9 50 6 4 * 1
D0400 4 10 50 6 4 ° 1
D0450 4.5 115 50 6 4 * 1
D0500 5 12.5 50 6 4 ° 1
D0550 55 14 50 6 4 * 1
D0600 6 15 50 6 4 ° 2
D0650 6.5 16.5 60 8 4 * 1
D0700 7 17.5 60 8 4 * 1
D0750 7.5 19 60 8 4 * 1
D0800 8 20 60 8 4 ° 2
D0850 8.5 215 70 10 4 * 1
D0900 9 22.5 70 10 4 * 1
D0950 9.5 24 70 10 4 * 1
D1000 10 25 70 10 4 ° 2
D1100 11 27.5 75 12 4 * 1
D1200 12 30 90 12 4 [ 2
D1400 14 35 90 12 4 * 3
D1600 16 40 100 16 4 ° 2
D1800 18 45 100 16 4 ° 3
D2000 20 50 110 20 4 o 2
@ : Article standard stocké CONDITIONS DE COUPE
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MSIEIC Q-

M Fraise 2 tailles, Lg de coupe semi-longue, 4 dents

15

- gl Type?
E ap

L1

oD1
D.

DS E —
D1<3
® Fraise 2 tailles, 4 dents pour applications générales. Unité : mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale Dia. queue |Nbre de X
Référence dents | © | Type
D1 ap L1 D4 N 2
MS4JCDO0100 1 4 40 4 4 ) 1
D0150 1.5 6 40 4 4 o 1
D0200 2 8 40 4 4 ) 1
D0250 2.5 10 50 4 4 ) 1
D0300 3 12 50 6 4 o 1
D0400 4 16 50 6 4 ) 1
D0500 5 20 60 6 4 ° 1
D0600 6 24 60 6 4 ) 2
D0800 8 32 70 8 4 ) 2
D1000 10 40 90 10 4 ) 2
D1200 12 48 110 12 4 ® 2

La tolérance du diametre s’applique aux articles fabriqués aprés juillet 2006.
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CONDITIONS DE COUPE

MSASC

M Fraise 2 tailles, Lg de coupe courte, 4 dents

MSIMLC

W Fraise 2 tailles, Lg de coupe semi-longue , 4 dents

Acier carbone, Acier allié, Acier a outil, Acier allié, Acier a outil
Matiere Acier pré-traité (45—55HRC)
(—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13
Ck55, 070M55
Dia. Rotation Avance Prof. de coupe| Rotation Avance Prof. de coupe
(mm) (min™") (mm/min) ap (mm) (min™") (mm/min) ap (mm)
1 40,000 3,000 0.06 32,000 2,400 0.06
1.5 40,000 4,500 0.12 32,000 3,600 0.08
2 30,000 4,500 0.18 24,000 3,600 0.10
2.5 24,000 3,900 0.25 19,000 3,000 0.13
3 20,000 3,500 0.30 16,000 2,700 0.15
4 15,000 3,000 0.40 12,000 2,400 0.20
5 12,000 2,400 0.50 9,000 1,800 0.25
6 10,000 2,100 0.60 7,000 1,400 0.30
8 8,000 1,500 0.80 5,600 1,100 0.40
10 6,400 1,400 1.00 4,500 950 0.50
12 5,400 1,200 1.00 3,800 860 0.50
16 2,400 550 <3 1,200 120 <0.8
20 1,900 480 <4 1,000 100 <1
<Veuillez vous référer a la liste ci-dessus
pour la profondeur de coupe. D
Prof. de 1) Lors de rainurage avec des fraises 2 tailles de @3
coupe %s D S\C/if_fgglseszu\slosl:uﬁ;éﬁg?o :fdgitf ou plus, veuillez réduire la vitesse de rotation a
i de coupe. 50-70% et 'avance & 40-60% .
D:Dia. |2y |ors de percage, veuillez diminuer I'avance a 70%.

MSZJC

M Fraise 2 tailles, Lg de coupe moyenne, 4 dents

Acier carbone (—30HRC) Acier allié, Acier a outil Acier inoxydable austénitique Acier traité
Matiére Ck55, 070M55 Acier pré-traité X5CrNi1810 (45—55HRC) “
Fonte GG25 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13) I
Dia. Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance >
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) —
1 11,100 85 9,500 65 8,000 50 6,400 35 m
1.5 7,400 85 6,400 90 5,300 50 4,200 35 m
2 5,600 85 4,800 90 4,000 50 3,200 35
2.5 4,500 85 3,800 90 3,200 55 2,500 35 m
3 3,700 90 3,400 90 2,600 60 2,100 35
4 3,000 110 2,700 90 2,100 70 1,700 50 N
5 2,600 140 2,300 110 1,800 85 1,500 55 _I
6 2,300 170 2,000 140 1,500 110 1,300 70
8 1,700 180 1,500 140 1,200 110 1,000 70 2
10 1,400 180 1,300 140 950 110 800 70 I-
12 1,200 170 1,100 140 800 110 670 70 I-
<0.05D (MAX. 0.5mm) <0.02D m
<2.5D <2D m
Prof. de g
coupe D D
1
<0.1D (D<$2)
<0.2D (D=¢2) =0.05D m
) /i _I
D:Dia. m
1) Le tableau ci-dessus vous donne les conditions de coupes standard pour le contournage. Pour le rainurage, veuillez réduire I'avance a 50%
des indications du tableau. Veuillez réduire ensemble la vitesse de rotation & 80% et 'avance a 40% lors de rainurage d’acier inoxydable
austénitique.
2) Lors de pergage, veuillez diminuer I'avance a 70%.
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MS2MC...E

I Fraise 2 tailles, Lg de coupe moyenne, 2 dents, coupe au centre

D1<3
3<D1<6

0 —-0.020
-0.015—-0.038
6<D1=<12 -0.020 —-0.047

115
ad - - %5; Type1
ap
L1
i 4 Tope2
B®C S
@ Fraise 2 tailles pour applications variées. Unité - mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale| Dia. Queue [Nbre de X
Référence dents | © | Type
D1 ap L1 D4 N n
MS2MCDO0200E 2 6 50 6 2 ® 1
D0300E 3 8 50 6 2 ® 1
D0400E 4 11 50 6 2 ) 1
DO0500E 5 13 50 6 2 ® 1
D0600E 6 13 50 6 2 ) 2
D080OE 8 19 60 8 2 ® 2
D1000E 10 22 75 10 2 ° 2
D1200E 12 26 75 12 2 ® 2

@ : Article standard stocké



CONDITIONS DE COUPE

MS2MUL.ooE

M Fraise 2 tailles, Lg de coupe moyenne, 2 dents, coupe au centre.

1) Selon I'état de surface requis, vous pouvez augmenter la vitesse/l'avance de 2 a 3 fois des valeurs ci-dessus.

D

<0.05D

N Acier carbone, Acier allié Acier allié, Acier a outil Acier inoxydable Acier traité
Matiére (—30HRC) Acier pré-traité (45—55HRC)
Fonte (30—45HRC)
Dia Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
2 15,000 600 10,000 400 9,100 300 8,000 120
3 10,000 600 7,000 400 6,000 300 5,000 120
4 7,500 600 5,200 400 4,500 300 4,000 120
5 6,000 600 4,200 400 3,600 300 3,200 120
6 5,000 600 3,500 400 3,000 300 2,700 120
8 4,000 520 2,800 350 2,400 260 2,000 110
10 3,200 450 2,200 300 1,900 230 1,600 100
12 2,700 410 1,900 270 1,600 210 1,300 100
<0.1D (D<¢3) <0.05D
<0.2D (D> ¢3)
<1.5D <1D
Prof. de
coupe D
gt
J 7
D:Dia.
Matiere Titane Haute teneur en nickel
Inconel
Dia Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
2 6,400 210 3,200 50
3 4,200 210 2,100 50
4 3,200 210 1,600 50
5 2,500 210 1,300 50
6 2,100 210 1,000 45
8 1,600 170 800 45
10 1,300 160 600 40
12 1,000 130 530 40
<0.1D (D= $3)
<0.2D (D> ¢3)
<1.5D
Prof. de
coupe
<0.2D (D= ¢2)
4
D:Dia.
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6<D1<12 -0.020 —-0.047

M§3ME E 9 D1<3 0—-0.020

3<D1<6 -0.015—-0.038
I Fraise 2 tailles, Lg de coupe moyenne, 3 dents, coupe au centre

[

a Type1

Q

L1

- al Type2
UV@ 35° ap
c L1

m @ Fraise 2 tailles pour le rainurage et applications générales.
® Geométrie de goujure spéciale pour I'usinage a grande avance.

Unité : mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale| Dia. Queue |Nbre de X
Référence dents | © | Type
D1 ap L1 D4 n
MS3MCDO0100E 1 2.5 40 4 3 ° 1
DO0150E 1.5 4 40 4 3 ° 1
D0200E 2 6 50 6 3 ° 1
DO0300E 3 8 50 6 3 o 1
DO0400E 4 " 50 6 3 ° 1
DO0500E 5 11 50 6 3 o 1
DO0600E 6 13 50 6 3 ° 2
DO0800E 8 19 60 8 3 ° 2
D1000E 10 22 75 10 3 ° 2
D1200E 12 24 75 12 3 J 2

H FRAISES 2 TAILLES M-STAR

@ : Article standard stocké



MSI3IMCL...E

I Fraise 2 tailles, Lg de coupe moyenne, 3 dents, coupe au centre

R Acier carbone, Acier allié Acier allié, Acier a outil Acier inoxydable Acier traité
Matiére (—30HRC) Acier pré-traité (45—55HRC)
Fonte (30—45HRC)
Dia Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
1 40,000 900 32,000 700 27,000 510 24,000 210
1.5 30,000 1,020 21,000 675 18,000 510 15,000 210
2 22,500 1,020 15,000 675 13,500 510 12,000 210
3 15,000 1,020 10,500 675 9,000 510 7,500 210
4 11,250 1,020 7,800 675 6,800 510 6,000 210
5 9,000 1,020 6,300 675 5,400 510 4,800 210
6 7,500 1,020 5,250 675 4,500 510 4,050 210
8 6,000 840 4,200 585 3,400 410 3,000 180
10 4,800 765 3,300 510 2,700 370 2,400 165
12 4,050 765 2,850 465 2,300 330 1,950 135
<0.1D (D<63) <0.05D
<0.2D (D>¢3)
<1.5D <1D
Prof. de
coupe D D
<0.1D (D<¢2) <0.05D (D<¢2)
<0.2D (D=¢2) <0.1D (D>¢2)
4 4
D:Dia.
Matiére Titane Haute teneur en nickel
Inconel
Dia Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min) (mm/min)
1 20,000 380 10,000 90
1.5 12,800 360 6,400 121
2 10,000 360 5,000 90
3 6,400 360 3,000 90
4 5,000 360 2,400 90
5 4,000 360 2,000 90
6 3,100 360 1,600 90
8 2,400 290 1,200 70
10 1,900 260 1,000 70
12 1,600 230 800 109
<0.1D (D<¢3)
<0.2D (D>¢3)
<1.5D
Prof. de
coupe D
<0.1D (D<¢2)
<0.2D (D= ¢2)
4
D:Dia.

1) Selon I'état de la surface requis, vous pouvez augmenter la vitesse/l'avance de 2 a 3 fois des valeurs ci-dessus.

D
‘Mso_oso <1.5D

<0.05D
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MSAMCL...E

[ Fraise 2 tailles, Lg de coupe moyenne, 4 dents, coupe au centre

2B

@ Fraise 2 tailles pour applications variées.

@ Recommandée pour I'usinage de finition a grande avance.

oD1

e

D1=3
3<D1=6
6<D1<16 -0.020— -0.047

0 —-0.020
-0.015—-0.038

i
>
oD4

ap
L1

oD1
N ?
el

\
—
oD4

L1

Unité : mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale| Dia. Queue |Nbre de X
Référence dents [ © | Type
D1 ap L1 D4 N 2]
MS4MCDO0100E 1 2.5 40 4 4 ° 1
D0150E 1.5 4 40 4 4 o 1
D0200E 2 6 50 6 4 [ 1
D0300E 3 8 50 6 4 ° 1
D0400E 4 11 50 6 4 ° 1
D0500E 5 13 50 6 4 ° 1
D0600E 6 13 50 6 4 ° 2
D0800OE 8 19 60 8 4 ° 2
D1000E 10 22 75 10 4 ° 2
D1200E 12 26 75 12 4 o 2
D1600E 16 32 90 16 4 [ 2

@ : Article standard stocké



MSAMCL...E

I Fraise 2 tailles, Lg de coupe moyenne, 4 dents, coupe au centre

D:Dia.

1) Selon I'état de surface requis, vous pouvez augmenter la vitesse/l'avance de 2 a 3 fois des valeurs ci-dessus.

D

<0.05D

<0.05D

<1.5D

N Acier carbone, Acier allié Acier allié, Acier a outil Acier inoxydable Acier traité(45 — 55HRC)
Matiere (—30HRC) Acier pré-traité
Fonte (30—45HRC)
Dia Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min)
1 40,000 1,200 32,000 960 27,000 675 24,000 270
1.5 30,000 1,350 21,000 900 18,000 675 15,000 270
2 22,500 1,350 15,000 900 13,650 675 12,000 270
3 15,000 1,350 10,500 900 9,000 675 7,500 270
4 11,250 1,350 7,800 900 6,750 675 6,000 270
5 9,000 1,350 6,300 900 5,400 675 4,800 270
6 7,500 1,350 5,250 900 4,500 675 4,050 270
8 6,000 1,170 4,200 780 3,600 585 3,000 240
10 4,800 1,020 3,300 675 2,850 510 2,400 210
12 4,050 1,020 2,850 615 2,400 465 1,950 180
16 3,000 870 2,400 480 1,950 345 1,650 150
<0.1D (D= ¢3) <0.05D
<0.2D (D>¢3)
<1.5D <1D
Prof. de
coupe 3 o
<0.1D (D<¢2) <0.05D (D<¢2)
<0.2D (D= ¢2) <0.01D (D>¢2)
4 4
D:Dia.
Matiere Titane Haute teneur en Nickel
Inconel
Dia Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
1 20,000 500 10,000 110
1.5 12,800 400 6,400 110
2 9,500 400 4,800 110
3 6,400 400 3,100 110
4 4,800 480 2,400 110
5 4,000 400 1,900 110
6 3,100 400 1,600 110
8 2,400 300 1,200 100
10 1,900 300 900 80
12 1,600 250 800 80
16 1,200 180 600 60
<0.1D (D<$3)
<0.2D (D>¢3)
<1.5D
Prof. de
coupe D
<0.1D (D<¢2)
<0.2D (D= ¢2)
4
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6<D1<12 -0.020 —-0.047

MSZJL...E Q) 55 i

3<D1<6 -0.015—-0.038
I Fraise 2 tailles, Lg de coupe semi-longue, 4 dents, coupe au centre

115
g 3 Typet
ap
L1
uwc 35° ”
L1
m @ Fraise 2 tailles pour un usinage efficace dans la durée.
@® Recommandée pour I'usinage de finition a grande avance. Unité : mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale| Dia. Queue |[Nbre de X
Référence dents | © | Type
D1 ap L1 D4 N 2
MS4JCDO0100E 1 4 40 4 4 ° 1
D0150E 1.5 6 40 4 4 ° 1
D0200E 2 8 50 6 4 ° 1
D0300E 3 12 50 6 4 ° 1
D0400E 4 16 50 6 4 ° 1
D0500E 5 20 60 6 4 ° 1
D0600E 6 20 60 6 4 ° 2
D0800OE 8 25 60 8 4 ° 2
D1000E 10 30 75 10 4 ° 2
D1200E 12 36 83 12 4 [ 2

H FRAISES 2 TAILLES M-STAR

@ : Article standard stocké



CONDITIONS DE COUPE

MSEIL...E

M Fraises 2 tailles, Lg de coupe semi-longue, 4 dents, Coupe au centre

N Acier carbone, Acier allié Acier allié, Acier a outil Acier inoxydable Acier traité
Matiere (—30HRC) Acier pré-traité (45—55HRC)
Fonte (30—45HRC)
Dia Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 13,000 90 9,500 70 8,000 50 6,400 40
1.5 8,500 90 6,400 70 5,300 50 4,200 40
2 6,400 90 4,800 70 4,000 50 3,200 40
3 4,200 100 3,400 80 2,600 60 2,100 40
4 3,400 120 2,700 100 2,100 75 1,700 50
5 2,900 150 2,300 120 1,800 90 1,500 60
6 2,500 180 2,000 150 1,500 110 1,300 75
8 1,900 200 1,500 150 1,200 120 1,000 75
10 1,600 200 1,300 150 950 110 800 75
12 1,300 180 1,100 150 800 110 670 75
<0.05D (MAX.0.5mm) <0.02D
2.5D <2D
Prof. de
coupe D D
<0.1D (D< ¢2)
<0.2D (D2 ¢2) =0.05D
h 4

D:Dia.
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MS2PES

M Fraise 2 tailles, 2 dents, pour tours a décolleter

i
v
‘ L1
N e S
Do € - ——
éE — [ él Type3
@ Fraise 2 tailles, 2 dents. ap |
L1
Longueur totale 35mm Unité : mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale| Dia. Queue |Nbre de X
Référence dents | © | Type
D1 ap L1 D4 N »n
MS2ESD0300L35S04 3 3 35 4 2 * 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 2 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 2 * 2
D0500L35S05 5 5 35 5 2 * 2
D0500L35S06 5 5 35 6 2 * 1
D0600L35S05 6 6 35 5 2 * 3
D0600L35S06 6 6 35 6 2 * 2
D0700L35S07 7 6 35 7 2 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 2 * 3
D0800L35S08 8 6 35 8 2 * 2
D1000L35S07 10 6 35 7 2 * 3
D1000L35S10 10 6 35 10 2 * 2
D1200L35S10 12 6 35 10 2 * 3
Longueur totale 45mm Unité : mm

Dia. Longueur utile |Longueur totale| Dia. Queue |[Nbre de X
Référence dents [ © | Type

D1 ap L1 D4 N 2]
MS2ESD0300L45S04 3 3 45 4 2 * 1
D0350L45S04 3.5 3.5 45 4 2 * 1
D0400L45S04 4 4 45 4 2 * 2
D0500L45S06 5 5 45 6 2 * 1
D0600L45S06 6 6 45 6 2 * 2
D0700L45S07 7 7 45 7 2 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 2 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 2 * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 2 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 2 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 2 * 3

% : Article standard Japon
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MS3IES

M Fraise 2 tailles, 3 dents, pour tours a décolleter

9 0 — -0.02

__— 115
i EsC g e
20 L1
SIS g Type2
DS E L =
=) - —- 4|}§| Type3
@ Fraise 2 tailles, 3 dents ap | B
Longueur totale 35mm Unité : mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale| Dia. Queue |Nbre de X
Référence dents | © | Type
D1 ap L1 D4 N 2]
MS3ESD0300L35S04 3 3 35 4 3 * 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 3 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 3 * 2
D0500L35S05 5 5 35 5 3 * 2
D0500L35S06 5 5 35 6 3 * 1
D0600L35S05 6 6 35 5 3 * 3
D0600L35S06 6 6 35 6 3 * 2
D0700L35S07 7 6 35 7 3 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 3 * 3
D0800L35S08 8 6 35 8 3 * 2
D1000L35S07 10 6 35 7 3 * 3
D1000L35S10 10 6 35 10 3 * 2
D1200L35S10 12 6 35 10 3 * 3
Longueur totale 45mm Unité : mm
Dia. Longueur utile | Longueur totale Dia. Queue |Nbre de X
Référence dents | © [ Type
D1 ap L1 D4 N (2]
MS3ESD0300L45S04 3 3 45 4 3 * 1
D0350L45S04 3.5 3.5 45 4 3 * 1
D0400L45S04 4 4 45 4 3 * 2
D0500L45S06 5 5 45 6 3 * 1
D0600L45S06 6 6 45 6 3 * 2
D0700L45S07 7 7 45 7 3 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 3 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 3 * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 3 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 3 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 3 * 3

% : Article standard stocké
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MSIELC Q.o

. . N P 12<D 0 — -0.03
M Fraise 2 tailles, 4 dents, pour tours a décolleter 1

s
, AEST ) e
op
‘ L1
: — ] — 7*‘§| Type2
S C) “ @ %% —
RS 18 Types
@ Fraise 2 tailles, 4 dents. ap |
L1
Longueur totale 35mm Unité : mm
Dia. Longueur utile |Longueur totale| Dia. Queue |Nbre de X
Référence dents [ © | Type
D1 ap L1 D4 N 7]
MS4ECDO0300L35S04 3 3 35 4 4 * 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 4 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 4 * 2
D0500L35S05 5 5 35 5 4 * 2
D0500L35S06 5 5 35 6 4 * 1
D0600L35S05 6 6 35 5 4 * 3
D0600L35S06 6 6 35 6 4 * 2
D0700L35S07 7 6 35 7 4 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 4 * 3
D0800L35S08 8 6 35 8 4 * 2
D1000L35S07 10 6 35 7 4 * 3
D1000L35S10 10 6 35 10 4 * 2
D1200L35S10 12 6 35 10 4 * 3
I Longueur totale 45mm Unité : mm
. _______________________________________________________________________________ ______ ___ ____|
< Dia. Longueur utile | Longueur totale| Dia. Queue |Nbre de|
= Référence dents | © | Type
m D1 ap L1 D4 N (2]
1 MS4ECD0300L45S04 3 3 45 4 4 * 1
E D0350L45S04 3.5 3.5 45 4 4 * 1
D0400L45S04 4 4 45 4 4 * 2
(D D0500L45S06 5 5 45 6 4 * 1
I.IJ D0600L45S06 6 6 45 6 4 * 2
- D0700L45S07 7 7 45 7 4 * 2
= D0B00L45S07 8 8 45 7 4 | x| 3
< D0800L45S08 8 8 45 8 4 * 2
|— D1000L45S07 10 10 45 7 4 * 3
I\ D1000L45S10 10 10 45 10 4 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 4 * 3
w D1400L45S10 14 14 45 10 4 * 3
W
LL
m % : Article stocké Japon



CONDITIONS DE COUPE

MS2PES MS3IES

M Fraise 2 tailles, 2 dents, pour tours a décolleter M Fraise 2 tailles, 3 dents, pour tours & décolleter

1) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation

et 'avance proportionnellement.
2) Lors de percage, veuillez diminuer 'avance a 70%.

MSIEC

I Fraise 2 tailles, 4 dents, pour tours a décolleter

Acier carbone Acier allié, Acier a outill, Acier inoxydable austénitique Acier traité
Matiere (=30HRC) acier pré-traité X5CrNi1810 (45—55HRC)
Ck55, 070M55 (30 —45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Fonte GG25, Laiton 070M55, W.Nr. 1.2344(H13) etc.
Dia. Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min"") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
3 10,000 600 7,000 400 6,000 300 5,000 120
4 7,500 600 5,200 400 4,500 300 4,000 120
5 6,000 600 4,200 400 3,600 300 3,200 120
6 5,000 600 3,500 400 3,000 300 2,700 120
7 4,500 560 3,000 360 2,700 280 2,300 110
8 4,000 520 2,800 350 2,400 260 2,000 110
10 3,200 450 2,200 300 1,900 230 1,600 100
12 2,700 410 1,900 270 1,600 210 1,300 100
<0.2D D <0.05D D
Prof. d
c:gupee =1b <0.2D =<1D <0.1D
/ /i
D:Dia.

Acier carbone Acier allié, Acier a outill, Acier inoxydable austénitique Acier traité
Matiere (—30HRC) acier pré-traité X5CrNi1810 (45—55HRC)

CKS5, 070M55 (30— 45HRC) X5CrNiMo17122 W.N. 1.2344(H13) T
Fonte GG25, Laiton 070M55, W.Nr. 1.2344(H13) etc. I
Dia. Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance >
(mm) (min’") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min’") (mm/min) —
3 10,000 900 7,000 600 6,000 450 5,000 180 m
4 7,500 900 5,200 600 4,500 450 4,000 180 m
5 6,000 900 4,200 600 3,600 450 3,200 180 m

6 5,000 900 3,500 600 3,000 450 2,700 180
7 4,500 840 3,000 540 2,700 420 2,300 160 N
8 4,000 780 2,800 520 2,400 390 2,000 160 _|
10 3,200 680 2,200 450 1,900 340 1,600 140 >
12 2,700 620 1,900 410 1,600 310 1,300 120 —
14 2,300 550 1,600 350 1,400 280 1,200 120 r
<0.2D D D I-

<0. <0.05D
Prof. de <1D m
coupe - <0.2D =<1D <0.1D m
” ” <
D:Dia. 1

1) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation m
et 'avance proportionnellement. 4
2) Lors de percage, veuillez diminuer 'avance a 70%. >
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MS2XL

D1<0.5 0 — -0.01
M Fraise 2 tailles, Lg de coupe courte, 2 dents, dégagement long 9 05=D1 0—-002
Jps ]
é%ﬁ\} - -8 Typet
ap
L3
L1
BB®C | e
al E 2!l Type2
<0.4 0.4<D1
D1 i] .
L1
@ Fraise 2 tailles, 2 dents, Dégagement long. Unité : mm
Dia. Longueur | Longueur Dia. Longueur Dia. Nbre de x
Référence utile Dégagement | Dégagement |  totale Queue dents | 9O Type
D1 ap L3 Ds L1 D4 N ?
MS2XLD0020N005 0.2 0.3 0.5 0.18 45 4 2 L] 1
DO0020NO010 0.2 0.3 1 0.18 45 4 2 L] 1
D0020N015 0.2 0.3 1.5 0.18 45 4 2 L] 1
DO0030NO010 0.3 0.4 1 0.28 45 4 2 L] 1
D0030N020 0.3 04 2 0.28 45 4 2 L] 1
DO0030NO030 0.3 0.4 3 0.28 45 4 2 L] 1
D0030N060 0.3 04 6 0.28 45 4 2 L] 1
DO0030N090 0.3 0.4 9 0.28 45 4 2 L] 1
D0040N020 0.4 0.6 2 0.37 45 4 2 L] 1
D0040NO030 0.4 0.6 3 0.37 45 4 2 L] 1
D0040N040 0.4 0.6 4 0.37 45 4 2 L] 1
D0040N080 0.4 0.6 8 0.37 45 4 2 L] 1
D0040N120 0.4 0.6 12 0.37 45 4 2 L] 1
DO0050N020 0.5 0.7 2 0.46 45 4 2 L] 1
D0050N040 0.5 0.7 4 0.46 45 4 2 L] 1
DO0050N060 0.5 0.7 6 0.46 45 4 2 L] 1
D0050N080 0.5 0.7 8 0.46 50 4 2 L] 1
DO0050N100 0.5 0.7 10 0.46 50 4 2 L] 1
DO0050N150 0.5 0.7 15 0.46 50 4 2 L] 1
D0060N020 0.6 0.9 2 0.56 45 4 2 L] 1
D0060N040 0.6 0.9 4 0.56 45 4 2 L] 1
D0060NO060 0.6 0.9 6 0.56 45 4 2 L] 1
D0060NO080 0.6 0.9 8 0.56 50 4 2 L 1
DO0060N100 0.6 0.9 10 0.56 50 4 2 L] 1
D0060N120 0.6 0.9 12 0.56 50 4 2 L 1
D0060N180 0.6 0.9 18 0.56 50 4 2 L] 1
D0070N020 0.7 1 2 0.66 45 4 2 L] 1
D0070N040 0.7 1 4 0.66 45 4 2 L] 1
D0070NO060 0.7 1 6 0.66 45 4 2 L] 1
D0070NO080 0.7 1 8 0.66 50 4 2 L] 1
DO0070N100 0.7 1 10 0.66 50 4 2 L] 1
DO008ONO040 0.8 1.2 4 0.76 45 4 2 ® 1
DO008ON060 0.8 1.2 6 0.76 45 4 2 L] 1
DO008ONO080 0.8 1.2 8 0.76 50 4 2 ® 1
DO008ON100 0.8 1.2 10 0.76 50 4 2 L] 1
DO008ON120 0.8 1.2 12 0.76 50 4 2 L] 1
DO0080ON160 0.8 1.2 16 0.76 50 4 2 L] 1
D0080N240 0.8 1.2 24 0.76 60 4 2 L] 1

@ : Article standard stocké.



Unité : mm

@ : Article standard stocké.

CONDITIONS DE COUPE

Dia. Longueur | Longueur Dia. Longueur Dia. Nbre de %
Référence utile Dégagement | Dégagement |  totale Queue dents | 9O Type
D1 ap L3 Ds L1 D4 N »n
MS2XLD0090N060 0.9 14 6 0.86 45 4 2 L 1
DO0090N080 0.9 1.4 8 0.86 50 4 2 L 1
DO0090N100 0.9 14 10 0.86 50 4 2 L 1
DO090N150 0.9 1.4 15 0.86 60 4 2 L 1
DO0100N040 1 1.5 4 0.95 50 4 2 o 1
D0100N060 1 1.5 6 0.95 50 4 2 ° 1
DO0100N080 1 1.5 8 0.95 50 4 2 ° 1
DO0100N100 1 1.5 10 0.95 50 4 2 ° 1
D0100N120 1 1.5 12 0.95 50 4 2 ° 1
DO0100N160 1 1.5 16 0.95 60 4 2 ° 1
DO0100N200 1 1.5 20 0.95 60 4 2 ° 1
D0100N250 1 1.5 25 0.95 70 4 2 L 1
DO0100N300 1 1.5 30 0.95 70 4 2 ° 1
DO0120N060 1.2 1.8 6 1.15 50 4 2 L4 1
DO0120N080 1.2 1.8 8 1.15 50 4 2 L4 1
DO0120N100 1.2 1.8 10 1.15 50 4 2 o 1
D0120N120 1.2 1.8 12 1.15 50 4 2 o 1
D0120N160 1.2 1.8 16 1.15 60 4 2 o 1
D0120N200 1.2 1.8 20 1.15 60 4 2 ° 1
DO0150N060 1.5 2.3 6 1.45 50 4 2 ° 1
DO0150N080 1.5 2.3 8 1.45 50 4 2 L 1
DO0150N100 1.5 2.3 10 1.45 50 4 2 ° 1
DO0150N120 1.5 2.3 12 1.45 50 4 2 ° 1
D0150N140 1.5 2.3 14 1.45 60 4 2 L4 1
D0150N160 1.5 2.3 16 1.45 60 4 2 ° 1
DO0150N180 1.5 2.3 18 1.45 60 4 2 o 1
DO0150N200 1.5 2.3 20 1.45 60 4 2 ° 1
DO0150N250 1.5 2.3 25 1.45 70 4 2 o 1
DO0150N300 1.5 2.3 30 1.45 70 4 2 L4 1
DO0150N380 1.5 23 38 1.45 80 4 2 ° 1
DO0150N450 1.5 2.3 45 1.45 80 4 2 ° 1
D0200N060 2 3 6 1.94 50 4 2 ° 1
D0200N080 2 3 8 1.94 50 4 2 o 1
D0200N100 2 3 10 1.94 50 4 2 ° 1
D0200N120 2 3 12 1.94 50 4 2 o 1
D0200N140 2 3 14 1.94 60 4 2 L4 1
D0200N160 2 3 16 1.94 60 4 2 o 1
DO0200N180 2 3 18 1.94 60 4 2 ° 1
D0200N200 2 3 20 1.94 60 4 2 ° 1
D0200N250 2 3 25 1.94 70 4 2 ° 1
D0200N300 2 3 30 1.94 70 4 2 ° 1
D0200N350 2 3 35 1.94 80 4 2 o 1
D0200N400 2 3 40 1.94 90 4 2 ° 1
D0200N500 2 3 50 1.94 100 4 2 o 1
D0200N600 2 3 60 1.94 110 4 2 o 1
D0250N080 2.5 3.7 8 2.4 50 4 2 ° 1
D0250N120 25 3.7 12 2.4 50 4 2 o 1
D0250N160 2.5 3.7 16 2.4 60 4 2 ° 1
D0250N200 2.5 3.7 20 2.4 60 4 2 L 1
D0250N250 2.5 3.7 25 2.4 70 4 2 ® 1
Val
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MS2XIL

M Fraise 2 tailles, Lg de coupe courte, 2 dents, Dégagement long.

e 0.5<D1

D1<0.5

0 — -0.01
0 — -0.02

Ds 3 12°

ét—E@ = g Typet
)
L3
L1
UV@ @ @ @ @B =) = -— 4l Type2
D1<04  0.4<D1 i‘ L
L1
@ Fraise 2 tailles, 2 dents, Dégagement long. Unité - mm
Dia. Longueur | Longueur Dia. Longueur Dia. Nbre de x
Référence utile Dégagement | Dégagement totale Queue dents ] Type
D1 ap L3 Ds L1 Da N @

MS2XLD0250N300 2.5 3.7 30 2.4 70 4 2 ® 1
D0250N400 2.5 3.7 40 2.4 90 4 2 ® 1
D0250N500 2.5 3.7 50 2.4 100 4 2 L4 1
DO300N080 3 4.5 8 2.85 50 6 2 ® 1
DO300N120 3 4.5 12 2.85 50 6 2 ® 1
DO0300N160 3 4.5 16 2.85 60 6 2 ® 1
D0300N200 3 4.5 20 2.85 60 6 2 ® 1
DO0300N250 3 4.5 25 2.85 70 6 2 ® 1
DO300N300 3 4.5 30 2.85 70 6 2 ® 1
D0300N400 3 4.5 40 2.85 90 6 2 ® 1
DO0300N500 3 4.5 50 2.85 100 6 2 ® 1
D0400N120 4 6 12 3.8 50 6 2 ® 1
D0400N160 4 6 16 3.8 60 6 2 ® 1
D0400N200 4 6 20 3.8 60 6 2 ® 1
D0400N250 4 6 25 3.8 70 6 2 ® 1
D0400N300 4 6 30 3.8 70 6 2 ® 1
D0400N350 4 6 35 3.8 80 6 2 ® 1
D0400N400 4 6 40 3.8 90 6 2 ® 1
D0400N450 4 6 45 3.8 90 6 2 ® 1
D0400N500 4 6 50 3.8 100 6 2 ® 1
D0400N600 4 6 60 3.8 110 6 2 ® 1
DO500N160 5 7.5 16 4.8 60 6 2 ® 1
DO0500N250 5 7.5 25 4.8 70 6 2 ® 1
DO0500N350 5 7.5 35 4.8 80 6 2 ® 1
DO0500N500 5 7.5 50 4.8 110 6 2 ® 1
DO0500N600 5 7.5 60 4.8 120 6 2 ® 1
DO0600N200 6 9 20 5.8 80 6 2 ® 2
DO600N300 6 9 30 5.8 90 6 2 ® 2
D0600N400 6 9 40 5.8 100 6 2 ® 2
DO0600N500 6 9 50 5.8 110 6 2 ® 2
DO600N600 6 9 60 5.8 120 6 2 ® 2

@ : Article standard stockeé.



CONDITIONS DE COUPE

MS2XIL

I Fraise 2 tailles Lg de coupe courte, 2 dents, Dégagement long

Acier carbone Ck55 Acier carbone Ck55
Matiére Acier pré-traité Matiére Acier pré-traité
(—45HRC) (—45HRC)
070M55 070M55
(E:?r{) dég("nlégn”;e”‘ R(?nt?ntl%n (r':\rﬁ/?si?\) PrOf'(gwemF;asse (?ni:{) dég(ané,g‘fn”;em R(ﬁ?rfi?)n (Qﬁ/?ncii) F,r()f'(iemp)asse
0.2 0.5 40,000 600 0.004 6 40,000 2,400 0.10
1 40,000 400 0.001 10 30,000 1,800 0.05
1 40,000 650 0.007 1.5 20 15,000 600 0.02
0.3 3 40,000 500 0.002 30 7,500 300 0.005
9 22,000 150 0.001 45 5,000 150 0.001
2 40,000 800 0.007 6 40,000 2,400 0.12
0.4 4 40,000 800 0.003 1.6 10 30,000 1,800 0.07
12 17,000 150 0.001 16 20,000 1,000 0.04
2 40,000 950 0.01 6 40,000 2,400 0.18
6 40,000 700 0.003 10 30,000 1,800 0.10
0.5 10 25,000 400 0.002 2 16 20,000 1,000 0.06
15 14,000 150 0.001 30 8,000 500 0.04
2 40,000 950 0.01 40 6,000 250 0.01
6 40,000 800 0.005 60 4,200 150 0.003
0.6 10 25,000 450 0.003 8 25,000 2,500 0.20
18 12,000 150 0.001 16 18,000 1,700 0.10
2 40,000 1,000 0.02 25 20 12,000 1,000 0.08
0.7 6 40,000 900 0.01 40 8,000 400 0.03
10 11,000 300 0.005 50 4,000 150 0.015
4 40,000 1,200 0.02 8 20,000 2,000 0.30
0.8 8 40,000 1,000 0.01 16 15,000 1,400 0.15
12 25,000 400 0.003 3 20 10,000 800 0.10
24 10,000 150 0.001 40 5,000 250 0.02
6 40,000 1,300 0.02 50 3,700 150 0.010
0.9 10 35,000 1,000 0.01 12 15,000 3,000 0.30
15 9,000 400 0.003 20 11,000 2,200 0.22
6 40,000 1,600 0.04 4 30 6,400 1,200 0.12
8 40,000 1,600 0.03 40 4,500 400 0.05
1 12 30,000 1,000 0.02 50 2,800 150 0.018
20 15,000 400 0.005 16 12,000 2,500 0.35
30 8,000 150 0.001 5 35 5,100 750 0.15
6 40,000 1,900 0.06 60 2,200 150 0.02
1.2 8 40,000 1,900 0.04 20 10,000 2,000 0.40
12 25,000 1,000 0.03 6 40 4,200 800 0.20
20 6,500 150 0.01 60 1,900 150 0.10

1) Le tableau ci-dessus vous donne les indications de coupe pour chaque longueur de dégagement. Veuillez réduire I'avance lorsque vous
utilisez des fraises 2 tailles avec des longueurs de dégagement plus grandes.

2) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse proportionnellement.
Veuillez réduire I'avance dans le cas ou I'état de surface est important.
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MS2X1Lb6

I Fraise 2 tailles, Lg de coupe courte, 2 dents, attachement @ 6mm

e e

e 0—-0.02

Ds 715
ét—&- - - Typet
)
L3
B®SEC “
@ Fraise 2 tailles, 2 dents, Dégagement long.
@ Attachement 6mm. Unité - mm
Dia. Longueur | Longueur Dia. Longueur Dia. Nbre de x
Référence utile Dégagement | Dégagement | totale Queue | dents | S | Type
D1 ap L3 Ds L1 D4 N »n
MS2XL6D0030N008 0.3 0.8 — — 50 6 2 ® 1
D0030N015 0.3 0.5 1.5 0.27 50 6 2 ® 1
D0040NO010 0.4 0.6 1 0.36 50 6 2 L] 1
D0040N020 0.4 0.6 2 0.36 50 6 2 ® 1
DO0050N013 0.5 0.8 1.3 0.46 50 6 2 ® 1
D0050N025 0.5 0.8 25 0.46 50 6 2 ® 1
DO0060N015 0.6 0.9 1.5 0.56 50 6 2 ® 1
DO0060N030 0.6 0.9 3 0.56 50 6 2 L] 1
D0070N018 0.7 1.1 1.8 0.66 50 6 2 ® 1
D0070N035 0.7 1.1 3.5 0.66 50 6 2 ® 1
DO0080ONO020 0.8 1.2 2 0.76 50 6 2 ® 1
D0080ON040 0.8 1.2 4 0.76 50 6 2 ® 1
D0090N023 0.9 1.4 2.3 0.86 50 6 2 ® 1
D0090N045 0.9 14 4.5 0.86 50 6 2 L 1
D0100N025 1 1.5 25 0.94 50 6 2 ® 1
D0100N050 1 1.5 5 0.94 50 6 2 L] 1
D0110N028 1.1 1.7 2.8 1.04 50 6 2 ® 1
D0110N055 1.1 1.7 55 1.04 50 6 2 L] 1
DO0120N030 1.2 1.8 3 1.14 50 6 2 ® 1
D0120N060 1.2 1.8 6 1.14 50 6 2 ® 1
D0130N033 1.3 2 3.3 1.24 50 6 2 ® 1
DO0130N065 1.3 2 6.5 1.24 50 6 2 ® 1
D0140N035 1.4 2.1 35 1.34 50 6 2 ® 1
D0140N070 14 2.1 7 1.34 50 6 2 ® 1
D0150N038 1.5 2.3 3.8 1.44 50 6 2 ® 1
D0150N075 1.5 2.3 7.5 1.44 50 6 2 L] 1
D0160N040 1.6 24 4 1.54 50 6 2 ® 1
D0160N080 1.6 24 8 1.54 50 6 2 ® 1
D0170N043 1.7 2.6 4.3 1.64 50 6 2 ® 1
D0170N085 1.7 2.6 85 1.64 50 6 2 ® 1
D0180N045 1.8 2.7 4.5 1.74 50 6 2 ® 1
D0180N090 1.8 2.7 9 1.74 50 6 2 L 1
D0190N048 1.9 2.9 4.8 1.84 50 6 2 ® 1
D0190N095 1.9 2.9 9.5 1.84 50 6 2 ® 1
D0200N050 2 3 5 1.90 50 6 2 ® 1
D0200N100 2 3 10 1.90 50 6 2 ® 1
D0210N053 2.1 3.2 53 2.00 50 6 2 ® 1
D0210N105 2.1 3.2 10.5 2.00 60 6 2 ® 1

@ : Article standard stockeé.



Unité : mm

Dia. Longueur | Longueur Dia. Longueur Dia. Nbre de x
Référence utile Dégagement | Dégagement |  totale Queue | dents | © | Type
D1 ap L3 Ds L1 D4 N <
MS2XL6D0220N055 2.2 3.3 55 2.10 50 6 2 L 1
D0220N110 2.2 3.3 11 2.10 60 6 2 ° 1
D0230N058 2.3 3.5 5.8 2.20 50 6 2 ® 1
D0230N115 2.3 3.5 11.5 2.20 60 6 2 ® 1
D0240N060 2.4 3.6 6 2.30 50 6 2 L 1
D0240N120 2.4 3.6 12 2.30 60 6 2 L 1
D0250N063 2.5 3.8 6.3 2.40 50 6 2 ® 1
D0250N125 2.5 3.8 12.5 2.40 60 6 2 L 1

@ : Article standard stockeé.

La tolérance du diametre s’applique aux articles fabriqués aprés juillet 2006.

CONDITIONS DE COUPE
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CONDITIONS DE COUPE

MS2X1Lb

[ Fraise 2 tailles, Lg de coupe courte, 2 dents, Attachement @6mm

Matiere

Acier structuré, Acier carbone Ck55,
Acier allié 070M55, Acier a outil SK, Acier prétraité

Acier prétraité W. Nr. 1.2344(H13), X20Cr13,
Acier inoxydable martensitique (40-55HRc)

Dia. Longueur Rotation Avance Profondeur de passe ap Rotation Avance Profondeur de passe ap
(mm) | utile (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm)
0.3 2: 40,000 500—1,000 88(1)7 30,000 300—800 88(1)7
0.4 ; 40,000 500—1,000 8815 30,000 300—800 8815
0.5 ;; 40,000 500—1,000 82?3 30,000 300—800 88?3
0.6 ;'5 33,000 500—1,000 gg?g 25,000 300—800 88?8
0.7 ;: 29,000 500—1,000 83;5 22,000 300—800 88:5
0.8 i 25,000 500—1,000 ggg 20,000 300—800 832
0.9 i: 22,000 500—1,000 832 18,000 300—800 ggi
2.5 0.1 0.1
1 5 20,000 500—1,000 007 16,000 300—800 0.07
1.1 :: 18,000 500—1,000 8(1)2 14,000 300—800 g;;
1.2 2 16,000 500—1,000 8(1)2 13,000 300—800 8(1);
1.3 2: 15,000 500—1,000 g;z 12,000 300—800 8;;
3.5 0.12 0.12
1.4 7 14,000 500—1,000 0.08 11,000 300—800 0.08
1.5 :: 13,000 500—1,000 815 10,000 300—800 315
1.6 : 12,000 500—1,000 815 10,000 300—800 215
1.7 :: 12,000 500—1,000 81; 9,500 300—800 81;
1.8 ;.5 11,000 500—1,000 81; 9,000 300—800 g::;
1.9 ;: 10,000 500—1,000 8:]]; 9,000 300—800 81;
2 13 10,000 500—1,000 g?S 9,000 300—800 2?5
2.1 13; 9,800 500—1,000 8?5 9,000 300—800 8?5
2.2 1 f.5 9,600 500—1,000 8?5 9,000 300—800 8?5
2.3 1?: 9,400 500—1,000 8?5 8,800 300—800 8?5
2.4 1: 9,200 500—1,000 825 8,700 300—800 825
2.5 1 g; 9,000 500—1,000 855 8,500 300—800 825
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Dégagement Long
pour le nervurage

Type a dégagement long

@ 4 dents pour le process de nervurage @ Fraise 2 tailles hémisphérique, 2 dents,

———— dégagement long
MSILT —_——
Fraise 2 tailles M-STAR, 4 dents,

dégagement conique pour le nervurage MSEXLB

TAILLE 20.2 - &3 Fraise 2 tailles M-STAR hémisphérique, 2 dents,

dégagement long

@ 2 dents, dégagement long TAILLERO.1-R3
——_— ———————
MS2XL MS2XLb6
Fraise 2 tailles M-STAR, 2 dents, Fraise 2 tailles M-STAR, 3 dents,
dégagement long dégagement long (attachement @ 6mm)
TAILLE ©0.2 - @6 TAILLE ©0.3 - @2.5
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MSZXIL

I Fraise 2 tailles, dégagement long, 4 dents

0—-0.02

C

Ds /T15o
SE= e
N
L3
L1
Ds
D @ € B
N
L3
m @ Fraise 2 tailles, 4 dents, dégagement long. L1 Unité - mm
Dia. Longueur | Longueur Dia. Longueur Dia. Nbre de| =<
Référence utile Dégagement|Dégagement| totale Queue dents [ © | Type
D1 ap L3 Ds L1 D4 N €N
MS4XLD0100N040 1 1 4 0.94 50 4 4 * 1
D0100N060 1 1 6 0.94 50 4 4 * 1
DO0100N080 1 1 8 0.94 50 4 4 * 1
DO0100N100 1 1 10 0.94 50 4 4 * 1
D0100N120 1 1 12 0.94 50 4 4 * 1
D0100N160 1 1 16 0.94 60 4 4 * 1
D0110N060 1.1 1.1 6 1.04 50 4 4 * 1
D0110N100 1.1 1.1 10 1.04 50 4 4 * 1
D0110N160 1.1 1.1 16 1.04 60 4 4 * 1
D0120N060 1.2 1.2 6 1.14 50 4 4 * 1
D0120N080 1.2 1.2 8 1.14 50 4 4 * 1
D0120N100 1.2 1.2 10 1.14 50 4 4 * 1
D0120N120 1.2 1.2 12 1.14 50 4 4 * 1
D0120N160 1.2 1.2 16 1.14 60 4 4 * 1
I D0130N060 1.3 1.3 6 1.24 50 4 4 * 1
D0130N120 1.3 1.3 12 1.24 50 4 4 * 1
< D0130N180 1.3 1.3 18 1.24 60 4 4 * 1
I- D0140N060 14 14 6 1.34 50 4 4 * 1
ul) D0140N080 14 14 8 1.34 50 4 4 * 1
E D0140N100 14 14 10 1.34 50 4 4 * 1
D0140N120 14 14 12 1.34 50 4 4 * 1
m D0140N140 14 14 14 1.34 60 4 4 * 1
qu D0140N160 14 14 16 1.34 60 4 4 * 1
_ D0140N220 14 14 22 1.34 60 4 4 * 1
- D0150N060 1.5 1.5 6 1.44 50 4 4 * 1
— D0150N080 1.5 1.5 8 1.44 50 4 4 * 1
< D0150N100 1.5 1.5 10 1.44 50 4 4 * 1
I- D0150N120 1.5 1.5 12 1.44 50 4 4 * 1
N D0150N140 1.5 1.5 14 1.44 60 4 4 * 1
DO0150N160 1.5 1.5 16 1.44 60 4 4 * 1
w D0150N180 1.5 1.5 18 1.44 60 4 4 * 1
Ilu D0150N200 1.5 1.5 20 1.44 60 4 4 * 1
m D0160N060 1.6 1.6 6 1.54 50 4 4 * 1
2 D0160N080 1.6 1.6 8 1.54 50 4 4 | x| 1
m D0160N100 1.6 1.6 10 1.54 50 4 4 * 1
D0160N120 1.6 1.6 12 1.54 50 4 4 * 1
I'I' D0160N140 1.6 1.6 14 1.54 60 4 4 * 1
m D0160N160 1.6 1.6 16 1.54 60 4 4 * 1
% : Article stocké Japon



Unité : mm

% : Article stocké Japon

CONDITIONS DE COUPE

Dia. Longueur | Longueur Dia. Longueur Dia. Nbre de(
Référence utile Dégagement|Dégagement| totale Queue dents | O [ Type
D1 ap L3 Ds L1 D4 N €N
MS4XLD0160N180 1.6 1.6 18 1.54 60 4 4 * 1
D0160N200 1.6 1.6 20 1.54 60 4 4 * 1
D0160N260 1.6 1.6 26 1.54 70 4 4 * 1
D0170N060 1.7 1.7 6 1.64 50 4 4 * 1
D0170N140 1.7 1.7 14 1.64 60 4 4 * 1
D0170N240 1.7 1.7 24 1.64 70 4 4 * 1
D0180N060 1.8 1.8 6 1.74 50 4 4 * 1
D0180N080 1.8 1.8 8 1.74 50 4 4 * 1
D0180N100 1.8 1.8 10 1.74 50 4 4 * 1
D0180N120 1.8 1.8 12 1.74 50 4 4 * 1
D0180N140 1.8 1.8 14 1.74 60 4 4 * 1
D0180N160 1.8 1.8 16 1.74 60 4 4 * 1
D0180N180 1.8 1.8 18 1.74 60 4 4 * 1
D0180N200 1.8 1.8 20 1.74 60 4 4 * 1
D0180N250 1.8 1.8 25 1.74 70 4 4 * 1
D0190N060 1.9 1.9 6 1.84 50 4 4 * 1
D0190N160 1.9 1.9 16 1.84 60 4 4 * 1
D0190N280 1.9 1.9 28 1.84 70 4 4 * 1
D0200N060 2 2 6 1.9 50 4 4 * 1
D0200N080 2 2 8 1.9 50 4 4 * 1
D0200N100 2 2 10 1.9 50 4 4 * 1
D0200N120 2 2 12 1.9 50 4 4 * 1
D0200N140 2 2 14 1.9 60 4 4 * 1
D0200N160 2 2 16 1.9 60 4 4 * 1
D0200N180 2 2 18 1.9 60 4 4 * 1
D0200N200 2 2 20 1.9 60 4 4 * 1
D0200N250 2 2 25 1.9 70 4 4 * 1
D0200N300 2 2 30 1.9 70 4 4 * 1
D0250N080 2.5 2.5 8 24 50 4 4 * 1
D0250N120 2.5 2.5 12 24 50 4 4 * 1
D0250N160 2.5 2.5 16 24 60 4 4 * 1
D0250N200 2.5 2.5 20 2.4 60 4 4 * 1
D0250N250 2.5 2.5 25 24 70 4 4 * 1
D0300N080 3 3 8 29 50 6 4 * 1
D0300N120 3 3 12 2.9 50 6 4 * 1
DO0300N160 3 3 16 29 60 6 4 * 1
D0300N200 3 3 20 2.9 60 6 4 * 1
D0300N250 3 3 25 29 70 6 4 * 1
D0300N300 3 3 30 2.9 70 6 4 * 1
D0350N150 3.5 3.5 15 3.4 60 6 4 * 1
D0350N250 3.5 3.5 25 34 70 6 4 * 1
D0350N350 3.5 3.5 35 3.4 80 6 4 * 1
D0400N120 4 4 12 3.9 50 6 4 * 1
D0400N160 4 4 16 3.9 60 6 4 * 1
D0400N200 4 4 20 3.9 60 6 4 * 1
D0400N250 4 4 25 3.9 70 6 4 * 1
D0400N300 4 4 30 3.9 70 6 4 * 1
D0400N350 4 4 35 3.9 80 6 4 * 1
Va
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MSZXIL

I Fraise 2 tailles, 4 dents, dégagement long

0—-0.02

Ds /T15°
S : —F 8] Tveet
N
L3
L1
Ds
DB®EC o= ST
<a_p>
L3
L1
@ Fraise 2 tailles, 4 dents, dégagement long. Unité : mm
Dia. Longueur | Longueur Dia. Longueur Dia. Nbre de x
Référence utile Dégagement|Dégagement| totale Queue | dents | S | Type
D1 ap L3 Ds L1 D4 N @

MS4XLD0400N400 4 4 40 3.9 a0 6 4 * 1
D0400N450 4 4 45 3.9 90 6 4 * 1
D0400N500 4 4 50 3.9 100 6 4 * 1
DO0500N160 5 5 16 4.9 60 6 4 * 1
D0500N250 5 5 25 4.9 70 6 4 * 1
DO0500N350 5 5 35 4.9 80 6 4 * 1
D0500N500 5 5 50 4.9 110 6 4 * 1
D0600N200 6 6 20 5.85 80 6 4 * 2
D0O600N300 6 6 30 5.85 a0 6 4 * 2
D0600N400 6 6 40 5.85 100 6 4 * 2
D0600N500 6 6 50 5.85 110 6 4 * 2
DO08OON300 8 8 30 7.85 90 8 4 * 2
DO08OONS500 8 8 50 7.85 110 8 4 * 2
DO08OON700 8 8 70 7.85 130 8 4 * 2
D1000N400 10 10 40 9.7 100 10 4 * 2
D1000N600 10 10 60 9.7 120 10 4 * 2
D1000N800 10 10 80 9.7 140 10 4 * 2

% : Article stocké Japon

CONDITIONS DE COUPE

P43



CONDITIONS DE COUPE

MSIEXIL

M Fraise 2 tailles, 4 dents, dégagement long

Matiere ) Acigr structuré, agier‘carb_one _Ck55,’ . Matiere . Acigr structure, a(l:ier‘carb_one _Ck55,’ .
acier allié 070M55, acier a outil, acier prétraité acier allié 070M55, acier a outil, acier prétraité
Dia. Dlégg%%%m Rotation Avance Prof. de coupe Dia. D%gg%‘é?ﬂ“ém Rotation Avance Prof. de coupe
(mm) mm) (min-1) (mm/min) (mm) (mm) (mm) (min-1) (mm/min) (mm)
4 40,000 3,000 0.04 15 20,000 3,000 0.6
1 8 36,000 2,400 0.03 3.5 25 11,000 1,600 0.15
12 20,000 1,000 0.02 35 5,500 800 0.06
16 10,000 500 0.005 12 18,000 3,000 1
6 40,000 3,000 0.05 20 12,000 2,000 0.5
1.2 10 36,000 2,400 0.04 4 30 8,000 1,300 0.2
. 12 20,000 1,200 0.03 40 4,200 700 0.08
16 12,000 600 0.01 50 2,400 400 0.03
6 40,000 3,200 0.06 16 14,000 2,700 1
1.5 12 32,000 2,400 0.05 5 25 9,500 1,800 0.5
' 16 16,000 1,100 0.03 35 6,400 1,200 0.2
20 10,000 600 0.01 50 3,200 600 0.05
6 40,000 3,600 0.08 20 11,000 2,200 1.2
1.8 12 32,000 2,800 0.06 6 30 8,000 1,600 0.6
- 20 12,000 1,000 0.02 40 5,400 1,100 0.25
25 7,000 600 0.01 50 3,200 640 0.15
6 40,000 4,000 0.1 30 8,000 1,600 1.6
12 32,000 3,200 0.07 8 50 4,000 800 0.5
2 16 24,000 2,400 0.05 70 2,000 400 0.2
20 12,000 1,200 0.03 40 6,400 1,300 2
30 5,000 500 0.01 10 60 3,200 640 0.6
8 32,000 4,000 0.2 80 1,600 320 0.3
25| 25 9,000 1,100 0.04
50 2,500 300 0.005
8 25,000 3,600 0.4
3 16 18,000 2,500 0.2
25 12,000 1,700 0.1
30 7,000 800 0.05

1) Dans le cas ou la rigidité de la machine ou du montage de la piéce est faible, ou que du bruit est généré, veuillez réduire la vitesse de
rotation et I'avance proportionnellement. Veuillez réduire I'avance lorsque I'état de surface est important.
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MSMHZD

I Fraise 2 tailles, Ig de coupe moyenne, 3 dents

D1<12 0—-0.02
12<D1 0—-0.03

115
Eﬁ ﬁ ) é[@ f 18] Typet
ap
L1
ém él Type2
ap
2®C = S
fé[i& é[ Type3
: L1
@® Une seule fraise 2 tailles pour le fraisage en plongée et le rainurage, 3 dents Unité * mm
Dia. Longueur Longueur Dia. Nbre de X
Référence utile totale Queue dents [ o [ Type
D1 ap L1 D4 N €N
MSMHzZDDO0100 1 2 45 4 3 ° 1
D0150 1.5 3 45 4 3 ° 1
D0200 2 4 50 6 3 ) 1
D0250 2.5 5 50 6 3 ° 1
D0300 3 6 50 6 3 ) 1
D0350 3.5 8 50 6 3 ° 1
D0400 4 8 50 6 3 ) 1
D0450 4.5 10 50 6 3 ° 1
D0500 5 10 50 6 3 ) 1
D0550 5.5 13 50 6 3 ° 1
D0600 6 13 60 6 3 ) 2
D0650 6.5 16 60 8 3 ° 1
D0700 7 16 60 8 3 ) 1
D0750 7.5 16 60 8 3 ° 1
D0800 8 19 70 8 3 ) 2
D0850 8.5 19 70 10 3 ° 1
D0900 9 19 70 10 3 ° 1
D0950 9.5 19 70 10 3 ° 1
D1000 10 22 80 10 3 ° 2
D1100 11 22 80 12 3 ° 1
D1200 12 26 90 12 3 ° 2
D1300 13 26 90 12 3 ° 3
D1400 14 26 90 12 3 ° 3
D1500 15 26 110 16 3 ) 1
D1600 16 30 110 16 3 ° 2
D2000 20 32 140 20 3 ) 2

@ : Article standard stockeé.



CONDITIONS DE COUPE

MSMHZD

I Fraise 2 tailles, Ig de coupe moyenne, 3 dents

Contournage Rainurage
- |
P G Acier traité Acier ino>_(ydable Acier .c‘arbone Acier traité Acier ino>§ydable
Matiére | Acier allié (-30HRc) (30-45HRc) X5CrNi810, - Acier allié (-30HRc) (30-45HRc) X5CrNi810,
Ck55. 070M55 W. Nr. 1.2344 (H13) X5CrNiMo17122, Ck§5, 070M55, W. Nr. 1.2344 (H13) X5CrNiMo17122,
Acier’ structure” Alliage titane Acier structuré Alliage titane
Dia. Rotation | Avance | Rotation | Avance | Rotation | Avance Dia. Rotation | Avance | Rotation | Avance | Rotation | Avance
(mm) (min-1) | (mm/min) | (min-1) | (mm/min) [ (min-1) | (mm/min) (mm) (min-1) | (mm/min) | (min-1) | (mm/min)| (min-1) | (mm/min)
1 19,000 600 [13,000 310 |10,000 200 1 13,000 130 10,000 80 6,000 30
1.5 | 14,000 600 | 9,000 310 7,500 210 1.5 | 12,000 250 8,000 150 6,000 60
2 11,000 600 | 7,200 310 6,000 210 2 11,000 500 7,200 | 260 6,000 130
3 8,500 770 | 5,300 380 4,400 220 3 8,500 640 5,300 320 4,200 130
4 7,200 850 | 4,400 480 3,700 250 4 7,200 650 4,400 370 3,300 140
6 5,300 940 | 3,200 490 2,700 270 6 5,300 720 3,200 380 2,200 140
8 4,000 | 1,010 | 2,400 560 2,000 280 8 4,000 780 2,400 | 430 1,600 140
10 3,200 | 1,000 | 1,900 480 1,600 300 10 3,200 770 1,900 370 1,300 150
12 2,700 950 | 1,600 440 1,300 300 12 2,700 730 1,600 340 1,100 150
16 2,000 720 | 1,200 350 1,000 260 16 2,000 600 1,200 290 800 130
20 1,600 600 | 1,000 290 800 240 20 1,600 500 1,000 240 640 120
oot q <0.2D (D> #3) ~ <0.2D (D> 63) oot g | |
s Rl (B R (BT s ey e
A A
D:Dia. D:Dia.
Plongée
Acier carbone Acier traité Acier inoxydable
Matiore | 2" allié (-30HRc) (30-45HRc) X5CrNi810,
Ck55, 070M55, W. Nr. 1.2344 (H13) X5CrNiMo17122,
Acier structuré Alliage titane
Dia. Rotation | Avance | Rotation | Avance | Rotation | Avance
(mm) (min-1) | (mm/min) | (min-1) | (mm/min) [ (min-1) | (mm/min)
1 13,000 80 10,000 50 6,000 10
1.5 | 12,000 120 8,000 80 6,000 20
2 11,000 200 7,200 140 6,000 30
3 8,500 250 5,300 180 4,200 50
4 7,200 300 4,400 210 3,300 60
6 5,300 300 3,200 210 2,200 70
8 4,000 320 2,400 220 1,600 80
10 3,200 340 1,900 240 1,300 70
12 2,700 320 1,600 220 1,100 70
16 2,000 250 1,200 180 800 55
20 1,600 200 1,000 140 640 55
i e -CZ-}E 1D (D262) QZ 0.5D (D262)
coupe i’____: | <05D (D<62) i,_-__: | <02D(D<62)
D:Dia.

1) Le tableau ci-dessus indique les conditions de coupe recommandées. Selon la machine utilisée, veuillez ajuster les valeurs.
2) Lors de rainurage, de plongée et usinage d'acier inoxydable, I'huile soluble est recommandée.
3) Lors de plongée dans des matiéres telles que I'inox austénitique et les alliages titane, un incrément (0,1D) est recommandé.
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MSSHI)

9 12<D1

D112 0--0.02

M Fraise 2 tailles, grande puissance, Ig de coupe courte, 4 dents 0T
__—"115
ap
L1
B i
2@®C & -
B i we
ap
@ Fraise 2 tailles, grande puissance, 4 dents. L1 Unité - mm
Dia. Longueur Longueur Dia. Nbre de| x
Référence utile totale Queue dents § Type
D1 ap L1 D4 N n
MSSHDD0300 3 4.5 45 6 4 ° 1
D0350 3.5 5.3 45 6 4 ° 1
D0400 4 6 45 6 4 ° 1
D0450 4.5 6.8 45 6 4 ° 1
D0500 5 7.5 50 6 4 ° 1
D0550 5.5 8.3 50 6 4 ° 1
D0600 6 9 50 6 4 ° 2
D0650 6.5 9.8 60 8 4 ° 1
D0700 7 10.5 60 8 4 ° 1
D0750 7.5 11.3 60 8 4 ° 1
D0800 8 12 60 8 4 ° 2
D0850 8.5 12.8 70 10 4 ° 1
D0900 9 13.5 70 10 4 ° 1
D0950 9.5 14.3 70 10 4 ° 1
D1000 10 15 70 10 4 ° 2
D1100 11 16.5 75 12 4 ° 1
D1200 12 18 75 12 4 ° 2
D1300 13 19.5 75 12 4 ° 3
D1400 14 21 90 16 4 ° 1
D1500 15 225 90 16 4 ° 1
D1600 16 24 90 16 4 ° 2
D1700 17 255 100 16 4 ° 3
D1800 18 27 100 16 4 ° 3
D1900 19 28.5 110 20 4 ° 1
D2000 20 30 110 20 4 ° 2

@ : Article standard stockeé.

CONDITIONS DE COUPE
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MSMHD

M Fraise 2 tailles, grande puissance, Ig de coupe moyenne, 4 dents

D1=12

e 12<D1

0—-0.02
0—-0.03

115
S 18
L1
EE@ I8 Type2
1 =
D @ L < :
@ Fraise 2 tailles, grande puissance, 4 dents. L Unité : mm
Dia. Longueur Longueur Dia. Nbre de X
Référence utile totale Queue dents | o | Type
D1 ap L1 D4 N 2]
MSMHDDO0200 2 4 45 4 4 ) 1
D0210 2.1 5 45 4 4 ° 1
D0220 2.2 5 45 4 4 ) 1
D0230 2.3 5 45 4 4 ° 1
D0240 24 5 45 4 4 o 1
D0250 2.5 5 45 4 4 ° 1
D0260 2.6 6 45 4 4 o 1
D0270 2.7 6 45 4 4 ] 1
D0280 2.8 6 45 4 4 o 1
D0290 29 6 45 4 4 ] 1
D0300 3 8 45 6 4 o 1
D0310 3.1 8 45 6 4 ° 1
D0320 3.2 8 45 6 4 o 1
D0330 3.3 8 45 6 4 ] 1
D0340 34 8 45 6 4 o 1
D0350 3.5 8 45 6 4 ] 1
D0360 3.6 11 45 6 4 ° 1
D0370 3.7 11 45 6 4 o 1
D0380 3.8 11 45 6 4 ° 1
D0390 3.9 11 45 6 4 ) 1
D0400 4 11 45 6 4 ° 1
D0410 4.1 12 45 6 4 ] 1
D0420 4.2 12 45 6 4 ] 1
D0430 4.3 12 45 6 4 ) 1
D0440 4.4 12 45 6 4 ] 1
D0450 4.5 12 45 6 4 ) 1
D0460 4.6 13 50 6 4 ] 1
D0470 4.7 13 50 6 4 ] 1
D0480 4.8 13 50 6 4 ] 1
D0490 4.9 13 50 6 4 ] 1
D0500 5 13 50 6 4 ] 1
D0510 5.1 13 50 6 4 ° 1
D0520 5.2 13 50 6 4 ] 1
D0530 53 13 50 6 4 ° 1
D0540 54 13 50 6 4 ] 1
D0550 55 13 50 6 4 ° 1
D0560 5.6 13 50 6 4 ] 1
D0570 5.7 13 50 6 4 ° 1
Vel

@ : article standard stockeé.
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MSMHD

I Fraise 2 tailles, grande puissance, Ig de coupe moyenne, 4 dents

0—-0.02
0—-0.03

115
= 8| Typel
— B
- — L1
B®EC u
éE g Type3
ap
@ Fraise 2 tailles, grande puissance, 4 dents. 5 Unité - mm
Dia. Longueur Longueur Dia Nbre de X
Référence utile totale Queue dents [ o [ Type
D1 ap L1 D4 N n
MSMHDDO0580 5.8 13 50 6 4 ° 1
D0590 5.9 13 50 6 4 ° 1
D0600 6 13 50 6 4 ° 2
D0650 6.5 16 60 8 4 ° 1
D0700 7 19 60 8 4 ° 1
D0750 7.5 19 60 8 4 ° 1
D0800 8 19 60 8 4 ° 2
D0850 8.5 19 70 10 4 ° 1
D0900 9 22 70 10 4 ° 1
D0950 9.5 22 70 10 4 ° 1
D1000 10 22 70 10 4 o 2
D1100 11 26 75 12 4 ° 1
D1200S10 12 26 75 10 4 ° 3
D1200 12 26 75 12 4 ° 2
D1300 13 26 75 12 4 ° 3
D1400 14 30 90 16 4 ° 1
D1500 15 35 90 16 4 ° 1
D1600 16 35 90 16 4 ° 2
D1700 17 35 100 16 4 ° 3
D1800 18 40 100 16 4 ° 3
D1900 19 40 110 20 4 ° 1
D2000 20 45 110 20 4 ° 2
D2200 22 50 125 20 4 ° 3
D2500 25 55 125 25 4 ° 2

@ : Article standard stockeé.



CONDITIONS DE COUPE

MSSHD

I Fraise 2 tailles, grande puissance,
longueur de coupe courte, 4 dents

MSMHD

[ Fraise 2 tailles, grande puissance,
longueur de coupe moyenne, 4 dents

Contournage
Acier structure, Acier allié, Acier a outil, Acier inoxydable Acier traité
Matiére Acier carbone, Acier prétraité austénitique (45-55HRc)
Acier allié (-30HRc) (30-45HRc) X5CrNig10, W. Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55, W. Nr. 1.2344(H13) X5CrNiMo17122
fonte GG25 070M55
Dia Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
2 | 15,000 550 10,000 340 10,000 320 6,400 160
3 | 11,000 800 7,400 500 7,400 480 4,800 250
4 8,000 900 5,600 540 5,600 520 3,600 270
5 6,400 | 1,000 4,500 600 4,500 580 2,900 300
6 5,800 | 1,100 3,700 640 3,700 600 2,400 320
8 4,400 1,100 2,800 660 2,800 600 1,800 330
10 3,500 | 1,000 2,200 640 2,200 560 1,400 320
12 2,900 | 1,000 1,900 640 1,900 530 1,200 320
16 2,200 800 1,400 500 1,400 450 900 250
20 1,800 750 1,100 460 1,100 440 720 230
25 1,400 600 900 400 900 380 570 200
«—0.2D 0.1D 0.05D
Prof. de
coupe 1.5D 1.5D 1.5D
D:Dia.
Rainurage
Acier structuré, Acier allié, Acier a outil, Acier inoxydable Acier traité
Matiere Acier carbone, Acier prétraité austénitique (45-55HRc)
Acier allié (-30HRc) (30-45HRc) X5CrNig10, W. Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55, W. Nr. 1.2344(H13) X5CrNiMo17122
fonte GG25 070M55
Dia. Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
2 | 12,000 400 7,000 200 7,000 100 4,200 80
3 9,000 600 5,300 300 5,300 150 3,200 130
4 7,200 720 4,000 360 4,000 180 2,400 140
5 5,800 720 3,200 360 3,200 180 1,900 150
6 5,000 800 2,700 400 2,700 200 1,600 160
8 3,700 800 2,000 400 2,000 200 1,200 170
10 3,000 720 1,600 360 1,600 180 960 160
12 2,500 720 1,300 360 1,300 180 800 160
16 2,000 600 1,000 280 1,000 150 600 130
20 1,600 540 800 250 800 130 480 120
25 1,300 480 640 220 640 120 380 100
o 1D 1D
Prof. de
coupe 1D ‘%:{ ‘%:{020
7 (MAX.0.5mm) 7 7

D:Dia.

1) Lors de l'usinage d'acier inoxydable austénitique, I'utilisation d'huile soluble est requise.

2) Si la profondeur de coupe est faible, la vitesse de rotation et I'avance peuvent étre augmentées.

3) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et
I'avance proportionnellement ou prendre des profondeurs de passe plus faibles.

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

. . . . 12<D1 0—-0.03
I Fraise 2 tailles, grande puissance, Ig de coupe semi-longue, 4 dents
115
W a : 18 Typet
ap
L1
D @ € <> SN i
ap
L1

@ Fraise 2 tailles, grande puissance, 4 dents.

oD4

oD1
]

Unité : mm
Dia. Longueur Longueur Dia. Nbre de | x
Référence utile totale Queue dents § Type
D1 ap L1 D4 N n
MSJHDDO0200 2 8 60 6 4 ° 1
D0250 2.5 10 60 6 4 ) 1
D0300 3 12 60 6 4 ° 1
D0350 3.5 14 60 6 4 ° 1
D0400 4 16 60 6 4 ° 1
D0450 4.5 18 60 6 4 ° 1
D0500 5 20 60 6 4 ° 1
D0600 6 24 60 6 4 ° 2
D0700 7 25 80 8 4 ° 1
D0800 8 28 80 8 4 ° 2
D0900 9 32 a0 10 4 ° 1
D1000 10 35 90 10 4 ° 2
D1100 11 35 100 12 4 ° 1
D1200 12 36 100 12 4 ° 2
D1400 14 42 110 16 4 ° 1
D1500 15 45 110 16 4 ) 1
D1600 16 48 125 16 4 ° 2
D2000 20 55 140 20 4 ) 2
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CONDITIONS DE COUPE

MS_JHD

M Fraise 2 tailles, grande puissance, Ig de coupe semi-longue, 4 dents

Contournage
Acier structuré, . A . . . "
.. | Acier carbone, Acier allié Acier allié, Acier a outil, Acier inoxydable Acier traité (45-55HRc)
Matiere (-30HRc) Acier prétraité (30-45HRc) austénitique W. Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55, W. Nr. 1.2344(H13) X5CrNi810,
fonte GG25 070M55 X5CrNiMo17122
Dia. Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) | (min-1) | (mm/min) | (min-1) | (mm/min) | (min-1) | (mm/min) | (min-1) | (mm/min)

2 | 11,000 370 7,000 230 7,000 210 5,000 100
3 8,000 550 5,100 320 5,100 300 3,800 190
4 6,200 620 4,000 350 4,000 340 3,000 210
5
6
8

5,000 670 3,200 370 3,200 360 2,400 220
4,200 750 2,600 400 2,600 390 2,000 220
3,200 780 2,000 420 2,000 400 1,500 230
10 2,500 690 1,600 410 1,600 380 1,200 210
12 2,100 670 1,300 380 1,300 340 1,000 190

16 1,600 570 1,000 320 1,000 280 750 170
20 1,200 470 800 290 800 260 600 150
t=— 0.05D t=— 0.02D
Prof. de
coupe 2.5D 2.5D
D:Dia.

1) Lors de l'usinage d'acier inoxydable austénitique, I'utilisation d'huile soluble est requise.

2) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et
I'avance proportionnellement ou prendre des profondeurs de passe plus faibles.

3) L'usinage en remontée pour le contournage est recommandé.
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6<D1=<16 -0.020 — -0.047
D1=20 -0.020 —-0.053

MSB6MH...E/MS8MH...E Q

M Fraise 2 tailles, Ig de coupe moyenne, 6/8 dents, coupe au centre.

p

D @ € & P =

@ Fraise 2 tailles, multi-dents pour des avances optimales.
@® Recommandée pour l'usinage de nombreuses matiéres.

oD1
oD4

L1

oD1

7
A

L1

Unité : mm
Dia. Longueur Longueur Dia. Nbre de| x
Référence utile totale Queue dents § Type

D1 ap L1 D4 (2]
MS6MHDO0600E 6 13 60 6 6 ° 1
DO080OE 8 19 60 8 6 ° 1
D1000E 10 22 75 10 6 ° 1
D1200E 12 26 75 12 6 ® 1
D1600E 16 32 90 16 6 ° 1
MS8MHD2000E 20 36 100 20 8 ® 2
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CONDITIONS DE COUPE

MSB6MH...E/MSE8MH...E

M Fraise 2 tailles, Ig de coupe moyenne, 6/8 dents, coupe au centre.

Acier carbone, Acier allié Acier allié, Acier a outil, Acier inoxydable,
Matiére (—30HRC) Acier prétraité Acier traité
Fonte (30 —45HRC) (45—55HRC)
Acier réfractaire
Dia Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min™) (mm/min) (min™") (mm/min) (min" (mm/min)
6 20,000 8,100 14,000 5,400 12,000 4,080
8 16,000 7,200 11,200 4,680 9,600 3,540
10 12,800 6,000 8,800 4,080 7,600 3,060
12 10,800 5,580 7,600 3,720 6,400 2,820
16 8,000 3,600 5,600 2,520 4,800 2,160
20 6,400 2,880 4,400 1,980 3,800 1,800
<0.05D
<1D
Prof. de
coupe D
<0.01D
h D:Dia.
" Titane Nickel
GBI TIAIBV4 (alliage réfractaire)
Inconel 718
Dia Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 8,000 2,700 2,100 710
8 6,000 2,200 1,600 590
10 5,000 2,000 1,200 480
12 4,000 1,760 1,000 440
16 3,000 1,350 800 360
20 2,400 1,150 640 300
<0.05D
<1D
Prof. de
coupe D
<0.01D
A D:Dia.
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MS2858

B Fraise 2 tailles, hémisphérique, Ig de coupe courte, 2 dents

w +0.01

e 0—-0.02

s

L S| 3] et
R” 2P
L1
als B -8 Type2
Z% eI yp
2®EC u
@ Fraise 2 tailles, hémisphérique, 2 dents pour applications générales Unité : mm
Rayon de Dia. Longueur Longueur Dia. Nbre de X
Référence I'hémisphére utile totale Queue dents | o Type
D1 ap L1 D4 N 2]
MS2SBR0010S04 0.1 0.2 0.3 45 4 2 ° 1
R0010S06 0.1 0.2 0.3 50 6 2 ® 1
R0015S04 0.15 0.3 0.5 45 4 2 ° 1
R0015S06 0.15 0.3 0.5 50 6 2 ° 1
R0020S04 0.2 0.4 0.6 45 4 2 ° 1
R0020S06 0.2 04 0.6 50 6 2 ® 1
R0025S04 0.25 0.5 0.8 45 4 2 ° 1
R0025S06 0.25 0.5 0.8 50 6 2 ° 1
R0030S04 0.3 0.6 0.9 45 4 2 ° 1
R0030S06 0.3 0.6 0.9 50 6 2 ° 1
R0035S04 0.35 0.7 1.1 45 4 2 ® 1
R0040S04 0.4 0.8 1.2 45 4 2 ° 1
R0040S06 0.4 0.8 1.2 50 6 2 ® 1
R0045S04 0.45 0.9 1.4 45 4 2 ° 1
R0050S04 0.5 1 1.5 45 4 2 ® 1
R0050S06 0.5 1 1.5 50 6 2 ° 1
R0060S04 0.6 1.2 1.8 45 4 2 ° 1
R0060S06 0.6 1.2 1.8 50 6 2 ° 1
R0070S04 0.7 14 2.1 45 4 2 ® 1
R0070S06 0.7 1.4 21 50 6 2 ° 1
R0075S04 0.75 1.5 2.3 45 4 2 ® 1
R0075S06 0.75 1.5 23 50 6 2 ° 1
R0080S04 0.8 1.6 24 45 4 2 ® 1
R0080S06 0.8 1.6 24 50 6 2 ° 1
R0090S04 0.9 1.8 2.7 45 4 2 ® 1
R0090S06 0.9 1.8 2.7 50 6 2 ° 1
R0100S04 1 2 3 50 4 2 ° 1
R0100S06 1 2 3 50 6 2 ° 1
R0125S04 1.25 2.5 3.8 50 4 2 ® 1
R0125S06 1.25 2.5 3.8 50 6 2 ® 1
R0150S06 1.5 3 4.5 70 6 2 ® 1
R0200S06 2 4 6 70 6 2 ° 1
R0250S06 2.5 5 7.5 80 6 2 ® 1
R0300S06 3 6 9 80 6 2 ° 2
R0400S08 4 8 12 90 8 2 ® 2
R0500S10 5 10 15 100 10 2 ° 2
R0600S12 6 12 18 110 12 2 ® 2

@ : Article standard stockeé.

CONDITIONS DE COUPE

P56



Ms2MB © -

M Fraise 2 tailles, hémisphérique, Ig de coupe moyenne, 2 dents

15°

e 0—-0.02

1
S%‘ - él Type1
L1
=38 - -f&l Type2
BB®EC =
@ Fraise 2 tailles, hémisphérique, 2 dents pour applications générales. Unité : mm
Rayon de Dia. Longueur Longueur Dia. Nbre de X
Référence I'hémispheére utile totale Queue dents [ o Type
D1 ap L1 D4 (2]

MS2MBRO0025 0.25 0.5 1 45 4 2 [ 1
R0030 0.3 0.6 1.2 45 4 2 [ 1
R0040 04 0.8 1.6 45 4 2 ° 1
R0050 0.5 1 2.5 45 4 2 [ 1
R0060 0.6 1.2 2.5 45 4 2 ° 1
R0070 0.7 14 3 45 4 2 ) 1
R0075 0.75 1.5 4 45 4 2 ° 1
R0080 0.8 1.6 4 45 4 2 ) 1
R0090 0.9 1.8 5 45 4 2 ° 1
R0100 1 2 6 50 4 2 ) 1
R0125 1.25 2.5 6 50 4 2 ] 1
R0150S03 1.5 3 8 70 3 2 ) 2
R0150 1.5 3 8 70 6 2 ° 1
R0175 1.75 3.5 8 70 6 2 ) 1
R0200S04 2 4 8 70 4 2 ° 2
R0200 2 4 8 70 6 2 ) 1
R0250 2.5 5 12 80 6 2 ] 1
R0300 3 6 12 80 6 2 ° 2
R0400 4 8 14 90 8 2 ° 2
R0500 5 10 18 100 10 2 ° 2
R0600 6 12 22 110 12 2 ° 2

CONDITIONS DE COUPE

@ : Article standard stockeé.
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CONDITIONS DE COUPE

MsS258 Ms2MB

M Fraise 2 tailles, hémisphérique, I Fraise 2 tailles, hémisphérique,
longueur de coupe courte, 2 dents longueur de coupe moyenne, 2 dents
Matiére Acier allié, Acier a outil, Acier prétraité (-45HRc) Acier traité (45-55HRc) W. Nr. 1.2344(H13)
W. Nr. 1.2344(H13) 070M55, X210Cr12
a<15° a>15° a<15° a>15°
R Prof. de coupe Prof. de coupe
(mm) Rotation Avance Rotation Avance ap (mm) Rotation Avance Rotation Avance ap (mm)
(min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
R0.1 40,000 300 40,000 250 0.003 40,000 300 40,000 250 0.003
R0.15| 40,000 500 40,000 350 0.007 40,000 500 40,000 350 0.007
R 0.2 40,000 1,600 40,000 1,200 0.02 40,000 1,300 40,000 950 0.015
R0.25| 40,000 2,400 40,000 1,400 0.025 40,000 1,900 40,000 1,100 0.020
R 0.3 40,000 3,200 40,000 1,600 0.03 40,000 2,500 40,000 1,300 0.025
R0.4 40,000 4,800 40,000 2,400 0.05 40,000 4,000 40,000 1,900 0.04
R 0.5 40,000 5,600 40,000 3,200 0.06 40,000 5,600 40,000 3,000 0.05
R0.75| 40,000 6,500 40,000 4,000 0.09 40,000 6,500 32,000 3,200 0.08
R1 40,000 6,500 39,000 4,700 0.11 40,000 6,500 31,000 3,500 0.11
R1.25| 40,000 7,000 33,000 4,500 0.12 36,000 6,500 26,000 3,500 0.12
R1.5 40,000 7,500 27,000 4,300 0.13 32,000 6,000 22,000 3,400 0.13
R2 32,000 7,500 20,000 3,600 0.15 25,000 6,000 16,000 2,700 0.15
R 2.5 25,000 6,000 16,000 2,900 0.20 20,000 5,400 13,000 2,300 0.20
R3 21,000 5,800 13,000 2,600 0.25 17,000 4,700 10,000 2,000 0.25
R4 16,000 4,500 10,000 2,000 0.30 13,000 3,600 8,000 1,500 0.30
R5 13,000 3,600 8,000 1,700 0.50 10,000 2,900 6,400 1,200 0.50
R6 9,000 2,500 6,000 1,300 0.50 7,200 2,000 4,800 1,000 0.50
Veillez a sélectionner un incrément basé sur I'état de surface requis a la page G023 "sélection de l'incrément”.

Prof. de <0.2R

coupe WWWW’%W*: <Veuillez a vous référer a la liste ci-dessus

4 pour la profondeur de coupe. R:Rayon

1) a est l'inclinaison de la surface usinée.

2) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et
I'avance proportionnellement. Lorsqu'une haute précision d'usinage est requise, il est recommandé de diminuer 'avance.

3) Les conditions de coupe varient considérablement suivant le porte-a-faux (profondeur de fraisage et longueur de dégagement), la
profondeur de coupe, et les conditions de fixation de I'attachement. Veillez a utiliser le tableau ci-dessus comme point de départ.

4) Si la profondeur de coupe est faible, la vitesse de rotation et I'avance pourront étre augmentées.
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©® 2 dents

——
MsS2Ms

Fraise 2 tailles M-STAR, 2 dents (M)
TAILLE @0.2 - @12

L ———————— |
MsS25B/MS288..F

Fraise 2 tailles M-STAR, 2 dents
Hémisphérique (S)

TAILLE RO.1 - R6

-l
Ms2MTB

Fraise 2 tailles M-STAR, 2 dents
Hémisphérique conique

TAILLE R0.2—R1.5

® 3 dents

L ——
MS3MC..E

Fraise 2 tailles M-STAR, 3 dents (M)
TAILLE @1 - @12

© 4 dents

-
MSAML/ MSIAMCLC . E
Fraise 2 tailles M-STAR, 4 dents (M)
TAILLE @1 - 316

E—

MSIAMRB..E
Fraise 2 tailles M-STAR, 4 dents (M)

TAILLE @6 - 916

P
MsS2J5

Fraise 2 tailles M-STAR, 2 dents (J)
TAILLE @0.1 - @12

L =

MS2MB/MS2MIB... E
Fraise 2 tailles M-STAR, 2 dents
Hémisphérique (M)

TAILLE R0.25R6

E—
MS2MC..E

Fraise 2 tailles M-STAR, 2 dents
Rainurage (M)

TAILLE @2 - §12

Fraise 2 tailles
Pour utilisation générale

EE—

MSEIC/MSEIC. E
Fraise 2 tailles M-STAR, 4 dents (J)
TAILLE @1 - @12

H dVliS-W S3TIIVL ¢ S3Sivdd




E FRAISES 2 TAILLES M-STAR

MsS288...E

[ Fraise 2 tailles, hémisphérique, Ig de coupe courte, 2 dents, @ e o< B:é 8:8852
attachement court 6<D1  0—-0.038
115
] g Typet
R” |-2P
L1
PBE & é o
R | 2P
D1>2 L1
@ Fraise hémisphérique pour les applications de fraisage rigides.
@ Recommandée pour les mandrins de frettage. Unité : mm
Rayon Dia. Longueur Longueur Dia. Nbre de x
Référence utile totale Queue dents [ S [ Type
R D1 ap L1 D4 (2]
MS2SBR0100E 1 2 3 45 6 2 ° 1
RO150E 1.5 3 4.5 45 6 2 o 1
R0200E 2 4 6 45 6 2 ° 1
R0250E 25 5 7.5 50 6 2 ° 1
RO300E 3 6 9 50 6 2 ° 2
RO0400E 4 8 12 60 8 2 ° 2
RO500E 5 10 14 75 10 2 ° 2
RO600E 6 12 16 75 12 2 ° 2

@ : Article standard stockeé.



CONDITIONS DE COUPE

MS288...FE

I Fraise 2 tailles, hémisphérique, Ig de coupe courte, 2 dents, attachement court

Matiére

Acier allié, Acier a outil, Acier prétraité (-45HRc)

Acier traité (45-55HRc)

coupe

<0.1R

R a<15° a>15° a<15° a>15°
(mm) Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
R1 35,000 2,400 25,000 1,400 25,000 1,500 20,000 900
R1.5 | 30,000 2,500 23,000 1,400 20,000 1,500 15,000 900
R2 25,000 2,600 20,000 1,500 17,000 1,500 13,000 900
R2.5 | 23,000 2,600 17,000 1,500 15,000 1,500 11,000 900
R3 20,000 2,600 15,000 1,500 13,000 1,500 10,000 900
R4 15,000 2,700 11,000 1,500 10,000 1,500 7,500 900
R5 12,000 2,700 9,000 1,500 8,000 1,500 6,000 900
R6 10,000 2,500 7,500 1,400 6,600 1,400 5,000 800
(MS2SB...E) <0.2R (R=1) (MS2MB...E)
Prof. de <0.4R (R>1) <0.1R

4 R:Rayon

coupe

Z

Matiere Titane Haut Nickel
(Inconel)

R Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
R1 24,000 1,600 7,300 500
R1.5 16,000 1,300 5,000 420
R2 12,000 1,300 3,600 370
R2.5 10,000 1,100 3,000 340
R3 8,000 1,000 2,500 330
R4 6,000 1,100 1,900 340
R5 5,000 1,100 1,500 340
R6 4,000 1,000 1,200 300

(MS2SB...E) <02R (R=1) (MS2MB...E)
Prof. de <04R (R>1) <0.1R

4 R:Rayon
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MS2MB...E

D1<2 0—-0.020

M Fraise 2 tailles, hémisphérique, Ig de coupe moyenne, @ +0.015 e 2<D1<6 0—-0028
< —_

2 dents, attachement long o=br 0—-00%8

_— 15
a8 - - -8l Typel
R” 2P
L1
é[@i - &l Type2
R 2p_
Uv@ 35° 30° @% L1
D122 D1<2
@ Fraise 2 tailles, hémisphérique adaptée a de nombreuses matiéres.
@ Recommandée pour les applications a haute vitesse. Unité - mm
Rayon Dia. Longueur Longueur Dia. Nbre de X
Référence utile totale Queue dents [ o | Type
R D1 ap L1 D4 N 7]
MS2MBRO0100E 1 2 5 50 6 2 ° 1
RO150E 1.5 3 8 60 6 2 [ 1
R0200E 2 4 8 70 6 2 ° 1
R0250E 2.5 5 10 90 6 2 o 1
RO300E 3 6 12 90 6 2 ° 2
R0400E 4 8 14 100 8 2 [ 2
RO500E 5 10 18 100 10 2 o 2
R0O600E 6 12 22 110 12 2 [ 2

@ : Article standard stockeé.



CONDITIONS DE COUPE

MS2MB...E

M Fraise 2 tailles, hémisphérique, Ig de coupe moyenne, 2 dents, attachement long

Matiére Acier allié, Acier a outil, Acier prétraité (-45HRc) Acier traité

(45-55HRc)

R a<15° a>15° a<15° a>15°
(mm) Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
R1 35,000 2,400 25,000 1,400 25,000 1,500 20,000 900
R1.5 [ 30,000 2,500 23,000 1,400 20,000 1,500 15,000 900
R2 25,000 2,600 20,000 1,500 17,000 1,500 13,000 900
R2.5 | 23,000 2,600 17,000 1,500 15,000 1,500 11,000 900
R3 20,000 2,600 15,000 1,500 13,000 1,500 10,000 900
R4 15,000 2,700 11,000 1,500 10,000 1,500 7,500 900
R5 12,000 2,700 9,000 1,500 8,000 1,500 6,000 900
R6 10,000 2,500 7,500 1,400 6,600 1,400 5,000 800
(MS2SB...E) <0.2R (R= ) (MS2MB...E)
Prof. de <04R (R <0.1R
J f R:Rayon

Prof. de
coupe

Matiére Titane Haut Nickel
(Inconel)

R Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
R1 24,000 1,600 7,300 500
R1.5 16,000 1,300 5,000 420
R2 12,000 1,300 3,600 370
R2.5 10,000 1,100 3,000 340
R3 8,000 1,000 2,500 330
R4 6,000 1,100 1,900 340
R5 5,000 1,100 1,500 340
R6 4,000 1,000 1,200 300

(MS2SB...E) <02R (R (MS2MB...E)
<0.4R (R <0.1R

R:Rayon
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MS2XLB

[ Fraise 2 tailles hémisphérique, longueur de coupe courte, w £0.01 e 0—-0.02

2 dents, dégagement long.

i b
—— : B U
Q1 El
R .28, —
L3 15°
Longueur effective L1
pour I'angle d'inclinaison 1
50 Ds
0.2 = 3
“‘"3 @ c /I Tl pe2
s% R Lap
' Ls
L1
Angle incliné
m @ Fraise 2 tailles, hémisphérique, 2 dents, dégagement long. Unité : mm
Longueur effective pour

Rayonde| Dia. |Longueur|Longueur| Dia. Arétéelgigclgupe Longueur| Dia. |Nbre de : EECIIS
Référence hémisphére utile  [dégagement|dégagement| datachément| totale |Queue| dents I'angle d'inclinaison

Type

R D1 | ap | L3 | D5 | B2 L1 D4

MS2XLBR0010N005 0.1 |02 |02]|05 |0.17(13.7°] 50
R0010N005S06 |0.1 | 0.2 | 0.2 |[0.5 |0.17|14.1°] 50
R0010N008S06 (0.1 | 0.2 | 0.2 |0.8 |0.17|13.8°| 50

4

30" 1°| 2°| 3°
0.7/08(0.9|0.9
0.7/0.8/0.9/0.9
11111112113

N

R0010NO10 0.1 |02 02 |1 0.17 |12.9°| 50 13/13]15]1.6
R0010N010S06 (0.1 | 0.2 | 0.2 |1 0.17 |13.6°| 50 13/13]15]1.6
R0010N013 0.1 | 02|02 125|017 |12.5°| 50 151161719
R0010N013S06 (0.1 | 0.2 | 0.2 |1.25|0.17|13.3°| 50 151161719
R0O010N015 0.1 | 02|02 |15 |017|12.2°| 50 181192 |22
R0O010N015S06 (0.1 | 0.2 | 0.2 |1.5 [0.17|13.1°| 50 1811912 |22
R0010N0O18 0.1 | 0202 |1.75/017|11.9°| 50 2112212325
R0010N018S06 (0.1 | 0.2 | 0.2 |1.75]0.17 |12.8°| 50 2112212325
R0010N020 01 | 02|02 2 0.17 |[11.6°| 50 2324|2628
R0010N020S06 (0.1 | 0.2 | 0.2 |2 0.17 |12.6°| 50 2324|2628
R0010N025 01 | 0202 |25 (017 |11° | 50 283 |32 34
R0010N030 01 | 02023 0.17 |10.5°| 50 3.4/35/3.8 4.1
R0015N008S06 |(0.15| 0.3 | 0.3 |0.8 |0.27|13.8°| 50 11111112113
R0015N010 0.15] 0.3 | 0.3 |1 0.27 |12.9°| 50 13131416

R0015N010S06 (0.15| 0.3 | 0.3 |1 0.27 |13.6°| 50
R0015N012S06 |0.15| 0.3 | 0.3 | 1.2 |0.27|13.4°| 50

131131416
15151718

R0015N015 0.15| 0.3 | 0.3 |1.5 |0.27 [12.2°] 50 181192 |22
R0015N015S06 |0.15| 0.3 | 0.3 |1.5 |0.27|13.1°] 50 1811912 |22
R0015N020 0.15/ 03 | 0.3 |2 0.27 |11.5°| 50 2324|2628
R0015N020S06 |0.15| 0.3 | 0.3 |2 0.27 |12.6°| 50 2324|2628
R0015N025 0.15| 0.3 | 0.3 |25 |0.27 [11° | 50 28|3 |32 34
R0015N030 0.15/ 03 | 0.3 |3 0.27 |10.4°| 50 34,3537 4

R0015N040 0.15/ 03 | 0.3 |4 0.27| 9.5°| 50 4446|4953
R0020N0O10 02 |04 04 |1 0.36 [12.9°| 50 13/14]15]16

R0020N010S06 (0.2 | 0.4 | 0.4 |1 0.36 |13.6°| 50
R0O020N012S06 |0.2 | 04 | 04 |1.2 |0.36|13.4°| 50

13/14/15|16
151161718

® © 0 0 0 0 0 0 00 00 00 0 0 0 0 0 0 © 0 © © 0 0 0 ® ® ® ® @8 @ 0 Stock

N NN NPNDNNNPNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNNDNNDNNDNNDNNDNNDNNDNNDNNDNNDNNDNNDDNDDN

OO0 prpro0ooprprooprprooordrprprprprproproprooorordrroproproproo oo o
R U U\ UL U U \J U O\ G U G S UL U U UL L U Q5 U\ O QU G PO UL G UL PO UL UL UL U (UL L . §

R0020N015 02 | 04|04 |15 |0.36(12.2°] 50 181192 |22
R0O020N015S06 |0.2 | 04 | 04 |15 |0.36|13.1°] 50 181192 |22
R0020N020 02 |04 |04 |2 0.36 |11.5°| 50 2324|2628
R0020N020S06 |0.2 | 04 | 04 |2 0.36 |12.6°| 50 2324|2628
R0020N025 02 | 04 |04 |25 |0.36(|10.9°| 50 29|3 |32 34
R0020N025S06 (0.2 | 0.4 | 0.4 |25 |0.36|12.1°| 50 29|3 |32 34
R0020N030 02 |04 |04 3 0.36 [10.4°| 50 3.4/35/3.8 4.1
R0020N030S06 (0.2 | 0.4 | 0.4 |3 0.36 |11.7°| 50 3.4 /35 3.8 4.1
R0020N035 02 |04 |04 |35 |036| 9.9°| 50 3914 |43 4.7
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Unité : mm

@ : Article standard stockeé.

CONDITIONS DE COUPE

Rayonde| Dia. |Longueur|Longueur| Dia. |Artedecoupe Longueur| Dia. |Nbrede| x Longueur e.ffec_tiv_e pour
e Mhémisphére utile | dégagementdigagement| 148 | totale | Queue| dents | S [Type| 'angle d'inclinaison
D1 | ap | L3 | Ds @2 L1 | D4 [ N |® 30" | 1°| 2°| 3°
MS2XLB R0020N040 02 /04|04 4 /036]| 9.5°| 50 4 2 |e| 1| 44| 46| 49 53
R0020N045 02 |04 |04 | 45/036]| 9° 50 4 2 |e| 1| 49| 51| 55/ 5.9
R0020N050 02 /04|04 5 /036 87° 50 4 2 |e| 1 | 55| 56| 6.1] 6.5
R0020N055 02 |04 04| 55/0.36]| 8.3°| 50 4 2 |e| 1|6 | 6.2 6.6/ 7.2
RO0020N060 02 |04 ]04] 6 |036]| 8 50 4 2 |e| 1|65 6.7/ 7.2/ 7.8
R0025N015 025 05| 05| 15|046|12.2°| 50 4 2 |@| 1 1.8/ 19| 2 | 2.2
R0025N015S06 (0.25| 0.5 | 0.5 | 1.5/0.46|13.1°| 50 6 2 |eof 1 1.8/ 19| 2 | 2.2
R0025N020 025/ 05| 05| 2 |046|11.5°| 50 4 2 |e| 1 | 23| 24| 2.6/ 2.8
R0025N020S06 (0.25| 0.5 | 0.5 | 2 |0.46|12.6°| 50 6 2 |e| 1 | 23| 24| 26| 2.8
R0025N025 0.25] 05| 05| 25|0.46(10.9°| 50 4 2 |le| 1 ]29 3 | 3.2/ 34
R0025N025S06 (0.25| 0.5 | 0.5 | 2.5|0.46|12.1°| 50 6 2 |le| 1 ]29 3 | 3.2/ 34
R0025N030 025/ 05|05 | 3 |046|10.3°| 50 4 2 (e| 1 | 34 35 3.8 4
R0025N030S06 (0.25| 0.5 | 0.5 | 3 |0.46|11.7°| 50 6 2 |e| 1 | 3.4| 3.5/ 3.8 4
R0025N035 025 05| 05| 35|046| 9.8°| 50 4 2 (el 1|39 4 | 43| 47
R0025N035S06 (0.25| 0.5 | 0.5 | 3.5/0.46|11.3°| 50 6 2 |e| 1|39 4 | 43 47
R0025N040 025/ 05| 05| 4 |046| 94°| 50 4 2 |e| 1 | 44| 46| 4.9 53
R0025N040S06 (0.25| 0.5 | 0.5 | 4 |0.46|10.9°| 50 6 2 |e| 1| 44| 46| 4.9 53
R0025N045 025/ 05| 05| 45/046| 9° 50 4 2 (el 1|49 51| 55 5.9
R0025N045S06 (0.25| 0.5 | 0.5 | 4.5/0.46|10.5°| 50 6 2 |e| 1| 49| 51| 5.5/ 5.9
R0025N050 025/ 05|05 | 5 |046| 8.6°| 50 4 2 (el 1 | 55 56| 6.1 6.5
R0025N050S06 (0.25| 0.5 | 0.5 | 5 |0.46|10.2°| 50 6 2 |e| 1 | 55| 56| 6.1] 6.5
R0025N055 025 05| 05| 55|046| 8.3°| 50 4 2 (| 1|6 | 6.2 66 7.1
R0025N055S06 (0.25| 0.5 | 0.5 | 55|0.46| 9.9°| 50 6 2 |le| 1|6 | 6.2 6.6/ 7.1
R0025N060 025/ 05|05 | 6 |046| 7.9°| 50 4 2 (el 1|65 6.7/ 72 7.8
R0025N060S06 (0.25| 0.5 | 05| 6 |0.46| 9.6°| 50 6 2 |e| 1|65 6.7 72 7.8
R0025N070 025/ 05 05| 7 |046| 74°| 50 4 2 (e| 1|75 7.8 84| 9
R0025N070S06 (0.25| 05| 05| 7 |0.46| 9° 50 6 2 |e| 1| 7578 84/ 9
R0025N080 025/ 05| 05| 8 |046]| 6.9°| 50 4 2 (el 1 | 86 89| 9510.3
R0025N080S06 (0.25| 0.5 | 0.5 | 8 |0.46| 8.6°| 50 6 2 |e| 1 | 8.6/ 8.9 9.510.3
R0025N100 025 05| 05 |10 |046| 6.1°| 50 4 2 (e| 1 |10.6/11 |11.8/12.7
R0025N100S06 (0.25| 0.5 | 0.5 |10 |0.46| 7.7°| 50 6 2 |e| 1 |10.6|11 [11.8/12.7
RO030N018S06 (0.3 | 0.6 | 0.6 | 1.8|0.56|12.8°| 50 6 2 |e| 1 |21 22| 24| 2.5
RO030N020 03 |06 06| 2 |056|11.5°| 50 4 2 |e| 1 | 23| 24| 26| 2.8
R0O030N020S06 (0.3 | 0.6 | 0.6 | 2 |0.56|12.6°| 50 6 2 (el 1 |23 24| 26| 2.8
RO030N025 03 | 06 | 06| 25|0.56(10.9°| 50 4 2 || 1 ]29 3 | 3.2/ 34
RO030N025S06 (0.3 | 0.6 | 0.6 | 2.5|0.56 |12.1°| 50 6 2 (el 1|29 3 | 32 34
RO030N030 03 |06 06| 3 |056(10.3°| 50 4 2 |e| 1 | 34| 3.5/ 3.7 4
RO030N030S06 (0.3 | 0.6 | 0.6 | 3 |0.56|11.7°| 50 6 2 (e| 1| 34 35 37| 4
RO030N035 03 |06 | 06| 35|/056| 9.8°| 50 4 2 |e| 1|39 4 | 43 47
RO030N035S06 (0.3 | 0.6 | 0.6 | 3.5/0.56|11.2°| 50 6 2 (el 1|39 4 | 43| 47
RO030N040 03 |06 06| 4 |056]| 9.3°| 50 4 2 |e| 1| 44| 46| 4.9 53
RO030N040S06 (0.3 | 0.6 | 0.6 | 4 |0.56|10.9°| 50 6 2 |®| 1 | 44| 46| 49/ 53
RO030N045 03 |06 | 06| 45/056| 8.9°| 50 4 2 |e| 1 ]| 49| 51| 55 5.9
RO030N045S06 (0.3 | 0.6 | 0.6 | 4.5/0.56|10.5°| 50 6 2 |e| 1| 49| 51| 55 5.9
RO030N050 03 |06 06| 5 |056]| 85° 50 4 2 |e| 1 |55 56/ 6 | 6.5
RO030N050S06 (0.3 | 0.6 | 0.6 | 5 |0.56|10.2°| 50 6 2 |e| 1 |55 56/ 6 | 6.5
RO030N060 03 |06 06| 6 |056| 7.9°| 50 4 2 |e| 1|65 6.7 72 7.8
R0O030N060S06 (0.3 | 0.6 | 0.6 | 6 |0.56| 9.5°| 50 6 2 |e| 1|65 6.7 7.2/ 7.8
Val
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[ Fraise 2 tailles, hémisphérique, Ig de coupe courte,
2 dents, dégagement long

Longueur effective
pour I'angle d'inclinaison

23®C |

Angle incliné

—_—

@ Fraise 2 tailles, hémisphérique, 2 dents, dégagement long

Longueur
effective

D5 /AfBz
a - 1 8| Type1
i 3 Type
R 2P, —7
L3 15°
L1
Ds
9 &l Type2
R”|.ap
L3
L1
Unité : mm

Rayonde| Dia. |Longueur|Longueur| Dia. |Aredecoupe(Longueur| Dia. |[Nbrede| s Longueur effective pour

Référence Ihémisphére] utile | dégagement dégagement| 0% | totale |Queue| dents | S [Type| Iangle d'inclinaison
R D1 | ap | L3 | D5 2 | L1 D4 €N 30" | 1°| 2°| 3°

MS2XLB R0030N070 03|06 |06 | 7 |056| 7350 | 4 (2 |ef 1|75 78 839
R0O030N080 03|06 |06 | 8 |05 68° 5 | 4 |2 |ef 1| 8.6 88 95/10.2
R0O030N080S06 | 0.3 | 0.6 | 06 | 8 |056| 85° 50 | 6 | 2 (e 1 | 86| 88 9.5/10.2
R0O030N090 03|06 |06 | 9 |05)63° 50 | 4 |2 |ef 1] 96 9.9/10.6/11.5
RO030N100 03|06 |06 |10 |056|6° | 50 | 4 | 2 |ef 1 |10.6/11 |11.8/12.7
RO030N100S06 | 0.3 | 0.6 | 06 |10 |056| 7.7°| 50 | 6 | 2 (®| 1 (10.6/11 |11.8/12.7

RO030N110 03|06 |06 |11 |056| 56° 50 | 4 [ 2 |ef 1 |11.7[12.1]12.9|14
RO030N120 03|06 |06 |12 |056| 53° 50 | 4 | 2 || 1 |12.7|13.1|14.1|15.2
R0040N020 04 08|08| 2 |076|114°| 50 | 4 | 2 |e| 1 | 23| 24| 26| 2.8
R0040N020S06 | 0.4 | 0.8 | 0.8 | 2 |0.76(126° 50 | 6 | 2 (®| 1 | 23] 24| 26| 2.8
R0040N024S06 | 0.4 | 0.8 | 0.8 | 24|0.76(122°| 50 | 6 | 2 (®e| 1 | 2.8/ 29/ 3 | 3.3

R0040N030 04|08 |08| 3 |076(10.2°| 50 | 4 | 2 |®f 1 | 3.4/ 3.5/ 3.7| 4

R0040N030S06 |( 0.4 | 0.8 | 0.8 | 3 |0.76|116°| 50 | 6 | 2 |®| 1 [ 3.4| 3.5/ 3.7| 4
R0040N040 04|08 |08| 4 |076|92° 50 | 4 | 2 |® 1 |44 46| 49| 52
R0040N040S06 | 0.4 | 0.8 | 0.8 | 4 |0.76(10.8° 50 | 6 | 2 (®| 1 | 44| 46| 49| 52
R0040N050 04| 08|08| 5 |076|84° 50 | 4 |2 |®l 1 |55 56/6 |65
R0040N060 04 08|08| 6 |076| 77|50 | 4 |2 || 1|65 67 72 7.7
R0040N060S06 | 0.4 | 0.8 | 0.8 | 6 |0.76| 95° 50 | 6 | 2 (®| 1 | 6.5 6.7 7.2| 7.7

R0040NO070 0408 |08| 7 |076|71° 50 | 4 [ 2 |ef 1 |75 78 839
R0040N080 04| 08|08| 8 |076|66° 50 | 4 | 2 |e 1 | 8.6 8.8 9.5/10.2
R0040N080S06 | 0.4 | 0.8 | 0.8 | 8 |0.76| 84° 50 | 6 | 2 (e| 1 | 86| 88| 9.5/10.2
R0040N100 0408|0810 |0.76| 58°| 50 | 4 | 2 |®| 1 |10.6/11 |11.8/12.7
R0040N100S06 | 0.4 | 0.8 | 0.8 |10 |0.76| 76° 50 | 6 | 2 (®| 1 (10.6/11 |11.8/12.7
R0040N120 04 | 08|08 |12 |0.76| 52°| 50 | 4 | 2 |®| 1 |12.7|13.1|14.1|15.2
RO050N030 05 |1 1 3 1094|99° 50 | 4 [ 2 |ef 1 |35 3739 42
RO050N030S06 | 0.5 | 1 1 3 1094|115°| 50 | 6 | 2 (e 1 [ 3.5/ 3.7| 3.9 4.2
RO050N040 05 |1 1 4 09489 50| 4 |2 |®| 1|46 47| 51| 54
RO050N040S06 | 0.5 | 1 1 4 |094|106°| 50 | 6 | 2 |®| 1 | 46| 4.7/ 51| 5.4
RO050N050 05 |1 1 5 1094|81°| 50 | 4 [ 2 (e 1 | 56| 58] 6.2 6.7
R0O050N050S06 | 0.5 | 1 1 5 1094 99° 50 | 6 | 2 |[e| 1 |56 58] 6.2 6.7
RO050N060 05 |1 1 6 (094| 74° 50 | 4 (2 (e 1|67 69 74 79
R0O050N060S06 | 0.5 | 1 1 6 1094|93° 50| 6 (2 (e 1|67 69 7.4 7.9
RO050N070 05 |1 1 7 1094|68° 50 | 4 |2 (e 1|77 79 85 92
R0O050N080 05 |1 1 8 1094|6350 | 4 (2 (e 1|87 9 |97/104
RO050N080S06 | 0.5 | 1 1 8 1094|82° 50| 6 (2 (e 1|87 9 |97/104
RO050N090 05 |1 1 9 1094|5950 | 4 (2 |ef 1 (98/10.1/10.8/11.7
RO050N100 05 |1 1 10 |0.94| 55° 50 | 4 | 2 (e| 1 (10.8/11.2]12 |12.9
RO050N100S06 | 0.5 | 1 1 10 |0.94| 7.4°/ 50 | 6 | 2 [®]| 1 [10.8/11.2]12 [12.9

@ : Article standard stocké.



Unité : mm

Longueur effective pour
I'angle d'inclinaison

Rayonde| Dia. |Longueur|Longueur| Dia. Aréterdecoupe Longueur| Dia. |Nbrede
alangle

Référence hémisphére utile | dégagement|dégagement) ,, egrlnent totale |Queue| dents Type

R | D1 | ap | L3 | D5 2 | L1 | D4 | N 30" | 1°| 2°| 3°

MS2XLBR0050N120 05 | 1 1 12 |0.94| 49° 50 | 4 12.9|13.3]14.3|15.4
RO050N120S06 | 0.5 | 1 1 12 |0.94| 6.7°| 55 12.9|13.3|14.3|15.4
RO050N140 05 |1 1 14 |0.94| 4.4°| 50 14.9/15.4/16.6|17.9
R0050N160 05 |1 1 16 |0.94| 4° | 55 17 [17.6/18.9/20.4
R0O050N160S06 | 0.5 | 1 1 16 [0.94| 5.7°| 60 17 (17.6/18.9/20.4
R0O050N180 05 |1 1 18 |0.94| 3.7°| 55 19.1(19.7|21.2|122.8
RO050N200 05 |1 1 20 |0.94| 3.4° 55 21.1/121.9/123.5|25.3

RO050N200S06 |0.5 | 1 1 20 |0.94| 4.9° 60
R0O060N036S06 |06 | 1.2 | 1.2 | 3.6|1.14|10.9° 50

21.1/21.9/123.5|25.3
42| 43| 46| 4.9

E
(2}
2 (o] 1
6 2 (@] 1
4 2 (o] 1
4 2 |o] 1
6 2 (o] 1
4 2 (@] 1
4 2 (o] 1
6 2 o] 1
6 2 (o] 1
RO060N060 06 (12 |12]| 6 |1.14]| 7.2°| 50 4 2 |e| 1|67 69 7379
ROO60N060S06 (06 | 1.2 | 1.2 | 6 |1.14]| 9.2°| 50 6 2 |e| 1|67 69 7379
RO0O60N080 06 (12|12 8 [114] 6.1°] 50 4 2 |e| 1|87 9 | 96/104
ROO60N080S06 (06 | 1.2 |12 | 8 |1.14| 8.1°| 50 6 2 |e| 1|87 9 | 96/104
ROO60N100 06 | 12|12 |10 [1.14] 5.3°] 50 4 2 |e| 1 |10.8/11.1]11.9]12.9
ROO60N100S06 (06 | 1.2 | 1.2 |10 |1.14| 7.3°] 50 6 2 |e| 1 (10.8/11.1]11.9/12.9
RO060N120 06 |12 |12 |12 |[1.14]| 4.7°| 50 4 2 |e| 1 (12.9/13.3|14.2|/15.4
ROO60N120S06 (06 | 1.2 | 1.2 |12 |1.14| 6.6°| 55 6 2 |e| 1 (12.9/13.3]14.2/15.4
ROO60N140 06 |12 |12 |14 [1.14]| 42°| 50 4 2 |e| 1 |14.9/15.4/16.5/17.8
RO060N160 06 | 12|12 16 |1.14| 3.8°| 55 4 2 |e| 1 |17 |17.6/18.8/20.3
ROO60N160S06 (06 | 1.2 | 1.2 |16 |1.14| 5.6°| 60 6 2 |e| 1 |17 |17.6/18.8/20.3
RO060N180 06 | 12|12 18 [1.14| 3.5°| 55 4 2 |e| 1 (19.119.7|121.1|122.8
RO060N240 06 |12 |12 |24 |[1.14]| 2.8°| 65 4 2 |®| 1 (25.326.1128 it
R0070NO080 07 |14 14| 8 [1.34] 59° 50 4 2 |e| 1|87 9 | 96/104
RO070N120 07 |14 | 14 |12 [1.34| 45° 50 4 2 |e| 1 (12.9/13.3|14.2/15.3
R0070N160 07 |14 |14 16 |1.34| 3.6°| 55 4 2 |e| 1 |17 |17.6/18.8/20.3
RO075N045S06 (0.75| 1.5 | 1.5 | 45|1.44/10.1°| 50 6 2 |e| 1|51 53 56/ 6
R0075N060 07515 |15 | 6 [1.44] 6.9°| 50 4 2 |e| 1|66 69 73 79 a1
RO075N060S06 (0.75| 1.5 | 1.5 | 6 [1.44] 9° 50 6 2 |e| 1|66 69 73 7.9 m
RO075N075S06 [(0.75| 15 | 15 | 75]/1.44| 8.2°| 50 6 2 |e| 1|82 85 9 |97 >
RO075N080 075,15 |15 | 8 [1.44] 5.8° 50 4 2 |e| 1 ]87 9 | 96/10.3] ==
RO0O75N080S06 (0.75| 15 | 15 | 8 |1.44]| 8° 50 6 2 |e| 1|87 9 | 9.6/10.3 m
RO075N100 075 15|15 |10 [1.44] 5° 50 4 2 |e| 1 (10.8/11.1]11.9/12.8 m
RO075N100S06 (0.75| 1.5 | 1.5 |10 |[1.44| 7.1°| 50 6 2 |e| 1 (10.8/11.1]111.9/12.8 m
RO075N120 0.75| 15| 15 |12 |1.44| 44° 50 4 2 |ef 1 (12.9/13.3]14.2{15.3
RO075N120S06 (0.75| 1.5 | 1.5 |12 |1.44| 6.4°| 55 6 2 |e| 1 [12.9/13.3]142/153] N
RO075N140 0.75| 15| 15 |14 |1.44| 3.9°] 50 4 2 |ef 1 (14.9/15.4/16.5(17.8 _I
RO075N140S06 [(0.75| 1.5 | 1.5 |14 |1.44| 5.8°| 55 6 2 |e| 1 |14.9/15.4/16.5/17.8 >
RO075N160 07515 |15 |16 [1.44| 3.5°| 55 4 2 |ef 1 (17 |17.6/18.8/20.3| =
RO075N160S06 (0.75| 1.5 | 1.5 |16 |1.44| 54°| 60 6 2 |e| 1 |17 |17.6/18.8/20.3 -
RO075N180 07515 | 15 |18 [1.44] 3.2°| 55 4 2 |ef 1 (19.1]19.7]21.1]22.8 E
RO075N200 075 15|15 |20 [1.44] 3° 55 4 2 |@| 1 ]21.1]21.8|23.4 i
RO075N200S06 (0.75| 1.5 | 1.5 |20 |1.44| 4.6°| 60 6 2 |e| 1 ]21.1/21.8/23.4|125.3 m
RO075N220 07515 |15 |22 [1.44] 2.8°| 60 4 2 |®| 1 ]23.2]24 |25.7 it g
RO075N300 0.75| 15| 15 |30 |1.44| 21° 70 4 2 |®| 1 |31.5[32.534.9%, '
RO080ON080 08 |16 |16 | 8 [154| 57° 50 | 4 2 |e| 1|87 9 | 9.6/10.3 m
RO080N120 08 |16 |16 |12 |1.54| 4.3° 50 4 2 |e| 1 (12.9/13.3|14.2/15.3 _I
RO080ON160 08 |16 |16 |16 [1.54| 34° 55 | 4 2 |ef 1 (17 |17.6/18.8/20.3 >
R0O080N200 08 |16 | 16 |20 |1.54| 2.9° 55 4 2 |@| 1 ]21.1]21.8/23.4 5%, m
Ve
CONDITIONS DE COUPE ﬂ
@ : Article standard stockeé. P72
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[ Fraise 2 tailles, hémisphérique, Ig de coupe courte,
2 dents, dégagement long

Longueur effective

pour I'angle d'inclinaison
PBE ¢

Angle incliné

@ Fraise 2 tailles, hémisphérique, 2 dents, dégagement long

Longueur
effective

D5 /AfBz
a - 1 8| Type1
& s 'ype
R 2P, —7
L3 15°
L1
Ds
8 -} Type2
R”|.ap
L3
L1
Unité : mm

Rayonde| Dia. |Longueur|Longueur| Dia. Aré;elggglgupe Longueur| Dia. [Nbrede | xc Longueur effective pour

REfarence hémisphere utile |dégagement|dégagement datzchement| totale | Queue| dents | o |Type I'angle d'inclinaison
R | D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 @ 30" | 1°| 2°| 3°

MS2XLB R0O090N080 09 |18 /18| 8 |174] 54°/ 50| 4 |2 |e| 1|87 9 | 96/10.3
R0O090N120 09 |18 |18 |12 |174| 4° | 50 | 4 | 2 |e| 1 |[12.8/13.3]14.2/15.3
RO090N160 09 |18 /18 |16 |174| 32°| 55| 4 | 2 |e| 1 |17 |17.5/18.820.3
R0090N200 09 | 18|18 (20 |1.74| 27°| 55 | 4 | 2 |e®| 1 [21.1121.823.4 )t
R0100N040 1 2 |2 4 (19 | 78|50 | 4 | 2 |e| 1| 46|48 51| 54
RO100N040S06 |1 2 |2 4 (19 [102°| 50 | 6 | 2 |®| 1 | 46| 48 5.1| 54
R0100N060 1 2 |2 6 (19 | 61° 50 | 4 |2 |e| 1|67 6974 7.9
R0O100N060S06 | 1 2 |2 6 (19 | 87°/50 | 6 | 2 |e| 1|67 69 74| 7.9
R0100N080 1 2 |2 8 |19 | 51°/ 50 | 4 |2 |e| 1|88 91| 9.7/104
R0O100N080S06 | 1 2 |2 8 (19 | 76°/ 50 | 6 |2 |e| 1|88 91| 9.7/104
R0O100N100 1 2 |2 |10 |19 | 43° 50 | 4 | 2 |e]| 1 [10.9/11.2/12.0[12.9
RO100N100S06 | 1 2 |2 |10 |19 | 67°| 50 | 6 | 2 |e]| 1 [10.9/111.2/12.0[12.9
R0O100N120 1 2 |2 |12 |19 | 3850 | 4 | 2 |e]| 1 [12.9/13.314.3[15.4
RO100N120S06 | 1 2 |2 12 |19 | 6° | 55| 6 | 2 |e]| 1 [12.9/13.3/14.3/15.4
RO100N140 1 2 |2 |14 |19 | 34°/ 50 | 4 | 2 |e| 1 |15 [15.516.6(17.8
RO100N140S06 | 1 2 |2 |14 |19 | 55° 55| 6 | 2 |e| 1 |15 [15.516.6(17.8
RO100N160 1 2 |2 16 (19 [ 3° |55 | 4 | 2 |e] 1 [17.1/17.6/18.9 it
RO100N160S06 | 1 2 |2 |16 |19 |5° |60 | 6 | 2 || 1 [17.1/17.6/18.9/20.3
R0O100N180 1 2 |2 18 [19 | 27°| 55| 4 | 2 |e]| 1 [19.1/19.8/21.2
RO100N180S06 | 1 2 |2 |18 |19 | 46°/ 60 | 6 | 2 |®]| 1 [19.1/19.821.2[22.8
R0100N200 1 2 |2 |20 (19 | 25°060 | 4 | 2 |e] 1 [21.2121.9/23.5Ed
R0O100N200S06 | 1 2 |2 |20 |19 | 43°| 60 | 6 | 2 || 1 [21.2[21.923.5/25.3
R0100N220 1 2 |2 122 (19 | 23°/60 | 4 | 2 |e]| 1 (23324 |25.8tnd
R0100N250 1 2 |2 |25 |19 | 21°| 65| 4 | 2 |e®| 1 [26.4]27.2129.3 )5
R0O100N250S06 |1 2 |2 |25 |19 | 36° 65| 6 | 2 || 1 (26.4[27.2129.2[31.5
R0100N300 1 2 |2 (30 [19 | 18] 70 | 4 | 2 |®| 1 [31.5/32.6tmdics
R0O100N300S06 |1 2 |2 |30 (19 | 31°] 70 | 6 | 2 |e]| 1 |31.5/32.6/35.0/37.7
R0100N350 1 2 |2 (35 |19 | 15°] 70 | 4 | 2 |®| 1 [36.7/37.9kutediucs
R0O100N350S06 |1 2 |2 |35 (19 [ 2880 | 6 | 2 |e]| 1 [36.7/37.9/40.7 i
R0125N060S06 |1.25| 25 | 25| 6 |24 | 84° 50 | 6 | 2 |e| 1|67 69 73/ 7.8
R0O125N075S06 |1.25 25 | 25| 75|24 | 75°| 50 | 6 | 2 |e| 1 | 8.3 85| 9.1 9.7
RO125N100S06 |1.25| 25 | 25 |10 |24 | 63° 50 | 6 | 2 |e| 1 [10.8/11.2/111.9/12.8
R0O125N125806 |1.25| 2.5 | 2.5 |125(24 | 55°| 50 | 6 | 2 |®| 1 |13.4/13.9/14.8/15.9
RO125N160S06 |1.25| 25 | 25 |16 |24 | 46° 60 | 6 | 2 |®| 1 [17 [17.6/18.8/20.3
R0O125N200S06 |1.25 25| 25|20 |24 | 39° 60 | 6 | 2 |®| 1 |21.2/21.9/23.4/25.2
RO125N250S06 |1.25| 25 | 25 |25 |24 | 33° 65 | 6 | 2 |®| 1 [26.4/27.2/129.2[31.5
R0O125N300S06 |1.25| 2.5 | 25 |30 |24 | 28° 70 | 6 | 2 |®]| 1 |31.5/32.6/34.9 5
RO125N350S06 |1.25| 25 | 25 |35 |24 | 25° 80 | 6 | 2 |®| 1 |36.7/37.9/40.7 s

@ : Article standard stockeé.
% : Article stocké Japon.

[J: Non stocké, fabrication sur commande uniquement.

CONDITIONS DE COUPE

P72



Unité : mm

@ : Article standard stockeé.
% : Article stocké Japon.

[J: Non stocké, fabrication sur commande uniquement.

Rayonde| Dia. [Longueur|Longueur| Dia. Arégelgialgupe Longueur| Dia. ~ [Nore de | xc Longueur effective pour
Référence hémisphére utile  |dégagement dégagement|datachement| totale |Queue| dents | O |Type I'angle d'inclinaison
R D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 Da | N |® 30" | 1°| 2°| 3°
MS2XLBR0150N080 1.5 3 3 8 |29 |6.8°| 60 6 2 (@] 1 88| 9 9.6 10.3
R0150N100 1.5 3 3 10 |29 |59°| 60 6 2 |e| 1 1108112119127
R0150N120 1.5 3 3 12 |29 | 52°| 60 6 2 |ef 1 1129]13.3]|14.2(15.2
R0150N140 1.5 3 3 14 |29 |46°| 60 6 2 |e| 1 |15 [154]16.5(17.7
R0150N160 1.5 3 3 16 |29 | 4.2°| 60 6 2 |e| 1 (17 |17.6/18.8|20.2
R0150N200 1.5 3 3 20 |29 |35° 70 6 2 |e| 1 121.2(21.9|23.4(25.2
R0150N250 1.5 3 3 25 |29 |29° 70 6 2 |®| 1 [26.3]27.2]29.1 it
R0150N300 1.5 3 3 30 |29 | 25°| 70 6 2 |@| 1 [315[32634.9 i
R0150N350 1.5 3 3 35 129 | 22°| 80 6 2 |®| 1 [36.7(37.9 406 it
R0150N400 15| 3 | 3 | 40 |29 |2° 9 | 6 | 2 |@| 1 |41.8]43.3 fienslngiens
R0200N100 2 4 4 10 {39 [ 4.7°| 70 6 2 |ef 1 |10.8]11.1]|11.8 (126
R0200N120 2 4 4 12 | 3.9 | 4° 70 6 2 |e| 1 1129]13.3|14.1(15.1
R0200N140 2 4 4 14 (39 |3.5°| 70 6 2 |e| 1 |15 [154]164 (176
R0200N160 2 4 4 16 [3.9 | 3.2°| 70 6 2 |e| 1 |17 [17.5]18.7(20.1
R0200N200 2 4 4 20 |39 |26°| 70 6 2 |@| 1 [21.2121.8]23.3 [t
R0200N250 2 4 4 25 |39 | 21°| 70 6 2 || 1 [26.3]27.2]29.1 linied
R0200N300 2 4 4 30 {39 |1.8°| 70 6 2 |®| 1 [31532.5 i Suelsiners
R0200N350 2 4 4 35 |39 |16°| 80 6 2 |@| 1 [36.7]37.9 i
R0200N400 2 4 4 40 |39 | 14°| 90 6 2 | @] 1 [41.8]43.2 S dsine o
R0200N450 2 4 | 4 | 45 139 |[13°| 90| 6 | 2 |@| 1 |47 |48.6 fuienslingiens
R0200N500 2 4 4 50 [3.9 | 1.1°] 100 6 2 | @] 1 (522539 i elsiie o
R0250N200 25 5 5 20 |49 | 15°| 70 6 2 || 1 [21.1]21.8 | meimerond
R0250N250 2.5 5 5 25 (49 | 1.2°| 70 6 2 | @] 1 [26.3]27.1 S alsite e
R0250N300 25| 5 | 5 | 30 (49 |1° 80| 6 | 2 |®f 1 |315 | cdinetacimes
R0250N350 2.5 5 5 35 |49 | 09°| 80 6 2 | @ 1 [36.6 et eceliness
R0O300N300 3 6 6 30 [5.85| — 80 6 2 @ 2 |k it ot s
R0300N500 3 6 6 50 5.85 _ 120 6 2 o 2 d‘inter:faésrenced'inteF;faésrenwd'imeﬁfae’srenced“ =

CONDITIONS DE COUPE

P72
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B Fraise 2 tailles, hémisphérique, 2 dents, conique

—

B3BC

oD1

L2

Longueur effective
pour I'angle d'inclinaison

Angle incliné

Longueur
effective

@ Fraise 2 tailles, hémisphérique, 2 dents, conique. Unité - mm

Rayon de| Dia. Ang;Jedu Lonqueur I.'ongueur I.ongt!eurdle Arétéerdaengcfeupe Dia. |Longuewr| Dia. kbre W x| o Lo!'lgueur ?,ﬁec.tiv? pour

Référence hémisphére cine | utle | dégagement a8 g Gigagement| totale |Queue[dns| S | & | I'angle d'inclinaison
R |D1 | B1|ap|Ls|L2 | B2 D3 Lt |Da|NPF |30 qo] 20] 30
MS2XBR0010T0030L015 (0.1 | 0.2 | 3002 | 15|06 |88°/019| 50 | 4 (2|®|1(17[18]|20 23
R0010T0030L020 | 0.1 | 0.2 | 30'| 0.2 | 2 06 85°|020| 50 | 4 |2|(®]|1]|22|24|26]3.0
R0010T0100L015|0.1 | 0.2 |1° 021506 (88°|021, 50 | 4 |2(®|1| — [18]20]22
R0010T0100L020 | 0.1 | 0.2 |1° 02 |2 06 85°/022| 50 | 4 |2|®@|1| — [23]25|29
R0010T0130L015|0.1 | 0.2 |1°30'| 0.2 | 1.5 | 0.6 |89°/022| 50 | 4 (2|®|1 | — | — 19|22
R0010T0130L020 | 0.1 | 0.2 |1°30'| 0.2 | 2 06 |86°|025 50 | 4 |2|®@(1| — | — |24|28
R0010T0200L015|0.1 | 0.2 |2° 02/15/0689°/024, 50| 4 (2|1 — | —[18]21
R0010T0200L020 | 0.1 | 0.2 |2° 02 |2 06 86°|027| 50 | 4 |2|®@[1| — | — |23|26
R0010T0300L015|0.1 | 0.2 |3° 0215|106 9.0°1027| 50 | 4 |2|®(1|—| — | — |19
R0010T0300L020 | 0.1 | 0.2 |3° 02 |2 06 |87°1032, 50 | 4 |2|@(1| — | — | — |24
R0010T0500L020 | 0.1 | 0.2 |5° 022 06 19.0°/042| 50 | 4 |2|®|1| — | — | — | —
R0015T0030L030 |0.15| 0.3 | 30" 0.3 | 3 07179032 50 | 4 |2|®|1]|32(34|38|43
R0015T0100L030 | 0.15| 0.3 |1° 03 |3 07 179°1036| 50 | 4 |2|®|1| — [33]37/4.2
R0015T0130L030 | 0.15| 0.3 |1°30'| 0.3 | 3 0.7 180°/040| 50 | 4 |2|®[1| — | — |35|4.0
R0015T0200L030 | 0.15| 0.3 |2° 0313 0.7 181°|044| 50 | 4 |2|®|1| — | — 33|38
R0015T0300L030 | 0.15| 0.3 |3° 033 0.7 182°|052, 50 | 4 |2|®(1| — | — | — |34
R0015T0500L030 | 0.15| 0.3 |5° 0313 0.7 186°|068| 50 | 4 |2|®|1| — | — | — | —
R0020T0030L020 |0.2 | 0.4 | 30| 04 | 2 12 184°/038| 50 | 4 |2|®|1]23|24|27 3.0
R0020T0030L030 |0.2 | 0.4 | 30'| 04 | 3 12 |78°/040| 50 | 4 |2|®[1]33|35|39/|44
R0020T0030L040 |0.2 | 0.4 | 30'| 04 | 4 12 |73°(041| 50 | 4 |2|®|1]|43|45|51|57
R0020T0030L050 |0.2 | 0.4 | 30'| 04 | 5 12 168°/043| 50 | 4 |2|®]|1[53|56 /62|71
R0020T0100L020 | 0.2 | 0.4 |1° 04 |2 12 184°/039| 50 | 4 [(2|®|1| — |23]|26]|3.0
R0020T0100L030 | 0.2 | 0.4 |1° 04 |3 12 179°/043| 50 | 4 |2|®| 1| — [33|3.7|4.2
R0020T0100L040 | 0.2 | 0.4 |1° 04 | 4 12 |74°/046| 50 | 4 ([2|®| 1| — 43|49 |55
R0020T0100L050 | 0.2 | 0.4 |1° 04 |5 12 169°/050| 50 | 4 |2|®[1]|] — |53|6.0]6.8
R0020T0130L020 | 0.2 | 0.4 |1°30'| 04 | 2 12 185°(041| 50 | 4 |2|®[1]| — | — |25]29
R0020T0130L030 | 0.2 | 0.4 |1°30'| 04 | 3 12 79°/046| 50 | 4 |2|®(1| — | — | 36|41
R0020T0130L040 | 0.2 | 0.4 |1°30'| 04 | 4 12 |75°/051| 50 | 4 |2|®[1]| — | — |47 |53
R0020T0130L050 | 0.2 | 0.4 |1°30'| 04 | 5 12 |70°/056| 50 | 4 |2|®[1]| — | — |57]65
R0020T0200L020 | 0.2 | 0.4 |2° 04 |2 12 185°(042| 50 | 4 |2|®|[1]| — | — |25]|28
R0020T0200L030 | 0.2 | 0.4 |2° 04 |3 12 180°(049| 50 | 4 [(2|®|1| — | — |35]|4.0
R0020T0200L040 | 0.2 | 0.4 |2° 04 | 4 12 |75°/056| 50 | 4 |2|®(1| — | — | 45|51
R0020T0200L050 | 0.2 | 0.4 |2° 04 |5 12 |71°/063| 50 | 4 |2|®|1| — | — | 55|62
R0025T0030L030 |0.25| 0.5 | 30| 0.5 | 3 15(78°/049| 50 | 4 (2|®|1[33|/35|/39|44
R0025T0030L050 | 0.25| 0.5 | 30'| 05| 5 15168°/053| 50 | 4 |[2|®]|1[53|56 /62|71
R0025T0100L030 | 0.25| 0.5 |1° 05 |3 15(78°/052| 50 | 4 [2|®|1| — |34|38/|4.3
R0025T0100L050 | 0.25| 0.5 |1° 05|5 15169°/059| 50 | 4 [(2|®|1| — |54|60/|6.8
R0025T0130L030 | 0.25| 0.5 |1°30'| 0.5 | 3 15(179°/054 |50 | 4 |[2|®|1| — | — |3.7]|41

@ : Article standard stocké.



Unité : mm

Rayon de Dia. Angledu  Longueur) Longueur | Longueurde | rétdecowe) Dia. | Longueur| Dia. hbrede x| o Longueur effective pour
Référence Ihémisphére cone | utile |dégagement lapartie drot d,a;a'mm dégagement| totale |Queue | dents § g I'angle d'inclinaison
R | D1 | Bt ap L3 | L2 |B2|D3|Lt|Ds|N|PF 30 qo] 20] 3°
MS2XBR0025T0130L050 | 0.25| 0.5 [1°30'| 0.5 5115 |7.0°/065| 50 4 ([2|®|1]| — | — | 58| 6.6
R0025T0200L030 | 0.25| 0.5 |2° 0.5 3115(79°/057| 50| 4 |2|®|1| — | — | 35| 4.0
R0025T0200L050 |0.25| 0.5 |2° 0.5 5115 |71°]0.71| 50 4 (2|®|1] — | — | 55| 6.3
R0030T0030L050 |0.3 | 0.6 | 30'| 0.6 5116 (68°/062| 50 | 4 |2|®| 1| 53| 56| 6.2| 7.1
R0030T0030L080 |0.3 | 0.6 30'| 0.6 8 | 1.6 |5.7°|0.68| 50 4 |2|e| 1| 83| 87| 9.8/11.1
R0030T0100L050 | 0.3 | 0.6 |1° 0.6 5116 (68°/068| 50 | 4 |2|®| 1| — | 54| 6.0| 6.8
R0030T0100L080 |0.3 | 0.6 |1° 0.6 8 | 1.6 |5.8°|0.79| 50 4 (2|e| 1| — | 84| 94/10.7
R0030T0100L100 | 0.3 | 0.6 |1° 06| 10 [ 16 |52°|086| 50 | 4 |2|®|[ 1| — [10.4/11.6(13.2
R0030T0100L120 |0.3 | 0.6 |1° 06 |12 |16 [4.8°(0.93| 50 4 (2|®| 1| — 124]13.9/15.8
R0030T0100L150 | 0.3 | 0.6 |1° 06 |15 |16 (42°(103|50 | 4 [2|®]| 1| — [154]17.2/19.6
R0030T0130L050 |0.3 | 0.6 |1°30' 0.6 5116 (6.9°|0.74| 50 4 ([2|®|1] — | — | 58| 6.6
R0030T0130L080 | 0.3 | 0.6 [1°30'| 0.6 8 [16(59°(09| 50 | 4 |2|®[1]| — | — | 9.0(10.2
R0030T0200L060 |0.3 | 0.6 |2° 0.6 6 | 1.6 |6.6°|0.87| 50 4 ([2|®|1]| — | — | 66| 74
R0030T0200L080 | 0.3 | 0.6 |2° 0.6 8 [16(6.0°(101| 50 | 4 |2|®[1| — | — | 86| 9.7
R0040T0030L080 |04 | 0.8 30l 0.8 8 | 1.8 |5.5°|0.87| 50 4 |2|e| 1| 83| 87| 9.8/11.1
R0040T0030L120 |04 | 08 | 30''08 | 12 | 1.8 [45°(094| 60 | 4 (2|®]| 1]12.3|13.0{14.5/16.5
R0040T0100L080 |04 | 0.8 |1° 0.8 8 | 1.8 |5.6°|0.98| 50 4 (2|e| 1| — | 84| 94/10.7
R0040T0100L120 |04 | 0.8 |1° 08| 12 | 1.8 |46°|1.12| 60 4 |2|®| 1| — |124]/13.9/15.8
R0040T0130L080 |04 | 0.8 |1°30' 0.8 8 | 1.8 |5.8°|1.09| 50 4 (2|1 — | — | 9.0/10.2
R0040T0130L120 |04 | 0.8 |1°30'| 0.8 | 12 | 1.8 |48°(130| 60 | 4 (2|®| 1| — | — [13.2]15.0
R0040T0200L080 |04 | 0.8 |2° 0.8 8 | 1.8 ]59°|1.20| 60 4 (2|1 — | — | 86| 97
R0040T0300L120 |04 | 0.8 |3° 08|12 (18 |52°(183|60 | 4 [2|®@|1]| — | — | — [128
R0050T0030L100 | 0.5 | 1 30 1 10 | 25 [6.1°[1.08| 60 6 |2|®]|1(104]10.9(12.2{13.9
R0050T0030L150 | 0.5 | 1 30" 1 15 | 25 [51°]1.16| 60 6 |2|®]|1]154/16.2|18.2|20.7
R0050T0030L200 | 0.5 | 1 30 1 20 | 2.5 |4.4°1125| 70 6 |2|®]|1]204/21.5|24.1|274
R0050T0030L250 | 0.5 | 1 30 1 25 |25 (38°(134| 70 6 |2|®]|1]254/26.8/30.0/34.2
R0050T0030L300 | 0.5 | 1 30 1 30 | 25 |34°1142| 70 6 |2|®]| 1]30.4/32.0/35.9/41.0
R0050T0100L100 | 0.5 | 1 1° 1 10 | 25 16.2° |1.21| 60 6 |[2|®| 1| — |10.5/11.8|134 ."
R0050T0100L150 | 0.5 | 1 1° 1 15 1 25 (5.2°(1.38| 60 6 |2|®| 1| — |15.5|17.4|19.8
R0050T0100L200 | 0.5 | 1 1° 1 20 | 25 [45°|156| 70 6 |2|®| 1| — |20.5/23.0/26.2 I
R0050T0100L250 | 0.5 | 1 1° 1 25 | 25 |39°11.73| 70 6 |2|®| 1| — |25.5|28.6|32.6 2
R0050T0100L300 | 0.5 | 1 1° 1 30 | 25 (35°(191| 70 6 |2|®| 1| — |30.5/34.2|39.0 m
R0050T0100L350 | 0.5 | 1 1° 1 35 |25 |32°|208 80 6 |2|®| 1| — |355|39.8|454 m
R0050T0130L100 | 0.5 | 1 1°30'| 1 10 | 25 16.3°1.34| 60 6 |2|®| 1| — | — [11.3]12.8 m
R0050T0130L150 | 0.5 | 1 1°30'| 1 15 1 25 [5.3°(1.60| 60 6 |2|®| 1| —| — [16.6]/18.9
R0050T0130L200 | 0.5 | 1 1°30'| 1 20 | 25 |4.6°|1.86| 70 6 |2|®| 1| — | — (219|249 N
R0050T0200L150 | 0.5 | 1 |2° 1 15 125(54°/182/ 60 | 6 |2|®| 1| — | — |15.8]18.0 _I
R0050T0200L200 | 0.5 | 1 2° 1 20 | 25 [4.7°|217| 70 6 |2|®| 1| — | — [20.8]/23.7 >
R0050T0300L200 |05 | 1 |[3° 1 20 | 25 |50°(278, 70 | 6 (2|®|1 | — | — | — |21.2| ==
R0050T0300L400 |05 | 1 3° 1 40 | 2.5 |3.4°|4.88| 80 6 [2(®|1| — | — | — |41.2 r-
R0050T0500L200 |05 | 1 |5° 1 20 | 25 |57°|1401, 70 | 6 [2|®|[1| — | — | — | — -
R0060T0030L120 |0.6 | 1.2 30" 1.2 | 12 | 2.7 | 56°|1.31| 60 6 |2|®]|1]124/13.1|/14.6|16.6 m
R0060T0030L240 |06 | 1.2 30" 12| 24 | 27 |3.8°|152| 70 6 |2|®|1)|244\25.7|28.8|32.8 m
R0060T0100L120 |0.6 | 1.2 |1° 12 | 12 | 27 |57°|147| 60 6 |2|®| 1| — |12.5]|14.0/15.9 g
R0060T0100L240 |0.6 | 1.2 |1° 12| 24 | 27 [3.9°(1.89| 70 6 |2|®| 1| — |245|27.5|31.3
R0060T0130L120 |0.6 | 1.2 (1°30'| 1.2 | 12 | 2.7 | 5.8° | 1.63| 60 6 |2|®| 1| — | — [13.4]15.2 (ID
R0060T0130L240 |0.6 | 1.2 [1°30'| 1.2 | 24 | 2.7 |4.1°2.26| 70 6 |2|®| 1| — | — |26.2/29.8
R0060T0200L120 |06 | 1.2 |2° 12 | 12 | 27 |5.9°[1.79| 60 6 |[2|®| 1| — | — [12.8]/14.6 ;I
7 3
CONDITIONS DE COUPE m
@ : Article standard stocké. P73
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B Fraise 2 tailles, hémisphérique, 2 dents, dégagement conique

w +0.01

B D3 /X_Bz
é 4 l - \{ - é[ Type1
R _g_ap \/L1O°
L3
L1
Longueur effective
Uwa @ @ @ pour I'angle d'inclinaison gg
29
S%
@ Fraise 2 tailles, hémisphérique, conique, 2 dents Angle incliné Unité : mm
Rayonde| Dia. | Angledu |Longueur| Longueur | Longueurde m;er:f];fewe Dia. |Longueur| Dia. llbrede Xl e Longueur e.ffeqtivg pour
Référence Ihémisphie cine | utile | dégagement apare ol dsttenen |digagenent| totale |Queuee|dns| © | & | I'angle d'inclinaison
R D1 |B1|ap | L3 |L2 B2 |D3|Lt|Da|NIPF 307 q0] 20[ 3°
MS2XB R0060T0200L240 (0.6 | 1.2 |2° 121 24 | 27 [42°1263| 70 6 [2(®[1]| — | — |248/283
R0075T0030L100 (0.75| 1.5 30" 1.5 10 | 3 5.9°[1.57 | 60 6 [2(®|1]10.4/10.9/12.2/13.8
R0075T0030L150|0.75| 1.5 301515 | 3 49°11.65| 60 6 [2(®|1]15.4/16.2/18.1/20.6
R0075T0030L300 (0.75| 1.5 | 30'| 15| 30 | 3 [3.2°/192| 70 | 6 |2|®| 1 (30.4/32.0{35.9(40.9
R0075T0100L100|0.75| 1.5 |1° 15,10 | 3 6.0° [1.69| 60 6 [2(®[1]| — 105/11.8/13.3
R0075T0100L150 | 0.75| 1.5 |1° 15| 15 | 3 5.0°(1.86 | 60 6 [2(®[1]| — |155/17.4/19.7
R0075T0100L200|0.75| 1.5 |1° 1520 | 3 4.2°12.04| 70 6 [2(®[1]| — |20.5/23.0/26.1
R0075T0100L300 (0.75| 1.5 |1° 15|30 |3 [33°/239| 70 | 6 |2|®|1| — |30.5/34.2/39.0
R0075T0130L100(0.75| 1.5 {1°30'| 1.5 | 10 | 3 6.1°[1.81| 60 6 [2(®[1]| — | — |11.3/128
R0075T0130L150 | 0.75| 1.5 {1°30'| 1.5 | 15 | 3 5.1°12.07| 60 6 [2(®[1]| — | — |16.6/18.9
R0075T0130L300(0.75| 1.5 {1°30'| 1.5 | 30 | 3 34°1286| 70 6 [2(®[1]| — | — |325/37.0
R0075T0200L100 | 0.75| 1.5 |2° 15| 10 | 3 6.2° [1.93| 60 6 [2(®[1]| — | — |10.9/123
R0075T0200L150 | 0.75| 1.5 |2° 1515 | 3 5.2°12.28| 60 6 [2(®[1]| — | — |15.9/18.0
R0075T0200L300 (0.75| 1.5 |2° 15|30 |3 [35°(333|70 | 6 |2|®[1| — | — [30.9/35.1
R0100T0030L200 | 1 2 30'| 2 20 | 4 3.9°12.18| 60 6 [2(®|1]20.7/21.7|24.3/27.6
R0100T0030L300 | 1 2 30" 2 30 |4 [29°/236| 70 | 6 [2]|®]1]30.732.3/36.2 tiidie
R0100T0030L400 | 1 2 30| 2 40 | 4 24° 1253 | 80 6 [2|®|1]40.7/42.8/48.0 d‘m{eﬁf%?ence
R0100T0100L200 | 1 2 |1° 2 20 |4 |4.0°/246| 60 | 6 |2|®|1| — |20.8/23.3/26.4
R0100T0100L250 | 1 2 |1° 2 25 | 4 3.4°(2.64| 60 6 [2(®|1]| — 25.8/28.9/32.9
R0100T0100L300 | 1 2 |1° 2 30 |4 [3.0°/281, 70 | 6 [2]|®| 1| — [30.8/34.5/39.3
R0100T0100L350 | 1 2 |1° 2 35 | 4 2.7°12.99| 80 6 [2(®1] — 35.8/40.1 dwmeﬁf%?eme
R0100T0100L400 | 1 2 |1° 2 40 |4 |25°(3.16| 80 | 6 [2|®| 1| — |40.8/45.8 it
R0100T0100L500 | 1 2 |1° 2 50 | 4 21°13.51| 90 6 [2|(®[1]| — |50.8/57.0 dwmeﬁf%?eme
R0100T0130L200 | 1 2 |1°30'| 2 20 |4 [41°/274/ 60 | 6 [2|®| 1| — | — 223|253
R0100T0130L300 | 1 2 [1°30'| 2 30 | 4 3.1°13.27| 70 6 [2(®[1]| — | — |329/374
R0100T0130L400 | 1 2 |1°30'| 2 40 |4 |26°(379| 80 | 6 [2|®]| 1| — | — |43.5 i
R0100T0200L300 | 1 2 |2° 2 30 | 4 3.3°(3.72| 70 6 [2(®[1]| — | — |31.3/355
R0100T0200L400 | 1 2 |2 2 40 | 4 |27°|442| 80 | 6 [2|®| 1| — | — |41.3 it
R0100T0300L300 | 1 2 |3 2 30 | 4 3.5°14.63| 70 6 [2(®[1]| — | — | — 318
R0100T0300L400 | 1 2 |3 2 40 |4 |29°|568| 80 | 6 [2|®| 1| — | — | — it
R0100T0500L200 | 1 2 |5 2 20 | 4 5.1°14.70 | 60 6 [2[(®f1]| - |- |- |-
R0100T0500L380 | 1 2 |5 2 38 |4 |46°/785 8 | 8 [2|®|1| - | - | —| —
R0150T0030L300 (1.5 | 3 30" 3 30 | 6 24°13.32| 70 6 [2|®|1]30.7/32.3/36.2 dwmeﬁ%?eme
R0150T0030L400 (1.5 | 3 30" 3 40 |6 | 1.9°(350| 80 | 6 [2|®| 1]40.7 42.9 et
R0150T0030L500 1.5 | 3 30" 3 50 | 6 1.6°13.67| 90 6 [2|®|1]50.7|53.4 d‘meﬁ%?mdwmeﬁ%?eme
R0150T0100L300 (1.5 | 3 |[1° 3 30 |6 |25°(374| 70 | 6 [2|®]| 1| — |31.0/34.7 il
R0150T0100L400 |15 | 3 |1° 3 40 | 6 2.0°14.09| 80 6 [2(®[1]| — |41.0/45.9 dwmef%?eme
R0150T0100L500 |15 |3 [1° |3 |50 |6 [17°/444] 90 | 6 [2[®[ 1] — |51.0 inibemetiniiens

@ : Article standard stocké.



Unité : mm

Rayonde| Dia. | Angledu [Longueur| Longueur | Longueurde A’é;ﬁgen;“;""e Dia. |Longuew| Dia. flbede ¢ | o Longueur effective pour

Référence Iémisphére cine | utle |digagement|apaie ol datatenert | dégagement] totale |Queue| ens| o | & | I'angle d'inclinaison

R |D1|B1t|ap L3 | L2 B2 |D3|Lt |Ds|N|PF |30 qo] 20] 3°

MS2XBR0150T0130L300 | 1.5 | 3 [1°30'| 3 | 30 | 6 [26°(416] 70| 6 [2|®| 1| — | — [33.1 it
R0150T0130L400 | 1.5 | 3 [1°30'| 3 | 40 | 6 |21°/469| 80| 6 [2|®| 1| — | — |43.8 b
R0150T0130L500 | 1.5 | 3 [1°30'| 3 | 50 | 6 |17°/521| 90| 6 [2|®| 1| — | — |niBueiinetond
R0150T0200L300 | 15| 3 |2° 3 30| 6 [27°]458] 70| 6 |2|®[ 1| — | — |31.6 it
R0150T0200L480 | 1.5 | 3 |2° 3 48| 6 [19°]584] 90| 6 |2[®[ 1| — | — |t
R0150T0300L300| 15| 3 |3° 3 30| 6 [29°|542| 70| 6 |2|®[1]| — | — | = litue
R0150T0300L500| 1.5 | 3 |3° 3 50| 6 [29°752] 90| 8 |2|®[1]| — | — | = it
R0200T0030L600 | 2 4 30 4 |60 | 7 [1.0°/483(110| 6 |2|®| 1 (60.8|64.0 e
R0200T0100L600 | 2 4 |1° 4 160 | 7 [10°]576/110| 6 [2|®| 1| — [61.1 | tuetieion

CONDITIONS DE COUPE
@ : Article standard stockeé. P73
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Ms2Xx1LB

M Fraise 2 tailles, hémisphérique, Ig de coupe courte, 2 dents, dégagement long

Matiere Acier.carbone Qk55, Acier traité Matiere Acier'carbone Qk55, Acier traité
Acier pré-traité W. Nr. 1.234(H13), Acier pré-traité W. Nr. 1.234(H13),
070M55 (-45HRc) X210Cr13 (-52HRc) 070M55 (-45HRc) X210Cr13 (-52HRc)
R |Longueur | Rotation | Avance [Pro.decoupe| Rotation | Avance  [Prof. de coupe R |Longueur | Rotation | Avance [Prof. de coupe| Rotation | Avance  [Pro. de coupe
(mm)  |utle (MM} (min_1) |(mm/min)| ap (mm) | (min-1) [(mm/min)|ap (mm) (mm) |Utile (MM i1y |(mm/min)| ap (mm) | (min-1) |(mm/min)|ap (mm)
0.5 | 50,000/ 400 | 0.003 |50,000f 320 | 0.003 10 20,000 | 1,000 | 0.01 |20,000| 800 | 0.01
1 50,000 400 | 0.002 | 50,000 320 | 0.002 12 20,000 | 1,000 | 0.01 |20,000| 800 | 0.01
R 0.1 1.5 (40,000, 300 | 0.001 | 40,000/ 240 | 0.001 R 0.5 14 18,000| 600 | 0.008 |18,000| 480 | 0.008
2 40,000/ 200 | 0.001 | 40,000 160 | 0.001 16 18,000 500 | 0.008 |{18,000| 400 | 0.008
2.5 [40,000/ 100 | 0.001 | 40,000 80 | 0.001 18 13,000 | 300 | 0.005 | 13,000 240 | 0.005
3 30,000 50 | 0.001 | 30,000 40 | 0.001 20 13,000 | 250 | 0.005 |13,000{ 200 | 0.005
1 50,000| 600 | 0.007 | 50,000 480 | 0.007 3.6 140,000 | 4,400 | 0.06 |40,000| 3,500 | 0.06
1.5 |50,000] 600 | 0.005 | 50,000/ 480 | 0.005 6 140,000 | 4,400 | 0.04 |40,000] 3,500 | 0.04
R 0.15 2 50,000| 600 | 0.003 | 50,000 480 | 0.003 8 140,000 | 4,000 | 0.04 |40,000] 3,200 | 0.04
2.5 [40,000) 400 | 0.003 | 40,000| 320 | 0.003 R0.6 | 10 27,000 | 1,900 | 0.02 |27,000| 1,500 | 0.02
3 40,000| 300 | 0.002 | 40,000 240 | 0.002 12 16,000 | 1,400 | 0.02 |16,000| 1,100 | 0.02
4 30,000 200 | 0.002 | 30,000f 160 | 0.002 18 15,000 700 | 0.008 |15,000| 560 | 0.008
1 50,000 1,800 | 0.015 | 50,000| 1,400 | 0.015 24 11,000 | 300 | 0.006 | 11,000/ 240 | 0.006
2 50,000| 1,300 | 0.01 |50,000| 1,000 | 0.01 6 [40,000 | 6,000 | 0.07 |36,000| 4,300 | 0.07
R 0.2 3 50,000/ 900 | 0.005 | 50,000/ 700 | 0.005 8 [40,000 6,000 | 0.07 |36,000| 4,300 | 0.07
4 40,000| 600 | 0.004 | 40,000| 480 | 0.004 10 [40,000 | 5,000 | 0.06 |36,000| 3,600 | 0.06
5 40,000| 400 | 0.003 | 40,000| 320 | 0.003 R0.75 | 12 32,000 | 3,400 | 0.04 |29,000| 2,400 | 0.04
6 30,000 200 | 0.002 | 30,000f 160 | 0.002 16 15,000 | 1,400 | 0.03 |15,000| 1,100 | 0.03
2 50,000| 2,500 | 0.02 |50,000| 2,000 | 0.02 20 12,000| 900 | 0.02 |[12,000| 720 | 0.02
3 50,000 1,500 | 0.015 | 50,000| 1,200 | 0.015 30 9,000 | 400 | 0.01 9,000/ 320 | 0.01
4 45,000| 1,200 | 0.01 |45,000f 950 | 0.01 4 (40,000 | 8,000 | 0.1 32,000 5,000 | 0.1
R0.25 5 45,000/ 900 | 0.007 | 45,000 700 | 0.007 6 40,000 | 8,000 | 0.1 32,000| 5,000 | 0.1
6 36,000] 600 | 0.006 | 36,000/ 480 | 0.006 8 140,000 | 6,000 | 0.1 32,000] 3,800 | 0.1
7 32,000| 400 | 0.005 | 32,000/ 320 | 0.005 10 140,000 | 5,000 | 0.08 |32,000| 3,200 | 0.08
8 32,000] 300 | 0.003 | 32,000 240 | 0.003 R 1 12 140,000 | 5,000 | 0.08 |32,000]| 3,200 | 0.08
10 26,000| 200 | 0.002 | 26,000] 160 | 0.002 16 32,000 | 3,500 | 0.05 |26,000| 2,200 | 0.05
2 50,000 3,500 | 0.03 |50,000| 2,800 | 0.03 20 10,000 | 1,000 | 0.04 |10,000| 800 | 0.04
3 50,000 3,500 | 0.03 |50,000| 2,800 | 0.03 25 10,000 | 1,000 | 0.04 |[10,000| 800 | 0.04
4 44,000| 2,500 | 0.02 |44,000| 2,000 | 0.02 30 10,000 800 | 0.02 |10,000| 640 | 0.02
5 37,000| 1,200 | 0.01 |37,000] 950 | 0.01 35 10,000| 600 | 0.02 |10,000| 480 | 0.02
6 37,000| 1,000 | 0.008 | 37,000| 800 | 0.008 8 32,000 | 7,000 | 0.15 |26,000| 4,500 | 0.15
RO0.3| 7 35,000] 750 | 0.008 | 35,000/ 600 | 0.008 10 32,000 | 7,000 | 0.15 |26,000| 4,500 | 0.15
8 35,000/ 600 | 0.006 | 35,000| 480 | 0.006 16 32,000 | 5,000 | 0.1 26,000| 3,200 | 0.1
9 30,000/ 500 | 0.004 | 30,000 400 | 0.004 R 1.5 20 27,000 | 3,800 | 0.1 22,000| 2,400 | 0.1
10 30,000/ 500 | 0.003 | 30,000 400 | 0.003 25 21,000 | 2,700 | 0.08 |17,000| 1,700 | 0.08
11 22,000] 300 | 0.002 | 22,000| 240 | 0.002 30 6,000 700 | 0.08 6,000/ 560 | 0.08
12 22,000] 200 | 0.002 | 22,000| 160 | 0.002 35 6,000 700 | 0.06 6,000/ 560 | 0.06
2 50,000 | 4,400 | 0.04 |50,000| 3,500 | 0.04 40 6,000| 600 | 0.04 6,000/ 480 | 0.04
3 50,000 | 4,000 | 0.04 |50,000| 3,200 | 0.04 10 24,000 | 6,000 | 0.2 19,000| 3,800 | 0.2
4 50,000| 4,000 | 0.02 |50,000| 3,200 | 0.02 20 24,000 | 3,800 | 0.15 |19,000| 2,400 | 0.15
5 35,000| 2,400 | 0.02 | 35,000 1,900 | 0.02 R 2 30 20,000 | 3,000 | 0.1 16,000/ 1,900 | 0.1
R0.4| 6 35,000| 2,400 | 0.02 | 35,000 1,900 | 0.02 40 12,000 | 1,700 | 0.1 12,000| 1,400 | 0.1
7 30,000 1,500 | 0.015 | 30,000/ 1,200 | 0.015 50 8,000 | 1,000 | 0.05 8,000/ 800 | 0.05
8 30,000| 1,500 | 0.01 |30,000| 1,200 | 0.01 20 22,000 | 6,000 | 0.2 18,000| 3,800 | 0.2
10 30,000] 700 | 0.008 | 30,000/ 560 | 0.008 R 2.5 25 22,000 | 4,400 | 0.2 18,000 2,800 | 0.2
12 22,000| 500 | 0.006 | 22,000 400 | 0.006 30 22,000 | 3,800 | 0.15 |18,000| 2,400 | 0.15
3 40,000| 4,000 | 0.05 |40,000] 3,200 | 0.05 35 22,000 | 3,600 | 0.1 18,000/ 2,300 | 0.1
R 0.5 4 40,000| 4,000 | 0.05 |40,000| 3,200 | 0.05 R3 30 20,000 | 6,000 | 0.2 16,000| 3,800 | 0.2
6 35,000 | 3,000 | 0.03 |35,000| 2,400 | 0.03 50 20,000 | 3,000 | 0.15 [16,000] 1,900 | 0.15
8 30,000| 2,000 | 0.02 | 30,000| 1,600 | 0.02
<0.1R (R<1)
<0.2R (R>1)
Prof. de coupe
R:Rayon

1) Lorsque l'inclinaison de la surface d'usinage a une grande charge de coupe, veuillez réduire la vitesse de rotation et I'avance proportionnellement.
2) Lorsque vous utilisez le diamétre minimum, la micro-pulvérisation est recommandée.
3) Si la profondeur de passe est faible, I'avance peut étre augmentée.

4) Veuillez utiliser la fraise VF2XLB pour les matiéres de 55HRc et plus.




CONDITIONS DE COUPE

Ms2XB

M Fraise 2 tailles, hémisphérique, dégagement conique

Acier allié, Acier a outil, Acier allié, Acier a outil,
N Acier prétraité (-45HRc) " Acier prétraité (-45HRc)
Matiére W. NI 1.2344(H13), Matiére W. Nr. 1.2344(H13),
X210Cr12 X210Cr12
R Angle du | Longueur | Prof. de Rotation Avance R Angle du | Longueur | Prof. de Rotation Avance
(mm) cone | utile (mm) |coupe (mm) (min-1) (mm/min) (mm) cone | utile (mm) |coupe (mm) (min-1) (mm/min)
30° 1.5 | 0.005 30" | 10 0.05
30 2 0.005 30" | 20 0.02
1° 1.5 | 0.005 30" | 30 0.005
1° 2 0.005 1° 10 0.05
RO.1 2° 1.5 | 0.01 30,000 300 RO.5 1° 20 0.02 22,000 530
2° 2 0.01 1° 35 0.005
3° 1.5 | 0.01 2° 20 0.03
3° 2 0.01 3° 40 0.05
5° 2 0.01 5° 20 0.05
30° 3 0.005 30" | 12 0.05
e 1° 3 0.005 30" | 24 0.02
R0.15 | 2° 3 0.01 30,000 300 1° 12 0.05
30 3 0.01 RO.6 1° 24 0.02 22,000 600
5° 3 0.01 2° 12 0.06
30° 2 0.02 2° 24 0.03
30 5 0.01 30" | 10 0.1
1° 2 0.02 30" | 30 0.02
R s 5 [0.01 | 30000 eel R0.75 [ 1° 10 | 0.4 20,000 700
1° 2 0.02 1° 30 0.05
2° 5 0.01 2° 30 0.1
30° 3 0.03 30" | 20 0.05
30" 5 0.02 30" | 30 0.03
1° 3 0.03 30" | 40 0.02
RO0.25 1° 5 0.02 30,000 300 1° 20 0.05
2° 3 0.03 R1 1° 40 0.03 18,000 1,000
2° 5 0.02 1° 50 0.02
30° 5 0.03 2° 40 0.1
30° 8 0.02 3° 40 0.1
1° 5 0.03 5° 38.2 0.1
RO.3 1° 10 0.02 30,000 400 30" | 30 0.1
1° 15 0.01 30" | 50 0.03
2° 6 0.03 1° 30 0.1
2° 8 0.02 R1.5 1° 50 0.03 16,000 1,300
30° 8 0.05 2° 48.9 | 0.1
30° 12 0.04 3° 50 0.1
1° 8 0.05 30" | 60 0.1
RO.4 1° 12 0.04 30,000 500 R2 1° 60 01 14,000 1,100
2° 8 0.08
3° 12 0.06
<0.1R (R>0.5)
<0.2R (R=0.5)
Prof. de coupe
ap
Z. R:Rayon

1) Veuillez réduire la profondeur de coupe (spécialement I'ap) si des broutements ou des bruits sont générés, et diminuer I'avance
proportionnellement.
2) Lorsque un usinage de haute précision est requis, il est recommandé de réduire I'avance.

-
By
>
w
m
»
N
-
2
-
-
m
»
3
g
>
X




<
-
Y
2
)
L
=
=
s
N
)
Ll
@
g
18
LL

MsS2VIRB

I Fraise 2 tailles, torique, Ig de coupe moyenne, 2 dents

115
Q19 - - =)
:; = 3 Typel
L1
‘ELR == IERT
B®C & e
1
D1<3 3<D1
@ Fraise 2 tailles, torique, 2 dents pour applications générales. Unité - mm
Dia. Longueur Longueur Dia. Rayon Nbre de | x
Référence utile totale Queue dents § Type
D1 ap L1 D4 R N 2]

MS2MRBD0100R010 1 2 40 4 0.1 2 ] 1
D0100R020 1 2 40 4 0.2 2 ° 1
D0100R030 1 2 40 4 0.3 2 ] 1
D0150R010 1.5 3 40 4 0.1 2 ° 1
D0150R020 1.5 3 40 4 0.2 2 ] 1
D0150R030 1.5 3 40 4 0.3 2 ° 1
D0150R050 1.5 3 40 4 0.5 2 o 1
D0200R010 2 4 40 4 0.1 2 ° 1
D0200R020 2 4 40 4 0.2 2 ] 1
D0200R030 2 4 40 4 0.3 2 ° 1
D0200R050 2 4 40 4 0.5 2 ] 1
D0250R010 25 5 40 4 0.1 2 ° 1
D0250R020 25 5 40 4 0.2 2 ] 1
D0250R030 25 5 40 4 0.3 2 ° 1
D0250R050 25 5 40 4 0.5 2 ] 1
D0300R010 3 6 50 6 0.1 2 ° 1
D0300R020 3 6 50 6 0.2 2 o 1
D0300R030 3 6 50 6 0.3 2 ° 1
D0300R050 3 6 50 6 0.5 2 o 1
D0300R100 3 6 50 6 1 2 o 1
D0400R010 4 8 50 6 0.1 2 ° 1
D0400R020 4 8 50 6 0.2 2 ° 1
D0400R030 4 8 50 6 0.3 2 ° 1
D0400R050 4 8 50 6 0.5 2 o 1
D0400R100 4 8 50 6 1 2 o 1
D0500R010 5 10 50 6 0.1 2 ° 1
D0500R020 5 10 50 6 0.2 2 ] 1
D0500R030 5 10 50 6 0.3 2 ° 1
D0500R050 5 10 50 6 0.5 2 ] 1
D0500R100 5 10 50 6 1 2 ° 1
D0600R010 6 12 50 6 0.1 2 ] 2
D0600R020 6 12 50 6 0.2 2 ° 2
D0600R030 6 12 50 6 0.3 2 ] 2
D0600R050 6 12 50 6 0.5 2 ° 2
D0600R100 6 12 50 6 1 2 o 2
D0600R150 6 12 50 6 1.5 2 ° 2
D0600R200 6 12 50 6 2 2 o 2
D0800R020 8 16 60 8 0.2 2 [ 2

@ : Article standard stockeé.



Unité : mm

Dia. Longueur Longueur Dia. Rayon Nbre de| x
Référence utile totale Queue dents § Type
D1 ap L1 D4 R n
MS2MRBD0800R030 8 16 60 8 0.3 2 ° 2
DO080O0R050 8 16 60 8 0.5 2 ° 2
D0800R100 8 16 60 8 1 2 [ 2
DO0800R150 8 16 60 8 1.5 2 ° 2
D0800R200 8 16 60 8 2 2 ° 2
DO0800R250 8 16 60 8 2.5 2 ° 2
D0800R300 8 16 60 8 3 2 ° 2
D1000R020 10 20 70 10 0.2 2 ° 2
D1000R030 10 20 70 10 0.3 2 ° 2
D1000R050 10 20 70 10 0.5 2 ° 2
D1000R100 10 20 70 10 1 2 ° 2
D1000R150 10 20 70 10 1.5 2 ° 2
D1000R200 10 20 70 10 2 2 ° 2
D1000R250 10 20 70 10 2.5 2 ° 2
D1000R300 10 20 70 10 3 2 ° 2
D1200R020 12 24 75 12 0.2 2 ° 2
D1200R030 12 24 75 12 0.3 2 ° 2
D1200R050 12 24 75 12 0.5 2 ° 2
D1200R100 12 24 75 12 1 2 L 2
D1200R150 12 24 75 12 1.5 2 ° 2
D1200R200 12 24 75 12 2 2 ° 2
D1200R250 12 24 75 12 2.5 2 ° 2
D1200R300 12 24 75 12 3 2 o 2

@ : Article standard stockeé.

CONDITIONS DE COUPE
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CONDITIONS DE COUPE

MsS2MIRB

I Fraise 2 tailles, torique, Ig de coupe moyenne, 2 dents

Acier carbone, Acier allié, Acier allié, Acier a outil
Matiére Acier a outil, Acier pré-traité (45-55HRc)
(-45HRc) W. Nr. 1.2344 (H13), X20Cr13.
Ck55, 070M55
Dia. Rotation Avance [Profondeur de passe|  Rotation Avance |Profondeur de passe
(mm) (min-1) (mm/min) ap (mm) (min-1) (mm/min) ap (mm)
0.1 40,000 40 0.001 40,000 40 0.001
0.2 40,000 100 0.002 40,000 100 0.002
0.3 40,000 200 0.005 40,000 200 0.005
0.4 | 40,000 600 0.01 40,000 600 0.01
0.5 40,000 1,000 0.015 40,000 960 0.015
0.6 40,000 1,200 0.02 40,000 1,200 0.02
0.7 40,000 1,400 0.02 40,000 1,400 0.02
0.8 40,000 1,600 0.03 40,000 1,600 0.03
0.9 40,000 1,800 0.04 40,000 1,600 0.04
1 40,000 2,000 0.06 32,000 1,600 0.06
1.5 40,000 3,000 0.12 32,000 1,900 0.08
2 30,000 3,000 0.18 24,000 1,900 0.10
2.5 24,000 2,600 0.25 19,000 1,600 0.13
3 20,000 2,300 0.30 16,000 1,400 0.15
4 15,000 2,000 0.40 12,000 1,200 0.20
5 12,000 1,600 0.50 9,000 900 0.25
6 10,000 1,400 0.60 7,000 700 0.30
8 8,000 1,000 0.80 5,600 550 0.40
10 6,400 900 1.00 4,500 500 0.50
12 5,400 820 1.00 3,800 450 0.50
16 2,400 380 <3 1,200 100 <0.8
20 1,900 320 <4 1,000 80 <1
<Veuillez vous référer a la liste ci-dessus
pour la profondeur de coupe.
Prof. de <Veuillez vous référer a la liste
coupe <D ci-dessus pour la profondeur
de coupe.
/ D:Dia.

1) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et
I'avance proportionnellement.

2) Lors de rainurage avec des fraises 2 tailles de @3 ou plus, veuillez réduire la vitesse de rotation a 50-70% et I'avance a 40-60%.

3) Lors de pergage, veuillez réduire I'avance a 70%.

H FRAISES 2 TAILLES M-STAR



Fraises toriques

Fraise 2 tailles, torique, 4 dents

MS4MRB

Fraise 2 tailles M-STAR, torique, 4 dents
TAILLE @3 - @20

Fraise 2 tailles, torique, 2 dents
Ms2MRB

Fraise 2 tailles M-STAR, torique, 2 dents
TAILLE @1 - @6

Fraise 2 tailles, torique,
dégagement long, 2 dents

P ——

MS2XLRB

Fraise 2 tailles M-STAR, torique,
dégagement long, 2 dents

TAILLE @1 - @6

E dViS-W S3TIIVL ¢ S3Sivdd
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MS2XLRB

I Fraise 2 tailles, torique, Ig de coupe courte, 2 dents, dégagement long

Longueur effective
pour I'angle d'inclinaison

D1<3

3®C

3<D1

Longueur
effective

Angle incliné

@ Fraise 2 tailles, torique, dégagement long, 2 dents

A oD1

Ds

9 0—-0.02

L3

<
dl
)

L1

Ds

Ql
Q
=

L3

L1

Type1

Type2

Unité : mm

@ : Article standard stockeé.

Dia. |Rayon |Longueur |Longueur| Dia. A’ét;lgﬁgfe"pe Longueur| Dia.  (Nore de x pou'-r"lf;gl‘ggzﬁfggﬁﬂ;i‘-‘son
Référence taillée | utile |Dégagement| datichenent | totale | Queue| dents | S |Type
D1 | R |ap | L3 | Ds | B2 | L1 | Da | N |® 30| 1°] 20| 3°
MS2XLRBD0100R010N020 | 1 0.1 1 2 10941121 60 6 2 |®| 1 |25 26/ 28 3
D0100R0O10NO50 | 1 0.1 1 5 1094 | 9.7| 60 6 2 |®| 1| 56 58 6.3/ 6.8
D0200R010N040 | 2 | 0.1 2 4 (1.9 9.5| 60 6 2 |®| 1 |47 48| 52| 56
D0200R010N100 [ 2 | 0.1 2 10 [1.9 6.4| 60 6 2 (e 1 (10.9/11.3]12.1|13.1
D0200RO30N040 (| 2 | 0.3 | 2 4 (1.9 9.7| 60 6 2 |®f 1|47 48| 52| 56
D0200RO30N100 [ 2 | 0.3 | 2 10 [1.9 6.5| 60 6 2 |®| 1 (10.9/11.2/112.1|13
D0300R010N060 | 3 | 0.1 3 6 (2.9 711 50 6 2 |81 (67 7 |75 8.1
D0300R010N150 [ 3 | 0.1 3 15 |29 41| 60 6 2 (®| 1 ]16.1/16.6/17.9/19.3
DO0300RO30N0O60 (| 3 | 0.3 | 3 6 (2.9 72| 50 6 2 | 1 (67 7 |75 8.1
D0300RO30N150 [ 3 | 0.3 | 3 15 |29 42| 60 6 2 |®| 1 |16 |16.6/17.8/{19.2
D0400R010N0O80 | 4 | 0.1 4 8 (3.9 4.7 50 6 2 |ef 1 | 8.8 9.1 9.8/10.6
D0400R010N200 [ 4 | 0.1 4 20 (3.9 24| 60 6 2 |®| 1 [21.2]22 |23.6sb0
D0400RO30N0O80 (| 4 | 0.3 | 4 8 (3.9 48| 50 6 2 |ef 1 | 8.8 9.1] 9.8/10.5
D0400RO30N200 ( 4 | 0.3 | 4 20 (3.9 24| 60 6 2 |®| 1 [21.2/21.9/23.6 b
D0400RO50N080 (| 4 | 0.5 | 4 8 (3.9 49| 50 6 2 |ef 1 | 8.8 9.1 9.7/10.5
D0400R050N200 ( 4 | 05| 4 20 (3.9 25| 60 6 2 |®| 1 [21.2/21.9/23.5 |80
D0600R010N120 6 0.1 6 12 | 5. 85 - 50 6 2 ® 1 d'inteﬁfaésrence d‘inteffaésrence d’imeFr’faésrence d‘inteﬁfaésrence
D0600R010N300 6 0.1 6 30 5.85 - 70 6 2 L 1 d’inte:fa’srence d‘inteﬁfaésrence d’inteﬁfaésrence d‘inte?faésrence
D0600R030N120 6 0.3 6 12 | 5. 85 - 50 6 2 L 1 d'inteprfaésrence d‘imeffaésrence d’inteﬁfaésrence d‘inte?faésrence
DO0600R030N300 6 0.3 6 30 5.85 - 70 6 2 L 1 d'inte;%srence d‘imeﬁfa'srence d’imeprfaésrence d‘inte?faésrence
D0600R050N120 6 0.5 6 12 5.85 - 50 6 2 L 2 dmterf%srence d‘inter:faésrence d’inteﬁfaésrence d‘inte?faésrence
D0600RO50ON300 | 6 | 0.5 | 6 30 /15.85| — | 70 6 2 | O] 2 |ieteelieene e




MS2XLRB

M Fraise 2 tailles, torique, Ig de coupe courte, 2 dents, dégagement long

Acier traité Acier allié, Acier a outil, Acier inoxydable austénitique Acier traité
. (-30HRc) Acier prétraité X5CrNi810, (45-55HRc)
Matiére Ck55, 070M55, (30-45HRc) X5CrNiMo17122 W. Nr. 1.2344(H13)
fonte GG25 W. Nr. 1.2344(H13)
Dia. Longueur utile Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (mm) (mm™") (mm/min) (mm™) (mm/min) (mm™) (mm/min) (mm™") (mm/min)
1 2 30,000 600 20,000 400 18,000 300 15,000 120
2 4 15,000 600 10,000 400 9,100 300 8,000 120
3 6 |(2D) 10,000 600 7,000 400 6,000 300 5,000 120
4 8 7,500 600 5,200 400 4,500 300 4,000 120
6 12 5,000 600 3,500 400 3,000 300 2,700 120
1 5 22,000 350 17,000 280 14,000 200 12,000 100
2 10 11,000 350 8,800 280 7,200 200 6,400 100
3 15 | (5D) 7,400 350 5,800 280 4,800 200 4,200 100
4 20 5,600 350 4,400 280 3,600 200 3,200 100
6 30 3,700 350 2,900 280 2,400 200 2,100 100
(Longueur utile=2D) (Longueur utile=2D)
<0.1D (D<¢3)
<0.2D (D> ¢3)
<0.05D
<1.5D <0.1D (D<¢2) <1D <0.05D (D<¢2)
<0.2D (D=¢2) <0.1D (D>02)
I h
Prof. de coupe
(Longueur utile=5D) (Longueur utile=5D)
<0.05D <0.02D
S <0.05D Sl <0.02D
h h
D:Dia.

1) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation

et I'avance proportionnellement.

2) Veuillez réduire I'avance lorsque la précision requise est importante.
3) Les conditions de coupe varient considérablement suivant le porte-a-faux (profondeur de fraisage et longueur de dégagement),

la profondeur de coupe, et les conditions de fixation de I'attachement. Veillez a utiliser le tableau ci-dessus comme point de départ.
4) Si la profondeur de coupe est faible, la vitesse de rotation et I'avance pourront étre augmentées.
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MS4AMRB

9 D1<12 0 — 0.02
Bl Fraise 2 tailles, torique, Ig de coupe moyenne, 4 dents 12<D1 0-003
15°
aH g Typef
R7 ap -
V% 18] Tvpez
B®E L
@ Fraise 2 tailles, torique, 4 dents, pour applications générales. Unité : mm
Dia. Longueur Longueur Dia. Rayon Nbre de ]
Référence utile totale Queue dents [ o Type
D1 ap L1 D4 R N n
MS4MRBDO0300R010 3 8 45 6 0.1 4 o 1
D0300R020 3 8 45 6 0.2 4 ° 1
D0300R030 3 8 45 6 0.3 4 ° 1
D0300R050 3 8 45 6 0.5 4 ° 1
D0300R100 3 8 45 6 1 4 ° 1
D0400R010 4 11 45 6 0.1 4 ° 1
D0400R020 4 11 45 6 0.2 4 ° 1
D0400R030 4 11 45 6 0.3 4 o 1
D0400R050 4 11 45 6 0.5 4 ° 1
D0400R100 4 11 45 6 1 4 ° 1
D0500R010 5 13 50 6 0.1 4 ° 1
D0500R020 5 13 50 6 0.2 4 ° 1
D0500R030 5 13 50 6 0.3 4 ° 1
D0500R050 5 13 50 6 0.5 4 o 1
D0500R100 5 13 50 6 1 4 ° 1
D0600R010 6 13 50 6 0.1 4 ° 2
D0600R020 6 13 50 6 0.2 4 o 2
D0600R030 6 13 50 6 0.3 4 ° 2
D0600R050 6 13 50 6 0.5 4 ° 2
D0600R100 6 13 50 6 1 4 ° 2
D0600R150 6 13 50 6 1.5 4 ° 2
D0600R200 6 13 50 6 2 4 ° 2
D0800R020 8 19 60 8 0.2 4 ° 2
D0800R030 8 19 60 8 0.3 4 ° 2
D0800R050 8 19 60 8 0.5 4 ° 2
D0800R100 8 19 60 8 1 4 ° 2
D0800R150 8 19 60 8 1.5 4 ° 2
D0800R200 8 19 60 8 2 4 ° 2
D0800R250 8 19 60 8 2.5 4 ° 2
D0800R300 8 19 60 8 3 4 o 2
D1000R020 10 22 70 10 0.2 4 ° 2
D1000R030 10 22 70 10 0.3 4 ° 2
D1000R050 10 22 70 10 0.5 4 [ 2
D1000R100 10 22 70 10 1 4 o 2
D1000R150 10 22 70 10 1.5 4 [ 2
D1000R200 10 22 70 10 2 4 o 2
D1000R250 10 22 70 10 2.5 4 ° 2
D1000R300 10 22 70 10 3 4 L 2

@ : Article standard stockeé.

N



Unité : mm

Dia. Longueur Longueur Dia. Rayon R [Nbre de| x
Référence utile totale Queue dents § Type
D1 ap L1 D4 R N n
MS4MRBD1200R020 12 26 75 12 0.2 4 ® 2
D1200R030 12 26 75 12 0.3 4 ® 2
D1200R050 12 26 75 12 0.5 4 ® 2
D1200R100 12 26 75 12 1 4 ® 2
D1200R150 12 26 75 12 1.5 4 ® 2
D1200R200 12 26 75 12 2 4 ® 2
D1200R250 12 26 75 12 25 4 ® 2
D1200R300 12 26 75 12 3 4 ® 2
D1600R050 16 32 90 16 0.5 4 ® 2
D1600R100 16 32 90 16 1 4 ° 2
D1600R150 16 32 90 16 1.5 4 ® 2
D1600R200 16 32 90 16 2 4 ° 2
D1600R250 16 32 90 16 25 4 ® 2
D1600R300 16 32 90 16 3 4 ° 2
D2000R050 20 38 100 20 0.5 4 ® 2
D2000R100 20 38 100 20 1 4 ° 2
D2000R150 20 38 100 20 1.5 4 ® 2
D2000R200 20 38 100 20 2 4 ® 2
D2000R250 20 38 100 20 25 4 ® 2
D2000R300 20 38 100 20 3 4 ® 2

@ : Article standard stockeé.
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H FRAISES 2 TAILLES M-STAR

CONDITIONS DE COUPE

MS4AMRB

M Fraise 2 tailles, torique, Ig de coupe moyenne, 4 dents

Acier carbone Acier allié, Acier a outil, Acier inoxydable austénitique Acier traité
Matiére (—30HRC) Acier prétraité X5CrNig810, (45-55HRc)
Ck55, 070M55 (30-45HRc) X5CrNiMo17122 W. Nr. 1.2344(H13)
Fonte GG25 W. Nr. 1.2344(H13)
Dia. Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
1 40,000 1,500 30,000 800 22,000 480 24,000 240
1.5 32,000 1,500 20,000 800 15,000 480 16,000 240
2 24,000 1,500 15,000 800 11,000 480 12,000 240
2.5 19,000 1,500 12,000 800 8,800 480 9,600 240
3 16,000 1,500 10,000 800 7,400 480 8,000 240
4 12,000 1,800 8,000 1,000 5,600 600 6,000 240
5 9,600 1,800 6,400 1,000 4,400 600 4,800 240
6 8,000 1,800 5,300 1,000 3,700 600 4,000 240
8 6,000 1,600 4,000 900 2,800 560 3,000 240
10 4,800 1,400 3,200 800 2,200 500 2,400 240
12 4,000 1,200 2,700 700 1,800 430 2,000 230
16 3,000 960 2,000 560 1,400 360 1,500 190
20 2,400 800 1,600 480 1,100 300 1,200 170
<0.05D
<1D
<0.1D
D
Prof. de
coupe <1.5D 0.1D b
A
<0.05D
A
D:Dia.

1) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et

'avance proportionnellement.

2) Lors de rainurage avec des fraises 2 tailles de @3 ou plus, veuillez réduire la vitesse de rotation a 50-70% et I'avance a 40-60%.
3) Lors de percage, veuillez réduire I'avance a 70%.



Plongée et Rainurage

Fraise 2 tailles a rainurer, 3 dents
MSMHZD

Fraise 2 tailles M-STAR
a rainurer, 3 dents

TAILLE @2 - @20
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MSMHDRB Qo

2<D1 0—-0.03
I Fraise 2 tailles, torique, grande puissance, Ig de coupe moyenne, 4 dents

115
’ ap
R L1
3 -——13  Type2
> 0§ < =
Uuwc 45° R L1
é 4 - é Type3
ap
R L1
@ Fraise 2 tailles, torique, grande puissance, 4 dents Unité : mm
Dia. Longueur | Longueur Dia. Rayon Nbre de| x
Référence utile totale Queue dents § Type
D1 ap L1 D4 R N »n
MSMHDRBD0200R020 2 4 45 4 0.2 4 ° 1
D0200R030 2 4 45 4 0.3 4 ° 1
D0300R020 3 8 45 6 0.2 4 ° 1
D0300R030 3 8 45 6 0.3 4 ° 1
D0300R050 3 8 45 6 0.5 4 ® 1
D0400R020 4 1 45 6 0.2 4 ® 1
D0400R030 4 1 45 6 0.3 4 ® 1
D0400R050 4 1 45 6 0.5 4 ® 1
D0500R020 5 13 50 6 0.2 4 ° 1
D0500R030 5 13 50 6 0.3 4 ® 1
D0500R050 5 13 50 6 0.5 4 ° 1
D0500R100 5 13 50 6 1 4 ® 1
D0600R030 6 13 50 6 0.3 4 ° 2
D0600R050 6 13 50 6 0.5 4 ® 2
I D0600R100 6 13 50 6 1 4 ° 2
< D0800R030 8 19 60 8 0.3 4 ® 2
I_ D0800R050 8 19 60 8 0.5 4 ° 2
m D0800R100 8 19 60 8 1 4 ® 2
1 D0800R150 8 19 60 8 1.5 4 ° 2
E D1000R030 10 22 70 10 0.3 4 ® 2
D1000R050 10 22 70 10 0.5 4 ° 2
w D1000R100 10 22 70 10 1 4 ° 2
qu D1000R150 10 22 70 10 1.5 4 ° 2
- D1000R200 10 22 70 10 2 4 ® 2
| D1200R050S10 12 26 75 10 0.5 4 ° 3
2 D1200R100S10 12 26 75 10 1 4 ® 3
I_ D1200R150S10 12 26 75 10 1.5 4 ° 3
D1200R200S10 12 26 75 10 2 4 ° 3
N D1200R300S10 12 26 75 10 3 4 ® 3
w D1200R050 12 26 75 12 0.5 4 ° 2
D1200R100 12 26 75 12 1 4 ® 2
I'u D1200R150 12 26 75 12 1.5 4 ® 2
9 D1200R200 12 26 75 12 2 4 ® 2
< D1200R300 12 26 75 12 3 4 ® 2
m D1600R100 16 35 90 16 1 4 ® 2
u- D1600R150 16 35 90 16 1.5 4 ® 2
D1600R200 16 35 90 16 2 4 ® 2
m D1600R300 16 35 90 16 3 4 || 2
@ : Article standard stocké.



Unité : mm
]

Dia. Longueur Longueur Dia. Rayon Nbre de| x
Référence utile totale Queue dents § Type
D1 ap L1 D4 R N »n
MSMHDRBD1800R100 18 40 100 16 1 4 ° 3
D1800R150 18 40 100 16 1.5 4 ° 3
D1800R200 18 40 100 16 2 4 o 3
D1800R300 18 40 100 16 3 4 ° 3
D2000R100 20 45 110 20 1 4 ° 2
D2000R150 20 45 110 20 1.5 4 ° 2
D2000R200 20 45 110 20 2 4 ° 2
D2000R300 20 45 110 20 3 4 ° 2

@ : Article standard stocké.
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MSMHDRB

I Fraise 2 tailles, torique, grande puissance, Ig de coupe moyenne, 4 dents

Contournage
Aci Aciel; struc}\ur_é, Jiis| Acier allié, Acier a outil, | Acier inoxydable Acier traité
Matiere | Ca('_a%r;jéc)‘"era '*|  Acier prétraité austénitique (45-55HRc)
K55, 07OMES (30-45HRG) X5CrNig10, W. Nr. 1.2344(H13)
fonte GG25 W. Nr. 1.2344(13) X5CrNiMo17122
Dia. Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) [ (min™") | (mm/min) [ (min™) | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min)

2 | 15,000 550 10,000 340 10,000 320 6,400 160
3 | 11,000 800 7,400 500 7,400 480 4,800 250
4 8,000 900 5,600 540 5,600 520 3,600 270
5
6
8

6,400 | 1,000 4,500 600 4,500 580 2,900 300
5,900 | 1,100 3,700 640 3,700 600 2,400 320
4,400 | 1,100 2,800 660 2,800 600 1,800 330
10 3,500 | 1,000 2,300 640 2,300 560 1,400 320
12 2,900 | 1,000 1,900 640 1,900 530 1,200 320

16 2,200 800 1,400 500 1,400 450 900 250

18 2,000 800 1,250 480 1,250 450 800 240

20 1,800 750 1,100 460 1,100 440 720 230

t+—<0.2D <0.1D <0.05D
FERGD <15D <15D <15D
coupe
D:Dia.
Rainurage
_ Acierstructuré, | Acier alii¢, Acier a outil, Acier inoxydable Acier traité
Matiere Acier car%%r:thmer aliié Acier prétraité austénitique (45-55HRc)
CKS(:,) 070,3')55 (30-45HRc) X5CrNig10, W. Nr. 1.2344(H13)
fomte GG25. W. Nr. 1.2344(13) X5CrNiMo17122

Dia. Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) [ (min™") | mm/min) [ (min™") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min)
2 | 12,000 400 7,000 200 7,000 100 4,200 80
3 9,000 600 5,300 300 5,300 150 3,200 130
4 7,200 720 4,000 360 4,000 180 2,400 140
5
6
8

5,800 720 3,200 360 3,200 180 1,900 150
5,000 800 2,700 400 2,700 200 1,600 160
3,700 800 2,000 400 2,000 200 1,200 170

10 3,000 720 1,600 360 1,600 180 960 160
12 2,500 600 1,300 290 1,300 150 800 140
16 2,000 480 1,000 230 1,000 120 600 110
18 1,800 460 900 210 900 110 550 110
20 1,600 430 800 200 800 100 480 100
D D D
P(:glfj‘pie % % <1D <0.5D <0.2D
7 (MAX. 12mm) % 7
D:Dia.

1) Lors de l'usinage d'acier inoxydable austénitique, I'utilisation d'huile soluble est requise.

2) Si la profondeur de coupe est faible, la vitesse de rotation et I'avance peuvent étre augmentées.

3) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et
I'avance proportionnellement.

4) L'usinage en remontée est recommandé pour le contournage.
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@ : Article standard stocké.



Géométrie haute performance

©4/6 dents

MSMHD
Fraise 2 dents M-STAR, 4/6 dents
TAILLE @2 - @25

© 6/8 dents

MS6MH...E/MSEVIH ... E

Fraise 2 tailles M-STAR, 6/8 dents
TAILLE @6 - @20
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MSIAMRB...E Q o

. . . 6<D1<16 -0.020 —-0.047
M Fraise 2 tailles, torique, Ig de coupe courte, 4 dents

:U\ oD1
N ;F
kel

oD4

3®C

@ Fraise 2 tailles conventionnelle et fraisage haute vitesse.
@ Avec rayon, recommandée pour les profils 3D.

Unité : mm
Dia. Longueur Longueur Dia. Rayon Nbre de| x
Référence utile totale Queue dents § Type
D1 ap L1 D4 R N N
MS4MRBD0600R0025E 6 13 50 6 0.25 4 [} 1
D0600R0050E 6 13 50 6 0.5 4 [} 1
D0600R0100E 6 13 50 6 1.0 4 ) 1
D0800R0025E 8 19 60 8 0.25 4 [} 1
D0800R0050E 8 19 60 8 0.5 4 ° 1
D0800R0100E 8 19 60 8 1.0 4 [} 1
D1000R0025E 10 22 75 10 0.25 4 [} 1
D1000R0050E 10 22 75 10 0.5 4 ° 1
D1000R0100E 10 22 75 10 1.0 4 [} 1
D1200R0100E 12 26 75 12 1.0 4 [} 1
D1200R0150E 12 26 75 12 1.5 4 [} 1
D1200R0200E 12 26 75 12 2.0 4 [} 1
D1600R0150E 16 32 90 16 1.5 4 ° 1
D1600R0200E 16 32 90 16 2.0 4 [} 1
D1600R0300E 16 32 90 16 3.0 4 [ 1
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CONDITIONS DE COUPE

MSAMRB...E

I Fraise 2 tailles, torique, g de coupe moyenne, 4 dents

. Acier carbone, Acier allié, Acier a outil, Acier inoxydable Acier traité
Matiére Acier allié Acier prétraité (45-55HRc)
(-30HRc) (30-45HRc)
Fonte
Dia Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
1 40,000 1,200 32,000 960 27,000 675 24,000 270
1.5 30,000 1,350 21,000 900 18,000 675 15,000 270
2 22,500 1,350 15,000 900 13,650 675 12,000 270
3 15,000 1,350 10,500 900 9,000 675 7,500 270
4 11,250 1,350 7,800 900 6,750 675 6,000 270
5 9,000 1,350 6,300 900 5,400 675 4,800 270
6 7,500 1,350 5,250 900 4,500 675 4,050 270
8 6,000 1,170 4,200 780 3,600 585 3,000 240
10 4,800 1,020 3,300 675 2,850 510 2,400 210
12 4,050 1,020 2,850 615 2,400 465 1,950 180
16 3,000 870 2,400 480 1,950 345 1,650 150
<0.1D (D=¢3) <0.05D
<0.2D (D>¢3)
<1.5D <1D
Prof. de
coupe D
<0.1D (D<¢2) <0.05D (D<¢2)
<0.2D (D=¢2) <0.01D (D>¢2)
4 7
D:Dia.
Matiere Titane Haut Nickel
Inconel
Dia Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
1 20,000 500 10,000 110
1.5 12,800 400 6,400 110
2 9,500 400 4,800 110
3 6,400 400 3,100 110
4 4,800 480 2,400 110
5 4,000 400 1,900 110
6 3,100 400 1,600 110
8 2,400 300 1,200 100
10 1,900 300 900 80
12 1,600 250 800 80
16 1,200 180 600 60
<0.1D (D<¢3) 1) Lorsque vous utilisez des conditions hautement
<0.2D (D>¢3) efficace, la surface vitesse/avance peut étre
<1.5D augmentée par 2 a 3 fois des valeurs ci-dessus.
Prof. de
coupe
D <0.05D
<0.1D (D<¢2)
<0.2D (D= ¢2) <0.05D <1.5D
! i
D:Dia.

=
-
>
()
m
»
N
-]
>
-
-
m
»
>
g
>
By




<
-
Y
2
)
L
=
=
S
N
)
Ll
@
"
18
LL

MS2MT

u D1<0.5 0 — -0.02 0 45
M Fraise 2 tailles, conique, 2 dents, Ig de coupe moyenne oo=pr 070
B7 D2 | /E 9°
[=] - Q
& o 2] = 3| Typel
B7 D2 \(@By)
&l Dl | §| Type2
UWE @ @ @ g@ a» L1
B7 D2
D1<0.4  0.4<D1 5 5 3 Type3
ap L1
@ Fraise 2 tailles, 2 dents, conique, Ig de coupe moyenne Unité : mm
Petit dia. | Angledu |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de x
Référence de fraise cone de fraise utile totale Queue | dents | © | Type
D1 B7 D2 ap L1 D4 n
MS2MTD0020T0030 0.2 30' 0.21 0.8 45 4 2 * 1
D0020T0100 0.2 1° 0.23 0.8 45 4 2 * 1
D0020T0130 0.2 1°30' 0.24 0.8 45 4 2 * 1
D0020T0200 0.2 2° 0.26 0.8 45 4 2 * 1
D0020T0300 0.2 3° 0.28 0.8 45 4 2 * 1
D0020T0400 0.2 4° 0.31 0.8 45 4 2 * 1
D0020T0500 0.2 5° 0.34 0.8 45 4 2 * 1
D0020T0700 0.2 7° 0.4 0.8 45 4 2 * 1
D0020T1000 0.2 10° 0.48 0.8 45 4 2 * 2
D0030T0030 0.3 30’ 0.32 1.2 45 4 2 * 1
D0030T0100 0.3 1° 0.34 1.2 45 4 2 * 1
D0030T0130 0.3 1°30' 0.36 1.2 45 4 2 * 1
D0030T0200 0.3 2° 0.38 1.2 45 4 2 * 1
D0030T0300 0.3 3° 0.43 1.2 45 4 2 * 1
D0030T0400 0.3 4° 0.47 1.2 45 4 2 * 1
D0030T0500 0.3 5° 0.51 1.2 45 4 2 * 1
D0030T0700 0.3 7° 0.59 1.2 45 4 2 * 1
D0030T1000 0.3 10° 0.72 1.2 45 4 2 * 2
D0040T0030 0.4 30' 0.43 1.6 45 4 2 * 1
D0040T0100 0.4 1° 0.46 1.6 45 4 2 * 1
D0040T0130 04 1°30' 0.48 1.6 45 4 2 * 1
D0040T0200 0.4 2° 0.51 1.6 45 4 2 * 1
D0040T0300 04 3° 0.57 1.6 45 4 2 * 1
D0040T0400 0.4 4° 0.62 1.6 45 4 2 * 1
D0040T0500 04 5° 0.68 1.6 45 4 2 * 1
D0040T0700 0.4 7° 0.79 1.6 45 4 2 * 1
D0040T1000 0.4 10° 0.96 1.6 45 4 2 * 2
D0050T0030 0.5 30’ 0.53 2 45 4 2 * 1
D0050T0100 0.5 1° 0.57 2 45 4 2 * 1
D0050T0130 0.5 1°30' 0.6 2 45 4 2 * 1
D0050T0200 0.5 2° 0.64 2 45 4 2 * 1
D0050T0300 0.5 SN 0.71 2 45 4 2 * 1
D0050T0400 0.5 4° 0.78 2 45 4 2 * 1
D0050T0500 0.5 5° 0.85 2 45 4 2 * 1
D0050T0700 0.5 7° 0.99 2 45 4 2 * 1
D0050T1000 0.5 10° 1.21 2 45 4 2 * 2
D0060T0030 0.6 30' 0.63 2 45 4 2 * 1
D0060T0100 0.6 1° 0.67 2 45 4 2 * 1

% : Article stocké Japon.



Petit dia. | Angledu |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de x
Référence de fraise cone de fraise utile totale Queue | dents | © | Type
D1 B7 D2 ap L1 D4 (2]
MS2MTD0060T0130 0.6 1°30' 0.7 2 45 4 2 * 1
D0060T0200 0.6 2° 0.74 2 45 4 2 * 1
D0060T0230 0.6 2°30' 0.77 2 45 4 2 * 1
D0060T0300 0.6 & 0.81 2 45 4 2 * 1
D0060T0400 0.6 4° 0.88 2 45 4 2 * 1
D0060T0500 0.6 & 0.95 2 45 4 2 * 1
D0060T0700 0.6 7° 1.09 2 45 4 2 * 1
D0060T1000 0.6 10° 1.31 2 45 4 2 * 2
D0070T0030 0.7 30' 0.73 2 45 4 2 * 1
D0070T0100 0.7 1° 0.77 2 45 4 2 * 1
D0070T0130 0.7 1°30' 0.8 2 45 4 2 * 1
D0070T0200 0.7 2° 0.84 2 45 4 2 * 1
D0070T0300 0.7 3° 0.91 2 45 4 2 * 1
D0070T0400 0.7 4° 0.98 2 45 4 2 * 1
D0070T0500 0.7 5° 1.05 2 45 4 2 * 1
D0070T0700 0.7 7° 1.19 2 45 4 2 * 1
D0070T1000 0.7 10° 1.41 2 45 4 2 * 2
D0080T0030 0.8 30' 0.85 3 45 4 2 * 1
D0080T0100 0.8 1° 0.9 3 45 4 2 * 1
D0080T0130 0.8 1°30' 0.96 3 45 4 2 * 1
D0080T0200 0.8 2° 1.01 3 45 4 2 * 1
D0080T0230 0.8 2°30' 1.06 3 45 4 2 * 1
D0080T0300 0.8 3° 1.1 3 45 4 2 * 1
D0080T0400 0.8 4° 1.22 3 45 4 2 * 1
D0080T0500 0.8 5° 1.32 3 45 4 2 * 1
D0080T0700 0.8 7° 1.54 3 45 4 2 * 1
D0080T1000 0.8 10° 1.86 3 45 4 2 * 2
D0090T0030 0.9 30’ 0.95 3 45 4 2 * 1 -"
D0090T0100 0.9 1° 1 3 45 4 2 * 1 m
D0090T0130 0.9 1°30' 1.06 3 45 4 2 * 1 >
D0090T0200 0.9 2° 1.1 3 45 4 2 * 1 a
D0090T0300 0.9 & 1.21 3 45 4 2 * 1 m
D0090T0400 0.9 4° 1.32 3 45 4 2 * 1 m
D0090T0500 0.9 X 1.42 3 45 4 2 * 1
D0090T0700 0.9 7° 1.64 3 45 4 2 * 1 N
D0090T1000 0.9 10° 1.96 3 45 4 2 * 2
D0100T0030 1 30' 1.07 4 45 4 2 * 1 ;I
D0100T0100 1 1° 1.14 4 45 4 2 * 1 —
D0100T0130 1 1°30' 1.21 4 45 4 2 * 1 r
D0100T0200 1 2° 1.28 4 45 4 2 * 1 -
D0100T0230 1 2°30' 1.35 4 45 4 2 * 1 |T|
D0100T0300 1 3° 1.42 4 45 4 2 * 1 CD
D0100T0400 1 4° 1.56 4 45 4 2 * 1
D0100T0500 1 5° 1.7 4 45 4 2 * 1 Z
D0100T0700 1 7° 1.98 4 45 4 2 * 1 !
D0100T1000 1 10° 2.41 4 45 4 2 * 2 m
D0150T0030 1.5 30' 1.59 5 45 4 2 * 1 ;I
D0150T0100 1.5 1° 1.67 5 45 4 2 * 1
D0150T0130 1.5 1°30' 1.76 5 45 4 2 * 1 I
- i
% : Article stocké Japon. CONDITIONS DE COUPE
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D1<0.5 0—-0.02

M Fraise 2 tailles, conique, 2 dents, Ig de coupe moyenne 00Dt 00
B7 D29
3 LI . g Typet
ap L1
B7/ Dz/)r (B7)
IS——— 3| Type2
ap L1
B7 D2
Q = a
2) S S _ 9| Type3
@ Fraise 2 tailles, conique, 2 dents pour applications générales. Unité : mm
Petit dia. | Angledu | Large dia.| Longueur | Longueur Dia. Nbre de| -5
Référence de fraise cone de fraise utile totale Queue | dents [ 8 | Type
D1 B7 D2 ap L1 Da N @
MS2MTDO0150T0200 1.5 2° 1.85 5 45 4 2 * 1
D0150T0230 1.5 2°30' 1.94 5 45 4 2 * 1
D0150T0300 1.5 3° 2.02 5 45 4 2 * 1
D0150T0400 1.5 4° 2.2 5 45 4 2 * 1
D0150T0500 1.5 5° 2.37 5 45 4 2 * 1
D0150T0700 1.5 7° 2.73 5 45 4 2 * 1
D0150T1000 1.5 10° 3.26 5 45 4 2 * 2
D0200T0030 2 30’ 2.1 6 45 4 2 * 1
D0200T0100 2 1° 2.21 6 45 4 2 * 1
D0200T0130 2 1°30' 2.31 6 45 4 2 * 1
D0200T0200 2 2° 2.42 6 45 4 2 * 1
D0200T0230 2 2°30' 2.52 6 45 4 2 * 1
D0200T0300 2 3° 2.63 6 45 4 2 * 1
D0200T0400 2 4° 2.84 6 45 4 2 * 1
D0200T0500 2 5° 3.05 6 45 4 2 * 1
D0200T0700 2 7° 3.47 6 45 4 2 * 2
D0200T1000 2 10° 4.12 6 50 6 2 * 2
D0250T0030 2.5 30’ 2.64 8 45 4 2 * 1
D0250T0100 2.5 1° 2.78 8 45 4 2 * 1
D0250T0130 2.5 1°30' 2.92 8 45 4 2 * 1
D0250T0200 2.5 2° 3.06 8 45 4 2 * 1
D0250T0230 2.5 2°30' 3.2 8 45 4 2 * 1
D0250T0300 2.5 3° 3.34 8 45 4 2 * 1
D0250T0400 2.5 4° 3.62 8 45 4 2 * 2
D0250T0500 2.5 5° 3.9 8 45 4 2 * 2
D0250T0700 2.5 7° 4.46 8 50 4 2 * 3
D0250T1000 2.5 10° 5.32 8 50 6 2 * 2
D0300T0030 3 30' 3.17 10 50 6 2 * 1
D0300T0100 3 1° 3.35 10 50 6 2 * 1
D0300T0130 3 1°30' 3.52 10 50 6 2 * 1
D0300T0200 3 2° 3.7 10 50 6 2 * 1
D0300T0300 3 3° 4.05 10 50 6 2 * 1
D0300T0400 3 4° 4.4 10 50 6 2 * 1
D0300T0500 3 5° 4.75 10 50 6 2 * 1
D0300T0700 3 7° 5.46 10 50 6 2 * 2
D0300T1000 3 10° 6.53 10 50 6 2 * &
D0400T0030 4 30' 4.26 15 50 6 2 * 1

% : Article stocké Japon.




Petit dia. | Angledu |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de <
Référence de fraise cone de fraise utile totale Queue | dents | © | Type
D1 B7 D2 ap L1 D4 2]
MS2MTD0400T0100 4 1° 4.52 15 50 6 2 * 1
D0400T0130 4 1°30' 4.79 15 50 6 2 * 1
D0400T0200 4 2° 5.05 15 50 6 2 * 1
D0400T0300 4 3° 5.57 15 50 6 2 * 1
D0400T0400 4 4° 6.1 15 55 6 2 * 3
D0400T0500 4 5° 6.62 15 55 6 2 * 3
D0400T0700 4 7° 7.68 15 55 6 2 * 3
D0400T1000 4 10° 9.29 15 60 8 2 * 3
D0500T0030 5 30 5.35 20 55 6 2 * 1
D0500T0100 5 1° 5.7 20 55 6 2 * 1
D0500T0130 5 1°30' 6.05 20 55 6 2 * 3
D0500T0200 5 2° 6.4 20 55 6 2 * 3
D0500T0300 5 3° 7.1 20 55 6 2 * 3
D0500T0400 5 4° 7.8 20 60 6 2 * 3
D0500T0500 5 5° 8.5 20 60 8 2 * 3
D0500T0700 5 7° 9.91 20 70 10 2 * 2
D0500T1000 5 10° 12.05 20 80 12 2 * 3
D0600T0030 6 30' 6.35 20 60 6 2 * 3
D0600T0100 6 1° 6.7 20 60 6 2 * 3
D0600T0130 6 1°30' 7.05 20 60 6 2 * 3
D0600T0200 6 2° 7.4 20 60 6 2 * 3
D0600T0300 6 3° 8.1 20 65 8 2 * 3
D0600T0500 6 5° 9.5 20 70 8 2 * 3
D0800T0030 8 30 8.44 25 70 8 2 * 3
D0800T0100 8 1° 8.87 25 70 8 2 * 3
D0800T0130 8 1°30' 9.31 25 70 8 2 * 3
D0800T0200 8 2° 9.75 25 70 8 2 * 3
D0800T0300 8 3° 10.62 25 75 10 2 * 3
D0800T0500 8 5° 12.37 25 95 12 2 * 3
D1000T0030 10 30 10.61 35 90 10 2 * 3
D1000T0100 10 1° 11.22 35 90 10 2 * 3
D1000T0130 10 1°30' 11.83 35 90 10 2 * 3
D1000T0200 10 2° 12.44 35 95 12 2 * 3
D1000T0300 10 3° 13.67 35 95 12 2 * 3
D1000T0500 10 5° 16.12 35 95 16 2 * 3

% : Article stocké Japon.
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M Fraise 2 tailles, conique, 4 dents, Ig de coupe longue

D1<3

3<D1

I —

B®EC |

@ Fraise 2 tailles, conique, 4 dents pour le nervurage

D1<0.5 0 — -0.02 +5'
0.5<D1 0 — -0.04
B7 D2 1% -
\E - s, Typel
ap
L1
Unité : mm

Petit dia. | Angledu |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de x
Référence de fraise cone de fraise utile totale Queue | dents | © | Type
D1 B7 D2 ap L1 D4 (2]
MS4LTD0020T0030L02 0.2 30’ 0.23 2 40 3 4 * 1
D0020T0100L02 0.2 1° 0.27 2 40 3 4 * 1
D0020T0130L02 0.2 1°30' 0.3 2 40 3 4 * 1
D0020T0200L02 0.2 2° 0.34 2 40 3 4 * 1
D0030T0030L03 0.3 30' 0.35 3 40 3 4 * 1
D0030T0100L03 0.3 1° 04 3 40 3 4 * 1
D0030T0130L03 0.3 1°30' 0.46 3 40 3 4 * 1
D0030T0200L03 0.3 2° 0.51 3 40 3 4 * 1
D0040T0030L04 0.4 30' 0.47 4 40 3 4 * 1
D0040T0100L04 04 1° 0.54 4 40 3 4 * 1
D0040T0130L04 0.4 1°30' 0.61 4 40 3 4 * 1
D0040T0200L04 04 2° 0.68 4 40 3 4 * 1
D0050T0030L04 0.5 30' 0.57 4 40 3 4 * 1
D0050T0030L06 0.5 30' 0.6 6 40 3 4 * 1
D0050T0100L04 0.5 1° 0.64 4 40 3 4 * 1
D0050T0100L06 0.5 1° 0.71 6 40 3 4 * 1
D0050T0130L04 0.5 1°30' 0.71 4 40 3 4 * 1
D0050T0130L06 0.5 1°30' 0.81 6 40 3 4 * 1
D0050T0200L04 0.5 2° 0.78 4 40 3 4 * 1
D0050T0200L06 0.5 2° 0.92 6 40 3 4 * 1
D0060T0030L04 0.6 30' 0.67 4 40 3 4 * 1
D0060T0030L06 0.6 30' 0.7 6 40 3 4 * 1
D0060T0100L04 0.6 1° 0.74 4 40 3 4 * 1
D0060T0100L06 0.6 1° 0.81 6 40 3 4 * 1
D0060T0130L04 0.6 1°30' 0.81 4 40 3 4 * 1
D0060T0130L06 0.6 1°30' 0.91 6 40 3 4 * 1
D0060T0200L04 0.6 2° 0.88 4 40 3 4 * 1
D0060T0200L06 0.6 2° 1.02 6 40 3 4 * 1
D0070T0030L06 0.7 30' 0.8 6 40 3 4 * 1
D0070T0030L08 0.7 30' 0.84 8 45 3 4 * 1
D0070T0100L06 0.7 1° 0.91 6 40 3 4 * 1
D0070T0100L08 0.7 1° 0.98 8 45 3 4 * 1
D0070T0130L06 0.7 1°30' 1.01 6 40 3 4 * 1
D0070T0130L08 0.7 1°30' 1.12 8 45 3 4 * 1
D0070T0200L06 0.7 2° 1.12 6 40 3 4 * 1
D0070T0200L08 0.7 2° 1.26 8 45 3 4 * 1
D0080T0015L04 0.8 15' 0.83 4 45 4 4 * 1
D0080T0015L06 0.8 15' 0.85 6 45 4 4 * 1

% : Article stocké Japon.
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Petit dia. | Angledu |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de x
Référence de fraise cone de fraise utile totale Queue | dents | © | Type
D1 B7 D2 ap L1 D4 n
MS4LTD0080T0015L08 0.8 15' 0.87 8 45 4 4 * 1
D0080T0015L10 0.8 15’ 0.89 10 45 4 4 * 1
D0080T0030L04 0.8 30' 0.87 4 45 4 4 * 1
D0080T0030L06 0.8 30' 0.9 6 45 4 4 * 1
D0080T0030L08 0.8 30' 0.94 8 45 4 4 * 1
D0080T0030L10 0.8 30' 0.97 10 45 4 4 * 1
D0080T0030L12 0.8 30' 1.01 12 50 4 4 * 1
D0080T0100L04 0.8 1° 0.94 4 45 4 4 * 1
D0080T0100L06 0.8 1° 1.01 6 45 4 4 * 1
D0080T0100L08 0.8 1° 1.08 8 45 4 4 * 1
D0080T0100L10 0.8 1° 1.15 10 45 4 4 * 1
D0080T0100L12 0.8 1° 1.22 12 50 4 4 * 1
D0080T0130L04 0.8 1°30' 1.01 4 45 4 4 * 1
D0080T0130L06 0.8 1°30' 1.11 6 45 4 4 * 1
D0080T0130L08 0.8 1°30' 1.22 8 45 4 4 * 1
D0080T0130L10 0.8 1°30' 1.32 10 45 4 4 * 1
D0080T0130L12 0.8 1°30' 1.43 12 50 4 4 * 1
D0080T0200L04 0.8 2° 1.08 4 45 4 4 * 1
D0080T0200L06 0.8 2° 1.22 6 45 4 4 * 1
D0080T0200L08 0.8 2° 1.36 8 45 4 4 * 1
D0080T0200L10 0.8 2° 1.5 10 45 4 4 * 1
D0080T0200L12 0.8 2° 1.64 12 50 4 4 * 1
D0100T0015L06 1 15' 1.05 6 45 4 4 * 1
D0100T0015L08 1 15' 1.07 8 45 4 4 * 1
D0100T0015L10 1 15' 1.09 10 45 4 4 * 1
D0100T0015L12 1 15' 1.1 12 50 4 4 * 1
D0100T0030L06 1 30' 1.1 6 45 4 4 * 1
D0100T0030L08 1 30' 1.14 8 45 4 4 * 1 T
D0100T0030L10 1 30' 1.17 10 45 4 4 * 1 m
D0100T0030L12 1 30’ 1.21 12 50 4 4 * 1 >
D0100T0100L06 1 1° 1.21 6 45 4 4 * 1 a
D0100T0100L08 1 1° 1.28 8 45 4 4 * 1
D0100T0100L10 1 1° 1.35 10 45 4 4 * 1 m
D0100T0100L12 1 1° 1.42 12 50 4 4 * 1 m
D0100T0100L16 1 1° 1.56 16 55 4 4 * 1 N
D0100T0130L06 1 1°30' 1.31 6 45 4 4 * 1
D0100T0130L08 1 1°30' 1.42 8 45 4 4 * 1 ;I
D0100T0130L10 1 1°30' 1.52 10 45 4 4 * 1 e
D0100T0130L12 1 1°30' 1.63 12 50 4 4 * 1 r
D0100T0130L16 1 1°30' 1.84 16 55 4 4 * 1 r
D0100T0200L06 1 2° 1.42 6 45 4 4 * 1 |T|
D0100T0200L08 1 2° 1.56 8 45 4 4 * 1 m
D0100T0200L10 1 2° 1.7 10 45 4 4 * 1
D0100T0200L12 1 2° 1.84 12 50 4 4 * 1 g
D0100T0200L16 1 2° 212 16 55 4 4 * 1 1
D0120T0015L06 1.2 15' 1.25 6 45 4 4 * 1 m
D0120T0015L10 1.2 15’ 1.29 10 45 4 4 * 1 -I
D0120T0015L12 1.2 15' 1.3 12 50 4 4 * 1 >
D0120T0015L16 1.2 15’ 1.34 16 55 4 4 * 1 m
D0120T0030L06 1.2 30' 1.3 6 45 4 4 * 1
~
% : Article stocké Japon. CONDITIONS DE COUPE
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M Fraise 2 tailles, conique, 4 dents, Ig de coupe longue

u 0.5<D1

D1<0.5

0 —-0.02
0 —-0.04

MA - # B7 D2 1% .
8 %3% - 'S Typel
ap
L1
2®EC
D1<3 3<D1
@ Fraise 2 tailles, conique, 4 dents pour le nervurage Unité : mm
Petit dia. | Angledu |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de %
Référence de fraise cone de fraise utile totale Queue | dents | S | Type
D1 B7 D2 ap L1 D4 N 2

MS4LTD0120T0030L10 1.2 30' 1.37 10 45 4 4 * 1
D0120T0030L12 1.2 30' 1.41 12 50 4 4 * 1
D0120T0030L16 1.2 30' 1.48 16 55 4 4 * 1
D0120T0100L06 1.2 1° 1.41 6 45 4 4 * 1
D0120T0100L10 1.2 1° 1.55 10 45 4 4 * 1
D0120T0100L12 1.2 1° 1.62 12 50 4 4 * 1
D0120T0100L16 1.2 1° 1.76 16 55 4 4 * 1
D0120T0100L20 1.2 1° 1.9 20 55 4 4 * 1
D0120T0130L06 1.2 1°30' 1.51 6 45 4 4 * 1
D0120T0130L10 1.2 1°30' 1.72 10 45 4 4 * 1
D0120T0130L12 1.2 1°30' 1.83 12 50 4 4 * 1
D0120T0130L16 1.2 1°30' 2.04 16 55 4 4 * 1
D0120T0130L20 1.2 1°30' 2.25 20 55 4 4 * 1
D0120T0200L06 1.2 2° 1.62 6 45 4 4 * 1
D0120T0200L10 1.2 2° 1.9 10 45 4 4 * 1
D0120T0200L12 1.2 2° 2.04 12 50 4 4 * 1
D0120T0200L16 1.2 2° 2.32 16 55 4 4 * 1
D0120T0200L20 1.2 2° 2.6 20 55 4 4 * 1
D0130T0030L12 1.3 30' 1.51 12 50 4 4 * 1
D0130T0100L12 1.3 1° 1.72 12 50 4 4 * 1
D0130T0130L12 1.3 1°30' 1.93 12 50 4 4 * 1
D0130T0200L12 1.3 2° 2.14 12 50 4 4 * 1
D0140T0030L12 1.4 30' 1.61 12 50 4 4 * 1
D0140T0100L12 14 1° 1.82 12 50 4 4 * 1
D0140T0130L12 1.4 1°30' 2.03 12 50 4 4 * 1
D0140T0200L12 14 2° 2.24 12 50 4 4 * 1
D0150T0015L06 1.5 15' 1.55 6 45 4 4 * 1
D0150T0015L08 1.5 15' 1.57 8 45 4 4 * 1
D0150T0015L10 1.5 15' 1.59 10 45 4 4 * 1
D0150T0015L12 1.5 15' 1.6 12 50 4 4 * 1
D0150T0015L16 1.5 15' 1.64 16 55 4 4 * 1
D0150T0015L20 1.5 15' 1.67 20 55 4 4 * 1
D0150T0030L06 1.5 30' 1.6 6 45 4 4 * 1
D0150T0030L08 1.5 30' 1.64 8 45 4 4 * 1
D0150T0030L10 1.5 30' 1.67 10 45 4 4 * 1
D0150T0030L12 1.5 30' 1.71 12 50 4 4 * 1

% : Article stocké Japon.



Unité : mm
- ]

% : Article stocké Japon.

CONDITIONS DE COUPE

Petit dia. | Angledu |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de x
Référence de fraise cone de fraise utile totale Queue | dents | © | Type
D1 B7 D2 ap L1 D4 2]
MS4LTD0150T0030L16 1.5 30' 1.78 16 55 4 4 * 1
D0150T0030L20 1.5 30' 1.85 20 55 4 4 * 1
D0150T0100L06 1.5 1° 1.71 6 45 4 4 * 1
D0150T0100L08 1.5 1° 1.78 8 45 4 4 * 1
D0150T0100L10 1.5 1° 1.85 10 45 4 4 * 1
D0150T0100L12 1.5 1° 1.92 12 50 4 4 * 1
D0150T0100L16 1.5 1° 2.06 16 55 4 4 * 1
D0150T0100L20 1.5 1° 2.2 20 55 4 4 * 1
D0150T0100L25 1.5 1° 2.37 25 60 4 4 * 1
D0150T0130L06 1.5 1°30' 1.81 6 45 4 4 * 1
D0150T0130L08 1.5 1°30' 1.92 8 45 4 4 * 1
D0150T0130L10 1.5 1°30' 2.02 10 45 4 4 * 1
D0150T0130L12 1.5 1°30' 213 12 50 4 4 * 1
D0150T0130L16 1.5 1°30' 2.34 16 55 4 4 * 1
D0150T0130L20 1.5 1°30' 2.55 20 55 4 4 * 1
D0150T0130L25 1.5 1°30' 2.81 25 60 4 4 * 1
D0150T0200L06 1.5 2° 1.92 6 45 4 4 * 1
D0150T0200L08 1.5 2° 2.06 8 45 4 4 * 1
D0150T0200L10 1.5 2° 2.2 10 45 4 4 * 1
D0150T0200L12 1.5 2° 2.34 12 50 4 4 * 1
D0150T0200L16 1.5 2° 2.62 16 55 4 4 * 1
D0150T0200L20 1.5 2° 29 20 55 4 4 * 1
D0150T0200L25 1.5 2° 3.25 25 60 4 4 * 1
D0160T0030L08 1.6 30' 1.74 8 45 4 4 * 1
D0160T0030L12 1.6 30' 1.81 12 50 4 4 * 1
D0160T0030L16 1.6 30' 1.88 16 55 4 4 * 1
D0160T0030L20 1.6 30' 1.95 20 55 4 4 * 1
D0160T0100L08 1.6 1° 1.88 8 45 4 4 * 1
D0160T0100L12 1.6 1° 2.02 12 50 4 4 * 1
D0160T0100L16 1.6 1° 2.16 16 55 4 4 * 1
D0160T0100L20 1.6 1° 2.3 20 55 4 4 * 1
D0160T0130L08 1.6 1°30' 2.02 8 45 4 4 * 1
D0160T0130L12 1.6 1°30' 2.23 12 50 4 4 * 1
D0160T0130L16 1.6 1°30' 2.44 16 55 4 4 * 1
D0160T0130L20 1.6 1°30' 2.65 20 55 4 4 * 1
D0160T0200L08 1.6 2° 2.16 8 45 4 4 * 1
D0160T0200L12 1.6 2° 244 12 50 4 4 * 1
D0160T0200L16 1.6 2° 2.72 16 55 4 4 * 1
D0160T0200L20 1.6 2° 3 20 55 4 4 * 1
D0180T0015L08 1.8 15' 1.87 8 45 4 4 * 1
D0180T0015L16 1.8 15’ 1.94 16 55 4 4 * 1
D0180T0015L24 1.8 15' 2.01 24 60 4 4 * 1
D0180T0030L08 1.8 30' 1.94 8 45 4 4 * 1
D0180T0030L16 1.8 30' 2.08 16 55 4 4 * 1
D0180T0030L24 1.8 30' 2.22 24 60 4 4 * 1
D0180T0100L08 1.8 1° 2.08 8 45 4 4 * 1
D0180T0100L16 1.8 1° 2.36 16 55 4 4 * 1
D0180T0100L24 1.8 1° 2.64 24 60 4 4 * 1
D0180T0130L08 1.8 1°30' 2.22 8 45 4 4 * 1
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M Fraise 2 tailles, conique, 4 dents, Ig de coupe Iongueu

—————

D1<0.5
0.5=<D1

0 —-0.02
0 — -0.04

U

+5'

B7 D2 _—1%
3 %@%ﬁ - S| Typet
ap
L1
2®EC
D1<3 3<D1
@ Fraise 2 tailles, conique, 4 dents pour le nervurage Unité : mm
Petit dia. | Angledu |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de %
Référence de fraise cone de fraise utile totale Queue | dents | © | Type
D1 B7 D2 ap L1 D4 n

MS4LTD0180T0130L16 1.8 1°30' 2.64 16 55 4 4 * 1
D0180T0130L24 1.8 1°30' 3.06 24 60 4 4 * 1
D0180T0200L08 1.8 2° 2.36 8 45 4 4 * 1
D0180T0200L16 1.8 2° 2.92 16 55 4 4 * 1
D0180T0200L24 1.8 2° 3.48 24 60 4 4 * 1
D0200T0015L08 2 15' 2.07 8 45 4 4 * 1
D0200T0015L10 2 15' 2.09 10 45 4 4 * 1
D0200T0015L12 2 15 2.1 12 50 4 4 * 1
D0200T0015L16 2 15' 2.14 16 55 4 4 * 1
D0200T0015L20 2 15 217 20 55 4 4 * 1
D0200T0015L25 2 15' 2.22 25 60 4 4 * 1
D0200T0030L08 2 30' 214 8 45 4 4 * 1
D0200T0030L10 2 30' 217 10 45 4 4 * 1
D0200T0030L12 2 30' 2.21 12 50 4 4 * 1
D0200T0030L16 2 30' 2.28 16 55 4 4 * 1
D0200T0030L20 2 30' 2.35 20 55 4 4 * 1
D0200T0030L25 2 30' 2.44 25 60 4 4 * 1
D0200T0030L30 2 30' 2.52 30 65 4 4 * 1
D0200T0100L08 2 1° 2.28 8 45 4 4 * 1
D0200T0100L10 2 1° 2.35 10 45 4 4 * 1
D0200T0100L12 2 1° 242 12 50 4 4 * 1
D0200T0100L16 2 1° 2.56 16 55 4 4 * 1
D0200T0100L20 2 1° 2.7 20 55 4 4 * 1
D0200T0100L25 2 1° 2.87 25 60 4 4 * 1
D0200T0100L30 2 1° 3.05 30 65 4 4 * 1
D0200T0130L08 2 1°30' 242 8 45 4 4 * 1
D0200T0130L10 2 1°30' 2.52 10 45 4 4 * 1
D0200T0130L12 2 1°30' 2.63 12 50 4 4 * 1
D0200T0130L16 2 1°30' 2.84 16 55 4 4 * 1
D0200T0130L20 2 1°30' 3.05 20 55 4 4 * 1
D0200T0130L25 2 1°30' 3.31 25 60 4 4 * 1
D0200T0130L30 2 1°30' 3.57 30 65 4 4 * 1
D0200T0200L08 2 2° 2.56 8 45 4 4 * 1
D0200T0200L10 2 2° 2.7 10 45 4 4 * 1
D0200T0200L12 2 2° 2.84 12 50 4 4 * 1
D0200T0200L16 2 2° 3.12 16 55 4 4 * 1
D0200T0200L20 2 2° 3.4 20 55 4 4 * 1

% : Article stocké Japon.



Petit dia. | Angledu |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de x
Référence de fraise cone de fraise utile totale Queue | dents | S | Type
D1 B7 D2 ap L1 D4 €N
MS4LTD0200T0200L25 2 2° 3.75 25 60 4 4 * 1
D0200T0200L30 2 2° 41 30 65 6 4 * 1
D0200T0300L12 2 3° 3.26 12 50 4 4 * 1
D0200T0300L16 2 3° 3.68 16 55 4 4 * 1
D0200T0300L20 2 3° 4.1 20 55 6 4 * 1
D0200T0300L25 2 3° 4.62 25 60 6 4 * 1
D0200T0300L30 2 3° 5.14 30 65 6 4 * 1
D0250T0030L10 2.5 30' 2.67 10 45 4 4 * 1
D0250T0030L16 2.5 30' 2.78 16 50 4 4 * 1
D0250T0030L20 2.5 30' 2.85 20 55 4 4 * 1
D0250T0030L25 2.5 30' 2.94 25 60 4 4 * 1
D0250T0030L30 2.5 30' 3.02 30 65 4 4 * 1
D0250T0100L10 2.5 1° 2.85 10 45 4 4 * 1
D0250T0100L16 2.5 1° 3.06 16 50 4 4 * 1
D0250T0100L20 2.5 1° 3.2 20 55 4 4 * 1
D0250T0100L25 2.5 1° 3.37 25 60 4 4 * 1
D0250T0100L30 2.5 1° 3.55 30 65 4 4 * 1
D0250T0130L10 2.5 1°30' 3.02 10 45 4 4 * 1
D0250T0130L16 2.5 1°30' 3.34 16 50 4 4 * 1
D0250T0130L20 2.5 1°30' 3.55 20 55 4 4 * 1
D0250T0130L25 2.5 1°30' 3.81 25 60 4 4 * 1
D0250T0130L30 2.5 1°30' 4.07 30 65 6 4 * 1
D0250T0200L10 2.5 2° 3.2 10 45 4 4 * 1
D0250T0200L16 2.5 2° 3.62 16 50 4 4 * 1
D0250T0200L20 2.5 2° 3.9 20 55 4 4 * 1
D0250T0200L25 2.5 2° 4.25 25 60 6 4 * 1
D0250T0200L30 2.5 2° 4.6 30 65 6 4 * 1
D0300T0030L25 3 30' 3.44 25 65 6 4 * 1
D0300T0030L40 3 30' 3.7 40 80 6 4 * 1
D0300T0100L25 3 1° 3.87 25 65 6 4 * 1
D0300T0100L40 3 1° 4.4 40 80 6 4 * 1
D0300T0130L25 3 1°30' 4.31 25 65 6 4 * 1
D0300T0130L40 3 1°30' 5.09 40 80 6 4 * 1
D0300T0200L25 3 2° 4.75 25 65 6 4 * 1
D0300T0200L40 3 2° 5.79 40 80 6 4 * 1

@ : Article standard stocké
% : Article stocké Japon.

[INon stocké, fabrication sur commande uniquement.
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CONDITIONS DE COUPE

MS2MT

M Fraise 2 tailles, conique, 2 dents, Ig de coupe moyenne

Rainurage
Acier carbone Acier allié, Acier a outil, Acier traité
Matiére (-30HRc) Acier prétraité (45-55HRc)
Ck55, 070M55, (30-45HRc) W. Nr. 1.2344(H13)
fonte GG25 W. Nr. 1.2344 (H13)
sgtfiﬁgisae. Rotation Avance Pcrg:‘].p%e Rotation Avance Pcrgl‘l.pcée Rotation Avance nglfj'p(ée
(mm) (min™) | (mm/min) | (mm) (min) | (mm/min) | (mm) (min™) | (mm/min) | (mm)
0.2 | 40,000 320 0.005 40,000 180 0.004 | 40,000 100 0.002
0.3 | 40,000 400 0.006 40,000 220 0.005 35,000 130 0.003
0.4 | 40,000 450 0.008 40,000 270 0.006 31,000 150 0.004
0.5 37,000 500 0.010 32,000 320 0.008 25,000 160 0.005
0.6 | 32,000 530 0.013 26,000 340 0.010 | 21,000 170 0.006
0.7 | 27,000 560 0.015 23,000 380 0.011 18,000 180 0.007
0.8 | 24,000 610 0.018 20,000 410 0.013 16,000 210 0.008
0.9 (| 21,000 610 0.020 18,000 450 0.015 14,000 210 0.009
1 19,000 610 0.025 16,000 450 0.020 13,000 210 0.010
1.5 13,000 720 0.040 11,000 540 0.030 8,500 270 0.015
Prof. de
coupe Veuillez vous référer a la liste.
/
Contournage
Acier carbone Acier allié, Acier a outil, Acier traité
Matiére (-30HRc) Acier prétraité (45-55HRc)
Ck55, 070M55, (30-45HRc) W. Nr. 1.2344(H13)
fonte GG25 W. Nr. 1.2344 (H13)
(l;’gtfigiiis% Rotation Avance Rotation Avance Rotation Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min)
2 9,500 720 8,000 540 6,400 300
2.5 7,800 800 6,300 540 5,000 300
3 6,400 800 5,300 540 4,200 300
4 4,800 800 4,000 540 3,200 300
5 3,800 800 3,200 540 2,500 300
6 3,200 800 2,600 540 2,100 300
8 2,400 700 2,000 480 1,600 270
10 1,900 600 1,600 410 1,300 240
<0.05D <0.03D
Prof. de % <25D <2.5D
coupe
D : @ max recherché

1) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et
I'avance proportionnellement ou diminuer la profondeur de coupe.

2) Les conditions de coupe varient considérablement suivant I'angle du céne, la profondeur de coupe, et les conditions de fixation de
I'attachement. Veillez a utiliser le tableau ci-dessus comme point de départ.

3) Lors de rainurage, veuillez utiliser un liquide de coupe.
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CONDITIONS DE COUPE

MSIZLT

M Fraise 2 tailles, conique, Ig de coupe longue, 4 dents

Acier carbone, Acier allié, Acier pré-traité Acier traité
Matiere (-30HRc) Ck55, 070M55, SK, X20Cr13. W. Nr 1.2344(H13)
W. Nr. 1.2344(H13), W20Cr13 (-45HRc) (45-55HRc)
Petit dia.de fraise| Prof. de coupe Rotation Avance Prof. de coupe Rotation Avance Prof. de coupe
(mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
0.2 2 20,000—40,000 200—500 0.001 20,000—40,000 150—300 0.001
0.3 3 20,000—40,000 200—500 0.002 20,000—40,000 150—300 0.001
0.4 4 20,000—40,000 200—500 0.003 20,000—36,000 150—300 0.002
0.5 4 20,000—38,000 200—500 0.01 16,000—29,000 200—400 0.005
6 0.005 0.003
0.6 4 18,000—32,000 250—600 0.01 13,000—24,000 200—400 0.005
6 0.007 0.004
0.7 6 16,000—27,000 250—600 0.015 11,000—20,000 200—400 0.008
8 0.01 0.005
4 0.03 0.015
0.8 8 14,000—24,000 250—600 0.02 10,000—18,000 200—400 0.01
12 0.013 0.007
6 0.03 0.015
1.0 10 11,000—19,000 300—800 0.02 8,000—14,000 200—500 0.01
16 0.015 0.008
6 0.04 0.02
1.2 10 9,200—16,000 300—800 0.03 6,600—12,000 200—500 0.015
16 0.02 0.01
20 0.01 0.007
1.3 12 8,500—15,000 300—800 0.03 6,100—11,000 200—500 0.015
1.4 12 8,000—14,000 300—800 0.035 5,700—10,000 200—500 0.018
6 0.06 0.03
1.5 10 7,500—13,000 300—800 0.04 5,300—9,500 200—500 0.02
16 0.03 0.015
25 0.015 0.008 “
8 0.06 0.03 m
1.6 12 7,000—12,000 300—800 0.045 5,000—9,000 200—500 0.025 >
) 16 ’ ’ 0.035 ’ ’ 0.02 -—
20 0.025 0.015 ()]
8 0.08 0.04 m
1.8 16 6,200—11,000 300—800 0.05 4,400—8,000 200—500 0.03 m
24 0.03 0.015
8 0.1 0.05 N
12 0.07 0.04
2.0 5,500—9,500 300—800 4,000—7,200 200—500 -I
20 0.04 0.02 >
30 0.02 0.01 —
10 0.1 0.05 r-
2.5 20 4,400—7,600 300—800 0.06 3,200—5,700 200—500 0.03 I-
30 0.03 0.015 |T|
3.0 25 3,700—6,400 300—800 0.08 2,700—4,800 200—500 0.04 m
40 0.04 0.02
1) Le tableau ci-dessus montre la vitesse de rotation et I'avance par longueur utile. Veuillez réduire I'avance lorsque vous utilisez une grande Ig
longueur utile.
2) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et m
I'avance proportionnellement ou diminuer la profondeur de coupe. ;
X




MsS2MTB © - -

B Fraise 2 tailles, hémisphérique, Ig de coupe longue, 2 dents

D2 ___—115°

ap

oD4

Type1

L1

B®C P

ap

L1

m @ Fraise 2 tailles, hémisphérique, conique, 2 dents.

Unité : mm
Rayon de Angle du |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de X
Référence 'hémisphére|  cone de fraise utile totale Queue | dents [ o | Type
R B7 D2 ap L1 D4 N 2]
MS2MTBR0020T0300 0.2 3° 0.69 3 40 4 2 * 1
R0020T0500 0.2 5° 0.89 3 40 4 2 * 1
R0020T0700 0.2 7° 1.09 3 40 4 2 * 1
R0020T1000 0.2 10° 1.39 3 40 4 2 * 1
R0030T0300 0.3 3° 0.88 3 40 4 2 * 1
R0030T0500 0.3 5° 1.07 3 40 4 2 * 1
R0030T0700 0.3 7° 1.27 3 40 4 2 * 1
R0030T1000 0.3 10° 1.56 3 40 4 2 * 1
R0050T0030 0.5 30' 1.04 3 40 4 2 * 1
R0050T0100 0.5 1° 1.09 3 40 4 2 * 1
R0050T0130 0.5 1°30' 1.13 3 40 4 2 * 1
R0050T0200 0.5 2° 1.18 3 40 4 2 * 1
R0050T0300 0.5 3° 1.26 3 40 4 2 * 1
R0050T0500 0.5 5° 1.44 3 40 4 2 * 1
R0050T0700 0.5 7° 2.36 6 45 4 2 * 1
I R0075T0030 0.75 30' 1.59 6 40 4 2 * 1
< R0075T0100 0.75 1° 1.68 6 40 4 2 * 1
|— R0075T0130 0.75 1°30' 1.78 6 40 4 2 * 1
m R0075T0200 0.75 2° 1.87 6 40 4 2 * 1
1 R0075T0300 0.75 & 2.05 6 40 4 2 * 1
E R0075T0700 0.75 7° 2.8 6 40 4 2 * 1
R0100T0030 1 30' 212 8 45 4 2 * 1
w R0100T0100 1 1° 2.24 8 45 4 2 * 1
I.U R0100T0130 1 1°30' 2.37 8 45 4 2 * 1
- R0100T0200 1 2° 2.49 8 45 4 2 | x| 1
=I R0100T0300 1 & 2.74 8 45 4 2 * 1
< R0100T0400 1 4° 2.98 8 45 4 2 * 1
|— R0100T0500 1 5° 3.23 8 45 4 2 * 1
R0100T0700 1 7° 3.73 8 50 6 2 * 1
N R0125T0030 1.25 30' 2.65 10 45 4 2 * 1
w R0125T0100 1.25 1° 2.81 10 45 4 2 * 1
I.U R0125T0130 1.25 1°30' 2.96 10 45 4 2 * 1
m R0125T0200 1.25 2° 3.11 10 45 4 2 * 1
— R0125T0300 1.25 3° 3.42 10 45 4 2 * 1
< R0125T0400 1.25 4° 3.73 10 50 6 2 * 1
m R0125T0500 1.25 5° 4.04 10 50 6 2 * 1
u_ R0125T0700 1.25 7° 5.77 14.5 60 6 2 * 2
R0150T0700 1.5 7° 5.72 12.5 60 6 2 * 2
m % : Article stocké Japon.



CONDITIONS DE COUPE

Ms2MTB

M Fraise 2 tailles, hémisphérique, conique, 2 dents

Matiere Acier allié, Acier a outil, acier prétraité Acier traité
(—45HRC) (45—55HRC)
070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 W.Nr. 1.2344(H13)
a<15° a>15° a<15° a>15°
R Prof. de coupe Prof. de coupe
(mm) Rotation Avance Rotation Avance ap (mm) Rotation Avance Rotation Avance ap (mm)
(min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
R 0.1 40,000 300 40,000 250 0.003 40,000 300 40,000 250 0.003
R0.15| 40,000 500 40,000 350 0.007 40,000 500 40,000 350 0.007
R 0.2 40,000 1,600 40,000 1,200 0.02 40,000 1,300 40,000 950 0.015
R0.25| 40,000 2,400 40,000 1,400 0.025 40,000 1,900 40,000 1,100 0.020
R 0.3 40,000 3,200 40,000 1,600 0.03 40,000 2,500 40,000 1,300 0.025
R 0.4 40,000 4,800 40,000 2,400 0.05 40,000 4,000 40,000 1,900 0.04
R 0.5 40,000 5,600 40,000 3,200 0.06 40,000 5,600 40,000 3,000 0.05
R0.75| 40,000 6,500 40,000 4,000 0.09 40,000 6,500 32,000 3,200 0.08
R1 40,000 6,500 39,000 4,700 0.1 40,000 6,500 31,000 3,500 0.1
R1.25| 40,000 7,000 33,000 4,500 0.12 36,000 6,500 26,000 3,500 0.12
R1.5 40,000 7,500 27,000 4,300 0.13 32,000 6,000 22,000 3,400 0.13
R2 32,000 7,500 20,000 3,600 0.15 25,000 6,000 16,000 2,700 0.15
R 2.5 25,000 6,000 16,000 2,900 0.20 20,000 5,400 13,000 2,300 0.20
R3 21,000 5,800 13,000 2,600 0.25 17,000 4,700 10,000 2,000 0.25
R4 16,000 4,500 10,000 2,000 0.30 13,000 3,600 8,000 1,500 0.30
R5 13,000 3,600 8,000 1,700 0.50 10,000 2,900 6,400 1,200 0.50
R6 9,000 2,500 6,000 1,300 0.50 7,200 2,000 4,800 1,000 0.50
Veuillez a sélectionner un incrément basé sur I'état de surface requis a la page G023 “sélection de I'incrément”.

Prof. de <0.2R

coupe WW/‘WWF <Veuillez vous référer au tableau ci-dessus

4 pour la profondeur de coupe. R:Rayon

1) a est I'inclinaison de la surface inclinée.

2) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et

I'avance proportionnellement ou diminuer la profondeur de coupe

3) Les conditions de coupe varient considérablement suivant le porte-a-faux (profondeur de fraisage et longueur de coupe), la profondeur de

coupe, et les conditions de fixation de I'attachement. Veillez a utiliser le tableau ci-dessus comme point de départ.
4) Si la profondeur de coupe est faible, la vitesse de rotation et I'avance pourront étre augmentées.
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MSILTHB O Q-

M Fraise 2 tailles, hémisphérique, conique, 4 dents pour le nervurage

B7 | D2 l/g 15° .
S > : : r S Typel
R ap
L1
m @ Fraise 2 tailles, hémisphérique, conique, 4 dents Unité - mm
Rayon de Angle du | Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de x
Référence I'hémisphere cone de fraise utile totale Queue | dents [ 8 | Type
R B7 D2 ap L1 D4 N »n
MS4LTBR0030T0030L04 0.3 30' 0.66 4 45 4 4 * 1
R0030T0030L06 0.3 30' 0.70 6 45 4 4 * 1
R0030T0100L04 0.3 1° 0.73 4 45 4 4 * 1
R0030T0100L06 0.3 1° 0.80 6 45 4 4 * 1
R0030T0130L04 0.3 1°30' 0.79 4 45 4 4 * 1
R0030T0130L06 0.3 1°30' 0.90 6 45 4 4 * 1
R0030T0200L04 0.3 2° 0.86 4 45 4 4 * 1
R0030T0200L06 0.3 2° 1.00 6 45 4 4 * 1
R0040T0030L06 0.4 30 0.90 6 50 4 4 * 1
R0040T0030L08 0.4 30' 0.93 8 50 4 4 * 1
R0040T0030L10 0.4 30' 0.97 10 50 4 4 * 1
R0040T0100L06 0.4 1° 1.00 6 50 4 4 * 1
R0040T0100L08 0.4 1° 1.07 8 50 4 4 * 1
R0040T0100L10 0.4 1° 1.14 10 50 4 4 * 1
I R0040T0130L06 0.4 1°30' 1.09 6 50 4 4 * 1
< R0040T0130L08 0.4 1°30' 1.20 8 50 4 4 * 1
I_ R0040T0130L10 0.4 1°30' 1.30 10 50 4 4 * 1
m R0040T0200L06 0.4 2° 1.19 6 50 4 4 * 1
1 R0040T0200L08 0.4 2° 1.33 8 50 4 4 * 1
E R0040T0200L10 0.4 2° 1.47 10 50 4 4 * 1
R0050T0030L08 0.5 30' 1.13 8 50 4 4 * 1
w R0050T0030L10 0.5 30' 1.17 10 50 4 4 * 1
qu R0050T0030L12 0.5 30' 1.20 12 50 4 4 * 1
o R0050T0030L16 0.5 30' 1.27 16 55 4 4 * 1
| R0050T0100L08 0.5 1° 1.26 8 50 4 4 * 1
— R0050T0100L10 0.5 1° 1.33 10 50 4 4 * 1
< R0050T0100L12 0.5 1° 1.40 12 50 4 4 * 1
I- R0050T0100L16 0.5 1° 1.54 16 55 4 4 * 1
N R0050T0130L08 0.5 1°30' 1.39 8 50 4 4 * 1
w R0050T0130L10 0.5 1°30' 1.50 10 50 4 4 * 1
R0050T0130L12 0.5 1°30' 1.60 12 50 4 4 * 1
I'u R0050T0130L16 0.5 1°30' 1.81 16 55 4 4 * 1
(D R0050T0200L08 0.5 2° 1.52 8 50 4 4 * 1
2 R0050T0200L10 0.5 2° 1.66 10 50 4 4 * 1
m R0050T0200L12 0.5 2° 1.80 12 50 4 4 * 1
LL R0050T0200L16 0.5 2° 2.08 16 55 4 4 * 1
R0060T0030L08 0.6 30' 1.33 8 50 4 4 * 1
m R0060T0030L10 0.6 30 | 1.36 10 50 4 4 | % | 1
% : Article stocké Japon.



% : Article stocké Japon.

Rayonde | Angle du |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de X
Référence 'hémisphére|  céne de fraise utile totale Queue | dents [ S | Type
R B7 D2 ap L1 D4 N 2]
MS4LTBR0060T0030L12 0.6 30' 1.40 12 50 4 4 * 1
R0060T0030L16 0.6 30' 1.47 16 55 4 4 * 1
R0060T0100L08 0.6 1° 1.46 8 50 4 4 * 1
R0060T0100L10 0.6 1° 1.53 10 50 4 4 * 1
R0060T0100L12 0.6 1° 1.60 12 50 4 4 * 1
R0060T0100L16 0.6 1° 1.74 16 55 4 4 * 1
R0060T0130L08 0.6 1°30' 1.59 8 50 4 4 * 1
R0060T0130L10 0.6 1°30' 1.69 10 50 4 4 * 1
R0060T0130L12 0.6 1°30' 1.80 12 50 4 4 * 1
R0060T0130L16 0.6 1°30' 2.01 16 55 4 4 * 1
R0060T0200L08 0.6 2° 1.72 8 50 4 4 * 1
R0060T0200L10 0.6 2° 1.86 10 50 4 4 * 1
R0060T0200L12 0.6 2° 2.00 12 50 4 4 * 1
R0060T0200L16 0.6 2° 2.28 16 55 4 4 * 1
R0075T0030L08 0.75 30’ 1.63 8 50 4 4 * 1
R0075T0030L10 0.75 30' 1.66 10 50 4 4 * 1
R0075T0030L12 0.75 30' 1.70 12 50 4 4 Ox 1
R0075T0030L16 0.75 30' 1.77 16 55 4 4 * 1
R0075T0030L20 0.75 30' 1.84 20 60 4 4 * 1
R0075T0100L08 0.75 1° 1.75 8 50 4 4 * 1
R0O075T0100L10 0.75 1° 1.82 10 50 4 4 * 1
R0075T0100L12 0.75 1° 1.89 12 50 4 4 * 1
R0075T0100L16 0.75 1° 2.03 16 55 4 4 * 1
R0075T0100L20 0.75 1° 217 20 60 4 4 * 1
R0075T0130L08 0.75 1°30' 1.88 8 50 4 4 * 1
R0075T0130L10 0.75 1°30' 1.98 10 50 4 4 * 1
R0075T0130L12 0.75 1°30' 2.09 12 50 4 4 * 1
R0075T0130L16 0.75 1°30' 2.30 16 55 4 4 * 1
R0075T0130L20 0.75 1°30' 2.51 20 60 4 4 * 1
R0075T0200L08 0.75 2° 2.01 8 50 4 4 * 1
R0075T0200L10 0.75 2° 2.15 10 50 4 4 * 1
R0075T0200L12 0.75 2° 2.29 12 50 4 4 * 1
R0075T0200L16 0.75 2° 2.57 16 55 4 4 * 1
R0075T0200L20 0.75 2° 2.84 20 60 4 4 * 1
R0090T0030L08 0.9 30' 1.92 8 50 4 4 * 1
R0090T0030L10 0.9 30' 1.96 10 50 4 4 * 1
R0090T0030L12 0.9 30' 1.99 12 50 4 4 * 1
R0090T0030L16 0.9 30' 2.06 16 55 4 4 * 1
Ve
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MSALTHB O Q-

M Fraise 2 tailles, hémisphérique, conique, 4 dents pour le nervurage

B7 | D2 I/Y 15° -
=== —- —1 & Typet
R ap
L1
I
2®EC
@ Fraise 2 tailles, hémisphérique, conique, 4 dents pour le nervurage Unité - mm
MSTAR
Rayonde | Angledu |Large dia. | Longueur | Longueur Dia. Nbre de X
Référence I'hémisphére|  céne de fraise utile totale Queue dents | © | Type
R B7 D2 ap L1 D4 N n
MS4LTBR0090T0030L20 0.9 30' 213 20 60 4 4 * 1
R0090T0100L08 0.9 1° 2.05 8 50 4 4 * 1
R0090T0100L10 0.9 1° 212 10 50 4 4 * 1
R0090T0100L12 0.9 1° 219 12 50 4 4 * 1
R0090T0100L16 0.9 1° 2.33 16 55 4 4 * 1
R0090T0100L20 0.9 1° 2.47 20 60 4 4 * 1
R0090T0130L08 0.9 1°30' 217 8 50 4 4 * 1
R0090T0130L10 0.9 1°30' 2.28 10 50 4 4 * 1
R0090T0130L12 0.9 1°30' 2.38 12 50 4 4 * 1
R0090T0130L16 0.9 1°30' 2.59 16 55 4 4 * 1
R0090T0130L20 0.9 1°30' 2.80 20 60 4 4 * 1
R0090T0200L08 0.9 2° 2.30 8 50 4 4 * 1
R0090T0200L10 0.9 2° 2.44 10 50 4 4 * 1
R0090T0200L12 0.9 2° 2.58 12 50 4 4 * 1
R0090T0200L16 0.9 2° 2.86 16 55 4 4 * 1
R0090T0200L20 0.9 2° 3.13 20 60 4 4 * 1
I R0100T0030L10 1 30' 2.16 10 50 4 4 * 1
< R0100T0030L12 1 30' 219 12 50 4 4 * 1
I- R0100T0030L16 1 30' 2.26 16 55 4 4 * 1
(D R0100T0030L20 1 30' 2.33 20 60 4 4 * 1
! R0100T0030L25 1 30' 242 25 65 4 4 * 1
E R0100T0030L30 1 30' 2.51 30 65 4 4 * 1
R0100T0100L10 1 1° 2.31 10 50 4 4 * 1
w R0100T0100L12 1 1° 2.38 12 50 4 4 * 1
I'u R0100T0100L16 1 1° 2.52 16 55 4 4 * 1
j R0100T0100L20 1 1° 2.66 20 60 4 4 * 1
— R0100T0100L25 1 1° 2.84 25 65 4 4 * 1
< R0100T0100L30 1 1° 3.01 30 65 4 4 * 1
l- R0100T0130L10 1 1°30' 2.47 10 50 4 4 * 1
N R0100T0130L12 1 1°30' 2.58 12 50 4 4 * 1
R0100T0130L16 1 1°30' 2.79 16 55 4 4 * 1
w R0100T0130L20 1 1°30' 3.00 20 60 4 4 * 1
I.u R0100T0130L25 1 1°30' 3.26 25 65 6 4 * 1
(D R0100T0130L30 1 1°30' 3.52 30 65 6 4 * 1
— R0100T0200L10 1 2° 2.63 10 50 4 4 * 1
< R0100T0200L12 1 2° 2.77 12 50 4 4 * 1
m R0100T0200L16 1 2° 3.05 16 55 4 4 * 1
u- R0100T0200L20 1 2° 3.33 20 60 4 4 * 1
R0100T0200L25 1 2° 3.68 25 65 6 4 * 1
m R0100T0200L30 1 2° 4.03 30 65 6 4 * 1




CONDITIONS DE COUPE

MSZITHB

B Fraise 2 tailles, hémisphérique, 4 dents, conique, pour le nervurage

Acier carbone, Acier allié, Acier pré-traité Acier traité
Matiere Ck55, 070M55, SK, W. Nr. 1.2344(H13), W20Cr13 W20Cr13. W. Nr 1.2344(H13)
(-45HRc) (45-52HRc)

R Longueur utile Rotation Avance Prof. de passe ap Rotation Avance Prof. de passe ap
(mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
RO.3 4 18,000—32,000 250—600 0.01 13,000—24,000 200—400 0.005

6 0.007 0.004
6 0.025 0.013
RO0.4 8 14,000—24,000 250—600 0.02 10,000—18,000 200—400 0.01
10 0.015 0.008
8 0.025 0.013
10 0.02 0.01
RO.5 11,000—19,000 300—800 8,000—14,000 200—500
12 0.018 0.009
16 0.015 0.008
8 0.035 0.018
RO.6 10 9,200—16,000 300—800 0.03 6,600—12,000 200—500 0.015
12 0.027 0.013
16 0.02 0.01
8 0.05 0.025
10 0.04 0.02
RO.75 12 7,500—13,000 300—800 0.035 5,300—9,500 200—500 0.018
16 0.03 0.015
20 0.02 0.01
8 0.08 0.04
10 0.07 0.035
RO.9 12 6,200—11,000 300—800 0.06 4,400—8,000 200—500 0.035
16 0.05 0.03
20 0.04 0.02
10 0.08 0.045
12 0.07 0.04
R1 16 5,500—9,500 300—800 0.05 4,000—7,200 200—500 0.03
20 0.04 0.02
25 0.03 0.015
30 0.02 0.01

1) Le tableau ci-dessus montre la vitesse de rotation et I'avance par longueur utile. Veuillez réduire I'avance lorsque vous utilisez une grande
longueur utile.

2) Si la rigidité de la machine ou du montage est faible, ou bien si des broutements sont générés, veuillez réduire la vitesse de rotation et
I'avance proportionnellement ou diminuer la profondeur de coupe. Veuillez réduire I'avance lorsque I'état de surface est importante.
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