SMOT

FRAISE 2 DENTS CARBURE

| REF : 200ST

VITESSE DE COUPE-VC AVANCE PAR DENT RECOMMANDEE (F M/DENT) POUR LE FRAISAGE EN BOUT.
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APLMAXI

APL MAXI

FONTE

SUPER ALLIAGE

AP1 MAXI 10,072 0,090

APPLIQUER UNE VITESSE DE COUPE INFERIEURE POUR LES OPERATIONS A ENLEVEMENT DE MATIERE IMPORTANT QU POUR LES
DURETES SUPERIEURES (USINABILITE) DU GROUPE.

APPLIQUER UNE VITESSE DE COUPE SUPERIEURE POUR LES OPERATIONS DE FINITION OU POUR LES DURETES INFERIEURES
(USINABILITE) DU GROUPE.

LES PARAMETRES CI-DESSUS SONT DONNES POUR DES CONDITIONS IDEALES. POUR LES CENTRES D'USINAGE AVEC ATTACHEMENT
CONIQUE DE PETITES DIMENSIONS, AJUSTER LES PARAMETRES POUR LES DIAMETRES > 12 MM
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SMOT

FRAISE 3 DENTS CARBURE

| | REF : 3005T

. VITESSEDECOUPE-VC ~ AVANCE PAR DENT RECOMMANDEE (FZ-MM/DENT) POUR LE FRAISAGE EN BOUT.
—_— ... POURLERAINURAGE REDUREFZDE20%
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AP1 MAXI

APLMAXI  01XD  OSXD 250 - 750 FZ 0054 0072 0,090 0108 0126 0,144 0,162 0,180

APPLIQUER UNE VITESSE DE COUPE INFERIEURE POUR LES OPERATIONS A ENLEVEMENT DE MATIERE IMPORTANT QU POUR LES
DURETES SUPERIEURES (USINABILITE) DU GROUPE.

APPLIQUER UNE VITESSE DE COUPE SUPERIEURE POUR LES OPERATIONS DE FINITION OU POUR LES DURETES INFERIEURES
(USINABILITE) DU GROUPE.

LES PARAMETRES CI-DESSUS SONT DONNES POUR DES CONDITIONS IDEALES. POUR LES CENTRES D'USINAGE AVEC ATTACHEMENT
CONIQUE DE PETITES DIMENSIONS, AJUSTER LES PARAMETRES POUR LES DIAMETRES > 12 MM



SMOT

FRAISE 4 DENTS CARBURE

REF : 4005T

- VITESSE DE COUP : AVANCE PAR DENT RECOMMANDEE (FZ=MM/DENT) POUR LE FRAISAGE EN BOUT.

ACIER

FONTE INOX

SUPER ALLIAGE
TITANE

ACIER

LE CAS ECHEANT, IL FAUDRA ADAPTER CES RECOMMANDATIONS POUR OBTENIR UN RESULTAT OPTIMAL

APPLIQUER UNE VITESSE DE COUPE INFERIEURE POUR LES OPERATIONS A ENLEVEMENT DE MATIERE IMPORTANT OU POUR LES DURETES SUPERIEURES DU GROUPE.
APPLIQUER UNE VITESSE DE COUPE SUPERIEURE POUR LES OPERATIONS DE FINITION OU POUR LES DURETES INFERIEURES DU GROUPE.

LES PARAMETRES CI-DESSUS SONT DONNES POUR DES CONDITIONS IDEALES. POUR LES CENTRES D'USINAGE AVEC ATTACHEMENT CONIQUE DE PETITES DIMENSIONS,
AJUSTER LES PARAMETRES POUR LES DIAMETRES > 12 MM

POUR UN MEILLEUR ETAT DE SURFACE, REDUIRE L'AVANCE PAR DENT

APPLICATION DE CONTOURNAGE - POUR LES OUTILS A PORTE-A-FAUX IMPORTANT, REDUIRE «AE» DE 30%



