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Deux fois plus de puissé
Pour des applications HPC ¢

La fraise a ébauche Supra-Carb®
établit de nouveaux critéres pour
I'ébauche de matériaux en acier.

Le carbure ultra-solide, la géométrie
de coupe optimisée et la nouvelle
top-finition sur les arétes de coupe,
combinés avec le revétement éprouvé
polychrome de FRAISA, conduisent a

des réalisations de coupe convaincantes.

Nous vous garantissons lors d'une trés
grande réalisation de coupe une durée
d'utilisation plus longue de 300 %
par rapport aux fraises a ébauche
traditionnelles.

Durée de vie plus longue grace au revétement polychrome

Dans le cas des fraises traditionnelles
en carbure, les ruptures sur |'aréte sont
un phénomeéne bien connu et peu
apprécié. Larrondissement ciblé de
I'aréte de coupe résout ce probleme.
FRAISA a pour SupraCarb® développé
ce processus de conditionnement pour
une fabrication en série et |'utilise sur
les nouveaux outils ainsi que pour le
réafftage dans son centre de services.
Le client peut ainsi continuer a profiter
de la grande efficacité de SupraCarb®.

Les avantages :

augmentation de la per-
formance d'usinage d'au
moins 50 %

augmentation de la
durabilité jusqu’a 300 %
processus d'usinage sans
vibration

usure uniforme

réaffatage facile
et multiple

SupraCarb®:
Numéro d‘article
P15336




Géométrie

La SupraCarb® est dotée d'un conditionnement d’aréte de
coupe réalisé grace a un procédé spécifique. Le diametre de
coupe est d’environ 8 um apres ce conditionnement fiable. Par
ce conditionnement des arétes de coupe, I'ébrechement de la
lame est réduit de plus de 50 %. Les ruptures arbitraires sur
I'aréte seront ainsi éliminées.

Substrat (matiere de coupe)

Grace a la matiére de coupe ultra-solide en carbure
(MG10) et le conditionnement des arétes de coupe, les
ruptures qui se produisent avant tout lors de I'usinage avec
lubrification aux endroits exposés sur le profil sont largement
éliminées. La durée de vie est ainsi avec I'aide du liquide de
coupe améliorée de plus de 300 %.

Revétement

SupraCarb® posséde le revétement éprouvé polychrome

de FRAISA. Il offre une excellente protection contre I'usure
abrasive. Le revétement polychrome protege également parfai-
tement |'outil des conséquences d’une contrainte thermique.

Domaines d'application

Toutes les applications HPC dans les matériaux en acier (y com-
pris les aciers inoxydables) avec des résistances jusqu’a Rm =
1300 N/mm?2, qui sont réalisées de préférence avec du liquide
de coupe. Des usinages a sec sont toutefois éventuellement
réalisables dans ces matériaux.

Réaffltage

La SupraCarb® peut étre facilement et plusieurs fois réafftée.
Afin que la durabilité et la puissance de la fraise, une fois

le réaffGtage effectué, correspondent au nouvel outil, il est
nécessaire de réaliser le conditionnement des arétes de coupe
ainsi que d'appliquer le revétement polychrome.

Le centre de réaff(itage FRAISA pour I'Europe, a Willich prés
de DuUsseldorf sera heureux de réaliser ces travaux pour vous.

SupraCarb® est encore plus attractif avec le service de réaffa-
tage de FRAISA.

Durée de vie

Durabilité

Fraise d'ébauche
traditionnelle

SupraCarb®

Données d‘utilisation selon les recommandations portant sur les données
de coupe Matiere : acier amélioré 42CD4
Liquide de coupe (LC) : émulsion

lllustration d'usure d'une fraise d'ébauche traditionnelle aprés 17 minutes
d'utilisation dans la matiére 42CD4. Les ruptures sur les éminences du
profil provoquent une fin prématurée du temps d'intervention. La possibi-
lité de réaffitage est alors remise en question.

lllustration d'usure du SupraCarb® aprés 17 minutes d'utilisation et
données d'utilisation comme sur I'outil de l'illustration ci-dessus. Une
usure uniforme, a peine visible se forme sur I'aréte. L'outil peut continuer
d'étre utilisé.

ment a I'un de nos conseillers en magasin.

Les techniciens de FRAISA, spécialistes des
domaines d'application, vous conseilleront
volontiers.

fraisa.com

Pour toute question, envoyez un mail a |'adresse
mail.ch@fraisa.com. Ou adressez-vous directe-

Pour plus d‘informations, rendez-vous sur le site
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Application

Matiéres

Adiers
<850 N/mm?

o] |

Adiers
850- 1100 N/mm?

|
X P

Titanes alliés trempés
>300HB
[Ti6Al4V]

o] |

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

o] |

Adiers
<850 N/mm?

o] |

Aciers
850- 1100 N/mm?

ol |
X P

Titanes alliés trempés
>300HB
[Ti6Al4V]

o] |

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

o] |

d1
[mm]

3.00
4.00
5.00
6.00

10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00

10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00

10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00

10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

AR PRALARAPRPPWW AP PPWVWW BAARRARRMPWW AR PAPPAPRAWW AP PWW AArREAPRRRPPPWW AP PAPAPPWW bbb bhbhWW

v‘
[m/min]

180
180
180
180
180
180
180
180
180

130
130
130
130

fl
[mm]

0.015
0.020
0.025
0.030
0.040
0.050
0.055
0.055
0.060

0.015
0.020
0.025
0.030
0.040
0.050
0.055
0.055
0.060

0.010
0.015
0.020
0.025
0.030
0.040
0.045
0.045
0.050

0.010
0.015
0.020
0.025
0.030
0.040
0.045
0.045
0.050

0.015
0.020
0.025
0.030
0.040
0.050
0.055
0.055
0.060

0.015
0.020
0.025
0.030
0.040
0.050
0.055
0.055
0.060

0.010
0.015
0.020
0.025
0.030
0.040
0.045
0.045
0.050

0.010
0.015
0.020
0.025
0.030

0.045
0.045
0.050

[mm]

3.600
4.800
6.000
7.200

[mm]

1.800
2400
3.000
3.600
4.800
6.000
7.200
9.600
12.000

1.800
2400
3.000
3.600

8.400
12.000

3.000
4.000
5.000
6.000

16.000
20.000

n
[min-]

19100
14325
11460
9550
7160
5730
4775
3580
2865

13795
10345
8275
6895
5175
4140
3450
2585
2070

4775
3580
2865
2385
1790
1430
1195

895

715

6365
4775
3820
3185
2385
1910
1590
1195

955

15915
11935
9550
7960
5970
4775
3980
2985
2385

8490
6365
5095
4245
3185
2545
2120
1590
1275

3715
2785
2230
1855
1395
1115
930
695
555

5305
3980
3185
2655
1990
1590
1325

995

795

Vg

[mm/min]

860
860
1145
1145
1145
1145
1050
790
690

620
620
830
830
830
830
760
570
495

145
160
230
240
215
230
215
160
145

190
215
305
320
285

285
215
190

715
715
955
955

955
875
655
575

380
380
510
510
510
510
465
350
305

110
125
180
185

180
165
125
110

160
180
255
265
240
255
240
180
160

[cm®/min]

5.6
9.9
20.6
29.7
52.8
825
108.9
145.2
198.0

4.0
72
149
21.5
38.1

126.1
168.1
229.2



Fraises cylindriques SupraCarb®

Profilée, exécution normale avec dégagement court

HM A 38°
MG10 y 0°

Y

< ~ Ebauche Finition
T e e e i

Rm Rm Rm Inox Ti ?oGo(IGS)teeI
<850 850-1100 1001300 Stainless [STitanium

Revétement N°dartice  Code-g
E)ﬁemple: T 3_5’33? r-1’8? — P15336
e —— P15236
@ d 4, d I ! I l, a5 o 2

Code e8 h6

180 3.00 6.00 280 57 800 14.00 2063 025 45° 3 °

220 400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 2095 030 3.0° 3 ) ‘

260 500 6.00 4.60 57 13.00 18.00 21.27 035 1.5° 4 )

300 6.00 6.00 550 57 13.00 1934 2000 035 0.0° 4 ° ‘

391 800 800 740 63 19.00 2529 26.00 045 0.0° 4 °

450 10.00 10.00 9.20 72 2200 3020 31.00 060 0.0° 4 ) ‘

501 12.00 12.00 11.00 83 26.00 36.13 37.00 0.60 0.0° 4 )

570 14.00 14.00 13.00 83 26.00 36.13 37.00 0.60 0.0° 4 ° ‘

610 16.00 16.00 15.00 92 3200 4213 43.00 0.70 0.0° 4 °

612 16.00 16.00 15.00 92 3200 4213 43.00 0.70 0.0° 6 ) ‘

640 18.00 18.00 17.00 92 3200 4213 43.00 0.70 0.0° 4 )

682 20.00 20.00 19.00 104 38.00 52.13 5300 070 0.0° 4 ° ‘

684 | 20.00 20.00 19.00 104 38.00 5213 53.00 0.70 0.0° 6 ° ‘
|
|
|
|
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Application

Matiéres

Adiers
<850 N/mm?

o] |

Adiers
850- 1100 N/mm?

ol |
X P

Titanes alliés trempés
>300HB
[Ti6Al4V]

o] |

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

ol

Adiers
<850 N/mm?

o] |

Aciers
850- 1100 N/mm?

ol |
X P

Titanes alliés trempés
>300HB
[Ti6Al4V]

o] |

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

o] |

d1
[mm]

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

AL AR AR RDL AR S ABEBABRRDL AL ABEBABRBRDL AR S

AR BABRRDL

v‘
[m/min]

180
180
180
180
180
180

130
130
130
130
130
130

150
150
150
150

150

fl
[mm]

0.035
0.045
0.060
0.070
0.075
0.080

0.035
0.045
0.060
0.070
0.075
0.080

0.025
0.035
0.045
0.055
0.060
0.065

0.030
0.040
0.050
0.055
0.055
0.060

0.025
0.030
0.040
0.045
0.045
0.050

[mm]

9.600
12.800
16.000
19.200
25.600
32.000

9.600
12.800
16.000
19.200
25.600
32.000

9.600
12.800
16.000
19.200
25.600
32.000

9.600
12.800
16.000
19.200
25.600
32.000

3.300
4.400
5.500
6.600
8.800
11.000

3.300
4.400
5.500
6.600
8.800
11.000

[mm]

1.200
1.600
2.000
2400
3.200
4.000

1.200
1.600
2.000
2.400
3.200
4.000

1.200
1.600
2.000
2400
3.200
4.000

1.200
1.600
2.000
2400
3.200
4.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

n
[min-]

9550
7160
5730

6895
5175
4140
3450
2585
2070

2385
1790
1430
1195

715

3185
2385
1910
1590
1195

955

7960
5970
4775
3980
2985
2385

4245
3185
2545
2120
1590
1275

1855
1395
1115

930

555

2655
1990
1590
1325
995
795

Vg

[mm/min]

1335
1290
1375
1335
1075

915

965
930
995
965
775
660

240
250
260
265
215
185

320
335
345
350
285
250

955
955
955
875

575

510
510
510
465
350
305

185
165
180
165
125
110

265
240
255
240
180
160

[cm®/min]

154
26.4
44.0
61.6
88.0
1173

111
19.1
31.8

63.6
84.7

28
5.1

121
17.6
23.8

37
6.8
11.0
16.1
235
31.8

18.9
33.6
52.5
69.3
924
126.1

10.1
17.9
28.0
370
493
67.2

37
5.9

13.2
17.6
24.5

5.3
84
14.0
18.9
25.2
35.0



Fraises cylindriques SupraCarb®

Profilée, exécution mi-longue

HM
MG10 vy

A 38°

00

Y

N

Ebauche

Finition
e T T

Code

300
391
450
501
610
682

Revétement N°dartidle  Code-g

Rm Rm Rm Inox Ti '?oGo(IGS)teeI
<850 850-1100 1001300 Stainless [STitanium

Exemple: T r1-5’3?8 r;’(; — P15338
rede - P15238
4, 4 I, I a5° 2
e8 h6
6.00 6.00 63 19.00 0.35 4
8.00 8.00 72 28.00 0.45 4
10.00 10.00 84 34.00 0.60 4
12.00 12.00 97 40.00 0.60 4
16.00 16.00 108 48.00 0.70 4
20.00 20.00 122 56.00 0.70 4
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Application

Matiéres

Adiers
<850 N/mm?

o] |

Adiers
850- 1100 N/mm?

ol |
X P

Titanes alliés trempés
>300HB
[Ti6Al4V]

o] |

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

ol

Adiers
<850 N/mm?

o] |

Aciers
850- 1100 N/mm?

ol |
X P

Titanes alliés trempés
>300HB
[Ti6Al4V]

o] |

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

o] |

d1
[mm]

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

AL AR AR RDL AR S ABEBABRRDL AL ABEBABRBRDL AR S

AR BABRRDL

v‘
[m/min]

180
180
180
180
180
180

130
130
130
130
130
130

150
150
150
150

150

fl
[mm]

0.035
0.045
0.060
0.070
0.075
0.080

0.035
0.045
0.060
0.070
0.075
0.080

0.025
0.035
0.045
0.055
0.060
0.065

0.030
0.040
0.050
0.055
0.055
0.060

0.025
0.030
0.040
0.045
0.045
0.050

[mm]

7.200
9.600
12.000
14.400
19.200
24.000

7.200
9.600
12.000
14.400
19.200
24.000

7.200
9.600
12.000
14.400
19.200
24.000

7.200
9.600
12.000
14.400
19.200
24.000

3.600
4.800
6.000
7.200
9.600
12.000

3.600
4.800
6.000
7.200
9.600
12.000

[mm]

1.800
2.400
3.000
3.600
4.800
6.000

1.800
2400
3.000
3.600
4.800
6.000

1.800
2.400
3.000
3.600
4.800
6.000

1.800
2400
3.000
3.600
4.800
6.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

n
[min-]

9550
7160
5730

6895
5175
4140
3450
2585
2070

2385
1790
1430
1195

715

3185
2385
1910
1590
1195

955

7960
5970
4775
3980
2985
2385

4245
3185
2545
2120
1590
1275

1855
1395
1115

930

555

2655
1990
1590
1325
995
795

Vg

[mm/min]

1335
1290
1375
1335
1075

915

965
930
995
965
775
660

240
250
260
265
215
185

320
335
345
350
285
250

955
955
955
875

575

510
510
510
465
350
305

185
165
180
165
125
110

265
240
255
240
180
160

[cm®/min]

17.3
29.7
49.5
69.3
99.0
1320

125
21.5
358
50.1
.5
95.3

4.1
77
124
18.2
264
35.8

20.6
36.7
573
75.6
100.8
1375

11.0
19.6
30.6
403
53.8
733

4.0
6.4
10.7
144

26.7

5.7
9.2
15.3
20.6
2715
38.2



Fraises cylindriques SupraCarb®

Profilée, exécution mi-longue avec dégagement

HM A\ 38°
MG10 vy 0°

| N
45° | S
.- |

< ~ Ebauche Finition

———— T T

Rm Rm Rm Inox Ti ?oGo(IGS)teeI
<850 850-1100 1001300 Stainless [STitanium

Revétement N°dartidle  Code-g

Exemple: T %’3?9 r;’(; — P15339
Wrede 1 P15239
@ d d I, I I |, 4se 2
Code e8 h6
300 6.00 6.00 550 63 13.00 2534 26.00 0.35 4
391 8.00 8.00 7.40 72 19.00 34.29 35.00 045 4
450 10.00 10.00 9.20 84 22.00 4220 43.00 0.60 4
501 12.00 12.00 11.00 97 26.00 50.13 51.00 0.60 4
610 16.00 16.00 15.00 108 32.00 58.13 59.00 0.70 4
682 20.00 20.00 19.00 122 38.00 70.13 71.00 0.70 4
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Application

Matiéres

Adiers
<850 N/mm?

o] |

Adiers
850- 1100 N/mm?

ol |
X P

Titanes alliés trempés
>300HB
[Ti6Al4V]

o] |

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

ol

Adiers
<850 N/mm?

o] |

Aciers
850- 1100 N/mm?

ol |
X P

Titanes alliés trempés
>300HB
[Ti6Al4V]

o] |

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

o] |

d1
[mm]

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

AL AR AR RDL AR S ABEBABRRDL AL ABEBABRBRDL AR S

AR BABRRDL

v‘
[m/min]

180
180
180
180
180
180

130
130
130
130
130
130

150
150
150
150

150

fl
[mm]

0.030
0.040
0.055
0.065
0.070
0.075

0.030
0.040
0.055
0.065
0.070
0.075

0.025
0.035
0.045
0.055
0.060
0.065

0.025
0.035
0.045
0.050
0.050
0.055

0.020
0.030
0.035
0.040

0.045

0.020
0.030
0.035
0.040

0.045

[mm]

7.200
9.600
12.000
14.400
19.200
24.000

7.200
9.600
12.000
14.400
19.200
24.000

7.200
9.600
12.000
14.400
19.200
24.000

7.200
9.600
12.000
14.400
19.200
24.000

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000

[mm]

1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000

1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000

1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000

1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

n
[min-]

9550
7160
5730

6895
5175
4140
3450
2585
2070

2385
1790
1430
1195

715

3185
2385
1910
1590
1195

955

7960
5970
4775
3980
2985
2385

4245
3185
2545
2120
1590
1275

1855
1395
1115

930

555

2655
1990
1590
1325
995
795

A\
[mm/min]

1145
1145
1260
1240
1005

860

830
830
910
895
725
620

240
250
260
265
215
185

320
335
345
350
285
250

795
835
860
795

525

425
445
460
425
320
280

150
165
155
150
110
100

210
240
225
210
160
145

[cm®/min]

124
22.0
37.8
53.6
71.0
103.1

8.9
15.9
273
38.7
55.6
74.5

34
6.4
10.3
15.1
220
29.8

143
26.7
43.0
57.3
764
105.0

16
14.3
229
30.6
40.7
56.0

3.8
76
11.1
153
204
28.6



Fraises cylindriques SupraCarb®

Profilée, exécution longue avec dégagement

HM

MG10 vy

A 38°

00

Y

N

Finition
= | T

Code
300
391
450
501
610
682

Code-g

Rm Rm Rm Inox Ti ?oGo(IGS)teeI
<850 850-1100 1001300 Stainless [STitanium

Revétement N° d'article

Exemple: T (1-5/3?8 r;’(; — P15348
Nrede [ P15248
d d  d I, I I |, 4se 2
e8 h6
6.00 6.00 550 70 13.00 3234 33.00 035 4
8.00 8.00 7.40 80 19.00 4229 43.00 045 4
10.00 10.00 9.20 100 22.00 5820 59.00 0.60 4
12.00 12.00 11.00 110 26.00 63.13 64.00 0.60 4
16.00 16.00 15.00 123 32.00 73.13 74.00 0.70 4
20.00 20.00 19.00 141 38.00 89.13 90.00 0.70 4

[11]



[12]

Application

Matiéres

Adiers
<850 N/mm?

o] |

Adiers
850- 1100 N/mm?

|
X P

Titanes alliés trempés
>300HB
[Ti6Al4V]

o] |

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

o] |

Adiers
<850 N/mm?

o] |

Aciers
850- 1100 N/mm?

ol |
X P

Titanes alliés trempés
>300HB
[Ti6Al4V]

o] |

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

o] |

d1
[mm]

3.00
4.00
5.00
6.00

10.00
12.00
16.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00

3.00
4.00
5.00
6.00

10.00
12.00
16.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00

3.00
4.00
5.00
6.00

10.00
12.00
16.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00

3.00
4.00
5.00
6.00

10.00
12.00
16.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00

AR WW AR PRWW AR WW AR PRWW AR WW AR PRWW AR WW

AR PRWW

v‘
[m/min]

180
180
180
180
180
180
180
180

130
130
130
130
130
130
130
130

150
150
150
150

150
150
150

fl
[mm]

0.015
0.020
0.030
0.035
0.045
0.055
0.060
0.065

0.015
0.020
0.030
0.035
0.045
0.055
0.060
0.065

0.015
0.020
0.020
0.025

0.010
0.015
0.020
0.025
0.030

0.045
0.045

[mm]

2.100
2.800
3.500
4.200

16.000

n
[min-]

19100
14325
11460
9550
7160
5730
4775
3580

13795
10345
8275
6895
5175
4140
3450
2585

4775
3580
2865
2385
1790
1430
1195

895

6365
4775
3820
3185
2385
1910
1590
1195

15915
11935
9550
7960
5970
4775
3980
2985

8490
6365
5095
4245
3185
2545
2120
1590

3715
2785
2230
1855
1395
1115

930

695

5305
3980
3185
2655
1990
1590
1325

995

Vg

[mm/min]

860
860
1375
1335
1290
1260
1145
930

620
620
995
965
930
910
830
670

215
215
230
240
250
260
240
180

285
285
305
320
335
345
320
240

715
715
955
955

955
875
655

380
380
510
510
510
510
465
350

110
125
180
185

180
165
125

160
180
255
265
240
255
240
180

[cm®/min]

54
9.6
241
33.7
57.8
88.2
1155
166.8

39
7.0
174
24.3
aM.7
63.7
834
1205

428

6.4
11.5
239
344
61.1
95.5

126.1
168.1

34
6.1
127
18.3
326

67.2
89.6

458



Fraises cylindriques SupraCarb®

Profilée, exécution courte

HM
MG10

45°

Rm
<850

A 38°
y 0°

2.

N

| b
|

k

Ebauche

Finition

———— T T

Rm Rm Inox Ti '?oGo(IGS)te el
850-1100 1001300 Stainless [STitanium

Revétement N°dartidle  Code-g

Exemple: T %;R r-1’8? — P15360
rede - P15260
@ d  d I ! I, 45° 2
Code e8 h6
180 3.00 6.00 50 5.00 1256 0.25 3
220 4,00 6.00 54 8.00 14.09 030 3
260 500 6.00 54 9.00 13.22 035 4
300 6.00 6.00 54 10.00 - 035 4
391 8.00 8.00 58 12.00 - 045 4
450 10.00 10.00 66 14.00 - 060 4
501 12.00 12.00 73 16.00 - 060 4
610 16.00 16.00 82 22.00 - 070 4
612 16.00 16.00 82 22.00 - 070 6

[13]
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Retrouvez ici d'autres d'infor- Voici le chemin le plus court
mations sur le groupe FRAISA. vers notre boutique en ligne.
FRAISA SA

Gurzelenstr. 7 | 4512 Bellach | Suisse |
Tél. : +41(0) 32617 42 42 |
mail.ch@fraisa.com | fraisa.com |

passion

Retrouvez-nous aussi sur : for precision
facebook.com/fraisagroup
youtube.com/fraisagroup
linkedin.com/company/fraisa
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