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Qualité, Précision et Fiabilité

A

Des produits et des services optimaux pour le profit maximal du client.
Voila comment Fraisa définit son mandat de prestations. Et les outils de fraisage
jouent un réle prédominant.

Le nouveau catalogue des outils de fraisage offre des nouveaux produits
innovants au meilleur rapport prix-rendement. Une fois de plus, nos ingénieurs
développeurs sont parvenus a mettre au point des produits aux caractéristiques
exceptionnelles. Il s’agit notamment des nouvelles fraises pour I'usinage de
I’aluminium avec d’excellentes données de coupe pour un fonctionnement
particulierement stable. La gamme la plus compléte de fraises a revétement
diamant pour I'usinage du graphite est également reprise dans le catalogue.

Une nouveauté particulierement importante: la nouvelle fraise d’ébauchage
profilée de la classe Base-X, un outil imbattable au niveau du rapport prix-ren-
dement. Dans le catalogue, les nombreuses autres nouveautés sont reconnais-
sables a leur étiquette «News.

Le systeme d’outil modulaire NovoSys X® et les outils de fraisage a plaquettes
viennent compléter parfaitement notre gamme de fraises monobloc.

Votre outil de fraisage au bon prix, avec la performance requise a un niveau
qualitatif de pointe: voila ce que vous offre Fraisa. Commander aujourd’hui
pour fraiser dés demain! Profitez de I'offre d’outils de fraisage la plus vaste dans
ce secteur.

Notre offre est toujours adaptée a vos exigences!
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ASR - Favora®- Base-X - X-Generation -

I"alternative a avantageux et pour une pour une

prix abordable techniquement utilisation performance
parfait universelle maximale

Performance, Prix



Nos catalogues sont réputés pour leur présentation simple et compréhensible
des données de coupe. Bien sdr, ces caractéristiques sont aussi transposées
pour tous les outils de ce catalogue.

Le logiciel des données de coupe ToolExpert nous permet de poursuivre dans
cette voie. ToolExpert est continuellement mis a jour et complété avec les
nouveaux produits et domaines d’utilisation. La base de données des matériaux
est devenue si large qu'il ne manque quasiment aucun matériau avec les pa-
ramétres d'application correspondants. ToolExpert a I'avantage d'étre un logiciel
pouvant étre utilisé trés facilement, sans formation préalable. La difficulté
consiste a présenter simplement des choses parfois complexes. ToolExpert y est
parfaitement parvenu. Vous pouvez télécharger ToolExpert gratuitement sur
la page d'accueil de Fraisa www.fraisa.com.

Les avantages de Fraisa en un seul coup d’ceil

B Technologie de pointe

W Liens tres étroits avec le client grace a un conseil de qualité élevée
B Qualité nec plus ultra des outils avec «garantie de remboursement»
H Disponibilité élevée

W Rapport qualité - prix imbattable
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Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Aréte de coupe lisse, cylindrique
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Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Aréte de coupe lisse, cylindrique
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Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Aréte de coupe lisse, cylindrique

N° 5225 / 5325 d13-20

—_———

N° 15202 / 15302 new! d16-20

-

N° 15242 / 15342 d14-20
N° 5248 / 5348 d13-25

N° 5244 | 5344 d13-20

N° 5218 / 5318 d13-20
N° 5215 / 5315 d13-16

N° 0580 d14-25

—

www.fraisa.com
8

s
<

PY )

MG10

HM
MG10

HM
MG10

HM
MG10

HM

HM
MG10

HM
MG10

HSS
PM/F

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

45°

Rm
<850-1300

Rm
<850-1300

m
850-1500

1300-1500

HRC
48 - >60

[[0)¢
Stainless

Inox
Stainless

Rm
<850-1100

Inox
Stainless

Inox
Stainless

Ti

Titanium

5T
Py}
(@)

8-

(2]
o

Inox
Stainless

73

75

7

79

81

83

85

87




Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Aréte de coupe lisse, cylindrique
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Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Aréte de coupe lisse, cylindrique
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Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Aréte de coupe lisse, avec rayon d'angle
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Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Profilee, cylindrique
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Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Profilee, cylindrique
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Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Profilée, avec rayon d'angle
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Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Finition, cylindrique
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Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Micro, cylindrique
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Outils de fraisage pour acier, inox et titane
Aréte de coupe lisse, cylindrique
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AEE 3 4 200 0.020 45 12 21220 1700 9.0
< 850 N/mm? 4 4 200 0.025 6.0 1.6 15915 1590 15.5
5 4 200 0035 75 2.0 12735 1785 27.0

6 4 200 0.040 9.0 2.4 10610 1700 36.5

8 4 200 0.055 120 32 7960 1750 67.0

! . 10 4 200 0.070  15.0 4.0 6365 1780 107.0
12 4 200 0.075 180 48 5305 1590 137.5

! . 16 4 200 0.100  24.0 6.4 3980 1590 244.0
20 4 200 0.130 300 8.0 3185 1655 397.0

ASES 3 4 150 0.020 45 12 15915 1275 7.0
850 - 1100 N/mm? 4 4 150 0.025 6.0 16 11935 1195 115
5 4 150 0035 75 2.0 9550 1335 20.0

6 4 150 0.040 9.0 2.4 7960 1275 275

8 4 150 0.055 120 32 5970 1315 50.5

! . 10 4 150 0.070  15.0 4.0 4775 1335 80.0
12 4 150 0.075 180 48 3980 1195 103.0

! . 16 4 150 0.100 240 6.4 2985 1195 183.5
20 4 150 0.130  30.0 8.0 2385 1240 297.5

Aciers & outil pour 3 4 80 0.020 45 12 8490 680 35
travail & froid (12% Cr) 4 4 80 0.025 6.0 1.6 6365 635 6.0
T Al 5 4 80 0030 75 2.0 5095 610 9.0
[1.2379] 6 4 80 0.040 9.0 2.4 4245 680 14.5
8 4 80 0.050 120 32 3185 635 245

! . 10 4 80 0.065 15.0 4.0 2545 660 39.5
12 4 80 0.075 180 48 2120 635 55.0

! . 16 4 80 0.095 24.0 6.4 1590 605 93.0
20 4 80 0.120 300 8.0 1275 610 146.5

Aciers inoxydables 3 4 70 0.015 45 12 7425 445 25
[Cr-Ni/1.4301] 4 4 70 0.020 6.0 1.6 5570 445 4.5
5 4 70 0020 75 2.0 4455 355 55

6 4 70 0.030 9.0 2.4 3715 445 9.5

8 4 70 0.035 120 32 2785 390 15.0

! . 10 4 70 0.045 15.0 4.0 2230 400 24.0
12 4 70 0.055 18.0 48 1855 410 35.5

16 4 70 0.065 24.0 6.4 1395 365 56.0

20 4 70 0.085 300 8.0 1115 380 91.0

A 3 4 180 0.015 3 3 19100 1145 10.5
ap < 850 N/mm? 4 4 180 0.020 4 4 14325 1145 18.5
+ 5 4 180 0.030 5 5 11460 1375 345
6 4 180 0.035 6 6 9550 1335 48.0

8 4 180 0.045 8 8 7160 1290 82.5

10 4 180 0.055 10 10 5730 1260 126.0

H ! . 12 4 180 0.060 12 12 4775 1145 165.0
! . 16 4 180 0.075 8 16 3580 1075 137.5
20 4 180 0.095 10 20 2865 1090 218.0

P 3 4 120 0.015 3 3 12735 765 7.0
850 - 1100 N/mm? 4 4 120 0.020 4 4 9550 765 12.0
5 4 120 0.030 5 5 7640 915 23.0

6 4 120 0.035 6 6 6365 890 32.0

8 4 120 0.045 8 8 4775 860 55.0

! . 10 4 120 0.055 10 10 3820 840 84.0
12 4 120 0.060 12 12 3185 765 110.0

! . 16 4 120 0.075 8 16 2385 715 915
20 4 120 0.095 10 20 1910 725 145.0

Aciers & outil pour 3 4 60 0.015 3 3 6365 380 35
travail a froid (12% Cr) 4 4 60 0.020 4 4 4775 380 6.0
fortement allié 5 4 60 0.030 5 5 3820 460 115
[1.2379] 6 4 60 0.035 6 6 3185 445 16.0
8 4 60 0.045 8 8 2385 430 275

! . 10 4 60 0.055 10 10 1910 420 42.0
12 4 60 0.060 12 12 1590 380 54.5

! . 16 4 60 0.075 8 16 1195 360 46.0
20 4 60 0.095 10 20 955 365 73.0

Aciers inoxydables 3 4 50 0.010 3 3 5305 210 2.0
[Cr-Ni/L.4301] 4 4 50 0.015 4 4 3980 240 4.0
5 4 50 0.025 5 5 3185 320 8.0

6 4 50 0.030 6 6 2655 320 11.5

8 4 50 0.035 8 8 1990 280 18.0

! . 10 4 50 0.045 10 10 1590 285 28.5
12 4 50 0.050 12 12 1325 265 38.0

16 4 50 0.060 8 16 995 240 30.5

20 4 50 0.075 10 20 795 240 48.0
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Fraises cylindriques NX-NV

Aréte de coupe lisse, exécution normale
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Revétement N° darticle  Code-g
N ot P 5327 .180 g i
N ode ' [ | ps227
C(’)ade 931 962 1 12 45° oz
180 | 3 6 57 8 010 55 4
220 4 6 57 1 010 40° 4 | o |
260 | 5 6 57 13 015 20° 4
300 | 6 6 57 13 015 00° 4| e |
391 | 8 8 63 19 015 00° 4
450 | 10 10 72 22 020 00° 4| o |
501 | 12 12 83 26 020 00° 4
610 | 16 16 92 32 020 00° 4| o |
682 | 20 20 104 38 020 00° 4
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Aciers inoxydables 3 4 80 0.010 54 14 8490 340 25
[Cr-Ni/1.4301] 4 4 80 0.015 7.2 1.8 6365 380 5.0
5 4 80 0.020 9.0 2.3 5095 410 85
6 4 80 0.020 108 2.7 4245 340 10.0
8 4 80 0.030 144 36 3185 380 19.5
! . 10 4 80 0.035 18.0 45 2545 355 29.0
12 4 80 0.045 216 5.4 2120 380 445
16 4 80 0.055 288 6.4 1590 350 64.5
20 4 80 0.070  36.0 8.0 1275 355 102.0
Aciers inoxydables 3 4 40 0.010 5.4 1.4 4245 170 1.0
[Cr-Ni-Mo-.../1.4571] 4 4 40 0.015 7.2 1.8 3185 190 2.5
5 4 40 0.020 9.0 23 2545 205 4.0
6 4 40 0.020 108 2.7 2120 170 5.0
8 4 40 0.030 144 3.6 1590 190 10.0
! . 10 4 40 0.035 180 45 1275 180 14.5
12 4 40 0.045 216 5.4 1060 190 22.0
16 4 40 0.055 288 6.4 795 175 325
20 4 40 0.070  36.0 8.0 635 180 52.0
e 3 4 25 0.010 5.4 14 2655 105 1.0
[17-4 PH] 4 4 25 0.010 7.2 1.8 1990 80 1.0
5 4 25 0.015 9.0 2.3 1590 95 2.0
6 4 25 0.015 108 2.7 1325 80 25
8 4 25 0.020 144 36 995 80 4.0
! . 10 4 25 0.025 18.0 45 795 80 6.5
12 4 25 0.030 216 54 665 80 95
16 4 25 0.040 288 6.4 495 80 145
20 4 25 0.055  36.0 8.0 400 20 26.0
Alliages a base nickel 3 4 15 0.008 5.4 14 1590 50 0.4
trempé 4 4 15 0.010 7.2 1.8 1195 50 0.6
[Inconel 718] 5 4 15 0.014 9.0 23 955 55 1.1
6 4 15 0.016  10.8 2.7 795 50 15
8 4 15 0.022 144 3.6 595 50 26
! . 10 4 15 0.026  18.0 45 475 50 4.0
12 4 15 0.032 216 5.4 400 50 5.8
16 4 15 0.042 288 6.4 300 50 9.2
20 4 15 0.052  36.0 8.0 240 50 14.4

Aciers inoxydables 3 4 0.010 3 6365 255
[Cr-Ni/1.4301] 4 4 60 0.015 3.2 4 4775 285 3A5
5 4 60 0.015 4.0 5 3820 230 45
6 4 60 0.020 48 6 3185 255 7.5
8 4 60 0.025 6.4 8 2385 240 12,5
! . 10 4 60 0.030 8.0 10 1910 230 18.5
12 4 60 0.040 9.6 12 1590 255 29.5
16 4 60 0.050 128 16 1195 240 49.0
20 4 60 0.065  16.0 20 955 250 80.0
Aciers inoxydables 3 4 30 0.010 2.4 3 3185 125 1.0
[Cr-Ni-Mo-.../1.4571] 4 4 30 0.015 3.2 4 2385 145 2.0
5 4 30 0.015 4.0 5 1910 115 25
6 4 30 0.020 48 6 1590 125 35
8 4 30 0.025 6.4 8 1195 120 6.0
! . 10 4 30 0.030 8.0 10 955 115 9.0
12 4 30 0.040 9.6 12 795 125 14.5
16 4 30 0.050 1238 16 595 120 245
20 4 30 0.065  16.0 20 475 125 40.0
e 3 4 20 0.005 24 3 2120 40 05
[L7-4 PH] 4 4 20 0.010 3.2 4 1590 65 1.0
5 4 20 0.010 4.0 5 1275 50 1.0
6 4 20 0.015 4.8 6 1060 65 2.0
8 4 20 0.020 6.4 8 795 65 35
! . 10 4 20 0.025 8.0 10 635 65 5.0
12 4 20 0.030 9.6 12 530 65 7.5
16 4 20 0.040 128 16 400 65 13.5
20 4 20 0.045  16.0 20 320 60 19.0
Alliages a base nickel 3 4 10 0.005 2.4 3 1060 20 0.1
trempé 4 4 10 0.010 3.2 4 795 30 0.4
[Inconel 718] 5 4 10 0.010 4.0 5] 635 25 0.5
6 4 10 0.015 48 6 530 30 0.9
8 4 10 0.020 6.4 8 400 30 1.5
! . 10 4 10 0.025 8.0 10 320 30 2.4
12 4 10 0.030 9.6 12 265 30 35
16 4 10 0.040 128 16 200 30 6.1
20 4 10 0.045  16.0 20 160 30 9.6
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Fraises cylindriques NV

Aréte de coupe lisse, exécution normale avec dégagement court
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Revétement N° darticle  Code-g

N ot P 15327 .180 g

e ' 7 | Pis227
e 281 962 ds l1 2 Is 45° o  z
180 | 3 6 28 57 8 14 010 55 4

220 4 6 37 57 1 16 010 40° 4 | o |
260 | 5 6 46 57 13 18 015 20° 4

300 | 6 6 55 57 13 20 015 00° 4| e |
391 | 8 8 74 63 19 26 015 00° 4

450 | 10 0 92 72 22 31 020 00° 4 | e |
501 | 12 12 110 83 26 37 020 00° 4

610 | 16 16 150 92 32 43 020 00° 4| o |
682 | 20 20 190 104 38 53 020 00° 4
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AEE 3 4 200 0.020 45 1.2 21220 1700 9.0
< 850 N/mm? 4 4 200 0.025 6.0 1.6 15915 1590 15.5
5 4 200 0.035 75 2.0 12735 1785 27.0

6 4 200 0.040 9.0 2.4 10610 1700 36.5

8 4 200 0.055 120 32 7960 1750 67.0

! . 10 4 200 0.070  15.0 4.0 6365 1780 107.0
12 4 200 0.075 180 48 5305 1590 137.5

! . 16 4 200 0.100  24.0 6.4 3980 1590 244.0
20 4 200 0.130 300 8.0 3185 1655 397.0

ASES 3 4 150 0.020 45 1.2 15915 1275 7.0
850 - 1100 N/mm? 4 4 150 0.025 6.0 16 11935 1195 115
5 4 150 0.035 75 2.0 9550 1335 20.0

6 4 150 0.040 9.0 2.4 7960 1275 275

8 4 150 0.055 120 32 5970 1315 50.5

! . 10 4 150 0.070  15.0 4.0 4775 1335 80.0
12 4 150 0.075 180 48 3980 1195 103.0

! . 16 4 150 0.100 240 6.4 2985 1195 183.5
20 4 150 0.130 300 8.0 2385 1240 297.5

Aciers & outil pour 3 4 80 0.020 45 12 8490 680 35
travail & froid (12% Cr) 4 4 80 0.025 6.0 1.6 6365 635 6.0
o Al 5 4 80 0.030 75 2.0 5095 610 9.0
[1.2379] 6 4 80 0.040 9.0 2.4 4245 680 14.5
8 4 80 0.050 120 32 3185 635 245

! . 10 4 80 0.065 15.0 4.0 2545 660 39.5
12 4 80 0.075 180 48 2120 635 55.0

! . 16 4 80 0.095 240 6.4 1590 605 93.0
20 4 80 0.120 300 8.0 1275 610 146.5

Aciers inoxydables 3 4 70 0.015 45 1.2 7425 445 25
[Cr-Ni/1.4301] 4 4 70 0.020 6.0 1.6 5570 445 4.5
5 4 70 0.020 75 2.0 4455 355 55

6 4 70 0.030 9.0 2.4 3715 445 9.5

8 4 70 0.035 120 32 2785 390 15.0

! . 10 4 70 0.045 150 4.0 2230 400 24.0
12 4 70 0.055 18.0 48 1855 410 35.5

16 4 70 0.065 240 6.4 1395 365 56.0

20 4 70 0.085 300 8.0 1115 380 91.0

A 3 4 180 0.015 3 3 19100 1145 10.5
ap < 850 N/mm? 4 4 180 0.020 4 4 14325 1145 18.5
+ 5 4 180 0.030 5 5 11460 1375 345
6 4 180 0.035 6 6 9550 1335 48.0

8 4 180 0.045 8 8 7160 1290 825

10 4 180 0.055 10 10 5730 1260 126.0

H ! . 12 4 180 0.060 12 12 4775 1145 165.0
! . 16 4 180 0.075 8 16 3580 1075 137.5
20 4 180 0.095 10 20 2865 1090 218.0

P 3 4 120 0.015 3 3 12735 765 7.0
850 - 1100 N/mm? 4 4 120 0.020 4 4 9550 765 12.0
5 4 120 0.030 5 5 7640 915 23.0

6 4 120 0.035 6 6 6365 890 32.0

8 4 120 0.045 8 8 4775 860 55.0

! . 10 4 120 0.055 10 10 3820 840 84.0
12 4 120 0.060 12 12 3185 765 110.0

! . 16 4 120 0.075 8 16 2385 715 915
20 4 120 0.095 10 20 1910 725 145.0

Aciers & outil pour 3 4 60 0.015 3 3 6365 380 35
travail a froid (12% Cr) 4 4 60 0.020 4 4 4775 380 6.0
fortement allié 5 4 60 0.030 5 5 3820 460 115
[1.2379] 6 4 60 0.035 6 6 3185 445 16.0
8 4 60 0.045 8 8 2385 430 275

! . 10 4 60 0.055 10 10 1910 420 42.0
12 4 60 0.060 12 12 1590 380 54.5

! . 16 4 60 0.075 8 16 1195 360 46.0
20 4 60 0.095 10 20 955 365 73.0

Aciers inoxydables 3 4 50 0.010 3 3 5305 210 2.0
[Cr-Ni/L.4301] 4 4 50 0.015 4 4 3980 240 4.0
5 4 50 0.025 5 5 3185 320 8.0

6 4 50 0.030 6 6 2655 320 11.5

8 4 50 0.035 8 8 1990 280 18.0

! . 10 4 50 0.045 10 10 1590 285 28.5
12 4 50 0.050 12 12 1325 265 38.0

16 4 50 0.060 8 16 995 240 30.5

20 4 50 0.075 10 20 795 240 48.0
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Fraises cylindriques NX-NV

Aréte de coupe lisse, exécution normale
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< N Ebauche Finition
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Rm Rm RmM Rm Inox Ti ?chEIG%teel
<850 [ 850-1100 f§1100-1300 J§1300:1500 stiniess [ ianium W icieal Alloys

Revétement N° darticle  Code-g

N ot P 15305 .180 | LS

N ede ' ) | P15205
C(’)ade 931 962 1 12 45° oz
180 | 3 6 57 8 010 55 4

220 4 6 57 1 010 40° 4 | o |
260 | 5 6 57 13 015 20° 4

300 | 6 6 57 13 015 00° 4| e |
391 | 8 8 63 19 015 00° 4

450 | 10 10 72 22 020 00° 4| o |
501 | 12 12 83 26 020 00° 4

610 | 16 16 92 32 020 00° 4| o |
682 | 20 20 104 38 020 00° 4

L

L

L

L

L

L

www.fraisa.com
23



AEE 4 210 0.030 11140 1335 25.0
< 850 N/mm? 8 4 210 0.040 12 0 2.8 8355 1335 45.0
10 4 210 0.050  15.0 35 6685 1335 70.0
12 4 210 0.055 18.0 4.2 5570 1225 925
16 4 210 0.070 240 5.6 4180 1170 157.0
! . 20 4 210 0.090  30.0 7.0 3340 1200 252.0
ASES 6 4 160 0.030 9.0 21 8490 1020 19.5
850 - 1100 N/mm? 8 4 160 0.040 120 2.8 6365 1020 34.5
10 4 160 0.050 150 35 5095 1020 535
12 4 160 0.055 18.0 4.2 4245 935 70.5
16 4 160 0.070 240 5.6 3185 890 1195
! . 20 4 160 0.090 300 7.0 2545 915 192.0
Aciers & outil pour 6 4 90 0.030 9.0 21 4775 575 11.0
travail & froid (12% Cr) 8 4 90 0.035 120 2.8 3580 500 17.0
o Al 10 4 90 0.045 150 35 2865 515 27.0
[1.2379] 12 4 90 0.055 18.0 42 2385 525 39.5
16 4 90 0.065 240 5.6 1790 465 62.5
! . 20 4 90 0.085  30.0 7.0 1430 485 102.0
Aciers inoxydables 6 4 80 0.020 9.0 2.1 4245 340 6.5
[Cr-Ni/1.4301] 8 4 80 0.025 12.0 2.8 3185 320 11.0
10 4 80 0.030 150 35 2545 305 16.0
12 4 80 0.040 180 4.2 2120 340 25.5
16 4 80 0.045 240 5.6 1590 285 385
! . 20 4 80 0.060  30.0 7.0 1275 305 64.0

A 4 190 0.025 10080 1010 325
< 850 N/mm? 8 4 190 0.030 7.2 s 7560 905 52.0
10 4 190 0.040 9.0 10 6050 970 87.5
12 4 190 0.040 108 12 5040 805 104.5
16 4 190 0.055 144 16 3780 830 191.0
! . 20 4 190 0.065  10.0 20 3025 785 157.0
P 6 4 130 0.025 5.4 6 6895 690 225
850 - 1100 N/mm? 8 4 130 0.030 7.2 8 5175 620 355
10 4 130 0.040 9.0 10 4140 660 59.5
12 4 130 0.040 108 12 3450 550 715
16 4 130 0.055 144 16 2585 570 1315
! . 20 4 130 0.065 10.0 20 2070 540 108.0
Aciers & outil pour 6 4 70 0.025 54 6 3715 370 12.0
travail a froid (12% Cr) 8 4 70 0.030 7.2 8 2785 335 19.5
fortement allié 10 4 70 0.040 9.0 10 2230 355 32.0
[1.2379] 12 4 70 0.040 108 12 1855 295 38.0
16 4 70 0.055 144 16 1395 305 70.5
! . 20 4 70 0.065  10.0 20 1115 290 58.0
Aciers inoxydables 6 4 60 0.020 5.4 6 3185 255 8.5
[Cr-Ni/L.4301] 8 4 60 0.025 7.2 8 2385 240 14.0
10 4 60 0.030 9.0 10 1910 230 20.5
12 4 60 0.035 108 12 1590 225 29.0
16 4 60 0.040 144 16 1195 190 44.0
! . 20 4 60 0.055 100 20 955 210 42.0
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Fraises cylindriques NX-NV

Aréte de coupe lisse, exécution normale avec canal a air/de refroidissement intégré

HM A 40°
MGI0 vy 0°
45° o

£ d
Vario

i

d.

new!
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Finition
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.300
391
450
501
.610
.682

Rm Rm Rm Rm Inox Ti ?c?élG%teel
<850 [l 850-1100 J§1100-1300 J§2300-1500 Stainless [ Titanium Nickel-Alloys
Revétement N° d'article Code-g ‘
gl P 15300 .300 | PI5300
N° cde .
L ! | P15200
d1 d2 °
o8 h I1 I2 45 z
6 6 57 13 0.15 4
8 8 63 19 0.15 4
10 10 72 22 0.20 4
12 12 83 26 0.20 4
16 16 92 32 0.20 4
20 20 104 38 0.20 4
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AT 4 4 160 0.025 6.0 1.6 12735 1275 12.0
850 - 1100 N/mm2 5 4 160 0035 75 2.0 10185 1425 215
6 4 160 0.040 9.0 2.4 8490 1360 29.5

8 4 160 0.055 12.0 3.2 6365 1400 54.0

10 4 160 0.065 150 40 5095 1325 79.5

! . 12 4 160 0.080 18.0 438 4245 1360 117.5
16 4 160 0.090 240 6.4 3185 1145 176.0

! . 20 4 160 0.110  30.0 8.0 2545 1120 269.0
s 4 4 120 0.025 6.0 1.6 9550 955 9.0
1100 - 1300 N/mm? 5 4 120 0035 75 2.0 7640 1070 16.0
6 4 120 0.040 9.0 24 6365 1020 22.0

8 4 120 0.055 12.0 3.2 4775 1050 40.5

10 4 120 0.065 150 4.0 3820 995 59.5

! . 12 4 120 0.080 18.0 48 3185 1020 88.0
16 4 120 0.090 240 6.4 2385 860 132.0

! . 20 4 120 0.110  30.0 8.0 1910 840 201.5
P 4 4 90 0.025 6.0 16 7160 715 7.0
1300 - 1500 N/mm? 5 4 90 0.030 7.5 2.0 5730 690 10.5
6 4 20 0.035 9.0 2.4 4775 670 145

8 4 90 0.045 120 3.2 3580 645 25.0

10 4 20 0.060 150 40 2865 690 415

12 4 90 0.070 180 438 2385 670 58.0

16 4 20 0.080 = 24.0 6.4 1790 575 88.5

! . 20 4 90 0.100  30.0 8.0 1430 570 137.0
Titanes alliés trempés 4 4 40 0.015 6.0 1.6 3185 190 2.0
>300 HB 5 4 40 0020 75 2.0 2545 205 3.0
[Ti6AI4V] 6 4 40 0.020 9.0 24 2120 170 35
8 4 40 0.025 12.0 3.2 1590 160 6.0

10 4 40 0.035 150 4.0 1275 180 11.0

! . 12 4 40 0.040 180 48 1060 170 14.5
16 4 40 0.050 24.0 6.4 795 160 245

20 4 40 0.060  30.0 8.0 635 150 36.0

RS 4 4 130 0.020 4 10345 830 165
850 - 1100 N/mm? 5 4 130 0.025 6.3 5 8275 830 26.0
6 4 130 0.025 75 6 6895 690 31.0

8 4 130 0.035  10.0 8 5175 725 58.0

10 4 130 0.045 125 10 4140 745 93.0

! . 12 4 130 0.055 15.0 12 3450 760 137.0
16 4 130 0.065  20.0 16 2585 670 2145

! . 20 4 130 0.080 25.0 20 2070 660 330.0
P 4 4 100 0.020 50 4 7960 635 125
1100 - 1300 N/mme 5 4 100 0.025 6.3 5 6365 635 20.0
6 4 100 0.025 75 6 5305 530 24.0

8 4 100 0.035 10.0 8 3980 555 445

10 4 100 0.045 125 10 3185 575 72.0

! . 12 4 100 0.055 15.0 12 2655 585 105.5
16 4 100 0.065  20.0 16 1990 515 165.0

! . 20 4 100 0.080 25.0 20 1590 510 255.0
A 4 4 70 0015 50 4 5570 335 6.5
1300 - 1500 N/mm? 5 4 70 0.020 63 5 4455 355 11.0
6 4 70 0.025 75 6 3715 370 165

8 4 70 0.030  10.0 8 2785 335 27.0

10 4 70 0.040 125 10 2230 355 445

12 4 70 0.050 15.0 12 1855 370 66.5

16 4 70 0.055  20.0 16 1395 305 97.5

! . 20 4 70 0.070  25.0 20 1115 310 155.0
Titanes alliés trempés 4 4 30 0.010 50 4 2385 95 2.0
>300 HB 5 4 30 0015 6.3 5 1910 115 3.5
[Ti6AI4V] 6 4 30 0.020 75 6 1590 125 5.5
8 4 30 0.025 10.0 8 1195 120 9.5

10 4 30 0.030 125 10 955 115 145

! . 12 4 30 0.040 15.0 12 795 125 225
16 4 30 0.045 200 16 595 105 335

20 4 30 0.055 250 20 475 105 52.5
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Fraises cylindriques NX-NVD

Aréte de coupe lisse, exécution normale

HM A\ 45°
MG10 y-10°
45° o f
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Vario L
7.
T Ebauche Finition
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Rm Rm Rm HRC Ti
850-1100 [ 1100-1300 f§ 1300-1500 J§ 4856 Titanium
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Revétement N° darticle  Code-g

N ot P 15322 220 g

N ode ' [ | p15222
C(’)ade 931 962 1 12 45° oz
220 4 6 57 8 010 40° 4

260 5 6 57 10 015 25 4 | e |
300 6 6 57 12 015 00° 4

391 8 8 63 19 015 00° 4| e |
450 | 10 10 72 23 020 00° 4

501 | 12 12 83 27 020 00° 4 | e |
610 | 16 16 92 32 020 00° 4

682 | 20 20 104 39 020 00° 4| o |
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Aciers & outil trempés 5 4 120 0.040 7640 1220
ap 42 - 48 HRC 6 4 120 0.050 9.0 0.9 6365 1275 10.5
+ 8 4 120 0.065 12.0 12 4775 1240 18.0
10 4 120 0.085 15.0 1.5 3820 1300 29.5
12 4 120 0.100 180 18 3185 1275 415
‘ ! . 16 4 120 0.135 240 2.4 2385 1290 745
Aciers & outil trempés 5 4 80 0030 75 0.7 5095 610 3.0
48 - 52 HRC 6 4 80 0.035 9.0 0.9 4245 595 5.0
8 4 80 0.045 120 12 3185 575 8.5
10 4 80 0.055  15.0 15 2545 560 125
12 4 80 0.065 180 1.8 2120 550 18.0
! . 16 4 80 0.090 24.0 2.4 1590 570 33.0
Aciers & outil trempés 5 4 60 0.025 75 0.7 3820 380 2.0
52 - 56 HRC 6 4 60 0.025 9.0 0.9 3185 320 25
8 4 60 0.035 120 12 2385 335 5.0
10 4 60 0.045 150 1.5 1910 345 8.0
12 4 60 0.055 18.0 18 1590 350 11.5
16 4 60 0.075 240 2.4 1195 360 20.5
Aciers & outil trempés 5 4 30 0015 75 0.7 1910 115 05
56 - 60 HRC 6 4 30 0.020 9.0 0.9 1590 127 1.0
8 4 30 0.025 120 12 1195 120 15
10 4 30 0.035 150 15 955 134 3.0
12 4 30 0.040 180 18 795 127 4.0
16 4 30 0.055 24.0 2.4 595 131 75

Aciers & outil trempés 5 4 100 0.035 5 6365 890 11.0
42 - 48 HRC 6 4 100 0.040 3.0 6 5305 850 155
8 4 100 0.055 4.0 8 3980 875 28.0

10 4 100 0.065 5.0 10 3185 830 415

12 4 100 0.080 6.0 12 2655 850 61.0

! . 16 4 100 0.105 4.0 16 1990 835 53.5
Aciers & outil trempés 5 4 60 0.025 25 5 3820 380 5.0
48 - 52 HRC 6 4 60 0.030 3.0 6 3185 380 7.0
8 4 60 0.040 40 8 2385 380 12.0

10 4 60 0.050 5.0 10 1910 380 19.0

12 4 60 0.060 6.0 12 1590 380 27.5

! . 16 4 60 0.080 4.0 16 1195 380 245
Aciers & outil trempés 5 4 40 0.020 25 5 2545 205 25
52 - 56 HRC 6 4 40 0.025 3.0 6 2120 210 4.0
8 4 40 0.030 4.0 8 1590 190 6.0

10 4 40 0.040 50 10 1275 205 105

12 4 40 0.050 6.0 12 1060 210 15.0

16 4 40 0.065 4.0 16 795 205 13.0

Aciers & outil trempés 5 4 20 0.014 25 5 1275 71 1.0
56 - 60 HRC 6 4 20 0017 3.0 6 1060 72 15
8 4 20 0.023 40 8 795 73 25

10 4 20 0.029 50 10 635 74 3.5

12 4 20 0.034 6.0 12 530 72 5.0

16 4 20 0.046 4.0 16 400 74 45
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Fraises cylindriques HX-N

Aréte de coupe lisse, exécution normale
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HM X\ 55°
MG10 v-10°
a5° Y

Fo'd

Ebauche Finition
—— | —— |

Rm 8 rRm [ Hrc B HRe B HRC Ti  JCC©
1100-1300 1300-1500 48-56 56-60 > 60 Titanium

[POLYCHROM ~ DURO-S
Revétement N° d'article Code-g
Exemple: = P (— /| P5358 | D5358
N ode P 538 260 [ | ps258 | D5258
C(’)ade (ejsl %162 I1 I2 45°  « z
.260 5 6 57 i3 015 2.0° 4
.300 6 6 57 13 015 0.0° 4
391 8 8 63 19 015 0.0° 4
450 10 10 72 22 020 00° 4
501 12 12 83 26 020 00° 4
.610 16 16 92 32 020 0.0° 4

www.fraisa.com
29




Aciers inoxydables 3 4 80 0.015 4.5 12 8490 510 3.0
[Cr-Ni/1.4301] 4 4 80 0.020 6.0 1.6 6365 510 5.0
5 4 80 0025 75 2.0 5095 510 75
6 4 80 0.025 9.0 2.4 4245 425 9.0
8 4 80 0.035 120 32 3185 445 17.0
! . 10 4 80 0.045 15.0 4.0 2545 460 275
12 4 80 0.050 18.0 48 2120 425 36.5
16 4 80 0.075 240 3.2 1590 475 36.5
Aciers inoxydables 3 4 40 0.015 45 12 4245 255 15
[Cr-Ni-Mo-.../1.4571] 4 4 40 0.020 6.0 1.6 3185 255 2.5
5 4 40 0025 75 2.0 2545 255 4.0
6 4 40 0.025 9.0 2.4 2120 210 45
8 4 40 0.035 120 32 1590 225 8.5
! . 10 4 40 0.045 150 4.0 1275 230 14.0
12 4 40 0.050 180 48 1060 210 18.0
16 4 40 0.075 240 3.2 795 240 18.5
e 3 4 25 0.010 45 12 2655 105 0.5
[17-4 PH] 4 4 25 0.015 6.0 1.6 1990 120 1.0
5 4 25 0020 75 2.0 1590 125 2.0
6 4 25 0.020 9.0 2.4 1325 105 25
8 4 25 0.030 120 32 995 120 45
! . 10 4 25 0.035 15.0 4.0 795 110 6.5
12 4 25 0.040 180 48 665 105 9.0
16 4 25 0.060 24.0 3.2 495 120 9.0
Alliages a base nickel 3 4 15 0.010 4.5 i.2 1590 65 0.5
trempé 4 4 15 0.015 6.0 1.6 1195 70 0.5
[Inconel 718] 5 4 15 0020 75 2.0 955 75 1.0
6 4 15 0.020 9.0 2.4 795 65 15
8 4 15 0.030 120 32 595 70 25
! . 10 4 15 0.035 15.0 4.0 475 65 4.0
12 4 15 0.040 180 48 400 65 5.5
16 4 15 0.060 24.0 3.2 300 70 55

Aciers inoxydables 3 4 0.015 3 6365 380
[Cr-Ni/1.4301] 4 4 60 0.020 2.0 4 4775 380 3A0
5 4 60 0025 25 5 3820 380 5.0
6 4 60 0.030 3.0 6 3185 380 7.0
8 4 60 0.040 40 8 2385 380 12.0
! . 10 4 60 0.055 50 10 1910 420 21.0
12 4 60 0.055 6.0 12 1590 350 25.0
16 4 60 0.085 4.0 16 1195 405 26.0
Aciers inoxydables 3 4 30 0.015 15 3 3185 190 1.0
[Cr-Ni-Mo-.../1.4571] 4 4 30 0.020 2.0 4 2385 190 15
5 4 30 0025 25 5 1910 190 25
6 4 30 0.030 3.0 6 1590 190 35
8 4 30 0.040 40 8 1195 190 6.0
! . 10 4 30 0.055 50 10 955 210 10.5
12 4 30 0.055 6.0 12 795 175 12,5
16 4 30 0.085 4.0 16 595 200 13.0
e 3 4 20 0015 15 3 2120 125 0.5
[L7-4 PH] 4 4 20 0.020 20 4 1590 125 1.0
5 4 20 0025 25 5 1275 130 1.5
6 4 20 0.025 3.0 6 1060 105 2.0
8 4 20 0.035 40 8 795 110 35
! . 10 4 20 0.045 50 10 635 115 6.0
12 4 20 0.050 6.0 12 530 105 7.5
16 4 20 0.075 4.0 16 400 120 75
Alliages a base nickel 3 4 10 0.015 15 3 1060 65 0.5
trempé 4 4 10 0.020 20 4 795 65 0.5
[Inconel 718] 5 4 10 0.025 25 5 635 65 1.0
6 4 10 0.025 3.0 6 530 55 1.0
8 4 10 0.035 40 8 400 55 2.0
! . 10 4 10 0.045 50 10 320 60 3.0
12 4 10 0.050 6.0 12 265 55 4.0
16 4 10 0.075 4.0 16 200 60 4.0
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Fraises cylindriques SX-N

Aréte de coupe lisse, exécution normale

=
il
IS
7]
=
fr)
?
>

HM A 55°
MG10 -+ 15°
45° i _."

£ d
% Ebauche Finition

| |
Rm | Rm Inox I Ti ?cl)%ﬁesliégloys
<850 850-1100 Stainless -Titanium
Revétement N° darticle  Code-g ‘ f
Exemple: r-‘PH rs-;F '-1‘5? (— </  P5314
N° cde .
[ 7 | P5214

2 di d2 0
Code o8 ho I1 12 45 oz
180 | 3 6 57 8 010 55 4
220 4 6 57 1 010 40° 4 | o |
260 | 5 6 57 13 015 20° 4
300 | 6 6 57 13 015 00° 4| e |
391 | 8 8 63 19 015 00° 4
450 | 10 10 72 22 020 00° 4| o |
501 | 12 12 83 26 020 00° 4
610 | 16 16 92 32 020 00° 4| o |
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AEE 3 3 200 0.015 45 14 21220 955 6.0
< 850 N/mm? 4 3 200 0.015 6.0 1.8 15915 715 75
5 3 200 0020 75 2.3 12735 765 13.0

6 3 200 0.040 9.0 2.7 10610 1275 31.0

8 3 200 0.050 120 36 7960 1195 515

! . 10 3 200 0.065 15.0 45 6365 1240 83.5
12 3 200 0.075 180 5.4 5305 1195 116.0

! . 16 3 200 0.100  24.0 7.2 3980 1195 206.5
20 3 200 0.125 300 9.0 3185 1195 3225

ASES 3 3 150 0.015 45 14 15915 715 45
850 - 1100 N/mm? 4 3 150 0.015 6.0 18 11935 535 6.0
5 3 150 0020 75 2.3 9550 575 9.5

6 3 150 0.040 9.0 2.7 7960 955 23.0

8 3 150 0.050 120 3.6 5970 895 38.5

! . 10 3 150 0.065 15.0 45 4775 930 63.0
12 3 150 0.075 180 5.4 3980 895 87.0

! . 16 3 150 0.100 240 7.2 2985 895 154.5
20 3 150 0.125 300 9.0 2385 895 2415

Aciers & outil pour 3 3 80 0.010 4.5 14 8490 255 15
travail & froid (12% Cr) 4 3 80 0.015 6.0 1.8 6365 285 3.0
T Al 5 3 80 0015 75 2.3 5095 230 4.0
[1.2379] 6 3 80 0.035 9.0 2.7 4245 445 11.0
8 3 80 0.045 120 3.6 3185 430 18,5

! . 10 3 80 0.055 15.0 45 2545 420 28.5
12 3 80 0.065 18.0 5.4 2120 415 405

! . 16 3 80 0.085 24.0 7.2 1590 405 70.0
20 3 80 0.110  30.0 9.0 1275 420 1135

Aciers inoxydables 3 3 70 0.010 45 14 7425 225 15
[Cr-Ni/1.4301] 4 3 70 0.010 6.0 1.8 5570 165 2.0
5 3 70 0010 75 2.3 4455 135 25

6 3 70 0.030 9.0 2.7 3715 335 8.0

8 3 70 0.035 120 3.6 2785 290 12,5

! . 10 3 70 0.045 15.0 45 2230 300 20.5
12 3 70 0.050 180 5.4 1855 280 27.0

16 3 70 0.070 240 7.2 1395 295 51.0

20 3 70 0.090  30.0 9.0 1115 300 81.0

A 3 3 180 0.015 3 19100 860 115
< 850 N/mm? 4 3 180 0.015 e.o 4 14325 645 155
5 3 180 0025 75 5 11460 860 325

6 3 180 0.030 9.0 6 9550 860 46.5

8 3 180 0.040 120 8 7160 860 82.5

! . 10 3 180 0.050 15.0 10 5730 860 129.0
12 3 180 0.060 180 12 4775 860 186.0

! . 16 3 180 0.080 16.0 16 3580 860 220.0
20 3 180 0.100  20.0 20 2865 860 344.0

P 3 3 120 0.015 45 3 12735 575 8.0
850 - 1100 N/mn? 4 3 120 0.015 6.0 4 9550 430 10.5
5 3 120 0025 75 5 7640 575 215

6 3 120 0.030 9.0 6 6365 575 31.0

8 3 120 0.040 120 8 4775 575 55.0

! . 10 3 120 0.050 15.0 10 3820 575 86.5
12 3 120 0.060 18.0 12 3185 575 124.0

! . 16 3 120 0.080 16.0 16 2385 570 146.0
20 3 120 0.100  20.0 20 1910 575 230.0

Aciers & outil pour 3 3 60 0.010 45 3 6365 190 25
travail a froid (12% Cr) 4 3 60 0.015 6.0 4 4775 215 5.0
fortement allié 5 3 60 0015 75 5 3820 170 6.5
[1.2379] 6 3 60 0.030 9.0 6 3185 285 155
8 3 60 0.040 120 8 2385 285 275

! . 10 3 60 0.050 15.0 10 1910 285 43.0
12 3 60 0.060 180 12 1590 285 61.5

! . 16 3 60 0.080 16.0 16 1195 285 73.0
20 3 60 0.100  20.0 20 955 285 114.0

Aciers inoxydables 3 3 50 0.010 45 3 5305 160 2.0
[Cr-Ni/L.4301] 4 3 50 0.010 6.0 4 3980 120 3.0
5 3 50 0010 75 5 3185 95 35

6 3 50 0.025 9.0 6 2655 200 11.0

8 3 50 0.030 120 8 1990 180 17.5

! . 10 3 50 0.040 15.0 10 1590 190 28.5
12 3 50 0.050 18.0 12 1325 200 43.0

16 3 50 0.065 16.0 16 995 195 50.0

20 3 50 0.080  20.0 20 795 190 76.0
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Fraises cylindriques NV3

Aréte de coupe lisse, exécution normale

=
il
IS
7]
=
fr)
?
>

HM A 40°
MGI0 vy 0°
45° | F i
tad *
Vario

i

Ebauche Finition
=11 —— |

Rm Rm Rm Rm Inox Ti ?c?cflG%teel
<850 [ 850-1100 [ 1100-1300 §2300-1500 Stainless [ Titanium

|

Revétement N° darticle  Code-g

N ot P 15333 .180 g

N ede ' [ | P15233
C(’)ade 931 962 1 12 45° oz
180 | 3 6 57 7 010 55 3

220 4 6 57 8 010 40° 3| e |
260 | 5 6 57 10 015 20° 3

300 | 6 6 57 10 015 00° 3| e |
391 | 8 8 63 16 015 00° 3

450 | 10 10 72 19 020 00° 3| e |
501 | 12 12 83 2 020 00° 3

610 | 16 16 92 26 020 00° 3| e |
682 | 20 20 104 2 020 00° 3

L

L

L

L

L

L
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Aciers inoxydables 3 3 80 0.010 45 21 8490 255 25
[Cr-Ni/1.4301] 4 3 80 0.015 6.0 2.8 6365 285 5.0
5 3 80 0020 75 35 5095 305 8.0
6 3 80 0.020 9.0 42 4245 255 9.5
8 3 80 0.030 120 5.6 3185 285 19.0
! . 10 3 80 0.035 15.0 7.0 2545 265 28.0
12 3 80 0.045 180 8.4 2120 285 43.0
16 3 80 0.055  24.0 9.6 1590 260 60.0
20 3 80 0.070 300 12.0 1275 270 97.0
Aciers inoxydables 3 3 40 0.010 45 21 4245 125 1.0
[Cr-Ni-Mo-../1.4571] 4 3 40 0.015 6.0 2.8 3185 145 2.5
5 3 40 0020 75 35 2545 155 4.0
6 3 40 0.020 9.0 4.2 2120 125 45
8 3 40 0.030 120 5.6 1590 145 9.5
! . 10 3 40 0.035 15.0 7.0 1275 135 14.0
12 3 40 0.045 180 8.4 1060 145 22.0
16 3 40 0.055 24.0 9.6 795 130 30.0
20 3 40 0.070  30.0 12.0 635 135 485
Aciers réfractaires 3 3 25 0.010 4.5 21 2655 80 1.0
[17-4 PH] 4 3 25 0.010 6.0 2.8 1990 60 1.0
5 3 25 0015 75 35 1590 70 2.0
6 3 25 0.015 9.0 42 1325 60 25
8 3 25 0.020 120 5.6 995 60 4.0
! . 10 3 25 0.025 15.0 7.0 795 60 6.5
12 3 25 0.030 180 8.4 665 60 9.0
16 3 25 0.040  24.0 9.6 495 60 14.0
20 3 25 0.055 300 12.0 400 65 235
Alliages a base nickel 3 3 15 0.010 4.5 21 1590 50 0.5
trempé 4 3 15 0.010 6.0 2.8 1195 35 0.5
[inconel 718] 5 3 15 0015 75 35 955 45 1.0
6 3 15 0.015 9.0 4.2 795 35 15
8 3 15 0.020 120 5.6 595 35 25
! . 10 3 15 0.025 15.0 7.0 475 35 35
12 3 15 0.030 180 8.4 400 35 5.5
16 3 15 0.040 240 9.6 300 35 8.0
20 3 15 0.055  30.0 12.0 240 40 14.5

Aciers inoxydables 3 3 0.010 3 6365 190
[Cr-Ni/1.4301] 4 3 60 0.015 6.4 4 4775 215 55
5 3 60 0015 80 5 3820 170 7.0
6 3 60 0.020 96 6 3185 190 11.0
8 3 60 0.025 128 8 2385 180 18,5
! . 10 3 60 0.030 16.0 10 1910 170 27.0
12 3 60 0.040 19.2 12 1590 190 44.0
16 3 60 0.050 224 16 1195 180 64.5
20 3 60 0.065  28.0 20 955 185 103.5
Aciers inoxydables 3 3 30 0.010 48 3 3185 95 15
[Cr-Ni-Mo-.../1.4571] 4 3 30 0.015 6.4 4 2385 105 25
5 3 30 0.015 80 5 1910 85 35
6 3 30 0.020 96 6 1590 95 55
8 3 30 0.025 128 8 1195 90 9.0
! . 10 3 30 0.030 16.0 10 955 85 13.5
12 3 30 0.040 192 12 795 95 22.0
16 3 30 0.050 224 16 595 20 325
20 3 30 0.065  28.0 20 475 95 53.0
e 3 3 20 0.005 48 3 2120 30 05
[L7-4 PH] 4 3 20 0.010 6.4 4 1590 50 1.5
5 3 20 0010 80 5 1275 40 1.5
6 3 20 0.015 96 6 1060 50 3.0
8 3 20 0.020 128 8 795 50 5.0
! . 10 3 20 0.025 16.0 10 635 50 8.0
12 3 20 0.030 19.2 12 530 50 115
16 3 20 0.040 224 16 400 50 18.0
20 3 20 0.045  28.0 20 320 45 25.0
Alliages a base nickel 3 3 10 0.005 4.8 3 1060 15 0.2
trempé 4 3 10 0.010 6.4 4 795 25 0.5
[inconel 718] 5 3 10 0.010 80 5 635 20 1.0
6 3 10 0015 96 6 530 25 1.5
8 3 10 0.020 128 8 400 25 25
! . 10 3 10 0.025 16.0 10 320 25 4.0
12 3 10 0.030 192 12 265 25 6.0
16 3 10 0.040 224 16 200 25 9.0
20 3 10 0.045  28.0 20 160 20 11.0
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Fraises cylindriques NV3

Aréte de coupe lisse, exécution normale

=
il
IS
7]
=
fr)
?
>

HM A 40°
MG10 v 10°
45° | F i
tad %
Vario
7/

Ebauche Finition
—— | —— |

Rm § Rm § Rm Inox | Ti -'F‘c'gfesli':gfys
<850 850-1100 §1100-1300 Stainless - Titanitm

|

Revétement N° darticle  Code-g

N ot P 15334180 g

N ede ' 7 | P15234
C(’)ade 931 962 1 12 45° oz
180 | 3 6 57 7 010 55 3

220 4 6 57 8 010 40° 3| e |
260 | 5 6 57 10 015 20° 3

300 | 6 6 57 10 015 00° 3| e |
391 | 8 8 63 16 015 00° 3

450 | 10 10 72 19 020 00° 3| e |
501 | 12 12 83 2 020 00° 3

610 | 16 16 92 26 020 00° 3| e |
682 | 20 20 104 2 020 00° 3

L

L

L

L

L

L

www.fraisa.com
35



AEE 3 4 160 0.010 45 1.2 16975 680 35
< 850 N/mm? 4 4 160 0.015 6.0 1.6 12735 765 75
5 4 160 0.025 75 2.0 10185 1020 15.5

6 4 160 0.025 9.0 2.4 8490 850 18.5

8 4 160 0.035 120 32 6365 890 34.0

! . 10 4 160 0.045 150 4.0 5095 915 55.0
12 4 160 0.050 180 48 4245 850 735

16 4 160 0.065  24.0 6.4 3185 830 1275

20 4 160 0.085 300 8.0 2545 865 207.5

ASES 3 4 120 0.010 45 1.2 12735 510 3.0
850 - 1100 N/mm? 4 4 120 0.015 6.0 16 9550 575 5.5
5 4 120 0.025 75 2.0 7640 765 115

6 4 120 0.025 9.0 2.4 6365 635 135

8 4 120 0.035 120 32 4775 670 255

! . 10 4 120 0.045 150 4.0 3820 690 415
12 4 120 0.050 180 48 3185 635 55.0

! . 16 4 120 0.065  24.0 6.4 2385 620 95.0
20 4 120 0.085 300 8.0 1910 650 156.0

Aciers inoxydables 3 4 60 0.010 4.5 12 6365 255 15
[Cr-Ni/L.4301] 4 4 60 0.015 6.0 1.6 4775 285 25
5 4 60 0.020 75 2.0 3820 305 45

6 4 60 0.025 9.0 2.4 3185 320 7.0

8 4 60 0.030 120 32 2385 285 11.0

! . 10 4 60 0.040 150 4.0 1910 305 18.5
12 4 60 0.050 180 48 1590 320 275

16 4 60 0.060  24.0 6.4 1195 285 44.0

20 4 60 0.075 300 8.0 955 285 68.5

Fonte 3 4 145 0.015 45 1.2 15385 925 5.0
grise / sphéroidale 4 4 145 0.020 6.0 1.6 11540 925 9.0
5 4 145 0.025 75 2.0 9230 925 14.0

6 4 145 0.030 9.0 2.4 7695 925 20.0

8 4 145 0.040 120 32 5770 925 355

! . 10 4 145 0.050 150 4.0 4615 925 55.5
12 4 145 0.060 18.0 48 3845 925 80.0

! . 16 4 145 0.085 240 6.4 2885 980 150.5
20 4 145 0.105 300 8.0 2310 970 233.0

A 3 4 145 0.010 3 3 15385 615 55
a < 850 N/mm? 4 4 145 0.010 4 4 11540 460 75
p + 5 4 145 0.020 5 5 9230 740 18,5
6 4 145 0.025 6 6 7695 770 27.5

8 4 145 0.030 8 8 5770 690 44.0

10 4 145 0.035 10 10 4615 645 64.5

H ! . 12 4 145 0.040 12 12 3845 615 88.5
16 4 145 0.050 8 16 2885 575 735

20 4 145 0.060 10 20 2310 555 111.0

P 3 4 95 0.010 3 3 10080 405 35
850 - 1100 N/mm? 4 4 95 0.010 4 4 7560 300 5.0
5 4 95 0.020 5 5 6050 485 12.0

6 4 95 0.025 6 6 5040 505 18.0

8 4 95 0.030 8 8 3780 455 29.0

! . 10 4 95 0.035 10 10 3025 425 425
12 4 95 0.040 12 12 2520 405 58.5

! . 16 4 95 0.050 8 16 1890 380 485
20 4 95 0.060 10 20 1510 360 72.0

Aciers inoxydables 3 4 45 0.010 3 3 4775 190 15
[Cr-Ni/1.4301] 4 4 45 0.010 4 4 3580 145 2.5
5 4 45 0.020 5 5 2865 230 6.0

6 4 45 0.025 6 6 2385 240 8.5

8 4 45 0.030 8 8 1790 215 14.0

! . 10 4 45 0.035 10 10 1430 200 20.0
12 4 45 0.040 12 12 1195 190 275

16 4 45 0.050 8 16 895 180 23.0

20 4 45 0.060 10 20 715 170 34.0

e 3 4 130 0.010 3 3 13795 550 5.0
grise / sphéroidale 4 4 130 0.015 4 4 10345 620 10.0
5 4 130 0.020 5 5 8275 660 165

6 4 130 0.025 6 6 6895 690 25.0

8 4 130 0.030 8 8 5175 620 39.5

! . 10 4 130 0.040 10 10 4140 660 66.0
12 4 130 0.040 12 12 3450 550 79.0

! . 16 4 130 0.055 8 16 2585 570 73.0
20 4 130 0.070 10 20 2070 580 116.0
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Fraises cylindriques

Aréte de coupe lisse, exécution normale

=
i)
g
7]
=
@
?
>

HM A\ 40°
MG10 vy 6°
new!
45° | & Fi
2
Vario

i

< N Ebauche Finition
—— | —— |

Rm Rm Rm Inox Ic\-iﬁ:fe)l-Alloys
<850 [ 850-1100 [§4100-1300 Stainless

Revétement N° darticle  Code-g

N ot U 15320180 g e

e ' 7 | u15220
C(’)ade 931 962 I1 12 45° oz
180 | 3 6 57 8 010 55 4

220 4 6 57 1 010 40° 4 | o |
260 | 5 6 57 13 015 20° 4

300 | 6 6 57 13 015 00° 4| e |
391 | 8 8 63 19 015 00° 4

450 | 10 10 72 22 020 00° 4| o |
501 | 12 12 83 26 020 00° 4

610 | 16 16 92 32 020 00° 4| o |
682 | 20 20 104 38 020 00° 4

L

L

L

L

L

L
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AT 3 4 170 0.010 18040 720
dp < 850 N/mm? 4 4 170 0.015 6.0 0.4 13530 810
+ 5 4 170 0015 75 0.5 10825 650
6 4 170 0.020 9.0 0.6 9020 720

8 4 170 0.025 120 0.8 6765 675

! . 10 4 170 0.035 15.0 1.0 5410 755
12 4 170 0.040 180 1.2 4510 720

16 4 170 0.055  24.0 16 3380 745

20 4 170 0.065  30.0 2.0 2705 705

s 3 4 110 0.010 45 0.3 11670 465
850 - 1100 N/mm? 4 4 110 0.015 6.0 0.4 8755 525
5 4 110 0015 75 0.5 7005 420

6 4 110 0.020 9.0 0.6 5835 465

8 4 110 0.025 120 0.8 4375 440

! . 10 4 110 0.035 15.0 1.0 3500 490
12 4 110 0.040 180 12 2920 465

! . 16 4 110 0.055 24.0 1.6 2190 480
20 4 110 0.065  30.0 2.0 1750 455

P 3 4 80 0.010 45 0.3 8490 340
1100 - 1300 N/mm? 4 4 80 0.015 6.0 0.4 6365 380
5 4 80 0015 75 0.5 5095 305

6 4 80 0.020 9.0 0.6 4245 340

8 4 80 0.025 120 0.8 3185 320

! . 10 4 80 0.035 15.0 1.0 2545 355
12 4 80 0.040 180 1.2 2120 340

! . 16 4 80 0.055 24.0 1.6 1590 350
20 4 80 0.065  30.0 2.0 1275 330

Aciers inoxydables 3 4 70 0.010 45 0.3 7425 295
[Cr-Ni/1.4301] 4 4 70 0.015 6.0 0.4 5570 335
5 4 70 0015 75 0.5 4455 265

6 4 70 0.020 9.0 0.6 3715 295

8 4 70 0.025 120 0.8 2785 280

! . 10 4 70 0.035 15.0 1.0 2230 310
12 4 70 0.040 180 1.2 1855 295

16 4 70 0.055  24.0 16 1395 305

20 4 70 0.065  30.0 2.0 1115 290

— 3 4 130 0.010 13795 550
grise / sphéroidale 4 4 130 0.015 6.0 0.4 10345 620
5 4 130 0015 75 0.5 8275 495

6 4 130 0.020 9.0 0.6 6895 550

8 4 130 0.025 120 0.8 5175 520

! . 10 4 130 0.035 15.0 1.0 4140 580
12 4 130 0.040 180 12 3450 550

! . 16 4 130 0.055 24.0 1.6 2585 570
20 4 130 0.065  30.0 2.0 2070 540

Cuivre non-allié 3 4 230 0.010 4.5 03 24405 975
4 4 230 0.015 6.0 0.4 18305 1100

5 4 230 0015 75 0.5 14645 880

6 4 230 0.020 9.0 0.6 12200 975

8 4 230 0.025 120 0.8 9150 915

! . 10 4 230 0.035 15.0 1.0 7320 1025
12 4 230 0.040 180 1.2 6100 975

! . 16 4 230 0.055 24.0 1.6 4575 1005
20 4 230 0.065  30.0 2.0 3660 950

Titanes alliés 3 4 80 0.010 45 0.3 8490 340
jusqu'a 300 HB 4 4 80 0.015 6.0 0.4 6365 380
[Ti5AI2.55n] 5 4 80 0015 75 0.5 5095 305
6 4 80 0.020 9.0 0.6 4245 340

8 4 80 0.025 120 0.8 3185 320

! . 10 4 80 0.035 15.0 1.0 2545 355
12 4 80 0.040 180 12 2120 340

16 4 80 0.055  24.0 16 1590 350

20 4 80 0.065  30.0 2.0 1275 330

P RS 3 4 40 0.010 45 0.3 4245 170
[17-4 PH] 4 4 40 0015 6.0 0.4 3185 190
5 4 40 0015 75 0.5 2545 155

6 4 40 0.020 9.0 0.6 2120 170

8 4 40 0.025 120 0.8 1590 160

! . 10 4 40 0.035 15.0 1.0 1275 180
12 4 40 0.040 180 1.2 1060 170

16 4 40 0.055 24.0 16 795 175

20 4 40 0.065  30.0 2.0 635 165
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Fraises cylindriques

Aréte de coupe lisse, exécution normale

=
il
g
7]
=
@
?
>

HM X 45°
MG10 v 15°

45°

Ebauche Finition
— 1 | —— |

Rm Rm Rm Inox Ti ggégér
<850 850-1100 |§1100-1300 Stainless [ Titanium

Revétement N° darticle  Code-g

Exemple: f—‘UH fs—\;m ’-]_‘AF (—— U5340

N ede ' | us240
C(’)ade 931 962 I1 12 45° oz
140 | 20 6 54 7 010 70° 4
160 | 25 6 54 8 010 60° 4 | e |
178* 30 3 45 8 010 00° 4
180 | 30 6 57 8 010 55 4 | e |
218* 40 4 50 11 010 00° 4
220 | 40 6 57 1 010 35 4 | e |
258* 5.0 5 50 13 015 00° 4
260 | 50 6 57 13 015 20° 4 | e |
300 | 6.0 6 57 13 015 00° 4
331 | 70 8 63 16 015 15 4 | e |
391 | 80 8 63 19 015 00° 4
420 | 90 10 72 19 020 15 4 | e |
450 | 10.0 10 72 2 020 00° 4
501 | 120 12 83 26 020 00° 4 | e |
570 | 140 14 83 26 020 00° 4
610 | 16.0 16 92 32 020 00° 4| e |
640 | 180 18 92 2 020 00° 4
682 | 200 20 104 38 020 00° 4 | e |

L
L
* seulement sans méplat de serrage
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AEE 4 170 0.020 9020 720
dp < 850 N/mm? 7 4 170 0.025 10.5 1.8 7730 775
+ 8 4 170 0.025 120 2.0 6765 675
10 4 170 0.035 15.0 2.5 5410 755

12 4 170 0.040 180 3.0 4510 720

! . . 14 4 170 0.045 21.0 35 3865 695
16 4 170 0.055 240 4.0 3380 745

18 4 170 0.060 27.0 45 3005 720

20 4 170 0.065  30.0 5.0 2705 705

S 6 4 110 0.020 9.0 15 5835 465
850 - 1100 N/mm? 7 4 110 0.025 105 18 5000 500
8 4 110 0.025 120 2.0 4375 440

10 4 110 0.035 15.0 2.5 3500 490

12 4 110 0.040 180 3.0 2920 465

! . 14 4 110 0.045 210 35 2500 450
16 4 110 0.055 240 4.0 2190 480

! . 18 4 110 0.060 27.0 45 1945 465
20 4 110 0.065  30.0 5.0 1750 455

P 6 4 80 0.020 9.0 0.6 4245 340
1100 - 1300 N/mm? 7 4 80 0.025 10.5 0.7 3640 365
8 4 80 0.025 120 0.8 3185 320

10 4 80 0.035 15.0 1.0 2545 355

12 4 80 0.040 180 12 2120 340

! . 14 4 80 0.045 210 1.4 1820 330
16 4 80 0.055 240 16 1590 350

! . 18 4 80 0.060 27.0 1.8 1415 340
20 4 80 0.065  30.0 2.0 1275 330

Aciers & out. p. tr. a froid 6 4 70 0.020 9.0 15 3715 295
(12% Cr), . allié [1.2379] 7 4 70 0.025 105 1.8 3185 320
Aciers inoxydables 8 4 70 0.025 120 2.0 2785 280
[CrNi/1.4301] 10 4 70 0.035 15.0 2.5 2230 310
12 4 70 0.040 180 3.0 1855 295

! . . 14 4 70 0.045 210 35 1590 285
16 4 70 0.055 240 4.0 1395 305

18 4 70 0.060 27.0 45 1240 300

20 4 70 0.065  30.0 5.0 1115 290

Fonte 4 130 0.020 6895 550
grise / sphéroidale 7 4 130 0.025 10.5 1.8 5910 590
8 4 130 0.025 120 2.0 5175 520

10 4 130 0.035 15.0 2.5 4140 580

12 4 130 0.040 180 3.0 3450 550

! . 14 4 130 0.045 210 35 2955 530
16 4 130 0.055 240 4.0 2585 570

! . 18 4 130 0.060 27.0 45 2300 550
20 4 130 0.065  30.0 5.0 2070 540

G femalie 6 4 230 0.020 9.0 15 12200 975
7 4 230 0.025 105 1.8 10460 1045

8 4 230 0.025 120 2.0 9150 915

10 4 230 0.035 150 2.5 7320 1025

12 4 230 0.040 180 3.0 6100 975

! . 14 4 230 0.045 210 35 5230 940
16 4 230 0.055 240 4.0 4575 1005

! . 18 4 230 0.060 27.0 45 4065 975
20 4 230 0.065 300 5.0 3660 950

Titanes alliés 6 4 80 0.020 9.0 15 4245 340
jusqu'a 300 HB 7 4 80 0.025 10.5 1.8 3640 365
[Ti5AI2.55n] 8 4 80 0.025 120 2.0 3185 320
10 4 80 0.035 150 2.5 2545 355

12 4 80 0.040 180 3.0 2120 340

! . . 14 4 80 0.045 210 35 1820 330
16 4 80 0.055 240 40 1590 350

18 4 80 0.060 27.0 45 1415 340

20 4 80 0.065  30.0 5.0 1275 330

PR RS 6 4 40 0.020 9.0 15 2120 170
[17-4 PH] 7 4 40 0.025 105 1.8 1820 180
8 4 40 0.025 120 2.0 1590 160

10 4 40 0.035 150 2.5 1275 180

12 4 40 0.040 18.0 3.0 1060 170

! . . 14 4 40 0.045 210 35 910 165
16 4 40 0.055 240 4.0 795 175

18 4 40 0.060 27.0 45 705 170

20 4 40 0.065  30.0 5.0 635 165
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Fraises cylindriques

Aréte de coupe lisse, exécution normale avec dégagement court

X-Generation

HM X\ 55°
MG10 v 15°
a5° Y

Fo'd

Ebauche Finition
— 1 | e ——

. GG(G)
Rm Rm Rm Inox Ti :
850-1100 1100-1300 Stainless | Titanium Sele) ) R

UNICUT4X  TRIBO
Revétement N° d'article  Code-g
Exemple: = P (— /| U5355 | T5355
N° cde U 5355 .300 —— US255
e 981 962 ds 1 2 Is 45 o 7z
.300 6 6 515 57 13 20 015 0.0° 4
.331* 7 8 - 63 16 - 015 15° 4
391 8 8 7.4 63 19 26 015 0.0° 4
A420* 9 10 - 72 19 - 020 15° 4
450 10 10 9.2 72 22 31 020 0.0° 4
A70* 11 12 - 83 26 - 020 1.0° 4
.501 12 12 11.0 83 26 37 020 0.0° 4
570 14 14 13.0 83 26 37 0.20 0.0° 4
.610 16 16 15.0 92 32 43 020 0.0° 4
.640 18 18 17.9 92 32 43 020 0.0° 4
.682 20 20 19.0 104 38 53 020 0.0° 4

* seulement sans dégagement court

www.fraisa.com
41



AEE 3 120 0.005 19100 285
dp < 850 N/mm? 2.5 3 120 0.010 3.8 0.3 15280 460 0.4
+ 3.0 3 120 0010 45 0.3 12735 380 0.5
35 3 120 0010 53 0.4 10915 325 0.6
4.0 3 120 0015 6.0 0.4 9550 430 1.0
! . 5.0 3 120 0015 75 0.5 7640 345 1.3
6.0 3 120 0.020 9.0 0.6 6365 380 2.1
7.0 3 120 0.025 105 0.7 5455 410 3.0
8.0 3 120 0.025 120 0.8 4775 360 35
ASES 2.0 3 80 0.005 3.0 0.2 12735 190 0.1
850 - 1100 N/mm? 2.5 3 80 0.010 38 0.3 10185 305 0.3
3.0 3 80 0010 45 0.3 8490 255 0.3
35 3 80 0010 53 0.4 7275 220 0.4
40 3 80 0.015 6.0 0.4 6365 285 0.7
! . 5.0 3 80 0015 75 0.5 5095 230 0.9
6.0 3 80 0.020 9.0 0.6 4245 255 1.4
! . 7.0 3 80 0.025 105 0.7 3640 275 2.0
8.0 3 80 0.025 120 0.8 3185 240 2.3
Aciers inoxydables 2.0 3 60 0.005 3.0 0.2 9550 145 0.1
[Cr-Ni/L.4301] 2.5 3 60 0.010 38 0.3 7640 230 0.2
3.0 3 60 0.010 45 0.3 6365 190 0.3
35 3 60 0010 53 0.4 5455 165 0.3
4.0 3 60 0015 6.0 0.4 4775 215 0.5
! . 5.0 3 60 0015 75 0.5 3820 170 0.6
6.0 3 60 0.020 9.0 0.6 3185 190 1.0
7.0 3 60 0.025 105 0.7 2730 205 1.5
8.0 3 60 0.025 120 0.8 2385 180 1.7
Fonte 2.0 3 160 0.005 3.0 0.2 25465 380 0.2
grise / sphéroidale 2.5 3 160 0.010 38 0.3 20370 610 0.6
3.0 3 160 0010 45 0.3 16975 510 0.7
3.5 3 160 0.010 53 0.4 14550 435 0.8
4.0 3 160 0.015 6.0 0.4 12735 575 1.4
! . 5.0 3 160 0015 75 0.5 10185 460 1.7
6.0 3 160 0.020 9.0 0.6 8490 510 2.8
! . 7.0 3 160 0.025 105 0.7 7275 545 4.0
8.0 3 160 0.025 120 0.8 6365 475 46

A 3 100 0.005 2 15915 240
< 850 N/mm? 2.5 3 100 0.005 1.3 3 12735 190 OA5
3.0 3 100 0010 15 3 10610 320 15
35 3 100 0010 18 4 9095 275 15
4.0 3 100 0.010 20 4 7960 240 2.0
! . 5.0 3 100 0015 25 5 6365 285 35
6.0 3 100 0.015 30 6 5305 240 45
7.0 3 100 0.020 35 7 4545 275 6.5
8.0 3 100 0.020 40 8 3980 240 7.5
P 2.0 3 70 0.005 10 2 11140 165 0.5
850 - 1100 N/mm? 2.5 3 70 0.005 13 3 8915 135 0.5
3.0 3 70 0010 15 3 7425 225 1.0
35 3 70 0010 18 4 6365 190 1.0
4.0 3 70 0.010 20 4 5570 165 15
! . 5.0 3 70 0015 25 5 4455 200 25
6.0 3 70 0.015 3.0 6 3715 165 3.0
! . 7.0 3 70 0.020 35 7 3185 190 45
8.0 3 70 0.020 40 8 2785 165 55
Aciers inoxydables 2.0 3 40 0.005 1.0 2 6365 95 0.2
[Cr-Ni/1.4301] 2.5 3 40 0.005 1.3 3 5095 75 0.2
3.0 3 40 0010 15 3 4245 125 0.5
35 3 40 0010 18 4 3640 110 0.5
4.0 3 40 0.010 20 4 3185 95 1.0
! . 5.0 3 40 0015 25 5 2545 115 1.5
6.0 3 40 0.015 30 6 2120 95 15
7.0 3 40 0.020 35 7 1820 110 2.5
8.0 3 40 0.020 40 8 1590 95 3.0
e 2.0 3 120 0.005 10 2 19100 285 0.5
grise / sphéroidale 2.5 3 120 0010 13 3 15280 460 1.5
3.0 3 120 0.010 15 3 12735 380 15
35 3 120 0010 18 4 10915 325 2.0
4.0 3 120 0010 20 4 9550 285 25
! . 5.0 3 120 0015 25 5 7640 345 45
6.0 3 120 0020 3.0 6 6365 380 7.0
! . 7.0 3 120 0.020 35 7 5455 325 8.0
8.0 3 120 0.025 40 8 4775 360 11.5
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Fraises cylindriques

Aréte de coupe lisse, exécution normale

=
il
g
7]
=
@
?
>

HM X 45°
MG10 v 15°

45°

Ebauche Finition
—— | [ ——

Rm Rm Rm Inox ggégér
<850 [l 850-1100 [§1200-1300 Stainless

Revétement N° darticle  Code-g
E)gemple: '—M '—\?E m { 5330 U5330
N ede v [ | 5230 | U5230
C(’)ade 931 962 I1 12 45° oz
138* 20 20 42 6 010 00° 3 o
140 | 20 60 54 6 010 70° 3 e | e |
158* 25 25 42 7 010 00° 3 .
160 | 25 60 54 6 010 65 3 e | e
178* 30 30 45 7 010 00° 3 .
180 | 30 60 57 7 010 55° 3 e | e
198* 35 35 50 7 010 00° 3 .
200 | 35 60 57 7 010 50° 3 e | e
218% 40 40 50 8 010 00° 3 .
220 | 40 60 57 8 010 40° 3 e | e |
238% 45 45 50 8 015 00° 3 o
240 | 45 60 57 8 010 35 3 e | e |
258* 50 50 50 10 015 00° 3 .
260 | 50 60 57 10 015 20° 3 e | e |
278* 55 55 57 10 015 00° 3 o
280 | 55 6.0 57 10 015 15° 3 e | e |
300 60 60 57 10 015 00° 3 o
32 | 65 80 63 13 015 25 3 o | e
331 70 80 63 13 015 20° 3 o
362 | 75 80 63 16 015 10° 3 e | e |
391 | 80 80 63 16 015 00° 3 .
* seulement sans méplat de serrage
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AEE 3 120 0.030 135 4245 380
dp < 850 N/mm? 10 3 120 0.035 150 1.0 3820 400 6.0
+ 12 3 120 0.040 180 12 3185 380 8.0
14 3 120 0.045 210 1.4 2730 370 11.0
16 3 120 0.055 240 16 2385 395 15.0
! . 18 3 120 0.060 27.0 1.8 2120 380 18.5
20 3 120 0.065 300 2.0 1910 370 22.0
22 3 120 0.075 330 2.2 1735 390 28.5
25 3 120 0.085 375 25 1530 390 36.5
ASES 9 3 80 0.030 135 0.9 2830 255 3.0
850 - 1100 N/mm? 10 3 80 0.035 150 1.0 2545 265 4.0
12 3 80 0.040 180 12 2120 255 55
14 3 80 0.045 21.0 1.4 1820 245 7.0
16 3 80 0.055 240 1.6 1590 260 10.0
! . 18 3 80 0.060 27.0 1.8 1415 255 12.5
20 3 80 0.065 ~ 30.0 2.0 1275 250 15.0
! . 22 3 80 0.075  33.0 2.2 1160 260 19.0
25 3 80 0.085 375 2.5 1020 260 24.5
Aciers inoxydables 9 3 60 0.030 135 0.9 2120 190 25
[Cr-Ni/L.4301] 10 3 60 0.035 150 1.0 1910 200 3.0
12 3 60 0.040 18.0 12 1590 190 4.0
14 3 60 0.045 210 1.4 1365 185 55
16 3 60 0.055 240 16 1195 195 75
! . 18 3 60 0.060 27.0 1.8 1060 190 9.0
20 3 60 0.065 300 2.0 955 185 11.0
22 3 60 0.075 330 2.2 870 195 14.0
25 3 60 0.085 375 25 765 195 18.5
Fonte 9 3 160 0.030 135 0.9 5660 510 6.0
grise / sphéroidale 10 3 160 0.035 15.0 1.0 5095 535 8.0
12 3 160 0.040 180 12 4245 510 11.0
14 3 160 0.045 21.0 1.4 3640 490 145
16 3 160 0.055 240 16 3185 525 20.0
! . 18 3 160 0.060 27.0 1.8 2830 510 25.0
20 3 160 0.065 300 2.0 2545 495 29.5
! . 22 3 160 0.075  33.0 2.2 2315 520 38.0
25 3 160 0.085 375 2.5 2035 520 49.0
A 3 100 0.025 3535 265 10.5
< 850 N/mm? 10 3 100 0.030 5.0 10 3185 285 14.5
12 3 100 0035 6.0 12 2655 280 20.0
14 3 100 0.040 7.0 14 2275 275 27.0
16 3 100 0.045 80 16 1990 270 345
! . 18 3 100 0.050 9.0 18 1770 265 43.0
20 3 100 0.055  10.0 20 1590 260 52.0
22 3 100 0.060 11.0 22 1445 260 63.0
25 3 100 0.070 125 25 1275 270 84.5
P 9 3 70 0.025 45 9 2475 185 75
850 - 1100 N/mm? 10 3 70 0.025 50 10 2230 165 8.5
12 3 70 0.030 6.0 12 1855 165 12.0
14 3 70 0035 7.0 14 1590 165 16.0
16 3 70 0.040 80 16 1395 165 21.0
! . 18 3 70 0.045 9.0 18 1240 165 26.5
20 3 70 0.050 100 20 1115 165 33.0
! . 22 3 70 0.055 11.0 22 1015 165 40.0
25 3 70 0.065 125 25 890 175 54.5
Aciers inoxydables 9 3 40 0025 45 9 1415 105 45
[Cr-Ni/1.4301] 10 3 40 0.025 5.0 10 1275 95 5.0
12 3 40 0030 6.0 12 1060 95 7.0
14 3 40 0.035 7.0 14 910 95 9.5
16 3 40 0.040 80 16 795 95 12.0
! . 18 3 40 0.045 9.0 18 705 95 15.5
20 3 40 0.050  10.0 20 635 95 19.0
22 3 40 0.055 11.0 22 580 95 23.0
25 3 40 0.065 125 25.0 510 100 315
e 9 3 120 0.030 45 9 4245 380 155
grise / sphéroidale 10 3 120 0.030 50 10 3820 345 17.5
12 3 120 0.035 6.0 12 3185 335 24.0
14 3 120 0.045 7.0 14 2730 370 36.5
16 3 120 0.050 80 16 2385 360 46.0
! . 18 3 120 0.055 9.0 18 2120 350 56.5
20 3 120 0.060 100 20 1910 345 69.0
! . 22 3 120 0.065 11.0 22 1735 340 82.5
25 3 120 0.075 125 25 1530 345 108.0
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Fraises cylindriques

Aréte de coupe lisse, exécution normale

=
i)
g
7]
=
@
?
>

HM X 45°
MG10 v 15°

45°

Ebauche Finition
—— | [ ——

Rm Rm Rm Inox gc%g)er
<850 [l 850-1100 [§1200-1300 Stainless

Revétement N° darticle  Code-g
Exemple: = = C— ¢ 5330 Us330
N° cde U 5330 .410 —— 5230 U5230
e 281 962 1 2 45° o  z
410 | 85 100 72 16 020 20° 3 .
420 | 90 100 72 16 020 15° 3 e | e |
430 | 95 100 72 19 020 10° 3 .
450 | 100 100 72 19 020 00° 3 e | e
470 | 110 120 83 2 020 15 3 .
501 | 120 120 83 22 020 00° 3 e | e
540 | 130 140 83 2 020 15 3 o
570 | 140 140 83 2 020 00° 3 e | e
581 | 150 160 92 2 020 10° 3 .
610 | 160 160 92 26 020 00° 3 e | e
640 | 180 180 92 26 020 00° 3 .
682 | 200 200 104 32 020 00° 3 e | e |
710 | 220 200 104 38 025 00° 3 .
772 | 250 250 121 45 025 00° 3 e | e |
L
L
L
L
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AEE 3 120 0.005 19100 285
dp < 850 N/mm? 2.5 3 120 0.010 3.8 0.3 15280 460 0.4
+ 3.0 3 120 0.010 45 0.3 12735 380 0.5
4.0 3 120 0.015 6.0 0.4 9550 430 1.0
5.0 3 120 0.015 75 0.5 7640 345 1.3
! . 6.0 3 120 0.020 9.0 0.6 6365 380 2.1
8.0 3 120 0.025 120 0.8 4775 360 35
10.0 3 120 0.035 150 1.0 3820 400 6.0
12.0 3 120 0.040 180 1.2 3185 380 8.2
ASES 2.0 3 80 0.005 3.0 0.2 12735 190 0.1
850 - 1100 N/mm? 2.5 3 80 0.010 3.8 0.3 10185 305 0.3
3.0 3 80 0.010 45 0.3 8490 255 0.3
4.0 3 80 0.015 6.0 0.4 6365 285 0.7
5.0 3 80 0.015 7.5 0.5 5095 230 0.9
! . 6.0 3 80 0.020 9.0 0.6 4245 255 1.4
8.0 3 80 0.025 120 0.8 3185 240 23
! . 10.0 3 80 0.035 150 1.0 2545 265 4.0
12.0 3 80 0.040 180 1.2 2120 255 55
Aciers inoxydables 2.0 3 60 0.005 3.0 0.2 9550 145 0.1
[Cr-Ni/L.4301] 2.5 3 60 0.010 3.8 0.3 7640 230 0.2
3.0 3 60 0.010 45 0.3 6365 190 0.3
4.0 3 60 0.015 6.0 0.4 4775 215 0.5
5.0 3 60 0.015 7.5 0.5 3820 170 0.6
! . 6.0 3 60 0.020 9.0 0.6 3185 190 1.0
8.0 3 60 0.025 120 0.8 2385 180 1.7
10.0 3 60 0.035 150 1.0 1910 200 3.0
12.0 3 60 0.040 180 1.2 1590 190 4.1
Fonte 2.0 3 160 0.005 3.0 0.2 25465 380 0.2
grise / sphéroidale 2.5 3 160 0.010 3.8 0.3 20370 610 0.6
3.0 3 160 0.010 45 0.3 16975 510 0.7
4.0 3 160 0.015 6.0 0.4 12735 575 1.4
5.0 3 160 0.015 75 0.5 10185 460 1.7
! . 6.0 3 160 0.020 9.0 0.6 8490 510 2.8
8.0 3 160 0.025 120 0.8 6365 475 46
! . 10.0 3 160 0.035 150 1.0 5095 535 8.0
12.0 3 160 0.040 180 1.2 4245 510 11.0

A 3 100 0.005 15915 240
< 850 N/mm? 2.5 3 100 0.005 1.3 25 12735 190 oA5
3.0 3 100 0.010 15 3.0 10610 320 15
4.0 3 100 0.010 2.0 4.0 7960 240 2.0
5.0 3 100 0.015 25 5.0 6365 285 35
! . 6.0 3 100 0.015 3.0 6.0 5305 240 45
8.0 3 100 0.020 4.0 8.0 3980 240 7.5
10.0 3 100 0.030 5.0 10.0 3185 285 14.5
12.0 3 100 0.035 6.0 12.0 2655 280 20.0
P 2.0 3 70 0.005 1.0 2.0 11140 165 0.5
850 - 1100 N/mm? 2.5 3 70 0.005 13 25 8915 135 0.5
3.0 3 70 0.010 15 3.0 7425 225 1.0
4.0 3 70 0.010 2.0 4.0 5570 165 1.5
5.0 3 70 0.015 25 5.0 4455 200 25
! . 6.0 3 70 0.015 3.0 6.0 3715 165 3.0
8.0 3 70 0.020 4.0 8.0 2785 165 55
! . 10.0 3 70 0.025 5.0 10.0 2230 165 8.5
12.0 3 70 0.030 6.0 12.0 1855 165 12.0
Aciers inoxydables 2.0 3 40 0.005 1.0 2.0 6365 95 0.2
[Cr-Ni/1.4301] 2.5 3 40 0.005 1.3 2.5 5095 75 0.2
3.0 3 40 0.010 15 3.0 4245 125 0.5
4.0 3 40 0.010 2.0 4.0 3185 95 1.0
5.0 3 40 0.015 25 5.0 2545 115 15
! . 6.0 3 40 0.015 3.0 6.0 2120 95 1.5
8.0 3 40 0.020 4.0 8.0 1590 95 3.0
10.0 3 40 0.025 5.0 10.0 1275 95 5.0
12.0 3 40 0.030 6.0 12.0 1060 95 7.0
e 2.0 3 120 0.005 1.0 2.0 19100 285 0.5
grise / sphéroidale 2.5 3 120 0.010 1.3 2.5 15280 460 1.5
3.0 3 120 0.010 15 3.0 12735 380 15
4.0 3 120 0.010 2.0 4.0 9550 285 25
5.0 3 120 0.015 25 5.0 7640 345 45
! . 6.0 3 120 0.020 3.0 6.0 6365 380 7.0
8.0 3 120 0.025 4.0 8.0 4775 360 115
! . 10.0 3 120 0.030 5.0 10.0 3820 345 17.5
12.0 3 120 0.035 6.0 12.0 3185 335 24.0
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Fraises cylindriques

Aréte de coupe lisse, exécution normale

=
i)
g
7]
=
@
?
>

HM X 45°
MG10 v 15°
90°

Ebauche Finition
—— | [ ——

Rm Rm Rm Inox &%ﬁér
<850 [l 850-1100 [§1200-1300 Stainless

Revétement N° darticle  Code-g

N e U 15230 .140

N ede ' | 15230 | U15230
o | B % b o« 2
.140 2.0 6 54 6 7.0° 3 °
.160 25 6 54 6 6.5° 3 L]
.180 3.0 6 57 7 SIS °
.200 35 6 57 7 50° 3 o
.220 4.0 6 57 8 40° 3 °
.240 4.5 6 57 8 35° 3 °
.260 5.0 6 57 10 20° 3 °
.280 55 6 57 10 15° 3 o
.300 6.0 6 57 10 0.0° 3 °
391 8.0 8 63 16 00° 3 °
450 | 10.0 10 72 19 00° 3 °
501 | 120 12 83 22 0.0° 3 o

g
=
R
w
o
8
5 3




AEE 3 3 180 0.010 45 14 19100 575 35
< 850 N/mm? 4 3 180 0.015 6.0 1.8 14325 645 7.0
5 3 180 0015 75 2.3 11460 515 8.5

6 3 180 0.035 9.0 2.7 9550 1005 245

8 3 180 0.045 120 36 7160 965 415

! . 10 3 180 0.055 15.0 45 5730 945 64.0
12 3 180 0.065 18.0 5.4 4775 930 90.5

16 3 180 0.085 24.0 7.2 3580 915 158.0

20 3 180 0.110 300 9.0 2865 945 255.0

ASES 3 3 120 0.010 45 14 12735 380 25
850 - 1100 N/mm? 4 3 120 0.015 6.0 18 9550 430 4.5
5 3 120 0015 75 2.3 7640 345 6.0

6 3 120 0.035 9.0 2.7 6365 670 165

8 3 120 0.045 120 3.6 4775 645 28.0

! . 10 3 120 0.055 15.0 45 3820 630 425
12 3 120 0.065 180 5.4 3185 620 60.5

! . 16 3 120 0.085 24.0 7.2 2385 610 105.5
20 3 120 0.110  30.0 9.0 1910 630 170.0

Aciers inoxydables 3 3 60 0.005 4.5 14 6365 95 05
[Cr-Ni/L.4301] 4 3 60 0.010 6.0 1.8 4775 145 1.5
5 3 60 0010 75 2.3 3820 115 2.0

6 3 60 0.025 9.0 2.7 3185 240 6.0

8 3 60 0.030 120 3.6 2385 215 95

! . 10 3 60 0.040 15.0 45 1910 230 15.5
12 3 60 0.045 180 5.4 1590 215 21.0

16 3 60 0.060 24.0 7.2 1195 215 37.0

20 3 60 0.075 300 9.0 955 215 58.0

Fonte 3 3 180 0.010 45 14 19100 575 35
grise / sphéroidale 4 3 180 0.015 6.0 1.8 14325 645 7.0
5 3 180 0015 75 2.3 11460 515 85

6 3 180 0.035 9.0 2.7 9550 1005 24.5

8 3 180 0.045 120 3.6 7160 965 415

! . 10 3 180 0.055 15.0 45 5730 945 64.0
12 3 180 0.065 180 5.4 4775 930 90.5

! . 16 3 180 0.085 24.0 7.2 3580 915 158.0
20 3 180 0.110  30.0 9.0 2865 945 255.0

A 3 3 160 0.010 45 3 16975 510 7.0
a < 850 N/mm? 4 3 160 0.015 6.0 4 12735 575 14.0
p + 5 3 160 0020 75 5 10185 610 23.0
6 3 160 0.025 9.0 6 8490 635 34.5

8 3 160 0.035 120 8 6365 670 64.5

10 3 160 0.040 15.0 10 5095 610 915

H ! . 12 3 160 0.050 180 12 4245 635 137.0
16 3 160 0.065 16.0 16 3185 620 158.5

20 3 160 0.085  20.0 20 2545 650 260.0

P 3 3 100 0.010 45 3 10610 320 45
850 - 1100 N/mm? 4 3 100 0.015 6.0 4 7960 360 8.5
5 3 100 0020 75 5 6365 380 14.5

6 3 100 0.025 9.0 6 5305 400 215

8 3 100 0.035 120 8 3980 420 405

! . 10 3 100 0.040 15.0 10 3185 380 57.0
12 3 100 0.050 18.0 12 2655 400 86.5

! . 16 3 100 0.065 16.0 16 1990 390 100.0
20 3 100 0.085  20.0 20 1590 405 162.0

Aciers inoxydables 3 3 40 0.005 45 3 4245 65 1.0
[Cr-Ni/1.4301] 4 3 40 0.010 6.0 4 3185 95 2.5
5 3 40 0015 75 5 2545 115 45

6 3 40 0.020 9.0 6 2120 125 7.0

8 3 40 0.025 120 8 1590 120 115

! . 10 3 40 0.030 15.0 10 1275 115 17.5
12 3 40 0.035 180 12 1060 110 24.0

16 3 40 0.045 16.0 16 795 105 27.0

20 3 40 0.060  20.0 20 635 115 46.0

it 3 3 160 0.010 45 3 16975 510 7.0
grise / sphéroidale 4 3 160 0.010 6.0 4 12735 380 9.0
5 3 160 0015 75 5 10185 460 17.5

6 3 160 0.025 9.0 6 8490 635 345

8 3 160 0.035 120 8 6365 670 64.5

! . 10 3 160 0.045 150 10 5095 690 103.5
12 3 160 0.055 18.0 12 4245 700 151.0

! . 16 3 160 0.075 16.0 16 3185 715 183.0
20 3 160 0.090  20.0 20 2545 685 274.0
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Fraises cylindriques

Aréte de coupe lisse, exécution normale

=
i)
g
7]
=
@
?
>

HM X\ 40°
MG10 v 5°
45° i _."

Fo'd

Ebauche Finition
—— | [ ——

. GG(G
Rm Rm Rm Rm Inox Ti ©)
<850 [l 850-1100 J§1100-1300 J§2300-1500 Stainless [ Titanium

|

Revétement N° darticle  Code-g
N ot U 5331 .180 g
N ede ' 7 us2a1
C(’)ade 931 962 I1 12 45° oz
180 | 3 6 57 7 010 55 3
220 4 6 57 8 010 40° 3| e |
260 | 5 6 57 10 015 20° 3
300 | 6 6 57 10 015 00° 3| e |
391 | 8 8 63 16 015 00° 3
450 | 10 10 72 19 020 00° 3| e |
501 | 12 12 83 2 020 00° 3
610 | 16 16 92 26 020 00° 3| e |
682 | 20 20 104 2 020 00° 3
L
L
L
L
L
L
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Aciers
< 850 N/mm?

Aciers
850 - 1100 N/mm?

Aciers inoxydables
[Cr-Ni/1.4301]

Fonte
grise / sphéroidale

Aciers
< 850 N/mm*

Aciers
850 - 1100 N/mm?

Aciers inoxydables
[Cr-Ni/1.4301]

Fonte
grise / sphéroidale

3 2 120 0.010 3 1.4 12735 255 1.0
4 2 120 0.015 4 18 9550 285 2.0
5 2 120 0.020 5 2.3 7640 305 35
6 2 120 0.025 6 2.7 6365 320 5.0
8 2 120 0.030 8 3.6 4775 285 8.0
10 2 120 0.040 10 4.5 3820 305 135
12 2 120 0.050 12 5.4 3185 320 20.5
16 2 120 0.065 16 7.2 2385 310 35.5
20 2 120 0.080 20 9.0 1910 305 55.0
3 2 80 0.010 3 14 8490 170 0.5
4 2 80 0.015 4 1.8 6365 190 15
o) 2 80 0.020 5 23 5095 205 215)
6 2 80 0.020 6 2.7 4245 170 3.0
8 2 80 0.030 8 3.6 3185 190 5.3
10 2 80 0.035 10 4.5 2545 180 8.0
12 2 80 0.045 12 5.4 2120 190 125
16 2 80 0.060 16 7.2 1590 190 22.0
20 2 80 0.070 20 910 1275 180 32,5
3 2 60 0.010 3 1.4 6365 125 0.5
4 2 60 0.015 4 18 4775 145 1.0
5 2 60 0.020 5 2.3 3820 155 15
6 2 60 0.020 6 2.7 3185 125 2.0
8 2 60 0.030 8 3.6 2385 145 4.0
10 2 60 0.035 10 4.5 1910 135 6.0
12 2 60 0.045 12 5.4 1590 145 9.5
16 2 60 0.060 16 7.2 1195 145 16.5
20 2 60 0.070 20 9.0 955 135 245
3 2 160 0.015 3 1.4 16975 510 2.0
4 2 160 0.020 4 1.8 12735 510 35
5) 2 160 0.020 5) 23 10185 405 4.5
6 2 160 0.025 6 2.7 8490 425 7.0
8 2 160 0.035 8 3.6 6365 445 13.0
10 2 160 0.045 10 4.5 5095 460 20.5
12 2 160 0.055 12 5.4 4245 465 30.0
16 2 160 0.070 16 7.2 3185 445 51.5
20 2 160 0.090 20 9.0 2545 460 83.0
3 2 100 0.010 15 3 10610 210 1.0
4 2 100 0.010 2.0 4 7960 160 15
5) 2 100 0.015 215 5) 6365 190 215
6 2 100 0.015 3.0 6 5305 160 3.0
8 2 100 0.020 4.0 8 3980 160 5.0
10 2 100 0.030 5.0 10 3185 190 9.5
12 2 100 0.035 6.0 12 2655 185 135
16 2 100 0.045 8.0 16 1990 180 23.0
20 2 100 0.055  10.0 20 1590 175 35.0
3 2 70 0.010 15 3 7425 150 0.5
4 2 70 0.010 2.0 4 5570 110 1.0
5 2 70 0.015 25 5 4455 135 15
6 2 70 0.015 3.0 6 3715 110 2.0
8 2 70 0.020 4.0 8 2785 110 35
10 2 70 0.025 5.0 10 2230 110 55
12 2 70 0.030 6.0 12 1855 110 8.0
16 2 70 0.040 8.0 16 1395 110 14.0
20 2 70 0.050  10.0 20 1115 110 22.0
3 2 40 0.010 15 3 4245 85 0.5
4 2 40 0.010 2.0 4 3185 65 0.5
5 2 40 0.015 2.5 5 2545 75 1.0
6 2 40 0.015 3.0 6 2120 65 1.0
8 2 40 0.020 4.0 8 1590 65 20
10 2 40 0.025 5.0 10 1275 65 3.5
12 2 40 0.030 6.0 12 1060 65 45
16 2 40 0.040 8.0 16 795 65 8.5
20 2 40 0.050  10.0 20 635 65 13.0
3 2 120 0.010 i3 3 12735 2515 1.0
4 2 120 0.010 2.0 4 9550 190 15
5 2 120 0.015 25 5 7640 230 3.0
6 2 120 0.020 3.0 6 6365 255 4.5
8 2 120 0.025 4.0 8 4775 240 7.5
10 2 120 0.030 5.0 10 3820 230 115
12 2 120 0.035 6.0 12 3185 225 16.0
16 2 120 0.050 8.0 16 2385 240 30.5
20 2 120 0.060  10.0 20 1910 230 46.0




Fraises cylindriques

Aréte de coupe lisse, exécution normale

=
il
g
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HM A 30°
MG10 vy 12°

45°

Ebauche Finition
— 1 | [ o ——

Rm Rm Rm Inox gc%g)er
<850 [l 850-1100 [§1200-1300 Stainless

Revétement N° darticle  Code-g

Exemple: = A Ay (— 7 | U5300

N° cde U 5300 .140 —— U5200
C(’)ade 931 962 I1 12 45° oz
138* 20 20 1Y) 6 010 00° 2
140 | 20 60 54 6 010 70° 2| e |
158* 25 25 42 7 010 00° 2
160 | 25 60 54 6 010 65 2| e |
178* 30 30 45 7 010 00° 2
180 | 30 60 57 7 010 55° 2 | e |
200 35 60 57 7 010 50° 2
218* 40 40 50 8 010 00° 2| e |
220 | 40 60 57 8 010 40° 2
240 | 45 60 57 8 015 35 2| e |
258* 50 50 50 10 015 00° 2
260 | 50 60 57 10 015 20° 2 | e |
280 | 55 60 57 10 015 15 2
300 | 60 60 57 10 015 00° 2| o |
331 70 80 63 13 015 20° 2
391 | 80 80 63 16 015 00° 2 | e |
420 | 90 100 7 16 020 15 2
450 | 100 100 72 19 020 00° 2| o |
501 | 120 120 83 2 020 00° 2
610 | 160  16.0 92 26 020 00° 2| e |
682 | 200 200 104 2 020 00° 2

* seulement sans méplat de serrage
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AEE 3 4 160 0.010 45 12 16975 680 35
< 850 N/mm? 4 4 160 0.015 6.0 1.6 12735 765 75
5 4 160 0025 75 2.0 10185 1020 15,5

6 4 160 0.025 9.0 2.4 8490 850 18.5

8 4 160 0.035 120 32 6365 890 34.0

! . 10 4 160 0.045 15.0 4.0 5095 915 55.0
12 4 160 0.050 18.0 48 4245 850 735

16 4 160 0.065 24.0 6.4 3185 830 1275

20 4 160 0.085  30.0 8.0 2545 865 207.5

ASES 3 4 120 0.010 45 12 12735 510 3.0
850 - 1100 N/mm? 4 4 120 0.015 6.0 16 9550 575 5.5
5 4 120 0025 75 2.0 7640 765 115

6 4 120 0.025 9.0 2.4 6365 635 135

8 4 120 0.035 120 32 4775 670 255

! . 10 4 120 0.045 150 4.0 3820 690 415
12 4 120 0.050 180 48 3185 635 55.0

! . 16 4 120 0.065 24.0 6.4 2385 620 95.0
20 4 120 0.085  30.0 8.0 1910 650 156.0

Aciers inoxydables 3 4 60 0.010 4.5 12 6365 255 15
[Cr-Ni/L.4301] 4 4 60 0.015 6.0 1.6 4775 285 25
5 4 60 0020 75 2.0 3820 305 45

6 4 60 0.025 9.0 2.4 3185 320 7.0

8 4 60 0.030 120 32 2385 285 11.0

! . 10 4 60 0.040 15.0 4.0 1910 305 18.5
12 4 60 0.050 18.0 48 1590 320 275

16 4 60 0.060 24.0 6.4 1195 285 44.0

20 4 60 0.075 300 8.0 955 285 68.5

Fonte 3 4 145 0.015 45 12 15385 925 5.0
grise / sphéroidale 4 4 145 0.020 6.0 1.6 11540 925 9.0
5 4 145 0025 75 2.0 9230 925 14.0

6 4 145 0.030 9.0 2.4 7695 925 20.0

8 4 145 0.040 120 32 5770 925 355

! . 10 4 145 0.050 15.0 4.0 4615 925 55.5
12 4 145 0.060 18.0 48 3845 925 80.0

! . 16 4 145 0.085 24.0 6.4 2885 980 150.5
20 4 145 0.105 300 8.0 2310 970 233.0

A 3 4 145 0.010 3 3 15385 615 55
a < 850 N/mm? 4 4 145 0.010 4 4 11540 460 75
p + 5 4 145 0.020 5 5 9230 740 185
6 4 145 0.025 6 6 7695 770 27.5

8 4 145 0.030 8 8 5770 690 44.0

10 4 145 0.035 10 10 4615 645 64.5

H ! . 12 4 145 0.040 12 12 3845 615 88.5
16 4 145 0.050 8 16 2885 575 735

20 4 145 0.060 10 20 2310 555 111.0

P 3 4 95 0.010 3 3 10080 405 35
850 - 1100 N/mm? 4 4 95 0.010 4 4 7560 300 5.0
5 4 95 0.020 5 5 6050 485 12.0

6 4 95 0.025 6 6 5040 505 18.0

8 4 95 0.030 8 8 3780 455 29.0

! . 10 4 95 0.035 10 10 3025 425 425
12 4 95 0.040 12 12 2520 405 58.5

! . 16 4 95 0.050 8 16 1890 380 48.5
20 4 95 0.060 10 20 1510 360 72.0

Aciers inoxydables 3 4 45 0.010 3 3 4775 190 15
[Cr-Ni/1.4301] 4 4 45 0.010 4 4 3580 145 2.5
5 4 45 0.020 5 5 2865 230 6.0

6 4 45 0.025 6 6 2385 240 8.5

8 4 45 0.030 8 8 1790 215 14.0

! . 10 4 45 0.035 10 10 1430 200 20.0
12 4 45 0.040 12 12 1195 190 275

16 4 45 0.050 8 16 895 180 23.0

20 4 45 0.060 10 20 715 170 34.0

e 3 4 130 0.010 3 3 13795 550 5.0
grise / sphéroidale 4 4 130 0.015 4 4 10345 620 10.0
5 4 130 0.020 5 5 8275 660 165

6 4 130 0.025 6 6 6895 690 25.0

8 4 130 0.030 8 8 5175 620 39.5

! . 10 4 130 0.040 10 10 4140 660 66.0
12 4 130 0.040 12 12 3450 550 79.0

! . 16 4 130 0.055 8 16 2585 570 73.0
20 4 130 0.070 10 20 2070 580 116.0
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Fraises cylindriques

Aréte de coupe lisse, exécution normale avec dégagement court
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A 40°
HM y 6°
45° o
k|
Vario

i

Ebauche Finition
—— | —— |

Rm Rm Rm Inox (l\_ilct;:FGe)l-Alloys
<850 850-1100 1100-1300 Stainless

Revétement N° darticle  Code-g
Bromple: ey gy Ay (7 | u4s317
Ne cde U 45317 .180

e 281 962 ds l1 2 Is 45° o  z

178* 3 3 - 45 8 - 010 00° 4

180 3 6 28 57 8 14 010 55 4 | e |

218* 4 4 - 50 11 - 010 00°