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hif MIKRON TOOL

Crazy about new conce pt LE NOUVEAU CONCEPT POUR USINER VOTRE EMPREINTE TORX®

Nouveau

B rercage - Chanfreinage — Fraisage — Ebavurage : Quatre opérations, trois étapes, deux outils.

B tn un temps réduit, un usinage hautement efficace pour les titanes, les aciers inoxydables et le cobalt-chrome.

Foret combiné

Maintenant aussi
%ﬂlggggﬁw disponible une

version a fond plat

CRAZYDRIL
Hexalobe
Percage et
chanfreinage
en une opération
Micro-fraise
CRAZYMILL Maintenant aussi

Hexalobe Q disponible avec la
géomeétrie pour
cobalt-chrome

Caractéristiques Avantages
B Temps d'usinage réduit
H Rigidité maximale B Profil parfait
B Nouvelle géométrie de coupe B Excellente qualité de surface
[

Bavures minimales

Réaffatage : ces produits ne sont pas réaff(tables.

Indication : Vous n'avez pas trouvé la version appropriée de CrazyDrill Hexalobe / CrazyMill Hexalobe

(diametre, longueur, direction de coupe...)? Contactez-nous pour une version sur mesure!
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NOUVEAU CONCEPT

NOUVEAU CONCEPT

m Usinage performant des empreintes hexalobulaires

SOLUTION "CLES EN MAIN" POUR LES TITANES, LES ACIERS INOXYDABLES ET LE COBALT-CHROME

Précision de forme

B Profil irréprochable

Matiere
H Titane Bl Acier inox Bl Cobalt-chrome
52 M 53
Ti Gr.5 ELI 316 LM ASTM F1537
TiAI6V4 ELI X2CrNiMo18-15-3 CrCoMo28
3.7165 1.4441 ISO 5832-12

profil usiné

profil théorique

Conformité parfaite du profil.

B Perpendicularité

Zone de tolérance

Ligne de profil théorique

Ligne de profil usinée

Géomeétrie de profil garantie.

Qualité et performance

B Qualité de surface

| Ra0.2uym/Rz0.8pum

Excellente qualité de surface.”

B Rugosité du chanfrein

um | Ra0.2pum/Rz 1.08um

-2

-4

Bl Sans bavures

Profil d'usinage avec un minimum de bavures.

B Temps de cycle de fraisage

-6

Rugosité minimale sur la surface du chanfrein.”

Type de TORX® Temps [s]
T6 27
T8 24
T10 22
T15 22
T20 21
T25 20

Usiné dans le titane avec version 3.5 xdetp=0.4xd.”

4 | i miKroN ToOL

Note * : La qualité et le temps de cycle dépendent des parameétres de coupe et des conditions de la machine.
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NOUVEAU CONCEPT CRAZYDRILL

Hexalobe

AZYIIL NOUVEAU CONCEPT

by Mikron Tool
Hexalobe

m Percage efficace des empreintes hexalobulaires

Fraisage efficace des empreintes hexalobulaires

CrazyDrill Hexalobe & CrazyDrill Hexalobe Flat
Le nouveau foret combiné pour I'usinage des empreintes TORX®

Angle de pointe de 140° Fond plat 180°
Caractéristiques

B Deux enun B Deux géométries de coupe

s N Deux types de forets ont été développés

pour usiner, un les titanes et |'autre les aciers
inoxydables et le cobalt-chrome

B Gamme de diameétres

Diametres standard pour pré-percage
des empreintes "TORX®"de T4 a T30.

B Sur demande

- J

Le percage (avec un angle de pointe de 140° ou a fond
plat 180°) et un chanfrein de 120° sont réunis en une
seule opération. B Revétement

Cr la contamination croisée sur les
pieces médicales.

Dimensions spéciales disponibles sur demande.

Revétement sans chrome pour éviter

CrazyMill Hexalobe
La nouvelle fraise pour I'usinage des empreintes TORX®

NEW
Géométrie Géométrie Géométrie
titane acier inox cobalt-chrome
Performance
B Conditions de coupe B Nouveau carbure
Conditions de coupe testées et approuvées Un carbure spécial micro-grain avec forte
pour une durée de vie de I'outil optimale. rigidité et grande résistance a I'ébréchure
des arétes de coupe a été développé afin
de garantir une grande précision de profil.
B Interpolation hélicoidale B Trois géométries de coupe

Trois types de fraises ont été développés
pour usiner de maniere optimale les titanes,
les aciers inoxydables et le cobalt-chrome.

B Revétement

Revétement sans chrome pour éviter
Cr la contamination croisée sur les
pieces médicales.

Avec des pas élevés, jusqu’a 0.8 x d

6 | i miKkRoN TooL
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NOUVEAU CONCEPT

INTERPOLATION HELICOIDALE POUR TITANE

Etape 1 Percage avec chanfrein a 120° Ti

Qﬁ )
, ou al

=

\\/-/
—"~r
Pointe a 140° Fond plat 180°
: Interpolation Interpolation
Etape 2 hélicoidale XYZ hélicoidale XCZ

XYz Xcz

Interpolation des axes Interpolation des axes

linéaires X, Y et Z linéaires X et Z et de |'axe

avec piéce fixe % I_> C de la broche avec
c<_> la piéce en rotation.

Etape 3 Ebavurage

Y .14
o Y

Pointe a 140° Fond plat 180°

nettoyer la bavure.

Titane : L'interpolation hélicoidale est le processus optimal, ce qui permet d'économiser jusqu’a 20% du temps de
cycle par rapport au processus de contournage (voir page 10).

8 | 1t mikroN TooL

Répéter le chanfreinage pour

NOUVEAU CONCEPT

PERCAGE DE LOBES ET INTERPOLATION HELICOIDALE POUR L'INOX ET LE CHROME COBALT

Etape 1 Percage de lobes Inox | CoCr
M S3
Etape 2 Percage avec chanfrein a 120°
Pointe a 140° Fond plat 180°
Etape 3 I’nfcer.r_)olation Interpolation
hélicoidale XYZ hélicoidale XCZ
XYz Xcz

Interpolation des axes
linéaires X, Y et Z
avec piéce fixe

Interpolation des axes
linéaires X et Z et de I'axe
C de la broche avec

la piéce en rotation.

ou
Etape 4 Ebavurage
Répéter le chanfreinage pour
nettoyer la bavure.
@ ) @
Pointe a 140° Fond plat 180°

Inox : Avec I'interpolation hélicoidale, un percage des lobes doit étre effectué. Résultat : durée de vie plus longue, meilleur controle
dimensionnel de la forme TORX® et processus plus stable qu'avec le fraisage direct des parois (voir page 10).

Chrome cobalt : L'interpolation hélicoidale est le processus optimal, ce qui permet d'économiser jusqu’a 20% du temps de
cycle par rapport au processus de contournage (voir page 11).

www.mikrontool.com | 9



NOUVEAU CONCEPT

CONTOURNAGE POUR TITANE ET L'ACIER INOXYDABLE

Etape 1 Percage avec chanfrein a 120° Ti Inox
2 ; < S2 M
~2J ou e
\:/
\ Z
=~
Pointe a 140°
, n rn
Etape 2 Contournage
Etape 3 Ebavurage
Répéter le chanfreinage pour
nettoyer la bavure.
ou
Pointe a 140° Fond plat 180°

Titane : L'interpolation hélicoidale est le processus optimal (voir page 8), ce qui permet d'économiser jusqu’a 20% du temps
de cycle par rapport au processus de contournage.

Inox : Avec l'interpolation hélicoidale, un percage des lobes doit étre effectué (voir page 9). Résultat : durée de vie plus longue,
meilleur controle dimensionnel de la forme TORX® et processus plus stable qu'avec le fraisage direct des parois.

10 | wtmikroN TooL

NOUVEAU CONCEPT

PERCAGE DE LOBES ET CONTOURNAGE POUR LE CHROME COBALT

Etape 1 Percage de lobes CoCr
53
X . o
Etape 2 Percage avec chanfrein a 120
ou
Pointe a 140° Fond plat 180°
Etape 3 Contournage
Etape 4 Ebavurage
Répéter le chanfreinage pour
nettoyer la bavure.
ou
Pointe a 140° Fond plat 180°

Chrome cobalt : L'interpolation hélicoidale est le processus optimal (voir page 9), ce qui permet d’économiser jusqu’a
20% du temps de cycle par rapport au processus de contournage.

www.mikrontool.com | 11



NOUVEAU CONCEPT CRAZYDRIL CRAZYMIL NOUVEAU CONCEPT

by Mikron Tool by Mikron Tool

CRAZYDRILL HEXALOBE Hexalobe Hexalobe CRAZYMILL HEXALOBE

CrazyDrill Hexalobe CrazyMill Hexalobe
Pointe 140° Flat 180° 3.5xd 5xd 3.5xd 5xd 3.5xd 5xd

Ti SST/CoCr  Ti/SST/CoCr Ti SST-Inox CoCr

1| QUEUE 1| QUEUE
La queue renforcée garantit une bonne B Revetu B reetu La queue robuste en carbure garantit un
rigidité, assure une concentricité parfallte B b externe B b, externe fraisage stable et sans V|brat|or15', ce qui
et donc un percage extrémement précis. permet un haut degré de précision et une

excellente qualité de surface.

2| caaure NEW| NEW|

Le carbure micro-grain spécialement 2 | NOUVEAU CARBURE
devgloppe repondf t,oute,s Ies.eX|gences En raison de la dureté élevée et de la faible
relatives aux propriétés mécaniques. conductivité thermique du titane, des aciers

1 1 inoxydables et du cobalt-chrome, un carbure
spécial micro-grain a haute rigidité et haute
A 2 2 résistance a I'ébréchure des arétes a été
3| NOUVEAU REVETEMENT développé pour répondre parfaitement &
Le revétement haute performance eXedur SNP 3 3 toutes les exigences relatives aux propriétés
résiste a la chaleur et a I'usure, empéche la mécaniques.
formation d'arétes rapportées et favorise
le glissement o I'évacuation uniforme des
copeaux. Il augmente considérablement la
durée de vie de I'outil. a 3| NOUVEAU REVETEMENT
(4] Le revétement haute performance eXedur SNP
résiste a la chaleur et a I'usure, empéche la
4| CHANFREIN A 120° 5 formation d'arétes rapportées et favorise un
Le percage et le chanfreinage a 120° sont rincage optimal des copeaux. Il en résulte une
réalisés en une seule opération. longue durée de vie pour I'outil.
— 4| GEOMETRIE DE COUPE
5| GEOMETRIE DE COUPE ! N - "
s . eh s Trois géométries spécifiques ont été
Deux géométries spécifiques ont été dévelop- X X . )
X . i . développées pour |'usinage des métaux
pées pour I'usinage des métaux suivants : A
i suivants :
m Titane
S Titane et ses alliages
m Aciers inoxydables / Cobalt-chrome " 9
. m Aciers inoxydables
Une bonne fragmentation des copeaux
garantie leur rapide évacuation. m Cobalt-chrome
Coupe sans vibrations pour I'usinage par
interpolation hélicoidale.
Pointe de I'outil Téte de la fraise

3 Tranchants 4 Tranchants
Titanium SST-Inox Flat ‘ ‘

Gamme de diametres  Gamme de diametres
@0.2-0.3mm @0.4-1.0mm
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NOUVEAU CONCEPT CRAZYDRIL CRAZYDRIL NOUVEAU CONCEPT

by Mikron Tool by Mikron Tool

CRAZYDRILL HEXALOBE Hexalobe Hexalobe CRAZYDRILL HEXALOBE

120° 120°
Métal | || E:B % Métal | |~ % !23 %
dur 22 W dur ZZ
| 140° eXedur SNP | 180° eXedur SNP
ad

0.9-3.8mm ad, 0.9-3.8mm
. . , 0 . . , 0
Dimensions selon ISO 10664 Tolérance - 0,008 mm m Dimensions selon I1SO 10664 Tolérance -0.008 mm
e dZ |2 (4] d2
ST
° [nox Ti CoCr ))\ Inox Ti CoCr
@D a - - T . Qd1 140 oD | ok b L | gd 180°
o
120 1 120° (V4 L,
L L
d | d, | 3 |2 d I d 2
D L E| X = D L =
1 1 2 2 1 1 2
Iyop:Xd®e 0/-0.008 (h6) Numéro d'article E § 5 % I)(’)p:x‘g 0/-0.008 (h6) Numéro darticle ‘§
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] ,'_‘-5 hg | 2 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] &
[a) o
T4 0.9 0.70 1.7 056 3 40 2.CD.006090.120 |.T | I n T4 0.9 0.56 1.7 3 40 2.CDF.006090.120 | m
TS 1.0 0.87 20 072 3 40 2.CD.007100.120 |.T | I [ 5 1.0 0.72 2.0 3 40 2.CDF007100.120 | =m
TS5 1.0 0.75 20 059 3 40 2.CD.006100.120 |.T | I n 5 1.0 0.59 2.0 3 40 2.CDF006100.120 | m
T6 1.2 1.06 22 088 3 40 2.CD.007120.120 |.T | I [ T6 1.2 0.88 2.2 3 40 2.CDF007120.120 | =m
T6 12 0.86 22 067 3 40 2.CD.006120.120 |.T | I n T6 12 0.67 2.2 3 40 2.CDF006120.120 | m
7 1.4 1.05 30 083 3 40 2.CD.006140.120 |.T | I n 7 1.4 0.83 3.0 3 40 2.CDF006140.120 | m
7 1.4 1.01 30 079 3 40 2.CD.005140.120 | T | I n 7 1.4 0.79 3.0 3 40 2.CDF005140.120 | m
T8 16 1.40 30 115 3 40 2.CD.007160.120 |.T | I m T8 16 1.15 3.0 3 40 2.CDF007160.120 | m
T8 16 1.05 30 081 3 40 2.CD.005160.120 |.T | I n T8 16 0.81 3.0 3 40 2.CDF005160.120 | m
T10 1.9 1.42 40 1.3 4 40 2.CD.005190.120 |.T | I n T10 19 1.13 4.0 4 40 2.CDF005190.120 | m
T15 2.3 1.78 40 142 4 50 2.CD.006230.120 |.T | I n T15 2.3 1.42 40 4 50 2.CDF006230.120 | m
T20 2.7 2.12 50 1.70 6 50 2.CD.006270.120 |.T | I n T20 2.7 1.70 5.0 6 50 2.CDF006270.120 | m
T25 3.1 2.84 6.0 236 6 50 2.CD.007310.120 |.T | I n T25 3.1 2.36 6.0 6 50 2.CDF007310.120 | m
T30 3.8 3.52 6.0 293 6 50 2.CD.008380.120 |.T | I n T30 38 2.93 6.0 6 50 2.CDF008380.120 | m
T30 3.8 3.04 6.0 245 6 50 2.CD.007380.120 |.T | n T30 38 2.45 6.0 6 50 2.CDF007380.120 | m
m Article en stock | Article en stock
Foret combiné sur mesure Foret combiné sur mesure
[ Diamétre [ Diamétre
= m® Forme de percage (mm] interne de = B W Forme de percage {mm] interne de
= m m Forme de fraisage |y I'empreinte = m m Forme de fraisage |y I'empreinte
[mm] hexalobulaire [mm] hexalobulaire
o h BX_ AN W a
] R A i [°]
\
| [ +0.004 . +0.004 .
| LN w @ ds & chanfrein @ d1 @ chanfrein
| LA (mm] )
I 1A
. N .
@ chanfrein I S @ chanfrein
(mm] L~~~ >ﬁ ® [mm]
Ix @ dq =0004 @ dq =0004
[mm] [mm]
Mikron Tool dispose d'une équipe internationale composée d’experts en technologie de coupe, qui se fera un Mikron Tool dispose d'une équipe internationale composée d’experts en technologie de coupe, qui se fera un
plaisir de répondre a vos exigences spécifiques. plaisir de répondre a vos exigences spécifiques.
Vous pouvez nous contacter sur mto@mikron.com Vous pouvez nous contacter sur mto@mikron.com
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NOUVEAU CONCEPT CRAZYMILL CRAZYMIILL NOUVEAU CONCEPT
CRAZYMILL HEXALOBE Hexalobe Hexalobe CRAZYMILL HEXALOBE
w2
dur - N |S|:
3 4 “" eXedur SNP !
ad, 0.2-1.0mm
FRAISAGE AVEC REFROIDISSEMENT EXTERNE Tolérance .
-0.01 mm
Version courte Version longue
| 3oxd | | l1 = longueur utile —oxh | l4 = longueur utile
= . 1= .
<l %* I = longueur de gougure Inox Ti = %* I = longueur de gougure Inox Ti
s [ | M S2 = M S2
phasede QD - N | 3" Qd1 phasede QD N TN\ R - >3 gd1
protection a 45° protection a 45°
I I
2 2
L L
2 2
Type de g/' N I I, d, 36) L 4 Numéro d'article Numéro d'article é Type de od/1 o I I, d, (Dhe) L z Numéro d'article Numeéro d'article ;E
0. . . - S -0. i i & S
TORX® [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Dents] UHETIT e g TORX® [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Dents] jitapium SST-Inox g}
T4 0.20 0.70 0.30 0.19 4 40 3 2.CMT35.B1Z3.020.1 2.CMI35.B1Z3.020.1 | ] T4 0.20 1.00 0.30 0.19 4 40 3 2.CMT35.C123.020.1 2.CMI35.C173.020.1 ]
T5 0.25 0.875 0.40 0.23 4 40 3 2.CMT35.B1Z3.025.1 2.CMI35.B173.025.1 u T5 0.25 1.25 0.40 0.23 4 40 3 2.CMT35.C1Z3.025.1 2.CMI35.C173.025.1 [ ]
T6/T7 0.30 1.05 0.45 0.28 4 40 3 2.CMT35.B123.030.1 2.CMI35.81Z3.030.1 | | T6/T7 0.30 1.50 0.45 0.28 4 40 3 2.CMT35.C1Z3.030.1 2.CMI35.C1Z3.030.1 | |
T8/T10 0.40 1.40 0.60 0.38 4 40 4 2.CMT35.B174.040.1 2.CMI35.B124.040.1 | ] T8/T10 0.40 2.00 0.60 0.38 4 40 4 2.CMT35.C124.040.1 2.CMI35.C124.040.1 ]
T10/T15 0.50 1.75 0.75 0.47 4 40 4 2.CMT35.B124.050.1 2.CMI35.B174.050.1 | | T10/T15 0.50 2.50 0.75 0.47 4 40 4 2.CMT35.C1Z4.050.1 2.CMI35.C1Z4.050.1 | ]
T20 0.60 2.10 0.90 0.56 4 40 4 2.CMT35.B124.060.1 2.CMI35.B124.060.1 | ] T20 0.60 3.00 0.90 0.56 4 40 4 2.CMT35.C124.060.1 2.CMI35.C124.060.1 ]
T25 0.80 2.80 1.20 0.75 4 40 4 2.CMT35.B174.080.1 2.CMI35.B1Z4.080.1 ] T25 0.80 4.00 1.20 0.75 4 40 4 2.CMT35.C1Z4.080.1 2.CMI35.C124.080.1 ]
T30 1.00 3.50 1.50 0.94 4 40 4 2.CMT35.B174.100.1 2.CMI35.B174.100.1 | | T30 1.00 5.00 1.50 0.94 4 40 4 2.CMT35.C17Z4.100.1 2.CMI35.C1Z4.100.1 u
m Article en stock m Article en stock
m Version courte m Version longue
3.5xd, | I1 = longueur utile L oxd | I1 = longueur utile
— K 1= 1=
e | %* | = longueur de gougure CoCr —1| ! I = longueur de gougure CoCr
=] | | S3 s S3
phase de Q D -1 D B | > g d’| phase de g D A T e g d‘]
protection a 45° [ dz | protection a 45° [ d2
2 2
L L
Type de (?/1-0 o1 I I, d, 86) L z Numéro d'article ;E Type de odl1-o o1 I I, d, (DhG) L z Numéro d'article é
TORX® [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Dents] CoualEehiiome ;;ZL TORX® [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Dents] CoRalEiiane §‘
T4 0.20 0.70 0.30 0.19 4 40 3 2.CMR35.B173.020.1 ] T4 0.20 1.00 0.30 0.19 4 40 3 2.CMR35.C1Z3.020.1 ]
T5 0.25 0.875 0.40 0.23 4 40 3 2.CMR35.B173.025.1 ] T5 0.25 1.25 0.40 0.23 4 40 3 2.CMR35.C1Z3.025.1 | |
T6/T7 0.30 1.05 0.45 0.28 4 40 3 2.CMR35.B173.030.1 ] T6 /77 0.30 1.50 0.45 0.28 4 40 3 2.CMR35.C1Z3.030.1 | ]
T8/T10 0.40 1.40 0.60 0.38 4 40 4 2.CMR35.B174.040.1 [ ] T8/T10 0.40 2.00 0.60 0.38 4 40 4 2.CMR35.C174.040.1 [ ]
T10/T15 0.50 1.75 0.75 0.47 4 40 4 2.CMR35.B1Z4.050.1 | | T10/T15 0.50 2.50 0.75 0.47 4 40 4 2.CMR35.C1Z4.050.1 | |
T20 0.60 2.10 0.90 0.56 4 40 4 2.CMR35.B174.060.1 | ] T20 0.60 3.00 0.90 0.56 4 40 4 2.CMR35.C174.060.1 ]
T25 0.80 2.80 1.20 0.75 4 40 4 2.CMR35.B174.080.1 | | T25 0.80 4.00 1.20 0.75 4 40 4 2.CMR35.C174.080.1 | ]
T30 1.00 3.50 1.50 0.94 4 40 4 2.CMR35.B124.100.1 | | T30 1.00 5.00 1.50 0.94 4 40 4 2.CMR35.C124.100.1 [ ]

m Article en stock W Article en stock

www.mikrontool.com | 17
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NOUVEAU CONCEPT
CRAZYDRILL SST-INOX

18 | wtmikRON TOOL

;
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Typede d,
TORX®

[mm]
T4-T5 0.25
T6 0.30
T7 0.35
T8 0.40
T10 0.50
T15 0.60
T20 0.70
T25 0.80
T30 1.00

m Article en stock

Métal
dur

1]

130°

130°

130°

[mm]

2.0
2.4
2.8
3.2
4.0
4.8
5.6
6.4
8.0

[mm]

2.5
2.9
34
3.9
4.9
59
6.9
7.8
9.8

(h6)
[mm]

3
3
3
3
3
3
3
3
3

[mm]

38
38
38
38
42
42
45
45
48

Numéro d'article
Lub. intégré

2.CD.080025.1K
2.CD.080030.IK
2.CD.080035.IK
2.CD.080040.IK
2.CD.080050.IK
2.CD.080060.1K
2.CD.080070.IK
2.CD.080080.IK
2.CD.080100.IK

ad,

Tolérance

Inox

Numéro d'article
Lub. externe

2.CD.080025.IN
2.CD.080030.IN
2.CD.080035.IN
2.CD.080040.IN
2.CD.080050.IN
2.CD.080060.IN
2.CD.080070.IN
2.CD.080080.IN
2.CD.080100.IN

RAZYORILL

by Mikron Tool

SST-Inox

2 U

eXedur RIP

0.1-3.0mm

+0.004 mm
0

CoCr

53

H HE B B B E E E = Diponibilité

RAZYMIILL

by Mikron Tool

Hexalobe

NOUVEAU CONCEPT
CRAZYMILL HEXALOBE

Uniquement pour le percage de lobes en acier inoxydable ou en cobalt-chrome

Type de d,..

TORX®

[mm]
T4 0.25
T5 0.25
T5 0.25
T6 0.30
T6 0.30
T7 0.35
T7 0.35
T8 0.40
T8 0.40
T10 0.50
T15 0.60
T20 0.70
T25 0.80
T30 1.00
T30 1.00

Suré-
paisseur Ep

[mm]

0.02
0.05
0.05

0.05

Ne° d'article pour lobes

Lub. intégré

2.CD.080025.1K

2.CD.080025.1K

2.CD.080025.1K

2.CD.080030.IK

2.CD.080030.IK

2.CD.080035.1K

2.CD.080035.1K

2.CD.080040.1K

2.CD.080040.IK

2.CD.080050.IK

2.CD.080060.IK

2.CD.080070.IK

2.CD.080080.IK

2.CD.080100.IK

2.CD.080100.IK

surépaisseur
Ep

Lub. externe

2.CD.080025.IN

2.CD.080025.IN

2.CD.080025.IN

2.CD.080030.IN

2.CD.080030.IN

2.CD.080035.IN

2.CD.080035.IN

2.CD.080040.IN

2.CD.080040.IN

2.CD.080050.IN

2.CD.080060.IN

2.CD.080070.IN

2.CD.080080.IN

2.CD.080100.IN

2.CD.080100.IN

percage
& di

N° d'article
percage

2.CD.006090.120.1
2.CD.007100.120.1
2.CD.006100.120.1
2.CD.007120.120.1
2.CD.006120.120.1
2.CD.006140.120.1
2.CD.005140.120.1
2.CD.007160.120.1

2.CD.005160.120.1

2.CD.005190.120.1

2.CD.006230.120.1
2.CD.006270.120.1
2.CD.007310.120.1
2.CD.008380.120.1

2.CD.007380.120.1

préparation
lobe
@ diobe

N° d'article fraise pour hexalobe

Acier inox

2.CMI35.B173.020.1
2.CMI35.C173.020.1

2.CMI35.B173.020.1
2.CMI35.C173.020.1

2.CMI35.B173.020.1
2.CMI35.C173.020.1

2.CMI35.B173.030.1
2.CMI35.C173.030.1

2.CMI35.B173.030.1
2.CMI35.C173.030.1

2.CMI35.B173.030.1
2.CMI35.C173.030.1

2.CMI35.B173.030.1
2.CMI35.C173.030.1

2.CMI35.B174.040.1
2.CMI35.C174.040.1

2.CMI35.B124.040.1
2.CMI35.C174.040.1

2.CMI35.B174.040.1
2.CMI35.C124.040.1
2.CMI35.B174.050.1
2.CMI35.C124.050.1

2.CMI35.B174.050.1
2.CMI35.C174.050.1

2.CMI35.B124.060.1
2.CMI35.C174.060.1

2.CMI35.B174.080.1
2.CMI35.C174.080.1

2.CMI35.B1Z4.100.1
2.CMI35.C1Z4.100.1

2.CMI35.B174.100.1
2.CMI35.C1Z4.100.1

Cobalt-chrome

2.CMR35.B173.020.1
2.CMR35.C173.020.1

2.CMR35.B173.020.1
2.CMR35.C173.020.1

2.CMR35.B173.020.1
2.CMR35.C173.020.1

2.CMR35.B173.030.1
2.CMR35.C173.030.1

2.CMR35.B173.030.1
2.CMR35.C173.030.1

2.CMR35.B173.030.1
2.CMR35.C173.030.1

2.CMR35.B173.030.1
2.CMR35.C173.030.1

2.CMR35.B174.040.1
2.CMR35.C174.040.1

2.CMR35.B124.040.1
2.CMR35.C174.040.1

2.CMR35.B174.040.1
2.CMR35.C124.040.1
2.CMR35.B174.050.1
2.CMR35.C124.050.1

2.CMR35.B174.050.1
2.CMR35.C174.050.1

2.CMR35.B124.060.1
2.CMR35.C174.060.1

2.CMR35.B174.080.1
2.CMR35.C174.080.1

2.CMR35.B1Z4.100.1
2.CMR35.C174.100.1

2.CMR35.B1Z4.100.1
2.CMR35.C174.100.1
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NOUVEAU CONCEPT

NOUVEAU CONCEPT

Percage de lobes F /)
g g f [mm/tour] el
T4 T5 T7 T8 T10 T25 T30
Groupes . V. Q Q, od1 ad1 od1 2d1 2d1 od1 ad1
matiéres  Matiéres Mat. no.  DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.25mm 0.30mm 0.30mm 0.30mm 0.40mm 0.50mm 0.80mm 1.00mm
f f f f f f f
: 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
= IVI Adiers inoxydables . 30-45 1-4xd1 1-2xd1 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.02 0.015-0.025  0.025-0.035
austénitiques 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AISI 316LM
S I e 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 1-3%d1 | 1-2xd1
i 40-50 - - 0.02-0.03 0.02-0.03 0.02-0.03 0.02-0.03 0.02-0.03 0.02-0.03 0.015-0.020 0.05 - 0.06
3 Allages Crco CrCoMo28 ASTM F1537 * *
; 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AlSI 316L
M Adiers inoxydables , 25-30 0.5-1xd1 0.5xd1 0.010-0.015  0.010-0.015  0.010-0.015  0.010-0.015  0.010-0.015  0.010-0.015 0.015-0.020 0.02-0.03
austénitiques 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AISI 316LM
S Al e 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 05-1xd1| 0.5xd1
25-35 5- . 0015-0.025  0015-0.025  0.015-0.025  0.015-0.025  0.015-0.025  0.015-0.025 0.025 - 0.035 0.04-0.05
3 os e CrCoMo28 ASTM F1537 X X
Per a e V. [m/min] ig
g g f  [mm/stour] el
T4 T5 T6 T7 T8 T10 T15 T20 T25 T30
Groupes N v, od1 od1 od1 od1 od1 od1 od1 od1 od1 od1
matiéres Matieres Mat. no. DIN AISI/ASTM/UNS [m/min] 0.9mm 1.0mm 1.2mm 1.4mm 1.6mm 1.9mm 2.3mm 2.7mm 3.1mm 3.8mm
f f f f f f f f f f
; 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AlSI 316L
IVI Adiers inoxydables , 25-35 0.02-0.03 0.02-0.03 0.03-0.04 0.03-0.04 0.03-0.04 0.05-0.06 0.05 - 0.06 0.06 - 0.07 0.07-0.08 0.07-0.08
austénitiques 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3 AISI 316LM
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
S Alliages de titane _ 20-30 0010-0.015  0.010-0.015  0.012-0018  0.014-0.020  0015-0.025  0.020-0.030  0.025-0.035  0.025-0.040  0.030-0.045  0.045-0.070
2 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
S Alliages CrCo 25-35 0.005-0.015  0.005-0.015  0.006-0.018  0.007-0.020  0008-0.025  0.010-0.030  0012-0.035  0.015-0.040  0.015-0.050  0.020-0.055
3 CrCoMo28 ASTM F1537
. - . V. [m/min]
— f [mm]
Interpolation hélicoidale (XYZ / XCZ) -3.5xd /5 xd :
p [mm]
p (pas) T4 T5 T6 - T7 T8 -T10 T10-T15 T20 T25
Groupes - @d1 od1 @d1 @d1 ad1 @d1 @d1
matieres  Matiéres Mat. no.  DIN AISI/ASTM/UNS 35xd1 5% d1 0.20mm 0.25mm 0.30mm 0.40mm 0.50mm 0.60mm 0.80mm
V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f,
IVI Aciers inoxydables 14433 X2CIMo 18.14.3 | ASI316L 02-08xdl | 0.1-04xd1 20-40 00010 | 25-50 00010 | 30-60  0.0010 | 40 00015 | 50-90  0.0020 | 60-100 0.0025 | 70-130 0.0030 | 80-140  0.0040
BN -4 . 5-5 001 - ) 40-75 . 50 - . 1 ) - . 14 .
austénitiques 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM X X
S Alliages de ti 37163 TiAlGv4 Ll e, LR 0.2-0.8xd1 0.1-0.4xd1 0.0010 0.0010 0.0015 0.0020 0.0025 | 70-130  0.0030 0.0040
tit 2-0. 1-04x 20-40 O 25-50 00010 | 30-60 ) 40-75 . 50 - 90 . 60-100 0. - . 80-140 0.
2 OESHETIENE T 99367 TiAIBND7 ASTM F1295 X
S Al e 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 02-08xdl 0.1-04xd1 , 5 5
2-0. 1-0. 20-40 00008 | 25-50  0.0008 | 30-60  0.0008 | 40-75  0.001 50-90  0.0015 | 60-100  0.0020 | 70-130  0.0025 | 80-140  0.0030
3 19988 B0 CrCoMo28 ASTM F1537 X X
Remarque : Dans le cas ou p = 0.8 x d1, diminuer I'avance fz de 30% pour améliorer la durée de vie de I'outil et la précision du profil.
Cont 3.5xd/5xd P
On Ournage . X X f, [mm] a. [mm]
T4 T5 T6 - T7 T8 -T10 T10 - T15 T20 T25
" od1 od1 od1 od1 od1 od1 od1
gr;:é;:«:z Matieres Mat. no.  DIN AISI/ASTM/UNS 2y, me a, 0.20mm 0.25mm 0.30mm 0.40mm 0.50mm 0.60mm 0.80mm
 max
V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, Ve f,
; 1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AlSI 316L
M Aciers inoxydables . 0.5xd1 0.1xd1 20-40 00015 | 25-50 00025 | 30-60  0.0030 | 40-75  0.0045 | 50-90  0.0060 | 60-100  0.0065 | 70-130  0.0080 | 80-140  0.0100
austénitiques 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM
S Alliages de ti 37163 TiAleva ASTM B348 /136 0.5xd1 iabl 0.0015 0.0030 0.0045 0.0060 0.0065 | 70-130  0.0080 0.0100
tit . 20-40  0.001 25-50 00025 | 30-60 ) 40-75 . 50 - 90 . 60-100 0. - . 80-140 0.
2 OESOETINE T 99367 TiAIBND7 ASTM F1295 X vanaoie
S Al e 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 0.5 x d1 0.1 xd1
. . 20-40 00012 | 25-50 00020 | 30-60  0.0025 | 40-75  0.0035 | 50-90  0.0045 | 60-100 0.0050 | 70-130  0.0060 | 80-140  0.0075
3 oo CrCoMo28 ASTM F1537 X X

Indication générale : Les conditions de coupe ont été testées et approuvées avec n = 30'000 — 40'000 tour/min;,

des vitesses de coupe différentes peuvent affecter la durée de vie de I'outil.

20 | utmiron TooL
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