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Fraise a surfacer MRX

Fraise a plaquette circulaire positive




Fraise haute efficacité

Excellentes performances de coupe grace au faible effort de coupe.
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Aréte de coupe progressive

Un angle de coupe positif axial de 10° maximum est généré grace a la
conception ondulée de I'aréte de coupe.
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MRX, brise-copeaux SM Concurrent A Concurrent B

Indexage mécanique

Maintient fermement la plaquette et 'empéche de tourner
pendant I'usinage tout en offrant un usinage stable.

Grande surface de liaison plate
« Réception uniforme des efforts de coupe
« Prévention de la rotation de la plaquette

Surface de liaison

Surface de support
Surface de liaison

Surface de liaison

Surfacage Rainurage Usinage d’épaulement Usinage de poches Usinage oblique / Profilage



Longue durée de vie

Gamme de 4 nuances et de 3 brise-copeaux. Disponible pour I'acier, I'acier inoxydable et les alliages réfractaires.

Piece de’\#l‘aa&?gtte Brise-copeaux utilisable
Acier au carbone / Acier allié / Acier a matrice PR1525 Brise-copeaux GM/SM/GH
n Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal PR1510 Brise-copeaux GH/GM
H Alliage réfractaire a base de nickel M Acier inoxydable martensitique CA6535 Brise-copeaux SM/GM

M Acier inoxydable austénitique
[ Alliage de titane M Acier inoxydable a durcissement PR1535 Brise-copeaux SM/GM
par précipitation

Pour la sélection des brise-copeaux et les conditions de coupe recommandées mp P11

Usinage haute performance d'alliages réfractaires
a base de nickel et de I'acier inoxydable marten-
sitique. Le revétement CVD offre une résistance
ala chaleur et a I'usure élevée avec une meilleure
stabilité grace a la technologie de revétement

a couches minces.

Aspect lisse et adhérence réduite <

Résistance a l'oxydation et a l'usure

Empéche I'abrasion de la couche
de revétement

Résistance a l'usure par frottement

Structure d’une couche X . L.
MEGACOAT NANO Pour alliages de titane et acier inoxydable

a durcissement par précipitation. Stabilisation
du fraisage et durée de vie prolongée grace

a la technologie de revétement MEGACOAT NANO.

Comparaison de la durée de vie

Alliage réfractaire a base de nickel Acier a outil (38 - 42 HRC)
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Conditions de coupe : Vc = 50 m/min, ap x ae = 1 x 20, fz= 0,15 mm/t, AVEC ARROSAGE Conditions de coupe : Vc =120 m/min, ap x ae = 2 x 25, fz= 0,35 mm/t, SANS ARROSAGE



Conseils pour le fraisage incrémental

(D Réduire I'avance de la table de 50 % par rapport aux
conditions recommandées jusqu’au trongonnage complet
du noyau central. Langle de coupe positif radial de I'aréte
de coupe intérieure est plus grand dans le sens négatif.

@ Lalongueur de coupe min. pour la face inférieure plate
correspond aux valeurs de la liste a la page 11.
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Noyau central « 9D

Conseils pour le fraisage hélicoidal

« La profondeur de plongée (h) en fraisage hélicoidal doit étre

inférieure a la valeur ap max. Langle de plongée a (avec trajectoire
de l'outil programmée) doit étre inférieur a la valeur amax (angle

d’usinage oblique maximum).
- L'avance doit étre inférieure a 70 % des conditions de coupe.
« Le fraisage en avalant est recommandé.

Conseils pour 'usinage oblique

« Langle d’'usinage oblique doit étre inférieur a amax (voir tableau
alapage 11).
« L'avance doit étre inférieure a 70 % des conditions de coupe.

Formule pour la longueur de coupe (L) max.
al'angle d'usinage oblique max.

__ ap
L= tan q,

max

Dia. de coupe = @Dh1 < @Dh < @Dh2
Le noyau central

Facteurs relatifs au fraisage hélicoidal

oD (diameétre de la fraise)

@Ds = @Dh-@D

oDs (diameétre de la trajectoire
‘de I'outil programmée)
)

gDh (diamétre de coupe

X @Ds

a
angle de plongée

h (profondeur de plongée)

F(

@Ds (diamétre de la trajectoire
de l'outil programmée)

h=m x 0Ds x tana
(h doit étre inférieur a ap)
(a doit étre inférieur a amax)

Formule pour la profondeur | 2bh | subsiste apres
de plongée (h) 2 | I'usinage.
| (Il peut étre
retiré par
% chariotage avec
D

la méme fraise)

oDh - .
p subsiste apres
‘ l'usinage.
‘ (I ne peut pas
étre retiré avec
7,
D

]

l——

Dia. de coupe = @Dh2 < @Dh < @Dh3

Le noyau central

o] la méme fraise)
*Voir liste de la page 11 pour @Dh1 ~ Dh3.

W Etudes de cas

X5CrNi18-10
(acier inoxydable austénitique)

Acier a outil (47-49 HRC)

R

Durée de vie

110 A
multipliée
par 4,5

Face oblique

z[

Durée de vie
230 plus que

380 /J doublée

Pieces de buse
Vc =113 m/min, fz= 0,14 mm/t, ap x ae = 1,0 X 65 mm, sans arrosage
MRX100R-12-9T-M, RPGT1204MOER-SM (PR1535)

Pieces moulées
Vc =125 m/min, fz= 0,25 mm/t, ap x ae = 1,0 ~ 2,0 X 10 mm, sans arrosage
MRX20-520-08-2T, RDGT0803MOER-GM (PR1525)

PR1535 450 piéces/aréte PR1525 2 piéces et plus
Traditionnel 100 pieces/aréte Traditionnel 1 B
(durée de vie instable)

- Economies d'argent grace a la multiplication de la durée de vie par
4,5 et au nombre d'arétes 1,5 fois plus élevé.

+ La fraise MRX a empéché la formation de bavures et amélioré |'état
de surface.

« Loutil traditionnel n'a usiné qu’une seule piéce en raison de la durée
de vie instable, mais la fraise MRX a doublé la durée de vie avec
un usinage stable.




Bl Fraise a surfacer MRX (avec arrosage central)
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@ Dimension du porte-plaquettes
& Angle de
9 . % P
- | s Dim. (mm) oupe |5 ) B | = | Rotation max.
Description £ S positf () | € g g (min’)
TS | e | oD | o0 | od | edl |2 | H | E | a | b [ C| S |AR|RR| =
MRX  040R-10-5T-M ® | 5 40 38 16 15 9 19 | 56 | 84 0,2 20000
050R-10-6T-M ® | 6 5 50 48 40 29 | 5 [+10°|-55° #1 03 17 500
22 18 n 21 | 63 | 104
063R-10-7T-M ® | 7 63 60 0,6 15000
MRX  040R-12-4T-M ® | 4 40 38 16 | 135 9 19 | 56 | 84 0,2 21000
050R-12-4T-M ® | 4 03 18000
50 48
050R-12-5T-M ® 5 40 03 18000
22 18 n 21 | 63 | 104
063R-12-5T-M ® | 5 #1 0,6 15500
63 60
063R-12-6T-M ® | 6 6 34| 6 |[+10°|-55° 0,6 15500
080R-12-6T-M ® | ¢ 1.2 13500
@ 80 70 27 20 13 24 7 | 124
Z 080R-12-8T-M ® | 3 50 1,1 13500
‘g 100R-12-7T-M ® | 7 14 12000
100 78 32 46 - 30 8 | 144 #2
100R-12-9T-M ® | 9 14 12000
MRX  063R-16-4T-M ® 4 05 13500
63 60 22 18 n 40 | 21 | 63 | 104
063R-16-5T-M ® | 5 " 0,5 13500
080R-16-5T-M ® | 5 ) 1,1 11500
A ® ¢ 80 70 27 20 13 24 7 | 124 Oui T 50|
8 50 44 | 8 |+10°(-55° d
100R-16-6T-M ® 6 14 10000
100 78 32 46 30 8 | 144
100R-16-7T-M e | 7 i 0 14 10000
125R16-6TM o6 125 89 | 40 | 55 6| 33| 9 | 164 26 2000
125R-16-8T-M ® 3 ! 2,6 9000
MRX  080R-12-6T Ol 6 % 20 241 2 3 57 6 95 " 1.2 13500
080R-12-8T 0o 8 6 ' 5 ' 34| 6 |+10°| 550 1,1 13500
100R-12-77 ol 7 ' - 15 12000
100 78 |3175| 46 - 34 8 | 127 #2
100R-12-9T [ 15 12000
& | MRX  080R-16-5T | 5 1,1 11500
s 80 70 | 254 2 13 27 6 9,5 #1
£ 080R-16-6T Ol 6 5 1,1 11500
100R-16-6T Ol e 14 10000
8 | 100 78 |3175| 46 34 8 | 127 | 44| 8 |+10°(-55°
100R-16-7T | 7 ® 14 10000
125R-16-6T Ol e 2,7 9000
125 89 | 381 55 63 | 38 | 10 [ 159
125R-16-8T O] 8 2,7 9000
@ : Elément standard []: Vérifier la disponibilité
@ Piéces détachées et plaquettes utilisables
] ) Lubrifiant Boulon Attention : rotation max.
Vis de semage ae antigrippage de montage « Lors du fonctionnement de la fraise
- . a la vitesse de rotation maximale,
Description DTPM TTP ) Plaquettes utilisables la plaquette ou la fraise risque détre
é % @ % endommagée par la force centrifuge.
& « Appliquer une fine couche de lubrifiant
MRX 040R-10... HH8X25 RPMT10T3MOER-GM antigrippage (MP-1) sur une partie
1 SB-3070TRP DTPM-10 MP-1 RPGT10T3MOER-GM du biseau et du filet une fois la plaquette
050R-10... Couple recommandé pour HH10X30 RPGT10T3MOER-SM fixée.
063R-10... le serrage de la plaquette : 2,0 Nm HH10X30 RPMT10T3MOEN-GH *] *1 Incompatible avec le type traditionnel
MRX  O040R-12. HHBX25 PRMT10TSMO.
OOT HH10K30 RPMT1204MOER-GM *2 Incompatible avec les types traditionnels
S0R-12... SB-4090TRPN DTPM-15 MP-1 RPGT1204MOER-GM PRMT1204MO et PRMT1204MO0-H.
063R-12... Couple recommandé pour HH10X30 EEEATT1122%‘II,X}I%?\IS(2/||-I *3 Incompatible avec le type traditionnel
080R-12... le serrage de la plaquette : 3,5 Nm HH12X35 % PRMT1606MO-H.
100R-12... -
MRX 063R-16... HH10X30 | RPMT1605MOER-GM
080R-16... SB-50120TRP TTP-20 MP-1 HH12x35 | RPGT1605MOER-GM
ETeT— . RPGT1605MOER-SM
100R-16... Couple recommandé pour RPMT160SMOEN-GH N ]
e | le serrage de la plaquette : 4,5 Nm - - Conditions de coupe recommandées s P11
S [ [



M Fraise MRX
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@ Dimension du porte-plaquettes
N°de Dim. (mm Angle de coupe positif (° i
Description Standard | pla- {mm) : pe positf () d Trou Schéma Rotatu’)nqmax.
quette| e | o0 | od [ L [ € | C | S [ ARMAX) RR. IS0t (min)
MRX  16-516-08-2T ° 2 % | 16 | 110 FED Non # 38000
20-520-08-2T ° 2 | 4 [ 20 | 2 0 | 24 | 40 R 550 _ 32000
25-525-08-4T ° 4 x5 0 10 out #2 28000
MRX  20-520-10-2T ° 2 TR T +5° & Non # 30000
25-525-10-3T ° 3 | s [ 5| 55 0 | 29 | 50 R ) _ 28000
g +10 55 Oui )
g 32-532-10-4T ° 4 2| 32 | 14 22500
=]
2 [MR( 32532123 ° 3 2 0 | e 0 24500
< 40-532124T ° 4 | 6 | 40 0 | 34 | 60 +10° 550 Oui . 21000
50-542-12-57 ° 5 50 | 4 | 170 18000
MRX  40-532-16-2T ° 2 0 | 32 | 140 . 18000
50-542-16-4T ° [ N O P R 2 A VR I 1 H10° 550 Oui 15500
63-542-16-5T ° 5 63 #4 13500
MRX  16-W16-08-2T ° 2 6 | 16 | 8 13 Non #5 38000
20-W20-08-2T ° 2| 4 [ 20 |20 | 91 | 4 | 24| 40 o 550 o # 32000
25-W25-08-4T ° 4 B 5| 97 # 28000
MRX  20-W20-10-2T ° 2 0 | 0 | 9 +5° & Non #5 30000
25-W25-103T ° 3 | s [ 25 5 97 | 4 | 29| 50 o . o # 28000
5 32-W32-104T ° 4 2 | 32 | 10 ' # 22500
T MRX 32-W32-123T ° 3 2 o # 24500
40-W32-12-4T ° 4 | 6 | 40 40 | 34 | 60 H10° 5,50 Oui s 21000
S0-W40-12-5T ° 5 50 | 40 | 111 18000
MR 40-W32-16-2T ° 2 0 | 32 | 10 . 18000
50-W40-16-4T ° 4 |8 S0 | 40 | 44| 8 +H0° 5,50 Oui 15500
63-WA0-16-5T ° 5 6 m # 13500
MRX  16-516-08-2T-160 ° 2 6 | 16 | 160 | 70 +3° Non # 38000
20-520-08-21-180 ° 2 | 4 [ 20 | 20 | 180 24 | 40 R 550 _ 32000
25-525-08-41-180 ° 4 % 5w | 2 10 out # 28000
MRX  20-520-10-2-180 ° 2 20 | 20 | 180 +5° & Non # 30000
S 25-525-10-21-180 ° 2 | 5 [ 25| 25 | 180 | 80 | 29 | 50 28000
s H10° 550 Oui )
< 32-532-10-41-200 ° 4 32 | 32 | 20 0 55 u 22500
£ [MRX 32-532-12-21-200 ° 2 2|, W ® 0 24500
£ 40-532-12-47-200 ° 4 | 6 | 40 2 |, ] 3a |60 H10° 550 Oui B 21000
50-542-12-47-300 ° 4 50 | 4 | 300 18000
MRX  40-532-16-21-200 ° 2 0 | 32 | 20 . 18000
50-542-16-4T-300 ° 48 [0 |, [0 a0 | 44 | 80 H10° 550 Oui 15500
63-542-16-47-300 ° 4 63 300 # 13500

@ : Elément standard




@ Picces détachées et plaquettes utilisables

Vis de serrage (lé ar:tl:g:g;:;e
Description DTPM TP Plaguettes utilisables
E| / % 7

RDMT0803MOER-GM
SB-2555TRP DTPM-8 MP-1 RDGT0803MOER-GM
MRX +++-08.. ‘ Couple recommandé pour ‘ RDGTO803MOER-SM
le serrage de la plaquette : 1,2 Nm RDMT0803MOEN-GH

*
RPMT10T3MOER-GM
SB-3070TRP DTPM-10 MP-1 RPGT10T3MOER-GM
MRX e-10... ‘ Couple recommandé pour ‘ RPGT10T3MOER-5M
le serrage de la plaquette : 2,0 Nm RPMT10T3MOEN-GH

*2
RPMT1204MOER-GM
SB-4090TRPN DTPM-15 MP-1 RPGT1204MOER-GM
MRX 12 ‘ Couple recommandé pour ‘ RPGT1204MOER-SM
le serrage de la plaquette : 3,5 Nm RPMT1204MOEN-GH

*3
RPMT1605MOER-GM
SB-50120TRP TTP-20 MP-1 RPGT1605MOER-GM
MRX oee-16... - RPGT1605MOER-SM

Couple recommandé pour le
serrage de la plaquette : 4,5 Nm RPMT1605MOEN-GH *
\

Conditions de coupe recommandées mp P11

Attention : rotation max.
« Lors du fonctionnement de la fraise a la vitesse de rotation maximale, la plaquette ou la fraise risque d'étre
endommagée par la force centrifuge.

« Appliquer une fine couche de lubrifiant antigrippage (MP-])Wsur une partie du biseau et du filet une
fois la plaquette fixée.

*1 Incompatible avec le type traditionnel
RDMTO08T2MO-H.

*2 Incompatible avec le type traditionnel
RPMT10T3MO.

*3 Incompatible avec les types traditionnels
RPMT1204MO0 et RPMT1204MO0-H.

*4 Incompatible avec le type traditionnel
RPMT1606MO-H.



M Fraise MRX a visser
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@ Dimension du porte-plaquettes
—= % Dim. (mm) Angle de coupe positif (°) o R
- s | g s 2 | Plaquettes :
Description = . 2 2 | Lilisables de labroche
S| B | e | @ |OD1|@d1| L | L M1 H B S o RR. s (min-!)
= (MAX.) i
MRX  16-M08-08-2T [ J 2 16 (14785 | 4 | 25 M8 12 8 +3° Non 38000
20-M10-08-2T [ J 2 4 20 [ 1871105 49 | 30 M10 15 9 4 -5,5° ROMT08 32000
o ) RDGT08
+10 Oui
25-M12-08-4T [ J 4 25 | 23 [ 125 57 | 35 M12 19 | 10 28000
MRX  20-M10-10-2T [ J 2 20 [ 1871105 | 49 | 30 M10 15 9 +5° -8° Non 30000
25-M12-10-3T [ J 3 5 25 | 23 [ 125 57 | 35 M12 19 | 10 5 RPMTI0 28000
o o ) RPGT10
+10 -5,5 Oui
32-M16-10-4T [ J 4 32 1 30 | 17 | 63 | 40 M16 24 | 12 22500
MRX 2-M16-12-3T [ J 2 17 4 M1 24 | 12 24
32-M16-12-3 3 3 30 63 0 6 ) . . RPMT12 500
6 6 +10 5,5 Oui RPGTI2
40-M16-12-4T [ J 4 4 | 30 | 17 | 63 | 40 M16 24| 12 21000
o o . RPMT16
MRX  40-M16-16-2T [ J 2 8 40 | 30 | 17 | 63 | 40 M16 24| 12 8 +10 -5,5 Oui RPGT16 18000

Attention : rotation max.

Lors du fonctionnement de la fraise a la vitesse de rotation maximale, la plaquette ou la fraise risque d'étre endommagée par la force centrifuge.

Systéme d'identification des modeles a visser

MRX 16 - M08 - 08 - 2T

@ : Elément standard

Série

@ de coupe

Taille du filet

Taille
de la plaquette

N° de plaquette

/ . .
Les clés et les vis de serrage sont de type « Torx Plus ».

1) Voir #1 pour la clé « Torx Plus ». (Manche bleu)

2) Voir #2 pour la clé « Torx ». (Manche noir)

#1 Clé «Torx Plus » (pour MRX)

—=




B Mandrin BT (pour modeles a visser / contact double face)

Mandriputilisabsle

eD1
‘ od1

Trou d’arrosage
(systeme central)

Illustratiqn de
I"accessoire

@ Dimensions du mandrin

= Dim. (mm) T
Description 2 g fou Taille du mandrin Fraise utilisable
E | L |oDl|edl | S | U | R M1 L
BT30K-  M08-45 [ J 147 | 85 20 n M8 MRX16-M08--
M10-45 [ J 45 187 | 105 | 21 9 12 M10 Oui BT30 MRX20-M10--
M12-45 ([ J 23 | 125 | 24 15 M12 MRX25-M12--
BT40K-  M08-55 ([ J 55 147 | 85 20 n M8 MRX16-M08--
M10-60 ([ J 60 | 187 | 105 | 21 12 M10 MRX20-M10--
9 Oui BT40
M12-55 ([ J 55 23 | 125 | 24 15 M12 MRX25-M12--
M16-65 ([ J 65 30 17 25 16 M16 MRX32-M16-- / MRX40-M16--
) . ) @ : Elément standard
@ Profondeur effective de l'outil monté
Description du mandrin Description oD L1 M L2
BT30K- MO08-45 MRX16-M08-- 16 25 31,8 6,8
8 - M10-45 MRX20-M10-- 20 30 36,8 6,8
M12-45 MRX25-M12-- 25 35 48 78
- BT40K- M08-55 MRX16-M08-- 16 25 31,7 6,7
L1 \Lz L
\/\ M10-60 MRX20-M10-- 20 30 38,7 8,7
M12-55 MRX25-M12-- 25 35 44,6 9,6
M16-65 MRX32-M16-- 32 40 51,2 11,2
MRX40-M16-- 40 40 64 24

Systéme d'identification des mandrins

BT30 K - MO8 - 45

Taille du Broche

- de serrage Taille du filet Longueur L
mandrin N
a double face




@ Plaquettes

Classification p Acier au carbone / Acier allié *
Acier a matrice *
* : Ebauche /1" recommandation M Acier inoxydable austénitique * hie
¥ : Ebauche / 2¢ recommandation Acier inoxydable martensitique * *
M : Finition / 1" recommandation K Fonte grise *
[J: Finition / 2° recommandation Fonte & graphite sphéroidal *
(Matériaux trempés utilisables S Alliage réfractaire * X
uniqguement a moins de 45 HRC) Alliage de titane * *
H | Matériau trempé O
e Angle Carbure Carbure
Plaquette Description ) MEGACOAT NANO (D
A T od re a PR1535 | PR1525 | PR1510 | CA6535
RDMT 0803MOER-GM 8 308 | 3,0 4 15 [ J [ J [ J [ J
RPMT 10T3MOER-GM 10 397 | 35 5 [ ] [ ] [ ] [ ]
1204MOER-GM 12 476 | 46 6 1 [ J [ J [ J [ J
Emploi général 1605MOER-GM 16 |55 | 58 | 8 ° ° ° °
(Classe M)
RDGT 0803MOER-GM 8 318 | 3,0 4 15 [ J [ J [ J [ J
RPGT 10T3MOER-GM 10 397 | 35 5 [ ] [ ] [ ] [ ]
- 1204MOER-GM 12 476 | 46 6 1" [ J [ J [ J [ J
Emploi général
('Em?e 0 1605MOER-GM 16 | 55 | 58 | 8 ) ) ) )
RDGT 0803MOER-SM 8 3,18 | 30 4 15 [ ] [ ] [ ]
RPGT 10T3MOER-SM 10 397 | 35 5 [ ] [ ] [ J
= 1204MOER-SM 12 | 476 | 46 6 n [ J [ J [ J
Pour Iacier inoxydable =
(Faible effort de{oupe) 1605MOER-SM 16 | 55 | 58 8 ([ ] [ ] [ ]
RDMT 0803MOEN-GH 8 3,18 | 30 4 15 [ ] [ ] [ [ ]
RPMT 10T3MOEN-GH 10 397 | 35 5 [ J [ J [ J [ J
b 1204MOEN-GH 12 476 | 46 6 1" [ J [ J [ J [ J
Aréte r_é-s_istante
(Fraisage lourd) 1605MOEN-GH 16 | 55 | 58 8 [ J [ J [ J [ J

@ : Elément standard



B Conditions de coupe recommandées

Brise-copeaux recommandé (fz : mm/t) Nuance de plaquette recommandée (Vc : m/min)
Matériau de la piéce MNcl)gjléeleRRD::*?f; :aapp==23anrr:"\,mn'\o:déélfeRF:)::1o6: :aapp==24ismmmm MEGACOAT NANO (art;g:e(;/e[\)letu
mror [ pror [ wos [ omee [ g [ omas | oo | o

Hel e 01 ~(1:~o,3 01~02~03 | 0,06~0,15~0,2 0,15~§~0,35 ) 120~ 1§)~250 } }
Acierallié 01 ~:,;~ 03 | 01 ~Z§~ 03 0,06~§§5 ~02 | 015 ~ﬁ~ 035 ; 100 ~ 1:) ~220 ) )
Adier a matrice 01~ 0,‘1‘5: 025 | 01~ 0?5r~ 025 | 006 jﬁz ~02 | 015 Jo%z ~03 . 80~ 1:1A(;N 180 . -
Aderinoxydableaistentiiqlie 01 ~(ﬁ5~0,2 01 ~<ﬁ5~02 0,06~;2~0,2 . 100~1§)~200 100~§)~200 . .
Hafe ey ihle Ui s 01 ~0%(5~0,2 01 ~(ﬁ(5~02 0,06~;)ﬁz~0,2 . 150~;§)~250 . . 180~2::)~300
Acier inoxydable a durcissement par précipitation 01~ ::{5 ~02 | 01~ 075 ~02 | 006 jﬁz ~02 - e 1;8N @ - - -
TLRBIES 01 ~¢;§N 03 | o ~§§~ 03 . 015 ~;§~ 035 . . 120~ 1;) ~250 .
Fonte a graphite sphéroial 01~ 0z~ 025 | 01~ 0,i1§5r~ 025 . 015 jtfz ~03 . . 100~ ;;) ~200 .
Alliage réfractaire a base de nickel 01 ~0ﬁ~0,15 01 ~o,‘1‘;~0,15 0,06~§§~0,15 = o j;ﬁ(iso = = 20~;A(;~50
Aliage de titane 01 ~0?§~0,15 01 ~0?§~0,15 0,06~0*,1 ~0,15 ) 40~Zg~30 ; 30 ~?o7~ 70 ;

« L'usinage avec arrosage est recommandé pour les alliages réfractaires a base de nickel et les alliages de titane.
« Les plaquettes RDGT/RPGT sont recommandées pour I'acier inoxydable, les alliages réfractaires a base de nickel et les alliages de titane.

« Lavance recommandée dans le tableau est la valeur de référence lorsque ap =re/2.

(2,0 mm pour RD**08 / 2,5 mm pour RP**10 / 3 mm pour RP**12 / 4 mm pour RP**16. Pour les autres valeurs ap, calculer I'avance
recommandée suivant le facteur de conversion ci-dessous.
« Pour les modeles MRX16-S16-08-2T(-160), MRX16-W-08-2T, MRX20-520-10-2T(-180) et MRX20-W20-10-2T, régler I'avance sur max. 50 % des

conditions de coupe recommandées.

Facteur de conversion pour I'avance par dent par profondeur de coupe (ap)

: 1 recommandation J<: 2° recommandation

Plauette ap Facteur de conversion pour I'avance par dent
E (max.) ap=05mm| ap=1mm |ap=1,5mm| ap=2mm |[ap=2,5mm| ap=3mm | ap=4mm | ap=5mm | ap=6mm | ap=8mm E?{emple'de calcul pour I'ava‘nce recommandée :
Mo«_jéle RD*¥08 1 Piéce : acier au carbone, modéle RPMT12, ap = 1 mm,
(2&57;32?;))( 4 v " M (Standard) 09 08 08 N B - 0,2 mm/tx1,5=03 mm/t
- o (Valeur de référence pour I'acier au carbone/
Mogiele RP*10 1 brise-copeaux GM)
(brise-copeaux 5mm 19 14 12 1 (Standard) 09 08 08 - - x (Facteur de conversion pour le modéle RP**12,
GM/SM/GH) ap=1mm)
QAbijéh RP**12 6 ) 15 13 " 1 1 09 08 08 = Avance recommandée
rise-copeaux mm 8 , , , , , , -
GM/SM/GH) (Standard)
Modele RP**16 1
(brise-copeaux gmm 24 1,7 14 13 11 11 Standard 09 038 038
GM /M GH) ndar)
Fraisage incrémental / Usinage oblique / Fraisage hélicoidal
: Fraisage incrémental Usinage oblique Fraisage hélicoidal
orte-
Plaquette plaquettes g Prof Prof. Angle d'usinage Longueur de coupe max. Dia. Dia. de coupe min. Dia.
0 e N oy de coupe min. oblique tan a,,, |al'angle d'usinage oblique | de coupe min. | pour face inférieure plate | de coupe max.
P " |pour face inférieure plate|  a,,,, () max. @Dh1 @ Dh2 @Dh3
16 0,7 9 8 0,141 28 20 24 30
Modeéle RD**08 20 4 14 13 9 0,158 25 26 32 38
25 ! 18 5 0,087 45 36 [y} 48
20 0,6 N 5 0,087 57 26 30 38
25 16 10 0,176 28 33 40 48
32 23 6 0,105 47 47 54 62
1 DD% A
ModeleRP™10 45— 3 19 31 4 0,070 7 63 70 78
50 41 3 0,052 95 83 920 98
63 54 2 0,035 143 109 116 124
32 21 9 0,158 37 43 52 62
40 29 5 0,087 68 59 68 78
50 39 4 0,070 85 79 88 98
A %% g
ModeleRP™12 | —¢3— 6 24 52 ) 0,035 - 105 114 124
80 69 0,035 139 148 158
100 89 1 0,017 343 179 188 198
40 25 N 0,194 41 51 64 78
50 35 7 0,123 65 71 84 98
. 63 48 4 0,070 114 97 110 124
ModeleRP™16 55— 8 34 65 3 0,052 152 131 14 158
100 85 2 0,035 229 171 184 198
125 110 1 0,017 458 21 234 248
La valeur ci-dessus est basée sur un jeu de 1 mm entre le corps de l'outil et la piéce. Unité : mm
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