
OUTILS DE COUPE
INNOVANTS POUR
MATÉRIAUX HAUTEMENT 
ABRASIFS

REVÊTEMENT DIAMANT RÉVOLUTIONNAIRE : FRAISER, PERCER, TOURNER ET 
TOURBILLONNER DANS DU CARBURE, DE LA CÉRAMIQUE, 

ET TOUS MATÉRIAUX NON FERREUX ET ABRASIF.
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UDCB 
Fraise
hémisphérique

UDC 16 *1 *2

UDCBF 
Fraise
hémisphérique

UDC 18 *2

UDCBH 
Fraise
hémisphérique

UDC 20 *2

UDCLB 
Fraise
hémisphérique

UDC 22 *1 *2

UDCLBF 
Fraise
hémisphérique

UDC 26 *2

UDCLBH 
Fraise
hémisphérique

UDC 30 *2

UDCLRS 
Fraise torique UDC RE6 32 *3 *2

UDCLRSF 
Fraise torique UDC RE4 36 *2

UDCMX 
Foret UDC

X-Typ
42 *2

UDCT 
Fraise à fileter UDC 44 *2

UDCSV 
Fraise à angler UDC 4 46 *2

Fraise CVD 15CVD 6 RE7 9 49 *2

Plaquette CVD CVD 50 *2

MG = Carbure micro grains 0° = Angle d'hélice

RE = Tolérance du rayon

UDC = Ultra Diamond CoatUDC RE =  RayonRE

DCON = Tolérance de la queue

CVD = Chemical Vapour
Deposition

CVD

2 = Nombre de coupes

DC = Tolérance du diamètre

Type X  éci ci é de la oin e
X-Typ

NOUVEAU

NOUVEAU

NOUVEAU

NOUVEAU

NOUVEAU

NOUVEAUX

MODÈLES

NOUVEAUX

MODÈLES
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Instructions générales :

� ré oir n em s de c a e a an  de lancer le ro ramme a n d é i er la dila a ion de la roc e d ran  l sina e

� i er o  con ac  a ec la ar ie re e de la e e dans l o i e de s rimer les i ra ions e  le colla e dans le s or

� es co ea  e  la o ssi re énérés endan  l sina e e en  a oir n e e  né a i  s r les com osan s de la mac ine si ce -ci ne son  as é ac és ro remen  

� es emen s de ro ec ion  ar e em le des l ne es de ro ec ion e  des écrans acia  son  nécessaires endan  le rocess s d sina e

� o r les ma éria  ria les non erre  il es  recommandé n re oidissemen  a ec ém lsion

� nl er les co ea  a n d é i er le dé elo emen  de c ale r e  des incendies endan  le rocess s d sina e

� n de réd ire a  ma im m le mal rond  mon er les o ils le l s co r  ossi le

� l es  im or an  e la se de re roidissemen  soi  osi ionnée a ec récision s r l o il

Remarque sur l’esquisse de l’outil :

� an le T  d  c ne n es  as ne ale r e ac e  e  ne doi  as re en con ac  a ec la i ce

Instructions d'usinage



Revêtement diamant révolutionnaire4

Copeau 
en orme 

d é en ail

  e re emen  diaman  issan  e  e cace erme  ne 
excellente performance de fraisage !

raiser d  car re  ce n es  
as de la rec i ca ion

e re emen  diaman   a é é dé elo é o r a men er la d re é e  la résis ance  il 
o re ne e cellen e ad érence s r l o il de co e

ors d  raisa e d  car re l a en e serai  de oir de 
la o ssi re  e ar la ro onde r de asse  les o -
ils  rod isen  n co ea  en orme d é en ail  

comme si on usinait de l'acier !

e re emen  diaman  des o ils 
 T  es  a li é en 

ilisan  la mé ode  dé  
c imi e en ase a e r
e re emen  a men e or emen  

la d re é e  la d ra ili é des o ils
Ceci grâce à l'adhérence particulière 
d  re emen  n con r lan  
la composition des particules 

nes  le re emen    é é 
considérablement améliorée en 
ermes de d re é e  de d ra ili é

Caractéristiques du revêtement spécial à haute performance en diamant !
Tes  de l ad érence d  re emen  e  de la résis ance  l s re ar sa la e
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B C DDIA COAT

es re emen s on  é é 
sa lés endan  l essai  a 
résistance au détachement 
a été mesurée en fonction 
de la d rée d  sa la e

 ac a ion 
des copeaux

 o ea  de con o rna e

a  e in érie re d n co ea  
incurvée
s r ace de la i ce

Dimension des copeaux

15 mm

UDCB - Fraise hémisphérique

Outil  1 -  5

Matériau ar re -  

Vitesse de rotation (tr) min-1

Avance (Vf) mm min

Profondeur de coupe 
axiale (ap) 1 mm

Refroidissement Air

Revêtement diamant révolutionnaire

VM-40 (90HRA)
  1   5   
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Réduction du temps d’usinage et des coûts :
 Tem s de rai emen  5  o s d sina e

Fraisage du carbure grâce à l'UDC

Érosion vs Fraisage avec
outils UDC

Fraisage d'une cavité profonde avec l'UDCB

Fraisage circulaire d'une cavité conique
en carbure
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Coûts d’usinage

600%

700%
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Temps d’usinage

Érosion Fraisage

Un volume de copeau de 1,4 mm en VM-40 généré avec une fraise !

Pièce Mesures d'usinage

Après le fraisage

Avantages de l'UDC
� Réduction de 80% du temps de cycle
� éd c ion de 5  des co s d sina e
� Aucune destruction du substrat
� Réduction du temps de polissage
� cellen e récision de la i ce nie

Érosion cs ri cs Total Temps 
d sina e

Production 
d'un élec-
trode 
en cuivre

Outil 3 24

2
Matière 1 16 16

Machine 2 80 160

Opérateur 2 5 130

Érosion
Machine 3 80 240

3
Opérateur 3 5 1 5

Total 813 5

Fraisage cs ri cs Total Temps 
d sina e

Fraisage 
du carbure

Outil 1 300 300

1Machine 1 80 80

Opérateur 1 5 5

Total 445 1

Outil  -  

Matériau ar re -  

Vitesse de rotation (tr) min-1

Avance (Vf) mm min

Profondeur
de coupe axiale (ap) mm

Largeur
de coupe radiale (ae) mm

Refroidissement Air

Temps d’usinage 5 min

Volume d’enlèvement
de matière 1 mm3 1  cc  mm3 min

UDCB 
Vidéo de 
fraisage

VM-40 (90HRA)
      



UDC – Sélection6

UDC – Sélection

Fraise hémisphérique

Fraise torique

a an  a end e 
3ème génération UDC : SÉRIE H !

LE MEILLEUR CHOIX POUR L'ÉBAUCHE ET LA 
PRÉ-FINITION DU CARBURE

Pour usinage
économique

Pour une meilleure
qualité de surface

Pour de l'ébauche et
de la pré-finition

très performante.

SérieSérie

UDCBH UDCBF UDCB
UDCLBF UDCLB

UDCLRSF UDCLRS

UDCLBH

Obtenez une efficacité élevée et une durée de vie
accrue !

� e no ea  rai emen  d arr es minimise la
détérioration de la coupe

� e re emen  diaman  amélioré a men e la
résistance à l'usure

Caractéristiques de la série H
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P
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BREVET

Usinage de haute qualité

Fraisage à
haute vitesse

a  ol me
d enl emen  de ma i re

Fraisage avec une
avance très haute

ol me d enl emen  
de matière amélioré

Excellente performance
de fraisage

UDCLB
NOUVEAU

NOUVEAU



VM-40 (90HRA) 
    1   1

Exemples de fraisage de la série H

CARBURE

om araison de l e caci é 
et du volume d'enlèvement 
de matière lors du fraisage – 

 s 

� Taille de la i ce  5 5 1

� Taille des oc es  1  ro onde r  5 mm

� ol me d enl emen  de ma i re 
1 mm3  oc e

� Refroidissement : Air

� ol me d enl emen  de ma i re  ois l s rande

� 5 ois l s e cace

Outil UDCBH UDCBF

Conditions de fraisage

Vitesse de
rotation (tr) min-¹ min-¹

Avance (Vf) 1 5 mm min mm min

Profondeur de
coupe axiale (ap) 1 mm 1 mm

Largeur de coupe 
radiale (ae) mm mm

Résultats de fraisage

1 côté
16 poches

Duré de vie
1 o ils  min

 o ils  
Temps de

raisa e    min

Outil après le
fraisage de 4 poches

Outil après le
fraisage de 16 poches

 mon re ne er ormance ma imale 
dans des condi ions de a e i esse

UDCBH
Exemple de 
fraisage



Exemples de fraisage de la série H8

VM-40 (90HRA)
    

VM-40 (90HRA)
  1   5   

SIX LOBES INTERNES EN CARBURE

om araison de l e caci é e  
du volume d'enlèvement de 
ma i re   s  

CARBURE

om araison de l e caci é e  
du volume d'enlèvement de 
matière pendant l'ébauche

Taille du modèle : 
mm 1 mm3  cs

Refroidissement : Air

oins d 1  des em s 
d sina e
Durée de vie plus de deux 
fois supérieureà celle de 

Exemples de fraisage de la série H

Outil UDCBF

Modèle Six lobes internes Gravure

Temps d’usinage/pcs 0 : 38 :21   1  5

Nombre de fraise 3 –

Volume d’enlèvement
de matière mm3 –

Vitesse de rotation (tr) min-1 15 min-1

Avance (Vf) mm min 15 mm min

Avance 2 (Vf2) mm min mm min

Profondeur de
coupe axiale (ap) 5 mm 5 mm

Largeur de
coupe radiale (ae) 5 mm –

UDCBH

Six lobes internes Gravure

  11  5 0 : 00 :38

–

mm3 –

min-1 15 min-1

mm min 5 mm min

mm min mm min

5 mm 5 mm

5 mm –
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UDCB
UDCBF
UDCBH

Fraisage de la poche carrée,
Refroidissement : AirUDCBH : 

�   5 ois le ol me d enl emen  de ma i re 

� 5  5 ois l e caci é de raisa e 

 1 encore 
exploitable

Efficacité × 3.2

Durée de vie × 2.3

Usure de 
l o il lors de 
l'usinage de 3 
pièces



Fraise hémisphérique

Fraise torique

Meilleure qualité de
surface/plus haute

durée de vie de l’outil

Réduction
initiale des coûts

Série Série

UDCB UDCBF
UDCLB UDCLBF

UDCLRS UDCLRSF

e meille r c oi  o r des 
surfaces de haute qualité :
Série F

LES ARRÊTES LES PLUS TRANCHANTE DE LA SÉRIE UDC

Caractéristiques de la série F

Avantages de la série F
� Un état de surface impeccable

� Ébréchure de la coupe minimisées

� Taux d'enlèvement des copeaux élevé

Fraise hémisphérique

Poche à
copeaux sur le 
bout de l'outil

Arêtes de coupe 
tranchantes

Nouveau
revêtement UDC

Série F

Revêtement UDC

Traitement spécial
pour des arêtes de coupe 
tranchantes

Poche à copeaux
sur le bout de l'outil

Revêtement
optimisé pour la série F

Ébréchures de la
coupe minimisées

Excellente
qualité de surface

UDC – Série F

D
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UDC – Série F10

Exemples de fraisage de la série F

VM-40 (90HRA) 
  1   5   

VM-40 (90HRA) 
      5

COMPARAISON DES FORCES DE COUPE

Usinage de carbure avec une
fraise hémisphérique

Outil UDCB 2010-0070 (R0.5 × 0.7)
UDCBF 2010-0070 (R0.5 × 0.7)

Matériau Carbure
-  

Vitesse de rotation (tr) min-1

Avance (Vf) mm min

Profondeur de
coupe axiale (ap) 1 mm

Refroidissement ir se

Le traitement spécial de l'arête de coupe réduit 
les forces de coupe !

Améliorez l'efficacité et réduisez les coûts en 
utilisant l'outil adapté à vos besoins en
termes d'ébréchures des bords.

Fo
rc

es
 d

e 
co

up
e 

(N
)

Direction X Direction Y Direction Z

UDCB
UDCBF

0%

20

40

60

80

CARBURE

Comparaison de l'ebréchure 
du bords lors du fraisage de la 

i ce   s 

réc re des ords  1 μm réc re des ords  5 μm

Direction de fraisage

Outil UDCBH UDCBF

Vitesse de rotation (tr) min-1 min-1

Avance (Vf) 5 mm min 5 mm min

Profondeur de 
coupe axiale (ap) mm mm

Largeur de
coupe radiale (ae) mm mm

Refroidissement Air Air

UDC – Série F
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Exemples de fraisage UDCBF / UDCLBF

15μm

Tolérance dimensionnelle

Déviation

irec ion de raisa e
-15μm

15μm

Tolérance dimensionnelle-15μm

D
irection de fraisage

Outil
Fraisage ébauche
UDCBF 2010-0070 

(R0.5 × 0.7)

Fraisage finition
UDCBF 2010-0070 

(R0.5 × 0.7)

Matériau Carbure
-  

Carbure 
-  

Vitesse de
rotation (tr) min-1 min-1

Avance (Vf) mm min mm min

Profondeur de
coupe axiale (ap) 5 mm mm

Largeur de
coupe radiale (ae) 5 mm mm

Refroidissement ir se ir se

Temps d’usinage min   1 min

Volume de copeaux mm3 1 mm3

ne raise o r les o éra ions d é a c e e  de ni ion  
 o al  de  o ils on  é é ilisés

CARBURE

  15  raisa e élico dale 
avec une fraise hémisphérique 

VF-10 (93HRA)
  1   5   

Outil UDCB 2010-0070 (R0.5 × 0.7)
UDCBF 2010-0070 (R0.5 × 0.7)

Matériau Carbure
-1  

Vitesse de rotation (tr) min-1

Avance (Vf) mm min

Profondeur de
coupe axiale (ap) 5 mm

Largeur de coupe radiale (ae) mm

Refroidissement ir se

Temps d’usinage   55  5

�   a dé ériora ion d  re emen
provoquent des inégalités

�   r ace ni orme  a sol men  s a le s r
le plan dimensionnel

VM-40 (90HRA)
  1   5   

CARBURE

Plaquette fraisée avec la fraise 
émis éri e 

Outil après le processus 
d'ébauche

Outil après le processus
de ni ion

Finition de surface
impeccable



Exemples de fraisage UDCBF / UDCLBF12

Série UDCBF 
Vidéo de 

fraisage de 
plaquettes

Exemples de fraisage UDCBF / UDCLBF

CARBURE

Comparaison de l'ébréchure 
des bords avec la fraise 

émis éri e 

CARBURE

Comparaison du volume
d'enlèvement de matière lors de 
l'ébauche a ec  e  F

VM-40 (90HRA)
  1   5   

VM-40 (90HRA)
  1   5     5

Ébréchure des bords sur la pièce usiné

Toutes les coupes LU : 2.5mm LU : 4mm

Ta
ux

 d
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m

3 )

UDCB UDCBF UDCLB UDCLBF UDCLB UDCLBF
0%

200

100

300

400

500

Outil UDCB 2010-0070 (R0.5 × 0.7)
UDCBF 2010-0070 (R0.5 × 0.7)

Matériau ar re -  

Vitesse de rotation (tr) min-1

Avance (Vf) mm min

Profondeur de
coupe axiale (ap) mm

Largeur de
coupe radiale (ae) 5 mm

Refroidissement ir se

Outil
UDCB(F) 2010-0070 (R0.5×0.7)
UDCLB(F) 2010-0250 (R0.5×2.5×0.7)
UDCLB(F) 2010-0400 (R0.5×4×0.7)

Matériau ar re -  

Vitesse de rotation (tr) min-1

Avance (Vf) mm min

Profondeur de coupe axiale (ap) 5 mm

Largeur de coupe radiale (ae)  

Refroidissement ir se

VM-40 (90HRA)
  1   5   

CARBURE

 osi é de la s r ace
Exemple après l'usinage

a  5 m
   m

a  m
  5 m

a  51 m
  m

Taille  mm mm 1 mm

Surface

200.00 m

é

Surface

Ebréchure des
bords minimisé

Volume d'enlèvement 
de matière plus élevé

Excellente
qualité de surface

0.25 mm
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r s le rocess s de ni ion

Exemple après
le raisa e de ni ion

Qualité de la surface inférieure 
de la pièce

a  1  m 1 nm
   m nm

on e r de co e 
mm

a   m
  5 5 m

on e r de co e 
5 mm

CARBURE

Fraise torique détalonné

Exemple de fraisage UDCB

VM-40 (90HRA) 
    5   1   

Conditions de fraisage Paramètrers de
fraisage ébauche

Paramètres de
fraisage de finition

Outil  - 5-  - 5-

Matériau Carbure Carbure

Vitesse de
rotation (tr) min-1 min-1

Avance (Vf) 5 mm min 1 mm min

Profondeur de
coupe axiale (ap) mm

1 mm  s r ace
inférieure de la pièce

mm c é

Largeur de coupe 
radiale (ae) 1 mm 1 mm

Refroidissement Air ro illard d ile

Circonférence
de fraisage

1 mm  mm  
1 mm

1 mm s r ace
inférieure de la pièce

5 mm c é
1 mm 5 ois

Distance de fraisage 16 m –

Volume de copeau 1 mm3 –

a m me raise en o éra ions d é a c e e  de ni ion
 o al  de  o ils on  é é ilisés

UDCLRS 
Vidéo de 
fraisage 

latéral

Divers
matériaux*

Surface hautement 
brillante !

Al2O3, ZrO2

  1   5   

Outil UDCB 2010-0070 (R0.5 × 0.7)

Matériau Al2 O3 l mina  r 2 irconia

Vitesse de rotation (tr) min-1

Avance (Vf) mm min

Profondeur de coupe axiale (ap) 5 mm

Largeur de coupe radiale (ae) 5 mm

Refroidissement ir se

Temps d’usinage min

Volume de copeau mm3 mm3 min

 es ma éria   siner son  a c és dans
le a lea  d a lica ion de c a e série

CÉRAMIQUE

Moule à six lobes internes 
en l mine ircone raisée 
avec la fraise hémisphérique 

Six lobes internes
Taille   mm  mm ro onde r

Exemple de fraisage UDCLRS



Exemples de fraisage UDCLRS / UDCLRSF14

Exemples de fraisage UDCLRS / UDCLRSF

Surface d'usinage

Relief

Taille de la i ce   mm  mm  1 mm
Taille de la rain re  ar e r mm  ro onde r 1 mm

après 4 rainures

Surface d'usinage

Relief

a r s 5 rain res

UDCLRS
Matériau

UDCLRSF
Matériau

CARBURE

Fraise hémisphérique VM-40 (90HRA) 
    1   1   

Outil UDCLRS 
2020-010-020

UDCLRSF 
2020-010-020

Matériau Carbure
-  

Carbure
-  

Vitesse de
rotation (tr) min-1 min-1

Avance (Vf) 5 mm min 1 mm min

Profondeur de
coupe axiale (ap) mm mm

Refroidissement ir se ir se

Temps d’usinage
(par rainure) min   sec 5 min   sec

Vo
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Volume de copeau

Temps d’usinage

Dommages
au rayon
d’angle

Durée de
vie plus
longue

UDCLRS UDCLRSF

352

440

VM-40 (90HRA) 
      1   

CARBURE

Surface de la pièce

Minimiser
l’ébréchure des bords

Efficacité plus élevée et durée 
de vie accrue !

La
rg

eu
r 

m
ax

. d
e 

l’é
ca

ill
ag

e 
de

s 
bo

rd
s

0.000

0.020

0.040

0.060 UDCLRS UDCLRSF

Entrée Sortie Entrée Sortie

0.055

0.013

0.027

0.010

Outil UDCLRS 2020-003-020
UDCLRSF 2020-003-020

Matériau ar re  -  

Vitesse de rotation (tr) min-1

Avance (Vf) 1 mm min

Profondeur de
coupe axiale (ap) 1 mm

Largeur de coupe radiale (ae) 1 mm

Refroidissement ro illard d ile

Temps d’usinage
(par rainure) 1 min 

Comparaison de l'ébréchure 
des bordes sur la pièce

é d en rée

D
ire

ct
io

n 
de

 
fr

ai
sa

ge

1
m

m

é de sor ie

UDCLRS UDCLRSF

1  μm 1  μm

Surface de la pièce

ord de la i ce

Face arrière de la pièce

Surface de la pièce

après 4 rainures a r s 5 rain res
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Présentation des nouveaux développements révolutionnaires dans 
les domaines d  er a e e  d  raisa e de le s dans le car re

CARBURE

Perçage de l'avant-trou et
raisa e d  le s

CARBURE

Perçage de l'avant-trou et
raisa e d  le s

Exemples d'usinage UDCMX / UDCT

VM-40 (90HRA) 
  5 mm e  T mm

VM-40 (90HRA) 
  5 1 mm e  T mm

Perçage de l'avant-
trou (Single-shot) Fraisage de filets

Outil  - 5 T -1 5-

Vitesse de
rotation (tr) min-1 5 min-1

Avance (Vf) 1 mm min mm min

Refroidissement ir se ir se

Avant-trou
Tro  or ne  

mm ro onde r  
5 ro s

Trou borgne
1 5 mm ro onde r   

1 trou

Temps d’usinage 1 min  5  sec
par trou

5 min   sec  
par trou

Perçage de
l'avant-trou Fraisage de filets

Outils  5 -1 T - 5-

Matériau Carbure
-  

Carbure
-   

Vitesse de
rotation (tr) min-1 min-1

Avance (Vf) 5 mm min 15 mm min

Profondeur de passe 5 mm –

Refroidissement ir se ir se

Avant-trou
Tro  or ne mm 

profondeur
x 16 trous

Tro  or ne mm 
profondeur
x 16 trous

Temps d’usinage
min   sec  
par trou

min  1  sec  
par trou

Après  perçage de 
l'avant-trou et du 
raisa e de le s

Taille de la pièce : 
5   5   5 mm

Foret après utilisation

Nouveaux standards
� es ries d o ils son  é i ées

� éd c ion d  em s e  des co s com aré  l sina e ar érosion

� éomé rie de le s de a e récision r ce  ne co e de le a e ni e

Après le perçage de l'avant-trou
a an  le raisa e de le s

r s le raisa e des le s

Taille de la pièce :
    1 mm
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UDCB – Fraise hémisphérique

� raise émis éri e o r l sina e d  car re 
e  des ma éria  ria les non erre

� Développée pour une meilleure dureté et 
résis ance  e no ea  re emen  diaman  
o re ne e cellen e ad érence s r l o il

� a com inaison d  no ea  re emen  e  de 
la géométrie de coupe optimale permet une 

incision ro onde  dans le car re

� Il laisse lors les opérations d'ébauche moyenne 
e  de ni ion la s r ace de la i ce e san e de 

a res e  cri es

Référence DC RE APMX BHTA LF DCON

UDCB 2002-0014 1 1 1 5 4

UDCB 2003-0021 15 1 1 5 4

UDCB 2004-0028 1 5 4

UDCB 2005-0035 5 5 5 1 5 4

UDCB 2006-0042 1 5 4

UDCB 2007-0049 5 1 5 4

UDCB 2008-0056 5 1 5 4

UDCB 2009-0063 5 1 5 4

UDCB 2010-0070 1 5 1 5 4

UDCB 2020-0140 2 R1 1 1 5 4

UDCB 2030-0210 3 1 5 1 1 60 6

UDCB 2040-0280 4 R2 1 60 6

UDCB 2050-0350 5 5 5 1 60 6

UDCB 2060-0420 6 R3 - 60 6

1  es  recommandé o r l sina e d  las i e ren orcé

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c

TABLEAU D'APPLICATION
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55 SUS

NAK 55
<12% Si >12% Si

*1 *2

 o imale  recommandée  usinable

UDC

DIMENSIONS

APMX

RE

D
C

D
CO

N

BHTA

LF



1

Modèle

Carbure (≥87HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables

tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/
min

mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm

2002-0014 30000 100 10 1 1 30000 100 10 1 1 30000 100 10 1 1

2003-0021 30000 1 5 13 15 30000 1 5 13 15 30000 1 5 13 15

2004-0028 30000 15 15 30000 15 15 30000 15 15

2005-0035 30000 1 5 18 5 11 30000 1 5 18 5 11 30000 1 5 18 5 11

2006-0042 30000 200 20 1 30000 200 20 1 30000 200 20 1

2007-0049 30000 5 23 5 1 30000 5 23 5 1 30000 5 23 5 1

2008-0056 30000 5 5 1 30000 5 5 1 30000 5 5 1

2009-0063 30000 5 28 5 30000 5 28 5 30000 5 28 5

2010-0070 30000 300 30 5 5 20000 400 200 5 5 30000 300 30 5 5

2020-0140 30000 300 100 1 1 5 420 210 5 1 24000 240 100 1

2030-0210 5 5 140 1 5 11000 280 140 15 24000 240 120 1 5

2040-0280 24000 240 120 15 5 5 300 15 5 24000 240 120 15 5

2050-0350 22000 220 110 1 5 6600 330 160 5 22000 220 110 1 5

2060-0420 20000 200 100 55 280 140 5 20000 200 100

Vidéo de fraisage 
de pyramides 

VF-20 (92.5HRA)

Vidéo de fraisage 
de pyramides 

VM-40 (90HRA)

Vidéo de fraisage 
six pans creux

VF-20 (92.5HRA)

� es données de co e son  asées s r -  -  -  -  orme  o r le car re e  l o de d al mini m  les 
ma éria  ria les  e ne son  ne recommanda ion  

� a d rée de ie de l o il e  arier en onc ion d  car re o  d  ma éria  ria le ilisé

� o r o enir les meille rs rés l a s  selon le ma éria  ilisé  il e  re nécessaire d a s er cer ains aram res  ro l e  
s ra é ie de raisa e  s a ili é de la mac ine e  e caci é de la roc e

� o r ne d rée de ie l s lon e  no s recommandons n re roidissemen   l air  es al erna i es son  le ro illard d ile o  
l ém lsion

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance

� e e a lica ion nécessi e des orces de co e éle ées  ne mac ine a ec a e s a ili é e  e  de i ra ions es  recommandée

� iliser ne a roc e en en e o  élice an le d inclinaison recommandé   5

Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage

DONNÉES DE COUPE

ap  ro onde r de co e a iale mm

ae  ar e r de co e radiale mm  

a p

ae
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UDCBF – Fraise hémisphérique

� raise émis éri e o r l sina e d  car re 
e  des ma éria  ria les non erre  

� ersion améliorée   in  de l

� e no ea  re emen  diaman  e  la éomé rie 
de co e  a men e le ol me de la o re

� a o re en o  d o il améliore la ali é de le 
s r ace

� e rai emen  d arr es réd isen  l é réc re des 
ords

� ro rié o r les o éra ions de ni ion e  
d é a c e mo enne

Référence DC RE APMX BHTA LF DCON

UDCBF 2002-0014 1 1 1 5 4

UDCBF 2003-0021 15 1 1 5 4

UDCBF 2004-0028 1 5 4

UDCBF 2005-0035 5 5 5 1 5 4

UDCBF 2006-0042 1 5 4

UDCBF 2007-0049 5 1 5 4

UDCBF 2008-0056 5 1 5 4

UDCBF 2009-0063 5 1 5 4

UDCBF 2010-0070 1 5 1 5 4

UDCBF 2012-0084 1 1 5 4

UDCBF 2015-0105 1 5 5 1 5 1 5 4

UDCBF 2020-0140 2 R1 1 1 5 4

UDCBF 2030-0210 3 1 5 1 1 60 6

UDCBF 2040-0280 4 R2 1 60 6

UDCBF 2050-0350 5 5 5 1 60 6

UDCBF 2060-0420 6 R3 - 60 6

DIMENSIONS

UDC

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c

TABLEAU D'APPLICATION
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55 SUS

NAK 55
<12% Si >12% Si

*2

 o imale  recommandée  usinable

APMX

RE

D
C

D
CO

N

BHTA

LF



1

Modèle

Carbure (≥87HRA) / Matériaux friables Carbure (<87HRA)

tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/min mm/min mm mm min-1 mm/min mm/min mm mm

2002-0014 30000 100 10 1 1 30000 100 10 1 1

2003-0021 30000 1 5 13 15 30000 1 5 13 15

2004-0028 30000 15 15 30000 15 15

2005-0035 30000 1 5 18 5 11 30000 1 5 18 5 11

2006-0042 30000 200 20 1 30000 200 20 1

2007-0049 30000 5 23 5 1 30000 5 23 5 1

2008-0056 30000 5 5 1 30000 5 5 1

2009-0063 30000 5 28 5 30000 5 28 5

2010-0070 30000 300 30 5 5 30000 300 15 5 5

2012-0084 5 5 36 5 5 1 5

2015-0105 5 5 5 5 1 1 5 5 5 1

2020-0140 20000 200 60 1 1 5 1 5 60 15

2030-0210 20000 200 100 15 280 140 15

2040-0280 18000 180 1 5 280 140 5

2050-0350 16000 160 80 5 1 6000 330 1 5

2060-0420 15 15 5 55 280 140 5

Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage

DONNÉES DE COUPE

� es données de co e son  asées s r -  -  -  -  orme  o r le car re e  l o de d al mini m o r les 
ma éria  ria les  e ne son  ne recommanda ion  

� a d rée de ie de l o il e  arier en onc ion d  car re o  d  ma éria  ria le ilisé

� o r o enir les meille rs rés l a s  selon le ma éria  ilisé  il e  re nécessaire d a s er cer ains aram res  ro l e  
s ra é ie de raisa e  s a ili é de la mac ine e  e caci é de la roc e

� o r ne d rée de ie l s lon e  no s recommandons n re roidissemen   l air  es al erna i es son  le ro illard d ile o  
l ém lsion

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance

� e e a lica ion nécessi e des orces de co e éle ées  ne mac ine a ec a e s a ili é e  e  de i ra ions es  recommandée

� iliser ne a roc e en en e o  élice an le d inclinaison recommandé   5

Vidéo de
fraisage de 
plaquettes

ap  ro onde r de co e a iale mm

ae  ar e r de co e radiale mm  

a p

ae
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UDCBH – Fraise hémisphérique

� Fraise hémisphérique pour un usinage très 
e cace d  car re a ec d rée de ie accr e

� e rai emen  d arr es réd i  les e or s de co e 
e  erme en  ne i esse d a ance l s éle ée

� Résistance à l'usure fortement augmentée grâce 
a  re emen  diaman  o imisé

� Approprié pour les opérations d'ébauche et de 
ré ni ion

Référence DC RE APMX BHTA LF DCON

UDCBH 2006-0042 1 5 4

UDCBH 2007-0049 5 1 5 4

UDCBH 2008-0056 5 1 5 4

UDCBH 2010-0070 1 5 1 5 4

UDCBH 2015-0105 1 5 5 1 5 1 5 4

UDCBH 2020-0140 2 R1 1 1 5 4

DIMENSIONS

UDC

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c

TABLEAU D'APPLICATION
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55 SUS

NAK 55
<12% Si >12% Si
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 o imale  recommandée  usinable

APMX
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D
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D
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BHTA

LF

NOUVEAU
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Modèle

Carbure (≥87HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables

tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/
min

mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm

2006-0042 30000 600 200 1 30000 300 1 30000 200 20 1

2007-0049 30000 230 5 1 30000 1 5 5 1 5 30000 5 23 5 1

2008-0056 30000 5 5 1 30000 1 5 420 1 30000 5 5 1

2010-0070 30000 300 5 5 1300 430 5 30000 300 30 5 5

2015-0105 30000 1200 400 5 1 1 5 480 24000 400 5 5

2020-0140 30000 15 5 1 1 5 1600 5 5 1 18000 600 200 1

DONNÉES DE COUPE

Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage

� es données de co e son  asées s r -  -  -  -  orme  o r le car re e  l o de d al mini m o r les 
ma éria  ria les  e ne son  ne recommanda ion  

� a d rée de ie de l o il e  arier en onc ion d  car re o  d  ma éria  ria le ilisé

� o r o enir les meille rs rés l a s  selon le ma éria  ilisé  il e  re nécessaire d a s er cer ains aram res  ro l e  s ra é ie 
de raisa e  s a ili é de la mac ine e  e caci é de la roc e

� o r ne d rée de ie l s lon e  no s recommandons n re roidissemen   l air  es al erna i es son  le ro illard d ile o  
l ém lsion

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance 

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance

� a d rée de ie de l o il e  re réd i e en raison des randes di érences en re la i esse d a ance recommandée e  la i esse 
d sina e réelle  en onc ion d  mod le d sina e e  de la mac ine

� e e a lica ion nécessi e des orces de co e éle ées  ne mac ine a ec a e s a ili é e  e  de i ra ions es  recommandée

� ers la n de la d rée de ie de l o il  la dé ériora ion e  ro resser ra idemen

� iliser ne a roc e en en e o  élice an le d inclinaison recommandé   5

Vidéo de 
fraisage 

ap : Profondeur de coupe 
a iale mm

ae  ar e r de co e
radiale mm   

a p

ae
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UDCLB – Fraise hémisphérique

� raise émis éri e dé alonnés o r l sina e 
d  car re e  des ma éria  ria les non erre

� Développée pour une résistance et une dureté 
l s éle é  e no ea  re emen  diaman  o re 
ne e cellen e ad érence s r l o il

� a com inaison d  no ea  re emen  e  
la géométrie de coupe optimale permet une 

incision ro onde  dans le car re

� Il laisse la surface de la pièce libre de bavures et 
d'arrachement lors des opérations d'ébauches 
mo enne e  de ni ion

LF

D
C

D
N

LU

RE BHTA

APMX

D
CO

N

Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON
LU à angle incliné

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLB 2002-0030 1 1 1 1 5 4 1

UDCLB 2002-0050 1 1 5 1 1 5 4 51 5 5 55 5

UDCLB 2002-0075 1 1 5 1 1 5 4 1

UDCLB 2002-0100 1 1 1 1 1 5 4 1 1 5 1 1 1 1

UDCLB 2004-0050 5 1 5 4 5 55 5 5 1

UDCLB 2004-0100 1 1 5 4 1 1 1 1 1 15 1

UDCLB 2004-0150 1 5 1 5 4 1 5 1 1 1 1

UDCLB 2004-0200 2 1 5 4 15

UDCLB 2006-0100 1 5 1 5 4 1 5 1 1 11 1 1 1

UDCLB 2006-0150 1 5 5 1 5 4 1 5 1 1 1 1 1 1

UDCLB 2006-0200 2 5 1 5 4 1 1

UDCLB 2006-0300 3 5 1 5 4 1 1 1 1 5

UDCLB 2008-0200 5 2 1 5 4 1

DIMENSIONS

UDC

1  es  recommandé o r l sina e d  las i e ren orcé

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c

TABLEAU D'APPLICATION
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<12% Si >12% Si

*1 *2

 o imale  recommandée  usinable
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Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON
LU à angle incliné

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLB 2008-0300 5 3 1 5 4 11

UDCLB 2008-0400 5 4 1 5 4 1 5 5

UDCLB 2010-0200 1 5 2 1 5 4 1 1 5

UDCLB 2010-0250 1 5 5 1 5 4 5 1

UDCLB 2010-0300 1 5 3 1 5 4 11

UDCLB 2010-0400 1 5 4 1 5 4 1 5

UDCLB 2010-0500 1 5 5 1 5 4 5 1 5 5 5 5

UDCLB 2020-0300 2 R1 1 3 1 1 5 4 5

UDCLB 2020-0400 2 R1 1 4 1 1 5 4 5 5

UDCLB 2020-0600 2 R1 1 6 1 1 5 4 5 5

UDCLB 2020-0800 2 R1 1 8 1 1 5 4 5 1

UDCLB 2020-1000 2 R1 1 10 1 1 5 4 1 1 11 11 1 1 1

UDCLB 2030-0600 3 1 5 1 6 1 60 6 1

UDCLB 2030-0800 3 1 5 1 8 1 60 6 5

UDCLB 2030-1000 3 1 5 1 10 1 60 6 1 1 1 11 1 11 1

UDCLB 2030-1200 3 1 5 1 12 1 60 6 1 1 1 1 1 1 1 5

UDCLB 2030-1400 3 1 5 1 14 1 60 6 1 5 1 15 1 15 1

UDCLB 2040-0800 4 R2 8 1 60 6 5 5

UDCLB 2040-1000 4 R2 10 1 60 6 1 1 1 11 11

UDCLB 2040-1500 4 R2 15 1 60 6 15 55 15 1 1 1

UDCLB 2050-1000 5 5 5 10 1 60 6 1 55 1 11 1 11 1

UDCLB 2050-1500 5 5 5 15 1 60 6 15 1 1 1 1 1 *

UDCLB 2060-1000 6 R3 10 5 1 60 6 * * * * *

UDCLB 2060-1500 6 R3 15 5 1 60 6 * * * * *

DIMENSIONS

angle incliné

LU

 a c ne in ence
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UDCLB – Fraise hémisphérique

Modèle 

Carbure (≥87HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables

tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/
min

mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm

2002-0030 30000 100 10 1 1 30000 100 10 1 1 30000 100 10 1 1

2002-0050 30000 30 10 5 30000 30 10 5 30000 30 10 5

2002-0075 30000 30 10 5 30000 30 10 5 30000 30 10 5

2002-0100 30000 5 10 5 5 30000 5 10 5 5 30000 5 10 5 5

2004-0050 30000 15 15 30000 15 15 30000 15 15

2004-0100 30000 100 10 15 30000 100 10 15 30000 100 10 15

2004-0150 30000 60 10 1 30000 60 10 1 30000 60 10 1

2004-0200 30000 30 10 5 30000 30 10 5 30000 30 10 5

2006-0100 30000 200 20 1 30000 200 20 1 30000 200 20 1

2006-0150 30000 200 20 1 30000 200 20 1 30000 200 20 1

2006-0200 30000 15 15 11 30000 15 15 11 30000 15 15 11

2006-0300 30000 5 10 1 30000 5 10 1 30000 5 10 1

2008-0200 30000 5 5 1 30000 5 5 1 30000 5 5 1

2008-0300 30000 230 23 1 30000 230 23 1 30000 230 23 1

2008-0400 30000 210 21 5 1 30000 210 21 5 1 30000 210 21 5 1

2010-0200 30000 300 30 5 5 20000 400 200 5 5 30000 300 30 5 5

2010-0250 30000 300 30 5 5 20000 400 200 5 5 30000 300 30 5 5

2010-0300 30000 300 30 5 5 20000 400 200 5 5 30000 300 30 5 5

2010-0400 30000 300 30 5 5 20000 400 200 30000 300 30 5 5

2010-0500 30000 300 30 5 5 20000 400 200 30000 300 30 5 5

2020-0300 30000 300 100 1 1 5 420 210 5 1 24000 240 100 1

2020-0400 30000 300 100 1 1 5 420 210 5 1 24000 240 100 1

2020-0600 30000 300 100 1 1 5 420 210 5 1 24000 240 100 1

2020-0800 30000 300 100 1 1 5 420 210 5 1 24000 240 100 1

2020-1000 30000 300 100 1 1 5 420 210 5 1 24000 240 100 1

2030-0600 5 5 140 1 5 11000 280 140 15 24000 240 120 1 5

2030-0800 5 5 140 1 5 11000 280 140 15 24000 240 120 1 5

2030-1000 5 5 140 1 5 11000 280 140 15 24000 240 120 1 5

DONNÉES DE COUPE



5

Modèle 

Carbure (≥87HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables

tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/
min

mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm

2030-1200 5 220 110 1 5 11000 280 140 15 24000 200 100 1 5

2030-1400 5 220 110 1 5 11000 280 140 15 24000 200 100 1 5

2040-0800 24000 240 120 15 5 5 300 15 5 24000 240 120 15 5

2040-1000 24000 240 120 15 5 5 300 15 5 24000 240 120 15 5

2040-1500 24000 240 120 15 5 5 300 15 5 24000 240 120 15 5

2050-1000 22000 220 110 1 5 6600 330 160 5 22000 220 110 1 5

2050-1500 22000 220 110 1 5 6600 330 160 5 22000 220 110 1 5

2060-1000 20000 200 100 55 280 140 5 20000 200 100

2060-1500 20000 200 100 55 280 140 5 20000 200 100

Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage

� es données de co e son  asées s r -  -  -  -  orme  o r le car re e  l o de d al mini m o r les 
ma éria  ria les  e ne son  ne recommanda ion  

� a d rée de ie de l o il e  arier en onc ion d  car re o  d  ma éria  ria le ilisé

� o r o enir les meille rs rés l a s  selon le ma éria  ilisé  il e  re nécessaire d a s er cer ains aram res  ro l e  s ra é ie 
de raisa e  s a ili é de la mac ine e  e caci é de la roc e

� o r ne d rée de ie l s lon e  no s recommandons n re roidissemen   l air  es al erna i es son  le ro illard d ile o  
l ém lsion

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance

� a as esoin de ralen ir dans la ase d a roc e lors d  raisa e de rain re e  d  raisa e de con o re

� s er la lar e r de co e radiale ae  lors d  s r a a e de mani re  com enser la ale r d  ra on de la s re

� e e a lica ion nécessi e des orces de co e éle ées  ne mac ine a ec a e s a ili é e  e  de i ra ions es  recommandée

� ors d  raisa e selon l a e  iliser ne a roc e en en e o  élice an le d inclinaison recommandé   1

ap : Profondeur de coupe 
a iale mm

ae  ar e r de co e 
radiale mm  

a p

ae

DONNÉES DE COUPE

Vidéo de fraisage 
d’engrenage 

à roues coniques 
en carbure
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UDCLBF – Fraise hémisphérique

Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON
LU à angle incliné

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLBF 2002-0030 1 1 1 1 5 4 1

UDCLBF 2002-0050 1 1 5 1 1 5 4 51 5 5 55 5

UDCLBF 2002-0075 1 1 5 1 1 5 4 1

UDCLBF 2002-0100 1 1 1 1 1 5 4 1 1 5 1 1 1 1

UDCLBF 2003-0050 15 1 5 1 5 4 51 5 5 55 5

UDCLBF 2003-0075 15 1 5 1 5 4 1

UDCLBF 2003-0100 15 1 1 1 5 4 1 1 5 1 1 11 1 1

UDCLBF 2004-0050 5 1 5 4 5 55 5 5 1

UDCLBF 2004-0100 1 1 5 4 1 1 1 1 1 15 1

UDCLBF 2004-0150 1 5 1 5 4 1 5 1 1 1 1

UDCLBF 2004-0200 2 1 5 4 15

UDCLBF 2004-0250 5 1 5 4

UDCLBF 2006-0100 1 5 1 5 4 1 5 1 1 11 1 1 1

UDCLBF 2006-0150 1 5 5 1 5 4 1 5 1 1 1 1 1 1

UDCLBF 2006-0200 2 5 1 5 4 1 1

UDCLBF 2006-0300 3 5 1 5 4 1 1 1 1 5

UDCLBF 2006-0400 4 5 1 5 4 15 1 55

UDCLBF 2006-0500 5 5 1 5 4 5 1 5 5 51 5

UDCLBF 2006-0600 6 5 1 5 4 1 1

UDCLBF 2008-0200 5 2 1 5 4 1

UDCLBF 2008-0300 5 3 1 5 4 11

� raise émis éri e dé alonnés o r l sina e 
d  car re e  des ma éria  ria les non erre

� ersion améliorée   in  de l

� e no ea  re emen  diaman  e  la éomé rie 
de co e  a men e le ol me de la o re

� a o re en o  d o il améliore la ali é de la 
s r ace

� e rai emen  d arr es réd isen  l é réc re des 
ords

� ro rié o r les o éra ions de ni ion e
d é a c e mo enne

DIMENSIONS

UDC

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c

TABLEAU D'APPLICATION
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NAK 55
<12% Si >12% Si
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 o imale  recommandée  usinable
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Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON
LU à angle incliné

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLBF 2008-0400 5 4 1 5 4 1 5 5

UDCLBF 2008-0500 5 5 1 5 4 5 1 5 5 5 5

UDCLBF 2008-0600 5 6 1 5 4 1 1

UDCLBF 2008-0800 5 8 1 5 4 5

UDCLBF 2010-0150 1 5 1 5 1 5 4 1 5 1 1 1 1

UDCLBF 2010-0200 1 5 2 1 5 4 1 1 5

UDCLBF 2010-0250 1 5 5 1 5 4 5 1

UDCLBF 2010-0300 1 5 3 1 5 4 11

UDCLBF 2010-0400 1 5 4 1 5 4 1 5

UDCLBF 2010-0600 1 5 6 1 5 4 5

UDCLBF 2010-0800 1 5 8 1 5 4 5

UDCLBF 2010-1000 1 5 10 1 5 4 1 1 5 1 11 5 1 1

UDCLBF 2015-0200 1 5 5 1 5 2 1 1 5 4 11 15 5

UDCLBF 2015-0400 1 5 5 1 5 4 1 1 5 4 1 5 1

UDCLBF 2015-0600 1 5 5 1 5 6 1 1 5 4 1 1

UDCLBF 2015-0800 1 5 5 1 5 8 1 1 5 4 5 1

UDCLBF 2015-1000 1 5 5 1 5 10 1 1 5 4 1 1 11 11 1 1

UDCLBF 2015-1200 1 5 5 1 5 12 1 1 5 4 1 1 1 1 1

UDCLBF 2020-0300 2 R1 1 3 1 1 5 4 5

UDCLBF 2020-0400 2 R1 1 4 1 1 5 4 5 5

UDCLBF 2020-0600 2 R1 1 6 1 1 5 4 5 5

UDCLBF 2020-0800 2 R1 1 8 1 1 5 4 5 1

UDCLBF 2020-1000 2 R1 1 10 1 1 5 4 1 1 11 11 1 1 1

UDCLBF 2020-1200 2 R1 1 12 1 1 5 4 1 1 1 1 1

UDCLBF 2020-1400 2 R1 1 14 1 1 5 4 1 55 1 15 15 1

UDCLBF 2020-1600 2 R1 1 16 1 1 5 4 1 1 1 1 1 1 1 5

UDCLBF 2020-1800 2 R1 1 18 1 1 60 4 1 1 5 1 5 *

UDCLBF 2020-2000 2 R1 1 20 1 1 60 4 1 *

UDCLBF 2030-0600 3 1 5 1 6 1 60 6 1

UDCLBF 2030-0800 3 1 5 1 8 1 60 6 5

UDCLBF 2030-1000 3 1 5 1 10 1 60 6 1 1 1 11 1 11 1

UDCLBF 2030-1200 3 1 5 1 12 1 60 6 1 1 1 1 1 1 1 5

UDCLBF 2030-1400 3 1 5 1 14 1 60 6 1 5 1 15 1 15 1

UDCLBF 2040-0800 4 R2 8 1 60 6 5 5

UDCLBF 2040-1000 4 R2 10 1 60 6 1 1 1 11 11

UDCLBF 2040-1500 4 R2 15 1 60 6 15 55 15 1 1 1

UDCLBF 2050-1000 5 5 5 10 1 60 6 1 55 1 11 1 11 1

UDCLBF 2050-1500 5 5 5 15 1 60 6 15 1 1 1 1 1 *

UDCLBF 2060-1000 6 R3 10 5 1 60 6 * * * * *

UDCLBF 2060-1500 6 R3 15 5 1 60 6 * * * * *

DIMENSIONS

angle incliné

LU

 a c ne in ence



UDCLBF – Fraise hémisphérique28

UDCLBF – Fraise hémisphérique

Modèle

Carbure (≥87HRA) / Matériaux friables Carbure (<87HRA)

tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/min mm/min mm mm min-1 mm/min mm/min mm mm

2002-0030 30000 100 10 1 1 30000 100 10 1 1

2002-0050 30000 30 10 5 30000 30 10 5

2002-0075 30000 30 10 5 30000 30 10 5

2002-0100 30000 5 10 5 5 30000 5 10 5 5

2003-0050 30000 100 10 1 30000 100 10 1

2003-0075 30000 80 10 1 30000 80 10 1

2003-0100 30000 60 10 1 30000 60 10 1

2004-0050 30000 15 15 30000 15 15

2004-0100 30000 100 10 15 30000 100 10 15

2004-0150 30000 60 10 1 30000 60 10 1

2004-0200 30000 30 10 5 30000 30 10 5

2004-0250 30000 15 10 30000 15 10

2006-0100 30000 200 20 1 30000 200 20 1

2006-0150 30000 200 20 1 30000 200 20 1

2006-0200 30000 15 15 11 30000 15 15 11

2006-0300 30000 5 10 1 30000 5 10 1

2006-0400 30000 5 10 1 30000 5 10 1

2006-0500 30000 5 10 1 30000 5 10 1

2006-0600 30000 5 10 1 30000 5 10 1

2008-0200 30000 5 5 1 30000 5 5 1

2008-0300 30000 230 23 1 30000 230 23 1

2008-0400 30000 210 21 5 1 30000 210 21 5 1

2008-0500 5 1 20 1 5 1 20 1

2008-0600 20000 130 20 5 20000 130 20 5

2008-0800 15 100 20 15 15 100 20 15

2010-0150 30000 300 30 5 5 30000 300 15 5 5

2010-0200 30000 300 30 5 5 30000 300 15 5 5

2010-0250 30000 300 30 5 5 30000 300 15 5 5

2010-0300 30000 300 30 5 5 5 5 1 5 5 5

2010-0400 30000 300 30 5 5 5 5 1 5 1

2010-0600 5 5 5 15 5 5 1 5 1 1

2010-0800 20000 200 5 5 20000 200 100

2010-1000 10000 100 20 1 20000 200 100

2015-0200 5 5 5 5 18000 180 5 1

2015-0400 5 5 5 5 18000 180 5 1

2015-0600 5 5 5 5 18000 180 1

2015-0800 20000 160 30 5 18000 180

2015-1000 20000 130 30 5 15 18000 180 5 5

DONNÉES DE COUPE



Modèle

Carbure (≥87HRA) / Matériaux friables Carbure (<87HRA)

tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/min mm/min mm mm min-1 mm/min mm/min mm mm

2015-1200 16000 100 30 1 5 1 5 5 1

2020-0300 20000 200 60 1 1 5 1 5 60 15

2020-0400 20000 200 60 1 1 5 1 5 60 15

2020-0600 20000 200 60 1 1 5 1 5 60 15

2020-0800 20000 200 60 1 1 5 1 5 60

2020-1000 20000 200 60 1 1 5 1 5 60 5 5

2020-1200 20000 200 60 5 1 5 1 5 60 1

2020-1400 20000 200 60 15 1 5 1 5 60 1

2020-1600 13000 130 36 1 5 1 5 60 1

2020-1800 10000 100 30 5 5 10000 100 5 1

2020-2000 10000 100 30 5 10000 100 5

2030-0600 20000 200 100 15 280 140 15

2030-0800 20000 200 100 15 280 140 15

2030-1000 20000 200 100 15 280 140 15

2030-1200 20000 200 100 15 280 140 15

2030-1400 20000 200 100 15 280 140 15

2040-0800 18000 180 1 5 280 140 5

2040-1000 18000 180 1 5 280 140 5

2040-1500 18000 180 1 5 280 140 5

2050-1000 16000 160 80 5 1 6000 330 1 5

2050-1500 16000 160 80 5 1 6000 330 1 5

2060-1000 15 15 5 55 280 140 5

2060-1500 15 15 5 55 280 140 5

DONNÉES DE COUPE

 Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage

� es données de co e son  asées s r -  -  -  -  orme  o r le car re e  l o de d al mini m o r les 
ma éria  ria les  e ne son  ne recommanda ion  

� a d rée de ie de l o il e  arier en onc ion d  car re o  d  ma éria  ria le ilisé

� o r o enir les meille rs rés l a s  selon le ma éria  ilisé  il e  re nécessaire d a s er cer ains aram res  ro l e  s ra é ie 
de raisa e  s a ili é de la mac ine e  e caci é de la roc e

� o r ne d rée de ie l s lon e  no s recommandons n re roidissemen   l air  es al erna i es son  le ro illard d ile o  
l ém lsion

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance

� e e a lica ion nécessi e des orces de co e éle ées  ne mac ine ri ide es  recommandée

� iliser ne a roc e en ram e o  élice an le de ram e recommandé  5

ap : Profondeur de coupe 
a iale mm

ae  ar e r de co e 
radiale mm  

a p

ae

Vidéo de fraisage 
d’engrenage 

à roues coniques 
en carbure



UDCLBH – Fraise hémisphérique30

UDCLBH – Fraise hémisphérique

LF

D
C

D
N

LU

RE BHTA

APMX

D
CO

N

� Fraise hémisphérique détalonné pour un usinage 
r s é cace d  car re a ec ne d rée de ie 

accr e

� e rai emen  d arr e réd i  l é or  de co e e  
erme  ne i esse d a ance éle é

� Résistance à l'usure fortement augmentée grâce 
a  re emen  diaman  o imisé

� Approprié pour les opérations d'ébauche et de 
ré- ni ion

Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON
LU à angle incliné

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLBH 2006-0100 1 5 5 1 5 4 1 1 5 1 1 1 1 1

UDCLBH 2006-0150 1 5 5 5 1 5 4 1 5 1 5 1 1 1

UDCLBH 2006-0200 2 5 5 1 5 4 1 1

UDCLBH 2006-0300 3 5 5 1 5 4 1 1

UDCLBH 2007-0100 5 1 5 1 5 4 1 1 5 1 1 1 1 1

UDCLBH 2008-0200 5 2 5 1 5 4 5 11 1

UDCLBH 2008-0300 5 3 5 1 5 4 1 5

UDCLBH 2008-0400 5 4 5 1 5 4 1 51

UDCLBH 2010-0150 1 5 1 5 5 1 5 4 1 5 1 5 1 1 1 5 1

UDCLBH 2010-0200 1 5 2 5 1 5 4 5 1 1 5

UDCLBH 2010-0250 1 5 5 5 1 5 4 5 1

UDCLBH 2010-0300 1 5 3 5 1 5 4 1 5 5

UDCLBH 2010-0400 1 5 4 5 1 5 4 11

UDCLBH 2010-0500 1 5 5 5 1 5 4 5 15 5 5 5

UDCLBH 2015-0200 1 5 5 1 5 2 1 55 1 5 4 1 1

UDCLBH 2015-0400 1 5 5 1 5 4 1 55 1 5 4 1 5 5

UDCLBH 2015-0600 1 5 5 1 5 6 1 55 1 5 4 1 5

UDCLBH 2020-0300 2 R1 1 3 1 15 1 5 4 1 5 1 5

UDCLBH 2020-0400 2 R1 1 4 1 15 1 5 4 1 1 5 1

UDCLBH 2020-0600 2 R1 1 6 1 15 1 5 4

UDCLBH 2020-0800 2 R1 1 8 1 15 1 5 4 5 1 1

UDCLBH 2020-1000 2 R1 1 10 1 15 1 5 4 1 1 11 11 1 15

DIMENSIONS

UDC

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c

TABLEAU D'APPLICATION
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NAK 55
<12% Si >12% Si
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 o imale  recommandée  usinable

NOUVEAU
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Modèle

Carbure (≥87HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables

tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae tr Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/
min

mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm

2006-0100 30000 600 200 1 30000 5 15 1 30000 200 20 1

2006-0150 30000 600 200 1 30000 300 100 1 5 30000 200 20 1

2006-0200 30000 300 100 11 30000 220 11 30000 15 15 11

2006-0300 30000 5 10 1 30000 5 10 1 30000 5 10 1

2007-0100 30000 230 5 1 30000 5 5 260 1 5 30000 5 23 5 1

2008-0200 30000 5 5 1 480 240 1 30000 5 5 1

2008-0300 30000 5 100 1 55 300 100 1 5 30000 230 23 1

2008-0400 26000 210 5 1 24000 210 21 1 5 30000 210 21 5 1

2010-0150 30000 300 5 5 5 5 5 30000 300 30 5 5

2010-0200 30000 300 5 24000 5 5 30000 300 30 5 5

2010-0250 30000 800 300 5 5 5 260 5 30000 300 30 5 5

2010-0300 30000 600 200 5 23000 5 220 5 30000 300 30 5 5

2010-0400 30000 400 100 5 21000 320 160 5 30000 300 30 5 5

2010-0500 100 5 20000 5 1 5 5 30 5

2015-0200 30000 1200 400 5 1 5 5 24000 400 5 5

2015-0400 30000 5 5 18000 5 24000 5 40 5

2015-0600 5 5 100 5 1 400 200 24000 320 36 5

2020-0300 30000 15 5 1 1 5 800 400 5 1 18000 600 200 1

2020-0400 30000 15 5 1 15 5 5 5 5 1 18000 5 160 1

2020-0600 20000 5 280 1 15 620 310 5 1 18000 400 130 1

2020-0800 13000 400 130 1 14000 5 260 5 1 18000 5 120 1

2020-1000 10000 200 60 1 13000 420 210 5 1 18000 300 100 1

DONNÉES DE COUPE

Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage

� es données de co e son  asées s r -  -  -  -  orme  o r le car re e  l o de d al mini m o r les 
ma éria  ria les  e ne son  ne recommanda ion  

� a d rée de ie de l o il e  arier en onc ion d  car re o  d  ma éria  ria le ilisé

� o r o enir les meille rs rés l a s  selon le ma éria  ilisé  il e  re nécessaire d a s er cer ains aram res  ro l e  s ra é ie 
de raisa e  s a ili é de la mac ine e  e caci é de la roc e

� o r ne d rée de ie l s lon e  no s recommandons n re roidissemen   l air  es al erna i es son  le ro illard d ile o  
l ém lsion

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance 

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance

� a d rée de ie de l o il e  re réd i e en raison des randes di érences en re la i esse d a ance recommandée e  la i esse 
d sina e réelle  en onc ion d  mod le d sina e e  de la mac ine  

� e e a lica ion nécessi e des orces de co e éle ées  ne mac ine ri ide es  recommandée

� ers la n de la d rée de ie de l o il  la dé ériora ion e  ro resser ra idemen

� iliser ne a roc e en ram e o  élice an le de ram e recommandé  5

ap : Profondeur de coupe 
a iale mm

ae  ar e r de co e 
radiale mm  

a p

ae

angle incliné

LU



UDCLRS – Fraise torique32

UDCLRS – Fraise torique

LF

D
C

D
N

LU

RE BHTA

APMX
D

CO
N

� raise ori e o r l sina e d  car re 
e  des ma éria  ria les non erre

� Développée pour une résistance et une dureté 
l s éle é  e no ea  re emen  diaman  o re 
ne e cellen e ad érence s r l o il

� a com inaison d  no ea  re emen  
et de la géométrie de coupe optimale permet 

ne incision ro onde  dans le car re

� Il laisse lors les opérations d'ébauche moyenne 
e  de ni ion la s r ace de la i ce e san e de 

a res e  cri es

Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
LU à angle incliné

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLRS 2003-003-006 15 1 5 4 2 1 5

UDCLRS 2003-005-006 5 15 1 5 4 2 1 5

UDCLRS 2005-003-005 5 5 5 1 5 4 2 55 5 5

UDCLRS 2005-003-010 5 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1 1 5

UDCLRS 2005-005-005 5 5 5 5 1 5 4 2 55 5 5

UDCLRS 2005-005-010 5 5 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1 5

UDCLRS 2008-003-008 1 5 4 2 1 1 1

UDCLRS 2008-003-016 1 1 5 4 2 1 1 1 1 5 1

UDCLRS 2008-005-008 5 1 5 4 2 5 1 1 1

UDCLRS 2008-005-016 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 5 1

UDCLRS 2008-010-008 1 1 5 4 2 5

UDCLRS 2008-010-016 1 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1

UDCLRS 2010-003-010 1 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1 1 5

UDCLRS 2010-003-020 1 5 2 1 5 4 2 1 1

UDCLRS 2010-005-010 1 5 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1 5

UDCLRS 2010-005-020 1 5 5 2 1 5 4 2 1 1

UDCLRS 2010-010-010 1 1 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1

DIMENSIONS

UDC 6 RE

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c

 es  recommandé o r l sina e d  las i e ren orcé

TABLEAU D'APPLICATION
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*3 *2

 o imale  recommandée  usinable
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Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
LU à angle incliné

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLRS 2010-010-020 1 1 5 2 1 5 4 2 1

UDCLRS 2015-003-015 1 5 5 1 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1

UDCLRS 2015-003-030 1 5 5 3 1 1 5 4 2 1

UDCLRS 2015-005-015 1 5 5 5 1 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1

UDCLRS 2015-005-030 1 5 5 5 3 1 1 5 4 2 1

UDCLRS 2015-010-015 1 5 1 5 1 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1

UDCLRS 2015-010-030 1 5 1 5 3 1 1 5 4 2 1

UDCLRS 2020-003-020 2 1 2 1 1 5 4 2 5 1

UDCLRS 2020-003-040 2 1 4 1 1 5 4 2 55 5 5

UDCLRS 2020-005-020 2 5 1 2 1 1 5 4 2

UDCLRS 2020-005-040 2 5 1 4 1 1 5 4 2 55 5 5

UDCLRS 2020-010-020 2 1 1 2 1 1 5 4 2 5

UDCLRS 2020-010-040 2 1 1 4 1 1 5 4 2 5 5

UDCLRS SP6 6040-020-100 4 2 10 1 60 6 6 1 1 11 1 11 5 11 1

Carbure (≥87HRA) / Matériaux friables

Modèle
tr

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

2003-003-006 30000 220 5 1 220 1 110 5 1 110 1

2003-005-006 30000 220 5 1 220 1 110 5 1 110 1

2005-003-005 30000 1 5 1 1 5 1 5 5 5 5 1

2005-003-010 30000 1 5 1 1 5 1 180 1 5 5 5 1

2005-005-005 30000 5 1 5 1 5 1 5 5 5 5 1

2005-005-010 30000 5 1 5 1 5 1 180 1 5 5 5 1

2008-003-008 30000 1 5 1 1 5 1 600 5 1

2008-003-016 30000 1 5 1 1 5 1 300 5 1

2008-005-008 30000 5 15 1 5 1 600 5 1

2008-005-016 30000 5 15 1 5 1 300 5 1

2008-010-008 30000 5 15 1 5 1 600 5 1

2008-010-016 30000 5 15 1 5 1 300 5 1

2010-003-010 30000 1 5 1 1 5 1 5 5 1 5 1

2010-003-020 30000 1 5 1 1 5 1 5 5 1 5 1

2010-005-010 30000 5 1 5 1 5 1 5 5 1 5 1

DIMENSIONS

DONNÉES DE COUPE
angle incliné

LU

UDCLRS SP6 6040-020-100
NOU
VEAU
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UDCLRS – Fraise torique

Carbure (≥87HRA) / Matériaux friables

Modèle
tr

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

2010-005-020 30000 5 1 5 1 5 1 5 5 1 5 1

2010-010-010 30000 5 1 5 1 5 1 5 5 1 5 1

2010-010-020 30000 5 1 5 1 5 1 5 5 1 5 1

2015-003-015 5 1 5 1 1 1 5 1 1 5 5 1 5 15

2015-003-030 5 1 5 1 1 1 5 1 1 5 5 1 5 15

2015-005-015 5 5 1 5 15 1 5 15 1 5 5 1 5 15

2015-005-030 5 5 1 5 15 1 5 15 1 5 5 1 5 15

2015-010-015 5 5 15 15 1 5 15 1 5 5 1 5 15

2015-010-030 5 5 15 15 1 5 15 1 5 5 1 5 15

2020-003-020 20000 1 5 1 1 1 5 1 1 5 1 1 5

2020-003-040 20000 1 5 1 1 1 5 1 1 5 5 1 5

2020-005-020 20000 5 1 5 1 5 1 1 5

2020-005-040 20000 5 1 5 1 5 5 1 5

2020-010-020 20000 5 1 5 1 5 1 5 1 1 5

2020-010-040 20000 5 1 5 1 5 1 5 5 1 5

6040-020-100 155 - - - - - - - 2 - -

Carbure (<87HRA)

Modèle
tr

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

2003-003-006 21000 220 5 1 220 1 200 5 200 1

2003-005-006 21000 220 5 1 220 1 200 5 200 1

2005-003-005 20000 5 1 5 5 800 5 5 55

2005-003-010 20000 5 1 5 5 400 1 5 5 55

2005-005-005 20000 55 180 55 800 5 5 55

2005-005-010 20000 55 180 55 400 1 5 5 55

2008-003-008 1 1 5 1200 5 5

2008-003-016 1 1 5 600 5 5

2008-005-008 1 5 1 5 5 5 1200 5 5

2008-005-016 1 5 1 5 5 5 600 5 5

2008-010-008 1 5 1 5 5 5 1200 5 5

2008-010-016 1 5 1 5 5 5 600 5 5

2010-003-010 1 5 300 15 300 1440 5 1 600 5

DONNÉES DE COUPE

DONNÉES DE COUPE



5

Carbure (<87HRA)

Modèle
tr

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

2010-003-020 1 5 300 15 300 5 1 600 5

2010-005-010 1 5 600 200 5 600 5 1440 5 1 600 5

2010-005-020 1 5 600 200 5 600 5 5 1 600 5

2010-010-010 1 5 600 200 5 600 5 1440 5 1 600 5

2010-010-020 1 5 600 200 5 600 5 5 1 600 5

2015-003-015 1 5 5 160 1 5 1 1440 5 1 5 5

2015-003-030 1 5 5 160 1 5 1 5 1 5 5

2015-005-015 1 5 5 210 5 1 5 5 1 1440 5 1 5 5

2015-005-030 1 5 5 210 5 1 5 5 1 5 1 5 5

2015-010-015 1 5 5 210 5 1 5 5 1 1440 5 1 5 5

2015-010-030 1 5 5 210 5 1 5 5 1 5 1 5 5

2020-003-020 15 360 180 1 360 1 1440 1 1 5

2020-003-040 15 360 180 1 360 1 1440 1 1 5

2020-005-020 15 240 5 1 5 1 1440 1 1 5

2020-005-040 15 240 5 1 5 1 1440 1 1 5

2020-010-020 15 240 5 1 5 1 1440 1 1 5

2020-010-040 15 240 5 1 5 1 1440 1 1 5

6040-020-100 12000 - - - - - - - 680 2 - -

� es données de co e son  asées s r -  -  -  -  orme  o r le car re e  l o de 
d al mini m o r les ma éria  ria les  e ne son  ne recommanda ion  

� a d rée de ie de l o il e  arier en onc ion d  car re o  d  ma éria  ria le ilisé

� o r o enir les meille rs rés l a s  selon le ma éria  ilisé  il e  re nécessaire d a s er cer ains 
aram res  ro l e  s ra é ie de raisa e  s a ili é de la mac ine e  e caci é de la roc e

� o r ne d rée de ie l s lon e  no s recommandons n re roidissemen   l air  es al erna i es son  le 
ro illard d ile o  l ém lsion

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance

� a as esoin de ralen ir dans la ase d a roc e lors d  raisa e de rain re e  d  raisa e de con o re

� s er la lar e r de co e radiale ae  lors d  s r a a e de mani re  com enser la ale r d  ra on de la 
s re

� e e a lica ion nécessi e des orces de co e éle ées  ne mac ine a ec a e s a ili é e  e  de 
i ra ions es  recommandée

� ors d  raisa e a ec l a e  iliser ne a roc e en en e o  élice an le d inclinaison recommandé   1

Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage

DONNÉES DE COUPE

ap : Profondeur de coupe 
a iale mm

DC : Diamètre extérieur
de l'outil

ae

ae

a p
a p

ae

ae

a p
a p

ap : Profondeur de coupe 
a iale mm

ae    ar e r de co e 
radiale mm

Vidéo de 
fraisage
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UDCLRSF – Fraise torique

LF

D
C

D
N

LU

RE BHTA

APMX

D
CO

N

� raise ori e dé alonnés o r l sina e d  
car re e  des ma éria  ria les non erre

� ersion améliorée   in  de l

� e re emen  diaman  amélioré e  la éomé rie 
de co e o imale accroissen  la d rée de ie

� e rai emen  d arr es réd i  l é réc re des 
ords

� ro rié o r les o éra ions de ni ion e  
d é a c e mo enne

DIMENSIONS

UDC 4 RE

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c

TABLEAU D'APPLICATION
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5
55 SUS

NAK 55
<12% Si >12% Si

*2

 o imale  recommandée  usinable

Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
LU à angle incliné

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLRSF 20025-003X5 5 1 5 5 1 5 4 2 51 5 5 5

UDCLRSF 20025-003X8 5 1 5 1 5 4 2

UDCLRSF 20025-005X5 5 5 1 5 5 1 5 4 2 51 5 5 5

UDCLRSF 20025-005X8 5 5 1 5 1 5 4 2

UDCLRSF 2003-003006 15 1 5 4 2 1 5

UDCLRSF 2003-003009 15 1 5 4 2 5 1 1

UDCLRSF 2003-005006 5 15 1 5 4 2 1 5

UDCLRSF 2003-005009 5 15 1 5 4 2 5 1 1

UDCLRSF 2005-003005 5 5 5 1 5 4 2 55 5 5

UDCLRSF 2005-003010 5 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1 1 5

UDCLRSF 2005-003015 5 5 1 5 1 5 4 2 1 5 1 1 1 1

UDCLRSF 2005-005005 5 5 5 5 1 5 4 2 55 5 5

UDCLRSF 2005-005010 5 5 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1 5

UDCLRSF 2005-005015 5 5 5 1 5 1 5 4 2 1 5 1 1 1 1

UDCLRSF 2008-003008 1 5 4 2 1 1 1

UDCLRSF 2008-003016 1 1 5 4 2 1 1 1 1 5 1

UDCLRSF 2008-003024 1 5 4 2 51 5

UDCLRSF 2008-005008 5 1 5 4 2 5 1 1 1

UDCLRSF 2008-005016 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 5 1

UDCLRSF 2008-005024 5 1 5 4 2 5 5

NOU
VEAU

NOU
VEAU

NOU
VEAU

NOU
VEAU

NOU
VEAU

NOU
VEAU



DIMENSIONS

angle incliné

LU

Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
LU à angle incliné

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLRSF 2008-010008 1 1 5 4 2 5

UDCLRSF 2008-010016 1 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1

UDCLRSF 2008-010024 1 1 5 4 2 5 5 5 5

UDCLRSF 2010-003010 1 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1 1 5

UDCLRSF 2010-003020 1 5 2 1 5 4 2 1 1

UDCLRSF 2010-003040 1 5 4 1 5 4 2 1 5

UDCLRSF 2010-003060 1 5 6 1 5 4 2

UDCLRSF 2010-005010 1 5 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1 5

UDCLRSF 2010-005020 1 5 5 2 1 5 4 2 1 1

UDCLRSF 2010-005040 1 5 5 4 1 5 4 2 15 5

UDCLRSF 2010-005060 1 5 5 6 1 5 4 2

UDCLRSF 2010-010010 1 1 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1

UDCLRSF 2010-010020 1 1 5 2 1 5 4 2 1

UDCLRSF 2010-010040 1 1 5 4 1 5 4 2 15 5 1

UDCLRSF 2010-010060 1 1 5 6 1 5 4 2 1 5

UDCLRSF 2015-003015 1 5 5 1 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1

UDCLRSF 2015-003030 1 5 5 3 1 1 5 4 2 1

UDCLRSF 2015-005015 1 5 5 5 1 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1

UDCLRSF 2015-005030 1 5 5 5 3 1 1 5 4 2 1

UDCLRSF 2015-010015 1 5 1 5 1 5 1 1 5 4 2 1 1 1 1 1 1 1

UDCLRSF 2015-010030 1 5 1 5 3 1 1 5 4 2 1

UDCLRSF 2015-010040 1 5 1 5 4 1 1 5 4 2 1 5

UDCLRSF 2015-010060 1 5 1 5 6 1 1 5 4 2 5 5

UDCLRSF 2020-003020 2 1 2 1 1 5 4 2 5 1

UDCLRSF 2020-003040 2 1 4 1 1 5 4 2 55 5 5

UDCLRSF 2020-003060 2 1 6 1 1 5 4 2 5 5 5

UDCLRSF 2020-003080 2 1 8 1 1 5 4 2 5 5

UDCLRSF 2020-003100 2 1 10 1 1 5 4 2 1 5 1 11 15 11 5 1

UDCLRSF 2020-005020 2 5 1 2 1 1 5 4 2

UDCLRSF 2020-005040 2 5 1 4 1 1 5 4 2 55 5 5

UDCLRSF 2020-005060 2 5 1 6 1 1 5 4 2 5 5 5

UDCLRSF 2020-005080 2 5 1 8 1 1 5 4 2 5

UDCLRSF 2020-005100 2 5 1 10 1 1 5 4 2 1 5 1 11 15 11 5 1

UDCLRSF 2020-010020 2 1 1 2 1 1 5 4 2 5

UDCLRSF 2020-010040 2 1 1 4 1 1 5 4 2 5 5

UDCLRSF 2020-010060 2 1 1 6 1 1 5 4 2 5

UDCLRSF 2020-010080 2 1 1 8 1 1 5 4 2 5

UDCLRSF 2020-010100 2 1 1 10 1 1 5 4 2 1 5 1 11 1 11 5 1

UDCLRSF SP2 4020-020040 2 1 4 1 1 5 4 4 51 5 1

UDCLRSF SP2 4030-030060 3 1 5 6 1 5 4 4 1

NOU
VEAU

UDCLRSF SP2 4030-030060NOU
VEAU
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UDCLRSF – Fraise torique

DONNÉES DE COUPE

Carbure (≥87HRA) / Matériaux friables

Modèle
tr

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

20025-003X5 30000 220 5 1 220 1 100 110 1

20025-003X8 30000 1 5 1 1 1 80 1

20025-005X5 30000 220 5 1 220 1 100 110 1

20025-005X8 30000 1 5 1 1 1 80 1

2003-003006 30000 220 5 15 220 15 110 5 110 15

2003-003009 30000 1 5 5 15 1 5 15 15

2003-005006 30000 220 5 220 110 5 110

2003-005009 30000 1 5 5 15 1 5 15 15

2005-003005 30000 1 1 180 5 1 1

2005-003010 30000 1 1 180 1 5 1 1

2005-003015 30000 140 5 15 140 15 130 1 5 140 15

2005-005005 30000 1 1 5 1 180 5 1 1

2005-005010 30000 1 1 5 1 180 1 5 1 1

2005-005015 30000 140 5 15 140 15 130 1 5 140 15

2008-003008 30000 1 1 300 1 1

2008-003016 30000 1 1 300 1 1

2008-003024 30000 1 5 80 1 5 1 5 1 5 5 1 5 1

2008-005008 30000 1 15 5 1 5 300 1 1 5

2008-005016 30000 1 15 5 1 5 300 1 1 5

2008-005024 30000 1 5 80 5 1 5 5 5 1 5

2008-010008 30000 1 15 1 300 1 1

2008-010016 30000 1 15 1 300 1 1

2008-010024 30000 1 5 80 5 1 5 5 5 1 5

2010-003010 30000 1 1 5 5 1

2010-003020 30000 1 1 5 5 1 1

2010-003040 30000 1 1 1 1 5 5 5 1 1

2010-003060 5 155 5 1 5 155 1 5 300 5 5 155 1

2010-005010 30000 1 1 5 5 1 5 5 5 1 5

2010-005020 30000 1 1 5 5 1 5 5 5 1 1 5

2010-005040 30000 1 1 5 1 5 5 5 1

2010-005060 5 155 15 1 5 155 1 5 300 5 5 155 1

2010-010010 30000 1 1 5 1 5 5 1

2010-010020 30000 1 1 5 1 5 5 1 1

2010-010040 30000 1 1 5 5 1 5 5 5 5 1 5



DONNÉES DE COUPE

Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage

Carbure (≥87HRA) / Matériaux friables

Modèle
tr

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

2010-010060 5 155 15 15 5 155 15 5 300 5 5 155 15

2015-003015 5 1 1 1 1 5 5 1

2015-003030 5 1 1 1 1 5 5 1 1

2015-005015 5 1 1 5 1 1 1 5 5 1

2015-005030 5 1 1 5 1 1 1 5 5 1 1

2015-010015 5 1 15 5 1 1 5 1 5 5 1 5

2015-010030 5 1 15 5 1 1 5 1 5 5 1 1 5

2015-010040 5 1 15 1 1 1 5 5 1

2015-010060 5 1 15 1 1 1 5 5 5 1

2020-003020 20000 1 1 1 1 5 1 1

2020-003040 20000 1 1 1 1 5 5 1 1

2020-003060 20000 1 1 1 1 5 5 1

2020-003080 20000 1 1 5 1 1 5 5 5 5 1

2020-003100 20000 1 5 1 1 5 1 300 5 5 1 5

2020-005020 20000 1 5 1 1 5 1 5 1 1 5

2020-005040 20000 1 5 1 1 5 1 5 5 1 1 5

2020-005060 20000 1 5 1 1 5 1 5 5 1 5

2020-005080 20000 1 1 5 1 1 5 5 5 5 1

2020-005100 20000 1 1 1 1 300 5 5 1

2020-010020 20000 1 1 5 1 1 1 5 1 1

2020-010040 20000 1 1 5 1 1 1 5 5 1 1

2020-010060 20000 1 1 5 55 1 1 55 1 5 5 1 55

2020-010080 20000 1 1 5 5 1 5 1 5 1 5 5 5 5 1 5

2020-010100 20000 1 1 5 1 1 1 300 5 5 1

4020-020040 20000 380 5 1 380 1 5 5 1 380

4030-0 30060 20000 380 5 1 380 1 5 5 1 380

� es données de co e son  asées s r -  -  -  -  orme  o r le car re e  l o de 
d al mini m o r les ma éria  ria les  e ne son  ne recommanda ion  

� a d rée de ie de l o il e  arier en onc ion d  car re o  d  ma éria  ria le ilisé

� o r o enir les meille rs rés l a s  selon le ma éria  ilisé  il e  re nécessaire d a s er cer ains 
aram res  ro l e  s ra é ie de raisa e  s a ili é de la mac ine e  e caci é de la roc e

� o r ne d rée de ie l s lon e  no s recommandons n re roidissemen   l air  es al erna i es son  le 
ro illard d ile o  l ém lsion

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance

� a as esoin de ralen ir dans la ase d a roc e lors d  raisa e de rain re e  d  raisa e de con o re

� s er la lar e r de co e radiale ae  lors d  s r a a e de mani re  com enser la ale r d  ra on de la 
s re

� e e a lica ion nécessi e des orces de co e éle ées  ne mac ine a ec a e s a ili é e  e  de 
i ra ions es  recommandée

� ors d  raisa e a ec l a e  iliser ne a roc e en en e o  élice an le d inclinaison recommandé   1

ap : Profondeur de coupe 
a iale mm

DC : Diamètre extérieur
de l'outil

ae

ae

a p
a p

ae

ae

a p
a p

ap : Profondeur de coupe 
a iale mm

ae  ar e r de co e 
radiale mm  
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UDCLRSF – Fraise torique

Carbure (<87HRA)

Modèle
tr

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

20025-003X5 24000 300 5 1 300 1 200 300 1

20025-003X8 24000 230 5 1 230 1 15 230 1

20025-005X5 24000 300 5 1 300 1 200 300 1

20025-005X8 24000 230 5 1 230 1 15 230 1

2003-003006 21000 300 5 15 300 15 200 5 300 15

2003-003009 21000 240 5 1 240 1 160 240 1

2003-005006 21000 300 5 300 200 5 300

2003-005009 21000 240 5 1 240 1 160 240 1

2005-003005 16000 5 160 5 800 5 5 5

2005-003010 16000 5 160 5 400 1 5 5 5

2005-003015 16000 5 120 1 5 1 300 1 5 5 5 1

2005-005005 16000 5 160 5 5 5 800 5 5 5 5

2005-005010 16000 5 160 5 5 5 400 1 5 5 5 5

2005-005015 16000 5 120 1 5 1 300 1 5 5 5 1

2008-003008 13000 130 1200

2008-003016 13000 130 600

2008-003024 13000 5 120 1 5 5 1 5 5 5 1

2008-005008 13000 130 5 5 1200 5

2008-005016 13000 130 5 5 600 5

2008-005024 13000 5 120 1 5 5 1 5 5 5 1

2008-010008 13000 130 1200

2008-010016 13000 130 600

2008-010024 13000 5 120 5 5 5 5 5

2010-003010 12000 360 120 360 1440 5 1 360

2010-003020 12000 360 120 360 5 1 360

2010-003040 10000 300 100 1 300 1 600 5 300 1

2010-003060 10000 300 100 300 600 5 300

2010-005010 12000 360 120 5 360 5 1440 5 1 360 5

2010-005020 12000 360 120 5 360 5 5 1 360 5

2010-005040 10000 300 100 15 300 15 600 5 300 15

2010-005060 10000 300 100 1 300 1 600 5 300 1

2010-010010 12000 360 120 360 1440 5 1 360

2010-010020 12000 360 120 360 5 1 360

2010-010040 10000 300 100 300 600 5 300

DONNÉES DE COUPE



41

Carbure (<87HRA)

Modèle
tr

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

2010-010060 10000 300 100 1 300 1 600 5 300 1

2015-003015 11000 330 110 1 330 1 1440 5 1 330

2015-003030 11000 330 110 1 330 1 5 1 330

2015-005015 11000 330 110 1 330 1 1440 5 1 330

2015-005030 11000 330 110 1 330 1 5 1 330

2015-010015 11000 330 110 5 1 330 5 1 1440 5 1 330 5

2015-010030 11000 330 110 5 1 330 5 1 5 1 330 5

2015-010040 11000 330 110 5 1 1 330 5 1 1 5 1 330 5

2015-010060 11000 330 110 1 1 330 1 1 5 330

2020-003020 10000 300 100 1 300 1 1440 1 1 300

2020-003040 10000 300 100 1 300 1 1440 1 1 300

2020-003060 10000 300 100 1 300 1 1440 5 1 300

2020-003080 10000 300 100 1 300 1 1440 5 300

2020-003100 10000 300 100 1 1 300 1 1 1440 5 300 1

2020-005020 10000 300 100 5 1 300 5 1 1440 1 1 300 5

2020-005040 10000 300 100 5 1 300 5 1 1440 1 1 300 5

2020-005060 10000 300 100 5 1 300 5 1 1440 5 1 300 5

2020-005080 10000 300 100 1 300 1 1440 5 300

2020-005100 10000 300 100 1 300 1 1440 5 300

2020-010020 10000 300 100 1 300 1 1440 1 1 300

2020-010040 10000 300 100 1 300 1 1440 1 1 300

2020-010060 10000 300 100 5 1 300 5 1 1440 5 1 300 5

2020-010080 10000 300 100 1 300 1 1440 5 300

2020-010100 10000 300 100 1 300 1 1440 5 300

4020-020040 10000 600 200 1 600 1 2880 1 1 600

4030-030060 10000 600 200 1 600 1 2880 1 1 600

DONNÉES DE COUPE

 Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage

� es données de co e son  asées s r -  -  -  -  orme  o r le car re e  l o de 
d al mini m o r les ma éria  ria les  e ne son  ne recommanda ion  

� a d rée de ie de l o il e  arier en onc ion d  car re o  d  ma éria  ria le ilisé

� o r o enir les meille rs rés l a s  selon le ma éria  ilisé  il e  re nécessaire d a s er cer ains 
aram res  ro l e  s ra é ie de raisa e  s a ili é de la mac ine e  e caci é de la roc e

� o r ne d rée de ie l s lon e  no s recommandons n re roidissemen   l air  es al erna i es son  le 
ro illard d ile o  l ém lsion

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance

� a as esoin de ralen ir dans la ase d a roc e lors d  raisa e de rain re e  d  raisa e de con o re

� s er la lar e r de co e radiale ae  lors d  s r a a e de mani re  com enser la ale r d  ra on de la 
s re

� e e a lica ion nécessi e des orces de co e éle ées  ne mac ine a ec a e s a ili é e  e  de 
i ra ions es  recommandée

� ors d  raisa e selon l a e  iliser ne a roc e en en e o  élice an le d inclinaison recommandé   1

ap : Profondeur de coupe 
a iale mm

DC : Diamètre extérieur
de l'outil

ae

ae

a p
a p

ae

ae

a p
a p

ap : Profondeur de coupe 
a iale mm

ae  ar e r de co e
radiale mm  



UDCMX – Foret42

UDCMX – Foret

UDC

OAL

D
C

LCF

30°

LU

SIG

D
CO

N

�  o re d e cellen es er ormances de 
er a e d  car re e  des ma éria  ria les 

� a com inaison d  no ea  re emen  e  
de la géométrie de coupe optimale améliore 
la qualité du perçage et la durée de vie 
de l o il

� Il rend le perçage mécanique compétitif !

n le de oin e   1

avec coupe inférieure

Référence DC LCF LU OAL DCON

Carbure

tr Vf Profondeur de 
passe

min-1 mm/min mm

UDCMX 2030-030 3 55 38 3 5 5 5

UDCMX 2040-040 4 38 3 20000 5 5

UDCMX 2050-050 5 5 5 38 3 15 5 5

UDCMX 2060-060 6 5 1 38 3 115 5 5

UDCMX 2070-070 5 5 38 3 5 5

UDCMX 2080-080 8 38 3 5 5

UDCMX 2090-090 5 38 3 6000 5 5

UDCMX 2100-100 1 10 5 38 3 5 5 5

UDCMX 2110-100 1 1 10 5 38 3 5

UDCMX 2120-100 1 10 38 3 4100

UDCMX 2130-100 1 10 5 38 3 5 5

UDCMX 2140-100 1 10 38 3 5

UDCMX 2150-100 1 5 10 5 38 3 3200 6 1

DIMENSIONS DONNÉES DE COUPE

X-Typ

  5   

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c
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ap : Profondeur de coupe 
a iale mm

ae  ar e r de co e
radiale mm   

a p

ae

Référence DC LCF LU OAL DCON

Carbure

tr Vf Profondeur de 
passe

min-1 mm/min mm

UDCMX 2160-100 1 10 38 3 3000 6 1

UDCMX 2170-100 1 10 5 38 3 5 5 1

UDCMX 2180-100 1 10 38 3 5 5 1

UDCMX 2190-100 1 10 15 38 3 55 5 1

UDCMX 2200-100 2 10 38 3 2400 5 15

UDCMX 2210-100 1 10 5 38 3 2300 5 15

UDCMX 2220-100 10 38 3 5 5 15

UDCMX 2230-100 10 55 38 3 15 5 15

UDCMX 2240-100 10 38 3 5 5 15

UDCMX 2250-100 5 10 5 38 3 2000 5

UDCMX 2300-100 3 10 5 5 38 3 1100 5

UDCMX 2330-120 12 5 5 4 1000

UDCMX 2350-120 5 12 5 5 4 1 5

UDCMX 2400-160 4 16 10 60 6 4000 Single-Shot

UDCMX 2420-160 16 60 6 4000 Single-Shot

UDCMX 2450-200 5 20 1 5 60 6 4000 Single-Shot

UDCMX 2500-200 5 20 1 5 60 6 4000 Single-Shot

UDCMX 2550-250 5 5 5 1 5 80 6 4000 Single-Shot

UDCMX 2600-250 6 5 16 80 6 4000 1 5 Single-Shot

UDCMX 2650-250 5 5 15 5 80 8 4000 11 5 Single-Shot

UDCMX 2680-250 5 1 80 8 4000 12 Single-Shot

UDCMX 2700-250 5 1 5 80 8 4000 1 Single-Shot

� es données de co e son  asées s r -  -  -  -  orme  o r le car re e  l o de d al mini m o r les 
ma éria  ria les  e ne son  ne recommanda ion  

� a d rée de ie de l o il e  arier en onc ion d  car re o  d  ma éria  ria le ilisé

� o r o enir les meille rs rés l a s  selon le ma éria  ilisé  il e  re nécessaire d a s er cer ains aram res  ro l e  s ra é ie 
de raisa e  s a ili é de la mac ine e  e caci é de la roc e

� i an  la ali é d  ro  e  d  c an rein   le er a e a ec dé o rra e es  nécessaire

� air es  recommandé o r le re roidissemen

� o r ne meille re é ac a ion des co ea  il es  recommandé de ne as ercer a ec o e la lon e r de co e

� n énéral  des c cles de dé o rra e lors d  er a e son  recommandés  mais dans cer ains cas n er a e one-s o  e  
a men er la d rée de ie de l o il

� o s recommandons de ne amais laisser la mac ine sans s r eillance lors de l sina e de randes i ces a ec ne é ac a ion 
éle é des co ea  ar ro  ne s re ra ide  des dé aillances o  des domma es de l o il o rraien  rés l er

DIMENSIONS DONNÉES DE COUPE

Autres dimensions et 
modèles sur demande.



UDCT – Fraise à fileter44

UDCT – Fraise à fileter

UDC
� raise  le er o r l sina e d  car re e  

des ma éria  ria les non erre

� o éra ion de raisa e accroi  l e caci é ar 
ra or   l érosion e  la rec i ca ion

� Développée pour une dureté et une durabilité 
l s éle ées  e no ea  re emen  diaman  

o re ne e cellen e ad érence s r l o il

� o r le ré- er a e de l a an - ro  les ore s 
UDC sont recommandés ainsi que les fraises à 
c an reiner 

TP

LF

D
C

D
N

LU

BHTA

APMX

D
CO

N

Référence FTDZ TP DC APMX LU BHTA LF DCON ZEFP

UDCT M2-0.4-4 M2 1 5 1 4 1 5 4 2

UDCT M2.5-0.45-5 5 5 1 1 5 5 1 5 4 2

UDCT M3-0.5-6 M3 5 1 5 6 1 5 4 2

UDCT M4-0.7-8 M4 1 1 8 1 5 4 2

UDCT M5-0.8-10 5 10 1 60 6 2

UDCT M5-0.8-15 5 15 1 60 6 2

UDCT M6-1-12 M6 1 3 12 1 60 6 2

UDCT M6-1-18 M6 1 3 18 1 60 6 2

UDCT M8-1.25-16 M8 1 5 5 5 16 1 60 6 2

UDCT M8-1.25-24 M8 1 5 5 5 24 1 60 6 2

DIMENSIONS

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c
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 o imale  recommandée

Autres dimensions et 
modèles sur demande.



5

Modèle

Carbure

Avant-trou tr Vf

min-1 mm/min

M2-0.4-4  1 20000 5

M2.5-0.45-5  1 20000 10

M3-0.5-6  5 20000 15

M4-0.7-8  1 5 30

M5-0.8-10  8000 30

M5-0.8-15  8000 30

M6-1-12  5 6800 30

M6-1-18  5 6800 30

M8-1.25-16  5 20

M8-1.25-24  5 20

� es données de co e son  asées s r -  -  -  -  orme  o r le car re e  l o de d al mini m o r les 
ma éria  ria les  ls ne son  ne recommanda ion  

� a d rée de ie de l o il e  arier en onc ion d  car re o  d  ma éria  ria le ilisé

� o r o enir les meille rs rés l a s  selon le ma éria  ilisé  il e  re nécessaire d a s er cer ains aram res  ro l e  s ra é ie 
de raisa e  s a ili é de la mac ine e  e caci é de la roc e

� s er la ale r d  ra on d a roc e o r o enir la osi ion de co e so ai ée

� o r ne d rée de ie l s lon e  no s recommandons n re roidissemen   l air  es al erna i es son  le ro illard d ile o  
l ém lsion

� éd ire ro or ionnellemen  la i esse de ro a ion e  l a ance

� a lar e r de co e radiale doi  re raisée en ne se le asse  e as raiser l s d ne ois

� e e a lica ion nécessi e de e or s de co e éle ées  ne mac ine a ec a e s a ili é e  e  de i ra ions es  recommandée

� iliser ne mac ine a an  le c cle d in er ola ion élico dale

DONNÉES DE COUPE

L'avance spécifiée fait 
référence au guidage du 

point central de la fraise.



UDCSV – Fraise à angler46

UDCSV – Fraise à angler
D

CX

OAL

TA

D
C

APMX

D
CO

N

4UDC
� raise  an ler o r l sina e d  car re 

e  des ma éria  ria les non erre

� e no ea  re emen  diaman  o re 
ne e cellen e ad érence s r l o il

� o il ne e  as re ilisé o r é ider 
o  o r le ré- er a e  sina e dans le lein 
selon l a e  n es  as recommandé

Référence DC DCX APMX OAL DCON TA

UDCSV SP 4060 6 60 6

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c

TABLEAU D'APPLICATION
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NAK 55
<12% Si >12% Si

*2

 o imale  recommandée  usinable

Autres dimensions et 
modèles sur demande.

NOUVEAU

Matériau Carbure Matériaux friables

Modèle
Vc fz ae Vc fz ae

m/min mm/tr mm m/min mm/tr mm

UDCSV SP 4060 1 5- 1 5 5- 1

DONNÉES DE COUPE

DIMENSIONS



Notes



Fraise et plaquettes CVD48

Outils avec insert PCD et CVD

Fraise et plaquettes CVD

CVD Dépôt chimique en phase vapeur du diamant Chemical Vapour Deposition Diamants (CVD-D)

Les CVD-D sont des diamants produits par dépôt chimique en phase vapeur. L'avantage par rapport au diamant 
polycristallin (PCD) est la grande pureté (99 % diamant) de cette couche. Il en résulte, une dureté et une résistance à 
l'usure plus élevé. La dureté du CVD-D avoisine à la dureté du mono cristallin. Contrairement au diamant naturel sa 
structure n’est anisotropique, ces propriétés physiques ne varient pas en fonction de la direction d'affûtage.

Les outils équipés d’insert CVD-D possèdent le même champ d'application que les outils PCD. La seule différence est 
que leurs durée de vie est jusqu'à trois fois plus longue et que les arêtes de coupe sont plus tranchantes. Les outils 
CVD-D permettent également d'obtenir des finitions hautement brillantes, qui n'étaient possibles qu'avec des outils 
monocristallin. Les outils CVD-D peuvent être comparés à des outils diamant.

En comparaison avec les procédés traditionnels de fabri-
cation d’outils de coupe, cette technique se distingue par 
l’excellent tranchant de l’arête de coupe. Celle-ci se carac-
térise par une très faible ébréchure et un arrondi minimal 
de l’arêtes de coupe. Cela garantit à nos clients une durée 
de vie accrue, une grande sécurité des process et une 
utilisation hautement économique des outils.

Notre panel d’outils de coupe dans le domaine de l’usi-
nage des matériaux extrêmement durs est complété par 
cette nouvelle gamme qui nous permet l’usinage de ces 
matériaux à l'aide de moyens conventionnelles. En plus 
du CVD-D, notre panel comprend également des nuances 
PCD à très haute teneur en diamant composées d’un mix 
de grains grossiers et fins. Le grain de diamant est décou-
pé lors de l'affûtage au laser.

Arrête de coupe découpé au fil

Arête de coupe découpé au laser



CVD 6 7 9 15

RE

Fraise CVD

� raise c lindri e o r l sina e d  car re  des
ma éria  ria les  des mé a  non erre
ainsi e des mé a  récie

� Diamant CVD-D pour l'usinage de matériaux
a emen  a rasi s

� Nombre de dents élevé pour un enlèvement
ra ide de ma i re

LF

D
C

D
CO

N

APMX

LU

Référence DC RE APMX LU LF DCON ZEFP

CVD-T 6050-030-100 5 2 10 5 6 6

CVD-T 7060-030-120 6 2 12 5 6

CVD-T 9080-050-160 8 5 2 16 62 8

CVD-T 15100-050-200 10 5 2 20 62 10 15

DIMENSIONS

TABLEAU D'APPLICATION
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5
55 SUS

NAK 55
<12% Si >12% Si

*2

 o imale  recommandée

Pour les valeurs de coupe, 
veuillez contacter votre 
technicien d'application 

Six Sigma Tools.

ro onde r de asse ma imale a  ma   1  

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c

NOUVEAU



Plaquettes CVD5

Plaquettes CVD

� la e es de o rna e o r l sina e d  
car re  des ma éria  ria les  des mé a  
non erre  ainsi e des mé a  récie

� Diamant CVD-D pour l'usinage de matériaux 
hautement abrasifs

� Plaquettes ISO disponibles en plusieurs 
dimensions et modèles

35°

7°
S

RE
L

IC

RE
L

IC

55°

Référence L
mm

IC
mm

S
mm

RE
mm

DCGW 11T304 NC5-CVD 11 5

VCGW 110301 NC5-CVD 11 1 5 1 1

VCGW 110302 NC5-CVD 11 1 5 1

VCGW 110304 NC5-CVD 11 1 5 1

DIMENSIONS

TABLEAU D'APPLICATION
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NAK 55
<12% Si >12% Si

*2

 o imale  recommandée

Pour les valeurs de coupe, veuillez contacter 
votre technicien d'application Six Sigma Tools. 
Autres dimensions et modèles sur demande.

CVD

a éria  ria les non erre  cérami e o de d al mini m  o de de irconi m  e c  erre  e c

NOUVEAU
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Notes
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