RCR-SERIE SIX SIGMA TOOLS
RCRSFE, RCRSVA, RCRMVA CUTTING TOOL EXPERTS
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PRODUCTIVITE AVEC UNE
TECHNOLOGIE INNOVANTE

pour une meilleure stabilité

Arrondi des arétes défini pour une durée de vie
prolongée

Pour un usinage fiable avec des avances élevées

Brise-copeaux de forme spéciale

Pour la plupart des dimensions




Rc RS F E Fraise en carbure pour l'usinage en trochoidale ~2.5xD

® Pour l'utilisation dans I'acier, I'acier inoxydable
et la fonte

® Avec brise copeau pour copeaux courts
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® Fraise trochoidale a 7 dents pour des avances
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APMX
LU
LF
ABMESSUNGEN
Artikelnummer DC APMX LU LF DCON DN RE ZEFP
(WGR. 9830) mm mm mm mm mm mm mm
RCRSFE 7060R05-HB 6 15 21 60 6 5.7 0.5 7
RCRSFE 7080R05-HB 8 20 26 65 8 77 0.5 7
RCRSFE 7100R05-HB 10 25 32 75 10 9.6 0.5 7
RCRSFE 7120R05-HB 12 34 37 85 12 11.6 0.5 7
RCRSFE 7160R05-HB 16 45 49 100 16 15.5 0,5 7
RCRSFE 7200R05-HB 20 56 - 110 20 - 0,5 7
DONNEES DE COUPE
Usinage FRAISAGE TROCHOIDALE 5%
. a ae Ve 6 8 10 12 16 20
MEUSTS ROts b D) | m/min mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
850 2.5 0.05 |450-480 0.078 0.104 0.130 0.155 0.208 0.260
Acie 00 2.5 0.05 |320-350 0.075 0.100 0.126 0.150 0.201 0.250
400 2.5 0.05 |280-310 0.072 0.097 0.121 0.144 0.193 0.241
L. <750 N/mm?2 2.5 0.05 |160-190 0.074 0.099 0.122 0.146 0.195 0.243
Acier inoxydable
<950 N/mm?2 2.5 0.05 |120-150 0.072 0.095 0.118 0.142 0.190 0.236
Fonte <300HB 2.5 0.05 |460 -490 0.078 0.104 0.130 0.156 0.208 0.260
. Titane <1100 N/mm? 2.5 0.05 |130-160 0.069 0.093 0.114 0.136 0.181 0.232
Superalliage
HRSA <1300 N/mm?2 2.5 0.05 40-60 0.069 0.093 0.114 0.136 0.181 0.232
Usinage FRAISAGE TROCHOIDALE 10%
- ap ae Vc 6 8 10 12 16 20
St ots (xD) (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
850 2.5 0.1 340-380 0.057 0.075 0.095 0.113 0.151 0.188
00 2.5 0.1 250-280 0.055 0.073 0.091 0.109 0.145 0.182
400 2.5 0.1 220- 250 0.053 0.070 0.088 0.105 0.140 0.175
L. <750 N/mm?2 2.5 0.1 130- 150 0.054 0.071 0.089 0.106 0.141 0.177
Acier inoxydable
<950 N/mm? 2.5 0.1 90-120 0.050 0.069 0.085 0.103 0.137 0.172
Fonte <300HB 2.5 0.1 360 -390 0.057 0.075 0.095 0.113 0.151 0.188
. Titane < 1100 N/mm? 2.5 0.1 100-130 0.050 0.067 0.082 0.099 0.132 0.168
Superalliage
HRSA <1300 N/mm? 2.5 0.1 30-50 0.050 0.067 0.082 0.099 0.132 0.168
Usinage FRAISAGE TROCHOIDALE 15%
A a ae Vc 6 8 10 12 16 20
Matisie pote (xlg) (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
850 2.5 0.15 |300-330 0.042 0.057 0.071 0.085 0.113 0.142
00 2.5 0.15 |230-260 0.041 0.055 0.068 0.082 0.109 0.137
400 2.5 0.15 [190-220 0.039 0.053 0.066 0.079 0.105 0.132
L. <750 N/mm? 2.5 0.15 90-120 0.040 0.055 0.066 0.079 0.106 0.133
Acier inoxydable
<950 N/mm? 2.5 0.15 70-100 0.038 0.052 0.065 0.077 0.103 0.129
Fonte 00 HB 2.5 0.15 |230-260 0.042 0.057 0.071 0.085 0.113 0.142
| 00 2.5 0.15 70-100 0.038 0.052 0.062 0.074 0.099 0.127
Superalliage
00 2.5 0.15 20-40 0.038 0.052 0.062 0.074 0.099 0.127

RCR-Serie Fraise en carbure trochoidale SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS




Rc RSVA Fraise en carbure pour l'usinage en trochoidale ~2.5xD

® Pour 'utilisation dans I'acier, I'acier inoxydable
et la superalliage

RE % ® Avec brise copeau pour copeaux courts
\ Z 3
o ® Fraise trochoidale a 7 dents pour des avances
_ supérieures
LF
ABMESSUNGEN
Artikelnummer DC APMX LU LF DCON DN RE ZEFP
(WGR. 9830) mm mm mm mm mm mm mm
RCRSVA 7060R05-HB 6 15 21 60 6 5.7 0.5 7
RCRSVA 7080R05-HB 8 20 26 65 8 7.7 0.5 7
RCRSVA 7100R05-HB 10 25 32 75 10 9.6 0.5 7
RCRSVA 7120R05-HB 12 34 37 85 12 11.6 0.5 7
RCRSVA 7160R05-HB 16 45 49 100 16 15.5 0,5 7
RCRSVA 7200R05-HB 20 56 - 110 20 - 0,5 7
DONNEES DE COUPE
Usinage FRAISAGE TROCHOIDALE 5%
- a ae Ve 6 8 10 12 16 20
MEUSIS e ) D) | m/min mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
0 2.5 0.05 |430-460 0.078 0.104 0.130 0.155 0.208 0.260
Acie 00 2.5 0.05 |300-330 0.075 0.100 0.126 0.150 0.201 0.250
400 2.5 0.05 |260-290 0.072 0.097 0.121 0.144 0.193 0.241
L. <750 N/mm? 285 0.05 |180-210 0.074 0.099 0.122 0.146 0.195 0.243
Acier inoxydable
<950 N/mm?2 2.5 0.05 |130-160 0.072 0.095 0.118 0.142 0.190 0.236
Fonte <300HB 2.5 0.05 |440-470 0.078 0.104 0.130 0.156 0.208 0.260
. Titane <1100 N/mm? 2.5 0.05 |140-170 0.069 0.093 0.114 0.136 0.181 0.232
Superalliage
HRSA <1300 N/mm?2 2.5 0.05 50-70 0.069 0.093 0.114 0.136 0.181 0.232
2.5 0.05 [140-170 0.065 0.086 0.106 0.128 0.172 0.213
Usinage FRAISAGE TROCHOIDALE 10%
i ap ae Vc 6 8 10 12 16 20
LR RCts (xD) (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 2.5 0.1 330-360 0.057 0.075 0.095 0.113 0.151 0.188
Acie 00 2.5 0.1 240-270 0.055 0.073 0.091 0.109 0.145 0.182
400 2.5 0.1 210-240 0.053 0.070 0.088 0.105 0.140 0.175
<750 N/mm? 2.5 0.1 140-170 0.054 0.071 0.089 0.106 0.141 0.177
Acier inoxydable
<950 N/mm? 2.5 0.1 100-130 0.050 0.069 0.085 0.103 0.137 0.172
Fonte <300HB 2.5 0.1 340-370 0.057 0.075 0.095 0.113 0.151 0.188
Titane < 1100 N/mm? 2.5 0.1 110 - 140 0.050 0.067 0.082 0.099 0.132 0.168
Superalliage
HRSA <1300 N/mm? 2.5 0.1 40-60 0.050 0.067 0.082 0.099 0.132 0.168
2.5 0.1 130-160 0.055 0.073 0.090 0.109 0.146 0.181
Usinage FRAISAGE TROCHOIDALE 15%
A ap ae Vc 6 8 10 12 16 20
Blatsie fOtS (xD) (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 2.5 0.25 |280-310 0.042 0.057 0.071 0.085 0.113 0.142
Acie 00 2.5 0.25 |220-250 0.041 0.055 0.068 0.082 0.109 0.137
400 2.5 0.25 |180-210 0.039 0.053 0.066 0.079 0.105 0.132
L. <750 N/mm? 2.5 0.25 |100-130 0.040 0.055 0.066 0.079 0.106 0.133
Acier inoxydable
<950 N/mm?2 2.5 0.25 |80-110 0.038 0.052 0.065 0.077 0.103 0.129
Fonte 00 HB 2.5 0.25 |220-250 0.042 0.057 0.071 0.085 0.113 0.142
. 00 2.5 0.25 80-110 0.038 0.052 0.062 0.074 0.099 0.127
Superalliage
A 00 2.5 0.25 30-50 0.038 0.052 0.062 0.074 0.099 0.127
2.5 0.25 90-120 0.040 0.055 0.067 0.082 0.109 0.136




RCRMVA Fraise en carbure pour l'usinage en trochoidale ~3.5xD

® Pour |'utilisation dans I'acier, 'acier inoxydable
et la superalliage

® Avec brise copeau pour copeaux courts
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ABMESSUNGEN
ArtikelInummer DC APMX LF DCON RE ZEFP
(WGR. 9830) mm mm mm mm mm
RCRMVA 7060R05-HB 6 21 65 6 0.5 7
RCRMVA 7080R05-HB 8 31 75 8 0.5 7
RCRMVA 7100R05-HB 10 37 85 10 0.5 7
RCRMVA 7120R05-HB 12 44 95 12 0.5 7
RCRMVA 7160R05-HB 16 56 110 16 0,5 7
RCRMVA 7200R05-HB 20 70 125 20 0,5 7
DONNEES DE COUPE
Usinage FRAISAGE TROCHOIDALE 5%
. a ae Ve 6 8 10 12 16 20
paticre pots b D) | m/min mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
0 3,5 0,03 |430-460 0,078 0,104 0,130 0,155 0,208 0,260
Acie 00 35 0,03 |300-330 0,075 0,100 0,126 0,150 0,201 0,250
400 3,5 0,03 |260-290 0,072 0,097 0,121 0,144 0,193 0,241
L. <750 N/mm? 3,5 0,03 |180-210 0,074 0,099 0,122 0,146 0,195 0,243
Acier inoxydable
<950 N/mm?2 3,5 0,03 |130-160 0,072 0,095 0,118 0,142 0,190 0,236
Fonte <300HB 3,5 0,03 |440-470 0,078 0,104 0,130 0,156 0,208 0,260
. Titane <1100 N/mm? 3,5 0,03 |140-170 0,069 0,093 0,114 0,136 0,181 0,232
Superalliage
HRSA <1300 N/mm?2 3,5 0,03 50-70 0,069 0,093 0,114 0,136 0,181 0,232
3.5 0,03 |140-170 0,065 0,086 0,106 0,128 0,172 0,213
Usinage FRAISAGE TROCHOIDALE 10%
3 a ae Vc 6 8 10 12 16 20
LFLRE ROtE D) D) | m/min mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
0 3,5 0,05 |380-410 0,066 0,088 0,111 0,132 0177 0,221
Acie 00 35 0,05 |270-300 0,064 0,085 0,107 0,128 0,171 0,213
400 3,5 0,05 |240-270 0,061 0,082 0,103 0,122 0,164 0,205
<750 N/mm? 3,5 0,05 |160-190 0,063 0,084 0,104 0,124 0,166 0,207
Acier inoxydable
<950 N/mm? 3,5 0,05 |130-160 0,061 0,081 0,100 0,121 0,162 0,201
Fonte <300HB 3,5 0,05 |390-420 0,066 0,088 0,111 0,133 0,177 0,221
Titane < 1100 N/mm? 3,5 0,05 |120-150 0,059 0,079 0,097 0,116 0,154 0,197
Superalliage
HRSA <1300 N/mm? 3,5 0,05 40-60 0,059 0,079 0,097 0,116 0,154 0,197
3.5 0,05 |130-160 0,058 0,077 0,095 0,115 0,154 0,191
Usinage FRAISAGE TROCHOIDALE 15%
e a ae Vc 6 8 10 12 16 20
Mt oty (xlg) (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 3,5 0,1 300-330 0,050 0,066 0,084 0,099 0,133 0,165
Acie 00 35 0,1 220-250 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
400 3,5 0,1 190-220 0,047 0,062 0,077 0,092 0,123 0,154
L. <750 N/mm? 3,5 0,1 130-160 0,048 0,062 0,078 0,093 0,124 0,156
Acier inoxydable
<950 N/mm?2 3,5 0,1 90-120 0,044 0,061 0,075 0,091 0,121 0,151
Fonte 00 HB 3,5 0,1 310-340 0,050 0,066 0,084 0,099 0,133 0,165
. 00 3,5 0,1 100-130 0,044 0,059 0,072 0,087 0,116 0,148
Superalliage
00 3,5 0,1 30-50 0,044 0,059 0,072 0,087 0,116 0,148
3.5 0,1 90-120 0,042 0,058 0,071 0,086 0,115 0,143




SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

m Les parametres de coupe mentionnés sont indicatifs.
Selon le type de machine et les conditions de travail,
les données doivent étre ajustées en conséquence.

m |'application des paramétres se fait a vos propres
risques. Toutes les données sont sous réserve de
modifications des modeéles, couleurs et prix.

m Les prix s'appliquent par article, hors TVA légale.
Atous les autres égards, nos CGV (www.sixsigmatools.
com/AGB-GmbH.pdf)

m Les informations techniques peuvent etre modifiees
sans preavis. Selon nos termes et conditions en
vigueur. | Impression 2025

SIX SIGMA TOOLS AG
Rebgartenweg 30
79576 Weil am Rhein
Allemagne

Téléphone : +339 70 01 90 43
E-mail : info@sixsigmatools.fr
Web : www.sixsigmatools.com

SST10_RCRSerie_01.1_F_f



