
f = fz x z
Vf = f x N

Vc Dc x π x n
1000

TP

LF

DC

DN

LU

BH
TA

APM
X

DCON

É D I T I O N  0 4

REVÊTEMENT DIAMANT 
RÉVOLUTIONNAIRE : 
FRAISER, PERCER, TOUR-
NER ET TOURBILLONNER 
DANS DU CARBURE,  
DE LA CÉRAMIQUE, ET 
TOUS MATÉRIAUX NON 
FERREUX ET ABRASIF.

OUTILS DE COUPE 
INNOVANTS POUR 

MATÉRIAUX HAUTEMENT 
ABRASIFS



 Icônes

ae Largeur de coupe radiale 
ap Profondeur de coupe axiale  
APMX Profondeur de coupe maximale 
BHTA Demi angle du corps   
CHW Largeur du renfort d'arrête 
CZCMS Taille de l'attachement, côté machine 
DC Diamètre de l'outil 
DCON Diamètre du porte-outil, côté pièce 
DCX Diamètre de coupe, max. 
DN Diamètre détalonné 
FTDZ Dimension du filetage 
fz Avance par dent 
h Surépaisseur maximale restante 
IC Diamètre du cercle intérieur 
KAPR Angle de coupe d'outil
L Longueur de coupe    

LF Longueur fonctionnelle    
LH Longueur de la tête  
LU Longueur utile maximale 
n Vitesse de rotation 
RE Rayon d'angle 
RECAM Rayon de programmation 
S Épaisseur de plaquette 
SIG Angle de pointe 
TDZ Taille du filet  
THL Longueur de la partie coupante 
TOL Tolérance 
TP Pas du filetage  
TPI Filets par pouce 
ULDR Rapport longueur utile / diamètre 
Vc Vitesse de coupe 
Vf Vitesse de balayage 
ZEFP Nombre de dents périphériques effectives

HSC

a

a

b

b

IKR

xº

HB

IKZ

G

Flatland 

IK

Fraise lollipop  

Acier 

Fonte 

Acier  
(adapté pour) 

Fonte (adapté pour) 

Acier inoxydable 

Acier inoxydable  
(adapté pour) 

Acier trempé (adapté pour) 

Acier trempé 

Superalliage et titane 

Métaux non ferreux 

Superalliage et titane  
(adapté pour) 

Métaux non ferreux (adapté pour) 

Chanfreiner  

Perçage à fond plat 

Rainurage  Fraisage trochoïdal  

Fraisage hélicoïdal  

Trou traversant 

Fraisage de chanfrein 
avant et arrière  

Chanfreinage
 

Contournage  

Surfaçage  Fraisage en rampe 

Trou borgne 

Perçage Centrage 

Fraisage à grande vitesse  

Fraisage 3D  

Perçage 

Angle de pointe 

Métrique fin 

Refroidissement interne 
radiale 

Rayon d'angle 

Norme DIN Tolérance de filetage 

Profil d’ébauche 

Pas inégal 

Queue cylindrique 

Brise-copeaux 

Whitworth 

Rapport longueur utile / 
diamètre 

Arêtes vives 

Tolérances 

Spécification de 
longueur  

Refroidissement 
interne  

Hélice inégale 

Revêtement Queue avec 
méplat 

Avec arrête de 
coupe en contre 
dépouille 

Métrique 

Fraise hémisphérique  

Chanfrein 45° 

Entrée forme 

Angle d'hélice 

Non revêtu 

Détalonnage 

Refroidissement par le 
centre 

Nombre de dents  



3

 Sommaire

Article Description

M
ét

au
x 

pr
éc

ie
ux

A
lli

ag
e 

d'
al

um
i-

ni
um

 <
 1

2 
%

 S
i

A
lli

ag
e 

d'
al

um
in

i-
um

>1
2%

 S
i

G
ra

ph
ite

Pl
as

tiq
ue

  
re

nf
or

cé

A
lli

ag
e 

de
  

ti
ta

ne

A
lli

ag
es

  
ré

fr
ac

ta
ir

es

C
ar

bu
re

M
at

ér
ia

u 
fr

ia
bl

e 
(n

on
 fe

rr
eu

x)

Caractéristiques P.

OUTILS DE FRAISAGE ET PERÇAGE UDC	

UDCB
 

Fraise hémisphérique UDC,   
Ø 0.15 – 6  *1   *2

UDC

0º
12

UDCLB
 

Fraise hémisphérique UDC,   
Ø 0.2 – 6  *1   *2

UDC

0º
14

UDCLRS
 

Fraise torique UDC,   
Ø 0.3 – 2.5  *3   *2

UDC

0º
18

UDCRRS
 

Fraise torique UDC – ébauche,   
Ø 1 – 6   *2

UDC

40º
24

UDCMX
 

Foret UDC,   
Ø 0.3 – 7  *2

UDC

30º X-Typ
28

UDCT
 

Fraise à fileter UDC,   
Ø M2 – M10  *2

UDC

30

UDCSV
 

Fraise à chanfreiner 90° UDC,   
Ø 6  *2

UDC

0º
32

NOUVEAUX 
MODÈLES

NOUVEAUX 
MODÈLES

NOUVEAUX 
MODÈLES

NOUVE AU

 optimale   recommandée   usinable

*1 DCB/DCLB est recommandé pour l'usinage du plastique renforcé.

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

*3 UDCLRSF est recommandé pour l'usinage du plastique renforcé.
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 optimale   recommandée   usinable

*1 DCB/DCLB est recommandé pour l'usinage du plastique renforcé.

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

*3 UDCLRSF est recommandé pour l'usinage du plastique renforcé.

OUTIL DE FRAISAGE UDC – SÉRIE H

UDCBH
 

Fraise hémisphérique UDC – ébauche 
et pré-finition, Ø 0.2 – 6  *2

UDC

0º
38

UDCLBH
 

Fraise hémisphérique UDC – ébauche 
et pré-finition, Ø 0.4 – 6  *2

UDC

0º
40

UDCLRSH
 

Fraise torique UDC – ébauche et 
pré-finition, Ø 0.5 – 2  *2

UDC

0º
42

OUTIL DE FRAISAGE UDC – SÉRIE F

UDCBF
 

Fraise hémisphérique UDC – finition,  
Ø 0.2 – 6  *2

UDC

0º
52

UDCLBF
 

Fraise hémisphérique UDC – finition,  
Ø 0.2 – 6  *2

UDC

0º
54

UDCLRSF
 

Fraise torique UDC – finition,  Ø 0.25 – 3
 *2

UDC

0º
58
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Caractéristiques P.

NOUVE AU

NOUVEAUX 
MODÈLES

NOUVEAUX 
MODÈLES
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OUTIL DE FRAISAGE UDC – SÉRIE S

UDCSB
 

Fraise hémisphérique UDC,   
Ø 3 – 6  *2

UDC

10º
65

UDCSLB
 

Fraise hémisphérique UDC,   
Ø 3 – 6  *2

UDC

10º
66

FRAISES CVD AVEC RAYON D'ANGLE	

CVD-T
 

Fraise torique CVD,   
Ø 5 – 10  *2

CVD
HA (h6)

0º

70

Article Description
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Caractéristiques P.

 optimale   recommandée   usinable

*1 DCB/DCLB est recommandé pour l'usinage du plastique renforcé.

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

*3 UDCLRSF est recommandé pour l'usinage du plastique renforcé.

NOUVEAUX 
MODÈLES

NOUVE AU

NOUVE AU



Revêtement diamanté performant pour l'usinage du carbure, 

de la céramique et des matériaux non ferreux fragiles

UDC = ULTRA DIAMOND COAT

Pour l'usinage 
économique

 

UDCB

UDCLB

UDCLRS

Meilleure qualité  
de surface

Pour le filetage

Pour le carbure tenace
(d'une dureté de
87HRA ou moins)

Pour l'ébauche  
et la pré-finition  

performante.

Pour le perçage

Fraise  
hémisphérique

Fraise hémisphérique  
détalonnée

Fraise torique 
multi-dent

Pour une meilleure 
qualité de surface, 
une efficience 
élevée et une durée 
de vie prolongée

Fraise torique  
détalonnée

Carbure (<87 HRA) Carbure (>87 HRA)

SÉRIE F

UDCBF

UDCLBF

UDCLRSF

UDCT

SÉRIE S

UDCSB

UDCSLB

SÉRIE H

UDCBH

UDCLBH

UDCLRSH

UDCRRS

UDCMX

UDCBF UDCLBF

UDCBH
UDCLBH
UDCLRSH

UDCLRSF

UDCRRS

SÉ
R

IE
  

F
SÉ

R
IE

 S

SÉ
R

IE
 H

UDCSLB
UDCSB

NOUVEAU
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UNION TOOL

Concurrent

0%

50%
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UNION TOOL

Marktbegleiter

UDC A
0%

50%

100%

150%

200%

250%

300%

B C DDIA COAT

Caractéristiques du revêtement diamanté spécial haute performance : test d'adhérence du revêtement et de 
résistance à l'usure par sablage. Les revêtements ont été sablés lors des tests. La résistance au détachement a été 
mesurée en fonction de la durée du sablage.

Le revêtement diamanté haute performance UDC a été développé pour 

l'usinage de carbure fritté et de matériaux durs et fragiles. La grande dureté 

et l'adhérence du revêtement améliorent la résistance à l'usure et la sécurité 

du processus. 

Le revêtement diamant des outils UNION TOOL est appliqué sur l'outil par la méthode CVD  (dépôt 

chimique en phase vapeur). Le revêtement améliore considérablement la dureté et la durabilité 

des outils. Cela est notamment possible grâce à l'adhérence particulière du revêtement. Grâce au 

contrôle de la composition des particules très fines, la dureté et la durabilité de la couche UDC ont 

pu être considérablement améliorées.

UDC = ULTRA DIAMOND COAT



8  Fraisage du carbure grâce à l'UDC

 Fraisage du carbure grâce à l'UDCOutils de fraisage et perçage UDC

Réduction du temps d’usinage et des coûts :
80% temps d'usinage, 45% coûts d’usinage

VM-40 (90HRA) | CC : 6 × RE : 3 × APMX : 4.2 

ÉROSION VS FRAISAGE AVEC DES OUTILS UDC

Fraisage d'une cavité profonde avec l'UDCB : Fraisage circulaire d'une cavité conique en carbure

Co
ût

s 
d’
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in

ag
e 

(E
U

R)

Te
m

ps
 d

’u
si

na
ge

 (h
)

0% 0

1

2

3

4

5

6

100%

200%

300%

400%

500%

Coûts d’usinage

600%

700%

800%

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
	� Réduction de 45% des coûts d’usinage
	� Aucune destruction du substrat
	� �Réduction du temps de polissage
	� �Excellente précision de la pièce finie

Érosion Pcs./h (EUR)
Prix/pcs.

(EUR)
Total

(h)
Temps 

d’usinage

Production  
d'une 
électrode 
en cuivre

Outil 3 24 72

2
Matière 1 16 16

Machine 2 80 160

Opérateur 2 65 130

Érosion
Machine 3 80 240

3
Opérateur 3 65 195

Total 813 5

Fraisage Pcs./h (EUR)
Prix/pcs.

(EUR)
Total

(h)
Temps 

d’usinage 

Fraisage de 
carbure

Outil 
(UDCB) 1 300 300

1Machine 1 80 80

Opérateur 1 65 65

Total 445 1

Outil UDCB 2060-0420 (R3 × 4.2)

Matériau Carbure VM-40 (90HRA)

Vitesse de rotation (tr) 20 000 min-1

Avance (Vf) 200 mm/min

Profondeur de coupe 
axiale (ap) 0.2 mm

Largeur de coupe  
radiale (ae) 0.4 mm

Refroidissement Air

Temps d’usinage 52 minutes

Volume d’enlèvement de 
matière 1400 mm3 (1.4 cm3) 26.9 mm3/min

UDCB  
Vidéo de fraisage
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 Fraisage du carbure grâce à l'UDC

Copeau 
« en forme 
d’éventail »

VM-40 (90HRA) | CC  : 1 × RE  : 0.5 × APMX  : 0.7 

FRAISAGE DU CARBURE – PAS DE RECTIFICATION !

Lors du fraisage du carbure l’attente serait de voir de la poussière. De par la profondeur de passe, les outils UDC 
produisent un copeau en forme d'éventail, comme si on usinait de l'acier !

UDCB Évacuation 
des copeaux

(b) Copeau de contournage  
(côté outil/usiné)

(a) Vue intérieure d'un copeau 
incurvée (surface de la pièce)

Dimension des copeaux

0.150 mm

Fraise hémisphérique UDCB

Outil UDCB 2010-0700 (R0.5 × 0.7)

Matériau Carbure VM-40 (90HRA)

Vitesse de rotation (tr) 30 000 min-1

Avance (Vf) 300 mm/min

Profondeur de coupe  
axiale (ap) 0.1 mm

Refroidissement Air



10  Exemples de fraisage UDCB | UDCLRS | UDCLRS/UDCLRSF

 Exemples de fraisage UDCB | UDCLRS | UDCLRS/UDCLRSF

Après le processus de finition

Exemple après le fraisage de finition

Qualité de la  
surface inférieure 
de la pièce

Ra : 0.010 µm (10 nm) 
Rz : 0.078 µm (78 nm) 
Longueur de coupe : 
0.08 mm

Ra : 0.069 µm Rz : 0.535 
µm Longueur de coupe : 
0.25 mm

CARBURE | EXEMPLE DE FRAISAGE UDCLRS : VM-40 (90HRA) | CC : 2 × RE : 0.05 × APMX : 1 × LU : 2

FRAISE TORIQUE DÉTALONNÉE

Conditions  
de fraisage

Paramètres de  
fraisage ébauche

Paramètres de  
fraisage de finition

Outil UDCLRS 2020-005-020 UDCLRS 2020-005-020

Matériau Carbure Carbure

Vitesse de rotation (tr) 20 000 min-1 20 000 min-1

Avance (Vf) 750 mm/min 100 mm/min

Profondeur de coupe 
axiale (ap) 0.9 mm

0.01 mm de surface 
inférieure de la pièce 

0.9 mm de côté
Largeur de coupe 
radiale (ae) 0.01 mm 0.01 mm

Refroidissement Air Brouillard d'huile

Circonférence de 
fraisage

10 mm x 8 mm x 1.8 
mm

0.01 mm de surface 
inférieure de la pièce 
0.05 mm de côté (0.01 

mm × 5 fois)

Distance de fraisage 16 m –

Volume de copeaux 144 mm3 –

La même fraise en opération d'ébauche et de finition. Au total, deux outils ont été utilisés.

UDCLRS  
Vidéo de fraisage 

latéral

SURFACE HAUTEMENT BRILLANTE !

Outil UDCB 2010-0070 (R0.5 × 0.7)

Matériau Al2 O3 Alumina/ZrO2 Zirconia

Vitesse de rotation (tr) 30 000 min-1

Avance (Vf) 300 mm/min

Profondeur de coupe axiale (ap) 0.05 mm

Largeur de coupe radiale (ae) 0.05 mm

Refroidissement Air (buse) 

Temps d’usinage 98 minutes

Volume de copeaux 88.4mm³ 0.9mm³/min

* �Les matériaux à usiner sont affichés dans le tableau d'application de chaque série.

CÉRAMIQUE | EXEMPLE DE FRAISAGE UDCB  : AL2O3, ZRO2 | DC  : 1 × RE  : 0.5 × APMX  : 0.7

MOULE À SIX LOBES INTERNES EN ALUMINE/ZIRCONE FRAISÉE AVEC 
LA FRAISE HÉMISPHÉRIQUE UDCB

MATÉRIAUX DIVERS*

Six lobes internes taille : Ø 9 mm x 2.2 mm profondeur
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 Exemples de fraisage UDCB | UDCLRS | UDCLRS/UDCLRSF

Surface d'usinage

Relief

Taille de la pièce : 20 mm x 20 mm x 10 mm
Taille de la rainure : largeur 2 mm x profondeur 1.99 mm

après 4 rainures

après 4 rainures

Surface d'usinage

Relief

après 5 rainures

après 5 rainures

UDCLRS Matériau UDCLRSF Matériau

CARBURE | EXEMPLE DE FRAISAGE UDCLRS/UDCLRSF  : VM-40 (90HRA | CC : 2 × RE : 0.1 × APMX : 1 × LU : 2

RAINURES COURBES

Outil UDCLRS 2020-010-020UDCLRSF 2020-010-020

Matériau Carbure
VM-40 (90HRA)

Carbure
VM-40 (90HRA)

Vitesse de rotation 
(tr) 20 000 min-1 20 000 min-1

Avance (Vf) 375 mm/min 190 mm/min

Profondeur de 
coupe axiale (ap) 0.02 mm 0.06 mm

Refroidissement Air (buse) Air (buse)

Temps d'usinage 
(par rainure) 9 min. 4 sec. 5 min 36 sec.
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100
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400

500

Volume de copeau

Temps d’usinage

Dommages
au rayon
d’angle

Durée de
vie plus
longue

UDCLRS UDCLRSF

352

440

CARBURE | EXEMPLE DE FRAISAGE UDCLRS/UDCLRSF : VM-40 (90HRA) | CC : 2 × RE : 0.03 × APMX : 1 × LU : 2

SURFACE DE LA PIÈCE 

MINIMISER L’ÉBRÉCHURE DES BORDS

EFFICACITÉ PLUS ÉLEVÉE ET DURÉE DE VIE ACCRUE !

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

Matériau Carbure VM-40 (90HRA)

Vitesse de rotation (tr) 20 000 min-1

Avance (Vf) 100 mm/min

Profondeur de coupe axiale (ap) 0.01 mm

Largeur de coupe radiale (ae) 0.01 mm

Refroidissement Brouillard d'huile

Temps d'usinage (par rainure) 137 min 

Comparaison de l'ébréchure  
des bordes sur la pièce

Côté d'entrée

D
ire
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de
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10
 m

m

Côté de sortie
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0.000

0.020

0.040

0.060 UDCLRS UDCLRSF

Entrée Sortie Entrée Sortie

0.055

0.013

0.027

0.010

UDCLRS UDCLRSF

100 μm 100 μm

Surface de la pièce

Bord de la pièce

Face arrière de la pièce

Surface de la pièce
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LF

D
C D
CO

N

APMX

RE
BHTA

0º
UDC

0/-0.005

* UDCB SP 20015-0014 0.15 0.075 0.14 16° 50 4 2

UDCB 2002-0014 0.2 0.1 0.14 16° 50 4 2

UDCB 2003-0021 0.3 0.15 0.21 16° 50 4 2

UDCB 2004-0028 0.4 0.2 0.28 16° 50 4 2

UDCB 2005-0035 0.5 0.25 0.35 16° 50 4 2

UDCB 2006-0042 0.6 0.3 0.42 16° 50 4 2

UDCB 2007-0049 0.7 0.35 0.49 16° 50 4 2

UDCB 2008-0056 0.8 0.4 0.56 16° 50 4 2

UDCB 2009-0063 0.9 0.45 0.63 16° 50 4 2

UDCB 2010-0070 1 0.5 0.7 16° 50 4 2

UDCB 2020-0140 2 1 1.4 16° 50 4 2

UDCB 2030-0210 3 1.5 2.1 16° 60 6 2

UDCB 2040-0280 4 2 2.8 16° 60 6 2

UDCB 2050-0350 5 2.5 3.5 16° 60 6 2

UDCB 2060-0420 6 3 4.2 - 60 6 2

 UDCB Fraise hémisphérique UDC

Référence DC  
mm

RE  
mm

APMX  
mm

BHTA  
°

LF  
mm

DCON  
mm

ZEFP 
 

OUTILS DE FRAISAGE ET PERÇAGE UDC

DIMENSIONS

*1 DCB/DCLB est recommandé pour l'usinage du plastique renforcé.

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

	� Fraise hémisphérique pour l’usinage du carbure  
et des matériaux friables (non ferreux).

	� Développée pour une meilleure dureté et 
résistance. Le nouveau revêtement diamant offre 
une excellente adhérence sur l'outil.

	� La combinaison du nouveau revêtement et de 
la géométrie de coupe optimale permet une 
« incision profonde » dans le carbure.	

	� Elle laisse lors des opérations d'ébauche moyenne 
et de finition la surface de la pièce exsangue de 
bavures et criques.

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *1   *2

 optimale   recommandée   usinable

 UDCB Fraise hémisphérique UDC

NOUVEAUX 

MODÈLES*
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0.15 30000 85 8 0.008 0.008 30000 85 8 0.008 0.008 30000 85 8 0.008 0.008

0.3 30000 125 13 0.015 0.03 30000 125 13 0.015 0.03 30000 125 13 0.015 0.03

0.4 30000 150 15 0.02 0.08 30000 150 15 0.02 0.08 30000 150 15 0.02 0.08

0.5 30000 175 18 0.025 0.11 30000 175 18 0.025 0.11 30000 175 18 0.025 0.11

0.6 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14

0.7 30000 225 23 0.035 0.17 30000 225 23 0.035 0.17 30000 225 23 0.035 0.17

0.8 30000 250 25 0.04 0.19 30000 250 25 0.04 0.19 30000 250 25 0.04 0.19

0.9 30000 275 28 0.045 0.22 30000 275 28 0.045 0.22 30000 275 28 0.045 0.22

1 30000 300 30 0.05 0.25 20000 400 200 0.35 0.075 30000 300 30 0.05 0.25

2 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3

3 27500 275 140 0.125 0.33 11000 280 140 0.38 0.15 24000 240 120 0.125 0.33

4 24000 240 120 0.15 0.35 8250 300 150 0.5 0.2 24000 240 120 0.15 0.35

5 22000 220 110 0.175 0.37 6600 330 160 0.6 0.25 22000 220 110 0.175 0.37

6 20000 200 100 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 20000 200 100 0.2 0.4
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Matière Carbure (≥87HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables

DC
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

UDCB  
Vidéo de fraisage 

de pyramides 

UDCB  
Vidéo de fraisage 

de pyramides 

UDCB  
Vidéo de fraisage 

six pans creux

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les 
matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et 
stratégie de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou 
l'émulsion.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée.

	� Utiliser une approche en pente ou hélice (angle d’inclinaison recommandé: < 5°).

ap: Profondeur de coupe axiale (mm)

ae: Largeur de coupe radiale (mm) 
a p

ae

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

 UDCB Fraise hémisphérique UDC
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0º

0/-0.005

UDC

LF

D
C D
CO

N

APMX

RE

LU

D
N

BHTA

UDCLB 2002-0030 0.2 0.1 0.14 0.3 0.18 16° 50 4 2 0.3 0.31 0.32 0.32 0.34

UDCLB 2002-0050 0.2 0.1 0.14 0.5 0.18 16° 50 4 2 0.51 0.52 0.54 0.55 0.59

UDCLB 2002-0075 0.2 0.1 0.14 0.75 0.18 16° 50 4 2 0.77 0.79 0.81 0.84 0.89

UDCLB 2002-0100 0.2 0.1 0.14 1 0.18 16° 50 4 2 1.02 1.05 1.09 1.12 1.2

UDCLB 2004-0050 0.4 0.2 0.28 0.5 0.36 16° 50 4 2 0.54 0.55 0.56 0.58 0.61

UDCLB 2004-0100 0.4 0.2 0.28 1 0.36 16° 50 4 2 1.06 1.08 1.12 1.15 1.22

UDCLB 2004-0150 0.4 0.2 0.28 1.5 0.36 16° 50 4 2 1.57 1.62 1.67 1.72 1.83

UDCLB 2004-0200 0.4 0.2 0.28 2 0.36 16° 50 4 2 2.09 2.15 2.22 2.29 2.44

UDCLB 2006-0100 0.6 0.3 0.42 1 0.56 16° 50 4 2 1.05 1.08 1.11 1.13 1.2

UDCLB 2006-0150 0.6 0.3 0.42 1.5 0.56 16° 50 4 2 1.57 1.61 1.66 1.7 1.81

UDCLB 2006-0200 0.6 0.3 0.42 2 0.56 16° 50 4 2 2.08 2.14 2.21 2.27 2.42

UDCLB 2006-0300 0.6 0.3 0.42 3 0.56 16° 50 4 2 3.12 3.21 3.31 3.41 3.65

UDCLB 2008-0200 0.8 0.4 0.56 2 0.76 16° 50 4 2 2.08 2.14 2.2 2.26 2.4

UDCLB 2008-0300 0.8 0.4 0.56 3 0.76 16° 50 4 2 3.11 3.2 3.3 3.4 3.62

UDCLB 2008-0400 0.8 0.4 0.56 4 0.76 16° 50 4 2 4.14 4.27 4.4 4.54 4.85

UDCLB 2010-0200 1 0.5 0.7 2 0.96 16° 50 4 2 2.08 2.13 2.19 2.25 2.38

 UDCLB Fraise hémisphérique UDC

*1 DCB/DCLB est recommandé pour l'usinage du plastique renforcé.

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

DIMENSIONS

 UDCLB Fraise hémisphérique UDC

	� Fraise hémisphérique pour l’usinage du carbure 
et des matériaux friables (non ferreux).

	� Développée pour une meilleure dureté et 
résistance. Le nouveau revêtement diamant offre 
une excellente adhérence sur l'outil.

	� La combinaison du nouveau revêtement et de 
la géométrie de coupe optimale permet une 
« incision profonde » dans le carbure.

	� Elle laisse la surface de la pièce sans bavures et 
arrachements lors des opérations d'ébauches 
moyenne et de finition.

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *1   *2

 optimale   recommandée   usinable
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UDCLB 2010-0250 1 0.5 0.7 2.5 0.96 16° 50 4 2 2.59 2.66 2.74 2.81 2.99

UDCLB 2010-0300 1 0.5 0.7 3 0.96 16° 50 4 2 3.11 3.2 3.29 3.38 3.6

UDCLB 2010-0400 1 0.5 0.7 4 0.96 16° 50 4 2 4.14 4.26 4.39 4.52 4.83

UDCLB 2010-0500 1 0.5 0.7 5 0.96 16° 50 4 2 5.17 5.32 5.49 5.66 6.05

UDCLB 2020-0300 2 1 1.4 3 1.9 16° 50 4 2 3.2 3.27 3.35 3.43 3.62

UDCLB 2020-0400 2 1 1.4 4 1.9 16° 50 4 2 4.23 4.34 4.45 4.57 4.84

UDCLB 2020-0600 2 1 1.4 6 1.9 16° 50 4 2 6.3 6.47 6.65 6.85 7.29

UDCLB 2020-0800 2 1 1.4 8 1.9 16° 50 4 2 8.36 8.6 8.85 9.13 9.74

UDCLB 2020-1000 2 1 1.4 10 1.9 16° 50 4 2 10.42 10.73 11.06 11.41 12.19

UDCLB 2030-0600 3 1.5 2.1 6 2.9 16° 60 6 2 6.28 6.44 6.6 6.78 7.18

UDCLB 2030-0800 3 1.5 2.1 8 2.9 16° 60 6 2 8.34 8.57 8.8 9.06 9.63

UDCLB 2030-1000 3 1.5 2.1 10 2.9 16° 60 6 2 10.41 10.7 11.01 11.34 12.08

UDCLB 2030-1200 3 1.5 2.1 12 2.9 16° 60 6 2 12.47 12.83 13.21 13.61 14.52

UDCLB 2030-1400 3 1.5 2.1 14 2.9 16° 60 6 2 14.53 14.96 15.41 15.89 16.97

UDCLB 2040-0800 4 2 2.8 8 3.9 16° 60 6 2 8.33 8.53 8.76 8.99 9.52

UDCLB 2040-1000 4 2 2.8 10 3.9 16° 60 6 2 10.39 10.66 10.96 11.27 11.97

UDCLB 2040-1500 4 2 2.8 15 3.9 16° 60 6 2 15.55 15.99 16.46 16.96 18.09

UDCLB 2050-1000 5 2.5 3.5 10 4.8 16° 60 6 2 10.55 10.82 11.1 11.4 12.07

UDCLB 2050-1500 5 2.5 3.5 15 4.8 16° 60 6 2 15.71 16.14 16.6 17.09 -

UDCLB 2060-1000 6 3 4.2 10 5.7 16° 60 6 2 - - - - -

UDCLB 2060-1500 6 3 4.2 15 5.7 16° 60 6 2 - - - - -
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 UDCLB Fraise hémisphérique UDC

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm
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0.2 0.3 30000 100 10 0.01 0.01 30000 100 10 0.01 0.01 30000 100 10 0.01 0.01

0.2 0.5 30000 30 10 0.005 0.008 30000 30 10 0.005 0.008 30000 30 10 0.005 0.008

0.2 0.75 30000 30 10 0.005 0.006 30000 30 10 0.005 0.006 30000 30 10 0.005 0.006

0.2 1 30000 25 10 0.005 0.005 30000 25 10 0.005 0.005 30000 25 10 0.005 0.005

0.4 0.5 30000 150 15 0.02 0.08 30000 150 15 0.02 0.08 30000 150 15 0.02 0.08

0.4 1 30000 100 10 0.015 0.07 30000 100 10 0.015 0.07 30000 100 10 0.015 0.07

0.4 1.5 30000 60 10 0.01 0.06 30000 60 10 0.01 0.06 30000 60 10 0.01 0.06

0.4 2 30000 30 10 0.008 0.05 30000 30 10 0.008 0.05 30000 30 10 0.008 0.05

0.6 1 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14

0.6 1.5 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14

0.6 2 30000 150 15 0.022 0.11 30000 150 15 0.022 0.11 30000 150 15 0.022 0.11

0.6 3 30000 75 10 0.01 0.08 30000 75 10 0.01 0.08 30000 75 10 0.01 0.08

0.8 2 30000 250 25 0.04 0.19 30000 250 25 0.04 0.19 30000 250 25 0.04 0.19

0.8 3 30000 230 23 0.037 0.17 30000 230 23 0.037 0.17 30000 230 23 0.037 0.17

0.8 4 30000 210 21 0.035 0.16 30000 210 21 0.035 0.16 30000 210 21 0.035 0.16

1 2 30000 300 30 0.05 0.25 20000 400 200 0.35 0.075 30000 300 30 0.05 0.25

1 2.5 30000 300 30 0.05 0.25 20000 400 200 0.35 0.075 30000 300 30 0.05 0.25

1 3 30000 300 30 0.05 0.25 20000 400 200 0.35 0.075 30000 300 30 0.05 0.25

1 4 30000 300 30 0.05 0.25 20000 400 200 0.3 0.07 30000 300 30 0.05 0.25

1 5 30000 300 30 0.05 0.25 20000 400 200 0.3 0.07 30000 300 30 0.05 0.25

2 3 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3

2 4 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3

2 6 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3

2 8 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3

2 10 30000 300 100 0.1 0.3 16500 420 210 0.25 0.1 24000 240 100 0.1 0.3

3 6 27500 275 140 0.125 0.33 11000 280 140 0.38 0.15 24000 240 120 0.125 0.33

3 8 27500 275 140 0.125 0.33 11000 280 140 0.38 0.15 24000 240 120 0.125 0.33

3 10 27500 275 140 0.125 0.33 11000 280 140 0.3 0.15 24000 240 120 0.125 0.33

3 12 27500 220 110 0.125 0.33 11000 280 140 0.3 0.15 24000 200 100 0.125 0.33

3 14 27500 220 110 0.125 0.33 11000 280 140 0.3 0.15 24000 200 100 0.125 0.33

4 8 24000 240 120 0.15 0.35 8250 300 150 0.5 0.2 24000 240 120 0.15 0.35

4 10 24000 240 120 0.15 0.35 8250 300 150 0.5 0.2 24000 240 120 0.15 0.35

 UDCLB Fraise hémisphérique UDC

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

DC
mm

LU
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

DONNÉES DE COUPE

 UDCLB Fraise hémisphérique UDC
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4 15 24000 240 120 0.15 0.35 8250 300 150 0.5 0.2 24000 240 120 0.15 0.35

5 10 22000 220 110 0.175 0.37 6600 330 160 0.6 0.25 22000 220 110 0.175 0.37

5 15 22000 220 110 0.175 0.37 6600 330 160 0.6 0.25 22000 220 110 0.175 0.37

6 10 20000 200 100 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 20000 200 100 0.2 0.4

6 15 20000 200 100 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 20000 200 100 0.2 0.4 O
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Matière Carbure (≥87HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables

DC
mm

LU
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

DONNÉES DE COUPE

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les matériaux 
friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et stratégie 
de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou 
l'émulsion.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� N'a pas besoin de ralentir dans la phase d'approche lors du fraisage de rainure et du fraisage de contoure.

	� Ajuster la largeur de coupe radiale (ae) lors du surfaçage de manière à compenser la valeur du rayon de la sphère.

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée.

	� Lors du fraisage selon l'axe Z, utiliser une approche en pente ou hélice (angle d'inclinaison recommandé : < 1°).

ap: Profondeur de coupe axiale (mm)

ae: Largeur de coupe radiale (mm) 

a p

ae

UDCLB  
Vidéo de fraisage 

d’engrenage à 
roues coniques

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

 UDCLB Fraise hémisphérique UDC
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0º

0/-0.005

UDC

LF

D
C D
CO

N

APMX

RE

LU

D
N

BHTA

UDCLRS 2003-003-006 0.3 0.03 0.15 0.6 0.28 16° 50 4 2 0.61 0.63 0.65 0.67 0.72

UDCLRS 2003-005-006 0.3 0.05 0.15 0.6 0.28 16° 50 4 2 0.61 0.63 0.65 0.67 0.72

UDCLRS 2005-003-005 0.5 0.03 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64

UDCLRS 2005-003-010 0.5 0.03 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.1 1.13 1.17 1.25

UDCLRS 2005-005-005 0.5 0.05 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64

UDCLRS 2005-005-010 0.5 0.05 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.13 1.17 1.25

UDCLRS 2008-003-008 0.8 0.03 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.86 0.88 0.91 0.94 1.01

UDCLRS 2008-003-016 0.8 0.03 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.79 1.85 1.99

UDCLRS 2008-005-008 0.8 0.05 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.85 0.88 0.91 0.94 1.01

UDCLRS 2008-005-016 0.8 0.05 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.79 1.85 1.98

UDCLRS 2008-010-008 0.8 0.1 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.85 0.88 0.9 0.93 0.99

UDCLRS 2008-010-016 0.8 0.1 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.78 1.84 1.97

UDCLRS 2010-003-010 1 0.03 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.1 1.13 1.17 1.25

UDCLRS 2010-003-020 1 0.03 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.48

UDCLRS 2010-005-010 1 0.05 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.13 1.17 1.25

UDCLRS 2010-005-020 1 0.05 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.47

UDCLRS 2010-010-010 1 0.1 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.12 1.16 1.24

UDCLRS 2010-010-020 1 0.1 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.22 2.3 2.46

 UDCLRS Fraise torique UDC

DIMENSIONS

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

*3 UDCLRSF est recommandé pour l'usinage du plastique renforcé.

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *3   *2

 optimale   recommandée   usinable

	� Fraise torique pour l’usinage du carbure et des 
matériaux friables (non ferreux).

	� Développée pour une meilleure dureté et 
résistance. Le nouveau revêtement diamant offre 
une excellente adhérence sur l'outil.

	� La combinaison du nouveau revêtement et de 
la géométrie de coupe optimale permet une 
« incision profonde » dans le carbure.

	� Elle laisse la surface de la pièce sans bavures et 
arrachements lors des opérations d'ébauches 
moyenne et de finition.

 UDCLRS Fraise torique UDC

NOUVEAUX 

MODÈLES*
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UDCLRS SP 20125-020-020 1.25 0.2 0.75 2 1.2 16° 50 4 2 2.06 2.12 2,18 2,25 2.4

UDCLRS 2015-003-015 1.5 0.03 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.72 1.78 1.91

UDCLRS 2015-003-030 1.5 0.03 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.37 3.49 3.74

UDCLRS 2015-005-015 1.5 0.05 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.72 1.78 1.9

UDCLRS 2015-005-030 1.5 0.05 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.37 3.48 3.74

UDCLRS 2015-010-015 1.5 0.1 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.71 1.77 1.89

UDCLRS 2015-010-030 1.5 0.1 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.36 3.48 3.73

UDCLRS 2020-003-020 2 0.03 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.35 2.43 2.61

UDCLRS 2020-003-040 2 0.03 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05

UDCLRS 2020-005-020 2 0.05 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.34 2.42 2.6

UDCLRS 2020-005-040 2 0.05 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05

UDCLRS 2020-010-020 2 0.1 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.34 2.42 2.59

UDCLRS 2020-010-040 2 0.1 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.54 4.69 5.04

UDCLRS SP 2025-020-020 2.5 0.2 1 2 2.4 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.53 4.67 5.02

*

*
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Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde 
d'aluminium, les matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains 
paramètres : profil et stratégie de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le 
brouillard d'huile ou l'émulsion.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� N'a pas besoin de ralentir dans la phase d'approche lors du fraisage de rainure et du fraisage de contoure.

	� Ajuster la largeur de coupe radiale (ae) lors du surfaçage de manière à compenser la valeur du rayon de la sphère.

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations 
est recommandée.

	� Lors du fraisage selon l'axe Z, utiliser une approche en pente ou hélice (angle d'inclinaison recommandé : < 1°).

ap: �Profondeur de coupe 
axiale (mm)

DC: �Diamètre extérieur 
de l'outil

ae

DC
a p

a p
ae

DC
a p

a p

ap: �Profondeur de coupe 
axiale (mm)

ae: �Largeur de coupe 
radiale (mm) 

UDCLRS
Structure de lentille

Vidéo de fraisage

 UDCLRS Fraise torique UDC
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0.3 0.03 0.6 30000 220 50 0.01 0.2 220 0.01 0.2 110 0.05 0.001 110 0.01

0.3 0.05 0.6 30000 220 50 0.01 0.2 220 0.01 0.2 110 0.05 0.001 110 0.01

0.5 0.03 0.5 30000 185 90 0.01 0.4 185 0.01 0.4 375 0.25 0.005 375 0.01

0.5 0.03 1 30000 185 90 0.01 0.4 185 0.01 0.4 180 0.125 0.005 375 0.01

0.5 0.05 0.5 30000 375 125 0.01 0.4 375 0.01 0.4 375 0.25 0.005 375 0.01

0.5 0.05 1 30000 375 125 0.01 0.4 375 0.01 0.4 180 0.125 0.005 375 0.01

0.8 0.03 0.8 30000 185 90 0.01 0.6 185 0.01 0.6 600 0.4 0.008 375 0.01

0.8 0.03 1.6 30000 185 90 0.01 0.6 185 0.01 0.6 300 0.2 0.008 375 0.01

0.8 0.05 0.8 30000 375 150 0.01 0.6 375 0.01 0.6 600 0.4 0.008 375 0.01

0.8 0.05 1.6 30000 375 150 0.01 0.6 375 0.01 0.6 300 0.2 0.008 375 0.01

0.8 0.1 0.8 30000 375 150 0.01 0.6 375 0.01 0.6 600 0.4 0.008 375 0.01

0.8 0.1 1.6 30000 375 150 0.01 0.6 375 0.01 0.6 300 0.2 0.008 375 0.01

1 0.03 1 30000 185 90 0.01 0.8 185 0.01 0.8 750 0.5 0.01 375 0.01

1 0.03 2 30000 185 90 0.01 0.8 185 0.01 0.8 375 0.25 0.01 375 0.01

1 0.05 1 30000 375 185 0.01 0.8 375 0.01 0.8 750 0.5 0.01 375 0.01

1 0.05 2 30000 375 185 0.01 0.8 375 0.01 0.8 375 0.25 0.01 375 0.01

1 0.1 1 30000 375 185 0.01 0.8 375 0.01 0.8 750 0.5 0.01 375 0.01

1 0.1 2 30000 375 185 0.01 0.8 375 0.01 0.8 375 0.25 0.01 375 0.01

1.25 0.2 2 30000 375 185 0.01 0.8 375 0.01 0.8 375 0.25 0.01 375 0.01

1.5 0.03 1.5 25000 185 90 0.01 1.3 185 0.01 1.3 750 0.75 0.01 375 0.015

1.5 0.03 3 25000 185 90 0.01 1.3 185 0.01 1.3 375 0.375 0.01 375 0.015

1.5 0.05 1.5 25000 375 125 0.015 1.3 375 0.015 1.3 750 0.75 0.01 375 0.015

1.5 0.05 3 25000 375 125 0.015 1.3 375 0.015 1.3 375 0.375 0.01 375 0.015

1.5 0.1 1.5 25000 375 150 0.015 1.3 375 0.015 1.3 750 0.75 0.01 375 0.015

1.5 0.1 3 25000 375 150 0.015 1.3 375 0.015 1.3 375 0.375 0.01 375 0.015

2 0.03 2 20000 185 90 0.01 1.8 185 0.01 1.8 750 1 0.01 375 0.02

2 0.03 4 20000 185 90 0.01 1.8 185 0.01 1.8 375 0.5 0.01 375 0.02

2 0.05 2 20000 375 90 0.02 1.8 375 0.02 1.8 750 1 0.01 375 0.02

2 0.05 4 20000 375 90 0.02 1.8 375 0.02 1.8 375 0.5 0.01 375 0.02

2 0.1 2 20000 375 125 0.02 1.8 375 0.02 1.8 750 1 0.01 375 0.02

2 0.1 4 20000 375 125 0.02 1.8 375 0.02 1.8 375 0.5 0.01 375 0.02

2.5 0.2 2 16000 300 110 0.02 2 300 0.02 2 300 0.5 0.01 300 0.02

 UDCLRS Fraise torique UDC

Matière
Carbure (≥87HRA) / Matériaux friables

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

DC
mm

RE
mm

LU
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

DONNÉES DE COUPE

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

 UDCLRS Fraise torique UDC
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0.3 0.03 0.6 21000 220 50 0.01 0.2 220 0.01 0.2 200 0.075 0.003 200 0.01

0.3 0.05 0.6 21000 220 50 0.01 0.2 220 0.01 0.2 200 0.075 0.003 200 0.01

0.5 0.03 0.5 20000 275 135 0.02 0.4 275 0.02 0.4 800 0.25 0.005 550 0.02

0.5 0.03 1 20000 275 135 0.02 0.4 275 0.02 0.4 400 0.125 0.005 550 0.02

0.5 0.05 0.5 20000 550 180 0.02 0.4 550 0.02 0.4 800 0.25 0.005 550 0.02

0.5 0.05 1 20000 550 180 0.02 0.4 550 0.02 0.4 400 0.125 0.005 550 0.02

0.8 0.03 0.8 19000 290 145 0.02 0.6 290 0.02 0.6 1200 0.4 0.008 580 0.025

0.8 0.03 1.6 19000 290 145 0.02 0.6 290 0.02 0.6 600 0.2 0.008 580 0.025

0.8 0.05 0.8 19000 580 190 0.025 0.6 580 0.025 0.6 1200 0.4 0.008 580 0.025

0.8 0.05 1.6 19000 580 190 0.025 0.6 580 0.025 0.6 600 0.2 0.008 580 0.025

0.8 0.1 0.8 19000 580 190 0.025 0.6 580 0.025 0.6 1200 0.4 0.008 580 0.025

0.8 0.1 1.6 19000 580 190 0.025 0.6 580 0.025 0.6 600 0.2 0.008 580 0.025

1 0.03 1 18250 300 150 0.02 0.8 300 0.02 0.8 1440 0.5 0.01 600 0.025

1 0.03 2 18250 300 150 0.02 0.8 300 0.02 0.8 720 0.25 0.01 600 0.025

1 0.05 1 18250 600 200 0.025 0.8 600 0.025 0.8 1440 0.5 0.01 600 0.025

1 0.05 2 18250 600 200 0.025 0.8 600 0.025 0.8 720 0.25 0.01 600 0.025

1 0.1 1 18250 600 200 0.025 0.8 600 0.025 0.8 1440 0.5 0.01 600 0.025

1 0.1 2 18250 600 200 0.025 0.8 600 0.025 0.8 720 0.25 0.01 600 0.025

1.25 0.2 2 18250 600 200 0.025 0.8 600 0.025 0.8 720 0.25 0.01 600 0.025

1.5 0.03 1.5 16500 325 160 0.02 1.3 325 0.02 1.3 1440 0.75 0.01 650 0.035

1.5 0.03 3 16500 325 160 0.02 1.3 325 0.02 1.3 720 0.375 0.01 650 0.035

1.5 0.05 1.5 16500 650 210 0.035 1.3 650 0.035 1.3 1440 0.75 0.01 650 0.035

1.5 0.05 3 16500 650 210 0.035 1.3 650 0.035 1.3 720 0.375 0.01 650 0.035

1.5 0.1 1.5 16500 650 210 0.035 1.3 650 0.035 1.3 1440 0.75 0.01 650 0.035

1.5 0.1 3 16500 650 210 0.035 1.3 650 0.035 1.3 720 0.375 0.01 650 0.035

2 0.03 2 15000 360 180 0.02 1.8 360 0.02 1.8 1440 1 0.01 720 0.05

2 0.03 4 15000 360 180 0.02 1.8 360 0.02 1.8 1440 1 0.01 720 0.05

2 0.05 2 15000 720 240 0.05 1.8 720 0.05 1.8 1440 1 0.01 720 0.05

2 0.05 4 15000 720 240 0.05 1.8 720 0.05 1.8 1440 1 0.01 720 0.05

2 0.1 2 15000 720 240 0.05 1.8 720 0.05 1.8 1440 1 0.01 720 0.05

2 0.1 4 15000 720 240 0.05 1.8 720 0.05 1.8 1440 1 0.01 720 0.05

2.5 0.2 2 12000 600 200 0.05 2 600 0.05 2 1150 1 0.01 600 0.05
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Matière
Carbure (<87HRA)

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

DC
mm

RE
mm

LU
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

DONNÉES DE COUPE

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

 UDCLRS Fraise torique UDC
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PERFORMANCES MAXIMALES EN 
ÉBAUCHE : FRAISES TORIQUES UDC 
UDCRRS

POINTE À RAYON D'ANGLE DÉGAGÉE
avec le dernier revêtement diamanté UDC pour un usinage 
direct dans le carbure, disponible en Ø 1 – 6 mm avec 
différents rayons d'angle.

CONCEPTION MULTI-DENTS
avec 6 – 10 dents et un angle d'hélice de 40° réduit UDCRRS les efforts 
de coupe, augmente le volume d'usinage et raccourcit la durée du cycle : 
Ø 1 – 4 avec 6 dents, Ø 6 avec 10 dents.
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LF

D
C D
CO

N

APMX

RE

LU

D
N

BHTA

40º

0/-0.005

UDC

UDCRRS 6010-005-025 1 0.05 0.8 2.5 0.9 16° 50 4 6 2.72 2.80 2.89 2.99 3.21

UDCRRS 6010-010-025 1 0.10 0.8 2.5 0.9 16° 50 4 6 2.71 2.80 2.89 2.99 3.20

UDCRRS 6010-020-025 1 0.20 0.8 2.5 0.9 16° 50 4 6 2.71 2.79 2.88 2.97 3.18

UDCRRS 6015-005-035 1.5 0.05 1.2 3.5 1.34 16° 50 4 6 3.86 3.98 4.11 4.25 4.57

UDCRRS 6015-010-035 1.5 0.10 1.2 3.5 1.34 16° 50 4 6 3.85 3.98 4.11 4.24 4.55

UDCRRS 6015-020-035 1.5 0.20 1.2 3.5 1.34 16° 50 4 6 3.85 3.97 4.10 4.23 4.53

UDCRRS 6020-010-050 2 0.10 1.6 5 1.77 16° 50 4 6 5.53 5.70 5.89 6.09 6.54

UDCRRS 6020-020-050 2 0.20 1.6 5 1.77 16° 50 4 6 5.52 5.70 5.88 6.08 6.52

UDCRRS 6020-030-050 2 0.30 1.6 5 1.77 16° 50 4 6 5.52 5.69 5.87 6.06 6.50

UDCRRS 6030-010-075 3 0.10 2.4 7.5 2.77 16° 60 6 6 8.10 8.36 8.64 8.94 9.60

UDCRRS 6030-020-075 3 0.20 2.4 7.5 2.77 16° 60 6 6 8.10 8.36 8.92 8.92 9.58

UDCRRS 6030-030-075 3 0.30 2.4 7.5 2.77 16° 60 6 6 8.10 8.35 8.91 8.91 9.56

UDCRRS 6040-020-100 4 0.20 3.2 10 3.77 16° 60 6 6 10.68 11.02 11.77 11.77 12.64

UDCRRS 6040-030-100 4 0.30 3.2 10 3.77 16° 60 6 6 10.68 11.01 11.76 11.76 12.61

UDCRRS 6040-050-100 4 0.50 3.2 10 3.77 16° 60 6 6 10.67 11.00 11.73 11.73 12.57

UDCRRS 10060-020150 6 0.20 4.8 15 5.77 16° 60 6 10 - - - - -

UDCRRS 10060-030150 6 0.30 4.8 15 5.77 16° 60 6 10 - - - - -

UDCRRS 10060-050150 6 0.50 4.8 15 5.77 16° 60 6 10 - - - - -

 UDCRRS Fraise torique UDC – ébauche

*1 DCB/DCLB est recommandé pour l'usinage du plastique renforcé.

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

DIMENSIONS

 UDCRRS Fraise torique UDC – ébauche

Référence DC mm RE mm APMX 
mm LU mm DN mm BHTA ° LF mm DCON 

mm ZEFP 
LU à un angle incliné

30 mm 1° mm 1° 30 
mm 2° mm 3° mm

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

  *2

 optimale   recommandée   usinable

	� Fraise torique pour l’usinage du carbure et des 
matériaux friables (non ferreux).

	� Outils de fraisage multi-dents pour un usinage 
extrêmement efficace des matériaux en carbure 
avec des avances élevées.

	� Permet un volume d'usinage très élevé.

	� Adaptée à l'ébauche et à la pré-finition.

NOUVEAU
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1 0.05 30000 375 0.05 0.4 30000 2250 0.8 0.01

1 0.10 30000 375 0.05 0.4 30000 2250 0.8 0.01

1 0.20 30000 375 0.05 0.4 30000 2250 0.8 0.01

1.5 0.05 23400 375 0.05 0.6 30000 2700 1.2 0.01

1.5 0.10 23400 375 0.05 0.6 30000 2700 1.2 0.01

1.5 0.20 23400 375 0.05 0.6 30000 2700 1.2 0.01

2 0.10 20000 375 0.1 0.8 24000 2700 1.6 0.02

2 0.20 20000 375 0.1 0.8 24000 2700 1.6 0.02

2 0.30 20000 375 0.1 0.8 24000 2700 1.6 0.02

3 0.10 17500 375 0.1 1.2 17500 2300 2.4 0.02

3 0.20 17500 375 0.1 1.2 17500 2300 2.4 0.02

3 0.30 17500 375 0.1 1.2 17500 2300 2.4 0.02

4 0.20 15000 375 0.1 1.6 15000 1780 3 0.06

4 0.30 15000 375 0.12 1.6 15000 1780 3 0.06

4 0.50 15000 375 0.2 1.6 15000 1780 3 0.06

6 0.20 10000 375 0.2 1 10000 1950 3 0.08

6 0.30 10000 460 0.2 1 10000 1950 3 0.08

6 0.50 10000 560 0.2 1 10000 1950 3 0.08
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CDONNÉES DE COUPE

Matière
Carbure (≥87HRA)

Surfaçage Contournage / fraisage trochiodal

DC
mm

RE
mm

n
min-1

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

 UDCRRS Fraise torique UDC – ébauche

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde 
d'aluminium, les matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation.

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� « Pour obtenir les meilleurs résultats, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres en fonction du 
matériau utilisé : profil et stratégie de fraisage, stabilité de la machine et performances de la broche. »

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est 
recommandée.

	� Laissez suffisamment de temps à la machine et à la broche pour se réchauffer afin d'atteindre la stabilité et 
d'éliminer toute dilatation de la broche principale avant d'exécuter le programme.

	� Le réglage de l'outil doit avoir le plus petit porte-à-faux possible.

	� Évitez tout contact avec la zone revêtue de la queue. Cela permet d'éviter les vibrations à la pointe de l'outil et un 
coincement dans la pince de serrage.

	� La concentricité et les vibrations doivent être vérifiées dynamiquement au point de contact de l'outil, lorsque 
celui-ci est monté dans la machine, et doivent être aussi basses que possible.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le 
brouillard d'huile ou l'émulsion.

	� Pour les matériaux durs et fragiles (non métalliques), il est recommandé d'utiliser le liquide de refroidissement à 
base d'eau.

	� Lors du fraisage de pièces, des copeaux plus lourds peuvent se former. Pour évacuer ces copeaux, il est important 
de bien déterminer la position de la buse de refroidissement sur la zone du fraisage.

	� Enlevez les copeaux afin d'éviter tout dégagement de chaleur et toute inflammation pendant le processus de 
fraisage.

	� Lors du fraisage, il est nécessaire de porter un équipement de protection comme des lunettes de sécurité et un 
masque.

	� La poussière générée lors du fraisage peut avoir des effets néfastes sur les composants de la machine si elle n'est 
pas correctement évacuée. Prenez les mesures nécessaires pour assurer un enlèvement correct.

	� La durée de vie de l'outil peut être réduite en raison d'une grande différence entre la vitesse d'avance indiquée et 
la vitesse d'usinage réelle, en raison de facteurs comme le modèle et la machine d'usinage.

	� Vers la fin de la durée de vie, l'usure de l'outil peut progresser rapidement.

ap: �Profondeur de coupe 
axiale (mm)

DC: �Diamètre extérieur 
de l'outil

ae

DC

a p
a p

ae

DC

a p
a p

ap: �Profondeur de coupe 
axiale (mm)

ae: �Largeur de coupe 
radiale (mm) 

UDCRRS
Torx extérieur

Fräs-Video
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NOUVEAUX STANDARDS DANS 
L'USINAGE DU CARBURE

FORET UDCMX AVEC POINTE 130° 
ET X-THINNING
Le piquet permet un perçage efficace dans le 
carbure et les matériaux non métalliques fragiles.

FRAISE À CHANFREINER UDCSV 
AVEC REVÊTEMENT DIAMANTÉ UDC
pour un chanfreinage sans bavure et une longue 
durée de vie.
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UNE RÉVOLUTION TECHNOLOGIQUE POUR LE PERÇAGE ET LE 
FILETAGE AVEC UDCMX, UDCSV ET UDCT-SP

	� Les bries d'outils sont évitées
	� Gain de temps et réduction des coûts considérables par rapport aux  
procédés d'érosion

	� Géométrie de filetage ultraprécise grâce à un fraisage en une seule passe

GÉOMÉTRIE DE FILETAGE 
ULTRAPRÉCISE DE L'UDCT-SP 
permet de réaliser des filetages parfaits  
en un seul passage de fraisage
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0/-0.005

OAL

D
C

LCF

30°

LU

13
0°

D
CO

N

X-Typ30º30º30º
UDC

UDCMX 2030-030 0.3 3 2.55 38 3

UDCMX 2040-040 0.4 4 3.4 38 3

UDCMX 2050-050 0.5 5 4.25 38 3

UDCMX 2060-060 0.6 6 5.1 38 3

UDCMX 2070-070 0.7 7 5.95 38 3

UDCMX 2080-080 0.8 8 6.8 38 3

UDCMX 2090-090 0.9 9 7.65 38 3

UDCMX 2100-100 1 10 8.5 38 3

UDCMX 2110-100 1.1 10 8.35 38 3

UDCMX 2120-100 1.2 10 8.2 38 3

UDCMX 2130-100 1.3 10 8.05 38 3

UDCMX 2140-100 1.4 10 7.9 38 3

UDCMX 2150-100 1.5 10 7.75 38 3

UDCMX 2160-100 1.6 10 7.6 38 3

UDCMX 2170-100 1.7 10 7.45 38 3

UDCMX 2180-100 1.8 10 7.3 38 3

UDCMX 2190-100 1.9 10 7.15 38 3

UDCMX 2200-100 2 10 7 38 3

UDCMX 2210-100 2.1 10 6.85 38 3

UDCMX 2220-100 2.2 10 6.7 38 3

UDCMX 2230-100 2.3 10 6.55 38 3

UDCMX 2240-100 2.4 10 6.4 38 3

UDCMX 2250-100 2.5 10 6.25 38 3

UDCMX 2300-100 3 10 5.5 38 3

 UDCMX Foret UDC

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

DIMENSIONS

Référence DC  
mm

LCF  
mm

LU  
mm

OAL  
mm

DCON  
mm

 UDCMX Foret UDC

Angle de pointe (SIG) : 130° avec coupe inférieure

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *2

 optimale   recommandée   usinable

	� Foret hélicoïdal avec d'excellentes performances 
pour l'usinage de carbure et des matériaux 
fragiles (non ferreux).

	� La combinaison du nouveau revêtement et de la 
géométrie de coupe optimale améliore la qualité 
du perçage et la durée de vie de l'outil.

	� Permet un perçage mécanique compétitif dans le 
carbure et les matériaux non métalliques fragiles !

DC ≤ 3.5 DC ≥ 4
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0.3 28750 5 0.05

0.4 20000 5 0.05

0.5 15000 5 0.05

0.6 11500 5 0.05

0.7 9000 5 0.05

0.8 7300 7.5 0.05

0.9 6000 7.5 0.05

1 5000 7.5 0.05

1.1 4500 7.2 0.06

1.2 4100 6.8 0.07

1.3 3750 6.5 0.08

1.4 3450 6.2 0.09

1.5 3200 6 0.1

1.6 3000 6 0.1

1.7 2850 5.8 0.1

1.8 2700 5.5 0.1

1.9 2550 5.3 0.1

2 2400 5 0.15

2.1 2300 5 0.15

2.2 2225 5 0.15

2.3 2150 5 0.15

2.4 2075 5 0.15

2.5 2000 5 0.2

3 1100 3.7 0.25

3.3 1000 3.4 0.3

3.5 910 3.3 0.35

4 4000 6.9 Single-Shot

4.2 4000 7.3 Single-Shot

4.5 4000 7.8 Single-Shot

5 4000 8.7 Single-Shot

5.5 4000 9.6 Single-Shot

6 4000 10.5 Single-Shot

6.5 4000 11.5 Single-Shot

6.8 4000 12 Single-Shot

7 4000 12.4 Single-Shot

UDCMX 2330-120 3.3 12 7.05 50 4

UDCMX 2350-120 3.5 12 6.75 50 4

UDCMX 2400-160 4 16 10 60 6

UDCMX 2420-160 4.2 16 9.7 60 6

UDCMX 2450-200 4.5 20 13.25 60 6

UDCMX 2500-200 5 20 12.5 60 6

UDCMX 2550-250 5.5 25 16.75 80 6

UDCMX 2600-250 6 25 16 80 6

UDCMX 2650-250 6.5 25 15.25 80 8

UDCMX 2680-250 6.8 25 14.8 80 8

UDCMX 2700-250 7 25 14.5 80 8
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Matière Carbure (≥87HRA) Carbure (≥87HRA)

DC
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Profondeur de passe
mm

DC
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Profondeur de passe
mm

DONNÉES DE COUPE

 UDCMX Foret UDC

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les 
matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et stratégie 
de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Suivant la qualité du trou et du chanfrein, le perçage avec débourrage est nécessaire.

	� L'air est recommandé pour le refroidissement.

	� Pour une meilleure évacuation des copeaux, il est recommandé de ne pas percer avec toute la longueur de coupe.

	� En général, des cycles de débourrage lors du perçage sont recommandés, mais dans certains cas un perçage « one-shot » peut 
augmenter la durée de vie de l'outil.

	� Nous recommandons de ne jamais laisser la machine sans surveillance lors de l'usinage de grandes pièces avec une évacuation 
élevé des copeaux par trou. Une usure rapide, des défaillances ou des dommages de l'outil pourraient résulter.

Autres dimensions et modèles sur demande.

DIMENSIONS

Référence DC mm LCF mm LU mm OAL mm DCON mm

UDCMX
Vidéo de perçage
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0/-0.005

UDC

TP

LF

D
C

D
N

LU

BHTA

APMX

D
CO

N

UDCT M2-0.4-4 M2 0.4 1.5 1.2 4 16° 50 4 2

UDCT M2.5-0.45-5 M2.5 0.45 1.9 1.35 5 16° 50 4 2

UDCT M3-0.5-6 M3 0.5 2.4 1.5 6 16° 50 4 2

UDCT M4-0.7-8 M4 0.7 3.1 2.1 8 16° 50 4 2

UDCT M5-0.8-10 M5 0.8 3.9 2.4 10 16° 60 6 2

UDCT M5-0.8-15 M5 0.8 3.9 2.4 15 16° 60 6 2

UDCT M6-1-12 M6 1 4.6 3 12 16° 60 6 2

UDCT M6-1-18 M6 1 4.6 3 18 16° 60 6 2

UDCT M8-1.25-16 M8 1.25 5.9 3.75 16 16° 60 6 2

UDCT M8-1.25-24 M8 1.25 5.9 3.75 24 16° 60 6 2

UDCT SP M10-1.5-20 M10 1.5 7.95 4.5 20 16° 60 8 2

UDCT SP M4-0.7-9LH3 M4 0.7 3.1 2.1 9 16° 50 4 3

UDCT SP M5-0.8-11LH4 M5 0.8 3.9 2.4 11 16° 60 6 4

UDCT SP M6-1-13LH4 M6 1 4.6 3 13 16° 60 6 4

UDCT SP M8-1.25-18LH4 M8 1.25 5.9 3.75 18 16° 60 6 4

UDCT SP M10-1.5-22LH4 M10 1.5 7.95 4.5 22 16° 60 8 4

*
*
*
*
*

*

 UDCT Fraise à fileter UDC

Référence FTDZ 
mm

TP 
mm

DC 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 

Référence FTDZ 
mm

TP 
mm

DC 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

 UDCT Fraise à fileter UDC

	� Fraise à fileter pour l'usinage de carbure et des 
matériaux fragiles (non ferreux).

	� L'opération de fraisage accroit l’efficacité par 
rapport à l’érosion et la rectification.

	� Développée pour une dureté et une durabilité 
plus élevées. Le nouveau revêtement diamant 
offre une excellente adhérence sur l'outil.

	� Pour réaliser le pré-perçage, il est recommandé 
d'utiliser des forets UDC, des fraises UDC et des 
fraises à chanfreiner UDC.

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *2

 optimale   recommandée   usinable

Autres dimensions et modèles sur demande.

DIMENSIONS COUPE À DROIT

DIMENSIONS COUPE À GAUCHE

NOUVEAUX 

MODÈLES*
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UDCT
Vidéo de filetage
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CDONNÉES DE COUPE COUPE À DROITE

DONNÉES DE COUPE COUPE À GAUCHE

 UDCT Fraise à fileter UDC

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les 
matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et stratégie 
de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Ajuster la valeur du rayon d’approche pour obtenir la position de coupe souhaitée.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou 
l'émulsion.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� La largeur de coupe radiale doit être fraisée en une seule passe. Ne pas fraiser plus d'une fois.

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée.

	� Utiliser une machine ayant le cycle d’interpolation hélicoïdale.

L'avance spécifiée fait référence au guidage  
du point central de la fraise.

Matière Carbure

FTDZ
mm

TP
mm

LU
mm

Avant-trou
mm

n
min-1

Vf
mm/min

M2 0.4 4 Ø 1.6 20000 5

M2.5 0.45 5 Ø 2.1 20000 10

M3 0.5 6 Ø 2.5 20000 15

M4 0.7 8 Ø 3.3 10050 30

M5 0.8 10 Ø 4.2 8000 30

M5 0.8 15 Ø 4.2 8000 30

M6 1 12 Ø 5 6800 30

M6 1 18 Ø 5 6800 30

M8 1.25 16 Ø 6.8 3500 20

M8 1.25 24 Ø 6.8 3500 20

M10 1.5 20 Ø 8.5 2600 15

Matière Carbure Carbure EDM avec Cr/Ni

FTDZ
mm

TP
mm

LU
mm

Avant-trou
mm

n
min-1

Vf
mm/min

n
min-1

Vf
mm/min

M4 0.7 9 Ø 3.3 9800 40 7700 31

M5 0.8 11 Ø 4.2 7300 44 5700 34

M6 1 13 Ø 5 6200 40 4850 31

M8 1.25 18 Ø 6.8 3800 26 2970 20

M10 1.5 22 Ø 8.5 2550 18 2000 14
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0/-0.005

0º
UDC

D
CX

OAL

SIG

D
C

APMX

D
CO

N

6 50-100 0.01 0.05-0.10 50-100 0.005 0.05-0.10

UDCSV SP 4060 0.4 6 2.79 60 6 4 90

 UDCSV Fraise à chanfreiner 90° UDC

DIMENSIONS

Matière Carbure Matériaux friables

DC
mm

Vc
m/min

fz
mm/Z

ae
mm

Vc
m/min

fz
mm/Z

ae
mm

DONNÉES DE COUPE

Référence DC  
mm

DCX  
mm

APMX  
mm

OAL  
mm

DCON  
mm

ZEFP  
mm

SIG  
°

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

 UDCSV Fraise à chanfreiner 90° UDC

	� Fraise à chanfreiner pour l’usinage de carbure et 
des matériaux friables (non ferreux).

	� Développée pour une dureté et une durabilité 
plus élevées. Le nouveau revêtement diamant 
offre une excellente adhérence sur l'outil.

	� L’outil ne peut pas être utilisé pour évider ou 
pour le pré-perçage. L'usinage dans le plein selon 
l'axe Z n'est pas recommandé.

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *2

 optimale   recommandée   usinable

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les 
matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et stratégie 
de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou 
l'émulsion.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� La durée de vie peut être réduite en raison des grandes différences entre la vitesse d'avance recommandée et la vitesse d'usinage 
réelle, selon le modèle et la machine d'usinage.

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée.

	� Vers la fin de la durée de vie, l'usure de l'outil peut progresser rapidement.

Autres dimensions et modèles sur demande.
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UDCMX / UDCT
Vidéo de perçage 

et filetage
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Perçage de l'avant-
trou (Single-shot) Chanfreinage Filetages

Outil UDCMX 2680-250 UDCSV SP 4060 UDCT M8-1.25-24

Vitesse de  
rotation (tr) 4000 min-1 4000 min-1 3500 min-1

Avance (Vf) 12 mm/min 60 mm/min 20 mm/min

Largeur de coupe 
radiale (ae) – 0.1 mm –

Refroidissement Air (buse) Air (buse) Air (buse)

Avant-trou
Trou borgne Ø 6.8

20 mm profondeur x 
25 trous

Chanfreinage de 
l'avant-trou

Trou borgne
17.5 mm profondeur x 

1 trou

Temps d’usinage 1 min 56 sec.   
par trou –

5 min 36 sec.   
par trou

Après  perçage de l'avant-trou et le filetage.  
Taille de la pièce : 50 x 50 x 25 mm

Foret après 
utilisation

Après le perçage 
de l'avant-trou,
avant le filetage

Après le filetage

Taille de la pièce : 
20 mm x 20 mm x 
10 mm

 Exemples de fraisage UDCMX / UDCT

CARBURE : VM-40 (90HRA | UDCMX Ø 6.8 × 25 MM ET UDCT M8 × 24 MM

PERÇAGE DE L'AVANT-TROU ET FRAISAGE DU FILET

CARBURE : VM-40 (90HRA | UDCMX Ø 2.5 × 10 MM ET UDCT M3 × 6 MM

PERÇAGE DE L'AVANT-TROU ET FILETAGE

Perçage de  
l'avant-trou Chanfreinage Filetages

Outil UDCMX 2250-100 UDCSV SP 4060 UDCT M3-0.5-6

Vitesse de  
rotation (tr) 2000 min-1 4000 min-1 20000 min-1

Avance (Vf) 5 mm/min 60 mm/min 15 mm/min

Profondeur de
coupe axiale (ap) 0.5 mm – –

Largeur de coupe 
radiale (ae) – 0.05 mm –

Refroidissement Air (buse) Air (buse) Air (buse)

Avant-trou
Trou borgne de 8 mm 
profondeur x 16 trous

Chanfreinage de 
l'avant-trou

Trou borgne de 6 mm 
profondeur x 16 trous

Temps d’usinage
2 min. 2 Sek.  

par trou –
2 min. 10 sec.   

par trou
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LA 3ÈME GÉNÉRATION :  
SÉRIE H 
LA MEILLEURE SOLUTION POUR UNE ÉBAUCHE EFFICACE ET UNE 
PRÉ-FINITION PRÉCISE DU CARBURE.

CARACTÉRISTIQUES

Usinage de haute 
qualité

Fraisage à haute 
vitesse

Haut volume 
d’enlèvement de 
matière

Fraisage avec une 
avance très haute

Volume d'enlèvement 
de matière fortement 
amélioré

Excellente performance 
de fraisage

Outil de fraisage UDC – Série H

Pour l'ébauche  
et la pré-finition  

performante.

Fraise  
hémisphérique

Fraise hémisphérique 
détalonnée

Fraise torique 
détalonnée

SÉRIE H

UDCBH

UDCLBH

UDCLRSH
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OBTENEZ UNE EFFICACITÉ ÉLEVÉE ET UNE 
DURÉE DE VIE ACCRUE !

TRAITEMENT DES ARÊTES AU 
LASER BREVETÉ
Préparation au laser de l'arête de coupe 
spécialement conçue pour l'ébauche hautement 
efficace du carbure ; permet un volume 
d'usinage exceptionnellement élevé, protège 
l'arête de coupe contre les dommages et 
augmente considérablement la durée de vie.

DERNIER REVÊTEMENT 
DIAMANTÉ UDC ET 
GÉOMÉTRIE RIGIDE DE 
L'ÂME

conçu pour des vitesses de coupe 
élevées, un usinage doux et des 
surfaces de première qualité, de 
l'ébauche à la pré-finition.
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36  Exemples de fraisage Série H

 Exemples de fraisage Série H
Outil de fraisage UDC – Série H

CARBURE : VM-40 (90HRA) | CC  : 2 × RE  : 1 × APMX  : 1.4

COMPARAISON DE L'EFFICACITÉ ET DU VOLUME D'ENLÈVEMENT DE 
MATIÈRE LORS DU FRAISAGE – UDCBH VS. UDCBF

	� Taille de la pièce : 50 × 50 × 10 

	� Taille des poches : Ø 10 × profondeur : 3.5 mm

	� Volume d'enlèvement de matière : 160mm³ / poche

	� Refroidissement : Air

	� Volume d’enlèvement de matière 4 fois plus grande

	� 7,5 fois plus efficace

Outil UDCBH UDCBF

Conditions de fraisage

Vitesse de rotation (tr) 30 000 min-1 20 000 min-1

Avance (Vf) 1500 mm/min 200 mm/min

Profondeur de coupe 
axiale (ap) 0.1 mm 0.1 mm

Largeur de coupe 
radiale (ae) 0.3 mm 0.3 mm

Résultats de fraisage

1 côté 16 poches 1 outils, temps de 
fraisage 76 min

4 outils, temps de 
fraisage 7 h 28 min

Outil après le fraisage 
de 4 poches

Outil après fraisage  
de 16 poches

UDCBH montre une performance maximale 
dans des conditions de haute vitesse.

UDCBH
Vidéo de 
fraisage
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 Exemples de fraisage Série H

CARBURE : VM-40 (90HRA) | DC  : 1 × RE  : 0.5 × APMX  : 0.7

COMPARAISON DE L'EFFICACITÉ ET DU VOLUME D'ENLÈVEMENT DE 
MATIÈRE – UDCBH VS. UDCBF

CARBURE : VM-40 (90HRA) | UDCB / UDCBF / UDCBH

COMPARAISON DE L'EFFICACITÉ ET DU VOLUME D'ENLÈVEMENT DE 
MATIÈRE PENDANT L'ÉBAUCHE

Taille du modèle : Ø9 × 2.2 
mm (91 mm3 / pcs.)  
Refroidissement : Air

Moins d'1/3 des temps d’usi-
nage.Durée de vie plus de 
deux fois supérieureà celle 
de UDCBF

UDCBH

UDCBF

Outil UDCBF

Modèle Six lobes  
internes Gravure

Temps d’usinage / pcs. 0:38:21 0:01:56

Nombre de fraises 3 –
Volume d'enlèvement de 
matière 273 mm3 –

Vitesse de rotation (tr) 30 000 min-1

Avance (Vf) 300 mm/min 150 mm/min

Avance 2 (Vf2) 30 mm/min 30 mm/min

Profondeur de coupe axiale (ap) 0.05 mm 0.05 mm

Largeur de coupe radiale (ae) 0.25 mm –

UDCBH

Six lobes internes Gravure

0:11:50 0:00:38

7 –

637 mm3 –

30 000 min-1

900 mm/min 450 mm/min

300 mm/min 300 mm/min

0.05 mm 0.05 mm

0.25 mm –

Vo
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UDCB
UDCBF
UDCBH

Fraisage de la poche carrée,
Refroidissement : Air

UDCBH : 

	� 2 à 5 fois le volume d'enlèvement de matière ! 

	� 2.5 à 5 fois l'efficacité de fraisage !

UDCBH R1 encore 
exploitable

Efficacité × 3.2

Durée de vie × 2.3

Usure de 
l’outil lors de 
l'usinage de 3 
pièces
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0º
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UDC

LF

D
C D
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N

APMX

RE
BHTA

UDCBH 2002-0014 0.2 0.1 0.14 16° 50 4 2

UDCBH 2003-0021 0.3 0.15 0.21 16° 50 4 2

UDCBH 2004-0028 0.4 0.2 0.28 16° 50 4 2

UDCBH 2005-0035 0.5 0.25 0.35 16° 50 4 2

UDCBH 2006-0042 0.6 0.3 0.42 16° 50 4 2

UDCBH 2007-0049 0.7 0.35 0.49 16° 50 4 2

UDCBH 2008-0056 0.8 0.4 0.56 16° 50 4 2

UDCBH 2010-0070 1 0.5 0.7 16° 50 4 2

UDCBH 2015-0105 1.5 0.75 1.05 16° 50 4 2

UDCBH 2020-0140 2.0 1 1.4 16° 50 4 2

UDCBH 2030-0210 3 1.5 2.1 16° 60 6 2

UDCBH 2040-0280 4 2 2.8 16° 60 6 2

UDCBH 2050-0350 5 2.5 3.5 16° 60 6 2

UDCBH 2060-0420 6 3 4.2 - 60 6 2

*
*
*
*

*
*
*
*

 UDCBH Fraise hémisphérique UDC – ébauche et pré-finition

Référence DC  
mm

RE  
mm

APMX  
mm

BHTA  
°

LF  
mm

DCON  
mm

ZEFP 
 

DIMENSIONS

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

 UDCBH Fraise hémisphérique UDC – ébauche et pré-finition

	� Fraise hémisphérique pour l’usinage de carbure 
et des matériaux friables (non ferreux).

	� Le traitement d’arêtes réduit les efforts de coupe 
et permet une vitesse d’avance plus élevée.

	� Résistance à l'usure fortement augmentée grâce 
au revêtement diamant optimisé.

	� Adaptée à l'ébauche et à la pré-finition.

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *2

 optimale   recommandée   usinable

NOUVEAUX 

MODÈLES*
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0.2 30000 200 20 0.008 0.008 30000 200 20 0.008 0.008 30000 100 10 0.01 0.01

0.3 30000 250 25 0.012 0.024 30000 250 25 0.024 0.012 30000 125 13 0.015 0.03

0.4 30000 450 45 0.02 0.08 30000 600 60 0.08 0.02 30000 150 15 0.02 0.08

0.5 30000 525 53 0.025 0.11 30000 700 70 0.11 0.025 30000 175 18 0.025 0.11

0.6 30000 600 200 0.03 0.14 30000 900 300 0.17 0.03 30000 200 20 0.03 0.14

0.7 30000 690 230 0.035 0.17 30000 1050 350 0.18 0.035 30000 225 23 0.035 0.17

0.8 30000 750 250 0.04 0.19 30000 1250 420 0.19 0.04 30000 250 25 0.04 0.19

1 30000 900 300 0.05 0.22 25000 1300 430 0.2 0.05 30000 300 30 0.05 0.25

1.5 30000 1200 400 0.075 0.27 19000 1450 480 0.23 0.07 24000 400 45 0.075 0.27

2 30000 1500 500 0.1 0.3 16500 1600 530 0.25 0.1 18000 600 200 0.1 0.3

3 24000 1200 400 0.1 0.3 9000 280 140 0.38 0.15 20000 200 100 0.15 0.3

4 18000 900 300 0.125 0.325 7200 280 140 0.5 0.2 18000 180 90 0.175 0.32

5 12000 600 200 0.175 0.37 6000 330 170 0.6 0.25 16000 160 80 0.225 0.31

6 9000 500 165 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 15000 150 75 0.3 0.3

O
util


 

de
 

fraisage
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Série



 H

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

DC
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

DONNÉES DE COUPE

 UDCBH Fraise hémisphérique UDC – ébauche et pré-finition

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les 
matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et stratégie 
de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou 
l'émulsion.

	� Réduisez proportionnellement la vitesse de rotation et l'avance 2.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� La durée de vie peut être réduite en raison des grandes différences entre la vitesse d'avance recommandée et la vitesse d'usinage 
réelle, selon le modèle et la machine d'usinage.

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée.

	� Vers la fin de la durée de vie, l'usure de l'outil peut progresser rapidement.

	� Utiliser une approche en pente ou hélice (angle d’inclinaison recommandé: < 5°).

UDCBH
Vidéo de 
fraisage

ap: Profondeur de coupe axiale (mm)

ae: Largeur de coupe radiale (mm) 

a p

ae

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

LU
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BHTA

Artikelnummer DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU bei geneigtem Winkel

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm

UDCLBH 2004-0050 0.4 0.2 0.28 0.5 0.375 16° 50 4 2 0.51 0.52 0.54 0.55 0.58
UDCLBH 2004-0100 0.4 0.2 0.28 1 0.375 16° 50 4 2 1.03 1.06 1.09 1.12 1.19
UDCLBH 2006-0100 0.6 0.3 0.42 1 0.575 16° 50 4 2 1.03 1.05 1.08 1.1 1.17
UDCLBH 2006-0150 0.6 0.3 0.42 1.5 0.575 16° 50 4 2 1.54 1.58 1.63 1.67 1.78
UDCLBH 2006-0200 0.6 0.3 0.42 2 0.575 16° 50 4 2 2.06 2.12 2.18 2.24 2.39
UDCLBH 2006-0300 0.6 0.3 0.42 3 0.575 16° 50 4 2 3.09 3.18 3.28 3.38 3.61
UDCLBH 2007-0100 0.7 0.35 0.49 1 0.675 16° 50 4 2 1.02 1.05 1.07 1.1 1.16
UDCLBH 2008-0200 0.8 0.4 0.56 2 0.775 16° 50 4 2 2.05 2.11 2.17 2.23 2.37
UDCLBH 2008-0300 0.8 0.4 0.56 3 0.775 16° 50 4 2 3.09 3.17 3.27 3.37 3.59
UDCLBH 2008-0400 0.8 0.4 0.56 4 0.775 16° 50 4 2 4.12 4.24 4.37 4.51 4.82
UDCLBH 2010-0150 1 0.5 0.7 1.5 0.975 16° 50 4 2 1.54 1.57 1.61 1.65 1.73
UDCLBH 2010-0200 1 0.5 0.7 2 0.975 16° 50 4 2 2.05 2.1 2.16 2.22 2.35
UDCLBH 2010-0250 1 0.5 0.7 2.5 0.975 16° 50 4 2 2.57 2.63 2.71 2.78 2.96
UDCLBH 2010-0300 1 0.5 0.7 3 0.975 16° 50 4 2 3.08 3.17 3.26 3.35 3.57
UDCLBH 2010-0400 1 0.5 0.7 4 0.975 16° 50 4 2 4.11 4.23 4.36 4.49 4.79
UDCLBH 2010-0500 1 0.5 0.7 5 0.975 16° 50 4 2 5.15 5.3 5.46 5.63 6.02
UDCLBH 2015-0200 1.5 0.75 1.05 2 1.455 16° 50 4 2 2.08 2.12 2.17 2.22 2.33
UDCLBH 2015-0400 1.5 0.75 1.05 4 1.455 16° 50 4 2 4.14 4.25 4.37 4.5 4.78
UDCLBH 2015-0600 1.5 0.75 1.05 6 1.455 16° 50 4 2 6.21 6.38 6.57 6.78 7.23
UDCLBH 2020-0300 2 1 1.4 3 1.915 16° 50 4 2 3.18 3.25 3.32 3.41 3.59
UDCLBH 2020-0400 2 1 1.4 4 1.915 16° 50 4 2 4.21 4.31 4.42 4.54 4.81
UDCLBH 2020-0600 2 1 1.4 6 1.915 16° 50 4 2 6.27 6.44 6.62 6.82 7.26
UDCLBH 2020-0800 2 1 1.4 8 1.915 16° 50 4 2 8.33 8.57 8.83 9.1 9.71
UDCLBH 2020-1000 2 1 1.4 10 1.915 16° 50 4 2 10.39 10.7 11.03 11.38 12.15
UDCLBH 2030-0600 3 1.5 2.1 6 2.9 16° 60 6 2 6.28 6.44 6.6 6.78 7.18
UDCLBH 2030-0800 3 1.5 2.1 8 2.9 16° 60 6 2 8.34 8.57 8.8 9.06 9.63
UDCLBH 2040-0800 4 2 2.8 8 3.9 16° 60 6 2 8.33 8.53 8.76 8.99 9.52
UDCLBH 2040-1000 4 2 2.8 10 3.9 16° 60 6 2 10.39 10.66 10.96 11.27 11.97
UDCLBH 2050-1000 5 2.5 3.5 10 4.8 16° 60 6 2 10.55 10.82 11.1 11.4 12.07
UDCLBH 2060-1000 6 3 4.2 10 5.7 - 60 6 2 - - - - -
UDCLBH 2060-1500 6 3 4.2 15 5.7 - 60 6 2 - - - - -

*

*

*

*

*

*

*

*
*

 UDCLBH Fraise hémisphérique UDC – ébauche et pré-finition

DIMENSIONS

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

 UDCLBH Fraise hémisphérique UDC – ébauche et pré-finition

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm

	� Fraise hémisphérique pour l’usinage de carbure 
et des matériaux friables (non ferreux).

	� Le traitement d’arêtes réduit les efforts de coupe 
et permet une vitesse d’avance plus élevée.

	� Résistance à l'usure fortement augmentée grâce 
au revêtement diamant optimisé.

	� Adaptée à l'ébauche et à la pré-finition.

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *2

 optimale   recommandée   usinable

NOUVEAUX 

MODÈLES*
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0.4 0.5 30000 450 45 0.02 0.08 30000 600 60 0.08 0.02 30000 150 15 0.02 0.08

0.4 1 30000 300 30 0.015 0.07 30000 300 30 0.07 0.015 30000 100 10 0.015 0.07

0.6 1 30000 600 200 0.03 0.14 30000 450 150 0.17 0.03 30000 200 20 0.03 0.14

0.6 1.5 30000 600 200 0.03 0.14 30000 300 100 0.14 0.025 30000 200 20 0.03 0.14

0.6 2 30000 300 100 0.022 0.11 30000 220 70 0.11 0.02 30000 150 15 0.02 0.11

0.6 3 30000 75 10 0.01 0.08 30000 75 10 0.08 0.01 30000 75 10 0.01 0.08

0.7 1 30000 690 230 0.035 0.17 30000 525 260 0.18 0.035 30000 225 23 0.035 0.17

0.8 2 30000 750 250 0.04 0.19 27000 480 240 0.19 0.04 30000 250 25 0.04 0.19

0.8 3 30000 350 100 0.037 0.17 25500 300 100 0.17 0.035 30000 230 23 0.037 0.17

0.8 4 26000 210 70 0.035 0.16 24000 210 21 0.16 0.035 30000 210 21 0.035 0.16

1 1.5 30000 900 300 0.05 0.22 25000 650 325 0.2 0.05 30000 300 30 0.05 0.25

1 2 30000 900 300 0.05 0.22 24000 580 290 0.2 0.05 30000 300 30 0.05 0.25

1 2.5 30000 800 300 0.05 0.22 23500 520 260 0.2 0.05 30000 300 30 0.05 0.25

1 3 30000 600 200 0.05 0.22 23000 450 220 0.2 0.05 30000 300 30 0.05 0.25

1 4 30000 400 100 0.05 0.22 21000 320 160 0.2 0.05 30000 300 30 0.05 0.25

1 5 27000 270 100 0.045 0.2 20000 250 125 0.2 0.05 27000 270 30 0.045 0.2

1.5 2 30000 1200 400 0.075 0.27 19000 750 375 0.23 0.07 24000 400 45 0.075 0.27

1.5 4 30000 900 250 0.075 0.27 18000 580 290 0.23 0.07 24000 350 40 0.075 0.27

1.5 6 25000 500 100 0.075 0.27 17000 400 200 0.23 0.07 24000 320 36 0.075 0.27

2 3 30000 1500 500 0.1 0.3 16500 800 400 0.25 0.1 18000 600 200 0.1 0.3

2 4 30000 1500 500 0.1 0.3 15750 750 375 0.25 0.1 18000 500 160 0.1 0.3

2 6 20000 850 280 0.1 0.3 15000 620 310 0.25 0.1 18000 400 130 0.1 0.3

2 8 13000 400 130 0.1 0.3 14000 520 260 0.25 0.1 18000 350 120 0.1 0.3

2 10 10000 200 60 0.1 0.3 13000 420 210 0.25 0.1 18000 300 100 0.1 0.3

3 6 24000 1200 400 0.1 0.3 9000 280 140 0.38 0.15 20000 200 100 0.15 0.3

3 8 24000 1200 400 0.1 0.3 9000 280 1410 0.38 0.15 20000 200 100 0.15 0.3

4 8 18000 900 300 0.125 0.325 7200 280 140 0.5 0.2 18000 180 90 0.175 0.32

4 10 18000 900 300 0.125 0.325 7200 280 140 0.5 0.2 18000 180 90 0.175 0.32

5 10 12000 600 200 0.175 0.37 6000 330 170 0.6 0.25 16000 160 80 0.252 0.31

6 10 9000 500 166 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 15000 150 75 0.3 0.3

6 15 9000 500 166 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 15000 150 75 0.3 0.3

O
util


 

de
 

fraisage






 

U
D

C 
– 

Série



 HDONNÉES DE COUPE

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

DC
mm

LU
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

 UDCLBH Fraise hémisphérique UDC – ébauche et pré-finition

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les 
matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et stratégie 
de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou 
l'émulsion.

	� Réduisez proportionnellement la vitesse de rotation et l'avance 2.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� La durée de vie de l'outil peut être réduite en raison des grandes différences entre la vitesse d'avance recommandée et la vitesse 
d'usinage réelle, en fonction du modèle d'usinage et de la machine. 

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée.

	� Vers la fin de la durée de vie, l'usure de l'outil peut progresser rapidement.

	� Utiliser une approche en pente ou hélice (angle d’inclinaison recommandé: < 5°).

ap: Profondeur de coupe axiale (mm)

ae: Largeur de coupe radiale (mm) 

a p

ae

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

UDCLBH
Forme de la fiche
Vidéo de fraisage



42

LF

D
C D
CO

N

APMX

RE

LU

D
N

BHTA

0º

0/-0.005

UDC

UDCLRSH 2005-003005 0.5 0.03 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64

UDCLRSH 2005-003010 0.5 0.03 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.1 1.13 1.17 1.25

UDCLRSH 2005-003015 0.5 0.03 0.25 1.5 0.46 16° 50 4 2 1.58 1.63 1.68 1.74 1.87

UDCLRSH 2005-005005 0.5 0.05 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64

UDCLRSH 2005-005010 0.5 0.05 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.13 1.17 1.25

UDCLRSH 2005-005015 0.5 0.05 0.25 1.5 0.46 16° 50 4 2 1.58 1.63 1.68 1.74 1.86

UDCLRSH 2008-003010 0.8 0.03 0.4 1 0.76 16° 50 4 2 1.06 1.1 1.13 1.17 1.25

UDCLRSH 2008-003020 0.8 0.03 0.4 2 0.76 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.48

UDCLRSH 2008-005010 0.8 0.05 0.4 1 0.76 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.13 1.17 1.25

UDCLRSH 2008-005020 0.8 0.05 0.4 2 0.76 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.47

UDCLRSH 2008-010010 0.8 0.1 0.4 1 0.76 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.12 1.16 1.24

UDCLRSH 2008-010020 0.8 0.1 0.4 2 0.76 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.22 2.3 2.46

UDCLRSH 2010-003010 1 0.03 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.1 1.13 1.17 1.25

UDCLRSH 2010-003020 1 0.03 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.48

UDCLRSH 2010-003040 1 0.03 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 4.16 4.29 4.43 4.59 4.93

UDCLRSH 2010-005010 1 0.05 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.13 1.17 1.25

UDCLRSH 2010-005020 1 0.05 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.47

UDCLRSH 2010-005040 1 0.05 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 4.15 4.29 4.43 4.58 4.92

 UDCLRSH Fraise torique UDC – ébauche et pré-finition

DIMENSIONS

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

 UDCLRSH Fraise torique UDC – ébauche et pré-finition

	� Fraise torique pour l’usinage de carbure et des 
matériaux friables (non ferreux).

	� Le traitement d’arêtes réduit les efforts de coupe 
et permet une vitesse d’avance plus élevée.

	� Résistance à l'usure fortement augmentée grâce 
au revêtement diamant optimisé.

	� Adaptée à l'ébauche et à la pré-finition.

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *2

 optimale   recommandée   usinable

NOUVEAU



43

UDCLRSH 2010-010010 1 0.1 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.12 1.16 1.24

UDCLRSH 2010-010020 1 0.1 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.22 2.3 2.46

UDCLRSH 2010-010040 1 0.1 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 4.15 4.28 4.43 4.58 4.91

UDCLRSH 2015-005015 1.5 0.05 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.72 1.78 1.9

UDCLRSH 2015-005030 1.5 0.05 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.37 3.48 3.74

UDCLRSH 2015-010015 1.5 0.1 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.71 1.77 1.89

UDCLRSH 2015-010030 1.5 0.1 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.36 3.48 3.73

UDCLRSH 2015-010040 1.5 0.1 0.75 4 1.44 16° 50 4 2 4.19 4.32 4.46 4.62 4.95

UDCLRSH 2020-003020 2 0.03 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.35 2.43 2.61

UDCLRSH 2020-003040 2 0.03 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05

UDCLRSH 2020-005020 2 0.05 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.34 2.42 2.6

UDCLRSH 2020-005040 2 0.05 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05

UDCLRSH 2020-005060 2 0.05 1 6 1.9 16° 50 4 2 6.33 6.53 6.75 6.98 7.5

UDCLRSH 2020-005080 2 0.05 1 8 1.9 16° 50 4 2 8.39 8.66 8.95 9.26 9.94

UDCLRSH 2020-005100 2 0.05 1 10 1.9 16° 50 4 2 10.45 10.79 11.15 11.53 12.39

UDCLRSH 2020-010020 2 0.1 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.34 2.42 2.59

UDCLRSH 2020-010040 2 0.1 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.54 4.69 5.04

UDCLRSH 2020-010060 2 0.1 1 6 1.9 16° 50 4 2 6.32 6.53 6.74 6.97 7.49

UDCLRSH 2020-010080 2 0.1 1 8 1.9 16° 50 4 2 8.39 8.66 8.94 9.25 9.93

UDCLRSH 2020-010100 2 0.1 1 10 1.9 16° 50 4 2 10.45 10.79 11.14 11.53 12.38

O
util


 

de
 

fraisage
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 UDCLRSH Fraise torique UDC – ébauche et pré-finition

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm
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0.5 0.03 0.5 30000 380 180 0.02 0.4 380 0.02 0.4 360 0.25 0.01 380 0.02

0.5 0.03 1 30000 380 180 0.02 0.4 380 0.02 0.4 360 0.125 0.01 380 0.02

0.5 0.03 1.5 30000 300 140 0.015 0.3 300 0.015 0.3 290 0.125 0.007 300 0.015

0.5 0.05 0.5 30000 380 250 0.02 0.4 380 0.02 0.4 360 0.25 0.01 380 0.02

0.5 0.05 1 30000 380 250 0.02 0.4 380 0.02 0.4 360 0.125 0.01 380 0.02

0.5 0.05 1.5 30000 300 140 0.015 0.3 300 0.015 0.3 290 0.125 0.007 300 0.015

0.8 0.03 1 30000 380 180 0.02 0.6 380 0.02 0.6 600 0.4 0.016 380 0.02

0.8 0.03 2 30000 380 180 0.02 0.6 380 0.02 0.6 600 0.2 0.01 380 0.02

0.8 0.05 1 30000 380 300 0.025 0.6 380 0.025 0.6 600 0.4 0.016 380 0.025

0.8 0.05 2 30000 380 300 0.025 0.6 380 0.025 0.6 600 0.2 0.01 380 0.025

0.8 0.1 1 30000 380 300 0.03 0.6 380 0.03 0.6 600 0.4 0.016 380 0.03

0.8 0.1 2 30000 380 300 0.03 0.6 380 0.03 0.6 600 0.2 0.01 380 0.03

1 0.03 1 30000 380 180 0.02 0.8 380 0.02 0.8 750 0.5 0.02 380 0.02

1 0.03 2 30000 380 180 0.02 0.8 380 0.02 0.8 750 0.25 0.01 380 0.02

1 0.03 4 30000 230 110 0.016 0.6 230 0.016 0.6 450 0.25 0.005 230 0.016

1 0.05 1 30000 380 370 0.025 0.8 380 0.025 0.8 750 0.5 0.02 380 0.025

1 0.05 2 30000 380 370 0.025 0.8 380 0.025 0.8 750 0.25 0.01 380 0.025

1 0.05 4 30000 230 220 0.02 0.6 230 0.02 0.6 450 0.25 0.005 230 0.02

1 0.1 1 30000 380 370 0.03 0.8 380 0.03 0.8 750 0.5 0.02 380 0.03

1 0.1 2 30000 380 370 0.03 0.8 380 0.03 0.8 750 0.25 0.01 380 0.03

1 0.1 4 30000 230 220 0.025 0.6 230 0.025 0.6 450 0.25 0.005 230 0.025

1.5 0.05 1.5 25000 380 250 0.04 1.3 380 0.04 1.3 750 0.75 0.02 380 0.04

1.5 0.05 3 25000 380 250 0.04 1.3 380 0.04 1.3 750 0.375 0.01 380 0.04

1.5 0.1 1.5 25000 380 300 0.045 1.3 380 0.045 1.3 750 0.75 0.02 380 0.045

1.5 0.1 3 25000 380 300 0.045 1.3 380 0.045 1.3 750 0.375 0.01 380 0.045

1.5 0.1 4 25000 350 280 0.043 1.2 350 0.043 1.2 680 0.375 0.008 350 0.043

2 0.03 2 20000 380 180 0.04 1.8 380 0.04 1.8 750 1 0.02 380 0.04

2 0.03 4 20000 380 180 0.04 1.8 380 0.04 1.8 750 0.5 0.01 380 0.04

2 0.05 2 20000 380 180 0.05 1.8 380 0.05 1.8 750 1 0.02 380 0.05

2 0.05 4 20000 380 180 0.05 1.8 380 0.05 1.8 750 0.5 0.01 380 0.05

2 0.05 6 20000 300 140 0.045 1.7 300 0.045 1.7 600 0.5 0.007 300 0.045

2 0.05 8 20000 230 110 0.04 1.5 230 0.04 1.5 450 0.5 0.005 230 0.04

2 0.05 10 20000 190 90 0.028 1.3 190 0.028 1.3 300 0.5 0.005 190 0.028

2 0.1 2 20000 380 250 0.06 1.8 380 0.06 1.8 750 1 0.02 380 0.06

2 0.1 4 20000 380 250 0.06 1.8 380 0.06 1.8 750 0.5 0.01 380 0.06

2 0.1 6 20000 300 200 0.055 1.7 300 0.055 1.7 600 0.5 0.007 300 0.055

2 0.1 8 20000 230 150 0.045 1.5 230 0.045 1.5 450 0.5 0.005 230 0.045

2 0.1 10 20000 190 125 0.033 1.3 190 0.033 1.3 300 0.5 0.005 190 0.033

 UDCLRSH Fraise torique UDC – ébauche et pré-finition

Matière
Carbure (≥87HRA) / Matériaux friables

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

DC
mm

RE
mm

LU
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

DONNÉES DE COUPE

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

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les 
matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et stratégie 
de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou 
l'émulsion.

 UDCLRSH Fraise torique UDC – ébauche et pré-finition
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0.5 0.03 0.5 16000 750 240 0.02 0.4 750 0.02 0.4 800 0.25 0.008 750 0.02

0.5 0.03 1 16000 750 240 0.02 0.4 750 0.02 0.4 400 0.125 0.008 750 0.02

0.5 0.03 1.5 16000 490 150 0.014 0.3 490 0.014 0.3 300 0.125 0.007 490 0.014

0.5 0.05 0.5 16000 750 240 0.025 0.4 750 0.025 0.4 800 0.25 0.008 750 0.025

0.5 0.05 1 16000 750 240 0.025 0.4 750 0.025 0.4 400 0.125 0.008 750 0.025

0.5 0.05 1.5 16000 490 150 0.017 0.3 490 0.017 0.3 300 0.125 0.007 490 0.017

0.8 0.03 1 13000 585 200 0.02 0.6 585 0.02 0.6 1200 0.4 0.012 585 0.02

0.8 0.03 2 13000 585 200 0.02 0.6 585 0.02 0.6 600 0.2 0.012 585 0.02

0.8 0.05 1 13000 585 200 0.025 0.6 585 0.025 0.6 1200 0.4 0.012 585 0.025

0.8 0.05 2 13000 585 200 0.025 0.6 585 0.025 0.6 600 0.2 0.012 585 0.025

0.8 0.1 1 13000 585 200 0.03 0.6 585 0.03 0.6 1200 0.4 0.012 585 0.03

0.8 0.1 2 13000 585 200 0.03 0.6 585 0.03 0.6 600 0.2 0.012 585 0.03

1 0.03 1 12000 540 180 0.02 0.8 540 0.02 0.8 1440 0.5 0.015 540 0.02

1 0.03 2 12000 540 180 0.02 0.8 540 0.02 0.8 720 0.25 0.015 540 0.02

1 0.03 4 10000 360 120 0.012 0.7 360 0.012 0.7 600 0.25 0.01 360 0.012

1 0.05 1 12000 540 180 0.025 0.8 540 0.025 0.8 1440 0.5 0.015 540 0.025

1 0.05 2 12000 540 180 0.025 0.8 540 0.025 0.8 720 0.25 0.015 540 0.025

1 0.05 4 10000 360 120 0.015 0.7 360 0.015 0.7 600 0.25 0.01 360 0.015

1 0.1 1 12000 540 180 0.03 0.8 540 0.03 0.8 1440 0.5 0.015 540 0.03

1 0.1 2 12000 540 180 0.03 0.8 540 0.03 0.8 720 0.25 0.015 540 0.03

1 0.1 4 10000 360 120 0.02 0.7 360 0.02 0.7 600 0.25 0.01 360 0.02

1.5 0.05 1.5 11000 495 170 0.04 1.3 495 0.04 1.3 1440 0.75 0.015 495 0.04

1.5 0.05 3 11000 495 170 0.04 1.3 495 0.04 1.3 720 0.375 0.015 495 0.04

1.5 0.1 1.5 11000 495 170 0.045 1.3 495 0.045 1.3 1440 0.75 0.015 495 0.045

1.5 0.1 3 11000 495 170 0.045 1.3 495 0.045 1.3 720 0.375 0.015 495 0.045

1.5 0.1 4 11000 460 150 0.045 1.1 460 0.045 1.1 720 0.375 0.014 460 0.045

2 0.03 2 10000 450 150 0.04 1.8 450 0.04 1.8 1440 1 0.015 450 0.04

2 0.03 4 10000 450 150 0.04 1.8 450 0.04 1.8 1440 1 0.015 450 0.04

2 0.05 2 10000 450 150 0.05 1.8 450 0.05 1.8 1440 1 0.015 450 0.05

2 0.05 4 10000 450 150 0.05 1.8 450 0.05 1.8 1440 1 0.015 450 0.05

2 0.05 6 10000 390 130 0.045 1.6 390 0.045 1.6 1440 0.5 0.013 390 0.045

2 0.05 8 10000 360 120 0.028 1.6 360 0.028 1.6 1440 0.5 0.011 360 0.028

2 0.05 10 10000 300 100 0.02 1.6 300 0.02 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.02

2 0.1 2 10000 450 150 0.06 1.8 450 0.06 1.8 1440 1 0.015 450 0.06

2 0.1 4 10000 450 150 0.06 1.8 450 0.06 1.8 1440 1 0.015 450 0.06

2 0.1 6 10000 390 130 0.054 1.6 390 0.054 1.6 1440 0.5 0.013 390 0.054

2 0.1 8 10000 360 120 0.034 1.6 360 0.034 1.6 1440 0.5 0.011 360 0.034

2 0.1 10 10000 300 100 0.023 1.6 300 0.023 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.023
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Matière
Carbure (<87HRA)

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

DC
mm

RE
mm

LU
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

DONNÉES DE COUPE

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

	� Réduisez proportionnellement la vitesse de rotation et l'avance 2.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� La durée de vie de l'outil peut être réduite en raison des grandes différences entre la vitesse d'avance recommandée et la vitesse 
d'usinage réelle, en fonction du modèle d'usinage et de la machine. 

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée.

	� Vers la fin de la durée de vie, l'usure de l'outil peut progresser rapidement.

	� Utiliser une approche en pente ou hélice (angle d’inclinaison recommandé: < 5°).
ap: Profondeur de coupe axiale (mm)

ae: Largeur de coupe radiale (mm) 

a p

ae

 UDCLRSH Fraise torique UDC – ébauche et pré-finition
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LA COUPE LA PLUS VIVE : 
SÉRIE F
LE MEILLEUR CHOIX POUR DES SURFACES DE HAUTE QUALITÉ

Revêtement UDC

Traitement spécial 
pour des arêtes de 
coupe vives

Espace de coupe à la 
pointe de l'outil

Revêtement optimisé 
pour la série F

Réduction des 
ébréchures sur 
les arêtes

Excellente qualité 
de surface

Espace de coupe 
à la pointe de 

l'outil

Arêtes de 
coupe vives

SÉRIE F

CARACTÉRISTIQUES

Outil de fraisage UDC – Série F

Meilleure qualité de 
surface

SÉRIE F

UDCBF

UDCLBF

UDCLRSF

Fraise  
hémisphérique

Fraise hémisphérique 
détalonnée

Fraise torique 
détalonnée
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OBTENEZ UNE EFFICACITÉ ÉLEVÉE ET UNE DURÉE DE 
VIE ACCRUE !

REVÊTEMENT DIAMANT 
UDC ET GÉOMÉTRIE 
RIGIDE DU COU

optimisé pour une finition fidèle à la 
forme avec une excellente précision 
du profil et une réduction significative 
des temps de retouche.

TRAITEMENT DES ARÊTES AU LASER BREVETÉ 
Arête de coupe au laser avec angle de coupe adapté pour la finition 
dans le carbure, permet d'obtenir une qualité de surface optimale, 
avec des forces de coupe faibles et une sécurité de processus 
élevée.
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 Exemples de fraisage Série F
Outil de fraisage UDC – Série F

COMPARAISON DE LA FORCE DE COUPE : VM-40 (90HRA) | CC  : 1 × RE  : 0.5 × APMX  : 0.7

USINAGE DE CARBURE AVEC UNE FRAISE HÉMISPHÉRIQUE

CARBURE : VM-40 (90HRA) | DC : 0.8 × RE : 0.4 × APMX : 0.56

COMPARAISON DE L'ÉBRÉCHURE DES BORDS LORS DU FRAISAGE DE 
LA PIÈCE – UDCBH VS. UDCBF

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

Matériau Carbure VM-40 (90HRA)

Vitesse de rotation (tr) 30 000 min-1

Avance (Vf) 300 mm/min

Profondeur de coupe axiale (ap) 0.1 mm

Refroidissement Air (buse)

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

Ébréchure des bords UDCBH : 
12 μm

Ébréchure des bords 
UDCBF : 5 μm

Direction de fraisage

Outil UDCBH UDCBF

Vitesse de rotation (tr) 30 000 min-1 30 000 min-1

Avance (Vf) 750 mm/min 250 mm/min

Profondeur de coupe axiale (ap) 0.02 mm 0.02 mm

Largeur de coupe radiale (ae) 0.02 mm 0.02 mm

Refroidissement Air Air
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 Exemples de fraisage Série F

Outil
Fraisage ébauche
UDCBF 2010-0070 

(R0.5 × 0.7)

Fraisage finition
UDCBF 2010-0070 

(R0.5 × 0.7)

Matériau Carbure VM-40 
(90HRA)

Carbure VM-40 
(90HRA)

Vitesse de rotation 
(tr) 30 000 min-1 30 000 min-1

Avance (Vf) 300 mm/min 300 mm/min

Profondeur de coupe 
axiale (ap) 0.05 mm 0.028 mm

Largeur de coupe 
radiale (ae) 0.25 mm 0.02 mm

Refroidissement Air (buse) Air (buse)

Temps d’usinage 43 min 2 h 17 min

Volume de copeaux 86.3 mm3 12.0 mm3

Une fraise pour les opérations d'ébauche et de finition. Au total, deux outils ont été utilisés.

CARBURE : VM-40 (90HRA) | DC  : 1 × RE  : 0.5 × APMX  : 0.7

PLAQUETTE FRAISÉE AVEC LA FRAISE HÉMISPHÉRIQUE UDCBF

Outil après le processus 
d'ébauche

Outil après le processus de 
finition

15μm

Tolérance dimensionnelle

Déviation

Direction de fraisage
-15μm

15μm

Tolérance dimensionnelle-15μm

UDCB UDCBFD
irection de fraisage

CARBURE : VF-10 (93HRA) | DC: 1 × RE: 0.5 × APMX : 0.7

Ø 20 15° FRAISAGE HÉLICOÏDAL AVEC UNE FRAISE HÉMISPHÉRIQUE UDCBF

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

Matériau Carbure VF-10 (93HRA)

Vitesse de rotation (tr) 30 000 min-1

Avance (Vf) 300 mm/min

Profondeur de coupe axiale (ap) 0.05 mm

Largeur de coupe radiale (ae) 0.02 mm

Refroidissement Air (buse)

Temps d’usinage 0:55:05

	� �UDCB : La détérioration du revêtement provoque des 
inégalités

	� UDCBF : Surface uniforme, absolument stable sur le plan 
dimensionnel

FINITION DE SURFACE IMPECCABLE
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 Exemples de fraisage Série F

UDCBF  
Vidéo de 

fraisage de 
plaquettes

Ébréchure des bords sur la pièce usiné

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

Matériau Carbure VM-40 (90HRA)

Vitesse de rotation (tr) 30 000 min-1

Avance (Vf) 300 mm/min

Profondeur de coupe axiale (ap) 0.02 mm

Largeur de coupe radiale (ae) 0.05 mm

Refroidissement Air (buse)

CARBURE : VM-40 (90HRA) | DC  : 1 × RE  : 0.5 × APMX  : 0.7

RUGOSITÉ DE LA SURFACE UDCBF

Exemple après l'usinage

Ra : 0.054 µm 
Rz : 0.408 µm

Ra : 0.068 µm 
Rz : 0.520 µm

Ra : 0.051 µm 
Rz : 0.399 µm

Taille : 20 mm × 20 mm × 10 mm

Surface

200.00 m

Côté

Surface

UDCB UDCBF

Ebréchure des bords minimisée

Excellente qualité de surface

CARBURE : VM-40 (90HRA) | DC: 1 × RE: 0.5 × APMX : 0.7

COMPARAISON DE L'ÉBRÉCHURE DES BORDS AVEC LA FRAISE 
HÉMISPHÉRIQUE UDCBF
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 Exemples de fraisage Série F

Toutes les coupes LU : 2.5mm LU : 4mm

Ta
ux

 d
’e

nl
èv
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t d
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m
at
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 (m
m

3 )

UDCB UDCBF UDCLB UDCLBF UDCLB UDCLBF
0%

200

100

300

400

500
Outil

UDCBF 2010-0070 (R0.5 × 0.7) 
UDCLBF 2010-0250 (R0.5 × 2.5 × 0.7) 
UDCLBF 2010-0400 (R0.5 × 4 × 0.7)

Matériau Carbure VM-40 (90HRA)

Vitesse de rotation (tr) 30 000 min-1

Avance (Vf) 300 mm/min

Profondeur de coupe  
axiale (ap) 0.05 mm

Largeur de coupe  
radiale (ae) 0.25 mm

Refroidissement Air (buse)

CARBURE : VM-40 (90HRA) | CC : 1 × RE : 0.5 × APMX : 0.7 × (LU : 2.5/4)

COMPARAISON DU VOLUME D'ENLÈVEMENT DE MATIÈRE LORS 
DE L'ÉBAUCHE AVEC UDCBF ET UDCLBF

Volume d'enlèvement de matière plus élevé
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0º

0/-0.005

UDC

LF

D
C D
CO

N

APMX

RE
BHTA

UDCBF 2002-0014 0.2 0.1 0.14 16° 50 4 2

UDCBF 2003-0021 0.3 0.15 0.21 16° 50 4 2

UDCBF 2004-0028 0.4 0.2 0.28 16° 50 4 2

UDCBF 2005-0035 0.5 0.25 0.35 16° 50 4 2

UDCBF 2006-0042 0.6 0.3 0.42 16° 50 4 2

UDCBF 2007-0049 0.7 0.35 0.49 16° 50 4 2

UDCBF 2008-0056 0.8 0.4 0.56 16° 50 4 2

UDCBF 2009-0063 0.9 0.45 0.63 16° 50 4 2

UDCBF 2010-0070 1 0.5 0.7 16° 50 4 2

UDCBF 2012-0084 1.2 0.6 0.84 16° 50 4 2

UDCBF 2015-0105 1.5 0.75 1.05 16° 50 4 2

UDCBF 2020-0140 2 1 1.4 16° 50 4 2

UDCBF 2025-0175 2.5 1.25 1.75 16° 50 4 2

UDCBF 2030-0210 3 1.5 2.1 16° 60 6 2

UDCBF 2040-0280 4 2 2.8 16° 60 6 2

UDCBF 2050-0350 5 2.5 3.5 16° 60 6 2

UDCBF 2060-0420 6 3 4.2 - 60 6 2

 UDCBF Fraise hémisphérique UDC – finition

Référence DC  
mm

RE  
mm

APMX  
mm

BHTA  
°

LF  
mm

DCON  
mm

ZEFP 
 

DIMENSIONS

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

 UDCBF Fraise hémisphérique UDC – finition

	� Fraise hémisphérique pour l’usinage de carbure 
et des matériaux friables (non ferreux).

	� Version améliorée (F – Fin) de l'UDCB.

	� Le nouveau revêtement diamant et la géométrie 
de coupe augmente le volume de la goujure.

	� La goujure au bout de l’outil améliore la qualité 
de le surface.

	� Le traitement d’arêtes réduit l’ébréchure des 
bords.

	� Appropriée pour les opérations de finition et 
d'ébauche moyenne.

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *2

 optimale   recommandée   usinable
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0.2 30000 100 10 0.01 0.01 30000 100 10 0.01 0.01

0.3 30000 125 13 0.015 0.03 30000 125 13 0.015 0.03

0.4 30000 150 15 0.02 0.08 30000 150 15 0.02 0.08

0.5 30000 175 18 0.025 0.11 30000 175 18 0.025 0.11

0.6 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14

0.7 30000 225 23 0.035 0.17 30000 225 23 0.035 0.17

0.8 30000 250 25 0.04 0.19 30000 250 25 0.04 0.19

0.9 30000 275 28 0.045 0.22 30000 275 28 0.045 0.22

1 30000 300 30 0.05 0.25 30000 300 150 0.35 0.075

1.2 27500 275 36 0.06 0.26 25000 250 125 0.42 0.09

1.5 25000 250 45 0.075 0.27 19000 190 95 0.525 0.12

2 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.7 0.15

2.5 20000 200 60 0.12 0.3 10000 100 50 0.8 0.18

3 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15

4 18000 180 90 0.175 0.32 7200 280 140 0.5 0.2

5 16000 160 80 0.225 0.31 6000 330 170 0.6 0.25

6 15000 150 75 0.3 0.3 5500 280 140 0.65 0.28
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 FDONNÉES DE COUPE

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

DC
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

 UDCBF Fraise hémisphérique UDC – finition

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les 
matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et 
stratégie de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou 
l'émulsion.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée.

	� Utiliser une approche en pente ou hélice (angle d’inclinaison recommandé: < 5°).

UDCBF  
Vidéo de fraisage 

de plaquettes

ap: Profondeur de coupe axiale (mm)

ae: Largeur de coupe radiale (mm) 

a p

ae

Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage
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0º

0/-0.005

UDC

LF

D
C D
CO

N

APMX

RE

LU

D
N

BHTA

UDCLBF 2002-0030 0.2 0.1 0.14 0.3 0.18 16° 50 4 2 0.3 0.31 0.32 0.32 0.34

UDCLBF 2002-0050 0.2 0.1 0.14 0.5 0.18 16° 50 4 2 0.51 0.52 0.54 0.55 0.59

UDCLBF 2002-0075 0.2 0.1 0.14 0.75 0.18 16° 50 4 2 0.77 0.79 0.81 0.84 0.89

UDCLBF 2002-0100 0.2 0.1 0.14 1 0.18 16° 50 4 2 1.02 1.05 1.09 1.12 1.2

UDCLBF 2003-0050 0.3 0.15 0.21 0.5 0.28 16° 50 4 2 0.51 0.52 0.53 0.55 0.58

UDCLBF 2003-0075 0.3 0.15 0.21 0.75 0.28 16° 50 4 2 0.76 0.78 0.81 0.83 0.88

UDCLBF 2003-0100 0.3 0.15 0.21 1 0.28 16° 50 4 2 1.02 1.05 1.08 1.11 1.19

UDCLBF 2004-0050 0.4 0.2 0.28 0.5 0.36 16° 50 4 2 0.54 0.55 0.56 0.58 0.61

UDCLBF 2004-0100 0.4 0.2 0.28 1 0.36 16° 50 4 2 1.06 1.08 1.12 1.15 1.22

UDCLBF 2004-0150 0.4 0.2 0.28 1.5 0.36 16° 50 4 2 1.57 1.62 1.67 1.72 1.83

UDCLBF 2004-0200 0.4 0.2 0.28 2 0.36 16° 50 4 2 2.09 2.15 2.22 2.29 2.44

UDCLBF 2004-0250 0.4 0.2 0.28 2.5 0.36 16° 50 4 2 2.6 2.68 2.77 2.86 3.06

UDCLBF 2006-0100 0.6 0.3 0.42 1 0.56 16° 50 4 2 1.05 1.08 1.11 1.13 1.2

UDCLBF 2006-0150 0.6 0.3 0.42 1.5 0.56 16° 50 4 2 1.57 1.61 1.66 1.7 1.81

UDCLBF 2006-0200 0.6 0.3 0.42 2 0.56 16° 50 4 2 2.08 2.14 2.21 2.27 2.42

UDCLBF 2006-0300 0.6 0.3 0.42 3 0.56 16° 50 4 2 3.12 3.21 3.31 3.41 3.65

UDCLBF 2006-0400 0.6 0.3 0.42 4 0.56 16° 50 4 2 4.15 4.27 4.41 4.55 4.87

UDCLBF 2006-0500 0.6 0.3 0.42 5 0.56 16° 50 4 2 5.18 5.34 5.51 5.69 6.09

UDCLBF 2006-0600 0.6 0.3 0.42 6 0.56 16° 50 4 2 6.21 6.4 6.61 6.83 7.32

UDCLBF 2008-0200 0.8 0.4 0.56 2 0.76 16° 50 4 2 2.08 2.14 2.2 2.26 2.4

UDCLBF 2008-0300 0.8 0.4 0.56 3 0.76 16° 50 4 2 3.11 3.2 3.3 3.4 3.62

UDCLBF 2008-0400 0.8 0.4 0.56 4 0.76 16° 50 4 2 4.14 4.27 4.4 4.54 4.85

UDCLBF 2008-0500 0.8 0.4 0.56 5 0.76 16° 50 4 2 5.18 5.33 5.5 5.67 6.07

UDCLBF 2008-0600 0.8 0.4 0.56 6 0.76 16° 50 4 2 6.21 6.4 6.6 6.81 7.29

 UDCLBF Fraise hémisphérique UDC – finition

DIMENSIONS

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

 UDCLBF Fraise hémisphérique UDC – finition

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm

	� Fraise hémisphérique pour l’usinage de carbure 
et des matériaux friables (non ferreux).

	� Version améliorée (F – Fine) de l’UDCLB.

	� Le nouveau revêtement diamant et la géométrie 
de coupe, augmente le volume de la goujure.

	� La goujure au bout de l’outil améliore la qualité 
de le surface.

	� Le traitement d’arêtes réduit l’ébréchure des 
bords.

	� Appropriée pour les opérations de finition et 
d'ébauche moyenne.

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *2

 optimale   recommandée   usinable
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UDCLBF 2008-0800 0.8 0.4 0.56 8 0.76 16° 50 4 2 8.27 8.53 8.8 9.09 9.74

UDCLBF 2010-0150 1 0.5 0.7 1.5 0.96 16° 50 4 2 1.56 1.6 1.64 1.68 1.77

UDCLBF 2010-0200 1 0.5 0.7 2 0.96 16° 50 4 2 2.08 2.13 2.19 2.25 2.38

UDCLBF 2010-0250 1 0.5 0.7 2.5 0.96 16° 50 4 2 2.59 2.66 2.74 2.81 2.99

UDCLBF 2010-0300 1 0.5 0.7 3 0.96 16° 50 4 2 3.11 3.2 3.29 3.38 3.6

UDCLBF 2010-0400 1 0.5 0.7 4 0.96 16° 50 4 2 4.14 4.26 4.39 4.52 4.83

UDCLBF 2010-0600 1 0.5 0.7 6 0.96 16° 50 4 2 6.2 6.39 6.59 6.8 7.27

UDCLBF 2010-0800 1 0.5 0.7 8 0.96 16° 50 4 2 8.27 8.52 8.79 9.08 9.72

UDCLBF 2010-1000 1 0.5 0.7 10 0.96 16° 50 4 2 10.33 10.65 10.99 11.35 12.17

UDCLBF 2015-0200 1.5 0.75 1.05 2 1.44 16° 50 4 2 2.11 2.15 2.2 2.25 2.37

UDCLBF 2015-0400 1.5 0.75 1.05 4 1.44 16° 50 4 2 4.17 4.28 4.4 4.53 4.81

UDCLBF 2015-0600 1.5 0.75 1.05 6 1.44 16° 50 4 2 6.23 6.41 6.6 6.81 7.26

UDCLBF 2015-0800 1.5 0.75 1.05 8 1.44 16° 50 4 2 8.29 8.54 8.8 9.08 9.71

UDCLBF 2015-1000 1.5 0.75 1.05 10 1.44 16° 50 4 2 10.36 10.67 11 11.36 12.16

UDCLBF 2015-1200 1.5 0.75 1.05 12 1.44 16° 50 4 2 12.42 12.8 13.2 13.64 14.6

UDCLBF 2020-0300 2 1 1.4 3 1.9 16° 50 4 2 3.2 3.27 3.35 3.43 3.62

UDCLBF 2020-0400 2 1 1.4 4 1.9 16° 50 4 2 4.23 4.34 4.45 4.57 4.84

UDCLBF 2020-0600 2 1 1.4 6 1.9 16° 50 4 2 6.3 6.47 6.65 6.85 7.29

UDCLBF 2020-0800 2 1 1.4 8 1.9 16° 50 4 2 8.36 8.6 8.85 9.13 9.74

UDCLBF 2020-1000 2 1 1.4 10 1.9 16° 50 4 2 10.42 10.73 11.06 11.41 12.19

UDCLBF 2020-1200 2 1 1.4 12 1.9 16° 50 4 2 12.48 12.86 13.26 13.68 14.63

UDCLBF 2020-1400 2 1 1.4 14 1.9 16° 50 4 2 14.55 14.99 15.46 15.96 17.08

UDCLBF 2020-1600 2 1 1.4 16 1.9 16° 50 4 2 16.61 17.12 17.66 18.24 19.53

UDCLBF 2020-1800 2 1 1.4 18 1.9 16° 60 4 2 18.67 19.25 19.86 20.52 -

UDCLBF 2020-2000 2 1 1.4 20 1.9 16° 60 4 2 20.74 21.38 22.06 22.79 -

UDCLBF 2030-0600 3 1.5 2.1 6 2.9 16° 60 6 2 6.28 6.44 6.6 6.78 7.18

UDCLBF 2030-0800 3 1.5 2.1 8 2.9 16° 60 6 2 8.34 8.57 8.8 9.06 9.63

UDCLBF 2030-1000 3 1.5 2.1 10 2.9 16° 60 6 2 10.41 10.7 11.01 11.34 12.08

UDCLBF 2030-1200 3 1.5 2.1 12 2.9 16° 60 6 2 12.47 12.83 13.21 13.61 14.52

UDCLBF 2030-1400 3 1.5 2.1 14 2.9 16° 60 6 2 14.53 14.96 15.41 15.89 16.97

UDCLBF 2040-0800 4 2 2.8 8 3.9 16° 60 6 2 8.33 8.53 8.76 8.99 9.52

UDCLBF 2040-1000 4 2 2.8 10 3.9 16° 60 6 2 10.39 10.66 10.96 11.27 11.97

UDCLBF 2040-1500 4 2 2.8 15 3.9 16° 60 6 2 15.55 15.99 16.46 16.96 18.09

UDCLBF 2050-1000 5 2.5 3.5 10 4.8 16° 60 6 2 10.55 10.82 11.1 11.4 12.07

UDCLBF 2050-1500 5 2.5 3.5 15 4.8 16° 60 6 2 15.71 16.14 16.6 17.09 -

UDCLBF 2060-1000 6 3 4.2 10 5.7 - 60 6 2 - - - - -

UDCLBF 2060-1500 6 3 4.2 15 5.7 - 60 6 2 - - - - -
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 UDCLBF Fraise hémisphérique UDC – finition

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm
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0.2 0.3 30000 100 10 0.01 0.01 30000 100 10 0.01 0.01

0.2 0.5 30000 30 10 0.005 0.008 30000 30 10 0.005 0.008

0.2 0.75 30000 30 10 0.005 0.006 30000 30 10 0.005 0.006

0.2 1 30000 25 10 0.005 0.005 30000 25 10 0.005 0.005

0.3 0.5 30000 100 10 0.01 0.03 30000 100 10 0.01 0.03

0.3 0.75 30000 80 10 0.01 0.02 30000 80 10 0.01 0.02

0.3 1 30000 60 10 0.01 0.02 30000 60 10 0.01 0.02

0.4 0.5 30000 150 15 0.02 0.08 30000 150 15 0.02 0.08

0.4 1 30000 100 10 0.015 0.07 30000 100 10 0.015 0.07

0.4 1.5 30000 60 10 0.01 0.06 30000 60 10 0.01 0.06

0.4 2 30000 30 10 0.008 0.05 30000 30 10 0.008 0.05

0.4 2.5 30000 15 10 0.006 0.03 30000 15 10 0.006 0.03

0.6 1 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14

0.6 1.5 30000 200 20 0.03 0.14 30000 200 20 0.03 0.14

0.6 2 30000 150 15 0.022 0.11 30000 150 15 0.022 0.11

0.6 3 30000 75 10 0.01 0.08 30000 75 10 0.01 0.08

0.6 4 30000 75 10 0.01 0.08 30000 75 10 0.01 0.08

0.6 5 30000 75 10 0.01 0.06 30000 75 10 0.01 0.06

0.6 6 30000 75 10 0.01 0.03 30000 75 10 0.01 0.03

0.8 2 30000 250 25 0.04 0.19 30000 250 25 0.04 0.19

0.8 3 30000 230 23 0.037 0.17 30000 230 23 0.037 0.17

0.8 4 30000 210 21 0.035 0.16 30000 210 21 0.035 0.16

0.8 5 25000 170 20 0.03 0.12 25000 170 20 0.03 0.12

0.8 6 20000 130 20 0.025 0.08 20000 130 20 0.025 0.08

0.8 8 15000 100 20 0.015 0.03 15000 100 20 0.015 0.03

1 1.5 30000 300 30 0.05 0.25 30000 300 150 0.35 0.075

1 2 30000 300 30 0.05 0.25 30000 300 150 0.35 0.075

1 2.5 30000 300 30 0.05 0.25 30000 300 150 0.35 0.075

1 3 30000 300 30 0.05 0.25 25000 250 125 0.35 0.075

1 4 30000 300 30 0.05 0.25 25000 250 125 0.2 0.1

1 6 25000 250 25 0.04 0.15 25000 250 125 0.1 0.1

1 8 20000 200 25 0.025 0.07 20000 200 100 0.03 0.08

1 10 10000 100 20 0.018 0.03 20000 200 100 0.02 0.04

1.5 2 25000 250 45 0.075 0.27 18000 180 90 0.52 0.12

1.5 4 25000 250 45 0.075 0.27 18000 180 90 0.52 0.12

1.5 6 25000 250 45 0.075 0.27 18000 180 90 0.4 0.12

1.5 8 20000 160 30 0.075 0.27 18000 180 90 0.2 0.2

1.5 10 20000 130 30 0.05 0.15 18000 180 90 0.075 0.25

1.5 12 16000 100 30 0.03 0.08 13500 135 70 0.05 0.16

2 3 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.7 0.15

2 4 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.7 0.15

2 6 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.7 0.15

2 8 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.4 0.2

2 10 20000 200 60 0.1 0.3 12500 125 60 0.25 0.25

2 12 20000 200 60 0.09 0.25 12500 125 60 0.1 0.3

2 14 20000 200 60 0.07 0.15 12500 125 60 0.1 0.3

 UDCLBF Fraise hémisphérique UDC – finition

DONNÉES DE COUPE

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

DC
mm

LU
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

 UDCLBF Fraise hémisphérique UDC – finition
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2 16 13000 130 36 0.04 0.08 12500 125 60 0.1 0.3

2 18 10000 100 30 0.025 0.05 10000 100 50 0.04 0.1

2 20 10000 100 30 0.02 0.035 10000 100 50 0.02 0.07

3 6 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15

3 8 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15

3 10 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15

3 12 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15

3 14 20000 200 100 0.15 0.3 9000 280 140 0.38 0.15

4 8 18000 180 90 0.175 0.32 7200 280 140 0.5 0.2

4 10 18000 180 90 0.175 0.32 7200 280 140 0.5 0.2

4 15 18000 180 90 0.175 0.32 7200 280 140 0.5 0.2

5 10 16000 160 80 0.225 0.31 6000 330 170 0.6 0.25

5 15 16000 160 80 0.225 0.31 6000 330 170 0.6 0.25

6 10 15000 150 75 0.3 0.3 5500 280 140 0.65 0.28

6 15 15000 150 75 0.3 0.3 5500 280 140 0.65 0.28
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 FDONNÉES DE COUPE

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

DC
mm

LU
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les matériaux 
friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et stratégie 
de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou 
l'émulsion.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée...

	� Utiliser une approche en pente ou hélice (angle d’inclinaison recommandé: < 5°).

ap: Profondeur de coupe axiale (mm)

ae: Largeur de coupe radiale (mm) 
a p

ae

UDCLBF  
Vidéo de fraisage 

d’engrenage à 
roues coniques en 

carbure

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

 UDCLBF Fraise hémisphérique UDC – finition
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0º

0/-0.005

UDC

LF

D
C D
CO

N

APMX

RE

LU

D
N

BHTA

UDCLRSF 20025-003X5 0.25 0.03 0.125 0.5 0.23 16° 50 4 2 0.51 0.53 0.54 0.56 0.6

UDCLRSF 20025-003X8 0.25 0.03 0.125 0.8 0.23 16° 50 4 2 0.82 0.84 0.87 0.9 0.97

UDCLRSF 20025-005X5 0.25 0.05 0.125 0.5 0.23 16° 50 4 2 0.51 0.52 0.54 0.56 0.6

UDCLRSF 20025-005X8 0.25 0.05 0.125 0.8 0.23 16° 50 4 2 0.82 0.84 0.87 0.9 0.96

UDCLRSF 2003-003006 0.3 0.03 0.15 0.6 0.28 16° 50 4 2 0.61 0.63 0.65 0.67 0.72

UDCLRSF 2003-003009 0.3 0.03 0.15 0.9 0.28 16° 50 4 2 0.92 0.95 0.98 1.02 1.09

UDCLRSF 2003-005006 0.3 0.05 0.15 0.6 0.28 16° 50 4 2 0.61 0.63 0.65 0.67 0.72

UDCLRSF 2003-005009 0.3 0.05 0.15 0.9 0.28 16° 50 4 2 0.92 0.95 0.98 1.01 1.09

UDCLRSF 2005-003005 0.5 0.03 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64

UDCLRSF 2005-003010 0.5 0.03 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.1 1.13 1.17 1.25

UDCLRSF 2005-003015 0.5 0.03 0.25 1.5 0.46 16° 50 4 2 1.58 1.63 1.68 1.74 1.87

UDCLRSF 2005-005005 0.5 0.05 0.25 0.5 0.46 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64

UDCLRSF 2005-005010 0.5 0.05 0.25 1 0.46 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.13 1.17 1.25

UDCLRSF 2005-005015 0.5 0.05 0.25 1.5 0.46 16° 50 4 2 1.58 1.63 1.68 1.74 1.86

UDCLRSF 2008-003008 0.8 0.03 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.86 0.88 0.91 0.94 1.01

UDCLRSF 2008-003016 0.8 0.03 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.79 1.85 1.99

UDCLRSF 2008-003024 0.8 0.03 0.4 2.4 0.76 16° 50 4 2 2.51 2.59 2.67 2.76 2.97

UDCLRSF 2008-005008 0.8 0.05 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.85 0.88 0.91 0.94 1.01

UDCLRSF 2008-005016 0.8 0.05 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.79 1.85 1.98

UDCLRSF 2008-005024 0.8 0.05 0.4 2.4 0.76 16° 50 4 2 2.5 2.58 2.67 2.76 2.96

UDCLRSF 2008-010008 0.8 0.1 0.4 0.8 0.76 16° 50 4 2 0.85 0.88 0.9 0.93 0.99

UDCLRSF 2008-010016 0.8 0.1 0.4 1.6 0.76 16° 50 4 2 1.68 1.73 1.78 1.84 1.97

UDCLRSF 2008-010024 0.8 0.1 0.4 2.4 0.76 16° 50 4 2 2.5 2.58 2.66 2.75 2.95

UDCLRSF 2010-003010 1 0.03 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.1 1.13 1.17 1.25

UDCLRSF 2010-003020 1 0.03 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.48

UDCLRSF 2010-003040 1 0.03 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 4.16 4.29 4.43 4.59 4.93

 UDCLRSF Fraise torique UDC – finition

DIMENSIONS

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

 UDCLRSF Fraise torique UDC – finition

	� Fraise torique pour l’usinage de carbure et des 
matériaux friables (non ferreux).

	� Version améliorée (F – Fine) de l’UDCLRS.

	� Un revêtement diamanté amélioré et une 
géométrie de coupe optimale promettent une 
durée de vie plus longue.

	� Le traitement d’arêtes réduit l’ébréchure des 
bords.

	� Appropriée pour les opérations de finition et 
d'ébauche moyenne.

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *2

 optimale   recommandée   usinable
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UDCLRSF 2010-003060 1 0.03 0.5 6 0.96 16° 50 4 2 6.22 6.42 6.63 6.86 7.37

UDCLRSF 2010-005010 1 0.05 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.13 1.17 1.25

UDCLRSF 2010-005020 1 0.05 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.23 2.31 2.47

UDCLRSF 2010-005040 1 0.05 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 4.15 4.29 4.43 4.58 4.92

UDCLRSF 2010-005060 1 0.05 0.5 6 0.96 16° 50 4 2 6.22 6.42 6.63 6.86 7.37

UDCLRSF 2010-010010 1 0.1 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06 1.09 1.12 1.16 1.24

UDCLRSF 2010-010020 1 0.1 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 2.09 2.16 2.22 2.3 2.46

UDCLRSF 2010-010040 1 0.1 0.5 4 0.96 16° 50 4 2 4.15 4.28 4.43 4.58 4.91

UDCLRSF 2010-010060 1 0.1 0.5 6 0.96 16° 50 4 2 6.22 6.41 6.63 6.85 7.36

UDCLRSF 2015-003015 1.5 0.03 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.72 1.78 1.91

UDCLRSF 2015-003030 1.5 0.03 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.37 3.49 3.74

UDCLRSF 2015-005015 1.5 0.05 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.72 1.78 1.9

UDCLRSF 2015-005030 1.5 0.05 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.37 3.48 3.74

UDCLRSF 2015-010015 1.5 0.1 0.75 1.5 1.44 16° 50 4 2 1.61 1.66 1.71 1.77 1.89

UDCLRSF 2015-010030 1.5 0.1 0.75 3 1.44 16° 50 4 2 3.16 3.26 3.36 3.48 3.73

UDCLRSF 2015-010040 1.5 0.1 0.75 4 1.44 16° 50 4 2 4.19 4.32 4.46 4.62 4.95

UDCLRSF 2015-010060 1.5 0.1 0.75 6 1.44 16° 50 4 2 6.25 6.45 6.66 6.89 7.4

UDCLRSF 2020-003020 2 0.03 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.35 2.43 2.61

UDCLRSF 2020-003040 2 0.03 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05

UDCLRSF 2020-003060 2 0.03 1 6 1.9 16° 50 4 2 6.33 6.53 6.75 6.98 7.5

UDCLRSF 2020-003080 2 0.03 1 8 1.9 16° 50 4 2 8.39 8.66 8.95 9.26 9.95

UDCLRSF 2020-003100 2 0.03 1 10 1.9 16° 50 4 2 10.45 10.79 11.15 11.54 12.4

UDCLRSF 2020-005020 2 0.05 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.34 2.42 2.6

UDCLRSF 2020-005040 2 0.05 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.55 4.7 5.05

UDCLRSF 2020-005060 2 0.05 1 6 1.9 16° 50 4 2 6.33 6.53 6.75 6.98 7.5

UDCLRSF 2020-005080 2 0.05 1 8 1.9 16° 50 4 2 8.39 8.66 8.95 9.26 9.94

UDCLRSF 2020-005100 2 0.05 1 10 1.9 16° 50 4 2 10.45 10.79 11.15 11.53 12.39

UDCLRSF 2020-010020 2 0.1 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 2.27 2.34 2.42 2.59

UDCLRSF 2020-010040 2 0.1 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 4.54 4.69 5.04

UDCLRSF 2020-010060 2 0.1 1 6 1.9 16° 50 4 2 6.32 6.53 6.74 6.97 7.49

UDCLRSF 2020-010080 2 0.1 1 8 1.9 16° 50 4 2 8.39 8.66 8.94 9.25 9.93

UDCLRSF 2020-010100 2 0.1 1 10 1.9 16° 50 4 2 10.45 10.79 11.14 11.53 12.38

UDCLRSF SP2 4020-020040 2 0.2 1 4 1.9 16° 50 4 4 4.39 4.54 4.69 4.86 5.24

UDCLRSF SP2 4030-030060 3 0.3 1.5 6 2.9 16° 50 4 4 6.46 6.67 6.9 7.15 7.7
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 UDCLRSF Fraise torique UDC – finition

DIMENSIONS

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde 
d'aluminium, les matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains 
paramètres : profil et stratégie de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le 
brouillard d'huile ou l'émulsion.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� L'avance ne doit pas être réduite lors du rainurage et du contournage dans la phase d'approche.

	� Ajuster la largeur de coupe radiale (ae) lors du surfaçage de manière à compenser la valeur du rayon de la sphère.

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations 
est recommandée.

	� Lors du fraisage selon l'axe Z, utiliser une approche en pente ou hélice (angle d'inclinaison recommandé : < 1°).

ap: �Profondeur de coupe 
axiale (mm)

DC: �Diamètre extérieur 
de l'outil

ae

DC

a p
a p

ae

DC

a p
a p

ap: �Profondeur de coupe 
axiale (mm)

ae: �Largeur de coupe 
radiale (mm) 

UDCLRSF
Forme de la fiche
Vidéo de fraisage



60

0.25 0.03 0.5 2 30000 220 50 0.014 0.2 220 0.014 0.2 100 0.063 0.006 110 0.014
0.25 0.03 0.8 2 30000 170 50 0.014 0.2 170 0.014 0.2 80 0.032 0.006 90 0.014
0.25 0.05 0.5 2 30000 220 50 0.018 0.2 220 0.018 0.2 100 0.063 0.006 110 0.018
0.25 0.05 0.8 2 30000 170 50 0.018 0.2 170 0.018 0.2 80 0.032 0.006 90 0.018
0.3 0.03 0.6 2 30000 220 50 0.015 0.2 220 0.015 0.2 110 0.075 0.006 110 0.015
0.3 0.03 0.9 2 30000 175 50 0.015 0.2 175 0.015 0.2 90 0.038 0.006 90 0.015
0.3 0.05 0.6 2 30000 220 50 0.02 0.2 220 0.02 0.2 110 0.075 0.006 110 0.02
0.3 0.05 0.9 2 30000 175 50 0.02 0.2 175 0.015 0.2 90 0.038 0.006 90 0.02
0.5 0.03 0.5 2 30000 190 90 0.02 0.4 190 0.02 0.4 180 0.25 0.01 190 0.02
0.5 0.03 1 2 30000 190 90 0.02 0.4 190 0.02 0.4 180 0.125 0.01 190 0.02
0.5 0.03 1.5 2 30000 140 65 0.015 0.3 140 0.015 0.3 130 0.125 0.007 140 0.015
0.5 0.05 0.5 2 30000 190 125 0.02 0.4 190 0.02 0.4 180 0.25 0.01 190 0.02
0.5 0.05 1 2 30000 190 125 0.02 0.4 190 0.02 0.4 180 0.125 0.01 190 0.02
0.5 0.05 1.5 2 30000 140 65 0.015 0.3 140 0.015 0.3 130 0.125 0.007 140 0.015
0.8 0.03 0.8 2 30000 190 90 0.02 0.6 190 0.02 0.6 300 0.4 0.016 190 0.02
0.8 0.03 1.6 2 30000 190 90 0.02 0.6 190 0.02 0.6 300 0.2 0.01 190 0.02
0.8 0.03 2.4 2 30000 175 80 0.018 0.5 175 0.018 0.5 275 0.2 0.007 175 0.018
0.8 0.05 0.8 2 30000 190 150 0.025 0.6 190 0.025 0.6 300 0.4 0.016 190 0.025
0.8 0.05 1.6 2 30000 190 150 0.025 0.6 190 0.025 0.6 300 0.2 0.01 190 0.025
0.8 0.05 2.4 2 30000 175 80 0.023 0.5 175 0.023 0.5 275 0.2 0.007 175 0.023
0.8 0.1 0.8 2 30000 190 150 0.03 0.6 190 0.03 0.6 300 0.4 0.016 190 0.03
0.8 0.1 1.6 2 30000 190 150 0.03 0.6 190 0.03 0.6 300 0.2 0.01 190 0.03
0.8 0.1 2.4 2 30000 175 80 0.028 0.5 175 0.028 0.5 275 0.2 0.007 175 0.028
1 0.03 1 2 30000 190 90 0.02 0.8 190 0.02 0.8 375 0.5 0.02 190 0.02
1 0.03 2 2 30000 190 90 0.02 0.8 190 0.02 0.8 375 0.25 0.01 190 0.02
1 0.03 4 2 30000 190 90 0.016 0.6 190 0.016 0.6 375 0.25 0.005 190 0.016
1 0.03 6 2 25000 155 75 0.01 0.5 155 0.01 0.5 300 0.25 0.005 155 0.01
1 0.05 1 2 30000 190 185 0.025 0.8 190 0.025 0.8 375 0.5 0.02 190 0.025
1 0.05 2 2 30000 190 185 0.025 0.8 190 0.025 0.8 375 0.25 0.01 190 0.025
1 0.05 4 2 30000 190 185 0.02 0.6 190 0.02 0.6 375 0.25 0.005 190 0.02
1 0.05 6 2 25000 155 150 0.012 0.5 155 0.012 0.5 300 0.25 0.005 155 0.012
1 0.1 1 2 30000 190 185 0.03 0.8 190 0.03 0.8 375 0.5 0.02 190 0.03
1 0.1 2 2 30000 190 185 0.03 0.8 190 0.03 0.8 375 0.25 0.01 190 0.03
1 0.1 4 2 30000 190 185 0.025 0.6 190 0.025 0.6 375 0.25 0.005 190 0.025
1 0.1 6 2 25000 155 150 0.015 0.5 155 0.015 0.5 300 0.25 0.005 155 0.015

1.5 0.03 1.5 2 25000 190 90 0.03 1.3 190 0.03 1.3 375 0.75 0.02 190 0.03
1.5 0.03 3 2 25000 190 90 0.03 1.3 190 0.03 1.3 375 0.375 0.01 190 0.03
1.5 0.05 1.5 2 25000 190 125 0.04 1.3 190 0.04 1.3 375 0.75 0.02 190 0.04
1.5 0.05 3 2 25000 190 125 0.04 1.3 190 0.04 1.3 375 0.375 0.01 190 0.04
1.5 0.1 1.5 2 25000 190 150 0.045 1.3 190 0.045 1.3 375 0.75 0.02 190 0.045
1.5 0.1 3 2 25000 190 150 0.045 1.3 190 0.045 1.3 375 0.375 0.01 190 0.045
1.5 0.1 4 2 25000 190 150 0.043 1.2 190 0.043 1.2 350 0.375 0.008 190 0.043
1.5 0.1 6 2 25000 190 150 0.04 1 190 0.04 1 350 0.375 0.005 190 0.04
2 0.03 2 2 20000 190 90 0.04 1.8 190 0.04 1.8 375 1 0.02 190 0.04
2 0.03 4 2 20000 190 90 0.04 1.8 190 0.04 1.8 375 0.5 0.01 190 0.04
2 0.03 6 2 20000 190 90 0.037 1.7 190 0.037 1.7 325 0.5 0.007 190 0.037
2 0.03 8 2 20000 190 90 0.03 1.5 190 0.03 1.5 325 0.5 0.005 190 0.03
2 0.03 10 2 20000 190 90 0.025 1.3 190 0.025 1.3 300 0.5 0.005 190 0.025
2 0.05 2 2 20000 190 90 0.05 1.8 190 0.05 1.8 375 1 0.02 190 0.05
2 0.05 4 2 20000 190 90 0.05 1.8 190 0.05 1.8 375 0.5 0.01 190 0.05
2 0.05 6 2 20000 190 90 0.045 1.7 190 0.045 1.7 325 0.5 0.007 190 0.045
2 0.05 8 2 20000 190 90 0.04 1.5 190 0.04 1.5 325 0.5 0.005 190 0.04
2 0.05 10 2 20000 190 90 0.028 1.3 190 0.028 1.3 300 0.5 0.005 190 0.028
2 0.1 2 2 20000 190 125 0.06 1.8 190 0.06 1.8 375 1 0.02 190 0.06
2 0.1 4 2 20000 190 125 0.06 1.8 190 0.06 1.8 375 0.5 0.01 190 0.06
2 0.1 6 2 20000 190 125 0.055 1.7 190 0.055 1.7 325 0.5 0.007 190 0.055
2 0.1 8 2 20000 190 125 0.045 1.5 190 0.045 1.5 325 0.5 0.005 190 0.045
2 0.1 10 2 20000 190 125 0.033 1.3 190 0.033 1.3 300 0.5 0.005 190 0.033
2 0.2 4 4 20000 380 125 0.033 1.3 330 0.033 1.3 640 0.5 0.01 380 0.06
3 0.3 6 4 20000 380 125 0.04 1.5 300 0.04 1.6 640 0.5 0.01 380 0.06

 UDCLRSF Fraise torique UDC – finition

Matière
Carbure (≥87HRA) / Matériaux friables

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

DC
mm

RE
mm

LU
mm ZEFP n

min-1
Vf

mm/min
Vf2

mm/min
ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

DONNÉES DE COUPE

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

 UDCLRSF Fraise torique UDC – finition
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0.25 0.03 0.5 2 24000 300 50 0.014 0.2 300 0.014 0.2 200 0.063 0.003 300 0.014
0.25 0.03 0.8 2 24000 230 50 0.01 0.2 230 0.01 0.2 150 0.032 0.003 230 0.01
0.25 0.05 0.5 2 24000 300 50 0.018 0.2 300 0.018 0.2 200 0.063 0.003 300 0.018
0.25 0.05 0.8 2 24000 230 50 0.012 0.2 230 0.012 0.2 150 0.032 0.003 230 0.012
0.3 0.03 0.6 2 21000 300 50 0.015 0.2 300 0.015 0.2 200 0.075 0.003 300 0.015
0.3 0.03 0.9 2 21000 240 50 0.012 0.2 240 0.012 0.2 160 0.038 0.003 240 0.012
0.3 0.05 0.6 2 21000 300 50 0.02 0.2 300 0.02 0.2 200 0.075 0.003 300 0.02
0.3 0.05 0.9 2 21000 240 50 0.014 0.2 240 0.014 0.2 160 0.038 0.003 240 0.014
0.5 0.03 0.5 2 16000 500 160 0.02 0.4 500 0.02 0.4 800 0.25 0.005 500 0.02
0.5 0.03 1 2 16000 500 160 0.02 0.4 500 0.02 0.4 400 0.125 0.005 500 0.02
0.5 0.03 1.5 2 16000 375 120 0.014 0.3 375 0.014 0.3 300 0.125 0.005 375 0.014
0.5 0.05 0.5 2 16000 500 160 0.025 0.4 500 0.025 0.4 800 0.25 0.005 500 0.025
0.5 0.05 1 2 16000 500 160 0.025 0.4 500 0.025 0.4 400 0.125 0.005 500 0.025
0.5 0.05 1.5 2 16000 375 120 0.017 0.3 375 0.017 0.3 300 0.125 0.005 375 0.017
0.8 0.03 0.8 2 13000 390 130 0.02 0.6 390 0.02 0.6 1200 0.4 0.008 390 0.02
0.8 0.03 1.6 2 13000 390 130 0.02 0.6 390 0.02 0.6 600 0.2 0.008 390 0.02
0.8 0.03 2.4 2 13000 350 120 0.014 0.5 350 0.014 0.5 540 0.2 0.006 350 0.014
0.8 0.05 0.8 2 13000 390 130 0.025 0.6 390 0.025 0.6 1200 0.4 0.008 390 0.025
0.8 0.05 1.6 2 13000 390 130 0.025 0.6 390 0.025 0.6 600 0.2 0.008 390 0.025
0.8 0.05 2.4 2 13000 350 120 0.017 0.5 350 0.017 0.5 540 0.2 0.006 350 0.017
0.8 0.1 0.8 2 13000 390 130 0.03 0.6 390 0.03 0.6 1200 0.4 0.008 390 0.03
0.8 0.1 1.6 2 13000 390 130 0.03 0.6 390 0.03 0.6 600 0.2 0.008 390 0.03
0.8 0.1 2.4 2 13000 350 120 0.02 0.5 350 0.02 0.5 540 0.2 0.006 350 0.02
1 0.03 1 2 12000 360 120 0.02 0.8 360 0.02 0.8 1440 0.5 0.01 360 0.02
1 0.03 2 2 12000 360 120 0.02 0.8 360 0.02 0.8 720 0.25 0.01 360 0.02
1 0.03 4 2 10000 300 100 0.012 0.7 300 0.012 0.7 600 0.25 0.008 300 0.012
1 0.03 6 2 10000 300 100 0.008 0.7 300 0.008 0.7 600 0.25 0.006 300 0.008
1 0.05 1 2 12000 360 120 0.025 0.8 360 0.025 0.8 1440 0.5 0.01 360 0.025
1 0.05 2 2 12000 360 120 0.025 0.8 360 0.025 0.8 720 0.25 0.01 360 0.025
1 0.05 4 2 10000 300 100 0.015 0.7 300 0.015 0.7 600 0.25 0.008 300 0.015
1 0.05 6 2 10000 300 100 0.01 0.7 300 0.01 0.7 600 0.25 0.006 300 0.01
1 0.1 1 2 12000 360 120 0.03 0.8 360 0.03 0.8 1440 0.5 0.01 360 0.03
1 0.1 2 2 12000 360 120 0.03 0.8 360 0.03 0.8 720 0.25 0.01 360 0.03
1 0.1 4 2 10000 300 100 0.02 0.7 300 0.02 0.7 600 0.25 0.008 300 0.02
1 0.1 6 2 10000 300 100 0.012 0.7 300 0.012 0.7 600 0.25 0.006 300 0.012

1.5 0.03 1.5 2 11000 330 110 0.03 1.3 330 0.03 1.3 1440 0.75 0.01 330 0.03
1.5 0.03 3 2 11000 330 110 0.03 1.3 330 0.03 1.3 720 0.375 0.01 330 0.03
1.5 0.05 1.5 2 11000 330 110 0.04 1.3 330 0.04 1.3 1440 0.75 0.01 330 0.04
1.5 0.05 3 2 11000 330 110 0.04 1.3 330 0.04 1.3 720 0.375 0.01 330 0.04
1.5 0.1 1.5 2 11000 330 110 0.045 1.3 330 0.045 1.3 1440 0.75 0.01 330 0.045
1.5 0.1 3 2 11000 330 110 0.045 1.3 330 0.045 1.3 720 0.375 0.01 330 0.045
1.5 0.1 4 2 11000 330 110 0.045 1.1 330 0.045 1.1 720 0.375 0.01 330 0.045
1.5 0.1 6 2 11000 330 110 0.03 1.1 330 0.03 1.1 720 0.375 0.009 330 0.03
2 0.03 2 2 10000 300 100 0.04 1.8 300 0.04 1.8 1440 1 0.01 300 0.04
2 0.03 4 2 10000 300 100 0.04 1.8 300 0.04 1.8 1440 1 0.01 300 0.04
2 0.03 6 2 10000 300 100 0.036 1.6 300 0.036 1.6 1440 0.5 0.01 300 0.036
2 0.03 8 2 10000 300 100 0.023 1.6 300 0.023 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.023
2 0.03 10 2 10000 300 100 0.018 1.6 300 0.018 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.018
2 0.05 2 2 10000 300 100 0.05 1.8 300 0.05 1.8 1440 1 0.01 300 0.05
2 0.05 4 2 10000 300 100 0.05 1.8 300 0.05 1.8 1440 1 0.01 300 0.05
2 0.05 6 2 10000 300 100 0.045 1.6 300 0.045 1.6 1440 0.5 0.01 300 0.045
2 0.05 8 2 10000 300 100 0.028 1.6 300 0.028 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.028
2 0.05 10 2 10000 300 100 0.02 1.6 300 0.02 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.02
2 0.1 2 2 10000 300 100 0.06 1.8 300 0.06 1.8 1440 1 0.01 300 0.06
2 0.1 4 2 10000 300 100 0.06 1.8 300 0.06 1.8 1440 1 0.01 300 0.06
2 0.1 6 2 10000 300 100 0.054 1.6 300 0.054 1.6 1440 0.5 0.01 300 0.054
2 0.1 8 2 10000 300 100 0.034 1.6 300 0.034 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.034
2 0.1 10 2 10000 300 100 0.023 1.6 300 0.023 1.6 1440 0.5 0.009 300 0.023
2 0.2 4 4 10000 600 100 0.05 1.6 300 0.05 1.6 2880 1 0.01 600 0.06
3 0.3 6 4 10000 600 100 0.05 1.8 300 0.05 1.8 2880 1 0.01 600 0.06
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Matière
Carbure (≥87HRA) / Matériaux friables

Fraisage en rampe Surfaçage Contournage Rainurage

DC
mm

RE
mm

LU
mm ZEFP n

min-1
Vf

mm/min
Vf2

mm/min
ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

ae
mm

Vf
mm/min

ap
mm

DONNÉES DE COUPE

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

 UDCLRSF Fraise torique UDC – finition
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Pour le carbure tenace
(d'une dureté de
87HRA ou moins)

Fraise  
hémisphérique

Fraise  
hémisphérique 
détalonnée

SÉRIE S

UDCSB

UDCSLB

Conception de coupe 
positive

Grande efficacité 
d'enlèvement de 
matière

Revêtement UDC

Réduit les forces de 
coupe et les dommages 
à l'outil

Amélioration significative 
du volume d'enlèvement de 
matière lors du fraisage de 
matériaux en carbure d'une 
dureté inférieure ou égale à 
87 HRA.

Une excellente adhérence 
à l'outil permet le fraisage 
de matériaux résistants.

CARACTÉRISTIQUES

LONGUE DURÉE DE VIE DE 
L'OUTIL : SÉRIE S
POUR LES CARBURES À HAUTE TÉNACITÉ. RÉDUIT LES FORCES DE COUPE 
ET LES DOMMAGES CAUSÉS À LA FRAISE GRÂCE À L'ANGLE POSITIF DES 
ARÊTES DE COUPE.

NOUVEAU



63

Arête de coupe positive à  
10° pour UDCSB / UDCSLB

COUPE AVEC UN ANGLE DE 10°
Réduit les forces de coupe et les dommages aux 
arêtes, garantit un usinage stable et fiable ainsi 
qu'une longue durée de vie.

REVÊTEMENT DIAMANT UDC
Meilleure adhérence du revêtement, usure minimisée 
et moins de ruptures, pour une longue durée de vie 
et une grande sécurité de processus.

USINAGES
Conçu pour l'usinage de carbure 
hautement tenace (≤ 87 HRA) et 
des céramiques. Volume d'usinage 
nettement plus élevé lors de 
l'ébauche/la pré-finition.

FRAISE HÉMISPHÉRIQUE À 2 DENTS RESP. FRAISE 
HÉMISPHÉRIQUE DÉTALONNÉE 
pour des contours profonds et fins avec une excellente précision du profil.
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Outil de fraisage UDC – Série S

Usinages Outil Outils 
utilisés 

Vitesse de 
rotation (tr) 

min-1

Avance (Vf) 
mm/min

Avance 2 
(Vf) mm/min

Profondeur 
de coupe 

axiale (ap) 
mm

Largeur  
de coupe 

radiale (ae)  
mm

Tolérance 
mm

Temps  
d’usinage 

h:m:s

Ébauche

UDCSLB  (Fraise  
hémisphérique 

détalonnée) 
R3 × LU10

2 6.600 280 80 0.2 0.65 0.03 3:33:25

Pré-finition 1 6.600 280 80 0.001 (Hauteur du  
matériau restant) 0.01 0:43:01

Finition 1 6.600 280 80 0.0005 (Hauteur du  
matériau restant) 0 1:48:40

Total 4 6:05:06

 Exemples de fraisage Série S

 Exemples de fraisage Série S

Plus d'informations 
sur l'utilisation des 

outils UDC

CARBURE : VU-70 (83 HRA) | RE: 3 × LU: 10

UDCSLB
� Matériau : Carbure VU-70 (83 HRA)

� Taille de la pièce : 50 x 50 x 25 mm

� Taille du modèle : Ø40.9 × profondeur 9 mm

� Volume d'enlèvement de matière : 8.258 mm³

� Refroidissement : Air

� Profondeur de coupe (ap) réduite et largeur
de coupe radiale (ae) plus élevée que dans des
conditions conventionnelles.

� L'avance 2 réduit la force de coupe lors de
l'approche et de l'assemblage. Il passe d'un
point d'intervention à l'autre.

� Alimentation en air afin d'assurer une bonne
évacuation des copeaux.

� Serrage de l'outil optimisé pour éviter le
contact avec la partie revêtue de la queue, ce
qui empêche les défauts de concentricité et le
collage de l'outil.

LE VOLUME D'ENLÈVEMENT DE MATÉRIAU DÉPASSE CELUI DE L'OUTIL CONVENTIONNEL !

FRAISAGE DE CARBURE À HAUTE TENACITÉ 

Le volume d'enlèvement de matière a pu être considérablement amélioré grâce aux 
conditions de fraisage optimisées pour la nouvelle géométrie de l'outil.

 Ébauche 
UDCSB / UDCSLB

 Finition 
UDCBF / UDCLBF
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LF

D
C D
CO

N

APMX

RE
BHTA

UDC
10º

Matière Carbure (<87HRA)

DC
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

 UDCSB Fraise hémisphérique UDC

UDCSB 2030-0210 3 1.5 2.1 16° 60 6 2

UDCSB 2040-0280 4 2 2.8 16° 60 6 2

UDCSB 2050-0350 5 2.5 3.5 16° 60 6 2

UDCSB 2060-0420 6 3 4.2 - 60 6 2

O
util


 

de
 

fraisage






 

U
D

C 
– 

Série



 S

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 

	� Fraise hémisphérique pour l'usinage de carbure 
avec un HRA inférieur à 87.	

	� La coupe inclinée à 10° réduit les forces de coupe 
et les éclats.

	� Enlèvement de matière nettement plus élevé 
lors de l'usinage de carbure jusqu'à 87 HRA 
maximum.

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *2

 optimale   recommandée   usinable

DONNÉES DE COUPE

3 9000 280 140 0.2 0.28

4 8200 280 120 0.2 0.4

5 7400 280 100 0.2 0.53

6 6600 280 80 0.2 0.65

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

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les matériaux 
friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et stratégie 
de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou 
l'émulsion.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée...

	� Utiliser une approche en pente ou hélice (angle d’inclinaison recommandé: < 5°).

ap: Profondeur de coupe axiale (mm)

ae: Largeur de coupe radiale (mm) 

a p

ae

DIMENSIONS

NOUVEAU
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LF

D
C D
CO

N

APMX

RE

LU

D
N

BHTA

UDC
10º

Outil de fraisage UDC – Série S  UDCSLB Fraise hémisphérique UDC

UDCSLB 2030-0600 3 1.5 2.1 6 2.9 16° 60 6 2 6.28 6.44 6.60 6.78 7.18

UDCSLB 2030-0800 3 1.5 2.1 8 2.9 16° 60 6 2 8.34 8.57 8.80 9.06 9.63

UDCSLB 2030-1000 3 1.5 2.1 10 2.9 16° 60 6 2 10.41 10.70 11.01 11.34 12.08

UDCSLB 2030-1200 3 1.5 2.1 12 2.9 16° 60 6 2 12.47 12.83 13.21 13.61 14.52

UDCSLB 2030-1400 3 1.5 2.1 14 2.9 16° 60 6 2 14.53 14.96 15.41 15.89 16.97

UDCSLB 2040-0800 4 2 2.8 8 3.9 16° 60 6 2 8.33 8.53 8.76 8.99 9.52

UDCSLB 2040-1000 4 2 2.8 10 3.9 16° 60 6 2 10.39 10.66 10.96 11.27 11.97

UDCSLB 2040-1500 4 2 2.8 15 3.9 16° 60 6 2 15.55 15.99 16.46 16.96 18.09

UDCSLB 2050-1000 5 2.5 3.5 10 4.8 16° 60 6 2 10.55 10.82 11.10 11.40 12.07

UDCSLB 2050-1500 5 2.5 3.5 15 4.8 16° 60 6 2 15.71 16.14 16.60 17.09 -

UDCSLB 2060-1000 6 3 4.2 10 5.7 - 60 6 2 - - - - -

UDCSLB 2060-1500 6 3 4.2 15 5.7 - 60 6 2 - - - - -

 UDCSLB Fraise hémisphérique UDC

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

� Fraise hémisphérique pour l'usinage de carbure
avec un HRA inférieur à 87.

� La coupe inclinée à 10° réduit les forces de coupe
et les éclats.

� Enlèvement de matière nettement plus élevé
lors de l'usinage de carbure jusqu'à 87 HRA
maximum.

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

BHTA 
°

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 
LU à un angle incliné

30 
mm

1° 
mm

1° 30 
mm

2° 
mm

3° 
mm

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

 *2

 optimale   recommandée   usinable

DIMENSIONS

NOUVEAU
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 UDCSLB Fraise hémisphérique UDC

Matière Carbure (<87HRA)

DC
mm

LU
mm

n
min-1

Vf
mm/min

Vf2
mm/min

ap
mm

ae
mm

3 6 9000 280 140 0.2 0.28

3 8 9000 280 140 0.2 0.28

3 10 8100 250 125 0.2 0.25

3 12 8100 250 125 0.2 0.25

3 14 8100 250 125 0.2 0.25

4 8 8200 280 120 0.2 0.4

4 10 8200 280 120 0.2 0.4

4 15 7400 250 110 0.2 0.36

5 10 7400 280 100 0.2 0.53

5 15 7400 280 100 0.2 0.53

6 10 6600 280 80 0.2 0.65

6 15 6600 280 90 0.2 0.65

O
util


 

de
 

fraisage
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 SDONNÉES DE COUPE

	� Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et l’oxyde d'aluminium, les matériaux 
friables. Ce ne sont qu'une recommandation. 

	� La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

	� Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut être nécessaire d'ajuster certains paramètres : profil et stratégie 
de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

	� Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement à l'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou 
l'émulsion.

	� Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l’avance.

	� Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée...

	� Utiliser une approche en pente ou hélice (angle d’inclinaison recommandé: < 5°).

ap: Profondeur de coupe axiale (mm)

ae: Largeur de coupe radiale (mm) 

a p

ae
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CVD = 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 % DE DIAMANT) DE CETTE COUCHE. IL EN RÉSULTE UNE  
DURETÉ ET UNE RÉSISTANCE À L'USURE PLUS ÉLEVÉE. CONTRAIREMENT AU  
DIAMANT NATUREL, SA STRUCTURE N’EST PAS ANISOTROPIQUE ET SES PROPRIÉTÉS 
PHYSIQUES NE VARIENT PAS EN FONCTION DE LA DIRECTION D'AFFÛTAGE.

Les outils équipés de plaquettes 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 donc être considérés comme les 
outils diamantés polyvalents par excellence et comme 
les matériaux de coupe de l'avenir qui annoncent une 
nouvelle ère dans le domaine de l'usinage.
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OUTILS AVEC PLAQUETTES PKD ET CVD

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

Notre panel d’outils de coupe dans le domaine de l’usinage de matériaux 
extrêmement durs est complété par cette nouvelle gamme qui nous 
permet l’usinage de ces matériaux à l'aide de moyens conventionnels. 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 découpé lors de l'affûtage au laser.

Arête de coupe découpé au fil

Arête de coupe découpé au laser 
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LF

D
C

D
CO

N

APMX

LU

RE

HA (h6)
CVD

0º

CVD-T 6050-030-100 5 0.3 2 10 4.4 52 6 6

CVD-T 6050-050-150 5 0.5 2 15 4.5 57 6 6

CVD-T 7060-030-120 6 0.3 2 12 5.4 52 6 7

CVD-T 7060-020-180 6 0.2 2 18 5.4 58 6 7

CVD-T 7060-050-180 6 0.5 2 18 5.4 58 6 7

CVD-T 9080-050-160 8 0.5 2 16 7.4 62 8 9

CVD-T 9080-050-240 8 0.5 2 24 7.4 66 8 9

CVD-T 15100-050-200 10 0.5 2 20 9.4 62 10 15

CVD-T 15100-050-300 10 0.5 2 30 9.4 74 10 15*

*
*

*

 CVD-T Fraise torique CVD

*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.

Référence DC 
mm

RE 
mm

APMX 
mm

LU 
mm

DN 
mm

LF 
mm

DCON 
mm

ZEFP 

DIMENSIONS

 CVD-T Fraise torique CVD

� Fraise torique pour l'usinage de carbure, des
matériaux friables, des métaux non ferreux ainsi
que des métaux précieux.

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

� Nombre de dents élevé pour un enlèvement
rapide de matière.

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux  
précieux

Alliage  
d'aluminium  

< 12 % Si

Alliage  
d'aluminium

>12% Si
Graphite Plastique  

renforcé
Alliage  

de titane
Alliage  

réfractaire Carbure
Matériau  

friable (non 
ferreux)

*2

 optimale   recommandée   usinable

NOUVEAUX 

MODÈLES*
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 Notes
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	� Selon le serrage et la machine, les données doivent être 
adaptées en conséquence. 

	� L'application des paramètres se fait à vos propres 
risques. Toutes les indications sans garantie, sous 
réserve de modifications de modèles, de couleurs et 
de prix.

	� Les prix s'appliquent par article, hors TVA légale.  
À tous les autres égards, nos CGV (DE et AT :  
www.sixsigmatools.com/AGB-GmbH.pdf, CH :  
www.sixsigmatools.com/AGB.pdf).

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

UDC01_04.1_DACH_f

SIX SIGMA TOOLS GMBH
Rebgartenweg 30
79576 Weil am Rhein
Allemagne

Tél. : +49 7621 154 26 00
E-mail : info@sixsigmatools.de
Web : www.sixsigmatools.com

SIX SIGMA TOOLS AG
Blegistrasse 13
6340 Baar
Suisse

Tél. : +41 55 245 50 50
E-mail : info@sixsigmatools.ch
Web : www.sixsigmatools.com
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Am Belvedere 8
1100 Vienne
Autriche

Tél. : +43 1 7172 8181
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