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centre
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Superalliage et titane

Métaux non ferreux
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(adapté pour)
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Fraisage a grande vitesse
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Fraisage trochoidal
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Refroidissement
interne
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radiale
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Tolérance

Pas du filetage
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Vitesse de balayage

Nombre de dents périphériques effectives
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@ optimale  © recommandée O 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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*1 DCB/DCLB est recommandé pour |'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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*3 UDCLRSF est recommandé pour l'usinage du plastique renforcé.
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UDC = ULTRA DIAMOND COAT

Revétement diamanté performant pour l'usinage du carbure,

de la céramique et des matériaux non ferreux fragiles

Pour I'ébauche Meilleure qualité

et la pré-finition de surface

performante.

Fraise
hémisphérique

Fraise hémisphérique
détalonnée

UDCLB

Fraise torique
détalonnée

Fraise torique
multi-dent

UDCRRS

Pour le percage Pour le filetage

UDCMX UDCT

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

...............................................

Carbure (<87 HRA)

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

Pour l'usinage
économique

ﬂo\)““p‘“

UDC:B UDCB

.............................................

Carbure (>87 HRA)



Le revétement diamanté haute performance UDC a été développé pour
l'usinage de carbure fritté et de matériaux durs et fragiles. La grande dureté
et I'adhérence du revétement améliorent la résistance a l'usure et la sécurité
du processus.
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Caractéristiques du revétement diamanté spécial haute performance : test d'adhérence du revétement et de
résistance a |'usure par sablage. Les revétements ont été sablés lors des tests. La résistance au détachement a été
mesurée en fonction de la durée du sablage.

Le revétement diamant des outils UNION TOOL est appliqué sur I'outil par la méthode CVD (dépbt
chimique en phase vapeur). Le revétement améliore considérablement la dureté et la durabilité
des outils. Cela est notamment possible grace a I'adhérence particuliére du revétement. Grace au
contrdle de la composition des particules tres fines, la dureté et la durabilité de la couche UDC ont
pu étre considérablement améliorées.



Fraisage du carbure grace a I'UDC

VM-40 (90HRA) | CC: 6 x RE: 3 x APMX : 4.2
EROSION VS FRAISAGE AVEC DES OUTILS UDC

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

Un volume de copeau de 1.4 mm en VM-40 généré avec une fraise !

Apres le fraisage
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Codts d'usinage (EUR)
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Bl Fraisage du carbure grace a I'UDC

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

Erosion

Codts d'usinage

Fraisage

@————@ Temps d'usinage

S w ()
Temps d'usinage (h)

w

AVANTAGES DE L'UDC

® Réduction de 80% du temps de cycle

m Réduction de 45% des colts d'usinage

B Aucune destruction du substrat

® Réduction du temps de polissage

® Excellente précision de la piéce finie

(h)
Erosion Pcs./h (EUR) (EUR) Temps
Prix/pcs. Total d'usi
usinage
Outil 3 24 72
Production
d'une Matiere 1 16 16
électrode 2
en cuivre Machine 2 80 160
Opérateur 2 65 130
3 Machine 3 80 240
Erosion 3
Opérateur 3 65 195
Total 813 5
(h)
Fraisage Pcs./h (EUR) (EUR) Temps
Prix/pcs. Total d'usi
usinage
Outil
(UDCB) 1 300 300
Fraisage de .
e Machine 1 80 80 1
Opérateur 1 65 65
Total 445 1
Outil UDCB 2060-0420 (R3 x 4.2)
Matériau Carbure VM-40 (90HRA)

Vitesse de rotation (tr)

Avance (Vf)

Profondeur de coupe
axiale (ap)

Largeur de coupe
radiale (ae)

Refroidissement

Temps d’usinage

Volume d’enlévement de
matiére

20 000 min”’
200 mm/min
0.2 mm

0.4 mm

Air

52 minutes

1400 mm?3 (1.4 cm3) 26.9 mm3/min

UDCB
Vidéo de fraisage




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

FRAISAGE DU CARBURE - PAS DE RECTIFICATION !

Lors du fraisage du carbure I'attente serait de voir de la poussiére. De par la profondeur de passe, les outils UDC

produisent un copeau en forme d'éventail, comme si on usinait de I'acier !

Fraise hémisphérique UDCB

Outil

UDCB Evacuation .:4(a) Vue intérieure d'un copeau Matériau
. des copeaux incurvée (surface de la piéce)

\/ Dimension des copeaux .

Vitesse de rotation (tr)

Avance (Vf)
Copeau
«en forme
d'éventail »
Profondeur de coupe
L1 axiale (ap)
(b) Copeau de contournage
(coté outil/usine) Refroidissement

UDCB 2010-0700 (R0.5 % 0.7)

Carbure VM-40 (90HRA)

30000 min”

300 mm/min

0.1 mm

Air

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

OUTILS DE FRAISAGE ET PERCAGE UDC



Exemples de fraisage UDCB | UDCLRS | UDCLRS/UDCLRSF

CERAMIQUE | EXEMPLE DE FRAISAGE UDCB : AL203, ZRO2 | DC: 1 x RE: 0.5 x APMX : 0.7
MOULE A SIX LOBES INTERNES EN ALUMINE/ZIRCONE FRAISEE AVEC
LA FRAISE HEMISPHERIQUE UDCB

Outil UDCB 2010-0070 (R0O.5 x 0.7)
Matériau Al,0,Alumina/ZrO, Zirconia P i .\‘K
Vitesse de rotation (tr) 30000 min™' o
Avance (Vf) 300 mm/min p-1 ‘
Profondeur de coupe axiale (ap) 0.05mm -» J‘

= -
Largeur de coupe radiale (ae) 0.05mm = i |
Refroidissement Air (buse) Six lobes internes taille : @ 9 mm x 2.2 mm profondeur
Temps d’usinage 98 minutes
Volume de copeaux 88.4mm?3 0.9mm3/min

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

MATERIAUX DIVERS*

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

FRAISE TORIQUE DETALONNEE

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

Qualité de la Conditions Paramétres de Paramétres de
de fraisage fraisage ébauche fraisage de finition

surface inférieure

de la piéce Outil UDCLRS 2020-005-020 UDCLRS 2020-005-020
Matériau Carbure Carbure
Vitesse de rotation (tr) 20 000 min”’ 20000 min”
Avance (Vf) 750 mm/min 100 mm/min

5 S Profondeur de coupe 0.01 mm de surface
Apres le processus de finition 0.9 mm inférieure de la piéce

axiale (ap) 0.9 mm de coté
LEENDEREER 0.01 mm 0.01 mm
radiale (ae)
Refroidissement Air Brouillard d'huile
0.01 mm de surface
Circonférence de 10mmx8mmx 1.8 inférieure de la piece
fraisage mm 0.05 mm de c6té (0.01
mm x 5 fois)
Distance de fraisage 16m -
Exemple aprés le fraisage de finition Ra:0.010 um (10 nm) Volume de copeaux 144 mm? =
© Rz:0.078 ym (78 nm) :
v Longueur de coupe : :
© 1 0.08mm : UDCLRS
"""""""""""""""""" Vidéo de fraisage
O ) : latéral
© Ra:0.069 pmRz:0.535
- . pm Longueur de coupe :
A

g 0.25 mm

SURFACE HAUTEMENT BRILLANTE !

Exemples de fraisage UDCB | UDCLRS | UDCLRS/UDCLRSF



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

RAINURES COURBES

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

. Carbure Carbure

Matériau VM-40 (90HRA) VM-40 (90HRA)

z’t'rt)esse el e 20000 min" 20 000 min'

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

T EIR LT EL 0.02mm 0.06 mm

coupe axiale (ap)

Refroidissement Air (buse) Air (buse)

Temps.d'usinage 9 min. 4 sec. 5 min 36 sec.

(par rainure)

500 UDCLRS UDCLRSF 14

440

400

w
s}
S

N
o
=]

Dommages Durée de 4
au rayon vie plus
d'angle longue 2

Volume de copeau (mm3)

o
S

0

I Volume de copeau
@—————@ Temps d'usinage

Temps d'usinage par rainure (min)

20006 3rm

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

Taille de la rainure : largeur 2 mm x profondeur 1.99 mm EFFICACITE PLUS ELEVEE ET DUREE DE VIE ACCRUE !

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

SURFACE DE LA PIECE

UDCLRS UDCLRSF

Comparaison de I'ébréchure
des bordes sur la piece

Surface de la piéce

Face arriere de la piéce

UDCLRS 2020-003-020

el UDCLRSF 2020-003-020
B 0060 UDCLRS UDCLRSF Matériau Carbure VM-40 (90HRA)
S 0.055
8 Vitesse de rotation (tr) 20 000 min”
©
%0 0.040 Avance (Vf) 100 mm/min
g 0.027 Profondeur de coupe axiale (ap) 0.01 mm
[}
3 0.020 Largeur de coupe radiale (ae) 0.01 mm
p 0.013
E 0010 Refroidissement Brouillard d'huile
>
2 A p
%" 0.000 A RS Temps d'usinage (par rainure) 137 min
< o,

MINIMISER L'EBRECHURE DES BORDS
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U DCB Fraise hémisphérique UDC

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

voc| 2 ] S

0/-0.005

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

® | a combinaison du nouveau revétement et de
la géométrie de coupe optimale permet une
«incision profonde » dans le carbure.

)
xR
e\
.
DCON

® Elle laisse lors des opérations d'ébauche moyenne

L APMX et de finition la surface de la piéce exsangue de
LF

| bavures et criques.

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux g Alliqgg , AIIia.gg ) Plastique Alliage Alliage Matériau
précieux ilaj;n;/;\l;m d all;;ng/:)nslium Graphite renforcé de titane réfractaire Carbure fr'faeelrilg?(?n
©) O * [ ] ©*2
@ optimale  © recommandée O usinable *1 DCB/DCLB est recommandé pour I'usinage du plastique renforcé.
*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
Référence rlgri r§§1 A::MX BI-!TA rhan ng(r')nN ZEFP
e. 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



UNioN ) UNION TOOL

DONNEES DE COUPE

Matiére Carbure (=287HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables
DC n Vf Vvf2 ap ae n \i Vf2 ap ae n vf Vvf2 ap ae
mm min"  mm/min  mm/min mm mm min”  mm/min  mm/min mm mm min"  mm/min  mm/min mm mm
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 0.1 30000 175 18 0.025 0.1 30000 175 18 0.025 0.1
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

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

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

m Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut étre nécessaire d'ajuster certains parameétres : profil et

stratégie de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

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

m Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement a I'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou

I'émulsion.

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et 'avance.

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

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

ubDCB
Vidéo de fraisage
de pyramides

uDCB
Vidéo de fraisage
de pyramides

[9p ]

Li_‘

a; Profondeur de coupe axiale (mm)

a,: Largeur de coupe radiale (mm)

uDCB
Vidéo de fraisage
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U DCLB Fraise hémisphérique UDC

® Fraise hémisphérique pour l'usinage du carbure
m B m N m % u et des matériaux friables (non ferreux).
0r-0.005 ® Développée pour une meilleure dureté et
résistance. Le nouveau revétement diamant offre

L i I une excellente adhérence sur I'outil.

® | a combinaison du nouveau revétement et de
la géométrie de coupe optimale permet une
«incision profonde » dans le carbure.

@
N
2
.
DCON

® Elle laisse la surface de la piéce sans bavures et

\
|
i
\
1
\
|
\
1
|
1
|
|
1

APMX arrachements lors des opérations d'ébauches
LU . moyenne et de finition.
TABLEAU D'APPLICATION
wenadmfn admiun  Ganie  Coddie Mg M cowe e
(@] O*1 [ ] ©*2
@ optimale  © recommandée O usinable *1 DCB/DCLB est recommandé pour I'usinage du plastique renforcé.
*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
LU a un angle incliné
Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON  ZEFP
mm mm mm mm mm ° mm mm 30 1° 1° 30 2° 3°
mm mm mm mm mm
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 1.08 111 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 2.08 214 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 2 414 4.27 4.4 4.54 4.85
UDCLB 2010-0200 1 0.5 0.7 2 0.96 16° 50 4 2 2.08 213 219 2.25 2.38

UDCLB Fraise hémisphérique UDC
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DIMENSIONS
LU a un angle incliné

s BS MMM Loy s ocow e P e 2w

mm mm mm mm mm
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 2 517 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 6.78 718
UDCLB 2030-0800 3 1.5 21 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 BiS 16° 60 6 2 10.39 1066 1096 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 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

DONNEES DE COUPE

Matiére Carbure (287HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables
DC LU n Vf Vf2 ap ae n Vvf Vf2 ap ae n Vf Vvf2 ap ae
mm mm min”  mm/min mm/min mm mm min?  mm/min mm/min - mm mm min"  mm/min mm/min  mm mm
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 0.1 30000 150 15 0.022 0.1 30000 150 15 0.022 0.1
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
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DONNEES DE COUPE

Matiére Carbure (287HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables

DC LU n Vf Vf2 ap ae n Vvf Vf2 ap ae n Vf Vvf2 ap ae
mm mm min”'  mm/min mm/min mm mm min”  mm/min mm/min mm mm min"'  mm/min mm/min mm mm
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

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

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

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

m Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut étre nécessaire d'ajuster certains parameétres : profil et stratégie

de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

m Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement a I'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou

I'émulsion.

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et 'avance.

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

m Ajuster la largeur de coupe radiale (ae) lors du surfacage de maniére a compenser la valeur du rayon de la sphere.

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

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

A
2]

[KCET |

a Profondeur de coupe axiale (mm)
a,: Largeur de coupe radiale (mm)

UDCLB E

Vidéo de fraisage
d’engrenage a
roues coniques
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UDCLRS Fraise torique UDC

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

0/-0.005

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

B | a combinaison du nouveau revétement et de
la géométrie de coupe optimale permet une

P

RE %\,\’(P‘ (e} L
O - \ 9 «incision profonde » dans le carbure.
al \ a

f 1 G N ®m Elle laisse la surface de la piéce sans bavures et

! APMX arrachements lors des opérations d'ébauches

Ly moyenne et de finition.
LF

TABLEAU D'APPLICATION

wenadmfn admiun  Ganie  Coddie Mg M cowe e
©) O+*3 [ ©*2
[ J optimale © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
*3 UDCLRSF est recommandé pour I'usinage du plastique renforcé.
DIMENSIONS
LU a un angle incliné

Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
mm mm mm mm mm ° mm mm 30 1° 1°30 2° 3°
mm mm mm mm mm
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 1.1 113 117 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 1.09 113 117 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 1.1 113 117 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 1.09 113 117 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
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DIMENSIONS

LU a un angle incliné

L L e e
mm mm mm mm mm
o UDCLRS SP 20125-020-020 1.25 0.2 0.75 2 1.2 16° 50 4 2 2.06 212 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 1.66 172 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 1.71 177 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
m Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et I'oxyde
d'aluminium, les matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation.
m La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile. ]
m Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut étre nécessaire d'ajuster certains & s
parametres : profil et stratégie de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

m Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement a I'air. Les alternatives sont le
brouillard d'huile ou I'émulsion. ae LL_J

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et I'avance.

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

m Ajuster la largeur de coupe radiale (ae) lors du surfacage de maniére a compenser la valeur du rayon de la sphére. %' Prf)fondeur el cepe & Pr(IJfondeur B aene
o R o ) _— o axiale (mm) axiale (mm)
m Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations L .
. a_: Largeur de coupe DC: Diamétre extérieur
est recommandée. e - )
radiale (mm) de l'outil

m Lors du fraisage selon I'axe Z, utiliser une approche en pente ou hélice (angle d'inclinaison recommandé : < 1°).
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UDCLRS Fraise torique UDC

DONNEES DE COUPE

Carbure (287HRA) / Matériaux friables

Matiére

Fraisage en rampe Surfacage Contournage Rainurage

DC RE LU n Vf Vvf2 ap ae Vvf ap ae Vvf ap ae Vf ap
mm mm mm min' | mm/min  mm/min  mm mm | mm/min mm mm [ mm/min  mm mm [ mm/min  mm
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

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

UDCLRS Fraise torique UDC
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DONNEES DE COUPE

Carbure (<87HRA)
Matiere
Fraisage en rampe Surfacage Contournage Rainurage
DC RE LU n vf Vvf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vvf ap
mm mm mm min” | mm/min - mm/min  mm mm [ mm/min  mm mm | mm/min  mm mm | mm/min  mm
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

Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage
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PERFORMANCES MAXIMALES EN
EBAUCHE : FRAISES TORIQUES UDC
UDCRRS

avec le dernier revétement diamanté UDC pour un usinage
direct dans le carbure, disponible en @ 1-6 mm avec
différents rayons d'angle.

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 :
@ 1-4 avec 6 dents, @6 avec 10 dents.






UDCRRS Fraise torique UDC - ébauche

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

0r-0.005 ® Outils de fraisage multi-dents pour un usinage

extrémement efficace des matériaux en carbure
avec des avances élevées.

® Permet un volume d'usinage trés élevé.

RE m Adaptée a |'ébauche et a la pré-finition.
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APMX
LU
LF
TABLEAU D'APPLICATION
wenadmfn admiun  Ganie  Coddie Mg M cowe e
©) © [ ] ©+2
@ optimale  © recommandée O usinable *1 DCB/DCLB est recommandé pour 'usinage du plastique renforcé.
*2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
LU a un angle incliné
Référence pCmm REmm APMX 'y ymm DNmm BHTA: LFmm PCON  zgep P
30mm 1°mm mm 2°mm  3°mm
UDCRRS 6010-005-025 1 0.05 0.8 2.5 0.9 16° 50 4 6 272 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 1177 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
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DONNEES DE COUPE

Carbure (287HRA)
Matiére
Surfagage Contournage / fraisage trochiodal
DC RE n Vf ap ae n Vf ap ae
mm mm min! mm/min mm mm min-! mm/min mm mm
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
m Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et 'oxyde
d'aluminium, les matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation.
m La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile. ]
m « Pour obtenir les meilleurs résultats, il peut étre nécessaire d'ajuster certains parametres en fonction du & S
matériau utilisé : profil et stratégie de fraisage, stabilité de la machine et performances de la broche. »

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

recommandée.

m Laissez suffisamment de temps a la machine et a la broche pour se réchauffer afin d'atteindre la stabilité et

d'éliminer toute dilatation de la broche principale avant d'exécuter le programme.

m e réglage de I'outil doit avoir le plus petit porte-a-faux possible.

m Evitez tout contact avec la zone revétue de la queue. Cela permet d'éviter les vibrations a la pointe de I'outil et un

coincement dans la pince de serrage.

m La concentricité et les vibrations doivent étre vérifiées dynamiquement au point de contact de I'outil, lorsque

celui-ci est monté dans la machine, et doivent étre aussi basses que possible.

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et I'avance.

m Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement a l'air. Les alternatives sont le

brouillard d'huile ou I'émulsion.

m Pour les matériaux durs et fragiles (non métalliques), il est recommandé d'utiliser le liquide de refroidissement a

base d'eau.

m Lors du fraisage de pieces, des copeaux plus lourds peuvent se former. Pour évacuer ces copeaus, il est important

de bien déterminer la position de la buse de refroidissement sur la zone du fraisage.

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

fraisage.

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

masque.

m La poussiere 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 enlévement correct.

m La durée de vie de I'outil peut étre 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 modele et la machine d'usinage.

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

3
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a; Profondeur de coupe

: Profondeur de coupe
axiale (mm) axiale (mm)
: Largeur de coupe DC: Diametre extérieur
radiale (mm) de l'outil
UDCRRS E
Torx extérieur gm
Fras-Video
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NOUVEAUX STANDARDS DANS
L'USINAGE DU CARBURE

Le piquet permet un percage efficace dans le
carbure et les matériaux non métalliques fragiles.




UNE REVOLUTION TECHNOLOGIQUE POUR LE PERCAGE ET LE
FILETAGE AVEC UDCMX, UDCSV ET UDCT-SP

Les bries d'outils sont évitées

Gain de temps et réduction des colts considérables par rapport aux
procédés d'érosion

Géométrie de filetage ultraprécise grace a un fraisage en une seule passe

permet de réaliser des filetages parfaits
en un seul passage de fraisage




UDCMX Foret UDC

® Foret hélicoidal avec d'excellentes performances
pour l'usinage de carbure et des matériaux
0/-0.005 DC<35 DCz4 fragiles (non ferreux).

B | a combinaison du nouveau revétement et de la
géométrie de coupe optimale améliore la qualité

+ — _ g du pergage et la durée de vie de l'outil.

® Permet un percage mécanique compétitif dans le

carbure et les matériaux non métalliques fragiles !

OAL

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

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux d Alliqgg , AIIialgg . Plastique Alliage Alliage Matériau
précieux ilt;;n;/:\g:m e al#;;/lonsl‘ium Gl renforcé de titane réfractaire Carbire frlfaek:lr;(lr;;)n
[ J © [ J © [ J ©*2
@ optimale  © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
Référence o i o B P
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 B
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
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DIMENSIONS
Référence DC mm LCF mm LU mm OAL mm DCON mm
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
DONNEES DE COUPE

Matiére Carbure (287HRA) Carbure (287HRA)

DC n Vf Profondeur de passe DC n Vf Profondeur de passe

mm min-! mm/min mm mm min! mm/min mm

0.3 28750 5 0.05 21 2300 5 0.15

0.4 20000 5 0.05 2.2 2225 5 0.15

0.5 15000 5 0.05 2.3 2150 5 0.15

0.6 11500 5 0.05 2.4 2075 5 0.15

0.7 9000 5 0.05 2.5 2000 5 0.2

0.8 7300 7.5 0.05 3 1100 3.7 0.25

0.9 6000 7.5 0.05 3.3 1000 3.4 0.3

1 5000 7.5 0.05 3.5 910 3.3 0.35

1.1 4500 7.2 0.06 4 4000 6.9 Single-Shot

1.2 4100 6.8 0.07 4.2 4000 7.3 Single-Shot

1.3 3750 6.5 0.08 4.5 4000 7.8 Single-Shot

1.4 3450 6.2 0.09 5 4000 8.7 Single-Shot

1.5 3200 6 0.1 5.5 4000 9.6 Single-Shot

1.6 3000 6 0.1 6 4000 10.5 Single-Shot

1.7 2850 5.8 0.1 6.5 4000 1.5 Single-Shot

1.8 2700 5.5 0.1 6.8 4000 12 Single-Shot

1.9 2550 5.3 0.1 7 4000 12.4 Single-Shot

2 2400 5 0.15

Autres dimensions et modeéles sur demande.

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

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

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

m Suivant la qualité du trou et du chanfrein, le percage avec débourrage est nécessaire.

m |'air est recommandé pour le refroidissement.

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

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

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

UDCMX
Vidéo de percage
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UDCT Fraise a fileter UDC

0/-0.005

® Fraise a fileter pour |'usinage de carbure et des
matériaux fragiles (non ferreux).

® | 'opération de fraisage accroit l'efficacité par
rapport a I'érosion et la rectification.

TP Z

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

® Pour réaliser le pré-percage, il est recommandé

DC

%EH* ''''''''''''''''''''''''' ‘I} d'utiliser des forets UDC, des fraises UDC et des

f
PMX

fraises a chanfreiner UDC.

Al
LU
LF
TABLEAU D'APPLICATION
2 Alliage Alliage ) . ) Matériau
x;:?eﬁ( d'aluminium d'aluminium Graphite F;I::fté?g: dAel'lcliiagse rélfArlgsa?re Carbure friable (non
<12 % Si >12% Si ferreux)
[ J © [ J © [ J ©*2
[ J optimale © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS COUPE A DROIT
Référence FTDZ TP DC APMX LU BI-LTA LF DCON ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
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
DIMENSIONS COUPE A GAUCHE
Référence FTDZ TP DC APMX LU BI-LTA LF DCON ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm

° UDCT SP M4-0.7-9LH3 M4 0.7 3.1 21 9 16° 50 4 3
°UDCT SP M5-0.8-11LH4 M5 0.8 3.9 2.4 " 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

Autres dimensions et modéles sur demande.

UDCT Fraise a fileter UDC




UNioN ) UNION TOOL

DONNEES DE COUPE COUPE A DROITE

Matiére Carbure

FTDZ TP LU Avant-trou n Vf
mm mm mm mm min-! mm/min
M2 0.4 4 21.6 20000 5
M2.5 0.45 5 221 20000 10
M3 0.5 6 225 20000 15
M4 0.7 8 233 10050 30
M5 0.8 10 24.2 8000 30
M5 0.8 15 24.2 8000 30
M6 1 12 25 6800 30
M6 1 18 25 6800 30
M8 1.25 16 26.8 3500 20
M8 1.25 24 26.8 3500 20
M10 1.5 20 28.5 2600 15

DONNEES DE COUPE COUPE A GAUCHE

Matiére Carbure Carbure EDM avec Cr/Ni

FTDZ TP LU Avant-trou n Vf n \%i
mm mm mm mm min-! mm/min min-! mm/min

M4 0.7 9 23.3 9800 40 7700 31

M5 0.8 1 ?4.2 7300 44 5700 34

M6 1 13 25 6200 40 4850 31

M8 1.25 18 26.8 3800 26 2970 20

M10 1.5 22 28.5 2550 18 2000 14

L'avance spécifiée fait référence au guidage

du point central de la fraise.

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

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

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

m Ajuster la valeur du rayon d'approche pour obtenir la position de coupe souhaitée.

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

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et I'avance.

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

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

m Utiliser une machine ayant le cycle d'interpolation hélicoidale.

ubpcT Emm

Vidéo de filetage
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U DCSV Fraise a chanfreiner 90° UDC u@L UNION TOOL

B Fraise a chanfreiner pour 'usinage de carbure et
des matériaux friables (non ferreux).

0/-0.005

m Développée pour une dureté et une durabilité

plus élevées. Le nouveau revétement diamant

ﬁ offre une excellente adhérence sur I'outil.

APMX | Y

I'axe Z n'est pas recommandé.

DCX
DC
]
i
i
|
i
i
i
i
i
|
i
i
|
L

® | 'outil ne peut pas étre utilisé pour évider ou
pour le pré-percage. L'usinage dans le plein selon

OAL
TABLEAU D'APPLICATION
2 Alliage Alliage ) . ) Matériau
x:gﬁ;ﬁ( d'aluminium d'aluminium Graphite tf:%?g: dél'lcli?agse ré':‘rl‘la'géﬁre Carbure friable (non
<12%Si >12% Si ferreux)
O © [ J ©+2
@ optimale  © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
Référence DC DCX APMX OAL DCON ZEFP SIOG
mm mm mm mm mm mm
UDCSV SP 4060 0.4 6 2.79 60 6 4 90
Autres dimensions et modéles sur demande.
DONNEES DE COUPE
Matiére Carbure Matériaux friables
DC Vc fz ae Vc fz ae
mm m/min mm/Z mm m/min mm/Z mm
6 50-100 0.01 0.05-0.10 50-100 0.005 0.05-0.10

m Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et 'oxyde d'aluminium, les
matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation.
m La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.

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

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

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et 'avance.

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

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

m Vers |a fin de la durée de vie, I'usure de I'outil peut progresser rapidement.

UDCSV  Fraise a chanfreiner 90° UDC



Exemples de fraisage uocwx/uocr

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

PERCAGE DE L'AVANT-TROU ET FRAISAGE DU FILET

-q.u"‘

-
Meﬂ

Apres percage de |'avant-trou et le filetage.

Taille de la piece : 50 x 50 x 25 mm

Percage de I'avant-
trou (Single-shot)

Chanfreinage Filetages

Foret apres
utilisation

Outil UDCMX 2680-250
\rlti::li?:nd(ir) el
Avance (Vf) 12 mm/min
Largeur de coupe

radiale (ae) -
Refroidissement Air (buse)

Trou borgne @ 6.8

UDCSV SP 4060 UDCT M8-1.25-24
4000 min” 3500 min-!
60 mm/min 20 mm/min
0.1 mm -
Air (buse) Air (buse)

Chanfreinage de e e

Avant-trou 20 mm profondeur x I 17.5 mm profondeur x
25 trous EREIIEU 1 trou
Temps d'usinage 1 min 56 sec. _ 5 min 36 sec.
par trou par trou
CARBURE : VM-40 (90HRA | UDCMX @ 2.5 x 10 MM ET UDCT M3 x 6 MM
L}
PERCAGE DE L'AVANT-TROU ET FILETAGE
Percage de . :
e s, Chanfreinage Filetages
Apres le percage outil UDCMX 2250-100 UDCSV SP 4060 UDCT M3-0.5-6
de 'avant-trou, Vitesse de
avant le fi|etage rotation (tr) 2000 min” 4000 min-! 20000 min”
Avance (Vf) 5mm/min 60 mm/min 15 mm/min
Profondeur de 0.5mm _
coupe axiale (ap) : -
Largeur de coupe
Apres le filetage radigale (ae) P - 0.05mm -
Taille de la piéce : Refroidissement Air (buse) Air (buse) Air (buse)

10 mm

20 mm x 20 mm x

Trou borgne de 8 mm

Avant-trou profondeur x 16 trous
L. 2min. 2 Sek.
Temps d’usinage par trou

Trou borgne de 6 mm
profondeur x 16 trous

Chanfreinage de
I'avant-trou

2 min. 10 sec.
par trou

Vidéo de percage
et filetage

UDCMX / UDCT E E
1
'l

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

OUTILS DE FRAISAGE ET PERCAGE UDC



LA 3tME GENERATION :
SERIE H

LA MEILLEURE SOLUTION POUR UNE EBAUCHE EFFICACE ET UNE

PRE-FINITION PRECISE DU CARBURE.

Fraise
hémisphérique

Fraise hémisphérique
détalonnée

Fraise torique
détalonnée

Pour I'ébauche
et la pré-finition
performante.

. Usinage de haute
. qualité

Fraisage a haute
vitesse

» Haut volume
d'enlevement de
' matiére

. Excellente performance

de fraisage

Fraisage avec une

avance tres haute

Volume d'enlévement

> de matiéere fortement

amélioré



OBTENEZ UNE EFFICACITE ELEVEE ET UNE
DUREE DE VIE ACCRUE !

Préparation au laser de I'aréte de coupe
spécialement concue pour I'ébauche hautement
efficace du carbure ; permet un volume
d'usinage exceptionnellement élevé, protege
I'aréte de coupe contre les dommages et
augmente considérablement la durée de vie.

congu pour des vitesses de coupe
élevées, un usinage doux et des
surfaces de premiére qualité, de
I'ébauche a la pré-finition.



Exemples de fraisage

Série H

CARBURE : VM-40 (90HRA) | CC: 2 x RE: 1 x APMX : 1.4 .
COMPARAISON DE L'EFFICACITE ET DU VOLUME D'ENLEVEMENT DE
MATIERE LORS DU FRAISAGE - UDCBH VS. UDCBF

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

® Taille de la piéce : 50 x 50 x 10

= Taille des poches : @ 10 x profondeur : 3.5 mm

® Volume d'enlevement de matiére : 160mm3 / poche
m Refroidissement : Air

® \/olume d'enlevement de matiere 4 fois plus grande

m 7,5 fois plus efficace

UDCBH
Vidéo de
fraisage

Exemples de fraisage Série H

Outil UDCBH UDCBF

Conditions de fraisage

Vitesse de rotation (tr) 30000 min” 20 000 min-'
Avance (Vf) 1500 mm/min 200 mm/min
Profondeur de coupe 0. mm 0. mm
Largeur de coupe 0.3mm 0.3mm

radiale (ae)

Résultats de fraisage

1 outils, temps de
fraisage 76 min

4 outils, temps de

EESLSEIBOCHES fraisage 7 h 28 min

Outil apreés le fraisage
de 4 poches

Outil apres fraisage
de 16 poches




UNioN ) UNION TOOL

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

COMPARAISON DE L'EFFICACITE ET DU VOLUME D'ENLEVEMENT DE

MATIERE - UDCBH VS. UDCBF

Taille du modele : @9 x 2.2
mm (91 mm?3/ pcs.)
Refroidissement : Air

nage.Durée de vie plus de
deux fois supérieurea celle
de UDCBF

Outil UDCBF
A Six lobes
Modele TS Gravure
Temps d'usinage / pcs. 0:38:21 0:01:56 Efficacité x 3.2
Nombre de fraises 3 - Durée de vie x 2.3
Vqume d'enlévement de 273 mm? _
matiére
Vitesse de rotation (tr) 30000 min™'

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 -

Moins d'1/3 des temps d'usi-

Usure de
I'outil lors de
l'usinage de 3
pieces

UDCBH
Six lobes internes Gravure
0:11:50 0:00:38
7 -
637 mm?3 -
30000 min”

900 mm/min
300 mm/min
0.05mm

0.25 mm

450 mm/min
300 mm/min

0.05mm

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

COMPARAISON DE L'EFFICACITE ET DU VOLUME D'ENLEVEMENT DE

MATIERE PENDANT L'EBAUCHE

3,000

UDCBH :

® 2 3 5 fois le volume d'enlévement de matiere ! UbC

= UDCBF
= UDCBH

2,500
m 2.5 a5 fois |'efficacité de fraisage !
2,000

1,500

1,000

Volume d'enlévement de matiére (mm?3)

FoH
RO.4

R

0.5

Fraisage de la poche carrée,
Refroidissement : Air

500 14/(I
0 -

F

H F H
RO.75

SIX SIGMA TOOLS

UDCBH R1 encore
exploitable

50

40

30

20

10

0
H

o
=}

(uIw/gwiw) a8esieu) ap 9110313

E
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CUTTING TOOL EXPERTS

OUTIL DE FRAISAGE UDC - SERIE H



U DCB H Fraise hémisphérique UDC - ébauche et pré-finition

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

voc| 2 ] S

0/-0.005

® | e traitement d'arétes réduit les efforts de coupe
et permet une vitesse d'avance plus élevée.

® Résistance a l'usure fortement augmentée grace
au revétement diamant optimisé.

® Adaptée a I'ébauche et a la pré-finition.

DCON

LF
TABLEAU D'APPLICATION
2 Alliage Alliage ) . ) Matériau
x:giaelﬁ; d'aluminium d'aluminium Graphite tf:%?s: dél'lcli‘taagse ré':‘rl‘la'caé?re Carbure friable (non
<12 % Si >12% Si ferreux)
O © [ J ©*2
[ ] optimale © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
< DC RE APMX BHTA LF DCON ZEFP

Référence mm mm mm o mm mm
° 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



UNioN ) UNION TOOL

DONNEES DE COUPE

Matiére Carbure (=287HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables
DC n Vf Vf2 ap ae n Vf Vf2 ap ae n Vf Vf2 ap ae
mm min! mm/min  mm/min mm mm min! mm/min  mm/min mm mm min" mm/min mm/min mm mm
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

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

1 30000 900 300 0.05 0.22 | 25000 1300 430 0.2 0.05 | 30000

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

2 30000 1500 500 0.1 0.3 16500 1600 530 0.25 0.1 18000
3 24000 1200 400 0.1 0.3 9000 280 140 0.38 0.15 20000
4 18000 900 300 0.125  0.325 7200 280 140 0.5 0.2 18000
5 12000 600 200 0.175 0.37 6000 330 170 0.6 0.25 16000
6 9000 500 165 0.2 0.4 5500 280 140 0.65 0.28 15000

225 23 0.035 0.17

250 25 0.04 0.19
300 30 0.05 0.25
400 45 0.075 0.27
600 200 0.1 0.3

200 100 0.15 0.3

180 90 0.175 0.32
160 80 0.225 0.31
150 75 0.3 0.3

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

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

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

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

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

m Réduisez proportionnellement la vitesse de rotation et |'avance 2.

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et 'avance.

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

m Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée.
m Vers la fin de la durée de vie, l'usure de I'outil peut progresser rapidement.

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

L NN
L&_‘

[gp ]

a,: Profondeur de coupe axiale (mm)
a,: Largeur de coupe radiale (mm)

UDCBH
Vidéo de
fraisage

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

OUTIL DE FRAISAGE UDC - SERIE H



U DCLB H Fraise hémisphérique UDC - ébauche et pré-finition

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

0/-0.005

® | e traitement d'arétes réduit les efforts de coupe
et permet une vitesse d'avance plus élevée.

® Résistance a l'usure fortement augmentée grace
au revétement diamant optimisé.

RE ok § ® Adaptée a I'ébauche et a la pré-finition.
HP z ) 5
e — 7
'] [apmx f
LU
LF
TABLEAU D'APPLICATION
. Al All . . : Matéri
Ve ddumium  gsbmiun Gt (SO Mmoo A e mabie(or
0 Sl | erreux
O © [ J ©*2
@ optimale  © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
LU a un angle incliné
i DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP — ——
mm mm mm mm mm mm mm
mm mm mm mm 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 1.1 117
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 2.18 224 239
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 2.1 217 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 2 412 4.24 437  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 4.1 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 2.08 212 217 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 6.78 718
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 2.8 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 1096 11.27 11.97
UDCLBH 2050-1000 5 2.5 3.5 10 4.8 16° 60 6 2 10.55 10.82 111 1.4 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
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DONNEES DE COUPE

Matiére Carbure (=287HRA) Carbure (<87HRA) Matériaux friables
DC LU n Vf Vf2 ap ae n Vvf Vf2 ap ae n Vvf Vf2 ap ae
mm mm min"  mm/min  mm/min mm mm min"  mm/min  mm/min mm mm min"  mm/min  mm/min mm mm
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 0.1
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

m Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et 'oxyde d'aluminium, les

matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation.

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

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

m Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut étre nécessaire d'ajuster certains parameétres : profil et stratégie

de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

m Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement a I'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou

I'émulsion.

m Réduisez proportionnellement la vitesse de rotation et I'avance 2.

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et 'avance.

m La durée de vie de 'outil peut étre réduite en raison des grandes différences entre la vitesse d'avance recommandée et |a vitesse
d'usinage réelle, en fonction du modéle d'usinage et de la machine.

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

m Vers la fin de la durée de vie, |'usure de |'outil peut progresser rapidement.

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

a; Profondeur de coupe axiale (mm)
a,: Largeur de coupe radiale (mm)

UDCLBH
Forme de la fiche
Vidéo de fraisage

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

OUTIL DE FRAISAGE UDC - SERIE H



U DCLRSH Fraise torique UDC - ébauche et pré-finition

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

0r-0.005 ® |e traitement d'arétes réduit les efforts de coupe

et permet une vitesse d'avance plus élevée.

® Résistance a l'usure fortement augmentée grace
au revétement diamant optimisé.

RE ® Adaptée a I'ébauche et a la pré-finition.

DCON

\
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APMX
LU
LF
TABLEAU D'APPLICATION
wenadmfn admiun  Ganie  Coddie Mg M cowe e
o © [ ] ©*2
[ J optimale © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
LU a un angle incliné

L B

mm mm mm mm mm
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 1.13 117 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 1.09 113 117 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 1.1 113 117 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 1.13 117 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 1.1 113 117 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 1.13 117 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 2 415 4.29 4.43 4.58 4.92

UDCLRSH Fraise torique UDC - ébauche et pré-finition
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DIMENSIONS
LU a un angle incliné

N

mm mm mm mm mm
UDCLRSH 2010-010010 1 0.1 0.5 1 0.96 16° 50 4 2 1.06  1.09 112 1.16 1.24
UDCLRSH 2010-010020 1 0.1 0.5 2 0.96 16° 50 4 2 209 216 222 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 2 316 3.26 336 348 373
UDCLRSH 2015-010040 1.5 0.1 0.75 4 1.44 16° 50 4 2 419 432 446 462 495
UDCLRSH 2020-003020 2 0.03 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 227 235 243 261
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 2 839 866 895 9.26 9.94
UDCLRSH 2020-005100 2 0.05 1 10 1.9 16° 50 4 2 1045 1079 1115 1153 12.39
UDCLRSH 2020-010020 2 0.1 1 2 1.9 16° 50 4 2 2.2 227 234 242 259
UDCLRSH 2020-010040 2 0.1 1 4 1.9 16° 50 4 2 4.26 4.4 454 469 504
UDCLRSH 2020-010060 2 0.1 1 6 1.9 16° 50 4 2 6.32 6.53 674 697 749
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 1045 10.79 1114 11.53 12.38

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

OUTIL DE FRAISAGE UDC - SERIEH



U DCLRSH Fraise torique UDC - ébauche et pré-finition

DONNEES DE COUPE

Carbure (287HRA) / Matériaux friables
Matiére

Fraisage en rampe Surfacage Contournage Rainurage

DC RE LU n Vf Vvf2 ap ae Vvf ap ae Vvf ap ae Vf ap
mm mm mm min' | mm/min  mm/min  mm mm | mm/min mm mm [ mm/min  mm mm [ mm/min  mm
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 17 300 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

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

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

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

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

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

Bl UDCLRSH Fraise torique UDC - ébauche et pré-finition
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DONNEES DE COUPE

Carbure (<87HRA)
Matiere

Fraisage en rampe Surfacage Contournage Rainurage

DC RE LU n vf Vvf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vvf ap
mm mm mm min” | mm/min - mm/min  mm mm [ mm/min  mm mm | mm/min  mm mm | mm/min  mm
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 0.01 360 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

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

m Réduisez proportionnellement la vitesse de rotation et |'avance 2.

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l'avance.

m La durée de vie de 'outil peut étre réduite en raison des grandes différences entre la vitesse d'avance recommandée et la vitesse
d'usinage réelle, en fonction du modéle d'usinage et de la machine.

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

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

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

[9p |
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&\ Profondeur de coupe axiale (mm)

a,: Largeur de coupe radiale (mm)
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LA COUPE LA PLUS VIVE :
SERIE F

LE MEILLEUR CHOIX POUR DES SURFACES DE HAUTE QUALITE

Meilleure qualité de
surface

______________________________________________________________

Frai : R o
aise : ., ., Revétement optimisé !

hémisphérique : .~ pourlasérie F

............................................................

Réduction des

Fraise hémisphérique U DC L B F Espace de coupe 3 la
détalonnée y . o ;. ébréchures sur y
i pointe de I'outil . R |
: 7 F les arétes :

. Traitement spécial . . :

Fraise torique U D c L RS F ; p stes d . . Excellente qualité '

5 5 i pour des arétes de p - '
détalonnée P ; ./ desurface :
' coupe vives :

__________________________________________________________________________________________________________________________

Arétes de Espace de coupe
coupe vives a la pointe de




optimisé pour une finition fidele a la
forme avec une excellente précision
du profil et une réduction significative

des temps de retouche.

OBTENEZ UNE EFFICACITE ELEVEE ET UNE DUREE DE

VIE ACCRUE !

Aréte 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,




Exemples de fraisage sericr

COMPARAISON DE LA FORCE DE COUPE : VM-40 (90HRA) | CC : 1 x RE : 0.5 x APMX : 0.7
USINAGE DE CARBURE AVEC UNE FRAISE HEMISPHERIQUE

Le traitement spécial de I'aréte de coupe réduit les forces de coupe !

z

~ 80

[

Q.
pemowerisn ¢ -

-0070(R0.5x0.7) S = UDCBF

©

(%]

[

g 60
Matériau Carbure VM-40 (90HRA) s
Vitesse de rotation (tr) 30 000 min™'

40

Avance (Vf) 300 mm/min
Profondeur de coupe axiale (ap) 0.1 mm 20
Refroidissement Air (buse)

0% I - -

Direction X Direction Y Direction Z

CARBURE : VM-40 (90HRA) | DC : 0.8 x RE : 0.4 x APMX : 0.56
COMPARAISON DE L'EBRECHURE DES BORDS LORS DU FRAISAGE DE
LA PIECE - UDCBH VS. UDCBF

Améliorez I'efficacité et réduisez les colts en utilisant I'outil adapté a vos besoins en termes d'ébréchures des
bords.

Outil UDCBH UDCBF

Vitesse de rotation (tr) 30 000 min”' 30 000 min'

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

Profondeur de coupe axiale (ap) 0.02 mm 0.02 mm Direction de fraisage
Ebréchure des bords UDCBH : : Ebréchure des bords

Largeur de coupe radiale (ae) 0.02 mm 0.02 mm 12 ym : UDCBF : 5 ym

Refroidissement Air Air

B Exemples de fraisage Série F




CARBURE : VM-40 (90HRA) | DC: 1 x RE: 0.5 x APMX : 0.7 i
PLAQUETTE FRAISEE AVEC LA FRAISE HEMISPHERIQUE UDCBF

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

Outil aprés le processus Outil aprés le processus de . Fraisage ébauche Fraisage finition
d'ébauch finiti Outil UDCBF 2010-0070 UDCBF 2010-0070
Eosuoe Lpiton (R0.5 x 0.7) (R0.5 % 0.7)
=
Matériau Carbure VM-40 Carbure VM-40
(90HRA) (90HRA)
X'rt)esse Selioeeree 30000 min” 30000 min”
Avance (Vf) 300 mm/min 300 mm/min
Profondeur de coupe
axiale (ap) 0.05mm 0.028 mm
Largeur de coupe 0.25 mm 0.02 mm
radiale (ae)
Refroidissement Air (buse) Air (buse)
Temps d’usinage 43 min 2h 17 min
Volume de copeaux 86.3 mm? 12.0 mm?

CARBURE : VF-10 (93HRA) | DC: 1 x RE: 0.5 x APMX : 0.7
@ 20 15° FRAISAGE HELICOIDAL AVEC UNE FRAISE HEMISPHERIQUE UDCBF

® UDCB : La détérioration du revétement provoque des
inégalités
® UDCBF : Surface uniforme, absolument stable sur le plan

dimensionnel

UDCB 2010-0070 (R0.5 x 0.7)

2 UDCBF 2010-0070 (R0.5 x 0.7)
Matériau Carbure VF-10 (93HRA)
Vitesse de rotation (tr) 30000 min™'
Avance (Vf) 300 mm/min
Profondeur de coupe axiale (ap) 0.05 mm
Largeur de coupe radiale (ae) 0.02 mm
Refroidissement Air (buse) : -
15um S o15pm
3 Déviation x
Temps d’'usinage 0:55:05
[t e e gl BT
§-1Spm Tolérance dimensionnelle é-’\Spm Tolérance dimensionnelle

FINITION DE SURFACE IMPECCABLE

«—— Direction de fraisage : :
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Exemples de fraisage

Série F

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

RUGOSITE DE LA SURFACE UDCBF

Ra:0.051 pm
Rz:0.399 um

:0.068 pm
Rz :0.520 pm

Ra:0.054 pm
Rz :0.408 pm

Taille : 20 mm x 20 mm x 10 mm

Exemple apres |'usinage

UDCBF
Vidéo de
fraisage de
plaquettes

Excellente qualité de surface

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

COMPARAISON DE L'EBRECHURE DES BORDS AVEC LA FRAISE

HEMISPHERIQUE UDCBF

UDCB UDCBF

-

Ebréchure des bords sur la piéce usiné

UDCB 2010-0070 (R0.5 x 0.7)

] UDCBF 2010-0070 (R0.5 x 0.7)
Matériau Carbure VM-40 (90HRA)
Vitesse de rotation (tr) 30 000 min”'

Avance (Vf) 300 mm/min
Profondeur de coupe axiale (ap) 0.02 mm

Largeur de coupe radiale (ae) 0.05 mm
Refroidissement Air (buse)

Ebréchure des bords minimisée

Exemples de fraisage Série F



CARBURE : VM-40 (90HRA) | CC : 1 x RE : 0.5 x APMX : 0.7 x (LU : 2.5/4)
COMPARAISON DU VOLUME D'ENLEVEMENT DE MATIERE LORS
DE L'EBAUCHE AVEC UDCBF ET UDCLBF

500

Toutes les coupes LU :2.5mm LU : 4mm

400

300
200
M I 1§

UDCB UDCBF UDCLB UDCLBF UDCLB UDCLBF

Taux d'enlevement de matiére (mm3)

Volume d'enlévement de matiére plus élevé

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

Matériau Carbure VM-40 (90HRA)

Vitesse de rotation (tr) 30000 min-!

Avance (Vf) 300 mm/min
Prgfondeur de coupe 0.05 mm
axiale (ap)

Largeur de coupe 0.25 mm
radiale (ae) :
Refroidissement Air (buse)

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS
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UDCBF Fraise hémisphérique UDC - finition

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

0/-0.005 ® Version améliorée (F - Fin) de I'UDCB.

® | e nouveau revétement diamant et la géométrie

————— de coupe augmente le volume de[a goujure.

® | 3 goujure au bout de l'outil améliore la qualité

de le surface.

B | e traitement d'arétes réduit I'ébréchure des
bords.

2
ol
3
.
DCON

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

TABLEAU D'APPLICATION

Métaux g Alliqgg , AIIia.gg ) Plastique Alliage Alliage Matériau
précieux ilaj;n;/;\l;m d all;;ng/:)nslium Graphite renforcé de titane réfractaire Carbure frffae?:«ilgr:(?n
©) © [ ] ©*2
[ ] optimale © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
Référence rlgr(]':'] rﬁ:q AFF;MX BHOTA rtan Df?qu ZEFP
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
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DONNEES DE COUPE

Matiére Carbure (=87HRA) / Matériaux friables Carbure (<87HRA)
DC n Vf Vf2 ap ae n Vf Vf2 ap ae
mm min-! mm/min mm/min mm mm min! mm/min mm/min mm mm
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 0.1 30000 175 18 0.025 0.1
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

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

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

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

A

m Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut étre nécessaire d'ajuster certains parametres : profil et ae ‘
stratégie de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

[3p ]

m Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement a I'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou

I'émulsion. a,: Profondeur de coupe axiale (mm)
m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et l'avance. a,: Largeur de coupe radiale (mm)
m Cette application nécessite des forces de coupe élevées. Une machine avec haute stabilité et peu de vibrations est recommandée.

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

UDCBF
Vidéo de fraisage
de plaquettes
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UDCLBF Fraise hémisphérique UDC - finition

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

0/-0.005 ® Version améliorée (F - Fine) de 'UDCLB.

® | e nouveau revétement diamant et la géométrie

——— de coupe, augments e volume de la goujure.

® | 3 goujure au bout de l'outil améliore la qualité

RE R 5 de le surface.
5| 3 ) 8 | e et Hebre
f — T ] I ® | e traitement d'arétes réduit I'ébréchure des
i . ; bords.
Ly ® Appropriée pour les opérations de finition et
LF d'ébauche moyenne.
TABLEAU D'APPLICATION
wenadmfn admiun  Ganie  Coddie Mg M cowe e
O © [ J ©*2
@ optimale  © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
LU a un angle incliné
Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
mm mm mm mm mm ° mm mm 30 1° 1° 30 2° 3°
mm mm mm mm mm
UDCLBF 2002-0030 0.2 0.1 014 03 018  16° 50 4 2 03 031 032 032 034
UDCLBF 2002-0050 0.2 0.1 014 05 018  16° 50 4 2 0.51 052 0.54 055 059
UDCLBF 2002-0075 0.2 0.1 014 075 018  16° 50 4 2 077 079 0.81 0.84 089
UDCLBF 2002-0100 0.2 0.1 0.14 1 018  16° 50 4 2 102 1.05 1.09 112 1.2
UDCLBF 2003-0050 03 015  0.21 0.5 028  16° 50 4 2 051 052 053 055 058
UDCLBF 2003-0075 03 015 021 075 028 16° 50 4 2 076 078 081 0.83 088
UDCLBF 2003-0100 03 015  0.21 1 028  16° 50 4 2 102 1.05 1.08 111 119
UDCLBF 2004-0050 0.4 02 028 05 036 16° 50 4 2 0.54 055 056 058 0.61
UDCLBF 2004-0100 0.4 02 028 1 036  16° 50 4 2 106  1.08 112 115 1.22
UDCLBF 2004-0150 0.4 02 028 15 036 16° 50 4 2 1.57 162 167 172 1.83
UDCLBF 2004-0200 0.4 02 028 2 036  16° 50 4 2 209 215 222 229 244
UDCLBF 2004-0250 0.4 02 028 25 036 16° 50 4 2 26 268 277 2.86 3.06
UDCLBF 2006-0100 0.6 0.3 042 1 0.56  16° 50 4 2 1.05 1.08 111 143 1.2
UDCLBF 2006-0150 0.6 03 042 15 056 16° 50 4 2 157 161 166 1.7  1.81
UDCLBF 2006-0200 0.6 0.3 042 2 0.56  16° 50 4 2 208 214 221 227 242
UDCLBF 2006-0300 0.6 0.3 042 3 0.56  16° 50 4 2 312 321 331 341 365
UDCLBF 2006-0400 0.6 0.3 042 4 0.56  16° 50 4 2 415 427 441 455 487
UDCLBF 2006-0500 0.6 0.3 042 5 0.56  16° 50 4 2 518 534 551 569 6.09
UDCLBF 2006-0600 0.6 0.3 042 6 0.56  16° 50 4 2 6.21 64 661 6.83 7.32
UDCLBF 2008-0200 0.8 0.4 056 2 076  16° 50 4 2 208 214 22 226 2.4
UDCLBF 2008-0300 0.8 0.4 056 3 076  16° 50 4 2 3.11 3.2 3.3 34 362
UDCLBF 2008-0400 0.8 0.4 056 4 076  16° 50 4 2 414 427 44 454 485
UDCLBF 2008-0500 0.8 0.4  0.56 5 076  16° 50 4 2 518 533 55 567 6.07
UDCLBF 2008-0600 0.8 0.4 056 6 076  16° 50 4 2 6.21 6.4 66 681 729
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DIMENSIONS
LU a un angle incliné

PCME A WD e uomeow o

mm mm mm mm mm
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 2.08 213 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 3.1 3.2 3.29 3.38 3.6
UDCLBF 2010-0400 1 0.5 0.7 4 0.96 16° 50 4 2 414 426 439 452 4383
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 2 827 852 879 9.08 972
UDCLBF 2010-1000 1 0.5 0.7 10 0.96 16° 50 4 2 10.33  10.65 10.99 11.35 1217
UDCLBF 2015-0200 1.5 0.75 1.05 2 1.44 16° 50 4 2 211 215 2.2 225 237
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 " 11.36  12.16
UDCLBF 2015-1200 1.5 0.75 1.05 12 1.44 16° 50 4 2 12.42 128 13.2  13.64 146
UDCLBF 2020-0300 2 1 1.4 3 1.9 16° 50 4 2 3.2 3.27 335 343 362
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 1141 1219
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 1455 1499 1546 1596 17.08
UDCLBF 2020-1600 2 1 1.4 16 1.9 16° 50 4 2 16.61 1712 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 7.8
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 21 10 2.9 16° 60 6 2 10.41 107 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 21 14 2.9 16° 60 6 2 14.53 1496 15.41 15.89 16.97
UDCLBF 2040-0800 4 2 2.8 8 3.9 16° 60 6 2 833 853 876 899 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 1.1 1.4 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

DONNEES DE COUPE

Matiéere Carbure (=87HRA) / Matériaux friables Carbure (<87HRA)
DC LU n vf Vvf2 ap ae n Vvf Vvf2 ap ae
mm mm min! mm/min mm/min mm mm min-! mm/min mm/min mm mm
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 0.1 30000 150 15 0.022 0.1
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
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DONNEES DE COUPE

Matiére Carbure (287HRA) / Matériaux friables Carbure (<87HRA)

DC LU n Vf Vf2 ap ae n Vvf Vf2 ap ae

mm mm min-! mm/min mm/min mm mm min! mm/min mm/min mm mm
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

m Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et I'oxyde d'aluminium, les matériaux

friables. Ce ne sont qu'une recommandation.

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

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

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

m Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement a I'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou

I'émulsion.

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et I'avance.

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

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

%

Li_‘

a; Profondeur de coupe axiale (mm)

a,: Largeur de coupe radiale (mm)

UDCLBF

Vidéo de fraisage
d’engrenage a
roues coniques en
carbure
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UDCLRSF Fraise torique UDC - finition

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

0/-0.005 ® Version améliorée (F - Fine) de 'UDCLRS.

® Un revétement diamanté amélioré et une

—q-""' géométrie de coupe optimale promettent une
durée de vie plus longue.
RE B\ é} ® Le traitement d'arétes réduit I'ébréchure des
ﬂ ) ) o bords.
e —— 1 ) .
® Appropriée pour les opérations de finition et
APMX f ;
U d'ébauche moyenne.
LF
TABLEAU D'APPLICATION
wenadmfn admiun  Ganie  Coddie Mg M cowe e
0 Sl I ux
o © [ ] ©*2
@ optimale  © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
LU a un angle incliné
Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
mm mm mm mm mm ° mm mm 30 1° 1° 30 2° 3°
mm mm mm mm mm
UDCLRSF 20025-003X5 0.25 003 0125 05 023 16° 50 4 2 0.51 053 054 056 06
UDCLRSF 20025-003X8 0.25 003 0125 08 023 16° 50 4 2 0.82 0.84 087 09 0097
UDCLRSF 20025-005X5 0.25 005 0125 05 023 16° 50 4 2 051 052 054 056 06
UDCLRSF 20025-005X8 0.25 005 0125 08 023 16° 50 4 2 0.82 084 087 09 096
UDCLRSF 2003-003006 03 003 015 06 028 16° 50 4 2 0.61 063 065 067 072
UDCLRSF 2003-003009 03 003 015 09 028 16° 50 4 2 092 095 098 1.02 1.09
UDCLRSF 2003-005006 03 005 015 06 028  16° 50 4 2 0.61 063 065 067 072
UDCLRSF 2003-005009 03 005 015 09 028 16° 50 4 2 092 095 098 101 1.09
UDCLRSF 2005-003005 05 003 025 05 046 16° 50 4 2 0.55 0.56 058 0.6  0.64
UDCLRSF 2005-003010 0.5 003 025 1 0.46  16° 50 4 2 1.06 1.1 113 117 1.25
UDCLRSF 2005-003015 05 003 025 15 046 16° 50 4 2 1.58  1.63 168 174 187
UDCLRSF 2005-005005 0.5 005 025 05 046 16° 50 4 2 0.55 0.56 0.58 0.6 0.64
UDCLRSF 2005-005010 0.5 005 0.25 1 0.46  16° 50 4 2 .06 1.09 113 117 1.25
UDCLRSF 2005-005015 0.5 005 025 15 046 16° 50 4 2 1.58 1.63 1.68 174 1.86
UDCLRSF 2008-003008 08 003 04 08 076 16° 50 4 2 0.86 0.88 091 094 101
UDCLRSF 2008-003016 08 003 04 16 076 16° 50 4 2 168 173 179 185  1.99
UDCLRSF 2008-003024 08 003 04 24 076 16° 50 4 2 251 259 267 276 297
UDCLRSF 2008-005008 08 005 04 08 076 16° 50 4 2 0.85 088 091 094 101
UDCLRSF 2008-005016 08 005 04 16 076 16° 50 4 2 168 173 179 1.85  1.98
UDCLRSF 2008-005024 0.8 005 04 24 076 16° 50 4 2 25 258 267 276 296
UDCLRSF 2008-010008 0.8 01 04 08 076 16° 50 4 2 0.85 0.88 09 093 099
UDCLRSF 2008-010016 0.8 01 04 16 076  16° 50 4 2 168 173 178 1.84 197
UDCLRSF 2008-010024 0.8 01 04 24 076  16° 50 4 2 25 258 266 275 295
UDCLRSF 2010-003010 1 0.03 05 1 096  16° 50 4 2 1.06 1.1 113 117 1.25
UDCLRSF 2010-003020 1 0.03 05 2 096  16° 50 4 2 209 216 223 231 248
UDCLRSF 2010-003040 1 0.03 05 4 096  16° 50 4 2 416 429 443 459 493
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DIMENSIONS
LU a un angle incliné
Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
mm mm mm mm mm ° mm mm 30 1° 1°30 2° 3°
mm mm mm mm mm
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 2 415 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 1.09 112 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 2 415 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 1.2 16° 50 4 2 10.45 10.79 1115 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 1115  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 1114 11.53 12.38
UDCLRSF SP24020-020040 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 6.9 715 77
m Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et 'oxyde
d'aluminium, les matériaux friables. Ce ne sont qu'une recommandation. _
m La durée de vie peut varier en fonction du carbure utilisé ou du matériau fragile.
m Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut étre nécessaire d'ajuster certains < =

parameétres : profil et stratégie de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

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

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et 'avance.
m L'avance ne doit pas étre réduite lors du rainurage et du contournage dans la phase d'approche.
m Ajuster la largeur de coupe radiale (ae) lors du surfacage de maniéere a compenser la valeur du rayon de la sphére.

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

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

de

a,: Profondeur de coupe

axiale (mm)

a,: Largeur de coupe
radiale (mm)

Forme de la fiche
Vidéo de fraisage

DC

axiale (mm)

a,: Profondeur de coupe

DC: Diametre extérieur
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UDCLRSF Fraise torique UDC - finition

DONNEES DE COUPE

Carbure (287HRA) / Matériaux friables
Matiére
Fraisage en rampe Surfacage Contournage Rainurage
DC RE LU ep .",1 Vi vf2. ap ae vf ap ae vf ap ae vf ap
mm mm mm min mm/min  mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm
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
03 0.05 09 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 24 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 24 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

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

m UDCLRSF Fraise torique UDC - finition



"”\"',@,‘L UNION TOOL

DONNEES DE COUPE

Carbure (287HRA) / Matériaux friables

Matiére
Fraisage en rampe Surfacage Contournage Rainurage
DC RE LU epp .",1 vf vf2 ap ae vf ap ae vf ap ae vf ap
mm mm mm min mm/min  mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm
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 05 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 15 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
0.8 003 24 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

Vf2 : Avance lors du démarrage et du changement de position de fraisage
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LONGUE DUREE DE VIE DE
L'OUTIL : SERIE S

POUR LES CARBURES A HAUTE TENACITE. REDUIT LES FORCES DE COUPE
ET LES DOMMAGES CAUSES A LA FRAISE GRACE A L'ANGLE POSITIF DES

ARETES DE COUPE.

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

ﬂo““‘w

Fraise U Dc B

hémisphérique

Fraise

hémisphérique U D C L B

détalonnée

...............................................................................

' Conception de coupe
: positive

Revétement UDC

Grande efficacité
' d'enlévement de
| matiére

Réduit les forces de
coupe et les dommages
a l'outil

Une excellente adhérence
a l'outil permet le fraisage
de matériaux résistants.

Amélioration significative
du volume d'enlévement de
matiére lors du fraisage de
matériaux en carbure d'une
dureté inférieure ou égale a
87 HRA.

...........................................



Meilleure adhérence du revétement, usure minimisée
et moins de ruptures, pour une longue durée de vie
et une grande sécurité de processus.

Réduit les forces de coupe et les dommages aux
arétes, garantit un usinage stable et fiable ainsi
qu'une longue durée de vie.

pour des contours profonds et fins avec une excellente précision du profil.

Aréte de coupe positive a
10° pour UDCSB / UDCSLB

Congu pour l'usinage de carbure
hautement tenace (< 87 HRA) et
des céramiques. Volume d'usinage
nettement plus élevé lors de
I'ébauche/la pré-finition.



Exemples de fraisage series

CARBURE : VU-70 (83 HRA) | RE: 3 x LU: 10
UDCSLB

® Matériau : Carbure VU-70 (83 HRA)

® Taille de la piéce : 50 x 50 x 25 mm

® Taille du modeéle : @40.9 x profondeur 9 mm
® Volume d'enlévement de matiére : 8.258 mm3

® Refroidissement : Air

Profondeur Largeur

n Vitesse de = Temps
Usinages outil Oy:cllf rotation (tr) Avance (_Vf) Avance 2_ d(:: coupe de.coupe Tolérance d'usinage
utilisés min mm/min  (Vf) mm/min axiale (ap) radiale (ae) mm hemes
mm mm o
Ebauche 2 6.600 280 80 0.2 0.65 0.03 3:33:25
UDCSLB (Fraise
pré-finition hémisphérique 1 6.600 280 80 ?ngggr‘l';jﬂfi‘t‘;:t‘; 0.01 0:43:01
détalonnée)
R3x LU10
. 0.0005 (Hauteur du Ao
Finition 1 6.600 280 80 matériau restant) 0 1:48:40
Total 4 6:05:06
LE VOLUME D'ENLEVEMENT DE MATERIAU DEPASSE CELUI DE L'OUTIL CONVENTIONNEL !
Le volume d'enlévement de matiere a pu étre considérablement amélioré grace aux
conditions de fraisage optimisées pour la nouvelle géométrie de I'outil.
g UDCBF ® Profondeur de coupe (ap) réduite et largeur
T = UDCSB de coupe radiale (ae) plus élevée que dans des
£ - .
T oo x 3.2 fois! x 4.4 fois | conditions conventionnelles.
@
g 8830 ® | 'avance 2 réduit la force de coupe lors de
§ 4000 I'approche et de I'assemblage. Il passe d'un
g point d'intervention a l'autre.
[
> . . A . 0
2 000 ® Alimentation en air afin d'assurer une bonne
w

évacuation des copeaux.

4000 . I .
1200 m Serrage de I'outil optimisé pour éviter le

200 contact avec la partie revétue de la queue, ce
2000 qui empéche les défauts de concentricité et le
1000

collage de I'outil.

RE 1.5 RE 3.0
EbaUChe Finition Plus d'informations E e
UDCSB 7 UDCSLB UDCBF / UDCLBF sur l'utilisation des

outils UDC

e e —

Exemples de fraisage Série S




UDCSB

Fraise hémisphérique UDC

uNoN ) UNION TOOL

0/-0.005
DCON

DCON

® Fraise hémisphérique pour l'usinage de carbure

avec un HRA inférieur a 87.

® | a coupe inclinée a 10° réduit les forces de coupe

et les éclats.

® Enlévement de matiére nettement plus élevé

lors de l'usinage de carbure jusqu'a 87 HRA

maximum.

LF
TABLEAU D'APPLICATION
a Alliage Alliage ) ) ) Matériau
p'\fgsi‘-’:ﬁ; d'aluminium d'aluminium Graphite tlea:%?g: déllliigse réﬁélstgaeire Carbure friable (non
<12%Si >12% Si ferreux)
O © [ J ©*2
[ J optimale © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
Référence DC RE APMX BI-!TA LF DCON ZEFP
mm mm mm mm mm
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
DONNEES DE COUPE
Matiére Carbure (<87HRA)
DC n Vvf Vvf2 ap ae
mm min-'! mm/min mm/min mm mm
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

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

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

m Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut étre nécessaire d'ajuster certains parameétres : profil et stratégie

de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

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

I'émulsion.

m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et I'avance.

I W
Lﬁ’l

[9p ]

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

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

a Profondeur de coupe axiale (mm)
a,: Largeur de coupe radiale (mm)

SIX SIGMA TOOLS
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U DCS LB Fraise hémisphérique UDC

® Fraise hémisphérique pour l'usinage de carbure
avec un HRA inférieur a 87.

0/-0.005 0/-0.02
DCON DC-TOL

® | a coupe inclinée a 10° réduit les forces de coupe
et les éclats.

® Enlévement de matiére nettement plus élevé
lors de l'usinage de carbure jusqu'a 87 HRA

R IS § maximum.
g\ 2 ) 3
ot —————— f
! APMX
LU
LF
TABLEAU D'APPLICATION
yanr i adbmifun  capnie Tl Mbse e cowe et
O © [ J ©*2
®optimale  © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
LU a un angle incliné
Référence DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
mm mm mm mm mm ° mm mm 30 1° 1°30 2° 3°
mm mm mm mm mm
UDCSLB 2030-0600 3 1.5 21 6 2.9 16° 60 6 2 6.28 6.44 6.60 6.78 718
UDCSLB 2030-0800 3 1.5 21 8 29 16° 60 6 2 8.34 8.57 8.80 9.06 9.63
UDCSLB 2030-1000 3 1.5 21 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 1496 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 1599 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 - - - - -

B uDCSLB Fraise hémisphérique UDC
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DONNEES DE COUPE

Matiére Carbure (<87HRA)

DC LU n Vvf Vvf2 ap ae

mm mm min-! mm/min mm/min mm 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

m Ces données de coupe sont basées sur VF-20, VM-40, VC-70, VU-70 (Norme CIS) pour le carbure et I'oxyde d'aluminium, les matériaux

friables. Ce ne sont qu'une recommandation.

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

m Pour obtenir les meilleurs résultats, selon le matériau utilisé, il peut étre nécessaire d'ajuster certains parametres : profil et stratégie

de fraisage, stabilité de la machine et efficacité de la broche.

m Pour une durée de vie plus longue, nous recommandons un refroidissement a I'air. Les alternatives sont le brouillard d'huile ou

I'émulsion.
m Réduire proportionnellement la vitesse de rotation et I'avance.

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

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

2

Li_l

a; Profondeur de coupe axiale (mm)

a,: Largeur de coupe radiale (mm)
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CVD = CHEMICAL VAPOUR
DEPOSITION DIAMANTS (CVD-D)

LES CVD-D SONT DES DIAMANTS PRODUITS PAR DEPOT CHIMIQUE EN PHASE
VAPEUR. L'AVANTAGE PAR RAPPORT AU DIAMANT POLYCRISTALLIN (PCD) EST

LA GRANDE PURETE (99 % DE DIAMANT) DE CETTE COUCHE. IL EN RESULTE UNE
DURETE ET UNE RESISTANCE A L'USURE PLUS ELEVEE. CONTRAIREMENT AU
DIAMANT NATUREL, SA STRUCTURE N’EST PAS ANISOTROPIQUE ET SES PROPRIETES
PHYSIQUES NE VARIENT PAS EN FONCTION DE LA DIRECTION D'AFFUTAGE.

Les outils équipés de plaquettes CVD-D possédent le possibles qu'avec des outils monocristallin. Les

méme champ d'application que les outils PCD. La seule outils CVD-D peuvent donc étre considérés comme les
différence est que leurs durée de vie est jusqu'a trois outils diamantés polyvalents par excellence et comme
fois plus longue et que les arétes de coupe sont plus les matériaux de coupe de l'avenir qui annoncent une
tranchantes. Les outils CVD-D permettent également nouvelle ére dans le domaine de l'usinage.

d'obtenir des finitions hautement brillantes, qui n'étaient



OUTILS AVEC PLAQUETTES PKD ET CVD

Aréte de coupe découpé au laser

En comparaison avec les procédés traditionnels de fabrication d'outils
de coupe, cette technique se distingue par I'excellent tranchant de
I'aréte de coupe. Celle-ci se caractérise par une trés faible ébréchure et
un arrondi minimal de I'aréte de coupe. Cela garantit a 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
extrémement durs est complété par cette nouvelle gamme qui nous
permet l'usinage de ces matériaux a I'aide de moyens conventionnels. En
plus du CVD-D, notre panel comprend également des nuances PCD a trés
haute teneur en diamant composées d'un mix de grains grossiers et fins.
Le grain de diamant est découpé lors de I'afflitage au laser.



CVD-T Fraise torique cvD S =

® Fraise torique pour l'usinage de carbure, des
matériaux friables, des métaux non ferreux ainsi
que des métaux précieux.

\
0,005 7
REAHBRLHUM

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

® Nombre de dents élevé pour un enlévement
rapide de matiere.

DCON

%
2 jg fffffffffffffffffffffffffff

LU
LF
TABLEAU D'APPLICATION
2 Alliage Alliage ) ) ) Matériau
[;\:'léG(t:iaeliJXX d'aluminium d'aluminium Graphite ':f:%?g: dﬁ_l'lcli?agse ré'#;'sg?re Carbure friable (non
<12%Si >12% Si ferreux)
[ J © [ J [ J [ J © © [ J ©*2
[ ] optimale © recommandée O usinable *2 Matériaux friables non ferreux : céramiques (oxyde d'aluminium, oxide de zircone, etc.), verre, etc.
DIMENSIONS
Référence DC RE APMX LU DN LF DCON ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
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
o

CVD-T 15100-050-300 10 0.5 2 30 9.4 74 10 15

CVD-T Fraise torique CVD



Notes

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

FRAISES CVD AVEC RAYON D'ANGLE
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m Selon le serrage et la machine, les données doivent étre
adaptées en conséquence.

m |'application des paramétres se fait a vos propres
risques. Toutes les indications sans garantie, sous
réserve de modifications de modeles, de couleurs et
de prix.

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

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