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NOTRE PARTENAIRE NS TOOL
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Les + produits

»  Une gamme de micro-fraises carbure commencant a 0,01 mm de diameétre !!l
»  Des micro-fraises carbure et CBN pe“‘metza'wt d'usiner deé matériaux extrémemer
»  Des micro-fraises PCD permettant de réaliser des états de surface poli-miroir sans

. Une tres Ic

gue durée de vie des outils coupants ains

ricant

> du marché,

mais également de

que des tolérances serrées et constantes dans

TOOL

e, CBN et PCD

difficile, vous trouverez
ets

acces
micro-fre

au a usiner,

t les micro-fore

ction que vous atten

S

carbure ou
polissage ﬂmu#

comme du des aciers rapides

emps

La gamme de micro-fraises et micro-forets carbure NS TOOL

»  Micro-fraises avec insert CBN

»  Micro-fraises avec insert PCD

= Micro-fraises avec insert MCD

»  Micro-fraises revétues diamant

»  Micro-fraises revétues DLC pour cuivre

»  Micro-fraises revétues Mugen

»  Micro-fraises revétues Mugen Premium

»  Micro-fraises droites revétues Mugen

»  Micro-fraises droites revétues Mugen
Premium

»  Micro-fraises torigues revétues Mugen

»  Micro-fraises torigues revétues Mugen
Premium

»  Micro-fraises hémispheériques revétues
Mugen

»  Micro-fraises hémispheériques revétues
Mugen Premium

»  Micro-fraises de forme et a fileter

= Micro-fraises < a 0,7 mm

»  Micro-fraises droites non revétues

»  Micro-fraises droites revétues DLC

=  Micro-fraises hémisphériqgues non
revétues

»  Micro-fraises hémispheériques revétues
DLC

»  Micro-foret

www.doga-usinage.fr
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Légende pictogrammes

Insert
Nitrure de Diamant

bore cubique  polycristallin

Substrat

Carbure Carbure
Micrograins submicrograins

Nombre de dents

DROYCRDS

Opération

ai @ B B

Rainurage Surfagcage Contournage Chanfreinage
plat

o s e

Chanfreinage Copiage  Travailen  Usinage
arrondi plongée hélicoidal
-Pergage

Matiéres

CUIVRE

Aciers au Aciers alliés  Aciers Cuivre
carbone etaoutils Inoxydables

Non Ferreux  Alliages  Alliages Graphite

Aluminium Titane réfractaires composite
Plastique Fibre verre
et carbone

Carbure Aciers Aciers Aciers
<95 HRA  prétraités trempés trempés
Céramique <40HRC <55HRC <68 HRC

TOOL

Revétements
MUGEN
PREM. DLC DIA
=
Mugen Mugen Mugen DLC Diamant
Premium Premium+

Forme d'aréte

Angle vif Rayonnée

Angle d’hélice

N
N
N
\N

L : hélice a gauche

Profondeur de passe

[

s

Fraises droites et toriques

—|

Ap Contournage

— Ae

T

t Ap Rainurage

—=

L

f—

Fraises hémisphériques Ap

&

Nouvelle géométrie de coupe générant un contact
ponctuel avec la piéce a usiner. Cela réduit la flexion
de I'outil ainsi que les vibrations.

€3 : longueur effective
a : angle effectif

Tolérance

La tolérance du diameétre de queue de I'outil D est h6 sauf
indications contraires.



SMEZ 120

1
Z
Jd1
E |
= CBN de la plus haute qualité = Tolérance d' +2um
= Adapté a des usinages de haute précision dans les aciers = Tolérance D h3

SMEZ 120 0.03x0.03 0.03 0.03 50 4 15° 1-3023510
SMEZ 120 0.04x0.04 0.04 0.04 50 4 15° 1-3023511
SMEZ 120 0.05%0.05 0.05 0.05 50 4 15° 1-3023512
SMEZ 120 0.06x0.06 0.06 0.06 50 4 15° 1-3023513
SMEZ 120 0.07%0.07 0.07 0.07 50 4 15° 1-3023514
SMEZ 120 0.08%0.08 0.08 0.08 50 4 15° 1-3023515
SMEZ 120 0.09x0.09 0.09 0.09 50 4 15° 1-3023516
SMEZ 120 0.10x0.10 0.10 0.10 50 4 15° 1-3023517

Exemples d'usinage

Micro-aréte de coupe forme Z en CBN
spécifique a NS Tool et breveté.

Avec cette forme spécifique a NS Tool, I'outil est tres stable et posséde une résistance a l'usure accrue,
tout en permettant d'obtenir un excellent état de surface sur la piéce.

= Forme spécifique de I'aréte de coupe

= Rayon inférieur a 5um

Conditions de coupe : nous consulter.

10



SSE 400

CBN

'

» Recommandé pour l'usinage de surfaces planes dans les aciers trempés = Tolérance d' 0/-0.01
= Grande résistance a l'usure grace a la forme = Tolérance D h4
spécifique de I'aréte de coupe de l'insert CBN

SSE 400 0.1x0.2 0.1 0.075 | 0.04 0.2 53 4 15° 1-3023520
SSE 400 0.1x0.5 ' 0.08 0.04 0.5 58 4 15° 1-3023521

Jd1
L.

AN

SSE 600

CBN

.l 2
» Recommandé pour l'usinage de surfaces planes dans les aciers trempés = Tolérance d' +2um

= Grande résistance a l'usure grace a la forme = Tolérance D h3
spécifique de I'aréte de coupe de l'insert CBN

AN

SSE 600 0.2x0.4 0.4 53 4 15° 1-3023522
0.2 0.175 0.08

SSE 600 0.2x1.0 1.0 53 4 15° 1-3023523

SSE 600 0.3x0.5 0.5 49 4 15° 1-3023524
0.3 0.275 0.12

SSE 600 0.3x1.5 1.5 50 4 15° 1-3023525

SSE 600 0.4x0.8 0.8 49 4 15° 1-3023526
0.4 0.37 0.16

SSE 600 0.4x2.0 2.0 50 4 15° 1-3023527

SSE 600 0.5%1.0 1.0 49 4 15° 1-3023528
0.5 0.46 0.20

SSE 600 0.5%2.5 25 50 4 15° 1-3023529

SSE 600 0.6x1.2 1.2 49 4 15° 1-3023530
0.6 0.56 0.24

SSE 600 0.6x3.0 3.0 50 4 15° 1-3023531

SSE 600 0.8%x1.5 114 49 4 158 1-3023532
0.8 0.76 0.32

SSE 600 0.8%4.0 4.0 52 4 15° 1-3023533

SSE 600 1.0x2.0 2.0 49 4 15° 1-3023534
1.0 0.95 0.40

SSE 600 1.0x5.0 5.0 52 4 15° 1-3023535

1



SSE 400/600

Conditions de coupe

TOOL

Aciers trempés <52 HRC

Aciers trempés < 62 HRC

Aciers trempés < 68 HRC

@4 2 N \%i _ ap ae N VFf _ ap ae N VFf _ ap ae

(trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm)
SSE400 0.1 0.2 40000 250 0.001 0.002 40000 200 0.001 0.002 40000 150 0.001 0.002
SSE400 0.5 40000 200 0.001 0.002 40000 150 0.001 0.002 40000 100 0.001 0.001
SSE600 0.2 0.4 40000 400 0.003 0.002 40000 300 0.002 0.002 40000 200 0.002 0.002
SSE600 1.0 40000 300 0.003 0.002 40000 200 0.002 0.002 40000 100 0.002 0.002
SSE600 0.3 0.5 40000 600 0.005 0.003 40000 400 0.004 0.003 40000 400 0.003 0.003
SSE600 1.5 40000 500 0.005 0.002 40000 300 0.004 0.002 40000 200 0.003 0.002
SSE600 0.4 0.8 40000 700 0.007 0.004 40000 600 0.005 0.003 40000 600 0.003 0.003
SSE600 2.0 40000 600 0.007 0.003 40000 400 0.005 0.002 40000 400 0.003 0.002
SSE600 0.5 1.0 40000 800 0.01 0.005 40000 700 0.007 0.003 40000 600 0.005 0.003
SSE600 25 40000 800 0.01 0.004 40000 500 0.007 0.002 40000 400 0.005 0.002
SSE600 1.2 40000 800 0.01 0.005 40000 700 0.007 0.003 40000 600 0.005 0.003
SSE600 06 3.0 40000 800 0.01 0.004 40000 500 0.007 0.002 40000 400 0.005 0.002
SSE600 0.8 1.5 40000 800 0.01 0.005 40000 800 0.007 0.004 40000 700 0.005 0.004
SSE600 8Y5) 40000 800 0.01 0.004 40000 600 0.007 0.003 40000 500 0.005 0.003
SSE600 10 2.0 40000 800 0.01 0.006 40000 800 0.007 0.006 40000 800 0.005 0.006
SSE600 5.0 40000 800 0.01 0.005 40000 600 0.007 0.005 40000 600 0.005 0.005

= Les profondeurs de passe sont les valeurs effectives maxi dans le cas de contournage
= La micropulvérisation est recommandée

= Réduire au minimum la sortie d'outil

= La concentricité doit étre optimale, il est recommandé de la contréler en dynamique
= Pour la finition des fonds, réduire I'avance de 50%




SSF 120

TOOL
= Fraise dédiée a l'usinage de surfaces planes. = Tolérance d* 0/-0.01
= Conception spécifique avec un rayon afin d'obtenir une géométrie de = Tolérance R+0.005
surface stable. = Tolérance D h4
SSF 120 0.2xr0.05%0.5 0.2 0.18 r0.05 0.10 0.50 50 4 15° 1-3023685
SSF 120 0.3xr0.05%0.75 0.3 0.28 r0.05 0.15 0.75 50 4 15° 1-3023686
SSF 120 0.4xr0.05%1.0 0.4 0.37 r0.05 0.20 1.00 50 4 15° 1-3023687
SSF 120 0.5xr0.05%1.25 0.5 0.46 r0.05 0.25 1.25 50 4 15° 1-3023688
SSF 120 0.6xr0.05%1.5 0.6 0.56 r0.05 0.30 1.50 50 4 15° 1-3023689
SSF 120 0.8xr0.05%2.0 0.8 0.76 r0.05 0.40 2.00 50 4 15° 1-3023690
SSF 120 1.0xr0.10%x2.5 1.0 0.95 r0.10 0.50 2.50 50 4 15° 1-3023691
SSF 120 1.5xr0.10%3.8 1.5 1.45 r0.10 0.75 3.80 52 4 15° 1-3023692
SSF 120 2.0xr0.10%5.0 2.0 1.94 r0.10 1.00 5.00 52 4 15° 1-3023693
Exemples d'usinage
J”’; Opération Usinage fond Usinage flanc
o Matiére 1.2379 60HRC
Vitesse de rotation 35000 tr.min-1.
Avance 150 mm/Min.
Profondeurs de passe ap 3umxae 8um ap 10pmxae 10pym
Durée 1h 36 Min.
Lubrification Micro lubrification
Opération Finition
Matiere 1.2379 60HRC
Vitesse de rotation 120000 tr.min-1.
Avance 300 mm/Min.
Profondeurs de passe 2umx5um
Durée 30 Min.
Lubrification Micro lubrification




SSF 120

Conditions de coupe

Aciers trempés <62 HRC

o4 IS N M ap ae
(tr.min-1) (mm/min) (mm) (mm)
0.2 0.5 60000 50 0.002 0.003
0.3 0.75 60000 100 0.002 0.003
0.4 1.0 60000 150 0.002 0.003
0.5 1.25 60000 200 0.003 0.005
0.6 1.5 60000 240 0.003 0.005
0.8 2.0 60000 280 0.003 0.008
1.0 25 60000 300 0.005 0.010
1.5 3.8 60000 400 0.005 0.020
2.0 5.0 60000 500 0.005 0.030

= La micropulvérisation est recommandée
= Limitez la sortie d'outil le plus possible
= La machine et le porte-outils doivent étre trés précis

TOOL



SSR 200

ol

r
13 E3 %I%fi -
i =

= Les avantages d'une fraise torique alliés a la durée de vie du CBN. = Tolérance d' 0/-0.01

= Obtention de trés bons états de surface grace au profil tangentiel. = r <0.03 Tolérance +0.002

= Usinage d'acier trempé jusqu'a 68 Hrc. = r>0.03 Tolérance +0.005
= Tolérance D h5

SSR 200 0.1xr0.02x0.2 0.2 50 4 15° 1-3011351
SSR 200 0.1xr0.02x0.3 r0.02 0.3 50 4 15° 1-3011352
SSR 200 0.1xr0.02x0.5 0.5 50 4 15° 1-3011353
SSR 200 0.1xr0.03%0.2 01 0.08 0.04 0.2 50 4 15° 1-3011354
SSR 200 0.1xr0.03x0.3 r0.03 0.3 50 4 15° 1-3011355
SSR 200 0.1xr0.03x0.5 0.5 50 4 15° 1-3011356
SSR 200 0.15xr0.02x0.2 0.2 50 4 15° 1-3011357
SSR 200 0.15xr0.02x0.3 r0.02 0.3 50 4 15° 1-3011358
SSR 200 0.15xr0.02x0.5 0.5 50 4 15° 1-3011359
SSR 200 0.15xr0.03x0.2 0-15 013 0.06 0.2 50 4 15° 1-3011360
SSR 200 0.15xr0.03x0.3 r0.03 0.3 50 4 15° 1-3011361
SSR 200 0.15xr0.03x0.5 0.5 50 4 15° 1-3011362
SSR 200 0.2xr0.02x0.3 0.3 50 4 15° 1-3011363
SSR 200 0.2xr0.02x0.5 r0.02 0.5 50 4 15° 1-3010032
SSR 200 0.2xr0.02x1.0 1.0 50 4 15° 1-3023560
SSR 200 0.2xr0.03x0.3 0.3 50 4 15° 1-3011364
SSR 200 0.2xr0.03x0.5 0.2 0.18 | r0.03 | 0.08 0.5 50 4 15° 1-3023561
SSR 200 0.2xr0.03x1.0 1.0 50 4 15° 1-3023562
SSR 200 0.2xr0.05%0.3 0.3 50 4 15° 1-3011365
SSR 200 0.2xr0.05%0.5 r0.05 0.5 50 4 15° 1-3023563
SSR 200 0.2xr0.05%1.0 1.0 50 4 15° 1-3023564
SSR 200 0.3xr0.02x0.5 0.5 50 4 15° 1-3010059
SSR 200 0.3xr0.02x0.75 0.75 50 4 15° 1-3011366
SSR 200 0.3xr0.02x1.0 r0.02 1.0 50 4 15° 1-3023565
SSR 200 0.3xr0.02x1.5 15 50 4 15° 1-3023566
SSR 200 0.3xr0.02x2.0 2.0 50 4 15° 1-3023567
SSR 200 0.3xr0.03x0.5 0.5 50 4 15° 1-3023568
SSR 200 0.3xr0.03x0.75 0.75 50 4 15° 1-3011367
SSR 200 0.3xr0.03x1.0 0.3 0.28 | r0.03 | 0.13 1.0 50 4 15° 1-3023569
SSR 200 0.3xr0.03x1.5 15 50 4 15° 1-3023570
SSR 200 0.3xr0.03x2.0 2.0 50 4 15° 1-3023571
SSR 200 0.3xr0.05%0.5 0.5 50 4 15° 1-3023572
SSR 200 0.3xr0.05%0.75 0.75 50 4 15° 1-3011368
SSR 200 0.3xr0.05x1.0 r0.05 1.0 50 4 15° 1-3023573
SSR 200 0.3xr0.05%1.5 15 50 4 15° 1-3023574
SSR 200 0.3xr0.05%2.0 2.0 50 4 15° 1-3023575




SSR 200

| Rforencedarice | | @ | ¢ | e | @ [ L | D |y<| Codeartict |
SSR 200 0.4xr0.02%0.5 0.5 50 4 15° 1-3023576
SSR 200 0.4xr0.02x1.0 10,02 1.0 50 4 15° 1-3010060
SSR 200 0.4xr0.02%1.5 1.5 50 4 15° 1-3023577
SSR 200 0.4xr0.02%2.0 2.0 50 4 15° 1-3023578
SSR 200 0.4xr0.03%0.5 0.5 50 4 15° 1-3023579
SSR 200 0.4xr0.03%1.0 1.0 50 4 15° 1-3023580
SSR 200 0.4xr0.03%1.5 003 1.5 50 4 15° 1-3023581
SSR 200 0.4xr0.03%2.0 2.0 50 4 15° 1-3023582
SSR 200 0.4xr0.05%0.5 04 037 0-24 0.5 50 4 15° 1-3023583
SSR 200 0.4xr0.05%1.0 10.05 1.0 50 4 15° 1-3023584
SSR 200 0.4xr0.05%1.5 1.5 50 4 15° 1-3023585
SSR 200 0.4%r0.05%2.0 2.0 50 4 15° 1-3023586
SSR 200 0.4xr0.1x0.5 0.5 50 4 {55 1-3023587
SSR 200 0.4xr0.1x1.0 0.1 1.0 50 4 15° 1-3023588
SSR 200 0.4xr0.1x1.5 1.5 50 4 15° 1-3023589
SSR 200 0.4xr0.1x2.0 2.0 50 4 15° 1-3023590
SSR 200 0.5xr0.02%0.5 0.5 48 4 {58 1-3023591
SSR 200 0.5xr0.02%1.5 10,02 1.0 50 4 15° 1-3023592
SSR 200 0.5%r0.02x1.0 1.5 50 4 15° 1-3010061
SSR 200 0.5xr0.02x2.5 25 50 4 15° 1-3023593
SSR 200 0.5xr0.03%0.5 0.5 48 4 158 1-3023594
SSR 200 0.5xr0.03%1.5 10.03 1.0 50 4 15° 1-3023595
SSR 200 0.5%r0.03%1.0 1.5 50 4 15° 1-3023596
SSR 200 0.5xr0.03%2.5 25 50 4 15° 1-3023597
SSR 200 0.5xr0.05%0.5 0 046 03 0.5 48 4 15° 1-3023598
SSR 200 0.5xr0.05%1.5 10,05 1.0 50 4 15° 1-3023599
SSR 200 0.5%r0.05%1.0 1.5 50 4 15° 1-3003669
SSR 200 0.5xr0.05%2.5 25 50 4 15° 1-3003670
SSR 200 0.5xr0.1x0.5 0.5 48 4 15° 1-3023600
SSR 200 0.5xr0.1x1.0 0.1 1.0 50 4 15° 1-3023601
SSR 200 0.5%r0.1x1.5 1.5 50 4 15° 1-3003671
SSR 200 0.5xr0.1x2.5 25 50 4 15° 1-3003672
SSR 200 0.6xr0.02x0.5 0.5 48 4 15° 1-3023602
SSR 200 0.6xr0.02x1.0 10,02 1.0 50 4 15° 1-3023603
SSR 200 0.6%r0.02x1.5 1.5 50 4 15° 1-3023604
SSR 200 0.6xr0.02x2.5 25 50 4 15° 1-3023605
SSR 200 0.6xr0.03%0.5 0.5 48 4 15° 1-3023606
SSR 200 0.6%r0.03%1.0 10.03 1.0 50 4 15° 1-3023607
SSR 200 0.6%r0.03%1.5 1.8 50 4 58 1-3023608
SSR 200 0.6xr0.03%2.5 25 50 4 15° 1-3023609
SSR 200 0.6xr0.05%0.5 06 0-56 03 0.5 48 4 15° 1-3023610
SSR 200 0.6%r0.05%1.0 10.05 1.0 50 4 15° 1-3023611
SSR 200 0.6%r0.05%1.5 5 50 4 {58 1-3023612
SSR 200 0.6xr0.05%2.5 25 50 4 15° 1-3023613
SSR 200 0.6%r0.1x0.5 0.5 48 4 15° 1-3023614
SSR 200 0.6%r0.1x1.0 0.1 1.0 50 4 15° 1-3023615
SSR 200 0.6xr0.1x1.5 {55 50 4 {55 1-3023616
SSR 200 0.6xr0.1x2.5 25 50 4 15° 1-3023617
SSR 200 0.8%r0.02x1.5 1.5 50 4 15° 1-3023618
SSR 200 0.8%r0.02x2.5 r0.02 25 50 4 15° 1-3023619
SSR 200 0.8xr0.02x5.0 5.0 53 4 {58 1-3023620
SSR 200 0.8xr0.03%1.5 1.5 50 4 15° 1-3023621
SSR 200 0.8%r0.03%2.5 r0.03 25 50 4 15° 1-3023622
SSR 200 0.8xr0.03x5.0 5.0 53 4 15° 1-3023623
SSR 200 0.8xr0.05%1.5 08 076 0-56 1:5 50 4 158 1-3023624
SSR 200 0.8xr0.05%2.5 r0.05 25 50 4 15° 1-3023625
SSR 200 0.8%r0.05%5.0 5.0 53 4 15° 1-3023626
SSR 200 0.8xr0.1x1.5 1.5 50 4 15° 1-3023627
SSR 200 0.8xr0.1x2.5 r0.1 2.5 50 4 15° 1-3023628
SSR 200 0.8xr0.1x5.0 5.0 53 4 15° 1-3023629




SSR 200

SSR 200 1.0xr0.02x1.0 1.0 49 4 15° 1-3023630
SSR 200 1.0xr0.02x2.0 10.02 2.0 50 4 15° 1-3023631
SSR 200 1.0%r0.02x3.0 3.0 49 4 15° 1-3010062
SSR 200 1.0%r0.02x5.0 5.0 53 4 15° 1-3023632
SSR 200 1.0xr0.03%1.0 1.0 49 4 15° 1-3023633
SSR 200 1.0xr0.03%2.0 0.03 2.0 50 4 15° 1-3023634
SSR 200 1.0%r0.03%3.0 3.0 50 4 15° 1-3023635
SSR 200 1.0%r0.03%5.0 5.0 53 4 15° 1-3023636
SSR 200 1.0xr0.05%1.0 1.0 49 4 15° 1-3023637
SSR 200 1.0xr0.05%2.0 10.05 2.0 50 4 15° 1-3023638
SSR 200 1.0%r0.05%3.0 3.0 50 4 15° 1-3003673
SSR 200 1.0xr0.05%5.0 5.0 53 4 15° 1-3003674
SSR 200 1.0xr0.1x1.0 10 0.95 0.7 1.0 49 4 15° 1-3023639
SSR 200 1.0xr0.1x2.0 0.1 2.0 50 4 15° 1-3023640
SSR 200 1.0%r0.1x3.0 3.0 50 4 15° 1-3003675
SSR 200 1.0%r0.1x5.0 5.0 53 4 15° 1-3003676
SSR 200 1.0xr0.2x1.0 1.0 49 4 15° 1-3023641
SSR 200 1.0xr0.2x2.0 0.2 2.0 50 4 15° 1-3023642
SSR 200 1.0xr0.2x3.0 3.0 50 4 15° 1-3003678
SSR 200 1.0%r0.2x5.0 5.0 53 4 15° 1-3003679
SSR 200 1.0%r0.3x1.0 1.0 49 4 15° 1-3023643
SSR 200 1.0xr0.3x2.0 2.0 50 4 15° 1-3023644
SSR 200 1.0xr0.3x3.0 03 3.0 50 4 15° 1-3003680
SSR 200 1.0%r0.3x5.0 5.0 53 4 15° 1-3003681
SSR 200 1.5%r0.02x2.0 2.0 52 4 ) 1-3011369
SSR 200 1.5xr0.02x3.0 3.0 52 4 15° 1-3023645
SSR 200 1.5%r0.02x4.5 1002 4.5 52 4 15° 1-3010063
SSR 200 1.5xr0.02x7.5 7.5 52 4 15° 1-3023646
SSR 200 1.5%r0.03%2.0 2.0 52 4 15° 1-3011370
SSR 200 1.5xr0.03%3.0 3.0 52 4 15° 1-3023647
SSR 200 1.5xr0.03%4.5 003 4.5 52 4 15° 1-3023648
SSR 200 1.5%r0.03%7.5 7.5 52 4 15° 1-3023649
SSR 200 1.5%r0.05%2.0 2.0 52 4 15° 1-3011371
SSR 200 1.5xr0.05%3.0 3.0 52 4 15° 1-3023650
SSR 200 1.5xr0.05%4.5 r0.05 4.5 52 4 15° 1-3023651
SSR 200 1.5%r0.05%7.5 15 145 10 7.5 52 4 15° 1-3023652
SSR 200 1.5xr0.1x2.0 2.0 52 4 15° 1-3011372
SSR 200 1.5xr0.1x3.0 0.1 3.0 52 4 15° 1-3023653
SSR 200 1.5%r0.1x4.5 4.5 52 4 15° 1-3003682
SSR 200 1.5%r0.1x7.5 7.5 52 4 15° 1-3003684
SSR 200 1.5xr0.2x2.0 2.0 52 4 15° 1-3011373
SSR 200 1.5xr0.2x3.0 3.0 52 4 15° 1-3023654
SSR 200 1.5xr0.2x4.5 02 4.5 52 4 15° 1-3003686
SSR 200 1.5xr0.2x7.5 7.5 52 4 15° 1-3003688
SSR 200 1.5xr0.3%2.0 2.0 52 4 15° 1-3011374
SSR 200 1.5%r0.3x3.0 0.3 3.0 52 4 15° 1-3023655
SSR 200 1.5%r0.3x4.5 4.5 52 4 15° 1-3003689
SSR 200 1.5xr0.3x7.5 7.5 52 4 15° 1-3003690




SSR 200

SSR 200 2.0xr0.02x3.0 3.0 53 4 15° 1-3011375
SSR 200 2.0xr0.02x4.0 10.02 4.0 53 4 15° 1-3023656
SSR 200 2.0xr0.02x6.0 6.0 68 4 15° 1-3010064
SSR 200 2.0xr0.02x10.0 10.0 53 4 15° 1-3023657
SSR 200 2.0xr0.03x3.0 3.0 53 4 15° 1-3011376
SSR 200 2.0xr0.03%4.0 10,03 4.0 53 4 15° 1-3023658
SSR 200 2.0xr0.03%6.0 6.0 58 4 15° 1-3023659
SSR 200 2.0xr0.03%10.0 10.0 53 4 15° 1-3023660
SSR 200 2.0xr0.05%3.0 3.0 53 4 15° 1-3011377
SSR 200 2.0xr0.05%4.0 10.05 4.0 53 4 15° 1-3023661
SSR 200 2.0xr0.05%6.0 6.0 58 4 15° 1-3023662
SSR 200 2.0xr0.05%10.0 10.0 53 4 15° 1-3023663
SSR 200 2.0xr0.1x3.0 3.0 53 4 15° 1-3011378
SSR 200 2.0xr0.1x4.0 4.0 53 4 15° 1-3023664
SSR 200 2.0xr0.1x6.0 20 1.94 r0-1 12 6.0 52 4 15° 1-3003691
SSR 200 2.0xr0.1x10.0 10.0 52 4 15° 1-3003692
SSR 200 2.0xr0.2x3.0 3.0 53 4 15° 1-3011379
SSR 200 2.0xr0.2x4.0 0.2 4.0 53 4 15° 1-3023665
SSR 200 2.0xr0.2x6.0 6.0 52 4 15° 1-3003693
SSR 200 2.0xr0.2x10.0 10.0 52 4 15° 1-3003694
SSR 200 2.0xr0.3x3.0 3.0 53 4 15° 1-3011380
SSR 200 2.0xr0.3x4.0 0.3 4.0 53 4 15° 1-3023666
SSR 200 2.0xr0.3x6.0 6.0 52 4 15° 1-3003695
SSR 200 2.0xr0.3x10.0 10.0 52 4 15° 1-3003699
SSR 200 2.0xr0.5%3.0 3.0 68 4 15° 1-3011381
SSR 200 2.0xr0.5x4.0 0.5 4.0 53 4 15° 1-3023667
SSR 200 2.0xr0.5%6.0 6.0 52 4 15° 1-3003700
SSR 200 2.0xr0.5x10.0 10.0 52 4 15° 1-3003701
Exemple d'usinage :
16 rainures longueur 18mm / profondeur 2,5mm

Opération Ebauche rainures

Matiere DC53 60HRC

Vitesse de rotation 60000 tr.min.-1

Avance 200 mm/Min.

Durée 2h

Lubrification Micro lubrification

Outil SSR200 0.5xR0.05%2.5
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SSR 200

Conditions de coupe

Aciers trempés <52 HRC

Aciers trempés <62 HRC

@ d e r N Vf _ ap ae N Vf _ ap ae
(tr.min-1) (mm/min) (mm) (mm) (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm)
0,2 50000 200 0,002 0,015 50000 150 0,002 0,01
0,1 0,3 0.02\0.03 50000 150 0,002 0,015 50000 100 0,001 0,01
0,5 50000 150 0,002 0,01 50000 100 0,001 0,01
0,2 50000 250 0,003 0,02 50000 200 0,003 0,02
0,15 0,3 0.02\0.03 50000 200 0,003 0,02 50000 150 0,003 0,02
0,5 50000 200 0,002 0,02 50000 150 0,002 0,02
0.5 50000 300 0.003 0.03 50000 300 0.003 0.03
0.2 0.02\0.03\0.05
1.0 50000 200 0.003 0.02 50000 200 0.003 0.02
0.5\1.0 50000 500 0.003 0.05 50000 400 0.003 0.05
0.3 0.02\0.03\0.05
1.5\2.0 50000 400 0.003 0.03 50000 300 0.003 0.03
04 0.5\1.0 0.0210.03\0.05\0.1 50000 700 0.005 0.1 50000 600 0.005 0.1
1.5\2.0 50000 500 0.005 0.05 50000 400 0.005 0.05
0.5\1.0\1.5 0.0210.03 50000 600 0.005 0.2 50000 600 0.005 0.2
25 50000 600 0.005 0.1 50000 600 0.005 0.1
05 0.5\1.0\1.5 0.05 50000 600 0.01 0.2 50000 600 0.01 0.2
25 50000 600 0.01 0.1 50000 600 0.01 0.1
0.5\1.0\1.5 50000 800 0.02 0.2 50000 800 0.02 0.2
25 01 50000 800 0.01 0.1 50000 800 0.01 0.1
0.5\1.0\1.5 0.0210.03 50000 600 0.005 0.2 50000 600 0.005 0.2
25 50000 600 0.005 0.1 50000 600 0.005 0.1
0.6 0.5\1.0\1.5 0.05 50000 600 0.01 0.2 50000 600 0.01 0.2
25 50000 600 0.01 0.1 50000 600 0.01 0.1
0.5\1.0\1.5 0.1 50000 1000 0.02 0.2 50000 1000 0.02 0.2
25 50000 1000 0.01 0.1 50000 1000 0.01 0.1
1.5\2.5 0.0210.03 50000 800 0.005 0.2 50000 800 0.005 0.2
5.0 50000 800 0.005 0.1 50000 800 0.005 0.1
0.8 1.5\2.5 0.05 50000 1000 0.02 0.3 50000 1000 0.02 0.2
5.0 50000 1000 0.01 0.2 50000 1000 0.01 0.1
1.5\2.5 0.1 50000 1400 0.02 0.3 50000 1200 0.02 0.2
5.0 50000 1400 0.01 0.2 50000 1200 0.01 0.1
0.02\0.03 48000 800 0.005 0.4 48000 800 0.005 0.3
1.0\2.0 0.05 48000 1000 0.01 0.4 48000 1000 0.01 0.3
10 0.1\0.2\0.3 48000 1500 0.03 0.4 48000 1200 0.03 0.3
0.02\0.03 48000 800 0.005 0.3 48000 800 0.005 0.2
3.0\5.0 0.05 48000 1000 0.01 0.3 48000 1000 0.01 0.2
0.1\0.2\0.3 48000 1500 0.02 0.3 48000 1200 0.02 0.2
0.02\0.03 32000 1000 0.005 0.7 32000 1000 0.005 0.6
3.04.5 0.05 32000 1000 0.02 0.7 32000 1000 0.01 0.6
15 0.1\0.2\0.3 32000 2000 0.04 0.7 32000 1500 0.04 0.6
0.02\0.03 32000 1000 0.005 0.5 32000 1000 0.005 0.4
75 0.05 32000 1000 0.02 0.5 32000 1000 0.01 0.4
0.1\0.2\0.3 32000 2000 0.03 0.5 32000 1500 0.03 0.4
0.02\0.03 24000 1000 0.005 0.8 24000 1000 0.005 0.7
4.0\6.0 0.05 24000 1000 0.02 0.8 24000 1000 0.01 0.7
20 0.1\0.3\0.5 24000 2000 0.05 0.8 24000 1500 0.05 0.7
0.02\0.03 24000 1000 0.005 0.6 24000 1000 0.005 0.5
10.0 0.05 24000 1000 0.02 0.6 24000 1000 0.01 0.5
0.1\0.3\0.5 24000 2000 0.03 0.6 24000 1500 0.03 0.5

TOOL



SSR 200

Conditions de coupe

Aciers trempés <68 HRC

N Vf ap ae
1 2
@d ¢ r (trmin-1) | (mm/min) | (mm) | (mm)
0,2 50000 100 0,001 | 0,01
0,1 0,3 0.0210.03 50000 50 0,001 | 0,01
0,5 50000 50 0,001 | 0,01
0,2 50000 150 0,002 | 0,015
0,15 0,3 0.0210.03 50000 100 0,002 | 0,015
0,5 50000 100 0,001 | 0,015
0.5 50000 200 0.002 | 0.02
0.2 0.0210.03\0.05
1.0 50000 100 0.002 | 0.01
0.5\1.0 50000 300 0.002 | 0.03
0.3 0.0210.03\0.05
1.512.0 50000 200 0.002 | 0.02
0.5\1.0 50000 400 0.003 | 0.03
0.4 0.02\0.03\0.05\0.1
1.52.0 50000 300 0.003 | 0.02
0.5\1.0\1.5 50000 500 0.003 | 0.1
0.0210.03
25 50000 500 0.003 | 0.5
0.5\1.0\1.5 50000 500 0.005 | 0.2
0.5 0.05
25 50000 500 0.005 | 0.1
0.5\1.0\1.5 o 50000 700 0.01 0.1
2.5 ' 50000 700 0.01 0.05
0.5\1.0\1.5 50000 500 0.003 | 0.1
0.0210.03
25 50000 500 0.003 | 0.05
0.5\1.0\1.5 50000 500 0.005 | 0.2
0.6 0.05
2.5 50000 500 0.005 | 0.1
0.5\1.0\1.5 oA 50000 700 0.01 0.1
25 ' 50000 700 0.01 0.05
1525 40000 600 0.003 | 0.1
0.0210.03
5.0 40000 600 0.003 | 0.05
1.5\2.5 40000 700 0.01 0.1
0.8 0.05
5.0 40000 700 0.01 0.05
1525 o 40000 1000 | 0.01 0.1
5.0 ' 40000 1000 | 0.01 0.05
0.0210.03 32000 600 0.005 | 0.2
1.012.0 0.05 32000 800 0.01 0.2
0 0.110.2\0.3 32000 1000 | 0.01 0.2
' 0.0210.03 32000 600 0.005 | 0.1
3.015.0 0.05 32000 800 0.01 0.1
0.110.2\0.3 32000 1000 | 0.01 0.1
0.0210.03 20000 800 0.005 | 0.3
3.04.5 0.05 20000 800 0.01 0.3
. 0.1\0.2\0.3 20000 1200 | 0.01 0.3
‘ 0.0210.03 20000 800 0.005 | 0.2
75 0.05 20000 800 0.01 0.2
0.110.2\0.3 20000 1200 | 0.01 0.2
0.0210.03 16000 800 0.005 | 05
4.06.0 0.05 16000 800 0.01 0.5
20 0.1\0.3\0.5 16000 1200 | 0.01 0.5
' 0.0210.03 16000 800 0.005 | 0.3
10.0 0.05 16000 800 0.01 0.3
0.1\0.3\0.5 16000 1200 | 0.01 0.3
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Les profondeurs de passe indiquées correspondent au maxi et semi-finition et finition
La micropulvérisation est recommandée

Ajustez les conditions de coupe en fonction de I'importance des profondeurs de passe et de la rigidité de la machine

Modifiez proportionnellement la vitesse de broche et I'avance si nécessaire
Limitez la sortie d'outil le plus possible

La machine et le porte-outils doivent étre trés précis

TOOL



SHR 320

= Tolérance d* 0/-0.01

= r < 0.03 Tolérance +0.002
= r>0.03 Tolérance +0.005
= Tolérance D h4

= Haute productivité et précision grace a la géométrie 3 dents et a
I'adoption d'un rayon de protection.

SHR 320 0.5xr0.1x1.5 1.5 50 4 15° 1-3023670
0.5 0.46 r0.1 0.25
SHR 320 0.5%r0.1%2.5 25 50 4 15° 1-3023671
SHR 320 1.0%r0.1x3.0 0.1 3.0 50 4 15° 1-3023672
SHR 320 1.0xr0.1x5.0 10 0.95 ’ 05 5.0 52 4 15° 1-3023673
SHR 320 1.0xr0.2x3.0 ' ' 0.2 ’ 3.0 50 4 15° 1-3023674
SHR 320 1.0%r0.2x5.0 ' 5.0 52 4 15° 1-3023675
SHR 320 1.5%r0.1%4.5 0.1 4.5 52 4 15° 1-3023676
SHR 320 1.5xr0.1x7.5 ’ 7.5 52 4 15° 1-3023677
1.5 1.45 0.75
SHR 320 1.5xr0.2x4.5 0.2 4.5 52 4 15° 1-3023678
r0.
SHR 320 1.5%r0.2x7.5 7.5 52 4 15° 1-3023679
SHR 320 2.0xr0.1x6.0 0.1 6.0 52 4 15° 1-3023680
SHR 320 2.0xr0.1x10.0 20 104 ’ 10 10.0 52 4 15° 1-3023681
SHR 320 2.0xr0.3%6.0 ' ' 03 ’ 6.0 52 4 il 1-3023682
SHR 320 2.0%r0.3%10.0 ’ 10.0 52 4 15° 1-3023683
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SHR 320

Conditions de coupe

Aciers trempés < 52 HRC

Aciers trempés < 62 HRC

@4 P ' N Vf . ap ae N Vf . ap ae
(tr.min-1) | (mm/min) (mm) (mm) (trmin-1) | (mm/min) (mm) (mm)
05 1.5 0.1 50000 1500 0.008 0.20 50000 800 0.005 0.15
25 40000 1000 0.006 0.15 40000 500 0.005 0.10
10 3.0 0.1 40000 2000 0.012 0.40 40000 1000 0.007 0.25
' 5.0 0.2 30000 1500 0.008 0.30 30000 800 0.005 0.15
15 4.5 0.1 35000 2500 0.015 0.60 35000 1200 0.008 0.40
’ 7.5 0.2 25000 1800 0.012 0.40 25000 1000 0.006 0.30
20 6.0 0.1 30000 3000 0.02 0.80 30000 1500 0.010 0.60
’ 10.0 0.3 20000 2000 0.015 0.60 20000 1000 0.008 0.40
Aciers trempés <68 HRC
N Vf a ae
gd e r (tr.min-1) (mm/min) (m%) (mm)
05 1.5 0.1 50000 600 0.003 0.10
25 40000 300 0.003 0.05
10 3.0 0.1 35000 800 0.006 0.15
' 5.0 0.2 25000 400 0.004 0.10
15 4.5 0.1 30000 1000 0.007 0.20
' 7.5 0.2 20000 500 0.005 0.15
20 6.0 0.1 25000 1200 0.008 0.30
’ 10.0 0.3 18000 600 0.006 | 0.20

= Les profondeurs de passe sont indiquées dans le cas du contournage

= Ajustez-les en fonction de la rigidité machine et du process utilisé

= Choisissez un angle de ramping de 3° ou inférieur

= Modifiez proportionnellement la vitesse de broche et I'avance si nécessaire

= La micropulvérisation est recommandée

TOOL



SMB 120

L .|
CBN
|D
Z | |
a u
= La premiére micro fraise hémisphérique CBN au monde ! = Usinage trés long d'aciers pré-traités et trempés avec une dureté de 60
= Les micro fraises CBN ouvrent la voie a de nouvelles possibilités d'usina- Hrc et plus possible !
ge d'ultra haute précision.
= Rayon a partir de 0.01mm en standard ! = Tolérance R £0.002
= Grande acuité d'aréte grace aux caractéristiques du CBN. = Tolérance D h3
SMB 120 R0.01 0.02 | R0.01 0.02 50 4 15° 1-3023500
SMB 120 R0.015 0.03 | R0.015 | 0.03 50 4 15° 1-3023501
SMB 120 R0.02 0.04 | RO.02 0.04 50 4 15° 1-3023502
SMB 120 R0.025 0.05 | R0.025  0.05 50 4 15° 1-3023503
SMB 120 R0.03 0.06 | R0.03 0.06 50 4 15° 1-3023504
SMB 120 R0.04 0.08 | R0.04 0.08 50 4 15° 1-3023505
SMB 120 R0.05 0.10 | RO.05 0.10 50 4 15° 1-3023506

Exemples d'usinage

Avant 'usinage Avant 'usinage

E R15mm S E R1.02mm
ET T Aprés l'usinage = S— Aprés l'usinage
Q Usure 1.83um & Usure 3.33um
.22 1.9mm = 0.48mm
Matiéere Stavax 1.2083 52 HRC Matiére 1.2379 60HRC
Vitesse de rotation 60000 tr.min-1 Vitesse de rotation 60000 tr.min-1
200 mm/Min. 50 mm/Min. 50 mm/Min. 30 mm/Min.
Avance Avance " P
ébauche Finition ébauche Finition
ITumx2pum Tumx1pum
Profondeurs de p 2pm>Spm 2pm>x2pm Profondeurs de passe H H H H
(apxae) (apxae) (apxae) (apxae)
Durée 1 h 50 Min. Durée 4h
Longueur usinée 7.7m Longueur usinée 104 m
Lubrification Micro lubrification Lubrification Micro lubrification
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SMB 120

Conditions de coupe

TOOL

Aciers trempés < 68 HRC AL
od R (tr.m’\iln-1) (mm\xnin) (ripm) (ire}]) v
002 | 001 80000 5 0.0005 0.001 3
004 | 002 80000 30 0.001 0.001 5
006 | 003 80000 70 0.001 0.002 10
008 | 004 80000 100 0.002 0.003 30
010 | 005 80000 200 0.002 0.005 30

= Manipulez I'outil avec précaution lors de son montage et de son réglage

= La micropulvérisation est recommandée

= La concentricité doit étre optimale, il est recommandé de la contréler en dynamique

= L'angle d'approche doit étre de 3 degrés ou moins

= Une profondeur de passe trop importante peut casser I'outil, notamment Ap

Il est trés important que la surépaisseur résiduelle pour
la finition soit constante, surtout dans les coins.

— Point important lors d'utilisation de Fraises CBN

Surface finie

Surépaisseur
résiduelle dans
le coin

Surface apres
semi-finition
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SSPB 220

CBN

AN

RIE i
-

= Profil en hélice pour améliorer le tranchant de I‘aréte de coupe

= Profil renforcé pour améliorer la résistance de I'aréte de coupe

= Gamme étendue jusque R3 mm

* R <1 Tolérance +£0.003
= R > 1 Tolérance +0.005
= Tolérance D h4

SSPB 220 R0.1x0.3 0,2 0.1 0.18 0.15 0.3 50 4 15° 1-3023704
SSPB 220 R0.1x0.6 0,2 0.1 0.18 0.15 0.6 50 4 15° 1-3023550
SSPB 220 R0.15x0.3 0,3 0.15 0.28 0.23 0.3 50 4 15° 1-3023713
SSPB 220 R0.15x0.5 0,3 0.15 0.28 0.23 0.5 50 4 15° 1-3023714
SSPB 220 R0.15x0.75 0,3 0.15 0.28 0.23 0.75 50 4 15° 1-3023726
SSPB 220 R0.2x0.5 0,4 0.2 0.37 0.3 0.5 50 4 15° 1-3023727
SSPB 220 R0.2x0.75 0,4 0.2 0.37 0.3 0.75 50 4 15° 1-3023728
SSPB 220 R0.2x1 0,4 0.2 0.37 0.3 1 50 4 15° 1-3023729
SSPB 220 R0.2x1.2 0,4 0.2 0.37 0.3 1.2 50 4 15° 1-3023551
SSPB 220 R0.25x1 0,5 0.25 0.46 0.38 1 50 4 15° 1-3023740
SSPB 220 R0.3x1.2 0,6 0.3 0.56 0.5 1.2 50 4 15° 1-3023741
SSPB 220 R0.3x1.5 0,6 0.3 0.56 0.5 1.5 50 4 15° 1-3023552
SSPB 220 R0.4x1.6 0,8 0.4 0.76 0.6 1.6 50 4 15° 1-3023742
SSPB 220 R0.4x2 0,8 0.4 0.76 0.6 2 50 4 15° 1-3023553
SSPB 220 R0.5x2 1 0.5 0.95 0.7 2 50 4 58 1-3023743
SSPB 220 R0.5x2.5 1 0.5 0.95 0.7 2.5 50 4 15° 1-3023554
SSPB 220 R0.6x2.4 1,2 0.6 1.15 0.8 2.4 50 4 15° 1-3023744
SSPB 220 R0.6x3 1,2 0.6 1.15 0.8 3 50 4 15° 1-3023555
SSPB 220 R0.75x3 1 0.75 1.45 1 3 52 4 {55 1-3023745
SSPB 220 R0.75x3.8 1,5 0.75 1.45 1 3.8 52 4 15° 1-3023556
SSPB 220 R1x4 2 1 1.94 1.2 4 52 4 15° 1-3023557
SSPB 220 R1x5 2 1 1.94 1.2 5 52 4 15° 1-3023558
SSPB 220 R1.5x6 3 1) 2.85 1.8 6 50 6 12° 1-3023746
SSPB 220 R1.5x9 3 1.5 2.85 1.8 9 70 6 12° 1-3023747
SSPB 220 R2x8 4 2 3.8 24 8 50 6 12° 1-3023748
SSPB 220 R2x12 4 2 3.8 24 12 70 6 12° 1-3023749
SSPB 220 R2.5x10 5 2.5 4.8 3 10 60 6 12° 1-3023750
SSPB 220 R2.5x15 5 2.5 4.8 3 15 80 6 12° 1-3023751
SSPB 220 R3x12 6 3 5.8 3.6 12 60 6 - 1-3023752
SSPB 220 R3x18 6 3 5.8 3.6 18 80 6 - 1-3023753
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SSPB 220

o TOOL
Conditions de coupe
Matériau Aciers trempés < 52 HRC Aciers trempés < 62 HRC Aciers trempés < 68 HRC
R 12 N VFf . ap ae N VFf . ap ae N VFf . ap ae
(trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm)
01 0,3 40 000 600 0,005 0,005 40 000 450 0,005 0,005 40 000 300 0,003 0,003
' 0,6 40 000 500 0,005 0,005 40 000 350 0,005 0,005 40 000 250 0,003 0,003
0,3 40 000 800 0,005 0,005 40 000 600 0,005 0,005 40 000 450 0,003 0,003
0,15 0,5 40 000 750 0,005 0,005 40 000 550 0,005 0,005 40 000 400 0,003 0,003
0,75 40 000 700 0,005 0,005 40 000 500 0,005 0,005 40 000 400 0,003 0,003
0,5 40 000 1200 0,01 0,005 40 000 900 0,01 0,005 40 000 600 0,005 0,005
02 0,75 40 000 1100 0,01 0,005 40 000 850 0,01 0,005 40 000 550 0,005 0,005
' 1 40 000 1000 0,01 0,005 40 000 800 0,01 0,005 40 000 500 0,005 0,005
1,2 40 000 1000 0,01 0,005 40 000 800 0,01 0,005 40 000 500 0,005 0,005
0,25 1 40 000 1200 0,01 0,01 40 000 1000 0,01 0,01 40 000 700 0,005 0,005
1,2 40 000 1800 0,02 0,01 40 000 1500 0,02 0,01 40 000 1000 0,01 0,005
03 1,5 40 000 1500 0,02 0,01 40 000 1200 0,02 0,01 40 000 800 0,01 0,005
04 1,6 40 000 1800 0,02 0,01 40 000 1500 0,02 0,01 40 000 1000 0,01 0,005
' 2 40 000 1500 0,02 0,01 40 000 1200 0,02 0,01 40 000 800 0,01 0,005
05 2 40 000 2500 0,04 0,02 40 000 1800 0,03 0,02 40 000 1200 0,02 0,01
' 2,5 40 000 2000 0,04 0,02 40 000 1500 0,03 0,02 40 000 1000 0,02 0,01
06 2,4 40 000 2500 0,04 0,02 40 000 2000 0,03 0,02 40 000 1500 0,02 0,01
' 5] 40 000 2 500 0,04 0,02 40 000 2000 0,03 0,02 40 000 1500 0,02 0,01
075 3 40 000 3000 0,05 0,03 40 000 3000 0,05 0,03 30 000 2000 0,03 0,02
' 3,8 40 000 3000 0,05 0,03 40 000 3000 0,05 0,03 30 000 2000 0,03 0,02
1 4 30 000 3000 0,1 0,05 30 000 3000 0,05 0,03 25000 2000 0,03 0,03
5 30 000 3000 0,1 0,05 30 000 3 000 0,05 0,03 25000 2 000 0,03 0,03
15 6 20 000 2300 0,15 0,08 20 000 2100 0,075 0,05 15 000 1300 0,06 0,04
' 9 20 000 2200 0,12 0,06 20 000 2000 0,06 0,04 15 000 1200 0,05 0,04
9 8 17 000 2300 0,18 0,1 15000 2100 0,09 0,06 12 000 1300 0,07 0,05
12 17 000 2000 0,15 0,08 15 000 1700 0,08 0,05 12 000 1200 0,06 0,04
25 10 13 000 2200 0,21 0,11 12 000 1800 0,12 0,08 11 000 1300 0,1 0,07
' 15 13 000 1900 0,18 0,1 12 000 1500 0,1 0,06 11 000 1100 0,08 0,06
3 12 10 000 2000 0,24 0,13 10 000 1600 0,15 0,09 10 000 1200 0,12 0,08
18 10 000 1700 0,21 0,11 10 000 1400 0,12 0,08 10 000 1000 0,1 0,07

* Profondeurs de passe max. pour la semi-finition et la finition. Ajustez les conditions de coupe en fonction de la rigidité de la machine et la précision désirées.
« Faites une semi-finition de fagon a laisser une surépaisseur constante pour la finition

« Faites attention a ajuster les conditions de coupe dans les rayons

» Réduire a 70% les conditions de coupe si vous voulez obtenir un usinage de haute qualité

* La micropulvérisation est recommandée.

» Modifiez proportionnellement la vitesse de broche et I'avance si nécessaire
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SFB 200

CBN
\_ 2
0
% .
£2

= Profil breveté dépourvu d'hélice permettant d'obtenir un demi cercle quasi

AN

parfait avec un excellent tranchant. * R <0.025 Tolérance +0.003
= Possibilité d'usiner plus de 10 heures en continu dans de la matiére a = R >0.025 Tolérance +0.005
60hrc. = Tolérance D h4

= Etat de surface meilleur que Rz 1.0 micron.
= Réduit drastiquement le polissage.

SFB 200 R0.1x0.5 0.2 RO.1 0.18 0.15 0.5 50 4 12° 1-3002677
SFB 200 R0.2x1.0 0.4 RO0.2 0.37 0.3 1.0 50 4 12° 1-3002678
SFB 200 R0.25x1.25 0.5 R0.25 0.46 0.38 1.25 50 4 12° 1-3002679
SFB 200 R0.3x1.5 0.6 R0.3 0.56 0.5 1.5 50 4 12° 1-3002680
SFB 200 R0.4x2.0 0.8 RO0.4 0.76 0.6 2.0 50 4 12° 1-3002681
SFB 200 R0.5%2.5 1.0 R0.5 0.95 0.7 25 50 4 12° 1-3002685
SFB 200 R0.6x3.0 1.2 RO0.6 1.15 0.8 3.0 50 4 12° 1-3002686
SFB 200 R0.7x3.5 1.4 RO.7 1.35 1.0 3.5 52 4 12° 1-3002687
SFB 200 R0.75x3.8 1.5 R0.75 1.45 1.0 3.8 52 4 12° 1-3002688
SFB 200 R0.8x4.0 1.6 R0.8 1.55 1.0 4.0 52 4 12° 1-3002689
SFB 200 R0.9%4.5 1.8 R0.9 1.75 1.2 4.5 52 4 12° 1-3002690
SFB 200 R1.0%5.0 2.0 R1.0 1.94 1.2 5.0 52 4 12° 1-3002691
Précision SFB 200

Arétes vives pour garantir
une précision de longue durée constante.
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SFB 200

Conditions de coupe UGV TOOL
Aciers trempés < 68 HRC
N \%i ap ae
.
@d R (tr.min-1) (mm/min) (mm) (mm)
0.2-04 0.1-0.2 20000 600 0.005 0.01
0.5-0.6 0.25-0.3 20000 800 0.01 0.01
0.8-1.2 0.4-0.6 20000 1200 0.01 0.02
1.4-1.6 0.7-0.8 20000 1600 0.01 0.02
1.8-2.2 0.9-1.0 20000 2000 0.02 0.05
Conditions de coupe UTGV
Aciers trempés < 68 HRC
N \%i ap ae
|
@d R (tr.min-1) (mm/min) (mm) (mm)
0.2-0.4 0.1-0.2 50000 1500 0.005 0.01
0.5-0.6 0.25-0.3 50000 2000 0.01 0.01
0.8-1.2 0.4-0.6 50000 3000 0.01 0.02
1.4-1.6 0.7-0.8 50000 4000 0.01 0.02
1.8-2.2 0.9-1.0 50000 0.02 0.05
= La SFB 200 est une fraise de super finition recommandée pour étre utilisée apres la finition en fraise carbure
= Les profondeurs de passe doivent étre constantes et en accord avec celles recommandées
= Faites particulierement attention aux accostages dans les rayons de la piéce
= La micropulvérisation est recommandée
= La concentricité doit étre optimale, il est recommandé de la contréler en dynamique
— Point important lors d'utilisation de Fraises CBN
L - - Surépaisseur
Il est trés important que la surépaisseur résiduelle pour :
P d P P Surface aprés résiduelle dans

la finition soit constante, surtout dans les coins.

Surface finie

semi-finition

3

le coin
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SSPBL 220

CBN
AL _
BIE e —

a -_E B

= Caractéristiques idem SSPB220 en série longue = Tolérance R +0.003
= Usinage de poches profondes = Tolérance D h4

AN

SSPBL 220 R0.1x1 0.2 0.1 0.18 0.15 1 50 4 15° 1-3025351
SSPBL 220 R0.15x0.9 0.3 0.15 0.28 0.23 0.9 50 4 15° 1-3011311
SSPBL 220 R0.15x1.5 0.3 0.15 0.28 0.23 1.5 50 4 15° 1-3011312
SSPBL 220 R0.2x2 0.4 0.2 0.37 0.3 2 50 4 15° 1-3011313
SSPBL 220 R0.2x3 0.4 0.2 0.37 0.3 3 52 4 15° 1-3011314
SSPBL 220 R0.25x1.5 0.5 0.25 0.46 0.38 1.5 50 4 15° 1-3011315
SSPBL 220 R0.25x2.5 0.5 0.25 0.46 0.38 25 50 4 15° 1-3011316
SSPBL 220 R0.25x3.5 0.5 0.25 0.46 0.38 3.5 52 4 15° 1-3011317
SSPBL 220 R0.3x3 0.6 0.3 0.56 0.5 3 50 4 15° 1-3011318
SSPBL 220 R0.3x4 0.6 0.3 0.56 0.5 4 53 4 15° 1-3011319
SSPBL 220 R0.3x5 0.6 0.3 0.56 0.5 5 53 4 5K 1-3011320
SSPBL 220 R0.3x6 0.6 0.3 0.56 0.5 6 53 4 15° 1-3011321
SSPBL 220 R0.4x4 0.8 0.4 0.76 0.6 4 53 4 15° 1-3011322
SSPBL 220 R0.4x6 0.8 0.4 0.76 0.6 6 53 4 15° 1-3011323
SSPBL 220 R0.5x4 1 0.5 0.95 0.7 4 5l 4 15° 1-3011324
SSPBL 220 R0.5x6 1 0.5 0.95 0.7 6 53 4 15° 1-3011325
SSPBL 220 R0.5x8 1 0.5 0.95 0.7 8 53 4 15° 1-3011326
SSPBL 220 R0.5x10 1 0.5 0.95 0.7 10 53 4 15° 1-3011327
SSPBL 220 R0.6x6 1.2 0.6 1.15 0.8 6 53 4 15° 1-3011328
SSPBL 220 R0.75x7.5 1.5 0.75 1.45 1 7.5 52 4 15° 1-3011329
SSPBL 220 R0.75x10 1.5 0.75 1.45 1 10 52 4 15° 1-3011330
SSPBL 220 R0.75x15 1.5 0.75 1.45 1 15 52 4 15° 1-3011331
SSPBL 220 R1x6 2 1 1.94 1.2 6 53 4 15° 1-3011332
SSPBL 220 R1x8 2 1 1.94 1.2 8 53 4 15° 1-3011333
SSPBL 220 R1x10 2 1 1.94 1.2 10 53 4 15° 1-3011334
SSPBL 220 R1x14 2 1 1.94 1.2 14 53 4 15° 1-3011335
SSPBL 220 R1x20 2 1 1.94 1.2 20 53 4 s 1-3011336
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SSPBL 220

Conditions de coupe TOOL
Matériau Aciers trempés < 52 HRC Aciers trempés < 62 HRC Aciers trempés < 68 HRC
R 12 N VFf . ap ae N VFf . ap ae N VFf . ap ae
(trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm)
0,1 1 40 000 200 0,005 0,005 40 000 150 0,005 0,005 40 000 100 0,003 0,003
015 0,9 40 000 600 0,005 0,005 40 000 400 0,005 0,005 40 000 300 0,005 0,003
1,5 40 000 320 0,005 0,005 40 000 240 0,005 0,005 40 000 160 0,005 0,003
02 2 40000 500 0,01 0,005 40000 400 0,01 0,005 40000 320 0,005 0,005
' 3 40000 250 0,005 0,005 40000 200 0,005 0,005 40000 120 0,005 0,003
1,5 40000 1200 0,01 0,01 40000 1000 0,01 0,01 40000 600 0,01 0,005
0,25 2,5 40000 720 0,01 0,01 40000 600 0,01 0,01 40000 480 0,01 0,005
815 36000 400 0,01 0,01 36000 320 0,01 0,005 36000 240 0,005 0,005
3 40000 1200 0,02 0,01 40000 800 0,02 0,01 40000 600 0,01 0,01
03 4 36000 540 0,01 0,01 36000 400 0,01 0,01 36000 320 0,01 0,005
' 5 30000 360 0,01 0,01 30000 320 0,01 0,005 30000 240 0,005 0,005
6 24000 240 0,005 0,005 24000 200 0,005 0,005 24000 160 0,003 0,003
04 4 40000 1000 0,015 0,01 40000 800 0,015 0,01 40000 600 0,01 0,005
' 6 30000 720 0,01 0,005 30000 540 0,01 0,005 30000 400 0,005 0,005
4 40000 1600 0,03 0,02 40000 1200 0,02 0,02 40000 800 0,015 0,01
6 30000 1200 0,02 0,015 30000 900 0,015 0,015 30000 600 0,01 0,01
05 8 20000 720 0,015 0,01 20000 540 0,01 0,01 20000 400 0,01 0,005
10 16000 540 0,01 0,01 16000 400 0,01 0,005 16000 300 0,005 0,005
0,6 6 32000 1400 0,02 0,02 32000 1000 0,02 0,015 32000 720 0,015 0,01
7,5 32000 1600 0,03 0,02 32000 1400 0,03 0,015 32000 1000 0,01 0,01
0,75 10 20000 900 0,02 0,015 20000 720 0,02 0,01 20000 540 0,01 0,01
15 12000 480 0,02 0,01 12000 400 0,01 0,01 12000 300 0,01 0,005
6 40000 2400 0,05 0,03 40000 2000 0,03 0,03 40000 1600 0,02 0,02
8 36000 2000 0,03 0,03 36000 1400 0,03 0,02 36000 1000 0,02 0,01
1 10 32000 1600 0,03 0,02 32000 800 0,03 0,015 32000 600 0,015 0,01
14 20000 900 0,02 0,02 20000 720 0,02 0,01 20000 540 0,01 0,01
20 8000 360 0,02 0,02 8000 320 0,02 0,01 8000 240 0,01 0,01

* Profondeurs de passe max. pour la semi-finition et la finition. Ajustez les conditions de coupe en fonction de la rigidité de la machine et la précision désirées.
« Faites une semi-finition de fagon a laisser une surépaisseur constante pour la finition.

« Faites attention a ajuster les conditions de coupe dans les rayons.

» Réduire a 70% les conditions de coupe si vous voulez obtenir un usinage de haute qualité.

» La micropulvérisation est recommandée.

» Modifiez proportionnellement la vitesse de broche et I'avance si nécessaire.

« Contrélez que la lubrification et I'évacuation des copeaux sont bonnes dans les poches profondes.

— Point important lors d'utilisation de Fraises CBN

- . - répai. r
Il est trés important que la surépaisseur résiduelle pour Surface aprés S’u Zpa”sszu
- . : rési n
la finition soit constante, surtout dans les coins. semi-finition les ye e aans
e coin

Surface finie O .:,x
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SSPBTN 220

CBN
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= Précision et productivité augmentées lors de |‘'usinage de cavités profondes = Tolérance R +0.003
= Rigidité optimale grace au détalonnage conique = Tolérance D h4

A\
|

SSPBTN 220 R0.1x30'x1.5 0.2 RO0.1 30° 1.5 0.22 0.15 0.25 0°15° 50 15° 1-3025350
SSPBTN 220 R0.1x30'x2 0.2 RO0.1 30° 2 0.22 0.15 0.25 0°15° 50 15° 1-3011401
SSPBTN 220 R0.1x1°x1.5 0.2 RO.1 1° 1.5 0.24 0.15 0.25 0°45° 50 15° 1-3011402
SSPBTN 220 R0.1x1°x2 0.2 RO0.1 1° 2 0.25 0.15 0.25 0°45' 50 15° 1-3011403
SSPBTN 220 R0.1x1°30'x1.5 0.2 RO0.1 1°30° 1.5 0.27 0.15 0.25 1°15° 50 15° 1-3011404
SSPBTN 220 R0.1x1°30'x2 0.2 RO0.1 1°30° 2 0.29 0.15 0.25 1°15° 50 15° 1-3011405
SSPBTN 220 R0.1x2°x1.5 0.2 RO.1 2° 1.5 0.29 0.15 0.25 1°45* 50 15° 1-3011406
SSPBTN 220 R0.1x2°x2 0.2 RO0.1 2° 0.32 0.15 0.25 1°45' 50 15° 1-3011407
SSPBTN 220 R0.15x30'x2 0.3 R0.15 30° 0.32 0.23 0.38 0°16° 50 15° 1-3011408
SSPBTN 220 R0.15x30'x3 0.3 R0.15 30° 0.33 0.23 0.38 0°16° 52 15° 1-3011409
SSPBTN 220 R0.15x1°x2 0.3 R0.15 1° 0.35 0.23 0.38 0°46° 50 15° 1-3011410
SSPBTN 220 R0.15x1°x3 0.3 R0.15 1° 0.38 0.23 0.38 0°46* 52 15° 1-3011411

SSPBTN 220 R0.15x1°30'x2 0.3 R0.15 | 1°30°
SSPBTN 220 R0.15x1°30'x3 0.3 R0.15 | 1°30°

0.39 0.23 0.38 1°16° 50
0.43 0.23 0.38 1°16 52

15° 1-3011412
15° 1-3011413

SSPBTN 220 R0.15x2°x2 0.3 R0.15 2° 0.42 0.23 0.38 1°46° 50 15° 1-3011414
SSPBTN 220 R0.15x2°x3 0.3 R0.15 2° 0.48 0.23 0.38 1°46* 52 15° 1-3011415
SSPBTN 220 R0.2x30'x3 0.4 RO0.2 30° 0.43 0.3 0.5 0°18° 50 15° 1-3011416
SSPBTN 220 R0.2x30'x4 0.4 R0.2 30° 0.44 0.3 0.5 0°18° 52 15° 1-3011417
SSPBTN 220 R0.2x1°x3 0.4 R0.2 1° 0.48 0.3 0.5 0°48" 50 15° 1-3011418
SSPBTN 220 R0.2x1°x4 0.4 R0.2 1° 0.51 0.3 0.5 0°48 52 15° 1-3011419
SSPBTN 220 R0.2x1°30'x3 0.4 RO0.2 1°30° 0.53 0.3 0.5 1°18* 50 15° 1-3011420
SSPBTN 220 R0.2x1°30'x4 0.4 R0.2 1°30° 0.58 0.3 0.5 1°18' 52 15° 1-3011421
SSPBTN 220 R0.2x2°x3 0.4 R0.2 2° 0.58 0.3 0.5 1°48° 50 15° 1-3011422
SSPBTN 220 R0.2x2°x4 0.4 RO0.2 2° 0.64 0.3 0.5 1°48 52 15° 1-3011423
SSPBTN 220 R0.25x30'x4 0.5 R0.25 30° 0.54 0.38 0.62 0°18° 52 15° 1-3011424
SSPBTN 220 R0.25x30'x5 0.5 R0.25 30° 0.55 0.38 0.62 0°18° 52 15° 1-3011425
SSPBTN 220 R0.25x1°x4 0.5 R0.25 1° 0.61 0.38 0.62 0°48" 52 15° 1-3011426
SSPBTN 220 R0.25x1°x5 0.5 R0.25 1° 0.64 0.38 0.62 0°48 52 15° 1-3011427

SSPBTN 220 R0.25x1°30'x4 0.5 R0.25 | 1°30°
SSPBTN 220 R0.25x1°30'x5 0.5 R0.25 | 1°30°

0.67 0.38 0.62 1°18* 52
0.72 0.38 0.62 1°18* 52

15° 1-3011428
15° 1-3011429

B R R R I R R R R R R R S R N I I S e S I B S P S N I S I N

alabhlalrlarOBR D OP RPN WOWINWOWINWINN;

SSPBTN 220 R0.25x2°x4 0.5 R0.25 2° 0.74 0.38 0.62 1°48° 52 15° 1-3011430
SSPBTN 220 R0.25x2°x5 0.5 R0.25 2° 0.8 0.38 0.62 1°48 52 15° 1-3011431
SSPBTN 220 R0.3x30'x5 0.6 R0.3 30° 0.65 0.5 0.75 0°18° 53 15° 1-3011432
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= Précision et productivité augmentées lors de I'usinage de cavités profondes = Tolérance R +0.003
= Rigidité optimale grace au détalonnage conique = Tolérance D h4

AN

SSPBTN 220 R0.5x2°x8 1 R0.5 2° 8 1,49 0,7 1,25 1°51' 53 4 ) 1-3011446
SSPBTN 220 R0.5x2°x10 1 RO0.5 2° 10 1,62 0,7 1,25 1°51" 53 4 15° 1-3011447
SSPBTN 220 R0.75x30'x10 1,5 R0.75 30 10 1,62 1 1,9 0°22' 52 4 15° 1-3011448
SSPBTN 220 R0.75x30'x15 1,5 R0.75 30 15 1,69 1 1,9 0°22' 52 4 15° 1-3011449
SSPBTN 220 R0.75x1°x10 1,5 R0.75 1° 10 1,78 1 1,9 0°52' 52 4 15° 1-3011450
SSPBTN 220 R0.75x1°x15 1,5 R0.75 1° 15 1,94 1 1,9 0°52' 52 4 15° 1-3011451
SSPBTN 220 R0.75x1°30'x10 1,5 R0.75 | 1°30’ 10 1,95 1 1,9 1°22' 52 4 15° 1-3011452
SSPBTN 220 R0.75x1°30'x15 1,5 RO.75 | 1°30' 15 2,18 1 1,9 1°22' 52 4 15° 1-3011453
SSPBTN 220 R0.75x2°x10 15 R0.75 2° 10 2,1 1 1,9 1°52' 52 4 15° 1-3011454
SSPBTN 220 R0.75x2°x15 1,5 R0.75 2° 15 2,43 1 1,9 1°62' 52 4 15° 1-3011455
SSPBTN 220 R1x30'x16 2 R1 30 16 2,21 1,2 2,5 0°24' 53 4 15° 1-3011456
SSPBTN 220 R1x30'x20 2 R1 30 20 2,27 1,2 2,5 0°24' 53 4 15° 1-3011457
SSPBTN 220 R1x1°x16 2 R1 1° 16 2,48 1,2 2,5 0°54' 53 4 15° 1-3011458
SSPBTN 220 R1x1°x20 2 R1 1° 20 2,6 1,2 2,5 0°54' 53 4 15° 1-3011459
SSPBTN 220 R1x1'30x16 2 R1 1°30' 16 2,74 1,2 2,5 1°24' 58 4 15° 1-3011460
SSPBTN 220 R1x1'30x20 2 R1 1°30° 20 2,93 1,2 2,5 1°24' 53 4 15° 1-3011461
SSPBTN 220 R1x2°x16 2 R1 2° 16 3 1,2 2,5 1°54' 53 4 15° 1-3011462
SSPBTN 220 R1x2°x20 2 R1 2° 20 3,26 1,2 2,5 1°64' 53 4 15° 1-3011463
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SSPBTN 220

Conditions de coupe

TOOL

Matériau Aciers trempés < 52 HRC Aciers trempés < 62 HRC Aciers trempés < 62 HRC

R Angle 3 N Vf _ ap ae N Vf _ ap ae N Vf _ ap ae
(trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm)
30 1,5 40 000 140 0,005 0,003 40 000 120 0,003 0,003 40 000 100 0,003 0,002
2 40 000 120 0,003 0,003 40 000 100 0,003 0,002 40 000 80 0,002 0,002
1° 1,5 40 000 160 0,005 0,003 40 000 140 0,003 0,003 40 000 120 0,003 0,002
01 2 40 000 140 0,003 0,003 40 000 120 0,003 0,002 40 000 90 0,002 0,002
' 1°30° 1,5 40 000 200 0,005 0,003 40 000 160 0,003 0,003 40 000 140 0,003 0,002
2 40 000 160 0,003 0,003 40 000 140 0,003 0,002 40 000 100 0,002 0,002
2° 1,5 40 000 240 0,005 0,003 40 000 200 0,003 0,003 40 000 160 0,003 0,002
2 40 000 200 0,003 0,003 40 000 160 0,003 0,002 40 000 120 0,002 0,002
30 2 40 000 200 0,005 0,005 40 000 160 0,005 0,005 40 000 120 0,005 0,003
3 40 000 160 0,005 0,003 40 000 120 0,003 0,003 40 000 100 0,003 0,002
1° 2 40 000 240 0,005 0,005 40 000 200 0,005 0,005 40 000 160 0,005 0,003
015 B 40 000 200 0,005 0,003 40 000 160 0,003 0,003 40 000 120 0,003 0,002
1°30° 2 40 000 320 0,005 0,005 40 000 240 0,005 0,005 40 000 200 0,005 0,003
B 40 000 240 0,005 0,003 40 000 200 0,003 0,003 40 000 160 0,003 0,002
2° 2 40 000 400 0,005 0,005 40 000 300 0,005 0,005 40 000 240 0,005 0,003
3 40 000 300 0,005 0,003 40 000 240 0,003 0,003 40 000 180 0,003 0,002
30 3 40 000 320 0,01 0,007 40 000 240 0,01 0,005 40 000 160 0,005 0,005
4 36 000 240 0,005 0,005 36 000 180 0,005 0,005 36 000 120 0,005 0,003
1° 3 40 000 400 0,01 0,007 40 000 300 0,01 0,005 40 000 200 0,005 0,005
02 4 36 000 320 0,005 0,005 36 000 240 0,005 0,005 36 000 160 0,005 0,003
' 1°30° 3 40 000 480 0,01 0,007 40 000 360 0,01 0,005 40 000 240 0,005 0,005
4 36 000 400 0,005 0,005 36 000 320 0,005 0,005 36 000 200 0,005 0,003
2° 3 40 000 540 0,01 0,007 40 000 400 0,01 0,005 40 000 300 0,005 0,005
4 36 000 480 0,005 0,005 36 000 360 0,005 0,005 36 000 240 0,005 0,003
30 4 36 000 400 0,01 0,01 36 000 320 0,01 0,005 36 000 240 0,005 0,005
5 32 000 320 0,01 0,005 32000 240 0,005 0,005 32 000 160 0,005 0,003
1° 4 36 000 480 0,01 0,01 36 000 400 0,01 0,005 36 000 300 0,005 0,005
0.25 ) 32 000 400 0,01 0,005 32000 320 0,005 0,005 32 000 240 0,005 0,003
1°30° 4 36 000 640 0,01 0,01 36 000 480 0,01 0,005 36 000 360 0,005 0,005
5) 32 000 540 0,01 0,005 32000 400 0,005 0,005 32 000 300 0,005 0,003
2° 4 36 000 720 0,01 0,01 36 000 540 0,01 0,005 36 000 400 0,005 0,005
5 32 000 640 0,01 0,005 32000 480 0,005 0,005 32 000 360 0,005 0,003
30 5 36 000 480 0,01 0,01 36 000 400 0,01 0,005 36 000 300 0,005 0,005
6 32 000 400 0,01 0,005 32000 360 0,005 0,005 32 000 240 0,005 0,003
1° 5 36 000 640 0,01 0,01 36 000 480 0,01 0,005 36 000 400 0,005 0,005
0,3 6 32 000 540 0,01 0,005 32000 400 0,005 0,005 32 000 300 0,005 0,003
1°30° 5 36 000 800 0,01 0,01 36 000 640 0,01 0,005 36 000 480 0,005 0,005
6 32 000 720 0,01 0,005 32000 540 0,005 0,005 32 000 400 0,005 0,003
2° 5 36 000 900 0,01 0,01 36 000 720 0,01 0,005 36 000 540 0,005 0,005
30 1,5 40 000 140 0,005 0,003 40 000 120 0,003 0,003 40 000 100 0,003 0,002
2 40 000 120 0,003 0,003 40 000 100 0,003 0,002 40 000 80 0,002 0,002
1° 1,5 40 000 160 0,005 0,003 40 000 140 0,003 0,003 40 000 120 0,003 0,002
2 40 000 140 0,003 0,003 40 000 120 0,003 0,002 40 000 90 0,002 0,002
01 1°30° 1,5 40 000 200 0,005 0,003 40 000 160 0,003 0,003 40 000 140 0,003 0,002
2 40 000 160 0,003 0,003 40 000 140 0,003 0,002 40 000 100 0,002 0,002
2° 1,5 40 000 240 0,005 0,003 40 000 200 0,003 0,003 40 000 160 0,003 0,002
2 40 000 200 0,003 0,003 40 000 160 0,003 0,002 40 000 120 0,002 0,002
30 2 40 000 200 0,005 0,005 40 000 160 0,005 0,005 40 000 120 0,005 0,003
3 40 000 160 0,005 0,003 40 000 120 0,003 0,003 40 000 100 0,003 0,002
0,15 1° 2 40 000 240 0,005 0,005 40 000 200 0,005 0,005 40 000 160 0,005 0,003
3 40 000 200 0,005 0,003 40 000 160 0,003 0,003 40 000 120 0,003 0,002
1°30’ 2 40 000 320 0,005 0,005 40 000 240 0,005 0,005 40 000 200 0,005 0,003
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SSPBTN 220

Conditions de coupe

TOOL

Matériau Aciers trempés < 52 HRC Aciers trempés < 62 HRC Aciers trempés < 62 HRC
R Angle 13 N Vf _ ap ae N Vf _ ap ae N Vf _ ap ae
(tr.min-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm)
3 40000 240 0,005 0,003 40 000 200 0,003 0,003 40000 160 0,003 0,002
2° 2 40000 400 0,005 0,005 40 000 300 0,005 0,005 40 000 240 0,005 0,003
3 40000 300 0,005 0,003 40 000 240 0,003 0,003 40000 180 0,003 0,002
30 3 40000 320 0,01 0,007 40 000 240 0,01 0,005 40000 160 0,005 0,005
4 36 000 240 0,005 0,005 36 000 180 0,005 0,005 36 000 120 0,005 0,003
1° 3 40 000 400 0,01 0,007 40 000 300 0,01 0,005 40 000 200 0,005 0,005
0.2 4 36 000 320 0,005 0,005 36 000 240 0,005 0,005 36 000 160 0,005 0,003
1°30° 3 40 000 480 0,01 0,007 40 000 360 0,01 0,005 40 000 240 0,005 0,005
4 36 000 400 0,005 0,005 36 000 320 0,005 0,005 36 000 200 0,005 0,003
2° 3 40000 540 0,01 0,007 40 000 400 0,01 0,005 40 000 300 0,005 0,005
4 36 000 480 0,005 0,005 36 000 360 0,005 0,005 36 000 240 0,005 0,003
30 4 36 000 400 0,01 0,01 36 000 320 0,01 0,005 36 000 240 0,005 0,005
5 32 000 320 0,01 0,005 32000 240 0,005 0,005 32 000 160 0,005 0,003
1° 4 36 000 480 0,01 0,01 36 000 400 0,01 0,005 36 000 300 0,005 0,005
5 32 000 400 0,01 0,005 32000 320 0,005 0,005 32 000 240 0,005 0,003
025 1°30° 4 36 000 640 0,01 0,01 36 000 480 0,01 0,005 36 000 360 0,005 0,005
5 32 000 540 0,01 0,005 32 000 400 0,005 0,005 32000 300 0,005 0,003
2° 4 36 000 720 0,01 0,01 36 000 540 0,01 0,005 36 000 400 0,005 0,005
5 32 000 640 0,01 0,005 32000 480 0,005 0,005 32000 360 0,005 0,003
30 5 36 000 480 0,01 0,01 36 000 400 0,01 0,005 36 000 300 0,005 0,005
6 32 000 400 0,01 0,005 32000 360 0,005 0,005 32 000 240 0,005 0,003
1° 5 36 000 640 0,01 0,01 36 000 480 0,01 0,005 36 000 400 0,005 0,005
6 32 000 540 0,01 0,005 32000 400 0,005 0,005 32 000 300 0,005 0,003
03 1°30' 5 36 000 800 0,01 0,01 36 000 640 0,01 0,005 36 000 480 0,005 0,005
6 32000 720 0,01 0,005 32000 540 0,005 0,005 32 000 400 0,005 0,003
2° 5 36 000 900 0,01 0,01 36 000 720 0,01 0,005 36 000 540 0,005 0,005
6 32 000 800 0,01 0,005 32 000 640 0,005 0,005 32000 480 0,005 0,003
30’ 8 20 000 900 0,02 0,01 20 000 800 0,02 0,01 20 000 640 0,01 0,01
10 16 000 720 0,02 0,01 16 000 640 0,01 0,005 16 000 480 0,005 0,005
1° 8 20 000 1 000 0,02 0,01 20 000 900 0,02 0,01 20 000 800 0,01 0,01
10 16 000 800 0,02 0,01 16 000 720 0,01 0,005 16 000 640 0,005 0,005
05 1°30' 8 20 000 1200 0,02 0,01 20 000 1 000 0,02 0,01 20 000 900 0,01 0,01
10 16 000 900 0,02 0,01 16 000 800 0,01 0,005 16 000 720 0,005 0,005
2° 8 20 000 1400 0,02 0,01 20 000 1200 0,02 0,01 20 000 1000 0,01 0,01
10 16 000 1000 0,02 0,01 16 000 900 0,01 0,005 16 000 800 0,005 0,005
30 10 16 000 800 0,02 0,02 16 000 900 0,02 0,015 16 000 600 0,015 0,01
15 12 000 540 0,02 0,01 12 000 480 0,01 0,01 12 000 400 0,01 0,005
1° 10 16 000 900 0,02 0,02 16 000 1000 0,02 0,015 16 000 720 0,015 0,01
0.75 15 12 000 680 0,02 0,01 12 000 600 0,01 0,01 12 000 540 0,01 0,005
1°30' 10 20 000 1200 0,02 0,02 20 000 1 000 0,02 0,015 20 000 900 0,015 0,01
15 16 000 900 0,02 0,01 16 000 800 0,01 0,01 16 000 720 0,01 0,005
2° 10 20 000 1400 0,02 0,02 20 000 1200 0,02 0,015 20 000 1000 0,015 0,01
15 16 000 1000 0,02 0,01 16 000 900 0,01 0,01 16 000 800 0,01 0,005
30 16 12 000 720 0,03 0,02 12 000 540 0,03 0,015 12 000 400 0,02 0,01
20 8 000 400 0,02 0,02 8 000 360 0,02 0,01 8 000 240 0,01 0,01
1° 16 16 000 1000 0,03 0,02 16 000 800 0,03 0,015 16 000 600 0,02 0,01
; 20 12 000 600 0,02 0,02 12 000 540 0,02 0,01 12 000 400 0,01 0,01
1°30° 16 20 000 1200 0,03 0,02 20 000 1000 0,03 0,015 20 000 800 0,02 0,01
20 16 000 900 0,02 0,02 16 000 800 0,02 0,01 16 000 600 0,01 0,01
2° 16 20 000 1400 0,03 0,02 20 000 1200 0,03 0,015 20 000 1000 0,02 0,01
20 16 000 1000 0,02 0,02 16 000 900 0,02 0,01 16 000 800 0,01 0,01
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= Cette fraise allie les avantages du carbure et du CBN. = Tolérance R +£0.003
= Profondeurs de passe identiques a celles d'une fraise carbure. = Tolérance D h4

= Profil trés résistant précis a + ou - 3 microns.
= Usinage de matériaux jusqu'a une dureté de 68 Hrc.

AN

SSB 200 R0.1x0.3 0.2 RO.1 0.18 0.15 0.3 50 4 15° 1-3002887
SSB 200 R0.15x0.3 0.3 0.28 0.23 0.3 50 4 15° 1-3002891
SSB 200 R0.15x0.5 0.3 R0.15 | 0.28 0.23 0.5 50 4 15§ 1-3002904
SSB 200 R0.15x0.75 0.3 0.28 0.23 0.75 50 4 15° 1-3002905
SSB 200 R0.2x0.5 0.4 0.37 0.3 0.5 50 4 15° 1-3002906
SSB 200 R0.2x0.75 0.4 R0.2 0.37 0.3 0.75 50 4 15° 1-3002907
SSB 200 R0.2x1.0 0.4 0.37 0.3 1.0 50 4 15° 1-3002908
SSB 200 R0.25%1.0 0.5 R0.25 | 0.46 0.38 1.0 50 4 15° 1-3002909
SSB 200 R0.3%x1.5 0.6 R0.3 0.56 0.5 1.5 50 4 15° 1-3002874
SSB 200 R0.4x2.0 0.8 RO.4 0.76 0.6 2.0 50 4 15° 1-3002875
SSB 200 R0.5%2.5 1.0 R0.5 0.95 0.7 25 50 4 15° 1-3002876
SSB 200 R0.6%3.0 1.2 RO0.6 1.15 0.8 3.0 50 4 15° 1-3002877
SSB 200 R0.75%3.8 1.5 R0.75 1.45 1.0 3.8 52 4 15° 1-3002878
SSB 200 R1.0x4.0 2.0 R1.0 1.94 12 4.0 52 4 15° 1-3034333
SSB 200 R1.0x5.0 2.0 1.94 5.0 52 4 {58 1-3002879

SSB 200

Profondeur de passe plus importante avec une trés bonne
évacuation des copeaux.

35



SSB 200

Conditions de coupe

TOOL

Aciers trempés < 52 HRC

Aciers trempés < 62 HRC

Aciers trempés < 68 HRC

N Vf ap ae N Vf ap ae N Vf ap ae
(trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm) | (trmin-1) | (mm/min) | (mm) (mm)
0,2 0,3 0,1 720 0,005 0,005 540 0,005 0,005 360 0,003 | 0,003
0,3 1400 0,005 0,01 800 0,005 0,01 500 0,005 | 0,005
0,3 0,5 0,15 1200 0,005 0,005 640 0,005 0,005 460 0,003 | 0,005
0,75 1000 0,005 0,005 540 0,005 0,005 400 0,003 | 0,005

0,5 1800 0,01 0,01 1200 0,01 0,01 640 0,005 0,01

0,4 0,75 0,2 1600 0,005 0,01 1 000 0,005 0,01 540 0,005 0,01
1 1400 0,005 0,01 900 0,005 0,01 460 0,005 | 0,005

0,5 1 0,25 50 000 1800 0,015 0,015 50 000 1500 0,01 0,015 50 000 1100 0,01 0,01
0,6 1,5 0,3 2 000 0,02 0,03 2 000 0,01 0,02 1500 0,01 0,02
0,8 2 0,4 2 000 0,03 0,05 2 000 0,02 0,03 1500 0,01 0,03
1 2,5 0,5 3000 0,05 0,05 3000 0,03 0,05 2 000 0,02 0,03
1,2 3 0,6 3000 0,05 0,05 3000 0,03 0,05 2000 0,02 0,03
1,5 3,8 0,75 4000 0,05 0,1 4 000 0,05 0,05 3000 0,02 0,05
5 4 ] 5000 0,1 0,1 5000 0,05 0,05 3000 0,03 0,05
5) 5000 0,1 0,1 5000 0,05 0,05 3000 0,03 0,05
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= Profondeurs de passe max. pour la semi-finition et la finition.
= Ajustez les conditions de coupe en fonction de la rigidité de la machine et la précision désirées.
= Faites une semi-finition de fagon a laisser une surépaisseur constante pour la finition

= Faites attention & ajuster les conditions de coupe dans les rayons

= La micropulvérisation est recommandée
= Modifiez proportionnellement la vitesse de broche et I'avance si nécessaire
= Contrdlez que la lubrification et I'évacuation des copeaux sont bonnes dans les poches profondes




SSBL 200

CBN

@
1

= Tous les avantages de la SSB200 avec de grandes longueurs.

\
2

= Gamme démarrant a R 0.05 mm.

= Possibilité d'utiliser les fraises CBN sur de grandes profondeurs.

'
s |

£2

d2

= Tolérance R +0.003
= Tolérance D h4

SSBL 200 R0.05%0.3 0.3 50 4 15° 1-3003646
0.1 R0.05 | 0.085 0.08
SSBL 200 R0.05%0.5 0.5 50 4 15° 1-3003647
SSBL 200 R0.075x0.45 0.45 50 4 15° 1-3023668
0.15 | R0.075| 0.13 0.12
SSBL 200 R0.075x0.75 0.75 50 4 15° 1-3023669
SSBL 200 R0.1%0.6 0.6 50 4 15° 1-3003648
0.2 RO0.1 0.18 0.15
SSBL 200 R0.1%x1.0 1.0 50 4 15° 1-3003649
SSBL 200 R0.15%0.9 0.9 50 4 58 1-3003650
0.3 RO0.15 0.28 0.23
SSBL 200 R0.15%1.5 1.5 50 4 15° 1-3003651
SSBL 200 R0.2x1.2 1.2 50 4 15° 1-3003652
0.4 R0.2 0.37 0.3
SSBL 200 R0.2x2.0 2.0 50 4 15° 1-3003653
SSBL 200 R0.25%1.5 1) 50 4 155 1-3003654
0.5 R0.25 0.46 0.38
SSBL 200 R0.25%2.5 25 50 4 15° 1-3003655
SSBL 200 R0.3%3.0 3.0 50 4 15° 1-3003656
SSBL 200 R0.3%4.0 0.6 R0.3 0.56 0.5 4.0 52 4 15° 1-3003657
SSBL 200 R0.3x5.0 5.0 52 4 158 1-3003658
SSBL 200 R0.4x4.0 0.8 RO0.4 0.76 0.6 4.0 53 4 15° 1-3003659
SSBL 200 R0.5%4.0 4.0 53 4 15° 1-3003660
SSBL 200 R0.5%5.0 5.0 53 4 15° 1-3003661
SSBL 200 R0.5x6.0 1.0 R0.5 0.95 0.7 6.0 53 4 15° 1-3003662
SSBL 200 R0.5x8.0 8.0 53 4 15° 1-3003663
SSBL 200 R0.5%10.0 10.0 53 4 15° 1-3003664
SSBL 200 R0.75%7.5 1.5 R0.75 1.45 1.0 7.5 52 4 15° 1-3003665
SSBL 200 R1.0x6.0 6.0 52 4 15° 1-3003666
SSBL 200 R1.0%8.0 2.0 R1.0 1.94 1.2 8.0 52 4 15° 1-3003667
SSBL 200 R1.0%10.0 10.0 52 4 15° 1-3003668
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SSBL 200

Conditions de coupe

Aciers trempés < 52 HRC

N Vf ap ae
1 2
@d L R (tr.min-1) (mm/min) (mm) (mm)
0.3 50000 200 0.005 0.005
0.1 0.05
0.5 50000 120 0.003 0.003
0.45 50000 300 0.005 0.005
0.15 0.075
0.75 50000 200 0.003 0.003
0.2 0.6 0.1 50000 500 0.005 0.005
’ 1.0 ' 50000 300 0.005 0.005
0.9 50000 800 0.005 0.005
0.3 0.15
1.5 50000 480 0.005 0.005
1.2 50000 1200 0.005 0.01
0.4 0.2
2.0 50000 620 0.005 0.01
1.5 50000 1500 0.01 0.01
0.5 0.25
25 50000 800 0.01 0.01
3.0 40000 1600 0.01 0.02
0.6 0.3
4.0 30000 1200 0.01 0.01
5.0 30000 800 0.01 0.01
0.8 0.4
4.0 30000 1500 0.01 0.03
4.0 40000 2400 0.03 0.05
5.0 32000 2000 0.02 0.05
1.0 6.0 0.5 25000 1500 0.02 0.03
8.0 16000 1200 0.01 0.03
10.0 12000 800 0.01 0.02
1.5 7.5 0.75 32000 2000 0.02 0.03
6.0 40000 4000 0.05 0.05
2.0 8.0 1.0 32000 3000 0.03 0.05
10.0 24000 2000 0.02 0.03
Aciers trempés < 62 HRC
N Vf ap ae
1 2
@d ¢ R (tr.min-1) (mm/min) (mm) (mm)
0.3 50000 150 0.003 0.005
0.1 0.05
0.5 50000 100 0.003 0.003
0.45 50000 200 0.003 0.005
0.15 0.075
0.75 50000 150 0.003 0.003
0.2 0.6 0.1 50000 380 0.005 0.005
’ 1.0 ' 50000 260 0.005 0.005
0.9 50000 460 0.005 0.005
0.3 0.15
1.5 50000 320 0.005 0.005
1.2 50000 820 0.005 0.01
0.4 0.2
2.0 50000 580 0.005 0.01
1.5 50000 1200 0.01 0.01
0.5 0.25
25 50000 680 0.01 0.01
3.0 40000 1200 0.01 0.02
0.6 0.3
4.0 30000 960 0.01 0.01
5.0 30000 680 0.005 0.01
0.8 0.4
4.0 30000 1200 0.01 0.02
4.0 40000 2400 0.02 0.03
5.0 32000 2000 0.02 0.03
1.0 6.0 0.5 25000 1500 0.01 0.02
8.0 16000 1000 0.01 0.02
10.0 12000 720 0.005 0.01
1.5 7.5 0.75 32000 1800 0.01 0.03
6.0 40000 4000 0.03 0.03
2.0 8.0 1.0 32000 2600 0.02 0.03
10.0 24000 1600 0.01 0.03
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SSBL 200

Conditions de coupe TOOL
Aciers trempés < 68 HRC
N Vf ap ae
1 2
@d ¢ R (tr.min-1) (mm/min) (mm) (mm)
0.3 50000 120 0.002 0.003
0.1 0.05
0.5 50000 80 0.002 0.003
0.45 50000 150 0.002 0.003
0.15 0.075
0.75 50000 100 0.002 0.003
0.2 0.6 0.1 50000 280 0.003 0.003
' 1.0 ' 50000 120 0.003 0.003
0.9 50000 360 0.003 0.005
0.3 0.15
1.5 50000 280 0.003 0.005
04 1.2 0.2 50000 580 0.005 0.005
’ 2.0 ' 50000 380 0.005 0.005
1.5 50000 860 0.01 0.005
0.5 0.25
25 50000 540 0.005 0.01
3.0 40000 920 0.01 0.01
0.6 0.3
4.0 30000 640 0.005 0.01
5.0 30000 480 0.005 0.005
0.8 0.4
4.0 30000 920 0.01 0.01
4.0 40000 1500 0.02 0.02
5.0 32000 1200 0.01 0.02
1.0 6.0 0.5 25000 1000 0.01 0.01
8.0 16000 840 0.01 0.01
10.0 12000 620 0.005 0.005
1.5 7.5 0.75 32000 1200 0.01 0.01
6.0 40000 2600 0.02 0.03
2.0 8.0 1.0 32000 1800 0.01 0.02
10.0 24000 1200 0.01 0.02
= Profondeurs de passe max. pour la semi-finition et la finition
= La micropulvérisation est recommandée
= Ajustez les conditions de coupe en fonction de I'importance des profondeurs de passe et de la rigidité de la machine
= Modifiez proportionnellement la vitesse de broche et I'avance si nécessaire
= Limitez la sortie d'outil le plus possible
= Si la longueur effective est supérieure a 5xd1, les valeurs sont données a titre de référence sur des surfaces ayant une
inclinaison inférieure & 30°
= Laissez une surépaisseur la plus constante possible
— Point important lors d'utilisation de Fraises CBN
Surépaisseur

Il est trés important que la surépaisseur résiduelle pour
la finition soit constante, surtout dans les coins.

Surface finie

Surface apres
semi-finition

O

résiduelle dans
le coin

X
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PCDSE

(d))

(€l &

= Possibilité d'usiner de fagon stable et constante du carbure. = Tolérance d* 0/-0.01
= Possibilité d'atteindre des états de surface nanométriques d'ultra haute = Tolérance D h3
précision.

= Conception de denture originale offrant une grande résistance a l'usure.

PCDSE 0.1 0.1 0.09 0.02 0.1 48 4 15° 2 1-3023705
PCDSE 0.2 0.2 0.18 0.04 0.2 48 4 15° 2 1-3023706
PCDSE 0.3 0.3 0.27 0.06 0.3 48 4 15° 2 1-3023707
PCDSE 0.4 0.4 0.36 0.08 0.4 48 4 15° 6 1-3023708
PCDSE 0.5 0.5 0.45 0.10 0.5 48 4 15° 6 1-3023709
PCDSE 0.6 0.6 0.54 0.12 0.6 48 4 15° 6 1-3023710
PCDSE 0.8 0.8 0.72 0.16 0.8 48 4 15° 6 1-3023711
PCDSE 1.0 1.0 0.90 0.20 1.0 48 4 15° 6 1-3023712

PCDSE

Conditions de coupe

Céramique / Carbure < 95HRA

od N i ap

(tr.min-1) (mm/min) (mm)
0.1 40000 25 0.0002
0.2 40000 25 0.0002
0.3 40000 25 0.0002
0.4 40000 50 0.0005
0.5 40000 50 0.0005
0.6 40000 50 0.0005
0.8 40000 50 0.0005
1.0 40000 50 0.0005

= Le faux rond doit étre minimal pour éviter le bris de I'outil (5 microns maxi)
= Les profondeurs de passe étant extrémement faibles, vérifiez que votre machine a une dilatation de broche trés faible
= Utilisez de I'huile entiere
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PCDRS

PCD

[l [ [
a0

= Qualité de I'état de surface ultime aussi bien sur surface plane que courbe = Tolérance d* 0/-0.01
grace a I'adoption d'un rayon ! = Tolérance D h3

PCDRS 0.3%r0.05%0.3 0.3 0.27 r0.05 0.09 0.3 48 4 15° 2 1-3023730

PCDRS 0.4xr0.05%0.4 0.4 0.36 r0.05 0.12 0.4 48 4 15° 4 1-3023731

PCDRS 0.5%r0.05%0.5 r0.05 48 4 15° 4 1-3023732
0.5 0.45 0.15 0.5

PCDRS 0.5xr0.1x0.5 r0.1 48 4 15° 4 1-3023733

PCDRS 0.6%r0.05%0.6 r0.05 48 4 15° 6 1-3023734
0.6 0.54 0.18 0.6

PCDRS 0.6%r0.1x0.6 r0.1 48 4 15° 6 1-3023735

PCDRS 0.8%r0.05%0.8 r0.05 48 4 15° 6 1-3023736
0.8 0.72 0.24 0.8

PCDRS 0.8xr0.1x0.8 r0.1 48 4 15° 6 1-3023737

PCDRS 1.0%r0.05%1.0 r0.05 48 4 15° 6 1-3023738
1.0 0.90 0.30 1.0

PCDRS 1.0%r0.1x1.0 r0.1 48 4 15° 6 1-3023739

PCDRS

Conditions de coupe

Céramique / Carbure < 95HRA
ga r ¢ (tr.m’\iln-1) (mm\;:nin) (n?&) (naqﬁq)
0.3 0.05 0.3 50000 50 0.01 0.005
0.4 0.05 0.4 50000 100 0.01 0.01
0.5 0.05 0.5 50000 100 0.01 0.01
0.5 0.10 0.5 50000 150 0.01 0.015
0.6 0.05 0.6 50000 100 0.01 0.01
0.6 0.10 0.6 50000 150 0.01 0.015
0.8 0.05 0.8 50000 150 0.01 0.015
0.8 0.10 0.8 50000 200 0.01 0.03
1.0 0.05 1.0 50000 150 0.01 0.015
1.0 0.10 1.0 50000 200 0.01 0.03

= Le faux rond doit étre minimal pour éviter le bris de I'outil (5 microns maxi)
= Les profondeurs de passe étant extrémement faibles, vérifiez que votre machine a une dilatation de broche trés faible
= Utilisez de I'huile entiere
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PCDRB

PCD
| 02 |
= Une technologie révolutionnaire développée par NSTOOL. = Tolérance d* 0/-0.01

= Obtention d'état de surface poli miroir avec des rugosités nanométriques = Tolérance D h3
sans polissage manuel.

PCDRB R0.05x0.15 0.15 48 4 15° 1-3023715
0.1 0.09 | R0.05 0.05
PCDRB R0.05x0.25 0.25 48 4 15° 1-3023716
PCDRB R0.075%0.23 0.23 48 4 15° 1-3023717
0.15 0.14 | R0.075 | 0.075
PCDRB R0.075%0.38 0.38 48 4 15° 1-3023718
PCDRB R0.1x0.5 0.2 0.18 | RO.1 0.1 0.5 48 4 15° 1-3023719
PCDRB R0.2x1.0 0.4 0.37 | RO.2 0.2 1.0 48 4 15° 1-3023720
PCDRB R0.3x1.5 0.6 0.56 | RO.3 0.3 1.5 48 4 15° 1-3023721
PCDRB R0.5%2.5 1.0 0.95 | RO.5 0.5 25 48 4 15° 1-3023722
PCDRB R0.75x3.8 1.5 1.45 | RO.75 0.75 3.8 48 4 15° 1-3023723
PCDRB R1.0x5.0 2.0 194 | R1.0 1.0 5.0 48 4 15° 1-3023724

Exemple d'usinage

PIECE DEMO SURFACE MIROIR STAVAX

Etat de surface position(1)2) ‘ Le réglet se réflete sur la matiére

Dimensibns‘
60 x40 mm

[Etat de surface ]

Point de Ra[pm]

mesure

®(25° ) 0.030

@(55° ) 0.0