SIcO | | | \ |

TN | TiCN TiCh TiCM TiCN TicH TN | TieW TICN TiCN TiCH TitH TiCH
Tableau de préconisation Type WR NR HR NE | x-Promedium w i
en fonction des matiéres a usiner Longueurs de construction ==3 | == = [ (=23 [= e ﬁ R &=, | = = =, =
. e = — — ==5 Fa
= | =] | B | Bl | = = = = w_ mﬂ.m.W_ = = —
® = trés bien approprie substrat outil HSS-£C08 HS5-EC08 HSS-ECo5 HS5-ECoF H3S-ECaS H3S-ECOPM HS5-EC0B HS5-EC08
Code 43WR3622 43WR3632 azzuﬂu__.uzwwawu 44NR3022 | 44HR3012 _ 44HR3022 | 44NF3022 _ 44NF3032 | 54NF3022 _ 54NF3032 43W4022 _ 43W4032 42N3022 _ 42N3032
35 35 36 36 37

”R.m.wh-naﬁ n_ngl_-u:w:ax__ < 400 N/mm? o 7 E = 1 7 =
Aciers de décolle 500-700 N/mm?2
Ak g et < 600 N/mm! 340-470 z“.z_i e | = ] . 0 . . . _ . . ® .
Aciers de décolletage, Aciers de construction, < 850 N/mmz IR ik MMM“MM u“ﬁﬂh ° & = - . = = 3 ® ° e
16MnCrS 500-700 N/mm2
<1100 N/mm? | (k45 600300 N /mm? (] . . [} . . '] [ . . .
100Cr6 700-900 N/mm?2
Aciers pour Iraitements thermiques, X155CrVMo121 “Wm.:g M/mm?
Aciers nitrurés, A2 ModY 1200-1400 N/mm2
Aciers d'outillage 3 chaud < 1400 N/mmE |itrys 3 1100 zwaam . . L4 . . ° . °
| X3BCrMoY5-3 900-1100 N/mm? |
Adiers inox / résist. acides [ I
Aciefs inox / (8sist, acides, X1ONICTAITI32-20 [INCOLOYS00] | 1.4876 |  610-850 N/mm?2
< 850 N/mm? | X120eNiTin8-9 1.4878 |  500-700 N/mm? . ] ° L] [ ] . L]
X6CrNIMOTI1 7122 14571 | 500-730 N/mm | |
1.2 | Acers inox / résist, acides = 1100 N/mm? | X455iCr4 1.4704 | 900-1100 N/mm? | | [ ] [ . [ ] ) .
1.3 | Aciers inax / résist, acides < 1400 N/mm2 | XSNICrTi26-15 1.4980 | 1200 N/mm? L] . - e [ ® [ ] L]
Fontes grises 66 20 0.6020 120-220 HB
2 66 30 0.6030 | 220-270 HB = . e b * L . .
Fontes graphite sphéroidal | GGG 40 0.7040 400 N/mm?
TR | 666 70 0.7070 | 700-1050 z“aa.p o . . L _ * b . L
Fontes vermiculaires GGV{B0%Perlit 220 HB
| ...a.qu_sn%a_w__ 230 HB b - e . . L
Fontes malléables GIW 40 0.8040 | 360-420 N/mm?
615 65 0.8165 | 580-650 N/mm? | L bl * s _ L > . L
Fontes tn '3 400 HE. | -400 HE
Alli d'aluminium corroyés Al99,5[F13 3.0255 100-250 N/mmi
=i ks | .n__..c_s.u_ _3_3 31325 | 300-500 N/mmz| @ o . * i i
Fontes d'alu < 5% Si | G-AIMg3 33541 | 130-190 N/mm2 0 [ | . . [} )
Fontes d'ald = 5% - < 12% 51 | GD-AISI9CU3 32163 | 240-310 N/mm2 = = = %
D-AlSi12 32582 | 220-300 N/mm?2
Fontes dalu > 12% 51 -AlSI7Cu4 180-250 N/mm? ] . .
Cuivie pur < 500 N/mm¢ |E-Cu 20060 | 250-350 N/mm? . ) [ * . [ * [ . [ [ ° [
Alliages cuivre-zing (laitons) CUZna0 [Ms60] 20360 | 340-490 N/mmi . . . A A = _ - . = .
(cop. longs) Cuzna? [Mss3] 20321 | 310-550 N/mm?
Alliages cuivre-zinc (laitons) (cop. courts) CuZn39Pb2 [Ms58] | 20380 | 380-500 N/mm? ® . [) ° . . L) L [ °
Alliages cuivre-alu. (alubronze) (cop. longs) CuAITONI 20966 | 500-800 N/mm? ~ o - A - . _ . . = =
Alliages cuivie-étain (bronze) (cop. longs) T i e :
Alliages cuivre-81ain (bronze; GLuSnSInPb [R 2 150-300 N,/mm
ns_w_.h courts) s GCUSHTINPD H__Nﬂ 21090 | 150300 z“a_a e ® ® . . . L] . . .
Alliages de sium Coroyés | Mgals 35662 | 300-500 N/mm? | . 3 ) ®
Fontes d'alliage de magnésium GMgAI9In1 35912 300-500 N/mm? . L] [ )
Thermaduicissables (cop, courts, BAKELIT 110 N/mmi ® . . | . . . ]
Thermoplastiques (cop. longs) HOSTALEN N/mm? ] ) 0 0 0 . [
Plastiques chargées en fibres _ 1) M/mm? |
1.1 | Alliages nickel/cobalt réfractalres < 850 N/mm2 | NiCu30F 24360 | 420-610
Alliages nickel/cobalt trés réfractaires < 1400 N/mm? | NiCr19NbMo [INCONELT 18] 2.4668 | 850-1190
cobalt trés 1éfractaires = 1400 N/mm? | Haynes 25 (L605) 1550-2000 N /mm?2
itane 7 | Ti3 [1199,4) 3.7055 700 N/mm? ]

) zashu» titane |= 2001y e} «Eﬁms. _ 37164 | 700-900 z“.ﬁ_*.ﬂ_.N s o o . . * .
Alliages de titane <1250 N/mm? | TIAlAMod5n2 3.7185 | 900-1250 N/mm? . . 0 . ° 0 0
Aciers traités ]

Aciers traités < 44 HRC < 44 HRC 0 . 0 0 ° 0 0 .
Aciers traites = 44 - 55 HRC SSNICIMoNE 12713 41-52 HRC |
Aciers railés > 55 - 60 HRC ASWCHVT 1.2542 56-57 HRC |
Aciers traités > 60 - 63 HRC X155C1VMo121 1.2379 6063 HRC | |
traités = 63 - 66 HRC 210012 £ 63- |
1300-1400 N/mm? y
630 N/mm? . . . [ ® ° 0 0
600 N/mm?2
8000 60 N/mmZ I
W-(u B0/20 230250 HV [] . . | . 0




SICO |
_. i i
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! m .— I d
_ WHV._ | _ :
/ TiCN TiCN TiCN Tich TicN N TiCN Tich TicH TiCN
Tableau de préconisation Type H MR HR n
en fonction des matiéres a usiner Longueurs de construction = = = = 7 =,
== == e ==
i (= =—==4 [E==N jE— ==
® = trés bien approprié o6 HSS-ECo8 HSS-ECo8 HS5-FCoB HS5-FCo8 HSS-ECo8 | MSS-ECo8 HSS-ECoF HSS-ECo5 HS5-ECOF HS5-ECOS
Code 43M3012 _ 43M3022 | 43N3022 _ 43N3032 | 43N3042 | 44N3022 i 44N3032 i 44N3042 | 44N4012 | 42NS3012 44NS3012 _ 44N53022 44NR2524 44HR2524 44N2524
Page 37 38 38 39 39 40 40 a1 a 42 a2 a3 43 44 44
Aciers pour déformation a fro 5 | Q51373 1.0123
Fers doux magnétigues < ADDN/mmE |, oap 11014 . L L ol s . . - - i . o] ° L] U
Aciers de décolletage, 2 [95MnPb28 10718 [ 500700 N/mm2
Aciers de construction standard SAEBA | f 1.0037 | 340-470 N/mm? . . bt . o & 2 L » . b . . .
Aciers de décolletage, Aciers de construc S170-2 1.0070 | 700-900 N/mm2
Aciers alliés, Aciers moulés £ BS0N/mM | 6o pscrmod 17218 | 650-050 N/mm2|  ® . . . . * * L2 * . . . . ° .
Aciers de cémentation, Aciers pour 16MNCTS 1.7131 500-700 N/mm2
traitements thermiques, Aders <1100 N/mm? |Ck45 11191 | 600-800 N/mm3 . [ ] L] L] . . L] (] L] . L] . ] °
nitrurés, Adiers d'outillage A froid 100016 1.3505 700-900 N/mm?2
Aciers pour traitements thermigques, X155CrVMo12-1 12379 | 900-1100 N/mm?
Aciers nitrurés, 420Moav 1.7225 |1200-1400 N/mm2
Aciers d‘autillage & chaud SO0 N/mm? |y 2ovceys 3 12567 | 100N/mmz|  ® . . . . . . . . . .
X38CrMoV5-3 1.2367 | 900-1100 N/mm2 |
Aciers inox / résist. acides |
Aciers inox / résist. acides X10NICRAITI3Z-20 [INCOLOYBO0] | 1.4876 610-850 N/mm1
< 850 N/mm?Z [X120NiTi18-9 1.4878 500-700 N/mm2 ® L[] L] ® L] L] [ ] [ ] L] . [} [ ] e )
X6CINIMOTITT-12-2 14571 | 500-730 N/mm?2 |
1.2 | Aciers inox / résict. acides £ 1100 N/mm? | X455iCr4 1.4704 | 900-1100 N/mm2 . [ ] [ L] . L] L] L] ] L] L] L] . .
1.3 | Aciers inox / résist. acides < 1400 N/mmz2 | XSNICTiZ6-15 1.4980 1200 N/mm?2 [ | ] . [ L . ° ° ) - . . )
Fontes grises GG 20 0.6020 120-220 HB
6630 0.6030 | 220270 HB - L = - o . * . b . ® * °
Fontes graphite sphéroidal GGG 40 0.7040 400 N/mm?
666G 70 07070 | 70041050 N/mm2|  ® e o L = ® . L = s . ° °
Fontes vermiculaires GEV(B0WPerlit) 220 HB |
GGY(100%Perit) 230 H8 bl i - 9 e . . . . °
Fontes malléables GTW 40 0.8040 [ 360-420 N/mm?
G5 65 0.8165 | 580-650N/mm2| ® Y L . = . . ® o . ot L . L]
Fontes trempées jusqu’d 400 HE -400 HB
Alliages d'aluminium corroyés Al 99,5 [F13] 3.0255 100-250 N/mm?
Alcumgl [F39] 3.1325 | 300-500 N/mm?
Fontes d'alu < 5% Si G-AlMG3 33541 | 130-190 N/mmi
Fontes d'alu » 5% - < 12% Si GO-Al 3.2163 240-310 N/mm?
| GO-AlSi12 3.2582 | 220-300 N/mm?
Fontes d'alu = 124 5i [G-AISiT7Cu4 180-250 N/mm?
Cuivie pur | < 500 N/mm? [E-Cu 2.0060 | 250-350 N/mm2 0 0 . ° . [] [] . ] 0 0 D ° ) )
Alliages cuivre-zinc (laitons) CuInd0 [Ms60] 2.0360 | 340-4%0 N/mm?
(cop. longs) cuzn37 [Mse3] 20321 | 3i0-550 N/mm2|  ® L) . 2 . < 2 ® . e L4 e .
Alliages cuivre-zinc (laitons) (cop. courts) (uZn39Pb2 [Ms58] 2.0380 [ 3B0-500 N/mm? . [ ] L] L] L] L L] L] L] . [} . )
Alliages cuivre-alu. (alubronze) (cop. longs) CuAlTONi 2.0966 | 500-800 N/mm2
Alliages cuivre-étain (branze) {cop. longs) L) . e L s . ® 2 . e - . .
Alliages cuivre-étain (branze) G{uSn5ZnPb [Rg5] 2.1096 150-300 N/mm? =
(cop. counts) GCusn7ZPb [Rg7] 21090 | 150-300 N/mmz|  ® ] [ e . . - s - L . .
Alliages de magnésium carroyés MgAle 3.5662 | 300-500 N/mm? |
Fontes d'alliage de magnésium GMgAISInT 3.5912 | 300-500 N/mm2
Thermodurcissables (cop. courts) BAKELIT 110 N/mmZ2 |
Thermoplastiques {cop. longs) HOSTALEN B0 N/mm2
Plastiques chargées en fibres CFK / GFE / AFK 800-1500 N/mm? | m
5 [ or == TEn s o u e ¥ T TR el S =
1.1 | Alliages nickel,/'cobalt réfractaires < 850 N/mm? | NiCu30Fe [MONEL400] 2.4360 420-610 N/mm? L] L] L] L] L L L L] L] - °
1.2 | Alliages nickel/cobalt trés réfractaires = 1400 N/mim? | NiCr19NbMo [INCONELT1E] 2.4668 | 850-1190 N/mm2 L] L] [ ] [) L] [} . . )
1.3 | Alliages nickel,/coball trés réfractaires > 1400 N/mm? |Haynes 25 (L605) 11550-2000 N/mm~
(2.1 | Titane pur, Ti3 [1199,4] 3.7055 700 N/mm2
Alliages de titane S 00 N/mm | ygvg 37164 | 700-500 N/mm2 . . . - . L . . L L]
; < 1250 N/mm? | TiAlaModsn2 3.7185 | 900-1250 N/mm? 0 _ . ° ° [] 0 0 . [ .
|
.1 | Aciers traites < 44 HRC < 40 HRC [ . | . [ [} L] ) . . . )
1.2 | Aciers traités > 44 - 55 HRC S5NICTMoYE 1.2713 44-52 HRC |
1.3 | Aciers 1raités » 55 - 60 HRC ASWOHVT 1.2542 56-57 HRC
1.4 [ Aciers traités > 60 - 63 HRC X155CrvMot2-1 1.2379 60-63 HRC
1.5 | Aciers Iraités > 63 - 66 HRC Xx2100'W12 63-64 HRC
T Ao ) 5 = = TR T R o Vs S == i e = - 5 - i ] =
1.1 | Aciers spéciaux fFemoTic 800-900 N/mm?
Hardox500 1300-1400 N/mm?
Ampeo 16 630 N/mm? 0 . L] . (] [ o | e ® .
AmpLo 20 600 N/mm?
GBO0D 60 N/mm? L |
W-Cu 80,20 230-250 HV 0 0 0 . ° 0 . . 0 .
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Valeurs préconisées pour la vitesse de coupe v en m/min
Fraises deux tailles HSS-E

Note: Pour les fraises revatues, il faut fraiser en avalant, afin d"obtenir la m

ure durée de vie.

Utilisations - Groupes de matériaux voir page 4

Facteur correcteur

Vitesse de coupe

Valeurs indicatives pour I'avance par dent f; en mm
Fraises deux tailles HSS-E

SICO

(xt) ve en m/min
Exécution revétue
Q-5137-3 1.0123 | .
Sl 1,101 . i
SSMIPL2E 10718 | 500-700 N/mmz
2
< S00N/mm? |37 10037 | 340-470 N/mmz 12 sl
5170-2 1.0070 | 700-900 N/mm Finition -
£ BSON/MM? | serod 17218 | £50-950 /mm2 11 55 tbauche
16MnCTS 17131 | 500-700 N/mm? .
<1100 N/mm? | Ck45 1119 600-800 N/mmz 1,0 50
10006 13505 | 700-900 N/mm?
X155CrvMo121 1.2379 | 900-1100 N/mmzZ
420rModv 1.7225 | 12001400 N/mm?2
S 1400 /MM |y spuierys3 1,2567 1100 N/mm? 09 30 =
X3BCrMOVS3 1.2367 | 900-1100 N/mm? M
R ek
11 YIONICTAITI32-20 [INCOLOYSD0] | 1.4876 | 610-850 N/mm2 ]
< 850 N/mm2 | X12CINiTi18-9 1.4878 | 500-700 N/mm? 1,0 25 &
NECrMiMoTI7-12-2 14571 | 500730 N/mm?
1.2 | < 1100 N/mm2 | X455iC14 14704 | 900-1100 N/mm? 0.9 18
1.3 | < 1400 N/mm2 | X5NiCrTi26-15 1.4980 1200 N/mmZ 0,8 15
GG 20 0.6020 | 120-220 HB 13 40
66 30 06030 | 220270 HB .
GGG 40 0.7040 400 N/mm? e %
666 70 0.7070 | 700-1050 N/mm? 4
GGV(E0MPerliT) 220 HB
GGV(100%Perlit) 230 HE 10 * 3. =0,25%dq
GTW 40 0.8040 | 360-420 N/mm?
Gl 65 0.£165 | 580-650 N/mm2 10 = #d; fevétue
-400 HE 2
A99,5 [F13] 0255 | 100-250 M/mm? 3
,5[F13 3 i mm:
AlCutg [F39] 3.1325 | 300500 N/mm? 15 280 “ 0,018 0,015 0,014 0,016 0,014 0,012
33541 | 130-1%0 H/mm? 13 180 1
32163 | 240310 N/mm? o o 6 0,035 0,024 0,017 0,027 0,022 0,012
32582 | 220-300 N/mm? 2 8
G-Al5i17Cud 180-250 N/mm? 13 80 10 0,072 , |
< 500 N/mm? |E-Cu 70060 | 250-350 N/mm? 12 45 12 Sl iz Lt LAEE: 0.034
CuZnd0 [Ms60] 2.0360 | 340-490 N/mmZ2 1 S .
Culn37 [Ms63] 20321 | 310-550 N/mm?2 4 14 0,106 0,058 0,041 0,069 0,058 0,050
CuZn39Pb2 [Ms58] 2.0380 | 380-500 N/mm? 1.1 160 16
CuAITONI 2.0966 | 500-B00 N/mm2 e e M__M 0,136 0,077 0,053 0,093 0,078 067
GLUSNSZNPD [Rg5] Z1096 | 150-300 N/mm? 4
| Geusn7zneb [Rg7) 21090 | 150-300 N/mm? 12 iy 22 0,166 0,094 0,065 0,114 0,096 0,082
MgAlG 35662 | 300-500 N/mmz 3 200 25 : )
GMOARIN 35912 | 300-500 H/mm? 15 200 28 0,210 0,120 0,083 0,150 0,125 0,108
BARELIT N/mmZ 2,0 70 32,
HOSTALEN H/mm? 20 240 - 36 7 :
K/ GFK 7 AT N/mm? 35 9,240 L) el Ll 0,162 0,140
R | 3 R e e Sirarolie il
< 850 N/mm? | NiCu30Fe [MONEL400] 24360 | 420-610 N/mm2 10 16 45 0,240 0,173 0,120 0,220 0,180 0,160
< 1400 N/mm? | NICr1SNBMo [INCONELT 18] 2.4668 | 850-1190 N/mm2 0.8 14 50
> 1400 N/mm? | Haynes 25 {L605) 1550-2000 N/mmZ
Ti3 [Ti99,4 37055 700 NfmmZ i i .
< 900 N/mm? E__mh» | u.rwh it zma e 1,0 24 Attention, la valeur fz du tableau ci-dessus est a multiplier par le facteur correcteur correspondant.
1 <1250 N/mm? |TiAlAModsn2 3.7185 | 900-1250 N/mm? 0.8 18
H Formule a utiliser:
1.1 < 44 HRC 0,8 30
12 SSNICIMOVE [ EFLE 44-52 HRC T2 traisage = fz tavleau X facteur correcteur
13 ASWENT 12542 56-57 HRC i
14 TS5 CMaTE 12379 | 60-63 HRC 2 pergage = —— e —
2100W12 1.2436 63-64 HRC nbre. de dents
Sm e = e F LTI s
FerraliC 00-900 K/mm?
Hardox500 1300-1400 N/mm?
Ampco 16 30 N/mm? 10 20
Ampeo 20 600 N/mm?
| 000 60 N/mm?
| Wi-Cu 80720 230-250 HV 1.0 25




SICO

Valeurs préconisées pour la vitesse de coupe v, en m/min
Fraises a rainurer HSS-E

SICO

Mote: Pour les fraises revétues, il faut fraiser en avalant, afin d'obtenir la meilleure durée de vie,

: - ; PR TR— ’
HAKEANORS - GOUPES A matereuE Vol page Y P S YR e valeurs indicatives pour I'avance par dent f, en mm
£
Exéeution revétue Fraises a rainurer HSS-E
05373 1.0123 z
S J00N/mm | g rogo 11014 12 70
95MnPb2E 1.0718 500-700 N/mm2 ‘,
= SO/ | shzs 1.0037 | 340-470 N/mm2 | 12 50
5170-2 1.0070 700-900 N/mim?
=B N/INME | s e civan 17218 | 650-950 N/mm? W 55
T6MnCrS 17131 | 500700 Njmme|
< 1100 2\..:-_..N ckas 1.1191 600-800 N/mm2 , 1,0 50 '
100Cr6 1.3505 | 700-900 N/mm2 |
X155CVMa1Z2-1 12375 | 500-1100 N/mm?
< 1400 N/mmz | 42CMoav 1.7225 | 1200-1400 N/mm?2 Fraisage cotes pleines (1 passe) Fraisage en sous-cotes (contournage) Percage a la fraise
/ AIOWCIVS-3 1.2567 1100 N/mm? oe 30
X38CrMoVE-3 1.2367 | 900-1100 N/mm2

1
XTOMICRAITIZ2-20 [INCOLOYSOO0] | 1.4876 | 610-850 N/mm2 |

< 850 N/mm2 |X120NiTi13-9 14878 | 500-700 N/mm2 10 75
X6CMiMaTi17-122 1,4571 | 500-730 N/mm?
1.2 | < 1100 N/mm? | X455iCr4 1.4704 | 900-1100 N/mm?2 [ 18

1.4980 1200 N/mmi

XSNICITiZ6-15

= 1400 N/mm2

66 20 0.6020 120-220 HB
GG 30 0.6030 220-270 HB

GGG 40 07040 100 N/ T =
666 70 0.7070 | 700-1050 N/mm2 :

GoV(a0%Perit) 2008 | n

GGV(100%Perlit) 230 HB g = ﬁ
W 40 DE04D | 366-420 N/mm2 .

61565 0.8165 | 580-650 N/mm? s 5

-400 HE
Ebauche Finition
A199,5 [F13] 3.0255 | 100-250 N/mm?
Alcubg [F39] 3.1325 | 300-500 N/mm? i revétue feveiue revétue revétue fevétue
G-AlNg3 3.3541 | _130-190 N/mm? 13 180 0,006 0,005 0,009 0,003 0,002
GD-AISI9CU3 3.2163 | 240310 N/mm2 o 0 =
GD-AISi12 3.2582 | 220-300 N/mm2 : g St : ; o
GAB7Cu 180-250 N/mm? 0,013 0,013 0,024 0,007 0,004
=500 N/mm? | E-Cy 2.0060 | 250-350 N/mm? 12 85 0L )0t
CuZndd [Ms60] 2.0360 | 340-490 N/mm? e = 0,022 0, 0,043 0,011 0,007
QIn37 [Ms63] 2.0321 | 310:550 N/mm2 i
Cuin3oph2 [Ms5E] 3.0380 | 380-500 N/mm2 11 160 : SR L LA
CoAlToN 50966 | 500-800 N/mm? ¥ s 0,037 0,037 0,082 0,019 0,012
GCUSNSINPD [RY5) 7109 | 150-300 N/mm2 T e 0,054 0,054 0,118 | 0,027 0,018
GCUSN7ZNPb [Rq7] 2.1090 | 150-300 N/mm? ;
Mgals 3.5662 | 300:500 N/mm2 13 200 0,072 0,072 0,151 0,036 0,024
GMgAISINT 3.5912 | 300-500 N/mm? 15 200
110 N/mm? [] 70 .
80K ‘s > 0,088 0,088 0,184 0,044 0,029
8001500 N/mm?
< 850 N/mm? | NiCu30Fe [MONEL400] " 420-610 N/mm? | 5
= 1400 N/mm? | NiCr19NbMo [INCONELT18] 850-1190 N/mm? 36
/mm? | Haynes 25 (L605) 1550-2000 N/mm? i
Ti3 [1999,4] 37055 700 N/mm? - "
Tialsva 3.7164 | 700-900 N/mm2 { Attention, a valeur f, du tableau ci-dessus est & multiplier par le facteur correcteur correspondant.
TMoisn2 37185 | 900-1250 N/mm2 08 18 - S

: AT R ] Gl Formule 3 utiliser:
3 SSNIGIMVE 12713 | dasTHRC fobisisage = s tableay ¥ facteur correcteur
3 BT 12542 | 5657 HRC SR
; XT55CVMTET 12375 | 60-63 HRC
63-64 HRC

X2100W12

R B TR A RS SE PV R |

B00-900 N/mm:
1300-1400 N/mm?
630 N/mm2 1,0 20
600 N/mm?
80 N/mm?
W-Cu 8020 230250 HY 1.0 25




[Sico

Valeurs préconisées pour la vitesse de coupe v, en m/min

Fraises deux tailles HSS-E

Note: Pour les fraises revetues, il faut fraiser en avalant, afin d'obtenir la meilleure durée de vie.

Utilisations - Groupes de matériaux voir page 4 Facteur correcteur vitesse de coupe
(xk) Ve en m/min
051373 1.0123
< 400N/mm? | o rogn 1.1014 12 63
95MnPb28 1.0718 500-700 N/mm?
= SUEN/munE g 10037 | 340-470 N/mm2 12 55
51702 1.0070 | 700-900 N/mm?
< BSON/mM? | oo oscemod 17212 | 650-950 N/mm? 11 30
TEMNCIS 77131 | 500-700 N/mm?
<1100 N/mm2 | Ckas 11191 | 600-800 N/mm2 1,0 a5
10016 1.3505 | 700-900 N/mm?2
XT55CVMoT21 7.2379 | 900-1100 N/mm2
A2CrModY 1.7225 |1200-1400 N/mm2
2
ST400N/mM? |3 bwcrys-3 1.2567 1100 N/mm2 0.8 30
X3BLIMOVS3 1.2367 | 9001100 N/mm2
KTONICrAITi32-20 [INCOLOYA00] | 1.4876 | 610-350 N/mm?
< 850 N/mm? | X12CNiTi18-9 1.4878 | 500700 N/mm2 1.0 23
X6CrNiMoTi17-12-2 1.457T1 500-730 N/mm2
7.2 | = 1100 N/mme | KA55iCrA 14704 | 900-1100 N/mm? 09 16

< 1400 N/mmz2

ASNICITi2e-15

GG 20

1.4980

0.6020

1200 N/mmé

120-220 HE

6630 0.6030 | 220270 HE L) i
666 40 0.7040 100 1 /mm? = %
666 70 0.7070 | 700-1050 N/mm? )

GGY(S0TPerlit) 220 HB == -
GGV {100%Perlit) 230 1B !

GTW 40 08040 | 360-420 N/mm?

1S 65 0.8165 | 580-650 N/mm2 L) 20

Al'99,5 [F13]

400 HE

100-250 N/mm?

Alcuig1 [F39] 31325 | 300-500 N/mm?
G-AING3 33541 | 130-190 N/mm?
GD-AISISCU3 32163 | 240-310 N/mmZ
GD-AISi12 32582 | 220300 N/mm2
G-AIST7Cud 180-250 N/mm2

< 500 N/mm? [E-Cu 20060 | 250-350 N/mm? 12 75
Win0 [Ms60] 20360 | 340-490 N/mmZ = e
CuZn37 [Ms63] 20321 | 310-550 N/mm? -
Cwin3spha [MssE] 2.0380 | 380-500 N/mmZ 11 145
CuATONI 2.0966 | 500-B00 N/mm? o i
GLusnSInPb [Rg5] 2109 | 150-300 N/mm? 5 i
GLusn7aneh [Ra7] 21080 | 150-300 N/mm2 !

300-500 N/mmé

NiCu30Fe [MONEL400]

<1400 N/mm?2 | NiCr19NbMo [INCONELT18]
> 1400 N/mm? | Haynes 25 (L605)

i i3 [1i99,4 3.7055 700 N/mm?2
] < oo0 w/mm 1207541 37164 | 700-900 zT% 10 20
< 1250 N/mm? | TiAl4Medsn2 3.7185 | 900-1250 N/mm? 0.8 15
H
1.1 < 44 HRC 0.8 30
2 SSNICiMoVs 12713 44-52 HRC
3 A5WENT 1.2542 56-57 HRC
A XA155CrvMot21 1.2379 60-63 HRC
5 X2100W1Z 1.2436 63-64 HRC
SR W o R H
FerroTic 800-900 N/mm2
Hardox500 1300-1400 N/mm?2
3 Ampeo 16 630 N/mm2 10 18
] Ampco 20 600 N/mm2
C-8000 60 N/mm2
W-Cu 80/20 230-250 HV 1.0 24

Valeurs indicatives pour I’avance par dent f, en mm

Fraises deux tailles HSS-

SIC

®)

Type

Type
HR, NR

0,2 x dy

=
L]

3:=0,75 x dy

ody revétue

40 0,054

50

63 0,067 0,087

80
100 0,065 0,084
125

Attention, la valeur f, du tableau ci-dessus est & multiplier par le facteur correcteur correspondant.

Formule a utiliser:
frtraisage = 2 tableay X facteur correcteur




