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Tableau de préconisation - Tyee R “AWPo | AWPro
en fonction des matiéres & usiner Longueurs de construction = ) | = = = = = = ﬁﬂ - =
y 3 - m == == == == el s = =1
® - liés bien approprié substrat outil | K10-20F TUKAOSE | KAOSE | K10-20F | K10-20F K10-20F K10-20F K10-20F ¥10-20F K10-20F | K10-20F
Code 64NR3022 6ANR3032 61W2531 62W3031|63WA4531| 62N3021 | 62N4531 | 63N3012 | 63N3021[63N3031 | 63N4521 | 63N4531 | 63N4541 | 64N3021 [ 64N3031 64N3421 ] 64N3231 | 64N4531 | 65N4531
Page 2z | 13 14 14 15 15 16 16 17 | 1 | 18 18 20 20 21
Adiers pour délormation 4 froid, 5 Q51373 10123
B ik -_._Wa_._@:ﬂ._d» 4 400 N/mm?2 R-Fe80 11014 L ] [ ] L ] L ] L ] L ] L ] L ] L] L] L] L] L L ] L ] L ]
Aciers de décolletage, GShnPh2a 10718 | 500700 N/mma
Aciers de construction standard S T 10037 | 340470 N/mm2|  ® . e » . . . . s g s . 2 s 2 2
Aciers de décalletage, Aciers de wnstiuction, P 5t70-2 1.0070 | 700-900 N/mm2
aaiers alliés, Aciers moulés % BSON/MM? | 65 28cimion 17218 | 850-950 N/mm2|  * . . . . ol . » * . s b ks b o b
Aciers de cémentation, Aciers pour 1EMCS 17131 | 500700 N/mm? _
traitements themmigues, Aders Ckas 1.1191 600-800 N/mm? - L] [ [ ] ] [ ] [ ] L) [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] .
3 fri 10006 13505 | 700-900 N/mm2 | |
Aciers pour rzitements thermiques, X155CrvMa12-1 12379 | 900-110C N/mmZ =
Aciers nitiurés, : 42Cudv 1.7225 |1200-1400 N/mm2
Acisrs d'outillage 4 chaud ST400 N/ |y wtivs:3 12567 100 N/mmz| @ ® . e * o e ° o
X38CMOVS-3 1.2367 | 900-1100 N/mm2
A | |
Aciers inox / rdslst, acides RIONICAITIZ2-20 [INCOLOYBOG] | 14878 | &10-850 N/mmz
€ 850 N/mm? |X12GNITi18-9 14878 | 500-700 N/mm2 . . . . . . . . . . ] (] . . . .
X6CrNiMoTI17-12:2 14571 | 500730 N/mmz2
1.2 | Adiers inox / résist, acides = 1100 N/mm?2 X455:rd 1.4704 | 200-1100 N/mm? | ] . ] [ | [ [ )
1.3 | Adiers inox 7 résist. acides < 1400 N/mma2 | X3NICITi26-15 4980 | 1200 N/mm? | ] (] [ [ [ ] | .
Fontes grises 66 20 06020 | 120220 HE | |
) ) 66 30 0.6030 | 220270 He - o . . . e . b e . . . =
Fontes graphite spherafdal GGG 40 0.7040 A00 N/mme _ _
066G 70 07070 | 700-1030 N/mme | ® ® . - . e = - . | . .
Fontes vermiculaiies GOV(EDUPerlit) 220 Hs |
) | GGV {100%Perlt) 2305 b . . » . : b s 2 . 2 g
Fontes malleabies GIW 20 08040 | 360-420 N/mm?
GTS 65 08165 | San-ssoN/mmt| ® = 2 . 2 s . . . * . ®
Fontes trempées jusqu’s 400 HE -400 HB . [ . * |
Alliages o aluminium corrayss Al 99,5[F13] 3.0255 100-250 M/mm? |
Altumgl [r39] 41325 300-500 Nfmoe | ® . . o o 9 * i
Fontes d’alu < 5% Si G-Alig3 3.35411 130-190 N/mmz [ ] . | ® ® . L) . . . . )
Fontes d'alu > 5% - « 12% 5i GD-AISIFCu3 37163 | 240-310 Nfmm?
GD-Alsi12 32582 a0-aen/mme ® @ o & o e
Fontes d'alu = 12% 51 | G-ATS 7004 180250 N/mm2 | = .
Cuivre put < 500 N/mm? |E-Cy 2.0060 | 250-350 N/mm? 0 0 0 . 0 ° ° 0 0 0 0 ° 0 ° 0 0 0 0 0
Miiages cuivrz-zine (laitons) CuTnaf [Msen] 20360 | 340-450 N/mm2
{cop. Tongs) CuZna7 [Mse3] 20321 | 310550 Nymmz| @ » . . * . = id » he S ot 2
Alliages cuivre-zing {lallons) {cop. courts) Culnioprba [Ms5&] 2.0380 [ 380-500 N/mm? - . . L [ * . * . . * . .
Alliages cuivre-alu, (slubronze} (cop. longs) CuAl1ONi 2.0966 | 500-800 N/mm2
Alliages cuivre-ctain (bronze) (cop. longs) o - - o L - s = = ~ - o % = = 2
Alliages cuivre-élain (bronze) GLUSHSZnPh [Rg3] 21096 | 150-300 N/mmZ
(co. courts) GCUSTLPD [Ra7] 21000 | 150300 N/mm2.  ® . . . . 5 . . . 2 ® b o
Alliages de magnésium corioyés MOals 3.5662 300-500 Nf/mim2 [ ) . | | .
Fontes d'alliage de magnésium GMgAIYEnT 3.5912 | 300-500 N/mm? ) L) L] L]
Thermodurcissables {cap. courts] BARELIT 110 M/mme LR ) . e L] . ] ] .
Thermaplastiques {cop. longs) HOSTALEN B0 N/mmE | : LI ® L] L
Plastiques chaigies en fibres CFK / GFK / AFK | L] [ L] L .
]  difficile 4 usiner i T P i B chi = R =i B
1.1 | Alliages nickel/cobalt réfractaires £ 850 N/mm: | NiCu30Fe [MONELADO] [ 0 O . . . . . [ .
2 | Allizges nickel/coball biés réfractaires < 1400 N/mm?2 | NICr1 9NBMo [INCONELT13] 2.4668 [ 850-1150 N/mm? | ) . ) . ) ) 0 | | 0
i Alliages pickel/coball lrés réfractaires | = 1400 N/mm2 :w«um.wmm—mcmw 1550-2000 N/mm? L) [ ] [ ] [ ] L]
ne pur, 2| T3 [T199.4 3.7055 700 K/mm2 | 5 | |
ages de lilane = 00N/ | gy 57164 | 700900 N/mmz | ® ¢ = 2 b 2 s . 0| = s s | = s 2
ages d 51250 N/mm? [ Tialdiodsnz 3.7185 | 500-1250 N/mime 0 O [ [] [ [ [] [ [
Aciers traités | ] | | | |
.1 | Aciers traités < 44 HRC | < 44 HRL . ) . . . . | = . 0
1.2 | Aciers traités = 44 - 55 HRC | SSNICrhoVE 12713 44-52 HRC | s | e . | | |
1.3 | Adiers traitds > 55 - 60 HRC ASWOVT 1.2542 56-57 HRC
| Adiers traités > 60 - 63 HRC [X155CVMoT2T £0-63 HRC
Aciers aitds = 63 - 66 HRC - 63-64 HRC
Adiers Spéciaux T Ferralic ] | m:a.o.ao N/
i Hardoxs00 |1300-1400 N/mm2| ® . o . ] = *
ages de cuive spéciau jusqu's 018 AMpCo 16 5 630 N/mmZ | | 0 e | e . ® o | O
Allianes de cuivre spéc.au-dessus de 18 AP 20 600 N/mm? | | [ |
8000 60 N/mm2 | I 0 | 0 |
Wi-Cu 80,20 230-250 KV 0 0 ° 0 0 0 . . 0 0 . 0 . . .




Tableau de préconisation

en fonction des matieres a usiner

® = trés bien approprié
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ol . TiAIN TIAIN TIAIN TiAIN
Type Al-W-Pro N N-Pro = Tt
Longueurs de construction e = =n -
£ 2 = E B | =
b outll K3-15FH K5-20FH K10-20F K5-20FH K5-20FH K3-15FH
Code 64NT3031 64NA5031 64NR5032 | 62WT3021 _ 62WT3041 | 62NT3021 _ 62NT3041 62NS3011 | 62NS3021 _ 62N53041 | 62NS1541 | 62HS3021
Page 28 28 29

Aciers pour déformation 3 froid, Q51373
Fers doux mag < 400 N/mM? | o pepy 11014 .
Aciers de décolletage, S5MnPb28 1.0718 | 500-T00 N/mm? |
_,n_na%ngszhaa: standard e 1.0037 | 340-470 N/mmz | . . . . . .
Aciers de décolletage, Aciers de construction, | | 850 N/men? S170-2 1.0070 700-900 N/mm? .
Aciers alliés, Aciers moulés = G5-25CrMod 1.7218 650-950 N/mm? L L] L] L] [ )
Aciers de cémentation, )nmﬁ pour 16MnCrs 17131 500-700 N/mm?2 |
<1100 N/mm2 | Ckd5 1.1191 | 600-800 N/mm?2 . < 5 - . o
3 100056 1.3505 700-900 N/mm?
Aciers pour traitements thermiques, X1550rVME12-1 1.2379 | 900-1100 N/mm?
Atiers nitrurés, 42CiMoAV 1.7235 |1200-1400 N/mm?
Aciers d'outillage 4 chaud < 1400 N/mm? |5 wicrys 3 12567 1100 zmaqn . . . . . ®
KIBCrMOVS-3 1.2367 | 900-1100 N/mm? | |
|
1.4876 610-850 N/mm?
< B50 N/mm? 1.4878 500-700 N/mm? . . . .
RGCINIMOTIT7-12-2 1.4571 500-730 N/mm? |
< 1100 N/mmZ | X455iCrd 1.4704 | 900-1100 N/mm?2 ] ry . ° -
< 1400 N/mm2 | X5NiCrTi26-15 14980 1200 N/mmi ry S F ~
Fontes grises GG 20 0.6020 120-220 HB .
GG 30 0.6030 220-270 HB Ld L] L] L] [ ]
Fontes graphite sphéroidal GGG 40 0.7040 400 N/mmZ .
GGG 70 07070 | 700-1050 N/mm?2 L4 L] L] L] L[]
Fontes vermiculaires GEV( B0 Pey 220 HB
GGV(100%Perlit) 230 HB . . . . .
Fontes malléables GTW 40 0.8040 | 360-420 N/mm? .
G5 65 0.8165 580-650 N/mm? . L] L] [ ] L]
Fontes rempées jusqu'a 400 HE 4010 HE: ~
iages d'aluminium cofroyés AL99.5 [F13] 3.0255 | 100-250 N/mm?
Altutg? [F39] 31325 | 300-500 N/mm? . e
Fontes d'alu < 5% Si 3351 130-190 N/mm? L] . ® ) ry I
Fontes d'aly = 5% - < 12% Si 32163 240-310 N/mm?2
3.2582 | 220-300 N/mmZ » * L] .
Fontes d'alu = 12% 5i G-ASIT7Cuq 180-250 N/mm? 1
Cuivie pur < 500 N/mm? |E-Cu 2.0060 250-350 N/mm? ] . e ry * y .
Alliages cuivre=zing (laitons) CuZnd0 [Ms60] 20360 | 340-490 N/mm? . - ®
ASv longs) CuIn37 [Ms63] 20321 | 310-550 N/mm? » L . .
ivre-zinc (laitons} (cop. courts) CuZn39Pba [Ms58] 2.0380 | 380-500 N/mmZ [} . ° ° r - ~
ges culvre-alu. (alubronze) (cop. longs) CuAONI 2.0966 | 500-800 N/mm? = =
cuivre-étain (bronze) (cap. longs) . e . L] . ') )
re-&lain (bronze) GCuSn5InPb [Ros] 21096 150300 N/mm? - ° ®
{cop. courts) GCusn7InPh [Rg7] 21090 150-300 N /mm?2 - L
ges de magnésium comoyes Mahls 35662 | 300-500 N/mm2 . L] °
Fontes d'alliage de magnesium GMaAI9ENT 35912 | 300-500 N/mm?Z » ) .
Thermodurcissables (cop. courls) BAKELIT 110 N/mm? . ) ) .
Thermoplastiques (cop. longs) HOSTALEN 80 N/mm? . ) )
qées en fibres CFK / GFK // AFK. 800-1500 N/mm2 - . °
% E ¢ N ) e ==
£ mwc _,:\__.33M MiCu30Fe [MONELAOD 24360 | 420-610 N/mm2 [ ® r ]
Ilwﬁmm nickel/cobalt trés réfra < 1400 N/mm? | NiCr19NbMo [INCONEL718] 2.4668 | 850-1190 N/mm2 ) . r >
3 s nickel /cobalt trés réfrac > 1400 N/mm2 [Haynes 25 (L605) 1550-2000 N/mm? 0] . ) r
i3 [1i99,4 3.7055 700 N/mm2
< soony/mmz [0 [ 1 37154 | 700-900 z““._._au C .
liages de titane = 1250 M/mm¢ | TiAl4Mod5n2 3.7185 | 900-1350 W/mmZ -
H_| Aciers traités
1.1 [ Aciers traités < 44 HRC < 44 HRC [ . » * » > >
1.2 | Aciers lraités > 44 - 55 HRC SENICTMOVE 1271 44-52 HRC () . . Fy r *
1.3 | Aciers traités > 55 - 60 HRC ASWOVT 1.254. 56-57 HRC L] >
1.4 | Aciers traités > 60 - 63 HRC X155CHYMo12-1 1.237 60-63 HRC I e
1.5 | Aciers traités > 63 - 66 HRC X210CrwW12 1.243 63-64 HRC
. e 1 & \ - Bt |
19 | Aciers spéciaux FeroTiC 800-900 N/mm
1300-1400 N/mm?2
Alliages de cuivie spécaux jusqu'a Q18 Ampco 16 630 N/mm? * =
| Alliages de cuivre spéc.au-dessus de 018 Ampco 20 600 N/mm2
Graphites C-B000 60 N/mm? L] . ] ) .
1.5 | Alliages cuivre-tungsténe ‘W-(u 80,/20 230-250 HY ) ) . r .




m_oo SICO Valeurs indicatives pour l'avance par dent f, en mm

valeurs préconisées pour la vitesse de coupe v en m/min Fraises deux tailles et fraises a rainurer en carbure monobloc

Fraises deux tailles, fraises a rainurer, fraises a bout hémisphérique (ces valeurs ne concement pas le fraisage durt)
et fraises toriques en carbure monobloc

Fraisage dur

Finition - £t

= it <
. i @ o
Note: Pour les fraises revétues, il faut fraiser en avalant, afin d'obtenir la meilleure durée de vi i _0_
a
utilisations - Groupes de matériaux voir page 4 Facteur comecteur Vitesse de coupe — ; =
(x fp) Ve en m/min X u.ﬂr
a =
Exéeution revétue N i Lod, || " _‘oln,._ N =
Q-5137-3 10123 i _ - |
£ 400 N/mm2 R-FeBo 11014 12 220 m..r._.
9SMnPb28 1.0718 | 500-700 N/mm?
s S00N/mmd | g 10037 | 340-470 N/mm2 12 i 30 =0,25x dq de=dy
St70-2 1.0070 | 700-900 N/mm2 :
< B50N/mm? | o a5 cita 17218 | 650-950 N/mem? 11 17 5
16MNCIS 17131 | 500-700 N/mmé PR =
1100 N/mm? | Cka5 11191 | 600-800 N/mm2 1,0 130 2 y T : =
100Cr6 13505 | 700-500 N/mm2 3 7 =
X1550VMo12-1 12379 | 900-1100 N/mm2 4 — 007
4201M04V 1.7225 | 1200-1400 N/mm? y S— L 3 7
£ 1400 N/mm2 |y 3iucivs3 12567 1100 z“a_..._u 08 1o 3
A38CrMoVS-3 1.2367 | 500:1100 N/mmZ 6 Sailie -
[3 8 - _ B 15
11 XTONICrAITi32-20 [INCOLOYS00] | 1.4876 | 610-850 N/mmZ 10 7 - —e2 8
< 850 N/mm2 1.4878 | 500700 N/mm2| 1.0 0 12 . ks
14571 | 500730 N/mm? | 19 (NS S R A
1.2 | = 1100 N/mm? 1.4704 | 9001100 N/mm? | 0,9 70 — — R Ry PEERRCEN S P [
1.3 | < 1400 N/mm2 [XSNICITi26-15 1.4980 1200 N/mm? 0,7 E 16 LAL L e oR L | T 0 ;
: 18 LR DTE B | S O A 0
G 20 0.6020 | 120220 HE 7= = == 20
66 30 | 06030 | 220270HB i f: 25 - R
GGG 40 0.7040 400 N/mm? - . - 0,056
666 70 0.7070 | 700-1050 N/mm? i
GGV(EDPerlt) 220 HB = . 3 . 2 .
et i / Fraises a bout hémisphérique et fraises toriques en carbure monobloc
GTW 40 0.8040 | 360-420 N/mm? i T
TS 65 0.8165 | 580-650 N/mmi i
-400 HB 0,8 75 il (Ces valeurs ne concernent pas le fraisage dur!) Fraisage dur
41995 [F13] 3.0255 | 100-250 M/mmi = N initis
Alcumg? [F39] 31325 | 300-500 N/mm? 1.9 0 500 Fanion Ebauche
[GAliags 33541 | 130-190 N/mm? 18 550 230 - =
GD-AISISC3 32163 | 240-310 N/mm2 o =
GD-Al5i12 32582 | 220300 N/mm? i o 0 b 2
G-AlSiT7Cud 180-250 N/mm? 1.5 180 = =
< 500 N/mmé | E-Cu 2.0060 | 250-350 N/mm?2 1,2 2230 190 LA W
CuZndo [Mse0] 2.0360 | 340-490 N/mm? o et a ] s
CuIn37 [Ms63] 2.0321 | 310-550 N/mmZ * L 2
CIN39Pb2 [Ms5E] 2.0380 | 380-500 N/mm? 1.1 250 =
CuAltoNi 20966 | 500-B00 N/mm2 e i < “
GCUSN5ZnPD [RQ5] 2709 | 150-300 N/mmi 13 I
GLuSn7ZnPo [Rg7] 21090 | 150-300 N/mm? ¥ i
TAgAIE 35662 | 300-500 N/mmd 18 50
GMgADInT 35912 | 300-500 N/mm? 1.9 00
BAKELIT 110 N/mm? 2,0 50 2=02xd
HOSTALEN 80 N/mm? 20 220
: CFK_/ GFK / AFK 800-1500 N/mm? 1,0 120 ody =
1| = 850 N/mm? | NiCu30Fe [MONEL40D] 2.4360 | 420-610 N/mmi 11 2 | 5 3
< 1400 N/mmZ | NiCr19NBMO [INCONELT18] 22668 | 8501190 N/mm? 1.0 3 =&
| > 1400 N/mm? | Haynes 25 (L605) [ 1550-2000 N/mm?Z 07 r e - - z =
L i3 [1i99,4 37055 700 N/mm? ! b \ e 1R
| s 200 N/m e : 37164 | 700-900 .‘HH_JJ_J..~ o 5
2| < 1250 N/mm? [ TiAlModSn2 ["3.7185 | 900-1250 N/mm? 03 6
] B f
< 44 HRC 08 10 X
SSNICMoVe | IRFIAE] 44-52 HRC 07 12
ASWEVT 1.2542 56-57 HRC 11
X155CHMo12-1 [ 12379 60-63 HRC 1,0 16
X210CwW12 | 1.2436 63-64 HRC 09 18
== - : 20 | —
FerraliC 800-900 N/mm2 07 i
Hardox500 1300-1400 N/mm? 4
12 Ampto 16 630 N/mm? 1,0 E
fFE | Ampeo 20 600 N/mm2 0,7
1.4 8000 60 N/mm? 10
15 | w-cu 80,20 230-250 HV 11 Formule & uti o
7 fraisage
ar f; fraisage = Tz tableay X facteur correcteur f percage = prRg



