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Fraises HSS
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Des outils de qualité Premium pour de plus hautes performances.

Les outils Premium de la ligne de produits WNT Performance
ont été congus pour répondre aux exigences les plus élevées.
Nous vous recommandons ce label Premium pour augmenter
votre productivité.

Caracteéristiques et applications

ﬂ Type d‘application

% __| Lesfleches rouges indiquent les directions d‘avance
I’<| possibles
@ Nombre de dents
ZEFP

A=30° Ge_ometne o
y=12° As =Angle d'hélice
¢ ys = Angle de coupe

= Application principale

= Utilisation possible

cuttingtools.ceratizit.com
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Fraises HSS
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Fraises HSS

Vue d’ensemble

Vue d‘ensemble des fraises HSS

WNT \ Performance

N Lo
sourwiojiad \ INM © ~ M =] * » 3 e = ® 2 & N & & J
= =
maraiuoN ] o, oo o oo d m. L]
mened [l HE B B B BN HE EH B B HE B B E BN
9} SSH X8 - neLsely a 3 A a a a a z a z z a a A g a
pm j j j pm T j pu T j pu jm

wossn | gt} ot oyl |ttt et el ol ol ol Il ol el el
e o G e e

191dwo9 uokey U

1N0Q ua uokey

N
sauIaljuRY) J J J J J J J
g

anIA

sagdwaJ} saIane
sobel|esadng
XN3.J3) UOU XNeI3d|
S8]U04

sa|qepAxoul S1a10y
S1910y

°
s[O3 —
.
s[O3

°
°
B

°
°

ppc P M K N S H
® O @ OO
® O @ 0O
® 0 OO

Ww ua ajawelq

6-32
6-25
6-40
6-32
4-32

%)
2
=
>
o
@
b1
®
et
S
£
S
=
ZEFP

1no,p adAL

Fraises d‘ébauche moyenne

Fraises de finition

Fraise d‘ébauche

cuttingtools.ceratizit.com

13[4



Fraises HSS
WNT \ Performance Vue d’ensemble

Vue d‘ensemble des fraises HSS
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WNT \ Performance _ FraisesHSS
Fraises de finition

Fraises a rainurer, HSS-E Co 8
“ ﬂé @ %N _
% ﬂ +DCONMS
U
14

OAL
L —
b

2 (777
= 7w,',
B

s[O3
50 144 ...
DC.; APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U6
2,0 7 7 13 15 51 6 2 21,94 020
2,5 8 8 14 16 52 6 2 21,94 025
3,0 8 8 14 16 52 6 2 21,94 030
3,5 10 10 16 18 54 6 2 21,94 035
4,0 1 1 17 19 55 6 2 21,94 040
45 1 1 17 19 55 6 2 21,94 045
5,0 13 13 19 21 57 6 2 21,94 050
55 13 13 19 21 57 6 2 21,94 055
6,0 13 13 19 21 57 6 2 21,94 060
6,5 16 6,0 22 24 26 66 10 2 29,57 065
7,0 16 6,5 22 24 26 66 10 2 29,57 070
8,0 19 75 25 27 29 69 10 2 29,57 080
9,0 19 8,5 26 27 29 69 10 2 29,57 090
10,0 22 9,5 30 30 32 72 10 2 29,57 100
12,0 26 11,5 36 36 38 83 12 2 39,08 120
14,0 26 11,5 36 36 38 83 12 2 43,45 140
16,0 32 150 42 42 44 92 16 2 52,50 160
18,0 32 150 42 42 44 92 16 2 64,61 180
20,0 38 19,0 52 52 54 104 20 2 77,94 200
22,0 38 19,0 52 52 54 104 20 2 124,50 220
P
M
K
N )
S
H

- v./f,Page 40-42

13 | 6 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance _ FraisesHSS
Fraises de finition

Fraises de finition, HSS-E Co 8
“ 332 @ %N _
% ﬂ +DCONMS 1
U
14

/A
{ /f/}
'/V/ \/
_ \' /A ”
3 A.e[/ '\‘;
((//
Al
=3 C=Y
DIN 69844 DIN 844
s[O3 s[O3
50120... 50121..
DC,, APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8
2 7 7 13 15 51 6 3 37,99 020
3 8 8 14 16 52 6 3 36,45 030
3 12 12 18 20 56 6 3 41,58 030
4 1 1 17 19 55 6 8 30,79 040
4 19 19 25 27 63 6 3 42,67 040
5 13 13 19 21 57 6 3 30,79 050
5 24 24 30 32 68 6 3 42,67 050
6 13 55 19 19 21 57 6 3 32,64 060
6 24 55 30 30 32 68 6 3 40,49 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 3 43,12 070
7 30 6,5 36 38 40 80 10 3 60,860 070
8 19 75 25 27 29 69 10 3 38,53 080
8 38 75 44 46 48 88 10 3 48,69 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 8 50,00 090
9 38 8,5 45 46 48 88 10 3 67,90 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 8 4410 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 3 5491 100
12 26 11,5 36 36 38 83 12 8 51,85 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 3 60,80 120
14 26 11,5 36 36 38 83 12 8 65,60 140
14 53 11,5 63 63 65 110 12 3 70,96 140
16 32 150 42 42 44 92 16 3 61,56 160
16 63 150 73 73 75 123 16 3 7499 160
18 32 150 42 42 44 92 16 3 102,00 180
18 63 150 73 73 75 123 16 3 125,60 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 3 99,98 200
20 75 190 89 89 91 141 20 3 120,10 200
22 38 19,0 52 52 54 104 20 3 145,10 220
22 75 190 89 89 91 141 20 3 180,00 220
24 90 230 106 108 110 166 25 3 230,30 240
25 45 240 63 45 65 121 25 4 159,40 250
25 90 240 108 108 110 166 25 4 218,40 250
28 90 240 108 108 110 166 25 4 246,70 280
30 90 240 108 108 110 166 25 4 311,10 300
32 106 31,0 123 123 126 186 32 4 321,00 320
36 106 31,0 123 123 126 186 32 4 44420 360
40 125 380 142 142 147 217 40 4 566,60 400
P
M
K
N ) )
S
H

- v,/f,Page 40-42
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WNT \ Performance

Fraises de finition

Fraises a rainurer, HSS-E Co 8

A=30°
n v=10° 6} % I~ Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

1% ﬂ . DCONMS ] 3 k“ | | |
Vi ‘
v

444@4444

-
<
(e} \ /
N
\ o —
o =Y =Y [~ s
DN - —©
215
o
DC 5= DIN 327 DIN 327 Norme usine Norme usine
s[O3 s[O3 s[ a8 s a8
50100... 54025.. 50122.. 54020..
DC Tol. APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8 U8
1,00 hi10 2,5 2,5 9 1 47 6 2 32,09 010 " 36,68 010 "
1,50 hi10 3,0 3,0 9 1 47 6 2 30,01 015 36,68 015
1,80 h10 4,0 4,0 10 12 48 6 2 1474 018 37,44 018
2,00 e8 4,0 4,0 10 12 48 6 2 17,58 020 30,89 020
2,50 e8 5,0 50 1 13 49 6 2 17,58 025 30,89 025
2,80 hi0 5,0 50 1 13 49 6 2 17,58 028 32,31 028
3,00 e8 50 50 1 13 49 6 2 16,05 030 30,89 030
3,00 e8 8,0 8,0 18 20 56 6 2 25,76 030 4552 030
3,50 hi0 6,0 6,0 12 14 50 6 2 17,46 035 32,31 035
3,50 h10 10,0 10,0 21 23 59 6 2 31,98 035 49,88 035
3,80 hi0 70 7,0 13 15 51 6 2 18,23 038 36,03 038
4,00 e8 70 7,0 13 15 51 6 2 16,05 040 27,17 040
4,00 e8 11,0 11,0 25 27 63 6 2 27,61 040 45,52 040
450 hi0 7,0 7,0 13 15 51 6 2 19,98 045 32,31 045
450 h10 11,0 11,0 25 27 63 6 2 35,04 045 49,88 045
480 hi0 8,0 8,0 14 16 52 6 2 19,98 048 36,03 048
5,00 e8 8,0 8,0 14 16 52 6 2 16,05 050 30,89 050
5,00 e8 13,0 13,0 30 32 68 6 2 26,75 050 45,52 050
550 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 19,98 055 32,31 055
550 h10 13,0 13,0 30 32 68 6 2 35,04 055 49,88 055
575 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 20,09 057 36,03 057
6,00 e8 80 550 14,0 14 16 52 6 2 16,05 060 30,89 060
6,00 e8 130 550 30,0 30 32 68 6 2 29,25 060 4410 060
6,50 h10 10,0 6,00 16,0 18 20 60 10 2 22,04 065 38,09 065
6,50 hi0 160 6,35 360 38 40 80 10 2 41,92 065 61,56 065
6,75 hi0 100 6,50 16,0 18 20 60 10 2 2467 067 40,49 067
7,00 e8 100 6,50 16,0 18 20 60 10 2 23,47 070 36,68 070
7,00 e8 160 6,35 360 38 40 80 10 2 36,78 070 57,21 070
750 hi0 100 700 16,0 18 20 60 10 2 25,00 075 38,09 075
750 hi0 160 735 360 38 40 80 10 2 43,01 075 61,56 075
775 h10 11,0 750 170 19 21 61 10 2 2467 077 40,49 077
8,00 ed 1,0 750 17,0 19 21 61 10 2 21,28 080 36,68 080
8,00 e8 190 735 440 46 48 88 10 2 31,98 080 56,54 080
850 h10 11,0 8,00 18,0 19 21 61 10 2 25,00 085 47,70 085
850 h10 190 835 450 46 48 88 10 2 46,16 085 65,28 085
870 hi0 11,0 850 18,0 19 21 61 10 2 30,67 087 51,41 087
900 hi0 11,0 850 18,0 19 21 61 10 2 24,45 090 47,05 090
900 h10 190 835 450 46 48 88 10 2 41,92 090 66,04 090
950 h10 11,0 900 18,0 19 21 61 10 2 30,67 095 47,70 095
950 h10 190 935 450 46 48 88 10 2 47,48 095 68,99 095
970 hi10 130 950 21,0 21 23 63 10 2 29,91 097 51,41 097
10,00 e8 13,0 950 21,0 21 23 63 10 2 23,36 100 41,16 100
10,00 e8 220 935 530 53 55 95 10 2 34,71 100 58,72 100
10,50 h10 13,0 10,00 21,0 23 25 70 12 2 43,88 105 55,77 105
10,70 h10 13,0 10,50 21,0 23 25 70 12 2 40,72 107 60,90 107
11,00 h10 13,0 10,50 21,0 23 25 70 12 2 37,99 110 50,76 110
11,00 h10 220 1050 530 55 57 102 12 2 48,46 110 70,41 110
B ) ) ) )
M e) ) ) ®
K ) ) ) ®
N (o) o o) o)
S ¢) o o) o)
H
0 o) o) o o
1) Norme usine - v,/f,Page 40-42
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WNT \ Performance

Fraises de finition

Fraises a rainurer, HSS-E Co 8

A=30°
n v=10° 6} % I~ Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

IVZF ﬂ ._..DCONNS “ " | |
Vi ‘
La

-
<
(@]
N
| o .
DN o &
<1 L
E J - CESSY CESSSY CESSSY
% = DIN 327 DIN 327 Norme usine
s(O 3 s[O3 s[O3
50100... 54025.. 50122.. 54020..
DC Tol. APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8 U8
11,50 h10 13,0 11,00 21,0 23 25 70 12 2 43,66 115 56,54 115
11,70 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 43,66 117 60,15 117
12,00 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 31,87 120 50,76 120
12,00 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 39,95 120 66,91 120
12,70 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 49,01 127 83,62 127
13,00 h10 160 11,50 26,0 26 28 73 12 2 43,66 130 74,88 130
13,00 h10 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 65,83 130 96,83 130
13,70 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 60,70 137 79,25 137
14,00 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 41,58 140 68,99 140
14,00 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 50,65 140 92,45 140
14,70 hi0 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 67,02 147
15,00 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 50,65 150 74,88 150
15,00 h10 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 62,33 150 104,30 150
1570 h10 19,0 15,00 29,0 29 31 79 16 2 66,25 157 86,67 157
16,00 e8 19,0 15,00 29,0 29 31 79 16 2 46,39 160 74,88 160
16,00 e8 32,0 1500 73,0 73 75 123 16 2 60,47 160 101,40 160
16,70 h1i0 19,0 15,00 29,0 29 31 79 16 2 76,95 167
17,00 h10 19,0 1500 29,0 29 31 79 16 2 59,71 170 107,20 170
17,00 h10 32,0 1500 73,0 73 75 123 16 2 78,81 170 151,70 170
17,70 h10 19,0 15,00 29,0 29 31 79 16 2 80,66 177 107,20 177
18,00 e8 19,0 15,00 29,0 29 31 79 16 2 63,53 180 95,51 180
18,00 e8 32,0 1500 73,0 73 75 123 16 2 79,35 180 136,50 180
19,00 h10 190 1500 29,0 29 31 79 16 2 77,06 190 119,00 190
19,00 h10 320 1500 73,0 73 75 123 16 2 86,23 190 158,30 190
19,70 h10 220 19,00 36,0 36 38 88 20 2 9212 197 119,00 197
20,00 e8 22,0 19,00 36,0 36 38 88 20 2 71,94 200 102,70 200
20,00 €8 38,0 19,00 89,0 89 91 141 20 2 79,69 200 139,70 200
21,70 h10 22,0 19,00 36,0 36 38 88 20 2 127,70 217 171,40 217
22,00 €8 22,0 19,00 36,0 36 38 88 20 2 87,986 220 146,40 220
22,00 e8 38,0 19,00 89,0 89 91 141 20 2 137,50 220 182,30 220
23,70 h10 26,0 23,00 42,0 44 46 102 25 2 135,50 237 197,60 237
24,00 €8 26,0 23,00 420 44 46 102 25 2 114,60 240 177,90 240
24,00 €8 450 23,00 1060 108 110 166 25 2 170,40 240 254,30 240
2470 h10 26,0 24,00 440 44 46 102 25 2 134,20 247 203,00 247
2500 €8 26,0 24,00 44,0 44 46 102 25 2 108,70 250 176,90 250
2500 €8 450 24,00 1080 108 110 166 25 2 170,40 250 210,70 = 250
26,00 hi0 26,0 24,00 44,0 44 46 102 25 2 132,10 260 229,30 260

P ) ) ) )

M o) ° o) )

K [} ) ) )

N ¢) fe) ) )

S o o o o

H

0 o [¢) o o

1) Norme usine - v./f,Page 40-42
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WNT \ Performance _ FraisesHSS
Fraises de finition

Fraises a usage unique HSS-E Co 8

A Queue suivant DIN 1835 B

A=30°
n y=12° @ %f Ti100 Pro Ti100 Pro
ZEFP
% ﬂ DCONMS L
!

y
,/// ,,//
| Al &
\ AJ’
-
\ <
N (e}
o
0 >< = =3 =3 =3
— =
o
<
Norme usine Norme usine Norme usine Norme usine
(O3 s[O3 s[ a8 s A’
50092.. 54014.. 50093.. 54042..
DC.;; APMX LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm  mm mm U6 us U6 U8
1,00 2 8 34 6 3 11,68 010 23,13 010
1,50 3 8 34 6 3 11,68 015 23,13 015
1,50 4 10 35 6 3 13,65 015 2587 015
1,80 3 8 34 6 3 11,68 018 23,13 018
2,00 4 9 35 6 3 11,68 020 23,13 020
2,00 7 12 38 6 3 13,65 020 " 25,87 020
2,30 4 9 35 6 3 11,68 023 23,13 023
2,50 5 10 36 6 3 11,68 025 23,13 025
2,50 8 13 39 6 3 13,65 025 25,87 025
2,80 5 10 36 6 3 11,68 028 23,13 028
3,00 5 10 36 6 3 11,68 030 23,13 030
3,00 8 13 39 6 3 13,65 030 " 25,87 030
3,30 6 11 37 6 3 11,68 033 23,13 033
3,50 6 11 37 6 3 11,68 035 23,13 035
3,50 10 15 4 6 3 13,65 035 Y 25,87 035
3,80 7 12 38 6 3 11,68 038 23,13 038
4,00 7 12 38 6 3 11,68 040 23,13 040
4,00 1 16 42 6 3 13,65 040 Y 25,87 040
4,30 7 12 38 6 3 11,68 043 23,13 043
4,50 7 12 38 6 3 11,68 045 23,13 045
4,50 1 16 42 6 3 13,65 045 25,87 045
4,80 8 13 39 6 3 11,68 048 23,13 048
5,00 8 13 39 6 3 11,68 050 23,13 050
5,00 13 18 44 6 3 13,65 050 " 25,87 050
5,30 8 13 39 6 3 11,68 053 23,13 053
5,50 8 13 39 6 3 11,68 055 23,13 055
5,50 13 18 44 6 3 13,65 055 25,87 055
5,75 8 13 39 6 3 11,68 057 23,13 057
6,00 8 13 39 6 3 11,68 060 23,13 060
6,00 13 18 44 6 3 13,65 060 " 25,87 060
6,50 10 14 42 8 3 13,54 065 31,55 065
6,50 16 20 48 8 3 16,15 065 34,49 065
7,00 10 14 42 8 3 13,54 070 31,55 070
7,00 16 20 48 8 3 16,15 070 " 34,49 070
7,50 10 14 42 8 3 13,54 075 31,55 075
7,50 16 20 48 8 3 16,15 075 34,49 075
8,00 1 15 43 8 3 13,54 080 31,55 080
8,00 19 23 51 8 3 16,15 080 34,49 080
8,50 11 16 48 10 3 17,58 085 36,03 085
8,50 19 24 56 10 3 20,19 085 38,64 085
9,00 11 16 48 10 3 17,58 090 36,03 090
9,00 19 24 56 10 3 20,19 090 " 38,64 090
9,50 11 16 48 10 3 17,58 095 36,03 095
9,50 19 24 56 10 3 20,19 095 Y 38,64 095
10,00 13 18 50 10 3 17,58 100 36,03 100
10,00 22 27 59 10 3 20,19 100 38,64 100
P ) ) ) )
M fe) ) o )
K [} ) ) )
N o) o o o
S o o o o
H

1) Tolérance de la queue-0,025/-0,0323 - v./f,Page 40-42
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WNT \ Performance

Fraises de finition

Fraises a rainurer, HSS-E Co 8

A <@ DC6mm, 3 dents avec coupe au centre

A=30°
n VS=1 20 @@ Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

<BDCB,0mm >@DC6,0mm DCONMS
2 2 i 8 B = n
N IN Y E T T 1
\
[
4l Gl 0 \ z v/
| 3:' 0 \
\ ®) |
Gk Gled <
: o
DN_|¢ a5
= =3 =3
|§IE
o
DC J) <<
DIN 327 DIN 327 DIN 844 K DIN 844 K
s[O3 s[O3 (O} s[O3
50105... 54021.. 50106.. 54016...
DC Tol. APMX DN LH I LPR  OAL DCONMS, ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8 U8
1,80 hi0 4 4 10 12 48 6 3 26,75 018 38,09 018
2,00 e8 4 4 10 12 48 6 3 21,84 020 31,55 020
250 e8 5 5 11 13 49 6 3 23,79 025 31,55 025
2,80 h10 5 5 1 13 49 6 3 26,75 028 38,09 028
2,80 h10 8 8 18 20 56 6 3 33,08 028 " 4410 028
300 e8 5 5 1 13 49 6 3 21,07 030 31,55 030
3,00 e8 8 8 14 16 52 6 3 25,33 030 28,71 030
3,50 h10 6 6 12 14 50 6 3 26,20 035 34,49 035
3,50 h10 10 10 16 18 54 6 3 27,40 035 28,71 035
3,80 hi0 7 7 13 15 51 6 3 26,20 038 38,09 038
3,80 hi0 11 1 25 27 63 6 3 33,08 038 " 4410 038 "
400 e8 7 7 13 15 51 6 3 21,07 040 31,55 040
400 e8 1 11 17 19 55 6 3 24,67 040 28,71 040
450 h10 7 7 13 15 51 6 3 23,79 045 34,49 045
450 hi0 1 11 17 19 55 6 3 27,40 045 28,71 045
4,80 h10 8 8 14 16 52 6 3 23,79 048 38,09 048
500 e8 8 8 14 16 52 6 3 21,50 050 31,55 050
500 e8 13 13 19 21 57 6 3 25,33 050 28,71 050
550 h10 8 8 14 16 52 6 3 26,20 055 34,49 055
550 h10 13 13 19 21 57 6 3 29,47 055 28,71 055
575 h10 8 8 14 16 52 6 3 26,20 057 38,09 057
6,00 e8 8 55 14 14 16 52 6 3 21,50 060 31,55 060
6,00 e8 13 55 19 19 21 57 6 3 24,67 060 28,71 060
6,50 h10 10 6,0 16 18 20 60 10 3 34,71 065 47,70 065
6,50 h10 16 6,0 22 24 26 66 10 3 33,40 065 41,16 065
6,75 h10 10 6,5 16 18 20 60 10 3 34,71 067 55,77 067
7,00 e8 10 6,5 16 18 20 60 10 3 34,05 070 47,05 070
7,00 e8 16 6,5 22 24 26 66 10 3 33,63 070 41,16 070
750 h10 10 7,0 16 18 20 60 10 3 34,71 075 47,70 075
750 h10 16 7,0 22 24 26 66 10 3 39,73 075 41,16 075
775 h10 1 75 17 19 21 61 10 3 34,71 077 49,88 077
8,00 e8 11 75 17 19 21 61 10 3 30,34 080 4410 080
800 e8 19 75 25 27 29 69 10 3 35,14 080 41,16 080
8,50 h10 11 8,0 18 19 21 61 10 3 35,69 085 48,46 085
8,50 h10 19 8,0 26 27 29 69 10 3 46,16 085 41,16 085
8,70 h10 11 8,5 18 19 21 61 10 3 35,69 087 55,77 087
9,00 hi0 1 8,5 18 19 21 61 10 3 37,99 090 47,05 090
9,00 h10 19 8,5 26 27 29 69 10 3 38,75 090 41,16 090
9,50 h10 11 9,0 18 19 21 61 10 3 38,32 095 49,83 095
9,50 h10 19 9,0 26 27 29 69 10 3 43,76 095 63,20 095
9,70 h10 13 9,5 21 21 23 63 10 3 38,32 097 52,94 097
10,00 e8 13 9,5 21 21 23 63 10 3 29,04 100 46,29 100
10,00 e8 22 9,5 30 30 32 72 10 3 34,82 100 41,16 100
10,50 h10 13 100 21 23 25 70 12 3 49,88 105 57,21 105
10,70 h10 13 105 21 23 25 70 12 3 49,88 107 63,20 107
11,00 hi0 13 105 21 23 25 70 12 3 42,67 110 5359 110
p ° ° ° °
M o ° o °
K ° o ) )
N o) o o o
S o o o o
H
0 o o o o
1) Norme usine - v,/f,Page 40-42
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WNT \ Performance

Fraises de finition

Fraises a rainurer, HSS-E Co 8

A <@ DC6mm, 3 dents avec coupe au centre

A=30°
n VS=1 20 @@ Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

<@DC6,0mm >@DC6,0mm DCONMS ‘
o] 5. » '} 5 & &
N AN ! - —_ - -
|
W wh ‘
i ae p /A R
| 2 N/ \
\ ®) |
Gk [Gled <1
: o
DN_|¢ a5
= =3 =3
l?I X
o
DIN 327 DIN 327 DIN 844 K DIN 844 K
s[O3 s[O3 (O s[O3
50105... 54021.. 50106.. 54016...
DC Tol. APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS . ZEFP EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8 U8
11,00 h10 22 10,5 30 32 34 79 12 3 43,76 110 42,47 110
11,50 h10 13 11,0 21 23 25 70 12 3 4421 115 57,21 115
11,50 h10 22 11,0 30 32 34 79 12 3 56,11 115 72,70 115
11,70  h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 4421 117 63,85 117
12,00 €8 16 11,5 26 26 28 73 12 3 37,99 120 52,94 120
12,00 8 26 11,5 36 36 38 83 12 3 41,48 120 49,88 120
12,70 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 55,56 127 89,51 127
13,00 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 55,56 130 77,83 130
13,00 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 3 60,36 130 61,56 130
13,70 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 59,06 137 83,62 137
14,00 8 16 11,5 26 26 28 73 12 3 54,25 140 73,46 140
14,00 8 26 11,5 36 36 38 83 12 3 53,59 140 65,28 140
15,00 h10 16 11,5 26 26 28 73 12 3 57,53 150 77,83 150
15,00 h10 26 11,5 36 36 38 83 12 3 75,10 150 98,24 150
15,50 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 94,31 155 117,90 155
15,70 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 60,47 157 93,87 157
16,00 €8 19 15,0 29 29 31 79 16 3 51,95 160 80,78 160
16,00 €8 32 15,0 42 42 44 92 16 3 62,21 160 65,28 160
17,00 hi10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 7499 170 114,60 170
17,00 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 74,01 170 86,67 170
17,70 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 86,56 177 119,00 177
18,00 8 19 15,0 29 29 31 79 16 3 72,81 180 104,30 180
18,00 8 32 15,0 42 42 44 92 16 3 68,99 180 95,51 180
19,00 h10 19 15,0 29 29 31 79 16 3 83,62 190 126,60 190
19,00 h10 32 15,0 42 42 44 92 16 3 89,95 190 95,51 190
19,50 h10 38 19,0 52 52 54 104 20 3 109,20 195 158,30 195
19,70 h10 22 19,0 36 36 38 88 20 3 93,99 197 126,60 197
20,00 €8 22 19,0 36 36 38 88 20 3 82,09 200 110,20 200
20,00 €8 38 19,0 52 52 54 104 20 3 82,41 200 105,70 200
21,70  h10 22 19,0 36 36 38 88 20 3 143,00 217 179,00 217
22,00 €8 22 19,0 36 36 38 88 20 3 127,70 220 158,30 220
22,00 €8 38 19,0 52 52 54 104 20 3 101,00 220 120,10 220
23,70 hi0 26 23,0 42 44 46 102 25 3 171,40 237 210,70 237
2400 e8 26 23,0 42 44 46 102 25 3 146,40 240 186,70 240
24,70 hi0 26 24,0 44 44 46 102 25 3 164,90 247 217,20 247

©Twnw=x=T
O O @ O
OO0 ee
OO0 @O0 e
OO0 e e e

o
o
o

o

1) Norme usine — v,/f,Page 40-42
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WNT \ Performance

Fraises HSS
Fraises de finition

Fraises a rainurer, HSS-E Co 8

\=40°
v=16°

ZEFP

/B

™

=

&
L
]

DC  Tol. APMX

mm
4 k10
5 k10
6 e8
6 k10
8 e8
8 k10
9 k10
10 e8
10 k10
12 e8
12 k10
14 e8
14 k10
15 k10
16 e8
16 k10
17 k10
18 e8
18 k10
20 e8
20 k10
25 k10

P

M

K

N

S|

H

- v./f,Page 40-42

mm

55
55
75
75
8,5
9,5

11,5
11,5
11,5
1,5
11,5
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
19,0
19,0
24,0

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS

OAL

OAL DCONMS . ZEFP

mm

mm

(S B S e i i i i i e i i i i i i

Ti100 Pro

'\\-ﬂ=.

Norme usine

w

54 017 ...

EUR
us

29,37

36,68

38,98
47,05

66,04

67,57

83,62

95,51

060

080

100

120

140

160

180

200

® ® 0 00

=} "I!Q
= 7r,",

s(O 3

50 124
EUR
us
37,54
37,54
37,54

4148
52,50

50,97
56,76

66,69
86,23

7597
107,20

98,89

111,30
158,30

040
050

060

080
090

100

120

140
150

160
170

180

200

o

e OCo

Ti100 Pro

2 (7771
= ?w,',
14

s[O3
54 011 ...

EUR
us
53,49
57,96
57,96

70,73
77,17

70,73
88,96
117,90
128,80
180,00
175,80

184,50
265,20

040
050

060

080
090

120

140

160

170

180

200

o

e OCo

13]13
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WNT \ Performance _ FraisesHSS
Fraises de finition

Fraises a rainurer, HSS-E Co 8

A >(728,0mm, pas de dent au centre

A=30°
n VS=12° @ Ti100 Pro Ti100 Pro
s ZEFP

%@DC 28,0mm %ZDC 28,0mm DCONMS ' ' I J:
I : w
4y G b ﬁ I
‘v// T\ / /} 1‘ \ /)
— | !" K / 4/
4 \ / r“ @
o /] \4 /) \ k'’
| J
¥ & :
\f /) \J
M M
=3 CESsI
CESS=3
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 Norme usine
(O3 s(O 3 (O3 s[O3 s[O3
50110... 54018.. 50111.. 54019.. 50104..
DC.o, APMX DN LH Is LPR OAL DCONMS ., ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 us U8 U8 U6
2,0 7 7 13 15 51 6 4 21,84 020 36,03 020
2,5 8 8 14 16 52 6 4 23,03 025 34,49 025
3,0 8 8 14 16 52 6 4 21,84 030 33,73 030
3,0 12 12 18 20 56 6 4 30,46 030 43,33 030
3,5 10 10 16 18 54 6 4 21,84 035 36,03 035
4,0 11 11 17 19 55 6 4 19,87 040 32,31 040
4,0 19 19 25 27 63 6 4 2991 040 43,33 040
4,5 11 1 17 19 55 6 4 21,84 045 35,26 045
5,0 13 13 19 21 57 6 4 19,87 050 32,31 050
5,0 24 24 30 32 68 6 4 29,91 050 43,33 050
5,5 13 13 19 21 57 6 4 21,84 055 36,03 055
6,0 13 515 19 19 21 57 6 4 18,45 060 32,96 060
6,0 24 55 30 30 32 68 6 4 27,07 060 42,47 060
6,0 56 515 62 62 64 100 6 4 47,15 060
6,5 16 6,0 22 24 26 66 10 4 25,87 065 45,52 065
7,0 16 6,5 22 24 26 66 10 4 25,87 070 44,87 070
7,0 30 6,5 36 38 40 80 10 4 44,87 070 54,36 070
75 16 70 22 24 26 66 10 4 25,87 075 4552 075
8,0 19 75 25 27 29 69 10 4 22,71 080 43,33 080
8,0 38 75 44 46 48 88 10 4 38,42 080 49,88 080
8,0 70 75 73 73 75 115 10 4 53,27 ~ 080
8,5 19 8,0 26 27 29 69 10 4 27,61 085 4552 085
9,0 19 8,5 26 27 29 69 10 4 27,73 090 49,23 090
9,0 38 8,5 45 46 48 88 10 4 46,71 090 58,72 090
9,5 19 9,0 26 27 29 69 10 4 27,61 095 56,54 095
10,0 22 9,5 30 30 32 72 10 4 26,31 100 45,52 100
10,0 45 9,5 53 53 55 95 10 4 40,49 100 53,59 100
10,0 75 9,5 79 79 81 121 10 4 64,19 100
105 22 100 30 32 34 79 12 4 43,99 105 62,55 105
1,0 22 105 30 32 34 79 12 4 38,09 110 55,77 110
1,0 45 105 53 55 57 102 12 4 53,17 110 71,28 110
1,5 22 110 30 32 34 79 12 4 4235 115 57,21 115
120 26 115 36 36 38 83 12 4 36,45 120 52,94 120
120 53 115 63 63 65 110 12 4 43,76 120 63,20 120
120 85 85 85 85 130 12 4 69,32 120
130 26 115 36 36 38 83 12 4 55,01 130 77,83 130
140 26 115 36 36 38 83 12 4 48,90 140 66,04 140
140 53 115 63 63 65 110 12 4 56,11 140 83,62 140
14,0 85 85 85 85 130 12 4 87,98 140
p ° ° ° ° °
M o ° o ° o
K ° ° ° ° °
N o o o o o
S o o o o o
H

- v./f,Page 40-42
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WNT \ Performance _ FraisesHSS
Fraises de finition

Fraises a rainurer, HSS-E Co 8

A >(728,0mm, pas de dent au centre

A=30°
n V:=1 20 @ Ti100 Pro Ti100 Pro
ZEFP
<@DC28,0mm >@DC 28,0 mm DCONMS ] ] ' ]

o

UGl

BB

=
_—m

{
~ gy \ J ( ‘ ‘
< | ¢/
ﬂ 5 i /i \ /i
& \ /)
\t \
J/ / 'l
CESsI
CESS=3
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 Norme usine
(O3 s[O3 (O[3 s(O 8 s[O3
50110... 54018.. 50111.. 54019.. 50104..
DC., APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 us U8 U8 U6
150 26 115 36 36 38 83 12 4 55,56 150 79,25 150
150 53 115 63 63 65 110 12 4 72,81 150 96,83 150
160 32 150 42 42 44 92 16 4 50,65 160 77,83 160
160 63 150 73 73 75 123 16 4 62,33 160 93,87 160
160 90 150 95 95 97 145 16 4 83,62 160
180 32 150 42 42 44 92 16 4 7128 180 107,20 180
180 63 150 73 73 75 123 16 4 7717 180 133,20 180
180 100 150 110 110 112 160 16 5 154,00 180
20,0 38 190 52 52 54 104 20 4 7477 200 112,50 200
200 75 190 89 89 91 141 20 4 89,40 200 139,70 200
20,0 110 190 128 128 130 180 20 5 14410 200
220 38 190 52 52 54 104 20 5 103,80 220 149,60 220
220 75 190 89 89 91 141 20 5 125,60 220 22590 220
220 110 190 128 128 130 180 20 5 203,00 220
240 45 230 61 63 65 121 25 5 120,10 240 172,40 240
240 90 230 106 108 110 166 25 5 169,20 240 251,10 240
250 45 240 63 63 65 121 25 5 120,10 250 164,90 250
250 90 240 108 108 110 166 25 5 170,40 250 240,20 250
250 125 240 142 142 144 200 25 6 203,00 250
28,0 45 240 63 63 65 121 25 5 137,50 280 203,00 280
280 90 240 108 108 110 166 25 5 201,90 280 314,40 280
280 140 240 147 147 149 205 25 6 284,90 280
30,0 45 240 63 63 65 121 25 5 192,10 300 241,20 300
30,0 90 240 108 108 110 166 25 5 222,70 300 374,40 300
320 53 310 70 70 73 133 32 6 186,70 320
320 53 310 70 70 73 133 32 5 229,30 320
320 106 31,0 123 123 126 186 32 6 211,80 320 364,60 320
32,0 160 31,0 167 167 170 230 32 6 348,20 320
36,0 53 310 70 70 73 133 32 6 211,80 360 330,80 360
40,0 63 380 80 80 85 155 40 6 279,40 400 411,60 400
40,0 125 380 142 142 147 217 40 6 400,70 400 540,30 400
400 180 31,0 197 197 200 260 32 8 579,60 400
450 125 380 142 142 147 217 40 8 672,40 450 74450 450
50,0 150 480 172 172 172 252 50 8 776,10 500 864,60 500
p ° ° ° ° °
M o ° o ° o
K ° ) ° ) °
N o o o o o
S o o o o o
H

- v, /f,Page 40-42
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WNT \ Performance _ Fraises HSS
Fraises de semi-ébauche

Fraises d'ébauche moyenne en HSS Fritté

A=30°
NTI IEre @ %* 0w Ti100 Pro Ti100 Pro

ZEFP

ﬂ DCONMS

&
L
]

=3
[ SSSSN
DIN 69844 DIN 844

w

(o s(O 8
54007.. 54008...

DC,, APMX LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP EUR EUR

mm mm mm mm mm mm us us

6 13 21 57 6 0,3 4 104,60 060

6 24 32 68 6 0,3 4 149,60 060
7 16 26 66 10 0,3 4 147,40 070

8 19 29 69 10 0,3 4 137,50 080

8 38 48 88 10 0,3 4 176,90 080
9 19 29 69 10 0,5 4 158,30 090

10 22 32 72 10 0,5 4 147,40 100

10 45 55 95 10 0,5 4 185,50 100
12 26 38 83 12 0,7 4 151,70 120

12 53 65 110 12 0,7 4 207,30 120
14 26 38 83 12 08 4 192,10 140

14 53 65 110 12 08 4 246,70 140
16 32 44 92 16 08 4 217,20 160

16 63 75 123 16 08 4 280,60 160
18 32 44 92 16 08 4 273,00 180

18 63 75 123 16 0,8 4 356,90 180
20 38 54 104 20 0,8 4 289,20 200

20 75 91 141 20 0,8 4 386,40 200
25 45 65 121 25 1,0 5 429,00 250

25 90 110 166 25 1,0 4 627,60 250
30 90 110 166 25 1,3 5 985,70 300
32 53 73 133 32 1,3 6 574,10 320

32 106 126 186 32 1,3 5 912,60 320
40 63 85 155 40 1,3 6 985,70 400

40 125 147 217 40 1,3 6 1.419,00 400
P [e} o)
M ) )
K o o
N o o)
S ) )
H

- v,/f,Page 40-42
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WNT \ Performance _ Fraises HSS
Fraises de semi-ébauche

Fraises d'ébauche moyenne, HSS-E Co 5

A=30°
“ V:=12° @ %li Ti100 Pro Ti100 Pro

% ﬂ - DCONMS
L
1

OAL
= "II
{
> |\U

DIN 69844
s[O3 s[O3

54028 .. 54029...
DC,, APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8
6 13 55 19 19 21 57 6 4 49,88 060
6 24 55 30 30 32 68 6 4 71,28 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 4 68,23 070
8 19 75 25 27 29 69 10 4 64,51 080
8 38 75 44 46 48 88 10 4 83,62 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 4 73,46 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 67,57 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 4 89,51 100
11 22 105 30 32 32 79 12 4 80,78 110
11 45 105 53 55 57 102 12 4 119,00 110
12 26 11,5 36 36 38 83 12 4 74,88 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 4 99,88 120
13 26 11,5 36 36 38 83 12 4 96,83 130
14 26 11,5 36 36 38 83 12 4 93,87 140
15 26 11,5 36 36 38 83 12 4 104,30 150
15 53 11,5 63 63 65 110 12 4 126,60 150
16 32 150 42 42 44 92 16 4 102,70 160
16 63 150 73 73 75 123 16 4 135,50 160
18 32 150 42 42 44 92 16 4 139,70 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 4 143,00 200
20 75 190 89 89 91 141 20 4 192,10 200
22 75 190 89 89 91 141 20 4 286,00 220
22 38 19,0 52 52 54 104 20 4 187,80 220
25 90 240 108 108 110 166 25 4 314,40 250
25 45 240 63 63 65 121 25 4 204,20 250
28 90 240 108 108 110 166 25 5 408,20 280
P ) )
M o o
K ) )
N o o
S o o
H

- v./f,Page 40-42
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WNT \ Performance _ Fraises HSS
Fraises de semi-ébauche

Fraises d'ébauche moyenne en HSS Fritté
ﬂ ng @ L N W Ti100 Pro Ti100 Pro

L
L
]

T
)

i
/R4
L

i
g

]
/

DIN 69844 DIN 844
s[O3 (O3
54009.. 54012..
DC,, APMX LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm us us
6 13 21 57 6 0,45 4 104,60 060
6 24 32 68 6 0,45 4 149,60 060
8 19 29 69 10 0,45 4 137,50 080
8 38 48 88 10 0,45 4 176,90 080
10 22 32 72 10 0,45 4 147,40 100
10 45 55 95 10 0,45 4 185,50 100
12 26 38 83 12 0,45 4 151,70 120
12 53 65 110 12 0,45 4 207,30 120
14 26 38 83 12 0,45 4 192,10 140
14 53 65 110 12 0,45 4 246,70 140
16 32 44 92 16 0,60 4 217,20 160
16 63 75 123 16 0,60 4 280,60 160
18 32 44 92 16 0,60 4 273,00 180
18 63 75 123 16 0,60 4 356,90 180
20 38 54 104 20 0,60 4 289,20 200
20 75 91 141 20 0,60 4 386,40 200
22 38 54 104 20 0,60 5 379,90 220
25 45 65 121 25 0,75 5 429,00 250
25 90 110 166 25 0,75 5 627,60 250
28 45 65 121 25 0,75 5 538,20 280
28 90 110 166 25 0,75 5 946,40 280
30 45 65 121 25 0,75 5 623,40 300
30 90 110 166 25 0,75 5 985,70 300
32 53 73 133 32 0,75 6 574,10 320
32 106 126 186 32 0,75 5 912,60 320
40 63 85 155 40 0,90 6 985,70 400
P [e} o)
M
K ) )
N
S ) )
H

- v,/f,Page 40-42
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WNT \ Performance _ Fraises HSS
Fraises de semi-ébauche

Fraises d'ébauche moyenne en HSS Fritté

\=30°
30 @ 2 N Ti100 Pro
Y, IN
ZEFP
% ﬂ DCONMS
!
w i

100a0
g

DIN 844
s[O3
54 034 ...
DC,, APMX LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm U8
6 13 21 57 6 4 57,21 060
8 19 29 69 10 4 77,83 080
10 22 32 72 10 4 83,62 100
12 26 38 83 12 4 90,93 120
14 26 38 83 12 4 102,70 140
16 32 44 92 16 4 135,50 160
18 32 44 92 16 4 143,00 180
20 38 54 104 20 4 173,60 200
25 45 65 121 25 4 266,30 250
P )
M o)
K °
N o
S o
H

- v./f,Page 40-42
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WNT \ Performance _ FraisesHs
Fraises d’ébauche

Fraises d'ébauche, HSS-E Co 8
m 3223 @ % N o Ti100 Pro Ti100 Pro

la oo
a7
1

OAL

= iiilg

= |

= g"'
IHIQ
e

Norme usine

s(O 3 s[O3
54013.. 54010...

DC,, APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR EUR

mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8

6 13 55 19 19 21 57 6 3 81,65 060

6 19 55 25 25 27 63 6 3 106,80 060
8 19 75 25 27 29 69 10 3 109,00 080

8 28 75 34 36 38 78 10 3 125,60 080
10 22 9,5 30 30 32 72 10 3 119,00 100

10 34 9,5 42 42 44 84 10 3 130,00 100
12 26 11,5 36 36 38 83 12 3 127,70 120

12 40 11,5 50 50 52 97 12 8 146,40 120
16 32 150 42 42 44 92 16 3 177,90 160

16 48 150 58 58 60 108 16 3 196,40 160
20 38 19,0 52 52 54 104 20 3 239,10 200

20 56 19,0 70 70 72 122 20 3 280,60 200
25 45 240 63 63 65 121 25 3 343,80 250

25 68 240 86 86 88 144 25 8 448,70 250
32 80 31,0 97 97 100 160 32 3 626,60 320
P

M

K

N ) )
S

H

- v./f,Page 40-42
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WNT \ Performance

Fraises HSS

Fraises d’ébauche

Fraises d'ébauche, HSS-E Co 8

\=30°
y=14°

ZEFP

/B

™

L
U
)

DC,, APMX DN
mm mm mm

6 13 55
6 24 55
7 16 6,5
8 19 75
8 38 75
9 19 8,5
9 38 8,5
10 22 9,5
10 45 9,5
1 22 105
1 45 105
12 26 115
12 53 115
14 26 115
14 53 115
15 26 115
15 53 115
16 32 150
16 63 150
18 32 150
18 63 150
20 38 190
20 75 190
25 45 240
25 90 240

T w=x=T

DCONMS

OAL

OAL DCONMS; CHW

mm

mm
05
05
0,5
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9

ZEFP

WWWWWWWWWWWWWWWWWwwWwWwWwowwWwww

DIN 69844

@

50 153 ...

EUR
U8
43,22

56,76
51,85

62,44
55,23
69,97
59,38
68,99
81,43
78,59
99,23
108,90

169,20

110

120

140

150

160

180

200

250

OO e@O0 e

Ti100 Pro

.

o e

U

.

B

g
ik
"

o
7

DIN 69844

w

54 026 ...

EUR
us
49,88

68,99
64,51

73,46
67,57
83,62
74,88
93,87
105,70
102,70
139,70
143,00

204,20

060

070
080

090

100

110

120

140

150

160

180

200

250

OO0 eO0 e

w

=i
= |

/!!
E g4I

50 157 ...

EUR
us

51,41

57,41
85,14
7313
95,51
79,03
95,30
113,50
98,24
149,60
144,10

211,80

060

080

090

100

110

120

140

150

160

180

200

250

OO0 eO0 e

Ti100 Pro

g SRR

0

i
i

o

IN
(e

54 027 ...

EUR
us

w
o
S
~

71,28 060

83,62 080
96,83 090
89,51 100
119,00 110
99,85 120
120,10 140
140,90 150
135,50 160
181,30 180
192,10 200

314,40 250

OO0 eO0 e
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WNT \ Performance _ FraisesHSS
Fraises d’ébauche

Fraises d'ébauche, HSS-E Co

A > 250mm, pas de dent au centre

A=30°
n v=14° @ w Ti00 Pro
s ZEFP

<@DC25,0mm > DC30,0mm DCONMS

/B

a1
=

N

V)

OAL

E B

T
i
T

DIN 69844 DIN 69844
s[O3 s[O3
50125... 54030...
DC,, APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm us U8
6 13 55 19 19 21 57 6 0,5 4 34,17 060 49,88 060
7 16 6,5 22 24 26 66 10 0,5 4 43712 070 68,99 070
8 19 75 25 27 29 69 10 0,7 4 37,33 080 64,51 080
9 19 8,5 26 27 29 69 10 0,7 4 50,33 090 66,04 090
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,7 4 39,84 100 67,57 100
1 22 105 30 32 32 79 12 0,7 4 5513 110 89,51 110
12 26 15 36 36 38 83 12 0,7 4 42,02 120 74,88 120
13 26 11,5 36 36 38 83 12 0,7 4 96,83 130
14 26 15 36 36 38 83 12 0,9 4 5458 140 93,87 140
15 26 11,5 36 36 38 83 12 0,9 4 104,30 150
16 32 150 42 42 44 92 16 0,9 4 65,50 160 102,70 160
18 32 150 42 42 44 92 16 0,9 4 70,41 180 139,70 180
20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,9 4 86,99 200 143,00 200
22 38 19,0 52 52 54 104 20 0,9 4 187,80 220
24 45 230 61 63 65 121 25 0,9 4 200,90 240
25 45 240 63 63 65 121 25 0,9 4 111,30 250 204,20 250
30 45 240 63 63 65 121 25 1,1 5 307,90 300
32 53 31,0 70 70 73 133 32 1,1 6 289,20 320
40 63 380 80 80 85 155 40 1,1 6 519,50 400
p ) )
M ) )
K ) °
N ) o
S o o
H

- v,/f,Page 40-42
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WNT \ Performance

Fraises d’ébauche
Fraise d'ébauche en HSS Fritté, avec brise-copeaux fins
\=30° )
v=10° lf 4) Ti100 Pro Ti100 Pro Ti100 Pro
ZEFP
IVZF ﬂ DCONMS j
\
\
7 |
% 0 1
| —
: <
| (@)
NN
! o
DN -5 &
<7 T
E J — CESSSY CESSSY CESSSY
%s\CHW Norme usine DIN 844 Norme usine
s[O3 s[O3 s a8
54031.. 54032.. 54033..
DC .. APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS., CHW ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8 U8
6 8 55 14 14 16 52 6 0,35 4 65,28 060
6 13 5,5 19 19 21 57 6 0,35 4 49,88 060
8 1 75 17 19 21 61 10 0,45 4 73,46 080
8 19 75 25 27 29 69 10 0,45 4 70,41 080
8 28 75 34 36 38 78 10 0,45 4 96,06 080
10 13 9,5 21 21 23 63 10 0,45 4 73,46 100
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,45 4 77,83 100
10 34 9,5 42 42 44 84 10 0,45 4 103,00 100
12 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 86,67 120
12 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 88,09 120
12 40 11,5 50 50 52 97 12 0,60 4 120,10 120
14 16 11,5 26 26 28 73 12 0,60 4 111,30 140
14 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 98,24 140
14 40 11,5 50 50 52 97 12 0,60 4 157,20 140
16 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 122,30 160
16 32 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 122,30 160
16 48 15,0 58 58 60 108 16 0,70 4 180,00 160
18 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 146,40 180
18 32 15,0 42 42 44 92 16 0,70 4 149,60 180
18 48 15,0 58 58 60 108 16 0,70 4 222,70 180
20 22 19,0 36 36 38 88 20 0,70 4 164,90 200
20 38 19,0 52 52 54 104 20 0,70 4 171,40 200
20 56 19,0 70 70 72 122 20 0,70 4 225,90 200
22 22 19,0 36 36 38 88 20 0,70 4 220,40 220
22 38 19,0 52 52 54 104 20 0,70 4 239,10 220
22 56 19,0 70 70 72 122 20 0,70 4 314,40 220
25 26 24,0 44 44 46 102 25 0,70 4 259,80 250
25 45 24,0 63 63 65 121 25 0,70 4 234,70 250
25 68 24,0 86 86 88 144 25 0,70 4 352,60 250
28 26 24,0 44 44 46 102 25 0,90 b) 326,40 280
30 45 24,0 63 63 65 121 25 0,90 5 399,50 300
32 32 31,0 49 49 52 112 32 0,90 6 347,10 320
32 53 31,0 70 70 73 133 32 0,90 6 375,40 320
P ) ) )
M ) ) ®
K ) ) )
N (e} o o)
S e) o o
H
0 ) ) o
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WNT \ Performance

Fraises d’ébauche

Fraise d'ébauche HSS-E Co 8, avec brise-copeaux fins

A >(728,0mm, pas de dent au centre

A=30°
ﬂ v=10° @@ ) Ti100 Pro Ti100 Pro Ti100 Pro
¢ ZEFP

<@DC28,0mm >@DC 28,0 mm DCONMS ‘

WAL,
il 7

s Bs-5

! o
DN | a5
i T
EI" —— ey ——
%0::\
CHW Normeusine  DING9844  DIN 69844
s[O3 (O 8 s[O3
54022.. 50140... 54023...
DC,, APMX DN LH I LPR OAL DCONMS., CHW ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm mm U8 us U8
4 1 " 17 19 55 6 0,35 3 38,21 040 48,46 040
5 13 13 19 21 57 6 0,35 3 38,21 050 48,46 050
6 8 55 14 14 16 52 6 0,35 4 52,07 060
6 13 556 19 19 21 57 6 0,35 4 38,21 060 41,81 060
6 24 55 30 30 32 68 6 0,35 4 58,83 060 79,25 060
8 1 75 17 19 21 6l 10 0,45 4 64,51 080
8 19 75 25 27 29 69 10 0,45 4 40,49 080 46,29 080
8 38 75 44 46 48 88 10 0,45 4 67,90 080 93,87 080
10 13 95 21 21 23 63 10 0,45 4 57,21 100
10 22 95 30 30 32 72 10 0,45 4 43,88 100 49,88 100
10 45 95 53 53 55 95 10 0,45 4 73,13 100 98,24 100
12 16 15 26 26 28 73 12 0,60 4 70,41 120
12 26 115 36 36 38 83 12 0,60 4 48,57 120 58,72 120
12 53 115 63 63 65 110 12 0,60 4 8153 120 110,20 120
14 16 115 26 26 28 73 12 0,60 4 89,51 140
14 26 115 36 36 38 83 12 0,60 4 53,27 140 66,04 140
14 53 115 63 63 65 110 12 0,60 4 88,53 140 126,60 140
16 19 150 29 29 3t 79 16 0,70 4 93,87 160
16 32 150 42 42 44 92 16 0,70 4 57,08 160 76,30 160
16 63 150 73 73 75 123 16 0,70 4 106,20 160 14840 160
18 19 150 29 29 3 79 16 0,70 4 122,30 180
18 32 150 42 42 44 92 16 0,70 4 72,861 180 93,87 180
18 63 150 73 73 75 123 16 0,70 4 12340 180 181,30 180
20 22 190 36 36 38 88 20 0,70 4 126,60 200
20 38 190 52 52 54 104 20 0,70 4 84,70 200 111,30 200
20 75 190 89 89 9 14 20 0,70 4 14410 200 210,70 200
22 38 190 52 52 54 114 20 0,70 4 113,50 220 140,90 220
22 75 190 89 89 9 14 20 0,70 4 17790 220 28820 220
25 45 240 63 63 65 121 25 0,70 4 159,40 250 151,70 250
25 90 240 108 108 110 166 25 0,70 4 337,30 250
28 45 240 63 63 65 121 25 0,90 5 230,30 280
28 90 240 108 108 110 166 25 0,90 5 42470 280
30 45 240 63 63 65 121 25 0,90 5 197,60 300
30 90 240 108 108 110 166 25 0,90 5 462,90 300
32 53 310 70 70 73 133 32 0,90 6 235,80 320
32 106 31,0 123 123 126 186 32 0,90 6 47150 320
P ° ° ° ° °
M ° o ° o °
K ° ) ° ) [
N o o o o o
S e} o e} o e}
H
0 o o o o o
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WNT \ Performance

Fraises hémisphériques

Fraises hémisphériques HSS-E Co 8

n 3??80 é% % Ny . Ti100 Pro

ZEFP

K |

DCONMS - = 7
\
\ . 1
AY RN 4
<
! (e}
\
i o« ‘
DN o 5 s
R
% - — — =
D C \_\j <C CESSY CESSSY CESSSY
=] . . .
Norme usine Norme usine Norme usine
s[O3 s[ a8 s[O3
50320... 54041.. 50321..
DC., APMX DN LH lg LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8 U8 U8
2 4 4 10 12 48 6 2 36,24 020 47,05 020
3 5 5 1 13 49 6 2 3417 030 46,29 030
3 8 8 18 20 56 6 2 50,76 030
4 7 7 13 15 51 6 2 3417 040 46,29 040
4 1 1 25 27 63 6 2 50,76 040
5 8 8 14 16 52 6 2 34,17 050 46,29 050
5 13 13 30 32 68 6 2 50,76 050
6 8 5,50 14 14 16 52 6 2 34,17 060 46,29 060
6 13 550 30 30 32 68 6 2 53,59 060
7 10 6,50 16 18 20 60 10 2 46,16 070 67,57 070
7 16 635 36 38 40 80 10 2 60,26 070
8 1 7,50 17 19 21 61 10 2 37,44 080 63,20 080
8 19 7,35 44 46 48 88 10 2 54,68 080
9 1 8,50 18 19 21 61 10 2 43,33 090 71,28 090
9 19 835 45 46 48 88 10 2 63,96 090
10 13 950 21 21 23 63 10 2 4312 100 66,04 100
10 22 935 53 53 55 95 10 2 68,44 100
11 13 1050 21 23 25 70 12 2 50,10 110
11 22 1050 53 55 57 102 12 2 73,90 110
12 16 11,50 26 26 28 73 12 2 48,36 120 74,88 120
12 26 11,50 63 63 65 110 12 2 69,64 120
13 16 11,50 26 26 28 73 12 2 55,67 130 107,20 130
14 16 11,50 26 26 28 73 12 2 56,54 140 98,24 140
14 26 1150 63 63 65 110 12 2 80,89 140
15 16 11,50 26 26 28 73 12 2 65,93 150 117,90 150
15 26 1150 63 63 65 110 12 2 105,10 150
16 19 1550 29 29 31 79 16 2 68,55 160 117,90 160
16 32 1500 73 73 75 123 16 2 105,30 160
18 19 1550 29 29 31 79 16 2 8547 180 140,90 180
18 32 1500 73 73 75 123 16 2 133,20 180
20 22 19,00 36 36 38 88 20 2 90,93 201 139,70 201
22 22 19,00 36 36 38 88 20 2 116,80 220
24 26 2300 42 44 46 102 25 2 119,00 240 221,70 240
24 45 2300 106 108 110 166 25 2 197,60 240
25 26 2400 44 44 46 102 25 2 119,00 250
25 45 2400 108 108 110 166 25 2 185,50 250
26 26 2400 44 44 46 102 25 2 173,60 260
28 26 2400 44 44 46 102 25 2 163,80 280
30 26 2400 44 44 46 102 25 2 188,90 300
30 45 2400 108 108 110 166 25 2 268,50 300
P ) ) )
M ¢) [e) )
K ) ° )
N (¢) [e) o)
S ¢) o o
H
0 ) [e) o
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WNT \ Performance ~, FraisesHSS
Fraises hémisphériques

Fraises hémisphériques d'ébauche, HSS-E Co 8

\=30°
n v= 6 @ Z NI Ti100 Pro Ti100 Pro
ZEFP

% DCONMS *

[
\iﬂ
-
2 i
o
o5
CI=3 =3 C=Y
CE===3
DIN 1889 B DIN 1889 B DIN 1889 B
s[O3 s[ a8 s a8
50308.. 54038.. 54039..
DC,, APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm us U8 U8
6 13 55 19 19 21 57 6 4 77,17 060 82,19 060
6 24 55 30 30 32 68 6 4 99,88 060 "
8 19 75 25 27 29 69 10 4 84,82 080 107,20 080
8 38 75 44 46 48 88 10 4 120,10 080 "
10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 86,99 100 117,90 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 4 130,00 100
12 26 15 36 36 38 83 12 4 98,46 120 133,20 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 4 150,60 120
16 32 150 42 42 44 92 16 4 130,00 160 179,00 160
16 63 150 73 73 75 123 16 4 211,80 160
20 38 19,0 52 52 54 104 20 4 251,10 200
20 75 190 89 89 91 141 20 4 300,10 200
25 45 240 63 63 65 121 25 5 315,50 250
P ° ) )
M ) o o
K [} ) )
N (e} o o)
S ) o o
H

1) Norme usine - v./f,Page 40-42
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WNT \ Performance ~, FraisesHSS
Fraises hémisphériques

Fraises hémisphériques d'ébauche, HSS-E Co 8

\=30°
m v=10° @ %q ) Ti100 Pro
ZEFP
% DCONMS

-
<
(e}
o
o
—o
DIN 1889 B
s[O3
54 040 ...
DC;i APMX DN LH lg LPR  OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm mm mm U8
6 13 55 19 19 21 57 6 4 104,30 060
8 19 75 25 27 29 69 10 4 127,70 080
10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 128,80 100
12 26 11,5 36 36 38 83 12 4 151,70 120
16 32 150 42 42 44 92 16 4 213,90 160
20 38 19,0 52 52 54 104 20 4 275,10 200
P )
M )
K °
N o
S o
H

- v,/f,Page 40-42
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WNT \ Performance

Fraises HSS

Fraises de forme
Fraises pour rainures en T, HSS-E Co 5, denture alternée
A Pour rainures suivant DIN 650
A=10° )
y=11° -
ZEFP
% DCONMS
ﬁ
|
|
i —
| <
L A\ ©
|
x
| DN ‘ = [/
a ‘ P
-
DC
DIN 851 A
s[O3
50 240 ...
DC gy APMX.; DN,, LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
11,0 4 4 135 535 10 6 8362 110
12,5 6 5 170 570 10 6 80,89 125
16,0 8 7220 620 10 6 89,40 160
18,0 8 8 250 700 12 6 93,76 180
19,0 9 8 260 710 12 6 113,50 190 ¥
21,0 9 10 290 740 12 6 116,80 210
220 10 10 300 750 12 6 120,10 220 V
250 11 12 340 820 16 8 140,90 250
280 12 13 370 850 16 8 169,20 280 "
320 14 15 420 90,0 16 8 191,00 320
360 16 17 470 103,0 25 8 287,10 360 "
400 18 19 520 108,0 25 10 323,10 400
450 20 21 570 1130 25 10 359,20 450 "
500 22 25 640 1240 32 10 395,20 500
600 28 30 790 1390 32 10 528,30 600
P °
M fe)
K °
N o
S} o
H

1) Norme usine

13(28
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WNT \ Performance

Fraises HSS

Fraises de forme

Fraises pour rainures de clavette HSS-E Co 5, denture alternée

A Pour rainures suivant DIN 6888
A CDX =,

L]
an

A=10°
y=10°

ZEFP

/B

DC .. APMX g

mm
10,5
10,5
10,5
13,5
13,5
13,5
16,5
16,5
16,5
19,5
19,5
19,5
22,5
22,5
22,5
25,5
25,5
28,5
28,5
32,5
32,5
38,5
45,5

T w=Xx= T

LPR

OAL DCONMS. CDX ZEFP

DCONMS

OAL

CO 0O OOV OO D

DIN 850
s[O3

50234 ...

EUR

U6

63,64 100
63,64 101
63,64 102
63,64 130 "
63,64 132
63,64 133
69,32 161
69,32 162
69,32 163
76,41 190 "
76,41 191
76,41 192
90,71 220 "
90,71 221
90,71 222
90,71 250 "
90,71 251
133,20 281
133,20 283
13550 321 "
13550 322
200,90 381 "
244,50 450

1) Norme usine

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance _ Fraises HSS
Fraises de forme

Fraises pour rainures en T, HSS-E Co 5

A Pour rainures suivant DIN 650

\=20° % )
y=11° -
ZEFP
% DCONMS

!
| 4
i <
BN
DN | ! z '
& j &
% i <C
) DC ) DIN 851 A
s A’
50 241 ...
DC4; APMX DN., LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
21 9 10 29 74 12 6 135,50 210
22 10 10 30 75 12 6 149,60 220 Y
25 1 12 34 82 16 6 161,50 250
28 12 13 37 85 16 6 176,90 280 "
32 14 15 42 90 16 6 222,70 320
36 16 17 47 103 25 6 271,80 360 "
40 18 19 52 108 25 8 351,40 400
45 20 21 57 113 25 8 367,80 450 "
P )
M )
K )
N o)
S o
H

1) Norme usine - v,/f,Page 43
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WNT \ Performance _ Fraises HSS
Fraises de forme

Fraises HSS-E Co 5, pour exécution de rayons convexes

o [@& %
¥:=0° o
ZEFP
ﬁ DCONMS

-
| )
_ | N
i N
o
5
o
DCX PRFRAD
DIN 6518
s[O3
50 248 ...
PRFRAD 4;; DCX  DC LPR OAL DCONMS. ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U6
1,0 8 6 20 60 10 4 49,01 010
1,5 9 6 20 60 10 4 59,93 015
2,0 10 6 20 60 10 4 55,56 020
2,5 11 6 20 60 10 4 62,55 025
3,0 12 6 15 60 12 4 56,87 030
4,0 14 6 15 60 12 4 73,57 040
5,0 16 6 15 60 12 4 76,41 050
6,0 20 8 19 67 16 4 99,65 060
8,0 24 8 23 71 16 4 133,20 080
9,0 26 8 29 85 25 4 140,90 090
10,0 28 8 29 85 25 4 162,60 100
12,0 34 10 34 90 25 4 247,80 120
15,0 46 16 44 100 25 6 340,50 150
16,0 48 16 44 100 25 6 400,70 160
P o
M o)
K )
N o
S o
H

- v, /f,Page 43
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WNT \ Performance _ Fraises HSS
Fraises de forme

Fraises HSS-E Co 5 pour réalisation de queues d'aronde

- EEIE
¥:=0° o
ZEFP

DCONMS DCONMS
— _ _ .
<
i = <
ol <
-
)
DIN 1833 DIN 1833
s[O3 s(O 3
50246.. 50245...
o° DC APMX LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP Ver- EUR EUR
mm mm mm mm mm mm sion: U6 U6
16 40 15 60 12 0,3 10 A 73,57 016
16 40 15 60 12 10 B 83,62 016
20 50 18 63 12 0,3 10 A 106,80 020
20 50 18 63 12 10 B 112,50 020
25 6,3 22 67 12 0,3 10 A 130,00 025
25 6,3 22 67 12 10 B 130,00 025
16 6,3 15 60 12 0,3 10 A 83,62 116
16 6,3 15 60 12 10 B 83,62 116
20 8,0 18 63 12 0,3 10 A 106,80 120
20 8,0 18 63 12 10 B 106,80 120
25 10,0 22 67 12 0,3 10 A 115,70 125
25 10,0 22 67 12 10 B 130,00 125
16 7,0 15 60 12 0,3 10 A 83,62 216
20 9,0 18 63 12 0,3 10 A 106,80 220 "
25 11,0 19 67 16 0,3 10 A 130,00 225 "
P ) )
M o) o)
K ) )
N ) o
S o o
H
1) Norme usine - v./f,Page 44
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WNT \ Performance _ Fraises HSS
Fraises de forme

Fraises isoceles HSS Fraises HSS a trou lisse pour réalisation de queues d'aronde

A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138 A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138

A=0°
n v5=2° % 4)
ZEFP
PNA i i

ZEFP

Tu
oo
o [

DC
DCONMS

OAH

DIN 847 DIN 842 A
50 360 ... 50 362 ...
OAH  DCONMS  ZEFP EUR KAPR DC  OAH DCONMS CHW ZEFP EUR
mm mm U6 ° mm mm mm mm U6
8 16 22 135,50 045 10 10 03 14 156,10 045
10 22 24 169,20 145 13 13 03 16 213,90 145
12 27 26 268,50 245 18 16 03 18 269,70 245
18 32 28 400,70 345 22 22 03 20 380,90 345
28 27 03 22 578,60 445
10 16 18 135,50 060
14 22 20 169,20 160 s 50 16 13 03 16 213,90 150
18 27 22 311,10 260
25 32 24 498,80 360 13 10 03 14 137,50 060
16 13 03 16 169,20 160
14 16 16 158,30 090 20 16 03 18 232,60 260
20 22 18 201,90 190 25 22 03 20 380,90 360
22 27 20 330,80 290 32 27 03 22 578,60 460
32 32 24 551,30 390 40 32 03 28 953,00 560
14 16 16 18000 120 » P e
20 22 16 26200 1210 M ©
K )
° N e}
@) S o
o H
o
© — v,/f, Page 44
1) Norme usine - v,/f,Page 44
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WNT \ Performance  Fraises HSS
Fraises 3 tailles

Fraises trois tailles HSS-E Co 5 Fraises disques HSS-E Co 5
A Denture alternée a gros pas A Denture alternée gros pas
A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138 A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138

_10° _12°

=150 % U A=150 %} U
_10° _23°

Ys=15° ZEFP I = I Vs=25° || zEFp I = I

DCONMS

OAH

DIN885A Norme usine
50 348 ... 50 342 ...
DC s OAH,; DCONMS,, ZEFP EUR DC s OAH,; DCONMS,, ZEFP EUR
mm mm mm U6 mm mm mm ué
50 4 16 12 105,40 100 63 16 22 16 112,50 200
50 5 16 12 107,20 102 63 20 22 16 99,33 202
50 6 16 12 109,00 104 63 25 22 16 101,20 204
50 8 16 12 122,30 106 63 30 22 16 104,10 206
50 10 16 12 132,10 108 80 16 27 20 120,10 300
63 4 22 12 114,60 200 80 20 27 20 116,80 302
63 5 22 12 122,30 202 80 25 27 20 119,00 304
63 6 22 12 121,10 204 80 30 27 20 122,30 306
63 8 22 12 134,20 206 80 40 27 20 132,10 310
63 10 22 12 147,40 208 100 1,6 32 24 154,00 400
63 12 22 12 169,20 210 100 20 32 24 151,70 402
63 14 22 12 189,90 212 100 25 32 24 151,70 404
80 5 27 14 155,00 300 100 30 32 24 155,00 406
80 6 27 14 157,20 302 100 40 32 24 165,90 410
80 8 27 14 169,20 304 100 50 32 24 177,90 414
80 10 27 14 173,60 306 125 16 32 26 192,10 500
80 12 27 14 192,10 308 125 20 32 26 184,50 502
80 14 27 14 22270 310 125 25 32 26 189,90 504
80 16 27 14 240,20 312 125 30 32 26 193,20 506
80 18 27 14 277,30 314 125 40 32 26 210,70 510
80 20 27 14 300,10 316 125 50 32 26 224,90 514
100 6 32 14 225,90 400 125 6,0 32 26 241,20 516
100 8 32 14 204,90 402 160 2,0 40 30 300,10 600
100 10 32 14 237,90 404 160 25 40 30 290,40 602
100 12 32 14 258,70 406 160 3,0 40 30 29470 604
100 14 32 14 290,40 408 160 4,0 40 30 310,00 606
100 16 32 14 303,40 410 160 50 40 30 329,60 608
100 18 32 14 359,20 M2 160 6,0 40 30 351,40 610
100 20 32 14 351,40 M4 160 8,0 40 22 403,90 612
100 25 32 14 456,20 M8
125 8 32 16 297,00 500 P °
125 10 32 16 317,70 502 M e
125 12 32 16 343,80 504 K
125 14 32 16 387,60 506 N °
125 16 32 16 409,30 508 S o
125 18 32 16 44420 510 H
125 20 32 16 47480 512 .
125 25 32 16 570,80 516 R
160 10 40 18 470,50 600 vo/f. Page 45
160 12 40 18 522,80 602
160 14 40 18 553,40 604
160 16 40 18 594,90 606
160 18 40 18 663,70 608
160 20 40 18 672,40 610
160 25 40 18 823,00 614
160 32 40 18 1.045,00 618
P )
M )
K °
N ®
S fe)
H

- v,/f,Page 45
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WNT \ Performance  Fraises HSS
Fraises 3 tailles

Fraises trois tailles HSS-E Co 5 Fraises disques HSS-E Co 5
A Denture alternée pas fin A Denture alternée pas fin
A avec rainure d'entrainement suivant DIN 138 A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138

_8° _12°
A=15: @ U A-1E % U
_4° _13°
Y~ 8° || zerp I_I V=150 || zerp I_I

DC

DCONMS

OAH

DIN 885 A DIN 1834 A
50 349 ... 50 340 ...
DC s OAH,; DCONMS,, ZEFP EUR DC s OAH,i; DCONMS,, ZEFP EUR
mm mm mm U6 mm mm mm ué
50 4 16 16 124,50 100 63 16 22 28 107,40 200
50 5 16 16 12450 102 63 20 22 28 92,57 202
50 6 16 16 13320 104 63 25 22 28 9453 204
50 8 16 16 140,90 106 63 30 22 28 96,93 206
5 10 16 16 155,00 108 80 16 27 32 111,30 300
63 4 22 18 136,50 200 80 20 27 32 108,70 302
63 5 22 18 14510 202 80 25 27 32 110,20 304
63 6 22 18 139,70 204 80 30 27 32 11350 306
63 8 22 18 157,20 206 80 40 27 32 122,30 310
63 10 22 18 175,80 208 100 16 32 36 135,50 400
63 12 22 18 198,70 210 100 20 32 36 13420 402
63 14 22 18 22380 212 100 25 32 36 13420 404
80 5 27 20 183,40 300 100 30 32 36 136,50 406
80 6 27 20 188,90 302 100 40 32 36 145,10 410
80 8 27 20 197,60 304 100 50 32 36 159,40 414
80 10 27 18 200,90 306 125 16 32 40 175,80 500
80 12 27 18 207,10 308 125 20 32 40 169,20 502
80 14 27 18 263,10 310 125 25 32 40 174,60 504
80 16 27 18 284,90 312 125 30 32 40 177,90 506
80 18 27 18 329,60 314 125 40 32 40 188,90 510
80 20 27 18 32960 316 125 50 32 40 201,90 514
100 6 32 22 265,20 400 125 6,0 32 40 223,80 516
100 8 32 22 263,10 402 160 2,0 40 48 279,40 600
100 10 32 20 283,80 404 160 25 40 48 269,70 602
100 12 32 20 305,60 406 160 3,0 40 48 274,00 604
100 14 32 20 340,50 408 160 4,0 40 48 292,50 606
100 16 32 20 361,30 410 160 50 40 48 307,90 608
100 18 32 20 42130 M2 160 6,0 40 48 332,90 610
100 20 32 20 42470 M4 160 8,0 40 36 377,70 612
100 25 32 20 526,20 418
125 8 32 24 350,40 500 P ®
125 10 32 22 375,40 502 M
125 12 32 22 406,10 504 K °
125 14 32 22 456,20 506 N L4
125 16 32 22 473,80 508 S °
125 18 32 22 546,80 510 H
125 20 32 22 55570 512 O e
125 25 32 22 665,90 516 R
160 10 40 2% 558,90 600 vo/f. Page 45
160 12 40 26 609,00 602
160 14 40 26 655,00 604
160 16 40 26 705,10 606
160 18 40 26 775,00 608
160 20 40 26 776,10 610
160 25 40 26 966,00 614
160 32 40 26 121400 618
P )
M )
K )
N ®
S fe)
H

- v,/f,Page 45
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WNT \ Performance

Fraises HSS
Fraises 3 tailles

Fraises disques HSS-E Co 5

A Denture droite

A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138

L
i

A= 0°
13

¥~ 150

ZEFP

|U|

DC

OAH

DCONMS

DC s OAH.;; DCONMS,; ZEFP

mm

13[36

mm
1,6
2,0
2,5
3,0
1,6
2,0
2,5
3,0
4,0
1,6
2,0
2,5
3,0
4,0
5,0
1,6
2,0
25
3,0
4,0
5,0
6,0
2,0
2,5

mm

DIN 18348
50 341 ...

EUR
U6
123,40
109,20
111,30
114,60
133,20
128,80
130,00
135,50
143,00
157,20
157,20
157,20
159,40
173,60
182,30
212,90
203,00
210,70
215,00
229,30
246,70
270,70
329,60
316,50
323,10
340,50
362,40
386,40
443,20

- v,/f,Page 45

200
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WNT \ Performance o Fraises HSS
Fraises a trou cylindrique

Fraises deux tailles, HSS-E Co 5 Fraises deux tailles, HSS-E Co 5

A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138 A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138

\=30° % ) % - Ti100
y=24° Pro
ZEFP ZEFP

%ﬂ B
\ >
DCONMS \ &= .

OAH

DCONMS

DIN 1880 DIN 1880
50 255 ... 54 035 ...
DC., OAH DCONMS ZEFP EUR DC.o, OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm U8 mm mm mm us
40 32 16 6 218,40 040 40 32 16 8 247,80 040
50 36 22 6 250,00 050 50 36 22 8 317,70 050
63 40 27 6 317,70 063 63 40 27 8 402,70 063
80 45 27 6 514,20 080 80 45 27 10 601,50 080
100 50 32 6 808,90 100 100 50 32 12 942,00 100
B p °
M M °
K K °
N ® N °
S} S e}
H H
- v,/f,Page 46+47 - v./f,Page 46+47
. . . . 1 £
Fraises deux tailles, HSS-E Co 5 Fraises deux tailles d'ébauche moyenne,
A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138 HSS'E CO 5
% L A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138

A Tolérance de fabrication js14

\=25° % B Ti100
=120 Pro
ZEFP

50 250 ... '

ZEFP

DIN 1880

DC., OAH DCONMS ZEFP EUR DIN 1880
mm mm mm U8
0 32 16 8 17360 040 54036 ...
50 36 22 8 227,10 050 DC. OAH DCONMS ZEFP EUR
63 40 27 8 312,20 063 mm mm mm IE]
80 45 27 10 471,50 080 40 32 16 7 235,80 040
100 50 32 12 74550 100 50 36 22 8 302,40 050
63 40 27 8 461,70 063
P ® 80 45 27 10 675,70 080
M ° 100 50 32 12 1.025,00 100
K L4 P °
N ° M °
S o K °
H N °
e o
- v,/f,Page 46+47 H

- v,/f,Page 46+47
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WNT \ Performance

Fraises HSS
Fraises a trou cylindrique

Fraises deux tailles d'ébauche ,
HSS-E Co 5

A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138
A Tolérance de fabrication js14

A=25°
v=14°
ZEFP

%Z/l b

OAH

DIN 1880
50 260 ...
DC;: OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm U8
40 32 16 7 176,90 040
50 36 22 8 233,60 050
63 40 27 8 314,40 063
80 45 27 10 441,10 080
100 50 32 12 677,80 100
P °
M )
K )
N )
S o
H
- v,/f,Page 46+47

Fraises deux tailles d'ébauche ,
HSS-E Co 8

A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138
A Tolérance de fabrication js14

\=25°
v=10°

ZEFP

%ﬂ o

OAH

DIN 1880
50297 ...
DC. OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm U8
40 32 16 7 176,90 040
50 36 22 8 233,60 050
63 40 27 8 314,40 063
80 45 27 10 441,10 080
100 50 32 12 677,80 100
P )
M °
K )
N )
S o
H

- v,/f,Page 46+47

13[38

Fraises deux tailles d'ébauche ,
HSS-E Co 8

A Avec rainure d'entrainement suivant DIN 138
A Tolérance de fabrication js14

A=25° % . Ti100
y.=10° Pro
ZEFP
DC
DCONMS
DIN 1880
54 037 ...
DC;w OAH DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm U8
40 32 16 7 247,80 040
50 36 22 8 310,00 050
63 40 27 8 479,20 063
80 45 27 10 703,00 080
100 50 32 12 1.062,00 100
p )
M )
K )
N °
S o
H

- v./f,Page 46+47
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WNT \ Performance

Fraises HSS
Conditions de coupe

Exemples de matieres

Sous-groupe de matiéres  Index

P.1.1
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.
K.1.2
K.2.1

Aciers non alliés

P Aciers faiblement alliés

Aciers fortement alliés
et aciers a outils

Aciers inoxydables

M Aciers inoxydables

Fontes grises

K  Fontes a graphite sphéroidal

K.3.1
K.3.2

Fontes malléables

Alliages d‘aluminium corroyé

N.2.1
Alliages d‘aluminium
de fonderie N.2.2

N N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
Alliages résistants a la chaleur S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
$.3.3

Cuivre et alliages de cuivre
(Bronze, laiton)

Alliages de magnésium

Alliages de titane

Aciers trempés

Aciers frittés

Fontes trempées

Composition / Structure / Traitement thermique

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

Ferritique / martensitique
Martensitique
Austénitique / Austéno-ferritique
Austénitique

Austéno-ferritique (Duplex)
Perlitique / ferritique

Perlitique (martensitique)
Ferritique

Perlitique

Ferritique

Perlitique

Non durcissable

Durcissable

<12 % Si, non durcissable

<12 % Si, durcissable

>12 % Si, non durcissable
Laitons a copeaux courts, PB>1 %
Alliages Cuzn, CuSnZn

CusSn, cuivre électrolytique

Magnésium et alliages de magnésium

Base Fe

Base Niou Cr

Titane pur

Alliages Alpha + Beta

Alliages Beta

Recuit

Recuit

Trempé revenu
Recuit

Trempé revenu
Recuit

Trempé revenu
Trempé revenu
Trempé revenu
Recuit

Durci et trempé
Durci et trempé
Recuit

Trempé revenu
Traité

Trempé revenu

Vieilli

Vieilli

Recuit
Vigilli
Recuit
Vieilli

De fonderie

Vieilli

Durci et trempé
Durci et trempé
Durci et trempé
Durci et trempé
De fonderie

Durci et trempé

NImF|I1:§25"iIs :-Iagﬁlﬁc
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300HB

780 N/mm?/ 230 HB
350N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm? / 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm? /230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB

70HB

680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB

400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB

46-55HRC

56-60 HRC

61-65HRC

66-70 HRC

400HB

Code
matiére
1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
1.7225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
37025
3.7165

Ti555.3

Désignation

matiére
C15(XC18)
C45E (XC48)
C45E (XC48)
C60R (XC60)
C60R (XC60)
16MnCr5 (16MC5)
16MnCr5 (16MC5)
42CrMo4 (42CD4)
42CrMo4 (42CD4)

X20Cr13 (220C13)

X38CrMoV5 1
(Z38CDV5)

X38CrMoV5-1
(Z38CDV5)

X6Cr17 (430)
X90CrMov18
X5CrNi18-10 (304)

X15CrNisi25-21

X2CrNiMoN22-5-3
(Uranus45)

GG-10 (Ft10)

GG-30 (Ft30)
GGG-40 (FGS400-12)
GGG-70 (FGS700-2)
GTW-35-04
GTS-65-02

Al99.5 (1050A)
AlCuMg2 (2024)
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15

E-Cub7

MgAI6Zn

X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8

TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Code Désignation
matiére matiére

1.0570  St52-3 (E36-3)

1.0718  9SMnPb28 (S250Pb)

11181  Ck35 (XC38)

11203 Ck55 (XC55)

11203 Ck55 (XC55)

17220  34CrMo4 (35CD4)

40CrMnMoS8-6
(40CMD8+S)

57NiCrMoV7
(55NCDV7)

100Cr6 (100C6)

1.2312
1.2744
1.3505

1.2080  X200Cr12 (2200 C12)

X155CrVMo12-1
(Z160CDV 12)
X2NiCrMo18-8-5
(Maraging 250)
X36CrMo17
(Z38CD17)
X20CrNi17-2
(Z20CN 17-2)
XBCrNiMoTi17-12-2
(316Ti)
X12CrNil7-7
(Z12CN17-7)
Z2CND2507 04 Az
(F53)

1.2379
16359
1.2316
1.4057
14571
1.4310
1.4410
0.6025  GG-25 (Ft25)
0.6040  GG-40 (Ft40)
0.7060  GGG-60 (FGS600-3)
07080  GGG-80 (FGS800-2)
0.8045 GTW-45
0.8170  GTS-70-02
33315 AlMg1 (5005)
3.4365 AlZnMgCu1.5(7075)
32163  G-AISi9Cu3
32373  G-AISi9Mg

G-AISi18CuNiMg
2.0410  CuZn44Pb2
24070  CuZn28Sn1As
2.0590  CuZn40Fe
3.5312  MgAI3Zn
14865  G-X40NiCrSi38-18
14876 X10NiCrAITi32-20
3.4856  NiCr22Mo9Nb

24955  NiFe25Cr20NbTi

13

13401  G-X120Mn12

3.7034  Ti99,7
Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

R56410  Ti-10V-2Fe-3Al

*Résistance a la
traction
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WNT \ Performance _ FraisesHSS
Conditions de coupe

Vitesses de coupe (v,) pour fraises deux tailles et fraises a rainurer HSS

[ 1er choix

Acier fritté P .
O  Utilisation possible

Non revétu Ti100 Pro
Ti100 Pro

Index Kff, Ve enm/min u—% - é
P1.1 1,2 20 45 50 (]
P.1.2 1,2 20 45 50 °
P1.3 1,2 20 45 50 (]
P1.4 1,0 15 30 3 °
P1.5 1,0 15 30 3 °
P.2.1 1,2 20 40 45 °
P.2.2 1,0 15 40 45 ]
P.2.3 08 15 30 89 °
P24 08 15 30 58 o
P.3.1 1,0 15 30 3 °
P.3.2 08 12 25 30 °
P.3.3 08 10 20 25 °
P.4.1 1,0 10 20 25 °
P.4.2 1,0 10 20 25 °
M.1.1 1,0 10 20 25 °
M.2.1 09 7 15 20 °
M.3.1 1,0 5 10 15 °
K.1.1 1,0 18 35 40 °
K.1.2 1,0 18 25 30 °
K.2.1 1,0 15 30 3 °
K.2.2 1,0 15 30 B [
K.3.1 1,0 15 35 40 [
K32 08 12 25 30 °
N.1.1 19 150 240 260 o
N.1.2 19 100 130 150 °
N.2.1 1,8 100 140 [
N.2.2 1,7 60 80 °
N.2.3
N.3.1 11 100 130 °
N.3.2 12 30 60 80 °
N33 12 30 60 80 °
N.4.1 1,8 90 140 160 °
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1 1,0 10 15 25 °
S.3.2 11 10 15 25 °
S.3.3
H.11
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

@) Lors de rainurage dans le plein, réduire de 15 a 20 %, les vitesses de coupe figurant dans le tableau

Kff, = Facteur de correction d'avance a la dent
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WNT \ Performance _ Fraises HSS
Conditions de coupe

Valeurs d‘avances a la dent pour les fraises HSS
Valeur (en mm) pour l'avance par dent (f,)

Finition Rainurage

@DC% GDC% QDCF

ap=1,5xDC ap=1,5xDC a =DC

a,=0,1xDC a,=0,2-0,3mm a, =0,25xDC a,=0,25xDC a,=0,6xDC a,=DC
f,enmm f,enmm f,enmm f,enmm f,enmm f,enmm
= = =1 = = =1
mm ) ) B = B =
= = = = = =
<) = <5} = [ = [ = [ = <) =
= & = o = o = o = @ = o
= = o = = = o= > o > <= >
[ab) D o [ o [ab) o [ab) o (5]
= ocC = oc = o = [a'm = oC = o

2 0,008 0,009 0,008 0,009 0,008 0,009

3 0,011 0,012 0,010 0,012 0,009 0,010

4 0,017 0,018 0,014 0,015 0,013 0,014 0,015 0,016 0,013 0,014 0,011 0,012
5 0,024 0,026 0,018 0,020 0,014 0,015 0,019 0,021 0,016 0,018 0,014 0,016
6 0,032 0,035 0,022 0,024 0,015 0,017 0,024 0,027 0,020 0,022 0,018 0,019
8 0,047 0,051 0,029 0,032 0,020 0,022 0,032 0,036 0,027 0,030 0,024 0,026
10 0,065 0,072 0,037 0,041 0,026 0,028 0,042 0,047 0,035 0,039 0,031 0,034
12 0,084 0,091 0,044 0,049 0,031 0,034 0,051 0,057 0,043 0,047 0,037 0,041
14 0,100 0,106 0,054 0,059 0,037 0,041 0,063 0,069 0,053 0,058 0,045 0,050
16 0,111 0,121 0,061 0,067 0,042 0,046 0,072 0,079 0,060 0,066 0,062 0,057
18 0,126 0,136 0,070 0,077 0,048 0,053 0,084 0,093 0,071 0,078 0,061 0,067
20 0,141 0,151 0,076 0,083 0,052 0,057 0,092 0,101 0,077 0,084 0,066 0,073
22 0,160 0,166 0,085 0,094 0,059 0,065 0,104 0114 0,087 0,096 0,075 0,082
25 0,170 0,188 0,095 0,104 0,065 0,072 0,117 0,129 0,098 0,108 0,084 0,093
28 0,196 0,210 0,109 0,120 0,075 0,083 0,136 0,150 0,114 0,125 0,098 0,108
32 0,212 0,240 0,124 0,137 0,086 0,094 0,157 0,173 0,131 0,145 0,113 0,125
36 0,224 0,240 0,144 0,159 0,099 0,109 0,170 0,194 0,142 0,162 0,126 0,140
40 0,240 0,240 0,157 0173 0,108 0,119 0,184 0,202 0,154 0,169 0,132 0,146
45 0,240 0,240 0,157 0173 0,108 0,119 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160
50 0,240 0,240 0,157 0173 0,108 0,119 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160

0 - P
(J Conseil d'utilisation :
Pour les fraises non revétues, le fraisage en avalant est a préférer au fraisage en opposition. Pour les fraises revétues, seul le fraisage en avalant permet d'obtenir
de bons résultats.

@ Correction de l'avance :
Multipliez la valeur f, du tableau ci-dessus par le facteur de correction Kf f, figurant a la — page 40.

Regle générale:
f, (Fraisage) = f,x K,
f, (Percage) = f, (Fraisage) + nombre de dents
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WNT \ Performance _ Fraises HSS
Conditions de coupe

Valeurs d‘avances a la dent pour les opérations de rainurage
Valeur (en mm) pour l'avance par dent (f,)

Fraisage dans le plein (en une passe) Fraisage en plusieurs passes Percage
4] Dc% ﬂg Dc% @ @
(&) (o]
[=] o
@ ©
a,=1xDC a,=1xDC * *
Passe d‘ébauche Passe de finition
f,enmm f,enmm f,enmm
gDC
2 =2 = =2 =
mm E E E = E E E = 8 =
Reb) Reb) Reb) <O <D
S = S = S > S 3 S >
= oC = ocC = fag = oc = o
2 0,005 0,006 0,005 0,006 0,008 0,009 0,003 0,003 0,002 0,002
3 0,009 0,010 0,009 0,010 0,015 0,016 0,004 0,005 0,003 0,003
4 0,012 0,013 0,012 0,013 0,022 0,024 0,006 0,007 0,004 0,004
5 0,016 0,017 0,016 0,017 0,030 0,033 0,008 0,009 0,005 0,006
6 0,020 0,022 0,020 0,022 0,039 0,043 0,010 0,011 0,007 0,007
8 0,026 0,029 0,026 0,029 0,055 0,061 0,013 0,014 0,009 0,010
10 0,034 0,037 0,034 0,037 0,075 0,082 0,017 0,019 0,011 0,012
12 0,040 0,044 0,040 0,044 0,093 0,101 0,020 0,022 0,013 0,015
14 0,049 0,054 0,049 0,054 0,117 0,118 0,024 0,027 0,016 0,018
16 0,056 0,062 0,056 0,062 0,135 0,135 0,028 0,031 0,019 0,021
18 0,065 0,072 0,065 0,072 0,151 0,151 0,033 0,036 0,022 0,024
20 0,071 0,078 0,071 0,078 0,167 0,167 0,035 0,039 0,024 0,026
22 0,080 0,088 0,080 0,088 0,184 0,184 0,040 0,044 0,027 0,029
25 0,089 0,098 0,089 0,098 0,208 0,208 0,044 0,049 0,030 0,033
28 0,103 0,113 0,103 0,113 0,233 0,233 0,051 0,056 0,034 0,037
32 0,118 0,130 0,118 0,130 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
36 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
40 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
45 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
50 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043

0 - P
(J Conseil d'utilisation :
Pour les fraises non revétues, le fraisage en avalant est a préférer au fraisage en opposition. Pour les fraises revétues, seul le fraisage en avalant permet d'obtenir
de bons résultats.

C Correction de l'avance :
Multipliez la valeur f, du tableau ci-dessus par le facteur de correction Kf f, figurant a la — page 40.

Regle générale:
f, (Fraisage) = f,x K,
f, (Percage) = f, (Fraisage) + nombre de dents
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WNT \ Performance _ Fraises HSS
Conditions de coupe

Conditions de coupe pour fraises de forme

50241 ... 50240... 50234 ... 50248... - Umis;fi;zhp(’;;ible
@gDC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @gDC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC=
21-25 28-36 40-45 11-16  18-22 25-32 36-45 50-60 10-17 19-26 28-33 33-46 8-11  12-24 26-34 46-48
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm _
o
dox iy o o i o o s . ¢
P.1.1 28 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 28 0,02 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 ]
P1.2 28 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 28 0,02 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 ()
P1.3 28 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 28 0,02 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 (]
P.1.4 22 0,06 0,08 0,1 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 22 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 ]
P1.5 22 0,06 0,08 0,1 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 22 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 [ ]
P.2.1 22 0,06 0,08 0,1 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 22 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 [ ]
P.2.2 28 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 28 0,02 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 (]
P.2.3 20 0,06 0,08 0,1 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 20 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 (]
P.2.4 20 0,06 0,08 0,1 0,015 0,03 0,03 0,03 0,04 20 0,02 0,03 0,035 0,045 0,025 0,055 0,08 0,1 )
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 10 0,06 0,08 0,1 0,01 0,025 0,025 0,025 0,03 10 0,02 0,025 0,03 0,04 0,02 0,045 0,08 0,09 (]
P.4.2 10 0,06 0,08 0,1 0,01 0,025 0,025 0,025 0,03 10 0,02 0,025 0,03 0,04 0,02 0,045 0,08 0,09 (]
M.1.1 10 0,06 0,08 0,1 0,01 0025 0,025 0,025 0,03 10 0,02 0,025 0,03 0,04 0,02 0045 0,08 0,09 (]
M.2.1
M.3.1
K11 28 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 24 0,025 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 [ )
K1.2
K.2.1 22 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 22 0,025 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 [ )
K.2.2 20 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 20 0,025 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 ()
K.3.1 15 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 15 0,025 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 (]
K.3.2 15 0,07 0,1 0,12 0,015 0,03 0,025 0,04 0,035 15 0,025 0,03 0,04 0,05 0,03 0,06 0,1 0,12 ()
N.1.1 100 0,1 0,12 0,15 0,02 0,045 0,045 0,045 0,055 90 0,03 0,04 0,06 0,07 0,035 0,07 0,14 0,15 (]
N.1.2 100 0,1 0,12 0,15 0,02 0,045 0,045 0,045 0,055 90 0,03 0,04 0,06 0,07 0,035 0,07 0,14 0,15 (]
N.2.1 80 0,09 0,11 0,13 0,015 004 0,035 0,04 0045 80 0,03 0,035 0,045 0,055 0,03 0,06 0,12 0,12 (]
N.2.2 60 0,09 0,11 0,13 0,015 004 0,035 0,04 0045 60 0,03 0,035 0,045 0,055 0,03 0,06 0,12 0,12 ]
N.2.3
N.3.1 25 008 01 012 0015 004 0035 003 0,035 25 0,02 0035 0045 0055 003 006 012 012 °
N.3.2 25 0,08 0,1 0,12 0,015 0,04 0,035 0,03 25 0,02 0,035 0,045 0,055 0,03 0,06 0,12 0,12 (]
N.3.3 25 0,08 01 0,12 0,015 004 0,035 0,03 25 0,02 0,035 0,045 0,055 0,03 0,06 0,12 0,12 (]
N.4.1 70 0,1 0,12 0,15 0,018 0,04 0,03 0,035 0,045 70 0,03 0,035 0,05 0,06 0,025 0,06 0,1 0,12 (]
0,012 0,025 0,025 0,025 0,035 20 0,015 0,025 0,035 0,045 0,02 005 007 0,09 [ ]

)
@) Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, p.ex. de la stabilité du serrage de I‘outil et du montage de la piéce ainsi que de la matiere
et du type de machine. Les valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés en fonction de I‘utilisation!
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Conditions de coupe pour fraises de forme

50245 .../ 50 246 ... 50360 ... 50362.... B o i
@DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- @DC- ©@DC- @DC- @DC- @DC-
16mm 20mm 25mm 50mm 63mm 80mm 100mm 40-50 63 80 100
2=32 a=4 a=5 2=5 a=63 a=8 a=10 mm mm mm mm _
=3
dox iy o i i o |- | B
P.1.1 28 001 0015 0,018 22 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.1.2 28 001 0015 0,018 22 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P1.3 28 001 0015 0,018 22 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P1.4 22 001 0015 0018 20 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
P.1.5 22 0,01 0,015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.2.1 22 001 0015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.2.2 28 001 0015 0018 22 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
P.2.3 20 001 0015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.2.4 20 001 0015 0,018 20 001 001 0015 002 0005 0008 001 0012 @
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 10 0007 001 0,012 10 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
P.4.2 10 0007 001 0,012 10 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
M.1.1 10 0007 001 0012 10 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
M.2.1
M.3.1
K.1.1 24 001 0012 0015 19 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.1.2 12 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.2.1 22 001 0012 0,015 15 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.2.2 20 001 0012 0015 12 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.3.1 15 001 0012 0015 16 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
K.3.2 15 001 0012 0,015 13 0008 001 0012 0018 0005 0008 001 0012 @
Ni1 90 o001 0015 002 °
N12 90 001 0015 002 70 0012 0015 002 0024 0008 0012 0014 0018 @
N.2.1 80 001 0015 002 60 0012 0015 002 0024 0008 0012 0014 0018 @
N.2.2 60 001 0015 002 60 0012 0015 002 0024 0008 0012 0014 0018 @
N.2.3
N.3.1 25 001 0015 002 20 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 0012 @
N.3.2 25 001 0015 002 20 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 0012 @
N.3.3 25 001 0015 002 20 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 0012 @
N.4.1 70 001 0015 00175 45 001 0012 0015 0018 0005 0008 001 001 @
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1 20 0008 001 0015 20 0008 001 0012 0016 0005 0007 0009 0012 @

o
@) Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, p.ex. de la stabilité du serrage de l‘outil et du montage de la piéce ainsi que de la matiere
et du type de machine. Les valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés en fonction de I'utilisation!
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Données de coupe pour fraises 3 tailles

50340.../50 341 .../50 342 ... / 50 348 ... / 50 349 ... ¢ flerChok

O  Utilisation possible
@DC= @DC= @DC= @DC= @DC= @DC=

50 mm 63 mm 80 mm 100 mm 125 mm 160 mm

Index V. en m/min rr:zm % . Zz
wi << =

P11 30  005-006 006-007 007-008 008-009 0095-011 01-012 @ &)Faoteurdecmecmn
P12 20  005-006 006-007 007-008 008-009 0095-011 01-012 d'avance (KF £) pour les
P1.3 20 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,09 0,08-0,10 0,095-0,12 0,1-0,13 ° fraises 3 Tailles en fonction
P.1.4 15 004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 @ durapport entre le diamétre
P15 15  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 e frii':éfgig’e“a'arge“r
P21 20  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01
P22 20  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 e
P23 10  003-004 004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 e
P24 10  003-004 004-005 005-006 0,06-007 007-008 008-009 e
P31 15  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 a Kt;
P32 10  003-004 004-005 005-006 0,06-007 007-0,08 008-009 e 0,05xDC 14
P33 10  003-004 004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 e 01x0c 0
P41 10 004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01
P42 10 004-006 005-007 006-008 007-009 008-010 009-02 e 0,15xDC 08
M11 10 003-004 004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 e 02%DC 07
M21 10 003-004 004-005 005-006 006-0,07 007-008 008-009
M.3.1 8  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 e 0.25xDC 06
K11 20  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 e
K12 18  004-005 005-006 006-0,07 007-008 008-009 009-01 e
K21 18  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 ®
K22 15  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 @
K31 18  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 e
K32 18  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 ®
Ni1 150  006-0075 0075-009 0,009-01 001-012 012-0135 0135-015 e
N12 100 006-0075 0075-009 0009-01 001-012 012-0135 0135-015 e
N21 80  005-006 006-007 007-008 008-009 0095-011 01-012 @
N22 40  005-006 006-007 007-008 008-009 0095-011 01-012 @
N.2.3
N31 80  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 ®
N32 30  005-006 006-007 007-008 008-009 0095-011 01-012 ®
N33 30  005-007 006-008 007-009 008-010 0095-012 01-013 @
N4l 90  005-006 006-007 007-008 008-009 0095-011 01-0,12 .
S.44
512
$.24
§.2.2
s.2.3
$31 10 004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-0] ® 13
s32 10  004-005 005-006 006-007 007-008 008-009 009-01 ®
533
H.A1
H1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

ﬂ ) Les valeurs mentionnées dans le tableau sont celles recommandées avec une denture droite et un ae de 0,1 x DC!
Lors de I‘utilisation de fraises a denture hélicoidale alternée réduire I'avance mentionnée de 50 %!

(\\
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Vitesses de coupe (v,) pour fraises deux tailles

50250.../50255.../ 54035../54036../ @ Ter Choix
50260.../50297 ... 54037 ... O Utilisation possible
Non revétu Ti100 Pro

Index Kff, Ve en m/min u_% = %

P.1.1 1,2 25 45 ®

P.1.2 1,2 20 40 [

P1.3 1,2 20 40 ®

P.1.4 1,0 15 30 ®

P1.5 1,0 15 30 ®

P.2.1 1,2 20 40 ®

P.2.2 1,0 20 40 [

P.2.3 0,8 10 20 ®

P.2.4 0,8 10 20 ®

P.3.1 1,0 15 30 ®

P.3.2 0,8 10 20 ®

P.3.3 0,8 10 20 [

P.4.1 1,0 10 15 ®

P.4.2 1,0 10 15 [

M.1.1 1,0 10 15 [

M.2.1 0,9 7 15 [

M.3.1 1,0 5 10 ®

K.1.1 1,0 20 30 ®

K.1.2 1,0 18 30 ®

K.2.1 1,0 18 30 ®

K.2.2 1,0 15 25 °

K.3.1 1,0 18 30 ®

K.3.2 1,0 18 30 ®

N.1.1 1,5 150

N.1.2 1,5 100

N.2.1 1,3 80

N.2.2 1,3 40

N.2.3

N.3.1 1,1 80 110 ®

N.3.2 1,2 30 60 ®

N.3.3 1,2 30 60 ®

N.4.1 1,3 90 120 ®
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Avances a la dent pour fraises deux tailles
Valeur (en mm) pour I'avance par dent (f,)

0,2xDC

, =

D
a

a =0,05xDC

0,2x DC

, =

a

a,=0,75xDC a,=0,75xDC a,=0,75xDC
f,enmm f,enmm f,enmm
@ DC mm Non revétu Ti100 Pro Non revétu Ti100 Pro Non revétu
40 0,049 0,054 0,064 0,070 0,060
50 0,055 0,060 0,071 0,078 0,066
63 0,061 0,067 0,079 0,087 0,074
80 0,065 0,071 0,084 0,092 0,078
100 0,059 0,065 0,076 0,084 0,071
C Correction de l'avance :
Multipliez la valeur f, du tableau ci-dessus par le facteur de correction Kf f, figurant a la — page 46.
Regle générale:
f, (Fraisage) = f, x Kff,
f, (Percage) =, (Fraisage) + nombre de dents
Formules pour données de coupe
Désignation Abréviation Unité Formule
v,x 1000
Nombre de tours n min’! = -
DCxm
DCxmxn
Vitesse de coupe v, m/min Vo= ———
1000
V
Avance & la dent f, mm —_—l f="h x \/_D—C
ZEFPXn 4
Avance par tour f mm f=f xZEFP 1 3
Vitesse d‘avance v, mmj/min. v,= f xZEFPxn
a
Epaisseur moyenne de copeau h mm h = fx \/_—e

ZEFP = Nombre de dents
a = Largeur fraisée (lors de I'utilisation de fraises 3 tailles)

e

DC = Diamétre de la fraise
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Informations techniques

Description des types d'outils

Pour les aciers a haute résistance et les matériaux trempés

Pour les aciers a haute résistance et les matériaux trempés
- avec brise-copeaux moyen, notamment pour les alliages de nickel

Pour les aciers a haute résistance et les matériaux trempés
- avec brise-copeaux d'ébauche

Pour les aciers a haute résistance et les matériaux trempés
- avec brise-copeaux fin, notamment pour les alliages de nickel

Pour les aciers, les fontes ainsi que les aciers inoxydables

Pour les aciers, les fontes ainsi que les aciers inoxydables
- Avec brise-copeaux moyen

Revétement

Ti100
Pro

13[48

A Revéetement Ti multicouche

A HV0,05=3500

A Coefficient de friction (dans I'acier) = 0,7

A Température maximale d'utilisation : 900 °C

NTI

Pour les aciers, les fontes ainsi que les aciers inoxydables
- Avec brise-copeaux d'ébauche

Pour les aciers, les fontes ainsi que les aciers inoxydables
- Avec brise-copeaux moyens

Pour les non ferreux (Aluminium, cuivre, laiton)

Pour les non ferreux (Aluminium, cuivre, laiton) - Avec brise-copeaux fin

Pour les non ferreux (Aluminium, cuivre, laiton)
- Avec brise-copeaux d'ébauche
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