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Série de fraises monobloc pour matériaux difficiles a usiner

Super Endmill

Ti et HRSA
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* Usinage de composants en HRSA et Titane comme les moteurs, les turbines, etc. utilisés dans les industries
aérospatiales et de production d'énergie.

e Optimales pour I'usinage de matériaux difficiles & usiner grace a la réduction de la chaleur générée lors de la coupe

et de I'amélioration de I'évacuation des copeaux.
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Série de fraises monobloc pour matériaux difficiles a usiner

Super Endmill i et ursa

L'utilisation de matériaux difficiles a usiner est de plus
en plus fréquente dans diverses industries ayant des
demandes de produits de haute performance et légers,
comme |'aérospatiale, le médical, I'automobile, etc. En
réponse a ce changement, KORLOY a lancé sa gamme
Super Endmill pour Ti et Super Endmill pour HRSA.

Gréace a sa structure d'aréte optimale pour I'usinage du
titane et sa poche a copeaux élargie dans les cannelures,
Super Endmill pour Ti réduit la charge de coupe et la
chaleur de coupe générées lors de |'usinage et améliore
I'évacuation des copeaux. En outre, 'application d'un
substrat a haute ténacité et d'une couche de revétement
a haute lubrification minimise les écaillages et I'agglo-
mération de copeaux, ce qui garantit une durée de vie
maximale de l'outil.

La gamme Super Endmill pour HRSA augmente les
performances de coupe et la stabilité de la durée de vie
des fraises en appliquant un angle de coupe positif et un
espacement irrégulier des goujures. De plus, la nouvelle
couche de revétement a haute dureté inhibe les possi-
bles fractures de I'aréte de coupe et assure une longue
durée de vie de I'outil pour l'usinage de HRSA gréce a sa
résistance accrue a l'usure.

Super Endmill pour Ti offre la meilleure solution pour
l'usinage des alliages de titane et des aciers inoxyda-
bles, et Super Endmill pour HRSA sera adaptées aux
matieres dites HRSA tels que I'Inconel, I'Hastelloy et le
Waspaloy.

Gamme pour titane et aciers inoxydables
- Super Endmill pour Ti

Gamme pour HRSA et matiéres base Ni
- Super Endmill pour HRSA
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Meilleure évacuation des copeaux et longue

durée de vie de I'outil

- Grande poche a copeaux et conception améliorée
des goujures

- Aréte de coupe tranchante optimale pour la coupe
de matériaux difficiles a usiner

- Couche de revétement a haute lubrification
et substrat a haute ténacité



Systeme de codification - Super Endmill pour Ti

T T T
Super Endmill Type Piéce a usiner No. de dents Dia. d'outil 0 Longueur totale Rayon R
FE: Fraise plate T: Titane/Inox 4: 4 dents 120: 12 mm 080: 80 mm R30: 3,0 mm
RE: Fraise rayonnée S: Super alliages
BE: Fraise Inconel 718,
hémisphérique Waspaloy, Hastelloy
Caractéristiques

e Fraise monobloc pour la coupe du titane et d'aciers inoxydables.
¢ Durée de vie de I'outil plus longue: substrat a haute ténacité et couche de revétement a haute lubrification.

SFET (Plate) / SRET (Rayonnée) SBET (Hémisphérique)

ce

Ao = B° Co=De° A= B° Co=D°

o Goujures a pas variable
- Réduction des vibrations et de I'écaillage

O Grande poche a copeaux et conception
optimisée de la goujure

- Bonne évacuation des copeaux

Finition de surface supérieure Charge machine et vibrations réduites

o Aréte de coupe en forme de S
- Charge de coupe réduite

Piéce usinée  Alliage de titane (Ti-6AI-4V) Piéce usinée  Aciers Inoxydables (X5CrNi18-9)
Cond. de ve = 65 m/min - fz= 0,065 mm/t - ap = 12 mm Cond. de ve = 60 m/min - fz= 0,04 mm/t - ap =12 mm
coupe ae = 12 mm - arrosage (emulsion) coupe ae = 12 mm - arrosage (emulsion)
Outil SRET4120-080-R10 Outil SRET4120-080-R10
Diametre = @12 mm Diametre = @12 mm

3000 Force verticale Force verticale
max 1,669N max 1,771N

2000 ANVAAA A AN ANy
FARA VA AME/ U AAAAAN A
1000 Force verticale max

Force de I'avance (N)

0 [ Force radiale
MM AL
Bavures réduites -1000 ramarmmmmn i A A L ARG NGRS
Force de I'avance
-2000
Super Endmill Concurrent Super Endmill Concurrent
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Caractéristiques de la nuance

Revétement UL (Ultra Lubrifié)

 Amélioration du contréle des copeaux et de la résistance a la soudure grace a une
technologie exclusive de revétement lubrifiant.

« Substrat a haute résistance a I'écaillage.

Plage d'application de la nuance UL ©: Excellent O:Tréshon A:bon X:Non-recommandé
Piece usinée Acier au Aciers Acier Fonts Aciers W:::;E:, Titane Aciers Matiéres
carbone alliés pré-traité Inoxydables Hastello trempés non-ferreuses
y
Revétement UL @) @) A X (@) X © X X
Gamme
SFET4000 (Plate) SRET4000 (Rayonnée)

- 4 arétes et 10 désignations plates (#3 — #20)
- Goujures a pas variable
- Application d'une zone d'entaille
- réduction des écaillages

- 4 arétes et 29 désignations rayonnées plates (03 — 020)
- Goujures a pas variable
- Application d'une zone d'entaille
- réduction des écaillages

SBET2000 (Hémisphérique) SBET4000 (Hémisphérique)

- 2 arétes, hémisphérique 16 désignations (01 — 012)
- Conception hémisphérique en forme de S

- Entaille présente pour une bonne évacuation
des copeaux

- 4 arétes, hémisphérique 13 désignations (01 — 012)

- Conception hémisphérique en forme de S
et pas variable

- Entaille présente pour une bonne
évacuation des copeaux

Guide de sélection d'outils

%:1ére recommandation

A" Endmill

; ‘| DEndmill |

i i /| Composite

1 | /| Router Endmill
‘ U-Star Endmill’@ . . .

S-Star Endmill* 1‘ Super Endmlll? . Endmill?

‘ I* Endmill : :
Super Endmill Super Endmill

T HRSA s Star Endiill | ; 1

T
l

Acier au carbone Aciers Inconel718, ) Aciers Matieres . Matlergs
Aciers alliés Fonte Inoxydables Waspaloy, Titane trempés non-ferreuses Graphite composites
Hastelloy CFRP/GFRP
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Conditions de coupe - SFET4000 Plate / SRET4000 Rayonnée

Piéce usinée 0
Force de (mm) 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Durété ::;l:: ap a0 Opération
1S0 Matiére 10 AISI (HB) fique (mm) | (mm) Longueur
(N/mm?) decoupe| 8 10 15 15 20 25 30 42 48
(mm)
ve | 100 | 108 | 114 | 114 | 114 | 114 | 114 | 114 | 114
Epaulements) ;0 .020(0.0300.040|0.0500.065 | 0.070 [0.080|0.085 | 0.100
1.5D | 0.1D
rom  |10610| 8594 | 7257 | 6048 | 4536 | 3629 | 3024 | 2268 | 1814
) (C22) 1020 400 avance | 849 | 1031 | 1161 | 1210 | 1179 | 1016 | 968 | 771 | 726
“°“;’ 40 1039 230 -
au carhone c45 1045 600 ve 64 | 65 | 68 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70
Rainurage | ;10,016 |0.022|0.030|0.038|0.046 | 0.050 | 0.056 | 0.060 | 0.070
0.5D | 1D
rom | 6791 | 5173 | 4329 | 3714 | 2785 | 2228 | 1857 | 1393 | 1114
avance | 435 | 455 | 519 | 564 | 512 | 446 | 416 | 334 | 312
ve | 141 | 138 | 151 | 151 | 151 | 151 | 151 | 151 | 151
Epaulements ;0021 0.032|0.049(0.069 |0.067 | 0.075 [0.078|0.095 | 0.090
1.5D | 0.1D
rom  |15000/11000| 9600 | 8000 | 6000 | 4800 | 4000 | 3000 | 2400
_ 20NiCrMo2. | 8615 800 avance | 1250 | 1400 | 1900 | 2200 | 1600 | 1440 | 1250 | 1140 | 860
Aciers - 4320 280 -
alliés - 4130
49CMod 1140 1000 ve 65 | 70 | 71 | 70 | 70 | 69 | 72 | 70 | 69
Rainurage | ;| 0.015|0.022|0.035 |0.050|0.060 |0.060 |0.070 | 0.070 | 0.080
0.5D | 1D @
rom | 6900 | 5600 | 4500 | 3700 | 2800 | 2200 | 1900 | 1400 | 1100
avance | 410 | 490 | 630 | 740 | 670 | 530 | 530 | 390 | 350
ve | 100 | 108 | 114 | 114 | 114 | 114 | 114 | 114 | 114
Epaulements ¢, 10 020(0.030(0.040|0.0500.065|0.070 |0.080|0.085 | 0.100
X6CrAI13 405 1.5D | 01D @
X6Cr17 430 450 rom  |10610| 8594 | 7257 | 6048 | 4536 | 3629 | 3024 | 2268 | 1814
Forritque X12Cr513 216 wo | 510 avance | 849 | 1031 | 1161 | 1210 | 1179 | 1016 | 968 | 771 | 726
Martenistique X6CrMo17-1 434 ve 64 65 68 70 70 70 70 70 70
450 )
(X6Cr13) 403 Rainurage | ;10,016 |0.022|0.030 |0.038|0.046 | 0.050 | 0.056 | 0.060 | 0.070
X12Cr13 410 050 | 1D @
rom | 6791 | 5173 | 4329 | 3714 | 2785 | 2228 | 1857 | 1393 | 1114
avance | 435 | 455 | 519 | 564 | 512 | 446 | 416 | 334 | 312
M
ve 72 | 76 | 78 | 80 | 80 | 80 | 80 | 80 | 80
Epaulements) ¢, 10 020(0.030(0.0400.0500.065|0.070 |0.080|0.085 | 0.100
1.5D | 0.1D
rom | 7639 | 6048 | 4966 | 4244 | 3183 | 2546 | 2122 | 1592 | 1273
X10CrNiS18-9 303 avance | 611 | 726 | 795 | 849 | 828 | 713 | 679 | 541 | 509
Austénitique X5CrNi18-9 304 200 | 520
X5CrNiMo17-12-2| 316 ve 45 | 46 | 48 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50
Rainurage | ;10,016 |0.022|0.030|0.038|0.046 | 0.050 | 0.056 | 0.060 | 0.070
0.5D | 1D
rpm | 4775 | 3660 | 3056 | 2653 | 1990 | 1592 | 1326 | 955 | 796
avance | 306 | 322 | 367 | 403 | 366 | 318 | 297 | 229 | 223
ve 70 | 74 | 75 | 76 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78
Epaulements ;| 0.018(0.027 |0.035(0.043 | 0.054(0.064 |0.073|0.080 | 0.092
1.5D | 0.1D
rpm | 7427 | 5889 | 4775 | 4032 | 3104 | 2483 | 2069 | 1552 | 1241
TiBAI4V TiBAI4V 600 avance | 535 | 636 | 668 | 693 | 670 | 636 | 604 | 497 | 457
Titane et alliages |  Ti5AI5V5Mo  [TiSAI5V5Mo| 320 -
Ti7Al4Mo Ti7Al4Mo 1800 ve 40 | 41 | 43 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45
Rainurage | ;| 0.014|0.020|0.027 |0.034|0.040 | 0.045 |0.050 | 0.054 | 0.063
05D | 1D @
rom | 4244 | 3263 | 2737 | 2387 | 1790 | 1432 | 1194 | 895 | 716
avance | 238 | 261 | 296 | 327 | 286 | 258 | 239 | 193 | 180
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Conditions de coupe - SBET2000 Hémisphérique

Piece usinée 0
Force de am | 1 2 3 4 5 6 8 | 10 | 12
s coupe
D;:;;e sPéci- (:l':“) (::n) Opération
1S0 Matiére 1S0 AIsI fique Longueur
(N/mm?) decoupe | 1 2 3 8 12 12 16 20 | 25
(mm)
(©22) 1020 400 ve 130 | 130 | 123 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200
Acier au carbone C40 1039 230 - <0.1D|<0.1D fz 0.039|0.056 {0.080|0.044 | 0.051|0.050|0.059 | 0.070 {0.085
€45 1045 600 Copiage | o |41600(20800|13000|16000]12700|10600| 8000 | 6400 | 5300
20NiCrMo2 8615
- 4320 800
Aciers alliés ) 4130 280 - <0.1D|<0.1D avance | 1625 | 1170 | 1040 | 1400 | 1300 | 1050 | 950 | 900 | 900
42CrMo4 4140 1000
X6CrAl13 405
X6Cr17 430 450 ve 120 | 120 | 113 | 180 | 180 | 180 | 180 | 180 | 180
Copiage
Ferritique X12CrS13 416 240 " <0.1D|<0.1D fz 0.039|0.0560.080|0.035|0.039 |0.044|0.058 | 0.068 |0.081
Martenistique X6CrMo17-1 434 5
rpm  |38400{19200{12000{14400|11520| 9600 | 7200 | 5760 | 4800
450
(X6Cr13) 403
0 X12Cr13 410 <0.1D|<0.1D avance | 3000 | 2160 | 1920 | 1008 | 897 | 845 | 835 | 783 | 778
ve 100 | 100 | 94 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150
X10CrNiS18-9 303 Copiage fz 0.039|0.056 {0.080(0.035|0.039|0.044|0.058 | 0.068 |0.081
Austénitique X5CrNi18-9 304 200 520 [<0.1D|<0.1D ‘
X5CrNiMo17-12-2 316 rpm  |32000{16000{10000|12000| 9600 | 8000 | 6000 | 4800 | 4000
avance | 2500 | 1800 | 1600 | 850 | 750 | 700 | 700 | 650 | 650
ve 100 | 100 | 94 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150
TiBAI4V TiBAI4V 600 Copiage fz 0.039|0.056 {0.080(0.035|0.039|0.044|0.058 | 0.068 |0.081
Titane et alliages Ti5AI5V5Mo Ti5AI5V5Mo | 320 - <0.1D|<0.1D '
Ti7Al4Mo Ti7Al4Mo 1800 4 rpm  |32000{16000{10000{12000| 9600 | 8000 | 6000 | 4800 | 4000
avance | 2500 | 1800 | 1600 | 850 | 750 | 700 | 700 | 650 | 650
Conditions de coupe - SBET4000 Hémisphérique
Piéce usinée 0
Force de (mm) 4 5 6 8 10 12
..« | coupe
D(uHr;;e spéci- (:1':“) ('::) Opération
1S0 Matiére 1S0 AssI Nf;quez Longueur de
(N/mm) e 8 | 12 | 12 | 16 | 20 | 25
ve 200 200 200 200 200 200
(€22) 1020 400
Acier au carbone C40 1039 230 - |<01|<01D fz 0.044 0.051 0.050 0.059 0.070 0.085
C45 1045 600 Copiage
rpm 16000 | 12700 | 10600 8000 6400 5300
20NiCrMo2 8615 400 '
Aciers alliés ) :ﬁ'gg 280 - |<01|<01D avance | 2800 2600 2100 1900 1800 1800
42CrMo4 4140 1000
X6CrAI13 405 ve 180 180 180 180 180 180
X6Cr17 430 150
ot 120513 e <0.1D | <0.1D | Copiage fz 0.035 0.039 0.044 0.058 0.068 0.081
errl _|qt_|e 240 540
LA X6Crot7-1 434 " rpm 14400 | 11520 | 9600 7200 5760 4800
(X6Cr13) 403 450
- X12Cr13 410 <0.1D [ <0.1D avance | 2040 1800 1680 1680 1560 1560
ve 150 150 150 150 150 150
X10CrNiS18-9 303 Copiage fz 0.035 0.039 0.044 0.058 0.068 0.081
Austénitique X5CrNi18-9 304 200 | 520 |<0.1D|<0.1D
X5CrNiMo17-12-2 316 rpm 12000 9600 8000 6000 4800 4000
avance | 1700 1500 1400 1400 1300 1300
ve 150 150 150 150 150 150
TiBAI4V TiBAIV 600 fz 0.035 0.039 0.044 0.058 0.068 0.081
Titane et alliages|  Ti5AI5V5Mo Ti5AI5V5Mo | 320 - |<01|<01D
Ti7Al4Mo Ti7Al4Mo 1800 rpm 12000 9600 8000 6000 4800 4000
avance | 1700 1500 1400 1400 1300 1300
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Guide d'utilisation

Condition de coupe selon porte-a-faux

- Pour le type de queue conique, les conditions de coupe sont basées sur le cas d'un serrage
au niveau du col.

|
I
Lorsque le porte-a-faux est augmenté de 1D, diminuez les RPM. et I'avance de 10%.
- Dans le cas d'une queue droite, ajustez les conditions en fonction du porte-a-faux
@D

Ex: Lorsque le porte a faux est en 3D et qu'il est augmenté de 1D, diminuez le R.P.M.
et I'avance de 10%.

Porte-a-faux

Vitesses de coupe pour fraises hémisphériques

e Vitesse de coupe effective Veff:
= (11 x Deff x n)/1000 (n = min™)

» Diameétre effectif - Formule de calcul Deff:

QL a=1 (Angle de pente 6=0°)
= (2/ap(D-ap) x a) a=1.2 (Angle de pente 6=7°)
D = @ (Dia. d'outil), Deff = Diamétre effectif =15 (Angle de pente 6=15)

a=1.7 (Angle de pente 6=30")
a=2.17 (Angle de pente §=45°)
a=2.3 (Angle de pente 6=60")

Formules de vitesse de coupe effective:
Quand la pente 6 est a 0° Veff = (m x Deff x n)/1000

Deff = Diamétre effectif. Calculez selon I'ap £X) Diamétre: 6 mm - ap = 0.3 mm - Deff = 2.6 mm - N = 14,000 (min)

Angle de pente 0° - Veff = 113.7 m/min)
Angle de pente 15° - Veff = 113.7 x 1.5 = 170.6 m/min)

Formules de vitesse de coupe (fraises hémisphériques, angle de pente = 0°)0°)

PfOf(“”‘)’EUf * Graphique du diameétre effectif jusqu'a la profondeur de coupe dans la direction axiale
@p)
A
2.0 /
1o 24 26|/
1.8 /
1.7 //
1.6 I
s / /|
o 23 / /
s / / @8 ,
. /
" / / / X
1.0 / / // '/ 710
o 22 / ) /] |
. v ,
0.8 ~
o /A P » 0
0.6 7 // ~ // 216
0.5 21 // // /'/
0.4 e ple — — —
03 S — ]
_ 7 —7 — L — —
0.2 — _— T |
0.1 J_J,__——A—‘:| Diametre
‘ effectif

= i I I
02 04 06 08 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 3.0 32 34 36 38 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 6.0

(Deff)
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Exemples d'industries

Industries aérospatiale/énergitiques : Usinage de piéces telles que les moteurs et les turbines dans des matériaux réfractaires

Piéces de moteurs aéro (aubes de turbines - alliage de titane)

Outil - SRET4120-080 e

Usinage - Fraisage de profils _A> \\
<% 5

Outil - SRET4120-080
Usinage - Fraisage de profils

Piéces de moteurs aérospatiaux (boitier de turbine - HRSA a base de nickel)

Outil - SRES4120-080-R30
Usinage - Interpolation

Outil - SRES4080-075-R05 Outil - SRES4120-080-R30
Usinage - Finition interne Usinage - Interpolation
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Evaluation des performances

Alliage de titane (Ti-6AL-4V)

Cond. de coupe vc = 80 m/min - fz= 0,07 mm/t - ap = 12 mm - ae = 2,4 mm - arrosage (emulsion)
Outil SRET4120-080-R10 Diametre = @12 mm, revétement UL

30% de résis-
tance a I'écail-
lage en plus

\\

. Ecaillage

\s‘* &@@

Super Endmill Concurrent

» Performance de haute qualité grace au substrat & haute ténacité et a la stabilité de I'outil

Alliage de titane (Ti-6AL-4V)

Cond. de coupe ve =75 m/min - fz = 0,065 mm/t - ap = 10 mm - ae = 2,0 mm - arrosage (emulsion)
Qutil SRET4120-075-R10 Diamétre = @10 mm, revétement UL

50% de résis-
tance a I'écail-

N

Aréte [en]bon'état

Super Endmill Concurrent

» Performance de haute qualité grace au substrat a haute ténacité et a la stabilité de I'outil

Alliage de titane (Ti-6AL-4V)

Cond. de coupe ve =160 m/min - fz= 0,14 mm/t - ap = 1,2 mm - ae = 1,2 mm - arrosage (emulsion)
Outil SBET4120-100 Diamétre = @12 mm, revétement UL

70% de résis-
tance a I'écail-
lage en plus

Ecaillage

Super Endmill Concurrent

» Performance de haute qualité grace au substrat a haute ténacité et a la stabilité de I'outil

Super Endmill - Ti et HRSA | 9



SFET4000 Plate @

+[2

FrieEw

Tolerance
10-600 0,000-0015
61-2000 0,000-0,020
P ”
7 @ - =
APMX
OAL
(mm)
Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS

4030-050 L4 3 8 50 6
4040-050 [ ] 4 10 50 6
4050-060 L4 5 15 60 6
4060-060 L4 6 15 60 6
4080-070 L4 8 20 70 8
4100-075 L4 10 25 75 10
4120-080 [ ] 12 30 80 12
4160-100 [ ] 16 42 100 16
4200-100 [ ] 20 48 100 20
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SRET4000 Rayonnée @

H-A 5
iy queue | |revétement| |r Tolerance| g} @ @ﬁ
DC

Tolerance
1.0-600 0,000-0,015
6,1-2000 0,000 - 0,020

DCON-MS

e
S
a
|
|

OAL
(mm)
Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE
4030-050-R02 L J 3 8 50 6 0.2
4030-050-R05 L] 3 8 50 6 0.5
4040-050-R02 L4 4 10 50 6 0.2
4040-050-R05 L4 4 10 50 6 0.5
4050-060-R02 L4 5 15 60 6 0.2
4050-060-R05 L] 5 15 60 6 0.5
4050-060-R10 L4 5 15 60 6 1.0
4060-060-R03 L4 6 15 60 6 0.3
4060-060-R05 [ ] 6 15 60 6 0.5
4060-060-R10 L4 6 15 60 6 1.0
4080-070-R03 [ ] 8 20 70 8 0.3
4080-070-R05 [ ] 8 20 70 8 0.5
4080-070-R10 ® 8 20 70 8 1.0
4100-075-R03 [ ] 10 25 75 10 0.3
4100-075-R05 [ ] 10 25 75 10 0.5
4100-075-R10 [ ] 10 25 75 10 1.0
4100-075-R15 L] 10 25 75 10 1.5
4100-075-R20 [ ] 10 25 75 10 2.0
4120-080-R05 [ ] 12 30 80 12 0.5
4120-080-R10 [ ] 12 30 80 12 1.0
4120-080-R15 L J 12 30 80 12 15
4120-080-R20 [ ] 12 30 80 12 20
4120-080-R25 [ ] 12 30 80 12 25
4120-080-R30 [ ] 12 30 80 12 3.0
4160-100-R05 L] 16 42 100 16 0.5
4160-100-R10 [ ] 16 42 100 16 1.0
4200-100-R05 ([ ] 20 48 100 20 0.5
4200-100-R10 [ ] 20 48 100 20 1.0

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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SBET2000 Hémisphérique @

B || HA || quewe | |revetement| |rToerance
i
DC

Tolerance
10-600 0,000-0,015
61-2000 | 0,000-0020
// ) DC [ D } — - —{I— bcon-ms
~ RE APMX
OAL

(mm)
Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE
SBET 2010-050 ) 1 1 50 6 0.5
@ 2020-050 ° 2 2 50 6 10
- 2030-050 [ 3 3 50 6 15
2040-050 [ 4 8 50 6 2.0
2040-070 () 4 8 70 6 2.0
2050-060 () 5 12 60 6 2.5
2050-080 ) 5 12 80 6 25
2060-060 ) 6 12 60 6 3.0
2060-090 ) 6 12 90 6 3.0
2080-070 ° 8 16 70 8 4.0
2080-100 ° 8 16 100 8 4.0
2100-075 ° 10 20 75 10 5.0
2100-100 ) 10 20 100 10 5.0
2120-080 ) 12 25 80 12 6.0
2120-100 ) 12 25 100 12 6.0
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SBET4000 Hémisphérique &@

Tolerance
10-600 0,000-0,015
6,1-2000 0,000 - 0,020

% DCE% — — — —— DCON-MS

APMX

OAL

(mm)
Désignation Stock DC APMX O0AL DCON-MS RE
SBET 4040-050 ) 4 8 50 6 2.0
4040-070 ® 4 8 70 6 2.0
4050-060 ® 5 12 60 6 25
4050-080 [ 5 12 80 6 25
4060-060 ® 6 12 60 6 3.0
4060-090 ) 6 12 90 6 3.0
4080-070 ® 8 16 70 8 4.0
4080-100 ® 8 16 100 8 4.0
4100-075 ® 10 20 75 10 5.0
4100-100 [ 10 20 100 10 5.0
4120-080 [ 12 25 80 12 6.0
4120-100 ) 12 25 100 12 6.0

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O Production sur demande
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Code system - Super Endmill pour HRSA

? RTE ? LTI 1%0 ozT;o R?O
Super Endmill Type Piéce usinée No. de dents Dia. d'outil 0 Longueur totale Rayon R
FE : Fraise plate T: Titane/STS 4: 4 Flute 120: 12 mm 080: 80 mm 30: 3,0 mm
RE : Fraise rayonnée S: Super alloy
BE : Fraise Inconel718,
hémisphérique Waspaloy, Hastelloy
Caractéristiques

¢ Industries aérospatiales et génération d'électricité:
Gamme exclusive de fraises monobloc pour pieces en HRSA - moteurs, pieces de turbine, etc.

¢ Aréte tranchante: Réduction de la charge de coupe et suppression de I'écrouissage.
¢ Durée de vie de I'outil allongée: utilisation d'un substrat a haute ténacité et d'une nouvelle nuance a haute résistance a I'usure.

SRES4000 (Rayonnée)

COi DO

o Goujures a pas variable
- Réduction des vibrations et de I'écaillage

p ——© Conception de I'dme & haute rigidité

- Amélioration de la stabilité de coupe
et de I'évacuation des copeaux

Stabilité d'usinage

Piéce usinée  Inconel (Inconel718)

Piéce usinée

SFES4000 (Plate)

Pointe travaillée

- Réduction des écaillages
sur le bout de I'aréte

Finition de surface

Waspaloy

Cond. de ve = 60 m/min - fz= 0,04 mm/t - ap = 5,0 mm Cond. de ve = 25 m/min - fz = 0,025 mm/t - ap = 6,0 mm
coupe ae = 0,3 mm - arrosage (emulsion) coupe ae = 12 mm - arrosage (emulsion)
Outil SRES4120-080-R20 Outil SFES4120-080

Diametre = @12 mm, revétement SL

~%

Arételde coupee‘n IEEY

Super Endmill

Ecaillage de llaréte deicoupe

-

Concurrent

14 | Super Endmill - Ti et HRSA

Bavures
controlées

Diametre = @12 mm, revétement SL

Arraéhage de
matiére

Super Endmill Concurrent



Caractéristiques de la nuance

Revétement SL (Ultra Lubrifié)

* Application d'un revétement a haute lubrification et d'une technologie de traitement
de surface spéciale.

« Augmentation de la résistance a la soudure, de la résistance a I'écaillage et de la stabilité
de coupe via un meilleur traitement de surface.

Plage dlapp“cation de la nuance SL ©: Excellent O:Trésbon A:bon X:Non-recommandé
Piéce usinée Acier au Aciers Acier Fonts Acier IW:::;E:’ Titane Aciers Matiéres
carbone alliés pré-traité Inoxydable H trempés non-ferreuses
astelloy
revétement SL X X X X X @) X X X
Gamme
SFES4000 (Plate) SRES4000 (Rayonnée)

- 4 arétes et 11 désignations plates (@3 — 020)
- Goujures a pas variable
- Application d'une zone d'entaille
- réduction des écaillages

/
- 4 arétes et 148 désignations rayonnées (03 — 020)
- Goujures a pas variable
- Ame renforcge: ;
stabilité de durée de vie améliorée

/2

Conditions de coupe - SFES4000 Plate / SRES4000 Plate

Piéce usinée 0
Force de | Résistance (mm) 3 4 5 6 8 |10 | 12 | 16 | 20
coupe |ala traction
D(uHrg;é spéci- a haute (:1':11) (:1;) Opération
1S0 Matiére 1S0 AISI fique temp. Longueur
(N/mm?) | (N/mm?) de coupe| 8 10 | 15 | 15 | 20 | 25 | 30 | 42 48
(mm)
ve 36 | 38 | 38 | 40 | 40 | 39 | 40 | 38 40
250 690
Iﬂﬁﬁﬂﬁ:?ﬁ :Eggzg:gg - - 650 fz | 0.014 | 0.020 | 0.025 | 0.030 | 0.035 | 0.043 | 0.050 | 0.069 | 0.079
320 965 15D | 0.05D
rpm | 3,800 | 3,000 | 2,450 | 2,100 | 1,600 | 1,250 | 1,050 | 765 | 635
Matiéres 210 1100 avance | 220 | 240 | 245 | 250 | 225 | 215 | 210 | 210 | 200
base Waspaloy Waspaloy - - 900
Ni 290 1400 ve 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 24 24
Rainurage fz 0013 |0.018 | 0.024 | 0.029 | 0.041 | 0.048 | 0.058 | 0.058 | 0.072
170 520 03D | 1D @
Hastelloy | Hastelloy - - 530 rpm | 2,500 | 1,900 | 1,500 | 1,250 | 945 | 760 | 630 | 475 | 380
240 800
avance | 125 | 135 | 145 | 145 | 155 | 145 | 145 | 110 | 110
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Evaluation des performances

Cond. de coupe

Outil

Cond. de coupe

Outil

Cond. de coupe

Outil

Inconel718 (HRC43-46)

vc = 40 m/min - fz = 0,05 mm/t - ap = 18 mm - ae = 0,6 mm - arrosage (emulsion)
SRES4120-080-R10 Diametre = @12 mm, revétement SL

100% de résistance,
a l'écaillage

en plus

Super Endmill Concurrent

» Performance de haute qualité grace au substrat a haute ténacité et a la stabilité de I'outil

Waspaloy (HRC36-38)

ve = 30 m/min - fz= 0,04 mm/t - ap = 18 mm - ae =0,8 mm - usinage trochoidal, arrosage (emulsion)
SRES4120-080-R10 Diamétre = @10 mm, revétement SL

a I'écaillage
en plus

. 100 min
Super Endmill Concurrent

» Performance de haute qualité grace au substrat a haute ténacité et a la stabilité de I'outil

Inconel718 (HRC43-46)

vc = 40 m/min - fz= 0,04 mm/t - ap = 18 mm - ae =0,8 mm - arrosage (emulsion)
SRES4120-075 Diametre = @12 mm, revétement SL

70% de résistance
a I'écaillage
en plus

Super Endmill Concurrent

» Performance de haute qualité grace au substrat a haute ténacité et a la stabilité de I'outil

16 | Super Endmill - Ti et HRSA



SFES4000 Plate
DC Tolerance
10-600 0,000-0,015
6,1-2000 0,000 - 0,020
% DC’ — DCON-MS
/ APMX
OAL
(mm)
Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS
4030-050 [ 3 8 50 6
4040-050 [ 4 10 50 6
4050-060 [ 5 15 60 6
4060-060 [ 6 15 60 6
4080-070 [ 8 20 70 8
4100-075 [ 10 25 75 10
4120-080 ® 12 30 80 12
4140-100 [ 14 35 90 14
4160-100 [ 16 42 100 16
4200-100 ® 20 48 100 20

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande

Super Endmill - Tiet HRSA | 17



SRES4000 Rayonnée

H-A "
. queue | |revétement| |r Tolerance @} @
DC

Tolerance
1.0-600 0,000- 0,015
6,1-2000 0,000 - 0,020

DCON-MS

725N
==
3
|
|

OAL
(mm)
Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE
4030-055-R02 ® 3 8 55 6 0.2
4030-055-R03 ® 3 8 55 6 0.3
4030-055-R05 ® 3 8 55 6 0.5
4040-055-R02 ® 4 10 55 6 0.2
4040-055-R03 o 4 10 55 6 0.3
4040-055-R05 e 4 10 55 6 0.5
4040-070-R02 ® 4 10 70 6 0.2
4040-070-R03 ® 4 10 70 6 0.3
4040-070-R05 ® 4 10 70 6 0.5
4050-055-R02 ® 5 15 55 6 0.2
4050-055-R03 ) 5 15 55 6 0.3
4050-055-R05 o 5 15 55 6 0.5
4050-090-R02 ) 5 15 90 6 0.2
4050-090-R03 [ ) 5 15 90 6 0.3
4050-090-R05 ® 5 15 90 6 0.5
4060-060-R03 ® 6 15 60 6 0.3
4060-060-R05 ® 6 15 60 6 0.5
4060-060-R08 ® 6 15 60 6 0.8
4060-060-R10 [ 6 15 60 6 1.0
4060-060-R15 o 6 15 60 6 1.5
4060-060-R20 ) 6 15 60 6 2.0
4060-090-R03 ® 6 15 90 6 0.3
4060-090-R05 ® 6 15 90 6 0.5
4060-090-R08 ) 6 15 90 6 0.8
4060-090-R10 ® 6 15 90 6 1.0
4060-090-R15 ® 6 15 90 6 1.5
4060-090-R20 [} 6 15 90 6 2.0

A : Stocké en Europe  @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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SRES4000 Rayonnée

H-A "
. queue | |revétement| |r Tolerance @} @
DC

Tolerance
1.0-600 0,000- 0,015
6,1-2000 0,000 - 0,020

DCON-MS

725N
==
3
|
|

OAL
(mm)
Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE
4080-070-R03 ® 8 20 70 8 0.3
4080-070-R05 ® 8 20 70 8 0.5
4080-070-R08 o 8 20 70 8 0.8
4080-070-R10 o 8 20 70 8 1.0
4080-070-R15 ® 8 20 70 8 1.5
4080-070-R20 ) 8 20 70 8 2.0
4080-070-R25 ) 8 20 70 8 25
4080-070-R30 ) 8 20 70 8 3.0
4080-100-R03 ) 8 20 100 8 0.3
4080-100-R05 o 8 20 100 8 0.5
4080-100-R08 [ ) 8 20 100 8 0.8
4080-100-R10 [ ) 8 20 100 8 1.0
4080-100-R15 ® 8 20 100 8 1.5
4080-100-R20 ) 8 20 100 8 2.0
4080-100-R25 ) 8 20 100 8 25
4080-100-R30 ) 8 20 100 8 3.0
4100-075-R03 o 10 25 75 10 0.3
4100-075-R05 o 10 25 75 10 0.5
4100-075-R08 o 10 25 75 10 0.8
4100-075-R10 ® 10 25 75 10 1.0
4100-075-R15 ) 10 25 75 10 15
4100-075-R20 ) 10 25 75 10 2.0
4100-075-R25 ® 10 25 75 10 2.5
4100-075-R30 ® 10 25 75 10 3.0
4100-100-R03 ® 10 25 100 10 0.3
4100-100-R05 o 10 25 100 10 0.5
4100-100-R08 () 10 25 100 10 0.8
4100-100-R10 () 10 25 100 10 1.0
4100-100-R15 ) 10 25 100 10 1.5
4100-100-R20 ) 10 25 100 10 2.0
4100-100-R25 ) 10 25 100 10 2.5
4100-100-R30 o 10 25 100 10 3.0

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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SRES4000 Rayonnée

H-A "
. queue | |revétement| |r Tolerance @} @
DC

Tolerance
1.0-600 0,000- 0,015
6,1-2000 0,000 - 0,020

DCON-MS

725N
==
3
|
|

OAL
(mm)
Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE
4120-080-R05 ) 12 30 80 12 0.5
4120-080-R08 [ ) 12 30 80 12 0.8
4120-080-R10 [ ) 12 30 80 12 1.0
4120-080-R15 [} 12 30 80 12 1.5
4120-080-R20 ® 12 30 80 12 2.0
4120-080-R25 () 12 30 80 12 25
4120-080-R30 () 12 30 80 12 3.0
4120-080-R35 [ ) 12 30 80 12 35
4120-080-R40 o 12 30 80 12 4.0
4120-110-R05 o 12 30 110 12 0.5
4120-110-R08 o 12 30 110 12 0.8
4120-110-R10 o 12 30 110 12 1.0
4120-110-R15 ® 12 30 110 12 15
4120-110-R20 [ ) 12 30 110 12 2.0
4120-110-R25 [ ) 12 30 110 12 2.5
4120-110-R30 [ ] 12 30 110 12 3.0
4120-110-R35 [ ) 12 30 110 12 35
4120-110-R40 ® 12 30 110 12 4.0
4140-090-R05 ® 14 35 90 14 0.5
4140-090-R08 ) 14 35 90 14 0.8
4140-090-R10 ® 14 35 90 14 1.0
4140-090-R15 ® 14 35 90 14 15
4140-090-R20 e 14 35 90 14 2.0
4140-090-R30 [ ) 14 35 90 14 3.0
4140-150-R05 o 14 35 150 14 0.5
4140-150-R08 o 14 35 150 14 0.8
4140-150-R10 o 14 35 150 14 1.0
4140-150-R15 ® 14 35 150 14 15
4140-150-R20 ® 14 35 150 14 2.0
4140-150-R30 ® 14 35 150 14 3.0

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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SRES4000 Rayonnée

H-A "
. queue | |revétement| |r Tolerance @} @
DC

Tolerance
1.0-600 0,000- 0,015
6,1-2000 0,000 - 0,020

DCON-MS

725N
==
3
|
|

OAL
(mm)
Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE
4160-100-R05 () 16 42 100 16 0.5
4160-100-R08 ® 16 42 100 16 0.8
4160-100-R10 ) 16 42 100 16 1.0
4160-100-R15 ) 16 42 100 16 1.5
4160-100-R20 ) 16 42 100 16 2.0
4160-100-R25 ) 16 42 100 16 25
4160-100-R30 ) 16 42 100 16 3.0
4160-100-R35 [ ) 16 42 100 16 35
4160-100-R40 [ ) 16 42 100 16 4.0
4160-100-R50 [ ) 16 42 100 16 5.0
4160-100-R60 o 16 42 100 16 6.0
4160-150-R05 o 16 42 150 16 0.5
4160-150-R08 o 16 42 150 16 0.8
4160-150-R10 ) 16 42 150 16 1.0
4160-150-R15 ) 16 42 150 16 1.5
4160-150-R20 ® 16 42 150 16 2.0
4160-150-R25 ™ 16 42 150 16 25
4160-150-R30 ® 16 42 150 16 3.0
4160-150-R35 ) 16 42 150 16 35
4160-150-R40 ) 16 42 150 16 4.0
4160-150-R50 ) 16 42 150 16 5.0
4160-150-R60 ) 16 42 150 16 6.0
4180-100-R05 ® 18 45 100 20 0.5
4180-100-R08 e 18 45 100 20 0.8
4180-100-R10 ® 18 45 100 20 1.0
4180-100-R15 ® 18 45 100 20 15
4180-100-R20 ) 18 45 100 20 2.0
4180-100-R30 ) 18 45 100 20 3.0
4180-150-R05 ® 18 45 150 20 0.5
4180-150-R08 ) 18 45 150 20 0.8
4180-150-R10 ) 18 45 150 20 1.0
4180-150-R15 ) 18 45 150 20 1.5
4180-150-R20 ) 18 45 150 20 2.0
4180-150-R30 ) 18 45 150 20 3.0

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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SRES4000 Rayonnée

A H-A "
‘ by queve | |revétement| |r Tolerance| @E
DC

Tolerance
10-600 0,000-0,015
6,1-20,00 0,000 - 0,020
@% DC & — DCON-MS
RE APMX ‘
OAL
(mm)
Désignation Stock DC APMX 0AL DCON-MS RE
SRES | 4200-100-R05 ° 20 48 100 20 0.5
4200-100-R10 ° 20 48 100 20 1.0
4200-100-R15 ° 20 48 100 20 15
4200-100-R20 ° 20 48 100 20 2.0
4200-100-R25 ° 20 48 100 20 25
4200-100-R30 ° 20 48 100 20 3.0
4200-100-R35 ° 20 48 100 20 35
4200-100-R40 ° 20 48 100 20 40
4200-100-R50 ° 20 48 100 20 5.0
4200-100-R60 ° 20 48 100 20 6.0
4200-150-R05 ° 20 48 150 20 05
4200-150-R10 ° 20 48 150 20 10
4200-150-R15 ° 20 48 150 20 15
4200-150-R20 ° 20 48 150 20 2.0
4200-150-R25 ° 20 48 150 20 25
4200-150-R30 ° 20 48 150 20 3.0
4200-150-R35 ° 20 48 150 20 35
4200-150-R40 ° 20 48 150 20 40
4200-150-R50 ° 20 48 150 20 5.0
4200-150-R60 ° 20 48 150 20 6.0
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Notes

/\ Pour un usinage siir
o |'aréte de coupe tranchante des outils de coupe une protection de sécurité Remplacer I'outil au entrainer une fragmentation et une éjection d'une

peut provoquer des coupures sur des mains nues moment approprié. partie des outils, susceptible de provoquer des
Utiliser des gants pour retirer la plaquette de I'em- e En cas d'usinage a trés haute vitesse, des vibra- blessures. Utiliser des lunettes ou une protection
ballage et pour I'installer sur la machine. tions et un broutage peuvent survenir du fait du de sécurité. Utiliser les outils dans la plage

e Une pression importante sur I'outil et une usure  déséquilibrage de la machine. Utiliser des lunettes ~ recommandée. Se reporter au catalogue et aux
prématurée de l'aréte de coupe peuvent entrainer ~ ou une protection de sécurité. Vérifier I'absence  instructions de sécurité.
des efforts de coupe excessifs pour I'outil et de broutage, de vibrations ou de bruits étranges e L'état de surface pouvant avoir une incidence
éventuellement une rupture susceptible de provo-  avant de procéder a la coupe. sur la ténacité de I'outil, il est donc recommandé
quer des blessures. Utiliser des lunettes ou e Un mauvais état ou une mauvaise utilisation peut  d'utiliser une meule diamant.
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