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SERIE WJX

FRAISE GRANDE AVANCE A PLAQUETTES REVERSIBLES
ACUITE ET POLYVALENCE
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2 MITSUBISHI MATERIALS



MP1220/MP1230/MP1240

NUANCES DE FRAISAGE PVD MULTICOUCHES

UNE SEULE SERIE DE NUANCES POUR ASSURER D'EXCELLENTES PERFORMANCES DANS LES ACIERS,
LES ACIERS INOXYDABLES, AINSI QUE DANS LES ALLIAGES REFRACTAIRES ET DE TITANE.

REVETEMENT GENE-TENAX

En contrélant la structure du revétement au niveau nanométrique, les défauts dans le revétement ont été
considérablement réduits par rapport a une technologie conventionnelle. La succession d'un grand nombre de
couches minces permet de renforcer a la fois la résistance a la chaleur, a l'usure et au collage. De plus, la grande
résistance a la fissuration et la forte adhésion du revétement au substrat augmentent de maniére significative la
ténacité des nuances MP1200.

«+ Couche ALTiN de technologie Al-RICH

Résistance améliorée a l'usure et a la chaleur.

«d...... COUCHE INTERMEDIAIRE A BASE D'AITiN

Résistance accrue a l'oxydation et au collage.

Grossissement du
revétement Gene-Tenax

cccccscescssssscsccscscsscsssscscsce Adhésion au substrat améliorée

Substrat carbure spécifique

RESISTANCE AUX USURES CARACTERISTIQUES DES DIFFERENTS TYPES DE MATIERE

ACIER : ACIER INOXYDABLE : REFRACTAIRES ET TITANE :
FISSURATION THERMIQUE USURE EN ENTAILLE ECAILLAGE

Bonne résistance a la fissuration Bonne résistance a l'usure en entaille Bonne résistance a l'écaillage
thermique en usinage d'acier en usinage d'acier inoxydable en usinage de titane et de réfractaires

T e A i‘E"WA&;F“!h

Nuance conventionnelle : Nuance conventionnelle : Nuance conventionnelle :
Fissuration thermique Usure en entaille Ecaillage

M : Série MP1200 [: PVD conventionnel
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NOUVELLE TECHNOLOGIE MULTICOUCHE

La nouvelle technologie multicouches permet d'éliminer le risque de propagation des fissures et ainsi d'améliorer
considérablement la résistance a 'écaillage par rapport aux technologies conventionnelles.

TECHNOLOGIE MULTICOUCHES MP1200 TECHNOLOGIE MULTICOUCHES CONVENTIONNELLE

Propagation des fissures bloquée

UNE FAMILLE DE TROIS NUANCES

Une analyse précise de la contrainte mécanique et de la température de l'aréte de coupe pendant 'usinage
de différentes matiéres a été réalisée par simulation numérique. Des substrats différents pour trois types de
sollicitation ont ainsi été développés, garantissant une performance optimale pour chaque type de matiére

a usiner. Ainsi, une performance optimale est atteinte sur un trés grand nombre d'applications.

MP1220

MP1240

-'(‘V_

‘(dr L'
1 :‘SL

i

CRITERES DE SELECTION

Alliages de titane,
Alliages réfractaires

< -

Acier allié, acier carbone Acier inoxydable

¢ Nuance dure ¢ Nuance tenace
e Coupe stable ¢ Coupe instable
¢ Résistance a l'usure e Résistance a l'écaillage et

la la chaleur
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FIABILITE ET
RENDEMENT
ELEVE

Plaquette au design innovant

e Série WJX - développée pour la fiabilité et la
productivité, avances élevées et profondeurs de
passe importantes

e Plaquette réversible : économique et polyvalente

e Acuité et robustesse permettant d'usiner un grand
nombre de matieres
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:--ooo--o--ooo--o--ooo--o--ooo--o--ooo- . ARETE DE COUPE MINURE
. La plaquette assure le controle du copeau méme avec des
angles de ramping importants.

sesssscccsssssssccccsss o« PLAT DE PLANAGE
Le plat de planage permet d’obtenir des états de surface
satisfaisants pour un outil d"ébauche.

ececcecceccseccseccecscce e ARETE DE coUPE DRO'TE

L'aréte est droite sur toute la profondeur de passe (APMX)
et permet un usinage a grande avance méme a des
profondeurs de passe importantes.

SYSTEME DE SERRAGE TRES FIABLE

Géométrie
anti-basculement

Effort de coupe

seescescesccscccccecsee | o [0ogement en queue d'aronde empéche la plaquette
de basculer et assure un serrage stable sans bride de
serrage.

DEPOUILLE DE FORME COMPLEXE PERMETTANT LE RAMPING

.« GEOMETRIE DE COUPE POSITIVE
Performances de ramping et acuité

PLAQUETTE REVERSIBLE
Rentabilité, robustesse, résistance a l'écaillage

El Surfacage Fraisage de poches

H Fraisage d’épaulements H Ramping

HE Fraisage hélicoidal
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PLAQUETTE REVERSIBLE: RENTABILITE ET ROBUSTESSE

Fraise a grande avance avec des plaquettes
robustes réversibles. L'acuité d'aréte assure de
faibles efforts de coupe et une entrée en matiere
douce. La résistance de l'aréte est assurée méme
en coupe interrompue et avec des profondeurs de
passe importantes.

Matiere 42CD4
DCX 63

Ve (m/min 150

fz (mm) 1.5

ap (mm) 1.5

ae (mm) 315

Mode de coupe

Plaquette unique

La WJX produit des efforts de coupe faibles et

une entrée en matiere sans créer de choc.

6000
5000
4000 -

3000 \

2000

Effort de coupe (N)

1000

0 0.004 0.008 0.012

Temps (s)

GRANDE EPAISSEUR DE PLAQUETTE POUR UNE RESISTANCE ELEVEE

Matiere DIN 41CrMo4
DCX 63

Ve (m/min 150

fz (mm) 2.0

ap (mm) 2

ae (mm) 45

Mode de coupe

Usinage a sec
Plaquette unique

BON CONTROLE DU COPEAU

WJX Conventionnel

Longueur usinée 4.8 m Longueur usinée 3.6 m

L'aréte de coupe assure la formation de copeaux courts, ce qui empéche le bourrage et le recyclage et facilite

l'évacuation des copeaux.

Matiere DIN 41CrMo4
DCX 63

Ve (m/min 150

fz (mm) 2.0

ap (mm) 2

ae (mm) 45

Mode de coupe

Usinage a sec
Plaquette unique

WJX Conventionnel



Série WJX

WJX

NUANCES ET BRISE-COPEAUX

BRISE-COPEAUX L
Pour réduire la charge a la broche ou pour
des bridages instables.

0.25

BRISE-COPEAUX M

Excellent équilibre entre acuité et
résistance. Premiere recommandation
polyvalente pour une large gamme de
matiéres et d'applications.

BRISE-COPEAUX R

Résistance a 'écaillage augmentée par
l'aréte renforcée. Fiabilité assurée méme
en usinage fortement interrompu.

Couche de base [ALTi)N a forte teneur en Al

La nouvelle technologie de revétement Al-(AL, Ti]N offre une dureté stable et permet
d'améliorer fortement la résistance a l'usure et au collage.

***4°°°* La revétement multi-couches retarde la propagation de fissures jusqu’au substrat.

hy

(Représentation graphique)
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WJX

NUANCES ADAPTEES A UNE GRANDE VARIETE DE MATIERES

MP1220

Pour les opérations d'usinage
stables, grande résistance a
lusure.

MP1230
Idéale pour U'ébauche moyenne et
la coupe légerement interrompue.

MP1240

Nuance tenace pour 'ébauche
et les applications a fortes avec
interruptions.

MV1020

Lexcellente résistance a l'usure

et aux chocs thermiques de cette
nuance permet d'obtenir des
durées de vies stables a vitesses de
coupe inégalées, particulierement
dans l'acier et de la fonte ductile,
ce qui permet une augmentation
significative de la productivité.

MV1030

Le nouveau revétement ALTIN a
forte teneur d’aluminium assure
une excellente résistance a
Uusure. La nuance possede une
grande résistance a l'écaillage, en
particulier lors en coupe lubrifiée
et lors de l'usinage d’aciers
inoxydables.

MP6120
Pour lusinage polyvalent de lacier.

MP6130
Pour l'usinage interrompu de lacier.

MP7130
Pour Uusinage polyvalent de l'acier
inoxydable.

MP7140
Pour le surfacage interrompu de
Uacier inoxydable.

MC5020
Nuance CVD pour l'usinage a haute
vitesse de la fonte.

MP9120
Pour l'usinage polyvalent des
réfractaires et du titane.

MP9130
Pour l'usinage polyvalent des
réfractaires et du titane.

TF15
Pour les alliages d’aluminium.

VP15TF

Nuance polyvalente résistant

a lusure. Particulierement adaptée
a lusinage des fontes et des aciers
traités.
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SERIE MV1000

NUANCE DE FRAISAGE REVETUE

RESISTANCE A LUSURE AMELIOREE

L'adoption d’un revétement ALTiN a forte teneur d’aluminium permet d’obtenir une tres haute dureté du
revétement. Cela améliore de facon considérable la résistance a l'oxydation et a lusure.

RESISTANCE AUX CHOCS THERMIQUES AUGMENTEE

La tres grande résistance a la chaleur extréme de cette nouvelle série de nuances permet d’atteindre une stabilité
remarquable de la durée de vie, non seulement en usinage a sec mais également sous arrosage, ou les plaquettes
sont généralement sujettes a la fissuration thermique.

EXCELLENTE RESISTANCE AU COLLAGE

Revétement tres lisse.

RESISTANCE EXTRAORDINAIRE A LUSURE

Revétement Al-Rich de derniére génération.

GRANDE RESISTANCE A LECAILLAGE POUR UNE HAUTE FIABILITE

Couche d’accroche de derniere technologie.

RESISTANCE A LECAILLAGE

Substrat carbure spécifique.
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Série WJX

WJX09 0®Led

FRAISE A GRANDE AVANCE POLYVALENTE

BEN v [N BSN [H

,;,.‘?

. B
.
iﬂ“f’
v
GAMP : -6°

GAMF:  -10°
"

1

1 2 DCSFMS
DCON
DCON [h— ]
. =77
i// :
[an]
a (@]
[m)]
o
o WX L
) —
. .
m
| 78 8 u
(@]
=} - Q
g |
< DAH N‘ <
z DCCB | z
< De - <
DCX
DCX Vis d’attachement Géométrie
040 HFF08033H 1
?50-63 HSC10030H 1
063.66 HSC12035H
ATTACHEMENT PAR ALESAGE
*
Référence % APMX DC DCON DCX LF RMPX RPMX WT ZNF Fig.
(=]
n
WJX09-040A04AR o 1.2 28.8 16 40 40 2.9° 23200 0.21 4 2
WJX09-040A05AR { ] 1.2 28.8 16 40 40 2.9° 23200 0.21 5 2
WJX09-050A04AR ) 1.2 38.8 22 50 50 2.0° 20000 0.42 4 1
WJX09-050A06AR [ ] 1.2 38.8 22 50 50 2.0° 20000 0.42 6 1
WJX09-052A06AR ) 1.2 40.8 22 52 50 1.9° 19500 0.45 6 1
WJX09-063A05AR { ] 1.2 51.8 22 63 50 1.4° 19500 0.79 5 1
WJX09-063A07AR [ ) 1.2 51.8 22 63 50 1.4° 17300 0.79 7 1
WJX09-063X07AR [ ] 1.2 51.8 27 63 50 1.4° 17300 0.73 7 1
WJIX09-066X07AR { ] 1.2 54.8 27 66 50 1.4° 16800 0.79 7 1

* Les vitesses de rotation RPMX maximales autorisées assurent la stabilité de l'outil et des plaquettes.
1. Sivous utilisez loutil a des vitesses de rotation élevées, veillez a U'équilibrage de U'ensemble outil-alésage.

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.

1/2
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WJX09 - ATTACHEMENT PAR ALESAGE
DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX KWwW LccB L8 Fig.
WJX09-040A04AR 18 8.5 12 16 37 40 8.4 = 5.6 2
WJX09-040A05AR 18 8.5 12 16 37 40 8.4 - 5.6 2
WJX09-050A04AR 20 1" 17 22 47 50 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-050A06AR 20 1" 17 22 47 50 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-052A06AR 20 1" 17 22 47 52 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-063A05AR 20 " 17 22 60 63 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-063A07AR 20 1" 17 22 60 63 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-063X07AR 23 13 20 27 60 63 12.4 16.2 7.0 1
WJX09-066X07AR 23 13 20 27 60 66 12.4 16.2 7.0 1
2/2

FRAISE A EMBOUT FILETE @ @

BRN M [N BSH [H

3 viimer N
(&) (%]
- [m] zZ| =
- - ol
/ ( N 8|4 %
—_ [m]
. 2
F] "2 CRKS S10
- LF
OAL
Référence x APMX DC DCON DCX LF OAL RMPX AZ WT ZNF
o
&
WJX09R2502AM 1235 [ ] 1.2 14.0 12.5 25 35 57 4.7 0.89 0.10 2
WJX09R2503AM 1235 [ ] 1.2 14.0 12.5 25 35 57 4.7 0.89 0.10 3
WJX09R2802AM 1235 [ ) 1.2 16.9 12.5 28 35 57 5.6 1.2 0.12 2
WJX09R2803AM 1235 [ ) 1.2 16.9 12.5 28 35 57 5.6 1.2 0.11 3
WJX09R3202AM 1645 [ ) 1.2 20.9 17 32 45 68 4.2 1.2 0.23 2
WJX09R3203AM 1645 [ ] 1.2 20.9 17 32 45 68 4.2 1.2 0.21 3
WJX09R3502AM 1645 [ ] 1.2 23.8 17 35 45 68 3.6 1.2 0.25 2
WJX09R3503AM 1645 [ ] 1.2 23.8 17 35 45 68 3.6 1.2 0.24 3
WJX09R3504AM 1645 [ ] 1.2 23.8 17 35 45 68 3.6 1.2 0.23 4
WJX09R4003AM 1645 [ ) 1.2 28.8 17 40 45 68 2.9 1.2 0.27 3
WJX09R4004AM 1645 [ ) 1.2 28.8 17 40 45 68 2.9 1.2 0.27 4
WJX09R4005AM 1645 [ ) 1.2 28.8 17 40 45 68 2.9 1.2 0.27 5
1/2
N,
15 gV
&

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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WJX09 - FRAISE A EMBOUT FILETE
DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence CRKS S10 DCON DCSFMS DCX
WJX09R2502AM 1235 M12 19 12.5 235 25
WJX09R2503AM 1235 M12 19 12.5 23.5 25
WJX09R2802AM 1235 M12 19 12.5 23.5 28
WJX09R2803AM1235 M12 19 12.5 23.5 28
WJIX09R3202AM1645 M16 24 17.0 28.5 32
WJIX09R3203AM1645 M16 24 17.0 28.5 32
WJX09R3502AM 1645 M16 24 17.0 28.5 85
WJX09R3503AM1645 M16 24 17.0 28.5 35
WJX09R3504AM 1645 M16 24 17.0 28.5 85
WJX09R4003AM1645 M16 24 17.0 28.5 40
WJIX09R4004AM1645 M16 24 17.0 28.5 40
WJIX09R4005AM1645 M16 24 17.0 28.5 40

2/2

QUEUE CYLINDRIQUE @ @

BEN v [N BSH H 1

5l ol Az 4 g
(=] — (&)
o
\
L APmx /B2
LH
LF
2
5/ gl Az 4 g
a 57 a
L apmx
LH
LF

Référence x APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZNF  Fig.
&
WJIX09R25025A25S [ 1.2 14.0 25 25 140 60 1.09 4.7 0.89 2 1
WJX09R25035A25S [ ] 1.2 14.0 25 25 140 60 1.09 4.7 0.89 3 1
WJX09R28025A25S * 1.2 16.9 25 28 140 40 - 5.6 1.2 2 2
WJX09R28035SA25S [ 1.2 16.9 25 28 140 40 - 5.6 1.2 3 2
WJX09R32025A32S * 1.2 20.9 32 32 150 70 0.93 4.2 1.2 2 1
WJX09R32035A32S [ J 1.2 20.9 32 32 150 70 0.93 4.2 1.2 3 1
WJX09R35035A32S * 1.2 23.8 32 35 150 50 — 3.6 1.2 3 2
WJX09R35045A32S * 1.2 23.8 32 35 150 50 - 3.6 1.2 4 2
WJX09R40035SA32S * 1.2 28.8 32 40 150 50 - 2.9 1.2 3 2
WJX09R40045A32S [ 1.2 28.8 32 40 150 50 - 2.9 1.2 4 2
WJX09R2502SA25L [ 1.2 14.0 25 25 200 120 0.54 4.7 0.89 2 1
WJX09R25035A25L * 1.2 14.0 25 25 200 120 0.54 4.7 0.89 3 1
WJIX09R2802SA25L [ J 1.2 16.9 25 28 200 40 = 5.6 1.2 2 2
WJX09R2803SA25L * 1.2 16.9 25 28 200 40 - 5.6 1.2 3 2
1/2

12 @ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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WJX09 - QUEUE CYLINDRIQUE

Référence X APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZNF Fig.
&
WJX09R3202SA32L * 1.2 20.9 32 32 200 120 0.54 4.2 1.2 2 1
WJX09R3203SA32L [ ] 1.2 20.9 32 32 200 120 0.54 4.2 1.2 3 1
WJX09R3503SA32L * 1.2 23.8 32 85 200 50 — 3.6 1.2 3 2
WJX09R35045A32L * 1.2 23.8 32 35 200 50 - 3.6 1.2 4 2
WJIX09R4003SA32L * 1.2 28.8 32 40 250 50 — 2.9 1.2 3 2
WJX09R4004SA32L * 1.2 28.8 32 40 250 50 — 2.9 1.2 4 2
WJX09R2502SA25EL * 1.2 14.0 25 25 300 180 0.35 4.7 0.89 2 1
WJX09R2802SA25EL * 1.2 16.9 25 28 300 40 — 5.6 1.2 2 2
WJX09R3202SA32EL * 1.2 20.9 32 32 300 180 0.35 4.2 1.2 2 1
WJX09R3502SA32EL * 1.2 23.8 32 35 300 50 — 3.6 1.2 2 2
WJX09R4003SA32EL * 1.2 28.8 32 40 300 50 - 2.9 1.2 3 2
2/2
N,
RS

PIECES DETACHEES

4 * I
5
Type de corps \\\\& /

Vis de serrage Clé (plaquette) Lubrifiant antigrippant
WJX09 TPS3R TIP10D MK1KS
* Couple de serrage : TPS3R =2.0 Nm
-Acier o ¢ c e € € € ¥ conditions d'utilisation :
M Acier inoxydable @ : Coupe stable @ : Coupe générale
Fonte € cw & Covpeinstall
. - - Préparation d’aréte :
Alliage réfractaire, titane ®oC 3 € ¥ L2 E:arrondi F:arétevive S:chanfreinarrondi
H  Acier traité T : chanfrein Z : chanfrein renforcé
o O O
c N ™ , e
L S N Géométrie
Référence ° EE % % % -l CHH A CE IC S BS RE .Plaqu.etteé
- TS REN 28w S droite uniqguement.
8 P ofmMMaoac OAaado>>a
O acEHEHZ=ZZ=ZZ=Z=ZZ=ZZ=ZZ=ZZ=ZZ=5>>
JOMUO90512ZZER-L M E ©®© 00006060606 0600 0 0 952, 473 08 1.2

JOMUO90512ZZER-M M E © © © © © © 6 © © © @ @ @ @ 952 475 08 12

JOMUO90512ZZER-R M E © © © ®© @ @ ® ® ® @ 9525 483 08 1.2

[Plaguettes conditionnées par 10)

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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WJX09

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

AJUSTEMENT DES CONDITIONS DE COUPE AU PORTE-A-FAUX

Multipliez les conditions de coupe figurant aux pages 15-18 par le facteur de correction ci-dessous.

Valeur de réglage

DCX Porte-a-faux
Vc ap fz
< 2.5xDCON 100 % 100 % 100 %
o 3.0xDCON 90 % 100 % 90 % T
Frgfsiuée ;ﬁg‘:ﬂ‘}ﬁste 25-50  4.0xDCON 85 % 90 % 85 % _ 1
5.0xDCON 80 % 85 % 80 % | I ;
7.5xDCON 70 % 75 % 75 % ‘
< 2.5xDCX 100 % 100 % 100 % . ‘
3.0xDCX 85 % 100 % 90 % 3 ! £l
40-80 4.0xDCX 80 % 80 % 80 % g i E
. 5.0xDCX 75 % 75 % 60 % s E
Attachement par alésage 5 0xDCX 0% 0% 0% 74@
8.0 100 % 100 % 100 %
>100 12.0 85 % 100 % 90 %
16.0 80 % 80 % 80 %
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WJX09

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

VITESSE DE COUPE (USINAGE A SEC)

Matiére Dureté Nuance Ve
MV1020 230 (180 - 280)
MP1220 170 (120 - 220)
MP6120 170 (120 - 220)
MV1030 160 (100 - 220)
Acier doux <180HB MP1230 160 (110 - 200)
MP6130 160 (110 - 200)
VP15TF 170 (120 - 220)
VP30RT 140 (100 - 180)
MC7020 230 (180 - 280)
MV1020 220 (170 - 270)
MP1220 160 (100 - 220)
MP6120 160 (100 - 220)
MV1030 150 ( 80 - 220)
180-280HB MP1230 140 ( 90 - 200)
MP6130 140 ( 90 - 200)
VP15TF 160 (100 - 220)
VP30RT 120 ( 80 -170)
Acier carbone MC7020 220 (170 - 270)
Acier allié MV1020 220 (170 - 270)
MP1220 160 (100 - 220)
MP6120 160 (100 - 220)
MV1030 150 ( 80 - 220)
280-350HB MP1230 140 ( 90 - 200)
MP6130 140 [ 90 - 200)
VP15TF 160 (100 - 220)
VP30RT 120 ( 80 -170)
MC7020 220 (170 - 270)
MP1220 160 (100 - 220)
MP6120 160 (100 - 220)
MP1230 140 [ 90 - 200)
Acier outil allié <350HB MP6130 140 ( 90 - 200)
(recuit) VP15TF 160 (100 - 220)
VP30RT 120 ( 80 -170)
MC7020 220 (170 - 270)
MP1220 120 ( 80 - 160)
MP6120 120 ( 80 - 160)
MP1230 100 ( 60 - 140)
Acier pré-traité 35-45HRC MP6130 100 { 60 - 140)
VP15TF 120 ( 80 - 160)
VP30RT 90 ( 50 - 130)

MC7020 =
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WJX09 - VITESSE DE COUPE (USINAGE A SEC)

Matiere Dureté Nuance Vc
MC7020 220 (170 - 270)
MV1030 160 (130 - 200)
MP1230 160 (130 - 200)
<200HB MP7130 160 (130 - 200)
MP1240 150 (120 - 180)
MP7140 150 (120 - 180)
Acier inoxydable austénitique VP3ORT I iA0 - )
MC7020 190 (140 - 240)
MV1030 140 ( 80 - 200)
MP1230 140 (100 - 200)
>200HB MP7130 140 (100 - 200)
MP1240 130 ( 80 - 180)
MP7140 130 ( 80 - 180)
VP30RT 130 ( 80 - 180)
MC7020 220 (170 - 270)
MP1220 150 (100 - 200)
M o MP1230 150 (100 - 200)
fAeCrlrei:il]nuoexﬁia:wfrtensitique <200HB MP7130 150 (100 - 2001
MP1240 130 ( 80 - 180)
MP7140 130 ( 80 - 180)
VP30RT 130 ( 80 - 180)
MC7020 180 (130 - 230)
MP1230 130 ( 80 - 180)
o MP7130 130 ( 80 - 180)
Acier inoxydable duplex <280HB
MP1240 110 ( 60 - 160)
MP7140 110 ( 60 - 160)
VP30RT 110 ( 60 - 160)
MC7020 170 (120 - 220)
MP1230 110 ( 60 - 160)
MP7130 110 ( 60 - 160)
Inox PH <450HB
MP1240 90 ( 50 - 130)
MP7140 90 ( 50 - 130)
VP30RT 90 ( 50 - 130)
MV1020 210 (160 - 260)
Fonte grise <350MPa VP15TF 180 (140 - 220)
MV1030 160 (120 - 210)
MV1020 190 (140 - 240)
Fonte ductile <450MPa VP15TF 160 (120 - 210)
MV1030 130 ( 90 - 170)
<800MPa VP15TF 130 ( 90 -170)
MP1220 50 ( 30 - 65)
MP9120 50 ( 30 - 65)
. ) MP1230 40 ( 30- 60)
Alliage de titane —
MP9130 40 30- 60)
MP1240 40 ( 30- 60)
VP15TF 50 ( 30 - 65)
MP1220 40 ( 20- 50)
MP9120 30( 20- 40)
. i ) MP1230 30( 20- 40)
Alliage réfractaire —
MP9130 40 20- 50)
MP1240 30( 20- 40)
VP15TF 40 ( 20- 50)
H  Acier traité 40-55HRC VP15TF 70 ( 40-100)

2/2



WJX09 - PROFONDEUR DE PASSE/AVANCE PAR DENT

Série WJX

DCX 25.28(Z=2)

DCX 25.28(Z=3)

DCX 32~66

Matiére Dureté Mc%l:;:e ap ﬁ
fz fz fz
05 M, R 1.3 (0.4 - 2.0) 1.3 (0.4 -2.0) 1.5 (0.5 - 2.0)
<U.
L 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6)
Acier doux <180HB 0 M, R 1.0 (0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2(0.4-1.5)
<.
L 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.2)
<15 M, R 0.6(0.3-1.0) — 0.8(0.4-1.2)
05 M, R 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4 - 2.0)
<U.

' L 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
Acier carbone 180-280HB M, R 0.8(0.3-1.0) 0.7(0.3-0.9] 1.0 (0.3 - 1.3)
Acier allié <1.0

. ‘ L 0.7(0.2-1.0) 0.7(0.2-0.9) 0.7(0.2-1.0)
US';‘:?“ <15 MR 0.5(0.3-0.7) - 0.7(0.3-1.0)
05 M, R 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4 - 2.0)
<U.
Acier carbone 280-350H L 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
Acier allié <355HB 0 M, R 0.8(0.3-1.0) 0.7(0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)

. . .. < <1.

Acier outil allié L 0.7(0.2-1.0) 0.7(0.2 - 0.9) 0.7(0.2 - 1.0)
<15 M, R 0.5(0.3-0.7) — 0.7(0.3-1.0)
05 M, R 1.0 (0.3-1.3) 1.0 (0.3-1.3) 1.2(0.3-1.5)
<U.

) L L 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Acier pré-traité 35-45HRC

- M, R 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.8(0.2-1.0)
<.

L 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8)
05 L 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<U.

. . M 1.0 (0.4-1.2) 1.0 (0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
Acier inoxydable austénitique —

0 L 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8)
<.

M 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
05 L 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<U.

Acier inoxydable <00HB M 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
ferritique ou martensitique N - L 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8)
<.

Usinage & M 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
sec 05 L 0.6(0.3-0.8) 0.6(0.3-0.8) 0.6(0.3-0.8)
<U.

o M 0.7(0.3-1.0) 0.7 (0.3-1.0) 0.7(0.3-1.0)
Acier inoxydable duplex <280HB

0 L 0.5(0.2-0.7) 0.5(0.2-0.7) 0.5(0.2-0.7)
<.

M 0.6 (0.3-0.7) 0.6(0.3-0.7) 0.6 (0.3-0.7)
05 L 0.6(0.3-0.8) 0.6(0.3-0.8) 0.6(0.3-0.8)
<U.

M 0.7(0.3-1.0) 0.7(0.3-1.0) 0.7(0.3-1.0)

Inox PH <450HB

0 L 0.5(0.2-0.7) 0.5(0.2-0.7) 0.5(0.2-0.7)
<.

M 0.6(0.3-0.7) 0.6(0.3-0.7) 0.6(0.3-0.7)

1/2
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WJX09 - PROFONDEUR DE PASSE/AVANCE PAR DENT

Série WJX

DCX 25.28(2=2)

DCX 25.28(Z=3)

DCX 32~66

Matiére Dureté Mode de ap ﬁ
coupe
fz fz fz
05 M,R 1.3 (0.4 -2.0) 1.3 (0.4 - 2.0) 1.5(0.5 - 2.0)
<U.
L 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6)
Fonte grise <350MPa 0 M,R 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2(0.4-1.5)
<.
L 1.0 (0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.0(0.3-1.3)
<15 MR 0.6(0.3-1.0) - 0.8(0.4-1.2)
05 M,R 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4 - 2.0)
<U.
Usinage a L 1.0 (0.3-1.3) 1.0 (0.3-1.3) 1.0 (0.3-1.3)
<450MPa sec 0 M,R 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
<.
L 0.8(0.2-1.0) 0.7(0.2-0.9) 08(0.2-1.2)
Fonte ductile <1.5 MR 0.5(0.3-0.7) - 0.7 (0.3-1.0)
05 M,R 1.0 (0.2 - 1.5) 1.0(0.2-1.5) 1.3(0.3-1.7)
<U.
L 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<800MPa
0 M,R 0.8(0.2-1.0) 0.6(0.2-0.8) 1.0(0.3-1.2)
<.
L 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8)
] ] 05 L 0.3(0.2-0.6) 0.3(0.2-0.6) 0.3(0.2-0.64)
Alliage de titane -
Coupe <10 L 0.3(0.2-0.4) 0.3(0.2-0.4) 0.3(0.2-0.4)
) ) , lubrifiée <05 L MR 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Alliage réfractaire -
1.0 LMR 0.7(0.3-1.0) 0.7(0.3-1.0) 0.7(03-1)
- y <05 RM 0.6(0.3-1.0) 0.6 (0.3-1.0) 0.6(0.3-1.0)
H | Acier traité 40-55HRC Usinage a
sec <10 RM 0.5(0.3-0.8) 0.4(0.3-0.4) 0.5(0.3-0.8)
2/2

~ W

. Larrosage interne est recommandé pour l'usinage d'alliages de titane et réfractaires.

Lutilisation de buses d‘arrosage (vendues séparément] augmente Uefficacité de l'arrosage.

d’évacuer les copeaux, la coupe sous arrosage est recommandée.

. En cas de vibrations importantes, réduisez les conditions de coupe.
. En coupe interrompue, réduisez les vitesses de coupe et d'avance de 20 %.
. Sil'ap est supérieur ou égal a 1.2 mm, évitez l'usinage de parois et le ramping.

. Pour une évacuation efficace des copeaux, utilisez le soufflage d'air pendant l'usinage. Lorsque le soufflage ne permet pas



WJX09

Série WJX

CAPACITES D’USINAGE MAXIMALES

RAMPING FRAISAGE HELICOIDAL
Comment calculer Uinterpolation
] hélicoidale.
@DC = @DH - DCX
j * € Dvi'amétre ' Diamétre du trou Diametre d'e
0 "o § p \ E d’interpolation coupe maximum
o A >
Ramping Fraisage hélicoidal Fraisag'e hélicoidal
*1 (trou borgne, fond plat) (trou débouchant)

Diamétre d’outil APMX DC DCX AZ -
RMPX L (mm) DH DH
x=1 Min. Max. Min.
WJX09R25 1.2 14 25 0.8 4.7 12.2 38 47 34
WJX09R28 1.2 16.9 28 1.2 5.6 10.2 A 53 38
WJX09R32 1.2 20.9 32 1.2 4.2 13.7 52 61 46
WJIX09R35 1.2 23.8 35 1.2 3.6 15.9 58 67 52
WJIX09R40 1.2 28.8 40 1.2 2.9 19.8 68 77 61
WJX09-040 1.2 28.8 40 1.2 2.9 19.8 68 77 61
WJX09-050 1.2 38.8 50 1.2 2 28.7 88 97 81
WJX09R050 1.2 38.8 50 1.2 2 28.7 88 97 81
WJX09-052 1.2 40.8 52 1.2 1.9 30.2 92 101 85
WJX09-063 1.2 51.8 63 1.2 1.4 41 114 123 107
WJX09R063 1.2 51.8 63 1.2 1.4 41 114 123 107
WJX09-066 1.2 54.8 66 1.2 1.4 41 120 129 113

1. Pour le ramping et le fraisage hélicoidal, il est recommandé de réduire l'avance par dent.
2. Il est possible que le ramping et le fraisage hélicoidal créent des copeaux longs.

3. Fraisage hélicoidal

Pour obtenir un fond plat avec un fraisage hélicoidal, retirez la « partie non coupée au centre de la matiére a usiner.

En cas de fraisage hélicoidal, assurez-vous que la profondeur de passe ne dépasse pas la valeur APMX.

4. Percage

Pour percer, réglez 'avance par tour a 0.2 mm maximum.

*1 AZ = profondeur max. de percage

*2 | = Distance requise pour X mm de profondeur

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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Série WJX

WJX14 0®Led

FRAISE A GRANDE AVANCE POLYVALENTE
BEN ™ RN WS§ H

e 2
K r ' e
7 8P cawp: e 3 GAMP: -7°
. GAMF: -10° \ GAMF:  -10°
T: +13° T: +12°
> ; | - +7° ' 4 I: +7°

- == ,.. : g, .

Une clef Allen de 7 mm pour la vis d’attachement est fournie
avec le corps de fraise.

1 DCSFMS 2 DCSFMS 3 DCSFMS
063 DCON @125 DCON @50 DCON
0 66 ki 3 8 160 Ky 3 052 . -
80 = N (— -
? 100 ﬂ/% 2 5
% Y °ly
g % g ;i
= % ® | 3 W 8
DAH || ., 9 DAH
pces | < z DCCB
DC < DC
DCX DCX DCX
Corps a droite uniquement.
DCX Vis d’attachement Géométrie
0 63 (22) HSC10030H 2
? 63 (27), @66. P80 HSC12035H 1
@ 100 HSC16040H
@ 125. 0160 MBA20040H 2
ATTACHEMENT PAR ALESAGE
Référence X APMX DC DCON DCX LF RMPX RPMX* WT ZNF Fig.
3
WJX14-050A03AR * 2 34.5 22 50 50 4.4° 5000 0.4 3 B
WJX14-050A04AR [ ] 2 34.5 22 50 50 4.4° 5000 0.4 4 3
WJX14-052A04AR [ 2 36.5 22 52 50 4.1° 5000 0.4 4 3
WJX14-063A04AR (] 2 47.5 22 63 50 3° 18200 0.7 4 1
WJX14-063A05AR * 2 47.5 22 63 50 3° 18200 0.7 5 1
WJX14-063X05AR ([ J 2 47.5 27 63 50 3° 18200 0.6 5 1
WJX14-066X05AR ([ J 2 50.4 27 66 50 2.8° 17700 0.7 5 1
WJX14-080A05AR [ ] 2 bbb 27 80 50 2.1° 15600 1.2 5 1
WJX14-080A06AR [ 2 bbb 27 80 50 2.1° 15600 1.2 6 1
WJX14-100A06AR * 2 84.4 32 100 63 1.5° 13500 2.5 6 1
WJX14-100A07AR * 2 84.4 32 100 63 1.5° 13500 2.5 7 1
WJX14-125B07AR * 2 109.4 40 125 63 1.2° 11600 3.2 7 2
WJX14-125B09AR * 2 109.4 40 125 63 1.2° 11600 3.1 9 2
WJX14-160B09AR * 2 144.4 40 160 63 0.8° 9900 4.9 9 2
11
* Les vitesses de rotation RPMX maximales autorisées assurent la stabilité de Uoutil et des plaquettes. N
1. Sivous utilisez l'outil a des vitesses de rotation élevées, veillez a l'équilibrage de lensemble outil-alésage. 24 'XC(

20 @ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



Série WJX

WJX14 - ATTACHEMENT PAR ALESAGE

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX KWwW LcCB L8 Fig.
WJX14-050A03AR 20 = = 22 47 50 10.4 18.3 6.3 3
WJX14-050A04AR 20 - - 22 47 50 10.4 18.3 6.3 3
WJX14-052A04AR 20 = = 22 47 52 10.4 18.3 6.3 3
WJX14-063A04AR 20 " 17 22 60 63 10.4 16.7 6.3 1
WJX14-063A05AR 20 " 17 22 60 63 10.4 16.7 6.3 1
WJX14-063X05AR 23 13 20 27 60 63 12.4 15.7 7 1
WJX14-066X05AR 23 13 20 27 60 66 12.4 15.7 7 1
WJX14-080A05AR 23 13 20 27 76 80 12.4 15.7 7 1
WJX14-080A06AR 23 13 20 27 76 80 12.4 15.7 7 1
WJX14-100A06AR 26 17 26 32 96 100 14.4 25.7 8 1
WJX14-100A07AR 26 17 26 32 96 100 14.4 25.7 8 1
WJX14-125B07AR 40 42 56 40 100 125 16.4 21.7 9 2
WJX14-125B09AR 40 42 56 40 100 125 16.4 21.7 9 2
WJX14-160B09AR 40 42 56 40 100 160 16.4 21.7 9 2
1
N
“ &

QUEUE CYLINDRIQUE

BEN v [N BSH (H

>
N
DCON

LF

Corps a droite uniguement.

Référence x APMX DC DCON DCX LF LH RMPX RPMX* ZNF
a

WJIX14R50035A42S * 2 34.5 42 50 150 50 4.4° 21200 3

WJIX14R50035A42L * 2 34.5 42 50 250 50 4.4° 21200 3

* Les vitesses de rotation RPMX maximales autorisées assurent la stabilité de l'outil et des plaquettes. N
1. Sivous utilisez l'outil a des vitesses de rotation élevées, veillez a l'équilibrage de l'ensemble outil-alésage. 24 '{C’

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



WJX14

Série WJX

PIECES DETACHEES

Type de corps

*
@

/

%

Vis de serrage

Clé (plaquette)

Lubrifiant antigrippant

WJX14. attachement par alésage TS5R TKY20T MK1KS
WJX14. queue cylindrique TS5R TKY20D MK1KS
* Couple de serrage : TSS5R=5.0 Nm
.Acier [ BN [ 22N 7 cCcCC? Conditions d’utilisation :
S ® : Coupe stable @ : Coupe générale
M Acier inoxydable # - Coupe instable
Fonte ecC
: . . . Préparation d’aréte :
Alliage réfractaire, titane = L2  hd . E:arrondi F:arétevive S:chanfreinarrondi
H | Acier traité T : chanfrein Z: chanfrein renforcé
o O o
e N O3
2 ££F Géométrie
5fé ® o o o
Reférence e EE = = = § § § E ?_T § § § § EE Ic s BS RE Plaquette a droite uniquement.
0 \%‘E VOO RENNOOES==®223
S Pofmm|faoa o OQ QA Qo >>ap o
O o vcEHEEHZI=I=Z=Z=ZZ=Z=ZZ=ZZ=ZZ=>>
JOMU1407152ZER-L M E © © © © © © @ © ®@ @ @ ®@ » *x 14 6575 13 1.5
JOMU140715ZZER-M M E © © © © © © ®© © @ @ ® ® x % 14 663 13 15
JOMU1407152ZER-R M E © © © @ ® ©® ® 000 14 6751 13 1.5

[Plaguettes conditionnées par 10)

22 @ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.




Série WJX

WJX14

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

AJUSTEMENT DES CONDITIONS DE COUPE AU PORTE-A-FAUX
Multipliez les conditions de coupe figurant aux pages 24-27 par le facteur de correction ci-dessous.

Valeur de réglage

DCX Porte-a-faux
Ve ap fz
< 2.5xDCON 100 % 100 % 100 %
Queue cylindrique 50 3.0xDCON 90 % 100 % 90 % T ]
4.0xDCON 80 % 80 % 90 % L ‘ ]
< 2.5xDCX 100 % 100 % 100 % :I : III III ‘
3.0xDCX 85 % 100 % 90 % ‘
63-80 4.0xDCX 80 % 80 % 80 % 5 ‘
. 5.0xDCX 75 % 75 % 60 % 2 | El
Attachement par alésage o | -
6.0xDCX 70 % 70 % 40 % P | ?
200 mm 100 % 100 % 100 % & — E
>100 300 mm 85 % 100 % 90 % T e
400 mm 80 % 80 % 80 %

23
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WJX14 - VITESSE DE COUPE (USINAGE A SEC)

Série WJX

Matiére Dureté Nuance Ve
MV1020 220 (170 - 270)
MP1220 150 (100 - 200)
MP6120 150 (100 - 200)
) MP1230 140 ( 90 - 180)
Acier doux <180HB
MP6130 140 ( 90 - 180)
VP15TF 150 (100 - 200)
MV1030 130 ( 80 - 180)
VP30RT 120 ( 80 - 160)
MV1020 200 (150 - 250)
MP1220 140 ( 80 - 200)
MP6120 140 ( 80 - 200)
; MV1030 120 ( 60 - 180)
Acier carbone 180-280HB
Acier allié MP1230 120 ( 70 - 180)
MP6130 120 ( 70 - 180)
VP15TF 140 ( 80 - 200)
VP30RT 100 { 60 - 150)
MP1220 140 ( 80 - 200)
MP6120 140 ( 80 - 200)
i MP1230 120 ( 70 - 180)
Acier carbone 280-350HB
Acier allié MP6130 120 ( 70 - 180)
VP15TF 140 ( 80 - 200)
VP30RT 100 { 60 - 150)
MP1220 140 ( 80 - 200)
MP6120 140 ( 80 - 200)
) R MP1230 120 ( 70 - 180)
Acier outil allié <350HB
. MP6130 120 ( 70 - 180)
(recuit)
VP15TF 140 ( 80 - 200)
VP30RT 100 { 60 - 150)
MP1220 110 ( 70 - 150)
MP6120 110 ( 70 - 150)
) L MP1230 90 ( 50 - 130)
Acier pré-traité 35-45HRC
MP6130 90 ( 50 - 130)
VP15TF 110 ( 70 - 150)
VP30RT 80 ( 40 -120)




WJX14 - VITESSE DE COUPE (USINAGE A SEC)

Série WJX

Matiere Dureté Nuance Vc
MC7020 220 (170 - 270)
MV1030 160 (130 - 200)
MP1230 160 (130 - 200)
<200HB MP7130 160 (130 - 200)
MP1240 150 (120 - 180)
MP7140 150 (120 - 180)
. _ VP30RT 150 (120 - 180)
Acier inoxydable austénitique
MC7020 190 (140 - 240)
MV1030 140 (100 - 200)
MP1230 140 (100 - 200)
>200HB MP7130 140 (100 - 200)
MP1240 130 ( 80 -180)
MP7140 130 ( 80 -180)
VP30RT 130 ( 80 - 180)
MC7020 220 (170 - 270)
MP1220 150 (100 - 200)
o MP1230 150 (100 - 200)
ﬁecrlrei:i:]nuoexziaglaertensitique <200HB il S LI =~ 200
MP1240 130 ( 80 -180)
MP7140 130 ( 80 - 180)
VP30RT 130 ( 80-180)
MC7020 180 (130 - 230)
MP1230 130 ( 80-180)
o MP7130 130 ( 80 -180)
Acier inoxydable duplex <280HB
MP1240 110 ( 60 - 160)
MP7140 110 ( 60 - 160)
VP30RT 110 ( 60 - 160)
MC7020 170 (120 - 220)
MP1230 110 ( 60-160)
Inox PH <450HB MP7130 110 ( 60 - 160)
MP1240 90 ( 50 - 130)
MP7140 90 ( 50 - 130)
VP30RT 90 ( 50 - 130)
Fonte grise <350MPa VP15TF 160 (120 - 200)
MV1020 200 (150 - 250)
Fonte ductile <450MPa MV1030 150 (100 - 200)
VP15TF 150 (100 - 200)
MV1020 180 (130 - 230)
Fonte ductile <800MPa MV1030 120 ( 80 -160)
VP15TF 120 ( 80 - 160)
MP1220 50 ( 30- 65)
Alliages de titane - MP1230 40 ( 30- 60)
MP1240 40 ( 30- 60)
MP1220 40 ( 20- 50)
MP9120 40 ( 20 - 50)
Alliage réfractaire — MP1230 A= A
MP9130 30( 20- 40)
MP1240 30( 20- 40)
VP15TF 40( 20- 50)
H | Acier traité 40-55HRC VP15TF 70 ( 40 - 100)

2/2
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Série WJX

WJX14 - PROFONDEUR DE PASSE /AVANCE PAR DENT

DCX=50.52 DCX>63
Matiére Dureté ap ﬁ
fz fz
<1 M, R 1.5 (0.6 - 2.5) 1.7 (0.6 - 2.8)
<1 L 1.2(0.4-2.0) 1.2 (0.4 - 2.0)
<15 M, R 1.3(0.6 - 2.0) 1.5 (0.6 - 2.5)
) <15 L 1.0 (0.4 -1.8) 1.0 (0.4 -1.8)
Acier doux <180HB
<2 M, R 1.2 (0.6 - 2.0) 1.3(0.6 - 2.5)
2 L 0.8(0.4-1.7) 0.8(0.4-1.7)
<25 M, R 0.8(0.3-1.5) 1.0 (0.3 - 1.6)
<3 M, R 0.4(0.2-1.0) 0.5(0.2-1.2)
<1 M, R 1.5 (0.5 - 2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<1 L 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
<15 M, R 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5 - 2.5)
i <15 L 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
Acier carbone 180 - 280HB
Acier allie <2 M, R 1.0 (0.5 - 1.5) 1.2 (0.5 - 2.0)
<2 L 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
<25 M, R 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
<3 M, R 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1 M, R 1.5(0.5 - 2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<1 L 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
<15 M, R 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5-2.2)
Acier carbone 280-350HB <15 L 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
Acier allié
g <2 L 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
2.5 M, R 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
<3 M, R 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1 M, R 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4 - 2.0)
<1 L 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
) o <15 M, R 1.0 (0.4 - 1.5) 1.2 (0.4 - 1.5)
Acier pré-traité 35 - 45HRC
<15 L 0.6(0.3-1.0) 0.6(0.3-1.0)
<2 M, R 0.8(0.4-1.2) 1.0 (0.4 - 1.3)
2 L 0.5(0.3-0.8) 0.5(0.3-0.8)
<1 L 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
o o <1 M 1.0 (0.5-1.2) 1.0(0.5-1.2)
Acier inoxydable austénitique <200HB
<1.5 L 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<1.5 M 1.0 (0.5 - 1.0) 1.0 (0.5 - 1.0)
<1 L 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Acier |noxydab[e <200HB <1 M 1.0 [05 - 12] 1.0 [05 - 12]
ferritique ou martensitique ) <1.5 L 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<1.5 M 1.0(0.5-1.0) 1.0(0.5-1.0)
<1 L 0.6(0.3-1.0) 0.6(0.3-1.0)
o <1 M 0.8(0.4-1.0) 0.8(0.4-1.0)
Acier inoxydable duplex <280HB
<15 L 0.6(0.3-0.8) 0.6(0.3-0.8)
<15 M 0.8(0.4-0.8) 0.8(0.4-0.8)
<1 L 0.6(0.3-1.0) 0.6(0.3-1.0)
<1 M 0.8(0.4-1.0) 0.8(0.4-1.0)
Inox PH <450HB
<15 L 0.6(0.3-0.8) 0.6(0.3-0.8)
<15 M 0.8(0.4-0.8) 0.8(0.4-0.8)

1/2
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WJX14 - PROFONDEUR DE PASSE /AVANCE PAR DENT

DCX=50.52 DCX>63
Matiére Dureté ap ‘
fz fz

<1 M, R 1.7 (0.6 - 2.5) 1.8(0.6 - 2.8)
<1 L 1.3(0.4-2.0) 1.3(0.4 - 2.0)
<15 MR 1.5 (0.6 - 2.0) 1.7 (0.6 - 2.5)
) <15 L 1.2(0.4-1.8) 1.2(0.4-1.8)

Fonte grise <350MPa
<2 M, R 1.3(0.6 - 2.0) 1.5 (0.6 - 2.5)
<2 L 1.0(0.4-1.5) 1.0(0.4-1.5)
25 MR 0.8(0.3-1.5) 1.0 (0.3-1.6)
<3 M, R 0.4(0.2-1.0) 0.5(0.2-1.2)
<1 M, R 1.5(0.5-2.0) 1.7 (0.5-2.5)
<1 L 1.2(0.3-2.0 1.2(0.3-2.0)
<15 MR 1.3(0.5-1.8) 1.5(0.5-2.0)
<15 L 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)

<450MPa
<2 M, R 1.2(0.5-1.8) 1.3(0.5-2.0)
<2 L 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
Fonte ductile <2.5 M, R 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
<3 M, R 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1 M, R 1.3(0.4-1.8) 1.5(0.4 - 2.0
<1 L 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
<15 MR 1.2(0.4-1.5) 1.3(0.4-1.8)

<800MPa
<15 L 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2 M, R 1.0 (0.4-1.5) 1.2(0.4-1.8)
<2 L 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
<1 L 0.3(0.2-0.6) 0.3(0.2-0.6)
Alliage de titane — <15 L 0.3(0.2-0.5) 0.3(0.2-0.5)
<2 L 0.3(0.2-0.4) 0.3(0.2-0.4)
<1 L, MR 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3)
Alliage réfractaire - <1.5 L, M, R 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<2 L, M,R 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
<1 R,M 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Acier traité 40 - 55HRC <15 RM 0.6 (0.3-1.0) 0.6 (0.3-1.0)
<2 R, M 0.5(0.3-0.8) 0.5(0.3-0.8)

2/2

1. L'arrosage interne est recommandé pour l'usinage d‘alliages de titane et réfractaires.
Lutilisation de buses d‘arrosage (vendues séparément] augmente efficacité de l'arrosage.

2. Pour une évacuation efficace des copeaux, utilisez le soufflage d'air pendant l'usinage. Lorsque le soufflage ne permet pas
d’évacuer les copeaux, la coupe sous arrosage est recommandée.

3. En cas de vibrations importantes, réduisez les conditions de coupe.

4. En coupe interrompue, réduisez les vitesses de coupe et d'avance de 20 %.

5. Silap est supérieur ou égal a 2 mm, évitez l'usinage de parois et le ramping.
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Série WJX

CAPACITES D'USINAGE

MAXIMALES

RAMPING FRAISAGE HELICOIDAL
L Comment calculer Uinterpolation
hélicoidale.
= _ @DcC = @DH - DCX
9 T €
0 & £ o - -
= = Diametre Diametre du trou Diameétre de
d’interpolation coupe maximum
@DH
) Fraisage hélicoidal Fraisage hélicoidal
Ramping (trou borgne, fond N
o ] *1 lat) (trou débouchant)
Diamétre d’outil APMX  DC DCX AZ P
L (mm)*? DH DH
RMPX
x=1 x=2 Min. Max. Min.
WJX14-063 2 47.5 63 2.1 3.0° 19.1 38.2 108 123 99
WJX14-066 2 50.4 66 2.1 2.8° 20.5 40.9 114 129 105
WJX14-080 2 b4.4 80 2.1 2.1° 27.3 54.6 142 157 133
WX14-100 2 84.4 100 2.1 1.5° 38.2 76.4 182 197 173
WJX14-125 2 109.4 125 2.1 1.2° 47.8 95.5 232 247 223
WJX14-160 2 144.4 160 2.1 0.8° 71.7 143.3 302 317 293

1. Pour le ramping et le fraisage hélicoidal, il est recommandé de réduire 'avance par dent.
2. Il est possible que le ramping et le fraisage hélicoidal créent des copeaux longs.

3. Fraisage hélicoidal

Pour obtenir un fond plat avec un fraisage hélicoidal, retirez la « partie non coupée au centre de la matiére a usiner.
En cas de fraisage hélicoidal, assurez-vous que la profondeur de passe ne dépasse pas la valeur APMX.

4. Percage

Pour percer, réglez l'avance par tour a 0.2 mm maximum.

*1 AZ = profondeur max. de percage

*2 | = Distance requise pour X mm de profondeur
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GUIDE OPERATIONNEL

PROFONDEUR DE PASSE

La profondeur de passe maximale (APMX] est de 2.0 mm.

En surfacage d'aciers et de fontes, la profondeur de coupe peut étre réglée jusqu’a 3.0 mm (utilisation du rayon de
plaguette). Si la profondeur de passe est supérieure a 2.0 mm, diminz la vitesse d’avance. Consultez les conditions
de coupe a la page 23-24 pour référence.

ap=1.5mmeececes eeee gp=2.5mm

ap=1.2mmeecscece ceeceap=20mm

WJX09 WJX14

SEGMENT RESIDUEL

Programmez la WJX comme une Segment

fraise torique. L'épaisseur du résiduel K
segment résiduel K est indiqué mi?zz?x‘ 22
ci-contre. Consultez le diagramme '
ci-dessous pour le segment
résiduel H sur une paroi.

Rayon de
programmation Re

WJX09 =R 2.0 mm
WJX14=R 3.0 mm

WJX09

ap Segment résiduel H

0.5 0.02

1.0 0.07

1.2 0.09

1ére passe

WIX14 <& Segment résiduel H

ap Segment résiduel H 2eme passe

1.0 0.05

1.5 0.08

2.0 0.12

DIAMETRE DE LA FRAISE ET SURFACES PLANES

Le diamétre de coupe maximum (DCX) indiqué dans le

tableau n’est pas le diamétre qui permet U'obtention

d’une surface plane.

Une surface plane peut étre obtenue a lintérieur A
du diameétre DC. Veuillez noter que cette valeur est

inférieure a la valeur DCX.

i

DC
DCX

\
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&

Conditions de coupe recommandées

)

OPERATIONS

Produit nouveau ou extension de gamme, présenté
\IEA"VA dans les derniéres nouveautés, pas intégré au
catalogue principal.

Ebauche

NEW Produit ou extension de gamme présenté antérieurement
mais pas encore intégré au catalogue principal.

Ebauche moyenne

APPLICATION

Semi-finition

Surfacage

Pré-finition

Chanfreinage

Finition

Surfacage-dressage rayonné

Super-finition

DOOGO®

Surfacage en fond de poche

MATIERE DE L'OUTIL

Surfacage-dressage

Carbure Ultra Micro Grain
Substrat carbure a sub-micro grains.

Nitrure de bore cubique

Contournage CBN Mitsubishi Materials.
Céramique
Rainurage Pour l'usinage haute vitesse performant des alliages

réfractaires.

Copiage

Acier rapide fritté haute dureté
Substrat acier rapide en métallurgie des poudres.

Ramping

Acier rapide fortement alliée
Outil en acier rapide fortement allié.

Rainurage rayonné

Acier rapide au cobalt
Outil en acier rapide au cobalt.

Copiage

Acier rapide
Outil en acier rapide.

Rainurageen T

06HCIHOCSOLHON
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REVETEMENT

PROPRIETES

Revétement SMART MIRACLE

Les Nouvelles technologies de revétement lisse et dense
pour le fraisage de haute efficacité des matériaux difficiles
a usiner

Aréte vive
Indique que la fraise a une aréte vive.

Revétement CRN
Revétement CrN, pour l'usinage des électrodes en cuivre
et des matiéres non-ferreuses.

Renfort de bec
Aréte renforcée avec chanfrein de protection.

Revétement VIOLET
Vie de l'outil accrue 2 a 3 fois supérieure a celui d'un
revétement TIN basique.

Angle de coupe

evétement DP
evétement de nouvelle génération pour le percage.

pe

Angle d'hélice
Indique l'angle d'hélice de la fraise.

Revétement MIRACLE
Le revétement original MIRACLE (AL, TiN.
Adapté a l'usinage a sec.

Angle de pointe
Indique le point d'angle a la pointe du foret.
Par exemple 140° est affiché.

Revétement (AL, Ti)N
(AL Ti)N offre une haute polyvalence.

Profil Ebauche

Revétement multicouche (AL Ti,Cr)N
Offre une haute polyvalence pour lacier au carbone,
les alliages d'acier, et les aciers trempés.

Hélice variable

Revétement IMPACT MIRACLE
Technologie simple phase nano Crystal pour haute
dureté et résistance thermique.

Creux de dent rayonné

=S s S JfeaJlee)

Revétement MIRACLE
Revétement original MIRACLE (AL Ti)N. Adapté aussi a
l'usinage a sec.

©
o
o

Angle d‘attaque
Par exemple 90° est affiché.

Revétement VFR
Le revétement PVD multicouche (ALTiSti)N est idéal pour le
fraisage de matiéres extrémement dures jusqu’a 70HRC.

AMINCISSEMENT DE L'AME

Revétement DLC
Dureté similaire au revétement CVD Diamant a
trés haute accroche.

Type X
Amincissement X utilisé a la pointe du foret.

evétement Diamant
dapté au CFRP & CFRP-Aluminium.

> 2

Type XR
Amincissement XR utilisé a la pointe du foret.

Revétement Diamant
Adapté a l'usinage graphite.

Type S
Poussée réduite, généralement utilisé pour les forets HSS.

Revétement Diamant
Revétement CVD diamant original.
Adapaté au percage CFRP.

o o fo t ¥ (o fo ¥ o o o o o (o

Type N
Efficace quand l'amincissement est épais.

Revétement diamant CVD
587 L utilisation d’un revétement diamant micrograins
2 multicouches améliore considérablement la résistance a
l'usure et l'état de surface.

i!@

Brise-copeaux

LOOGCOC
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TOLERANCE

Tolérance de l'angle de cne
Indique la tolérance de l'angle de cone.

Tolérance R
Indique la tolérance radiale de la fraise boule.

Tolérance R
Indique la tolérance radiale du rayon d’'une fraise.

Tolérance R
Indique la tolérance radiale du rayon.

Diameétre extérieur
Indique la tolérance de diametre extérieur de la fraise.

Tolérance de pointe
Indique la tolerance du diametre de pointe.

Tolérance de diamétre de queue
Indique la tolérance de diamétre de queue.

Tolérance de diamétre de queue
Indique la tolérance de diamétre de queue.

00000090

Tolérance foret/diamétre

ARROSAGE

Externe

Interne

Interne

©DPO

Arrosage central interne

Arrosage interne radial

Arrosage interne

e

Arrosage interne
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FILIALES DE VENTE EUROPEENNES

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone  +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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