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SERIE VPX

AUGMENTEZ LES PERFORMANCES D'USINAGE AVEC
UNE FRAISE A PLAQUETTES TANGENTIELLES ROBUSTES

2 MITSUBISHI MATERIALS



Série VPX

ROBUSTESSE
ET POLYVALENCE
EXTREMES

COMMENTAIRES DE DEVELOPPEURS

Afin d'améliorer la fiabilité, le développement a
commencé en appliquant d'abord des charges de plus
en plus importantes a la fraise, allant jusqu’a la rupture.
Le processus de modification de la conception suite aux
essais destructifs s'est poursuivi jusqu’a la
production d'une fraise d'une fiabilité et robustesse
exceptionnelles. Nous avons ainsi atteint notre objectif :
un outil parfaitement fiable et tres efficace, méme lors
d'un usinage sans surveillance.
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VPX

CARACTERISTIQUES DE ROBUSTESSE
DES PLAQUETTES TANGENTIELLES

VPX Conventionnel

Disposer les plaquettes de maniere tangentielle
garantit une grande raideur de l'outil. L'épaisseur
de carbure reprenant les efforts de coupe est plus
grande (S1>5S2). La plaquette présente ainsi une
plus grande résistance a l'écaillage et peut étre

utilisée avec une avance a la dent plus importante.

Les grandes surfaces d'appui des plaquettes
sécurisent davantage le serrage des plaquettes.
Ceci élimin toute déflexion de la plaquette causée
par des vibrations pendant l'usinage.

RESOLUTION DES PROBLEMES EN TANT QUE FRAISE MULTIFONCTIONNELLE

Différentes opérations d'usinage pour couvrir une grande gamme d'applications

H

Surfacage-dressage

Ramping

Fraisage de poches

O B O

Copiage

Rainurage

Percage hélicoidal

[~

Surfacage
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PLAQUETTES VPX

SA PLAQUETTE TANGENTIELLE REVERSIBLE
REVOLUTIONNE L'USINAGE MULTIFONCTIONNEL

seccscccscscccsscccacsctcasccnce La géométrie réversible améliore la performance de la
: plaquette :

B Permet le ramping [ Offre un bon état de
surface

8um

Grande précision de dressage

s ";-" """"""""""""""" Epaisseur de carbure renforcée

.r/
A

ERLOEE L“*\'e--_ ¢ '/ °°°°°°°°°°°°°°°°°°°°° La face de coupe plate améliore 'éjection des copeaux

L /‘ L'aréte de planage avec un grand rayon permet d’'obtenir de
....................... - bons états de surface

POSSIBILITE DE FORTES AVANCES PAR DENT (42CD4)
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VPX300 VPX200 Conventionnel  Conventionne
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NUANCES DE PLAQUETTES ADAPTEES A UNE LARGE
GAMME DE MATIERES

MP1220

MP1220

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

MP1230
Idéale pour l'ébauche moyenne et
la coupe légérement interrompue.

MP1240

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

MV1020

L'excellente 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
lusure. La nuance posséde une
grande résistance a l'écaillage, en
particulier lors en coupe lubrifiée
et lors de lusinage d’aciers
inoxydables.

MP6120
Pour Uusinage polyvalent de l'acier.

MP6130
Pour l'usinage interrompu de lacier.

MP7130
Pour Uusinage polyvalent de l'acier
inoxydable.

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

MP9120
Pour U'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.



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

cceccsceccscsscsccscscsscscsscscsce 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

: s
e —A, tﬂ;_.&;!‘ Py

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

< C oeeee——

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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SERIE MP6100/MP7100/MP9100

Technologie TOUGH-}

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.

** La revétement multi-couches retarde la propagation de fissures jusqu'au substrat.

MC5020
REVETEMENT NOIR EXTREMEMENT LISSE

Le revétement noir extrémement lisse empéche tout dommage anormal tel que l'écaillage d{ aux arétes
rapportées. Premier choix pour l'usinage de la fonte.

MC5020 Revétement conventionnel
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BRISE-COPEAUX

o8
Brise-copeaux L
( Acuité d'aréte
LOGU0904...PNER-L LOGUO904...PNFR-L
o8
(4 (4 Brise-copeaux M
Résistance d'aréte
LOGU0904...PNER-M LOGUO0904...PNFR-M

PLAGE D'APPLICATION DES BRISE-COPEAUX

Conditions de stabilité :
@ : Coupe stable @ : Coupe générale #: Coupe instable

Cf. page 18 pour les préconisations de nuances et brise-copeaux. r o
A
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VPX200 O:2®SCSPOS

BPN ™ [HEH BEN FSW H

DCSFMS
DCON
KWW
]

==
T =

// *7 ) KAPR

L8

CBDP

Lce
‘

{

|

GAMP : -4° T:+5° L DAH

GAMF : -25° | :+4° . occs | ¥
DC <

DC Vis d'attachement Géométrie Outil a droite uniquement

032, 040 HSC08025H
050, B63 HSC10030H

ATTACHEMENT PAR ALESAGE

APMX DC DCON LF RMPX WT RPMX ZINF u

Référence

x

%

2

0
VPX200-032A03AR [ 8 32 16 35 0.71° 0.1 25100 3
VPX200-032A05AR [ J 8 32 16 35 0.71° 0.1 25100 5
VPX200-040A04AR [ 8 40 16 40 0.54° 0.23 22000 4
VPX200-040A06AR [ 8 40 16 40 0.54° 0.22 22000 6 LOGU09
VPX200-050A05AR [ J 8 50 22 40 0.42° 0.36 19200 5
VPX200-050A07AR [ 8 50 22 40 0.42° 0.36 19200 7
VPX200-063A06AR [ ) 8 63 22 40 0.32° 0.66 16700 6
VPX200-063A09AR [ 8 63 22 40 0.32° 0.66 16700 9

1

Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de l'outil et des plaquettes. 19 V‘
Si vous utilisez l'outil a vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer l'ensemble outil-attachement. '\C’
Cf. page 18 pour les préconisations de nuances et brise-copeaux.

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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VPX200 - ATTACHEMENT PAR ALESAGE

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LCCB L8
VPX200-032A03AR 18 9 14 30 8.4 8 5.6
VPX200-032A05AR 18 9 14 30 8.4 8 5.6
VPX200-040A04AR 18 9 14 37 8.4 13 5.6
VPX200-040A06AR 18 9 14 37 8.4 13 5.6
VPX200-050A05AR 20 1" 17 47 10.4 1" 6.3
VPX200-050A07AR 20 " 17 47 10.4 " 6.3
VPX200-063A06AR 20 1 17 60 10.4 " 6.3
VPX200-063A09AR 20 " 17 60 10.4 " 6.3

1/1

PIECES DETACHEES

& / 7

Outil DC

Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant

VPX200 <63 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

Couple de serrage (Nm) : TPS27F2=1.0
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VPX200 O &d

— CRKS
/
B 1 al 8
[m]
APMX_ |
LF Section A-A
OAL
Outil & droite uniquement
A EMBOUT FILETE
Référence x APMX DC DCON LF RMPX WT ZNF u
&
VPX200R1602AM0830 [ ] 8 16 8.5 30 1.85° 0.03 2
VPX200R1802AM0830 * 8 18 8.5 30 1.56° 0.04 2
VPX200R2002AM1030 o 8 20 10.5 30 1.35° 0.06 2
VPX200R2003AM1030 [ ] 8 20 10.5 30 1.35° 0.06 3
VPX200R2202AM 1030 * 8 22 10.5 30 1.16° 0.06 2
VPX200R2203AM1030 * 8 22 10.5 30 1.16° 0.06 3
VPX200R2503AM1235 [ ] 8 25 12.5 35 0.97° 0.11 3
VPX200R2504AM1235 [ ] 8 25 12.5 35 0.97° 0.11 4 LOGUO9
VPX200R3203AM1640 (] 8 32 17 40 0.71° 0.21 3
VPX200R3204AM1640 [ ] 8 32 17 40 0.71° 0.21 4
VPX200R3205AM1640 o 8 32 17 40 0.71° 0.21 5
VPX200R3503AM1640 * 8 35 17 40 0.63° 0.24 3
VPX200R3505AM 1640 * 8 35 17 40 0.63° 0.23 5
VPX200R4004AM1640 [ ] 8 40 17 40 0.54° 0.26 4
VPX200R4006AM1640 o 8 40 17 40 0.54° 0.26 6
A
Cf. page 18 pour les préconisations de nuances et brise-copeaux. 19 '{3

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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VPX200 - A EMBOUT FILETE

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence CRKS S10 DCSFMS OAL
VPX200R1602AM0830 M08 10 14.5 48
VPX200R1802AM0830 M08 10 14.5 48
VPX200R2002AM 1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2003AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2202AM 1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2203AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2503AM 1235 M12 19 23.5 57
VPX200R2504AM 1235 M12 19 23.5 57
VPX200R3203AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX200R3204AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX200R3205AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX200R3503AM1640 M16 24 28.5 63
VPX200R3505AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX200R4004AM1640 M16 24 28.5 63
VPX200R4006AM 1640 M16 24 28.5 63
11
PIECES DETACHEES
&7 S 4
Outil DC
Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant
VPX200R16 <20 TPS27F1
VPX200R22 >20 TPS27F2 TIPO7F MKTKS

Couple de serrage (Nm) : TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0

13
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VPX200 O:2 @O CSPOES

BEN v (KN BEN FS§ (H
1 @ ~
8L ——g—t—————————+& 3
- [m)]
APMX KAP\
LH
LF
2 z
3
[m]
APMX
LH
LF
Outil & droite uniquement
QUEUE CYLINDRIQUE
Référence x  APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH ZNF Fig. n
&
VPX200R1602SA16S [ ] 8 16 16 85 1.85° 37900 0.1 25 2 1
VPX200R1802SA16S * 8 18 16 85 1.56° 35300 0.12 25 2 2
VPX200R2002SA16S * 8 20 16 100 1.35° 33200 0.14 25 2 2
VPX200R2003SA16S [ ] 8 20 16 100 1.35° 33200 0.14 25 3 2
VPX200R2002SA20S [ 8 20 20 100 1.35° 33200 0.21 30 2 1
VPX200R2003SA20S [ 8 20 20 100 1.35° 33200 0.21 30 3 1
VPX200R2202SA20S * 8 22 20 115 1.16° 31400 0.26 30 2 2
VPX200R2203SA20S [ 8 22 20 115 1.16° 31400 0.25 30 3 2
VPX200R2503SA20S [ ) 8 25 20 115 0.97° 29000 0.26 30 3 2
VPX200R2504SA20S { ] 8 25 20 115 0.97° 29000 0.26 30 4 2
VPX200R25035A25S5 ° 8 25 25 115 0.97° 29000 0.39 35 3 1
VPX200R2504SA255 [ 8 25 25 15 0.97° 29000 0.39 35 4 1 LOGUQY
VPX200R2803SA25S * 8 28 25 115 0.84° 27200 0.41 85 3 2
VPX200R2804SA255 * 8 28 25 15 0.84° 27200 0.41 35 4 2
VPX200R3003SA25S * 8 30 25 125 0.77° 26000 0.46 85 3 2
VPX200R3004SA25S * 8 30 25 125 0.77° 26000 0.46 35 4 2
VPX200R3203SA32S * 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 3 1
VPX200R3204SA32S [ ] 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 4 1
VPX200R3205SA32S [ 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 5 1
VPX200R4004SA32S * 8 40 32 125 0.54° 22000 0.81 45 4 2
VPX200R4006SA32S * 8 40 32 125 0.54° 22000 0.80 45 6 2
VPX200R5005SA32S * 8 50 32 125 0.42° 19200 0.91 45 5 2
VPX200R5007SA32S * 8 50 32 125 0.42° 19200 0.91 45 7 2
11

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



VPX200 - QUEUE CYLINDRIQUE

Série VPX

Référence

APMX DC

Stock

DCON

LF RMPX

RPMX

WT

LH

ZNF

Fig.

VPX200R1802SA16L [ J 8 18 16 120 1.56° 35300 0.17 25 2 2
VPX200R2002SA20L [ 8 20 20 150 1.35° 33200 0.32 60 2 1
VPX200R2202SA20L * 8 22 20 150 1.16° 31400 0.34 30 2 2
VPX200R2503SA25L [ 8 25 25 170 0.97° 29000 0.57 70 3 1
VPX200R2803SA25L * 8 28 25 170 0.84° 27200 0.61 35 3 2
VPX200R3203SA32L [ J 8 32 32 190 0.71° 25100 1.06 90 3 1
VPX200R3503SA32L * 8 35 32 190 0.63° 23800 1.14 45 3 2

Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de l'outil et des plaquettes.
Sivous utilisez l'outil a vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer l'ensemble outil-attachement.
Cf. page 18 pour les préconisations de nuances et brise-copeaux.

PIECES DETACHEES

TYPE LONG

LOGUO9?

Outil DC
Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200 >20 TPS27F2

Couple de serrage (Nm) : TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.

15
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Série VPX

VPX200 O:2 @O CSPOES

1 @ 8L S 8
-2 a
APMX KAPR
LH
LF
2
g T o S
EES= BN g
APMX o
LH
LF
Outil & droite uniquement
ATTACHEMENT WELDON
Référence x APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH ZNF Fig. n
&
TYPE COURT
VPX200R1602WA16S [ ) 8 16 16 73 1.85° 37900 0.09 25 2 2
VPX200R2002WA20S { ] 8 20 20 80 1.35° 33200 0.17 30 2 2
VPX200R2003WA20S ° 8 20 20 80 1.35° 33200 0.16 30 3 2
VPX200R2503WA25S [ 8 25 25 91 0.97° 29000 0.29 35 3 LOGUO9
VPX200R2504WA25S [ 8 25 25 91 0.97° 29000 0.29 85 4
VPX200R3203WA32S [ 8 32 32 105 0.71° 25100 0.58 45 3 1
VPX200R3204WA32S [ 8 32 32 105 0.71° 25100 0.57 45 4 1
VPX200R3205WA32S { ] 8 32 32 105 0.71° 25100 0.57 45 5 1
VPX200R1602WA16M [ ] 8 16 16 85 1.85° 37900 0.1 37 2 1
VPX200R2002WA20M [ 8 20 20 100 1.35° 33200 0.20 50 2 1
VPX200R2003WA20M [ 8 20 20 100 1.35° 33200 0.20 50 3 1
VPX200R2503WA25M [ 8 25 25 115 0.97° 29000 0.37 59 3 LOGUO9
VPX200R2504WA25M [ ] 8 25 25 115 0.97° 29000 0.37 59 4
VPX200R3203WA32M { ] 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 3 1
VPX200R3204WA32M [ ] 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 4 1
VPX200R3205WA32M [ ] 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 5 1
il
Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de 'outil et des plaquettes. N
Si vous utilisez l'outil a vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer l'ensemble outil-attachement. 19 '{C(

Cf. page 18 pour les préconisations de nuances et brise-copeaux.

PIECES DETACHEES

*
Outil DC
Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200 >20 TPS27F2

Couple de serrage (Nm) : TPS27F1=1.0, TPS27F2=1.0
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VPX200

PLAQUETTES

B Acier °oc ¢z cce
M Acier inoxydable Conditions de stabilité :
Fonte PS e e 9®:Coupestable @:Coupegénérale ¥:Coupe instable
Matériau non ferreux [ 2 Honing :
Alliage réfractaire, Alliage de titane oCy [ 2r .2 ([ Z E:Rond F:Affatée
Acier traité [ 4
§ g g Géométrie
Référence g 2 $SS S888R8888k L RELE s BS DI Plaquette &
E .g 3 cSeETTCSS E E droite uniquement
O T HEHEEBEZ=Z=ZZ=Z=Z=ZZZ=ZZ=Z>F
LOGU0904020PNER-L G E 0@ @® x k x x x x @ @ % 87 02 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNER-L C E 00000000000 87 04 7.6 43 15 3
LOGU0904080PNER-L C E 00000000000 87 08 7.6 43 12 3
LOGU0904100PNER-L C E @@ %k x x kx kx x x @ @ % 87 10 7.6 43 1.0 3
LOGUO904120PNER-L G E * Kk khkkhk kx x @0 % 87 12 76 43 08 3
LOGUO904160PNER-L G E 00000000000 87 1.6 7.6 43 05 3
LOGUO0904020PNFR-L G F ® 87 02 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNFR-L G F ® 87 04 7.6 43 15 3
LOGU0904080PNFR-L G F ® 87 08 7.6 43 1.2 3
LOGU0904100PNFR-L G F *x 87 10 7.6 43 1.0 3 ’
LOGU0904120PNFR-L G F * 87 12 7.6 43 08 3 _.
LOGU0904160PNFR-L G F *x 87 1.6 7.6 43 05 3 '
LOGUO904020PNER-M G E OO ® %k x x x x x ® @ % 8.7 0.2 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNER-M G E 00000000000 87 0.4 7.6 43 1.6 3
LOGUQ904080PNER-M G E 00000000000 8.7 08 7.6 43 1.2 3
LOGU0904100PNER-M C E @@ @® %x x x x x x ® @ x 87 1 76 43 1 3
LOGU0904120PNER-M C E @O0 @ % x x x x x @ @ % 87 12 7.6 43 0.9 3
LOGU0904160PNER-M C E 00000000000 87 1.6 7.6 43 05 3
LOGU0904020PNFR-M G F ® 87 02 76 43 1.7 3
LOGUQO904040PNFR-M G F ® 87 04 76 43 16 3
LOGU0904080PNFR-M G F ® 87 08 7.6 43 1.2 3
LOGU0904100PNFR-M G F *x 87 1 76 43 1 3
LOGU0904120PNFR-M G F *x 87 12 7.6 43 09 3
LOGU0904160PNFR-M G F *x 87 16 7.6 43 05 3

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.

19 1@
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Série VPX

VPX200

BRISE-COPEAUX ET NUANCES

Matiére Propriétés :::falzﬁ::se
Recommandation no 1 Recommandation no 2
o ¢ L M
Acier doux <180HB
£ M L
Acier carbone bt L M
. - 180-350HB
Acier allié [ 2 M L
Aci il allis <350HB
cier outil allié 2 M L
o € M L
Acier pré-traité 35-45HRC
.2 M L
L M
<280HB
M L
Acier inoxydable austénitique 3 N
>200HB
M L
L L M
M Acier inoxydable duplex <280HB " 1
o » » L M
Acier inoxydable ferritique ou martensitique - v 1
L M
Inox a durcissement structural (PH) <450HB v L
o ¢ M L
Fonte grise <350MPa
L2 M L
o ¢ M L
Fonte ductile <800MPa
£ 2 M L
) . . o ¢ L M
Alliage d'aluminum Si<5 %
.2 M L
Alliage de titane _ o ¢ L M
(Ti-6AI-4V) ® M L
Alliage de titane . i L M
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr] L M L
o ¢ M L
Alliage réfractaire —
£ M L
H Acier traité 40-55HRC M —

A

N
RS
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VPX200

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
USINAGE A SEC

A

Ces conditions de coupe sont données pour des outils courts (derniére lettre S dans la référence) a queue cylindrique

ou a attachement par alésage.

En cas de broutement, d'écaillage, etc. pendant l'usinage, veuillez modifier les conditions en conséquence.

Le broutement et les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes : lorsque le porte-a-faux de L'outil est long (en cas de queue
longue, rallonge a visser, etc.) ou lorsque la raideur de la machine, de la piéce a usiner ou du bridage est faible, ou dans les angles lors de
'usinage de poches. Utilisez alors les conditions de coupe minmales voire inférieures.

VITESSE DE COUPE
. s Conditions Ve
Matiere Propriéetés de stabilité Nuance
ae<0.25x DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC ae=1.0DC
e ¢ MV1020 280 (220 - 330) 270 (210 -320) 220 (170 - 260) 220 (170 - 260)
o ¢ MP1220  230(180-270) 220 (170 -260) 180 (140 -210) 180 (140 - 210)
o ¢ MP4120 230 (180 -270) 220 (170 - 260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
Acier doux <180HB o ¢ MV1030 230 (180 -270) 220(170-260) 180 (140 -210) 180 (140 - 210)
e ¢ VP15TF 230 (180 -270) 220 (170 - 260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
¥ MP1230 200 (150 - 240) 190 (140 -230) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
¥ MP6130 200 (150 - 240) 190 (140 - 230) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
e ¢ MV1020 220 (170 -260) 210 (160 -240) 170 (130 - 200) 170 (130 - 200)
o ¢ MP1220 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
180 - 280HB

o ¢ MV1030 180 (140 -210) 170 (130-200) 140(110-160) 170 (130 - 200)
¥ MP1230 150(110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
e ¢ MV1020 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Acier carbone 280 - 350HB o ¢ MP1220 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
Acier allié e ¢ MV1030 180 (140 -210) 170 (130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Acier outil allié % MP1230 150(110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
o ¢ MP1220 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
o ¢ MP6120 180 (140 -210) 170 (130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
lggO'H3§0HB e ¢ VP15TF 180 (140 -210) 170 (130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
¥ MP1230 150 (110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110 ( 80 - 130)
¥ MP6130 150 (110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110 ( 80 - 130)
e € MP1220 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
e ¢ MP6120 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
Acier pré-traité 35 - 45HRC o ¢ VP15TF 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
¥ MP1230 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 60 -100)
¥ MP6130 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 - 100)
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VPX200 - USINAGE A SEC - VITESSE DE COUPE

Série VPX

;. Vc
Matiére Propriétés COndntn_oPs' Nuance
de stabilité
ae<0.25x DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC ae=1.0DC
MV1030 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
MP1230 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
MP1240 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
MP7130 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Acier inoxydable VP1STF 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
austénitique MV1030  150(110-180) 140(100-160) 110(80-130) 110 (80 - 130)
MP1230 150 (110-180) 140 (100-160) 110(80-130) 110 (80 - 130)
MP1240 150 (110-180) 140 (100-160)  110(80-130) 110 (80 - 130)
MP7130 150 (110-180) 140 (100-160) 110( 80-130) 110 ( 80 - 130)
VP15TF  150(110-180) 140 (100-160) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
MP1230 140 (110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o MP1240 140 (110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
Acier inoxydable duplex
MP7130 140 (110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
VP1STF 140 (110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
MP1220 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
ou martensitique MP7130 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
VP1STF 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
MP1230 130 (100-160) 120( 80-1400 90( 60-110)  90( 60 - 110)
Inox a durcissement MP1240 130 (100-160) 120( 80-1400  90( 60-110)  90( 60-110)
structural (PH) MP7130  130(100-160) 120( 80-1400  90( 60-1100 90 ( 60-110)
VP1STF 130 (100-160) 120( 80-140)  90( 60-110)  90( 60-110)
, e ¢ MC5020 250 (200 - 300) 240 (190 - 290) 210 (160 - 260) 210 (160 - 260)
Fonte grise <350MPa
e ¢ VP15TF 200 (150 - 250) 190 (140 - 240) 160 (110 -210) 160 (110 - 210)
e ¢ MV1020 200 (150 - 280) 190 (140 - 270) 170 (130 - 240) 170 (130 - 240)
<450MPa
e ¢ MV1030 150 (100 -200) 140(90-190)  125(80-170) 100 (80 - 120)
) e € MV1020 180 (140 - 250) 170 (130 - 240) 150 (120 -210) 150 (120 - 210)
Fonte ductile
e € MV1030 150 (100-200) 140(90-190)  125(80-170) 150 (120 -210)
<800MPa
e ¢ MC5020 180 (150 -200) 170 (140 - 190) 150 (120 - 170) 150 (120 - 170)
® € ¥ VPISTF 130(100 - 150) 120( 90-140) 100( 80-120) 100( 80 -120)
Alliage d'aluminum Si<5 % ® €© ¥ TF15 600 (400-1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
H | Acier traité 40 - 55HRC VP1STF  90( 70- 100) 85( 60-100) 70( 50- 80) 70( 50- 80)
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VPX200 - PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

Série VPX

. DC=016-018 DC=020-@25 DC=028-063
Matiere Propriétés Conditions ae
P de stabilité
ap fz ap fz ap fz
® € ¥ <0.25DC <6 01 -015| <8 01 -02 8 0.1 -0.25
. ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-012] <8 01 -0.15| <8 01 -02
Acier doux <180HB
® €© ¥ 05-07DC <4 0.08-012| <6 0.08-0.12 <6 0.1 -0.15
® €© ¥ 1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.12
® € ¥ <0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -02 <8 0.1 -025
Acier carbone ® €© % 025-05DC <5 008-012 | <8 01 -015 | <8 0.1 -02
Acier allié 180-280HB
Acier outil allié ® € ¥ 05-075DC <4 0.08-012 | <6 0.08-012 | <6 0.1 -0.15
® € ¥ 1.0DC <2 0.06 - 0.1 NA 0.06 - 0.1 NA 0.08-0.12
®@ € ¥ <025DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 8 0.1 -02
Acier carbone 280—350HB @ @ % 025-05DC <5 008-012 | <8 008-0.12 | <8 01 -0.15
Acier allié <350HB
Acier outil allié (Recuit] ® €© ¥ 05-0.75DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
® € ¥ 1.0DC <2 0.06 - 0.1 <4 0.06 -0.1 NA 0.05-0.1
® €€ ¥ <025DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2
. . ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15
Acier pré-traité 35-45HRC
® €© ¥ 05-0.75DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
® €© ¥ 1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
<0.25DC <6 0.1 -0.15 8 0.1 -02 8 0.1 -02
<0.25DC <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
o Lo 0.25-0.5DC <5 0.06 - 0.1 <8 0.08 -0.12 <8 0.08-0.12
Acier inoxydable austénitique —
0.5-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
0.5-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
<0.25 DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.2
<0.25DC <b 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
o 0.25-0.5DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 <8  0.08-0.12
Acier inoxydable duplex <280HB
0.5-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
05-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
<0.25DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.2
<0.25DC <b 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
0.25-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
Acier inoxydable 0.25-05DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
ferritique ou martensitique 0.5-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
05-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1 NA 0.06 - 0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.08 <4 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08
<0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
<0.25DC <6 0.08-012| <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.25-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Inox a durcissement structural 450HB 0.25-0.5DC <5 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
<
(PH] 05-075DC <4 0.06-0.1 <6 006-01 <6 0.06-0.1
0.5-0.75DC NA 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08 <6 0.06 - 0.08
1.0DC <2 0.06 - 0.1 <4 0.06 - 0.1 NA 0.06 - 0.1
1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
1/2
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Série VPX

VPX200 - PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

. DC=016 - 018 DC=020 - @25 DC=028 - 063
Matiere Propriétés Conditions
P de stabilité ae
ap fz ap fz ap fz
o ¢ <0.25DC <6 01 -015| <8 0.1 -10.2 8 0.1 -10.25
¥ 025 -05DC <6 0.08-0.12| <8 0.08-0.15 8 0.1 -02
o ¢ 05-0.75DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 8 0.1 -0.2
) ¥ 1.0DC <5 0.06-041 <8 0.08-0.12 8 0.1 -0.15
Fonte grise <350MPa
o € <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.1 -0.15
® 025-05DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
o € 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.15
¥ 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.08-0.1
o ¢ <0.25DC <6 0.1 -0.15 8 0.1 -02 8 0.1 -0.2
¥ 025-05DC <6 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15 8 0.1 -0.15
o ¢ 05-0.75DC <5 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
) ¥ 1.0DC <5 0.06-041 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Fonte ductile <800MPa
o ¢ <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
#® 025-05DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
o € 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
¥ 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
o € <0.25DC <6 0.1 -0.2 <8 0.1 -025 8 0.1 -0.25
® 025-05DC <6 0.1 -0.15 8 01 -02 8 0.1 -02
o ¢ 05-0.75DC <5 0.1 -0.15 8 01 -02 8 0.1 -02
) . ® 1.0DC <5 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15 8 0.1 -0.15
Alliage d'aluminum Si<5 %
o € <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.15 <6 0.08-0.15
¥ 025-05DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.15 <6 0.08-0.15
o ¢ 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.15 <4 0.08-0.15
¥ 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.12 <4 0.08-0.12
<0.25DC <4 0.08-0.15 <4 0.08-0.15 <4 0.08-0.15
0.25-0.5DC <4 0.08-0.12 <4 0.08-0.12 <4 0.08-0.12
05-0.75DC <3 0.08-0.12 <3 0.08-0.12 <3 0.08-0.12
. . 1.0DC <3 0.06-01 <3 0.08-0.1 3 0.06-0.1
H  Acier traité 40 - 55HRC
<0.25DC <2 0.06-01 <2 0.08-0.1 <2 0.06-01
0.25-0.5DC <2 0.06-0.08 <2 0.06-0.08 <2 0.06-0.08
05-0.75DC <1 0.06 - 0.1 <1 0.06 - 0.1 <1 0.06 - 0.1
1.0DC <1 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08
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Série VPX

VPX200

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

ARROSAGE

A

Ces conditions de coupe sont données pour des outils courts (derniére lettre S dans la référence) a queue cylindrique

ou a attachement par alésage.

En cas de broutement, d'écaillage, etc. pendant l'usinage, veuillez modifier les conditions en conséquence.
Le broutement et les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes : lorsque le porte-a-faux de l'outil est long (en cas de queue
longue, rallonge a visser, etc.) ou lorsque la raideur de la machine, de la piéce a usiner ou du bridage est faible, ou dans les angles lors de

l'usinage de poches. Utilisez alors les conditions de coupe minmales voire inférieures.

VITESSE DE COUPE

Matiére Propriétés ::2:_;:::::2 Nuance
ae<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
o ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ MP6120 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Acier doux <180HB e ¢ MV1030 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70 -120)
e ¢ VP15TF  140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120] 100 ( 70 - 120)
¥ MP6130 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ MV1020 180 (140-210) 170(120-200) 150(110-180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
180 - 280HB

e ¢ MV1030  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
e ¢ MV1020 140 (110-160) 130 ( 90-150) 120( 80-140) 120( 80 - 140)
Acier carbone 280 - 350HB ® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110(80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120}
Acier allié e ¢ MV1030  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 120 ( 80 - 140)
Acier outil allié ® €© ¥ MP1230 120(90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ MP6120 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
1823_5320;8 ® €© ® \MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ VP15TF 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
¥ MP6130  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 100(80-1200 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 40 - 100)
o ¢ MP6120 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 40 -100)
Acier pré-traité 35-45HRC @ € ¥ MP1230 100(80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60-100)
e ¢ VP1STF  100( 80-120) 90( 70-110)  80( 60-100)  80( 60 -100)
¥ MP6130 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 - 100)
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Série VPX

VPX200 - ARROSAGE - VITESSE DE COUPE

Ve
iy . Conditions
Matiere Propriétés de stabilité Nuance

2e<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC ae=1.0DC

MP1230  120(100 - 150) 110 ( 90 - 140) 90( 70 -120) 90( 70 -120)
MP1240  120(100 - 150) 110 ( 90 - 140) 90 ( 70-120) 90( 70-120)

<200HB
MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Acier inoxydable VP15TF 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
austénitique MP1230 100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1240 100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
~200HB MP7130 100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
VP15TF  100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1230 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 -100)
o MP1240 100( 80-130) 90( 70-120)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
M Acier inoxydable duplex <280HB
MP7130 100( 80-130) 90( 70-120)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
VP15TF  100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1220 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Acier inoxydable MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
ferritique ou martensitique - MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
VP15TF 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP1230  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
Inox & durcissement MP1240  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
structural <40HB MP7130  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  640( 40- 90)
VP15TF  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
_ o ¢ MC5020 180 (160 -220) 170 (150 -210) 150 (130 - 190) 150 (130 - 190)
Fonte grise <350MPa
® € ¥ VPISTF  130(100-150) 120( 90-140) 100( 80-120) 100 ( 80 - 120)
<U5OMPa o ¢ MV1020 180 (150 - 240) 170 (140 - 230) 150 (130 -200) 150 (130 - 200)
o ¢ MV1030  130( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
, e ¢ MV1020 160 (130-210) 150 (120 -200) 130(110-170) 130 (110 - 170)
Fonte ductile
e ¢ MV1030 130 ( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
<800MPa
e ¢ MC5020 160 (140-180) 150 (130-170) 130(110-150) 130 (110 - 150)
® € ¥ VPI5TF  110( 80-140) 100( 70-130) 80( 60-120) 80 ( 60-120)
Alliage d'aluminum Si<5 % ® €© ¥ TF15  600(400-1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
® €© ¥ MP1220 50(40- 700 50(40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
® €© ¥ MP1230 50(40- 700 50(40- 700 50(40- 70) 50( 40- 70)
_ . o ¢ MP9120  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
f#\'zs]e de titane - I VPISTF  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40— 70)
¥ MP1230  40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
® MP1240  40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
¥ MP9130  40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
® €© ¥ MP1230  30(20- 400 30(20- 400 30(20- 40) 30(20- 40)
_ . ® © ¥ MP1240 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40)
ﬁ:é%%%lde“ta”e - I MP9120  30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20— 40)
e ¢ VP15TF 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40)
¥ MP9130  30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
o ¢ MP1220  40( 30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
o ¢ MP9120  40( 30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)  40( 30- 60)
] . , e ¢ VPISTF  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
Alliage réfractaire —
¥ MP1230  30( 20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
¥ MP1240  30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
¥ MP9130  30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
H Acier traité 40 - 55HRC VP15TF  90( 70-100) 85( 60-100) 70( 50- 80) 70( 50- 80)
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VPX200 - PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

Série VPX

. DC=016 - 018 DC=@20 - 025 DC=028 - 963
Matiere Propriétés Conditions
P de stabilité ae
ap fz ap fz ap fz
® €© ¥ <0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.25
) ® €© ¥ 025-05DC <5 0.1 -0.15 8 0.1 -0.15 8 0.1 -02
Acier doux <180HB
® €©€ ¥ 05-0.75DC <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.1 -0.15
® € ¥ 10DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.12
® €© ¥ <0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -02 <8 0.1 -025
Acier carbone ® €© % 025-05DC <5 008-012 | <8 01 -015 | <8 0.1 -02
Acier allié 180 - 280HB
Acier outil allié ® € ¥ 05-075DC <4 0.08-0.12 | <6 0.08-0.12 | <6 0.1 -0.15
® €© ¥ 1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.12
® € ¥ <0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 8 0.1 -02
Acier carbone 280-350HB @ € ¥ 025-05DC <5 008-012 | <8 008-012 | <8 0.1 -0.15
Acier allié <350HB
Acier outil allié < . ® €© ¥ 05-0.75DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
(Recuit) ® € % 10DC <2 006-01 | <4 006-01 | s4 0.06-0.1
® €© ¥ <025DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2
. . ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15
Acier pré-traité 35 - 45HRC
® €© ¥ 05-0.75DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
® €© ¥ 1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
<0.25DC <6 0.1 -0.15 8 0.1 -02 8 0.1 -02
<0.25DC <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
o Lo 0.25-0.5DC <5 0.06 - 0.1 <8 0.08 -0.12 <8 0.08-0.12
Acier inoxydable austénitique —
0.5-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
0.5-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
<0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -02 <8 0.1 -02
<0.25DC <b 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08-0.12
o 0.25-0.5DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Acier inoxydable duplex <280HB
0.5-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
05-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
<0.25DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.2
<0.25DC <b 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
0.25-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
Acier inoxydable 0.25-05DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
ferritique ou martensitique 0.5-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
05-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.05-0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1 NA 0.05-0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.08 <4 0.06 - 0.08 NA 0.05-0.08
<0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
<0.25DC <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.25-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Inox a durcissement structural 450HB 0.25-0.5DC <5 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
<
(PH] 05-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.1 <6 0.05-0.1
0.5-0.75DC NA 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08 <6 0.05-0.08
1.0DC <2 0.06 - 0.1 <4 0.06 - 0.1 NA 0.05-0.1
1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.05-0.08
1/2
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VPX200 - PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

Série VPX

. DC=016 - 618 DC=020 - @25 DC=028 - 063
Matiére Propriétés COnd|t|_o!15' ae
de stabilite
ap fz ap fz ap fz
o € <0.25DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.25
¥ 0.25-0.5DC <6 0.08 -0.12 <8 0.08 -0.15 <8 0.1 -0.2
o € 0.5-0.75DC <5 0.08 - 0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.1 -0.2
Fonte grise <350MPa ¥ 1.0DC <5 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15
o € <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.06 - 0.1 <6 0.1 -0.15
¥ 0.25-0.5DC NA 0.08-0.12 <b 0.06 - 0.1 <6 0.08-0.12
o ¢ 0.5-0.75DC <2 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1 NA 0.08 -0.15
¥ 1.0DC <2 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.1
o ¢ <0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.2
¥ 0.25-0.5DC <6 0.08 - 0.12 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
o € 0.5-0.75DC <5 0.08 - 0.12 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
Fonte ductile <800MPa ¥ 1.0DC <5 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
o € <0.25DC NA 0.08-0.12 <b 0.08 -0.12 <6 0.08-0.12
¥ 0.25-0.5DC <4 0.08-0.12 <b 0.08-0.12 <6 0.06 - 0.1
o ¢ 0.5-0.75DC <2 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1 NA 0.06 - 0.1
® 1.0DC <2 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08
o € <0.25DC <6 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.25 <8 0.1 -0.25
¥ 0.25-0.5DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.2
o € 0.5-0.75DC <5 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.2
Alliage d'aluminum Sic5 % ¥ 1.0DC <5 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
o ¢ <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.06 - 0.15 N 0.08 - 0.15
¥ 0.25-0.5DC <4 0.06-0.1 <6 0.06 -0.15 <b 0.08 - 0.15
o € 0.5-0.75DC <2 0.06 - 0.1 NA 0.06 - 0.15 <b 0.08 - 0.15
¥ 1.0DC <2 0.06 - 0.08 NA 0.06 -0.12 <b 0.08-0.12
® €© ¥ <0.25DC <6 0.08 - 0.15 <8 0.08-0.15 <8 0.08 - 0.15
Alliage de titane ® © % 025-05DC <5 008-012 | <8 0.08-012 | <8 0.08-0.12
(TA6V) - ® €© ¥ 05-075DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
® € ¥ 1.0DC <2 0.06 - 0.1 NA 0.06 - 0.1 NA 0.06 - 0.1
® €© ¥ <025DC <6 0.08 - 0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Alliage de titane ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12
(Ti5553) N ® € ¥ 05-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1
® €© ¥ 1.0DC <2 0.06 - 0.1 NA 0.06 -0.1 NA 0.06 - 0.1
® €© ¥ <025DC <b 0.08-0.12 <8 0.08 -0.12 <8 0.08-0.12
Alliage réfractaire _ ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08 -0.12 <8 0.08-0.12
® € ¥ 05-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1
® € ¥ 10DC <2 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1
<0.25DC <4 0.08-0.15 NA 0.08 - 0.15 <b 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC <4 0.08-0.12 NA 0.08-0.12 <b 0.08-0.12
0.5-0.75DC <3 0.08-0.12 <3 0.08 -0.12 <3 0.08 -0.12
. - 1.0DC <3 0.06 - 0.1 <3 0.06 - 0.1 <3 0.06 - 0.1
H Acier traité 40 - 55HRC
<0.25DC <2 0.06 - 0.1 <2 0.06 - 0.1 <2 0.06 - 0.1
0.25-0.5DC <2 0.06 - 0.1 <2 0.06 - 0.1 <2 0.06 - 0.1
0.5-0.75DC <1 0.06 - 0.1 <1 0.06 - 0.1 <1 0.06 - 0.1
1.0DC <1 0.06 - 0.1 <1 0.06 -0.1 <1 0.06 - 0.1
2/2



Série VPX

VPX200 O &d

LCCB CBDP
L8
= i
©) |l -
- SNCSEET-
o 8lal ! L>~<184
—aR ) ] TR
, —
KAPR
APMX
FRAISE TYPE HERISSON LF i

Outil a droite uniguement

DC Vis d'attachement Géométrie

732 HSC08045

940 HSC08050 Ex

@50 HSC10045

FRAISE TYPE ALESAGE

Référence x APMX DC DCON LF RMPX WT ZINF ZNP n

&

VPX200-032A02A035R 10 * 85 32 16 55 0.71° 0.22 2 10

VPX200-032A03A035R 15 [ ] 35 32 16 55 0.71° 0.20 3 15
VPX200-040A03A042R18 * 42 40 16 60 0.54° 0.34 3 18
VPX200-040A04A042R24 [ ] 42 40 16 60 0.54° 0.33 4 24 LOGUD?
VPX200-050A04A042R24 * 42 50 22 60 0.42° 0.55 4 24
VPX200-050A05A042R30 * 42 50 22 60 0.42° 0.54 5 30

(Al

Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de l'outil et des plaquettes. N
Sivous utilisez l'outil a vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer l'ensemble outil-attachement. 33 '{%

Cf. page 32 pour les préconisations de nuances et brise-copeaux.

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

VPX200 - FRAISE TYPE HERISSON - FRAISE TYPE ALESAGE

DIMENSIONS DE MONTAGE
Référence CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LCCB L8
VPX200-032A02A035R 10 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-032A03A035R 15 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-040A03A042R18 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-040A04A042R24 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-050A04A042R24 20 " 17 47 10.4 13 6.3
VPX200-050A05A042R30 20 " 17 47 10.4 13 6.3
11
PIECES DETACHEES
* 4
Outil DC
Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant

VPX200 <63 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

Couple de serrage (Nm) : TPS27F2=1.0




Série VPX

VPX200 O:2 @O CSPOES

EPN ™~ [HEH BEN FS8

DCON

LF

DCON

LF

FRAISE TYPE HERISSON

Outil a droite uniguement

QUEUE CYLINDRIQUE

Référence X APMX DC DCON LF RMPX WT LH ZNF ZNP Fig. -
&

TYPE COURT

VPX200R2025A20S01404 @ 14 20 20 100 1.35° 0.21 30 2 4 1
VPX200R222SA20501404 @ 14 22 20 115 1.16° 0.26 30 2 4 2
VPX200R2525A25502106 [ J 21 25 25 115 0.97° 0.39 35 2 6 1
VPX200R2525A25502808 [ J 28 25 25 125 0.97° 0.41 45 2 8 1
VPX200R2825A25502106 * 21 28 25 115 0.84° 0.40 35 2 6 2
VPX200R2825A25502808 % 28 28 25 125 0.84° 0.43 45 2 8 2
VPX200R3225A32502808 % 28 32 32 125 0.71° 0.68 45 2 8 1
VPX200R3235A32502812 [ 28 32 32 125 0.71° 0.67 45 3 12 1
VPX200R3225A32503510 * 35 32 32 130 0.71° 0.70 50 2 10 1
VPX200R3235A32503515 [ J 35 32 32 130 0.71° 0.68 50 3 15 1 L06U07
VPX200R352SA32502808  * 28 35 32 125 0.63° 0.72 45 2 8 2
VPX200R3535A32502812 * 28 35 32 125 0.63° 0.71 45 3 12 2
VPX200R3525A32503510 * 35 85 32 130 0.63° 0.74 50 2 10 2
VPX200R3535A32503515 * 35 35 32 130 0.63° 0.73 50 3 15 2
VPX200R403SA32503515 * 35 40 32 130 0.54° 0.81 50 3 15 2
VPX200R404SA32503520 [ 35 40 32 130 0.54° 0.80 50 4 20 2
VPX200R403SA32504218 * 42 40 32 140 0.54° 0.88 60 3 18 2
VPX200R404SA32504224 % 42 40 32 140 0.54° 0.86 60 4 24 2

1/1

Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de l'outil et des plaquettes. 33 V‘
Si vous utilisez l'outil a vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer l'ensemble outil-attachement. '\C(
Cf. page 32 pour les préconisations de nuances et brise-copeaux.

PIECES DETACHEES

el A 7

Outil DC
Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200 >20 TPS27F2

Couple de serrage (Nm) : TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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VPX200 O:2@OCS @Y

T

Outil & droite uniquement

FRAISE TYPE HERISSON

ATTACHEMENT WELDON

Référence x  APMX DC DCON LF RMPX WT Lh  ZNF ZNP n
&

TYPE COURT

VPX200R202WA20S01404 [ 14 20 20 80 1.35° 0.16 30 2 4

VPX200R252WA25502106 ° 21 25 25 91 0.97° 0.29 35 2 6

VPX200R252WA25502808 [ 28 25 25 101 0.97° 0.32 45 2 8

VPX200R322WA32502808 ° 28 32 32 105 0.71° 0.55 45 2 8  LOGUOY

VPX200R323WA32502812 [ 28 32 32 105 0.71° 0.54 45 3 12

VPX200R322WA32503510 [ 35 32 32 110 0.71° 0.57 50 2 10

VPX200R323WA32503515 [ 35 32 32 110 0.71° 0.55 50 3 18

il
Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de l'outil et des plaquettes.

N
Sivous utilisez l'outil a vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer l'ensemble outil-attachement. 33 '{C(
Cf. page 32 pour les préconisations de nuances et brise-copeaux.

PIECES DETACHEES

&L /5 7

Outil DC
Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200 >20 TPS27F2

Couple de serrage (Nm) : TPS27F1 =1.0, TPS27F2 = 1.0



Série VPX

VPX200

PLAQUETTES

B Acier °oc ¢z cece
M Acier inoxydable Conditions de stabilité :
Fonte PS e e 9®:Coupestable @:Coupegénérale ¥:Coupe instable
Matériau non ferreux [ 2 Honing :
Alliage réfractaire, Alliage de titane oCy [ 2r .2 ([ Z E:Rond F:Affatée
H'| Acier traité
§ g g Géométrie
Référence g 2 $SS S888R8888k L RELE s BS DI Plaquette &
E .g 3 cSeETTCSS E E droite uniquement
O T HEHEEBEZ=Z=ZZ=Z=Z=ZZZ=ZZ=Z>F
LOGU0904020PNER-L G E 0@ @® x k x x x x @ @ % 87 02 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNER-L C E 00000000000 87 04 7.6 43 15 3
LOGU0904080PNER-L C E 00000000000 87 08 7.6 43 12 3
LOGU0904100PNER-L C E @@ %x x x x x x x ® @ % 87 10 7.6 43 1.0 3
LOGU0904120PNER-L G E * Kk khkkhk kx x @0 % 87 12 76 43 08 3
LOGUO904160PNER-L G E 00000000000 87 1.6 7.6 43 05 3
LOGUO0904020PNFR-L G F ® 87 02 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNFR-L G F ® 87 04 7.6 43 15 3
LOGU0904080PNFR-L G F ® 87 08 7.6 43 1.2 3
LOGU0904100PNFR-L G F *x 87 10 7.6 43 1.0 3
LOGU0904120PNFR-L G F * 87 12 7.6 43 08 3
LOGU0904160PNFR-L G F *x 87 1.6 7.6 43 05 3
LOGUQ0904020PNER-M G E OO ® %k x x x x x ® @ % 8.7 0.2 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNER-M G E 00000000000 87 0.4 7.6 43 1.6 3
LOGUQ904080PNER-M G E 00000000000 8.7 08 7.6 43 1.2 3
LOGU0904100PNER-M C E @@ @® %x x x x x x ® @ x 87 1 76 43 1 3
LOGU0904120PNER-M C E @O0 @® %x x x x x x ® @ x 87 12 7.6 43 0.9 3
LOGU0904160PNER-M C E 00000000000 87 1.6 7.6 43 05 3
LOGUO904020PNFR-M G F ® 87 02 76 43 1.7 3
LOGUQO904040PNFR-M G F ® 87 04 76 43 16 3
LOGU0904080PNFR-M G F ® 87 08 7.6 43 1.2 3
LOGU0904100PNFR-M G F *x 87 1 76 43 1 3
LOGU0904120PNFR-M G F *x 87 12 7.6 43 09 3
LOGU0904160PNFR-M G F *x 87 16 7.6 43 05 3

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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Série VPX

VPX200

BRISE-COPEAUX ET NUANCES

Matiére Propriétés :::falzﬁ::se
Recommandation no 1 Recommandation no 2
o ¢ L M
Acier doux <180HB
£ M L
Acier carbone bt L M
. - 180-350HB
Acier allié [ 2 M L
Aci il allis <350HB
cier outil allié 2 M L
o € M L
Acier pré-traité 35-45HRC
.2 M L
L M
<280HB
M L
Acier inoxydable austénitique 3 N
>200HB
M L
L L M
M Acier inoxydable duplex <280HB " 1
o » » L M
Acier inoxydable ferritique ou martensitique - v 1
L M
Inox a durcissement structural (PH) <450HB v L
o ¢ M L
Fonte grise <350MPa
L2 M L
o ¢ M L
Fonte ductile <800MPa
£ 2 M L
) . . o ¢ L M
Alliage d'aluminm Si<5 %
.2 M L
Alliage de titane _ o ¢ L M
(Ti-6AI-4V) ® M L
Alliage de titane . i L M
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr] L M L
o ¢ M L
Alliage réfractaire —
£ M L
H Acier traité 40-55HRC M —

A

N
&



Série VPX

VPX200

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

ARROSAGE

A

Ces conditions de coupe sont données pour des outils courts (derniére lettre S dans la référence) a queue cylindrique

ou a attachement par alésage.

En cas de broutement, d'écaillage, etc. pendant l'usinage, veuillez modifier les conditions en conséquence.
Le broutement et les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes : lorsque le porte-a-faux de l'outil est long (en cas de queue
longue, rallonge a visser, etc.) ou lorsque la raideur de la machine, de la piéce a usiner ou du bridage est faible, ou dans les angles lors de

l'usinage de poches. Utilisez alors les conditions de coupe minales voire inférieures.

VITESSE DE COUPE

Vc
Matiere Propriétés ::2:;:3::2 Nuance
2e<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
e ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70 -120)
o ¢ MP4120 140 (100-190) 130( 90-180) 100 ( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Acier doux <180HB o ¢ MV1030 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ VP15TF 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
# MP6130 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ MV1020 180 (140 -210) 170 (120 -200) 150(110-180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 -120)
180 - 280HB

e ¢ MV1030 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ MV1020 140 (110-160) 130( 90-150) 120( 80-140) 120 ( 80 - 140)
Acier carbone 280 - 350HB ® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110(80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Acier allié e ¢ MV1030  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 120 ( 80 - 140)
Acier outil allié ® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ MP6120 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
lggO_H?)BSOHB ® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ VP15TF  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
¥ MP6130  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 100(80-1200 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 -100)
e ¢ MP6120 100( 80-120) 90( 70-1100 80( 60-100] 80 ( 60-100)
Acier pré-traité 35 - 45HRC ® € ¥ MP1230 100(80-1200 90(70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 - 100)
o ¢ VP15TF  100( 80-120) 90( 70-110)  80( 60-100) 80 ( 60-100)
¥ MP6130 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 - 100)

33
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VPX200 - ARROSAGE - VITESSE DE COUPE

Série VPX

Vc
Matiére Propriétés ::22:3::2 Nuance
2e<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
<200HB MP1240  120(100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Acier inoxydable VP15TF  120(100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70-120)
austénitique MP1230 100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
120048 MP1240 100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP7130 100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100) 70 ( 50 - 100)
VP15TF  100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1230 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
o MP1240  100( 80-130) 90( 70-120)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
Acier inoxydable duplex <280HB
MP7130 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
VP15TF  100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1220 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Acier inoxydable MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
ferritique ou martensitique MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
VP15TF  120(100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP1230  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
Inox & durcissement MP1240  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
structural <430HB MP7130  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  640( 40- 90)
VP15TF  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
_ o ¢ MC5020 180 (160 -220) 170 (150 - 210) 150 (130 - 190) 150 (130 - 190)
Fonte grise <350MPa
o ¢ VP15TF  130(100-150) 120( 90-140) 100 ( 80-120) 100 ( 80 - 120)
o ¢ MV1020 180 (150 - 240) 170 (140 - 230) 150 (130 - 200) 150 (130 - 200)
<450MPa
o ¢ MV1030 130( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
, e ¢ MV1020 160 (130-210) 150 (120 -200) 130(110-170) 130 (110 - 170)
Fonte ductile
e ¢ MV1030  130( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
<800MPa
e ¢ MC5020 160 (140-180) 150 (130-170) 130(110-150) 130 (110 - 150)
e ¢ VP15TF  110( 80-140) 100( 70-130) 80( 60-120] 80 ( 60-120)
Alliage d'aluminum Si<5 % o ¢ TF15 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
o ¢ MP1220  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)  50( 40- 70)
o ¢ MP9120  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)  50( 40- 70)
_ . e ¢ MP1230  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
f#\'zs]e de titane - I VPISTF  50( 40 - 70) 50( 40 - 70) 50( 40- 70) 50( 40— 70)
MP1230  40( 30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60)  40( 30- 60)
MP1240  40( 30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
MP9130  40( 30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)  40( 30- 60)
o ¢ MP9120  30( 20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)
_ . e ¢ MP1230  30( 20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)  30( 20- 40)
ﬁ:é%%%lde“ta”e - o ¢ MP1240  30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20— 40)
e ¢ VP15TF 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40)
MP9130  30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)  30( 20- 40)
o ¢ MP1220  40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
o ¢ MP9120  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)  40( 30- 60)
] . , e ¢ VP15TF  40( 30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
Alliage réfractaire -
MP1230  30( 20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)
MP1240  30( 20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)  30( 20- 40)
MP9130  30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)  30( 20- 40)
H Acier traité 40 - 55HRC VP15TF  90( 70-100) 85( 60-100) 70( 50- 80) 70( 50- 80)
2/2



VPX200 - PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

Série VPX

. DC=020 - @28 DC=032 - @50
Matiere Propriétés Conditions ae
de stabilité
ap fz ap fz
® € ¥ <025DC <14 0.13(0.10 - 0.15) | sSAPMX 0.15(0.10-10.2)
) ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10(0.08-0.12) | <28 0.13(0.10 - 0.15)
Acier doux <180HB
® € ¥ 05-0.75DC <6 0.10(0.08-0.12) | <14 0.10(0.08 - 0.12)
® €© ¥ 10DC A 0.08(0.06 -0.10) |<4 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ <025DC <14 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10-0.2 )
Acier carbone ® € % 025-05DC <8 0.10(0.08-0.12) |<28 0.13(0.10 - 0.15)
Acier allié 180 - 280HB
Acier outil allié ® €© ¥ 05-0.75DC <b 0.10 (0.08 - 0.12) | <14 0.10 (0.08 - 0.12)
® € ¥ 10DC A 0.08(0.06 -0.10) |<4 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ <025DC <14 0.13(0.1 -0.15) |<APMX  0.13(0.10-0.15)
ic!ercaf?f’”e 280-350H8 @ € % 025-05DC <8 0.10(0.08 -0.12) | <28 0.10 (0.08 - 0.12)
cler allie
Acier outil allié <350HB ® €© ¥ 05-075DC <6 0.10(0.08-0.12) |<14 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 1.0DC NA 0.08(0.06 - 0.10) <b4 0.08(0.06 - 0.10)
® €© ¥ <025DC <14 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.13(0.10 - 0.15)
) o ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10 (0.08 - 0.12) | <28 0.10 (0.08 - 0.12)
Acier pré-traité 35 - 45HRC
® € ¥ 05-0.75DC <6 0.10(0.08-0.12) | <14 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ 10DC A 0.08(0.06 -0.10) |<4 0.08 (0.06 - 0.10)
<0.25DC <1 0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.15(0.10-0.2 )
0.25-0.5DC <1 0.10(0.08 - 0.12) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
0.5-0.75DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.12(0.08 - 0.15)
o oo 1.0DC <8 0.08(0.06 -0.10) | <28 0.10 (0.08 - 0.12)
Acier inoxydable austénitique —
<0.25DC <6 0.08(0.06 -0.10) |<1 0.10 (0.08 - 0.12)
0.25-0.5DC <6 0.07 (0.06 - 0.08) | <1 0.08 (0.06 - 0.10)
0.5-0.75DC /A 0.08 (0.06 -0.10) |<4 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC A 0.07 (0.06 - 0.08) | <4 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10-0.2 )
0.25-0.5DC <1 0.10(0.08 - 0.12) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
0.5-0.75DC <8 0.10 (0.08 - 0.12) | <28 0.12(0.08 - 0.15)
o 1.0DC <8 0.08 (0.06 -0.10) |<28 0.10(0.08 - 0.12)
Acier inoxydable duplex <280HB
<0.25DC <6 0.08 (0.06 -0.10) | <1 0.10(0.08 - 0.12)
0.25-0.5DC <b 0.07 (0.06 - 0.08) | <1 0.08 (0.06 - 0.10)
0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC NA 0.07 (0.06 - 0.08) <b4 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10 - 0.20)
0.25-0.5DC <1 0.10 (0.08 - 0.12) | <APMX  0.12(0.08 - 0.15)
0.5-0.75DC <8 0.10(0.08-0.12) | <28 0.12(0.08 - 0.15)
ferritique ou martensitique <0.25DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) |<1 0.10 (0.08 - 0.12)
0.25-0.5DC <6 0.07 (0.06 - 0.08) <1 0.08 (0.06 - 0.10)
0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC A 0.07 (0.06 - 0.08) | <4 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <1 0.13(0.10-0.15) | <APMX  0.13(0.10 - 0.15)
0.25-0.5DC <1 0.10(0.08-0.12) | <APMX  0.10(0.08-0.12)
0.5-0.75DC <8 0.10(0.08 -0.12) | <28 0.10(0.08 - 0.12)
Inox a durcissement structural <450HB 1.0DC <8 0.08 [0.06 - 0.10] <28 0.10 [0.08 - 0.12]
(PH) ) <0.25 DC <6 0.08(0.06-0.10) | <1 0.08 (0.06 - 0.10)
0.25-0.5DC <b 0.07 (0.06 - 0.08) <1 0.07 (0.06 - 0.08)
0.5-0.75DC A 0.08(0.06 -0.10) |<4 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC A 0.07 (0.06 - 0.08) | <4 0.07 (0.06 - 0.08)
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VPX200 - PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

Série VPX

. DC=020 - @28 DC=032 - @50
Matiere Propriétés Conditions ae
P de stabilité
ap fz ap fz
o € <0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.1 -0.2)
¥ 0.25-0.5DC <1 0.10 (0.08 - 0.12) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
o € 0.5-0.75DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.12(0.08 - 0.15)
) ¥ 1.0DC <8 0.08 (0.06 - 0.10) <28 0.10(0.08 - 0.12)
Fonte grise <350MPa
o ¢ <0.25DC <6 0.10(0.08 - 0.12) <1 0.10(0.08 - 0.12)
¥ 0.25-0.5DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <1 0.08 (0.06 - 0.10)
o ¢ 0.5-0.75DC A 0.08 (0.06 - 0.10) <b 0.08 (0.06 - 0.10)
® 1.0DC NA 0.07 (0.06 - 0.08) NA 0.07 (0.06 - 0.08)
o ¢ <0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10 - 0.20)
¥ 0.25-0.5DC <1 0.10(0.08 - 0.12) <APMX 0.13(0.10 - 0.15)
o € 0.5-0.75DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.13(0.10 - 0.15)
) ¥ 1.0DC <8 0.08 (0.06 - 0.10) <28 0.10(0.08 - 0.12)
Fonte ductile <800MPa
o ¢ <0.25DC <b 0.10(0.08 - 0.12) <1 0.10(0.08 - 0.12)
¥ 0.25-05DC <6 0.08(0.06 - 0.10) <1 0.08(0.06 - 0.10)
o € 0.5-0.75DC <4 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08 (0.06 - 0.10)
¥ 1.0DC <h 0.07 (0.06 - 0.08) <h 0.07 (0.06 - 0.08)
o ¢ <0.25DC <1 0.15(0.10 - 0.20) <APMX 0.18 (0.10 - 0.25)
¥ 0.25-0.5DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10 - 0.20)
o ¢ 0.5-0.75DC <8 0.13(0.10 - 0.15) <28 0.15(0.10 - 0.20)
) ) ) ¥ 1.0DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.13(0.10 - 0.15)
Alliage d'aluminum Si<5 %
o € <0.25DC <6 0.10(0.08 - 0.12) <1 0.11(0.06 - 0.15)
¥ 0.25-0.5DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <1 0.11(0.06 - 0.15)
o € 0.5-0.75DC <h 0.08 (0.06 - 0.10) A 0.11(0.06 - 0.15)
¥ 1.0DC <b 0.07 (0.06 - 0.08) <h 0.09 (0.06 - 0.12)
® €© ¥ <025DC <14 0.12(0.08 - 0.15) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
Alliage de titane ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.10(0.08 - 0.12)
(TA6V) ® € ¥ 05-0.75DC <6 0.08(0.06-0.10) |[<14 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 1.0DC <b 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08(0.06 - 0.10)
® €© ¥ <025DC <14 0.10 (0.08 - 0.12) <APMX 0.10 (0.08 - 0.12)
Alliage de titane ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.10(0.08 - 0.12)
(Ti5553) ® € ¥ 05-0.75DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <14 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 1.0DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) <b 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ <0.25DC <14 0.10(0.08 - 0.12) <APMX 0.10(0.08 - 0.12)
) ) ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.10(0.08 - 0.12)
Alliage réfractaire —
® € ¥ 05-0.75DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <14 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ 1.0DC <h 0.08 (0.06 - 0.10) <h 0.08(0.06 - 0.10)




Série VPX

VPX200

RAMPING /PERCAGE HELICOIDAL

1 Ramping 2 Percage hélicoidal
Voir le tableau ci-dessous pour les conditions de coupe.
Pour l'avance par dent et la vitesse de coupe, observez les
conditions de coupe recommandées pour le rainurage.

2.1 Trous borgnes, fond plat 2.2 Trous débouchants

L
RMPX
Diamétre de trou (DH) Diamétre de trou (DH)
1 2.1 2.2
DC RE "
RMPX L DH max. P max. DH min P max. DH min P max.
0.2 1.85° 248 31 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8
0.4 1.85° 248 30.6 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8
0.8 1.85° 248 29.8 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8
16 1 1.85° 248 29.4 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8
1.2 1.85° 248 29 1.3 27.5 1.2 24.2 0.8
1.6 1.85° 248 28.2 1.2 27.5 1.2 24.2 0.8
0.2 1.56° 294 & 1.5 31.5 1.2 28.1 0.9
0.4 1.56° 294 34.6 1.4 31.5 1.2 28.1 0.9
0.8 1.56° 294 33.8 1.4 3.8 1.2 28.1 0.9
18 1 1.56° 294 33.4 1.3 31.5 1.2 28.1 0.9
1.2 1.56° 294 88 1.3 31.5 1.2 28.1 0.9
1.6 1.56° 294 32.2 1.2 31.5 1.2 28.1 0.9
0.2 1.35° 340 39 1.4 35.5 1.1 32 0.9
0.4 1.35° 340 38.6 1.4 35.5 1.1 32 0.9
0.8 1.35° 340 37.8 1.3 35.5 1.1 32 0.9
20 1 1.35° 340 37.4 1.3 35.5 1.1 32 0.9
1.2 1.35° 340 37 1.3 8515 1.1 32 0.9
1.6 1.35° 340 36.2 1.2 35.5 1.1 32 0.9
0.2 1.16° 396 43 1.3 8A5 1.1 36 0.9
0.4 1.16° 396 42.6 1.3 39.5 1.1 36 0.9
0.8 1.16° 396 41.8 1.3 BoAS 1.1 36 0.9
2 1 1.16° 396 4.4 1.2 39.5 1.1 36 0.9
1.2 1.16° 396 41 1.2 39.5 1.1 36 0.9
1.6 1.16° 396 40.2 1.2 39.5 1.1 36 0.9
0.2 0.97° 473 49 1.3 45.5 1.1 42 0.9
0.4 0.97° 473 48.6 1.3 45.5 1.1 42 0.9
0.8 0.97° 473 47.8 1.2 45.5 1.1 42 0.9
= 1 0.97° 473 47.4 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1.2 0.97° 473 47 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1.6 0.97° 473 46.2 1.1 455 1.1 42 0.9
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VPX200 - RAMPING / PERCAGE HELICOIDAL

1 2.1 2.2
DC RE "
RMPX L DH max. P max. DH min P max. DH min P max.
0.2 0.84° 546 55 1.2 51.5 1.1 48 0.9
0.4 0.84° 546 54.6 1.2 51.5 1.1 48 0.9
0.8 0.84° 546 53.8 1.2 51.5 1.1 48 0.9
28 1 0.84° 546 53.4 1.2 919 1.1 48 0.9
1.2 0.84° 546 53 1.2 51.5 1.1 48 0.9
1.6 0.84° 546 52.2 1.1 212 1.1 48 0.9
0.2 0.77° 596 59 1.2 55.5 1.1 52 0.9
0.4 0.77° 596 58.6 1.2 55.5 1.1 52 0.9
0.8 0.77° 596 57.8 1.2 55.5 1.1 52 0.9
30 1 0.77° 596 57.4 1.2 5585 1.1 52 0.9
1.2 0.77° 596 57 1.1 55.5 1.1 52 0.9
1.6 0.77° 596 56.2 1.1 5515 1.1 52 0.9
0.2 0.71° 646 62.8 1.2 59.4 1.1 56 0.9
0.4 0.71° 646 62.4 1.2 59.4 1.1 56 0.9
0.8 0.71° 646 61.6 1.2 59.4 1.1 56 0.9
32 1 0.71° 646 61.2 1.1 59.4 1.1 56 0.9
1.2 0.71° 646 60.8 1.1 59.4 1.1 56 0.9
1.6 0.71° 646 60 1.1 59.4 1.1 56 0.9
0.2 0.63° 728 69 1.2 65.5 1.1 62 0.9
0.4 0.63° 728 68.6 1.2 65.5 1.1 62 0.9
0.8 0.63° 728 67.8 1.1 65.5 1.1 62 0.9
= 1 0.63° 728 67.4 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1.2 0.63° 728 67 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1.6 0.63° 728 66.2 1.1 65.5 1.1 62 0.9
0.2 0.54° 849 78.8 1.2 75.4 1 72 0.9
0.4 0.54° 849 78.4 1.1 75.4 1 72 0.9
0.8 0.54° 849 77.6 1.1 75.4 1 72 0.9
i0 1 0.54° 849 77.2 1.1 75.4 1 72 0.9
1.2 0.54° 849 76.8 1.1 75.4 1 72 0.9
1.6 0.54° 849 76 1.1 75.4 1 72 0.9
0.2 0.42° 1092 98.8 1.1 95.4 1 92 1
0.4 0.42° 1092 98.4 1.1 95.4 1 92 1
0.8 0.42° 1092 97.6 1.1 95.4 1 92 1
»0 1 0.42° 1092 97.2 1.1 95.4 1 92 1
1.2 0.42° 1092 96.8 1.1 95.4 1 92 1
1.6 0.42° 1092 96 1.1 95.4 1 92 1
0.2 0.32° 1433 124.8 1.1 121.4 1 118 1
0.4 0.32° 1433 124.4 1.1 121.4 1 118 1
0.8 0.32° 1433 123.6 1.1 121.4 1 118 1
6 1 0.32° 1433 123.2 1.1 121.4 1 118 1
1.2 0.32° 1433 122.8 1.1 121.4 1 118 1
1.6 0.32° 1433 122 1 121.4 1 118 1
2/2

Distance jusqu‘a ce qu'une profondeur de coupe maximale de 8 mm soit atteinte a l'angle de ramping maximal L (= 8/tan a).
L'usinage de matiéres ductiles aux angles de plongée dans le tableau ci-dessus peut donner lieu a la formation de copeaux
longs.



Série VPX

VPX200

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
POUR LE TREFLAGE ET LE PERCAGE

Suivez les conditions de coupe pour le rainurage pour l'avance par dent et la vitesse de coupe.

TREFLAGE

DC ae max. Y\

w
~0

_—
=

16
18
20
22
25
28
30
32
35
40
50
63

ol &
N )

o
NS

~

l Engagement radial : ae (mm)

I N S e N RN R

Un cycle de débourrage n'est pas nécessaire.

PERCAGE
DC AZ max.
|
16 0.3 Q
aAY g
18 0.3 W\ 3
20 0.3 u \ [}
| ©
22 0.3 [ W o5
u o
25 0.3 ] /’ eE
28 0.3 \/ JI== s £
Al % o <
30 03 |
32 0.3
35 0.3 i -
Diamétre de la fraise : DC (mm)
40 0.3
50 0.3
63 0.3

Attention aux projections de copeaux.
Evacuez les copeaux a l'aide d'air comprimé (ou de liquide d'arrosage lors de l'usinage d'un alliage d'aluminum).
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VPX300 O @®CSCSPOS

BPN ™ [HEH BEN FSW CH

DCSFMS
DCON
KWW

|
::1 =
N 5

// *f ) l KAPR

L8

CBDP

LceB
‘

{

|

GAMP : -4° T.+5° DAH
GAMF : -22.5° | : +5° L DbccB §
DC <

Outil a droite uniguement

DC Vis d'attachement Géométrie
040 HSC08025H
050, 63 HSC10030H
780 HSC12035H

ATTACHEMENT PAR ALESAGE

APMX DC DCON LF RMPX WT RPMX ZNF u

Référence

4
[*}
2
0
VPX300-040A03AR [ ) 1" 40 16 40 1.06° 0.21 17900 3
VPX300-040A04AR [ ) 1" 40 16 40 1.06° 0.21 17900 4
VPX300-050A04AR [ 1" 50 22 40 0.79° 0.34 15500 4
VPX300-050A06AR [ 1" 50 22 40 0.79° 0.33 15500 6 LoGU12
VPX300-063A06AR [ 1 63 22 40 0.60° 0.61 13400 6
VPX300-063A08AR [ 1" 63 22 40 0.60° 0.62 13400 8
VPX300-080A07AR [ ) 1" 80 27 50 0.45° 0.99 11500 7
VPX300-080A10AR [ ) 1" 80 27 50 0.45° 0.99 11500 10
11
Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de L'outil et des plaquettes. V‘
Sivous utilisez l'outil a vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer l'ensemble outil-attachement. 47 '\c’

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



VPX 300 - ATTACHEMENT PAR ALESAGE

Série VPX

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence CBDP DAH DCCB DCSFMS Kww LCCB L8
VPX300-040A03AR 18 9 14 37 8.4 12.4 5.6
VPX300-040A04AR 18 9 14 37 8.4 12.4 5.6
VPX300-050A04AR 20 1" 17 47 10.4 10.4 6.3
VPX300-050A06AR 20 11 17 47 10.4 10.4 6.3
VPX300-063A06AR 20 11 17 60 10.4 10.4 6.3
VPX300-063A08AR 20 1" 17 60 10.4 10.4 6.3
VPX300-080A07AR 23 13 20 56 12.4 13.4 7
VPX300-080A10AR 23 13 20 56 12.4 13.4 7
11
PIECES DETACHEES
4 *

Outil DC \\\

Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant
VPX300 <80 TPS40F1 TIP15W MK1KS

Couple de serrage (Nm) : TPS40F1 = 3.0
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Série VPX

VPX300 O @®CSCSPOS

CRKS
/
(92}
N zl =
o [T
i (&) 9]
o (&}
[m)]
APMX_ Section A-A
Outil & droite uniquement
A EMBOUT FILETE
Référence x APMX DC DCON LF RMPX WT ZNF n
o
b
VPX300R2502AM 1235 [ ] 11 25 12.5 35 2.13° 0.10 2
VPX300R2802AM1235 * 11 28 12.5 35 1.77° 0.12 2
VPX300R3202AM1640 [ ) 11 32 17 40 1.47° 0.20 2
VPX300R3203AM1640 [ ) 11 32 17 40 1.47° 0.19 3 LoGU12
VPX300R3502AM1640 * " 35 17 40 1.28° 0.22 2
VPX300R3503AM 1640 * " 35 17 40 1.28° 0.22 3
VPX300R4003AM1640 [ ] 11 40 17 40 1.06° 0.26 3
VPX300R4004AM1640 [ ) 11 40 17 40 1.06° 0.26 4
11
N
A
DIMENSIONS DE MONTAGE
Référence CRKS S10 DCSFMS OAL
VPX300R2502AM 1235 M12 19 23.5 57
VPX300R2802AM 1235 M12 19 23.5 57
VPX300R3202AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3203AM1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3502AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3503AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R4003AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R4004AM 1640 M16 24 28.5 63
il

PIECES DETACHEES

*
\
Outil DC \(&\\\

Vo

Vis de plaquette

Clé

Lubrifiant antigrippant

VPX300R25 <50 TPS40F1

TIP15W

MK1KS

Couple de serrage ([Nm) : TPS40F1 = 3.0

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



Série VPX

VPX300 O @®CSCSPOES

1
g Jm—— SAESA 3
S ZS S
KAPR
APMX
LH
LF
2
5 e ez S
RS VS g
APMX o
LH
LF
Outil & droite uniquement
QUEUE CYLINDRIQUE
Référence x  APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH ZNF  Fig. n
(=]
n
TYPE COURT
VPX300R25025A25S [ ] 11 25 25 115 2.13° 24100 0.38 35 2 1
VPX300R2802SA25S * 11 28 25 115 1.77° 22500 0.40 35 2 2
VPX300R3002SA25S * 11 30 25 125 1.61° 21500 0.45 35 2 2
VPX300R30035A25S * 11 30 25 125 1.61° 21500 0.44 35 3 2
VPX300R3202SA32S [ " 32 32 125 1.47° 20600 0.69 45 2 1 LOGU12
VPX300R3203SA32S [ ] 11 32 32 125 1.47° 20600 0.68 45 3 1
VPX300R4003SA32S (] 11 40 32 125 1.06° 17900 0.76 45 3 2
VPX300R40045A32S [ ] 11 40 32 125 1.06° 17900 0.76 45 4 2
VPX300R5004SA32S * 11 50 32 125 0.79° 15500 0.89 45 4 2
VPX300R5006SA32S * 11 50 32 125 0.79° 15500 0.88 45 6 2
TYPE LONG
VPX300R2502SA25L [ " 25 25 170 2.13° 24100 0.56 70 2 1
VPX300R2802SA25L * 11 28 25 170 1.77° 22500 0.60 35 2 2 LoGU12
VPX300R3203SA32L (] 11 32 32 190 1.47° 20600 1.04 90 3 1
VPX300R3503SA32L * 11 35 32 190 1.28° 19500 1.10 45 3 2
il
Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de l'outil et des plaquettes. V‘
Sivous utilisez l'outil a vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer l'ensemble outil-attachement. 47 '\c’
PIECES DETACHEES
4 *
%
Outil DC S
Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant
VPX300R25 <50 TPS40F1 TIP15W MK1KS

Couple de serrage (Nm) : TPS40F1 = 3.0

43



4

Série VPX

VPX300 O @®SCPOES

DCON

APMX

Outil 3 droite uniquement

ATTACHEMENT WELDON
Référence x APMX DC DCON LF LH RMPX  RPMX WT ZNF n
&

TYPE COURT

VPX300R2502WA25S [ 11 25 25 91 35 2.13° 24100 0.29 2

VPX300R3202WA32S [ ) 1A 32 32 105 45 1.47° 20600 0.56 2 LOGU12
VPX300R3203WA32S [ ) 11 32 32 105 45 1.47° 20600 0.55 8

1mn

Les vitesses de rotation maximales autorisées assurent la stabilité de 'outil et des plaquettes.
Sivous utilisez l'outil a vitesse de rotation élevée, veillez a bien équilibrer l'ensemble outil-attachement. 47 '{3

PIECES DETACHEES

*
P
Outil DC S

Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant

VPX300R25 <50 TPS40F1 TIP15W MK1KS

Couple de serrage (Nm) : TPS40F1 = 3.0

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



Série VPX

VPX300

PLAQUETTES

- Acier ocC [ 2 4 cece
M Acier inoxydable Conditions de stabilité :

Fonte c e e ©®:Coupestable @:Coupegénérale ¥ :Coupe instable
Matériel non ferreux [ 4 Honing :
Alliage réfractaire, Alliage de titane @ € % L2 € E:Rond F:Affitée
Acier traité

R8S

N O Géométrie
Référence o 23322838888 8L L RE LE s Bs DI Plaguette 4

§ ct HEEHEEHS SRl L0 droite uniquement
5 SEBBSEIEEEsssk

LOGU1207020PNER-L G E *khkhkkhkhkx k@O % 124 02 113 7.0 3.0 4.4
LOGU1207040PNER-L G E 00 x00000000 % 124 04 113 70 28 44
LOGU1207080PNER-L G E 00000000000 % 124 08 113 70 26 44
LOGU1207100PNER-L G E **k Xk *xk Ak k k x@@® % 124 1 113 70 25 44
LOGU1207120PNER-L G E x0OXx0000000 0 % 124 1.2 113 70 24 44
LOGU1207160PNER-L G E *x*x 00000000 124 1.6 113 7.0 18 4.4
LOGU1207200PNER-L G E 0000000000 & 124 2 113 7.0 1.4 4.4
LOGU1207240PNER-L G E X% *x00000000 % 124 24 113 70 1.2 44
LOGU1207300PNER-L G E ¥,k *xkxk k k x@®@@® % 124 3 113 70 0.6 44
LOGU1207320PNER-L G E *x*x*x00000000 % 124 32 113 70 04 44
LOGU1207020PNFR-L G F @@ % * 124 02 113 70 3.0 4.4
LOGU1207040PNFR-L G F e @ ® 124 04 113 70 28 4.4
LOGU1207080PNFR-L G F eoee@® ® 124 08 113 7.0 26 4.4
LOGU1207100PNFR-L G F o0 @ *x 124 1 113 7.0 25 4.4
LOGU1207120PNFR-L G F eee® ® 124 12 13 70 24 44
LOGU1207160PNFR-L G F x@0@® ® 124 16 113 70 18 44
LOGU1207200PNFR-L G F eee® ® 124 2 M3 70 1.4 4ib
LOGU1207240PNFR-L G F @0 % ® 124 24 113 70 1.2 44
LOGU1207300PNFR-L G F @0 % *x 124 3 113 7.0 0.6 4.4
LOGU1207320PNFR-L G F e @ ® 124 32 113 7.0 04 4.4
LOGU1207020PNER-M G E * ok ok k k X @ @ % 124 02 113 7.0 3.0 4.4
LOGU1207040PNER-M G E 00000000 %« 124 04 113 70 28 44
LOGU1207080PNER-M G E 00000000 %« 124 08 113 70 24 4t
LOGU1207100PNER-M G E * ok kk kX k@@ Kk 124 10 113 70 23 44
LOGU1207120PNER-M G E 00000000 124 1.2 113 7.0 21 44
LOGU1207160PNER-M G E 00000000 124 1.6 113 7.0 1.7 4.4
LOGU1207200PNER-M G E 00000000 124 2.0 113 7.0 1.4 4.4
LOGU1207240PNER-M G E 00000000 %« 124 24 113 70 1.0 44
LOGU1207300PNER-M G E * ok kkx k@@ %k 124 30 113 70 05 44
LOGU1207320PNER-M G E 00000000 %« 124 32 113 70 03 44
LOGU1207020PNFR-M G F *x 124 02 113 70 3.0 4.4
LOGU1207040PNFR-M G F ® 124 04 113 70 28 4.4
LOGU1207080PNFR-M G F ® 124 08 113 7.0 24 4.4
LOGU1207100PNFR-M G F *x 124 1.0 113 7.0 23 4.4
LOGU1207120PNFR-M G F ® 124 12 113 70 21 44
LOGU1207160PNFR-M G F ® 124 1.6 113 7.0 1.7 44
LOGU1207200PNFR-M G F ® 124 20 113 70 14 44
LOGU1207240PNFR-M G F ® 124 24 113 70 1.0 4.4
LOGU1207300PNFR-M G F *x 124 3.0 113 7.0 05 4.4
LOGU1207320PNFR-M G F ® 124 32 113 7.0 03 4.4

T
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Série VPX

VPX300

BRISE-COPEAUX ET NUANCES

Matiére Propriétés :::falzﬁ::se
Recommandation no 1 Recommandation no 2
o ¢ L M
Acier doux <180HB
£ M L
Acier carbone bt L M
. - 180-350HB
Acier allié [ 2 M L
Aci il allis <350HB
cier outil allié 2 M L
o € M L
Acier pré-traité 35-45HRC
.2 M L
L M
<280HB
M L
Acier inoxydable austénitique 3 N
>200HB
M L
L L M
M Acier inoxydable duplex <280HB " 1
o » » L M
Acier inoxydable ferritique ou martensitique - v 1
L M
Inox a durcissement structural (PH) <450HB v L
o ¢ M L
Fonte grise <350MPa
L2 M L
o ¢ M L
Fonte ductile <800MPa
£ 2 M L
) . . o ¢ L M
Alliage d'aluminum Si<5 %
.2 M L
Alliage de titane _ o ¢ L M
(Ti-6AI-4V) ® M L
Alliage de titane . i L M
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr] L M L
o ¢ M L
Alliage réfractaire —
£ M L
H Acier traité 40-55HRC M —

A

N
7%



Série VPX

VPX300

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
USINAGE A SEC

A

Ces conditions de coupe sont données pour des outils courts (derniére lettre S dans la référence) & queue cylindrique

ou a attachement par alésage.

En cas de broutement, d'écaillage, etc. pendant l'usinage, veuillez modifier les conditions en conséquence.

Le broutement et les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes : lorsque le porte-a-faux de L'outil est long (en cas de queue

longue, rallonge a visser, etc.) ou lorsque la raideur de la machine, de la piéce a usiner ou du bridage est faible, ou dans les angles lors de
l'usinage de poches. Utilisez alors les conditions de coupe minmales voire inférieures.

VITESSE DE COUPE

Vc
Matiére Propriétés ;::rs‘fa::ﬁ:‘tse Nuance
ae<0.25x DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
e ¢ MV1020 280 (220 -330) 270 (210-320) 220 (170 - 260) 220 (170 - 260)
e ¢ MP1220 230 (180-270) 220 (170-260) 180 (140 -210) 180 (140 - 210)
e ¢ MP6120 230 (180-270) 220 (170 -260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
Acier doux <180HB e ¢ MV1030 230 (180 -270) 220 (170 -260) 180 (140 -210) 180 (140 - 210)
e ¢ VP15TF 230 (180 -270) 220 (170 - 260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
¥ MP1230 200 (150 - 240) 190 (170 -260) 150(110-180) 150 (110 - 180)
¥  MP6130 200 (150 - 240) 190 (170 -260) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
e ¢ MV1020 220 (170 - 260) 210 (160 - 240) 170 (130 - 200) 170 (130 - 200)
e ¢ MP1220 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 170 (130 - 200)
180 - 280HB

e ¢ MV1030 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 170 (130 - 200)
¥ MP1230 150 (110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
e ¢ MV1020 180 (140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
Acier carbone 280 - 350HB e ¢ MP1220 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Acier allié e ¢ MV1030 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140 (110-160) 140 (110 - 160)
Acier outil allié £ MP1230 150(110-180) 140 (100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
e ¢ MP1220 180 (140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110 - 180)
e ¢ MP6120 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
1220'H3§OHB e ¢ VP15TF 180 (140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110 - 180)
¥ MP1230 150 (110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
¥ MP6130 150 (110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
e ¢ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
€ MP6120  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Acier pré-traité 35 - 45HRC e ¢ VP15TF 120 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
¥ MP1230 100(80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 60-100)
¥ MP6130 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 60-100)
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VPX300 - USINAGE A SEC - VITESSE DE COUPE

Série VPX

- Ve
Matiére Propriétés COndntn_oPs' Nuance
de stabilite
ae<0.25x DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC ae=1.0DC
MV1030 180 (140-210) 170(130-200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
MP1230 180 (140 -210) 170(130-200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
MP1240  180(140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110-160)
MP7130 180 (140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110-160)
austénitique MV1030 150 (110-180) 140(100-160) 110( 80-130) 110 ( 80 - 130)
MP1230  150(110-180) 140 (100-160) 110( 80-130) 110 ( 80-130)
MP1240  150(110-180) 140 (100-160) 110( 80-130) 110 ( 80- 130)
MP7130  150(110-180) 140 (100-160) 110( 80-130) 110( 80-130)
VP15TF  150(110-180) 140 (100-160) 110( 80-130) 110 ( 80-130)
MP1230 140(110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100 ( 70-120)
L MP1240  140(110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100 ( 70-120)
Acier inoxydable duplex
MP7130  140(110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100 ( 70-120)
VP15TF  140(110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100 ( 70-120)
MP1220  180(140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
ou martensitique MP7130 180 (140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110-160)
VP15TF 180 (140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110-160)
MP1230  130(100-160) 120 ( 80 - 140) 90 ( 60 -110) 90 ( 60 -110)
Inox a durcissement MP1240  130(100-160) 120 ( 80 - 140) 90 ( 60 -110) 90 ( 60 -110)
structural (PH) MP7130  130(100-160) 120 ( 80 - 140) 90 ( 60 -110) 90 ( 60-110)
VP15TF 130 (100 -160) 120 ( 80 - 140) 90 ( 60 -110) 90 ( 60 -110)
) e ¢ MC5020 250 (200 -300) 240 (190 -290) 210(160-260) 140 (110-160)
Fonte grise <350MPa
® € ¥ VPISTF  200(150-250) 190 (140 -240) 160(110-210) 160 (110 - 210)
e ¢ MV1020 200 (150 - 280) 190 (140 - 270) 170 (130 - 240) 170 (130 - 240)
<450MPa
e ¢ MV1030 150 (100 -200) 140( 90-190) 125( 80-170) 100 ( 80 - 120)
) e ¢ MV1020 180 (140 -250) 170(130 -240) 150(120-210) 150 (120 - 210)
Fonte ductile
B0OMP o ¢ MV1030 150 (100 -200) 140( 90-190) 125( 80-170) 150 (120 - 210)
< a
e ¢ MC5020 180 (150-200) 170 (140-190) 150(120-170) 150 (120 - 170)
® €© ¥ VPISTF  130(100-150) 120( 90-140) 100( 80-120) 100( 80 - 120)
Alliage d'aluminum Si<5 % o € TF15 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
H'| Acier traité 40 - 55HRC VP15TF 90 ( 70 - 100) 85( 60-100) 70 ( 50 - 80) 70 ( 50 - 80)
11



VPX300 - PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

Série VPX

. DC=0@25 DC=028-080
Matiere Propriétés Conditions
P de stabilité ae
ap fz ap fz
® € ¥ <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 - 03
) ® €© ¥ 025-05DC <11 0.1 -0.15 < 0.1 -0.25
Acier doux <180HB
® €© ¥ 05-075DC <8 0.08-0.12 <8 01 -0.2
® €€ ¥ 10DC <5 0.06 -0.1 <5 0.08-0.15
®@ € ¥ <025DC <11 0.1 -0.2 <1 0.1 -0.3
Acier carbone ® € % 025-05DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.25
Acier allié 180-280HB
Acier outil allié ® € ¥ 05-075DC <8 0.08 - 0.12 <8 0.1 -0.2
® € ¥ 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08 - 0.15
® € ¥ <025DC <1 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.25
Acier carbone 280-350HB 2@ € % 025-05DC <1 0.08-0.12 <1 0.1 -0.2
Acier allié <350HB
Acier outil allié < ® €© ¥ 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.1 -0.15
® €© ¥ 1.0DC <5 0.06 -0.1 <5 0.08-0.12
® €© ¥ <025DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.25
. . ® €© ¥ 025-05DC <11 0.08 -0.12 <11 0.1 -0.2
Acier pré-traité 35-45HRC
® € ¥ 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.1 -0.15
® €© ¥ 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.12
<0.25DC <11 01 -0.2 <11 0.1 -0.2
<0.25DC < 0.08 - 0.15 < 0.08-0.15
0.25-0.5DC <1 0.08 - 0.15 <1 0.08 - 0.15
o o 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
Acier inoxydable austénitique —
05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
05-0.75DC <8 0.06-0.1 <8 0.06-0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 -0.08 <5 0.06 -0.08
<0.25DC <11 0.1 -02 <11 0.1 -02
<0.25DC <1 0.08 - 0.15 <11 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC <11 0.08 - 0.15 <11 0.08 - 0.15
L 0.25-0.5DC <11 0.08-0.12 <11 0.08 -0.12
Acier inoxydable duplex <280HB
05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
05-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.2
<0.25DC <11 0.08 -0.15 <11 0.08 -0.15
0.25-05DC < 0.08 -0.15 <N 0.08 -0.15
Acier inoxydable 025-0.5DC <M 0.08-0.12 < 0.08-0.12
ferritique ou martensitique B 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
05-0.75DC <8 0.06 -0.1 <8 0.06 -0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.15
<0.25DC < 0.08-0.12 < 0.08-0.12
025-0.5DC <N 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
Inox a durcissement structural 0.25-0.5DC <11 0.08-0.12 <11 0.06 -0.1
<450HB
(PH] 05-075DC <8 0.06-0.1 <8 0.06-0.1
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.08 <8 0.06 - 0.08
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 -0.08 <5 0.06 - 0.08

1/2

49



Série VPX

VPX300 - PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

. DC=025 DC=028-080
Matiere Propriétés Conditions
P de stabilité ae
ap fz ap fz
o € <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.3
¥ <0.25DC A 0.08-10.15 <N 0.1 -0.25
o ¢ 0.25-0.5DC <1 0.08-10.15 < 0.1 -0.25
) ¥ 0.25-0.5DC A 0.08-0.12 <N 0.1 -02
Fonte grise <350MPa
o ¢ 0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2
¥ 0.5-0.75DC <8 0.06-0.1 <8 0.08-0.15
o ¢ 1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08 - 0.15
¥ 1.0DC <5 0.06-0.08 <5 0.08-0.12
o € <0.25DC <11 0.1 -0.2 < 0.1 -0.25
¥ <0.25DC A 0.1 -0.15 i 0.1 -02
o € 0.25-0.5DC <1 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.2
) ¥ 0.25-0.5DC A 0.08-10.12 A 0.1 -0.15
Fonte ductile <800MPa
o ¢ 0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15
#® 0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
o € 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.12
¥ 1.0DC <5 0.06-0.08 <5 0.06 - 0.1
o ¢ <0.25DC <1 0.1 -0.25 <1 0.1 -0.25
¥ <0.25DC A 0.1 -0.2 N 0.1 -02
o ¢ 0.25-0.5DC <1 0.1 -0.2 <1 0.1 -0.2
) ) ¥ 0.25-0.5DC <! 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.15
Alliage d'aluminum Si<5 %
o € 0.5-0.75DC <8 0.06-0.15 <8 0.08-0.15
¥ 0.5-0.75DC <8 0.06-10.15 <8 0.08 - 0.15
o € 1.0DC <5 0.06-0.15 <5 0.08 - 0.15
¥ 1.0DC <5 0.06-0.15 <5 0.08-0.12
<0.25DC <5 0.08-0.15 <5 0.08-0.15
<0.25DC <5 0.08-10.12 <5 0.08-10.12
0.25-0.5DC <b 0.08-0.12 <b 0.08-0.12
. . 0.25-0.5DC <b 0.06-0.1 <b 0.06-0.1
H Acier traité 40-55HRC
0.5-0.75DC <3 0.06 - 0.1 <3 0.06 - 0.1
0.5-0.75DC <3 0.06 -0.08 <3 0.06 -0.08
1.0DC <2 0.06-0.1 <2 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06 -0.08 <2 0.06 -0.08
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Série VPX

VPX300

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

ARROSAGE

A

Ces conditions de coupe sont données pour des outils courts (derniére lettre S dans la référence) a queue cylindrique

ou a attachement par alésage.

En cas de broutement, d'écaillage, etc. pendant l'usinage, veuillez modifier les conditions en conséquence.
Le broutement et les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes : lorsque le porte-a-faux de L'outil est long (en cas de queue
longue, rallonge a visser, etc.) ou lorsque la raideur de la machine, de la piéce a usiner ou du bridage est faible, ou dans les angles lors de

'usinage de poches. Utilisez alors les conditions de coupe minmales voire inférieures.

VITESSE DE COUPE

Vc
Matiére Propriétés :::f;:ﬁ:‘; Nuance
2e<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
e ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70-120)
e ¢ MP6120 140 (100 - 190) 130( 90-180) 100( 70-120] 100 ( 70 - 120)
Acier doux <180HB o ¢ MV1030 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ VP15TF 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® MP6130 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ MV1020 180 (140 -210) 170(120-200) 150 (110-180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 -120)
180 - 280HB

e ¢ MV1030  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70-120)
® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ MV1020 140 (110-160) 130( 90-150) 120( 80-140) 120 ( 80 - 140)
Acier carbone 280 - 350HB ® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110(80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Acier allié e ¢ MV1030 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 120 ( 80 - 140)
Acier outil allié ® €© 2 MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70-120)
o ¢ MP4120 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
1§§O'H3§OHB ® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ VP15TF  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
¥ MP6130  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 100(80-1200 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 -100)
e ¢ MP6120 100 ( 80-120) 90( 70-110)  80( 60-100)  80( 60-100)
Acier pré-traité 35 - 45HRC ® €© ¥ MP1230 100(80-1200 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60-100)
o ¢ VP15TF  100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 60-100)
¥ MP6130 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 - 100)
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VPX300 - ARROSAGE - VITESSE DE COUPE

52

;. Vc
Matiére Propriétés COnd|t|_o!15' Nuance
de stabilité
ae<0.25DC  ae>0.25-0.5DC ae20.5-0.75 DC ae=1.0DC
MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
200HE MP1240 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 -120)
<
MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Acier inoxydable VP15TF  120(100-150) 110( 90-140) 90( 70-120)  90( 70 - 120)
austénitique MP1230 100( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100)  70( 50 - 100)
200HB MP1240 100( 80-130) 90( 70-1200  70( 50-100)  70( 50 - 100)
>
MP7130 100( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100)  70( 50 - 100)
VP1STF  100( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1230 100( 80-130) 90( 70-120)  70( 50-100) 70 ( 50 - 100)
o MP1240 100 ( 80-130) 90( 70-1200  70( 50-100)  70( 50 - 100)
Acier inoxydable duplex <280HB
MP7130 100 ( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100) 70 ( 50 - 100)
VP1STF  100( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1220 120 (100-150) 110( 90-1400  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Acier inoxydable MP1230 120 (100-150) 110( 90-1400  90( 70-120)  90( 70 - 120)
ferritique ou martensitique MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
VP1STF 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP1230  90( 70-120) 80( 60-1100  60( 40- 90)  60( 40- 90)
Inox a durcissement 450HB MP1240 90 ( 70 - 120] 80 ( 60 - HU] 60 ( 40 - 90] 60 ( 40 - 90)
<
structural MP7130 90( 70-120) 80( 60-1100 60( 40- 90)  60( 40- 90)
VP15TF 90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
_ o ¢ MC5020 180 (160-220) 170 (150-210) 150 (130 - 190) 150 (130 - 190)
Fonte grise <350MPa
e ¢ VP1STF 130 (100-150) 120( 90-140) 100( 80-120) 100 ( 80 - 120)
e ¢ MV1020 180 (150 - 240) 170 (140 - 230) 150 (130 - 200) 150 (130 - 200)
<450MPa
e ¢ MV1030  130( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
, e ¢ MV1020 160 (130 - 210) 150 (120 -200) 130 (110-170) 130 (110 - 170)
Fonte ductile
e ¢ MV1030 130 ( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105( 60 - 150)
<800MPa
e € MC5020 160 (140 - 180) 150 (130-170) 130 (110-150) 130 (110 - 150)
e € VP15TF  110( 80-140) 100( 70-130) 80( 60-120) 80 ( 60-120)
Alliage d'aluminum Si<5 % e ¢ TF15 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
e ¢ MP1220  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)  50( 40- 70)
e ¢ MP9120  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
S e ¢ MP1230  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
o e - O VPISTE  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
MP1230  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
MP1240  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
MP9130  40( 30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
e ¢ MP9120  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
e ¢ MP1230  30( 20- 40) 30( 20- 400 30(20- 40) 30( 20- 40)
Lega di titanio ® ¢
(Ti-5AL-5V_5Mo-3Cr] — MP1240  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
e ¢ VP15TF 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 400 30( 20- 40)
MP9130  30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)
e ¢ MP1220  40( 30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
e ¢ MP9120  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
, e ¢ VP15TF 40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60)
Lega resistente al calore -
MP1230  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
MP9130  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
MP1240  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
H  Acciaio temprato 40 - 55HRC VP15TF 90( 70-100)  85( 60-100) 70( 50- 80) 70( 50- 80)
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VPX300 - PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

Série VPX

. DC=025 DC=028 - @80
Matiere Propriétés Conditions ae
P de stabilité
ap fz ap fz
® €© ¥ <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -03
. ® € ¥ 025-05DC <M 0.1 -0.15 <M 0.1 -0.25
Acier doux <180HB
® € ¥ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2
® €© ¥ 1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08-0.15
® € ¥ <025DC <1 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.3
Acier carbone ® € % 025-05DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.25
Acier allié 180 - 280HB
Acier outil allié ® € ¥ 05-075DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2
® €© ¥ 1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08-0.15
® € ¥ <025DC <1 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.25
Acier carbone 280-350HE @ € % 025-05DC <11 0.08-0.12 <1 0.1 -0.2
Acier allié <350HB
Acier outil allié < ® € ¥ 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.1 -0.15
® € ¥ 1.0DC <5 0.06 -0.1 <5 0.08-10.12
® €© ¥ <025DC N 0.1 -0.15 N 0.1 -0.25
, , ® €© ¥ 025-05DC <1 0.08 -0.12 <1 0.1 -0.2
Acier pré-traité 35 - 45HRC
® €© ¥ 05-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.1 -0.15
® € ¥ 1.0DC <5 0.06 -0.1 <5 0.08-0.12
<0.25DC <1 0.1 -0.2 <1 0.1 -0.2
<0.25DC M 0.08-0.15 M 0.08-0.15
0.25-0.5DC <11 0.08 -0.12 <11 0.08 -0.15
o o 0.25-05DC <11 0.06 - 0.1 <11 0.08-10.12
Acier inoxydable austénitique —
0.5-0.75DC <8 0.06 -0.1 <8 0.08-0.12
0.5-0.75DC <8 0.06 -0.1 <8 0.06 -0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 -0.08 <5 0.06 -0.08
<0.25DC <1 0.1 -0.2 <1 0.1 -0.2
<0.25DC <1 0.08 -0.15 <1 0.08 -0.15
0.25-0.5DC <11 0.08 -0.15 <11 0.08 -0.15
L 0.25-0.5DC <1 0.08 -0.12 <1 0.08 -0.12
Acier inoxydable duplex <280HB
0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.5-0.75DC <8 0.06 -0.1 <8 0.06 -0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 -0.08 <5 0.06 -0.08
<0.25DC N 0.1 -0.2 N 0.1 -0.2
<0.25DC <1 0.08 -0.15 <1 0.08 -0.15
0.25-0.5DC <11 0.08 -0.15 <11 0.08 -0.15
Acier inoxydable 0.25-0.5DC <N 0.08-0.12 <N 0.08-0.12
ferritique ou martensitique B 0.5-0.75DC <8 0.08 - 0.12 <8 0.08 - 0.12
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.15
<0.25DC M 0.08-0.12 M 0.08-0.12
0.25-0.5DC <1 0.08-0.12 <1 0.08-0.12
Inox & durcissement structural 0.25-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
<450HB
(PH] 05-0.75DC <8 0.06-0.1 <8 0.06-0.1
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.08 <8 0.06 - 0.08
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06-10.08 <5 0.06-10.08
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VPX300 - PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

Série VPX

. DC=@25 DC=028 - 080
Matiére Propriétés COnd|t|_o!15' ae
de stabilité
ap fz ap fz
e ¢ <0.25 DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -03
® <0.25DC <11 0.08-0.15 <11 0.1 -0.25
e ¢ 0.25-05DC <11 0.08-0.15 <11 0.1 -0.25
Fonte grise 350MPa ® 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.1 -0.2
e ¢ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2
# 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.15
e ¢ 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.15
% 1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.08-0.12
e ¢ <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.25
# <0.25DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.2
o ¢ 0.25-05DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.2
Fonte ductile <00MPa ® 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.1 -0.15
e ¢ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15
# 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.12
o ¢ 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.12
% 1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06-0.1
o ¢ <0.25 DC <11 0.1 -0.25 <11 0.1 -0.25
® <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.2
e ¢ 0.25-0.5DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.2
Alliage daluminum - ® 025-05DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.15
e ¢ 05-075DC <8 0.06-0.15 <8 0.08-0.15
# 05-075DC <8 0.06-0.15 <8 0.08-0.15
e ¢ 1.0DC <5 0.06-0.15 <5 0.08-0.15
% 1.0DC <5 0.06-0.15 <5 0.08-0.12
@ € ¥ <025DC <11 0.08-0.15 <11 0.08-0.15
Alliage de titane ® € # 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
(TA6V) B ® € ¥ 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
® € % 10DC <5 0.06-0.1 <5 0.06-0.1
® € ¥ <025DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
Alliage de titane ® € ¥ 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
(Ti5553) B ® € ¥ 05-075DC <8 0.06-0.1 <8 0.06 - 0.1
® ¢ ¥ 10DC <5 0.06-0.1 <5 0.06-0.1
® € ¥ <025DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
Alliage réfractaire B ® € ¥ 025-05DC <11 0.08-10.12 <11 0.08-0.12
® € ¥ 05-075DC <8 0.06-0.1 <8 0.06-0.1
@ ¢ ¥ 10DC <5 0.06-0.1 <5 0.06-0.1
<0.25DC <5 0.08-0.15 <5 0.08-0.15
<0.25DC <5 0.08-0.12 <5 0.08-0.12
0.25-0.5DC <4 0.08-0.12 <b 0.08-0.12
- 40 - S5HRC 0.25-05DC <4 0.06 - 0.1 < 0.06 - 0.1
05-075DC <3 0.06-0.1 <3 0.06-0.1
05-075DC <3 0.06-0.1 <3 0.06 - 0.08
1.0DC <2 0.06-0.1 <2 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <2 0.06 - 0.08
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VPX300 O @®SCPOES

LCCB CBDP
L8
= i
©) |l -
- SNCSEET-
8/ g8 . [
o M Tea
! S = i
, —
KAPR
APMX
FRAISE TYPE HERISSON LF

Référence Vis d'attachement Géométrie
VPX300-040A02A031R06 HSC08040
VPX300-040A02A042R08 HSC08050
VPX300-050A03A031R09 HSC10040
VPX300-050A03A042R12 HSC10050
VPX300-050A03A052R15 HSC10060
VPX300-063A04A042R16 HSC12050
VPX300-063A04A052R20 HSC12060
VPX300-080A05A052R25 HSC12060
VPX300-080A05A063R30 HSC12070
VPX300R08005CA05225 HSC16055
VPX300R08005CA06330 HSC16065
FRAISE TYPE ALESAGE

Référence

APMX DC DCON LF RMPX WT ZINF ZNP n

g
(V2]
VPX300-040A02A031R06 [ ] 31 40 16 50 1.06° 0.26 2 6
VPX300-040A02A042R08 [ ] 42 40 16 60 1.06° 0.31 2 8
VPX300-050A03A031R09 [ ] 31 50 22 55 0.79° 0.47 3 9
VPX300-050A03A042R12 [ ] 42 50 22 65 0.79° 0.55 3 12
VPX300-050A03A052R 15 ([ 52 50 22 75 0.79° 0.63 8 15
VPX300-063A04A042R16 * 42 63 27 65 0.6° 0.92 4 16 LOGU12
VPX300-063A04A052R20 * 52 63 27 75 0.6° 1.06 4 20
VPX300-080A05A052R25 * 52 80 27 75 0.45° 1.94 5 25
VPX300-080A05A063R30 * 63 80 27 85 0.45° 2.20 5 30
VPX300R08005CA05225 * 52 80 31.75 75 0.45° 1.81 5 25
VPX300R08005CA06330 * 63 80 31.75 85 0.45° 2.06 5 30
1
N
° &

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



Série VPX

VPX300 - FRAISE TYPE HERISSON - FRAISE TYPE ALESAGE

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence CBDP DAH DCCB DCSFMS KwWw LCCB L8
VPX300-040A02A031R06 18 9 14 37 8.4 8.4 5.6
VPX300-040A02A042R08 18 9 14 37 8.4 8.4 5.6
VPX300-050A03A031R09 20 1" 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-050A03A042R12 20 1" 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-050A03A052R 15 20 1" 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-063A04A042R16 23 13 20 60 12.4 12.4 7
VPX300-063A04A052R20 23 13 20 60 12.4 12.4 7
VPX300-080A05A052R25 23 13 20 76 12.4 12.4 7
VPX300-080A05A063R30 23 13 20 76 12.4 12.4 7
VPX300R08005CA05225 32 17 26 76 12.7 17.4 8
VPX300R08005CA06330 32 17 26 76 12.7 17.4 8

1/1

PIECES DETACHEES

*
Outil DC @ ;

Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant
VPX300 <80 TPS40F1 TIP15W MK1KS

Couple de serrage (Nm) : TPS40F1 = 3.0




Série VPX

VPX300 O @®SCPOES

EPN ™~ [EH BNN FSE

DCON

Outil & droite uniquement

FRAISE TYPE HERISSON

QUEUE CYLINDRIQUE

Référence x  APMX DC DCON LF RMPX WT LH ZNF ZNP n
&
TYPE COURT
VPX300R4025A32502104 [ ] 21 40 32 125 1.06° 0.78 45 2 4
VPX300R4025A32503106 [ ] 31 40 32 130 1.06° 0.79 50 2 6 LOGU12
VPX300R4025A32504208 [ ] 42 40 32 140 1.06° 0.84 60 2 8
1/1
L

PIECES DETACHEES

p *
O
Outil DC &

Vis de plaquette Clé Lubrifiant antigrippant
VPX300R25 <50 TPS40F1 TIP15W MK1KS

Couple de serrage (Nm) : TPS40F1 = 3.0

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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VPX300

PLAQUETTES

58

- Acier ocC [ 2 4 cece
M Acier inoxydable Conditions de stabilité :

Fonte c e e ©®:Coupestable @:Coupegénérale ¥ :Coupe instable
Matériel non ferreux [ 4 Honing :
Alliage réfractaire, Alliage de titane @ € % L2 € E:Rond F:Affitée
Acier traité

R8S

N O Géométrie
Référence o 23322838888 8L L RE LE S Bs DI Plaguette 4

§ ct HEEHEEHS SRl L0 droite uniquement
5 SEBBSEIEEEsssk

LOGU1207020PNER-L G E *khkhkkhkkx k@O % 124 02 113 7.0 3.0 4.4
LOGU1207040PNER-L C E 0000000000« 12/ 04 113 70 28 44
LOGU1207080PNER-L G E 00000000000« 124 08 113 70 26 44
LOGU1207100PNER-L G E **k Ak *xkxk k Ak x@@® % 124 1 113 70 25 44
LOGU1207120PNER-L G E *xOXx0000000 0 % 124 1.2 113 7.0 24 44
LOGU1207160PNER-L G E *x*x 00000000 124 1.6 113 7.0 18 44
LOGU1207200PNER-L G E 0000000000 & 124 2 113 70 1.4 44
LOGU1207240PNER-L G E X **%x00000000 % 124 24 113 70 12 44
LOGU1207300PNER-L G E ¥,k *xk*x k k *x@®@@® % 124 3 113 70 06 44
LOGU1207320PNER-L G E X% *x00000000 % 124 32 113 70 04 44
LOGU1207020PNFR-L G F @@ % *x 124 02 113 7.0 3.0 44
LOGU1207040PNFR-L G F e®@® ® 124 04 113 70 28 4.4
LOGU1207080PNFR-L G F eoee@® ® 124 08 113 7.0 26 44
LOGU1207100PNFR-L G F e @ *x 124 1 113 7.0 25 4.4
LOGU1207120PNFR-L G F eee® ® 124 12 113 70 24 44
LOGU1207160PNFR-L G F x@0@® ® 124 1.6 113 70 18 44
LOGU1207200PNFR-L G F eee® ® 124 2 113 70 14 44
LOGU1207240PNFR-L G F @0 % ® 124 24 113 70 12 44
LOGU1207300PNFR-L G F @@ % *x 124 3 113 7.0 0.6 4.4
LOGU1207320PNFR-L G F e @ ® 124 32 113 7.0 04 4.4
LOGU1207020PNER-M G E * ok ok k k X @ @ % 124 02 113 7.0 3.0 4.4
LOGU1207040PNER-M G E 00000000 %« 124 04 113 70 28 44
LOGU1207080PNER-M G E 00000000 %« 124 08 113 70 24 44
LOGU1207100PNER-M G E * ok kkxk x @@k 124 10 113 70 23 44
LOGU1207120PNER-M G E 00000000 124 1.2 113 7.0 21 44
LOGU1207160PNER-M G E 00000000 124 1.6 113 7.0 1.7 44
LOGU1207200PNER-M G E 00000000 124 2.0 113 7.0 1.4 44
LOGU1207240PNER-M G E 00000000 %« 124 24 113 70 10 44
LOGU1207300PNER-M G E *kkkx k@@ %k 124 30 113 70 05 44
LOGU1207320PNER-M G E 00000000 %« 124 32 113 70 03 44
LOGU1207020PNFR-M G F *x 124 02 113 7.0 3.0 4.4
LOGU1207040PNFR-M G F ® 124 04 113 70 28 4.4
LOGU1207080PNFR-M G F ® 124 08 113 7.0 24 4.4
LOGU1207100PNFR-M G F *x 124 1.0 113 7.0 23 4.4
LOGU1207120PNFR-M G F ® 124 12 113 70 21 44
LOGU1207160PNFR-M G F ® 124 1.6 113 7.0 1.7 44
LOGU1207200PNFR-M G F ® 124 20 113 70 1.4 44
LOGU1207240PNFR-M G F ® 124 24 113 70 1.0 44
LOGU1207300PNFR-M G F *x 124 3.0 113 7.0 05 4.4
LOGU1207320PNFR-M G F ® 124 32 113 7.0 03 4.4

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.

o



Série VPX

VPX300

BRISE-COPEAUX ET NUANCES

Matiére Propriétés ::2:‘;:3:1;
Recommandation no 1 Recommandation no 2
o € L M
Acier doux <180HB
£ M L
Acier carbone bt L M
. - 180-350HB
Acier allié [ 2 M L
Aci il allis <350HB
cier outil allié 2 M L
o € M L
Acier pré-traité 35-45HRC
.2 M L
L M
<280HB
M L
Acier inoxydable austénitique 3 N
>200HB
M L
L L M
M Acier inoxydable duplex <280HB " 1
o » » L M
Acier inoxydable ferritique ou martensitique - v 1
L M
Inox a durcissement structural (PH) <450HB v L
o ¢ M L
Fonte grise <350MPa
L2 M L
o € M L
Fonte ductile <800MPa
£ 2 M L
) . . o ¢ L M
Alliage d'aluminum Si<5 %
£ 2 M L
Alliage de titane _ o ¢ L M
(Ti-6AI-4V) ® M L
Alliage de titane . i L M
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr]) 8L M L
o ¢ M L
Alliage réfractaire —
£ M L
H | Acier traité 40-55HRC M —

A

N
o &
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Série VPX

VPX300

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

ARROSAGE

A

Ces conditions de coupe sont données pour des outils courts (derniére lettre S dans la référence) a queue cylindrique

ou a attachement par alésage.

En cas de broutement, d'écaillage, etc. pendant l'usinage, veuillez modifier les conditions en conséquence.

Le broutement et les vibrations sont plus probables dans les conditions suivantes : lorsque le porte-a-faux de L'outil est long (en cas de queue
longue, rallonge a visser, etc.) ou lorsque la raideur de la machine, de la piéce a usiner ou du bridage est faible, ou dans les angles lors de
'usinage de poches. Utilisez alors les conditions de coupe minmales voire inférieures.

VITESSE DE COUPE

Vc
Matiére Propriétés :::f;:ﬁ:‘; Nuance
ae<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
e ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70-120)
e ¢ MP6120  140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120] 100 ( 70 - 120)
Acier doux <180HB o ¢ MV1030 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ VP15TF 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® MP6130 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ MV1020 180 (140 -210) 170(120-200) 150(110-180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ WMP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
180 - 280HB

® €© ¥ MVI030 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70-120)
® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ MV1020 140 (110-160) 130( 90-150) 120( 80-140) 120 ( 80 - 140)
Acier carbone 280 - 350HB ® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110(80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Acier allié e ¢ MV1030 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 120 ( 80 - 140)
Acier outil allié ® €© 2 MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70-120)
e ¢ MP6120 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
18(:3—51[3]30;8 ® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
¥ MP6130  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ VP15TF  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 100(80-1200 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 -100)
e ¢ MP6120 100 ( 80-120) 90( 70-110)  80( 60-100)  80( 60 -100)
Acier pré-traité 35-45HRC @ € ¥ MP1230 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 - 100)
¥ MP6130  100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 -100)
o ¢ VP15TF  100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 60 - 100)




Série VPX

VPX300 - ARROSAGE - VITESSE DE COUPE

Vc
Matiére Propriétés ::22:3::2 Nuance
2e<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
<00HB MP1240  120(100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Acier inoxydable VP15TF  120(100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70-120)
austénitique MP1230 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
120048 MP1240 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP7130 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
VP15TF  100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1230 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
o MP1240  100( 80-130) 90( 70-120)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
M Acier inoxydable duplex <280HB
MP7130 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
VP15TF  100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1220 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Acier inoxydable MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
ferritique ou martensitique i MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
VP15TF  120(100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP1230  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
Inox & durcissement MP1240  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
structural <40HB MP7130  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  640( 40- 90)
VP15TF  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
_ o ¢ MC5020 180 (160 -220) 170 (150 - 210) 150 (130 - 190) 150 (130 - 190)
Fonte grise <350MPa
® € ¥ VPISTF  130(100-150) 120( 90-140) 100( 80-120) 100 ( 80 - 120)
<U5OMPa o ¢ MV1020 180 (150 - 240) 170 (140 - 230) 150 (130 - 200) 150 (130 - 200)
o ¢ MV1030 130( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
, e ¢ MV1020 160 (130-210) 150 (120 -200) 130(110-170) 130 (110 - 170)
Fonte ductile
e ¢ MV1030  130( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
<800MPa
e ¢ MC5020 160 (140-180) 150 (130-170) 130(110-150) 130 (110 - 150)
® € ¥ VPISTF  110( 80-140) 100( 70-130) 80( 60-120) 80 ( 60-120)
Alliage d'aluminum Si<5 % ® €© ¥ TF15 600 (400 -1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
o ¢ MP1220  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)  50( 40- 70)
o ¢ MP9120  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)  50( 40- 70)
_ . ® €© ¥ MP1230  50(40- 70) 50(40- 70) 50( 40- 70) 50(40- 70)
f#\'zs]e de titane - I VPISTF  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40— 70)
¥ MP1230  40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
¥ MP1240  40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
¥ MP9130  40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
® €© ¥ MP1230 30(20- 400 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
_ . ® €© ¥ MP1240  30(20- 40) 30(20- 400 30(20- 40) 30(20- 40)
ﬁ:é%%%lde“ta”e - o ¢ MP9120  30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20— 40)
e ¢ VP15TF 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40)
¥ MP9130  30( 20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
o ¢ MP1220  40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
o ¢ MP9120  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)  40( 30- 60)
] . , e ¢ VP15TF  40( 30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
Alliage réfractaire —
¥ MP1230 30( 20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
¥ MP1240  30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
¥ MP9130  30( 20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
H Acier traité 40 - 55HRC VP15TF  90( 70-100) 85( 60-100) 70( 50- 80) 70( 50- 80)
2/2
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VPX300 - PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

Série VPX

. DC=040 DC=@50 - 80
Matiére Propriétés Conditions
P de stabilité ae
ap fz ap fz
® € ¥ <025DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
) ® € ¥ 025-05DC <APMX 0.13(0.10-0.15) |<31 0.15(0.10 - 0.20)
Acier doux <180HB
® € ¥ 05-075DC <21 0.10(0.08-0.12) | <21 0.13(0.10 - 0.15)
®@ ¢ ¥ 10DC <5 0.08(0.06 -0.10) |<5 0.10(0.08 - 0.12)
® €© ¥ <025DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
Acier carbone ® € % 025-05DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |[<31 0.15(0.10 - 0.20)
Acier allié 180 - 280HB
Acier outil allié ® €© ¥ 05-075DC <21 0.10(0.08-0.12) | <21 0.13(0.10 - 0.15)
®@ € ¥ 10DC <5 0.08(0.06-0.10) |<5 0.10(0.08 - 0.12)
® € ¥ <0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
QC!GFCTLT?O”E 280-350HB8 @ € ¥ 0.25-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.13(0.10 - 0.15)
cler allie
Acier outil allié <350HB ® €© ¥ 05-075DC <21 0.08(0.06 - 0.10) | <21 0.10(0.08 - 0.12)
®@ ¢ ¥ 10DC <5 0.08(0.06 -0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ <0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
) o ® €© ¥ 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.13(0.10 - 0.15)
Acier pré-traité 35 - 45HRC
® €© ¥ 05-075DC <21 0.08(0.06 -0.10) | <21 0.10 (0.08 - 0.12)
®@ € ¥ 10DC <5 0.08(0.06 -0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
<0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
<0.25DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<APMX  0.12(0.08 - 0.15)
0.25-05DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<31 0.12(0.08 - 0.15)
o o 0.25-05DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
Acier inoxydable austénitique —
05-0.75DC <21 0.10 (0.08-0.12) | <21 0.10 (0.08 - 0.12)
05-0.75DC <21 0.08(0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0 DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
<0.25DC <APMX  0.12(0.08-10.15) |<APMX  0.12(0.08 - 0.15)
0.25-05DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<31 0.12(0.08 - 0.15)
o 0.25-0.5DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
Acier inoxydable duplex <280HB
05-0.75DC <21 0.10(0.08-0.12) | <21 0.10(0.08 - 0.12)
05-0.75DC <21 0.08(0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
M 1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
<0.25DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<APMX  0.12(0.08-0.15)
0.25-0.5DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<31 0.12 (0.08 - 0.15)
Acier inoxydable 0.25-0.5DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
ferritique ou martensitique 0.5-0.75DC <21 0.10(0.08 - 0.12) | <21 0.10(0.08 - 0.12)
05-0.75DC <21 0.08(0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0 DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.13(0.10-0.15)
<0.25DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<APMX  0.10(0.08 - 0.12)
0.25-0.5DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
Inox a durcissement structural 450HB 0.25-0.5DC <APMX 0.10(0.08 - 0.12) <31 0.10(0.08 - 0.12)
<
(PH) 05-0.75DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
05-0.75DC <21 0.07 (0.06 - 0.08) | <21 0.07 (0.06 - 0.08)
1.0 DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0 DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
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. DC=040 DC=050 - 80
Matiére Propriétés Conditions ae
de stabilité
ap fz ap fz
o ¢ <0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
¥ <0.25DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
o ¢ 0.25-0.5DC <APMX  0.12(0.08 - 015) <31 0.15(0.10 - 0.20)
® 0.25-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.13(0.10 - 0.15)
Fonte grise <350MPa
o ¢ 0.5-0.75DC <21 0.10 (0.08 - 0.12) |<21 0.13(0.10 - 0.15)
¥ 05-075DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.10(0.08 - 0.12)
o ¢ 1.0DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) | <5 0.12 (0.08 - 0.15)
¥ 1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) | <5 0.08 (0.06 - 0.10)
o ¢ <0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
¥ <0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.13(0.10-10.15)
o ¢ 0.25-0.5DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<31 0.13(0.10 - 0.15)
) # 0.25-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
Fonte ductile <800MPa
o ¢ 0.5-0.75DC <21 0.10(0.08 -0.12) | <21 0.10 (0.08 - 0.12)
¥ 05-075DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
o ¢ 1.0DC <5 0.08 (0.06 -0.10) | <5 0.08 (0.06 - 0.10)
¥ 1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) | <5 0.07 (0.06 - 0.08)
o ¢ <0.25DC <APMX  0.18(0.10-0.25) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
¥ <0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
o ¢ 0.25-0.5DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<31 0.15(0.10 - 0.20)
) ) ) ® 025-0.5DC <APMX  0.13(0.10-0.15] |<31 0.13(0.10 - 0.15)
Alliage d'aluminum Si<5 %
o ¢ 0.5-0.75DC <21 0.11(0.06 - 0.15) | <21 0.12 (0.08 - 0.15)
¥ 05-075DC <21 0.11(0.06 - 0.15) | <21 0.12(0.08 - 0.15)
o ¢ 1.0DC <5 0.11(0.06 -0.15) | <5 0.12(0.08 - 0.15)
¥ 1.0DC <5 0.09(0.06 -0.12) |<5 0.10 (0.08 - 0.12)
® €© ¥ <025DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<APMX  0.12(0.08 - 0.15)
Alliage de titane ® €© ¥ 025-05DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
(TA6V) ® € ¥ 05-0.75DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC <5 0.08 (0.06 -0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ <025DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<APMX  0.10(0.08-0.12)
Alliage de titane ® €© ¥ 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
(Ti5553) ® €© ¥ 05-075DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC <5 0.08(0.06 -0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ <025DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<APMX  0.10(0.08 - 0.12)
) ) ) ® €© ¥ 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
Alliage réfractaire —
® €© ¥ 05-0.75DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC <5 0.08 (0.06 -0.10) | <5 0.08 (0.06 - 0.10)
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VPX300

RAMPING /PERCAGE HELICOIDAL

1 Ramping 2 Percage hélicoidal
Voir le tableau ci-dessous pour les conditions de coupe.
Pour l'avance par dent et la vitesse de coupe, observez les
conditions de coupe recommandées pour le rainurage.

2.1 Trous borgnes, fond plat 2.2 Trous débouchants

L |
\
I
1\ A _ APMX
tana
RMPX v
’—ALPMX
f
DC
Diamétre de trou (DH) Diamétre de trou (DH)
1 2.1 2.2
DC RE .
RMPX L DH max. P max. DH min P max. DH min P max.
0.2 2.13° 296 49 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4
0.4 2.13° 296 48.6 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4
0.8 2.13° 296 47.8 2.7 42.7 2.1 36.9 1.4
1 2.13° 296 47.4 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4
1.2 2.13° 296 47 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4
2 1.6 2.13° 296 46.2 2.5 42.7 2.1 36.9 1.4
2 2.13° 296 45.4 2.4 42.7 2.1 36.9 1.4
2.4 2.13° 296 446 2.3 42.7 2.1 36.9 1.4
3 2.13° 296 43.4 2.2 42.7 2.1 36.9 1.4
3.2 2.13° 296 43 2.1 42.7 2.1 36.9 1.4
0.2 1.77° 356 55) 2.6 48.7 2 42.7 1.4
0.4 1.77° 356 54.6 2.6 48.7 2 42.7 1.4
0.8 1.77° 356 53.8 2.5 48.7 2 42.7 1.4
1 1.77° 356 53.4 2.5 48.7 2 42.7 1.4
1.2 1.77° 356 53 2.4 48.7 2 42.7 1.4
28 1.6 1.77° 356 52.2 2.4 48.7 2 42.7 1.4
2 1.77° 356 51.4 2.3 48.7 2 42.7 1.4
2.4 1.77° 356 50.6 2.2 48.7 2 42.7 1.4
3 1.77° 356 49.4 2.1 48.7 2 42.7 1.4
3.2 1.77° 356 49 2 48.7 2 42.7 1.4
0.2 1.61° 392 59 2.6 52.7 2 46.6 1.5
0.4 1.61° 392 58.6 2.5 52.7 2 46.6 1.5
0.8 1.61° 392 57.8 2.5 52.7 2 46.6 1.5
1 1.61° 392 57.4 2.4 52.7 2 46.6 1.5
30 1.2 1.61° 392 57 2.4 52.7 2 46.6 1.5
1.6 1.61° 392 56.2 2.3 52.7 2 46.6 1.5
2 1.61° 392 55.4 2.2 52.7 2 46.6 1.5
2.4 1.61° 392 54.6 2.2 52.7 2 46.6 1.5
3 1.61° 392 53.4 2.1 52.7 2 46.6 1.5
3.2 1.61° 392 53 2 52.7 2 46.6 1.5
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1 2.1 2.2
DC RE "
RMPX L DH max. P max. DH min P max. DH min P max.
0.2 1.47° 429 63 2.5 56.7 2 50.6 1.5
0.4 1.47° 429 62.6 2.5 56.7 2 50.6 1.5
0.8 1.47° 429 61.8 2.4 56.7 2 50.6 1.5
1 1.47° 429 61.4 2.4 56.7 2 50.6 1.5
1.2 1.47° 429 61 2.3 56.7 2 50.6 1.5
32 1.6 1.47° 429 60.2 2.3 56.7 2 50.6 1.5
2 1.47° 429 59.4 2.2 56.7 2 50.6 1.5
2.4 1.47° 429 58.6 2.1 56.7 2 50.6 1.5
3 1.47° 429 57.4 2.1 56.7 2 50.6 1.5
3.2 1.47° 429 57 2 56.7 2 50.6 1.5
0.2 1.28° 493 69 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5
0.4 1.28° 493 68.6 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5
0.8 1.28° 493 67.8 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5
1 1.28° 493 67.4 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5
1.2 1.28° 493 67 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
» 1.6 1.28° 493 66.2 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
2 1.28° 493 65.4 2.1 62.8 1.9 56.6 1.5
2.4 1.28° 493 64.6 2.1 62.8 1.9 56.6 1.5
3 1.28° 493 63.4 2 62.8 1.9 56.6 1.5
3.2 1.28° 493 63 2 62.8 1.9 56.6 1.5
0.2 1.06° 595 78.8 2.3 72.7 1.9 66.5 1.5
0.4 1.06° 595 78.4 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
0.8 1.06° 595 77.6 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
1 1.06° 595 77.2 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
1.2 1.06° 595 76.8 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
i0 1.6 1.06° 595 76 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
2 1.06° 595 75.2 2 72.7 1.9 66.5 1.5
2.4 1.06° 595 7h.4 2 72.7 1.9 66.5 1.5
3 1.06° 595 73.2 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
3.2 1.06° 595 72.8 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
0.2 0.79° 798 98.8 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.4 0.79° 798 98.4 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.8 0.79° 798 97.6 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
1 0.79° 798 97.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
1.2 0.79° 798 96.8 2 92.7 1.8 86.5 1.6
%0 1.6 0.79° 798 96 2 92.7 1.8 86.5 1.6
2 0.79° 798 95.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
2.4 0.79° 798 94.4 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3 0.79° 798 93.2 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.2 0.79° 798 92.8 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
0.2 0.6° 1051 124.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.4 0.6° 1051 124.4 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.8 0.6° 1051 123.6 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1 0.6° 1051 123.2 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1.2 0.6° 1051 122.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
63 1.6 0.6° 1051 122 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2 0.6° 1051 121.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2.4 0.6° 1051 120.4 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3 0.6° 1051 119.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.2 0.6° 1051 118.8 1.8 118.7 1.8 112.5 1.6
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VPX300 - RAMPING / PERCAGE HELICOIDAL

1 2.1 2.2
DC RE "
RMPX L DH max. P max. DH min P max. DH min P max.
0.2 0.45° 1401 158.8 1.9 152.6 1.8 146.5 1.6
0.4 0.45° 1401 158.4 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
0.8 0.45° 1401 157.6 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1 0.45° 1401 157.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.2 0.45° 1401 156.8 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
80 1.6 0.45° 1401 156 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2 0.45° 1401 155.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2.4 0.45 1401 154.4 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
8 0.45 1401 153.2 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.2 0.45 1401 152.8 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
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Distance jusqu‘a ce qu‘une profondeur de coupe maximale de 11 mm soit atteinte a l'angle de ramping maximal L (= 11/tan a).
L'usinage de matieres ductiles aux angles de plongée dans le tableau ci-dessus peut donner lieu a la formation de copeaux longs.

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
POUR LE TREFLAGE ET LE PERCAGE

Suivez les conditions de coupe pour le rainurage pour l'avance par dent et la vitesse de coupe.

TREFLAGE
DC ae max. LY\J ‘
25 6.5
28 6.6
30 6.6
32 6.6
35 6.7
40 6.7
50 6.7
63 6.7
80 6.7

Un cycle de débourrage n'est pas nécessaire.

PERCAGE
DC AZ max. |
| e
25 0.55 X
28 0.55 . E
- s E
30 0.55 o W B
32 0.55 = ° o
o g
35 0.55 i
Q
40 0.55 =
50 0.55
63 0.55 Diamétre de la fraise : DC (mm)
80 0.55

Attention aux projections de copeaux.
Evacuez les copeaux avec de l'air comprimé (ou du liquide d'arrosage lors de 'usinage d'un alliage d'aluminum).
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ATTACHEMENTS

ATTACHEMENTS POUR FRAISES VISSEES

RALLONGES CYLINDRIQUES

v

) 0

Référence x § ; )
8 8 8 3 w @ =
) a a a r | T o

RALLONGE ACIER
SC16M085100S * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200L * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120S * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220L * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M125125S * 12.5 25 235 125 10 19 M12
SC25M125245L * 12.5 25 235 245 10 19 M12
SC32M16S5140S * 17 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L * 17 32 28.5 280 15 24 M16
RALLONGE CARBURE
SC16M08S100SW * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200LW * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120SW * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220LW * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M125125SW * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M12S245LW * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M16S140SW * 17 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280LW * 17 32 28.5 280 15 24 M16

1/1

INSTALLATION DE LA FRAISE VISSEE

Avant d'installer et de serrer la fraise sur la rallonge, nettoyez les
deux éléments avec une soufflette ou une brosse.

Serrez la fraise au couple recommandé et vérifiez qu'il n'y ait aucun
jeu entre la fraise et la rallonge.

. Couple de Taille de la clé
Filetage
serrage (Nm) (mm)
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

Les outils peuvent devenir trés chauds pendant l'usinage. Ne les touchez en aucun cas a mains nues, car il y a risque de brdlure ou de blessure.
Ne manipulez pas les outils de coupe a mains nues, car vous risqueriez de vous blesser.

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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VPX300

RALLONGE CYLINDRIQUE

BT30 POUR FRAISES VISSEES

Référence % DCB DCONWS LPR LB CRKS
& BT30
CRKS
SC16M08S10-BT30 * 8.5 14.5 32 10 M8
SC20M10S10-BT30 * 105 18.5 32 10 M10 n
SC25M12S10-BT30 *x 125 23.5 32 10 M12 2 Sr B _
[m]
SC32M16S10-BT30 *x 17.0 28.5 32 10 M16 2 —7J
LB
LPR
BT40 POUR FRAISES VISSEES
Référence x DCB DCONWS LPR LB CRKS
o
& BT40
SC16M08S10-BT40 * 8.5 14.5 37 10 M8
SC20M10S10-BT40 * 105 18.5 37 10 M10
SC25M12510-BT40 *x 125 23.5 37 10 M12
SC32M16510-BT40 *x 17.0 28.5 37 10 M16
HSK-A 63 POUR FRAISES VISSEES
Référence % DCB DCONWS LPR LB CRKS
2 CRKS ?J
o
SC16M08S22-HSK63A % 8.5 14.5 48 22 M8
%) Y (%)
SC20M10S24-HSK63A % 10.5 18.5 50 24 MI10 %8 ﬁ [ ‘ % 9
ola | | ) Qs
SC25M12S27-HSK63A % 125 23.5 53 27 M12 8 %‘L— S
SC32M16528-HSK63A % 17.0 28.5 54 28 M16
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EXEMPLES D'APPLICATIONS

Outil VPX200R30045A255
Plaquette (nuance) LOGU0904080PNER-M(MP9130)

Matiére Inox 17-4 PH (38-43HRC)
Piece Bloc

Ve (m/min 40

fz (mm) 0.06

ap (mm) 1.8

Lubrification Usinage a sec

Une bonne acuité par rapport aux produits
Résultats conventionnels permet a VPX de doubler sa
durée de vie.

Ces exemples sont issus d'applications réelles et peuvent ne pas
respecter les conditions de coupe recommandées.

Outil VPX200R2503SA25S

Plaquette (nuance) LOGU0904040PNER-M(MP7130)
Matiere X5CrNi18-10

Piece Bloc de posage

Ve (m/min 180

fz (mm) 0.6

ap (mm) 2.7

Lubrification -

Moins de bruit de coupe que les produits
Résultats conventionnels, ce qui permet
d'augmenter les conditions de coupe.

Ces exemples sont issus d'applications réelles et peuvent ne pas
respecter les conditions de coupe recommandées.

Outil VPX300-080A10AR
Plaquette (nuance) LOGU1207080PNER-M(MP6120)

Matiere Acier outil allié
Composant Localisateur
Ve (m/min 226

fz (mm) 0.13

ap (mm) 5

ae (mm) 70

Lubrification -

Réalise 2.7 fois la longueur d'usinage des
Résultats produits conventionnels tout en conservant
de bons états de surface.
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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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