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2.00 0.10x 45° 40 3 38 |
3.00 0.15x 45° 6.0 3 38 |
4.00 0.15x 45° 120 4 50 |
5.00 0.15x 45° 140 5 50 |
6.00 0.20x 45° 16.0 6 50 |
8.00 0.20x 45° 20.0 8 60 |

10.00 0.20x 45° 22.0 10 70 |

12.00 0.20x 45° 25.0 12 70 |
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3.00 17.0 3 61 O
4.00 23.0 4 61 O
5.00 23.0 5 61 O
6.00 23.0 6 75 O
8.00 32.0 8 75 O

10.00 33.0 10 75 O

12.00 33.0 12 100 O




FRAISES 1 DENT - LONGUES

e

 DIXI 7303

@O

P. 186

Plastique

DO

P. 186

Z=1
CORPS RENFORCE
18°{\ 4
O e R R gy
S
L]
| L
D; o L, Dy L CARBURE
2.00 8.0 6 50 O
3.00 18.0 6 75 O
4.00 23.0 6 75 O
5.00 23.0 6 75 O
DIXI 7304
' e T S R -
FBAISES1 DENT - LONGUES Z=1
HELICE A GAUCHE, COUPE A DROITE
%[ g
o L
1
| L
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10.00 33.0 10 75 O
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D o0 L Dhs L CARBURE

0.50 1.0 4 35 O
0.60 1.2 4 35 O
0.70 15 4 85 O
0.80 15 4 35 O
0.90 15 4 35 O
1.00 15 4 35 O
1.00 > 25 4 35 O
1.10 2.0 4 35 O
1.20 2.0 4 35 O
1.30 2.0 4 35 O
1.40 2.0 4 35 O
1.50 2.0 4 35 O
1.60 2.0 4 35 O
1.70 25 4 35 O
1.80 25 4 35 O
1.90 25 4 35 O
2.00 25 4 35 O
2.50 3.0 4 35 O
2.50 > 4.0 3 38 O
3.00 35 4 42 O
3.50 4.0 4 42 O
3.50 > 55 4 42 O
4.00 5.0 4 42 O
4.50 6.0 6 50 O
5.00 7.0 6 50 O
6.00 7.0 8 50 O
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FRAISES EN BOUT
CORPS RENFORCE
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D, L, Dis L CARBURE  TIAIN

0<2.00 - 0/-0.01

0<3.00 - 0/-0.02

0=3.00 - e8
0.15 0.3 3 38 O m
0.20 0.4 3 38 O m
0.25 0.6 3 38 O m
0.30 0.6 3 38 O m
0.30 > 1.0 3 38 O m
0.35 0.8 3 38 O m
0.40 0.8 3 38 O m
0.40 > 20 3 38 O m
0.45 1.0 3 38 O m
0.50 1.0 3 38 O m
050 > 25 3 38 O m
0.55 12 3 38 O m
0.60 12 3 38 O m
0.60 > 3.0 3 38 O m
0.65 14 3 38 O m
0.70 14 3 38 O m
0.70 > 35 3 38 O m
0.75 16 3 38 O m
0.80 16 3 38 O m
0.80 > 40 3 38 O m
0.85 18 3 38 O m
0.90 18 3 38 O m
0.90 > 45 3 38 O m
0.95 20 3 38 O m
1.00 20 3 38 O m
1.00 > 5.0 3 38 O m
1.05 2.2 3 38 O m
1.10 2.2 3 38 O m
1.15 2.4 3 38 O m
1.20 2.4 3 38 O m
120> 6.0 3 38 O m
1.25 2.6 3 38 O m
130 26 3 38 O m
1.35 28 3 38 O m
140 2.8 3 38 O m
145 3.0 3 38 O m
150 3.0 3 38 O m
150 > 7.0 3 38 O m
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D, L, Dig L CARBURE TAIN
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
1.60 3.2 3 38 O =
1.70 34 3 38 O =
1.80 36 3 38 O =
1.90 40 3 38 O =
2.00 6.0 3 38 O =
2.10 7.0 3 38 O =
2.20 7.0 3 38 O =
2.30 7.0 3 38 O =
2.40 7.0 3 38 O =
2.50 7.0 3 38 O =
3.00 7.0 6 57 O =
3.50 7.0 6 57 O =
4.00 8.0 6 57 O =
4.50 8.0 6 57 O =
5.00 10.0 6 57 O =
5.50 10.0 6 57 O =
6.00 10.0 6 57 O =
6.50 13.0 8 63 O =
7.00 13.0 8 63 O =
7.50 16.0 8 63 O =
8.00 16.0 8 63 O =
8.50 16.0 10 72 O =
9.00 16.0 10 72 O =
9.50 19.0 10 72 O =
10.00 19.0 10 72 O =
12.00 22.0 12 83 O =
14.00 22.0 14 83 O =
16.00 26.0 16 92 O =
18.00 26.0 18 92 O =
20.00 320 20 104 O =
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poir | pcer | A0S | TS A
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— Mliage | p | graph -
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L
~ L

Di es L Dpg L CARBURE TAIN DIAMANT
0<2.00-0/-0.01
0=2.00-¢e8

1.50 6 2.0 32 O ]

2.00 8 2.0 32 O ] ]

2.50 8 25 32 O ]

3.00 10 3.0 38 O ] ]

3.50 12 35 38 O ]

4.00 12 4.0 50 O ] ]

450 12 45 50 O ]

5.00 14 5.0 50 O ]

6.00 16 6.0 50 O ] [ ]

7.00 18 7.0 60 O ]

8.00 20 8.0 63 O ] [ ]

9.00 20 9.0 67 O ]

10.00 22 10.0 72 O ] [ ]

11.00 22 11.0 73 O ]

12.00 22 12.0 73 O ]

13.00 25 13.0 75 O ]

14.00 25 14.0 75 O ]

15.00 25 15.0 75 O ]

16.00 27 16.0 82 O ]
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FRAISES EN BOUT HELICOIDALES
LONGUES
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L
- L —

D; s L, Dis L CARBURE TAIN DIAMANT
3.00 30.0 3 60 O m |
4.00 30.0 4 60 O n |
5.00 35.0 5 75 O m |
6.00 40.0 6 100 O n [
8.00 40.0 8 100 O m |

10.00 40.0 10 100 O n [

12.00 45.0 12 100 O m |

14.00 65.0 14 150 O u

16.00 65.0 16 150 O m

20.00 65.0 20 150 O n

DHEO
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At Aot | e g
P P aust. titane Or
Alliage . ]
Cu difficile, Al Graphite | Plastique
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FRAISES EN BOUT EXTRA COURTES
CORPS RENFORCE

=2

D, L, Dis L CARBURE  TIAIN

0<2.00 - 0/-0.01

0<3.00 - 0/-0.02

0=3.00 - e8
0.04 0.04 3 38 O
0.05 0.05 3 38 O
0.06 0.06 3 38 O
0.07 0.07 3 38 O
0.08 0.08 3 38 O
0.09 0.09 3 38 O
0.10 0.10 3 38 O u
0.12 0.12 3 38 O ]
0.15 0.15 3 38 O u
0.20 0.20 3 38 O m
0.25 0.25 3 38 O n
0.30 0.30 3 38 O m
0.35 0.35 3 38 O n
0.40 0.40 3 38 O m
0.45 0.45 3 38 O n
0.50 0.50 3 38 O n
0.55 0.55 3 38 O m
0.60 0.60 3 38 O n
0.65 0.65 3 38 O m
0.70 0.70 3 38 O n
0.75 0.75 3 38 O m
0.80 0.80 3 38 O n
0.85 0.85 3 38 O m
0.90 0.90 3 38 O n
0.95 0.95 3 38 O m
1.00 1.00 3 38 O m
1.05 1.05 3 38 O n
110 1.10 3 38 O m
1.15 1.15 3 38 O n
1.20 1.20 3 38 O m
1.25 125 3 38 O n
1.30 130 3 38 O m
135 135 3 38 O n
140 140 3 38 O m
145 145 3 38 O n
150 150 3 38 O n
1.55 155 3 38 O m
1.60 1.60 3 38 O n
1.65 165 3 38 O m
1.70 1.70 3 38 O n
1.75 1.75 3 38 O m

DHEO

P. 160
Acier Acier Aciers Air(m:cl)ir Fontes
<600Mpa | >600Mpa | fort. allié aust.
Super Titane, | Alliage Cu .
alliages | alliage de | Argent le\lc::?ﬁgceile Alu
Ni/ Co titane Or
Plastique
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DHEO

P. 160

D1 I-1 DhG L CARBURE TAIN Acier Acier Aciers Air::(i)t)a(r Fontes
0<2.00 - 0/-0.01 <600Mpa | >600Mpa | fort. allié t
0<3.00 - 0/-0.02 aust.
0=300- ¢8 Super Titane, | Alliage Cu Alliage

alliages ' alliagede = Argent e Alu

':gg :Ilgg g gg g : Ni/ Co titane or Cu difficile

1.90 1.90 3 38 O n _

1.95 1.95 3 38 O m | Plastique

2.00 2.00 6 50 O |

2.10 2.10 6 50 O u

2.20 2.20 6 50 O |

2.30 2.30 6 50 O [ |

2.40 2.40 6 50 O |

2.50 2.50 6 50 O [ |

3.00 3.00 6 50 O n 07/ =

3.50 350 6 50 | [} Bl e ]

L

4.00 4.00 6 50 O m ] 1

4,50 450 6 50 O ] - -

5.00 5.00 6 50 O [ |

5.50 5.50 6 50 O [ |
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DHEEO

FRAISES EN BOUT EXTRA COURTES, Z=2
DEGAGEES P 160
P. 162
30° 7 &S = :
Tl Acier Acier Aciers A_C|er
o <600Mpa = >600Mpa | fort allie = MX Fontes
\ aust.
L, Super Titane, | Alliage Cu Alliage
L alliages | alliage de | Argent B Alu
L, Ni/%o titgne 8r Cu difficile
Plastique
12317 1238 1239

D, L D, Dy L x D, x D, x D, CARBURE  TiAIN

@<2.00 - 0/-0.01

9<3.00 - 0/-0.02 L, L, L,

0=3.00 - e8
0.15 0.15 0.13 3 38 0.45 O [ |
0.20 0.20 0.17 3 38 0.60 O [ |
0.25 0.25 0.22 3 38 0.75 O [ |
0.30 0.30 0.27 3 38 0.90 1.50 O |
0.35 0.35 0.32 3 38 1.05 1.75 O [ |
0.40 0.40 0.37 3 38 1.20 2.00 3.20 O |
0.45 0.45 0.42 8 38 1.35 2.25 3.60 O |
0.50 0.50 0.45 3 38 1.50 2.50 4.00 O [ |
0.55 0.55 0.50 3 38 1.65 2.75 4.40 O [ |
0.60 0.60 0.55 3 38 1.80 3.00 4.80 O [ |
0.65 0.65 0.60 3 38 1.95 3.25 5.20 O [ |
0.70 0.70 0.65 3 38 2.10 3.50 5.60 O |
0.75 0.75 0.70 8 38 2.25 3.75 6.00 O |
0.80 0.80 0.75 3 38 2.40 4.00 6.40 O [ |
0.85 0.85 0.80 3 38 2.55 4.25 6.80 O [ |
0.90 0.90 0.85 3 38 2.70 4.50 1.20 O |
0.95 0.95 0.90 3 38 2.85 475 7.60 O [ |
1.00 1.00 0.95 8 38 3.00 5.00 8.00 O |
1.05 1.05 1.00 3 38 3.15 5.25 8.40 O [ |
1.10 1.10 1.05 3 38 3.30 5.50 8.80 O [ |
1.15 1.15 1.10 3 38 3.45 5.75 9.20 O [ |
1.20 1.20 1.15 3 38 3.60 6.00 9.60 O [ |
1.25 1.25 1.20 3 38 3.75 6.25 10.00 O |
1.30 1.30 1.25 8 38 3.90 6.50 10.40 O [ |
1.35 1.35 1.30 3 38 4.05 6.75 10.80 O [ |
1.40 1.40 1.35 3 38 4.20 7.00 11.20 O |
1.45 1.45 1.40 3 38 4.35 1.25 11.60 O [ |
1.50 1.50 1.45 3 38 4.50 1.50 12.00 O [ |
1.55 1.55 1.50 3 38 4.65 1.75 12.40 O |
1.60 1.60 1.55 8 38 4.80 8.00 12.80 O [ |
1.65 1.65 1.60 3 38 4.95 8.25 13.20 O [ |
1.70 1.70 1.65 3 38 5.10 8.50 13.60 O [ |
1.75 1.75 1.70 3 38 5.25 8.75 14.00 O [ |
1.80 1.80 1.75 3 38 5.40 9.00 14.40 O [ |
1.85 1.85 1.80 3 38 5.55 9.25 14.80 O [ |
1.90 1.90 1.85 8 38 5.70 9.50 15.20 O [ |
1.95 1.95 1.90 3 38 5.85 9.75 15.60 O |
2.00 2.00 1.90 6 50 6.00 10.00 16.00 O [ |
2.10 2.10 2.00 6 50 6.30 10.50 16.80 O |
2.20 2.20 2.10 6 50 6.60 11.00 17.60 O [ |
2.30 2.30 2.20 6 50 6.90 11.50 18.40 O [ |
2.40 2.40 2.30 6 50 7.20 12.00 19.20 O |
2.50 2.50 2.40 6 50 1.50 12.50 20.00 O [ |
3.00 3.00 2.90 6 50 9.00 15.00 24.00 O .ﬂ




DIXI 7239-D

DHEEO

FRAISES EN BOUT EXTRA COURTES, Z=2
DEGAGEES P 162
S0~ = _
! | -1 Acier Acier Aciers A_cnar
o <600Mpa | >600Mpa | fort.allie = "°X Fontes
$ \ aust.
Ly Super Titane, | Alliage Cu Alliage
B L a'\lll;'c}%eos all'[li'c:gsede Argc:nt Cu difficile Alu
L
Plastique
7239-10D 7239-12D 7239-15D
D, L D, D L x D, x D, x D, CARBURE  TIAIN
#<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02 |_2 |_2 |_2
0=3.00- e8
0.50 0.50 0.45 3 38 5.00 6.00 7.50 O [ |
0.55 0.55 0.50 3 38 5.50 6.60 8.25 O [ |
0.60 0.60 0.55 3 38 6.00 1.20 9.00 O |
0.65 0.65 0.60 3 38 6.50 7.80 9.75 O [ |
0.70 0.70 0.65 3 38 7.00 8.40 10.50 O |
0.75 0.75 0.70 3 38 7.50 9.00 11.25 O |
0.80 0.80 0.75 3 38 8.00 9.60 12.00 O [ |
0.85 0.85 0.80 3 38 8.50 10.20 12.75 O [ |
0.90 0.90 0.85 3 38 9.00 10.80 13.50 O [ |
0.95 0.95 0.90 3 38 9.50 11.40 14.25 O [ |
1.00 1.00 0.95 3 38 10.00 12.00 15.00 O |
1.05 1.05 1.00 3 38 10.50 12.60 15.75 O [ |
1.10 1.10 1.05 3 38 11.00 13.20 16.50 O [ |
1.15 1.15 1.10 3 38 11.50 13.80 17.25 O [ |
1.20 1.20 1.15 3 38 12.00 14.40 18.00 O [ |
1.25 1.25 1.20 3 38 12.50 15.00 18.75 O |
1.30 1.30 1.25 3 38 13.00 15.60 19.50 O |
1.35 1.35 1.30 3 38 13.50 16.20 20.25 O [ |
1.40 1.40 1.35 3 38 14.00 16.80 O |
1.45 1.45 1.40 3 38 14.50 17.40 O |
1.50 1.50 1.45 3 38 15.00 18.00 O [ |
1.55 1.55 1.50 3 38 15.50 18.60 O |
1.60 1.60 1.55 3 38 16.00 19.20 O |
1.65 1.65 1.60 3 38 16.50 19.80 O [ |
1.70 1.70 1.65 3 38 17.00 20.40 O |
1.75 1.75 1.70 3 38 17.50 O [ |
1.80 1.80 1.75 3 38 18.00 O [ |
1.85 1.85 1.80 3 38 18.50 O |
1.90 1.90 1.85 3 38 19.00 O [ |
1.95 1.95 1.90 3 38 19.50 O [ |
2.00 2.00 1.90 6 50 20.00 O |
2.10 2.10 2.00 6 50 21.00 O [ |
2.20 2.20 2.10 6 50 22.00 O [ |
2.30 2.30 2.20 6 50 23.00 O [ |
2.40 2.40 2.30 6 50 24.00 O [ |
2.50 2.50 2.40 6 50 25.00 O [ |
3.00 3.00 2.90 6 50 30.00 O Iﬂ




DIXI 7582
BN T TTIN N
FRAISES EN BOUT HELICOIDALES Z=2
CORPS RENFORCE

D1 I-] Dhﬁ L
0<2.00 - 0/-0.01
<3.00 - 0/-0.02

@EO

P.190 D, =28

Titane, | Alliage Cu
Fontes = alliagede | Argent
titane Or

Acier
< 600Mpa

Alliage
Cu difficile

Alu Plastique

CARBURE TIAIN

0=3.00-e8
1.00 2.0 3 38 O [
1.50 3.0 3 38 O [
2.00 4.0 4 50 O [
2.50 5.0 4 50 O [
2.80 6.0 6 50 O [
3.00 6.0 6 50 O [
3.80 8.0 6 50 O [
4.00 8.0 6 50 O [
450 10.0 6 50 O [
5.00 10.0 6 50 O [
5.50 10.0 6 50 O [
DIXI 7562
BN T T W
FRAISES EN BOUT HELICOTDALES Z=2 ‘ R
0.20 x 45°,
P. 190
. Titane, | Alliage Cu .
Acier . Alliage
350 \ <600Mpa | Fontes | alliage de Argf"t Cu difficile
L
L1
| L
D e L Dis L CARBURE TAIN
6.00 10.0 6 50 O [
8.00 15.0 8 60 O ]
10.00 18.0 10 66 O [
12.00 20.0 12 73 O ]
14.00 220 14 75 O [
16.00 25.0 16 82 O ]
20.00 35.0 20 104 O [




DIXI 7572

FRAISES EN BOUT HELICOIDALES Z=2
LONGUES
35° 7
1 1
= F——-i-\-t 5
| ~ L] _
L
D o L, Dis L CARBURE TAIN DIAMANT
3.00 14.0 3 50 | | |
4.00 16.0 4 50 O | [ |
5.00 18.0 5 60 | | |
6.00 20.0 6 75 O | [ |
7.00 22.0 7 75 | | |
8.00 25.0 8 75 O | [ |
9.00 27.0 9 90 | | |
10.00 30.0 10 90 O | [ |
12.00 36.0 12 100 | | |
14.00 42.0 14 100 O [ |
16.00 50.0 16 120 O |
20.00 60.0 20 130 O [ |
DIXI 7232
FRAISES A DENTURE DROITE Z=2
co ————N
<L
L
D; e L, D6 L CARBURE
2.00 6.0 2 38 O
3.00 7.0 3 38 O
4.00 8.0 4 50 O
5.00 10.0 5 50 O
6.00 10.0 6 57 O
8.00 16.0 8 63 O
10.00 19.0 10 72 O

@EeO

P.190
. Alliage Cu .
Acier Alliage )
<600Mpa | AN | oy gifficite | Al | Graphite
Plastique

DHELO

P. 184

Alliage Cu
Argent
Or

Fontes Alu Plastique



DIXI 7243
—3) i N N

FRAISES EN BOUT HELICOIDALES Z=3 ‘ (N
CORPS RENFORCE 020035

P. 164 D,>6
a0on oon Aciers Airftl)?(r Fontes
30° /\ ~_ <600Mpa | >600Mpa | fort. allié atiot
1
" b & al-lrii;ar;efje AK?g:n(t:u Alliage All Plastioue
| titgne gr Cu difficile q
b
‘ L
y H Dhg L CARBURE  TIAIN
§<2.00 - 0/-0.01
§<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
035 1.0 3 - - .
0.40 1.2 3 28 = -
050 15 3 R = -
0.60 18 3 28 O -
0.70 21 3 R g :
0.75 24 3 28 0 :
0.80 24 3 o - s
0.90 27 3 28 0 o
1.00 30 3 m = :
1.10 33 3 28 0 -
1.20 36 3 m = -
1.25 39 3 28 = -
1.30 39 3 = = -
1.40 42 3 28 o -
1.50 45 3 o O -
1.60 48 3 28 g :
1.70 5.1 3 o 0 :
1.75 5.4 3 28 - m
1.80 5.4 3 o 0 o
1.90 5.7 3 28 0 :
2.00 6.0 3 o 0 -
2.10 7.0 3 28 = -
2.20 7.0 3 R = -
230 7.0 3 28 = -
240 7.0 3 R = -
250 70 3 28 O -
3.00 7.0 6 = g :
350 70 6 - 0 :
4.00 8.0 6 = - i
450 8.0 6 - 0 o
5.00 100 6 = = n
5.50 10.0 6 - 0 -
6.00 100 6 = = -
6.00 > 12.0 8 53 = -




DIXI 7243

D, L, Dig L CARBURE  TiAIN
0<2.00-0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00-¢e8
6.50 13.0 8 63 m] u
7.00 13.0 8 63 O [ |
7.50 16.0 8 63 o u
8.00 16.0 8 63 O u
8.00 > 15.0 10 63 g :
8.50 16.0 10 72 O -
9.00 16.0 10 72 O -
9.50 19.0 10 72 O -
10.00 19.0 10 72 O -
12.00 22.0 12 83 O -
14.00 22,0 14 83 m| n
16.00 26.0 16 92 m] u
18.00 26.0 18 92 O [
20.00 320 20 104 o u

DO

P. 164 D,>6

Acier Acier Aciers Air(:(l)ir Fontes
<600Mpa | >600Mpa | fort. allié aust

Titane, Alliage Cu Alliage
alliage de | Argent Cu difﬁgcile Alu Plastique

titane Or




DIXI 7203

FRAISES EN BOUT HELICOTDALES

Z=3

D; o L, Dis L CARBURE  TIAIN
2.00 8.0 2.0 32 O n
250 8.0 25 32 O m
3.00 10.0 3.0 38 O n
3.50 12.0 35 38 O n
4.00 12.0 40 50 O n
5.00 15.0 5.0 50 O n
6.00 18.0 6.0 50 O n
7.00 20.0 7.0 60 O n
8.00 25.0 8.0 63 O n
9.00 25.0 9.0 67 O m

10.00 30.0 10.0 72 O n

11.00 30.0 1.0 73 O m

12.00 30.0 12.0 73 O n

13.00 30.0 13.0 75 O m
14.00 30.0 14.0 75 O n

15.00 30.0 15.0 75 O m

16.00 30.0 16.0 92 O n

18.00 40.0 18.0 125 O m

20.00 400 20.0 130 O n

DBHEO

P. 164
Acier Acier Aciers Ai:éir Fontes
<600Mpa >600Mpa fort. allié aust
Titane, | Alliage Cu Alliage
alliage de = Argent Cu difﬁgcile Alu Plastique
titane Or



DIXI 7223

N [E A .
FRAISES EN BOUT HELICOIDALES Z=3
LONGUES
o 7 =
30 { ™~ =
HEEES e RS
L 1
D; o L, Dig L CARBURE TiAIN DIAMANT
3.00 30.0 3 60 O | u
4.00 30.0 4 60 O | |
5.00 35.0 5 75 O | |
6.00 40.0 6 100 O | |
8.00 40.0 8 100 O | u
10.00 40.0 10 100 O | |
12.00 45.0 12 100 O | u
14.00 65.0 14 150 O |
16.00 65.0 16 150 O |
18.00 65.0 18 150 O |
20.00 65.0 20 150 O |

DHEEO

P.178
Acier Acier Aciers Air(:(l)‘)a(r Fontes
<600Mpa | >600Mpa | fort. allié aust
Titane, | Alliage Cu -
alliage de = Argent le\:il;?f?ceile Alu Grgaphite
titane Or



DIXI 7333

FRAISES EN BOUT EXTRA COURTES Z=3 @

P. 180
Acier Acier Aciers A_C|er
35° \ a <600Mpa | >600Mpa = fort. allie | 'MoX Fontes
\ | aust.
= ‘7 Super Titane, Alliage Cu Alliage
L, a’\lllilj%eos alltlizzgre]zede Argcrent Cu difficile Alu
- L -
Plastique
D, L, Dis L CARBURE CUTINOX
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
0.30 0.3 g 38 O
0.40 0.4 3 38 O
0.50 0.5 g 38 O
0.60 0.6 3 38 O
0.70 0.7 g 38 O
0.80 0.8 3 38 O
0.90 0.9 g 38 O
1.00 1.0 3 38 O
1.10 1.1 g 38 O
1.20 1.2 3 38 O
1.30 1.3 g 38 O
1.40 1.4 3 38 O
1.50 1.5 g 38 O
1.60 1.6 3 38 O
1.70 1.7 g 38 O
1.80 1.8 3 38 O
1.90 1.9 g 38 O
2.00 2.0 3 38 O
2.50 25 g 38 O
3.00 3.0 3 38 O
4.00 4.0 4 42 O
5.00 5.0 5 50 O
6.00 6.0 6 50 O
8.00 8.0 8 63 O
10.00 10.0 10 72 O




DIXI 7333-D

e I NS

DBEO

FRAISES EN BOUT EXTRA COURTES Z=3
DEGAGEES o
P. 182
Acier Acier Aciers A_C|er
S 3507 <600Mpa | >600Mpa | fort allie | 1'% Fontes
o “\i
Syper Titane, Alliage Cu Alliage
L, _ a’\lllilj%eos alltliigre]zede Argcrent Cu difficile Alu
L .
- = Plastique
1333-3D 7333-5D 1333-8D

D, L Do D L x D, x D, xD;  CARBURE CUTINOX

0<2.00 - 0/-0.01

<3.00 - 0/-0.02

323.00 - e/8 L, L, L,
0.30 0.3 0.27 3 38 0.9 1.5 2.4 O
0.40 0.4 0.37 3 38 1.2 2.0 3.2 O
0.50 05 0.45 3 38 1.5 25 4.0 O
0.60 0.6 0.55 3 38 1.8 3.0 48 O
0.70 0.7 0.65 3 38 2.1 35 5.6 O
0.80 0.8 0.75 3 38 24 4.0 6.4 O
0.90 0.9 0.85 3 38 2.7 45 1.2 O
1.00 1.0 0.95 3 38 3.0 5.0 8.0 O
1.10 1.1 1.05 3 38 33 5.5 8.8 O
1.20 1.2 1.15 3 38 3.6 6.0 9.6 O
1.30 1.3 1.25 3 38 3.9 6.5 10.4 O
1.40 1.4 1.35 3 38 4.2 7.0 11.2 O
1.50 1.5 1.45 3 38 45 15 12.0 O
1.60 1.6 1.55 3 38 48 8.0 12.8 O
1.70 1.7 1.65 3 38 5.1 8.5 13.6 O
1.80 1.8 1.75 3 38 5.4 9.0 14.4 O
1.90 1.9 1.85 3 38 5.7 9.5 15.2 O
2.00 2.0 1.90 3 38 6.0 10.0 16.0 O
2.50 25 2.40 3 38 15 12,5 20.0 O
3.00 3.0 2.90 3 38 9.0 15.0 240 O
4.00 4.0 3.80 4 42 12.0 O




DIXI 7543 XIDUR

FRAISES EN BOUT HELICOIDALES Z=3 ‘ 8 A
0.034-59,.15
P. 164

Acier Acier Aciers Air(m:(i)ir Fontes
<600Mpa | >600Mpa @ fort. allié aust.

Titane,
alliage de

titane

D, L, Dis L XIDUR
8<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02

9=3.00- €8
1.00 20 4 50 |
1.50 3.0 4 50 |
2.00 3.0 4 50 |
2.50 3.0 4 50 |
3.00 4.5 6 57 |
4.00 6.0 6 57 |
5.00 1.0 6 57 |
6.00 8.0 8 63 |
8.00 10.0 10 72 |
10.00 12.0 10 12 |
12.00 15.0 12 83 |




DIXI 7583

S 1 NS

FRAISES EN BOUT HELICOIDALES
CORPS RENFORCE

Z=3

D, L, Dis L CARBURE  TIAIN

0<2.00 - 0/-0.01

0<3.00 - 0/-0.02

0=3.00 - e8
0.30 0.6 3 38 0 u
0.40 0.8 3 38 O m
0.50 10 3 38 O u
0.60 12 3 38 O m
0.70 14 3 38 O u
0.80 16 3 38 O m
0.90 18 3 38 O u
1.00 20 3 38 O m
1.10 2.2 3 38 O |
1.20 2.4 3 38 O m
130 26 3 38 O u
140 2.8 3 38 O =
150 3.0 3 38 O |
1.60 32 3 38 O m
1.70 34 3 38 O |
1.80 36 3 38 O m
1.90 38 3 38 O |
2.00 40 3 38 0 =
250 5.0 3 38 O |
3.00 6.0 6 50 0 =
4.00 8.0 6 50 O |
5.00 10.0 6 50 0 =
6.00 12.0 6 50 O u

DHELO

P. 164
Acier Acier Aciers Air(:(l)‘)a(r Fontes
<600Mpa | >600Mpa | fort. allié aust
Titane, | Alliage Cu Alliage
alliage de = Argent Cu difﬁgcile Alu Plastique
titane Or



DIXI 7253 CUTINOX
BTN TR

FRAISES A HELICES DIFFERENTES Z=3 () fany
DEGAGEES 010020
P. 166 D, =10
P. 168
Acier Acier Aciers Air?;‘)a(r Fontes
S 42°-48° <600Mpa | >600Mpa | fort. allié aust.
Lﬁ“ Super | hane.
o [an) . .
alliages | alliage de
1 i J 1 Ni/ Co titane
Ly
L,
L
Dies L, D, L, Dps L CUTINOX
3.00 4.0 2.80 9 6 57
4.00 5.0 3.70 12 6 57
5.00 6.0 4.60 15 6 57
6.00 7.0 5.50 18 8 63
8.00 9.0 7.50 24 10 72
10.00 11.0 9.30 30 10 72
12.00 13.0 11.20 36 12 83
16.00 17.0 15.20 48 16 92
20.00 21.0 19.00 60 20 104
DIXI 7273
FRAISES FINITION Z=3 () @&
0.20x45°
P. 164 D, > 12
. Titane, | Alliage Cu .
<é-\0c0|;\9/[pa Fontes allti_age de Argent Cfg:?f?gle
450 /\ Itane r
1 .
a \l S Alu Plastique
‘ L
D, o L, Dyg L CARBURE TAIN
3.00 10.0 3 38 O [ |
4.00 12.0 4 50 (| [ |
5.00 14.0 5 50 O [ |
6.00 16.0 6 57 O [ |
8.00 20.0 8 63 O [ |
10.00 22.0 10 72 O [ |
12.00 22.0 12 73 O [ |
14.00 25.0 14 75 O [ |
16.00 21.0 16 82 O [ |
20.00 35.0 20 104 O [ |




DIXI 7593
BN e —Jiamt . B @
FRAISES EN BOUT HELICOIDALES /A
DEGAGEES

[
@
=

DO

P. 162
. Titane Alliage Cu .
Acier . 4 Alliage
<600Mpa | Fontes | alliage de | ANt | g, it

Alu Plastique

L
D e L, D, L, Dy L Z CARBURE
6.00 6.0 5.6 30 6 66 3 O
8.00 8.0 76 45 8 81 3 O
10.00 10.0 9.6 50 10 90 3 O
12.00 12.0 11.6 55 12 100 3 O
16.00 16.0 15.6 72 16 120 3 O
20.00 20.0 19.6 80 20 130 4 O

DIXI 7210 W

BN T T W

FRAISES EBAUCHE Z=3

30° ¢

‘ -
S i ©
LL,

L
D112 L Dpg L CARBURE  CUTINOX
3.00 8.0 6 57 O
4.00 10.0 6 57 O
5.00 13.0 6 57 O
6.00 13.0 8 63 O
7.00 16.0 8 63 O
8.00 16.0 8 63 O
10.00 22.0 10 72 O
12.00 25.0 12 83 O

@
P. 186
Acier Acier Aciers Air?(l)ir Fontes
<600Mpa | >600Mpa @ fort. allié aust
Titane, | Alliage Cu Alliage
alliage de | Argent Cu diﬁ?cile Alu Plastique
titane Or



FRAISES EBAUCHE "PIRANHA"

DIXI 7213 W
=N e YL

Z=3

@O

Diar Ly Dig L CARBURE TiAIN
4.00 10.0 6 57 O ]
5.00 13.0 6 57 O ]
6.00 13.0 8 63 O ]
7.00 16.0 8 63 O ]
8.00 16.0 10 72 O ]
10.00 22.0 10 72 O ]
11.00 22.0 12 83 O ]
12.00 25.0 12 83 O ]
14.00 27.0 14 83 O ]
16.00 36.0 16 100 O ]
20.00 40.0 20 104 O ]

P. 188
Acier Acier Aciers Air?:)a(r Fontes
<600Mpa | >600Mpa | fort. allié aust
Titane, | Alliage Cu Alliage
alliage de = Argent Cu difﬁgcile Alu Plastique

titane Or



DIXI 7244
o [T N ==

FRAISES EN BOUT HELICOIDALES
CORPS RENFORCE

Z=14

D, L, Dis L CARBURE  TAIN DIAMANT
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
0.40 12 3 33 0O -
0.50 15 3 33 0O m
1.00 3.0 3 33 0O - m
1.50 40 3 33 0O m m
2.00 7.0 3 33 0O - m
3.00 8.0 6 57 O m m
4.00 1.0 6 57 O - m
450 11.0 6 57 O m
5.00 13.0 6 57 O - m
6.00 13.0 6 57 O m m
7.00 16.0 8 63 O -
8.00 19.0 8 63 O m m
9.00 19.0 10 72 0O -
10.00 22.0 10 72 0O m m
12.00 26.0 12 83 O -
14.00 26.0 14 8 O m
16.00 32.0 16 92 O -
18.00 32.0 18 92 O m
20.00 38.0 20 104 O -

WELoO@

P.174

Acier
inox Fontes
aust.

Acier Acier Aciers
<600Mpa | >600Mpa | fort. allié

Titane, | Alliage Cu

) Alliage .
a|||_age de = Argent Cu difficile Alu Graphite
titane Or
Plastique



DIXI 7204
FRAISES EN BOUT HELICOIDALES

Z=14

DEO

L

Dy o L, Dig L CARBURE  TIAIN
2.00 8 2.0 32 O m
2.50 8 25 32 O m
3.00 10 3.0 38 O m
4.00 12 40 50 O m
5.00 14 5.0 50 O m
6.00 16 6.0 50 O m

DIXI 7224
FRAISES EN BOUT HELICOIDALES Z=4
LONGUES
30° \ =)
\
o
- L -

D; s L, Dis L CARBURE TAIN DIAMANT
3.00 30.0 3 60 O m m
4.00 30.0 4 60 O m n
5.00 35.0 5 75 O m n
6.00 400 6 100 O m n
8.00 400 8 100 O m n

10.00 40.0 10 100 O m n

12.00 45.0 12 100 O m n

14.00 65.0 14 150 O n

16.00 65.0 16 150 O n

20.00 65.0 20 150 O n

P.174
Acier Acier Aciers Ai:ci’ir Fontes
<600Mpa | >600Mpa | fort. allié
aust.
Titane, | Alliage Cu Alliage
alliage de = Argent lage Alu Plastique
- Cu difficile
titane Or
P.178 D,=6
. Titane Alliage Cu .
Acier . ! Alliage
< 600Mpa Fontes a|||_age de | Argent Cu difficile
titane Or
Alu Graphite | Plastique



DIXI 7264 CUTINOX

FRAISES A HELICES DIFFERENTES Z=4 % Y2
ET PAS DECALE 010520
D1 =10
Acier Acier Aciers Acier Font
~ <600Mpa | >600Mpa | fort.allig | ¥ ontes
38 o_ 4 .I ° “’ .
! S Super Titane,
- O alliages | aliage do
Ni/Co titane
L
D, L, Dyg L CUTINOX
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
1.50 3.0 3 38
2.00 4.0 3 38
3.00 8.0 6 57
4.00 11.0 6 57
5.00 13.0 6 57
6.00 13.0 6 57
8.00 19.0 8 63
10.00 22.0 10 12
12.00 26.0 12 83
16.00 32.0 16 92
20.00 38.0 20 104




DIXI 7254 CUTINOX

FBAISES A HELICES DIFFERENTES Z=4
DEGAGEES

e

P. 166 D,=10
P. 168
Acier Acier Aciers Ai:;ir Fontes
<600Mpa | >600Mpa | fort. allié aust.
= Super Titane,
alliages | alliage de
Ni/Co titane
L
D; o L, D, L, Dig L CUTINOX
3.00 4.0 2.80 9 6 57
4.00 5.0 3.70 12 6 57
5.00 6.0 4.60 15 6 57
6.00 1.0 5.50 18 8 63
8.00 9.0 1.50 24 10 12
10.00 11.0 9.30 30 10 72
12.00 13.0 11.20 36 12 83
16.00 17.0 15.20 48 16 92
20.00 21.0 19.00 60 20 104
DIX1 7214 W

FRAISES EBAUCHE "PIRANHA" Z=4 @ ‘
0.20x45°,

P.188

. . . Acier
Acier Acier Aciers .
inox Fontes

30° \ <600Mpa | >600Mpa | fort. allié aust.
! ___ 1 : X
e S S o Titane, | Alliage Cu Alliage
= g | & alliage de | Argent Cu diﬁ?cile Alu Plastique

1 titane Or
L
| |

Dy 41 L, Dig L CARBURE TIAIN

6.00 15.0 6 57 O |

8.00 16.0 10 12 (| |
10.00 22.0 10 12 O |
12.00 25.0 12 83 (| |
14.00 30.0 14 83 O |
16.00 36.0 16 100 (| |
20.00 40.0 20 104 O |




DIXI 7560

o T N ==

DENTS HELICOIDALES

Z=3-8

o

NS
|

- L —
& &
D, L, Dig L Z CARBURE TAIN  DLC
0<2.00 - 0/-0.01
0=2.00-e8

0.35 0.90 3.0 38 3 0O n m
0.40 1.00 3.0 38 3 O n =
0.45 1.10 3.0 38 3 O n =
0.50 125 3.0 38 30O n =
0.5 140 3.0 38 3 0O n =
0.60 150 3.0 38 30O n =
0.65 1.70 3.0 38 3 0O n i
0.70 1.75 3.0 38 3 0O n m
0.75 1.90 3.0 38 3 0O n m
0.80 2.00 3.0 38 3 O n =
0.85 2.15 3.0 38 30O n m
0.90 2.25 3.0 38 3 O n =
0.95 2.40 3.0 38 3 O n =
1.00 250 3.0 38 30O n =
110 2.75 3.0 38 30O n =
1.20 3.00 3.0 38 3 O n =
130 3.25 3.0 38 3 O n i
1.40 3.50 3.0 38 3 O ~ m
150 3.75 3.0 38 3 O m m
1.60 4.00 3.0 38 3 O n =
170 4.25 3.0 38 3 0O n m
1.80 450 3.0 38 3 O n =
190 475 3.0 38 3 O n =
2.00 8.00 3.0 38 5 0O n =
2.10 5.25 3.0 38 5 O n =
2.20 5.50 3.0 38 5 O n =
230 5.75 3.0 38 5 O n i
2.40 6.00 3.0 38 5 O ~ m
250 8.00 3.0 38 5 O m m
2.60 6.50 3.0 38 5 O ~ m
2.70 6.75 3.0 38 5 O m m
2.80 7.00 3.0 38 5 O n =
2.90 7.00 3.0 38 5 O n =
3.00 10.00 3.0 38 5 O n =
4.00 12.00 40 50 5 O n =
5.00 14.00 5.0 50 5 O n =
6.00 16.00 6.0 57 5 O n i
8.00 19.00 8.0 63 5 O ~

9.00 22.00 9.0 67 5 O m

10.00 22.00 10.0 72 6 O n

12.00 26.00 120 83 6 O m

14.00 26.00 140 83 6 O ~

16.00 32.00 16.0 92 6 O m
20.00 38.00 20,0 104 § O n

POLO

P. 184 D;=z6 D;=1.90
Acier Acier Aciers A_cier
inox Fontes

<600Mpa | >600Mpa | fort. allié aust.

Super Titane, | Alliage Cu
alliages | alliage de | Argent
Ni/Co titane Or

Alliage
Cu difficile



DIXI 7520 XIDUR

e N . - N
FRAISES MULTIDENTS HELICOIDALES Z=312 @ ‘
P.194 D,>6 D,=150
45/ : oies | Eles | aliges
! \ ﬂ{ : 15-65HRC | Ni/Co
B
u
L

D, L, Dig L Z  XIDUR
0<2.00-0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8

0.40 0.8 3 38 3 |

0.50 1.0 3 38 3 |

0.60 1.2 3 38 3 |

0.70 1.4 3 38 3 |

0.80 1.6 3 38 3 |

0.90 1.8 3 38 3 |

1.00 2.0 3 38 4 |

1.50 3.0 3 38 4 |

2.00 4.0 3 38 3 |

2.50 50 3 38 5 |

3.00 6.0 3 38 ) |

4.00 8.0 4 50 5 |

6.00 12.0 6 57/ 6 |

8.00 16.0 8 63 6 |

10.00 20.0 10 72 6 |

12.00 24.0 12 83 8 |

16.00 32.0 16 92 10 |

20.00 38.0 20 104 12 |




DIXI 7237-10

FRAISES TORIQUES EXTRA COURTES, 2=2 VRN =y
DEGAGEES, L, =3 x D,
P. 160

30° ¢ =) /R Acier Acier Aciers Acier

. ) i inox Fontes
\ T Vs <600Mpa | >600Mpa | fort. allié aust.
Q ——r
‘ . .
] = Super Titane, Alliage Cu Alliage
1

a’\lllile;%eos all[lizzgre]:ede Argcrant Cu difficile Alu
b
| L - Plastique

D, L, D, L, Dis L R CARBURE  TiAIN

8<2.00 - 0/-0.01

0<3.00 - 0/-0.02

0=3.00 - e8
0.40 0.40 0.37 1.20 3 38 0.05 O |
0.45 0.45 0.42 1.35 3 38 0.05 O |
0.50 0.50 0.45 1.50 3 38 0.05 O |
0.55 0.55 0.50 1.65 3 38 0.05 O |
0.60 0.60 0.55 1.80 3 38 0.05 O |
0.65 0.65 0.60 1.95 3 38 0.05 O |
0.70 0.70 0.65 2.10 3 38 0.05 O |
0.75 0.75 0.70 2.25 3 38 0.05 O |
0.80 0.80 0.75 2.40 3 38 0.05 O |
0.85 0.85 0.80 2.55 3 38 0.05 O |
0.90 0.90 0.85 2.70 3 38 0.10 O |
0.95 0.95 0.90 2.85 3 38 0.10 O |
1.00 1.00 0.95 3.00 3 38 0.10 O |
1.05 1.05 1.00 3.15 3 38 0.10 O |
1.10 1.10 1.05 3.30 3 38 0.10 O |
1.15 1.15 1.10 3.45 3 38 0.10 O |
1.20 1.20 1.15 3.60 3 38 0.10 O |
1.25 1.25 1.20 3.75 3 38 0.10 O |
1.30 1.30 1.25 3.90 3 38 0.10 O |
1.35 1.35 1.30 4.05 3 38 0.10 O |
1.40 1.40 1.35 4.20 3 38 0.10 O |
1.45 1.45 1.40 4.35 3 38 0.10 O |
1.50 1.50 1.45 450 3 38 0.20 O |
1.55 1.55 1.50 4.65 3 38 0.20 O |
1.60 1.60 1.55 4.80 3 38 0.20 O |
1.65 1.65 1.60 4.95 3 38 0.20 O |
1.70 1.70 1.65 5.10 3 38 0.20 O |
1.75 1.75 1.70 5.25 3 38 0.20 O |
1.80 1.80 1.75 5.40 3 38 0.20 O [ |
1.85 1.85 1.80 5.55 3 38 0.20 O |
1.90 1.90 1.85 5.70 3 38 0.20 O [ |
1.95 1.95 1.90 5.85 3 38 0.20 O |
2.00 2.00 1.90 6.00 6 50 0.20 O |
2.10 2.10 2.00 6.30 6 50 0.20 O [ |
2.20 2.20 2.10 6.60 6 50 0.20 O [ |
2.30 2.30 2.20 6.90 6 50 0.20 O [ |
2.40 2.40 2.30 1.20 6 50 0.20 O [ |
2.50 2.50 2.40 7.50 6 50 0.20 O |
3.00 3.00 2.90 9.00 6 50 0.20 O [ |




DEGAGEES

DIXI 7070 XIDUR

T4 ; NS
FRAISES TORIQUES MULTIDENTS

z

4-6

DBeEO

P.195

Aciers ?ciers S_uper

fort. allié ontes aII!ages

45-65HRC | Ni/Co

D; o5 L, D, L, Dis L R z XIDUR

3.00 45 275 12.0 6 57 0.5 4 ||
4.00 6.0 3.70 13.5 6 57 0.5 4 |
5.00 1.5 4.60 17.5 6 57 0.5 4 ||
6.00 9.0 5.50 24.0 6 66 0.5 4 ||
6.00 9.0 5.50 24.0 6 66 0.8 4 |
6.00 9.0 5.50 24.0 6 66 1.0 4 ||
6.00 9.0 5.50 24.0 6 66 1.5 4 |
8.00 10.0 7.50 28.0 8 75 0.5 6 |
8.00 10.0 7.50 28.0 8 75 1.0 6 ||
8.00 10.0 7.50 28.0 8 75 1.5 6 |
8.00 10.0 7.50 28.0 8 75 2.0 6 ||
10.00 12.0 9.25 30.0 10 75 0.5 6 ||
10.00 12.0 9.25 30.0 10 75 1.0 6 |
10.00 12.0 9.25 30.0 10 75 1.5 6 ||
10.00 12.0 9.25 30.0 10 75 20 6 |
10.00 12.0 9.25 30.0 10 75 25 6 ||
12.00 12.0 11.00 32.0 12 83 1.0 6 ||
12.00 12.0 11.00 32.0 12 83 1.5 6 |
12.00 12.0 11.00 32.0 12 83 20 6 ||
12.00 12.0 11.00 32.0 12 83 3.0 6 |




DIXI 7554

FRAISES TORIQUES HELICOIDALES Z=4 a gany
DEGAGEES

P.174 D1=6
-~ R Acier Acier Aciers A_cier Font
30° ¢ DJ / <600Mpa = >600Mpa | fort. allié ;T;Z)t( ontes
c — S Tiane, | Alage G | oo
- - ' alliage de = Argent g Alu Plastique
* L i titane or Cu difficile
L,
L
D, L, D, L, Dig L R CARBURE  TAIN
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - 8

2.00 3.0 1.90 10 4 42 0.2 O [ |
3.00 4.0 2.80 15 6 57 0.2 O [ |
4.00 5.0 3.80 18 6 57 0.3 O |
6.00 1.0 5.70 20 6 57 0.5 O L
6.00 7.0 5.70 20 6 57 1.0 O |
8.00 10.0 1.70 30 8 63 05 O |
8.00 10.0 1.70 30 8 63 1.0 O |
10.00 12.0 9.60 35 10 12 05 O |
10.00 12.0 9.60 35 10 12 1.0 O |
10.00 12.0 9.60 35 10 12 15 O |
12.00 14.0 11.50 40 12 83 0.5 O L
12.00 14.0 11.50 40 12 83 1.0 O |
12.00 14.0 11.50 40 12 83 1.5 O |




DIXI 7552
o [T W ==

FRAISES TORIQUES HELICOIDALES Z=2 ) (ER
DEGAGEES

P.190
N R Acier Titane, | Alliage Cu Alliage
40 “/ NS / <600Mpa Fontes algi::gsede Argcrent Cu difficile
r 1
o : i
Alu Plastique

D; o5 L, D, L, Dyg L R CARBURE  DICUT
3.00 4.0 2.75 10 6 57 0.5 O u
4.00 5.0 3.70 12 6 57 0.5 O |
5.00 6.0 4.60 15 6 57 0.5 O |
6.00 7.0 5.50 18 6 57 1.0 O |
8.00 9.0 7.50 23 8 63 1.0 O |
10.00 11.0 9.25 30 10 75 1.5 O |
12.00 13.0 11.00 35 12 83 1.5 O |
12.00 13.0 11.00 35 12 83 2.0 O |
12.00 13.0 11.00 35 12 83 2.5 O |
16.00 17.0 15.00 44 16 92 2.0 O |
16.00 17.0 15.00 44 16 92 2.5 O |
16.00 17.0 15.00 44 16 92 4.0 O |
20.00 21.0 19.00 54 20 104 2.0 O |
20.00 21.0 19.00 54 20 104 2.5 O |
20.00 21.0 19.00 54 20 104 4.0 O |




DIXI 7090
94 ; N ==

FRAISESTORIQUES MULTIDENTS Z=24 m ().
DEGAGEES

P.176

. . . Acier
Acier Acier Aciers

R )
S 300 (\ e <600Mpa | >600Mpa | fort allie | IM%% Fontes
|| /|

Titane, | Alliage Cu

i ) Alliage .
L = a“tli‘:gr?ede Arg(rant Cu difficile Alu Graphite
Ly
—- L - Plastique
D, L, D, L, Dig L R Z CARBURE TIAIN  DIAMANT
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
2.00 3 1.90 15 4 55 0.10 2 O | |
3.00 4 2.90 29 4 62 0.15 2 O | |
4.00 5 3.80 40 4 75 0.30 4 O | |
6.00 7 5.70 60 6 93 0.50 4 O | |
6.00 7 5.70 60 6 93 1.00 4 O | |
8.00 10 1.70 80 8 117 0.50 4 O | |
8.00 10 1.70 80 8 17 1.00 4 O | |
10.00 12 9.60 90 10 133 0.50 4 O | |
10.00 12 9.60 90 10 133 1.00 4 O | |
12.00 14 11.50 110 12 151 0.50 4 O | |
12.00 14 11.50 110 12 151 1.00 4 O | |




FRAISES HEMIS

} 2

PHER

IQUES

DIXI 7032

W ==

=2

= o
-
‘ L
D, L, Dis L  CARBURE TAIN DICUT DIAMANT
0<0.30 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00-e8
0.06 0.12 3 38 O
0.08 0.16 3 38 O
0.10 0.20 3 38 O
0.15 0.30 3 38 O
0.20 0.30 3 38 O [ | | |
0.25 0.40 3 38 O [ | | |
0.30 0.50 3 38 O [ | | |
0.40 0.60 3 38 O | | |
0.50 0.80 3 38 O [ | | |
0.60 0.90 3 38 O [ | | |
0.70 1.10 3 38 O [ | | |
0.80 1.20 3 38 O [ | | |
0.90 1.40 3 38 O | | |
1.00 1.50 3 38 O [ | | |
1.10 1.70 3 38 O | | |
1.20 1.80 3 38 O | | |
1.30 1.90 3 38 O | | |
1.40 2.10 3 38 O [ | | |
1.50 2.30 3 38 O | | |
1.60 2.50 3 38 O [ | | |
1.70 2.50 3 38 O | | |
1.80 2.75 3 38 O [ | | |
1.90 2.75 3 38 O | | |
2.00 3.00 3 38 O | | |
2.10 3.00 3 38 O | | |
2.20 3.50 3 38 O | | |
2.30 3.50 3 38 O | | |
2.40 3.50 3 38 O | | |
2.50 4.00 3 38 O | | |
3.00 5.00 3 38 O [ | | |
3.50 6.00 4 50 O | | |
4.00 6.00 4 50 O [ | | |
450 7.00 5 50 O | | |
5.00 8.00 5 50 O [ | | |
5.50 9.00 6 57 O | | |
6.00 9.00 6 57 O [ | | [ |
7.00 11.00 7 60 O | | |
8.00 12.00 8 63 O [ | | |
10.00 15.00 10 72 O | | |
12.00 18.00 12 73 O [ | | |
14.00 21.00 14 75 O |
16.00 24.00 16 82 O |
20.00 30.00 20 104 O |

DHEOO

P. 152
Acier Acier Aciers Ai::)z(r Fontes
<600Mpa = >600Mpa | fort. allié
aust.
Super Titane, | Alliage Cu .
. ) Alliage
alliages | alliage de | Argent Cu difficile Alu

Ni/Co titane Or

Graphite = Plastique

— -—

L
Pour D,=<0.15: 2|
D,=1.20 I—
L
L2= 530 i>—«



FRAISES HEMISPHERIQUES

DIXI 7042

NS

=2

Ly
L
D; o L, Dis L CARBURE TAIN DIAMANT
2.00 10 2 61 O m |
3.00 10 3 61 O m |
4.00 12 4 75 O m |
5.00 14 5 86 O m |
6.00 16 6 93 O m |
8.00 20 8 100 O m |
10.00 24 10 100 O m |
12.00 28 12 110 O m |
14.00 32 14 120 O m
16.00 36 16 120 O m
20.00 45 20 150 O m

@HEOO

P. 158
Acier Acier Aciers Air(:(l)‘)a(r Fontes
<600Mpa | >600Mpa | fort. allié
aust.
Super Titane, | Alliage Cu .
. ) Alliage
alliages | alliage de | Argent Cu difficile Alu

Ni/Co titane Or

Graphite  Plastique



DIXI 7045 - 7046 - 7047
FRAISES HEMISPHERIQUES Z=2
DEGAGEES

. > 0.006
- L —
DIXI 7046 DIXI 7045 DIXI 7047-8D
LZ =X D1
D, Ly D, Dh
0<3.00 - 0/-0.02 L L L L L L
ﬂ:&(](] -e8 2 2 2
0.20 0.5 0.18 4 10 55 10 62 16 62
0.30 0.6 0.27 4 15 55 15 62 2.4 62
0.40 0.8 0.37 4 20 55 20 62 3.2 62
0.50 1.0 0.45 4 3.0 55 3.0 62 4.0 62
0.60 16 0.55 4 4.0 55 4.0 62 438 62
0.80 18 0.75 4 5.0 55 5.0 62 6.4 62
1.00 2.0 0.95 4 6.0 55 6.0 75 8.0 75
1,50 25 1.45 4 9.0 55 9.0 75 12.0 75
2.00 3.0 1.90 4 12.0 55 12.0 75 16.0 75
250 4.0 2.40 4 12.0 55 12.0 75 20.0 75
3.00 5.0 2.80 6 12.0 57 12.0 102 24.0 102
4.00 6.0 3.80 6 15.0 57 15.0 102 32,0 102
5.00 7.0 4.80 6 15.0 57 15.0 102 40.0 102
6.00 8.0 5.70 6 15.0 57 15.0 102 48.0 102
8.00 10.0 7.70 8 25.0 63 25.0 117 64.0 17
10.00 12.0 9.60 10 30.0 72 30.0 133 80.0 133
12.00 14.0 11.60 12 40.0 83 40.0 151 96.0 151




DIXI 7047-D

P. 156

Acier

Acier Acier Aciers .
inox Fontes

<600Mpa | >600Mpa @ fort. allié

S 300N = aust.
DL Y \ N[ 0.006 Super Titane, | Alliage Cu | ..
1 \ I ’ alliages = alliagede | Argent Cu diﬁ?cile Alu
L1l Ni/Co titane Or
- L -— Graphite | Plastique

DIXI 7047-10D DIXI 7047-12D DIXI 7047-15D DIXI 7047-18D

L2: XD1 L2: XD1 L2: XD1 L2: XD1
CARBURE TiAIN  DICUT DIAMANT
L, L L, L L, L L, L
2.0 62 2.4 62 3.0 62 36 62 O [ ] ]
3.0 62 3.6 62 45 62 5.4 62 O ] ] [
40 62 48 62 6.0 62 7.2 62 O [ ] ]
5.0 62 6.0 62 7.5 62 9.0 62 O ] ] [
6.0 62 7.2 62 9.0 62 10.8 62 O [ ] ]
8.0 62 96 62 12.0 62 14.4 62 O ] ] [
10.0 75 12.0 75 15.0 75 18.0 75 O ] [} [
15.0 75 18.0 75 225 75 27.0 75 O [ ] ]
20.0 75 24.0 75 30.0 75 36.0 75 O ] [} [
25.0 75 30.0 75 375 75 450 75 O ] ] [
30.0 102 36.0 102 450 102 54.0 102 O ] [} [}
40.0 102 48.0 102 60.0 102 O ] ] [
50.0 102 60.0 102 O ] [} [}
60.0 102 O ] ] ]
80.0 117 O ] ] [
O ] ] ]
O ] ] [ ]




DIXI 7532 XIDUR

FRAISES HEMISPHERIQUES Z=2
30°, \
Dj» [=)
Ly
- L _
D, L, Dpg L XIDUR
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
0.20 0.2 4 50 |
0.30 0.3 4 50 [ |
0.40 0.4 4 50 |
0.50 05 4 50 |
0.60 0.6 4 50 |
0.70 0.7 4 50 |
0.80 0.8 4 50 |
0.90 0.8 4 50 [ |
1.00 0.8 4 50 |
1.50 1.2 4 50 |
2.00 1.6 4 50 |
3.00 2.4 6 57 [ |
4.00 3.2 6 66 |
5.00 4.0 6 66 [ |
6.00 4.8 6 66 |
8.00 6.4 8 75 [ |
10.00 8.0 10 90 |
12.00 9.6 12 100 [ |

Aciers
fort. allié

@DHEOO

P.192
Aciers Super
Fontes alliages

45-65 HRC | Ni/Co



DIXI 7532-D - XIDUR
e I NS

FRAISES HEMISPHERIQUES Z=2 @ "

P. 192
30° \ S|
1 ’ Aciers Super
a ———J fgrf['zrlfié Fontes | alliages
ﬁ : 45-65HRC | Ni/Co
L1 — -
b
L
7532-3D 7532-5D 7532-8D 7532-10D 7532-12D 7532-15D
xD xD xD xD xD xD
D, L, Dig L ! ! ! ! ! 1 XIDUR
#<3.00 - 0/-0.02 L L L L L
023.00- 8 2 2 2 L 2 2
0.20 0.2 4 50 0.6 1.0 1.6 |
0.30 0.3 4 50 09 1.5 24 |
0.40 0.4 4 50 1.2 2.0 3.2 4.0 |
0.50 0.5 4 50 15 2.5 4.0 5.0 6.0 |
0.60 0.6 4 50 1.8 3.0 48 6.0 12 9.0 |
0.70 0.7 4 50 2.1 35 5.6 7.0 8.4 10.5 |
0.80 0.8 4 50 24 4.0 6.4 8.0 9.6 12.0 |
0.90 0.8 4 50 2.7 4.5 1.2 9.0 10.8 135 |
1.00 0.8 4 50 3.0 5.0 8.0 10.0 12.0 15.0 |
1.50 1.2 4 50 45 15 12.0 15.0 18.0 22.5 |
2.00 1.6 4 50 6.0 10.0 16.0 20.0 24.0 30.0 |
3.00 2.4 6 57 9.0 15.0 24.0 30.0 |
4.00 3.2 6 66 12.0 20.0 32.0 |
5.00 4.0 6 66 15.0 25.0 |
6.00 48 6 66 18.0 30.0 |
8.00 6.4 8 75 24.0 40.0 |
10.00 8.0 10 90 30.0 50.0 |
12.00 9.6 12 100 36.0 60.0 |




DIXI 7542 XIDUR

FRAISES HEMISPHERIQUES Z=2 @ Jany
DEGAGEES
P.193
. . : Aci S
30°0 Aders | g | aliages
1 \ k 1 ort.allle © 45 65 HRC | Ni/Co
) = -a
Ly
L

D, L, D, L, Dig L XIDUR
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8

1.00 2.0 0.90 3.2 6 66 [ |

1.50 3.0 1.40 4.7 6 66 [ |

2.00 3.0 1.85 6.2 6 66 [ |

3.00 5.0 2.85 9.2 6 66 [ |

4.00 6.0 3.80 12.5 6 80 [ |

5.00 7.0 470 15.5 6 80 [ ]

6.00 9.0 5.70 19.0 6 80 [ |

8.00 12.0 7.50 25.0 8 90 [ |

10.00 15.0 9.50 31.0 10 110 [ |

12.00 18.0 11.50 37.0 12 120 [ |

DIXI 7050 TiAIN

FRAISES HEMISPHERIQUES 2=2-3

@HOO

P. 158

o i ; : Acier
1 30° 4 — Acier Acier Aciers agh Fontes
Il (e o
1» L 7!\ 1 <600Mpa = >600Mpa  fort.allié =~ &
()

_——————m—————\
|_1—J i Super Titane,
= alliages | alliage de
L, Ni/Co titane
| L
D, L L, o Dyg L Z TAIN
0#<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
2.00 3.0 39 3°30° 6 75 2 [ |
3.00 45 39 3° 6 75 2 |
4.00 6.0 50 1°30° 6 86 2 [ |
5.00 15 64 1°30° 8 100 2 |
6.00 9.0 74 1° 8 110 2 [ |
8.00 12.0 80 1° 10 120 2 [ |
10.00 15.0 85 1° 12 130 & [
12.00 18.0 102 1°30° 16 150 3 |




FRAISES HEMISPHERIQUE

DIXI 7033

@BOe

S Z=3
30° /o
\ ~ !
e
_— |
i
| L
D, L, Dis L  CARBURE TAIN
§<3.00 - 0/-0.02
0=3.00- e8
1.00 2.0 3 38 O [ |
1.50 2.5 3 38 O [ |
2.00 3.0 3 38 O [ |
2.50 4.0 3 38 O [ |
3.00 5.0 3 38 O [ |
4.00 6.0 4 50 O [ |
5.00 8.0 5 50 O [ |
6.00 9.0 6 57 O [ |
7.00 11.0 7 60 O [ |
8.00 12.0 8 63 O [ |
10.00 15.0 10 72 O [ |
12.00 18.0 12 73 O [ |
16.00 24.0 16 82 O [ |
20.00 30.0 20 104 O [ |
DIXI 7034
FRAISES HEMISPHERIQUES Z=4

P. 154
Acier Acier Aciers Air?:)ir Fontes
<600Mpa | >600Mpa | fort. allié
aust.
Super Titane, ! Alliage Cu
alliages | alliage de | Argent Alu Plastique

Ni/Co titane Or

@GOG

Ly
L

D, o L, Dis L CARBURE TIAIN

6.00 9 6 57 O n

8.00 12 8 63 O m
10.00 15 10 72 O n
12.00 18 12 73 O m
14.00 21 14 75 O n
16.00 24 16 82 O m
20.00 30 20 104 O n

P. 154
Acier Acier Aciers Air?(l)ir Fontes
<600Mpa | >600Mpa @ fort. allié aust
Super Titane, | Alliage Cu .
alliages | alliagede | Argent CuA:il:?f?ceile Alu
Ni/Co titane Or
Plastique



DIXI 72420 PCD
o T W ==

FRAISES EN BOUT Z=1-2 Jany
AVEC COUPE AU CENTRE

ET TROUS DE LUBRICATION P38 —p6
Al’-l\lfg?;n?u leg;?figceile Alu Graphite | Plastique
r
a
L
I

D; o L, L, D L Z PCD

2.00 3.0 6 6 42 1 o

2.00 > 3.0 20 6 75 1 {

3.00 4.0 6 6 42 1 o

3.00 > 4.0 15 6 75 2 {

3.00 > 4.0 20 6 15 2 o

4.00 4.0 8 6 50 1 {

4.00 > 6.5 10 6 50 1 o

4,00 > 6.5 15 6 75 2 o

4.00 > 6.5 25 6 15 2 o

5.00 5.0 10 6 50 2 {

5.00 > 6.5 10 6 50 2 o

5.00 > 6.5 35 6 75 2 {

6.00 6.0 12 6 57 2 o

6.00 > 8.0 34 6 75 2 o

6.00 > 8.0 50 6 100 2 o

7.00 8.0 34 8 75 2 {

8.00 7.0 14 8 63 2 o

8.00 > 10.0 34 8 75 2 {

8.00 > 10.0 50 8 100 2 o

8.00 > 10.0 75 8 125 2 {

9.00 10.0 35 10 15 2 o
10.00 8.0 16 10 75 2 {
10.00 > 12.0 35 10 15 2 o
10.00 > 12.0 75 10 125 2 {
11.00 12.0 38 12 83 2 o CBN A cvol
12.00 10.0 20 12 83 2 [ Sur demande
12.00 > 12.0 38 12 83 2 o
12.00 > 12.0 75 12 125 2 {
14.00 12.0 24 14 83 2 o
14.00 > 12.0 38 14 83 2 {
14.00 > 12.0 75 14 125 2 o
16.00 14.0 28 16 92 2 ° Sur demande
16.00 > 14.0 42 16 92 2 o
16.00 > 14.0 75 16 125 2 o
20.00 18.0 36 20 104 2 o
20.00 > 18.0 50 20 125 2 {




DIXI 70520 PCD
o T N ==

FRAISES EN BOUT TORIQUES Z=1-2 g :
AVEC COUPE AU CENTRE

ET TROUS DE LUBRICATION P38 —p6
Al’-l\lfggngu leg;?figceile Alu Graphite | Plastique
r
o
D; o L, L, D L R 2 PCD
2.00 3.0 6 6 42 0.1 1 o
2.00 > 3.0 20 6 75 0.1 1 {
3.00 4.0 6 6 42 0.1 1 o
3.00 > 4.0 15 6 75 0.1 2 {
3.00 > 4.0 20 6 75 0.1 2 o
4.00 4.0 8 6 50 0.1 1 {
4.00 > 6.5 10 6 50 0.1 1 o
4.00 > 6.5 15 6 75 0.1 2 {
4.00 > 6.5 25 6 75 0.1 2 o
5.00 5.0 10 6 50 0.1 2 {
5.00 > 6.5 10 6 50 0.1 2 o
5.00 > 6.5 35 6 75 0.1 2 (]
6.00 6.0 12 6 57 0.1 2 o
6.00 > 8.0 34 6 75 0.1 2 (]
6.00 > 8.0 50 6 100 0.1 2 o
7.00 8.0 34 8 75 0.1 2 {
8.00 1.0 14 8 63 0.1 2 o
8.00 > 10.0 34 8 75 0.1 2 {
8.00 > 10.0 50 8 100 0.1 2 o
8.00 > 10.0 75 8 125 0.1 2 {
9.00 10.0 35 10 75 0.1 2 o
10.00 8.0 16 10 75 0.1 2 {
10.00 > 12.0 35 10 75 0.1 2 o
10.00 > 12.0 75 10 125 0.1 2 {
11.00 12.0 38 12 80 0.1 2 o CBN A cvol
12.00 10.0 20 12 80 0.1 2 o Sur demande
12.00 > 12.0 38 12 80 0.1 2 o
12.00 > 12.0 75 12 125 0.1 2 {
14.00 12.0 24 14 80 0.1 2 o
14.00 > 12.0 38 14 80 0.1 2 {
14.00 > 12.0 75 14 125 0.1 2 o
16.00 14.0 28 16 92 0.1 2 {
16.00 > 14.0 42 16 92 0.1 2 o
16.00 > 14.0 75 16 125 0.1 2 {
20.00 18.0 36 20 104 0.1 2 o
20.00 > 18.0 50 20 125 0.1 2 {




DIXI 70320 PCD

FRAISES HEMISPHERIQUES Z=1-2 @ any
AVEC TROUS DE LUBRICATION

P. 308 >06
Alliage Cu .
Argent leg;?f?ceile Alu Graphite | Plastique
Or
()

D10 L L, D L Z PCD

2.00 20 6.0 6 42 1 o

2.00 20 25.0 6 75 1 {

3.00 25 6.0 6 42 1 {

3.00 25 25.0 6 75 1 o

3.00 25 25.0 6 75 2 {

4.00 3.0 8.0 6 50 1 o

4.00 3.0 10.0 6 50 1 o

4.00 3.0 10.0 6 50 2 {

4.00 3.0 25.0 6 15 2 o

5.00 4.0 10.0 6 50 2 o

5.00 4.0 25.0 6 75 2 o

6.00 4.0 12.0 6 57 2 {

6.00 4.0 34.0 6 15 2 o

6.00 4.0 50.0 6 100 2 {

8.00 5.0 14.0 8 63 2 {

8.00 5.0 34.0 8 15 2 o

8.00 5.0 75.0 8 125 2 {
10.00 6.0 16.0 10 72 2 {
10.00 6.0 35.0 10 15 2 o CBN A ool
10.00 6.0 75.0 10 125 2 o Sur demande
12.00 7.0 20.0 12 83 2 {
12.00 7.0 38.0 12 83 2 o
12.00 7.0 75.0 12 125 2 {




DIXI 72310 ND  OUTILS SUR DEMANDE

o " @B0e

P. 308
Alliage Cu .
Alliage .
Arg(rent Cu difficile Alu Plastique

D, L, Dis L Z ND
0.20 0.4 3 30 1 L J
0.30 0.6 3 30 1 4
0.40 0.8 3 30 1 L 2
0.50 1.0 3 30 1 4
0.60 1.2 3 30 1 L J
0.70 1.4 3 30 1 L 2
0.80 1.6 3 30 1 L J
0.90 1.8 3 30 1 L 2
1.00 25 3 30 1 L 2
1.10 25 3 30 1 4
1.20 25 3 30 1 L 2
1.30 25 3 30 1 4
1.40 25 3 30 1 L 2
1.50 25 3 30 1 4
1.60 25 3 30 1 L 2
1.70 25 3 30 1 4
1.80 25 3 30 1 L 2
1.90 25 3 30 1 4
2.00 25 6 30 1 L 2
3.00 25 6 30 1 L 2
4.00 25 6 30 1 L 2
5.00 25 6 30 1 4
6.00 25 6 30 1 L J

Corps acier

Lors de la commande, il conviendra d’indiquer la matiére a usiner (non-ferreuse).




FRAISES A ANGLER DIAMANT NATUREL

~ DIXI 76230 ND

- &
) Alliage Cu | ..
N /4\¢ L o Argent Cﬂil;:f?ceile Alu Plastique
L

| e =

LV )

D, L, D, 5 Dig L ND
*0.10 2.60 15 30° 6 50 L J
*0.10 1.20 15 60° 6 50 L 2 *non coupant
*0.10 0.70 1.5 90° 6 50 L J

DIXI 7623
FRAISES A ANGLER Z=3 @ %
P. 164
S| XN
0080>0400 © L1 g _ _ _ ryom
4 / Acier Acier Aciers . Font
L, <600Mpa | >600Mpa | fortallie | NOX | Fontes
‘ s Super Titane, | Alliage Cu Al
alliages | alliage de | Argent lage Alu
/ Ni/Co titane Or Cu difficile
Sos

05005020 o S |

>

Dies L, Dy.oss  Drg L CARBURE TiAIN
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0<5.00 - e8
0.80 15 0.08 3 38 0 u
1.00 20 0.10 3 38 O |
2.00 3.0 0.20 3 38 0 u
3.00 5.0 0.30 3 38 O u
4.00 6.0 0.40 4 50 0 u
Dihs L, Dy.oos  Dig L CARBURE TiAIN
5.00 2.25 0.50 5 50 O u
6.00 27 0.60 6 57 0 u
8.00 36 0.80 8 63 O u
10.00 45 1.00 10 72 O ]
12.00 5.4 1.20 12 73 O |




DIXI 7656

@DoER

FRAISES 1/4 DE CERCLE Z=2
!
[am]
T
| L
S
D, L, D, L D L R CARBURE TiAIN

050 012 074 08 3 38 010 O |
050 018 08 08 3 38 015 O |
050 024 09 08 3 38 020 O |
050 030 110 10 3 38 02 O |
050 036 122 10 3 38 030 O |
050 048 146 10 3 38 040 O |
050 060 170 15 3 38 050 O |
050 070 19 15 3 38 060 O |
050 080 210 15 3 38 070 O |
080 090 260 20 3 38 080 O |
080 100 280 20 3 38 090 O |
080  1.10 - -3 38 100 O |

P. 164

Acier Acier Aciers Air?:)a(r Fontes

<600Mpa | >600Mpa | fort. allié
aust.

Super Titane, | Alliage Cu .

alliages | alliage de | Argent le\(lilz?f?ceile Alu

Ni/Co titane Or
Plastique



DIXI 7112
N e —J LS

FRAISES A CONTOURNER 2=2 AR
POUR COMPOSITES / KEVLAR®

Kevlar®
ST
L CONDITIONS DE COUPE:
Contournage Ve = 250 - 500 m/min
Vf = 500 - 2000 mm/min
D, inches L, Dig L CARBURE
5.00 20 5.00 75 O
6.00 25 6.00 75 O
6.35 /4" 25 6.35 75 O
8.00 25 8.00 75 O
10.00 25 10.00 75 O
12.00 25 12.00 75 O
12.70 1/2" 27 12.70 75 O
DIXI 7113

SN TR N

FRAISES “COMBI" 2=2 an
POUR COMPOSITES / KEVLAR®

Kevlar®
oj[_u"“'ﬁ”—‘# S
L CONDITIONS DE COUPE:
_ L _ Percage Ve = 100- 150 m/min
f = 0.05-0.15 mm/tr
Contournage Ve = 250 - 500 m/min
Vf = 500 - 2000 mm/min
D, inches L, Dis L CARBURE
4.762 3/16" 25 4762 75 O
5.00 25 5.00 75 O
6.00 30 6.00 75 O
6.35 1/4" 30 6.35 75 O
8.00 30 8.00 75 O
9.525 3/8" 30 9.525 75 O
10.00 30 10.00 75 O
12.00 30 12.00 75 O
12.70 172" 30 12.70 75 O




OUTILS SUR DEMANDE

FRAISESAT

D,

Ly

Ll\

A

Quantités

Matiere a usiner

QG

(89

_—

sl ==
c\ﬁ/ /_2 U \MQ_HE_QL
*T = _U_ - ] Mﬂr ) ﬁ|4|_._1
f@mg | B— L
o - |
) ~J
J‘D1 ,ﬂ_ — a

D

[




OUTILS SUR DEMANDE

DIXI7631SP R 1O 2Z=

FRAISES ETAGEES
D
@ -
\
@ | :
Quantités |

Matiere a usiner

A
!

DIXI7645SP RO | [ , ,
FRAISES CONIQUES A BOUT PLAT OU HEMISPHERIQUES

Z=

Quantités

Matiere a usiner

A
!

A
!

A
!




CHOIX DU NOMBRE DE DENTS

!
1 Rainurage fermé (poche) ( 22
. , . Ve
2 Rainurage fermé (ramping) 22-23
,
3 Rainurage ouvert 22-723
/

Contournage (ébauche) 23-24
Contournage (finition) @ Multident



DIXI 7032
CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P Acier non allié / faiblement allié <600 N/mm?

P | Aciernon allié / faiblement allié 600 — 1500 N/mm?

P Acier de décolletage au plomb

P | Acier fortement allié 700 - 1500 N/mm?

Acier inoxydable 400 — 700 N/mm?
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?

[  Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB

[ | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB

[ Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic
Hastelloy
Titane, alliage de titane
I\l | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
(CuAlFe)
I\l ' Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium
(Ampco)
N ' Alliage d"aluminium Si<8%
[\l ' Fonte d"aluminium Si>8%
I\l | Graphite
Il Plastique

N | Or, argent

CARBURE

Ve [m/min]| Ve [m/min] | Ve [m/min] |Vc [m/min]

0

0

0

10

30

140

120

180

240

140

100

100

100

70

100

45

160

140

260

160

260

160

DICUT

170

190

TIAIN

0

70

40

70

40

0

70

0

25

170

230

210

300

200

110

90

70

90

70

110

90

110

35

190

340

230

340

220

DIAMANT

200

300

ap
[mm]

<0.15x @D1
<0.15x @D1
<0.20 x @D1
<0.15x @D1
<0.15x @D1
<0.1x @D1
<0.10x @D1
<0.15x @D1
<0.10x @D1
<0.05x @D1
<0.15x @D1
<0.15x @D1
<0.15x @D1
<0.25x @D1
<0.25x @D1
<0.30 x @D1
<0.30 x @D1

<0.15x @D1

ae
[mm]

<0.5x @D1

<0.5x@D1

<0.5x@D1

<0.5x@D1

<0.5x@D1

<0.4x0@D1

<0.4 x BD1

<0.5x@D1

<0.4x @D1

<0.25x @D1

<0.5x@D1

<0.5x@D1

<0.5x @D1

<0.5x@D1

<0.5x @D1

<0.6x0@D1

<0.6 x @D1

<0.5x@D1



Avance par dent

oD, oD, oD, @D, oD, 2D, oD, 0D, oD, oD,

0.06-0.60 | 0.60-1.00 | 1.00-150 | 1.50-3.00 | 3.00-500 | 5.00-7.00 | 7.00-10.00 | 10.00-14.00 |14.00-16.00 | 16.00 - 20.00
0.0016 - 0.005 | 0.003 -0.009 | 0.005 - 0.01 0.008 - 0.02 0.016 - 0.05 | 0.026 - 0.06 0.036 - 009 | 005 - 0.13 0.07 -0.15 0.08 - 0.18
0.0012 - 0.004 | 0.002 - 0.007 | 0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 | 0020 - 0.05 0.027 - 007 | 0.04 - 0.09 005 -0.10 006 - 0.13
0.0020 - 0.008 | 0.004 -0.013 | 0.007 - 0.02 0.010 - 0.03 0.020 - 007 | 0.033 - 0.09 0.046 - 013 | 007 - 0.18 009 -021 0.10 - 026
0.0012 - 0.004 | 0.002 - 0.007 | 0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 | 0020 - 0.05 0.027 - 007 | 0.04 - 0.09 005 -0.10 006 - 0.13
0.0012 - 0.004 | 0.002 - 0.007 | 0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 003 | 0.020 - 0.5 0.027 - 007 | 004 - 0.09 0.05 -0.10 0.06 - 0.13
0.0012 - 0.004 | 0.002 - 0.007 | 0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 | 0.020 - 0.05 0.027 - 007 | 0.04 - 0.09 005 -0.10 006 - 0.13
0.0016 - 0.005 | 0.003 -0.009 | 0.005 - 0.01 0.008 - 0.02 0.016 - 0.05 | 0.026 - 0.06 0036 - 009 | 005 - 0.13 0.07 -0.15 0.08 - 0.18
0.0012 - 0.004 | 0.002 - 0.007 | 0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 | 0.020 - 0.05 0.027 - 007 | 0.04 - 0.09 005 -0.10 006 - 0.13
0.0016 - 0.005 | 0.003 -0.009 | 0.005 - 0.01 0.008 - 0.02 0.016 - 0.05 | 0.026 - 0.06 0.036 - 009 | 005 - 0.13 0.07 -0.15 0.08 - 0.18
0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 | 0020 - 0.05 0.027 - 007 | 0.04 - 0.09 005 -0.10 006 - 0.13
0.0012 - 0.004 | 0.002 - 0.007 | 0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 | 0.020 - 0.5 0.027 - 007 | 004 - 0.09 0.05 -0.10 0.06 - 0.13
0.0020 - 0.008 | 0.004 -0.013 | 0.007 - 0.02 0.010 - 0.03 0.020 - 0.07 | 0.033 - 0.09 0.046 - 013 | 0.07 - 0.8 009 -021 010 - 026
0.0012 - 0.004 | 0.002 - 0.007 | 0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 | 0.020 - 0.05 0.027 - 007 | 004 - 0.09 0.05 -0.10 0.06 - 0.13
0.0020 - 0.008 | 0.004 -0.013 | 0.007 - 0.02 0.010 - 0.03 0.020 - 0.07 | 0.033 - 0.09 0.046 - 013 | 0.07 - 0.18 009 -021 010 - 026
0.0020 - 0.008 | 0.004 -0.013 | 0.007 - 0.02 0.010 - 0.03 0.020 - 0.07 | 0.033 - 0.09 0.046 - 013 | 0.07 - 0.18 0.09 -021 0.10 - 0.26
0.0027 - 0.012 | 0.005 -0.020 | 0.009 - 0.03 0.014 - 0.05 0.027 - 0.10 | 0.046 - 0.14 0.064 - 020 | 0.09 - 027 013 - 031 015 - 039
0.0027 - 0.012 | 0.005 -0.020 | 0.009 - 0.03 0.014 - 0.05 0.027 - 0.10 | 0.046 - 0.14 0.064 - 020 | 0.09 - 027 013 - 031 015 - 039

0.0020 - 0.008 | 0.004 -0.013 | 0.007 - 0.02 0.010 - 003 | 0020 - 0.07 | 0.033 - 009 | 0.046 - 0.13 | 007 - 0.18 009 -0.21 0.10 - 0.26




DIXI 7033 - 7034
CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P Acier non allié / faiblement allié <600 N/mm?

P | Acier non allié / faiblement allié 600 — 1500 N/mm?

P Acier de décolletage au plomb

P | Acier fortement allié 700 — 1500 N/mm?2

Acier inoxydable 400 — 700 N/mm?
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?

[  Fonte grise / Fonte & graphite sphéroidal perlitique <250 HB

[ | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB

[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic
Hastelloy
Titane, alliage de titane
I\l | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
(CuAlFe)
I\l ' Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium
(Ampco)
N | Alliage d"aluminium Si<8%
N ' Fonte d"aluminium Si>8%

N | Plastique

N ' Or, argent

CARBURE

DICUT

TIAIN

DIAMANT

Ve [m/min]| Ve [m/min] | Ve [m/min] |Vc [m/min]

10

10

10

10

30

140

120

180

140

240

140

100

100

100

70

100

45

160

140

260

160

260

160

0

10

4

10

a0

10

0

25

170

230

210

300

200

110

90

70

90

70

110

90

110

35

190

340

230

340

220

ap
[mm]

<0.15x @D1
<0.15x @D1
<0.20x @D1
<0.10x @D1
<0.15x @D1
<0.10x @D1
<0.15x @D1
<0.10x @D1
<0.15x @D1
<0.10x @D1
<0.10x @D1
<0.15x @D1
<0.15x @D1
<0.25x @D1
<0.25x @D1
<0.30 x @D1

<0.15x @D1

ae
[mm]

<0.3x@D1

<0.3x@D1

<0.3x@D1

<0.2x @D1

<0.3x@D1

<0.2x@D1

<0.3x@D1

<0.2x @D1

<0.3x@D1

<0.2x@D1

<0.2x @D1

<0.3x@D1

<0.3x@D1

<0.3x@D1

<0.3x@D1

<0.4x@D1

<0.3x@D1



Avance par dent

oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD,
020-060 | 0.60-100 | 100-150 | 150-300 | 3.00-500 | 500-7.00 | 7.00-10.00 | 10.00- 12.00

0.005 - 0.01 0.008 - 0.02 0.016 - 0.05 0.026 - 006 | 003 - 009 H 005 - 013 | 007 - 015  0.08 - 0.18
0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 0.020 - 005 | 0027 - 007 | 004 - 009 | 005 - 010 006 - 013
0.007 - 0.02 0.010 - 0.03 0.020 - 0.07 0033 - 009 | 0046 - 013 | 007 - 018 | 009 - 021 010 - 0.26
0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 0.020 - 005 | 0027 - 007 | 004 - 009 | 005 - 010 006 - 013
0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 0.020 - 005 | 0027 - 007 | 004 -009 | 005 - 010 6 006 - 0.13
0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 0.020 - 005 | 0027 - 007 | 004 - 009 | 005 - 010 006 - 013
0.005 - 0.01 0.008 - 0.02 0.016 - 0.05 0.026 - 006 | 003 - 009 & 005 - 013 | 007 - 015  0.08 - 0.8
0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 0.020 - 005 | 0027 - 007 | 004 - 009 | 005 - 010 006 - 013
0.005 - 0.01 0.008 - 0.02 0.016 - 0.05 0.026 - 006 | 0036 - 009 005 - 013 | 007 - 015  0.08 - 0.8
0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 0.020 - 005 | 0027 - 007 | 004 - 009 | 005 - 010 006 - 013
0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 0.020 - 005 | 0027 - 007 | 004 -009 | 005 - 010 6 006 - 0.13
0.007 - 0.02 0.010 -0.03 0.020 - 0.07 0.033 - 009 | 0046 - 013 | 007 - 018 | 009 - 021 | 010 - 0.26
0.004 - 0.01 0.006 - 0.02 0.012 - 0.03 0020 - 005 | 0027 - 007 | 004 -009 | 005 - 010 6 006 - 0.13
0.007 - 0.02 0.010 -0.03 0.020 - 0.07 0.033 - 009 | 0046 - 013 | 007 - 018 | 009 - 021 | 010 - 0.26
0.007 - 0.02 0.010 - 0.03 0.020 - 0.07 0033 - 009 | 0046 - 013 | 007 - 018 | 009 - 021 010 - 0.26
0.009 - 0.03 0.014 -0.05 0.027 - 0.10 0.046 - 014 | 0064 - 020 | 009 - 027 | 013 - 031 | 015 - 039

0.007 - 0.02 0.010 - 0.03 0.020 - 0.07 0033 - 009 | 0046 - 013 | 007 - 018 | 009 - 021 010 - 0.26




DIXI 7045 - 7046 - 7047-D

CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P Acier non allié / faiblement allié

P | Acier non allié / faiblement allié

CARBURE

Ve [m/min]| Ve [m/min] | Ve [m/min] |Vc [m/min]

<600 N/mm? 70 100

600 — 1500 N/mm?

P Acier de décolletage au plomb 70 100
P | Acier fortement allié 700 — 1500 N/mm?
Acier inoxydable 400 — 700 N/mm?
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?
[  Fonte grise / Fonte & graphite sphéroidal perlitique <250 HB 70 100
[ | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB 0 70
[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable 70 100
Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic
Hastelloy
Titane, alliage de titane 30 45
I\l | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze) 140 160
(CuAlFe)
I\l ' Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium 120 140 170
(Ampco)
N | Alliage d'aluminium Si<8% 180 240
[\l ' Fonte d’aluminium Si>8% 140 160
N | Graphite
I  Plastique 240 260
N | Or, argent 140 160

DICUT

190

n et Vf sont indicatifs et devront étre ajustées en fonction de la longeur L, de I'outil

TIAIN

0

10

4

10

4

0

10

0

25

170

230

300

200

110

90

70

90

70

110

90

110

35

190

340

340

220

DIAMANT

200

200

300

300

ap
[mm]

<0.15x @D1
<0.15x @D1
<0.20 x @D1
<0.10x @D1
<0.15x @D1
<0.10x @D1
<0.15x @D1
<0.10x @D1
<0.15x @D1
<0.10x @D1
<0.10x @D1
<0.15x @D1
<0.15x @D1
<0.25x @D1
<0.25x @D1
<0.30x D1
<0.30 x @D1

<0.15x @D1

ae
[mm]

<0.5x @D1

<0.5x@D1

<0.5x @D1

<0.4x @D1

<0.5x @D1

<0.4x@D1

<0.5x @D1

<0.4x@D1

<0.5x @D1

<0.10x @D1

<0.4x@D1

<0.5x@D1

<0.5x@D1

<0.5x@D1

<0.5x@D1

<0.6 x @D1

<0.6x@D1

<0.5x@D1



Avance par dent

oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD,
020-060 | 0.60-100 | 100-150 | 150-300 | 3.00-500 | 500-7.00 | 7.00-10.00 | 10.00- 12.00

0.0014 - 0.005 | 0.003 -0.008 | 0.005 - 0.01 0.007 - 002 | 0014 - 0.04 | 0023 - 006 | 0.032 - 0.08 A 005 - 0.1
0.0010 - 0.003 | 0.002 -0.006 | 0.003 - 0.01 0.005 - 0.015 | 0010 - 003 | 0.017 - 004 | 0.024 - 006 | 0.03 - 0.08
0.0017 - 0.007 | 0.003 -0.012 | 0.006 - 0.02 0.009 - 003 | 0017 - 006 | 0.029 - 008 | 0.040 - 0.12 | 0.06 - 0.16
0.0010 - 0.003 | 0.002 -0.006 | 0.003 - 0.01 0.005 - 0.015 | 0010 - 003 | 0.017 - 004 | 0.024 - 006 | 0.03 - 008
0.0010 - 0.003 | 0.002 - 0.006 | 0.003 - 0.01 0.005 - 0.015 | 0.010 - 0.03 | 0.017 - 004 | 0.024 - 0.06 A 003 - 0.08
0.0010 - 0.003 | 0.002 -0.006 | 0.003 - 0.01 0.005 - 0.015 | 0010 - 003 | 0.017 - 004 | 0024 - 006 | 0.03 - 008
0.0014 - 0.005 | 0.003 -0.008 | 0.005 - 0.01 0.007 - 002 | 0014 - 0.04 | 0023 - 006 | 0.032 - 0.08 A 0.05 - 0.1
0.0010 - 0.003 | 0.002 -0.006 | 0.003 - 0.01 0.005 - 0.015 | 0010 - 003 | 0.017 - 004 | 0024 - 006 | 0.03 - 0.08
0.0014 - 0.005 | 0.003 -0.008 | 0.005 - 0.01 0.007 - 002 | 0014 - 0.04 | 0023 - 006 | 0.032 - 0.08 A 0.05 - 0.1

0.003 - 0.01 0.005 - 0.015 | 0010 - 003 | 0.017 - 004 | 0.024 - 006 | 0.03 - 0.08
0.0010 - 0.003 | 0.002 -0.006 | 0.003 - 0.01 0.005 - 0.015 | 0.010 - 0.03 | 0.017 - 004 | 0.024 - 0.06 A 003 - 0.08
0.0017 - 0.007 | 0.003 -0.012 | 0.006 - 0.02 0.009 - 003 | 0017 - 006 | 0029 - 008 | 0.040 - 012 | 0.06 - 0.16
0.0010 - 0.003 | 0.002 - 0.006 | 0.003 - 0.01 0.005 - 0.015 | 0.010 - 0.03 | 0.017 - 004 | 0.024 - 0.06 A 003 - 0.08
0.0017 - 0.007 | 0.003 -0.012 | 0.006 - 0.02 0.009 - 003 | 0017 - 006 | 0029 - 008 | 0.040 - 012 | 0.06 - 0.16
0.0017 - 0.007 | 0.003 -0.012 | 0.006 - 0.02 0.009 - 003 | 0017 - 006 | 0.029 - 008 | 0.040 - 0.12 | 0.06 - 0.16
0.0024 - 0.010 | 0.005 -0.017 | 0.008 - 0.03 0.012 - 004 | 0024 - 009 | 0040 - 012 | 0.056 - 0.17 | 0.08 - 024
0.0024 - 0.010 | 0.005 -0.017 | 0.008 - 0.03 0.012 - 004 | 0024 - 009 | 0040 - 0.12 | 0.056 - 0.17 | 008 - 0.24

0.0017 - 0.007 | 0.003 -0.012 | 0.006 - 0.02 0.009 - 003 | 0017 - 006 | 0029 - 008 | 0.040 - 012 | 0.06 - 0.16




DIXI 7042 - 7050
CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P Acier non allié / faiblement allié <600 N/mm?

P | Aciernon allié / faiblement allié 600 — 1500 N/mm?

P Acier de décolletage au plomb

P | Acier fortement allié 700 - 1500 N/mm?

Acier inoxydable 400 — 700 N/mm?
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?

[  Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB

[ | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB

[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic
Hastelloy
Titane, alliage de titane
I\ | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
(CuAlFe)
I\l ' Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium
(Ampco)
N | Alliage d"aluminium Si<8%
[\l ' Fonte d"aluminium Si>8%
I | Graphite
Il Plastique
N | Or, argent

CARBURE

TIAIN

DIAMANT

Ve [m/min]| Ve [m/min] | Ve [m/min]

60

60

60

30

60

25

100

90

130

100

180

100

90

90

90

50

90

35

130

110

180

130

220

130

80

60

80

30

60

30

80

60

80

20

30

140

130

150

200

140

100

80

100

60

80

60

100

80

100

30

50

180

160

250

250

180

200 300

200 300

ap
[mm]

<0.10x @D1
<0.10 x @D1
<0.15x @D1
<0.05x @D1
<0.10x @D1
<0.05x @D1
<0.10x @D1
<0.05x @D1
<0.10x @D1
<0.05x @D1
<0.05x @D1
<0.10x @D1
<0.10x @D1
<0.20 x @D1
<0.20 x @D1
<0.25x @D1
<0.25x @D1

<0.10x @D1

ae
[mm]

<0.3x@D1

<0.3x @AD1

<0.3x@D1

<0.2x@D1

<0.3x@D1

<0.2x@D1

<0.3x@D1

<0.2x@D1

<0.3x@D1

<0.2x@D1

<0.2x @D1

<0.3x @D1

<0.3x@D1

<0.3x @D1

<0.3x@D1

<0.4x@D1

<0.4x @D1

<0.3x @D1



Avance par dent

oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD,
2.00-250 | 250-300 | 3.00-400 | 400-500 | 500-6.00 | 6.00-800 | 800-10.00 | 10.00 - 14.00 | 14.00- 16.00 | 16.00 - 20.00

0.010 -0.021 | 0.012 -0.03 & 0.014 - 0.03 | 0.019 - 0.04 | 0.024 - 0.05 0.029 - 0.07 | 0.038 - 0.08 | 0.05 - 0.12 0.07 -0.13 | 0.08 - 0.17
0.007 -0.015 | 0.009 -0.02 | 0.011 - 0.02 | 0.014 - 0.03 | 0.018 - 0.04 | 0.022 - 0.05 | 0.029 - 0.06 A 0.04 - 0.08 0.05 -0.10 | 0.06 - 0.12
0.012 -0.030 | 0.015 -0.04 = 0.018 - 0.05 | 0.024 - 0.06 A 0.030 - 0.07 = 0.036 - 0.10 | 0.048 - 0.12 | 0.06 - 0.17 0.08 -0.19 | 0.10 - 0.24
0.007 -0.015 | 0.009 -0.02 | 0.011 - 0.02 | 0.014 - 0.03 | 0.018 - 0.04 | 0.022 - 0.05 | 0.029 - 0.06 A 0.04 - 0.08 0.05 -0.10 | 0.06 - 0.12
0.007 -0.015 | 0.009 -0.02 & 0.011 - 0.02 | 0.014 - 0.03 | 0.018 - 0.04 | 0.022 - 0.05 | 0.029 - 0.06 | 0.04 - 0.08 0.05 -0.10 | 0.06 - 0.12
0.007 -0.015 | 0.009 -0.02 | 0.011 - 0.02 | 0.014 - 0.03 | 0.018 - 0.04 | 0.022 - 0.05 | 0.029 - 0.06 A 0.04 - 0.08 0.05 -0.10 | 0.06 - 0.12
0.010 -0.021 | 0.012 -0.03 & 0.014 - 0.03 | 0.019 - 0.04 | 0.024 - 0.05 0.029 - 0.07 | 0.038 - 0.08 | 0.05 - 0.12 0.07 -0.13 | 0.08 - 0.17
0.007 -0.015 | 0.009 -0.02 | 0.011 - 0.02 | 0.014 - 0.03 | 0.018 - 0.04 | 0.022 - 0.05 | 0.029 - 0.06 A 0.04 - 0.08 0.05 -0.10 | 0.06 - 0.12
0.010 -0.021 | 0.012 -0.03 & 0.014 - 0.03 | 0.019 - 0.04 | 0.024 - 0.05 0.029 - 0.07 | 0.038 - 0.08 | 0.05 - 0.12 0.07 -0.13 | 0.08 - 0.17
0.007 -0.015 | 0.009 -0.02 | 0.011 - 0.02 | 0.014 - 0.03 | 0.018 - 0.04 | 0.022 - 0.05 | 0.029 - 0.06 | 0.04 - 0.08 0.05 -0.10 | 0.06 - 0.12
0.007 -0.015 | 0.009 -0.02 & 0.011 - 0.02 | 0.014 - 0.03 | 0.018 - 0.04 | 0.022 - 0.05 | 0.029 - 0.06 | 0.04 - 0.08 0.05 -0.10 | 0.06 - 0.12
0.012 -0.030 | 0.015 -0.04 | 0.018 - 0.05 | 0.024 - 0.06 @ 0.030 - 0.07 | 0.036 - 0.10 | 0.048 - 0.12 | 0.06 -0.17 0.08 -0.19 | 0.10 - 0.24
0.007 -0.015 | 0.009 -0.02 & 0.011 - 0.02 | 0.014- 0.03 | 0.018 - 0.04 | 0.022 - 0.05 | 0.029 - 0.06 | 0.04 - 0.08 0.05 -0.10 | 0.06 - 0.12
0.012 -0.030 | 0.015 -0.04 | 0.018 - 0.05 | 0.024 - 0.06 & 0.030 - 0.07 | 0.036 - 0.10 | 0.048 - 0.12 | 0.06 - 0.17 0.08 -0.19 | 0.10 - 0.24
0.012 -0.030 | 0.015 -0.04 = 0.018 - 0.05 | 0.024 - 0.06 A 0.030 - 0.07  0.036 - 0.10 | 0.048 - 0.12 | 0.06 - 0.17 0.08 -0.19 | 0.10 - 0.24
0.017 -0.045 | 0.021 -0.05 | 0.025 - 0.07 | 0.034 - 0.09 | 0.042 - 0.11 | 0.050 - 0.14 | 0.067 - 0.18 | 0.08 - 0.25 012 -029 | 013 - 0.36
0.017 -0.045 | 0.021 -0.05 & 0.025 - 0.07 | 0.034 - 0.09 A 0042 - 0.11 | 0.050 - 0.14 | 0.067 - 0.18 | 0.08 - 0.25 012 -029 | 0413 - 0.36

0.012 -0.030 | 0.015 -0.04 | 0.018 - 0.05 | 0.024 - 0.06 & 0.030 - 0.07 | 0.036 - 0.10 | 0.048 - 0.12 | 0.06 - 0.17 0.08 -0.19 | 0.10 - 0.24




DIXI 7202 - 7237 - 7237-10 - 7240 - 7242
CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P Acier non allié / faiblement allié <600 N/mm?

P | Acier non allié / faiblement allié 600 — 1500 N/mm?

P Acier de décolletage au plomb

P | Acier fortement allié 700 — 1500 N/mm?

Acier inoxydable 400 — 700 N/mm?
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?

[  Fonte grise / Fonte & graphite sphéroidal perlitique <250 HB

[( | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB

[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic
Hastelloy
Titane, alliage de titane
Nl | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
(CuAlFe)
I\l ' Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium
(Ampco)
N | Alliage d'aluminium Si<8%
I\l ' Fonte d"aluminium Si>8%
I | Graphite
I\l Plastique
N | Or, argent

10

70

10

40

70

30

140

120

180

140

240

140

CARBURE

100

100

100

70

100

45

160

140

260

160

260

160

TIAIN

90

70

a0

70

40

90

70

90

25

170

230

210

300

200

110

90

70

90

70

110

90

110

35

190

340

230

340

220

200

DIAMANT

Ve [m/min]| Ve [m/min] | Ve [m/min]

300

ap
[mm]

<0.5x0@D1

<0.3x@D1

<0.5x0@D1

<0.25x @D1

<0.5x0@D1

<0.25x @D1

<1x@D1

<0.4x0@D1

<0.3x@D1

<0.1x@D1

<0.4x0@D1

<1x@D1

<0.7x@D1

<1x@D1

<0.9x@D1

<1x@D1

<1.2x@D1

<0.9x@D1

L'avance en plongée (Vfp) d'une fraise Z = 2 (pergage) doit &tre réduite de 40 a 80 % en fonction de la matiere a usiner.

ae
[mm]

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x 0D

1x@D1

1x@D1



Avance par dent

oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD,
0.05-050 | 050-1.00 | 1.00-150 | 150-300 | 3.00-500 | 500-7.00 |7.00-10.00 | 10.00-13.00 | 13.00-16.00 | 16.00 - 20.00

0.003 - 0.01 | 0.006- 0.015 0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 0.05 -0.12 006 -013 | 007 - 0.14
0.003 - 0.01 | 0.006-0.015 0.012 - 0.020  0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 005 -0.12 006 -013 | 007 - 0.14
0.003 - 0.01 | 0.006- 0.015 0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 = 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 0.05 -0.14 007 -0.16 | 008 - 0.20
0.002 - 0.01 | 0.006-0.015  0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 005 -0.12 006 -013 | 007 - 0.14
0.002 - 0.01 | 0.006- 0.015 0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 0.09 | 004 - 0.11 | 0.05 -0.12 006 -0.13 | 007 - 0.14
0.002 - 0.01 | 0.006-0.015  0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 005 -0.12 006 -013 | 007 - 0.14
0.003 - 0.01 | 0.006- 0.015 0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 0.05 -0.12 006 -0.13 | 007 - 0.14
0.003 - 0.01 | 0.006-0.015  0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 005 -0.12 006 -013 | 007 - 0.14
0.003 - 0.01 | 0.006- 0.015 0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 0.09 | 004 - 0.11 | 0.05 -0.12 006 -0.13 | 007 - 0.14

0.012 - 0.020| 0.016 - 0.04 | 0.02 -006 | 003 - 0.09 | 004 - 0.11 | 0.05 -0.12 006 -013 | 007 - 0.14
0.002 - 0.01 | 0.006- 0.015 0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 0.09 | 004 - 0.11 | 0.05 -0.12 006 -0.13 | 007 - 0.14
0.003 - 0.01 |0.006-0.015 0.012 - 0.020  0.016 - 0.04 A 002- 0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 0.05 -0.14 007 -016 | 0.08 - 0.20
0.003 - 0.01 | 0.006- 0.015 0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 0.05 -0.12 006 -013 | 007 - 0.14
0.003 - 0.01 | 0.006-0.015 0.012 - 0.020  0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 005 -0.14 007 -016 | 008 - 0.20
0.003 - 0.01 | 0.006- 0.015  0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 0.05 -0.14 007 -016 | 008 - 0.20
0.003 - 0.01 |0.006-0.015  0.012 - 0.020  0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 005 -0.14 007 -016 | 008 - 0.20
0.003 - 0.01 | 0.006- 0.015 0.012 - 0.020 0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 005 -0.21 010 -024 | 011 - 030

0.003 - 0.01 | 0.006-0.015 0.012 - 0.020  0.016 - 0.04 A 002 -0.06 | 003 - 009 | 004 - 0.11 | 006 -0.14 007 -016 | 008 - 0.20




DIXI1 7238 - 7239 - 7239-D - 7593
CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P Aciernon allié / faiblement allié < 600 N/mm?

P | Aciernon allié / faiblement allié 600 — 1500 N/mm?

P Acier de décolletage au plomb

P | Acier fortement allié 700 — 1500 N/mm?

Acier inoxydable 400 — 700 N/mm?
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?

[  Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB

[( | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB

[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic
Hastelloy
Titane, alliage de titane
I\l | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
(CuAlFe)
I\l ' Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium
(Ampco)
Nl | Alliage d"aluminium Si<8%
[\l ' Fonte d"aluminium Si>8%
N | Plastique
I\l ' Or, argent

CARBURE

Ve [m/min]| Ve [m/min]

10

10

10

40

10

30

140

120

180

140

240

140

100

100

100

70

100

45

160

140

260

160

260

160

TIAIN

90

70

a0

10

40

90

70

90

25

170

230

210

300

200

110

90

70

90

70

110

90

110

35

190

340

230

340

220

n et Vf sont indicatifs et devront étre ajustées en fonction de la longeur L, de I'outil.

ap
[mm]
<0.10 x @D1
<0.10x @D1
<0.12x @D1
<0.10x @D1
<0.10x @D1
<0.10x @D1
<0.10x @D1
<0.10x @D1
<0.10x @D1
<0.10x @D1
<0.10x @D1
<0.12x @D1
<0.10x @D1
<0.12x @D1
<0.12x @D1
<0.15x @D1

<0.12x @D1

ae
[mm]

1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1

1x@D1

ap
[mm]

<0.04 x @D1
<0.04 x @D1
<0.06 x @D1
<0.04 x @D1
<0.04 x @D1
<0.04 x @D1
<0.04 x@D1
<0.04 x @D1
<0.04 x @D1
<0.04 x @D1
<0.04 x @D1
<0.06 x @D1
<0.04 x @D1
<0.06 x @D1
<0.06 x D1
<0.10x @D1

<0.06 x @D1

L'avance en plongée (Vfp) d'une fraise Z = 2 (pergage) doit étre réduite de 40 a 80 % en fonction de la matiére a usiner.

ae
[mm]

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1



Avance par dent

oD, oD, oD, oD, oD, @D, oD, oD, @D, oD,
0.15-0.30 | 030-040 | 040-060 | 060-090 | 090-120 | 120-150 | 1.50-180 | 1.80-2.10 | 2.10-250 | 250-3.00

0.002 - 0.003 | 0.002 - 0.004 | 0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015 | 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.002 - 0.003 | 0.002-0.004 | 0.003-0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015| 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.002 - 0.003 | 0.002 - 0.004 | 0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015 | 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.0003 - 0.0010 | 0.002 - 0.003 | 0.002 - 0.004 | 0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 | 0.010 - 0.015 | 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025
0.002 - 0.003 | 0.002 - 0.004 | 0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015 | 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.0003 - 0.0010 | 0.002 - 0.003 | 0.002 - 0.004 | 0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 | 0.010 - 0.015 | 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025
0.002 - 0.003 | 0.002 - 0.004 | 0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015 | 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.002 - 0.003 | 0.002-0.004 |0.003-0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015| 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.002 - 0.003 | 0.002 - 0.004 | 0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015 ' 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04

0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015| 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.002 - 0.003 | 0.002 - 0.004 | 0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015 | 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.002 - 0.003 | 0.002-0.004 | 0.003-0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015| 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.002 - 0.003 | 0.002-0.004 | 0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015 | 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.002 - 0.003 | 0.002-0.004 | 0.003-0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015| 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.002 - 0.003 | 0.002 - 0.004 | 0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015 | 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04
0.002 - 0.003 | 0.002-0.004 | 0.003-0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015| 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04

0.002 - 0.003 | 0.002-0.004 | 0.003 - 0.01 0.008 - 0.012 0.010 - 0.015 | 0.012 - 0.016 | 0.013 - 0.02 | 0.015 - 0.022 | 0.02 - 0.025 | 0.022 - 0.04




DIXI 7203 - 7243 - 7273 - 7543 - 7583 - 7623 - 7656

CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P Acier non allié / faiblement allié
P | Aciernon allié / faiblement allié
P Acier de décolletage au plomb
P | Acier fortement allié
Acier inoxydable
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel
[  Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique

[ | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique

[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Super alliages / Acier inox. réfractaire

Titane, alliage de titane

I\ | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)

< 600 N/mm?

600 — 1500 N/mm?

700 - 1500 N/mm?

400 - 700 N/mm?

> 800 N/mm?

<250 HB

> 250 HB

Inconel

Nimonic
Hastelloy

(CuAlFe)

I\l ' Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium

N | Alliage d"aluminium

[\l ' Fonte d"aluminium

I\l | Graphite

Il Plastique

N | Or, argent

(Ampco)

Si< 8%

Si>8%

CARBURE

Ve [m/min] Ve [m/min]

10

50

10

40

10

40

10

30

140

120

180

140

140

240

140

100

80

100

60

100

70

100

45

160

140

260

160

160

260

160

TIAIN

90

70

40

10

40

90

70

90

25

170

230

210

200

300

200

110

90

70

90

70

110

90

110

35

190

340

230

220

340

220

ap
[mm]

<0.5x@D1
<0.3x@D1
<0.5x@D1
<0.2x@D1
<0.5x@D1
<0.2x@D1
<0.5x@D1
<0.3x0@D1

<0.3x0D1

<0.30 x @D1
<0.5x@D1
<0.3x@D1
<0.6x@D1
<0.4x@D1
<0.6x@D1
<0.6x@D1

<0.6x@D1

ae
[mm]

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

ap
[mm]

<1.0x@D1
<0.6 x@D1
<1x@D1

<0.5x@D1
<0.8x@D1
<0.5x@D1
<1x@D1

<0.6 x@D1
<0.6x@D1
<04 x@D1
<0.5x @D1
<1x@D1

<0.7x @D1
<1.2x0@D1
<0.9x@D1
<0.9x@D1
<1.2x@D1

<0.9x@D1

[mm]

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1

1x@D1



Avance par dent

oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD,
050-1.00 | 1.00-150 | 150-3.00 | 3.00-500 | 500-7.00 | 7.00-10.00 | 10.00- 14.00| 14.00- 16.00 | 16.00 - 20.00

0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 -0.09 | 004 - 0.11| 005 - 0.11 | 0.06 -0.12 0.07 -0.14
0.006 - 0.015 | 0.012-0.020 | 0.016 - 0.04 | 002 - 006 | 0.03 -0.09 | 004 - 011 005 - 0.11| 006 -0.12 0.07 -0.13
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 -0.09 | 004 - 0.12| 005 - 0.14 | 0.07 -0.16 0.08 -0.20
0.006 - 0.015 | 0.012-0.020 | 0.016 - 0.04 | 002 - 006 | 0.03 -0.09 | 004 - 011 005 - 0.11| 006 -0.12 0.07 -0.13
0.006 -0.015 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 002 - 006 0.03 -009 | 004 - 011 0.05 - 011 | 006 -0.12 0.07 -0.13
0.006 - 0.015 | 0.012-0.020 | 0.016 - 0.04 | 002 - 006 | 0.03 -009 | 004 - 011 005 - 0.11| 006 -0.12 0.07 -0.13
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 -0.09 | 004 - 0.11| 005 - 0.11 | 0.06 -0.12 0.07 -0.13
0.006 - 0.015 | 0.012-0.020 | 0.016 - 0.04 | 002 - 006 | 0.03 -009 | 004 - 011 005 - 0.11| 006 -0.12 0.07 -0.13
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 -0.09 | 004 - 0.11| 005 - 0.11 | 0.06 -0.12 0.07 -0.13

0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 002 - 0.06 | 0.03 -009 | 004 - 011/ 005 - 0.11 | 0.06 -0.12 0.07 -0.13
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 -0.09 | 004 - 0.11| 005 - 0.11 | 0.06 -0.12 0.07 -0.13
0.006 - 0.015 | 0.012-0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02- 006 | 0.03 -009 | 004 - 011 005 - 0.14| 0.07 -0.16 0.08 -0.20
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 -0.09 | 004 - 0.11| 005 - 0.11 | 0.06 -0.12 0.07 -0.13
0.006 - 0.015 | 0.012-0.020 | 0.016 - 0.04 | 002 - 006 | 0.03 -0.09 | 004 - 012/ 0.05 - 0.14| 0.07 -0.16 0.08 -0.20
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 -0.09 | 004 - 0.12| 005 - 0.14 | 0.07 -0.16 0.08 -0.20
0.006 - 0.015 | 0.005- 0.020 | 0.016 - 0.04 | 002 - 006 | 0.03 -0.09 | 004 - 012/ 005 - 0.14| 0.07 -0.16 0.08 -0.20
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 -0.09 | 004 - 012 005 - 021 | 0.10 -0.24 0.11 -0.30

0.006 - 0.015 | 0.005- 0.020 | 0.016 - 0.04 | 002 - 006 | 0.03 -0.09 | 004 - 012/ 005 - 0.14| 0.07 -0.16 0.08 -0.20




DIXI 7253 - 7254
CONDITIONS DE COUPE - RAINURAGE

Matieres a usiner CUTINOX
ap
Ve [m/min] [mm]
P Acier non allié / faiblement allié < 600 N/mm? 100 170 <1x@D1
P | Aciernon allié / faiblement allié 600 —1500 N/mm?| 90 150 <1x@D1
P Acier de décolletage au plomb 120 180 <1x@D1
P | Acier fortement allié 700—1500 N/mm?| 50 90 <0.7x@D1
Acier inoxydable 400 — 700 N/mm? 60 95 <1x@D1
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm? 50 90 <0.7x@D1
[  Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB 140 180 <1x@D1
[ | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB 110 150 <1x0@D1
[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable 100 140 <1x@D1
Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic 40 70 <1x@D1
Hastelloy
Titane, alliage de titane 20 40 <0.3x@D1

Conditions de coupe basées sur I'huile entiére.

Pour les aciers fortement alliés (>12% Chrome),
les aciers inoxydables, les alliages de titane,
réduire la vitesse de coupe de 20% si le lubrifiant
est de I'huile en émulsion.




0D,
3.00 - 4.00
0.010 0.017
0.009 0.015
0.013 0.023
0.007 0.013
0.009 0.015
0.007 0.013
0.013 0.023
0.012 - 0.020
0.012 0.020
0.010 0.017
0.004 0.010

2D,
400 - 6.00

0.013 -

0.012 -

0.017 -

0.010 -

0.012 -

0.010 -

0.017 -

0.016 -

0.016 -

0.013 -

0.005 -

0.035

0.030

0.045

0.025

0.030

0.025

0.045

0.040

0.040

0.035

0.013

oD,
6.00 - 8.00

0.020 -

0.017

0.026

0.015

0.017

0.015

0.026

0.023

0.023

0.020

0.007

0.055

- 0.045

- 0.068

- 0.040

- 0.045

- 0.040

- 0.068

- 0.060

- 0.060

- 0.055

- 0.020

Avance par dent

oD,
8.00 - 10.00

0.023 -

0.020 -

0.030 -

0.017 -

0.020 -

0.017 -

0.030 -

0.027 -

0.027 -

0.023 -

0.010 -

0.070

0.060

0.090

0.050

0.060

0.050

0.090

0.080

0.080

0.070

0.023

oD,

0.029 -

0.025 -

0.038 -

0.021 -

0.025 -

0.021 -

0.038 -

0.034 -

0.034 -

0.029 -

0.013 -

10.00 - 12.00

0.080

0.070

0.105

0.060

0.070

0.060

0.105

0.095

0.095

0.080

0.026

oD,
12.00 - 16.00

0.035 - 0.090

0.030 - 0.080

0.045 - 0.120

0.026 - 0.070

0.030 - 0.080

0.026 - 0.070

0.045 - 0.120

0.041 - 0.110

0.041 - 0.110

0.035 - 0.090

0.013 - 0.033

oD,
16.00 - 20.00

0.046 -

0.040 -

0.040 -

0.034 -

0.040 -

0.034 -

0.040 -

0.036 -

0.036 -

0.046 -

0.020 -

0.100

0.090

0.135

0.075

0.090

0.075

0.135

0.120

0.120

0.100

0.039



DIXI 7253 - 7254

CONDITIONS DE COUPE - CONTOURNAGE

Matieres a usiner

P Acier non allié / faiblement allié

P | Aciernon allié / faiblement allié

P Acier de décolletage au plomb

P | Acier fortement allié

Acier inoxydable

Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel

[  Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique

[ | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique

[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Super alliages / Acier inox. réfractaire

Titane, alliage de titane

Conditions de coupe basées sur I'huile entiére.

Pour les aciers fortement alliés (>12% Chrome),
les aciers inoxydables, les alliages de titane,

CUTINOX

Ve [m/min]
< 600 N/mm? 160 200
600 — 1500 N/mm2| 130 170

160 200
700 - 1500 N/mm2| 70 100
400-700 N/mm? | 80 110
> 800 N/mm? 70 100
<250 HB 160 200
>250 HB 130 170

110 150
Inconel
Nimonic 40 70
Hastelloy

20 50

réduire la vitesse de coupe de 20% si le lubrifiant

est de I'huile en émulsion.
Siae <0.1x D, augmenter VC et fz de 25%.

ap
[mm]

<1x@D1

<1x@D1

<1x@D1

<1x@D1

<1x@D1

<1x@D1

<1x@D1

<1x@D1

<1x@D1

<1x@D1

<1x@D1

[mm]

< 0.6 x@D1

<0.6x@D1

< 0.6 x@D1

<0.5x@D1

<0.5x@D1

<05x@D1

<0.6 x@D1

<0.6x@D1

< 0.6 x@D1

<0.6x@D1

<0.3x0D1



0D,
3.00 - 4.00
0.019 - 0.045
0.017 - 0.040
0.029 - 0.065
0.014 - 0.035
0.017 - 0.040
0.014 - 0.035
0.029 - 0.065
0.024 - 0.055
0.024 - 0.055
0.019 - 0.045

0.007 -

0.017

g
4.00

0.029

0.023

0.035

0.017 -

0.023 -

0.017 -

0.035 -

0.029 -

0.029 -

0.029 -

0.009 -

D,

-6.00

- 0.070

- 0.065

- 0.100

0.050

0.065

0.050

0.100

0.085

0.085

0.070

0.025

oD,
6.00 - 8.00

0.040 - 0.100

0.035 - 0.085

0.052 - 0.130

0.029 - 0.070

0.035 - 0.085

0.029 - 0.070

0.052 - 0.130

0.044 - 011

0.044 - 0.111

0.040 - 0.100

0.012 - 0.035

Avance par dent

oD,
8.00 - 10.00

0.052 - 0.115

0.046 - 0.105

0.069 - 0.155

0.040 - 0.085

0.046 - 0.105

0.040 - 0.085

0.069 - 0.155

0.059 - 0.132

0.059 - 0.132

0.052 - 0.115

0.017 - 0.040

oD,
10.00 - 12.00

0.057 -

0.052 -

0.081 -

0.046 -

0.052 -

0.046 -

0.081 -

0.068 -

0.068 -

0.057 -

0.023 -

0.130

0.115

0.175

0.090

0.115

0.090

0.175

0.149

0.149

0.130

0.050

oD,
12.00 - 16.00

0.063 - 0.155

0.058 - 0.135

0.086 - 0.210

0.052 - 0.110

0.058 - 0.135

0.052 - 0.110

0.086 - 0.210

0.073 - 0.179

0.073 - 0.179

0.063 - 0.155

0.026 - 0.060

oD,
16.00 - 20.00

0.086 -

0.075 -

0.115 -

0.063 -

0.075 -

0.063 -

0.115 -

0.098 -

0.098 -

0.086 -

0.032 -

0.185

0.165

0.250

0.130

0.165

0.130

0.250

0.213

0.213

0.185

0.070



DIXI 7264
CONDITIONS DE COUPE - RAINURAGE

Matieres a usiner CUTINOX
ap
Ve [m/min] [mm]
P Acier non allié / faiblement allié < 600 N/mm? 100 170 <1x@D1
P | Aciernon allié / faiblement allié 600 —1500 N/mm?| 90 150 <1x@D1
P Acier de décolletage au plomb 120 180 <1x@D1
P | Acier fortement allié 700—1500 N/mm?| 50 90 <0.7x@D1
Acier inoxydable 400 — 700 N/mm? 60 95 <1x@D1
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm? 50 90 <0.7x@D1
[  Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB 140 180 <1x@D1
[ | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB 110 150 <1x0@D1
[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable 100 140 <1x@D1
Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic 30 55 <1x@D1
Hastelloy
Titane, alliage de titane 20 50 <0.3x@D1

Conditions de coupe basées sur I'huile entiére.

Pour les aciers fortement alliés (>12% Chrome),
les aciers inoxydables, les alliages de titane,
réduire la vitesse de coupe de 20% si le lubrifiant
est de I'huile en émulsion.




0D,
3.00 - 4.00
0.008 0.020
0.008 0.018
0.013 0.030
0.006 0.015
0.008 0.018
0.006 0.015
0.013 0.030
0.011 - 0.025
0.011 0.025
0.008 0.020
0.003 0.008

2D,
400 - 6.00

0.011 -

0.010 -

0.015 -

0.008 -

0.010 -

0.008 -

0.015 -

0.013 -

0.013 -

0.011 -

0.004 -

0.030

0.025

0.045

0.020

0.025

0.020

0.045

0.040

0.040

0.030

0.010

oD,
6.00 - 8.00

0.017 -

0.015

0.023

0.013

0.015

0.013

0.023

0.019

0.019

0.017

0.005

0.040

- 0.035

- 0.050

- 0.030

- 0.035

- 0.030

- 0.050

- 0.045

- 0.045

- 0.040

- 0.015

Avance par dent

oD,
8.00 - 10.00

0.022 -

0.020 -

0.025 -

0.018 -

0.020 -

0.018 -

0.025 -

0.021

0.021 -

0.022 -

0.050

0.045

0.070

0.035

0.045

0.035

0.070

- 0.060

0.060

0.050

0.018

oD,
10.00 - 12.00

0.025 -

0.023 -

0.030 -

0.020 -

0.023 -

0.020 -

0.030 -

0.026 -

0.026 -

0.025 -

0.010 -

0.055

0.050

0.075

0.040

0.050

0.040

0.075

0.065

0.065

0.055

0.020

oD,
12.00 - 16.00

0.030 - 0.065

0.025 - 0.060

0.032 - 0.080

0.025 - 0.050

0.025 - 0.060

0.025 - 0.050

0.032 - 0.080

0.027 - 0.070

0.027 - 0.070

0.030 - 0.065

0.010 - 0.025

oD,
16.00 - 20.00

0.040 -

0.035 -

0.035 -

0.030 -

0.035 -

0.030 -

0.035 -

0.030 -

0.030 -

0.040 -

0.015 -

0.085

0.075

0.110

0.060

0.075

0.060

0.110

0.095

0.095

0.085

0.030



DIXI 7264

CONDITIONS DE COUPE - CONTOURNAGE

Matieres a usiner

P Acier non allié / faiblement allié

P | Aciernon allié / faiblement allié

P  Acier de décolletage au plomb

P | Acier fortement allié

Acier inoxydable

Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel

[  Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique

[ | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique

[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Super alliages / Acier inox. réfractaire

Titane, alliage de titane

Conditions de coupe basées sur I'huile entiére.

Pour les aciers fortement alliés (>12% Chrome),
les aciers inoxydables, les alliages de titane,

< 600 N/mm?

600 — 1500 N/mm?

700 — 1500 N/mm?

400 — 700 N/mm?

> 800 N/mm?

<250 HB

> 250 HB

Inconel

Nimonic
Hastelloy

réduire la vitesse de coupe de 20% si le lubrifiant

est de I'huile en émulsion.
Siae <0.1x D, augmenter VC et fz de 25%.

CUTINOX

Ve [m/min]

160

130

160

10

80

10

160

130

110

20

40

200

170

200

100

110

100

200

170

150

50

70

ap
[mm]

<2x0D1

<2x@D1

<2x0D1

<2x@D1

<2x0D1

<2x@D1

<2x@D1

<2x@D1

<2x0D1

<2x@D1

<2x@D1

[mm]

<0.4x0D1

<03 x@D1

<0.4x0D1

<0.3x@D1

<0.3x0D1

<0.3x@D1

<0.4x0D1

<0.4x@D1

<0.3x0D1

<0.2x@D1

<0.3x@D1



0D,
3.00 - 4.00
0.019 - 0.040
0.015 - 0.035
0.025 - 0.055
0.012 - 0.030
0.015 - 0.035
0.012 - 0.030
0.025 - 0.055
0.021 - 0.047
0.021 - 0.047
0.006 - 0.015

0.017 -

0.040

2D,
400 - 6.00

0.025 - 0.060

0.020 - 0.055

0.030 - 0.085

0.015 - 0.045

0.020- 0.055

0.015 - 0.045

0.030 - 0.085

0.026 - 0.072

0.026 - 0.072

0.008 - 0.020

0.025 - 0.060

oD,
6.00 - 8.00

0.035 - 0.085

0.030 - 0.075

0.045 - 0.115

0.025 - 0.060

0.030 - 0.075

0.025 - 0.060

0.045 - 0.115

0.038 - 0.098

0.038 - 0.098

0.010 - 0.030

0.035 - 0.085

Avance par dent

oD,
8.00 - 10.00

0.045 -

0.040 -

0.060 -

0.035 -

0.040 -

0.035 -

0.060 -

0.051 -

0.051 -

0.015 -

0.045 -

0.100

0.090

0.135

0.075

0.090

0.075

0.135

0.115

0.115

0.035

0.100

oD,

0.050 -

0.045 -

0.070 -

0.040 -

0.045 -

0.040 -

0.070 -

0.060 -

0.060 -

0.020 -

0.050 -

10.00 - 12.00

0.110

0.100

0.150

0.080

0.100

0.080

0.150

0.128

0.128

0.040

0.110

oD,
12.00 - 16.00

0.055 - 0.135

0.050 - 0.120

0.075 - 0.180

0.045 - 0.095

0.050 - 0.120

0.045 - 0.095

0.075 - 0.180

0.064 - 0.153

0.064 - 0.153

0.023 - 0.050

0.055 - 0.135

oD,
16.00 - 20.00

0.075 -

0.068 -

0.100 -

0.055 -

0.065 -

0.055 -

0.100 -

0.085 -

0.085 -

0.028 -

0.075 -

0.160

0.144

0.220

0.115

0.145

0.115

0.220

0.187

0.187

0.060

0.160



DIXI 7204 - 7244 - 7554
CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P Aciernon allié / faiblement allié < 600 N/mm?

P | Aciernon allié / faiblement allié 600 — 1500 N/mm?

P Acier de décolletage au plomb

P | Acier fortement allié 700 — 1500 N/mm?

Acier inoxydable 400 — 700 N/mm?
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?

[  Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB

[( | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB

[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic
Hastelloy
Titane, alliage de titane
I\l | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
(CuAlFe)
I\l ' Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium
(Ampco)
Nl | Alliage d"aluminium Si<8%
[\l ' Fonte d"aluminium Si>8%
Nl | Graphite
I\l Plastique
Il | Or, argent

10

10

10

40

10

30

140

120

180

140

240

140

CARBURE

100

100

100

70

100

45

160

140

260

160

260

160

TIAIN

90

70

a0

10

40

90

70

90

25

170

230

210

300

200

110

90

55

90

55

110

90

110

35

190

340

230

340

220

DIAMANT

Ve [m/min]| Ve [m/min] | Ve [m/min]

200 300

ap
[mm]

<1x0@D1
<1x@D1
<15x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1

<1x@D1

<1x@D1

<1.5x@D1
<1x@D1

<1.5x@D1
<15x@D1
<1.5x@D1
<15x@D1

<15x@D1

ae
[mm]

<0.2x@D1

<0.10x @D1

<0.2x@D1

<0.10x @D1

<0.1x@D1

<0.10x @D1

<0.2x@D1

<0.1x@D1

<0.1x@D1

<0.1x@D1

<0.2x@D1

<0.1x@D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1



Avance par dent

oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD,
040-100 | 1.00-150 | 150-3.00 | 3.00-500 | 500-7.00 | 7.00-10.00 | 10.00- 14.00 | 14.00- 16.00 | 16.00 - 20.00

0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016- 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 - 0.09 004 - 0.12 0.05 - 0.10 | 006 - 0.11 | 0.07 - 0.14
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016- 0.04 | 0.02 - 006 | 003 - 009| 0.04 - 012 005 - 007 | 006 - 008 | 007 - 0.10
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 A 0.016- 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 - 0.09 004 - 0.12 0.05 - 0.14 | 007 - 0.16 | 0.08 - 0.20
0.006 -0.015 0.012 - 0.020 | 0.016- 0.04 & 0.02 - 006 | 003 - 009| 004 - 012 005 - 013 | 006 - 0.14 | 007 - 0.15
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 A 0.016- 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 - 0.09 004 - 0.12 0.05 - 0.13 | 006 - 0.14 | 0.07 - 0.15
0.006 -0.015 0.012 - 0.020 | 0.016- 0.04 & 0.02 - 006 | 003 - 009| 004 - 012 005 - 013 | 006 - 0.14 | 007 - 0.15
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 A 0.016- 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 - 0.09 004 - 012 0.05 - 0.13 | 006 - 0.14 | 0.07 - 0.15
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016- 0.04 | 0.02 - 006 | 003 - 009| 0.04 - 012 005 - 013 | 006 - 0.14 | 007 - 0.15

0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 002 - 006 | 0.03 - 009/ 004 - 0.12| 005 - 0.13 | 0.06 - 0.14 | 0.07 - 0.15
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016- 0.04 | 0.02 - 006 | 003 - 009| 0.04 - 012 005 - 013 | 006 - 0.14 | 007 - 0.15
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 A 0.016- 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 - 0.09 004 - 0.12 0.05 - 007 | 006 - 008 | 0.07 - 0.10
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02- 006 | 003 - 009 004 - 012 005 - 0.14 | 0.07 - 0.16 | 0.08 - 0.20
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 A 0.016- 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 - 0.09 004 - 0.12 0.05 - 007 | 006 - 008 | 0.07 - 0.10
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02 - 006 | 003 - 009 6 004 - 012/ 005 - 0.14 | 007 - 0.16 | 0.08 - 0.2
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016- 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 - 0.09 004 - 012 0.05 - 0.14 | 007 - 0.16 | 0.08 - 0.20
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016- 0.04 | 0.02 - 006 | 003 - 009| 0.04 - 012 005 - 0.14 | 007 - 0.16 | 0.08 - 0.20
0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016- 0.04 | 0.02 - 0.06 | 003 - 0.09 004 - 012 0.05 - 021 | 0.10 - 024 | 011 - 030

0.006 - 0.015 | 0.005 - 0.020 | 0.016- 0.04 | 0.02 - 006 003 - 009| 0.04 - 012 005 - 0.14 | 007 - 0.16 | 0.08 - 0.20




DIXI 7090
CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P Aciernon allié / faiblement allié < 600 N/mm?

P | Aciernon allié / faiblement allié 600 — 1500 N/mm?

P Acier de décolletage au plomb

P | Acier fortement allié 700 — 1500 N/mm?

Acier inoxydable 400 — 700 N/mm?
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?

[  Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB

[( | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB

[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic
Hastelloy
Titane, alliage de titane
I\l | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
(CuAlFe)
I\l ' Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium
(Ampco)
Nl | Alliage d"aluminium Si<8%
[\l ' Fonte d"aluminium Si>8%
Nl | Graphite
I\l Plastique
Il | Or, argent

CARBURE

TIAIN

DIAMANT

Ve [m/min]| Ve [m/min] | Ve [m/min]

10

10

10

40

10

30

140

120

180

140

240

140

100

100

100

70

100

45

160

140

260

160

260

160

90

70

40

10

40

90

70

90

25

170

230

210

300

200

110

90

55

90

55

110

90

110

35

190

340

230

340

220

200 300

200 300

ap
[mm]

<1x@D1
<1x@D1
<1.5x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<15x0D1
<1x@D1
<15x0D1
<1.5x@D1
<15x0@D1
<1.5x@D1

<1.5x@D1

ae
[mm]

<0.2x@D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1

<0.1x@D1

<0.1x@D1

<0.1x@D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1

<0.1x@D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1

<0.15x @D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1

<0.2x@D1



oD,
200-3

0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.016 -
0.005 -
0.016 -

0.016 -

.00

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

oD,
3.00 - 5.00

0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02- 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.011 - 0.04
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06

oD,
5.00-7

003 -
0.03
003 -
003 -
003 -
0.03
003 -
003 -
003 -
0.03
003 -
0.03
003 -
003 -
0.03 -
0.018
003 -

003 -

.00

0.09

- 0.09

0.09

0.09

0.09

- 0.09

0.09

0.09

0.09

- 0.09

0.09

- 0.09

0.09

0.09

0.09

- 0.05

0.09

0.09

oD,
7.00 - 10.00
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.025 - 0.08
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12

Avance par dent

0D,
10.00 - 12.00

0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.06 -0.14
0.04 - 0.14
0.06 -0.21

0.06 -0.14




DIXI 7222 - 7223 - 7224 - 7572
CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P | Acier non allié / faiblement allié <600 N/mm?

P | Acier non allié / faiblement allié 600 — 1500 N/mm?

P  Acierde décolletage au plomb

P | Acier fortement allié 700 — 1500 N/mm?

Acier inoxydable 400 — 700 N/mm?
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?

K  Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB

K | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB

K Fontea graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic
Hastelloy
Titane, alliage de titane
N | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
(CuAlFe)
N Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a |'aluminium
(Ampco)
N Alliage d"aluminium Si<8%
N ' Fonte d’aluminium Si>8%
N | Graphite
N  Plastique
N | or, argent

L'avance en plongée (Vfp) d'une fraise Z = 2 (pergage) doit &tre réduite de 40 a 80 % en fonction de la matiere a usiner.

CARBURE

TIAIN

DIAMANT

Ve [m/min]| Ve [m/min] | Ve [m/min]

45

45

25

25

25

15

80

60

80

80

90

80

50

50

35

35

35

25

100

80

110

100

110

100

50

35

30

35

30

35

35

35

15

80

100

100

110

100

60

45

45

45

45

45

45

45

25

100

130

120

130

120

200 300

ap
[mm]

3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1
3x@D1

3x0D1

ae
[mm]

<0.20x @D1

<0.10x @D1

<0.20 x @D1

<0.07x@D1

<0.10x @D1

<0.07x@D1

<0.20 x @D1

<0.07x@D1

<0.20 x @D1

<0.05x @D1

<0.03x @D1

<0.20x @D1

<0.20 x @D1

<0.30x @D1

<0.30x @D1

<0.30x @D1

<0.30x @D1

<0.30x @D1



Avance par dent

oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD,
300-400 | 400-500 | 500-600 | 6.00-7.00 | 7.00-8.00 | 8.00-10.00 | 10.00-12.00 | 12.00 - 14.00 | 14.00 - 16.00 | 16.00 - 20.00

0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 | 0.010 - 0.02 A 0.012 - 0.02 | 0.014-0.03 | 0.018 - 0.04 | 002 - 0.04 0.02 -0.05 003 -006 | 003 - 0.07
0.005 - 0.01 | 0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 | 0.009 - 0.02 | 0.011-002 | 0014 - 003/ 0.2 - 003 | 0.02 -0.04 0.02 -004 | 002 - 0.05
0.008 - 0.02 | 0.010 - 0.03 | 0.013 - 0.03 A 0.015 - 0.04 | 0.018-0.04 | 0023 - 005/ 003 - 0.06 0.03 -0.07 0.04 -008 @ 004 - 0.10
0.005 - 0.01 | 0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 | 0.009 - 002 | 0.011-002 | 0014 - 003/ 0.2 - 003 | 0.02 -0.04 0.02 -004 | 002 - 005
0.005 - 0.01 | 0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 A 0.009 - 0.02 | 0.011-0.02 | 0014 - 003 | 002 - 0.03 0.2 -0.04 0.02 -0.04 | 002 - 0.05
0.005 - 0.01 | 0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 | 0.009 - 002 | 0.011-002 | 0014 - 003/ 0.02 - 003 | 0.02 -0.04 002 -004 | 002 - 0.05
0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 | 0.010 - 0.02 A 0.012 - 0.02 | 0.014-0.03 | 0.018 - 0.04 | 002 - 0.04 0.02 -0.05 003 -006 | 003 - 0.07
0.005 - 0.01 | 0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 | 0.009 - 002 | 0.011-002 | 0014 - 003/ 0.2 - 003 | 0.02 -0.04 002 -004 | 002 - 0.05
0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 | 0.010 - 0.02 A 0.012 - 0.02 | 0.014-0.03 | 0.018 - 0.04| 002 - 0.04 0.2 -0.05 003 -0.06 | 003 - 0.07
0.005 - 0.01 | 0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 | 0.009 - 002 | 0.011-002 | 0014 - 003/ 0.2 - 003 | 0.02 -0.04 0.02 -004 | 002 - 0.05
0.005 - 0.01 | 0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 A 0.009 - 0.02 | 0.011-0.02 | 0014 - 003 | 002 - 0.03 0.2 -0.04 0.02 -0.04 | 002 - 0.05
0.008 - 0.02 | 0.010 - 0.03 | 0.013 - 0.03 | 0.015 - 0.04 | 0.018-0.04 | 0.023 - 005, 0.03 - 006  0.03 -0.07 0.04 -008 | 0.04 - 0.10
0.005 - 0.01 | 0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 A 0.009 - 0.02 | 0.011-0.02 | 0014 - 003 | 002 - 0.03 0.2 -0.04 0.02 -0.04 | 002 - 0.05
0.008 - 0.02 | 0.010 - 0.03 | 0.013 - 0.03 | 0.015 - 0.04 | 0.018-0.04 | 0023 - 005, 0.03 - 006  0.03 -0.07 0.04 -008 | 004 - 0.10
0.008 - 0.02 | 0.010 - 0.03 | 0.013 - 0.03 A 0.015 - 0.04 | 0.018-0.04 | 0.023 - 005/ 003 - 0.06 0.03 -0.07 0.04 -0.08 | 004 - 0.10
0.011 - 0.03 | 0.014 - 0.04 | 0.018 - 0.05 | 0.021 - 0.05 | 0.025-0.06 | 0.032 - 008 0.04 - 009 | 0.04 -0.11 005 -012 | 006 - 0.15
0.011 - 0.03 | 0.014 - 0.04 | 0.018 - 0.05 | 0.021 - 0.05  0.025-0.06 | 0.032 - 0.08| 0.04 - 0.09 004 -0.11 005 -012 | 006 - 0.15

0.008 - 0.02 | 0.010 - 0.03 | 0.013 - 0.03 | 0.015 - 0.04 | 0.018-0.04 | 0023 - 005 6 0.03 - 006 A 0.03 -0.07 0.04 -008 | 0.04 - 0.10




DIXI 7333 - 7333-3D
CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P Acier non allié / faiblement allié <600 N/mm?

P | Aciernon allié / faiblement allie 600 — 1500 N/mm?

P Acier de décolletage au plomb

P | Acier fortement allié 700 — 1500 N/mm?
Acier inoxydable 400 — 700 N/mm?
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?

[  Fonte grise/ Fonte & graphite sphéroidal perlitique <250 HB

[ | Fonte alliee / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB

[  Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic
Hastelloy
Titane, alliage de titane
I\l | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
(CuAlFe)
[\l ' Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium
(Ampco)
Nl | Alliage d'aluminium Si<8%
[Nl | Fonte d'aluminium Si> 8%
I\l | Plastique
[N Or, argent

Les valeurs n et Vf sont indicatives et devront étre ajustées en fonction de la longeur L, de I'outil

CARBURE CUTINOX

a
Ve [m/min]| Ve [m/min] [m?n]

50

30

80

30

40

20

100

50

50

10

30

150

80

150

100

100

100

80

60

120

50

60

40

150

80

80

20

60

250

150

300

150

150

150

80

70

100

a0

60

30

150

60

60

20

40

100

80

150

150

100

100

120 0.8x @D1
100 0.6 x@D1
180 1x@D1
70 0.5x@D1
90 0.5x @D1
60 0.4x@D1
200 1x@D1
100 0.8x@D1
90 0.8x @D1
40 0.2x@D1
70 0.8x @D1
250 1x@D1
150 0.8x @D1
300 1x@D1
250 3x@D1
150 3x@D1
150 1x@D1

0<0.7

ae
[mm]

<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1

<1x@D1

@>0.7
ap ae
[mm] [mm]
1x@D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1
08x@D1 | <1x@D1
08x@D1 | <1x@D1
0.7x@D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1
04x0D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1
1x@D1 | <1x@D1



Avance par dent

oD, oD, oD, @D, oD, oD, oD,
030-050 | 0.60-090 | 1.00-200 | 2.00-400 | 400-6.00 | 6.00-8.00 |80.00-10.00

0.002 - 0.005 | 0.003 - 0.012 | 0.005 - 0.025 0.01 - 006 002 -0.08 | 003 -0.12| 0.04 - 0.15
0.001 - 0.004 | 0.003 - 0.01 | 0.005 - 002 | 001 - 004 | 002 -006 | 003 - 008 0.04 - 0.10
0.002 - 0.008 | 0.004 - 0.016 | 0.006 - 0.03 | 0.015 - 007 | 0.015-0.09 | 004 -015| 01 - 0.20
0.001 - 0.003 | 0.002 - 0.01 | 0.003 - 0.015/ 0.008 - 0.03 | 0.03 -004 | 003 - 006 0.04 - 0.08
0.001 - 0.003 | 0.002 - 0.01 | 0.003 - 0.013 0.008 - 0.03  0.013-0.04 | 0.03 - 006 0.04 - 0.08
0.001 - 0.003 | 0.002 - 0.008 | 0.003 - 0.01 | 0.004 - 0.02 | 0.008-003 | 001 - 004 0.02 - 0.05
0.002 - 0.005 | 0.003 - 0.012 | 0.005 - 0.025 0.01 - 006 002 -0.08 | 003 -012| 01 - 0.20
0.001 - 0.002 | 0.003 - 0.015 | 0.005 - 002 | 0.01 - 004 | 002 -006 | 003 - 008 0.04 - 0.10
0.001 - 0.006 | 0.003 - 0.01 | 0.005 - 0.02 A 001 - 004 002 -0.06 | 003 - 008 | 0.04 - 0.10
0.001 - 0.002 | 0.0015-0.004 | 0.002 - 0.008 0.003 - 0.012| 0.008 - 0.02 | 0.03 - 0.04 0.015- 0.05
0.001 - 0.005 | 0.003 - 0.012 | 0.005 - 0.025 0.01 - 004 002 -0.06 | 003 - 008 | 0.04 - 0.10
0.002 - 0.01 | 0.004 - 0.02 | 0.006 - 0.04 | 0.015- 008 | 0.03 -0.10 | 004 - 015 0.05 - 0.20
0.002 - 0.008 | 0.003 - 0.015 | 0.005 - 0.03 A 001 - 006 002 -0.08 | 003 -0.10| 0.04 - 0.15
0.002 - 0.005 | 0.003 - 0.012 | 0.005 - 0.025/ 0.01 - 008 | 0.03 -0.10 | 004 - 015 0.05 - 0.20
0.002 - 0.015 | 0.004 - 0.025 | 0.006 - 0.05 A 0.015 - 006  0.02 -0.08 | 003 -0.12| 0.04 - 0.15
0.002 - 0.02 | 0.005 - 0.03 | 0.008 - 006 | 002 - 0.10 | 0.04 -0.12 | 005 - 020 0.06 - 0.25

0.002 - 0.01 0.003 - 0.02 | 0.006 - 0.05 A 0.015 - 006  0.02 -0.08 | 0.03 -0.10| 0.04 - 0.15




DIXI 7333-5D - 7333-8D

Matieres a usiner

Acier non allié / faiblement allié <600 N/mm?
Acier non allié / faiblement allié 600 — 1500 N/mm?
Acier de décolletage au plomb
Acier fortement allié 700 — 1500 N/mm?
Acier inoxydable 400 — 700 N/mm?
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?

Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB

Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB

Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable
Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic
Hastelloy
Titane, alliage de titane
Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
(CuAlFe)
Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a |'aluminium
(Ampco)
Alliage d’aluminium Si<8%
Fonte d'aluminium Si> 8%

Plastique

Or, argent

CARBURE CUTINOX

Ve [m/min]| Ve [m/min]

50

30

80

30

40

20

100

50

50

10

30

150

80

150

100

100

100

80

60

120

50

60

40

150

80

80

20

60

250

150

300

150

150

150

80

70

100

40

60

30

150

60

60

20

40

100

80

150

150

100

100

120

100

180

70

90

60

200

100

90

40

70

250

150

300

250

150

150

0<07
ap ae
[mm] [mm]
0.4x@D1 <1x@D1
0.3x @D1 <1x@D1
0.5x@D1 <1x@D1
0.25x @D1 <1x@D1
025x@D1 | <1x@D1
0.2x @D1 <1x@D1
0.5x@D1 <1x@D1
0.4x@D1 <1x@D1
0.4x@D1 <1x@D1
0.1x@D1 <1x@D1
0.4x@D1 <1x@D1
0.5x @D1 <1x@D1
0.4x@D1 <1x@D1
0.5x@D1 <1x@D1
1.5x @D1 <1x@D1
1.5x @D1 <1x@D1
0.5x@D1 <1x@D1

Les valeurs n et Vf sont indicatives et devront étre ajustées en fonction de la longeur L, de I'outil

@>0.7
ap ae

[mm] [mm]
05x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1
04x@D1 | <1x@D1
04x@D1 | <1x@D1
0.35x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1
02x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1
05x@D1 | <1x@D1



Avance par dent

oD, oD, oD, @D, oD, oD, oD,
030-050 | 0.60-090 | 1.00-200 | 2.00-400 | 400-6.00 | 6.00-8.00 |80.00-10.00

0.002 - 0.005 | 0.003 - 0.012 | 0.005 - 0.025 0.01 - 006 002 -0.08 | 003 -0.12| 0.04 - 0.15
0.001 - 0.004 | 0.003 - 0.01 | 0.005 - 002 | 001 - 004 | 002 -006 | 003 - 008 0.04 - 0.10
0.002 - 0.008 | 0.004 - 0.016 | 0.006 - 0.03 | 0.015 - 007 A 0.015-0.09 | 004 -015| 01 - 0.20
0.001 - 0.003 | 0.002 - 0.01 | 0.003 - 0.015/ 0.008 - 0.03 | 0.03 -004 | 003 - 006 0.04 - 0.08
0.001 - 0.003 | 0.002 - 0.01 | 0.003 - 0.013 0.008 - 0.03  0.013-0.04 | 003 - 006 0.04 - 0.08
0.001 - 0.003 | 0.002 - 0.008 | 0.003 - 0.01 | 0.004 - 0.02 | 0.008-003 | 001 - 004 0.02 - 0.05
0.002 - 0.005 | 0.003 - 0.012 | 0.005 - 0.025 0.01 - 006 002 -0.08 | 003 -012| 01 - 0.20
0.001 - 0.002 | 0.003 - 0.015 | 0.005 - 002 | 0.01 - 0.04 | 002 -006 | 003 - 008 0.04 - 0.10
0.001 - 0.006 | 0.003 - 0.01 | 0.005 - 0.02 A 001 - 004 002 -0.06 | 003 - 008 | 0.04 - 0.10
0.001 - 0.002 | 0.0015-0.004 | 0.002 - 0.008 0.003 - 0.012| 0.008 - 0.02 | 0.03 - 0.04 0.015- 0.05
0.001 - 0.005 | 0.003 - 0.012 | 0.005 - 0.025 0.1 - 004 002 -0.06 | 003 - 008 | 0.04 - 0.10
0.002 - 0.01 | 0.004 - 0.02 | 0.006 - 0.04 | 0.015- 008 | 0.03 -0.10 | 004 - 015 0.05 - 0.20
0.002 - 0.008 | 0.003 - 0.015 | 0.005 - 0.03 A 001 - 006 002 -0.08 | 003 -0.10| 0.04 - 0.15
0.002 - 0.005 | 0.003 - 0.012 | 0.005 - 0.025/ 0.01 - 008 | 0.03 -0.10 | 004 - 015 0.05 - 0.20
0.002 - 0.015 | 0.004 - 0.025 | 0.006 - 0.05 A 0.015 - 006  0.02 -0.08 | 003 - 0.12| 0.04 - 0.15
0.002 - 0.02 | 0.005 - 0.03 | 0.008 - 006 | 002 - 0.10 | 0.04 -0.12 | 005 - 020 0.06 - 0.25

0.002 - 0.01 0.003 - 0.02 | 0.006 - 0.05 A 0.015 - 006  0.02 -0.08 | 003 -0.10| 0.04 - 0.15




DIXI 7560
CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner CARBURE  TiAIN DLC
ap ae
Ve [m/min] Ve [m/min] | Ve [m/min] [mm] [mm]
P | Acier non allié / faiblement allié <600 N/mm? 9 110 | 110 130 1.50x @D1 | <0.10x @D1
P | Aciernon allié / faiblement allié 600 — 1500 N/mm? 80 100 150x @D1 | <0.10x @D1
P  Acier de décolletage au plomb 80 110 1.50x @D1 | <0.30x @D1
P | Acier fortement allié 700 - 1500 N/mm? 60 80 150 x @D1 | <0.05x @D1
Acier inoxydable 400 — 700 N/mm? 80 100 1.50x @D1 | <0.05x @D1
Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm? 60 80 1.50x @D1 | <0.05x @D1
[ ' Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB 80 110 | 110 140 1.50x @D1 | <0.20x @D1
K | Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique > 250 HB 5 70 80 100 1.50x @D1 | <0.05x @D1
[ ' Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable 80 110 | 110 130 1.50x @D1 | <0.10x @D1
Inconel
Super alliages / Acier inox. réfractaire Nimonic 35 50 1.50x D1 | <0.05x @D1
Hastelloy
Titane, alliage de titane 40 55 50 80 1.50 x @D1 <0.10x @D1
I\l | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze) 160 200 200 300 1.50x @D1 | <0.30x @D1
(CuAlFe)
[Nl ' Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium 140 160 | 170 220 200 270 1.50x @D1 | <0.10x @D1
(Ampco)
DIXI 7060 - 7232
Matieres a usiner CARBURE
ap ae
V¢ [m/min] [mm] [mm]
[ ' Fonte grise/ Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB 100 150 <1x@D1 1x@D1
I\l | Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze) 140 160 <1x@D1 1x@D1
N Or, argent 140 160 <0.9x@D1 1x@D1
Il | Plastique 240 260 <1.2x@D1 | 1x@D1




Avance par dent

oD, oD, @D, oD, oD, @D, oD,
200-300 |300-500 | 500-800 |800-10.00 | 10.00-14.00| 14.00-16.00| 16.00 - 20.00
(Z=5) (Z=5) (Z2=5) (Z=6) (Z=6) (Z=6) (Z=06)

0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 004 - 008 005 -0.09 | 006 - 0.10 | 0.07 - 0.11
0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 | 004 - 008 005 -009 006 - 010 0.07 - 0.11
0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 004 - 008 005 -0.09 | 007 -0.10 | 0.08 - 0.11
0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 | 004 - 008 005 -009 006 - 010 0.07 - 0.11
0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 004 - 008 005 -0.09 | 006 - 0.10 | 0.07 - 0.11
0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 | 004 - 008 005 -009 006 - 010 0.07 - 0.11
0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 004 - 008 005 -0.09 | 006 - 0.10 | 0.07 - 0.11
0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 | 004 - 008 005 -009 006 - 010 0.07 - 0.11
0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 004 - 008 005 -0.09 | 006 - 0.10 | 0.07 - 0.11
0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 | 004 - 008 005 -009 006 - 010 0.07 - 0.11
0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 004 - 008 005 -0.09 | 006 - 0.10 | 0.07 - 0.11
0.016 - 0.04 | 0.02- 006 | 003 - 007 | 004 - 008 005 -009 | 007 -010 0.08 - 0.11

0.016 - 0.04 | 002 -006 | 003 -007 004 - 008 005 -0.09 | 006 - 0.10 | 0.07 - 0.11

Avance par dent

oD, oD, oD, @D, oD, oD, oD,
0.05-050 | 0.50-1.00 | 100-150 | 1.50-300 | 3.00-500 | 500-7.00 | 7.00-10.00
0.003 - 0.01 0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 & 0.02 - 0.06 003 - 0.09 0.04 - 011
0.003 - 0.01 0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02- 0.06 003 - 009 6 0.04 - 011

0.003 - 0.01 | 0.006- 0.015  0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02 -0.06 | 003 - 0.09 | 004 - 0.11

0.003 - 0.01 | 0.006 - 0.015 | 0.012 - 0.020 | 0.016 - 0.04 | 0.02 -0.06 | 003 - 009 0.04 - 0.11




DIX1 7210
CONDITIONS DE COUPE

Matieéres a usiner CARBURE CUTINOX
ap ae ap ae
Ve [m/min] Ve [m/min] [mm] [mm] [mm] [mm]
P Aciernon allié / faiblement allié <600 N/mm? 70 100 100 120 1.5x @D1 05x@D1 | <1.3x0@D1 1x@D1
P | Aciernon allié / faiblement allié 600 — 1500 N/mm? 80 100 1.5x @D1 05x@D1 | <1.0x@D1 1x@D1
P Acier de décolletage au plomb 70 100 1.5x @D1 05x0@D1 | <1.0x@D1 1x@D1
P | Acier fortement allié 700 - 1500 N/mm? 50 70 1.5x@D1 05x@D1 | <1.0x@D1 1x@D1
Acier inoxydable 400 — 700 N/mm? 80 100 1.5x @D1 05x@D1 | <1.0x@D1 1x@D1
[ | Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB 70 100 100 120 1.5x@D1 05x@D1 | <1.0x@D1 1x@D1
[  Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique >250 HB 40 70 80 100 1.5x @D1 0.5x@D1 | <1.0x@D1 1x@D1
[ | Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable 70 100 100 120 1.5x @D1 0.5x@D1 | <1.0x@D1 1x@D1
Titane, alliage de titane 30 45 1.5x @D1 05x@D1 | <1.0x@D1 1x@D1
Nl | Alliage d"aluminium Si<8% 130 250 | 200 300 1.5x @D1 05x@D1 | <1.0x@D1

DIXI 7301 - 7302 - 7303 - 7304

Matieres a usiner CARBURE
ap ae
Ve [m/min] [mm] [mm]
N Plastique 130 200 <15 x@D1 1x @D1

L'avance en plongée (Vfp) d'une fraise Z = 1 (percage) doit étre réduite de 40 a 80 % en fonction de la matiere a usiner.




Avance par dent

oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD,
300-400 | 400-500 | 500-600 | 6.00-7.00 | 7.00-8.00 | 8.00-10.00 | 10.00-12.00

002 - 003 | 0.025 - 0.04 | 0.028 - 0.045 0.032 - 0.05  0.035-0.06 0.04 - 008 006 - 0.10
002 - 003 | 0025 -0.04 | 0.028 - 0.045 0.032 - 0.05 | 0.035-0.06 004 - 008, 006 - 0.10
002 - 003 | 0.025 - 0.04 | 0.028 - 0.045 0.032 - 0.05  0.035-0.06 0.04 - 008 006 - 0.10
002 - 003 | 0025 -0.04 | 0.028 - 0.045 0.032 - 0.05 | 0.035-0.06 0.04 - 008, 006 - 0.10
002 - 003 | 0.025 - 0.04 | 0.028 - 0.045 0.032 - 005 0.035-006 | 004 - 008| 0.06 - 0.10
002 - 003 | 0025 -0.04 | 0.028 - 0.045 0.032 - 0.05 | 0.035-0.06 0.04 - 008, 006 - 0.10
002 - 003 | 0.025 - 0.04 | 0.028 - 0.045 0.032 - 0.05  0.035-0.06 0.04 - 008 006 - 0.10
002 - 003 | 0025 -0.04 | 0.028 - 0.045 0.032 - 0.05 | 0.035-0.06 004 - 008, 006 - 0.10
002 - 003 | 0.025 - 0.04 | 0.028 - 0.045 0.032 - 005 0.035-006 | 004 - 008| 0.06 - 0.10

003 -004 | 004 -006 | 005 -008 | 006 - 009 | 0.07-0.1 008 - 011 009 - 0.12

Avance par dent

oD, oD, oD, @D, oD, oD, oD, oD,
200-250 | 250-300 | 300-400 | 400-500 | 5.00-6.00 | 600-800 | 8.00-10.00 | 10.00- 12.00

0.020 - 0.05 | 0.025 - 006 @ 0.03 - 008 004 -010 | 005 -012| 006 - 0.16, 0.08 - 020 | 010 - 0.28




DIXI 7213 - 7214

CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

P Aciernon allié / faiblement allié

P | Aciernon allié / faiblement allié

P Acier de décolletage au plomb

[ | Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique

[  Fonte alliée / Fonte a graphite sphéroidal perlitique

[ | Fonte a graphite sphéroidal ferritique / Fonte malléable

[\l ' Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)

< 600 N/mm?

600 — 1500 N/mm?

<250 HB

> 250 HB

(CuAlFe)

I\l | Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium

[N Alliage d"aluminium

I\l | Fonte d"aluminium

I\l ' Or, argent

(Ampco)
Si<8%

Si>8%

CARBURE

Ve [m/min]| Ve [m/min]

10

10

10

40

10

140

120

180

140

140

100

100

100

70

100

160

140

260

160

160

TIAIN

90

70

90

10

90

170

230

210

200

110

90

110

90

110

190

340

230

220

ap
[mm]
<1.0x@D1
<0.5x@D1
<1.0x@D1
<1.0x@D1
<0.4x@D1
<04 x@D1
<2.0x@D1
<1.0x@D1
<2.0x@D1
<2.0x@D1

<1.0x@D1

ae
[mm]

1x@D1
1x@D1
1x @D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1
1x@D1

1x@D1

ap
[mm]

<1x@D1
<1x@D1
<1.5x0D1
<1x@D1
<1x@D1
<1x@D1
<1.5x@D1
<1x@D1
<1.5x@D1
<1.5x0D1

<1.5x@D1

ae
[mm]

<0.5x@D1

<0.3x@D1

<0.5x@D1

<0.5x@D1

<0.4x@D1

<0.4x@D1

<0.5x@D1

<0.3x@D1

<0.5x@D1

<0.5x@D1

<0.5x@D1



Avance par dent

oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD, oD,
400-500 | 500-6.00 | 6.00-7.00 | 7.00-800 | 800-9.00 | 9.00-10.00 | 10.00-12.00 | 12.00 - 14.00 | 14.00 - 16.00 | 16.00 - 20.00

0.008 - 0.02 | 0.010 - 0.02 | 0.012 - 0.02 @ 0.014 - 0.03 | 0.016-0.03 | 0.018 - 0.04| 0.020- 0.04 | 0.02 -0.05 003 -006 | 003 - 0.07
0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 | 0.009 - 0.02 | 0.011 - 002 | 0.012-002 | 0.014 - 0.03| 0.015- 0.03 | 0.02 -0.04 0.02 -004 | 002 - 0.05
0.010 - 0.03 | 0.013 - 0.03 | 0.015 - 0.04 A 0.018 - 0.04 | 0.020-0.05 A 0.023 - 0.05| 0.025- 0.06 A 0.03 -0.07 0.04 -0.08 | 004 - 0.10
0.008 - 0.02 | 0.010 - 0.02 | 0.012 - 0.02 | 0.014 - 0.03 | 0.016-0.03 | 0.018 - 0.04 | 0.020- 0.04 | 0.02 -0.05 003 -006 | 0.03 - 007
0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 | 0.009 - 0.02 A 0.011 - 0.02 | 0.012-0.02 | 0014 - 0.03| 0.015- 0.03 | 0.02 -0.04 0.02 -0.04 | 002 - 0.05
0.008 - 0.02 | 0.010 - 0.02 | 0.012 - 0.02 | 0.014 - 0.03 | 0.016-0.03 | 0.018 - 0.04 | 0.020- 0.04 | 0.02 -0.05 003 -006 | 0.03 - 007
0.010 - 0.03 | 0.013 - 0.03 | 0.015 - 0.04 A 0.018 - 0.04 | 0.020-0.05 | 0023 - 0.05| 0.025- 0.06 A 0.03 -0.07 0.04 -0.08 | 004 - 0.10
0.006 - 0.01 | 0.008 - 0.02 | 0.009 - 0.02 | 0.011 - 002 | 0.012-002 | 0.014 - 0.03| 0.015- 003 | 0.02 -0.04 0.02 -004 | 002 - 005
0.010 - 0.03 | 0.013 - 0.03 | 0.015 - 0.04 A 0.018 - 0.04 | 0.020-0.05 | 0023 - 0.05| 0.025- 0.06 A 0.03 -0.07 0.04 -0.08 | 004 - 0.10
0.010 - 0.03 | 0.013 - 0.03 | 0.015 - 0.04 | 0.018 - 0.04 | 0.020- 0.05 | 0.023 - 0.05| 0.025- 0.06 | 0.03 - 0.07 0.04 -008 | 0.04 - 0.10

0.010 - 0.03 | 0.013 - 0.03 | 0.015 - 0.04 A 0.018 - 0.04 | 0.020-0.05 | 0023 - 0.05| 0.025- 0.06 A 0.03 -0.07 0.04 - 0.08 0.04 - 0.10




DIXI1 7561

CONDITIONS DE COUPE

Matieres a usiner

Acier de décolletage au plomb

Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
Alliage d"aluminium Si<8%
Si>8%

Fonte d"aluminium

Plastique

DIXI 7552 - 7562 - 7572 - 7582

Matiéres a usiner

Acier fortement allié

Acier inoxydable

Acier inox. DUPLEX, acier austénitique inox. sans nickel > 800 N/mm?

Fonte grise / Fonte a graphite sphéroidal perlitique <250 HB
Titane, alliage de titane
Alliage de cuivre / bonne usinabilité (laiton — bronze)
(CuAlFe)
Alliage de cuivre / usinabilité difficile / Bronze a I'aluminium
(Ampco)
Alliage d"aluminium Si<8%
Fonte d’aluminium Si> 8%

Plastique

Or, argent

700 - 1500 N/mm?

400 — 700 N/mm?

CARBURE
Ve [m/min]

80

100

120

100

130

100

130

160

130

200

TIAIN

Ve [m/min]

CARBURE
Ve [m/min]
40
60
40
100 170
60 80
80 120
150 200
100 200
100 130
] 130 100

ap
[mm]

<0.7x@D1

<1x@D1

<1x0D1

<1x@D1

<1.5x0@D1

DICUT

Ve [m/min]

100 140

ap
[mm]

<05x0@D1

<0.7x@D1

<0.5x@D1

<1x@D1

<1x@D1

<1.5x0D1

<1x@D1

<1.5x0D1

<1x@D1

<2x0D1

<05x0@D1

ae
[mm]

1x0@D1

1x@D1

1x0@D1

1x@D1

1x@D1

L'avance en plongée (Vfp) d'une fraise Z = 1 (pergage) doit &tre réduite de 40 a 80 % en fonction de la matiere a usiner.

ae
[mm]

<1x@D1
<1x0D1
<1x@D1
<1x0@D19
<1x@D1
<1x0@D1
<1x@D1
<1x0D1
<1x@D1
<1x0D1

<1x@D1

+



oD,
2.00 - 2.50
0.010 - 0.03
0.014 - 0.04
0.014 0.04
0.014 0.04
0.020 - 0.05
oD,

1.00-2.00
0012 - 002
0012 - 002
0012 - 0.02
0012 - 002
0012 - 002
0012 - 002
0012 - 0.02
0012 - 002
0012 - 002
0012 - 002
0012 - 0.02

0D,
2.50 - 3.00

0.013 - 0.04
0.018 - 0.05
0.018 - 0.05
0.018 - 0.05

0.025 - 0.06

oD,
2.00 -3.00

0.018 - 0.04
0.018 - 0.04
0.018 - 0.04
0.018 - 0.04
0.018 - 0.04
0.018 - 0.04
0.018 - 0.04
0.018 - 0.04
0.018 - 0.04
0.018 - 0.04

0.018 - 0.04

oD,
3.00 - 4.00
0.02 - 0.05
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.02 - 0.06
0.03 - 0.08
oD,

3.00 - 5.00
003 -0.06
0.03 -0.06
003 -0.06
003 -0.06
003 -0.06
003 -0.06
003 -0.06
003 -0.06
003 -0.06
003 -0.06
003 -0.06

2D,
4,00 - 5.00
0.02 - 0.06
0.03 - 0.08
0.03 - 0.08
0.03 - 0.08
0.04 - 0.10

oD,
5.00 - 7.00
0.04 - 0.09
0.04 - 0.09
0.04 - 0.09
0.04 - 0.09
0.04 - 0.09
0.04 - 0.09
0.04 - 0.09
0.04 - 0.09
0.04 - 0.09
0.04 - 009
0.04 - 0.09

Avance par dent

oD,
5.00 - 6

0.03
0.04
0.04
0.04

0.05

Avance par dent

.00

- 0.07

- 0.09

- 0.09

- 0.09

- 012

0D,
7.00 - 10.00
007 - 0.12
0.07 - 012
007 - 0.12
0.07 - 012
007 - 0.12
0.07 - 012
007 - 0.12
0.07 - 012
007 - 0.12
0.07 - 0.12
007 - 0.12

2D,
6.00 - 8.00
0.03 - 0.10
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.04 - 0.12
0.06 - 0.16

oD,
10.00 - 13.00
006 - 0.14
006 - 0.14
006 - 0.14
006 - 0.14
006 - 0.14
006 - 0.14
006 - 0.14
006 - 0.14
006 - 0.14
006 - 0.14
006 - 0.14

oD,
8.00 - 10.00
0.04 - 0.12
0.06 - 0.15
0.06 - 0.15
0.06 - 0.15
0.08 - 0.20

oD,
13.00 - 16.00
007 - 0.16
007 - 0.16
007 - 0.16
007 - 0.16
007 - 0.16
007 - 0.16
007 - 0.16
007 - 0.16
007 - 0.16
007 - 0.16
007 - 0.16

0D,
10.00 - 12.00
0.05 - 0.17
0.07 - 0.21
0.07 - 021
007 - 0.21
010 - 0.28

oD,
16.00 - 20.00
0.08 - 0.20
008 - 020
008 - 020
008 - 020
0.08 - 0.20
008 - 020
008 - 0.20
008 - 020
0.08 - 0.20
008 - 020
0.08 - 0.20



DIXI 7532 - 7532-D
CONDITIONS DE COUPE

ap
N Y
\
DIXI 7532 XIDUR Z=2 Aciers a outils et fontes trempées 30-45 (Ve 400 - 500 m/min )
HRC
D Ve n Vf ap ae Deff. fz
[m/min] [min -1] [mm/min] [mm] [mm] [mm] [mm]
1 90000 1800 0.02 0.05 0.28 0.01
15 400 84890 3400 0.04 0.06 0.48 0.02
2 400 63660 3820 0.05 0.09 0.62 0.03
3 400 42440 3400 0.07 0.13 1.08 0.04
4 400 31830 3180 0.09 0.15 1.20 0.05
5 400 25470 3570 0.15 0.25 1.7 0.07
6 400 21220 3400 0.20 0.30 2.15 0.08
8 400 15920 3180 0.25 0.35 2.78 0.10
10 400 12730 3820 0.30 0.50 34 0.15
12 400 10610 4240 0.40 0.60 431 0.20
DIXI 7532 XIDUR Z=2 Aciers a outils et fontes trempées 45 - 55 (Ve 250 - 350 m/min )
HRC
D Ve n Vf ap ae Deff. fz
[m/min] [min -1] [mm/min] [mm] [mm] [mm] [mm]
1 250 79580 1110 0.02 0.05 0.28 0.007
15 250 53050 2120 0.03 0.07 0.42 0.02
2 250 39790 2390 0.04 0.09 0.56 0.03
3 250 26530 2120 0.05 0.11 0.77 0.04
4 250 19890 1990 0.07 0.15 1.04 0.05
5 250 15920 1910 0.12 0.20 1.53 0.06
6 250 13260 1860 0.15 0.25 1.87 0.07
8 250 9950 1790 0.20 0.30 2.50 0.09
10 250 7960 1750 0.25 0.40 3.12 0.11
12 250 6630 1720 0.30 0.50 375 0.13
DIXI 7532 XIDUR Z=2 Aciers a outils et fontes trempées 55 - 65 (Ve 100 - 200 m/min )
HRC
D Ve n Vf ap ae Deff. fz
[m/min] [min -1] [mm/min] [mm] [mm] [mm] [mm]
1 130 41380 330 0.02 0.04 0.28 0.004
15 130 27590 390 0.03 0.05 0.42 0.007
2 130 20690 410 0.04 0.06 0.56 0.010
3 130 13790 410 0.05 0.07 0.77 0.015
4 130 10350 520 0.06 0.10 0.97 0.025
5 130 8280 500 0.08 0.16 1.25 0.030
6 130 6900 550 0.10 0.18 1.54 0.040
8 130 5170 520 0.15 0.20 211 0.050
10 130 4140 500 0.18 0.22 2.65 0.060
12 130 3450 550 0.20 0.25 3.07 0.080

Micropulvérisation recommandée, émulsion déconseillée

Les valeurs n et Vf sont indicatives et devront éttre ajustées en fonction de la longeur L, de I'outil

Les valeurs n et Vf sont un point de départ, en fonction de la qualité de I'empreinte a produire (précision et état de surface)
elles pourront étre augmentées ou diminuées.

Sila broche ne permet pas la rotation recommandée du tableau, I'avance Vf doit étre réduite proportionnellement.

Usiner autant que possible en avalant.




DIXI 7542
CONDITIONS DE COUPE

ap
. Y
i
DIXI 7542 XIDUR Z=2 Aciers a outils et fontes trempées 30-45 (Ve 400 - 500 m/min )
HRC
D Ve n Vf ap ae Deff. fz
[m/min] [min -1] [mm/min] [mm] [mm] [mm] [mm]
1 90000 1800 0.02 0.05 0.28 0.01
1.5 320 67910 2720 0.04 0.06 0.48 0.02
2 320 50930 3060 0.05 0.09 0.62 0.03
3 320 33950 2720 0.07 0.13 1.08 0.04
4 320 25470 2550 0.09 0.15 1.20 0.05
5 320 20370 2850 0.15 0.25 1.7 0.07
6 320 16980 2720 0.20 0.30 2.15 0.08
8 320 12730 2550 0.25 0.35 2.78 0.10
10 320 10190 3060 0.30 0.50 3.4 0.15
12 320 8490 3400 0.40 0.60 431 0.20
DIXI 7532 XIDUR Z=2 Aciers a outils et fontes trempées 45 - 55 (Ve 250 - 350 m/min )
HRC
D Ve n Vf ap ae Deff. fz
[m/min] [min -1] [mm/min] [mm] [mm] [mm] [mm]
1 200 63660 890 0.02 0.05 0.28 0.007
1.5 200 42440 1700 0.03 0.07 0.42 0.020
2 200 31830 1910 0.04 0.09 0.56 0.030
3 200 21220 1700 0.05 0.1 0.77 0.040
4 200 15920 1590 0.07 0.15 1.04 0.050
5 200 12730 1530 0.12 0.20 1.53 0.060
6 200 10610 1490 0.15 0.25 1.87 0.070
8 200 7960 1430 0.20 0.30 2.50 0.090
10 200 6370 1400 0.25 0.40 3.12 0.110
12 200 5310 1380 0.30 0.50 3.75 0.130
DIXI 7532 XIDUR Z=2 Aciers a outils et fontes trempées 55 - 65 (Ve 100 - 200 m/min )
HRC
D Ve n Vf ap ae Deff. fz
[m/min] [min -1] [mm/min] [mm] [mm] [mm] [mm]
1 100 31830 250 0.02 0.04 0.28 0.004
1.5 100 21220 300 0.03 0.05 0.42 0.007
2 100 15920 320 0.04 0.06 0.56 0.010
3 100 10610 320 0.05 0.07 0.77 0.015
4 100 7960 400 0.06 0.10 0.97 0.025
5 100 6370 380 0.08 0.16 1.25 0.030
6 100 5310 420 0.10 0.18 1.54 0.040
8 100 3980 400 0.15 0.20 2.17 0.050
10 100 3180 380 0.18 0.22 2.65 0.060
12 100 2650 420 0.20 0.25 3.07 0.080

Micropulvérisation recommandée, émulsion déconseillée

Les valeurs n et Vf sont un point de départ, en fonction de la qualité de I'empreinte a produire (précision et état de surface)
elles pourront étre augmentées ou diminuées.

Sila broche ne permet pas la rotation recommandée du tableau, I'avance Vf doit étre réduite proportionnellement.

Usiner autant que possible en avalant.




DIXI 7520
CONDITIONS DE COUPE

DIX1 7520 XIDUR Z=3-12 Aciers a outils et fontes trempées 45-55 (Ve 30 - 70 m/min )
HRC
D, Z Ve n Vi ap ae fz
(m/min) (min -1) (mm/min) (mm) (mm) (mm)
04-09 3 30 - 0.03x D, 1x D4 0.001-0.002
1 4 40 12800 125 0.04 1.00 0.002
1.5 4 40 8500 125 0.05 1.50 0.0035
2 5 40 6300 125 0.07 2.00 0.004
B 5 40 4240 150 0.12 3.00 0.007
4 5 40 3180 160 0.15 4.00 0.010
6 6 40 2120 190 0.20 6.00 0.015
8 6 40 1590 190 0.25 8.00 0.020
10 6 40 1270 190 0.30 10.00 0.025
12 8 40 1060 210 0.40 12.00 0.025
16 10 40 800 240 0.60 16.00 0.030
20 12 40 640 230 0.80 20.00 0.030
DIXI 7520 XIDUR Z = 3-12 Aciers a outils et fontes trempées 45-55  (Vc 150 - 250 m/min )
HRC
7] z Ve n Vf ap ae fz
(m/min) (min -1) (mm/min) (mm) (mm) (mm)
04-09 3 150 - - 1x D4 0.03 x D, 0.001-0.002
1 4 200 63700 640 1.00 0.04 0.002
1.5 4 200 42450 640 1.50 0.05 0.0035
2 5 200 32000 640 2.00 0.07 0.004
3 5 200 21300 750 3.00 0.12 0.007 ae
4 5 200 15920 800 4.00 0.15 0.010 —
6 6 200 10610 950 6.00 0.20 0.015
8 6 200 7960 960 8.00 0.25 0.020
10 6 200 6370 960 10.00 0.30 0.025
12 8 200 5310 1060 12.00 0.40 0.025
16 10 200 3980 1190 16.00 0.60 0.030
20 12 200 3180 1140 20.00 0.80 0.030
DIXI 7520 XIDUR Z =3-12 Aciers a outils et fontes trempées 55 - 65 (Ve 12 - 40 m/min )
HRC
7] z Ve n Vf ap ae fz
(m/min) (min -1) (mm/min) (mm) (mm) (mm) ap
0.4-09 3 12 - 0.03x D; 1x D, 0.001-0.002
1 4 15 4700 45 0.03 1.00 0.002 -
15 4 15 3180 45 0.03 150 0.0035 /) !
2 5 15 2300 45 0.04 2.00 0.004 o
3 5 15 1600 55 0.05 3.00 0.007
4 5 15 1190 60 0.06 4.00 0.010 - ae
6 6 15 800 70 0.09 6.00 0.015
8 6 15 600 70 0.12 8.00 0.020
10 6 15 480 70 0.15 10.00 0.025
12 8 15 400 80 0.18 12.00 0.025
16 10 15 300 90 0.20 16.00 0.030
20 12 15 240 90 0.25 20.00 0.030
DIX17520 XIDUR Z=3-12 Aciers a outils et fontes trempées 55 - 65 (Ve 60 - 120 m/min )
HRC 4]
zZ Ve n ap ae fz
(m/min) (min -1) (mm/min) (mm) (mm) (mm)
04-09 3 60 - - 1x D4 0.03x D, 0.001-0.002 7 |
1 4 80 25500 250 1.00 0.03 0.002 e
1.5 4 80 17000 250 1.50 0.035 0.0035
2 5 80 12700 250 2.00 0.04 0.004
B 5 80 8500 290 3.00 0.05 0.007 ae
4 5 80 6370 320 4.00 0.06 0.010 -—
6 6 80 4240 380 6.00 0.09 0.015
8 6 80 3180 380 8.00 0.12 0.020
10 6 80 2550 380 10.00 0.15 0.025
12 8 80 2120 420 12.00 0.18 0.025
16 10 80 1590 480 16.00 0.20 0.030
20 12 80 1270 460 20.00 0.25 0.030
Micropulvérisation recommandée, émulsion déconseillée ﬂ




DIXI 7070
CONDITIONS DE COUPE

- —
ae
DIXI 7070 XIDUR Z = 4-6 Aciers a outils et fontes trempées 30-45 (Vc 150 - 200 m/min)
HRC
D4 z Ve n Vi ap ae fz
[m/min] [min -1] [mm/min] [mm] [mm] [mm]
3 4 150 15900 3800 0.20 0.80 0.06
4 4 150 11940 4300 0.25 0.85 0.09
5 4 150 9550 4580 0.30 0.90 0.12
6 4 150 7960 4460 0.35 1.00 0.14
8 6 150 5970 5730 0.40 1.10 0.16
10 6 150 4710 5150 0.45 1.30 0.18
12 6 150 3980 4780 0.50 1.50 0.20
DIXI 7070 XIDUR Z =4-6 Aciers a outils et fontes trempées 45 - 55 (Ve 130 - 170 m/min)
HRC
Dy z Ve n Vi ap ae fz
[m/min] [min -1] [mm/min] [mm] [mm] [mm]
3 4 130 13700 2750 0.15 0.70 0.05
4 4 130 10350 3310 0.20 0.75 0.08
5 4 130 8280 3310 0.25 0.75 0.10
6 4 130 6900 3040 0.30 0.80 0.1
8 6 130 5170 3720 0.40 0.80 0.12
10 6 130 4140 3230 0.42 1.00 0.13
12 6 130 3450 2900 0.45 1.20 0.14
DIX17070 XIDUR Z = 4-6 Aciers a outils et fontes trempées 55 - 65 (Ve 100 - 130 m/min)
HRC
D, z Ve n Vi ap ae fz
[m/min] [min -1] [mm/min] [mm] [mm] [mm]
3 4 100 10600 500 0.08 0.20 0.010
4 4 100 7960 640 0.10 0.25 0.020
5 4 100 6370 890 0.12 0.28 0.035
6 4 100 5310 850 0.15 0.30 0.040
8 6 100 3980 1190 0.18 0.32 0.050
10 6 100 3180 1140 0.20 0.35 0.060
12 6 100 2650 1270 0.25 0.40 0.080
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