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FRAISES CARBURE DE TUNGSTENE

FRAISES CARBURE DE TUNGSTENE
DENTURE Z6

SUPERIOR * % % * 7¢

Les fraises au carbure de tungsténe avec une denture Z6 permettent
un enlevement matiere important et conviennent pour une utilisa-
tion générale sur la plupart des matériaux industriels modernes.

Pour le travail de : acier inoxydable, acier, métaux non-ferreux, fonte

Vitesse de travail conseillée (rpm)

W aciers alliés
W acier a outils
W aciers résistants a la rouille

m aciers non alliés
W acier moulé

m fonte :
et aux acides

Vitesse de coupe (m/min) Vitesse de coupe (m/min)

min. 450 max. 600 min. 250 max. 350

O Téte (KD)

8 48,000 64,000 27,000 37,000
6 24,000 32,000 13,000 19,000
8 18,000 24,000 10,000 14,000
9.5 15,000 20,000 8,000 12,000
10 14,000 19,000 8,000 11,000
12 12,000 16,000 7,000 9,000
12.7 11,000 15,000 6,000 9,000

16 9,000 12,000 5,000 7,000
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Z6 CHANTIER
NAVAL

Des solutions sur-mesure

Il vous faut une denture, une longueur de tige ou des dimensions différentes ?
C'est avec plaisir que nous élaborerons une solution sur mesure pour votre processus d‘usina

Contactez-nous:
téléphone: +33 1 34 45 06 00

0%

ENLEVEMENT

Plus puissante? MATIERE

Avec notre denture spéciale chantier naval,
vous gagnez 30% d‘enlévement matiere sup-
plémentaire grace a l‘optimisation de I'angle de
coupe. Disponible pour toutes les formes de
téte.

Contactez-nous :
Téléphone: +49 6451 588-0




osborn

FRAISES EN CARBURE DE TUNGSTENE

TETE CYLINDRIQUE (ZYA)

KD
06
08
10

12,7
03
06

TETE CYLINDRIQUE, COUPE EN BOUT (ZYA-S)

KD
06
08
10

12,7
03
06

KL
16
20
20
25
13
13

KL
16
20
20
25
13
13

SD
06
06
06
06
03
03

SD
06
06
06
06
03
03

TETE CYLINDRIQUE BOUT ROND (WRC)

KD
06
08
10

12,7
03
06

KD
06
08
10
12
16
03
06

KL
16
20
20
25
13
13

KL
05
6,5
09
1
14
2,8
05

sSD
06
06
06
06
03
03

SD
06
06
06
06
06
03
03

GL
50
65
65
70
40
43

GL
50
65
65
70
40
43

GL
50
65
65
70
40
43

GL
50
51

54
54
59
40
39

Cut
Z6
Z6
Z6
Z6
Z6
Z6

Cut
Z6
Z6
Z6
Z6
Z6
Z6

Cut
Z6
Z6
/6
Z6
/6
Z6

Cut
Z6
Z6
Z6
Z6
Z6
Z6
Z6

PU

PU

PU

PU

RPM
25,000 - 40,000
20,000 - 30,000
15,000 - 25,000
12,000 - 18,000
45,000 - 70,000
25,000 - 40,000

RPM
25,000 - 40,000
20,000 - 30,000
15,000 - 25,000
12,000 - 18,000
45,000 - 70,000
25,000 - 40,000

RPM
25,000 - 40,000
20,000 - 30,000
15,000 - 25,000
12,000 - 18,000
45,000 - 70,000
25,000 - 40,000

RPM
25,000 - 40,000
20,000 - 30,000
15,000 - 25,000
12,000 - 18,000
9,000 - 13,000
45,000 - 70,000
25,000 - 40,000

Référence
0013-080 050
0003-080 065
0013-080 065
0063-080 070
0013-080040
0003-080043

Référence
0023-080 050
0023-080 065
0033-080 065
0003-080 070
0023-080 040
0013-080 043

Référence
0033-080 050
0043-080 065
0053-080 065
0013-080 070
0033-080 040
0023-080 043

Référence
0043-080 050
0003-080 051
0003-080 054
0013-080 054
0003-080 059
0043-080 040
0003-080 039

Toutes les dimensions sont en mm KD: Diameétre de téte KL: Longueur téte DS : diameétre tige GL : longueur totale PU

: unité emballage RPM : tours/minute



osborn

FRAISES EN CARBURE DE TUNGSTENE

TETE OVALE (TRE)

KD
06
08
9,5

12,7
03
06

TETE FLAMME (FLF)

TETE OGIVE POINTUE (SPG)

KD
06
08
10

12,7
03
06

TETE OGIVE ARONDIE (RBF)

KD
06
08
10

12,7
03
06

KL
16
13
16
22
07
10

KL
18
20
25
32
08
13

KL
16
18
20
25
13
13

KL
16
20
20
25
13
13

SD
06
06
06
06
03
03

SD
06
06
06
06
03
03

SD
06
06
06
06
03
03

SD
06
06
06
06
03
03

GL
50
58
61

67
40
40

GL
50
65
70
77
40
43

GL
50
63
65
70
40
43

GL
50
65
65
70
40
43

Cut PU
VA 1
VA 1
Z6 1
VA 1
Z6 1
VA 1

Cut PU
Z6 1
Z6 1
Z6 1
Z6 1
Z6 1
Z6 1

Cut PU
Z6 1
Z6 1
Z6 1
Z6 1
Z6 1
Z6 1

Cut PU
Z6 1
Z6 1
Z6 1
Z6 1
Z6 1
Z6 1

RPM
25,000 - 40,000
20,000 - 30,000
15,000 - 28,000
12,000 - 18,000
45,000 - 70,000
25,000 - 40,000

RPM
25,000 - 40,000
20,000 - 30,000
15,000 - 25,000
12,000 - 18,000
45,000 - 70,000
25,000 - 40,000

RPM
25,000 - 40,000
20,000 - 30,000
15,000 - 25,000
12,000 - 18,000
45,000 - 70,000
25,000 - 40,000

RPM
25,000 - 40,000
20,000 - 30,000
15,000 - 25,000
12,000 - 18,000
45,000 - 70,000
25,000 - 40,000

Référence
0053-0800 50
0003-080 058
0003-080 061
0003-080 067
0053-080 040
0063-080 040

Référence
0063-080 050
0063-080 065
0023-080 070
0003-080 077
0073-080 040
0033-080 043

Référence
0083-080 050
0003-080 063
0093-080 065
0043-080 070
0093-080 040
0053-080 043

Référence
0073-080 050
0073-080 065
0083-080 065
0033-080 070
0083-080 040
0043-080 043

Toutes les dimensions sont en mm KD: Diamétre de téte KL: Longueur téte DS : diameétre tige GL : longueur totale PU

: unité emballage RPM : tours/minute
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TETE CONIQUE ARONDIE (KEL)

KD KL
06 16
08 20
10 30
12,7 32
03 13
TETE CONIQUE (SKM)
KD KL
06 16
10 20
12,7 25
03 13
06 13

TETE CONIQUE, ANGLE 60° (KSJ)

KD KL
10 13

TETE CONIQUE, ANGLE 90° (KSK)

KD KL
10 08

TETE QUEUE D'ARONDE (WKN)

KD KL
10 13

SD
06
06
06
06
03

SD
06
06
06
03
03

SD
06

SD
06

SD
06

GL
50
65
75
77
40

GL
50
65
70
40
43

GL
58

GL
55

GL
58

Cut
Z6
Z6
76
Z6
76

Cut
Z6
Z6
Z6
Z6
Z6

Cut
6

Cut
76

Cut
6

PU

PU

PU

PU
1

PU
1

RPM
25,000 - 40,000
20,000 - 30,000
15,000 - 25,000
12,000 - 18,000
45,000 - 70,000

RPM
25,000 - 40,000
15,000 - 25,000
12,000 - 18,000
45,000 - 70,000
25,000 - 40,000

RPM
15,000 - 25,000

RPM
15,000 - 25,000

RPM
15,000 - 25,000

Référence
0103-080 050
0113-080 065
00083-080 075
0013-080 077
0113-080 040

Référence
0093-080 050
0103-080 065
0053-080 070
0103-080 040
0063-080 043

Référence

0013-080 058

Référence

0003-080 055

Référence

0023-080 058

Toutes les dimensions sont en mm KD: Diamétre de téte KL: Longueur téte DS : diameétre tige GL : longueur totale PU

: unité emballage RPM : tours/minute
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RECOMMANDATIONS

Probléme Solution

Choc outil / cliquetis

Décoloration de [‘outil lors du pas-
sage de la téte de fraisage a la queue

la téte se détache de la tige

Probleme de dents cassées et
d‘usure prématurée

Augmenter la longueur de serrage (min. 2/3 de la longueur de la tige)
Réduire la pression de contact

Réduire la surface de contact (maximum 1/3 de la circonférence de la
téte)

Serrer la piece plus pres de la zone de travalil

Réduire la vitesse (voir rpm)

Diminuer la pression de contact

Réduire la surface de contact (maximum 1/3 de la circonférence de la
téte)

Eviter les charges d‘impact

Augmenter la longueur de serrage (min. 2/3 de la longueur de la tige
Diminuer la pression de contact

Réduire la surface de contact (maximum 1/3 de la circonférence de la
téte)

Serrer la piece plus prées de la zone de travail




FOURNISSEUR DE SOLUTIONS

Osborn Unipol
24B avenue de la Demi-Lune
95735 ROISSY CDG Cedex

Téléphone: +33 134 4506 00
fax: +33 1399367 11

contact@osborn-unipol.fr
www.osborn.com



