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SELECTION DES FRAISES

" = article de stock

* pour matériaux non-ferreux
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SELECTION DES FRAISES

" = article de stock

* pour matériaux non-ferreux
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SELECTION DES FRAISES
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SELECTION DES FRAISES
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SELECTION DES FRAISES

/ = article de stock
* pour matériaux non-ferreux

w all
£ 2
, @l z|3|5 5 =
Page Epayphe < e ; ‘é’ =\ 5
FRAISES TORIQUES Finition O| m | m| . m
R Ebauche
DIXI 7565 il p o @ v
D020 —Y = @
R Ebauche
DIXI 7565-FC war 2 @
{6.00 - 920.00 ﬁ 169 i v
FRAISES HEMISPHERIQUES
) Ebauche
DIXI 7032 30°f @ @
R e — 170 | Fion ‘l vV v v
Ebauche
DIXI 7042 30°¢ @ @
0200- 02000 e 172 | Giion VoV v
Ebauche
DIXI 7046 30 { @ @
00.20 - 312.00 = 173 1 fion .' vV v v
Ebauche
DIXI 7045 30°¢ @@
0020-01200 s 78 o .' R = 3
Ebauche
DIXI 7047-8D 30°¢ @ @
0.20 - @12.00 %—w 174 Finition .' vV v v/
Ebauche A A
DIXI 7047-10D 3004 @ @
0.20 - §12.00 —_— 174 Finition .’ ViV v v
Ebauche (\
e g e (SO
.20 - 5. inition
Ebauche
DIXI 7047-15D 30°7 @@
©0.20 - 94.00 —_——— 174 o .l vV v/ v
Ebauche
DIXI 7047-18D 30°7 @ @
0.20 - 93.00 ——3 ‘ 74 ion .l v v v




~
J

45 HRC

A
Fonte

er itane cier
e | Alliage de on
itane >

Ni/Co

tit

Tit

Sup
alliag

|

ue
site | Arge
ite r

Graphit

lastiq
Bois

P
Compositi

]

Alliage C
Laiton

O

Font

Y
I\

O

luminium §aluminium§ Bronz
oyé (Si)

Fonte §3
corr

Alliage

\ J
858
o =3
= ©
( N\
8 g
se3
\, )
( N\

©O OO0 0O o b o o o o O 0

©O 0O 00 oo ol 0 o O 0

O/ 0 0O O o o 0 o 0 O O 0

Ol 0|00 O0|lO0O|O0O|0]O0]|0O|0O

©O OO0 0O 0o 0 0o o 0 o O 0

ol 000000000 |0

©O 0O 00O 0o 0o o0l 0 o 0 0

|0 0]0jlo0]0O]0O 00|00

©O 0 O 0Ol o 6o o o 0 O 0




SELECTION DES FRAISES

/ = article de stock
* pour matériaux non-ferreux
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DIXI 7060 Z=1 @ @

FRAISES A DENTURE DROITE P.184

* Fraises 2 tailles, denture droite, face de coupe et dépouilles
polies et fond plat.

', _'. f\l2  Qutils développés pour I'usinage sans bavure et sans
& _ % = déformation des matériaux a bonne usinabilité. Une application
i L typique, la finition de composants horlogers.
L .
= =1 E Ebauche Finition Obien @excellent
M o«
P s UL pebor Mmoo fee e e
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Recommandations
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
il O O O O O O © © © © O O O O
D..om L, D, L CARBURE
0.50 1.00 4 35 965456
0.60 1.20 4 35 965457
0.70 1.50 4 35 965458
0.80 1.50 4 35 960645
0.90 1.50 4 35 960646
1.00 1.50 4 35 960647
1.00 > 2.50 4 35 964328
1.10 2.00 4 35 960643
1.20 2.00 4 35 960649
1.30 2.00 4 35 960650
1.40 2.00 4 35 960651
1.50 2.00 4 35 960652
1.60 2.00 4 35 960653
1.70 2.50 4 35 960654
1.80 2.50 4 35 960655
1.90 2.50 4 35 960656
2.00 2.50 4 35 960657
2.50 3.00 4 35 960658
3.00 3.50 4 42 960659
3.50 4.00 4 42 960660
4.00 5.00 4 42 960661
450 6.00 6 50 960662
5.00 7.00 6 50 960663
6.00 7.00 8 50 960664



FRAISES 1 DENT 3/4

1S0

Description
matiéres

VDI 3323

Recommandations O O

1

Acier non allié

2

DIXI 7063

Acier faiblement allié

7

8

T WHEO

P.184

* Fraises 2 tailles, denture droite, face de coupe et dépouilles
polies et fond plat. Géométrie renforcée pour plus de rigidité
et moins de balourd.

¢ Qutils développés a I'usinage sans bavure et sans déformation
des matériaux a bonne usinabilité. Une application typique,
la finition de composants horlogers.

O bien @ excellent
M Lk

Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
et acier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable

Ebauche Finition

10 n 12 13 141 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

150
sz’:::" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé é!'fg;’ A:i%?:"(;u Ar‘;:m Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire “ta"‘;t:]':::ge e Aciertrempé Fonte dure
VDI 3323 2 2 3 % % 2 7 2 - - 2 3 3 2 | ©B 3 37 3 3 0 a
mmae O O O O O 0 O O 0 0 O O O O
D,. oo L, D, L, D L CARBURE
0.40 0.80 1.50 4.60 4 35 987593
0.50 1.00 1.50 4.60 4 35 983250
0.60 1.20 1.50 4.60 4 35 987594
0.70 1.50 1.50 4.60 4 35 987595
0.80 1.50 1.50 4.60 4 35 987596
0.90 1.50 2.00 5.10 4 35 987581
1.00 1.50 2.00 5.10 4 35 983251
1.00 > 250 2.00 5.10 4 35 987582
1.10 2.50 2.00 6.00 4 35 987597
1.20 2.50 2.00 6.00 4 35 987598
1.30 250 3.00 6.00 4 35 987599
1.40 2.50 3.00 6.00 4 35 987583
1.50 2.50 3.00 6.00 4 35 983252
1.50 > 3.50 3.00 6.50 4 35 987600
1.60 3.50 3.00 6.50 4 35 987585
1.70 3.50 3.00 6.50 4 35 987586
D,.,, L, D,, L CARBURE ]
1.80 3.50 4 35 987601
1.90 3.50 4 35 987602
2.00 4.00 4 35 983253
2.20 4.00 4 35 987603
2.50 4.00 4 35 987604
2.80 4.00 4 35 987605 %
3.00 4.00 4 35 983254
4.00 5.00 4 35 987584



DIXI7232  Z=2 2R /DN
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FRAISES A DENTURE DROITE P.186

¢ Fraises 2 tailles, denture droite, développées pour l'usinage
de pieces fines a faible dureté, sujettes a vibrations.

Ebauche Finition O bien @ excellent

. " . . . Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
Acier nonallie Acienfaiblsmentalli et acier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1" ‘ 12 ‘ 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20

Alliage alu corroyé Alliage alu coulé /éllll'fg; A:'ief‘f?:“[;“ Arant Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtantat,ite:rl]l:gede Acier trempé Fonte dure
2 2 = 0w x| 0®» 0z 0»m - - | »n  x  aw 9w ww % v B » a0 o4

\
O00bo0oo0o0o0o00 OO

D, L, D, L CARBURE
2 6 2 38 42540
3 7 3 38 42541
4 8 4 50 42542
6 10 6 57 42543
8 16 8 63 42544



DIXI 7233 Z=3 ‘ @ @ @

FRAISES A DENTURE DROITE P186
¢ Fraises 2 tailles, denture droite, face de coupe et dépouilles
polies.
! | I\I__ p _ _
a ﬁ = i * Outils développés pour I'usinage sans bavure et sans
(s | - . . N . . . .
i déformation des matériaux a bonne usinabilité. Une application
L: typique, la finition de composants horlogers.
Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . - o - Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Aol it el it etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

Recommandations O O O O O

Description . . ’ . Alliage Alliage Cu or, Graphi ; - . . . itane, alliage de
lage 2 phite Plastique  Bois All fi a
atieres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i iage réfractaire o

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

TGS O O © © @ © O O O O

Acier trempé Fonte dure

D, L, D, L CARBURE
020 /082
D1=D - e8
0.50 1.50 3 38 378215
0.60 1.80 3 38 378216
0.70 2.10 3 38 378217
0.80 240 3 38 378218
0.90 2170 3 38 378219
1.00 3.00 3 38 378220
1.10 3.00 3 38 378221
1.20 3.00 3 38 378222
1.30 3.00 3 38 378223
1.40 3.00 3 38 378224
1.50 4.00 3 38 378225
1.60 4.00 3 38 378226
1.70 4.00 3 38 378227
180 400 3 38 378228
1.90 4,00 3 38 378229
2.00 5.00 3 38 378230
3.00 6.00 4 38 378231
4.00 6.00 4 38 378232
5.00 8.00 6 51 378233
6.00 8.00 6 51 378234



DIXI 7561 Z=1 ‘ @ @ @

FRAISES 1 DENT POUR ALUMINIUM P.186

* Fraises 2 tailles développées pour l'usinage de profilés
aluminium et plaques fines.

! 1 ' . . , .
1 . ~ * Le revétement DLC améliore la durée de vie dans les
(= ﬂ = matériaux non-ferreux dans le cas d'usinage a sec
i ou avec émulsion.
Ly
— -
e i Ebauche Finition O bien @ excellent
M Lk
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Recommandations
50 T T
Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
matieres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPb difficile Argent p q I Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

rommaniaios Q) QO O O O O O O O

D,,, @ L, D, L CARBURE DLC*
2 0.10x45° 4 3 38 46560 971284
3 0.15x45° 3 38 46561 971285
4 0.15x 45° 12 4 50 46562 971286
5 0.15x45° 14 5 50 46563 960345
6 020x45° 16 6 50 4654 967038
8 0.20 x45° 20 8 60 46565 992675
10 0.20 x 45° 22 10 70 46566 996345
12 0.20x45° 25 12 70 46567 965525

* pour matériaux non-ferreux



DIXI 7305 Z=1 @ @

FRAISES 1 DENT POUR PLASTIQUE P.188
HELICE A DROITE

¢ Fraises 2 tailles, hélice a droite, goujure et dépouilles polies.

1MR° a“ . N . ~ Lt P -
£3  QOutils a grand pouvoir tranchant et a débit de copeaux élevé,

o o —— recommandés pour un état de surface fin dans les plastiques
= ﬁﬂh 1 (PMMA, PET, PVC...), bois et HPL.

L
- - Ebauche Finition O bien @ excellent
m o«
S orbonenats MO pdernor  pcwdcuior o f e
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20
Recommandations
D;?ﬁré':ggn Alliage alu corroyé Alliage alu coulé élllj'fgs A:ii?f?:”zu Arg:nt Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ma"e"itzl::ge e Aciertrempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recommandations © ©
Dw8 Dhs L1 L CARBURE DIeB Dh5 L1 L CARBURE
4 30 372568 12 50 372602
1.00 3.00
4 38 372569 12 60 372603
6 30 372570 4.00 6.00 12 80 372604
1.50 3.00 6 38 379571 12 101 376936
1.50 3.00 8 60 372572 el i L
16 50 372606
2.00 2.00 8 30 372573
5.00 5.00 16 60 372607
8 30 372574 30 70 372608
2.00 3.00 8 38 372575
8 60 372576 12 60 376937
16 60 372609
2.00 4.00 8 60 372577 5.00 6.00 20 60 372610
2.00 6.00 8 50 372578 25 60 372611
2.50 2.50 8 38 372579 5.00 8.00 25 80 372612
8 30 372580 12 60 376938
2.50 3.00 8 38 372581 20 50 372613
8 60 372582 20 60 372614
8 60 372583 6.00 6.00 24 70 372615
10 30 372584 30 70 372616
3.00 3.00 10 38 372585 38 80 372617
15 50 372586 42 80 423984
3 60 372587 20 80 372618
3.00 4.00 10 40 372588 25 80 372619
15 50 372589 6.00 8.00 30 80 372620
32 80 372621
10 50 372590 38 80 372622
10 60 372591
3.00 6.00 12 60 372592 23 60 372623
20 60 372593 25 80 372624
8.00 8.00 32 80 372625
230 &l :(2) Zg :;:z: 33 80 372626
38 80 372627
o 4.00 12 %0 37259% 8.00 10.00 33 75 423985
3.50 5.00 12 50 376933 " "
12 60 372598 30 80 372630
4.00 4.00 16 60 372599 12.00 12.00 51 100 372631
22 60 372600
25 60 376935

30 70 372601



DIXI 7315 Z=1 ‘ @ @ @

FRAISES 1 DENT POUR PLASTIQUE P188
HELICE A DROITE, RENFORCEE

¢ Fraises 2 tailles, hélice a droite, goujure et dépouilles polies.

250 f T~ - . Lo .
T f * QOutils a grand pouvoir tranchant et a débit de copeaux élevé,
- o [ recommandés pour un état de surface fin dans les plastiques
| =) (PMMA, PET, PVC...), bois et HPL. Amelioration des états de
! surface grace a sa geometrie renforcée.
Ly
- —
— L — ,
Ebauche Finition O bien @ excellent
M T
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20
Recommandations
D;saii?:tei:" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé lé{:'fg; A:ii?_ﬁ:“gu Arant Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire “tani’i;l::ge i Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 il 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations © ©

D,., L, D, L CARBURE
2 8 3 30 414392
2 6 6 50 414393
3 9 3 30 414394
3 9 6 50 414395
4 13 4 50 414396
4 13 6 50 414397
5 16 5 60 414398
5 16 6 50 414399
6 16 6 50 414400
6 22 6 60 414401
6 32 6 70 414402
8 12 8 60 414403
8 22 8 60 414404
8 32 8 80 414405
10 23 10 60 414406
10 32 10 75 414407

—_
N
~
N
—_
N

100 414408



DIXI 7306 Z=1 @ @

FRAISES 1 DENT POUR PLASTIQUE P188
HELICE A GAUCHE, COUPE A DROITE

* Fraises 2 tailles, hélice a gauche, goujure et dépouilles polies.

1  QOutils a grand pouvoir tranchant et a débit de copeaux élevé,
- ' v =] recommandés pour un état de surface fin dans les plastiques
= | Eﬂ'ﬁ = (PMMA, PET, PVC...), bois et HPL. L'hélice & gauche limite les

4 950 ‘ bavures en surface et améliore le maintien de la piéce.

25% N L
B - Ebauche Finition O bien @ excellent
M ok
e onerois SO oo demcseesfee el
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20
Recommandations
D;?ﬁré':ggn Alliage alu corroyé Alliage alu coulé élllj'fgs A:ii?f?:”zu Arg:nt Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ma"e"itzl::ge e pciertremps Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recommandations © ©
D, Dps L, L CARBURE D, Dps L, L CARBURE
4 30 379705 12 50 372658
1.00 3.00
4 38 372632 12 60 372659
6 30 379706 4.00 6.00 12 80 372660
1.50 3.00 6 28 372633 12 101 379721
150 3.00 8 60 372634 21 60 379123
2.00 2.00 8 30 372635 16 50 379724
5.00 5.00 16 60 372661
9 - ey 30 70 372662
2.00 3.00 8 38 372636
16 60 372663
2.00 4.00 8 60 379708 5.00 6.00 20 60 379664
2.00 6.00 8 50 379709 25 60 379721
2.50 2.50 8 38 379710 5.00 8.00 25 80 372665
8 30 379 12 60 379728
2.50 3.00 8 38 372639 20 50 372666
8 60 372640
6.00 6.00 20 60 372667
8 60 372641 24 70 372668
10 30 379712 30 70 372669
3.0 3.00 10 38 372642 38 80 22610
8 60 372644 25 80 372672
3.00 4.00 10 40 372645 6.00 8.00 30 80 372673
15 50 372646 32 80 379729
38 80 379730
10 50 372647
10 60 372648 23 60 372674
300 6.00 12 60 372649 25 80 372675
20 60 372650 8.00 8.00 32 80 379731
350 350 12 50 372651 33 80 372676
10 50 379652 38 80 372671
350 400 12 50 379713 10.00 10.00 24 75 372678
3.50 5.00 12 50 379717 ' ' 30 75 372679
8 50 379718 30 80 372680
12 50 372653 = 2y 51 100 379732
12 60 372654
4.00 4.00 16 60 372655
22 60 372656
25 60 379720

30 70 372657



DIXI 7307 Z=1 @ @

FRAISES 1 DENT P188
* Fraises 2 tailles hélice a droite, goujure et dépouilles polies.
1 25° : e Qutils a grand pouvoir tranchant et a débit de copeaux élevé,
' S recommandés pour un état de surface fin dans I'aluminium
O S S =3 et les matériaux sandwich (Dibond®, Alucobond®).
i
Ly * Le revétement DLC améliore la durée de vie dans les matériaux
L o = non-ferreux dans le cas d’usinage a sec ou avec émulsion.
- . Ebauche Finition O bien @ excellent
iy etabonemaie | JOUSKAN | ek Adeiecumie S | mae
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Recommandations
D;saii'g::" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé /éllll'fg; Al(ljiief‘f?:iliu Arant Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtantat,itaalrl]i:ge e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recommandations © @ O O O O
D, D L, L CARBURE DLC* D, Ds L, L CARBURE DLC*
1.00 3 3 30 372681 372719 12 60 372710 372748
’ 3 38 372682 372720 6.00 8 22 80 372711 372749
) 4 38 372684 372722 12 60 414412 414418
5 30 372685 379723 8.00 8 24 60 372713 372751
2.00 3 5 38 379686 372724 38 80 372714 3727152
2.00 6 5 38 372687 372725 ;i gg g;‘z‘;‘}g g;‘z‘;;g
950 3 6 30 372688 372726 10.00 10 30 75 372716 372754
b 387 372689 40 100 372717 372755
5 B 6N g 18 64 414414 414420
3.00 3 8 30 872631 372723 12.00 12 30 80 372718 372756
8 38 372692 38 100 376944 376945
3.00 4 8 40 372693 372731 )
5 14409 414415 * pour matériaux non-ferreux
300 6 10 50 372694 372732
5 40 372695 372733
4,00 4 10 50 372696 372734
’ 20 60 372697 372735
30 70 372698 372736
5 50 381024 381025
4.00 6 10 50 372699 372737
20 60 372700 372738
7 50 414410 414416
5.00 5 15 60 372701 372739
30 70 372702 372740
5.00 6 12 50 372703 372741
5.00 8 25 80 372704 372142
9 50 4144 414417
12 50 372705 372743
6.00 6 15 70 372706 372744
‘ 21 60 372707 372745
30 70 372708 372746

38 80 372709 372741



DIXI 7308-xD Z=1 ‘ @

FRAISES TORIQUES 1 DENT DEGAGEES P 188
POUR PROFILES ALUMINIUM

* Fraises 2 tailles, toriques, hélice a droite, goujure et dépouilles

fo) R polies, dégagées.
! | B ey
g @—'ﬂ =1 e Qutils a grand pouvoir tranchant et a débit de copeaux élevé,
| 1 ol recommandés pour un état de surface fin dans les profilés
} L aluminium.
- 1 -
Ly _
L Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . - o - Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres COPEEE eCentabionentale etacier doutils  fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 141 142 | 143 | 144 15 16 17 18 19 20
Recommandations
D;z‘;irg:::“ Alliage alu corroyé Alliage alu coulé ’gﬂ'fgg A:ii?‘f?:”g“ Arg:;nt Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬂtane;t,itzllli:ge # Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 2 23 2% 2% % 27 2 . = 2 30 31 32 33-35 36 37 38 39 % ]
Recommandations © © O O O
D, L D, L, b, L R CARBURE
20 5.6 35 8 80 15 372157

22 16 50 10 90 15 372758



DIXI7242  2=2 @

FRAISES EN BOUT P.190 D,>6
¢ Fraises 2 tailles, corps renforcé, pour l'usinage général.
30°f (=Y . . , .
! 1 b . * Le revétement TIAIN améliore |a durée de vie dans les
e matériavK errex
i i
Ly
- L -
Ebauche Finition O bien @ excellent
0 M k.
Description . - Lo i Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres aceionilic haeriEemenid etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Recommandations
D;saiir;?::n Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Iéﬂlfgs Al(ljii?f?:“iu Ar(;Znt Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtantal,itilrl]i:ge it Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4

emaiies. O O O O O O O OO0 OO OO O O 0O O

D, L, D, L CARBURE TAIN D, L, D, L CARBURE TAIN
0<2.00 - 0/-0.01 0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02 0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8 0=3.00 - e8
0.10 0.25 3 38 334534 1.15 2.40 3 38 47925 57170
0.15 0.30 3 38 52628 64920 120 2.40 3 28 35248 36237
020 040 3 38 45705 60021 ' 6.00 48357 sl
0.25 0.60 3 38 47916 64921 125 260 8 38 47926 [ESTII2
0.60 42172 60121 1.30 2.60 3 38 35249 57173
030 1.00 3 38 48850 60122 1.35 2.80 3 38 47927 57174
0.35 0.80 3 38 47917 950699 1.40 2.80 3 38 35250 36239
0.80 42126 60123 1.45 3.00 3 38 47928 57175
040 2.00 3 38 48851 60124
: 3.00 38489 36240
0.45 1.00 3 38 47918 952421 1.50 7.00 3 38 48858 57176
1.00 35241 36230
0.50 i 3 38 e B 1.60 3.20 3 38 38490 57177
0.55 1.20 3 38 47921 952422 170 340 3 38 36491 [ESEE
50 T ; N w002 BEEE 1.80 3.60 3 38 4209 38613
: 3.00 48853 60126 1.90 4.00 3 38 38493 57178
0.65 1.40 3 38 47922 952423 2.00 6.00 3 38 42784 39577
140 35243 36232 2.10 7.00 3 38 44058 6479
Lz 3.50 2 & 48854 57162
- 2.20 7.00 3 38 43956 64795
0.75 1.60 3 38 47923 57163 230 700 3 28 wn BT
0.80 1.60 3 38 35244 36233 2.40 7.00 3 38 43527 64796
4.00 48855 57164
2.50 7.00 3 38 42201 36242
0.85 1.80 3 38 47066 57165
3.00 7.00 6 57 41806 46440
067 1.80 G - 35245 36234
0.95 2.00 3 38 42846 57167 4.00 8.00 6 57 41856 57180
100 2.00 3 28 35246 36235 450 8.00 6 57 42202 57181
' 5.00 427135 55950 5.00 10.00 6 57 41996 36247
1.05 220 3 38 41924 57168 5.50 10.00 6 57 41807 57182
1.10 220 3 38 35247 57169 6.00 10.00 6 57 41907 57183



DIXI 7242 ‘
Lo

FRAISES EN BOUT P190 D >6
CORPS RENFORCE !
D, L, D, L CARBURE  TAIN
B0 host
0=3.00 - e8
6.50 13.00 8 63 28932 57184
7.00 13.00 8 63 28933 57185
7.50 16.00 8 63 28934 57186
8.00 16.00 8 63 42271 57187
8.50 16.00 10 72 28936 57195
9.00 16.00 10 72 28937 57196
9.50 19.00 10 72 43038 57197
10.00 19.00 10 72 42352 57198
12.00 22.00 12 83 39944 57199
16.00 26.00 16 92 42354 57201

20.00 32.00 20 104 42356 57203



DIXI 7342 Z=2 @ @

FRAISES EN BOUT P19
¢ Fraises 2 tailles, corps renforcé, a hautes performances.
30° 4 5 e Qutils développés pour I'usinage des matériaux coriaces.
f A . - , .
Q' -~ ! e Le revétement C-TOP extra lisse améliore la durée de vie,
| i méme a température élevée, dans les matériaux a usinabilité
i | difficile.
1
- L = - .
Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

i © O © © © O © © © OO 00000 000000 O0

e | Moo core  Agoatcous G AgGg! o Gwe Pesiwe ok megerstocare RIS Aderws - Foredr
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
remmizes O O O O O O O O O O O O O O
D, L, D, L CARBURE C-TOP D, L, D, L CARBURE C-TOP
0<2.00 - 0/-0.01 0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02 0<3.00 - 0/-0.02
§23.00 - e8 §3.00 - e8
0.10 0.15 4 38 334850 334910 2.00 3.00 4 38 334872 334932
015 025 4 38 33851 334911 250 400 4 38 334873 334933
0.20 0.30 4 38 334852 334912 3.00 450 6 55 334874 334934
025 040 4 38 33853 334913 400 600 6 55 334875 334935
0.30 0.45 4 38 334854 334914 5.00 1.50 6 55 334876 334936
0.35 0.55 4 38 334855 334915 6.00 9.00 6 55 334877 334937
0.40 0.60 4 38 334856 334916 8.00 12.00 8 64 334878 334938
0.50 0.80 4 38 334857 334917 10.00 15.00 10 67 334879 334939
060 080 4 38 33858 334918 1200 1800 12 74 33880 334940
0.70 1.10 4 38 334859 334919
080 120 4 38 33860 334920
0.90 1.40 4 38 334861 334921
1.00 1.50 4 38 334862 334922
1.10 1.70 4 38 334863 334923
1.20 1.80 4 38 334864 334924
130 200 4 38 334865 334925
1.40 2.10 4 38 334866 334926
1.50 2.30 4 38 334867 334927
1.60 2.40 4 38 334868 334928
1.70 2.60 4 38 334869 334929
180 270 4 38 33870 334930



DIXI 7202 Z=2 @ @

FRAISES EN BOUT P.196
* Fraises 2 tailles, pour I'usinage général.
o T

f 30 A ' * Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les

' ' % | matériaux ferreux.
o a

i i * Le revétement DIAMANT améliore la durée de vie dans les

L matériaux non-ferreux abrasifs.
L

Ebauche Finition O bien @ excellent

Description . - s " Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

wemmii © O © © © O O O O OO O O0OO0OO0OO0OO00O0O0O0O0 0

Description . . . . Alliage Alliage Cu Or, Graphite Plastique  Bois : . . Titane, alliage de . .
matiéres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPh difficile Argont B q Alliage réfractaire e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s O O O O O O O O O O O O o O

D,., L, D,y L CARBURE TIAIN DIAMANT *
b e

1.50 6 2.00 32 690 57063

200 8 200 32 691 57064 61616
250 8 250 32 692 57065

3.00 10 3.00 38 693 57066 36199
350 12 350 38 34760 57067

4.00 12 4.00 50 694 57068 63847
4.50 12 450 50 41135 57069

5.00 14 5.00 50 34623 57070

6.00 16 6.00 50 34624 57071

1.00 18 7.00 60 29769 57072

8.00 20 8.00 63 698 57073 67513
9.00 20 9.00 67 43726

000 2 1000 72 699 57075

12.00 22 12.00 73 30940 57077

* pour matériaux non-ferreux



DIXI 7222 Z=2 @ @

FRAISES EN BOUT P212
LONGUES

* Fraises 2 tailles, longues, pour l'usinage général.

¢ Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les

! matériaux ferreux.
[
A ¢ Le revétement DIAMANT améliore la durée de vie dans les
L matériaux non-ferreux abrasifs.
s ] A
i l' e 3
Ebauche Finition O bien @ excellent

Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

i O O O O OO OO0 OO0OO0O0OO0O000O0O0O0O00O0O0

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 2 25 26 2 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s O O O O O O O O O O O O o O

D, L, D, L CARBURE TAIN DIAMANT *
3 30 3 60 44756 57124 60231
4 30 4 60 44757 57125 60232
5 35 5 75 44758 57133 60233
6 40 6 100 44759 57134 60234
8 40 8 100 44760 57135 60235
10 40 10 100 44761 57136 60236
12 45 12 100 44762 57137 60237
20 65 20 150 44766 57140

* pour matériaux non-ferreux



DIXI 7240 Z=2 @ @

FRAISES 2 TAILLE§ EXTRA COURTES P198
* Fraises 2 tailles, corps renforcé, extra courtes, pour l'usinage
général.
no . (-]
U
! \ - ¥ * Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
I matériau ferreux.
| i
Ly
R
L
- - ,
Ebauche Finition O bien @ excellent
50 M k.
Description . " . . . Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Aetr e EeiEelE etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

s @ O O O O O O O O O O O O O O O OO0 OO O O 0 0

Cmatres | Alescolcorore  Alegedtveous iRy AT B Gente et Bds  mlagersbacare  TGSEC acervems  Fomedue
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

mniis ) O O O O O O O O O O O O O O O
D, L, D, L CARBURE TAIN D, L, D, L CARBURE TAIN

0<2.00 - 0/-0.01 0<2.00 - 0/-0.01

0<3.00 - 0/-0.02 0<3.00 - 0/-0.02

0=3.00 - e8 0=3.00-e8

0.04 0.04 3 38 954084 1.20 1.20 3 38 63806 64371
0.05 0.05 3 38 954085 1.25 1.25 3 38 63807 64372
0.06 0.06 3 38 951973 1.30 1.30 3 38 63808 64373
0.07 0.07 3 38 954087 1.35 1.35 3 38 63809 64374
0.08 0.08 3 38 954086 1.40 1.40 3 38 63810 64375
0.09 0.09 3 38 954089 1.45 1.45 3 38 63811 64376
0.10 0.10 3 38 63609 64354 150 150 3 38 50548 56840
0.12 0.12 3 38 954090 956316 1.55 1.55 3 38 63812 64377
0.15 0.15 3 38 63608 64355 1.60 1.60 3 38 63813 64378
0.20 0.20 3 38 63610 64356 1.65 1.65 3 38 63814 64379
0.25 0.25 3 38 63678 64357 1.70 1.70 3 38 63815 64380
0.30 0.30 3 38 63679 64253 1.75 175 3 38 63816 64381
0.35 0.35 3 38 63680 64358 1.80 1.80 3 38 63817 64382
0.40 0.40 3 38 56551 61443 1.85 1.85 3 38 63818 64383
0.45 0.45 3 38 63681 64359 1.90 1.90 3 38 63819 64384
0.50 0.50 3 38 63682 64254 1.95 1.95 3 38 63820 64385
0.55 0.55 3 38 63683 64360 2.00 2.00 6 50 63821 64386
0.60 0.60 3 38 45571 64361 2.10 2.10 6 50 63823 64387
0.65 0.65 3 38 63684 64362 220 220 6 50 63824 64388
0.70 0.70 3 38 63685 64363 2.30 2.30 6 50 63825 64389
0.75 0.75 3 38 63686 64364 240 240 6 50 63826 64390
0.80 0.80 3 38 63687 64255 2.50 2.50 6 50 63827 64391
0.85 0.85 3 38 63688 64365 3.00 3.00 6 50 63828 64392
0.90 0.90 3 38 63689 62538 3.50 3.50 6 50 63829 64393
0.95 0.95 3 38 63690 64366 4.00 4.00 6 50 63830 64394
1.00 1.00 3 38 50547 64367 4.50 4.50 6 50 63831 64395
1.05 1.05 3 38 63691 64368 5.00 5.00 6 50 63832 64397
1.10 1.10 3 38 63692 64369 5.50 5.50 6 50 63833 64398
1.15 1.15 3 38 63805 64370



DIXI 7240-xD  Z=2 @ @

FRAISES 2 TAILLES EXTRA COURTES, P19
* Fraises 2tailles, corps renforcé, extra courtes, dégagées 3xD,,
30° 4 oy 5xD,, 8xD,, 10xD,, 12xD,, 15xD, pour 'usinage général.
! 1 ; 1
SN * Le revétement TIAIN améliore |a durée de vie dans les
i ! = matériaux ferreux.
|_ 1
L
- - - Ebauche Finition O bien @ excellent
M ok
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s @ O O O O O O O O O O O OO 0O OO0 0 0O 0 O0

o (. "
D;saiir;?::" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé lélllllfg; Al(ljii?f?:“(;u Arant Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtantat,itaalrlliggede Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

i O O O OO OO OO OOO0O0OO0 O
D, L, D, D, L L, DIXI CARBURE TIAIN

0<2.00 - 0/-0.01
B<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8

0.15 0.15 0.13 3 38 045 7240-3D 66047 66149

020 0.20 0.17 3 38 060 7240-3D 66068 66150

0.25 0.25 022 3 38 075 7240-3D 66070 66151

0.90 7240-3D 66071 66152

0.30 0.30 0.27 3 e 150 7240-5D 66196 66254

1.05 7240-3D 66072 66153
b Ui Lz . E 1.75 7240-5D 66197 66255
1.20 7240-3D 66073 66154
0.40 0.40 037 3 38 2.00 7240-5D 66199 66256
320 7240-8D 66296 66355
1.35 7240-3D 66074 66155
045 045 042 3 38 225 7240-5D 66201 66257
360 7240-8D 66297 66356
1,50 7240-3D 66075 66156
250 7240-5D 66202 66258
400 7240-8D 66298 66357
0.50 0.50 045 3 38 5.00 7240-10D 978569 979371
6.00 7240-12D 979313 979447
750 7240-15D 979475 979497
1.65 7240-3D 66076 66157
275 7240-5D 66203 66259
440 7240-8D 66299 66358
Ui Ui Ll . & 5.50 7240-10D 979332 979373
6.60 7240-12D 979413 979448
8.25 7240-15D 979478 979498
1.80 7240-3D 66077 66158
3.00 7240-5D 66205 66260
480 7240-8D 66300 66366
0.60 0.60 055 3 38 6.00 7240-10D 979333 979374
7.20 7240-12D 979416 979449

9.00 7240-15D 979430 979499



DIXI 7240-xD

FRAISES 2 TAILLES EXTRA COURTES,

T WHCO

JAISES P198
DEGAGEES
D, L, D, D, L L, DIXI CARBURE TIAIN
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
1.95 7240-3D 66078 66159
3.25 7240-5D 66206 66261
5.20 7240-8D 66301 66367
UG UG UEY . = 6.50 7240-10D 979334 979375
7.80 7240-12D 979417 979450
975 7240-15D 979482 979500
2.10 7240-3D 66079 66160
350 7240-5D 66207 66262
5.60 7240-8D 66302 66368
0.70 0.70 0.65 3 38 7.00 7240-10D 979335 979376
8.40 7240-12D 979419 979451
1050 7240-15D 979483 979503
225 7240-3D 66080 66161
375 7240-5D 66208 66263
6.00 7240-8D 66303 66369
Ui L L . E 7550 7240-10D 979336 979377
9.00 7240-12D 979420 979452
11.25 7240-15D 979484 979505
240 7240-3D 66081 66162
4.00 7240-5D 66209 66264
6.40 7240-8D 66304 66370
080 080 075 3 38 8.00 7240-10D 979337 979378
9.60 7240-12D 979421 979453
12.00 7240-15D 979485 979506
255 7240-3D 66082 66164
125 7240-5D 66210 66265
6.80 7240-8D 66305 66371
Uz Uiz Uil 4 & 850 7240-10D 979338 979409
1020 7240-12D 979423 979454
12.75 7240-15D 979486 979507
270 7240-3D 66083 66165
450 7240-5D 66211 66266
7.20 7240-8D 66306 66372
090 090 085 3 38 9.00 7240-10D 979339 979379
10.80 7240-12D 979430 979455
13.50 7240-15D 979487 979509
285 7240-3D 66084 66166
475 7240-5D 66212 66267
760 7240-8D 66307 66373
Ui U9 U=l 9 & 950 7240-10D 979340 979380
11.40 7240-12D 979431 979456
14.25 7240-15D 979488 979510
3.00 7240-3D 66110 66167
5.00 7240-5D 66213 66268
8.00 7240-8D 66308 66374
1.00 1.00 095 3 38 10.00 7240-10D 979341 979381
12.00 7240-12D 979206 979457
15.00 7240-15D 979489 979511
315 7240-3D 66113 66168
5.25 7240-5D 66214 66269
8.40 7240-8D 66309 66375
e e L . & 1050 7240-10D 979342 979382
12.60 7240-12D 979432 979458
15.75 7240-15D 979490 979512
330 7240-3D 66115 66169
5.50 7240-5D 66218 66270
8.80 7240-8D 66310 66376
110 110 1.05 3 38 11.00 7240-10D 979343 979383
13.20 7240-12D 979433 979459
16.50 7240-15D 979491 979513



DIXI 7240-xD

FRAISES 2 TAILLES EXTRA COURTES,

T WHEEO

JAISES P198
DEGAGEES
D, L, D, D, L L, DIXI CARBURE TIAIN
0<2.00 - 0/-0.01
B<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
3.5 7240-3D 66116 66170
5.75 7240-5D 66219 66271
920 7240-8D 66313 66377
1 Lt Uik 3 38 1150 7240-10D 979344 979384
13.80 7240-12D 979434 979460
17.25 7240-15D 979492 979514
3.60 7240-3D 66117 66171
6.00 7240-5D 66220 66272
9.60 7240-8D 66314 66378
1.20 1.20 115 3 38 12.00 7240-10D 979345 979385
14.40 7240-12D 979435 979461
18.00 7240-15D 979493 979515
375 7240-3D 66118 66172
6.25 7240-5D 66221 66273
10.00 7240-8D 66315 66379
e e 2 3 38 12.50 7240-10D 979346 979386
15.00 7240-12D 979437 979462
18.75 7240-15D 979494 979516
390 7240-3D 66119 66173
6.50 7240-5D 66222 66274
10.40 7240-8D 66316 66380
1.30 1.30 1.25 3 38 13.00 7240-10D 979347 979387
15.60 7240-12D 979438 979463
19.50 7240-15D 979495 979517
405 7240-3D 66120 66174
6.75 7240-5D 66223 66275
10.80 7240-8D 66317 66381
e e e 3 3t 13.50 7240-10D 979348 979388
16.20 7240-12D 979439 979464
2025 7240-15D 979496 979518
420 7240-3D 66123 66175
7.00 7240-5D 66224 66276
1.40 1.40 1.35 3 38 11.20 7240-8D 66318 66382
14.00 7240-10D 979349 979389
16.80 7240-12D 979440 979465
435 7240-3D 66124 66176
7.25 7240-5D 66225 66277
1.45 1.45 1.40 3 38 11.60 7240-8D 66319 66383
14.50 7240-10D 979350 979390
17.40 7240-12D 979441 979466
450 7240-3D 66125 66177
7550 7240-5D 66226 66278
1,50 1,50 1.45 3 38 12.00 7240-8D 66320 66384
15.00 7240-10D 979351 979391
18.00 7240-12D 979442 979467
165 7240-3D 66126 66178
775 7240-5D 66227 66279
1.55 1.55 1,50 3 38 12.40 7240-8D 66323 66385
15.50 7240-10D 979352 979392
18.60 7240-12D 979443 979468
180 7240-3D 66127 66179
8.00 7240-5D 66228 66280
1,60 1,60 155 3 38 12.80 7240-8D 66324 66386
16.00 7240-10D 979353 979393
19.20 7240-12D 979444 979469



DIXI 7240-xD

FRAISES 2 TAILLES EXTRA COURTES,

T WHCO

JAISES P198
DEGAGEES
D, L, D, D, L L, DIXI CARBURE TIAIN
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
195 7240-3D 66128 66180
8.25 7240-5D 66229 66281
1.65 1.65 1,60 3 38 13.20 7240-8D 66325 66387
16.50 7240-10D 979354 979394
19.80 7240-12D 979445 979470
5.10 7240-3D 66129 66182
850 7240-5D 66230 66282
170 170 1,65 3 38 13.60 7240-8D 66326 66388
17.00 7240-10D 979355 979395
20.40 7240-12D 979446 979471
525 7240-3D 66130 66183
875 7240-5D 66231 66283
it i iy . & 14.00 7240-8D 66327 66389
17.50 7240-10D 979356 979396
5.40 7240-3D 66133 66184
9.00 7240-5D 66232 66284
1.80 1.80 1.75 3 38 14.40 7240-8D 66328 66390
18.00 7240-10D 979357 979398
555 7240-3D 66134 66185
9.25 7240-5D 66233 66285
i e e 3 58 14.80 7240-8D 66329 66391
18.50 7240-10D 979358 979399
570 7240-3D 66135 66186
950 7240-5D 66234 66286
1.90 1.90 1.85 3 38 15.20 7240-8D 66330 66392
19.00 7240-10D 979359 979400
5.85 7240-3D 66136 66167
975 7240-5D 66235 66267
e e e . & 15.60 7240-8D 66333 66393
19.50 7240-10D 979360 979401
6.00 7240-3D 66137 66188
10.00 7240-5D 66236 66288
200 200 1.90 6 50 16.00 7240-8D 66334 66394
20.00 7240-10D 979361 979402
6.30 7240-3D 66138 66189
10.50 7240-5D 66237 66289
2 2 e i i 16.80 7240-8D 66335 66395
21.00 7240-10D 979362 979403
6.60 7240-3D 66194 66195
11.00 7240-5D 66238 66290
220 220 210 6 50 17.60 7240-8D 66350 66396
22.00 7240-10D 979363 979404
6.90 7240-3D 66139 66190
1150 7240-5D 66239 66291
Al Al el b & 18.40 7240-8D 66351 66397
23.00 7240-10D 979364 979405
7.20 7240-3D 66140 66191
12.00 7240-5D 66240 66292
240 240 2.30 6 50 19.20 7240-8D 66352 66398
21,00 7240-10D 979368 979406
7550 7240-3D 66143 66192
12.50 7240-5D 66241 66293
Al Al 4Rl ? i 20.00 7240-8D 66353 66399
25.00 7240-10D 979369 979407
9.00 7240-3D 66144 66193
15.00 7240-5D 66294 66295
3.00 3.00 290 6 50 24,00 7240-8D 66354 66400
30.00 7240-10D 979370 979408



DIXI 7582 Z=2 @

FRAISES EN BOUT hyet
CORPS RENFORCE
¢ Fraises 2 tailles, corps renforcé, développées pour l'usinage
350 ¢ des matériaux a faible dureté.
! ! o= _7 ¢ Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
e & mtérous forrou
i A
Ly
L

Ebauche Finition O bien @ excellent

M o«
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

peomaniins O O O O O

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 2 28 = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s QO O O O O O O O o O

D,., L, D, L CARBURE  TiAIN

B 00

0=3.00 - e8
1.00 2 3 38 47357 56304
1.50 3 3 38 47358 56305
2.00 4 4 50 47359 56306
2.50 5 4 50 47360 56307
2.80 6 6 50 35734 36304
3.00 6 6 50 30298 36305
3.80 8 6 50 34973 36306
4.00 8 6 50 30299 36607
4.50 10 6 50 35709 56983
5.00 10 6 50 30300 36309
5.50 10 6 50 35735 56303
6.00 10 6 50 29100 36299
8.00 15 8 60 29101 36300
10.00 18 10 66 29102 56334
12.00 20 12 73 30521 36302
16.00 25 16 82 30523 56318

20.00 35 20 104 31858 56335



DIXI 7572 Z=2 ‘ @

FRAISES EN BOUT P274
LONGUES

* Fraises 2 tailles, taillage long, développées pour I'usinage des
matériaux a faible dureté.

g} j )
35%1 ~. : . . L. , .
! T P ! ¢ Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
(== | [ matériaux ferreux.
i
L ¢ Le revétement DIAMANT améliore la durée de vie dans les
- = matériaux non-ferreux abrasifs.
-~ L —

Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . - s » Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

Recommandations O O O O O

Description . . . . Alliage Alliage Cu Or, Graphite Plastique  Bois : . . Titane, alliage de . .
matiéres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPh difficile Argont B q Alliage réfractaire e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

TGS © @ © © © O O O © © O O

D, L, D, L CARBURE TAIN DIAMANT*
3 14 3 50 32484 56320 57045

4 16 4 50 32485 56321 57046

5 18 5 60 32486 56322 57047

6 20 6 75 32487 56337 57048

7 2 7 75 3488

8 25 8 75 32489 56336 57050

10 30 10 90 32491 56341

12 36 12 100 32492 56342

* pour matériaux non-ferreux



DIXI 7243 h3(‘!%2§>€!9@§}‘§9

FRAISES EN BOUT P190 D, >6
* Fraises 2 tailles, corps renforcé, pour I'usinage général.
30° 4 * Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
! \ ) 1 matériaux ferreux.
o E‘ =)
i i
L
—- L -
Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

s @ O O O O O O O O O O O OO 0O OO0 0 0O 0 O0

e, Mlssodtcoroys  Aiagssocais Gl IS 0o Posiwe Bis Aot QIR0 prvompe Fan e
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
remniains ) O O O O O O O O O O O O O O O

D, L, D,, L  CARBURE TAIN D, L, D,, L  CARBURE TAIN
0<2.00 - 0/-0.01 0<2.00 - 0/-0.01

0<3.00 - 0/-0.02 0<3.00 - 0/-0.02

0=3.00 - e8 0=3.00 - e8

0.35 1.00 3 38 956955 956956 450 8.00 6 57 41808 57211
0.40 1.20 3 38 956957 956958 5.00 10.00 6 57 41858 42107
0.50 1.50 3 38 48089 60914 5.50 10.00 6 57 41910 57690
0.60 1.80 3 38 61842 61841 6.00 10.00 6 57 41908 35589
0.70 2.10 3 38 61843 61844 600>  12.00 8 63 43409 57214
0.75 2.40 3 38 48090 57205 6.50 13.00 8 63 28948 57691
0.80 2.40 3 38 66799 61845 7.00 13.00 8 63 42562 57217
0.90 2.70 3 38 60383 952308 7.50 16.00 8 63 43920 57218
1.00 3.00 3 38 48091 57206 8.00 16.00 8 63 41809 36267
1.10 3.30 3 38 59356 950790 800>  15.00 10 63 28951 57692
1.20 3.60 3 38 39932 61352 8.50 16.00 10 72 43215 57220
1.25 3.90 3 38 48092 57207 9.00 16.00 10 72 28953 57221
1.30 3.90 3 38 49835 950044 9.50 19.00 10 72 28954 57222
1.40 4.20 3 38 60201 952191 10.00 19.00 10 72 42357 57223
1.50 4.50 3 38 48093 57208 12.00 22.00 12 83 39945 57224
1.60 4.80 3 38 64985 950045 14.00 22.00 14 83 27781 57225
1.70 5.10 3 38 571785 67283 16.00 26.00 16 92 42358 57226
1.75 5.40 3 38 48094 57209 20.00 32.00 20 104 42360 57228
1.80 5.40 3 38 50297 66988

1.90 5.70 3 38 66798 952309

2.00 6.00 3 38 42203 40868

2.10 7.00 3 38 45168 64847

2.20 7.00 3 38 57873 67276

2.30 7.00 3 38 40848 67277

2.40 7.00 3 38 42329 64809

2.50 7.00 3 38 41909 42105

3.00 7.00 6 57 41855 42106

3.50 7.00 6 57 41928 57210

4.00 8.00 6 57 41880 42341



DIXI 7343

FRAISES EN BOUT CORPS RENFORCE,
HELICES DIFFERENTES

2=3

P.204

* Fraises 2 tailles, corps renforcé, hélices différentes, a hautes
performances. Outils développés pour I'usinage des matériaux

AR _qa0 f .
35-38 coriaces.
! 1 !
= ﬁ () * Le revétement C-TOP extra lisse améliore la durée de vie,
i i méme a température élevée, dans les matériaux a usinabilité
L difficile.
- -
Ebauche Finition Obien @ excellent
M o« ]
Description Acier non allié Acier faiblement allié Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20
renmnisis Q) ©Q O O O O O © O © O © © © © © © O O O O O O

Dmx’:ﬂ:“ Alliage alu corroyé Alliage alu coulé ‘é!'fg; A:i%’};lce“ Arg:m Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire “ta"*‘t'it:]':::g”e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 2 2 3 % % 2 2 - 2 3 3 2 | :B 3 7 3 3 40 a
mmae O O O O O O O O O © 000 O
D, L, Dh5 L CARBURE C-TOP
02000002
02600 - o8
0.30 0.70 4 38 334381 334941
0.35 0.80 4 38 334882 334942
0.40 0.90 4 38 334883 334943
0.45 1.00 4 38 334884 334944
0.50 1.10 4 38 334885 334945
0.60 1.40 4 38 334886 334946
0.70 1.60 4 38 334387 334947
0.80 1.80 4 38 334388 334948
0.90 2.00 4 38 334389 334949
1.00 2.20 4 38 334390 334950
1.10 240 4 38 334391 334951
1.20 2.60 4 38 334892 334952
1.30 2.80 4 38 334893 334953
1.40 3.00 4 38 334894 334954
1.50 3.20 4 38 334895 334955
1.60 3.40 4 38 334896 334956
1.70 3.60 4 38 334897 334957
1.80 3.80 4 38 334898 334958
1.90 4.00 4 38 334899 334959
2.00 4.30 4 38 334900 334960
2.50 5.30 4 38 334901 334961
3.00 6.30 6 55 334902 334962
4.00 8.30 6 55 334903 334963
5.00 10.30 6 55 334904 334964
6.00 13.00 6 55 334905 334965
8.00 18.00 8 64 334906 334966
10.00 22.00 10 67 334907 334967
12.00 26.00 12 74 334908 334968
16.00 30.00 16 83 334909 334969



DIXI 7343-5D C-TOP Z=3 @

FRAISES EN BOUT CORPS RENFORCE, P.208
HELICES DIFFERENTES

* Fraises 2 tailles, corps renforcé, hélices différentes,
dégagées 5xD1, a hautes performances.

! 1 f T ¢ Qutils développés pour l'usinage des matériaux coriaces.
s =
i l L i * Lerevétement C-TOP extra lisse améliore la durée de vie,
T - méme a température élevée, dans les matériaux a usinabilité
= 2 e difficile.
. L —-—
Ebauche Finition O bien @ excellent
m k]
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

e © O O © © O © O © 0O 0O OO0 00000000 O0

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
matieres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPb difficile Argent p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
s O O O O O O O O O O O O O O
D, L, L, D, L C-TOP

0=2.00-0/-0.01
0<6.00 - 0/-0.02

826.00- 8
0.30 0.70 1.60 4 38 412124
0.40 0.90 2.20 4 38 412125
0.50 1.10 2.70 4 38 412126
0.60 1.40 3.20 4 38 412127
0.70 1.60 3.80 4 38 412128
0.80 1.80 4.30 4 38 412129
0.90 2.00 4.80 4 38 412130
1.00 2.20 5.20 4 38 412131
1.10 2.40 5.80 4 38 412132
1.20 2.60 6.30 4 38 412133
1.30 2.80 6.70 4 38 412134
1.40 3.00 7.30 4 38 412135
1.50 3.20 1.80 4 38 412136
1.60 3.40 8.30 4 38 2137
1.70 3.60 8.70 4 38 412138
1.80 3.80 9.20 4 38 412139
1.90 4.00 9.70 4 38 412140
2.00 4.50 10.30 6 55 12141
2.50 5.50 12.80 6 55 412142
3.00 6.50 15.30 6 55 412143
4.00 8.50 20.40 6 55 412144
5.00 10.60 25.40 6 66 412145
6.00 13.30 30.50 6 66 412146
8.00 18.30 40.70 8 80 412147
10.00 22.50 50.80 10 100 412148
12.00 26.40 61.00 12 120 412149



T @BH6e

FRAISES EN BOUT HELICOIDALES

P.196

* Fraises 2 tailles, pour I'usinage général.

30° ¢ ¢ Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les

! ! ' ! matériaux ferreux.
- =ﬁ =

i ]

Ly
gt -
- - Ebauche Finition Obien @ excellent

Description . - I o Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20
remanisios Q) O O O O O O O O O O O OO O O OO0 o o o 0 0
Description . . . . Alliage Alliage Cu Or, Graphite Plastique  Boi : . . Titane, alliage de . .

matiéres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPh difficile Argont B q e Alliage réfractaire e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

feonmantaions () O O O O

© O 0 O

o O o O

D, L, D, L CARBURE  TAIN
2.00 8 2.00 32 701 57082
2.50 8 2.50 32 702 57089
3.00 10 3.00 38 703 57090
3.50 12 350 38 34761 57101
4.00 12 4.00 50 704 57102
5.00 15 5.00 50 34626 57103
6.00 18 6.00 50 34627 57104
7.00 20 7.00 60 27097 57105
8.00 25 8.00 63 707 57106
9.00 25 9.00 67 43184 57107
10.00 30 10.00 12 30853 57108
11.00 30 11.00 73 30938 57109
12.00 30 12.00 73 30854 57110
13.00 30 13.00 75 23885 57111
16.00 30 16.00 92 27072 57114
18.00 40 18.00 125 26086 57115
20.00 40 20.00 130 26087 57117



DIXI 7223 Z=3 ‘ @ @ @

FRAISES EN BOUT P21
* Fraises 2 tailles, longues, pour I'usinage général.
300;( (=) * Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
| i - ! matériaux ferreux.
e ———————
i A e Lerevétement DIAMANT améliore la durée de vie dans les
L matériaux non-ferreux abrasifs.
L
i —
Ebauche Finition O bien @ excellent
M T
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

s O O O O O O OO0 OO0OO0O0OO0OO0O0O0O0O0O0O00O0O0

Description

o arae  Allage alu corroyé Alliage alu coulé Glizp | Al Or. Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire Tiane, alliage de  gior rempg Fonte dure

Cu+Pb difficile Argent titane

VDI 3323 21 22 23 2% 25 26 2 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Reammnisie. O O O | O ©O O O 0 0O o O

D,., L, D, L CARBURE TAIN DIAMANT *
3 30 3 60 44695 57141 60249
4 30 4 60 44696 57142 60250
5 35 5 75 44697 57143 60251
6 40 6 100 44698 57144 59009
8 40 8 100 44699 57145 60252
10 40 10 100 44700 57146 60253
12 45 12 100 44701 57147 60254

* pour matériaux non-ferreux



T T @B6e

FRAISES EN BOUT EXTRA COURTES

P.200

* Fraises 2 tailles, corps renforcé, extra courtes, pour I'usinage

3504 = général.
! =7 ' T
ol ﬁj ¢ Le revétement CUTINOX améliore la durée de vie, méme a
i i température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.
Li| |,
L
i —
Ebauche Finition Obien @ excellent
50 M x|
Description Acier non allié Acier faiblement allié Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20
remmaniains @ ©Q O O O O O © O O © O © © © © O O O O O O O
50 e e
Dre:ﬁrg:::" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé élllj'fgs A:'%?:”Ceu Arg:nt Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtanet,itzll::ge e Aciertrempé Fonte dure
VDI 3323 21 2 23 % 2% 2% 27 23 - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 M
wmss O O O O O O O O © OO0 OO0 O

D, L, D, L CARBURE CUTINOX
pom 0100
0=3.00 - e8
0.30 0.30 3 38 977719 977815
0.35 0.70 3 38 986521 373287
0.40 0.40 3 38 977780 977816
0.50 0.50 3 38 977781 977817
0.60 0.60 3 38 977782 977818
0.70 0.70 3 38 977783 977819
0.80 0.80 3 38 977784 977820
0.90 0.90 3 38 977785 977821
1.00 1.00 3 38 977786 977822
1.10 1.10 3 38 977181 977823
1.20 1.20 3 38 977788 977825
130 130 3 38 977789 977826
1.40 1.40 3 38 977790 977827
1.50 1.50 3 38 977791 977828
1.60 1.60 3 38 977792 977829
1.70 1.70 3 38 977793 977830
1.80 1.80 3 38 977794 977831
1.90 1.90 3 38 977795 977832
2.00 2.00 3 38 977796 977833
2.50 2.50 3 38 977797 977834
3.00 3.00 3 38 977798 977835
4.00 4.00 4 42 977799 977836
5.00 5.00 5 50 977800 977837
6.00 6.00 6 50 977801 977838
8.00 8.00 8 63 977802 977839
10.00 10.00 10 72 977803 977840



FRAISES EN BOUT EXTRA COURTES, P00
~ * Fraises 2 tailles, corps renforcé, extra courtes, dégagées 3xD,,
3° 5 5xD,, 8xD, pour I'usinage général.
'
! 1
! L] n m , . n N
o %&3 * Le revétement CUTINOX améliore la durée de vie, méme a
i i i température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.
Ly
| =
Ly
- o =il Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

rmasios. Q O O O O O O O O O O O O © OO O OO O OO0 O

D;saiir;?::" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé /élllllfg; Al(ljiief\f?:“(;u Arant Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtantal,itilrl]i:ge it Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recommandations O O O O O © @ © @ O O O @ @
D, L, D, D, L L, DIXI CARBURE  CUTINOX
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
0.90 7333-3D 978791 978793
0.30 0.30 0.27 3 38 1.50 7333-5D 978895 978896
2.40 7333-8D 978591 978922
1.20 7333-3D 978794 978795
0.40 0.40 0.37 3 38 2.00 7333-5D 978897 978898
3.20 7333-8D 978928 979009
1.50 7333-3D 978796 978798
0.50 0.50 0.45 3 38 2.50 7333-5D 978899 978900
4.00 7333-8D 979010 979011
1.80 7333-3D 978799 978800
0.60 0.60 0.55 3 38 3.00 7333-5D 978901 978902
4.80 7333-8D 979012 979014
2.10 7333-3D 978801 978802
0.70 0.70 0.65 3 38 3.50 7333-5D 978903 978904
5.60 7333-8D 979016 979017
2.40 7333-3D 978803 978804
0.80 0.80 0.75 3 38 4.00 7333-5D 978905 978906
6.40 7333-8D 979018 979019
2.70 7333-3D 978805 978806
0.90 0.90 0.85 3 38 450 7333-5D 978907 978908
7.20 7333-8D 979020 979021
3.00 7333-3D 978807 978808
1.00 1.00 0.95 3 38 5.00 7333-5D 978909 978910
8.00 7333-8D 979022 979023
3.30 7333-3D 978809 978811
1.10 1.10 1.05 3 38 5.50 7333-5D 978911 978912
8.80 7333-8D 979024 979025
3.60 7333-3D 978812 978813
1.20 1.20 1.15 3 38 6.00 7333-5D 978913 978914
9.60 7333-8D 979026 979027
3.90 7333-3D 978814 978815
1.30 1.30 1.25 3 38 6.50 7333-5D 978915 978916

10.40 7333-8D 979028 979029



FRAISES EN BOUT EXTRA COURTES,

IAISES P200
DEGAGEES
D, L, D, D, L L, DIXI CARBURE  CUTINOX
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
3.90 7333-3D 978814 978815
1.30 1.30 1.25 3 38 6.50 7333-5D 978915 978916
10.40 7333-8D 979028 979029
4.20 7333-3D 978816 978817
1.40 1.40 1.35 3 38 7.00 7333-5D 978917 978918
11.20 7333-8D 979030 979031
450 7333-3D 978818 978819
1.50 1.50 1.45 3 38 1.50 7333-5D 978919 978920
12.00 7333-8D 979032 979033
4.80 7333-3D 978820 978821
1.60 1.60 1.55 3 38 8.00 7333-5D 978921 978923
12.80 7333-8D 979034 979035
5.10 7333-3D 978823 978824
1.70 1.70 1.65 3 38 8.50 7333-5D 978924 978925
13.60 7333-8D 979036 979037
5.40 7333-3D 978826 978828
1.80 1.80 1.75 3 38 9.00 7333-5D 978926 978927
14.40 7333-8D 979038 979039
5.70 7333-3D 978829 978830
1.90 1.90 1.85 3 38 9.50 7333-5D 978929 978930
15.20 7333-8D 979041 979040
6.00 7333-3D 978848 978849
2.00 2.00 1.90 3 38 10.00 7333-5D 978931 978932
16.00 7333-8D 979042 979043
7.50 7333-3D 978850 978851
2.50 2.50 240 3 38 12.50 7333-5D 978933 978934
20.00 7333-8D 979044 979045
9.00 7333-3D 978852 978853
3.00 3.00 2.90 3 38 15.00 7333-5D 978935 978936
24.00 7333-8D 979046 979047
4.00 4.00 3.80 4 42 12.00 7333-3D 978854 978855



DIXI 7543 XIDUR Z=3 ‘ @

FRAISES EN BOUT P21
CORPS RENFORCE

. * Fraises 2 tailles, corps renforcé, extra courtes, développées
450 4 pour l'usinage grande vitesse de I'acier inoxydable.

) i N N - i . PN
' ! * Le revétement XIDUR améliore la durée de vie, méme a
= o température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.
i A
Ly
- L — L R
Ebauche Finition O bien @ excellent
M Lk
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

i © © © O © O OO OO0 O0O000000000O0O0

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 2 25 26 2 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations © ©

D L D L XIDUR

1 1 h5

8<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02

02300 - e8
1.00 2.00 4 50 51704
1.50 3.00 4 50 63945
2.00 3.00 4 50 51705
2.50 3.00 4 50 63946
3.00 4.50 6 57 51706
4.00 6.00 6 57 51707
5.00 7.00 6 57 51708
6.00 8.00 8 63 51709
8.00 10.00 10 72 51710
10.00 12.00 10 72 51711
12.00 15.00 12 83 51712



T @BH6e

FRAISES EN BOUT P18
CORPS RENFORCE

¢ Fraises 2 tailles, corps renforcé, développées pour l'usinage
des matériaux a faible dureté.

35°f =)

Y. L] s ! ¢ Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
Sla— . matériaux ferreux.
A i
L ¢ Le revétement DLC améliore la durée de vie dans les
L - matériaux non-ferreux.
Ebauche Finition O bien @ excellent
M k]

Description Aol allie Pl EEmatali Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

i O O O O OO OO0 O0OO0OO0OO0O0OO0O00O0O0O0O0O0O0O0

Dmx’:ﬂ:“ Alliage alu corroyé Alliage alu coulé ‘é!'fg; A:ii?f?sil(;u Arg:m Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire “ta""t}t:]':::ge e Aciertrempé Fonte dure
VDI 3323 2 2 3 % % 2 7 2 - - 2 3 3 2 | :B 3 7 3 3 40 a
mmss 0 O O O O O O © O O O O O
D, L, D, L CARBURE TAIN  DLC*
05000002
2300- €8
0.30 0.60 3 38 972403 972404 975572
0.40 0.80 3 38 972405 972406 982427
0.50 1.00 3 38 52565 963644 977361
0.60 1.20 3 38 963676 963678 982428
0.70 1.40 3 38 963677 963679 973037
0.80 1.60 3 38 954650 963680 982429
0.90 1.80 3 38 951666 963681 983104
1.00 2.00 3 38 31445 44659 960097
1.10 2.20 3 38 66496 66497 983105
1.20 240 3 38 66498 66499 973027
1.30 2.60 3 38 66500 66501 983106
1.40 2.80 3 38 66502 66503 983107
1.50 3.00 3 38 29407 40913 957103
1.60 3.20 3 38 41962 66510 983108
1.70 3.40 3 38 66504 66505 983109
1.80 3.60 3 38 66506 66507 983111
1.90 3.80 3 38 66508 66509 983112
2.00 4.00 3 38 39304 40081 61971
2.50 5.00 3 38 39213 40580 61973
3.00 6.00 6 50 40739 41954 61974
4.00 8.00 6 50 34377 53324 984169
5.00 10.00 6 50 48700 53325 984170
6.00 12.00 6 50 978074 978075 984171

* pour matériaux non-ferreux



DIXI 7253 CUTINOX Z=3

FBAISES A HELICES DIFFERENTES P268
¢ Fraises 2 tailles, extra courtes, dégagées, hélices différentes,
S PR 42°-48° haute§ perforr_nances développés pour l'usinage des
! R . ! matériaux coriaces.
= a B * Le revétement CUTINOX améliore la durée de vie, méme a
! ¢ L § température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.
E— ! et
L,
L Ebauche Finition O bien @ excellent
| -
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

o © O O © © O © O OO 0O O O 000 0000000

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 2 25 26 2 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations © © © © ©

D L D L D L CUTINOX

1 1 2 2 h5

0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02

023,00 - e8
3 4 2.80 9 6 57 968764
4 5 3.70 12 6 57 968765
5 6 4.60 15 6 57 968766
6 1 5.50 18 8 63 968767
8 9 1.50 24 10 12 968768
10 " 9.30 30 10 72 968769
12 13 11.20 36 12 83 968770

16 17 15.20 48 16 92 968771



DIXI 7563 - 7563-FC DIXAL Z=3 @

FBAISES 2 TAILLES SERIE STANDARD, P276
& ya20-47° * Fraises 2 tailles, hélices différentes et double taillage
AN développées pour l'usinage des matériaux non-ferreux.
1 i 1 .
T —— : ¢ DIXI 7563-FC avec arrosage dans les goujures.
o =y ) )
¢ Le revétement DIXAL améliore la durée de vie dans les
A ! Ly | matériaux non-ferreux et évite la formation d’aréte rapportée.
L -
= L oy Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . - I o Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20
Recommandations
D;z‘;i’él:::" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé é'llj'fgg A:ii?‘f?:”g“ Arant Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtanet,itzllli:ge # Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations @ @ © @ © O O O O

7563 7563-FC

Do D, D, L, L, L DIXAL DIXAL
4 3.60 4 9 14 57 991388 =
; 560 ; 8 i; g T
8 7.40 8 ;? gg 16030 991-3 » gglggg
1 630 L 2 " w0 s
12 11.00 12 gg % 18230 991-392 gglggf
16 15.00 16 gg 14020 19520 991-3 ® gglggg
0 1900 0 i p W

DIXI 7563 DIXI 7563-FC

— = I



DIXI 7273 Z=3 @

FRAISES DE FINITION P218 D, =12

¢ Fraises 2 tailles développées pour I'usinage de finition des

ase f matériaux a faible dureté.
! 1 N !
= ﬂ & * Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
matériaux ferreux.
i i
L
. = -—
Ebauche Finition O bien © excellent
50 M Lk
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s O O O O O O OO O O0OO0OOO0OO0O0O0OO0O0O000O0O0

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 2 25 26 2 28 = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s Q O O O O O O O O O O o O

D, L, D, L CARBURE TAIN
3 10 3 38 35741 57254
4 12 4 50 35742 57255
5 14 5 50 34225 57256
6 16 6 57 35743 57258
8 20 8 63 3221 57259
10 22 10 72 34228 57260
12 22 12 73 34229 57261

16 27 16 82 35745



DIXI 7323 Z=3
DHO

FRAISES POUR LUSINAGE DES MOUSSES P216

- * Fraises 2 tailles développées pour l'usinage des matériaux
: tendres.
f
[ ¢ Qutils recommandés pour I'obtention de surfaces sans
i arrachements des mousses denses et du bois.
=" = Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . - I o Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 141 142 | 143 | 144 15 16 17 18 19 20
Recommandations
D:‘;i’él:::" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé ’gﬂ'fgg A:‘;ﬁ:ﬂg“ Arog:;nt Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬂtane;t,itzllli:ge # Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 2 2 23 % 2 2% 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 % ]

Recommandations ©

D,., L, D, L, D L CARBURE
3 12 240 20 3 50 389845

3 20 240 45 3 75 389846

4 30 3.60 45 4 75 389847

6 25 5,60 45 6 75 389848

6 40 5,60 70 6 100 389849

8 25 760 45 G 75 389850

8 40 760 70 8 100 389851
10 40 960 0 10 100 389852
10 50 9.60 85 10 120 389853

12 50 11.60 115 12 150 389854



DIXI 7593 Z=34 @ @

FRAISES 2 TAILLES P12
SERIE COURTE, DEGAGEES

¢ Fraises 2 tailles dégagées développées pour I'usinage de

-y

S 4[]0_1 poches et rainures profondes des alliages d"aluminium.
! | I TN !
ok ————————— "B
1 .
L] 4
L

Ebauche Finition O bien @ excellent

. " . . . Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
Acier nonallie Acienfaiblsmentalli et acier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1" ‘ 12 ‘ 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20

Alliage alu corroyé Alliage alu coulé /éll:'fgs A:'i;?:“g” Or, Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire HENE EllER i Acier trempé Fonte dure

Argent titane
2 2 = 0w x| 0®» 0z 0»m - - | »n  x  aw 9w ww % v B » a0 o4 ‘
©0 000
Diis L, D, L, D L Z CARBURE

5.60 30 6 66 3 49281
7.60 45 8 81 3 49282
10 10 9.60 50 10 90 3 49283
12 12 11.60 55 12 100 3 49284
16 16 15.60 72 16 120 3 49285
20 20 19.60 80 20 130 4 49286



T eweoe®

FRAISES EN BOUT P196
* Fraises 2 tailles, corps renforcé, pour I'usinage général.
300/ . . . ) .
| U " * Lerevétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
= I % &? = matériaux ferreux.
=
| ¢ Le revétement DIAMANT améliore la durée de vie dans les
= Ly - matériaux non-ferreux abrasifs.
- L —
Ebauche Finition O bien @ excellent
M o« ]
Description Acier non allié Acier faiblement allié Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

wmmii © O 0 © © O O O OO0 O0OO0OO0OO0O0O00O0O0O0O0 0

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
s O O O O O 0 0 © O © O O O O
D, L, D L CARBURE TiAIN DIAMANT *
0<2.00 - 0/-0.01
3w o
0.40 1.20 3 38 45695 61846
0.50 1.50 3 38 45696 61345
1.00 3.00 3 38 55964 57230 63697
1.50 4.00 3 38 56731 57231 63698
2.00 7.00 3 38 52357 57232 63699
3.00 8.00 6 57 28959 57233 63700
4.00 11.00 6 57 42123 57239 63701
450 11.00 6 57 42124 57241
5.00 13.00 6 57 41881 57242 63703
6.00 13.00 6 57 28965 57243 36278
7.00 16.00 8 63 28967 57244
8.00 19.00 8 63 42906 57245
9.00 19.00 10 72 28971 57246
10.00 22.00 10 72 42361 57247
12.00 26.00 12 83 39946 57248
14.00 26.00 14 83 42362 57249
16.00 32.00 16 92 42363 57251
20.00 38.00 20 104 42221 57253

* pour matériaux non-ferreux



DIXI 7204 Z=4 ‘ @ @ @

FRAISES EN BOUT P.196 D,=6

* Fraises 2 tailles, corps cylindrique, pour I'usinage général.

30° At
' | s ! ¢ Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
D ———] = matérau ereus
i | i
Ly
g -
- L o
Ebauche Finition O bien @ excellent
M |
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

i © © © 0 © O OO OO0 00000000000 O0

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 M

s O O O O O O O O O O O O o O

D,., L, D,y L CARBURE  TiAIN
2.00 8 2.00 32 32944 57118
2.50 8 2.50 32 32945 57119
3.00 10 3.00 38 710 57120
4.00 12 4.00 50 m 57121
5.00 14 5.00 50 34629 57122

6.00 16 6.00 50 34630 57123



T @e0e

FRAISES EN BOUT P212 D, =6
* Fraises 2 tailles, corps cylindrique, longues, pour l'usinage
e~ — énéral.
30°f S| g
C,T ﬂm ! ¢ Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
i i matériaux ferreux.
L ¢ Le revétement DIAMANT améliore la durée de vie dans les
i i matériaux non-ferreux abrasifs.
Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . - I o Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

i O O O O OO OO0 O0OO0OO0OO0OO0OO0O0O000O0O0O0O0 0

Description . . . . Alliage Alliage Cu Or, Graphite Plastique  Bois : . . Titane, alliage de . .
matiéres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPh difficile Argont B q Alliage réfractaire e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

e O O O O O O O O O O O O O

D,., L, D, L CARBURE TAIN DIAMANT*
3 30 3 60 44769 57152 60255
4 30 4 60 44770 57154 60258
5 35 5 75 447N 57155 60259
6 40 6 100 44706 57156 60260
8 40 8 100 44772 57157 60003
10 40 10 100 44707 57158 60004
12 45 12 100 44773 57159 60261
14 65 14 150 44708 57160
16 65 16 150 44709 55770
20 65 20 150 44776 57161

* pour matériaux non-ferreux



DIXI 7264 - 7264-3D CUTINOX Z=4 @

e

* Fraises 2 tailles avec hélices différentes et pas décalé
développées pour l'usinage des matériaux coriaces.

FRAISES A HELICES DIFFERENTES P268
ET PAS DECALE

7
38°-41° ;
! \ ~ ! ¢ Le revétement CUTINOX améliore la durée de vie, méme a
o % a température élevée, dans les matériaux & usinabilité difficile.
i Ly i
g -—
L
g -
Ebauche Finition O bien @ excellent
Description Acier non allié Acier faiblement allié Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres clernon atie etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 141 | 142 143 | 144 15 16 17 18 19 2

wamisn O © O O © © O O O ©O O O O OO0 0O OO0 00 OO0 O0

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 2 25 26 2 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations © © © © ©

? £ O A105~,
380_4101 . f ! 38"&1;‘ 4 '
"’ aoaey © ——GE ©
Q gy +
- B i pro—_
i L | = |
1
D, L, D, L CUTINOX D, L D, L, D, L CUTINOX
0<3.00 - 0/-0.02 0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8 0=3.00 - e8
1.50 3 38 974805 6.00 13 5.70 18 6 57 997930
2.00 3 38 974804 8.00 19 1.10 24 8 63 997931
3.00 6 57 968672 10.00 22 9.60 30 10 12 997932
4.00 " 6 57 968678 12.00 26 11.60 36 12 83 997933
5.00 13 6 57 968679 16.00 32 15.50 48 16 92 997934
6.00 13 6 57 968680 20.00 38 19.50 60 20 104 997935
8.00 19 8 63 968681
10.00 22 10 72 968682
12.00 26 12 83 968683
16.00 32 16 92 968684

20.00 38 20 104 968685



DIXI 7254 CUTINOX Z=4

FRAISES A HELICES DIFFERENTES P268
DEGAGEES

S . 3ge.44° ¢ Fraises 2 tailles extra courtes dégagées avec hélices
I ) r-f S ! différentes développées pour l'usinage des matériaux coriaces.
a é & « Le revétement CUTINOX améliore la durée de vie, méme &
| | i température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.
Ly
— -
- L — Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . - s » Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

i © O O O O O O O OO OO0 O 000000000 O0

Description . . . . Alliage Alliage Cu Or, Graphite Plastique  Bois : . . Titane, alliage de . .
matiéres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPh difficile Argont B q Alliage réfractaire e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 @ @ 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations © © © © ©

D, L D, L, D, L CUTINOX
3 4 2.80 9 6 57 968686
4 5 3.70 12 6 57 968687
5 6 4.60 15 6 57 968688
6 7 5.50 18 8 63 968689
8 9 1.50 24 10 12 968690
10 " 9.30 30 10 72 968691

12 13 11.20 36 12 83 968692



DIXI 7560 Z=3-8 @

FRAISES MULTIDENTS P.220 D,>6 D, =190

¢ Fraises multidents développées pour l'usinage en finition.

¢ Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les

" | eV
! ! matériaux ferreux.
[} ﬂ [
i i  Le revétement DLC améliore la durée de vie dans les
L matériaux non-ferreux.
-1
- L -
Ebauche Finition O bien @ excellent
50 M k|
Description . - Lo i Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres aceionilic haeriEemenid etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

maisios. Q9 O O O O O O O O O O O OO O OO0 o OO0 0 O0

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
© 0 0O OO0 OO0 O

D, L D, L Z CARBURETAIN DLC* D, L D, L Z CARBURE TAIN DLC*
- €66 c 66
0.35 0.90 3 38 3 964114 966117 966057 2.10 5.25 3 38 5 964137 966145 966097
0.40 1.00 3 38 3 964115 966118 966058 2.20 5.50 3 38 5 964140 966146 966098
0.45 1.10 3 38 3 964116 966119 966059 2.30 5.75 3 38 5 964141 966147 966099
0.50 1.25 3 38 3 964117 966120 966060 2.40 6.00 3 38 5 964142 966148 966101
0.55 1.40 3 38 3 964118 966121 966061 2.50 8.00 3 38 5 964109 964110 964111
0.60 1.50 3 38 3 964119 966122 966062 2.60 6.50 3 38 5 964143 966149 966102
0.65 1.70 3 38 3 964120 966123 966063 2.70 6.75 3 38 5 964144 966150 966104
0.70 1.75 3 38 3 964121 966124 966064 2.80 7.00 3 38 5 964145 966151 966105
0.75 1.90 3 38 3 964122 966125 966065 2.90 7.00 3 38 5 964146 966152 966106
0.80 2.00 3 38 3 964123 966126 966066 3.00 10.00 3 38 5 45657 49683 966107
0.85 2.15 3 38 3 964124 966127 966067 400 12.00 4 50 5 45658 49684 964325
0.90 2.25 3 38 3 964125 966128 966068 5.00 14.00 5 50 5 45659 49685 966115
0.95 2.40 3 38 3 964126 966129 966069 6.00 16.00 6 57 5 45546 49686 966116
1.00 2.50 3 38 3 964127 966130 966070 8.00 19.00 8 63 5 45547 49688

1.10 2.75 3 38 3 964128 966131 966071 9.00 22.00 9 67 5 45661 49689

1.20  3.00 3 38 3 964129 966132 966072 10.00 22.00 10 72 6 45543 49690

130 325 3 38 3 964130 966133 966073 12.00 26.00 12 83 6 45662 49691

1.40 3.50 3 38 3 964131 966134 966074 16.00 32.00 16 92 6 45549 49693

1.50 3.75 3 38 3 964132 966136 966075 20.00 38.00 20 104 8 45550 49694

1.60 4.00 3 38 3 964133 966138 966076 * pour matériaux non-ferreux

1.70 4.25 3 38 3 964134 966139 966094

1.80 450 3 38 3 964135 966140 966095

1.90 475 3 38 3 964136 966142 966096

2.00 8.00 3 38 5 964108 964112 964113



DIXI 7520 XIDUR Z=3-10
@ 010x45° ‘

FRAISES MULTIDENTS P277 D.>6 D <150
) ¢ Fraises multidents développées pour l'usinage en finition des
P . .
FTN aciers trempés.
45° . P
| A ! ¢ Le revétement XIDUR améliore la durée de vie, méme a
o % =) température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile
i i y compris jusqu’a 65 HRC.
—— ]_ —
Ebauche Finition O bien © excellent
Description . - s " Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

Recommandations O O O O

Description . . . . Alliage Alliage Cu Or, Graphite Plastique  Bois : . . Titane, alliage de . .
matiéres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPh difficile Argont B q Alliage réfractaire e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 @ @ 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations O O O © © © ©

D L D L Z XIDUR

1 1 h5

0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02

023.00- e8
0.40 0.80 3 38 3 956595
0.50 1.00 3 38 3 956596
0.60 1.20 3 38 3 956597
0.70 1.40 3 38 3 956598
0.80 1.60 3 38 3 956599
0.90 1.80 3 38 3 956600
1.00 2.00 3 38 4 956601
1.50 3.00 3 38 4 956602
2.00 4.00 3 38 5 956603
2.50 5.00 3 38 5 957465
3.00 6.00 3 38 5 49107
4.00 8.00 4 50 5 49108
6.00 12.00 6 57 6 49109
8.00 16.00 8 63 6 49110
10.00 20.00 10 72 6 49111
12.00 24.00 12 83 8 49112
16.00 32.00 16 92 10 49113



DIXI 7800  Z=46 ‘ @ @ %

FRAISES A SURFACER A PLAQUETTES BRASEES P24

* Fraises a surfager a plaquettes brasées développées pour

f | les travaux de surfacage des matériaux ainsi que des tables
; de machines afin de garantir la planeité.
= a
|
1
Ly
-l —
- - Ebauche Finition O bien @ excellent
M |
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Recommandations
53 o T e
Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 2 25 26 2 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations @

Dmm5 L1 DhB L Z CARBURE CARBURE
o neuf réaffiité
12 8 6 43 4 381186 381192
20 8 8 43 4 381187 381193
25 8 8 43 5 381188 381194
30 8 8 43 5 381190 381195
35 8 8 43 6 381191 381196



DIXI 7210 Z=3 ‘
WO

FRAISES EBAUCHE P224
¢ Fraises profil ébauche avec brise-copeaux fin developpées
30° 7~ pour l'usinage général.

1 1 1 1
- — ¢ Le revétement CUTINOX améliore la durée de vie, méme

| i a température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.

i

- L -

Ebauche Finition O bien © excellent

Description . - s » Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

i © © O O © © 0 © © OO OO 000000000 O0

Description . . . . Alliage Alliage Cu Or, Graphite Plastique  Bois : . . Titane, alliage de . .
matiéres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPh difficile Argont B q Alliage réfractaire e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 @ 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s O O O O O O O O O o O

D, L, D,y L CARBURE CUTINOX

3 8 6 57 955178 955179

4 10 6 57 955092 955091

5 13 6 57 955089 955090 @

6 13 8 63 955088 955087

7 16 8 63 955086 955085 Sur demande
8 16 8 63 955082 955033

10 22 10 12 955093 955094

12 25 12 83 959048 956993



DIXI 7213 Z=3 @

FRAISES EBAUCHE hywet
* Fraises profil ébauche développées pour l'usinage général.
| 30"{ ' ¢ Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
' : ! matériaux ferreux.
N ﬁ S
i i
Ly
|— -
o L -
Ebauche Finition O bien @ excellent
M T
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

mmasios. Q O O O O O O O O OO O OO 0000 o o0 Oo O0

50 I T
Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 2 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

e O O O O O O O O O O O O

DIN 6535 HA DIN 6535 HB
D, L, D, L CARBURE TIAIN CARBURE TIAIN
4 10 6 57 31451 57018 367642 367638
5 13 6 57 37136 57019 367629 367633
6 13 8 63 37137 57020 367640 367630
7 16 8 63 37138 57021 367632 367645
8 16 10 72 43218 57022 367634 367625
10 22 10 72 43214 57024 367636 367631
1" 22 12 83 37142 57025 367646 367626
12 25 12 83 37143 57026 367644 367635
14 27 14 83 37144 57027 367643 367641
16 36 16 100 37145 57028 367628 367627
20 40 20 104 37588 57029 367637 367639



DIXI 7214 Z=4 ‘
WO

FRAISES EBAUCHE P228

* Fraises profil ébauche développées pour l'usinage général.

i 30"; ' ! * Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
i ' =i matériaux ferreux.
2 % )
i I
L
- L - ,

Ebauche Finition O bien © excellent
Description . - I o Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

s @ O O O O O O O O O O O OO O O OO0 o O o O 0

Description . . . . Alliage Alliage Cu Or, Graphite Plastique  Bois : . . Titane, alliage de . .
matiéres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPh difficile Argont B q Alliage réfractaire e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

romangaions () O O O O O O OO O O O

DIN 6535 HA DIN 6535 HB

D,,, L, D, L CARBURE TIAIN CARBURE TIAIN
15 6 57 45798 61412 367654 367651

16 10 72 39954 62426 367657 367650

10 22 10 72 37146 31133 367648 367656
12 25 12 83 37148 60949 367647 367658
16 3 16 100 37151 63333 367652 367655
2 40 2 104 37152 63334 367653 367649




DIXI 7215 - 7215-FC DAC Z=3 ‘ @ ‘ @

FRAISES EBAUCHE ALUMINIUM P.232

* Fraises profil ébauche développées pour l'usinage des

od matériaux non-ferreux.
40
{ \ - 1 _
= [ ol annsR don s goaves
i i ¢ Le revétement DAC améliore la durée de vie dans les
L matériaux non-ferreux et évite la formation d’aréte rapportée.
et L -
Ebauche Finition O bien @ excellent
M Lk
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Recommandations
= s v
D;saii?:tei:" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé lé{:'fg; A:ii?_ﬁ:“gu Arant Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire “tani’i;l::ge i Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 2 23 2% 2% 2% 27 23 - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 M

rommanizios Q) O O O O O O O O

1215 1215-FC

D, 1y L, D, L DAC DAC
14 6 57 993017 995594
8 21 8 63 993018 995595
10 24 10 72 993003 995596
12 28 12 83 990143 995597
Sur demande
16 34 16 92 993019 307320

DIXI 7215 DIXI 7215-FC




DIXI 7217 Z=3 ‘
@O

FRAISES EBAUCHE PLASTIQUE P.234

- * Fraises profil ébauche développées pour I'usinage des
, 1507 matiéres plastiques.
! ! -

Ebauche Finition O bien @ excellent

o - Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
Acier faiblement allié et acier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1" ‘ 12 ‘ 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 144 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20

élllj'fg: A!ii?f?:ilgu Arme Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtane;t,itaall:::gede Aciartrempé Fonte dure
21 ‘ 22 ‘ 23 ‘ 2% ‘ 25 ‘ 26 ‘ 2 ‘ 28 ‘ @ ‘ e ‘ 29 ‘ 30 ‘ 31 ‘ 32 ‘ 33-35 ‘ 36 ‘ 37 ‘ 38 ‘ 39 ‘ 40 ‘ 4 ‘

oo

D, D, L, L CARBURE
6 6 16 50 381093
25 75 381095
; ; 2 63 381096
3 79 381097
32 73 381098
L L 42 102 381100

12 12 42 102 381101



DIXI 7220 - 7220-3D C-TOP Z=3-4 @ @

FRAISES PROFIL EBAUCHE P736
MATERIAUX A USINABILITE DIFFICILE

* Fraises profil ébauche développées pour I'usinage des
matériaux difficiles.

Y T L * Produit un meilleur état de surface qu'une fraise a profil
i ! i )
R © e o
IO | |  Le revétement C-TOP extra lisse améliore la durée de vie,
o méme a température élevée, dans les matériaux a usinabilité
L difficile.
it} —
Ebauche Finition O bien @ excellent
M x|
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

ot © O O © © O © O © 0O 0O 0O O 00000000 O0O0

D;Saii’g:tei:" Mg alemes Alliage alu coulé ﬁl‘]’j’gs Al('jii?_f?:“i” Ar(;Znt Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtantat,itzlrl]i:ge i Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recommandations O O O © © © © © ©
35° 7
! b 5, 1
l “
[mm] o]
i L |
7220 7220-3D
D,, D, L Z L, C-ToP D,, L D L D, L z cCTOP
200 6 - 3 4.50 358881 300 450 280 900 6 55 3 358882
8.00 358883 350 550 330 1050 6 55 3 358885
350 6 55 3 5.50 358884 400 600 370 1200 6 55 3 358887
4.00 6 55 3 1660000 gggggg 450 700 420 1350 6 55 3 358890
.50 ; s ; 760 S 500 750 460 1500 6 55 3 358892
: 7'50 w5501 600 900 550 1800 6 55 4 358895
5.00 6 55 3 a0 RS 800 1200 750 2400 8 64 4 358898
6 55 9.00 358894
6.00 8 64 4 1300 358896
1200 358897
sl : e . 1600 358899
10.00 10 67 4 15.00

22.00 358902

18.00 358903 Sur demande
12.00 12 83 4 26.00 358905

16.00 16 92 4 24.00 358906



T e eeo

FRAISES EN BOUT, CORPS RENFORCE P240
A LUBRIFICATION ACCELEREE

* Fraises 2 tailles, corps renforcé, a hautes performances.
Outils développés pour I'usinage des matériaux coriaces.

30°f =)
! ( : - : 1 * Le systeme de lubrification DIXI COOL+ permet une plus grande
R productiite
i L | § . . o ) o
iy, ¢ Le revétement C-TOP extra lisse améliore la durée de vie, méme
La a température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.
L ] —
Ebauche Finition O bien @ excellent
M o« ]
Description Acier non allié Acier faiblement allié Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

mmsn © © © O © © © O OO0 OO0 000000000 O0O0

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
©O 0 0 O © 0 0 0O
D, L, D, L L, CARBURE C-TOP
0<2.00 - 0/-0.01
0>6.00 - 0/-0.02

0.30 0.45 4 38 2.10 381928 381944
0.40 0.60 4 38 2.10 381929 381945
0.50 0.80 4 38 2.10 381930 381946
0.60 0.90 4 38 2.90 381931 381947
0.70 1.10 4 38 3.00 381932 381948
0.80 1.20 4 38 3.00 381933 381949
0.90 1.40 4 38 3.00 381934 381950
1.00 1.50 4 38 3.00 381935 381951
1.10 1.70 4 38 3.00 381936 381953
1.20 1.80 4 38 410 381937 381954
1.30 2.00 4 38 3.90 381938 381955
1.40 2.10 4 38 3.80 381939 381956
1.50 2.30 4 38 3.90 381940 381957
1.60 2.40 6 55 450 383393 384649
1.70 2.60 6 55 3.90 384641 384650
1.80 2.70 6 55 3.90 384642 384651
1.90 2.90 6 55 5.20 384644 384653
2.00 3.00 6 55 5.10 384645 384654
2.50 3.80 6 55 5.00 384646 384655
3.00 4.50 6 55 6.60 383394 384656
4.00 6.00 8 64 8.80 384648 384657
5.00 7.50 8 64 10.60 383396 384658



DIXI 7443 COOL ® Z=3 @

FRAISES EN BOUT, CORPS RENFORCE P2t
A LUBRIFICATION ACCELEREE

‘6%‘

* Fraises 2 tailles, corps renforcé, hélices différentes.
Outils développés pour I'usinage des matériaux coriaces.

2 _agod ; s
35-38 ‘ - 5
! : 1 ¢ Le systeme de lubrification DIXI COOL+ permet une plus grande
. et
| Ly | 4
. e Le revétement C-TOP extra lisse améliore la durée de vie, méme
| N , , , ;. N . iz gLt
L . = atempérature élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.
- . Ebauche Finition O bien @ excellent
M T
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

wammiis © © © O © © © O O 0O O 00000000000 O0

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
© 0 0 0 © 0 0 0 O
D, L, L, D, L CARBURE C-TOP
0<2.00 - 0/-0.01
0<6.00 - 0/-0.02
0=6.00-e8
0.30 0.70 1.80 4 38 388775 388797
0.40 0.90 1.90 4 38 388776 388798
0.50 1.10 2.80 4 38 388777 388799
0.60 1.40 2.80 4 38 388778 388800
0.70 1.60 2.90 4 38 388779 388801
0.80 1.80 3.00 4 38 388780 388802
0.90 2.00 3.00 4 38 388781 388803
1.00 2.20 3.10 4 38 388782 388804
1.10 2.40 3.20 4 38 388783 388805
1.20 2.60 4.30 4 38 388784 388806
1.30 2.80 4.40 4 38 388785 388807
1.40 3.00 4.40 4 38 388786 388808
1.50 3.20 4.50 4 38 388787 388809
1.60 3.40 5.20 6 55 388788 388810
1.70 3.60 5.20 6 55 388789 388811
1.80 3.80 5.30 6 b5 388790 388812
1.90 4.00 6.70 6 b5 388791 388813
2.00 4.30 6.70 6 55 388792 388814
2.50 5.30 7.10 6 55 388793 388815
3.00 6.30 9.20 6 55 388794 388816
55 425015 413887
4.00 8.30 12.00 8
64 388795 388817
55 425016 413888
5.00 10.30 15.10 8
64 388796 388818
6.00 13.00 16.90 8 60 423532 423535
8.00 18.00 21.90 10 70 423533 423536

10.00 22.00 26.90 12 79 423534 423537



DIXI 7443-5D cOOL © Z=3 @

FRAISES EN BOUT, CORPS RENFORCE P24
DEGAGEES A LUBRIFICATION ACCELEREE

o

* Fraises 2 tailles, corps renforcé, a hautes performances.
Outils développés pour I'usinage des matériaux coriaces.

..39-38°
4 ™ =]
! e | . Y * Le systéeme de lubrification DIXI COOL+ permet une plus grande
R 0 0 0 0 0 = productivité.
i i L i
o - ¢ Le revétement C-TOP extra lisse améliore la durée de vie, méme
-7 a température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.
=g . »= Ebauche Finition O bien @ excellent
Description Acier non allié Acier faiblement allié Acie_rfo{t. all?é Acier inox. Acier inox. austénitique Fu_nte Fonte_ Fonte
matiéres etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

mmn O O © © © © O © OO0 0 0000000000 O0O0

Dmx’:ﬂ:“ Alliage alu corroyé Alliage alu coulé ‘é!'fg; A:ii?f?sil(;u Arg:m Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire “ta""t}t:]':::ge e Aciertrempé Fonte dure
VDI 3323 2 2 3 % % 2 7 2 - - 2 3 3 2 | :B 3 7 3 3 40 a
0 0 0O ©O 000 O
D, L, D, L, D, L C-ToP
<2.00-0/-0.01
9<6.00-0/-0.02
026.00- 8

0.30 0.70 0.27 1.60 4 38 412150
0.40 0.90 0.36 2.20 4 38 412151
0.50 1.10 0.45 2.70 4 38 412152
0.60 1.40 0.54 3.20 4 38 412153
0.70 1.60 0.63 3.80 4 38 412154
0.80 1.80 0.72 4.30 4 38 412155
0.90 2.00 0.81 4.80 4 38 412156
1.00 2.20 0.90 5.20 4 38 412157
1.10 240 0.99 5.80 4 38 412158
1.20 2.60 1.08 6.30 4 38 412159
1.30 2.30 1.17 6.70 4 38 412160
1.40 3.00 1.26 7.30 4 38 412161
1.50 3.20 1.39 7.80 4 38 412162
1.60 3.40 1.48 8.30 6 55 412163
1.70 3.60 1.58 8.70 6 55 412164
1.80 3.80 1.67 9.20 6 55 412165
1.90 4.00 1.76 9.70 6 55 412166
2.00 450 1.85 10.30 6 55 412167
2.50 5.50 2.32 12.80 6 55 412168
3.00 6.50 278 15.30 6 55 412169
4.00 8.50 3.72 20.40 8 64 412170
5.00 10.60 4.65 25.40 8 80 41217
6.00 13.30 5.55 30.70 8 74 423538
8.00 18.30 740 42.30 10 90 423539
10.00 22.50 9.25 51.90 12 105 423540



DIXI 7453 cOOL ©® Z=3 @

FRAISES TORIQUES, CORPS RENFORCE P25
A LUBRIFICATION ACCELEREE

* Fraises 2 tailles toriques, corps renforcé, a affiitage frontal

. 5 R symétrique. Outils développés pour I'usinage des matériaux
| 55'3-38:-": _ coriaces.
o ' #f 5’ * Le systeme de lubrification DIXI COOL+ permet une plus grande
i : productivité.
- ¢ Lerevétement C-TOP extra lisse améliore la durée de vie, méme
) Lo a température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.
- - - Ebauche Finition O bien @ excellent
Peaen T e v oo - S M 1
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20
remmanisios. @ QO O O O O O O © O © O © © © © © O O O O O O
D;saii';?'tei:" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé /éllll'fg; Al(ljii?f?:ilzu Arant Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtantat,itaalrl]i:ge e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recommandations © @ © @ @ © @ © @
DI LI L4 Dh5 L R C-TOP D1 L1 L4 DhE L R C-TOP
@>0.40 - 0/-0.01 R=0.10+0.01 @ >0.40 - 0/-0.01 R=<0.10+0.01
0 <2.00 - 0/-0.02 R<0.30+0.015 @ <2.00 - 0/-0.02 R <0.30 £ 0.015
0 =6.00 - e8 R=0.30+0.02 0 =6.00 - e8 R=0.30+0.02
040 090 190 4 3 (0 S0 030 413186
: 4.00 8.50 12.00 8 64 0.50 413187
0.05 413164 1.00 413188
0.50 1.10 2.80 4 38 0.10 413165
0.05 413166 030 425020
0.60 1.40 2.80 4 38 -
0.10 413167 500 1060  15.10 8 55 050 425021
0.05 413168 1.00 425022
0.70 1.60 2.90 4 38 0.10 413169
0.05 413170 0.30 413189
Lel ey oAbyl B g0 a3 500 1060 1510 8 6 050 413190
1.00 413191
090 200 303 4 B 0 AT
: 0.30 425664
0.10 413174 0.50 425665
1.00 2.20 3.10 4 38 0.20 413175 6.00 13.30 16.90 8 60 1.00 495666
150 320 450 4 s 010 SR o S
: : : 0.20 413177 0.50 425668
2,00 450 6.70 6 55 0 e 8.00 18.30 21.90 10 70 150 495670
0.20 P 2.00 425671
2.50 5.50 7.10 6 55 0:30 413182 Ogg 4§5g7§
1. 42567
0.20 413183 10.00 2250  26.90 12 79 150 425674
3.00 6.50 9.20 6 55 0.30 413184 2,00 425675
0.50 413185
0.30 425017
4.00 8.50 12.00 8 55 0.50 425018

1.00 425019



DIX1 7702 XIDUR Z=2 @

FRAISES HAUTE AVANCE P.258

* Fraises haute avance développées pour la stratégie grande
avance et le treflage.

| 1 Y « Utilisables dans tous types de matiéres y compris les aciers trempés.
= # 51 ¢ Le revétement XIDUR améliore la durée de vie, méme a
i S i SR température élevée, dans les matériaux a usinabilite difficile
= Ly = y compris jusqu’a 65 HRC.
Ebauche Finition O bien @ excellent
M L x
D;?ﬂrg:::" Acier non allié Acier faiblement allié Q°;2:Jf:o ilrl:fs f’:f':’r:a';‘;f] AciEf“i)"S;LE;slt:Q;tique Zl:lr;ts nﬂzour};?m m:ﬁ:;i .
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20
s © O O O O O O O O OO OO OO0 00000 0 0
D;?ﬁrg::::" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé élllj'fgs A:ii?f?:”z" Arg:nt Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtanet,itzlili:ge e Aciertrempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
remncins ) O O O O ©O O O O O O O O © O © O 0
D1 L1 DZ LZ Dhﬁ L XIDUR
D <0.80 - 0/-0.01
D <6.00 - 0/-0.02
D >6.00-e8
0.50 0.50 0.42 1.50 6 40 305279
0.80 0.80 0.68 2.40 6 40 305280
1.00 1.00 0.85 3.00 6 40 997920
1.50 1.50 1.21 450 6 40 997921
2.00 1.60 1.77 6.00 6 40 997922
3.00 240 2.65 9.00 6 40 997923
4.00 3.20 3.53 12.00 6 57 997924
5.00 4.00 442 15.00 6 57 997925
6.00 4.80 5.30 18.00 8 63 997926
8.00 6.40 7.05 24.00 10 80 997927
10.00 8.00 8.81 30.00 10 80 997928
12.00 9.60 10.60 36.00 12 80 997929

Téléchargez les conditions de coupe (pdf + xls) et les profils dxf
sur www.dixipolytool.com




FRAISES TORIQUES EXTRA COURTES, P198
* Fraises 2 tailles toriques extra courtes, dégagées 3xD;
R développées pour l'usinage général.
30° 4 =)
' T T | e Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
i = matériaux cuivreux.
i i i
L . =
L,
L Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

mmasios. Q O O O O O O O O OO O OO 0000 o o0 Oo O0

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
s O O O O O © © © O O O O O O

D, L, D, D L L, R CARBURE TIAIN

8500002

0=3.00 - e8
0.40 0.40 0.37 3 38 1.20 0.05 958447 958452
0.45 0.45 0.42 3 38 1.35 0.05 958453 958454
0.50 0.50 0.45 3 38 1.50 0.05 958455 958456
0.55 0.55 0.50 3 38 1.65 0.05 958457 958458
0.60 0.60 0.55 3 38 1.80 0.05 958465 958466
0.65 0.65 0.60 3 38 1.95 0.05 958467 958468
0.70 0.70 0.65 3 38 2.10 0.05 958469 958470
0.75 0.75 0.70 3 38 2.25 0.05 958472 958473
0.80 0.80 0.75 3 38 2.40 0.05 958474 958475
0.85 0.85 0.80 3 38 2.55 0.05 958476 958477
0.90 0.90 0.85 3 38 2.70 0.10 958478 958479
0.95 0.95 0.90 3 38 2.85 0.10 958431 958482
1.00 1.00 0.95 3 38 3.00 0.10 958483 958484
1.05 1.05 1.00 3 38 3.15 0.10 958486 958487
1.10 1.10 1.05 3 38 3.30 0.10 958488 958489
1.15 1.15 1.10 3 38 3.45 0.10 958490 958491
1.20 1.20 1.15 3 38 3.60 0.10 958492 958493
1.25 1.25 1.20 3 38 3.75 0.10 958494 958495
1.30 1.30 1.25 3 38 3.90 0.10 958496 958497
1.35 1.35 1.30 3 38 4.05 0.10 958499 958501
1.40 1.40 1.35 3 38 420 0.10 958502 958503
1.45 1.45 1.40 3 38 435 0.10 958504 958505
1.50 1.50 1.45 3 38 450 0.20 958506 958507
1.55 1.55 1.50 3 38 4.65 0.20 958508 958509



DIXI 7250-3D

FRAISES TORIQUES EXTRA COURTES,

Z=2 0

IAISES P.198
DEGAGEES
D, L, D, D,y L L, R CARBURE TIAIN
bom - 01002
0=3.00 - e8

160 160 155 3 38 480 0.20 968510 958511

165 165 160 3 38 4.95 0.20 958512 958513

1.70 1.70 1.65 3 38 5.10 0.20 958514 958515

1.75 1.75 1.70 3 38 5.25 0.20 958516 958517

1.80 1.80 1.75 3 38 5.40 0.20 958518 958519

1.85 1.85 1.80 3 38 5.55 0.20 958520 958521

1.90 1.90 1.85 3 38 5.70 0.20 958522 958523

1.95 1.95 1.90 3 38 5.85 0.20 958524 958525

2.00 2.00 1.90 6 50 6.00 0.20 958527 958531

2.10 2.10 2.00 6 50 6.30 0.20 958532 958533

2.20 2.20 2.10 6 50 6.60 0.20 958534 958535

2.30 2.30 2.20 6 50 6.90 0.20 958886 958887

240 240 2.30 6 50 1.20 0.20 958888 958889

2.50 2.50 2.40 6 50 7.50 0.20 958890 958891

3.00 3.00 2.90 6 50 9.00 0.20 958892 958893



DIXI 7353 Z=3 @

FRAISES TORIQUES, CORPS RENFORCE P264
HELICES DIFFERENTES

R * Fraises 2 tailles toriques, corps renforcé, a affiitage frontal
TIN5 " symétrique. Outils développés pour I'usinage des matériaux
7 35 '38‘" / coriaces.
- f |
= % (=] * Le revétement C-TOP extra lisse améliore la durée de vie, méme
I A a température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.
L;
e :l_ e
Ebauche Finition O bien @ excellent

Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s @ O O O O O O O O O © O © O O O © OO O O O O

1S0

D;saiir;?::n Alliage alu corroyé Alliage alu coulé /élllllfg; Al(ljiief\f?:“(;u Arant Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtantal,itilrl]i:ge i Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recommandations © @ © @ @ © @ © @
D, L, D, L R CARBURE C-TOP D, L, D, L R CARBURE C-TOP
@ >0.40 - 0/-0.01 R=<0.100.01 @ >0.40 - 0/-0.01 R=<0.10+0.01
0 <2.00 - 0/-0.02 R<0.30+0.015 @ <2.00 - 0/-0.02 R <0.30 £ 0.015
0=6.00 - e8 R=0.30 +0.02 0=6.00 - e8 R=0.30 +0.02
005 392798 392915 020 392821 392938
b Led . = 010 392799 392916 030 392822 392939
400 830 6 55
005 392800 392917 050 392823 392940
0.50 1.10 4 38 010 392801 392918 1.00 392824 392941
' ' 010 392803 392920 500 1030 6 % ?gg gggggs ggggﬁ
070 160 . » 005 392804 392921 :
»o e
005 392806 392923 600  13.00 6 55 :
0.80 1.80 4 38 bink s B 1.00 392830 392947
: 150 392831 392948
090 200 4 3g 005 392808 392925 050 392832 392949
0.10 392803 332326 100 392833 392950
800  18.00 8 64 :
1.00 220 q % 010 392810 392927 150 392834 392951
: : 020 392811 392928 200 392835 392952
150 320 4 38 0.10 392812 392929 050 392836 392953
020 392813 392930 W 0 - 1.00 392837 392954
010 392814 392931 ' ' 1.50 392838 392955
2.00 430 4 38 020 392815 392932 200 392839 392956
030 392816 392933 050 392840 392957
020 392817 392934 1.00 392841 392958
2.50 5.30 4 38 0.30 392818 392935 12.00 26.00 12 " 1.50 392842 392959
200 392843 392960
o a0 ; . 020 392819 392936

030 392820 392937



DIXI 7070 XIDUR Z=4-6 @ ‘

FRAISES TORIQUES MULTIDENTS hyeedt
R * Fraises 2 tailles toriques multidents dégagées développées
=) 45°7 pour l'usinage des moules et matrices.
! I v /1 ) B S
& a e ¢ Le revétement XIDUR améliore la durée de vie, méme a
L | ‘ température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile
- L | y compris jusqu’a 65 HRC.
L,
[ ——y —
] o . )
Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . - I » Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

Recommandations O O

Description . . . . Alliage Alliage Cu Or, Graphite Plastique  Bois : . . Titane, alliage de . .
matiéres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPh difficile Argont B q Alliage réfractaire e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 @ @ 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations O O O © © © ©

D,., L, D, L, D, L Z R XIDUR

450 275 12.00 57 57 4 0.5 56643

6.00 3.70 13.50 57 57 4 0.5 56644

7.50 4.60 17.50 57 57 4 0.5 56645

0.5 56627

0.8 56646

6 9.00 5,50 24.00 66 66 4 0 o608
15 56647

05 56634

1.0 56635

8 10.00 1.50 28.00 75 75 6 15 56648
20 56649

05 56636

1.0 56637

10 12.00 9.25 30.00 75 75 6 1.5 56650
2.0 56651

25 56652

1.0 56653

12 12.00 11.00 32.00 75 75 6 20 56655

3.0 56656



DIXI 7265 CUTINOX Z=4 @ l

e

FRAISES TORIQUES, P68
R * Fraises 2 tailles toriques avec hélices différentes et pas décalé
: développées pour l'usinage des matériaux coriaces.
38°- 841%™~
| Y L [N | R . . N
' . * Le revétement CUTINOX améliore la durée de vie, méme a
[am] . . L, L. R . Cler s geppr -
| | température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile.
i Ly :
- —
. L -
Ebauche Finition O bien @ excellent
M x|
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

wamsis O © O O © © O O O O © O O OO0 O OO0 0000 0

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 2 25 26 2 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations © © © © ©

D, L, D, L R CUTINOX
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
2 4.00 3 38 0.5 997936
3 8.00 6 57 0.5 997937
4 11.00 6 57 0.5 997938
5 13.00 6 57 0.5 997939
05 997940
6 13.00 6 57 10 997941
0.5 997942
8 19.00 8 63 10 997943
0.5 997944
10 22.00 10 72 10 997945
12 26.00 12 83 0.5 St

1.0 997947



T 00
D,=6

FRAISES TORIQUES P19
R ¢ Fraises 2 tailles toriques dégagées développées pour l'usinage
300 4 2 ‘ général.
! 1 I # 1
- ﬁ = ¢ Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
i 1 i matériaux ferreux.
L
— g
L,
— e
L , )
. - Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . - s » Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

i @ © © O © O OO OO0 O0OO0OO0O0O0O0O0O00O0O0 o0

D;?ﬁrg:;i:" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé élllj'fgg A:ii?ﬁ:”gu Arg:nt Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ma"e"it?:::ge e Aciertrempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recommandations O O O O O O O O O O O © ©
D, L, D, L D,, L R CARBURE TAIN
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
1.90 10 4 42 0.20 64465 64466
2.80 15 6 57 0.20 64467 64468
4 5 3.80 18 6 57 0.30 64469 64470
0.50 64471 64472
6 ! 510 20 6 57 1.00 64473 64474
0.50 64475 64476
i Y i e g o 1.00 64477 64478
0.50 64479 64480
10 12 9.60 35 10 72 1.00 64481 64482
12 14 11.50 40 12 83 Ul i E50

1.00 64487 64488



DIXI 7552 Z=2 @

FRAISES TORIQUES P274
DEGAGEES
. R * Fraises 2 tailles toriques dégagées développées pour les
40° X 2 . matériaux a faible dureté.

! ! oo _f 1  Le revétement DICUT améliore la durée de vie dans les
gE

i MR

La
- 5 - Ebauche Finition O bien @ excellent

M o«
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

i | O O O OO OO OO OO0OO0 OO0 O0O0O0O0

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 2 25 26 2 28 = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

wemss. © © O © © © © © O © ©

D,, L, D, L, D, L R CARBURE DICUT
3 4 2.75 10 6 57 0.50 60765 63493
4 5 3.70 12 6 57 0.50 60766 63494
5 6 4,60 15 6 57 050 60767 63495
6 7 5.50 18 6 57 1.00 60768 63496
8 9 7.50 23 8 63 1.00 60769 63497
10 n 9.25 30 10 75 1.50 60770 63498
12 13 11.00 35 12 83 1.50 60771 63499

16 17 15.00 44 16 92 4.00 66805



DIXI 7565 - 7565-FC DIXAL Z=3

FI'j‘AISES 2 TAILLES TQRIOQES P276

SERIE STANDARD, DEGAGEES
s 820470 * Fraises 2 tailles toriques, hélices différentes développées pour
) S

I'usinage des matériaux non-ferreux.

1
-  DIXI 7565-FC avec arrosage dans les goujures.
i * Le revétement DIXAL améliore la durée de vie dans les
matériaux non-ferreux et évite la formation d’aréte rapportée.
L — Ebauche Finition O bien @ excellent
M x|
Dfn:ilré‘:te"s’" Acier non allié Acier faiblement allié 30;2:::20 f:l't':fs f’:‘r":”:a':“‘;’; Acier(g"l?;g;s;:a;ﬁque i;t:lr;ts mmzm m:ﬁgsile
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20
Recommandations
D;?ﬁ?:::" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé élllj'fgs A:ii?ﬁ:”g" Arg:nt Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ma"et'it?:::ge e Aciertrempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recommandations © © © © © O O O O
7565 7565-FC
D1 hio L1 D2 L2 Dh5 L R DIXAL DIXAL
0.50 339042
g ) i Lk . 2 1.00 339043
0.50 339044 339067
6 13 5.6 21 6 57 1.00 339045 339068
1.50 339046 339069
0.50 339047 339070
1.00 339048 339071
8 B e ) £ & 2.00 339049 339072
3.00 339050 339073
0.50 339051 339074
1.00 339052 339075
10 2 93 30 10 72 200 339053 339076
3.00 339054 339077
0.50 339055 339078
1.00 339056 339079
2 A 1k o/ 2 = 2.00 339057 339080
3.00 339058 339081
1.00 339059 339082
2.00 339060 339083
16 32 150 42 16 92 3.00 339061 339084
4.00 339062 339085
1.00 339063 339086
2.00 339064 339087
20 38 19.0 50 20 104 3.00 339065 339088
4.00 339066 339089

DIXI 7565 DIXI 7565-FC




DIXI 7032 Z=2 @

FRAISES HEMISPHERIQUES P280

¢ Fraises hémisphériques développées pour I'usinage général.

30° 4 ¢ Lerevétement TIAIN améliore la durée de vie dans les matériaux
\ ' ferreux.

! : !
- ﬁ a 0.006 « Le revétement DIAMANT améliore la durée de vie dans les
i i matériaux non-ferreux abrasifs.

¢ Lerevétement DICUT améliore la durée de vie dans les matériaux

-1

= = cuivreux.
e L e Ebauche Finition O bien @ excellent
0 M k.
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

rmmains. @ O O O O O O O O O O O OO 0O OO0 0 00 00 o0

VDI 3323 il 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
remanisis Q) O O O O O O O O O O © O O O O O
D, L, D, L CARBURE TAIN DICUT DIAMANT *
5. V402
AT

0.06 0.12 3 38 959060

0.08 0.16 3 38 959059

0.10 0.20 3 38 959058

0.15 0.30 3 38 954665

0.20 0.30 3 38 952795 952796 952797 952799
0.25 0.40 3 38 952800 952801 952802 952803
0.30 0.50 3 38 952804 952805 952806 58852
0.40 0.60 3 38 952807 952808 952809 952810
0.50 0.80 3 38 952811 952812 952813 952814
0.60 0.90 3 38 952815 952816 952817 952818
0.70 1.10 3 38 952819 952820 952821 950363
0.80 1.20 3 38 952822 952823 950703 950364
0.90 1.40 3 38 952825 952826 952824 950365
1.00 1.50 3 38 952827 952828 952829 952830
1.10 1.70 3 38 952832 952833 952831 950366
1.20 1.80 3 38 952835 952836 952834 950367
1.30 1.90 3 38 952838 952839 952837 950368
1.40 2.10 3 38 952841 952842 952840 950369
1.50 2.30 3 38 952843 952846 952845 952844
1.60 2.50 3 38 55539 955784 956236 956237
1.70 2.50 3 38 60112 956238 956239 956240
1.80 2.75 3 38 48747 956241 956242 956243
1.90 2.75 3 38 57714 956244 956245 956246
2.00 3.00 3 38 44604 56136 64280 59783

* pour matériaux non-ferreux



FRAISES HEMISPHERIQUES

DIXI 7032 Z=2 @

P.280
D, L, D,, L CARBURE TIAIN DICUT DIAMANT *
e
2.10 3.00 3 38 55540 956247 956248 956249
2.20 3.50 3 38 43457 956250 956251 956253
2.30 3.50 3 38 66547 62925 956254 956255
2.40 3.50 3 38 60788 62926 956256 956257
2.50 4.00 3 38 44605 56137 64288 60221
3.00 5.00 3 38 43115 56138 63876 59988
3.50 6.00 4 50 44607 56139 64289 950370
4.00 6.00 4 50 34120 56140 64290 59784
4.50 7.00 5 50 44609 56141 64291 950371
5.00 8.00 5 50 34748 36172 64292 60222
5.50 9.00 6 57 44611 56172 64293 950372
6.00 9.00 6 57 34749 56179 63923 46800
7.00 11.00 7 60 34740 56176 64294 66878
8.00 12.00 8 63 43389 36174 64295 58860
10.00 15.00 10 12 42940 56177 63924 36175
12.00 18.00 12 13 32387 56173 64296 60223
16.00 24.00 16 82 32136 56175
* pour matériaux non-ferreux
\ PourD, <0.15: ~E S
D,=1.20 E—

- [t !
‘ :..

-

L,=5.30



DIXI 7042 Z=2 @

FRAISES HEMISPHERIQUES P280

¢ Fraises hémisphériques avec taillage long développées pour
l'usinage général.

30°¢ ) . o o
1 1 1 * Lerevétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
o a 0.006 matériaux ferreux.
| ! ¢ Le revétement DIAMANT améliore la durée de vie dans les
L matériaux non-ferreux abrasifs.
B W
o L A
Ebauche Finition O bien @ excellent
M T
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

i @ © © 0 © O OO OO0 00000000000 O0

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 2 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s O O O O O O O O © © © © O O O O O

D,., L, D, L CARBURE TAIN DIAMANT *
2 10 2 61 41974 56238 60224
3 10 3 61 39512 56239 60225
4 12 4 15 38639 56240 60226
5 14 5 86 38942 56241 60227
6 16 6 93 38623 56242 60228
8 20 8 100 38640 56243 60229
10 24 10 100 38641 56244 58790
12 28 12 110 40728 56245 60230
16 36 16 120 40730 56247
20 45 20 150 40732 56248

* pour matériaux non-ferreux



e - @ u
FRAISES HEMISPHERIQUES P78
DEGAGEES ST S . —
* Fraises hémisphériques dégagées développées pour I'usinage
%5 général.
f!l D' E N ~ 3R P -
| o { = v * Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
- E N S S matériaux ferreux.
| | S C 0.006 ¢ |erevétement DIAMANT améliore la durée de vie dans les matériaux
! L, non-ferreux abrasifs.
- . * Le revétement DICUT améliore la durée de vie dans les matériaux
. - cuivreux.
Ebauche Finition O bien @ excellent
M L x
D;?ﬂrg:::" Acier non allié Acier faiblement allié Q°;2:Jf:o ilrl:fs f’:f':’r:a';‘;f] AciEf“i)"S;LE;slt:Q;tique Zl:lr;ts nﬂzour};?m m:ﬁ:;i .
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20
remaniains. @ QO O O O O O O O O O O OO O O OO0 O O O 0 0
D;?ﬁrg::::" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé élllj'fgs A:ii?f?:”z" Arg:nt Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtanet,itzlili:ge e Aciertrempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
s Q) QO O O O O O O O © © © O O O O ©
D, L, D, L, D, L CARBURE TIAIN DICUT DIAMANT *
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
0.20 0.50 0.18 1.00 4 55 64714 64719 64724 64729
0.30 0.60 0.27 1.50 4 55 64715 64720 64725 64730
0.40 0.80 0.37 2.00 4 55 64716 64721 64726 64731
0.50 1.00 0.45 3.00 4 55 64542 64556 64572 64584
0.60 1.60 0.55 4.00 4 55 64717 64722 64727 64732
0.80 1.80 0.75 5.00 4 55 64718 64723 64728 64733
1.00 2.00 0.95 6.00 4 55 64544 64557 64573 64585
1.50 2.50 1.45 9.00 4 55 64546 64558 64574 64586
2.00 3.00 1.90 12.00 4 55 64547 64559 64575 64587
250 4.00 240 12.00 4 55 64548 64560 64576 64588
3.00 5.00 2.80 12.00 6 57 64549 64561 64577 64589
4.00 6.00 3.80 15.00 6 57 64550 64562 64578 64590
5.00 7.00 4.80 15.00 6 57 64551 64567 64579 64591
6.00 8.00 5.70 15.00 6 57 64552 64568 64580 64592
8.00 10.00 7.70 25.00 8 63 64553 64569 64581 64593
10.00 12.00 9.60 30.00 10 72 64554 64570 64582 64594
12.00 14.00 11.60 40.00 12 83 64555 64571 64583 64595

* pour matériaux non-ferreux



DIXI 7045 - 7047xD Z=2 @ "

FRAISES HEMISPHERIQUES P278
DEGAGEES

* Fraises hémisphériques dégagées développées pour l'usinage général.
8xD1, 10xD1, 12xD1, 15xD1, 18xD1

| = | 30° ;" 7! o Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les matériaux ferreux.
O a1 0.006 * Le revétement DIAMANT améliore la durée de vie dans les
i | I3 A matériaux non-ferreux abrasifs.
— e
Lo * Lerevétement DICUT améliore la durée de vie dans les matériaux
= l =5 Cuivreux.
Ebauche Finition O bien @ excellent
m ok
Description . - Lo i Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres aceionilic haeriEemenid etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20
remmanisios. @ O O O O O O O O O O O O O OO OO0 o o o o o
D;sai;ztei:n Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Iéﬂlfgs Al(ljii?f?:“zu Argzm Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtantal,itf;lrlliggede Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

wmameis O O O O O O O © O © © © O O O 0 ©

D, L, D, D, L L, DIXI  CARBURE TAIN  DICUT  DIAMANT*

8<3.00 - 0/-0.02

0=3.00-e8
1.00 7045 64694 64699 64704 64709
1.60 7047-8D 979531 979555 979576 979595
2.00 7047-10D 64735 64742 64750 64755

020 050 018 4 62 2.40 7047-12D 979613 979626 979639 979664
3.00 7047-15D 979711 979722 979732 979744
3.60 7047-18D 979756 979768 979779 979790
1.50 7045 64695 64700 64705 64710
240 7047-8D 979534 979558 979578 979596
3.00 7047-10D 64738 64743 64751 64756

030 0.60 027 4 62 3.60 7047-12D 979614 979627 979640 979652
4.50 7047-15D 979712 979724 979733 979745
5.40 7047-18D 979757 979769 979780 979791
2.00 7045 64696 64701 64706 64711
3.20 7047-8D 979535 979559 979579 979597

0.40 0.80 037 4 62 4.00 7047-10D 64739 64744 64752 64757

4.80 7047-12D 979615 979628 979641 979653
6.00 7047-15D 979713 979723 979734 979746
1.20 7047-18D 979758 979770 979781 979792

3.00 7045 64491 64503 64515 64527
1,00 7047-8D 979536 979560 979580 979598
500  7047-10D 6459 64608 64623 64635
0.50 1.00 0.45 4 62 600  7047-12D 979616 979629 979642 979654
750 7047-15D 979714 979725 979735 979747
900  7047-18D 979759 979771 979782 979793
400 7045 64697 64702 64707 64712
480 7047-8D 979537 979561 979581 979599
600  7047-10D 64740 64745 64753 64758
Uil ED U v e 720 7047-12D 979617 979630 979643 979655
900  7047-15D 979715 979726 979736 979748
1080  7047-18D 979760 979772 979783 979794
5.00 7045 64698 64703 64708 64713
6.40 7047-8D 979538 979562 979582 979600
800  7047-10D 64741 64746 64754 64759
080 1.80 075 4 62 960  7047-12D 979618 97931 979644 979656
1200 7047-15D 979716 979727 979737 979749
1440 7047-18D 979761 979773 979788 979795

* pour matériaux non-ferreux



D

1

0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00-e8

1.00

1.50

2.00

2.50

3.00

4.00

5.00

6.00

8.00

10.00

12.00

* pour matériaux non-ferreux

25

DIXI 7045 - 7047xD Z=2 @ ’

0.95

1.45

1.90

240

2.80

3.80

4.80

5.70

1.70

9.60

11.60

h5

10

12

75

75

75

75

102

102

102

102

17

133

151

6.00
8.00
10.00
12.00
15.00
18.00

9.00
12.00
15.00
18.00
22.50
27.00

12.00
16.00
20.00
24.00
30.00
36.00

12.00
20.00
25.00
30.00
37.50
45.00

12.00
24.00
30.00
36.00
45.00
54.00

15.00
32.00
40.00
48.00
60.00

15.00
40.00
50.00
60.00

15.00
48.00
60.00

25.00
64.00
80.00

30.00
80.00
90.00

40.00
96.00
110.00

P.278

DIXI

7045
7047-8D
7047-10D
7047-12D
7047-15D
7047-18D

7045
7047-8D
7047-10D
7047-12D
7047-15D
7047-18D

7045
7047-8D
7047-10D
7047-12D
7047-15D
7047-18D

7045
7047-8D
7047-10D
7047-12D
7047-15D
7047-18D

7045
7047-8D
7047-10D
7047-12D
7047-15D
7047-18D

7045
7047-8D
7047-10D
7047-12D
7047-15D

7045
7047-8D
7047-10D
7047-12D

7045
7047-8D
7047-10D

7045
7047-8D
7047-10D

7045
7047-8D
7047-10D

7045
7047-8D
7047-10D

CARBURE

64492
979540
64597
979619
975225
979522

64493
979541
64598
979620
979717
979763

64494
979542
64599
979621
972993
979765

64495
979544
64600
979622
979719
979766

64496
979545
64601
979623
979720
979767

64497
979547
64602
979624
979721

64498
979549
64603
979625

64499
979550
64604

64500
979551
64605

64501
979552
64606

64502
979553
64607

TIAIN

64504
979563
64609
954101
979728
979774

64505
979565
64610
979632
979729
979775

64506
979566
64611
979633
954105
979776

64507
979567
64612
979635
979718
979771

64508
979568
64613
979636
979730
979778

64509
979569
64614
979637
979731

64510
979570
64615
979638

64511
979571
64616

64512
979572
64617

64513
979573
64618

64514
979574
64619

DICUT

64516
979583
64624
979314
979738
979785

64517
979585
64625
979645
979739
979786

64518
979588
64626
979646
979740
979787

64519
979589
64627
979648
979741
979788

64520
979590
64628
979649
979742
979789

64521

979591
64629
979650
979743

64522
979592
64630
979651

64523
979593
64631

64524
979594
64632

64525
979586
64633

64526
979587
64634

DIAMANT *

64528
979601
64636
979657
979750
979523

64529
979602
64637
979658
979751
979799

64530
979603
64638
979659
979752
979796

64531

979604
64639
979660
979753
979797

64532
979605
64640
979661
979754
979798

64533
979607
64641

979662
979755

64534
979608
64642
979663

64536
979609
64643

64537
979610
64644

64538
979611
64645

64539
979612
64646



DIXI 7532 XIDUR Z=2 @’

FRAISES HEMISPHERIQUES P 282
¢ Fraises hémisphériques développées pour l'usinage des aciers
PTTE e trempés.
30¢ _ empes
1 \ ' ! . . i o
& % = ¢ Le revétement XIDUR améliore la durée de vie, méme a
i I 0.006 température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile
- y compris jusqu’a 65 HRC.
L
= L -
Ebauche Finition O bien @ excellent
M T
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

Recommandations O O

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 2 25 26 2 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations O O O @ @ @ ©

D, L, D, L XIDUR

0<3.00 - 0/-0.02

0=3.00-e8
0.20 0.20 4 50 973380
0.30 0.30 4 50 972176
0.40 0.40 4 50 973379
0.50 0.50 4 50 973378
0.60 0.60 4 50 973377
0.70 0.70 4 50 972177
0.80 0.80 4 50 973376
0.90 0.80 4 50 973375
1.00 0.80 4 50 67253
1.50 1.20 4 50 67254
2.00 1.60 4 50 67257
3.00 240 6 57 67258
4.00 3.20 6 66 67259
5.00 4.00 6 66 67260
6.00 4.80 6 66 67261
8.00 6.40 8 75 67262

10.00 8.00

ju—y
(=]

90 67255



DIXI 7532-xD XIDUR Z=2 @

FRAISES HEMISPHERIQUES P 282
* Fraises hémisphériques dégagées 3xD,, 5xD,, 8xD,, 10xD,,
R ; ) . . )
30° o 12xD,, 15xD,, développées pour 'usinage des aciers trempés.
R 1 g
e ) * Lerevétement XIDUR améliore la durée de vie, méme a
I L, ' température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile
— y compris jusqu’a 65 HRC.
- L - h :
Ebauche Finition O bien @ excellent
50 M x|
D;Z;’::g:“ Acier non allié Acier faiblement allié :fa'z";":o ilrl:les f’:f':’n’;;‘:] Acier“i)nl?;-LE;slt:Q;tique I;?Ir;tee nﬂzour};?re m:ﬁ:;i .
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20
Recommandations O O
D;Cﬁrél:g:" Alliage alu corroyé Alliage alu coulé g!‘fgs Alcliii?f?silgu Arant Graphite Plastique  Bois Alliage réfractaire ﬁtans;',itzllli:ge co Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recommandations O O O @ © @ ©
D, L, D5 L L, DIXI  XIDUR D, L, D, L L, DIXI  XIDUR
0<3.00 - 0/-0.02 0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8 0=3.00-e8
0.6 7532-3D 978593 3.0 7532-3D 979065
0.20 0.20 4 50 1.0 7532-5D 979083 5.0 7532-5D 979092
1.6 7532-8D 979102 8.0 7532-8D 979111
0.9 753230 979058 2y L) 4 i 10.0 7532-10D 979122
030 030 4 50 15  75325D 979084 120 7532-12D 979141
24 7532-8D 979103 15.0  7532-15D 979148
12 75330 979059 45 753230 SSISNG6
20 75325D 979085 75 753250 SSHSGES
040040 4 0 32 7me0 979104 150 120 4 50 120 753280 RSN
40  7532-10D 979116 150 7532-100 R
18.0 7532-12D 979142
1.5 7532-3D 979060 225  7532-15D 979149
25 7532-5D 979086
050 050 4 50 40  7532-8D 979105 60 753230 979067
50  7532-100 979117 10.0  7532-5D 979094
o mm wE o w o« w S0 E o
e ;535'33 9;906; 240 7532-12D 979143
30 755250 300 7532-15D 979150
48 7532-8D 979106
060  0.60 4 50 60  753-100 979118 9.0 753230 979068
o0 7m0 N 300 240 6 240 75328D 979114
30.0 7532-10D 979125
2.1 7532-3D 979062
35 7532-50 979088 120  7532-3D 979069
5.6 7532-8D 979107 4.00 3.20 6 66 200  7532-5D 979096
070 070 4 50 70 7532-10D 979119 320  7532-8D 979115
84  7532-12D 979138 15.0  7532-3D 979070
10.5  7532-15D 979145 5.00 400 6 66 250  7532-5D 979097
24 7532-3D 979063 18.0  7532-3D 979071
4.0 7532-5D 979089 A g g £ 30.0 7532-5D 979098
6.4 7532-8D 979108
0.80 0.80 4 50 240  7532-3D 979072
$ ommamm 0 T s oo
X i 300 7532-3D 979073
12.0  7532-15D 979146 10.00 8.00 10 90 50.0 753250 979100
2.7 7532-3D 979064
45 7532-5D 979091
0.90 0.80 4 50 1.2 7532-8D 979109

9.0 7532-10D 979121
10.8  7532-12D 979140
135  7532-15D 979147



DIXI 7542 XIDUR Z=2 ‘@’ @

FRAISES HEMISPHERIQUES P82
* Fraises hémisphériques dégagées avec taillage long
30° ? g développées pour l'usinage des aciers trempés.
1 \ =1 ! . .
al % S * Le revétement XIDUR améliore la durée de vie, méme a
i | L i 0.006 température élevée, dans les matériaux a usinabilité difficile
-1l y compris jusqu’a 65 HRC.
L,
e L - L, R
Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres LB IemEl gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

Recommandations O O

Description . . . ; Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois . . . Titane, alliage de .
- Alliage alu corroyé Alliage alu coulé Cu+Pb difficile i p q Alliage réfractaire tane Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 2 25 26 2 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations O O O © © © @

D L D L D L XIDUR

1 1 2 2 h5

0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8

1.00 2 0.90 3.20 6 66 61355
1.50 3 1.40 470 6 66 61356
2.00 3 1.85 6.20 6 66 61357
3.00 5 2.85 9.20 6 66 61358
4.00 6 3.80 12.50 6 80 61359
5.00 7 470 15.50 6 80 61360
6.00 9 5.70 19.00 6 80 61361
8.00 12 1.50 25.00 8 90 61362
10.00 15 9.50 31.00 10 110 61363
12.00 18 11.50 37.00 12 120 61364



DIXI 7033 Z=3 @

FRAISES HEMISPHERIQUES P280
¢ Fraises hémisphériques developpées pour I'usinage général.
30° /7~
' \ ~ | * Le revétement TIAIN améliore la durée de vie dans les
SR 009 matériaux ferreux.
i i
Ly
L
i A
Ebauche Finition O bien @ excellent
Description . - s » Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

mmmm @ © © 0 © O OO OO0 O0OO0O000O0O0000O0 o0

Description . . . . Alliage Alliage Cu Or, Graphite Plastique  Bois : . . Titane, alliage de . .
matiéres Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPh difficile Argont B q Alliage réfractaire e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 @ 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

rmaisis QO O O O O O O O ©O O OO O 0 O

D,., L, D, L CARBURE  TAIN
1.00 200 3 38 45950 56154
150 250 3 38 45230 56155
2.00 3.00 3 38 45231 56156
2.50 4.00 3 38 45232 56157
3.00 5.00 3 38 43637 56158
4.00 6.00 4 50 43638 56159
5.00 8.00 5 50 43639 56162
6.00 9.00 6 57 42993 56163
8.00 12.00 8 63 32969 56165

10.00 15.00 72 32970 56166

—_
o



DIXI 7102 Z=2 ‘@ @@

FRAISES A COMPRESSION P284

* Fraises compression, double hélice droite et gauche
développées pour |'usinage des matériaux composites
fibreux comme le bois, MDF, agglomérés.

¥ !
e V=N B - La double hélice réduit les phénomenes de dslamination
i 1y [k sur les deux faces du materiau.
L = Ly = ¢ Le revétement DLC améliore la durée de vie dans les
™ i matériaux non-ferreux.
Ebauche Finition O bien @ excellent
M x|
Description . L Lo L Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres AeETTEET gceybhionertals etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20
Recommandations

e~ s | i |

Description Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois Titane, alliage de
matiéres CutPb difficile Agent ! titane RIS

VDI 3323 21 22 23 2% 25 26 21 28 = = 29 30

Recommandations © @

Alliage réfractaire Acier trempé

Alliage alu corroyé Alliage alu coulé

31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

D, L L, D, L CARBURE DLC*
6 6.5 22 6 70 414421 414425
8 8.7 22 8 70 414422 414426
10 10.9 22 10 75 414423 414427
12 13.0 28 12 80 414424 414428

* pour matériaux non-ferreux

Hélice a gauche

Hélice a droite

Pas de délamination



DIXI 7112 Z=2 %

* Fraises 1 taille développées pour I'usinage des matériaux
composites fibreux.

FRAISES A CONTOURNER
POUR COMPOSITES / KEVLAR®

1 | ¢ Réduisent les phénomenes de délamination.
o ——————_____H
I i
L
—— L -

Ebauche Finition O bien @ excellent

Description . - I o Acier fort. allié Acier inox. Acier inox. austénitique Fonte Fonte Fonte
matiéres gceionely Adtr et etacier a outils fer. marten. (DUPLEX /PH) grise nodulaire malléable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20
Recommandations
-~ | s | &
Description . . . . Alliage Alliage Cu or, Graphite Plastique  Bois q p " Titane, alliage de . .
matires Alliage alu corroyé Alliage alu coulé CusPb difficile Argont P! q Alliage réfractaire e Acier trempé Fonte dure
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 @ @ 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recommandations © ©

D, inches L, D, L CARBURE
5.00 20 5.00 75 26252
6.00 25 6.00 75 26873
6.35 1/4" 25 6.35 75 26264
8.00 25 8.00 75 27851
10.00 25 10.00 75 28072
12.70 12" 27 12.70 75 26254

CONDITIONS DE COUPE :
Contournage Vc =250 - 500 m/min

Vf =500 - 2000 mm/min



OUTILS SUR DEMANDE
DIXI7631SP R[] L[] Z=

FRAISES ETAGEES
\
W ,
A
Quantités |_1
B ] L2
Matiére a usiner L

DIXI7645SP R[] [ [
FRAISES CONIQUES

Z= D

Quantités

Matiere a usiner

A
|

D EI‘,-. CONSULTEZ NOTRE FORMULAIRE DE DEMANDE D’OFFRES EN LIGNE SUR
i WWW.DIXIPOLYTOOL.COM



CHOIX DU NOMBRE DE DENTS

Rainurage fermé (poche) ////// 22

Rainurage fermé (ramping) /ﬁ/ g / 22-23

s oAt ///
/// //////
. {/ e ,’/ -/
Rainurage ouvert {T g 4 22-723

23-24

Contournage (ébauche) <_ / “
e TS
' /

Contournage (finition) m\p/ : Multident

—



DIXI 7060 - 7063

CONTOURNAGE
VDI CARBURE ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 155 < 0.3x@D1 <1xL1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 200 < 0.5x@D1 <1xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 175 <0.4x0@D1 <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 170 < 0.5x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 2]1-28 150 < 0.4x0@D1 <1xL1
Plastique, bois 29-30 150 < 05x@D1 <1xL1
Or, argent - 150 < 0.3x@D1 <1xL1
Titane, alliage de titane 36-37 60 <0.2x@D1 <1xL1
RAINURAGE
VDI CARBURE ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 80 1x@D1 < 0.3x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 70 1x@D1 < 05x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 60 1x@D1 < 04x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 120 1x@D1 < 0.5x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 21-28 105 1x@D1 < 0.4x@D1
Plastique, bois 29-30 55 1x@D1 < 0.5x@D1
Or, argent - 105 1x@D1 < 0.3x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 40 1x@D1 <0.2x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, oD,
040-090 | 100-150 | 160-200 | 220-280 | 300-400 | 450-6.00

0.004 - 0.009 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.022 - 0.028 0.030 - 0.040 0.046 - 0.060

0.006 - 0.014 0.015-0.023 0.024 - 0.030 0.033 - 0.042 0.045 - 0.060 0.068 - 0.090

0.005 - 0.012 0.013-0.020 0.021 - 0.026 0.029 - 0.036 0.039 - 0.052 0.058 - 0.080

0.006 - 0.014 0.015-0.023 0.024 - 0.030 0.033 - 0.042 0.045 - 0.060 0.068 - 0.090

0.005-0.011 0.012-0.018 0.019-0.024 0.026 - 0.034 0.036 - 0.048 0.054 - 0.070

0.006 - 0.014 0.015-0.023 0.024 - 0.030 0.033 - 0.042 0.045 - 0.060 0.068 - 0.090

0.004 - 0.009 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.022 - 0.028 0.030 - 0.040 0.046 - 0.060

0.003 - 0.007 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.017 - 0.021 0.023 - 0.030 0.034 - 0.045

Avance par dent

@D, @D, oD, @D, @D, oD,
040-090 | 1.00-150 | 160-200 | 220-280 | 3.00-400 | 450-6.00

0.003 - 0.007 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.017 - 0.021 0.023 - 0.030 0.034 - 0.045

0.005-0.011 0.011-0.017 0.018-0.023 0.025 - 0.032 0.034 - 0.045 0.052 - 0.070

0.004 - 0.009 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.022 - 0.027 0.029 - 0.039 0.044 - 0.060

0.005 - 0.011 0.011-0.017 0.018-0.023 0.025 - 0.032 0.034 - 0.045 0.052 - 0.070

0.004 - 0.008 0.009 - 0.014 0.014-0.018 0.020 - 0.026 0.027 - 0.036 0.040 - 0.055

0.005 - 0.011 0.011-0.017 0.018-0.023 0.025 - 0.032 0.034 - 0.045 0.052 - 0.070

0.003 - 0.007 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.017 - 0.021 0.023 - 0.030 0.034 - 0.045

0.002 - 0.005 0.006 - 0.008 0.009 - 0.011 0.013-0.016 0.017-0.023 0.026 - 0.035

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les parameétres de coupe sont trés fortement influencés par les parameétres externes,
notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d’utilisation !



DIXI 7232-7233

CONTOURNAGE
VDI CARBURE ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
n Acier non allié, acier de décolletage 1-5 70 <0.40x0@D1 <0.95xL1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 200 <0.50x@D1 <0.95xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 175 <0.50x@D1 <0.95x L1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 150 <0.40x@D1 <0.95xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 271-28 100 <0.25x@D1 <0.95xL1
Or, argent - 120 <0.25x@D1 <0.95xL1
H Titane, alliage de titane 36-37 45 <0.30x@D1 <0.95xL1
RAINURAGE
VDI CARBURE ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
n Acier non allié, acier de décolletage 1-5 70 1x@D1 <0.95xL1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 200 1x@D1 <0.95xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 175 1x@D1 <0.95x L1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 150 1x@D1 <0.95xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 100 1x@D1 <0.95xL1
Or, argent - 120 1x@D1 <0.95%L1
H Titane, alliage de titane 36-37 45 1x@D1 <0.95xL1
DIXI 7561
CONTOURNAGE
VDI CARBURE DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 250 330 <1x@D1 <1x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 200 260 <1x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 215 360 <1x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 150 200 <1x@D1 <0.5x@D1
Or, argent - 150 200 <1x@D1 <0.5x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
050-0.70 | 0.80-100 | 1.10-150 | 160-190 | 200-250 | 3.00-8.00

0.002 - 0.003 0.003 - 0.004 0.005 - 0.006 0.007 - 0.008 0.008 - 0.009 0.010 - 0.026

0.007 - 0.009 0.010-0.013 0.014 - 0.020 0.021 - 0.025 0.025 - 0.029 0.033 - 0.083

0.006 - 0.008 0.010-0.012 0.013-0.018 0.019-0.023 0.023 - 0.027 0.031-0.077

0.005 - 0.007 0.008 - 0.010 0.011-0.015 0.016 - 0.019 0.019-0.023 0.026 - 0.064

0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.009 - 0.012 0.013-0.015 0.015-0.018 0.020 - 0.051

0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.009 - 0.012 0.013-0.015 0.015-0.018 0.020 - 0.051

0.004 - 0.008 0.006 - 0.010 0.009-0.014 0.013-0.017 0.015-0.020 0.020 - 0.053

Avance par dent

@D, @0, oD, @D, @D, oD,
050-0.70 | 0.80-1.00 | 1.10-150 | 160-190 | 200-250 | 3.00-8.00

0.001 - 0.002 0.002 - 0.003 0.004 - 0.004 0.005 - 0.006 0.006 - 0.006 0.007 -0.018

0.005 - 0.006 0.007 - 0.009 0.010-0.014 0.015-0.018 0.018 - 0.020 0.023 - 0.058

0.004 - 0.006 0.007 - 0.008 0.009-0.013 0.013-0.016 0.016-0.019 0.022 - 0.054

0.004 - 0.005 0.006 - 0.007 0.008 - 0.011 0.011-0.013 0.013-0.016 0.018 - 0.045

0.003 - 0.004 0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.009 - 0.011 0.011-0.013 0.014 - 0.036

0.003 - 0.004 0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.009 - 0.011 0.011-0.013 0.014 - 0.036

0.001 - 0.002 0.002 - 0.003 0.004 - 0.004 0.005 - 0.006 0.006 - 0.006 0.007 - 0.018

Avance par dent

@D, @D, @0, @D,
200-300 | 400-500 | 600-800 | 10.00-12.00

0.045 - 0.068 0.090 - 0.112 0.125-0.160 0.180 - 0.200

0.030 - 0.045 0.060 - 0.076 0.085-0.100 0.120-0.130

0.036 - 0.054 0.072 - 0.090 0.100-0.120 0.140 - 0.160

0.024 - 0.036 0.048 - 0.060 0.065 - 0.080 0.100-0.110

0.024 - 0.036 0.048 - 0.060 0.065 - 0.080 0.100-0.110

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,
notamment |a stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



DIXI 7305 - 7306 - 7307 - 7308-xD - 7315

CONTOURNAGE
VDI CARBURE DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Alliage d’alumimum Si <12%, DIBOND 21-22 330 380 <03x@D1 | <0.5x@D1
Plastique a bonne usinabilité (PVC expansé) 29 400 460 <0.5x@D1 <1x@D1
Plastique a usinabilité moderé
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 29 400 460 <0.4x@D1 <1x@D1
Plastique a usinabilité difficile
(PVC compact, PMMA noir) 29 400 460 <0.3x@D1 <1x@D1
Bois massif 30 400 460 <0.3x@D1 <1x@D1
Bois collé (agglomeré, contreplaqué) 30 400 460 <0.3x@D1 <1x@D1
RAINURAGE
VDI CARBURE DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Alliage d"alumimum Si <12%, DIBOND 21-22 330 380 1x@D1 <0.5x@D1
Plastique a bonne usinabilité (PVC expansé) 29 400 460 1x@D1 <1x@D1
Plastique a usinabilité moderé
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 29 400 460 1x@D1 <1x@D1
Plastique a usinabilité difficile
(PVC compact, PMMA noir) 29 400 460 1x@D1 <1x@D1
Bois massif 30 400 460 1x@D1 <1x@D1
Bois collé (agglomeré, contreplagué) 30 400 460 1x@D1 <1x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D,
1-1.50 2.00 - 3.00 4.00 - 5.00 6.00 - 8.00 | 10.00 - 12.00
0.018 - 0.027 0.036 - 0.054 0.062 - 0.080 0.070- 0.100 0.110-0.130
0.030 - 0.045 0.060 - 0.090 0.104-0.130 0.120- 0.160 0.180- 0.220
0.027 - 0.041 0.054 - 0.081 0.094-0.115 0.110-0.140 0.160 - 0.190
0.024 - 0.036 0.048 - 0.072 0.084 - 0.105 0.100-0.130 0.140-0.170
0.030 - 0.045 0.060 - 0.090 0.104 - 0.130 0.120 - 0.160 0.180 - 0.220
0021-0032 | 0042-0063 | 0072-0090 | 0080-0.110 | 0.130-0.150
Avance par dent
@D, @D, @D, @D, @D,
1-1.50 2.00 - 3.00 4.00 - 5.00 6.00 - 8.00 | 10.00 - 12.00
0.005 - 0.007 0.007 - 0.011 0.012-0.015 0.017 - 0.023 0.026 - 0.032
0.008 - 0.012 0.012-0.018 0.020 - 0.025 0.029 - 0.038 0.044 - 0.053
0.006 - 0.010 0.010-0.014 0.016 - 0.020 0.023 - 0.031 0.035 - 0.042
0.006 - 0.008 0.008 - 0.013 0.014-0.020 0.020 - 0.027 0.031-0.037
0008-0012 | 0012-0018 | 0020-0025 | 0029-0038 | 0044-0053
0.006 - 0.008 0.008 - 0.013 0.014-0.020 0.020 - 0.027 0.031-0.037

Valeurs basées pour une utilisation a sec. Les paramétres de coupe sont treés fortement influencés par les paramétres externes,

notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...

Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !




DIXI 7242 - 7243

CONTOURNAGE
VDI CARBURE TIAIN ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 100 <0.30x@D1 <1xL1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 80 <0.20x@D1 <1xL1
. o a
scer monydable festque martonsioue | 10 B | <O15E01 | <ix
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 80 <0.15x@D1 <1xL1
" Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? | 14.3-14.4 55 <0.10x@D1 <1xL1
Fonte grise <250 HB 15-16 110 125 <0.40x@D1 <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 75 100 <0.30x @D1 <1xL1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 - Y 320 <0.45x0@D1 <1xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 i ‘i L 260 <0.35x0@D1 <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 ) R > 160 <0.40x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 140 <0.40x@D1 <1xL1
Plastique, bois 29-30 210 <0.45x@D1 <1xL1
Or, argent - 180 <0.40x@D1 <1xL1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15 20 <0.05x@D1 <1xL1
Titane, alliage de titane 36-37 60 70 <0.30x@D1 <1xL1
RAINURAGE
VDI CARBURE TIAIN ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 70 1x@D1 <0.50x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 55 1x@D1 <0.30x@D1
. o ,
acior moxydable forrique maronstique | 103 ____ W00 | <0200
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 55 1x@D1 <0.20x@D1
" Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? | 14.3-14.4 40 1x@D1 <0.15x@D1
Fonte grise <250 HB 15-16 90 100 1x@D1 <0.50x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 60 70 1x@D1 <0.35x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 230 1x@D1 <1.00x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 190 1x@D1 <0.80x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 110 1x@D1 <1.00x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 100 1x@D1 <0.50x@D1
Plastique, bois 29-30 150 1x@D1 <0.70x@D1
Or, argent - 130 1x@D1 <0.70x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 10 15 1x@D1 <1.00x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 50 50 1x@D1 <0.25x@D1




Avance par dent

gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.10-0.30 0.35-0.60 0.65- 1.00 1.05-2.00 2.10 - 3.00 3.50-6.00 | 6.50-10.00 | 12.00 - 20.00
0.0008 - 0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.011-0.020 | 0.021-0.030 | 0.036-0.060 | 0.060-0.090 | 0.100-0.140
0.0007 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.006-0.009 | 0.009-0.018 | 0.019-0.027 | 0.032-0.055 | 0.050-0.080 | 0.090-0.130
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.016 | 0.017-0.024 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.016 | 0.017-0.024 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.0006 - 0.002 | 0.002-0.004 | 0.005-0.007 | 0.007-0.014 | 0.015-0.021 | 0.024-0.040 | 0.040-0.060 | 0.070-0.100
0.0010-0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.012 | 0.013-0.024 | 0.025-0.036 | 0.042-0.070 | 0.070-0.110 | 0.120-0.170
0.0008 - 0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.011-0.020 | 0.021-0.030 | 0.036-0.060 | 0.060-0.090 | 0.100-0.140
0.0012-0.004 | 0.005-0.009 | 0.010-0.015 | 0.016-0.030 | 0.032-0.045 | 0.052-0.090 | 0.090-0.140 | 0.140-0.210
0.0010-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.013 | 0.014-0.026 | 0.027-0.033 | 0.046-0.080 | 0.080-0.120 | 0.120-0.180
0.0012-0.004 | 0.005-0.009 | 0.010-0.015 | 0.016-0.030 | 0.032-0.045 | 0.052-0.090 | 0.090-0.140 | 0.140-0.210
0.0010-0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.012 | 0.013-0.024 | 0.025-0.036 | 0.042-0.070 | 0.070-0.110 | 0.120-0.170
0.0012-0.004 | 0.005-0.009 | 0.010-0.015 | 0.016-0.030 | 0.032-0.045 | 0.052-0.090 | 0.090-0.140 | 0.140-0.210
0.0008 - 0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.011-0.020 | 0.021-0.030 | 0.036-0.060 | 0.060-0.090 | 0.100-0.140
0.0004 - 0.001 | 0.002-0.003 | 0.003-0.005 | 0.005-0.010 | 0.011-0.015 | 0.018-0.030 | 0.030-0.050 | 0.050-0.070
0.0008 - 0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.011-0.020 | 0.021-0.030 | 0.036-0.060 | 0.060-0.090 | 0.100 - 0.140

Avance par dent
gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.10-0.30 | 0.35-0.60 | 0.65-100 | 1.05-2.00 | 2.10-3.00 | 3.50-6.00 | 6.50-10.00 | 12.00 - 20.00
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.015 | 0.016-0.023 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.0005-0.002 | 0.002-0.004 | 0.005-0.007 | 0.007-0.014 | 0.014-0020 | 0.024-0.040 | 0.040-0.060 | 0.070-0.100
0.0005 - 0.002 | 0.002-0.004 | 0.004-0.006 | 0.006-0.012 | 0.013-0.018 | 0.022-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.080
0.0005-0.002 | 0.002-0.004 | 0.004-0.006 | 0.006-0.012 | 0.013-0.018 | 0.022-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.080
0.0005 - 0.002 | 0.002-0.003 | 0.004-0.005 | 0.005-0.011 0.011-0.016 | 0.018-0.030 | 0.030-0.050 | 0.050-0.080
0.0008 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.018 | 0.019-0.027 | 0.032-0.055 | 0.050-0.080 | 0.090-0.130
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.015 | 0.016-0.023 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.0009 - 0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.012-0.023 | 0.024-0.034 | 0.040-0.070 | 0.070-0.110 | 0.110-0.160
0.0008 - 0.003 | 0.004-0.006 | 0.006-0.010 | 0.011-0.020 | 0.020-0.029 | 0.034-0.060 | 0.060-0.090 | 0.090-0.140
0.0009 - 0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.012-0.023 | 0.024-0.034 | 0.040-0.070 | 0.070-0.110 | 0.110-0.160
0.0008 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.018 | 0.019-0.027 | 0.032-0.055 | 0.050-0.080 | 0.090-0.130
0.0009 - 0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.012-0.023 | 0.024-0.034 | 0.040-0.070 | 0.070-0.110 | 0.110-0.160
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.015 | 0.016-0.023 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.0003-0.001 | 0.002-0.002 | 0.002-0.004 | 0.004-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.025 | 0.020-0.040 | 0.040-0.050
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.015 | 0.016-0.023 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les parameétres de coupe sont trés fortement influencés par les parametres externes,

notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d’utilisation !




DIXI 7342

CONTOURNAGE
VDI CARBURE C-ToP ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)

Acier non allié, acier de décolletage 1-5 150 <0.40x@D1 <1.50x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 125 <0.30x@D1 | <1.50x@D1

. o .
scior moxydable forriaue marengiique | 10 B | <030xADI | <10xGD
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 95 <0.30x@D1 | <1.50x@D1

M
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? | 14.3-14.4 65 <0.25x@D1 | <1.50x@D1
Fonte grise <250 HB 15-16 170 180 <040x@D1 | <150x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 105 130 <0.30x@D1 | <150x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 185 <040x@D1 | <150x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 145 <040x@D1 | <150x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 110 <040x@D1 | <150x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 95 <040x@D1 | <150x@D1
Or, argent - 165 <0.40x@D1 <1.50x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 30 40 <0.15x@D1 | <1.50x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 60 70 <0.30x@D1 | <1.50x@D1
RAINURAGE
VDI CARBURE C-TOP ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 115 1x@D1 <1.00x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 95 1x@D1 <1.00x@D1
acieefril:(\f/z:gln;i::r?tlil;éu: ??r?al\r‘t/:r::f[,ique =i & U] LI
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 70 1x@D1 <1.00x@D1
M

Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? 14.3-14.4 50 1x@D1 <1.00x@D1
Fonte grise <250 HB 15- 16 100 135 1x@D1 <1.00x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 85 95 1x@D1 <1.00x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 140 1x@D1 <1.25x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 105 1x@D1 <1.00x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 85 1x@D1 <1.25x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 70 1x@D1 <1.00x@D1
Or, argent 125 1x@D1 <1.00x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 25 30 1x@D1 <0.20x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 55 55 1x@D1 <1.00x@D1




Avance par dent

gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.10-060 | 070-100 | 1.10-150 | 1.60-250 | 3.00-500 | 6.00-8.00 | 10.00- 12.00
0.0036 - 0.009 | 0.011-0.016 | 0.017-0.023 | 0.025-0.039 | 0.046-0.080 | 0.090-0.110 | 0.120-0.130
0.0033-0.008 | 0.010-0.014 | 0.016-0.021 | 0.023-0.036 | 0.042-0070 | 0.080-0.100 | 0.110-0.120
0.0030 - 0.007 | 0.009-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0030 - 0.007 | 0.009-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0027 - 0.006 | 0.008-0.012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.029 | 0.036-0.060 | 0.060-0.080 | 0.090-0.100
0.0042-0.010 | 0.013-0.018 | 0.020-0.027 | 0.029-0.046 | 0.054-0.090 | 0.100-0.120 | 0.140-0.150
0.0036-0.009 | 0.011-0.016 | 0.017-0.023 | 0.025-0.039 | 0.046-0.080 | 0.090-0.110 | 0.120-0.130
0.0051-0.012 | 0.015-0.022 | 0.024-0.033 | 0.035-0.055 | 0.066-0.110 | 0.120-0.150 | 0.170-0.180
0.0045-0.011 | 0.014-0.020 | 0.021-0.029 | 0.031-0.049 | 0.058-0.100 | 0.110-0.130 | 0.150-0.160
0.0051-0.012 | 0.015-0.022 | 0.024-0.033 | 0.015-0.023 | 0.066-0.110 | 0.120-0.150 | 0.170-0.180
0.0042-0.010 | 0.013-0.018 | 0.020-0.027 | 0.025-0.039 | 0.054-0.090 | 0.100-0.120 | 0.140-0.150
0.0036-0.009 | 0.011-0.016 | 0.017-0.023 | 0.035-0.055 | 0.046-0.080 | 0.090-0.110 | 0.120-0.130
0.0021-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.014 | 0.029-0.046 | 0.028-0.045 | 0.050-0.060 | 0.070 - 0.080
0.0036-0.009 | 0.011-0.016 | 0.017-0.023 | 0.025-0.039 | 0.046-0.080 | 0.090-0.110 | 0.120-0.130

Avance par dent
gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.10 - 0.60 0.70 - 1.00 1.10- 1.50 1.60 - 2.50 3.00 - 5.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.0022 - 0.005 | 0.007-0.010 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080
0.0020 - 0.005 | 0.006-0.009 | 0.009-0.013 | 0.014-0.021 | 0.026-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.070
0.0018 - 0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.012-0.020 | 0.024-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.070
0.0018 - 0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.012-0.020 | 0.024-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.070
0.0016 - 0.004 | 0.005-0.007 | 0.008-0.011 | 0.011-0.018 | 0.022-0035 | 0.040-0.050 | 0.050 - 0.060
0.0025-0.006 | 0.008-0.011 | 0.012-0.016 | 0.017-0.027 | 0.032-0.055 | 0.060-0.070 | 0.080 - 0.090
0.0022 - 0.005 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080
0.0031-0.007 | 0.009-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0027 - 0.007 | 0.008-0.012 | 0.013-0.017 | 0.019-0.029 | 0.035-0.060 | 0.070-0.080 | 0.090 - 0.100
0.0031-0.007 | 0.009-0.013 | 0.015-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0025-0.006 | 0.008-0.011 | 0.012-0.016 | 0.017-0.027 | 0.032-0.055 | 0.060-0.070 | 0.080 -0.090
0.0022-0.005 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080
0.0013-0.003 | 0.004-0.005 | 0.006-0.008 | 0.009-0.014 | 0.016-0.025 | 0.030-0.040 | 0.040-0.050
0.0022-0.005 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les paramétres de coupe sont treés fortement influencés par les parametres externes,

notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !




DIXI 7342

PERCAGE

VDI CARBURE C-TOP Pm;‘:;‘g‘”

3323 Ve [m/min] Ve [m/min] (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 85 <1.25x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 70 <1.00x@D1
acie/;\icr:i:(;?i:zr;iztr:tlilgéu: ? [r]r?a'\rlt/grlll:izt'ique =1 gl LD
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 55 <0.40x@D1
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? 14.3-144 40 <0.20x@D1
Fonte grise <250 HB 15-16 75 100 <1.25x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 65 70 <1.00x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 105 <1.25x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 80 <1.25x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 65 <1.25x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 55 <1.00x@D1
Or, argent - 95 <1.00x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 20 25 <0.20x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 40 40 <0.60x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @0, @D, @D,

010-060 | 070-100 | 1.10-150 | 160-250 | 300-500 | 6.00-800 | 10.00-12.00
0.0014 - 0.003 | 0.007-0.010 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080
0.0013-0.003 | 0.006-0.009 | 0.009-0.013 | 0.014-0.021 0.026 - 0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.070
0.0012-0.003 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.012-0.020 | 0.024-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.070
0.0012-0.003 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.012-0.020 | 0.024-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060-0.070
0.0010- 0.003 | 0.005-0.007 | 0.008-0.011 0.011-0.018 | 0.022-0.035 | 0.040-0.050 | 0.050 - 0.060
0.0016 - 0.004 | 0.008 - 0.011 0.012-0.016 | 0.017-0.027 | 0.032-0.055 | 0.060-0.070 | 0.080-0.090
0.0014 - 0.003 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080
0.0020 - 0.005 | 0.009-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0018 - 0.005 | 0.008-0.012 | 0.013-0.017 | 0.019-0.029 | 0.035-0.060 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100
0.0020 - 0.005 | 0.009-0.013 | 0.015-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0016 - 0.004 | 0.008 - 0.011 0.012-0.016 | 0.017-0.027 | 0.032-0.055 | 0.060-0.070 | 0.080 - 0.090
0.0014 - 0.003 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070-0.080
0.0008 - 0.002 | 0.004-0.005 | 0.006-0.008 | 0.009-0.014 | 0.016-0.025 | 0.030-0.040 | 0.040 - 0.050
0.0014 - 0.003 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080




DIXI 7202 - 7203 - 7204 - 7244 - 7554

CONTOURNAGE
VDI CARBURE TAIN DIAMANT ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 95 <0025x@D1 | <1xL1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 85 <0025x@D1 | <1xL1
acie/;\?r:z;;(:i:giziztﬂil:]éu: ? ?rll)a'\r‘t/gr]::izt'ique =15 65 <0015x@D1 | <1xL1
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 65 <0.015x@D1 | <1xL1
M Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-144 55 <0010x8D1 | <1xLi
>700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15- 16 125 125 <0.065x@D1 | <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 90 90 <0040x@D1 | <1xL1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 165 <0030x@D1 | <1xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 125 <0040x@D1 | <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 125 <0040x@D1 | <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 100 <0.025x@D1 | <1xL1
Plastique, bois 29-30 110 <0040x@D1 | <1xL1
Graphite - 200 <0.160x@D1 | <1xL1
Or, argent - 90 <0030x@D1 | <1xL1
B Titane, alliage de titane 36-37 50 65 <0.025x@D1 | <1xL1
RAINURAGE
VDI CARBURE TAIN DIAMANT ae ap
3323 Ve [mymin] | Ve [m/min] | Ve[m/min] | (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 75 1x@D1 <0.12x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 70 1x@D1 <0.10x@D1
. o 5
acieé?r:i:(;tir:gln;iztr:i]tlil:}eu: ? ?T?a,\rlt/g:lr:it'ique =1 50 1xD1 <0.10=4D1
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 50 1x@D1 <0.10x@D1
M Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 5 1x@D1 <0.08x@D1
>700 N/mm?
Fonte grise 15-16 100 100 1x@D1 <0.14x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 70 70 1x@D1 <0.12x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 130 1x@D1 <0.16x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 100 1x@D1 <0.14x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 100 1x@D1 <0.16x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 80 1x@D1 <0.14x@D1
Plastique, bois 29-30 90 1x@D1 <0.16x@D1
Graphite - 160 1x@D1 <0.22x@D1
Or, argent - 130 1x@D1 <0.12x@D1
H Titane, alliage de titane 36-37 40 50 1x@D1 <0.12x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.40 - 1.40 1.50 - 2.00 2.50 - 4.00 5.00 - 6.00 7.00-8.00 | 10.00-12.00 | 13.00-16.00 | 18.00 - 20.00
0.003-0.011 | 0.012-0.016 | 0.020-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056-0.065 | 0.080-0.100 | 0.100-0.120 | 0.130-0.140
0.003-0.010 | 0.011-0.014 | 0.018-0.029 | 0.036-0.043 | 0.050-0.060 | 0.070-0.090 | 0.090-0.110 | 0.110-0.130
0.003-0.009 | 0.010-0.013 | 0.016-0.026 | 0.032-0.038 | 0.044-0.050 | 0.060-0.080 | 0.080-0.100 | 0.100-0.110
0.003-0.009 | 0.010-0.013 | 0.016-0.026 | 0.032-0.038 | 0.044-0.050 | 0.060-0.080 | 0.080-0.100 | 0.100-0.110
0.002-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.022 | 0.028-0.034 | 0.040-0.045 | 0.060-0.070 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100
0.004-0.013 | 0.014-0.019 | 0.024-0.038 | 0.048-0.058 | 0.068-0.075 | 0.100-0.120 | 0.120-0.140 | 0.150-0.170
0.003-0.011 | 0.012-0.016 | 0.020-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056-0.065 | 0.080-0.100 | 0.100-0.120 | 0.130-0.140
0.005-0.017 | 0.018-0.024 | 0.030-0.048 | 0.060-0.072 | 0.084-0.095 | 0.120-0.140 | 0.150-0.180 | 0.190-0.210
0.004-0.015 | 0.016-0.021 | 0.026-0.042 | 0.052-0.062 | 0.072-0.085 | 0.100-0.120 | 0.130-0.160 | 0.160 - 0.180
0.005-0.017 | 0.018-0.024 | 0.030-0.048 | 0.060-0.072 | 0.084-0.095 | 0.120-0.140 | 0.150-0.180 | 0.190-0.210
0.004-0.013 | 0.014-0.019 | 0.024-0.038 | 0.048-0.058 | 0.068-0.075 | 0.100-0.120 | 0.120-0.140 | 0.150-0.170
0.005-0.017 | 0.018-0.024 | 0.030-0.048 | 0.060-0.072 | 0.084-0.095 | 0.120-0.140 | 0.150-0.180 | 0.190-0.210
0.006-0.022 | 0.024-0.032 | 0.040-0.064 | 0.080-0.096 | 0.112-0.130 | 0.160-0.190 | 0.200-0.240 | 0.250 - 0.280
0.003-0.011 | 0.012-0.016 | 0.020-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056-0.065 | 0.080-0.100 | 0.100-0.120 | 0.130-0.140
0.003-0.011 | 0.012-0.016 | 0.020-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056-0.065 | 0.080-0.100 | 0.100-0.120 | 0.130-0.140
Avance par dent
@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,

0.40-1.40 1.50 - 2.00 2.50 - 4.00 5.00 - 6.00 7.00-8.00 | 10.00-12.00 | 13.00 - 16.00 | 18.00 - 20.00
0.002-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.022 | 0.028-0.034 | 0.039-0.046 | 0.056-0.070 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100
0.002-0.007 | 0.008-0.010 | 0.013-0.020 | 0.025-0.030 | 0.035-0.042 | 0.050-0.065 | 0.060-0.080 | 0.080-0.090
0.002-0.006 | 0.007-0.009 | 0.011-0.018 | 0.022-0.027 | 0.031-0.035 | 0.042-0.055 | 0.060-0.070 | 0.070-0.080
0.002-0.006 | 0.007-0.009 | 0.011-0.018 | 0.022-0.027 | 0.031-0.035 | 0.042-0.055 | 0.060-0.070 | 0.070 - 0.080
0.001-0.006 | 0.006-0.008 | 0.010-0.015 | 0.020-0.024 | 0.028-0.032 | 0.042-0.050 | 0.050-0.060 | 0.060 - 0.070
0.003-0.009 | 0.010-0.013 | 0.017-0.027 | 0.034-0.041 | 0.048-0.053 | 0.070-0.085 | 0.080-0.100 | 0.110-0.120
0.002-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.022 | 0.028-0.034 | 0.039-0.046 | 0.056-0.070 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100
0.004-0.012 | 0.013-0.017 | 0.021-0.034 | 0.042-0.050 | 0.059-0.067 | 0.084-0.100 | 0.110-0.130 | 0.130-0.150
0.003-0.011 | 0.011-0.015 | 0.018-0.029 | 0.036-0.043 | 0.050-0.060 | 0.070-0.085 | 0.090-0.110 | 0.110-0.130
0.004-0.012 | 0.013-0.017 | 0.021-0.034 | 0.042-0.050 | 0.059-0.067 | 0.084-0.100 | 0.110-0.130 | 0.130-0.150
0.003-0.009 | 0.010-0.013 | 0.017-0.027 | 0.034-0.041 | 0.048-0.053 | 0.070-0.085 | 0.080-0.100 | 0.110-0.120
0.004-0.012 | 0.013-0.017 | 0.021-0.034 | 0.042-0.050 | 0.059-0.067 | 0.084-0.100 | 0.110-0.130 | 0.130-0.150
0.004-0.015 | 0.017-0.022 | 0.028-0.045 | 0.056-0.067 | 0.078-0.091 | 0.112-0.135 | 0.140-0.170 | 0.180 - 0.200
0.002 - 0.008 | 0.008-0.011 0.014-0.022 | 0.028-0.034 | 0.039-0.046 | 0.056-0.070 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100
0.002-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.022 | 0.028-0.034 | 0.039-0.046 | 0.056-0.070 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les paramétres externes,

notamment la stabilité de I'outil et de |a piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !




DIXI 7240-xD - 7250-3D

CONTOURNAGE
VDI CARBURE TAIN ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 100 <0.3x@D1 <1x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 80 <0.2x@D1 <1x@D1
aciee?r:i:(z:i:gﬁ?‘:;ﬂilgéuz ? ?rll)a'\r‘t/gr]lr:izt'ique el 55 2l <Ll
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 80 <0.2x@D1 <1x@D1
" Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? | 14.3-14.4 55 <0.1x@D1 <1x@D1
Fonte grise <250 HB 15-16 110 125 <04x@D1 <1x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 75 115 <0.3x@D1 <1x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 320 <0.4x@D1 <1x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 260 <04x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 160 <0.1x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 140 <0.3x@D1 <1x@D1
Plastique, bois 29-30 210 <0.5x@D1 <1x@D1
Or, argent - 180 <04x@D1 <1x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15 30 <0.1x@D1 <1x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 60 70 <0.3x@D1 <1x@D1
RAINURAGE
VDI CARBURE TAIN ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 70 1x@D1 <0.8x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 55 1x@D1 <0.8x@D1
. o .
acieé?rllix/zggln;iz:r?tlil:]eu: ? [r)r?a,\rlt/:'::it’ique =1 , 40 1x8D1 <06xMD1
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 55 1x@D1 <0.6x@D1
" Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? | 14.3-14.4 40 1x@D1 <0.6x@D1
Fonte grise <250 HB 15- 16 75 90 1x@D1 <0.8x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 55 80 1x@D1 <0.8x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 225 1x@D1 <1.0x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 185 1x@D1 <0.8x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 110 1x@D1 <0.8x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 95 1x@D1 <0.8x@D1
Plastique, bois 29-30 150 1x@D1 <1.0x@D1
Or, argent - 125 1x@D1 <1.0x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 10 20 1x@D1 <0.3x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 40 50 1x@D1 <0.8x@D1

DIXI 7250-3D / DIXI 7240-3D / DIXI 7240-5D = (ap & ae) -25 %
DIXI 7240-8D / DIXI 7240-10D = (ap & ae) -50 %
DIXI 7240-12D / DIXI 7240-15D = (ap & ae) -75 %



Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
004-0.15 | 0.20-050 | 055-0.95 | 100-150 | 155-195 | 200-300 | 350-400 | 450-550

0.0003 - 0.0011 | 0.002 - 0.004 0.004 - 0.008 0.008 - 0.012 0.012-0.016 0.016 - 0.025 0.028 - 0.032 0.036 - 0.044

0.0002 - 0.0009 | 0.001 - 0.004 0.004 - 0.007 0.007 - 0.011 0.011-0.014 0.014-0.020 0.025 - 0.028 0.032-0.039

0.0002 - 0.0008 | 0.001 - 0.003 0.003 - 0.006 0.006 - 0.009 0.009 - 0.012 0.012 - 0.020 0.021 - 0.024 0.027 - 0.033

0.0002 - 0.0008 | 0.001 - 0.003 0.003 - 0.006 0.006 - 0.009 0.009 - 0.012 0.012-0.020 0.021-0.024 0.027 - 0.033

0.0002 - 0.0007 | 0.001 - 0.003 0.003 - 0.005 0.005 - 0.008 0.008 - 0.010 0.010-0.015 0.018 - 0.020 0.023 - 0.028

0.0004 - 0.0016 | 0.002 - 0.006 0.007 - 0.011 0.012-0.018 0.019-0.023 0.024 - 0.035 0.042 - 0.048 0.054 - 0.066
0.0003-0.0014 | 0.002 - 0.005 0.006 - 0.010 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.020 - 0.030 0.035 - 0.040 0.045 - 0.055
0.0005-0.0020 | 0.003 - 0.008 0.008 - 0.014 0.015-0.023 0.023 - 0.029 0.030 - 0.045 0.053 - 0.060 0.068 - 0.083
0.0004 - 0.0018 | 0.003 - 0.007 0.007 - 0.012 0.013 - 0.020 0.020 - 0.025 0.026 - 0.040 0.046 - 0.052 0.058 - 0.072
0.0005-0.0020 | 0.003 -0.008 0.008 - 0.014 0.015-0.023 0.023 - 0.029 0.030 - 0.045 0.053 - 0.060 0.068 - 0.083
0.0004 - 0.0016 | 0.002 - 0.006 0.007 - 0.011 0.012-0.018 0.019-0.023 0.024 - 0.035 0.042 - 0.048 0.054 - 0.066
0.0005 - 0.0020 | 0.003 - 0.008 0.008 - 0.014 0.015-0.023 0.023 - 0.029 0.030 - 0.045 0.053 - 0.060 0.068 - 0.083
0.0003 - 0.0014 | 0.002 - 0.005 0.006 - 0.010 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.020 - 0.030 0.035 - 0.040 0.045 - 0.055

0.0001 -0.0005 | 0.001 -0.002 0.002 - 0.004 0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.008 - 0.010 0.014-0.016 0.018 - 0.022

0.0003 - 0.0014 | 0.002 - 0.005 0.006 - 0.010 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.020 - 0.030 0.035-0.040 0.045 - 0.055

Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
004-0.5 | 020-050 | 055-095 | 100-150 | 155-195 & 200-300 | 350-400 | 450-550

0.0002 - 0.0010 | 0.002 - 0.003 0.003 - 0.006 0.006 - 0.009 0.009 - 0.012 0.012-0.020 0.021 - 0.024 0.027 - 0.033

0.0002 - 0.0010 | 0.001-0.003 0.003 - 0.005 0.005 - 0.008 0.008 - 0.011 0.011-0.015 0.019-0.021 0.024 - 0.029

0.0002 - 0.0010 | 0.001 - 0.002 0.002 - 0.005 0.005 - 0.007 0.007 - 0.009 0.009 - 0.015 0.016-0.018 0.020 - 0.025

0.0002 - 0.0010 | 0.001 - 0.002 0.002 - 0.005 0.005 - 0.007 0.007 - 0.009 0.009 - 0.015 0.016-0.018 0.020 - 0.025

0.0002 - 0.0010 | 0.001 - 0.002 0.002 - 0.004 0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.008 - 0.010 0.014-0.015 0.017 - 0.021

0.0003 - 0.0010 | 0.002 - 0.005 0.005 - 0.008 0.009 - 0.014 0.014-0.017 0.018 - 0.025 0.032 - 0.036 0.041-0.050
0.0002-0.0010 | 0.002 - 0.004 0.005 - 0.008 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.015-0.025 0.026 - 0.030 0.034 - 0.041
0.0004 - 0.0020 | 0.002 - 0.006 0.006 - 0.011 0.011-0.017 0.017 - 0.022 0.023 - 0.035 0.040 - 0.045 0.051 - 0.062
0.0003 - 0.0010 | 0.002 - 0.005 0.005 - 0.009 0.010-0.015 0.015-0.019 0.020 - 0.030 0.035 - 0.039 0.044 - 0.054
0.0004 - 0.0020 | 0.002 - 0.006 0.006 - 0.011 0.011-0.017 0.017 - 0.022 0.023 - 0.035 0.040 - 0.045 0.051 - 0.062
0.0003 - 0.0010 | 0.002 - 0.005 0.005 - 0.008 0.009 - 0.014 0.014-0.017 0.018 - 0.025 0.032 - 0.036 0.041 - 0.050
0.0004 - 0.0020 | 0.002 - 0.006 0.006 - 0.011 0.011-0.017 0.017 - 0.022 0.023 - 0.035 0.040 - 0.045 0.051 - 0.062
0.0002 - 0.0010 | 0.002 - 0.004 0.005 - 0.008 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.015-0.025 0.026 - 0.030 0.034 - 0.041
0.0001 -0.0004 | 0.001 -0.002 0.002 - 0.003 0.003 - 0.005 0.005 - 0.006 0.006 - 0.010 0.011-0.012 0.014-0.017

0.0002 - 0.0010 | 0.002 - 0.004 0.005 - 0.008 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.015-0.025 0.026 - 0.030 0.034-0.041

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,
notamment |a stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



DIXI 7333 - 7333-xD

CONTOURNAGE
VDI CARBURE | CUTINOX ae ap

3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 135 <0.50x@D1 <1x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 105 <0.50x@D1 <1x@D1
acieﬁ?rii:(;%:gln;igr?tlil:]éu: ?[r)r?a’\ritlgr:izt’ique =1 80 <0.30=4D1 <1x@D1
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 100 <0.30x@D1 <1x@D1
" Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX >700 N/mm? | 14.3-14.4 80 <0.25x@D1 <1x@D1
Fonte grise <250 HB 15-16 180 200 <0.50x@D1 <1x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 95 130 <0.50x@D1 <1x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 320 <0.50x@D1 <1x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 260 <0.50x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 160 <0.50x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 140 <0.50x@D1 <1x@D1
Plastique, bois 29-30 210 <0.50x@D1 <1x@D1
Or, argent - 180 <0.50x@D1 <1x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 20 30 <0.15x@D1 <1x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 65 70 <0.40x@D1 <1x@D1

RAINURAGE
VDI CARBURE | CUTINOX ae ap

3323 Ve[m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 100 1x@D1 <1x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 85 1x@D1 <1.0x@D1
acieefrii;\f/%l;gr;izt::tlil:}éu: ??r?a'\rlt/grsnizt,ique W= = L] LA
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 5 1x@D1 <0.8x@D1
" Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? 14.3-14.4 45 1x@D1 <0.7x@D1
Fonte grise <250 HB 15- 16 125 145 1x@D1 <1.0x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 65 75 1x@D1 <1.0x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 230 1x@D1 <1.0x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 190 1x@D1 <1.0x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 110 1x@D1 <0.4x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 100 1x@D1 <1.0x@D1
Plastique, bois 29-30 150 1x@D1 <1.0x@D1
Or, argent - 130 1x@D1 <1.0x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15 25 1x@D1 <1.0x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 45 55 1x@D1 <1.0x@D1

DIXI 7333-3D / DIXI 7333-5D =>(ap & ae) -25 %
DIXI 7333-8D / DIXI 7333-10D =>(ap & ae) -50 %
DIXI 7333-12D / DIXI 7333-15D =>(ap & ae) -75 %



Avance par dent

gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,
0.30-050 | 060-1.00 | 1.10-150 | 160-200 | 250-300 | 4.00-6.00 | 8.00-10.00
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070-0.080
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.065-0.070
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060 -0.065
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060 -0.065
0.002-0.004 | 0.004-0007 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.018-0.021 | 0.028-0.040 | 0.050-0.055
0.003-0.006 | 0.007-0.012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.024 | 0.030-0.036 | 0.048-0.070 | 0.085-0.095
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070-0.080
0.004-0.008 | 0.009-0.015 | 0.017-0.023 | 0.024-0030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.120
0.003-0.007 | 0.008-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.026 | 0.033-0039 | 0.052-0.080 | 0.095-0.105
0.004-0.008 | 0.009-0.015 | 0.017-0.023 | 0.024-0.030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.120
0.003-0.006 | 0.007-0.012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.024 | 0030-0036 | 0.048-0.070 | 0.085-0.095
0.004-0.008 | 0.009-0015 | 0.017-0.023 | 0.024-0.030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.120
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070 - 0.080
0.001-0.003 | 0.003-0.005 | 0.006-0.008 | 0.008-0.010 | 0.013-0.015 | 0.020-0.030 | 0.035-0.040
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070-0.080
Avance par dent
gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,
0.30-050 | 060-1.00 & 1.10-150 | 160-200 | 250-300 | 4.00-6.00 | 8.00-10.00
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0.015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.055-0.060
0.002-0.004 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.017-002 | 0.027-0.040 | 0.050-0.055
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.009 | 0.01-0012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.040 | 0.045-0.050
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.009 | 0.01-0012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.040 | 0.045-0.050
0.002-0.003 | 0.003-0.005 | 0.006-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.016 | 0.021-0.030 | 0.040-0.040
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.01-0.014 | 0.014-0018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.065-0.070
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.055-0.060
0.003-0.006 | 0.007-0.011 | 0.013-0.017 | 0.018-0023 | 0.029-0.034 | 0.045-0.070 | 0.085-0.090
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.070-0.080
0.003-0.006 | 0.007-0.011 | 0.013-0.017 | 0.018-0.023 | 0.029-0.034 | 0.045-0.070 | 0.085-0.090
0.002-0.005 | 0.006-001 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.029 | 0.039-0.060 | 0.065-0.070
0.003-0.006 | 0.007-0.011 | 0.013-0.017 | 0.018-0.023 | 0.029-0.034 | 0.045-0.070 | 0.085-0.090
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0.015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.055-0.060
0.001-0.002 | 0.002-0.004 | 0.005-0.006 | 0.006-0.008 | 0.010-0.011 | 0.015-0.025 | 0.025-0.030
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0.015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.055-0.060

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont treés fortement influencés par les parametres externes,

notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !




DIXI 7333 - 7333-xD

PLONGEE EN RAMPE
VDI CARBURE | CUTNOX | Anglede | ondeur
3323 Ve[m/min] | Ve[m/min] | rampe o (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 120 <8° <1x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 95 <5° <1x@D1
. o .
scer monydabl fostiaue martonsiue | 1012 Mo | 08B0
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 85 <4 <0.8x@D1
" Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? 14.3-14.4 60 <3 <0.7x@D1
Fonte grise <250 HB 15-16 150 175 <10° <1x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 80 100 <5° <1x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 210 <8° <1x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 220 <5° <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 130 <10° <1x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 120 <5° <1x@D1
Plastique, bois 29-30 N 180 <& | <1x001
Or, argent - e 150 <4° <1x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 20 30 <2° <04x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 55 65 <3 <1x@D1

DIXI7333-3D / DIXI 7333-5D =>(ap & ae) -25 %
DIXI 7333-8D / DIXI 7333-10D =>(ap & ae) -50 %
DIXI 7333-12D / DIXI 7333-15D =>(ap & ae) -75 %



Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
030-050 | 060-100 | 1.10-150 | 160-200 | 250-3.00 | 4.00-6.00 | 8.00-10.00
0.002 - 0.003 0.004 - 0.006 0.006 - 0.009 0.010-0.012 0.015-0.018 0.024 - 0.036 0.044 - 0.048
0.002 - 0.003 0.003 - 0.006 0.006 - 0.009 0.009 - 0.011 0.014-0.016 0.022 - 0.032 0.040 - 0.044
0.002 - 0.002 0.003 - 0.005 0.006 - 0.007 0.008 - 0.010 0.012-0.014 0.019 - 0.032 0.036 - 0.040
0.002 - 0.002 0.003 - 0.005 0.006 - 0.007 0.008 - 0.010 0.012-0.014 0.019 - 0.032 0.036 - 0.040
0.002 - 0.002 0.002 - 0.004 0.005 - 0.006 0.006 - 0.009 0.011-0.013 0.017 - 0.024 0.032 - 0.032
0.002 - 0.004 0.004 - 0.007 0.008 - 0.011 0.011-0.014 0.018 - 0.022 0.029 - 0.044 0.052 - 0.056
0.002 - 0.003 0.004 - 0.006 0.006 - 0.009 0.010-0.012 0.015-0.018 0.024 - 0.036 0.044 - 0.048
0.002 - 0.005 0.006 - 0.009 0.010-0.014 | 0.014-0.018 0.023 - 0.027 0.036 - 0.056 0.068 - 0.072
0002-0004 | 0.005-0008 & 0.009-0.012 | 0013-0016 | 0020-0.023 | 0031-0048 | 0.056-0.064
0.002 - 0.005 0.006 - 0.009 0.010-0.014 0.014-0.018 0.023 - 0.027 0.036 - 0.056 0.068 - 0.072
0.002 - 0.004 0.004 - 0.007 0.008 - 0.011 0.011-0.014 0.018 - 0.022 0.029 - 0.044 0.052 - 0.056
0.002 - 0.005 0.006 - 0.009 0.010-0.014 0.014-0.018 0.023 - 0.027 0.036 - 0.056 0.068 - 0.072
0.002 - 0.003 0.004 - 0.006 0.006 - 0.009 0.010-0.012 0.015-0.018 0.012 - 0.020 0.044 - 0.048
0.001 - 0.002 0.002 - 0.003 0.004 - 0.005 0.005 - 0.006 0.008 - 0.009 0.012 - 0.020 0.020 - 0.024
0.002 - 0.003 0.004 - 0.006 0.006 - 0.009 0.010-0.012 0.015-0.018 0.024 - 0.036 0.044 - 0.048

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,

notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !




DIXI 7343

CONTOURNAGE
VDI CARBURE C-TOP ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 150 <0.40x@D1 <2x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 125 <0.30x@D1 <2x@D1
. ” .
acer mowydable forrque martonsdoue | 1012 B | <001 | <Dl
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 95 <0.30x@D1 <2x@D1
" Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? 14.3-14.4 65 <0.25x@D1 <2x@D1
Fonte grise <250 HB 15- 16 170 180 <0.40x@D1 <2x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 105 130 <0.30x@D1 <2x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 110 <0.40x@D1 <2x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 95 <0.40x@D1 <2x@D1
Or, argent 165 <0.40x0@D1 <2x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 30 40 <0.15x@D1 <2x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 60 70 <0.30x@D1 <2x@D1
RAINURAGE
VDI CARBURE C-TOP ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 115 1x@D1 <2x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 95 1x@D1 <1.5x@D1
acie?ti:r:z;;((’i:gr;igtr:tlil:]éu: ? (r]l?a'\r‘t/ggztlique e £ el S
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 70 1x@D1 <1x@D1
" Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? 14.3-14.4 50 1x@D1 <0.8x@D1
Fonte grise <250 HB 15- 16 100 135 1x@D1 <2x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 85 95 1x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 85 1x@D1 <2x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 70 1x@D1 <1.5x@D1
Or, argent - 125 1x@D1 <1x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 25 30 1x@D1 <0.2x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 55 55 1x@D1 <1x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.70 | 0.80-1.40 | 150-190 | 200-300 | 4.00-6.00 | 8.00-10.00 ' 12.00- 16.00
0.004-0.010 | 0.012-0022 | 0.023-0.030 | 0.031-0.047 | 0.062-0.095 | 0.120-0.130 | 0.140-0.170
0.003-0.009 | 0.011-0.020 | 0.021-0027 | 0.029-0.043 | 0.058-0.085 | 0.110-0.120 | 0.130-0.160
0.003-0.008 | 0.010-0.018 | 0.020-0.025 | 0.026-0.039 | 0.052-0.080 | 0.100-0.110 | 0.120-0.140
0.003-0.008 | 0.010-0.018 | 0.020-0.025 | 0.026-0.039 | 0.052-0.080 | 0.100-0.110 | 0.120-0.140
0.003-0.008 | 0.0009-0.016 | 0.018-0.022 | 0.023-0.035 | 0.046-0.070 | 0.090-0.100 | 0.110-0.130
0.004-0.012 | 0.015-0.025 | 0.027-0.035 | 0.036-0.055 | 0.072-0.110 | 0.130-0.150 | 0.170 - 0.200
0.004-0.010 | 0.012-0.022 | 0.023-0.030 | 0.031-0.047 | 0.062-0.095 | 0.120-0.130 | 0.140-0.170
0.005-0.014 | 0.018-0.031 | 0.033-0.042 | 0.044-0.066 | 0.088-0.135 | 0.160-0.190 | 0.200 - 0.240
0.004-0.012 | 0.015-0.025 | 0.027-0.035 | 0.036-0.055 | 0.072-0.110 | 0.130-0.150 | 0.170 - 0.200
0.004-0.010 | 0.012-0.022 | 0.023-0.030 | 0.031-0.047 | 0.062-0.095 | 0.120-0.130 | 0.140-0.170
0.002-0.006 | 0.007-0.013 | 0.014-0.017 | 0.018-0.027 | 0.036-0.055 | 0.070-0.080 | 0.080 - 0.100
0.004-0.010 | 0.012-0.022 | 0.023-0.030 | 0.031-0.047 | 0.062-0.095 | 0.120-0.130 | 0.140-0.170
Avance par dent
@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.70 | 0.80-1.40 | 150-1.90 | 200-3.00 | 4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00-16.00
0.002-0.006 | 0.007-0.013 | 0.014-0.018 | 0.019-0.028 | 0.038-0.055 | 0.070-0.080 | 0.080-0.100
0.002-0.006 | 0.007-0.012 | 0.013-0.016 | 0.017-0.026 | 0.034-0.050 | 0.070-0.070 | 0.080-0.100
0.002-0.005 | 0.006-0.011 | 0.012-0.015 | 0.016-0.023 | 0.032-0.050 | 0.060-0.070 | 0.070-0.080
0.002-0.005 | 0.006-0011 | 0.012-0.015 | 0.016-0.023 | 0.032-0.050 | 0.060-0.070 | 0.070-0.080
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.013 | 0.014-0.021 | 0.028-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.080
0.002-0.007 | 0.009-0.015 | 0.016-0.021 | 0.022-0.033 | 0.044-0.065 | 0.080-0.090 | 0.100-0.120
0.002-0.006 | 0.007-0.013 | 0.014-0.018 | 0.019-0.028 | 0.038-0.055 | 0.070-0.080 | 0.080-0.100
0.003-0.009 | 0.011-0.019 | 0.020-0.025 | 0.027-0040 | 0.052-0.080 | 0.100-0.110 | 0.120-0.140
0.002 - 0.007 | 0.009-0.015 | 0.016 - 0.021 0.022 - 0.033 | 0.044-0.065 | 0.080-0.090 | 0.100-0.120
0.002-0.006 | 0.007-0.013 | 0.014-0.018 | 0.019-0.028 | 0.038-0.055 | 0.070-0.080 | 0.080-0.100
0.001-0.004 | 0.004-0.008 | 0.008-0.010 | 0.011-0.016 | 0.022-0.035 | 0.040-0.050 | 0.050- 0.060
0.002-0.006 | 0.007-0.013 | 0.014-0.018 | 0.019-0.028 | 0.038-0.055 | 0.070-0.080 | 0.080-0.100

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,

notamment |a stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !




DIXI 7343

USINAGE TROCHOIDAL
VDI CARBURE | C-TOP ae ap

3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 450 <0.05x0D1 | <2x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 375 <0.04x@D1 | <2x@D1

i i 2

acieé?r:i;\f/?izsﬁiztrr?tlil:}eu: ? [r]rtl)a'\rlt/:::it'ique - e LRl
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 190 <0.04x@D1 | <2x@D1
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX > 700 N/mm? 14.3-144 130 <0.04x@D1 | <2x@D1
Fonte grise <250 HB 15-16 510 495 <0.06x0D1 | <2x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 315 360 <0.04x@D1 | <2x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 305 <0.06x@D1 | <2x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 260 <0.04x@D1 | <2x@D1
Or, argent - 455 <0.04x@D1 | <2x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 60 70 <0.02x@D1 | <2x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 120 125 <0.04x@D1 | <2x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
030-070 | 0.80-140 | 150-190 | 200-3.00 | 4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00 - 16.00
0.005-0.013 | 0.016 - 0.029 0.030 - 0.039 0.040 - 0.061 0.081-0.124 0.156 - 0.169 0.182 - 0.221
0.004-0.012 | 0.015-0.026 0.028 - 0.035 0.037 - 0.056 0.075-0.111 0.143 - 0.156 0.169 - 0.208
0.004 - 0.011 0.014-0.024 | 0.025 - 0.032 0.034 - 0.051 0.068 - 0.104 0.130- 0.143 0.156 - 0.182
0.004 - 0.011 0.014-0.024 | 0.025 - 0.032 0.034 - 0.051 0.068 - 0.104 0.130- 0.143 0.156 - 0.182
0.004-0.010 | 0.012-0.021 0.023 - 0.029 0.030 - 0.046 0.060 - 0.091 0.117-0.130 0.143-0.169
0.005-0.015 | 0.019-0.033 0.035 - 0.045 0.047 - 0.071 0.094 - 0.143 0.169 - 0.195 0.221 - 0.260
0.005-0.013 | 0.016 - 0.028 0.030 - 0.039 0.041 - 0.061 0.081-0.124 0.156 - 0.169 0.182 - 0.221
0.007 - 0.019 0.023 - 0.040 0.043 - 0.055 0.057 - 0.086 0.114-0.176 0.208 - 0.247 0.260 - 0.312
0.005 - 0.015 0.019-0.033 | 0.035-0.045 0.047 - 0.071 0.094 - 0.143 0.169 - 0.195 0.221 - 0.260
0.005-0.013 0.016 - 0.028 0.030 - 0.039 0.041 - 0.061 0.081-0.124 0.156 - 0.169 0.182 - 0.221
0.003 - 0.008 0.009 - 0.017 0.018 - 0.022 0.024 - 0.035 0.047 - 0.072 0.091-0.104 | 0.104-0.130
0005-0013 | 0016-0028 | 0030-0039 | 0.041-0061 | 0081-0.124 | 0.156-0.169 | 0.182-0.221

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,

notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !




DIXI 7343-5D

CONTOURNAGE / EBAUCHE
ap, ap, ap,
0.30-150 1.60-4.50 4.60-12.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Velmymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 30-50 50 - 150 120 - 280
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 25-50 50 - 125 90 - 230
. . .
AEE ezt > Y i, 10-13 25-35 50 - 85 90 - 130
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 25-50 50 - 150 100 - 230
M
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143184 20- 25 50- 115 75- 180
>700 N/mm?
n Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 15-35 30-50 40- 90 50-150 | 60-140 | 110-250
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20 - 40 30-50 50 - 105 50 - 150 80-165 | 150 - 300
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 40- 90 50-150 | 60-140 | 130-280
Or, argent 20- 45 30-50 50-110 | 50-150 | 75-170 | 160-320
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-30 40 - 80 60 - 120
Titane, alliage de titane 36-37 15- 30 30-45 35-80 50-110 | 55-120 | 120-170
CONTOURNAGE / FINITION oD, oD, @D,
0.30-150 1.60 - 4.50 4.60-12.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Velmymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Velmymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 30-50 50 - 150 150 - 350
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 30 - 50 50 - 150 110 - 290
. . 2
GEIETEIETE Sy i 10-13 30- 40 50 - 105 110- 160
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 30 - 50 50 - 150 130 - 290
M . .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143144 2550 50- 150 90- 230
>700 N/mm?
n Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 20-45 30-50 50 - 150 50 - 150 80-180 | 140-310
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 25- 50 30 - 50 50 - 150 50-150 | 100-210 | 190 - 380
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 20-45 30-50 50-150 | 50-150 | 80-180 | 160 - 350
Or, argent 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 200 - 400
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 20 - 40 50-135 80 - 150
Titane, alliage de titane 36-37 20 - 40 30-50 45-150 | 50-110 | 70-150 | 150-210




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 160-3.00 3.00-5.00 *5,00-12.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.30x@ <0.40x0 <0.90x0 <0.90x@ <0.90x0 <0.30x0
0000T-0002 |y e | O002-0004 | gy, gy | 00006-0002 1 500, g | 0002-0006 | 5ppeg | 0040010 | Hooxg | 907000 | o h0xp
<0.25x0 <0.40x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x0
00001-0003 | g, gy | Q00B-0005 | o5, gy | QOO0S-0002 | o5 g | 0002-0006 | o5, | 004-0088 | opg.q | 000B-0018 | )0k
<0.25x@ <0.40x0 <0.90x@ <0.90x@ <0.90x0 <0.25x@
0000T-0008 |y g, | O000B-00006 | gy gy | 0006-0002 | o pp g | 0001-0005 | 5ppkg | 0004008 | yooxg | O006-008 | 5 00cg
<0.25x0 <0.40x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
00001-00003 | g, gy | Q00GB-0005 | 55, g | QOOOS-0002 | o5 g | O00T-005 | y5gq | 00A-0088 | ypp.q | 000B-0018 | 5ok
<0.20x0@ <0.40x0 <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ <0.20x0@
000T-0002 | 5y | O0002-00008 | gy g | 000040 | o pp.g | 000T-0005 | ;ppxg | 0003008 | oooxg | O006-006 | 5 h0g
<0.30x@ <0.40x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.30x@
00002-00088 | 5 g, | O00B-00007 | o, gy | 0000B-0002 | o5y g | 0002-0007 | o5, g | 0005-0010 1 opgq | 00B-002 1 5400
<0.30x0@ <0.40x0 <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ <0.30x0
00002-00005 |, | O00H-0009 | 5 q | O000-0008 | 5ppg | 0003-00090 | ypoxg | Q006-00M | onoxg | 0OT1-00X0 | 5 0oup
<0.30x@ <0.40x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.30x@
00002-00004 | 5 g, q | Q0040007 | o, g | QO007-0002 1 o5y g | 0002-0008 | o5 q | 0005-0012 1 oo g | 00B-0024 1 500
<0.30x0@ <0.40x@ <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ <0.30x0
00002-00008 |y, | O000B-0007 | g g | O000-002 | 50, q | 00020007 | ygoxg | Q006-0010 | oppg | 0008-002 | 5 np.g
<0.15x@ <0.40x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.15x@
00001-00002 | 2o 0" o Q000T-00008 | o't | 00008-0001 | oo | 00010003 | oot o | 0002-0004 | o | 0004-0010 | oo o
<0.30x0 <0.40x0@ <0.90x0@ <0.90x@ <0.90x@ <0.30x0
00002-0000% | g, | Q0000007 | g,y | OO007-00R2 | 5o g | 0002-0008 | 5hpeg | O0%5-0010 | opoeg | 0008-002 1 5p0sp
@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 160-3.00 3.00-5.00 *5.00-12.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

<0.20x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@ <020x@ <0.20x@
00004-00007 | 2,0 o | 00007-0002 | Zoe” o | 0002-0006 | oo 0005-0013 | on ot o 0011-0022 | oot o 0016-0046 | oo o
<0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
00003-00006 | 2, o° | 00008-0008 | o-c | 0002-0006 | oo | 0005-0012 | o000 o 0010-0019 | ot o 00M-002 | oo
<0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
LB | gy | WHVRRS | e | WU g | BRI g | SRR oy BURARRD e
<0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
00003-00006 | 2, oo° | 00007-0002 | e o | 00020005 | oo o | 0004-0011 | oot o 0008-0018 | oo | 00M-000 | oo
<0.10x0@ <0.10x0 <0.10x0@ <0.10x0 <0.10x@ <0.10x0@
00003-00006 | 5 o, g | O0007-0002 | opp, g | 0002-005 | 500 | 0040010 | opoug | 00007 | opoxg | 993-006 | 5p0xp
<0.20x0@ <0.20x @ <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x@ <0.20x@
00004-00008 | Z, 0" o | 00008-0003 | oot | 0002-0007 | Jpo” o 0006-0014 | oo 0012-004 | To' o | 0018-0080 | T o
<0.20x0 <0.20x0@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@
00006-00012 |, gy | 000M-0005 | 5o g | 0008-0000 | 5ppug | O009-002 | hpoeg | QOB-007 | onpg | 20Z-00B | 5 00up
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x@ <0.20x0@
00005-00010 | 5, g | 00012-0004 | 5 g | 0008-0009 | 5pgq | 0007008 | ohoeg | Q01-0080 | opgyg | 002-008 1 s 00.p
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x@ <0.20x0@
00005-00009 |y, | 000T-0004 | 5 poug | 0002-008 | opoxg | 0070017 | ooxg | D408 | onocg | 00000 | 5 00.p
<0.08x0 <0.08x@ <0.08x0@ <0.08x@ <0.08x@ <0.08x0
00002-00004 | 5y, | Q00040001 | g, | O0T-008 | 5 ppg | 00080006 | opgg | 000-00TT 1 oppyg | 0080024 1 s 00.p
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x0
0004-00009 | 5, | 0001-0004 | 5pgug | O002-0007 | opgup | 00060016 | oppxg | O01-008 | oppeg | 0O19-00% | 5p0.p

*D1>5.00mm --> Augmenter les parametres de coupe si votre broche et maintient de votre piéce vous le permet.




DIXI1 7343-5D

RAINURAGE
anp, anp, anp,
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-12.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25 - 50 50 - 150 100 - 240
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 20 - 50 50 - 125 75-195
. o 5
AGEEnT Cl S ALY 10-13 20-30 50- 70 75-110
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 50 50 - 125 85-195
M L .
Acier inoxydable sans |>|I / DUPLEX 183-144 15-40 40- 100 65 - 155
>700 N/mm
n Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 15-30 25-50 35-80 50 - 140 50 - 120 95-215
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20-35 30-50 45 - 90 50-150 | 70-140 | 130- 255
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 35-80 50-150 | 50-120 | 110-240
Or, argent 15-30 30-50 40 - 95 50-150 | 65-145 | 135-270
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-25 30-65 50 - 100
Titane, alliage de titane 36-37 10-25 25-35 30- 65 50 - 95 45-100 | 100- 145
PLONGEE EN RAMPE
ap, ap, ap,
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-12.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Velmymin] | Velmyminl | Velmymin]l | Velmymin] | Velmymin] | Ve [nymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25 - 50 50 - 125 100 - 190
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 20 - 40 50 - 100 75- 155
. - .
_Acier fortement allié > 800 N/mm, 10-13 20-25 50 - 60 75-90
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 40 50 - 100 85- 155
M L .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143144 15-30 40-80 65 - 120
>700 N/mm?
. Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 15- 30 25-45 35-80 50-110 50-120 95- 170
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20- 35 30-50 45 - 90 50 - 135 70-140 | 130- 205
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30 - 50 35-80 50 - 125 50-120 | 110-190
Or, argent 15- 30 30-50 40 - 95 50-145 | 65-145 | 135-220
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-20 30-50 50 - 80
Titane, alliage de titane 36-37 10-25 25-35 30-65 50 - 75 45-100 | 100-115




Avance par dent

ap, ap, ap, ap, ap, gD,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 160 - 3.00 300-5.00 *500-12.00

fz (ni?n) fz (ni?n) fz (ni?n) fz (ni?n) fz (ni?n) fz (ni?n)
00002- 00004 | <0.50x@ | 00007-00008 | <1.00x@ | 00007-0002 = <2.00x@ | 0002-0006 | <2.00x@ | 0005-0010 | <2.00x@ | 0009-0020 | <1.00x@
00002- 00004 | <0.50x@ | 00007-00008 | <1.00x@ | 00006-0002 | <2.00x@ | 0002-0006 | <2.00x@ | 0005-0010 | <2.00x@ | 0008-0018 | <1.00x@
00002- 00004 | <0.50x@ | 00007-00006 | <1.00x@ | 0.0006-0002  <2.00x@ | 0001-0005 | <2.00x@ | 0004-0008 | <2.00x@ | 0007-0018 | <1.00x@
00002- 00004 | <0.50x@ | 00007-00006 | <1.00x@ | 00006-0002  <2.00x@ | 0001-0005 | <2.00x@ | 0004-0008 | <2.00x@ | 0007-0018 | <1.00x@
0.0002- 00004 | <0.25x@ | 00004-00006 | <0.50x@ | 00005-0002 = <1.00x@ | 0001-0005 | <1.00x@ | 0004-0008 | <1.00x@ | 0007-0016 | <0.25x@
00002- 00004 | <0.50x@ | 00007-00008 | <1.00x@ | 0.0007-0003 = <2.00x@ | 0002-0007 <200x@ | 0006-0012 | <2.00x@ | 0010-002 | <1.00x@
00003-00006 | <0.50x@ | 00007-00012 | <1.00x@ | 0001-0003 | <2.00x@ | 0003-0009 | <2.00x@ | 0008-0016 | <2.00x@ | 0013-0030 | <1.00x@
0.0003-00006 | <0.50x@ | 00007-00010 | <1.00x@ | 00008-0003 | <2.00x@ | 0002-0008 | <2.00x@ | 0006-0012 | <2.00x@ | 0011-0024 | <1.00x0@
00002-00004 | <0.50x@ | 00007-00008 | <1.00x@ | 00007-0003 | <2.00x@ | 0003-0009 | <2.00x@ | 0006-0012 | <2.00x@ | 0010-002 | <1.00x@
00001-00002 | <0.50x@ | 00002-00004 | <0.25x@ | 00003-0001 | <0.50x@ | 0001-0003 | <1.00x@ | 0003-0006 | <1.00x@ | 0004-0010 | <0.25x@
00003-00006 | <0.25x@ | 00007-00010 | <1.00x@ | 00008-0003 | <2.00x@ | 0002-0008 | <2.00x@ | 0006-0012 | <2.00x@ | 0011-0024 | <1.00x@

Avance par dent
ap, @D, @D, ap, an, an,
0.30-050 050-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 300-5.00 *500-12.00

fz al®) fz al®) fz al®) fz al®) fz al®) fz al®)
0.0002 - 0.0004 <15° 0.0004- 00008 <10° 0.0007 - 0.002 <10° 0002 - 0.005 <10° 0004 - 0008 <10° 0.007 - 0.020 <15°
00002 - 0.0004 <15° 0.0003- 0.0008 <10° 0.0006 - 0002 <10° 0002-0005 <10° 0.004-0008 <10° 0.006 - 0.018 <15°
0.0002 - 0.0004 <15° 0.0003- 00007 <10° 0.0006 - 0.002 <10° 0002 - 0.004 <10° 0.004-0.008 <10° 0.006-0.018 <15°
00002 - 0.0004 <15° 0.0003- 0.0007 <10° 0.0006 - 0002 <10° 0.002-0004 <10° 0.004-0008 <10° 0.006 - 0.018 <15°
00002 - 0.0004 <35° 0.0003- 0.0007 <5b° 0.0006 - 0.002 <5b° 0.001-0004 <5° 0.003-0.006 <5° 0.006-0.016 <3.5°
00002 - 0.0004 <10° 0.0004- 00009 <12.5° 00008 -0.002 <12.5° 0.002-0.006 <12.5° 0005-0010 <12.5° 0.008 - 0.022 <10°
0.0003 - 0.0006 <10° 00005-00013 <12.5° 00011-0003 <12.5° 0.003-0.008 <125° 0.006-0012 <12.5° 0.011-0.030 <10°
0.0003 - 0.0006 <10° 00004-00010 <12.5° 00008 - 0.003 <125° 0.002-0.006 <12.5° 0005-0010 <125° 0.008 - 0.024 <10°
0.0002 - 0.0004 <10° 0.0004-00009 <12.5° 0.0008- 0002 <12.5° 0.002- 0006 <12.5° 0005-0010 <12.5° 0.008 - 0.022 <10°
0.0001 - 0.0002 <2° 0.0002- 00004 <25° 0.0004 - 0.001 <25° 0001-0003 <25° 0.002-0004 <2.5° 0.004-0.010 <2°
0.0003 - 0.0006 <3.5° 00004-00010 <5° 0.0008-0.003 <5° 0.002-0.006 <5° 0005-0010 <5° 0.008 - 0.024 <3.5°

*D1>5.00mm --> Augmenter les parameétres de coupe si votre broche et maintient de votre piéce vous le permet.




DIXI 7222 - 7223 - 7224

CONTOURNAGE
VDI CARBURE TAIN DIAMANT ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 95 <0.015x@D1 <1xL1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 85 <0015x@D1 | <1xL1
acieé?r:z:(;?i:glrztj‘gir?tlilj]éu: ? (r]rtl)a’:t/g:izt'ique LUBLE 65 SR ]
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 65 <0.005x@D1 <1xL1
M Acier inoxydable sans I;Ii / DUPLEX 143144 55 <0.005x0D] <xll
>700 N/mm
Fonte grise <250 HB 15-16 125 125 <0.040x@D1 <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 90 90 <0025x@D1 | <1xL1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 165 255 <0.020x@D1 <1xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 125 200 <0.025x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 125 200 <0.025x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 100 160 <0.015x@D1 <1xL1
Plastique, bois 29-30 110 175 <0.025x@D1 <1xL1
Graphite - 110 200 <0.020x@D1 <1xL1
Or, argent - 90 140 <0.020x@D1 <1xL1
E Titane, alliage de titane 36-37 50 70 <0.015x@D1 <1xL1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-600 | 7.00-800 | 10.00-1200 | 14.00-20.00

0.015-0.020 | 0.025-0.030 | 0.035-0.040 | 0.040-0.048 | 0.042-0.060

0.014-0.018 | 0.023-0.028 | 0.030-0.036 | 0.036-0.043 | 0.038 - 0.054

0.012-0.016 | 0.020-0.024 | 0.030-0.032 | 0.032-0.038 | 0.034-0.048

0.012-0.016 | 0.020-0.024 | 0.030-0.032 | 0.032-0.038 | 0.034-0.048

0.011-0.014 | 0.018-0.022 | 0.025-0.028 | 0.028-0.034 | 0.029 - 0.042

0.018-0.024 | 0.030-0.036 | 0.040-0.048 | 0.048-0.058 | 0.050-0.072

0.015-0.020 | 0.025-0.030 | 0.035-0.040 | 0.040-0.048 | 0.042-0.060

0.023-0.030 | 0.038-0.046 | 0.055-0.060 | 0.060-0.072 | 0.063-0.090

0.020-0.026 | 0.033-0.040 | 0.045-0.052 | 0.052-0.062 | 0.055-0.078

0.023-0.030 | 0.038-0.046 | 0.055-0.060 | 0.060-0.072 | 0.063-0.090

0.018-0.024 | 0.030-0.036 | 0.040-0.048 | 0.048-0.058 | 0.050-0.072

0.023-0.030 | 0.038-0.046 | 0.055-0.060 | 0.060-0.072 | 0.063-0.090

0.030-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.080 | 0.080-0.096 | 0.084-0.120

0.015-0.020 | 0.025-0.030 | 0.035-0.040 | 0.040-0.048 | 0.042-0.060

0.015-0.020 | 0.025-0.030 | 0.035-0.040 | 0.040-0.048 | 0.042-0.060

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les paramétres de coupe sont trés fortement influencés par les parameétres externes,
notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions dutilisation !



DIXI 7543

CONTOURNAGE
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 150 <0.40 x@D1 <1x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 125 <0.30 x@D1 <1x@D1
. ., 3
LRSI il 10-13 100 <0.25x0D1 <1x@D1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 95 <0.25 x@D1 <1x@D1
M . .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 65 <0.2x0D1 <1x0D1
>700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15-16 180 <0.40 x@D1 <1x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 130 <0.35 x@D1 <1x@D1
H Titane, alliage de titane 36-37 70 <0.40 x@D1 <1x@D1
RAINURAGE
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 115 1x@D1 <1x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 95 1x@D1 <1x@D1
. . .
_ Acier fortement allié > 800 N/mrr’, 10-13 75 1x0D1 <08x@D1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 70 1x@D1 <1x@D1
M - .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 50 1x@D1 <0.8x@D]
>700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15-16 135 1x@D1 <1x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 95 1x@D1 <1x@D1
H Titane, alliage de titane 36-37 55 1x@D1 <1x@D1
USINAGE TROCHOIDAL
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 380 <0.06x@D1 <1x@D1
Acier faiblement allié < 800 N/mm? 6-9 290 <0.05x@D1 <1x@D1
H 1A 2
ABEREREMEEE ) > GO 10-13 230 <0.03x@D1 <1x0D1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 190 <0.03x@D1 <1x@D1
M L .
AT B AR 143144 110 <002x0D1 <1x@D1
>700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15-16 450 <0.08x@D1 <1x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 330 <0.07x@D1 <1x@D1
H Titane, alliage de titane 36-37 110 <0.08x@D1 <1x@D1




Avance par dent

gD, gD, gD, gD, gD,
1.00 - 1.50 2.00 - 2.50 3.00 - 4.00 5.00-6.00 | 8.00-12.00
0.010-0.014 | 0.019-0.024 | 0.029-0.038 | 0.048-0.058 | 0.062-0.094
0.009-0.013 | 0.018-0.022 | 0.026-0.035 | 0.044-0.053 | 0.057-0.086
0.008-0.012 | 0.016-0.020 | 0.024-0.032 | 0.040-0.048 | 0.052-0.078
0.008-0.012 | 0.016-0.020 | 0.024-0.032 | 0.040-0.048 | 0.052-0.078
0.007-0.011 | 0.014-0.018 | 0.022-0.029 | 0.036-0.043 | 0.047-0.070
0.011-0.017 | 0.022-0.028 | 0.034-0.045 | 0.056-0.067 | 0.073-0.109
0.010-0.014 | 0.019-0.024 | 0.029-0.038 | 0.048-0.058 | 0.062-0.094
0.010-0.014 | 0.019-0.024 | 0.029-0.038 | 0.048-0.058 | 0.062-0.094

Avance par dent

gD, gD, gD, gD, gD,
1.00-1.50 | 2.00-250 | 3.00-4.00 | 5.00-6.00 | 8.00-12.00
0.006-0.008 | 0.011-0.014 | 0.017-0.023 | 0.029-0.035 | 0.038-0.055
0.005-0.008 | 0.011-0.013 | 0.016-0.021 | 0.026-0.032 | 0.034-0.050
0.005-0.007 | 0.010-0.012 | 0.014-0.019 | 0.024-0.029 | 0.032-0.045
0.005-0.007 | 0.010-0.012 | 0.014-0.019 | 0.024-0.029 | 0.032-0.045
0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.013-0.017 | 0.022-0.026 | 0.028-0.040
0.007-0.010 | 0.013-0.017 | 0.020-0.027 | 0.034-0.040 | 0.044-0.065
0.006-0.008 | 0.011-0014 | 0.017-0.023 | 0.029-0.035 | 0.038-0.055
0.006-0.008 | 0.011-0.014 | 0.017-0.023 | 0.029-0.035 | 0.038-0.055

Avance par dent

gD, @D, gD, gD, gD,
1.00 - 1.50 2.00 - 2.50 3.00 - 4.00 5.00-6.00 | 8.00-12.00
0.013-0.019 | 0.026-0.032 | 0.039-0.052 | 0.065-0.078 | 0.084-0.126
0.012-0.018 | 0.024-0.030 | 0.036-0.048 | 0.059-0.071 0.077 - 0.116
0.011-0.016 | 0.022-0.027 | 0.032-0.043 | 0.054-0.065 | 0.070-0.105
0.011-0.016 | 0.022-0.027 | 0.032-0.043 | 0.054-0.065 | 0.070-0.105
0.010-0.015 | 0.019-0.024 | 0.029-0.039 | 0.049-0.058 | 0.063-0.095
0.015-0.023 | 0.030-0.038 | 0.045-0.060 | 0.076-0.091 | 0.098-0.147
0.013-0.019 | 0.026-0.032 | 0.039-0.052 | 0.065-0.078 | 0.084-0.126
0.013-0.019 | 0.026-0.032 | 0.039-0.052 | 0.065-0.078 | 0.084-0.126

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,

notamment |a stabilité de |'outil et de la piece,...

Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !




DIXI 7323

CONTOURNAGE
VDI CARBURE ae ap
3323 Ve [mymin] (mm) (mm)
Mousse 30 400 <0.8x@D1 <1xL1
RAINURAGE
VDI CARBURE ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Mousse 30 335 <1x@D1 <0.80xL1




Avance par dent

@D, @D, @D,
300-400 | 6.00-800 | 10.00-12.00

0.070 - 0.100 0.140-0.190 0.240 - 0.250

Avance par dent

@D, @D, @D,
300-400 | 6.00-800 | 10.00-12.00

0.060 - 0.090 0.130-0.170 0.220 - 0.230

Valeurs basées pour une utilisation a sec. Les parametres de coupe sont trés fortement influencés par les parametres externes,
notamment la stabilité de I'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions dutilisation !



DIXI 7583 - 7273

CONTOURNAGE
VDI CARBURE TAIN DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve[m/min] | Velm/min] | (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 135 <0.3x@D1 <1xL1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 105 <0.3x@D1 <1xL1
. - 3
aciee?r:i:qf/?iratzlrgefgtr:?tlil:]eu: ? lzrll]al\r‘t/:::it'ique =ie 80 <0.2x@D1 <ixl
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 100 <0.2x@D1 <1xL1
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX >700 N/mm? | 14.3-14.4 80 <0.2x@D1 <1xL1
Fonte grise <250 HB 15-16 180 200 <04x@D1 <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 95 130 <0.4x@D1 <1xL1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 320 170 <0.4x@D1 <1xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 265 400 <0.4x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 155 <04x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 135 190 <04x@D1 <1xL1
Plastique, bois 29-30 215 330 <04x@D1 <1xL1
Or, argent - 180 230 <04x@D1 <1xL1
Titane, alliage de titane 36-37 65 70 <0.3x@D1 <1xL1
RAINURAGE
VDI CARBURE TAIN DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Velm/min] | Ve[m/min] | (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 100 1x@D1 <1x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 85 1x@D1 <1x@D1
acie/;\?riz:(;(:i:gr;?‘:;:tlilgéuz ? [r]r(l]a'\r‘t/gr]ll:izt'ique =15 5 1001 <08x0D1
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 15 1x@D1 <0.8x@D1
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX >700 N/mm? | 14.3-14.4 45 1x@D1 <0.7x@D1
Fonte grise <250 HB 15-16 125 145 1x@D1 <1x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB | 17-20 65 75 1x@D1 <1x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 225 280 1x@D1 <1x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 185 230 1x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 110 140 1x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 95 120 1x@D1 <1x@D1
Plastique, bois 29-30 150 190 1x@D1 <1x@D1
Or, argent - 125 160 1x@D1 <1x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 45 55 1x@D1 <1x@D1




Avance par dent

gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,
0.30-050 | 060-1.00 | 1.10-150 | 1.60-200 | 250-3.00 & 4.00-6.00 | 8.00-12.00 | 16.00-20.00
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.065-0.085 | 0.100-0.125
0.002-0.004 | 0.005-0.009 | 0.009-0.013 | 0.014-0.017 | 0.021-0.026 | 0.034-0.050 | 0.060-0.080 | 0.095-0.120
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060-0.075 | 0.090-0.110
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060-0.075 | 0.090-0.110
0.002-0.004 | 0.004-0007 | 0.008-0.011 | 0.011-0014 | 0.018-0.021 | 0.028-0.040 | 0.050-0.065 | 0.080-0.100
0.003-0.006 | 0.007-0.012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.024 | 0.030-0.036 | 0.048-0.070 | 0.085-0.115 | 0.135-0.170
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070-0.095 | 0.110-0.140
0.004-0.008 | 0.009-0.015 | 0.017-0.023 | 0.024-0030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.145 | 0.170-0.210
0.003-0.007 | 0.008-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.026 | 0.033-0.039 | 0.052-0.080 | 0.095-0.125 | 0.145-0.180
0.004-0.008 | 0.009-0015 | 0.017-0.023 | 0.024-0.030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.145 | 0.170-0.210
0.003-0.006 | 0.007-0012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.024 | 0.030-0.036 | 0.048-0.070 | 0.085-0.115 | 0.135-0.170
0.004-0.008 | 0.009-0015 | 0.017-0.023 | 0.024-0.030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.145 | 0.170-0.210
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070-0.095 | 0.110-0.140
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070-0.095 | 0.110-0.140
Avance par dent
gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,
0.30 - 0.50 0.60 - 1.00 1.10-1.50 1.60 - 2.00 2.50 - 3.00 4.00-6.00 | 8.00-12.00 | 16.00 - 20.00
0.002-0.004 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.017-0.020 | 0.028-0.040 | 0.050-0.060 | 0.080 -0.030
0.002-0.003 | 0.004-0007 | 0.007-0.010 | 0.011-0.013 | 0.016-0.020 | 0.026-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070 - 0.090
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.009 | 0.010-0.012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070 - 0.080
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.009 | 0.010-0.012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070 - 0.080
0.002-0.003 | 0.003-0.005 | 0.006-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.016 | 0.022-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.080
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.060-0.090 | 0.100-0.130
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.003-0.006 | 0.007-0.011 | 0.013-0.017 | 0.018-0.023 | 0.029-0.034 | 0.046-0.070 | 0.080-0.110 | 0.130-0.160
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0020 | 0.025-0.029 | 0.040-0.060 | 0.070-0.090 | 0.110-0.140
0.003-0.006 | 0.007-0011 | 0.013-0.017 | 0.018-0.023 | 0.029-0.034 | 0.046-0.070 | 0.080-0.110 | 0.130-0.160
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.060-0.090 | 0.100-0.130
0.003-0.006 | 0.007-0.011 0.013-0.017 | 0.018-0.023 | 0.029-0.034 | 0.046-0.070 | 0.080-0.110 | 0.130-0.160
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0.015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0.015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,

notamment |a stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !




DIXI 7583 - 7273

PLONGEE EN RAMPE
VDI CARBURE TAIN DLC Angle de ap

3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] | Ve[m/min] | rampe o (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 100 <6° <1x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 85 <& <1x@D1

. o .
acie??r:?);;(:i:giziztraitlil;eu: /8 (r]r?al\rlt/;?::it'ique =1 55 <¥ <0.8x@D1
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 75 <3 <0.8x@D1
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX >700 N/mm? | 14.3-14.4 45 <> <0.7x@D1
Fonte grise <250 HB 15-16 125 145 <7 <1x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 65 5 <& <1x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 225 280 <6° <1x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 185 230 < <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pbh 26 110 140 <7° <1x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 95 120 <4 <1x@D1
Plastique, bois 29-30 150 190 <6° <1x@D1
Or, argent - 125 160 <® <1x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 45 55 <2 <1x@D1
DIXI 7560
CONTOURNAGE

VDI CARBURE TAIN DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [mymin] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 125 <0.06x@D1 | <1xL1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 100 <0.05x@D1 | <1xL1
aciee(i:rilz:qf/(zi:zlrztiztr?tlil;éu: ?(r]r?al\r‘t/g?i?ique =1 %0 <0.04xBD1 | <1xL1
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 110 <0.04x@D1 | <1xL1
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX >700 N/mm? | 14.3-14.4 90 <0.03x@D1 | <1xL1
Fonte grise <250 HB 15-16 125 125 <0.12x@D1 | <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 90 90 <0.06x@D1 | <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 180 225 <0.09x@D1 | <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 150 190 <0.07x@D1 | <1xL1
Or, argent - 135 170 <007x@D1 | <1xL1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 45 30 <0.02x@D1 | <1xL1
Titane, alliage de titane 36-37 50 70 <0.06x@D1 | <1xL1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30- 0.50 0.60 - 1.00 1.10 - 1.50 1.60 - 2.00 2.50 - 3.00 4.00-6.00 | 8.00-12.00 | 16.00 - 20.00
0.002-0.003 | 0.003-0.006 | 0.006-0.009 | 0.009-0.011 0.014-0.016 | 0.022-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.070
0.002-0.002 | 0.003-0.006 | 0.006-0.008 | 0.009-0.010 | 0.013-0.016 | 0.020-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.070
0.002-0.002 | 0.003-0.005 | 0.006-0.007 | 0.008-0.010 | 0.012-0.014 | 0.020-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.065
0.002-0.002 | 0.003-0.005 | 0.006-0.007 | 0.008-0.010 | 0.012-0.014 | 0.020-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.065
0.002 - 0.002 | 0.002-0.004 | 0.005-0.006 | 0.006-0.009 | 0.011-0.013 | 0.018-0.025 | 0.030-0.040 | 0.050 - 0.065
0.002-0.004 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.018-0.022 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.105
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.006-0.009 | 0.010-0.012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.035 | 0.040-0.060 | 0.060 - 0.090
0.002-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.060-0.090 | 0.100-0.130
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.023 | 0.032-0.050 | 0.060-0.070 | 0.090-0.110
0.002-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.060-0.090 | 0.100-0.130
0.002-0.004 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.018-0.022 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.105
0.002-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.060-0.090 | 0.100-0.130
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.006-0.009 | 0.010-0.012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.035 | 0.040-0.060 | 0.060 - 0.090
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.006-0.009 | 0.010-0.012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.035 | 0.040-0.060 | 0.060 - 0.090
Avance par dent
@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.35-0.50 0.55-1.00 1.10 - 1.50 1.60 - 2.00 2.50 - 3.00 4.00-6.00 | 8.00-12.00 | 12.00 - 20.00
0.0028 - 0.0040 | 0.004-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060-0.080 | 0.080-0.120
0.0025 - 0.0036 | 0.004 - 0.007 0.008 - 0.011 0.012-0.014 0.018 - 0.022 0.028 - 0.045 0.060 - 0.070 0.080 - 0.110
0.0022-0.0032 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.010-0.013 | 0.016-0.019 | 0.026-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100
0.0022-0.0032 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.010-0.013 | 0.016-0.019 | 0.026-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100
0.0020-0.0028 | 0.003-0.006 | 0.006-0.008 | 0.009-0011 | 0.014-0017 | 0.022-0.035 | 0.040-0.060 | 0.060-0.080
0.0034-0.0048 | 0.005-0.010 | 0.011-0.014 | 0.015-0.019 | 0.024-0.029 | 0.038-0.060 | 0.80-0.100 | 0.100-0.140
0.0028-0.0040 | 0.004-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060-0.080 | 0.080-0.120
0.0042-0.0060 | 0.007-0.012 | 0.013-0.018 | 0.006-0.008 | 0.030-0.036 | 0.048-0.070 | 0.100-0.120 | 0.130-0.180
0.0034-0.0048 | 0.005-0.010 | 0.011-0.014 | 0.013-0.016 | 0.024-0029 | 0.038-0.060 | 0.080-0.100 | 0.100-0.140
0.0028 - 0.0040 | 0.004 - 0.008 0.009 - 0.012 0.019 - 0.024 0.020 - 0.024 0.032 - 0.050 0.060 - 0.080 0.080 - 0.120
0.0014-0.0020 | 0.002-0.004 | 0.004-0.006 | 0.015-0.019 | 0.010-0.012 | 0.016-0.025 | 0.030-0.040 | 0.040-0.060
0.0028 - 0.0040 | 0.004-0.008 | 0.009-0.012 | 0013-0.016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060-0.080 | 0.080-0.120




DIXI 7520

CONTOURNAGE
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
. - .
LA TS il 10-13 250 <0.070x@D1 <IxL
acier inoxydable ferritique / martensitique
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 150 <0.040x@D1 <1xL1
Acier trempé (50 a 55 HRC) 38 200 <0.040x@D1 <1xL1
Acier trempé (50 a 55 HRC) 39 100 <0.025x@D1 <1xL1
RAINURAGE
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
. - .
_Acier fortement allié > B00 N/mim', 10-13 40 1x@D1 <005x0D1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 40 1x@D1 <0.03x@D1
Acier trempé (50 a 55 HRC) 38 40 1x@D1 <0.02x@D1
Acier trempé (50 a 55 HRC) 39 15 1x@D1 <0.010x@D1
PLONGEE EN RAMPE
VDI XIDUR Pm::fie“r Angle de
3323 Ve [m/min] (mm) rampe o,
etz s > eLy R, 10-13 2y 190 <1x0D1 <2
acier inoxydable ferritique / martensitique [
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 115 <1x@D1 <3°
Acier trempé (50 a 55 HRC) 38 150 <1x@D1 <3
Acier trempé (50 a 55 HRC) 39 75 <1x@D1 <2°




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.40 - 0.60 0.70 - 1.00 1.50 - 2.00 2.50 - 3.00 4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00- 16.00
0.003 - 0.004 0.004 - 0.006 0.010-0.013 0.016-0.019 0.026 - 0.038 0.052 - 0.065 0.075-0.090
0.002-0002 | 0.003-0.004 | 0006-0008 | 0010-0012 | 0016-0.024 | 0.032-0040 | 0.050-0.055

0.0010-0.0014 | 0002-0.002 | 0.004-0.005 | 0.006-0.007 | 0010-0014 | 0.020-0.025 | 0.030-0035
0.0007-0.0011 | 0.001-0.002 | 0003-0.004 | 0.004-0.005 | 0.007-0011 | 0014-0.020 | 0.020-0.025
Avance par dent
@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.40 - 0.60 0.70 - 1.00 1.50 - 2.00 2.50 - 3.00 4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00 - 16.00
0.0024-0.0032 | 0003-0.005 | 0.008-0.010 | 0013-0015 | 0021-0.030 | 0.042-0.052 | 0.060-0.072
0.0016-0.0016 | 0.002-0.003 | 0.005-0.006 | 0.008-0.010 | 0013-0019 | 0.026-0.032 | 0.040-0.044
0.0008-0.0011 | 0.002-0.002 | 0003-0.004 | 0005-0.006 | 0.008-0011 | 0016-0.020 | 0.024-0.028
0.0006-0.0009 | 0.001-0.002 | 0002-0.003 | 0.003-0.004 | 0.006-0.003 | 0011-0016 | 0.016-0.020
Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.40 - 0.60 0.70 - 1.00 1.50 - 2.00 2.50 - 3.00 4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00 - 16.00
0.0016-0.002 | 0.003-0.004 | 0006-0.008 | 0010-0012 | 0016-0.024 | 0032-0.040 | 0.050-0.055
0.0010-0.001 | 0.002-0.002 | 0004-0.005 | 0.006-0.007 | 0010-0014 | 0020-0.025 | 0030-0.035

0.0010-0.0014 | 0.0017-0.0024 | 0.004-0.005 | 0.006-0.007 | 0010-0.014 | 0.020-0.025 | 0.030-0035
0.0007 -0.0011 | 0.0012-0.0018 | 0.003-0.004 | 0.004-0.005 | 0007-0011 | 0014-0020 | 0.020-0025

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,

notamment la stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !




DIXI 7800

SURFACAGE
VDI CARBURE ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Plastique a bonne u§|nablllte 29 750 <1x0D1 <lmm
(PVC expansé)
Plastique a usinabilité moderé
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 29 700 <1x@D1 <1 mm
Plastique a usinabilité difficile
(PVC compact, PMMA noir) =) 650 <1x0D1 <Tmm
DIXI 7210
CONTOURNAGE
VDI CARBURE | CUTINOX ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [mymin] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 135 <0.4x@D1 <1xL1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 105 <0.4x@D1 <1xL1
H 1A 2
e s tY i, 10-13 80 | <02x@D1 | <1xl1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 100 <0.2x@D1 <1xL1
M Lo .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 80 <0.2x@D1 <xl
> 700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15-16 180 200 <0.4x@D1 <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 95 130 <0.4x@D1 <1xL1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 320 <0.4x@D1 <1xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 260 <0.4x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 160 <0.4x0@D1 <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 140 <0.4x@D1 <1xL1
Or, argent - 180 <0.4x@D1 <1xL1
n Titane, alliage de titane 36-37 65 70 <0.3x@D1 <1xL1




Avance par dent

Avance par dent

@D, @D,

12.00 - 20.00 | 25.00 - 35.00

0.040 - 0.060 0.060 - 0.070

0.030 - 0.050 0.050 - 0.060

0.030 - 0.040 0.040 - 0.050

@D, @D, @D, @D,

300-400 | 500-6.00 | 7.00-8.00 | 10.00-12.00
0.032-0.044 | 0.054-0.064 | 0.076 - 0.086 0.090 - 0.098
0.031-0.040 | 0.052-0.062 | 0.072-0.082 0.086 - 0.092
0.029 - 0.038 0.048 - 0.058 0.068 - 0.076 0.080 - 0.086
0.029 - 0.038 | 0.048 - 0.058 0.068 - 0.076 0.080 - 0.086
0.025-0.034 | 0.042-0.050 0.058 - 0.068 0.070 - 0.076
0.043-0.058 | 0.072-0.086 0.100 - 0.116 0.120- 0.130
0.036 - 0.048 0.060 - 0.072 | 0.084 - 0.096 0.100 - 0.108
0054-0072 | 0090-0.108 | 0126-0.144 | 0.150-0.162
0.047-0.062 | 0.078-0.094 | 0.110-0.124 0.130- 0.140
0.054-0.072 | 0.090 - 0.108 0.126 - 0.144 0.150 - 0.162
0.040-0052 | 0066-0080 & 0092-0.106 | 0.110-0.118
0.040-0.052 | 0.066 - 0.080 0.092 - 0.106 0.110-0.118
0.036 - 0.048 0.060 - 0.072 | 0.084 - 0.096 0.100 - 0.108

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les parameétres de coupe sont trés fortement influencés par les parameétres externes,

notamment la stabilité de I'outil et de la piece,...

Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions dutilisation !




DIXI 7210

RAINURAGE
VDI CARBURE | CUTINOX ae ap
3323 Ve [mymin] | Ve [mymin] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 100 1x@D1 <1.2x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 85 1x@D1 <1x@D1
. - .
_ Af:lerfortement@l_lle>800 N/mm_ ] 10-13 55 1%0D1 <08x0D]
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 15 1x@D1 <1x@D1
M I .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 a5 1x@D1 <07x@D1
> 700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15-16 125 145 1x@D1 <1.5x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 65 75 1x@D1 <1x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 230 1x@D1 <1.5x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 190 1x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 110 1x@D1 <1.5x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 100 1x@D1 <1x@D1
Or, argent - 130 1x@D1 <1x@D1
H Titane, alliage de titane 36-37 45 55 1x@D1 <1x@D1
INTERPOLATION HELICOIDALE
VDI CARBURE | CUTINOX | Anglede ap
3323 Ve[m/min] | Ve[m/min] | rampe o (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 120 <6° <1.2x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 95 <4° <1x@D1
. ., ]
. A.Clel' fortement gl!le > 800 N/mm.,. 10-13 70 <3 <08x@D]
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 85 <3° <1x@D1
M _— .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143144 60 < <07x0D1
> 700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15- 16 150 175 <8° <1.5x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 80 100 <4° <1x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 270 <6° <1.5x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 220 <4° <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 130 <8° <1.5x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 120 <4° <1x@D1
h=nx@xtana
Or, argent - 150 <3 <1x@D1
g 1.3xD, < 6 < 1.9xD, *
H Titane, alliage de titane 36-37 55 <2° <1x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-600 & 7.00-800 | 10.00-12.00

0.024-0.034 | 0.040-0.048 | 0.058-0.064 | 0.068 - 0.074

0.023-0.030 | 0.040-0.046 | 0.054-0.062 | 0.064-0.070

0.022-0.028 | 0.036-0.044 | 0.052-0.058 | 0.060 - 0.064

0.022-0.028 | 0.036-0.044 | 0.052-0.058 | 0.060 - 0.064

0.019-0.026 | 0.032-0.038 | 0.044-0.052 | 0.052-0.058

0.032-0.044 | 0.054-0.064 | 0.076-0.088 | 0.090-0.098
0.027-0.036 | 0.046-0.054 | 0.064-0.072 | 0.076 - 0.082
0.041-0.054 | 0.068-0.082 | 0.094-0.108 | 0.112-0.122

0.035-0.046 | 0.058-0.070 | 0.082-0.094 | 0.098 - 0.106

0.041-0.054 | 0.068-0.082 | 0.094-0.108 | 0.112-0.122

0.030-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.080 | 0.082-0.088
0.030-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.080 | 0.082-0.088

0.027-0.036 | 0.046-0.054 | 0.064-0.072 | 0.076 - 0.082

Avance par dent

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-600 | 7.00-8.00 | 10.00-12.00

0.019-0.027 | 0.032-0.038 | 0.046-0.051 | 0.054-0.059

0.018-0.024 | 0.032-0.037 | 0.043-0.050 | 0.051-0.056

0.018-0.022 | 0.029-0.035 | 0.042-0.046 | 0.048 - 0.051

0.018-0.022 | 0.029-0.035 | 0.042-0.046 | 0.048 - 0.051

0.015-0.021 | 0.026-0.030 | 0.035-0.042 | 0.042-0.046

0.026-0.035 | 0.043-0.051 | 0.061-0.070 | 0.072-0.078

0.022-0.029 | 0.037-0.043 | 0.051-0.058 | 0.061-0.066

0.033-0.043 | 0.054-0.066 | 0.075-0.086 | 0.090-0.098

0.028 - 0.037 | 0.046-0.056 | 0.066 -0.075 | 0.078-0.085

0.033-0.043 | 0.054-0.066 | 0.075-0.086 | 0.090 - 0.098

0.024-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056-0.064 | 0.066 - 0.070

0.024-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056 - 0.064 | 0.066 -0.070

0.022-0.029 | 0.037-0.043 | 0.051-0.058 | 0.061-0.066

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,
notamment |a stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



DIXI 7213 - 7214

CONTOURNAGE

VDI CARBURE TAIN ae ap

3323 Ve [m/min] | Ve [mymin] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 100 <0.3x@D1 <1xL1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 80 <0.3x@D1 <1xL1

. o 3
acieé?r:z:(;c:ir:glrgigiraitlil:]eu: ? (r]r(l)a’\rltlg?it’ique =1 2l Ay <l
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 90 <0.2x@D1 <1xL1
Fonte grise <250 HB 15-16 85 100 <0.4x@D1 <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 70 85 <0.4x0@D1 <1xL1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 125 <0.4x@D1 <1xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 220 <0.4x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 40 <0.3x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 150 <0.4x0@D1 <1xL1
Or, argent - 150 <0.4x@D1 <1xL1
Titane, alliage de titane 36-37 150 <0.4x@D1 <1xL1
RAINURAGE

VDI CARBURE TAIN ae ap

3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 70 1x@D1 <1x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 55 1x@D1 <1x@D1

acieeicrizg(\f/%:gr:z:s:il;éuz ? (r)r?a’\r‘t/gr]l[:izt,ique =T = 2D T
M  Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 65 1x@D1 <0.80x@D1

Fonte grise <250 HB 15-16 60 70 1x@D1 <1x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 50 60 1x@D1 <1x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 90 1x@D1 <1x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 155 1x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 30 1x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 105 1x@D1 <1x@D1
Or, argent - 105 1x@D1 <1x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 105 1x@D1 <1x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D,
400-500 | 600-7.00 & 8.00-9.00 | 10.00-12.00 | 14.00 - 20.00

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.040 | 0.035-0.040 | 0.050-0.070

0.017-0.021 | 0.026-0.030 | 0.034-0.038 | 0.035-0.040 | 0.050-0.070

0.016-0.020 | 0.024-0.028 | 0.032-0.036 | 0.030-0.040 | 0.040-0.060

0.016-0.020 | 0.024-0.028 | 0.032-0.036 | 0.030-0.040 | 0.040-0.060
0.024-0.030 | 0.036-0.042 | 0.048-0.054 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100
0.020-0.025 | 0.030-0.035 | 0.040-0.046 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.080
0.036-0.045 | 0.054-0.063 | 0.072-0.082 | 0.070-0.090 | 0.100 - 0.140

0.030-0.038 | 0.045-0.053 | 0.060-0.068 | 0.060-0.070 | 0.080-0.120

0.030-0.038 | 0.045-0.053 | 0.060-0.068 | 0.060-0.070 | 0.080-0.120

0.024-0.030 | 0.036-0.042 | 0.048-0.054 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100

0.024-0.030 | 0.036-0.042 | 0.048-0.054 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100

0.022-0.028 | 0.033-0.039 | 0.044-0.050 | 0.045-0.050 | 0.060 - 0.090

Avance par dent

@D, @D, @D, @0, @D,
400-500 | 6.00-7.00 | 800-9.00 | 10.00-1200 | 14.00-20.00

0.014-0.017 | 0.020-0.024 | 0.027-0.030 | 0.026-0.030 | 0.038-0.053

0.013-0.016 | 0.020-0.023 | 0.026-0.029 | 0.026-0.030 | 0.038-0.053

0.012-0.015 | 0.018-0.021 | 0.024-0.027 | 0.023-0.030 | 0.030 - 0.045

0.012-0.015 | 0.018-0.021 | 0.024-0.027 | 0.023-0.030 | 0.030-0.045

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.038-0.045 | 0.053-0.075

0.015-0.019 | 0.023-0.026 | 0.030-0.035 | 0.030-0.038 | 0.045-0.060

0.027 -0.034 | 0.041-0.047 | 0.054-0.062 | 0.053-0.068 | 0.075-0.105

0.023-0.029 | 0.034-0.040 | 0.045-0.051 | 0.045-0.053 | 0.060 - 0.090

0.023-0.029 | 0.034-0.040 | 0.045-0.051 | 0.045-0.053 | 0.060 - 0.090

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.038-0.045 | 0.053-0.075

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.038-0.045 | 0.053-0.075

0.017-0.021 | 0.025-0.029 | 0.033-0.038 | 0.034-0.038 | 0.045-0.068

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,
notamment |a stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



INTERPOLATION HELICOiDALE

DIXI 7213 - 7214

VDI CARBURE TAIN Angle de ap
3323 Ve[m/min] | Velm/min] | rampe o (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 70 <6° <1x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 55 <4° <1x@D1
. - 5
_ Af:lerfortementz?l_lle>800 N/mm_,_ 10-13 35 <3 <0.8x@D]
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 65 <3° <0.8x@D1
Fonte grise <250 HB 15- 16 60 70 <7° <1x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 50 60 <4° <1x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 90 <4° <1x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 155 <6° <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 < R 30 <2° <1x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 g 105 <7° <1x@D1
Or, argent 8 h=mxgxtana 105 <4° <1x@D1
1.3xD, < @ < 1.9xD,
Titane, alliage de titane 36-37 105 <3° <1x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D,
400-500 | 6.00-7.00 | 800-9.00 | 10.00-1200 | 14.00 - 20.00

0.011-0.014 | 0.016-0.019 | 0.022-0.024 | 0.021-0.024 | 0.030 - 0.042

0.010-0.013 | 0.016-0.018 | 0.021-0.023 | 0.021-0.024 | 0.030 - 0.042

0.010-0.012 | 0.014-0.017 | 0.019-0.022 | 0.018-0.024 | 0.024 - 0.036

0.010-0.012 | 0.014-0.017 | 0.019-0.022 | 0.018-0.024 | 0.024 - 0.036

0.012-0.015 | 0.018-0.021 | 0.024-0.028 | 0.024-0.030 | 0.036 - 0.048

0.022-0.027 | 0.033-0.038 | 0.043-0.050 | 0.042-0.054 | 0.060 - 0.084

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.036-0.042 | 0.048-0.072

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.036-0.042 | 0.048-0.072

0.014-0.018 | 0.022-0.026 | 0.029-0.033 | 0.030-0.036 | 0.042-0.060

0.014-0.018 | 0.022-0.026 | 0.029-0.033 | 0.030-0.036 | 0.042-0.060

0.014-0.017 | 0.020-0.023 | 0.026-0.030 | 0.027-0.030 | 0.036 - 0.054

0.026 - 0.033 | 0.039-0.046 | 0.052-0.055 | 0.057-0.066 | 0.072-0.096

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les parameétres de coupe sont trés fortement influencés par les parametres externes,
notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



DIXI 7215 - 7215-FC

CONTOURNAGE
VDI DIXI7215 | DIXI715-FC ae ap
3323 Ve [nmvmin] | Ve [mymin] (mm) (mm)
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 475 620 <04x@D1 <1xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 200 260 <1x@D1 <1.3x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 200 260 <0.4x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 140 180 <04x@D1 <1xL1
Or, argent - 200 325 <04x@D1 <1xL1
RAINURAGE
VDI DIXI7215 | DIXI715-FC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 380 490 1x@D1 <1.5x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 160 210 1x@D1 <1.3x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 160 210 1x@D1 <15x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 110 150 1x@D1 <1x@D1
Or, argent - 200 260 1x@D1 <1x@D1
PLONGEE EN RAMPE
VDI DIXI7215 | DIXITIS-FC | P09 Angie de
3323 Ve[m/min] | Ve [mymin] rampe o
(mm)
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 ] 380 490 <1x@D1 <1.5x@D1
i
2
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 160 210 <1x@D1 <1.3x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 160 210 <1x@D1 <15x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 110 150 <1x@D1 <1x@D1
Or, argent - 200 260 <1x@D1 <1x@D1




Avance par dent

@D, @D, oD,
4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00- 16.00

0.058-0.086 | 0.115-0.140 | 0.170-0.230

0.048 - 0.072 0.095-0.120 0.140- 0.190

0.048 - 0.072 0.095-0.120 0.140-0.190

0.038 - 0.058 | 0.075-0.100 | 0.120-0.150

0.038 - 0.058 0.075-0.100 0.120-0.150

Avance par dent

@D, @0, @D,
400-6.00 | 8.00-1000 | 12.00-16.00

0.044-0.064 | 0.085-0.110 | 0.130-0.170

0.036 - 0.054 | 0.070-0.090 | 0.110-0.140

0.036 - 0.054 0.070 - 0.090 0.110-0.140

0.029 - 0.044 | 0.055-0.080 | 0.090-0.110

0.029 - 0.044 0.055 - 0.080 0.090-0.110

Avance par dent

@D, @D, @D,
400-6.00 | 8.00-1000 | 12.00- 16.00

0.044-0.064 | 0.085-0.110 | 0.130-0.170

0.036 - 0.054 | 0.070-0.090 | 0.110-0.140

0.036 - 0.054 0.070 - 0.090 0.110-0.140

0.029-0.044 | 0.055-0.080 | 0.090-0.110

0.029 - 0.044 0.055 - 0.080 0.090-0.110

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,
notamment la stabilité de I'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



DIXI 7217

CONTOURNAGE
VDI CARBURE ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Plastique a bonne us’inabilité 21-92 400 <0.70x0D1 <xli
(PVC expansé)
Plastique a usinabilité moderé
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 23-25 300 <0.70x@D1 <1xL1
Plastique a usinabilité difficile
(PVC compact, PMMA noir) 26 250 <0.40x@D1 <1xL1
RAINURAGE
VDI CARBURE ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Plastique a bonne us’mablllte 21-2 400 1x@D1 <15x@D1
(PVC expansé)
Plastique a usinabilité moderé
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 23-25 300 1x@D1 <1.5x@D1
Plastique a usinabilité difficile
(PVC compact, PMMA noir) 26 250 1x@D1 <15x@D1
PLONGEE EN RAMPE
VDI CARBURE ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Plastique a bonne us’inabilité 271-2 400 <12° <15x0D1
(PVC expansé)
Plastique a usinabilité moderé o
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 23-25 300 <10 <1.5x@D1
Plastique a usinabilité difficile o
(PVC compact, PMMA noir) = 250 <8 sl




Avance par dent

gD, gD,
6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.230-0.260 | 0.290-0.310
0.180-0210 | 0.230-0.250
0.150-0.180 | 0.190-0.210
Avance par dent
gD, @D,
6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.170-0.200 | 0.220-0.230
0.140-0.160 0.180-0.190
0.110-0.140 | 0.150-0.160
Avance par dent
gD, gD,
6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.140-0.160 | 0.180-0.200
0.110-0.130 | 0.140-0.160
0.090-0011 | 0.120-0.140

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les paramétres de coupe sont trés fortement influencés par les paramétres externes,
notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...

Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



DIXI 7220 - 7220-3D

CONTOURNAGE
VDI C-TOP ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 140 < 0.40x@D1 <1xL1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 125 < 0.35x@D1 <1IxL1
aciee?rii:(;%:zr;iztr?tlil:}éu: ?[r)r?a’\ritlg?izt'ique W= 85 < 0:30xBD1 <<l
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 95 < 0.30x@D1 <1xL1
m Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 65 <0.25%@D1 <xl1
> 700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15- 16 175 < 0.40x@D1 <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 110 < 0.40x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 200 < 0.40x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 170 < 0.40x@D1 <1xL1
Or, argent - 150 < 0.40x@D1 <1xL1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 35 < 0.20x@D1 <1x L1
Titane, alliage de titane 36-37 65 < 0.40x@D1 <Ix L1
RAINURAGE
VDI C-TOP ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 110 1x@D1 <1.50x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 95 1x@D1 <1.25x@D1
acieé?rili:qf;:iratglrg?‘ztrraitlil:]éu: ? (r]r?a’\r‘t/&r:izt'ique =1 65 1x8D1 <1xfD1
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 70 1x@D1 <1x@D1
m Acier inoxydable sans Iz\li / DUPLEX 143-14.4 50 1x@D1 <0.80x@D1
>700 N/mm
Fonte grise <250 HB 15- 16 130 1x@D1 <1.50x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 85 1x@D1 <1.25x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 150 1x@D1 <1.50x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 130 1x@D1 <1.50x@D1
Or, argent - 115 1x@D1 <1.50x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 25 1x@D1 <0.50x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 45 1x@D1 <1x0@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00- 16.00

0.036 - 0.048 0.060 - 0.070 0.095-0.110 0.115-0.135

0.032 - 0.044 0.055 - 0.065 0.085 - 0.095 0.105-0.120

0.028 - 0.038 0.050 - 0.060 0.075 - 0.085 0.090-0.110

0.028 - 0.038 | 0.050-0.060 | 0.075-0.085 | 0.090-0.110

0.026 - 0.034 0.040 - 0.050 0.065 - 0.075 0.080 - 0.095

0.044-0.058 | 0.070-0.085 | 0.115-0.130 | 0.140-0.160
0.036 - 0.048 0.060 - 0.070 0.095-0.110 0.115-0.135
0.054 - 0.072 0.090-0.110 0.145-0.160 0.175-0.200
0.044 - 0.058 0.070 - 0.085 0.115-0.130 0.140 - 0.160
0.044-0.058 | 0.070-0.085 | 0.115-0.130 | 0.140-0.160
0.018 - 0.024 0.030 - 0.035 0.050 - 0.055 0.060 - 0.065

0.044 - 0.058 0.070 - 0.085 0.115-0.130 0.140 - 0.160

Avance par dent

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-6.00 & 8.00-10.00 | 12.00-16.00

0.029 - 0.038 0.048 - 0.056 0.076 - 0.088 0.090-0.110

0.026 - 0.036 0.044 - 0.052 0.068 - 0.076 0.085 - 0.095

0.020 - 0.026 0.036 - 0.042 0.052 - 0.060 0.065 - 0.075

0.017-0.022 | 0.030-0.036 | 0.046-0.052 | 0.055 - 0.065

0.016 - 0.020 0.024 - 0.030 0.040 - 0.046 0.050 - 0.055

0.035-0.046 | 0.056-0.068 | 0.092-0.104 | 0.110-0.130

0.029 - 0.038 0.048 - 0.056 0.076 - 0.088 0.090-0.110

0.043 - 0.058 0.072 - 0.088 0.116-0.128 0.140 - 0.160

0.035 - 0.046 0.056 - 0.068 0.092-0.104 0.110-0.130

0.035-0.046 | 0.056-0.068 | 0.092-0.104 | 0.110-0.130

0.009 - 0.012 0.016 - 0.018 0.026 - 0.028 0.030 - 0.035

0.026 - 0.034 0.042 - 0.052 0.070 - 0.078 0.085 - 0.095

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,
notamment |a stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



DIXI 7220 - 7220-3D

USINAGE TROCHOIDAL
VDI C-TOP ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 420 <0.05x@D1 <1xL1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 380 <0.04x@D1 <1xL1
acieefriz;;z:ﬁr;izt:?tlilgéu: ?(r]r?a'\rlt/gzlizt,ique =78 260 Bl <Ixl
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 190 <0.04x@D1 <1xL1
M Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-144 130 <0.03x0D1 <1xl1
> 700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15- 16 430 <0.05x@D1 <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 300 <0.05x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 550 <0.05x@D1 <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 470 <0.05x@D1 <1xL1
Or, argent - 410 <0.05x@D1 <1xL1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 60 <0.03x@D1 <1xL1
Titane, alliage de titane 36-37 110 <0.05x@D1 <1xL1
INTERPOLATION HELICOIDALE
VDI C-TOP Angle ap
3323 Ve [m/min] derampe a (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 120 <6° <1.2xL1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 95 <4° <1xL1
acieeti:rilz:qf/(:i:g:ziztr?tli"cqéu: ?(r]r?al\rlt/gzlizt,ique =78 70 <3 <08xL1
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 85 <3° <1xL1
" ety i"°"yg"7t(’)'§ ,37;1;'2\“ JIRIHERS 14.3-14.4 60 <2 <07xL1
Fonte grise <250 HB 15- 16 175 <8° <15xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 100 <4° <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 130 <8° <15xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 120 <4° <1xL1
Or, argent - 150 <3° <1xL1
H Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 h=nmxextana 60 <1° <0.5xL1
1.3xD; < @ < 1.9xD,
Titane, alliage de titane 36-37 110 <2° <1xL1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00- 16.00

0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120-0.140 0.140-0.170

0.040 - 0.055 0.070 - 0.080 0.110-0.120 0.130- 0.150

0.036 - 0.050 0.060 - 0.070 0.100-0.110 0.120-0.130

0.036 - 0.050 | 0.060-0.070 | 0.100-0.110 | 0.120-0.130

0.032 - 0.040 0.050 - 0.060 0.080 - 0.090 0.100-0.120

0.054-0.070 | 0.090-0.110 | 0.140-0.160 | 0.170 - 0.200

0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120- 0.140 0.140-0.170

0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120- 0.140 0.140-0.170

0.040 - 0.055 0.070 - 0.080 0.110-0.120 0.130-0.150

0.040-0.055 | 0.070-0.080 | 0.110-0.120 | 0.130-0.150

0.022 - 0.030 0.040 - 0.050 0.060 - 0.070 0.070 - 0.080

0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120-0.140 0.140-0.170

Avance par dent

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00- 16.00

0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085

0.020 - 0.028 0.034 - 0.040 0.055 - 0.060 0.065 - 0.075

0.018 - 0.024 0.030 - 0.036 0.050 - 0.055 0.060 - 0.065

0.018-0.024 | 0.030-0.036 | 0.050-0.055 | 0.060 -0.065

0.016 - 0.022 0.026 - 0.032 0.040 - 0.045 0.050 - 0.060

0.028-0.036 | 0.046-0.054 | 0.070-0.080 | 0.085-0.100

0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085

0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085

0.020 - 0.028 0.034 - 0.040 0.055 - 0.060 0.065 - 0.075

0.020-0.028 | 0.034-0.040 | 0.055-0.060 | 0.065-0.075

0.012-0.016 0.018 - 0.022 0.030 - 0.035 0.035 - 0.040

0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les paramétres de coupe sont treés fortement influencés par les parametres externes,
notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



DIXI 7442 COOL+

CONTOURNAGE / EBAUCHE
anp, @D, ap,
0.30-0.70 0.80-1.50 1.60-5.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Velmmin] | Velmimin] | Ve[mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 30-50 50 - 150 120 - 280
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 25-50 50 - 125 90 - 230
. - 5
_Acier fortement allié > 800 N/, 10-13 25-35 50 - 85 90-130
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 25-50 50 - 150 100 - 230
M . . .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-144 20- 45 50-115 75-180
> 700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15-16 20- 40 30-50 45-105 | 50-150 | 70-165 | 150 -280
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB | 17-20 15- 35 30-50 40 - 90 50-150 | 60-140 | 110-250
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20 - 40 30 - 50 50 - 105 50-150 | 80-165 | 150-300
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 40- 90 50-150 | 60-140 | 130-280
Or, argent - 20- 45 30-50 50-110 | 50-150 | 75-170 | 160-320
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-30 40 - 80 60 - 120
Titane, alliage de titane 36-37 15-30 30-45 35-80 50-110 | 55-120 | 120-170
RAINURAGE
ap, ap, ap,
0.30-0.70 0.80-150 1.60 - 5.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Velmymin] | Ve[mmin] | Ve[mymin] | Velmmin] | Ve[mymin] | Ve [mmin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25-50 50 - 150 100 - 240
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 20- 50 50-125 75-195
. » )
O A1 0 i, 10-13 20-30 50- 70 75-110
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 20-50 50 - 125 85-195
M _— .
Acier inoxydable sans |2\|I / DUPLEX 143-144 15- 40 40- 100 65 - 155
> 700 N/mm
Fonte grise <250 HB 15-16 15-35 30-50 40- 90 50-150 | 60-140 | 130-240
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB 17-20 15- 30 25-50 35-80 50 - 140 50-120 95 - 215
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20-35 30-50 45-90 50-150 | 70-140 | 130-255
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 35-80 50 - 150 50-120 | 110-240
Or, argent - 15-30 30-50 40 - 95 50-150 | 65-145 | 135-270
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-25 30- 65 50 - 100
Titane, alliage de titane 36-37 10-25 25-35 30-65 50 - 95 45-100 | 100- 145




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00
ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.90x0 <0.90x@ <0.90x 0@ <0.90x@ <0.90x@
DR <1.50x@ LEEE <1.50x 0 U <1.50x0 B0 22 <1.50x 0 e <1.50x 0
<0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@
0002-008 | 4 5p.q | 008-0005 | ygp,g | Q0OH0000 1 ggg.g | 008008 1 ygpg | 0016002 T hn.g
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@
s <1.50x@ LR <1.50x 0 el <1.50x 0 LENE <1.50x 0 Uil <1.50x 0
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x@
00020003 <150x@ 0.008-0005 <1500 0004-0010 <1500 0.008-0018 <1500 0015-0030 <1500
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@
R G I B I B o IR I L (PP L T
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@
0002-0005 <150x@ 0004-0007 <150x@ 0006-0015 <150x@ 0012-0028 <150x@ 0023-0046 <150x@
<0.90x@ <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0
DL <1.50x 0 IOy <1.50x0 -0 <1.50x 0 - <1.50x0 -0 <1.50x 0
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0
0003-0005 <1.50x0 0005-0009 <150x@ 0007-0017 <150x@ 0014-0032 <150x@ 0027-005 <1.50x0
<0.90x@ <0.90x0@ <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@
D20 <150x@ il <150x@ DlLLE0TES <150x@ Lol <150x@ e s <150x@
<0.90x@ <0.90x0@ <0.90x@ <0.90x0@ <0.90x@
0002-0004 <150x@ 0.03-0006 <1.50x0 0005-0013 <1.50x 0 0011-0024 <1.50x0 0020-0040 <1.50x0
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0
gL <1.50x0 PR <150x@ L <1.50x@ el <150x@ BLEHRE <1.50x0
<0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@
0002-0004 <150x@ 0.004-0007 <150x@ 00060014 <150x@ 0012-00%6 <150x@ 002-0044 <150x@
Avance par dent
@D, @D, @D, @D, @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00
ap ap ap ap ap
fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm)

00015- 00030 |  <050x0 0,003-0005 <1.00x@ 0.004-0010 <150x@ 0008-0018 <150x@ 0015-0030 <150x@
00014-0008 | <050x@ 0,002-0.004 <1.00x@ 0.004-0009 <1500 0007-0017 <150x@ 0014-0028 <150x@
00013-00026 | <050x@ 0,002-0.004 <1.00x@ 0003-0008 <150x@ 0007-0016 <150x@ 0013-0026 <150x@
00013-00026 | <050x@ 0,002- 0.004 <1.00x0 0003-0008 <150x@ 0,007-0016 <150x@ 0013-0026 <150x@
00012-000%4 | <025x@ 0.002- 0.004 <050x0 0.003-0008 <1.00x@ 0007-0015 <1.00x0 0012-0024 <1.00x0
00020-00040 | <050x@ 0.003-0006 <1.00x@ 0005-0013 <150x@ 0011-0024 <150x@ 0020-0040 <150x@
00017-00034 | <050x@ 0.003-0005 <1.00x@ 0.004-0011 <150x@ 0009-0020 <150x@ 0017-0034 <150x@
00023-00046 | <050x@ 0.004-0.007 <1.00x@ 0006-0015 <150x@ 0012-0028 <150x@ 0023-0046 <150x@
00018-00036 | <050x@ 0,003-0.006 <1.00x@ 0005-0012 <150x@ 0010-0022 <150x@ 0018-0036 <150x@
00017-00034 | <050x@ 0003-0005 <1.00x0 0,004-0011 <150x@ 0009-0020 <150x@ 0017-0034 <150x@
00008-00016 |  <050x@ 0.001-0002 <025x@ 0,002-0005 <050x@ 0.004-0.009 <1.00x0 0.008-0016 <1.00x@
00018-00036 | <0.25x@ 0,003-0.006 <1.00x@ 0005-0012 <150x@ 0010-0022 <150x@ 0018-0036 <150x@




DIXI 7442 COOL+

CONTOURNAGE / FINITION
@D, @D, ap,
0.30-0.70 0.80-1.50 1.60-5.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[mymin]l | Ve[mymin] | Ve[myimin] | Ve[mymin] | Velmymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 30-50 50 - 150 150 - 350
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 30-50 50 - 150 110 - 290
. ., 3
AAETOREIETRE IS R 10-13 30- 40 50- 105 110- 160
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 30-50 50 - 150 130 - 290
M . . -
Acier inoxydable sans |2\|I/ DUPLEX 143-14.4 25- 50 50 - 150 90 - 230
> 700 N/mm
Fonte grise <250 HB 15-16 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 190- 350
Fonte ductile, malléable,nodulaire >250 HB | 17 -20 20- 45 30-50 50-150 | 50-150 | 80-180 | 140-310
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 100-210 | 190 - 380
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 20 - 45 30-50 50 - 150 50 - 150 80-180 | 160 - 350
Or, argent 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 200 - 400
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 20 - 40 50 - 135 80 - 150
Titane, alliage de titane 36-37 20-40 30-50 45 -150 50-110 | 70-150 | 150-210
PLONGEE EN RAMPE
ap, anp, gD,
0.30-0.70 0.80-150 1.60 - 5.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mmin] | Ve[mymin] | Ve [mmin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25-50 50 - 125 100 - 190
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 20- 40 50 - 100 75- 155
. - .
_Acier fortement allié >800 N/mr, 10-13 20-25 50 - 60 75-90
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 40 50 - 100 85- 155
M I .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-144 15-30 40-80 65 - 120
> 700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15-16 15-35 30-50 40- 90 50-125 | 60-140 | 130-190
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB 17-20 15-30 25 - 45 35-80 50-110 50 - 120 95- 170
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20 - 35 30-50 45 - 90 50 - 135 70-140 | 130- 205
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15- 35 30-50 35-80 50 - 125 50-120 | 110-190
Or, argent 15-30 30-50 40- 95 50-145 | 65-145 | 135-220
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-20 30-50 50 - 80
Titane, alliage de titane 36-37 10-25 25-35 30-65 50-75 45-100 | 100-115




Avance par dent

@D, @D, @D, ) @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00
ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.30x@ <0.30x@ <0.30x0 <0.30x@ <0.30x@
0.002- 0004 i 0,003-0006 P 0005-0012 i 0010-002 P 0018-0036 et
<0.30x0 <0.30x@ <0.30x0@ <0.30x@ <0.30x@
0002-0003 <1.50x@ 00030005 <150x@ 0004-0010 <1.50x@ 0003-0019 <150x@ 0016-0062 <150x@
<0.30x0 <0.30x0 <0.30x0 <0.30x0 <0.30x0
D0 <1.50x@ B0 <1500 (-l <150x0 L <1500 -l <1500
<0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@
00020003 <150x0 0.008-0005 <1.50x0 0004-0010 <150x@ 0.008-0018 <1.50x0 0015-0030 <150x@
<0.30x0@ <0.30x0 <0.30x0@ <0.30x0 <0.30x0
Db ey <150x@ Bl <150x@ AL <150x@ BLEH <150x@ Lotk <150x@
<0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@
00020005 <1.50x@ 0004-0007 <1.50x0 0006-0015 <1.50x0 0012-0028 <1.50x0 0023-0046 <1.50x 0
<0.30x0 <0.30x0 <0.30x0 <0.30x@ <0.30x@
DL L <150x@ LRI <1500 PLLHEE <1500 COAL <1500 PR <1500
<0.30x@ <0.30x0@ <0.30x@ <0.30x0@ <0.30x0@
0003-0005 <150x@ 0.05-0009 <150x@ 0007-0017 <150x@ 0014-0032 <150x@ 0027-0054 <1500
<0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@
DO S <150x@ LIl <1.50x0 DI <1.50x 0 Uil <1.50x0 Uzl <1.50x 0
<0.30x0 <0.30x0 <0.30x0 <0.30x0 <0.30x@
0002-0004 <1.50x0 0003-0006 <150x@ 0005-0013 <150x@ 0011-0024 <150x@ 0020-0040 <1.50x0
<0.30x0 <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@
QO001-00R2 | _qeheq [ O002:008 1 ieoep | Q0020006 | qcoxg [ %000 i0eg | OM0F0OB - ils0xm
<0.30x@ <0.30x0@ <0.30x@ <0.30x0@ <0.30x@
0002-0004 <150x@ 0004-0007 <1.50x0 00060014 <1.50x 0 0012-00% <1.50x0 002-004 <1.50x0
Avance par dent
@D, @D, @D, @D, @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00
fz a9 fz al®) fz a9 fz al®) fz al°)
0.0010- 0.0020 <30° 0002-0003 <30° 0.003-0.006 <30° 0005-0012 <30° 0010-0020 <30°
0.0009-0.0018 <30° 0001-0003 <30° 0,002-0.006 <30° 0005-0011 <30° 0009-0018 <30°
0,0008-0.0016 <30° 0,001-0003 <30° 0002-0005 <30° 0,004-0010 <30° 0008-0016 <30°
0.0008-0.0016 <30° 0001-0003 <30° 0,002-0.005 <30° 0004-0010 <30° 0008-0016 <30°
0,0008- 00016 <15° 0.001-0003 <15° 0002-0005 <15° 0.004-0010 <15° 0008-0016 <15°
0,0013-0.0026 <30° 0,002-0004 <30° 0.003-0008 <30° 0007-0015 <30° 0013-0026 <30°
00011-0002 <30° 0002-0003 <30° 0,003-0.007 <30° 0006-0013 <30° 0011-002 <30°
00015-00030 <35° 0002-0005 <35° 0,004-0010 <35° 0008-0018 <35° 0015-0030 <35°
0,0012-00024 <35° 0.002-0004 <35° 0.003-0008 <35° 0.006-0014 <35° 0012-0024 <35°
00011-00022 <35° 0.002-0003 <35° 0.003-0007 <35° 0.006-0013 <35° 0011-002 <35°
0,0005-00010 < 0001-0002 <8 0001-0003 <8 0003-0006 <8 0005-0010 <8
00012-00024 <15° 0,002- 0,004 <15° 0003-0008 <15° 0006-0014 <15° 0012-0024 <15°




DIXI 7443 COOL+

CONTOURNAGE / EBAUCHE
ap, ap, ap,
0.30-1.50 1.60-4.50 4.60-10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 30-50 50 - 150 120 - 280
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 25-50 50 - 125 90 - 230
. - )
AT REETEE S Ry 10-13 25-35 50 - 85 90- 130
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitigue <700 N/mm? | 14.1-14.2 25-50 50 - 150 100 - 230
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143144 20-45 50- 115 75- 180
> 700 N/mm?
Fonte ductile, malléable,nodulaire >250 HB 17-20 15-35 30-50 40 - 90 50 - 150 60 - 140 110 - 250
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20 - 40 30 - 50 50 - 105 50 - 150 80-165 | 150 - 300
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 40- 90 50-150 | 60-140 | 130-280
Or, argent - 20 - 45 30-50 50-110 | 50-150 | 75-170 | 160 - 320
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-30 40 - 80 60 - 120
Titane, alliage de titane 36-37 15-30 30-45 35-80 50-110 | 55-120 | 120- 170
RAINURAGE
ap, ap, ap,
0.30-1.50 1.60-4.50 4.60-10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velnmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin] | Ve[mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25-50 50 - 150 100 - 240
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 20-50 50-125 75-195
. - )
AEETTEEIRENES LY Wiy 10-13 20-30 50-70 75-110
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitigue <700 N/mm? | 14.1-14.2 20-50 50 - 125 85-195
Acier inoxydable sans Ni / DUPLEX 143-144 15- 40 40- 100 65 - 155
> 700 N/mm?
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB | 17 -20 15-30 25-50 35-80 50 - 140 50-120 | 95-215
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20 - 35 30-50 45-90 50 - 150 70-140 | 130- 255
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 35-80 50-150 | 50-120 | 110-240
Or, argent - 15- 30 30-50 40 - 95 50-150 | 65-145 | 135-270
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-25 30-65 50- 100
Titane, alliage de titane 36-37 10-25 25-35 30-65 50 - 95 45-100 | 100- 145




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5,00-10.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.30x@
0002-0004 | o gy | 0008-006 | opoxg | 0080012 | ogoeg | Q00002 | op5g | 0018-008 | 5p.p | U050 ook
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
0002-008 | 5 pgug | 0008-0005 | 5 ppug | 00040010 | ohoeg | QO09-001 | opgyg | 00T6-002 | op0,g | 00B-00% 1 s ok
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
0002-0003 | _o0oC | 00B-0005 | oot o 0004-0010 | oot o | 0008-0018 | oo | 0015-0080 | o000 o | 0021-0082 | oo o
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
0002-0003 |5 gy | 00B-0005 | 5o, | Q0040010 | 5p0g | QU800 | oppeg | 00000 1 opoeg | 001002 1 yh0kp
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ <0.90x@ <0.20x@
BIBEELE | iy | PN g | BRRIS gy TREROE L gy | TR iy | WS
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.30x@
0002-0004 | 5y | 00B-0006 | 5p0,g | Q00008 | 5p0cg | Q0002 1 oppeg | 00000 1 opokg | 008008 1y h0p
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x @ <0.90x 0@ <0.15x0
008-0005 | _5p9cg | 0050009 | opoeg | 0007-007 | oo | O0M-00R | onoxg | Q0Z-0B% | onocg | 00000 | 500k
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x 0@ <0.90x0 <0.30x@
0002-0004 | 5, | 0040007 | oog.g | 000B-004 | oppg | 0012008 | ong.g | 002-004 | ohog | 0000072 1 o0
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 o <0.30x0
0002-0004 | 5o, | 0008-0006 | 5 pgug | 00080018 | opoeg | QOM-002 | oppeg | 0020-000 | opg.p | OOB-0085 | 5 n0xp
<0.90x @ <0.90x@ <0.90x 0@ <0.90x@ <0.90x0@ <0.30x@
0001-0002 | 5 pgug | 0002-008 | 5pg.g | 0020006 | opg.q | 00-00T | oppyg | 008001 1 on0.g | 008000 1 5ok
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x 0@ <0.30x@
0002-0004 | 5 ppug | O04-0007 | 5poxg | 0006-00M | Hooxg | W012008 | op5g | 002-008 1 op.p | OON0-0022 | ook
Avance par dent
@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5,00-10.00
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

00015-00030 | <050x@ | 0003-0005 | <100x@ | 0004-0010 | <200x@ | 0008-0018 | <200x@ | 0015-0030 | <200x@ | 0025-0048 | <1.00x0
00014-0000 | <050x@ | 0002-0004 | <100x@ | 0004-0009 | <200x@ | 0007-0017 | <200x@ | 0014-0028 | <200x@ | 0023-004 | <1.00x@
00013-00026 | <050x@ | 0002-0004 | <100x@ | 0003-0008 | <200x@ | 0007-0016 | <200x@ | 0013-0026 | <200x@ | 0021-0040 | <1.00x0
00013-00026 | <050x@ | 0002-0004 | <100x@ | 0003-0008 | <200x@ | 0007-0016 | <200x@ | 0013-0026 | <200x@ | 0021-0040 | <100x@
00012-00024 | <025x@ | 0002-0004 | <050x@ | 0003-0008 | <100x@ | 0007-0015 | <1.00x@ | 0012-0024 | <100x@ | 0020-0038 | <050x@
00017-00084 | <050x@ | 0003-0005 | <100x@ | 0004-0011 | <200x@ | 0009-0020 | <200x@ | 0017-0034 | <200x@ | 0028-0052 | <100x@
00023-00046 | <050x@ | 0004-0007 | <100x@ | 0006-0015 | <200x@ | 0012-0028 | <200x@ | 0023-0046 | <200x@ | 0013-0024 | <025x@
00018-00086 | <050x@ | 0003-0006 | <100x@ | 0005-0012 | <200x@ | 0010-002 | <200x@ | 0018-0036 | <200x@ | 0030-0058 | <1.00x0
00017-00084 | <050x@ | 0003-0005 | <100x@ | 0004-0011 | <200x@ | 0009-0020 | <200x@ | 0017-0034 | <200x@ | 0038-0072 | <1.00x0
00008-00016 | <025x@ | 0001-0002 | <025x@ | 0002-0005 | <050x@ | 0004-0009 | <1.00x@ | 0008-0016 | <100x@ | 0030-0058 | <1.00x0
00018-00086 | <050x@ | 0003-0006 | <1.00x@ | 0005-0012 | <200x@ | 0010-0022 | <200x@ | 0018-0036 | <200x@ | 0028-0052 | <1.00x@

*D1>5.00mm --> Augmenter les parametres de coupe si votre broche et maintient de votre piece vous le permet.




DIXI 7443 COOL+

CONTOURNAGE / FINITION
@D, ap, anp,
0.30-150 1.60-4.50 4.60-10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 30-50 50 - 150 150 - 350
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 30-50 50 - 150 110 - 290
. o )
eIOrENCE [ iy 10-13 30-40 50- 105 110- 160
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 30-50 50 - 150 130 - 290
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 25 - 50 50 - 150 90- 230
> 700 N/mm?
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB | 17 - 20 20 - 45 30-50 50 - 150 50 - 150 80-180 | 140-310
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 25-50 30-50 50 - 150 50-150 | 100-210 | 190- 380
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 20 - 45 30-50 50 -150 50 - 150 80-180 | 160 - 350
Or, argent - 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 200 - 400
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 20 - 40 50 - 135 80 - 150
Titane, alliage de titane 36-37 20- 40 30-50 45 -150 50-110 | 70-150 | 150- 210
PLONGEE EN RAMPE
ap, @D, @D,
0.30- 150 1.60- 450 4.60-10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [nmymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25 - 50 50 - 125 100 - 190
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 14" 20-40 50 - 100 75- 155
1 -
. Az 2 2
Acier fortement alié >800 Nfmm?, = 1443 20-2 50 60 75- 90
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 40 50 - 100 85- 155
Acier inoxydable sans lz\ll / DUPLEX 143-14.4 15-30 40-80 65 - 120
> 700 N/mm
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB | 17 -20 15- 30 25-45 35-80 50-110 | 50-120 | 95-170
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20- 35 30-50 45- 90 50-135 | 70-140 | 130- 205
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 35-80 50-125 | 50-120 | 110-190
Or, argent - 15-30 30 - 50 40 - 95 50-145 | 65-145 | 135-220
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-20 30-50 50 - 80
Titane, alliage de titane 36-37 . 10-25 25-35 30- 65 50-75 45-100 | 100-115




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 160-3.00 3.00-5.00 *5.00-10.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.20x@ <0.20x0@ <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x0 <0.20x@
0002-0004 | 5 ppug | 000B-0006 | 5ppug | 008-0012 | opoeg | QO10-002 | op5,q | OO18-008 | 5pg,p | OON-0000 1 5 noxp
<0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
0002-008 | 5 gug | 0008-0005 | 5 pg.g | 00040010 | ohgeg | QO0O-0019 | yppyg | 00T6-002 | op,g | 00Z-008 1 s 0k
<0.15x0@ <0.15x 0@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
00R-0008 | 5 ppug | 0008-0005 | 5 pgug | 00040010 | 5p0eg | Q00B-0018 | _5ppng | 0O-0000 | opg,p | 00B-00R2 | 5 noup
<0.15x0@ <0.15x 0@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
0002-008 | g, | 0008-0005 | 5pg.g | 00040010 | ohgeg | QO0B-0018 | yppeg | 0050000 | op,g | 008002 1 500
<0.10x0 <0.10x0 <0.10x0 <0.10x0 <0.10x0@ <0.10x@
0001-0008 | 99 | 0002005 | oppeg | 0040089 | opp.p | 008007 | opoxg | 001008 | opokg | 004008 | 500k
<0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0
0002-0004 | 5 pgyg | 00B-0006 | 5p,g | Q00008 | 5p0cg | Q0002 1 oppeg | 00000 1 opokg | 0080086y h0p
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x@ <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0
0003-0005 | 5 ppug | 0005-0009 | 5ppug | Q0070017 | oppug | QOM-00R | opgeg | 0Z0BR 1 op0cg | VOO0 o h00g
<0.20x0 <0.20x0 <020x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x0
0002-0004 | 59y | 00A-0007 | 5 pgug | 006-00 | ohoeg | Q0127008 | opg,g | 002004 1 op.g | 006002 1 ook
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x@
00R2-0004 | _5pg.g | 000B-0006 | 5pgug | 0050018 | opoxg | Q010021 opoeg | 002000 opg.p | Q000 | ook
<0.08x0 <0.08x@ <0.08x0 <0.08x@ <0.08x@ <0.08x@
0001-0002 | 509, | 0002-008 | 5pg.g | 0002006 | ohg.g | QO-00TT T opgg | Q000 1 op0ug | 0015000 1 ook
<0.20x@ <0.20x0@ <0.20x0 <0.20x0@ <0.20x0 <0.20x@
0002-0004 | o ppug | 000007 | 5poxg | 0006-00M | Hooxg | 012008 | ophg | 002-00M 1 op.p | 000022 | ook
Avance par dent
@D, @, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5,00-10.00
fz al) fz al) fz al) fz al) fz a9 fz al)
00010-00020 <30° 0002-0003 <30° 0003-0006 <30° 0005-0012 <30° 0010-0020 <30° 0025-0048 <20°
0,0009-00018 <30° 0001-0003 <30° 0002-0006 <30° 0,005-0011 <30° 0009-0018 <30° 0023-0.044 <20°
(0.0008-00016 <30° 0001-0003 <30° 0.002-0005 <30° 0004-0010 <30° 0.008-0016 <30° 0021-0040 <20°
0,0008-00016 <30° 0001-0003 <30° 0002-0005 <30° 0,004-0010 <30° 0008-0016 <30° 0021-0040 <15°
(0.0008-00016 <15° 0001-0003 <15° 0.002-0005 <15° 0004-0010 <15° 0.008-0016 <15° 0020-0038 <10°
00011-00022 <30° 0,002-0003 <30° 0,003-0,007 <30° 0006-0013 <30° 0011-0022 <30° 0028-0052 <20°
00015-00080 <35° 0002-0005 <35° 0004-0010 <35° 0008-0018 <35° 0015-0030 <35° 0033-0072 <25°
00012-00024 <35° 0,002- 0,004 <35° 0,003-0.008 <35° 0.006-0014 <35° 0012-0024 <35° 0030-0058 <25°
00011-00022 <35° 0002-0003 <35° 0,003- 0,007 <35° 0006-0013 <35° 0011-0022 <35° 0028-0052 <25°
0,0005-00010 <8 0001-0002 < 0001-0003 <8 0003-0006 < 0005-0010 <8 0013-0024 <5°
00012-00024 <15° 0,002- 0.004 <15° 0,003-0.008 <15° 0006-0014 <15° 0012-0024 <15° 0030- 0058 <15°

*D1>5.00mm --> Augmenter les parametres de coupe si votre broche et maintient de votre piece vous le permet.




DIXI 7443-5D COOL+

CONTOURNAGE / EBAUCHE
@D, ap, an,
0.30-1.50 1.60-4.50 4.60-10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mmin] | Velmymin] | Ve [mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 30-50 50 - 150 120 - 280
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 25-50 50-125 90 - 230
. - .
EOOTENCIE] LY RTIT 10-13 25-35 50 - 85 90 - 130
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 25 - 50 50 - 150 100 - 230
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-144 20-45 50- 115 75.- 180
> 700 N/mm?
Fonte ductile, malléable,nodulaire >250 HB | 17 - 20 15-35 30-50 40 - 90 50 - 150 60-140 | 110-250
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20 - 40 30-50 50 - 105 50-150 | 80-165 | 150- 300
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 40 - 90 50 - 150 60-140 | 130-280
Or, argent - 20-45 30-50 50- 110 50-150 | 75-170 | 160 - 320
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-30 40 - 80 60 - 120
Titane, alliage de titane 36-37 15-30 30-45 35-80 50-110 | 55-120 | 120-170
RAINURAGE
@D, ap, ap,
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25-50 50 - 150 100 - 240
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 20- 50 50- 125 75-195
. - 2
AEETENEHEESEL Wi, 10-13 20-30 50- 70 75-110
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 50 50 - 125 85-195
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 15- 40 40-100 65 - 155
> 700 N/mm?
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB | 17-20 15-30 25-50 35-80 50 - 140 50-120 | 95-215
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20- 35 30- 50 45-90 50 - 150 70-140 | 130- 255
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 35-80 50-150 | 50-120 | 110-240
Or, argent 15-30 30 - 50 40 - 95 50 - 150 65-145 | 135-270
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-25 30 - 65 50 - 100
Titane, alliage de titane 36-37 10-25 25-35 30- 65 50 - 95 45-100 | 100 - 145




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 160-3.00 3.00-5.00 *5,00-10.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x 0 <0.30x@
0000Z-00004 | 5 e | 0000000 | gy gy | O001-0008 | o ppug | 0002-0009 | 5ppkg | 0006-00M | hooxg | Q010002 1 o h0xg
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
00002-0000% |y, | Q0040008 | o g | 0001-008 | 5 pg g | 0002-008 | 5 g g | 0005-0012 1 o0 | 000002 1 ohhsg
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 o <0.90x0 <0.90x0 <0.25x0
Q000Z-00004 |y ey | OO0H-00007 | oy | O001-002 | o ppg | 0002-008 | 5 npug | O008-0012 | yp0eg | O009-00D | s hng
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
00002-00004 |+ g 5, g | Q000A-00007 | 5 gy | 0001-0002 | o, | 00020008 | o pgg | Q050012 1 ohpug | 00090020 | s 0k
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x 0 <0.90x0 <0.90x0 <0.20x0
I 1 T R I R N T I T
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x@ <0.30x@
0002-00006 | ~,'00" o | 0000500010 | oot o 0001-0003 | o\ ec | 0080010 | o' 0007-0014 | ot o 000110026 | o o
<0.90x0 <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.30x@
00003-00007 | 9, | O0006-00013 | g, | O001-0004 | opoxg | O00H00M | opoxg | 009002 | opoeg | OWIS00B | 5 0xp
<0.90x0 <0.90x@ <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ <0.30x0
00002-00005 | 5 5, g | 00006-00000 | g, | O00T-008 | 5 pp g | 008-00T 1 ohoeg | Q07-0016 | ohokg | Q012008 o p00p
<0.90x0 <0.90x@ <0.90x0@ <0.90x@ <0.90x0@ <0.30x@
OO0C-00006 | g 5o | OOO6-00000f o pgeq | OO01-00B | o onup | Q0030010 ) ognxg | 9097-001 | onoxg | 91005 5roxp
<0.40x0@ <0.50x@ <0.50x0 <0.50x@ <0.50x0 <0.15x@
000T-0002 | 55, g | O0002-00004 | g, | OOUH-00010 | 5 g g | O0T-0005 | 5 gg | 00030006 | ypgg | O05-0012 1 oh0up
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0@ <0.90x0 <0.90x0 o <0.30x0
0000Z-00006 | 5, gy | O000B-00010 | g,y | O001-0008 | o ppug | O003-001T | opoxg | O007-00M | Hooxg | 012008 | 5 00.p
Avance par dent
@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *500-10.00
ap ap ap ap ap ap
fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm)

00003-00006 | <050x@ | 00005-00012 | <100x@ | 0001-0008 | <200x@ | 00020009 | <200x@ | 0008-0016 | <200x@ | 0013-0024 | <1.00x0
00003-00006 | <050x0 | 00005-00010 | <100x@ | 00009-0003 | <200x@ | 0002-0008 | <200x@ | 0007-0014 | <200x@ | 0011-002 | <100x@
00003-00006 | <050x0 | 00004-00010 | <100x@ | 00008-0003 | <200x@ | 0002-0008 | <200x@ | 0006-0012 | <200x@ | 0011-0020 | <100x@
00003-00006 | <050x@ | 00004-00010 | <100x@ | 00008-0003 | <200x@ | 0002-0008 | <200x@ | 0006-0012 | <200x@ | 0011-0020 | <100x@
00002-00004 | <025x0 | 00004-00009 | <050x@ | 00008-0003 | <100x@ | 0002-0007 | <1.00x@ | 0006-0012 | <1.00x@ | 0010-0020 | <025x@
00003-00006 | <050x@ | 00006-00013 | <100x@ | 00011-0004 | <200x@ | 0003-0010 | <200x@ | 0008-0016 | <200x@ | 0014-006 | <1.00x0
00005-00010 | <080x@ | 00008-00017 | <150x@ | 00014-0005 | <200x@ | 0012-0028 | <200x@ | 0011-0022 | <200x@ | 0019-0036 | <1500
0004-00008 | <0.80x@ | 00006-00014 | <150x@ | 00012-0004 | <200x@ | 0010-0022 | <200x@ | 0009-0018 | <200x@ | 0015-008 | <1.50x@
00003-00006 | <0.80x@ | 00006-00013 | <150x@ | 00011-0004 | <200x@ | 0009-0020 | <200x@ | 0008-0016 | <200x0 | 0014-00%6 | <1.50x@
00002-00004 | <025x@ | 00003-00006 | <025x@ | 00005-0002 | <050x@ | 0001-0005 | <1.00x@ | 0004-0008 | <100x@ | 0006-0012 | <0.25x@
00003-00006 | <050x@ | 00006-00013 | <100x@ | 00011-0004 | <200x@ | 0003-0010 | <200x@ | 0009-0018 | <200x@ | 0014-0028 | <100x0

*D1>5.00mm --> Augmenter les parametres de coupe si votre broche et maintient de votre piece vous le permet.




DIXI 7443-5D COOL+

CONTOURNAGE / FINITION
@D, ap, ap,
0.30-1.50 1.60-4.50 4.60-10.00

VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Velmymin] | Velmymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 30-50 50 - 150 150 - 350
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 30-50 50 - 150 110 - 290

. - 2
RSB TECTREIE LY e 10-13 30-40 50 105 110- 160
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 30-50 50 - 150 130 - 290
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 25 - 50 50 - 150 90- 230
> 700 N/mm?

Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB | 17-20 20-45 30-50 50-150 | 50-150 | 80-180 | 140-310
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 100-210 | 190 - 380
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 20 - 45 30-50 50 -150 50 - 150 80-180 | 160 - 350
Or, argent - 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 200 - 400

Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 20 - 40 50 - 135 80 - 150
Titane, alliage de titane 36- 37 20 - 40 30-50 45-150 50-110 | 70-150 | 150-210

PLONGEE EN RAMPE
@an, anp, ap,
0.30-150 1.60 - 4.50 4.60-10.00

VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mmin] | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mmin] | Velmymin] | Ve [mymin]

Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25-50 50 - 150 100 - 240
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 20 - 50 50 - 125 75-195

. o 3
AT REETEE LAY Uiy 10-13 20-30 5070 75-110
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitigue <700 N/mm? | 14.1-14.2 20-50 50 - 125 85-195
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-144 15- 40 40- 100 65 - 155
> 700 N/mm?

Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB | 17 -20 15-30 25-50 35-80 50 - 140 50-120 95-215
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20-35 30 - 50 45-90 50 - 150 70-140 | 130- 255
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 35-80 50-150 | 50-120 | 110-240
Or, argent 15-30 30-50 40 - 95 50-150 | 65-145 | 135-270

Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-25 30-65 50 - 100
Titane, alliage de titane 36-37 10-25 25-35 30-65 50 - 95 45 - 100 100 - 145




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5.00-10.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.20x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x0 <0.20x@
00005-00009 |y, | 000090008 | _opg,p | O002-008 | o ppug | 0060006 | opokg | O9M-00Z | oookg | 99208 1 o h0xp
<0.15x@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x@
00004-00008 | Z' " | 0008008 | ot o | 0002-0007 | ot o | 0006-0015 | ot o 0012-004 | Tt o 0018-00M | oo
<0.15x@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
00004-0008 |y ey | OOOOT-00R | _opg g | OO2-0007 | opp.g | 0005-00M | opokg | Q0008 | oooxg | WO7-000 1 o h0g
<0.15x0@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x@
0000R-0008 |y 55, g | 000070002 | oy g | 0002-0007 1 g, | 0005-00 1 o hgkg | 001002 | o hoeg | Q07000 1 o h0kp
<0.10x0@ <0.10x0 <0.10x0@ <0.10x0 <0.10x0@ o <0.10x0
00003-00007 | o g,y | O0O07-00R | 5 pp.g | 0002-0006 | 5 pgug | 00080018 | yooxg | QOM-002 | 5pp,g | OO16-008 | 5 noup
<0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0
00005-00010 | 95, g | O00B-0008 | 5 g g | OOB-008 | yppg | 0007008 | opoxg | Q0000 | opoeg | 0020082 | s ok
<0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0
VLIEINE | oy | SRS oy | PRNE oy | U o | BRSO o | MRS o
<0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0
00006-00013 | 5 gg,g | Q00R-000% | o5, g | 000B-00T 1 yhgeg | 0009-008 | ypoeg | Q019008 | onoug | 002008 | 5 h0ap
<0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0
00006-00012 | 955, | QOM-00F | opgug | W0B-0010 | opoxg | 0080021 | opoxg | O0B-005 | onoeg | 005002 | 500xp
<0.08x0 <0.08x0@ <0.08x0 <0.08x@ <0.08x0@ <0.08x@
00002-00005 | 55, | OOA01 | g, g | O00T-0008 1 o ppug | 0008008 | o hokg | Q07-00M T ohokg | 0010002 1 o h0up
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x0 <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@
0000E-Q00T1 5 gy | L0000 | opnxg | 90%B-0008 | opoxg | O007-008 | opg.m | OU16-0081 1 onnng | DOB-00B | o noxp
Avance par dent
gD, ap, anp, ap, ap, gD,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5,00-10.00
fz al() fz al®) fz al(%) fz al®) fz al®) fz al(°)
0000300006 <10° 00005-00012 <10° 0,001-0003 <10° 0,003-0007 <10° 0,006-0012 <10° 0010-0024 <15°
0000300006 <10° 00005-00010 <10° 0.0009-0003 <10° 0.002-0006 <10° 0.005-0010 <10° 0009-0022 <715°
0000300006 <10° 0,0004-00010 <10° 0,0008- 0003 <10° 0.002-0006 <10° 0,005-0010 <10° 0009-0020 <715°
0000300006 <10° 00004-00010 <10° 0,0008-0.003 <10° 0.002-0006 <10° 0.005-0010 <10° 0009-0020 <715°
00002-00004 <5° 0.0004-00009 <5° 0.0008- 0003 <5° 0002-0006 <5° 0.005-0010 <5° 0,008-0020 <35°
00003-0006 | <125° | 00006-00013 | <125° | 00011-0004 | <125° | 0003-0008 | <125° | 0007-0014 | <125° | 0011-00% <10°
00005-00010 | <12.5° | 0000B-00017 | <125° | 00014-0005 | <125° | 0004-0011 <125° | 0009-0018 | <125° | 0015-0036 <10°
00004-00008 | <125° | 00006-00014 | <125° | 00012-0004 | <125° | 0003-0009 | <125° | 0007-0014 | <125° | 0012-0028 <10°
00003-00006 | <12.5° | 00006-00013 | <125° | 00011-0004 | <125° | 0003-0008 | <125° | 0007-0014 | <125° | 0011-00%6 <10°
00002-00004 |  <25° 00003-00006 |  <2.5° 0.0005- 0002 <25° 0.001-0004 <25° 0003-0006 <25° 0005-0012 <2°
00004-00008 <5° 00006-00014 <5° 0.0012- 0004 <5° 0.003-0009 <5° 0007-0014 <5° 0012-0028 <35°

*D1>5.00mm --> Augmenter les parametres de coupe si votre broche et maintient de votre piece vous le permet.




DIXI 7453 COOL+

PLONGEE EN RAMPE
@D, @D, @D,
0.30-1.50 1.60-450 460 -10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Velmyminl | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25-50 50 - 125 100 - 190
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 20 - 40 50 - 100 75-155
. o .
acie/??;i;;%:f)?;i‘gtr:g;euz?(r]r?all\'lt/;:]r;t'ique =i e b Lol
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 40 50 - 100 85- 155
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-144 15-30 40-80 65- 120
> 700 N/mm?
Fonte ductile, malléable,nodulaire >250 HB | 17-20 15-30 25-45 35-80 50-110 | 50-120 | 95-170
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20-35 30-50 45-90 50-135 | 70-140 | 130-205
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-30 30-50 35-80 50-125 | 50-120 | 110-190
Or, argent - 15-35 30- 50 40- 95 50-145 | 65-145 | 135-220
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-20 30-50 50 - 80
Titane, alliage de titane 36-37 10-25 25-35 30- 65 50 - 75 45-100 | 100-115
RAINURAGE
ap, gD, gD,
0.30-1.50 1.60-450 4.60-10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Velmyminl | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25-50 50 - 150 100 - 240
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 20 - 50 50-125 75-195
i 2 2
scor mosydbl forque/martnstiqe | 10”1 2-3 -70 75-110
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 50 50 - 125 85-195
Acier inoxydable sans Iz\li / DUPLEX 143-14.4 15- 40 40- 100 65- 155
> 700 N/mm
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB 17-20 15-30 25-50 35-80 50 - 140 50-120 95-215
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20-35 30-50 45 - 90 50 - 150 70-140 | 130- 255
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 35-80 50 - 150 50-120 | 110- 240
Or, argent - 15- 30 30-50 40 - 95 50-150 | 65-145 | 135-270
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-25 30-65 50- 100
Titane, alliage de titane 36-37 10- 25 25-35 30-65 50 - 95 45-100 | 100-145




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5.00 - 10.00

fz al) fz al) fz al9) fz al) fz al) fz al()
00017-00034 <25° 0003-0005 <25° 0005-0011 <25° 0.009-0021 <25° 0017-0034 <25° 0025-0048 <20°
00015-00080 <25° 0003-0005 <25° 0.004-0010 <25° 0008-0018 <25° 0015-0030 <25° 0023-0044 <20°
00015-00030 <25° 0002-0005 <25° 0004-0009 <25° 0.008-0017 <25° 0015-0030 <25° 0021-0040 <20°
00015-00030 <2° 0002-0005 <2° 0004-0009 <20° 0.008-0017 <2° 0015-0030 <2° 0021-0040 <15°
00014-00028 <15° 0002-0004 <15° 0.004-0009 <15° 0007-0016 <15° 0014-0028 <15° 0020-0038 <10°
00019-00038 <25° 0008-0006 <25° 0005-0012 <25° 0010-0023 <25° 0019-0038 <25° 0028-0052 <2°
00025-00052 <30° 0004-0008 <30° 0007-0016 <30° 0014-0031 <30° 0026-0052 <30° 0038-0072 <25°
00021-00042 <30° 0003-0007 <30° 0005-0013 <30° 0011-0025 <30° 0021-0042 <30° 0030-0058 <25°
00019-00038 <30° 0003-0006 <30° 0005-0012 <30° 0010-0023 <30° 0019-0038 <30° 0028-0052 <25°
00009-00018 <10° 0001-0003 <10° 0002-0005 <10° 0005-0010 <10° 0.009-0018 <1 0013-0024 <5°
00021-00042 <20° 0003-0007 <20° 0005-0013 <2° 0011-0025 <20° 0021-0042 <2° 0030-0058 <15°

Avance par dent
@D, oD, oD, oD, @, @D,
0.30-050 050-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5.00-10.00

fz o fz ) fz i) fz i) fe o fz )
00015- 00030 | <0.50x@ | 0003-0005 | <1.00x@ | 0004-0010 | <200x@ | 0008-0018 | <200x@ | 0015-0080 | <050x@ | 0025-0048 | <0.50xQ
00014-00028 | <0.50x@ | 0002-0004 | <1.00x@ | 0004-0009 | <2.00x@ | 0007-0017 | <2.00x@ | 0014-0028 | <050x@ | 0023-0044 | <0.50x0
00013-00026 | <050x@ | 0002-0004 | <1.00x@ | 0003-0008 & <2.00x@ | 0007-0016 | <2.00x@ | 0013-0026 | <050x@ | 0021-0040 | <0.50x@
00013-0002%6 | <050x@ | 0002-0004 | <1.00x0 | 0003-0008 | <2.00x@ | 0007-0016 | <2.00x@ | 0013-0026 | <050x0 | 0021-0040 | <0.50x@
00012-00024 | <050x@ | 0002-0004 | <1.00x@ | 0003-0008 & <150x@ | 0007-0015 | <1.00x@ | 0012-0024 | <050x@ | 0020-008 | <0.50x@
00017-00034 | <0.50x@ | 0003-0005 | <1.00x@ | 0004-001 <2.00x@ | 0009-0020 | <2.00x@ | 0017-0034 | <050x@ | 0028-0052 | <0.50x@
00023-00046 | <050x@ | 0004-0007 | <1.00x@ | 0006-0015 | <2.00x@ | 0009-0020 | <200x@ | 0017-0034 | <0.50x@ | 0038-0072 | <0.50x@
00018-000%6 | <0.50x@ | 0003-0006 | <1.00x@ | 0005-0012 | <200x@ | 0004-0009 | <200x@ | 0008-0016 | <0.50x@ | 0030-0058 | <0.50x@
00017-00034 | <0.25x@ | 0003-0005 | <1.00x@ | 0004-0011 | <200x@ | 0010-002 | <200x@ | 0018-0036 | <0.50x@ | 0028-0052 | <0.50x@
0.0008-00016 | <0.25x@ | 0001-0002 | <0.50x@ | 0002-0005 | <1.00x@ | 0004-0009 | <1.00x@ | 0008-0016 | <0.50x@ | 0013-0024 | <0.50x@
00018-00036 | <050x@ | 0003-0006 | <1.00x@ | 0005-0012 | <2.00x@ | 0010-002 | <2.00x@ | 0018-0036 | <050x0 | 0030-0058 | <0.50x@

*D1>5.00mm --> Augmenter les parametres de coupe si votre broche et maintient de votre piece vous le permet.




DIXI 7453 COOL+

CONTOURNAGE / EBAUCHE
ap, ap, ap,
0.30- 150 1.60- 450 4.60-10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Velmymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[nmymin] | Ve [mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 30-50 50 - 150 120 - 180
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 25-50 50 - 150 90 - 230
. - 5
B e 10-13 25-35 50- 85 90-130
acier inoxydable ferritique/ martensitique
Acier inoxydable austénitigue <700 N/mm? | 14.1-14.2 25-50 50 - 150 100 - 230
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143144 20-45 50 - 115 75- 180
> 700 N/mm?
Fonte ductile, malléable,nodulaire >250 HB | 17-20 15-35 30-50 40 - 90 50 - 150 60-140 | 110-250
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20 - 40 30-50 50 - 105 50 - 150 80-165 | 150 - 300
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-35 30-50 40 - 90 50 - 150 60-140 | 130-280
Or, argent 20 - 45 30-50 50-110 | 50-150 | 75-170 | 160-320
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-30 40 - 80 60-120
Titane, alliage de titane 36-37 15-30 30-45 35-80 50-110 | 55-120 | 120-170
CONTOURNAGE / FINITION
ap, ap, ap,
0.30-1.50 1.60-4.50 4.60-10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Velnmymin] | Velmmin] | Velmymin] | Ve [mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 30-50 50 - 150 150 - 350
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 30-50 50 - 150 110 - 290
. . )
SR ST 10-13 30- 40 50 - 105 110- 160
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 30-50 50 - 150 130 - 290
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 2550 50- 150 90- 230
> 700 N/mm?
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB 17-20 20 - 45 30-50 50 - 150 50 - 150 80-180 | 140-310
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 100-210 | 190 - 380
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 20-45 30-50 50-150 | 50-150 | 80-180 | 160 - 350
Or, argent - 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 200 - 400
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 20 - 40 50 - 135 80 - 150
Titane, alliage de titane 36-37 20- 40 30-50 45-150 | 50-110 | 70-150 | 150-210




Avance par dent

ap, ap, ap, ap, ap, ap,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 300-5.00 *5.00-10.00

ae ae ae ae ae ae

fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
oo | S0P oamam | 90 wsom | 00 woom | 00 oo | 98D omaon | 3000
omom | 980 omons | 300 oo 00 omons | 00 weow | 00 o 30
omomn | 920 owons | 980 omoon 00 omons 300 wmsow | 20 o 30
oo | 920 omons | 300 omoon 00 omons | 00 wsow| 20w 30
oo | 900 omons | 90 oom 00 om0 wwow | 00w 300
oo | 98D oo | 00 oo 00 omon 00 amonw | 00 wmow | 300
osons | 980 wsom | 00 owow 00 oo S0 wmom | 00 wmow | 300
om0 wnow | 90w 0D o 00 wzaw | I omaon | S
wow | 80 o | S0 wwons 00 anom I wwow | SO0 wmow | 00
w00 o | 90 weow | SO0 wwon S0 owons | 98D oowaon | 20
oo | 0D w90 wmons | 00w 90 omone | I8P omaon | 3000

Avance par dent

gD, aD, ap, gD, ap, gD,
0.30-050 050-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 300-5.00 *5.00-10.00

ae ae ae ae ae ae

fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

oo | 92D omaon| 9w 920 woan | S0 weow | 00 owom 0
s | 90 oo S0 om0 wsan | S50 oo | YD s | 350
s | 90 oo | S0 ooon | D womams | S50 oo | 9P wma | 2150
s | 90 oo | S0 owoon | D womam | S50 oo | 9D wma | 350
wroms | S0E owaon | S wnam | D00 w00 wwom | HE omons 0
oo | 92 oo | 00 owons | D0 wonam | S0 owonn 9D owman | 907
omwows | S0 ommaon| 92D o | 920w | S0 wmom | 320 oo 30
oo | 92D omeaon | 92 womams | 92 wrom | S0 wmow | 320 omor | 30
omon | 920 omaon | 92D aomam | 92 wnom | S0 wwonw | 320 omom | 30
oo %D owaos| 0 wram | SR wsan | U0 amons | B0 owsom | 0
oo | S0 oveaon | DD waname | 92 wram | S0 wmow | S0 owom | 0

*D1>5.00mm --> Augmenter les parametres de coupe si votre broche et maintient de votre piece vous le permet.




DIXI 7453 COOL+

PERCAGE
ap, ap, ap,
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25-50 50-125 100 - 190
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 20-40 50 - 100 75- 155
. - 2
RS SEL YT 10-13 20-25 50 - 60 75-90
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 20- 40 50 - 100 85- 155
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-144 15-30 40- 80 65 - 120
> 700 N/mm?
n Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB 17-20 15-30 25-45 35-80 50-110 50-120 95-170
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20-35 30-50 45-90 50-135 | 70-140 | 130-205
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-30 30-50 35-80 50-125 | 50-120 | 110-190
Or, argent 15-35 30-50 40 - 95 50-145 | 65-145 | 135-220
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 15-20 30-50 50 - 80
Titane, alliage de titane 36-37 10-25 25-30 30 - 65 50-75 45-100 100 - 115
INTERPOLATION HELICOIDALE
@D, ap, ap,
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-10.00
VDI CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP | CARBURE | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Vemymin] | Ve [mymin] | Ve[mymin] | Ve [myimin]
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 25-50 50 - 125 100 - 190
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 20 - 40 50 - 100 75-155
. ., .
Acierfortement alié >800 Nfmm', 144 ¢ 20-2 50 - 60 75-90
acier inoxydable ferritique/martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 40 50 - 100 85- 155
Acier inoxydable sans Iz\h/DUPLEX 143-144 15-30 40- 80 65 - 120
> 700 N/mm
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB | 17 -20 15- 30 25-45 35-80 50-110 | 50-120 95-170
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 20-35 30-50 45- 90 50-135 | 70-140 | 130- 205
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 15-30 30-50 35-80 50-125 | 50-120 | 110-190
Or, argent - R 15-35 | 30-50 | 40-95 | 50-145 | 65-145 | 135-220
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 -8 15-20 30-50 50 - 80
h=mxextana
Titane, alliage de titane 36-37 1.3xD,< 8 < 1.9xD, 10- 25 25-35 30-65 50-75 45-100 | 100- 115




Avance par dent

ap, anp, gD, a0, ap, gD,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5.00- 10.00
ap ap ap ap ap ap
fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm)
00008-00016 | <0.75x@ | 00014-00026 | <1.00x@ | 00022-00052 | <1.25x0 00035-0008 | <1.25x0 0006-0.012 <1.25x0 0007 -0016 <1.25x0
00008-00016 | <050x@ | 00012-00024 | <0.75x@ | 00020-00048 | <1.00x@ | 00035-0008 | <1.00xd 0005-0010 <1.00x@ 0005-0014 <1.00x@
00007-00014 | <050x@ | 00012-0002 | <0.75x@ | 00018-0.0044 | <1.00x0 0.0030- 0.007 <1.00x0 0005-0.010 <1.00x@ 0004-0010 <1.00x0
00005-00010 | <0.25x@ | 00008-00016 | <050x@ | 00014-00032 | <0.75x@ | 00025-0005 | <0.75x@ 0.004- 0008 <0.75x@ 0004-0010 <0.75x@
00005-00010 | <0.25x@ | 00008-00016 | <050x@ | 00014-00032 | <0.75x0 00025-0005 | <0.75x0 0.004-0.008 <0.75x0 0004-0010 <0.75x0
00007-00014 | <0.75x@ | 00012-0002 | <1.00x@ | 00018-00044 | <1.25x@ | 00030-0007 | <1.25x@ 0005-0010 <1.25x@ 0006-0014 <1.25x@
0.0009-0.0018 <1x@ 00016-00030 | <1.25x@ | 0.0026-00060 | <15x@ 0.0045-0.010 <15x0 0007-0.014 <15x0 0008-0.018 <15x0
00008-0.0016 | <0.75x@ | 0.0012-0.0024 <1x@ 00020-00048 | <1.25x@ 00035-0008 | <1.25x@ 0005-0.010 <1.25x@ 0006-0014 <1.25x@
00007-00014 | <0.75x@ | 00012-00022 <1x@ 00018-00044 | <1.25x@ | 00030-0007 | <1.25x@ 0005-0010 <1.25x@ 0006-0014 <1.25x@
0.0003 - 0.006 <0x@D1 | 00006-00010 | <0.25x@ | 0.0008-0.0020 <05%@ 00015-0.003 <05x0 0.002-0.004 <05x0 0.003 - 0.006 <05%@
0.0006-0.0012 <05x0 00001-00020 | <0.75x@ | 00016-0.0040 <1x@ 0.0030- 0.006 <1x@ 0.005-0010 <1x@ 0.005-0.012 <1x@
Avance par dent
ap, an, an, @D, ap, @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5.00-10.00
fz al) fz al) fz a9 fz al) fz ald) fz al)
0.0017-00034 <20° 0003-0005 <25° 0005-0.011 <25° 0009-0.021 <25° 0017-0.034 <25° 0025-0.048 <20°
0.0015-00030 <20° 0003-0005 <25° 0004-0.010 <25° 0008-0018 <25° 0015-0.030 <25° 0023-0.044 <20°
00015-00030 <20° 0002-0005 <25° 0004-0.009 <25° 0008-0017 <25° 0015-0.030 <25° 0021-0.040 <20°
00015-00030 <15° 0002-0005 <20° 0.004-0.009 <20° 0008-0017 <20° 0015-0.030 <20° 0021-0.040 <15°
00014-00028 <10° 0002-0004 <15° 0004-0.009 <15° 0007 -0.016 <15° 0014-0.028 <15° 0020-0.038 <10°
00022-00044 <20° 0003-0006 <25° 0005-0.012 <25° 0010-0.023 <25° 0019-0.038 <25° 0028-0.052 <20°
00026-00052 <25° 0004-0008 <30° 0007 -0.016 <30° 0014-0.031 <30° 0.026-0.052 <30° 0038-0.072 <25°
00021-00042 <25° 0003-0007 <30° 0005-0.013 <30° 0011-0.02% <30° 0021-0.042 <30° 0030-0.058 <25°
00019-00038 <25° 0003-0006 <30° 0005-0.012 <30° 0010-0.023 <30° 0019-0038 <30° 0028-0.052 <25°
00009-00018 <5° 0001-0003 <10° 0002-0.005 <10° 0005-0.010 <10° 0009-0018 <10° 0013-0.024 <5°
00021-00042 <15° 0003-0007 <20° 0005-0013 <20° 0011-0.025 <20° 0021-0.042 <20° 0030-0.058 <15°

*D1>5.00mm --> Augmenter les parametres de coupe si votre broche et maintient de votre piece vous le permet.




DIXI 7702

TREFLAGE
VDI XIDUR ap
3323 Ve [m/min] [mm]
Acier non allié 1-5 175 <1x@D1
Acier faiblement allié - Rm <800 N/mm? 6-9 140 <1x@D1
Acier inoxydable martensitique 12-13 80 <0.8x@D1
Acier inox. austénitique (DUPLEX / PH) 14.1-14.42 60 <1x@D1
Fonte grise 15-16 110 <1x@D1
Fonte a graphite sphéroidale perlitique et ferritique 17-20 70 <1x@D1
Alliage d’aluminium forgé 21-22 300 <1x@D1
Alliage d’aluminium coulé 23-25 250 <1x@D1
Cuivre et alliage de cuivre 26-28 280 <1x@D1
Super alliage nickel cobalt 31-35 80 <0.8x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 70 <0.8x@D1
Acier trempé > 50HRC 38-41 50 <0.8x@D1
PLONGEE EN RAMPE
VDI XIDUR (o}
3323 Ve [m/min] [°]
Acier non allié 1-5 200 0.75
Acier faiblement allié - Rm <800 N/mm? 6-9 150 0.75
Acier inoxydable martensitique 12-13 110 0.50
Acier inox. austénitique (DUPLEX / PH) 14.1-14.42 80 0.50
Fonte grise 15- 16 150 0.75
Fonte a graphite sphéroidale perlitique et ferritique 17-20 100 0.75
Alliage d’aluminium forgé 21-22 350 1.20
Alliage d’aluminium coulé 23-25 300 1.00
Cuivre et alliage de cuivre 26-28 330 1.20
Super alliage nickel cobalt 31-35 60 0.50
Titane, alliage de titane 36-37 80 0.50
Acier trempé > 50HRC 38-41 200 0.75




Avance par dent

gD, | @D, | @D, @D | @D, @D, | @D | @D | @D | @D | @D, | @D,
050 | 080 | 100 | 150 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 800 | 1000 | 1200

0.004 0.021 0.026 0.040 0.053 0.079 0.106 0.132 0.158 0.211 0.264 0.317

0.003 0.019 0.024 0.036 0.048 0.072 0.096 0.120 0.144 0.192 0.240 0.288

0.003 0.015 0.019 0.029 0.038 0.058 0.077 0.096 0.115 0.154 0.192 0.230

0.003 0.015 0.019 0.029 0.038 0.058 0.077 0.096 0.115 0.154 0.192 0.230

0.004 0.015 0.019 0.029 0.038 0.058 0.077 0.096 0.115 0.154 0.192 0.230

0.003 0.012 0.014 0.022 0.029 0.043 0.058 0.072 0.086 0.115 0.144 0.173

0.006 0.032 0.039 0.060 0.080 0.119 0.159 0.198 0.237 0.317 0.396 0.476

0.004 0.021 0.026 0.040 0.053 0.079 0.106 0.132 0.158 0.211 0.264 0.317

0.006 0.032 0.039 0.060 0.080 0.119 0.159 0.198 0.237 0.317 0.396 0.476

0.002 0.012 0.014 0.022 0.029 0.043 0.058 0.072 0.086 0.115 0.144 0.173

0.003 0.013 0.017 0.025 0.034 0.050 0.067 0.084 0.101 0.134 0.168 0.202

0.003 0.006 0.008 0.012 0.016 0.024 0.032 0.040 0.048 0.064 0.080 0.096

Avance par dent

@D, | @D, @D, | @D, | @D | @D | @D, @D | @D | @D, | @D | @D
050 | 080 | 100 | 150 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 800 | 1000 | 1200

0.013 0.021 0.026 0.040 0.053 0.079 0.106 0.132 0.158 0.211 0.264 0.317

0.012 0.019 0.024 0.036 0.048 0.072 0.096 0.120 0.144 0.192 0.240 0.288

0.010 0.015 0.019 0.029 0.038 0.058 0.077 0.096 0.115 0.154 0.192 0.230

0.010 0.015 0.019 0.029 0.038 0.058 0.077 0.096 0.115 0.154 0.192 0.230

0.010 0.015 0.019 0.029 0.038 0.058 0.077 0.096 0.115 0.154 0.192 0.230

0.007 0.012 0.014 0.022 0.029 0.043 0.058 0.072 0.086 0.115 0.144 0.173

0.020 0.032 0.039 0.060 0.080 0.119 0.159 0.198 0.237 0.317 0.396 0.476

0.013 0.021 0.026 0.040 0.053 0.079 0.106 0.132 0.158 0.211 0.264 0.317

0.020 0.032 0.039 0.060 0.080 0.119 0.159 0.198 0.237 0.317 0.396 0.476

0.007 0.012 0.014 0.022 0.029 0.043 0.058 0.072 0.086 0.115 0.144 0.173

0.008 0.013 0.017 0.025 0.034 0.050 0.067 0.084 0.101 0.134 0.168 0.202

0.004 0.006 0.008 0.012 0.016 0.024 0.032 0.040 0.048 0.064 0.080 0.096




DIXI 7702

INTERPOLATION HELICOiDALE

VDI XIDUR a
3323 Ve [m/min] | [°]
Acier non allié 1-5 250 0.75°
Acier faiblement allié - Rm <800 N/mm? 6-9 200 0.75°
Acier inoxydable martensitique 12-13 150 0.50°
Acier inox. austénitique (DUPLEX / PH) 14.1-14.42 110 0.50°
Fonte grise 15-16 150 0.75°
Fonte a graphite sphéroidale perlitique et ferritique 17-20 100 0.75°
Alliage d'aluminium forgé 21-22 400 1.20°
Alliage d’aluminium coulé 23-25 350 1.00°
Cuivre et alliage de cuivre 26-28 380 1.20°
Super alliage nickel cobalt 31-35 80 0.50°
Titane, alliage de titane 36-37 h=Trx@xtan o 100 0.50°
Acier trempé > 50HRC 38-41 LA 200 0.75°
CONTOURNAGE
VDI XIDUR ap
3323 Ve [m/min] [mm]
Acier non allié 1-5 250 <0.50x@D1
Acier faiblement allié - Rm <800 N/mm? 6-9 200 <0.50x@D1
Acier inoxydable martensitique 12-13 150 <0.40x@D1
Acier inox. austénitique (DUPLEX / PH) 14.1-14.42 110 <040x@D1
Fonte grise 15-16 150 <0.50x@D1
Fonte a graphite sphéroidale perlitique et ferritique 17-20 100 <0.50x@D1
Alliage d'aluminium forgé 21-22 400 <050x@D1
Alliage d"aluminium coulé 23-25 300 <0.50x@D1
Cuivre et alliage de cuivre 26-28 350 <0.50x@D1
Super alliage nickel cobalt 31-35 0.25x@D, 80 <0.40x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 100 <0.40x@D1
Acier trempé > 50HRC 38-41 200 <0.40x@D1




Avance par dent

@D @D @D @D @D gD, gD, gD @D gD gD, gD,
0.50 0.80 1.00 1.50 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 10.00 12.00

0.018 0.028 0.035 0.053 0.070 0.106 0.141 0.176 0.211 0.282 0.352 0.422

0.016 0.026 0.032 0.048 0.064 0.096 0.128 0.160 0.192 0.256 0.320 0.384

0.013 0.020 0.026 0.038 0.051 0.077 0.102 0.128 0.154 0.205 0.256 0.307

0.013 0.020 0.026 0.038 0.051 0.077 0.102 0.128 0.154 0.205 0.256 0.307

0.013 0.020 0.026 0.038 0.051 0.077 0.102 0.128 0.154 0.205 0.256 0.307

0.010 0.015 0.019 0.029 0.038 0.058 0.077 0.096 0.115 0.154 0.192 0.230

0.027 0.042 0.053 0.080 0.105 0.159 0.212 0.264 0.317 0.423 0.528 0.633

0.018 0.028 0.035 0.053 0.070 0.106 0.141 0.176 0.211 0.282 0.352 0.422

0.027 0.042 0.053 0.080 0.105 0.159 0.212 0.264 0.317 0.423 0.528 0.633

0.008 0.012 0.015 0.023 0.030 0.046 0.061 0.076 0.091 0.122 0.152 0.182

0.011 0.018 0.022 0.034 0.045 0.067 0.090 0.112 0.134 0.179 0.224 0.269

0.005 0.008 0.010 0.014 0.019 0.029 0.038 0.048 0.058 0.077 0.096 0.115

Avance par dent

@D, | @D, @D, | @D, | @D, | @D | @D, | @D | @D | @D, | @D | @D
050 | 080 | 100 | 150 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 800 | 1000 | 1200

0.010 0.017 0.021 0.031 0.042 0.062 0.083 0.104 0.125 0.166 0.208 0.250

0.010 0.015 0.019 0.029 0.038 0.058 0.077 0.096 0.115 0.154 0.192 0.230

0.008 0.013 0.016 0.024 0.032 0.048 0.064 0.080 0.096 0.128 0.160 0.192

0.008 0.013 0.016 0.024 0.032 0.048 0.064 0.080 0.096 0.128 0.160 0.192

0.008 0.013 0.016 0.024 0.032 0.048 0.064 0.080 0.096 0.128 0.160 0.192

0.006 0.009 0.011 0.017 0.022 0.034 0.045 0.056 0.067 0.090 0.112 0.134

0.012 0.020 0.025 0.037 0.050 0.074 0.100 0.125 0.150 0.199 0.250 0.300

0.010 0.017 0.021 0.031 0.042 0.062 0.083 0.104 0.125 0.166 0.208 0.250

0.012 0.020 0.025 0.037 0.050 0.074 0.100 0.125 0.150 0.199 0.250 0.300

0.006 0.009 0.011 0.017 0.022 0.034 0.045 0.056 0.067 0.090 0.112 0.134

0.007 0.011 0.014 0.020 0.027 0.041 0.054 0.068 0.082 0.109 0.136 0.163

0.005 0.008 0.010 0.014 0.019 0.029 0.038 0.048 0.058 0.077 0.096 0.115




DIXI 7702

SURFACAGE
VDI XIDUR ap

3323 Ve [m/min] | [mm]

Acier non allié 1-5 250 <x¢

Acier faiblement allié - Rm <800 N/mm? 6-9 200 <Ixe¢
Acier inoxydable martensitique 12-13 150 <0.8x¢

Acier inox. austénitique (DUPLEX / PH) 14.1-14.42 110 <0.8x¢
Fonte grise 15-16 150 <Ix¢

Fonte a graphite sphéroidale perlitique et ferritique 17-20 100 <1Ix¢
Alliage d’aluminium forgé 21-22 400 <1Ix¢

Alliage d"aluminium coulé 23-25 300 <1Ix¢

Cuivre et alliage de cuivre 26-28 350 <Ix¢
Super alliage nickel cobalt 31-35 80 <0.5x ¢
Titane, alliage de titane 36-37 100 <0.5x ¢

Acier trempé > 50HRC 38-41 200 <0.8x¢

Cet outil ne possede pas de coupe au centre.

La valeur ¢, en fonction du diameétre de I'outil, est un maximum.




Avance par dent

@D, = @D, | @D, @D | @D, | @D, @D, | @D, | @D | @D | @D, | @D,
050 | 080 | 100 | 150 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 800 | 1000 | 1200

0.022 0.035 0.044 0.066 0.088 0.132 0.176 0.220 0.264 0.352 0.440 0.528
0.020 0.032 0.040 0.060 0.080 0.120 0.160 0.200 0.240 0.320 0.400 0.480
0.016 0.026 0.032 0.048 0.064 0.096 0.128 0.160 0.192 0.256 0.320 0.384
0.016 0.026 0.032 0.048 0.064 0.096 0.128 0.160 0.192 0.256 0.320 0.384
0.016 0.026 0.032 0.048 0.064 0.096 0.128 0.160 0.192 0.256 0.320 0.384
0.012 0.019 0.024 0.036 0.048 0.072 0.096 0.120 0.144 0.192 0.240 0.288
0.026 0.042 0.053 0.079 0.106 0.158 0.211 0.264 0.317 0.422 0.528 0.634
0.022 0.035 0.044 0.066 0.088 0.132 0.176 0.220 0.264 0.352 0.440 0.528
0.026 0.042 0.053 0.079 0.106 0.158 0.211 0.264 0.317 0.422 0.528 0.634
0.010 0.015 0.019 0.029 0.038 0.058 0.077 0.096 0.115 0.154 0.192 0.230
0.014 0.022 0.028 0.042 0.056 0.084 0.112 0.140 0.168 0.224 0.280 0.336

0.006 0.010 0.012 0.018 0.024 0.036 0.048 0.060 0.072 0.096 0.120 0.144

0.025 0.04 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.50

Valeur ¢

Teéléchargez les conditions de coupe (pdf + xls) et les profils dxf
sur www.dixipolytool.com




DIXI 7353

CONTOURNAGE
VDI CARBURE C-TOP ae ap
3323 Ve [mymin] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 150 <0.4xD1 <2x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 125 <0.3xD1 <2x@D1
H 1A 2
AETETRTETEE A ELU T 10-13 8 <03xD1 | <2x@D1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 95 <0.3xD1 <2x@D1
M I .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 65 <0.25%D1 <2%0D1
>700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15-16 170 180 <0.4xD1 <2x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 95 130 <0.3xD1 <2x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 110 <04xD1 <2x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 95 <0.4xD1 <2x@D1
Or, argent 165 <0.4xD1 <2x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 35 45 <0.15xD1 <2x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 60 70 <0.3xD1 <2x@D1
RAINURAGE
VDI CARBURE C-TOP ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 115 1x@D1 <2x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 95 1x@D1 <1.5x@D1
. - .
ST LN, 10-13 65 1001 | <1x@D1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 70 1x@D1 <1x@D1
M I .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 50 1x@D1 <0.8x@D1
>700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15-16 100 135 1x@D1 <2x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 30 95 1x@D1 <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 110 1x@D1 <2x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 95 1x@D1 <1.5x@D1
Or, argent 165 1x@D1 <1x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 30 35 1x@D1 <0.2x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 50 60 1x@D1 <1x@D1




Avance par dent

gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,
0.40- 0.80 0.90 - 1.40 1.50 - 1.90 2.00-2.50 3.00 - 4.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.004-0.009 | 0.010-0015 | 0.016-0.021 | 0.022-0.027 | 0.032-0.044 | 0.065-0.090 | 0.110-0.130
0.004-0.008 | 0.009-0014 | 0.015-0.019 | 0.020-0.025 | 0.030-0.040 | 0.060-0.080 | 0.100-0.120
0.004-0.007 | 0.008-0.013 | 0.014-0.017 | 0.018-0.023 | 0.027-0.036 | 0.055-0.070 | 0.090-0.110
0.004-0.007 | 0.008-0013 | 0.014-0.017 | 0.018-0.023 | 0.027-0.036 | 0.055-0.070 | 0.090-0.110
0.003-0.006 | 0.007-0.011 0.012-0.015 | 0.016-0.020 | 0.024-0.032 | 0.050-0.060 | 0.080-0.100
0.005-0.010 | 0.011-0.018 | 0.019-0.024 | 0.025-0.032 | 0.038-0.050 | 0.075-0.100 | 0.130-0.150
0.004-0.009 | 0.010-0015 | 0.016-0.021 | 0.022-0.027 | 0.032-0.044 | 0.065-0.090 | 0.110-0.130
0.006 - 0.012 | 0.014-0.021 0.023-0.029 | 0.031-0.038 | 0.046-0.062 | 0.090-0.120 | 0.150-0.180
0.005-0.010 | 0.011-0018 | 0.019-0.024 | 0.025-0.032 | 0.038-0.050 | 0.075-0.100 | 0.130-0.150
0.004-0.009 | 0.010-0015 | 0.016-0.021 | 0.022-0.027 | 0.032-0.044 | 0.065-0.090 | 0.110-0.130
0.003-0.005 | 0.006-0.009 | 0.009-0012 | 0.013-0.016 | 0.019-0.026 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.080
0.004-0.009 | 0.010-0015 | 0.016-0.021 | 0.022-0.027 | 0.032-0.044 | 0.065-0.090 | 0.110-0.130
Avance par dent
gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,
0.40 - 0.80 0.90-1.40 1.50-1.90 2.00-2.50 3.00 - 4.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.003-0.006 | 0.007-0.010 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.021-0.028 | 0.040-0.060 | 0.070 - 0.085
0.003-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.026 | 0.040-0.050 | 0.065-0.080
0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.009-0011 | 0.012-0.015 | 0.018-0.024 | 0.035-0.050 | 0.060 - 0.070
0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.009-0011 | 0.012-0.015 | 0.018-0.024 | 0.035-0.050 | 0.060 - 0.070
0.002-0.004 | 0.005-0.007 | 0.008-0.010 | 0.010-0.013 | 0.016-0.020 | 0.035-0.040 | 0.050 - 0.065
0.003-0.007 | 0.007-0.012 | 0.012-0.016 | 0.016-0.021 | 0.025-0.032 | 0.050-0.070 | 0.085-0.100
0.003-0.006 | 0.007-0.010 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.021-0.028 | 0.040-0.060 | 0.070 - 0.085
0.004-0.008 | 0.009-0014 | 0.015-0.019 | 0.020-0.025 | 0.030-0.040 | 0.060-0.080 | 0.100-0.115
0.003-0.007 | 0.007-0.012 | 0.012-0.016 | 0.016-0.021 | 0.025-0.032 | 0.050-0.070 | 0.085-0.100
0.003-0.006 | 0.007-0.010 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.021-0.028 | 0.040-0.060 | 0.070-0.085
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.006-0.008 | 0.008-0.010 | 0.012-0.016 | 0.025-0.030 | 0.040-0.050
0.003-0.006 | 0.007-0.010 | 0.010-0014 | 0.014-0.018 | 0.021-0.028 | 0.040-0.060 | 0.070-0.085

Valeurs basées pour une utilisation a la micro-pulvérisation. Les paramétres de coupe sont trés fortement influencés par les paramétres

externes, notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptés en fonction des conditions d’utilisation !




DIXI 7353

INTERPOLATION HELICOIDALE

VDI CARBURE C-TOP Anglede | Profondeur
3323 Ve[m/min] | Velm/min] | rampe o (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 | 115 <30° <1.5x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 95 <30° <125x@D1
. . .
elirimiin sl GO s, 10-13 65 <30° <1x0D1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 70 <15° <1x@D1
M _— .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 50 <10° <1x0D1
>700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15- 16 100 135 <30° <15x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 70 95 <30° <15x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 110 <35° <15x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 95 <25° <1.25x@D1
Or, argent - B 165 <25° <1.25x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 h=nxaxtana 30 35 <5 <0.5x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 1.3xD; < @ < 1.9xD, 50 60 <10° <1x@D1
USINAGE TROCHOIDAL
VDI CARBURE C-T0P ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 450 <0.05x@D1 <2x@D1

Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 ) 375 <0.04x@D1 | <2x@D1

Acier fortement allié > 800 N/mm?,

acier inoxydable ferritique / martensitique i

255 <0.04x@D1 <2x@D1

Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 190 <0.04x@D1 <2x@D1

Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX

14.3-144 130 <0.04x@D1 <2x@D1

>700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15- 16 470 495 <0.06x@D1 <2x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 260 360 <0.04x@D1 <2x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 305 <0.06x@D1 <2x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 Y o 260 <0.04x@D] <2x0D1
Or, argent - | 455 <0.04x@D1 <2x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 55 80 <0.02x@D1 <2x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 105 125 <0.04x@D1 <2x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.40-0.80 0.90-1.40 1.50 - 1.90 2.00 - 2.50 3.00 - 4.00 6.00 - 8.00 | 10.00-12.00
0.002-0.005 | 0.006-0.008 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.017-0.022 | 0.032-0.048 | 0.056 - 0.068
0.002-0.004 | 0.005-0.007 | 0.008-0.010 | 0.010-0.013 | 0.016-0.021 | 0.032-0.040 | 0.052-0.064
0.002-0.004 | 0.004-0.006 | 0.007-0.009 | 0.010-0.012 | 0.014-0.019 | 0.028-0.040 | 0.048 - 0.056
0.002-0.004 | 0.004-0.006 | 0.007-0.009 | 0.010-0.012 | 0.014-0.019 | 0.028-0.040 | 0.048 - 0.056
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.006-0.008 | 0.008-0.010 | 0.013-0.016 | 0.028-0.032 | 0.040 - 0.052
0.002-0.006 | 0.006-0.010 | 0.010-0.013 | 0.013-0.017 | 0.020-0.026 | 0.040-0.056 | 0.068 - 0.080
0.002-0.005 | 0.006-0.008 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.017-0.022 | 0.032-0.048 | 0.056 - 0.068
0.003-0.006 | 0.007-0011 | 0.012-0.015 | 0.016-0.020 | 0.024-0.032 | 0.048-0.064 | 0.080 - 0.092
0.002-0.006 | 0.006-0.010 | 0.010-0.013 | 0.013-0.017 | 0.020-0.026 | 0.040-0.056 | 0.068 - 0.080
0.002-0.005 | 0.006-0.008 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.017-0.022 | 0.032-0.048 | 0.056 - 0.068
0.002-0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.006 | 0.006-0.008 | 0.010-0.013 | 0.020-0.024 | 0.032-0.040
0.002-0.005 | 0.006-0.008 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.017-0.022 | 0.032-0.048 | 0.056 - 0.068

Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
040-0.80 | 090-140 | 150-190 | 2.00-250 | 3.00-400 | 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.007-0.016 | 0.020-0.031 | 0.033-0.041 | 0.044-0.055 | 0.066-0.088 | 0.130-0.170 | 0.200 - 0.240
0.006-0.015 | 0.018-0.028 | 0.030-0.038 | 0.040-0.050 | 0.060-0.080 | 0.120-0.160 | 0.180 - 0.220
0.006-0.013 | 0.016-0.025 | 0.027-0.035 | 0.036-0.046 | 0.055-0.072 | 0.110-0.150 | 0.170-0.200
0.006 - 0.013 | 0.016-0.025 | 0.027-0.035 | 0.036-0.046 | 0.055-0.072 | 0.110-0.150 | 0.170 - 0.200
0.005-0.012 | 0.015-0.023 | 0.025-0.031 | 0.033-0.041 | 0.049-0.066 | 0.100-0.130 | 0.150-0.180
0.008 - 0.019 | 0.023-0.036 | 0.038-0.048 | 0.051-0.064 | 0.076-0.102 | 0.155-0.200 | 0.240 - 0.280
0.007-0.016 | 0.020-0.031 | 0.033-0.041 | 0.044-0.055 | 0.066-0.088 | 0.130-0.170 | 0.200 - 0.240
0.010-0.023 | 0.028-0.043 | 0.046-0.059 | 0.062-0.077 | 0.093-0.124 | 0.185-0.250 | 0.290 - 0.340
0.008-0.019 | 0.023-0036 | 0.038-0.048 | 0.051-0.064 | 0.076-0.102 | 0.155-0.200 | 0.240 - 0.280
0.007-0.016 | 0.020-0.031 | 0.033-0.041 | 0.044-0.055 | 0.066-0.088 | 0.130-0.170 | 0.200 - 0.240
0.004-0.009 | 0.011-0.018 | 0.019-0.024 | 0.025-0.032 | 0.038-0.050 | 0.075-0.100 | 0.120-0.140
0.007-0.016 | 0.020-0.031 | 0.033-0.041 | 0.044-0.055 | 0.066-0.088 | 0.130-0.170 | 0.200 - 0.240




DIXI 7353

PERCAGE
VDI CARBURE | C-TOP Pm;:ge”r
3323 Ve [m/min] | Ve [my/min] (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 115 <1.25x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 95 <1x@D1
. ., .
. A(lzlerfortement gI.he > 800 N/mm ] 10-13 65 <1x@D1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitiqgue <700 N/mm? | 14.1-14.2 70 <0.25x@D1
M _— .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 50 <0.25x0D1
>700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15- 16 100 135 <1.5x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 70 95 <1.5x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 110 <1.25x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 95 <1x@D1
Or, argent - 165 <1x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 30 35 <0.5x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 60 55 <0.2x@D1
DIXI 7253 - 7254 - 7264 - 7264-3D - 7265
CONTOURNAGE
VDI CUTINOX ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 160 <0.4x@D1 <1xL1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 140 <0.3x@D1 <1xL1
. . 5
AEEENEEA > S 10-13 100 <03x0D1 <Axl
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 95 <0.3x@D1 <1xL1
M - .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-144 85 <0.25x0D1 <xli
>700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15-16 180 <0.4x@D1 <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 150 <0.3x@D1 <1xL1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 35 <0.15x@D1 <1xL1
Titane, alliage de titane 36-37 65 <0.4x@D1 <1xL1




Avance par dent

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les parameétres de coupe sont trés fortement influencés par les parameétres externes,

notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions dutilisation !

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.40 - 0.80 0.90-1.40 1.50 - 1.90 2.00 - 2.50 3.00 - 4.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.001-0.003 | 0.004-0.005 | 0.005-0.007 | 0.007-0.008 | 0.010-0.013 | 0.020-0.030 | 0.035-0.040
0.001-0.002 | 0.003-0.004 | 0.005-0.006 | 0.006-0.008 | 0.010-0.013 | 0.020-0.025 | 0.030 - 0.040
0.001-0.002 | 0.002-0.004 | 0.004-0.005 | 0.006-0.007 | 0.008-0.011 | 0.016-0.025 | 0.030-0.035
0.001-0.002 | 0.002-0.004 | 0.004-0.005 | 0.006-0.007 | 0.008-0.011 | 0.016-0.025 | 0.030-0.035
0.001-0.002 | 0.002-0.004 | 0.004-0.005 | 0.005-0.006 | 0.008-0.010 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030
0.001-0.004 | 0.004-0.006 | 0.006-0.008 | 0.008-0.010 | 0.012-0.016 | 0.024-0.035 | 0.040 - 0.050
0.001-0.003 | 0.004-0.005 | 0.005-0.007 | 0.007-0.008 | 0.010-0.013 | 0.020-0.030 | 0.035-0.040
0.002-0.004 | 0.004-0.007 | 0.007-0.009 | 0.010-0.012 | 0.014-0.019 | 0.028-0.040 | 0.050 - 0.055
0.001-0.004 | 0.004-0006 | 0.006-0.008 | 0.008-0.010 | 0.012-0.016 | 0.024-0.035 | 0.040 - 0.050
0.001-0.003 | 0.004-0.005 | 0.005-0.007 | 0.007-0.008 | 0.010-0.013 | 0.020-0.030 | 0.035-0.040
0.001-0.001 | 0.002-0.003 | 0.003-0.004 | 0.004-0.005 | 0.006-0.008 | 0.012-0.015 | 0.020 - 0.025
0.001-0.003 | 0.004-0.005 | 0.005-0.007 | 0.007-0.008 | 0.010-0.013 | 0.020-0.030 | 0.035-0.040

Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D,
1.50 - 2.00 3.00 - 5.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00 | 16.00 - 20.00
0.013-0.018 | 0.026-0.045 | 0.050-0.070 | 0.090-0.105 | 0.125-0.155
0.012-0.016 | 0.024-0.040 | 0.050-0.060 | 0.080-0.095 | 0.110-0.140
0.011-0.014 | 0.022-0.035 | 0.040-0.060 | 0.070-0.085 | 0.100-0.125
0.011-0.014 | 0.022-0.035 | 0.040-0.060 | 0.070-0.085 | 0.100-0.125
0.010-0.013 | 0.020-0.030 | 0.040-0.050 | 0.065-0.075 | 0.090-0.110
0.016-0.021 | 0.032-0.050 | 0.060-0.080 | 0.105-0.125 | 0.145-0.180
0.013-0.018 | 0.026-0.045 | 0.050-0.070 | 0.090-0.105 | 0.125-0.155
0.007-0.010 | 0.014-0.025 | 0.030-0.040 | 0.050-0.060 | 0.065 - 0.085
0.014-0.019 | 0.028-0.050 | 0.060-0.080 | 0.095-0.115 | 0.135-0.170




DIXI 7253 - 7254 - 7264 - 7264-3D - 7265

RAINURAGE
VDI CUTINOX ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 110 1x@D1 <1x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 100 1x@D1 <1x@D1
. - .
_An_:lerfortement gl_l|e>800 N/mrn_,_ 10-13 70 1x@D1 <1x@D1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 65 1x@D1 <0.8x@D1
M . .
Acier inoxydable sans L\ll / DUPLEX 143-144 60 1%0D1 <05x0D1
>700 N/mm
Fonte grise <250 HB 15-16 125 1x@D1 <1x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 105 1x@D1 <1x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 25 1x@D1 <0.3x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 45 1x@D1 <0.5x@D1
USINAGE TROCHOIDAL
VDI CUTINOX ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 320 <0.04x@D1 <1xL1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 280 <0.03x@D1 <1xL1
. . )
BT IEETE > EL i, 10-13 200 <003x@D1 | <Ixl]
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 165 <0.03x@D1 <1xL1
M - .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX 143-14.4 150 <0.03x@D1 <1xl1
>700 N/mm?
Fonte grise <250 HB 15-16 450 <0.04x@D1 <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 375 <0.03x@D1 <1xL1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 55 <0.02x@D1 <1xL1
Titane, alliage de titane 36-37 100 <0.04x@D1 <1xL1
PLONGEE EN RAMPE
VDI CUTINOX Angle de ap
3323 Ve [m/min] rampe o. (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 135 <8° <1xL1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 120 <6° <1xL1
. - .
_ Af;lerfortement gl_lle > 800 N/mm_ ] 10-13 g5 <5° <Ixl1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? 14.1-14.2 80 <5° <1xL1
M . .
Acier inoxydable sans Ni/ DUPLEX o
5700 N/mm? 14.3-144 70 <5 <1xL1
Fonte grise <250 HB 15-16 155 <10° <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire > 250 HB 17-20 130 <6° <1xL1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 30 <3° <1xL1
Titane, alliage de titane 36-37 55 <4° <1xL1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D,
150-2.00 | 300-500 | 6.00-800 | 10.00-12.00 | 16.00 - 20.00

0.008-0.011 | 0.016-0.025 | 0.030-0.040 | 0.055-0.065 | 0.075-0.095

0.007 -0.010 | 0.014-0.025 | 0.030-0.040 | 0.050-0.055 | 0.065 - 0.085

0.007 - 0.008 | 0.014-0.020 | 0.020-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.075

0.007 - 0.008 | 0.014-0.020 | 0.020-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.075

0.006 - 0.008 | 0.012-0.020 | 0.020-0.030 | 0.040-0.045 | 0.055-0.065

0.010-0.013 | 0.020-0.030 | 0.040-0.050 | 0.065-0.075 | 0.085-0.110

0.008-0.011 | 0.016-0.025 | 0.030-0.040 | 0.055-0.065 | 0.075-0.095

0.004 - 0.006 | 0.008-0.015 | 0.020-0.020 | 0.030-0.035 | 0.040 - 0.050

0.008 -0.011 | 0.016-0.030 | 0.036-0.048 | 0.055-0.070 | 0.080-0.100

Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D,
150-200 | 300-500 | 6.00-8.00 | 10.00-1200  16.00-20.00

0.018-0.024 | 0.036-0.060 | 0.070-0.100 | 0.120-0.145 | 0.170-0.210

0.016-0.022 | 0.032-0.055 | 0.060-0.090 | 0.110-0.130 | 0.150 - 0.190

0.014-0.019 | 0.028-0.050 | 0.060-0.080 | 0.095-0.115 | 0.135-0.170

0.014-0.019 | 0.028-0.050 | 0.060-0.080 | 0.095-0.115 | 0.135-0.170

0.013-0.017 | 0.026-0.040 | 0.050-0.070 | 0.085-0.100 | 0.120 - 0.145

0.022-0.029 | 0.044-0.070 | 0.090-0.120 | 0.145-0.175 | 0.200 - 0.250

0.018-0.024 | 0.036-0.060 | 0.070-0.100 | 0.120-0.145 | 0.170-0.210

0.009-0.012 | 0.018-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060-0.070 | 0.085-0.105

0.018-0.024 | 0.036-0.060 | 0.070-0.100 | 0.120-0.145 | 0.170-0.210

Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D,
150-2.00 | 300-500 & 6.00-800 | 10.00-12.00 | 16.00 - 20.00

0.007-0.010 | 0.014-0.025 | 0.030-0.040 | 0.050-0.060 | 0.065-0.085

0.011-0.014 | 0.022-0.035 | 0.040-0.060 | 0.070-0.085 | 0.100-0.125

0.010-0.013 | 0.020-0.030 | 0.040-0.050 | 0.065-0.075 | 0.090-0.110

0.010-0.013 | 0.020-0.030 | 0.040-0.050 | 0.065-0.075 | 0.090-0.110

0.008-0.011 | 0.016-0.030 | 0.030-0.040 | 0.055-0.065 | 0.080-0.100

0.014-0.019 | 0.028-0.050 | 0.060-0.080 | 0.095-0.115 | 0.135-0.170

0.012-0.016 | 0.024-0.040 | 0.050-0.060 | 0.080-0.095 | 0.110-0.140

0.006 - 0.008 | 0.012-0.020 | 0.020-0.030 | 0.040-0.050 | 0.055-0.070

0.013-0.018 | 0.026-0.045 | 0.050-0.070 | 0.090-0.105 | 0.125-0.155

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,
notamment |a stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



DIXI 7070

CONTOURNAGE
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 240 <0.07x@D1 <1xL1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 65 <0.04x@D1 <1xL1
Acier trempé (45 a 55 HRC) 38 200 <0.03x@D1 <1xL1
Acier trempé (55 a 65 HRC) 39 120 <0.02x@D1 <1xL1
RAINURAGE
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 200 1x@D1 <0.05x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 55 1x@D1 <0.04x@D1
Acier trempé (45 a 55 HRC) 38 165 1x@D1 <0.04x@D1
Acier trempé (55 a 65 HRC) 39 100 1x@D1 <0.02x@D1
PLONGEE EN RAMPE
VDI XIDUR Profondeur | pngie de
3323 Ve [mymin] (n[:] z:]q) rampe o
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 180 <1x@D1 <5°
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 50 <0.5x@D1 <3°
Acier trempé (45 a 55 HRC) 38 150 <1x@D1 <3
Acier trempé (55 a 65 HRC) 39 90 <0.8x@D1 <2°




Avance par dent

@D, @D, @D,
300-400 | 500-6.00 | 8.00-1200

0.060 - 0.080 0.100-0.120 0.160 - 0.240

0.039-0.052 | 0.065-0.078 | 0.105-0.160

0.039-0.052 | 0.065-0.078 | 0.105-0.160

0.012-0.016 0.020 - 0.024 0.030 - 0.050

Avance par dent

@D, @D, oD,
300-400 | 500-6.00 | 8.00-1200

0.054 - 0.072 0.090 - 0.108 0.145-0.220

0.035 - 0.047 0.058 - 0.07 0.095 - 0.140

0.035 - 0.047 0.058 - 0.07 0.095 - 0.140

0.011-0.014 0.018 - 0.022 0.025 - 0.050

Avance par dent

@D, @D, @D,
300-400 | 500-6.00 | 8.00-1200

0.054 - 0.072 0.090 - 0.108 0.145-0.220

0.035 - 0.047 0.058 - 0.07 0.095 - 0.140

0.035 - 0.047 0.058 - 0.07 0.095 - 0.140

0.011-0.014 0.018 - 0.022 0.025 - 0.050

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les paramétres de coupe sont treés fortement influencés par les parametres externes,
notamment |a stabilité de 'outil et de la piéce,... Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d’utilisation !
Pour une durée de vie maximale, privilégier la micropulvérisation avec les aciers et les aciers trempés

et I'huile entiere pour les alliages réfractaires



DIXI 7552 - 7572 - 7582

CONTOURNAGE
VDI CARBURE TAIN DICUT | DIAMANT ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve[mymin] | Ve[m/min] | Ve[mymin] (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 150 <03x@D1 | <1xL1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 _ 125 <025x@D1 | <1xL1
Fonte grise <250 HB 15-16 : 170 180 <04x@D1 | <1xL1
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250 HB | 17-20 105 130 <03x@D1 | <1xL1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 175 245 <04x@D1 | <1xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 150 200 <04x@D1 | <1xL1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 110 130 150 <04x@D1 | <1xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 95 115 115 130 <03x@D1 | <1xL1
Graphite - 200 <03x@D1 | <1xL1
Or, argent - 165 230 <0.3x@D1 | <1xL1
H Titane, alliage de titane 36-37 60 70 <03x@D1 | <1xL1
RAINURAGE
VDI CARBURE | TAIN DICUT | DIAMANT ae ap
3323 Ve[m/min] | Velm/min] | Ve[m/min] | Ve[mymin] | (mm) (mm)
Acier non allié, acier de décolletage 1-5 115 <1x@D1 | <0.25x@D1
Acier faiblement allié <800 N/mm? 6-9 - 95 <1x@D1 | <0.2x@D1
Fonte grise <250 HB 15-16 100 135 <1x@D1 | <0.5x@D1
Fonte ductile, malléable, nodulaire >250HB | 17-20 85 95 <1x@D1 | <0.25x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 130 180 <1x@D1 | <1x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 115 160 <1x@D1 | <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 85 100 120 <1x@D1 | <1x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 70 85 85 100 <1x@D1 | <0.25x@D1
Graphite - 160 <1x@D1 | <0.25x@D1
Or, argent - 125 175 <1x@D1 | <0.25x@D1
B Titane, alliage de titane 36-37 55 60 <1x@D1 | <0.25x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D,
1.00-300 | 4.00-6.00 | 800-12.00 | 16.00-20.00

0.012 - 0.036 0.048 - 0.070 0.090-0.120 0.130-0.140

0.011-0.033 0.044 - 0.065 0.080-0.110 0.120- 0.130

0.014-0.042 | 0.056-0.085 | 0.100-0.130 | 0.160-0.170

0.012 - 0.036 0.048 - 0.070 0.090 - 0.120 0.130-0.140

0.019-0.057 | 0.076-0.115 | 0.140-0.180 | 0.210-0.230

0.017-0.051 | 0.068-0.100 | 0.120-0.160 | 0.190 - 0.200

0.017 - 0.051 0.068 - 0.100 0.120- 0.160 0.190 - 0.200

0.014 - 0.042 0.056 - 0.085 0.100- 0.130 0.160 - 0.170

0.013-0.038 | 0.050-0.075 0.090-0.120 0.140 - 0.150

0.012-0.036 | 0.048-0.070 | 0.090-0.120 | 0.130-0.140

0.014 - 0.042 0.056 - 0.085 0.100-0.130 0.160 - 0.170

Avance par dent

@D, @D, @D, @D,
100-300 | 400-6.00 | 8.00-12.00 | 16.00-20.00

0.007 - 0.022 0.028 - 0.040 0.055 - 0.070 0.080 - 0.085

0.007 - 0.020 0.026 - 0.040 0.050 - 0.065 0.070 - 0.080

0.008 - 0.025 | 0.034-0.050 | 0.060-0.080 | 0.095-0.100

0.007 - 0.022 0.028 - 0.040 0.055 - 0.070 0.080 - 0.085

0.011-0.034 | 0.046-0.070 | 0.085-0.110 | 0.125-0.140

0.010-0.031 | 0.040-0.060 | 0.070-0.095 | 0.115-0.120

0.010-0.031 0.040 - 0.060 0.070 - 0.095 0.115-0.120

0.008 - 0.025 0.034 - 0.050 0.060 - 0.080 0.095 - 0.100

0.008 - 0.023 | 0.030 - 0.045 0.055 - 0.070 0.085 - 0.090

0.007-0.022 | 0.028-0.040 | 0.055-0.070 | 0.080 - 0.085

0.008 - 0.025 0.034 - 0.050 0.060 - 0.080 0.095-0.100

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,
notamment la stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d’utilisation !



DIXI 7563 - 7565 - 7563-FC - 7565-FC

CONTOURNAGE
VDI DIXI 7563 DIXI 7563-FC ae a
2323 DXI7565 | DIXITSGSFC | °°) (mﬁl)
Ve [m/min] Ve [m/min]
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 385 550 0.45x@D1 <0.95xL1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 175 250 0.35x@D1 <0.95x%L1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Ph 26 175 250 0.45%x@D1 <0.95xL1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 120 175 0.3x@D1 <0.95xL1
Or, argent - ' 210 300 045x@D1 | <0.95xL1
RAINURAGE
VDI DIXI 7563 DIXI 7563-FC ae a
2323 DIXI7E65 | DIXITSESFC | % (mﬁﬂ
Ve [m/min] Ve [m/min]
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 315 450 1x@D1 <1.2x @D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 140 200 1x@D1 <1x @D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 140 200 1x@D1 <1.2x @D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 100 140 1x@D1 <1x @D1
Or, argent - 175 250 1x@D1 <1x @D1
INTERPOLATION HELICOIDALE
DIXI 7563 DIXI 7563-FC
Angl
3\/33'3 DIXI7565 | DIXI7s6s-FC | ndlede (;21)
Ve [m/min] Ve [m/min] rampe o
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 .. 315 450 <10° <1.2x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 140 200 <8° <1x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité avec Pb 26 140 200 <10° <1.2x@D1
Alliage de cuivre usinabilité difficile 27-28 100 140 <5° <1x@D1
e
Or, argent - h=nxaxtana 175 250 <5° <1x@D1
1.3x0, < 0 < 1.9xD,




Avance par dent

@D, @D, @D,
4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00-16.00
0.050-0.080 | 0.100-0.120 | 0.140-0.240
0.040-0.060 | 0.080-0090 | 0.110-0.190
0.050-0.070 | 0080-0.110 | 0.130-0210
0.040-0.060 | 0070-0080 | 0.100-0.170
0.030-0.050 | 0.060-0070 | 0.080-0.140
Avance par dent
@D, @D, @D,
400-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00-16.00
0.040-0.060 | 0.070-0080 | 0.100-0.170
0.030-0.040 | 0.060-0060 | 0.080-0.130
0.040-0.050 | 0.006-0080 | 0.090-0.150
0.030-0.040 | 0050-0060 | 0.070-0.120
0.020-0.040 | 0.040-0050 | 0.060-0.100
Avance par dent
@D, @D, @D,
4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00-16.00
0.030-0.050 | 0.060-0.060 | 0.080-0.140
0.020-0.030 | 0050-0050 | 0.060-0.100
0.030-0.040 | 0050-0.060 | 0070-0.120
0.020-0030 | 0.040-0050 | 0.060-0.100
0.020-0.030 | 0030-0040 | 0.050-0.080

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiere. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,
notamment |a stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



DIXI 7045 - 7046 - 7047-xD

SURFACAGE
VDI CARBURE | DiCUT TAIN DIAMANT ae ap
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[nymin] | (mm) (mm)
Acier non allié, acier 1-5 175 <05x0D1 | <0.12x0D1
de décolletage
Acier faiblement allié
<800 N/mm? 6-9 150 <0.5x@D1 | <0.1x@D1
Acier fortement allié > 800 N/mm?,
acier inoxydable ferritique / 10-13 125 <0.5x@D1 | <0.08x@D1
martensitique
Acier inoxydable austénitique <700 141-142 110 <05x@D1 | <008x@D]
N/mm2
Acier inoxydable sans Ni/
DUPLEX > 700 N/mm? 14.3-14.4 100 <0.5x@D1 | <0.06x@D1
Fonte grise <250 HB 15-16 225 250 <0.5x@D1 | <0.16x@D1
Fonte ductile, malléable,
nodulaire > 250 HB 17-20 185 205 <0.5x@D1 | <0.12x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 325 <0.5x@D1 | <0.16x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 275 <0.5x@D1 | <0.14x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité 2% 325 300 <05x@D1 | <016x0D1
avec Pb
AEEREREIE ISR | op o 185 300 <05x@D1 | <012x0D1
difficile
Plastique, bois 29-30 250 <0.5x@D1 | <0.2x@D1
Graphite - 250 <0.5x@D1 | <02x@D1
Or, argent - 185 <0.5x@D1 | <0.12x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co | 31-35 55 <0.5x@D1 | <004x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 70 75 <0.5x@D1 | <0.1x@D1

DIXI 7047-8D / DIXI 7047-12D = (ap & ae) -25 %
DIXI 7047-15D / DIXI 7047-18D = (ap & ae) -50 %




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
020-060 | 070-100 | 1.10-150 | 160-300 | 400-500 | 6.00-8.00 | 10.00- 1200
0.0020 - 0.006 | 0.007-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060-0.080 | 0.100-0.120
0.0018 - 0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.027 | 0.036-0.045 | 0.050-0.070 | 0.090-0.110
0.0016 - 0.005 | 0.006-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.024 | 0.032-0.040 | 0.050-0.060 | 0.080-0.100
0.0016 - 0.005 | 0.006-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.024 | 0.032-0.040 | 0.050-0.060 | 0.080-0.100
0.0014 - 0.004 | 0.005-0.007 | 0.008-0.011 0.011-0.021 0.028-0.035 | 0.040-0.060 | 0.070 - 0.080
0.0024 - 0.007 | 0.008-0.012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.036 | 0.048-0.060 | 0.070-0.100 | 0.120-0.140
0.0020 - 0.006 | 0.007-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060-0.080 | 0.100-0.120
0.0030-0.009 | 0.011-0.015 | 0.017-0.023 | 0.024-0.045 | 0.060-0.075 | 0.090-0.120 | 0.150-0.180
0.0026 - 0.008 | 0.009-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.039 | 0.052-0.065 | 0.080-0.100 | 0.130-0.160
0.0030-0.009 | 0.011-0.015 | 0.017-0.023 | 0.024-0.045 | 0.060-0.075 | 0.090-0.120 | 0.150-0.180
0.0024 - 0.007 | 0.008-0.012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.036 | 0.048-0.060 | 0.070-0.100 | 0.120-0.140
0.0030-0.009 | 0.011-0.015 | 0.017-0.023 | 0.024-0.045 | 0.060-0.075 | 0.090-0.120 | 0.150-0.180
0.0040-0.012 | 0.014-0.020 | 0.022-0.030 | 0.032-0.060 | 0.080-0.100 | 0.120-0.160 | 0.200 - 0.240
0.0026 - 0.008 | 0.009-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.039 | 0.052-0.065 | 0.080-0.100 | 0.130-0.160
0.0010 - 0.003 | 0.004-0.005 | 0.006-0.008 | 0.008-0.015 | 0.020-0.025 | 0.030-0.040 | 0.050-0.060
0.0020 - 0.006 | 0.007-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060-0.080 | 0.100-0.120

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les parametres externes,

notamment |a stabilité de |'outil et de la piece,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !




DIXI 7032 - 7033 - 7042

SURFACAGE
VDI CARBURE | DICUT TAIN DIAMANT ae ap
3323 Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin] (mm) (mm)
Acier non allié, acier 1-5 175 <050x@D1 | <0.15x0D1
de décolletage
Acier faiblement allié
<800 N/mm? 6-9 150 <050x@D1 | <0.12x@D1
Acier fortement allié > 800 N/mm?,
acier inoxydable ferritique / 10-13 125 <050x@D1 | <0.10x@D1
martensitique
Acier inoxydable austénitique )
<700 N/mm2 14.1-14.2 110 <050x@D1 | <0.10x@D1
Acier inoxydable sans Ni/
DUPLEX > 700 N/mm? 14.3-144 100 <050x@D1 | <0.08x@D1
Fonte grise <250 HB 15- 16 225 250 <050x @D1 | <0.20x@D1
Fonte ductile, malléable,
nodulaire > 250 HB 17-20 185 205 <050x@D1 | <0.15x@D1
Alliage alu corroyé <12% Si 21-22 325 <050x@D1 | <0.20x@D1
Alliage alu coulé > 12% Si 23-25 275 <050x@D1 | <0.18x@D1
Alliage de cuivre bonne usinabilité % 325 300 <050x0D1 | <0.20x@D1
avec Pb
AIEEREDEIOIERELID | o o 185 300 <050x@D1 | <0.15@D1
difficile
Plastique, bois 29-30 250 <050x @D1 | <0.25x@D1
Graphite - 250 <0.50x@D1 | <0.25x@D1
Or, argent - 200 <050x@D1 | <0.10x@D1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni,Co | 31-35 55 <0.25x@D1 | <0.05x@D1
Titane, alliage de titane 36-37 70 75 <050x@D1 | <0.12x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
006-020 | 030-060 & 070-150 | 160-250 | 3.00-6.00 | 7.00-10.00 | 12.00 - 20.00

0.0005 - 0.0020 | 0.003 - 0.006 0.007 - 0.015 0.016 - 0.025 0.030 - 0.060 0.070 - 0.100 0.120 - 0.200

0.0004 - 0.0018 | 0.003 - 0.005 0.006 - 0.014 0.014-0.023 0.028 - 0.055 0.060 - 0.090 0.110-0.180

0.0004 - 0.0016 | 0.002 - 0.005 0.006 - 0.012 0.013 - 0.020 0.024 - 0.050 0.060 - 0.080 0.100 - 0.160

0.0004 - 0.0016 | 0.002 - 0.005 0.006 - 0.012 0.013 - 0.020 0.024 - 0.050 0.060 - 0.080 0.100 - 0.160

0.0003 - 0.0014 | 0.002 - 0.004 0.005-0.011 0.011-0.018 0.022 - 0.040 0.050 - 0.070 0.080 - 0.140

0.0006 - 0.0024 | 0.004 - 0.007 0.008 - 0.018 0.019-0.030 0.036 - 0.070 0.080 - 0.120 0.140 - 0.240

0.0005-0.0020 | 0.003 - 0.006 0.007 - 0.015 0.016 - 0.025 0.030 - 0.060 0.070 - 0.100 0.120 - 0.200

0.0007 - 0.0030 | 0.005 - 0.009 0.011-0.023 0.024 - 0.038 0.046 - 0.090 0.110-0.150 0.180 - 0.300

0.0006 - 0.0026 | 0.004 - 0.008 0.009 - 0.020 0.021-0.033 0.040 - 0.080 0.090-0.130 0.160 - 0.260

0.0007 - 0.0030 | 0.005 - 0.009 0.011-0.023 0.024 - 0.038 0.046 - 0.090 0.110-0.150 0.180 - 0.300

0.0006 - 0.0024 | 0.004 - 0.007 0.008 - 0.018 0.019-0.030 0.036 - 0.070 0.080-0.120 0.140 - 0.240

0.0007 - 0.0030 | 0.005 - 0.009 0.011-0.023 0.024 - 0.038 0.046 - 0.090 0.110-0.150 0.180 - 0.300

0.0010-0.0040 | 0.006 - 0.012 0.014 - 0.030 0.032 - 0.050 0.060 - 0.120 0.140 - 0.200 0.240 - 0.400

0.0006 - 0.0026 | 0.004 - 0.008 0.009 - 0.020 0.021 - 0.033 0.040 - 0.080 0.090-0.130 0.160 - 0.260

0.0002 - 0.0010 | 0.002 - 0.003 0.004 - 0.008 0.008 - 0.013 0.016 - 0.030 0.040 - 0.050 0.060 - 0.100

0.0005 - 0.0020 | 0.003 - 0.006 0.007 - 0.015 0.016 - 0.025 0.030 - 0.060 0.070 - 0.100 0.120 - 0.200

Valeurs basées pour une utilisation a I'huile entiére. Les paramétres de coupe sont trés fortement influencés par les parametres externes,
notamment la stabilité de I'outil et de la piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



DIXI 7532 - 7542 - 7532-3D

SURFACAGE
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
. o .
 GEBAEIICEE LIS il 10-13 240 <03x@D1 | <0.07x@D1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31- 35 65 <0.3x@D1 <0.04x@D1
Acier trempé (50 a 55 HRC) 38 200 <0.3x@D1 <0.03x@D1
Acier trempé (55 a 65 HRC) 39 120 <0.2x@D1 <0.02x@D1
DIXI 7532-5D - 8D
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
G SE i, 10-13 240 <03x@D1 | <007xBD1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31- 35 65 <0.3x@D1 <0.04x@D1
Acier trempé (50 a 55 HRC) 38 200 <0.3x@D1 <0.03x@D1
Acier trempé (55 a 65 HRC) 39 120 <0.2x@D1 <0.02x@D1
DIXI 7532-10D - 12D - 15D
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
LA [ S U i, 10-13 240 <03x@D1 | <007xBD1
acier inoxydable ferritique / martensitique
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31- 35 65 <0.3x@D1 <0.04x@D1
Acier trempé (50 a 55 HRC) 38 200 <0.3x@D1 <0.03x@D1
Acier trempé (55 a 65 HRC) 39 120 <0.2x@D1 <0.02x@D1




Avance par dent

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
020-040 | 050-070 | 0.80-100 | 150-300 | 400-6.00 | 8.00-12.00

0.004 - 0.008 0.010-0.014 0.016 - 0.020 0.030 - 0.060 0.080 - 0.120 0.160 - 0.180

0.004 - 0.007 0.009 - 0.013 0.014-0.018 0.027 - 0.054 0.072-0.108 0.144 - 0.162

0.004 - 0.007 0.009 - 0.013 0.014-0.018 0.027 - 0.054 0.072-0.108 0.144 - 0.162

0.002 - 0.004 0.005 - 0.007 0.008 - 0.010 0.015-0.030 0.040 - 0.060 0.080 - 0.090

Avance par dent

oD, @D, oD, oD, @D, oD,
020-040 | 050-070 | 080-100 | 150-300 | 4.00-6.00 | 800-1200

0.003 - 0.006 0.008 - 0.011 0.013-0.016 0.024 - 0.048 0.064 - 0.096 0.130-0.145

0.003 - 0.006 0.007 - 0.010 0.011-0.014 0.022 - 0.043 0.058 - 0.086 0.115-0.130

0.003 - 0.006 0.007 - 0.010 0.011-0.014 0.022 - 0.043 0.058 - 0.086 0.115-0.130

0.002 - 0.003 0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.012 - 0.024 0.032 - 0.048 0.065 - 0.070

Avance par dent

@D, @D, oD, @D, @D, @D,
020-040 | 050-070 | 080-100 | 150-300 | 400-600 | 800-12.00

0.002 - 0.005 0.006 - 0.009 0.010-0.013 0.019-0.038 0.051-0.077 0.105-0.115

0.002 - 0.005 0.006 - 0.008 0.009 - 0.011 0.018 - 0.034 0.046 - 0.069 0.090 - 0.105

0.002 - 0.005 0.006 - 0.008 0.009-0.011 0.018 - 0.034 0.046 - 0.069 0.090 - 0.105

0.001 - 0.002 0.003 - 0.005 0.005 - 0.006 0.010-0.019 0.026 - 0.038 0.050 - 0.055




DIXI 7102

CONTOURNAGE
VDI CARBURE ae
3323 Ve [m/min] (mm)
Plastique 29 400 <0.4x@D1
Bois 30 350 <0.6x@D1
RAINURAGE
VDI CARBURE ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Plastique 29 350 1x@D1 <1.5x@D1
Bois 30 325 1x@D1 <2x@D1
PLONGEE EN RAMPE
VDI CARBURE Angle de men?;‘)‘jie”r
3323 Ve [m/min] rampe o (mm)
Plastique 29 350 <10° <1.5x@D1
Bois 30 325 <15° <2x0@D1




Avance par dent

@D, @D,
6.00-8.00 | 10.00-12.00

0.085 - 0.105 0.120-0.130

0.070 - 0.090 0.100-0.110

Avance par dent

@D, @D,
6.00-8.00 | 1000-12.00

0.070-0.085 | 0.095-0.105

0.055-0.070 | 0.080 - 0.090

Avance par dent

@D, @D,
6.00-8.00 | 10.00 - 12.00

0.045-0.055 | 0.060 - 0.065

0.035-0.045 | 0.050 - 0.055

Valeurs basées pour une utilisation a sec. Les paramétres de coupe sont tres fortement influencés par les paramétres externes,
notamment la stabilité de I'outil et de |a piéce,...
Les conditions de coupe doivent étre adaptées en fonction des conditions d'utilisation !



