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Fraise a chanfreiner a 45° >>

Fraise a chanfreiner Nine9

est destinée au fraisage de chanfreins et de contours avec des plaquettes amovibles. La
plaquette est spécialement concue pour étre utilisée a haute vitesse, le nombre de dent
permet d'augmenter les avances, d'optimiser les performances et de réduire le temps de

cycle.

onception

» Excellente Répétabilité >>

» Applications >>
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& Permet d'éliminer la deuxiéme opération en
fraisage bi-conique.
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45°
Fraise a chanfreiner a plaquette

» Caractéristiques >>

* Grace a la nouvelle technologie de double brise-copeaux sur la plaquette et au revétement optimisé, des
conditions de coupe élevées en terme de vitesse et d'avance peuvent étre atteintes.

» Chaque plaquette a 4 arétes de coupe, le colt unitaire est réduit d'autant.

» Un léger honing sur I'aréte de coupe, permet de garantir une bonne durée de vie, ainsi qu'une bonne
fragmentation.

»99616-C02, C04, CO6
« Fabrication en acier fortement allié et trempé.
« QOutil a queue renforcée pour optimiser la résistance de I'outil.
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00-99616-C02 BC10-C02-80 68 88 10 525 65 9 34 44 80 20 256 2.93 393125 1
N9GX04T002
00-99616-C04 BC12-C04-100 85 108 12 645 8 111 425 54 100 25 251 2.98 413 155 1  NS-18037 0.6Nm
NK-T6
00-99616-C06 BC12-C06-100 1026 132 12 7.88 9.75 135 513 6.6 100 30 2.51 2.98 4.451.88 1
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Fig  N°Article Type  Omin Cmax .4 541 oD R1 R2 L L1 Letl Le2 Le3 Oz AP
9 yp 2 2 FRvisicie
00-99616-C10 BC10-C07-60 7 1 10 75 12 38 43 60 15 26 29 46 2 NIGX04T002
NS-18037 0.6Nm
00-99616-C20 BC12-C11-100 11 16 12 96 162 59 8 100 25 26 29 50 4 NKT6
00-99616-C30 BC16-C15-120 15 21 16 14 22 75 115 120 40 35 49 79 4  NIGX060204
NS-22055 0.9Nm
00-99616-C40 BC20-C19-130 19 25 20 18 26 95 125 130 50 35 49 79 4 NKT7
00-99616-C50 BC20-C22-130 22 32 20 - 33 1 16 130 - 55 7.1 121 4  N9GX090308
NS-30072 2.0Nm
00-99616-C52 BC25-C22-180 22 32 25 20 33 11 16 180 80 55 7.1 121 4 NKT9
PKit de démarrage
Fig N° Article Plaquettes inclues Porte outil inclus Contient
00-99616-C1020-32 N9GX04T002-NC2032  00-99616-C10
+
00-99616-C1020-71 N9GX04T002-NC9072  00-99616-C20
2 x corps de
00-99616-C3040-32 N9GX060204-NC2032  00-99616-C30  fraise + 10
+ —=
00-99616-C3040-71 NIGX060204-NC9071  00-99616-C40 plfqll{ettes »
+1 cle = B . o
00-99616-C5052-32 N9GX090308-NC2032  00-99616-C50 T L
+ ’ /
00-99616-C5052-71 N9GX090308-NC9071  00-99616-C52 e -
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» Plaquettes >>

NC2032: « Revétement AITiIN, durée de vie de 'outil optimisé.
* Pour acier au carbone, acier allié, fonte et acier trempé jusqu’'a 56 HRC
* Plaquette a 4 arétes de coupe

NC9071: « Revétement TiN et aréte trés vive procurant un excellent état de surface.
* Pour métal non ferreux, aluminium, alliage d’aluminium, laiton, cuivre et

acier inoxydable. NC2032 NC9071
* Plaquette a 4 arétes de coupe

N° Article N Dimensions
unace
Code Plaquette Revétement L S Re Vis Clé

NC2032 AITIN

N9GX04T002 40 18 02 gz;\] 8037 F NK-T6
NC9071 TiN -ONm

Re

NC2032 AITIN I !

N9GX060204 K20F LT o ‘ 635 238 04 5252055 fﬁ NK-T7
NC9071 TiN 1= 4 -~JNm
NC2032 AITIN

N9GX090308 952 318 08 gﬁﬁoon /é NK-T9
NC9071 TiN ONm

» 99616-C02, C04, CO6 Conditions de coupe

Groupe d'acier Avance par dent
Nuance Vitesse de coupe N9GX04T002
e . exemple selon laguettes VC - m/min.
Classification Acier JIS) Rladl [ oL L et [ s
1.5mm

Acier au carbone C<0.3% S$S400 NC9071 60-80-120 0.02 ~0.07

Acier au carbone C>0.3% S50C, P5 NC2032 60-80-120 0.02 ~0.07

Acier faiblement allié C<0.3% SCM420 NC9071 60-80-120 0.01~0.04

Acier fortement allié C>0.3% SKD11 NC2032 60-80-120 0.02 ~0.07

'Acierjinoxydable NC9071 30-60-100 0.01~0.04
i Fonte grise FC25 NC2032 60-80-120 0.02 ~0.06
- aluminium, et les matériaux A6061 NC9071 80-100-150 0.03~0.10

non-ferreux

» 99616-C10~C52 Conditions de coupe

Avance par dent
Groupe d'acier

Nuance  Vitessede  NoGx04T002 N9OGX060204 NIGX090308
| ttes coupe : : :
exemple selon PECHE VC - m/min. Chanfreinage Chanfreinage Chanfreinage
Classification Acier ")JIS jusqu'a jusqu'a jusqu'a
WIS) 1.5mm 2.5mm 4mm
Acier au carbone C<0.3% $5400 NC9071  150-250-350  0.06~0.12 0.10~0.25 0.10~0.25
Acier au carbone C>0.3% S50C,P5 NC2032  200-300-400  0.06~0.10 0.10~0.20 0.10~0.25
Acier faiblement allié¢ C<0.3%  SCM420 NC9071  180-240-260  0.06~0.10 0.10~0.20 0.10~0.20
Acier fortement allié C>0.3% SKD11 NC2032  120-150-200  0.06~0.10 0.10~0.15 0.10~0.15
IAcier;inoxydable NC9071  120-150-180  0.06~0.10 0.06~0.15 0.10~0.20
Fonte grise FC25 NC2032  120-150-180  0.06~0.10 0.10~0.15 0.10~0.20
UM W7 G LS BT £ A6061 NC9071  200-400-600  0.06~0.15 0.10~0.25 0.10~0.25
non-ferreux
Aciers trempés HRC 40-50° SKD61 NC2032  80-90-100 0.06~0.10 0.06~0.12 0.10~0.15

Nine9 Outils & Porte Outils| 64



45°

65

Performances

Vitesse d'avance =
Avance par dent x rotation x nombre de tours par dent mm/min.

Vitesse de  Vitesse de coupe x 1000

broche ~ 7T x Cmin.

P Résultat de test >> Example 1

+ Outil de chanfreinage a plaquette (Sxxx1204) et plaquette Nine9 N9GXO04.

| |

Outil *

Données de coupe Fraise a chanfreiner Nine9 Concurrents
Chranfreinage 1 mm 1 mm
Vitesse d’avance en mm/tr. 0.1 0.1
Diamétre de I’outil de coupe en mm 11 32
Dents de I'outil de coupe 4 2
Vitesse de coupe Vc en m/min. 300 200
Vitesse de broche en tr/min. 8685 1990
Vitesse d’avance en mm/min. 3474 398
Outil Vitesse d’avance : mm/min
00-99616-C20 Nine9 \uS
Grrstrell L e
s e s s s ; : s glevee
Concurrents i
Sx00c1204 398 mm/imln
2 3 4 5 6 7 8 9 durées
Outil Ex. : 10 métres de chanfrein, durée total de chanfreinage
| ine9
00-99616-C20 173s. g ; g ; NINS . Hlus
(outil & 4 dents) . g ; g : ] : g 72 01 :
rapide
Concurrents
Sxxx1204
0 200 400 600 800 1,000 1,200 1,400 1,600 s.
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