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VHLA-VHLAW

• Au fraisage d’épaulement, l’avance par dent 
fz* pour les valeurs inférieures ae doit être 
convertie selon les tables. 

Rainurage
 ap max. (mm) ae max. (mm) fz (mm/dent)

 < 4,0 < 4,0 0,010 - 0,025
 < 5,0 < 5,0 0,020 - 0,040
 < 6,0 < 6,0 0,025 - 0,050
 < 8,0 < 8,0 0,035 - 0,070
 < 10,0 < 10,0 0,045 - 0,090
 < 12,0 < 12,0 0,055 - 0,100
 < 16,0 < 16,0 0,070 - 0,120
 < 20,0 < 20,0 0,075 - 0,150
 < 25,0 < 25,0 0,085 - 0,200
  
 < 2,0 < 2,0 0,005 - 0,015
 < 3,0 < 3,0 0,008 - 0,020
 < 4,0 < 4,0 0,010 - 0,025
 < 5,0 < 5,0 0,020 - 0,040
 < 6,0 < 6,0 0,025 - 0,050
 < 8,0 < 8,0 0,035 - 0,070
 < 10,0 < 10,0 0,045 - 0,090
 < 12,0 < 12,0 0,055 - 0,100
 < 16,0 < 16,0 0,070 - 0,120
 < 20,0 < 20,0 0,075 - 0,150

Fraisage d’épaulement
 ap max. (mm) ae max. (mm) fz (mm/dent)

 < 8,0 < 0,8 0,010 - 0,025
 < 10,0 < 1,0 0,020 - 0,040
 < 12,0 < 1,2 0,025 - 0,050
 < 16,0 < 1,6 0,035 - 0,070
 < 20,0 < 2,0 0,045 - 0,090
 < 24,0 < 2,4 0,055 - 0,100
 < 30,0 < 3,2 0,070 - 0,120
 < 38,0 < 4,0 0,075 - 0,150
 < 40,0 < 5,0 0,085 - 0,200
  
 < 3,0 < 0,4 0,005 - 0,015
 < 4,0 < 0,6 0,008 - 0,020
 < 5,0 < 0,8 0,010 - 0,025
 < 6,0 < 1,0 0,020 - 0,040
 < 8,0 < 1,2 0,025 - 0,050
 < 10,0 < 1,6 0,035 - 0,070
 < 14,0 < 2,0 0,045 - 0,090
 < 16,0 < 2,4 0,055 - 0,100
 < 20,0 < 3,2 0,070 - 0,120
 < 25,0 < 4,0 0,075 - 0,150

 Ød (mm)

 4,0
 5,0
 6,0
 8,0
 10,0
 12,0
 16,0
 20,0
 25,0

 2,0
 3,0
 4,0
 5,0
 6,0
 8,0
 10,0
 12,0
 16,0
 20,0

VHLAW 3 dents 
Numéro d’article Ød r Ød1 L L1 L2 a z  
 (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)  (°) 
VHLAW 2 040 064 06 15 4,0 - 6 64 11 - - 2 15
VHLAW 2 050 064 06 15 5,0 - 6 64 13 - - 2 15 
VHLAW 3 060 064 06 15 6,0 - 6 64 13 - - 3 - 
VHLAW 3 080 064 08 15 8,0 - 8 64 19 - - 3 - 
VHLAW 3 100 070 10 15 10,0 - 10 70 22 - - 3 - 
VHLAW 3 120 078 12 15 12,0 - 12 78 26 - - 3 - 
VHLAW 3 160 089 16 15 16,0 - 16 89 32 - - 3 - 
VHLAW 3 200 102 20 15 20,0 - 20 102 38 - - 3 - 
VHLAW 3 250 120 25 15 25,0 - 25 120 45 - - 3 - 

VHLA 2 dents
Numéro d’article Ød r Ød1 L L1 L2 a z  
 (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)  (°)  
VHLA 2 020 039 03 15 2,0  0,1  3 39 3  6 0,05 2  15  nouveau
VHLA 2 030 064 03 15 3,0  0,1  3  64 4  9 0,05 2  -  nouveau
VHLA 2 040 064 04 15 4,0  0,1  4  64 5  12 0,10 2  -  nouveau
VHLA 2 050 064 05 15 5,0  0,1  5  64 8  15 0,10 2  -  nouveau
VHLA 2 060 064 06 15 6,0  0,1  6  64 8  18 0,10 2  -  nouveau
VHLA 2 060 102 06 15 6,0  0,1  6  102 8  24 0,10 2  -  nouveau
VHLA 2 080 070 08 15 8,0  0,1  8  70 10  24 0,10 2  -  nouveau
VHLA 2 080 102 08 15 8,0  0,1 8  102 10  32 0,10 2  -  nouveau
VHLA 2 100 102 10 15 10,0  0,1 10  102 14  30 0,15 2  -  nouveau
VHLA 2 120 089 12 15 12,0  0,1 12  89 16  36 0,15 2  -  nouveau
VHLA 2 120 125 12 15 12,0  0,1 12  125 16  48 0,15 2  -  nouveau
VHLA 2 160 089 16 15 16,0  0,1 16  89 20  40 0,25 2  -  nouveau
VHLA 2 200 102 20 15 20,0  0,1 20  102 25  50 0,25 2  -  nouveau

Standard

Conditions de coupe VHLA-VHLAW 
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Groupe de matière TSR  Dureté
 (N/mm2) HB

Aluminium < 350 < 100
Aluminium < 5% Si < 500 < 150
Aluminium > 5% Si < 400 < 120
Cuivre < 350 < 100
Laiton, Bronze < 700 < 200
Synthétiques  

 Vitesse de coupe
 Vc m/min

 < 600
 < 400
 < 300
 < 350
 < 250
 < 500

ap

ae= Ød

ap

ae

fz* = fz
d
ae

fz*

Ød

ae

ap jusqu’à 2,0 x d
ae jusqu’à 0,2 x d

ap jusqu’à 1,0 x d

VHLAW31000701015
Matière PA 6 PLM

vc 550 m/min
n 17500 rpm
fz 0,171 mm/t
vf 9000 mm/min
ap 20 mm
ae 10 mm
Refroidissement  air

Q 1800 cm3/min

l 

l1 


d 

0,01 A 


d1

 

A 

y 

Les fraises peuvent également être fournies avec différents revêtements:

* Aluminium pur  DLC
* Aluminium Si ≤ 5% DLC
* Aluminium Si > 5% Diamant

Pour le refroidissement, 
nous conseillons:

- Emulsion
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VHAE

• La vitesse de coupe Vc est basé sur 20.000 
tours/min maximum.

• Les conditions sont basées sur de 
l’aluminium pur, pour Si <5%  réduire 
l’avance par dent fz jusqu’à 10% et pour Si > 
5% réduire fz jusqu’à 20%.

• Les fraises peuvent également être utilisées 
pour le forage avec les mêmes conditions de 
coupe.

Fraisage d’épaulement
 ap max. (mm) ae max. (mm) fz (mm/dent)

 < 0,3 < 0,08 0,010 - 0,015
 < 0,4 < 0,10 0,014 - 0,018
 < 0,8 < 0,25 0,015 - 0,020
 < 0,9 < 0,30 0,018 - 0,023
 < 1,1 < 0,38 0,023 - 0,027
 < 1,2 < 0,40 0,025 - 0,032
 < 1,4 < 0,45 0,027 - 0,036
 < 1,5 < 0,50 0,030 - 0,043
 < 1,9 < 0,63 0,034 - 0,060
 < 2,3 < 0,75 0,045 - 0,070
 < 4,0 < 2,0 0,050 - 0,080
 < 5,0 < 2,5 0,060 - 0,100
 < 6,0 < 3,0 0,075 - 0,120
 < 7,0 < 3,5 0,080 - 0,135
 < 8,0 < 4,0 0,095 - 0,150
 < 10,0 < 5,0 0,115 - 0,185
 < 12,0 < 6,0 0,140 - 0,230

 Ød (mm)

 0,6
 0,8
 1,0
 1,2
 1,5
 1,6
 1,8
 2,0
 2,5
 3,0
 4,0
 5,0
 6,0
 7,0
 8,0
 10,0
 12,0

Numéro d’article Ød b Ød1 L L1 L2 a z 
 (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)  (°)
VHAE 1 006 038 03 10 0,6  - 3 38 3  -  - 1 15
VHAE 1 008 038 03 10 0,8  - 3 38 4  -  - 1 15
VHAE 1 010 038 03 10 1,0  - 3 38 5  -  - 1 15
VHAE 1 012 038 03 10 1,2  - 3 38 5  -  - 1 15
VHAE 1 015 038 03 10 1,5  - 3 38 5  -  - 1 15
VHAE 1 016 038 03 10 1,6  - 3 38 6  -  - 1 15
VHAE 1 018 038 03 10 1,8  - 3 38 7  -  - 1 15
VHAE 1 020 038 03 10 2,0  - 3 38 8  -  - 1 15
VHAE 1 025 038 03 10 2,5  - 3 38 9  -  - 1 15
VHAE 1 030 038 03 10 3,0 0,10 3 38 12  -  - 1 -
VHAE 1 040 050 04 10 4,0 0,10 4 50 12  -  - 1 -
VHAE 1 050 050 05 10 5,0 0,15 5 50 15  -  - 1 -
VHAE 1 060 050 06 10 6,0 0,20 6 50 16  -  - 1 -
VHAE 1 070 060 07 10 7,0 0,20 7 60 20  -  - 1 -
VHAE 1 080 060 08 10 8,0 0,25 8 60 20  -  - 1 -
VHAE 1 100 070 10 10 10,0 0,30 10 70 22  -  - 1 -
VHAE 1 120 075 12 10 12,0 0,35 12 75 25  -  - 1 -

l 

�
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�
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bx45°
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Standard

Conditions de coupe VHAE 
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Groupe de matière TSR  Dureté
 (N/mm2) HB

Aluminium < 350 < 100
Aluminium < 5% Si < 500 < 150
Aluminium > 5% Si < 400 < 120
Cuivre < 350 < 100
Laiton, Bronze < 700 < 200
Synthétiques  

 Vitesse de coupe
 Vc m/min

 < 600
 < 400
 < 300
 < 350
 < 250
 < 300

ap

ae= Ød

ap

ae

ap jusqu’à 1,00 x d 
ae jusqu’à 0,50 x d 

ap jusqu’à 1,00 x d

VHAE11000701010
Matière Aluminium 

vc 471 m/min
n 15000 rpm
fz 0,102 mm/t
vf 1525 mm/min
ap 10 mm
ae 10 mm
Refroidissement  émulsion

Q 152,5 cm3/min

Les fraises peuvent également être fournies avec différents revêtements:

* Aluminium pur  DLC
* Aluminium Si ≤ 5% DLC
* Aluminium Si > 5% Diamant

Pour le refroidissement, 
nous conseillons:

- Emulsion

Rainurage
 ap max. (mm) ae max. (mm) fz (mm/dent)

 < 0,3 < 0,6 0,010 - 0,015
 < 0,4 < 0,8 0,014 - 0,018
 < 0,8 < 1,0 0,015 - 0,020
 < 0,9 < 1,2 0,018 - 0,023
 < 1,1 < 1,5 0,023 - 0,027
 < 1,2 < 1,6 0,025 - 0,032
 < 1,4 < 1,8 0,027 - 0,036
 < 1,5 < 2,0 0,030 - 0,043
 < 1,9 < 2,5 0,034 - 0,060
 < 2,3 < 3,0 0,045 - 0,070
 < 4,0 < 4,0 0,050 - 0,080
 < 5,0 < 5,0 0,060 - 0,100
 < 6,0 < 6,0 0,075 - 0,120
 < 7,0 < 7,0 0,080 - 0,135
 < 8,0 < 8,0 0,095 - 0,150
 < 10,0 < 10,0 0,115 - 0,185
 < 12,0 < 12,0 0,140 - 0,230
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VHAD

Fraisage d’épaulement
 ap max. (mm) ae max. (mm) fz (mm/dent)

 < 6,0 < 2,0 0,020 - 0,040
 < 8,0 < 2,5 0,025 - 0,050
 < 9,0 < 3,0 0,030 - 0,060
 < 12,0 < 4,0 0,040 - 0,080
 < 15,0 < 5,0 0,050 - 0,100
 < 18,0 < 6,0 0,060 - 0,110
 < 24,0 < 8,0 0,065 - 0,130
 < 30,0 < 10,0 0,075 - 0,150

 Ød (mm)

 4,0
 5,0
 6,0
 8,0
 10,0
 12,0
 16,0
 20,0

Numéro d’article Ød r Ød1 L L1 L2 a z 
 (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)  (°)
VHAD 3 040 057 06 10 4,0 0,10 6 57 11,0 - - 3 15  nouveau
VHAD 3 050 057 06 10 5,0 0,20 6 57 13,0 - - 3 15  nouveau
VHAD 3 060 057 06 10 6,0 0,20 6 57 16,0 - - 3 -  nouveau
VHAD 3 080 063 08 10 8,0 0,20 8 63 19,0 - - 3 -  nouveau
VHAD 3 100 072 10 10 10,0 0,20 10 72 22,0 - - 3 -  nouveau
VHAD 3 120 083 12 10 12,0 0,20 12 83 26,0 - - 3 -  nouveau
VHAD 3 160 092 16 10 16,0 0,20 16 92 32,0 - - 3 -  nouveau
VHAD 3 200 104 20 10 20,0 0,20 20 104 38,0 - - 3 -  nouveau

Conditions de coupe VHAD 
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ae

ap jusqu’à 1,5 x d
ae jusqu’à 0,5 x d

ap jusqu’à 1,0 x d

Groupe de matière TSR  Dureté
 (N/mm2) HB

Aluminium < 350 < 100
Aluminium < 5% Si < 500 < 150
Aluminium > 5% Si < 400 < 120

 Vitesse de coupe
 Vc m/min

 < 600
 < 400
 < 300

VHAD30600570610 
Matière de la pièce à usiner: 3.2315
Dureté: Aluminium 51ST

 Van Hoorn Van Hoorn

vc 360 m/min 360 m/min
n 19099 rpm 19099 rpm
Fz 0,060 mm/t 0,060 mm/t
vf 3443 mm/min 3443 mm/min
ap  10,0 mm 10,0 mm
ae  5,0 mm 10,0 mm
Refroidissement  émulsion émulsion

Q 172,15 mm3/min 344,3 mm3/min
 Fraisage latéral Rainurage

Outil rond - Fraisage de côté et rainurage

l 

l1 

�
d 
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�
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Standard

l

l1
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y a

l2
r

Pour le refroidissement, 
nous conseillons:

- Lubrification minimum
- Air comprimé

Rainurage
 ap max. (mm) ae max. (mm) fz (mm/dent)

 < 4,0 < 4,0 0,020 - 0,035
 < 5,0 < 5,0 0,025 - 0,045
 < 6,0 < 6,0 0,030 - 0,055
 < 8,0 < 8,0 0,040 - 0,070
 < 10,0 < 10,0 0,050 - 0,090
 < 12,0 < 12,0 0,060 - 0,100
 < 16,0 < 16,0 0,065 - 0,110
 < 20,0 < 20,0 0,075 - 0,120
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VHTA

•  Les conditions sont basées sur de 
l’aluminium pur, pour Si <5%  réduire 
l’avance par dent fz jusqu’à 10% et pour Si > 
5% réduire fz jusqu’à 20%.

Fraisage de profil
 ap max. (mm) ae max. (mm) fz (mm/dent)

 < 0,6 < 0,50 0,035 - 0,050
 < 0,8 < 0,70 0,050 - 0,070
 < 1,0 < 0,90 0,055 - 0,090
 < 1,2 < 1,20 0,065 - 0,100
 < 1,4 < 1,40 0,075 - 0,120
 < 1,6 < 1,60 0,085 - 0,140
 < 1,8 < 1,80 0,100 - 0,145
 < 2,0 < 2,00 0,105 - 0,150
 < 2,5 < 2,50 0,110 - 0,200

Fraisage d’épaulement
 ap max. (mm) ae max. (mm) fz (mm/dent)

 < 6,0 < 0,75 0,025 - 0,050
 < 8,0 < 1,00 0,035 - 0,070
 < 10,0 < 1,25 0,045 - 0,090
 < 12,0 < 2,40 0,055 - 0,100
 < 14,0 < 2,80 0,065 - 0,120
 < 16,0 < 3,20 0,070 - 0,140
 < 18,0 < 3,60 0,070 - 0,145
 < 20,0 < 4,00 0,075 - 0,150
 < 25,0 < 5,00 0,085 - 0,200

 Ød (mm)

 6,0
 8,0
 10,0
 12,0
 14,0
 16,0
 18,0
 20,0
 25,0

Numéro d’article Ød r Ød1 L L1 L2 a z 
 (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)  (°)
VHTA 2 060 078 06 15 6,0 1,0 6 78 8 20 0,5 2 - nouveau
VHTA 2 080 078 08 15 8,0 1,0 8 78 10 20 0,5 2 - nouveau
VHTA 2 100 078 10 15 10,0 1,5 10 78 10 20 0,5 2 - nouveau
VHTA 2 120 078 12 15 12,0 1,5 12 78 12 35 0,5 2 -
VHTA 2 140 089 14 15 14,0 2,0 14 89 14 45 0,5 2 -
VHTA 2 160 089 16 15 16,0 2,0 16 89 16 45 0,5 2 -
VHTA 2 180 102 18 15 18,0 2,0 18 102 18 55 0,5 2 -
VHTA 2 200 102 20 15 20,0 2,0 20 102 20 55 0,5 2 -
VHTA 2 250 120 25 15 25,0 2,0 25 120 25 65 0,5 2 -

0,005 A

yl1

l2

l


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A


d1

*

Standard

Conditions de coupe VHTA 

* Pour les fraises < 100 mm.
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Groupe de matière TSR  Dureté
 (N/mm2) HB

Aluminium < 350 < 100
Aluminium < 5% Si < 500 < 150
Aluminium > 5% Si < 400 < 120
Cuivre < 350 < 100
Laiton, Bronze < 700 < 200
Synthétiques  

 Vitesse de coupe
 Vc m/min

 < 600
 < 400
 < 300
 < 350
 < 250
 < 500

ap ae= Ød

ap jusqu’à 1,00 x d 
ae jusqu’à 0,20 x d 

ap jusqu’à 0,10 x d
ae jusqu’à 0,10 x dap

ae= Ød

VHTA21000781015
Matière 51ST Aluminium 

vc 1194 m/min
n 38000 rpm
fz 0,25 mm/t
vf 19000 mm/min
ap 2,5 mm
ae 9 mm
Refroidissement  sec

Q 427,5 cm3/min

Pour le refroidissement, 
nous conseillons:

- Emulsion
- Lubrification minimum

Les fraises peuvent également être fournies avec différents revêtements:

* Aluminium pur  DLC
* Aluminium Si ≤ 5% DLC
* Aluminium Si > 5% Diamant
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VHKA

Fraisage de profil
 ap max. (mm) ae max. (mm) fz (mm/dent)

 < 0,6 < 0,50 0,035 - 0,050
 < 0,8 < 0,70 0,050 - 0,070
 < 1,0 < 0,90 0,055 - 0,090
 < 1,2 < 1,20 0,065 - 0,100
 < 1,4 < 1,40 0,075 - 0,120
 < 1,6 < 1,60 0,085 - 0,140
 < 1,8 < 1,80 0,100 - 0,145
 < 2,0 < 2,00 0,105 - 0,150
 < 2,5 < 2,50 0,110 - 0,200

Fraisage d’épaulement
 ap max. (mm) ae max. (mm) fz (mm/dent)

 < 6,0 < 0,75 0,025 - 0,050
 < 8,0 < 1,00 0,035 - 0,070
 < 10,0 < 1,25 0,045 - 0,090
 < 12,0 < 2,40 0,055 - 0,100
 < 14,0 < 2,80 0,065 - 0,120
 < 16,0 < 3,20 0,070 - 0,140
 < 18,0 < 3,60 0,070 - 0,145
 < 20,0 < 4,00 0,075 - 0,150
 < 25,0 < 5,00 0,085 - 0,200

 Ød (mm)

 6,0
 8,0
 10,0
 12,0
 14,0
 16,0
 18,0
 20,0
 25,0

Numéro d’article Ød r Ød1 L L1 L2 a z 
 (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)  (°)
VHKA 2 060 078 06 15 6,0 3,0 6 78 8 20 0,5 2 - nouveau
VHKA 2 080 078 08 15 8,0 4,0 8 78 10 20 0,5 2 - nouveau
VHKA 2 100 078 10 15 10,0 5,0 10 78 10 20 0,5 2 - nouveau
VHKA 2 120 078 12 15 12,0 6,0 12 78 12 35 0,5 2 -
VHKA 2 140 089 14 15 14,0 7,0 14 89 14 45 0,5 2 -
VHKA 2 160 089 16 15 16,0 8,0 16 89 16 45 0,5 2 -
VHKA 2 180 102 18 15 18,0 9,0 18 102 18 55 0,5 2 -
VHKA 2 200 102 20 15 20,0 10,0 20 102 20 55 0,5 2 -
VHKA 2 250 120 25 15 25,0 12,5 25 120 25 65 0,5 2 -


d1

l

l2

0,005 A
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
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A

a

*

Standard

Conditions de coupe VHKA 

* Pour les fraises < 100 mm.
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Groupe de matière TSR  Dureté
 (N/mm2) HB

Aluminium < 350 < 100
Aluminium < 5% Si < 500 < 150
Aluminium > 5% Si < 400 < 120
Cuivre < 350 < 100
Laiton, Bronze < 700 < 200
Synthétiques  

 Vitesse de coupe
 Vc m/min

 < 600
 < 400
 < 300
 < 350
 < 250
 < 500

ap ae= Ød

ap

ae= Ød

ap jusqu’à 0,05 x d 
ae jusqu’à 0,10 x d 

ap jusqu’à 1,00 x d 
ae jusqu’à 0,20 x d 

VHKA21000781215
Matière Aluminium 

vc 974 m/min
n 31000 rpm
fz 0,070 mm/t
vf 4340 mm/min
ap 0,5 mm
ae 0,5 mm
Refroidissement  émulsion

Q 1,09 cm3/min

Les fraises peuvent également être fournies avec différents revêtements:

* Aluminium pur  DLC
* Aluminium Si ≤ 5% DLC
* Aluminium Si > 5% Diamant

Pour le refroidissement, 
nous conseillons:

- Emulsion
- Lubrification minimum  

•  Les conditions sont basées sur de 
l’aluminium pur, pour Si <5%  réduire 
l’avance par dent fz jusqu’à 10% et pour Si > 
5% réduire fz jusqu’à 20%.
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C+

VHC 0 -0,1

Nombre de canaux

Conception de tige 

Angle d’hélice

Tolérance diamètre

 Design de la face finale

Revêtement

Stratégie

2 coupe au centre1 coupe au centre

Cylindre

Angle 0º

Diamètre de coupe

Pointu Chanfrein Rayon d’angle Hémisphérique

CrCN Diamants DiamantsTiAIN TiAIN+

HVM/HPMHVM HPM HSM

Angle 20ºAngle 10º

Queue

Angle 25º Angle 30º Angle 40º

Non revêtu

HPM/HSM

Angle 45º Angle 50º Variable

3 coupe au centre

Cylindre Weldon

4 coupe au centre 4 pas de centre 5 coupe au centre 6-8 non centre 6-8 coupe au centre 6-16 coupe au centre

Symboles

Aperçu des symboles Rapport d’essai

Rapport d’essais
Détails de l’application  

Fraisage latéral

Rainurage

Profilage

Plongeant

Fraisage haut  

Fraisage bas 

Montée en puissance

Circulaire

Fournisseur de fraise

Description de la fraise 

Diamètre de la fraise Ød mm

Nombre de dents z

Grade carbure

sec  /  l’air  /  lubrification minimum  /  émulsion

Interne: Externe:

sec  /  l’air  /  lubrification minimum  /  émulsion

Interne: Externe:

Vitesse de coupe  Vc m/min

Tour n rpm

Avance par dent  fz mm

Table d’avance   Vf mm/min

Profondeur de coupe ap mm

Largeur de coupe ae mm

Longueur de coupe  L mm

Taux d’enlèvement de copeaux Q cm3/min

Épaisseur de copeaux Hm mm

Type de refroidissement

Pression du refroidissement   Bar

Temps de coupe / comp Tcomp. min

Durée de vie de l’outil Ttotal min min

Consommation  P Kw

Bord d’usure Vb mm

Machine

Type de broche 

Max RPM

Puissance Kw

Support de coupe

Matière de la pièce à usiner

Dureté

Machine outils et matière Croquis

Tests

Application

Conditions de coupe & Paramètres

Détails de l’outil

FA X +31 (0)495 -  53  13  00

Tolérances
Gamme de 	 Conception de tige	 Diamètre de coupe	 Diamètre de coupe	 Diamètre de coupe 
diamètres	 d1-h5	 d-g7	 d-h9	 VHC
d  3	  0	 -0,002	  0	  0 
	 -0,004	 -0,012	 -0,025	 -0,015
3  d  6	  0	 -0,004	  0	  0 
	 -0,005	 -0,016	 -0,030	 -0,017
6  d  10	  0	 -0,005	  0	  0 
	 -0,006	 -0,020	 -0,036	 -0,020
10  d  18	  0	 -0,006	  0	  0 
	 -0,008	 -0,024	 -0,043	 -0,024
18  d  30	  0	 -0,006	  0	  0 
	 -0,009	 -0,024	 -0,052	 -0,028



A2

A2
A73

A67

A67

Weert
Roermond

VenloVenlo

Maastricht

Eindhoven

Mönchengladbach

Suivez-nous

COP E R N ICU S STR A AT 2
6003 DE WE E RT  
TH E N ETH E R L AN DS
TE L .  +31 (0)495 -  58  40  99
FA X +31 (0)495 -  53  13  00

Retrouvez-nous sur:

www.hoorn-carbide.com


