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Programme des fraises RT-07, RT-10, RT-13 et RT-16+

RTO702.  RT1304. RT1003.RC.. RT 16 06.RC..
@ @ ‘ @ @ E 210 - 160 mm @ RT1003..  RT1606.. @ RT 13 04..RC..

a queue 90°
RT-07 @ 10-20 Cote sur plat ° o
RT-10 1632 ¢ lacle @Z@ | i
RT-13 @20-40 ! i
RT-16 @ 25-40 MD ] ]
od I I
7 a i L
I I
MODUL-SAF a o ®
& & o
N1 N2 N°3 N4 N°5
hj Référence Fig. D Z a d L L, L, MD A @ N max.
10l RT-10/016-02-020-MD14 N°1 16 2 9 M8 = = 20 MD14 12** 0,02 =
RT-10/020-02-025-MD18 N°1 20 2 9  M10 = = 25 MD18 15 005 =
RT-13/020-02-025-MD18 N°1 20 2 12 M10 = = 25 MD18 15 0,04 =
43| RT-13/025-02-030-MD23 N°1 25 2 12 M12 = = 30 MD23 20** 0,09 =
RT-13/032-02-040-MD29 N°1 32 2 122 M16 = = 40 MD29 25 022 =
| RT-13/040-03-040-MD29 N°1 40 3 122 M16 = = 40 MD29 25 023 =
RT-16/025-02-030-MD23 N°1 25 2 18  M12 5 5 30 MD23 20%* 0,07 =
16| RT-16/032-02-040-MD29 N°1 32 2 18 M16 = = 40 MD29 25 0119 =
| RT-16/040-03-040-MD29 N°1 40| 3 18 M16 = = 40 MD29 25 022 =
RT-07/010-02-QCC10-070-R  N°3 10 2 6 10 70 50 - - - 003 30000
RT-07/010-02-QCC10-100-R  N°3 10 2 6 10 100 80 = = - 005 30000
RT-07/012-02-QCC12-075-R  N°3 12 2 6 12 75 51 - - - 005 30000
RT-07/012-02-QCC12-100-R  N°3 12 2 6 12 100 76 = = - 007 30000
07| RT-07/014-02-QCC12-075R  N°3 14 2 6 12 75 51 - - - 005 25000
RT-07/014-02-QCC12-100-R  N°3 14 2 6 12 100 76 = = - 007 25000
RT-07/016-03-QCC16-100-R  N°3 16 3 6 16 100 68 - - - 012 25000
RT-07/018-04-QCC16-100-R  N°3 18 4 6 16 100 68 = = - 012 25000
| RT-07/020-05-QCC20-110-R N°5 20 5 6 20 110 70 = = - 022 20000
RT-10/016-02-QC15-160-R  N°5 16 2 9 15 160 128 - - - 020 25000
RT-10/016-02-QC16-160R  N°2 16 2 9 16 160 128 = = - 023 25000
RT-10/020-03-QC19-200-R  N°5 20 3 9 19 200 160 = = - 041 25000
RT-10/020-03-QC20-200.R  N°5 20 3 9 20 200 160 - - - 046 25000
RT-10/025-03-QC24-250-R  N°5 25 3 9 24 250 200 - - - 083 15000
RT-10/025-04-QC25-250-R  N°5 25 4 9 25 250 200 - - - 090 15000
10| RT-10/016-02-QCC16-100-R  N°3 16 2 9 16 100 68 = = - 012 25000
RT-10/020-02-QCC16-100-R  N°5 20 2 9 16 100 68* = = - 013 20000
RT-10/020-03-QCC20-110-R  N°5 20 3 9 20 110 70 - - - 022 20000
RT-10/025-03-QCC20-110-R  N°5 25 3 9 20 110 70* = = - 022 20000
RT-10/025-04-QCC25-120-R  N°5 25 4 9 25 120 70 = = - 036 20000
RT-10/032-03-QCC25-120-R  N°5 32 3 9 25 120 70* = = - 040 15000
| RT-10/032-05-QCC32-130R N°5 32 5 9 32 130 66 - - - 065 15000
RT-13/020-02-QC20-200.R  N°5 20 2 12 20 200 160 = = - 045 20000
RT-13/025-03-QC25-250-R  N°5 25 3 12 25 250 200 - - - 089 15000
43| RT-13/032.04-C32-250R  N°5 32 4 12 32 250 186 = = - 147 15000
RT-13/020-02-QCC20-110-R  N°5 20 2 122 20 110 70 = = - 022 20000
RT-13/025-03-QCC25-120-R  N°5 25 3 12 25 120 70 = = - 036 20000
| RT13/032-04-QCC32-130R  N°5 32 4 12 32 130 66 = = - 065 15000
RT-16/025-02-QC25-250-RM N°5 25 2 175 25 250 200 = = - 088 27000
RT-16/032-03-QC32-250-RM N°5 32 3 175 32 250 186 = = - 144 23000
RT-16/040-04-QC32-250-RM N°5 40 4 175 32 250 186 - - - 153 20000
16l RT-16/025-02.QCC25-120RM  N°5 25 2 175 25 120 70 = = - 035 27000
RT-16/032-02-QCC25-120RM  N°5 32 2 175 25 120 70 = = - 042 23000
RT-16/032-03-QCC32-130RM  N°5 32 3 175 32 130 66 - - - 062 23000
RT-16/040-03-QCC25-120RM  N°5 40 3 175 25 120 70 - - - 051 20000
| RT-16/040-04-QCC32-130RM N°5 40| 4 175 32 130 66 = = - 0,74 20000

Nota : Ces fraises sont pourvues de canaux de lubrification.

* Pour rainurage sur machines de faible puissance en cas d’usinages difficiles. Vitesse de rotation Maxi : réduire de 50% pour les lon-
gueurs Lq importantes ( = 8 x &)

** Utiliser une clé plate étroite

AL v 1§ _Fow| o]

Catalogue fraisage - EAFETY 35




: - “‘-‘k Surfagage-Dressage

Programme des fraises RT-07, RT-10, RT-13 et RT-16+

RT 07 02.. RT 13 04.. RT 10 03..RC.. RT 16 06..RC..
P ™M W W[ [ W e1w0-1e0mm JOHEE HBRw (O BRa
a alésage 90°
RT-10 @ 4050
RT-13 @40-80 "B" oF
RT-16 40-160 : o \
s
I
I
£ & & : i
& O & i mioa
oD
240 -125 2 160
njL Référence D z a B d H F @ N max.
‘10 RT-10/040-06-ALC16-R* 40 6 g** 84 16 40 5 0,19 8000
RT-10/050-07-ALC22-R* 50 7 il 10,4 22 40 = 0,30 7 000
RT-13/040-05-ALC16-R* 40 5 12 84 16 40 s 0,18 8000
RT-13/050-04-ALC22-R* 40 4 12 10,4 22 40 5 0,25 7 000
13| RT-13/050-06-ALC22-R* 50 6 12 10,4 22 40 = 0,27 7 000
RT-13/063-07-ALC22-R* 63 7 12 10,4 22 40 = 0,38 5000
|| RT-13/080-09-ALC27-R* 80 9 12 12,4 27 50 5 0,93 4000
RT-16/040-04-AL16-040-RM* 40 4 17,5 8,4 16 40 5 0,15 20 000
RT-16/050-05-AL22-040-RM* 50 5 175 10,4 22 40 . 0,24 16 000
RT-16/063-06-AL22-040-RM* 63 6 17,5 10,4 22 40 s 0,36 14 000
16 RT-16/080-07-AL27-050-RM* 80 7 17,5 12,4 27 50 = 0,78 13 000
RT-16/100-08-AL32-050-RM* 100 8 175 14,4 32 50 5 1,20 11 000
RT-16/125-09-AL40-063-RM* 125 9 175 16,4 40 63 = 2,40 10 000
RT-16/160-10-AL40-063-RM 160 10 175 16,4 40 63 66,7 4,70 9000

* Ces fraises sont pourvues d’un systéme de lubrification.
** Avec plaquette RT 10: Rayon0,2a1,2:a=75 - Rayon16a4:a=7.2

Pieces de rechange

i ¥ ¥ i
nl Référence nl Référence uI Référence nl Référence

@D
| Vis de serrage 10 DVF 2655 - - -
pour plaquette M 2 <% 6IP
(N04-06Nm
12 - 160 DVF 1642 DVF 2507 DVF 0943 DVF 3468
| M 2 &% 6IP M 2,54 T8 M 3 9IP M 4 <3 151P
o7 (N04-06Nm 10 (Y09-14Nm (¥12-18Nm - (¥3-41Nm

| Vis de blocage 40 - DVZ 1715 DVZ 1715 DVZ 3944
pour fraises a alésage 50 - DVC 2103 DVC 2103 DVZ 3523
63 - - - DVZ 3523
80 = = = DVZ 3935
| 100 - - - DVZ 3936
125 | = | = | = | Dvzs3937

Nota : Lescouples de serrage sont indicatifs et nécessitent I'usage d’un tournevis dynamomeétrique.

Accessoires

gD

| Tournevis
pour vis de plaquette

n_ll Référence

TX 206PLUS
< 6lP

TX 208
T8

n:[ Référence nj Référence

TX 209PLUS
<alp

nj Référence

TX 215PLUS
< 151P

P i S| T T
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Plaquettes pour fraises RT-07, RT-10, RT-13 et RT-16+

NON SUPER MATERIAUX
ACIERS INOX FONTES FERREUX ALLIAGES DURS
Géométrie  B{ W[ niElw ( W(
RT RT..RC..
[
Finition D ER11 o |/ v v / | Jor
fz =0,03-0,30 Classe G
L / | o7
Classe G
Semi-finition D ER31 v4 v v v | @ \
fz2=0,03-0,20
asse G
o
Ebauche ERS1 | off | o | I | f | fow
= (7]
fz =0,03-0,40 al
asse M
& /[r\)]
skt v | | 2Oy
| Classe M
I
Revétues | Non revétues |
2 | |
Qe § o b
: 386 Sx=
u Référence Ex L d s d, m r f,
07| RT 07 02 04 R-11 3 < 64 43 238 22 264 04 0,03-0,06
RT 07 02 04 R-81 SO 64 43 238 22 264 04 0,03-0,06
RT 10 03 04 R-11 TIPS LS 90 635 34 28 394 04 003-0,10
RT 10 03 02 R-31 & 90 635 34 28 394 02 003-0,10
RT 10 03 08 R-31 S R 90 635 34 28 394 08 0,03-0,10
10} RT 10 03 10 R-31 &4 90 635 34 28 394 1,0 0,03-0,10
RT 10 03 12 R-31 & 90 635 34 28 394 12 0,030,10
RT 10 03 04 ER-81 <[4 90 635 34 28 394 04 0,050,115
| RT 10 03 08ER-81 71’“" NN 90 635 34 28 394 08 005015
RT 13 04 08 R-11 < < < 123 794 45 34 548 08 0,05-0,12
RT 13 04 04 R-31 &< 123 794 45 34 548 04 0,08-0,20
RT 13 04 08 R-31 &4 123 794 45 34 548 08 0,08-0,20
13 RT 13 04 10 R-31 < 123 794 45 34 548 10 0,08-0,20
RT 13 04 12 R-31 <& 123 794 45 34 548 12 0,08-0,20
RT 13 04 16 R-31 S| 123 794 45 34 548 16 0,08-0,20
RT 13 04 20 R-31 << 123 794 45 34 548 20 0,08-0,20
| RT13 04 08R-81 S| |< 123 794 45 34 548 08 0,08-0,30
RT 10 03 16 RC-31* a < 78 635 33 28 267 16 0,03-0,10
10 RT 10 03 20 RC-31* M @ . 8 &4 76 635 33 28 255 20 0,030,110
RT 10 03 30 RC-31* <& 72 635 32 28 235 30 0,030,110
~ | RT1003 40 RC-31* Jad1 <& 74 635 31 28 217 40 0,03-0,10
RT 13 04 24 RC-31* L ' 15° <& 10,2 794 437 34 363 24 0,08-0,15
13} RT 13 04 30 RC-31* S 10 794 431 34 349 30 0,08-0,15
| RT 13 04 40 RC-31* <> 98 794 422 34 328 40 0,080,15
RT 16 06 08 ER-11 n od s <& 180 93 640 4,7 95 08 0,05-0,30
RT 16 06 08 FR-11 90y & 180 93 640 47 955 08 0,05-0,30
16 RT 16 06 04 ER-31 <& 180 93 650 4,7 95 04 0,05-0,20
RT 16 06 08 ER-31 - j’ad' < 180 93 640 47 955 08 0,05-0,20
RT 16 06 08 ER-81 [ <[] 180 93 640 47 955 08 0,05-0,30
L I o 1 il 1 El il v 1 £l
| RT 16 06 08 SR-81 n R R 180 93 640 47 955 08 0,10-0,40
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Caractéristiques des fraises RT-07, RT-10, RT-13 et RT-16+

* Plongée axiale maximum

Si le démarrage de l'usinage ne peut pas se faire en plongée oblique, il est possible de réaliser une plongée directe
selon I'axe ""Z" uniquement.

Dans ce cas, I’avance devra étre fractionnée et les engagements dans la matiére ne devront
pas excéder les valeurs du tableau ci-dessous.

Le fractionnement a pour but de limiter la longueur des copeaux. Il convient de prévoir un
arrét de 0,5 s tous les 0,3 a 0,5 mm de plongée.

RT07 RT10 RT13 RT16
lE 15 2,1 2,8 28

+ Forage en interpolation hélicoidale

Il est nécessaire de connaitre la valeur de ""W" car elle entre dans le calcul des dia-
meétres de forage.

Cette valeur est spécifique a chaque plaquette (voir tableau ci-dessous)

RT07 RT10 RT13 RT16
lw 13 1,8 2,6 32 |

Calcul des diametres minimum et maximum de forage en interpolation hélicoidale.

* En pleine matiére

X|
X | x|
X ‘
| [
| [ Q | | 1 ‘
| | - o '
- |
& 5 w
; Z L + X | & | o
% 7777
- X! Dc - ; >
@ DF min - X c =
- @ DF max -
Diamétre de forage minimum. Diamétre de forage maximum.
DF mini = (Dc-W)x2 DF maxi = (Dc-r)x2
D¢ = Diametre de coupe D¢ = Diametre de coupe
W = Engagement maximum de la plaquette r = Rayon de la plaquette
Exemple avec : Exemple avec :
Dec=25mmet W=32 mm Dc =25 mmetr=0,8 mm
DF mini = (25-3,2) x2=43,6 mm DF maxi = (25-0,8) x2=48,4 mm
« Exemples INTERPOLATION HELICOIDALE INTERPOLATION HELICOIDALE CONIQUE
Matiére : 35NCD16 Matiére : INOX316L
Dureté HB / MPa : 200 /800 Dureté HB / MPa : 190 / 650
Fraise: RT-13/025-03-QCC25-120-R Fraise: RT-10/020-03-QCC20-110-R
Plaquette : RT 13 04 08 R-81 Plaquette : RT 10 03 04 R-81
Nuance : KR 5020 Nuance : KR 5020
Angle de pente : 8° Angle de pente :  3°
I de fraise (mm) : 25 @ de fraise (mm) : 20
ap (mm) : 9 ap (mm) : 2
ae (mm) : 225 ae (mm) : 20
ve (m/min) : 130 ve (m/min) : 130
fz (mm) : 0,05 fz (mm) : 0,05
n (tr/min) : 1650 n (tr/min) : 1650
vf (mm/min) : 250 vf (mm/min) : 495
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Caractéristiques des fraises RT-07, RT-10, RT-13 et RT-16+

* Avec trou existant

“ ‘ - | : |

| q ‘
w - Dc >
- S -
- DF min - @ DF Max
Diamétre de forage minimum. Diametre de forage maximum.
DF mini = (Dc - (d/2 + W)) x 2 DFmaxi = (Dcx2)+d
Dc = Diamétre de coupe Dc = Diametre de coupe
d = Diamétre du trou d = Diameétre du trou
W = Engagement maximum de la plaquette Exemple avec :
Exemple avec : Dc=25mmetd =10 mm
Dc=25mm,d=10mmet W=32mm DFmaxi = (25x2)+10=60 mm

DF mini = (25 - (10/2 + 3,2)) x 2 = 33,6 mm

En interpolation hélicoidale, I’'angle d’hélice est égal a I'angle de plongée oblique o°.

+ Exemples RAINURAGE EN PLONGEE OBLIQUE (RAMPING) RAINURAGE
Matiére : 35NCD16 Matiére : Inox 304 L
Dureté HB / MPa : 200/ 800 Dureté HB / MPa : 190/ 650
Fraise : RT-10/020-03-QCC20-110-R Fraise : RT-07/014-02-QCC12-075-R
Plaquette : RT 10 03 04 R-81 Plaquette : RT 07 02 04 R-81
Nuance : KR 5020 Nuance : KR 5020
Angle de pente :  3° I de fraise (mm) : 14
3 de fraise (mm) : 20 ap (mm) : 3
ap (mm) : 8 ae (mm) : 14
ae (mm) : 20 ve (m/min) : 90
ve (m/min) : 141 fz (mm) : 0,04
fz (mm) : 0,15 n (tr/min) : 2045
n (tr/min) : 2250 vf (mm/min) : 164
vf (mm/min) : 2012

¢ Interpolation linéaire en rainurage

Pendant la premiére descente "aller", la fraise descend 1€r aller 1€r retour
en visant un point d’aboutissement situé a ""ap maxi" _ _
divisé par 2 en bout de rainure. ap Maxi ap Maxif2

. . s ap Maxi
Le retour se fera selon une trajectoire symétrique pour Y
atteindre un point sous le point de départ a une dis- 1 ap Maxi
tance "ap maxi". h

L Y <O max

Cette opération sera reproduite plusieurs fois en fonc-
tion de la hauteur a rainurer. y
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