730 LAMINA

TECHNOLOGIES

NOUVEAUX PRODUITS

PIONEERS OF MULTI-MAT™ 1 [ L

NOUVELLE GAMME DE FRAISAGE GRANDE AVANCE



NOUVELLE GAMME
DE FRAISAGE GRANDE AVANCE

LT 3000

LT 3130

Notre gamme de corps LT 910 sont congus pour une performance optimale, un débit copeaux
optimisé et pour une utilisation sur la plupart des machines, grace au processus grande avance.

Les deux géométries XPKT (coupe vive) et XPKW (coupe renforcée) disponibles dans nos

nuances Multi-Mat™ LT 3000 MAGIA et LT 3130 MAGIA PRO usinent parfaitement tous les types d’aciers,

Inox, Fontes, Aluminium, Superalliages et Matériaux durs.

Plusieurs applications possibles: plongée, surfacage, fraisage latéral, ramping, fraisage
de poche, rainurage et interpolation hélicoidale.

AVANTAGES

» Angle de coupe radial positif YFO et conception hélicoidale pour des efforts de coupe réduits

» Augmentation de la hauteur (+S) pour meilleure évacuation des copeaux

» Profondeur de coupe (+DOC) jusqu’a 0.7mm

e Nombre de dents élevé, méme pour les plus petits diameétres de corps 10mm / Z=2 (forte productivité)

GUIDE D’APPLICATION

Interpolation Plongée Fraisage de poche Ramping
hélicoidale
Fraisage a 90° Rainurage Surfacage
RECOMMANDATIONS D’USINAGE
1,2,3,4 No :
f F= 678 11 No Stainless Steel
10, 12 Yes
f Productivity Coolant 5,9 Yes f Vc

GAMME DE PRODUIT

XPKT

ARETE DE COUPE
MAGIA PRO VIVE
DESIGNATION GRADE Rfmgs cg;;rguse CLSJER MAﬁE&'}?ﬁﬁ?”' CATALOG #
XPKT 0602-HF LT 3130 1.20 2 LT 910 . M0005548
MAGIA
RADIUS | CUTTING | CUTTER | MATERIAL RECOM-
DESIGNATION GRADE (mm) EDGES LINE MENDATION CATALOG #
XPKT 0602-HF LT 3000 | 1.20 2 troto | M | M0005549
Pour les matiéres avec une dureté jusqu’a 320 HB et pour éviter les vibrations (ex. longue portée)
ARETE DE COUPE
MAGIA PRO RENFORCEE
RADIUS | CUTTING | CUTTER | MATERIAL RECOM-
DESIGNATION GRADE (mm) EDGES LINE MENDATION CATALOG #
XPKW 0602-HF LT 3130 | 1.20* 2 LT 910 . M0005544
MAGIA
RADIUS | CUTTING | CUTTER | MATERIAL RECOM-
DESIGNATION GRADE (mm) EDGES LINE MENDATION CATALOG #
XPKW 0602-HF LT 3000 1.20 2 LT 910 . . M0005545
Pour les matieres avec une dureté supérieure a 320 H
DESIGNATION D D1 d L L1 Ap Z a° CATALOG #
LT 910 C-W-D010/2 10 4.7 10 72 16 0.7 2 1.25 M2005574
g LT 910 C-W-D012/3 12 6.7 12 80 26 0.7 3 250 M2005573
'_g LT 910 CL-W-D012/3 12 6.7 10 120 185 0.7 3 250 M2005568
é LT 910 C-W-D016/4 16 10.7 16 90 32 0.7 4 200 M2005572
42 LT 910 CL-W-D016/3 16 107 14 160 135 0.7 3 200 M2005583
OE’ LT 910 C-W-D020/5 20 147 20 100 40 0.7 5 1.25 M2005571
% LT 910 CL-W-D020/4 20 147 18 200 135 0.7 4 1.25 M2005581
g LT 910 C-W-D025/7 25 19.7 20 120 40 0.7 4 090 M2005570
LT 910 CL-W-D025/6 25 197 20 220 15 0.7 4 090 M2005580
DESIGNATION D D1 d L1 Ap Z a° CATALOG #
LT 910 S-W-D10/2 10 4.7 M6 19 0.7 2 1.25 M2005578
LT 910 S-W-D12/3 12 6.7 M6 19 0.7 3 2.50 M2005577
3 LT 910 S-W-D16/4 16 10.7 M8 22 0.7 4 2.00 M2005576
7]
‘é’ LT 910 S-W-D20/5 20 14.7 M10 25 0.7 ) 1.25 M2005559
% LT 910 S-W-D25/7 25 19.7 M12 25 0.7 7 0.90 M2005558
= LT 910 S-W-D32/8 32 26.7 M16 30 0.7 8 0.70  M2005556



PARAMETRES DE COUPE - JUSQU’A 0.7 x D @" COMMENT MONTER LES CORPS 910 POUR
EVITER DE LES CASSER PREMATUREMENT

Lorsque vous utilisez le corps pour la premiére fois, respectez, s'il vous plait, la procédure suivante:

125 HB 250
€35, Ckd5, 1020
1 o x| 190 HB 220 155 | 1.09 | 100 | 054 | 046 | 216 | 153 | 140 | 076 | 065 0.07 | XPKT 0602-HF LT 3130 o R R .
1045, 1060, 28Mn6 250 HB 200 1. Commencez I'opération et arrétez apres 10 ou 20 secondes d’'usinage
42CrMod 180 HB 200 2. Reserrez la vis a I'aide du tournevis dynamométrique pré-réglé (0.4Nm)
' 230 HB 180 . .
2 St50, Ck6o, 132 | 093 | 085 | 046 | 039 | 184 | 130 | 119 | 064 | 055 0.06 | XPKT 0602-HF LT 3130 3. Recommencez I'opération de fraisage
4140, 4340, 280 HB 150
100Cré 350 HB 140 XPKW 0602-HF LT 3130 4. Cette procédure garantit une force de couple précise et réelle sur la vis.
220 HB 130
3 :;Z;“:ZZN% 320 HB 100 11079 ) 072 ) 039 | 033 | 156 ) 140 ) 101 1 055 047 005 | XPKW 0602-HF LT 3130 Cette procédure doit étre effectuée uniqguement lors de la premiere utilisation des corps de fraise LT 910.
350 HB 80 Ensuite, le corps devrait fonctionner sans probleme, méme lorsque vous changez les plaquettes ou que vous reprenez le
180 HB 220 -
Austenitic 4 . 071 | 050 | 046 | 025 | 021 | 099 | 070 | 064 | 035 | 030 | 006 | XPKT0602-HF LT 3000 processus d'usinage.
rNi18-9 240 HB 190
iN23- 290 HB 100
M Duplex 5 X2CrNiN23-4, XPKT 0602-HF LT 3000
S31500 $10HB % 051 | 036 | 033 | 018 | 015 | 071 | 050 | 046 | 025 | 0.1 0.05 .
A 6 410, X6Cr17, | 200HB 190 : ' ' : : ' . : ' - ) XPKT 0602-HF LT 3130 PIECES ANNEXE CATALOGUE #
L 17-4PH, 430 | 42HRc 130 XPKW 0602-HF LT 3130 Il est important d’utiliser uniquement une clé dynamométrique (0.4Nm)
R . crew M2001640
GG20,GG4o, | 150HB 200 & chaque assemblage et ajustement. S
7 EN-GJL-250, 200 HB 180 155 | 1.09 | 1.00 | 054 | 046 | 216 | 153 | 140 | 076 | 0.65 0.07  |XPKW 0602-HF LT 3000
N030B 250 HB 160 Screwdriver M2002922
GGG4D, 150HB 180 132 | 094 | 086 | 046 | 040 | 185 | 131 | 120 | 065 | 056 | 006 |XPKW 0602-HF LT 3000 Preset Adapter
8 GGG70, 200 HB 150 ’ | ’ ’ ’ ' ’ ’ ' ’ ' 0.4NM P M2002923
50005 250 HB 130 121 | 086 | 079 | 043 | 036 | 170 | 120 | 140 | 060 | 051 | 006 |XPKW 0602-HF LT 3000 :
Incoloy 800 240HB 32 Torx Plus Bit M2003064
9 Inconel 700 250 HB 30 036 | 025 | 023 . . 050 | 035 | 032 . . 0.05 | XPKT 0602-HF LT 3000
Stellite 21 350 HB 30
TiAI6V4 - 55
10 T40 . 40 028 | 020 | 048 ‘ ’ 040 | 028 | 026 : ) 005 | XPKT 0602-HF LT 3000 Nous recommandons de tenir la plaquette avec votre doigt
X100 CrMo13, | 45HRe 60 071 | 050 | 046 - - 099 | 070 | 064 . - 0.04  |XPKW 0602-HF LT 3000 pendant que vous la montez
Steel 440C, 50 HRc 55 0.43 - - - - 0.60 - - . - 0.04  |XPKW 0602-HF LT 3000
H " G-X260NiCr42 | 55 HRe 50
Chilled Cast Iron Ni-Hard 2 400 HB 50 0.36 - - - - 0.50 - - - - 0.04 | XPKW 0602-HF LT 3000
White Cast Iron G-X300CrMo15 | 55HRc 40
12 Alsif2 130 HB 280 077 | 055 | 050 | 027 | 023 | 1.08 | 076 | 070 | 038 | 032 0.08 | XPKT 0602-HF LT 3000
Tous ces parametres de coupe sont les valeurs pour un premier essai et sont valables pour des conditions stables avec un faible porte-a-faux (jusqu’a 2xD)
Avec un grand porte-a-faux (supérieur a 2xD), les parametres doivent étre ajustés en fonction de I'application.
Pour le ramping, réduisez I'avance par dent = 50%
Pour le rainurage, réduisez I'avance par dent = 25%.
S T r 1 S

gue Vous vissez

| | ] M
I [ . s Continuez a tenir la plaquette
A A Ao I avec le doight pendant

= . I

s | \
S
=
§N

33 20

o X

© T =&

o 93 X .©

£ = 3T

a v pol

L r(luq:)

23

7 o 2

D_U)




SIEGE SOCIAL

Lamina Technologies SA
Switzerland

Rue Pythagore, 2

1400 Yverdon-les-Bains
Switzerland

T. +41 (0)24 423 55 55

F. +41 (0)24 423 54 44
info@lamina-tech.ch
www.lamina-tech.ch

LAMINA

TECHNOLOGIES

FILIALES

Lamina Technologies
Deutschland GmbH
Athenslebener Weg 33
39418 StaBfurt
Germany

T. +49 (3925) 329 277
F. +49 (3925) 329 278
info@lamina-tech.de
www.lamina-tech.ch

Lamina Technologies
France

15 Rue Bernard Palissy
Entrepot Jeantet STJ
25300 Granges Narboz
France

T./F. +33 (0) 381 49 67 30
info@lamina-tech.fr
www.lamina-tech.ch

Lamina Technologies
do Brasil Ltda.
Avenida Macuco, 726 Cj
1603/1604, 04523-001
Moema, Sao Paulo
Brazil

T. +55 11 2344 7890

F. +55 11 2344 7888
info@lamina-tech.ch
www.lamina-tech.ch

Lamina Technologii LLC
Russia

Kantemirovskaya str. 58
Office 6023

115477 Russia, Moscow
T./F. +7 499 653 93 56
info@lamina-russia.ru
www.lamina-tech.ch

Lamina Teknolojileri Kesici
Takimlar

Cihangir Mahallesi, Petrol
Ofisi Caddesi

Sehit Komando Onbagi Ugur
Hanci Sokak No. 5

Avcilar, Istanbul

Turkey 34310

T. +90 212 292 09 21

F. +90 212 292 59 51
info@lamina-tech.ch
www.lamina-tech.ch

Lamina Trading (Shangai)
Co., Ltd

Room 340, Building No.1
No. 526 Fute 3rd Road East
Pilot Free Trade Zone
200131 Shanghai

China

T. +86 21 22876501
info-cn@lamina-tech.ch
www.lamina-tech.ch
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