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Nous produisons
des outils fiables
et innovants

par |'utilisation
de la haute
technologie.
Avec engagement
et passion.

FRESAL ALESOIRS

L'assortiment dloutils
de ce catalogue est le résultat

de notre expérience et a I'écoute des
besoins de nos clients.

Bon nombre des articles

qui font maintenant partie de
nos normes de production
sont le résultat de solutions
spécifiques.

007

Parce que pour nous

compte réaliser

d'excellents outils et

offrir le meilleur service possible
dans une logique de
collaboration croissante.
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Type Court Angle Vue
d’outil. description. d’hélice. latérale.

lcones des  Tolerances
matériaux

ALESOIRS
A MAIN

ALESATORL

HMAL20'est indiqué pour I'alésage de tous les | R AL15 est indiqué pour I'alésage & main de tous fes
métaux ferrew el non flerreux. La péométrie hélicoidal | métaus ferreur ef non ferreus. La gométrie hélicoidale
gauche est idéale poul gauches est idéal pour les trous traversant
Ies sections interromigiys. et |es sections interrompu.

w0350 RS S0l
ML1SDIS51-600 BXI5 551600 ]
AISDIEDI-E50 BXIS  GOI630) 50 100 d=D §
MLISDOES1-7.00 BXIS  651-700( S 107 d=0 &
ALSOOTOI-TSORNIS  TOI150) M 107 d=D 6
ALLSDOTS1-800 BXTS 7518000 58 105 d=0 &
ALISDIE01-850 BXTS  BOL-850| S8 115 d=D &
dsll &

dell &

d=d &

d=0 &

d=0 &

ALISDOE51-900 BXIS 851800/ 62 1A
MISD0S01-550 BXTS 201950 62 1M
ALISD0951-10,00 BXIS 951-1000) 66 133

0,01-11.00 ALISDIO0L-11.00 BXTS 1001-1100| 71 142
65/ 28 101 63 L1200 *  ALISDILOI-12.00 RS IL01-1200) 76 152

Permet [ ptilisaton [ T
P IR ¢ (]
o calltdsimaly
de mattnaw 3 euser

Dexpamibie soay

3 jowrs.

wleuT-5 1l une revilemst AE0
e BRI

Se diplt Kt peut i1 appltatony

faliusge Purmet Nidivation de moya

HMAL20

FRESAL ALESIIRS

Code Fresal. Revétements Icones
et temps de indications
livraison. d’utilisation.
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L'alésage

est une opération

de finition

effectué pour obtenir
des trous de grande
précision.

Il est nécessaire de chercher
les meilleures conditions

de travail (vitesse de coupe,
une lubrification adéquate, etc)
pour obtenir la

meilleure qualité de trou

en terme de finition de surface,
rondeur du trou et tolérances
exactes.

Dans la plupart des cas

on usine des trous débouchants,
pour lesquels il est recommandé
'utilisation d'alésoirs avec
rainures hélicoidales

gauche.

La gamme Fresal

pour ce type d'application

prévoit trois types d'alésoirs
conformes aux normes DIN212B/D
(HMAL20), DIN 8089 (HMAL30) et
une série extra longue réalisés
conformément a la norme

interne (HMALZ7).

Ces trois «familles» sont Service:
construits pour réaliser des chaque diametre
trous a tolérance H7 et avec non disponible immédiatement
progression centésimale. en stock sera fournie dans
les 24 heures suivant
Pour la production de trous votre commande.
borgnes dans la tolérance H7,
nous recommandons I'utilisation
d'alésoirs HMALD20 avec hélice a

droite créée selon la DIN212D.

ALESOIRS FRESIAL
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T FRESZAL

ALESATORI »‘ ‘«
HMAL20 est indiqué pour I'alésage de tous les A A
métaux ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale
gauche est idéale pour les trous débouchants et L

les sections interrompus.

Ls

\\\\\ e [T

o H7 -
. 0,008
>L+ =3 | 000

. +0,010
>3+ s6 | g005

+0,012
+0,006 Y

. +0,015

HELICE GAUCHE

HALNTT

FRESAL REVETEMENTS CODES -_ LT | Ls
_—-

>6 + <10

© ® HMAL20D01 .. 3
1,5 ® ® HMAL20D015 ...XTS 15 8 40 - 15 3
2 ® @® HMAL20D02 ..XTS 2111 49 - 2 4
2,5 ® @® HMAL20D025 ..XTS 2514 57 - 25 4
3 ® @® HMAL20D03 |..XTS 3115 61 - 3 6
35 ® @® HMAL20D035 |..XTS 3518 70 45 35 6
4 ® ® HMAL20D04 ..XTS 4119 75 47 4 6
45 ® @® HMAL20D045 |..XTS 45/21 80 51 45 6
5 ® ® HMAL20D05 ...XTS 5/23 86 56 5 6
515 ® @® HMAL20D055 |..XTS 55126 93 58 5 6
6 ® @® HMAL20D06 \...XTS 626 93 58 6 6
6,5 ® @® HMAL20D065 ..XTS 6,5/ 28 101 63 6 6
7 ® @® HMAL20D07 ..XTS 7131 109 71 7 6
75 ® ® HMAL20D075 ..XTS 7,531 109 71 7 6
8 ® @® HMAL20D08 |..XTS 8133 117 77 8 6
8,5 ® @® HMAL20D085 ...XTS 85|33 117 77 8 6
9 ® @® HMAL20D09 ..XTS 936 125 80 9 6
9,5 ® @® HMAL20D095 .. XTS 95/36 125 80 9 6
10 ® @ HMAL20D010 ..XTS 10138 133 8 10 6
11 ® @® HMAL20D011 |..XTS 11141 142 92 10 6
12 ® @ HMAL20D012 ..XTS ) aall i) Sof 121 ®
13 ® @® HMAL20D013 |..XTS 13144 151 99 12 6
14 ® @ HMAL20D014 |..XTS 14| 47 160 105 14 8
15 ® @ HMAL20D015 ..XTS 15/ 50 162 107 14 8
16 ® ® HMAL20D016 ..XTS 16/ 52 170 115 16 8
17 ® @ HMAL20D017 ..XTS 1754 175 119 16 8
18 ® @® HMAL20D018 |..XTS 18/ 56 182 122 18 8
19 ® @ HMAL20D019 ..XTS 19) 58 189 129 18 8
20 ® @ HMAL20D020 ..XTS 20160 195 135 20 8
MAXcuT-S est une revétement AITiN vitesse de coupe pour une large gamme
XTS de nouvelle génération avec une épaisseur  de matériaux a usiner.
0y de dépdt idéal pour les applications Disponible sous

d’alésage. Permet I'utilisation de moyenne 3 jours.

H M AL20 ALESOIRS FRESAL
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ALESOIRS
A MACHINE

sallos

‘ A A HMAL25 est indiqué pour I'alésage de tous les
métaux ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale
L gauche est idéale pour les trous débouchants et
les sections interrompus.
Ls TOLERANCES
%) 1/100
+0,004
T R
+0,005
>6 +0
1Y EXEMPLES
1,004
1,00 ’
éggg HELICE GAUCHE
600 | glono
6,015 X
Y 6,01 6010 HM
) 16,205
= 1620 1 16/200 ‘ fERD
FRESAL REVETEMENTS CODES LT
UNCOATED m
2.00-2.36 ® ©  HMAL25D02.00-2.36 ...X 2.00-2.36 25 4
2.37-2.65 ® ©  HMAL25D02.37-2.65 [.XTS 2.37-2.65 14 57 - 2,5/3J
2.66-3.05 ® ©  HMAL25D02.66-3.05 .XTS 266-305[15 61 - 3 6
3.06-3.35 ® ©  HMAL25D03.06-3.35 .XTS 3.06-335[16 65 - 3 6
3.36-3.75 ® ©  HMAL25D03.36-3.75 ..XTS 336-375/18 70 - 35 6
3.76-4.25 ® ©  HMAL25D03.76-4.25 .XTS 3.76-425(19 75 47 4 6
4.26-4.75 ® ©  HMAL25D04.26-4.75 .XTS 4.26-475[21 80 51 45 6
4.76-5.30 ® ©  HMAL25D04.76-5.30 .XTS 4.76-530/23 8 56 5 6
5.31-6.22 ® ©  HMAL25D05.31-6.22 [.XTS 531-6.22| 26 93 58 5/6 6
6.23-6.71 ® ©  HMAL25D06.23-6.71 [.XTS 6.23-6.71|28 101 63 6 6
6.72-1.70 ® ©  HMAL25D06.72-7.70 L.XTS 6.72-7.70| 31 109 71 7 6
7.71-8.70 ® ©  HMAL25D07.71-8.70 ..XTS 7.71-870|33 117 77 8 6
8.71-9.70 ® ©  HMAL25D08.71-9.70 .XTS 871-9.70/36 125 80 9 6
9.71-10.70 ® © HMAL25D09.71-10.70 [.XTS 9.71-10.70f 38 133 85 10 6
10.71-11.70 ® © HMAL25D10.71-11.70 [.XTS 10.71-11.70| 41 142 92 10 6
11.71-13.20 ® © HMAL25D11.71-13.20 [..XTS 11.71-13.20| 44 151 99 12 6
13.21-14.20 ® © HMAL25D13.21-14.20 |..XTS 13.21-14.20| 47 160 105 14 8
14.21-15.20 ® © HMAL25D14.21-15.20 |..XTS 14.21-1520| 50 162 107 14 8
15.21-16.20 ® © HMAL25D15.21-16.20 [..XTS 15.21-16.20f 52 170 115 16 8
16.21-17.20 ® © HMAL25D16.21-17.20 |..XTS 16.21-17.20| 54 175 119 16 8
17.21-18.20 ® © HMAL25D17.21-18.20 |..XTS 17.21-1820| 56 182 122 18 8
18.21-19.20 ® © HMAL25D18.21-19.20 |..XTS 18.21-19.20| 58 189 129 18 8
19.21-20.20 ® © HMAL25D19.21-20.20 |..XTS 19.21-20.20| 60 195 135 20 8
MAXcuT-S Permet I'utilisation D) riofroprvv]
XTS est une revétement  de moyenne vitesse de coupe fJ I U__{,‘f d:\JJ"y”
maXcuT-S A|:|-IN dg nouvelle pour(u.ne Ia\rge gamme de 55‘”!5’3””3/5’
génération avec une  matériaux a usiner.
épaisseur de dépot idéal pour les  Disponible sous
applications d'alésage. 3 jours.

HMAL25
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HMAL27 est indiqué pour I'alésage de tous les !'{ \
métaux ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale Hj t *
gauche est idéale pour les trous débouchants et
les sections interrompus. Ls

Wy |
TOLERANCES /

o H7

. 0,008

>L+ =3 | 000
. +0,010

>3+ <6 5005

40,012

+0,006 Y

+0,015 o]
+0,008 >

‘ -

ELICA SINISTRA

HALNT

FRESAL REVETEMENTS CODES L LT | Ls
B o e e e

>6 + <10

>10 + <18

® @® HMAL27D02 |.. 8 100 2 4
2,5 ® @ HMAL27D025 ...XTS 2,5 20 120 70 2,5 4
3 ® @® HMAL27D03 ..XTS 3120 120 70 3 6
35 ® @ HMAL27D035 L.XTS 3,5/25 150 100 4 6
4 ® @ HMAL27D04 ..XTS 4125 150 100 4 6
45 ® @® HMAL27D045 L. XTS 4,5/ 30 180 120 5 6
5 ® @ HMAL27D05 |...XTS 5/ 30 180 120 9 6
59 ® @® HMAL27D055 L.XTS 55| 35 200 140 6 6
6 ® @ HMAL27D06 |...XTS 6/ 35 200 140 6 6
6,5 ® @® HMAL27D065 L.XTS 6,5/ 40 200 140 7 6
7 ® @ HMAL27D07 ..XTS 7140 200 140 7 6
5 ® @ HMAL27D075 L.XTS 7,5/ 40 200 140 8 6
8 ® @® HMAL27D08 ..XTS 8|40 200 140 8 6
8,5 ® @ HMAL27D085 .XTS 85|45 220 150 9 6
9 ® @® HMAL27D09 ..XTS 9145 220 150 9 6
9,5 ® @ HMAL27D095 ..XTS 9,5/ 45 220 150 10 6
10 ® @ HMAL27D10 ...XTS 10145 220 150 10 6
11 ® @® HMAL27D11 .. XTS 11150 250 175 10 6
12 ® @ HMAL27D12 ..XTS 12150 250 175 12 6
13 ® @® HMAL27D13 .. XTS 13150 250 175 13 6
14 ® @ HMAL27D14 .. XTS 14155 270 195 14 8
15 ® @® HMAL27D15 [.XTS 15/ 60 280 200 15 8
16 ® @ HMAL27D16 ..XTS 16) 60 280 200 16 8
MAXcuT-S Permet I'utilisation de moyenne
XTS est une revétement  vitesse de coupe pour une large
L0y AITN de nouvelle gamme de matériaux a usiner.
génération avec une  Disponible sous
épaisseur de dépot idéal pourles 3 jours.
applications d’alésage.

H M AL27 ALESOIRS FRESAL




o< EERES Al ALESOIRS
PTI L } EXTRA LONG
II||||'| I

‘f'g \ HMAL28 est indiqué pour I'alésage de tous les
\ {'ﬂ * métaux ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale
gauche est idéale pour les trous débouchants et
Ls les sections interrompus.
TOLERANCES
%} 1/100
LT <5 +0,004 'ﬁﬁ
= +0
+0,005
I >6 +0
EXEMPLES
1,004
L0 1’000

HELICE GAUCHE

6,004

600 | gooo :
L Y 6,01 28%(5) H M
i}« on |02 > 2 [0

FRESAL REVETEMENTS CODES LT
z Luncoateo | waXouT-S | uNcowten | Ilﬂ

2.00-2.30 © ©  HMAL28D02.00-2.30 ...X 2.00-2.30 18 100
2.31-3.25 ® ©  HMAL28D02.31-3.25 ..XTS ~ 2.31-3.25 20 120 70 2,5/3@
3.26-4.25 © ©  HMAL28D03.26-4.25 |..XTS 3.26-425| 25 150 100 4 6
4.26-5.25 ® ©  HMAL28D04.26-5.25 ..XTS 4.26-525| 30 180 120 5 6
5.26-6.25 ® ©  HMAL28D05.26-6.25 |..XTS ~ 526-6.25| 35 200 140 6 6
6.26-7.25 S ©  HMAL28D06.26-7.25 |..XTS  6.26-7.25| 40 200 140 7 6
7.26-8.25 ® ©  HMAL28D07.26-8.25 ..XTS ~7.26-825| 40 200 140 8 6
8.26-9.25 © ©  HMAL28D08.26-9.25 |..XTS 826-925|45 220 150 9 6
9.26-10.25 ® © HMAL28D09.26-10.25 ..XTS 9.26-10.25| 45 220 150 10 6
10.26-11.25 S © HWAL28D10.26-11.25 |..XTS 10.26-11.25| 50 250 175 10 6
11.26-12.25 ® © HWMAL28D11.26-12.25 |..XTS 11.26-12.25| 50 250 175 12 6
12.26-13.25 S © HWMAL28D12.26-13.25 |..XTS 12.26-13.25| 50 250 175 13 6
13.26-14.25 © © HWMAL28D13.26-14.25 |..XTS 13.26-1425| 55 270 195 14 8
14.26-15.25 ® © HMAL28D14.26-15.25 |..XTS 14.26-15.25| 60 280 200 15 8
15.26-16.20 © © HMAL28D15.26-16.20 L.XTS 15.26-16.20| 60 280 200 16 8
maXcuT-S Permet I'utilisation wu]
XTS est une revétement  de moyenne vitesse de coupe H I J 4r2331011
(0 0EY AN de nouvelle pour une large gamme de J‘.‘J”‘ .J”/Uj.'a"

génération avec une  matériaux a usiner.
épaisseur de dépot idéal pour les  Disponible sous
applications d'alésage. 3 jours.

FRESAL ALESOIRS H M AL28



ALESOIRS
POUR MACHINES F HESHL

AUTOMATIQUES

ALESATORI

HMAL30 est indiqué pour I'alésage de tous les métaux
ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale gauche
est idéale pour les trous débouchant et

les sections interrompus.

‘ Rt
8089 TULERANCES ;

(%)

. +0008 LT
>L+ =3 | 000

. +0,010
>3+ s6 | g005
+0,012 Y
+0,006 .

B 10,015 > d |
>10 + 18| Fpon d|

HELICE GAUCHE

IJEF'I

FRESAL REVETEMENTS CODES LT
r_—--

>6 + <10

® @® HMAL30D04 |.. 35 6
4,5 ® @ HMAL30D045 ...XTS 4,5 22 63 4 6
5 ® @® HMAL30D05 ...XTS 5] 22 63 4 6
55 ® @ HMAL30D055 L.XTS 55| 22 63 5 6
6 ® @® HMAL30D06 L...XTS 6| 22 63 5 6
6,5 ® @® HMAL30D065 L.XTS 6,5| 22 63 6 6
7 ® ® HMAL30DO07 ...XTS 7/ 25 71 6 6
75 ® @® HMAL30D075 L.XTS 715 25 71 6 6
8 ® ® HMAL30D08 |...XTS 8 25 71 6 6
8,5 ® @® HMAL30D085 |..XTS 85| 25 71 8 6
9 ® @ HMAL30D09 ...XTS 9] 25 71 8 6
95 ® @ HMAL30D095 L.XTS 95 25 71 8 6
10 ® @® HMAL30D10 ...XTS 10, 25 71 8 6
11 ® @ HMAL30D11 ..XTS 11, 28 80 10 6
12 ® @® HMAL30D12 ..XTS 12| 28 80 10 6
13 ® @ HMAL30D13 ..XTS 13| 28 80 12 6
14 ® @ HMAL30D14 .. XTS 14, 32 90 12 8
15 ® @® HMAL30D15 ..XTS 15| 32 90 14 8
16 ® @ HMAL30D16 ...XTS 16| 32 90 14 8

MAXcuT-S Permet I'utilisation de moyenne

XTS est une revétement  vitesse de coupe pour une large

0 AITN de nouvelle gamme de matériaux a usiner.

génération avec une  Disponible sous
épaisseur de dépot idéal pourles 3 jours.
applications d’alésage.

H M AL30 ALESOIRS FRESAL




ALESOIRS
FHESHL POUR MACHINES

AUTOMATIQUES

ALESATORI

HMAL31 est indiqué pour I'alésage de tous les métaux
ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale gauche
est idéale pour les trous débouchant et

les sections interrompus.

1L

HELICE GAUCHE

TOLERANCES

»‘ D ‘« 2] 1/100
A <6 18”04

L s 18’005
EXEMPLES

1,004
1,000

6,004

6,00 6,000
o 601 | ¢0l0 ' HM
> d|=< 620 | 16208 J' i

FRESAL REVETEMENTS CODES LT
o oo niXeurs | oo | m

LT 1,00

‘

4.00-4.25 ® ©  HMAL31D04.00-4.25 ...XTS 4.00-4.25 35 6
4.26-5.25 ® ©  HMAL31D04.26-5.25 |..XTS  4.26-5.25 22 63 4 6
5.26-6.25 ® ©®  HMAL31D05.26-6.25 ..XTS 5.26-6.25| 22 63 5 6
6.26-7.25 ® ©  HMAL31D06.26-7.25 .XTS  6.26-7.25| 22 63 6 6
7.26-8.25 ® © HMAL31D07.26-8.25 .XTS 7.26-825| 25 71 6 6
8.26-9.25 ® © HMAL31D08.26-9.25 ..XTS 8.26-9.25| 25 71 8 6
9.26-10.25 ® © HMAL31D09.26-10.25 [.XTS 9.26-10.25| 25 71 8 6
10.26-11.25 ® © HMAL31D10.26-11.25 [..XTS 10.26-11.25| 28 80 10 6
11.26-12.25 ® © HMAL31D11.26-12.25 [.XTS 11.26-12.25| 28 80 10 6
12.26-13.25 ® © HMAL31D12.26-13.25 [.XTS 12.26-13.25| 28 80 12 6
13.26-14.25 ® © HMAL31D13.26-14.25 [..XTS 13.26-1425| 32 90 12 8
14.26-15.25 ® © HMAL31D14.26-15.25 [.XTS 14.26-1525| 32 90 14 8
15.26-16.20 ©) © HMAL31D15.26-16.20 ..XTS 15.26-16.20f 32 90 14 8
MAXcuT-S Permet 'utilisation Dengrassie
XTS est une revétement  de moyenne vitesse de coupe HIJJI"“‘JIJ”
(0 AITIN de nouvelle pour une large gamme de r'jjf _,j]]]_[j‘,
génération avec une  matériaux a usiner.

épaisseur de dépot idéal pour les  Disponible sous
applications d’alésage. 3 jours.

FRESAL ALESOIRS H M AL3 1




T FRESZAL

ALESATORI »‘ ‘¢
pour trou bargne HMALD20 est indiqué pour I'alésage de tous [ A A
les métaux ferreux et non ferreux.
La géométrie hélicoidale droite avec coupe frontales, L
est idéale pour les trous borgnes.
Ls

’III‘ 2120 e !

0 o 1Y

- = +0,008

= =31 10004

. 40,010

. >3+ s6 | g005

. 10,012

HM >6 = =10 | 5006 ) Y

: 0,015

FRESAL REVETEMENTS CODES L|LT|Ls
r_—-mlllﬁi
© ® HMALD20D04 .. 4.6
4,5 ® @ HMALD20D045 ...XTS 4,5 21 80 51 4 6
5 ® @® HMALD20D05 ..XTS 523 86 56 5 6
55 ® @® HMALD20D055 ...XTS 55126 93 58 5 6
6 ® @ HMALD20DO06 ...XTS 6/26 93 58 6 6
7 ® @® HMALD20D07 ...XTS 7131 109 71 7 ®
8 ® @ HMALD20DO08 ...XTS 8133 117 77 8 6
9 ® @® HMALD20D09 ..XTS 9136 125 &0 9 6
10 ® @® HMALD20D10 ...XTS 10138 133 8 10 6
12 ©) @ HMALD20D12 ..XTS 12144 151 99 12 6
MAXcuT-S Permet I'utilisation de moyenne
XTS est une revétement  vitesse de coupe pour une large
L0y AITN de nouvelle gamme de matériaux a usiner.
génération avec une  Disponible sous
épaisseur de dépot idéal pour les 3 jours.
applications d’alésage.

H M ALD20 ALESOIRS FRESAL




Les tableaux
techniques
présentent des
parametres indicatifs
d’utilisation en fonction
de la matiere a usiner
et de 'opération a
effectuer de maniere
a optimiser I'énergie,
le temps, le travail

et le rendement

de l'outil.
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FRESAL

ALESATORI

Parametres d'usinage pour Alésoirs. XTS
Alésoirs non revétues, revétue maXcuT-S.

uncoateo | [ERGUEY

VA . . . . .
mmin | Acier Acier Acier Acier Acier
R = 500 N/mm2 500 < R = 800 N/mm? 800 < R = 1000 N/mm? 1000 < R = 1300 N/mm? | 12% Cr
65
60
55

]
I
.

|

I
.

-
I

] N
N — I
10 %

5
0

& Nésoirs  F g & Nésoirs g & Mésoirs  Fnmg & Mésoirs  Fenmig & Mésoirs  Fnmig

5 0,15 5 0,12 5 0,12 5 0,08 5 0,08

10 0,25 10 0,18 10 0,15 10 0,13 10 0,12

16 0,30 16 0,20 16 0,20 16 0,18 16 0,15

20 0,36 20 0,34 20 0,30 20 0,25 20 0,20

ALESOIRS FRESIAL




FRESAL

ALESATORI
, I_’aramétresA d'usinagg pour Alésoirs. XTS
Alésoirs non revétues, revétue maXcuT-S. MaKeuTS
m\/{ntmh Aluminium et alliages Brass Cuivre et alliages Inconel Plastiques
65
60
55
50
45
40
35
30
25 .
20 T
5 I
0 .
5
0
& Nésoirs  F g & Nésoirs g & Nésoirs  Fnmg & Nésoirs  Fenmig & Mésoirs  Fnmig
5 015 5 0,18 5 0,18 5 0,10 5 0,15
10 0,25 10 0,25 10 0,20 10 0,13 10 0,25
16 0,30 16 0,30 16 0,28 16 0,15 16 0,33
20 0,40 20 0,40 20 0,35 20 0,20 20 0,45

FRESAL ALESOIRS




L'alésage
est une opération
de finition effectués
pour obtenir

des trous de

grande précision.

Il est nécessaire de chercher
les meilleures conditions

de travail (vitesse de coupe,
une lubrification adéquate, etc)
pour obtenir la meilleure
qualité de trou en terme de
finition de surface, rondeur

du trou et tolérances exactes.

Dans la plupart des fois
on usine trous traversant,
pour laquels

il est recommandé
['utilisation d'alésoirs
avec rainures
hélicoidales gauche.

La gamme Fresal
pour ce type d'application

prévoit cing types d'alésoirs
conformes aux normes

DIN 206/B (AL10)

pour utilisation a main,

DIN 212B/D (AL20), DIN 208B (AL35)
avec queue conique,

une série extra longue réalisés
conformément a la norme interne
(AL27) et une série avec dents

en Carbure brasée (AL70).

Ces «familles» sont construits pour
réaliser des trous a tolérance H7 et
avec progression centésimale.

Pour la production de trous borgnes
dans la tolérance H7 ou centésimale,
nous recommandons |'utilisation
des alésoirs avec hélice a droite
créée selon la DIN212D en spécial
sur 4/5 jours de travail.

Service: chaque diamgtre
pas immédiatement
disponible en stock
sera fournie dans
les 24 heures
suivant
votre

commande.

ALESOIRS FRESIAL
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T FRESZAL

ALESATORI

»‘D‘«

AL10 est indiqué pour I'alésage a main de tous les LA
métaux ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale

gauches est idéal pour les trous traversant
et les sections interrompu.

TOLERANCES
%]
. +0 008
HELICE GAUCHE R +8 8%‘
. >3+ <6 [yo05 )
. i ﬁ o022 ]
‘ l l >10 + <18 18'8(1)3 »‘ d ‘«
FRESAL REVETEMENTS CODES | D | LT
r_—--.ﬂi
® ® AL10DO10 |.. 1 3
1,5 ® ® AL10D015 ...XTS 1,5 20 41 15 3
2 ® ® AL10D020 |...XTS 2| 25 5 2 4
2,5 ® ® AL10D025 |..XTS 25| 29 58 25 4
3 ® ® AL10D030 ...XTS 3 31 62 3 6
355 ® ® AL10D035 ..XTS 35 35 7 35| ®
4 ® ® AL10D040 ..XTS 4, 38 6 4 6
45 ® ® AL10D045 |..XTS 45/ 41 81 45 6
5 ® ® AL10D050 |...XTS 5| 44 87 5 b
05 ® ® AL10D055 ..XTS 55 47 9B By 6
6 ® ® AL10D060 |...XTS 6| 47 93 6 6
6,5 ® ® AL10D065 |..XTS 6,5 50 100 65 6
7 ® ® AL10D070 |...XTS 7 54 107 7 6
75 ® ® AL10DO075 ..XTS 75 54 107 75 6
8 ® ® AL10D080 |...XTS 8 58 115 8 6
8,5 ® ® AL10DO085 |..XTS 8,5 58 115 85 6
9 ® ® AL10D090 ...XTS 9] 62 124 9 6
95 ® ® AL10D095 ..XTS 95| 62 124 95 6
10 ® ® AL10D100 ...XTS 10 66 133 10 6
11 ® ® AL10D110 ..XTS 11 71 142 11 6
12 ® ® AL10D120 ..XTS 12 76 152 12 6
13 ® @® AL10D130 ...XTS 13 76 152 13 6
14 ® ® AL10D140 ..XTS 14, 81 163 14 6
15 ® ® AL10D150 ..XTS 15 81 163 15 8
16 ® ® AL10D160 ...XTS 16| 8 175 16 8
17 ® ® AL10D170 |..XTS 17 & 175 17 8
18 ® ® AL10D180 |...XTS 18] 93 188 18 8
19 ® ® AL10D190 ..XTS 19) 93 18 19 8
20 ® ® AL10D200 ..XTS 200 100 201 20 8
XTS MAXcuT-S est une revétement AITiN' vitesse dg Coupe pour une large gamme
de nouvelle génération avec une épaisseur  de matériaux a usiner.
LR de dépot idéal pour les applications Disponible sous 3 jours.

d'alésage. Permet I'utilisation de moyenne

ALESOIRS FRESAL




FRES. AL AL MAIN

ALESATORI

»‘D‘«

A AL13 est indiqué pour 'alésage a main de tous les
métaux ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale
gauches est idéal pour les trous traversant

et les sections interrompu.

L
TOLERANCES
%) 1/100
0,004
P |\
LT +0
+0,005
oo J
EXEMPLES
' 513882 HELICE GAUCHE
600 | 600
T 6,015 .
W ﬁ i .
10,205
=< 1020110200 i ‘
FRESAL REVETEMENTS CODES LT
2 |UNCOATED | WAXCUT-S | UNcOATED | Ilﬂ
5.01-5.50 ® ® AL15D05.01-5.50 ...XTS 5.01-5.50 3 d=D 6
5.51-6.00 ® ® AL15D05.51-6.00 ..XTS  5.51-6.00 47 93 d=D 6
6.01-6.50 ® @® AL15D06.01-6.50 ..XTS  6.01-650| 50 100 d=D 6
6.51-7.00 ® ® AL15D06.51-7.00 ..XTS  651-7.00| 54 107 d=D 6
7.01-7.50 ® ® AL15D07.01-7.50 L.XTS 7.01-750| 54 107 d=D 6
7.51-8.00 ® @® AL15D07.51-8.00 .XTS  751-800| 58 115 d=D 6
8.01-8.50 ® ® AL15D08.01-8.50 ..XTS 8.01-850| 58 115 d=D 6
8.51-9.00 ® @® AL15D08.51-9.00 ..XTS 851-9.00| 62 124 d=D 6
9.01-9.50 ) @ AL15D09.01-9.50 [.XTS  9.01-950| 62 124 d=D 6
9.51-10.00 ® @® AL15D09.51-10.00 ..XTS 9.51-10.00f 66 133 d=D 6
10.01-11.00 ® @® AL15D10.01-11.00 |..XTS 10.01-11.00f 71 142 d=D 6
11.01-12.00 ® ® AL15D11.01-12.00 ..XTS 11.01-1200f 76 152 d=D 6
MAXcUT-S Permet I'utilisation “ruy g
XTS est une revétement  de moyenne vitesse de coupe J') f J-?["‘\“‘U”
(LIS AITIN de nouvelle pour une large gamme 5:;‘”!5‘.‘;””.’.’/5‘
génération avec de matériaux a usiner.
une épaisseur de dépot idéal Disponible sous
pour les applications 3 jours.
d'alésage.

FRESAL ALESOIRS




Tl FRESAL

ALESATORI »‘ ‘«
AL20 est indiqué pour 'alésage A A
de tous les métaux ferreux et non ferreux.
La géométrie hélicoidale gauches est idéal pour les L

trous traversant et les sections interrompu.

Ls

\\\\\ e LT

o H7 ]
. 0,008
>L+ =3 | 0004

. +0,010
>3+ <6 5005

+0,012
+0,006 Y

| —
>10 + <18 188(1)3 —> ‘«

HELICE GAUCHE

JALNT

FRESAL REVETEMENTS CODES | b [L]LT]Ls
_—-

6 + <10

V

® ® AL20D010 .. 3
1,5 ® ® AL20D015 ...XTS 15| 8 40 - 15 3
2 ® ® AL20D020 ..XTS 2011 49 - 2 4
2,5 ® ® AL20D025 L.XTS 25|14 57 - 25 4
3 ® ® AL20D030 L.XTS 3115 61 - 3 6
3,5 ® ® AL20D035 ..XTS 35(18 70 45 35 6
4 ® ® AL20D040 ..XTS 4119 75 47 4 6
45 ® ® AL20D045 .. XTS 45/21 8 51 4 6
5 ® ® AL20D050 ..XTS 5(23 8 5 5 6
5,5 ® ® AL20D055 ..XTS 55(26 93 58 5 6
6 ® ® AL20D060 ..XTS 6/26 93 58 6 6
6,5 ® ® AL20D065 ..XTS 65(28 101 63 6 6
7 ® ® AL20D070 ..XTS 7031109 71 7 6
75 ® ® AL20D075 L.XTS 75(31109 71 7 6
8 ® ® AL20D080 ..XTS 8/33 117 77 8 6
8,5 ® ® AL20D085 L.XTS 85/33 117 77 8 6
9 ® ® AL20D090 ..XTS 9/36 125 80 9 6
9,5 ® ® AL20D095 ..XTS 95/36 125 80 9 6
10 ® ® AL20D100 ..XTS 10/38 133 85 10 6
11 ® ® AL20D110 ..XTS 11141 142 92 10 6
12 ® ® AL20D120 ..XTS 12/44 151 99 10 6
13 ® ® AL20D130 ..XTS 13/44 151 99 10 6
14 ® ® AL20D140 ..XTS 14| 47 160 105 12 8
15 ® ® AL20D150 ..XTS 15/ 50 162 107 14 8
16 ® ® AL20D160 ..XTS 16/ 52 170 115 14 8
17 ® ® AL20D170 ..XTS 17/54 175 119 14 8
18 ® ® AL20D180 ..XTS 18/ 56 182 122 14 8
19 ® ® AL20D190 ..XTS 19/58 189 129 16 8
20 ® ® AL20D200 ..XTS 20/ 60 195 135 16 8

XTS MAXcuT-S est une revétement AITiN de Permet I'utilisation de moyenne vitesse de
nouvelle génération avec une épaisseur de  coupe pour une large gamme de matériaux
LR dépdt idéal pour les applications d’alésage. 4 usiner. Disponible sous 3 jours.
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FRESAL

»‘ D ‘ . ALESATORI
‘ A A AL25 est indiqué pour 'alésage de tous les métaux
ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale
L gauches est idéal pour les trous traversant
et les sections interrompu.
. TOLERANCES
%} 1/100
+0,004
LT = +0
+0,005
>6 +0
S . A EXEMPLES
1,004
1,00 !
évggg HELICE GAUCHE
600 | 600
6,015 .
o 16,205
< 1620116200 N | ‘

FRESAL REVETEMENTS CODES LT | Ls
2 Luncoareo | waXouT-S | uNcowten |

0.95-1.50 © ®  AL25D00.95-1.50 ...x 095-150| 8 40 - - 3
151-1.70 ® ©  AL25D0151-1.70 LXTS 151-170| 9 43 - - 3
1.71-1.90 © ©  AL25DOL.71-1.90 LXTS 171190 10 46 - - 3
1.91-2.12 ® ®©  AL25D01.91-2.12L.XTS 191212| 11 49 - 2 3
2.13-2.36 © ©  AL25D02.13-2.36 L.XTS 213236 12 53 - 25 4
2.37-2.65 © ©  AL25D02.37-2.65 L.XTS 237265 14 57 -253 4
2.66-3.00 ® ®  AL25D02.66-3.00 L.XTS 266300/ 15 61 - 3 6
3.01-3.35 © ©  AL25D03.01-3.35L.XTS 301335| 16 65 - 3 6
3.36-3.75 ® ©  AL25D03.36-3.75 L.XTS 336375| 18 70 - 35 6
3.76-4.25 © ©  AL25D03.76-4.25 .XTS 376425/ 19 75 47 4 6
4.26-4.75 © ©  AL25D04.26-4.75 LXTS  426-475| 21 80 51 45 6
4.76-5.30 © ©  AL25D04.76-5.30 L.XTS 4.76:530| 23 8 5 5 6
5.31-6.22 © ©  AL25D05.31-6.22 LXTS 531622| 26 93 58 56 6
6.23-6.71 ® ©  AL25D06.23-6.71 L.XTS 623671| 28101 63 6 6
6.72-751 © ©  AL25D06.72-7.51 LL.XTS 672751| 31109 71 7 6
7.52-8.50 ® ©  AL25D07.52-8.50 L.XTS 752850 33117 77 8 6
8.51-9.50 © ©  AL25D08.51-9.50 L.XTS 851950/ 36125 80 9 6
9.51-10.60 © ©  AL25D09.51-10.60 L.XTS 951-1060| 38 133 85 10 6
10.61-11.80 ® ©  AL25D10.61-11.80 |.XTS 1061-11.80| 41 142 92 10 6
11.81-12.20 © ©  AL25D11.81-12.20 |.XTS 11.81-1220| 44 151 99 10 6
12.21-13.20 ® ®  AL25D12.21-13.20 L.XTS 1221-1320| 44 151 99 10 6
13.21-14.20 © ©  AL25D13.21-14.20 |LXTS 1321-1420| 47 160105 12 8
14.21-15.20 © ©  AL25D14.21-15.20 L.XTS 1421-1520| 50 162107 14 8
15.21-16.20 © ®  AL25D15.21-16.20 |.XTS 1521-1620| 52 170115 14 8
16.21-17.20 © ©  AL25D16.21-17.20 LL.XTS 1621-17.20| 54 175119 14 8
17.21-18.20 © ®  AL25D17.21-18.20 |.XTS 17.21-1820| 56 182122 14 8
18.21-19.20 © ©  AL25D18.21-19.20 |.XTS 1821-19.20| 58 189129 16 8
19.21-20.20 ® ©  AL25D19.21-20.20 L.XTS 19.21-2020| 60 195135 16 8

XTS MAXcuT-S est une revétement  Permet I'utilisation de moyenne Hf J Jf .:J.I J]]

AITiN de nouvelle génération avec vitesse de coupe pour une large
UUCUE  une épaisseur de dépdtidéal  gamme de matériauxausiner. 554/ 15 oo jjj[ di /5‘
pour les applications d’alésage.  Disponible sous 3 jours.
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I FRESAL .
EXTRA LONG ALESATORI ' |,\
— ,“5 L
AL27 est indiqué pour I'alésage I\
de tous les métaux ferreux et non ferreux. ;\j*ﬂ o
La géométrie hélicoidale gauches est idéal pour les '

trous traversant et les sections interrompu. Ls

\\\“ FRE LT
TOLERANCES | /

(%] H7

X
a0
6 + =I0 iggéé Y

. +0,015 ]

‘ -

HELICE GAUCHE

JALNT

FRESAL REVETEMENTS CODES LT | Ls
_—-

V

@ ® AL27D02 L. 8 110 2 4
2,5 ® ® AL27D025 ...XTS 2,5 20 120 65 25 4
3 ® ® AL27D03 ...XTS 3] 20 120 65 3 6
35 ® ® AL27D035 ..XTS 35 30 150 90 35 6
4 ©) @ AL27D04 ..XTS 4] 30 150 90 4 6
4,5 ® ® AL27D045 |..XTS 45/ 35 180 115 4 6
5 ©) @ AL27D05 ...XTS 5/ 35 180 115 5 6
55 ©} ® AL27D055 ...XTS 55/ 40 200 130 5 6
6 ® ® AL27D06 |...XTS 6/ 40 200 130 6 6
6,5 ® ® AL27D065 |...XTS 6,5 45 200 130 6 6
7 ® @® AL27D07 ..XTS 7) 45 200 130 7 6
8 ©) @ AL27D08 ..XTS 8| 45 200 130 8 6
9 ©) ® AL27D09 ..XTS 9] 50 220 145 9 6
10 ® ® AL27D10 ..XTS 10] 50 220 145 10 6
11 ©} ® AL27D11 [.XTS 11] 55 250 170 10 6
12 ® ® AL27D12 |..XTS 12| 55 250 170 12 6
13 ©) @ AL27D13 ..XTS 13] 55 250 170 12 6
14 ® ® AL27D14 L.XTS 14 65 270 185 14 8
15 ©) @ AL27D15 ..XTS 15| 70 280 195 14 8
16 ©) ® AL27D16 ...XTS 16/ 70 280 195 16 8
18 ® ® AL27D18 ..XTS 18] 80 280 195 16 8
20 ® ® AL27D20 L.XTS 20| 100 300 210 20 8

MAXcuT-S Permet |'utilisation
XTS est une revétement  de moyenne vitesse de coupe
L0y AITN de nouvelle pour une large gamme

génération avec de matériaux a usiner.
une épaisseur de dépdt idéal Disponible sous
pour les applications 3 jours.

d'alésage.

ALESOIRS FRESAL




D
TR FRESAL LeEDHILS
|
IH. \.lll ALESATORI EXTRA LONG
Y L o
;'{n,l '| AL28 est indiqueé pour 'alésage de tous les métaux
';\,“ﬂ. ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale
gauches est idéal pour les trous traversant
Ls et les sections interrompu.
TOLERANCES
%) 1/100
LT +0,004 RES
<6 +0 UR
+0,005
Ll >6 +0
EXEMPLES
1,004
1,00 ,
évggg HELICE GAUCHE
600 | glono
6,015 .
- Y 501 | 010 ﬁ J . HSSV
16,205
>l =< 1620 | 16/500 N | ‘
FRESAL REVETEMENTS CODES LT
UNCOATED Ilﬂ
2.00-2.30 ® ®  AL28D02.00-2.30 ...x 2.00-2.30| 18 110
2.31-3.25 ® ®  AL28D02.31-3.25 .XTS 231-325| 20 120 65 2,5/3@
3.26-4.25 ® ®  AL28D03.26-4.25 .XTS 326-425/ 30150 90 4 6
4.26-5.25 ® ©  AL28D04.26-5.25 .XTS 4.26-525| 35 180 115 4/5 6
5.26-6.25 ® ®  AL28D05.26-6.25 .XTS 5.26-6.25| 40 200 130 5/6 6
6.26-7.25 ® ®  AL28D06.26-7.25 .XTS 6.26-7.25| 45 200 130 6/7 6
7.26-8.25 ® ®  AL28D07.26-8.25 .XTS 7.26-825| 45 200 130 8 6
8.26-9.25 ® ®  AL28D08.26-9.25 .XTS 826-925| 50 220 145 9 6
9.26-10.25 ® ©  AL28D09.26-10.25 .XTS 9.26-10.25| 50 220 145 10 6
10.26-11.25 ® ®  AL28D10.26-11.25 .XTS 10.26-11.25| 55 250 170 10 6
11.26-12.25 ® ©  AL28D11.26-12.25 .XTS 11.26-12.25| 55 250 170 12 6
12.26-13.25 ® ®  AL28D12.26-13.25 .XTS 12.26-13.25| 55 250 170 12 6
13.26-14.25 ® ©  AL28D13.26-14.25 .XTS 13.26-14.25| 65 270 185 14 8
14.26-15.25 ® ©  AL28D14.26-15.25 .XTS 14.26-1525| 70 280 195 14 8
15.26-16.25 ® ©  AL28D15.26-16.25 .XTS 1526-1625| 70 280 195 16 8
16.26-18.25 ® ©  AL28D16.26-18.25 .XTS 16.26-1825| 80 280 195 16 8
18.26-20.20 ® ®  AL28D18.26-20.20 L.XTS 18.26-20.20/100 300 210 20 8
e Rl r Y |
XTS MAXCUT-S Permet I'utilisation ,nygfv So101]

est une revétement

de moyenne vitesse de coupe

ULGIEY  AITIN de nouvelle pour une large gamme
génération avec de matériaux a usiner.

une épaisseur de dépot idéal Disponible sous

pour les applications 3 jours.

d'alésage.

FRESAL ALESOIRS
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ALESOIRS
A MACHINE

Queue Conigque

FRESAL

ALESATORI

AL335 est indiqué pour 'alésage
de tous les métaux ferreux et non ferreux.

La géométrie hélicoidale gauches est idéal pour les

trous traversant et les sections interrompu.

\\\\‘ 2088 s (-

%)
HELlCEGAUCHE >l + <3 18 88[81
_ >3+ 6| oS
. J ﬁ > + <10 188(1)%
3N 0+ |00
FRESAL REVETEMENTS CODES

(@ | uncowreo | wAXcuT-S | uncoaten [ XTS L HT

L
~

Ls

i
EI!

LT

5 ® ® AL35D05 L..XTS 5 133

6 ® ® AL35D06 L..XTS 6 26 138 72
7 ©) ® AL35D07 L..XTS 7] 31 150 84
8 ® ® AL35D08 L...XTS 8| 33 15 90
9 ® ® AL35D09 ...XTS 9| 36 162 96
10 ® ® AL35D10 L.XTS 10] 38 168 102
11 ® ® AL35D11 L.XTS 11 41 175 109
12 ® ® AL35D12 [.XTS 12| 44 182 116
13 ©) ® AL35D13 L.XTS 13| 44 182 116
14 ® ® AL35D14 L.XTS 14| 47 189 123
15 ® ® AL35D15 L.XTS 15| 50 204 124
16 ® ® AL35D16 ..XTS 16| 52 210 130
17 ©) ® AL35D17 L.XTS 17] 54 214 134
18 ® ® AL35D18 [.XTS 18] 56 219 139
19 ©) ® AL35D19 L.XTS 19| 58 223 143
20 ® ® AL35D20 L...XTS 20| 60 228 148
21 ® ® AL35D21 L.XTS 21| 62 232 152
22 ® ® AL35D22 |..XTS 22| 64 237 157
23 ® ® AL35D23 ..XTS 23| 66 241 161
24 ® ® AL35D24 .XTS 24| 68 268 169
25 ©) ® AL35D25 L..XTS 25| 68 268 169
26 ® ® AL35D26 ....XTS 26| 70 273 174
27 ® ® AL35D27 ..XTS 27| 71 277 178
28 ® @ AL35D28 ..XTS 28| 71 277 178
29 ® ® AL35D29 [.XTS 29| 73 281 182
30 ©) ® AL35D30 L.XTS 301 73 281 182

QW W W W W LWNINININININININ N
e e
OO O O 00| 00|00 |00 |00 00|00 00|00 |00 |00 00|00 Oh Oy Oy OOy oY oy o | o

XTS MAXcuT-S
est une revétement
(IS AITIN de nouvelle
génération avec
une épaisseur de dépot idéal

pour les applications
d'alésage.

Permet ['utilisation
de moyenne vitesse de coupe
pour une large gamme
de matériaux a usiner.
Disponible sous
3 jours.

ALESOIRS FRESAL



I
~., ERESAL B

A A ALESATORI
o , ueue GConique
L AL36 est indiqué pour 'alésage de tous les métaux 0 q
ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale
ﬂ gauches est idéal pour les trous traversant
et les sections interrompu.
Ls TOLERANCES
o 1/100
0,004
P |
LT +0
oy [T e
EXEMPLES
' 513882 HELICE GAUCHE
6,00 6,000
6,015 :
A 16,205 l
1620 | 167900 i
FRESAL REVETEMENTS CODES LT
& |uncoten | MAXcuT-S [ ucoaten | EII
4.76-5.25 ® ® AL36D04.76-5.25 ...XTS 4.76-5.25| 23 133 1 6
5.26-6.25 ® ® AL36D05.26-6.25 .XTS  5.26-6.25| 26 138 72 1 6
6.26-7.25 ® ® AL36D06.26-7.25 .XTS 626-7.25[ 31150 84 1 6
7.26-8.25 ® ® AL36D07.26-8.25 .XTS 7.26-825[33 156 90 1 6
8.26-9.25 ® ® AL36D08.26-9.25 .XTS 826-925/ 36162 96 1 6
9.26-10.25 ® ©  AL36D09.26-10.25 |.XTS 9.26-10.25| 38 168 102 1 6
10.26-11.25 ® ©  AL36D10.26-11.25 |.XTS 10.26-11.25| 41 175 109 1 6
11.26-12.25 ® ©  AL36D11.26-12.25 .XTS 11.26-12.25| 44 182 116 1 6
12.26-13.25 ® ©  AL36D12.26-13.25 .XTS 12.26-13.25| 44 182 116 1 6
13.26-14.25 ® ©  AL36D13.26-14.25 |.XTS 13.26-14.25| 47 189 123 1 8
14.26-15.25 ® ©  AL36D14.26-15.25 |.XTS 14.26-1525| 50 204 124 2 8
15.26-16.25 ® ©  AL36D15.26-16.25 |.XTS 15.26-16.25| 52 210 130 2 8
16.26-17.25 ® ©  AL36D16.26-17.25 |.XTS 16.26-17.25| 54 214 134 2 8
17.26-18,25 ® ©  AL36D17.26-18.25 .XTS 17.26-1825| 56 219 139 2 8
18.26-19,25 ® ©  AL36D18.26-19.25 ..XTS 18.26-19.25| 58 223 143 2 8
19.26-20,25 ® ©  AL36D19.26-20.25 ..XTS 19.26-20.25| 60 228 148 2 8
20.26-21,25 ® ©  AL36D20.26-21.25 |.XTS 20.26-21.25| 62 232 152 2 8
21.26-22,25 ® ©  AL36D21.26-22.25 |.XTS 21.26-22.25| 64 237 157 2 8
22.26-23,25 ® ©  AL36D22.26-23.25 |.XTS 22.26-23.25| 66 241 161 2 8
23.26-24,25 ® ©  AL36D23.26-24.25 ..XTS 23.26-24.25| 68 268 169 3 8
24.26-25,25 ® ©  AL36D24.26-25.25 ..XTS 24.26-25.25| 68 268 169 3 8
25.26-26,25 ® ©  AL36D25.26-26.25 |.XTS 25.26-26.25| 70 273 174 3 8
26.26-27,25 ® ©  AL36D26.26-27.25 |.XTS 26.26-27.25| 71 277 178 3 10
27.26-28,25 ® ©  AL36D27.26-28.25 |.XTS 27.26-28.25| 71 277 178 3 10
28.26-29,25 ® ©  AL36D28.26-29.25 |.XTS 28.26-29.25| 73 281 182 3 10
29.26-30,20 ® ®  AL36D29.26-30.20 L.XTS 29.26-30.20| 73 281 182 3 10

MAXcuT-S Permet I'utilisation
XTS est une revétement  de moyenne vitesse de coupe

(R AITIN de nouvelle pour une large gamme

génération avec de matériaux a usiner.
une épaisseur de dépot idéal Disponible sous
pour les applications 3 jours.

d'alésage.
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ol FRESAL

b ALESATORI Sl ‘ .
— Brasee AL70 est indiqué pour I'alésage Al QL‘ A
de tous les métaux ferreux et non ferreux. " P
La géométrie hélicoidale gauches est idéal pour les vV
trous traversant et les sections interrompu.
Ls

Wy ..

o H7
. 0,008
>L+ =3 | 0004
. +0,010
>3+ <6 5005
40,012
+0,006 Y
Nt —————————————

+0,015 —
+0,008 <

‘ -
-

HELICE GAUCHE

S84 1911w

FRESAL REVETEMENTS CODES LT | Ls
[_---

>6 + <10

>10 + <18

@ ® AL70D12 L. 9 151 105 12 6
14 ® @ AL70D14 ...XTS 14 19 160 110 14 6
16 ® ® AL70D16 ..XTS 16/22 170 120 16 6
18 ® ® AL70D18 ..XTS 1822 182 130 18 6
20 ©) @ AL70D20 ..XTS 20122 195 137 20 6
25 ® ® AL70D25 ..XTS 25125 225 160 25 6

MAXcuT-S
XTS est une revétement
05 AITIN de nouvelle génération
avec une épaisseur de dépot
idéal pour les
applications d'alésage.
Permet I'utilisation
de moyenne vitesse de coupe
pour une large gamme
de matériaux a usiner.
Disponible sous
3 jours.
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» D = ALESATORI ,
| o , — Brasée
., QL‘ A AL79 est indiqué pour I'alésage de tous les métaux
\) P ferreux et non ferreux. La géométrie hélicoidale
!, gauches est idéal pour les trous traversant
et les sections interrompu.
s TOLERANCES
o 1/100
<6 40,004 RﬂE[S{
LT N +0
-6 18'005
A EXEMPLES
1004
1,00 ,
' 1,000 HELICE GAUCHE
6,004

6,00

6,000
6,015 :
- Y 6,01 6,010 ﬁ J
- 16,205
< 1620 | 16900 N | ‘

FRESAL REVETEMENTS CODES LT [ d |
% |UNCoTED | MAXCUT-S | UNcowTED [ XTS| | h6 |

11.75-12.25 ® @® AL75D11.75-12.25 .XTS 11.75-12.25| 19 151 105 12 6
13.75-14.25 ) @® AL75D13.75-14.25 . XTS 13.75-1425/ 19 160 110 14 6
15.75-16.25 ® @ AL75D15.75-16.25 L.XTS 15.75-16.25| 22 170 120 16 6
17.75-18.25 ® ® AL75D17.75-18.25 ..XTS 17.75-1825| 22 182 130 18 6
19.75-20.25 ) @® AL75D19.75-20.25 .. XTS 19.75-2025| 22 195 137 20 6
24.75-25.25 ©) @® AL75D24.75-25.25 . XTS 24.75-2525| 25 225 160 25 6
MAXcUT-S Permet I'utilisation
XTS est une revétement  de moyenne vitesse de coupe / f J Jf 'ij Jﬂ
maXcuT-S AITN de nouvelle pour une large gamme Jd]j!“)jljjdj‘
génération avec de matériaux a usiner.
une épaisseur de dépot idéal Disponible sous
pour les applications 3 jours.
d'alésage.
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FRAISES
CONIQUE 90° - HESHL

a ébavurer

ALESATORI

ALG6O est réalisée avec
trois bords de coupe rectifiée

radialement. F—D"

%% A
IIII J
% LT
0° |
J : A
.,

FRESAL REVETEMENTS CODES T | d |
5 Jowwe| AuCo | oo [ AC] | [h6]
.AC 63| 44 5

~

6,3 ® ® AL60D063 3
8,3 ® ® AL60D083 [...AC 83| 48 6 3
10,4 ©} ® AL60D104 |...AC 104 50 6 3
12,4 ® ® AL60D124 [..AC 124 58 8 3
16,5 ® ® AL60D165 |...AC 165| 62 8 3
20,5 ® ® AL60D205 |...AC 205 63 10 3
25 ® ® AL60D250 |...AC 25| 67 10 3
31 @ ® AL60D310 f...AC 31 71 12 3

ALLCut

est un revétement
(\ERHIEE  avec structure AICTN
qui permet une
réduction de I'usure
dans une large
gamme de conditions
de travail et des
matériaux a usiner.
Disponible sous

3 jours.

=
e
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FRAISES A
-0 FHEL LAMER

> Dg =< AL63 sont congues
A A pour l'usinage de logement
des vis a téte cylindrique.

Y/

LT .f

7 3001

- AN

>
‘

FRESAL REVETEMENTS CODES | b [ Dg| IT| d |

% uncoare| AuCur | uncowren [ AC | h8 | h8 | .Ilﬂi
M3 © ® AL65MO3 | ... 5932 12 70 6 4
M4 © ® AL65MOA4 | ... 74143 12 70 8 4
M5 © ® AL65MO5 |... 94|53 15 90 10 4
M6 © ® AL65MO6 [..AC 104 | 64 16 90 10 4
M8 ® ® AL65MOSF..AC  135| 84 20 110 12 4
M10 © ® AL65MI0F..AC 165 (105 22 115 12 4
M12 © ® AL65M12 |..AC 19 13 25120 16 4
M14 © ® AL65M14 |..AC 22| 15 30 130 16 4
M16 © ® AL65M16 |...AC 25| 17 35 150 20 4
M18 © ® AL65M18 |..AC 28| 19 35 160 20 4
M20 ® ® AL65M20 |...AC 31| 21 45170 20 4

ALLCut
A c est un revétement

(\IRHI®  avec structure AICIN
qui permet une
réduction de l'usure
dans une large
gamme de conditions
de travail et des
matériaux a usiner.
Disponible sous
3 jours.
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ALESATORI

Parametres d'usinage pour Alésoirs-Braseée.
Alésoirs-Brasée non revétue, revétue maXcuT.

\/
UNCOATED

Vt A
M/min
Acier Acier Acier Inox Fonte
R = 500 N/mm? 500 <R = 800N/mm? 800<R=1100N/mm?
215
25
22,5
20
175
15
125
10
75
5
& Nesoirs — F mmig & Nesoirs — F g & Nésoirs  Fnmig & Nesoirs  Fnmig & Nesoirs  Fnmig
12 0,25 12 0,24 12 0,20 12 0,20 12 0,20
16 031 16 0,29 16 0,25 16 0,25 16 0,25
20 0,40 20 0,36 20 0,30 20 031 20 0,31
Parametres d'usinage pour Alésoirs-Brasée.
Vit A
M/min UNCOATED
Aluminium et alliages Brass Cuivre et alliages Titane Plastique
40
375
35
32,5
30
275
25
22,5
20
175
15
125
10
& Nésoirs g @ Nésoirs — F g & Nésoirs  Fnmg & Nésoirs — Finmg O Nésoirs  Fnmig
12031 12 0,25 120,25 120,20 120,32
16 040 16 0,30 16 0,30 16 0,25 16 040
20 0,50 20 0,40 20 040 20 0,31 20 0,50
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Parametres d'usinage pour Alésoirs. \/
Alésoirs non revétue, revétue maXcuT-S. R
Vit A
"min | Acier Acier Acier Acier
175 R = 500 N/mm2 500 < R =< 800 N/mm2 800 < R <1100 N/mmZ 12% Cr
) I
10 |
7Y5 =
; —
25
0
@ Nésoirs — F g @ Nésoirs — F g @ Nésoirs — F g D Nésoirs — F i
5 0,10 5 0,10 5 0,08 5 0,08
10 0,15 10 0,15 10 0,10 10 0,08
16 0,20 16 0,20 16 0,15 16 0,13
20 0,25 20 0,25 20 0,20 20 0,16
Vit A
M/min
Aluminium et alliages Brass Cuivre et alliages Inconel Plastique
35
32,5
30
275
25
225
20
175
15
125
10
; ]
25
0
& Nésoirs — F g & Nésoirs g & Nésoirs  Fnmg @ Nésoirs — Fenmg O Nésoirs  Fomig
5 0,15 5 0,20 5 0,15 5 0,08 5 0,20
10 0,20 10 0,30 10 0,20 10 0,11 10 0,25
16 0,25 16 0,35 16 0,25 16 0,13 16 0,30
20 0,30 20 0,40 20 0,30 20 0,17 20 0,35
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DEMANDEZ-NOUS LE CATALOGUE

FRESAL — FRAISES EN CARBURE MONOBLOCK
FRESAL — FRAISES EN ACIER
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FRESAL s.r.l.

Usine et Bureaux:

Italie - 10088 Volpiano (Turin)
Rue Brandizzo, 170

Tél. (39) 011.9884920

Fax (39) 011.9881814
info@fresal.com
www.fresal.com

AL019.01FR [N



