Quatromill Double Octomill Square T4 Turbo Ronde High Feed

R217/220.53 R217/220.48 R217/220.94 R217/220.69 R217/220.29 R217/220.21

Surfacage Surfacage Surfacage - Dressage Surfacage - Dressage! Grande avance
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FRAISAGE : CHOIX DE BASE GEOMETRIES & NUANCES

SURFACGAGE
SURFACAGE DRESSAGE RAINURAGE COPIAGE GRANDE AVANCE VITESSES DE COUPE
Matiere Groupe de matiére seco n° Exemple MP2500 | MK2050 MP3000 | H25 | H15 |T350M | FA0M |MH1000 |MS2050
DOUBLE SQUARE T4 TURBO 10 RONDE 12 HIGH i '
E 0CTOMILL FEED 4 P1-P3 Aciers de bonne usinabilité hors aciers inox. E 24 /XC 48 285 i i i ) 995 200 i i
o Alliage faible pour les aciers de construction généraux S300PB / S 250
=< ONMUO09 LOEX08 XOMX10 RPHT12 LOHT06 ACIERS ) — > S S
M13... T350M M08... FA0M MEOQ7... FAOM M08... T350M MO07... MP2500 Aciers de construction, faiblement alliés, 0;25% < C < 0,67%wt
P4-P7 | Aciers ferritiques faiblement alliés, C > 0.67% wt 42 CD4 / 18 NDC 6 185 - - - - 170 150 - -
Aciers a roulement et a ressort, faiblement alliés
g DOUBLE TURBO 12 TURBO 10 RONDE 12 HIGH Aciers trempés revenus & aciers a roulement
= OCTOMILL FEED 2 MATERIAUX Aciers a outil HSS 7160 CDV 12
= TRAITES | oL 46 par orécinitat 738CDV5 i R I L I -0
= ONMUO9 XO0EX12 XOEX10 RPHT12 LPHT06 Aciers inoxydables traités par précipitation
=  ME13... F40M MO7... FAOM MOG.... F40M M13... F40M MOS5... F40M Fonte blanche
M1-M3 Aciers inox. austénitiques faciles 304/316L - - - - - - 85 - 85
i Aciers inox. austénitiques, moyennement alliés /2CN18.10
DOUBLE SQUARE T4 SQUARE T4 RONDE 12 HIGH INOXYDABLES — — ~
3 0CTOMILL FEED 4 MA-M5 Ac!ers inox. austen!t!ques & duplex fortemer'lt.alhes | Z5CNU 174 - - - - - - 75 - 75
= Aciers inox. austénitiques et duplex tres difficiles & fortement alliés | 316 LN
e ONMUO9 LOEX08 LOEX08 RPHT12 LOHT06 Fontes erises (GCI
M15... MK2050  MOS...MK2050  MDOS...MK2050  M15...MK2050  MDO7... MK2050 AR el ot (I\3ICI) 15 /66640 A | '
FONTES
ki-k7 |Fontes lamellaires austenitiques FGL 450 5 170 - > > - 5 -
=  QUATROMILL TURBO 12 TURBO 10 RONDE 12 HIGH Fontes nodulaire austénitiques FGS 800
= FEED 2 Alliages d'aluminium A-U4G35707 S ) ) ) ) ) ) )
& _— — _— —_— NON FERREUX | NI-N11 |y iaoes de cuivre AlSI 17CU5 il el
E E08... H25 E05... H15 E05... H15 E05... H25 E[:'5PH“|].|625 SUPERALLIAGES S1-S3  |Superalliages a base de fer, de Cobalt ou de Nickel INCONEL 718 - - - - - 35 30 30
S11-S13|Titanes TA BV - - - - - 65 55 55
§ RONDE ] 2 TURBU 1 2 TURBU ] u RONDE 1 2 H I GH CALCULEZ Pourcentage engagd du diamitre de F?m:mw ?E:::::;:)Z:uge Ilusmage,_ séSOI_Ution des prObIémes Usure en peigne L .
= FEED 2 VOTRE AVANCE : s T S e B | hiir b
=T L . strie d 1 1 ,«b - Fraiser en avalant. - t > :guzﬁrig:e; I")aor;c:issge.e - fraise
L RPHT12 XOEX12 XOEX10 RPHT12 LPHTO6 «&if)gﬁtéﬁieelgggﬁiff % i b w [l
> MEO7... T350M MO07... F40M M06... F40M MEOQ7... T350M MEO0S... F40M de copeau idéal «<hm» 0,07 mm 4 30 . A ,
pOllI‘ cet exemple donc :Jas;igeeen R S « Réduire la vit;esse de coupe. égltaegr:’cjizgrctcf;eaux -AugmenterI’a vitesse de coupe.
votre avance 2 la dent «fz» SR - e proforceur de coupe ol | sinprimer rarosage.
= ., RONDE12 TURBO 12 HIGH RONDE 12 HIGH doit €tre toujours supérieur b Changer i postion dea faise. ﬁ e
Ll a la valeur in 1quee .
\% ~E FEED 2 FEED 2 par la géométrie' Ecaillage/Egrenage - Augmenter la vitesse de coupe.
S & RPHWI2 XOMX12 LPHWOG RPHW12 LPHWOG En cas de surgacage dressage, CONTOURNAGE P | Rt
= moins | engagement «ae» N = - Améliorer I'évacuation de copeaux.
MD] 0. "e MH] 000 D] 4. "a MP3000 Dﬂs. a0 MH] 000 MD] 0. - MH] 000 DBB. - MH] U[m est important plus l’avance B%Egé%é(E;E w :gzjzg:rléap%or:iet_i;?ii.la fraise.
doit étre Compensée. - Améliorer la stabilité.
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