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Exemple de test 7792VXP06

Piece:
QOuitil:

Plaquette:
Matiére:
Opération:

Résultats:

Vitesse de coupe:
N (tr./min)

Taux deavance:
Avance par dent
Prof. passe ()
Largeur coupe (ae)
MR

Résultats:

\_

Informations Techniques

Matrice

T te modulaire - 7792VXP06SA016Z2R25

Attachement haute densit ' (tungst ne)
Longueur utile 7 x diam tre
XPLT060308ER-D41 X500

Acier alli 1, Z1I6CND1702

Op ration de rainurage/fraisage de poches

CONCURRENT

110 m/min (360 sfm)

2150

438 mm/min (17.2 ipm)
0.10mm/Z (0.004 ipd)
0.75mm (0.0297)

14.5mm (0.5712)

5cm?® / min (0.3in° / min)

11 rainures avec faible taux
deenlévement de matiere

~

M-13-M8-CA16-130

ATl STELLRAM

110 m/min (360 sfm)

2150

1505mm/min (59.3 ipm)

0.35mm/Z (0.014 ipd)

0.5mm (0.0202)

14.5mm (0.5712)

11cm?®/ min (0.67in* / min)

12 rainures par aréte avec taux supérieur
deenlévement de matiere /

Exemple de test 7792V XD09

Piece:
QOutil:
Plaquette:
Matiére:
Opération:

Résultats:

Vitesse de coupe:
N (rpm)

Taux deavance:
Avance par dent
Prof. passe (&)
Largeur coupe (ae)
MR

Résultats:

Support
7792VXD09WA032Z3R
XDLT090408ER-D41 SP6564
Acier inoxydable 304L
Op:_ration de surfa_age

CONCURRENT
100m/min (328 sfm)

995

750mm/min (29.5 ipm)
0.25mm/Z (0.010 ipd)
0.4mm (0.015¢)

15.0mm (0.5912)

4cm® / min (0.24in* / min)
20 piéces

~

ATl STELLRAM
150 m/min (492 sfm)
1492
2686mm/min (59.3 ipm)
0.6mm/Z (0.024 ipd)
0.7mm (0.0282)
15.0mm (0.5917)
28cm® / min (1.7.in* / min)
20 piéces (3 fois plus vite queavec
la fraise du concurrent) /

Exemple de test 7792V XD12

|/

Piece:
Outil:
Plaquette:
Matiére:
Opération:

Résultats:

Vitesse de coupe:
N (rpm)

Taux deavance:
Avance par dent
Prof. passe (&)
Largeur coupe (a)
MR

Résultats:

\_

Soupape de graissage
7792VXD12A063Z5R
XDLT120508ER-D41 X500
Allvac 718.

Op: ration de surfa age

CONCURRENT

40 m/min (131.2 sfm)
202

182mm/min (7.16 ipm)
0.15mm/Z (0.006 ipd)
2.0mm (0.082)

63.0mm (2.482)

23cm®/ min (1.4in* / min)
1 piece

ATI STELLRAM
30 m/min (98.4 sfm)
152
606mm/min (23.8 ipm)
0.8mm/Z (0.031 ipd)
1.0mm (0.047)
63.0mm (2.4827)
38cm®/ min (2.31.in* / min)
3 piéces (durée de vie de Ieoutil 3 fois plus longue
que celle la fraise 45° concurrente -7792VXD12
obtient un taux supérieur deenlévement de matiére)
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Avantages d'Application

Le surfagage et I'usinage de poches avec la fraise pour grandes avances de ATI Stellram présentent de nombreux
avantages. La géométrie particuliére de la plaquette et son angle de direction d’aréte sur le corps de fraise engendrent
des efforts de coupe dirigés essentiellement dans le sens de I’'axe de I'outil. Les exemples ci-dessous montrent
qgu’avec un outil a plaquettes rondes, la répartition des forces est complexe, ce qui provoque un grand risque de
vibrations et la détérioration de I'aréte de coupe.

X
Bt
\‘
7792VX t Fraises ' plaquettes rondes
e Efforts de coupe a prédominance axiale. e Efforts de coupe tangentiels agissant tout au long

e Grande stabilité d’engagement de I'aréte de coupe du rayon.

dans la piéce usinée. e Conduisent a des vibrations et une détérioration des

L arétes de coupe.
e (Ces caractéristiques permettent des avances P

élevées, avec une bonne tenue de coupe. e Obligent a diminuer I'avance, donc a réduire la
productivité.

L’engagement de la fraise 7792VX se distingue par un volume de copeaux constant tout au long de I'usinage de
poches et génére une paroi latérale trés proche du profil final.

Avec les fraises a plaquettes rondes, le volume de copeaux varie en cours d’usinage.

Engagement plaquette Engagement plaquette
au centre de la poche contre la paroi

7792VX Plaquettes rondes

e Section de coupe (volume de copeaux) constante, e Plus grande surface de contact.

uelle it la position de la frais ns la he. . .
quetie que so position d aise dans la poc e Augmentation de la section de

e Produit un profil de paroi latérale trés proche de la coupe en cours d’usinage avec
piece finie. paroi latérale.

e Peut réaliser des épaulements proches de I'angle e Risques de vibrations.
droit.

e Profil de paroi latérale ondulé.
Programmation CNC ' D finition du rayon de pointe

L'utilisation d’un programme courant CAO/FAQO nécessite de connaitre la dimension de la plaquette ronde utilisée pour
I'usinage de poches. Pour la fraise ATl Stellram 7792VX, ce rayon est déterminé selon l'illustration et le tableau ci-dessous.

Plaquette Dimensions (mm)
Référence r |
XP**060308*** 1.37 0.40

XD**090408*** 2.01 0.78
r ! XD**120508*** 2.50 1.02
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