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CARACTERISTIQUES PRINCIPALES : SERIES CM

CM-RMS

arétes de coupe périphériques.

» Géométrie optimale

Permet une meilleure évacuation des copeaux.

* Plusieurs gammes

4 ou 6 dents.

* Forme de coupe négative

Améliore la rigidité des arétes de coupe.

Qualité de céramique optimale choisie pour l'usinage a grande
vitesse a haute température, avec une efficacité débauche
supérieure aux fraises en carbure.

CM-CRE

Fraisage de finition.

Convient a l'usinage 3D -

Excelle non seulement dans le fraisage de surfaces
planes, mais aussi dans l'usinage de lames .

Large diametre e

Réduit les risques de casse lors de l'usinage.
Atteint une vitesse de coupe optimale sans étre limité par la
capacité du centre d'usinage.

Réaffutable

Peut étre rééaffuté en coupant la partie utilisée.




DONNEES DE COUPE

Fraisage périphérique 4 dents

Une utilisation continue est possible avec un faible niveau de soudage des copeaux de coupe

Outil

CM-RMS Concurrent

Taille

@12 XR1,5 X4 dents 4 dents

Matiére a usiner

Inconel 718 (45 HRQ)

Vitesse de coupe 500 m/min
g (13,260 min”)
3,182 mm/min

Avance (0,06 mm/t)

Type de fraisage

Fraisage en spirale vers l'intérieur
depuis la périphérie externe

Prof de coupe ap=/,2mm
ae=1,2mm

Lubrifiant Soufflage d'air

Machine Centre d'usinage vertical

0

Longueur de fraisage

CM-RMS

Concurrent
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Toujours OK
sure

Fraisage périphérique 6 dents

Usinage stable sans casse

@153 x 100 Parcours de la fraise

Outil CM-RMS Concurrent Longueur de fraisage
. 0 20 40 60 80 100
Taille @ 12 XR1,5 X 6 dents 6 dents \ |
Matiére a usiner Inconel 718 (45 HRQ)
. CM-RMS Toujours OK
Vitesse de coupe >00 m/m'er
(13,260 min™")
Avance 4,774 mm/min
(0:06 mm/t) Concurrent Usure
. Fraisage en spirale vers l'intérieur
BRelsiiaans depuis la périphérie externe
ap=7,2mm
Profd
ror de coupe ae=1,2 mm
Lubrifiant Soufflage d'air
Machine Centre d'usinage vertical
Longue durée de vie
Outil CM-CRE Concurrent T
£
Taille 7 dents 4 dents £ )
CM-CRE 'y—l Usinage stable
. & jusqu'a 16mm de
Matiére a usiner Inconel 718 (45 HRC) $25xR4 profondeur
Vitesse de coupe 600 m/min 500 m/min T
P (7,600 min") (13,260 min™) Ae=15mm
Avance 2,660 mm/min 3,182 mm/min
(0,05 mm/t) (0,06 mm/t) Iy
e Fraisage en sprlr.ale vers I'intérieur £
depuis la périphérie externe &
Volume d’évacua- . . N Usinage
S R—— 39,9 cc/min 27,5 cc/min c(;rzc:l;rfgt c% jusqu'a 14,4mm de
’ profondeur
Lubrifiant Soufflage d'air -
Machine Centre d'usinage vertical | _@e=1.2mm
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CM-RMS

Fraisage | Céramique

= Géométrie de flute optimale
= Fraise céramique, coupe périphérique

= Géométrie de coupe négative

4 ou 6 dents selon type d’application

Type 1

Type 2

‘ : ‘ Type 1
‘ ‘ Type 2
\/ Bl AN
CERAMIC O o ‘
+0.03 0~-0.05 hé 30 page 6
EDP z D R L | d Type Prix
8557100 4 6 0,75 60 4,5 6 1
8557110 4 8 1 60 6 8 1
8557120 4 10 1,25 65 7,5 10 1
8557130 4 12 1.5 70 9 12 1
8557200 6 6 0,75 60 4,5 6 2
8557210 6 8 1 60 6 8 2
8557220 6 10 1,25 65 7,5 10 2
8557230 6 12 1.5 70 9 12 2




CM-CRE

Fraisage | Céramique

= Convient a l'usinage 3D

= Fraise céramique, coupe finitipn

= Large diametre

Réaffutable
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CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Conditions de coupe

CM-RMS

Coupe périphérique

4 dents
Alliages résistants a la chaleur
Inconel 718
Fraisage latéral Rainurage
Profondeur de coupe Profondeur de coupe
@ Vitesse de Coupe Avance par dent (mm) Vitesse de Coupe Avance par dent (mm)
(m/min) mm/t (m/min) (mm/t)
ap ae ap
6 400-800 0,02-0,04 <4,5(0,75D) <0,6 (0,1D) 400-800 0,02-0,04 <1,2(0,2D)
8 400-800 0,02-0,04 <6,0 (0,75D) <0,8(0,1D) 400-800 0,02-0,04 <1,6 (0,2D)
10 400-800 0,02-0,07 <7,5(0,75D) <1,0(0,1D) 400-800 0,02-0,07 <2,0(0,2D)
12 400-800 0,02-0,07 <9,0(0,75D) <1,2(0,1D) 400-800 0,02-0,07 <2/4(0,2D)
Alliages résistants a la chaleur
Inconel 718
Fraisage latéral
Profondeur de coupe
Vitesse de Coupe Avance par dent (mm)
(] i (mm/t)
(m/min) mm,
ap ae
6 400-800 0,02-0,04 <4,5(0,75D) <0,6 (0,1D)
8 400-800 0,02-0,04 <6,0 (0,75D) <0,8(0,1D)
10 400-800 0,02-0,07 <7,5(0,75D) <1,0(0,1D)
12 400-800 0,02-0,07 <9,5(0,75D) <1,2(0,1D)
Coupe finition
[
=]
U . Py a
é Alliages résistants a la chaleur
H Inconel 718
S
NJ
) ; .
_— Fraisage latéral
[
()]
© Profondeur de coupe
(] h (mm)
‘S ) Vitesse de Coupe Avance par dent
— (m/min) (mm/t)
L ap ae
16 400-800 0,03-0,05 1 <9,6 (0,6D)
20 400-800 0,04-0,06 1 <12,0 (0,6D)
25 400-800 0,05-0,08 1 <15,0 (0,6D)

Haute résistance a la rupture sporadique

Lors de la coupe dans des surfaces planes, la résistance a la coupe est
faible dans le sens radial du fait du faible angle d'aréte de coupe, ce qui
minimise les vibrations et les ruptures sporadiques.




CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Conditions de coupe

Attention

Les alliages résistants a la chaleur tels que I'Inconel 718 ont tendance a se ramollir lorsque la
température dépasse 700 ° C, ce qui facilite I'usinage. Les fraises en céramique sont idéales pour ces
matériaux car elles excellent a des températures élevées et peuvent générer la chaleur nécessaire pour
ramollir les matériaux usinés.

Utilisation de soufflage d'air recommandée.
Utilisez un soufflage d'air pour refroidir le support et éliminer les copeaux. Refroidir le
support aide a maintenir la précision. Utilisez un support résistant a la chaleur

& Usinage continu recommandé.
L'usinage intermittent est susceptible de provoquer des copeaux, ce qui raccourcit la durée
de vie de l'outil.
Réduisez I'avance de 50% ou plus a I'entrée (chanfrein) dans la phase de coupe initiale.
Ensuite, augmentez la progressivement.
Des vitesses de coupe excessivement élevées élevent la température de la piece et peuvent
la faire fondre. Pour éviter cela, réduisez la vitesse de coupe.

& Aprés un cycle de coupe, utilisez les arétes de coupe telles qu’elles sont, sans retirer les
dépots fondus sur celles-ci.
L'élimination forcée des dépdts fondus peut entrainer I'écaillement des arétes de coupe et
réduire la durée de vie de l'outil.
Des dépots fondus peuvent se trouver a I'extrémité de la flGte et a l'arriére du tranchant.
Retirez-les si nécessaire.

& Utilisez des machines entierement couvertes.
Lors de l'usinage, des copeaux de coupe a haute température peuvent se disperser, ce qui
peut créer des risques d'incendie et des blessures potentielles pour I'opérateur.
Assurez-vous que la piéce a travailler est dégagée de tout objet inflammable.

& Les températures élevées générées lors de l'usinage peuvent former des couches altérées
sur les surfaces des piéces.
Lorsque vous définissez les parameétres de trajectoire, assurez-vous qu'une surépaisseur
d'usinage permettant de supprimer les couches modifiées est prise en compte.

Fraisage | Céramique
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