Fraises a grand rayon pour l'usinage de divers matériaux
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CARACTERISTIQUES PRINCIPALES :
WXS-(HS)-CRE / SX-(HS)-CRE
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Mulitidents avec grand rayon

9 Revétement WXS

9 Pour les aciers trempés jusqu’a
65 HRC et les aciers inoxydables

0 NOUVEAU : SX-(HS)-CRE avec
revétement EgiAs pour l'acier,
I'acier inoxydable et les alliages
de titane



WXS-HS-CRE

Fraisage | Carbure monobloc

LF

= Fraise carbure avec revétement WXS
= Pour aciers jusque 65 HRC

= Fraise torique a 5 levres, de longueur totale réduite
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WXS-CRE

Fraisage | Carbure monobloc

= Fraise carbure avec revétement WXS
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= Pour les aciers trempés jusque 65 HRC et les aciers inoxydables

= Fraise torique multilevres
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SX-CRE

Fraisage | Carbure monobloc NOUVEAU
| B A~ e A —
A | ) e 18
‘ —_ _+8
RE APMX
Type 1 iy
LH
LF
8
OI ] 13
Type2 S Tl | v 8
RE !APMX
. A . LU
= Fraise carbure avec revétement EgiAs LF |
= Pour les aciers, les aciers inoxydables et les alliages de titane
= Fraise a grand rayon
e HNe @® [
~30HRC ~45 HRC
CARBIDE . s ‘. O m
Egils BT WP o0~-003 o1
EDP DC RE LU APMX DCON DN LF LH ZEFP Type
48451421 2 05 8 038 6 18 50 15,8 4 1
48451433 3 0,75 12 13 6 2,7 55 17,9 5 1
48451445 4 1 12 1,6 6 3,6 55 16 5 1
48451467 6 1,5 12 24 6 54 90 = 5 2
48451489 8 2 16 32 8 7,2 100 - 5 2
48451509 10 2 20 4 10 9 100 - 5 2
48451533 12 3 24 4,8 12 11 110 - 5 2

Fraisage | Carbure monobloc




SX-HS-CRE

Fraisage | Carbure monobloc NOUVEAU
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= Fraise carbure avec revétement EgiAs
= Pour les aciers, les aciers inoxydables et les alliages de titane

= Fraise a grand rayon et longueur totale réduite
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CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Fraises monobloc | Conditions de coupe

WXS-CRE / WXS-HS-CRE

Fraisage
30~38 HRC 2l
GG . . 45~55 HRC 55~60 HRC 60~ HRC
NAK55 - HPM1 « SKT-SKD ~ 9US304+ °KD - HPM50
NAK80
o s F s P s Fo s Fo s P s F
(min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min)
2xR0,5 16.000 5.250 12.500 3.800 11.000 3.350 7.950 2.150 4750 860 4270 615
3xR0,75 10.500 6250 8.500 4.500 7.450 3.900 5.300 2.600 3.200 995 2.850 715
4xR1 7.950 6.600 6.350 4.800 5.550 4200 4.000 2.750 2.400 1.050 2.150 755
6xR1,5 5.300 7.000 4250 5.100 3.700 4.450 2.650 2.850 1.600 1.150 1.400 825
8xR2 4.000 7.000 3.200 5.100 2.800 4.450 2.000 2.850 1.200 1.150 1.050 825
10x R2 3.200 7.000 2.550 5.100 2.250 4.450 1.600 2.850 955 1.150 860 825
12xR3 2.650 7.000 2.100 5.100 1.850 4450 1.350 2.850 795 1.150 715 825
Profondeur ap I 8 ap ae ap ae ap ae
de coupe I RE<2 0,2xRE 0,5D RE<2 0,2xRE 0,5D RE<2 0,1xRE 0,5D
maximum Z %\ 2<RE | 05mm | 05D 2<RE | 04mm | 05D 2<RE | 02mm | 05D
ae
Contournage UGV
30~38 HRC Bl
GG . . 45~55 HRC 55~60 HRC 60~ HRC
NAK55 - HPM1 « SKT-SKD ~ 9US304+ °KD - HPM50
NAK80
@ S F S P S F S F S F S F
(min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min)
2xR0,5 31.850 10.500 32.000 9.550 24.000 7.150 24000 6.450 16.000 2.850 14.400 2.050
3xR0,75 21.000 12.500 21.000 12.000 16.000 8.400 16.000 7.850 10.500 3.300 9.450 2.370
4xR1 16.000 13.000 16.000 12.000 12.000 9.000 12.000 8.200 7.950 3.550 7.150 2.550
6xR1,5 10.600 14.000 10.600 12.700 7.950 9.550 7.950 8.600 5.300 3.800 5.300 3.800
8xR2 7.950 14.000 7.950 12.700 5.950 9.550 5.950 8.600 4.000 3.800 4.000 3.800
10x R2 6.350 14.000 6.350 12.700 4.750 9.550 4750 8.600 3.200 3.800 3.200 3.800
12xR3 5.300 14.000 5.300 12.700 4.000 9.550 4.000 8.600 2.650 3.800 2.650 3.800

2<R 0,2mm 03D 0,imm

Profondeur aFZL B ““ ap ae ap ae

NS 7 % [ o [ o | T e
. v ), 1X g

maximum P 2<R 03D

1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.

2. Les conditions de coupe sont basées sur du fraisage en interpolation circulairedes angles. Pour I'usinage sans interpolation circulaire (angle droit), réduire la vitesse de 50 a 70% et la profondeur des
passes de 50 a 80%.

3. Utiliser de I'arrosage en brouillard (mist).

4. Ajuster le vitesse, avances et la profondeur de coupe.

5. Quand WX-CRE entre en mouvement axe Z, réduire avance de 30 a 60% pour l'usinage, B8 < 2°

6. Les conditions de coupe sont applicable pour des outils avec un Ig. < 4 x D. Pour des outils plus longues réduire vitesse, avances et profondeur de coupe pour éviter bourrage.

Fraisage | Carbure monobloc
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Conditions de coupe

CONDITIONS DE COUPE

Fraisage | Fraises monobloc | Conditions de coupe

SX-(HS)-CRE

Fraisage

Acier au carbone, «
Fonte
St-37 / GG-25
~750N/mm2

Aciers alliés »
Acier d'outillage

42CrMo4
1.2379~30HRC

Acier trempé -

Hardened steel

1.2379/1.2344
30~45HRC

Acier in0)8(dable
1.4301
<200HB

Acier inoxydable,
Acier trempé

1.4542

Alliages a base de

titane
Ti-6Al-4V

Alliages a base de

nicke
Inconel 718

Vc 120 (80-140) [m/min] | 100 (70-120) [m/min] = 80 (60-100) [m/min] = 70 (50-80) [m/min] | 70 (60-80) [m/min] = 60 (50-70) [m/min] | 25 (20-30) [m/min]
z|o|r| .8 F s Foos Foos Foos Fooos P P
(min™) [ (mm/min) (min")  (mm/min)  (min") | (mm/min)| (min") (mm/min) (Min") | (mm/min)| (Min") | (mm/min)  (Min") | (mm/min)
4 2 05 19000 6.100 16.000 3.800 12.800 3.000 11.200 2.300 11.000 2.200 9.500 2.300 4,000 950
5 3 075 12700 7.600 10.700 4.800 8.500 3.800 7.500 2,600 7.400 2,600 6.400 2,600 2.700 1.000
5 4 1 9.500 7.800 8.000 5.200 6.400 4,200 5.600 2,800 5.600 2.700 4.800 2.400 2,000 1.000
5 6 15 6300 8.300 5.300 5.800 4300 4.700 3.800 2,800 3.700 2.700 3.200 2400 1.300 1.000
5 8 2 4800 8.300 4,000 5.600 3.200 4,500 2.800 2,800 2.800 2.700 2.400 2.100 1.000 890
5 0 2 3.800 7.600 3.200 5.600 2.600 4.500 2300 2.800 2.200 2.650 1.900 1.900 800 800
5 12 3 3.200 7.200 2.700 5.600 2.200 4.600 1.900 2.800 1.850 2,600 1.600 1.800 650 760
ap | ae ap | ae ap | ae
Profondeur de RE<2 | O3xRE | 05D RE<2 | 02xRE | 05D RE<2 | OIXRE | 05D
coupe 2<RE | 05mm | 05D 2<RE | 04mm | 05D 2<RE | 02mm | 05D

Coefficient de compensation suivant la longueur de sortie outil (%)

Pour un engagement total (ae : 1xD),
réduire la vitesse d'avance de 60 a 70 %.

Longueur de Vc ap fz
sortie outil
L/D<4 100 100 100
L/D=5 80-100 70-90 80-90
L/D=6 60-80 50-70 60-80
Contournage UGV
- ] a o a =
Acier au carbone, Aciers alliés Acier trempé « ferofl Acier inoxydable , : N : 5
Fonte Acier d'outillage Hardened steel Ac|er1|r1‘%)8;dable Acier trgmpé Alllagiistaanbease de AIIlagt:‘sicakle)Ia sede
St-37/GG-25 42CrNo4 1.2379/1.2344 <200HB ) TeArSY Incasf18
~750N/mm2 1.2379~30HRC 30~45HRC = 1.4542
Ve 200 (180-220) 180 (160-200) 160 (140-180) 140 (100-160) 120 (100-140) 90 (80-100) 60 (40-80)
[m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min]
7 @ R S F S F S F S F S F S F s F
(min™) [ (mm/min) (min™)  (mm/min)  (min") | (mm/min)| (min")  (mm/min)  (Min") | (mm/min)| (Min") | (Mm/min)  (Min")  (mm/min)
4 2 05 32000 10.000 29.000 7.600 25.500 6.000 22.000 4.400 19.000 3.800 14.300 3.400 9.500 2.300
5 3 075 21.500 12.700 19.500 9.500 17.000 7.600 14.800 5.200 12.700 4.400 9.500 3.800 6.300 2.500
5 4 1 16.000 13.100 14.500 10.000 12.800 8.200 11.000 5.570 9.500 4.800 7.100 3.500 4.700 2.300
5 6 15 11.000 13.800 9.800 11.500 8.500 9.300 7.400 5.570 6300 4.800 4.700 3.500 3.100 2.300
5 8 2 8.000 14.000 7.400 11.000 6.400 8.900 5.500 5.570 4.700 4.800 3.500 3.200 2.300 2.100
5 10 2 6.400 12.700 6.000 11.000 5.100 8.900 4.400 5.570 3.800 4.800 2.800 3.800 1.900 1.900
5 12 3 5.400 12.000 5.000 11.000 4300 8.900 3.700 5.570 3.200 4.800 2.300 2.700 1.600 1.800
ap ae ap ae ap ae
Profondeur de RE<2 | 02xRE | 03D RE<2 | OXxRE | 03D RE<2 | O,xRE | 03D
coupe 2<RE 0,2mm 0,3D 2<RE 0,imm 0,3D

Coefficient de compensation suivant la longueur de sortie outil (%)

Longueur de Vc ap fz
sortie outil
L/D<4 100 100 100
L/D=5 60-80 60-80 70-90
L/D=6 40-60 40-60 60-80




CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Fraise grande
avance

WXS-CRE

A

eff

Rtheo

En raison de la géométrie de sa pointe, une fraise Le WXS-CRE se caractérise par
grande avance ne permet pas d'obtenir un rayon bien un rayon bien défini.
défini sur la piece.

La fraise WXS-CRE se caractérise par un rayon clairement défini et une
tolérance similaire a celle des fraises hémisphérique utilisées pour la finition.
OSG accorde une importance primordiale a la fabrication de rayons aussi
précis que possible sur l'ensemble du contour afin de garantir une précision
dimensionnelle maximale de la piece, méme dans des environnements de
travail ou il n'est pas possible de modifier I'angle de coupe de 'outil.

(par exemple, sur les machines a 3 axes).

Il en résulte une surface extrémement précise dés la premiére opération
d'ébauche, laissant un excédent de matiére trés uniforme, ce qui facilite le
processus suivant. Cela élimine 'étape de semi-ébauche, ce qui se traduit
par un gain de temps considérable !
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HFC / WXS-CRE

Fraisage avec HFC

Les stratégies d'usinage classiques nécessitent trois étapes pour obtenir le profil final.
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Ebauche Semi-finition Finition

Fraisage avec WXS-CRE

Le WXS-CRE permet d'obtenir une qualité de surface exceptionnelle et un résidu de matiére trés fin, méme
apres I'ébauche, ce qui élimine les étapes intermédiaires.
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Ebauche Finition

Temps gagné: 00:22:12
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