NOUVEAU CONCEPT NOUVEAU CONCEPT

V. [m/min]
| lation hélicoidale (XYZ / XCZ) -3.5xd/5xd fe o
— mm
nterpolation helicoldale D X X :
p [mm]
. p (pas) T4 TS5 T6-T7 T8-T10 T10-T15 T20 T25
roupes . Bd1 od1 @d1 Bd1 od1 @d1 @d1
matiéres  Matiéres Mat. no.  DIN AISI/ASTM/UNS 35xd1 5 d1 0.20mm 0.25mm 0.30mm 0.40mm 0.50mm 0.60mm 0.80mm
V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f, V. f,
M Aciers inoxydables 14435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L 02-08xdl | 01-04xdr Sooro
P 2 -0. .1-0. 20-40 . - . - 0.0010 - 0.0015 - 0.0020 - 0.0025 70-130 0.0030 - 0.0040
austénitiques 1.4441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM X X 25-50 | 00010 | 30-60 40-75 50-90 60-100 80- 140
S R— 3.7165  TiAl6V4 ASTM B348 / F136 02-08xd1 | 01-04xdt Sooro
t . 2 -0. .1-0. 20-40 .001 25-50 0.0010 30-60 0.0010 40-75 0.0015 50-90 0.0020 60 - 100 0.0025 70-130 0.0030 80 - 140 0.0040
2 [Ages BETIn 99367 TiAIBND7 ASTM F1295 8x X
S Al e 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 0 d 01-04xdi
2 -0. 1-0. 20-40 0.0008 25-50 0.0008 30-60 0.0008 40-75 0.0012 50-90 0.0015 60 - 100 0.0020 70-130 0.0025 80 - 140 0.0030
3 lages Lrt-o CrCoMo28 ASTM F1537 2-0.8xdl X

Remarque : Dans le cas ol p = 0.8 x d1, diminuer I'avance fz de 30% pour améliorer la durée de vie de I'outil et la précision du profil.

Contournage —3.5xd/5xd i 8

a. [mm]
T4 5 T6-17 T8-T10 T10-T15 120 25
G o od1 ad1 od1 od1 ad1 2d1 od1
mgotli';(:ss Matieres Mat. no.  DIN AISI/ASTM/UNS By, men a, 0.20mm 0.25mm 0.30mm 0.40mm 0.50mm 0.60mm 0.80mm
i Ve f, Ve f, 2 f. Ve f, Ve f. 2 f. Ve f,
Aciers inoxydables 14435 X2CrNiMo 18-14-3  AISI 316L
P R 0.5 1 0.1 1 20-40 0.0015 25-50 0.0025 30-60 0.0030 40-75 0.0045 50-90 0.0060 60 - 100 0.0065 70-130 0.0080 80 - 140 0.0100
M austénitiques 14441 X2CrNiMo 18-15-3  AISI 316LM xd xd
S R 37165  TiAlev4 ASTM B348 / F136 - "
tit. . . 20-40 0.0015 25-50 0.0025 30-60 0.0030 40-75 0.0045 50 - 90 0.0060 60 - 100 0.0065 70-130 0.0080 80 - 140 0.0100
2 [A0es BETIANe 99367 TiAIGND7 ASTM F1295 X vanaoie
S Al e 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25 0.5 x d1 d
. . 20-40 0.0012 25-50 0.0020 30-60 0.0025 40-75 0.0035 50 - 90 0.0045 60 - 100 0.0050 70-130 0.0060 80 - 140 0.0075
3 o Lo CrCoMo28 ASTM F1537 X 0-1xdi

Indication générale : Les conditions de coupe ont été testées et approuvées avec n = 30'000 — 40'000 tour/min;

des vitesses de coupe différentes peuvent affecter la durée de vie de I'outil.
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