polytool

Fraises pour empreintes hexalobulaires
DIXI 7340-3.5D et DIXI 7340-5D

Un allié incontournable
pour un profil hexalobulaire
de grande precision.

De 0.20mm a @1.00mm de stock




PERCAGE D'UNE EMPREINTE HEXALOBULAIRE

Opération 1 Opération 2
Centrage et chanfreinage Percage
Outil standard de stock Outil standard de stock
DIXI 1105-90° DIXI 1137
Opération 1 et2
Percage et chanfreinage
Outil spécial sur demande
DIXI1 1501
FRAISAGE D'UNE EMPREINTE HEXALOBULAIRE
o Opération 3
Opération 3 Interpolation hélicoidale
Contournage DIXI 7340-xD

DIXI 7340-xD



AVANTAGES TECHNIQUES

Le fraisage par interpolation hélicoidale offre de nombreux avantages:

Excellente qualité de I'état de surface
obtenue grace a la constance et la
répartition des efforts lors de I'usinage
en interpolation.

Etat de surface
Ra de 0.2 a2 0.8uym

1 Meilleure précision du profil hexalobe.

2 Aucune vibration lors de I'usinage des rayons
intérieurs des lobes.

3 Réduction du temps de cycle.

Perpendicularité du profil parfaite grace
a une flexion minimale de la fraise.

o
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DIX17340-xD 2

&

¢ Fraises 2 tailles, corps renforcé et dégagées 3.5xD, et 5xD,,
développées pour l'usinage d’empreintes hexalobulaires en

FRAISES 2 TAILLES A CORPS RENFORCE
POUR EMPREINTES HEXALOBULAIRES

AN 35° S titane, aciers inoxydables et CoCr.
!
a — . N * Le revétement C-TOP extra lisse améliore la durée de vie, méme
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EXEMPLE D'USINAGE D'UNE EMPREINTE HEXALOBULAIRE
LOBE INTERNE R=0.30 mm

Nombre de piéces usinées

Outil : Fraise DIXI 7340-3.5D 00.5 réf 444224 31000
n=>50"000 tr/ min
Vf=350 mm/min 2'000
Usinage par interpolation hélicoidale. +50%
Pas de 0.05mm par hélice.

M Benchmark

DIX17340-3.5D 80.5mm

DECOUVREZ LA VIDEO




CONDITIONS DE COUPE
INTERPOLATION HELICOIDALE

P T4 5 T6/T7
9 D1=0.20 0 D1=0.25 9 D1=0.30
Ve fz P Ve fz P Ve fz
,;’33'3 35xD, | 5D, (m/min) (mm) |35, | 5 (m/min) (mm) |35, 5y (m/min) (mm)
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 0.2xD, | 0.15xD, 20 0.0015 0.2xD, | 0.15xD, 25 0.0015 0.3xD, | 0.2xD, 30 0.0025
M - .
Acier inoxydable sans Ni / DUPLEX
700 N/mm 143-144 | 02xD, |0.15xD, 20 | 0.0015 | 0.2xD, 0.5xD, 25 | 00015 03xD, 02D, | 30 | 00025
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 0.2xD1 [].15xD1 20 0.0010 0.2xD1 0.15xD1 25 0.0010 0.3xD1 0.2xD1 30 0.0020
Titane, alliage de titane 36-37 0.2xDl [].15xD1 20 0.0015 0.2xD1 0.15xD1 25 0.0015 0.3xD1 0.2xDl 30 0.0025
CONTOURNAGE
T4 T5 T6/T7
@ D,=0.20 9 D1=0.25 9 D1=0.30
VDI ae ap Ve fz ae ap Ve fz ae ap Ve fz
3323 (mm) | (mm) |(m/min)| (mm) | (mm) | (mm) |(m/min)| (mm) | (mm) | (mm) |(m/min)| (mm)
Acier inoxydable austénitique <700 N/mm? | 14.1-14.2 0.1xD, | 0.5xD, 20 0.0018 | 0.1xD, | 0.5xD, 25 0.0018 | 0.1xD, | 0.5xD, 30 0.0018
M - .
Acierinoxydable sans Ni /DUPLEX | 445104 | 01,0 | 05«0 | 20 | 00018 | 0.1xD. | 05xD, | 25 | 00018 | 01xD | 05 & 30 | 0.0018
>700 N/mm 1 1 1 1 1 1
Alliage réfractaire, base Fe, Ni, Co 31-35 | 0.1xD, | 0.5xD, 20 0.0012 | 0.1xD, | 0.5xD, 25 0.0012 | 0.1xD, | 0.5xD, 30 0.0012
Titane, alliage de titane 36-37 | 0.1xD, | 05xD, | 20 | 0.0018  0.1xD, | 05xD, | 25 | 0.0018 0.1xD, | 0.5xD, = 30 | 0.0018
POINTAGE / CHANFREINAGE
Tout matériau
Pointage-Chanfreinage
90° 120°
T4 DIXI 1105-82.00 DIXI 1107-@2.00
T5 DIXI 1105-02.00 DIXI 1107-@2.00
T6 DIXI 1105-@3.00 DIXI 1107-@3.00
T7 DIXI 1105-@3.00 DIXI 1107-@3.00
T8 DIXI 1105-@3.00 DIXI 1107-@3.00
T10 DIXI 1105-@4.00 DIXI 1107-@4.00
T15 DIXI 1105-@4.00 DIXI 1107-@4.00
T20 DIXI 1105-@5.00 DIXI 1107-@5.00
T25 DIXI 1105-@5.00 DIXI 1107-@5.00
T30 DIXI 1105-@6.00 DIXI 1107-@6.00
T40 DIXI 1105-06.00 DIXI 1107-@6.00




T8/T10 T10/T15 T15/T20 T20 T25/T40
@ D1=0.40 @ D1=050 @ D1=0.60 @ D1=0.70 @ D1=0.80/1.00
P Ve fz P Ve fz P Ve fz P Ve fz P Ve fz
35xD, | 5D, (m/min) (mm) |35, | sp (m/min) (mm) |35 | Bep (m/min) (mm) |35 | 5ep (m/min) (mm) | 35,p | syp |(m/min) (mm)
0.35xD, |0.25xD,| 30 0.0025 | 0.4xD, | 0.3xD, | 40 | 0.0025 | 0.4xD, | 0.3xD, | 40 | 0.0030 | 0.4xD, | 0.3xD, 40 0.0030 |0.50xD, | 0.40xD,| 50 | 0.0040
0.35xD, |0.25xD,| 30 0.0025 | 0.4xD, | 0.3xD, | 40 |0.0025 0.4xD, 0.3xD, 40 | 0.0030 | 0.4xD, | 0.3xD, 40 0.0030 |0.50xD,|0.40xD,| 50 | 0.0040
0.35xD,|0.25xD,| 30 0.0020 | 0.4xD, | 0.3xD, | 40 |0.0020 0.4xD,  0.3xD, | 40 | 0.0025 | 0.4xD, | 0.3xD, 40 0.0025 |0.50xD,|0.40xD,| 50 | 0.0030
0.35xD, 0.25xD,| 30 | 0.0025 0.4xD, 03xD, | 40 | 0.0025 0.4xD, 0.3xD, | 40 | 0.0030 | 04xD, 03xD, 40 | 0.0030 050xD, 0.40xD, 50 | 0.0040
T8/T10 T10/T15 T15/T20 T20 T25/T40
@ D1=0.40 @ D1=0.50 @4 D1=0.60 @D1=0.70 9 D1=0.80/1.00
ae ap Ve fz ae ap Ve fz ae ap Ve fz ae ap Ve fz ae ap Ve fz
(mm) | (mm) |(m/min)| (mm) | (mm) | (mm) [(m/min) (mm) | (mm) | (mm) (m/min) (mm) | (mm) | (mm) |(m/min)| (mm) | (mm) | (mm) [(m/min)| (mm)
0.2xD, | 0.5xD, 30 0.0030 | 0.2xD, | 0.5xD, 40 | 0.0030 | 0.2xD, | 0.5xD, 40 | 0.0036 | 0.3xD, | 0.5xD, 40 0.0036 | 0.3xD, | 0.5xD, 50 | 0.0048
0.2xD, | 0.5xD, | 30 | 0.0030 0.2xD, 05xD,| 40 | 0.0030 02xD, 05xD, 40 | 0.0036 0.3xD, | 05xD, 40 | 0.0036 0.3xD, | 0.5xD, | 50 | 0.0048
0.2xD, | 0.5xD, 30 0.0024 | 0.2xD, | 0.5xD, 40 | 0.0024 | 0.2xD, | 0.5xD, 40 | 0.0030 | 0.3xD, | 0.5xD, 40 0.0030 | 0.3xD, | 0.5xD, 50 | 0.0036
0.2xD, | 0.5xD, 30 0.0030 | 0.2xD, | 0.5xD, 40 | 0.0030 | 0.2xD, | 0.5xD, 40 | 0.0036 | 0.3xD, | 0.5xD, 40 | 0.0036 | 0.3xD, | 0.5xD, 50 | 0.0048
PERCAGE
Titanes Chrome Cobalt et Aciers inoxydables SurépEaisseur
p
1
Préparation lobe ‘
@D Lobe
B Percage h
@D,
Percage trou central Percage trou central Percage trou lobes
@ D, selon ISO 10664 @D, selon ISO 10664 surépaisseur =10% xD lobes
T4 DIXI 1137 @0.90 T4 DIX1 1137 @0.90 DIXI 1137 @0.25
T5 DIXI 1137 @1.00 T5 DIXI 1137 @0.10 DIXI 1137 @0.25
T6 DIXI 1137 @1.20 T6 DIXI 1137 @1.20 DIXI 1137 30.30
T7 DIXI 1137 @1.40 T7 DIX1 1137 @1.40 DIXI 1137 @0.35
T8 DIXI 1137 @1.60 T8 DIX1 1137 @1.60 DIXI 1137 @0.40
T10 DIXI 1137 @1.90 T10 DIX1 1137 @1.90 DIXI 1137 @0.50
T15 DIXI 1137 @2.30 T15 DIX1 1137 82.30 DIXI 1137 @0.60
T20 DIXI 1137 @2.70 T20 DIXI 1137 @2.70 DIXI 1137 @0.70
T25 DIXI 1137 @3.10 T25 DIXI 1137 @3.10 DIXI 1137 30.80
T30 DIXI 1137 @3.80 T30 DIXI 1137 @3.80 DIXI 1137 @1.00
T40 DIXI 1137 @4.70 T40 DIX1 1137 @4.70 DIXI 1137 @1.20
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