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Cours : Caractéeristiques des fraises
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1. Choix de I'angle de coupe :

Principales caractéristiques (exemple d’une frajeeue) :

 Diametre de queu

* Diametre de tailles

* Longueur totalé

* Longueur tailléd

» Angle d’héliceh

 Angle d’affutage (ou de coupe)
* Rayonr

* Nombre de dent&

* Revétement

* Présence d’'un méplat sur la queue (Weldon)
» Coupe au centre ou non

Pour usiner une piéce dans de bonnes conditiortsumeefraise monobloc ou a plaquettes, I'anglealsme de I'outil

doit étre adapté au matériau a usiner.
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L'angle de coupg permet le glissement du copedu
il donne aussi une plus ou moins grande résistan
a l'arréte de coupe, il sera grand sur des matiere
tendres et il peut étre négatif (réversibilité des
plaguettes carbures).

Il se divise eryp coupe vers l'arriére (axial) gt
coupe latéral (radial)

n

Représentation des angles d’outils pour une fraise

Formes standard des plaguettes :

(+) Angle de coupe axial (=) Angle de coupe axial

(+) Angle de coupe axial

Combinaisons
standard des
arétes de coupe

Double positive

Double négative
(DP aréte de coupe)

Négative/Positive
(DN aréte de coupe)

(NP aréte de coupe)

Angle de coupe axial (AR.) Paositive { +) Négative (—) Paositive (+)

Angle de coupe radial (RR.) Positive (+) Négative (—) Négative (—)

Géométrie utilisée Plaquette positive (non réversible) | Plaquette négative (réversible) |Plaquette positive (non réversible)
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Pour choisir une fraise, on parle par exemple @iedr« coupe alu » ou « coupe acier ». Pour I'ggirtke I'aluminium,

on privilégiera donc des fraises a coupe positive.

Si la fraise doit travailler en plongée, il estisgknsable qu'elle posséde a son extrémité ure@arétoute la longueur
de son rayon. C'est généralement le cas pourdise$rmonoblocs & 2 dents. Par contre, c'est ragit@matique lorsque
le nombre de dents est supérieur. Il faut impéeatient vérifier cette caractéristique pour les gsade poches.

Pour certains usinages, il est nécessaire de chioisifraise avec une longueur taillée importahtee faut choisir ce
type de fraise que lorsque c’est vraiment nécesdair effet, le prix est beaucoup plus élevé etftaise série longue

2. Coupe au centre :
3. Série courte, normale ou série longue :

aura davantage tendance a vibre qu’une fraise cguite.
4. Choix du nombre de dents :

Les fraises a 2 dents sont intéressantes pourdésiaux adhérents tels que I'aluminium et pouoigdrations de type
rainurage. Le risque de bourrage de copeau est.rBguplus, le travail en plongée est meilleur.

Pour les matiéres plus dures, tel que I'acierpgumet un copeau fragmenté, les fraises a 4 darpfue sont
intéressantes car elles travaillent de fagon pdmsentrique et la longévité est meilleure : réfiartide I'usure sur le
nombre de dents. Le débit de copeau est donc augmpeur une durée de vie donnée.
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