—lt——)

TECHNIK FUR GEWINDE

Tarauds pour
aciers réfractaires




Q%V' » taraud machine
$ » pour trous débouchants
Ny » jusqu‘a 3xD
§.z" » revétement BT
NS .
g » taraud machine
< » pour trous borgnes
$ » jusqu‘a 2xD
%V' » revétement BT
»
Kd

RS » taraud machine
$ » pour trous borgnes
5 » jusqu‘a 3xD
§ » revétement BT
S

Tarauds pour

aciers réefractaires

UNE GEOMETRIE AMBITIEUSE

Avec des vitesses de rotation de I'ordre de 200 000 tr/min et
des amplitudes thermiques allant jusqu’a 1300°C, les pieces
des récents turbocompresseurs modernes sont trés souvent
en aciers réfractaires.

Le chrome, le nickel, le molybdene ou le titane conférent a
ces matériaux une excellente résistance aux contraintes ther-
miques et mécaniques élevées.

Mauvaise usinabilité de ces alliages

La coupe de ces matieres abrasives est trés difficile, les usu-
res sont inégales et imprévisibles, entrainant des durées de
vie des outils de coupe courtes et irrégulieres. Sans oublier les
probléemes de formation et d’évacuation des copeaux.

L'écrouissage superficiel et la faible conductivité thermique de
ces matériaux compliquent aussi I'usinage. Les tendances au
grippage et a I'adhésion des alliages de nickel sont a I'origine
de la formation d’arétes rapportées sur les outils.

Des tarauds fiables

Les tarauds HVA de BASS ont été développés pour répond-
re aux exigences des inox réfractaires (HVA). Une géométrie
optimisée contribue a réduire de fagon drastique le grippage
des matériaux usinés malgré leur tendance a la déformation
élastique. Des arétes de coupe fines et tranchantes permet-
tent d’éviter les collages de matiére et la formation d’arétes
rapportées.

Macro-géométrie de grande précision

Toutes les caractéristiques géomeétriques ont été revues et
adaptées pour obtenir des durées de vie élevées et surtout
fiables de I'outil, soumis a des contraintes d’usinage séveres.
La famille HVA a été dotée d’'une macro-géomeétrie, nouvelle,
congue spécifiguement pour les aciers réfractaires. Elle per-
met de réduire les efforts de coupe et d’optimiser la forme et

I'évacuation des copeaux. Cela se traduit par une diminution
importante des efforts axiaux, et surtout, a leur stabilisation
(voir diagramme ci-dessous). Des arétes de coupe robustes et
courtes garantissent une excellente tenue des outils en rédui-
sant les températures extrémes et donc la cratérisation.

Micro-géométrie de grande précision

Comme pour cette macro-géométrie spéciale nous apportons
un soin particulier a la micro-géométrie et au revétement, pour
obtenir un niveau élevé de ténacité et de résistance a 'usure.
La derniere évolution du revétement BT, innovant, convainc
tout particulierement par sa conductivité thermique, sa dureté
a chaud et sa résistance a I'abrasion.

Les tarauds HVA ont été congus aussi bien pour 'usinage
sous arrosage classique que pour la micro-pulvérisation. lls
sont disponibles avec différents types d’entrée et de lubrifi-
cation.

Nous restons a votre disposition pour plus d’informations.
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