






















FRAIS S À HAUT RENDEMENT VHW 
POUR MATÉRIAUX POLYMÈRES - Z1

FRAI E À POLIR VHW

P ICATION

MACHI E / APPLICATION
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CONSEILS D’UTILISA
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Découpe à la CNC du Polygood non-translucide (opaque)



Comment façonner le Polygood 
translucide ?
Veuillez noter que le matériau translucide est 
plus dur que nos autres panneaux et que les 
fraises s’émoussent donc plus rapidement. Si 
les fraises légèrement émoussées peuvent 
encore être utilisées pour les panneaux 
opaques, les matériaux translucides sont plus 
sensibles. Si elle s’émousse trop, elle 
peut commencer à faire fondre le matériau 
au niveau de la zone de coupe, ce qui entraîne 
des coupes de mauvaise qualité et un risque 
accru de rupture de l'outil.

Pour éviter cela, réduisez la vitesse de la broche 
et la vitesse d’avance si nécessaire.

Le tableau ci-dessous énumère les paramètres 
de fraisage d’un matériau translucide à 
l’aide de fraises d’un diamètre de 3 mm, 4 
mm, 6 mm et 8 mm.

Pour obtenir des résultats optimaux, utilisez 
des fraises dont le tranchant est compris entre 
15 et 22 mm lors du fraisage de matériaux 
translucides. Cela permet de réduire les 
vibrations et d’obtenir une coupe plus nette.
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1 0,12 0,06 0,04 18000 23,62 118,11 3 1,5 1 600 3000

2 0,16 0,08 0,12 15000 31,50 177,17 4 2 3 800 4500

3 0,24 0,12 0,16 12000 39,37 236,22 6 3 4 1000 6000

Fraises et configuration des parcours 
d’outils pour matériaux translucides 

Pour l’usinage, utilisez des fraises à simple 
cannelure de 3 mm, 4 mm, 6 mm et 8 mm de 
diamètre. 

Lors du travail sur des matériaux translucides, il 
est essentiel de configurer les parcours d’outils 
(toolpaths) avec une entrée en rampement 
(ramping), c’est-à-dire une entrée angulaire 
(angled entry). 

Sans cette configuration, le matériau risque de 
fondre et de coller à la fraise, ce qui peut 
provoquer la rupture de l’outil. 

⚠ Important : Ces paramètres ne sont valables
que si la fraise est bien affûtée. Une 
fraise émoussée compromettra fortement la 
qualité du résultat.

4

Fraise

0,31 0,16 0,16 15000 236,22 157,48 8 4 4 6000 4000



FRAISAGE 

Fraisage preliminaire/ebauche : 

• Fraise standard VHW ou

• Fraise pour le traitement des
matieres plastique VHW, polie Z=1

Fraisage final/finition : 

• Fraise pour le traitement des
matieres VHW, Z=1 (avec poche a
copeaux polie)

• Fraise a polir VHW, polie Z=5

TABLE EN PORTE-A-FAUX 

• Utiliser autant de dispositifs d'aspiration
que possible

• La distance entre la piece a usiner et le
dispositif d'aspiration doit etre aussi faible
que possible

• Le nettoyage des surfaces des dispositifs
d'aspiration avec un nettoyant pour
plastique peut ameliorer le resultat

TABLE GIGOGNE 

Le panneau peut etre fraise en deux passes : la 
profondeur de coupe d'ebauche et la 
profondeur de coupe de finition doivent etre 
doit etre superieure d'environ 1/10 a 2/10 a 
l'epaisseur de la plaque. 

ELEMENTS DE SERRAGE 

Outils de serrage de haute precision : systeme 
TRIBOS, mandrins de frettage. Systeme de 
serrage hydraulique dans certains cas. 

REDUCTION DE LA PRODUCTION 

DE CHALEUR 

Pour eviter le degagement de chaleur et les 
traces blanchatres, nous preconisons d'utiliser 
de l'air comprime pour enlever les copeaux. De 
plus, !'aspiration des copeaux avec un systeme 
de serrage a turbine AEROTECH permet 
d'ameliorer la qualite du fraisage, de reduire 
l'echauffement du panneau et de l'outil et 
d'augmenter la duree de vie. 

Dimensions des fraises a haut rendement VHW pour les matieres plastiques - Z1 

0D L2 0d L1 z Spiral direction Part number 

3 12 3 50 1 positive 184715 

4 15 4 50 1 positive 184716 

5 17 5 50 1 positive 184717 

6 22 6 60 1 positive 184718 

8 22 8 70 1 positive 184719 

8 32 8 70 1 positive 184720 

10 32 10 70 1 positive 184721 

12 32 12 80 1 positive 184722 

NOTE : Les recommandations proviennent de LEUCo, https://www.leuco.com. Nous 

recommandons les produits LEUCo pour le traitement des panneaux Polygood. Utilisez des 

parametres d'outils similaires pour le choix d'autres marques. 
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Recommandations pour l’utilisation des panneaux Polygood 
comme surfaces horizontales avec des charges supportées 
par deux piliers et avec un bord libre.

1. Sur deux supports situés sur les bords du panneau

Pour un panneau de 12mm d’épaisseur

Espacement 
entre les supports 

(en mm)

Pour une charge 
constante ou à long 
terme jusqu’à 600 kg/m²

Pour une charge à 
court terme allant 
jusqu’à 600 kg/m²

Sans charge ou avec 
une charge légère 
jusqu’à 50 kg/m²

300 Bon Parfait Parfait

400 Acceptable Bon Parfait

500 Non acceptable Acceptable Bon

600 Non acceptable Non acceptable Acceptable

bonjour@polygood.com
www.polygood.fr

Pour un panneau de 19mm d’épaisseur

Espacement 
entre les supports 

(en mm)

Pour une charge 
constante ou à long 
terme jusqu’à 600 kg/m²

Pour une charge à 
court terme allant 
jusqu’à 600 kg/m²

Sans charge ou avec 
une charge légère 
jusqu’à 50 kg/m²

300 Parfait Parfait Parfait

400 Parfait Parfait Parfait

500 Bon Parfait Parfait

600 Acceptable Bon Parfait

700 Non acceptable Acceptable Bon

800 Non acceptable Non acceptable Acceptable



2. Avec une partie fixe du panneau et le 
dépassement libre d’un bord.

Pour un panneau de 12mm d’épaisseur

Longueur du 
dépacement 

(en mm)

Pour une charge 
constante ou à long 
terme jusqu’à 600 kg/m²

Pour une charge à 
court terme allant 
jusqu’à 600 kg/m²

Sans charge ou avec 
une charge légère 
jusqu’à 50 kg/m²

100 Acceptable Bon Parfait

200 Non acceptable Acceptable Bon

300 Non acceptable Non acceptable Acceptable

400 Non acceptable Non acceptable Non acceptable

Pour un panneau de 19mm d’épaisseur

Longueur du 
dépacement 

(en mm)

Pour une charge 
constante ou à long 
terme jusqu’à 600 kg/m²

Pour une charge à 
court terme allant 
jusqu’à 600 kg/m²

Sans charge ou avec 
une charge légère 
jusqu’à 50 kg/m²

100 Bon Parfait Parfait

200 Acceptable Bon Parfait

300 Non acceptable Acceptable Bon

400 Non acceptable Non acceptable Acceptable

Parfait : Il n’y a pas de déformation ou une déformation imperceptible.
Bon : La déformation est à peine perceptible.
Acceptable : Une déformation notable, mais la résistance est suffisante.
Non acceptable : Déformation assez importante, mais la résistance est suffisante.

Veuillez noter que ces recommandations se réfèrent à la résistance et à la flexion des panneaux sous charge, sans tenir 
compte de l’effet des fixations.
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