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FICHE D'INSTRUCTIONS

{1° PARTIE

ON DONNE :

LE PRESENT DOCUMENT o ' 3/14

LE DESSIN DE DEFINITION DE LA PIECE 4/14

LE CONTRAT DE PHASE - INCOMPLET | : 5714 - -

A : Ramassés apres 30 mn

UN DOCUMENT REPONSE . 6/14

1 DOCUMENT PARAMETRE DE COUPE : 7/ 14

1 DOCUMENTATION SUR LES SYMBOLES TECHNOLOGIQUES 8/ 14

ON DEMANDE :

- De compléter le document contrat de phase (5/ 14) N° 100 pour un tour & com
mande numeérique : :

&

&

{

en tracant le contour du brut sur la piéce et a la regle
en symbolisant la mise en position technologique de la piece (dos ressource 8/14)

en symbolisant la position des origines piece et programme le plus clairement
possible '

\
'
¢

en indiquant les valeurs des cotes programmées

en indiquant pour certaines opérations d'usinages (dos ressource 7/14)
- les valeurs des vitesses de coupe ou de fréquence de rotation

T

- De compléter le document réponse (6 / 14) :

% en calculant la valeur du cone d'un foret diamétre 5 mm

= en calculant le diamétre de percage
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Ensemble :ANEMOMETRE

Matiére :PVC

Brut :Barre diam 25

| tement - supPoRT e Paes CONTRAT DE PHASE N° 100

BUREAU
DES
METHODES

DESIGNATION : DECOLLETAGE MACHINE :Tour CN

MONTAGE :Mandrin 3 mors durs

CROQUIS DE PHASE

T

'Brut de piéce /1
Mise en pasition /2

OP et Op 1
Cotes moyennes /2.5
Conditions de cdupe /1

A— '

o ——— -
i > .
DESIGNATION DES OPERATIONS OUTILS DE COUPE Vel NIff) p
100 - Mise en place butée Butée T8 1
101 - Dressa‘ge» + ébauche profil + finition Outil & ché_n‘oter dresser T1 . 0.12
102 - Centrage Foret a centrer T2 1000 0.1
103 - Pergage (P =3 mm, Q=3 mm) |[Foret HSS T4 2200 0.06 gi_
104 - Alésage Alésoir Diam 4H7 T6 20 {02 o
105 - Trongonnage (longuedr piéce + 0.5 mm) Outil a trongonner T7 50 0.08
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[ DOCUMENT A RENDRE AVEC LA COPIE |

1°) Effectuer le calcul de la longueur du cone d'un foret de Diamétre 5 pour un
angle au sommet de 118° : ‘

Longueur a3 déterminer

....................................................................................................................................
....................................................................................................................................
....................................................................................................................................

....................................................................................................................................

/1.5

....................................................................................................................................
....................................................................................................................................

....................................................................................................................................
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DOCUMENTATION PARAMETRES DE COUPE

- Prendre la valeur de coupe correspondant al'avance

LS A PLAQUETTE CARBURE

CONDITIONS DE COUPE — QUTI

) Nuances de carbure Sandvik® :
ka Goms |ocwzs [Gous | s | s | s | Rz | 092 |
Matiére {dal/| HB"" Avance {mm/ir} ’
mm?2) 120442 | 120402 | 24402 | 07934 | 204402 | 25144 Jo3a5005 ] 1242415 | 25144
Vitesse de coupe {m/min)
Acier ay Cm015% | 190 | 125 |180°910-305 | 160-200-400 | 95-226-280 | 200-200-410 | 80-190-250 | 45-95-160 | 350-440-540 {130-260- 100 | 35-65-100
carbane CoeB % | 10 | 150 |165-25-350 | 140-245-330 | 75-170-220 | 170-240-350 | 65-150-200] $0.75-125 | 290-360-460 | 100-210-270| 25-500
non alfié Coal1% | 20 | 180050 |130-245-300 | 110-190-260 | 60-135-175 | 130-150-280 | 45-115-160] 30-55-95 | 230-290-070 | 80-160-210 | 15-2540
Recul 210 | 125200 | 150-250-310 | 110-190-260} 60-135-175 | 130-190-280 | 50-120-160] 35-50-95 | 230-290-370 | 86-160-218 | 204060
Aciet Trempé @t recait] 250 | 200275 | 110195265 | 45-155-210 | S0-110-140| 105-150-220 | 40-95-125 | 30-50-75 | 180-230-290 | 65-130-170 | 153050
i Trempé et recoit | 275 | D125 | S0-155-298 | TO-T25-170 | A0-90.115 | 5-120-175 | 30-75-100 | 204050 | 145-180-230 | 50-100-130 | 10-25-40
Trompé o recull | 300 | ZZSA50 | 70-125-178 | S5-100-135 | 30-70-90 | 6595140 | 2560-80 | 1S:30-50 | 115-15-105 | 40-90-305 | $-2030
Miernor | Marewsitowe | 70 | 1oz [womena |siasam| maw | meom fssisam|eeens| - nemas| esa)
ferritiqre Fustinige | 260 | 10220 |100-165-200] %1010 ] WS068 | —  |mazsase|sseet0]  — | wems |«
e | Nonae | 0 | 50 |iooitc20| 901552 [®-20-150] teb-e 56115 TAS| 6020 — [ ®nsea| B8
oo Fuiblemend aie | 210 | 150250 | 75-135-165 | 60-120-160 | 4590100 | 115160 | 3575300 | 25°40-60 —  |ssesns | nsnw
Houtement alié | 200 | 150-200 | 155-155 - 0% -} 7% | 23550 - 0105 | 152535
6CHs Geas | Gowes | He | wux | s waime] me
" ka ’ Avance {mm/tr)
Matiére (b} B [T550a | rasez | 1aze2] esez | 12aiad | axaa ez s
men’) Vitesse de coupe {m/min)
e [embnmanl 0] s | % 22040 w4070 | 2355 10-30 - =} -
Ac bempé | 40 [0S HAG - 152535 - 152635 10-2 - -1 -
Ac. rétractai Recit - - - - o - - — = |5075 | 3545
Vil | - - - - - = — —|sw| s
Acier 3 [y -1 - — - - - ~ [ X
base de Vielk -] - - - — - — - - {165 ] 1015
N-Co Coulé P - — - - - - = -] s
Fonte Copeaus courts | 110 | 110-14S [350-115-275]  130-165-200  [120-140-235] 90-140-200 $6-90-110 I -
maliéable | Copeauxiongs | 100 | 200-250 |170-225-2%0 ~ " |130-155.280] 95-160-230 - - = -] -
Fonle grise | Faidle risistance| 110 | 180 [120-205-330]  90-154-22¢ - 90-150-225 §5-90-105 | 150-200 10| — |
FL grise slie | Naute résistance | 150 | 260 | 85150263 | 7115160 = | esaears | 456575 | %6138 199) - | - |,
Fomte GS Fenibque | 118 | 160 | 85-135-185 | 85135180 | 8011015 €5-110075 - - -1 -
Peribgue | 180 | 250 | B0-120-165 | 6S-TH-140 | 6590130 | 559510 - - =1 =
Fonle trempée - s | we - 2152 - 1220 - B - - | -
n coquille - 80 00 - -10-3% - -10-15 - S -] - -
Cu. dectrofitique - e | 45 - 7530450 — | m0as047s | 150-010-280 - =] -] =
Bronaes Niagessufb | 70 | 0150 |  — WEIBAT | — | 10420500 | 220-200-335 - -] -1 -
Aiagesde | Latomrouge | 75 | @110 | — 20710338 — | 20300350 | 160-200-240 - -] -
laiton Phosphorea | U5 | 8010 |  — - =] s | 1013018 | — 02— | - | —
Adiages "";‘;‘:"“’ w | o] - - - |roarezmel wot0001300 | - -1 - | -
ol ratibies s chaud 70 | 8010 | — = Z | seawes | wemmedsm | - — | — | -
(Aws “ﬂm:’“ sl 100 - - ~ | woaeroe | wemsazm | - —{ — | -
coulés Traitables § chaud %0 1% - t—- - 160-250-380 #5-130-1%¢ B -
B Cacuichowc ds | — | - - - © - | DI 115230 - - -] -
"m Fibre P R - - - | nsme 517 PRI B
Mastiques drs — — et - - 130-180-250 - — - -

*voir le tableau de correspondance avec les nuances ISO § 44 13
Ces conditions de coupe sont données pour une durée de vie de I'aréte de coupe de 15 mm

**Pour les aciers Rm=0.35 HB
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DOCUMENTATION DE MISE EN POSITION

Chaque symbole est construit a I'aide d'un certain nombre de symboles élémentai-
res additifs dont le role est de préciser:
- la fonction de I'élément technologique
- la nature du contact de la surface (brute ou usinée)
- le type de technologie de ['élément

RESUME DE LA NORME NF E 04 - 013

4 3 2 1
§ Pigce
{ Un symbole
| peut comporter
g 4 éléments |
L mecomamcmmczonwmam
Contact ponctuel . | Contact surfacique . | .. Comlactstrié | . 5 Poinfefixe” | Poicte tournante .
Contact dégugé Cavette : Palonnier Crienteur
2. FONCTION DE U'£LEMENT TECHNOLOGIQUE
~ ,zwwiﬂw> !
R ———-‘-}{ @ anﬁenen posmon
Mise en position Apoui Prepmhonnement D ; ®
Départ de cotation Opposition qux déformations
’ \9 9 ou aux vibrations
Centraur complet Cantreur dégagé
3. NATURE DE LA SURFACE DE LA PIECE
{un seu] trait} {deux traits)
4. ‘{m DE Izcmeoz.ocsz
LT ‘ , Pigoe dappui, ‘ D ! | Touche de prélocali-
# louche... sation, détrompeur. .
' * | Centreur 1
O—P | b, o—>> Précentreut
Systéme . Brde,
bCH en position et bq——l > .
& serruge sermage symeétique wrin,..
Systéme & serrage 6 > Mandrin, 6 D Entraineur iserrage
concentrique ' pinces expansibles. ., . concentrique Jotiant]...
:_.fs«gsame&e;éginga S| Appui régleble Appui régloble
) : de mise en position... de soutien...
g o wﬁy ¢
mf;' 3 Id“ighg’ MA—Ppl. | Visdappuirsgictie.. | AM——]>{ | Anibreur..
g Pied conique, : Pied conique,
V¥ ' broche conique... VY¥ D broche conique. .
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