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TOLERANCES DES FILETAGESITARAUDAGES

Tolérances de filetage Taraudage Vis
Qualité fine -4H-5H 4h
Qualité moyenne 6H 6g
Qualité grossiére TH 8g

* ECART POUR ELEMENTS USINES NF EN 27 768
DIMENSION LINEAIRES ANGLES CASSES DIMENSIONS ANGULAIRES
o Rayons - Chanfreins Dimension du coté le plus court
Classe de 05233 3 6 30 120 {0533 3 6 Jusqu'a 10a50| 50 120
prédsion  |indus | a6 | a30 | a120 | 2400 | indus | 36 | 10 | incdus | 2120 | 2400
{ +0,5 +1

f{fin) +0,05 | £005 | 0,1 | £015 | 02 | £02 | =0 +, et e | w20 | 10
m(moyen) | 0]} +0,1 +02 | +03 £05 | £0.2 +0,5 +1

¢ (large) £+02 | %03 | £905 |08 | £12 | 04 | £2 | £1°30°) 2 0° £30° | 1%
v (trés large) - {205 | ! £15 | £25 | 04 | =1 £2 [+ [ £2° | 210 | 230

TOLERANCES GEOMETRIQUES
. ' — f 4 A

Tolérances I D i — f Radial
Casse de Jusqu'a{ 10230 30 100 |Jusqu'a| 100 |[Jusqua| 100 Toutes

prédision 10 |indus | 3100 | 24300 | 100 | 4300 | 100 | a300 dimensions

H (fin) 0,02 0,06 a1 0,2 0.2 0,3 05 0.5 01

K {moyen) ¢,05 0,1 0.2 04 0,4 0,6 0,6 0.6 0.2

Lflarge) | ©1 | 02 | 04 | 08 | 06 1 06 1 0.5

Méme valeur que la

tolérance dimension- | Méme valeur que la tolérance diamétrale ) d alite limite

nelle ou de rectitude | mais 4 condition de rester inférieure Les ?@""‘l ae ma’“; 't: sont fimites

ou de planéité si elles | a la tolérance de battement. par les tolerances de battement.

sont supérieures.
REGLES GENERALES

8 Siplusieurs toiérances géométriques s'appliquent a un méme elément, retenir ia tolérance la pius large.

» Chaisir comme référence le plus long des deux éléments. Si les deux éiéments ont la méme dimension nominale,

chacun d'eux peut étre pris comme référence.

Extrait du quide du dessinateur insdustrief
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® Différents ajustements 2 partir de I'alésage normal

Ligne O
Dimension nominale

@ ®

|

Ajustements avec jeu

RO

Ajustements incertains

avec

= Principaux écarts pour les alésages exprimés en microns dans le tableau

serrage |

- 51

- 59

-88 | -

79

Extrait du guide du dessinateur insdustriel
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a Principaux écarts pour les arbres exprimés en microns sur le tabieau
) Pal dimensicns enmm © .
80 [ s [
-72
-36
- ' -36 -43 | -50
: 35 -90 |-106 |-122
. -12 -14 | -15
. 11- 14 -16 | -20 -23 -27 | -32 |-35
25 1. 8 -7 | -9 |-10 12 7 .14 | -15
-4 | -7 -20 | -25 | -29 -34 .39 | -44
o | -0 0 0 0 0 o 0
50006 -8 -1 13| -15 -18 | -20
0. 0. 0 0 0 0 | ol o0
-8 g1 -16 | -18 | -22 | .25} -.29
o 10 -0 0 0 - 0 0 0
-2 |.-15 -18 -25 | -30. i -85 | -40| -46 _
______ 61 o 0 0 0 g 0 0
-18 .92 .97 -39 | -46 -54 | .83 | -72
0| o 0 -0 0 0 0 0
-30 -36. | -43 -62 | -74 -87 |-100 |- 115
0 0 0 0 0 ] 0l o
-48 -58 -70 -84 | -100 |-120 | -140 [ -160 i-185
0 0 0 0 0 Q 0 0 0_|
-75 -90 |(-110 -130 | -160  |-220 -220 | -250 |-290
0 .0 0 0 0 0 0 0 O
-180 |-220 [-270 | -330 |-390 |- 460 |-540 |-830 720
+6 +7 +8 +9 | +11 |+12 | +13 | +13 |+16
-2 -2 -3 -4 -5 -7 -9 -11 1 -13
+ 8 +10 +12 +13 +15 +18 +20 +22 |+25 |
- 4 -5 -6 -8 -10 | -12 -15 -18 1 -21 |
+*30 +110 + 135 +165 |+ 195 +230 +270 |+315 | x360
+6 +7 +9 +11 +13 + 15 + 18 +21 |+24
+1 +1 +1 +2 +2 +2 +3 +3 | +4
+9 |1 +10 +12 +15 | +18 | +21 +25 | +28 |+33
-1 + 1 + 1 +2 +2 +2 +3 +3 | +4
+12 +15 +18 +21 +25 +30 +35 +40 |+46
+4 +6 + 7 +8 + 9 +11 +13 +15 |+17
+20 +24 +29 +35 + 42 + 51 +59 +68 |+79
+12 +15 +18 +22 +26 +32 +37 +43 +50
+24 +30 + 36 + 43 + 51 + 62 +72 +83 (+96
. +12 +15 + 18 +22 +26 +32 +37 +43 |+50

Choisirdans la colonne arbre cu alésage
la désignationconcemeée

Extrait du quide du dessinateur insdustriel

Déiﬁarche d‘ékhlbiiatidn des tableaux des écarts (exemple : @ 30 H8hE)

Chaisir le palier de dimensions en fonction
de la valeur nominale

A lintersection des fleches lire les écarts Es et Ei: 330H8 30h6
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DESIGNATION DES METAUX ET ALLIAGES

5622 Classification par composmon
chimique

56w221 Aciers non alliés

Teneur en manganese < 1 %.

La désignation se compose de la leftre C sUi_vie du pourcentage
* de la teneur moyenne en carbone muitipliée par 100.

..Exemple : C 40.

40 0,40 % de carbone. .

.. S'il s'agit d'un acier moulé la désighation est précédée de la
. ettre G: -

Exemple .GC 25.

. -2570,25 % de carbone.

-~ Principaux aciers moulés :

- GC22-GC25-GC30-GC35- Gcm

S 3Prmc1paux aciers de forgeage :

022 025 C30-C35-C40- 045 050 C 55,

56-;.222 Aciers faiblement alliés
. Teneurenmanganése =1%: -
Teneur de chaque élément d'alliage < 5%.

La désignatibn comprend dans "ordre :

& unnombre entier, égal & cent fois le pourcentage de 'a teneur
moyenne en carbane,

= un ou plusieurs groupes de lettres qui sont les symboles chi-
miques des éléments d'addition rangés dans Iordre des
teneurs décroissantes,

m une suite de nombre rangés dans le méme ordre que les’

éléments d'alliage, et indiquant le pourcentage de la teneur
moyenne de chaque élément.

Les teneurs sont multipliées par un coefficient multiplicateur
variable en fonction des éléments d'alliage {voir tableau ci-
contre).

Exemples :

55Cr3

0.55 % de carbone - 0,75 % de chrome (3: 4 = 0,75).

51 Criv 4

0.51 % de carbone - 1 % de chrome (4 : 4 = 1).

Pour cette désignation le pourcentage de vanadium n’est pas
Précisé.

* Ertre parénthéses comespondance appreximative avec I'ancienne symboiisation.

Extrait du quide du dessinateur insdustrie/

ACIERS NON ALLIES
= a0 | %5 L
60 P Constructions mécaniques.
s | 510 | 315 | Gos aciers conviennent
> Al ST0 | 335 | auxtraitements thermiques
1 620 355 | etau forgeage.
oAb 660 {375 VoTA:
2 —
25 5, Catte symbolisation ne s'applique pas
2 % - 2 aux aciers de decoletaga
>8] HRC>s5T

650

£60

700

140

900

880 700

960 770

1080 350

800 650

1130 880

1030 850

1180 1080

1080 85

1230 980

1710 1215

1000 830
g 1130 930

NOTA
Cette symboiisation s'applique aussi aux aciers non alliés de décolletage.

COEFFICIENT MULTIPLICATEUR

" Rmn = résistarce minimale a la ruptare par extens.on (MPa) - 1 MPa = 1 Nimm?.
Re rin = imite apparents d'élastici:é MPa). *** Vair chaoitrs 71.
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Ouiils:

VITESSE DE COUPE
“ACIER, CUIVRE, ALUMINIUM ’

Aciers rapide supérieur (Indice 0) , Carbure (Indicel)

Pour les aciers

Base 100 =11 SMnPb30(S300)Vc=70m/min

Pour le cuivre et alliages

|Base 100 = CW617N(Cu Zn 39 Pb2 )Vc = 130 m/min

Classe /- Nuances Indiced Indlcel © Classe : ~ Nuances Indiced: Indicel
Aciers de 11S Mn 30 94 % 120% .Cuivvra alliss  CWO04A (Cu Tep) 20%  35%
| décolletage 11S Mn Pb 30 100 150 | " CWO04A (CaPb 1) 25 40
11.SMn 37 100 150" 'Laiibné . © CWS02L (CuZa 15) 30 S0
11SMnPb37 125 200 |° . CWS06L(CuZn33) 40 . 60
B e CCTS0S(CuZa33Pb3) 90 120
Aciers de S23STR so 70 |- CW6I2N (CuZn39Pb2) 100 160
construction o35 w0 e | R
| rociag L IR B el S
= :;:?:;:et: i8S Mn - " % | gggﬁ{ P(gu Zn35Ni3 25 BN
44 S Mn 28 55 75, A
g | Bronzes CWAGOK (CuSn8Pb1) 35 60
Aciers pour C10 60 %0 | CC480K (Cu Sn 10) 45 80
:;2':;'::::: C35 50 80 | Maillechorts CW401J (CuNi10Zn27 30 60
c4s 45 75 Pb 1)
C60 40 70
Aciers alliés 18 Cr Mo 4 50 80 |Pour 'aluminium et alliages
18 Cr Mo 4 Pb 70 100 |Base 100 = EN AW-2017 (Al Cu 4 Mg Si) Vc =160
m/min
35 Cr Mo 4 45 75
35CrMo4Pb 55 90 Classe Nuances Indice
16 Cr Ni 6 Pb 70 100 | Aluminium EN AW-1050 30%  55%
35CrNi6 40 70 (Al 99.3)
100Cr 6 35 65 EN AW-5154 70 100
35 Ni Cr Mo 6 Pb 50 80 (Al Mg 3.5)
EN AW-2017 100 140
Aciers X12 Cr 18 60 90 (Al Cu 4 Mg S1)
inoxydables X30 Cr 18 45 65 EN AW-7075 65 90
X10 Cr Ni 18 09 0 70 (AlZn 5.5 Mg Cu)
CORRECTION DE LA VITESSE DE COUPE SUIVANT LE MODE D’USINAGE
Chariotage 1xV Centrage 0.8xV
Dressage 0.7xV Pergage 0.6xV
Alésageal'outil  0.6xV Trongonnage 05xV
Alésage a l’alésoif 02xV Moletage 03xV
Filetage 0.6xV. Fongage gorge 0.6xV 6/13




EN DECOLLETAGE

TABLEAU DE CHOIX DES VITESSES D’AVANCES |

USINAGE EXTERNE SUR COMMANDE NUMERIQUE

( Décolletage; Foncage-décolletage )

OUTILS EN ACIER RAPIDE (A. B. C) et CARBURE (Al.B1.C1)

- ... ... .| Bauteur S s
MATER;[AU ' du ‘Avances diamétrales Avances longitudinales
SRR (‘vers le centre ) en mm/tr ( suivant I‘axe ) en mm/tr
copeau _ S . ‘
AJAI B |BL| C |Cl} A Al BB} C|Cl
i IDe0a2mm § 0.02 | 0.04.] 0.03 } 0.06 0.06 | 0.08 | 0.02 | 0.04 | 0.05 007} 01 {014
| “i | DezaSmm|0.02 | 0.05 J0.025)0.05 | 0.04 | 0:06 | 0.02 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.09
Bt " | De022mm | 0.04 | 0.06 | 0.06 | 0.08 { 0.08 {011 {007 | 01 | o forzforz]ols
LAITON = ‘ ‘ —4
-7 |De2asmm} 0.02 004} 004|006} 006008 |006f008}008J0ll}| 01 }0.13
De 02 2mm | 0.015] 0.03 |0.025 0.05 | 0.04 | 0.08 | 0.02 | 0.03 J0.04 ] 006 | 0.08 | 0.1
BRONZE
De2aSmm | 0.01 § 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 Jo.015}0.025]0.03]005] 0.06 |0.08
De 04 2mm | 0.02 | 0.03 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.02 | 0.04 J0.05]008| 01 o5
ALUMINIUM
De245mm | 0.02 |0.025| 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.08 | 0.11
De0a2mm | 0.02 | 0.05 § 0.03 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.04 | 0.06 | 0.06 | 0.08 | 0.12 | 0.15
ACIER DE '
DECOLLETAGE
De2a5mm | 0.02 {0.025] 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.03 { 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.1
‘ s| 004 }005}007] 01 Jo12
ACIER mOX De0a2mm | 0.01 0.02 }0.015 40'03 0.03 0.04 §10.025§ 0.04
DE
DECOLIETAGE | pe2asmm | 0.01 {0.015}0.015] 0.02 ] 0.02 | 0.03 0.015] 0.03 } 0.03 | 0.05] 0.06 | 0.0
ACIER DE De 04 2mm | 0.015 }0.025 {0.025 | 0.03 | 0.05 | 0.06 § 0.02 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.08 | 0.1
DECOLLETAGE -
AU CARBONE |pe2asmm| 001|002 002005} 003|005 |oo15{0025}0.03] 00 | 006 }0.08
Colonne A :Tolérance mesure +5u Etat de surfage FIN.( Ra de 0.6 4 1.6 inclus ) 1/13

Colonne B :Tolérance mesure +10u .Etat de surfage MOYEN.(Ra 1.7 4 3.2 inclus )

Colonne C :Tolérance mesure +10u .Etat de surfage GRANDE PRODUCTION.(Ra>23.2)




OUTIL DE TRONCONNAGE

- Largeur de outil de coupe en fonction du @ de barre et du matériau usiné

Diamétre |- Largeur L
e Representatlon - de barre ’:'Lai.ton Acie'r’t “Acier | Alumini |
enmm | dur um
N ol 05 . .| 045 06 .| .08 0.5
RN { 3| 09 L] 16 I
: ) -8 15 1.6 2.3 1.6
T L | w1 | o7 L9 | 27 1.8
RGN 15 ] 2 2.4 3.3 2
20 2.4 3 4 2.4
25 2.6 3.4 4.2 2.6
30 2.8 3.8 43 28
42 3 4 4.5 3
Représentation Angle de pointe ou de direction d’aréte
: ALLIAGES | ACIERS DE ’
K LAITONS | D’ALLUMI |DECOLLET Aggélés
NIUM AGE ’
20° 20° 15° 10°
a a a a
23° 23° 18° 12°
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ANGLE D’AFFUTAGE

- Matiére a

REPRESENTATtoN E a v
-~ FONTES A 8°

| ACEgrs 6 6°

ACIERS DURS ""4‘?: | 0°

~ LAITONS g° 10°

BRONZES 7 g°

 CUIVRES 10 30°

arcovmmoms | 100 40°
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PERCAGE AVEC DEBOURRAGE (G83)

La fonction G83 permet le percage par passes successives avec retrait du foret
suivant I'axe Z (fonction modaie).

| PERCAGE AVEC BRISE-COPEAUX (G87)

suivant ﬁ axe Z (fonction moda!e)

' Remarque

R A la‘mise sous tension, le systéme est mmahsé avec I'axe de |outit en Z {fonction G16 R+) Si !a pénétratnon

doct se favre suivant I'axe X, il convient de programmer G16 P+.

- FORMATS
© G83X.Z.P.Q.F.EF.G4F.
G87 X.. Z..P.. Q.. F.. EF.. G4F..
X.. Z..: cote de fond du trou |
P..: valeur de la premiére pénétration
Q.. : valeur de la derniére pénétration (facultatif)
F..: vitesse d’avance en mm/min .
EF..: temporisation 2 la fin de chaque pénétration (facultatif)

G4F.. : temporisation aprés retrait 3 la derniére passe (facultatif)

DESCRIPTION DES CYCLES
G83 - — — o —
Plongée en travait
;‘ GO9 implicite ¢ tempori sation éventuelle
remontée rapide

L
e _F———-—— Plongée rapide
} 4 Plongée travail
1 : GO9 implicite + temporisation éventueile
. Remontse rapide

> = ' Plongde rapide
Plongee en travail
Z

GO9 implicite ¢+ temporisation évemuelte
Remontee ragide & temporisation évemue e

g
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CARTE DE CONTROLE DOCUMENT RESSOURCE

Graphique

Description

Carte de I2a moyenne

Carte des étendues

Procédé sous controle
Les courbes de la moyenne
et de I’étendue oscillent de
chaque cote de la valeur
cible’

Poursuivre la production

Point hors limite
Le dernier point tracé a
franchi une limite de

' controle -

Régler le procédé, de
I’écart qui sépare le point
de la valeur cible .

- La dispersion de la
- machine augmente : il faut
- trouver la cause de cette -
~_ dégradation

e LsC

Me

Tendance supérieure
ou inférieure
7 points consécutifs sont
supérieurs ou inférieurs a la
valeur cible

Régler le procédé, de

Iécart moyen qui séparela |
tendance de la valeur cible | - °

Ls¢C

uc,

Tendance croissante

ou décroisante
7 points consécutifs sont en
augmentation ou en

diminution réguliére

Régler le procédé, de
I’écart qui sépare le dernier
point de la valeur cible

La dispersion de la
machine varie : il faut
trouver la cause de cette
évolution et intervenir

1 point est proche des
limites
Le dernier point tracé se
situe dans le 1/6 au bord de
la carte de contrdle

- Confirmer en prélevant
immédiatement un autre
échantillon. Si celui-ci est
aussi proche des limites, il
faut effectuer un réglage.

Si plusieurs points sont
proches de la limite
supérieure, il faut trouver la
cause de cette détérioration
et y remédier.

En cas de réglage, il faut prélever immédiatement un nouvel échantillon.

Causes les plus fréquentes rencontrées pouvant dérégler le processus.

Déréglement machine Casse de Poutil Changement d’opérateur

Changement de matiére  Problémes de lubrification Erreur de calcul

Détérioration machine Changement de méthode Fatigue opérateur

Erreur de mesure Usure de ’outil Erreur d’étalonnage
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