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SYMBOLISATION TECHNOLOGIQUE

Type de technologie
de I’élément.

B 1 Nature de la surface.

Symbole de base Symbole projeté
; 3 I ]
/1 e
Triangle R
équilatéral noirci
Centreur
normal | dégagé

Nature du contact
(type d’appui).

ECARTS NORMALISES

TOLERANCE IS0 2768

Fonction de I’élément
technologique.

' Classe de précision | 0,523 inclus = a6 6330 24302120 0 01208400
f (fin) +0,05 + 0,05 +0,1 + (0,15 +0,2
m (moyen) +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +£0,5
¢ (large) +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2
v (trés large ——- +0,5 +1 +1,5 +£2,5

_S—ymbole de base

o)

Triangle
équilatéral vide

&

-Symbole projeté

Tolérances Axial
— / U Radial
- Classe de précision | JH5qu8 |- 18330 8130021000 foutes o - Tomees . . Toutes
Goossiiide w180 s inclus o lZse L dimensions | “dimensions | dimensions :
H (fin) 0,01 0,025 0,15 0,2 0,3 0,1
K (moyen) 0,02 0,05 0,3 0,4 0,5 0,2
L (large) 0,1 0,2 0,8 1,5 1 0,5

//

©)

Méme valeur que la tolérance
dimensionnelle ou de rectitude
ou de planéité si elles sont

supérieures.

Méme valeur que la tolérance diamétrale mais 3 condition de

rester inférieure a la tolérance de battement.

battement.

Les écarts de coaxialité sont
limités par les tolérances de

B - Nature de la surface

La surface du référentiel est usinée (1 seul trait)

La surfaé_e du référentiel est bfute (double trait)

ié : %Jl: ‘:‘il}t??fit[ff»l
| degage

G

 Palonaler

 Pointe fixe

_ Pointe tournante

>

—>

o Cé.nt'r'a"ge fixe

‘Centrage
réversible

bolisation du type de technologie

Systéme a

réglage réversible

o—>

waO—" >

 Systtmea
réglage irréversible

Systéme 2 serrage

Systéme a serrage
concentrique

 Classe de précision | 0,5 a3 inclus Classe de précision| * 120 2400
f_(fin) 0,2 f (fin) 10 |30 | £207 | 107
m (moyen) +0,2 m (moyen)
¢ (large) +04 +1 £2 ¢ (large) +1°30°7 | *1° +£30” +15”
v (trés large +0,4 + 1 +2 v (trés large) +3° +2° +1° +30”

TABLEAU DES ECARTS EN MICRONS
" Cole | 3a6 [6al10]10a18]18430]30450| [ Cote | 346 [6a10] 10a | 184 | 30a
nominales |inclus | -~ | | | || nominales |inclus| = | 18 | 30 | 50
D10 +78 +98 +120 +149 +180 d11 -30 -40 -50 -65 -80
+30 +40 +50 +65 +80 -105 -130 -160 -195 -240
EO +50 +61 +75 +92 +112 7 -20 -25 -32 -40 -50
+20 +25 +32 +40 +50 -32 -40 -50 -61 -75
G6 +12 +14 +17 +20 +25 8 -20 -25 -32 -40 -50
+5 +6 +7 +9 -38 -47 -59 -73 -89
H6 +9 +11 +13 +16 9 -20 -25 -32 -40 -50
8 0 0 0 0 2 50 | 61 | 75 | 92 | -112
g 17 +12 +15 +18 +21 +25 E £7 -10 -13 -16 -20 -25
o 0 0 0 0 ~ 22 | 28 | 34 | 41 | -50
=z ug | 18 | 22 | 427 | #33 | 439 < g | 10| B 16| 20 [ 25
0 0 0 0 -28 -35 -43 -53 -64
H9 +30 +36 +43 +52 +62 g6 -4 -5 -6 -7 -9
0 0 0 0 -12 -14 -17 -20 -25
H12 +120 +150 +180 +210 +250 g7 -4 -5 -6 -7 -9
0 0 0 0 -16 -20 -24 -28 -34
+180 +220 +270 +330 +390 0 0 0 0 0
H13 0 0 0 0 b3 -5 -6 -8 -9 -11

—H—>

o—>
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IDENTIFICATION DES PLAQUETTES CARBURES

CONDITIONS DE COUPE
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}'CONDITiONS DE COUPE EN TOURNAGE
Outll ARS e Outll carbure
: Avance {1 Ve Avance
l(éba'uéhé) (ebauche) (ébaUChe) (ebauche)
02-0.3 260 0.2-0.3
0.15-0.25 240 0.15-0.25
0.1-0.2 220 0.1-0.2
0.2-0.3 180 0.2-0.3
0.15-0.25 150 0.15-0.25
0.1-0.2 120 0.1-0.2
0.1-0.2 150 0.2-0.3
0.1-0.2 120 0.15-0.25
0.1-0.2 100 0.1-0.2
0.3-04 200 04-0.5
0.2-0.3 180 0.3-0.35
- |Aucuivre 04-05 200 04-05
.j_d alumlnlu n | Au magnésium 0.4-05 150 0.4-0.5
< 1Au s:llcmm . 80 1 0.25-0.35 120 0.3-04
Cuwres et' 100 0.2-03 200 0.2-0.3
80 0.2-0.25 100 0.2-0.25
70 0.1-0.2 80 0.1-0.2
TABLEAU DE QUALITE
Qualité IT E | 2F| F
213 >0.5 X
9-10-11 0.5>IT>0.05 | X X
8-7 [T<0.05 X X X
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DESIGNATION DES MATERIAUX

Fontes
Aciers au carbone d’usage général
FGS 400 15
| VU J U E—
QLSJ é_S._SJ M—j <__l Symbole FGS, FGL, etc. Suivi de la résistance 4 la
] ] T Symbole : rupture Rr en N/mm? et de I’allongement pour cent
z&c_lerlmouh_a ) Indications FGS, FGL, MB. A% (sauf pour FGL)
si nécessaire : .
lc:c;rfr:lplementaues Lettre (S,E,etc) suivie de la limite élastique 4 la Rr résistance 2 la rupture (en N/mm?)
S acier de construction N—I\? rgea%.e . traction Re en Mpa ou N/mm?
E acier de construction mécanique M—_Lorn}a 1€
P acier pour appareil & pression —Laminage

Q=trempé et
revenu

Aluminium et alliage corroyé (déformation a chaud d’un métal ou alliage)

Limite élastique Re en N/mm? ———

Aciers faiblement alliés EN AW, 1050 A

et

Préfixe
. Chiffre indiquant la famille de 1’alliage
ﬁ351 LNICI‘ Mq 16 1 : aluminium pur (teneur > 99%)
o, . 2 : Al + cuivre 3 : Al + manganése
] ) Pourcentage de carbone multiplié par 100, suivi des 4:Al+siliciam 5 : Al + magnésium
Acier moulé symboles chimiques des principaux éléments d’addition 6 : Al + magnésium + silicium ) o
('si nécessaire) classés en ordre décroissant. Puis, dans le méme ordre, le 7: Al +zinc 8 : Al + autres éléments Préfixe EN AW ( A pour aluminium, W pour corroyé )
% de carbone multiplié par 100 pourcentage de ces mémes éléments multipliés par 4, 10,
100, 1000, plus au besoin des indications complémentaires.
Principaux éléments d’addition - aluminium pur : indice de pureté (0 2 9)
(dans l’ordre) - alliages : nombre de modifications apportées a
I’alliage d’origine (0 & 9) -
Teneur en % des éléments d’addition (méme ordre) 0 = alliage dorigine
- teneur en aluminium au-dela de 99%
- numéro d’identification (cas des alliages)

Aciers fortement alliés

Lettre éventuelle

Cuivre et alliages
(‘_;_a.)_(_, é, CrNiTi 1\8_.)11

Lettre X, symbolisant la famille, suivie des mémes
indications que pour les aciers faiblement alliés.
Seule différence : pas de coefficient multiplicateur

pour le pourcentage des éléments d’addition. o
Symbole chimique du Symbole chimique du cuivre suivi des symboles

métal de base: chimiques et teneurs des principaux éléments d’addition,
par ordre décroissant.

Acier moulé
( si nécessaire)

CuZn 27 Ni 18

Lettre symbolisant la catégorie

% de carbone multiplié par 100

Principaux éléments d’addition (dans 1’ordre)

Principaux ¢léments d’addition
Teneur en % des éléments d’addition (méme ordre) (dans ’ordre)

Teneur en % des éléments d’addition
(dans Ie méme ordre)
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EXTRAIT DE L'ETAT DE SURFACE - PRINCIPALES FONCTIONS 6 ET M POUR ARMOIRE NUM

AVANCE MAX a - RAYON DE BEC Re - 600  |Interpolation linéaire a vitesse rapide. 601, 602, 603.
0.4 0.8 12 16 24 * 601 | Interpolation linéaire a vitesse d'avance programmée. 600, 602, 603.
602 InTerpolcT:on circulaire sens anti-trigonométrique & vitesse d'avance 500, 601, GO3.
0.2520.35 0.430.7 0521 07213 1218 ” : ?Z:g:;:?ﬁ; circulaire sens trigonométrique & vitesse davance
ETAT DE SURFACE Ra - RAYON DE BEC Re 603 programmée. 600, 601, 602.
_Rayon de bec Re ‘633 | Cycle de filetage & pas constant Fin de bloc.
R 08 | 1.2 | 16 | 24 638 |Filetage enchainé sur cdne Fin de bloc.
A(um) “Avancef=fxz(mmitr)y * 640 | Annulation de correction de rayon, 629, 641, 642
0.6 0.07 0.1 0.12 0.14 0.17 641 | Correction de rayon & gauche du profil & usiner. 629, 640, 642
1.6 0.11 0.15 0.19 0.22 0.26 642 | Correction de rayon & droite du profil & usiner. 629, 640, 641
3.2 0.17 0.24 0.29 0.34 0.42 652 | Programmation absolue des déplacements par rapport a l'origine mesure. Fin de bloc.
6.3 0.22 0.3 0.37 0.43 0.53 653 - | Invalidation des décalages PREF et DECI, G654,
8 25 0.27 0.38 0.47 0.54 0.66 * 654 | Validation des décalages PREF et DECI. G53.
32 100 - - - 1.08 1.32 659 | Décalage origine programmé. 659 X..Y.. Z.. différent
Etat de surface . Rayon de bec Re ” 664 | Cycle d'ébauche paraxiale 680
" Ra R 10 ] 12 | 16 I 20 l o5 665 | Cycle d'éba'uche de gorge 680
) . ALz 666 | Cycle de défongage , oL
06 16 025 0.28 030 0.36 0.4 675 | Vahda‘fson d'L.m‘ sous-programme de degageme?f d'urgence : 675 NO
16 2 0.4 0.44 051 057 0.63 677 r1|:>~rpoet-:r|ncondrhonnel de sous-programme ou d'une suite de séquences avec Fin de bloc.
gg ::g 00'683 822 10681 (1)?2 1 126 679 | Saut a une séquence sans retour (conditionnel ou inconditionnel) Fin de bloc.
- : - - - - * 680 Annulation de cycle d'usinage. 631,664, 681 4 689
8 25 1 1.1 1.26 1.42 1.41 683 | Cycle de percage avec débourrage. 680 a 682, 684 4 689
32 100 2 2.2 2.14 2.94 3.33 687 | Cycle de percage avec brise-copeaux. 680 a 686, 688 et 689
FONCTION 664 * 690 | Programmation absolue par rapport a l'origine programme. 691
G64 2 Cycle d’ébauche paraxial ' 691  |Programmation relative par rapport au point de départ du bloc. 690
692 | Limitation de la vitesse de broche (avec S)
Syntaxe : N, G64 NN LT K. P.R.. : * 694 | Vitesse d'avance exprimée en millimétre, pouce ou degré par minute. 693, 695
N - S o 695 | Vitesse d'avance exprimée en millimétre ou en pouce par tour, 693, 694
N} _ Définition du profil brut 696 | Vitesse de coupe constante 697
N... * 697 | Vitesse de broche exprimée en tours par minute. 696
céa Cycle &'ébauche paraxial MOO | Arrét programmé. Action sur DCY.
_ _ ___ M02 |Fin de programme piéce. %
N...N... Nm?f?s,du premier et du dernier bloc définissant le MO3 | Rotation de broche sens anti-trigonométrique. MO0, M04, M05, M19
I gi:;élpa;:;m I fimition swvant X, MO4 | Rotation de broche sens trigonométrique. MO0, M03, MO5, M19
Surépaisseur de finition suivant Z ~ MO5 | Arrét broche. MO3, Mo4
P.../R... |Profondeur de passe (P...OU R...) MO6 | Changement d'outil COMPTEC:;%‘;L'DU. outil
- P : Valeur suivant X M40 &
-R: Valeur suivant Z M42 Gammes de broche. Révocation mutuelle.
N... } Définition du profil brut : suite de blocs définissant
N... les dimensions du brut de la piéce.
N...
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ORGANIGRAMME DE PROGRAMMATION

BLOCS ETAPES
%— —(_ DEBUT ——|1
Axes sur point de
[ N— — changementoutil |~ =~ 2
N— — Appel outil e - 3
N— — Approche rapide |— . 4
N —
Limitation rotation
N— — broche ———15
N— —| Conditions de coupe | — —| §
N— - Usinage —_ 7
N—.
N — — AnnulatonVCC | __ 8
Ne—e — Fin de cycle ——=19
N— — Dégagement rapide | __ ) 1]
Oui
< Autre usinage
0 ,
Axes sur point
N ™ 7| changementoutil | ~ 1
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