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- DOSSIER RESSOURCE
SYMBOLISATION TECHNOLOGIGQUE
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DOSSIER RESSOURCE =
ECARTS NORMALISES

TOLERANCE ISO 2768

DIMENSIONS LINEAIRES
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DOSSIER RESSOURCE

Instruments de mesurage

Pleds a couhsse (NF E 11-091)

yP
- Pieds a coulisse s g

Vernier 450 a1 17
200 110 45 20
230 80 20 10 (= 200)
300. 70 37

500-600 1120 a0 40

750 110 46
1000 140 45 20(>500)
1600 1150° 160 -
2000 150 -
150 41
200 45 .
250 résolution 60 17 10 (S 300)
300 0,01 70
500 répétabimié 20
£0Q 20,01 ag 20(2 500)
750 110
1000 110

Mlcrometres d’exteneurs (NF E 11-090 ;

NFr

Lect

11-095)
= Pas

de 0300 (e‘ifl .

parplage d: 1100 au pas =8 carbure
25 mva de 1)

de 04200 el Résclut

parpk e Je fon Z8 carbure
g ] 141000 0,001

d"ins‘trurﬁénts =Ll

Vemier

13-18
16-19
19-25

14100

Acler allié
Trempé recfifié
rodé

Calibres Iisses
Tampon lisse dojible

Cote nominale comprise entre 0, ?5 et 150 mm
Toutes tolérances,

Bagues lisses
ENTRE- * °

NEHTREPAS

‘Cotenominale
comprise entre
0,5 et 300 mm.

Qualitész 5.

Cote nominale
comprise enfre
0,5 et 300 mm.

Qualitész 5.
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i .4  DOSSIERRESSOURCE = i/ iiii.

Identification des plaquettes carbures
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thra ~ QR : dhouche,
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Nuance de plaquettes

~ DOSSIER RESSOURCE

Nuances

Les nuances carbure proposées dans la famille
CoraCur couvrent toute la gamme des matieres,

' Favorabla

depuis la nuance GC3115 wes vésistante A 'usure | - f
jusqu'i la nuance GC2145, la plus tenace qui soit, g CcD10 I QE,EO' ]
Des plaquettes cn nitrure de bore cubique (CBN) = TR — = . !
ou A insert diamant sont également disponibles. @ 3115 3
e T ;
ISO P = Aciers g ?%gs 3_.3
ISO M = Aciers inoxydables g G T 3
TGO n
ISO K = Fontes 4125 | | 4125-=
ISO N = Aluminium et non-ferreux ,ﬁgs
18O § = Super alliages réfractaires ) 9]
ISO H = Métaux trempés 9& 2145 ¥
A | Défavorable
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- DOSSIER RESSOURCE
Désignation des matériaux

Atiers au carbone d'usage général

L8, 355 NL .
AA

Aeiermouléd _—J Indicatiom

i nécessaire 2 G
L it : ;,‘3“‘1’19“?“‘*”’3‘ Lettre (5,E,ete) suivie de la limite élastigue 12
S acier da corshuction —FDIgEdgl.! . traction Re en Mpa oo Hinun?
E acierde conshuction mécanique N= Nom'\allse
P zcier pour appareil & pression M= La.uufuge
Q=tmmps et
VeI

Lindte élastique Re en Minm?®

Ariers faiblement alliés

Aciais fablement

| 835 NiCrMols

i

G L Pourceutsg » ae cashone raltiplié par 100, suivi des

syrh ls Zhintques des principaux dlénents d’additon
classés enordre déewissant, Fais, dans le méme ordre, la
% de cabore rualtiplit par 100 © voarzentage du ces mémes élaments nultiphés par 4, 10,
120, 1000y phas an besoindes indications complémerdaives,

I
S

Aciermoulé
( s1nécessaire)

T

Principanx élé nents d’additon f
(dars Vordre) \

|
Tercuren? des éléments d’addition (méne orde) N

Aclers forternent alliés

Aciens baswent” | .(Ui6 CrNGTI 18,11
a]lles : 2 8 s 9 OO S T
Q' M P ; . .. .
S ETIeAE I \ Lethe ¥, symbolisant la fanills, suivie des mémes
(sinbeassaim) ? indications que pour les aniers fathlement alligs.
L e i Seule diffazence : pas de coeficient nultiplicatenr
ette symbolisn:la catégorie | pour le pourcentage des &léments d’addition.
% de cathe e nultplié 100
Principa £ éléments d”addition (dans Pevdye
Tereuy an % des éléments d’addition (mime crdae)
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- DOSSIER RESSOURCE .
DeS|gnat|on des matériaux (smte)

Fortes

Dé signation

FGS 400 15

e R Ll

A A

Symbola :
FGS, FGL, MB

oo

Ex résistance & la mpture (en H fimnd)

Alurninium et alliage corroyé (défarmation &

Symbole FGS, FGL, ate. Suivi de la résistarce & la
piphire Rr en Himnd® et de Pallongement poarcert
A% (sanf pony FGL)

chaud d'un metal ou alliage)

ENAW 1050 A

b il Frailid ]

Préfixe P

Chiffe indiquant la farwille de Palliage
1 :almidum par fterwear = 99%)

2 : A1+ quinre 3 Al +margmds

4 A+l am 5: Al+magéchm

6 : Al +magrdshm + elichn

OFARY 1T £ Al +wnres d¥ments

- ahan i pur ; frdice de pareté (03 9)

- alliyges : hantre de modfications appontées 3
Iallisze dorizie {049) -
0=alliage d'xigne

- tereur exi ahm hdam w2-deli de 993, | %
-Yoméro 4 idat ficatin (cas des allinges) [~

Letire érerpaelle e .~

Cuivre et alliages

A]hagesdac:uv.— \=. e

. o \ F) i , ,A'\
3 ymbous chamique du

métal 7e base:

Frrcipanx éléments d’addition

filars Pordre)

i Tensuren % des dléments d’addition

CuZn 274 18

L_._JJ\..._-_JL_!'._J!_J

\

| (dams le méne oxde)

Drériee EN AW( 4 pour ahisivdusm, W pourcorroyd )

Symbole clindque du euivie suivi des symboles
o hirmigues et tenenrs des principaux éléments d addition,
par ordre décroiss ant.
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DOSSIER RESSOURCE -

Conditions de coupes

En fraisage pour un alliage d’aluminium

Principaux parameétres utilisés :

T (min) :  Durée de vie d’outil en min
a (mm): Profondeur de passe en mm
f (mm/dents) : avance par dent

V¢ (m/min) : Vitesse de coupe

5. Allinges d'alumiuiulm (R min 330N Pa)
T B
Outil : acier rapide | Surfacage Percage Filetage Alésage
(données CETIM) A
Matériaux T {min) 4 () £ (um/dt) Vem/mn) |V m/mn) Ve (m/min) Ve (m/mn)y
0,5 de 0,01 140 |
30 25 a0,15 o7 ( 78 49 39
6 selonle¢p | 86 |
EN AW-2017 0,5 de 0,01 150
(Al Cud Mg Si) 60 2,5 a8 S LI T 72 45 36
EN AW-2030 6 selon le ¢ 80 -
(Al Cud Pb Mg) 0,5 de 0,01 ). 1ZON.. ‘
EN AB-43000 90 2.5 40,15 K 70 44 35
(AI Si10 Mg) 6 seloriiay | -\ 077
0.5 ceD01 v~ 119
120 23 Ro s gy 6k 41 33
6 74 selon_}? b | 73
Plaquette : carhure de tungsténe (K10) __ vV % . Surfacage Percage Filetage
/ (données CETIM)|  Alésage
Matériaux T (min) : a{mm) f (mmny/de) Ve (m/mn) Ve (m/mn) Ve (m/mn)
p 0.5 de 0,05 600
15 1 2.5 40,3 500 400 250
6 selon nuance 400
EN AW-2017 0.5 de 0,05 504
(Al Cud Mg Si) 40 2.5 0.3 420 336 210
EN AW-2030 6 selon nuance 336 ;
(AlCudPb Mg, |~ 0.5 de 0.05 450
EN AB-430,2 43 2.5 40,3 i7s 300 188
(ALSIIC Moy 6 selon nuance 300
0.5 de 0,05 420
60 S AT 40,3 350 280 195
] selon nuance 230
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DOSSIER RESSOURCE

Principale fonctions G et M pour armoire Num

COLE DESIGMATION REVOCATION
E00 | Interpolagion linésire & vitesse rapide. =01, 602, 503,

=601 | Interpolation lindsire & vitesse d'avance programmée. &00, 02, 503,

coz Ii'lf&F"i.}'i’.‘-ﬂEt'ilEﬁﬂ circulsive sers onti-trigonoméirique 4 vitesse davence 00, 601, 603, \
crogramniée.

€03 Iﬁfﬂl‘*{.‘bﬂla{fﬂn cireuloire  sens trigorométriqgue 4 vitesse dlovonee 00, 601 €5 3‘_
programmée. ~C

633 | Cycle de Filetage d pos constant Fin J blos.

G38 | Filstage eschoiné sur cine Fin de blos.

*G40 | Avwlation de sorrestion de rayon. jé‘:’ =41, 542
541 | Carrestion de rayon d goushe du prefil & usiver. G229, G40, 542
42 | Correction de royvon d droits die profil & usivar. G29, 240, 641
52 | Programmation absalus des déplacements par rappord 4 Farigine mesurz. Fin de blas.
£53 | Irwolidation des décalages PREF of DECL =54,

*654 | Volidstion des déanlages PREF et DECL N 53,
£52 | Déeslage origine progromms. A Ga7 K. Y. Z. différest
4 | Gyele d'éhouchs poraxinle C =80
=88 | Oyele d'ébouche de gorgs / GED
566 | Cycle de défongage G20
675 | ¥alidstion d'un sous-progranune de dégagement d'u-gence &75 MO
GI7 ﬁplpel inconditiorsel de sous-progromme ou dute suite . véquences auee Ein di bloa:

refour. 7 ~
G729 | Sout & une séquence ssns retour {candﬁ_ij.:r;l e insanditionnel) Fin de bloe.

* &80 | Arrwlation de cycle d'usinage. _ &31, 664, GBla &89
G683 | Gyele de pergoge aves débourrage. N\ GE0 a A2, 584 a 589
G87 | Cyele de sergage aves brise-rop. s G20 & G346, GBB of 559

*630  |Progrommation absclus pac 1 apport 2 Vorigine programms. 91
621  |Progrommation relativ par roppoit au peint de déport du blac. =50
22  |Limitation de la vitesse do brachs {aves 5)

* 634 |Vitesse devairs exprimés en milliméire, poues ou degré par minuts. 593, 595
G805 | Vitesse derance exprimés en milliméire ou en pouce par jour. 5093, 554
596 | Vitesse o= souge constante =97

* 697 | Vitesse ws broche exprimés en fours por minufs. G55
MO0 | A 72 progromms. Action sur DCY.
MO2 1 fin de progromms pidce. 3
MO3 | Botation de brache sens onti-trigoremétrisue. MOD, MO4, MO5, M19

| M% | Rototion de brochs sens trigonométrique. MO0, MO3, PAD5, K9
| * #05 | ArvEt broche. 03, Mod
MO6 | Changemest doutil CORFTE EEM?U: it
changé
'I'EE; Sommes de broche. Révgzation mutuslle.
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