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Nuances des plaquettes

EBAUCHE DE L'ACIER
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Tasexé

Porte plaquette T-MAX P

Géomeétrie -PR

Géométrie positive, non réversible.
Champ d'application:

a =1 27,5 mm

f =0,2520,7 mm/tr

Choix de base des nuances:

-PR/ GC4025 tres bonne ténacité et résistance a l'usure
-PR / GC4035 pour sécurité accrue, ténacité élevee
-PR/ GC4015 pour productivité accrue

Fusure

Acier faiblement allié, HB 180

Nuance/conditions Avance f mm/tr
de coupes 025 04 07

GC4015 vcavmin 310 265 210

GC4025 vemmin | 275 | 230 | 170

GC4035 venvmin 210 180 140

Profondeur de passe
a2 mm
[

A

Porte plaquette T-MAX U

; | @
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> Avance
0.15 03 0.5 fmm/o

Nuances des plaquettes

Géométrie -UR
Aréte de coupe robuste, non réversible
Champ d'application
a =1 a4 mm
f =0,1520,5 mm/tr
Choix de base des nuances:
-UR/ GC4025 bonne combinaison résistance et ténacité
-UR / GC4035 pour sécurité accrue, conditions de coupe
difficiles
-UR / GC4015 pour productivité accrue, vitesses de
coupe élevées
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Temnine

Acier faiblement allié, HB 180

Nuance/conditions Avance { mm/tr
de coupes 0.2 0.3 04

GC4015 vemmin 355 | 295 | 240

GC4025 venmin 315 255 205

GC4035 Ve wvmin 255 200 160
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SEMI-FINITION DE L'ACIER ( ébauche légére)

Pratondeur de passe - Porte plaquette T-¥YAXP
a . ..
»mi“ 3 Géométrie -PV]
Spécialement étudiéz pour la semi-finition des aciers
19 ' Champ d'application:
-PM a= 0,525,5mm
f =0,1520,5 mm/tr
bl .
Choix de base des nuances:
) Avance -PiVI/ GC4025 grande résistance a l'usure
03 ols 05 | > m/e -PivI / GC4035 pour sécurité accrue, ténacité élevée
A2 .3 .

-PIM / GC4015 pour productivité accrue

Nuances des plaquettes

Renstance s Pusure

SO Acier faiblement allié, HB 180
P 10 Nuance/conditions Avance fmm/or
20 de coupes 015 03 05
30 GC4015 vcm/min 355 295 [ 240
40 GC4025 vervmin 315 | 260 | 205
50 Y GC4035  veavmin 255 200 | 160

Porte plaquette T-MAX U
Profondeur de passe pad

a mm Géométrie -UM
‘4 Choix de base pour usinage intérieur
Champ d'application

a = 0,544 mm

f =0,1540,4 mm/tr
Choix de base des nuances:
UM / GC4025 bonne combinaison résistance et ténacité
035 -UM / GC4035 pour sécurité accrue, ténacité élevée

Avance . el
> - 5 té accrue
.12 04 06  fmmir UM / GC4015 pour productivi

5

Nuances des plaquertes Resistance 3 Fusure

IS0 | o 2

Acier faiblement allié, HB 180

P 10 Nuance/conditions Avance f mm/tr
20 de coupes 02 03 02
30 GC4015 vervmin 370 | 310 255_—_
40 GC4025 - vemmin | 325 | 275 | 230
270 210 | 175

50 . GC2035 vemvmin

[ et
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FINITIONDE L'ACIER

Profondeur de passe Porte plaquette T-MAXP
a7m:n ) Géométrie -PF
10 Excellents états de surface et tolérances sertées.
Champ d'application:
ap=0,3 al,5mm
5 f =0,1204 mm/tr

Choix de base des nuances:
Avance -PF / GC4015 bonne résistance a l'usure
o1 05 ) s fmm/o -PF / GC4025 pour sécurité accrue
-PF / GC1525 pour productivité accrue

Nuances des plaguettes

Resistance i Fusure

ISO | o _ * Acier fai .
a2 . cier faiblement allié, HB 180
N ! —
AR e IR b O
30 o (40257 GC1525 vemwmin | 320 | 255
40 — GC4015 vewmin | 380 | 330 | 265
50 o GC4025 vemmin | 335 | 295 | 230

rte pl tte T-
Profondeur de passe Porte plaquette T-MAX U

a,mm Géométrie -UF
A

. : / Pour finition avec faibles avances, géométrie positive
) . .
: @ Champ d'application:

ap=0,2 a2 mm

3 UE f =0,0540,2 mm/tr
Choix de base des nuances:
D -UF / GC4015 bonne résistance & l'usure
- ,. Avance -UF / GC4025 pour sécurité accrue
605 02 04 0§  fmmir -UF / CT525 pour productivité accrue

Nuances des plaquettes

Résinance i Fusure

1SO o1 — A )
—= CT — Acier faiblement allié, HB 180

P 10 |. :(%’_525 <. Nuance/conditions Avance f mm/tr
20 %}é " Ge de coupes 0.05 01 02
30 ) 4023 CT525 vemmin | 420 | 355 | 280
40 o GC4015 vemma | 405 | 380 | 330
50 . GC40235 vemwmin 340 335 | 265

Tanic
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Protondeur de passe

a_mm
2

7

s

0.5

USINAGE DES ALLIAGES NON FERREUX

Avance

0.l 0.4

Nuances des plaquettes

0.6 #fmm/u'

Porte plaquette T-MAX U . -

Riastance i Fusure

A

(e

ISO 0l
K 10
20

30

hd
Tenacué

Géométrie -AL

Géomeétrie universelle pour les alliages d'aluminium.

Convient aux autres matériaux non ferreux. en
particulier aux alliages de cuivre.

Champ d'application:
a,= 0,5a7mm
f =0,120,6mm/tr

Choix de base des nuances:
-AL / CD1810 excellente résistance a l'usure, trés bons
états de surface.

-AL/H10 pour sécurité accrue, petites séries.
-AL/CD10  pour productivité accrue
Alliages d'aluminium
Nuance/conditions .
de coupes Ve m/min
CDI0  Vewmin 25022000
CDI1810 venymin 25022000
Hio0 Vem/min 25022000
Alliages de cuivre
Nuance/conditions i
de coupes Ve m/min
CDl0 Ve m/min 2502 800
CDI810 venvmin 2502 800
HI0 Vemv/min 250 a 800

pour la nuance H10 avance £=0,15 3 0,6 mm/tr

Nota: pour les nuances CD10 et CD1810 avance f= 0,1 2 0,25 mm/tr
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Adaptation de la vitesse de coupe en fonction de la dureté.

-

Les vitesses de coupe données dans les fiches 8 2 10. sont valables pour une durete de 180 HB.

Pour les matiéres de dureté différente, la vitesse de coupe doit étre multipliée par un facteur de
correction donné dans le tableau ci-dessous.

Différence de dureté HB
-60 40 . =20 0 +20 +40 +60

1,25 1.2 1,1 0 0,95 0,9 0,83

Adaptation de la vitesse de coupe en fonction de la durée de vie de I'outil.

Pour obtenir des taux d'enlévement de matiére ou une plus grande durée de vie de l'aréte de
coupe, vous pouvez multiplier la vitesse de coupe adaptée précédemment par les facteurs de
correction ci-dessous.

Durée de vie

en minutes 10 15 20 25 30 45 60

Facteur de

. L1 1,0 095. 09 0,87 0,80 .0,75 .
correction

Exemple V¢, . =185 m/min ------- >Ve,. =185%0,95=157 m/min

20min
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DETERMINATION DE LA PUISSANCEj
DE COUPE

Extrait de documentation CETIM, d'apres Sandvik

Matiére Ks 0.4

Force de
Matiere coupe K, 6.4

: . Alliages d'aluminium 700
700 1000 2000 5000 . -
\ \ Laiton 3
10 . A - 10 Fonte HB < 200, cuivre 1100
) NN Fonte HB 200 2 250 1500
N IRV NN Fonte HB 250 3 400, bronze 1750
B e RN NN AN Acier au carbone 50 3 70 daN mm* 2100
30 A i ) W VS Acier au carbone 70 4 100 daN mm® 2500
— 10 - S S
= 50 \\Y T\ \\\‘ \\ : : ] % \\50 E le:
£ ~ AN NS IS N SNSS Xempie.
= A S e e Y Matiére: acier au carbone 60 daN
Q lou ‘X AN AW = X\\\ loo .
3 S ANAGLRNRN mm®
S 150 \.\ N \ h L;‘ \\\\\ 150 Vitesse de coupe: 150 m/min
S 200 ~ . NN t T \‘i\J 200 Profondeur de coupe: 5 mm
& 300 S b PRe00 Avance: 0,5 mm/tr
2 400 S N SIS oROI00 ‘ Angle d'actaque: 60°
” 500 g O e o o B A BN A S Rendement de la machine: 0,8
e Pl DU BNt SO B B N L A o ONTS Outil: porte-outil T-MAX angle de
TS < = A1 ST X ~ AGY .
1000 Sd— AN AN h PR 1000 coupe positif
1500 \ \\ AN \ L\ \\ ! A N AN \\\;\\\\k\\ 1500 Puissance pécessaire: 13 KW
2000 \; \\ \\ \ \ \\ \\ \\\ AN \\\k\ 2000
_1 NEN N INNIN \\\K \\\\ 1
, \ \\ \ N N \\ \ \\\ \\‘ N
NERNANAN N NOTRININENIND 2
2 z ANANAN AN WA B AV NI N NN N
E N IV N S O N AN B N/ I SESTSS USRS 3
3] 3 S AN AN AN AN A ~ \\ A \\ < 4
b SIS < AN < << A AL -
e 4 3 < < N TS S SSPORT 5
S s X\_ ~. - Y D AN AN . \\ \\ ~ \\ \\w: <
It SIS < AN A A AN WABEATAY S
G T e s~ A ——— X ~ —_y AN <3 \‘\\j ~S5g-10
?5' 15 \\ \ w \ AN ‘\ Ny \\\ \ \ E 15
S N bR NE AN NN NEEN \‘\ NN | A 20
SR AN ~ N N N A N N N NV N AV A B
—_ Ozf NEAN N\ AN NN, N PN N N N 0,1
TN SOIS TN N NS IS PSS
02 SO AN AN S S N T AN 02
= 03 \\ \T S\ AN Ay, Y AN < ‘—'\' \\ \\ \ \ 0'3
2 Y AN AN S N S SESHES ST SCSES 0.5
Z 05 PSS ST S IS TN TSN NCRER N -
© 1 SIS AN AN N AN AN S 1
e N NEAVNEAR N NEA AW NEEN SEAN
g 2 STISNOOoSS SIS S ST = SIS T2
2 3 ST S X N NN IEAN N N < 3
< 3 N A AN AN AN A AN B ANAN M N AN AN N, 1
— 900 SNEST NEN NEIBNEANENN NI EANE N s 29_
Qo Z o n AW A A AY AY \\‘ \\ \\ AN - < n.:
C— 45° N N \\ \\ N \ \‘ \\ \‘! N < N < \ 43
g AR MNIANENRNENAENN N N L e
g \\\\\\\xﬁ,\\\\\\
% 15 \ \ \N \ \ N \\\\ N \ f\L 15°
= 5° N \ AN N
\ \, 1
< 1 \\ .\A!X\ N L \ I\‘ S AN = S, LN = \l‘\
1 —mw——ﬂ———*-—r =l xu - —'—
S - SN O L RO N LA = \\ \\\0.5
S & 05 NENCNITN N N
=
== 7 1 2 343 10 Y 30 3040 50 100 2?0_-’!30
5 (. [ | 1 [ L ! W
] T 1T\ 1
L—————-] { '_E ; .; 10 Zt') 3040 50 100 200 300

1
5
Puissance nécessaire
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COUPE TOURNAGE DESIGNATION DES PORTE-PLAQUETTES
14 DE TOURNAGE EXTERIEUR
Norme : ISO 5608-1989 Extrait de documentation SANDVIK ]
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 -Systéme de fixation 3 -Type de porte-plaquette
Bade Trou central ¢t bride Trou central Vis 750 15° 60° 90° 90°
- . .A. ry A .
e e | L WAL T
C I P s |{Bui|D |EL|{FUlG
107,52 93° 15° L 95° 63
2 -Forme de plaquette et angle de dégagement E_ ) ’ 959 A
80° 55° 1 ss° [ B
| 5 < 7| O | 2Ll Uk Ul Ul
C D K R 117,50 75° a5° 60° ns
35° 80° [
S T A A% “ \%Y Q Q R S T A%
4 - Angle de dépouille de la 5 -Direction de coupe 6 - Hauteur
plaquette o°
Avance )
2] T |®r '. e
..5° A .« 7° ! r h|
B C . -
Avance Let unités do.i:!-nl( ':n‘pme:;a dund
) 1L .
. -20° - 0° K, 7 -Largeur de queue
) —
E Description N e frss .
pecifique K r b
P O A n Les u-hz'::u:'n::: :::;:::c::u fua 0
8 -Longueur de l'outil, ] mm 9 - Longueur d'aréte de 10 -Options propres
‘ Porte-plaquette 4 manche coupe, | mm au fabricant
A=32 H = 100 Q=130 Si nécessaire, un symbole
B=40 J =110 R =200 @ S & supplémentaire de 3 lettres maxt.
C=30 K=125 S =250 : peut éure ajouté 3 la fin du code
© D=60 L=140 T=300 . I . L] iSO, sprés un tiret
E=70 M=150 U=350 (ex - W paur le type 4 coin )
F=80 N=160 V=400
N  G=90 P=170 W =450
Y = 500
X = gpécial E
Remargue
La fetire peut etre semplacee par um et puut les vusds Je ) l . . l .
. fongueur standard -
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DESIGNATION DES PORTE-PLAQUETTES
~ DE TOURNAGE INTERIEUR

l') DRI S
U

S

14

Norme : 1SO 6261-1934

Extrait de documentation SANDVIK

.| S|40|V

C

L

C|R

1 2 3

S

J

6 7 3

12

Y 10

1 -Type de barre

2 - Diamétre de barre

3 -Longueur de l'outil, I, mm.

A Bameen acier avec adduction * F=30
. = - H =100
interne de lubrifiant o) K =135
~ M =150
E,  Barre renforcée de carbure d ! g - Il‘s?)
\_ /| fem
, - | ll ‘ I S =150
¥ Barre antivibratoire I T =300
U =330
S : Vv =300
e W =450
S Barre en acier monobloc Y =500
v X =gpécal v
4 -Mode de fixation 5 - Forme de plaquette 6 - Type de barre
Bnde Trou central et bride 80° 3za ’ . _
90° 5°
C p < || B | A ]
- ¥ L
5
C )\ K Lf/ R Q 107.5° 4 S
Trau central Vis J . 93° Q
e VAN | e e
. 350 80° 75" 93°
P S \4 W K U
7 -Angle de dépouille plaquette | | 8 -Direction de coupe 9 -Longueur d'aréte de coupe
] R — e
.50 L7 '
2T e T ¥ O A
.o 20° . 0°
E N
E Description cbV l
. .11 spécifique 1 . 1. . .
P 9] .

10 -Options propres au fabricant

Si nécessaire, un symbole supplémentaire de 3 lecres maximum peut étre 2jouté au
code IS0, séparé de ce demnier par un tiret.
W =type i coin

Exemple: R = queue cylindrique,
X = glésage en tiranc
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Norme : [SO 1832-1985 Extrait de documentation SANDVIK
CINM G||12/04{12} |. - QM
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 - Forme de plaquette 2 -Angle de dépouille de l'aréte principale «_| |3 -Tolérances de s et IC
& < > L2 T ||
~ - -
G 70013
C B .50 C .7 M Fo.i3 |[Fo005 - T 0asn
330 U 0015 — T 025"
K D R O E E N [: '} Varic sclum 1a valewr Je 1C. vour tablesu crJesuous
. . 200 . 0°
' pi A i
T | e ||
S P e 9) spécifique | | €. .. €. s,
o 80°
32 5 -T: ille de pla tte. | d'aré Cerccleinseru Classe de tolerance
\Y% <> W 5 -Tai plaquette, longueur d'aréte en mm| | = .0 v y
C|D]|R |S T VI W] K 3,97
o 5'0
4 - Type de plaquette e [N Z|OIA & N\ 556
. . . . . o1 L3 - | . PR . 60
3 . ’ +005 |%0,08
3.97 06 635 ¥0,05 ,
Crr) CLL Y " " 30
A M 60 o 9,525
633 06 07 ] i 10,0
CTIT | s % 120 +0,08 | 0,13
R 9.523 09 " 09 09 1 16 12,7
to0 1o 13,875
), 2 ? 16,0 +0,10 *0,18
| | O || e | "6 s ™" 19,05 '
N \%% o5 | 19 o | e | s o 5 200
| = : SN ro13 |*02s
[CTT ] Modélespéciat e uo| o .
T X e 1 & s +0,15 | 0,25
6 -Epaisseur plaquette s | | 7 -Rayonr, en mm 8 -Forme aréte de coupe| |9 -Direction de coupe
- - > ¢
: 02 r =0,2 r F . -y
04 r =04 E Arete vive R .
0! s=1,59 08 r:=0,8 ——’_‘2
Tis=193 12 r=1.2 E [_—_—
025=2738 16 r‘= 16 Aréte de coupe traitée ER
03s=35.18 .
Tis=397 24 r,=24 T Cj
0ds=476 32 q,= 32 Chanfrein négauf
055=5.56 i Avance Avance
06s=635 Plaquene ronde. _—
07s=1794 00 si IC est une valeur en pouce S C}
09s=932 . convertie Chanfrein negant et véce
MQ si IC estune valeur métrique, traités ER
10 -Options propres au fabricant
Le code ISO comprend neuf symboles, le 3™<et le 9 n'étant
utilisés que si nécessaire. Le fabricant peut ajouter
dzux symboles supplémentaires.
Ex.:-QF = tinition; -QM = semi-finition: -QR = ébauche.




