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Qutils:

VITESSE DE COUPE
“ACIER, CUIVRE, ALUMINIUM”

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

Pour les aciers

Base 100 =11 S Mn Pb 30 ( S300 )Vc = 70 m/min

Pour le cuivre et alliages
Base 100 = CW612N(Cu Zn 39 Pb2 )Vc = 130 m/min

Classe Nuances Indice0 Indicel Classe Nuances Indice0 Indicel
Aciers de 11 SMn 30 94 % 120% | Cuivres alliés CW004A (Cu Tep) 20% 35%
décolletage 11S Mn Pb 30 100 150 CW004A (CuPb 1) 25 40

11 S Mn 37 100 150 | Laitons CW5S02L (Cu Zn 15) 30 50
11 S Mn Pb 37 125 200 CW506L (Cu Zn 33) 40 60
CC750S (CuZn 33 Pb 3) 90 120
Aciers de S235JR 50 70 CW612N (Cu Zn 39 Pb 2) 100 160
construction E235 40 60
:écciz:;gaege pour 36 5Mn 14 65 85 :J:;:?:jx 13?2)336 (Culibres > ®
::::Irt;l::;e;t: 38'S Mn 28 60 80 EX;IXIRP(S“ Zn3SNi3 25 50
44 S Mn 28 55 75
Bronzes CW460K (CuSn 8§ Pb 1) 35 60
Aciers pour C10 60 90 CC480K (Cu Sn 10) 45 80
:;f:;';;e:ef C35 50 80 |Maillechorts ~ CWA401J(CuNi10Zn27 30 60
C45 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 S1) Vc = 160
m/min
35CrMo4 45 75
35CrMo4Pb 55 90 | Classe Nuances Indice
16 Cr Ni6 Pb 70 100 | Aluminium EN AW-1050 30% 55%
35CrNi6 40 70 (A1 99.5)
100Cr 6 35 65 EN AW-5154 70 100
35 Ni Cr Mo 6 Pb 50 80 (Al Mg 3.3)
EN AW-2017 100 140
Aciers X12 Cr 18 60 90 (Al Cu4 Mg 1)
noxydables X30 Cr 18 a5 65 EN AW-7075 6 90
X10 Cr Ni 18 09 50 70 (Al Zn 3.5 Mg Cu)
CORRECTION DE LA VITESSE DE COUPE SUIVANT LE MODE D’USINAGE
Chariotage IxV Centrage 0.8xV
Dressage 0.7xV Pergage 0.6.xV
Alésage al'outil  0.6xV Trongonnage 05xV
Alésage 4 I’alésoir 0.2xV Moletage 03xV
Filetage 0.6xV Fongage gorge 0.6xV




EN DECOLLETAGE

TABLEAU DE CHOIX DES VITESSES D’AVANCES

USINAGE EXTERNE SUR COMMANDE NUMERIQUE

OUTILS EN ACIER RAPIDE (A. B, C) et CARBURE (Al BI, CI)

( Décolletage; Foncage-décolletage )

Hauteur ., o
Avances diamétrales Avances longitudinales
MATERIAU du ances |
(vers le centre ) en mm/tr ( suivant I‘axe ) en mm/tr
copeau
A Al B B1 C C1 A Al B B1 C C1
De0a2mm | 002 | 0.04 | 0.03 | 0.06 | 0.06 | 0.08 | 002 | 004 | 0.05f007| 01 {014
CUIVRE
De2a5mm | 002 | 0.03 J0.025] 0.05 | 0.04 | 0.06 | 0.02 | 0.04 } 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.09
De0a2mm | 0.04 § 0.06 | 0.06 { 008 {008 011007 01 }o1otzlorz]ors
LAITON
De2a5mm | 002 § 0.04 | 0.04 { 0.06 | 006 | 0.08 | 0.06 | 008 Jooslonil o1 |ors
De 04 2mm 0.015 | 0.03 0.025] 0.05 | 0.04 | 0.08 § 0.02 | 0.03 | 0.04] 006} 008 | 01
BRONZE
De245mm | 0.01 | 0.02 | 002 | 0.03 ] 0.03 ] 005 Jo.015}0025)0.03]005] 006|008
De022mm | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.05 ] 0.07 } 0.02 | 0.04 J0.05fo0s] 01 |o1s
ALUMINIUM
De2a5mm | 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 | 002 | 0.03 } 0.03 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.04 | 0.06 | 0.06 } 0.08 ] 0.12 { 0.15
ACIER DE )
DECOLLETAGE
De245mm | 0.02 §0.025] 0.03 | 0.04 § 0.04 { 0.05 | 0.03 [ 0.05 | 0.05} 0071008 01
ACIER INOX |De0a2mm ] o001 | 0.02 o015 0.03 | 0.03 | 0.04 Joo25] 0.04 | 0.05]007] 01 |02
DE
DECOLIETAGE | pe2 4 smm | 0.01 Jo.015| 0015} 0.02 § 0.02 | 0.03 {0015 003 | 0.03 | 005 | 0.06 | 0.09
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 | pe2 3 smm | 001 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 |0015{0.025] 0.03 | 0.0 | 006 | 008

Colonne A :Tolérance mesure +5u Etat de surfage FIN.( Ra de 0.6 & 1.6 inclus )

Colonne B :Tolérance mesure +10y Etat de surfage MOYEN.(Ra 1.7 2 3.2 inclus )

Colonne C :Tolérance mesure +10y Etat de surfage GRANDE PRODUCTION.(Ra>43.2)




OUTIL DE TRONCONNAGE

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

Diamétre Largeur L

Représentation debarre |~ A;ierw Alumlnl
Laiton Acier

en min dur um

0.5 0.6 0.8 0.5

1 0.7 0.9 1.2 0.8

3 0.9 1.1 1.6 1

6 1.2 1.4 2. 1.3

8 1.5 1.6 2.3 1.6

10 1.7 1.9 2.7 1.8

K 15 2 2.4 3.3 2

20 24 3 4 24
25 2.6 34 4.2 2.6

30 2.8 3.8 4.3 2.8

42 3 4 4.5 3

Représentation Angle de pointe ou de direction d’aréte

ALLIAGES | ACIERS DE
K LAITONS | D’ALLUMI |DECOLLET Aggf{l;s
NIUM AGE
20° 20° 15° 10°

b by K

a a a a
23° 230 18° 12°




ANGLE D’AFFUTAGE

REPRESENTATION

Matiére a
usiner

FONTES

AC[ERS

ACIERS DURS

LAITONS

BRONZES

70

60

4°

80

70

CUTVRES

ALLUMINTUMS

10°

10°




FONCTIONS PREPARATOIRES

( Fonctions G )

REFERENCE G FONCTION
G00 Positionnement ( déplacement rapide ) ex: GO0 X....etlouZ....
GO1 Interpolation linéaire ( avance d’usinage ) ex: GOl X.....etlouZ..... F.....
G02 Interpolation circulaire sens horaire ex: G02 X.... EtlouZ..... F.....
GO03 Interpolation circulaire sens anti-horaire ex : G03 X....Et/ouZ..... F....
G04 Temporisation ex : G04 U.....
G25 - | Détection de fluctuation de vitesse de Ja broche sur atrét
G26 Détection de fluctuation de vitesse de la broche sur marche
G27 Contréle du retour a la position de référence
G238 Retour a la position de réference
G31 Fonction saut
G36 Compensation d’outil automatique en X
G37 Compensation d’outil automatique en Z
G40 Annulation de la compensation du rayon du nez de I’outil
G41 Compensation du rayon du nez de I’outil 4 gauche
G42 Compensation du rayon du nez de I’outil & droite
G50 Réglage du systéme de coordonnées ou réglage de la vitesse maxi de la bro-
che.
G83 Cycle de pergage frontal
G&4 Cycle de taraudage frontal
G86 Cycle d’ alésage frontal
G92 Cycle de filetage |
G96 Commande de vitesse de surfage constante
G97 Annulation de la commande de vitesse de surface constante
G98 Avance en métre/minute

G99

Avance en millimétre/ tour




FONCTIONS MACHINE

CODE |(FONCTION GROUPE
MO  |Arrét programme Simple
MO2  |Armét cycle Simple
MO03  |Rotation broche en avant ( a droite ) A
MO04  |Rotation broche en arriere ( & gauche ) A
MO5 |Arrét broche A
MO06 |Fermeture mandrin ou pince Inverse
MO7  |Ouverture mandrin ou pince Inverse
M32  |Séparateur piéce de fagonnage en avant Inverse
M33  [Séparateur piece de fagonnage en arriére Inverse
M51  |Détection lame cassée Inverse
M52 |Huile de coupe sur marche D
M53  [Huile de coupe sur arrét D
M56 |Comptage produits Simple
M74 | Vitesse synchronisation différentielle broche activée F
MT75  {Vitesse synchronisation différentielle broche désactivée F
M98 | Appel sous-programme- H
M99  [Fin d’appel sous programme H
M320 |Séparateur piéce de fagonnage en avant ( Sous condition de X ouZ ) | Inverse
M330 |Séparateur piéce de fagonnage en arriére ( Sous condition de X ouZ ) | Inverse
M700 [Ouverture mandrin ( Sous condition de X ou Z ) B
NOTE :

1%) On ne peut écrire qu'un seul code M par bloc. Il doit étre en début de bloc.
2) Ne pas écrire un code M comportant 1" indication " inverse " dans un bloc contenant

une commande de mouvement.

3%) La mention "Simple" dans la colonne groupe signifie que le code et ignoré lorsque la

machine tourne en sens inverse.

4%) La mention " Inverse" dans la colonne groupe signifie que le code est exécuté lorsque

la machine part en arriére.

5%) Tout autre mention dans la colonne groupe signifie que les codes précédents groupés

avec ce code M seront exécutés lorsque la machine tourne en sens inverse.




N Filetage avec G82

Exemple d'usinage : M6P=1,0 filetage (c8té droit) sur matériau non fermreux

—Généralités
(Sentrames | cex]z[] F [T

Fil de plomb : L (1,0 mm)
Longueur effective :  Za (4,0 mm)
Décalage outil : a (7,0 mm)
Avance : Xn

* Section avec créte inégale

;7 a Z0

A
L(1.0) ‘r \ Point de départ %
Y .

y

4 - t __________ - )
M6 Xn f . _ 5
Point programmé ! V4
surZ / . "L
l -——
a Il 7a ||*
Exemple de
rogramme
TI1300 ................................. Sélectionne I’outil T13.
MO03 81500 ............................ Spécifie la rotation broche en avant a 1500 tr/min.
GO4U1.0.............................. Arréte la machine pendant une seconde jusqu’a la stabilisation
~de la broche.
G00X8.0Z50T J ................ Positionne la lame de ’outil au point de départ (Z = a-2L)
G92X55Z120F1.0 ................. Premiére passe. (X1 0.25)(Z=a+Za+L)
X506 .................o ... Deuxiéme passe. ( X2 0.22)
X48 ... ... Troisiéme passe. ( X3 0.13)
X477 ... ... Quatriéme passe. ( X4 0.05)
X47 .. ................... Passeavide.

GOOX LIZ T ..................... Sortie de Ioutil pour le processus suivant.



TABLEAU DES TOLERANCES GENERALES

ISO 2768

ECARTS POUR ELEMENTS USINES NF EN 22768 - SO 2758
] SES DIMENSIONS ANGUL
DIMENSIONS LINEAIRES ANGLES CAS - - - — J AIREL
Rayons - chanfreins Dimension du coté le plus court

- % : R i A
{ (fin cots | +005 | £01 2015 | 02 | =0 <05 | *4 - ‘

(in) ° 2 2 £1° + ¥ + 20 10
m (moyen) *0,1 0,1 +02 +0,3 +05 +0.2 *0,5 *1
c (large) 0,2 +03 +05 +03 +1,.2 + 0,4 *1 +2 + 1030 *{° + 30 + 15
v (trés large)] — 05 *1 15 %25 £04 *1 +2 * 30 2 e L 3

TOLERANCES GEOMETRIQUES

Tolérances

Axial
Radial

K (moyen)

L Qlarge}

Méme valeur que la tolérance dimensionnelle ou de
rectitude ou de planéité si elies sont supérieures.

Méme valeur que la tolérance diamétrale mais 3
condition de rester inférieure a la tolérance
de battement.

Les écarts de coaxialité sont limités par les
tolérances de battement.

REGLES GENERALES
® S plusieurs tolérances géométriques s'appliquent a un méme élément, retenir la tolérance la plus large.
®= Choisir comme référence le plus long des deux éléments. Si les deux éléments ont la méme dimension nominale, chacun d'eux peut étre pris comme référence.

Draprés GDI A.Chevallier. Editions Hachettes



TABLEAU DES PRINCIPAUX AJUSTEMENTS ISO
Alésages

! PRINCIPAUX ECA_RTS EN MICROMETRES Température de référence - 20 °C
2 5 AR S bt 58 e b A ey e R S ae At e oy R A & A R St BT PO AR
t 60+ 781+ 98f +120 [ +149 [ +180 | + 220 | + 260 + 305 + 355 + 400 + 440 + 480
* 20 |+ 30[+ 40/ + 50 |+ 65| + 80 | +100 | +120 + 145 +170 + 130 +210 +230
+ 16 1+ 2244 28/ + 3¢ [+ 41|+ 50| + 60| + 71 + 83 + 96 + 108 +119 +131
2+ 6 [+ 100+ 13]+ 16 [+ 20|+ 25 [+ 30 + 35 + 43 + 50 + 5§ + 62 | + 68
2 OB+ 120+ |+ 17 [+ 20+ 25+ 291 ¢ 3¢ + 39 + 44 + 49 + 54 + 60
At 20+ 41+ 5|+ 60+ 7]+ 9|+ 10| + 12 + 14 + 15 + + 18 + 20
e \
2 * 40+ 6+ B[+ 10 [+ 12+ 4]+ B8]+ 2 T+ 36 + 30 + 36 + 39 + 43
- b= 6]- 7/- 81— 9|~ w1 |- 12|73 - 14 - 16 - 16 — 18 — 20
= 04+ 24+ 21+ 2 [+ 2|+ 3|+ 4|+ 3 + 4 + 5 + 5 + 7 + 8
- 8- 6)- 71— 8 - 1m|-—13|-s] |l 5 — 24 - 27 - 29 ~ 32
01+ 31+ 5({+ 6|+ 6|+ 7]+ 9|+ 10 + 12 + 13 + 16 + 17 + 18
= W0 - §9]-10f- 12 |- 15~ 18- 21| > 25 — 28 ~ 33 - 3§ - 40 — 45
2 ~ 2 D 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- 12 ]~ 12|- 15|~ 18 | -~ 27 25 | - 30 — 35 ~ 40 — 4 - 52 - 57 ~ 63
- 4= - a5 3o B Z 9t < 10 - 12 - 14 - 14 - 16 - 17
- 14 |- 16— 19 - 23 | — 28] - 33 |- 39| _ 45 —~ 52 —~ 60 - 66 - 13 - 80
=3 ) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
A - 29 (- 30/ 36| - 43 |- 52 |- 62 |- 78] — g - 100 — 115 ~ 130 - 140 - 155
- 8 |- 9[- 12[- 5 - 8- 21 |- - 30 -~ 36 T - 4 — 51 ~ 55
= 12 |- Wl- 21| - 26 |- 31|~ 37|~ 45| _ 52 __—3 - 70 - 79 -~ 87 ~ 95
2 -3 il ) I L ISV I I ST Ry ~ 28 - 33 ~ 36 - 4 - 45
= V6 - 20]- 24| - 29 { - 35| 42 |- 51 _ &9 - 68 - 79 - 88 - 98 — 108
= - 9 |- 12]=18 181~ 2|~ 2 |~ 32 =< 37 ~- 43 —- 50 - 56 - 62 — 68
= 31 [~ 42— 51— 61 |- 74 |- 8 [Z106 | _124 -143 - 165 ~ 186 - 202 —~223

D’aprés GDI A Chevallier. Editions Hachettes




TABLEAU DES PRINCIPAUX AJUSTEMENTS ISO
Arbres

* + 50 + 57 + 65 + 1 = 7T

230 | 237|451 £ 55 + 65 + 80 + 95 110 +125 +145 + 160 + 180 £ 200
+ 4 |+ 6|+ T+ 9 + 11 + 13 + 15 + 18 + 2 + 24 + + 29 + 32
0|+ 1]+ 1]+ 1 + 2 + 2 + 2 + 3 + 3 + 4 + 4 + 4 + 5
+ 6|+ 9|+10)| + 12 + 15 + 18 + 2 + 25 + % + 33 + % + 4 + 45
0|+ 1]+ 17+ 1 + 2 + 2 + 2 + 3 + 3 + 4 + 4 + | + 5
+ & |+ 8|+12)] +15 + 17 + 20 + 24 + 28 +3 + % + 43 + 4 + 8
+ 21+ 4]+ 8]+ 7 + 8 + 8 + 1 + 13 + 1§ + 17 + 20 + 2 + 3
+ 8 + 121+ 15| + 18 + 21 + 25 + ¥ + 3 + & + 46 + 52 + 57 + 63
+ 2 |+ 4]+ 6]+ 7 + 8 + 9 + 11 + 13 + 15 + 17 + 20 + A + 24
+ 10 + 11 +19]| +2 + 28 + 3 + 39 + 45 + 52 + 60 + 66 + 3 + &
+.4 1+ 8]+10] + 12 + 15 + 17 + 2 + 2 + 27 + 31 + ¥ + & + &
+ 12 +0j+24 | + 20 + 3 + 42 + 51 + 59 + 68 + 7 + 88 + 98 + 108
+ 6 |+ 12]+15] + 18 + 22 + % + 32 + 37 + 43 + 50 + 5 + 62 + 68

D’aprés GDI A Chevallier. Editions Hachettes



