Ve = vitesse de coupe en m/min
ID = o outil ou piéce en mm

n = fréquence de rotation en tr/min

Vf = vitesse d'avance en mm/min

{fz = avance par dent en mmitr

Z = nombre de dent sur l'outil

Ay moing un Blément dalliage ateint5%)

Exemple de deﬂgnahon
;% réd des

.lle‘:rJ
aléments d'aliage

% de carbong
"%ymbole des

X pour fortement E|IE elernentsdaﬂlage pat
teneur décroissante

Bonne usinabilite

ALPAS : Aluminium (A6 + Silicium (Si)

EN AB-44 200 [A 5i12]
Bonne moulabilts

Pringpales nuances d'afiage de Jnc:

ZAMAK(Z2, 3 et 5) : Allage de fonderie sous
pression (Carburateurs, boifiers ...}

Alliage Zinc - Alu - Magnésium-Cuivre

Conditions de coupe BTS CRSA Lycée Jules HAAG
Tt S —————
OUTILS ACIER RAPIDE SUPERIEUR !Vc} CARBUREJV{: en m/min)
MODES DE TRAVAIL Avancefoufz | _ . Bronzes | Alliages [ _ " Bronzes | .
Fontes | Aciers p i Fontes | Aciers : Alliages Alu
Lt Laiton | A Laon
Fbauche 02a04 30 30 50 70 60 80 180
Finition 0,0540,1 40 30 60 30 100 120 200
TOURNAGE —
Trongonnage 0,05a0,1 10 7 15 30
Fbauche 015402 40 40 80 100 50 ?[} 160
ERAISAGE [r'nition 0,05 50 50 100 120 o &0 — 200
ole du m
Sciage manuel 15 10 20 40 o e CONE e]/ 8
ﬁ Q47 @ément d addition suivi] , o §
PERCAGE "_”3 | ;r.:::] ules 005a02 20 20 40 50 8‘) :5" de son pourcentage résl }/ ‘2 =
Haaq = O 2 gliment d' addifion sui '; =
ALESAGE (HT, e i 0, 1a 0,4 7 5 10 20 < de son pourcentage résl [6]
= {Liionx:cz) i ‘fzx D) iL ES ACIERS FORTEMENT ALLIES :| oo vt o oo oy oy |-BBOZE : Cue G4+ Etan 60

Cu fnd
Materiau de frottement(Bague. douile, segments)
- LAITON ; Cuiwee (Cu)+ Zine (Zn)
Lugn 15
Bonne usinabili (rabinetterie, pompe)

- CUIVRE AU BERYLIUM :Cuivre (Cu) + Bandiym (Be)

CuBe2
Ressors, rondelles gnduflex, connecteurs

I
TARAUDAGE ——— =T —
" " " " " " el e A - ¥
Diamétre de pergage = Diamétre nominal -7" o w m
- le pas ) !
i
) E o = y O Outil a N
ISO ] s 3 GAZ ® Outil couteau Outil a saigner Qutil a fileter
o oo o dresser
o) L
M3 | 05 25 1/8 9.7 '
M4 0.7 33 1/4 13.1 m:n / I'angle de dépouille o,
] ) L 3
M5 0.8 4,2 3/8 16,6 ¥y . I'angle de taillant
M6 1 5 1/2 20,9 [ . wuLl a I'angle de coupe 1
M8 1.25 6.75 3/4 28.4 e Fraise a Fraise 2 ' ang pey.
Outilaaléser .\ . nfreiner lévres charioter
M10 1,5 8.5 171 33,2 cotdE
La trempe : Maintenir le matériaux & tremper a une température LEE ACIERE DE CONSTRUCTION e =
suffisante et suffisamment longtemps. On plonge ensuite Ia piéce dans | WECANKGUE : .. .. NICrMog-6 &g
un liquide (bain d'huile, eau, plomb fondu, etc ) ou on le refroidit avec un T ~ = E
gaz (azote, air, etc). S 235 B0 L @
= o
: T : Symbole d w =
Le revenu aprés une trempe, par chauffage a une température E 835 T e par ==
inférieure a la trempe. Améliore la résistance mécanique en diminuant teneur décroissante 43 3;3
la dureté et les contraintes thermiques intemes de 1a trempe. Symbol il e % E
. = . s o M&é %4 pour G, o, Mn, Ni, Si, W L E
Le recuit apres un traitement mecanique, une operation de soudage, . X10 pour A, Be, Cu, Mg, Nb. Bb, © 2
etc afin de lui rendre une partie de ses propriétés antérieures. On tRe =Umiteminéma.‘c§é{q§#gg¢ e Ta. JL V. 21 4o
chauffe jusqu'a austénitisation totale de la piéce, puis on laisse refroidir YRR X100 pour Ce, N.P. 5 2 ]
N E . @ﬁqa f’u{ﬁ?lﬁz} *1000 pour B =
lentement, ce qui lui fait retrouver ses anciennes propriétés. <




