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Cours : Les conditions de coupe 
 

1. Ordres de grandeur des vitesses de coupe : 

La vitesse de coupe est la vitesse tangentielle de l’outil par rapport à la pièce, dans la zone de formation du copeau. On 
peut dire que c’est la vitesse, en m/mn à laquelle le copeau se déroule sur la face de coupe de l’outil. 

Cas du tournage : le mouvement de coupe est la rotation de la 
pièce, le mouvement d’avance est la translation de l’outil. 

 

Cas du fraisage : le mouvement de coupe est la rotation de la 
fraise, le mouvement d’avance est la translation de la pièce. 

 

Le choix de la vitesse de coupe dépend de nombreux paramètres : le matériau de l’outil, la géométrie de l’outil, le 
matériau de la pièce, le type d’opération, la rigidité de la machine, la qualité de prise de pièce, la durée de vie voulue 
pour l’outil … 

Il est très important de connaître les ordres de grandeurs des valeurs à appliquer. Cela permet d’éviter la rupture d’outil 
durant l’usinage, de maîtriser la flexion d’outil et les qualités dimensionnelles, géométriques et d’états de surface de la 
pièce usinée. 

Ordres de grandeur de Vc (m/mn) selon l’opération Tournage / Fraisage en bout Perçage 

Matériau pièce ↓  matériau outil → ARS Carbure ARS 

Acier (C45) 25 100 12 

Alliage d’aluminium (EN AW 2017) 100 400 50 

Les valeurs d’avance approximatives (pour des dimensions d’outils > 10 mm) sont : 

Tournage : f=0,1 mm/tr fraisage : fz=0,05 mm/dt perçage : f=Ø foret/100  (voir GTP pour affiner les valeurs) 

 
2. Utilisation de la documentation du fabricant : 

Vous devez être en possession de la référence de l’outil, de celle de la plaquette (forme et nuance), de la matière à usiner. 

Exemple : fraise à plaquettes SAFETY ORBI-SAF, fraise Ø 16 à 2 plaquettes à béquets de type RT 10, de nuance 5020. Pièce à 
usiner en acier à bas carbone S235. Deux couples de conditions de coupe sont proposés : semi-ébauche (Vc=284 m/mn, fz=0,15 
mm/dt) et finition (Vc=365 m/mn, fz=0,03 mm/dt). 

Fraise à rainurer-dresser (2T) 
à plaquettes carbure 

SAFETY ORBI-SAF : 

 

 

 


