STS Conception et Industrialisation en Microtechpig Fabrication Génie Mécanique

Cours : Les conditions de coupe

1. Ordres de grandeur des vitesses de coupe :

La vitesse de coupe est la vitesse tangentiellod par rapport & la piéce, dans la zone denfation du copeau. On
peut dire que c’est la vitesse, en m/mn a laqlelt®peau se déroule sur la face de coupe dell’outi

Cas du tournage : le mouvement de coupe est laomide la Cas du fraisage : le mouvement de coupe est ldaotde la
piece, le mouvement d’avance est la translatiofodél. fraise, le mouvement d’avance est la translatiolageéce.

Le choix de la vitesse de coupe dépend de nomlpraw@metres : le matériau de I'outil, la géométad dutil, le
matériau de la piece, le type d’opération, la itgide la machine, la qualité de prise de piecdutée de vie voulue
pour l'outil ...

Il est trés important de connaitre les ordres dedgurs des valeurs a appliquer. Cela permet didaitrupture d’outil
durant 'usinage, de maitriser la flexion d’'outilles qualités dimensionnelles, géométriques gatséle surface de la

piéce usinée.
Ordres de grandeur de Vc (m/mn) selon I'opération ‘Burnage / Fraisage en bout Percage
Matériau piece | 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 da@s d’outils > 10 mm) sont :

Tournage: f=0,1 mm/tr fraisage: fz=0,05 mm/dtpercage: f=@ foret/100 (voir GTP pour affiner les valeur

2. Utilisation de la documentation du fabricant :
Vous devez étre en possession de la référenceutd, e celle de la plaquette (forme et nuande)la matiére a usiner.

Exemple : fraise a plaquettes SAFETY ORBI-SAF,dea® 16 a 2 plaquettes a béquets de type RT Iyatee 5020. Piece a
usiner en acier a bas carbone S235. Deux couplesraifitions de coupe sont proposés : semi-ébaiw284 m/mn, fz=0,15
mm/dt) et finition (Vc=365 m/mn, fz=0,03 mm/dt).
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