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Chape de vérin Nomenclature des Phase 100
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Alésage ébauche Al 1 T17 -
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110 Surfacage PI1 SO'
Chanfreinage Ch1 T18
120 Surfacage PI2 T18

Chanfreinage Ch2, Ch3

Surfacage PI3
Chanfreinage Ch4

Surfacage Pl4 T18
130 | Pointage Tr1-4 T19
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Alésage Al3 finition T8
Tourillonnage Cy1 finition T14
Alésage finition Al1 T9 -
150 BO

Percage Al4 T10 -
w |




o
o)

3/13

i

w
=)
g
<
T
0
~

Cyl

Ch2

All

Chl

—i
(A




DO&W TECHNIQUE

- 4113

FICHE OUTILS

FT N°98055 | PIECE :
CAT Phase 100 MACHINE: FH 55 (1)
1955 / V01
Conditions de coupe
o DESIGNATION PORTE-OUTIL (+BASE) ouTIL N vf T(}?ngg%ie
17 | BASE GRAFLEX @90 Lg200 mm | TETE Ebauche @ 115 500 200 | 85
18 | PORTE FRAISE COURT FRAISE & 80 OCTOMIL STD 790 864 | 600
19 | PORTE PINCE LONG FORET a pointer & 20 600 80 | 90 .
23 | PORTE PINCE LONG FORET & 14,2 A1111 550 100 | 240 g é
2 | APPAREIL A TARAUDER TARAUD M16 Hélicoidal 100 190 | 200 B
20 | WELDON @& 32 FRAISE & 32 R390 2000 900 | 110
21 | WELDON & 32 FRAISE &40 APFT 4 dentsR4 | 1600 | 1000 | 350
1 | BASE GRAFLEX COURTE TETE Ebauche @ 176 360 150 | 30
3 | WELDON & 32 FRAISE & 32 AJX Mitsubishi 1500 | 2700 | 376
4 | WELDON & 32 FRAISE & 32 ADKT 200 600 | 60
détalonnée
5 | WELDON @32 FRAISE @32 R245 1000 800 | 40
6 | PORTE PINCE LONG FRAISE Carb.Spéc.Diamac 2000 400 | 10
7 | BASE GRAFLEX & 50 Lg 100 mm | TETE Semi - finition & 77,8 1020 180 | 50
8 | BASE GRAFLEX & 50 Lg 100 mm | TETE Finition & 78,07 1020 210 | 40
14 | TETE A TOURILLONNER ALU TETE Finition & 190,08 420 751 20
9 | BASE GRAFLEX & 90 Lg 200 mm | TETE Finition & 116 685 140 | 130
10 | JOINT TOURNANT FORET & 38 a Plaquettes 1675 200 | 60
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Usinage des 2 plans PL1&PL3

Engagement Centre fraise au travail
progressif : approche a g
la méme vitesse que Iy
I’usinage
Interpolation du plan : | Assimilée a du
pilotage du centre contournage
fraise linéaire pour

I’optimisation
Largeur d’usinage a. 60 mm ®

Approche

Epaisseur a enlever a, | 7 mm

Usinage du plan PL2
" Périphérie de la e
Engagement progressif : fraise au fravail ~ )
approche a la méme \
vitesse que I’usinage €0
Interpolation du plan : Assimilée a une J R
pilotage avec décalage | interpolation (
du rayon de la fraise circulaire intérieure
pour I’optimisation
Largeur d’usinage a. 12 mm
. ‘ o =
Epaisseur a enlever a, 5 mm B ‘Approche
Fraise Référence Plaquette Conseils SECO
Octomil R220.43.0080.07.SA | OFMT 07 04 05 TR-M15-T250M /
«standard»
1 passe en
Octomil R220.66.0080.12.5 | HPMR 12 06 2ETR-M17-T250M Cbauche
«gros débity 1 passe en
finition
Feed Master | £570.21.0080.R160-6 218.19.MF25M /
«rapide»
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ETUDE n° 1 ETUDE OUTILLAGE
DE FONDERIE

Les appendices de coulée et de masselotage ne sont pas représentés.

MODELE AVEC PORTEES
DE NOYAUX

PLAQUE MODELE
SUPERIEURE

NOYAU
ALESAGE

NOYAU ARRIERE

ETUDE OUTILLAGE

ETUDE n° 2 DE FONDERIE

NOYAU ARRIERE

NOYAU
ALESAGE
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1. Piéces moulées — Systéme de tolérances dimensionnelles et surépaisseurs
d’usinage

CT/4
RMA

CT/4

R=F+2RMA + (T/2

(1/2

R = Cote de base de la piéce brute
F = Cote de la piéce finie
RMA = Surépaisseur d'usinage spécifiée

CT = Tolérance de moulage

.—1 ——— e . B |

C1/2

Figure 5 — Usinage extérieur d'un bossage

Surépaisseur d’usinage
spécifiée : RMA.

On ne spécifie qu’une seule
valeur pour toutes les surfaces
a usiner et celle ci doit étre
choisie dans la fourchette
dimensionnelle appropriée en
fonction de la plus grande
dimension hors tout de la
piece moulée.

(T/4 ! R

(174

RMA

RMA

(1/2

an
-

Figure 6 — Usinage intérieur

R=F~2RMA - (T/2

Position de la zone de
tolérance.

Sauf convention, la zone de
tolérance est répartie
symétriquement par rapport a
la cote de base. Toutefois, par
accord entre le client et le
fondeur, pour des raisons
spécifiques, la zone de
tolérance peut étre
asymétrique.

Tolérance de moulage CT.
Les tolérances données dans
le tableau 1 sont fondées sur
des valeurs collectées dans
des fonderies de plusieurs

pays.

Tolérance de moulage CT.
Pour le moulage en sable de
petites séries, il est
généralement peu réaliste et
anti-économique d’utiliser des
modeles métalliques et de
mettre en ceuvre les outillages
et les procédures de moulage
nécessités par des tolérances
étroites.
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Classes de surépaisseurs d'usinage spécifiees (RMA)

Les classes de surepaisseurs {RMA) recommandées pour des meétaux, alliages et méthodes de moulage particu-
liers sont données dans le tableau B.1.

Tableau B.1 — Chlasses typiques de surépaisseurs d'usinage spécifiées pour piéces moulées brutes
(=} de surépai irs d'usinage spécifiées
Metaux et alliages de coulée
Méthode Alliages . Alliages
et ~ Fonte Fante & Fonte Alliages Alliages de Allisges 2 base
er grise Sgrﬁz::égal malléable de cuivre de zinc metaux da ﬁiacsifel de
s iegers e cobalt
Moulage en sa-
ble et moulage G akK FaH FaH FaH FaH FaH FaH G akK G akK
main
Moulage en sa-
blie, moulage
machine et FaH Eag EadG EaG EadG Ea G Eag FamH FaiH
moulage
carapace
Moule métalii-
que permanent -
(gravite et _ DaF . DaF DaF DaF DaF DaF — —_
basse pression)
Coulée sous .
pression L — —_— — B aD B aD BaD — —_
Moulage de
précision E E E I E - E E E
NOTE — La présente Norme internationale peut également s'appliquer aux procédés et matériaux non cités dans ce tableau.
aprés accord entre le fabricant et I'utilisateur des pigdces moulées.
Tableau A.1 — Classes de tolérances pour piéces moulées brutes produites en grandes séries
Classes de tolérances, CT
Métaux et alliages de coulée
Méthode i i
Fonte Fante a Fonte Alliages Alliages Aib;eges Alliages a Alliages &
Acier rise graphite malléabie de cfivre de zgi,nc métaux base de base de
an sphéroidal nickei cobalt
légers
Moulage en
sable et
11 a8 14 11 a 14 11814 11 a14 10413 10 3 13 29a12 11 a2 14 11 a 14
moulage
main —
Moulage en
sable, mou- it }
lage machine 8al1z g8a12 g8a12 8312 8a10 8a1l0 7as8 8a12 8 a 12
et moulage
carapace
Moule métal-
ligue perma-
nent (gravite
et basse
pression) Le travail est en cours pour &tablir les données appropriées. En attendant, il convient Que des consultations
aient lieu entre je fondeur et le client pour convenir de vateurs utilisables.
Coulee sous
pression
Moulage de
pré&cision
NOTES

1 Les classes de tolérances indiguées sont celles qui peuvent &tre normalement tenues pour les pi&éces moulées produites
en grandes séries et lorsque les facteurs de production qui influencent ta précision dimensionnelle du moulage ont été
complétement mis au point.

2 La présente Norme internationale peut également s'appliquer aux procédés et matériaux non cités dans ce tableau, aprés
accord entre le client et le fondeur.




DO oy ))’bé;; TECHNIQUE - 9113

Tableau 1 — Tolérances de moulage .
Cote la plus large Tolérances totales de moulaga®
mm
mm Classes de tolérances dimensionnelles, CT, des pidces moulées2! 3
au- jusgu'a
dessus ety 1 2 3 4 5 ] 7 8 9 10 11 12 134 | 144 154 | 1845)
de compris
— 10 0,08 0,13 0,18 0,26 0,36 0,52 0,74 1 1.5 2 2.8 4,2 — — —_— -
10 16 0.1 0.14 0.2 a.z8 0,38 0.54 0.78 1.1 1.6 2.2 3 4.4 — —_— — —
18 25 0.11 0.15 Q.22 0.3 0,42 0,58 0,82 1.2 1.7 2.4 3,2 4,6 <] 8 10 12
25 40 0.12 0.17 0.24 0,32 0.46 0.64 0.9 1.3 1.8 2,6 3.6 5 7 =} 11 14
40 83 0,13 .18 0,28 0,36 0.8 0.7 1 1.4 2 2.8 4 5.6 8 10 12 16
63 100 0.14 0.2 0.28 o4 0.56 0.78 1.1 1.6 2,2 2.2 44V 8 =] 11 14 18
100 180 0,15 0,22 0.3 0,44 0.62 0.B8 1.2 1.8 2,5 3.6 5 7 10 12 16 20
180 250 —_ 0,24 0,34 o5 0.7 1 1.4 2 2.8 4 5.6 B 11 14 18 22
250 400 — — 0.4 0,58 0,78 1.1 1.6 2,2 3.2 4.4 6.2 =] 12 16 20 25
400 630 — — — 0.84 0.9 1.2 1.8 2.6 3.6 5 7 10 14 18 22 28
830 100G —— — — — 1 1.4 2 2,8 4 1=3 8 11 16 20 25 32
1 000 1 800 — — — — — 1.8 2,2 3.2 4,8 7 9 13 18 23 29 37
1 600 2 500 — —_ — —_ —_ — 2,86 3.8 5.4 8 10 15 21 26 33 42
2 500 4 000 —_— — —_— — —_ —_ —_ 4.4 6.2 =] 12 17 24 30 38 49
4 000 & 300 —_ —_ —_— _ —_ — — — 7 10 14 20 28 35 44 56
6 300 10 000 —_ _ —_ —_ —_ —_ —_ —_ _ 11 16 23 32 40 50 84
2} Pour les épaisseurs de paroi des classes CT1 a CT15, on choisira la classe immédiatement supérisure
3} Voir article 5.
4} Les tolérances générales CT13 & CT16 n'existent pas pour les cotes inférieures & 16 mm. Pour ces cotes il faut indiquer des tolérances
individuelies.
5) La classe 16 n'existe que pour les épaisseurs de paroi des pidces moulées généralement spacifidges en CT15.

Tableau 2 — Surépaisseurs d'usinage spécifiées (RMA)
Cote la plus large’!} Surépaisseurs d'usinage speécifiées
mm mm
Classes de surépaisseurs d'usinage spécifiées
su-dessus | jusqu’s st A2 B2) c D E F G H J K
de Y COMpris
— 40 - QL1 Q.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.5 0.7 1 1.4
40 63 G,1 0.2 0.3 0.3 0,4 0.5 0.7 1 1.4 2
63 100 Q.2 0,3 0.4 0.5 0,7 1 1.4 2 2.8 4
100 160 Q.3 0.4 0,5 0.8 1.1 1.5 2.2 3 4 (<]
180 250 Q.3 0.5 0.7 1 1.4 2 2.8 4 5.5 g8
250 400 0.4 0,7 (o=} 1.3 1.8 2,5 3.5 .\,5 7 10
400 830 0.5 o.8 1.1 1.5 2,2 3 4 © 9 12
830 1 000 Q.6 0.8 1.2 1.8 2,5 3.5 5 7 10 14
1 000 1 600 o7 1 1.4 2 2.8 4 5.5 8 11 16
1 600 2 500 a.8 1.1 1.6 2,2 3.2 4,5 =] 9 13 18
2 500 4 000 0,9 1.3 1.8 2.5 3.5 5 7 10 14 20
4 000 6 300 1 1.4 2 2.8 4 5,5 8 11 16 22
6 300 10 000 1.1 1.5 2.2 3 4,5 1= =] 1z 17 24
1) Plus grande dimension hors tout de la pidce moulée aprés usinage final.
2) Les classes A et B ne s'appliquent que dans les cas spéciaux, par exemple en production de série aprés accord entre
le client et le fondeur sur lg type d'outillage, le mode de moulage et le mode opératoire d'usinage en fonction des surfaces
de serrage etfou de référence.
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ANALYSE CHIMIQUE 20 MN6

-—10/13

Eléments C SI Mn S Ni Cr Mo \% CU al P
0.15 0.5 0.5 0.25 MAXI
0.2 0.45 1.5 MAXI MAXI MAXI 0.04 0.5 +0.02 als
+0.1
£0.02 | +0.05 003

Température de fusion : 1513°Température de coulée : 1650°

R =480 MPA Re=300 M PA Al=18%

MODE OPERATOIRE DES REPARATIONS DE FONDERIE

Détection d'une
inclusion aprés usinage

Dégagement du défaut
a la meule ou arc-air

Rechargement du
défaut par dépot de
soudure

v’

zone affectée
thermiquement

Revenu local

Surfacage
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Fraises a surfacer SECO = Fraises Feedmaster a copierftrefier SECO 2
220.66-12 R220.21 Fraises a grande avance
L « Sélection plaguettes et conditions de coupe,
électi iti voir pages 134-135.
° 3:::;:;2 ﬂ;que“es et conditions de coupe, © Programme complet de plaquettes, voir page 136.
« Programme complet de plaquettes, voir page 113. Angles d'outil:  yo=- 21"4
Ww=+14°
y=-11°
Dimensions en mm
Dimensions en mm é@
Réf. D, D, I a, Plaguette
Pas Réf. D, De, h a, % @ Q R220.21_-0040-R125.4A 29 40 40 1,0 4 02 218.19-125.. |
Normal -0042-R125.4A 31 [ 40 1,0 4 02 218.19-1 gs..
.66 -0063-12-4 ’ 8 4 1,2 HP..1206.. -0050-R160.3A 36 | 50 40 1.8 3 0.4 218.19-160..
RezD.8 ﬂﬂg}i 3?, Slg 28 18 HP. 1206 -0050-R160.4A 36 50 | 40 4 0.4 218.19-160..
100-12 100 14 50 57 HP.1206.. -0052-R160.4A 38 52 40 K 4 04 218.19-160..
-0100-12- , ) .1206.. -0063-R160.4A 49,5 63 50 4 05 218.19-160..
D1e5 121 12 L 6 4.2 AL s -0063-R160.5A 49,5 63 50 J 5 05 218.19-160..
SBIBRE 15 = = MERE HE -0066-R160.5A 525 66 50 : 06| 21819160,
-0080-R160.6 66.5 80 50 e ~ 09 218.19-160..
100-R160.7 v ss50E [ o0 50 K ; 14 218.19-160..
Vitesse de coupe: V (m / min) Conditions de coupe pour le copiage
Nuances
Groupe
s;::lﬁo cngﬂa::':; s F25M F15M F40M F30M HX T25M
Sélection plaquette - 220.66-12 Choix de base: HPMR1206ZETR-M17 T250M T o — T L - e
218.19.M..F25M 270/320 - 230/280 - - 1707220
Avance recom. ) e o 218.19..M..F25M 220/270 - 180/230 = = 120/170
f, mm/dent Choix de base Opérations difficiles 218.19..MD.F25M 180/250 - 140/210 & = 80/150
HPMR1206ZETR-MET5 1250M HPMR1206ZETR-M17 1350M 218.19.MD.F25M 160/220 - 120/180 - = o
HPMR1206ZETR-ME15 T250M HPMR1206ZETR-M17 T350M _| 218.19.MD.F25M 140/200 - 100/160 o i -
HPMR1206ZETR-ME15 T250M HPMR1206ZETR-M17 T350M . [ 218.19.MD.F15M - 100/200 - = = =
HPMR1206ZETR-M17 T250M HPMR1206ZETR-M17 T350M Avance
HPMR1206ZETR-M17 T250M HPMN1206ZETR-MD20 T250M
HPMN1206ZETR-MD20 T250M HPMN1206ZETR-D25 T200M . Taille ] aciag Valeurs de base ; i
HPMN1206ZETR-D25 F30M HPMN1206ZETR-D25 T200M (mm) plaguette ot o) . < ) il
- 16 218.19-080.. 0,3/08 06 04 04 1,0 0,30
Conditions de coupe 20-25 218.19-100.. 0,515 0,7 06 05 15 0,44
Nuances 32-42 218.19-125.. 0,5/2,0 1,0 08 038 1,7 0,60
50-100 218.19-160.. 0,530 18 1,0 16 285 0,97
T150M [ Teoom [ T250M [ TsM F30M [ FA0M [ = 1 2
Avance, f,
Groupe | g »5 9,50 0,75 |0.25 0,50 075|025 050 0,75]0,25 0,50 0,75]0,25 0,50 0,75]0,25 050 0,75
Vitesse de coupe, v, (m/min)

- - - |320 245 205|310 235 200|280 215 180|280 215 180 | 270 205 170
N - - | 285 220 185|275 210 175 (250 190 160|250 190 160 | 240 185 155
- - - | 235 180 150|225 175 145[205 160 135)205 160 135|195 150 125
- - - | 220 165 140|210 160 135|190 145 125190 145 125|185 140 120
- - - |18 140 120|180 135 115|165 125 105|165 125 105|155 120 100
- - - [ 145 110 90 [140 105 90 [125 95 80 |125 95 80 [120 90 75
- - - |5 4 - [5 3 - |4 35 - |45 3 - [40 30 -
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Conditions de coupe

SECO 2

Interpolation circulaire intérieure

Dans le cas d’usinage par interpolation circulaire ou
interpolation hélicoidale pour agrandir un alésage, il est
important de recalculer la valeur exacte de profondeur
de coupe a l'aide de la formule ci-dessous.

La valeur de profondeur de coupe est ensuite utilisée
pour le calcul de I'avance par dent et de la vitesse

suré-
paisseur

\ a usiner |

d’avance.
D?- D?
ags ——L
4 (Do~ D)
Caractéristiques CU
® 6,000 min"'(rpm)
@ 30/22 kW (40/30 hp) (10 min/cont)
. ., . ., ® 606 N-m {61.8 kgf-m} (447 ft-Ibf)
Puissance necessaire estimee 7/24 taper No. 50 —
Nm W Renfort d’aréte = 0,2
. 1000}— ) 410 830950 2800 —{100
Fraisage (737) e (44780 (o (136)
i 500 - 50
ncossaire T | T RN )
£ Szl
po-—p -2 Vi T 2%0F \ 12 5
60 000 000 - m é( ) zskv‘r\:\\ (27) E
100|— (@ho) Ok — 10
P¢ = Puissance (kW) g (74) ™ i 2
ap = Prof. de coupe  (mm) S TR@m)| = g 1
ae = Largeur de coupe (mm) o (357‘;" (coni) % ©8) 3
vf = Vitesse d’avance (mm/min) 2 °
m = Rendement machine & 2
ke = Force de coupe spécifique 20 7 227 s
N/mm? (15) @.7)
10— — 1
(7.4) | | | | 1 | 1.4
50 100 200 500 1000 2000 5000 10000
min
Spindle speed min~(rpm)
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Conditions de coupe SECOx Conditions de coupe SECO3

Calcul de I’avance par dent et de la vitesse de coupe en contournage

Le surfagage avec une largeur de coupe inférieure  la moitié du diamétre de fraise peut étre
assimilé a une opération de contournage.

Comparaison entre rainurage et contournage (dressage)

Ce tableau est basé sur une fraise avec angle d’attaque = 45°

Avance/dent, mm/dent (fz)
e | 0,03 [ 06 [ 0.0 [ 010 o5 ] 020 [ 025 | 030 | 040 [ 0s0 [ 0.60 | 0,80 | 1,00 Factour ae
de copeau, /dent (hm)

Profondeur de coupe radiale jusqu'a D¢/2 inclus

2(0,02) 001 | 002 | 002 | 003 | 004 | 005 | 006 | 008 | 010 1,8 B

3(0,03) 0,01 0,02 0,02 | 0,03 0,04 | 0,05 0,06 | 007 | 010 | 0,12 1,7 Rainurage Contournage

5 (0,05) 001 | 002 | 002 | 003 | 004 | 005 | 006 | 008 | 009 | 0,13 | 016 1,6

10 (0,10) 001 | 002 | 002 | 003 | 004 | 005 | 007 | 009 | 011 | 0,13 | 018 | 022 15 Pourcentage engagé

15(0,15) | 0,008 | 002 | 002 | 003 | 004 | 005 | 007 | 008 | 011 | 013 | 016 | 021 14 g;,;’;"{a" :}[',i%e) f,“g;*;“n’cg‘;,’;‘:ﬁgﬁ{

20(0,20) | 0,009 | 002 | 002 | 003 | 005 | 006 | 008 | 009 | 012 | 015 | 018 1,35 o .

30(0,30) | 0,011 | 002 | 003 | 004 | 005 | 007 | 009 | 011 | 015 | 018 | 022 13 20% 15

40(0,40) | 0,012 | 002 | 003 | 004 | 006 | 008 | 00 | 012 | 017 | 021 1,25 15002’ g:g

50(0,50) | 001 | 003 | 004 | 005 | 007 | 009 | 011 | 014 | 018 | 023 1.2
Rainurage (largeur de coupe = Dc) Calcul de I’avance par dent et de la vitesse de coupe en contournage

100 (1.00) I 0,01 | 0,03 [ 0,04 I 0,05 | 0,07 [ 0,09 | 011 I 0,14 | 018 | 023 ] | | I 10 En contournage il est essentiel d’augmenter 'avance par dent afin de garder une valeur d’épaisseur de copeau

suffisante. En contournage, il est aussi possible d’augmenter la vitesse de coupe tout’en gardant la méme durée

Ce tableau est basé sur une fraise avec angle d’attaque = 60° de vie. (voir tableau ci-dessous).

Avance/dent, mm/dent () Ce tableau est basé sur une fraise avec angle d’attaque = 90°
2l | g0 [ 006 [ 008 [ 010 [ 015 | 0 [ 025 [ 030 [ 040 | 050 Joso [ oso | 100 | Factour o Avance/dent, mm/dent (fz)
- pryw— o ol 0,03 [ 0,06 [ 0,08 [ Ao [ 0,15 I 0,20 | 0,25 | 0,30 [ 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,80 | 1,00 5;”9‘::;
Profondeur de coupe radiale jusqu’a Dc/2 inclus ; i i de copeau, mm/dent (hm)
2(0,02) 002 | 002 | 003 | 004 | 005 | 006 | 007 | 010 | 012 18 F de coupe radiafe jusqu'a De/2 inglus
3(0,03) 001 | 002 | 003 | 004 | 004 | 006 | 007 | 009 | 012 | 0,15 1,7 2(0,02) Il i 002 | 003 | 004 | 004 | 006 | 007 | 008 | 011 | 0,14 18
5 (0,05) 002 | 002 | 003 | 004 | 005 | 006 | 008 | 040 | 012 | 015 | 019 1,6 3(0,03) [] 002 | 003 | 003 | 004 | 005 | 007 | 009 | 010 | 014 | 017 1,7
10(0,10) 002 | 002 | 003 | 004 | 005 | 007 | 008 | 011 | 013 | 016 | 022 | 027 15 5(0,05 N | 002 | ob2 | 003 | 004 | 006 | 007 | 009 | 011 | 013 | 018 | 022 16
15(0,15) | 0,010 | 002 | 0,03 | 003 | 005 | 007 | 008 | 010 | 013 | 016 | 020 | 026 14 10(0,10) 0p2 | 002 | 0f3 | 005 | 006 | 008 | 009 | 012 | 016 | 019 | 025 | 031 15
20 (0,20) 0011 | 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07 0,09 0,11 0,15 0,19 0,22 1,35 15 (0,15) 0,011 0.?2 0,03 0.h4 0,06 0,08 0,09 0,11 0,15 0,19 0,23 0,30 14
30(0,30) | 0,013 [ 003 | 004 | 004 | 007 | 008 | 011 | 013 | 018 | 022 | 027 13 20(0,20) | 0013 | 003 | 003 | 0b41-6,667-6,69 |- 04t -~ 018~ 017~ 0227026~ 7~ ---1--~~1 - - 335
40(0,40) | 0,015 | 003 | 004 | 005 | 008 | 010 | 013 | 015 | 020 | 025 1,25 30(0,30) | 0,016 0,93 0,041J005 | 008 | 010 | 013 | 016 | 021 | 026 | 031 13
50(0,50) | 002 | 003 | 004 | 006 | 008 | 011 | 014 | 017 | 022 | 028 12 400,40) | 0018 | o4 | 05”] 006 | 009 | 012 | 015 [ 018 | 023 | 020 125
(largeur de coupe = Dg) 50(0,50) | 002 | ob4 |.005 | 006 | 010 | 013 | 016 | 019 | 025 | 032 12
100(1.00) [ 002 | 003 | 004 | 006 | 008 | 011 |o014 [017 | o022 | 028 | [ | [ 10 Rainurage (largeur de coupe < D)
100(1.00) [ 002 [o0ds [005 [006 o010 [013 [o16 [o01s [o25 [o32 | [ [ [ 10

---- = Exemple de correction d’avance par dent. Pour un engagement a 20%
il faudra aussi augmenter la vitesse de coupe de 1,35.

1l est également possible d’utiliser les formules
suivantes, qui donnent des valeurs acceptables

Il est également possible d’utiliser les formules
pour ag/Dc < 30% g p

[ suivantes, qui donnent des valeurs acceptables
2 pour ae/D¢ < 30%.
hm="fze \/%%osinx fz=hme \/E_E-—l—

sin k
hm=1fz¢ \/—S% fz=hm.\/%§
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