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S7.2.2 Efforts de coupe-S3.6 RDM Flexion

Lycée Béziers

Co-Math

Travail demandé: Elaborer une feuille de calcul de détermination de la valeur de flexion en
bout d'outil a aléser lors d'une opération d'alésage

Objectifs:

e Mise en place de listes déroulantes.
e Associations des données aux listes déroulantes.( tri ordonné croissant)
e Synthése paramétres de coupes et RDM flexion d'outil de coupe

Travail demandé:

e Elaborer une feuille de calcul suivant la forme ci-dessous pour la détermination des conditions de coupes
et la valeur de flexion de I'outil pour une opération d'alésage

A B C D E F G H 1 l K L
1 o Opération d'alésage: Flexion d'outil
2 Référence outil: 525T __ /\
3 Diamétre de corps b= \N 525T \ 23
4 sa2u || 30
5 | [matiere usinge QU xcs  De——— | listes S40V 375
6 déroulantes
7 [avancepartouriz= C| 04 ]’/ ] A XC38 INOX  |ALUSI<13%
g Y/ 01 N\ 30 320 520 140
9 |Coeﬁcient spécifique de coupe Ka= | 170 | DaN/mm?* | 0.2 \ 250 230 375 100
10 04[] 190 170 270 70
11|  |vitesse de coupe Vo= [ 100 |m/min | N og J 140 125 190 50
0 —
13 |profondeur de passe  a= | 4 |mm | " A3 \\ 2
14 Awsicaxl) s
15 | Longueur de sortie outil I= | 200 | mm | INOX I 4
16 L xcs 4 3
13 Fréquence de rotation: N= 1385 |trs/min
19 Effort de coupe Fe= 272.0 |N
20 Effort radial Fa= 181.33 |N
i: Moment quadratique  Igz 13729.7|mm4 calcul
23| |Feche f= 0.1677 |mm intermédiaire
24 /
25 s
= ﬁc| —RECHERCHEV/(C5;H13:116;2)
28
29
30
31 ~ 1 _
32 < >
23
Rappel:
FI3
Effort de coupe Fc= Ka x a x fz et Fa= 2/3xFc Fléche : f=m

Moment quadratique d'une poutre cylindrique | = nd*/64
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Pressions spécifiques en tournage:

Ka [daN/mm?]

Matiére Avance
01 0,2 04 08
A-33-E 26 360 250|190 140
Aciers E 36 400 (290 210|150
ordinaires A-60 420 | 300 (220|150
A-70 440|315 (230|165
XC 38 - XC 42 320 (230|170 125
Aciers fins XC 55 - XC 65 350 (250 |190| 140
XC 70 390 | 285 (205|150
Acier au manganése 470 | 340 (245|180
Aciers Acier au nickel-chrome 500 | 360 (250|185
allies Acier au chrome molybdéne |530 | 380 275|200
Acier inoxydable 520 (375|270| 190
Ft10-Ft15 190|136 |100| 70
Ft20-Ft 25 290|210 (150|110
Fontes -
Fonte allice 325|230 (170|120
Fonte malléable 240|175 |125| 90
Alliages Laiton 160|115 | 85 | 60
de cuivre Bronze 340|245 (180|130
Alliage d'alu (%Si < 13%) 140|100 | 70 | 50
Alliage de moulage (Ry<19) |115(| 85 | 50 | 45
j Alliage de moulage
);t'gﬁlgrlﬁiiium (19{9ch2?} ’ | R
Alliage de moulage
(27< R <37) 170|122 | 85 | 55
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La pression spécifique de coupe Ka en ournage
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Dimensions en mm
Ref. produit h b I4 fq I3 @
T\

SEET-RI‘.‘.LHME 23 23,0 300 17 40 1,0
532U-ﬁELHH12 30 30,0 350 22 50 2.0
SdﬂH-B'CI.Hm 2 37 375 400 27 60 3.4




