
 

Le bureau d'étude a modifié la nature du matériau de l'embout. La nouvelle nuance retenue est:    55 Cr 3 
 
Le fabricant Sandvik Coromant nous propose pour l'ébauche la plaquette définie ci-dessous: 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 
 
Nouvelles conditions de coupe: 
    Vc  en m/mn  =    Profondeur de coupe  ap = 
 
    fn en mm/tr  = 



 
Choisir dans la documentation suivante le porte-plaquette correspondant:  

 

 
 

Il vous est demandé également de définir la nuance ISO qui correspond à la nuance constructeur que vous avez retenue. 

   

               

  

On vous demande de déterminer la puissance disponible sur la machine pour l'opération d'ébauche dans les conditions d'usinage re-
tenues. 
 



 

La puissance de coupe est un paramètre important surtout pour les opérations d’ébauche car elle permet: 

 de choisir ou d’investir dans une machine de puissance adaptée à l’opération à réaliser  
 de rechercher les conditions de coupe permettant d’utiliser au mieux la puissance de la machine pour assurer le meilleur 

débit de copeaux en tenant compte des capacités de l’outil utilisé.  

La puissance nécessaire à la coupe Pc (kW) peut être estimée par la formule suivante: 
 

 

vc vitesse de coupe (m/mn) 
Fc effort de coupe (N) 
vc vitesse de coupe (m/mn) 

Fc = kc × ap × f, donc avec les unités utilisées   
       

 
       

 

ap profondeur de passe au rayon (mm) 
fn avance par tour (mm) 
kc coefficient d ’énergie spécifique de coupe (N/mm

2
) 

Q débit de copeaux (cm
3
 /mn) 

 
Cette valeur de Pc doit être comparée à la puissance 
disponible sur la machine, tenant compte du rendement 
et des caractéristiques de la machine. 
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Résultante des efforts 

 de coupe 

Mc 



 

Recherche du coefficient spécifique de coupe:  Kc 

La valeur que vous trouvez est donnée pour une épaisseur moyenne de copeau de 0.4 mm.  

La  valeur de correction de l'angle de direction d'arête pour un outil à Кr = 95° est la même que pour un outil à 90°. 

   

  

  

  

  

  

  

Facteur de correction pour la valeur de hm retenue: 

 

Calculer le Kc corrigé:  

 

Le rendement moteur est de 0.8. 

 

Calculer la puissance à la broche en KW et en déduire la puissance du moteur. 

Le bureau des méthodes désire améliorer la productivité en augmentant le débit de copeaux en ébauche et en souhaitant une durée 

de vie supérieure d'outil. Est-ce possible? 

Vc calculée précédemment =                     m/mn                                   fn calculée précédemment =                  mm/tr 

Ces valeurs sont données pour une durée de vie de 15 mn. Déterminer les nouvelles valeurs pour une durée de vie de 30 mn et en 

déduire la différence de débit en copeaux. En tirer les conclusions. 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  



Nouvelle vitesse de coupe:  Vc m/mn =                                                              nouvelle vitesse d'avance fn =  

 

Calcul du nouveau débit de copeaux en cm
3
/mn :   

 

 

 

Vérification du tableau proposé pour la durée de vie des outils par le fabricant Sandvick Coromant: 

Le modèle de Taylor est parfois exprimé sous la forme  V x T
k 

 =  constante, soit   V1 x T1
k
  =  V2 x T2

k
 

Le coefficient K est compris entre 0.09 et 0.125 pour les outils en ARS et  pour les outils carbure ≈ 0.2. 

 

V1 calculée au début =                        pour T1 = 15 mn         V2 =  

 

 

Exercice: 

En utilisant l'abaque,  

comparer les résultats. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


