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LIAISONS MÉCANIQUES  
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EXTRAITS DE TOLÉRANCES ISO POUR ARBRES (en microns : 1 µm = 0.001 mm) 

 

 

EXTRAITS DE TOLÉRANCES ISO POUR ALÉSAGES (en microns : 1 µm = 0.001 mm)  
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DÉCODAGE DES NUANCES D’ALUMINIUM 
Aluminium et alliages 

 L’aluminium est obtenu à partir d’un minerai appelé bauxite. C’est le métal le plus utilisé juste après 

les fontes et les aciers. 

 La désignation des alliages (norme NF EN 485, NF EN 515 et NF EN 573) dépend de son état fini 

(corroyés, fil étiré, lingot, etc.). 

 

 

 

EXTRAIT DU CODE DU TRAVAIL SUR LE PORT DE CHARGE 
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CONSIGNES DE SÉCURITÉ DE L’ÉBAVUREUSE 

 

 
FORMULAIRE DE CALCUL 

 Vitesse linéaire d’un vérin : 

 𝑉 : vitesse (cm.s-1) ; 𝐶 : course (cm) ; 𝑡 : temp (s) 

 Section annulaire vérin 

 S : section annulaire (cm²) ; D : diamètre du piston (cm) ;  

d : diamètre de l’arbre de guidage (cm) 

 Débit d’une pompe 

 Q : débit (cm3.s-1) ; V : vitesse linéaire d’un vérin (cm.s-1) 

S : section annulaire vérin (cm²) ; 𝑛 : Nombre de vérin 

 Capacité d’une pompe 

 C : capacité d’une pompe (cm3/tr) ; Q : débit d’une pompe (cm3.min-1) ;  

N : fréquence de rotation du moteur de l’ébavureuse (tr/min) 

 

CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES DE L’ÉBAVUREUSE 
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EXTRAIT CATALOGUE POMPES 

 

 

SYMBOLISATION DES ÉLÉMENTS TECHNOLOGIQUES 

Nature du contact avec les surfaces 
Contact 
ponctuel 

Contact 
surfacique Contact strié Pointe fixe Pointe 

tournante 

     
Contact 
dégagé Cuvette Vé Palonnier Orienteur 

     
 

Fonction de l’élément technologique 

Mise en 

position 

Départ de la 

cotation 
 

Maintien en position 

Pré positionnement 

Opposition aux 
déformations ou aux 

vibrations 

 

 

Nature de la surface 

Surface usinée (un seul trait) 
 

Surface brute (deux traits) 
 

 

Type de technologie de l’élément 

Appui fixe  
Pièce d’appui, touche… 

Centrage fixe  
Centreur, broche… 

Système à serrage  
Mise en position et serrage 
symétrique… 

Système à serrage concentrique  
Mandrin, pinces 
expansibles… 

Système de réglage irréversible  
Appui réglable de mise en 
position… 

Système de réglage réversible  
Vis d’appui réglable… 

Centrage réversible  
Pied conique, broche 
conique… 
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VOCABULAIRE UTILISÉ DANS L’APPLICATION COROPLUS® TOOL GUIDE 

 

 

 

 

 

surépaisseur d’alésage au rayon  diamètre moyen de l’alésage 
 

longueur maxi de l’alésage 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

longueur maxi de l’alésage 

+ 1 mm de marge d’approche 

+ 1 mm de marge de sortie 

DEPTH > DEPTHMF 

 tolérance supérieure de l’alésage 
 

tolérance inférieure de l’alésage 

  

 

CODES MATIÈRES SANDVIK 

 
 ISO P  – Les aciers constituent le plus grand groupe de matières dans l'industrie transformatrice des métaux. Ces 

matières incluent les aciers non alliés, les aciers alliés, les aciers coulés et les aciers inoxydables ferritiques et 

martensitiques. Leur usinabilité est généralement bonne mais elle varie beaucoup en fonction de la dureté, de la 

teneur en carbone, etc. 

 ISO M  – Les aciers inoxydables sont des matières alliées avec une teneur en chrome de 12 % minimum. Ils peuvent 

aussi contenir du nickel et du molybdène. Ils peuvent être dans différents états, par exemple ferritique, martensitique, 

austénitique et austénitique-ferritique (duplex). Les aciers inoxydables représentent donc une grande famille de 

matières. Celles-ci possèdent toutefois des caractéristiques communes du point de vue de l'usinage étant donné 

qu'elles génèrent beaucoup de chaleur au niveau de l'arête de coupe ainsi qu'une usure en entaille et des arêtes 

rapportées. 

 ISO K  – Contrairement aux aciers, les fontes sont des matières à copeaux courts. Les fontes grises (GCI) et les 

fontes malléables (MCI) sont relativement faciles à usiner. Les fontes nodulaires (NCI), les fontes vermiculaires (CGI) 

et les fontes bainitiques (ADI) se travaillent moins bien. Toutes les fontes contiennent du SiC qui provoque une forte 

abrasion des arêtes de coupe. 

 ISO N  – Les matières non ferreuses sont plus douces. Ce sont l'aluminium, le cuivre, le bronze, etc. L'aluminium est 

très abrasif lorsqu'il a une teneur en Si de 13 %. En général, les plaquettes avec des arêtes vives ont une longue 

durée de vie dans ces matières et il est possible d'appliquer une vitesse de coupe élevée. 

 ISO S  – Les superalliages réfractaires regroupent un grand nombre de matières fortement alliées à base de fer, de 

nickel, de cobalt et de titane. Ce sont des matières collantes qui génèrent des arêtes rapportées et des températures 

élevées ; elles sont aussi sujettes à l'écrouissage en coupe. Elles sont proches du groupe ISO M, mais sont plus 

difficiles à usiner. La durée de vie des arêtes de coupe est courte. 

 ISO H  – Ce groupe inclut les aciers d'une dureté comprise entre 45 et 65 HRc et les fontes en coquille dont la dureté 

se situe dans la plage 400 à 600 HB. Leur dureté rend ces matières difficiles à usiner. Elles génèrent une chaleur 

élevée à la coupe et sont très abrasives pour les arêtes de coupe. 

 O (Autres) : Non-ISO . Thermoplastique, thermoset, GFRP (polymères/plastiques renforcés à la fibre de verre), 

CFRP (plastiques renforcés à la fibre de carbone), matériaux composites à la fibre de carbone, plastiques renforcés à 

la fibre d'aramide, caoutchoucs durs, graphique (technique). Les matériaux composites sont de plus en plus utilisés 

dans certains secteurs industriels, notamment l'aéronautique.  
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NUANCES D’ALLIAGE D’ALUMINIUM POUR LA FONDERIE 

 

 

NUANCES D’ALLIAGE D’ALUMINIUM CORROYÉ 
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DESCRIPTIF TECHNIQUE CENTRE D’USINAGE HAAS UMC 500 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Courses 
Axe X 610 mm 
Axe Y 406 mm 
Axe Z 406 mm 
Nez de broche vers plateau/plaque (~ max.) 508 mm 
Nez de broche vers plateau/plaque (~ min.) 102 mm 
  
Broche 
Caractéristiques nominales maximales 22.4 kW 
Vitesse max. 12’000 rpm 
Cône de broche DIN 69871-A40 

Lubrification de roulement Air / Oil 
Injection 

Refroidissement Air Cooled 
 
B-Axe d’inclinaison 
Course 120° à 35° 
Vitesse max. 50°/sec 
Couple max. 2514 Nm 
Couple de freinage 1220 Nm 
 
C-Axe de rotation 
Course 360° 
Vitesse max. 50°/sec 
Couple max. 2514 Nm 
Diamètre en l’air de la pièce max. 457 mm 
Couple de freinage 1220 Nm 
 
Vitesse d’avances 

Fraisage maximal 16.5 m/min 
Avances rapides sur X 22.9 m/min 
Avances rapides sur l’axe Y 22.9 m/min 
Avances rapides sur l’axe Z 22.9 m/min 
 
Moteurs des axes 
Effort max. X 14680 N 
Effort max. Y 14680 N 
Effort max. Z 18015 N 
 
Chargeur d’outils 
Type SMTC 
Capacité 30+1 
Diamètre d’outil max. (plein) 64 mm 
Diamètre d’outil max. (adjacent vide) 127 mm 
Longueur d’outil max. (depuis la base de mesure) 305 mm 
Poids d’outil max. 5.4 kg 
D’outil à outil (moyenne) 2.8 s 
Copeau à copeau (moyenne) 3.6 s 
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FRAISE CARBURE MONOBLOC COROMILL® DURA POUR L'USINAGE GÉNÉRAL 

RÉFÉRENCE : 1K377-2500-300-XD 1730 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

RECOMMANDATIONS DONNÉES DE COUPE (ADAPTÉES AUX CAPACITÉS MACHINE) 

 COROPLUS® TOOL GUIDE 

 

 
FRAISE CARBURE MONOBLOC COROMILL® DURA POUR L'USINAGE GÉNÉRAL 

RÉFÉRENCE : TM-DURA-911217 H10F (PERSONNALISATION « TAILOR MADE ») 

 

    
 
 
 
 

 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

RECOMMANDATIONS DONNÉES DE COUPE (ADAPTÉES AUX CAPACITÉS MACHINE) 

 COROPLUS® TOOL GUIDE 
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EXTRAIT DE DOCUMENTATION TECHNIQUE : 
« MANUEL DE FORMATION TECHNOLOGIE DE L’USINAGE » SANDVIK COROMANT 

 


