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Matériaux de coupe de haute technologie

Pour répondre de maniére plus performante aux exigences de 'usinage moderne

et accroitre la productivité dans les opérations difficiles, Sandvik Coromant propose
un programme étendu de plaquettes en céramiques, nitrure de bore cubique (CBN)
ou diamant.

Céramiques

Les propriétés des céramiques de coupe varient sensi-
blement en matiére de ténacité, dureté, résistance aux
chocs thermiques et stabilité chimique en fonction de
leur composition.

Les céramiques sont principalement recommandées
pour les opérations de la finition a I'ébauche dans les
fontes grises, les alliages réfractaires, les aciers trempés,
les fontes nodulaires et, dans une certaine mesure,

les aciers. .

La nuance de nitrure de silicium CC6080, une nuance
tenace offrant une trés bonne résistance a l'usure et a
I'usure en entaille, est recommandée pour I'usinage
grande vitesse des fontes grises.

Nitrure de bore cubique (CBN)

Le nitrure de bore cubique (CBN), matiere la plus dure
apres le diamant, est au moins deux fois plus dur que
tout autre matériau de coupe. Les plaguettes CBN
peuvent augmenter la productivité de nombreuses
opérations d'usinage difficile, et offrir une durée de vie
d'outil et/ou un débit copeaux jusqu'a dix fois supérieur
aux plaquettes carbure ou céramique.

Le CBN s'utilise principalement pour la finition des aciers
trempés, fontes grises et alliages réfractaires.

durée de vie et un codt par aréte de coupe plus bas
que les plaquettes CBN conventionnelles.

. i Les plaquettes multi-pointes CBN ont une plus longue

Plaquettes diamant

Le diamant, 1a plus dure des matiéres connues, permet
d’assurer P'usinage des métaux non ferreux et des matiéres
non métalliques de maniére plus rapide et & moindre co(t
qu’avec des outils carbure. Ses arétes de coupe vives
assurent une coupe franche et réduisent les risques de
formation d’arétes rapportées.

Le diamant s'utilise pour obtenir un excellent état de
surface et un usinage plus économigue lors d'opérations
de finition et semi-finition en conditions de stabilité
favorables.

CD10 est une plaquette a insert diamant, et CD1810
une plaquette a revétement diamant.
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APPLICATION CERAMIQUES CBN DIAMANT
Les carbures métalliques peuvent également étre Q] o © 8 8 g 8 2
envisagés pour lusinage des fontes, des alliages g ?3 g ?3 3 g S| 3| 2l 8l gl
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TOURNAGE GENERAL

Conditions de coupe

Géométrie et nuances recommandées en priorité

lisol HB

MATIERE

APPLICATION

Géomeétrie

Nuance

Types de
plaquettes

Rayon de
bec 1/10 mm

Chanfrein

ap, mm

f, mmitr

vC , m/min

- IDureté

[¢;] .
S |Brineli

Acier au carbone non

allie

Super-finition
Finition
Semi-finition
Ebauche légére
Ebauche
Ebauche lourde

180 |Acier faiblement allié

Super-finition
Finition
Semi-finition
Ebauche légére
Ebauche
Ebauche lourde

200 |Acier fortement allig,

recuit

Super-finition
Finition
Semi-finition
Ebauche légére
Ebauche
Ebauche lourde

200 {Acier coulé faiblement

allié

Super-finition
Finition
Semi-finition
Ebauche légére
Ebauche
Ebauche lourde

M | 180]Acier inoxydable

austhénitique en
barrefforgé

Finition
Semi-finition
Ebauche iégére
Ebauche
Ebauche lourde

180]Acier inoxydable

austénitique/ferritique
en barres/forgé

Finition
Semi-finition
Ebauche légere
Ebauche
Ebauche lourde

1050

Rm |Alliages de titane

Finition
Semi-finition
Ebauche

350|Alliages réfractaires a

base de Ni

Finition
Semi-finition
Ebauche

.NGN

670

.NGN

670

NGN

670

12
12
12

T01020
T01020
T01020

1,0
20
3,0

0,12
02
0,3

K| 260

Fonte grise haute
résistance

Finition
Semi-finition
Ebauche

NGA

.NGA

.NGA

650
6090
690

12
16
16

T01020
T02520
T02520

15
3,0
3,0

03
04
0,4

250

Fonte nodutaire
perlitique

Finition
Semi-finition
Ebauche

-NGA

NGA

.NGA

650
1690
690

12
16
16

T01020

T01020
T02520

1,5
3,0
3,0

03
04
0.4

60

HRCJAcier dur

Finition
Semi-finition
Ebauche

.NGA
.NGN
.CMW

CB7020
670
CB20

12
08

T01020

T01020

S01020

0.2
02
0,2

0,1
0,15
0,1

90

Alliages d'aluminium

Finition

Semi-finition

Ebauche

.CMW

CD10

EjszZzri»>r>rrlzzz

F

0,5

0.1
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DESIGNATION DES PLAQUETTES EN TOURNAGE

1 Formes de plaquettes: Sl

ERET

‘2. A'n'_gle'de dépouille de la plaquette :

3 Tolérances sur s et icliv

Classe s

| ic/iw
G +0,025
M +0,13 +0,05 - +0,151
V] +0,08 - £0,25"

Varie selon la valeur de iC.
Voir tableau ci-dessous.

Eic%
Cercle inscrit Classe de /9)
tolérance <
P QO Description iC mm M u
S T spécifique 3,97
5,0
35° 80° 5,56 i
s,g +0,05 | +0,08
<1 = 8,35
Vv w A 8,0 _
9,525 iw
10,0
12,0 0,08 | £0,13
12,7
15,875
18,0 0,10 | 0,18
C D R S T \ w K 19,05 .
20,0 .
ic ic
mm pouces Q lg 9 B 65 6 ﬂ g gg,g 0,13 | £0,25
2o | 52 05 06 31,75 015 | =0,25
556 | 7/32* 09 32,0
6,0 06 Pour les plaquettes positives, iC est valable
6,35 1/4" 06 a7 11 1 pour une pointe vive.
8,0 08 . Voir état d'aréte de coupe F (symbole 8).
9,525 | 3/8* 09 | 11 | 09 09 16 16 06 167
10,0 10
12,0 12 A
12,7 1/2" 12 1156 |12 | 12 | 22 | 22 | o8 Types de plaquet- 4
15,875 | 5/8" 16 15 | 15 | 27 tes
16,0 16
19,05 | 3/4 19 19 19 33
20,0 20 A 111 a [X]]
25,0 25
25,4 1" 25 25 25
31,75 31 G R
32 32 KEDﬂ Q]
M T T
. N W o
) Pour les plaguettes de forma K (KNMX, KNUX), seule la longueur utile de P'aréte
de coupe est indiquée.
X Modéle spécial
La quatrieme lettre de la référence de commande
indique le type de plaquette.
CNMG
G = plaquette réversible avec brise-copeaux
M = plaquette non réversible avec brise-copeaux
A = plaquette plane a trou
N = plaquette plane sans trou
W = plaquette plane & trou, pour fixation par vis
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DESIGNATION DES PORTES-PLAQUETTES EN TOURNAGE

P

1. Mode de fixation
de 1a plaquette

S

S

2. Forme

de la plaquette

(11

S

de l'outil

3.

N

4. Dépouille normale

de la plaquette l

C

5. Direction de coupe

A

de l'outil

.-

)

E

.
@5 )
\"

I~ ( TT) T NI N
OOVl =
% ALY A A B 1WA “ij _
N TN r n
(phquenucms trou) O H uﬁi]‘ I 5° R
\_ 2 N AEED B N AL | A B J
e ~ ( h Y ) Coupe A droite

O

*

;—-—\ (
i
8, )

J \‘\i

N[

AYd
(O
>

Fixation par vis
centrale

Pour plaquettes rondes:
outil de forme D ou S.

4 ™
\_ M IS Jle e JULY b
Fixation par brid ( RYs ) N1 ~
pmnolakii @ @; ( N Cﬂ( -
= K \ 20°
B LW J s e L)L E VAR J
4 N 7 ( N ™ 4
C 2 gauche
il & (G| [ 2| =
AR A N A A *

P 4 N as"\ { ™ f\éL NI N | 7 N
Fixation par pion L A R 48 G 30° -
central AN 2 AN J\_S I\ J

r AV N {77 N N Y/
! :327 55 60" : N
‘ \ll N o
EE? ® S T Jleey Y "‘J . J
~ )
j { () w 4 ) Coupe 1 droite
2°30) q ot & gauche
Q P 11°
5 v I\ w) _ )

DOSSIER RESSOURCES

Page 12/32

ERET



SADUNOSSTA UAISSOA |

| Te/ET 98eg

TOURNAGE GENERAL

Conditions de coupe

Recommandations valables pour usinage avec arrosage

coupe [HB CC620 | CC650 | GC1690 | CCB090 CT515 | H1P
spécifla Avance fmmitr ~ *
04 0102504 | 0102504 | 020408 | 020408 0102504 | 010305
2 " .
N/mm Vitesse de coupe Ve m/min
K |Fonte malidable Ferritique (copeatx courts) 950 | 130 800-700-600 800-700-600 750-600-500 750-600-500 000-000-000 185-140-120
Periitique (copeaux longs) 1100 | 230 700-600-500 700-600-500 655-500-400 855-500-400 000-000-000 135-100-085
Fonte grise Falble résistance & la traction | 1100 | 180 800-700-600 800-700-600 750-600-500 750-600-500 395-370-330 250-170-135
Forte résistance a latraction | 1400 | 260 700-600-500 700-600-500 850-500-400 B50-500-400 330-295-250 175-120-095
Fonte GS Ferritiqus 1050 | 160 600-550-450 600-550-450 560-450-350 550-450-350 325-295-230 200-145-120
Periitique 1750 | 250 500-450-350 500-450-350 550-450-350 550-450-350 200-260-220 145-105-085
Martensitique 1820 380 070-050-036
Matiére foree |Durelé | (— RESISTANCE A L'USURE TENACITE .—)
coupe \H8 | CB7020/CB20 |  CC650 | CB7050/CB50 |  CC670 H13A |  Gcao1s
spécifia Avance f mmvtr
0,4 005015025 | 0102504 | ot02504 | 0102504 010306 | 010306
Nmm?* Vitesse de coupe Vc m/min
Acier dur Trempé et revenu 3500 | 45HRC|  000-000-000 250-175-180 000-000-000 180-150-120 000-000-000 120-100-070
Aclerextradur  Trempé et revenu 4700 [B6OHRC|  180-150-120 125-095-060 150-120-100 120-100-080 000-000-000 000-000-000
Fonte coquille  Coulé, ou coulé et vieill 2750 | 400 000-000-000 150-120-090 180-150-110 120-090-080 035-020-000 035-020-000
Matiére Force |pureté |~ RESISTANCE A L'USURE TENACITE )
coupe [HB CD10 | cCD1810 | H10 | H13A [
1}
speciria Avance f mm/tr
0,4 0osao4 | o108 | o1s208 | 010408 |
2 . »
N/mm Vitesse de coupe Vc m/min
Alllages Forgés non vieilissant 500 | 60 2500-150 2500-150 2500-150 1520-570-350
d'aluminium Forgés et vieill 800 100 2500-150 2500-150 2500-150 1525-570-350
Alliages Could non vieili 750 | 75 2500-150 2500-150 2500-150 1525-570-350
d'aluminium Coulé et vieilli 900 90 2500-150 2500-150 2500-150 1525-570-350
Alliages Coulé, 13-15% Si 950 | 130 2000-150 1000-150 500-200 405265215
d'aluminium Coulé, 16-22% Si 950 130 1000-150 700-150 300-150 255-185-160
Culvre et alllages _de décolietags, Po>1% 700 | 110 800-150 800-150 800-250 1120-350-195
de culvre Laiton et bronze au plomb 700 | 90 800-150 800-150 800-250 1120-350-185
Bronze et cuivre sans plomb 1750 100 400-150 400-150 400-150 $30-200-120
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