DREG - UTILISATION DU MODULE DE CONDITIONS DE COUPE SANDVIK
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6) Choisir la matiére a usiner en
fonction de son mode d’obtention,
de sa composition et de sa duretfgmmm AE
en cliquant sur 3,

7) Choisir la référence SANDVIK _
en fonction des caractéristiques Maliére a usiner
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8) Mo dl fier Ia dureté S-i—"" e Pissance de coupe pout [évacuation des copeal K
nécessaire pour qu’elle
corresponde bien a celle
la matiére a usiner.
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10) Saisir 'avance f
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11) Saisir les différents champs pour Dc, Kr,

o

SO0 CMC Mo HBEnom Unit Material - .
M 0552 260 HEB Acier inoxpdable: Laming / forgé: Austénitique, ferrtique: Soudable, C < 0,05% Impartar t
M 1sn 200 HE Acier inoxydable: Coulé: Feritique/martensitique: Non trempé ZC, ap y ae e ael .
M 1612 330 HB Acier inowpdable: Coulé: Feritique/martensitique: Durci par précipitation
M 1513 330 HE:  Acier inosydable: Coulé: Fenitique/martensiique: Trempé Fermer
M 1821 200 HB Acier inoxpdable: Coulé: Austénitique
M 1522 730 HB:  Acier inosydable: Coulé: Austénitique: Durci par précipitation . .
M 1851 230 HE:  Acierinowdable Could: Austéniique,feniiaue: Non soudsble, > 1L05% 1 2) C | | q uer su Calculer po ur o bte nir
M 15.52 260 HE Acier inoxpdable: Coulé: Austenitigue, feritique: Soudable, C < 0,05%
s am 200 HB Superaliages réfractaines: Base fer: Recuit ou mis en solution
5 2012 280 HB Superaliages réfractaires: Base fer: Vieill ou mis en solution et vieili el 7
5 22 20 HB:  Supsissgestéhactsies Bassricket Recutcu s oo soaon les conditions de cou pe recommandées.
S 0.22 350 HE Superaliages réfractsies: Base nickel Vieili ou mis en solution et vieill
S 2024 320 HE Superaliages réfractaies: Bave nickel Couls, ou coulé et vieil
s 031 200 HB Superaliages réfractaires: Base cobalt: Recuit ou mis en solution
s 2032 300 HB Superaliages réfractaies: Base cobalt: Mis en solution et vieili
S 2033 320 HB Supersliages réfractaires: base cobal: Coulé, ou coulé et vielli
S 231 400 Nimm2:  Titane: Pur marchand (395 % Ti)
S 232 950 N#mm2: Titane: aliages alpha, quasi alpha et alpha + beta a '8tat recuit . il 1
S 23.22 1050 N/mm2 ; Titane: Alliages alpha + béta & 12tat visill, aliages béta & 'état recuit ou visill Rern ar g u % . . Utl I I %Z | a VI r gul e « ) » au
lieu du point «. » (ex : 17,5)
. N
e Avant delancer lescalculs, supprimer
H 041 53 HRC:  Acier extra dur Trempé ef reveru .
H 101 400 HE:  Forte en coquile: Coulée, ou coulée et vieilie t I al h et h
N 3011 60 HEB Alliages d aluminium Forgés, ou forgés + travaillés & froid. Non vieilissants. OuJ Ou r S 6 V aJ r S (< eX >) <( m >)'
N oz 100 HE Alizges d'aluminium: Forges, ou forgés et vieilis. h
| O




