Interrogation écrite N°9
Nom :

DUREE DE VIE D'OUTIL

Données
La matiére usinée est un acier non allié C50.

Des essais ont été réalisés sur un centre de tournage T200 Réalméca avec un porte plaquette SCABL
et une plaquette carbure CCMT.

Les résultats de ces essais ont permis de déterminer un coefficient de la loi de Taylor : n=-2,77.

Travail demandé

0.1. Sachant que pour une vitesse de coupe de 200 m/min la durée de vie de l'outil est de 10min,
déterminez, sans calculer Cv, la vitesse de coupe qui nous donnera une durée de vie de 15min.

CoNTROLE SUR MMT

Etablissez ci-dessous le modéle géométrique permettant de contrdler les spécifications étudiées dans le
tableau en page suivante.
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Interrogation écrite N°9

Complétez le tableau ci-dessous pour le controle des deux spécifications dimensionnelles.

Elts palpés Nb pts Eléments construits Distances évaluées
Spécification : Symétrie

Spécification : 13**!

Spécification : 7

CHoix p'ourIL

Le schéma ci-dessous présente un profil a usiner, complétez le schéma commencé a droite et indiquez les

angles limites servant au choix d'un type de porte-outil.

56

36
26

Profil a usiner Angles caractéristiques

Valeurs limites : _

DECODAGE DE SPECIFICATIONS

Sur les feuilles d'analyse de spécifications fournies, décodez les spécifications géométriques du mors mobile.
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