 (
LES CYCLES PREPROGRAMMEE ET CODE ISO
AP5
 Exercice synthèse 
tournage
)

[image: ]Synthèse : Cycle d’ébauche, Gorge, Cycle gorge, Cycle de filetage : 
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Paramètres outils :

	N° outil
	Désignation
	Outil
	N
tr/min
	Vc
m/min
	Fz
mm/tr
	Ap
mm

	T1
	Outil d’ébauche droit 80° r0.8mm
	[image: ]
	
	180
	0.3
	2

	T3
	Outil de finition droit 55° r0.4mm
	[image: ]
	
	200
	0.15
	0.3

	T5
	Outil de filetage extérieur 60°
	[image: ]
	
	130
	2
	

	T7
	Outil de découpe de rainurage 3mm
	[image: ]
	900
	
	0.04
	




Travail à réaliser : 

· Brut Ø 65
· Remplir les tableaux coordonnées et établie les programmes ISO.









	POINTS
BRUT
	X
	Z

	1
	
	

	2
	
	

	3
	
	


[image: ]Etape 1 : Ebauche par axial et finition aux cotes nominales:
· Mettre les cotes sur le schéma.
· Positionner l’OP 
· Positionner les points
· Remplir le tableau de point 
· Réaliser le programme Iso sans le clôturer.
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	 PROGRAMME
	Suite programme

	N10 G90 G40 G80 G95 M5 M9
	(Ebauche extérieur)

	
	N…… T1 D1 M6 M8

	
	

	
	

	
	

	N50 G79 N
	

	N60 (Profil extérieur)
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	N… G77 N10 N40    (initialisation)

	
	(Finition  extérieur sur cote nominale)
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Etape 2 : Réaliser les gorges:
· Mettre les cotes sur le schéma.
· OP est identique que l’étape 1
· Positionner les points
· Remplir le tableau de point 
· Réaliser le programme Iso sans le clôturer
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	POINTS
	X
	Z
	R
	G
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	 PROGRAMME
	Suite programme

	N…. G77 N10 N40    (initialisation)
	(Usinage Gorge2)

	N…… T… D… M6 M8
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	(Usinage Gorge1)
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	


Etape 3 : Finition diamètre 30 et Filetage:
· [image: ]Mettre les cotes sur le schéma.
· OP est identique que l’étape 1
· Remplir le tableau de point 
· Réaliser le programme Iso 
· Sécurité 4 mm 
	POINTS
	X
	Z

	Finition extérieur
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	B
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	Filetage
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	 PROGRAMME
	Suite programme

	N…. G77 N10 N40    (initialisation)
	(Usinage Filetage )

	(Usinage finition diamètre 30mm )
	N…… T… D… M6 M8

	N…… T… D… M6 M8
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	N…… M2 ou M30
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Description du programme de conception

I Choix d’outil

1. Outil de tournage d’ébauche droit : Outil OD 80°, nez d’outil R = 0,8,
2. Outil de tournage de finition droit : Outil OD 55°, nez d’outil R = 0,4.
3. Outil de filetage extérieur : Angle de dent 60°
4. Outil de rainurage extérieur : Largeur de I’outil 3mm.
5. Veuillez trouver dans le tableau 11-4 la liste des outils utilisés et les conditions de
découpe concernées.
Tableau 11-4: Tableau de réglage des conditions de découpe et des outils uti
Outil et .
numéro du | Objectifs Type d’outil Vitesse de coupe Taux Profondeur de
décalage coupe
Outil DE 80
Outil de <
T tournage - - e
T0101 | gres k®‘\- S=180m/min | F=03mm/rev 2mm
droit (4 Y
Outil DE 55
toumage Face d i
10303 | it 00m/min | F=015mm/irev | Face de fin
droit 0,lmm
Outil de
TOS05 |de filetage 30m/min | F
extérieur
3mm
| Découpe - o
10707 | 4o rainine S =900rpm ),04mm/rev
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