. LP C.
USINAGE PAR COUPE Classe : STOESSEL

Pergage Nom : Prof 1/3

1. Généralités :
Opération d ‘usinage permettant de réaliser des surfaces cylindriques intérieures

(trous) al ‘aide d ‘un outil appelé foret et qui est animé d ‘un mouvement de rotation
(Mc).

2. Types de pecage :
|

i
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|
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3. Les outils :
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3.1. Partie active :

Constituée par 2 arétes tranchantes (levres) doceiatre il reste | ‘dAme ou pointe qui oppose
une résistance a l'avance du forét.

Deux rainures hélicoidales ou goujures assurevadi@ation des copeaux

En saillie des goujures se trouvent les listelsagsurent le guidage du forét et le calibrage du
trou. lls permettent la mesure du diametre.

3.2. Partie entrainement :

Appelée queue : Elle est cylindrique (foret danplest < a 13), ou conique terminée par un
tenon.

3.3. Autres outils :

1 Foret hélicoidal — Cylindrique 4 Foret a Lifibation centrale 7 Fraise a chanfreiner

2 Foret hélicoidal — Conique 5 Foret apkites 8 Foret a centrer
3 Foret a cannelure droite 6 Fraise atame 9 Trépan (gr. O pour
tble)

3.4. Montage des ouitils :

v' Foret a queue cylindrique :
Montage en mandrin de percage.

v Foret a queue conique:
Monté directement dans la broche par | ‘intermédiaire d ‘une réduction (cone
morse).

4. Condition de coupe :

4.1. Vitesses de coupe :

- Aciers:15a30m/ mn
- Fonte: 20230 m/ mn
- Meétaux non ferreux : 40 a90 m / mn
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4.2. Vitesses d’avance :

Diametre du foret Avance en mm/tour
<3 0,02 - B0
3 a 6 0,05 -,10
6 a 13 01 9072
13 a 25 0,2 0,3
> 25 0,3 - .50

5. Mode opératoire :
X

Brider la piéce.

ogkrwbE

Percer au diametre du plan.

Donner un coup de pointeau sur I'axe de percage.
Positionner la piece dans I'axe du forét.

Faire un avant trou g4 pour les foréts de gros diametre.




