USI-TECH

Calcul des puissances absorbées par la broche

FRAISAGE (Pc)
ap-+ae vf-Kc Pc (kW) : Puissance absorbée ap (mm) : Profondeur de passe
Pc= - ae (mm) : Largeur de coupe vf {mm/min) : Avance table par min.
60x106xn Kc (MPa) : Effort de coupe spécifique n : (Régime)

(Probléme) Quelle est la puissance requise pour le
fraisage d'acier & outil & une vitesse de coupe
de 80m/min. Avec une profondeur de passe
de 2mm, une largeur de coupe de 80mm, un
déplacement de table de 280mm/min avec
une fraise de #250 avec 12 plaquettes.

(Réponse) Premiérement, calculez le nombre de tours pour obtenir 'avance par dent.

_ 1000vc _ 1000x80 _ .
= TaD1 - 3.14x250 =101.91t/min
v 280
Avance par dent fz = - 1221019 - 0.228mm/dent

Remplacez la puissance de coupe spécifique dans la formule.

i 0,
Coefficient rendement 80%. Pc= 2xgg :fg?: J.go{) = 1.68 KW
Ke
Maticre Résistance ala traFtion Effort de coupe spécifique Kc (MPa)
(MPa) et dureté 0.1mm/dent 0.2mm/dent 0.3mmident 0.4mm/dent 0.6mm/dent
Acier doux 520 2200 1950 1820 1700 1580
Acier au carbone 620 1980 1800 1730 1600 1570
Acier traité 720 2520 2200 2040 1850 1740
Acier outil 670 1980 1800 1730 1700 1600
Acier outil 770 2030 1800 1750 1700 1580
Acier chrome manganése 770 2300 2000 1880 1750 1660
Acier chrome manganése 630 2750 2300 2060 1800 1780
Acier chrome molybdéne 730 2540 2250 2140 2000 1800
Acier chrome molybdéne 600 2180 2000 1860 1800 1670
Acier nickel chrome molybdéne 940 2000 1800 1680 1600 1500
Acier nickel chrome molybdéne 352HB 2100 1900 1760 1700 1530
Acier inoxydable austénitique 155HB 2030 1970 1900 1770 1710
Fonte 520 2800 2500 2320 2200 2040
Fonte dure 46HRC 3000 2700 2500 2400 2200
Fonte ductile 360 2180 2000 1750 1600 1470
Fonte grise 200HB 1750 1400 1240 1050 970
Cuivre 500 1150 950 800 700 630
Alliage aluminium (Al-Mg) 160 580 480 400 350 320
Alliage aluminium (Al-Si) 200 700 600 490 450 390
Alliage aluminium (Al-Zn-Mg-Cu) 570 880 840 840 810 720




