SYNTHESE

Désignation des plaquettes et porte-plaquettes

I] Introduction

Un outil d’'usinage a plaquettes carbure est le plus souvent composé des mémes éléments, a savoir :
e Une plaquette

e Un porte-plaquettes
e Un porte outil

& Insert g Insert holder S Tool holder
Plaquette Porte-plaquette Porte-outil

Cependant, les fabricants d’outils mettent a notre disposition une multitude de plaquettes et de porte-
plaquettes differents. En temps que technicien d’usinage, nous serons amené a reconnaitre et aussi a choisir

le type d’outil le plus adapté a une opération d’usinage donnée afin de commander chez le fabricant I'outil
idéal.
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Pour nous simplifier la tache, les fabricant d’outils utilisent un systéme de codes pour reconnaitre les

plaquettes et les portes-plaquettes standards. Ce systeme est normalisé (1ISO 1832:2012 pour les plaquettes et
ISO 5608:2012 pour les porte-plaquettes de tournage)

Exemple de codes de plaquettes et de porte-plaguettes

 Plaquette de fraisage : ADKT 1505 PDR-HM

 Plaquette de tournage: CNMG 12 04 08-MM H13A

« Porte-plaquettes: PCLNR 20 20 K 12

Nous allons voir dans ce chapitre comment décoder ces références afin d’obtenir un maximum d’information
sur les outils
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[I] Codification des porte-plaquettes

Rhombigque 55*

Rhombigue 757
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5- Direction

6— Hauteur

'7_

Largeur

8- Longueur du

9- Longueur de

de coupe v du corps y du corps y porte plaquette y 1"aréte de coupe v
. Avance A=32mm N =150 mm Cotes  Longueur d'aréte de coupe
B a B =40 mm P =170 mm métriques
R @ | C=50mm G =180 mm La longueur
7 D =80 mm R =200 mm s de l'arete de
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7 J=110mm V=400 mm En‘tler (non
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L =140 mm
M=150mm X =Spécial
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I1I] Codification des plaquettes de tournage

1- Forme de 2- Angle de 3- Tolérances de 4- Type de
la plaquette dépouille la plaquette plaquette
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Exemple de désignation plaquette de tournage (métrique)
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IV] Exercice d’application

de leur plaquette

Indiquer la désignation normalisée des differents porte-plaquettes ci-dessous ainsi que la désignation
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V] Lien entre les désignations

Comme on peut I'apercevoir sur les désignations de I'exercice précédant, il existe un lien entre certains
codes du porte-plaquette et les codes de la plaquette.

Les formes doivent Les angles de dépouilles La taille du logement doit correspondre
étre identiques doivent correspondre a la longueur de la plaquette
\ 4 \ 4 \ 4
A A
\ 4 A\ 4 \ 4
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VI] Les barres d’alésages et outils intérieurs

La désignation des barres d’alésages fonctionne sur le méme
principe que pour les porte-plaquettes extérieurs. La seule difference est
I'ajout de 3 codes au début de la désignation caractérisants le type de
barre d’alésage

Codes spécifiques aux Codes classiques des
barres d’alésages portes plaquettes
N I N
' N - N
S40/V|-S|ICILIC|R| |12
A B C 1 2 | 3 4 5 9

A- Type de barre B- Diamétre C- Longueur

de barre de barre

S | Monobloc acier

A | Monobloc acier avec trou de lubrification

B | Monobloc et anti vibrations

D | Monobloc, anti vibrations et lubrification

C | Corps carbure a téte fixe en acier Cotes Cotes
E | Corps carbure, téte fixe acier et lubrification E:; 180”0 ?z ggg

F | Corps carbure, téte acier et anti vibrations K= 125 U= 350

G | Corps carbure, téte acier, anti vibrations et lubrification Valeur en millimetres. Si le M= 150 V=400

H | Monobloc métal lourd symbole ma qu'un chiffre, - =

J | Monobloc métal lourd et trou de lubrification le faire précéder d'un zéro R= 200 X= Spéoial
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