GUIDE D’USINAGE
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TOURNAGE
ou G o 6-10 6-8 5-10 5-10 5-15 10 5-10 6-10 6-8 8-10 5-10 6-8 5-15
Y 0-5 0-5 0-5 6-8 25-30 5-8 6-8 0-5 2-8 0-5 0-4 0-5 0-5
X 45-60 45-60 | 45-60 45-60 15 10 45-60 45-60 45-60 50-60 15 45-60 7-15
$E\)§ggu§;!e_ V' |250-500 |300-600 |300-400 300 200-500 | 150-500 300 250-500 |[150-200 | 200-750 | 200-300 | 300-600 | 150-400
x Attaque .. ..
V Vitesse de coupe . - X
SAvance ......... T Jusqu'a 0.5 miviour S 101-05 | 0104 [02-04 | 01-05 |0205 | 0103 | 0105 |01-05 |01-05| 0305 | 01-02 | 0,104 | 0,1-06
Rayon de la pointe r/min. 0,5 mm
FRAISAGE o [1020 | 515 | 515 | 1020 | 510 | 515 | 1020 | 1020 |15 [ 510 | 210 | 515 | 515
N Y 5-15 5-15 5-15 5-15 0-10 5-15 5-15 5-15 6-10 0-15 2-10 5-15 7-15
aDépouille .................. ol
Y Affitage . .........
V Vitesse de coupe .
SAvance ... vV |250-500 [250-500 | 300 300 300-500 | 250-500 300 250-500 | 80-100 1000 2000 250-500 | 250-400
Avance 0,5 mm par tour
PERQAGEALE,SAGE a 5-15 5-10 5-10 8-10 8-12 10-16 8-10 5-15 6 5-10 3-8 5-10 0-5
V Y! 10-20 15-30 10-20 10-20 10-30 5-20 10-20 10-20 5-10 35 0-4 15-30 10-20
Ol
» 0 90 90 90 90 90 130 90 90 120 60-100 60-90 90 118
0
] V | 50-150 |[50-200 |50-100 | 50-100 50-200 | 150-200 | 50-100 50-150 | 80-100 30-120 20-60 50-200 30-80
V Vitesse de coupe m/mn
S Avance mn/tour
Angle de I'hélice p 12 2 16 °
Vitesse de coupe et avance dépendant de la profondeur dupercage. | S | 0,1-0,3 [ 0,103 [02:03 | 0203 [0203 | 0103 [ 0203 |01-03 [01-03| 0105 | 0105 | 0103 |008:0,04
Vitesse (v) élevée pour les faibles épaisseurs.
SCIAGE o 20-30 20-30 15-30 15-30 15-30 20-30 30-40 20-30 15-30 30-40 30-40 20-30 =
L: \: L j ﬁ/ Y 25 0-5 5-8 5-8 0-5 5-8 05 2-5 10-15 0-5 0-5 0-5 o
L \ 500 500-800 | 300 300 300 300 500-1500 500 200-300 1200 1200 500-800 =
ame de scie légérement avoyée.
aDépouille . ... .
Y Affatage .. ............
v Vitesse do coupe : t | 38 | 25 | 38 38 28 25 35 38 3 3 3 25 -
SCIE CIRCULAIRE
o o 20-30 10-15 5-10 5-10 10-15 20-30 5-10 5-10 10-15 15
LR
Y 6-10 0-15 0 0-10 0-15 6-10 0 0 0-15 15
Lame de scie en acier rapide a affitage convace \ 2000 1000-3000 | 1000 1000  [1000-3000 2000 3000-4000 | 1500-2000{ 1000-3000 | 3000-4000
aDépouille . ... ...
Y Afffnage ..............
Tpas oo t | 36 s |25 | 25 | 3 38 35 | 36 | 25 | 38
PARTICULARITES ® O ®
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TOUTES CES INDICATIONS ET CONSEILS SONT FOURNIS ATITRE INDICATIF
ET N’NENTRAINENT, EN AUCUN CAS, LA RESPONSABILITE DE LA SOCIETE VACOUR

T 013086 7450
Fax 01 30 86 74 69

Vacour SA - Z.l. des “Amandiers” -

9, rue des Entrepreneurs - B.P. 167 - 78420 CARRIERES-SUR-SEINE




