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Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de 
I’ISO). L’élaboration des Normes internationales est en général confiée aux 
comités techniques de I’ISO. Chaque comité membre interessé par une 
étude a le droit de faire partie du comité technique cree à cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I’ISO participent également aux travaux. L’ISO colla- 
bore etroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEI) 
en ce qui concerne la normalisation électrotechnique. 

La tâche principale des comites techniques est d’élaborer les Normes 
internationales, mais, exceptionnellement, un comite technique peut pro- 
poser la publication d’un rapport technique de l’un des types suivants: 

- type 1, lorsque, en dépit de maints efforts, l’accord requis ne peut être 
realisé en faveur de la publication d’une Norme internationale; 

- type 2, lorsque le sujet en question est encore en cours de dévelop- 
pement technique ou lorsque, pour toute autre raison, la possibilité 
d’un accord pour la publication d’une Norme internationale peut être 
envisagée pour l’avenir mais pas dans l’immédiat; 

- type 3, lorsqu’un comité technique a réuni des données de nature dif- 
férente de celles qui sont normalement publiées comme Normes 
internationales (ceci pouvant comprendre des informations sur l’état 
de la technique, par exemple). 

Les rapports techniques des types 1 et 2 font l’objet d’un nouvel examen 
trois ans au plus tard après leur publication afin de décider éventuellement 
de leur transformation en Normes internationales. Les rapports techniques 
du type 3 ne doivent pas nécessairement être révisés avant que les don- 
nées fournies ne soient plus jugées valables ou utiles. 

L’ISO/TR 11255, rapport technique du type 3, a été élaboré par le comité 
technique ISO/TC 29, Petit outillage, sous-comité SC 9, Outils coupants 
à arête en matériaux durs de coupe. 
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RAPPORT TECHNIQUE 0 BO ISO/TR 11255:1994(F) 

Application des matériaux durs de coupe pour usinage 
par enlèvement de copeaux - Informations 
complémentaires à la désignation ISO 513 

1 Objet et domaine d’application 

Le présent rapport technique indique la mani&e de fournir des informations compl4mentaires 8 la designation 
conforme à la norme ISO 513 qui seraient jugCes utiles; ces informations concernent le matbiau 8 usiner, 
ainsi que les caractbristiques de t&nacitC et les donnbes de performances des matbriaux de coupe durs. 

2 R&f&ences 

ISO 513 Application des matériaux durs de coupe pour usinage par enlèvement de copeaux - Désignation des groupes 1 
principaux d’enlèvement de copeaux et des groupes d’application. 
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3 Mat6riaux 8 usiner 

Les materiaux de pieces 8 usiner sont classbs dans VIS0 513 conformement aux groupes d’application des 
materiaux de coupe durs, de Pol 8 P50, de Ml0 a M40 et de KO1 il K40. 

Si necessaire, des informations plus detaillees des groupes d’application M... et K... peuvent être donnees 
en ajoutant la lettre caracteristique N, S ou H 8 la designation du materiau de coupe dur conforme 8 
l’IS0 513, comme il est indique au tableau ci-dessous. 

Lettre caracteristique Information plus d&aillbe sur les materiaux 8 usiner avec des 
matbriaux de coupe durs des groupes d’application M... et K... 

N Aluminium et autres metaux non ferreux 
Materiaux non metalliques 

Materiaux speciaux 8 base de nickel ou de cobalt. Titanes et alliages de 
t i tanes - Aciers fortement allies a faible usinabilite 

Aciers trempes, pieces en fontes trempees ou moul&es en coquille 

EXEMPLE: DP-K05N 

4 Caracteristiques de t&nacit& 

La norme ISO 513 donne seulement, dans son tableau principal, le sens croissant de tenacitC des materiaux de 
coupe durs, pour les differents chiffres caracteristiques designant les groupes d’application a l’interieur 
d’un groupe principal d’enlevement de copeaux. 

Pour des informations plus detaillees, le present rapport technique peut aider 8 choisir la tbnacite du 
materiau de coupe dur adaptbe à une opbration d’usinage particuli&re, en fonction de la gamme des con- 
ditions de coupe et de la vitesse d’avance. Le tournage CI 6te pris comme base pour les gammes de conditions 
de coupe (paragraphe 4.1) et pour la tCnacit6 en fonction du chiffre caracteristique du groupe d’application 
defini dans la norme ISO 513 (paragraphe 4.2). D’autres operations d’usinage par enlevement de copeaux 
devraient Ctre prises en compte de la même façon. 

4.1 Gammes de conditions de coupe 

Plusieur facteurs influencent les conditions de coupe; ils sont Cnonc&s dans le tableau ci-dessous. La char- 
ge dynamique exercee sur l’arête de coupe peut être estimbe en choisissant l’une des quatre gammes A, B, C 
ou 0. L’effort dynamique sur l’ar&e de coupe est croissant dans le sens A 8 0. 

Type de surface 

Stabilité de la machine, 
du moyen de fixation, Excellente Bonne Mauvaise 

Surface usinee lisse 

Surface moulee/forgée, profondeur de coupe variable, bavures 

Interruptions faibles 

Interruptions fortes 

A A B 

B B C 

B c D 

C D D 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO/TR 11255:1994
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/cad77443-f05b-48d6-a482-

f52d04949bf3/iso-tr-11255-1994



0 ISO ISO/TR 11255:1994(F) 

4.2 Chiffres caracttristiques des groupes d’application 

Les chiffres caract&istiques des groupes d’application pour les groupes principaux d*enl&vement de copeaux 
P, M et K conformes B la norme ISO 513, qui sont indiques dans les diagrammes suivants, dependent de la 
vitesse d’avance et de la gamme des conditions de coupe determinbes suivant le paragraphe 4.1. 

Plus le chiffre est MeV&, plus la rkistance a la charge dynamique est importante. 

4.2.1 Oroupe principal d’enl&ement de copeaux P 
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50 
40 
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Sens cr&Zde l’avance 

Les nombres de 01 8 50 des groupes d’application varient en fonction de l’avance et des conditions de coupe. 
Par exemple, pour une application ayant un avance de 0,06 mm/tr dans des conditions de coupe favorables on 
choisira le chiffre caractbristique 01. Par contre, pour une application ayant une avance de 1,2 mm/tr dans 
des conditions de coupe dbfavorables on choisira le chiffre caract&istique 50. 

4.2.2 Groupe principal d’enl&vement de copeaux M 

3ens croissant de l’avance 

. 

t 40 
I 

30 

20 

Les nombres de 10 8 40 des groupes d’application varient en fonction de l’avance et des conditions de coupe. 
Par exemple, pour une application ayant une avance de 0,08 mm/tr dans des conditions de coupe favorables on 
choisira le chiffre caract&istique 10. Par contre, pour une application ayant une avance de 0,7 mm/tr dans 
des conditions defavorables on choisira le chiffre caract&ristique 40. 
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4.2.3 Groupe principal d’enl&vement de copeaux K 

- 

Sens croissant de l’avance 

Les nombres de 01 CI 40 des groupes d.‘application varient en fonction de l’avance et des conditions de coupe. 
Par exemple, pour une application ayant une avance de OJO mm/tr avec des conditions de coupe favorables on 
choisira le chiffre caracteristique 01. Par contre, pour une application ayant une avance de 1,20 mm/tr dans 
des conditions de coupe défavorables on choisira le chiffre caracteristique 40. 

5 Application spkiale au fraisage 

Les specifications de ce rapport technique concernent essentiellement les operations de tournage. Si un ma- 
teriau de coupe dur est spécialement développe pour le fraisage, on peut l’indiquer dans la symbolisation 
par la lettre M (facultative) a la suite de la designation du materiau de coupe dur et &Par&e de celle-ci 
par un tiret (avec ou sans l’information detaillee sur le mat&iau 8 usiner). 

EXEMPLE: HW-P25-M 

6 Dkignation 

La désignation de base pour l’application des matkiaux de coupe durs est indiquee dans la norme ISO 513. 

Si un matêriau de coupe dur est destine 8 plusieurs groupes d’application, le nombre caracteristique 8 deux 
chiffres de la designation de base se refére à l’application principale. 

L’indication d’informations supplementaires est facultative. Elle peut inclure la lettre caracteristique N, 
S ou H du mat&iau de la pi&ce à usiner (paragraphe 3) et/ou, apr& un tiret, la lettre caractéristique M 
relative aux materiaux de coupe durs developpk pour le fraisage (paragraphe 5). 

Si un materiau de coupe dur est destine à plusieurs groupes de materiaux de pieces a usiner, la lettre carac- 
teristique se rapporte 8 l’application principale. 

EXEMPLES (voir aussi paragraphe 7): 

Dkignation conforme a VIS0 513: CA-KO5 

Désignation facultative conforme à l’ISO/TR 11 255, incluant des informations supplementaires: 

DP-KOSN 
HW-P25-M 
CN-Kl OS-M 
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7 Tableau des nuances de mathriaux de coupe durs 

A des fins de comparaison et de choix, le fabricant peut presenter les materiaux de coupe durs dans un 
tableau tel que celui pr6sentB ci-dessous (exemples). 

+r 

s 

Designation de base Chiffre Information supplementaire 
conforme a la norme 

Designation facultative 
caractéristique du sur les materiaux 8 conforme 8 

l C 

k 
ISO 513 groupe d’application usiner pour les groupes 1 ‘ISO/TR 11 255 

2 
(application principale) (paragraphe 4.2) principaux d’enlevement de comportant les symboles 

pour le groupe copeaux M et K (paragraphe 3) pour les informations 

s principal d’enlCve- supplementaires 

8 
ment de copeaux (application principale] 
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l r- c (0 
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P M K N S H 33 9. 
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x 01 HW-P20 20 20 

x 02 HW-P25 25 -M HW-P25P-M 

x 03 HW-Ml5 15 15 15 

x 04 HC-P1 0 05-20 10-20 

x 05 CA-KO5 10 05 H 

X 06 CN-KlO 10 S CN-Kl OS 

x 07 DP-KO5 05 N DP-K05N 

X 08 BN-K1 0 10 H BN-K1 OH 

NOTE: Les lettres caractbristiques HW sont facultatives pour les carbures de tungstene non rev6kus. 
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8 Graphiques de performances 

Les perfo rmances 
deux grap lhiques: 

de nuances particuli&res de materiaux de coupe durs peuvent &re dkrites sous forme de 

- le graphique de tbnacite (voir paragraphe 8.1), en fonction des caracteristiques de tC)nacitb 

- le graphique d’usure (voir paragraphe 8.2), en fonction de la resistance SI l’usure. 

NOTE: La prkentation de graphiques de performance par le fabricant est facultative mais quand de tels 
graphiques sont fournis, ils doivent avoir le format et l*Bchelle indiques aux paragraphes 8.1 et 8.2, 
pour une meilleure comparaison. 

8.1 Graphique de tbnacit(l 

Le graphique de t6nacit.C donne le domaine d’application en fonction de la gamme des conditions de coupe et 
de l’avance comme indique en 4.2. Le matbriau usine et la géometrie de la plaquette ayant une grande in- 
fluence, ils devraient 6tre indiques sur le graphique (voir annexe). Les mat&iaux usuels de pike 8 usiner 
qui servent g&&alement de rCf&-ence aux comparaisons sont l’acier C 45 N (groupe P) et la fonte GG 25 
(groupe K) . 

0,Ot 0,063 0,l 0,16 0,25 0,4 0,63 10 # mm 25 # 

Avance 

Dhsigna tion 
de base : 

Mat6riau usin& 
GbomCtrie de la plaquette: 
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8.2 Graphique d’usure 

Le graphique d’usure donne le domaine d’application en fonction de la vitesse de coupe et de l’avance. Ce 
domaine &tant fonction de la durCe de vie de l’outil, elle devrait être indiqube sur le graphique (voir 
annexe). 

4 5Omm k 

m 
1000 1 
/min 

_-- 

l I 
Durée de vie : & 

I i I 

1 

400 
E 
E 

250. 
in 

160 1 I 

100 
t 

63 
0,04 0,063 0,l 0,16 0,25 0,6 0,63 1,O mm 2.5 

Avance 

Matbiau usin&: 
GComCtrie de la plaquette: 
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