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Avant-propos 
L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d'organismes nationaux de normalisation (comites membres de 
I'ISO). L'klaboration des Normes internationales est en general confiee aux 
comites techniques de I'ISO. Chaque comite membre interesse par une 
etude a le droit de faire partie du comite technique cr& B cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I'ISO participent Bgalement aux travaux. L'ISO colla- 
bore etroitement avec la Commission Blectrotechnique internationale (CEI) 
en ce qui concerne la normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adoptes par les comites techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert l'approbation de 7 5 %  au moins des co- 
mites membres votants. 

La Norme internationale I S 0  3685 a été 6laboree par le comité technique 
lSO/TC 29, Petit outillage. 

Cette deuxikme edition annule et remplace la premiere edition 
( IS0  3685:1977), dont elle constitue une revision technique. 

Les annexes A, B, C, D, E, F et G font partie integrante de la presente 
Norme internationale. L'annexe H est donnee uniquement B titre d'infor- 
mation. 
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Introduction 
L'adoption, tant par l'industrie que par les organismes d'essai, des re- 
commandations contenues dans I'ISO 3685:1977 a conduit à demander la 
publication de recommandations similaires pour d'autres procédés de 
coupe d'utilisation courante. 

Les essais de durée de vie des outils de fraisage qui font l'objet de 
I'ISO 8688-1 et de I'ISO 8688-2 ont été publiés en 1989 et, au cours de 
leur mise au point finale, il a été noté le besoin d'actualiser les recom- 
mandations pour les outils de tournage B partie active unique. 

Les recommandations de la présente Norme internationale sont applica- 
bles à la fois dans les laboratoires et les unités de fabrication. Elles sont 
destinées à unifier les procédures afin d'augmenter la fiabilité et la 
comparabilité des résultats d'essai, lors de comparaison d'outils, maté- 
riaux à usiner, parametres de coupe ou de liquides de coupe. Afin de se 
rapprocher le plus possible de ces objectifs, des matériaux de référence 
et des conditions recommandés sont prévus, qui devraient être utilisés 
chaque fois qu'ils conviennent. 

De plus, les recommandations peuvent être utilisées comme aide lors de 
la recherche de données de coupe à recommander ou de détermination 
de facteurs limites et de caractéristiques d'usinage tels que forces de 
coupe, caracteristiques de la surface engendrée, forme du copeau, etc. 
Pour ces objectifs en particulier, certains paramètres, auxquels ont été 
attribuées des valeurs recommandées, peuvent devoir être utilisés 
comme variables. 

Les conditions d'essai recommandées dans la présente Norme interna- 
tionale conviennent pour des essais de tournage sur des pièces en acier 
et en fonte de microstructure normale, avec des outils monobloc en acier 
rapide ou à plaquettes amovibles en métal-dur ou en céramique. Cepen- 
dant, moyennant des modifications appropriees, la présente Norme inter- 
nationale peut être appliquée, par exemple, B des essais de tournage sur 
d'autres matériaux de piece, ou avec des outils développés pour des ap- 
plications spécifiques. 

La précision spécifiée dans ces recommandations devrait être considérée 
comme exigence minimale. Toute différence par rapport aux recomman- 
dations devrait être mentionnée dans le rapport d'essai de façon détaillée. 
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NORME INTERNATIONALE IS0 3685:1993(F) 

Essais de durée de vie des outils de tournage à partie 
active unique 

1 Domaine d'application 

La présente Norme internationale prescrit les exi- 
gences recommandees pour les essais de duree de 
vie des outils de tournage à partie active unique en 
acier rapide, en métal-dur et en céramique utilisés 
pour le tournage de pieces en acier et en fonte. Elle 
peut-être utilisée dans des laboratoires aussi bien 
qu'en production. 

En tournage, deux catégories de conditions de coupe 
peuvent être considérées comme suit: 

a) conditions entraînant une détérioration de l'outil 
principalement due à l'usure; 

b) conditions pour lesquelles la déterioration de l'outil 
est principalement due à d'autres phénomenes 
tels que brisure d'arête ou deformation plastique. 

La presente Norme internationale concerne seu- 
lement les recommandations pour des essais abou- 
tissant principalement à une usure d'outil. 

Les essais suivant le second groupe de conditions ci- 
dessus doivent faire l'objet d'une étude ulterieure. 

La presente Norme internationale fixe les spécifica- 
tions pour les facteurs suivants d'essais de duree de 
vie des outils de tournage à partie active unique: 
piece, outil, liquide de coupe, conditions de coupe, 
équipement, détermination de la deterioration de 
l'outil et de la duree de vie, procédures d'essai, enre- 
gistrement, évaluation et présentation des résultats. 

Des informations générales complémentaires sont 
donnees dans l'annexe A. 

NOTE 1 La présente Norme internationale ne constitue 
pas un essai de réceDtion et i l  ne convient Das de l'utiliser 
comme tel. 

2 Références normatives 

Les normes suivantes contiennent 
qui, par suite de la réference qui en 

des dispositions 
est faite, consti- 

tuent des dispositions valables pour la prksente 
Norme internationale. Au moment de la publication, 
les editions indiquées étaient en vigueur. Toute 
norme est sujette à révision et les parties prenantes 
des accords fondés sur la prksente Norme internatio- 
nale sont invitées à rechercher la possibilite d'appli- 
quer les éditions les plus recentes des normes 
indiquées ci-apres. Les membres de la CE1 et de I'ISO 
possedent le registre des Normes internationales en 
vigueur à un moment donné. 

I S 0  185:1988, Fontes grises de 
fica tion. 

I S 0  229:1973, Machines-outils 
avances. 

moulage - Classi- 

- Vitesses et 

I S 0  468:1982, Rugosit6 de surface - Paramètres, 
leurs valeurs et les règles g6nerales de la determi- 
nation des specifications. 

I S 0  513:1991, Application des materiaux durs de 
coupe pour usinage par enlevernent de copeaux - 
Designation des groupes principaux d'enlèvement de 
copeaux et des groupes d'application. 

I S 0  683-1 : 1987, Aciers pour traitement thermique, 
aciers allies et aciers pour decolletage - Partie 1: 
Aciers corroyes non allies et faiblement allies 9 dur- 
cissement par trempe directe se prbsentant sous la 
forme de differents produits noirs. 

I S 0  841 :1974, Commande numerique des machines 
- Nomenclature des axes et des mouvements. 

I S 0  883: 1985, Plaquettes amovibles en metaux-durs 
(carbures m8talliques) avec arrondi de pointe, sans 
trou de fixation - Dimensions. 

I S 0  1940-1 : 1986, Vibrations mdcaniques - €xi- 
gences en matière de qualit6 dans I'equilibrage des 
rotors rigides - Partie 1 :  DBtermination du balourd 
residue1 admissible. 
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IS0 3685:1993(F) 

I S 0  2540:1973, Forets B centrer pour centres avec 
chanfrein de protection - Type B. 

I S 0  3002-1 :1982, Grandeurs de base pour la coupe 
et la rectification - Partie 1 :  Gbometrie de la partie 
active des outils coupants - Notions g&n&rales, sys- 
teme de reference, angles de l'outil et angles en tra- 
vail, b rise-copea ux. 

I S 0  4957:1980, Aciers B outils. 

I S 0  561 0:1989, Porte-plaquette de tournage et de 
copiage B partie active unique - Dimensions. 

I S 0  9361-1 : 1991, Plaquettes amovibles pour outils 
coupants - Plaquettes en ceramique avec arrondi de 
pointe - Partie 7: Dimensions des plaquettes sans 
trou de fixation. 

I S 0  9361-2: 1991, Plaquettes amovibles pour outils 
coupants - Plaquettes en ceramique avec arrondi de 
pointe - Partie 2: Dimensions des plaquettes avec 
trou de fixation cylindrique. 

3 Définitions 

Pour les besoins de la présente Norme internationale, 
les definitions suivantes s'appliquent. 

3.1 usure de l'outil: Changement, lors de la coupe, 
de la forme de l'outil par rapport B sa forme initiale, 
resultant de la perte progressive de materiau de l'outil 
ou de deformation. 

3.2 mesure de l'usure de l'outil: Dimension B me- 
surer pour indiquer la valeur de l'usure. 

3.3 critère de durée de vie de l'outil: Valeur limite 
prédéterminée de la mesure de l'usure d'un outil ou 
apparition d'un phhomène.  

3.4 durée de vie de 
cessaire pour atteindre 
l'outil. 

Les materiaux peuvent être différents B l'intérieur des 
specifications, ce qui affecte I'usinabilite. Pour mini- 
miser de tels problèmes, il convient que la livraison 
d'un materiau d'essai suivant des specifications plus 
serrees soit discutee avec le fournisseur. 

Il est recommande que les informations concernant le 
matériau d'essai telles que nuance, composition chi- 
mique, propriétés physiques, microstructure, détails 
complets sur le procéde de mise en œuvre du mate- 
riau d'essai (par exemple laminé à chaud, forgé, 
moulé ou etire B froid) et tout traitement thermique 
soient mentionnes dans le rapport d'essai (voir 4.2 et 
annexe B). 

Afin de pouvoir comparer les resultats sur des perio- 
des de temps raisonnablement longues, il est recom- 
mande que les organismes d'essai se procurent des 
quantities suffisamment importantes de materiau de 
référence pour couvrir leurs besoins B long terme. 

4.2 Conditions standards de la pièce 

La calamine ou la peau de moulage doit être enlevee 
avant l'essai par des passes d'ecroûtage, sauf lors- 
Qu'on étudie l'influence de la calamine. 

La surface de I'épaulement déformee plastiquement, 
c'est-à-dire la ((surface coupeeu ou toute autre sur- 
face brunie ou anormalement écrouie sur la pièce 
susceptible d'entrer en contact avec l'outil, doit être 
enlevee avant l'essai avec un outil d'ecroûtage bien 
affûté, afin de réduire au maximum les deformations 
résiduelles internes dues à l'essai précedent. Cela ne 
comprend toutefois pas l'enlèvement de la couche 
superficielle écrouie normalement, produite par les 
passes de l'outil. 

Le rapport de la longueur de la pièce B son diamètre 
ne doit Das être swérieur au ramort minimal occa- 
sionnant un broutage. L'essai doit être interrompu 

l'outil: Temps de coupe ne- quand le broutage se produit. Un rapport 
le critère de duree de vie de longueur/diamètre supérieur B 1 O n'est pas recom- 

mande. 

4 Pièce 

4.1 Matériau de la pièce 

En principe, les organismes d'essai sont libres de 
choisir les matériaux de piece en fonction de leurs 
interêts propres. Cependant, afin d'augmenter la 
comparabilité des résultats entre organismes d'essai, 
l'utilisation de l 'un des matériaux de reference, acier 
C 45 suivant I'ISO 683-7 ou fonte nuance 25 suivant 
I'ISO '1 85, est recommandée. Des spécifications plus 
precises sur ces matériaux sont données dans I'an- 
nexe B. 

La durete du materiau B usiner doit être determinée 
sur toute la section d'une des extremites des barres 
ou tubes d'essai. 

Lorsque des variations de dureté significatives sont 
prévisibles, des mesurages doivent être faits pour 
s'assurer que les valeurs sont B l'intérieur des limites 
prescrites. 

II convient que l'emplacement des points de mesure 
et la methode de mesurage soient notés dans le rap- 
port d'essai. Il est recommande que les k a r t s  de 
durete pour un lot de matériau soient aussi faibles que 
possible. Une valeur realiste pour les matériaux de 
réference et les materiaux similaires est f 5 % de la 
valeur moyenne. 
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L'essai de coupe ne doit être realise que dans la plage 
de diamètres où la durete est comprise dans les limi- 
tes prescrites. 

II est recommande de proceder à une analyse metal- 
lographique quantitative (microstructure, taille des 
grains, nombre d'inclusions, etc.) du materiau à usi- 
ner, ou sinon, de joindre au rapport d'essai des mi- 
crographies de ce materiau. Le grossissement doit 
être compris entre x 100 et x 500. 

Les essais d'usinage realises sur des elements de 
fabrication doivent utiliser les dispositifs de fixation 
normale ment em p I oyes. 

Le mandrin et la broche doivent être stables et bien 

mande que les organismes d'essai se procurent des 
quantites suffisamment importantes de materiau 
d'outil de reference pour couvrir leurs besoins à long 
terme. 

II est recommande que les materiaux d'outil de refe- 
rence n'aient ni revêtement ni traitement de surface. 

Si le matériau d'outil lui-même, le revêtement ou le 
traitement de surface est la variable d'essai, il 
convient que la classification du materiau, ses pro- 
prietés physiques, sa microstructure, sa durete et le 
procede de mise en œuvre soient notes en detail dans 
le rapport d'essai. 

5.1.1 Acier rapide 

II convient que l'acier rapide de reference soit en acier 
non revêtu sans cobalt (S  2 et S 4) ou avec cobalt 

equilibres (pour une methode d'kquilibrage, voir 
I S 0  1940-1). Lors de la fixation de la pièce entre le 
mandrin ou le plateau et la contre-pointe, il faut eviter 
toute flexion de la pièce. 

Pour les diamètres superieurs à 90 mm, il est recom- 
mande d'utiliser un plateau. 

II est recommande de prévoir un trou de centrage de 
diamètre 6,3 mm avec un chanfrein de protection à 
120" d'après I'ISO 2540. 

(s 8 et s 11) conforme [ ' Is0 4957. 

5.1.2 M6tal-dur 

II convient que le metal-dur de reference appartienne 
aux groupes d'application I S 0  P 10 pour l'usinage de 
l'acier ou K 10 pour l'usinage de la fonte conformé- 
ment à I'ISO 513. 5 Outil 
Du fait que les nuances de metal-dur, pour un même 

En Principe, les organismes d'essai sont libres de groupe d'application ISO, peuvent varier d'un fabricant 
choisir les outils d'essai en fonction de leurs interêts à l'autre et qu'il est peu probable qu'elles soient 
propres. Cependant, afin d'augmenter la com- comparables, il est recommande de choisir une 
parabilite des resultats entre organismes d'essai, nuance d'un fournisseur comme nuance de reference. 
l'utilisation de l'une des formes d'outil de reference 
et de l 'un des materiaux d'outil de reference, specifies 
ci-après, est recommandée. 5.1.3 Céramiques 

5.1 Matériau d'outil 

Pour tous les essais de coupe, dans lesquels le ma- 
tériau d'outil n'est pas la variable d'essai, l'investi- 
gation doit être faite avec un materiau de référence 
approprie, à definir par l'organisme d'essai. 

En principe, les organismes d'essai sont libres de 
choisir les materiaux d'outil en fonction de leurs inté- 
rêts propres. Cependant, afin d'augmenter la 
comparabilite des resultats entre organismes d'essai, 
l'utilisation de l'un des matériaux de reference, speci- 
fies dans ce paragraphe, est recommandee. 

Les materiaux d'outil peuvent varier à I'interieur des 
specifications, ce qui affecte la performance. Pour 
minimiser de tels problèmes, il convient que la livrai- 
son d'un materiau d'outil, specific de façon precise, 
soit discutee avec le fournisseur pour garantir la plus 
grande uniformite possible. 

Afin de pouvoir comparer les resultats sur des perio- 
des de temps raisonnablement longues, il est recom- 

II doit s'agir de nuances disponibles commer- 
cialement. La composition et les proprietes physiques 
doivent être notees dans le rapport d'essai de la façon 
la plus d6tailllee possible. 

Les ceramiques de réference doivent être 

a) constituees d'oxyde d'aluminium (A1203) pour au 
moins 70 %, et d'autres materiaux durs tels que 
l'oxyde de zirconium (ZrO,), le carbure de titane 
(TIC) ou le nitrure de titane (TIN); 

b) constituees de nitrure de silicium (Si3N,) pour au 
moins 90 %, avec additions d'oxyde d'yttrium 
(Y,O,) et/ou d'oxyde d'aluminium (A1203). 

5.1.4 Autres matériaux d'outils 

Lorsque le materiau de l'outil est la variable de l'essai, 
sa classification et, si possible, sa composition chimi- 
que, sa durete et sa microstructure doivent être no- 
tees dans le rapport d'essai. 
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5.2 Géométrie de l'outil 

5.2.1 Géométrie de la partie coupante de l'outil 

La geométrie de la partie coupante de l'outil est defi- 
nie conformement à I'ISO 3002-1. 

La figure 1 montre les angles necessaires à la défini- 
tion de l'orientation des arêtes, des faces de coupe 
et de depouille d'un outil de coupe à partie active 
unique. 

a) 

b) 

valeurs des angles de l'outil et des angles en tra- 
vail correspondants (spécifiees dans le cas où la 
vitesse d'avance est nulle, comme indiqué dans le 
tableau 1 ) ;  

condition de l'arête: normalement affûtee, arrondie 
pour former un rayon donné ou chanfreinée (les 
largeurs et les angles de toutes les facettes de la 
face de coupe ou de d6pouille). 

5.2.2 Géométrie standard de l'outil 
5.3 Conditions standards de l'outil 

Tous les essais de coupe dans lesquels la géométrie 
de l'outil ne constitue pas la variable doivent s'effec- 
tuer en utilisant l'une des geométries d'outil figurant 
dans le tableau 1 .  Dans le cas d'outils en métal-dur et 
en ceramique, ceux-ci doivent être du type à plaquette 
fixee mecaniquement. Les outils à plaquette brasee 
ou collée ne doivent pas servir d'outils de reference. 

L'outil doit être correctement placé sur la machine. 
Cela s'obtient en plaçant la pointe au centre et la 
queue de l'outil perpendiculairement à l'axe de rota- 
tion de la piece à usiner. Pour les outils coupants en 
metal-dur utilises pour l'usinage de l'acier et d'alliages 
similaires uniquement, l'arête doit avoir un rayon r,, tel 
que, 

si Y, = 0,4 mm, r, = 0,02 m m  a 0,03 mm; 

si r, > 0,4 mm, r,, = 0,03 mm à 0,05 mm. 

Les conditions d'arête pour les ceramiques doivent 
être conformes à la vue agrandie de la figure 1 .  Les 
valeurs de r,, doivent être celles obtenues par recti- 
fication et doivent être notees dans le rapport d'essai. 

Tous les autres outils de coupe doivent être utilisés 
avec l'arête normalement affûtee, produite par les 
operations de rectification ou de finition indiquees en 
5.3.5. 

5.2.3 Autres géométries d'outil 

Les alliages particulibrement difficiles 4 usiner, tels 
que materiaux à base de nickel et materiaux refrac- 
taires, peuvent necessiter une derogation à la geo- 
métrie standard de l'outil, mais seulement dans le cas 
où il est impossible d'utiliser la géometrie standard 
de l'outil. Dans ce cas, ou si la geometric de l'outil est 
la variable d'essai, les informations suivantes doivent 
être indiquees dans le rapport d'essai: 

5.3.1 Type et dimensions de l'outil 

Un outil d'ébauche droit doit être utilisé. 

La section de queue h, x b des porte-plaquette, 
conformément à I'ISO 5610. doit être: 

25 mm x 16 mm pour les outils monobloc en acier 
rapide; 

25 m m  x 25 m m  pour les metaux-durs; 

32 m m  x 25 m m  pour les céramiques. 

La distance entre la pointe de l'outil et la face du 
porte-outil sur le tour (porte-à-faux) doit être de 
25 mm. 

Les plaquettes en metal-dur doivent être de forme 
carree, de grandeur 12,7 mm et d'epaisseur 
4,76 mm pour un angle de coupe négatif et 3,18 m m  
pour un angle de coupe positif (voir I S 0  883). 

Les plaquettes en céramique, conformément à 
I'ISO 9361-1 et à I'ISO 9361-2, doivent être de forme 
carree, de grandeur 12,7 m m  et d'épaisseur 
4,76 mm. 

5.3.2 Tolérances 

La tolérance pour tous les angles d'outil est de 
k 0,5" (30'), pour l'outil complet. 

L'angle entre une tangente à l'arrondi de pointe et les 
arêtes principale ou secondaire, à leur point de rac- 
cordement, doit être inférieur ou égal à 5" (voir 
figure 2). 

La tolerance sur le rayon de pointe (r,) est de 
L- 0,l x r,. 
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Materiau 
d'outil 

Dimensions en millimbtres 

Angle de pointe 
de l'outil 

Angle Angle de 

d'arête de l'outil de l'outil 
Angle de coupel) DBpouillel) de d'inclinaison direction d'arête 

de l'outil l'outil 

Y a As Kr Er 

Figure 1 - Illustration des angles de l'outil 

Acier rapide 

Tableau 1 - Angles d'outil standard 
Angles en degrés 

25 8 O 75 90 

M é t a  I-d u r 

Céramique 

+ 6  5 O 75 90 

- 6  6 - 6  75 90 

- 6  6 - 6  75 90 
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Angle de raccordement 

Figure 2, - Détail de l'arrondi de pointe 

La tolerance de parall6lisme entre le plan de reference 
de l'outil P, et le plan vers I'arrikre de l'outil P, (voir 

I S 0  3002-1 :1982, paragraphes 4.1.1 et 4.1.3) et les 
axes fixes de position de la machine X ,  et Z, (voir 
I S 0  3002-2:1982, paragraphe 2.2) est de 5 0,5'. En 
pratique, cette condition est satisfaite si, la pointe de 
l'outil étant à hauteur de la ligne des centres à 
k 0,25 mm, l'avance de l'outil à partir d'un point de 
réference fixe ne produit pas une déviation de la sur- 
face superieure (parallèle au plan d'appui) et de la 
surface laterale (parallkle au plan Pp) de la queue de 
l'outil superieure à k 0,4 m m  par 50 mm d'avance 
(voir figure 3). 

Les tolérances des plaquettes en metal-dur et en cé- 
ramique doivent correspondre à la classe G, confor- 
mement à I'ISO 1832, exception faite des indications 
ci-dessus. 

5.3.3 Fini de l'outil 

La rugosite, Ra, des faces de coupe et de dépouille 
de l'outil ne doit pas excéder 0,25 pm (mesurée 
conformément à I'ISO 468). 

Le defaut de planeit6 de la face d'appui des plaquet- 
tes ne doit pas être superieur à 0,004 mm, excepté 
au voisinage immediat des arêtes. 

/YPLan pr 

Dimensions en millimètres 

+ Zm 

Plan P, 
4 

+ 0,s' (OU - 0,5') 

Figure 3 - Tolérance de parallélisme 
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L'arête des outils en acier rapide ne doit avoir ni ba- 
vure ni morfil. Ces defauts peuvent être enleves par 
un leger passage à la pierre des faces de coupe et de 
dépouille de l'outil. 

Chaque arête à utiliser pendant l'essai doit être exa- 
minee avec un grossissement minimal de x 10 pour 
deceler les defauts visibles tels que: 6caillages ou 
fissures. Ces defauts doivent si possible être corriges, 
sinon l'outil ne doit pas être utilise. 

5.3.4 Porte-plaquette 

Pour les essais de coupe, les porte-plaquette doivent 
remplir les conditions 6noncees ci-aprbs. 

La géometrie doit être celle indiquee dans le 
tableau 1 .  

La tolérance sur les angles du porte-plaquette equip6 
de sa plaquette est de k 0,5" (30') et celle du porte- 
plaquette seul de * 0,2" (12'). 

L'angle du logement de la plaquette amovible sur le 
porte-plaquette doit être tel que specifid B la figure4. 

I I Plaquette amovible 

-ILI Porte-plaquette 

Figure 4 - Tolérances sur l'angle de la plaquette 
et de son logement 

Les porte-plaquette doivent être en acier d'une r6sis; 
tance minimale à la traction de 1 200 N/mm 
(1 200 MPa). 

La tolerance de planeité de la surface d'appui du 
porte-plaquette est de 0,l m m  sur toute la longueur 
et la largeur du porte-plaquette. 

La tolérance de plankite des surfaces du porte- 
plaquette supportant la plaquette ou des cales est de 
0,Ol mm. 

La partie inferieure de la plaquette amovible ne doit 
pas depasser la surface de support du porte-plaquette 
de plus de 0,3 m m  (voir figure5). 

La hauteur du brise-copeaux, la distance du brise- 
copeaux et le mode de fixation de la plaquette doivent 
être portes sur le rapport d'essai (voir 5.3.7). 

5.3.5 Affûtage de l'outil en acier rapide 

II convient que l'ordre des operations, les types de 
meule, les conditions de coupe et les procedures re- 
commandees soient obtenues auprbs des fabricants 
de meules. 

Pour les outils ayant un angle de coupe positif, chaque 
pointe successive doit être plus basse que la prece- 
dente. La diminution de hauteur de pointe ne doit pas 
depasser 5 mm, sinon une nouvelle face de coupe 
doit être meulee à la hauteur initiale. 

II convient que la direction de coupe de la peripherie 
active de la meule soit approximativement perpendi- 
culaire à l'arête principale de l'outil, et dans le sens 
qui s'bloigne de l'arête principale vers la surface de 
l'outil à meuler. 

II y a danger de surchauffe, particulibrement lorsque 
la machine à meuler ne permet pas un contrôle parfait 
du reglage de la profondeur et de l'avance. La sur- 
chauffe provoque generalement une coloration par 
oxydation. Même si cette coloration n'est par Bvi- 
dente, la surchauffe peut influer sur la durete. En 
consequence, une verification de la durete doit être 
effectuee. 

Aprbs reaffûtage, la duret6 de l'outil doit être mesuree 
sur la face de depouille ou sur la face de coupe aussi 
prbs que possible de l'arête. La dureté doit corres- 
pondre A celle du materiau de l'outil mesuree prbc6- 
demment. Si cette valeur de durete n'est pas obtenue 
aprbs reaffûtage, un autre affûtage ou un taillage doi- 
vent être effectues jusqu'à ce que la durete desiree 
soit obtenue. 

5.3.6 Métal-dur, céramique 

Ces plaquettes doivent être utilisees dans leurs 
conditions de livraison, et ne doivent pas être r6affÛ- 
tees. 

5.3.7 Brise-copeaux 

Les brise-copeaux ne doivent pas être utilises sur les 
outils en acier rapide, à moins qu'ils ne constituent la 
variable d'essai ou qu'il soit necessaire de briser le 
copeau. L'emploi d 'un brise-copeaux est admis pour 
les essais sur outils en metal-dur ou en ceramique où 
il constitue souvent un facteur de seCurit6 indispen- 
sable. 

Le brise-copeaux doit reposer B plat sur la plaquette 
amovible. Le defaut de planeit6 de la face du brise- 
copeaux en contact avec la plaquette ne doit pas ex- 
ceder 0,004 mm. 
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Dimensions en  millimètres 

A - A  A 

Intersection de P s  et An 

Point considere du brise-copeaux 

Face active du brise-copeaux 
Point considere de L'arete 

Systerne de fixation 

Angle du brise-copeaux - 
Figure 5 - Dépassement de la plaquette et brise-copeaux 

L'angle du brise-copeaux ,oBy (voir figure 5) est l'angle 
entre la ligne d'intersection du brise-copeaux avec la 
face de coupe de l'outil et la partie droite de l'arête 
principale. Cet angle peut varier en fonction du mate- 
riau de la pièce de façon B obtenir une forme de co- 
peau acceptable et afin de guider la direction du 
copeau vers la pièce ou vers I'exterieur de la pièce, 
voir I S 0  3002-1:1982, paragraphe 7.5. L'angle de 
taillant du brise-copeaux (ag), c'est-&-dire l'angle entre 
la face active du brise-copeaux et la face de coupe de 
l'outil doit être compris entre 55" et 60". 

La distance du brise-copeaux I,, est choisie de ma- 
nière B donner une forme acceptable aux copeaux 
(voir figure 5). La distance reelle du brise-copeaux doit 
être notee dans le rapport d'essai. 

Pour les outils en ceramique, la distance IBn ne peut 
pas être trop faible du fait du risque d'6crasement de 
I 'arête. 

NOTE 2 II convient d'attirer l'attention sur le fait que le 
cratere peut varier suivant que l'on utilise ou non un brise- 
copeaux. 

6 Liquide de coupe 

Un liquide de coupe doit être utilise lors du tournage 
de pièces en acier avec des outils en acier rapide sauf 
lorsque les outils en acier rapide sont essayés avec, 
comme critère de duree de vie, la defaillance brutale 
(voir 8.2.1 ) ,  

Lors du tournage de pièces en acier avec des 
metaux-durs ou des ceramiques, il convient nor- 
malement de ne pas utiliser un liquide de coupe. 

Lors du tournage de la fonte, l'utilisation de fluides de 
coupe n'est pas recommandée. 

Le liquide de coupe doit être clairement specifié soit 
par sa marque commerciale, soit par la composition 
en elements actifs, la concentration reelle, la dureté 
de l'eau (lorsqu'elle sert de diluant) et le pH de la so- 
lution ou de I'emulsion. 

Lorsqu'un liquide de coupe est utilise, il convient de 
diriger le jet du liquide de coupe vers la partie active 
de l'outil. 
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