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|.5. Mécanisme de formation de copeau
1.5. 1. Introduction

| ’opération d’usinage est observée par la production de
copeauXx. La surepaisseur de matiere a enlever c’est la couche
qui va former le copeau sous I’action mécanique complexe

d’un outil de coupe.



|.5. 2. Formation du copeau

Un copeau est une petite chute de matiere créée a la suite d'un usinage sur
machine-outil d'une matiere telle que le bois, le metal, le plastique, etc.
Quelle Que soit la matiere usinee, le copeau produit repond aux memes
caractéristiques qui correspondent aux trois mouvements influencant les
dimensions du copeau (figure 1.12):

 Mouvement de coupe : exprimé en metres par minute (m/min), il
correspond a la longueur developpée du copeau,

 Mouvement de pénétration : ou profondeur de passe, exprimé en mm, il
correspond a la largeur du copeau et influe sur le reglage de la cote de
la piece,

 Mouvement d’avance : exprimé en millimetres par tour, par coup ou par
dent ; il correspond a I’épaisseur du copeau.
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Figure 1.12 : Mouvements influencant les dimensions du copeau.



|.5. 3. Notions relatives a la coupe de la matiere
En précisant les élements de coupe :

Vitesse de coupe (Vc) en metre par minute, fréquence de rotation (n
ou N) en tours par minute, profondeur de passe (p) en millimetre,
vitesse d'avance (Vf) en metre par minute et le pas d'usinage.
Frequence de rotation (N) : Exprimée en tr/min, Cette frequence est
determinée a partir de Vc et du diametre d consideré sur la piece ou
I'outil
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d : diametre en mm de la piece (cas de tournage) ou de I’outil (cas
de fraisage)

Vitesse d'avance (V) : La vitesse est determinée a partir d'une
valeur d'avance de base dont I'expression varie selon le procede
d'usinage :

Tournage : (f) avance exprimée en millimetre par tour (mm/tr);

Fraisage : (fz) avance exprimée en millimetre par tour et par dent

(mm/tr/dt).
Casdetournage: Vg=f.N

Cas de fraisage: Vy=7F..-N.Z

Avec Z : le nombre de dents



|.5. 4. Profondeur de passe

Lors de l'usinage, le volume de matiere enlevé depend de
I'engagement de l'outil dans la piece. Cet engagement est appele
pénetration (p). Elle s'exprime en mm.

En chariotage, la profondeur de coupe p (mm) est la difference de
rayon entre la surface non usinée et la surface usinee (c’est-a-dire
la moitié de la différence entre le diametre non usine et le diametre
using). La profondeur de coupe est toujours mesuree
perpendiculairement a la direction de I’avance et non pas suivant
I’aréte de I’outil.



|.5. 5. Section du copeau

La section du copeau (en mm2) étant sensiblement un
parallelogramme, sa section est egale au produit de I’avance par tour
ou par coup (en mm) par la profondeur de passe (en mm).

5=3p

|.5. 6. Principaux facteurs influencant la formation du copeau

o La vitesse de coupe Vc [m/min] ;

o |a vitesse d'avance VT [mm/tour] ou [mm/dent/tour

e La profondeur de passe [mm]

e La lubrification

e Lageométrie de I’outil

o |es matériaux de l'outil et de la piece



|.5. 7. Différentes formes de copeaux
La figure 1.13 regroupe quelques formes de co

peaux genéres apres I’usinage
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Figure 1.13 : Formes de copeaux géneres apres |I’usinage




Ens: S.Hadef



	Diapositive numéro 1
	Diapositive numéro 2
	Diapositive numéro 3
	Diapositive numéro 4
	Diapositive numéro 5
	Diapositive numéro 6
	Diapositive numéro 7
	Diapositive numéro 8
	Diapositive numéro 9
	Diapositive numéro 10
	Ens: S.Hadef

