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La présente invention se rapporte & un procédé de
réalisation d'arétes de coupe ainsi qu'aux plaquettes ou
autres matériaux de coupe montrant ces nouvelles arétes.

Les plaquettes de coupe proposées sur le marché
utilisées en tournage et alésége, a4 l'exception du fraisage
et quelle qu'en soit la géométrie (carré, triangulaire,
rhombique, positives ou négatives) ont une aréte de coupe
comportant un rayon variant généralement de 0,4 & 3 mm. Ce
rayon engendre un état de surface sur la piéce & usiner, qui
varie en fonction de sa valeur. En théorie, plus le rayon de
plaguette est grand, plus 1'état de surface produit est bon.
Cette valeur est également dépendante de l'avance de l'outil.

Toutefois 1l'effort de coupe croissant en
fonction d'un accroissement de la valeur du rayon de
plaquette, il produit des déformations sur la piéce usinée,
cette augmentation d'effort étant de plus proportionnelle 3
la longueur d'aréte de la coupe en contact.

Les défauts d'état de sur face appelés
microgéométriques (rugosité) sont d'autant plus faibles que le
rayon est grand. En revanche les défauts macrogéométriques
(ondulation) augmentent en fonction d'un accroissement de 1la
valeur du rayon.

Le but de l'invention est de réduire la rugosité,
sans pour autant augmenter l'ondulation, donc 1l'effort de
coupe et l'invention vise un procédé de réalisation d'aréte
de coupe applicable a la réalisation de plaquettes nouvelles
ou autres matériaux de coupe nouveaux, comme a la
modification de plaquettes et matériaux de coupe déja
existants.

Le procédé selon 1l'invention consiste a diviser
le profil de l'aréte de coupe en au moins deux parties :

- une partie de rayon de grande valeur et

- une partie droite, sensiblement droite ou
rayonnée.

La partie droite ou rayonnée peut &tre choisie de
maniére & ce que son profil soit le plus proche possible de
celui de la plaquette ou matériau de coupe standard faisant
en soi l'objet de l'intervention ou pris comme référence.
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Afin de rendre la plaguette ou le matériau de
coupe réversible, une autre partie de rayon de grande valeur
est prévue de l'autre co6té de la partie droite ou rayonnée,
celle-ci étant ainsi entourde en-degcd et au-deld de deux
parties de grand rayon.

Le procédé selon l'invention est applicable 3
toutes les géométries de plaquettes, d'un rayon de 0,8 3 3 mm
et plus, ainsi qu'ad tout matériau de coupe.

I1 est & noter que le cofit d'une modification en
série d'une plaguette de coupe ou d'un matériau de coupe déja
existant est relativement faible. Cette modification peut
notamment intervenir sur le gabarit de rectification de 1la
plaquette ou sur le moule de frittage. .

D'autres caractéristiques et avantages de la
présente invention ressortiront de la description qui va
suivre faite en regard du dessin annexé sur lequel :

la figure 1 est un schéma, 2 grande échelle,
représentant le profil, en section droite, d'une aréte de
coupe d'une plaquette de coupe standard dans deux positions
différentes au cours de son avance par rapport & une pidce 2
usiner ; et

la figure 2 est un schéma, 3 la méme é&chelle
représentant le profil, en section droite, d'une aréte de
coupe conforme & l'invention et, é&galement, suivant deux
positions différentes au cours de son avance par rapport a la
piéce a usiner.

Sur le schéma représenté & la figure 1, la figure
géométrique (G) réalisée entre le profil, en section droite,
de 1l'aréte de coupe de la plaquette standard, dans une
premiére position (I) et ce méme profil dans une deuxiéme
position (II) due a l'avance de l'outil et, compte tenu de la
profondeur de passe, est une lunule.

Cette lunule, qui peut étre assimilée au copeau
retranché de la piéce usinée, montre un point de tangence (T)
par rapport a la face (F) de la piéce usinée, ce point de
tangence se trouvant a quelque distance de 1la pointe ou
extrémité (E) de la lunule. Il est & remarquer, également,
que ladite extrémité (E) de la 1lunule se relave d'une



10

15

20

25

30

35

2495977

distance (d) par rapport a la face (F) et que cette extrémité
relevée est pour beaucoup génératrice des défauts d'état de
surface que la présente invention se propose de combattre.

Le schéma de la figure 2 qui représente le profil
en section droite d'une aréte de coupe conforme a l'invention
montre une partie (1) de rayon de grande valeur pouvant aller
a 1l'infini en contact avec la face (F) et une partie (2)
droite ou sensiblement droite ou rayonnée.

Les parties (1) et (2) dans leur avance par
rapport & la pidce usinée, tout en considérant la profondeur
de passe, déterminent une figure géométrique (Gl) voisine
d'une lunule comme sur la figure 1, mais sans présenter
1'inconvénient de 1l'extrémité relevée (E). Sur la figure 2,
le point de tangence (T) (ou aréte) et l'extrémité (E) de la
lunule se confondent et la tangence avec la face usinée peut
&tre méme une surface de tangence, d'olt 1l'amélioration
apportée par l'invention, la rugosité étant réduite sans pour
autant augmenter l'ondulation.

Afin de rendre la plaquette ou le matériau de
coupe réversible, une autre portion (1A) également de rayon
de grande valeur, est prévue de 1l'autre cété de la partie
droite ou rayonnée (2).

Afin de rendre la figure géométrique (Gl) plus
proche d'une lunule, tout en conservant le grand rayon adopté
pour les parties (1) et (1lA) et 1l'allure sensiblement droite
de la partie (2), les points (ou arétes) (3) de rencontre
entre ces parties peuvent &tre arrondis améliorant ainsi la
coupe.

Un exemple de réalisation de 1'invention se
rapporte a une plaquette trés couramment utilisée en
finition : une "TNGN 16 04 12 ; il s'agit d'une plaquette
triangulaire, de cercle inscrit, @ 9,52, d'épaisseur 4,76 et
de rayon 1,2 mm.

La plaquette modifiée conformément a 1l'invention
a permis d'utiliser un rayon de 3 mm. La valeur de ce rayon a
été choisie d'une fagon arbitraire et n'est bien slir pas
limitative. Cet exemple de réalisation a, de plus, permis de
vérifier, que la rugosité a été améliorée de quatre fois
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environ, que l'ondulation n'a pas été augmentée, pour autant
et qu'aucun défaut géométrique supérieur a celui provoqué par
la plagquette standard n'a été observé.

I1 est bien entendu, enfin que la présente
invention n'a été décrite et représentée qu'a titre d'exemple
préférentiel et qgu'on pourra apporter des équivalences dans
ses éléments constitutifs sans, pour autant, sortir du cadre

de l'invention.
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REVENDICATIONS
1. Procédé de réalisation d'arétes de coupe sur

des plaquettes ou autres matériaux de coupe utilisées en
tournage et alésage, lequel procédé se caractérise en ce
qu'il consiste & diviser le profil de l'ar@te de coupe en au
moins deux parties :

-~ une partie de rayon de grande valeur pouvant
aller & 1l'infini et

- une partie droite, sensiblement droite ou
rayonnée.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la partie droite ou rayonnée peut &tre choisie de
maniére & ce gque son profil soit le plus proche possible de
celui de la plaquette ou matériau de coupe standard faisant
en soi l'objet de l'intervention ou pris comme référence.

3. Procédé selon 1l'une quelcongque des
revendications 1 et 2, caractérisé en ce qu'une autre partie
de rayon de grande valeur est prévue de l'autre cbté de la
partie droite ou rayonnée, celle-ci étant ainsi entourée en
degca et au-dela de deux parties de grand rayon afin de rendre
la plaquette ou le matériau de coupe réversible.

4. Plaquettes et autres matériaux de coupe
obtenus conformément au procédé selon les revendications 1 et
2, caractérisés en ce qu'ils montrent au moins la partie de
rayon de grande valeur (1) et la partie droite, sensiblement
droite ou rayonnée (2).

5. Plaquettes et autres matériaux de coupe selon
la revendication 4, caractérisés en ce que le profil de
l'aréte de coupe montre deux parties de grand rayon (1) et
(1A) de part et d'autre de la partie droite, sensiblement
droite ou rayonnée (2).

6. Plaquettes et autres matériaux de coupe selon
l'une quelconque des revendications 4 et 5, caractérisés en
ce que les points ou arétes (3) de rencontre entre les
différentes parties du profil sont arrondies.
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