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Généralités
Considéré comme délicat il y a quelques années, I'usinage du titane est devenu, compta
tenu de F'expénience acquise, une technigue courante.

'1

Les factours qui interviennent dans les caractéristiques d'usinuge du titane sont sssen-

tiellernent : :

~- tempeérature élevée de |'autil en liaison avec une faible conductibilité thermique, ce
qui impase un arrosage abondant et une limitation da vitesse ;

— affinité chimique du titane avec l'acier, d'od un meillgur comportement des outils
en carbure;

— faible module d'élasticitd, ce qui peut conduire & des vibrations si les piéces sont
insutfisamment bridées ou les machines peu puissantas ;

— ‘Hegue d'incendie df-dux copddd ce danger est minime si jo stockage est fait not-
malement et l'arrosage suffisant:

—— abrasivité lide essentieilement 3 la couche d’oxyde ou en son absence 3 la dureté
propre du matériag

~— possibilité d'obtention de beaux finis, car ls copeau dégage bien {'outii:

— temps d'ustnage un peu supérieurs 3 ceux de Iacier, du fait d'un taux d’enidvement
de matiére un peu plus réduit.

Sans entrer dans le détail des opérations d’usinage, il découle de ces caractéristiques

tes régles pratiques suivantes :

—iyitesss d8 coupe ‘modérdsd

- passe de profondeur aussi grande que possible compatible avec le fini désirs

~ machines robustes et puissantes ;

— wefroidissemeant abondar Pour ce dernier paint, on fait appel & une lubrification
par huiles solubles, par solutions de nitrite-amine & la baryte, au par huiles soufrées.
Res huiles-sulfochiordes. sont 3 ddconsailldh 2 cause du risque présentd par le chlore,
en ce qui concerne la corrosion sous tension 3 chaud des afliagas.

Les outils généralement utilisés peuvent étre gy type acier rapide, stellite ou carbure.

Le tableau ci-aprés donne [a géométrie das outils et les tableaux (pages 18 et 19} indiguent
les conditions de coupe recommandées pour quelques opérations-types d'usinage en
utiisant les nuances UT40-UT60 et UTASV: '
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Tableau 10 - GEOMETRIE DES OQUTILS

Carbures

Operations Angles (degrés) Aciers rapides .
Brasés { A jeter
Tournage | Pente d'affGtage X 0 0 —5
Dépouille 5 5 5

Fraisage plan | Pente d’affltage .

axiale 0 Q 5/7

radiafe 0 — 10 5/7

Dépouilie 12 12 12

Dépouille circonférentisile 12 12 12
Percage Angle de pointe 118
Angle de levres 7/10
Angle d'hélice 24/32

Les valeurs indiguées s entendent pous {‘usinage avec lubrification abondante.

Pour taus jes produits bruts de transformation & chaud ou de traitement thermique, i

ast vivemeni recommandé de procéder, soit 3 un grenaillage, soit a un meulage, ou

mieux, & un décapage complet avant usinage pour éliminer ia couche d'oxyde et la

zone contaminée sous-jacente, dures et abrasives.

» Tournage-pergage . consulter les tableaux.

o fraisage ; il est conseiller de travailler en «avalant».
 Rpotification’ suc pisces propres & [‘emplof, doit étre pratiquée avec prudsnce, car
eIIe peutﬂmmmuer las propriédtés de fatigua du matériau. tes meuiss type « carboruns
' » sont calles qui affectent le moins cette diminution de caracteristiques: elles
sont préférables, pour cetie raison, aux meutes « alumine:s.

USINAGE CHIMIQUE

Le principe de I'usinage chimique est le méme que celui utilisé pour des alliages légers

qui sont de beaucoup les matériaux les plus Utilisés en usinage chimique dans 'aéronau-

tique. Le procédéd est le suivant :

— la piéce a usiner est revétue d'un film de quelques dixiémas de miltimatres d'épaisseur.
Ce film de protection est appelé masque. || est séché au four 3 température basse
(120 a 140 C);

— la seconde opération consiste 3 découper dans ce masque, 3 I"aide d’un scalpel, la
forme de la piéce & usiner. La masque est peié, ce qui met le métal a nu dans les
2ones j usiner; "

— la dernigre opération cansiste & plonget la piéce ainsi préparée dans un bain qui
dissout le métal pendant un temps déterming.
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