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Caractéristiques du tour à décolleter CITIZEN C16 - 6 axes 

 
 

Présentation de la machine outils 
 Ce tour automatique à commande numérique est de type « poupée mobile ». Le peigne 1, le 

peigne outils tournants et les outils en bout s’utilisent avec la broche principale. Les outils de contre 

opérations s’utilisent avec la broche de reprise. 

 Les outils en bout peuvent être utilisés simultanément avec les outils de contre opération. 

 Les outils tournants et les outils en bout ne peuvent pas être utilisés simultanément. 

 

 
  

Éléments Description Caractéristiques 
Type machine  Poupée mobile 

Longueur pièce Maxi 215 mm 

Passage de barre Maxi 16 mm 

Vitesse de rotation Maxi 10000 tr/min 

Sens de rotation poupée Préférentiel Droite 

Peigne 1 T01, T02, T03, T04, T05 et T06 6 

Peigne outils tournants T11, T12 et T13 3 

Appareil en bout T14, T15 et T16 3 

Outils en contre 

opérations 
T54, T55 et T56 3 

Courses Axes Z1 215 mm 

X1 105 mm 

Y1 202 mm 

Z3 255 mm 

Section des outils  Carré de 10 mm 

Sens de coupe  Droite (R) 

Nombre d’axes  6 
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Caractéristiques Techniques 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

Durée de l’avance rapide (180°) 0.3s 

Nombre des postes d’outils 12 

Mode de fixation des pinces de 
serrage 

M30 x 1 G 

Mode de fixation des pinces 
d’avances 

M24 x 1 

Capacité réservoir lubrifiant 400 l 

Puissance nominale du moteur 
des broches 

15 KW 

Chute de barre 200 mm 

Nombre de broches 6 

Nombre de chariots latéraux 
(chariots croisés) 

4 

Nombre de broches porte-
outils 

6 

Diamètre maximum des 
barres rondes 

16 mm 

Cote maximum des barres 
hexagonales 

14 mm 

Cote maximum des barres 
carrées 

11 mm 

Avance maximum des barres 
dans une station 

80 mm 

Avance double maximum des 
barres dans deux stations 

160 mm 

Course maximum des 
chariots transversaux  

28 mm 

Diamètre maximum 
appareillages chariots 
transversaux 

90 mm 

Réglage vers l’avant et 
l’arrière des chariots 
transversaux 

+ 6 mm 

Course maximum des 
chariots croisés 

45 mm 

Course maximum des 
broches frontales 

63 mm 

Diamètre attachement 
appareillage broches 
frontales 

Ø25 

Réglage fin des broches 
frontales 

+20 mm 

Nombre des vitesses des 
broches 

600-9000trs/min  

GILDEMEISTER GM 16 AC –  
Tour automatique Multibroche 



 

BCP Productique mécanique 
décolletage 

1906 - PM T Session 2019 Dossier Technique et Ressources 

Épreuve E2 - Unité 2 Durée : 4 h Coefficient : 3 DTR : 6 

 

 

Exemple choix de came : 

 Course outil extérieur : 5 mm (transversal) 

 Regarder les cases grisées et trouver la course ou une valeur proche supérieure. 

 Choix :   Came 53 29 137 rapport 0,7  
Ou Came 53 29 169 rapport 0.5 

GILDEMEISTER GM 16 AC 
Tableau des rapports pour les chariots transversaux et les broches frontales 

    
 

Course Travail Course Travail 

N° HAUT MONTE Chariots Transversaux Broches Frontales 

DESSIN TRAVAIL RAPIDE Rapport Levier Rapport Levier 
CAME   

 
                              

  
        0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 

53 29 133 0 35 - - - - - - - - - - - - - - - 

53 29 154 0,5 34,5 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,45 0,5 0,55 0,6 0,65 0,7 0,75 0,8 0,95 0,9 

                                    

53 29 134  1 34 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 

53 29 155 1,5 33,5 0,5 0,75 0,9 1,05 1,2 1,35 1,5 1,5 1,8 1,95 2,1 2,25 2,4 2,55 2,7 

                                    

53 29 135 2 33 0,8 1 1,2 1,4 1,6 1,8 2 2,2 2,4 2,6 2,8 3 3,2 3,4 3,6 

53 29 156 2,5 32,5 1 1,25 1,6 1,75 2 2,25 2,5 2,75 3 3,25 3,5 3,75 4 4,25 4,5 

53 29 157 3 32 1,2 1,5 1,8 2,1 2,4 2,7 3 3,3 3,5 3,9 4,2 4,5 4,8 5,1 5,4 

53 29 158 3,5 31,5 1,4 1,75 2,1 2,45 2,8 3,15 3,5 3,85 4,2 4,55 4,9 5,25 5,5 5,95 6,3 

                                    

53 29 136 4 31 1,6 2 2,4 2,8 3,2 3,5 4 4,4 4,8 5,2 5,6 6 6,4 6,8 7,2 

53 29 159 4,5 30,5 1,8 2,25 2,7 3,15 3,6 4,05 4,5 4,95 5,4 5,85 6,3 6,75 7,2 7,65 8,1 

53 29 160 5 30 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 

53 29 161 5,5 29,5 2,2 2,75 3,3 3,85 4,4 4,95 5,5 6,05 6,5 7,15 7,7 8,25 8,8 9,35 9,9 

53 29 162 6 29 2,4 3 3,6 4,2 4,8 5,4 6 6,5 7,2 7,8 8,4 9 9,6 10,2 10,8 

53 29 163 6,5 28,5 2,6 3,25 3,9 4,55 5,2 5,85 6,5 7,15 7,8 8,45 9,1 9,75 10,4 11.05 11,7 

53 29 164 7 28 2,8 3,5 4,2 4,9 5,6 6,3 7 7,7 8,4 9,1 9,8 10,5 11,2 11,9 12,6 

53 29 165 7,5 27,5 3 3,75 4,5 5,25 6 6,75 7,5 8,25 9 9,75 10,5 11,3 12 12,8 13,5 

                                    

53 29 137 8 27 3,2 4 4,8 5,6 6,4 7,2 8 8,8 9,5 10,4 11,2 12 12,8 13,6 14,4 

53 29 166 8,5 26,5 3,4 4,25 5,1 5,95 6,8 7,65 8,5 9,35 10,2 11.05 11,9 12.75 13,6 14.45 15,3 

53 29 167 9 26 3,6 4,5 5,4 6,3 7,2 8,1 9 9,9 10,8 11,7 12,6 13,5 14,4 15,3 16,2 

53 29 168 9,5 25,5 3,8 4,75 5,7 6,65 7,6 8,55 9,5 10,5 11,4 12.35 13,3 14.25 15,2 16.15 17,1 

53 29 169 10 25 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 

53 29 170 11 24 4,4 5,5 6,6 7,7 8,8 9,9 11 12 13 14 15 16 17 18 19,8 

                                    

53 29 138 12 23 4,8 6 7,2 8,4 9,5 10,8 12 13,2 14,4 15,6 16,8 18 19,2 20,4 21,6 

53 29 171 14 21 5,6 7 8,4 9,6 11,2 12,5 14 15,4 16,8 18,2 19,5 21 22,4 23,8 25 

                                    

53 29 139 16 19 6,4 8 9,6 11,2 12,8 14,4 16 17,6 19,2 20,8 22,4 24 25,6 27,2 28,8 

53 29 172 18 17 7,2 9 10,8 12,5 14,4 16,2 18 19,8 21,6 23,4 25,2 27 28,8 30,6 32,4 

                                    

53 29 140 20 15 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 

                                    

ATTENTION : ZONE GRISÉE PRIORITAIRE 
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Tableau de choix de la vitesse de coupe 
Outil acier rapide supérieur HSS-Co5  : indice0 
Outil carbure  : indice 1 
SANS LUBRIFICATION 

CLASSE DE MATIERE - aciers 
Base 100 = 11 S MN Pb 30 (S300) : Vc=40 m/min 

Classe Nuances 
Indice 0 

en % 
Indice 1 

en % 

Acier de 
décolletage 

11 S Mn 30 94 120 

11 S Mn 30 Pb 30 100 150 

11 S Mn 37 100 150 

11 S Mn Pb 37 125 200 

Acier de 
construction 

S235 JR 50 70 

E235 40 60 

Acier de 
décolletage 

pour 
Traitements 
thermiques 

36 S Mn 14 65 85 

38 S Mn 28 60 80 

44 S Mn 28 55 75 

Acier pour 
Traitements 
thermiques 

C10 60 90 

C35 50 80 

C45 45 75 

C60 40 70 

Aciers alliés 

18 Cr Mo 4 50 80 

18 Cr Mo 4 Pb 70 100 

35 Cr Mo 4  45 75 

35 Cr Mo 4 Pb 55 90 

16 Cr Ni 6 Pb 70 100 

35 Cr Ni 6 40 70 

100 Cr 6 35 65 

35 Ni Cr Mo 6 Pb 50 80 

Aciers 
inoxydables 

X12 Cr 18 60 90 

X 30 Cr 18 45 65 

X10 Cr Ni 18 09 50 70 

CLASSE DE MATIERE - cuivre et alliages 
Base 100 = CW612N (Cu Zn 39 Pb2 : Vc=65 m/min 

Classe Nuances 
Indice 0 

en % 
Indice 1 

en % 

Cuivres 
alliés 

CW004A (Cu Tep) 20 35 

CW004A (Cu Pb1) 25 40 

Laitons 

CW502L (Cu Zn 15) 30 50 

CW506L (Cu Zn 33) 40 60 

CW750S (Cu Zn 33 Pb 3) 90 120 

CW612N (Cu Zn 39 Pb 2) 100 160 

Bronzes 
CW460K (Cu Sn 8 Pb 1) 35 60 

CC480K (Cu Sn 10) 25 50 

Maillechorts CW401J (Cu Ni 10 Zn 27 Pb 1) 30 60 

CLASSE DE MATIERE - aluminium et alliages 
Base 100 = EN AW-2017 (Al Cu 4 Mg Si) : Vc= 85 m/min 

Classe Nuances 
Indice 0 

en % 
Indice 1 

en % 

Aluminium EN AW-1050 (Al 99.5) 30 55 

Alliages 
d’aluminium 

EN AW-5154 (Al Mg 3.5) 70 100 

EN AW-2017 (Al Cu 4 Mg Si) 100 140 

EN AW-7075 (Al Zn 5.5 Mg Cu) 65 90 

Modes d’usinage 
Indice 
en % 

Modes d’usinage 
Indice 
en % 

Chariotage 100 Lamage à l’outil 35 

Dressage 80 
Fonçage Chanfrein à 
l’outil 

35 

Alésage à l’outil 70 Fraisage en bout 70 

Moletage 20 Fraisage en roulant 50 

Filetage 30   

Taraudage 15   

Fonçage radial 65   

Fonçage axial 50   

Tronçonnage 65   

Centrage  65   

Perçage 65   

Alésage à l’alésoir 20   

 
Exemple d’utilisation : 
 
Quelle Vc à utiliser pour aléser à l’outil ARS le métal 
suivant : CW750S ? 
 
65 (vitesse de base) x 0,9 (90%) x 0,7(70%) = 41 m/min 
 

 

Correction de Vc suivant le mode d’usinage 
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FORMULAIRE 
 
 

Volume et poids d’une barre : 

 

 Rayon de la 
barre 

Longueur d’une 
barre 

Volume Poids 1 barre 

π R² L π x R² x L Volume x Masse volumique 

3,14 Mètre Mètre m3 Kg 

 

Exemple de calcul d’un nombre de barres pour la production de la pièce : 

 

Production 250 000 pièces 

Longueur pièce 50 mm 

Dressage de face 0,5 mm 

Épaisseur outil de coupe 3mm 

Longueur de ravitaillement 
Longueur pièce + dressage de face+ épaisseur outil de coupe 

50 + 0,5 + 3 = 53,5 mm 

Longueur de la barre 3000 mm 

Chute de barre 200 mm 

Longueur barre utile 
Longueur barre - chute 

3000 – 200 = 2800 mm 

Nombre de pièce par barre 
Longueur barre utile / longueur de ravitaillement 

= 2800 / 53,5 = 52,33 
soit 52 pièces 

Nombre de barres  
Production / Nombre de pièce par barre 

250 000 /52 = 4807,69  
Soit 4808 barres 

 
 

Exemple de calcul de temps (opération menante) 

 

 Course    C = (Ø de garde – Ø d’arrivée) /2 =6 mm 

 Avance    F = 0,03 mm/tr 

 Fréquence de rotation   N = (1000xVc)/(3.14x Ø )=2970 Tours/min 

 Temps improductif   Tps Impro. = 1s 
 

 Formules Calculs 

Nombre de tours pour l’opération Course/avance 6/ 0,03 = 200 Tours (Nb tours) 

Temps de production d’une pièce (60 x Nb tours) / N (60 x 200) /2970 = 4,04 s productif 

Temps total Productif + improductif 4,04 + 1 = 5,04 s 

Temps unitaire  60 / Temps Total 60 / 5,04 = 11,904 pièces/minute 

 


