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ALESAGE  Ebauche Document Technique DT6
Duobore™
Outil d’alésage antivibratoire 391.69A a
2 plaquettes
Alésage a 2 plaquettes  Alésage décalé Alésage 2 plaquette

unique

Coromant Capto®
HSK A/C

Utilisez: 2 coulisseaux (1)  Utiliser des coulisseaux 4 90°. Utilisez: 1 coulisseau (1)
1 adaptateur (4)  Utilisez: 2 coulisseaux (1) 1 couvercle (3)
1 adaptateur de 1 cale (2, 1 adaptateur (4)
fraisage (5) 1 adaptateur (4) 1 adaptateur de
1 adaptateur de fraisage (5)

fraisage (5)
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Silent > Tools™
Plage d'alésage: 99—150 mm
Profondeur d’alésage:  600-700 mm
Tolérance du trou: iTe
Liguiide de coupe: Interieur

Plage d'application:

Alésage ébauche

Vitesse de rotation maxi: 6.000 tr/min
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1. Coulisseau
75° = 391.68B
90° = 391.6BA

. Cale d'épaisseur

. Faux coulisseau
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. Adaptateur porte-coulisseaux
. Adaptateur de fraisage
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Plaquettes positives ~ ALESAGE TN | ALESAGE  Plaquettes positives

CoroTurn™ 107 CoroTurn™ 107

Plaguettes carrées % = Choi o Nuances Coromant ) N
= Choix prioritaire i uances Coromant
Plages o application ISO: voir au bas de la page. Plaquettes triangulsires

Description des fruances: voir section E. Plages d'appiication I1SO: voir au bas de la page.

-8 Description des nuances: voir section E.
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Conditions de coupe

Conditions de coupe

Recommandations valables pour {'usinage avec arrosage
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Formes de plaquettes: C,D, S, T,V, W

MATIERE A USINER LIMITATIONS MACHINE/OPERATION TRAJECTOIRE D'OUTIL PLAQUETTE
CMC No: 08.1 Fonte grise: Faible résistance a la traction Vitesse de broche (n_max): I 15000 tr/min Diamétres usinés (Dm!,Dm2): 109-110 Nuance de plaguette CCo6090
Dureté 180 1IB : Long de coupe axiale (Iz): 90 mm Rayon de bec (re). 0,4 mm
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES re=04mm_£=0,20mm/t CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES re=04mm__f=0,10mm/t
Vitesse de coupe (vc): 910 m/min 690 m/min 585 m/min 520 m/min 475 m/min Vitesse de coupe (vc): 985 m/min 745 m/min 565 m/min 635 m/min 515 m/min G
Profondeur de coupe (ap): 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm Profondeur de coupe (ap): 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm D
Avance (fn); 0,20 mmy/tr 0,20 mm/tr 0,20 mm/tr 0,20 mm/tr 0,20 mm/tr Avance (fn). 0,10 mm/tr 0,10 mm/tr 0,10 mm/tr 0,10 mm/tr 0,10 mm/tr g
RESULTAT ESTIME RESULTAT ESTIME §
Vitesse de coupe (ve): 910 m/min 690 m/min 585 m/min 520 m/min 475 m/min Vitesse de coupe (vc): 985 m/min 745 m/min 565 m/min 635 m/min 515 m/min =
Vitesse de broche (n): 2633 tr/min 1997 ti/min 1693 tr/min 1505 tr/min 1375 tr/min Vitesse de broche (n): 2850 tr/min 2156 tr/min 1635 tr/min 1838 tr/min 1504 tr/min =~
Puissance nette (Pc): 23 kW 1,7 kW 1,5 kW 1,3kW 1.2 kW Puissance nette (Pc): 1,5 kW 1L1kW 0,9 kW 1,0 kW 0,8 kW )ﬂ
*Q
PRODUCTIVITE PRODUCTIVITE %
Temps par passe (Tc): 0,17 min 0,22 min 0,26 min 0,30 min 0,33 min Temps par passe (Tc): 0,31 min 0,42 min 0,55 min 0,49 min 0,60 min b
Durée de vie: 15,0 min 30,0 min 45,0 min 60,0 min 75,0 min Durée de vie: 15,0 min 30,0 min 60,0 min 45,0 min 75,0 min S°
Nombre de passes (nap): 88 134 170 202 230 Nombre de passes (nap): 48 72 109 92 125 <
1)
ETAT DE SURFACE ETAT DE SURFACE b
Hauteur maximum de profil (Rt): 12,5 pm 12,5 pm 12,5 ym 12,5 um 12,5 pm Hauteur maximum de profil (Rt): 3,1 pm 3,1 pm 3,1 um 3,1 um 3,1 um ﬂ
Rugosité moyenne (Ra): 2,61 ym 2,61 pm 2,61 pm 2,61 pm 2,61 pm Rugosité moyenne (Ra): 0,62 pm 0,62 um 0,62 pm 0,62 pm 0,62 um )
Rugosité moyenne (Rq,RMS): 2,85 pm 2,85 um 2,85 pm 2,85 pm 2,85 um Rugosité moyenne (Rq,RMS): 0,68 um 0,68 pm 0,68 um 0,68 pm 0,68 pm
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDE=ES re=04mm__f=0,15mm/t CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES re = 04mm__=0,05mm/t
Vitesse de coupe (vc): 955 m/min 720 m/min 615 m/min 545 m/min 500 m/min Vitesse de coupe (vc): 985 m/min 745 m/min 635 m/min 565 m/min 520 m/min
Profondeur de coupe (ap): 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm Profondeur de coupe (ap): 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm =]
Avance (fn): 0.15 mm/tr 0,15 mm/tr 0,15 mm/tr 0,15 mm/tr 0,15 mm/tr Avance (fn); 0,05 mm/tr 0,05 mm/tr 0,05 mm/tr 0,05 mm/tr 0,05 mm/tr Z
55
RESULTAT ESTIME RESULTAT ESTIME g
Vitesse de coupe (vc): 955 m/min 720 m/min 615 m/min 545 m/min 500 m/min Vitesse de coupe (vc): 985 m/min 745 m/min 635 m/min 565 m/min 520 m/min g
Vitesse de broche (n): 2764 t/min 2083 tr/min 1780 tr/min 1577 tr/min 1447 tr/min Vitesse de broche (n): 2850 tr/min 2156 tr/min 1838 tr/min 1635 tr/min 1505 tr/min E
Puissance nette (Pc): 19kW 1,5 kW 1,3 kW 1,1 kW 1,0 kW Puissance nette (Pc): 0,9 kW 0,7 kW 0.6 kW 0,5 kW 0,5 kW 2ol
3
PRODUCTIVITE PRODUCTIVITE Z
Temps par passe (Tc): 0,22 min 0,29 min 0,34 min 0,38 min 0,41 min Temps par passe (Tc): 0,63 min 0,83 min 0,98 min 1,10 min 1,19 min %
Durée de vie: 15,0 min 30,0 min 45,0 min 60,0 min 75,0 min Durée de vie: 15,0 min 30,0 min 45,0 min 60,0 min 75,0 min z
Nombre de passes (nap): 69 105 134 158 182 Nombre de passes (nap): 24 36 46 55 63 5‘1
o
ETAT DE SURFACE [ETAT DE SURFACE g
Hauteur maximum de profil (Rt): 7,0 pm 7.0 um 7,0 pm 7,0 um 7,0 pm Hauteur maximum de profil (Rt): 0,8 pum 0,8 pm 0,8 ym 0,8 pm 0.8 um IU
Rugosité moyenne (Ra): 1,41 pm 1,41 ym 1,41 um 1,41 pm 1,41 pm Rugosité moyenne (Ra): 0,18 ym 0,18 um 0,18 pum 0,18 pm 0,18 ym ~
Rugosité moyenne (Rq,RMS): 1,53 um 1,53 um 1,53 ym 1,53 um 1,53 pm Rugosité moyenne (Rq,RMS): 0,20 pm 0,20 um 0,20 pm 0,20 um 0,20 pm




CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
Formes de plaquettes: C,D, S, T, V, W

MATIERE A USINER LIMITATIONS MACHINE/OPERATION TRAJECTOIRE D'QUTIL PLAQUETTE
CMC No: 08.1 | Fonte grise: Faible résistance 4 la traction Vitesse de broche maximum (n_max); 15000 tr/min Diameétres usinés (Dm1,Dm2): 109-110 Nuance de plaquette CC6090
Dureté 130 HB : | Longueur de coupe axiale (z): 90 mm Rayon de bec (re): 0,8 mm
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES re=08mm__f=02mm/t CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES re = 0.8mm _£=0,10mm/t b
Vitesse de coupe (vc): 920 m/min 700 m/min 595 nVmin 530 m/min 485 m/min Vitesse de coupe (vc): 985 m/min 745 m/min 635 m/min 565 m/min 515 m/min
Profondeur de coupe (ap): 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm Profondeur de coupe (ap): 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm g
Avance (fn): 0,20 mm/tr 0,20 mm/tr 0,20 mm/tr 0,20 mm/tr 0,20 mm/tr Avance (fin): 0,10 mm/tr 0,10 mm/tr 0,10 mm/tr 0,10 mm/tr 0,10 mm/tr §
RESULTAT ESTIME RESULTAT ESTIME L)
Vitesse de coupe (vc): 920 m/min 700 m/min 595 m/min 530 m/min 485 m/min Vitesse de coupe (vc): 985 m/min 745 m/min 635 m/min 565 m/min 515 m/min 5
Vitesse de broche (n): 2662 tr/min 2026 tr/min 1722 tr/min 1534 tr/min 1403 tr/min Vitesse de broche (n): 2850 tr/min 2156 tr/min 1838 tr/min 1635 tr/min 1490 tr/min
Puissance nette (Pc): 2,5kW 1,9 kW 1,6 kW 14 kW 1,3 kW Puissance nette {Pc): 1,6 kW 1,2 kW 1,0kW 0,9 kW 08 kW :?
)
PRODUCTIVITE PRODUCTIVITE =
Temps par passe (Tc): 0,17 min 0,22 min 0,26 min 0,29 min 0,32 min Temps par passe (T¢): 0,31 min 0,42 min 0,49 min 0,55 min 0,60 min s .
Durée de vie: 15,0 min 30,0 min 45,0 min 60,0 min 75,0 min Durée de vie: 15,0 min 30,0 min 45,0 min 60,0 min 75,0 min =
Nombre de passes (nap): 89 136 173 205 235 Nombre de passes (nap): 48 72 92 109 125 §
ETAT DE SURFACE ETAT DE SURFACE a
Hauteur maximum de profil (Rt) 6,2 um 6,2 pm 6,2 um 6,2 pm 6,2 ym Hauteur maximum de profil (Rt): 1,6 pm 1,6 pm 1,6 pm 1,6 pm 1,6 pm ﬂ
Rugosité moyenne (Ra): 1,24 um 1,24 um 1,24 pym 1,24 pm 1,24 pm Rugosité moyenne (Ra): 0,32 yum 0,32 pm 0,32 pm 0,32 ym 0,32 ym ~
Rugosité moyenne (Rq,RMS): 1,35 um 1,35 um 1,35 ym 1,35 um 1,35 pm Rugosité moyenne (RqRMS): 0,35 ym 0,35 pm 0,35 um 0,35 pm 0,35 pm S
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES re=08mm __f=0.15mm/t CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES rg=08mm _f=0,05mm/t
Vitesse de coupe (vc): 960 m/min 730 m/min 620 m/min 555 m/min 505 m/min Vitesse de coupe (vc): 985 m/min 565 m/min 635 m/min 565 m/min 520 m/min
Profondeur de coupe (ap): 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm 0,5 mm Profondeur de coupe (ap): 0,5 mm 0,5 mm 0.5 mm 0,5 mm 0,5 mm
Avance (fn): 0,15 mm/tr 0,15 mm/tr 0,15 mm/tr 0,15 mm/tr 0,15 mm/tr Avance (fn): 0,05 mm/tr 0,05 mm/tr 0,05 mm/tr 0,05 mmv/tr 0,05 mm/tr
o)
RESULTAT ESTIME RESULTAT ESTIME E
Vitesse de coupe (vc): 960 m/min 730 m/min 620 m/min 555 m/min 505 m/min Vitesse de coupe (vc): 985 m/min 565 m/min 635 m/min 565 m/min 520 m/min [-lf-j
Vitesse de broche (n): 2778 tr/min 2112 tr/min 1794 tr/min 1606 tr/min 1461 tr/min Vitesse de broche (n): 2850 tr/min 1635 tr/min 1838 tr/min 1635 tr/min 1505 tr/min E’
Puissance nette (Pc): 2,1 kW 1,6 kW 1,4 kW 1,2 kW 1,1 kW Puissance nette (Pc): 1,0 kW 0,6 kW 0,6 kW 0,6 kW 0,5 kW g
=
PRODUCTIVITE PRODUCTIVITE m
Temps par passe (Tc): 0,22 min 0,28 min 0,33 min 0,37 min 0,41 min Temps par passe (Tc): 0,63 min 1,10 min 0,98 min 1,10 min 1,19 min E
Durée de vie: 15,0 min 30,0 min 45,0 min 60,0 min 75,0 min Durée de vie: 15,0 min 60,0 min 45,0 min 60,0 min 75,0 min O
Nombre de passes (nap): 70 106 135 161 183 Nombre de passes (nap): 24 55 46 55 63 %
5
ETAT DE SURFACE ETAT DE SURFACE [
Hauteur maximum de profil (Rt) 3,5 um 3,5 um 3,5 um 3,5um 3,5 uym Hauteur maximum de profil (Rt): 0,4 pm 0,4 ym 0,4 pm 0,4 pm 0,4 pm 8
Rugosité moyenne (Ra): 0,69 um 0,69 um 0,69 uym 0.69 uym 0,69 ym Rugosité moyenne (Ra): 0,11 pm 0,11 pm 0,11 pm 0,11 ym 0,11 ym o
Rugosité moyenne (Rq,RMS): 0,76 um 0,76 um 0,76 pm 0,76 pm 0,76 um Rugosité moyenne (Rq.RMS): 0,12 ym 0,12 pm 0,12 pm 0,12 pm 0,12 ym 3





