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CONTRAT DE PHASE PHASE N° 10 BROCHE SECONDAIRE n° Chronologie
DECOLLETAGE Ref. Programme : Porte-pieces : Pince @8
| Ensemble Matiere : 316 L Ref. Programme : REFERENTIEL DE MISE EN POSITION
= : — - REALISATION TECHNOLOGIQUE NORMALES DE REPERAGH
Piéce : technopic Brut: Etiré @8 Machine : Star SB20 ST T 1 23.4
BROCHE PRINCIPALE POI"tErpiéCBS : Pince, Canon @8 Paosition asservie 5
B
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Elements non cotés i
définis dans la DFN o g
3w B3 8mini | |__ e
DETAIL A $’ 01/A|B X 11 mini _ ©
ECHELLE 2 : 1
REFERENTIEL DE MISE EN POSITION m L
REALISATION TECHNOLOGIQUE NORMALES DE REPERAGE
Serrage concentrique sur barre 1,23, 4 DETAH_ K
Butée sur outil a trongonner 5 ECHELLE 5 : 1
T100 T200 T300 T400 T500 T1100 T1200 T1300 T1400 T2100 T2200 T2300 T2400 T3100 T3200
Outil . . ;
i Outil d Outil d Outil d
g;ngonner SOuFE:Lgi avanl coup;agee arriére coup;agz arriére 90f£16 °
SMALR 1212 |[SVJBR 1212 |SMALR 1212 | SMALR 1212 | SMALR 1212 |Foret a pointe Foref taraud M4 fraise @5 ReEads
MACR 3 200-R{VBMT110202 | MABR 3 MABR 3 MAGR 3160 @10 3.2 72
Ve: ___ |Vei o Ve 60 Ve 60 Ve: 40 Ve Ve Ve Ve ! Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve
N N : N: N - N: N: 1000 N: 2728 N 3820 N N: N: N: N : N ; 3300 N : N: 3000
fr_ f: 0.06 f: 0.08 f: 0.08 f.: 0.04 froo0. f-  0.08 fr f: f f: f: f: Vf: 200 Vf: vi: 120
ap: ap . ap: ap: ap: ap: ap . ap: ap: ap: ap: ap . ap: ap: ap: ap:
np: 1 np: 1 np:1 np : np: np: np: np: np: np . np: np: np: np: np . FIp
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Mtwarosy In-diord oo - @ulabets Be iy -

Ehivbons it B P itedery - @0f00ds da retiad Gm

B S STAR 0 o Pordaes o
Maohines | Huméo | 0o | L | a M | MAX | |Machines itionerd oi i B MAX_ | Stahl - Acero
sW7 3.001 i1 53 16 10 x 0.75 8 ISW7. SW10 40.003 15 84 21 16* 10 [F15/580 - 120E
mE k| S 16 g5 | e 1axt | 10 NG, RNC, SHC10 40.00:4 16 | es 21 | 160 | 10 |riemso. 1208
SH12,VNC12,5N{15 450.001 21 57 12'20° 18 x 1 14 ISH12,VNC12,SNC15 40.004) 20 67 28 16" 13 [F20/87-138E
USB 16,RNC18 450.001 21 57 12020 18x1 14 SB 16.RNC18 40004 20 | 67 28 16 13 [F20/87-138E
SNC18, : - -~ S ISNC15, : - = i
INCIB.IUR1E 39.001 22 es 16’ 22 x1 17 INC18.KIR1E ao.ooal 20 &7 28 16! 13 [F20/87-138E
RNC,SR.85T18 39.001 22 es 16* 22x 1 17 |RNC SR.SST16 40.004f 20 &7 28 16* 12 |[F20/87.128€
KNC168B20,VHC20 22.004 28 82 16 26x 1 20 KNC16/SB20.VNC20|  40.008 25 77 as 16* 19 |F28/84-145E
IR, SCN25 451,001 24 88 10 24x1 27 KNC28DX 40.007) 34 80 44 16° 28 [Fasnto77
UNC25 28.001 42 82 16* 40 x 1 32 INC25 40,008 37 92 47 1@ 32 [F37/740-1828€
KNC SR, VNC25/32  28.001 42 82 18¢ 40 x 1 22 KNC, SR, VNC25/32 40.008) 37 92 47 1e' 32 [Fa7/740-1828€
ISTM28 464.001 48 82 | 1@ 48X 1 1 STM 28 231.009 48 94 €0 15 a8 ]F4sm -173E
anons Réglables Spécifications & Dimensio)
S et R A (e : shegTian : i Alésages . Ld
woe | e ol 0| Lol £ O[] O Reeronces | 4 | 0 | L | o |-L| O Pinces Poussees
, Type F
B3041E| 1 |7]9.6] 30 | 16° [M6x0.50| 3 2 2 e A E T " .
B3077E 91124] 44 | 16° | MBx 0.75 4 3 3 1020E 7 1 105] 26 | 15° | 1a54 _ _
2A_ (1] 15| 63 | 16° IM10x0.75] 6 4 5 101 E 8 | 12 ] 42 | 16| 0536 | - }
B3268E 4 16120.5| 58 16° |M 14 x 1.00] 10 7 9 117 E 14 18 46 | 13° |05a115| 449 449
4A |16 60 | 16° |M 16 x 1.00f 12 9 10 120 E 15 | 21 | 64 | 16°| 1212 | 4a7 | 4a9
B3I319E 4B [18({21.8] 60 | 30° |[M16x 1.00] 12 7 9 123 E 6 | 22| 55 | 152 | 2a13 449 |4a1
4R |18 60 | 30° (M 18x 1.00| 12 9 10 1299E 20 | 27.5| 60 | 15° | 2a16 |[5a11| 5a14
B3456E 5 22| 29| 68 | 16° |(M19x 1.00] 16 11 14 136 E 20 | 26 | 54 | 15° 1416 5a11 | 5414
B3507E S5A |24] 30 | 61 30° |M24 x1.00] 18 13 16 138 E 20 | 28 | 67 | 16° | 4416 | 5a11 | 5414
5B |21] 24 | 57.5| 12° |[M 18 x 1.00] 16 11 14 140 E 22 | 30 | 55 | 15° | 1,5416 | 4410 | 4414
5C (22| 29| 68 | 16° [M22x 1.00| 18 13 16 1341E 23 | A 47 | 16° | 3a20 - - /)J
B3714E 6 32040 | M 30° |IM32x1.00f 25 18 22 144 E _ 25 | 34 | 65 | 156° | 4a20 | 4414|4417 o
6A |34| 41 |87.5| 10° |M34x1.00] 27 19 24 145E | 25 | 35 | 77 | 16° | 4420 |4atd4|4al7 ‘1 i }
6S 28| 34 | 81 168° |M 25 x 1.00| 21 15 18 146 E 26 32 67 | 13° 4a20 7414 | 7420
B3610E| 67T [28] 38 | 81 | 30° [M25x1.00] 21 15 18 147 E 27 | 38 | 72,7 15° | 1425 | 4420 )| 4a16 d 0
148 E 28 | 38 | 70 | 15° | 3a22 [4a16 | 4419 ‘
1446E 30 | 38 | 65 | 15° | 64255 | 6418 | 6a22
157 E | 30 | 42 | 80 | 16° | 5a25 |7a18 | 7422 L
161 E 32 | 45 | 75 | 15° | 3a26 |7a18 | 7a22
163 E 35 | 48 | 80 | 15° | 3a30 |[7a20|7a27
1536E 37 | 47 | 92 | 16° | 10432 |[10a22|10a27
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Pinces Serrage Outils —— , | 5 . 2 =
Type ER s - Jmensions - Nutex Mini en carbure, denture individuelle
P e 5 : e ae] A
AnE ~dimensions ' non revétues
COUDO B centre o hitice
Z=3 aeze 307 D1 h10 6341
Di :‘g e
ERE s
© 45
= -
= 55
o : 6,0
10
'Pinces Porte- Outtls IS Type ER osns cacecd]
Alésages
Références | Type | D L O _
e ~ dimensions -
4260E ER 8|85 1358 | 0,5a5 ' 'Type 3383 : - Abmessungen : i % o
4009E ER11[11.5] 18 [8° | 1a7 . s dmenslane g = 6341.0135 ° 5 2 5 0, 0420,
426 E ER16| 17 | 27 | 8| 052410 — e R 3 - - T Di3e, o
428 E ER20| 21 | 31 | 8| 05413 Z=3 i pihio| L2 g;:} g}:}o «55 % 7 g. .-_gﬁg.
430 E ER25| 26 | 35 | 8°| 052416 o1 e exarotas ) R N S— - o0k
. T e 50 5 8°) 5 2 5 0, .0420, .(
470 E ER32| 33 | 40 | 8 1420 | B it L. e I oK
472 E ER40| 41 | 46 | 8° 3430 ] o | 7 .20 - 0.49 5 4 5 0420, .
4769E ER50| 52 [ 60 | 8°| 6a34 e D108 50 B A5 G 85| 410/, 0420 0300 Ay
0 2LV SEEfTaT LNV 3 :* =4 B B e . a 1
: o te | 6341.0200 °) 20 0.51-0.99 5 4 5 9.85 .0410, .0420, .0500 )
494 R ER60| 61 | 60 [10°| 122440 ¥ S e 232}853;, e L =Y 5 s '33}3"8253"- R
o s Srgall ‘ & 01-1. 5 4 5 . s i J
495 R ER 90| 91 89 |10 204 52 63410206 | 20 | 1 3 5 Sk S5 9.85  |.0410,.0420,.0 ]
6341.0208°) | 20 1.51-1.99 5 4 5 '9.85  |.0410, .0420, .050C _
6341.0200 S 20 RN RS 00 SR 5 B AT 531 - 985 10410, 0420, .0 Eid
6341 0210") 20 2.01-249 5 4 5 9.85  1.0410, .0420, .
6310211 | 20 | 250 SET| U 5 .. 985 _0410 .0420, .05 i

Attachements Nutex Mini

SR T et accessoires / pieces de rechange
R aalid e F HFHOHMHE 6044
K1700.10 2 m— P

o

D -ns d-he | L
3 3 7 38
35 35 7 50
4 4 8 50
45 4,5 8 50
5 5 10 30 18 | 5 |o ; 6044.0800 | M4 /@6.5x16/4.5Nm | 1492.0500 | T 15 |
6 6 10 57 }50440420 B VB RS L e BT Bl B s e 044.0800° | M4 /@6.5x16/4.5Nm | 1492,0500 | T15 |
3 3 B o : 160440500 Bl | L9 i | 6044.0800 | M4 /@6.5x16/4.5Nm | 1492.0500 | T15 |
8 8 16 63 ! Contenu de livraison: attachement avec vis Torx et tourne-vis Torx
9 9 16 67
10 10 19 72 £ K1700.10.100 43,00 )
12 12 2 o Ki70010420 65,00 Vel
14 14 22 83 i K170010.140 102,00
16 16 26 92 K1700.10.160 113,00
18 18 26 92 I K1700.10.1¢ 77,00
20 20 32 104 . K1700.10.200 182,00
Méplat sur demande.

Flat on reauest.
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Etude du temps de cycle pour l'usinage des 2 plats

lere ETUDE : Fraisage en bout

.

[}
Type ’ i
3331
Z=3 ‘yz‘;:so U]
a=30°
2,0 12 a
2,6 32 8
3,0 32 12 \
3,5 az 12 i
4,0 40 12 i
4.6 50 14 :
£0 50 i4 !
(sn 50 16 ; 14 !
7,0 0 20 P
8.0 60 20 COUPE B-B
92,0 () 20
10,0 70 22
12,0 70 2

.

Fraisage Calcul de puissance

Guide pratique de la productique

Une étude de temps de cycle rapide est proposée, pour choisir le mode d'usinage, (en
bout ou en roulant), nous négligerons donc les approches et dégagements en rapide, ainsi
que la rotation C pour la réalisation des 2 plats

Etude d'un plat :

Calcul de N :
N= 3300 tr/min

Calcul de VF:

Condition de coupe

Ve= 50 m/min
fz: 0,02 mm par dent

_1000XVe

T XD

Vf=fzxZxN

Vi= (0,02x3x3300)=200 mm/min

Calcul de la course de I'outil (L) :

3 passes de lg 14 mm et 3 de 4mm
L= (3x14) +5+10 = 57 mm

Temps de travail d'1 plat :

Tt plat= ( 57/ 200)=0,285 min

Tt plat = [28.5 Cmin

Etlude des 2 plats :

Tt 2piat = 2 x28.5 Cmin = |§7(_fmin

cu"‘
|
Kl %

Matiére Fraisage Fraisage

en bout en roulant
Aciers R < 60 daN/mm?2 0,050 0,055
Aciers 60 < R < 110 daN/mm? 0,060 0,070
Aciers R > 110 daN/mm? 0,080 0,110
Aciers inoxydables 0,060 0,070
Fonte EN-GJL-200 0,035 0,040
Fonte EN-GJL-250 0,055 0,065
Laitons et alliages d'aluminium 0017 0,020
Bronzes 0,035 0,040

** valeurs données a titre d

e 1% estimation

. Application (signification des unités GPDTSH)

Largeurdecoupe 1 = 63 mm.
Profondeurde passe aq = 10 mm.
Avance [,  =0]mm/dent
Fraise 2 tailles @D =100 mm.
Nombrededents  Z =12,
Vitessedecoupe Vo =3 m/min,

K =0,05. (Matiére C 35)

=380W

TNe ™~ 0,8.
Puissance en travail
_ Klaa 2 2.Ve.103
¢ 7D
005X 63x10x0,1%12x32x 1000
Pe =
X 100
Puissance consommée par le moteur :
B
Pem = n_:
38
cm T Tha
0.8

Pem =4812W = 4812kW.

71| Puissance EN TRAVALL (Pe)
La puissance nécessaire & la coupe est sensi-
blement proportionnelle au débit de matiére
enlevee.

TR N
P : puissance en fravail en watls (W),

Q :débit en mm¥min,

i K :cofficient délerming expéimentalemant,
Suivant les léments donnés pour le caleul du

Cbil, on ¢ les expresions suivanies :
K.l.aq.f:.2.N:.108

Pe=K.lLag.Vi
: pulssance en travail en walls (W),
+coefficient {(vorr tablequ).
largsur de coupe en mm.
: profondeur de passe en mm.
» avance en mm par dent.
: nombre de dents.
: fréquence de sotation ent/min.
-2 vitesse deé coupe en m/min.
: diamelre de lo [raise en mm,
savance en m/min (Vi =£,.7.n).

?'CS'J

2
=

"%‘.DFﬁN

| PUISSANCE CONSOMMEE
PAR LE MOTEUR (P¢m)
P

P e

cm T'G

- :rendement de la machine (de (.85 a4
4 g

0,85 environ).

2
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A Halter” :.Hd_IdEI's

Mo

L
=
1ol

R
=
2

i
AxBxL H (o Art,N° Art, N°
@ rax. 14 mim i0x10x 116 155 | 17 CUT16 - HI010 L CUT16 - H1010 R
12x 12 x 130 17.6 | 17 CUT16 - Hi212L CUT16-H1212R
R 12x 12 @D 1756 | 17 CUT16 -H1212 L - 80 CUT16 - Hi212R - 90
‘/A G — 1%x 13 x 120 185 | 47 CUT16 - H134aL CUT16 - HI313 R
“‘-31" L o |
AxBxL H C Art. N° Art. N°
@ max. 21 mm 10x12x 118 18 | 21 CUT22 - Hi012L - CUT22 - H1012R
T 12 x 12 x 120 18 21 CUT22 - Hi1212 L CUT22 - H121ZR
IS /-’;;:.::: 12x12x 90 18 21 CUT22 -H1212L- 90 CUT22 - H1212 R - 90
{ o 3 ' $3x13 %120 1@ 21 CUT22 - HI313 L CUT22 - HI343R
“‘/L 7 U, ; 16 x 16 x 130 22 | 21 CUT22 -Hi616 L CUT22 - Hi616R
R 5 A ; 16x 18x 75 22 21 CUT22 -H1616L-75 CUTZ2 -H1616R -75
- ! 20 % 20 x 120 28 21 CUT22 - H2020 L CUT22 - H2020 R
£ raax. 33 mm AxBxL H ] Art. N° Art. N°
” 18 x 18 x 120 23 | 20 CUT31 - Hi816 L CUT31 - HI616R
16x 18 75 23 20 CUT31 -HI6I6 L- 75 CUT31 - HIGIBR - 75
20 x20% 120 27 20 CUT31 -H2020 L CUT31-H2020R
25 x 25 x 140 32 28 CUT31 - H25625 L CUT31 - H2525 R

TiN

nuance universelle pour travaux légers
trés faible coefficient de frottement

ler choix pour I'usinage des matiéres peu
résistantes qui créent des arétes rapportées

a éviter pour {'usinage du titane

o exceliente nuance universelle

frés bonne résistance a la température

1ar rhniv hoiir 'icinanes finitinn dee ariare
H £} . .

aciers inoxydables ef alliages de titane

alligs

1 Tmax

@ nuance pour usinages moyens a lourds
des aciers et aciers inoxydables

® résiste aux températures d'usinage élevées

@ ler choix pour le trongonnage des aciers

Gorge, tournage et

Trongonnage
frongonnage
L W o0 R w :w.es N W 005
e Rc,mr’— B RO.10- ) 3 i
Bl | 1 Bew Res | Reis i me
N | e L N s
N V4 ' . 8° ! = a T i
i~ 8 \ P4
1 f R} T
b, b -_—
H |
B -
CUT16-LP CUT16-RP CUT16-NG
| ] | o—————n]
; zx zx ¥
w | AN ERE W | AN EEE w o T ann  EEE
16 | CUTIG-LP oeee 16 | CUTI6-RP eee 16 | 30 | CUTI6-NG oee
CuT22-LP CUT22-RP CUT22-NG
[ )
ZX zx
w| AN EEE w | AN ESE
22 | cUT22-LP eee 22 | CUT22-RP eee
= =3 ‘
5 P 7 z % . Z5
W AN E3E wo| AN EZE W T o At EEE
3.1 CUT31-LP eowe 31 . CUT31-RP o0 31 | 60 | CUT3-NG see
Condition de coupe
Matiére Trongonnage Tournage
F F F
Ve Ve F
? U /U W/ :
(mimin) ol oty il (m/min) (mm/U)
CuUT16 cuT22 CUT31
Acier de décolletage 80-150 0.02-0.10 0.03-0.12 0.04-0.15 120-200
Acier <600 Nimm? 70-120 0.02-008  0.03-0.10 004-0.12 80-160
Acier <800 Nfmm? 60-100 002006 003008 004-0.10 60-120
Acier > 800 N/mm? 40-80 0.02-0.05 0.03-0.07 0.04-0.08 50-100
Acier inoxydable 60-100 0.02-0.06 0.03-0.08 0.04-0.10 60-120
Aluminium 150-300 0.02.0.10  0.03-0.12  0.04-0.15 180-400
[T Tiane 30-50 0.02:006 003-008  0.04-0.10 30-70
Cuivre. laiton. bronze 100-3G0 0.02-0.08 0.03-0.10 0.04-0.12 100-400 o oos o1 015 a7z - 025 03 Hm-r-n
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Caractéristiques machine

Broche principal

Descriptif de la machine

Diamétre usinable maximal

16 mm

Course maximale de la poupée

205 mm

Vitesse de broche

500 & 10 000 tr/min

Puissance de moteur

2,2 KW

Broche principale Pergage transversal Porte-douill Broche d i [
i e e Pince de serrage Type F20
N\+l 98 _¥g Peigne
g i Section outils tournage 12 mm
= +92 T Siigs i Outils motorises 3
Caol .210 . . 4 . s .
| . p——— l ol i Vitesse maxi outils motorisés 6000 tr/min
" : 7 ‘ Puissance max outil motorisé 0.4 KW
' [ ' | ®000© : — ,
Caron ' e e e Contre-broche

o000 e 25 Longueur d'insention max, Diamétre usinable maximal 16 mm
== @ 7 Longueur de piéce maxi 80 mm
e 75 50 96.5 Longueur de piece dépassante maxi 30 mm
223.5 _ , Longueur de piece d'insertion maximale 50 mm
' Vitesse de broche maximale 6000 tr/min
Puissance 0,5 KW
Pince de serrage Type F20
+X
—Y ey
a1 xaz @ ©
0|0 @

afel
25

t4e.8) ’
8.5]. 47.8 28
I

208(207.3) - 48.5

22 267.56 ‘0.5

280St.
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