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CONTRAT DE PHASE
N° 20 N° :

Piéce : BOUCHON INFERIEURE

08052005

Matiere : EN AW 2030
(Al Cu 4 Pb)

Désignation :

DECOLLETAGE

BUREAU DES
METHODES

Ve 200 m/min

Machine outils :

GILDEMEISTER GM16 AC

Production : .....

Programme : 40 000 piéces (renouvelable)

Cadence : ......

Poste T1 :
Poste F1 :

Dressage 0.5 mm + Chanfrein 0.5x30°

Centrage @ 6

&<

Poste T2 :
Poste F2 :

Poste T3
Poste F3

s

Fongage avant @10 et gorge @9

Pergage @6 + pointage @3

Fongage ébauche arriére @8
Percaae avant alésaae @ 2.9

Chariot transversal

Course outil : 3.8 (13-6.4)/2+0.5

Avance : 0.05

Tours productifs . 76 trs
Outil : Outil de forme [J] 12x12
Réf came :

Broche frontale

Course outil : 4.2 (6.4/2) +1
Avance : 0.06

Tours productifs : 70 trs
Outil : foret a pointer &8
Réf came :

POSTE 1

Chariot transversal

Course outil : ..cvvveninnnnne.
Avance : 0.05

Tours producetifs & ......ommmuass
Outil : Outil de forme [Jj 12x12
Réfcame: ......coovevininnnnnn.

Broche frontale

Courseoutil :  ...cocviniinnnnnn.
Avance : 0.08

Tours productifs © ...............
Outil : Foret de forme &6 H11
E5 51 1] < R ————————

POSTE 2

Chariot transversal
Courseoutil : ..c.covvnvinninnnnn.
Avance : ..............

Tours productifs ; ....cocismmeee

Outil :  Outil de forme [Jj 12x12

Réfcame : ..oooeeeiiiiiaaannn.n.

Broche frontale

Courseoufil ; .....ccooeviinininns
BAVEANGE T ocnivannivs

Tours productifs : ................
Qutil : Foret@ ........

POSTE 3

Poste T4 :

Poste F4 : Alésage finition

Poste T5 :

Poste T6 :

]

QOutillages :

i

Prévoir pour le calcul des courses :

Usinage du méplat (polygonage)

Chariot transversal

Course outil : 1.5 (13-10)/2
Avance : 0.05

Tours productifs : 30 trs

Outil : Fraise a polygoner 86
Réf came :

Broche frontale

Course outil : 10

Avance: 0.1

Tours productifs : 100

Outil : Alésoir machine @3 H8
Réf came :

POSTE 4

Fongage finition extérieure
Poste F5: Filetage M10x0.5

Al

Chariot transversal

Course outil :  4mm (13-5)/2
Avance : 0.06

Tours productifs .  67trs
Outil : Outil de forme [] 12x12
Réf came :

Broche frontale

Course outil :  4mm
Avance: 0.5

Tours productifs : ........ trs
Outil : Filiére

Réf came :

POSTE 5

Trongonnage + prise de piéce
&
1}
i
B
|

Chariot transversal
Course outil : 7 (13/2)+0.5
Avance : 0.04

Tours productifs : 175 trs
QOutil : Lame de trongonnage
épaisseur =2mm

Réf came :

Contre broche

@ delapince: 10mm

Lg prise de piéce : 3.5mm
Réf came :

POSTE 6

- 6 pinces de g12mm pour broches principales

- 6 pinces d'avance barres g12mm

- Sécurité axiale =1 mm
- Diamétre de garde =13 mm

DT2
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Tour automatique

GILDEMEISTER GM 16 AC

multibroches Tie ! e

Nombre de Broche

Données Techniques

GAMME STANDARD
GILDEMEISTER GM 16 AC

Tableau des rapports pour les chariots transversaux et les broches frontales

Nombre de chariots latéraux (chariots croisés)

Nombre de broches porte-outils

Diamétre 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
Diamétre maximum appareillages chariots transversaux 90 mm
Réglage vers I'avant et I'arriére des chariots transversaux +6 mm
Course maximum des chariots croisés 45 mm
Course maximum des broches frontales 63 mm

Diamétre attachement appareillage broches frontales

Réglage fin des broches frontales +20 mm
Nombre des vitesses des broches 600-9000trs/min
Temps de cycle 0.7-40s

Durée de I'avance rapide (180°)

Nombre des postes d’outils

Mode de fixation des pinces de serrage M30x1G
Mode de fixation des pinces d’avances M24 x 1
Capacité réservoir lubrifiant 4001

Puissance nominal du moteur des broches

15 KW

Course Travail Course Travail
N° HAUT |MONTE| Chariots Transversaux Broches Frontales
DESSIN | TRAVAIL | RAPIDE Rapport Levier Rapport Levier
CAME
04]06|06lo7|oslool 1 111,213 ]|14][15]|16]|17]|18
5329133 | o | a5 | - [ ool o - - -] - a =il =] -] -
53 29 154 0,5 34,5 | 0,2]025]| 03 |0,35| 04 |045[0,5[055[ 0.6 |0,65] 070,75 08]095| 09
5329 134 1 34 |o04|05|06]07|08|09] 1 |11]12[13]|14]|15]|16] 17 |18
53 29 155 1,5 33,5 |05 /075|009 [1,05] 1,2 [1,35| 15| 15 '1.8_ 195|214 | 225|244 |255]| 27
5329 135 2 33 |os| 1 |12[|14|16|18] 2 [22]24]|26|28]| 3 |32]| 34|36
53 29 156 2,5 32,5 | 1 [12501,6]1,75] 2 |225|25]275| 3 325|35|375| 4 [425][45
53 29 157 3 32 |12|15[18[21|24|27( 3 |33]|35]|39[42 45 | 48] 51|54
53 29 158 3,5 31,5 |14 |1,75]| 211 |2.45| 2,8 |3,15]|3,5|3,85| 4.2 | 455| 4.9 | 525 55 |595| 63
5329 136 4 31 |16] 2 |24|28|32]35[ 4 |44]|48 52 |56 6 |64| 868 1|72
53 29 159 4,5 30,5 | 1,8 |225| 2,7 |3,15| 36 |4,05|45|4,95| 54 [585]|63 |6,75]7,2|7,865] 81
53 29 160 5 30 2 |25| 3 |35| 4 |45| 5 [55]| 6 | 65| 7 [75]| 8 [85] 9
53 29 161 5,5 205 | 221275| 3,3 |3,85| 44 |4,95[55 60565 |715]| 7.7 [825[88]935]| 99
5329 162 6 29 |24| 3 |36|42|48|54| 6 |65|72|78|84]| 9 ]|96]102]108
53 29 163 6,5 285 |26 |3,25| 3,9 |455| 52 |585|6,5[7,15[ 7,8 845|911 |9,75]10,4]11.05]|11.7
53 29 164 7 28 [28|35|42|49|56|63| 7 |77]|84]91[98]105[11,2]11,9(12,6
5329165 | 7,5 2765 | 3 |3.75| 45 |525| 6 |675|75[825| 9 |9.75]105]|113| 12 128135
53 29 137 8 27 32| 4 |48|56|64]72| 8 | 8895|104 ]11,2] 12 |12,8] 13,6 | 14,4
53 29 166 8,5 26,5 |34 |4,25] 51 |595| 6,8 |7,65| 8,5 |9.35[10,2{11.05|11,9[12.75[13,6 | 14.45| 15,3
6329167 [ 9 26 |36[45|54|63|72]|81]| 9 [99]108]|11,7]12,6]13,5|144] 153 | 16.2
53 29 168 9,5 255 |38 |4,75| 57 |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|89 |10]|11]12]|13 [14] 15 | 16| 17 | 18
5329 170 1 24 |44|55|66|77[88]99]|11 12|18 14 | 15 | 16 17 | 18 [19,8
53 29 138 12 23 |48]| 6 |72]|84]|95]|108] 12 [13,2|144]156[168| 18 [192] 204 |21,6
53 29 171 14 21 |56 7 [84]|96|11.2]125] 14 [154]|16,8]|182[195| 21 [224]238] 25
53 29 139 16 19 |e64| 8 | 96 |112]128]|144]| 16 [17,6]19,2|20,8 [224| 24 256 27,2 28,8
5329 172 18 17 721 9 [108]12,5|14,4|16,2| 18 |19,8]|21,6[23,4 [252| 27 |28,8] 30,6 |324
53 29 140 20 15 8 |10 |12 |14 |16 |18 | 20| 22|24 ] 26 [ 28] 30 | 32 34 | 36
ATTENTION : ZONE GRISEE PRIORITAIRE
Manuel d'outillage Multibroche GM 16 AC Page 4/4
BAC PRO Productique Mécanique Epreuve E2: 1406-PM T Durée: 4 H Session 2014 DT3
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Pinces de serrage et d'avance

pour tours multibroches Gildmeister
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Accessoire pour tours
multibroches utilisé pour la
création de polygones, de filets
ou de rainures sur pieces en
rotation.

Appareil a polygoner et a fraiser les filets

R.l:t

>
CONTRE-TOURNANT

Formules :

1°/ Défaut génére par la piece : (Dp) Fraise 850

Défaut génére

Dp = g piéce fraisée — cote sur plat ]
2
|

2°/ Défaut généré par l'outil : (Do) Piéce

Do = rayon fraise - \](rayon fraise? - 1.2%)

3°/ calcul du défaut de forme : (Df)

Df = défaut généré par la piece - défaut généré par outil

DT4



,Longitudinal Feed" Polygon Milling
simcut®™M3

Mehrkantfrésen # Pclygon MEng Type M3

Indexable Cutting insert for Longitudinal Feed Polygon Milling.

Poygon Milling Toolholder (Fraise ou Porte-outils a polygoner) (Pl tte & pol ‘
aquette a polygoner a

Suitable for Gildemeister- and Tornos-Machines.

déplacement longitudinal)

tmax

-

~ Nombre de dents sur
i lafraise =~

Vorschubsrichtung
Feed direction
[
w
3

g \.hL/

[ripganusictece: ] 3 , : =g £ IR Lt Sttt et |

_ Rapport de rotation
~ lalabroche

=

_ _'Sdndémerlcmcxg:aﬂfAnﬁagée}ﬁﬁlﬂich
Special Tools available upon request,

Abbildungen ahnlich // Similar [Huslrations

' Nombre d'aréte
" ‘tranchante

Webcode
v simtok.ew/webcode

Référence plaquetiss

‘Connectcode
www.simtakeu/ccode .

Ss T imax R

W
2
fe
2
z
8
%.
2

52 B0 02 |  CM3.L500.05F20YR/L [RATSVLASZK 5 50
6,5 BO TS 02 CM3.L650.05.F20 YR/L R AUPM L ASZM 8% 64 i GMIRTO L O
76 80 02  CM3L750.05F20YR/L RAUPNLASZN = 57 = 74 g ‘R CMIRBO L CH3LBO|

Polygon Milling

R CM3R70 L CM3L70

w

gy

2 Mattensitze / 2 Insert seats 3 Plaltensitze / 3 Insert scals

T A

Indexable Cutting insert for Radial Feed Polygon Milling.

(Plaquette a polygoner a

déplacement radial)

tseats
Issel
»
e

is fixation
Supportde vis

 @ps  @gD2
Y 0DS=860mm |
860 2469 B
860 | 2169 . CM3.EObo..50300L | AUMW 180 230 50 MinuseA
_yops=98omm T . N _— — S
980 71250 " 2 - CM3F098.2602.00L | AUMN | 200 . 230 |\ B0 jMweatun | BN CM3LED [
980 26,0 3 CM3.E098.26.03.00 L AUMY 20,0 23,0 50  MMSu3T20R  T2R CM3.L60

. Webcode :
| www.simiakeu/wobcoce

o gD3 i hfitmax R

mm  mm  .mm

Nombre dedents sUr e
Référence fraise

CM3.E0f © 0200L  AUMK 180 230 50 M e I cMaleo

- CM3L60

[
E:

tranchante;

boode
.slmlglcow'wbcade i

Référence plaquettes .
" Nombre d‘aféfef_" h

L=

o
1
-
I

1 Bestellbeispiel // Order Example: CM3.E098.26.03.00 L (L = Linke Ausfiihrung // Left Hand Version) e = e o 5’-_,__ i - i ‘3;7
40 02 CM3.0400020GR/L RAUPH.ASZG 54 50 3 RCN3RSD.L ML
50 0,2 CM3.0500.020 GR/L R AUPJ L ASZH 54 50 3 R CM3RGO L CM3ILED

. 70 02 | CM307000206R/L  RAUPK'ASZ) 74 B0 3 'mowssocamiso
BAC PRO Productique Mécanique Epreuve E2:1406-PMT Durée:4H Session 2014 ‘ T ' ' T o ‘
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Caractéristiques

* @ > 4,0 mm avec coupe forte- Nidarticle
ment décalée Norme
e goujures hélicoidales, a gauche Matidre de coupe
eTolérance:
de @ 0,98 & 5,03 mm: Nuance carbure
0,000/+0,004 Version
de ¢ 5,97 4 12,05 mm:
0,000/+0,005 Type

Forme
Alésoirs NC, semblables a la norme
DIN 8093, a queue cylindrique h6,
prévus pour les attachements stan- Tolérance
dardisés comme les mandrins hy- Codification remise
drauliques et les mandrins a fretter,
L'utilisation des alésoirs NC sur les
mandrins hydrauliques, mandrins
a fretter et mandrins a pinces de
précision assure un ensemble par-
faitement concentrique qui garan-
tit la fiabilité de réalisation de vos

Sens de coupe

Gamme d’avance N° O poli

O outil

71 | 72 ] 73 | 74 75

mm

f (mmitr.)

a droite

voir caractéristiques
154

< 4,00 0,080 0,100
4,00 0,100 0,125
5,00 0,100 0,125
6,30 0,125 0,160
8,00 0,160 0,200

10,00 0,200 0,260
12,50 0,200 0,250
16,00 0,250 0,316
20,00 0,315 0,400
25,00 0,400 0,500
31,50 0,400 0,500
40,00 0,500 0,630

0,125 0,300 0,500
0,160 0,300 0,500
0,160 0,400 0,700
0,200 0,400 1,000
0,250 0,600 1,400
0,315 0,600 1,400
0,315 0,800 1,800
0,400 0,800 2,200
0,500 0,800 2,200
0,630 1,000 2,500
0,630 1,000 3,000

0,800 1,200 3,000 Produits de réfrigération:

alésages.

|

N‘i = = —-—l

iy i =] o

f ’ lte |}

Ve il i ol
I
al | d2he | 0 | 12 | @ | 2 . iy
'" e - Prix unitaire en €
mm | o mm | owm | omm | mm |

0,880 4,000 50,00 22,00 6,00 3 40,50
0,990 4,000 50,00 22,00 6,00 3 40,50
1,000 4,000 50,00 22,00 6,00 3 35,00
1,010 4,000 50,00 22,00 6,00 3 40,50
1,020 4,000 50,00 22,00 6,00 3 40,50
1,030 4,000 50,00 22,00 9,00 3 40,50
1,480 4,000 50,00 22,00 9,00 3 40,50
1,490 4,000 50,00 22,00 9,00 3 40,50
1,500 4,000 50,00 22,00 9,00 3 35,50
1,510 4,000 50,00 22,00 9,00 3 40,50
1,620 4,000 50,00 22,00 9,00 3 40,50
1,530 4,000 50,00 22,00 9,00 3 40,50
1,980 4,000 50,00 22,00 12,00 4 40,50
1,990 4,000 50,00 22,00 12,00 4 40,50
2,000 4,000 50,00 22,00 12,00 4 35,50
2,010 4,000 50,00 22,00 12,00 4 40,50
2,020 4,000 50,00 22,00 12,00 4 40,50
2,030 4,000 50,00 22,00 12,00 4 40,50
2,480 4,000 60,00 32,00 16,00 4 40,50
2,490 4,000 60,00 32,00 16,00 4 40,50
2,500 4,000 60,00 32,00 16,00 4 35,50
2,610 4,000 60,00 32,00 16,00 4 40,50
2,520 4,000 60,00 32,00 16,00 4 40,50
2,530 4,000 60,00 32,00 16,00 4 40,50
2,970 4,000 64,00 36,00 1700 6 42,00
2,980 4,000 64,00 36,00 1700 6 42,00
2,980 4,000 64,00 36,00 17200 6 42,00
3,000 4,000 64,00 36,00 1700 6 37,50
3,010 4,000 64,00 36,00 1700 6 42,00
3,020 4,000 64,00 36,00 1700 6 42,00
3,030 4,000 64,00 36,00 1700 6 42,00.
3,970 4,000 7700 45,00 21,00 6 50,00
3,980 4,000 7700 415,00 21,00 6 50,00
3,990 4,000 7700 45,00 21,00 6 50,00
4,000 4,000 77,00 45,00 21,00 6 43,50
6 50,00

{ GLIHIRING Superline

Thermoplastiques
Mat. plast. renf. de f. d’aram.

Plexiglas, Hostalen, Novodur, Macralen
Kevlar

50,00 0,630 0,800 1,000 1,400 3,000 © émulsion
> 50,00 0,800 1,000 1,250 1,600 3,000 @ huile
Q air
Matisres Exemples . _ Résistance Dureté| Prod. ve | Gamme d'avance
Caractéres gras = N° de matiéres suivant DIN EN 10 027 N/mm?2 de réf, | | m/mn N°
Aciers de construction 1.0035 S185, 1.0486 StE P275N, 1.0345 P235GH, 1.0425 P265GH =500 @ 18 72
1,0050 £295, 1.0070 E360, 1.8937 P5S00ONH >500-850 @ 16 72
Aclers de décolletage 1.0718 11SMnPh30, 1.0736 115Mn37 <850 @ 18 72
1.0727 46 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 465Pb20 850-1000 @ 16 72
Aciers d'amélioration 1.0402 C22, 1.1178 C30E =700 ® 18 71
non-alliés 1.0503 C45, 1.1191 C45E 700-850 ® 16 72
1.0601 C60, 1.1221 C60E 850-1000 @ 14 -n
Aciers d'amélioration alliés 1.5131 50MnSid, 1.7003 38Cr2, 1,7030 28Crd 850-1000 (5] 14 Val
1.5710 36NiCr6, 1,7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 @] 12 Fa|
Aciers de cémentat, non-alliés 1.0301 C10, 1.1121 C10E <760 (9] 18 A
Aciers de cémentat. alliés 1.7043 38Cr4 850-1000 ©e 14 7
1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 @0 12 7M1
Aclers de nitruration 1.8604 34CrAl6 =850-1000 @ 14 71
1,8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 1000-1200 ® 12 71
Aciers a outils 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 @ 12 Fa|
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4d 850-1000 (@) ] 10 Fal

Aciers rapides 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 61CrV4 =650-1000 20 10 71

Aciors a ressont 15026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 <330HB O @

Aciers inoxydables, sulfurés 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4106 X6CrMoS17, 1.4305 <860 (@) ] 8 71
austénitiques 1.4301 X5CrNi18 10, 1.4541 X6CrNiTi18 10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2 <850 o0 6 Al
martensitiques 1.4067 X17CrNi16-1, 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18 2 ‘<860 o0 6 e

Aciers trempés - >48-60 HRC ® @

>48-60 HRC @ @

Alliages spéciaux Nimanic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 00
Fontes EN-GJL-100 ... EN-GJL-200 (bisher GG10 ... GG20) <240HB @ 20 71
EN-GJL-250 ... EN-GJL:350 (bisher GG25 ... GG45) <300HB © 18 Fal

Fontes & graphite sphéroidal EN-GJMW-350-4, EN-GJMB-550-4, EN-GJS-500-7 {bishar GTW35, GTS565, GGGEQ) <240HB @ 20 M

et fontes malléables EN-GJMB-700-2, EN-GJS-700-2 (bisher GTWE5, GTS70, GGGT70) <300HB © 18 M1

Fontas dures - <350 HB @

Titane et alliages de Titane 3.7024Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124TiCu2 =850 2@ 10 71
3.7154 TIAI6Zr5, 3.7164 TiAIGV4, 3.7184TiAldAMo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 860-1200 (S ] 10 71
Aluminium et ses alliages 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AIMg1 3.5326 AlCu4Pb =400 30 73
Alliagas malléables d'Al 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,6 =450 (] 30 73
Alliages d'Al d'inject. < 10 % Si 3.2131 G-AISiBCu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 O 40 72
>10%Si  3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AISi12Cu, - G-AISi12CuNiMg =600 @ 30 72
Alliages de Magnésium MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAI6Zn3 <450 25 72
Cuivres, faiblement alliés 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn8, 2.1096 G-CuSn5ZnPb =400 25 72
Laiton a copeaux courts, 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZnd3Pb2 =600 (S 35 72
a copoaux longs 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 O 30 72
Bronze, & copeaux courts 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb53n6, 2.1176 CuPb10Sn =600 e 35 72
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 00 30 72

Bronze, & copeaux langs 2.0916 CuAls, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 20 30 72

2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 850-100 (o) ] 25 72
Thermodurcissables Résine époxyde, Résopal, Pertinax, Moltopren - © 20 73
- @ 20 73

©

@

Les formules pour 'Alésage :

Diamétre ébauche avant alésage :

Avance en mm/tr :

f alésage = 0.04 x Dalésage

SuperLine GLIHRINIG

@ébauche = @alésage — (0.02 x Jalésage)
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FETTE

pour filetage a droite
- F

| pour filetage a gauche

| per filettatura destra
- F C

- Inclinaziona dei rulli =

|~ Type F1223L C1, K1223L G1
= Dimensions identiques aux tétes a rouler a droite

1725

- Pescsanza rulli = circa 1,8 kg

C utilisable en fixe seulement
- K C utilisable en fixe et en rotatif
- Inclinaison des molettes = 1° 25’

- Poids sans molettes = env. 1,8 kg

impiegabile soltanto fissa
K ©C Impiegabite fissa e rotante

TETE A ROULER AXIALE

Fec— D @ ]
an*n = ‘rfE(t]A |

Ls \ 3 O ot o | Dg 5

Lza | bl T -'—::}]:[TI[

H T:l________:,_:j____j‘ = f‘ dl ol

_________ et T__i
D

a = Course de réarmement
Corsa di commutazione
b = Téta K ouverte, téte F fer

pour les tétes & gauche)

d = Téte fermée
Testa per rullatura chiusa

o = Téle ouverte
| Testa per rullatura aperta

« = Angle da fermeture
Angolo di chiuswa

mée

La tasta si apra nel tipo K, si chiude nel lipo F
¢ = Téte K fermée, 1d1o F ouverte
(le sens du réarmement est Inversé

| La testa sl chiude nel tipo K, sl apra nel tipo F
(Nelle teste per rullatura di filetfature sinistre in
sensa di commutazione & opposlo)

| = Filotage uniquement sur téte fixe
! Filetto per manico per operazione a fermo

per filettatura sinistra D max.
- Tipo F1223L C1, K1223L Gt
- Dimensioni di ingombro came per teste di rullatura filettature destre
Dimensions en mm Dimensioni in mm i SHHe : : |
D Dinax | Ds D, D, | Byl | L Ls | Le | L" [ a | a | BY iNo.ldent ; Référence |
88 | 935 28 | Me 17 | 88 755 | 7.5 | 168 | 9 | 3 | 60° | 10° 2430940 | F23C2
3484 | 3.681" | 1.102" 10,669 | 3.465" | 2.944" | 0.295" | 0.661" | 0.354" 1 0.118" | \ 2430941 | F23L C2
| \, | g | [ 2430042 | K23 C2
rrrrrrrrr | 1 ] E Ll 2430943 | K2aLC2

3 Attachement VDI
Gambo VI

Les attachaments sont livrés avec das vis de fixation, | gambi vengone forniti con vill dl fissagglo,

Attachement cylindricue
Gambo di cilindro

2 Attachement cylindrique avec
méplat (sur demande)
Gamba di cilindro con
sptanatura (su richiesta)

4 Attachement HSK
Gambo HSK

5 Autres

p. ex. attachement
conique (sur demande)

Altri

p. 83, gambo conice
{zu richiosla)

Dimensions en mm Dimensioni in mm

D, (o5 o L, i L,

Attachement @25 25 - 153 78 ( 75
Gambo @25 0.984° [ 0.000" 0.000° | 2.952"
Altachement © 30 30 | - | 168 78 ‘ 90
Gambo 030 11810 | 0.000" | 0000 | 8.548°
Attachement @ 1" 254 ! - 153 1 78 ] 75
Gambo @ 1" 1 0.000" | 0000" | 2952
Attachement @ 1 1/a" 31,75 | - 168 78 ! 90
Gambo © 1 /4" 1125 | 0.000" | 0.000" | 3543
Attachement @ 1 1/2" 38,1 ‘ - 168 | 78 90

|Gambo @ 1 t/2* .67 Q.o00" | 0.0007 3.543"

| Attachement VDI © 25 25 58 142 . 94 48

[ Gambo VDI © 25 0.984" 2,283 0.000" | 0.000" 1.889*

| Attachement VDI @ 30 30 68 149 ; 94 55

| Gambo VDI © 30 L1810 2,677 0.000° | 0.000° 2.165"

| Attachement VDI @ 40 40 83 157 ; a4 63

| Gambo VDI G40 1.574" 3.267° 0.000" | 0.0007 2.480*

| Attachement HSK-A63 48 63- 151 | 119 32

{Gambo HSK-AG3 | 1.889" 2.480" _0.000" | 0.000° B 'L, © . [

P

LMT+ www.LMT-tools.com
B’

L No. ident | Référence
- 2249897 R25-C2
- 2430967 R30-C2
- 2249899 R1-C2
- 2430969 R1 1/4-C2
- 2430971 R11/2-C2
91 2249901 VDI25-C2
0o* |
124 | 2249903 VDI30-C2
0o*
135 : 2249905 VDI40-C2
00"
85 J‘ 2249907 | HSK-A63-C2
00" | |

SN 2

FETTE

pour filetages a droite et & gauche
per filettature destre e sinistre

MOLETTES ET DOMAINES D’APPLICATION

Dimensions des profils de filetages courants

| [Filetage métrique finiso Mi Filetage fin Whitworth BSF
[ Filetto fine ISO metrico i Filetto fine Whitworth
Diamétre nominal x | Entrée 1k {Entrée 2K! Dia. nom. x nbre de filets | Entrée 1k |Entrée 2K
pas mm Dimensione | Avvic. 1k | Avvic. 2K au pouce Dimensione nom.; Avvic. 1k | Avvic. 2k
nominale X Passo elica No. ident x Numero principi su 1 inch No. ident
M 8 ..10x05 |1511725|2242958 5/16 ...3/8 —32esrs| 2242881 | 2242882
M 8 ..10x0,75| 15811707 | 1611716 716 ...1/2 -26sses| 2168872 | 2242883
M 10 ..12x0,75 | 15611743 | 1511752 /2 ...%18 —208srs| 2240199 | 2242884
M 10 ..12x1 1511770 | 1511789 /2 ... %M1e —26psrs| 2242885 | 2242886
M 12 ... 14 x1 1511798 | 15611814 916 ... 5/8 —-208srs| 2240198 | 2242887
M 14 ..16x1 1511887 | 1511912 9/16 ... 5/8 —26Bses| 2242888 | 2242889
M 16...189x1 1511985 | 1511994 5/s ... 11/18"- 208srs| 2242890 | 2242891
M 181,..20%x 1 1612074 | 1512083 5/8 ... 11/16"- 26 Bsrs| 2242892 | 2242893
M 14 ... 16x1,25! 1511949 | 1511958 3/4M,., 13/16"- 26 BsFs| 2242894 | 2242895
M 16...189x1,5 |1512029 | 1512038 341, 13/16"- 16 8srs| 2245304 | 2245305
M 18v...20%x1,5 | 1512127 | 1512136 3/aM... 13/16"- 208srs| 2242897 | 2242898
M 20v...22%x1,5 |1512172 | 1512181 13/16".., 7/8" - 208srs| 2242899 | 2242900

Tolérances fondamentales sur @ a flanc

de filet de |a vis

NFE 03.061
. VIS
A g:-sl:::sl ]_?5 p;s numéto de tolérance
8 nominaux aJ4[s5]6]7]a]a
c Intervalle de lolérance Td2 { microns)
- ] 02 | 24 | 30] 38] 48
L g;’?’;gﬂﬁf 026| 26 | 34| 42| b3
7 : 03 | 28 | 36| 45| 66
g 02 | 25| 32] 40] &0
b 0.26| 28 | 86| 45| 66
i plus de 1,4 03 |30 | 38| 48] 60| 75
e 4 2.8 inclus 035| 32 | 40| 50| 63| 80
s 04 | 34 | a2| 63| 67| 85
Diamétres de I'écrou Diameatres de la vis 046| 36 | 45| 58] 71| 90
02 | 26 | 34| 42| 63
025|307 38| 48| 60
03 | 92| 40| 50| 63| 80
- 035| 34 | 42| 53| 67| 85
P =PAS N . plus de 2,8 04 | 86 | 45| 66| 71| 90
D ou d = diametre nominal 35,inclus 05 | 88| 48| 60| 76| 96
Hauteur théorique du filet H = 0.86603 — P 06 | 42 | 53| 67| 865|108
@ a flanc de filet d2 = d — (0.6495 x P) A R IR R RIE
@ a fond de filet d3 = d - (1.2268 x P) 08 |48 | 60| 76| 96| 118|160 190
02 | 78 | 36| 45| 56
026 82 | 40| 60| 63
03 |34 [ 42| 63| 67| 85
05| 38 | 45| 66| 71| 90
04 | 38 | 48| 60| 75| ©5
0.6 | 42"| 53| o7 | 85108
plus de 5.6 0.6 | 46| 66| 71| 90| 112
411,2inclus 07 |48 | 60| 75| 95| 118
0.76| 6o | 63| 80100 | 125 |
08 | 50 | 63| 860|100 125
1| 66| 71| 90| 112|140 180|224
1.25| 60 | 75| 965|118 160|190 | 236
15 | 67 | 86106182170 212 | 265
BAC PRO Productique Mécanique Epreuve E2:1406-PM T Durée:4H Session 2014
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Abréviations et Formules

- Abréviations ~ Commentaires Unités
Ve Vitesse de coupe m/min
Pi 3.14159
D Diametre mm
f Avance mm
Ap Profondeur de passe mm
N Fréquence de rotation Trs/min
Vf Vitesse d'avance mm/min
N prod Nombre de tour productif menant tour
Tps op Durée opération menante seconde
Tps cyl Durée du cycle (cadence) seconde
Tps ind Temps d'indexage seconde

Ve

Vc=PixDxN

vi

VE=fxN

Tps op

Tpsop=Nprod.é0/N

Tps cyl

Tps cyl=Tps op + Tps ind

Production

Prod = 60 / Tps cyl

Principaux écarts en micrométres

—— =

T
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