4A91-12

DOCUMENTS
REPERE DU DOCUMENT CONTENU PARTIE CONCERNEE
DRS-B1 Mise en plan du bloc empreinte fixe B
DRS-B2 Parc machine de I'outilleur B
DRS-B3 Tableau des éjecteurs standards B
DRS-B4 Machine de découpe au fil B
DRS-B5 Tableau des régimes B
DRS-C1 Extrait documentation outils C
DRS-C2 Huron Kx 10 C
DRS-D1 Outillage de contréle D
DRS-D2 Stylets pour MMT D

Tournez la page S.V.P. @




B / 550 ajusté au montaqge

, B | A 5]

A=A 3601 [100.5] | B-R
€] NER
B
4 —T
= ! l | g
> ' a
: | ] :
// | ’
- I R | [
|
= .
é 1 \ § b : . ) Eﬂ B |
i A= | _ | f‘@
SO Gl () — o 2| G =
= § . ) QY 1 2 -
o /fag:ﬁg = | [ Eg
N . i 1
w

4 $29.2 HT

590

x 12 8,869 HI D-D
| | ‘

?31 /////[ E Formes moulantes suivant fichier CAO l{i} ¢0.031A]B CI
= | , |

1 , /i‘| . < Pour tous les aléages HT | [@0 03]alB][C

Matiére © X 38 Cr Mo V5 Hraité & 42 HRe
‘E’ Egﬁﬁh}E i
s DOCUMENT  RESSOURCE  DRS-B| CARTER  CHAPEAU

EMPREINTE FIXE

I
(W)

Cotation partielle nécessaire au sujet
Réegulation thermique non représentée

Tolérance générale [SO 2768 fH
J DATE: {11-Sep-06|dessine par:




_2_

DOCUMENT RESSOURCE DRS-B2: PARC MACHINE

Parc machine du secteur usinage

MACHINE COURSES (mm) OBSERVATION
Centre d’'usinage UGV 1000 x 800 x 500 Directeur de commande
HURON KX 10 SIEMENS 840

Centre d'usinage UGV 1200 x 1000 x 550 Directeur de commande
HURON KX 20 SIEMENS 840

Fraiseuse CN a banc fixe
ANAYAK

2000 x 1000 x 1000

Directeur de commande
NUM 750

Centre d'usinage GAMBIN 1600 x 700 x 800 Directeur de commande
NUM 750

Fraiseuse CN MAHO MH 600 x 500 x 450 Directeur de commande

600C Philips

Fraiseuse CN PARPAS 1990 x 990 x 1080 Directeur de commande
SELCA ‘

Fraiseuse universelle 1500 x 700 x 550

HURON

Fraiseuse universelle 900 x 300 x 560

DUFOUR

Tour a commande numérique
MAZAK QTNX 100

@120 maxi x L300 maxi

Directeur de commande
MAZATROL

Tour paralléle

@480 maxi x L1400 maxi

GRAZIANO

Electro-érosion par enfongage | 900 x 700 x 835
INGERSOLL

Electro-érosion par enfongage | 1000 x 800 x 540
ROBOFORM 400

Electro-érosion par enfongage | 1000 x 600 x 500
ONA HS 600

Electro-érosion découpe au fil | 1200 x 700 x 410
ROBOFIL 510

Electro-érosion découpe au fil | 550 x 370 x 300
FANUC o1 iB

Rectifieuse plane 700 x 400 x 300
LGB 7040

Rectifieuse plane 1200 x 700 x 450
LGB 12070

Rectifieuse plane

MONOPRECIS

Perceuse a colonne 900 x 300 x 550
INVEMA FR 40

Perceuse a colonne 1500 x 700 x 560
INVEMA FR 65

MMT Tri mesure 1200 x 600 x 500 Logiciel CM Métromec
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DOCUMENT RESSOURCE DRS-B4 : MACHINE DE DECOUPE A FIL

CARACTERISTIQUES MACHINES

Dimensions maxi piéce : 800 x 730 x 300 mm Vitesse de défilement du fil : de 0 @ 15 m / min
Poids maxi piéce : 1000 kg Précision de positionnement : £ 0,001 mm
Courses : X550 Y370 Z300 U120 V120 mm par axe

Vitesse maxi de la table : 900 mm / min Fluide diélectrique : eau déionisée.

Diametre du fil : de 0,05 a 0,3 mm Capacité de découpe : 300 mm?/ min
Tensiondufil: de 0,8 325 N avec du fil @0,3 mm

CADRE DE BRIDAGE

Cadre de bridage standard permettant
a la buse inférieure un accés a toute
la zone d'usinage (550 x 370 mm).
Une regle transversale (en option)
permet de mettre en place des piéces
De longueur inférieure a 370 mm

DEGAUCHISSAGE

o Touche n° 2

Si le repére piéce n’est pas paralléle au repére machine

le logiciel FANUC permet une rotation du repére s Ql:flﬁnaison
» soit en palpant deux point sur une face de la piéce.  dela pigce
« Soit en effectuant un centrage dans deux alésages " Touche n° 1

" - Cent
Le centrage ou le positionnement Gutomotique

contre une face s'effecluent
avec précision par des touches
de bord successives.

POSITIONNEMENT AUTOMATIQUE

Des cycles de positionnement
automatiques sont disponibles :
¢ Centrage dans un trou.

posi # Co o ot e Centrage sur une forme extérieure.
osifonnemen enirage avtomatique * Positionnement automati
par touches de bord  por 3 points extérieurs au point de départ K » Touche de bord sur une face.

. : W e Positionnement sur 2 faces.

Précision des positionnement sur des
surfaces propres : + 0,002 mm




V.P.

Tournez la pdge S

Le1°0 | Lero J vero | tero ] rero | ccro | sero | vero | vero | vero | vero | vero | 6210
cs10 | zsto ) ev1o | 1vro | 1vio | evio | svio | vvio | vvio | vvro | vvio | vvio | vrio
zeco | zero | 61zo | treo | 1izo | c1zo | sozo | vozo | vozo | vozo | vozo | vozo | vizo
S1 S1 €1 €1 €1 €1 €1 4 T 4 u 4 01
S1 S1 €1 €1 €1 €1 €1 a 4 4| 4 a 01 (Unyuy
Ilj NP JUSWS|IISP Bp SASSBYA
01 01 0T 01 01 01 01 01 01 01 01 01 o1 | 143a
L 8 4! '€l 4! S1 91 81 0T 0T 0T 0T 0T EN
80 60 L1 $T I'e $'€ a4 9y 6v LS 9 §9 9 ¢\ |(uiw/ww) 8dnoogp op sessaln
o | so | so1 | so1 | 61 $T 3 b 09 | SvL | €6 | 866 11 LA
780 | 780 | Lo Lo L0 L0 L0 L0 L0 L0 L0 L0 L0 (wrl) ey opsobny
ST ST vF b v v vF vF vF vF VF vF vF (wn) adnoogp e ep uorsioald
ev10 | €v10 | 1€10 | 1ero | 1ero | 1ero | osto | €sto | vero | €c10 | cct0 | ce10 | 1510
€€C0 | €€2°0 | 10T0 | 10TO | 10TO | 10O | 000 | €0z0 | vozo | €0z0 | c0z0 | €00 | 1ozo
S1 Sl €1 €1 €1 €1 €1 A 4 a z 4 01 (unwyw)
01 01 01 01 01 01 0T 01 01 01 01 01 01 | 143Q | 14 Np jusws|yop op sassajp
80 60 L1 $'T I'e '€ 2% 9Y 6Y LS 9 9 9 ZA (Uiw/ww) ednoosp op sasseyA
wo | so | so1 | so1 | 61 $T € v 09 | SVL | €6 | 866 11 LA
e | e | a1 | et | st | oest | Tt | st | et | zst | zst | zst | s ~ (wr) ey apsobny
01F 01F LF 9F 9F 9F 9F 9F 9% 9F 9F 9F 9F (wr) adnooasp €| ap uoisioald
$81°0 | s81°0 | s.i'0 | 891°0 | s91°0 | 1910 | 6s1°0 | 8v1°0 | 6v1°0 | svio | svio | svro | spro ,
01 01 o1 o1 01 01 01 o1 01 o1 01 01 01 (urwyw) 1y np Jusws|yop op aSSBYA
wo | so | sor | s91 61 ST 0€ o | 095 | svL | €6 | 866 | O11 (uiw/ww) adnodep op essalp
3 € € € (w) ey aysobny

8T+

8T+

8I+

(w) adnooap e| ap uoisioglg




DOCUMENT RESSOURCE DRS-C1 : extrait documentation outils 1/4

Fraise coromill 300 :

CoroMill® 300

fileté
Diamétres 10 « 42 mm Do
Version neutre 7 "'ﬁ
‘ ’ "I 1
o 4
Iy L
Machines: Tous types
Matiéras: Tous types

Angle dinclinaison; 0°

R300-010A16L-05L 2

020A25L-10L 2
025A32L-12L

Utilisation Fénémﬁc . Précision et Choix prioritaire pour
dans Ia plupart acuité d'aréte maximuny, V'ébauche dans roures
matidres. avec une sécarits Elevée, les matidres.

Choix prioritaire pour
la semi-finition.

M= Séourité d'aréte maximum Nuances Coromant 6C = Cartura/cemme revéus (IS0 = HO)

E = Acuité d'aréte CT'= Comet (IS0 = HT}
A at précision maximum

Dimensions, mm
iC s
8 278

R300-0828E-PM
OB2BE-MM
0828M-PM
OB28M-MIM

R300- 1032E-PM
1032E-MM
1032M-PM
1032M-MM

R300-1240E-PM
1240E-MM
1240M-PM
1240M-MM

R800-1032M-PH
1032M-MH
1032M-KH

R300- 1240M-PH
1240M-MH
1240M-KH

10 3,18

12 397

10 3,18

12 397




DOCUMENT RESSOURCE DRS-C1 : extrait documentation outils 2/4

Nuance plaquettes de fraisage:

E=E | INFORMATIONS GENERALES

Nuances Coromant

FRAISAGE

Aciers

NUANCES DE BASE

GC4030 (HO) - P25 (P10 - P40}

Nuance carbure revétue pour fraisage léger
4 jourd (sous anosage ou 4 sec) d'aciers non
alliés ou faiblement alliés avec une dureté allant
jusqu’a HB 300 A des vitesses moyennes &
dlavéeas,

GC4040 (HC) - P40 (P25 - P50}

Nuznoe carbure revétus pour opera’nons de
fraisage de l'acier exigeantss en ténacité, Trés:
utile aussi pour I production de petites séries
dans des matidres variées. Bons résultats
avec ou sans arrosage avec des vitesses:
faibles & moyennes.:

GC1028 (HC) - P10 (POS - P20) ,
Nuance carbure & revitement PYD pour fraisage
léger de P'acier. En combinaison avec des
plaguettes périphériques rectifiées, choix
prioritaire pour des matiéres collantes telles
que les aclers bas carbone.

CT530 (HT} - P20 {POS P30}

Nuanoce Cermet pour opérations de fralsage
léger, surtout sans arosage. Haute résistance
& |a déformation plastique et au collage/d 1a
formation d'aréte rapportée autorisant une
gamme étendue de vitesses de coupe.
Nuance idéafe pour les plaquettes de planage.

SM30 {(HW) - P30 (P20 « P40)

Nuance carbure non revétue pour fraisage
mayen ou d'ébauche & une vitesse de coupe
faible & modérée. Bonne sécurité d’aréte dans
les matériaux durs et dans des conditions
instables,

GC4020 {HC) - P15 (P05 - P25)

Nuance carbure revétue pour fraisage léger &
lourd des aclers & des températures élevées
{aciers trempés, p.ex., ou vitesses de coupe

trés élevées), pour.une productivité maximum.

NUANCES COMPLEMENTAIRES

P10A (HC) - P10 {P05 - P15}
Nuance & revétement PVD pour fraisage léger
de Pacler & utfliser en combinaison avec les

-ardtes rectifiées précision, Choix prioritaire

pour les opérations de finition dans les appli-
cations de fraisage de profils.

| GC2030 (HC) ~ P25 (P15 - P35)

Muance & revéternent PVD pour ftaisage des
aciers bas carbone ayant tendance & former

~ des ardtes rapportées. Trés utile également

pour le fra;sage a '90‘* dans des matteres
diversifi e:es

GC2040 {HC; ~ P40 {P30 - P5G)

Nuance carbure revétue pour les opérations
de fraisage des aciers qm requiérent une
combyinaison d'arétes vives et de ténacité
aveg des vitesses de coupe réduites, Trds
utile pour la production de petites séries dans

‘des matidres diversifides,

GES048{HC) ~ P20 (P10 - P30).

Nuance carbure revétus trés résistarite & fusure
par abrasion, pour 'ébauche des aciers avec
des vitesses de coupe moyennes 3 Slevées.

Tournez la page S.V.P.




DOCUMENT RESSOURCE DRS-C1 : extrait documentation outils 3/4

Recommandations vitesses de coupe et d’avance pour fraise coromill 300:

Avance par dent, Epaisseur maximum
Fraises a plaquettes . ) _ f: (mmident) de copeau, hex (mm)
rondes Géométrie de | Taille de | Valeur de Valeur de
plaguette plaquette | départ (min. ~ max.) départ (min. — max.)
CoroMill° 300 Semi-finition 10 0.23 0.18 (0.05 - 0.25)
E-PM 12 0.23 0.18 (0.05 - 0.25)
R300 E-MM 16 0.23 (0.12 - 0.35) 0.2 (0.05 - 0.30)
Semi-finition 10 0.19 (0.13-0.31) 0.15 (0.07 - 0.25)
M-PM 12 0.17 (0.12 - 0.29) 0.15 (0.07 - 0.25)
M-MM 16 0.2 (0.12 - 0.29) 0.18 (0.07 — 0.25)
Lourd 10 0.25 (0.13 - 0.38) 0.20 (0.07 - 0.30)
M-PH 12 0.23 (0.12-0.35) 0.20 (0.07 - 0.30)
M-MH 16 0.29 (0.12-0.35) 0.25 (0.07 - 0.40)
M-KH
%% FRAISAGE Recommandations de vitesse de coupe
. Conditions:
ok T Gveriide oat rapport & piece.
T m‘"’“ &gagmneﬁ? al e 10 mm

Fraisage avec petit engagement

Recommandations de vitesse de coupe

FRAISAGE




DOCUMENT RESSOURCE DRS-C1 : extrait documentation outils 4/4

Fraise coromill plura:

Tournez la page S.V.P.
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DOCUMENT RESSOURCE DRS-C2 : Huron KX10

Course X mm 1000
Course Y mm 700
Course Z mm 550
Dimensions table XY mm 1250 x 700
Masse de la machine (kg) ; 1500
Vitesse de déplacement rapide axes X et Y (m/min) 30
Vitesse de déplacement rapide axe Z (m/min) 18

Taux de rotation broche (tr/min) 100 - 18000
Puissance maxi broche (Kw) S1/S6 10/15
Couple maxi (N.m) 130

Courbe de puissance :

DIAGRAMME; PUISSANCE - COUPLE ~ VITESSE L’:‘IE_,S‘_‘EGI

HAT 1961
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PUIBSANCE ELECTROBROCHE
COUPLE ELECTROBRUCHE
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&, @
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VITESSE LIMITE BROCHE ?80@0;3

4600

& 12000

Maéhins type :

VITESSE BROCHE
Vrmiln

K

@ [Plan

2281C070B!

25:4.200(

Rappel calcul de puissance: P =Q.W,

Q débit copeau : Q= a, .a. .V (a,= engagement axial, a,= engagement radial)
W, energie spécifique de coupe : W, = 50 W.cm™.min pour X38 Cr Mo V5 a I'état recuit

(dureté Brinell HB 200)
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DOCUMENT RESSOURCE DRS-D1 : outillage de contréle

Extrait catalogue Tesa :

= PLOTS El‘%}'i’ CRITIONNEMENT %3&%?? MACHBE TRIDIMER st

5 TYPE A avec filet cylindrique entre

Al
20

TYPE AD  avec filet 4 pas differsnciel

TYPE B avec filet cylindrique entre

L6 .8 _
a1 417 6 | 4

o 5| 5 85 78] s

£ . & 810 |pas| 9 6

TYPE E  avec filet coniigle 8§ | 8 |13 | w101z 8
101 10 |16 15 | 10

12 | 12 |18 18 | 12

Sur dernande, nous POUVONE vouSs proposer des plots de positionrement pou iy rmpo:te quga! vpe de fitetage.
Ex»ampl& de commands pour filetage M6 x 100 5H avec fype B INS 8D B MEx 100 64,

Tournez la page S.V.P.
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DOCUMENT RESSOURCE DRS- D2 : stylets pour MMT

Stylets a touche sphérigue : |

hille rubls (tige carbure de tungsténe) Stylets bille rubis (tige carhure de tungsmnal
iy o e Longueur 20mm

A-5000-7808
A-5003-0033
A-5003-0034 5
‘A-50D3~0045

A-5003-0048

A-5003-0037
A-5003-0039
A-5003-0041
A-5003-0044

Stylets bille rubis (ige carbure de tungsténe) _
tonaueur 3 mm e

o

el 4 gl
| - ! e ~ S

g é g § § i § Dégagement Bilvlel Tige.

< < < 'S < <
> 9
Stylets M2, M3 hille ruhis
B Bille longuew | Long. ulile | Poids | Filelage) Matigre Désignation | Référence #
0,3mm 10mm 2mm 0.3 M2 Carbure PS29R . A-5000-7800
0.5mm 10mm 3mm 0.3 M2 Carbure PS10R A-5000-7805
0.7mm 10mm 4mm 0.3 M2 Carbure PS31R A-5000-7801
1.0mm 10mm 4.5m 0.3 M2 Carbure PSSR A-5000-7806
1.0mm 20mm 15mm 0.41 M2 Carbure PS48R A-5003-0033
1.0mm 20mm 7mm 0.6 M2 Acier PS23R A-5000-7808
1.0mm | 27mm 20.5mm 0.4 M2 Carbure PS51R A-5000-8663
1.5mm 10mm 4.5mm 0.3 M2 Acier P824R A-5000-7802
1.5mm 20mm 15mm 0.46 M2 Carbure PS49R A-5003-0034
1.5mm 30mm 25mm 0.58 M2 Carbure PS852R A-5003-0035
2.0mm 10mm Bmm 0.3 M2 Acier PS8R A-5000-7807
2.0mm 20mm 14mm 0.4 M2 Acier PS2R A-5000-3603
2.0mm 30mm 25mm 0.99 M2 Carbure 1 PS53R A-5003-0036
2.0mm 40mm 35mm 1.29 M2 Carbure PS58R A-5003-0037
2.5mm 10mm 6mm 0.3 M2 Acier PS26R | A-5000-7803
2.5mm 20mm 14mm 0.4 M2 Acier PS27R A-5000-7804
2.5mm 30mm 25mm 1.48 M2 Carbure PS54R A-5003-0038
2.5mm 40mm 35mm 1.95 M2 Carbure PS58R A-5003-003S
3.0mm 10mm 7.5mm 0.4 M2 Acier PS1R A-5000-3604
3.0mm 20mm 17.5mm 0.5 M2 Acier PS16R A-5000-4160
3.0mm 30mm 26mm 1.49 M2 Carbure PS55R A-5003-0040
3.0mm 40mm 35mm 1.97 M2 Carbure PSB0R A-5003-0041
3.0mm 50mm 42.5mm 2.44 M2 Carbure PS63R A-5003-0042
3.0mm 50mm 42.5mm 0.83 M2 Céramique PS66R A-5003-0064
4.0mm 10mm 10mm 0.4 M2 Acier PS12R A-5000-4154
4.0mm 2tmm 20.2mm 0.6 M2 Acier PS17R A-5000-4161
4.0mm 30mm 25mm 1.57 M2 Carbure | PS56R |  A-5003-0043
4.0mm 40mm 35mm 2.04 M2 Carbure PS61R A-5003-0044
4.0mm 50mm 42.5mm 2.52 M2 Carbure PS64R A-5003-0045
4.0mm 50mm 42.5mm 0.9 M2 Fibre de carbong GF504R A-5003-2285
40mm | 50mm 42.5mm G.91 M2 Céramique PS67R A-5003-0085
5.0mm 10mm 10mm 0.7 M2 Acier PS13R A-5000-4155
5.0mm 50mm 50mm 3.75 M2 Carbure PS6B5R A-5003-0049
5.0mm 50mm 50mm 1 M2 Céramique PS68R A-5003-0066
5.0mm 50mm 50mm 1.1 M2 Fibre de carbong GF505R A-5003-2286
5.0mm 20mm 15mm 1.98 M2 Carbure PS50R A-5003-0046
50mm { 30mm 25mm 2.57 ‘M2 Carbure PS57R A-5003-0047
5.0mm 40mm 35mm 3.17 M2 Carbure PSB2R A-5003-0048






