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Caractéristiques du tour a décolleter CITIZEN C16 - 6 axes

Présentation de la machine outils

- Ce tour automatique a commande numérique est de type « poupée mobile ». Le peigne 1, le
peigne outils fournants 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 étre utilisés simultanément avec les outils de contre opération.

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

Eléments Description Caracteristiques
Type machine Poupée mobile
Longueur piece Maxi 215 mm
Passage de barre Maxi 16 mm
Vitesse de rotation Maxi 10000 tr/min
Sens de rotation poupéee Preférentiel Droite
Peigne 1 TOT1, TO2, TO3, T04, TOS5 et TO6 6
Peigne outils fournants T11,T12etT13 3
Appareil en bout T14,T15etT16 3
S;glri; ‘ig:somre 154, 155 et 156 3
Courses Axes Z1 215 mm

X1 105 mm
Y1 202 mm
73 255 mm
Section des outils Carré de 10 mm
Sens de coupe Droite (R)
Nombre d'axes 6
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REPERAGE DES SURFACES
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CONTRAT DE PHASE Ensemble:  Coupleur rapide Date:
Piece: tiroir BUREAU 'I
PHASE N° 20 Matiére: 11SMnPb37 DES ]
NOM: Programme: MErHODES
Désignation: Tournage CN Porte-pi¢ce : pince @16 et pince @15.20
Machine-Outil : CITIZEN C16
X+
A
O
ZH
/A W
4, J >
O
Serrage sur O barre Porte-Piéce : Pince type F @16 et 15.2
Appui ponctuel sur face avant (coupe) Canon réglable 016
Centrage long sur @16
DESIGNATION DES OPERATIONS OUTILS Correcteurs VN flfz|a Tps
m/mn | tr/mn | mm/tr{ mm/dif mm sec
BROCHE Principale
appareil en bout
1°) Centrage axial T14 14 50 [2653[0.06 1
2°) Pergage axial T15 15 50 |2653(0.04 10
peigne [
3°) Alésage (n,0,p,r) TO1 01 50 [1592/0.04 12
4°) Fongage gorge radiale intérieure (q )| TO03 03 50 |1592[0.04 2
peigne outil tournant
5°) Centrage ( d ) x6 avec axe C T11 11 50 15307/0.06 ]
6°) Percage ( d ) x6 avec axe C T12 12 50 |5307/0.04 i
peigne [
7°) Tournage profil (e) TO5 05et02  |150 [2985/0.04 20
8°) Trongonnage ( I,m,a ) T06 06 150 ({29850.02 9
BROCHE de reprise
10°) Centrage ( s ) T54 54 50 [2895(0.04 1
11°) Percage (s ) T55 55 50 [2895/0.02 10
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Outil CoroTurn® XS carbure monobloc pour les gorges

CMIN,
L
P M| n | 5 |Dimensions, mm, pouce
el [Frd [Fed [Fe]

CZCys CW RER FREL CDX DMIN, LU  OHX |Référence de commande |2|2|2|S|ocon L wr  we
4 078 000 0.00 0.8 4 100 13.0 |CXS-04GOTE-4210R s e 4.0 273 20 3.0
Bk v v I v N V- S - . 1 - A&7 LOTE 077 116
078 000 000 08 4 150 1B.0 |CXB-04G078-4215R/L wlw|w|w| 40 325 20 30
UG I i N i 7 S v & 85 891 LA LIET 1L28R 077 118
078 000 000 08 4 200 23.0 |CXB-04G075-4220R wlt|e|e| 40 36 20 30
3T N0 oo O3 85 BT 908 JdE7 L8R 057 118
1.00 000 Q.00 0.8 4 100 13.0 |CXS-04G100-4210R/L || fw| 4.0 273 20 3.0
O3F B 00 031 LT - S | J&7 LOFE 057 718
1.00 000 000 08 4 150  18.0 |CXS-04G100-4215R/L wlsw|aw| 40 0 323 20 30
(ke v R 1 S rc L O [ B - Ry 1 &7 LATE wrT e
1.00 000 000 08 4 200 230 |CNE-04G100-4220R/L wlt|ee| 40 33 20 30
058 a0 o a8t 85 7A7 508 IET 148 077 118
B 078 000  0.00 1.0 5 10,0 130 |CXS-05G078-5210R i |e || 5.0 324 25 3.8
O3T L L B N . - 87 LA7E 098 148
078 000 Q.00 1.0 5 200 Z23.0 |CXS-05GO078-5220R/L wlw|Elw| 50 425 25 3.8
3T 0 0 039 Lo 8T 908 J87 1LER3 086 748
078 000 Q.00 1.0 5 300 33.0 |CXBS-05G078-5230R wlw|w|w| 50 827 25 38
O3 00 oog 039 204 1187 1299 A7 ZOTE 095 148
1.00 000 0.00 1.0 ] 100 13.0 |CXB-05G100-5210R wt|e|w| 50 323 25 38
B39 L0 oo 039 S .3 512 A87 L2752 098 148
1.00 000 0.00 1.0 5 200  23.0 |CXS-05G100-5220R/L e || 5.0 423 25 3.8
3F ey o3 2pd .77 808 J87 1LEGS 088 L7148
1.00 000 Q.00 1.0 5 30.0  33.0 |CXS-05G100-5230R sl lw| 50 523 25 3.8
U39 00 000 039 204 1181 1289 87 2058 095 148
117 000 Q.00 1.0 5 10,0 13.0 |CXS-05G117-5210R wlw|ww| 50 324 25 38
AL N 17 Y S v Aod 394 512 87 127F 0898 148
117 000 0.00 1.0 5 200 23.0 |CXB-05G117-5220R/L wlw|e|e| 50 425 25 38
OHE L) L L - N F = I ) 87 LER3 098 148
117 000 0.00 1.0 5 30,0  33.0 |CXS-05G117-5230R wlw|Elw| 50 527 25 3.8
dE 00 039 Lod 118 1.799 J87 2075 096 748
150 000 Q.00 1.0 5 10,0  13.0 |CXS-05G150-5210R wlw|w|w| 50 323 25 38
058 000 00 039 2pd a3sd 512 87 1A72 0898 148
150 000 0.00 1.0 5 150 18.0 |CXS-05G150-6215R/L wlw|ae| 5.0 33 25 38
088 L0 oot 039 TS| R7 1L4ER 088 148
150 000 Q.00 1.0 5 200 23.0 |CXS-056150-5220R/L oo || 5.0 423 25 3.8
058 o L3g Ad LTEF LH08 87 LEES 088 048
1.50 000 0.00 1.0 5 30.0  33.0 |CXS-05G150-5230R sl lw| 50 523 25 3.8
U89 00 o0 039 A0 1181 12ee A87 2058 0896 148
157 000 Q.00 1.0 5 10,0 13.0 |CXS-05G157-5210R wlw|ww| 50 324 25 38
2 a0 O ozg Aod 394 512 | | 197 1276 095 148
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Adaptateur manche rectangulaire vers CoroTurn® XS

Pour usinage intérieur sur tours a poupée mobile

= e
LP _
DL I /ll/ = boon _ &
LH .
» P e iy T
T .
e W e "l HF o
CIANY - OAH =
Version métrique
Dirmensions, mm
LY
CiCus  CZlws OHN  OHX CNSG CNSC |[Référencedecommande | DCON B H  LFR LF WF  HF DAW OaH  CnT  Bar
10x 10 4 29 2 1 2 |CXS-1010-04R/L 4 10 10 24 89 B 10 38 16 M5 10 3 01
5 2 28 1 2 |CXS-1010-05R0L 5 10 10 28 30 13 10 48 18 M5 10 3 [+ N]
6 b} 28 1 2 |CX5-1010-06R/L | B 10 10 28 80 18 10 53 18 M5 10 K] 0.1
12412 4 2 28 1 0 |GXS-1212-04R/L 4 12 12 28 2] 13 12 48 13 10 3 0.2
5 9 2 1 D |cXS-1212-05A0L [ 5 12 42 20 @ & 12 3\ 18 m a0
6 2 28 1 2 | CXS-1212-06R/L B 12 12 24 a9 16 12 53 18 M5 10 3 0.2
16x 16 5 M 3 1 D |CXS-1616-05RML | s 18 1 2 8 11 1B 48 2 m 3 03
L] 34 34 1 2 | CXS-1616-06R/L ] 16 16 34 94 12 16 58 22 M3 10 3 0.3

Doit correspondre a la taille de logement de la plaguette.

Couple de serrage des plaguettes Nm

R = & droite, L = & gauche



GILDEMEISTER GM 16 AC -

Tour automatigue Multibroche

Caractéristigues Technigues

Nombre de broches Durée de I'avance rapide (180°)

Nombre de chariots latéraux

(chariots croisés) Nombre des postes d’outils 12

Nombre de broches porte- Mode de fixation des pinces de

outils serrage M30x1G

Diametre maximum des Mode de fixation des pinces
barres rondes d’avances

Cote maximum des barres

hexagonales Capacité réservoir lubrifiant

Cote maximum des barres Puissance nominale du moteur
carrees des broches

Avance maximum des barres

dans une station Chute de barre

Avance double maximum des
barres dans deux stations

GM 16 AC|

Course maximum des I ] e
chariots transversaux

Diamétre maximum
appareillages chariots
transversaux

Réglage vers 'avant et
I'arriere des chariots +6 mm
transversaux

Course maximum des

. . 45 mm
chariots croisés

Course maximum des

broches frontales 63 mm

Diametre attachement
appareillage broches @25
frontales

Réglage fin des broches

+20 mm
frontales

Nombre des vitesses des

600-9000trs/min
broches
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GILDEMEISTER GM 16 AC

Tableau des rapports pour les chariots transversaux et les broches frontales

Course Travail

N° HAUT | MONTE | Chariots Transversaux

DESSIN | TRAVAIL | RAPIDE
CAME

Rapport Levier

Course Travail

Broches Frontales

Rapport Levier

o4)]05(f(06f07]08J]09] 1 (11f12]13]|14(15 |16 17 (18
53 29 133 0 35 - = = = - - - - = - - = - - -
5329 154 0,5 345 ]10,2]0,25(| 0,3 [0,35| 0,4]0,45]05(0,55[{06]065] 0,7 [0,75]08|095(0,9
5329134 1 34 0410506 )07]08J09] 111112131415 (16|17 18
53 29 155 15 335 10510,75( 0,9 ]1,05] 12 135|15]15(18]195]|21(225]|24]255]|27
5329135 2 33 08| 1 1121141618 2 22|24 26 |28 3 32| 34 [ 36
53 29 156 2,5 32,5 1 [1,25]16 |1,75] 2 |225[(25(2,75] 3 [325[35|375] 4 [425] 45
53 29 157 3 32 12(15(18|21124]127| 3 [33]35]|39([42] 45 4851 ]54
53 29 158 3,5 315 |141175(21 |245]| 2,8 |3,15]|3,5(3,85(4,2 1455]|49 [525]55|595](6,3
5329 136 4 31 16 2 (241283235 4 [44]148 ]| 52 |56 6 64 )68 [72
53 29 159 4,5 305 1181225 2,7 |3,15]| 3,6 |405|45]495(54 1585|633 ([675]|72]765](81
53 29 160 5 30 2 125 3 |35 4 |145] 5 |55] 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9
5329 161 55 295 1221275 3,3 [3,85]44]495|55(6,05({65|7,15]| 7,7 [825]88]935(99
53 29 162 6 29 241 3 |36 |42 )|48]54| 6 |65|72] 78|84 9 9,6 [10,2]10,8
53 29 163 6,5 285 126132539 |455]|5,21585|65]715(78 1845|911 (9,75]10,4|11.05(11,7
53 29 164 7 28 2813514249 |56]|63| 7 |77]184|91 ]98]105(11,2]119]12,6
53 29 165 7,5 27,5 3 |[3,75]45 ([525] 6 |6,75|75(825] 9 |1975(105|11,3| 12 | 128|135
53 29 137 8 27 32| 4 14856 |64]|72| 8 |88]95([10,4|11,2| 12 [128]| 13,6 |14/4
53 29 166 8,5 26,5 |13,41425[5,1 |595|6,8]7,65]|85]935(10,2)|11.05]|11,9(12.75|13,6|14.45[15,3
53 29 167 9 26 3614515463 |72]181]| 9 |99](10,8]11,7)12,6]13,5(14,4] 15,3 ]16,2
53 29 168 9,5 255 |3,8|4,75|5,7 |16,65| 7,6 |1855]|95]10,5(/11,4)|12.35|13,3[14.25|15,2|16.15(17,1
53 29 169 10 25 4 5 6 I 8 9 |10 11 |12 | 13 | 14 | 15 [ 16 | 17 | 18
5329170 11 24 (44155166 |77 |88]99]11 )12 | 13 | 14 |15 ) 16 [ 17 [ 18 |19,8
5329 138 12 23 48| 6 |72]184(95]10,8] 12 |13,2(14,4|15,6116,8| 18 [19,2]20,4 (21,6
5329171 14 21 56| 7 |84(96|112]125]| 14 |154(16,8|18,21195| 21 [22,4]| 23,8]| 25
5329 139 16 19 64| 8 |96 111,2|1128]|14,4| 16 |17,6]|19,2| 20,8 |22,4| 24 [25,6( 27,2 |28,8
5329172 18 17 72| 9 |10,8(12,5]|14,4]16,2| 18 |19,8|21,6( 23,4 |252| 27 [28,8]| 30,6 |32,4
53 29 140 20 15 8 110 |12 ) 14 |16 | 18 |20 | 22 | 24 | 26 | 28 | 30 | 32 | 34 | 36

ATTENTION : ZONE GRISEE PRIORITAIRE

Exemple choix de came :

e Course outil extérieur : 5 mm (transversal)

¢ Regarder les cases grisées et trouver la course ou une valeur proche supérieure.
Came 53 29 137 rapport 0,7

e Choix:

Ou Came 53 29 169 rapport 0.5
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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 _ CLASSE DE MATIERE - cuivre et alliages
Base 100 =11 S MN Pb 30 (S300) : Vc=40 m/min Base 100 = CW612N (Cu Zn 39 Pb2 : Vc=65 m/min
Indice 0 | Indice 1 Indice O | Indice 1
Classe Nuances en % en % Classe Nuances en % en %
11 S Mn 30 .
n 94 120 Cuivres CWO0O04A (Cu Tep) 20 35
Acierde | 11SMn30Pb30 100 150 alliés | cwooaa (cu Pb1) 25 40
décolletage |; gy 37 100 150 CWS502L (Cu Zn 15) 30 50
11 S Mn Pb 37 125 200 CW506L (Cu Zn 33) 40 60
Laitons
Acier de | S2359R 50 70 CW?750S (Cu Zn 33 Pb 3) 90 120
CoNStruction | g53g 40 60 CW612N (Cu Zn 39 Pb 2) 100 160
Acierde |36 s mn 14 65 85 CWA460K (Cu Sn 8 Pb 1) 35 60
décolletage Bronzes
pour 38'S Mn 28 60 80 CC480K (Cu Sn 10) 25 50
Traitements
thermiques |44 S Mn 28 55 75 Maillechorts |[CW401J (CuNi10Zn27Pb1)| 30 60
C10 60 90
Acier pour |cas 50 80 CLASSE DE MATIERE - aluminium et a!liages .
TFraltErEne Base 100 = EN AW-2017 (Al Cu 4 Mg Si) : Vc= 85 m/min
thermiques |C45 45 75 Indice O | Indice 1
Classe Nuances
en % en %
C60 40 70
Aluminium | EN AW-1050 (Al 99.5) 30 55
18 Cr Mo 4 50 80
EN AW-5154 (Al Mg 3.5) 70 100
18 Cr Mo 4 Pb 70 100 Alli
, lages EN AW-2017 (Al Cu 4 Mg Si) 100 140
35 Cr Mo 4 45 75 d’aluminium
EN AW-7075 (Al Zn 5.5 Mg Cu) 65 90
35 Cr Mo 4 Pb 55 90
Aciers alliés )
16 CrNi 6 Pb 70 100 Correction de Vc suivant le mode d'usinage
$>Crnie - 0 Modes d’usinage Indice Modes d’usinage malEe
en % en %
100 Cr 6
' & 65 Chariotage 100 Lamage a I'outil 35
35 Ni Cr Mo 6 Pb 50 80 Dressage 80 ré):t(i;lage Chanfrein a 35
X12 Cr 18 60 90 Alésage a I'outil 70 Fraisage en bout 70
_ Aciers X 30 Cr 18 45 65 Moletage 20 Fraisage en roulant 50
inoxydables
X10 Cr Ni 18 09 50 70 Hlsage 30
Taraudage 15
Foncage radial 65
Exemple d'utilisation :
Foncage axial 50
Quelle Vc a utiliser pour aléser a l'outil ARS le métal Trongonnage 65
suivant : CW750S ?
Centrage 65
65 (vitesse de base) x 0,9 (90%) x 0,7(70%) = 41 m/min Percage 65
Alésage a l'alésoir 20
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TABLEAU DE CHOIX DES VITESSES D’AVANCES
EN DECOLLETAGE

USINAGE EXTERNE SUR COMMANDE NUMERIOUE

( Décolletage; Foncage-décolletage )

OUTILS EN ACIER RAPIDE (A, B, C) et CARBURE (Al, B1, C1)

Hauteur L, o
Avances diamétrales Avances longitudinales
MATERIAU du . .
( vers le centre ) en mm/tr ( suivant I'axe ) en mm/tr
copeau
A Al B B1 C C1 A Al B Bl C C1
DeOaZmm { 0.02 § 0.04 | 0.03 § 0.06 | 0.06 § 0.08 § 0.02 | 0.04 005 §007§ 0.1 }0.14
CUIVRE
De24a5mm § 0.02 | 0.03 |0.025§ 0.05 § 0.04 } 0.06 | 0.02 | 0.04 | 0.04 | 0.06 } 0.07 § 0.09
De0aZmm | 004 | 006 { 006 § 0.08 § 008 § 0.11 | 0.07 { 0.1 0.1 §0.12 § 0.12 § 0.15
LATTON _
De225mm§ 002 § 004 | 004 § 0.06 § 0.06 | 0.08 § 0.06 | 0.08 J0.08}o0.11] 01 Jo0.13
De 04 2mm §0.015] 0.03 {0.025] 0.05 | 0.04 | 0.08 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.08 | 0.1
BRONZE
De2a5mm | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 § 0.03 | 0.05 | 0.015}0.025] 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.08
_ De0a2mm | 0.02 | 0.03 | 003 | 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.02 | 0.04 J0.05 008 ] 0.1 ]0.15
ALUMINIUM
De2aSmm § 0.02 J0.025] 0.03 | 0.04 | 0.04 § 0.06 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.08 | 0.11
. De0Oa2mm | 0.02 | 0.03 § 0.03 | 0.05 | 0.05 ] 0.06 | 0.04 | 0.06 | 0.06 } 0.08 § 0.12 | 0.15
ACIER DE .
DECOLLETAGE
De245mm | 0.02 0.025§ 0.03 § 0.04 § 0.04 | 005 | 0.03 | 0.05 | 0.05 007§ 008 | 0.1
ACIER INOX ([DPe0Oa2mmj 001 | 002 §0015]0.03 § 003 §0.04 0.025] 004 005007} 01 |o0.12
DE : - :
DECOLIETAGE | pe2asmm | 001 J0.0150.015| 0.02 | 0.02 | 0.03 |0.015| 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.00
ACIER DE De 04 2mm §0.015 0.025 0.025 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.02 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.08 | 0.1
DECOLLETAGE
AUCARBONE | pe2a5mm | 001 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 |0.015]0.025]0.03] 0.0 | 0.06 |0.08

Colonne A :Tolérance mesure +5p . Etat de surfage FIN.( Ra de 0.6 4 1.6 inclus )
& Colonne B :Tolérance mesure +10p .Etat de surfage MOYEN.( Ra 1.7 4 3.2 inclus )
Colonne C :Tolérance mesure +10p Etat de surfage GRANDE PRODUCTION.(Ra>43.2)
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FORMULAIRE

Volume et poids d’une barre :

Rayon de la Longueur d’'une Volume Poids 1 barre
barre barre
T R2 L mTxR2xL Volume x Masse volumique
3,14 Metre Métre m3 Kg

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

Production 250 000 pieces
Longueur piece 50 mm
Dressage de face 0,5 mm
Epaisseur outil de coupe 3mm

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

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

Longueur de la barre

3000 mm

Chute de barre

200 mm

Longueur barre utile
Longueur barre - chute

3000 — 200 = 2800 mm

Nombre de piéce par barre

Longueur barre utile / longueur de ravitaillement

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

Nombre de barres
Production / Nombre de piéce par barre

250 000 /52 = 4807,69
Soit 4808 barres

\ Exemple de calcul de temps (opération menante)

Course

Avance

Fréquence de rotation
Temps improductif

C = (9 de garde — @ d’'arrivée) /2 =6 mm

F = 0,03 mm/tr

N = (1000xVc)/(3.14x @ )=2970 Tours/min

Tps Impro. = 1s

Formules Calculs
Nombre de tours pour I'opération Course/avance 6/ 0,03 = 200 Tours (Nb tours)
Temps de production d’une piéce (60 X Nb tours) / N (60 x 200) /2970 = 4,04 s productif

Temps total

Productif + improductif | 4,04+1=5,04s

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