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Caractéristiques machine 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

INFORMATIONS 

Le SB-20R Type G offre une polyvalence d'usinage 

impressionnante dans un encombrement réduit. Le 

plateau de broche principale de la série SB comprend six 

outils de tournage, deux broches ER11 à grande vitesse 

fixes pour le travail croisé ainsi que trois autres stations 

modulaires à entraînement transversal qui acceptent une 

variété d'accessoires de cartouche. 

La flexibilité du SB-20R Type G est encore améliorée par sa 

capacité à basculer entre le mode canon de guidage 

(type suisse) et le mode sans canon de guidage. 

La sous-broche entièrement indépendante avec contrôle 

de l'axe C couplée à la capacité d'outil entraîné sur les 

quatre postes de travail arrière améliore encore la 

capacité d'usinage de la série SB. 

 

PIÈCE À TRAVAILLER 

DIAMÈTRE 
 

20 MM  

LONGUEUR 
 

205 MM  

GÉOMÉTRIE   

AXE C 
 

BROCHE PRINCIPALE + 
BROCHE SECONDAIRE 

 

 

 

 

Broche secondaire 

Broche principale 

Option 
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SPÉCIFICATION 

 BROCHE PRINCIPALE 

NOMBRE D'AXES 7 

BROCHE PRINCIPALE 
(POUPÉE) AXE Z1 / C1 

PLATEAU DE BROCHE 
PRINCIPALE AXE X1/Y1 

MAX. DIAMÈTRE 
D'USINAGE 20 MM /  

COURSE DE LA POUPÉE  205 MM 

PUISSANCE DE LA 
BROCHE PRINCIPALE 4 KW (IE3 2015) 

VITESSE DE LA BROCHE 
PRINCIPALE 10 000 TR/MIN 

OUTILLAGE DE BROCHE 
PRINCIPALE  

OUTIL DE TOURNAGE 6 OUTILS  12 MM² 

CAPACITÉ DU PORTE-
MANCHE DU BRAS DE 
PERÇAGE 

4 X MANCHES Ø 22 MM 
(ER16) 

POSITIONS DES OUTILS 
MOTORISÉS  

2 + 3 STATIONS 
MODULAIRES 

VITESSE MAX  
10 000 TR/MIN (ER11)  
6 000 TR/MIN (ER16) 

 

BROCHE SECONDAIRE 

BROCHE SECONDAIRE AXE X2/Z2/C2 

MAX. DIAMÈTRE DE 
SERRAGE 20 MM   

LONGUEUR DE PIECE 
MAX 80 MM 

LONGUEUR DE PIECE  
DEPASSANT MAXI 50 MM 

LONGUEUR D’INSERTION  
MAX 
 
 
 

50 MM AVEC EJECTEUR 
PIECE [0G371] 
75 MM AVEC EJECTEUR 
PIECE [0G477] 
 

PUISSANCE DE LA BROCHE 
SECONDAIRE 1,1 KW 

VITESSE DE LA BROCHE 
SECONDAIRE 9 000 TR/MIN 

OUTILLAGE BROCHE 
SECONDAIRE  

POSITIONS DES PLATEAUX 
DE TRAVAIL ARRIÈRE 4 

CAPACITÉ MAXIMALE DU 
GUIDE-MÈCHE ER16 

POSITIONS DES OUTILS 
MOTORISÉS  4 (ER16) 

      

 
CARACTERISTIQUES DU GROUPE DE 
LIQUIDE DE COUPE 

DISPOSITIF  
TYPE AUTONOME  
HAUTE-PRESSION 

CAPACITE DU RESERVOIR  160 L 

MOTEUR 5.5 KW 
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Réalisation technologique Normales de répérage

Ensemble : Pompe hydrau. Brut :Etiré ø 20 Serrage concentrique sur barre

Butée sur outil à tronconner

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

T04 2.57
T14 2.57
T24 1.35
T34 1.35

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

sychronisation 1

Machine : STAR SB-20R type G 

Pièces : Piston

Ref. Programme :02023

1, 2, 3, 4

5

Tête N°1

CONTRAT DE PHASE Réferentiel de mise en position

Désignation des opérations

PHASE N°10

Perçage - Foret pilote

 Centrage Face Avant 

Perçage - Forage profond

 Fonçage Gorge 1 .ø14.86., Fonçage Gorge 2 .ø17.30.

Tournage  Finition Avant

DÉCOLLETAGE
Matière : 1.6582

Porte-pièces : Pince ,Canon 

BROCHE PRINCIPALE

Tournage Ebauche Avant

985 0.06

3

4

0.10 1

0.06

T200 T12

0.06T400

T400 75

75

1 1

T1200 T120 52 0.06 10.5

T1100

0.08

2T110 68 0.12

1 2

0.07 0.45 1 11

60 1 5

T200 T02 80

T1300 T130 64  
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Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt

ap np Tps
 sec

.Axe C.     Percage x3

Désignation des opérations

Synchronisation 2

Synchronisation 3

 Tournage Finition Arriére

Tronçonnage sur diamétre de 10 + 2 sécurité radial

1 1

T600 T06 85 0.06

Tournage Finition Central

Tournage Ebauche Arriére,  Demi Finition

.Axe C. Centrage x3

Tournage Ebauche Central, Demi Finition

6

T300 T13 85

T100 T01-T11 80 0.05

1 10

T3200 T320 7 0.023 1 6

T3100 T310 52 0.05 1 1

T500 T05 80 0.07 40
1

0.06 1 30

T300 T03 80 0.07
1

4
1.09
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Appui plan par éjecteur broche

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt ap np tps

 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt ap np tps

 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt ap np tps

 sec

Outils Correcteur Vc 
 m/mn

N
tr /mn

f
mm/tr

fZ
mm/dt ap np tps

 sec

Désignation des opérations

Reprise Broche Secondaire  
Longueur d'insertion
Position : 72.5

EJECTEUR PIECE: 

5,4

sychronisation 3 .Fin Tronçonnage.

RePrise de piéce 

Réalisation technologique
Serrage court concentrique 

Normales de répérage

sychronisation 1

Contre Perçage

Réferentiel de mise en positionPHASE N°10
DÉCOLLETAGE

Porte-pièces : Pince ø18.3

BROCHE SECONDAIRE

Contre Centrage 60°

Tête N°2
Appui ponctuel par éjecteur broche

3
1,2

Relâche piéce 

sychronisation 2  .Tronçonnage.

T2200 T22 7 0.023 1 6

T2100 T21 52 0.05 1 1

CONTRAT DE PHASE 

2



 
BCP Productique mécanique 

décolletage 2306 - PM T 1 Session 2023 Dossier Technique et Ressources 

Épreuve E2 - Unité 2 Durée : 4 h Coefficient : 3 DTR : 9 
 

 

  

 

 

 

Guide des _ Nuances

 

 

 

 

 
Matières – correspondance 
Duretés Acier  
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Interférence entre l’outil de tronçonnage et la contre 
broche. 
 

 

Zone de collision 
possible  
 

Contre broche 

Outil de tronçonnage  
 

11.5 

  

Rayon 
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Puissance de coupe en perçage 
(Perçage avec forêt pilote) 
𝑃𝑃𝑃𝑃 : Puissance de coupe en 𝐾𝐾𝐾𝐾 
 

𝑃𝑃𝑃𝑃 =
𝑘𝑘𝑘𝑘 ∗ 𝑓𝑓𝑓𝑓 ∗ 𝑉𝑉𝑉𝑉 ∗ 𝐷𝐷𝐷𝐷

240 ∗ 103
 

 
𝑘𝑘𝑘𝑘 : Pression spécifique de coupe en 𝑁𝑁/𝑚𝑚𝑚𝑚2 
 
Epaisseur moyenne du copeau en mm 
ℎ𝑚𝑚 = 𝑓𝑓𝑧𝑧 ∗ sin𝑘𝑘𝑟𝑟 
𝑓𝑓𝑧𝑧 :Avance par dent 

𝑓𝑓𝑧𝑧 =
𝑓𝑓
2
 

 
𝑘𝑘𝑟𝑟= SIG(Angle de pointe SIG /2) 
 
 
𝑓𝑓𝑓𝑓 : Avance en 𝑚𝑚𝑚𝑚 𝑡𝑡𝑡𝑡⁄  
𝐷𝐷𝐷𝐷: Diamètre de forêt en 𝑚𝑚𝑚𝑚 
𝑑𝑑𝑑𝑑 : Diamètre du forêt pilote  en 𝑚𝑚𝑚𝑚 
𝑉𝑉𝑉𝑉 : Vitesse de coupe périphérique en 𝑚𝑚 𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚⁄  
 
 
𝑅𝑅 : Rendement du moteur 
 
Puissance utile nécessaire 

𝑃𝑃𝑃𝑃 =
𝑃𝑃𝑃𝑃
𝑅𝑅

 
 
Fréquence de rotation 

𝑁𝑁 =
(1000 ∗ 𝑉𝑉𝑉𝑉)

(𝜋𝜋 ∗ 𝐷𝐷𝐷𝐷)  

 

𝑘𝑘𝑘𝑘 : Pression spécifique de coupe en 𝑁𝑁/𝑚𝑚𝑚𝑚2 
Perçage 

 
 

Matière 

 

ℎ𝑚𝑚: Epaisseur moyenne du copeau en 𝑚𝑚𝑚𝑚 
 
 

 0.02-0.04 0.05-0.07 0.1 0.16 0.25 0.4 
Acier d’usage 
général 

      

A 50-2 3840 3350 2920 2540 2220 1930 
A70-2 4500 3870 3320 2860 2450 2110 
       
Acier faiblement 
alliés 

      

16MC5 3710 3220 2800 2430 2110 1830 
16NC6 3400 3030 2680 2380 2100 1860 
20MC5 3370 2980 2640 2340 2070 1830 
42CD4 3620 3230 2870 2560 2280 2020 
35NCD6 3190 2880 2600 2340 2110 1900 
       
Alliages de 
cuivre 

      

CuCr1Zr 1900 1670 1460 1270 1110 965 
CuZn9Pb2 1500 1320 1100 960 820 740 
CuSn9P 3400 3020 2700 2310 1970 1720 
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