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Caractéristiques machine

E SB-20R TYPE G

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 & grande vitesse
fixes pour le fravail croisé ainsi que trois autres stations
modulaires & entrainement transversal qui acceptent une

variété d'accessoires de cartouche.

La flexibilité du SB-20R Type G est encore améliorée par sa
capacité a basculer entre le mode canon de guidage

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

La sous-broche entierement indépendante avec controle
de I'axe C couplée a la capacité d'outil entrainé sur les
quatre postes de travail arriere améliore encore la

capacité d'usinage de la série SB.
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SPECIFICATION

BROCHE PRINCIPALE

NOMBRE D'AXES 7

BROCHE PRINCIPALE

(POUPEE) AXE Z1/C1
PLATEAU DE BROCHE

PRINCIPALE AXE X1/Y1
MAX. DIAMETRE

D'USINAGE 20 MM /
COURSE DE LA POUPEE 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 MM?

CAPACITE DU PORTE-

MANCHE DU BRAS DE 4 X MANCHES @ 22 MM

PERCAGE (ER16)
POSITIONS DES OUTILS 2 + 3 STATIONS
MOTORISES MODULAIRES

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

BROCHE SECONDAIRE

MAX. DIAMETRE DE
SERRAGE

LONGUEUR DE PIECE
MAX

LONGUEUR DE PIECE
DEPASSANT MAXI

LONGUEUR D’'INSERTION
MAX

PUISSANCE DE LA BROCHE
SECONDAIRE

VITESSE DE LA BROCHE
SECONDAIRE

OUTILLAGE BROCHE
SECONDAIRE

POSITIONS DES PLATEAUX
DE TRAVAIL ARRIERE

CAPACITE MAXIMALE DU
GUIDE-MECHE

POSITIONS DES OUTILS
MOTORISES

BROCHE SECONDAIRE

AXE X2/22/C2

20 MM

80 MM

50 MM

50 MM AVEC EJECTEUR

PIECE [0G371]

75 MM AVEC EJECTEUR
PIECE [0G477]

1,1 KW

9 000 TR/MIN

ER16

4 (ER16)

CARACTERISTIQUES DU GROUPE DE

LIQUIDE DE COUPE

TYPE AUTONOME
DISPOSITIF HAUTE-PRESSION
CAPACITE DU RESERVOIR 160 L

MOTEUR 5.5 KW
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Machines

Star

Maschinen

Star

Machinery

Star

SEQIF-

Type de machine Pince broche principale

SB-12 T18-59-M16.1 F16-58
SB-16 T22-68-M22.1 F20-60
SB-20 T28-82-M25.1 F25-67
SB-20RG T28-82-M25.1 F25-67
SE-16 T22-68-M22.1 F20-60
SF-25 - F37-82
SH-7 T16-58 F15-58
SH-12 T21-57.4 F20-60
SH-16 T22-68-M22.1 F20-60
SI-12 NP T22-68-M22.1 F20-60
SNC-15 T22-68-M22.1 F20-60
SR-10J T16-58 (év. T16-59) F15-58
SR-16 T22-68-M22.1 F20-60
SR-20J T28-82-M25.1 F25-67
SR-20JN - F25-67
SR-20R T28-82-M25.1 F25-67
SR-20RIV -/B T28-82-M25.1 F25-67
SR-32 T42-82-C16 F37-82
SR-32J T42-82-C16 F37-82
SR-32JN - F37-82
SR-32JI-A /B T42-82-C16 F37-82
SR-38-A/B T42-82-C16 F37-82
SST-16 T22-68-M22.1 F20-60
ST-20 T28-82-M25.1 F25-67
ST-38 T48-82 F48-85
SV-12 T22-68-M22.1 F20-60
SV-20 T28-82-M25.1 F25-67
SV-20R T28-82-M25.1 F25-67
SV-32 T42-82-C16 F37-82
SV-38R T48-82 F48-85
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CONTRAT DE PHASE PHASE N°10 Réferentiel de mise en position
Machine : STAR SB-20R type G DECOLLETAGE Réalisation technologique Normales de répérage
Ensemble : Pompe hydrau. |Brut :Etiré @20 |Matiere : 1.6582 Serrage concentrique sur barre 1,2,3,4
Piéces : Piston Porte-piéces : Pince ,Canon Butée sur outil a tronconner 5
Ref. Programme :02023 BROCHE PRINCIPALE Téte N°1
_Q
Désignation des opérations
Centrage Face Avant
. Ve N f 174 Tps
Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt ap P sec
T1100 T110 68 0.12 2 1 1
Percgage - Foret pilote
. Ve N f Z Tps
Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt ap P sec
T1200 T120 0.06 10.5 1 2
Sychronisation 1
Pergage - Forage profond
. Ve N f Z Tps
Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt ap P sec
T1300 T130 60 1 5
Tournage Ebauche Avant
. Ve N f 174 Tps
Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt a P sec
T200 T02 80 0.07 0.45 1 11
Fongage Gorge 1.214.86., Fongcage Gorge 2 .¢17.30.
. Ve N f Z Tps
a n
Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt p p sec
T400 T04 75 0.06 2.57 4
T14 2.57
T24 1.35
T400 75 0.06 3
T34 1.35
Tournage Finition Avant
o . Ve N f 174 Tps
a n
Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt P p sec
i T200 T12 85 0.06 0.10 1 9
_é...._
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Désignation des opérations

Tournage Ebauche Central, Demi Finition

E Outils |Correcteur ve N f fz a n Tps
= ; - | m/mn tr /mn mm/tr mm/dt P P sec
-
T300 TO3 80 0.07 1.09
1
Tournage Finition Central
5 ¢ . Ve N f 7z Tos
: I a n
H‘D_T///T ‘ W Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt p P sec
T300 T13 85 0.06 1 30
J/ Tournage Ebauche Arriére, Demi Finition
A N _ Ve N f 74 Tps
= ] ‘ Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt ap P sec
3;7 RE—— 6
T500 TO5 80 0.07 40
1
.Axe C. Centrage x3
. Ve N f Z Tps
Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt ap P sec
T3100 T310 52 0.05 1 1
.Axe C. Percage x3
. Ve N f 174 Tps
a n
Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt P P sec
T3200 T320 7 0.023 1 6
Tournage Finition Arriére
. Ve N f Z Tps
a n
Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt p p sec
T600 TO6 85 0.06 1 10
Synchronisation 2
Trongonnage sur diamétre de 10 + 2 sécurité radial
. Ve N f Z Tps
a n
Outils | Correcteur m/mn tr /mn mm/tr mm/dt p p sec
T100 TO1-T11 80 0.05 1 1
Synchronisation 3
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CONTRAT DE PHASE PHASE N°10 Réferentiel de mise en position
Reprise Broche Secondaire DECOLLETAGE Réalisation technologique Normales de répérage
Longueur d'insertion Serrage court concentrique 5,4
Position : 72.5 Appui plan par éjecteur broche 3
Porte-pieces : Pince ¢18.3 Appui ponctuel par éjecteur broche |1,2

EJECTEUR PIECE:

B

ROCHE SECONDAIRE Téte N°2

—

Contre Centrage 60°

Outils |Correcteur rr://rim ir ;\lmn mnf1 fr m:r?/ dt ap np ;F;i
T2100 T21 52 0.05 1 1
Contre Pergage
Outils |Correcteur rr\ml/;n ir ;\lmn mntl tr m:r?/ dt ap np tspesc
72200 722 7 0.023 1 6
sychronisation 1
Reléche piéce
Outils |Correcteur n://;n ir ;\lmn mr; tr mrfnZ/ dt ap np ;F;SC
sychronisation 2 .Trongonnage.
RePrise de piéce
Outils  |Correcteur rr://rc;m ir ;\lmn mr; tr mrf/dt ap np tspesc

Sychronisation 3 .Fin Trongonnage.
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150 | MC cMe Pays
Europe ‘Allemagne ‘ Grande-Bretagne |5uéde |Elals-unis |France |Ilalie | Espagne |anon
MNorme
DIN EN [We-nr [BS EN [ss [wsi/SaE/ASTH [AFNOR— TUNI [UNE [s
Aciers non alliés
PL1ZMN 011 S235JR G2 10038 436040C 1311 A570.36 E242Me STEM 124:C
PL1ZMN 011 S235)2G3 10116 4360408 1312 A57381 65 E240 Fe3T3
PLLZM 011 15 10401 DADMLS 1350 1015 oLz CI5C16 Fit1
PLLZM 011 [ier] 10402 050420 W/ | 1450 1020 o 20621 Fi12 .
PLLZM 011 C15E 11141 DAMIS 3L 1370 1015 XLz 16 C15K 515¢
PLLZM 011 C25E 11158 - W5 525¢ .
PLLZA 011 380N 18900 436055 E 145 A5T260 FeE330HG
PLLZA 011 1TMVT L0BTO 436055 E 2142 A5T260 R BS0LE 36 .
PLLZA 021 5557 10904 250453 45 | 955 5557 5558 5657
- = |= cohnue sous appellation 1.6773-1.6582
PLZZMN 01.2 C3s 10501 060435 1550 1035 L35 €35 F113
PLZIMN 012 C45 10503 080M4E 1630 1045 CCas (5] Fi14
PLIZM 012 A0Mnd 11157 150M3 15 1038 35M5
PLIZM 012 FEMNS L1367 - - 1M 135 H0ME - M5 SMn43BH)
PLZZM 012 2BMnG 11170 150M2B 144 1330 M5 284 SChnL
PL2ZAN 012 (356 L1183 060435 : 1572 0% XC3TS ] 3% oristi & i "aci ité i
pLaza ni s Lug e o 1 o £ sk e Caractéeristiques mecanigques de I'acier traité thermiguement par trempe et revenu
PLZIAN 012 536 11213 D60AS2 1674 1050 NCABTS 53 S50C
PLZIA 013 5 10535 OTOMSS 1655 W% 5 i & i Fi = .
PL2TMN 0113 CS5E 11203 0T0MS5 1085 XC5E C50 55K S55C Pl:lur Lln dlamEtrE dE harre Inferleura 1 Emm :
PLZZAN 021 52751263 10144 4360 43C 1412 A57381 E283 SM 4004B;C
PLIZM 021 5355126342 L0570 4350 508 biks] E363 FeS2BF/FeS2CAN SMAGOAEC A3 — . - :
PL2ZM 021 53551263 10841 150M 19 72 5120 0MCE Fe52 Fd31 Lirnite de résistance alatraction Re 1050MP3
PLAZM 013 CBOE L0601 Da0AE2 40 1060 [ B0 : : . i
PLIZM 013 CBOE 1191 DA0AE2 (16578 1060 ¥C60 08D 5550 Allongement (mesure apres rupture) 8% min
PLEZAN 014 C10E 11274 060 A 9 1870 1056 ¥C 100 F5L17
PLEZM 014 101y 11545 BN 1A 1880 W1 Y105 C36HU F5118 SK3
PLEZM 014 C105W1 Bz 2900 W10 Y120 CLI0KU F5L5 SUP4
PLIZM 021 S340 MGC 10961 962 B0SCT 6050 6OSICiE ; = ; .
PLAZMN 011 115Mn30 10715 230M0T 1912 1713 S250 CFaSMn28 115Mn28 Sumzz Pl:lur un dlamEtrE dE barre EDmprlS Entre 1 E Et 4I:I A
PLAZMN 011 11SMnPo30 10718 1914 1313 S250Ph CPaSMnPo28 11SMnPR28 SumzzL i i S 2 1
e PR P pptins proi s Bt Limite de resistance alatraction Re 1180MPa
PLAZM 011 145Mn37 10736 WOMT 18 1415 5300 CFISMN3E 125Mn35 - i
PLAZM 011 145MAPR3T L0737 1926 1714 S300P0 CRISMNPO36 125MIP35 Allongementimesure apres rupture) 4% min
P1A7MN 0 RS20 10726 MM AM 1957 1140 ASMF4 06
PLELAT 011 GC16E 11142 D30AD4 W (135 1115
Aciers faiblements alliés . . .
FPour un diametre de barre: compris entre 40 et 100 mm
P2AZMN 021 16Ma3 15415 1501-240 2012 A20D4GLA 1503 16Ma3HN 16Mo3 . . E - .
PLIZM 021 146 15622 H350LF5 1646 1486 1506 Limnite de resistance 3 latraction Re 900MFPa
PRIIMN 021 21NiCrMa2 16523 B05M20 362 2506 B620 20MCD2 20MICrvo2 20MICrie2 SNCM220(H) - x . B
PLIZM 021 17CNIMOE L6587 820416 184CD6 1ANCIC13 Allongement (mesure apras rapture) - 10% min
PRIIMN 021 15Cr3 17015 523M15 5015 173 SCra15(H)
PRLZM 021 5503 LTi76 527AGD 4 5155 503 SUPIA)
PRIZM 021 15CAS L7263 216 13004 10CMod | SCMALEH)
PRLZM 021 130045 17335 1500620627 AB2IFLLFLD | 150035 140Med 5 14CMad5
150045 . . .
PLAZAN 021 10CAod 10 L7380 150162 G35 28 MB2FZ? | 1200810 | 120es, 10 Wk FPaur un diametre de barre comptis entre 100 et 160 mim:
PRIZM 021 14Nl 3 L7715 1503660440 13MCHVE o .. . .
PRLZMN 021 50CaMod LT2R a3 |Ee EsaMaL Lirnite de résistance alatraction Re 200MPa
PRLZM 022 L4NCrLD 15732 415 14HC1L 16hiCrL1 1SNCA1 | SNC415H) . . i .
PRAZAN 022 14icri4 L5752 ESSMLIALY 364 WEBO | 12015 SNC15H) Allongement imesure apres rupture) 2 11% min
PRLZM 021/022 | 16MACS 1713 (527M20) 2511 5115 16MCS 16MnCeS 16MACES
PRLZM 0217022 | 34CHod L7220 T08A37 198 (24 4ITALE | 35004 350rhhod M0Mod | SCMAZZSCCAMS
PRLZM 0217022 | 41CMod L7223 TOBMAD 134 (2 4140:4142 | 420045 410rMod 430Mod | SCM440
PRLZM 0217022 | 42CMod L7225 TOBMAD 134 (2o 4140 42004 420rhhod 430Mod | SCMAMIH)
PRLZM 0311 14NCrMoL34 16657 B3IMLE 360 15iCMoL3 14N Mo131 .
P22ZMN 021 31CMo12 L8515 T22M 24 2240 3000 12 30CrMo12 FA712 Four un diametre de barre IZIIIrT'IFII’iS entre 160 et 2590 mim
P22ZM 021 38CrMoVL3 8 18523 B0TMIY a0c FECMVL2 o L . i :
P22ZM 21| L7033 52414 2 1 105MCR S Lirite de résistance & latraction Re S00MPa
P22IM 021 5ONICri3 12711 2550 L6 S5MCVE F528 . . .
PROZMN B | EWCAT L2542 Bl o st EHCVRL 15UESE Allongement {mesure apres rupture) : 11% min
P22IMN/PZSLHT (0217022 | 36CrNiMod 16511 B16M40 110 9840 40MCD3 3ENICrMod{KB) 35MICMod
P22IMN/P25LHT f 34CrNiMoB 16582 817M40 24 2541 4340 35MCD6 35NICrMoB{KB)
P22IMN/P25IHT 34Cr4 17033 530432 188 5132 3204 34Cr4(KE| 3504 SCrA30(H)
P22.ZAN/P25ZHT L L7035 530M0 18 5140 4204 410rd 42004 SCAHOH]
PR2ZMPIEIHT 024022 | 32CMol2 17361 TOMZ 408 (2280 012 CrMo12 FA244
P22ZMPZEIHT |(24/022 | 51CN4 18159 735450 v (am 6150 5004 5004 s10V4 SUPLD
PR2ZANPZEZHT |024/022 | 41CiAMGT L8509 905MEE 4B (2040 40CADE, 12 [ 41CoAMaT ST
P2IZM 021 1000 13505 53459 i [oms 52100 100CE 10005 Fi3L suR
PRAZANHLZZHA|(24/022 | 105WC6 12418 140 WHNC13 | LW W05WC5 | SKS3L
LOTWEASH 5HS2, K83
P23ZANHL2ZIHA | (24/022 L2714 16 SEHCINT FE20.5 SKT4
PZIZANHLIZHA|024/022 | 10006 L2067 BL3 13 10006 10005
Recommandations de vitesse de coupe
Recc dati lables pour l'usinage avec arrosage.
ISoP Aciers [Force de Dureté : [AN UR
coupe Brinell | CTs005 [  CTs016
hwmm ez mm ~ avanca fa m
cMmc | 005-01-02 | 005-01-02 |
MCMNo.  |No.  |Matigre N/mm2 HB | da coupe (V N
Acier non allié
PL1.ZAN [01.1 |C=0.1-025% 2000 125 730-500-485 £50-540-440 560-465-380 310-200-255 | 310-200-255 | 310-200-255 | 520-415-340 | 620-450-320 | 570-405-300 | 510-345-245 | 440-300-210 | 425-275-200 | 205-200-145 | 185-135-05
P1.2.ZAN |01.2 |C=0.25-055% 2100 150 650-530-420 570-480-385 485.415.335 310-280-245 | 280-255-225 | 280-255-225 | 470-370-305 | 560-405-205 | 510-365.265 | 455-305-215 | 400-270-100 | 380-245-180 | 265-180-130 | 165-120-85
P1.3.ZAN |01.3  |C =0.55-0.80% 2200 170 - 510-425-240 430-365-205 285-260-230 | 260-235-210 | 260-235-210 | 445-355-200 | 530-385-275 | 460-330-240 | 425-200-205 | 370-250-175 | 365-235-170 | 250-170-120 | 155-115-80
Acier faiblement allié
(éléments d'alliags <5%)
P2.1.ZAN 021 |Nontremps 4 2150 180 530-450-360 480-400-220 975.320-255 205-200-125 - - 500-375-300 [ 610-410-285 | 560-370-260 | 460-305-215 | 395-265-100 | 300-185-135 | 220-145-100 | 155-110-70
P2ZA.ZAN [02.12 |Acier a roulements 2300 210 - - - - - - - 530-350-250 | 460-305-215 | 395-265-100 | 350-230-180 | 250-185-110 | 105-125-85 -
P25ZHT [02.2 |Trempé ot revenu 2550 275 305-325-250 285.235-100 200-165-135 195-100-20 - - 2?§-215-1?5 330-230-175 [ 300-210-155 | 255-180-140 | 260-180-140 | 185-120-85 14§-05-65 110-70-50
P25ZHT [02.2 |Trempé et revenu 2850 250 220-260-200 230-190-150 160-135-110 160-80-34 - - 225-170-140 | 265-185-140 | 240-170-125 | 205-145-110 | 210-145-115 | 150-85-70 115-75-50 85-55-30
Acier fortement allié
(#éments d'alliage »5%)
p2.0.2aN loa11 |Recut 2500 200 _ 305-330-250 260-215-175 - - - 370-275-225 | 445-205-215 | 405-270-200 | 300-205-150 | 260-180-130 | 240-155-105 | 185-125-85 | 145-100-65
P3.0ZHT [03.21 |Acier a outils trempé 3000 295 = 105-165-120 145-115-20 - - = 180-130-105 | 220-140-105 | 200-130-85 | 135-85-75 115-85-65 110-70-50 85-55-38 65-45-30
Acier could
P15.CUT |06.1  |Nenalis 2000 180 - 260-215175 225-185-145 - - - 275-220-185 | 335-235-185 | 300-215-170 | 240-180-130 | 210-155-110 | 185-140-100 | 140-105-80 | 100-B0-E0
P2B.CUT |062 |Faiblement allié (&léments d'alliage <5%) 2100 200 i 270-225-170 175-145-105 - - - 270-200-170 | 200-205-155 | 260-185-140 | 210-140-100 | 180-120-85 | 165-100-70 | 125-80-55 95-65-45
P2.0.CUT |06.3 |Fortement allia (aléments d'alliage >5%] 2850 235 i 200-165-125 140-115-85 - - - 205-155-130 | 225-150-115 | 205-135-105 | 185-125-80 | 160-110-75 | 145-95-65 110-75-50 B80-60-39
Guide des _ Nuances
| Marque |Réf| Usinage | Matiére [} [ Jcl [ 1 1 | [ | | NN marque [Réf[ usinage [ matiere [[ [ [ [ [ [ [ [ [ ][] Matieres — correspondance
SANDVIK.COROMANT; SEDURETELS: S ITENACITES > SANDVIK COROMANT <- DURETE <--> TENACITE -> , .
Ge113s [ Carbure revets = CCosD  ToumpeAsape  Ciramose NN NN Duretés Acier
CCE70 Tourmage Alesage Céramique
co1o0 Toumags Alesage. Diamant
GC1145 Trongonnage Fraisage
creo0a Tosmeoeisrabei S Cemet Burete Brnel (HB)| = 5
Bille 10mm, = Dureté Rockwell (3) & Hlﬁmme
cTS015 Toumnage Alesage Cermet AT 5 _ § _ _ E 8 ‘EE an
Echelle A |Echielie B,| EcheleC, | EchelleD. 2
GCi220 Pergage Bile [Bile cxture Elkgf. 100kge, | 150kg, 100kgt,
e trgeine| B | DE0t |Eile 15| Diamant | Dismart L] MPa
crsio rmse cemet o 5 |Fipdim S e gemocipetann) 8| @
ST = 429 | 429 |455| T34 457 | 59.7 (61| 1510
GC1S Tournage Alesage 415 | 415 |440| 7238 445 | 588 |59| 1460
GC1010 Fralsage Carbure reveéiu 401 | 401 |425| 720 431 57.8 |58| 1390
GC1515 Tournage ce1030 Fotags Fraliogs o —— 388 | 388 |410| 714 418 568 |56( 1330
375 | 375 |396| T06 404 | 557 |54| 1270
363 | 363 |383| T0.0 391 | 546 |52| 1220
e GC1025 Toumage Alesage Carbere revitu 350 | 350 |372| 69.3 |(110.0)| 379 | 538 |51| 1180
Jostmags Alesce i 341 | 341 [360| 687 |((109.0)| 366 | 52.8 (50| 1130
331 | 331 |350| 681 |(1085)| 355 | 519 |48| 1095
GC1610 Fraizage 321 | 321 |339| 67.5 |(108.0)| 343 | 51.0 |47| 1060
GC1030 Fraizage Carbure revéiu
GC1620 Fraczage
GC1040 Fralsage Carbure revéiu
GC1105 Toumage Trongonnage Carbure revidu
GC1630 Fraisage
GC1115 Toumage Alesage. Carbure revéiu
Trongonnage
GC1120 Pergags Carbure reveiu
GC1640 Fraisage
GC16%0 Tournege Alessge
GC2015 Tournage Alesage GC1125 Trangonmage Carbure revdiu
6C2025 Tournage Alesage  Carbure revétu — p— PT——
EE
GC2030 Fraisage Carbure revéiy
[ 1 |
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Corolut® X3 -

Porte-plagueites & manchs

TROMCOMMAGE ET GORGES

Porte-plaguettes a manche CoroCut® XS

SMALRL

f1 b L)
L plaguetins & drode s'uliksent aveo
i, s porie-outil a drobe ot les plaquetts
) a gauche s'utiisent avec los parte-
outils 3 gaucha.
I
Vorskon & drode Busines
Version métrique b - h
Dimensons, mim
Taile de logo-
maentt AR rEnod o [ Ll L Lil} L [ Flaguettes Stalon Mma
3 SMALRL 100K 3 10 10 10 10 125 a7 Rldod 3. 12
SMALRL 1Z1ZK 3 12 12 12 12 125 271 Felood 3. 1.2
SMALRL 1E16K 3 16 16 16 1B 135 a7 Mol 3. 1.2
Version en pouces
Dimensons, poJoes
Talla do kage-
mant? Reédtronos de b # h hy 4 A Flaguetes étalon tt-lbsd
3 SMALRL DBC3 500 500 500 500 5,000 .DE3 Rldod 3. ]
SMALRL 1053 525 B35 B35 A&25 5,000 1.0e3 Pl 3. 03

1 Doit comespondre 4 L taills de legement du porie-plaguetie.
4 Couple de serage oe la bare N Utiiser une cbé dynamamétrique, soir page A88
3 Cumprks du g des gt s, Uik une ok dynsmanéleug, v pags A58

Porte-plaguettes a manche CoroCut® XS

Avecs une contre-brache, le porte-plagquetle doit Stre détalonns

R = addroite, L = & gauche

Plaquettes CoroCut® XS

Trongonnage

ol I

L

MACR/L -N

MACR/L -T

I

SMALR-X
Critéres de sélection, mm, pouces {mm, in.) | P | M | N 5
Rayon
V! |eclac]acleclsclae] - facled] - |
D D, Taille de
1 I n n ma’-.;c m:'l'irx armax & max logement de § 3 ﬁ = Q 3 3 g S 3
mm  in mm  in mm in. mm in. I p i efé de SICIEIZIE Il
070 .028 |[0.05 D02 | 8 315 | 43 189 | 0° 3 MACR/L 3 070-N LB BB ENERS
1.00 .038 |005 002 | 12 472 | 63 248 [ o° MACR/L 3 100-N e I S
Forle-cutis & manche pour b systéme de pote-aulils O5™, vai page AZZ. 150 .059 |0.05 002 | 12 472 | 63 .248 | O° MACR/L 3 150-N ] e e
MAG-N 200 .079 |005 002 | 16 630 | 85 335 [ O° MACR/L 3 200-N HIE I T S
Worshon & dnodbe Businés
Version métrique 070 028 |0D.05 002 | B 315 | 43 169 | 15° 3 MACR/L 3 070-R x| |*| [*
1.00 .038 |0.05 .002 12 AT2 6.3 248 15° MACR/L 3 100-R * * * -l b 1§
Dimensions, mm 150 058 |005 002 | 12 472 | 63 248 | 15° MACR/L 3 150-R LB EREIRE R
MAC-R 1.90 .058 |0.05 002 | 12 472 | 63 248 | 20° MACR/L 3 190-R20 x| x| |* 1
Tafe de logo- 200 .079 (005 o02 | 16 630 | 85 335 | 15° MACRIL 3 200-R x| x| |x| (=] |w
ment® Fdderenos do a7 max =] il Iz 2] 4 Tt T3 Flaquettes étalon | Rm? 200 .079 (0.05 .002 16 630 8.5 335 20° MACR/L 3 200-R20 * * * &
3 R I R B i o L8 it il B Zh LRD = 070 028 |005 002 | & 315 | 43 169 | 15° 3 MACR/L  070-L NEOEDERED
SMALR 212K 3% 20 12 12 = 12 12 125 = MARS. 12 '_..’;’ 100 039 |005 o002 | 12 472 | 63 248 | 15° MACR/L 3 100-L L A A I
Version en pouces 150 .059 |0.05 002 | 12 472 | 63 .48 | 15° MACR/L 3 150-L x| [ [ || ||
MAC-L 200 .079 |0.05 .002 16 630 8.5 335 158° MACR/L 3 200-L d | i [ | | i |
Dimens0ns, podtes
100 039 [0.05 o002 | 12 472 | 63 248 | O° 3 MACR/L 3 100-T x| alx|e]xla] [a]x
Taile do koge- 1.50 .058 | 0.05 .002 12 AT2 6.3 248 o MACR/L 3 150-T LA LA AR ElLd
mentt Féltrencs de dr Max a Ll L] L] ] f1 Flaquettes étalon | #1-ls 200 070 [oos 02| 16  es0 | 2 @es | o MACR/L 8 200-T e B Ca N S
- |SMBAL R 0BG =X 031 500 500 500 500 5.000 1.063 LG 1L MAC-T 250 098 (005 002 | 16 630 | 82 .323 [ 0O° MACR/L 3 250-T L EA I A S
1 Doit comespondrn & L tailke de logement du porte-plaguotte. R = ddraite, L = & gauche
a Ceauple do semage da la bare Nm. Utliser une ok dynsmaméirique, woir page AB3 o [ ﬂ el EA A i< e )
3 Couple do semage des plagueties fbs. Uikser une cké dynamométrique, voir page AS8 e B E

Principales piéces détachées

Typa de porig-outil

1 Dinit eorespondrs 3 2 taille de Ingemeant din pate-plaguette

R = a droite, L = 4 gauche

Colos métrigues Pouces Wis Toumwts [Tan Plus)

SMALAL X3 SMALRL.C3 5513 0zT-01 LSS0 04501 (357

SMALAML 3% SMALRAL C3-X E513 02T -02 E550 046501 55

TROMCONNAGE ET GORGES Corpfut® X3 - Codification

Caodification d till TR

CSetiiehie M|A|C|R|3[070|-N| Largeur de I'outil a trongonner en rapport avec
Flaguette de trongonnage 1]2]3ja]5] 6 le diameétre a tl‘onconner

Flaguettes de tournage,/ gorges.

M

A

G
3

« 0
B =)

125
5

Barre de liletage

Parte-plagquette & manche

1] 2
M/A|T|R|3|60
S|M|AL|R[1010|K|3
o[ 1] 1] 4 12 i3 [ 5

1 Deseriplion de a famille

2 Aagle e dépouills |2 plaguette

B Type depéation

G = Gomges
T = Filetags

C = Trangonnags

F = Teurnage
B = Teurmage en liram
¥ = Ebauches

4 Bens de la plaguetie’du porte-plaguette

5 Telle de legement de plaguetie

6 Epamseur de plagueteiayon de bec, firm

A = Version & droile
L = A pauche

3

Pour plaguetbe de trengonmags da
Iargeurm 070 = 0.70 mm [.a?g pouce]

Pour b2 tournags en trant, rayon de bec di
I plagsstle (- 005 = 005 mm | 002 poute]

T Pour plaguettes da teagontsage
{C en broisidene position)

B Pour plaguettes de filetage
(T en troisidane pasiion)

9 Paur plaguettes ds felags
Sens du flet

M = neulre aves ghomélris
T = reulre sans gaomitri
L = & gauche e géormetns

A = i droite aves géomdthe

60 = profil pastiel 60°

i M = Neutr
m A = Varsion & droite
TIETTF O - Agauche

10 Mode de fixatan

11 Type de porte-plaguette

12 Tadle de manche

S = Fixaftion par vis

L

AL = 90°

ex. 1010 = 10 %10

ex 08 = 1/2" % 1727

IMiersion mitrigue)

13 Longueur de Foutil & manche, mm

14 Informations complémeanames

C:h=5"
Bl =125 mm

—_

X = lorme spéciale pour usinage aves la contre-brochs

Toutes dimensions en millimétres

Diamétre & trongonner D 0,50 0,60 0,80 1,00 1.50 2,00 2,50
Largeur de I'outil ] 0,50 0,50 0,60 0,70 0,70 0,80 0,90
Diamétre & trongenner D 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00
Largeur de I'outil e 1,00 1,10 1,30 1,40 1,50 1,60 | 1,70
Diamétre a trongonner D 10,00 11,00 12,00 14.00 16,00 18,00 ﬁ 20,00
Largeur de I'outil e 1,80 1,80 1,90 2,00 2,20 2,30 | 2,40

Interférence entre I'outil de tronconnage et la contre
broche.

____Canon
Contre broche

Zone de collision
possible

Outil de trongonnage
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Foret carbure monobloc CoroDrill® 861 Foret carbure monobloc CoroDrill® 861
Multi-matiéres Multi-matiéres
Forage profond - arrosage par l'intérieur Foret pilote - arrosage par lintérieur
TCHA HD TCHA HO
SIG 140° s51G 150°
LF it FL
- LF r
— oo | e
DCDNI Lu DCOMNyg TS D 516G .
MS) LCF | ¥ [REE
CAL LCF =
OAL
plw N | iMersnns, mim, pouce M N [Dimensions, mm, pouce
Risérence de o A
Réfimenice e o s
[C D0 W LF WA Gl ] EEEEM DOOH" OAL OAL' LF L LCF LCH OC DO LU W ULOR Ty |comeands Egéém O’ A O IF IF LF LF A A (__,J'\__,' 853
N | e R k] e eV By B WO R e 30 1B 894 30 3 6 [i0NOAEMER |w ||« |x| B0 26 & 24 66 2&S X 7@ D4 D6 2 20 ONENK
100 113 455 1F 15 6 (EEL1-DO00-D4SAT-GM fw fwfw)w) ED % W AT W5 1) M 2y 316 M5 898 30 3§ |ELIOMENIOMGE  |w ||« x| &0 MG 62 FAM B1E PEN M T Q4 ME XN M0 DNEWK
I gy W g e o e o o [ e W o i M0 105 A6 3 6 (MEANON0IOMER  |w(w|x|x| B0 2W 62 R4 G5 2E5 X T D4 ME XN M0 DNEWK
100 1 805 353 X b |ML-G-E0AT-GM | e e | BD i 41 551 115 55RO IH 350 138 0B 42 3 @ |SE10B0MER [ |a |« x| &0 ME 62 AN BB PEN M T 04 ME N M0 DNEWK
e S o T o e Vs g W S s 357 W1 11 AT 3 B |SADNTONMIGP  [# |w|#(#]| B0 2 B2 24 E1E 28N N T D& DE N M0 DNEWK
I L L el I Il B S ¥ 84 37N S 16H 2 2D 350 150 118 480 3 @ |8EL10M0IMGR  [w e |« (x| &0 2% 66 1M GRS PSM M W5 05 M0 XN M0 DNGYK
LB 13 4ED 1B 15 6 (EELIEE-MEATGM |w|w )« |w) B0 4 B imWh WA 1R & o) 397 156 124 48 3 [ R T E S ) 1] 238 B6 25N BES 25 M W5 05 [0 M X0 DN&WK
I L L L R A R = 15 A IME 458 T L 400 15T 125 43 3 @ |81-0M0NBMGR  [w e |« (x| &0 ZG 66 15 BA5 5@ M W5 05 D0 XN M0 DNEVK
3 e S Ty U S W e | A0 M6 1 5 3 8 (METOMAGP |w|w(o|x| B0 26 66 £S5 665 2O M M5 D5 DM M M ONENK
e I e L R A R M M 47N WS 1GR 2 2h 436 T 136 S5 3 @ |SELI-MENIBMGR  [w e |« (x| &0 2B 66 2% GRS 25 M M5 05 M0 N M0 DNEVK
B T e 450 T WD 58 3 B |BAMSDAMIGP  [# |w|# (x| B0 2% 88 2@ @55 25m M M5 D5 D0 3N M0 DNEVK
e I e Il e B L - LI 476 BT 148 ST 3 6 (BELI-OFEMMGR W e |®|e| B0 26 66 230 4 25m 2 1AM 06 M4 X M0 DNEWK
S Ay e o L e = N I L W R 4E0 B0 150 5 3 6 (MANMEDMMAMAER  |w|w|x|w| B0 2B 68 23 G4 25W B LR D6 D4 N E0 DNEWK
140 1M 414 18N 12 6 |EELI-0GM-MIATGM fw | e[ () ED % M 3TN W 36T 82 2 500 .47 156 A4 3 i |8EA1-0500-01SAIGR W |a (e || &0 XM 66 25 BS4 D5 2 Ml A 4 B 30 DMEWK
50 13 428 187 1 & (SEL1-OG0DEMAGM & (|| %) AD 2% M ATM me 36T 52 2 516 3 161 £M 3 C R =TTV B B B T 2% 66 25 E54 255 X MR 06 [04 N 20 DNEWK
150 13 500 20 13 6 |E6LI-0GG0-0SATGM [ |w [ [w] BD ZE WG A1M 1HA ATD & 24 550 A7 172 AT 3 i |BE1-0SE0-ITAGR  [w |w @ || E0 ME 66 1S B3 25 XM 1M 07 O X 30 DNEWK
150 18 ™6 ITE0 N 6 |E6LI-0GGOUMOAT-GM [« |® (% (%) AD I OB e AT B 1 556 HO 173 AW 3 8 |BE1-0SSBOITAIGR W & (&% | &0 2 6B 25 B3 O5M B MR 07 OE M 30 DMEVK
150 18 1056 4157 W & |EALI-0SSM0SATGM [w|w[w[w] ED 2% 15 620 1588 AATT 116 A5 58 @B 176 B 3 i |BE1-0SE0-DITAIGR W |w|w|w| &0 2§ 66 25 B3 25M 2 1R 07 IBE X 30 DMEWK
AW M G2 2N W 8 |EUANCGEEE (b b bk G0 Ee WE LW WRT AN M 2K BO0 26 1RT T 3 6 [BELIOBOMBMAER | | (# (x| B0 26 66 Ze 63 ST OB LR 07 D M M0 DNEVK
157 41 TID IENS X & |BELI-GSTATIAGGM | ) wf ED M 13 LB LG 4B B O1E B35 50 106 7E0 3 @ |8GL1-0BISMBMGR  [w e |« (x| E0 M5 7B LMD YRR SOM M 43W 0B M XN M0 DNEWK
N 1% 430 178 T 6 (SAUI-GAMDMMIGM k() 6D N N T B50 256 P05 7 3 @ |MGU1-00MMMGP |w e |«|w| B8 a5 7 mn0 vEr A0M M ims 0B M 2N M0 DNGWK
180 150 462 1ED8 1§ (EEL1-DOB0-DMEAT-GM fw fwfw]w) D i H 4E1 084 428 & I B75 26 M1 AW 3 @ |SI-OFSIMMER  [w e |« (x| B0 M5 7B EM0 TR SO M 1IW 0B M1 XN M0 DNGWK
A e I | e o s g ] 5 e oo i) DL L) BED 268 M2 835 3 @ [|M010G0MMEP |w|e|e|w| B0 35 7 310 7EZ AW M imE 0B 0 XN M0 DNEWK
180 150 7eR IME 20 & (E6L1-OBD-0AAT-GM [ fwfw)®) D % 1 sITs 1RE SOM B34y 70 M6 ME A8 030 @ |#1-0M0TMGR | ||« x| E0 M5 79 EM0 TEX RO M 1M OB M1 XN M0 DNEWK
N g e L L e et g w0 o T OB B3 AR 3 B [MEAOMEOMGR | |e|x | B0 35 7B In0 TR A0 41 16M 08 M5 M M0 DNENK
187 1% 612 WD 15 6 (ELIDOET-MATGM |w e |e)wf B0 2 113 AME MIE 441 T AT T M5 M4 B 3 @ (BEAAVEDOEMGR [ |w | |e| B0 35 7D IM0 7Y A0 41 1AM 00 ME X M0 DNEWK
197 15 800 30 0 6 (BEL1DET-UMOAN-GM |4 (| # ) BD 2% 18 5TE iz w1 T X3 MB IE 3 CI SR T P T A5 79 M0 RO AOM 4 8 10 88 N 30 DMEWK
1897 15 VAT AN 30 6 JEGLI-DGET-GATGM e e wfw) BO ZW 173 BBV LI GTER 101 £1) B0 5 S0 S8 3 8 |BELi-DBOMBMAIGP  |w |w|w[#] B0 35 7B M0 7RO ADM 41 1M W0 [ME X M0 DNEWK
Ao 1o 4ET 1ET 2 6 (EELIDN-MEAT-GM |w|w)w|w) B0 2 Me ANl W63 A6 6T 26 BE0 335 65 1043 3 10 [BELN-0BS0BMGR  |w | |w|w| 00 3 B0 3SM BED A& 4 180 10 M8 N X0 DNEWK
400 5 BT 2E0 R B |BELI-DO0-0ATGM | |w (e ED = 18 4&F 13 448 T2 2 000 54 M1 LI06 3 10 |S1-0O0NTMGR e ||« |w| 00 3 m asM e Am 47 B0 11 D X 20 DNGWK
400 15 BA7 AT N 6 (SELI-OMDO-BOMIGM |k w4 % B0 0 2 1M 5076 iME 2 38 050 e XA 1985 3 10 [BeinosenomwteP |« |w | |e| 00 3 @ s we i@ 4 1B 11 M3 X M0 DNENK
A0 IS AT ATEE 3 6 (MGL-MOHAATGM e wfe) BD ZW T8 BEW MTLD GES 1 1) 033 WS T L 3 10 |SELA-DN3ISEAILGE | |w|e[#]| 100 0 3M B IsM mo im o4 180 U1 M1 XN M0 DNEVK
ey O MO0 3 M2 L2 3 0 [BEAN0NMMGR  |w [ fe]w| 00 3M o 3sM wE 1 4 180 12 7 M M0 DNEVK
L R L e Il i e e L - W5 413 EE 12 3 1 [SEI-NSEAIGR | |w|®|e| 120 4 102 4ME 1007 aBE 55 @5 13 061 @ M0 DNGEWK
S Ty S S e o c L e e = N VN AL N 100 453 M3 180 3 12 [BBL0-TMONEAGP |w ([ |e| 120 g 2 406 107 30F B 25 13 061 M 20 DMENK
I L e L e A R i B AeTEO137E S4W ST I 111 437 BAT 1366 3 12 |SBLAAMIDEMGP | |w |« |w| 120 47 12 406 1007 308 55 2065 13 D51 X 20 DRNEWK
T B 150 450 ED L3 3 12 [eEa-nsmMeR | e x| 120 4 @ o4me 105 oG ® 25 14 65 M M0 ONESWK
1200 AT W4 1§23 12 [8EAm00sMP e |e[«fx| 120 4@ p 4od 106 30 55 2985 14 IS5 XM 20 DNEWK
460 860PM | BGOMM | 860-NN RB46 RB40 861 862 854 863 452
l
|
| i l | ‘
[ | |
. i
|
| [ |
' ‘ L ¢ ! i
Dizmétre, mm| 30-200 30-200 30-180 10-200 0160 | o329 30-200 30-120 30-200 10124 185- 295 20-127 23-138 | 20-127
| e Telérance d'out| m7 m7 mT m7 —omi mi mi [T i m ml bt b7 7
oA ] [ ] [ H W W e ] 3 W | (5] 3]
8 | |
ﬁrmagemtérneurl v v vy ( v | v | o x v v v v v b 4 v x
Aresage oo o b4 x x x | x X v | x *® b 4 x® v v v
g WOR w0 Bl 80 ) T [ L) 58 | EB BT EELT) AT 5100 14158 REEIT] 250
| Duret [HE] Viesse d coups {1l m/min AL ] \itesse gz coupe (], m/min i
Rk 150 | BB-132B | 88-132B | 140-250 D T 1550F | B0-140U | 76-150N | 80-156Q | 72-140M | 40-60D
[ 240 | 52-114M | B4-120Q | 58-135M | 32-60C
ki tahomert o ) 350 5278A | B4-95A | BO-1DDG 7-27B | 50-80T | 52-114M | B4-120Q | 58-135M | 32-60C
e ntrent i sl 200 32-4BB | 80-120B | BO-140F §24C | 40-80T | 52-114M | 64-1200Q | 58-135M | 32-600C
s iths 150 76-132N | B0-132Q | 72-119M | 40-60C
200 L 24-114 M | 20-120Q | 19-108M | 18-608
IM1.0.2.A0 : 200 32488 | 24-368 48-72H ! 40-80T | 24-66M | 20-42P | 19-38R | 18-28A i5a0w
MZ0.ZAC | e sger atisins] 200 32488 | 24-368 48-T2H 40-80T | 24-42M | 20-36P | 19-33R | 18-264 15-30 W
13.2.2.A0 260 28-42A | 20-30A 64-95 H 40-807 | 24-36A | 20-30P | 19-25R | 18-26 A 15-30 W
200 64-96 B 60-90 B [ 10-42D | 90150V | 64-96B B0-80 B 55-82 A | 32-48B
Funtegése:Fabh lsstave b ractn 180 BE-132C | 92-138C 10-420 | 90150V | BB-132C | 92-138C  62-138C | 40-60B
Forte g Hark risatave b macton 245 B8-132C | 92-138C | 6300 | 70-130VW | 64-96B | 60-90B | 55-82A | 32-48B
285  B4-966B | 60-00B , 834D | 70-100V | 64-96B | 60-80B | 55-82A | 32-48B
300 64-06B | 60-90B | | fa ol 64-96B | 60-00B | 55-82A | 37-48B )
a0 . [ 320-4B0J | 320-4801 200-300 C | 216-324 C | 194-292C | 4872 E 200-400 % | BO-BOY
100 200-300 C | 216-324 C | 320-480J | 320-480 | 17-88 G | 120-230V | 200-300 C | 216-324 C | 194-292C | 48-72E | 200-400X | BO-8DY
20 160-240 B | 144-216 B | 240-360.J | 240-360 | 120-2408 | 72-216C | 65-194B | 40-60E | 200-400X | 60-8DY
: 130 120-180 B | 72-1088 | 200-300.J | 200-300 | 120-180B | 72-108C | 65-87B | 40-60E | 200-500X | 60-80Y
Aliogps § basa cube: Crande risklance 300 | 80-120C | BO-120 A | 200-400 X | G60-80Y
110 | 176-264 C | 176-264 C | 176-264 C | 176-264 B 200-400 X | 60-80Y
100 100-150 C | 100-150C 100-150 G | 100-150 8 200-400 X | 60-80Y
70 | 76-264C | 176-264 B 200-400 X | 60-80Y
70 | | 200-3001 | 200-300 K | 120-240C 65-194B | 120-240C | 200-400 X | 60-80 Y
200 - 10-35L | 3-13H 12-1B A 15:30Y | 15-30Z
= | 10-25 L 12-18 A 15-30Y | 15-30Z
- Alapsibiedtlae 330 32-48 A _20-60L | 12-1BA 15-30 ¥ 15-30 7
HI1.ZHA  |Aeetnos S0HAG | 24-38 A 30-50 5
HZO.C.UTA |Faraen coade B4HRC | 20-30 A 15255 | _ [
5] o [ ] Z00-400 X | 200-400X | BO-BOW |
Page - B7-823 B25-Ba2 | Bad-gar | Bag-Baz B44-B46 858 B48-B81 B63-B67 ‘BAG B71 B73-B75 | Br7-B79
Les conditions de coupe recommandées sant valables avec armsage par lintériewr, Avac ['armsage par exbérieur, la vitesse de coupe at 'avance dofvent éne adaptées.
A B o] D E F G H J K L M N P Q R ] T u Voooow X ¥ Z
e 0.30-1.40 0.008 0008 0011 0013 0014 0014 0018 0004
S £ 1.50-2.80 | 0080 0023 0045 00B0  0.045 0060  0.080 0,030
e € (185248 | £ (0030 0050 0070 0.080 0.100
o 250-295 | E | 0,040 0070 0.100 0.115 0150 o " ,
£ 300 | E [0070 0100 0130 0.100 0120 0140 0740 0100 0180 0250 0.150 0090 0085 0.15 0085 0115 0055 0080 0110 0.175 0.200 0.900 0220 0.070 0.080
- |4.00 | & | 0080 0415 0450 0440 0450 0480 0.180 0.100 0220 0325 0.180 0090 0100 0135 0700 0135 0065 0080 0110 0175 0.200 0400 0220 0070 0.060
460, 860, T |6.00 ‘ = | 0107 0153 0200 0180 080 0200 0240 0.110 0317 0533 0.250 0080 0130 04175 0,130 0175 0.090 0100 0160 0230 0280 0100 0220 0.070 0.0680
RE4E, R840, £ |s.00 € | D140 0200 0260 0220 0200 0220 0280 0120 0430 0.800 0330 0410 0470 0230 0470 0230 0115 0400 0160 0230 0280 0400 0220 Q070 0.060
BE1, 854, | E 10,00 | 2 | 0170 0250 0330 0240 0220 0.240 0320 0140 0550 1.000 0420 0110 0210 0290 0210 0280 0140 0125 0180 0300 0420 0100 0220 0070 0.080
863,452 | & [12.00 | £ | D200 0280 0380 0270 0.260 0280 0360 0.160 0700 1.200 0480 0110 0240 0330 0240 0300 0165 04125 0180 0300 0420 0100 0220 0.070 0080
| B 1600 | 0230 0420 0430 0300 0280 0300 0400 0200 0700 1.200 0550 0.130 0.275 0370 0140 0230 0340 0450 000 0.220 0.070 0.060
| 20.00 0240 0340 0450 0.330 0300 0320 0,440 0.740  1.200  0.580 0.130 0.295 0,390 0140 0230 02340 0450 0100 0.220  0.070  0.060
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, IE1, IE2 et IE3:rendements
Puissance de coupe en percage
(Percage avec forét pilote)
Pc : Puissance de coupe en Kw Les plus récents sont aussi les plus T = i = Ed
efficiants R
Pour le fonctionnement pratique dans des installa- an kW G GAt S
Pc = kC * fn *Vcx*xDc tions industrielles, Topmotors affecte, pour le diagnos- 0‘:: 400 -DG.UR 5a.1 %ﬁe'-.S 60.8
- 240 % 103 tic moteur, dans la liste de moteurs ILI, les différentes 0418 484 570 64.7 60.0 767
classes de rendement & un &ge de moteur. Lorsqu'au- 0,2 50,2 545 65.0 711 75.8
cune classe de rendement et aucun rendement ne sont 0,25 548 615 BA 5 735 774
kc : Pression spécifique de coupe en N/mm? utiliser defagonapproximative | gy 502 680 727 73 81
et selon la hiffres de vente du CEMEP 0,4 B0.2 B6.8 726 29.0 817
. (rendements liés & la polarité): 0,55 B4.O 70.0 771 0.8 89,0
Epaisseur moyenne du copeau en mm avant 2000 EQ (Eff3) 075 86,5 721 708 8285 857
_ . & partir de 2000 E1 (EffZ) 20,0 75, @ 41 879
hm = f; * sink, & partir de 2012 EZ(Eff1) ::15 i u.g iﬂg :;—..:3 88,2
f, :Avance par dent & partir de 2015 B3 2,2 56 797 843 887 805
3 778 815 85,5 a7z 90,4
fz == & 79,7 831 86,6 BAE 1,1
2 5,5 81,6 877 896 a1.9
7.5 83,2 B6.0 88,7 90,4 92.6
k.= SIG(Angle de pointe SIG /2) -
15 86,4 87 0.6 921 93,9
185 87.2 803 @12 926 94,2
22 879 8.9 a1.6 930 94,5
fn: Avance en mm/tr R e o e
Dc: Diametre de forét en mm & 900 o7 @1 %2 954
dc : Diamétre du forét pilote en mm s s
Vc: Vitesse de coupe périphérique en m/min 90 916 830 42 052 961
110 920 833 945 954 96,3
132 92,2 935 94,7 956 96.4
160 026 938 94,9 958 96.6
R : Rendement du moteur ab 200 92,8 94.0 as,1 96.0 96,7
Puissance utile nécessaire
p Pc
m=—
R
Fréquence de rotation
(1000 * Vc)
~ (m*Dc)
kc : Pression spécifiqgue de coupe en N/mm?
Percage
= hm: Epaisseur moyenne du copeau en mm
Matiere
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
CuCrlir 1900 1670 1460 1270 1110 965
CuZn9Pb2 1500 1320 1100 960 820 740
CuSn9P 3400 3020 2700 2310 1970 1720
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	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 tro...
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