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FREQUENCES DE ROTATION

Matiere I #atiére . L I
ype : aciers non alliés | ype : aciers faiblement alliés
Vitesse de coupe 1 Ve (m/min) Vitesse de coupe : Ve (m/min)
ARS non revétu 134 ARS non revétu 122
Durée de vie : T =60 min Durée de vie 1 T =60 min
Fréquence de rotation : n (tr/min) Fréquence de rotation : n (t/min)
Vitesse d'avance - VF (mm/min) Vitesse d'avance : VFf (mm/min)
Fraise 2 tailles Fraise 2 tailles Fraise 2 tailles Fraise 2 tailles
2 dents 3 dents 2 dents 3 dents
d n z f Vi z fe Ve d n z fz Vi z f) \
2 5410 | 2 | 0,004 40 310002 30 2 3500 2| 0,004 30 3| 0,002 20
3 3610 | 2 | 0,007 50 310003 30 3 2330 2| 0,007 35 3| 0,003 20
a4 2710 | 2 | 0,011 60 310005 40 4 1750 2| 0,011 40 3] 0,005 25
5 2160 | 2 | 0,018 80 31 0,008 50 5 1400 2| 0,018 50 3§ 0,008 35
6 11800 | 20024 | 90 |3|0011] 60 6 1170 | 2| 0,024 55 | 31 0,011 35
8 | 1350 (2|00290| 90 {3]|0013] 60 8 880 2| 0,029 55 | 3§ 0,013 35
10 | 1080 | 2 | 0,040 90 310018 | 60 10 700 2| 0,040 55 3} 0018 40
12 800 2|005 | 100 } 3| 0025| 70 12 580 2| 0,055 80 31 0025 40
14 770 210060 | 100 ]3| 0,028 70 14 500 2| 0,060 60 31 0,028 40
16 680 | 2| 0070 | 100 | 3| 0,032 70 16 440 2| 0,070 60 31 0,032 40
18 600 | 210080 | 100 { 3] 0035 70 18 390 2| 0,080 60 3| 0,035 40
20 540 2] 0090 | 100 | 3| 0,040 70 20 350 2 | 0,090 60 3| 0,040 40

I atitre ]
ype : alliages de cuivre corroyés — laitons - bronze|

atiére .
| Type : alliages d’aluminium Corroyés

|

Vitesse de coupe : Ve (m/min) Vitesse de coupe : Ve (m/min)
ARS non revéty 160 ARS non revétu 1100
Durée de vie : T = 60 min Durée de vie : T =860 min
Fréquence de rotation : n (tr/min) Fréquence de rotation : n (tr/min)
Vitesse d'avance - Vf (mm/min) Vitesse d'avance : Vf (mm/min)
Fraise 2 tailles Fraise 2 tailles Fraise 2 tailles Fraise 2 tailles
2 dents 3 dents 2 dents 3 dents

d n z f, Vi z f Vi d n z f, Vi z f, Vi
2 9550 1 2 [ 00051 100 | 3| 0,003 | 80 3 10610 | 2 | 0,003 60

3 6370 | 210008 | 100 | 3| 0,004 | 80 4 7960 2| 0,005 80

4 4770 | 21 0013 | 130 | 3| 0,007 | 100 5 6370 2| 0,010 120

5 3820 { 21 0,020 | 170 § 3| 0,010 | 110 6 5310 2| 0020 220

6 13180 112|003 170 | 3| 0,015 | 140 8 3980 | 2| 0,030 | 240

8 2380 { 20,035 | 170 | 3| 0,020 | 140 10 3180 2| 0,040 260 | 3| 0,030 280
10 1 1910 } 2 | 0,050 | 190 | 3| 0,025 | 140 12 | 2650 | 2] 0050 | 280 | 3| 0,035 | 280
12 1 1590 1 2| 0,070 | 220 | 3] 0,030 | 140 14 2270 2| 0,060 280 | 3| 0,040 260
14 1 1360 | 2| 0,080 | 220 | 3| 0,035 | 140 16 1990 21 0,070 280 | 3| 0,045 260
16 | 1190 [ 2 [ 0,090 | 220 | 3] 0,040 | 140 18 | 1770 | 2} 0080 | 280 | 3| 0,050 | 260
18 | 1060 [ 2 | 0,100 | 220 | 3| 0,045 | 140 20 1590 2| 0,09 280 | 3] 0055 260

| 20 | 950 | 20110 | 220 | 3| 0,050 | 140 22 | 1450 (2] 0,100 | 280 } 3] 0,060 { 260

SYMBOLISATION TECHNOLOGIQUE

Type de technologie
de I’élément.

Nature du contact
(type d’appui).

Nature de la surface.

f

Sde asc
Triangle f
équilatéral noirci

Symbole proé

Fonction de I’élément
technologique.

B

Centreur
normal | dégagé
Triangle
@ e équilatéral vide

& So dbs

Symbole projeté

Bl

Nature de la sin‘rfa’c_'e’

[~ Ta ;surfacé du référehtiei est usinée (,11’s¢u1~ traxt) B

| La surface du référentiel est brute (double trait)
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SPECIFICATIONS GEOMETRIQUES

Zone de tolérance

1 |@005| A I

"}
=
o

Surface tolérancée

Surface de référence A

Surface tolérancée

Zone de tolérance o

0,05

Surface de référence A

La surface tolérancée doit étre comprise entre deux plans paralléles
distants de 0,05 et perpendiculaire A la surface de référence A.

Axe du cylindre de
référence A

Axe du cyfindre tolérancé
Position limite possibie

Zone de tolérance

L'axe du cyfindre tolérancé doit étre compris dans une zone cyfindrique
de 20,05 coaxiale A l'axe du cylindre de référence A.

@0,05

Axe tolérancé
osition limite possible

Surface de référence A

r»*" Axe toléranceé
L Position limite possible

Position théorique

Surface de référence A

L’axe du cylindre tolérancé doit 8tre compris dans une zone cylindrique
de 30,05 perpendiculaire 2 la surface tolérancée.

Position limite possible

0,05

Position théorique

Zone de tolérance

L'axe du trou doit &tre compris dans une zone cylindrique de @0,05
dont Faxe est dans la position théorique spécifiée.

A : Référence primaire (Appui plan) ; B : Rétérence secondaire :
(Linéaire rectiligne) ; C : Référence tertiaire (Liaison ponctuelle).
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IDENTIFICATION DES PLAQUETTES CARBURES

£005 - £ 015
+0,08 - 2025

2 I 12 12 2 2 @

16 15 1§ 7

15 16
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lgére, - QR : ébauche.

LecodeISOcamprendneufsymbolesle&’elleQ‘n'étmﬂﬁﬁsésquesinéce&ﬂm Le fabricomt peut en
outra diouter deux symbeles supplémenaires. Exemple : - Qf = finition, - QM = semiinition ef dbxuche




DUREE DE VIE DE L’OUTIL DE COUPE

Définition Outil SANDVIK d'ébauche T1 D1 (Usinage Dressage + Profil 1 ébauche)

DUREE DE VIE DE L’OUTIL DE COUPE (SUITE)

Définition Outil SANDVIK de finition T2 D2 (Usinage Profil 1 finition)

M ME_LH Taunege SENDVIK 7]
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JAUGES OUTILS DU PROGRAMME %200 CARACTERISTIQUES DU MOTEUR

Page écran JAUGES QUTILS sur Tour CN NUM 1060T
Motoréducteurs type 1G33

S
Motoréducteurs 12 V-e.c.”-

. U35B€
.- 4358 €
3,58 €

- [4358€

112 tr/min
5 te/min 258-8372 44,70 €

Motoréducteurs 24 V ¢.c. o R
It 190 tr/min i 256-8293 44,70 € .. - [43;58€

3 258:8316 144,70 € . U358 €
i 258-8344 44,70 € - " “l4358 €

CORRECTEURS DYNAMIQUES OUTILS DU PROGRAMME %300 258:8386 44,70 € . 4358€ -

258-838844,70€ -~ U358€

Page écran CORRECTIONS DYNAMIQUES OUTILS sur Fraiseuse CN NUM 1060T
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Congu pour des applications comme les distributeurs d’argent, les lecteurs de cartes magnétiques, les mécanismes
dimprimantes, les actionneurs et tous les types de systémes de contrdle d’encaissement, le 1G33 est muni d'une
téte d’engrenage tout en métal avec des engrenages en fer fritté tournant sur des arbres en acier durci. L'arbre de
sortie tourne sur des coussinets en bronze fritté.

Ces motoréducteurs a aimant permanent sont bobinés pour un fonctionnement a 12V et 24 V c.c. et offrent un

" Le film "sec au toucher" des cires posséde de bonnes
grand choix de vitesses finales lorsqu’ils sont adaptés atix cing rapports de téte d’engrenage disponibles.

performances de lubrification ainsi qu'une excellente
protection contre la rouille. !l permet un travail propre et
simpiifié, ce qui représente un avantage décisif lors du
montage entierement automatique de piéces de série.

Types 12 V et 24 V nominal.

Cing rapports offrant des régimes de 5 a 190 tr/min.

Cires lubrifiantes

LUBRIFICATION

Kliberplus SK 10-295
Kiiiberplus SK 10-296
Cires pour chaines

Kiiberplus SK 11-299

Si le lubrifiant doit rester longtemps dans le point de
contact/frottement, alors il faut une graisse. Il s'agit d'un
produit composé d'huiles, d'additifs et d'épaississants.
Ses caractéristiques sont : un excellent point de goutte,

Cing cadres mobiles avec suppression par varistance.

Grai ur hautes vit:
ISOFLEX LDS 18 SPECIAL A

une bonne stabilité & l'oxydation, une bonne résistance | S8l haut pératures
aux liquides et aux vap::r(:; ainsi qu'une bonne stabilité Zf;ﬁng S:‘mj: a’;” (alimentaire, médical
S S B aux températures. Selon leur domaine d'application, paramédical) ’ ’
.code commande |258-8287 |258-8300 |258-8322 |258-8350 [258-8372 | ellgs sont rapidement biodégradables et conformes & la | cENTOPLEX 2
Vitesse (tr/mn) 2 12V 1190 75 30 12 5 | législation sur les aliments, le matériel médical ou
Gouple max, (mNm): 160 200 [300 300 jaoo | paramédical..
Rapport de réduction:  |20:1 501 12511 3121 7811 | Hulle de séparation et de montage
Tension nominale (V ¢.c.): !12 12 12 12 12 ‘[ Avec"Ieutr p;uvpir t«_:apillailre_?arac;éristiqpe e(tj leur FORMINOL TGK 680
Courantavide (mA): IS0 IS0 180 80, S0 Fottament, los s lubrfiantes valentde For, Chaque | HOTEMP SURERN. o> oPerat e
Longueur (mmj: 57,8 157,8 82,3 1623 66,8 huile est composée d'une huile de base et d'additifs. Agents de glissement
S |258-8293 [258-8316 |258-8344 |258-8366 |258-8388 | Gamme OXIGENOEX FLUID-
‘Vitesse (tr/mn) 424 V. 1190 ' 75 30 12 5
Couple max. (mNm); |100 200 300 300 300 |
‘Rapport de réduction:  |20:1 50:1 1251 3121 [78td
| Tension nominale (V c.c.): |24 24 24 24 24
‘Courant & vide (mA): |30 130 {30 30 30
‘Longueur (mm): i57.8 |57.8 623|623 86.8
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