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Nuance de plaquettes

Nuances

Les nuances carbure proposées dans la famille
CoroCurt couvrent toute la gamme des matieres,
depuis Ja nuance GC3115 trés résistante a I'usure
jusqu'd la nuance GC2145, la plus tenace qui soit.
Des plaquettes en nitrure de bore cubique (CBN)
ou a insert diamant sont également disponibles.

[SO P = Aciers

ISO M = Aciers inoxydables

1SO K = Fontes

1SO N = Aluminium et non-ferreux

ISO S = Super alliages réfracraires

15O H = Mértaux trempés

ISO-M ISO-N I1S0-8 ISO-H
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Criteres de sélection,

Nuances Coromant

= HG

Taille | Référence de S
mm de commande -
loge- ;i : - ]
ment! o < < <
{ I I £ i L:nidg el 51
B i Pt Ny ESP Y T T
2.00 20 3% 20 N151.2-200-20-4G * * * i
3,00 0,20 3° 25  N151.2-300-25-4G * * * ki
4,00 .20 3”30 |N151.2-400-30-4G * * * w e
5,00 020 3Y 1 40 | N151.2-500-40-4G * * e ko= :
Tolérances, mm: 8,00 0,20 3% | 50 | N151.2-600-50-4G % * ki |k
fho= 2002 8.00 020 3° | 60 |N151.2-800-60-4G Lx * * * |
reox 2008 10,00 030 3" | 80 | N151.2-1000-80-4G [ * * e * i
Pour gorges de circlips { ! ;
‘ | | ]
Tolérances, mm: | 1.85 010 3] 20 |N151.2-185-20-4G * K * ! * !
f e 103 215 TRISI -215-20-4G % ok * AL i
¢ +008 2,85 045 3° . 25 N151.2-265-25-4G 3 * v % * *
Yo = 2 0.06 315 015 3 -315-25-4G * ook * *
4,15 0,18 3> 30 N151.2-415-30-4G * Sk * ‘
515 018 3% 40 N151.2-515-40-4G * * *
pouces {rmm)
‘a Ty Opg :

, 3 20 |N151.2-A078-20-4G * SR I R x|
Tcie:ar}ces\ 2 -ADB8-20-4G Ix 2k * * R 3 :
pouge: 3% | 25 | N151.2-A094-25-4G x * * *! o
iy = = 0008 3° -AQ97-25-4G Cx : ik * * B3 ;
ros o+ 0020 3° -A105-25-4G ck ! * * * R :

¢ 3 -A110-25-4G * ! * * *
3 -A122-25-4G * ! : * * *
3 -A125-25-4G Cx * * * Il !
142 (3.67) 012 3° | 30 | N151.2-A142-30-4G L ok * * * :
156 (3,96) 007 3 -A156-30-4G 'S Sk * * i
78 (4,520 007 3 | 40  N151.2-A178-40-4G * Gk i* x *
185 (4,70] 022 3° -A185-40-4G *! ; oL 7 * * *
189 @4.80; 022 3 -A188-40-4G *! [ ek * EIENE S
3> | 50 | N151.2-A213-50-4G * i Yo [ ‘% e
3 : -A219-50-4G * | ook % % *
3° | 60 | N151.2-A250-60-4G *! | % P % |k * )|
3° -A281-60-4G * . e E.3 ke *
3 -A312-60-4G % 2% * * ik
3° 80 | N151.2-A375-80-4G 'w * * * %
i | |

Exemple de commande

: 10 piéces N151.2-1000-80-4G 235

Tableau de tolérances générales

ECARTS NORMALISES

TOLERANCE 150 2768

DIMENSIONS LINEAIRES
Classe de précision 0,5 a 3 inclus 3a6 6a30 30a120 120 a 400
{ (fin) +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2
m_(moyen) +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5
¢ (large) +0,2 +0,3 +0,5 + 0,8 +1,.2
v (tres large ———— +0,5 + 1 +1,5 +25
TOLERANCES GEOMETRIQUES
Tolérances - — Axial
[T 1 — /[ Srari
. Jusqu’a 18230 30 a 100 a N Toutes Toutes Toutes
Classe de précision 18 inclus 100 300 30021000 dimensions dimensions dimensions
H (fin) 0,01 0,025 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,1
K (moyen) 0,02 0,05 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,2
L (large) 0,1 0,2 04 0,7 0,8 1,5 1 0,5

//

O

©

Méme valeur que la tolérance
dimensionnelle ou de rectitude
ou de planéité si elles sont

Méme valeur que la tolérance diamétrale mais a condition de

rester inférieure a la tolérance de battement.

Les écarts de coaxialité sont
limités par les tolérances de

‘- battement.
supérieures.
ANGLES CASSES (Rayons, DIMENSIONS ANGULAIRES
Chanfreins) (Dimension du coté le plus court)

Classe de précision | 0,523inclus | 346 | >6 | |Classe de précision| ’ “Slq(;‘ 4 lig Cal jso 502120 | 1204400
f_(fin) £0.2 +05 | *1 f_(fin) 1o | 2300 | x20 | =10
m_(moyen) +0,2 +0,5 + 1 m (moyen)
¢ (large) +04 + +2 ¢ (large) +1°30” +1° + 30 15”7
v (trés large +04 + +2 v (tres large) +3° +2° +1 +30”
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Conditions de coupe pour
forets hélicoidaux

‘ Cycle de pergage G83 ‘

Le cycle de pergage avec débourrage introduit par la fonction préparatoire G83 est utilisé, lorsqu'on désire percer
par pénétrations successives avec retrait du foret hors de la matiere.

MATIERE : MATIERE : ¥ 25°-350
Laitons,bronzes Aciers
inoxydables
Diamétre de | Vitesse de coupe Avance Diametre de | Vitesse de coupe Avance
percage m/min mm/tr percage m/min mm/tr
mm mm ER
2 100 - 2 12 0.03 J:'!
2-3 95 - 2-3 12 0.04 -
3-4 90 0.05 3-4 11 0.05 ;
4-6 85 0.12 4-6 L 0.08 :
6-10 80 0.18 6-10 10 0.11 '
10-15 75 0.23 10-15 10 0.15 , .
15-25 70 0.29 15-25 10 0.20
25.35 65 0.35 25-35 9 0.25
35-50 60 0.41 35-50 9 0.30
50-80 55 0.48 50-80
MATIERE : MATIERE :
Alliages Matiéres
d’aluminium plastiques
dures -
——— - Diamétre de | Vitesse de coupe Avance
D .
percage | i | e percage mi/min mmte ;
m mm Structure des blocs :
2 200 R 2 35 -
2.3 180 - 2-3 35 - N80 X.. Y.. (POINT D'APPROCHE POSITION)
3.4 160 0.07 3-4 25 0.14 N90 Z.. (POINT D'APPROCHE DESCENTE EN Z)
4-6 140 0.16 4-6 25 0.19 N100 G83 X.. Y.. ER..Z.. P.. Q.. F.. (APPEL DU CYCLE PERCAGE TROU 1)
6-10 120 0.23 6-10 20 0.22 N110X..Y..Z..(TROU 2)
10-15 100 0.31 10-15 20 0.22
15-25 80 0.39 15-25 15 0.24 N120 X.. Y.. Z.. (TROU 3).
35-50 60 0.62 35-50 15 0.30 N130...
50-80 60 0.80 50-80 15 0.30 N140 G80 Z..(FIN CYCLE DEGAGEMENT EN 7)

Exemple :

Per¢age premier trou de profondeur 60 mm par pénétrations successives de 30 mm avec débourrages

en fin de chaque passes. Derniére passe de 10 mm. Plan de remonté ER a 15 mm.

G83 X1 Y1 ER15 Z-60 P30 Q10 F100 (TROU 1)
X2Y27Z2(TROU 2)

G80
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%801
(couvercle)

N680 ERS5

N690 X-18.5 YO Z-0.722
N700 G80

N710 GO G52 Z0 M9
N720 GO G52 YO M5

(mm===-- FORET LONG HSS DIN 340 118D D =5)
N730 T3 D3 Mé6

N735 X-20 Y-20

N736 210

N740 G95F0.1 M3 M8 S9549

N750 G83 X-20 Y-20 Z ““a définir* P4.5 Q4.5 ER3
N760 ER3

N770 X20 ER3

N780 ER3

N790 Y20 ER3

N800 ER3

N810 X-20 ER3

N820 G80

N830 GO G52 Z0 M9

N840 GO G52 YO M5

(e FRAISE 2 TAILLES HSS DIN 844K D = 10)

N2480 M2

=

FICHE DE SECURITE

A R e R R T o T e b LR e g e Ak

&

TOUR A COMMANDE
FICHE DE SECURITE ASSISTEE

Secteur :PRODUCTIQUE

RISQUES ENCOURUS

-Risques de blessures aux mains avec les copeaux,écrasements,projections ,salissures

TR

CONSIGNES DE SECURITE

- En cas d'incident machine appuyer sur le bouton d’arrét d'urgence.
- Avoir une attitude attentive a son environnement:

- Bruits anormaux

- Odeurs anormales

- Etre concerné par tout événement anormal.

- Ne pas quitter une machine en fonctionnement.

-Aucune intervention sur les autres postes, sans autorisation.
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Exemple de fixation plaque de
base sur CU.

. J

Exemple de fixation des plaques
de liaison sur plaque de base
k(augmentation de capacité). J
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Fixation plaque de liai- ] l
son/plaque de base.
\_
([ TOLERANCES ) A
- ——
V normeozo
Voir fiche technique
fin synoptique J
NLM A 8 ¢ D 0, 3 J L m'i’"i g:"gx; 7 ch kg
2006 006 005 250 250 25 12 M6 3 3 5 4 ] o) 15
2006 006 010 315 315 25 12 M6 40 40 325 4 11 & Py
2006 006 015 400 400 25 12 M6 85 I %5 4 15 ® 50
2006 010 010 35 315 40 18 M.10 40 40 315 6 7 B 27
2006 010 015 400 400 40 18 M.10 45 45 40 6 9 ® 50
2006 010 020 500 500 40 18 M10 50 50 50 6 1 @ 88
2006 010 025 630 630 40 18 M.10 63 60 35 6 15 ® 177
2006 010 030 800 800 40 18 M.10 10 100 40 6 9 € 302
2006 016 020 500 500 60 2 M.16 50 50 70 10 7 @& 88
2006 016 025 630 630 60 2% M.16 63 60 75 10 9 & 180
2006 016 030 800 800 60 % M.16 70 100 40 10 13 © 305

noreliem
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