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BTS %
CPRP " Coroguide-Percage avec foret a plaquettes

En tournage, réalisation d'un avant trou avec foreur a plaquettes carbure @30mm dans un alliage d'alu 7075T6

CoroPlus® ToolGuide
Recommandations complétes sur les outils et les conditions de coupe

[ Recommander des conditions de coupe |

+|=] Cutting Speed Calculator

= A Recommandations sur la vitesse de coupe
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Choisir "ToolGuide"

Pour le type de procédé,choisir
"Symétrie rotation"

Pour le type d'opération: Choisir
"Trou dans le composant..."

Déclarer le matériaux a usiner:
classe N

Cliquer sur "90HB" et déplacer le
curseur totalement a droite pour
choisir la dureté de I'alliage a 140
HB (dureté de I'Alu 7075T6) puis
"Appliquer"

Déclarer les caractéristiques
dimensionnelles du trou et cliquer
sur "voir les résultats"
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Jean Moulin .
Relever les paramétres de coupe et

Lycée Béziers
7 les conditions proposées.

CoroDrill 870 [

870-2900-29LX125-5 " ETAPES
- . W
Outil £
. B70-2900-29-PM 4334 PERCAGE AVEC POINTE SYMETRIQUE
s Plaguette =

Vitesse de coupe 184
VC mfrmin
Cylindrical shank (ISO8766 drill shank with flange) -
inch: 1 1/4 Avance par tour 0328
FMN mm
Durée de vie doutil, nombre de 1930 Viesse davence ?6_3
piéces Trous -F mrnimin
TLIFEC . n . o e
o . Cliquer sur "Afficher les détails"et
Temps d'usinage par 00:10,080 ATficher les detalls o .
caractéristique min:s ) 8 vérifier que la puissance de coupe
- Savoir-faire [#]

— calculée est compatible avec la
machine utilisée
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DONMEES ECOMNOMIQUES — CONDITIONS DE COUPE  MODIFIER LES CONDITIONS DE COUPE  LIMITES Relever Ies donnees economlques
calculées
TCCTIs] TNCT [s] TMF (5] TLIFE 10
TEMPS DE COUPE TOTAL TEMPS MORT TOTAL TEWFS DUSINAGE FAR CARACTERISTIGUE NOMBI
6,78 0,544 732 10200
COST[%] COST [%] COST[% COST [%]
COUT OUTILLAGE -C‘C):,’ PLAGUETTE CCJT MACHINE-OUTIL ZC‘;TP.—F' CARACTERISTIGU
00452 0,373 995 100

Il Cot outillage = 0.0488%
M cout plaguette = 0.373%
Colt machine-outil = 99.5%



