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&l Modification d'une pigce
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Devis courant Client courant

| 1 /ARIANE INFO.
Les champs marguess * zont obligataires
Murnéro de pice | [m— i
Désignation : [Mopens
Indice : Ia—
DQuarkie I—'IEI x
Délai: [
Maliere fournie chent - [
Malitre : e
Encombrement : |
Fictosrs y
Fchier image [E."\.DE‘.r O-dewiziO-devizh] 4.0 plan_townage. bp
Paicourr ..
Fichier COF |E: VDEW D-devishD-devis' 4. DNTOUR. def
Pascouns ...
tlassinaﬁm
Famile : [Toumage
Sous-famile : |Moyeu

Choke de ks matiére

= Groupsz de malidtes
& Acwars non albes
# Aciers nosydables
# Almmiim
#-Acers alies
# - Plastiques techriques
& Cunrz
® Laton
& Aciers décaletage
# Thans
+ Forite
# Bonze

Classification
Modifier la
piéce

Modifier matiére
Modifier classif.
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& Détail d'une piéce

Devis courant

Client courant

Piéce courante

Poste :

[Framage num. - Cenlie usinag

Info
14 IARIANE INFORMATIQUE (125648 iria O At
Détail piéce | Coiit matiére Codt usinage |
= = :
) Coit outillage
Gamme d'usinage :

Postes de travail - Taux horare  Temps unitare  Temps séne  Procunilaie o
# Débit Fhase Opéalion Hachine Eheure]  [mincend] [ min] 3
# Toumage cor. [1 Jpébe [casTo | 40,00 [ 270 | o | 1,80
= Teumnaga Cde num,

Hes ;: o [z [Teumage cde num, [Hes 44 [ S000 [ 1445 | dde | 12,04
# Toumnage - fraisage Cde num B[ 3 [Freisage rum. - Contre usi P65 [ sg00 [ oogo0 [ o0 | 0,00
# Fraizage cony. =
| T [ [Feustraitance [ste SaTLRN | 000 [ o000 | co0 5,20

FWES [5 [Contréle fisTraL [ sz00 [ o300 [ o0 | 2,60
#  Rechiication cony.
# Recthication Cde num.
# Perpage
# Découpe
+ Fliage
# Soudue
# Asztage - mantage - éhavura
# Contidle
# Mélhode - programmation =
¢ ¥ =

Calcul temps et coit :
Supprimer | Changer Estimer Estimer tps | Estimertps | Calculer Fiis usinage uritaire : 2164 ©
le cycle machine colt 55 détail détail temps cycle
fjl+
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2 $ |
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& Cycle d'usinage

Devis courant Client courant Piitce courante _
14 /ARIANE INFORMATIQ (125648 i ) AR T
Machine IF"."EE LR
Diéfinilion du cycle ; Matigre: [850 Quantite: [20
||znage coté bozsage]
'>|Phases : YActions : info
phase
Ordre  Phasge ou action D;-Iliil. Brm. Dm [m\'r..i%nl I'l;;_r’.g;;'liﬂ 2 ﬁ:; 'Err: E.;Ejm IEE ﬁﬁaﬁémr.:;zi.hm M
|1 [Morter pice en étau [ 5] 00 Modiies |
™2 [Origine pikce [ 3] 00 Madiier |
B [Changemert outil | 0 I_SU I odifies I
| 4 [Pergage cabure plagustte 1} 150 1592/0 015 238.8/0 BB 20 [ 0] 28 Modiier I
™ 5 [Changemert oull [ 0] 50 Madiier |
| E [Suiagage eb. £2 180 a0 01 4 BIEO 34 10 [ 10 24 wModie|
7 [Sulacage frilion &3 180 SE0AD ol 4 3840 084 20 [ 2] 77 Madiie|
| 8 [Changement outil [ 0] 50 Maoiies |
B[ 3 [Détowrage ciiculaie ext eb. 3% 50 38 150 138440 015 3 61380 37007 50 [ 6 03 Modiier |
10 [Dréranter pigce en éhau | 3 W I adifien I -
swprmer | 1o st [T Toatonps @ Sonmephmecuseion [ B[
= Temps total du cxcle I_T__
Nombie de pisce ducycle: [ 1 Temps total wsinage / pice: [~ 33| 25
Hewes  Mirndes
Vot e S : ik B Valeurs de la phase ou de I'ar.tio
(e e IT Modification des paramétres pour la phase - Détourage eh. ext.
Val parametres de coupe et outi; Type d'outil ; % Carbure  H3S
Diarmétre autil {mm) : ’—E - P P 4
Mombre de dents : ’73 F_ : :
Vitesse de coupe (m/min) : 100 E B-O-U:L
Avance par dent (mm) : [ ot ® PR L -
Paramétres dimensionnels : ‘E‘ @
Hauteur usinge H {mm} : [ 18 )Li D
Profondeur de passe P {mm) ’76 :
Long. ou long. du profil L {mm}) ’7680 *
) $ Largeur | {mm}) : ’70
Garde de départ & (mm) : ’73 Longueur de coupe katale {rmm) ©
2049
$ (# $
| = longueur de prafil doft &tre mesurée au centre fraise

OQutils coupants

Ol ref : R390-0500 22-57L
Section : Diam.50 [Dents 842
Foumisseur : 5 andvik

Flaquette ref - R330-18 06 120-PM
Muance : 4020

Foumisseur : 5andvik

Outils Fraim 2 tailles

Commentaires :

@QUE

OK ‘ Annuler
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