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DONNEES TECHNIQUES

CAPACITES

Course Z1 580 mm

Course 72 585 mm
Course Y 140 mm
Course X 285 mm
Course B 210°/-30°
Course C1-C2 360°

BROCHE DE FRAISAGE UGV

Vitesse de broche 46 000 tr/min
Puissance de broche 2,5 kW / 3,2kW
Cone de broche HSK-E25
HT80 (en option)

Vitesse de broche 30 000 tr/min
Puissance de broche 3,3 kW / 4,3kW
Cone de broche HSK-E25
BROCHE DE TOURNAGE 1

Vitesse de broche 6 000 tr/min

Puissance de broche 9,9kW
Nez de broche @ 90

Passage de barre 32mm

Passage de barre (option) 42mm

RM-3 7

BROCHE DE TOURNAGE 2

Vitesse de broche 6 000 tr/min
Puissance de broche 9,9kW
Nez de broche @90

AVANCES

Avance travalil 30 m/min
Avance rapide 30 m/min
Axe B 30 tr/min
Axe C 6 000 tr/min
Résolution 0,1/ 0,001°

CHANGEUR D’OUTILS

Nombre de poste 60 outils

DIMENSIONS / MASSE

Longueur / Largeur / Hauteur 2200 x 2150 x 2000 mm

Poids 3 700 kg
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DONNEES TECHNIQUES RM-3 7

Mesure outil laser (option) :
Marposs : Mida laser 75 pico ou Touch T18 e
Blum : Laser NT-H3D g

Palpeur piéce infrarouge (option) : . B3
Marposs : OP32 " REALMECA

Evacuateur de copeaux (option)

Lubrification :
- A travers la broche (en option)
- Arrosage périphérique

Récupérateur de piéce (option) :
Adapté a chaque type de pieces

Installation :

- Electrique : 50 kVA
- Air comprimé : 5 bars mini
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PRESENTATION RM-3 7

Armoire électrique Climatiseur

Commande numérique Filtre électro statique

A

ARMOIRE

ELECTRIQUE

s A 4
A

MACHINE

Pompe d’arrosage
4
Tiroir a copeaux Note : Larmoire électrique est séparable de la machine

Refroidissement broche pour faciliter la manutention

Bac a lubrifiant
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PRESENTATION RM-3 7

Axe B

Reégle de mesure
résolution 0,001°

incrémentale
Résolution 0.1um

Broche de fraisage HF Contre broche de

tournage, axe C2

Broche de tournage

Serrage
principale, axe C1

programmable
pour pieces minces

Changeur d’outils

Chariot contre broche
Axe Z2 numérisé

* Sueed iy

Bati polymere

Guidage linéaire
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ENCOMBREMENT -3 7
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DEFINITIONS DES AXES RM-3 7

Capacités :

Course Z1 : 580 mm
Course Z2 : 585 mm
Course Y : 140 mm
Course X : 285 mm

Vitesse d’avance : 0 a 20 m/mn
Vitesse rapide:  20m/mn

Résolution : 0.1um

Axe B : +/-110° 3
Résolution : 0.001°

Axe C1 etC2: 360°

Résolution : 0.001°
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DONNEES TECHNIQUES : Broche de fraisage HF 48.000 Tr/mn RM-3 7

Capacités :

«  Broche HF

Vitesse max : 48 000 Tr/mn i
Puissance : 2,5 kW !
Céne: HSK E 25 %
Arrosage centre broche : 60 bars Max. (Option) j .
Systéme de refroidissement par eau ~ I
Graissage des roulements Air/ Huile |.3|

Codeur de position ’

« Axe B inclinable j’-’ﬁ
Vitesse max : 35 Tr/mn
Résolution : 0.001° ii

Entrainement direct

REALMECA



DIAGRAMME DE BROCHE : Broche de fraisage HF 48.000 Tr/mn RM-3 7

Diagramme de puissance Diagramme de couple
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DONNEES TECHNIQUES : Broche de tournage principale

Capacités :

Vitesse :
Puissance :
Diametre de nez :
Passage :

6 000 Tr/mn

3,7 kW

@ 90 mm

@ 32 mm

(42mm en option)

Force de serrage pneumatique : F= 5600 N a 6 bars

Equilibrage :
Résolution Axe C1 :

< 0.8 mm/s Veff
0.001°

Entrainement par courroie
Synchronisation de 2 broches en Tournage et Axe C

RM-3 7
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DONNEES TECHNIQUES : Broche de tournage secondaire RM-3 7

Capacités :

Vitesse : 6 000 Tr/mn

Puissance : 3,7 KW

Nez de broche : @ 90 mm

Force de serrage pneumatique : F= 5600 N a 6 bars
Equilibrage : < 0.8 mm/s Veff

Résolution Axe C2: 0.001°

Synchronisation de 2 broches en Tournage et Axe C
Entrainement par courroie

Ejecteur de piece

Serrage programmable (en option)

REALMECA



RM-3 7

Broches de tournage principale et secondaire

DIAGRAMME DE BROCHE

______________________________—______________________________.____________________
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DONNEES TECHNIQUES : Changeur d’outils RM-3 7

Capacités :

Capacité : 60 outils
Longueur max : 110 mm
Diameétre max: 40 mm
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FONCTIONNALITES RM-3 7

Tournage et Fraisage 5 axes sur la broche principale et sur la broche secondaire :
 Une broche de fraisage sur un axe inclinable B

» Deux broches de tournage également pilotable en axe C

Pour un usinage complet en 5 axes sur les deux broches de tournage.

Tournage fraisage sur broche principale Tournage fraisage sur broche secondaire
5| :

I ——
\
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FONCTIONNALITES RM-3 7

Tournage / Fraisage: De la barre a la piece finie

Tournage fraisage sur broche principale

Synchronisation et tronconnage

* — ’! .

Tournage fraisage sur broche secondaire

REALMECA



FONCTIONNALITES RM-3 7

Rectification

La rotation de la piece combiné a la rotation de I'outil pour un usinage type rectification

REALMECA



COURSES

RM-3 7

80mm

580mm
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285mm
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COURSES

RM-3 7
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REALMECA



COMMANDE NUMERIQUE : SIEMENS 840 SL RM-3 7
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EQUIPEMENTS RM-3 7

Evacuateur de piéces Ravitailleur

Filtration d’huile Filtration électro statique
Lubrification broche fraisage Air/Huile

Micro lubrification

REALMECA



EQUIPEMENTS RM-3 7

U Protection incendie O Systeme de filtration
(en option) (en option)
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PORTE-OUTILS

Porte-outils de fraisage

Porte-outils type HSK E 25 (Type E exclusivement)
Equilibrage recommandé : G2.5 4 40.000 Tr/mn

Attention : L'utilisation de porte outil spécifiques
équipés de tirette est impératif pour I'arrosage par le
centre outil

RM-3 7

Porte outils de tournage

Une gamme de porte-
outils spécifique est
disponible chez
REALMECA.

La position du porte
outil est assurée lors

du changement outil par I'indexation broche.

Le maintien du porte-outils est assuré par un ensemble
clavette (montée sur le porte-outils) et rainure (montée

sur la broche).
Clavette ﬂ &

Porte-outils spécifique
pour outils HORN

REALMECA




MANDRINS ET PORTES-PINCE RM-3 7

Une large gamme de systéme de serrage est adaptable indépendamment sur les deux broches de tournage :

» Mandrins 2, 3 or 4 mors ;
» Mandrin type F ;
»  Mandrin type W ou C.

REALMECA



CONTROLE VALIDATION MACHINE RM-3 7

Le contréle de la précision des axes est réalisé par interférometre laser.
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Tracé Analyse RENISHAW - Lingaire b ectibbarILineCres
achine: RM3-5 Axes: Z Frécizion : 0.9
. matricule:1100 Emplacement : ATELIER Répét. Aller 0.4
Date:11:05 Jan 09 2008 om du fichier: AXE Z SVT NORMEEpét. Retour: 0.3
Par: PONSARDIN JP Ei-directionnel, 3 Passes Eépét. Bidir : 0.7
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CONTROLE VALIDATION MACHINE RM-3 7

Test Ballbar

Diagnostiques Ballbar (%) RENISHAW ¢
XY F1000 -5-11-13-ind6

Opérateur: Dominique LEBORGNE Machine: RVZ
Date: 2013-nov.-05 14:10:01 QC20-W: D64F73, Demidre calibration: 2013-07-25

19% Pics dinversion Y -1
a1,3pm —

I

«»0,1pm -
15% Erreur cydique ¥ .
+1,0pm
+0,4pum
10% Erreur cyclique X
20,7pum
+0,6pum
9% Différence d'échelle
-1,2pm
B% Pics dinversion X
» 0,6pm [
40,5um o

Tolérance de position 11,3pm
Rayon parfait 100,0018mm
Circularité 4,2pm

Calculé 2 5, Dpm/div
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CONTROLE VALIDATION MACHINE RM-3 7

Cycle automatique de mesure et de paramétrage de la cinématique 5 axes par palpeur infrarouge.

\ JX[% 781445 Toolchanger door is open
Kinematic channel1 Name of swivel data record
Name: RM3_B Kinematics Inclinable head No.: 1
Retract: No retraction -
X Y 2
[mm] .
Swivel
Offset vector I 0.000000 0.000000 -134.225800 [mm] +
Rotary axis vector V1 0.000000 239.225000 0.000000
Offset vector 12 0.800080 0.080000 134.225000 [mm)] m
Rotary axis vector V2 0.p00088 p.0n000AR p.080000
Dffset vector I3 0.800000 0.000000 0.000808 [mm]
Swivel mode Axis by axis
Rotary axes direct No Track tool No
L oL . Save data
Projection angle No B axis kinematics Ho -~
Solid angle No
Direction refer. Rotary axis 1, — direction selected
Enable Yes 3
JobShop functions Automatic swivel data record change
Automatic tool change
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COORDONNEES

REALMEGA

B.P.10 — 1 route d’Aubréville
55120 Clermont-en-Argonne — FRANCE

Tél. : +33 (0)329 87 41 75— Fax : +33 (0)3 29 87 44 46
commercial@realmeca.com
www.realmeca.com

in

RM-3 7
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