REALMECA

CENTRE D’USINAGE 5 AXES




PRESENTATION

Centre d’usinage de petite capacité de super précision congu pour
I'usinage tres grande vitesse

e Vitesse de broche élevée, Broche haute fréquence
e  Super précision. Répétabilité < 2 um

. Bati en matériau composite de haute densité

. Regles de mesure sur les axes. Résolution 0,1um

e  Guidages a patin a recyclage de billes de haute précision
e  Trisélectif des composants et appairage

o Machine version 5 axes

. Indexage piece 360 000 positions

. Oscillation broche 110 000 positions

. Changeur outils

. CN derniere génération avec asservissement digital

RM5H
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DONNEES TECHNIQUES RM5 H

CAPACITES

CHANGEUR D’OUTILS
Course X HSK-E40 Capacité 15 / 30 outils

Course Y

HSK-E25 Capacité 15 outils

Course Z SERRAGE PIECES

Course A

Pince F38 /W25 /W31,75
Course B

UNITE DE REPRISE
BROCHE

Mandrin microcentrique

Cone HSK-E40 Force de serrage 140 kg - 5 bars

Vitesse de broche 30 000 tr/min

Course de serrage 1-3 mm

Puissance de broche 13 /13,8 kW DIMENSIONS / MASSE

Couple moteur 4,3 Nm
gueur / Largeur / Hauteur 1950 x 1800 x 2300 mm

Cone de broche HSK-E40

Poids 2800 kg
Cone HSK-E25

Vitesse de broche 40 000 tr/min
Puissance de broche 13 /13,8 kW

Couple moteur 3,2 Nm
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HSK-E25

AVANCES

Avance travail 30 m/min
Avance rapide 30 m/min
Résolution 0,1p

Axe AetB 30 tr/min

Résolution 0,001°
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EQUIPEMENTS DE BASE RM5H

Micro pulvérisation Changeur d’outils
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OPTIONS

Broche VECTOR CONTROL, 40 000 tr/min, 13,8
kW, cone HSK E 25 ;

Palpeur outil laser ;

Changeur d’outil RANDOM, 30 outils ;

RM5H
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OPTIONS RM5H

Unité de reprise arriere

Travail en barre
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DEFINITIONS DES AXES
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VOLUMES USINABLES : Broche 30 000 et 40 000 tr/min RM5H

COURSE 200,

| P [

- - -

-4 4

Py ———

. COURSE 250
|
{

W

D 1B=4
l |5 S 4 I R
| 10014750 | 164

REALMECA



COURBES DE PUISSANCE DES BROCHES

Broche 30 000 tr/min

Puizsance Couple
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Broche 40 000 tr/min
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COMMANDE NUMERIQUE RM5H

HEIDENHAIN 640 SIEMENS 840
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CONTROLE PAR INTERFEROMETRIE LASER RM5 H

Courbe axe X Courbe axe Y

Tracé Analyse RENISHAD L Travé Inalyse RENTSEAD L
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-3 -3
-4 -4
-5 -5
-Z50 -200 -150 -100 -50 -180 -160 -140 -120 -100 -60 T N ] -20
Tracé Analyse RENISHAW - Linéaire BHiELE L Lk et Tracé Analyse RENISHAW - Linéaire Gt e et
achine: RMSH axes: Précision £ 1.8 achine: RMSH lAszes:v précision : 1.3
matricule:1052 Emplacement : ATELIER Répét. aller : 0.3 matricule: 1052 Emplacement : ATELIER Répét. Aller 0.9
Date:13:57 Jul 07 2008 om du fichier: AXE X SVT NORMRépét. Retour: 0.3 Date:14:50 Jul 07 2008 om du fichier: AXE ¥ SVT NORMRépét. Retour: 0.3
Par: BONSARDIN JP Bi-directicnnel, 3 Passes Répét. Bidir : 1.8 Par: BONSARDIN TP Bi-directionnel, 3 Passes Répét. Bidir 1448

Courbe axe Z

Tracé nalyse RENTSEAR L
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Tracé Analyse RENISHAW - Linéaire Dh]ECtlf bk

achine:RMSYV [Axes: 2z Précision : 2.1

matricule: 1043 Emplacement: ATELIER Répét. Aller .8
Date:10:18 Aug 27 2007 om du fichier: AXE Z SVT NORMRépét. Retour: a.7
Par: PONSARDIN JP Bi-directionnel, 3 Passes Répét. Bidir LB
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CONTROLE VALIDATION MACHINE

Test Ballbar

Diagnostiques Ballbar (%)

XY F1000 -5-11-13-ind6
Opérateur: Dominique LEBORGNE
Date: 2013-nov.-05 14:10:01

19% Pics dlinversion Y
21,3pm
»0,1pm
15% Erreur cydique Y
1,0pum
+0,4pum
10% Erreur cydlique X
10, 7pm
-0, 6pm
9% Différence d'échelle
=1,2pm
B% Pics dinversion X
» 0,6pm |

Machine: RV2
QC20-W: D64F73, Demidre calibration: 2013-07-25

40,5pm !

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

RM5H
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ENCOMBREMENT RM5H

l 1951 1791

239, 1200 J. 512 1416

1750
1831
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COORDONNEES RM5 H

REALMEGA

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

Tél. : +33 (0)3 2987 41 75— Fax : +33 (0)3 29 87 44 46
commercial@realmeca.com
www.realmeca.com
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http://www.realmeca.com/
https://fr.linkedin.com/company/realmeca
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