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Solution compléte pour les systéemes de traction EV

Carter moteur electrique N

Usinage du carter du stator et des
trous de montage des roulements

Ofoorz
&|e005
| |20,008
© 20,05

20,13
2 0,02
2 0,05

O|-|&

. Usinage des trous de montage du carter du stator et des roulements

Outils d'alésage combinés spéciaux

|
—— Zone de coupe

® Les outils combinés offrent une excellente précision d'usinage et

une réduction significative du temps de cycle.Basierend auf fortschrittlichen
® L'équilibre entre le poids et la rigidité de I'outil est optimisé sur la

base d'une analyse avancée des contraintes et de données réelles.

Percage des trous de montage Surfacage Fraises en bout
B MultiDrill B ALNEX B WaveMill
Série MDA Série ANX Serie WEZ
ALNEX J—
EE—

Dia.: @ 1,0-12,0 mm

1
L/D: @3,0 mm<: 3, 5, 10, 15, 20 e E[

23,1mm>:3,5,10 Dia.: @ 25-160 mm Dia.: @ 14-160 mm




Boitier de réduction

Solution compléte pour les systéemes de traction EV

Percage des trous pré-coulés pour le montage des roulements

Alliages Aluminium

Usinage conventionnel
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—— Zone de coupe
D ID (petit dia.)
(2) Surfagage inférieur
(3 ID (grand dia.)
@ Chanfrein a l'entrée
() ID (petit dia.)

(®) ID (grand dia.) + collier

Ebauche

Finition
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Usinage conventionnel : plusieurs outils pour I'ébauche et la finition
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1- Passe combinant ébauche et finition

(M (®)ID (petit dia.) Ebauche/Finition

Processus (@  surfagage inférieur

Usinage 1 passe !

Réduction du nombre d'outils

de pergage

@@ ID (grand dia.) Ebaucheffinition + décolletage

Contribue a la réduction du temps de cycle

@ Chanfrein a l'entrée

Avec Cartouche

3 dents effectives

Forming PCD indexable blade
for facing and neckingn
L'utilisation de trois plaquettes fagonnées permet une finition en une seule
passe, méme sur des trous pré-moulés présentant de grandes variations
dans la surépaisseur d'usinage.

L'introduction d'un mécanisme de réglage paralléle maintient une grande
précision d'équerrage, méme lorsque la hauteur du diamétre est ajustée.

Le corps en alliage d' aluminium permet une utilisatoin sur des machinesoutils
de petite taille dont le poids est limité.

Type Brasé

6 dents effectives

Aréte PCD brasé pour le
surfagage et dressage

Les arétes PCD brasées directement sur le corps permettent d'augmenter
le nombre d'arétes de coupe effectives (de 3 a 6), apportant des
performances plus élevées.

[a¥ S\/M AN est un outil de A.L.M.T. Corporation.



Solution compléte pour les systéemes de traction EV

BOT“er de réd UCtIOn Percage de trous pré-moulés

Alliages Aluminium

Foret revétu DLC
Section usinée

Percage pré-trous moulés

Revétement DLC

Dia. : @ 5,0-12,0 mm (grand dia. max. @ 16,0 mm et inférieur)

Avance f = 1,0 mm/tr
Une précision de positionnement
inférieure au @ 0,4 est possible.

La conception spéciale de la goujure garantit une grande
précision d'usinage et une grande efficacité, méme lors de
l'usinage dans la fonte, ou la position du trou peut facilement étre
désaxé.

Grande précision d'usinage et grande efficacité.

Affatable
Alésoir PCD avec fonction brise-copeaux
Section usinée

Affatable
Alésoir PCD avec fonction de brise-copeaux

Dia.: @ 5,0-80,0 mm

1er affitage
2nd afftage

La forme spéciale du brise-copeaux améliore le contréle
et la casse des copeaux.

Il est possible de régénérer un nouveau brise-copeaux lors du
réaffitage. Plage d'avance applicable f = 0,2-0,4 mm/tr(4 goujures).
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Arbre et Rotor P|H

Hautes performances dans les aciers trempés
Outil skiving robuste

Efficacité 10 fois supérieures aux méthodes

conventionelles
Rz =2 pym ou inférieur est possible.

Notre méthode d'usinage exclusive assure a la fois
une précision d'usinage et une efficacité élevée tout en
réduisant considérablement le temps de cycle.

Répond a la stricte précision d'usinage requise

pour la rotation a grande vitesse des arbres de

rotor des véhicules électriques.

Tournage des aciers trempés

Sumiboron revétu BNC2115/BNC2125

Pre-hardening turning Percage petits dia.

Cavités

B Nuances carbure revétues pour aciers B Multidrills B Multidrill SumiDrill
Série AC8000P MDE NeXEO SMD [ WDX
AC8015P F P
AC8020P IN“eiiefsr)E(vEﬁg

AC8025P
ACB8035P

Dia.: @ 1,0-20,0 mm Dia.: @ 212,0 mm Dia.: @ 13,0-68,0 mm
L/D:2,3,4,5,8 L/D:3,5,8 L/D:2,3,4,5

est un outil de A.L.M.T. Corporation.
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Differential case K|

Fonte ductile

SumiReamer SSR
Section usinée

Percage grande efficacité
Section usinée

Pour trous de montage de couronne

Hautes Perfomances SumiReamer SSR

Dia.: @ 2,97-12,0 mm

(O] 1.8pm

AY12,3 um

/ Ra0,1

Dia.: @ 3,0 - 14,0 mm

Avance doublée par rapport aux forets standard.
f = 0,4-0,5 mm/tr possible

Das ausgewogene Design, das sowohl eine hohe Scharfe als auch
eine stabile Schneidenstérke aufweist, ermdglicht eine hocheffiziente
Bearbeitung mit einem Vorschubg von f = 1,6 mm/U.

Die besonders widerstandsarme Schneidkante ermdglicht eine
hocheffiziente Bearbeitung.

Die hohere Effizienz reduziert den Stromverbrauch um etwa 40 % und
tragt damit zur Energieeinsparung im Sinne der SDGs bei.

Tournage

Ebauche Finition Finition dia. interne
B Nuances pour Fontes B Pour Fontes Ductiles B SumiReamer / Alésoir
Série AC4000K CBN revétu Sumiboron BNC500 Série SR

AC4010K Dia.: @ 11,9-140,6 mm
AC4015K

AC420K
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Outils Sphériques

Autres dimensions : sur commande (dimensions disponibles : & 35-64 mm)

Insert plat

Pour petits boitiers

différentiels

Plaquettes tangentielles

Le montage tangentiel

augmente la rigidité de la
plaquette, ce qui est idéal pour
l'usinage a grande avance Tolérance requise
pour un meilleur rendement. pour les surfaces sphériques
est de 90 ym ou moins

Fraises a surfacer

Autres dimensions : sur commande (dimensions disponibles : @ 48—100 mm)

La fraise spéciale pour les machines dédiées permet
d'obtenir des performances exceptionnelles dans la
production en série.

Le corps de fraise de haute précision combiné avec
la plaquette rectifiée garantit une grande précision d'usinage.
Excellent rendement grace aux plaquettes amovibles.
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