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TITEX MODE D’EMPLOI

Le logiciel TITEX vous permet de choisir un outil foret, une fraise 2T ou un taraud.
En langant le logiciel TITEX, vous arrivez a I’écran suivant :

Titex Electronic Catalog 3.1 ‘ﬂ Titox @Nem ﬂ

Gamme compléte Forets. tarauds et fraises
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Vous accéder a la détermination et au calcul des
conditions de coupe en cliquant sur :

Ce Iog|C|eI VOus permettra :
de sélectionner le type d’usinage (pergage, fraisage, taraudage)
- de sélectionner le type d’opération
- de sélectionner la matiére de la piece
- de sélectionner les parametres d’usinage
- de lister les outils disponibles
- de calculer les conditions de coupe (valeurs recommandées)
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PERCAGE

L’écran principal du module percage est le suivant :

Saisie du cas d'usinage e |

Caractéristiques du___ |t o |
Y H iamétre du trou d1: [ mm s A [ mm rou débouchanl

trou a renseianer Diametre du trou di supnlémentaie )& Olfisise et

Profondeur du trou T: mm l;;?;;“q'e: € mm O Trou borgne

i ari Matériau de coupe | [Queuedeloutil | o Visual isatl on de
Iste de materiaux tly 3
d’outil & cocher I HSSCE) g N ’opération
2 X Cone morse
R HSSCE) revéty % DIN 6535 HE avec plat
[ Carbure [ DIN 6535 HE sans plat
Cond |t|0ns \*' Sens de coupe | [ Lubrification | [ Type d'usinage | ; Z ‘T A ; d . I
d’utilisation é COCheI‘ ® A droite ® Externe ® Avec lubrifiant cceaer a la

T . .
C A gauche O Intemne O Asecd e sulte dU Ch0|X

micropulvérigation

‘ ? Aide |xALandonn31|

[TEC indiaue les outils et valeurs de coune aoorooriés & volre cas dusinagel

Vous devez maintenant renseigner le type de matériau a usiner

Choix du groupe matiéres 5]
[ Groupe de makiéres principal | [ Exemple de matiéres
. P it Vos malires:
2. Réfractaire a base Ni et Co E - -
Famille de 2 Relra A341 B
N Y 4. Cuivre, laiton, bronze A 42
matieres 8 ~ |5 Aluminiom a2
, R 6. Titane CC 35
sélectionner . Magnéshun A2 o .
9. Matiéres plastiques | I | I

[ Sous-groupe de makiéres
1.1 Aciers jusqu’
1.2 Aciers entre 700 et 1000 N/mm?
1.3 Aciers entre 1000 et 1300 N/mn?
1.4 Aciers entre 1300 et 1600 N/mn®
1.5 Aciers trempés

Sous-famille 18 s e v poursuivre
de matléres é. 1.8 Aciers de blindage. aciers au manganése

—p
sélectionner /
| ? Aide |xAbandunne|| ‘@] Revenir |Coﬂlinuel [@l

‘Sélsctmnnez d'abord Ie groupe principal puis e sous-groupe!

Le logiciel vous propose alors une liste d’outils possible
Outils préconisés
Réf.-cat. A1163
Forets hélicoidaux carbure
\ monobloc

Type N carbure monobloc K10/20
Coupe & droite

F b
Coes  DIN 6539 m g

0 Outil sélectionné pour le calcul des valeurs de coupe
Type MNorme dl | d1 n 12| d2 d2 Prix Eqde

Visualisation de 1’outil
courant

Vous pouvez sélectionner e e 0 B o To bl
autant d’outils que vous VOUICZ\ DIN 1897 | 10.000 h8 89 10,000 |11 | S/offre[16292

|a1148 |uFL DIN 1897 10.000 | h8 89 43/10.000 [F11 | S/offre 30522

A1111 N DIN 1897 10,000 h8 89 43/10,000 |F11 | S/offre 21237

Foret 3 DIN 1897 10,000 | h8 89 55/10.000 |h6 S/offre 31382

Foret 3 DIN 1897 10,000 | h8 89 55 /10,000 |h6 S/offre 33016

Foret 3 DIN 6537 L | 10.000|m7 103 61/10.000 |h S/offre |51 H?jlﬂ
»

Cliquez sur continuer pour accéder == = ==

a I’écran conditions de coupe | D e |Xatondornr| | & zoom | pbomnante] {@]%\ ot 7] >

|L\ste des outils appropriés, classés par ordre de préférencel
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L’écran visualisant les conditions de coupe est le suivant :

Yaleurs de coupe

Visualisation de 1’outil
courant

~

Réf-cat. A1111

Forets hélicoidaux
extra-courts

Type N, H3S

Coupe & droite

Cotes:

DIN 1897

Ref.

catalogue

Vo n f
m/mn| tr/mn

Lubrifiant Md P

Mombre L
trous m

Temps /
pergage

AT111

5| 1597

Em 5%

42 1.8 1167 175

Liste d’outils _/b’

—

sélectionnés

% é% I@ﬁodiﬁer

o] [ o] [t e ]

Modifier les parameétres

[
de coune

Les conditions de coupe préconisées font apparaitre

V¢ (m/mn) Vitesse de coupe recommandée
n (tr/mn) Fréguence de rotation
f (mml/tr) Avance par dent
Vf (mm/mn) Vitesse d’avance

Fv (kN) Effort axial de percage

Md (Nm) Couple de percage

P (Kw) Puissance consommee par la coupe
Temps de percage Durée du percage

Nombre de trous Nombre de trous réalisable avant la mort de
1’outil

Si nécessaire, il est possible de modifier les paramétres de coupe et de voir ainsi le résulta

L’écran suivant permet ces modification

Il est possible de modifier :
- vitesse de coupe
- vitesse de rotation
- avance par tour

~

- le type de lubrification

t.

Réf-cat. A1148

Forets hélicoidaux
extra-courts

Type UFL, HSS-E
Coupe & draite

2

Original: ¥e=56, n=1783, ¥f=.31, Em. 5% => Nombre trous=1166

Cotes: DIN 1897 |4
ReéF. ¥c n f ¥f|Lubrifianl Fv Md P|Temps /| Hombn
catalogue m/mn| tr/mn| mmftr| mm/mn kN Hm kW percage trou
p |A1148 56| 1783 0.3 553 |Em. 5% 1.3 33| 0,52 1.6 116
Modifier les valeurs de coupe x|
Al148
N Vitesze de coupe ¥Yc: m/mn [40-78]
\A Vitesse de rotation N: 17832 % Usmin  [1273-2496]
5 [ ] -
3 Avance par tour f: E_n mmitr  [.26-,37]
Lubrifiant: [Emulsion a 5% =] -

Enregistrer ['c

Fermer |
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FRAISAGE

L’écran principal fait apparaitre les opérations standards :

cas d'application

contournage

) hide

xAgandunnel

Continuer [EE‘\'

IIJ

Nous allons détailler uniqguement les opérations de contournage et de rainurage
CONTOURNAGE

dimensions
diamétre de ['outil d1:

profondeur de coupe ap:

Diamétre outil et caractéristiques — " lgeu de passe ae:
du contournage

Matériau de coupe
X HS5(-E)
[} HSS[-E] revétu
[¥ Carbure

Matériaux de 1’outil a cocher

type de denture
’opérati —» @ finition
Type d Operatlon (C ébauche-finition
() ébauche

Rainurage

dimensions
diamétre de I'outil d1:
profondeur de coupe ap:

largeur de passe ae:

Vous retrouvez le type de Matéiou de coupe
parametres et eléments a cocher ¥ HSS(E)

[% HSS[-E] revétu
[% Carbure

type de denture

@ finition
C
C

options

E [ porte & faux mini La:

D [axial] [ coupe au centre
[radial)

Queue de I'outil

(X cylindrique

[x cyl.avec méplat
X cone morse

[ fraise a trou

Type d'uszinage

@® Avec lubrifiant

C) A sec / micropulvérisation

oplions

[ porte & faux mini La:
[axial) x

s

Queue de l'outil

[* cylindrique
[* cylavec méplat
[% céne morse

-

Type d'usinage
® Avec lubrifiant

C A sec / micropulvénsation

]

]
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Vous devez alors sélectionner la
matiere de la piéce a usiner

Une fois les parametres de
I’opération entrés et sélectionnés,
vous accéder a la liste de choix
des outils disponibles.

Vous pouvez en sélectionner
plusieurs si vous le désirez.

Vous accéder alors aux
conditions de coupe pour
chacun des outils sélectionnés
(ici 2 outils ont été
sélectionnés)

Outils préconisés

Réf-cat. D2474TCN {
fraise 3 dents VHM. série —
longue o

type N, hélice & droite 45°
carbure micrograin K30F

DIN 65271 Form A

0 Dutil sélectionné pour le calcul des valeurs de coupe

Matériau  |Revétem. |Morme dl|Tol

queu

K30F TICH 65271 Form A 14|h10

14 o

K30F Non 65271 Form A 14|h10

4

K30F TICH 6527K Form A 14|h10

14

K30F TICH 6527K Form B 14|h10

14

K30F TICH 65271 Form A 14|h10

14

K30F TICH 65271 Form B 14|h10

14

14

K30F Non 6527K Form B 14|h10
K30F Non 6527K Form A 14|h10

vanr T _ rEAT

NN ENENENES

14'

‘ UQ) Aide |xAhandonnel

& Zoom ||J%ommandell

@] Revenir |Cuﬂtinuel @l

\L\sta des outils appropries, classés par ordre de préférence!

Yaleurs de coupe

Réf-cat. D2474TCN | 3}
fraise 3 dents YHM, série —
longue h
type N, helice & draite 457 —{
carbure micragrain K30F W
& fa— |7 —=
DIN 6527L Form A - [
n fz Vi| vf plongée | Lubrifiant L T
t/mn mm| mm/mn mm#min m min
Bi57| 0.139] 2370 603 Em. 5% | 0.63) 150 66
4547 0,139 1898 569 Em. b% 0,52 150 79

Is¢




