QUESTIONNAIRE TECHNIQUE

Taraudage normal ou par déformation

Compilateur : Date:

Protocole:

Q Echantillonnage/quantité:

1 Commande/ Quantité:

1 Reclamation

Client:

référence client:

Tel: Fax:

e-mail:
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Particularités de la matiére:
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3. Machine marque et type: _ 7
Q Horizontal Q Autres
Avance Q Patronne Q Manuelle . Aller Retour
V¢ (m/min)
QHydraulique O Mécanique | Parameétres
de coupe
QCNC Aller Retour N ° tours (1/min)
% Prog. avance axiale
3.1. Broche (marque): Type de Mandrin Q lubrification axiale
Taraudage rigide : Taraudage compensé :

U Par pinces U Bridage -Fixation U Compensation axiale en compression et en extension
U Micro-compensation U Weldon U Seulement en extension
U Autres: U Autres:
4. Lubrifiant: Q Emulsion Q Huile Entiere Q Lubrification QAir

Minimale (MMS)

5. Problématique :

6. Données de la concurrence:

Revétement : Resa:
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