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1°/ Processus de fabrication du GLOBOFLATOR

PIECE n° 554576522 WMatidre : X2 Cr Ni 18 10
m L M&“‘Mﬁr LATOR N de coulée : 225253460
O Ne CLIBELLE mm MAGHINE Observation
1 RECEPTION R&m
2 ATTENTE OPERATION STO
3 DECOLLETAGE ML MS 52C Contréle /prélévement
4 LAVAGE LAY
5 GRAVAGE GRA Contréle /prélévement
6 ATTENTE OPERATION 8TO
7 LAVAGE LAV
8 ATTENTE OPERATION 8TO
9 TRAITEMENT SURF SITRAIT Bichromatage
10 CONTROLE 100% CONT
11 CONDITIONNEMENT COND

2°/ Représentation graphique :

S — T

DESIG

Désignation piece

Contrdle par prélévement

Attente opération !

Fabrication et contrble

Opération

Circulation

Tour CNC a six broches,
fabric

Y

INDEX
S 52G
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version reglable pour une

sation rentable de famille de pieces complexes avec

outillage intensif.

Six moteurs de broche indépendants avec possibilités d'utilisation d'un axe C.

Contrdle de la vitesse de coupe optimale et des temps de cycle courts.

12 chariots porte-outils indépendants pouvant étre équipés d'un ou deux axes de
déplacements commandés par une commande CNC.

Convient particulidgrement pour les familles de piéces grace a des réglages souples et
des vitesses de chargement et de déchargement rapides.

Usinage complet avec des outils en rotation dans toutes les positions de broche.

Effets d’amortissement important de 'axe Z possédant un guidage hydrostatique.
Accessoires pouvant étre montés sur le tour :  appareils a tarauder, appareils a fraiser,
appareils a polygoner, unité de percage, appareil a chambrer, elc ...

I gy Broches de travail 6
Passage de barre maxi mm 52
Puissance a la broche kW 8
Couple Nm 115
Vitesse maxi T/min 5000
Durée indexage Seconde 1

Axe C 1

Chariots porte-outils 1

Nombre 12

Course X mm 90

Course £ min 160

Vitesse rapide m/min 15

Broches synchronisées 1

Outils pour usinage arriéres 1

Section du corps de Poutil 20 x 20
Rendement machine 0.8
Dimensions

LxixH 3430x1954x2907
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Piéce : CORPS GLOBOFLATOR
o e e Rl o Y Poste Td 1  Usinage du méplat (polygonage)
. = 554 556 500 (18gr) Mw\w &R &w“\ﬂ;\&“&“ﬂﬁ ‘\\“ﬁ Poste F4 :  Alésage finition Chariot transversal
Mafiére : X2 CrNi8 10 | Désignation:  DECOLLETAGE e Course outl
Ve - 120 m/min Machine outils :  INDEX M 8 520 Production : ...... p / min /i 'l Tours productifs :
N Programme : 30 000 pidces/imois Cadence : ...... See. AT
Poste T1:  Tournage ébauche wd?.2 ' . Broche frontale
Poste F1:  Pergage ébauche o220 Chariot transversal — Course outit 1 33

Course outil : 24
Avance :  0.08
Tours productifs : ............

Avance : 0.1
Tours productifs : 330

Poste T5 -

Chariot transversal
Course outil :  6mm
Avance . 0.04

Tours productifs : 150

Broche frontale
Courseoutil : ............
Avance : 0.1

@ Tours productifs : ............

Broche frontale

Poste T2 : Fongage ébauche 838.2
Poste F2: Pointage sur fond plat Chariot transversal
Course outil : ............
Avance : 0.08

Tours productifs : ............

Poste T6 : Trongonnage

Chariot transversal
Broche frontale Course outil : 22
Course outil : ............ Avance ©  0.08
Avance . 0.06 7] Tours productifs : 366
Tours productifs : ............ %

Contre broche
@ de la pince :  48mm
l.g prise de piéce : 8mm

Poste T30 : Fongage ébauche 942.3
Poste T31: Fongage pré coupe a30 Chariot transversal
Poste F3: Alésage demi finition Course outil : 9.5
Avance . 0.08

Tours productifs : 119

)

Qutillages :

6 pinces de @48mm pour broches principales
6 pinces d’avance barres g48mm

Prévoir pour le calcul des courses :

. Bmche frontale
Course outil :  32.2
Avance : 0.1

Tours productifs : 322 s - Sécurité axiale = 1 mm
e - Diameétre de garde = 49 mm

- Pour la profondeur de pergage (poste F1) prévoir 0.5 mm de surépaisseur

pour la finition DT3
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Matieres et groupes mm:ﬁ@.‘w@u mha\\eé:amﬁ‘mmmm des nox

Foret a plaguettes

Profondeur de pergage — 2xi)

indexables SD52

“\h NI
o
“\m T

O

Attachement IS0 9766

Groupe | Caloul de Matidres & usiner classées dans les groupes matidres
Wt puisSance
SECO [ Keld - Wec | AINGI | W- DN BS AFNOR JIS U
atolf
30414301 65 GG 78 10 304 §70 75 CN 1800 SUS 304 KECH 18 70
1750 020 | 304H | 14948 | X6 CeNi18 11 304 551 Z5 GN 18-09 SUS 304H .
° & 303 1.430% X1 CrNIS 18 9 303 831 Z8 CNF 18-09 SUS 303 X10CrMis 18 09
ne 8 304L | 14306 | X2 CNi 18 10 304 S11 Z3 CN 19-11 SUS304L |  XECINI 18 11
306 | 14312 | XBCNi 1812 306 §19 - SUS 305 XBCrNi 19 10
302 - X12 CrNi 18 9 302 531 Z10 GN 18-09 SUS302 | X10CINi 18 09
301 1.4310 X12CrNi17 7 301 321 £11 CN 17-08 SUS 301 X12CNi 17 07
CF-8 1.4308 X6 CiNi 18 9 304 C15 £6 CN 18-10M 8C8 13 -
321 | 14541 | X6 CNiTi 1810 | 321 § 31 76 CNT 18-10 SUS 321 | XeCmiTi 18 11
1900 020 | 347 | 14550 | XGCMNIND1B10 | 347S31 | 76 CNNb 18-10 SUS347 | XGCINND 18-11
316 1.4436 #5 CrNiMo 1713 3 3168533 26 CND 19-12-03 SUS 316 XOSCiNiMo 17 13
316Ti 1.4571 | X8 CiNifoTi 17122 | 3208 31 - - XBCrNiTi 18 11
316 1.4401 X5 CyNiMo 17 122 316 S 31 Z7 CND 17-11-02 SUS 316 X5CiNiMo 17 12
316l | 14404 | X2CrNiMo17132 | 316511 | Z3ICND17-12:02 | SUS316L | X2CrNiMo 17 12
316Ti 14571 X6 CrNiMoTi 17122 t 3208 31 26 CMNDT 17-12-02 - X6CrNIMoTi 17 12
. 316L | 14435 | X2CiNIMo 18143 | 316513 | Z3CNC 161403 | SUS316L | X2CriiMo 17 13
n°sy 317 1.4449 X5 CiNiMo 17 13 317 S 16 - SUS 317 -
3108 1.4845 X12 CrNiMo 25 20 310816 Z12 CN 25-20 SUH 317L X&CrNi 25 20
317L 1.4428 X2 CiNiMo 18 16 4 3175 12 Z£2 CND 19-15-04 - X2CrNiMo 18 16
- 1.4418 X4 CiNiMo 16 5 - Z6 CND 16-04-01 SUS 304 LN -
314LN 1.4311 X2 CrNiN 18 10 304 S 61 22 CN 18-10 AZ SUS 308 S X2CrNiN 18 11
3088 1.4833 X6 CrNi 22 13 3098 13 215 CN 24-13 8CS 14 X6CRNi 23 14
CF-8M | 14408 | X6CrNiMo1810 | 304C 15 - -
S44400 | 14521 | X1 CrMoTi 182 - - SUS 444 -
2050 0.20 {202 1.4371 X3 CrvinNiN 1887 284S 16 Z8 CMN 18-08-05 SUS 202 -
S30815 | 1.4893 |  XB CeNiND 11 - - - -
CAG-NM 1.4313 X4 CrNi 13 4 425 C 11 Z4 CND 13-04 M 5CS5 X6CriNi 30 04
n°40 660 1.4980 X5 NiCFTi 25 15 - 78 NCTV 25-15 B FF B -
S31726 | 1.4439 | X2 CNiMoN 17 135 ) 73 CND 18-14-06 AZ . -
330 14864 |  X12 NiCrSi 16 NA 17 Z12 NCS 35-16 SUH 330 -
309 - X156 CriNi 23 13 3098 24 215 CNS 20-12 - -
310 1.4841 X156 CriNiSi 25 20 314 8 31 Z15 CNS 25-20 - X16CrNiSi 25 20
REFERENCES : Percage — Plaquettes

T200D

gueties revétues CVD

T200D est un choix judicieux pour les percages des aciers, des inox et des fontes. T200D combine une bonne résistance a
Pusuie et une bonne ténacité.
TiC 7 Ti (G,N) + TiN

T2000D

Choix de base pour les aciers et des fontes.
T2000D est une nouvelle génération de nuances étudides pour le pergage.
TR000D a été développé@ pour obtenir une résistance & 'usure exceptionnelles. Cette combinaison en fait une nuance
polyvalente gui peut étre utilisée pour la plupart des applications de pergage.
T {C, N) + Al Os + TIN

T3000D

Nuance universelle

TiC 1 Ti (C,N) + TiN

{

{
!

La plus tenace des nuances pour les opérations difficiles nécessitant une résistance de Paréte de coupe. Le T3000D est adapté
pour les basses vitesses de coupe et opérations instables. C'est une nuance trés fiable.

@ Foret | Prof Maxi PO Dimensions en mm Types de plaquette Réglage radial
(mm) | pergage Référence fe [ des | k| bs | dum [Dom| Plag. Centre Plaq. périph - &
15 30 SDH2-15-30-25R7 1211661 66 | 345 | 25 | 45 | SPGK 0502-C1 | SCGX 050204.. | 03 0.3
5.5 31 SDHL-18.5-31-28R7 |122] 66 | 56 136.75| 25 | 45 | SPGX 0502-C1 | SCEGX 050204.. | 03 0.35
16 32 S5D52-16-32-25R7 123 67 | 56 | 37 25 | 45 | SPGX 0502-C1 | SCGX 050204., | 015 0.4
16.5 33 SD82-16.5-33-26R7 (1241 68 1 56 [ 3875 25 [ 45 | SPGX 0502-C1 | SCGX 050204.. | 015 0.4
17 34 SDH2-17-34-28R7 125169 | 56 | 395 | 25 | 45 | SPGX 0502-C1 | BCGX 050204.. | 0.15 0.5
17.5 35 S082-17.5-36-28R7 | 126 70 | 56 [40.75; 25 | 45 | SPGX 0602-C1 | SCGX 050204.. | 05 0.5
18 36 S5D52-18-36-25R7 1271 71 1 56 | 42 25 |45 | SPGX 0602-C1 | SCGX 050204.. | 0.35 0.2
18.5 37 SD52-18.5-37-28R7 (128( 72 | 56 14325 | 25 | 45 | SPGX 0602-C1 | SCGX 050204.. | 035 | 0.25
19 38 SD52-19-38-26R7 120173 | 56 | 445 | 25 | 45 | SPGX 0602-C1 | SCGX 060204.. ; 03 0.35
20 40 SD52-20-40-26R7 1311 75 | 56 | 47 25 | 45 | SPGX 0602-C1 | SCGN 060204.. ;] 02 0.5
21 42 SDE2-21-42-28R7 133177 | 56 | 495 | 25 | 45 | SPGX 0602-C1 | SCGX 060204.. | 0.1 0.5
22 44 SD52-22-44-28R7 135179 | 56 | 82 25 | 45 | SPGX 0703-C1 | SCGX 060204.. | 05 04
23 46 SD§2-23-46-2BRT 1371 81 | 56 | 545 | 25 | 45 ) SPGX 0703-C1 | SCGX 070308.. | 05 0.4
24 48 SD52-24-48-25R7 139 83 ( 56 | 57 25 | 45 | SPGX B703-01 | SCGX 070308.. | 05 05
25 50 SD§2-28-50-32R7 145 85 | 60 | 57 32 | 50 | SPGX 0703-C1 | SCGX D70308..| 03 0.5
26 52 SD§2-26-52-32R7 147 1 87 | 60 } 59.5 | 32 | 50 | SPGX 0703-C4 | SOGK 070308.. | 0.1 0.5
27 54 S0§2.-27-54-32R7 149} 89 ) 60 | 62 32 1 50 | SPGX 0903-C1 | SCGX 070308..| 0.5 0.2
28 56 SD§2-28-56-32R7 161191 | 60 | 645 | 32 | 50 | GPGX 0903-C1 | SCGX 09T308,,.] 05 0.35
29 58 $D§2-29-58-32R7 153, 93 | 60 | &7 32 | 50 | SPGX 0903-C1 | SCGX 09T308..] 05 0.5
30 60 SDS2-30-60-I2R7 165) 95 | 60 | 695 | 32 | 50 | SPGX 0903-C1 | SCEX 09T308.. ) 035 0.5
31 62 SD52-31-82-32R7 1574 97 | 68 | 72 32 1 50 | SPGX 0903-G1 | SCGX 097308..| 02 0.5
32 64 SD52-32-64-40R7 167 | 99 | 68 | 70 40 | 59 | SPGX 0903-C1 | SCEX 09T308.. ) 015 0.5
33 66 SD52-33-66-40R7 169 1101 | @8 | 725 | 40 | 59 | SPGX 11T3-C1 | SCGX 08T308..| 05 0.5
34 68 SD52-34-88-40R7 171,103 ) @8 | 75 40 | 59 | SPGX 1MT3-C1 | SCGX 09T308.,| 05 0.5

Une nuance micrograin trés tenace pour 'usinage des réfractaires base Ni, Ci, Fe et Ti. Le T250D est également le choix de

oxydation.
TIN

T250D base pour le pergage des inox difficiles. La combinaison du substrat micrograin et du revétement (Ti, AN assure une bonne
dureté ot une résistance a Voxydation.
(Ti, ADN + TiN
Nuance pour la plaguette du centre. Le T400D est fe substrat micrograin le plus tenace qui offre la stabilité la meilleure. La
T4000D combinaison de cette nuance micrograin et du nouveau revétement (Ti, Al) N assure une bonne dureté et une résistance 3
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Percage — Formules de calculs

Effort de coupe Puissance absorbée

Fo = AT . Ke Po = Fe . Ve

60 000 . n

(N) (kW)
couple Section du copeau

Mc = . ke . D2, sink AT = f . rayon du foret

1000 8

(Nm) (mm?)

f: Avance travail par tour. (mmftr)
\i Avance travail par minute. (mm/min)
Kc: Force de coupe spécifigue. (N/mm?)
n: Rendement machine. (%)

Pour les forets a plaquette : K = 90°
sinkK= 1

Pour les forets monobloc K = 70°

et brasés : sinkK = 0.94

Extrait du tableau :

Valeurs moyenne de Kc en percage

1 1800
2 1950
3 2100
4 2300 ,
5 2600 |
6 2800 |
7 4000
8 2600
9 2800
10 2850
19 3100
12 1400
13 1600
14 1900
15 2400

Pergage - Forets a plaquettes - Nuances - Conditions de coupe
S

TP22 0.05
86 | TP22 | -86 | TP40 | 0.06 | 0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.14 | 0.15
-§6 Th22 -86 TR40 | 0.10 0.12 0.14 0.16 0.18 0.19
-36 TP22 -86 TR40 | 0.10 0.12 0.14 0.16 0.18 0.19
-85 TP22 -86 TP40 | 0.0.8 0.1 0.12 0.14 0.16 0.18
-85 T40 -86 TP40 | 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09
- TR40
-$5 P40 -86 SE0M 0.03 0.04 0.05 0.07 0.08 0.09
-86 TP15 -86 | TP40 | 0.12 0.14 0.16 0.18 0.20 0.24
-86 P18 -86 TP40 | 0.10 0.12 0.14 0.16 0.18 0.22
-86 TR15 -86 TP40 | 0.04 (.06 0.08 0.10 0.12 0.14
GCalcul du débit et de la pression du lubrifiant
2
R o
MM

g M
g & "
£ e
g« o
= -
T oos

15 20 25 30 35 40 45 50 55

60 Diamdire du foret



a

Appareil a polygoner et a frais

er les

Accessoire pour tours

multibroches utilisé pour la —
création de polygones, de filets '
ou de rainures sur piéces en
rotation.

Exemples d'utilisations

fi

lets

i

R.1:1

Formules :

1°/ Défaut généré par la piéce . (Dp)
Dp = @ piéce fraisée — cote sur plat

2

2°/ Défaut généré par 'outil . (Do)

Do = rayon fraise - "\/(mym fraise* - 8.26%)

e P
CONTRE-TOURNANT

R

3°/ calcul du défaut de forme : (Df)

Df = défaut généré par la piéce - défaut génér

I d

par I'outil

\ ..& ey e

P —

| e

et

e

L

Avance Fig. 1

Pinces de serrage et d’avance pour tour multibroches TORNOS

1% S| —_—

Série 9000

&

25 35 94 15°30° | M25x1 16 14 12
| 205 22.8 98 15°30" | M20x0.75 16 14 12
Tornos AS16
35 45 107 15°30" | M33x1 22 19 16
29.7 116 15°30° | M27x1 22 19 16
Tornos BS 22/8
Pinces de serrage et d’avance pour tour multibroches Index Série 9000

415 84 15° M28x1 16 14 11

25 88 15° M23x1 16 14 11

62 82.4 180 15° M58 x1.5 42 36 30

50 54 170 15° M50x1.5 42 36 30

Index MS 42 C

92 156 15° M65 x2 50 43 35

60 156 15° M57x2 50 43 35

abo6 PN T D16





