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      CATALOGUE GÉNÉRAL 2020 / 21 OUTILS DE PRÉCISION POUR LE DÉCOLLETAGE ET LA MICROMÉCANIQUE Bienvenue! La philosophie d’UTILIS est de travailler main dans la main avec vous. Cela nous permet de savoir et de comprendre ce dont vous avez besoin. Et cette connaissance est notre moteur pour la prochaine «innovation multidec®». Depuis plus de 25 ans, nous développons d’excellents outils de précision sous la marque «multidec ®». Ceux-ci sont spécialement conçus pour relever les défis des secteurs horloger, médical et dentaire. Et ils vont même bien au-delà et sont également utilisés dans les industries automobile, aéronautique et électronique ainsi que dans de nombreux autres secteurs. Chers clients, chers partenaires, cette nouvelle édition présente comme toujours nos produits éprouvés ainsi que de nombreuses nouveautés et améliorations de produits. N’hésitez pas à nous faire part de vos défis afin que nous puissions trouver ensemble la meilleure solution pour vous. Je suis convaincu que nous y arriverons! Au nom de l’ensemble du personnel, je souhaite vous remercier pour vos nombreuses années de fidélité et les nombreuses années passionnantes et fructueuses à venir. Nous vous souhaitons beaucoup de succès et surtout beaucoup de plaisir avec nos produits et services. Bien à vous, Mario, directeur (CEO) Commandez de manière simple et efficace Votre service client pour la Suisse Votre service client pour la France Fon +41 52 762 62 62 Téléphone +33 4 50 96 36 30 Fax +41 52 762 62 00 Téléfax +33 4 50 96 37 93 orders @ utilis.com contact @ utilis.com La boutique en ligne, rien de plus facile! www.utilis.com Votre interlocuteur L'entreprise UTILIS 4 Légende 8 Informations techniques 11 multidec®-CUT 33 Outils à plaquettes amovibles multidec®-ISO 173 multidec®-TOP 305 multidec®-BORE MICRO 335 multidec®-BROACH 369 Outils en carbure monobloc multidec®-DRILL 375 multidec®-THREADMILL 381 multidec®-GRAVER 395 Outils de tourbillonnage multidec®-WHIRLING 399 multidec®-SHORT 467 multidec®-BACKTOOLS 475 multidec®-MODULINE 517 multidec®-KMTM 529 Systèmes d'outillage … 465 multidec®-HSK 537 multidec®-PSC 549 multidec®-MULTITASK 559 multidec®-ESCOMATIC 583 multidec®-TORNOS DECO 591 Outils spéciaux multidec4you® 600 multidec®-LUB 605 Système d’arrosage 619 Accessoires … 603 multidec®-TAPER-IN 643 Tournevis 651 Pinces / Douilles de réduction 654 Index des désignations 656 4 OUTILS DE PRÉCISION POUR LE DÉCOLLETAGE ET multidec ®-CUT 1600 / 3000 multidec ®-CUT 1700 multidec ®-ISO / -TOP 5 LA MICROMÉCANIQUE multidec ®-WHIRLING multidec ®-BORE MICRO / -BROACH / -THREADMILL multidec ®-MULTITASK 6 Future since 1915 – Des idées qui changent le monde La société UTILIS SA est un des leaders mondiaux dans le domaine des outils de précision destinés à la microméca- nique – Votre partenaire pour l’enlèvement de copeaux. Nous développons des solutions technologiques de pointe depuis plus de 100 ans et nous vous proposons des produits et des services à la pointe de la technologie. Dans la seconde moitié du 19e siècle, plus précisément en 1868, les frères Ernst ont fondé un atelier mécanique à Müllheim. L’atelier devient une société anonyme le 9 novembre 1915, date de naissance d’UTILIS SA. Tout s’est ensuite développé étape par étape, de manière continue et avec engagement. Savez-vous d’où provient le nom «UTILIS»? Utilitaire, du latin signifiant utile, profitable, avantageux. Depuis la fondation, notre objectif est le développement et la production d’outils de haute qualité qui apportent des avantages durables à nos clients. Il ne s’agit pas de profits à court terme, mais de création de valeur durable par le biais d’un leadership et d’une différenciation sur le marché. En tant qu’entreprise suisse de tradition familiale et de taille moyenne, il est logique pour nous d’attacher une grande importance à la qualité et à la proximité avec nos clients. Les produits, les technologies et les services d’UTILIS sont particuliers. Nos exigences: vous proposer des produits qui établissent la référence dans tous les domaines. Nous y parvenons uniquement par nos actions de recherche, développement et fabrication en interne. Nous avons donc sciemment décidé de fabriquer nos produits en marque propre «multidec®» en Suisse. Cela nous permet de garantir que tous nos produits répondent aux exigences de qualité élevées d’UTILIS. Voilà pourquoi nous avons posé les jalons pour l’avenir avec, entre autres, l’achèvement de notre bâtiment d’extension en 2018. C’est la seule façon de nous assurer de pouvoir répondre aux attentes élevées de nos clients en matière de qualité, de précision et de performance. Nous employons actuellement plus de 80 personnes sur notre site de Müllheim et nous sommes représentés dans plus de 60 pays à travers le monde. Cela nous remplit d’une grande fierté, nous engage et nous motive à toujours conserver une longueur d’avance à l’avenir. 7 INNOVATIONS DANS CE CATALOGUE Le revêtement révolutionnaire «TX+» … pour une productivité maximale … 22 Plus grand choix de plaquettes ISO INNOVATIONS … pour plus de flexibilité … 172 Brise-copeaux fabriqué au laser «GS12» … pour un contrôle maximal des copeaux … 109 Outils spéciaux spécifiques aux clients «multidec4you ®» … quand les outils standards atteignent leurs limites … 600 8 Légende Les informations concernant l’utilisation des outils multidec® dépendent du type d’usinage. Des symboles faciles à interpréter donnent des informations sur la gamme de produits ainsi que leurs applications principales. Dimensions Elles sont indiquées en millimètres (mm); les valeurs en pouces (inch) sont converties. Références des pages 12… Voir page(s) 12 et suivantes (exemple) Conseils d’utilisation Emploi recommandé Emploi possible – Emploi non recommandé Disponibilité ¢ Standard Semi-standard (sur demande du client) ¢ Standard ............................................................................................................................... Nouveau (dans ce catalogue) Semi-standard (sur demande du client) ................................ Nouveau (dans ce catalogue) ¢ Fin de vie Important: La nuance de carbure UHM30 est en fin de vie et sera remplacée par la nouvelle nuance UHM20. Classification des matériaux Les informations concernant l’utilisation des outils multidec® dépendent de la matière à usiner. C’est Aciers (non alliés, faiblement alliés, fortement alliés) pourquoi les matériaux sont classés par le même code de couleurs normalisé dans tout notre catalogue: Aciers inoxydables Titane et alliages de titane Métaux non ferreux (or, aluminium et laiton) Matières dures Désignation de commande Lors de la commande il est nécessaire de choisir la nuance de carbure qui convient pour votre application, ainsi que l’éventuel revêtement à y apporter. Vous trouverez ici les informations correspondantes ( …). Désignation de commande Carbure 20 – – – UHM 20 HPX UHM 20 TX+ L R UHM 20 1605-0.5-1.5 L … 1605-0.5-1.5 R … ¢ ¢ Exemple: 1605-0.5-1.5 L UHM 20 1605-1.0-2.5 L … 1605-1.0-2.5 R … ¢ ¢ 1605-1.5-3 L … 1605-1.5-3 R … ¢ ¢ Légende 9 Information sur les emballages Les étiquettes des produits servent non seulement à l’identification du contenu, mais aussi à connaître les matières que l’outil peut usiner. Le code couleur ISO est utilisé pour identifier les compatibilités avec les matières. Le numéro d’article UTILIS, la désignation, le numéro de série de fabrication, ainsi qu’un code-barres figurent sur l’emballage des produits UTILIS (multidec ®). Article no. 137212 P456321 3002 - 1.50 - 8L SC UHM20 HX Code-barres (DataMatrix) Numéro de production Article no. 121114 VPGT 1003008 FL TOP UHM20 HX Matières dures Titane Les non ferreux Fonte de fer Acier inoxydable Acier Conseils d’utilisation .................................................... 8 Exécution de porte-outil/plaquette L’identification «gauche» ou «droite» du porte-outil se fait en fonction de L N R l’endroit où se trouve la plaquette, selon le dessin ci-dessous (vue de dessus, plaquette vers soi). Photos Les outils sur les photos sont affichés dans leur version «à droite» (des excep- Outil à gauche Outil neutre Outil à droite tions sont possibles). La couleur des outils sur les photos n’est pas contrac- tuelle. Lignes de produits Pour répondre aux nouvelles exigences de la production moderne, il n’est pas toujours nécessairement indiqué d’utiliser les outils les plus sophistiqués, mais d’utiliser les plus adaptés aux exigences. En d’autres termes, utiliser le «juste nécessaire»: plus la pièce à usiner est précise et sophistiquée, plus l’outil doit être précis. Par conséquent, notre gamme de produits a été divisée en trois classes de précision différentes. Votre avantage: vous achetez la qualité, qui est effective- ment nécessaire. Ligne de produits Description La PREMIUM-LINE comprend des outils avec les plus hautes exigences de précision, en particulier pour la production de micro-pièces: des tolérances de dimensions très serrés, des rayons précisément exécutés, une haute M-LINE qualité d’état de surface, ainsi qu’une répétabilité élevée, sont les caractéristiques de cette ligne. PREMIU La fabrication de ces outils haut de gamme exige un effort supplémentaire considérable en matière de production, ce qui justifie le prix plus élevé de cette ligne de produits. La STANDARD-LINE répond à des hautes exigences de qualité, qui sont demandées pour des outils utilisés dans INE la production de petites pièces: des tolérances dimensionnelles serrées et une haute qualité d’état de surface sont STA NDARD-L mises en œuvre ici. Ce sont des standards de qualité qui positionnent très bien les produits de cette ligne dans un large éventail d’applications. La VALUE-LINE est basée sur les exigences connues de la STANDARD-LINE. Les principaux composants, comme les plaquettes et les porte-outils, sont fabriqués avec les tolérances dimensionnelles courantes dans le secteur. IN E VALUE-L Conçue pour la réalisation de pièces Low-Cost, cette classe offre un standard de qualité optimal. Les tolérances plus importantes et les qualités de surface moins exigeantes réduisent considérablement l’effort de production, ce qui entraîne un prix inférieur par rapport à la ligne standard. Notes 10 Informations techniques Qualité de surface 12 11 Augmentation de l’avance avec le système TOP 13 Classification des matériaux 14 Caractéristiques et domaines d’application pour carbure, cermet et acier rapide 20 Caractéristiques et domaines d’application pour diamant 21 Caractéristiques et domaines d’application des revêtements 23 Tableau de comparaison entre la résistance à la traction et la dureté 23 Causes et remèdes des différentes usures 24 Problèmes et remèdes en cas d’usure 25 Situations d’usinage 26 Système de dénomination (ISO) 28 Formules 31 Qualité de surface 12 Les valeurs d’état de surface sont définies par la norme DIN-ISO comme suivant: – Profondeur de la rugosité individuelle Z1 … Z5 C’est l’écart vertical entre le point le plus élevé et le point le plus bas du profil de rugosité R à l’intérieur de la longueur de référence individuelle l e. – Profondeur moyenne de la rugosité Rz (DIN 4768) C’est la moyenne arithmétique des différentes profondeurs de la rugosité de 5 longueurs de référence adjacentes I e. – Rugosité moyenne arithmétique Ra (DIN 4768) C’est la moyenne arithmétique des valeurs absolues des écarts du profil de rugosité R par rapport à la ligne moyenne, à l’intérieur de la longueur de référence I m. – Profondeur de la rugosité max. Rt (DIN 4768/1) C’est l’écart entre la ligne de la bosse et la ligne du creux à l’intérieur de la longueur de référence d’un profil filtré selon DIN 4768, feuille 1. Rugosité moyenne arithmétique Ra Rugosité individuelle Z Rugosité maximale Rt Rugosité de surface obtenue, en fonction de l’usinage Rugosité Super finition Finition Ébauche Symboles de surface selon ISO 1302 0.025 0.05 0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 3.2 6.3 12.5 25 50 Indices de rugosité N1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9 N10 N11 N12 Rugosité moyenne arithmétique Ra (µm) 0.025 0.05 0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 3.2 6.3 12.5 25 50 Profondeur de la rugosité Rz (µm) 0.025 0.63 1 1.6 2.5 4 – 6.3 10 16 – 25 40 63 100 160 Rugosité théorique r r =r Rayon de pointe (mm) 250 R t (μm) Rt = Rugosité théorique (µm) 200 f = Avance (mm) 150 100 f f 50 0 Forme standard 0.04 0.08 0.12 0.16 0.20 0.24 0.28 f (mm) – r = 0.05 mm – r = 0.10 mm – r = 0.20 mm – r = 0.40 mm – r = 0.80 mm Augmentation de l’avance avec le système TOP 13 En utilisant une plaquette de système TOP, montée sur un porte-outil à 93º, l’avance peut être augmentée jusqu’à 2 fois la valeur actuelle. Ainsi le temps d’usi- nage peut être diminué, tout en conservant la même qualité de surface. Vous pouvez voir le principe dans l’exemple suivant: 93° 93° ap N6 ap N6 Ra 0.8 μm Ra 0.8 μm f 2×f Rz (Rt) 6.3 μm Rz (Rt) 6.3 μm Porte-outil 93° Porte-outil 93° Rayon 0.8 mm Rayon 0.8 mm Plaquette multidec®-TOP Classification des matériaux 14 Aciers (non alliés, faiblement alliés, fortement alliés) Catégorie Numéro du Normes Désignation du Dureté matériau marché DIN ISO AFNOR AISI/SAE/ASTM JIS (HB) A573-81 65, I 1.0116 St37-3 – E24-U, E24-3, E24-4 – – 125 A573 Gr. 58 I 1.0144 St44-3 – E28-4 A573-81 – – 125 I 1.0301 C 10 – AF 34 C, XC 10 – S 10 C – 125–155 C18, AF3 7 C 12, I 1.0401 C 15 – 1015, 1016, 1017 S 15 C – 98–178 XC 18, CC12 AF 42 C 20, 1 C 22, I 1.0402 C 22 – 1020, 1023 S 20 C, S 33 C – 149–225 XC 25 C 35, 1 C 35, I 1.0501 C 35 – 1035 S 35 C, S 35 CM – 178–225 AF 55 C35, XC 38 C 45, 1 C 45, I 1.0503 C 45 – 1045, 1043 S 45 C, S 45 CM – – AF 65 C 45 C 54, 1 C 55, I 1.0535 C 55 – 1055 S 55 C, 1 C 55 – –255 AF 70 C 55 I 1.0570 St52-3, S355 J2G3 C – E 36-3, E 36-4 – SM 50 YA – 180 C 60, 1 C 60, I 1.0601 C 60 – 1060 S 58 C – –255 AF 70 C 55 11 SMn 28, I 1.0715 11 SMn 30, 9 SMn 28 S 250 1213 SUM 22 – 107–169 9 SMn 28 11 SMnPb 30, 11 SMnPb 28, SUM 22 L, SUM 23 L, I 1.0718 S 250 Pb 12 L 13 – – 9 SMnPb 28 9 SMnPb 28 SUM 24 L I 1.0721 10 S 20 – 10 F 1 1108 – – 125–155 I 1.0722 10 SPb 20 – 10 PbF 2 11 L 08 – – – I 1.0726 35 S 20 – 35 MF 6 1140 – – – I 1.0727 46 S 20 – – – – – 178–214 I 1.0728 60 S 20 – – – – – – I 1.0736 11 SMn 37, 9 SMn 36 – S 300 1215 SUM 25 – – 11 SMnPb 37, 11 SMnPb 35, I 1.0737 S 300 Pb 12 L 14 – – – 9 SMnPb 36 9 SMnPb 36 I 1.0756 35 SPb 20 – – – – – – I 1.0757 46 SPb 20 – – – – – – I 1.0758 60 SPb 20 – – – – – – I 1.0760 38 SMn 28 – – – – – – I 1.0761 38 SMnPb 28 – – – – – – I 1.0762 44 SMn 28, ETG 100 44 SMn 28 – AISI 1144 – – 320 I 1.0763 44 SMnPb 28 – – – – – – II 1.0904 55 Si 7 – 55 S 7 9255 – – 235–290 II 1.0961 60 SiCr 7 – 60 SC 7 9262 SUP 7 – 245–310 I 1.1121 C 10 E, Ck 10 – XC 10 – S 10 C, S 9 CK – – I 1.1141 C 15 E, Ck 15 – XC 12, XC 15, XC 18 1015 S 15, S 15 CK – 149–184 I 1.1157 40 Mn 4 – 35 M 5, 40 M 5 1039 – – – I 1.1165 30 Mn 5 – 30 M 5 – SMn 433 H, SCMn 2 – 238–280 I 1.1167 36 Mn 5, GS-36 Mn 5 – 35 M 5, 40 M 5 1335, 1541 SMn 438, SCMn 3 – –217 I 1.1170 28 Mn 6 – 20 M 5, 28 Mn 6 1330 SCMn 1 – 223–255 I 1.1183 Cf 35 – XC 38 H 1 TS 1035 S 35 C, S 35 CM – – C 45, 2 C 45, I 1.1191 C 45 E, Ck 45 – 1042, 1045 S 45 C, S 45 CM – 207–255 XC 42 H1, XC 45 2 C 55, XC 55 H1, I 1.1203 C 55 E, Ck 55 – 1055 S 55 C, S 55 CM – 229–255 XC 54, XC 55 I 1.1213 Cf 53 – XC 48 H 1 TS 1050, 1055 S 50 C, S 50 CM – – S 58 C, S 60 CM, I 1.1221 Ck 60 – C 60, 2 C 60, XC 60 1064 – 241–255 S 65 CM I 1.1231 C 67 S, Ck 67 – CX 68 – S 70 CM – –92 I 1.1274 C 100 S, Ck 101 – C 100, XC 100 1095 SUP 4, SK 4 CSP – – I 1.1545 C 105 U, C 105 W 1 – Y1 105 W 110 SK 3 – 190 I 1.1663 C 125 W – Y2 120 W 112 – – – I 1.1730 C 45 W – – – – – – II 1.2067 102 Cr 6, 100 Cr 6 – Y 100 C 6 L3 SUJ 2 – – III 1.2080 X 210 Cr 12 – Z 200 C 12 D3 SKD 1 – –225 III 1.2083 X 42 Cr 13 – Z 40 C 14 – SUS 420 J 2 – 225 III 1.2210 115 CrV 3 – 100 C 3 L2 – – –250 III 1.2311 40 CrMnMo 7 – – – – – –235 III 1.2343 X 38 CrMoV 5-1 – Z 38 CDV 5 H 11 SKD 6 – – III 1.2344 X 40 CrMoV 5-1 – Z 40 CDV 5 H 13 SKD 61 – –229 III 1.2355 50 CrMoV 13-15 – – – – – – III 1.2363 X 100 CrMoV 5-1 – Z 100 CDV 5 A2 SKD 12 – –241 Classification des matériaux Aciers (non alliés, faiblement alliés, fortement alliés) 15 Catégorie Numéro du Normes Désignation du Dureté matériau marché DIN ISO AFNOR AISI/SAE/ASTM JIS (HB) III 1.2365 X 32 CrMoV 3 3 – 32 DCV 28 H 10 SKD 7 – – II 1.2379 X 155 CrVMo 12 1 – Z 160 CDV 12 D2 SKD 11 – – II 1.2419 105 WCr 6 – 105 WCr 5, 105 Wc 13 – SKS 2, SKS 3, SKS31 – – III 1.2436 X 210 CrW 12 – Z 210 CW 12–01 – – – –250 III 1.2510 100 MnCrW 4 – 90 MWCV 5 O1 SKS 3 – – III 1.2516 120 WV 4 – 200 WC 20 F1 – – – II 1.2542 45 WCrV 7 – 45 WCrV 8, 45 WCV 20 S1 – – – III 1.2581 X 30 WCrV 9-3 – Z 30 WCV 9 H 21 SKD 5 – – III 1.2601 X 165 CrMoV 12 – – H 12 – – – II 1.2713 55 NiCrMoV 6 – 55 NCDV 7, 55 NCDV 7 L6 SKT 4 – – III 1.2714 55 NiCrMoV 7 – – – – – –350 III 1.2735 15 NiCr 14 – 10 NC 12 – SNC 22 – – III 1.2738 40 CrMnNiMo 7 – – – – – –350 Z 85 WDKCV 06-05- II 1.3243 HS 6-5-2-5, S 6-5-2-5 – – SKH 55 – –269 05-04-02 II 1.3255 HS 18-1-2-5, S 18-1-2-5 – Z 80 WKCV 18-05-04-01 T4 SKH 3 – –265 II 1.3343 HS 6-5-2, S 6-5-2 – Z 85 WDCV 06-05-04-02 M2 SKH 51 – –280 II 1.3344 HS 6-5-3, S 6-5-3 – Z 120 WDCV 06-05-01 M 3 Cl. 2, M 1 SKH 52, SKH 53 – – II 1.3346 HS 2-9-1, S 2-9-1 – Z 85 DCWV 08-04-02-0 H 41, M 1 – – – II 1.3348 HS 2-9-2, S 2-9-2 – Z 100 DCWV 09-04-02-02 M7 – – – II 1.3355 HS 18-0-1, S 18-0-1 – Z 80 WCV 18-04-01 T1 SKH 2 – –269 III 1.3505 100 Cr 6 – – 52100 SUJ 2, SUJ 4 – –207 II 1.5120 38 MnSi 4 – – – – – – STBA 12, STFA 12, II 1.5415 16 Mo 3, 15 Mo 3 – 15 D 3 A 204 Gr. A – – STPA 12 II 1.5423 16 Mo 5 – – 4419, 4520 SB 450 M, SB 480 M – – II 1.5622 14 Ni 6 – 16 N 6 A 203 – – – III 1.5680 X 12 Ni 5, 12 Ni 19 – Z 18 N 5, 5 Ni, Z 10 N 05 2515, 2517 SL 5 N 590 – – II 1.5710 36 NiCr 6 – – 3135 SNC 236 – – II 1.5732 14 NiCr 10 – 15 NC 11, 16 NC 11 3415 SNC 415, SNC 415 (H) – – II 1.5736 36 NiCr 10 – 30 NC 11 – SNC 631, SNC 631 (H) – – 12 NC 15, 14 NC 12, II 1.5752 15 NiCr 13, 14 NiCr 14 – 3310; 3312, 3316 SNC 815 – –255 13 NiCr 14 II 1.5755 31 NiCr 14 – 18 NC 13 – SNC 836 – – II 1.6510 39 NiCrMo 3 – – – – – –240 36 CrNiMo 4, II 1.6511 – 35 NCD 5, 40 NCD 3 9840 SNCM 439 – –250 GS-36 CrNiMo4 20 NiCrMo 2-2, SNCM 220, II 1.6523 – 20 NCD 2, 22 NCD 2 8615, 8617, 8620 – –212 21 NiCrMo 2 SNCM 220 (H) II 1.6546 40 NiCrMo 2-2 – 40 NCD 2 8640, 8740 SNCM 240 – – II 1.6580 30 CrNiMo 8 – 30 CND 8 – SNCM 431 – 375–430 34 CrNiMo 6, II 1.6582 – 35 NCD 6 4337, 4340 SNCM 447 – 296–350 GS-34 CrNiMo 6 18 CrNiMo7-6, II 1.6587 – 18 NCD 6 – – – 159–207 17 CrNiMo 6 II 1.6657 14 NiCrMo 13-4 – 16 NCD 13 9310 – – – II 1.7015 15 Cr 3 – 12 C 3, 15 Cr 2, 18 C 3 5015 SCr 415 – –174 II 1.7033 34 Cr 4 – 32 C 4, 34 Cr 4 5132 SCr 430 – –255 II 1.7034 37 Cr 4 – 38 C 4 – SCr 435 H – –255 II 1.7035 41 Cr 4 – 41 Cr 4, 42 C 4 5140 SCr 440 – –255 II 1.7045 42 Cr 4 – 42 C 4 TS 5140 SCr 440 – –255 II 1.7103 67 SiCr 5 – 67 SiCr 5 9254 – – – II 1.7131 16 MnCr 5 – 16 MC 5, 16 MnCr 5 5115 – – –207 II 1.7139 16 MnCrS 5 – 16 MnCrS 5 5115 – – –207 II 1.7147 20 MnCr 5 – 20 MC 5 – SMnC 420, SMnC 420 (H) – 296–372 II 1.7176 55 Cr 3 – 55 C 3 5155 SUP 9 – –280 II 1.7218 25 CrMo 4 – 25 CD 4 4130 SCM 420, SCM 430 – –255 SCM 432, SCM 435 H, II 1.7220 34 CrMo 4 – 34 CD 4 4130, 4135, 4137 – –255 SCCrM 3 II 1.7223 41 CrMo 4 – 42 CD 4 TS 4142 SNB 22, SCM 440 – – II 1.7225 42 CrMo 4 – 42 CD 4 4140, 4142 SCM 440, SNB 7 – 311–350 II 1.7228 50 CrMo 4 – – – – – 360–372 II 1.7262 15 CrMo 5 – 12 CD 4 – SCM 415 – – 13 CrMo 4-5, SFVA F 12, STBA 20, II 1.7335 – 15 CD 4.05 A 182–F11, F12 – – 13 CrMo 4-4 STBA 22 II 1.7361 32 CrMo 12 – 30 CD 12 – – – – Classification des matériaux 16 Aciers (non alliés, faiblement alliés, fortement alliés) Catégorie Numéro du Normes Désignation du Dureté matériau marché DIN ISO AFNOR AISI/SAE/ASTM JIS (HB) 12 CD 9-10, SFVA F 22 A/B, II 1.7380 12 CrMo 9-10 – A 182-F22 – – 10 CD 9-10 SCMV 4, SCPH 32-CF II 1.7715 14 MoV 6-3 – 14 Mo 6 K11591 – – – 51 CV 4, 50 CV 4, II 1.8159 50 CrV 4 – 6150 SUP 10 – –248 51 CrV 4 II 1.8161 58 CrV 4 – – – – – –255 II 1.8507 34 CrAlMo 5 – 30 CAD 6-12 – – – – II 1.8509 41 CrAlMo 7-10 – 40 CAD 6-12 E 7140 SACM 1, SACM 645 – –255 II 1.8519 31 CrMoC 9 – – – – – –248 II 1.8522 33 CrMoV 12-9 – – – – Nitrodur 8522 – 40 CrMoV 13-9, II 1.8523 – – – – – – 39 CrMoV 13-9 Aciers inoxydables Catégorie Numéro du Normes Désignation du Dureté matériau marché DIN ISO AFNOR AISI/SAE/ASTM JIS (HB) V 1.4000 X 6 Cr 13 – Z 8 C 12, Z 6 C 13 403 SUS 403 – –200 V 1.4001 X 7 Cr 14 – Z 8 C 13 FF 410 S SUS 410 S – 130–180 V 1.4002 X 6 CrAl 13 – Z 6 CA 13 405 SUS 405 – 130–180 V 1.4005 X 12 CrS 13 – X 12 CrS 13 416 SUS 416 – –220 V 1.4006 X 12 Cr 13 – Z 10 C 13 410, CA-15 SUS 410 – –220 VI 1.4016 X 6 Cr 17 – Z 8 C 17 430 SUS 430 – 240 VI 1.4021 X 20 Cr 13 – – – – – –230 VI 1.4027 GX 20 Cr 14 – Z 20 C 13 M – SCS 2 – 170–240 VI 1.4028 X 30 Cr 13 – – – – – –245 VI 1.4034 X 46 Cr 13 – Z 44 C 14 420 SUS 420 – –245 VI 1.4035 X 45 CrS 13 – – 420 F SUS 420 F – –245 VI 1.4057 X 17 CrNi 16-2 – Z 15 CN 16-02 431 SUS 431 – –295 V 1.4104 X 12 CrMoS 17 – Z 10 CF 17 430 F SUS 430 F – –220 X 6 CrMoS 17, V 1.4105 – Z 8 CF 17 430 FR – – –200 X 4 CrMoS 18 VI 1.4108 X 30 CrMoN 15-1 – – 5898 – – 200–240 X 70 CrMo 15, VI 1.4109 – – 440 A – – –280 X 65 CrMo 14 V 1.4112 X 90 CrMoV 18 – X 90 CrMoV 18 440 B SUS 44 B – –255 V 1.4113 X 6 CrMo 17-1 – Z 8 CD 17-01 434 SUS 434 – –200 VI 1.4123 X 40 CrMoVN 16-2 – Z 40 CDV 16-02 420 Mod – – –265 V 1.4125 X 105 CrMo 17 – Z 100 CD 17 440 C SUS 440 C – –255 V 1.4197 X 20 CrNiMoS 13-1 – – 420F Mod – – –220 V 1.4301 X 5 CrNi 18-10 – Z 6 CN 18-10 304, 304 H SUS 304 – –215 V 1.4305 X 8 CrNiS 18-9 X 10 CrNiS 18-9 Z 8 CNF 18-09 303 SUS 303 – –230 X 2 CrNi 19-11, Z 3 CN 19-11, V 1.4306 X 2 CrNi 19-11 304 L SUS 304 L, SCS 19 – –215 X 2 CrNi 18-11 Z 2 CN 18-10 V 1.4308 X 6 CrNi 18-9 – Z 6 CN 18-10 M CF-8 SCS 13 – 130–200 X 10 CrNi 18-8, Z 11 CN 18-08, V 1.4310 X 10 CrNi 19-8 301, 302 SUS 301 – – X 12 CrNi 17-7 Z 12 CN 18-09 V 1.4311 X 2 CrNiN 18-10 – Z 3 CN 18-10 Az 304 LN SUS 304 LN – –230 Z 4 CND 13-4, VI 1.4313 X 3 CrNi 13-4 – CA 6-NM SCS 5 – –320 Z 6 CN 13-4 VI 1.4317 GX 4 CrNi 13-4 – Z 8 CD 17-1 CA 6-NM SCS 6 – 230–350 X 5 CrNiMo 18-10, Z 6 CND 17-11, V 1.4401 – 316 SUS 316 – –215 X 5 CrNiMo 17-12-2 Z 6 CND 17-12-02 X 2 CrNiMo 17-12-2+S+Cu, V 1.4404 – Z3CND17-11-02 316 L SUS 316 F – –215 X 2 CrNiMo 17-12-2 V 1.4408 X 6 CrNiMo 18-10 – – CF–8M SCS 14 – 130–200 V 1.4410 X 2 CrNiMoN 25-7-4 – Z2 CND 25-07-04 Az F53 – – –230 V 1.4427 X 12 CrNiMoS 18-11 – – 316 L SUS 316 F – – X 2 CrNiMoN 17-13-3, Z 2 CND 17-13 Az, VI 1.4429 – 316 LN SUS 316 LN – –250 X 2 CrNiMoN 17-11-2 Z 3 CND 17-11-03 Az V 1.4435 X 2 CrNiMo 18-14-3 – Z 3 CND 18-14-03 316L SUS 316 L, SCS 16 – –215 Classification des matériaux Aciers inoxydables 17 Catégorie Numéro du Normes Désignation du Dureté matériau marché DIN ISO AFNOR AISI/SAE/ASTM JIS (HB) V 1.4436 X 5 CrNiMo 17-13-3 – Z 6 CND 18-12-03 316 SUS 316 – –215 V 1.4438 X 2 CrNiMo 18-15-4 – Z 2 CND 19-15-04 317L SUS 317L – –215 V 1.4441 X 2 CrNiMo 18-15-3 5832-1 – 316 LVM, F 138 SUS 316 – – V 1.4452 X 13 CrMnMoN 18-14-3 – – – – – – X 3 CrNiMo 27-5-2, SUS 329 J 1, SCS 11, VI 1.4460 – Z 5 CND 27-05 Az 329 – –260 X 8 CrNiMo 27-5 SCH 11 VI 1.4462 X 2 CrNiMoN 22-5-3 – Z2 CND 22-05-03 AZ 329 A – Uranus 45 N –270 V 1.4501 X 2 CrNiMoCuWN 25-7-4 – Z2 CNDUW 25-07-04 AZ F55 – Zeron 100 –230 VI 1.4507 X 2 CrNiMoCuN 25-6-3 – Z3 CNDU 25-07 AZ F61 – Uranus 52 N –185 V 1.4510 X 6 CrTi 17, X 3 CrTi 17 – Z 8 CT 17 XM 8, 430 Ti SUS 430 LX – –185 V 1.4512 X 5 CrTi 12, X 2 CrTi 12 – Z 6 CT 12 409 SUH 409 – –180 VI 1.4539 X 1 NiCrMoCu 25-20-5 – Z 2 NCDU 25-20 904 L – Uranus B6 –230 VI 1.4541 X 6 CrNiTi 18-10 – Z 6 CNT 18-10 321 SUS 321 – –215 X 5 CrNiCuNb 16-4, VI 1.4542 – Z7 CNU 17-04-04 630, 17-4 PH SCS 24, SUS 630 – –360 X 7 CrNiCu 16-4-4 VI 1.4543 X 3 CrNiCuTiNb 12-9 – – XM-16 – – – VI 1.4547 X 1 CrNiMoCuN 20-18-17 – Z1 CNDU 20-18-06 AZ F44 – – –250 VI 1.4548 X 5 CrNiCuNb 17-4-4 – – – – – –360 VI 1.4550 X 6 CrNiNb 18-10 – Z 6 CNNb 18-10 347, 348 SUS 347 – –230 V 1.4568 X 7 CrNiAl 17-7 – – 17-7 PH – – –230 V 1.4570 X6 CrNICuS 18-9-2 – – – – – –215 V 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17-12-2 – Z 6 CNDT 17-12 316 Ti SUS 316 Ti – –215 V 1.4581 GX 5 CrNiMoNb 19-11-2 – Z 4 CNDNb 18-12 M – SCS 22 – 130–200 V 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18-12 – – 318 – – 130–220 VI 1.4718 X 45 CrSi 9-3 – Z 45 CS 9 HNV 3 SUH 1 Pyrodur 4718 –300 X 10 CrAl 13, V 1.4724 – Z 13 C 13 405 SUS 405 – –192 X 10 CrAlSi 13 X 10 CrAl 18, V 1.4742 – Z 10 CAS 18 430 SUH 21, SUS 430 – –212 X 10 CrSiAl 18-1-1 VI 1.4757 X 80 CrNiSi 20 – – HNV6 SUH 4 – – X 10 CrAl 24, V 1.4762 – Z 12 CAS 25 446 SUH 446 – –223 X 10 CrAlSi 25 Z 9 CN 24-13, V 1.4828 X 15 CrNiSi 20-12 – 309 SUH 309 – –223 Z17 CNS 20-12 V 1.4841 X 15 CrNiSi 25-20 – Z15 CNS 25-20 314 – – 165–225 X 8 CrNi 25-21, Z 8 CN 25-20, VI 1.4845 – 310 S SUH 310, SUS 310 S – – X 12 CrNi 25-21 Z 12 CN 25-20 X 12 NiCrSi 35-16, VI 1.4864 – Z 20 NCS 33-16 330 SUH 330 – – X 12 NiCrSi 36-16 GX 40 NiCrSi 38-19, VI 1.4865 – – – SCH 15, SCH 16 – – GX 40 NiCrSi 38-18 V 1.4871 X 53 CrMnNiN 21-9 – Z 52 CMN 21-09 Az EV 8 SUH 35, SUH 36 – – X 10 NiAlTi 32-21, ® V 1.4876 – – 314 – NICROFER 3220 h 135–205 X10 NiCrAlTi 32-21 X 12 CrNiTi 18-9, V 1.4878 – Z 6 CNT 18-10 321 SUS 321 – 215 X 8 CrNiTi 18-10 X 20 CrMoV 12-1, VI 1.4923 – – – – – –270 X 22 CrMoV 12-1 V 1.4944 X 6 NiCrTiMoV 26-15 – – 660 – – –200 INCOLOY® Alloy VI 1.4980 X 6 NiCrTiMoVB 25-15 2 – – 453 – 248–341 A-286 VI 1.6359 X 2 NICoMo 18-8-5 – – – – MARVAL 18 – VI 2.4068 Nickel 201 – UNS N02201 – – – – NiCr19Fe18Nb5Mo3 VI 2.4668 – – – – INCONEL® Alloy 718 > 352 Ti1AlC VI 2.4711 CoCr20Ni15Mo7 – K13C20N16Fe15D7 F1058 – Phynox® KL – VI Co Cr Co Cr – – – – – – Classification des matériaux 18 Titane et alliages de titane Catégorie Numéro du Normes Désignation du Dureté matériau marché DIN ISO AFNOR AISI/SAE/ASTM JIS (HB) IV 3.7025 TiCP Grade 1 5832-2 T35 B 348, F67 KS-40 – ~120 IV 3.7035 TiCP Grade 2 5832-2 T40 B 348/265, F 67 KS-50 – ~150 IV 3.7034 TiCP Grade 2 5832-2 T40 B 348/265, F 67 KS-50 – ~150 IV 3.7055 Ti 3 (Grade 3) 5832-2 T50 F67 KS-70 – ~170 TiCP Grade 4, IV 3.7064 5832-2 T60 B 348, F 67, B265 KS-85 – ~200 TiCP Grade 4B TiCP Grade 4B, IV 3.7065 5832-2 – B 348, F 67 KS-85 – ~200 TiCP Grade 4 IV 3.7115 Ti Al 2.5 5n (Grade 6) – – B 348/TA 5E KS-115 AS – – IV 3.7134 TiCu 2 – – B 348, F 67 – – <260 Ti6AlV4 Grade 5, B265, B348, 4911, IV 3.7164 5832-3 TA6V KS-130 AV – ~310 TiAI 8 Mo 1 V 1 4928 B265, B348, 4911, IV 3.7165 Ti6AlV4 Grade 5 5832-3 TA6V KS-130 AV – ~310 4928 IV 3.7235 Ti 2 Pd (Grade 7) – – B 348/F 67 – – ~150 IV 3.7154 TiAl 6 Zr 5 – – B 348 KS-50 Pd – – IV 3.7194 Ti 3 Al 2.5V (Grade 9) – – B 348 KS-50 Pd – – IV 3.7225 Ti 7 (Grade 7) – – – – – ~150 IV 9.9367 TiAl6Nb7 5832-11 TA6Nb7 F1295 – Protasul – Métaux non ferreux (aluminium) Catégorie Numéro du Normes Désignation du Dureté matériau marché DIN ISO AFNOR AISI/SAE/ASTM JIS (HB) VII 2.1871 G-AlCu 4 TiMg – – – – – – VII 3.0205 Al99 – 1200 (A4) – – – – VII 3.0255 Al99.5 – 1050 A 1000 – – – VII 3.0275 Al99.7 – 1070 A – – – – VII 3.0285 Al99.8 – 1080 A – – – – VII 3.1255 AlCuSiMn – – 2014 – AVIONAL 14 – VII 3.1325 AlCuMg 1 – 2017 A (AU4G) – – AVIONAL 17 – VII 3.1355 AlCuMg 2 – 2024 (AU4G1) – – AVIONAL 24 – VII 3.1645 AlCuMgPb – 2030 (AU4Pb) – – – – VII 3.1655 AlCuBiPb, AlCu 6 BiPb – 2001 (AU5PbBi) – – – – VII 3.1754 G-AlCu 5 Ni 1.5 – – – – – – VII 3.2163 G-AlSi 9 Cu 3 – – – – – – VII 3.2315 AlMgSi 1 – – 6082 – ANTICORODAL 100 – VII 3.2371 G-AlSi 7 Mg – – 4218 B – – – VII 3.2373 G-AlSi 9 Mg – – – – – – VII 3.2381 G-AlSi 10 Mg – – – – – – VII 3.2382 GD-AlSi 10 Mg – – – – – – VII 3.2383 G-AlSi 10 Mg (Cu) – – A 360.2 – – – VII 3.2581 G-AlSi 12 – – A 413.2 – – – VII 3.2582 GD-AlSi 12 – – A 413.0 – – – VII 3.2583 G-AlSi 12 (Cu) – – A 413.1 – – – ANTICORODAL 63 VII 3.3206 AlMgSi 0.5 – 6060 (AGS) 6063 – – - AL6060 VII 3.3207 E-AlMgSi 0.5 – – 6101 – ALDREY – VII 3.3214 AlMgSi 0.5 – – 6061 – ANTICORODAL 61 – VII 3.3315 AlMg 1 – 5005 (AlMg1) – – – – VII 3.3545 AlMg 4 Mn – 5086 (AG4MC) 5083 – PERALUMAN 44 – VII 3.3547 AlMg 4.5 Mn 0.7 – 5083 (AlMg5Mn0.7) 5083 A 5083 – – VII 3.3561 G-AlMg 5 – – – – – – VII 3.4335 AlZn 4.5 Mg 1 – 7020 (AZ5G) 7020 – CARPENTAL – VII 3.4345 AlZnMgCu 0.5 – – 7050 – – – VII 3.4365 AlZnMgCu1.5 – 7075 (AZ5GU) 7075 – ERGAL – VII 3.5101 G-MgZn 4 SE 1 Zr 1 – – ZE 41 – – – VII 3.5103 MgSE 3 Zn 2 Zr 1 – – EZ 33 – – – VII 3.5106 G-MgAg 3 SE 2 Zr 1 – – QE 22 – – – VII 3.5812 G-MgAl 8 Zn 1 – – AZ 81 – – – VII 3.5912 G-MgAl 9 Zn 1 – – AZ 91 – – – Classification des matériaux Métaux non ferreux (laiton) 19 Catégorie Numéro du Normes Désignation du Dureté matériau marché DIN ISO AFNOR AISI/SAE/ASTM JIS (HB) VIII 2.0220 CuZn 5 – – C 21000 C2100 – 65–110 VIII 2.0230 CuZn 10 – – – – – 75–130 VIII 2.0240 CuZn 15 – – – – – 65–145 VIII 2.0250 CuZn 20 – – – – – 65–150 VIII 2.0265 CuZn 30 – – C 26000 C2600 – 70–165 VIII 2.0321 CuZn 37 – – C 27200, C 27400 C2700, C2720 – 70–180 CuZn 35 Pb 1, VIII 2.0331 CuZn 35 Pb 1 – C 34000, C 34700 C3501 – 95–120 CuZn 36 Pb 1.5 VIII 2.0335 CuZn 36 CuZn 37 – C 27000, C 27200 C2700 – 65–130 VIII 2.0360 CuZn 40 – – – – – 95–120 CuZn 38 Pb 2, VIII 2.0371 CuZn 38 Pb 2 – C 37700 C3771, C3561 – 80–160 CuZn 38 Pb 1.5 VIII 2.0375 CuZn 36 Pb 3 – – – – – 80–155 VIII 2.0380 CuZn 39 Pb 2 CuZn 38 Pb 2 – C 37700 C3771, C3561 – 95–150 VIII 2.0401 CuZn 39 Pb 3 CuZn 38 Pb 3 – C 38500 C3603 – 80–145 VIII 2.0402 CuZn 40 Pb 2 CuZn 40 Pb 2 – C 38000 C3771, C3561 – 80–145 VIII 2.0410 CuZn 44 Pb 2 – – – – – – VIII 2.0490 CuZn 31 Si CuZn 31 Si 1 – C 69800 – – <180 VIII 2.0540 CuZn 35 Ni – – – – – – CuZn 40 Al 2, CuZn 37 Mn 3 VIII 2.0550 – C 67400 – – 130–200 CuZn 37 Mn 3 Al 2 PbSi Al 2 Si VIII 2.0572 CuZn 40 Mn 2 Fe 1 – – – – – – VIII 2.0771 CuNi 7 Zn 39 Mn 5 Pb 3 – – – – – 130–200 VIII 2.0853 CuNi 1 Si – – C 19010 – – –170 VIII 2.1191 CuAg 0.1, CuAg0.10P – – C 10700, C 12100 – – –120 VIII 2.1293 CuCr 1 Zr – – C 18150 – – –170 VIII 2.1310 CuFe 2 P – – C 19400 – – –170 VIII 2.1498 CuSP, CuS (P0.01) – – C 14700 – – –140 Métaux non ferreux (Plastique renforcé/composite) Catégorie Numéro du Normes Désignation du Dureté matériau marché DIN ISO AFNOR AISI/SAE/ASTM JIS (HB) IX Plastiques renforcés en fibres de verre (GFK) IX Plastiques renforcés en fibres de carbone (CFK) Matières dures Catégorie Numéro du Normes Désignation du Dureté matériau marché DIN ISO AFNOR AISI/SAE/ASTM JIS (HRC) X Aciers trempés –70 X 1.3334 HS 6-5-2 C Z 85 WDCV 6 M 2 reg. C HSS –66 X Hardox 400 45 X Hardox 500 55 Caractéristiques et domaines d’application pour carbure, cermet et acier rapide 20 Nuance Norme Domaine d’application Matières (catégorie) et dureté (HB) / HRC DIN/ISO 513 125–300 180–250 200–350 180–220 220–330 60–130 45–70 HRC Plastique renforcé/composite (IX) Tenacité Acier fortem. allié (III) Acier inoxydable (VI) Acier inoxydable (V) Acier faibl. allié (II) Matières dures (X) Acier non allié (I) Aluminium (VII) Laiton (VIII) Titane (IV) Dureté 1 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 Carbure UHM 10 K 10 / N 10 / S 10 – – – – – – – UHM 10 HX K 10 / N 10 / S 10 – – UHM 10 TX+ P 10 / M 10 / S 10 / H 10 – – – UHM 10 MZ P 15 – – – – – – – UHM 20 N 20 – – UHM 20 HPX P 20–40 / M 20–40 / S 20–40 – – UHM 20 HX P 20 / M 20 / S 20 – – UHM 20 TX+ P 20 / M 20 / S 20 / H 20 – – – UHM 20 MZ P 25 / M 20 – – – – – UHM 30 P 30 / S 30 / M 20 / N 20 – – UHM 30 HX P 25 / M 25 / S 25 / N 25 – – – UHM 30 TX+ P 25 / M 25 / S 25 – – – – UHM 30 MZ P 35 / M 30 – – – – – – UHM 30 SX P 35 / M 30 / N 30 – – – – – Cermet UCM 10 P 15 / M 10 – – – – – UCM 10 HX P 10 / M 10 – – – – – Acier rapide HSS P 40–50 / M 40–50 / N 40–50 – – – HSS HX P 40–50 / M 40–50 / N 40–50 – – Utilisations pour diamant ................................................... 21… Légende ............................................................ 8… Caractéristiques et domaines d’application pour diamant Nuance Norme Domaine d’application Matières (catégorie) et dureté (HB) / (HRC) 21 DIN/ISO 513 125–300 180–250 200–350 180–220 220–330 60–130 45–70 HRC Plastique renforcé/composite (IX) Tenacité Acier fortem. allié (III) Acier inoxydable (VI) Acier inoxydable (V) Acier faibl. allié (II) Matières dures (X) Acier non allié (I) Aluminium (VII) Laiton (VIII) Titane (IV) Dureté 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 Diamant UCVD 08 – – – – – – – UPCD 15 – – – – – – – – UPCD 20 – – – – – – – La dureté supérieure du diamant autorise des paramètres de coupe nettement supérieurs à ceux des matériaux de coupe classiques. En plus du rectifiage conventionnel de l’arête de coupe, un traitement supplémentaire de celle-ci est assuré par la technique laser qui procure à la plaquette une arête parfaitement vive et en plus permet de créér des géométries de brise-copeaux en 3D. UPCD15 / UPCD20 UPC (polycristal de diamant) est une poudre de diamant compressée avec un liant métallique. Deux types de UPCD15 granulométries, UPCD20 est une granulométrie ultra fine, UPCD15 est une granulométrie fine. Ces différentes nuances UPCD permettent d’augmenter considérablement leurs champs d’application. Cette structure UPCD contient environ 90 % de poudre de diamant. Si une résistance supérieure à l’abrasion est nécessaire, il est préférable de se tourner vers la solution UCVD. Adapté pour les matériaux suivants: − Aluminium avec 8–20 % SiC − Laiton, alliages de cuivre et bronze − Platine et or UPCD20 UCVD08 Cette couche de diamant d’une épaisseur de 0.8 mm est obtenue sans liant et produite par un processus CVD (arc électrique, gaz et carbone). Cette structure amorphe et très compacte est composée à 99.9 % de diamant. Ce matériau de coupe innovateur, apporte par ses grandes qualités de résistance à l’usure, une durée de vie entre 2 et 10 fois supérieure, à celle de l’UCPD. La qualité extrême d’affûtage produit ainsi une qualité d’état de surface irréprochable sur la pièce usinée. UCVD08 Adapté pour les matériaux suivants: − CFK… chargés à 80 % de fibre de carbone − GFK… chargés à 80 % de fibre de verre − Plastiques durs − Aluminium avec 8–20 % SiC − Laiton, alliages de cuivre et bronze − Platine et or Légende ............................................................ 8… Caractéristiques et domaines d’application des revêtements 22 Code de revêtement UTILIS Revêtement Matières (Catégorie) Caractéristiques (I) (II) (III) (V) (VI) (IV) (VII) (VIII) (IX) (X) Plastique renforcé/composite Acier fortem. allié Acier inoxydable Acier inoxydable Acier faibl. allié Matières dures Acier non allié Aluminium Laiton Titane Standard pour les applications générales HX TiAIN / AlTiN – Revêtements standard complets pour les opérations de finition et de super finition, compatibles avec un vaste panel de matériaux. HPX TiAIN / AlTiN – MZ TiN / TiAIN – – – – – Revêtement standard complet pour les opérations d'ébauche et de finition dans l'acier et l'inox. Revêtement haute performance pour les opérations de finition et de INNOVATION super finition dans l’acier, l’inox et les matériaux résistants aux hautes TiSiN – – – – températures ainsi que pour le micro-usinage des aciers trempés jusqu’à 70 HRC. TX+ Une nouvelle technologie de revêtement a permis de produire cette couche dure de haute performance. La surface particulièrement lisse et sans défaut ainsi que la dureté et l’adhérence extrêmes caractérisent ce revêtement. Leur application en couche uniforme, micro-précise et fine garantit la meilleure qualité de l’arête de coupe, même avec les plus petits outils. Son utilisation agit contre la formation d’arêtes rapportées et assure un meilleur écoulement des copeaux. La qualité de surface et la durée de vie sont considérablement améliorées. Ce revêtement a été nouvellement introduit comme couche standard pour toutes les lignes de produits multidec ®. Applications générales (sur demande du client) Revêtement pour l'usinage par enlèvement de copeaux de matériaux en acier à SX TiN – – – des vitesses de coupe faibles et moyennes. non recommandé pour les matériaux résistants aux hautes températures. Revêtement avec une dureté élevée et une bonne ténacité. Indiqué pour BX TiCN – – – – l'acier, l'inox et le titane (sous réserve), à des vitesses de coupe faibles. HX-A AlCrN – – – – Revêtement universel pour l’usinage avec ou sans arrosage, à des vitesses de coupe élevées, dans des matériaux comme l’acier et l’inox. Applications spécifiques (sur demande du client) Revêtement haute performance pour les opérations de finition dans l'acier HX-F AlCrN – – – – et l'inox. Recommandé pour les arêtes de coupe vives, utilisées dans le micro-usinage. Revêtement diamanté pour les métaux non ferreux. Recommandé pour DX-T Diamond DLC – – – – – – – l'aluminium, les plastiques, le laiton et le cuivre. Revêtement diamanté haute performance pour les métaux non ferreux. DX-HC Diamond Ta-C – – – – – – – Recommandé pour les alliages d'aluminium, le platine, l'argent, l'or, le PRFC et le polyester renforcé de fibres. Légende ............................................................ 8… Caractéristiques et domaines d’application des revêtements 23 Les revêtements contribuent considérablement à la durée de vie des outils, grâce à leur grande dureté, leur résistance à la chaleur et leur faible coefficient de frottement. Usinage avec outil non revêtu Usinage avec outil revêtu Diminution de l’acuité d’arête de coupe Chaque revêtement provoque une diminution de l’acuité de l’arête. Celle-ci se traduit par une déformation de l’arête. Plus le diamètre à usiner est petit, plus l’arête doit être franche. La concavité de l’arête de coupe est liée à l’épaisseur du revêtement: Plus la couche est épaisse, plus le rayon est grand. r <0.002 r >0.002 Tableau de comparaison entre la résistance à la traction et la dureté Résistance à la traction (N/mm2) Vickers Brinell Rockwell Shore Résistance à la traction (N/mm2) Vickers Brinell Rockwell Shore HV HB HRC C HV HB HRC C 700 200 200 – 28 2030 580 527 53.3 68 740 210 210 – 29 2070 590 533 53.8 69 770 220 220 – 30 2100 600 533 54.4 70 810 230 230 19.2 31 2140 610 543 54.9 71 840 240 240 21.2 33 2170 620 549 55.4 72 880 250 250 23 34 2210 630 555 55.9 73 910 260 260 24.7 35 2240 640 561 56.4 74 950 270 270 26.1 36 2280 650 568 56.9 75 980 280 280 27.6 37 2310 660 574 57.4 75 1020 290 290 29 39 2350 670 581 57.9 76 1050 300 300 30.3 40 2380 680 588 58.7 77 1090 310 310 31.5 41 2410 690 595 58.9 78 1120 320 320 32.9 42 2450 700 602 59.3 79 1150 330 330 33.8 43 2480 710 609 59.8 80 1190 340 340 34.9 44 2520 720 616 60.2 81 1230 350 350 36 45 2550 730 622 60.7 82 1260 360 359 37 46 2590 740 627 61.1 83 1300 370 368 38 47 2630 750 633 61.5 83 1330 380 373 38.9 48 2660 760 639 61.9 84 1370 390 385 39.8 49 2700 770 644 62.3 85 1400 400 393 40.7 50 2730 780 650 62.7 86 1440 410 400 41.5 51 2770 790 656 63.1 86 1470 420 407 42.3 52 2800 800 661 63.5 87 1510 430 416 43.2 53 2840 810 666 63.9 87 1540 440 423 44 54 2870 820 670 64.3 88 1580 450 429 44.8 55 2910 830 677 64.6 89 1610 460 435 45.5 56 2940 840 682 65 89 1650 470 441 46.3 57 2980 850 – 65.3 90 1680 480 450 47 58 3010 860 – 65.7 90 1720 490 457 47.7 59 3050 870 – 66 91 1750 500 465 48.3 60 3080 880 – 66.3 91 1790 510 474 49 61 3120 890 – 66.6 92 1820 520 482 49.6 62 3150 900 – 66.9 92 1860 530 489 50.3 63 3190 910 – 67.2 – 1890 540 496 50.9 64 3220 920 – 67.5 – 1930 550 503 51.5 65 3260 930 – 67.7 – 1960 560 511 52.1 66 3290 940 – 68 – 2000 570 520 52.7 67 Causes et remèdes des différentes usures 24 A Usure en dépouille Causes: Remèdes: – Vitesse de coupe trop élevée – Réduction de la vitesse de coupe – Nuance de carbure à résistance à l’usure trop – Nuance de carbure plus résistante à l’usure faible – Avance adaptée à la vitesse de coupe et à – Avance non adaptée la profondeur de passe (augmentation de l’avance) L’abrasion au niveau de la face de dépouille représente une usure courante après un certain temps d’utilisation. B Écaillage Causes: Remèdes: – Nuance trop résistante à l’usure – Nuance de carbure plus tenace – Vibrations – Géométrie de coupe négative avec brise- – Avance ou profondeur de passe trop copeaux importante – Amélioration de la stabilité (outil et pièce) – Coupe interrompue – Martèlement des copeaux Dû à la surcharge mécanique de l’arête de coupe, des particules de carbure peuvent se détacher. C Usure en cratère Causes: Remèdes: – Vitesse de coupe trop élevée et/ou avance trop – Réduction de la vitesse de coupe et/ou de importante l’avance – Angle de coupe trop faible – Nuance de carbure plus résistante à l’usure – Nuance de carbure à résistance à l’usure trop – Augmentation du débit et/ou de la pression du faible liquide de coupe, contrôle du jet – Mauvaise lubrification – Nuance plus résistante à l’usure en cratère L’écoulement du copeau chaud provoque une cratérisation de la plaquette sur la face de coupe. D Déformation plastique Causes: Remèdes: – Température de travail trop élevée, – Réduction de la vitesse de coupe d’où un affaissement du substrat – Nuance de carbure plus résistante à l’usure – Endommagement du revêtement – Amélioration de la lubrification La combinaison d’une température d’usinage élevée et d’une charge mécanique peut provoquer une déformation plastique. E Arête rapportée Causes: Remèdes: – Vitesse de coupe trop faible – Augmentation de la vitesse de coupe – Angle de coupe trop petit – Angle de coupe plus important – Matériaux de coupe inadaptés – Revêtement plus résistante à l’usure – Absence de lubrification – Vérification du dosage de l’émulsion Lorsqu’une température de coupe trop faible empêche l’écoulement du copeau, de la matière se colle à l’arête de coupe. F Rupture de plaquette Causes: Remèdes: – Surcharge du matériau de coupe – Nuance de carbure plus tenace – Manque de stabilité – Arête chanfreinée – Angle de tranchant inadapté – Arrondissement de la coupe plus important – Géométrie mieux adaptée Une surcharge sur la plaquette peut entraîner sa rupture. Problèmes et remèdes en cas d’usure Remèdes / Mesures 25 Résistance à l’usure du carbure Concentricité et planéité Arête de coupe arrondie Ténacité du carbure Angle de direction Vitesse de coupe Refroidissement Angle de coupe Stabilité Avance Problème A* Usure anormale de la face de dépouille B* Ecaillage sur l’arête de coupe C* Cratérisation anormale D* Déformation de l’arête de coupe E* Formation l’arête rapportée F* Cassures de l’arête ou de la plaquette Mauvais état de surface de la pièce Formation du copeau, barrage du copeau Vibration Microfissures * Plus d’informations .......................................... 24… augmenter réduire contrôler, optimiser La température de coupe, au même titre que l’usure, dépend des conditions de coupe (vc, f et ap). Cependant, les dégradations en raison de la température de coupe, de l’oxydation et de la diffusion, augmentent de façon disproportionnée. vc = Vitesse de coupe f = Avance ap = Profondeur de passe vc f ap Usure Développement de ap; f; vc Situations d’usinage 26 Il est possible de représenter les différentes situations d’usinage selon le schéma que vous trouverez en bas de la page. Déterminez votre situation d’usinage et nous vous ferons une offre avec les préconisations d’outillage correspondantes. Tournage axial Tranchant dessous Sens de rotation Situation Exécution 1 6 2 5 Porte-outil Plaquette 1 R L 2 L L 4 7 3 8 3 R L 4 L L Tranchant dessus 5 R R 6 L R 7 R R Tranchant dessus 8 L R 9 14 9 L R 10 13 10 R R 11 L R 12 R R 12 15 13 L L 11 16 14 R L Tranchant dessous 15 L L 16 R L Tournage axial (avec porte-outil 45°) Tranchant dessous Sens de rotation Situation Exécution 41 43 Porte-outil Plaquette 41 R R 42 R R 43 L L 42 44 44 L L Tranchant dessus 45 L L 46 L L 47 R R 48 R R Tranchant dessus 45 47 46 48 Tranchant dessous Situations d’usinage 27 Tournage radial extérieur Tranchant dessous Sens de rotation Situation Exécution 17 22 18 21 Porte-outil Plaquette 17 R R 18 L R 19 R R 20 L R 20 23 21 R L 19 24 22 L L Tranchant dessus 23 R L 24 L L 25 L L 26 R L Tranchant dessus 27 L L 25 30 28 R L 26 29 29 L R 30 R R 31 L R 32 R R R = droite L = gauche 28 31 27 32 Tranchant dessous Tournage radial intérieur Tranchant dessous Sens de rotation Situation Exécution Porte-outil Plaquette 33 35 34 36 33 R L 34 R L Tranchant dessus 35 L R 36 L R 37 L R Tranchant dessus 38 L R 39 R L 37 39 40 R L 38 40 R = droite L = gauche Tranchant dessous Exécution de porte-outil/plaquette L’identification «gauche» ou «droite» du porte-outil se fait en fonction de l’endroit où se trouve la plaquette, selon dessin ci-dessous (vu de dessus, plaquette vers soi). L N R Outil à gauche Outil neutre Outil à droite Système de dénomination (ISO 1832) 28 Plaquettes amovibles Forme de plaquette Angle de dépouille Tolérance Marque distinctive Index α Index α Index s± d± Index V 35° C 7° E 0.025 0.025 W α d D 55° N 0° α C 80° P 11° G 0.13 0.025 T M 0.13 0.05–0.15* U s X 0.1 0.04 X/Z Exécution spéciale * Dépendant de la dimension de la plaquette DCGT 0702015 FN -A3 UHM 30 HX Brise-copeaux Carbure Revêtement 178 20 23 Arête de coupe Direction de coupe Index Index Longueur de l’arête de coupe Epaisseur de plaquette Rayon de pointe F Arête de coupe vive L L A gauche Index l d Index s Index R E Arête de coupe arrondie N 06 6.4 6.35 d 02 2.38 00 / ZZ 0 N Neutre 09 9.7 9.53 03 3.18 003 0.03 l 12 12.9 12.7 T3 3.97 s 006 0.06 R R A droite 07 7.75 6.35 d 04 4.76 008 0.08 01 0.1 11 11.6 9.53 l 015 0.15 11 11.1 6.35 d 02 0.2 16 16.6 9.53 l 035 0.35 04 0.4 d 10 10 6.35 075 0.75 l 08 0.8 Système de dénomination (ISO 4983) 29 Porte-outils tournage extérieure Hauteur de la queue Largeur de la queue Longeur du porte-outil Longueur de l’arête de coupe Exécution spéciale h1 / h2 b Index l1 Index l d Index h1 b D 60 06 6.4 6.35 d U Pour décolleteuses E 70 09 9.7 9.53 l F 80 12 12.9 12.7 l1 H 100 07 7.75 6.35 d K 125 h2 11 11.6 9.53 l M 150 X Exécution spéciale 11 11.1 6.35 d 16 16.6 9.59 l d 10 10 6.35 l SDJCR 1212 H07 U Fixation Forme de plaquette Angle de dépouille Direction de coupe Index Index α Index α Index V 35° C 7° L S Vissé α L A gauche D 55° N 0° α C 80° P 11° N N Neutre R R A droite Forme du porte-outil Index α Index α Index α Index α α α α α A 90° J 93° P 117.5° V 72.5° α α D 45° L 95° Q* 93° α X Exécution spéciale α α α H 107.5° N 62.5° U 93° * Norme UTILIS Système de dénomination (ISO 8024) 30 Porte-outils tournage intérieure Exécution du porte-outil Diamètre de queue Longeur du porte-outil Longueur de l’arête de coupe Index d1 Index l1 Index l d F 80 06 6.4 6.35 d A Queue en acier avec arrosage intérieur H 100 09 9.7 9.53 l K 125 12 12.9 12.7 d1 M 150 07 7.75 6.35 d Q 180 l1 11 11.6 9.53 l R 200 S 250 11 11.1 6.35 d T 300 16 16.6 9.59 l X… Special d 10 10 6.35 l A12K SDUCR 07 Fixation Forme de plaquette Angle de dépouille Direction de coupe Index Index α Index α Index V 35° C 7° L S Vissé α L A gauche D 55° N 0° α C 80° P 11° N N Neutre R R A droite Forme du porte-outil Index α Index α Index α α α α F 90° L 95° Q 107.5° α α α D 45° O 95° U 93° α J 93° Q* 92° α X Exécution spéciale * Norme UTILIS Formules 31 Vitesse de coupe (vc ) Nombre de tours par minute (n) Avance (vf ) d1 · π · n vc · 1000 vc = [m/min] n = [min-1] vf = f · n [mm/min] 1000 d1 · π n Ø d1 vf vc f multidec ®-CUT multidec ®-CUT multidec®-CUT est une gamme d’outils conçue pour le décolletage extérieur et intérieur. Les 5 systèmes proposés se distinguent par des capacités et des largeurs de coupe spécifiques. Toutes les plaquettes sont aisément interchangeables avec une haute précision de répétabilité. Différentes nuances de carbures, mais aussi de revêtements sont disponibles (K10–K40, sans revêtement et avec revêtement PVD). 32 Application Système multidec®-CUT (porte-outil et plaquette) Type 500 1600 1700 3000 3600 Dmax Diamètre de barre maximale 16 10 10 32 20 Ébauche … 01 Tronçonnage … 02 Tournage avant … 03 Tournage arrière … 04 Tournage par copiage … 04 SP Rainurage et tournage … 05 Filetage … 06 Rainurage rayonnage … 07 Rainurage (radial) … 10 Rainurage (axial) … 11 Chanfreinage … 12 6–10 7–25 8–20 8–25 10–25 Taille de porte-outil 3 ⁄8"–3⁄4" 3 ⁄8"–3⁄4" 3 ⁄8"–3⁄4" 3 ⁄8"–3⁄4" 12–20 16 Sommaire – multidec ®-CUT multidec ®-CUT Informations techniques 11 33 Variantes d’usinage 34 Choix de plaquette 36 Applications 1600/1700/3000/3600 38 Article no. 126600 P456321 3000 - 08 - 100 L A Système de désignation 43 Sommaire des plaquettes et des porte-outils 500 45 Sommaire des plaquettes et des porte-outils 1600 49 Sommaire des plaquettes et des porte-outils 1700 97 Sommaire des plaquettes et des porte-outils 3000 111 Sommaire des plaquettes et des porte-outils 3600 161 Stahl unlegiert Stahl niedriglegiert Stahl hochlegiert Titan Acier non allié Acier faibl. allié Acier fortem. allié Titane Steel unalloyed Steel low alloyed Steel high alloyed Titanium Härte (HB) Dureté (HB) 125–300 180–250 200–350 – Hardness value (HB) Kategorie Catégrie I II III IV Category Bearbeitung Données de coupe Usinage Machining method 168 Recommandations d'application pour le filetage 170 Outils spéciaux – multidec4you® 600 Accessoires 603 Variantes d’usinage multidec ®-CUT Il est possible de conserver la géométrie définie, tout en changeant de côté la plaquette, pour optimiser la coupe dans une situation difficile. 34 Broche principale gauche Possibilités d’exécution des plaquettes Broche principale gauche Possibilités d’exécution des plaquettes L L LV 1 R RV R L L LN LV 2 R RN RV R R RV RN R 3 LV LN L L LA L LN LV 4 R RN RV RA RA RV RN R 5 LV LN L LA RAV R RN RV 6 L LN LV LAV LAV LV LN L 7 RV RN R RAV A B Variantes d’usinage multidec ®-CUT 35 Broche principale droite Possibilités d’exécution des plaquettes Broche principale droite Possibilités d’exécution des plaquettes R R RV 1 L LV L R R RN RV 2 L LN LV L L LV LN L 3 RV RN R R RA R RN RV 4 L LN LV LA LA LV LN L 5 RV RN R RA LAV L LN LV 6 R RN RV RAV RAV RV RN R 7 LV LN L LAV C D Choix de plaquettes multidec ®-CUT Application Type et brise-copeaux Usinage Propriétés 36 … 02 Tronçonnage sans brise-copeaux – – – – … 02 GS – Tronçonnage avec brise-copeaux – – … 02 SC Tronçonnage avec brise-copeaux – – – – … 02 SPT Tronçonnage avec brise-copeaux pour matière tendre – … 03 Tournage avant sans brise-copeaux – – … 03 SP Tournage avant avec brise-copeaux – … 03 CP TOP Tournage avant avec brise-copeaux et géométrie de coupe «TOP» – … 04 Tournage arrière sans brise-copeaux – – – … 04 CP Tournage arrière avec brise-copeaux – … 04 SP Tournage par copiage avec brise-copeaux – … 04 TOP Tournage arrière avec brise-copeaux et géométrie de coupe «TOP» – … 05 Rainurage et tournage sans brise-copeaux – … 05 CP Rainurage et tournage avec brise-copeaux – – Choix de plaquettes multidec ®-CUT Application Type et brise-copeaux Usinage Propriétés 37 – – – – … 06 – – Filetage profil partiel – – – – – … 06 VP – – Filetage profil complet – – – – – … 07 – Rainurage rayonnage – – – – … 10 – Rainurage radial – – – – … 11 – Rainurage axial – – – – … 12 – Chanfreinage – – – Légende ............................................................ 8… Applications pour le tournage extérieur multidec ®-CUT 1600 Tronçonnage Tournage avant Tournage par copiage (avant) Plaquettes 52… Plaquettes 61… Plaquettes 65… 38 1602… 1603… 1604… Tournage par copiage (arrière) Tournage arrière Rainurage et tournage Plaquettes 64… Plaquettes 66… Plaquettes 68… 1604… 1604… 1605… Filetage Rainurage-rayonnage Rainurage (radial) Plaquettes 70… Plaquettes 75… Plaquettes 76… 1606… 1607… 1610… Rainurage (axial) Chanfreinage Plaquettes 77… Plaquettes 79… 1611… 1612… Applications pour le tournage intérieur multidec ®-CUT 1600 Tournage avant Tournage par copiage (avant) Tournage par copiage (arrière) Plaquettes 61… Plaquettes 65… Plaquettes 64… 39 1603… 1604…V SP 1604… SP Tournage arrière Rainurage et tournage Filetage Plaquettes 66… Plaquettes 68… Plaquettes 73… 1604… 1605… 1606… Rainurage-rayonnage Rainurage Chanfreinage Plaquettes 75… Plaquettes 76… Plaquettes 79… 1607… 1610… 1612… Porte-outils 80… Toutes les illustrations représentent des exécutions à droite. Les exécutions à gauche sont aussi livrables. Applications pour le tournage extérieur multidec ®-CUT 1700 Filetage Rainurage (radial) Rainurage (axial) Plaquettes 99… Plaquettes 100… Plaquettes 101… 40 1706… 1710… 1711… Applications pour le tournage intérieur multidec ®-CUT 1700 Filetage Rainurage Plaquettes 99… Plaquettes 100… 1706… 1710… Porte-outils 103… Toutes les illustrations représentent des exécutions à droite. Les exécutions à gauche sont aussi livrables. 
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