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La société a débuté dans l'affitage
des outils de coupe en 1998. Apres
le premier démarrage, la société
MASAM s.r.o a été crée en 2001.
Rapidement les demandes et les
exigences des clients augmen-
térent. Il fGt nécessaire de revoir
l'orientation et les futurs plans en
matiére d'investissement et de dé-
veloppement de la société.

Durant les années 2001 - 2006,
MASAM s.r.o s'est développée
moyennant l'achat de nouvelles
machines CNC qui permirent non
seulement d'offrir un affGtage mais
aussi une fabrication rigoureuse
d'outils de coupe. Cela entraina
l'accroissement de notre produc-
tion. Nous complétions nos tech-
nologies, nos réalisations et nos
contréles finaux. Pour parfaire la
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gestion des procédés au sein de la
société, nous avions mis en place
un systeme conformément a la
norme ISO 9001. En 2006 toute la
société a déménagé dans de nou-
veaux locaux.

A partir de 2006, Masam s.r.o dé-
buta une nouvelle période de dé-
veloppement. Dés le début nous
avions eu l'idée d'agrandir la so-
ciété gréce a l'usinage (fraisage)
et un atelier d'outillage. Les outils
de coupe que nous fabriquions,
étaient testés et il allait de soi que
nous étions en mesure de les utili-
ser pour satisfaire aux besoins de
notre usinage. Entre 2006 et 2009
une décision a été prise : créer deux
divisions. Une division de produc-
tion et d'affitage d'outils de coupe
et une division d'usinage (fraisage)
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couplée a un atelier de montage et
mise au point. Nous avons déve-
loppé notre département commer-
cial qui avait pour mission de re-
chercher de nouveaux marchés et
des clients pour les deux divisions
déja existantes.

En 2013 la construction d'un nou-
vel atelier, dans le parcindustriel de
Vréble, s'est achevée. Il sagit d'un
hall moderne qui nous offre un
point de départ parfait pour notre
futur développement. Notre but
était de disposer d'un équipement
technologique de pointe permet-
tant de satisfaire aux exigences les
plus complexes de nos clients.

Ce catalogue montre un apercu du
type d'outils de coupe que nous ré-
alisons.
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La division pour la fabrication et 'affutage
des outils de coupe est responsable:

De la maintenance des outils de coupe

Du projet et de la réalisation d'outil selon
les souhaits du client

De la fabrication d'outils de coupe stan-
dard et sur mesure

Du contrdle de sortie et du protocole de
qualité conformément a la norme
AS 9100.

MAINTENANCE DES OUTILS DE COUPE

Apres le contréle d'entrée et lattribution du
code-barres, la commande entre dans le pro-
cessus de fabrication. La fabrication se dé-
roule sur des centres d'usinage CNC a 5 axes
de marques ISOG, Amada et Reinecker. Le
contrdle est effectué grace aux outils de me-
sure de la société Zoller.

PROJET ET REALISATION

Apres l'acquisition de toutes les informations
d'entrées de la part du client, un modéle 3D
est élaboré avec CATIA V5 R24. Le projet
et la simulation 3D du processus d'usinage
sont consultés avec le client. Aprés l'accord
de ce dernier, la documentation technique
est envoyée a la fabrication.

FABRICATION DES OUTILS DE COUPE
STANDARD ET SUR MESURE

Aprés I'envoi de la documentation technique,
les programmes sont élaborés et simulés
dans le centre d'usinage CNC. La fabrication
et le contrdle se déroulent conformément a la
norme AS 9100. Notre production comprend
les programmes et les protocoles destinés
au contréle ainsi qu'au réaffitage des outils
de coupe fabriqués par nos soins. En cas de
besoin, des dispositifs sur-mesure, destinés
aux applications difficiles, peuvent étre tes-
tés directement chez nous en présence du
client. Ainsi la géométrie pour une application
concréte peut étre fournie rapidement.

SOLUTION D'APPLICATION

Les outils de coupe produits sont fournis a nos
clients avec des feuilles d'application conte-
nant des conditions de coupe spécifiques
congues pour un processus de fabrication
particulier.

CONTROLE DE SORTIE

Tous les processus sont réalisés en conformité
avec la norme AS 9100.
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MARQUAGE DES

OUTILS DE COUPE MASAM

Les marquages des outils de coupe MASAM sont conformes a la norme
ISO. Les informations de base pour concevoir un outil de coupe, sont les
matériaux a usiner. Dans son cahier des charges, le client doit spécifier le
type de matériau qu'il veut usiner avec cet outil. La conception de l'outil
commence par le choix d'une nuance de carbure appropriée en fonction
du matériau a usiner et de I'utilisation de l'outil de coupe. Le revétement
etla géométrie de l'outil de coupe sont également congus pour s'adapter
aux matériaux a usiner. Cela rend les outils de coupe personnalisés MA-
SAM extrémement productifs.

ACIER ACIER INOXYDABLE FONTE METAUX NON
FERREUX

rlviviviviviy
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SUPERALLIAGES  ACIER TREMPE

MASAM propose une solution
pour toutes les nuances de
matériaux usinés suivant la
norme ISO, dans les sept types
de nuances carbure semi-finies.

Le marquage des outils MASAM,
suivant le cahier des charges
transmis, est indiqué de la ma-
niére suivante (cf. photo). Nos
clients peuvent personnaliser
leurs outils en fonction de leurs
propres besoins. Le dernier
numéro de production et le
logo sont toujours attribués par
MASAM.

2 OUTILS DE COUPE MONOBLOC

PERCAGE

Ci-dessous vous trouverez tous les
types d'outils de coupe réalisés par MA-
SAM : foret standard, alésoirs, fraises...
ainsi que des outils de coupe spéciaux.
La société se concentre en particulier
sur les outils de coupe spéciaux.
Toutefois si vous ne trouvez pas l'outil qui
vous conviendrait dans notre catalogue,
il vous suffira de saisir les caractéristiques
voulues dans notre formulaire en ligne
(accessible depuis notre site internet).
Votre demande sera alors prise en
compte et traitée. MASAM propose éga-
lement a ses clients une large palette de
finitions pour ses outils de coupe.

D, D1, D2 ....Dn: Les diamétres des ou-
tils sont congus en fonction du cahier
des charges client. Le diamétre D est
réalisé a partir de la pointe de l'outil. Le
Diamétre maximal d'un outil est Dmax
=40 mm.

L, L1, L2 ....Ln: Les longueurs des outils
sont congues en fonction du cahier des
charges client.

La longueur totale de l'outil L est prise a
partir de la pointe de l'outil. La longueur
maximale d'un outil est Lmax = 250 mm.

TYPE DE REVETEMENT:

1. TiN + AITiN + Si
2.TiN + AITiN + CrAlISiN
3. TIAISIN

4. TiAIN - AITiN

5. CrAlISiN

6.TiN

7.TiCN

8. TiSiN

9.DLC

10. AICrBN

Le revétement est concu en fonction
des propriétés mécaniques du matériau
usiné et de la technologie de produc-
tion. Avec le revétement standard po-
posé, nous pouvons également fournir
d'autres types de revétement, selon les
besoins du client. Vous trouverez plus
d'informations sur les revétements au
chapitre 4.

Conditions de coupe: Les spécifications
sont fournies dans le manuel d'utilisa-
tion de l'outil (chapitre 5).

2. OUTILS DE COUPE MONOBLOC | 07



2.1 FORET STANDARD 2.3 FORET A CENTRER
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Large offre de forets normalisés, ainsi que des forets spécialisés
en fonction des besoins du client.

A partir de foret standard, nous proposons différentes longueurs 2 4 FRAISE ‘A LAMER

d'outil.
2.2 FORET ETAGE EIE -_——
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Le nombre d'étages, la longueur et le diamétre de l'outil peuvent Offre de fraises & lamer allant du D40 & L250.

varier jusqu‘a la valeur Dmax, Lmax.

Le principal avantage du foret étagé, basé sur les spécifications 2.5 FORET COMBINE

du client, est présenté ci-dessous (a droite).

APPLICATION STANDARD APPLICATION SPECIFIQUE

La
e—Ll .
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En application standard, il est nécessaire d'utiliser plusieurs types ~ =R

d'outils pour arriver au résultat final. Le processus de fabrication

1 1 . 7 ’ .
est long car les changements d'outils sont nombreux. Avec un foret combiné, nous pouvons par exemple réaliser un

percage + un fraisage latéral ou un percage + un alésage. Avec
cette combinaison, il est possible d'effectuer plusieurs opérations
technologiques (percage, ébavurage, gravure, fraisage, etc.) avec
un seul outil de coupe.
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2.6 ALESOIR STANDARD 2.8 FRAISE A QUEUE CYLINDRIQUE m

Les outils de fraisage proposés par
notre société bénéficient d'une grande
flexibilité au niveau des formes pour les
fraises monobloc.

A chaque point, il est possible d'illustrer les
profils des outils de fraisage. Si votre profil
d'outil souhaité n'est pas répertorié dans
le catalogue, nous nous ferons un plaisir
de concevoir un outil spécialement pour
VOus.

e e o —

i | D, D1, D2 ... .Dn: Les diamétres des ou-
z N tils de fraisage sont congues en fonction

e !
27 ALESOIR A ETAG ES == l a du cahier des charges client. Le début
de la cotation s'effectue a partir de la
pointe de l'outil avec la valeur D. Dia-
métre maximal de l'outil Dmax = 40 mm.

D
i

L, L1, L2 ... .Ln: Les longueurs indivi-
duelles des piéces de l'outil de fraisage
sont congues en fonction du cahier
des charges client. Le début de la co-
tation s'effectue a partir de la pointe de
l'outil avec la valeur L - longueur totale
de l'outil. Longueur maximale de l'outil
Lmax = 250 mm.

TYPE DE REVETEMENT:
1. TiN + AITiN + Si
2.TiN + AITiN + CrAISiN
3. TIAISIN

4. TiAIN - AITiN

2.10 FRAISE A QUEUE BOULE 5. CrAISiN
6. TiIN
ET DEMI BOULE o
8. TiSiN
9. DLC

Le revétement est congu en fonction
des propriétés mécaniques du maté-
riau usiné et de la technologie de pro-
duction. Avec le revétement standard
L1 poposé, nous pouvons également four-

% nir d'autres types de revétement, selon
a les besoins du client. Vous trouverez
R R plus d'informations sur les revétements
A & individuels au chapitre 4.

Conditions de coupe: Les spécifications
sont fournies dans le manuel d'utilisation
de l'outil (chapitre 5).
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2.11 FRAISE A QUEUE DE FORME 2.14 FRAISE TORIQUE

Les illustrations ci-dessus présentent certains projets réalisés. 2.15 FRAISE A QUEUE D'ANGLE

Nous sommes capable de créer des formes spécifiques de fraise
en fonction du besoin client.

2.12 FRAISE A QUEUE D'ARONDE

L

“-\_\ L1
r% Il est possible de fabriquer un outil de coupe angulaire pour réaliser
o A e fa une coupe inférieure ou réaliser un outil combiné (créant ainsi
g S une coupe inférieure et supérieure sur la piéce).
-~ A

2.16 FRAISE RADIALE

2.13 FRAISE A RAINURER

Ls

=

—
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Dn
Dz

D

E
n
I

Il est possible de réaliser des tailles R1 et R2 spécifiques pour
chanfreiner sous des angles différents.
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2.17 FRAISE A QUEUE MODULAIRE 2.20 FRAISE A FILETER

) 5]
L1, Profile

e ————————— 5
=
2.18 TETE DE FRAISAGE MONOBLOC TOURNAGE

MASAM propose également la réalisation d'outils de tournage
monobloc ou avec des plaquettes amovibles. Ces deux types
d'outils sont en carbure. lls sont réalisés en fonction du cahier
des charges client. L'affGtage de ces outils est également pris en
compte lors de leurs conceptions.

Profile

2.21 OUTIL DE FORME
MONOBLOC EN CARBURE

219 FRAISE SCE — P

§ii A gauche: couteau pour tournage intérieur, a droite : couteaux

I pour tournage extérieur
MASAM réalise principalement des outils de forme monobloc a
A

couteaux profilés, adaptés aux besoins spécifiques des clients.
Dans cette catégorie, nous distinguons la forme des couteaux in-
ternes et externes. Ces outils sont congus en fonction du cahier
des charges client.
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PORTE-OUTIL A
PLAQUETTES AMOVIBLES

OUTIL DE BROCHAGE

L'outil de brochage est congu pour produire des trous circulaires, des
profilés précis, des gorges de moyeu, des dents internes ou des surfaces
extérieures précises. Il est principalement utilisé dans la production
en série, notamment dans l'industrie automobile. L'outil de brochage
pour la finition-étalonnage peut étre obtenu avec une précision di-
mensionnelle de IT 6 et une valeur de rugosité de surface Ra = 0,4 pm.

Fimlshing segment

POURQUOI UTILISER LES
OUTILS DE BROCHAGE MASAM

® Reverse engineering dans la conception et le contrdle des segments

® analyse des déformations des segments

e concevoir de nouveaux types de segments

e documentation 3D compléte

e vérification précise de la forme globale de l'outil de brochage

® Mise en place de documents spécifiques pour le client
e Création de documents d'aides et d'analyses

e Création de gammes de travail pour faciliter le contréle et le rem-
placement des plaquettes de coupe par 'opérateur

® Manuel technologique pour accélérer le processus de production
¢ Réduction des temps d'arrét et optimisation globale

de la production

16 | 3. PORTE-OUTIL A PLAQUETTES AMOVIBLES

Les outils de brochage
sont concgus a partir du ca-
hier des charges clients.
Nous pouvons fournir
ce type doutil complet
afin de réaliser toutes les
opérations  demandées
ou simplement différents
éléments (voir les illustra-
tions ci-contre).

Un outil de brochage
complet est construit a
partir de différents élé-
ments, appelés segments.
Chaque segment pos-
sede ses caractéristiques
spécifiques. Un segment
peut venir terminer la
forme pré-rainurée d'une
piece a usiner. Un outil
de brochage complet,
constitué de différents
segments, réalise toutes
les opérations d’usinage
d'une piece. Nos outils de
brochage sont constitués
de:

e Segments pour I'ébauche
e Segments pour le profilé.
Effectue une opération de
semi-finition.

e Segments pour la fini-
tion et la calibration. C'est
la solution la plus récente.
Consiste a finaliser et a ca-
librer la forme finale de la
piece.

3.1 SEGMENT POUR L'EBAUCHE

3.3 SEGMENT POUR LE PROFILE

3.3 SEGMENT POUR LA FINITION
ET LA CALIBRATION

3. PORTE-OUTIL A PLAQUETTES AMOVIBLES | 17




1.TiN + AITiN + Si

4 REVETEMENTS

En raison des exigences croissantes en matiére de
qualité des produits et de développement rapide des
nouvelles technologies, le processus d'usinage néces-
site également une amélioration constante. L'une des
principales causes du processus d'amélioration est la
découpe de matériaux pouvant améliorer considéra-
blement l'efficacité de l'usinage. Cependant, nous ne
pouvons pas oublier dautres aspects trés importants
des outils de coupe tels que la géométrie appropriée
et les conditions de coupe. Enfin, il convient de souli-
gner que les matériaux de coupe d'aujourd’hui, sans
application de revétements appropriés, ne convien-
draient pas a la plupart des applications actuelles.

Les carbures frittés revétus sont composées de bonnes
propriétés de substrat et de revétement dans le but
d'améliorer les propriétés de coupe de l'outil et sa
résistance a I'usure. Masam propose a ses clients une
large gamme de revétements pour outils coupants. |l
est trés important de choisir et d'appliquer un revé-
tement qui sera la solution optimale pour la fonction
souhaitée. Nous proposerons un revétement en ac-
cord avec le cahier des charges. L'épaisseur, la dureté,
le coefficient de frottement, I'adhérence, la résistance
a l'oxydation et a l'abrasion sont pris en compte dans
l'application du revétement.

NOTRE OFFRE DES REVETEMENTS PVD:

1. TiN + AITIiN + Si - le revétement se compose
de trois couches, chaque composant ayant des
propriétés spécifiques. La couche de TN em-
péche l'usure par adhérence, couplée avec une
couche AITiN en raison de sa dureté et ténacité.
Le dernier composant du revétement, Si, est une
couche de nanocomposite extrémement dure.
La couleur caractéristique du revétement est l'or.

Application de TiN + AITiN + Si - Cette application
de revétement est recommandée pour des aciers
fortement alliés avec une dureté supérieure a 60
HRC. L'utilisation de cette combinaison convient
également a 'usinage de matériaux difficiles a trai-
ter. Le revétement est également utilisé pour des
vitesses de coupe plus élevées et un usinage a sec.

18 | 4. REVETEMENTS

2. TiN + AITIN + CrAlISiN C'est un revéte-
ment PVD composé de trois couches de base.
La premiére couche est en contact direct avec I'ou-
til et est composée de nitrure de titane (TiN). La
deuxiéme couche du revétement est composée de
AITiN. La derniere couche est une couche nano-
composite CrAlSiN. La couche finale en nanocom-
posite présente une trés grande dureté et une
grande résistance a la pénétration de tres petites
portions de matériaux usinés. La couche intermé-
diaire d’AlTiN présente une excellente ténacité. La
couleur caractéristique du revétement est le bleu.

Application de TiN + AITIN + CrAISiN - Ce type
de revétement est recommandé pour l'usinage
des aciers inoxydables et des aciers trempés. L'uti-
lisation se concentre sur des applications trés exi-
geantes dans 'usinage de matériaux difficiles a traiter.

3.TiAISiN - Le revétement nanocomposite de couleur
anthracite se distingue par sa résistance a 'oxydation,
sa résistance a l'usure et sa résistance a la chaleur. Le
revétement TIAISIN a une dureté d'environ 3400 HV et
la température maximale de travail de 900 ° C.

Application de TiAISIN représente une nouvelle alter-
native pour 'usinage traditionnel, 'usinage a sec, dur,
a grande vitesse ainsi que l'usinage de matériaux trés
abrasifs. Le revétement TiAISiN est considéré comme
relativement polyvalent et il est utilisé pour des appli-
cations telles que le fraisage, le percage, l'alésage.

4. TiAIN - AITiN - Revétement constitué de plusieurs
nanocouches dont une couche a changement continu
de composition avec une teneur élevée en aluminium.
La température maximale de fonctionnement est
d'environ 800 ° C et la dureté du revétement est d'en-
viron 3000 HV. La différence entre TiAIN et AITiN est la
composition en pourcentage du contenu de I'élément
dans le revétement. La couleur caractéristique du re-
vétement est le noir - violet.

Application de TiAIN - AITiN est trés large, notam-
ment en raison de la qualité universelle du revéte-
ment. Il convient aux sections stables lors de I'usi-
nage de matériaux abrasifs, pour un large éventail
d'opérations technologiques telles que le fraisage,
le percage, le percage profond, le filetage et |'alé-
sage. Note: possibilité de revétement AITiCN.

5. CrAlSiN - Revétement nanocomposite a haute
teneur en chrome avec une trés bonne résistance
thermique. Ce type de revétement présente une ré-
sistance a l'oxydation importante a des températures
de fonctionnement élevées - 1000°C. La dureté de ces
revétements atteint des valeurs relativement élevées
supérieures a 3500 HV.

Application de CrAlISiN convient aux opérations
d'usinage et de percage de matériaux susceptibles
de se coller pendant l'usinage de l'outil

2.TiN + AITiN + CrAlSi

6.Ti

3. TiAISi

7.TiCN

4. TiAIN - AlTi

8. TiSi

5. CrAlSi

6. TiN - Le revétement TiN standard, en raison de
ses propriétés équilibrées, se classe parmi les revé-
tements les plus couramment utilisés. Lavantage du
revétement est une faible affinité pour les matériaux
métalliques auxquels une bonne stabilité chimique
est associée. La dureté du revétement est d'environ
2300 HV et la température de travail maximale est
d'environ 500 ° C. La couleur du revétement est l'or.

Application du revétement TiN est destinée a I'usi-
nage de matériaux a base de fer lors de processus
moins exigeants. L'utilisation trés fréquente du revéte-
ment concerne les laminoirs et les forets.

7.TiCN - Revétement en gradient de TiCN avec faible
coefficient de frottement, trés bonne ténacité, résis-
tance a l'usure. La dureté du revétement est d'environ
3500 HV. La température de travail du revétement est
de 400 ° C. La couleur caractéristique est le bleu - gris.

Application du revétement TiCN est polyvalente
et optimisée a cette fin. Les applications les plus
courantes sont le filetage et le fraisage. Note: Dans la
catégorie des revétements polyvalents, nous offrons
la possibilité de TiCrN, TIAICrN, CrN, ZrN.

8. TiSiN - Revétement multicouche nanocomposite
avec une dureté d'environ 3500 HV et une tempéra-
ture maximale de 1100°C. Les propriétés du revéte-
ment visent a protéger le tranchant du transfert de
chaleur, de l'oxydation et de 'abrasion.

Application du revétement TiSiN est destinée a I'usi-
nage de matériaux trés durs et abrasifs (par ex. Titane).
Ce revétement est également utilisé pour la fabrica-
tion d'engrenages avec des outils en carbure et le fi-
nissage a sec et semi-finition.

9. DLC - (Diamond Like Carbon). La dureté du re-
vétement pour le carbone amorphe tétraédrique
est de 5000 HV. Il se caractérise par une teneur en
hydrogene nulle et I'absence de macroparticules
dans la couche. Le revétement se caractérise par un
coefficient de frottement extrémement faible. Les
avantages du revétement réside dans son applica-
tion a des outils géométriquement plus complexes
et dans le maintien de la géométrie acérée du tran-
chant.

Application du revétement DLC concerne principa-
lement les matériaux non ferreux. Le DLC convient
a différentes technologies et matériaux tels que:
aluminium, carbone, cuivre, certaines qualités de
titane, cartes de circuits imprimés, composites, plas-
tiques, époxy, bois.

10. AICrBN - Il s'agit d'un revétement tout a fait
unique contenant du bore, réalisé a partir d'une
pulvérisation cathodique par magnétron spéci-
fique avec dépét par arc a basse tension. Cette
technologie nous donne la possibilité de réaliser
des revétements d'épaisseur trés précise avec un
faible coefficient de frottement.

Application le revétement AICrBN est utilisé pour

des usinages exigeants, nécessitant une précision
et une qualité de surface élevées.
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TEST DE REVETEMENTS

Notre société, lorsqu'elle propose des revéte-
ments individuels, teste également leurs aptitudes
a une utilisation particuliere. Pour la meilleure
utilisation des outils de coupe et afin d'assurer une
longevité maximale, il est nécessaire de déterminer
la solution optimale en termes de revétement
utilisé. Ci-dessous le test de deux revétements
TiN + AITiN + CrAlISiN et TiSiN pour une utilisation
particuliere dans l'usinage a sec de l'acier au
carbone. Trois stratégies d'usinage ont été com-
parées au critére d'usure déterminé, avec un para-
metre de rugosité Ra = 1,6 pm.

TiN &+ ALTiN + CrAlSiN

o)

Le figure ci-dessous montre le traitement graphique
des résultats de revétements individuels sous diffé-
rentes stratégies d'usinage. Il est possible de voir
comment les mémes durées different dans diffé-
rentes stratégies pour différents revétements. Les
résultats peuvent étre résumés comme suit
stratégie n°1 : 272 min vs 160 min

stratégie n°2 : 160 min vs 85 min

stratégie n°3 : 95 min vs 35 min,

la premiére valeur étant TiN + AITiN + CrAISiN. La
comparaison de temps est basée sur le critére de
rugosité.

Comparaison de la durabilité du revétement
pour le critére Ra
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La figure 8 montre également un exemple de para-
metre d'usure mesuré qui est étroitement lié a la ru-
gosité de surface obtenue. Dans notre cas, I'abrasion
maximale de la face de dépouille a été mesurée. Il est
évident que la différence de rugosité a été causée par
une perte de revétement TiSiN de la surface de l'outil
dans les circonstances du test. Le but de ce test était
de trouver les conditions optimales et la meilleure uti-
lisation de l'outil de coupe. Dans d'autres conditions
de coupe ou de matériaux usinés, les résultats des
deux revétements peuvent étre trés différents. Cest
pourquoi nous recherchons toujours la solution opti-
male chez MASAM. Nos outils sont fournis avec leurs
manuels d'utilisation, sur demande (chapitre 6), spé-
cialement concgus pour votre usage. Lanalyse d'usure
de l'outil de coupe est réalisée par le service Tool chez
Masam. Ainsi, nous offrons a nos clients la possibilité
de créer des rapports, de mieux utiliser les outils et
d'accroitre leur durabilité. Les rapports d'usure sont
décrits plus en détail au chapitre 6.

! 5 ! R
TISIM pe t = 20 min il i TiSiN po t = 80 min

TIN + AITIN + CrAlSIN
po t =130 min

TIN + AITIN + CralSIN
po t = 60 min

TiN + AITIN + CralsSin
po t =20 min

__.'-. H1.,--"" Sap———

APPAREIL DE MESURE ZOLLER - GEOMETRIE
ET CONTROLE DES OUTILS D'USURE

5APPLICATIONS POSSIBLES

Les manuels d'utilisations des outils de
coupe sont livrés a nos clients pour leur
utilisation spécifique. Les clients peuvent
choisir entre différentes vitesses de coupe
en fonction de leurs besoins actuels, bien
sQr avec notre recommandation.

Pour des processus ou des formes plus
exigeantes de l'outil de coupe, les ma-
nuels d'utilisations sont étendues a un
processus de production schématique ou
en divisant les valeurs de vitesse d'avance
et de coupe. La fiche d'utilisation décrit
le revétement proposé en fonction de
la matiére usinée/utilisée et la technolo-
gie. Si le client définit également le type
de machine utilisé, la fiche d'utilisation
contiendra des informations supplémen-
taires sur la machine (méthode de ser-
rage et de déchargement, puissance, ré-
glage des vitesses de coupe en fonction
de la vitesse maximale de la broche, etc.).

Outre la production d'outils de coupe
en carbure fritté, MASAM se consacre
également a leur aff(tage. Pour cette rai-
son, nous vérifions l'usure des arétes de
coupe avec des microscopes optiques.
Afin de faire un meilleur usage de nos ou-
tils, nous proposons un rapport sur |'état
de l'outil avant de I'affiter (chapitre 6).

Application list
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6 RAPPORT

La figure montre un exemple d'un rapport client pour un foret usé, complété par des images de |'usure sur
la face de dépouille (bandes blanches sur les photographies). Généralement I'usure de l'outil se fait en trois
bandes. En collaboration avec nos clients, nous déterminons la fin de vie de l'outil par rapport au critére
sélectionné. Dans ce cas particulier, il était nécessaire de déterminer la fin de l'usure linéaire et d'empécher
la transition vers la bande d'usure accélérée.

Abrasion VBmax

i 20 40 &0 80 100 120

it {min)
Vel

Pour l'exemple ci-dessus, le foret qui nous a été
retourné pour étre affGté, avait travaillé 140 min.
Aprés analyse de notre part, nous avons vu que
ce type de foret aurait pu travailler 20 min sup-
plémentaires avant son usure totale (cf. Gra-
phique ci-dessus). Nous en avons informé le client.

160 180 200 20 240 250 280

— — Criterium

A la suite des rapports, pour augmenter la durée de
vie d'un outil, il faut:

Nous fournissons également des rapports a nos clients aprés avoir testé la durabilité des outils de coupe
suite a diverses modifications spécifiques. L'exemple ci-dessous montre un rapport issu d'analyses quali-
tatives réguliéres de matériaux en métal dur.
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Traiter les conditions de coupe, <
Changer le temps de travail de I'outil jusqu’a sa fin <—
de vie,

Optimiser la technologique (chapitre 8).

Cet argument est étayé par la formule pour calculer
I'espérance de vie d'unoutil : Z=T.(n + 1)

7 = fin de vie de l'outil
T = durabilité de l'outil

n = nombre d'affGtage possible de l'outil.
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exemple d'un rapport de contrdle d’ un outil carbure.

Exemple d'une mesure d'un bord de coupe. Cette mesure est issue d'un rapport de contréle d'un outil usagé.
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Durée de vie
+ 300%

7 TECHNOLOGIE D'OPTIMISATION

L'évolution des outils de coupe ainsi que la prise en
compte du client pour une application particuliere,
constituent une priorité pour MASAM.

De ce fait, nous avons réussi a optimiser et a concevoir
des technologies de fabrication sur mesure pour des
outils de coupe appropriés. Ci-dessous vous trouverez
un exemple illustrant des optimisations technologiques:

g

OUTIL EXISTANT
Durée devie
+ 100%
= Vie faible
alésoir réalise 4000 piéces
= 8000 pergages
« vibration

« tracesde pergage

Conception d'un outil combinég,
par ex. percage + alésage, etc.,

Remplacement d'une solution standard et couram-
ment utilisée par une solution spécifique, concue par
MASAM, suivant les indications voulues et transmises
par le client.

+ i

NOUVEAU FORET
ALESEUR DE MASAM

= Durée de vie de I'outil
8000 piéces = 16000 per¢ages

* Pas de vibrations

+ Pas decassure

Tpsde cycle Colts

*  Rugosité — avec un
alésoir standard, nous

avons Rz16
« Cassure du foret

-25%

« Tempsde cycle long
* Dépenses elevées
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« Garantir la qualité du travail tout
au long de la vie de I'outil

* Durabilité accrue de +100%

- 15%

*» Temps de cycle réduit de - 25%

= Réduction colts
d’usinage -15%

S/MASAM ...

Divizia vyroby a ostrenda rézného naradia
Divizia trieskového obrdbania, ndstrojdred

OUTIL EXISTANT

+ Durée de vie faible
foret realise 5 000 piéces
=10 000 percages

+ bavures aprés pergage

+ diameétre non répétable

+ traces de pergage

+ casse du foret

* Possibilité de réaffater
2/3 fois

+ Temps de cycle long

+ Dépenses élevées

Tps decycle Codts
- 15% - 90%

Il

NOUVEAU FORET MASAM
DE 18,53

Durée de vie de l'outil :
15 000 pieces = 30 000 pergages

pas de bavures aprés pergage
diamétre répétable

amelioration qualite de travail
possibilité de réaffater 10 fois
Durée de vie +300%

Temps de cycle réduit de -15%

Réduction des colits
d’usinage-90%

</MASAM ...

Divizia vwroby a ostrenia rezného ndradia
Divizia ieskoviho abribanis, ndstrojiren

OUTIL EXISTANT Temps
d’usinage
-15%
* Tempsd'usinage : 55h
+ Durée de vie aréte de
coupe : 80 min

+ Vitesse de coupe:
Ve = 165

Durée de
vie Vitesse de
+25% coupe

| +15%

NOUVEL OUTIL - MASAM
FRAISE SPHERIQUE & 12r6

Temps d'usinage : 46,5h
Gain d'usinage : -15%

Durée de vie aréte de coupe : 100min
Durée de vie +25%

vitesse de coupe : Vc 190
Vitesse de coupe augmentée + 15%

<IMASAM ...

Dhvlzla wyroby a ostrenia rezného ndradia
Diwvizia trigskového abribania, ndstrojinen
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E
ET D'EXIGENCES DESIGN OX

¥ CAS DE QUESTIONS PROJECT - REQUEST

Si vous étes intéressés par un de nos produits, n'hé-  SIMULATION
sitez pas a nous contacter en nous renvoyant le for-

!

pour établir un devis (les formulaires sont disponibles ( i
gratuitement sur le site www.masam.sk). Vous pour- '
rez également nous envoyer toutes vos spécifications
souhaitées en plus du plan. Votre cahier des charges
sera pris en compte par notre service de développe-
ment - conception, qui suggérera une combinaison
appropriée de la géométrie de coupe, du revétement
et de la solution d'application au processus.

mulaire + un modeéle de l'outil (format .pdf ou .CAD) <l ey - l _]

W

MASAM

DESIGN l SOLUTION

MASAM COMPLEX
SOLUTION

DESIGN NOT OK CUSTOMER ——

OPTIMALIZATION

TiN+AITin+CrAlISiN t= 130 min

REPORT

CUSTOMER REQUEST CALCULATION
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Detail A[2]
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company address MASAM, s.r.o

office and
production

Parkovd 75
952 01 VRABLE,
cast Dycka

Priemyselny park Vrable
Hlavna ulica 1798/60A
952 01 Vrable

Tel: +421 37 3214111
Mobil: +421 907 573 307
E-mail: masam@masam.sk




