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multidec®-ACADEMY – Centre d’apprentissage, de test et de développement

Dans notre multidec®-ACADEMY, nous transmettons tout son savoir-faire en matière de connaissances dans le domaine du micro-usinage.
Nous proposons également les services les plus divers :

Études de faisabilité

Projets de développement Test d’outils

Formations et 
perfectionnements

Études/calculs du temps

Secteur d’activité 2



Notre activité est basée sur 3 domaines qui font de nous votre partenaire 
dans le domaine de l’usinage et micro-usinage

Secteur d’activité 1 
Fabrication sur 
commande

Secteur d’activité 2 
Marque propre 

Secteur d’activité 3 
Commerce Suisse

├ Fabrication en sous-traitance de 
composants spécifiques (tournage, 
fraisage, rectification)

├ Formation de Polymécaniciens

├ Assurer les compétences en matière 
d’enlèvement de copeaux

├ Possibilité de tester l’ensemble du 
portefeuille de produits en interne

├ Nous développons, produisons et 
commercialisons des outils de 
précision pour la fabrication de 
pièce de petite taille à moyenne.

├ Outils principalement destinés aux 
tours et décolleteuses

├ Recherche et développement en 
interne

├ Fabrication en Suisse

├ Depuis des décennies, nous 
distribuons des produits de qualité 
et de marques renommées.

├ Service technique, commercial et 
technicien d’application compétents

├ Nous concevons et fournissons 
l’équipement complet de la machine 



Coup d’oeil

La présentation abordera :

-> Les difficultés liées aux matériaux dits « modernes », sans phosphore ni plomb et aux aciers alliés à forte teneur en chrome.

-> La force de coupe lors de l'usinage de pièce de petite dimension présentant des rapports longueur/diamètre importants.

-> Le thème du fraisage sur tours automatiques à poupée mobile avec des propositions de solutions.



A savoir ;
Normes EU et directives politique et économique

 Les réglementations REACH & RoHS limitent l’utilisation du plomb
Changement de matière → influence directe sur l'usinabilité

 La réglementation sur le CO₂ influence aussi le choix des outils et des processus

 L’obligation de prouver l'origine des matériaux
Plus de documents justificatifs → plus de coûts

 La normes techniques EN 10087 Norm EN ISO 683-4:2018 (remplace)



Laiton sans plomb

 Alliages plus résistants → usure plus importante

 Mauvaise rupture des copeaux → bourrage et rayures

 Plus de formation de bavures

 Les outils ont besoin de nouveaux revêtements

CuZn 21 Si 3 P  (Laiton sans plomb avec Silicium)

E-Modul: Valeur caractéristique indiquant la résistance d'un matériau à la 
déformation sous l'effet d'une force. Valeurs typiques :

- Acier: 210 kN/mm^2

- Aluminium: 70  kN/mm^2



Formation du copeau

• Chaleur + pression = formation du copeau

• L'usinage est une science complexe 
(physique, chimie, propriétés des matériaux)

• Les arêtes de coupe s’usent, c’est inévitable
mais l’arête de coupe ne doit pas rompre.

Source: www.linkedin.com, Julius Schoop, Ph.D.



Usinabilité des matériaux

 Quels sont les principaux facteurs influençant l'usinabilité d'un matériau ?

Valeur caractéristique pour la 
résistance à la rupture

Indice de capacité à absorber la 
déformation plastique avant 
rupture 

Valeur caractéristique de la 
capacité à transporter la chaleur 
sous l'effet d'influences extérieures

Plus la résistance d'un 
matériau est élevée, plus les 
forces de coupe sont 
importantes.

Plus la ténacité d'un matériau 
est élevée, plus il est difficile
d'obtenir une rupture des 
copeaux.

Plus la conductivité thermique 
d'un matériau est élevée, mieux 
la chaleur de friction peut être 
évacuée par le copeau.

Dureté Ténacité / ductilité Conductivité thermique



Analyse des erreurs et des influences des forces de coupe

Forces de 
coupe trop 

élevées

Outil Machine

Opérateur Environnement

outil coupant
porte-outil

matériau

nuance (de carbure)

traitement de surface

géométrie de coupe

revêtement
précision et géométrie

propriétés mécaniques

vibrations

broche

douille de 
guidage

embarreur

motivation

formation

stratégie
d’usinage

approvision-
nement

air

base

alliage

tolérance h7,h8,..

homogénéité

précision de concentricité

Vitesse de rotation

type de douille

force de serrage

état
alignement

stabilité

Installation

avance

Vitesse de coupe

compétences de réglage

qualité

utilisation des outils

capacité à trouver l’erreur

expérience / diplômes
stabilité

alignement

Vitesse de coupe

équipement

angle de coupe

angle de dépouille

angle d’attaque

angle de coin

Système de mesure des forces

Pompe haute pression

températures

humidité

électricité

système de filtrage

extraction

brise-copeaux



Titane ; un matériau résistant et solide dans l'usinage

 Application : Vis (osseuse)
 Matériau : Titan Gr.5
 Usinage : Filetage et tête de vis
 Défi : Dégagement du copeau
 Solution:

• Ajuster les paramètres de coupe (augmenter l'avance)
• Utilisation ciblée du refroidissement à haute pression
• Utiliser un brise-copeaux adapté (GB20 au lieu de SP29015)





Acier inoxydable trempé

 Application : chariotage (1x passage)
 Matériau : 15-5PH (H1075 trempé)
 Opération : D12mm à D5mm
 Exigence : Ra: 0.8µm
 Atteint : Ra: 0.2-0.4µm



Le saviez-vous…?

…certains clients travaillent avec des tolérances de l'ordre de grandeur d'une bactérie



Système 1600

• Arêtes de coupe extra tranchantes pour les composants de très petites 
dimensions grâce à une stratégie d'affûtage spéciale et un revêtement 
extra-fin

• Petite largeur de l’arête de coupe avant (b2) = 0,03 mm

• Nuances résistantes à l'usure contre la déformation plastique

• Porte-outils amortissant les vibrations et robuste



Stratégies pour les opérations de fraisage en mécanique et micromécanique

 En principe, il convient d'utiliser 
toute la longueur de coupe afin 
d'augmenter la durée de vie.

 La difficulté sur les tours à poupée 
mobile est la cinématique des 
machines qui est différente des 
fraiseuses.

Quelle: ZPS-FN a.s



Fraisage sur tour à poupée mobile

 Manque de stabilité dans le serrage, porte-à-faux

 Une solution :

Combinaison de fraises à queue courte avec notre Taper-In.

 Plus de stabilité



En vous remerciant pour votre attention
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