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Il est essentiel de réduire les coûts de production ou d’aug-
menter le rendement pour améliorer les performances des 
opérations de tournage des aciers. Les difficultés courantes 
sont l’augmentation des débits copeaux ainsi que la réduction 
des temps de cycle et des gaspillages de matières ; il peut aussi 
être nécessaire d’optimiser les stocks d’outils et de fonctionner 
avec une capacité réduite sans compromettre la sécurité des 
process.

Sandvik Coromant offre le meilleur programme d’outils du 
marché pour le tournage des aciers, une offre développée 
pour aider les entreprises à réussir et à atteindre de nouveaux 
niveaux. Les nuances de nouvelle génération pour le tournage 
des aciers ont été améliorées à tous les niveaux, de la durée de 
vie à la résistance thermique, et elles apportent à la fois plus 
d’efficacité, plus de productivité et plus de sécurité.
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Les économies d’énergie 
prennent – enfin – place dans 
les ateliers d’usinage

S i les réglementations visant à atteindre et verdir l’industrie se dur-
cissent peu à peu, l’efficacité énergétique (étape incontournable 
et préalable à la décarbonation) commence à se répandre dans 
l’esprit des industriels, et pas seulement dans la sidérurgie (sec-

teur aujourd’hui au cœur des préoccupations environnementales).

Car, face à l’explosion des coûts de l’énergie vécue en 2022 à la suite de 
la guerre en Ukraine, faisant passer le mégawatt/heure de 80€ à plus de 
1 000€ en seulement quelques mois, les entreprises industrielles – dont 
l’écrasante majorité n’avait pas fait de cette question une priorité – ont 
enfin pris la mesure de l’importance de mener une politique d’efficacité 
énergétique.

Les fournisseurs de technologies d’usinage ont compris tout l’enjeu de 
proposer des solutions permettant aux entreprises de la mécanique de 
réduire rapidement et drastiquement leurs consommations. Ainsi, un 
nombre croissant d’outils coupants, d’équipements de machines-outils 
ou d’instruments de mesure et des capteurs à positionner sur l’outil de 
production, sans oublier les logiciels ou encore les systèmes automatisés 
peuvent dès lors aider les responsables et les techniciens d’usinage à pro-
duire de manière plus sobre.

Une aubaine pour les usineurs et, surtout, une chance à saisir dès 2024 
pour à la fois rendre l’industrie plus propre, être juridiquement « dans les 
clous » au regard des réglementations françaises et européennes à venir, 
tout en profitant des nombreuses aides de l’État et de l’accompagnement 
qu’offre l’Ademe notamment ; mais aussi, à plus court terme, pour faire 
face à la volatilité des coûts de l’énergie qui, même s’ils ont considérable-
ment baissé par rapport à l’an dernier, ne promettent en aucun cas de res-
ter stables, encore moins de revenir à des bas niveaux.

La rédaction

Édito

SANS INTERVENTION MANUELLE
Votre tour CNC 
en automatique sur 1,20 m TIRE-BARRE GRIPPEX II- Monté sur la tourelle comme un simple outil
- Commandé par le système d’arrosage
(dès 0,5 bar)

- Plus d’un mètre de barre
à usiner sans intervention

- Passage de barre de Ø 2 mm à Ø 80 mm

BEAUPÈRE SAS
Distributeur exclusif pour la France

526 route de l’Ozon 42450 Sury le Comtal 
beauperenature@wanadoo.fr
Tél : 06 75 68 98 74 
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› Comparaison de trois technologies pour réaliser onze trous de diamètre de 32 mm dans une tôle d’acier

Le Cetim, avec le concours de l’Ademe, travaille depuis déjà plusieurs années sur la manière de réduire les consom-
mations d’énergie liées à l’utilisation des machines-outils (lesquelles représentent le premier poste de dépenses 
dans une entreprise industrielle). Voici un aperçu d’actions à mener au quotidien. 

Quelques pratiques à adopter pour maîtriser 
l’énergie dans l’atelier d’usinage

D onner des valeurs repères de 
consommation en énergie est 
assez complexe, étant donné la 
diversité des machines-outils. De 

plus, la consommation peut varier pour la 
même machine-outil, en fonction de la pièce 
fabriquée et des conditions de fonctionne-
ment de la machine-outil. En effet, de nom-
breux paramètres influencent la consomma-
tion d’énergie d’une machine comme le type 
de machine (fraisage…), la taille de la pièce, 
la masse de matière à retirer, la lubrification, 
sans oublier les paramètres de coupe (profon-
deur de passe, vitesse de coupe, trajectoire de 
coupe...). 

L’indicateur pertinent de performance 
énergétique est la quantité d’énergie par 
quantité de matière enlevée (kJ/kg). Il est le 
plus souvent exprimé en Wh/kg. Cet indica-
teur permet de choisir les paramètres de tra-
vail associés à une plus faible consommation. 
On peut considérer qu’en moyenne le poids 

de la matière enlevée correspond à 20 % de la 
matière brute. Une étude réalisée par le Cetim 
en 2015 a comparé la consommation éner-
gétique de trois technologies (poinçonnage, 
perçage, découpe plasma) pour la réalisation 
de onze trous de 32 mm de diamètre dans 
une tôle d’acier de 25 mm d’épaisseur. Les ré-
sultats sont présentés dans le tableau.

Les analyses des coûts induits pendant la 
vie d’une machine ont montré que les frais liés 
à l’énergie électrique d’un centre d’usinage de 
performance moyenne peuvent aller jusqu’à 
8 800 € par an selon les charges de travail et 
ainsi constituer jusqu’à 20 % des frais d’ex-
ploitation. Les différents postes consomma-
teurs d’énergie dans les machines-outils sont  
(par ordre décroissant d’importance) : l’air 

comprimé et le surpresseur, la centrale d’arro-
sage, les axes et la broche ainsi que le poste 
de réfrigération (compresseur frigorifique et 
pompe). 

Les bonnes pratiques  
à adopter rapidement

Parmi les actions à mettre en place sur l’en-
semble du parc de machines-outils, notons la 
mise en œuvre d’un système de supervision 
des consommations énergétiques doté de 
compteurs d’énergie. Aussi, il est important 
de pouvoir fournir à l’opérateur de la machine 
des informations sur l’état des composants et 
leurs consommations. Ne pas hésiter à utiliser 
des systèmes de stand-by et de mise en veille 

pendant les périodes non productives, sec-
tionner l’arrivée générale d’air comprimé de 
la machine à l’arrêt et limiter l’utilisation des 
soufflettes d’air comprimé pour le nettoyage 
de la machine et des pièces. En outre, il est 
pertinent d’intégrer des systèmes de surveil-
lance et de contrôle du processus, d’optimi-
ser à la fois les systèmes de compensation de 
poids dans les glissières verticales ainsi que 
le système de refroidissement de l’armoire 
électrique. Enfin, il est important d’utiliser des 
systèmes de convection naturelle en tant que 
systèmes de refroidissement quand les condi-
tions y sont favorables. 

Parmi les autres actions à mener, la ges-
tion des températures de consigne des cir-
cuits d’arrosage et de refroidissement de la 
machine en fonction de l’environnement, 
l’utilisation d’un grand réservoir pour le re-
froidissement des fluides de coupe et des 
hydrauliques (la dissipation par convection 
naturelle permet d’éviter l’installation de re-
froidisseurs externes) ou encore la mise en 
œuvre d’un système de récupération de cha-
leur et la mise en place d’une démarche de 
maintenance prévisionnelle permettant de 
réduire les temps d’arrêt de la machine-ou-
til et de la maintenir dans des conditions de 

CETIM / ADEME

› Photo : iStock
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Afin de permettre aux industriels 
d’identifier des voies de progrès dans 
leurs entreprises, d’estimer l’intérêt 

relatif de ces voies dans leur contexte et de 
pouvoir choisir les bons partenaires pour 
leurs projets, le Cetim et l’Ademe ont enta-
mé une collaboration qui a abouti à l’édition 
de ce guide de « Maîtrise de l’énergie dans 
l’industrie mécanique ». Cet ouvrage retrace 
ainsi les contextes réglementaire et norma-
tif, les différents postes de consommation 
dans une entreprise mécanicienne et déve-
loppe les méthodes d’économies d’énergies 

Un guide dédié à la  « Maîtrise de 
l’énergie dans l’industrie mécanique »

› Des mesures d’éco-conception sur les machines-outils peuvent également être prises par les constructeurs ou dictées par le cahier des charges imposé par l’industrie 

fonctionnement optimal. Enfin, les usineurs 
peuvent utiliser des actionneurs actifs ou pas-
sifs afin d’éliminer le bruit et les vibrations, et 
ainsi réaliser une surveillance vibratoire.

Concernant les bonnes pratiques à mettre 
en œuvre dans le domaine de l’usinage, 
notons l’importance de minimiser l’effort 
de coupe en optimisant les paramètres de 
coupe en fonction du couple outil-matière 
(se référer aux Fiches d’usinage du Cetim). 
Notons également la technique de la frag-

mentation des copeaux lors de l’usinage par 
génération de vibrations, une application 
uniquement sur copeaux de perçage et pour 
certains matériaux difficiles. Il est aussi per-
tinent de favoriser l’évacuation des copeaux 
vers un point de collecte centralisé. Enfin, 
parmi les bonnes pratiques pour l’usinage 
figurent la gestion de l’usure des outils, la 
maîtrise de la qualité du liquide d’arrosage, 
la limitation du débit d’arrosage au strict 
minimum ou encore l’intégration d’un sys-
tème de micro-lubrification (MQL : Minimum 

Quantity of Lubrication), ou l’usinage à sec, 
dans la mesure du possible. 

Pour la mise en forme aussi, des bonnes 
pratiques sont à adopter, à commencer par le 
fait de limiter l’ouverture de la partie mobile 
au strict minimum, de monter et d’installer 
des systèmes de surveillance et de prévention 
de surcharges ou encore de stocker de l’éner-
gie à la fin de chaque course pour une réutili-
sation dans le cycle suivant. n

Cliquez sur 
le QR Code pour 
visionner la vidéo

sur les procédés mécaniciens les plus cou-
rants. Un panorama complété d’un exposé 
de bonnes pratiques à mettre en œuvre. Cet 
ouvrage (6A3A) s’adresse donc aussi bien 
aux chefs d’entreprise qui souhaitent béné-
ficier de dispositifs d’accompagnement et 
connaître les clés du succès d’une mutation 
énergétique réussie, qu’aux responsables de 
site de production ou simplement d’atelier 
qui souhaitent réaliser des économies, aussi 
modestes soient-elles, de manière rapide et 
simple.

Auteurs : Thierry Ameye, Viet-Long Duong, 
Florian Gaschet, Arnaud Gibert, Marc Gomez, 
Éric Sénéchal

➜ Plus d’information au sujet du Guide : 
https://www.cetim.fr/mecatheque/Resul-
tats-d-actions-collectives/maitrise-de-l-en-
ergie-dans-l-industrie-mecanique

https://www.youtube.com/watch?v=5imUebg2jv8
https://www.youtube.com/watch?v=5imUebg2jv8
https://www.cetim.fr/mecatheque/Resultats-d-actions-collectives/maitrise-de-l-energie-dans-l-industrie-mecanique
https://www.cetim.fr/mecatheque/Resultats-d-actions-collectives/maitrise-de-l-energie-dans-l-industrie-mecanique
https://www.cetim.fr/mecatheque/Resultats-d-actions-collectives/maitrise-de-l-energie-dans-l-industrie-mecanique
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Actualités

La volatilité des coûts de l’énergie touche tous les secteurs d’activité, et la mécanique ne fait guère exception. Entre 
baisses des marges et pertes de marché face à des concurrents produisant hors d’Europe (là où l’énergie est souvent 
moins chère), les ateliers d’usinage doivent redoubler d’efforts, d’inventivité mais aussi d’investissements pour ré-
duire leurs consommations. Heureusement, des solutions existent, et ce à toutes étapes du process d’usinage pour 
gagner en sobriété. 

Produire plus en réduisant sa facture énergétique ? C’est possible et les solutions existent !

L a Cop28 vient de fermer ses portes 
avec quelques nouvelles avancées 
(malgré le bras de fer persistant 
avec les pays de l’Opep) afin de pré-

server un peu plus la planète du réchauffe-
ment climatique. Et il est grand temps… En 
2021, l'industrie était responsable de 19% 
de la consommation d'énergie primaire de la 
France, selon le Commissariat général au dé-
veloppement durable. Autre chiffre significa-
tif, en 2020, le groupe de réflexion français La 
Fabrique Écologique a estimé que l'industrie 
était responsable de 32% de la pollution de 
l'air en France.

Mais du côté des usineurs, même si la 
conscience environnementale fait son che-
min, l’heure est plutôt aux économies d’éner-
gie. En deux mots, «  produire mieux  ». Une 
nouvelle manière de concevoir l’usinage qui 
procure un double avantage, celui de fabri-
quer de manière plus économique (et de ga-
gner en marge) tout en optimisant l’utilisation 
de son outil de production afin d’allonger sa 
durée de vie. 

Mais comment faire  
concrètement ?

Plusieurs solutions existent sur le marché. 
Avant tout, des initiatives – telles que le guide 
dédié à la maîtrise de l’énergie dans l’atelier 
d’usinage, co-écrit par le Cetim et l’Ademe  
(cf. pages suivantes) – ont le mérite d’exister 
tout comme les nombreux événements tels 
que des portes ouvertes chez les carburiers, 
fabricants de machines-outils, de lubrifiants 
et d’instruments de métrologie, ou encore des 
éditeurs de logiciels (CFAO…) qui mettent de 
plus en plus l’accent sur les économies d’éner-
gies lors des démonstrations d’usinage et 
autres conférences techniques. 

Ensuite, ces mêmes fournisseurs de so-
lutions s’engagent de plus en plus dans la 
brèche de l’efficacité énergétique, tant au 
niveau de la production de leurs propres pro-
duits – à travers des politiques RSE de plus en 
plus engagées – que dans leur utilisation. Ob-
jectif ? Proposer au marché de la mécanique 
des solutions leur permettant – en plus de 

gagner en productivité et en performances 
d’usinage – de gagner en rendement et ainsi 
d’économiser de l’énergie (et de l’argent). 

Dans ce contexte, il est de plus en plus 
fréquent de voir sur les machines-outils des 
technologies de contrôle avancées telles que 
les automates programmables, les variateurs 
de vitesse et les capteurs intelligents afin 
d’optimiser leur consommation d'énergie. Sur 
l’équipement, les compteurs  d'énergie per-
mettent par exemple de mesurer la consom-
mation afin  d'identifier les zones de gaspil-
lage d'énergie et de prendre les mesures qui 
s’imposent. De même, les capteurs de tempé-
rature et d'humidité donnent la possibilité de 
surveiller les conditions environnementales 
dans les installations et ainsi  d'optimiser les 
processus de production afin de minimiser 
les pertes d'énergie. Autre solution en vogue, 
les systèmes de surveillance en temps réel 
de la consommation  d'énergie  qui, en étant 
connectés à des logiciels  d'analyse de don-
nées, aident à identifier les zones de gaspil-
lage et optimiser les processus de production. 
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Produire plus en réduisant sa facture énergétique ? C’est possible et les solutions existent !
L'automatisation peut également contribuer 
à réduire la consommation d'énergie en mini-
misant les pertes liées aux processus manuels 
et en optimisant les temps  d'utilisation des 
machines. 

Enfin, il est essentiel de sensibiliser l’en-
semble du personnel (quel que soit le service 
afin d’impliquer tout le monde autour d’un 
même objectif ) aux bonnes pratiques d'éco-
nomie d'énergie et proposer des formations 
sur les techniques d'optimisation énergé-
tique. Il faut encourager les employés à adop-
ter des comportements écoresponsables, tels 
que l'extinction des machines et des lumières 
lorsqu'ils ne sont pas utilisés.

De plus en plus  
de solutions sur le marché

Les constructeurs de machines-outils se 
mettent au vert. La consommation d’une 
machine étant le premier poste de dépense 
(avant l’acquisition de l’équipement), il est 
d’ores et déjà pertinent d’optimiser son utili-
sation, sans pour autant investir dans des ma-
chines dernier cri. Concernant les machines 
neuves et récentes, les constructeurs lancent 
des modèles équipés de systèmes de récu-
pération d'énergie et d'utilisation de chaleur 
résiduelle. Au moment où la broche décélère, 
l’énergie est renvoyée dans le réseau d’élec-
tricité. Dans la robotique aussi, les unités de 
condensateur visant à récupérer l’énergie du 
freinage sont présentes, qu’il s’agisse de ro-
bots de soudage ou de robots de chargement.

Il en est de même pour les équipements 
venant alimenter la machine, comme les 
compresseurs à air comprimé ou les pompes. 
Outre le fait de ne pas « succomber » à la ten-
tation de surdimensionner son équipement 
et d’utiliser des variateurs de vitesse, des ins-
truments de mesure permettent aujourd’hui 
de surveiller sa consommation en détectant 
les fuites via des capteurs à ultrason. 

Installer des instruments de mesure et de 
monitoring sur sa machine, grâce à différents 
types de capteurs (de vibration, de tempéra-
ture, d’humidité, de tension ou de pression 
selon les équipements de production à sur-
veiller) se révèle intéressant, d’autant qu’au-
jourd’hui ces systèmes peuvent être connec-
tés entre eux et remonter des informations en 
temps réel vers un logiciel de Manufacturing 
Execution System (MES). Le recueil des don-
nées aide à mieux les analyser et surveiller 
(grâce à des alertes) l’état de santé de la ma-
chine mais aussi sa consommation énergé-
tique. Plusieurs types de MES existent, du sys-
tème complet à des solutions en mode SaaS. 
Il sera ainsi plus simple de suivre la consom-

mation d'énergie et identifier les domaines où 
des améliorations peuvent être apportées. 

Toujours du côté des logiciels, mais cette 
fois des outils appliqués à l’enlèvement de 
matière tels que la CFAO, il est possible aussi 
de gagner en consommation d’énergie. C’est 
le cas notamment de l’usinage dynamique qui 
permet d’augmenter la durée de vie des outils 
coupants et ainsi de réduire leur consomma-
tion. En optimisant les parcours d’outils et en 
réduisant les temps d’usinage, on gagne en 
économie d’énergie. Enfin, c’est sans compter 
les outils de simulation d’usinage et l’apport 
des jumeaux numériques. L’objectif ? Modéli-
ser l’ensemble du process afin d’éviter le gas-
pillage de matière et des opérations d’usinage 
menant à une hausse des consommations de 
la machine. Enfin, le jumeau numérique offre 
plus de chances d’obtenir une pièce juste, du 
premier coup.

Agir directement  
sur le process d’usinage

Côté mécanique cette fois, les fabricants 
s’impliquent eux aussi dans l’efficacité éner-
gétique et la réduction de l’empreinte envi-
ronnementale, à l’exemple de certains car-
buriers qui étudient les meilleures méthodes 
d’usinage, à la fois à partir de matériaux très 
résistants (comme le cas d’un équipemen-
tier automobile qui s’est mis aux plaquettes 
CBN pour réduire ses temps de cycle – donc 
sa consommation d’énergie – et les casses 
d’outils tout en n’ayant moins d’arêtes de 
coupe)… ou encore ce carburier qui propose 
des plaquettes de plus petites tailles pour li-
miter le nombre de déchets en usinage. Il est 

©
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aussi possible de réduire ses temps de cycle 
en augmentant le nombre d’arêtes de coupe 
mais aussi de se tourner vers les fraises à seg-
ment de cercle qui, avec leur grand rayon de 
profil, permettent de réduire le nombre de 
passes. Tout est donc une question de calcul 
et d’essai, et donc une culture à adopter dans 
l’atelier pour toujours aller chercher la tech-
nologie qui offrira la meilleure solution et ré-
pondra au besoin. 

Du côté des lubrifiants aussi, les choses 
bougent. Longtemps pointées du doigt 
comme étant sales et toxiques, les huiles 
de coupe font désormais pleinement partie 
d’une démarche d’efficacité énergétique d’un 
atelier d’usinage. S’orienter vers des fabricants 
d’huiles déjà très investis dans des formula-
tions plus respectueuses de l’environnement, 
c’est se diriger vers des produits mieux adap-
tés aux process et nécessitant moins de main-
tenance. En matière de coûts d’utilisation, ces 
produits à la durée de vie élevée impliquent 
aussi moins de vidanges et moins de retrai-
tement de l’huile. Celle-ci est également plus 
fluide, moins volatile et permet ainsi d’allon-
ger la durée de vie de la broche. Cependant, 
changer de lubrifiant ne suffit pas. Il est im-
portant aussi de s’équiper d’un bon système 
de filtration et de procéder au moins une fois 
par an à une analyse de l’huile tout en veillant 
à l’entretien du système d’aspiration. 

Ces économies d’énergie forment un en-
semble connecté, à l’image du process in-
dustriel. Intervenir là-dessus n’est pas simple, 
mais en étant bien accompagné, on verra de 
très rapides retours sur investissement. 

Olivier Guillon
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› Pièce usinée à 100 % avec des outils 4MP.

› 4MP propose un large  éventail de produits.

4MP, la marque du groupe Descours & Cabaud dédiée aux métiers de l’industrie, élargit son offre en usinage avec 
une nouvelle gamme d’outils monobloc. Détails dans cet article de cette nouvelle solution sur le marché de l’usinage.

4MP lance une nouvelle gamme d’usinage 
pour les professionnels de l’industrie

L e saviez-vous  ? 4MP se pro-
nonce « For MP », à l’anglaise, 
car cet acronyme signifie  
« For Motion & Performance  ». 

Lancée en 2020, 4MP propose des 
gammes de produits techniques pour 
la maintenance industrielle. Nouvelle 
marque de référence des métiers de 
l’industrie, 4MP allie savoir-faire tech-
nologique et exigence de haute qua-
lité. Elle vise la performance, la fiabi-
lisation des process et l’optimisation 
des coûts.  

Avec l’arrivée des nouveaux outils 
monobloc, le catalogue 4MP Usinage 
compte à présent près de 2 400 nou-
velles références, sans compter les ou-
tils spéciaux venant compléter l’offre 
de produits standard.

Une gamme pour  
améliorer sa productivité  

et réduire ses coûts

La nouvelle gamme d'outils monobloc 4MP 
a spécialement été conçue pour répondre à 
tous les besoins en matière d'usinage. Que 
ce soit pour le perçage, le fraisage, le tarau-
dage ou l'alésage. Cette gamme fabriquée en 
 Europe propose 1 200 références comprenant 
des forets, des fraises, des alésoirs en carbure 
et en acier rapide, ainsi que des tarauds ma-
chines. Elle offre des performances de coupe 
optimales, une vaste sélection d'outils et une 
technologie de pointe, garantissant ainsi fia-
bilité, efficacité et rentabilité. 

Détail de la gamme  
d'outils monobloc 4MP

Tarauds machines : Une gamme de tarauds 
HSSE combinant durabilité et polyvalence, et 
pour les cas d’applications plus techniques, 
une gamme de tarauds en acier fritté optimi-
sée pour des matériaux dédiés.

Fraises carbure et acier fritté : une gamme 
de fraises techniques répondant à de nom-
breuses applications, de l’ébauche à la fini-
tion, procurant des résultats exceptionnels 

dans une large gamme de matières. Par 
exemple, la gamme de fraises MFC290U dé-
diée aux opérations de fraisage dynamique 
permet de travailler sur une grande hauteur. 
La géométrie de la fraise ainsi que le brise-co-
peaux lui confèrent un rendement optimal et 
un comportement anti-vibratoire. L’arrosage 
central offre un refroidissement de l’arête de 
coupe et une bonne évacuation des copeaux 
même dans des cavités étroites.

Forets carbure et acier rapide : Les forets 
4MP sont conçus pour une polyvalence maxi-
male, l’affûtage combiné au revêtement des 
forets carbure 4MP permettant d’obtenir une 
excellente durée de vie, une répétabilité par-

faite et des perçages précis dans une 
large gamme de métaux ferreux.

Alésoirs carbure et acier rapide  : 
Les alésoirs de haute qualité sont mé-
ticuleusement conçus pour offrir une 
grande précision, assurant des fini-
tions impeccables et des tolérances 
ultra précises dans les opérations 
d'usinage.

Plaquettes et porte-plaquettes  : 
ces solutions sont adaptées au tour-
nage, au filetage, à la gorge/tron-
çonnage, au fraisage et au perçage. 
Il s’agit d’une gamme d’outils tech-
niques en constante évolution afin de 
proposer des produits à la pointe de la 
technologie. Par exemple, la nouvelle 
nuance TC20BM dédiée au tournage 

des aciers inoxydables. Dernière gé-
nération de revêtements CVD, cette nouvelle 
nuance permet d’obtenir des 
résultats exceptionnels même 
dans des conditions d’usinage 
instables.

Attachements et accessoires 
de machines-outils  : pour com-
pléter cette gamme d’outils cou-
pants, 4MP propose une gamme 
complète de mandrins pour équi-
per des centres d’usinage ainsi 
qu’un très large choix de pinces 
de serrage et d’accessoires afin 
de pouvoir exploiter à 100% la 
capacité des outils 4MP. 

Enfin, pour les cas d’applica-
tions spécifiques, 4MP propose 

un service d’étude et de ré-
alisation d’outils coupants 
spéciaux. Alliant réactivité, 

compétitivité et technicité, 
l’entreprise accompagne ses 
clients dans la mise en œuvre de 
nouveaux outils afin de répondre 
à l’ensemble de leurs impératifs. n

4MP

› MFC290-
   080R080L30-A1.

Cliquez sur 
le QR Code pour 
visionner la vidéo

https://www.youtube.com/watch?v=_vhfk1l50s4
https://www.youtube.com/watch?v=_vhfk1l50s4


FOR MOTION &
PERFORMANCE

NOUVELLE NUANCE TC20BM DÉDIÉE AUX ACIERS INOXYDABLES 
La référence pour le tournage des aciers inoxydables  

est une marque exclusivement distribuée par DEXIS, le partenaire européen des métiers de l’industrie.
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 Résistance à l’usure, à la chaleur et à la déformation 

plastique grâce au substrat micro grain combiné 

au revêtement CVD dernière génération ; 

  Nouveau post-traitement pour une surface plus lisse 

et une évacuation des copeaux améliorée ;

  Premier choix pour le tournage à grande vitesse de l’acier 

inoxydable même dans des conditions d’usinage instables. 

 Résistance à l’usure, à la chaleur et à la déformation 

plastique grâce au substrat micro grain combiné 

au revêtement CVD dernière génération ; 

  Nouveau post-traitement pour une surface plus lisse 

et une évacuation des copeaux améliorée ;

  Premier choix pour le tournage à grande vitesse de l’acier 

inoxydable même dans des conditions d’usinage instables. 

www.dexis.fr
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https://www.dexis.fr/4mp
https://www.aif.fr/
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https://www.ceratizit.com/
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CERATIZIT

› Ceratizit propose les avantages d’un foret carbure monobloc et la flexibilité d’un système modulaire pour des 
processus de préparation rapides et une utilisation de matériau de coupe la plus faible possible.

› Au lieu de remplacer l’outil complet, uniquement  
la lame interchangeable peut être mise au recyclage grâce 

au foret WPC – Change.

Pour de nombreux utilisateurs, le fait de pouvoir se procurer tout ce dont ils ont besoin auprès d'un seul et même 
fournisseur apporte un réel avantage : le perçage de petits et de grands diamètres, avec des outils en HSS, carbure 
monobloc ou à plaquettes amovibles. C'est désormais possible avec Ceratizit qui couvre tous les domaines d'appli-
cation grâce à une large gamme de produits, à l’exemple du foret à lames interchangeables WPC – Change.

Perçage performant grâce aux lames 
interchangeables avec le « WPC – Change »

A vec une gamme variée d’outils 
pour le perçage et une connais-
sance approfondie de l’usinage des 
alésages, Ceratizit entend toujours 

proposer une solution adaptée aux exigences 
de ses clients avec des outils de perçage de 
haute performance en carbure monobloc 
pour la réalisation de trous. En plus de leur 
longue durée de vie, ces outils se distinguent 
par leur polyvalence, une évacuation fiable 
des copeaux et leur excellent auto-centrage.

Quels que soient le matériau ou le groupe 
de matériaux, la gamme Ceratizit comprend 
des outils spéciaux avec de longues durées 
de vie et de hautes performances permettant 
d’économiser du temps de cycle tout en res-
tant fiables. Par exemple, a été développé le 
premier outil de perçage à quatre lèvres sur le 
marché, le WTX-HFDS, qui distribue les efforts 
de coupe sur quatre tranchants afin d’obtenir 
des durées de vie plus longues. Autre réfé-
rence, le foret en carbure monobloc WPC qui 
offre une performance impressionnante dans 
l’acier et la fonte.

L'heure est au changement

De nombreuses entreprises sont à la re-
cherche de solutions d'usinage à la fois éco-
nomiques et de haute qualité. «  Il n'est pas 
toujours facile de combiner les deux. Cepen-
dant, notre WPC – Change et les lames inter-
changeables WPC – Change UNI qui lui sont 
associées prennent les devants  », déclare 

Manuel Keller, responsable produit – outils 
de perçage – chez Ceratizit. Le carburier a 
combiné les avantages du foret en carbure 
monobloc WPC avec la flexibilité d'un sys-
tème modulaire, permettant ainsi d'effectuer 
des changements plus rapides et d'utiliser le 
moins possible de matière première.

Changer la partie coupante, au lieu de 
l’outil complet, c’est ce que le WPC – Change 
propose. Il se compose d’un corps de base 
en acier résistant à l’usure et d’une lame in-
terchangeable en carbure revêtue PVD, main-
tenue sur le côté par une vis de serrage. Cela 
permet de changer rapidement et facilement 
l’insert de coupe, même dans la machine, et 
sans risque de montage incorrect.

Le plus en matière  
de développement durable 

Grâce à la lame interchangeable, 
WPC – Change est en outre extrême-
ment rentable sur le plan économique 
et préserve nos ressources. En effet, 
le carbure se limite uniquement à la 
lame interchangeable. Pour le lance-
ment sur le marché, l’insert de coupe 
est proposé dans une version univer-
selle avec un angle de pointe de 135° 
adapté de manière idéale pour l’acier 
et la fonte. Il peut être utilisé pour 
la réalisation de perçages précis de  
Ø 14-30 mm et de profondeur 3xD et 
5xD sur toutes les machines.

L'assise de la lame de haute précision asso-
ciée à une vis de serrage Torx Plus assure un 
maintien sûr de la lame interchangeable et 
une sécurité de processus optimale, une pré-
cision de changement et une longue durée de 
vie pour le corps de base et le coupant. 

Ajout à la gamme  
pour les personnes sensibles 

aux prix

Le corps de base du WPC – Change est doté 
d’une queue cylindrique avec plat de serrage 
et de l’arrosage central. Le liquide de coupe 
est directement apporté au tranchant par 
deux sorties sur la face dépouille. Les lames 
interchangeables sont disponibles des dia-
mètres de 14 à 26 mm par incréments de  
0,1 mm et de 26 à 30 mm par incréments de 
0,5 mm. «  Avec le WPC – Change, nous com-
plétons notre gamme avec un système de per-
çage à lames interchangeables économique 
et durable. Un gage d'efficacité et des possibi-
lités d'utilisation universelles ». n

➜ Plus d’informations sur le site 
      cutting.tools/fr/fr/wpc-change.

Cliquez sur le QR Code  
pour accéder au site web

https://cuttingtools.ceratizit.com/fr/fr/connaissance-en-usinage/percage/presentation-du-produit/wpc-change-uni.html
https://cuttingtools.ceratizit.com/fr/fr/connaissance-en-usinage/percage/presentation-du-produit/wpc-change-uni.html


Préparation rapide et utilisation
minimale de matériaux de coupe 
avec le système de perçage à 
lames interchangeables

Durable et 
efficace à la fois !

Système de perçage à un prix avantageux 
Parfait pour les aciers et les fontes
Possibilité de changer la lame dans la 
machine

ceratizit.com

Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT est un groupe d’ingénierie de pointe
spécialisé dans les solutions d'outillage de coupe
et de matériaux durs.

cutting.tools/fr/fr/wpc-change

https://cuttingtools.ceratizit.com/fr/fr/connaissance-en-usinage/percage/presentation-du-produit/wpc-change-uni.html
https://www.ceratizit.com/
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https://blaser.com/fr/
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https://www.evatec-tools.com/
https://www.aif.fr/
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Concevoir et développer des outils de coupe, d’usure et des outillages qui répondent aux besoins des clients, telle est 
la mission de ce groupe industriel à taille humaine.

Evatec-Tools, un savoir-faire français

G roupe industriel à taille humaine, 
Evatec-Tools ne cache pas sa fierté 
de produire sur le sol français. Fort 
du « savoir-faire innovant » de ses 

équipes techniques, le fabricant est organisé 
pour s’adapter aux différentes demandes de 
ses clients, que ce soit pour de la pièce uni-
taire, de petites ou grandes séries.

Grâce à des investissements soutenues 
dans des moyens de production robotisés et 
en R&D, Evatec-Tools met en avant une ex-
pertise capable de répondre aux exigences 
des métiers de l’usinage suivant une large 
gamme d’applications (tournage, fraisage, 
perçage, taillage, taraudage et tronçonnage), 
de la plus standard à celles particulières, telles 
que le forage profond, le lamage, le trépanage 
et l’alésage. 

Pour cela, le groupe propose des fraises 
standard, spéciales, de forme, en carbure 
monobloc pour tout type d’acier, fonte, alu-
minium, superalliage et titane. Pour l’usi-
nage des composites et des structures en 

nid d’abeilles, le catalogue d’Evatec-Tools 
comprend des fraises soupapes lisses et den-
tées, des outils combinés couteau, des fraises 
déchiqueteuses, des fraises de détourage, à 
coupe rabattante, à denture ébaucheur-finis-
seur, et d’autres fraises PCD. 

Parmi ses autres spécialités figurent le ré-
affûtage des fraises carbure monobloc, les 
outils de tournage, cassettes et cartouches, 
une large gamme d’outils de perçage, une 
gamme de tarauds selon la matière à usiner et 
les applications souhaitées, des outils à aléser 
carbure brasé ou à plaquette, des barres d’alé-
sage anti-vibratoire en carbure, ainsi que des 
fraises modules à plaquettes carbure.

Carbure d’usinage et d’usure

Expert en métallurgie des poudres, 
 Evatec-Tools produit ses propres mélanges 
en maîtrisant le broyage et la granulation des 
poudres de carbure de tungstène, du cobalt 
et autres éléments d’addition. Le groupe est 
reconnu, chez les grands donneurs d’ordre, 
dans l’élaboration des nuances en carbure 
de tungstène pour une grande variété de 
plaquettes (carbure, CBN, PCD et céramique). 
Dans un souci d’économie circulaire, le 
groupe dispose également d’un service pour 
le réaffûtage de plaquettes usées.

Enfin, rappelons que l’entreprise est aussi 
un spécialiste des pièces d’usure destinées 
aux métiers de la forge, du formage métal-
lique, de la frappe à froid ou à mi-chaud, de la 
découpe, de la déformation, ou tout process 
nécessitant des pièces résistantes à l’usure.

Selon le dirigeant du groupe Evatec-Tools, 
répondre aux besoins de performance et de 
productivité des entreprises est une priorité. 
« Nos équipes ont à cœur de trouver la solu-
tion qui permettra de générer des avantages 
concurrentiels chez nos clients », affirme 
 Benjamin Jullière, qui décrit un groupe « sou-
cieux de son rôle sociétal » et qui cherche à 
se développer en « s’appuyant sur les valeurs 
qui font la richesse de l’entreprise : l’expertise, 
l’innovation, l’excellence industrielle, l’émer-
gence des talents, l’esprit d’équipe et le sens 
du client ». n

EVATEC-TOOLS

› Fraises à plaquettes carbure.

› Plaquettes carbure de forme rectifiée.

› Outils de frappe Evatec-tools.



www.evatec-tools.com

Coupe, Pièces d’Usure 
et Outillages

evatec

evamet

gmo

create outillage

4 sites 
de production 

en France
Aéronautique, Automobile, Mécanique Lourde, Energie, Agroalimentaire

Carburier

Concepteur

Fabricant

Nos OUTILS au SERVICE de vos DÉFIS

https://www.evatec-tools.com/
https://www.evatec-tools.com/
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https://www.fraisa.com/fr/
https://www.sifom.fr/
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https://www.oelheld.com/fr/
https://www.horn-group.com/fr
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Ingersoll Cutting Tools, un leader mondial dans le domaine des outils coupants, continue de repousser les limites de 
l'innovation avec le lancement de ses dernières solutions sous la bannière Winsfeed. En se positionnant comme un 
partenaire de confiance pour les industries exigeantes telles que l'aéronautique, l'industrie de l'énergie et la méca-
nique de précision, Ingersoll présente un éventail de nouvelles avancées technologiques.

Un partenaire global  
propulsant l'industrie vers l'avenir

I ngersoll Outils Coupants a annoncé 
le lancement de ses dernières avan-
cées technologiques sous la bannière 
 Winsfeed. Parmi ces innovations, figurent 

les fraises à grandes avances Gold SFeed. 
Celles-ci combinent durabilité, performance 
et précision afin de répondre aux besoins 
exigeants de l'usinage moderne. De plus, la 
gamme comprend les fraises trochoïdales 
Split Line, conçues pour maximiser l'efficacité 
de l'usinage tout en assurant une qualité de 
surface supérieure, établissant ainsi de nou-
velles normes en matière de productivité et 
de précision.

Dans l'usinage 5 axes, Ingersoll élargit son 
portefeuille de produits avec des embouts 
de type fraises tonneaux, coniques ou lenti-
culaires, adaptés à l'usinage 5 axes. Ces outils 
ont méticuleusement été développés pour 
offrir une plus grande polyvalence et ainsi ré-
duire le temps d’usinage tout en maintenant 
des performances de pointe.

Des solutions « Industrie 4.0 » 
avec Matrix

La gestion des outils coupants est un élé-
ment essentiel de toute opération de fabrica-
tion. L'armoire intelligente Matrix 4.0 vise à re-
lever les défis rencontrés dans le stockage, la 
traçabilité et la disponibilité des outils, offrant 
ainsi une solution complète pour répondre 
aux besoins de l'industrie.

Les caractéristiques de Matrix 4.0 résident 
dans la connectivité intelligente (connectivi-
té intelligente pour un suivi en temps réel de 
l'inventaire des outils) mais aussi dans la ges-
tion des stocks automatisée grâce à son sys-
tème automatisé pour un stockage optimisé, 
évitant les erreurs humaines et assurant la 
disponibilité des outils. De même, la traçabili-
té des outils fait que chaque outil est attribué 
à un emplacement spécifique dans l'armoire 
et est facilement identifiable. Enfin, Matrix 
offre la possibilité de passer directement des 
commandes depuis l'interface de l'armoire, 
simplifiant ainsi le processus de demande et 
de réapprovisionnement des outils.

Ainsi, Matrix 4.0 offre des avantages évi-
dents pour les entreprises, comme l’optimisa-

tion de l'espace en raison du stockage com-
pact des outils, permettant ainsi d’économiser 
de l'espace dans l'atelier, la réduction des 
coûts grâce à une gestion efficace des stocks 
permettant d’éviter les pertes d'outils et les 
commandes inutiles. Enfin, la disponibilité 
immédiate des outils et la traçabilité précise 
améliorent l'efficacité opérationnelle globale.

«  Nous sommes fiers d'introduire ces inno-
vations et partenariats qui renforcent notre 
engagement envers l'excellence et l'innova-
tion dans le domaine des outils coupants, a 
déclaré Emidio Carvalho directeur commer-
cial d’Ingersoll France. Ces développements 
reflètent notre vision d'être un partenaire 
stratégique pour nos clients, les aidant à pros-
pérer dans un environnement industriel en 
constante évolution. »

La combinaison de ces avancées techno-
logiques, de partenariats solides et de solu-
tions industrie 4.0 positionne Ingersoll en 
tant qu’acteur clé pour propulser l'industrie 
manufacturière vers de nouveaux horizons de 
productivité et de précision. n

INGERSOLL

› Avec ses nombreuses solutions d’usinage, Ingersoll pousse l'industrie manufacturière  
vers de nouveaux horizons de productivité et de précision.

› Matrix 4.0.

› Chip Surfer.

Cliquez sur 
le QR Code pour 
visionner la vidéo

https://www.youtube.com/watch?v=Yq269MlZ8mY
https://www.youtube.com/watch?v=Yq269MlZ8mY


Votre fournisseur  Votre fournisseur  
d‘outils globald‘outils global  
pour des fabrications de précisionpour des fabrications de précision

                

www.ingersoll-imc.fr
Ingersoll France
22, rue Albert Einstein • F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Tel.: +33 (0) 1 64 68 45 36 • E-Mail: info@ingersoll-imc.fr

Découvrez nos 
autres nouveautés!
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› Figure 1 : fraises ovales en carbure monobloc performantes  
pour l'usinage de formes courbes.

› Figure 2 : conception économique Multi-Master 
reposant sur un embout circulaire segmenté.

› Figure 3 : fraises tonneaux à plaquette unique : des 
performances élevées dans l’usinage de surfaces 

complexes de composants vitaux.

L'usinage cinq axes est aujourd’hui devenu incontournable dans l'industrie moderne de la coupe des métaux, offrant 
de nombreux avantages significatifs comme l'usinage de pièces de forme complexe avec un montage unique de la 
pièce, une grande précision d'usinage et une réduction du temps de cycle.

Fraisage Iscar : un segment prometteur

P our l'usinage des surfaces 
3D, les fraises hémisphé-
riques assurent les opé-
rations de fraisage en se-

mi-finition et finition des profils. Les 
progrès réalisés dans le domaine 
des centres d'usinage 5 axes et les 
avancées significatives des systèmes 
modernes de FAO ont permis l'émer-
gence d'outils dotés d'une géomé-
trie de coupe différente, appelés 
fraises à segments ou tonneaux, en-
core trop méconnues. 

L'arête de coupe de ces fraises 
correspond à un arc qui représente 
un segment de cercle dont le rayon 
est supérieur au rayon nominal de 
l'outil, alors que le rayon d’une fraise 
hémisphérique est en fait le rayon 
de l'arête. L'usinage de surfaces en 
balayage à l'aide de fraises de type 
tonneau permet d'augmenter consi-
dérablement la valeur des pas par rapport 
aux fraises hémisphériques, avec un temps 
de coupe réduit. Pour conserver une position 
correcte de la fraise tonneau, il est recomman-
dé de sélectionner un usinage 5 axes.

En fonction de l'orientation de l'arête de 
coupe par rapport à l'axe de l'outil, les fraises 
segmentées présentent différentes configura-
tions de tonneau pur, tonneau conique, len-
ticulaire, ovale ou parabolique. La forme de 
l'arête détermine l'application de l'outil  :  les 
outils lenticulaires sont dédiés aux machines 
trois et cinq axes, tandis que les fraises co-
niques sont destinées aux machines cinq axes. 
Le concept des fraises segmentées s’adapte 

notamment aux fraises en bout  multi-dents 
offrant une précision importante.

La gamme d'outils Iscar Neobarrel com-
prend plusieurs familles de fraises en carbure 
monobloc (SCEM) dans des diamètres de 8 à 
12 mm (fig. 1). La fraise ovale de 10 mm pos-
sède une arête de coupe périphérique arquée 
d'un rayon de 85 mm. Celle-ci permet ainsi 
de multiplier par quatre la répétabilité de la 
valeur de passe par rapport à une fraise hé-
misphérique de 10 mm tout en garantissant la 
même qualité de finition de la surface usinée.

Une multitude d'options pour 
les machines à cinq axes

Avec la gamme Multi-Master, Iscar propose 
des outils assemblés dotés de nouvelles têtes 
tonneaux interchangeables en carbure qui 
présentent la même géométrie de coupe et la 
même plage de diamètres que les fraises mo-
noblocs, offrant une multitude d'options pour 
les machines à cinq axes (fig. 2). Le concept 
de têtes interchangeables de cette gamme 
assure une utilisation rationnelle du carbure 
cémenté avec un réel avantage économique. 
Différents corps d'outils, extensions et réduc-
teurs permettent de personnaliser un en-
semble d'outils modulaires pour des projets 
d'usinage complexes.

Iscar a récemment présenté sa 
nouvelle gamme de fraises à seg-
ments à plaquette unique (fig. 3). On 
sait que les paramètres de précision 
d'un outil à une seule plaquette sont 
inférieurs à ceux d'une fraise à têtes 
interchangeables en carbure, sans 
parler des fraises en carbure mono-
bloc. Pour comprendre, il convient 
d’analyser comment un outil à pla-
quette unique, avec deux dents, 
peut rivaliser avec un outil monobloc 
 multi-dents ou un outil à tête carbure.

Il est important de dissiper les 
doutes relatifs à la conception 
d'une fraise segmentée à plaquette 
unique. Ces fraises ont un diamètre 
nominal de 16 à 25 mm. Une pla-
quette robuste et un serrage de pla-
quette rigide permettent d'augmen-
ter l'avance à la dent par rapport aux 
valeurs d'avance recommandées 

pour les fraises en carbure monobloc et à 
têtes interchangeables, générant ainsi un usi-
nage plus productif. Diminuer le nombre de 
dents permet de contrôler les vibrations dans 
le cas d’une stabilité opérationnelle faible. 
Les plaquettes montées sur les outils Ballplus 
transforment l'outil en une fraise segmentée 
grâce à l’utilisation de plaquettes. Ces outils 
se combinent à un choix varié de corps d'ou-
tils, d'adaptateurs et d'extensions, pour une 
personnalisation simplifiée. n

ISCAR

Cliquez sur 
le QR Code pour 
visionner la vidéo

https://www.youtube.com/watch?v=tsm65lzouUg
https://www.youtube.com/watch?v=tsm65lzouUg
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Nouvelle plaquette de tournage  
XNMG à 70° combinant les avantages 
des plaquettes existantes à 55 et 80°, 
conçue pour toutes les applications  
de tournage muti-directionnel

Excellente évacuation 
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Chariotage 
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› Structure AlTiN.

Les nuances MP9000 de Mitsubishi Materials sont, depuis plusieurs années, une référence dans le tournage  
d’alliages réfractaires. La technologie Al-Rich de revêtement AlTiN à très forte teneur en aluminium leur profère une 
très grande résistance à l’usure et à la chaleur grâce à la très haute dureté et à l’excellente résistance à l’oxydation 
du revêtement. La technologie de revêtement Al-Rich est maintenant étendue aux nuances de fraisage par le lance-
ment de la nouvelle série de nuances de fraisage polyvalentes MV1000.

Nouvelles nuances de fraisage Diaedge 
MV1000 de Mitsubishi Materials

L a dureté d’un revêtement de type 
AlTiN augmente fortement avec le 
pourcentage d’aluminium entrant 
dans la composition de la couche 

déposée. Cependant, à partir d’une teneur 
de 60% d’aluminium, une phase tendre est 
formée à l’intérieur du revêtement, ce qui en-
traîne une diminution de la dureté. 

Développée par Mitsubishi Materials, la 
technologie Al-Rich permet d’obtenir des 
couches de revêtement avec un pourcentage 
d’aluminium supérieur à l’équilibre physique, 
et donc d’une dureté inédite. La forte teneur 
en aluminium augmente également la résis-
tance à l’oxydation de l’outil en carbure en 
créant une barrière à la pénétration d’oxy-
gène.

Le revêtement des nouvelles nuances est 
obtenu par la technologie de dépôt du CVD, 
lequel présente de nombreux avantages par 
rapport à la technologie PVD pour l’élabora-
tion de plaquettes de fraisage  : l’adhésion 
du revêtement au substrat est grandement 
améliorée grâce à la plus haute température 
de déposition. Cela augmente la résistance à 
l’usure des plaquettes, surtout à forte avance 
et haute vitesse de coupe, procurant ainsi 
d’importants gains de productivité, notam-
ment en fraisage à sec. De plus, la résistance 
à la chaleur du revêtement est également for-
tement améliorée, ce qui permet de travailler 
à des vitesses de coupe plus élevées et à sec. 

Cependant, les couches de revêtement 
CVD sur des plaquettes de fraisage doivent 
être beaucoup plus minces que sur des pla-
quettes de tournage afin de ne pas fragiliser 
la plaquette par des contraintes internes et 
de préserver la forme et l’acuité de l’arête de 

Cliquez sur 
le QR Code pour 
visionner la vidéo

› Plaquettes de fraisage 
MV1000.

de coupe, forte avance et grande pro-
fondeur de passe. Cette nuance est par-

ticulièrement adaptée à l’usinage à sec.

D’autre part, 
la nuance MV1030 
est, quant à elle, 
surtout prévue 
pour l’usinage des 
aciers et des inox 
ainsi que pour la 
coupe interrompue 
ou instable. Classée 
P30/M20, elle se 
caractérise par une 
grande ténacité al-
liée à une grande 
acuité d’arête. Avec 
la nuance MV1030, 
il est possible d’usi-
ner à sec comme sous arrosage.

Ces deux nuances sont disponibles avec 
plusieurs brise-copeaux pour de nombreux 
types de fraises à plaquettes, ce qui permet 
leur utilisation sur un très grand nombre d’ap-
plications variées. n

coupe.  Mitsubishi 
Materials a pu, 
ici, mettre en 
application sa 
longue expérience 
et sa maîtrise du re-
vêtement CVD mince pour le 
fraisage. Finalement, la technologie 
CVD permet d’augmenter davantage le pour-
centage d’aluminium dans le revêtement par 
rapport à une couche de type PVD, et donc de 
gagner davantage en dureté et en résistance 
à l’oxydation de la couche déposée.

Afin d’éviter les problèmes de collage,  
surtout lors des opérations d’usinage d’aciers 
à bas carbone et alliés ou d’aciers inoxy-
dables, la technologie Black Super Smooth, 
qui permet l’obtention de revêtements très 
lisses, est mise en œuvre sur les plaquettes de 
la série MV1000.

Une déclinaison de la MV1000 
en deux nuances polyvalentes 

et multi-matières

La série MV1000 se décline en deux 
nuances polyvalentes et multi-matières. 
D’une part, la MV1020, classée P20/K20, est 
particulièrement adaptée à l’usinage à haute 
vitesse des fontes ductiles et des aciers. Celle-
ci se caractérise par une excellente résistance 
à l’usure dans des conditions de coupe à forte 
productivité, permettant d’allier haute vitesse 

› Revêtement MV1020.

https://www.youtube.com/watch?v=gBrzEhfQjk4
https://www.youtube.com/watch?v=gBrzEhfQjk4


mmc-carbide.com

L‘AVENIR EST LÀ
NUANCES MV

.  TRÈS HAUTE VITESSE DE COUPE . GRANDE RÉSISTANCE AUX CHOCS THERMIQUES. EXCELLENTE RÉSISTANCE À L‘USURE. LARGE GAMME D‘APPLICATIONS. TRÈS GRANDE DURÉE DE VIE

La combinaison d’atomes de taille 
différente crée une structure 
cristalline de très haute 
dureté. 

Une toute nouvelle technologie de 
revêtement pour le TOURNAGE et le 
FRAISAGE. La nouvelle référence en 
durée de vie.

Revêtement (Al,Ti)N

13_EQUIP PROD_MV_A4.indd   113_EQUIP PROD_MV_A4.indd   1 14/11/2023   13:37:2714/11/2023   13:37:27
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C oroCut 1-2 est depuis longtemps 
une référence à part entière du 
tronçonnage et du rainurage. La 
polyvalence et la fiabilité de ce 

concept en ont fait un véritable allié dans de 
nombreux ateliers. Le concept va à présent 
connaître une évolution majeure pour devenir  
CoroCut 2.

Que peut-on alors bien attendre du nou-
veau CoroCut 2  ? «  Tout d'abord, toutes les 
caractéristiques et tous les avantages que 
vous attendez du concept existant  : polyva-
lence, rentabilité et sécurité d'usinage restent 
inchangés, répond Jenny Claus, chef de pro-
duit tronçonnage et rainurage chez Sandvik 
Coromant. Nous travaillons en étroite colla-
boration avec nos clients  ; nous partageons 
nos connaissances et nous nous efforçons 
d'écouter et d'être attentifs à leurs besoins et 
à leurs points de vue constructifs. Le résultat a 
été extrêmement positif ». 

Assurer la stabilité  
dans toutes les opérations

Les opérations de tronçonnage et de rainu-
rage requièrent une grande stabilité. Le prin-
cipal défi consiste à maintenir la plaquette en 
place afin de limiter toute forme de déplace-
ment de celle-ci. Bien connue, l'interface à rail 
précédemment proposée sur les plaquettes 
de tailles moyenne et grande apporte un po-
sitionnement plus précis de la plaquette et la 
rend plus résistante aux forces latérales qui 
s'exercent sur elle. Cette interface à rail sera 

SANDVIK COROMANT

› CoroCut 2 en action sur une opération de rainurage.

Sandvik Coromant, le spécialiste des outils de coupe et des systèmes d'outillage, fait évoluer son fameux concept de 
tronçonnage et de rainurage CoroCut 1-2. Stabilité accrue, flexibilité renforcée et gains de productivité significatifs 
sont quelques-uns des avantages qu'entend apporter le nouveau système CoroCut 2.

Polyvalence du tronçonnage et du rainurage 
pour rester sur la bonne voie avec CoroCut 2

désormais également disponible pour les pla-
quettes de plus petite taille, ce qui doit assu-
rer la stabilité dans toutes les opérations. 

Les lames de séparation CoroCut 2 sont 
dotées d'un arrosage par l'intérieur et d'une 
conception améliorée du doigt de serrage, 
pour une force de serrage plus élevée et une 
meilleure stabilité latérale  : un avantage ap-
préciable lors de la réalisation de chanfreins 
avant le tronçonnage. Les porte-outils avec 
arrosage de précision sont désormais dotés 
d'une solution de serrage à vis qui, associée 
à la conception du logement de plaquette à 
rail rigide, permet de réduire au minimum le 
déplacement de la plaquette sans perte de 
force de serrage.

Une nouvelle technologie  
de production brevetée  
permettant de réduire  

l'étalement des lignes d'arête

Parmi les autres caractéristiques impor-
tantes de cette mise à jour figurent des 
nuances et des géométries à la fois nouvelles 
et améliorées, notamment la nouvelle nuance 
de premier choix GC1225, une conception 
wiper pour toutes les géométries de tronçon-
nage et une qualité de ligne d'arête consi-
dérablement améliorée sur toutes les pla-
quettes. «  Ce qui rend cette solution unique, 
c'est la technologie de production développée 
et brevetée en interne, explique Fredrik Selin, 
ingénieur d’application produits chez Sandvik 
Coromant. Notre nouvelle technologie de pro-
duction améliore la qualité des pièces brutes, 

ce qui permet de réduire l'étalement des lignes 
d'arête. Ainsi, la tolérance est plus faible et 
l'arrondi d'arête plus petit qu'auparavant, ce 
qui se traduit par une durée de vie plus longue 
et plus prévisible de la plaquette ».

CoroCut 2 convient à tous les types d'ap-
plications de tronçonnage et de rainurage 
avec des profondeurs de coupe adaptées 
aux plaquettes à deux arêtes. Les concepts  
apparentés CoroCut QD et CoroCut QF sont 
recommandés pour les grandes profondeurs 
de coupe tandis que CoroCut QI est pleine-
ment adapté au tournage de gorges frontales 
et intérieures dans de petits diamètres. n

Cliquez sur 
le QR Code pour 
visionner la vidéo

› CoroCut 2.

› Famille de produits 
   CoroCut 1-2.

https://www.sandvik.coromant.com/fr-fr/corocut-2
https://www.sandvik.coromant.com/fr-fr/corocut-2


Pour en savoir plus :
sandvik.coromant.com/corocut2

Tout cela, nous vous l'offrons 
grâce à CoroCut® 2. 
Et plus encore, nous vous 
apportons notre savoir-faire en 
matière d'usinage. L'assistance 
sans faille de nos experts vous 
garantira d'avancer dans la 
bonne direction. Soyez rassuré, 
vous resterez sur la bonne voie.

De quoi avez-vous besoin pour  
rester sur la bonne voie ?  
Très probablement, d'un process 
sécurisé ; c'est un paramètre 
clé pour réussir les opérations 
de tronçonnage et de rainurage. 
De stabilité garantie, obtenue 
en minimisant le déplacement 
de la plaquette. De plaquettes 
à la pointe de la technologie et 
polyvalentes grâce à une vaste 
gamme de nuances. En résumé, 
tout ce qui permet d'obtenir 
un process d'usinage fiable et 
prévisible.

CoroCut® 2
Restez sur la 
bonne voie

https://www.sandvik.coromant.com/fr-fr/corocut-2
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Afin de surmonter de nombreux défis en usinage et d’augmenter la productivité, Seco lance de nouvelles solu-
tions :  des porte-outils, des plaquettes PCBN, des plaquettes rondes en carbure pour le tournage et des forets car-
bure monobloc extra longs offrant une plus grande polyvalence et une plus longue durée de vie aux outils.

Seco lance des solutions innovantes pour 
optimiser l'usinage des pièces  

Forets Carbure  Monobloc  
X-tra longs économiques – 

40xD-60xD 

Les fabricants qui usinent des trous à des 
profondeurs comprises entre 40xD et 60xD 
souhaitent prolonger la durée de vie de leurs 
outils et réduire les coûts de leur outillage. 
Les nouveaux forets carbure monobloc X-tra 
longs de Seco améliorent celle-ci de 15  % 
au minimum par rapport à d'autres forets 
carbure monobloc extra longs. Ces forets 
offrent de hautes performances de vitesse et 
de fiabilité dans l'acier, l'acier inoxydable et la 
fonte ainsi que de bonnes performances dans  
l'Inconel, le titane et l'acier trempé.

Le revêtement et la géométrie uniques de 
l'outil éliminent l'écaillage et la rupture sou-
daine, en plus de la minimisation de l'usure en 
dépouille et au centre. Une préparation des 
arêtes rectifiées procure des arêtes de coupe 
plus douces, une plus grande régularité et des 
tolérances plus strictes que dans les opéra-
tions de brossage. 

Plaquettes PCBN CH1050  
et CH2581 pour une meilleure 

stabilité du processus

Deux nouvelles nuances de plaquettes 
PCBN de Seco fournissent des performances 

élevées pour la production de grandes séries 
de pièces pour l’automobile et pour d'autres 
secteurs. La nuance CH1050 est conçue pour 
la finition, et la CH2581 pour les coupes  
semi-interrompues.

La CH1050 offre une préparation d'arête de 
haute précision grâce à un nouveau proces-
sus de rectification. Conçue pour prolonger la 
durée de vie de l'outil et réduire le coût par 
pièce, la CH1050 favorise un rendement élevé 
et réduit les rebuts ou les reprises.

La CH2581 assure une plus grande stabili-
té des processus et réduit les casses d'outils 
grâce à une nuance polyvalente et flexible, 
conçue pour les coupes semi-interrompues. 
Sa préparation d'arête de haute précision et 
son revêtement permettent d'atteindre des 
vitesses et un rendement plus élevés, afin de 
réduire les coûts des pièces.

Brise-copeaux MF2 sur  
plaquettes rondes carbure 

RCMT/RCGT de tournage pour 
une meilleure fragmentation 

des copeaux

De nombreuses plaquettes de tournage 
rondes souffrent d'un mauvais contrôle des 
copeaux, mais le brise-copeaux Seco MF2 sur 
les plaquettes RCGT/RCMT permet de mainte-

nir un contrôle efficace à des vitesses et des 
avances plus élevées. Ces plaquettes per-
mettent de réaliser une large gamme d'opéra-
tions de tournage, de l'ébauche au tournage 
de finition.

La géométrie unique du brise-copeaux 
de Seco et la forme robuste de la plaquette 
offrent des performances polyvalentes et 
fiables pour les opérations difficiles. Pour la 
mécanique générale, ces plaquettes polyva-
lentes sont plus performantes que des outils 
à pointe vive.

Un meilleur état de surface  
avec les porte-outils  

Seco-Capto MTM équipés  
avec l’arrosage intégré  

pour le tournage général ISO

Seco utilise sa bride d'arrosage unique 
imprimée en 3D pour acheminer l’arrosage 
de haute pression directement sur l'arête de 
coupe. Grâce à une gamme d'options de bride 
d'arrosage à vis unique pour des applications 
et des profondeurs de coupe spécifiques, ces 
porte-outils permettent une configuration 
et une indexation rapides, ce qui facilite le 
contrôle des copeaux sur les machines mul-
titâches avec un positionnement de l'axe  B 
à 45°. 

Les porte-outils Seco-Capto MTM équipés 
en JETI permettent d'utiliser des outils plus 
courts avec une plus grande portée, moins 
de porte-à-faux et une réduction du risque 
de collision. La diminution des vibrations et 
du broutage améliore les résultats d'usinage, 
même avec des matériaux nécessitant un  
arrosage de haute pression. La conception 
du porte-outil permet également aux ate-
liers d'optimiser la production et d'utiliser les 
mêmes outils sur plusieurs broches. n

Cliquez sur 
le QR Code pour 
visionner la vidéo

› Ce large panel de solutions d’usinage vise à aider les industriels à relever leurs défis d’usinage.

https://www.youtube.com/watch?v=5XezJ-ZHyA4
https://www.youtube.com/watch?v=5XezJ-ZHyA4


Seco lance des solutions  
innovantes pour optimiser  
l’usinage de vos pièces. 

Vous êtes en recherche constante 
de solutions toujours plus 
productives ?

Seco lance de nouveaux porte-
outils, plaquettes PCBN, plaquettes 
rondes en carbure et forets carbure 
monoblocs extra-longs offrant une 
plus grande polyvalence et durée de 
vie aux outils
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https://www.secotools.com/?language=fr
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Dans cet article technique, le carburier japonais Tungaloy explique en quoi l’usinage en axe Y se révèle très perti-
nent pour les opérations de tournage et présente ainsi un bel aperçu des solutions que les usineurs peuvent mettre 
en œuvre. 

Des solutions d’usinage en axe Y  
pour optimiser les opérations de tournage

Cliquez sur 
le QR Code pour 
visionner la vidéo

D 'un tour CN à 2 axes à un centre 
de tournage-fraisage ou de frai-
sage-tournage à plusieurs axes, 
le développement a continué de 

progresser, des solutions d'usinage classiques 
sur l'axe X aux solutions d'usinage sur l'axe Y 
les plus récentes.

Dans le cas ci-contre (voir photo), on aper-
çoit un axe perpendiculaire à l'axe X. Celui-ci 
peut porter un outil rotatif ou un outil sta-
tique pour les opérations de tournage, d'usi-
nage de gorges ou de tronçonnage.

Avantages de l’usinage  
sur l’axe Y

Les atouts de l’usinage sur l’axe Y sont 
 multiples. 

1  :  Comme le montre l'image précédente, 
le tournage sur l'axe Y est une opération 
plus stable que l'usinage conventionnel sur  
l'axe X. Les deux principaux efforts agissant 
sur l'outil sont ceux dus à la vitesse de coupe 
et à l'avance. Les efforts de rotation sont beau-
coup plus importants que les efforts d'avance. 
La résultante de ces deux efforts tend à être 
perpendiculaire à l'outil dans le cas du tour-
nage sur l'axe X, ce qui entraîne une déflexion 
et conduit à la réduction du porte-à-faux de 
l'outil. En revanche, dans le cas du tournage 
sur l'axe Y, les efforts sont généralement pa-
rallèles à l'axe de l'outil, sans déviation de ce 
dernier, ce qui se traduit par un processus 
d'usinage beaucoup plus stable.

2 :  Les performances des outils sur l'axe Y 
sont constantes quel que soit le porte-à-faux 
puisqu'il n'y a pas de déflexion.

3 : L'avantage de cet usinage stable permet 
d'utiliser des avances et des profondeurs de 
passe plus importantes. La durée de vie de 
l'outil permet donc d'augmenter la producti-
vité.

4 : Élimination des copeaux. Grâce à l'usi-
nage sur l'axe Y, les copeaux sont toujours 
poussés vers le centre de gravité. Il n'y a donc 
pas d'enchevêtrement de copeaux et pas de 
temps d'arrêt de la machine ou de l'automa-
tisation.

AddYAxisTurn est la meilleure solution pour 
l'usinage de composants tels que des arbres 
de différents diamètres, des contre-dépouilles 
et des profils. Son utilisation en tournage en 
tirant à grande avance et en tournage avant à 
avance modérée permet un usinage productif 
de ces composants.

Les deux plaquettes sont solidement pla-
cées dans leurs logements respectifs afin d’as-
surer des performances fiables en tournage 
multidirectionnel.

- Le système de bridage Y-Prism comporte 
un rail sur le porte-plaquette et une rainure 
correspondante sous la plaquette pour un 
bridage sécurisé et efficace.

- Ce dernier empêche les efforts de coupe 
d'affecter la position de la plaquette dans 
n'importe quelle direction et garantit une 
grande stabilité.

Enfin, afin de garantir une durée de vie pré-
visible de l'outil sur différents matériaux, l'ou-
til est équipé de buses d'arrosage haute pré-
cision, délivrant le liquide de refroidissement 
directement sur la zone de coupe.

En résumé, les solutions d'usinage sur axe Y 
pour le tournage sont une excellente option 
dans le monde compétitif d'aujourd'hui pour 
optimiser l'utilisation des machines. L’investis-
sement dans ces outils est bénéfique à long 
terme pour les industriels. Ceux-ci ont la pos-
sibilité de contacter Tungaloy pour discuter 
du passage à la solution d'usinage sur axe Y. 
Le carburier est en mesure de leur fournir un 
retour sur investissement basé sur le nombre 
d'outils requis pour un composant et le vo-
lume de production. n

https://www.youtube.com/watch?v=rrEN34ZwCnE
https://www.youtube.com/watch?v=rrEN34ZwCnE


adv@tungaloy.fr
01 69 29 12 00

Une solution d’usinage sur l’axe Y 
qui vous permettra de maximiser 
l’utilisation de vos centres 
d’usinage multifonctions

High feed High feed 
back turningback turning High feed High feed 

back turningback turning

High feed High feed 
back turningback turning

High feed High feed 
back turningback turning

Ebauche et semi-finition - 3C-TCMT

Finition/copiage - 2D-DCMT

https://tungaloy.com/fr/
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La nouvelle nuance de tronçonnage 
Tiger·tec Gold WSM33G de Walter 

Solution 3 en 1  
pour une réalisation rapide de filets

L e matériau de coupe combine TiAlN 
et TiSiN de troisième génération pour 
former un revêtement multicouche 
d'une dureté hors du commun et 

d'une résistance accrue. Un post-traitement 
spécial réduit le frottement, garantit une sur-
face lisse et optimise ainsi l'évacuation des  
copeaux et la sécurité du processus. La 
couche supérieure dorée facilite égale-
ment la détection de l'usure par l'utilisa-
teur.  Walter emploie le nouveau revêtement 
PVD aussi bien sur les plaquettes de coupe 
SX à une arête de coupe avec système  
auto-bloquant et auto-serrage que sur les 
plaquettes amovibles du système DX-18 
à deux arêtes de coupe, sur lequel un deu-
xième prisme assure la stabilité dans le  
logement de la plaquette.

Pour les utilisateurs, la possibilité d'utiliser 
les deux systèmes est synonyme de polyva-
lence maximale, toutes les largeurs de pla-

L a gamme Thrill·tec de Walter réu-
nit des outils de fraisage de filets  
innovants combinant le perçage de 
l’avant-trou (perçage) et le taraudage 

(filetage) en un outil et en une opération. C’est 
également le cas de la fraise à  percer-fileter 
helicoïdale TC645 Supreme qui permet en 
outre de réaliser un chanfrein d’entrée. Le 
regroupement des étapes d’usinage accroît 
la productivité et fait de la fraise à fileter 3 en 
1 un outil intéressant pour la production en 
grandes mais aussi en petites séries. Dans le 
domaine de la production en grande série, les 
fabricants profitent de longues durées de vie 
des outils et de temps d’usinage courts grâce 
à la capacité « multitâche » des outils (baisse 
des temps morts dus aux changements d’ou-
tils). La fraise TC645 Supreme intéresse aussi 
les fabricants de petites séries qui n’ont plus 
qu’un seul outil (réduction des changements 
d’outils et gains de place sur la machine).

La capacité « multitâche » de la fraise à  
fileter à coupe à gauche repose notamment 
sur sa géométrie de fraisage frontale et sur la 
lubrification interne. Celle-ci optimise l’éva-

quette de tronçonnage situées entre 1,0 et  
10 mm étant ainsi couvertes. 

cuation des copeaux même en cas de vitesses 
de coupe et d’avances par dent élevées si bien 
que l’outil convient aussi bien à la réalisation 
de filetages borgnes que de filetages débou-
chants jusqu’à  2,5 × DN. 

La fraise à fileter universelle est perfor-
mante dans tous les matériaux ISO P, M, K, 
N et S jusqu’à 48 HRC, ce qu’elle doit entre 
autres à la nuance WB10TJ dotée d’un re-
vêtement propre à Walter. La fraise TC645 

L'autre atout du WSM33G de Tiger·tec Gold 
est son adaptabilité, même dans les condi-
tions les plus exigeantes. Car cette nuance 
universelle peut être utilisée dans 75% des cas 
d'application suivants : réalisation de gorges 
et tronçonnage, rainurage et tournage par 
copiage ou fraisage de rainures - dans l'acier 
(ISO P30), les aciers inoxydables (ISO M30) 
ou les matériaux difficiles à usiner (ISO S30). 
L'utilisation universelle ainsi que la longue 
durée de vie et la résistance du revêtement 
multicouches à la déformation plastique et 
à l'usure en dépouille font des plaquettes de 
tronçonnage/gorge WSM33G un choix hau-
tement productif et fiable en termes de pro-
cédé. n

 Supreme se distingue notamment par sa ren-
tabilité : grâce à l’usinage plus rapide et aux 
temps de changement d’outils économisés, 
les coûts par filet restent relativement faibles. 
Dans un premier temps, Walter propose la 
fraise TC645 Supreme dans les dimensions  
M4–M12, UNC8–UNC½ et G1/16–G¼ ; 
d’autres variantes suivront. n

Cliquez sur 
le QR Code pour 
visionner la vidéo

Cliquez sur 
le QR Code pour 
visionner la vidéo

Cliquez sur 
le QR Code pour 
accèder au site web

https://www.youtube.com/watch?v=QMyTTgSMvAQ
https://www.youtube.com/watch?v=QMyTTgSMvAQ
https://waltertools.blaetterkatalog.de/blaetterkatalog/?catalog=flyer/fr/HLF_23-2&lang=fr#page_1
https://www.youtube.com/watch?v=HyFuj62whlk
https://www.youtube.com/watch?v=HyFuj62whlk
https://waltertools.blaetterkatalog.de/blaetterkatalog/?catalog=flyer/fr/HLF_23-2&lang=fr#page_1


walter-tools.com

Vous avez maintenant trois raisons de vous fier à votre outil.
Le nouveau revêtement multicouches Walter Krato·tec™ pour les outils en carbure monobloc  
allie dureté extrême et ténacité maximale. Les concentrations de contraintes et l’écaillage du 
 revêtement sont évités de manière efficace. Krato·tec™ offre ainsi une résistance maximale  
à la chaleur générée par le frottement ainsi qu’à l’usure – et peut être utilisé de façon universelle.

Krato·tec™
D’attaque pour
affronter vos 
opérations les plus  
exigeantes. 
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https://www.oelheld.com/fr/
https://www.salonsiane.com/
https://www.businessindustries-lille.com/
https://www.businessindustries-dijon.com/
https://www.businessindustries-dijon.com/
https://www.salonsiane.com/
https://www.businessindustries-lille.com/


L’Outil Liquide.
Mesurable. Rentable. Durable.

Testez-nous. Cela en vaut la peine.
blaser.com/essayez-nous

‘‘Écologique ou Économique ?
  Je choisis les deux !’’

https://blaser.com/fr/

