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Composants

DIAMANT

Diamant naturel :
Cristal de couleur brune, jaune ou blanche. Il se présente sous des formes tres diverses tant au
point de vue de la géométrie (octaédres et triangles), que de la qualité.

Applications : outils coupants, outils de rectification, outils de contrdle et de métrologie, outils de
mesure de durete.

Matiéres usinées : aluminium, cuivre, bronze, argent, liant fritté résiné et vitrifié.

Diamant synthétique :

Diamant synthétique, monocristallin :

Diamant synthétisé sous contrdle strict et soumis a des normes de qualité sévéres déterminant ces
dimensions et caractéristiques physiques.

Applications : outils coupants, outils de rectification, outils de contréle et de métrologie.

Matieres usinées : matériaux non ferreux, matériaux composites et exotiques.

Diamant synthétique, polycristallin - PCD :

Masse agglomérée de particules de diamant orientées arbitrairement, obtenue par frittage. Il est
extrémement solide et existe en différentes granulométries.

Applications : outils coupants, outils de rectification.

Matieres usinées : métaux non ferreux, matériaux composites et exotiques, ainsi que les matériaux a

base de bois.

Diamant synthétique, polycristallin - CVD :

Il slobtient a partir d'une technologie de la déposition en phase vapeur de microcristallins de
diamant. Il est synthétisé a une pression relativement basse.

Applications : outils coupants, outils de rectification.

Matiéres usinées : matériaux non ferreux, graphite, plastiques et caoutchouc.

NITRURE DE BORE CUBIQUE

CBN :

Il est obtenu a partir de deux processus de synthése additionnant des particules de nitrure de bore
cubique et une matiére liante céramique.

Il se présente sous différentes formes et ratios.

Applications : outils coupants

Matieres usinées : fonte, acier trempé, matériaux durs et/ou abrasifs ferreux.



Outils coupants
Proprietés

Propriéteés :

L'usinage avec le diamant naturel et les super abrasifs tels que le PCD ou le CBN offre
de nombreux avantages. Du fait de leur exceptionnelle dureté ( 4500 a 8000 " dureté Knoop ),
ces matériaux ont une résistance a I'abrasion sans commune mesure.

Les diamants Naturel et synthétique (PCD) permettent un travail de précision, de
gualité et une durée de vie jusqu'a 100 fois supérieure au meilleur carbure pour l'usinage des
matériaux non-ferreux.

Le CBN offre les mémes avantages mais pour l'usinage des fontes et aciers traités en
coupes continues ou interrompues.

Utilisations :
L'utilisation du PCD, du monocristallin, ou du diamant naturel se fait uniquement sur

des matériaux non-ferreux.

Applications principales du PCD

Aluminium, cuivre, laiton, bronze#

Platine, céramique.

Carbone, graphite, carbures.

PER, Fibre de verre, polyester, fibres et résines chargees#

Applications principales du Diamant naturel et du Mono cristallin

Cuivre, laiton, bronze, or jaune gris ou rose.
Plastique, PMMA.
Alumine ou aluminium.

L'utilisation du CBN, se fait en revanche uniquement sur les aciers traités et les fontes.
En fonction du type de matériau, du type d'opération réalisée et du résultat attendu, la
dépouille, le renfort d'arréte et le honing devront étre adaptés. Si besoin, demandez conseil a
nos techniciens.

Applications principales du CBN

Aciers traités supérieurs a 45-50 HRC.
Acier rapide (HSS)
Fonte.

Pour un travail dans des conditions optimales, des conditions de coupe sont a respecter.

Nous sommes en mesure de réaliser tout type d!outils coupants (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCOUP-V2-1.6
DSD 21.05.2008



Outils coupants
Fraises - Lames d!alésoirs CBN et PCD

FRAISES CYLINDRIQUES ET HEMISPHERIQUES

e

Ce type de fraise est réalisable avec 1 ou 2
dents avec diamétre et coupe au centre sur
demande.
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FRAISES POUR LIAERONAUTIQUE

Ce type de fraise est réalisable avec 2 ou 3

—— dents de diamétre variable (6 & 22), avec un

angle de coupe de 100 ou 120° (possibilité de
fourniture du pilote).

FRAISES POUR LIAERONAUTIQUE
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Nous sommes en mesure de réaliser tout type d!outils coupants (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCOUP-V2-2.6
DSD 21.05.2008



Outils coupants
Outils CBN ou PCD

OUTILS DE DECOLLETAGE
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Nous sommes en mesure de réaliser tout type d!outils coupants (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCOUP-V2-3.6
DSD 21.05.2008



OQutils coupants

Plaquettes CBN ou PCD
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Nous sommes en mesure de réaliser tout type d!outils coupants (standard ou non) pour tout type de machine.

OUTCOUP-V2-4.6

DSD 21.05.2008



Outils coupants
Conditions de coupe

Parametres-types de conditions de coupe pour le CBN

. . - Cadence de coupe Vitesse d'avance  Profondeur de coupe
Matériau de la piece a usiner I T i

Acier trempé E0-200 0,1-0,3 de 0,543

Fonte grise 400-2500 0,1-0,8 de1,0a3,0

Fer dur 40-150 0,1-1,0 jusqu'a 5,0
Alliages d'apport BO-200 0,2-0,4 ded,5a30

Fer fritté 100-300 0,1-0,3 jusqu'a 1,0
Parametre-types de conditions de coupe pour le PCD

. . . Cadence de coupe Vitesse d'avance  Profondeur de coupe
Matériau de la piece a usiner
© P (m/mn) (mm) (mm)

TOURNAGE ET FORAGE
Alliages d'aluminium, cuivre, laiton 300-1000 0,05-0.5 jusqu'a 10,0
Carbure de tungsténe frité 10-30 0,1-0,2 jusqu'a 2,0
Plastiques renforcés de fibres de . e
verre et de carbone 100-600 0,05-0,5 Jusgu'a 5,0
FRAISAGE. SCIAGE. ET MORTAISAGE
Alliages d'aluminium B00-3000 0,1-0,5 jusqu'a 5,00
Panneaux agglomeéres, panneaux en . .
fibres, plastiques 2000-3000 0,1-0.5 Jusqu'a 15,0

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils coupants (standard ou non) pour tout type de machine.

DSD 21.05.2008

OUTCOUP-V2-5.6




Outils coupants
Plaquettes CBN ou PCD

PLAQUETTES ISO

PLAQUETTES A GORGE

R |

Nous sommes en mesure de réaliser tout type d!outils coupants (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCOUP-V2-6.6

DSD 21.05.2008

Nous pouvons réaliser vos plaguettes avec
différents types dlinsert (placés ou vous le
souhaitez), en full face, ou en monobloc.
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Qutils de rectification
Proprietés

Présentation :

bY

Les outils de rectification servent a mettre en forme une meule abrasive ou a " rafraichir " une

structure de meule existante. C'est a dire a chasser les impuretés accumulées lors d'opérations de
rectification et a enlever les grains d'abrasif usés pour redonner un pouvoir coupant maximum a la
meule. Enfin, I'opération de rectification permet de maintenir la circularité d'une meule abrasive.

Les meules qui acceptent la rectification aux diamants sont uniquement a base de Corindon, de
carbure de silicium ou de Nitrure de Bore.

Nos Familles de dresseurs :

Dresseur pointe unique
Dresseur Diaform et Optidress
Dresseur Concrétion Diamant
Dresseur CVD

Conditions D'utilisation :

Pour une utilisation optimale du dresseur veillez a toujours respecter ces quelques
recommandations :

Limiter le porte a faux du dresseur

La profondeur de passe méme lors de la finition ne doit jamais étre nulle, pour ne pas glacer
la meule

Le travail doit se faire, dans la mesure du possible, sous arrosage abondant

L'avance de dressage reste déterminante pour |'état final obtenu sur la meule, plus I'avance
est rapide (Phase d'ébauche), plus la rugosité et donc le pouvoir de coupe sont importants.
Par corollaire, plus I'avance est faible (Phase de finition), plus la rugosité I'est aussi ; les
piéces finies auront donc un meilleur aspect.

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de dresseurs pointe unique (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTRECT-V2-1.12
DSD 21.05.2008



Outils de rectification
Dresseurs pointe unique diamant naturel

Définition :

Pointe diamant naturel sertie sur une monture acier utilisée pour la plupart des opérations de
dressage. Le dresseur pointe unique reste néanmoins fragile et demande de suivre quelques
recommandations pour un usage optimal.

Il existe deux types de dresseurs :
. Le dresseur pointe unique jetable qui ne posséde qu'une seule pointe naturelle : apres une
utilisation la pierre est hors d'usage et l'outil n'est donc pas réparable.
Le dresseur pointe unique re-sertissable qui possede au moins trois pointes naturelles : le
diamant peut ainsi étre re-serti plusieurs fois, ce qui multiplie le nombre d'utilisation de celui-
Ci.

Utilisation :

Le dressage de la meule s'effectue par passes successives de l'ordre de 0.02 mm a 0.05 mm
pour I'ébauche, en chariotant sous arrosage abondant.

L'outil doit étre positionné :

En dessous de I'axe X de 'ordre de 1 a 2mm
Incliné suivant I'axe Z de 5 a 15°
Incliné suivant I'axe Y de 12 a 25°

Comment choisir son dresseur pointe unique :

Le choix se fait par le caratage (ou poids) de la pierre. Le caratage est déterminé par le
diamétre de la meule. Mais il est aussi important de tenir compte de la dureté et du grain de celle-ci.
Par exemple, les meules en carbure de silicium qui, a grain équivalent, ont une dureté plus
importante que le corindon, obligent a prendre un caratage de diamant supérieur pour un travail
identique.

Jusagu'au 2100 0.25 carat
@100 a @200 0,50 carat
@200 a @300 (.75 carat
@300 a 2400 1.00 carat
@400 a @500 1.50 carat
Au-dela du D500 2.00 4 2,50 carat

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de dresseurs pointe unique (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTRECT-V2-2.12
DSD 21.05.2008



Outils de rectification
Dresseurs pointe unique diamant naturel

Pour ce type dloutils, nous sommes en mesure de vous proposer une large gamme de produits en fonction de vos
besoins, que ce soit au niveau de la qualité du diamant, ou des dimensions de la monture.

Pointe brute ou pointe taillée 4 faces a 110°

Pointe brute ou pointe taillée 4 faces a 110°

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de dresseurs pointe unique (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTRECT-V2-3.12

DSD 21.05.2008



Outils de rectification
Outil de profilage diamant naturel

Définition :

Diamant triangle scié, taillé avec un angle et un rayon de travail. Il sert a former un ou
plusieurs profils, convexes, concaves, dégagements ou combinaisons de formes.

Le dressage de la meule s'effectue par passes successives de I'ordre de 0.02 mm a 0.03 mm,
en suivant le profil désiré, sous arrosage abondant.

Le Diaform se décline avec un attachement spécifique @9.52 + plat weldon, tandis que
I'Optidress est réalisé avec une monture sur demande.

Utilisation :
L'outil doit étre positionné :

En dessous de I'axe X de l'ordre de 1 & 2mm
Incliné suivant I'axe Z de 5 a 15°
Incliné suivant I'axe Y en fonction de la forme a réaliser sur la meule

Comment choisirson Diaform ou Optidress

Le choix du caratage (ou poids) de la pierre se fait en fonction du diametre de la meule.

Le choix des angles et rayons se fait en fonction du profil a réaliser sur la meule ou suivant
les recommandations de votre fabricant machine.

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils de profilage (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTRECT-V2-4.12
DSD 21.05.2008



Outils de rectification
Outil de profilage diamant naturel

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils de profilage (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTRECT-V2-5.12

DSD 21.05.2008



Outils de rectification
Outil de profilage diamant naturel

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils de profilage (standard ou non) pour tout type de machine.

OUTRECT-V2-6.12
DSD 21.05.2008



Outils de rectification
Outils multipointes diamant naturel

Définition :

Multiples grains de diamant synthérisés avec un liant a forte résistance utilisés principalement
en dressage droit et latéral sur machine ou manuellement montés sur un manche.

Ce dresseur est concu pour travailler dans des conditions difficiles, de part sa résistance a
I'échauffement, aux vibrations et sa régénération rapide des grains usés qui laisse place a de
nouvelles pointes vives.

Utilisation :

Le dressage de la meule s'effectue par passes successives de l'ordre de 0.02 mm a 0.05 mm
pour I'ébauche, en chariotant sous arrosage abondant.

L'outil doit étre positionné :

Perpendiculairement a I'axe X et Z

Comment choisir son dresseur diamant a concrétion :

Le choix du grain se fait en fonction de la meule et de la finesse de dressage que vous
souhaitez. Pour cela suivez les recommandations de votre fabricant machine ou consultez-nous pour
des applications particulieres.

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils multipointes (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTRECT-V2-7.12
DSD 21.05.2008



Outils de rectification
Outils multipointes diamant naturel

Ces outils peuvent étre réalisés avec des grains de
diamant allant du D151 au D1181.

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils multipointes (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTRECT-V2-8.12
DSD 21.05.2008



Outils de rectification
Outils multipointes diamant naturel

Ces outils peuvent étre réalisée avec des
diamant aiguille allant de 10/ct a 80/ct

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils multipointes (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTRECT-V2-9.12
DSD 21.05.2008



Outils de rectification
Outils multipointes diamant naturel

Ces outils peuvent étre réalisée avec des
diamant aiguille allant de 10/ct a 80/ct

Ces outils peuvent étre réalisés avec des grains de
diamant allant du D151 au D1181.

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils multipointes (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTRECT-V2-10.12
DSD 21.05.2008



Outils de rectification
Outils multipointes CVD

Définition :

Baguettes en diamant CVD synthérisés avec un liant a forte résistance. Le diamant CVD est
un carbone pur sans liant ; il a une structure polycristalline et une trés bonne résistance a
I'oxydation.

La résistance a l'usure du CVD ne dépend pas de l'orientation de celui-ci, ni du type de
montage utilisé.

L'usure du CVD reste uniforme sur toute la longueur du dresseur et assure une répétitivité
de la qualité de dressage.

Utilisation :

Le dressage de la meule s'effectue par passes successives de I'ordre de 0.02 mm a 0.05
mm pour I'ébauche, en chariotant sous arrosage abondant.

L'outil doit étre positionné :

Perpendiculairement a I'axe X et Z
Incliné suivant I'axe Y en fonction de la forme a réaliser.

Comment choisir son dresseur CVD :

Le choix du dresseur se fait dans le nombre de baguette CVD en contact ainsi que dans
leur section. Pour cela suivez les recommandations de votre fabricant machine ou consultez-
nous pour vos applications particuliéres.

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils multipointes (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTRECT-V2-11.12
DSD 21.05.2008



Qutils de rectification
Outils multipointes CVD

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils multipointes (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTRECT-V2-12.12
DSD 21.05.2008



QOutils de contrble et de métrologie
Les touches pour conturograph

Ces touches existent en longueur 20.5, 33, ou 59.5.

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de touches carbure (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCONT-V2-1.8
DSD 21.05.2008



QOutils de contrble et de métrologie
Les touches de palpage

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de touches MARPOSS (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCONT-V2-2.8
DSD 21.05.2008



QOutils de contrble et de métrologie
Les touches de palpage

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de touches de comparateurs (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCONT-V2-3.8
DSD 21.05.2008



QOutils de contrble et de métrologie
Les touches de palpage

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de touches de comparateurs (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCONT-V2-4.8
DSD 21.05.2008



Outils de controle et de métrologie
Les bras ou palpeurs pour rugosimetre

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de bras ou palpeurs (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCONT-V2-5.8
DSD 21.05.2008



Outils de controle et de métrologie
Les bras ou palpeurs pour rugosimetre

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de bras ou palpeurs (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCONT-V2-6.8
DSD 21.05.2008



Outils de controle et de métrologie
Les bras ou palpeurs pour rugosimetre

Bras ou palpeur RANK

Bras ou palpeur éjectable

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de bras ou palpeurs (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCONT-V2-7.8
DSD 21.05.2008



QOutils de contrble et de métrologie
Les bras ou palpeurs pour conturograph

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de bras ou palpeurs (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTCONT-V2-8.8
DSD 21.05.2008



Qutils de mesure de dureté

Présentation :

A la différence des minéraux dont la dureté est caractérisée par rayage, on utilise
généralement des essais de pénétration pour déterminer la dureté des métaux.

Ces essais ont I'avantage d'étre plus simples a réaliser et de donner des résultats rapides.
Il existe trois principaux essais de Dureté :

La mesure de dureté Vickers se fait avec une pointe pyramidale en diamant de base
carrée et d'angle au sommet entre face égal a 136°. L'empreinte a donc la forme d'un
carré ; on mesure les deux diagonales de ce carré a l'aide d'un appareil optique. Reste le
calcul de la dureté.

Hv : Dureté Vickers.

La mesure de dureté Rockwell . Il existe en fait plusieurs types de pénétrateurs qui sont
constitués d'un céne en diamant ou d'une bille en acier trempé polie. Pour obtenir une
valeur de dureté Rockwell, on mesure la pénétration rémanente du pénétrateur sur lequel
on applique une faible charge.

Hrb : Dureté Rockwell avec bille en Acier.
Hrc : Dureté Rockwell avec pointe Diamant a 120°.

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de pénétrateurs (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTMESDUR-V2-1.2

DSD 21.05.2008



Qutils de mesure de dureté

VICKERS ROCKWELL
AT 130
FRANK STOKVIS
GNEHM
REICHERTER

Nous sommes en mesure de réaliser tout type de pénétrateurs (standard ou non) pour tout type de machine.
OUTMESDUR-V2-2.2
DSD 21.05.2008



Outils spéciaux

EXTERIEUR

INTERIEUR

Nos pointes a graver sont
réalisables en acier, carbure, ou
diamant.

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils spéciaux pour tout type de machine.
OUTSPE-V2-1.2
DSD 21.05.2008



Outils spéciaux

Nous sommes en mesure de réaliser tout type dloutils spéciaux pour tout type de machine.
OUTSPE-V2-2.2
DSD 21.05.2008



