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Plaquette indexahle avec géométrie Wiper
pour éhauche et finition simultanées.




Plaquette indexable avec géométrie Wiper

MIW/S W brise-copeaux

B Caractéristiques

Plaquette de haute performance, I'état de surface ne subit aucune dégradation, bien au contraire, avec une avance augmentée !

MWV brise-copeaux (Plaquette négative)

Ebauche moyenne

L'angle de coupe plat supporte les Plage d'applications
charges a des taux d'avance élgvés.
4.0+ <Conditions de coupe>
- ~«— Le second angle améliore la coupe avec une Plage efiicace de Plaguette - CNMG120408-MW
avance faible & moyenne. 30l contrdle des copeaux Pigce : DIN Ck45

Vitesse de coupe  : 200m/min
Liquide de coupe  : Avec arrosage

La grande poche a copeaux empéche
fout phénomeéne de bourrage copeaux
méme & des taux d'avance éleves.
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Avance (mm/tour)

Profondeur de passe (mm)
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o

La géométrie Wiper améliore I'état des surfaces.

MIW hrise-copeaux (Plaquette positive)

Ebauche moyenne Excellentes performances de coupe grace a 'angle positif Plage d'applications
renforcé. Convient aux opérations d'alésage tout en empéchant ’g
: les vibrations. Ea4o0f <Conditions de coupe>
N . Une partie creuse permet 9 Zone recommandée P!équette : CCMTOIT308-MW
d'améliorer le controle des copeaux. 2301 potir un bon controle copeaux | Piéce :DIN20Cr4
La arande poche 3 Vitesse de coupe  : 150m/min
a grande poche a copeaux - :
emgéche t!jm phénon?éne T201 s Liquide de coupe  : Avec arrosage
dencombrement de copeauxyméme 3 fecommeriaee
a des taux d'avance élevés. R ]
c
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SV brise-copeaux (Plaquette négative)

La géométrie Wiper améliore I'état de surface.

Semi-finition

Faible effort de coupe grace a angle positif congu pour

l la semi-fnition. Plage d'applications
40t <Conditions de coupe>
La pente variable permet d'améliorer la coupe & Plaquette : CNMG120408-SW
des taux d'avance faible a moyen. 3.0} Pigce - DIN Ckd5

Zong recammandée
pour un bon Contrdle copeaux

Zone
recommandée

0.2 0.4 06 0.8
Avance (mm/tour)

La grande poche & copeaux empéche tout
phénomeéne de bourrage copeaux méme &
des taux d'avance élevés.

Vitesse de coupe  : 200m/min
Liquide de coupe : Avec arrosage

-
o
T

Profondeur de passe (mm)
N
o

La géométrie Wiper améliore I'état de surface.

S W hrise-copeaux (Plaquette positive)

Semi-finition Excellentes performances de coupe grace a 'angle positif

renforcé. Convient aux opérations d'alésage tout en Plage d'applications

empéchant les vibrations. 4.0 <Conditions de coupe>
Sa forme spécifique améliore la coupe a faible et Plaquette : CCMT09T304-SW
moyenne avances. 3.0 Zone recommandée Pigce :DIN 20Cr4

La grande poche a copeaux empéche
tout phénomene de bourrage copeaux
méme a des taux d'avance élevés.

pour un bon contréle copeaux | Vitesse de coupe  : 150m/min
Liquide de coupe ~: Avec arrosage
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La géométrie Wiper améliore I'état de surface. Avance (mm/tour)

Profondeur de passe (mm)




_.-( Goujure droite
Rayon de pointe

40

30 —

Rugosité de la surface Rz (um)

La géométrie Wiper est un plat de planage positionné au point de
raccordement du rayon de pointe et du coté de la plaquette. Méme a
des taux d'avance doublés, I'état de surface ne se dégrade pas.

<Conditions de coupe>

20k Brise-copeaux MW P!r?\quette : CNMG120408-pp
avec géométrie Wiper |  Piece : DIN Cka5
_____________ Rz Vitesse de coupe : 200m/min
10— \/\/\12\’ Liquide de coupe : Avec arrosage
| | v |
0 0.2 0.4 0.6 0.8

Avance (mm/tour)

Remplacer une plaquette indexable traditionnelle par une plaquette de géométrie MW ou SW présente de nombreux avantages.

~ Tauxdavanceélevé

Productivité accrue

Dans des conditions de grande avance,

Piéces par heure

| |
Grande avance

Temps de cycle divisé ‘ ’ H
par deux !

JU J

Process standard Effetdu taux d'avance éleve  Effetdela prévention
de [usure par frottement
Temps de

cycle traditionnel

le temps de cycle est réduit, si bien qu'une méme plaquette permet
d'usiner un plus grand nombre de piéces.

De plus, I'usure par frottement étant mieux maitrisée, la progression
du phénoméne est retardée et la durée de vie de l'outil prolongée.

Les paramétres fournis

Etat de surface amélioré
Programmer la méme vitesse de coupe mais avec une avance doublée

> Surface usinée

— par une plaquette traditionnelle

Surface usinée
par la plaquette avec
géométrie Wiper
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I'état de surface peut étre amélioré.

Meilleur contréle des copeaux

Dans des conditions de grande avance,

Productivité accrue

Le taux d'avance élevé réduit les temps de cycle et contribue a éliminer
les opérations de finition.

Rugosité (plaquette traditionnelle) Rugosité (plaquette avec géométrie Wiper)
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Copeaux dans des conditions d'avance traditionnelle Copeaux dans des conditions de grande avance

Il en découle une meilleure fragmentation copeaux.

\AAA

<Ebauche> } A A
N A A A
<Finition (usinage en une opération)>
<Finition>

2 opérations (ébauche et finition) Réduction d'une opération




B PLAQUETTE WIPER

MW/S W brise-copeaux

® Amélioration de I'état de surface

En utilisant les mémes conditions d'usinage qu‘avec un brise-copeaux conventionnel,

- La plaquette wiper a un plat de planage au
point de raccordement du rayon et du coté de

la plaquette.

- Comparé a des géométries standards, I'état
de surface ne se dégrade pas méme avec une

avance doublée.

Wiper
- Usiner avec un fort taux d'avance accroit le /

rendement de coupe.

mais avec une avance plus importante, I'état de surface de la piéce est amélioré.

@ Efficacité accrue
Fort taux d'avance réduisant la durée d'usinage, mais permettant également de combiner
ébauche et finition en une seule passe.

® Amélioration de la durée de vie
Quand on augmente l'avance, le temps de cycle d'une piéce est diminué, et donc un nombre plus
important de pieces est fait avec une aréte de coupe. De plus, I'avance étant plus importante, elle
permet de réduire le frottement, et donc, retarde la progression de l'usure et augmente la durée de
vie de la plaquette.

® Meilleur contréle copeaux

En utilisant une plus forte avance, la section du copeau usiné augmente et se
fragmente plus facilement, permettant un meilleur contrdle copeaux.

Eta.(tj de surface
Plaquette wiper identique.
+ —

Forte avance (avance doublée)

40

Plaquette standard
B0 s

Plaquette wiper

Géométrie MW

Rugosité de Surface
Rz (um)
N
o

| ) 4

0 0.2 0.4 0.6 0.8
Avance f (mm/tour)

*Utiliser la plaquette wiper avec une forte avance.

Ex : I'état de surface n'gst pas détérioré méme
si l'avance est doublée (0.3—-0.6) !

Plaquette standard
+

Conditions avance normale

<Condition de coupe>

Matiére : DIN Ck45

Plaquette : CNMG120408-00
Vitesse de coupe : 200m/min
Profondeur de Passe : 1.5mm
Avance : 0.2-0.6mm/tour
Usinage extérieur avec arrosage

M Plaquette de planage + usinage a grandes avances
« Réduction du temps d'usinage
» Augmentation du taux de production (Nbre de pieces/heure)
« Meilleur contréle copeaux

M Plaquette wiper + usinage avec avances habituelles
« L'opération de finition est remplacée par : ébauche et finition ensemble
(Opérations séparées d'ébauche et finition | une seule opération machine)

el

» Réduction du temps de cycle
* Productivité augmentée
 Evite les arréts de production

<Réduction des coiits realisé !>

extérieur, alésage et dressage de face.

Efficacité de la plaquette Wiper en usinage

|
1 *L'état de surface produit sur un rayon Rou |
| sur une pente sup. a 5° est le méme qu'avec:
|

une plaquette standard.

Rz(W)=Rzx0.5

Rz(W) : ETAT de surface avec une
_ plaquette wiper.

Rz : ETAT de surface avec plaquette
conventionnelle.
(Plaquette a usage standard)

= tilisation efficace d'une plaquette wiper
= |\lauvaise utilisation de plaquette wiper

W Pas de restriction porte-outil

Porte-outil standard utilisé sans modification.

(*Double fixation, grande rigidité du P.O
recommandée.)

Angle d'attaque

95°
>

Angle
d'attaque
75°/«

étre aussi utilisée en
wiper avec I'angle de 100°.

CCMT sont
La plaquette CNMG peut standard 1SO.)

M Pas de modification du
programme machine

Programmation machine habituelle.

(Les plaquettes CNMG, WNMG,

B Restriction porte-outil

Utiliser un outil avec un angle de coupe de 93° pour améliorer l'efficacité du planage. Un
outil avec un angle de coupe de 91° peut marginalement améliorer I'efficacité du planage

(voir fig ci-dessous). Néanmoins, ceci ne sera
pas efficace avec un autre angle de coupe
60°, 90°, 107° efc...
La géométrie du trou des DNMX et TNMX
est de méme type que les DNMG et
TNMG. Le "X" représente la géométrie
spéciale.

Angle d'attaque

Ex):Etat de surface théorique avec une
plaquette TNMX160412-MW (Les DNMX et TNMX ne sont pas

B Correction nécessaire du

programme machine
En cas d'erreur de cote, correction
programme nécessaire.

———— MW(93°)
— ¢ — MW(91°)

——=—— Rayon de pointe
standard

N
o

Etat de surface
théorique Rz (um)

ISO, voir page suivante.)

=
e pointe
standard Rayon de

/ pointe wiper

0.1 02 03 04 05 06 >

Avance f (mm/tour) <Exemple du rayon plaquette>




Procédé : Correction en axe- X et en axe-Z _

Corriger la différence entre une plaquette standard et axe-Z / axe- X.

Plaquette standard

Plaquette standard

DNMX, TNMX

0.01mm
DNMX, TNMX

Rayon de pointe 0.4,0.8 : 0.04mm
Rayondepointe 1.2 : 0.05mm

(Ne dépend pas du rayon de pointe)

A) Correction de pente =l est nécessaire de maintenir une pente correcte.
Modifier en fonction de I'angle de pente.
Géomeétrie avec
rogramme modifié
(Nota) Corriger I'angle vers la ligne normale dans le cas ou la valeur prog
de correction est inférieure a (6=60°—70°)
et n'est pas complétement usinée.

Classification
Angle de pente 6°
Rayonde |, .ol 4o -5 0 5 10 15 | 20—35| 40 45 50 55 |60—65| 70 |75—85| 90
pointe
1.2 0.04 | 0.03 | 0.01 0 0.02 | 0.03 | 004 | 0.05 | 0.04 | 004 | 002 | 0.01 | -0.01 0 0.01 0
0.8 0.03 | 0.02 | 0.01 0 0.01 0.02 | 003 | 0.04 | 003 | 0.03 | 0.02 0 -0.01 0 0.01 0
0.4 0.02 | 0.01 0.01 0 0.01 0.01 0.02 | 0.02 | 002 | 0.01 | 0.01 0 -0.01 | -0.01 0 0

B) Correction de rayon d'angle R *Nécessaire de maintenir un rayon de pointe correct.
Modifier le diametre d'usinage en fonction de la pente.

Valeurs— +nombres : correction de I'angle de fuite, -nombres : correction de I'angle d'attaque (mm)

Lavaleur corrigée Rusine= Ex : cas d'un usinage d'un rayon R=2.0 quand on utilise une plaquette avec un rayon R=1,2.
R usiné + valeur de correction indiquée. Geometr
. éometrie avec
*Pas de correction du rayon dans ce cas. programme modifié
me
Rayon de pointe Valeur de correction
plaquette du rayon usiné

Rayon de pointe 0.4 — | Rayon usiné +0.05(mm)

Rayon de pointe 0.8 — | Rayon usiné +0.11(mm)

Rayon de pointe 1.2 = | Rayon usiné +0.14(mm)

En modifiant le rayon de pointe :
Il n'est pas nécessaire de modifier le programme machine,

La méthode-correction-facile toutefois prendre en compte un écart de max +/-0.03 d'approximation.
Correction de rayon imputer la valeur R indiquée pour chaque rayon.

=2.0+0.14

Rayon usiné  Paramétres modifiés

‘— La géométrie actuelle

Ex : Dans le cas d'un usinage d'un angle avec un rayon R2.0 avec

Valeur de correction du rayon de pointe
une plaquette de rayon de pointe R1.2

= approximation

%l n'est pas nécessaire d'ajuster le programme dans ce cas.

Rayon de pointe Valeur de correction du rayon
plaquette de pointe=approximation

Rayon de pointe 0.4 = | R0.36(mm)

Rayon de pointe 0.8 = | R0.76(mm)

Rayon de pointe 1.2 = | R1.16(mm)

Autres : La valeur de correction est la méme pour DNMX et TNMX. Ne prendre en compte que le rayon de pointe.




MW/S W brise-copeaux

@Plaquettes négatives

Revétu Dimensions (mm)
(0]
(72}
Forme Référence s e L Géomeétrie
olgzseesg D Y Re D2
(W (WO |»|O|O
==l e =]
Brise-copeaux MW | CNMG120408-MW (M@ @@ as@@® 127 | 476 | 08 | 516 =
,'@' 120412-MW (M|e/@@a@@@(127 | 476 | 12 | 516
Ebauche moyenne (Wiper) P
S1
Brise-copeaux MW DNMX150408-MW Moeoe oee 12.7 4.76 0.8 5.16 -
#ﬁy 150412-MW |M|e/eje| @ e(®|12.7 476 | 12 | 5.16
, ) 150608-MW Mo ®e oee 127 6.35 0.8 5.16 D d
Ebauche moyenne (Wiper)
150612-MW Moo e oeel 127 6.35 1.2 5.16 $1
Brise-copeaux MW [  TNMX160408-MW Meee @ee 9525 476 0.8 3.81 —
@ 160412-MW |M|®e @@ @e®e® 9525 476 | 12 | 3.81
i — 1 1
Ebauche moyenne (Wiper) b
S1
Brise-copeaux MW [  WNMGO060408-MW (M |(@/®® @ ®® 9525 476 0.8 3.81
: 060412-MW |[M[e/e/e| (@@® 9525 476 | 12 | 381 &
=i
-1 080408-MW |M|e/e/e/a@ee|127 | 476 | 08 | 5.16 ]
Ebauche moyenne (Wiper) D d
080412-MW MO®® AO®®® 127 4.76 1.2 5.16 S1

Revétu |Cemet Dimensions (mm)
(0]
1]
Forme Référence P Pt Py Géométrie
8%5%%%% D1 S1 Re D2
LU LW | &) | O[> | X
S535(2|2
Brise-copeaux SW CNMG120404-SW (M(® @ ®x|®® 12.7 4.76 0.4 5.16 Re
Iﬁ""f 120408-SW (M|e/®@ @ @@ ® 12.7 4.76 0.8 5.16 P
u GED 120412-SW |M| e/® |®@®| 12.7 4.76 1.2 5.16 w2 T
Semi-finition (Wiper) 80° S1
Brise-copeaux SW DNMX150404-SW |M(ele® |®@® 12.7 4.76 0.4 5.16
150408-SW |M(e @@ |®@@® 12.7 4.76 0.8 5.16 _Re -
A | =D 150412-SW (M| @@ (@@[127 | 476 | 1.2 | 5.16 a1
150604-SW |M|elel® |®/®/127 | 635 | 04 | 516 By
o 150608-SW |M|e|@|® (e/®(12.7 | 635 | 0.8 | 516 S1
Semi-finition (Wiper)
@0 150612-SW |M| @@ |®@/®|12.7 6.35 | 1.2 | 5.16
Brise-copeaux SW TNMX160404-SW |M|e|®® (®® 9525 476 0.4 3.81
160408-SW |(M(e®® |®® 9525 476 0.8 3.81
o 8
=== R
Semi-finition (Wiper) S
Brise-copeaux SW WNMG060404-SW (M(e e e |® 9.525| 4.76 0.4 3.81
% 060408-SW |M|e®ee® |® 9.525| 4.76 0.8 3.81 —
L% 080404-SW |M|e/e/@xle®127 | 476 | 04 | 516 st
Q
080408-SW |M|e|® e e 0@ 12.7 4.76 0.8 5.16 D d
Semi-finition (Wiper) S1
X 080412-SW (M| @@ |®@® 12.7 4.76 1.2 5.16

La géométrie du trou des plaquettes DNMX et TNMX est identique a celle des plaquettes DNMG et TNMG.
Dans la référence, le X représente la forme spécifique de la pointe.

@ : Article standard stocké.
[ : Non stocke, fabrication sur commande uniquement. A : Article standard stocké. Sujet & remplacement par de nouveaux produits.

% : Article standard Japon.




@ Plaquettes positives

Revétu C;Ugg Dimensions (mm)
(0]
0
Forme Référence P P Géométrie
olgTSSsR [ | o S Re | D2
i 7 R
oo2222 |5
Brisecopeaux | CCMT060204-MwW  [m[ | [@[@[ [of | [ 635 | 238 | 04 | 28
060208-MW M| eoee |® (O 6.35 2.38 0.8 2.8 8
ﬂ ' 09T304-MW (M| |@j@/® (@ |o| | 9525| 397 | 04 | 44 s
= 09T308-MW |M| @e@® (@ |J | 9525 397 | 08 | 44 [ 7
, . 120404-MW || |ol@lecle| [ [127 | 476 | 04 | 55 51/
Ebauche moyenne (Wiper)
120408-MW Moo eoeoee [ (12.7 4.76 0.8 9.2
Revétu [Ceme Crg{,'gﬁt Dimensions (mm)
(0]
7]
Forme Référence 21e1RILv Géométrie
& TiSlS TR 3 D1 S1 Re D2
w(w(e Ok |8
SEIEIEEEES
Brise-copeaux SW CCMT060202-SW Meee® |® |0 | 6.35 2.38 0.2 2.8 Re )
e o~
= 060204-SW MO ©®eee (I 6.35 2.38 0.4 2.8 4 Q
) 09T302-SW |M|e|@@ || |0 | 9525 | 397 | 02 | 44 i
— 09T304-SW |M|e@@eele [0 [9525| 397 | 04 | 44 =
Semi-finition (Wiper) S

@ Brise-copeaux MW (plaquettes négatives) @ Brise-copeaux MW (plaquettes positives)

Matiere Dureté Nuance Vltes?r?q/dn?ir(]:)o upe Matiere Dureté Nuance V'tesigfn?iﬁf upe
UE6005 330 (235—430) UE6005 270 (190—350)
UE6110 - UE6110 250 (180—310
Acier doux <180HB Bl 0m0) ) ( )
UE6020 200 (155—250) Acier doux <180HB UE6020 160 (120—195)
USs7020 200 (155—250) NX2525 160 (130—185)
UE6005 250 (175—325) VP25N 200 (155—245)
Acier carbone
Acier allié 180—280HB UE6110 210 (150—260) UE6005 200 (145—260)
UE6020 170 (125—205) UE6110 170 (120—210)
Acier carbone
Acier inoxydable | 180—220HB US7020 170 ( 95—245) Acier allié 180—280HB UE6020 130 (100—165)
NX2525 12 =1
Fonte Résistance a la traction ucs105 240 (165—305) 0 ((95-135)
<350N/mm2 UC5115 230 (160—295) VP25N 150 (115—180)
Acier inoxydable [ 180—220HB US7020 140 ( 75—195)
B Résistance a la traction UC5115 180 (130—235)

<350N/mm?2

@ Brise-copeaux SW (plaquettes positives)

@ Brise-copeaux SW (plaquettes négatives)

Matiere Dureté Nuance Vites(srﬁ /ﬁ?inc)oupe Matiere Dureté Nuance Vites?r?]/drﬁirc]:)o upe
UE6005 370 (260—470) UE6110 300 (220—370)
UE6110 340 (250—430) Adler doux <180HB UE6020 190 (145—240)
Acier doux <180HB US7020 230 (170—280) NX2525 190 (160—225)
NX2525 220 (185—260) VP25N 240 (190—295)
NX3035 210 (175—250) UE6110 200 (150—250)
UE6005 280 (195—335) Acféi:f:ﬂ?ge 180 280HE UE6020 160 (125—200)
Acier carbone | g0 oo o UE6110 230 (170—285) NX2525 140 (115—165)
Acier allié NX2525 160 (135—190) VP25N 180 (140—220)
NX3035 160 (130—180) Acier inoxydable 180—220HB US7020 170 ( 95—235)
Acier inoxydable [ 180—220HB US7020 190 (105—270) BNt Rés;sgg(gl?l/l?w:ﬁgion UC5115 220 (155—285)

Fonte Réssanepadton | yes115 250 (175—325)
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