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Nouveau Supermini : Souvent copié, jamais égalé
Horn présentera au salon AMB 2016 les nouvelles versions hautes performances de son Supermini type 105. Le nouveau revêtement, le nouveau substrat et la nouvelle microgéométrie lui permettent de marquer un nouveau jalon dans le perçage de trous de 0,2 à 6,8 mm de diamètre. Ce nouvel outil est la réponse de Horn aux besoins de ses clients, lesquels souhaitent accélérer leur rythme de production, même en cas de qualité inhomogène, sur des aciers toujours plus souvent inoxydables et fortement alliés.
Pour les trous de 0,2 à 6,8 mm de diamètre, le système d'outil Supermini type 105 propose plus de 1500 variantes, répondant ainsi à une grande variété de besoins d'usinage. Il dévoile ses points forts dans un large champ d'applications pour le tournage, la plongée, le chanfreinage, le filetage par tournage, la plongée axiale, l'alésage, le surfaçage et le mortaisage de gorges de diamètres de petites et très petites tailles. Le spectre d'utilisation jusqu'alors disponible, de l'usinage d'aciers, fontes, métaux non ferreux, matériaux exotiques haute dureté, à l'usinage de petites et très petites pièces à microgéométrie spéciale, se voit aujourd'hui étendu grâce aux versions hautes performances destinées à l'accélération de l'usinage d'aciers à fortes contraintes, tels que les aciers inoxydables, fortement alliés ou de qualité inhomogène. 
Substrat dur et hautement homogène
Pour améliorer encore les performances d'un système 105 déjà très abouti, nous avons dû traiter différents paramètres de manière logique, l'un après l'autre : le substrat, la microgéométrie et le revêtement. La première série s'est concentrée sur le substrat uniquement, tous les autres paramètres demeurant inchangés. Au cours du processus d'optimisation, nous avons réussi à améliorer les performances de l'outil de 20 et 40 pour cent par simple modification du substrat. Cependant, la fabrication d'un substrat hautement homogène s'est avérée particulièrement difficile en raison de la très étroite marge de manœuvre du processus. 
Facilité de coupe accrue à faible pression
Nous avons ensuite étudié la relation entre la microgéométrie et le revêtement du point de vue de l'adhérence des couches et des tensions propres. Au cours du test, la modification de microgéométrie a résulté en une augmentation de la charge appliquée aux arêtes de coupe. Cette charge pouvait toutefois être absorbée par le substrat dont la ténacité avait été augmentée. La géométrie de coupe, plus aiguisée, a permis d'obtenir une plus grande facilité de coupe à faible pression, entraînant toutefois un accroissement de la charge au niveau de l'arête de coupe. Afin de remédier à l'augmentation de charge, l'équipe spécialiste du revêtement chez Horn a développé, à partir d'une préparation de substrat spéciale, un système de couches approprié en vue de la combinaison du nouveau substrat tenace et de l'arête de coupe plus affûtée. Ils ont ainsi développé une technologie entièrement nouvelle pour la séparation d'une couche plus dense et présentant une structure plus homogène. Cette nouvelle couche, plus lisse, a permis d'améliorer considérablement les propriétés de glissement de l'outil. La réduction des frottements permet de diminuer l'émission de chaleur dans l'outil et ainsi les contraintes thermiques subies directement par l'arête de coupe. En guise de finition, une couche dorée est appliquée afin de faciliter la détection de l'usure. Ce processus d'optimisation important a permis de mettre en lumière de manière remarquable la relation entre l'adhérence des couches sur le substrat, la structure des couches et les tensions propres. Toutefois, l'adhérence de la première couche par plaquage sur le substrat est décisive pour l'obtention d'un rapport équilibré entre l'adhérence des couches et les tensions propres.
Nette augmentation de la longévité
De nombreux tests réalisés en comparant les résultats avec ceux des substrats et revêtements actuels ont permis de mettre en évidence une longévité multipliée. Cette assurance acquise, nous avons mis nos « Supermini hautes performances » à la disposition des clients en vue de tests. Les résultats documentés des essais de nos clients ont montré que le nouveau type EG35 dépasse de loin les types utilisés à ce jour : la longévité a affiché une augmentation de 60 pour cent pour le matériau Co28Cr6Mo0,2C à 1000 N/mm², de plus de 100 pour cent pour le matériau 11SMN30+C et plus encore pour le matériau 40CrMoV13-9.
Coup d'envoi au salon AMB de Stuttgart
La version de tournage haute performances du Supermini, avec son nouveau substrat, sa nouvelle microgéométrie et son nouveau revêtement, sera lancée au salon AMB 2016. Le nouveau type 105 se distingue par son revêtement TiAlN et sa couche supérieure dorée conçue pour la détection de l'usure, sa dureté exceptionnelle, la densité de sa structure et l'excellente adhérence de ses couches. Le revêtement produit en interne permet d'obtenir des délais de livraison raccourcis et adapté au système « GreenLine ». En standard, le Supermini est disponible dans des diamètres compris entre 0,2 et 6 mm, et des longueurs comprises entre 5 x D, pour un diamètre de 0,2 mm, et 35 mm, pour un diamètre de 6 mm. À l'instar de toutes les autres variantes de Supermini, les plaquettes de coupe hautes performances sont adaptables aux configurations droite et gauche du système désormais éprouvé, et avec ou sans refroidissement intégré.
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Légende des photos :

Photo 1: Un produit entièrement neuf : nouveau substrat, nouvelle microgéométrie, nouveau revêtement.


Photo 2: Supermini : un grand nom de l'alésage.


Photo 3: Le Supermini appartient aux produits et compétences phares de Horn.

Source des photos : Paul Horn GmbH, Nico Sauermann
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