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M Caractéristiques
Les forets Sumitomo, séries MultiDrill, ont de tres grandes
performances grace au design spécifique de I'aréte de coupe et
du substrat carbure spécial.
Sumitomo offre une gamme compléte pour les opérations de
percage avec un trés grand rendement et une précision tres
soutenue pour des codts réduits.

Bl Sélection des Outils de Pergage Multi-Drill Sumitomo - Séries Monobloc

Séries SDP ... SDM ... MDW ... MDS ... MDF ... MDW ... OO0 MLDH |MDUS/MDSS| MDS ..
...U3/5/7 ...U3/5 SIMK-HAK ...82D, L2D ... XHGS
e |uak om -Hak on)| %524 | o) HD.HsD | PHT] xera | o NHES | PUL - - Sbe
Page 2 K6-11 |» K12-17| = K18-21 | = K22-23 = K24-31 = K32-35 = K36-37 | = K38-39 = K40 2 K41
[}
Foret Pilote Foret Pilote
roicaion | [ @AM | @ |EMI¥| @ Ev@I N [EvE EVEEG] K
Foret m7, Foret m7, Extra long, Super | Micro foret | Micro foret | Foret revétu
Forme type DIN Foreth8 | o6 DIN Foret h8 type DIN | Multi-Drill| long | Multi-Dril | diamant
Longueur effective S2D/ H3D/
(Ratio au D) 3D/5D/7D | 3D /5D 2/4D 3D /5D L2D H5D 3D 10D-30D |3D/5D/10D|5/12/20/30 D 10D 3D
Trous d’arrosage Oui Non Oui Non Oui Oui Oui Oui Non Non
Revétement AICFTIN CDEX 1 TiaN PVD TIAN | - DLC | TIAN | TIAN / zX | SUMIDIA
(TIAICK/TiSi)
Diametre 2,0~ 03- [30- |4,0- .
de foret 3,0-16,0 16,0 4,0-12,0 20,0 16,0 8,0 3,0-12,0 | 3,0-16,0| 0,8-2,0 0,03-1,0 2,0-10,0
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Series Multi-Drill

B Avantages

@ | e design spécifique de I'aréte améliore le contréle copeau pour
une meilleure précision.

@ Haut rendement avec des vitesses élevées grace a la combinaison
du substrat spécial et du revétement PVD. (10 fois la durée de vie
des forets HSS avec 5 fois plus de rendement)

@ Large gamme (Dia. : 0,03-65 mm,
Profondeurs de pergage L/D : 2-30)

B Sélection des Outils de Pergage Multi-Drill Sumitomo - Séries a Téte Brasée et a Plaquettes Amovibles

Séries KDS ... OO0 5 K43 SMD ... = K51,K56, K58 WDX ...00
PDL ...00 | PCT ...00

SMDT ...(D) MTL WA
© K53, K59 S

SMDT ...D MEL
> K54_55 = K60-69 = K70-72 | = K71-72

SMDT ... MFS
= K57

SMDH ...M-3/5/8
= K52, K56

SMDH ..M/L/D
= K59

Type MAK | LAK | DAK FA

) ) =) )
Page K44-45 | K45-46 | K48-49 | K50

=149

/'

Application EMm E M m E M m

Foret . Foret a plaquettes  |Foretdroita| Fraise a
Forme h7 SMDT Embout amovible amovibles plaquettes | plaquettes
Longueur effective
(Ratio au od) 3D ‘ 5D ‘ 7D 10D 1.5D/3D/5D /8D /12D 2D /3D /4D /5D 2D /3D 3D /5D
Trous d’arrosage Oui Oui Oui Oui
WDXT
Revétement TiAIN - TIAIN Plaquette

Diamétre de foret 9,5-40,5 8,0-30,5 12,0-42,5 3,0-65,0 16,0-40,0
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Forets
Multi-Drills
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Séries Multi-Drill
Guide de Sélection

@ Suivant Forets & Applications

Application Générale Spécifique
"Super Multi-Drill” DIN m7 avec "Super Multi-Drill” sans
trous d’'arrosage trous d’arrosage
spop...U HAK mMDW...GS
Revét. AICrTiIN Revét. DEX (TiAICI/TiSi)
[S) B Pergage standard Pergage standard —_
o =
a o
@) N
c = S @ 3,0-16 mm @ 2,0-16 mm
[®) =) LD: 3, 5, 7 = K6-11 LD:-2, 4 = K18-21
§ E -~ "Super Multi-Drill” DIN m7 avec "Super Multi-Drill” },—"
7)) !CI__) 8 trous d'arrosage M DS D 4
- =am
9 o S MDSK'HAK Aciers trempés
o > Revét. TIAIN Matieres
LL ‘(D Pergage standard exotiques
L ¢
@2,0-12 2 1,0-16,1
LD: -2, _Ln " = K22-23 L/D: -3 o (Stock Japon)
Multi-Drill - Série Multi-Drill - Série longue
KDS... MAK i «os..LAK g2
Pergage standard 1 Pergage profond g
o | = —
‘O
9 | 2
— == @ 12-26 mm @ 12-26 mm
m S 8 UD: -3 © K44—45 | Up. 5 o K46-47
_.(L) E Y Multi-Drill - Série longue Multi-Drill - série extra longue
s
Q o) Kps... DAK KDS... FA
o Qo Bon dégagement Pour fontes et alliages
L U:) copeaux d’aluminium
Sur commande
@ 9-22 mm @ 9-22 mm
LD: -7 = K48-49 || p.—7 = K50
B Conditions de Coupe Recommandées par Matieres
Matiéres . . ;
Aciers Aciers inox. Fontes Métaux non-ferreux
Forets
g SDP...u HAK | 50 memssssj120 0,35 15 mem—=—70 50 jammmmn| 110 035
= |Mbw..GS 02— 0,1—0,2 02— —
2
o
=
) KDS___AK 50 jummmmn| 90 0.35 35 jmmmm| 50 60 jummn]| 100 035
2 (MAK/LAK/ DAK) 0,15 — 0,15——0,25 0,2———— —
©
—
m 30 jummn| 70 60 jummmms| 150
0,5 0,5
KDS...FA —_ —_ 02— 02—

pmmmms| \/itesse de coupe V¢ (M/min)

—— Avance

f (mm/tr.)



@ Suivant Forets & Applications

Séries Multi-Drill
Guide de Sélection

Application Générale Spéciale
Foret a plaquettes N Foret a téte amovible Type "Multi-Function”
5 WDX /' ismD PDL:PCT
‘9 % Haute efficacité . Forets et fraises
-g‘) -oq—s 5 Pergage profond - a plaquettes
9 > = ’/ $
c g o
L = E W
S © »
O %,
@ 13,0-65,0 mm @ 12,0-42,5 mm @ 16,0-40,0 mm
LD: 2,3,4,5 = K60-69 | Lp: 3,5,8 = K51-59 | Lp: 2,3,5 = K70-72
Application Percage profond Micro pergage Haute précision
Foret MultiDrill extra-long "Micro foret long” Revétement AURORA
mMow..XHGS/XHTA |MLDH...pPL MDW...NHGS
Pergage profond oo (Pour aluminium)
Nouvelle génération Type P ) /
pour trou de guidage
- .
@4,0-12,0 mm = K32-35 | 30,8-2,0mm = K38-39| @3,0-16,0 mm = K36-37
L/D: 10/15/20/25/30 L/D: 5/12/20/30 LD: 3/5/10
< “Micro foret” MultiDrill Revétement "SUMI-DIA” f':”
= MDSS mMDS...SDC ‘/j :
6 Pour aluminium & CFRP*
uw :
o
n —_—
[72] {
)
() o ‘
B CFRP* (Carbon FibreReinforced Plastic)
L @ 0,20-1,00 mm = K40| @ 2-10 mm 2 K41
L/D: 10 LD: -3
"Micro foret”
MDUS
Pour circuit imprimé
Haute précision
@ 0,05-0,19 mm = K40
LD: -8
B Conditions de Coupe Recommandées suivant Matiéres
Matieres . . .
Aciers Aciers inox. Fontes Métaux non-ferreux
Forets
50 jummmnmn| 120 50 jummn| 90 50 jummmun| 100 100 juemmmmmn| 1 80
SMD @2 012 ———40,35| 0,1——0,25 oo 0% o
; ) ; ) ) 02—
100 ueeenmmmms| 220 80 jummmmmmmn| 180 120 jmunmun| 200 100 jmmmmnnms| 200
WDX (@ 1s) 015———025 | 0,06 — 0,18 01— 1032 | 01——0,25
80 jmmmmn] 120 30 mmn| G0 50 jummmun| 00 80 |ummmmmnn| 160
MDW... XHT @5) 0,15 ———025 | 0,08—10,15 0,15———0,3 0,12 ——0,35

| \/itesse de coupe V¢ (M/min)

—

Avance f (mm/tr.)
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Forets
Multi-Drills

K6

Séries SumiDrill Power

SDP(DIN)

B Caractéristiques Générales

Nouvelle conception Double Listel

Forets Carbure AICrTiN avec DIN 6537

Excellente précision de pergage

Queue

DIN 6535 HAK

Revétement Sumi-Power

Excellente résistance a l‘'usure
et a I'adhérence

Nouveau design

Aréte de coupe incurvée,
préparation d‘aréte optimisée

Effort de coupe réduit

B Avantages

B Plages d‘Application

Ve (min)

Diameétre

Y ©30-@6,0mm

Concu

Dia. Stockés

0,1 0,2 0,3
f (mml/tr)

@330 -012,0
Incrémentation 0,1 mm

312,1-316,0
Diametres Standard

Excellente évacuation copeaux

‘ Diamétre
' ©6,1-210,0mm
150
SDP
5
£ 100}
S
Concurrent
50
| | | | .
0,1 0,2 0,3 04
f (mml/tr)

Structure

[P AVESE)

Ve (min)

La solution spécifique et optimale pour un large éventail d‘applications
Parametres haute performance, avance maximale et durée de vie longue et stable
Conception Double Listel pour une grande précision de percage
Bon équilibre entre résistance a l‘'usure et ténacité
Aréte de coupe incurvée - idéal pour une meilleure évacuation copeaux
Fiabilité et productivité élevée

150

100

50

Haute résistance a I'adhésion
Couche lubrifiante AICITiN

a haute teneur en Al

Conditions de friction améliorées

Grande résistance a l‘'usure

Super Multicouche AICITiN
dure et résistante

r - Substrat
Diametre
210,1-3 16,0 mm
Y
SDP
Concurrent
S 4

0,2 0,3 0,4 0,5
f (mml/tr)



(DC - Tolérance: m7)

Séries SumiDrill Power

B Résultats des Vitesses d‘Avance Maximales

SDP (DIN)

Avance
(mm/tr) 0,30 0,40 0,50 0,55
SDP OK OK OK OK

Concurrent OK @ Rupture!

0,60

o[ @™ TR 0K~ ™-0oK" ""‘";

0,65 0,70 0,75 0,80

Conditions de test interne Foret : @4,LD=5
Matiére : Aciers (C50)
Conditions : Ve =80 m/min, ap= 18 mm
B Comparatif de la Durée de Vie
Durée de vie +300%
; ‘ Foret : @8,LID=5
' ' Matiére : Aciers (C50)
SDP | | ( Conditions : | v¢=80m/min, f=0,15mmltr, a,=38mm,
: : Trou débouchant, Arrosage inteme
| |
Concurrent < ") Rupture! |
: 1 SDP
0 20 40 60
Longueur de
coupe (m)
Concurrent SDP

Volume copeau : 950 cm?® Volume copeau : 3800 cm?®

500 Trous Matiére : C50, Dia. de foret : 8 mm, L/D=5

B Excellente Précision de Pergage

Concurrent

2000 Trous

Précision de Percage Forme du Copeau
Compacte
0,030
Dimension de trou stable
0,020
E 0,011
SPP Soo0 PRt
T
8
u 0,000 T : T
0 500 1000 1500
Nombre de trous = Entrée
=== Fond
0,030
Instable
0,020 p
Concurrent £ Rupture! %
£ 0,010 1
T
@
8 0,000 T r r
0 500 1000 1500
Nombre de trous = Entrée
=== Fond
Foret : @8,LID=5
Piéce : Acier (C50)
Conditions : | vc=80 m/min, f=0,25 mml/tr, ap=24 mm,

Trous borgnes, arrosage interne

S|iug-niniN
sjo104
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SumiDrill Power Séries Forets Cabure Revétus AICTiN DIN 6537

SDP (DIN)

B Forets Carbure Monobloc avec Arrosage Interne, @ 3,0—-7,5 mm, 3D / 5D /7D

Forets
Multi-Drills

K8

IR & §I SN SN SN T et g S
LCF
OAL Nuance : PCX70
Angle d'hélice : 30°
DC | DMM Cat. No. Type 3D Type 5D Type 7D
(mm) (mm) Stock | Dimensions (mm) | Stock | Dimensions (mm) [ Stock | Dimensions (mm)
(LD) 3,57 'y 3 |OAL |LCF | 5 | OAL | LCF | 7 | OAL | LCF
3,0 SDP 0300 U O HAK ° ) °
3,1 SDP 0310 U 0 HAK ) ) °®
3,2 SDP 0320 U 0 HAK ° ) ° 70 29
3,25 SDP 0325 U 0 HAK ) ) °
3,3 SDP 0330 U 0 HAK ) 17 ) 66 | 24 °
3.4 SDP 0340 U 0 HAK ) ) )
3,5 SDP 0350 U 0 HAK ) ) °
62 33,5
3,6 SDP 0360 U O HAK ) ) °
3,7 SDP 0370 U 0 HAK ° ) °
3,8 SDP 0380 U 0 HAK ) ) ° 75
3,9 SDP 0390 U 0 HAK ° ) °
4,0 SDP 0400 U 0 HAK ) ) ° 35,5
4.1 SDP 0410 U 0 HAK ° ) °
4,2 SDP 0420 U O HAK ) ) °
4,3 SDP 0430 U 0 HAK ) 21 ) 74 33 °
4,4 SDP 0440 U O HAK ) ) °®
4,5 6 SDP 0450 U 0 HAK ) ) °® 85 | a4
4,6 SDP 0460 U O HAK ) ) °®
4,65 SDP 0465 U 0 HAK ° ) °®
4,7 SDP 0470 U 0 HAK () ) °
4,8 SDP 0480 U 0 HAK ° ) °®
4,9 SDP 0490 U O HAK ) ) °
5,0 SDP 0500 U 0 HAK ) ) ° % 49
5,1 SDP 0510 U 0 HAK ) 66 ) °
5,2 SDP 0520 U 0 HAK ) ) °
5,3 SDP 0530 U 0 HAK ) ) °
5,4 SDP 0540 U 0 HAK ° 25 ) 82 | a1 °®
5,5 SDP 0550 U 0 HAK ) ) °®
5,55 SDP 0555 U 0 HAK ° ) °
5,6 SDP 0560 U 0 HAK ) ) °
97 56
57 SDP 0570 U O HAK ) ) °
5,8 SDP 0580 U 0 HAK ) ) °
5,9 SDP 0590 U 0 HAK ) ) °
6,0 SDP 0600 U 0 HAK [ ® °
6,1 SDP 0610 U O HAK ° ) °
6,2 SDP 0620 U 0 HAK ) ) °®
6,3 SDP 0630 U 0 HAK ° ) °®
6,4 SDP 0640 U 0 HAK ) ) °
106 | 65
6,5 SDP 0650 U 0 HAK ° 31 ) °
6,6 SDP 0660 U 0 HAK ) ) °
6,7 SDP 0670 U 0 HAK ) ) °
6,8 8 SDP 0680 U O HAK ) 79 ) 91 50 °®
6,9 SDP 0690 U 0 HAK ) ) °
7,0 SDP 0700 U 0 HAK [ ) °®
71 SDP 0710 U 0 HAK ) ) °
7,2 SDP 0720 U 0 HAK ) ) ° 116 | 75
7,3 SDP 0730 U 0 HAK ) 37 ) °
7,4 SDP 0740 U O HAK ) ) °
7,5 SDP 0750 U 0 HAK ° ® °®

* Remarques :
Q La quantité minimum de commande pour des pieces non standard est de 30 piéces.

@ = Stock Europe

Q= Sur commande




(DC - Tolérance : m7)

SumiDrill Power Séries

SDP (DIN)

B Forets Carbure Monobloc avec Arrosage Interne, @ 7,6—-12,5 mm, 3D /5D / 7D

»ﬂ} § § — "‘:7& '7,&@: == §
LCF
OAL Nuance : PCX70
Angle d'hélice : 30°
DC | DMM Cat. No. S Type 3D Type 5D Type 7D
(mm) (mm) ock | Dimensions (mm) | Stock | Dimensions (mm) [ Stock | Dimensions (mm)
(LD) 3,57 y 3 |OAL [ LCF| 5 | OAL[LCF| 7 | OAL | LCF
7,6 SDP 0760 U 0 HAK [ ] [ [
7,7 SDP 0770 U O HAK ([ ] [ [
7,8 8 SDP 0780 U 0 HAK [ ] 79 37 [ 91 50 ([ 116 75
7.9 SDP 0790 U 0 HAK ° ° °
8,0 SDP 0800 U 0 HAK [ @ [ ]
8,1 SDP 0810 U 0 HAK ([ ] [ ) ([
8,2 SDP 0820 U 0 HAK ° ° °
8,3 SDP 0830 U 0 HAK [ ] [ J a
8,4 SDP 0840 U 0 HAK [ ] [ ([
8,5 SDP 0850 U 0 HAK ([ ] [ [ 131 85
8,6 SDP 0860 U 0O HAK [ ] [ ([
8,7 SDP 0870 U O HAK ([ ] [ ([
8,8 SDP 0880 U 0 HAK (] [ J [
8.9 SDP 0890 U o0 HAK ® () Q
9,0 SDP 0900 U 0 HAK ° ° °
9,1 10 SDP 0910 U 0 HAK [ J 89 43 [ J 103 57 [ ]
9,2 SDP 0920 U 0 HAK [ ] [ J [
9,25 SDP 0925 U 0 HAK ([ ] [ a
9,3 SDP 0930 U 0 HAK [ ] [ [
94 SDP 0940 U O HAK ([ ] [ ([
9,5 SDP 0950 U 0 HAK [} [} [ 139 | 93
9,6 SDP 0960 U 0 HAK [} ° Q
9,7 SDP 0970 U 0 HAK ° ° °
9,8 SDP 0980 U 0 HAK ° ° )
9,9 SDP 0990 U 0 HAK [ ] [ J [
10,0 SDP 1000 U 0 HAK [ ® [ ]
10,1 SDP 1010 U 0 HAK [ [ J a
10,2 SDP 1020 U 0 HAK ([ ] [ [
10,3 SDP 1030 U 0 HAK [ ] [ J ]
10,4 SDP 1040 U 0 HAK [ [ J ]
10,5 SDP 1050 U 0 HAK ([ ] [ [ ] 155 | 104
10,6 SDP 1060 U 0 HAK [ ] [ J a
10,7 SDP 1070 U 0 HAK [ ] [ J a
10,8 SDP 1080 U 0 HAK ([ ] [ [
10,9 SDP 1090 U 0O HAK ([ ] [ a
11,0 SDP 1100 U 0 HAK [ ] [ ([ ]
11,1 12 SDP 1110 U O HAK ([ ] 102 51 [ 18 67 a
11,2 SDP 1120 U 0 HAK (] (] [
11,3 SDP 1130 U 0 HAK [ [ J a
11,4 SDP 1140 U O HAK [ ] [ J a
11,5 SDP 1150 U 0 HAK [ [ J ([ 163 | 112
11,6 SDP 1160 U 0 HAK [ ] [ J a
1,7 SDP 1170 U O HAK ([ ] [ a
11,8 SDP 1180 U 0 HAK [ ] [ [
11,9 SDP 1190 U 0 HAK [ ] [ J Q
12,0 SDP 1200 U 0 HAK o [ J [
121 SDP 1210 U 0 HAK Q a a
12,2 SDP 1220 U 0 HAK ([ ] [ ([ ]
12,3 14 SDP 1230 U 0 HAK Q 107 56 Q 124 73 a 182 | 131
12,4 SDP 1240 U 0 HAK Q Q a
12,5 SDP 1250 U 0 HAK [ d @ [ ]

% Remarques :

Q La quantité minimum de commande pour des pieces non standard est de 30 piéces.

S|iuag-niniN
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SDP (DIN)

Forets
Multi-Drills

K10

Séries SumiDrill Power

Forets Cabure Revétus AICITiN DIN 6537

B Forets Carbure Monobloc avec Arrosage Interne, @ 12,6-16,0 mm, 3D /5D / 7D

‘,ﬁ} § § = ":ji& "'7,&7;9: e §
LCF
OAL Nuance : PCX70
Angle d‘hélice : 30°

DC | DMM Cat. No. Type 3D Type 5D I
(mm) (mm) Stock | Dimensions (mm) | Stock | Dimensions (mm) [ Stock | Dimensions (mm)

(D) 3,57 'y 3 |OAL[ICF| 5 | OAL|LCF | 7 [ OAL [ LCF
12,6 SDP 1260 U 0 HAK Q Q a
12,7 SDP 1270 U 0 HAK a Q o
12,8 SDP 1280 U O HAK Q Q u
12,9 SDP 1290 U O HAK a Q Q
13,0 SDP 1300 U 0 HAK [ ] L] [
13,1 SDP 1310 U O HAK Q Q Q
13,2 SDP 1320 U 0 HAK a Q a
13,3 | 14 SDP 1330 U 0 HAK Qa 107 | 56 Q 124 | 73 Q 182 | 131
13,4 SDP 1340 U 0 HAK a Q a
13,5 SDP 1350 U 0 HAK L] ° ®
13,6 SDP 1360 U O HAK a Q u
13,7 SDP 1370 U O HAK L] ° ®
13,8 SDP 1380 U 0 HAK Q Q a
1359 SDP 1390 U O HAK Q Q Q
14,0 SDP 1400 U 0O HAK o d d
14,1 SDP 1410 U O HAK a Q Q
14,2 SDP 1420 U 0 HAK L ® L
14,3 SDP 1430 U 0 HAK a Q o
14,4 SDP 1440 U 0 HAK a Q a
14,5 SDP 1450 U O HAK (] (] ®
14,6 SDP 1460 U 0 HAK Q Q u
14,7 SDP 1470 U O HAK L] (] ®
14,8 SDP 1480 U 0 HAK Q Q a
14,9 SDP 1490 U 0 HAK a Q Q
15,0 16 SDP 1500 U 0 HAK (] 15 | 60 (] 133 | 78 [ 204 | 149
15,1 SDP 1510 U 0 HAK a Q Q
15,2 SDP 1520 U 0 HAK L] (] [
15,3 SDP 1530 U O HAK Q Q o
15,4 SDP 1540 U O HAK Q Q a
15,5 SDP 1550 U O HAK [ ] (] ®
15,6 SDP 1560 U 0 HAK a Q a
15,7 SDP 1570 U O HAK (] [} ()
15,8 SDP 1580 U 0 HAK a Q a
15,9 SDP 1590 U 0 HAK a Q o
16,0 SDP 1600 U 0 HAK [ ® ®

% Remarques :

Q La quantité minimum de commande pour des pieces non standard est de 30 piéces.

® = Stock Europe
Q= Sur commande




(DC - Tolérance : m7)

B Conditions de Coupe Recommandées

Séries SumiDrill Power

SDP (DIN)

Groupe Matiéres

SDP U_HAK PCX70

50 Vatiere Type/ Ren Eéure-é @ 3,0-6,0 mm @ 6,1-10,0 mm 2 10,1-16,0 mm
513 Structure  IN/mm? (0 § Ve=m/min '?r‘]’q?]q/(t":“) Ve=m/min ?rﬁ;‘lﬁre) Ve=m/min ?r\:]an%:?)
420 | 125 |© | 50-80-120 | 0,15-0,20-0,31 | 70-110-140 | 0,20-0,25-0,42 | 80-120-160 | 0,25-0,30-0,53
acier de décolletage | 650 | 190 [© | 50-80-120 | 0,15-0,20-0,31 | 70-110-140 | 0,20-0,25-0,42 | 80-120-160 | 0,25-0,30-0,53
Acier au carbone acier de construction
Acior bas carbone ZE:Z:fréenr;igﬁe 850 | 250 |© | 50-80-120 | 0,15-0,20-0,31 | 70-110-140 | 0,20-0,25-0,42 | 80-120-160 | 0,25-0,30-0,53
oot 3 ottt 750 | 270 |0 | 50-80-120 | 0,15-0,20-0,31 | 70-110-140 | 0,20-0,25-0,42 | 80-120-160 | 0,25-0,30-0,50
1000| 300 |©| 10-20-30 | 0,05-0,06-0,11 | 15-22-30 | 0,08-0,09-0,14 | 20-28-35 | 0,08-0,09-0,16
2222[5?”2?:"6 600 | 180 |O| 50-70-90 | 0,10-0,14-0,24 | 60-80-110 | 0,15-0,20-0,32 | 70-100-120 | 0,20-0,25-0,40
Acier faiblement allié | acier a roulement | 930 | 275 |© | 45-65-85 | 0,10-0,14-0,24 | 60-80-110 | 0,15-0,22-0,34 | 65-95-120 | 0,20-0,25-0,37
Acier bas carbone | 398778 MW" 1000|300 || 40-60-80 | 0,10-0,15-0,26 | 60-80-110 | 0,15-0,20-0,32 | 60-90-120 | 0,20-0,25-0.37
afroid 1200| 350 |©| 35-55-75 | 0,10-0,15-0,26 | 55-75-110 | 0,15-0,22-0,32 | 55-80-110 | 0,20-0,27-0,38
Acier fortement allis ﬁggioouurﬁtlrsavan 680 | 200 [O| 30-40-50 | 0,10-0,15-0,25 | 30-40-50 | 0,12-0,20-0,28 | 30-40-50 | 0,12-0,20-0,32
A 1100| 325 |O| 20-3040 | 0,10-0,12-023 | 20-30-40 | 0,12-0,15-027 | 20-30-40 | 0,14-0,18-0,32
Martensitique/ferritique 680 | 200 |O | 40-55-70 | 0,08-0,10-0,21 | 40-60-75 | 0,10-0,12-0,25 | 50-70-80 | 0,10-0,12-0,25
Martensitique 820 | 240 |®| 30-45-60 | 0,08-0,10-0,20 | 40-60-70 | 0,10-0,12-0,24 | 50-60-80 | 0,10-0,12-0,24
Aciers inoxydables | A\ stenitique 600 | 180 |®| 30-45-60 | 0,08-0,10-0,20 | 40-60-70 | 0,10-0,12-0,24 | 50-60-80 | 0,10-0,12-0,24
Duplex 740 | 230 |®| 30-45-60 | 0,06-0,08-0,18 | 40-60-70 | 0,08-0,10-0,23 | 50-60-80 | 0,10-0,10-0,23
ortes Ft Ferritique/Perlitique 180 0| 50-70-90 | 0,15-0,20-0,36 | 60-80-100 | 0,20-0,25-0,40 | 70-100-120 | 0,25-0,30-0,42
Perlitique 260 |©| 40-60-80 | 0,15-0,20-0,36 | 50-70-90 | 0,20-0,25-040 | 60-80-100 | 0,25-0,30-0,42
Fontes FGS Ferritique 160 |O| 50-70-90 | 0,15-0,18-0,31 | 60-80-100 | 0,20-0,25-0,40 | 70-100-120 | 0,25-0,30-0,42
Perlitique 250 |©| 40-60-80 | 0,15-0,18-0,31 | 50-70-90 | 0,20-0,25-0,40 | 70-80-100 | 0,25-0,30-0,42
Alliages réfractaires | Base Fe O| 10-20-30 | 0,08-0,09-0,13 | 15-22-32 | 0,08-0,10-0,15 | 20-28-35 | 0,10-0,12-0,19
Base Ni/ Co O| 10-20-30 | 0,08-0,09-0,13 | 15-22-32 | 0,08-0,10-0,15 | 20-28-35 | 0,10-0,12-0,19
Titane Titane pur 430
Alliages de Titane | g, oo ; O| 10-20-30 | 0,05-0,06-0,12 | 15-22-32 | 0,08-0,09-0,17 | 20-28-35 | 0,08-0,09-0,17
Aluminium Aluminium pur
Al-alliages corroyés Alliages corroyés
Si<12%
Aluminium
Fonte daluminium | 512 12% ®| 70-90-100 | 0,15-0,20-0,25 | 80-100-120 | 0,20-0,25-0,30 | 100-120-140 | 0,25-0,30-0,35
Alliage Al - Mg
Zinc moulé Alliage Zn
Cuivre
Alliages de cuivre | Laiton O| 80-100-120 | 0,15-0,20-0,25 | 110-130-180 | 0,20-0,25-0,30 | 160-180-200 | 0,25-0,30-0,35
Bronze
45 HRC O| 10-20-30 | 0,08-0,09-0,10 | 15-22-32 | 0,08-0,10-0,12 | 20-28-35 | 0,12-0,15-0,20
55 HRC
Aciers trempés 50 FRC
> 60 HRC
© Premier choix O Approprié @® Possible

B Identification

Type
Sumi
Drill
Power

Dia. foret
8,0 mm

U : Universel

SDP 0800 U 3 HAK PCX70

Nuance

DIN 6535 Form
HAK

Profondeur de percage
3D/5D/7D

S|iuag-niniN
sjo104
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Séries SumiDrill Power

SDM

Forets
Multi-Drills

K12

B Caratéristiques

Queue
DIN 6535 HAK

Simple listel plat et droit

Résistance aux frottements réduite,
moins de dégagement de chaleur

Trous d‘huile optimisés plus larges Large poche & copeaux

Meilleure distribution du

Excellente évacuation copeaux

Revétement Sumi-power

Excellente résistance a l‘'usure
Durée de vie plus longue

Aréte de coupe affltée Dia. en stock

Optimisé pour les Inox. @30-212,0

Efforts de coupe réduits Incréments 0,1 mm
@12,1-3 16,0

Diametres standard

B Avantages

® Excellente fiabilité du process en percage des Inox. & des aciers bas carbone
® Pour machines de faibles puissances possible! (=>Evitez la surcharge!)

® Excellent précision de trou

® Aréte de coupe vive

® Haute résistance au collage due au revétement Sumi-Power

0.3
SDP (Polyvalence)

Haute rigidité

Haute résistance a l‘usure m“
FA
0.2 -

SDM (aréte de coupe vive)
Bavures réduites
0.1 | Faibles efforts de coupe

Avance
pour & 6,0-12,0

Inox. Aciers bas Carbone Aciers, Fontes
X5CrNiS18 10 (1.4301) Ck10 (1.1121) C35—-C55 (1.0501-1.0535)
X7CrS17 (1.4104) etc... 42CrMo4 (1.7225) etc... GG25 (0.6025) etc...
Difficilement usinable Bonne usinabilité



B Controle Copeaux

Concurrent A

S
EEREETT T

52 5 4 =
: e

Copeaux courts,
Bon contréle copeaux
pauvre

B Puissance de Couple Optimale

Copeaux partiellement longs,
risque de rupture avec une évacuation

Foret : @ 8mm, L/D=5

Matiére : X5CrNiS18 10 (1.4301)

Conditions :  |v¢=60 m/min, f=0,10 mm/tr, a,=19 mm
Arrosage interne (2,0MPa)

Foret : @8mm,L/D=5
Matiere : X5CrNiS18 10 (1.4301)

Conditions :  |v¢=60 m/min, f=0,20 mm/tr, ap=40 mm
Arrosage interne (2,0MPa)
10 % inférieure au Concurrent A
SDM @ Concurrent
A
Z £ 9 s
i : g - :
c | i c |I
g - | ] g =
2 [ k)
> >
o |- [
-, - : . ———W
< Temps de coupe =) Temps de Coupe
Instabilité
B Bavures Réduites
0’3 Foret : d8mm,L/D=5
Matiére : X5CrNiS18 10 (1.4301)
g 06 —— PeU de Conditions :  |vc=60 m/min, f=0,20 mm/tr, a,=40 mm
g ! Bavures Arrosage interne (2,0MPa)
$ 04
‘g 0,2 .
T
0
SDM Concurrent A Concurrent B
Bavure(mm) 0,20 0,24 0,77
Concurrent B

SDM Concurrent A




Séries SumiDrill Power

SDM

B Conditions de Coupe Recommandées

Goupes Matiéres SDM U_HAKPCX70
-| @ —| — —
S0l Vatiore Typel Ren 2 Dl:ge § @3,0-6,0 r:m 76,1 10,0:1m @10,1 16,0/_\“::“:9
= a vance — . vance - :
513 Structure N/mm HB30| 2| Ve=m/min e Ve=m/min (mmitr) Ve=m/min G
420 | 125 |O| 80-100-120| 0,08- 0,11 -0,14 | 80-100-120 | 0,10-0,15-0,20 | 80-100-120 | 0,20-0,25-0,30
Acier de décolletage | g | 190 | 5 | 80-100-120 | 0,08- 0,11 0,14 | 80-100-120 | 0,10-0,15-0,20 | 80-100-120 | 0,20-0,25-0,30
Acier allié Ac!er de’z cons?ructlon
Acier moulé Acier cémenté 850 | 250 | O | 80-100-120| 0,08- 0,11 -0,14 | 80-100-120 | 0,10-0,15-0,20 | 80-100-120 | 0,20-0,25-0,30
Acier trempable
Adier A ressort 750 | 270 | O | 40-60 —100 | 0,08-0,10-0,12 | 40- 60 —100| 0,10- 0,12-0,16 | 40— 60 —100| 0,15- 0,17 -0,20
1000 | 300
Acier cémenté 600 | 180 | O | 80-100-120 | 0,08- 0,11 -0,14 | 80-100-120 | 0,10-0,15-0,20 | 80-100-120 | 0,20-0,25-0,30
Acier trempable
Aciers faiblement Acier a roulement 930 | 275 |O | 40-60 -100| 0,08-0,10-0,12 | 40- 60 -100| 0,10-0,12-0,16 | 40- 60 —-100| 0,15-0,17 -0,20
alliés Acier de nitruration
Acier moulé ‘Acielr pour travail 1000 | 300
a froid 1200 | 350
Acier fortement allié iz:gioz“r“t'fava" 5 | 680|200 | O | 40-60 ~100 | 0,08-010-0,12 | 40- 60 -100| 0,10-0,12-0,16 | 40- 60 ~100| 0,15-0,17-0,20
Acier moulé chaud 1100 | 325
Martensiiquefferritique | 680 | 200 | @ | 40— 60 —100 | 0,08-0,10-0,12 | 40- 60 —100| 0,10-0,14-0,18 | 40- 60 ~100| 0,15-0,20-0,25
Martensitique/ferritique >200| @ | 30-50 -80 | 0,08-0,10-0,12 | 30- 50 -80 | 0,10-0,14-0,18 | 30- 50 -80 | 0,15-0,20-0,25
Martensitique 820 | 240 |®@| 30-50 -80 | 0,08-0,10-0,12 | 30- 50 -80 | 0,10-0,14-0,18 | 30- 50 -80 | 0,15-0,20-0,25
Inox.
M| Acier mouls Austénitique 600 | 180 | @ | 40— 60 —100| 0,08-0,10-0,12 | 40- 60 —100| 0,10- 0,14 0,18 | 40- 60 —100| 0,15-0,20-0,25
Austénitique >200| @ | 30-50 -80 | 0,08- 0,10 -0,12 | 30- 50 -80 | 0,10-0,14-0,18 | 30- 50 -80 | 0,15-0,20-0,25
Duplex 740 | 230 |@ | 30-45 -70 | 0,08-0,10-0,12 | 30-45-70 | 0,10- 0,14 -0,18 | 30- 45-70 | 0,15-0,20-0,25
Dureté par précipitation <450| @ | 30-45 -70 | 0,08-0,10-0,12 | 30-45-70 | 0,10-0,14-0,18 | 30- 45 -70 | 0,15-0,20-0,25
ferritique/Perlitique 180
Fonte Ft
Perlitique 260
Ferritique 160
Fonte FGS
Perlitique 250
Alliages réfractaires | Base fer O 20-30 -40 | 0,06-0,08-0,10 | 20- 30 40 | 0,08-0,10-0,12 | 20- 30 -40 | 0,10-0,12-0,15
Base Co / Ni O 20-30 -40 | 0,06-0,08-0,10 | 20- 30 -40 | 0,08-0,10-0,12 | 20- 30 -40 | 0,10-0,12-0,15
Titane Tintane pur 430
Alliages de Titane | g, i O | 20-30 -40 | 0,06-0,08-0,10 | 20- 30 —40 | 0,08-0,10-0,12 | 20- 30 —40 | 0,10-0,12-0,15
. Aluminium pur
Aluminium
Alliages corroyés
Si<12%
Aluminium -
Fonderie d‘aluminium Siz12%
Alliage Al - Mg
Zinc moulé Alliages Zn
Cuivre
@ Alliages de Cuivre Laiton
n % Bronze
&
o0
Bé 45HRC
ws ) ] 55HRC
= H | Aciers trempés SOHRC
>60HRC
@ 1¢ choix O Possible

B SDM-Identification
SDM 0800 U 3 HAK PCX70

Sumi-
Drrill
M (Code ISO) Nuance
Dia. de Percage DIN 6535
8,0 mm Form HAK
Profond. de pergage(Longueur utile)
U : Universel 3D/5D

® = Stock E
K1 4 Q= Sl?rccortlj:r?gﬁde




Séries SumiDrill Power

SDM

B Foret Carbure Monobloc avec Arrosage Interne, @ 3,0-7,5 mm, 3D / 5D

g SpesT=s><=T=sl
i Nuance : PCX70
OAL Angle d‘hélice : 30°
DC DMM Cat. No. Type 3D Type 5D
(mm) (mm) (L/D) 3/5 Stock Dimensions (mm) Stock Dimensions (mm)
y 3 OAL | LCF 5 OAL | LCF
3,0 SDM 0300 U 0 HAK ® ®
3,1 SDM 0310 U o0 HAK ® ®
3,2 SDM 0320 U O HAK ® ®
3,25 SDM 0325 U 0 HAK a a
3,3 SDM 0330 U 0 HAK [ ] 62 17 [ ] 66 24
3,4 SDM 0340 U o0 HAK ® ®
35 SDM 0350 U 0 HAK L4 bt
3,6 SDM 0360 U 0 HAK ® ®
3,7 SDM 0370 U 0 HAK ® d
3,8 SDM 0380 U o0 HAK ® ®
3,9 SDM 0390 U 0 HAK [ ®
4,0 SDM 0400 U 0 HAK ® ®
4.1 SDM 0410 U o0 HAK ® ®
4,2 SDM 0420 U o0 HAK ® ®
4,3 SDM 0430 U O HAK ® 21 L] 74 33
4,4 SDM 0440 U 0 HAK ® L]
4,5 6 SDM 0450 U 0 HAK ® L4
4,6 SDM 0460 U 0 HAK ® [
4,65 SDM 0465 U 0 HAK a a
4,7 SDM 0470 U 0 HAK ® o
4,8 SDM 0480 U 0 HAK ® ®
4,9 SDM 0490 U o0 HAK ® 66 L]
5,0 SDM 0500 U 0 HAK ® ®
5,1 SDM 0510 U o0 HAK ® ®
52 SDM 0520 U 0 HAK ® L]
53 SDM 0530 U 0 HAK ® ®
5,4 SDM 0540 U 0 HAK ® [
5,5 SDM 0550 U 0 HAK ® 25 ® 82 41
5,55 SDM 0555 U 0 HAK a u
5,6 SDM 0560 U 0 HAK ® ®
5,7 SDM 0570 U 0 HAK ® ®
5,8 SDM 0580 U 0 HAK ® ®
5,9 SDM 0590 U 0 HAK ® ®
6,0 SDM 0600 U o0 HAK ® ®
6,1 SDM 0610 U 0 HAK ® ®
6,2 SDM 0620 U 0 HAK [ ®
6,3 SDM 0630 U 0 HAK ® [
6,4 SDM 0640 U 0 HAK ® ®
6,5 SDM 0650 U 0 HAK ® 31 ®
6,6 SDM 0660 U 0 HAK ® ®
6,7 SDM 0670 U O HAK ° °
6,8 8 SDM 0680 U 0 HAK L] 79 L] 91 50
6,9 SDM 0690 U 0 HAK ® ®
7,0 SDM 0700 U 0 HAK [ ®
71 SDM 0710 U 0 HAK [ L]
7,2 SDM 0720 U 0 HAK ® ®
7,3 SDM 0730 U o0 HAK ® 37 L]
7,4 SDM 0740 U o0 HAK ® ®
7,5 SDM 0750 U 0 HAK ® [ J

S|iuag-niniN
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Forets
Multi-Drills

K16

Séries SumiDrill Power

SDM

B Foret Carbure Monobloc avec Arrosage Interne, @ 7,6-12,0 mm, 3D / 5D

—%* g S ——
LCF
ol aelco 31

DC | DMM Cat. No. Type 3D Type 5D
(mm) (mm) (L/D) 3/5 Stock Dimensions (mm) Stock Dimensions (mm)

y 3 OAL | LCF 5 OAL | LCF
7,6 SDM 0760 U 0 HAK ® ®
7,7 SDM 0770 U 0 HAK ® ®
7,8 8 SDM 0780 U 0 HAK ® 79 37 ® 91 50
7,9 SDM 0790 U 0 HAK ® ®
8,0 SDM 0800 U 0 HAK ® d
8,1 SDM 0810 U O HAK L4 °
8,2 SDM 0820 U o0 HAK ® ®
8,3 SDM 0830 U 0 HAK ® °
8,4 SDM 0840 U 0 HAK L4 L4
8,5 SDM 0850 U 0 HAK ® ®
8,6 SDM 0860 U 0 HAK ® ®
8,7 SDM 0870 U 0 HAK ® ®
8,8 SDM 0880 U 0 HAK ® ®
8,9 SDM 0890 U O HAK ® ®
9,0 SDM 0900 U O HAK ® ®
9,1 10 SDM 0910 U O HAK ® 89 43 ® 103 57
9,2 SDM 0920 U O HAK ® ®
9,25 SDM 0925 U O HAK Q a
9,3 SDM 0930 U 0 HAK ® ®
9,4 SDM 0940 U O HAK L4 °
9,5 SDM 0950 U 0 HAK ® ®
9,6 SDM 0960 U O HAK ® ®
9,7 SDM 0970 U O HAK ® ®
9,8 SDM 0980 U O HAK ® ®
9,9 SDM 0990 U O HAK ® ®
10,0 SDM 1000 U O HAK ® ®
10,1 SDM 1010 U O HAK ® ®
10,2 SDM 1020 U O HAK ® ®
10,3 SDM 1030 U O HAK ® ®
10,4 SDM 1040 U O HAK ® ®
10,5 SDM 1050 U O HAK ® ®
10,6 SDM 1060 U O HAK ® ®
10,7 SDM 1070 U 0 HAK ® L
10,8 SDM 1080 U 0 HAK ® ®
10,9 SDM 1090 U O HAK ® ®
11,0 SDM 1100 U O HAK ® ®
1.1 12 SDM 1110 U 0 HAK ° 102 51 ° 118 67
11,2 SDM 1120 U 0 HAK L4 ®
11,3 SDM 1130 U 0 HAK ® ®
11,4 SDM 1140 U 0 HAK ® ®
11,5 SDM 1150 U 0 HAK ® L]
11,6 SDM 1160 U 0 HAK ® ®
1,7 SDM 1170 U 0 HAK ® ®
11,8 SDM 1180 U 0 HAK ® ®
11,9 SDM 1190 U 0 HAK ® ®
12,0 SDM 1200 U 0 HAK L L

@ = Stock Europe
Q= Sur commande




Séries SumiDrill Power

SDM

B Foret Carbure Monobloc avec Arrosage Interne, @ 12,0-16,0 mm, 3D / 5D

%7 g <= — < =>p §
LCF
Nuance : PCX70
OAL Angle dhélice : 30°
Type 3D Type 5D

DC DMM Cat. No. Stock ylg,imensions (mm) Stock yFE))imensions (mm)
(mm) |~ (mm) (LD) 35—y 3 | OAL [ LCF | 5 | OAL | LcF
12,1 SDM 1210 U 0 HAK a a

12,2 SDM 1220 U 0 HAK Q u

12,3 SDM 1230 U 0 HAK a u

12,4 SDM 1240 U O HAK a a

12,5 SDM 1250 U 0 HAK L L

12,6 SDM 1260 U 0 HAK a a

12,7 SDM 1270 U 0 HAK a u

12,8 SDM 1280 U 0 HAK a a

12,9 SDM 1290 U 0 HAK a Q

180 | ., SDM 1300 U 0 HAK ® 107 | 56 S 124 | 73
13,1 SDM 1310 U 0 HAK a a

13,2 SDM 1320 U 0 HAK Q u

13,3 SDM 1330 U 0 HAK a Q

13,4 SDM 1340 U 0 HAK ] Q

13,5 SDM 1350 U O HAK o °

13,6 SDM 1360 U O HAK o a

13,7 SDM 1370 U 0 HAK a Q

13,8 SDM 1380 U O HAK a Q

13,9 SDM 1390 U O HAK Q u

14,0 SDM 1400 U 0 HAK [ d

14,1 SDM 1410 U 0 HAK a a

14,2 SDM 1420 U 0 HAK =] =]

14,3 SDM 1430 U 0 HAK a a

14,4 SDM 1440 U 0 HAK ] a

14,5 SDM 1450 U 0 HAK o ®

14,6 SDM 1460 U O HAK o Q

14,7 SDM 1470 U 0 HAK a a

14,8 SDM 1480 U 0 HAK a Q

14,9 SDM 1490 U O HAK Q u

15,0 16 SDM 1500 U O HAK L 15 60 ® 133 78
15,1 SDM 1510 U O HAK a a

15,2 SDM 1520 U 0 HAK a a

15,3 SDM 1530 U 0 HAK a a

15,4 SDM 1540 U 0 HAK a a

15,5 SDM 1550 U 0 HAK o ®

15,6 SDM 1560 U 0 HAK Q u

15,7 SDM 1570 U O HAK Q u

15,8 SDM 1580 U 0 HAK Q Q

15,9 SDM 1590 U 0 HAK a Q

16,0 SDM 1600 U 0 HAK o bt
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Forets
Multi-Drills

Revétement de Foret

Revét. DEX

M Structure
@ |_e premier revétement

combiné super
multicouche au monde
est composé de couches

B Caractéristiques

@ Le revétement de forets, nouvelle génération de Sumitomo
Electric Hardmetal utilise la technologie de nano-revétement
permettant de plus que doubler la durée de vie des revétements
classiques.

@ Le silicone et le chrome améliorent la résistance a l‘'usure, ala
chaleur et a I'adhérence.

@ La nouvelle structure multicouche apporte une meilleure
résistance a l‘écaillage (force du revétement).

@ Caractéristiques des films

alternées du super

substrat multicouche.

B Exemples d’application du revétement DEX

@ MultiDrill GS - Exemples de Percage

DEX (TiAICH/TiSi)
50 —
TiAICr —
Super £ oL O a
revétement ©} TiSiN
}/ multicouche ‘% O .
. 5 30| @ kW
}\T|S| a \
Super TiCN O
revétement 20 TiN
multicouche “
Mauvaise = Résistance = Bonne
a 'écaillage

Résistance a 'usure

Résistance a I'adhésion

Usure aprés 70 m de pergage

Becs et dépouille montrent une meilleure résistance a l‘'usure permettant
une grande durée de vie.

Foret type GS avec
revét. DEX

Foret concurrent A

Foret type GS avec
revét. DEX

Usure apres 100 m de pergage
Offre une résistance a la rupture nettement améliorée pour contrer les

problémes dus a I'adhésion a I'ame et aux becs lors du pergage d‘aciers
doux.

Foret type GS avec
revét. DEX

Foret concurrent B

Foret type GS avec

revét. DEX le percage

continue

1 Rupture

ve=70 m/min, f=0,25 mm/tr, ap=32mm
Arrosage externe (Huile soluble)

Conditions de coupe :

Foret concurrent A | ] Foret concurrent A —— — L
0 20 40 60 80 100 120 (m) 0 20 40 60 80 100 120 140 160 180(m)
Longueur de percage Longueur de percage
Outil : MDW 0800 GS4 Outil : MDW 0600 GS4
Matiere : C50 (HB200) Matiere : 15CrMo5 (HB120)

Ve =60 m/min, f=0,18 mm/tr, ap=18 mm
Arrosage externe (Huile soluble)

Conditions de coupe :

@ Exemples de Pergage Profond - MultiDrill XHT

@ Exemples de Pergage - SMDT

En réduisant l'usure des listels lors de pergages profonds, le percage
MQL augmente le nombre d‘affitages possibles.

Revét.

DEX E

Revétement
standard

Offre aussi une grande durée de vie avec SEC MultiDrills.

MDW 0497 XHT20 (@ 4,97, L/D = 29)
42CrMo4 (HB275) Vilebrequin
ve=70 m/min, f=0,23 mm/tr, ap=75mm

Outil :
Matiere :
Conditions de coupe :

MQL

§ 1.400 Tenue x 1,4

£ 1.200 1.150

3 1000 800

® 800

9 600

% 400

Z 200

0
Revét. Revétement
DEX standard

Outil : SMDH 210 M (& 21,0)
Matiere : 36Mn5 (HB350) Piece de construction machine

Ve =60 m/min, f=0,25 mm/tr, ap=25 mm
Huile soluble

Conditions de coupe :

K18



SUPER MULTI-DRILLS

Type GS

Excellente Evacuation Copeau et Hautes Performances

B Caractéristiques

Les Super MultiDrill Types GS sont des forets carbure
monobloc avec une nouvelle conception des goujures et une
large poche a copeaux pour permettre un excellent controle et
une trés bonne évacuation.

Le revétement DEX offre une durée de vie plus longue avec une
bonne stabilité dans de nombreuses applications et de matiéres
diverses.

Bl Avantages ® Durée de vie accrue

La nouvelle conception de I‘aréte de coupe et le revétement spécial DEX offrent une durée de vie plus élevée
dans une large variété de matériaux.

@ Evacuation réguliére des copeaux
La nouvelle forme de goujure améliore sensiblement le contrdle du copeau ainsi que son évacuation.

® Coupe silencieuse et effort de coupe régulier
Pergage stable avec peu de vibrations méme sur de petites machines.

@ Ecologique
Compatible avec le systeme MQL (micro pulvérisation).

B Gamme A T Diameétres Profondeur de
DL ype (mm) percage(L/D)
Ext MDW 0000 GS2 -2
xterne 20,8-16,0
(Type GS)
MDW 0000 GS4 —4
B Performance Gestion des Copeaux Performances
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Outil : MDW 0800 GS4
Matiere : C50 (HB200)

Conditions de coupe : vc =80 m/min, f=0,25mm/tr, a,=24 mm
Arrosage externe (Huile soluble)

[ | Exemples @ Piece automobile @ Composant machine en acier allié @ Composant machine
d’Appncation C43 (HB250) (HRC30) USt.42-2
Foret : MDW 0970 GS4 (@ 9,7 mm) Foret : MDW 0980 GS2 (& 9,8 mm) Foret : MDW 0800 GS4 (@ 8,0 mm)
Conditions : Ve =80 m/min, f=0,25 mm/tr Conditions : Ve =70 m/min, f=0,15 mm/tr Conditions : Ve =80 m/min, f=0,25 mm/tr
ap=25mm ap=7mm ap=25mm
Arrosage externe (Huile soluble) Arrosage externe (Huile soluble) Arrosage interne (Huile soluble)
MDW...GS Usure MDW...GS " IMDW ...GS sure
Concurrent A Fracture Concurrent A Usure Concurrent A Adnésion
1 | | | | | | | |
0 500 1000 1500 0 1000 2000 3000 0 20 40 60
Tenue (trous) Tenue (trous) Tenue (m)

K19



SUPER MULTI-DRILLs Type GS

MDW ... GS

Sans Trou d'arrosage (2D/4D)

Super Forets Carbure Revétus DEX (TiAICr/TiSi)
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L Angle d’hélice 30°
\_ ¢4 = Profond. de pergage effective )
® Diameétre @ 2,0-6,0 mm wm  @Diamétre @ 6,1-10,0 mm )
Dimensions Type Court (2D) Type Long (4D) Dimensions Type Court (2D) Type Long (4D)
6 Références Stock| Dimensions [Stock| Dimensions 6 Références Stock| Dimensions |Stock| Dimensions
%] (7]
2,4~ | 2| L |¢ | 41 L |¢ ¢t 2,4~ | 2| L |¢ | 4| L ly | ¢
2,0[3,0] MDW 0200 GSCI | ® [454] 6,0] 84| O [494]13,0[154 6,1 MDW 0610 GSOI | O [®)
2,1 MDW 0210 GSI | O O 6,2 MDW 0620 GS[J | O O
2,2 MDW 0220 GSO | O O 6,3 MDW 0630 GSJ | O 245|323 O 35,5(433
2,3 MDW 0230 GS[I | O 7,31105| O 14,5(17,5 6,4 MDW 0640 GS[I | O o
24 MDW 0240 GS | O ([ ] 6,5 70 MDW 0650 GSI | O 5 o 843
2,5 30 MDW 0250 GS[1 | @ 156 O 196 6,6 | '~ | MDW 0660 GSO | O ' O '
2,6 || MDW 0260 GSO | @ ' ([ ] ' 6,7 MDW 0670 GS | O O
2,7 MDW 0270 GS[I | O O 6,8 MDW 0680 GS[J | O 26,1| 34,5 O 36,144,5
2,8 MDW 0280 GSO | O 98136 O 16,0(19,6 6,9 MDW 0690 GSJ | O O
2.9 MDW 0290 GS[I | O O 7,0 MDW 0700 GSCI | O o
3,0 MDW 0300 GSOI | O O 71 MDW 0710 GSOI | O 6}
3,1 MDW 0310 GSO | O O 72 MDW 0720 GSJ | O O
3,2 MDW 0320 GSO | O O 73 MDW 0730 GSO | O 256|346 O 37,6 46,6
3,3 MDW 0330 GS[I | O 15,5/19,7| O 20,5(24,7 74 MDW 0740 GSOJ | O O
34 MDW 0340 GSO | O O 75 8.0 MDW 0750 GSOJ | O 797 O 917
3,5 40 MDW 0350 GS[I | O 548 O 608 76| | MDW 0760 GSOI | O ' o ’
36| 7| MDW 0360 GSO | O ' O ' 7,7 MDW 0770 GSOI | O O
3,7 MDW 0370 GSO | O O 7,8 MDW 0780 GSJ | O 28,1| 37,71 O 40,1|49,7
3,8 MDW 0380 GS[J | O 17,0121,8| O 23,0(27,8 7.9 MDW 0790 GSO | O o
3,9 MDW 0390 GS[I | O O 8,0 MDW 0800 GS[O | O o
4,0 MDW 0400 GSO | O O 8,1 MDW 0810 GSJ | O O
41 MDW 0410 GS[O | O O 8,2 MDW 0820 GS[I | O o
4,2 MDW 0420 GSO | O O 8,3 MDW 0830 GSOJ | O 274|378 O 34,4|54,8
43 MDW 0430 GSI | O 185|239 O 255(31,9 8,4 MDW 0840 GS[J | O O
4,4 MDW 0440 GSOJ | O O 8,5 90 MDW 0850 GSO | O 839 O 999
45 50 MDW 0450 GSCI | O 620 O 770 86 | | MDW 0860 GSL1 | O ' O ’
46| | MDW 0460 GSOO | O ' O ' 8,7 MDW 0870 GSJ | O O
4,7 MDW 0470 GS[ | O O 8,8 MDW 0880 GS[I | O 29,11 39,9] O 46,1156,9
48 MDW 0480 GSI | O 20,0(26,0| O 33,0/39,0 8,9 MDW 0890 GS | O O
49 MDW 0490 GS[O | O O 9,0 MDW 0900 GS | O O
5,0 MDW 0500 GSOO | O O 9,1 MDW 0910 GSO | O O
4 51 MDW 0510 GSI | O O 9,2 MDW 0920 GSO | O O
% E 52 MDW 0520 GSO | O O 9,3 MDW 0930 GSJ | O 28,6| 40,00 O 48,6|60,0
5= 53 MDW 0530 GS[I | O 19,5(26,1| O 33,5(40,1 9,4 MDW 0940 GS[I | O o
LS 54 MDW 0540 GSO | O O 9,5 10.0 MDW 0950 GSO | O 89.0 O 1070
= 585 6.0 MDW 0550 GS[I | O 66.2 ® |3822 9,6 | | MDW 0960 GS[O | O ' O '
56| 77| MDW 0560 GSOO | O ' O 9,7 MDW 0970 GSO | O O
5,7 MDW 0570 GSI | O O 9,8 MDW 0980 GS[J | O 30,0| 42,0 O 50,0 62,0
58 MDW 0580 GSO | O 21,0(282| O 35,0 42,2 9,9 MDW 0990 GSJ | O O
5.9 MDW 0590 GS[I | O O 10,0 MDW 1000 GS[I | O o
6,0 MDW 0600 GSOI | O @)
B Conditions de Coupe Recommandées pour Multi-Drills Type GS
Dia. Aciers Aciers Aciers Inoxydables Fontes Fontes
(mm) (=200 HB) (=300 HB) (=200 HB) Grises Nodulaire
53 Ve 30-50-70 30-45-60 10-30-40 40-70-90 35-55-75
f 0,12-0,20 0,10-0,20 0,06-0,12 0,15-0,30 0,12-0,20
o5 Ve | 40-70-100 | 40-60-80 15-40-55 40-70-90 40-60-80
f 0,15-0,25 0,15-0,25 0,08-0,15 0,15-0,30 0,15-0,25
e Ve | 50-80-130 | 50-70-110 15-45-60 50-80-120 50-70-100
f 0,20-0,35 0,20-0,35 0,10-0,20 0,20-0,35 0,20-0,35
. Vo | 60-90-140 | 60-80-120 20-50-60 60-90-120 50-70-100
f 0,25-0,35 0,25-0,35 0,10-0,20 0,25-0,35 0,25-0,35
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Type GS pour le Percage Général des Aciers

SUPER MULTI-DRILLs Type GS

MDW ..

.GS

S|iuag-niniN
sjo104

4 N\
® Type GS
Nuance : ACX70
- J
® Diameétre @ 10,1-13,0 mm () ® Diamétre @ 13,1-16,0 mm (mm)
Dimensions Type Court (2D) Type Long (4D) Dimensions Type Court (2D) Type Long (4D)
DC ’ Références Stock| Dimensions |Stock| Dimensions DC ’ Références Stock| Dimensions |Stock| Dimensions
2 7]
(mm) 2,4 2 L |¢|¢s 4| L ¢ | ¢ (mm) 2,4 2| L ¢ | 4| L b | s
10,1 MDW 1010 GSOI | O O 13,1 MDW 1310 GSO | O O
10,2 MDW 1020 GSOI | O O 13,2 MDW 1320 GSI | O O
10,3 MDW 1030 GSI | O 30,6432 O 55,6 | 68,2 13,3 MDW 1330 GSOI | O 36,6(528| O 70,21 86,8
10,4 MDW 1040 GSO | O @) 13,4 MDW 1340 GSO | O O
10,5 MDW 1050 GSOJ | O O 13,6 MDW 1350 GSOI | O O
106" MDw 1060 GsO1 | O | P° o '162 136" mpw 13s0 asa [ o |'7? o9
10,7 MDW 1070 GSOI | O O 13,7 MDW 1370 GSO | O O
10,8 MDW 1080 GS[I | O 34,1|47,3| O 57,1170,3 13,8 MDW 1380 GS[I | O 38,1/549| O 72,1|88,9
10,9 MDW 1090 GSOI | O O 13,9 MDW 1390 GSO | O o]
11,0 MDW 1100 GSCJ | O ©) 14,0 MDW 1400 GSCI | O O
11,1 MDW 1110 GS | O @) 14,1 MDW 1410 GSO | O O
11,2 MDW 1120 GSI | O O 14,2 MDW 1420 GSO | O O
11,3 MDW 1130 GSOI | O 33,6(474] O 59,6734 14,3 MDW 1430 GSOI | O 37,6(550] O 74,6192,0
11,4 MDW 1140 GSCI | O o 14,4 MDW 1440 GSOI | O o
11,5 MDW 1150 GSI | O o] 14,5 MDW 1450 GsSOI | O O
116> mbw 1160 aso | 0 | 12 o138 146/ vbw 1ae0asa [0 | o "%
11,7 MDW 1170 GSOI | O O 14,7 MDW 1470 GSO | O O
11,8 MDW 1180 GS | O 351495 O 61,1755 14,8 MDW 1480 GSI | O 38,1561 O 76,1 94,1
11,9 MDW 1190 GSOI | O O 14,9 MDW 1490 GSOI | O O
12,0 MDW 1200 GSCI | O O 15,0 MDW 1500 GSCI | O ®)
12,1 MDW 1210 GSOI | O o] 15,1 MDW 1510 GSO | O O
12,2 MDW 1220 GS[J | O O 15,2 MDW 1520 GSO | O O
12,3 MDW 1230 GSI | O 34,6496 O 63,6|78,6 15,3 MDW 1530 GSOI | O 37,6/56,2| O 78,6|97,2
12,4 MDW 1240 GSOI | O O 15,4 MDW 1540 GSOI | O O
12,5 MDW 1250 GSOO | O O 15,5 MDW 1550 GSO | O O
12,6 13,0 MDW 1260 GSOI | O 1027 O 1307 15,6 16,0 MDW 1560 GS[ | O 1185 O 1693
12,7 MDW 1270 GSOI | O O 15,7 MDW 1570 GSO | O o]
12,8 MDW 1280 GS[ | O 36,1(51,7] O 65,1/80,7 15,8 MDW 1580 GS[ | O 39,1/58,3| O 80,1{99,3
12,9 MDW 1290 GSI | O o] 15,9 MDW 1590 GSOI | O O
13,0 MDW 1300 GS[I | O O 16,0 MDW 1600 GSOI | O O
B Comment Commander Ex., MDW 1020 GS 2/4, ACX70
La quantité minimum de commande pour des piéces non standard (Nuance)
est de 6 pieces. Veuillez spécifier la référence suivant 'exemple
ci-contre pour une commande d’un foret au diametre 10,2 mm. SUPER
MULTI-DRILLs Profondeur de pergage
I (Ratioau @D): -2 /-4
Dia. de Foret
10,2 mm Type GS MULTI-DRILLs
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Forets
Multi-Drills
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SUPER MULTI-DRILLs (DIN) Type K

MDS ... sk-HAK

Type Cou

rt

N

140°
gDm7

odhé

Angle d’hélice 30°
¢4 = Profond. de pergage effective
Nuance :

Forets Carbure Revétus TiAIN DIN6537 ( g-Tolérance : m7 )

ACWT70 Y,

®Dia. J 4,0-8,0 mm

®Dia. @ 8,1-12,0 mm

Dimensions (mm) DIN 6537 K (Type Court) Dimensions (mm) DIN 6537 K (Type Court)
@D Queue Références Stock | Dimensions (mm) oD Queue Références Stock | Dimensions (mm)
(mm) | g4 | ¢, SK-HAK| L | ¢4 | ¢ (mm) | g4 | ¢, SK-HAK| L | ¢4 | ¢
4,0 MDS 040 SKHAK [ ] 8,1 MDS 081 SKHAK )
41 MDS 041 SKHAK ) 8,2 MDS 082 SKHAK o
4,2 MDS 042 SKHAK { 8,3 MDS 083 SKHAK m)
43 6 |36 MDS 043 SKHAK o 66 | 17 | 24 8,4 MDS 084 SKHAK )
4.4 MDS 044 SKHAK ) 8,5 MDS 085 SKHAK [ ] 89 | 35| a7
45 MDS 045 SKHAK { 8,6 MDS 086 SKHAK d
4.6 MDS 046 SKHAK ) 8,7 MDS 087 SKHAK )
4,7 MDS 047 SKHAK 0 8,8 MDS 088 SKHAK o
4.8 MDS 048 SKHAK 0 8,9 MDS 089 SKHAK m)
49 MDS 049 SKHAK o 9,0 10 | 40 MDS 090 SKHAK ([
5,0 MDS 050 SKHAK ® 9,1 MDS 091 SKHAK )
5,1 MDS 051 SKHAK { 9,2 MDS 092 SKHAK d
5,2 MDS 052 SKHAK ) 9,3 MDS 093 SKHAK )
53 MDS 053 SKHAK ) 9,4 MDS 094 SKHAK o
54 6 | 36 | MDS 054 SKHAK ) 66 | 20 | 28 9,5 MDS 095 SKHAK (] 89 | 35| a7
515 MDS 055 SKHAK o 9,6 MDS 096 SKHAK )
5,6 MDS 056 SKHAK ) 9,7 MDS 097 SKHAK )
57 MDS 057 SKHAK ) 9,8 MDS 098 SKHAK d
5,8 MDS 058 SKHAK ) 9,9 MDS 099 SKHAK )
5,9 MDS 059 SKHAK ) 10,0 MDS 100 SKHAK [ ]
6,0 MDS 060 SKHAK (J 10,1 MDS 101 SKHAK m)
6,1 MDS 061 SKHAK o 10,2 MDS 102 SKHAK )
6,2 MDS 062 SKHAK ) 10,3 MDS 103 SKHAK )
6,3 MDS 063 SKHAK ) 10,4 MDS 104 SKHAK d
6,4 MDS 064 SKHAK ) 10,5 MDS 105 SKHAK [ 102 | 40| 55
6,5 8 | 36 MDS 065 SKHAK ([ ] 79 | 24| 34 10,6 MDS 106 SKHAK o
6,6 MDS 066 SKHAK ) 10,7 MDS 107 SKHAK m)
6,7 MDS 067 SKHAK o 10,8 MDS 108 SKHAK )
6,8 MDS 068 SKHAK ® 10,9 MDS 109 SKHAK )
6,9 MDS 069 SKHAK ) 11,0 12 | 45 MDS 110 SKHAK ()
7,0 MDS 070 SKHAK [ ] 11,1 MDS 111 SKHAK )
7.1 MDS 071 SKHAK ) 11,2 MDS 112 SKHAK o
7,2 MDS 072 SKHAK ) 11,3 MDS 113 SKHAK m)
7.3 MDS 073 SKHAK o 11,4 MDS 114 SKHAK )
7.4 MDS 074 SKHAK ) 11,5 MDS 115 SKHAK [ ] 102 | 40| 55
7,5 s |36 MDS 075 SKHAK ( 79 | 29 | 41 11,6 MDS 116 SKHAK d
7.6 MDS 076 SKHAK ) 11,7 MDS 117 SKHAK )
7.7 MDS 077 SKHAK ) 11,8 MDS 118 SKHAK o
7.8 MDS 078 SKHAK ) 11,9 MDS 119 SKHAK m)
7.9 MDS 079 SKHAK o 12,0 MDS 120 SKHAK [ ]
8,0 MDS 080 SKHAK ([
B Conditions de Coupe Recommandées pour Multi-Drills Type K-HAK
Dia. Aciers Aciers Aciers alliés | Aciers trempés | Aciers Inoxydables Fontes Fontes Alliages Ti Inconel
(mm) (<200 HB) (200-300 HB) (>200 HB) (45 HRC) (<200 HB) Nodulaire Grises (Ti-6Al-4V) (Inconel 718)
g5 | Ye| 50-80-120 | 50-75-100 | 40-65-80 20-35-50 30-45-60 | 40-60-100 | 80-100-120 | 20-30-40 10-20-30
f 0,15-0,25 0,15-0,25 0,10-0,20 0,08-0,10 0,10-0,20 0,15-0,25 0,15-0,30 0,08-0,10 0,05-0,08
10 | Ve| 50-120-140 | 70-110-140 | 40-70-80 30-40-60 50-70-90 | 70-90-120 | 100-130-140 | 25-30—40 15-25-30
f 0,20-0,35 0,20-0,35 0,10-0,25 0,10-0,15 0,10-0,25 0,20-0,35 0,20-0,35 0,08-0,12 0,08-0,10
516 | Vel 90-140-170 | 80-120-150 | 40-80-100 | 30-45-60 | 50-80-110 | 80-100-130 | 100-150-160 | 25-35-40 20-30-35
f 0,25-0,35 0,25-0,35 0,15-0,30 0,12-0,20 0,15-0,30 0,25-0,35 0,25-0,40 0,10-0,15 0,08-0,10
oo | Vel 100-150-180 | 80-130-160 | 50-90-120 | 30-45-60 | 50-80-110 | 80-110-140 | 100-150-160 | 25-35-40 20-30-35
f 0,30-0,40 0,25-0,40 0,15-0,30 0,15-0,25 0,15-0,30 0,25-0,40 0,25-0,40 0,10-0,15 0,08-0,10

® = Stock Europe
Q= Sur commande

(v, :Vitesse de coupe (m/min), f:Avance (mm/tr)) (Min - Standard — Max)



SUPER MULTI-DRILLs (DIN) Type K

Type Long

140°

2

¢

Angle d’hélice 30°

MDS ... MK-HAK

Forets Carbure Revétus TiAIN suivant DIN6537 ( @-Tolérance : m7 )

- ™ ¢1 = Profond. de pergage effective
\_ Nuance: ACW70 )
®Dia. @ 4,0-8,0 mm ®Dia. @ 8,1-12,0 mm
Dimensions (mm) DIN 6537 L (Type Long) Dimensions (mm) DIN 6537 L (Type Long)
@D Queue Références Stock | Dimensions (mm) @D Queue Références Stock | Dimensions (mm)
(mm) | g4 | ¢, MK-HAK| L | ¢4 | ¢, (mm) | g4 | ¢, MK-HAK| L | ¢4 | ¢,
4,0 MDS 040 MKHAK ([ ] 8,1 MDS 081 MKHAK ]
4,1 MDS 041 MKHAK ]} 8,2 MDS 082 MKHAK )
4.2 MDS 042 MKHAK ([ ] 8,3 MDS 083 MKHAK )
4,3 6 |36 MDS 043 MKHAK ) 74 | 29 | 36 8.4 MDS 084 MKHAK m)
4,4 MDS 044 MKHAK ) 8,5 MDS 085 MKHAK [ ] 103 | 49 | 61
45 MDS 045 MKHAK ([ ] 8,6 MDS 086 MKHAK )
4.6 MDS 046 MKHAK o 8,7 MDS 087 MKHAK )
4,7 MDS 047 MKHAK m) 8,8 MDS 088 MKHAK )
4.8 MDS 048 MKHAK ) 8,9 MDS 089 MKHAK )
49 MDS 049 MKHAK o 9,0 10 | 40 MDS 090 MKHAK [ ]
5,0 MDS 050 MKHAK ([ ] 9,1 MDS 091 MKHAK m]
5,1 MDS 051 MKHAK o 9,2 MDS 092 MKHAK )
5,2 MDS 052 MKHAK O 9,3 MDS 093 MKHAK )
53 MDS 053 MKHAK ]} 9,4 MDS 094 MKHAK )
54 6 | 36 | MDS 054 MKHAK O 82 | 35| 44 9,5 MDS 095 MKHAK [ 103 | 49 | 61
5,5 MDS 055 MKHAK ([ ] 9,6 MDS 096 MKHAK m)
5,6 MDS 056 MKHAK o 9,7 MDS 097 MKHAK m)
5,7 MDS 057 MKHAK ) 9,8 MDS 098 MKHAK )
5,8 MDS 058 MKHAK O 9,9 MDS 099 MKHAK m}
5,9 MDS 059 MKHAK ]} 10,0 MDS 100 MKHAK o
6,0 MDS 060 MKHAK [ ] 10,1 MDS 101 MKHAK m)
6,1 MDS 061 MKHAK o 10,2 MDS 102 MKHAK [ ]
6,2 MDS 062 MKHAK ]} 10,3 MDS 103 MKHAK m)
6,3 MDS 063 MKHAK ) 10,4 MDS 104 MKHAK )
6,4 MDS 064 MKHAK o 10,5 MDS 105 MKHAK [ 18| 56 | 71
6,5 s |36 MDS 065 MKHAK ([ ] 91 | 43| 53 10,6 MDS 106 MKHAK )
6,6 MDS 066 MKHAK ) 10,7 MDS 107 MKHAK )
6,7 MDS 067 MKHAK o 10,8 MDS 108 MKHAK m)
6,8 MDS 068 MKHAK ([ ] 10,9 MDS 109 MKHAK m)
6,9 MDS 069 MKHAK ) 11,0 12 | a5 MDS 110 MKHAK [ ]
7,0 MDS 070 MKHAK [ J 11,1 MDS 111 MKHAK ]
7.1 MDS 071 MKHAK ) 11,2 MDS 112 MKHAK )
7,2 MDS 072 MKHAK ) 11,3 MDS 113 MKHAK )
7.3 MDS 073 MKHAK o 11,4 MDS 114 MKHAK m)
7.4 MDS 074 MKHAK ]} 11,5 MDS 115 MKHAK [ ] 18| 56 | 71
7,5 s |36 MDS 075 MKHAK ) 91 | 43| 53 11,6 MDS 116 MKHAK m)
7.6 MDS 076 MKHAK o 11,7 MDS 117 MKHAK m}
7.7 MDS 077 MKHAK ) 11,8 MDS 118 MKHAK )
7.8 MDS 078 MKHAK ) 11,9 MDS 119 MKHAK )
7.9 MDS 079 MKHAK o 12,0 MDS 120 MKHAK ®
8,0 MDS 080 MKHAK @
(Nuance)
Bl Comment Commander Ex., MDS 102 MK-HAK, ACW70
La quantité minimum de commande
pour des piéces non standard est de Multi- Queue cylindrique et
6 pices. Drill Trous d’huile :
Veuillez spécifier la référence Solid/monobloc | DING535 Forme HAK
suivant I'exemple ci-contre pour une Dia. de Foret S : 3-35D
commande d’un foret au diamétre 10,2 mm M: -5D

10,2 mm.
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Forets
Multi-Drills

Foret MultiDrill a Fond Plat

Forets Carbure Revétus a Fond Plat

Type MDF

B Caractéristiques Générales

T

180°

M Avantages

® Applications variées de percage a fonds plats & lamages, grace a son angle de pointe a 180°
Hautes performances en lamage, sur des surfaces non perpendiculaires a I'axe de travail, plans inclinés,
surfaces incurvées et cylindriques, trous sécants, sans bavures significatives produites en sortie de trou.

® Excellente stabilité
Grande rigidité garantie par I'épaisseur d’dme « RS » assurant le guidage.

® Excellente contréle copeaux
Excellente évacuation de copeaux obtenue par la géométrie particuliere des goujures & de
la qualité de leurs états de surface.

® Robustesse, efforts de coupe réduits, excellente acuité
Design hautes performances..

® Gamme étendue aux forets longs
Gamme étendue aux forets longs Dia.(d 3,0-2 0,0 mm) avec le porte-a-faux jusqu‘a 10D.

® Extension de la gamme aux forets avec trous d‘arrosage
Trou d‘arrosage interne pour les forets longs de 3D a 5D..

Hl Réduction de Bavure en Sortie de Trou

Multidrill MDF est un foret a fond plat en carbure monobloc revétu,
destiné a de multiples opérations. Excellentes performances en
lamage et usinage de surfaces inclinées et incurvées.

Meilleure stabilité grace a
I‘épaisseur d‘ame

Amincissement

Matiéere : 15CrMo5
Foret : MDF0500S2D (& 5,0 mm, 2D)
Conditions : Ve = 65m/min, f = 0,12mm/tr
H =10mm, 150 trous, wet
Equipement : Centre d‘usinage vertical
> C—
LB frou débouch tJ Réduction de 50% de bavure sur trou en sortie Hauteur de Bavure - 0.18 mm
avures trou débouchan :
rt forets standard ’
par rapport atxforets standar Foret MultiDril & Fond Plat MDF

Hauteur de Bavure : 0,44 mm
Foret standard

H Applications

i
/
Lamage Elargissement de trou Percage surface non plane
(plan incliné ou cylindrique)
Type Long
Trou débouchant Trou de guidage Lamage profond

sur plague mince

K24

L4

Trou sécant

Type Long

Moins d'interférence
outils piece




Foret MultiDrill a Fond Plat

Type MDF

Forets Carbure Revétus a Fond Plat

H Type Long (L2D)
Destiné au pergage a fond plat avec un grand porte-a-faux et a I‘élargissement de trou avec peu de bavures.
Destiné au pergage profond a fond plat réduisant l'interférence outil piéce.

Trou de guidage de méme diamétre ou un trou centré plus large que le
diamétre du foret est requis.

2 types (A)@DC <6 mm Type étagé

@DC 26 mm Queue réduite

B Avec Trou d‘Huile (Type H3D / Type H5D)

Pour pergage profond a fond plat avec arrosage interne
Trou de guidage de méme diameétre requis pour L/D = 5 ou un
trou centré plus large que le diameétre du foret est requis.

Lamage Profond Grand porte-a-faux en lamage

Outil : MDF0600H5D 05 Outil : MDF0600H3D
MDF Matiére : C50, @ 6 mm 'é 04 Matiére : C50,
Conditions : Ve = 140 m/min, = Conditions : Ve =90 m/min,
f =0,15 mmitr g03 f =0,1 mmitr
H =30 mm (5D) 2 02 H =18 mm (3D)
Arrosage interne 2" Arrosage interne
Coneur- Porte-a-faux 45 mm 3 0,1 Porte-a-faux 35 mm
rent Trou de guidage = .
0 500 1000 1500 3mm (0,5D) MDF Produit concurrent @ Entrée @ Fond
Percage sur Plan Incliné Contrble de Bavure et Copeaux lors du Retrait
Outil : MDF0500S2D Outil : MDF1000S2D
Matiére : 15CrMo5 Matiere : St42-3
Conditions : Ve = 65 m/min, Conditions : Ve =75 m/min,
f =0,08 mm/tr f =0,12 mm/tr
H =10 mm H=5mm
Arrosage externe Arrosage externe

B Foret a Fond Plat, Forets et Fraises Standard

Foret a Fond Plat Forets Standard Rainurage a Fond Plat

il Type MDF Type GS/HGS Fraises GSX
=
. S
' Forme convexe (180°) Forme convexe (135°) Forme concave =0
Trou de base (2° - 3° Concavité) oo
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, E 73
7

Presque plat

Forme concave

Forme convexe

005° A (Forme concave) 7, 2-3 7, // (non adapté au trou pilote)
Percage Avance réduite de moitié par rapport . Jusqu‘a 1D, limité a I'avance faible
Plan Horizontal @ a un foret standard o Optimum X Avance x 5 ou moins des forets standard
Percage ) - ) . Jusqu‘a 1D, limité & I'avance faible
Plan Non Horizontal o Optimum (jusqu‘au 2D est recommandé) | X Inutilisable @ v kil de ot oumoins du et ord plat
Percage - - .
Trou débouchant X Inutilisable X Inutilisable O Optimum
M Série
Application Série Diamétres (mm) Prof. de Percage (L/D)
MDF 0000 s2D 20,3-20,0 <20
Externe
MDF 0000 L2D @0,3-20,0 <20
MDF 0000 H3D 30,3-16,0 <3,0
Interne
MDF 0000 H5D 20,3-16,0 <50
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Foret MultiDrill a Fond Plat

Forets
Multi-Drills

MDF Type S2D
Acers Ackers Allés Ader§ Aciers Durs | Aciers Bt Fon@es AHiage_s
<0.28%]>0.28%|Treés| IHRC [ BRG] o sl PVD

M Arrosage Externe (MDF Type S2D) © } 61010 } Ol olol O . 2D

® Type MDF
-1 e £
| a a
Q Q
44
3
L

@ Diameétre & 0,3-7,0 mm @ Diameétre & 7,1-20,0 mm

Diametre| @ds f q Diametre| @ds f q
@Dc | Queuee Cat. No. Stock IS ) @Dc | Queue Cat. No. Stock U ()
(mm) | (mm) L £ 25 (mm) | (mm) L 24 2
0,3* 30 MDF 0030S2D o 40 1,0 1,3 7.1 MDF 0710S2D ) 28,4 | 31,2
0,4* ’ 0040S2D Qo 1,4 1,8 7,2 0720S2D () 28,8 | 31,7
0,5 MDF 0050S2D o 2,0 2,2 7,3 8,0 0730S2D [} 70 29,2 | 321
0,6 0060S2D Qo 2,4 2,6 74 0740S2D () 29,6 | 32,6
0,7 3,0 0070S2D o 40 2,8 3,1 7,5 0750S2D [ 30,0 | 33,0
0,8 0080S2D o 3,2 815 7,6 MDF 0760S2D () 30,4 | 334
0,9 0090S2D o 3,6 4,0 7,7 0770S2D ) 30,8 | 33,9
1,0 MDF 0100S2D () 4,0 4.4 7,8 8,0 0780S2D () 70 31,2 | 34,3
1,1 0110S2D Qo 4.4 4.8 7.9 0790S2D ) 316 | 34,8
1,2 3,0 0120S2D o 45 4,8 5.5 8,0 0800S2D [ ) 32,0 | 352
1,3 0130S2D o 52 5,7 8,1 MDF 0810S2D o 32,4 | 35,6
1,4 0140S2D Q 5,6 6,2 8,2 0820S2D o 32,8 | 36,1
1,5 MDF 0150S2D ) 6,0 6,6 8,3 10,0 0830S2D o 80 33,2 | 36,5
1,6 0160S2D o} 6,4 7,0 8,4 0840S2D o} 33,6 | 37,0
1,7 3,0 0170S2D o 45 6,8 7,5 8,5 0850S2D [ ) 34,0 | 374
1,8 0180S2D o 7,2 7,9 8,6 MDF 0860S2D o 34,4 | 37,8
1,9 0190S2D Qo 7,6 8,4 8,7 0870S2D o 34,8 | 38,3
2,0 MDF 0200S2D ° 8,0 8,8 8,8 10,0 0880S2D o} 80 352 | 38,7
2,1 0210S2D [ ] 8,4 9,2 8,9 0890S2D o 35,6 | 39,2
2,2 4.0 0220S2D [ 50 8,8 9,7 9,0 0900S2D [ ) 36,0 | 39,6
2,3 0230S2D [ ] 9,2 10,1 9,1 MDF 0910S2D o 36,4 | 40,0
2,4 0240S2D [ ] 9,6 10,6 9,2 0920S2D o 36,8 | 40,5
2,5 MDF 0250S2D [ ] 10,0 | 11,0 9,3 10,0 0930S2D o 80 37,2 | 40,9
2,6 0260S2D [ ] 10,4 | 11,4 94 0940S2D o 376 | 41,4
2,7 4,0 0270S2D [} 50 10,8 | 11,9 9,5 0950S2D [ ) 38,0 | 41,8
2,8 0280S2D [ ] 1,2 | 12,3 9,6 MDF 0960S2D o 38,4 | 42,2
2,9 0290S2D [ ] 11,6 | 12,8 9,7 0970S2D ) 38,8 | 42,7
3,0 MDF 0300S2D [ ] 12,0 | 13,2 9,8 10,0 0980S2D o 80 39,2 | 43,1
3,1 0310S2D [ ] 12,4 | 13,6 9,9 0990S2D o 39,6 | 43,6
3,2 6.0 0320S2D ) 50 12,8 | 14, 10,0 1000S2D ° 40,0 | 44,0
3,3 ’ 0330S2D [ ] 13,2 | 14,5 10,1 MDF 1010S2D o 40,4 | 444
3,4 0340S2D [ ] 13,6 | 15,0 10,2 1020S2D Qo 40,8 | 44,9
3,5 0350S2D [ 14,0 | 154 10,3 12,0 1030S2D o 90 41,2 | 45,3
3,6 MDF 0360S2D (] 14,4 | 15,8 10,4 1040S2D Qo 41,6 | 45,8
3,7 0370S2D [ ] 14,8 | 16,3 10,5 1050S2D ) 42,0 | 46,2
3,8 6,0 0380S2D [ ] 50 15,2 | 16,7 10,6 MDF 1060S2D Qo 424 | 46,6
3,9 0390S2D [} 15,6 | 17,2 10,7 1070S2D o 42,8 | 471
4,0 0400S2D [ ) 16,0 | 17,6 10,8 12,0 1080S2D o 90 43,2 | 47,5
4.1 MDF 0410S2D [ ] 16,4 | 18,0 10,9 1090S2D Qo 43,6 | 48,0
4,2 0420S2D [ ] 16,8 | 18,5 11,0 1100S2D [ ) 44,0 | 48,4
4,3 6,0 0430S2D [} 60 17,2 | 18,9 11,1 MDF 1110S2D o 444 | 48,8
4.4 0440S2D [ ] 17,6 | 19,4 11,2 1120S2D o 44,8 | 49,3
4,5 0450S2D [ ] 18,0 | 19,8 11,3 12,0 1130S2D o 90 452 | 49,7
4.6 MDF 0460S2D [ ] 18,4 | 20,2 11,4 1140S2D Qo 456 | 50,2
4.7 0470S2D [ ] 18,8 | 20,7 11,5 1150S2D [ ) 46,0 | 50,6
4.8 6,0 0480S2D [ ] 60 19,2 | 211 11,6 MDF 1160S2D o 46,4 | 51,0
4.9 0490S2D [ ] 19,6 | 21,6 1,7 1170S2D o 46,8 | 51,5
5,0 0500S2D [ ) 20,0 | 22,0 11,8 12,0 1180S2D () 90 47,2 | 51,9
5,1 MDF 0510S2D [ ] 20,4 | 22,4 11,9 1190S2D o 476 | 52,4
5,2 0520S2D ° 20,8 | 22,9 12,0 1200S2D [ ) 48,0 | 52,8
5,3 6,0 0530S2D [ ] 60 21,2 | 23,3 12,5 MDF 1250S2D o 100 50,0 | 54,0
5,4 0540S2D ° 216 | 23,8 130 | 140 1300S2D o) 52,0 | 56,8
5,5 0550S2D [ ] 22,0 | 24,2 13,5 ’ 1350S2D Q 110 54,0 | 59,6
5,6 MDF 0560S2D [ ] 22,4 | 24,6 14,0 1400S2D Q 56,0 | 62,4
5,7 0570S2D [} 22,8 | 25,1 14,5 MDF 1450S2D o 110 58,0 | 65,2
5,8 6,0 0580S2D ™ 60 | 23,2 | 25,5 150 | 16 1500S2D o) 60,0 | 68,0
5,9 0590S2D [ ] 23,6 | 26,0 15,5 ’ 1550S2D o 15 62,0 | 70,8
6,0 0600S2D ° 24,0 | 26,4 16,0 1600S2D o} 64,0 | 73,6
6,1 MDF 0610S2D [} 24,4 | 26,8 16,5 MDF 1650S2D o 125 66,0 | 72,4
6,2 0620S2D [ ] 248 | 27,3 17,0 18.0 1700S2D Qo 68,0 | 75,2
6,3 8,0 0630S2D [ ] 70 25,2 | 27,7 17,5 ’ 1750S2D o 130 70,0 | 78,0
6,4 0640S2D [ 25,6 | 28,2 18,0 1800S2D Q 72,0 | 80,8
6,5 0650S2D [ ) 26,0 | 28,6 18,5 MDF 1850S2D o 74,0 | 83,6
6,6 MDF 0660S2D o 26,4 | 29,0 19,0 20.0 1900S2D o} 140 76,0 | 86,4
6,7 0670S2D [ ] 26,8 | 29,5 19,5 ’ 1950S2D o 78,0 | 89,2
6,8 8,0 0680S2D [ ) 70 27,2 | 29,9 20,0 2000S2D Qo 80,0 | 92,0
?g 8?882%8 : %g ggg *RS amincissment d‘ame pour @Dc = 0,5mm. Nuance : ACF75
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MDF Type L2D, Type Long

Foret MultiDrill a Fond Plat

Type MDF

025002 g 680 v o | VY] |2 D)
<0,28%] >0,28% Trempés nox. ucties | Alumi.
M Arrosage Externe (Type L2D, Type Long) 01016l0 6lololo
® ¢ DC< @ DMM ® g DC> @ DMM
o /R % 2 s /2 e
@ == — iz 2(g i3
“\8 1 14 [S) Q S}
2 4
~——
2
L L
@ Diamétre @ 3,0-9,5 mm @ Diamétre @ 9,6—-20,0 mm
Diamétre| @ds ) . Diamétre| @ds . .
@D: | Queue Cat. No. Stock | imensions (mm) @De | Queue Cat. No. Stock | Pimensions (mm)
(mm) | (mm) L 24 23 (mm) | (mm) L 24 2
3,0 MDF 0300L2D o 13,5 | 30,0 9,6 MDF 0960L2D o 43,2 | 46,2
8,1 0310L2D o 14,0 | 31,0 9,7 8.0 0970L2D Qo 150 43,7 | 46,7
3,2 6.0 0320L2D o 100 14,4 | 32,0 9,8 ’ 0980L2D o 441 | 471
3.3 ’ 0330L2D o 14,9 | 33,0 9,9 0990L2D | ¢ o | 1 446 | 47,6
3,4 0340L2D o) 15,3 | 34,0 10,0 | 8,0 |MDF1000L2DS8 | O | 150 | 45,0 | 48,0
815 0350L2D o 15,8 | 35,0 10,0 10,0 | MDF 1000L2D o 150 | 45,0 | 100,0
3,6 MDF 0360L2D o 16,2 | 36,0 10,1 MDF 1010L2D o 455 | 48,5
3,7 0370L2D o 16,7 | 37,0 10,2 1020L2D o 459 | 48,9
3,8 6,0 0380L2D o 100 | 17,1 | 38,0 10,3 10,0 1030L2D Qo 160 | 46,4 | 49,4
3,9 0390L2D o 17,6 | 39,0 10,4 1040L2D o 46,8 | 49,8
4,0 0400L2D o 18,0 | 40,0 10,5 1050L2D o 47,3 | 50,3
4.1 MDF 0410L2D o 18,5 | 41,0 10,6 MDF 1060L2D o 47,7 | 50,7
4,2 0420L2D o 18,9 | 42,0 10,7 1070L2D o 48,2 | 51,2
4,3 6,0 0430L2D o} 100 | 19,4 | 43,0 10,8 10,0 1080L2D o 160 | 48,6 | 51,6
4.4 0440L2D o 19,8 | 44,0 10,9 1090L2D o 49,1 | 521
4,5 0450L2D Q 20,3 | 45,0 11,0 1100L2D Qo 49,5 | 52,5
4,6 MDF 0460L2D o 20,7 | 46,0 11,1 MDF 1110L2D o 50,0 | 53,0
4,7 0470L2D o 21,2 | 47,0 11,2 1120L2D e} 50,4 | 53,4
4.8 6,0 0480L2D o 100 | 21,6 | 48,0 11,3 10,0 1130L2D o 170 | 50,9 | 53,9
4,9 0490L2D o 22,1 | 49,0 11,4 1140L2D o s
5,0 0500L2D Qo 22,5 | 50,0 11,5 1150L2D Q
51 MDF 0510L2D o 23,0 | 51,0 11,6 MDF 1160L2D Q
52 0520L2D o 23,4 | 52,0 1,7 10.0 1170L2D Q
5.8 6,0 0530L2D o 110 | 23,9 | 53,0 11,8 ’ 1180L2D o
54 0540L2D e} 24,3 | 54,0 11,9 1190L2D Q
515) 0550L2D Q 24,8 | 55,0 12,0 10,0 | MDF 1200L2DS10
5,6 MDF 0560L2D o 25,2 | 56,0 12,0 12,0 | MDF 1200L2D
5,7 6.0 0570L2D o 110 25,7 | 57,0 12,5 MDF 1250L2D
5,8 ’ 0580L2D o 26,1 | 58,0 13,0 12,0 1300L2D
5,9 0590L2D | ¢ O | | 26,6 | 99,0 13,5 1350L2D
6,0 5,0 | MDF0600L2DS5 | o | 110 | 27,0 | 30,0 14,0 12,0 | MDF 1400L2DS12
6,0 6,0 | MDF0600L2D Qo 110 | 27,0 | 60,0 14,0 14,0 | MDF 1400L2D
6,1 MDF 0610L2D o 27,5 | 30,5 14,5 MDF 1450L2D
6,2 0620L2D o} 27,9 | 30,9 15,0 | 14,0 1500L2D
6,3 6,0 0630L2D o 120 | 284 | 31,4 15,5 1550L2D
6,4 0640L2D o} 28,8 | 31,8 16,0 14,0 | MDF 1600L2DS14
6,5 0650L2D o} 29,3 | 32,3 16,0 16,0 | MDF 1600L2D
6,6 MDF 0660L2D o 29,7 | 32,7 16,5 MDF 1650L2D
6,7 0670L2D o} 30,2 | 33,2 17,0 16,0 1700L2D
6,8 6,0 0680L2D o 120 | 30,6 | 33,6 17,5 1750L2D
6,9 0690L2D o} 31,1 | 341 18,0 | 16,0 |MDF 1800L2DS16
7,0 0700L2D o} 31,5 | 34,5 18,0 18,0 | MDF 1800L2D
7.1 MDF 0710L2D e} 32,0 | 35,0 18,5 MDF 1850L2D
7.2 0720L2D o} 32,4 | 354 19,0 18,0 1900L2D
7,3 6,0 0730L2D o 130 | 32,9 | 359 19,5 1950L2D
7.4 0740L2D o} 33,3 | 36,3 20,0 18,0 | MDF 2000L2DS18
7.5 0750L2D o 33.8 | 36.8 20,0 | 20,0 | MDF2000L2D O 17250 ] 90,0 |200,0
7,6 MDF 0760L2D o 34,2 | 37,2 Nuance : ACF75
7,7 6.0 0770L2D o 130 34,7 | 37,7
7,8 ’ 0780L2D o 35,1 | 381 Trou de guidage de méme diamétre ou un trou centré plus large que
7.9 0790L2D | O | 1356 | 386 le diametre du foret est requis.
8,0 6,0 | MDF0800L2DS6 | O | 130 | 36,0 | 39,0
8,0 8,0 | MDF0800L2D e} 130 | 36,0 | 80,0
8,1 MDF 0810L2D o 36,5 | 39,5
8,2 0820L2D o} 36,9 | 39,9
8,3 8,0 0830L2D o 140 | 37,4 | 40,4
8,4 0840L2D o 37,8 | 40,8
8,5 0850L2D o} 38,3 | 41,3
8,6 MDF 0860L2D o 38,7 | 41,7
8,7 0870L2D o 39,2 | 42,2
8,8 8,0 0880L2D o 140 | 39,6 | 42,6
8,9 0890L2D o} 40,1 | 43,1
9,0 0900L2D o 40,5 | 43,5
9,1 MDF 0910L2D o 41,0 | 41,0
9,2 0920L2D o 414 | 41,4
9,3 8,0 0930L2D o 150 | 41,9 | 41,9
9,4 0940L2D o 42,3 | 42,3
9,5 0950L2D o 42,8 | 42,8

S|iuag-niniN
sjo104
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Foret MultiDrill a Fond Plat

Type MDF

Forets
Multi-Drills

K28

M Conditions de Coupe Recommandées

@ MDF Type S2D

1. Profondeur de pergage recommandée 2 x DC. Pour les surfaces inclinées, la profondeur de pergage commence au point

le plus haut du trou d‘entrée jusqu‘au point le plus bas.
2. Conditions de coupe recommandées préconisées pour le lamage sur un plan horizontal.
3. Ajuster I'avance de pergage sur surface inclinée.
3.1 Ajuster I'avance a < 70% lorsque I‘angle d‘inclinaison est < 30°.
3.2 Ajuster I'avance a < 50% lorsque I‘angle d‘inclinaison est > 30°.

4. Outil préconisé pour le percage. Ne pas utiliser pour le fraisage traversant ni pour l'interpolation hélicoidale.
(ve: Vitesse m/min f : Avance mml/tr)

MDF Conditions de Coupe Recommandées

Percage | Conditions | Aciers Doux / Aciers Aciers Alliés Aciers Durs Aciers Inoxydables| Fontes Grises Fontes Ductiles AIIiage;
@DC (mm) | de Coupe (—250 HB) (—300 HB) (=50 HRC) (—200 HB) FC250 Alumi.
20 Ve 30-40-50 30-35-40 15-20-25 15-20-25 30-40-50 20-30-40 60-80-100
005 f 0,004-0,005-0,006 | 0,004-0,005-0,006 | 0,001-0,002-0,003 | 0,003-0,004-0,005 | 0,004-0,005-0,006 | 0,001-0,003-0,005 | 0,003-0,005-0,007
310 Ve 45-55-65 35-45-55 20-30-40 20-25-30 45-55-65 30-40-50 80-100-120
' f 0,01-0,03-0,05 0,01-0,03-0,05 0,002-0,006-0,01 | 0,005-0,007-0,01 0,01-0,03-0,05 0,005-0,01-0,015 0,01-0,02-0,03
220 Ve 50-60-70 40-50-60 20-30-40 20-30-40 50-60-70 45-55-65 90-110-130
- f 0,02-0,04-0,06 0,02-0,04-0,06 0,01-0,018-0,025 | 0,01-0,015-0,02 0,02-0,04-0,06 0,015-0,03-0,045 0,03-0,05-0,07
340 Ve 60-75-90 50-65-80 20-30-40 20-30-40 60-75-90 55-65-75 90-110-130
' f 0,06-0,08-0,10 0,05-0,08-0,10 0,01-0,02-0,03 0,01-0,02-0,03 0,06-0,08-0,10 0,04-0,06-0,08 0,06-0,08-0,10
360 Ve 60-75-90 50-65-80 20-30-40 20-30-50 60-75-90 60-70-80 90-110-130
' f 0,05-0,10-0,15 0,05-0,10-0,15 0,04-0,06-0,08 0,03-0,04-0,05 0,05-0,10-0,15 0,06-0,09-0,12 0,05-0,10-0,15
280 Ve 60-75-90 50-65-80 20-30-40 20-30-50 60-75-90 60-70-80 90-110-130
- f 0,10-0,15-0,20 0,10-0,15-0,20 0,06-0,08-0,10 0,04-0,06-0,08 0,10-0,15-0,20 0,10-0,12-0,15 0,10-0,15-0,20
10,0 Ve 60-75-90 50-65-80 20-30-40 20-30-50 60-75-90 60-70-80 90-110-130
f 0,12-0,17-0,22 0,12-0,17-0,22 0,08-0,10-0,12 0,06-0,08-0,10 0,12-0,17-0,22 0,12-0,15-0,18 0,12-0,17-0,22
3120 Ve 60-75-90 50-65-80 20-30-40 20-30-50 60-75-90 60-70-80 90-110-130
' f 0,15-0,20-0,25 0,15-0,20-0,25 0,12-0,15-0,18 0,08-0,10-0,12 0,15-0,20-0,25 0,15-0,18-0,20 0,15-0,20-0,25
2 16.0 Ve 60-75-90 50-65-80 20-30-40 20-30-50 60-75-90 60-70-80 90-110-130
B} ' f 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,14-0,17-0,20 0,10-0,15-0,20 0,17-0,22-0,27 0,15-0,20-0,25 0,20-0,25-0,30
3200 Ve 60-75-90 50-65-80 20-30-40 20-30-50 60-75-90 60-70-80 90-110-130
- ' f 0,25-0,30-0,35 0,25-0,30-0,35 0,16-0,19-0,22 0,15-0,20-0,25 0,25-0,30-0,35 0,20-0,25-0,30 0,25-0,30-0,35

@® MDF Type L2D, Type Long

1. Pour percer avec le type L2D, le trou de guidage de méme diamétre est requis..
2. Conditions de coupe recommandées similaires aux conditions de coupe pour le trou de guidage.
3. Profondeur de percage recommandée 5 x DC. Pour les surfaces inclinées, la profondeur de pergage commence au point

le plus haut du trou d‘entrée jusqu‘au point le plus bas.
4. Outil préconisé pour le percage. Ne pas utiliser pour le fraisage traversant ni pour l'interpolation hélicoidale.

Min. - Optimum - Max.

(ve: Vitesse m/min f : Avance mml/tr)

Percage | Conditions | Aciers Doux / Aciers Aciers Alliés Aciers Durs Aciers Inoxydables| Fontes Grises Fontes Ductiles Alliages
@DC (mm) | de Coupe (~250 HB) (-300 HB) (=50 HRC) (=200 HB) FC250 Alumi.

240 Ve 60-80-100 50-70-90 20-30-40 20-30-40 70-85-100 65-75-85 90-120-150
- f 0,06-0,08-0,10 0,05-0,08-0,10 0,01-0,02-0,03 0,01-0,02-0,03 0,06-0,08-0,10 0,04-0,06-0,08 0,06-0,08-0,10

60 Ve 60-80-100 50-70-90 20-30-40 20-30-50 70-85-100 65-75-85 90-120-150
f 0,05-0,10-0,15 0,05-0,10-0,15 0,04-0,06-0,08 0,03-0,04-0,05 0,05-0,10-0,15 0,06-0,09-0,12 0,05-0,10-0,15

380 Ve 60-80-100 50-70-90 20-30-40 20-30-50 70-85-100 65-75-85 90-120-150
' f 0,10-0,15-0,20 0,10-0,15-0,20 0,06-0,08-0,10 0,04-0,06-0,08 0,10-0,15-0,20 0,10-0,12-0,15 0,10-0,15-0,20

2100 Ve 60-80-100 50-70-90 20-30-40 20-30-50 70-85-100 65-75-85 90-120-150
B ' f 0,15-0,20-0,25 0,15-0,20-0,25 0,08-0,10-0,12 0,06-0,08-0,10 0,15-0,20-0,25 0,12-0,15-0,18 0,15-0,20-0,25

5120 Ve 60-80-100 50-70-90 20-30-40 20-30-50 70-85-100 65-75-85 90-120-150
f 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,12-0,15-0,18 0,08-0,10-0,12 0,17-0,22-0,27 0,15-0,20-0,25 0,20-0,25-0,30

3160 Ve 60-80-100 50-70-90 20-30-40 20-30-50 70-85-100 65-75-85 90-120-150
' f 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,14-0,17-0,20 0,10-0,15-0,20 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,25-0,30-0,35

3200 Ve 60-80-100 50-70-90 20-30-40 20-30-50 70-85-100 65-75-85 90-120-150
' f 0,25-0,30-0,35 0,25-0,30-0,35 0,16-0,19-0,22 0,15-0,20-0,25 0,30-0,35-0,40 0,25-0,30-0,35 0,35-0,40-0,45

® = Stock Europe
O = Stock Japon

Min. - Optimum - Max.



MDF avec Trou d‘Huile - H3D / H5D

M Arrosage Interne (MDF H3D/H5D)

Foret MultiDrill a Fond Plat

Type MDF

Aciers, Aciers Allés

Aciers

Aciers Durs

Acers Fontes

<0,28%[>0,28%

Trempés

<ABHRC [ >45HRC

ot |78 s

Allages
Alumi.

©

o

O]

O0lO010

O

(& 3D 5D

® Type MDF 3D Simple Listel @® Type MDF 5D Double Listel
p 2
(CHEEE=S==—=—= i e ig
j Y
1@2 512
L L
@ Diamétre @ 3,0-6,0 mm @ Diameétre & 6,1-9,0 mm
Diametre| @ds | Prof. 8 . Diametre| @ds | Prof. q f
@Dc |Queue| Trou Cat. No. Stock DI O (i) @Dc |Queue| Trou Cat. No. Stock IR (i)
(mm) | (mm) | (L/D) L 24 3 (mm) | (mm) | (L/D) L 24 45
30 3 3 | MDF 0300H3D ° 68 | 13,5 | 16,5 6.1 7 3 | MDF 0610H3D o 88 | 27,5 30,5
’ 5 0300H5D ) 78 | 201 231 | | T , 5 0610H5D o 109 | 40,9 | 439
31 4 3 | MDF 0310H3D o 72 | 14,0 | 17,0 6.2 7 3 0620H3D o 88 | 27,9 | 30,9
e 5 0310H5D o 86 | 20,8 | 23,8 R , 5 0620H5D o 109 | 41,5 | 445
32 4 3 0320H3D o 72 | 144 | 174 6.3 7 3 0630H3D o 88 | 284|314
e 5 0320H5D o 86 | 214 | 244 e , 5 0630H5D o 109 | 42,2 | 452
33 4 3 0330H3D o 72 | 149 | 17,9 6.4 7 3 0640H3D o 88 | 28,8 | 31,8
e 5 0330H5D o 86 | 22,1 | 251 i , B 0640H5D o 109 | 429 | 459
34 4 3 0340H3D o 72 | 153 | 18,3 6.5 7 3 0650H3D o 88 | 29,3323
e 5 0340H5D o 86 | 22,8 | 258 ’ 5) 0650H5D [ ) 109 | 43,6 | 46,6
35 4 3 0350H3D o 72 | 158 | 18,8 6.6 7 3 | MDF 0660H3D o 88 | 29,7 | 32,7
’ 5 0350H5D [ ) 86 | 23,5 | 26,5 s , 5 0660H5D o 109 | 44,2 | 47,2
36 4 3 | MDF 0360H3D o 72 | 16,2 | 19,2 6.7 7 3 0670H3D [e) 88 | 30,2 | 33,2
e 5 0360H5D o 86 | 241 | 271 o , B 0670H5D o 109 | 449 | 479
37 4 3 0370H3D [} 72 | 16,7 | 19,7 6.8 7 3 0680H3D [e) 88 | 30,6 | 33,6
I 5 0370H5D Q 86 | 248 | 27,8 e , 5 0680H5D o 109 | 456 | 48,6
38 4 3 0380H3D o 72 | 17,1 | 201 6.9 7 3 0690H3D o 88 | 31,1 | 341
e 5 0380H5D (0] 86 | 255 | 28,5 e , 5 0690H5D o 109 | 46,2 | 49,2
39 4 3 0390H3D o 72 | 17,6 | 20,6 70 7 3 0700H3D ® 88 | 31,5 | 34,5
e 5 0390H5D o 86 | 26,1 | 29,1 ’ 5 0700H5D ) 109 | 46,9 | 49,9
40 4 3 0400H3D ° 72 | 18,0 | 21,0 71 8 3 | MDF 0710H3D o 94 | 32,0 | 35,0
’ 5 0400H5D () 86 | 26,8 | 29,8 o , 5 0710H5D o 118 | 47,6 | 50,6
41 5 3 | MDF 0410H3D o 80 | 18,5 | 21,5 79 8 3 0720H3D o 94 | 324 | 354
A 5 0410H5D o 98 | 27,5 | 30,5 s , B 0720H5D o 118 | 48,2 | 51,2
4.2 5 3 0420H3D o 80 | 18,9 | 21,9 73 8 3 0730H3D o 94 | 329 | 359
I 5 0420H5D o 98 | 28,1 | 31,1 Y , B 0730H5D o 118 | 48,9 | 51,9
43 5 3 0430H3D o} 80 | 19,4 | 224 74 8 3 0740H3D [e) 94 | 33,3 | 36,3
I 5 0430H5D o 98 | 28,8 | 31,8 T , B 0740H5D o 118 | 49,6 | 52,6
4.4 5 3 0440H3D o} 80 | 19,8 | 22,8 75 8 3 0750H3D ° 94 | 33,8 | 36,8
R 5 0440H5D o 98 295 | 325 ’ 5 0750H5D () 118 | 50,3 | 53,3
45 5 3 0450H3D ® 80 | 20,3 | 233 76 8 3 | MDF 0760H3D o 94 | 342 | 37,2
’ 5 0450H5D ) 98 | 30,2 | 33,2 e , 5 0760H5D o 118 | 50,9 | 53,9
46 5 3 | MDF 0460H3D o 80 | 20,7 | 23,7 77 8 3 0770H3D o 94 | 34,7 | 37,7
I 5 0460H5D o 98 | 30,8 | 33,8 o , 5 0770H5D o 118 | 51,6 | 54,6
47 5 3 0470H3D o 80 | 21,2 24,2 78 8 3 0780H3D o 94 | 351 | 38,1
I 5 0470H5D o 98 | 315|345 e , 5 0780H5D o 118 | 52,3 | 55,3
48 5 3 0480H3D o 80 | 21,6 | 24,6 79 8 3 0790H3D o 94 | 356 | 38,6
I 5 0480H5D o 98 | 322|352 e , B 0790H5D o 118 | 52,9 | 55,9
4.9 5 3 0490H3D o 80 | 22,1 | 251 8.0 8 3 0800H3D e 94 | 36,0 | 39,0
A 5 0490H5D o 98 | 32,8 | 358 ’ 5) 0800H5D () 118 | 53,6 | 56,6
50 5 3 0500H3D o 80 | 225|255 81 9 3 | MDF 0810H3D o 100 | 36,5 | 39,5
’ 5 0500H5D [ ) 98 | 33,5 36,5 T , B 0810H5D o 127 | 54,3 | 57,3
51 6 3 | MDF 0510H3D O 82 | 23,0 | 26,0 8.2 9 3 0820H3D Q 100 | 36,9 | 39,9
e 5 0510H5D o 100 | 34,2 | 37,2 e , B 0820H5D o 127 | 549 | 57,9
59 6 3 0520H3D 6) 82 | 234|264 8.3 9 3 0830H3D [e) 100 | 37,4 | 40,4
e 5 0520H5D Q 100 | 34,8 | 37,8 e , 5 0830H5D o 127 | 55,6 | 58,6
53 6 3 0530H3D o 82 | 239|269 8.4 9 3 0840H3D o 100 | 37,8 | 40,8
e 5 0530H5D o 100 | 355 | 38,5 i , 5 0840H5D o 127 | 56,3 | 59,3
54 6 3 0540H3D o 82 | 243|273 85 9 3 0850H3D ° 100 | 38,3 | 41,3
el 5 0540H5D o 100 | 36,2 | 39,2 ’ 5 0850H5D ) 127 | 57,0 | 60,0
55 6 3 0550H3D ° 82 | 248 | 27,8 86 9 3 | MDF 0860H3D o 100 | 38,7 | 41,7
’ 5 0550H5D ) 100 | 36,9 | 39,9 e , B5) 0860H5D o 127 | 57,6 | 60,6
56 6 3 | MDF 0560H3D o 82 | 252 | 28,2 8.7 9 3 0870H3D o 100 | 39,2 | 42,2
e 5 0560H5D o 100 | 37,5 | 40,5 o , B 0870H5D o 127 | 58,3 | 61,3
57 6 3 0570H3D o 82 | 25,7 | 28,7 8.8 9 3 0880H3D o 100 | 39,6 | 42,6
R 5 0570H5D o 100 | 38,2 | 41,2 r , B 0880H5D o 127 | 59,0 | 62,0
58 6 3 0580H3D 6) 82 | 26,1 | 291 8.9 9 3 0890H3D [e) 100 | 40,1 | 431
R 5 0580H5D o 100 | 38,9 | 419 Y ) 5 0890H5D o 127 | 59,6 | 62,6
59 6 3 0590H3D [} 82 | 26,6 | 29,6 90 9 3 0900H3D ° 100 | 40,5 | 43,5
e 5 0590H5D Q 100 | 39,5 | 42,5 ’ 5) 0900H5D ) 127 | 60,3 | 63,3
3 0600H3D ® 82 | 27,0 | 30,0 .
60|16 | 5 0600H5D | ® | 100 | 40.2 | 43.2 Nuance : ACF75

S|iuag-niniN
sjo104
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Foret MultiDrill a Fond Plat Type MDF avec Trou d‘Huile - H3D / H5D

Type MDF

Acders, Ackrs Alés Acier§ Aciers Durs Acers Eo Fon@es AlHaggs
<0,28%| >0,28%| > L .
M Arrosage Interne (MDF H3D/H5D) AR RNe BRI RGINGING 3D
® Type MDF 3D Simple Listel @ Type MDF 5D Double Listel
o/ = P e Jat
LR as———— R e ig §
) 4
1@2 512
L L
@ Diameétre & 9,1-12,0 mm @ Diameétre @ 12,5-16,0 mm
Diamétre| @ds | Prof. . . Diamétre| @ds | Prof. . ’
@Dc |Queue| Trou Cat. No. Stock U (i) @Dc |Queue| Trou Cat. No. Stock e
(mm) | (mm) | (L/D) L 44 25 (mm) | (mm) | (L/D) L 24 4>
9.1 10 3 | MDF 0910H3D o 106 | 41,0 | 44,0 125 13 3 | MDF 1250H3D o 128 | 56,3 | 59,3
T B 0910H5D Q 136 | 61,0 | 64,0 B 1250H5D o 167 | 83,8 | 86,8
92 10 3 0920H3D o 106 | 41,4 | 444 130 | 13 3 1300H3D o 128 | 58,5 | 61,5
s 5 0920H5D o 136 | 61,6 | 64,6 ’ 5 1300H5D o 167 | 87,1 | 90,1
93 10 3 0930H3D o 106 | 41,9 | 449 135 | 14 3 | MDF 1350H3D o 134 | 60,8 | 63,8
Y , o 0930H5D o 136 | 62,3 | 65,3 e B 1350H5D o 176 | 90,5 | 93,5
94 10 3 0940H3D o 106 | 42,3 | 45,3 140 | 14 3 1400H3D o 134 | 63,0 | 66,0
U , 8 0940H5D o 136 | 63,0 | 66,0 ’ 5 1400H5D o 176 | 93,8 | 96,8
95 10 3 0950H3D ° 106 | 42,8 | 45,8 145 15 3 | MDF 1450H3D o 140 | 65,3 | 68,3
’ 5 0950H5D [ 136 | 63,7 | 66,7 Y B 1450H5D o 185 | 97,2 [100,2
96 10 3 | MDF 0960H3D o 106 | 43,2 | 46,2 150 | 15 3 1500H3D Q 140 | 67,5 | 70,5
s , 5 0960H5D o 136 | 64,3 | 67,3 ’ o) 1500H5D o 185 1100,5[103,5
9.7 10 3 0970H3D o 106 | 43,7 | 46,7 155 | 16 3 | MDF 1550H3D o 146 | 69,8 | 72,8
T , 5 0970H5D o 136 | 65,0 | 68,0 s o) 1550H5D o 194 1103,9|106,9
9.8 10 3 0980H3D o 106 | 44,1 | 471 160 | 16 3 1600H3D o 146 | 72,0 | 75,0
R , B 0980H5D Q 136 | 65,7 | 68,7 e B 1600H5D o 194 1107,2|110,2
3 0990H3D o 106 | 44,6 | 47,6 .
99 110 | 5 0990H5D | O | 136 | 66.3 | 69.3 Nuance : ACF75
100 | 10 3 1000H3D () 106 | 45,0 | 48,0
’ 5 1000H5D [ ) 136 | 67,0 | 70,0
101 | 11 3 | MDF 1010H3D o 116 | 45,5 | 48,5
s o 1010H5D o 149 | 67,7 | 70,7
102 1 3 1020H3D o 116 | 45,9 | 48,9
s 5 1020H5D o 149 | 68,3 | 71,3
103 1 3 1030H3D o 116 | 46,4 | 49,4
e B 1030H5D o 149 | 69,0 | 72,0
104 11 3 1040H3D o 116 | 46,8 | 49,8
e 5 1040H5D o 149 | 69,7 | 72,7
105 | 11 3 1050H3D ° 116 | 47,3 | 50,3
’ 5 1050H5D () 149 | 704 | 73,4
106 | 11 3 | MDF 1060H3D o 116 | 47,7 | 50,7
s B 1060H5D Q 149 | 71,0 | 74,0
107 | 11 3 1070H3D o 116 | 48,2 | 51,2
R 5 1070H5D o 149 | 71,7 | 74,7
108 | 11 3 1080H3D o 116 | 48,6 | 51,6
s 5 1080H5D o 149 | 724 | 754
109 | 11 3 1090H3D o 116 | 49,1 | 52,1
s 8 1090H5D o 149 | 73,0 | 76,0
10! 1 3 1100H3D ° 116 | 49,5 | 52,5
’ 5 1100H5D [ 149 | 73,7 | 76,7
11 12 3 | MDF 1110H3D o 122 | 50,0 | 53,0
R B 1110H5D o 158 | 744 | 774
w 12| 12 3 1120H3D o 122 | 50,4 | 53,4
T | ] 5 1120H5D o 158 | 75,0 | 78,0
=] 13| 12 3 1130H3D o 122 | 50,9 | 53,9
os | - 5 1130H5D Q 158 | 75,7 | 78,7
s 14l 12 3 1140H3D o 122 | 51,3 | 54,3
= | e 5 1140H5D Q 158 | 76,4 | 794
15| 12 3 1150H3D () 122 | 51,8 | 54,8
’ ) 1150H5D [ ) 158 | 77,1 | 80,1
16| 12 3 | MDF 1160H3D o 122 | 52,2 | 55,2
e o 1160H5D o 158 | 77,7 | 80,7
171 12 3 1170H3D o 122 | 52,7 | 55,7
R 5 1170H5D o 158 | 784 | 81,4
181 12 3 1180H3D o 122 | 53,1 | 56,1
s B 1180H5D o 158 | 79,1 | 82,1
19| 12 3 1190H3D Q 122 | 53,6 | 56,6
e 5 1190H5D Q 158 | 79,7 | 82,7
120 12 3 1200H3D o 122 | 54,0 | 57,0
’ 5 1200H5D [ ) 158 | 80,4 | 83,4

® = Stock E
K30 = Stock Japon



Foret MultiDrill a Fond Plat

Type MDF

MDF - Conditions de Coupe Recommandées

M Conditions de Coupe Recommandées
@® MDF Type H3D avec Trou d‘Huile

1. Profondeur de pergage recommandée 3 x DC. Pour les surfaces inclinées, la profondeur de pergage commence au point
le plus haut du trou d‘entrée jusq‘au point le plus bas.

2. Conditions de coupe recommandées préconisées pour le lamage sur un plan horizontal.

3. Ajuster I'avance de pergage sur surface inclinée.

3.1 Ajuster I'avance a < 70 % lorsque I‘angle d‘inclinaison est < 30°.

3.2 Ajuster I'avance a < 50 % lorsque I‘angle d‘inclinaison est > 30°.

4. Outil préconisé pour le percage. Ne pas utiliser pour le fraisage traversant ni pour l'interpolation hélicoidale.

5. Trou de de guidage de méme diametre est préconisé pour le percage des aciers inoxydables.

(ve: Vitesse m/min f : Avance mm/tr)

Percage | Conditions | Aciers Doux / Aciers Aciers Alliés Aciers Durs Aciers Inoxydables| Fontes Grises Fontes Ductiles AIIiaggs
@DC (mm) | de Coupe (-250 HB) (300 HB) (-50 HRC) (=200 HB) FC250 Alumi.
G40 Vo 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 65-75-85 90-120-150
' f 0,06-0,08-0,10 0,05-0,08-0,10 0,01-0,02-0,03 0,01-0,02-0,03 0,06-0,08-0,10 0,04-0,06-0,08 0,06-0,08-0,10
360 Ve 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 70-80-90 90-120-150
' f 0,05-0,10-0,15 0,05-0,10-0,15 0,04-0,06-0,08 0,03-0,04-0,05 0,05-0,10-0,15 0,06-0,09-0,12 0,05-0,10-0,15
280 Ve 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 70-80-90 90-120-150
s f 0,10-0,15-0,20 0,10-0,15-0,20 0,06-0,08-0,10 0,04-0,06-0,08 0,10-0,15-0,20 0,10-0,12-0,15 0,10-0,15-0,20
3100 Vo 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 70-80-90 90-120-150
f 0,12-0,17-0,22 0,12-0,17-0,22 0,08-0,10-0,12 0,06-0,08-0,10 0,12-0,17-0,22 0,12-0,15-0,18 0,15-0,20-0,25
3120 Ve 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 70-80-90 90-120-150
' f 0,15-0,20-0,25 0,15-0,20-0,25 0,12-0,15-0,18 0,08-0,10-0,12 0,15-0,20-0,25 0,15-0,18-0,20 0,20-0,25-0,30
3160 Ve 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 70-80-90 90-120-150
' f 0,15-0,20-0,25 0,15-0,20-0,25 0,12-0,15-0,18 0,10-0,15-0,20 0,17-0,22-0,27 0,15-0,20-0,25 0,25-0,30-0,40

Min. - Optimum - Max.

@ MDF Type H5D avec Trou d‘Huile

1. Pour ce foret, le trou de guidage de méme diamétre est requis.

2. Conditions de coupe recommandées similaires aux conditions de coupe pour le trou de guidage.

3. Profondeur de pergage recommandée 5 x DC. Pour les surfaces inclinées, la profondeur de pergage commence au point
le plus haut du trou d‘entrée jusq‘au point le plus bas.

4. Outil préconisé pour le percage. Ne pas utiliser pour le fraisage traversant ni pour l‘interpolation hélicoidale.

(ve: Vitesse m/min f : Avance mml/tr)

sjo104

Percage | Conditions | Aciers Doux / Aciers Aciers Alliés Aciers Durs Aciers Inoxydables| Fontes Grises Fontes Ductiles Alliages
@DC (mm) | de Coupe (-250 HB) (-300 HB) (-50 HRC) (=200 HB) FC250 Alumi.
240 Ve 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 65-75-85 90-120-150
- f 0,06-0,08-0,10 0,05-0,08-0,10 0,01-0,02-0,03 0,01-0,02-0,03 0,06-0,08-0,10 0,04-0,06-0,08 0,06-0,08-0,10
260 Ve 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 65-75-85 90-120-150
s f 0,05-0,10-0,15 0,05-0,10-0,15 0,04-0,06-0,08 0,03-0,04-0,05 0,05-0,10-0,15 0,06-0,09-0,12 0,05-0,10-0,15
380 Ve 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 65-75-85 90-120-150
' f 0,10-0,15-0,20 0,10-0,15-0,20 0,06-0,08-0,10 0,04-0,06-0,08 0,10-0,15-0,20 0,10-0,12-0,15 0,10-0,15-0,20
5100 Ve 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 65-75-85 90-120-150 E
' f 0,15-0,20-0,25 0,15-0,20-0,25 0,08-0,10-0,12 0,06-0,08-0,10 0,15-0,20-0,25 0,12-0,15-0,18 0,15-0,20-0,25 =
3120 Ve 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 65-75-85 90-120-150 g
f 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,12-0,15-0,18 0,08-0,10-0,12 0,17-0,22-0,27 0,15-0,20-0,25 0,20-0,25-0,30 =
~316.0 Ve 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 65-75-85 90-120-150 @
' f 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,14-0,17-0,20 0,10-0,15-0,20 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,25-0,30-0,35

Min. - Optimum - Max.

K31



SUPER MULTI-DRILLS Extra Longs Forets Monobloc pour Pergage Profond

MDW... XHGS/PHT

B Série XHGS

H Caractéristiques Générales

Applications Série Diamétres Prof. de
PP (mm) Percage (L/D)
MDWOOOOXHGS12 | ©3,0—12,0 —12
MDWOOOOXHGS15 | @3,0-12,0 —15
Percage
Profond MDWOOOOXHGS20 | @3,0-12,0 —20
MDWOOOOXHGS25 | @3,0-12,0 —25
MDWOOOOXHGS30 | &3,0-10,0 -30
Foret Pilote | MDWOOOOPHT 23,0-12,0 —2

Super MultiDrill XHGS est la derniere génération de forets pour le pergage profond.
Amélioration du contrdle copeaux, réduction des efforts de coupe, pour une plus grande efficacité.

B Caractéristiques et Applications

Les effets d’'une nouvelle forme spéci-
fique d’amincissement « RX » : réduction
des efforts de coupe.

RX

Amincis,

Les effets d’une nouvelle forme de gou-
jure «J flute» améliore significativement
la stabilité du foret & le contréle copeaux.

XHGS

Forets
Multi-Drills

Améliorer I'évacuation des copeaux permet
de réduire les fluctuations de charges sur la
broche assurant ainsi une durée de vie plus
longue.

' Haute Précision & Grande Stabilité

La gamme XHGS offre d’excellentes
performances notamment de guidage
grace a son design unique.

K32

Foret
Standard |

Foret Standard Série XHGS
— Thrust — x Force — Thrust — xForce

= =y Force = =— yForce

o F | o F Reduces Thrust
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o n | o
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2 a o 0} Vibration

st R ——— )

Matiére : C45

Outils : MDWO050XHT20 (conventional),
Cutting Cond.: v¢=80 m/min, f=0,35 mm/tr, (= at the time of entry pe
Coolant: MQL

MDWO0500XHGS20 (& 5,0 mm, 20D)

netration f=0,08 mm/tr), H=90 mm

Copeaux épais

<& &
=

f=0,35 mm/tr f=0,40 mm/tr f=0,45 mm/tr
Matiere : C45
Outils : MDWO050XHT20 (conventional), MDWO0500XHGS20 (& 5,0 mm, 20D)

Conditions : V¢ =80 m/min, H =90 mm
Arrosage : MQL
Excellent
Pilote
Foret Série
Standard XHGS




Forets Monobloc pour Pergage Profond

B Conditions de Coupe Recommandées

SUPER MULTI-DRILLs Extra Longs

MDW ... XHG/XHT/PHT

Min. - Optimum - Max.

Conditions Aciers Doux Aciers Aciers Alliés Aciers Durs Fonte
de coupe (=200 HB) (=250 HB) (=300 HB) (=40 HRC) FC FCD
—330 [ O 50-60-80 | | 60-80-100 | 40-55-70 | 30-40-50 | 40-55-70
' f 0,12-0,15-0,20 0,12-0,15-0,20 0,10-0,13-0,16 0,06-0,08-0,12 0,15-0,18-0,23
350 Ve 50-60-80 | 60-80-100 | 50-60-70 | 304555 | 50-60-70
' f 0,15-0,20-0,25 0,15-0,23-0,30 0,12-0,15-0,20 0,08-0,10-0,14 0,17-0,25-0,35
~3100 Ve | 50-70-90 | 60-80-110 | 50-65-80 | 30-5060 | 50-65-80
' f 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,32 0,15-0,20-0,25 0,10-0,15-0,20 0,25-0,28-0,35
—3120 Ve 60-80-100 | 60-90-120 | 50-65-80 | - 40-55-70 | 50-65-80
' f 0,25-0,30-0,35 0,25-0,30-0,35 0,15-0,23-0,27 0,12-0,15-0,23 0,25-0,30-0,35
Note : Arrosage MQL en b vit et vit plus élevées pour I'arrosage interne. Ve : Vitesse de coupe (m/min),  f: Avance (mmitr)

B Guide de Percage

1. Foret pilote pour trou de guidage adapté
Choisir le Pilote PHT et le foret XHGS adaptés. (Le diamétre du pilote peut varier de +0,02 mm a +0,05 mm par rapport au diametre du foret long)

S

[

|

150"

=SS0 ]
H = Dia. foret x 1,5 a 2,0 fois

2. Réduire les conditions de coupe a I‘'entrée du trou de guidage

TRs : 500 tr/min

Avance : 1000-2000 mm/min

N

SO~

Stopper a 1 mm du fond du trou de guidage

<

Important :
Risque de casse du foret si les conditions de coupe sont élevées
a I'entrée du trou de guidage.

3. Augmenter la vitesse jusqu‘a atteindre le nombre de tours souhaités puis commencer le pergage.

Augmenter la vitesse

4. Apres le pergage, réduire la rotataion de broche et sortir

Trs : 500 tr/min

Avance : 1.000-2.000 mm/min

Réduire la roattaion de broche a 500 tr/min

&\;\\\L\:@ >

5. Autres remarques

Préparation de surface plane avant de faire le trou de guidage. Lamage

¥ A=

MultiDrill Type MDF

Réduire I‘avance f = 0,05 mm/tr juste avant le trou débouchant.

Refroidissement
1. Arrosage Interne

Solution adéquate / émulsion
Aciers : 1,5-2,0 MPa (La pression élevées = meilleur dégagement copeaux / réduction de l‘'usure)
Fontes & Alliages Aluminium : 4,0-6,0 MPa (Priorité au refroidissement)

Pression jet :

2. MQL Interne
Pression d‘air :
Volume huile :

0,5 MPa ou plus élevé
Il est recommandé de régler le volume maximal d'huile possible sur la machine.
*Consulter le fabricant pour le pergage des alliages d‘aluminium.

Faise monobloc 2 tailles

Sur machine CN, ne commencer le pergage que lors que la pleine
vitesse est atteinte.

Sortir le foret pendant les vitesses élevées reste dangereux et
pourrait entrainer la casse due notamment au porte-a-faux.

S|iuag-niniN
sjo104
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SUPER MULTI-DRILLS Extra Longs Forets Monobloc pour Pergage Profond

MDW ... XHGS/PHT

/.MDW...XHGS...HAK © )
3 —
.
S/e 1 o
t% 3 g S eSe= ~= = = f=m=me= =g e g
. —
L ’gi?r
\_ Nuance revétue : ACX70 )
(3 eMDW...XHG S pour Pergage Profond, Diamétre @ 3,0-12,0 mm (mm)
Dimensions Pour 12 x D Pour 15 x D Pour 20 x D Pour 25 x D Pour 30 x D
Référence Dimensions Dimensions Dimensions Dimensions Dimensions
Stock Stock Stock Stock Stock
12, 15, 20, 25, 30 K L /0 L Y L Y/ L ) L )
3,0 MDW 0300XHGS 0O HAK ® 85 | 57 [} 94 | 66 ® | 109 | 81 ® | 124 | 96 ® | 139 | 111
3,5 4,0 0350XHGS 0O HAK ® 89 | 61 ® | 100 | 72 [} 117 | 89 ® (135|107 | @ | 152 | 124
4,0 0400XHGS OO HAK ® 95 | 67 ® | 107 | 79 ® | 127 | 99 ® | 147 | 119 | e | 167 | 139
4,5 50 MDW 0450XHGS OO0 HAK ® | 104 | 76 [} 118 | 90 ® (140 112 | @ | 163 | 135 | @ | 184 | 156
5,0 ' 0500XHGS OO0 HAK® ® | 108 | 80 ® | 123 | 95 ® | 148 | 120 | ® | 173 | 145 | @ | 198 | 170
5,0 MDW 0500XHGS OO HAK ® 116 | 80 ® | 131 | 95 ® | 156 | 120 | @ | 181 | 145 | @ | 206 | 170
55 6,0 0550XHGS 0O HAK ® | 124 | 88 ® | 141 /105 @ | 168 | 132 | @ | 196 | 160 | ® | 223 | 187
6,0 0600XHGS OO HAK ® | 130 | 94 ® | 148 | 112 | @ | 178 | 142 | @ | 208 | 172 | @ | 238 | 202
6,5 MDW 0650XHGS 00 HAK ® (138 /102 | @ | 158 | 122 | @ | 190 | 154 | @ | 223|187 | @ | 255 | 219
6,8 0680XHGS 00 HAK ® (144 | 108 | ® | 164 | 128 | ® | 198 | 162 | @ | 236 | 200 | ® | 266 | 230
7,0 8,0 0700XHGS OO HAK ® (145|109 | @ | 166 | 130 | ® | 201 | 165 | @ | 236|200 | @ | 271 | 235
7,5 0750XHGS 0O HAK ® (151 | 115 | @ | 174 | 138 | ® | 211 | 175 | @ |249 | 213 | @ | 286 | 250
8,0 0800XHGS OO HAK ® | 157 | 121 ® | 181 |145| @ | 221|185 | @ | 261|225 | @ | 301 | 265
8,5 MDW 0850XHGS OO HAK ® | 171 | 131 ® | 197 | 157 | @ | 239 | 199 | @ | 282|242 | @ | 324 | 284
9,0 10.0 0900XHGS OO HAK ® | 177 | 137 | @ | 204 | 164 | ® | 249 | 209 | @ | 294 | 254 | @ | 339 | 299
9,5 ’ 0950XHGS 0O HAK ® | 183|143 | @ | 212 | 172 | @ | 259 (219 | @ |305|265| @ | 352 | 312
10,0 1000XHGS 0O HAK ® | 187 | 147 | ® | 217 | 177 | ® | 267 | 227 | ® | 317 | 277 | @ | 367 | 327
10,5 MDW 1050XHGS OO HAK ® (202|157 | @ | 234|189 | @ | 286 | 241 ® (339|294 | - = =
11,0 120 1100XHGS 00 HAK ® (208|163 | ® | 241|196 | @ | 296 | 251 ® | 351|306 | - - -
11,5 ’ 1150XHGS OO0 HAK ® (213 /168 | ® | 248 | 203 | ® | 305|260 | @ |363|318 | - = =
12,0 1200XHGS OO0 HAK ® (219 /174 | @ | 255 210 | @ | 315|270 | ® |375|330| - - -
(*) Cat. No. description: @ pergage = 5 mm, & queue= 5 mm (Ex. pour 20xD: MDWO050XHGS20HAKS5)
Diamétres et longueurs non standard sur commande (& 2,5 —16,0 mm possible)
® MDW...PHT Pour Trou de Guidage Dimensions Pour trou de guidage
Ve ™ DC ad Référence Dimensions (mm)
Stock
2 o (mm) | (mm) L 24 2> 43
. 8 3,03 MDWO303PHT | @ [ 52 | 9 | 22 | 28
@ 2 g e ! 353 | *° 0353PHT | e | 52 | 9 | 22 | 28
¢, A 4,03 50 MDW 0403 PHT [ ) 59 | 12 | 29 | 28
L 4,53 ’ 0453 PHT [} 59 | 12 | 29 | 28
Angle d'hélice : 30° 5,03 6.0 MDW 0503 PHT ° 71 15 | 33 | 36
¢: = Longueur utile 5,53 0553 PHT [ ) 71 15 | 33 | 36
Nuance revétue : ACW70 6,03 MDW 0603 PHT [ ) 76 | 18 | 38 | 36
\ < 6,53 0653 PHT () 76 | 18 | 38 | 36
6,83 | 8,0 0683 PHT [ ) 76 | 18 | 38 | 36
B Comment Commander 7,03 0703PHT | ® | 82 | 21 | 43 | 36
Quantité minimum de 6 piéces pour commander des forets de diamétre non 7,53 0753 PHT [} 82 | 21 43 | 36
standard. Ci-dessous un exemple de référence pour un foret long de 8,03 MDW 0803 PHT ° 88 24 46 40
diameétre 5mm. Ex. foret de diamétre 5,0 mm = MDW 050 8,53 0853 PHT PY 88 24 46 40
Ex. 9,03 | 100 0903PHT | ® | 88 | 24 | 46 | 40
Super MDW 050 XHGS 30 HAK ACX70 (Nuance) | 9,53 0953PHT | ® | 88 | 24 | 46 | 40
MULTI-DRILL Queue suivant DIN6535 10,03 MDW 1003 PHT [ ] 104 | 30 55 45
DC=5,0 mm Profondeur de pergage(rapport L/D) 10,53 12,0 1053 PHT o 104 | 30 | 55 | 45
11,03 1103 PHT ) 104 | 30 | 55 | 45
Type Extra long Outil destiné aux aciers, (Double listel) 11,53 1153 PHT ° 104 | 30 | 55 | 45
Trou d'huile hélicoidal Special shape (RX thinning) + J flute | 12,03 | 14,0 | MDW 1203 PHT [} 117 | 42 | 68 | 45

® = Stock Europe



Pour les Alliages d’Aluminium et Cuivre

SUPER MULTI-DRILLs Extra Longs

MDW ... XHTA/PHT

‘ @ MDW ... XHT A ... HAK

/et i : ‘.:Ff?;#
& 3 EsSSsSS——— = == o= ;ﬁg
=\ ° - =
¢ ==
L = = Angle d'hélice : 30°
¥ Nuance non revétue : KHO3 P,
(D @MDW...XHT A Pour les Alliages d’Aluminium et Cuivre -
Dimensions Pour 20 x D Pour 30 x D
DC ad Référence Stock Dimensions Stock Dimensions
(mm) | (mm) 20, 30 =3 20 L 04 30 L 24
4,0 4,0 MDW 040XHT AOO HAK ° 127 97 ° 167 137
5,0 6.0 MDW 050XHT AOO HAK ° 156 118 ° 206 168
6,0 ' 060XHT AOO HAK [ 178 138 [ 238 198
7,0 80 MDW 070XHT AOO HAK ® 201 162 ° 271 232
8,0 ' 080XHT AOO HAK [ 221 182 ° 301 262
9,0 100 MDW 090XHT AOO HAK ° 249 205 ° 339 295
10,0 ' 100XHT AOO HAK ° 267 225 ° 367 325
= Série réaffitable
= Nuance carbure non revétue : KHO3 o .
B Conditions de Coupe Recommandées
Ve : Vitesse de coupe (m/min), f: Avance (mm/tr)
B Comment Commander Vators o
Quantité minimum de 6 piéces pour commander des forets de ) Alliages d’aluminium
L Dia. foret @ (mm)
diamétre non standard. 80-160
Ci-contre un exemple de référence pour un foret long de diametre -@5,0 \?C S
5,0 mm = MDW 050 L=l 2
EX Ve 80-160
' =20 f 012.035
MDW 050 X HTA 30 HAK (KH03)  (Nuance) T
Super 380 Ve J-1o0
MULTI-DRILL ‘ Queue suivant DIN6535 ’ f 0,15-0,40
DC =5,0 mm Profondeur de pergage(rapport L/D) —310,0 \;c 0820(')'_7—'1'(')826 ,,,,,,,,,,,,,
Type Extra long Pour alliages d’aluminium et cuivre 5120 Ve 80-180
Trou d’huile hélicoidale Concept spécial pour assurer un bon guidage B ’ f 0,20-0,45
® MDW...PHT Pour Trou de Guidage Dimensions Pour trou de guidage
' N DC ad Référence Dimensions (mm)
Stock
4 © (mm) | (mm) L 01 22 43
o[ e g 303 |, |MDWO303PHT | e | 52| 9 |22 |28 | |=
o £ N — - e~ L — —
@ E e o — ¢ Bi58 ' 0353 PHT [ 52 9 22 | 28 % 6!1
¢, ls 4,03 50 MDW 0403 PHT ° 59 | 12 | 29 | 28 TU o
L 4,53 ' 0453 PHT ° 59 | 12 | 29 | 28 % @
0
Angle d'hélice : 30° 5,03 6.0 MDW 0503 PHT (] 71 15 | 33 | 36
¢; = Longueur utile 5,53 0553 PHT [ 71 15 | 33 | 36
S Nuance revétue : ACW70 6,03 MDW 0603 PHT ® 76 | 18 | 38 | 36
6,53 0653 PHT ° 76 | 18 | 38 | 36
6,83 | 8,0 0683 PHT ° 76 | 18 | 38 | 36
[ | Comment Commander 7,03 0703 PHT [} 82 21 43 36
Quantité minimum de 6 pieces pour commander des forets de diametre non 7,53 0753 PHT hd 82 | 21 43 | 36
standard. Ci-dessous un exemple de référence pour un foret long de diamétre 8,03 MDW 0803 PHT ® | 83 | 24 | 46 | 40
5,03 mm = MDW 0503 8,53 10.0 0853 PHT ° 88 | 24 | 46 | 40
Ex 9,03 ’ 0903 PHT ° 88 | 24 | 46 | 40
' 9,53 0953PHT | ® | 88 | 24 | 46 | 40
MDW PHT, ACW7 '
0503 ’ C 0 10,03 MDW 1003 PHT ° 104 | 30 | 55 | 45
Super 10,53 12,0 1053 PHT ° 104 | 30 | 55 | 45
MULTI-DRILL Nuance revétue TiAIN 11,03 1103 PHT L 104 | 30 | 55 | 45
11,53 1153 PHT ° 104 | 30 | 55 | 45
DC =5,03mm Trou d’huile du pilote hélicoidale 12,03 | 140 |[MDW1203PHT | ® | 117 | 42 | 68 | 45
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Série Revét. “AURORA”

Forets Multi-Drill Revétus DLC (Diamond Like Carbon)

MDW ... NHGS

Avec Trous d’Arrosage (3D/5D/10D)

B Caractéristiques

® Hautes Performances
Le revétement “AURORA” et le design spécifique de I' hélice
réduisent I'effort de coupe et améliorent I'acuité d’aréte

® Excellente Précision
Le design spécifique de I'aréte améliore la précision et la qualité.

® Tenue améliorée avec une excellente stabilité
Le design combiné avec le revétement “AURORA” offre une tenue
accrue et plus stable.

® Percage profond (L/D = 20)
Forets pour percage profond : fabrication sur commande pour le
non standard.
Production : @ 3,0-16,0 mm
Longueur totale maxi. : 290 mm

B Matiéres

® Alliage d’Aluminium

® Aluminium sous pression
® Fonte d’alliage d’Alu.
® Fonte de Laiton

® Fonte de Bronze

B Comparatif de I'effort de coupe

(Force de poussée)

6000
5000
4000
3000
2000

1000 Matiére : ADC12

0 f=0,4 f=0,7 f=1,0 f=1,25 Dia. percage : @ 8,0 mm
Arrosage interne

Ve : 200m/min

O Type MDW...NHGS

O Type MDS...G

B Fotet carbure avec goujure
linéaire

Force de poussée (N)

Avance (mm/tr)

B Conditions de Coupe Recommandées

Dia. . g Aluminium g ;
(mm) Alliages d’Alu. sous pression Alliages cuivre
a5 Ve 80-160 80-180 80-160

f 0,08-0,30 0,10-0,30 0,08-0,15
310 Ve 80-180 80-200 60-180

f 0,10-0,30 0,10-0,35 0,10-0,20
316 Ve 80-200 80-200 80-200

f 0,15-0,40 0,10-0,40 0,10-0,25

( v¢ :Vitesse de coupe (m/min), f:Avance (mm/tr), Min-Max )

Q= Sur commande

4 N\
\§ J
®Dia. @ 3,0-8,0 mm ()
Dimensions Type 3D Type 5D Type 10D
il Références Stock|Dimensions| Stock | Dimensions| Stock |Dimensions
@
3,510 | 3 |L|¢|5|L|¢|10|L|¢
3,0 [ 3,0 |MDW 0300 NHGSOO | (3 686|181 | O | 786|286 | O | 926|426
3,1 MDW 0310 NHGSOO )
3,2 MDW 0320 NHGSOO | O3 0 m]
33 MDW 0330 NHGSCIOI | O 207 O 327 497
34 MDW 0340 NHGSOO m} m}
35 MDW 0350 NHGSDIO | O3 o m]
36 MDW 0360 NHGSOO ] ] ]
3,65 | 4,0 |MDW 0365 NHGSOO | O | 728 O |88 106,8
366 MDW 0366 NHGSOIOI a
37 MDW 0370 NHGSCI! 233 0 36,8 56,8
3,8 MDW 0380 NHGSOO m}
3.9 MDW 0390 NHGSOIO o o
4,0 MDW 0400 NHGSOO | O m} 0
41 MDW 0410 NHGSOO | O )
42 MDW 0420 NHGSOO | O m]
43 MDW 0430 NHGSOOI %9 0 409 639
4.4 MDW 0440 NHGSOO m}
45 MDW 0450 NHGSOO | O3 O O
46| >0 [MDWossoNHGSOD | O | M0 o |0 1250
47 MDW 0470 NHGSOO )
48 MDW 0480 NHGSOO 25| 0 450 71,0
49 MDW 0490 NHGSOOI m )
5,0 MDW 0500 NHGSOO | O m} m]
51 MDW 0510 NHGSOO m) m}
52 MDW 0520 NHGSOIO | OJ o
53 MDW 0530 NHGSOO | O 26| 0 45,1 88,1
54 MDW 0540 NHGSOO m}
55 MDW 0550 NHGSCIOI | O ) )
56|00 (MOWoseoNHGSOD | |2 [ o |12 87,2
57 MDW 0570 NHGSO m)
58 MDW 0580 NHGSOC 312 O 492 85,2
5,9 MDW 0590 NHGSOO | O )
6,0 MDW 0600 NHGSOIO | O3 o o
6,1 MDW 0610 NHGSOIOI m] ]
6,2 MDW 0620 NHGSOO m}
6,3 MDW 0630 NHGSO[ 38| O 53,3 92,3
6.4 MDW 0640 NHGSOIOI o
6,5 MDW 0650 NHGSOO | O ) m]
66| [MDW 0860 NHGSCID 85 & |0 1525
6,7 MDW 0670 NHGSCIOI | O m 0
6,8 MDW 0680 NHGSOO | O3 36,5 O 575 O 99,5
6.9 MDW 0690 NHGSOIOI o
7,0 MDW 0700 NHGSDIO | O o o
71 MDW 0710 NHGSOO )
72 MDW 0720 NHGSOO m} m]
73 MDW 0730 NHGSOO m
735 | MDW 0735 NHGSOD | O ¥ o 616 1166
74 MDW 0740 NHGSOO | O m)
7,51(8,0 MDW 0750 NHGSOIO | O | 957 O 1197 O 67,7
7,6 MDW 0760 NHGSOI ) ]
77 MDW 0770 NHGSOO m}
7.8 MDW 0780 NHGSOI | O #n7| O 57| O 113,7
79 MDW 0790 NHGSOO m}
8,0 MDW 0800 NHGSDIO | O3 o o

Type NHGS avec revétement “AURORA”, Nuance : DL1300



Forets Multi-Drill revétus DLC (Diamond Like Carbon)

Série Revét. “AURORA”

MDW ... NHGS

(" @ Type NHGS 3/5 (23,0 16,0 mm) @ Type NHGS 10 (23,0 -16,0 mm) h
3 N R B %I
- —- S
N J
®Dia. ¥ 8,1-13,0 mm () ®Dia. ¥ 13,1-16,0 mm ()
Dimensions Type 3D Type 5D Type 10D Dimensions Type 3D Type 5D Type 10D
ol oz Références Stock |Dimensions| Stock | Dimensions| Stock| Dimensions s Références Stock |Dimensions | Stock |Dimensions| Stock | Dimensions
oD | o oD | o
3,510% | 3 | L S|LZ[10]L|¢ 35103 | 3| L | |5 |L|¢|10]L|¢
8,1 MDW 0810 NHGSO[ m} 13,1 MDW 1310 NHGSOO
8,2 MDW 0820 NHGSC ) 13,2 MDW 1320 NHGSOC
8,3 MDW 0830 NHGSOO 431 0 69,8 118,8 13,3 MDW 1330 NHGSOI 708 110,8 1918
8,4 MDW 0840 NHGSO[I ) 13,4 MDW 1340 NHGSO[
8,5 MDW 0850 NHGSOCI | O m} m} 13,5 MDW 1350 NHGSCIO | O O
86| >0 IMDWossoNFGSTT | O |5 |88 28— |136|"*Ormowisso NHesT | |8 1783 2%29—
8,7 MDW 0870 NHGSO[ m} 13,7 MDW 1370 NHGSOO
8,8 MDW 0880 NHGSOO | O 49| O 739 1279 13,8 MDW 1380 NHGSO[J 729 114,9 1989
8,9 MDW 0890 NHGSO[I ) 13,9 MDW 1390 NHGSO
9,0 MDW 0900 NHGSO | O ) m) 14,0 MDW 1400 NHGSO | O o
9,1 MDW 0910 NHGSOC m} 14,1 MDW 1410 NHGSCIO | O )
9,2 MDW 0920 NHGSO[ O 14,2 MDW 1420 NHGSO
9,21 MDW 0921 NHGSOO | O m} 14,3 MDW 1430 NHGSOO 755 119,0 206
93| |MDW 0930 NHGSCO 45| g 780 1350 144 | MDW 1440 NHGSOD
9,4 MDW 0940 NHGSOO | O ) 14,5 MDW 1450 NHGSOI | O O
9,5 [10,0/ MDW 0950 NHGSLIO | 3 (108,0 0 1380 O |1980] | 14,6/15,0| MDW 1460 NHGSIOI 1411 188,1 sl |
9,6 MDW 0960 NHGSOC! m} 14,7 MDW 1470 NHGSOO
9,7 MDW 0970 NHGSO[OI O 14,8 MDW 1480 NHGSO
9.8 MDW 0980 NHGSCIC 520| O 80| O 1420 14,9] | MDW 1490 NHGSDID | O B g 1231 23,1
9,9 MDW 0990 NHGSI ) 14,96 MDW 1496 NHGSCIO | O 0
10,0 MDW 1000 NHGSOO | O ) m} 15,0 MDW 1500 NHGSOD | O )
10,1 MDW 1010 NHGSO | O 15,1 MDW 1510 NHGSO[
10,2 MDW 1020 NHGSOC 15,2 MDW 1520 NHGSOC
10,3 MDW 1030 NHGSO | 3 547 O 86,2 149,2 15,3 MDW 1530 NHGSOI[I 80,7 1272 2202
10,4 MDW 1040 NHGSOO m} 15,4 MDW 1540 NHGSOO
10,5 MDW 1050 NHGSOO | O ) ) 15,5 MDW 1550 NHGSCIO | O )
10.6 11,0 MDW 1060 NHGSCIO | & 168,3 a3 1513 2173 15,6 16,0 VDW 1560 NHGSCI] 149,3 197,3 2933—
10,7 MDW 1070 NHGSO[ 15,7 MDW 1570 NHGSO[
10,8 MDW 1080 NHGSOO 573 90,3 156,3 15,8 MDW 1580 NHGSOO 833 131,3 2213
10,9 MDW 1090 NHGSO[I 15,9 MDW 1590 NHGSO[
11,0 MDW 1100 NHGSOO | O m} m} 16,0 MDW 1600 NHGSO | O O
11,08 MDW 1108 NHGSLIO | O o Type NHGS avec revétement “AURORA”, Nuance : DL1300
111 MDW 1110 NHGSOO | O d
11,2 MDW 1120 NHGSOO | O ) =
11,3| | MDW 1130 NHGSCIO 59 U4 1634 =
114  |MDW1140NHGSOO | O o =9
11,5/12,0/ MDW 1150 NHGSCIO | O3 1245 O |1605 O 2325 | g%
11,6 MDW 1160 NHGSI! =
11,7 MDW 1170 NHGSOO
11,8|  |MDW 1180 NHGSOO 625 %5 ms I Comment Commander
11,9 MDW 1190 NHGSDID) La quantité minimum de commande pour des piéces non standard est
12,0 MDW 1200 NHGSUO | O ) o de 6 piéces. Veuillez spécifier la référence suivant 'exemple ci-dessous
12,1 MDW 1210 NHGSLIO | O o pour une commande d’un foret au diamétre 10,3 mm.
12,2 MDW 1220 NHGSOC
12,3 MDW 1230 NHGSOO | O 651 O 102,6 1776
12,4 MDW 1240 NHGSO[
12,5/ | MDW 1250 NHGSDD) | O 0 91 | | Exemple
12,6(13,0| MDW 1260 NHGSO 130,7 169,7 177
12,7] | MDW 1270 NHGSOO Super MDW 1030 NHGS 5, DL1300 (Nuance)
12,9 | MDW 1290 NHGSOIO 677 1067 1847 G2 103 m
12,96 MDW 1296 NHGSO | O ) -
13,0 | MDW 1300 NHGSDD)| O 0 0 Matiéres (RatioP ;‘Lf%’g)e?r_ge,‘i%rf’i%ﬁ
Trou d’huile hélicoidal Multi-Drills type NHGS

K37



Micro Forets Longs

MLDH ....L/P

B Caractéristiques ® Pergage profond

M Caractéristiques Générales

Micro forets longs avec trou d‘huile pour une grande
efficacité de pergage profond de petits diamétres.
Cette nouvelle génération compléte et renforce notre
gamme hautes performances pour le pergage de
petits diamétres.

et La forme nouvelle des goujures assure une trés bonne rigidité et une meilleure évacuation
Applications copeaux. - _ . ,
Excellente efficacité en pergage 20xD avec des vitesses a plus de vi= 500 mm/min
(Diamétre de foret 1,3 mm, X12CrS13).
Le meilleur compromis pour un excellent controle copeaux.
@® Durée de vie plus longue
Le revétement spécial apporte une meilleure tenue en pergage de diverses matiéres.
La bonne gestion des copeaux permet une réduction des efforts de coupe et
accroit la durée de vie.
M Séries . Plage Dia.  Profond. Pergage
Application Type (mm) (L/D)
Guide de Pergage MLDH 0000 P 20,8-2,0 -2
MLDH 0000 L5 @0,8-2,0 -5
MLDH 0000 L12 @0,8-2,0 -12
Pergage Profond (oo
MLDH 0000 L20 20,8-2,0 -20
MLDH 0000 L30 20,8-2,0 =30

H Conditions de Coupe Recommandées
OMLDH ....P / L5

(v : Vitesse de coupe (m/min), f:

Avance (mm/tr), Min - Optimum - Max )

o foret | Cond. Aciers doux Aciers Aciers alliés Aciers inox. Fontes Alligggs Acier§
(mm) | Coupe (=200 HB) (200-250 HB) (250-300 HB) (=200 HB) Aluminium Réfrataires
Vo 40-50-60 40-50-60 40-50-60 20-30-40 40-50-60 50-60-70 5-10-15
= O 01002005 | 0.01-002.003 | 001-0,02.003 | 001002003 | 0,02-003-004 | 0.03-0,04-0,06 | 0005001002
g 2 R 40-50-60 40-50-60 40-50-60 20-30-40 40-50-60 50-60-70 5-10-15
w3 "1 f | 004-0,08-012 | 004-0,08-012 | 0,04-0,08-0,12 | 0,02-0,05-0,10 | 0,04-0,08-0,12 | 0,05-0,10-0,15 | 0,01-0,03-0,05
Vo 40-50-60 40-50-60 40-50-60 20-30-40 40-50-60 50-60-70 5-10-15
O 006-0,08-012 | 006-0,08-0.12 | 0,06-0,08-012 | 004-0,06-010 | 0,06-0,08-012 | 008-042-015 | 0,01-0,03-005
] MLDH .... L12/L20/L30 (ve : Vitesse de coupe (m/min), f:Avance (mm/tr), Min - Optimum - Max )
o Foret| Cond. Aciers doux Aciers Aciers alliés Aciers inox. Fontes Alliages Alumi. | Aciers Réfractaires
(mm) | Coupe | (~200 HB) (200-250 HB) |  (250-300 HB) (200 HB)
Vo 40-50-60 40-50-60 40-50-60 20-30-40 40-50-60 50-60-70 5-10-15
O 010002005 | 0,01-002.003 | 001-0.02.0.03 | 001-002-003 | 0,02-003004 | 005004006 | 0005001002
Vo 40-50-60 40-50-60 40-50-60 20-30-40 40-50-60 50-60-70 5-10-15
O 05005007 | 003005007 | 005005007 | 0.02-0,08-007 | 0,04-007-010 | 005.0,08-012 | 0,01-0,02-0.03
Vo 40-50-60 40-50-60 40-50-60 20-30-40 40-50-60 50-60-70 5-10-15
R 04 0,06.008 | 0,04-006.008 | 004.0,06-008 | 0.04-0,06-008 | 0,04-007-010 | 005.0,08-012 | 0,01-0,02-003
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Arrosage Interne

& .
'
MLDH-L “‘ ‘

Micro Forets Longs

MLDH ...L/P

e A
@ MLDH-P Foret Pilote @ MLDH-L Foret Long / Pergage profond
e L) {Dg
. g 83 o —— e e — 3
2 == = == 3 —\ a1 { S
- Y © g |
! L
O —_— e |
_ J
B Stock (mm)
Foret Pilote type P Foret Type Long L
@D Dimensions Cat. No. 5X~ P : 12)-( P ; 20)-( . : 30)-( = i
(mm) Cat. No. Stock Stock| Dimensions | Stock| Dimensions | Stock| Dimensions | Stock| Dimensions
0,80 | MLDH 0800P | ¢ 39 | MLDH ogooLOd | o 8 o) O 19 | O
0,81 0810P | O ’ og1oL0d | o @) o) @) 28
0,82 | MLDH0820P | O 33 | MLDH og20L000 | O o) 14| 2| 60 o)
0,83 0830P | O ’ 083oL00 @) ) @) 20 O
0,84 | MLDH0840P | O MLDH 0840L[] O ) e O | 7
0,85 0850P | O 3,4 ossoLOd o) 9 O | g5 @) @) 29
0,86 0860P | O oseoL0 O ) O o)
0,87 | MLDH0870P | O 35 | MLDH oszoLOO O ) @) 21 | O
0,88 0880P | O ’ ossoLd @) ) 15 LO ) 30
0,89 | MLDHO0890P | O MLDH ogooLd | O o) O o)
0,90 0900P | O 3,6 ogooLOO o | 50 @) o} )
0,91 0910P | O 091oL00 @) O @) 20 O 31
0,92 | MLDH0920P | O 37 | MLDH 0920L00 e o) O O
0,93 0930P | O ’ 0930L00 O O O | 65 O
0,94 | MLDH0940P | O MLDH 0940L000 | O ) 16 | O o) 32
0,95 0950P | O 3,8 og9s50L000 | O 10| © o s | O | 75
0,96 0960P | O | 45 o960L00 @) O @) O
0,97 | MLDHO0970P | O 39 | MLDH og97oLOO | o o) O o) 33
0,98 0980P | O ’ o9soL0 @) O | 60 @) @)
0,99 | MLDH0990P | O 40 | MLDH ooooLIO | © O 17 | O 24 | O 34
1,00 1000P | O ’ 100000 | o @) O @)
1,05 | MLDH 1050P | O 42 | MLDH 1050000 | O ) 18 | O 25 | O 36
1,10 | MLDH 1100P | O 4,4 | MLDH 1100L00 O 12 LO 19 | O 26 | O | 80 | 37
1,15 | MLDH 1150P | O 4,6 | MLDH 1150L000 o ) 20 L9 | 70 12810 39
1,20 | MLDH 1200P | O 48 | MLDH 1200000 | O ) O 29 | O 41
1,25 | MLDH 1250P | O 50 | MLDH 12500000 O o) 21 | O 30 | o | 85 | 43
1,30 | MLDH 1300P | O 52 | MLDH 1300000 | O 55 | 14 O 22 | O 31| O 44
1,35 | MLDH 1350P | O 54 | MLDH 135000 | O o) 23 | O 32| O 46
1,40 | MLDH 1400P | O 56 | MLDH 1400L000 ) O | 6524 0 | 75|34 |0 90 48
1,45 | MLDH 1450P | O 58 | MLDH 145000 | O ) 25 | O 35 | O 49
1,50 | MLDH 1500P | ¢ 6,0 | MLDH 1500L0000 O 16 O o6 O 36 | O 51
1,55 | MLDH 1550P | O 6,2 | MLDH 1550L000 | O ) ) 37 | O 53
1,60 | MLDH 1600P | O 6,4 | MLDH 1600L00 o) o] 21 1 O | gg |38 | O | 95| 54
1,65 | MLDH 1650P | O 6,6 | MLDH 1650LLIC] o [e) 28 | O 40 | O 56
1,70 | MLDH 1700P | O 6,8 | MLDH 1700000 | O 18 21 701291 O 41 | O 58
1,75 | MLDH 1750P | O 7,0 | MLDH 1750L00 @) ) 30 [ O 42 [ O | 100 60
1,80 | MLDH 1800P | O 50 7,2 | MLDH 1800LLI] O | %0 [e) 31 LO 43 | O 61
1,85 | MLDH 1850P | O 74 | MLDH1850L000 | O O O | 8 |4 | O 63
1,90 | MLDH 1900P | O 7,6 | MLDH 1900L00 ) 20 LO 32 O 46 [ O | 51 65
1,95 | MLDH 1950P | O 7,8 | MLDH 1950LLC] o O 7513 |0 47 | O 66
2,00 | MLDH 2000P | O 8,0 | MLDH2000L000 | O O 3 | O[99 |48 | O 68

Nuance Revétue PVD : ACV70
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Micro / MINI-DRILLs Carbure Monobloc

MDUS / MDSS

4 Fig.1 Angle d’hélice 30° Fig.2 Fig.3 )
°§ 2 Oé; _ 2 D§ | e § e
{ o Qr [ S Al S S
% g SigT S 3 oy —= '3
- <g_1. 2, T 4R © 2, - 44 4>
38 38 38
\_ /
®Dia. J0,03-0,19 mm ®Dia. J0,20-0,59 mm ®Dia. & 0,60-1,00 mm
@D -5 | Dimensions Pos/ oD -5 | Dimensions Pos/ oD -5 | Dimensions Pes/
Références g Fig. |embal- Références g Fig. |embal- Références 2 Fig. |embal-
(mm) D¢l ag | | (mm) D¢y, ae | | (Mm) Dt a
0,030 | MDUS 0030-30C |9 0,3 0,20 | MDSS 0020 O 0,60 | MDSS 0060 O
0,035 | MDUS 0035-30C 04 0,21 | MDSS 0021 o 0,61 | MDSS 0061 O
0,040 | MDUS 0040-30C |O | ™ 0,22 | MDSS 0022 O 0,62 | MDSS 0062 O
0,045 | MDUS 0045-30C 0,23 | MDSS 0023 o 0,63 | MDSS 0063 O
0,050 | Mpus oo50-30c | O |%° 024 |[MDSS0024 (0|, 064 | MDSSO0064 |O| |
0,055 | MDUS 0055-30C 06 0,25 | MDSS 0025 o~ 0,65 | MDSS 0065 O
0,060 | MDUS 0060-30C ’ 0,26 | MDSS 0026 O 0,66 | MDSS 0066 O
0,065 | MDUS 0065-30C 07 5 0,27 | MDSS 0027 o 2 0,67 | MDSS 0067 )
0,070 | MDUS 0070-30C ' 0,28 | MDSS 0028 O 0,68 | MDSS 0068 O
0,075 | MDUS 0075-30C | O 08 0,29 | MDSS 0029 O 0,69 | MDSS 0069 O
0,080 | MDUS 0080-30C ’ 0,30 | MDSS 0030 0 0,70 | MDSS 0070 O
0,085 | MDUS 0085-30C 0,31 | MDSS 0031 O 0,71 | MDSS 0071 O
0,090 | MDUS 0090-30C | |, 1?8 " 032 |MDSS 0032 |O| 3 0.72 | MDSS 0072 | O
0,095 | MDUS 0095-30C |O | 0,33 | MDSS 0033 O 0,73 | MDSS 0073 )
0,100 | MDUS 0100-30C || [0,34 | MDSS 0034 o - 0,74 | MDSS 0074 Ol g |0
0,110 MDUS 011030C O, 035 |MDSS0035 |O| |2 0,75 | MDSS 0075 |0
0,120 | MDUS 0120-30C ' 0,36 | MDSS 0036 O 0,76 | MDSS 0076 O
0,120 | MDUS 0130-30C | O 0,37 | MDSS 0037 0|4 0,77 | MDSS 0077 O
0,140 | MDUS 0140-30C 1,5 0,38 | MDSS 0038 O 0,78 | MDSS 0078 O
0,150 | MDUS 0150-30C 1 0,39 | MDSS 0039 O 0,79 | MDSS 0079 O
0,160 | MDUS 0160-30C | O 0,40 | MDSS 0040 ] ! 0,80 | MDSS 0080 |0 3|1
0,170 | MDUS 0170-30C 1,8 0,41 | MDSS 0041 o 0,81 | MDSS 0081 O
0,180 | MDUS 0180-30C 0,42 | MDSS 0042 0 0,82 | MDSS 0082 O
0,190 | MDUS 0190-30C 1,9 0,43 | MDSS 0043 O 0,83 | MDSS 0083 O
0,44 | MDSS 0044 g5 0,84 | MDSS 0084 O 10| 23
0,45 | MDSS 0045 o 0,85 | MDSS 0085 O
0,46 | MDSS 0046 0 0,86 | MDSS 0086 O
3 0,47 | MDSS 0047 a 3 0,87 | MDSS 0087 )
0,48 | MDSS 0048 O 0,88 | MDSS 0088 O
0,49 | MDSS 0049 ) 0,89 | MDSS 0089 0
0,50 | MDSS 0050 O 0,90 | MDSS 0090 O
0,51 | MDSS 0051 o 0,91 | MDSS 0091 O
0,52 | MDSS 0052 0 0,92 | MDSS 0092 O
0,53 | MDSS 0053 o 0,93 | MDSS 0093 O
@ 0,54 | MDSS 0054 O 27 0,94 | MDSS 0094 O
0= 0,55 | MDSS 0055 J 6 0,95 | MDSS 0095 0 11122
%0 0,56 | MDSS 0056 m] 0,96 | MDSS 0096 o
o= 0,57 | MDSS 0057 |0 097 | MDSS 0097 |0
-3 £ 0,58 | MDSS 0058 |0 098 | MDSS 0098 | O
C | 0,59 | MDSS 0059 ) 0,99 | MDSS 0099 O
' 1,00 | MDSS 0100 O[12]21
)
I l‘
B MDSS Conditions de Coupe Recommandées (Arrosage)
Matiere Aciers alliés, Aciers & matrices, Aciers Aciers inox. - ﬁ‘(ﬁg g)rlcfjsb?g.e pourles conditions ci-dessus.
o) Aciers Pré-traités trempés (HRC 30-40)
@ Foret "\ | Broche | Avance | Piote | Broche | Avance | Pilote | Broche | Avance | Pilote | 2.Sibroutage et bruit, ajuster les conditions de coupe.
(mm) (tr/min) | (mm/min)| (mm) | (tr/min) | (mm/min)| (mm) | (tr/min) | (mm/min)| (mm) 3. i la machine ne peut pas atteindre la vitesse
@02 sy s —lzue . [EeE Al recommandée, if faut utiliser la vitesse maximale
0,3 26500 80 21200 60 10600 30 disponible.
204 25000 100 | %P [19000 | 80 | P [Tes00| 40 | 01D
@05 £ Jett Uiy i Sl = 3 Le pilote est recommandé pour le pergage supérieur
21,0 15900 | 240 |02D-05D%* 12700 | 190 |0,2D-0,5D% 5600 80 a 3xD.
K40 O= Stock Japon
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MDS...SDC

Foret Revétu SUMIDIA

- SDC

z B Caractéristiques Générales

¢ {; E

Les forets revétus SUMIDIA type SDC pour le pergage de Polymére
a Renfort de Fibre de Carbone (PRFC) possedent un affitage

de pointe multi-angles dont Sumitomo Electric Hardmetal est le
propriétaire.

Combiné avec le revétement diamant, cette technologie améliore la
qualité de I'état de surface usinée et accroit la durée de vie de I‘outil.

B Caractéristiques et Applications

@ Excellente qualité de trou
- L'excellente acuité de I‘aréte de coupe réduit le délaminage
des couches de fibre et les bavures.
- La variation de I‘angle de pointe disperse les efforts
appliqués a I‘aréte de coupe et évite la rupture.

@ Durée de vie plus longue
- L'utilisation d‘un revétement diamant a forte adhésion
procure une haute qualité de pergage et une grande durée
de vie.

B Performances

Comparatif des Etats de Surface

Excellente Qualité de Surface
(Prévient de I'écaillage et du collage)

Concurrent  Concurrent

sbc Concxrrent

Trou d'entrée

Trou en sortie

Outil : Foret type SDC SUMIDIA revétu, @ 6,375
Dia. de forets concurrent AB C @ 6,35 & @ 6,5

Matiere : PRFC

Conditions de coupe n=6.000 tr/min, f=0,1 mm/tr, a, =28 mm (Débouchant)
Arrosage

Comparatif de la Durée de Vie

Performances du Diamant

SDC Forets Concurrent
(Aprés 600 trous de percage) | (Apres 50 trous de percage)

: l:'-q.““
/”". ..__\..k‘

Pas de délamination
Faible usure en dépouille

Délamination importante
de |‘aréte de coupe a la dépouille

La couche stable de diamant évite la délamination. Excellente résistance a l'usure
assure une excellente qualité de percage et une durée de vie plus longue.
SDC - )

Foret concurrent A
diamant revétu

Foret Carbure Trous
100 200 300 400 500 60
Outil : Foret SUMIDIA revétu diamant type SDC, @ 6,375
Concurrents AB C, Foret & 6,35 & & 6,5
Matiere : PRFC
Conditions de coupe n=6.000 tr/min, f=0,1 mm/tr, a, =28 mm (Débouchant)
Arrosage

W Séries
’ Angle de | Pronfondeur
Type Plage de Dia. (mm) la pointe (o)
320-4,0 90°
MDSOOOOOSDC3 -3
24,851 -10,0 130°
s Aciers trempés S, 5
DCX20 25| , |2, 8 08 g |55 8 |8ESe| o
52| 8 | 22|83 8 £|45-55(55-6060-65| O 3| B £ 85|82 &
B8 2 |25|32 |22 1re | Hre | Hre | 2 2|S5| S 22|53 &
Nuance Revétu [e) o

* PRFC (Carbon Fibre Reinforced Plastic)

@ Diamétre @ 2,0-4,0 mm

o2
SRS
S}
2

@ Diamétre @ 4,851-10,0 mm

odhé

130
gDh8
adhé

@®Diameétre & 2,0-10,0 mm

(mm)
Dimensions Type 3D
DC @d Cat. No. Stock | Dimensions
(mm) (mm) L Y;
2,0 MDS 02000SDC3 O 12,5
2,489 3,0 02489SDC3 O 49 15,0
3,0 03000SDC3 O 17,5
353 358 MDS 03300SDC3 O 60 20,0
4,0 4,0 04000SDC3 O 22,5
4,851 4,851 MDS 04851SDC3 O 76 275
5,0 5,0 05000SDC3 O ’
5,6 5,6 MDS 05600SDC3 O 81 30.0
6,0 6,0 06000SDC3 @) '
6,375 6,375 MDS 06375SDC3 o) 83 32,5
7,0 7,0 07000SDC3 O 35,0
7,938 7,938 MDS 07938SDC3 O 20 400
8,0 8,0 08000SDC3 O '
9,0 9,0 MDS 09000SDC3 O 98 45,0
9,550 9,550 MDS 09550SDC3 o] 105 | 500
10,0 10,0 10000SDC3 O '

B Conditions de Coupe Recommandées

Usinage avec PRFC Plaques empilées de PRFC,
c (Arrosage) Alliages Aluminium
@D \ 9 (Arrosage)
6.0 Ve 80-120-150 40-60-80
’ f 0,05-0,08-0,10 0,05-0,05-0,10
—310.0 Ve 80-100-120 40-60-80
' f 0,05-0,08-0,10 0,05-0,05-0,10

(v :Vitesse de coupe (m/min), f:Avance (mm/tr), Min - Optimum - Max )

S|iug-niniN
sjo104

K41



K42



MULTI-DRILLs Carbure Brasés

W Avantages

B Séries

B Performances

B Exemples
d’application

KDS

Bl Description

Le nouveau Multi-Drill type AK se caractérise par:

- un embout carbure extra long,

- une nouvelle géométrie de coupe,

- des trous d’huile,
- un revétement ultra dur (TiAIN),

- une grande fiabilité pour une meilleure productivité .

@ Forets universels pour aciers, aciers inoxydables, fontes et alliages

réfractaires

@ Haute productivité méme avec des profondeurs de percage allant

jusqua7xD

@ Durée de vie supérieure par rapport aux forets revétus

conventionnels
@ Autocentrage

@ Etat de surface et tolérance comparables a I'alésage

@ Réduction des colts grace a son
réaffltable

embout carbure extra long

Type Dfi;rgté(trrr(len?)e pFeTgef-:%réd('Lc}g) RETETLE
Type Court (type MAK) | ©9.5-40.5 - Premier choix pour le
Type Long (type LAK) | @ 9,5-40,5 -5 pergage géncral
Type Extra Long (type DAK) @ 9,5-40,5 =7 Angle d'“é";’;’i >0

® Percage grand rendement

Comparatif de I'usure a haute vitesse

revétu TIAIN
KDS...AK

Revétu TiN
type standard

Ve = 120 m/min Ve = 60 m/min
Aprés 30 m de coupe (600 trous)

® Géométrie de foret optimisée

Comparatif de I'usure sur le listel
aprés 40 min. de pergage

® Comparatif des efforts de coupe
(Dégagement copeaux)

Copeau bloqué dans la goujure
} . §q ! )

Forét Standard

Effort de coupe (N)

Dia. de foret: 18,0 mm, Matiére: XC48 (HB230)
Condit® de coupe: f = 0,3 mm/tr
ap =50 mm

Dia. de foret: 18,0 mm, Matiére: XC48 (HB230)
Condit® de coupe: vc = 50 m/min
f=0,25 mmitr, a, = 38 mm

Dia. de foret: 18,0 mm, Matiére: XC48 (HB230)
Condit° de coupe: vc =50 m/min
f=0,3mmitr, a, =90 mm (L/D =5)

@ - Matiéres
- Aciers bas Carbone
- Aciers a matrices
- Aciers inoxydables
- Fontes Ductile
- Fontes grises

@ Piece automobile
Matiére: XC48 (HB250)

KDS ...AK h

@ Piece automobile
Matiére: 42CD4 (HB250)

KDS ...AK _

Standard A Standard B
| | | 1 | |
0 100 200 300 0 100 200 300
Tenue  (Trous) Tenue  (Trous)
Foret: KDS 180 LAK (& 18,0 mm) Foret: KDS 250 MAK (@ 25,0 mm)

Condit® de coupe: v¢ = 55 m/min, f=0,25 mm/tr

ap =70 mm

Condit® de coupe: ve = 60 m/min, f=0,25 mm/tr

ap =65 mm

s|iua-BinN

$}9104
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MULTI-DRILLs Carbure Brasés

KDS ... MAK

Type Court (3xD)

Forets Carbure Brasés avec Trous d'Arrosage

® &

oD h7
|
140°

odhé

2]

Angle d’hélice 20°
¢, = Profond. de pergage effective

®Dia. J 9,5-15,5 mm

®Dia. @ 15,6-20,0 mm

Dimensions (mm) Séries Courtes (3D) Dimensions (mm) Séries Courtes (3D)
DC Queue |[Téte Références Stock | Dimensions (mm) DC Queue |[Téte Références Stock | Dimensions (mm)
(mm) IDCON| LS | PL MAK | OAL | LU | LUX (mm) \DCON| LS | PL MAK | OAL | LU | LUX
9,5~ KDS 095 MAK a 15,6 KDS 156 MAK a
10,0 | 16 |48 1,8 100 MAK a 96,8 | 32 | 37 15,7 157 MAK a
~10,5 105 MAK a 15,8 158 MAK a
10,6~ KDS 106 MAK a 15,9 159 MAK a
11,0 | 16 |48 2 110 MAK a |102,0] 35 | 40 16,0 | 20 |50 |2,9 160 MAK a |132,9] 50 | 58
=11.5 115 MAK a 16,1 161 MAK Q
11,6 KDS 116 MAK a 16,2 162 MAK a
11,7 117 MAK a 16,3 163 MAK a
11,8 118 MAK a 16,4 164 MAK a
11,9 119 MAK Q 16,5 165 MAK Q
12,0 | 16 |48 (2,2 120 MAK a |107,2] 38 | 44 16,6 KDS 166 MAK a
12,1 121 MAK a 16,7 167 MAK a
12,2 122 MAK a 16,8 168 MAK a
12,3 123 MAK a 16,9 169 MAK a
12,4 124 MAK a 17,0 | 20 |50 3,1 170 MAK a |138,1] 53 | 61
12,5 125 MAK a 17,1 171 MAK Q
12,6 KDS 126 MAK a 17,2 172 MAK a
12,7 127 MAK a 17,3 173 MAK a
12,8 128 MAK a 17,4 174 MAK a
12,9 129 MAK Q 17,5 175 MAK Q
13,0 | 16 (48|24 130 MAK Q |112,4] 41 | 47 17,6 KDS 176 MAK a
13,1 131 MAK a 17,7 177 MAK a
13,2 132 MAK a 17,8 178 MAK a
13,3 133 MAK ] 17,9 179 MAK a
13,4 134 MAK a 18,0 | 20 |50 3,3 180 MAK a |143,3| 56 | 65
13,5 135 MAK a 18,1 181 MAK Q
13,6 KDS 136 MAK a 18,2 182 MAK a
13,7 137 MAK a 18,3 183 MAK a
13,8 138 MAK a 18,4 184 MAK a
13,9 139 MAK a 18,5 185 MAK a
14,0 | 16 | 48|25 140 MAK Q |17,5] 44 | 51 18,6 KDS 186 MAK a
14,1 141 MAK a 18,7 187 MAK Q
14,2 142 MAK a 18,8 188 MAK a
14,3 143 MAK a 18,9 189 MAK a
i 14,4 144 MAK a 19,0 | 25 |56 3,5 190 MAK a |158,5| 59 | 68
L= 14,5 145 MAK a 19,1 191 MAK a
e QL 14,6 KDS 146 MAK Q 19,2 192 MAK a
u? § 14,7 147 MAK a 19,3 193 MAK Q
= 14,8 148 MAK a 19,4 194 MAK a
14,9 148 MAK Q 19,5 195 MAK a
15,0 | 20 |50|2,7 150 MAK Q |127,7] 47 | 54 19,6 KDS 196 MAK a
15,1 151 MAK a 19,7 197 MAK Q
15,2 152 MAK a 19,8 | 25 |56 3,6 198 MAK a |158,6| 62 | 72
15,3 153 MAK a 19,9 199 MAK a
15,4 154 MAK m] 20,0 200 MAK a
15,5 155 MAK Q
Bl Conditions de Coupe Recommandées (ve: Vitesse de coupe (m/min), f: Avance (mm/tr)) (Min - Standard — Max)
Dia. Aciers Aciers Aciers trempés | Aciers Inoxydables Fontes Fontes Alliages Alliages Ti Inconel
(mm) (<250 HB) | (250-320 HB) | (45 HRC) (<200 HB) Nodulaire d’Aluminium | (Ti=6Al-4V) | (Inconel 718)
215 Ve 50-65-75 50-60-70 30-35-45 35-45-50 55-65-75 60-80-100 70-85-100 20-25-35 10-20-30
B f 0,15-0,3 0,15-0,3 0,1-0,2 0,1-0,2 0,15-0,3 0,2-0,3 0,25-0,35 0,1-0,15 0,08-0,1
g0 | Vo| 50-65-75 50-60-70 35-40-50 35-45-50 60-70-80 | 60-80-100 | 70-90-110 | 20-30-40 10-20-30
f 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,25 0,15-0,25 0,15-0,35 0,2-0,35 0,25-0,4 0,1-0,15 0,08-0,1
5305 | Ve| 55-70-90 55-65-90 35-40-50 35-45-50 60-70-90 | 60-90-110 | 75-100-120 | 25-35-40 15-25-35
' f 0,2-0,4 0,2-0,4 0,15-0,25 0,15-0,25 0,2-0,4 0,25-0,4 0,3-0,4 0,1-0,2 0,08-0,12

K44

Si le pergage est satisfaisant avec les conditions de coupe recommandées ci-dessus et que la rigidité de la machine le permet, vous pouvez
augmenter la vitesse de coupe par rapport a ce qui figure dans le tableau. Pour plus de conseils, veuillez contacter notre service technique

Qa = Sur commande




MULTI-DRILLs Carbure Brasés

KDS ... MAK

Foret revétu TiAIN MULTI-DRILLs avec embout Carbure Brasé pour Aciers, Fontes & Fontes Ductile

Spécifications:

- Foret avec embout carbure brasé revétu TiAIN

(nuance: ACW30)
avec trous d’huile

- Queue avec méplat

®Dia. @ 20,1-24,5 mm

®Dia. J 24,6-40,5 mm

Dimensions (mm) Séries Courtes (3D) Dimensions (mm) Séries Courtes (3D)

DC Queue |[Téte Références Stock | Dimensions (mm) DC Queue |[Téte Références Stock | Dimensions (mm)
(mm) |DCON| LS | PL MAK | OAL | LU | LUX (mm) |DCON| LS | PL MAK | OAL | LU | LUX
201 KDS 201 MAK a 24.6 KDS 246 MAK a
20.2 202 MAK a 247 247 MAK O
203 | 25 56|36 203 MAK QO [1586| 62 | 72 24’8 248 MAK a
20.4 204 MAK a 24'9 249 MAK a
20.5 205 MAK a 250 | 32 6045 250 MAK O |1745| 76 | 88
20.6 KDS 206 MAK a 251 251 MAK a
20.7 207 MAK a 25,2 252 MAK a
20.8 208 MAK a 253 253 MAK O
20.9 209 MAK a 25.4 254 MAK a
210 | 25 56|38 210 MAK QO |1588| 65 | 75 255 255 MAK a
211 211 MAK a 25.6 KDS 256 MAK a
212 212 MAK a 25.7 257 MAK a
213 213 MAK a 25.8 258 MAK a
21.4 214 MAK a 259 259 MAK a
215 215 MAK a 26,0 | 32 60|47 260 MAK a [1799| 79 | 92
21.6 KDS 216 MAK a 26.1 261 MAK a
217 217 MAK a 265 Z265 MAK
218 218 MAK a 26.6 KDS 266 MAK
219 219 MAK a 27,5 32 60149 To75 MAK O |1799] 81 | %4
220 | 25 56|40 220 MAK Q |164,0| 68 | 79 27.6 KDS 276 MAK
221 221 MAK a _285| 32 |60]51 —285 MAK Q |1851) 83 | 97
222 222 MAK a 28.6 KDS 286 MAK
223 223 MAK a 295 32 |60/53""" Togsmak | D | 190.3] 86 | 100
22.4 224 MAK a 29.6 KDS 296 MAK
225 225 MAK a —30,5| 32 |80/55/7" “305 MAK Q |190,5) 89 | 104
22.6 KDS 226 MAK a 30,6 KDS 306 MAK
227 227 MAK a 35| 40 |7056 7 T35 mak | 9 |210.6] 95 | 12
22,8 228 MAK a 31,6 KDS 316 MAK
229 229 MAK a 325 40 |70158" “osmak | I |2158] 98 | 115
230 | 25 56|42 230 MAK a |1642] 71 | 82 32.6 KDS 326 MAK
231 231 MAK a 33,5 40 |7016.0/"" “335 MAK O 22101101 | 119
23.2 232 MAK a 33.6 KDS 336 MAK
233 233 MAK a 345 40 | 701621777 545 MAK Q |2262) 104 | 122
23.4 234 MAK a 34,6 KDS 346 MAK
235 235 MAK a 355 40 |70164"" Tass mak | O 2814 107 | 125
23.6 KDS 236 MAK a 35,6 KDS 356 MAK
237 237 MAK a 36,5 40 70166/ “365 MAK O |2316) 110 | 128
23,8 238 MAK a 36,6 KDS 366 MAK
239 239 MAK Q —375| 40 |[701677" Tazsmak | 9 |286.7) 113 132
24,0 | 32 60|44 240 MAK Q [1744| 74 | 86 376 KDS 376 MAK
24.1 241 MAK a 38,5 40 70169/ “385 MAK O |241.9] 116 | 163
24,2 242 MAK a 38.6 KDS 386 MAK
243 243 MAK a 39,5 40 |07 395 mak | 9 |247.1] 119 | 168
24.4 244 MAK a 39,6 KDS 396 MAK
24.5 245 MAK a 405 40 [ 701731777 405 MAK Q 2623122 | 173

B Comment Commander
La quantité minimum de commande pour des pieces non standard est de 6 piéces. Veuillez spécifier la
référence suivant I'exemple ci-dessous pour une commande d’un foret au diamétre 10,2 mm.

Ex.,

Séries KDS: a embout carbure
brasé avec trous d’huile

Dia.

(Nuance)

KDS 102 MAK, ACW30
AK: Forets carbure brasés
revétus TiAIN
de Foret
M: 3xD

10,2 mm

s|iua-BinN
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MULTI-DRILLs Carbure Brasés

KDS ... LAK

Type Long (5xD)

Forets Carbure Brasés avec Trous d'Arrosage

Multi-Drills

° @ s :
Angle d’hélice: 20° ---> 6°
¢, = Profond. de pergage effective

®Dia. @ 9,5-15,5 mm ®Dia. @ 15,6-20,0 mm

Dimensions (mm) Séries Longues (5D) Dimensions (mm) Séries Longues (5D)
DC Queue |[Téte Références Stock | Dimensions (mm) DC Queue |[Téte Références Stock | Dimensions (mm)
(mm) IDCON| LS | PL LAK | OAL | LU | LUX (mm) \DCON| LS | PL LAK | OAL | LU | LUX
9,5~ KDS 095 LAK a 15,6 KDS 156 LAK a

10,0 | 16 |48 1,8 100 LAK a |116,8| 52 | 57 15,7 157 LAK a
~10,5 105 LAK a 15,8 158 LAK Q
10,6~ KDS 106 LAK a 15,9 159 LAK a

11,0 | 16 |48 2 110 LAK Q |127,0] 57 | 63 16,0 | 20 |50 2,9 160 LAK a |167,9| 83 | 91
~11,5 115 LAK a 16,1 161 LAK a

11,6 KDS 116 LAK a 16,2 162 LAK a

11,7 117 LAK a 16,3 163 LAK m]

11,8 118 LAK a 16,4 164 LAK a

11,9 119 LAK a 16,5 165 LAK a

12,0 | 16 |48 (2,2 120 LAK a |132,2] 63 | 69 16,6 KDS 166 LAK a

12,1 121 LAK a 16,7 167 LAK a

12,2 122 LAK a 16,8 168 LAK Q

12,3 123 LAK a 16,9 169 LAK a

12,4 124 LAK a 17,0 | 20 |50 3,1 170 LAK Q [173,1| 87 | 96
12,5 125 LAK a 17,1 171 LAK a

12,6 KDS 126 LAK a 17,2 172 LAK a

12,7 127 LAK a 17,3 173 LAK m]

12,8 128 LAK a 17,4 174 LAK a

12,9 129 LAK a 17,5 175 LAK a

13,0 | 16 |48 |24 130 LAK Q |1424| 67 | 74 17,6 KDS 176 LAK a

13,1 131 LAK a 17,7 177 LAK a

13,2 132 LAK a 17,8 178 LAK Q

13,3 133 LAK a 17,9 179 LAK a

13,4 134 LAK a 18,0 | 20 |50 3,3 180 LAK a (178,3| 93 | 102
13,5 135 LAK a 18,1 181 LAK a

13,6 KDS 136 LAK a 18,2 182 LAK a

13,7 137 LAK a 18,3 183 LAK m]

13,8 138 LAK a 18,4 184 LAK a

13,9 139 LAK a 18,5 185 LAK a

14,0 | 16 [48|2,5 140 LAK Q |147,5] 73 | 80 18,6 KDS 186 LAK a

14,1 141 LAK a 18,7 187 LAK a

14,2 142 LAK a 18,8 188 LAK a

14,3 143 LAK a 18,9 189 LAK a

14,4 144 LAK a 19,0 | 25 |56 3,5 190 LAK Q 1935 97 | 107
14,5 145 LAK a 19,1 191 LAK a

14,6 KDS 146 LAK a 19,2 192 LAK a

14,7 147 LAK a 19,3 193 LAK a

14,8 148 LAK a 19,4 194 LAK a

14,9 149 LAK a 19,5 195 LAK a

15,0 | 20 |50|2,7 150 LAK Q |157,7| 77 | 85 19,6 KDS 196 LAK Q

15,1 151 LAK a 19,7 197 LAK a

15,2 152 LAK a 19,8 | 25 |56 (3,6 198 LAK a (198,6| 103 | 113
15,3 153 LAK a 19,9 199 LAK m]

15,4 154 LAK a 20,0 200 LAK a

15,5 155 LAK ]

M Conditions de Coupe Recommandées

(vc: Vitesse de coupe (m/min), f: Avance (mm/tr)) (Min - Standard - Max)

Dia. Aciers Aciers Aciers trempés | Aciers Inoxydables Fonte; Fontes AIIiaggs Alliages Ti Inconel
(mm) (<250 HB) | (250-320 HB) (45 HRC) (<200 HB) Nodulaire d’Aluminium (Ti-6AI-4V) | (Inconel 718)
15 |V 50-65-75 50-60-70 30-35-45 35-45-50 55-65-75 60-80—100 70-85-100 20-25-35 10-20-30

f 0,15-0,3 0,15-0,3 0,1-0,2 0,1-0,2 0,15-0,3 0,2-0,3 0,25-0,35 0,1-0,15 0,08-0,1
@20 Ve 50-65-75 50-60-70 35-40-50 35-45-50 60-70-80 60-80-100 70-90-110 20-30-40 10-20-30
f 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,25 0,15-0,25 0,15-0,35 0,2-0,35 0,25-0,4 0,1-0,15 0,08-0,1
%305 |- Ve 55-70-90 55-65-90 35-40-50 35-45-50 60-70-90 60-90-110 75-100-120 25-35-40 15-25-35
' f 0,2-0,4 0,2-0,4 0,15-0,25 0,15-0,25 0,2-0,4 0,25-0,4 0,3-0,4 0,1-0,2 0,08-0,12

K46

Si le percage est satisfaisant avec les conditions de coupe recommandées ci-dessus et que la rigidité de la machine le

permet, vous pouvez augmenter la vitesse de coupe par rapport a ce qui figure dans le tableau.

Qa = Sur commande




MULTI-DRILLs Carbure Brasés

KDS ... LAK

Foret MULTI-DRILLs avec embout Carbure Brasé pour Aciers, Fontes & Fontes Ductile

Spécifications:

- Foret a embout carbure brasé (nuance: ACW30)

avec trous d’huile
- Queue avec méplat

®Dia. @ 20,1-24,5 mm

®Dia. @ 24,6-40,5 mm

S[IUa-BINN
$}9104

Dimensions (mm) Séries Longues (5D) Dimensions (mm) Séries Longues (5D)
DC Queue |[Téte Références Stock | Dimensions (mm) DC Queue |[Téte Références Stock | Dimensions (mm)
(mm) |DCON| LS | PL LAK | OAL | LU | LUX (mm) |DCON| LS | PL LAK | OAL | LU | LUX
201 KDS 201 LAK a 24.6 KDS 246 LAK a
20.2 202 LAK a 247 247 LAK O
203 | 25 56|36 203 LAK O [198,6| 103 | 113 24’8 248 LAK a
20.4 204 LAK a 24'9 249 LAK a
20.5 205 LAK a 250 | 32 60|45 250 LAK O |2295| 127 | 140
20.6 KDS 206 LAK a 251 251 LAK a
20.7 207LAK a 25,2 252 LAK a
20.8 208 LAK a 253 253 LAK O
20.9 209 LAK a 25.4 254 LAK a
210 | 25 |56(3.8  210LAK a |198:8| 107 | 118 255 255 LAK a
211 211 LAK a 25.6 KDS 256 LAK a
212 212 LAK a 25.7 257 LAK a
213 213 LAK a 25.8 258 LAK a
21.4 214 LAK a 259 259 LAK a
215 215 LAK a 260 | 32 6047 560 AK o |234.7) 133|146
21.6 KDS 216 LAK a 26.1 261 LAK a
217 217 LAK a 265 —265 LAK
218 218 LAK a 26.6 KDS 266 LAK
219 219 LAK a —o7,5| 32 801497 Tor5 LAK O 2399|137 | 151
22,0 | 25 56|40 220 LAK Q |2040 113 | 124 27.6 KDS 276 LAK
221 221 LAK a _285| 32 |60]51 285 LAK Q |245,1) 143 | 157
222 222 LAK a 28,6 KDS 286 LAK
223 223 LAK a —295| 32 160153 To95 LAK O 2503|147 | 162
22.4 224 LAK a 29.6 KDS 296 LAK
225 225 LAK a —30,5| 32 80155 T305 LAK O 2605|152 | 167
22.6 KDS 226 LAK a 30,6 KDS 306 LAK
227 227 LAK a 31,5 40 |70156 7 T345 1 AK O 2806|166 | 187
22.8 228 LAK a 31,6 KDS 316 LAK
229 229 LAK a 32,5 40 |70158" T35 L AK O 2858|172 | 190
230 | 25 56|42 230 LAK Q [2142 17 | 129 32.6 KDS 326 LAK
231 231 LAK a 33,5 40 |7016.0/" “335 AK O 29101175 | 194
23.2 232 LAK a 33.6 KDS 336 LAK
233 233 LAK a —345| 40 |70162/777 Z5451 AK Q |296.2) 177 | 197
23.4 234 LAK a 34,6 KDS 346 LAK
235 235 LAK a 355 40 |701641 Ta55 L AK Q 3014180 | 200
23.6 KDS 236 LAK a 35,6 KDS 356 LAK
237 237 LAK a 36,5 40 |70166 " “365 LAK O 3066 183 | 203
23,8 238 LAK a 36,6 KDS 366 LAK
239 239 LAK Q —37,5| 40 |701677 Ta75 L AK Q 3117188 | 207
24,0 | 32 60|44 240 LAK O |2244 123 | 135 376 KDS 376 LAK
24.1 241 LAK a 38,5 40 |70169 “3g5 L AK O 321,91 193 | 243
24,2 242 LAK a 38.6 KDS 386 LAK
243 243 LAK a 39,5 40 | 701711 T395 LAK O |327,1]198 | 248
24.4 244 LAK a 39.6 KDS 396 LAK
24.5 245 LAK a 405 40 [ 70173177 405 LAK Q 3323 208 | 253

B Comment Commander

La quantité minimum de commande pour des pieces non standard est de 6 piéces. Veuillez spécifier la
référence suivant I'exemple ci-dessous pour une commande d’un foret au diamétre 10,2 mm.

Ex., KDS 102 L AK,

Séries KDS: a embout carbure
brasé avec trous d’huile

Dia. de Foret
10,2 mm

(Nuance)

ACW30
AK: Forets carbure brasés
revétus TiAIN
L : 5xD

K47



MULTI-DRILLs Carbure Brasés

KDS ... DAK

Type ExtraLong (7 xD) | Forets Carbure Brasés avec Trous d'arrosage

£1 g2 ‘
! | _
< A2 e~ Ol e
@)
\
63 54
L Angle d’hélice: 20° --->0°
¢, = Profond. de pergage effective
®Dia. 3 9,5-15,5 mm ®Dia. J 15,6-20,0 mm
Dimensions (mm) Séries Extra Longues(7D) Dimensions (mm) Séries Extra Longues(7D)
DC Queue |[Tate Références Stock | Dimensions (mm) DC Queue |[Tate Références Stock | Dimensions (mm)
(mm) IDCON| LS | PL DAK | OAL | LU | LUX (mm) \DCON| LS | PL DAK | OAL | LU | LUX
9,5~ KDS 095 DAK a 15,6 KDS 156 DAK a
10,0 | 16 |48 (1,8 100 DAK Q (1418 75 | 80 15,7 157 DAK a
~10,5 105 DAK a 15,8 158 DAK a
10,6~ KDS 106 DAK a 15,9 159 DAK a
11,0 | 16 |48 2 110 DAK a |152,0] 81 | 87 16,0 | 20 |50 2,9 160 DAK Q |207,9| 121 | 129
~11,5 115 DAK a 16,1 161 DAK a
11,6 KDS 116 DAK a 16,2 162 DAK a
11,7 117 DAK Q 16,3 163 DAK a
11,8 118 DAK a 16,4 164 DAK a
11,9 119 DAK a 16,5 165 DAK a
12,0 | 16 |48|2,2 120 DAK a |162,2| 91 | 97 16,6 KDS 166 DAK a
12,1 121 DAK a 16,7 167 DAK a
12,2 122 DAK a 16,8 168 DAK a
12,3 123 DAK a 16,9 169 DAK a
12,4 124 DAK a 17,0 | 20 |50 |3,1 170 DAK Q |218,1| 129 | 138
12,5 125 DAK a 17,1 171 DAK a
12,6 KDS 126 DAK a 17,2 172 DAK a
12,7 127 DAK Q 17,3 173 DAK a
12,8 128 DAK a 17,4 174 DAK a
12,9 129 DAK a 17,5 175 DAK a
13,0 | 16 |48 |24 130 DAK Q |177,4] 99 | 106 17,6 KDS 176 DAK a
13,1 131 DAK a 17,7 177 DAK a
13,2 132 DAK a 17,8 178 DAK a
13,3 133 DAK a 17,9 179 DAK a
13,4 134 DAK a 18,0 | 20 |50 3,3 180 DAK Q ]223,3| 136 | 145
13,5 135 DAK a 18,1 181 DAK a
13,6 KDS 136 DAK a 18,2 182 DAK a
13,7 137 DAK a 18,3 183 DAK a
13,8 138 DAK a 18,4 184 DAK a
13,9 139 DAK a 18,5 185 DAK a
14,0 | 16 [48|2,5 140 DAK Q |182,5] 106 | 113 18,6 KDS 186 DAK a
14,1 141 DAK a 18,7 187 DAK a
14,2 142 DAK a 18,8 188 DAK a
14,3 143 DAK Q 18,9 189 DAK a
i 14,4 144 DAK a 19,0 | 25 |56 3,5 190 DAK QO |243,5| 144 | 154
L= 14,5 145 DAK a 19,1 191 DAK a
e QL 14,6 KDS 146 DAK ] 19,2 192 DAK a
LE § 14,7 147 DAK a 19,3 193 DAK a
= 14,8 148 DAK a 19,4 194 DAK a
14,9 149 DAK a 19,5 195 DAK a
15,0 | 20 |50|2,7 150 DAK Q |(197,7| 114 | 122 19,6 KDS 196 DAK a
15,1 151 DAK a 19,7 197 DAK a
15,2 152 DAK a 19,8 | 25 |56 (3,6 198 DAK Q 2486 151 | 161
15,3 153 DAK a 19,9 199 DAK a
15,4 154 DAK a 20,0 200 DAK a
15,5 155 DAK ]
B Conditions de Coupe Recommandées (Ve Vitesse de coupe (m/min), f: Avance (mmitr)) (Min - Standard - Max)
Dia. Aciers Aciers Aciers a matrices .
(mm) (<250 HB) (250-320 HB) (=250 HB) Fontes Ductile Remarques
315 | Yol .. 40-65-90 | 40-60-90 | 40-50-70 | 50-70-100 Afin d’éviter la flexion du foret qui pourrait
f 0,15-0,2-0,3 0,1-0,2-0,25 0,1-0,2-0,25 0,2-0,3-0,35 causer sa rupture, il faut utiliser soit un
g0 | Yel 40659 | 40-60-90 | 40-50-70 | 50-70-100 foret de précentrage ou réduire la vitesse
f 0,2-0,3-0,4 0,15-0,25-0,35 0,15-0,25-0,3 0,2-0,35-0,4 a l'entrée:
2305 |Vl 40-7090 [ . 40-65-90 | 40-55-70 [ 50-70-100 RPM: 100-300
N 0,2-0,35-0,45 0,2-0,3-0,4 0,2-0,3-0,35 0,25-0,4-0,5 f:0,05-0,08 mm/tr.

K48 Qa = Sur commande



MULTI-DRILLs Carbure Brasés

KDS ... DAK

Foret revétu TiIAIN MULTI-DRILLs avec embout Carbure Brasé pour Aciers & Fontes Ductile

Spécification:

- Foret revétu TiAIN avec embout carbure brasé
(Nuance: ACW30)

- avec trous d’arrosage

- Queue avec méplat

®Dia. @ 20,1-24,5 mm @®Dia. J 24,6-40,5 mm

Dimensions (mm) Séries Extra Longues(7D) Dimensions (mm) Séries Extra Longues(7D)
DC Queue |[Tate Références Stock | Dimensions (mm) DC Queue |[Téte Références Stock | Dimensions (mm)
(mm) |DCON| LS | PL DAK | OAL | LU | LUX (mm) |DCON| LS | PL DAK | OAL | LU | LUX
201 KDS 201 DAK a 24.6 KDS 246 DAK a
20.2 202 DAK a 24'7 247 DAK O
203 | 25 |56(3,6 203 DAK QO |2486 151 | 161 24’8 248 DAK a
20.4 204 DAK a 24'9 249 DAK a
20.5 205 DAK a 250 | 32 60|45 250 DAK O |2945| 187 | 200
20.6 KDS 206 DAK a 251 251 DAK a
20.7 207 DAK a 252 252 DAK a
20.8 208 DAK a 25,3 253 DAK O
20.9 209 DAK a 25.4 254 DAK a
21,0 | 25 5638/ 210 DAK Q |2488| 155 | 166 255 255 DAK a
211 211 DAK a 25.6 KDS 256 DAK a
212 212 DAK a 25.7 257 DAK a
213 213 DAK a 25.8 258 DAK a
21.4 214 DAK a 259 259 DAK a
215 215 DAK a 26,0 | 32 60|47 260 DAK QO [3047| 197 | 210
21.6 KDS 216 DAK a 26.1 261 DAK a
217 217 DAK a 265 —265 DAK
218 218 DAK a 26.6 KDS 266 DAK
219 219 DAK a —27,5| 32 |80]49"" o5 DAk O |3099] 201 | 215
22,0 | 25 |56 (40| 220 DAK Q |259,0 166 | 177 27.6 KDS 276 DAK
221 221 DAK a —28,5| 32 80151 Togs DAK Q |315,1) 206 | 200
222 222 DAK a 28.6 KDS 286 DAK
223 223 DAK a —29,5| 32 60|53 Tho5 DAK Q 3253 215 230
22.4 224 DAK a 29.6 KDS 296 DAK
225 225 DAK a —30,5| 32 |80/55/" 305 DAK O |3355] 225 240
22.6 KDS 226 DAK a 30,6 KDS 306 DAK
227 227 DAK a —31,5| 40 |70156/ " T315 DAk Q 3506|229 | 245
22,8 228 DAK a 31,6 KDS 316 DAK
229 229 DAK a 32,5 40 |70158 " “3o5 DAK O 3608|234 | 250
23.0 | 25 |56 (42| 230 DAK Q |2742| 174 | 186 32.6 KDS 326 DAK
231 231 DAK a —335| 40 |70]6.0/"" 335 bak O |371,0] 243 | 260
23.2 232 DAK a 33.6 KDS 336 DAK
233 233 DAK a 345 40 70162 “345 DAK Q |381,2) 253 | 270
23.4 234 DAK a 34,6 KDS 346 DAK
235 235 DAK a —35,5| 40 |70164"" Z355 DAK Q 3914257 | 275
23.6 KDS 236 DAK a 35,6 KDS 356 DAK
237 237 DAK a 36,5 10 |70]66 " 365 DAK O 3966 262 | 280
23,8 238 DAK a 36,6 KDS 366 DAK
239 239 DAK a —37,5| 40 |70167 “375 DAK Q 4067|271 | 290
24,0 | 32 |60 (44| 240 DAK O |2844 178 | 190 37.6 KDS 376 DAK
24.1 241 DAK a —38,5| 40 |70(6.9""" “385 DAK O |4169] 292 | 338
24,2 242 DAK a 38.6 KDS 386 DAK
243 243 DAK a —39,5| 40 | 70171 “395 DAK O |4221] 296 | 343
24.4 244 DAK a 39.6 KDS 396 DAK
24.5 245 DAK a 405 40 [ 70173177 405 DAK Q |427,3] 300 | 348

B Comment Commander
La quantité minimum de commande pour des pieces non standard est de 6 piéces. Veuillez spécifier la
référence suivant I'exemple ci-dessous pour une commande d’un foret au diamétre 10,2 mm.

Ex., KDS 102 DAK, ACW30 (Nuance)

Séries KDS: avec embo’ut_ AK: Forets carbure brasés
carbure brasé et trous d’huile revétus TiAIN

Dia. de Foret
10,2 mm D: 7xD

s|iua-BinN
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MULTI-DRILLs Carbure Brasés (Sur commande avec délai)

KDS ... FA

Type Extralong (10 xD) | Forets Carbure Brasés avec Trous darrosage

¢

oDh8

407

I
odhé

‘ be b " Spécification:

- Foret a embout carbure brasé (nuance: G10E)
avec Trous d’arrosage

Angle d’hélice: 25° --->0°

¢, = Profond. de pergage effective - Queue avec méplat

®Dia. I 8,0-15,0 mm ®Dia. J 15,1-19,5 mm

Dimensions (mm) Séries Extra Longues(10D) Dimensions (mm) Séries Extra Longues(10D)
DC Queue [Téte Références Stock | Dimensions (mm) DC Queue |[Tate Références Stock | Dimensions (mm)
(mm) IDCON| LS | PL FA10 | OAL | LUX (mm) IDCON| LS | PL FA10 | OAL | LUX
5% | 16 48|15 PS00TAD | o | 1565 | @ oo 25 5636 CSI0IRS | o | s1ee | 225
5% | 16 48|16 PSIOTEYy | @ | 7ie | 104 % 25 56|38 PS2RIR | o | 288 | 236
o5 16 48|18/ PSORIRE | o | 1e1s | 115 S5 25 5640/ PS2I0TR | o a0 | 247
% 16 48|20 PSTOFE0 | o | 1e70 | 126 5% 25 5642 PSZBIRA | o asa2 | 268
%] 16 48|22/ PSTIOERG | o 2072 | 137 %! 92 6044 PSZRTRI | o | 3744 | 269
(B8 6 ag|24PSIBIRA | o | 2224 | 148 5% 32 [e0|a5PSZRIRA | o | ss4s | 280
% 6 as |25 "PSIMIRO | o | 2825 | 159 2% 32 [e0|a7PSZRTRO | o | s097 | 291
% 20 (50|27 PSMBIRO | o | 2477 | 70 % 32 (60|49 PS2OTRIG | a | 4009 | 302
%) 20 |50 /29 PSTRIRI | o | 2629 | 181 S| 92 6051 PSZIATR | o 4251 | 313
5% 20 [s0[a1 PSR | o | o | 192 S| 32 60|53 PS2BATRI0 | o | 4353 | 324
% 20 |50 /33 PSTIRTR | o 2883 | 203 0% | 92 6055 PS2BTR | o | 4505 | 335
| 25 5635 PSR | o | s0ss | 214

MULTI-DRILLs Carbure Brasés pour Fontes et Alliages d’Aluminium.

B Comment Commander

* % La quantité minimum de commande pour des piéces non standard est de 6 piéces. Veuillez spécifier la
o ‘Q' référence suivant I'exemple ci-dessous pour une commande d’un foret au diamétre 10.2 mm.
1
5=
wsS Ex, KDS 102 FA 10 ,G10E (Nuance)
=
Séries KDS: a embout carbure )
brasé avec trous d’huile 10: Profond. de percage effective
Dia. de Foret FA: Embout carbure grain ultra fin avec goujures
10,2 mm spécifiques (Angle d’hélice: 25° = 0°)
B Conditions de Cou pe Recommandées (v : Vitesse de coupe (m/min), f: Avance (mm/tr)) (Min - Standard — Max)
([r:;') Fontes Alliages d’Aluminium. Remarques
Z12 | 30-55-60 | 50-70-90 Afin d’éviter la déviation de percage susceptible de provoquer la casse du foret, utiliser
0,1-0,2-0,25 0,1-0,2-0,3 un foret a centrer ou réduire les conditions de coupe a I'entrée du trou :
520 40-60—70 60-70—100 n: 100-300 tr/mn, f:0,05-0,08 mm/tr.
iealeal GiSa0Santlo Grandes avances et pergcage profond nécessitent une grande pression d’arrosage.
B30 | 40-60-70 | 70-100-150 Fluide de coupe : Huile soluble
0,3-0,4-0,5 0,3-0,4-0,5 Pression du fluide : 4-10 bar
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M Caractéristiques

Rapidité et précision, idéal pour le percage des aciers, ce nouveau
foret SUMITOMO permet d’avoir des résultats de pergage similaires
aux forets réaff(tables et tend a devenir I'un des principaux outils pour

le percage.

B Avantages

® Diamétre disponible: 12,0-42,5 mm

® Profondeurs de percage 1,5-12 x Dia.
@ Dissipation thermique optimisée via la précision des trous d’huile

® Grande rigidité grace au nouveau systéme de serrage

® Hautes performances de pergage avec les embouts carbure modulaires

® 3 types d'embout différents(coupe en douceur MTL, MEL et MFS pour surfaces non planes)

L’embout modulaire avec le substrat carbure de
tungsténe nouvellement développé couplé avec
le revétement lisse ultra dur, offre un état de
surface similaire a I'alésage et une durée de vie
2 fois supérieure.

Trous d’arrosage optimisés

par la direction et la pression du jet.

B Précision de Pergage

MULTI-DRILLs avec Embout Amovible

SMD

Sécurité d’aréte liée au systéme de fixation
axial qui offre une trés grande rigidité.
Serrage et positionnement précis

Le corps est en acier dur avec un traitement
spécial pour une meilleure résistance a 'usure
et a 'oxydation

B Exemple d’Application

-s- SMD Type Multi-Drill
-~ Standard A
-+ Standard B

18,10

- Foret brasé I.

;

Multi-Drill:
sMD Usure normale

>
=
&S

apreés 900 trous (-34 m)

. Standard A: usure importante

Diametre de trou. (mm)

ol /\/\‘_\\
: 17,95‘

;’
SREEE e =P
\r/"/

N s

aprés 900 trous (-34 m)

1
1000

Standard B: écaillage

0 200 400 600 800
Nombre de trous
Foret: 18,0 mm
Matiére: XC48

Condit® de coupe: v¢ = 70 m/min, f= 0,25 mm/tr
ap = 38 mm (débouchant), Huile soluble

aprés 670 trous (25 m)

S[IUa-BINN
$}9104

Durée de
vie 3 fois
supérieure!
SMD-MultiDrill
Foret brasé Tenue 70 pcsireg.
standard (Longueur de pergage 16 m)
| \
0 100 200 300
Nombre de pieces
Matiére: 34CD4 (HB235-302)

Foret: @ 18,0 mm
Condit® de coupe: v¢ = 70 m/min, f= 0,25 mmi/tr
ap = 38 mm (débouchant), Huile soluble
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MULTI-DRILLs avec Embout Amovible

SMD

@® Foret 12D

Attachement : Attachement :
® Foret 3D /5D /8D Whistle notch @ Foret 1.5D Weldon
£ 2
P& sl & =% 83
l3 ‘3
L
Attachement :

Cylindrical type

o
¢, = Longueur utile de pergage
B Forets (mm)
Dimensions Série (1,5D) Série (3D) Série (5D) Série (8D) Série (12D)
e Plaguettes
Plaquette| Corps | Références sl  Dimensions  |Stock Dimensions |Stock Dimensions |Stock Dimensions [Stock  Dimensions | pvTL / DMEL
@D ¢, |@d| ¢5 S| L | ¢ |@d2|M3| L | ¢, M5 L | ¢, (M8 L | ¢, [M2D] L | ¢, |@d2
12,0/2,2 SMDH 120000 |e@ | 91 |255| 20 | ® |107,2| 43,5 | ® |132,2| 68,5 1200-1249
12,5/2,3 16| 48 SMDH 1251 ® | 91 |255| 20 | @ |107,3| 43,5 | ® |132,3| 68,5 1250-1299
13,0/12,4 SMDH 130000 ®| 92 |275| 20 | @ |112,4| 46,5 | @ |142,4| 73,5 1300-1349
14,0/2,5 SMDH 14000 | @ | 96 |315| 20 | @ [119,0| 52,5 | ® [149,0| 81,5 | ® |194,0/124,5| @ |238,5(168,5| 20 | 1350-1450
15,0/2,7 SMDH 1500 | @ | 100 | 32,0 | 25 | ® |129,2| 55,0 | ® |159,2| 86,0 | ® |204,2|133,0| ® |253,0/180,0| 25 | 1451-1550
16,0/2,9 20! 50 SMDH 160000 | ® | 103 | 35,0 | 25 | ® [134,4| 59,0 | ® |169,4| 92,0 214,4|141,0| @ |265,5/192,0| 25 | 1551-1650
17,031 SMDH 170000 | @ | 105 | 3555 | 25 | ® |139,6| 62,5 | @ |174,6| 97,5 | ® |224,6(/150,5| @ |278,1|203,5| 25 | 1651-1750
18,0/3,3 SMDH 180[][][]| ® | 107 | 39,7 | 25 | @ (144,8| 66,5 | ® |179,8/103,5| ® |229,8/158,5| @ 1290,5(215,5| 25 | 1751-1850
19,0/3,5 SMDH 190 | @ | 115 | 40,5 | 30 | ® |160,1| 69,5 | ® |195,0/108,5 @ |255,0/167,5| ® [309,1|228,5| 30 | 1851-1950
20,0/3,6 SMDH 200[][[]| @ | 118 | 43,0 | 30 | ® |160,1| 73,0 | ® |200,1|114,0| @ |265,1|175,0| ® [321,4|240,0| 30 | 1951-2050
21,0/3,8/25| 56 | SMDH 210J[[]| @ | 119 | 44,0 | 30 | ® |160,3| 76,0 | ® |200,3|119,0| ® |270,3|184,0| ® |333,9(252,0| 30 | 2051-2150
22,0/4,0 SMDH 220000 | @ | 121 | 47,0 | 30 | ® |165,1| 80,0 | ® |205,1|125,0| ® |275,1/192,0| ® |347,0|264,0| 30 | 2151-2280
23,0/4,2 SMDH 230000| @ | 122 | 46,5| 30 | ® |164,8| 82,5 | ® |214,8|129,5| @ |284,8/200,5| ® |359,0|275,5| 30 | 2281-2380
24,0/4,4 SMDH 240000 | @ | 129 | 49,5 | 37 | ® |174,6| 86,5 | ® |224,6|135,5| ® |299,6/208,5| @ |376,1|284,5| 37 | 2381-2480
25,0/4,6 SMDH 250[1[]| ® | 129 | 49,0 | 37 | ® |174,6| 88,0 | ® |229,6|140,0| ® |304,6/217,0| ® |388,4|300,0| 37 | 2481-2580
26,0/4,7 SMDH 260[][] ® | 132 | 52,0 | 37 | @ [179,7| 92,0 | ® |234,7|146,0| @ |314,7(225,0 2581-2680
= % 27,0(4,9| 32| 60 | SMDH 27010 ® 133 | 53,0| 37 | @ [179,9]| 94,0 | ® |239,9|151,0| @ |324,9/234,0 2681-2780
"é Q. 28,051 SMDH 280[1[] ® | 135 | 545 | 37 | @ |185,1] 96,5 | ® |245,1/156,5| @ |330,1(241,5 2781-2880
|.|°. % 29,0/5,3 SMDH 29010 ® | 136 | 555| 37 | @ |{190,3| 99,5 | ® |1250,3|161,5| @ |340,3|250,5 2881-2980
s 30,0(5,5 SMDH 30000 ® | 139 | 585 | 37 | @ |{190,5/104,5 ® |260,5/167,5| @ |350,5(259,5 2981-3050
Exemple de référence pour commander : SMDH210M3, embout = K59/H60
B Couple recommandé B Piéces de rechange
Vis Vis Clé
ﬁ @ Plaquettes (ﬁg@ S Forets
; ; D,/
BXD 02208 IP 0,8-1,0 SMDT 1200 - 1550 D ML BXD 02208 IP TRDR 08 IP SMDT 120 - 150 M
BXD 02509 IP 0,9-1,2 SMDT 1551 - 1850 D ML BXD 02509 IP TRDR 10 IP SMDT 160 - 180 M [
BXD 03011 IP 1,8-2,4 SMDT 1851 - 2150 D M L BXD 03011 IP TRDR 15 IP SMDT 190 - 210 M [
BXD 03512 IP 2,8-37 SMDT 2151 - 2480 D ML BXD035121IP | TRDR15IP | SMDT 220 -240 M[]
BXD 04014 IP 4,1-55 SMDT 2481 - 2780 D ML BXD 04014 IP TRDR 20 IP SMDT 250 - 270 M [
BXD 04515 IP 50-6,6 | SMDT 2781-3050 D ML BXD045151P | TRDR25IP | SMDT280-300 M
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Type MTL - Pergage Standard

Embouts Réaffltables

(Aciers Bas Carbone, Aciers Alliés, Fontes Ductile)

SMDT...D MTL

Revétement PVD: ACX70

S[IUa-BINN
$}9104

Type MTL f “
3§ RS
PL LF
B Embouts
® J12,0-15,3 mm ® J15,4-18,7 mm ® J18,8-30,5 mm
be Références Stock | PL | LF DC Références Stock | PL | LF bC Références Stock | PL | LF
(mm) (mm) (mm)
12,0 | SMDT 1200 D MTL e |22 15,4 | SMDT 1540 D MTL ® |28 83 18,8 | SMDT 1880 D MTL e |34
12,1 1210 D MTL e |22 15.5 1550 D MTL ® (28| 18,9 1890 D MTL e (34
12,2 1220 D MTL ® (22|69 15,6 | SMDT 1560 D MTL ® |28 19,0 1900 D MTL ® |35
12,3 1230 D MTL e |22 15,7 1570 D MTL e (29 19,1 1910 D MTL ® |35 101
12,4 1240 D MTL ® |23 15,8 1580 D MTL e |29 19,2 1920 D MTL ® |35 ’
12,5 | SMDT 1250 D MTL e (23 15,9 1590 D MTL e (29 19,3 1930 D MTL ® |35
12,6 1260 D MTL ® |23 16,0 1600 D MTL e |29 8.7 19,4 1940 D MTL ® |35
12,7 1270 D MTL ® (23|71 16,1 1610 D MTL ® (29| 7 19,5 1950 D MTL ® |35
12,8 1280 D MTL e |23 16,2 1620 D MTL e (29 19,6 | SMDT 1960 D MTL ® |36
12,9 1290 D MTL ® |23 16,3 1630 D MTL ® (30 19,7 1970 D MTL ® |36
13,0 | SMDT 1300 D MTL e |24 16,4 1640 D MTL e |30 19,8 1980 D MTL ® |36 105
13,1 1310 D MTL e |24 16,5 1650 D MTL ® |30 19,9 1990 D MTL ® |36 ’
13,2 1320 D MTL ® (24|73 16,6 | SMDT 1660 D MTL e |30 20,0 2000DMTL | ® |36
13,3 1330 D MTL e (24 16,7 1670 D MTL e |30 20,5 | SMDT 2050 D MTL ® |37
13,4 1340 D MTL ® |24 16,8 1680 D MTL e |31 21,0 | SMDT 2100 D MTL ® |38 10
13,5 | SMDT 1350 D MTL ® |25 16,9 1690 D MTL ® |31 21,5 2150 D MTL ® |39 '
13,6 1360 D MTL ® |25 17,0 1700 D MTL ® |31]092 22,0 | SMDT 2200 D MTL ® |40 10
13,7 1370 D MTL ® |25 17,1 1710 D MTL ® |31 22,5 2250 D MTL ® |41 '
13,8 1380 D MTL ® |25 17,2 1720 D MTL ® |31 23,0 | SMDT 2300 D MTL ® |42 10
13,9 1390 D MTL ® |25 17,3 1730 D MTL e |31 23,5 2350 D MTL ® |43 ’
14,0 1400 D MTL ® (25|78 17,4 1740 D MTL ® |32 24,0 | SMDT 2400 D MTL e |44 10
14,1 1410 D MTL ® |26 17,5 1750 D MTL ® |32 24,5 2450 D MTL ® |45 ’
14,2 1420 D MTL ® |26 17,6 | SMDT 1760 D MTL ® |32 25,0 | SMDT 2500 D MTL ® |45 13
14,3 1430 D MTL ® |26 17,7 1770 D MTL ® |32 25,5 2550 D MTL ® |46 ’
14,4 1440 D MTL ® |26 17,8 1780 D MTL ® (32 26,0 | SMDT 2600 D MTL e |47 n7
14,5 1450 D MTL ® |26 17,9 1790 D MTL ® |33 26,5 2650 D MTL ® |48 ’
14,6 | SMDT 1460 D MTL e |27 18,0 1800 D MTL ® |33 96 27,0 | SMDT 2700 D MTL ® |49 122
14,7 1470 D MTL e |27 18,1 1810 D MTL ® (33| 7 27,5 2750 D MTL ® |50 ’
14,8 1480 D MTL e |27 18,2 1820 D MTL ® |33 28,0 | SMDT 2800 D MTL e |51 126
14,9 1490 D MTL e |27 18,3 1830 D MTL ® |33 28,5 2850 D MTL ® |52 '
15,0 1500 D MTL ® |27 83 18,4 1840 D MTL e (33 29,0 | SMDT 2900 D MTL ® |53 131
15,1 1510 D MTL e |27 18,5 1850 D MTL ® |34 29,5 2950 D MTL ® |54 ’
15,2 1520 D MTL ® |28 18,6 | SMDT 1860 D MTL ® |34 101 30,0 | SMDT 3000 D MTL ® |55 135
15,3 1530 D MTL ® |28 18,7 1870 D MTL e |34 ’ 30,5 3050 D MTL ® |56 ’
B Conditions de Coupe Recommandées
@ Pour le percage 3xDet 5xD @ Pour le percage 8 xDet12xD
Matiere Aciers Acier trempé Fontes Matiere Aciers Acier trempé Fontes
Dia. foret @ (mm) (HB250-320) (HRC45) Nodulaires Dia. foret @ (mm) (HB250-320) (HRC45) Nodulaires
160 e o100 [ wo-g0-w0 | so-60-w 160 |Ye 0501
f 0,15-0,2-03 0,1-0,15-02 02-0,25-03 f 0,15-0, 02-0,25-0,
~200 |-Ve 70-100 - 120 40-70-90 50 -70-90 2 Ve 50-70-80 30-50-70 40-60 - 80
’ f | 015-0,25-035 | 015-0,2-025 | 02-0,25-0,35 0.0 f | 015-0,25-035 | 015-0,2-025 | 0,2-0,25-035
308 Yoot [ wcgow | s-m-wm ~250(12D)| v | S0-T0-e [ 0o | s0-0-w
’ f 0,2-0,25-0,35 0,15-0,2-0,25 0,25-0,3-0,35 ~305(8D) | ¢ 0,2-0,25-0,35 0,15-0,2-0,25 0,25-0,3-0,35

Note :

serrage plus rigide pour la piece.

Trés hautes performances avec une machine rigide et un

[ve: Vitesse (m/min), f: Avance (mml/tr), Min - Standard - Max ]
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Embouts Réaffiitables

SMDT...D MEL

Type MEL - Pergage en Douceur

(Aciers doux, Aciers inoxydables, Fontes grises)

Revétement PVD: ACX80

serrage plus rigide pour la piece.

K54
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Type MEL Y- ”
3 3 S
L LF
B Embouts
® J12,0-15,3 mm ® J15,4-18,7 mm ® (J18,8-30,5 mm
bC Références Stock | PL | LF bc Références Stock | PL | LF DC Références Stock | PL | LF
(mm) (mm) (mm)
12,0 | SMDT 1200 D MEL ® |22 15,4 | SMDT 1540 D MEL ® |28 83 18,8 | SMDT 1880 D MEL ® |34
12,1 1210 D MEL e |22 15,5 1550 D MEL ® 28| 18,9 1890 D MEL e |34
12,2 1220 D MEL ® 22|69 15,6 | SMDT 1560 D MEL e |28 19,0 1900 D MEL ® |35
12,3 1230 D MEL e |22 15,7 1570 D MEL e (29 19,1 1910 D MEL ® |35 10.1
12,4 1240 D MEL ® |23 15,8 1580 D MEL e |29 19,2 1920 D MEL ® |35 ’
12,5 | SMDT 1250 D MEL ® |23 15,9 1590 D MEL e |29 19,3 1930 D MEL ® |35
12,6 1260 D MEL e |23 16,0 1600 D MEL e |29 87 19,4 1940 D MEL ® |35
12,7 1270 D MEL ® 23|71 16,1 1610 D MEL e (29| 7 19,5 1950 D MEL ® |35
12,8 1280 D MEL ® |23 16,2 1620 D MEL e |29 19,6 | SMDT 1960 D MEL ® |36
12,9 1290 D MEL ® |23 16,3 1630 D MEL ® |30 19,7 1970 D MEL ® |36
13,0 | SMDT 1300 D MEL e |24 16,4 1640 D MEL ® |30 19,8 1980 D MEL ® |36 105
13,1 1310 D MEL e |24 16,5 1650 D MEL ® |30 19,9 1990 D MEL ® |36 ’
13,2 1320 D MEL e (24|73 16,6 | SMDT 1660 D MEL ® |30 20,0 2000DMEL | ® |36
18,8 1330 D MEL e |24 16,7 1670 D MEL e |30 20,5 | SMDT 2050 D MEL ® |37
13,4 1340 D MEL e |24 16,8 1680 D MEL ® |31 21,0 | SMDT 2100 D MEL ® |38 10
13,5 | SMDT 1350 D MEL ® |25 16,9 1690 D MEL e |31 21,5 2150 D MEL ® |39 ’
13,6 1360 D MEL ® |25 17,0 1700 D MEL ® 31|92 22,0 | SMDT 2200 D MEL ® |40 1.0
13,7 1370 D MEL ® |25 171 1710 D MEL e |31 22,5 2250 D MEL ® |41 ’
13,8 1380 D MEL ® |25 17,2 1720 D MEL ® |31 23,0 | SMDT 2300 D MEL ® |42 10
13,9 1390 D MEL ® |25 17,3 1730 D MEL e |31 23,5 2350 D MEL e |43 ’
14,0 1400 D MEL e (25|78 17,4 1740 D MEL ® |32 24,0 | SMDT 2400 D MEL ® |44 10
14,1 1410 D MEL ® |26 17,5 1750 D MEL ® |32 24,5 2450 D MEL ® |45 '
14,2 1420 D MEL ® |26 17,6 | SMDT 1760 D MEL ® |32 25,0 | SMDT 2500 D MEL ® |45 13
14,3 1430 D MEL ® |26 17,7 1770 D MEL ® |32 25,5 2550 D MEL ® |46 ’
14,4 1440 D MEL ® |26 17,8 1780 D MEL ® |32 26,0 | SMDT 2600 D MEL e |47 17
14,5 1450 D MEL ® |26 17,9 1790 D MEL ® |33 26,5 2650 D MEL ® |48 ’
14,6 | SMDT 1460 D MEL e |27 18,0 1800 D MEL ® |33 96 27,0 | SMDT 2700 D MEL e |49 122
14,7 1470 D MEL e |27 18,1 1810 D MEL ® 33| "7 27,5 2750 D MEL ® |50 ’
14,8 1480 D MEL e |27 18,2 1820 D MEL ® |33 28,0 | SMDT 2800 D MEL ® |51 126
14,9 1490 D MEL e |27 18,3 1830 D MEL ® |33 28,5 2850 D MEL ® |52 ’
15,0 1500 D MEL ® 27|83 18,4 1840 D MEL ® |33 29,0 | SMDT 2900 D MEL ® |53 13.1
15,1 1510 D MEL e |27 18,5 1850 D MEL ® |34 29,5 2950 D MEL ® |54 ’
X 15,2 1520 D MEL ® |28 18,6 | SMDT 1860 D MEL ® |34 10.1 30,0 | SMDT 3000 D MEL ® |55 135
) E 15,8 1530 D MEL ® |28 18,7 1870 D MEL ® |34 ' 30,5 3050 D MEL ® |56 ’
[
5=
ws
=
B Conditions de Coupe Recommandées
@ Pour le percage 3xDet 5xD @ Pour le percage 8 xDet12xD
Matiere Aciers Aciers inox. Fontes Matiere Aciers Aciers inox. Fontes
Dia. foret @ (mm) (-HB250) (-HB200) Grises Dia. foret @ (mm) (-HB250) (-HB200) Grises
~16.0 Ve 80-100- 120 50-70-90 ~16,0 Ve 50-70-80 40-60-80
f 0,15-0,2-0,35 01-0,5-02 0,2-0,25-0 f 0,15-0,2-0,35 0,2-0,25-0
~200 Ve 80-100 - 120 60-70-90 60— 80 - 100 2 Ve 50-70-80 50-70-90
’ f | 015-0,25-035 | 0,15-0,2-0.25 0,25-0,3-0,35 0.0 f | 015-0,25-035 | 0,15-0,2-0.25 0,25-0,3-0,35
308 |.Ve.|.80-100-120 | e0-70-00 | c0-80-100 ~250(12D)| Ve | 60-70-80 | 40-60-70 | 50-70-00
’ f 0,2-0,3-0,35 0,15-0,2-0,25 0,2-0,35-0,40 ~305(8D) | f 02-0,3-0,35 0,15-0,2-0,25 02-0,35-04
Note : Trés hautes performances avec une machine rigide et un [ve: Vitesse (m/min), f: Avance (mm/tr), Min - Standard - Max ]




B Avantages

® Embouts amovibles et réaffltables
@ Efforts de coupe réduits de 25 %

@ Optimisé pour le percage des inox. et des aciers en général

@ Excellente tenue en percage des fontes

® Performances améliorées pour les machines de faible puissance

® Meilleure Productivité

B Performances (Pergage Inox.)

Embouts Réaffltables

SMDT... MEL

S[IUa-BINN
$}9104

@ Effort de coupe @ Ecaillage
Aciers inoxydables
Embout MTL et de nouvelle génération MEL Type MTL Type MEL

o = >

< MTL :

3 000, 69 69 -24 %

g ﬁ 20“’/ M 25 % MEL m o4 - p e

g 2000} ol MEL —

g VEL =ien & e

9 L] — -

2 SNSReR| T F >

f=0,1 mm/tr f=0,15 mm/tr f=0,2 mmitr

Matiere: Z6CND 17 11 (1.4301) Matiére: Z6CND 17 11 (1.4301)

Dia. percage: 16,5 x 5D Dia. percage: 16,5 x 5D

Conditions: Ve = 60 m/min Conditions: Ve = 60 m/min, f=0,15 mm/tr
B Performances (Pergage fonte)
@ Effort de coupe ® Usure

GGG45
1} MTL Type MEL
Foret standard contre SMDT nouveau type MEL ype 2

= 4000
% foret concurrent ";
23000 \J
4 foret concurrent 26 % -29 %
& 2000 =20 7o VEL—
© MEL
8 1000 |
s

Ok

f=0,2 mm/tr f=0,3 mm/tr

Matiére: GGG45
Dia. pergage: @18 x 5D
Conditions: Ve = 80 m/min

Matiere:
Dia. percage:

Ft25D
@14 x 5D

Longueur de coupe 34,7 m

Conditions:

Ve = 100 m/min
f =0,2 mm/tr
Arrosage
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Embout

MFS pour Surfaces non Planes

SMDT... MFS

MFS pour surfaces non planes avec moins de bavures

\ Revétement DEX \
Amincissement RS a Avantages
Haute rigidité ® Multi applications grace a I'angle de pointe de 180°

Hautes performances, spot face, pour surfaces inclinées
comme le cylindre et pour la coupe interrompue.
Réduction de bavure en trou débouchant.

RS

Amincissement

i Aréte affGtée, meilleure ® Stabilité améliorée

- pénétration s s o . A
\ Haute rigidité grace a I'amincissement d'ame.
Aréte externe renforcée

® Forets 2
a
= (I = { } §
!!@ Q U J g — 7 g
1,5D/12D L Ls 3D/5D/8D L Ls
OAL OAL
Sans méplat pour les forets 12D.
M Forets
Dimensions Série (1,5D) Série (3D) Série (5D) Série (8D) Série (12D)
Pl . - - - X - - - - - - Plaquettes
quette Corps Références Stock Dimensions Stock  Dimensions |Stock  Dimensions |Stock  Dimensions |Stock| Dimensions MES
DC |DCON| LS S | OAL | LU |DCSFMS|M3| OAL | LU |M5| OAL | LU [M8| OAL | LU |12D| OAL | LU |DCSFMS
12,0 SMDH 12000 |® | 91 | 255 | 20 | @ |107,2| 435 | @ | 1322| 68,5 1200-1249
12,5 16 | 48 SMDH 125[][] |® | 91 | 255 | 20 |@ |107,3| 435 | @ | 132,3| 68,5 1250-1299
13,0 SMDH130(00 |®| 92 |275| 20 | @ |1124| 465 | ® | 1424 | 73,5 1300-1349
14,0 SMDH 14000 | ® | 9% | 315 | 20 | @ 1190 525 | @ | 149,0| 81,5 | ® | 1940|1245 @ | 2385|1685 | 20 1350-1450
15,0 SMDH 15000 | ® | 100 | 32,0 | 25 | @ |129,2| 550 | @ |159,2| 86,0 | ® | 2042 | 133,0 | @ | 253,0 | 180,0| 25 1451-1550
16,0 20 | 50 SMDH 160[J[0[]| ® | 103 | 350 | 25 | @ 1344|590 @ [169,4| 920 | ® | 2144 | 1410 @ | 2655 |1920| 25 1551-1650
17,0 SMDH 17000 @ | 105 | 355 | 25 | @ 1396|625 | @ | 174,6| 975 | ® | 2246 | 150,5| @ | 278,1|203,5| 25 1651-1750
18,0 SMDH 180[J[J[]| ® | 107 | 39,7 | 25 | @ |1448| 6655 @ [179,8|1035| @ |229,8|158,5 @ |290,5|2155| 25 1751-1850
19,0 SMDH 19000 | ® | 115 | 405 | 30 | ® |160,1| 69,5 | ® | 195,0|1085| @ | 255,0 | 167,5| @ | 309,1 [ 2285| 30 1851-1950
20,0 SMDH 200 | ® | 118 | 430 | 30 | @ |160,1| 73,0 | ® | 200,1 | 114,0| ® | 2651|1750 | @ | 321,4 | 240,0| 30 1951-2050
21,01 25 | 56 [SMDH 210JJ[]| ® | 119 | 440 | 30 | @ |160,3| 76,0 | @ [200,3| 1190 | @ |270,3|184,0| @ | 3339|2520 30 2051-2150
22,0 SMDH 220000 | ® | 121 | 47,0 | 30 | @ |1651 | 80,0 | @ | 2051|1250 | @ | 2751 | 192,0 | @ | 347,0 | 264,0| 30 2151-2280
23,0 SMDH 23000 | ® | 122 | 465 | 30 | @ |1648| 825 | @ |2148|1295| @ | 284,8|200,5| @ |359,0|2755| 30 2281-2380
K] 24,0 SMDH 240[J[0[]| @ | 129 | 495 | 37 | @ |1746| 86,5 | @ | 2246 | 1355 | @ | 2996 | 208,5| @ | 376,1 | 284,5| 37 2381-2480
»ET 25,0 SMDH 250[J[J[]| ® | 129 | 49,0 | 37 | @ |174,6| 88,0 | @ |229,6 | 140,0 | ® | 304,6 | 217,0 | ® | 388,4 | 300,0 | 37 2481-2580
gg 26,0 SMDH 260[][] |® | 132 | 520 | 37 | @ |[179,7| 920 | ® | 234,7 | 146,0 | ® | 314,7 | 225,0 2581-2680
s 27,01 32 | 60 [SMDH 270[][] | @ | 133 | 530 | 37 | @ 1799|940 | ® |239,9|151,0| @ | 3249|2340 2681-2780
= 28,0 SMDH 280[][] |® | 135 | 545 | 37 | @ |1851| 96,5 | @ | 2451 | 156,5| @ | 330,1 | 241,5 2781-2880
29,0 SMDH 290[][] |® | 136 | 555 | 37 | @ |190,3| 99,5 | @ | 250,3 | 161,5| ® | 340,3 | 250,5 2881-2980
30,0 SMDH 30011 |® | 139 | 58,5 | 37 | @ |190,5|104,5 @ |260,5| 167,5 @ |3505 |259,5 2981-3050
Exemple de référence pour commander : SMDH210M3, embout = K63
B Couple recommandé B Piéces de rechange
Vis Vis Cle
ﬁ @ Plaquettes ﬁ . L Forets
: : 7
BXD 02208 IP 0,8-1,0 SMDT 1200 ~ 1550 MFS BXD 02208 1P | TRDRO8IP | SMDT120-150 (O[]
BXD 02509 IP 0,9-12 SMDT 1551 - 1850 MFS BXD 02509 1P | TRDR10IP | SMDT 160-180 (101
BXD 03011 IP 1,8-24 SMDT 1851 - 2150 MFS BXD 03011 1P | TRDR15IP | SMDT190-210 (1]
BXD 03512 IP 2,8-37 SMDT 2151 - 2480 MFS BXD035121IP | TRDR15IP | SMDT220-240 (1]
BXD 04014 IP 4,1-5,5 SMDT 2481 - 2780 MFS BXD 04014 1P | TRDR20IP | SMDT250-270 [1[]
BXD 04515 IP 5,0-6,6 SMDT 2781 - 3050 MFS BXD 045151P | TRDR25I1P | SMDT280-300 1]

K56 ® = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)



MFS pour Surfaces non Planes

Embout

SMDT...

MFS

Type MFS

DC

Nuance revétue PVD : ACX70

B Embout (Insert)
® 312,0~21,5mm

bC Cat. No. Stock LF Forets
(mm) (mm)

12,0 | SMDT 1200 MFS ® | 7,1 | sSMDH120000
12,5 | SMDT 1250 MFS ® | 72 | sSMDH1250000
13,0 | SMDT 1300 MFS ° 7,5 | SMDH130 00
13,5 | SMDT 1350 MFS °

14,0 | SMDT 1400 MFS ® | 79 | sSMDH14000
14,5 | SMDT 1450 MFS °

15,0 | SMDT 1500 MFS °

15,5 | SMDT 1550 MFS o B3 | SMDH150 00
16,0 | SMDT 1600 MFS °

16,5 | SMDT 1650 MFS o | 88 | SMDH1600I0
17,0 | SMDT 1700 MFS °

17,5 | SMDT 1750 MFS o 238 | SMDHIT0 00
18,0 | SMDT 1800 MFS °

18,5 | SMDT 1850 MFS o 28 | SMDH180 00
19,0 | SMDT 1900 MFS °

’ 10,2 | SMDH1

19,5 | SMDT 1950 MFS ° 0218 000
20,0 | SMDT 2000 MFS °

20,5 | SMDT 2050 MFS o 107 | SMDH200 2l
21,0 | SMDT 2100 MFS °

21,5 | SMDT 2150 MFS o M2 SMDH210 [1[]

B Notes importantes pour les embouts type MFS

® ¢ 22,0~ 30,0 mm

(neg) Cat. No. Stock (nl;'r:n) Forets

552 gmglggggmg : 11,2 | SMDH220 [1[]
2ys SMDTavsoMES | e | 112 | swHzs000
s SMOTodsoMEs | e | 13| SMDH2400D
255 | SMDT atsoMES | e | 17| SMDH2500D
205 | SMDTaooMES | e | 122 SMDH2600D
e SMOTovsoMES | e | 127 SMDH2700D
285 | SMDT ssoMES | e | 132 | SMDH28000
332 :mg;;gggmg S | 136 SmpH0000)
30,0 | SMDT 3000 MFS e | 141 | sMDH30000

Sans trou de guidage

Avec trou de giuis

Finition Fond plat

I

A

m

Application Trous
l 'l guidage 777 ‘ l
Surface plane Plan incliné
(trou de guidage non
Foret x1,5D O O nécessaire) O
Foret x 3D-12D X X O

i A ve: Vitesse(m/min)
B Conditions de Coupe Recommandées )

A Aciers Doux Aciers Aciers Trempés Inox. g q f o

Matieres (<250 HB) (250-320 HB) (45 HRC) (< 200 HB) Fonte Grise Fonte Ductile Alliage Alu(*)
Digbp(en:?)ge C(Ij(;ngci)t:]%r;s Min.-Optimum-Max. | Min.-Optimum-Max. | Min.-Optimum-Max. | Min.-Optimum-Max. | Min.-Optimum-Max. | Min.-Optimum-Max.| Min.-Optimum-Max.

Ve 60-100-120 70-100-120 40-60-90 50-60-80 50-70-90 50-60-80 200-240-260
B I L T O e B ] o

f 0,15-0,20-0,35 0,15-0,20-0,30 0,10-0,15-0,20 0,10-0,15-0,20 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,35-0,45-0,55

Ve 80-100-120 70-100-120 40-60-90 60-70-90 60-80-100 50-70-90 200-240-260
B2 (B e B B

f 0,15-0,25-0,35 0,15-0,25-0,35 0,15-0,20-0,25 0,15-0,20-0,25 0,20-0,30-0,35 0,20-0,25-0,35 0,35-0,50-0,60

Ve 80-100-120 70-100-120 40-60-90 60-70-90 60-80-100 50-70-90 200-240-260
B 7 L < T e B B

f 0,20-0,30-0,35 0,20-0,25-0,35 0,15-0,20-0,25 0,15-0,20-0,25 0,20-0,30-0,40 0,25-0,30-0,35 0,35-0,50-0,60

Note :

Profondeur de pergage recommandée 2 x DC. Pour les surfaces inclinées, la profondeur de pergage commence au point

le plus haut du trou d'entrée jusqu‘au point le plus bas. Conditions de coupe recommandées préconisées pour le lamage sur un plan horizontal.

(*) Spécifique aux alliages

Ajuster I'avance de pergage sur surface inclinée. Ajuster I'avance a < 70 % lorsque I'angle d‘inclinaison est < 30°. Ajuster I'avance a < 50 % lorsque
I'angle d‘inclinaison est > 30°. Outil préconisé pour le pergage. Ne pas utiliser pour le fraisage traversant ni pour l'interpolation hélicoidale.

d'Aluminium.

s|iua-BiniN
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Multi-Drill a Embout Amovible

Type SMD

Gestion de copeaux améliorée
pour les matiéres malléables

Large angle d’hélice

B Précision Surface Usinée

St 52-3 (matériau de base pour la construction)

Forets
Multi-Drills

Matiére :
Foret :

@ 33,0 mm x 5D

Conditions de coupe : vc= 120 m/min, f = 0,25 mm/tr

Lubrification :

Percage haute précision dans les grands diameétres

Type émulsion

Type MTL Grands Diamétres

233,15

Point
] == mesuré (1) N o (1)
233,10— Point &\ /J > [
mesuré (2) )
233,05— — — —
233,00— a——— e——— ]
2 35,95— — —_— —
232,90— R — — —
232,85
Entrée Intermédiaire Sortie

B Conditions de Coupe Recommandées

Pour Grands Diamétres

Conception d’aréte idéale pour les matériaux malléables
utilisés pour de grands carters, etc.

Conception d’aréte destinée aux matériaux malléables
couramment utilisés pour le per¢cage de grands diamétres.

Réduit les mouvements au départ du pergcage
Amincissement en X (type X)

Objectif : réduire I'effort de
plongée en conditions séveres

Grand angle d’amincissement

Congu pour gérer une faible
rigidité machine et la fixation

Préparation d’aréte exclusivement
pour grands diamétres

Anticipe les casses aléatoires lors de
percage de matériaux a valeur ajoutée

Substrat Robuste

B Comparatif Efforts de Coupe (Poussée)

Matiére : St 42-2 (plaques laminées)
Foret : @ 37,5 mm x 5D

Conditions de coupe : vc =90 m/min, f = 0,35 mm/tr
Lubrification : Type émulsion

Stabilité méme lors d’'usinages de plaques laminées

Bon contréle copeau ‘ Effort de coupe (N m)

10,000
. .~* " 8,000
6,000 yﬂ‘mwuﬁ.
‘ ' 4,000
' 2,000
i OET-— 10 5=t 20521t 25

Profondeur (mm)

vc=Vitesse de coupe (m/min), f : Avance (mm/tr)

Matiere Acier doux Acier Acier trempé Acier Inox Fonte Fonte
(=250 HB) (250-320 HB) (45 HRC) (=200 HB) Grise ductile
Plaquette
@ Foret (mm) |Conditons Type MTL Type MTL Type MTL Type MTL Type MTL Type MTL
de coupe
v 60-120 60-120 40-80 40-80 50-100 50-90
-36,5 © (40-80) (40-80) (30-60) (30-60) (40-90) (40-70)
f 0,25-0,4 0,2-0,35 0,15-0,3 0,15-0,25 0,25-0,45 0,25-0,35
v 60-120 60-120 40-80 40-80 50-100 50-90
—42,5 © (40-80) (40-80) (30-60) (30-60) (40-90) (40-70)
f 0,25-0,4 0,2-0,35 0,15-0,3 0,15-0,25 0,25-0,45 0,25-0,35

Nota : Lorsque l'usinage est stable sur une machine rigide, les conditions de coupe peuvent étre augmentées a I'extréme.

Pour les forets 8D, utiliser les avances notées entre (). Avant le pergcage de trous en 8xD, un trou de guidage de méme diamétre doit étre réalisé au préalable.

K58
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Multi-Drill a Embout Amovible

Pour Grands Diamétres

SMDT... MTL

@ Plaquette Amovible Type MTL @® Foret
of = = s
& & 9 L S — 2
AN} ) a
h,
B Embout de pergage (@ 31,0-42,5 mm) MTL Nuance Type - ACX80
B Forets M (3D), L(5D), D(8D)
o Plaquette Foret
D'ame“gF‘”et Type MTL » M (3D) L (5D) D (8D)
@ Références Stock Références Stock Références Stock Références Stock
31,0 SMDT 3100 MTL o]
31,56 SMDT 3150 MTL d (152 SMDH 320 M o SMDH 320 L o SMDH 320 D o]
32,0 SMDT 3200 MTL Q
32,5 SMDT 3250 MTL d
33,0 SMDT 3300 MTL O [15.2 SMDH 335 M o] SMDH 335 L o SMDH 335D o]
8815 SMDT 3350 MTL d
34,0 SMDT 3400 MTL o
34,5 SMDT 3450 MTL d (16,6 SMDH 350 M o] SMDH 350 L o SMDH 350 D o]
35,0 SMDT 3500 MTL o
35,5 SMDT 3550 MTL d
36,0 SMDT 3600 MTL O |16/4 SMDH 365 M o] SMDH 365 L @] SMDH 365D o]
36,5 SMDT 3650 MTL d
37,0 SMDT 3700 MTL o
37,5 SMDT 3750 MTL o [18,1 SMDH 380 M o SMDH 380 L @] SMDH 380 D o
38,0 SMDT 3800 MTL o
38,5 SMDT 3850 MTL m}
39,0 SMDT 3900 MTL o (17,8 SMDH 395 M o SMDH 395 L @] SMDH 395D o
39,5 SMDT 3950 MTL m)
40,0 SMDT 4000 MTL @]
40,5 SMDT 4050 MTL O (19,5 SMDH 410 M @] SMDH 410 L @] SMDH 410 D @]
41,0 SMDT 4100 MTL @]
41,5 SMDT 4150 MTL O
42,0 SMDT 4200 MTL Q (19,3 SMDH 425 M Q SMDH 425 L @] SMDH 425D Q
42,5 SMDT 4250 MTL m)
@® Foret assemblé o N'utiliser que I'embout spécial type
| MTL avec un corps de type M, L ou D
| ° N~ o
ReE T :
22 05
L
Dimensions (mm) M (3D) L (5D) D (8D) Queue Vis Cle
Embout Dimensions (mm)|Dimensions (mm) [Dimensions (mm) |Dimensions (mm) 40 @
oD 2, 4, L 4, L 4, L 4y ad \\\\\\\ )
31,0
31,5 57 97,9 | 200,7 | 163 | 265,7 | 257,9 | 360,7 60 32,0
ggg BXD04515IP TRDR25IP 5-6,6
33,0 6,0 103,3 | 206,0 | 171,5 | 276,0 | 273,3 | 376,0 60 32,0
8815)
34,0
34,5 6,3 106,8 | 221,3 | 182 | 296,3 | 287 | 401,3 70 40,0
35,0
8515]
36,0 6,6 112,3 | 226,6 | 187,5 | 301,6 | 297,3 | 411,6 70 40,0
36,5
37,0
37,5 6,8 115,8 | 231,8 | 195,8 | 311,8 | 310,8 | 426,8 70 40,0
ggg BX0515 HD040 7,2
39,0 7.1 121,3 | 237,1 | 206,3 | 322,1 | 321,3 | 4371 70 40,0
39,5
40,0
40,5 7.4 129,8 | 252,4 | 209,8 | 332,4 | 334,8 | 457,4 70 40,0
41,0
41,5
42,0 7,6 135,3 | 257,6 | 220,3 | 342,6 | 345,3 | 467,6 70 40,0
42,5

S[IU@-BINN
$}9404
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Forets a Plaquettes Amovibles “SumiDrill® - ~onoMiE - RAPIDITE - PRECISION - RIGIDITE

Type WDX Grandes Avances - 4 Arétes de Coupe

B Caratéristiques

Le design nouvellement développé du foret WDX apporte de trés
hautes performances avec également les plaquettes a 4 arétes
combinées avec 3 types de brise-copeaux optimisés pour une
large zone d’applications:

Finition (L) - standard (G) - robuste (H) pour une évacuation
rapide des copeaux.

Le concept de coupe équilibrée maximise I'avance et la précision grace
notamment au revétement super ZX ultra dur des plaquettes.

La durée de vie est 2 fois plus longue.

B Avantages

@ Rigidité - Economique - Multifonction @ Excellente précision de trou
Percage - alésage - Tournage externe Design et efforts de coupe optimisés
Diamétres: 13,00-55,00 mm pour de tres hautes performances

Profondeurs de pergage: —2D, —3D, —4D, -5D

@ Excellent contréle copeaux
Large zone d’applications avec 3 brise-copeaux différents

Formes additionnelles pour
un meilleur contréle copeaux

Type L Type G Type H
- Excellent contréle copeau - Usinage général - Aréte trés robuste et Grandes 'J—
méme avec 'avance réduite - Excellent contrdle copeau avances i
- Excellente précision de trou - Efforts de coupe réduits - Stabilité — réduction bruits et
- Excellent état de surface finie - Avances moyennes/basses vibrations

@ Une seule plaquette pour 4 utilisations

4 arqtes de.coupe, 2 externes et 2 centrales Aréte centrale
Gestion facile

Aréte externe

@ Durée de vie doublée avec le revétement ultra dur Super ZX

ACP300 pour aciers - inox. - matieres difficiles
ACK300 pour fontes

® Oxydation @ Structure
\‘TiAIN/AICrN ] -

B Caractéristiques du revét. Super ZX
@ Super revétement multicouche ultra fin alterné
(nm) de TiAIN et AICKN.

Jusqu’a 1.000 couches.

TiAIN (sombre)

50 - N,

40 | ‘
\ TiCN 3

AICrN (clair)

Dureté du Revétement (Gpa)

30 | O\,

@ Performances OO TIAIN ™\, Couches
+ 40 % en dureté de revétement et 20F TN, N alternées
+200 % pour la résistance aux chocs e P ~10nm

th . rt tandards 600 800 1000 1200
ermiques par rapport aux s Température d'oxydation (°C)

Forets
Multi-Drills

Revétement “AURORA®, DLC (Diamond Like Carbon)
DL1500 Nuance revétue pour Aluminium

Type G ® Surface trés lisse et faible coefficient de frottement

Super finition de I'aluminium et des métaux non-ferreux avec une haute
résistance a 'aréte rapportée.

Aréte externe Aréte centrale
DL1500 ACK300 DL1500 ACK300

K60 ® = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)
O = Stock Japon




Forets a Plaquettes Amovibles “SumiDrill”

Type WDX (2D)

Prof. de Coupe Maxi.: 2D Py
3
Fig. 1 2 Fig. 2 g Fig. 3 2
2 = & 5
@ 8J :%" {—= éme — g 8{ 2 — 77'—'{7*5*% 8 Q 77@)ﬂ= R gl
LUX N LUX N LUX
LPR LS LPR LS LPR LS
OAL OAL OAL
M Forets M Plaquettes (mm)
DC S Dimensions (mm) .
(mm)|  Cat-No. & [0AL[ Lux | LPR |pcon|ocsrug Ls | P1aa- | Fig.
13,0 | WDX 13002520 | ® | 88| 29| 44
13,5 | WDX 135D2S20 | ® | 89| 30| 45 WOXT
14,0 | WDX 140D2520 | ® | 90| 31| 46| 20| 28 | 44 | (o,
14,5 | WDX 145D2520 | @ | 91| 32| 47
15,0 | WDX 15002520 | ® | 92| 33| 48
155 | WDX 155D2520 | ® | 93| 34| 49 TypeL Type G Type H
16,0 | WDX 160D2S20 [ ] 94| 35| 50 20| 30 |44 (Excellent contrdle copeau, (Général) (Aréte robuste - grandes
16,5 | WDX 165D2S20 ®| 95| 36| 51 WDXT méme avec avances basses) avances)
17.0 | WDX 170D2S20 | ® | 96| 37| 52 052504 CabureRevéty | . | Dimensions (mm)
17,5 | WDX 175D2825 | @ | 109| 38| 53| o5 | 5, | 5g Cat No.  fucorafacpanfackantouiam| %[ wt Js] RE | 0T8!S
18,0 | WDX 180D2525 | @ | 110| 39| 54 WOXT042004L | > | @ | 1
18.5 | WDX 185D2525 | @ | 111] 40| 55 ‘
19.0 | WDX 190D2S25 | ® | 112| 41| 56 1 WDXT 042004-G | @ |® | ® | ® | 5422004 |WDX130~150
19,5 | WDX 195D2S25 | ® | 113| 42| 57 WDXT 042004-H |0 | @ | ® 6
20.0 | WDX 20002525 | ® | 114| 43| 58 WoKT WDXT 052504-L | O | @ | @ 4
205 | WDX 205D2S25 | @ | 115| 44| 59| 25| 33 |56 |0 WDXT 052504-G | @ | @ | ® | ® | 5 50|25 0.4 [WDX 155~ 180
21.0 | WDX 210D2S25 | ® | 116| 45| 60 WDXT 052504-H | 0 | @ | ® 6
21,5 | WDX 215D2525 | ® | 117| 46| 61 -
22,0 | WDX 22002525 | ® | 118| 47| 62 WDXT 063006-L | @ | ® | ® 4
225 | WDX 225D2525 | @ | 119 48| 63 WDXT 063006-G | @ | ® | ® | ® | 56,0 3006 WDX185~225
23,0 | WDX 230D2S25 | ® | 123| 49| 67 WDXT 063006H | 0 (@ | ® 6
235 | WDX 235D2525 | @ | 124| 50| 68 WDXT 073506-L | @ | @ | ® 4
24.0 | WDX 240D2S25 | ® | 125| 51| 69| 25| 37 |56 WDXT 073506-G | @ | @ | ® | ® | 5 | 75|35 0.6 |WDX230 ~ 285
24,5 | WDX 245D2S25 ®  126| 52| 70 WDXT073506-H | @ | @ | ® 6
25.0 | WDX 250D2S25 | ® | 127| 53| 71 -
255 | WDX 255D2532 | ® | 134| 54| 74 WDXT wggggzgggé o o o 4
26,0 | WDX 260D2S32 | ® | 135| 55| 75 073506 Gle e | @ ® |5 96/ 4008 WDX290~360
26.5 | WDX 265D2S32 | ® | 136| 56| 76 WDXT094008H e @ | ® 6
27.0 | WDX 270D2S32 | ® | 137| 57| 77| 32| 41 |60 WDXT 125012-L | @ | @ | ® 4
27.5 | WDX 275D2S32 | @ | 138| 58| 78 WDXT125012-G | @ | @ | ® | ® | 5 [12.4/ 50| 1.2 |WDX 370 ~ 450
28,0 | WDX 280D2S32 ® 139 59| 79 WDXT125012-H | @ | @ | ® 6
28.5 | WDX 285D2532 | @ | 140| 60| 80 -
29.0 | WDX 290D2S32 | ® | 143| 62| 83 WDXT 156012-L | @ | @ | ® 4
29.5 | WDX 295D2532 | @ | 144| 63| 8a| 32| 90 |60 WDXT 156012-G | @ | ® | ® | ® | 5 152 6,0 | 1,2 | WDX460~550
30,0 | WDX 300D2S40 | ® | 158| 64| 88 WDXT 156012H | @ | ® | ® 6
31,0 | WDX 310D2S40 | ® [ 160| 66| 90 WOXT WDXT 186012-G | @ | @ | ® 5 [18,0/ 6,0 | 1,2 [WDX 560 ~ 650
32,0 | WDX 32002540 | @ | 162| 68| 92 094006
33,0 | WDX 33002540 | @ |164| 70| 94| 40| 54 | 70 .
34,0 | WDX 34002540 | ® | 166| 72| 96 B Piéces de Rechange
35,0 | WDX 35002540 | @ | 168| 74| 98 : : :
36,0 | WDX 360D2S40 | @ | 170| 76 /100 2 Vis Cle Cle
37,0 | WDX 370D2S40 | ® [179] 79109 -
38,0 | WDX 380D2S40 | @ |181| 81111 @5 Lr Forets @
39,0 | WDX 390D2540 | ® | 183| 83 |113 4 i =
40,0 | WDX 400D2S40 | ® | 185| 85115 WOXT # =
41,0 | WDX 41002540 | @ | 187| 87 117 | 40| 495|70 |1ty BFTX 01604 N| TRX 06 — |WDX130D_S20— 150D_S20 | 0,3 =)
42,0 | WDX 420D2S40 ® 189 89119 BFTX 0204 N | TRX 06 — WDX 155D_S20 — 180D_S25 0,5 o
43,0 | WDX 430D2S40 | @ | 191 911121 BFTX 02206 — | TRX07 |[wDx185D_S25-225D_S25 | 1,0 =@
440 | WDX 44002540 | @ | 193| 93 123 BFTX02506N| — | TRX08 |WDX230D_S25- 2850832 | 15 @
45,0 | WDX 450D2540 | @ | 195| 95125 = - !
47,0 | WDX 470D2S40 ® [ 199| 99129 BFTX 0511 N - TRX 20 | WDX 370D_S40 — 450D_S40 5,0
48,0 | WDX 480D2S40 | ® | 201|101 | 131 195 BFTX0615N | — | TRX25 | WDX460D_S40—550D_S40 | 75
49.0 | WDX 490D2S40 | ® | 203|103 | 133 '
50,0 | WDX 50002540 | ® | 205105135 | 70 lwoxt o
51,0 WDX51OD2§40 ® | 207|107 137 155012 Identification du Foret
52,0 | WDX 52002540 | @ | 209|109 | 139 505
53.0 | WDX 53002540 | @ | 211|111 141 515 WDX 200 D2 825
54,0 | WDX 540D2540 | @ | 213|113 | 143 525 . :
55,0 | WDX 550D2540 | @ | 215|115 | 145 535 (Q,B'(ib':nﬂﬁg , D, s, 0 )
56,0 | WDX 56002540 | O | 222120 | 152 54 Long Sole P
57,0 | WDX 57002540 | O | 224|122 | 154 55
58,0 | WDX 580D2S40 | O | 226|124 | 156 56 3 -
59.0 | WDX 59002540 512281126 | 158 57 Identification de la Plaquette
60,0 | WDX 60002540 | O | 230 128 {160 | 4| 58 | ;o |WOXT WDXT 06 30 06 -G
61,0 | WDX 610D2S40 | O | 232|130 | 162 59 186012
62,0 | WDX 62002540 | O | 234|132 | 164 60 Taille (6,0 mm) 1
63,0 | WDX 630D2S40 | O | 236|134 | 166 61 Comissour (30 Brise-copeaux
64.0 | WDX 640D2540 | O | 238|136 | 168 62 paisseur (3.0 mm)
65,0 | WDX 650D2S40 O 1240(138 [170 63 Rayon (0,6 mm)

K61



Forets a Plaquettes Amovibles “SumiDrill”

Type WDX (3D)

Prof. de Coupe Maxi.. 3D
Fig. 1 g g
=15 i
LUX
LS LS LPR LS
OAL
M Forets H Plaquettes (mm)
DC S Dimensions (mm) . ] ]
mm)|  Cat-No. 2 0ALTLUX | LPR [pconppesrug Ls | P1aa- | Fig. Fig. 4 Fig. 5
13,0 | WDX 13003520 | ® [101,0| 42.0| 57,0
13,5 | WDX 135D3S20 | @ |102,5| 435| 585 WOXT
14,0 | WDX 140D3520 | ® |104,0| 45,0/ 60,0/ 20 | 28 | 44 |go
14,5 | WDX 145D3S20 | @ |105,5| 465| 61,5
15,0 | WDX 15003520 | @ |107.0| 58.0| 63,0
15,5 | WDX 155D3520 | @ |108,5] 495 64,5 TypeL Type G Type H
16,0 | WDX 160D3S20 ® 110,0| 51,0| 66,0 (Excellent contréle copeau, (Général) (Aréte robuste - grandes
16,5 | WDX 165D3S20 ® |111,5| 52,5| 67,5 20| 30 |44 WDXT méme avec des avances basses) avances)
17,0 | WDX 170D3S20 | @ |113,0| 54,0| 69,0 052504 Carbure Revétu | _. | Dimensions (mm)
17,5 | WDX 17503525 | @ [126,5| 55,5/ 70,5 5 | 35 | 5g Cat. No.  ficoraacramfackanouem| S| W1 fpise] RE | OIS
18,0 | WDX 180D3S25 | @ |128,0| 57,0] 72,0 WOXT042004L | > | @ | ® y
18,5 | WDX 185D3525 | ® [129,5 585| 73,5
19.0 | WDX 190D3S25 | @ |131.0| 600| 750 1 WDXT 042004-G | @ | ® | ® | ® | 5| 42/20 04 |WDX130~150
19,5 | WDX 195D3S25 | ® |132,5| 61,5 76,5 WDXT042004-H | O (@ | ® 6
20,0 | WDX 200D3S25 | @ |134,0| 63.0| 78,0 WoXT WDXT 052504-L | O | @ | ® 4
20,5 | WDX 205D3525 | @ |1365| 645( 795 25 | 33 |56 | o WDXT 052504-G | @ |® | @ | ® | 5 |50]|25]|04 |wDx 155~ 180
218 | WDX 51809528 | @ [1365] 678] 825 XRS5 [ R U5
22.0 | WDX 22003525 | @ |140,0| 69,0/ 84.0 WDXT 063006-L | @ | @ | ® 4
225 | WDX 225D3525 | @ |1415| 705| 855 WDXT 063006-G | @ | ® | ® | ® | 5603006 WDX185~225
23,0 | WDX 230D3S25 | @ [146,0] 72,0[ 90,0 WDXT 063006-H | O (@ | ® 6
23,5 | WDX 235D3525 | @ |147,5| 735 915 WDXT 073506-L | @ | @ | ® 4
24,0 | WDX 240D3S25 | @ |149,0| 75,0 930 25| 37 | 56 WDXT 073506-G | @ |® | ® | ® | 5 |75|35 0.6 [WDX230 ~ 285
S s e e aramy
255 | WDX 255D3532 | ® [159.5| 79,5| 97,5 WDXT wg;g ggjgggg o o o 4
26.0 | WDX 260D3S32 | @ |161.0| 81.0[101.0 073506 Gle e | @ @) 5 96| 4008 WDX290~360
26,5 | WDX 265D3S32 | @ [162,5 82,5/102,5 WDXT094008-H o @ | ® 6
27,0 | WDX 270D3S32 | @ [164,0| 84,0[104,0] 32| 41 | 60 WDXT 125012-L | @ | @ | ® 4
27.5 | WDX 275D3S32 | @ |165,5| 85,5/1055 WDXT 125012-G | @ |® | ® | ® | 5 124 50| 1.2 |wDx 370 ~ 450
255 | WD 20303502 | @ 1665 ohal106s U XIZSOTIZ N [ R
29.0 | WDX 290D3532 | ® [172,0] 91.0/112,0 WDXT 156012-L | @ | @ | ® 4
29.5 | WDX 295D3532 | @ |173.5| 9251135 32| 90 | 60 WDXT 156012-G | @ | @ | ® | ® | 515260 | 1,2 |WDX 460~ 550
30,0 | WDX 300D3S40 | @ [188,0] 94,0[118,0 WDXT 156012-H (@ | @ | ® 6
31,0 | WDX 310D3S40 | @ [191,0| 97,0[121,0 WOXT WDXT 186012-G | @ | @ | ® 5 [18,0[ 6,0 [ 1,2 [wpx 560 ~ 650
32,0 | WDX 320D3S40 | @ |194,0/100,0/124.0 094008
33,0 | WDX 330D3540 | @ [197,0/103,0[127,0 40 | 54 | 70 .
34,0 | WDX 340D3S40 | @ |200,0(106,0/130,0 H Pieces de Rechange
35,0 | WDX 350D3540 | @ |203,0{109,0/133,0 : . .
36,0 | WDX 360D3S40 | @ |206,0/112,0/136,0 2 Vis Cle Cle
37,0 | WDX 370D3540 | ® |216,0[116,0[146,0 s
38,0 | WDX 380D3S40 | @ [219,0/119,0[149,0 @ g Forets @
@ [39,0 | WDX390D3540 | @ [222,0[122,0/152,0 & P
w= | 40,0 | WDX400D3540 | @ [2250(125,|155,0 WOXT £
@0 | 41,0 | WDX410D3S40 | @ [228,0/128,0/158,0| 40| 495 | 70 | ey BFTX 01604 N | TRX 06 — |WDX130D_S20 — 150D_S20 | 0,3
S& ig,g wgi ﬁggggig : gglg 1218 1(6518 BFTX 0204 N | TRX 06 — | WDX155D_S20—180D_S25 | 0,5
S , 0|134,0|164, _ -
= | 440 | Wox4003s40 | @ 237011370/1670 SFTX 2500 TR 06 |WOX 2300525 — amepsap |1
45,0 | WDX 450D3540 | @ |240,0(140,0[170,0 = _S£9 = LOOL. :
46,0 WDX 460D3540 ) 24370 14310 17310 BFTX 03584 — TRX 15 | WDX 290D7332—360D7840 3,5
47,0 | WDX 470D3S40 @ (246,0(146,0(176,0 BFTX 0511 N — TRX20 | WDX 370D_S40 — 450D_S40 5,0
48.0 | WDX 480D3S40 | ® |249.0(149,0179.0 195 BFTX 0615 N — |TRX25 |WDX460D_S40— 550D_S40 | 7,5
49,0 | WDX 490D3S40 | ® |252,0(152,0/182,0 ;
50,0 | WDX 50003540 | ® [2550155,0/185,0| 70 lwoxt o
51,0 | WDX 51003240 ® |258,0/158,0|188,0 {56012 Identification du Foret
52,0 | WDX 520D3540 | @ |261,0/161,0[191,0 50,5
53,0 | WDX 530D3S40 | @ |264,0(164,0[194,0 515 WDX 200 D3 325
54,0 | WDX 540D3S40 | @ |267,0/167,0[197,0 525 oia. Foret ‘ L oveus
55,0 | WDX 550D3540 | @ |270,0/170,0/200,0 535 @200 mm) , "825,0 mm)
56,0 | WDX 560D3S40 | O |278,0(176,0[208,0 54 Long. Soullre LD
57,0 | WDX 570D3S40 | O [281,0/179,0[211.0 55
58,0 | WDX 580D3S40 | O |284,0(182,0214,0 56 3 o
59.0 | WDX 590D3S40 | O |287.0(185.0217.0 57 Identification de la Plaquette
60,0 | WDX 600D3840 | O [290,0|188,0(220.0/ . | 58 |, |WDXT WDXT 06 30 06 _G
61,0 | WDX 610D3S40 | O [293,0/191.0/223.0 59 186012
62,0 | WDX 620D3S40 | O |296,0/194,0226.0 60 Taille (6,0 mm)
63,0 | WDX 630D3S40 | O [299,0/197,0(229,0 61 Epaisseur (30 B”SSWPE*’“X
64,0 | WDX 640D3S40 | O |302,0200,0(232,0 62 paisseur (3,0 mm)
65,0 | WDX 650D3540 | O |305,0/203,0235,0 63 Rayon (0,6 mm)
K62 ® = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)

O = Stock Japon



Forets a Plaquettes Amovibles “SumiDrill”

Type WDX (4D) /-

Prof. de Coupe Maxi.: 4D Py
=y
Fig. 1 2 Fig. 2 g Fig. 3 2
& . a
‘ o o NS = 8 = wiFTT £ Ol fo . = =
*@ e =A== 8 ° L g e L BN = gI
LUX LUX LUX
LPR LS
LPR oAl LS OAL LPR LS
OAL
M Forets Bl Plaquettes (mm)
DC S Dimensions (mm) i ] ]
mm)|  Cat-No. & 0ALTLUX ] LPR [pcon]pesrug] Ls | P1aa- | Fig. Fig. 4 Fig. 5
13,0 | WDX 130D4520 | ® | 114| 55| 70
13,5 | WDX 135D4S20 | ® | 116| 57| 72 WOXT
14,0 | WDX 140D4S20 | ® | 118| 59| 74| 20| 28 |44 |0,
145 | WDX 145D4S20 | ® |120| 61| 76
15.0 | WDX 150D4520 | ® | 122| 63| 78
15,5 | WDX 155D4520 | ® | 124| 65| 80 TypeL Type G Type H
16,0 | WDX 160D4S20 | ® | 126| 67 | 82 (Excellent contréle copeau, (Général) (Aréte robuste - grandes
16,5 | WDX 165D4S20 ®|128| 69| 84 20| 30 |44 WDXT méme avec avances basses) avances)
17,0 | WDX 170D4S20 | @ | 130| 71| 86 052504 cat. N Carbure Revétu Fi Dimensions (mm) Foret
17,5 | WDX 175D4S25 | @ | 1441 73| 88| 5| 4, | 55 at- Mo ncprodacratfackanfoutam] 9 | W Jepised RE | TO"'S
18,0 | WDX 180D4S25 | @ |146| 75, 90 S
WDXT 042004L | O | @ | ® 4
18,5 | WDX 185D4525 | @ | 148 77| 92
19.0 | WDX 190D4S25 | ® | 150| 79| 94 1 WDXT 042004-G | @ |® | ® | ® | 5422004 |WDX130~150
19,5 | WDX 195D4S25 | ® | 152| 81| 96 WDXT042004H | O (@ | ® 6
20,0 | WDX 200D4S25 | ® | 154| 83| 98 WoKT WDXT 052504-L | O | @ | ® 4
20,5 | WDX 205D4525 | @ | 156| 85100 | 25| 33 |56 | WDXT 052504-G | @ |® | ® | ® | 5 |50|25/|04 \wDx155~180
21,0 | WDX 210D4S25 | ® | 158| 87 [102 WDXT 052504-H | o | @ | @ 6
215 | WDX 215D4S25 | ® | 160| 89 |104 WDXT 0630061 | @ | ® | e 2
22,0 | WDX 220D4S25 | ® | 162| 91 (106
225 | WDX 225D4525 | @ | 164| 93108 WDXT 063006-G | @ | ® | ® | ® | 56,0 30086 WDX185~225
23.0 | WDX 230D4S25 | @ | 169 95113 WDXT 063006H | 0 (@ | ® 6
23,5 | WDX 235D4S25 | ® | 171| 97 |115 WDXT 073506-L | @ | @ | ® 4
24.0 | WDX 240D4S25 | ® | 173| 99|117 | 25| 37 | 56 WDXT 073506-G |@ |® | ® | ® | 5 |75|35/|06 \WDx230~285
24,5 | WDX 245D4S25 | @ | 175(101 [ 119 WDXT073506-H | @ | @ | ® 6
25.0 | WDX 250D4S25 | @ | 177103 | 121 WDXT 0940081 | @ | ® | o 2
255 | WDX 255D4S32 | @ | 185|105 | 125 WDXT
26.0 | WDX 260D4S32 | @ | 187|107 | 127 073506 WDXT 094008-G | @ | ® | ® | ® | 59,640/ 08 WDX290~360
26.5 | WDX 265D4332 | @ | 189|109 | 129 WDXT094008H o @ | ® 6
27,0 | WDX 270D4S32 | ® | 191|111 (131 | 32| 41 | 60 WDXT 125012-L | @ | @ | ® 4
27.5 | WDX 275D4S32 | @ | 193|113 |133 WDXT125012-G | @ | @ | ® | ® | 5 [12.4/ 50| 1.2 |WDX 370 ~ 450
28,0 | WDX 280D4S32 | ® | 195|115 (135 WDXT125012-H | @ | @ | @ 6
28.5 | WDX 285D4532 | @ | 197|117 |137 WDXT 1560121 | @ | ® | e 2
29,0 | WDX 290D4S32 | ® 201120 [141| 5 | c1 | o0 T REETE
29.5 | WDX 295D4S32 | @ | 203|122 | 143 ® & o o 5 15260 12|WDX460~550
30,0 | WDX 300D4S40 | ® | 218|124 [148 WDXT 156012H | @ | ® | ® 6
31,0 | WDX 310D4S40 | @ | 222|128 152 WOXT WDXT 186012G | @ | @ | ® 5 18,0 6,0 | 1,2 |WDX 560 ~ 650
32,0 | WDX 320D4S40 | @ | 226|132 156 094006
33,0 | WDX 330D4S40 | @ | 230|136 [160 | 40| 54 | 70 .
34,0 | WDX 340D4S40 | @ | 234140 | 164 l Pieces de Rechange
35,0 | WDX 350D4S40 | @ | 238|144 | 168 ) : . .
36,0 | WDX 360D4S40 | @ | 242|148 [172 Vis Cle Cle
37,0 | WDX 370D4S40 | ® | 253|153 | 183 :
38,0 | WDX 380D4S40 | @ | 257|157 (187 @5 : Forets @
39,0 | WDX 390D4S40 | @ | 261|161 |191 @ 7 =
40,0 | WDX 400D4S40 | ® | 265|165 | 195 WOXT ¢ =
41,0 | WDX 410D4S40 | @ | 269|169 | 199 | 40 | 495 | 70 | ;oo BFTX 01604 N | TRX 06 — |WDX130D_S20— 150D_S20 | 0,3 =0
420 | WDX 420D4S40 | @ | 273|173 |203 BFTX 0204 N | TRX 06 — | WDX155D_S20—180D_S25 | 0,5 oo
43,0 | WDX 430D4S40 | @ | 277177 | 207 BFTX 02206 — | TRX07 |WDX 185D_S25— 225D_S25 1,0 =
440 | WDX 440D4S40 | @ | 281|181 |211 @
SO ALcob it Rl E ML AN PN BFTX02506N| — | TRX08 | WDX 230D_S25— 285D_332 15
47:0 WDX 470D4S40 | @ | 293|193 | 223 BFTX 0511 N — TRX20 | WDX 370D_S40 — 450D_S40 5,0
480 | WDX 480D4S40 | @ | 297 |197 | 227 BFTX 0615 N — |TRX25 |WDX460D_S40—550D_S40 | 7,5
49,0 | WDX 490D4S40 | @ | 301|201 | 231 495
50,0 | WDX 500D4S40 | @ | 305|205 235 | 70 lwoxt o
51,0 | WDX 510D4S40 | @ | 309 [209 | 239 56012 Identification du Foret
52,0 | WDX 520D4S40 | @ | 313|213 |243 505
330 | WDX 23004540 | @ | 317|217 |247| | o1 WDX 200 D4 S25
54,0 | WDX 540D4S40 | @ | 321|221 | 251 525 Dia. Foret L aveue
55.0 | WDX 550D4S40 | @ | 325|225 | 255 535 20,0 mm . (250 mm
3 ( ’ ) Long. goujure L/D ( ' )
56,0 | WDX 560D4S40 | O | 334 (232|264 54 ¢ 4%D)
57,0 | WDX 570D4S40 | O | 338 |236 | 268 55 WOXT
58,0 | WDX 580D4S40 | O | 342|240 |272 | 40 | 56 | 70 | e \dentification de la Plaquette
59,0 | WDX 590D4S40 | O | 346 | 244 | 276 57
60.0 | WDX 600D4S40 | O | 350 | 248 | 280 58 WDXT 06 30 06 _G

Taile (6,0 mm) Bris‘e-copeaux
Epaisseur (3,0 mm)

Rayon (0,6 mm)

K63



Forets a Plaquettes Amovibles “SumiDrill”

Type WDX (5D)

"“_-——

"
i
Prof. de Coupe Maxi.. 5D
Fig. 1 g Fig. 2 % 2
@ e e T e DEE=| &
LUX LUX
LPR LS LPR LS LS
OAL OAL
M Forets M Plaquettes (mm)
DC S Dimensions (mm) i ) i
(mm) |  Cat.No. & [OAL[LUX | LPR |DcoNJDcsag] Ls | ~ad- | Fig. Fig- 4 Fig- 5
13,0 | WDX 130D5S20 | @ |127,0| 68,0 | 83,0
13,5 | WDX 135D5S20 | @ |129,5/ 70,5 | 85,5 WOXT
14,0 | WDX 140D5S20 | @ |1320/ 730 830 | 20 | 28 | 44 |g0rt,
14,5 | WDX 145D5S20 | @ |134,5| 755 | 905
15,0 | WDX 150D5S20 | @ |137,0/ 78,0 | 93,0
15,5 | WDX 155D5S20 | @ |139,5] 80,5 | 955 Type L Type G Type H
16,0 | WDX 160D5S20 ® [142,0| 83,0 | 98,0 (Excellent controle copeau, (Général) (Aréte robuste - grandes
16,5 | WDX 165D5S20 | @ |144,5| 855 |100,5 20 | 30 | 44 \wpxt méme avec avances basses) avances)
17,0 | WDX 170D5S20 | @ |147,0| 88,0 |103,0 052504 Cat N CarbureRevétu | . |Dimensions mm)|
17,5 | WDX 17505520 | @ 1615 905 1055| 55 | 35 | 5 atNo. lucpmofacrangackanlorisnn] ' | W1 [fssed RE | O
18,0 | WDX 180D5S25 | @ |164,0| 93,0 |108,0 WDXT 0420041 | > | @ | ® 4
18,5 | WDX 185D5S25 | @ |166,5] 95,5 |110,5 N RRTIHEE
19,0 | WDX 190D5S25 | @ |169,0| 98.0 | 1130 1 Cle e  e| @ 5/42/20 04 WDX130~150
19,5 | WDX 195D5S25 | @ |171,5/100,5|115,5 WDXT042004-H |0 (@ | @ 6
20,0 | WDX 200D5S25 | @ |174,01103,0(118,0 WOXT WDXT 052504-L |O | @ | ® 2
20,5 | WDX 205D5525 | @ |1765(10551205| 25 | 33 | 56 | (83006 WDXT052504-G |@ |@ | ® | ® | 5|50|25]0,4 |WDX155~ 180
21,0 | WDX 210D5S25 | @ |179,0/108,0(123,0 WDXT 052504-H |0 | @ | ® 6
21,5 | WDX 215D5S25 | @ |181,5/110,5|1255 WDXT 063006 | @ | ® | 4
22,0 | WDX 220D5S25 | @ |184,0(113,0(128,0 TSR
22,5 | WDX 225D5525 | @ |186,5|115,5130,5 Cle e | | @560 30) 06 WDX185~225
23,0 | WDX 230D5S25 | @ [192,0(118,0(136,0 WDXT 063006-H |0 | @ | ® 6
23,5 | WDX 235D5S25 | @ |194,5/120,5/138,5 WDXT 073506-L |[@ [@ | ® 4
24,0 | WDX 240D5S25 | @ |197,0123,0{141,0| 25 | 37 | 56 WDXT073506-G | @ |®@ | ® | ® | 5|75|35]0,6 \WDX230~285
245 | WDX 245D5525 | @ |199,5/1255|1435 WDXT WDXT073506-H | @ | @ | ® 6
25,0 | WDX 25005525 | @ |202,0|128,0|146,0 073506 -
WDXT094008-L | @ | @ | ® 4
26,0 | WDX 260D5S32 | @ |213,0[133,0(153,0 L s
27,0 | WDX 270D5S32 | @ |218,0(138,0/158,0| 32 | 41 | 60 Cle e e| @5 9640 08 WDX290~360
28,0 | WDX 280D5S32 | @ |223,0/143,0/163,0 WDXT094008-H | @ @ | @ 6
29,0 | WDX 290D5S32 | @ |230,0/149,0/170,0| 32 | 50 | 60 WDXT 125012-L | @ | ® | ® 4
30,0 | WDX 300D5540 | @ |248,0(154,0(178,0 WDXT 125012-G |@ | @ | ® | ® | 5 (12.4]5,0 | 1,2 |WDX 370 ~ 450
31,0 | WDX 310D5S40 | @ [253,01159,0(183,0 2 WDXT125012-H | @ | @ | @ G
32,0 | WDX 320D5840 | @ |258,0/164,0/188,0 WDXT WDXT 156012 | @ | @ | ® 4
33,0 | WDX 330D5S40 | @ |263,0/169,0{193,0| 40 | 54 | 70 |094008 St
34,0 | WDX 340D5S40 | @ |268,0|174,0/198,0 Cle e | e | @ 515260 1.2 WDX460~550
35,0 | WDX 350D5S40 | @ |273,0(179,0/203,0 WDXT 156012-H (@ (@ | ® 6
36,0 | WDX 360D5S40 | @ |278,0/184,0/208,0
37,0 | WDX 370D5540 | O [290,0/190,0(220,0
38,0 | WDX 380D5S40 | O [2950(195,0(225,0
39,0 | WDX 390D5S40 | O [300,0(200,0|230,0
40,0 | WDX 400D5S40 | O |305,0|205,0|235,0 -
41,0 | WDX 410D5S40 | O |3100(210,0|2400| 40 |49.5| 70 ﬂ?gg 2 Bl Pieces de Rechange
42,0 | WDX 420D5S40 | O |315,0(215,0|245,0 Vis o e
43,0 | WDX 430D5S40 | O |320,0|220,0|250,0
® | 44,0 | WDX 440D5540 | O |325,0|225,0|255,0 _ i
@F | 450 WDX450D5540 | O |3300|23002600 @5 Z Forets @
@0 46,0 WDX460D5S40 | O |3350(2350]2650 & &
O | 47,0 | WDX 470D5S40 | O 340,0|240,0 270,0
LS | 4800 | WDX480D5540 | O |3450|2450|275,0 405 > BFTX 01604 N | TRX 06 — | WDX 130D_S20 — 150D_S20 03
= | 49,0 WDX490D5540 | O [350,0(250,0(280,0 : BFTX 0204 N | TRX 06 — | WDX 155D_S20 — 180D_S25 05
50,0 | WDX 500D5S40 | O |3550|266,0/2850 4 70 | WOXT BFTX 02206 —  |TRX07 |WDX 185D_S25— 225D_S25 1,0
51,0 | WDX 510D5540 | O |360,0/260,01290,0 156012 BFTX 02506 N| — | TRX08 |WDX 230D_S25— 285D_S32 15
52,0 | WDX 52005540 | O 1365026502950/ 50,5 BFTX03584 | — |TRX15 |WDX290D_S32—360D_S40 | 35
53,0 | WDX 53005540 | O 1370,0270013000 51,5 3 BFTX 0511 N TRX 20 | WDX 370D_S40 — 450D_S40 5,0
54,0 | WDX 540D5540 | O [375,0(275,0(305,0 52,5 = 540 = 2000 ;
55,0 | WDX 550D5S40 O 1380,0/280,0/310,0 53,5 BFTX 0615 N — TRX 25 | WDX 460D_S40 — 550D_S40 75
B Identification
Identification du Foret Identification de la Plaquette
WDX 200 D5 S25 WDXT 06 30 06 -G
Dia. Foret IBia. Queue Taille (6,0 mm) ) ‘
(@ 20,0 mm) Long. goujure L/D (@ 25,0 mm) ] Brise-copeaux
X D) Epaisseur (3,0 mm)
Rayon (0,6 mm)
K64 ; = gtoct Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)
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Données Techniques

B Multifonction
@ Applications

Tréflage

Recommandation: réduire 'avance d

B Applications sur Tour CNC

@ |Instruction de réglage

e 70%

S’assurer que la face d’appui du foret est bien positionnée en

butée sur la face d’appui du porte-foret.

Aligner I'axe central du foret et I'axe Y du tour.

Forets a Plaquettes Amovibles “SumiDrill”

Type WDX

@ Profil du fond de trou

Max. +/- 0,03 mm

Pergages excentrés

Les valeurs d’excentration maxi. sur 'axe X sont reprises dans le

tableau ci-contre.

Excentration

Utilisations complémentaires

Diameétre
a
de
Foret (mm) (mm)
a
0,6~0,8
e 213,0-18,0 0,4
N
A
Q 218,5-28,5 0,6
x
N\ B — 8
t", 229,0-36,0 0,8
Q v
v
N @37,0-55,0 1,2
Foret Excentration Maxi Foret Excentration Maxi
WDX130... 0,35 WDX280... 0,15
WDX135... 0,30 WDX285... 0,10
WDX140... 0,25 WDX290... 1,00
WDX145... 0,20 WDX295... 0,95
WDX150... 0,15 WDX300... 0,90
WDX155... 0,40 WDX310... 0,80
WDX160... 0,40 WDX320... 0,70
WDX165... 0,35 WDX330... 0,55
WDX170... 0,30 WDX340... 0,45
WDX175... 0,25 WDX350... 0,35
WDX180... 0,20 WDX360... 0,20
WDX185... 0,50 WDX370... 1,00
WDX190... 0,45 WDX380... 1,00
WDX195... 0,40 WDX390... 0,90
WDX200... 0,30 WDX400... 0,80
WDX205... 0,30 WDX410... 0,70
WDX210... 0,20 WDX420... 0,60
WDX215... 0,15 WDX430... 0,50
WDX220... 0,10 WDX440... 0,50
WDX225... 0,06 WDX450... 0,40
WDX230... 0,70 WDX460... 1,50
WDX235... 0,70 WDX470... 1,40
WDX240... 0,60 WDX480... 1,30
WDX245... 0,50 WDX490... 1,20
WDX250... 0,50 WDX500... 1,10
WDX255... 0,45 WDX510... 1,00
WDX260... 0,40 WDX520... 0,90
WDX265... 0,35 WDX530... 0,80
WDX270... 0,25 WDX540... 0,60
WDX275... 0,20 WDX550... 0,50

Recommandation: réduire I'avance de 30 %

Fongage (maxi.

’III{II

rrsrrsr. V4

Lamage (maxi. 2xD)

Recommandation: réduire I'avance de 50 %

s|iua-BinN

$}9104
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Forets a Plaquettes Amovibles “SumiDrill”

Type WDX

Douille Excentrique Type WAS

Les douilles excentriques type WAS, exclusivement congues pour “SumiDrill” Type WDX, permettent un

ajustement du diamétre de pergage jusqu’a = 0,3 mm.

DCB
- e N
i o
L4 L3
L2 LS
B Dimensions
(mm)
Référence Stock | DCB | DMM | BDX | Ls | L2 | 13 | 4 | Plagederéglage
Diamétre (maxi.)
WAS 2025-48 ° 20 | 25 | 33 | 43 5 32 5 +0,3--0,2
WAS 2532-60 ° 25 | 32 | 42 | 60 7 46 6 +0,3--0,3
WAS 3240-70 ° 32 | 40 | 55 | 70 7 57 6 +0,3--0,3
WAS 4050-85 ° 40 | 50 | 60 | 70 7 54 6 +0,3--0,3

B Réglage Diamétre

Ligne de référence

Forets
Multi-Drills

Procédure 1

Positionner le cadran de
la douille contre la face

d’appui du foret, la ligne de
référence surle 0.

Marques de réglage

Note 1 : Le cadran sert de référence. Toujours mesurer le diametre de pergage réel et ajuster en conséquence.

Tourner vers les chiffres

positifs pour agrandir
le diameétre, et vers les
chiffres négatifs pour

réduire le diamétre.

Procédure 3

Vis de blocage

Blocage de la douille de

réglage.

Note 2 : N’est pas utilisable avec un mandrin de serrage a pince. Utiliser seulement un mandrin a serrage latéral par vis, type Weldon.

K66 ® = Stock Europe




Forets a Plaquettes Amovibles “SumiDrill”

B Exemples d’Application

Type WDX

Usure normale Bon contrble copeau Bonne
N ool . formation
“SumiDrill “SumiDrill” copeaux
type WDX Type WDX
Casse Copeaux longs Copeaux
enchevétrés
Concurrent Concurrent
Composants automobiles (SUS304) Acier de construction
Foret : WDX220D2S25 Foret : WDX190D4S25
Plaquettes : WDXT063006-L (ACP300) Plaquettes: ~ WDXT063006-L (ACP300)
Conditions : ve = 125 m/min, f = 0,07 mm/tr, H = 5 mm, Conditions:  v¢ =100 m/min, f = 0,06 mm/tr, H = 40 mm,
Débouchant, arrosage Débouchant, arrosage
La casse des plaguette's a été supprimée avec un meilleur contréle Le probléme de copeaux enchevétrés a été supprimé.
copeau et un meilleur état de surface.

Conditions (Sumitomo): ve= 157m/min, f = 0,19 mm/tr, H = 19 mm, Traversant, arrosage
Conditions (Concurrent): vc= 157m/min, f = 0,15 mm/tr, H = 19 mm, Traversant, arrosage

“SumiDrill” 32 mmimi
?SumiDrill* vi= 32 mm/min
umi=n 2400 trous/aréte Durée de vie 20 % Type WDX

Type WDX P o

supérieure = 30 /i _roductlv_lte

Productivité 25 % Concurrent V= 32 mm/min 4 fois supérieure
Concurrent 2000 trous/aréte | supérieure L L L

50 100 150
R R , Vitesse d’avance
0 1,000 2,000 3,000
Nombre de trou Entrée: @ 60,155 Bon état de surface et
Sortie: 60,157 bonne géométrie.
Composant Machine (SCM440) Plaque (S48C)

Foret : WDX220D3S25 Foret : WDX600D3S40
Plaquettes : WDXT063006-G (ACP300) Plaquettes : WDXT186012-G (ACP300)

Conditions (Sumitomo): v¢=150 m/min, f=0,16 mm/tr, H=60 mm, Débouchant, arrosage
Conditions (Concurrent): v¢=30 m/min, f=0,20 mm/tr, H=60 mm, Débouchant, arrosage

Bonne maitrise des copeaux méme dans des conditions a haut rendement.
De la meilleure stabilité résultant d’un effort de coupe inférieure, découlent une
efficacité supérieure de 25 % et une durée de vie d'outil supérieure de 20 %.

Performances de pergage stables.
Productivité 4 fois supérieure.

Débouchant, arrosage

Concurrent “SumiDrill”Type WDX “SumiDrill” Type WDX y
surface et Usure en dépouille normale
1 géométrie
trou ~
@ (mm)
21,00 DXXXX Concurrent
20,60 " =~ =
20,20 —X T
19,80 ﬁ,/ﬂ. 158 Casse
19,40 ! \ ‘ ‘ml
Entrée  Sortie Entrée  Sortie 2 -
Composant automobile (SCM415) Composant Roulement Eolienne (42CrMo)
Foret : WDX200D5S25 Foret : WDX330D5S40
Plaquettes : WDXT063006-G (ACP300) Plaquettes: ~ WDXT094008-L (ACP300)
Conditions : Ve = 185 m/min, f = 0,12 mm / tr, H =87mm, Conditions:  v¢ =146 m/min, f=0,10 mm/ tr, H =158mm,

Débouchant, arrosage

Bon état de surface.
Diametre du trou stable.

WDX montre des performances de pergage stables,
sans casse d’aréte.

S[IUa-BINN
$}9104
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Forets a Plaquettes Amovibles “SumiDrill”

Type WDX

Conditions de Coupe Recommandées

B Conditions de Coupe Recommandées (2D)

[ min. - optimal - max.

‘ Groupes Matieres «w_| Brise- Vitesse de coupe Avance (mm/tr)

N S copeaux & ]

ISO Matieres S~ Nuance Ve (m/min) 2 13,0-18,0 | ¥ 18,5-29,0 | & 29,5-36,0 | @ 37,0-55,0 | & 56,0-65,0
125| L |ACP300| 150-220-250 | 0,04-0,08-0,12 | 0,04-0,08-0,12 | 0,04-0,08-0,13 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06 0,11-0,17
190| G |ACP300| 150-220-250 | 0,08-0,13-0,24 | 0,08-0,13-0,24 | 0,08-0,14-0,26 | 0,09-0,16-0,29 | 0,10-0,17—0,32

Aciers au carbone 250| G |ACP300| 125-170-230 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22 | 0,08-0,14-0,24
270| G |ACP300| 125-170-230 | 0,08-0,13-0,22 | 0,08-0,14-0,24 | 0,08-0,14-0,23 | 0,09-0,16-0,26 | 0,10-0,17-0,29
300| G |ACP300| 100-130-170 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22
180| L |ACP300| 150-180-220 | 0,05-0,08-0,14 | 0,05-0,08-0,14 | 0,05-0,08-0,16 | 0,06-0,09-0,17 | 0,07-0,10-0,19

Aciers alliés 275| G |ACP300| 125-150-200 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22
300| G |ACP300| 100-140-170 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22
350| G |ACP300| 80-120-150 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22

. ) 200| G |ACP300| 100-150-200 | 0,08-0,13-0,24 | 0,08-0,13-0,24 | 0,08-0,14-0,26 | 0,09-0,16-0,29 | 0,10-0,17—0,32

Aciers hautement alliés 325| G |ACP300| 80-120-160 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22 | 0,08-0,14-0,24

martensitique / ferrtique 200|L/G| ACP300| 100-150-200 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07—0,13-0,22 | 0,08-0,14-0,24
martensitique / trempe 240|L/G|ACP300| 90-120-150 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22 | 0,08-0,14— 0,24

Inox., austenitique / raite 180 |L/G| ACP300 | 100-150-200 | 0,04-0,08-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22 | 0,08-0,14-0,24

austeniique / ferritique(Duplex)| 230 | L/G| ACP300 | 80-120-150 | 0,04-0,08-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22 | 0,08-0,14-0,24
180 | H | ACK300| 120-160-200 | 0,09-0,20-0,32 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,12-0,26-0,44 | 0,13-0,29-0,48

Fontes, Ft 260| H |ACK300| 120-160-200 | 0,09-0,20-0,32 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,12-0,26-0,44 | 0,13-0,29-0,48
160 | H |ACK300| 90-120-250 | 0,09-0,20-0,32 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,12-0,26-0,44 | 0,13-0,29-0,48

Fontes, FGS 250| H | ACK300| 90-120-150 | 0,09-0,20-0,32 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,12-0,26-0,44 | 0,13-0,29-0,48

AR i 200|L/G|ACP300|  25-50-70 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07—0,13-0,22 | 0,08-0,14-0,24

Alliages d’Aluminium G |DL1500| 200-260-320 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,070,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22

Alliages Cuivre G | DL1500| 180-230-280 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22

B Conditions de Coupe Recommandées (3D) {min. - optimal - max

Groupes Matiéres «w_| Brise- Vitesse de coupe Avance (mm/tr)
] £ copeaux & ]

IS0 Matiéres 8% Nuance | Ve(mmin) | @13,0-18,0 | @18,5-29,0 | ©29,5-36,0 | @37,0-550 | @ 56,0-65,0
125| L [ACP300| 150-220-250 | 0,04-0,07-0,1 | 0,04-0,07-0,10 | 0,04—0,08-0,11 | 0,05-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,13
190| G |ACP300| 150-220-250 | 0,08-0,12-0,2 | 0,08-0,12-0,20 | 0,08-0,13-0,22 | 0,09-0,14-0,24 | 0,10~0,16-0,27

Aciers au carbone 250| G |ACP300| 125-170-230 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12-0,18 | 0,08-0,13-0,20
270| G | ACP300| 125-170-230 | 0,08-0,12-0,18 | 0,08-0,12-0,18 | 0,08-0,13-0,19 | 0,09-0,14-0,22 | 0,10-0,16-0,24
300| G | ACP300| 100-130-170 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,11-0,15 | 0,070,12-0,17 | 0,08-0,13-0,19
180 L |ACP300| 150-180-220 | 0,05-0,07-0,12 | 0,05-0,07-0,12 | 0,05-0,08-0,13 | 0,06-0,08-0,15 | 0,07-0,09-0,16

Aciors alliés 275| G | ACP300| 125-150-200 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,11-0,15 | 0,07-0,12-0,17 | 0,08-0,13-0,19
300| G |ACP300| 100-140-170 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,11-0,15 | 0,07—0,12-0,17 | 0,08-0,13-0,19
350| G |ACP300| 80-120-150 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,11-0,15 | 0,07-0,12-0,17 | 0,08-0,13-0,19

O " 200| G | ACP300| 100-150-200 | 0,08-0,12-0,2 | 0,08-0,12-0,20 | 0,08-0,13-0,22 | 0,09-0,14-0,24 | 0,10-0,16-0,27

e izl i 325| G |ACP300| 80-120-160 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07—0,12-0,18 | 0,08-0,13-0,20

martenstique / ferrtique 200|L/G|ACP300| 100-150-200 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12-0,18 | 0,08-0,13-0,20
martensitique / trempé 240|L/G|ACP300| 90-120-150 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12-0,18 | 0,08-0,13-0,20

InoX., austenitique / traite 180 |L/G| ACP300| 100-150-200 | 0,04-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12-0,18 | 0,08-0,13-0,20

austenitique / ferritique(Duplex)| 230 | L/G| ACP300 | 80-120-150 | 0,04-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12-0,18 | 0,08-0,13-0,20
180| H |ACK300| 12-160-200 | 0,09-0,18-0,27 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,12-0,24-0,36 | 0,13-0,26-0,40

Fontes, Ft 260| H |ACK300| 120-160-200 | 0,09-0,18-0,27 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,12-0,24-0,36 | 0,13-0,26-0,40
160| H |ACK300| 90-120-250 | 0,09-0,18-0,27 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,12-0,24-0,36 | 0,13-0,26-0,40

Fontes, FGS 250| H |ACK300| 90-120-150 | 0,09-0,18-0,27 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,12-0,24-0,36 | 0,13-0,26-0,40

T 200|L/G|ACP300|  25-50-70 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07—0,12-0,18 | 0,08-0,13-0,20

Alliages d’Aluminium G |DL1500| 200-260-320 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,070,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22

Alliages Cuivre G |DL1500| 180-230-280 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20 | 0,08-0,14-0,22

Forets
Multi-Drills
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Conditions de Coupe Recommandées

B Conditions de Coupe Recommandées (4D)

Forets a Plaquettes Amovibles “SumiDrill”

Type WDX

[ min. - optimal - max.

‘ Groupes Matiéres w_| Brise- Vitesse de coupe Avance (mm/tr)
N S copeaux & ]

ISO Matieres S~ Nuance V¢ (m/min) @ 13,0-18,0 | @ 18,5-29,0 | & 29,5-36,0 | @ 37,0-55,0 | @ 56,0-65,0
125| L [ACP300| 150-220-250 | 0,04-0,07—0,09 |0,04—0,07 — 0,09 0,04—0,07-0,09 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10
190| G |ACP300| 150-220-250 | 0,08-0,11-0,17 | 0,08-0,11-0,17 | 0,08-0,12—0,18 | 0,09-0,14-0,21 | 0,09-0,14-0,21

Aciers au carbone 250| G | ACP300| 125-170-230 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07—0,11-0,15 | 0,07-0,11-0,15
270| G | ACP300| 125-170-230 | 0,08-0,11-0,15 | 0,08-0,11-0,15 | 0,08-0,12—0,17 | 0,09-0,14-0,19 | 0,09-0,14-0,19
300| G | ACP300| 100-130-170 | 0,06-0,10-0,12 | 0,06-0,10-0,12 | 0,06-0,10-0,13 | 0,07—0,11-0,14 | 0,07-0,11-0,14
180| L |ACP300| 150-180-220 | 0,05-0,07—0,10 | 0,05-0,07—0,10 | 0,05-0,07-0,11 | 0,06-0,08-0,12 | 0,06-0,08-0,12

Aciers aliés 275| G | ACP300| 125-150-200 | 0,06-0,10-0,12 | 0,06-0,10-0,12 | 0,06-0,10-0,13 | 0,07—0,11-0,14 | 0,07-0,11-0,14
300| G |ACP300| 100-140-170 | 0,06-0,10-0,12 | 0,06-0,10-0,12 | 0,06-0,10-0,13 | 0,07—0,11-0,14 | 0,07-0,11-0,14
350| G |ACP300| 80-120-150 | 0,06-0,10-0,12 | 0,06-0,10-0,12 | 0,06-0,10—0,13 | 0,07—0,11-0,14 | 0,07—0,11-0,14

. ) 200| G | ACP300| 100-150-200 | 0,08-0,11-0,17 | 0,08-0,11-0,17 | 0,08-0,12—0,18 | 0,09-0,14-0,21 | 0,09-0,14-0,21

Aciers hautement alliés 325| G |ACP300| 80-120-160 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07-0,11-0,15 | 0,07-0,11-0,15

martensitique / ferrtique 200|L/G| ACP300| 100-150-200 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07—0,11-0,15 | 0,07-0,11-0,15
martensitique / trempé 240 L/G| ACP300| 90-120-150 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07—0,11-0,15 | 0,07-0,11—0,15

InoX., austenitique / traité 180|L/G|ACP300| 100-150-200 | 0,04-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07-0,11-0,15 | 0,07—0,11-0,15

austenitique / ferritique(Duplex)| 230 | L/G| ACP300 | 80-120-150 | 0,04-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07-0,11-0,15 | 0,07-0,11-0,15
180| H | ACK300 | 120-160-200 | 0,09-0,17-0,23 | 0,10-0,19-0,26 | 0,11-0,21-0,28 | 0,12-0,23-0,31 | 0,12-0,23-0,31

Fontes, Ft 260| H |ACK300| 120-160-200 | 0,09-0,17—-0,23 | 0,10-0,19-0,26 | 0,11-0,21-0,28 | 0,12-0,23— 0,31 | 0,12—0,23-0,31
160| H |ACK300| 90-120- 250 | 0,09-0,17-0,23 | 0,10-0,19-0,26 | 0,11-0,21-0,28 | 0,12-0,23-0,31 | 0,12-0,23-0,31

Fontes, FGS 250| H |ACK300| 90-120-150 | 0,09-0,17—-0,23 | 0,10-0,19-0,26 | 0,11-0,21-0,28 | 0,12-0,23— 0,31 | 0,12—0,23-0,31

e iR 200|L/G|ACP300|  25-50-70 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,13 | 0,06-0,10-0,14 | 0,07—0,11-0,15 | 0,07-0,11-0,15

Alliages d'Aluminium G | DL1500| 200-260-320 | 0,05-0,10-0,15 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,12—0,18 | 0,07-0,13—0,20

Alliages Cuivre G |DL1500| 180-230-280 | 0,05-0,10-0,15 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20

Bl Conditions de Coupe Recommandées (5D) (min. - optimal - max.

Groupes Matiéres @ _| Brise- Vitesse de coupe Avance (mm/tr)
] £ copeaux & ]

IS0 Matiéres 8% Nuance | Ve(mimin) | @13,0-180 | @185-290 | ©295-36,0 | @37,0-550 | @ 56,0-65,0
125| L |ACP300| 150-220-250 | 0,04-0,06-0,09 | 0,04—0,06-0,08 | 0,04—0,06-0,08 | 0,05-0,07—0,09
190| G |ACP300| 150-220-250 | 0,07-0,10-0,15 | 0,07—0,10-0,15 | 0,08-0,11-0,17 | 0,09-0,12-0,19

Aciers au carbone 250| G |ACP300| 125-170-230 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,14
270| G |ACP300| 125-170-230 | 0,07-0,10-0,14 | 0,07-0,10-0,14 | 0,08-0,11-0,15 | 0,09-0,12-0,17
300| G |ACP300| 100-130-170 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,13
180| L |ACP300| 150-180-220 | 0,05-0,06-0,09 | 0,05-0,06-0,09 | 0,05-0,06-0,10 | 0,05-0,07—0,11

Aciors aliés 275| G |ACP300| 125-150-200 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,13
300| G |ACP300| 100-140-170 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,13
350| G |ACP300| 80-120-150 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,13

P " 200| G |ACP300| 100-150-200 | 0,07-0,10-0,15 | 0,07-0,10-0,15 | 0,08-0,11-0,17 | 0,09-0,12-0,19

ciers hautement alliés 325| G |ACP300| 80-120-160 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,14
martensitique / ferrtique 200|L/G| ACP300| 100-150—200 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,14
martensitique / trempé 240 LIG| ACP300| 90-120-150 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,14

Inox.,  austenitique / traité 180|L/G|ACP300| 100-150-200 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,14

austenitique / ferritique(Duplex)| 230 | L/G| ACP300|  80-120-150 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,07-0,12-0,18
180| H |ACK300| 120-160-200 | 0,08-0,15-0,21 | 0,09-0,17—-0,23 | 0,09-0,18-0,25 | 0,11-0,20-0,28

Fontes, Ft 260| H | ACK300| 120-160—200 | 0,08-0,15-0,21 | 0,09-0,17-0,23 | 0,09-0,18-0,25 | 0,11-0,20-0,28
160| H |ACK300| 90-120-250 | 0,08-0,15-0,21 | 0,09-0,17—0,23 | 0,09-0,18-0,25 | 0,11-0,20-0,28

Fontes, FGS 250| H | ACK300| 90-120-150 | 0,08-0,15-0,21 | 0,09-0,17-0,23 | 0,09-0,18-0,25 | 0,11-0,20-0,28

AR RS 200|L/G| ACP300|  25-50-70 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,14

Alliages d'Aluminium G | DL1500| 200-260-320 | 0,05-0,10-0,15 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,12—0,18

Alliages Cuivre G |DL1500| 180-230-280 | 0,05-0,10-0,15 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,12-0,18

S[IUa-BINN
$}9104
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W Description

Les outils usinent sur I'axe Z la ou la rigidité de l'outil est la plus
haute, assurant ainsi une excellente efficacité de coupe pour
les composants aéronautiques avec une trés bonne tenue et
un porte-a-faux plus long dans l'usinage des trous et poches
profonds.

M Caractéristiques ® Le design de l'aréte assure un profil d'usinage proche du fond plat réduisant la variation des profondeurs de coupe en finition.
@ Arrosage interne pour améliorer le dégagement copeau.
@ Traitement de surface spécial du corps pour une meilleure fiabilité et une durée de vie plus longue.
@ Les forets SumiDrill WDX utilisent des plaquettes pour une large zone d’'applications, allant des métaux non-ferreux
aux aciers et alliages exotiques.

@ La plaquette au centre du PDL permet des coupes radiales

au-dela du rayon de l'outil, des avances par pas et du

percage. (Usinage de poche, etc.)

%,E

Conserver la valeur Ps pour le type PDL a moins
de 70 % du diamétre de I'outil (DC).

“

B Exemples d’Application

@ Malgré que le type PCT limite les possibilités de la coupe radiale,
le nombre de dents effectif important apporte de trés hautes
performances de coupe avec des avances plus grandes.
(Finition de coin, élargisssement de trou, gorge profonde, etc.)

Conserver la valeur Ps pour le type PCT a moins de 50 % du diamétre de
I'outil(DC).

Pour I'engagement ae se référer aux dimensions sous "ae maxi." des

tableaux ci-contre "Outils ap maxi..:

3D/5D".

) T

Usinage de poche
Matiére: Alliages Ti

Outil:  PDL400D2S40 Conditions de coupe:
(@ 40) Ve =40 m/min
Plag.: WDXT125012-G f =0,07 mmitr
Nuance: ACK300 (vi =22,3 mm/min)
P; =25mm

Finition de coin
Matiére: Alliages Ti

-E\

Outil:

PCT320D3S32 (@ 32)
PCT250D3S25 (ZI 25)
PCT200D3S20 (@ 20)
Nuance: ACK300

Plaquette:

WDXT094008-G
WDXT073506-G
WDXT063006-G

Conditions de coupe:
ve =50 m/min
2 =0,08 mm/dent
(vi = 80-127 mm/min)
ae =3,2-6,5mm

Rainurage
Matiére: Alliages Ti

e

Outil:  PCT320D5S32 (& 32)  Conditions de coupe:
Plag..  WDXT094008- G Ve =40 m/min
Nuance: ACK300 2 =0,07 mm/dent

(vf =56 mm/min)
P¢=5,0mm

Percage

Matiere: X4 CrNiMo 17 12 2

=

Composants Aéronautiques

Matiere: X5 CrNi 18 10

=

Composants Machine
Matiére: 34 Cr Ni 4

- S

K70

O = Stock Japon

Outil: ~ PDL200D3S25 Conditions de coupe: Outil: ~ PCT320D3S32 Conditions de coupe: Outil:  PCT200D5S20 Conditions de coupe:
(@20) ve =180 m/min (@ 32) Ve =180 m/min (9 20) Ve =150 m/min
Plag.: WDXT063006-G f =0,10 mm/tr Plag.: WDXT094008-G f; = 0,15 mm/dent Plaq.: WDXT063006 G f; =0,15 mm/dent
Nuance: ACP300 (vf =286 mm/min) Nuance: ACP300 (vs =537 mm/min) Nuance: ACK300 (vf =716 mm/min)
DC=20 mm ae=7,0mm, Pr=5,0mm 2. =3,5mm
® = Stock Europe @ Couple de serrage recommandé (N-m)



Foret a Plaquettes

Type PDL (2D, 3

=

3D i | i g, o g | me éﬁg 80| 8.
comfonam| B wessr) 82| £ | Z5) 5 |E5|22| 25|58
Fig 1 [93%]
gz
- (&) ° e =) %
DL«BF |~ 8
‘ Ly LUX
LPR LS
OAL
Fig 2 §§
) ] D H—=F=——l =
e =]
‘ L LUX
LPR LS
OAL
M Outil (ap maxi.: 2D)
] Dimensions (mm) )
Cat.No. | ZI'DC [OAL] LU |LUX|LPR] LS [ocon]ocsis| "'2aueties | Fig.
PDL 160D2S20|®@ [16,0| 94 | 32 | 35 | 50 | 44 | 20 | 28 |WDXT052504
20002525 | @ [ 20,0 | 114 | 40 | 43 | 58 | 56 | 25| 33 |wDXT063006| 1
25002525 | @ | 250|127 | 50 | 53 | 71 | 56 | 25| 37 |WDXT073506
PDL 32002540 @ [32,0( 162 64 | 68 | 92 | 70 | 40 | 54 |WDXT054008| ,
400D2540 | @ [40,0| 185 | 80 | 85 [115| 70 | 40 | 54 |WDXT125012
BMOutil (ap maxi.: 3D)
S Dimensions (mm) )
Cat.No. | 2"5C TOAL] LU |LUX]LPR LS |ocon]ocsis| "aquettes | Fig.
PDL 160D3520 |@ [16,0| 110 | 48 | 51| 66 | 44 | 20 | 28 |WDXT052504
20003525 | @ [ 20,0 | 134 | 60 | 63 | 78 | 56 | 25| 33 |WDXT063006| 1
250D3525 | @ 25,0 | 152 | 75 | 78| 96 | 56 | 25 | 37 |WDXT073506
PDL 32003540 @ [32,0( 194 96 [100(124| 70 | 40 | 54 |WDXT0%4008| ,
400D3540 | @ [40,0 | 225 | 120 [125|155| 70 | 40 | 54 |WDXT125012
B Piece de Rechange
Vis Cle Cle
SO & om
&
PDL 160 D2 S20, PDL 160 D3 S20
BFTX0204N | TRX06 - 0.5 bt 160 D3 S16, PCT 160 D5 S16
PDL 200 D2 S25, PDL 200 D3 S25
BFTY02206 - TRDO7 1,0 PCT 200 D3 S20, PCT 200 D5 S20
PDL 250 D2 S25, PDL 250 D3 S25
BFTX02506N - TRDO8 1,5 PCT 250 D3 S25, PCT 250 D5 S25
PDL 320 D2 S40, PDL 320 D3 S40
BFTX03584 - TRD1S 13,5 | pet 320 03 532, PCT 320 D5 532
PDL 400 D2 S40, PDL 400 D3 S40
BFTX0511N - TRD20 50 PCT 400 D3 S42, PCT 400 D5 S42

@ Fixation des plaquettes (type PDL)

R
%

Plaquette centrale

*3

-
.

Plaquette périphérique

Plag. usagée
Plaquette neuve.

7

Type PDL : Les plaquettes peuvent étre utilisées au centre et en périphérie.
Les plaquettes une fois utilisées au centre ne peuvent étre utilisées
en périphérie et inversement.

Type PCT : 2 arétes seulement pour les plaquettes en périphérie.

Fraise a Plaquettes

Type PCT (3D, 5D)

v

S[IUa-BINN
$}9404

sg sx| 8 |28| £ |£5|8E| B2 | ek
imisatl chaioas QE FRCstsRC4 22| 2 |S8| 2 | £3|==|=3 Eb
O] 0O o O] © © 10|00
* CFRP (Carbon Fibre Reinforced Plastic)
Fig 3
] ~
Q l 777777777777777777 ittt =
Q| y L S ——— 8
® [=]
! LH LS
OAL
M Outil (ap maxi.: 3D)
S Dimensions (mm) Nbre del )
Cat. No. £/DC [a, max| OAL| LH | LS |DCON| Dens. Plaquettes | Fig.
PCT 160D3S16 | @ | 16,0| 4,0 |123| 53 | 70 | 16 | 2 |WDXT052504
200D3S20 | @ | 20,0 50 |145| 65 | 80 |20 | 2 |WDXT063006
250D3S25 | @ 25,0 6,5 | 160 | 80 | 80 | 25| 2 |WDXT073506| 3
320D3S32 | @ |32,0| 85 [191[101| 90 | 32| 2 |WDXT094008
400D3S42 | @ (40,0 11,0 | 225|125 |100 | 42 | 3 |WDXT125012
M Outil (ap maxi.: 8D)
S Dimensions (mm) Nbre de )
Cat.No. | &5 a, max] OAL] LH | LS [DCON| Dens Plaquettes | Fig.
PCT 160D5S16 | @ | 16,0| 4,0 |155| 85 | 70 | 16 | 2 |WDXT052504
200D5S20 | @ [20,0| 5,0 |185(105| 80 |20 | 2 |WDXT063006
250D5S25 | @ [25,0| 6,5 |210 (130 | 80 | 25| 2 |WDXT073506| 3
320D5S32 | @ 32,0 85 |255|165| 90 | 32| 2 |WDXT094008
400D5S42 | @ (40,0 11,0 | 305|205 |100 | 42 | 3 |WDXT125012
B Plaquettes
Fig. 5 w1 Fig. 6
Type L Type G
Excellent contrdle copeaux Brise-copeaux Aréte robuste
avec faibles avances standard Avances plus grandes
Application Revétu
Haute vitesse / finition [N}
Coupe standard (M)
Ebauche PO K}
§ % é 8 i Dimensions (mm) ,
Cat. No. L2 g 9. W1 |Epaissewr| RE Outil
WDXT 052504-L oO|le | e 4 PDL160D2S20
052504-G (@ |® (@ | ® | 5 |50|25]|04 | E2LIE0D3520
052504-H (O | @ | @ 6 PCT160D5S16
WDXT 063006-L [ N N 4 PDL200D2S25
063006-G |® | ® | ® ® | 5 |60 30 06| horaoonisas
063006-H O | @ | @ 6 PCT200D5S20
WDXT 073506-L e o o 4 PDL250D2S25
073506-G (@ |® |® | ® | 5 |75|35]|06 | H2r23003525
073506-H @ @ | @ 6 PCT250D5S25
WDXT 094008-L e o |0 4 PDL320D2S40
094008-G |® | ® | ® @ | 5 |96 40|08 HoriaoDs4o
094008-H (@ | ® | @ 6 PCT320D5S32
WDXT 125012-L [ N BN ] 4 PDL400D2S40
125012G | @ | @ | ® | ® | 5 |12,4|50] 1,2 | H2L40003340
125012-H (@ | @ | ® 6 PCT400D5S542
M |dentification
Identification outils types PCT, PDL
ia. Outi _, | " .
Ez@ 2?5(;; Profomz.sgaxl L/D I_ Dl(ab ggye;)e
Identification des plaquettes PCT, PDT
Largeur(7,5)_, Epaiséeur X |Lceometrie
10 (3,5) Rayon x
10 (R0O,6)
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Conditions de Coupe Recommandées

PDL / PCT

B Conditions de Coupe Recommandées (2D)

[ min. - optimal - max.

Forets
Multi-Drills

Groupes Matiéres , Brise- Vitesse de coupe Type PDL: f (mm/tr)
n Dureté | copeaux & ,
1SO Matiéres (HB) Nuance Ve (m/min) @ 16,0 @ 20,0-25,0 @ 32,0 @ 40,0
125 | G | ACP300 | 120-180-240 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,10 | 0,05-0,08-0,11 | 0,05-0,08-0,12
125 | L | ACP300 | 130-170-220 | 0,04-0,08-0,12 | 0,04-0,08-0,12 | 0,04-0,08-0,13 | 0,05-0,10-0,15
. 190 | G | ACP300 | 100-150-200 | 0,08-0,13-0,24 | 0,08-0,13-0,24 | 0,08-0,14-0,26 | 0,09-0,16-0,29
Aciers au carbone 250 | G | ACP300| 80-120-160 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22
270 | G | ACP300 | 100-130-160 | 0,08-0,13-0,22 | 0,08-0,13-0,22 | 0,08-0,14-0,23 | 0,09-0,16-0,26
. 300 | G | ACP300 | 70-100-140 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20
180 | L | ACP300 | 100-140-180 | 0,05-0,08-0,14 | 0,05-0,08-0,14 | 0,05-0,08-0,16 | 0,06-0,09-0,17
o 275 | G | ACP300 | 80-120-160 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0,20
AR ElIES 300 | G |ACP300 | 75-110-140 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07-0,13-0.20
350 | G | ACP300 | 60-85-110 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07—0,13-0,20
, ) 200 | G | ACP300 | 100-130-160 | 0,08-0,13-0,24 | 0,08-0,13-0,24 | 0,08-0,14-0,26 | 0,09-0,16-0,29
Aciers hautement alliés 325 | G | ACP300 | 80-100-120 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22
martensitique / ferrtique 200 | G | ACP300 | 100-140-180 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22
martensitique / trempé 240 | G | ACP300 | 90-120-150 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22
Inox.,  austenitique / traité 180 | G | ACP300 | 100-140-180 | 0,06-0,08-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22
austenitique / ferritique(Duplex)| 230 | G | ACP300 | 80-120-150 | 0,04-0,08-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07—0,13—0,22
Fontes, Ft 180 | H | ACK300 | 120-160-200 | 0,09-0,20-0,32 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,12-0,26-0,44
Fontes, FGS 260 | H | ACP300 | 90-120-150 | 0,09-0,20-0,32 | 0,10-0,22-0,36 | 0,11-0,24-0,39 | 0,12-0,26-0 44
Aciers réfractaires 200 | G | ACP300 25-50-70 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,11-0,18 | 0,06-0,12-0,19 | 0,07-0,13-0,22
Alliages d’Aluminium G | DL1500 | 200-260-320 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07—0,13-0,20
Alliages Cuivre G | DL1500 | 180-230—280 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07—0,13-0,20
B Conditions de Coupe Recommandées (3D) [ min. - optimal - max.
Groupes Matiéres , Brise- Vitesse de coupe PDL Type: f (mm/tr) / Type PCT: fq (mm/dent)
Dureté | copeaux &
IS0 Matiéres (HB) Nuance Ve (m/min) @ 16,0 @ 20,0-25,0 @32,0 @ 40,0
125 | G | ACP300 | 120-180-240 | 0,05-0,07-0,10 | 0,05-0,07-0,10 | 0,05-0,08-0,11 | 0,05-0,08-0,12
125 | L | ACP300| 130-170-220 | 0,04-0,07-0,10 | 0,04-0,07-0,10 | 0,04-0,08-0,11 | 0,05-0,09-0,12
) 190 | G | ACP300 | 100-150-200 | 0,08-0,12-0,20 | 0,08-0,12-0,20 | 0,08-0,13-0,22 | 0,09-0,14-0,24
Aciers au carbone 250 | G | ACP300| 80-120-160 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07—0,12—0,18
270 | G | ACP300 | 100-130-160 | 0,08-0,12-0,18 | 0,08-0,12-0,18 | 0,08-0,13-0,19 | 0,09-0,14-0,22
- 300 | G | ACP300 | 70-100-140 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,11-0,15 | 0,07-0,12-0,17
180 | L | ACP300 | 100-140-180 | 0,05-0,07-0,12 | 0,05-0,07-0,12 | 0,05-0,07-0,13 | 0,06-0,07-0,15
o 275 | G | ACP300 | 80-120-160 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,11-0,15 | 0,07-0,12-0,17
reEs s 300 | G | ACP300 | 75-110-140 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,11-0,15 | 0,07-0,12-0,17
350 | G | ACP300 | 60-85-110 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,10-0,14 | 0,06-0,11-0,15 | 0,07-0,12-0,17
_ ) 200 | G | ACP300 | 100-130-160 | 0,08-0,12-0,20 | 0,08-0,12-0,20 | 0,08-0,13-0,22 | 0,09-0,14-024
Aciers hautement alliés 325 | G | ACP300 | 80-100-120 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12—0.18
martensitique / ferrtique 200 | G | ACP300 | 100-140-180 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12-0,18
martensitique / trempé 240 | G | ACP300 | 90-120-150 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12-0,18
Inox.,  austenitique / traité 180 | G | ACP300 | 100-140-180 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12-0,18
austenitique / ferritique(Duplex)| 230 | G | ACP300 | 80-120-150 | 0,04-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12—0,18
Fontes, Ft 180 | H | ACK300 | 120-160-200 | 0,09-0,18-0,27 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,12—0,24—0.36
Fontes, FGS 260 | H | ACP300 | 90-120-150 | 0,09-0,18-0,27 | 0,10-0,20-0,30 | 0,11-0,22-0,32 | 0,12—0,24-0,36
Aciers réfractaires 200 | G | ACP300 25-50-70 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,07-0,12-0,18
Alliages d’Aluminium G | DL1500 | 200-260-320 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07—0,13-0,20
Alliages Cuivre G | DL1500 | 180-230—280 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,11-0,17 | 0,06-0,12-0,18 | 0,07—0,13-0,20
B Conditions de Coupe Recommandées (5D) [ min. - optimal - max.
Groupes Matiéres , Brise- Vitesse de coupe Type PCT: fgq (mm/dent)
] Durete copeaux & i
1SO Matiéres (HB) Nuance Ve (m/min) @ 16,0 @ 20,0-25,0 @32,0 @ 40,0
125 | G | ACP300 | 120-180-240 | 0,05-0,06-0,09 | 0,05-0,06-0,09 | 0,05-0,06-0,09 | 0,05-0,07—0,09
125 | L | ACP300 | 130-170-220 | 0,04-0,06-0,08 | 0,04-0,06-0,08 | 0,04-0,06-0,08 | 0,05-0,07—-0,09
. 190 | G | ACP300 | 100-150-200 | 0,07-0,10-0,15 | 0,07-0,10-0,15 | 0,08-0,11-0,17 | 0,09-0,12-0,19
Aciers au carbone 250 | G | ACP300 | 80-120-160 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,14
270 | G | ACP300 | 100-130-160 | 0,07-0,10-0,14 | 0,07-0,10-0,14 | 0,08-0,11-0,15 | 0,09-0,12-0,17
- 300 | G | ACP300 | 70-100-140 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,13
180 | L | ACP300 | 100-140-180 | 0,05-0,06-0,09 | 0,05-0,06-0,09 | 0,05-0,06-0,10 | 0,05-0,07—0,11
o 275 | G | ACP300 | 80-120-160 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,13
R el 300 | G | ACP300 | 75-110-140 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-013
350 | G | ACP300 | 60-85-110 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,13
. ) 200 | G | ACP300 | 100-130-160 | 0,07-0,10-0,15 | 0,07-0,10-0,15 | 0,08-0,11-0,17 | 0,09-0,12—-0,19
Aciers hautement alliés 325 | G | ACP300 | 80-100-120 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10—0 14
martensitique / ferrtique 200 | G | ACP300 | 100-140-180 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10—0,14
martensitique / trempé 240 | G | ACP300 | 90-120-150 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,14
Inox.,  austenitique / traité 180 | G | ACP300 | 100-140-180 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,14
austenitique / ferritique(Duplex)| 230 | G | ACP300 | 80-120-150 | 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10—0 14
Fontes, Ft 180 | H | ACK300 | 120-160-200 | 0,08-0,15-0,21 | 0,09-0,17-0,23 | 0,09-0,18-0,25 | 0.11—0,20-0,28
Fontes, FGS 260 | H | ACP300 | 90-120-150 | 0,08-0,15-0,21 | 0,09-0,17-0,23 | 0,09-0,18-0,25 | 0,11-0,20-0,28
Aciers réfractaires 200 | G | ACP300 25-50-70 0,05-0,09-0,11 | 0,05-0,09-0,11 | 0,06-0,09-0,12 | 0,06-0,10-0,14
Alliages d’Aluminium G | DL1500 | 200-260-320 | 0,05-0,10-0,15 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,12-0,18
Alliages Cuivre G | DL1500 | 180-230—280 | 0,05-0,10-0,15 | 0,05-0,10-0,15 | 0,06-0,11-0,16 | 0,06-0,12-0,18
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