Foret a Pointer Carbure Revétement EgiAs

AD-(LS)-LDS

Volume 2.1




CARACTERISTIQUES : AD-LDS » AD-LS-LDS

o Congu pour une large variété de
matiéeres a usiner

e Nouveau Revétement EgiAs :
Resistance exceptionnelle a l'usure

Géométrie unique
Usinage stable




CARACTERISTIQUES & AVANTAGES

Le revétement EgiAs ne s'applique
qu'aux diametres supérieurs a 2mm.

EgiAs est une marque déposée
d'OSG Corporation

Géomeétrie de coupe avec excellente
acuité et haute résistance
a l'écaillement

Revétement EgiAs

Resistance exceptionnelle a I'usure Résistance a l'usure

Revétement par
nano-couches
régulieres

Construit avec des caractéristiques de dureté extréme, haute résistance a
l'usure et a la chaleur pour assurer une durée de vie stable et constante

Matiere a usiner S50C
Méthode

. Centrage
d'usinage
Vitesse de coupe 50 m/min (1.326 min™)
Avance 239 mm/min (0,18 mm/rev)
Lubrifiant Soluble
Machine Centre d'usinage horizontal

EgiAs



Monobloc | Centrage

Percage

AD-LDS NOUVELLES TAILLES

Percage | Monobloc | Centrage

Tolérance de I'angle de la pointe : 90° + 1°
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= Premier choix en qualité et performance
= Foret carbure avec revétement EgiAs

= Foret a pointer

(:0,25-0,4%

O) O O) O O O] O O O O]
C:2045% sam INoX 9 666 A ACADC T N 35 HRC 35-45 HRC

mm = B 2NN ANN
A CARBIDE k6 wxL 7 1 %

D=2 D<2 D=3 D<3
EDP D a L I d Taille min. du Prix
trou
8688951  (NEW) 3 60 48 9 3 12
8688952  (Wew) 4 60 54 12 4 1,5
8688953  (NEW) 6 60 72 15 6 1.9
8688954  (New) 8 60 81 20 8 2,1
8688955  (NEW) 10 60 93 24 10 2,5
8688956  (New) 12 60 108 28 12 2,5
8688930 0,5 20 38 1 3 0,25
8688931 1 90 38 1,8 3 04
8688932 2 90 38 2,5 3 1
8688933 3 20 48 9 3 12
8688934 4 90 54 12 4 1,5
8688935 6 90 72 15 6 1,9
8688936 8 90 81 20 8 2,1
8688937 10 90 93 24 10 2,5
8688938 12 20 108 28 12 2,5
8688957  (New) 3 120 48 9 3 -
8688958  (New) 4 120 54 12 4 =
8688959  (New) 6 120 72 15 6 -
8688960 (New) 8 120 81 20 8 -
8688961 (New) 10 120 93 24 10 -
8688962  (New 12 120 108 28 12 -
8688963  (NEW) 0,5 140 38 1 3 -
8688964 (New) 1 140 38 1,8 3 -
8688965 (New 2 140 38 2,5 3 -
8688966  (NEW) 3 140 48 9 3 -
8688967  (NEW) 4 140 54 12 4 -
8688968  (NEW) 6 140 72 15 6 -
8688969  (New) 8 140 81 20 8 -
8688970  (NEW) 10 140 93 24 10 -
8688971  (vew) 12 140 108 28 12 -

* Ces tailles minimales de percage sont utilisées pour les opérations de chanfreinage.



AD-LS-LDS
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Tolérance de I'angle de la pointe : 90° + 1°
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= Premier choix en qualité et performance
= Foret carbure avec revétement EgiAs

= Foret a pointer carbure queue longue
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* Ces tailles minimales de percage sont utilisées pour les opérations de chanfreinage.
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CONDITIONS DE COUPE
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AD-LDS / AD-LS-LDS

Centrage
Acier faible teneuren carbone - Acier carbone Acier alliés Acier allié spécial - Trempé
Acier doux S50C SCM SKD61
SS400 ~28HRC
~500N/mm? 500 ~ 710N/mm? 710 ~ 900N/mm? ~900N/mm?
Ve 63~80m/min 40~63m/min 32~50m/min 20~30m/min
o Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
0,5 20.000 0,005 ~ 0,02 25.000 0,005 ~ 0,02 20.000 0,005 ~ 0,02 16.000 0,005 ~ 0,02
1 10.000 0,01 ~0,03 16.000 0,01 ~0,03 10.000 0,01 ~0,03 8.000 0,01 ~0,03
2 5.000 0,03 ~ 0,06 8.000 0,03 ~ 0,06 5.000 0,03 ~ 0,06 4.000 0,03 ~ 0,06
3 7.500 0,04 ~ 0,08 5.500 0,04 ~0,08 4.500 0,04 ~0,08 2.700 0,04 ~ 0,08
4 5.700 0,05~0,1 4.100 0,05~0,1 3.300 0,05~0,1 2.000 0,05~0,1
6 3.800 0,06 ~0,12 2.700 0,06 ~0,12 2.300 0,06 ~0,12 1.300 0,06 ~0,12
8 2.800 0,08~0,15 2.000 0,08 ~0,15 1.700 0,08 ~0,15 1.000 0,08 ~0,15
10 2300 0,1~0,18 1.700 0,1~0,18 1.400 0,1~0,18 800 0,1~0,18
12 1.900 0,12~0,21 1.400 0,12~0,21 1.200 0,12~0,21 650 0,12~0,21
Acier allié spécial - Trempé Fonte - Fonte ductile Aluminium - Alliage moulé
SKD11 f g FCD250-FC400 _
~34HRC Acieroutils ADC - AC4D
~1060N/mm? ~500N/mm?
Ve 16~22m/min 16~22m/min 63~100m/min 80~160m/min
o Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
0,5 12.000 0,005 ~ 0,02 12.000 0,005 ~ 0,02 Note 2. 0,005~ 0,015 Note 2. 0,02 ~ 0,04
1 6.000 0,01 ~0,03 6.000 0,01 ~0,03 20.000 0,01 ~0,03 Note 2. 0,04 ~ 0,07
2 3.000 0,03 ~ 0,06 3.000 0,03 ~ 0,06 12.000 0,03 ~ 0,06 15.000 0,06 ~0,14
3 2.000 0,04 ~ 0,08 2.000 0,04 ~ 0,08 8.000 0,05~ 0,09 12.000 0,1~0,22
4 1.500 0,05~0,1 1.500 0,05~0,1 6.500 0,07 ~0,12 9.500 0,12~0,25
6 1.000 0,06 ~0,12 1.000 0,06 ~0,12 4.300 0,12~0,18 6.400 0,14 ~0,28
8 750 0,08 ~0,15 750 0,08 ~0,15 3.200 0,13~0,2 4.800 0,18 ~0,32
10 600 0,1~0,18 600 0,1~0,18 2.600 0,17 ~0,25 3.800 0,22 ~0,36
12 500 0,12~0,21 500 0,12~0,21 2.200 021~0,3 3.200 025~04
Note 1: Lorsque vous utilisez AD-LS-LDS, réduisez le débit d'alimentation en conséquence
Note 2 : Pour les machines ne pouvant pas atteindre les vitesses indiquées dans le tableau, définissez une rotation aussi élevée que possible.
1. Les vitesses et les avances indiquées sont pour le per¢age avec du liquide de refroidissement soluble.
2. Lorsque vous utilisez un liquide de refroidissement non soluble, réduisez la vitesse de percage de 20%.
3. Lors du centrage sur une surface courbe ou inclinée, réduisez le débit en conséquence.
4. Le centrage sur les aciers inoxydables austénitiques n'est pas recommandé. Pour ces procédures, utilisez le TIN-NCGLDS ou le NGLDS.
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AD-LDS / AD-LS-LDS

Chambrage
Acier faible teneuren carbone - Acier carbone Acier alliés Acier allié spécial - Trempé
Acier doux S50C SCM SKD61
SS400 ~28HRC
~500N/mm? 500 ~ 710N/mm? 710 ~ 900N/mm? ~900N/mm?
Ve 63~80m/min 40~63m/min 32~50m/min 20~30m/min
o Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
0,5 20.000 0,005 ~ 0,05 25.000 0,005 ~ 0,05 20.000 0,005 ~ 0,05 16.000 0,005 ~ 0,05
1 10.000 0,01~0,1 16.000 0,01 ~0,1 10.000 0,01~0,1 8.000 0,01 ~0,01
2 5.000 0,02~0,18 8.000 0,02~0,18 5.000 0,02~0,18 4.000 0,02~0,18
3 7.500 0,04 ~0,24 5.500 0,04 ~0,24 4.500 0,04 ~0,24 2.700 0,04 ~0,24
4 5.700 0,04 ~0,24 4.100 0,04 ~0,24 3.300 0,04 ~0,24 2.000 0,04 ~0,24
6 3.800 0,06 ~0,36 2.700 0,06 ~ 0,36 2.300 0,06 ~ 0,36 1.300 0,06 ~0,36
8 2.800 0,08 ~0,38 2.000 0,08 ~0,38 1.700 0,08 ~0,38 1.000 0,08 ~0,38
10 2300 0,1~04 1.700 01~04 1.400 01~04 800 0,1~04
12 1.900 0,12~042 1.400 0,12~042 1.200 0,12~042 650 0,12~042

Acier allié spécial - Trempé Acier trempé - Acier revenu

Fonte - Fonte ductile

Aluminium - Alliage moulé
SKD11 FCD250-FC400
~34HRC ADC - AC4D
~ 1060N/mm? 45~50HRC ~500N/mm?
Ve 20~30m/min 20~30m/min 63~100m/min 80~160m/min
Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance Vitesse Avance
2 (min™) (mm/rev.) (min) (mm/rev.) (min) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
0,5 16.000 0,005 ~ 0,05 16.000 0,005 ~ 0,02 Note 2. 0,005 ~ 0,05 Note 2. 0,005 ~ 0,05
1 8.000 0,01~0,1 8.000 0,01 ~0,03 20.000 0,01~0,1 Note 2. 0,01~0,1
2 4.000 0,02~0,18 4.000 0,03 ~ 0,06 12.000 0,02~0,18 15.000 0,02~0,18
3 2.700 0,04 ~0,24 2.700 0,04 ~0,08 8.000 0,04 ~0,24 12.000 0,04 ~0,24
4 2.000 0,04 ~ 0,24 2.000 0,05~0,1 6.500 0,04 ~0,24 9.500 0,04 ~0,24
6 1.300 0,06 ~ 0,36 1.300 0,06 ~0,12 4.300 0,06 ~ 0,36 6.400 0,06 ~ 0,36
8 1.000 0,08 ~0,38 1.000 0,08 ~0,15 3.200 0,08 ~0,38 4.800 0,08 ~0,38
10 800 0,1~04 800 0,1~0,18 2.600 0,1~04 3.800 01~04
12 650 0,12~0/42 650 0,12~0,21 2.200 0,12~042 3.200 0,12~042
Note 1: Lorsque vous utilisez AD-LS-LDS, réduisez le débit d'alimentation en conséquence
Note 2 : Pour les machines ne pouvant pas atteindre les vitesses indiquées dans le tableau, définissez une rotation aussi élevée que possible.
1. Les vitesses et les avances indiquées sont pour le per¢age avec du liquide de refroidissement soluble.
2. Lorsque vous utilisez un liquide de refroidissement non soluble, réduisez la vitesse de percage de 20%.
3. Lors du centrage sur une surface courbe ou inclinée, réduisez le débit en conséquence.
4. Pour l'usinage grande vitesse, doublez la valeur médiane de la condition de coupe ci-dessus pour |'utiliser comme limite supérieure.
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