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CARACTERISTIQUES PRINCIPALES : AT-2 R-SPEC

Percage taraudage haute vitesse "ThreadRacer"

Coupe a gauche
Fraisage hélicoidal
* Rotation de la broche dans le sens antihoraire

P} Avec coupe en bout
Percage hélicoidal + filetage
sont réalisés simultanément

9 Trou d’huile
Pour une meilleure
évacuation copeaux
(Dc outil = @4,6 et plus)
Revétement DLC-IGUSS
Limite le soudage et
longue durée de vie de
I'outil

h Q Forme d’aréte de coupe

. 7'\ spéciale

\ Permet de limiter la

flexion de l'outil

e 2 dents

Poche a copeaux profonde

e Dents d’ébauche (2 dents)
Permet de répartir la coupe




AT-2 R-SPEC: THREADRACER

Le temps taraudage peut étre considérablement réduit!

a)

Méthode conventionnelle (2 opérations)

Percage

13+ El

Taraudage

AT-2 R-SPEC

Réalise le percage et le filetage par coupe hélicoidale
continue avec un seul outil

Utile pour empécher le désaxage dans des trous coulés !

processus suivants...

Les réglages de position approximatifs et la nature inclinée des
trous coulés peuvent provoquer un décalage de position dans les

Comparaison de la précision de la position du trou avec le

taraud avec foret combiné (DRT)

DRT

st trou

DRT  72ndtrou
AT-2 R-SPEC st trou

AT-2 R-SPEC  100th trou

0,‘1 5 (mm)

La déviatio

nest

plement

controlee

M8x1,25 Profondeur 18mm Matiére : Alu coulé

Test en décalant I'axe du trou pilote @4,3 de 0,7 mm
Foret taraud combiné : Vc=100m/min, f=1,25mm/tr
AT-2 R-SPEC: Vc=220m/min,f=1.2mm/tr

Comparaison du temps de taraudage avec la méthode
conventionnelle (inclut le temps de non-coupe)

? (sec.)

Méthode
nventionnelle
2 opérations)

AT-2
R-SPEC

Mé6x1 Taraudage 10mm Matiere : ADC12
Percage : Vc=126m/min, f=0,6mm/tr
Taraud : Vc=94m/min, f=1,2mm/tr

AT-2 R-SPEC: Vc=220m/min,f=1.2mm/tr

Possibilité de tarauder avec de l'air!

. Lhuile de coupe ne peut parfois pas étre utilisée pour I'usinage de piece d'avions
et de pieces électriques...

Un liquide de refroidissement soluble dans I'eau est généralement recommandé.
" Cependant, le soufflage d'air peut également étre utilisé lorsqu'un trou pré-percé
est réalisé pour améliorer I'évacuation des copeaux.

Taraudage | Fraise a percer fileter



Taraudage | Fraise a percer

Métrique

AT-2 R-SPEC 2D Type
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sans trou d'huile

DCON
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avec trou d'huile 8
= Premier choix en qualité et en performance Type 2 o S el I
|
= Taraudage sans pré-percage 8 W
= Revétement DLC-IGUSS L
= Coupe a gauche (rotation de la broche a gauche)
= Sens d'avance de l'outil : a droite (sens horaire)
= 2 dents avec grande poche a copeaux. Arrosage centre a partir de M6.
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A M M) CARBIDE  pciuss hé n \tH
EDP Diamétre minimum P DC LF Profondeur de W DCON ZEFP T Pri
[ taraudage maximum YRE X
8331220 M3 05 24 50 6 7,75 6 2 1
8331221 M4 07 3, 50 8 1045 6 2 1
8331222 M5 08 4 50 10 12,8 6 2 1
8331223 M6 1 46 50 12 15,5 6 2 2
8331224 M8 1,25 62 70 16 20,38 8 2 2
8331225 M10 1,5 7,5 80 20 25,25 10 2 2
8331226 M12 1,75 9 80 24 30,13 10 2 2
AT-2 R-SPEC 2,5D Typ
, e
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EDP Diamétre minimum ™ DC LF Profondeur de LU DCON ZEFP T Pri
? taraudage maximum ype X
8331227 M3 05 24 50 7.5 9,25 6 2 1
8331228 M4 07 3,1 50 10 12,45 6 2 1
8331229 M5 08 4 50 12,5 153 6 2 1
8331230 M6 1 46 50 15 185 6 2 2
8331231 M8 1,25 62 70 20 24,38 8 2 2
8331232 M10 15 7,5 80 25 30,25 10 2 2
8331233 M12 175 9 80 30 36,13 10 2 2




CONDITIONS DE COUPE
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AT-2

R-SPEC

Fonderie d’aluminium

AC4C - ADC
Huile soluble

Alliage d’aluminium forgé
Alliage de magnésium

A5052 - A7075 - AZ91 - AZ80A
Huile soluble

Alliage de cuivre

C1100
Huile soluble

100~300m/min

Ve 100~300m/min 100~300m/min
Type 2XDType 2,5XDType 2XDType 2,5XD Type 2XDType 2,5XDType
Thread DC S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz

Size (min?) |(mm/min.)| (mm/t) (min") | (mm/min.)| (mm/t) (min) [ (mm/min.)| (mm/t) (min?) |(mm/min.)| (mm/t) (min") |(mm/min.)| (mm/t) (min”) [ (mm/min.)| (mm/t)

M 3X0,5 24 13263 1.592 03 13.263  1.592 03 13.263 159 0,03 13.263 159 0,03 13.263 159 0,03 13.263 159 0,03
M 4X0,7 31 14375 1.941 0,3 14375 1.941 0,3 14375 194 0,03 14375 194 0,03 14.375 194 0,03 14.375 194 0,03
M 5X08 4 15915 1910 03 12732 1.528 0,3 15915 255 0,04 12.732 204 0,04 15915 255 0,04 12.732 204 0,04
M6X1 4,6 15224  2.842 0,4 11.072  2.067 0,4 15.224 284 0,04 11.072 207 0,04 15.224 284 0,04 11.072 207 0,04
M 8X1,25 6,2 12322 2218 04 8214 1479 04 12322 277 0,05 8214 185 0,05 12.322 277 0,05 8214 185 0,05
M 10X1,5 75! 10.186  2.037 04 6.791 1358 0,4 10.186 255 0,05 6.791 170 0,05 10.186 255 0,05 6.791 170 0,05
M 12X1,75 9 8.488 1.698 04 5.659 1.132 04 8.488 212 0,05 5.659 141 0,05 8.488 212 0,05 5.659 141 0,05

les risques d'incendie.

1. AT-2 R-SPEC est uniquement destiné au fraisage de filetages internes.
2. Ce tableau des conditions de coupe indique les valeurs standard. Lors de l'usinage, il est recommandé d'utiliser le programme créé par le logiciel générateur de code CN ThreadPro.
3. Veuillez sélectionner "Continu" pour le type de passe dans ThreadPro. Veuillez ajuster les conditions de coupe en fonction de la rigidité de la machine, des porte-outils et du serrage de la piéce.
4. Les vibrations de I'outil doivent étre maintenues a un niveau minimum pour une précision maximale.
5. Lors de I'usinage de matériaux en alliage de magnésium, veuillez utiliser I'huile de refroidissement recommandée par le fabricant d'huile de ref

6. La rotation de la broche doit étre dans le sens inverse des aiguilles d'une montre en raison de la configuration de coupe a gauche.

1ent. Veuillez é

La forme du fond du trou fini est comme illustré dans I'image de

droite. Veuillez vous assurer qu'il est acceptable.

1t éliminer correctement les copeaux de coupe pour éviter

fileter

a

Ise a percer
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