
ADF
Foret à fond plat carbure avec ou sans trou d'huile universel

Volume 5.4
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Conçu pour une large variété
d’applications

Foret à fond plat carbure avec ou 
sans trou d’huile

CARACTÉRISTIQUES PRINCIPALES: ADF

Nouveau revêtement EgiAs :
Résistance à l’usure exceptionnelle

1

2

Géométrie de coupe unique :
Usinage stable

Lèvres hélicoïdales à 20°
avec rigidité élevée

ADFLS pour applications de 
perçage universelles

3

4
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CARACTÉRISTIQUES ET AVANTAGES

1
   

Un foret universel

Utilisable pour une multitude d'application de perçage comme les plans inclinés,
surface rayonnée, trou à fond plat, trou excentré et plus encore.

■ Gamme standard pour trou avant taraudage par déformation en dessous de M6

3

le double listel permet de faire
des coupes droites précises

L’angle de coupe permet de 
produire des copeaux bien enroulés

Géométrie de coupe avec un parfait 
équilibre entre la rigidité et l’acuité

Vue de dessus

sans bavuresans bavure

Reprise de 
trou excentré

Plaque mince

Trou pilote

Trou borgne pour
taraudage

Sortie dans surface
inclinée 

Trou débouchant sur
surface rayonnée

Sortie dans rayon

Surface inclinée LamageLamage en
position difficile

Lamage dans
rayon

Demi trou Trous superposés

Trou sécant

Coupe radiale non recommandée



2
   

Nouveau revêtement EgiAs 

Résistance à l’usure & ténacité exceptionnelle

Supprime les frottements avec la couche résistante à l'usure;
évite la casse avec la nano couche intermittente

3
     

Géométrie de coupe

Usinage stable

La géométrie de l'arête de coupe unique réduit les efforts de coupe pour
un usinage stable

CARACTÉRISTIQUES ET AVANTAGES

Outil ADF-2D  Ø6

Surface Usinée (30°) Surface inclinée

Matière S50C

Vitesse de 

coupe
75m/min (3.981 min-1)

Avance 239 mm/min (0,06 mm/rev)

Profondeur de 

trou
12 mm (Borgne)

Lubrification Soluble

Machine Centre d'usinage horizontal

Outil ADF-2D  Ø10

Surface Usinée Flat Surface

Matière S50C

Vitesse de 

coupe
60m/min (1.911 min-1)

Avance 382 mm/min (0,2 mm/rev)

Profondeur de 

trou
20 mm (Borgne)

Lubrification Soluble

Machine Centre d'usinage Vertical

ADF-2D Concurrent

Structure de revêtement

■ Effort de coupe

■ Défaut au diamètre

母材
000000000

Nano couche 
intermittente

Couche
anti-usure

Time (sec)

0 

200 

400 

600 

800 

1,000 

1,200 

0 1 2 2 3 3 2 3 4 5 6 7 8 9 

-200 

Fx［N］
Fy［N］
Fz［N］
Mz［N・cm］

     Entrée     0,01mm                    Profondeur de trou     0,01mm

44

Après un perçage de 1620 trous
Toujours bon

Après un perçage de 660 trous
Écaillement



ADF-2D  ADFLS-2D / ADFO-3D 

Guide d’application

CARACTÉRISTIQUES ET AVANTAGES

■ Brise les copeaux en petits morceaux gérables

■ Revêtement IchAda avec une excellente douceur de surface

■ Revêtement EgiAs avec des caractéristiques de tenacité et de résistance à l’usure
     élevées

5

ADF-2DADFLS-2D ADFO-3D

  Usage général

  Convient jusqu'à 2D 
  Convient à une grande variété d'applications

  Convient jusqu'à 3D
  Convient pour l'acier Inoxydable

Sans trou d'huile
Avec trou d'huile

ADFO-3D Concurrent

Usinage : SUS304

（Juste）  ○  →  ◎  →  ☆  （meilleur）

Construit avec une ténacité extrême, une résistance élevée à l'usure et à la 
chaleur, caractéristiques pour garantir une durée de vie stable et constante

L'excellente douceur associée à une résistance élevée à l'abrasion 
et à la chaleur permettent aux outils de petits diamètres 
d'atteindrent une longue durée de vie

Revêtement
couleur du 
revêtement

Structure du 
revêtement

(GPa)
Dureté

(°C)
Oxidation

Temperature

Résistance à 
la chaleur

Force 
d'adhésion

Rugosité de 
surface

Résistance à 
l'usure

Résistance
soudage Dureté

IchAda Gris foncé Cr Series simple
couche 39 1.100 ◎ ◎ ☆ ◎ ◎ ○

EgiAs Interference
de couleurs

Cr, Si
Nano couche

périodique
40 1.100 ◎ ◎ ○ ◎ ◎ ◎

EgiAs & IchAda sont une marque déposée d'OSG Corporation.

Revêtement de surface

Ancienne Thechnologie Nouvelle Thechnologie 

10μm 10μm

Résistance à l'usure

Périodique
Nano-couches
revêtement



Perçage | Carbure monobloc | Forets plats

P
e

rç
a

g
e

 | 
C

a
rb

u
re

 m
o

n
o

b
lo

c
Fo

re
ts

 p
la

ts

6

Premier choix en qualité et performances

Foret carbure avec revêtement EgiAs

Jusque 2xD

Perçage à fond plat

245 dimensions

Type 1

Type 2

page 12

K ◉ N ○ N ○K ◉P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ H ○H ○H ◉
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM GG GGG Al AC,ADC 25-35 HRC 35-45 HRC 45-52 HRC

ADF-2D  NOUVELLES DIMENSIONS

D

d

l1

l

L

D d

L

l

l1

CARBIDE
20˚h8 -0.009

0~IchAda

 

FIT

SHRINK

D ≥ 2 D < 2D ≥ 2D < 2

EgiAs

EDP DC LU LCF OAL DCON Type

3330020 0,2 0,6 0,7 40 3 1

3330025 0,25 0,8 0,9 40 3 1

3330030 0,3 0,9 1 40 3 1

3330035 0,35 1,1 1,2 40 3 1

48315037 0,37 1,2 1,4 40 3 1

3330040 0,4 1,2 1,3 40 3 1

3330045 0,45 1,4 1,5 40 3 1

48315046 0,46 1,5 1,7 40 3 1

3330050 0,5 1,7 1,9 40 3 1

3330055 0,55 1,9 2,1 40 3 1

3330060 0,6 2 2,2 40 3 1

48315062 0,62 2,1 2,3 40 3 1

3330065 0,65 2,2 2,4 40 3 1

3330070 0,7 2,4 2,6 40 3 1

3330071 0,71 2,4 2,6 40 3 1

3330072 0,72 2,4 2,6 40 3 1

3330074 0,74 2,5 2,7 40 3 1

3330075 0,75 2,6 2,8 40 3 1

3330080 0,8 2,7 2,9 40 3 1

3330081 0,81 2,8 3 40 3 1

3330085 0,85 2,9 3,1 40 3 1

48315087 0,87 3 3,2 40 3 1

48315088 0,88 3 3,2 40 3 1

3330089 0,89 3 3,2 40 3 1

3330090 0,9 3,1 3,3 40 3 1

3330091 0,91 3,1 3,3 40 3 1

3330092 0,92 3,1 3,3 40 3 1

3330095 0,95 3,2 3,4 40 3 1

3330100 1 4 4,3 45 3 1

48315104 1,04 4,5 4,2 45 3 1

48315105 1,05 4,5 4,2 45 3 1

3330109 1,09 4,4 4,7 45 3 1

3330110 1,1 4,4 4,7 45 3 1

3330111 1,11 4,4 4,7 45 3 1

3330112 1,12 4,5 4,8 45 3 1

48315115 1,15 4,6 4,9 45 3 1

48315116 1,16 4,6 4,9 45 3 1

3330120 1,2 5 5,1 45 3 1

3330125 1,25 5 5,3 45 3 1

3330126 1,26 5,1 5,3 45 3 1

3330127 1,27 5,1 5,4 45 3 1

3330128 1,28 5,2 5,4 45 3 1

3330129 1,29 5,2 5,5 45 3 1

3330130 1,3 5,2 5,5 45 3 1

48315132 1,32 5,6 5,3 45 3 1

48315133 1,33 5,6 5,3 45 3 1

EDP DC LU LCF OAL DCON Type

3330135 1,35 5,4 5,7 45 3 1

3330140 1,4 5,6 5,9 45 3 1

48315143 1,43 6 5,7 45 3 1

3330144 1,44 5,8 6,1 45 3 1

3330145 1,45 5,8 6,1 45 3 1

3330146 1,46 5,8 6,1 45 3 1

3330147 1,47 5,9 6,2 45 3 1

3330148 1,48 5,9 6,2 45 3 1

3330150 1,5 6 6,3 45 3 1

48315152 1,52 6,1 6,4 45 3 1

3330153 1,53 6,1 6,4 45 3 1

3330154 1,54 6,2 6,5 45 3 1

3330155 1,55 6,2 6,5 45 3 1

3330156 1,56 6,2 6,5 45 3 1

3330157 1,57 6,3 6,6 45 3 1

3330158 1,58 6,3 6,6 45 3 1

3330160 1,6 6,4 6,7 45 3 1

48315165 1,65 6,6 6,9 45 3 1

48315167 1,67 6,7 7 45 3 1

48315168 1,68 6,7 7 45 3 1

3330170 1,7 6,8 7,1 45 3 1

3330175 1,75 7 7,3 45 3 1

3330180 1,8 7,2 7,5 45 3 1

3330182 1,82 7,3 7,6 45 3 1

3330183 1,83 7,3 7,6 45 3 1

3330184 1,84 7,4 7,7 45 3 1

3330185 1,85 7,4 7,7 45 3 1

3330186 1,86 7,4 7,7 45 3 1

3330190 1,9 7,6 7,9 45 3 1

3330195 1,95 7,8 8,1 45 3 1

48315199 1,99 8 8,3 45 3 1

3330200 2 10 10,3 50 4 1

3330210 2,1 10 10,5 50 4 1

3330220 2,2 10,6 11 50 4 1

3330230 2,3 10,8 11 50 4 1

3330232 2,32 10,9 11 50 4 1

3330240 2,4 11 12 50 4 1

3330242 2,42 11,1 12 50 4 1

3330250 2,5 11,2 12 50 4 1

3330254 2,54 11,3 12 50 4 1

3330258 2,58 11,4 12 50 4 1

3330260 2,6 11,4 13 50 4 1

3330270 2,7 11,6 13 50 4 1

3330276 2,76 11,7 14 50 4 1

3330278 2,78 11,7 14 50 4 1

3330280 2,8 11,8 14 50 4 1

NEW

NEW

NEW
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Perçage | Carbure monobloc | Forets plats

Premier choix en qualité et performances

Foret carbure avec revêtement EgiAs

Jusque 2xD

Perçage à fond plat

245 dimensions

Type 1

Type 2

page 12

K ◉ N ○ N ○K ◉P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ H ○H ○H ◉
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM GG GGG Al AC,ADC 25-35 HRC 35-45 HRC 45-52 HRC

ADF-2D  NOUVELLES DIMENSIONS

D

d

l1

l

L

D d

L

l

l1

CARBIDE
20˚h8 -0.009

0~IchAda

 

FIT

SHRINK

D ≥ 2 D < 2D ≥ 2D < 2

EgiAs

EDP DC LU LCF OAL DCON Type

3330290 2,9 11,9 14 50 4 1

3330300 3 11,4 15 55 6 1

3330303 3,03 11,5 15 55 6 1

3330310 3,1 11,6 15 55 6 1

3330315 3,15 11,7 15 55 6 1

3330320 3,2 11,8 15 55 6 1

3330330 3,3 12 15 55 6 1

3330340 3,4 12,1 16 55 6 1

3330350 3,5 12,3 16 55 6 1

3330353 3,53 12,4 16 55 6 1

3330360 3,6 12,5 16 55 6 1

3330366 3,66 12,6 16 55 6 1

3330368 3,68 12,7 16 55 6 1

3330370 3,7 12,7 16 55 6 1

3330380 3,8 17,9 19 60 6 1

3330390 3,9 18,1 19 60 6 1

3330400 4 18,3 19 60 6 1

3330403 4,03 18,3 19 60 6 1

3330410 4,1 18,5 19 60 6 1

3330420 4,2 18,6 21 60 6 1

3330430 4,3 18,8 21 60 6 1

3330440 4,4 19 21 60 6 1

3330450 4,5 19,2 21 60 6 1

3330453 4,53 19,3 21 60 6 1

3330460 4,6 19,4 21 60 6 1

3330462 4,62 19,4 21 60 6 1

3330464 4,64 19,5 21 60 6 1

3330470 4,7 19,6 21 60 6 1

3330480 4,8 24 24,8 65 6 1

3330490 4,9 24 24,9 65 6 1

3330500 5 24 25,1 65 6 1

3330503 5,03 24 25,2 65 6 1

3330510 5,1 24 25,3 65 6 1

3330520 5,2 24 25,5 65 6 1

3330530 5,3 24 25,7 65 6 1

3330540 5,4 25,9 27 65 6 1

3330550 5,5 26,1 27 65 6 1

3330552 5,52 26,1 27 65 6 1

3330554 5,54 26,1 27 65 6 1

3330560 5,6 26,3 27 65 6 1

3330570 5,7 26,4 27 65 6 1

3330580 5,8 26,6 27 65 6 1

3330590 5,9 26,8 27 65 6 1

3330600 6 27 27 65 6 2

3330603 6,03 32 30 70 6 2

3330610 6,1 32 30 70 6 2

EDP DC LU LCF OAL DCON Type

3330620 6,2 32 30 70 6 2

3330630 6,3 32 30 70 6 2

3330640 6,4 32 30 70 6 2

3330650 6,5 32 30 70 6 2

3330653 6,53 32 30 70 6 2

3330660 6,6 32 30 70 6 2

3330670 6,7 32 30 70 6 2

3330680 6,8 32 30 70 6 2

3330690 6,9 32 30 70 6 2

3330700 7 32 30 70 6 2

3330703 7,03 36 34 75 6 2

3330710 7,1 36 34 75 6 2

3330720 7,2 36 34 75 6 2

3330730 7,3 36 34 75 6 2

3330740 7,4 36 34 75 6 2

3330750 7,5 36 34 75 6 2

3330760 7,6 36 34 75 6 2

3330770 7,7 36 34 75 6 2

3330780 7,8 36 34 75 6 2

3330790 7,9 36 34 75 6 2

3330800 8 36 34 75 8 2

3330803 8,03 40 38 80 8 2

3330810 8,1 40 38 80 8 2

3330820 8,2 40 38 80 8 2

3330830 8,3 40 38 80 8 2

3330840 8,4 40 38 80 8 2

3330850 8,5 40 38 80 8 2

3330853 8,53 40 38 80 8 2

3330860 8,6 40 38 80 8 2

3330870 8,7 40 38 80 8 2

3330880 8,8 40 38 80 8 2

3330890 8,9 40 38 80 8 2

3330900 9 40 38 80 8 2

3330903 9,03 44 42 85 8 2

3330910 9,1 44 42 85 8 2

3330920 9,2 44 42 85 8 2

3330930 9,3 44 42 85 8 2

3330940 9,4 44 42 85 8 2

3330950 9,5 44 42 85 8 2

3330960 9,6 44 42 85 8 2

3330970 9,7 44 42 85 8 2

3330980 9,8 44 42 85 8 2

3330990 9,9 44 42 85 8 2

3331000 10 44 42 85 10 2

3331003 10,03 48 46 90 10 2

3331010 10,1 48 46 90 10 2
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Premier choix en qualité et performances

Foret carbure avec revêtement EgiAs

Jusque 2xD

Perçage à fond plat

245 dimensions

Type 1

Type 2

page 12

K ◉ N ○ N ○K ◉P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ H ○H ○H ◉
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM GG GGG Al AC,ADC 25-35 HRC 35-45 HRC 45-52 HRC

ADF-2D  NOUVELLES DIMENSIONS

D

d

l1

l

L

D d

L

l

l1

CARBIDE
20˚h8 -0.009

0~IchAda

 

FIT

SHRINK

D ≥ 2 D < 2D ≥ 2D < 2

EgiAs

EDP DC LU LCF OAL DCON Type

3331020 10,2 48 46 90 10 2

3331030 10,3 48 46 90 10 2

3331040 10,4 48 46 90 10 2

3331050 10,5 48 46 90 10 2

3331060 10,6 48 46 90 10 2

3331070 10,7 48 46 90 10 2

3331080 10,8 48 46 90 10 2

3331090 10,9 48 46 90 10 2

3331100 11 48 46 90 10 2

3331103 11,03 52 50 95 10 2

3331110 11,1 52 50 95 10 2

3331120 11,2 52 50 95 10 2

3331130 11,3 52 50 95 10 2

3331140 11,4 52 50 95 10 2

3331150 11,5 52 50 95 10 2

3331160 11,6 52 50 95 10 2

3331170 11,7 52 50 95 10 2

3331180 11,8 52 50 95 10 2

3331190 11,9 52 50 95 10 2

3331200 12 52 50 95 12 2

3331203 12,03 58 56 100 12 2

3331210 12,1 58 56 100 12 2

3331220 12,2 58 56 100 12 2

3331230 12,3 58 56 100 12 2

3331240 12,4 58 56 100 12 2

3331250 12,5 58 56 100 12 2

3331260 12,6 58 56 100 12 2

3331270 12,7 58 56 100 12 2

3331280 12,8 58 56 100 12 2

3331290 12,9 58 56 100 12 2

3331300 13 58 56 100 12 2

3331310 13,1 62 60 105 12 2

3331320 13,2 62 60 105 12 2

3331330 13,3 62 60 105 12 2

3331340 13,4 62 60 105 12 2

3331350 13,5 62 60 105 12 2

3331360 13,6 62 60 105 12 2

3331370 13,7 62 60 105 12 2

3331380 13,8 62 60 105 12 2

3331390 13,9 62 60 105 12 2

3331400 14 62 60 105 12 2

3331410 14,1 66 64 110 12 2

3331420 14,2 66 64 110 12 2

3331430 14,3 66 64 110 12 2

3331440 14,4 66 64 110 12 2

3331450 14,5 66 64 110 12 2

EDP DC LU LCF OAL DCON Type

3331460 14,6 66 64 110 12 2

3331470 14,7 66 64 110 12 2

3331480 14,8 66 64 110 12 2

3331490 14,9 66 64 110 12 2

3331500 15 66 64 110 12 2

3331510 15,1 70 68 115 12 2

3331520 15,2 70 68 115 12 2

3331530 15,3 70 68 115 12 2

3331540 15,4 70 68 115 12 2

3331550 15,5 70 68 115 12 2

3331560 15,6 70 68 115 12 2

3331570 15,7 70 68 115 12 2

3331580 15,8 70 68 115 12 2

3331590 15,9 70 68 115 12 2

3331600 16 70 68 115 16 2

3331650 16,5 76 74 125 16 2

3331700 17 76 74 125 16 2

3331750 17,5 80 78 130 16 2

3331800 18 80 78 130 16 2

3331850 18,5 86 84 135 16 2

3331900 19 86 84 135 16 2

3331950 19,5 90 88 140 16 2

3332000 20 90 88 140 20 2
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Perçage | Carbure monobloc | Forets plats

D d

l

l1

L

D

d

L

l

l1

D d

L

l

l1

Premier choix en qualité et performances

Foret carbure avec revêtement EgiAs

Jusque 2xD

Pour perçage à fond plat de portée profonde

78 dimensions

Type 1

Type 2

Type 3

EDP D L l l1 d Type Prix

3332920 9,2 150 42 44 8 2

3332950 9,5 150 42 44 8 2

3332980 9,8 150 42 44 8 2

3333000 10 150 42 44 10 2

3334100 10 150 42 100 10 3

3333030 10,3 160 46 48 10 2

3333040 10,4 160 46 48 10 2

3333050 10,5 160 46 48 10 2

3333080 10,8 160 46 48 10 2

3333100 11 160 46 48 10 2

3333110 11,1 170 50 52 10 2

3333150 11,5 170 50 52 10 2

3333180 11,8 170 50 52 10 2

3333200 12 170 50 52 12 2

3334120 12 170 50 120 12 3

3333250 12,5 180 56 58 12 2

3333300 13 180 56 58 12 2

3333350 13,5 190 60 62 12 2

3333400 14 190 60 62 12 2

3333450 14,5 200 64 66 12 2

3333500 15 200 64 66 12 2

3333550 15,5 210 68 70 12 2

3333600 16 210 68 70 16 2

3334160 16 210 68 160 16 3

3333650 16,5 220 74 76 16 2

3333700 17 220 74 76 16 2

3333750 17,5 230 78 80 16 2

3333800 18 230 78 80 16 2

3333850 18,5 240 84 86 16 2

3333900 19 240 84 86 16 2

3333950 19,5 250 88 90 16 2

3334000 20 250 88 90 20 2

3334200 20 250 88 200 20 3

EDP D L l l1 d Type Prix

3332300 3 100 15 30 6 1

3332310 3,1 100 15 31 6 1

3332320 3,2 100 15 32 6 1

3332330 3,3 100 15 33 6 1

3332340 3,4 100 16 34 6 1

3332350 3,5 100 16 35 6 1

3332360 3,6 100 16 36 6 1

3332370 3,7 100 16 37 6 1

3332380 3,8 100 19 38 6 1

3332390 3,9 100 19 39 6 1

3332400 4 100 19 40 6 1

3332410 4,1 100 19 41 6 1

3332420 4,2 100 21 42 6 1

3332430 4,3 100 21 43 6 1

3332440 4,4 100 21 44 6 1

3332450 4,5 100 21 45 6 1

3332460 4,6 100 21 46 6 1

3332470 4,7 100 21 47 6 1

3332480 4,8 100 24 48 6 1

3332490 4,9 100 24 49 6 1

3332500 5 110 24 50 6 1

3332510 5,1 110 24 51 6 1

3332520 5,2 110 24 52 6 1

3332530 5,3 110 24 53 6 1

3332540 5,4 110 27 54 6 1

3332550 5,5 110 27 55 6 1

3332560 5,6 110 27 56 6 1

3332570 5,7 110 27 57 6 1

3332580 5,8 110 27 58 6 1

3332590 5,9 110 27 59 6 1

3332600 6 110 27 29 6 2

3334060 6 110 27 60 6 3

3332650 6,5 120 30 32 6 2

3332680 6,8 120 30 32 6 2

3332690 6,9 120 30 32 6 2

3332700 7 120 30 32 6 2

3332740 7,4 130 34 36 6 2

3332750 7,5 130 34 36 6 2

3332780 7,8 130 34 36 6 2

3332800 8 130 34 36 8 2

3334080 8 130 34 80 8 3

3332850 8,5 140 38 40 8 2

3332860 8,6 140 38 40 8 2

3332880 8,8 140 38 40 8 2

3332900 9 140 38 40 8 2

page 12
CARBIDE

20˚ h8

K ○ N ○K ○P ○P ○P ○P ○ H ○H ○
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM GG GGG Al 25-35 HRC 35-45 HRC

ADFLS-2D NOUVELLES DIMENSIONS

 

FIT

SHRINK

EgiAs

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW
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ADFO-3D   NOUVEAU

Premier choix en termes de qualité et performance

Foret carbure avec trou d’huile, revêtement EgiAs

Jusque 3xD

Perçage à fond plat

160 dimensions

Type 1

Type 2

K ◉M ◉ N ○ N ○K ◉P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ H ○H ○H ◉
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM INOX GG GGG Al AC,ADC 25-35 HRC 35-45 HRC 45-52 HRC

D

d

l1

l

L

EDP D L l l1 d Type Prix

3334345 6.2 70 31 30 8 1

3334346 6.3 70 31 30 8 1

3334347 6.4 70 31 30 8 1

3334348 6.5 70 31 30 8 1

3334349 6.53 70 31 30 8 1

3334350 6.6 70 31 30 8 1

3334351 6.7 70 31 30 8 1

3334352 6.8 70 31 30 8 1

3334353 6.9 70 31 30 8 1

3334354 7 70 31 30 8 1

3334355 7.03 70 31 30 8 1

3334356 7.1 75 35 34 8 1

3334357 7.2 75 35 34 8 1

3334358 7.3 75 35 34 8 1

3334359 7.4 75 35 34 8 1

3334360 7.5 75 35 34 8 1

3334361 7.6 75 35 34 8 1

3334362 7.7 75 35 34 8 1

3334363 7.8 75 35 34 8 1

3334364 7.9 75 35 34 8 1

3334365 8 75 35 35 8 2

3334366 8.03 80 39 38 10 1

3334367 8.1 80 39 38 10 1

3334368 8.2 80 39 38 10 1

3334369 8.3 80 39 38 10 1

3334370 8.4 80 39 38 10 1

3334371 8.5 80 39 38 10 1

3334372 8.53 80 39 38 10 1

3334373 8.6 80 39 38 10 1

3334374 8.7 80 39 38 10 1

3334375 8.8 80 39 38 10 1

3334376 8.9 80 39 38 10 1

3334377 9 80 39 38 10 1

3334378 9.03 80 39 38 10 1

3334379 9.1 85 43 42 10 1

3334380 9.2 85 43 42 10 1

3334381 9.3 85 43 42 10 1

3334382 9.4 85 43 42 10 1

3334383 9.5 85 43 42 10 1

3334384 9.6 85 43 42 10 1

3334385 9.7 85 43 42 10 1

3334386 9.8 85 43 42 10 1

3334387 9.9 85 43 42 10 1

3334388 10 85 42 43 10 2

3334389 10.03 90 47 46 12 1

EDP D L l l1 d Type Prix

3334300 3 55 16 15 4 1

3334301 3.03 55 16 15 4 1

3334302 3.1 55 16 15 4 1

3334303 3.15 55 16 15 4 1

3334304 3.2 55 16 15 4 1

3334305 3.3 55 16 15 4 1

3334306 3.4 55 17 16 4 1

3334307 3.5 55 17 16 4 1

3334308 3.53 55 17 16 4 1

3334309 3.6 55 17 16 4 1

3334310 3.66 55 17 16 4 1

3334311 3.68 55 17 16 4 1

3334312 3.7 55 17 16 4 1

3334313 3.8 60 20 19 4 1

3334314 3.9 60 20 19 4 1

3334315 4 60 19 20 4 2

3334316 4.03 60 22 21 6 1

3334317 4.1 60 22 21 6 1

3334318 4.2 60 22 21 6 1

3334319 4.3 60 22 21 6 1

3334320 4.4 60 22 21 6 1

3334321 4.5 60 22 21 6 1

3334322 4.53 60 21 21 6 1

3334323 4.6 60 21 21 6 1

3334324 4.62 60 21 21 6 1

3334325 4.64 60 21 21 6 1

3334326 4.7 60 21 21 6 1

3334327 4.8 65 24 24 6 1

3334328 4.9 65 24 24 6 1

3334329 5 65 24 24 6 1

3334330 5.03 65 24 24 6 1

3334331 5.1 65 24 24 6 1

3334332 5.2 65 24 24 6 1

3334333 5.3 65 24 24 6 1

3334334 5.4 65 27 27 6 1

3334335 5.5 65 27 27 6 1

3334336 5.52 65 27 27 6 1

3334337 5.54 65 27 27 6 1

3334338 5.6 65 27 27 6 1

3334339 5.7 65 27 27 6 1

3334340 5.8 65 27 27 6 1

3334341 5.9 65 27 27 6 1

3334342 6 65 27 27 6 2

3334343 6.03 70 30 30 8 1

3334344 6,1 70 30 30 8 1
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Perçage | Carbure monobloc | Forets plats

K ◉M ◉ N ○ N ○K ◉P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ H ○H ○H ◉
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM INOX GG GGG Al AC,ADC 25-35 HRC 35-45 HRC 45-52 HRC

ADFO-3D   NOUVEAU

Premier choix en termes de qualité et performance

Foret carbure avec trou d’huile, revêtement EgiAs

Jusque 3xD

Perçage à fond plat

160 dimensions

Type 1

Type 2

D

d

l1

l

L

EDP D L l l1 d Type Prix

3334435 14.4 110 65 64 16 1

3334436 14.5 110 65 64 16 1

3334437 14.6 110 65 65 16 1

3334438 14.7 110 65 65 16 1

3334439 14.8 110 65 65 16 1

3334440 14.9 110 65 65 16 1

3334441 15 110 65 65 16 1

3334442 15.1 115 69 69 16 1

3334443 15.2 115 69 69 16 1

3334444 15.3 115 69 69 16 1

3334445 15.4 115 69 69 16 1

3334446 15.5 115 69 69 16 1

3334447 15.6 115 69 69 16 1

3334448 15.7 115 69 69 16 1

3334449 15.8 115 69 69 16 1

3334450 15.9 115 69 69 16 1

3334451 16 115 69 69 16 2

3334452 16.5 125 75 75 18 1

3334453 17 125 75 75 18 1

3334454 17.5 130 79 79 18 1

3334455 18 130 79 79 18 2

3334456 18.5 135 85 85 20 1

3334457 19 135 85 85 20 1

3334458 19.5 140 89 88 20 1

3334459 20 140 88 89 20 2

EDP D L l l1 d Type Prix

3334390 10.1 90 47 46 12 1

3334391 10.2 90 47 46 12 1

3334392 10.3 90 47 46 12 1

3334393 10.4 90 47 46 12 1

3334394 10.5 90 47 46 12 1

3334395 10.6 90 47 46 12 1

3334396 10.7 90 47 46 12 1

3334397 10.8 90 47 46 12 1

3334398 10.9 90 47 46 12 1

3334399 11 90 47 46 12 1

3334400 11.03 90 47 46 12 1

3334401 11.1 95 51 50 12 1

3334402 11.2 95 51 50 12 1

3334403 11.3 95 51 50 12 1

3334404 11.4 95 51 50 12 1

3334405 11.5 95 51 50 12 1

3334406 11.6 95 51 50 12 1

3334407 11.7 95 51 50 12 1

3334408 11.8 95 51 50 12 1

3334409 11.9 95 51 50 12 1

3334410 12 95 50 51 12 2

3334411 12.03 100 57 56 14 1

3334412 12.1 100 57 56 14 1

3334413 12.2 100 57 56 14 1

3334414 12.3 100 57 56 14 1

3334415 12.4 100 57 56 14 1

3334416 12.5 100 57 56 14 1

3334417 12.6 100 57 56 14 1

3334418 12.7 100 57 56 14 1

3334419 12.8 100 57 56 14 1

3334420 12.9 100 57 56 14 1

3334421 13 100 57 56 14 1

3334422 13.1 105 61 60 14 1

3334423 13.2 105 61 60 14 1

3334424 13.3 105 61 60 14 1

3334425 13.4 105 61 60 14 1

3334426 13.5 105 61 60 14 1

3334427 13.6 105 61 60 14 1

3334428 13.7 105 61 60 14 1

3334429 13.8 105 61 60 14 1

3334430 13.9 105 61 60 14 1

3334431 14 105 61 60 14 2

3334432 14.1 110 65 64 16 1

3334433 14.2 110 65 64 16 1

3334434 14.3 110 65 64 16 1
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CONDITIONS DE COUPE
Perçage | Carbure monobloc | Conditions de coupe

S35C • S50C
~210HB

~710N/mm2

SCM • SCr • SNCM
28~35HRC

900~1,100N/mm2

Inox

304L / 316L

Vc 60~100m/min 30~90m/min 20~25m/min

Ø Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

0,01 ~ 0,06 0,01 ~ 0,06 3500 0,03 ~ 0,06
0,015 ~ 0,09 0,015 ~ 0,09 2334 0,04 ~ 0,08
0,02 ~ 0,12 0,02 ~ 0,12 1750 0,06 ~ 0,10
0,03 ~ 0,18 0,03 ~ 0,18 1170 0,08 ~ 0,14
0,04 ~ 0,24 0,04 ~ 0,24 875 0,1 ~ 0,16
0.05 ~ 0.3 0.05 ~ 0.3 700 0,11 ~ 0,2
0.06 ~ 0.3 0.06 ~ 0.3 583 0,12 ~ 0,22

0.07 ~ 0.35 500 0,14 ~ 0,24
0.08 ~ 0.36 0.08 ~ 0.36 437 0,16 ~ 0,26
0.09 ~ 0.38 390 0,18 ~ 0,28

0.1 ~ 0.4 0.1 ~ 0.4 350 0,2 ~ 0,3

FC250 
~350N/mm2

AC4C • ADC
400~600N/mm2

Vc 60~120m/min 80~200m/min

Ø Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

0,01 ~ 0,06 1590 0,02 ~ 0,04 1900 0,02 ~ 0,04 0,01 ~ 0,06
0,015 ~ 0,09 0,015 ~ 0,09
0,02 ~ 0,12 0,02 ~ 0,12
0,03 ~ 0,18 0,03 ~ 0,18
0,04 ~ 0,24 0,04 ~ 0,24
0,05 ~ 0,3 0,05 ~ 0,3
0,06 ~ 0,3 0,06 ~ 0,36

0,07 ~ 0,35 0,07 ~ 0,42
0,08 ~ 0,36 0,08 ~ 0,48
0,09 ~ 0,38 0,09 ~ 0,54

0,1 ~ 0,4 0,1 ~ 0,6

Acier au carbone
S35C • S50C

~210HB
~710N/mm2

Acier allié
SCM • SCr • SNCM

28~35HRC
900~1,100N/mm2

Acier pour les moules à
injection du plastique

NAK80
~40HRC

Acier allié spécial -  Acier trempé 
-  Acier pre-trempé

SKD61
~50HRC

Vc 60~100m/min 30~90m/min 20~40m/min 20~30m/min

Ø Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

3  8.500  0,045 ~ 0,075 6.350  0,045 ~ 0,075 3.200  0,045 ~ 0,06 2.650  0,03 ~  0,06

4  6.350  0,06 ~ 0,1 4.750  0,06 ~ 0,1 2.400  0,06  ~ 0,08 2.000  0,04 ~  0,08

6  4.250  0,09 ~ 0,15 3.200  0,09 ~ 0,15 1.600  0,09  ~ 0,12 1.350  0,06 ~  0,12

8  3.200  0,12 ~ 0,2 2.400  0,12 ~ 0,2 1.200  0,12  ~ 0,16 1.000  0,08 ~  0,16

10  2.550  0,15 ~ 0,25 1.900  0,15 ~ 0,25 950  0,15  ~ 0,2 800  0,1 ~ 0,2
12  2.100  0,18 ~ 0,3 1.600  0,18 ~ 0,3 800  0,18  ~ 0,24 650  0,12 ~  0,24

14  1.800  0,21 ~ 0,35 900  0,21 ~ 0,35 700  0,21  ~ 0,28 550  0,14 ~ 0,28
16  1.600  0,24 ~ 0,4 800  0,24 ~ 0,4 600  0,24  ~ 0,32 500  0,16 ~  0,32

18  1.400  0,27 ~ 0,45 700  0,27 ~ 0,45 550  0,27  ~ 0,36 450  0,18 ~  0,36

20  1.250  0,3 ~ 0,5 650  0,3 ~ 0,5 500  0,3  ~  0,4 400  0,2 ~ 0,4

Fonte

FC250 
~350N/mm2

Alliage d'aluminium

AC4C • ADC
400~600N/mm2

Vc 60~120m/min 80~200m/min

Ø Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

3  9.550  0,06 ~ 0,09 14.850  0,015 ~ 0,09
4  7.150  0,08 ~ 0,12 11.150  0,02 ~ 0,12
6  4.750  0,12 ~ 0,18 7.450  0,03 ~ 0,18
8  3.600  0,16 ~ 0,24 5.550  0,04 ~ 0,24

10  2.850  0,2 ~ 0,3 4.450  0,05 ~ 0,3
12  2.400  0,24 ~ 0,36 3.700  0,06 ~ 0,36
14  2.050  0,28 ~ 0,42 3.200  0,07 ~ 0,42
16  1.800  0,32 ~ 0,48 2.800  0,08 ~ 0,48
18  1.600  0,36 ~ 0,54 2.500  0,09 ~ 0,54
20  1.450  0,4 ~ 0,6 2.250  0,1 ~ 0,6

1. Avant opération sur surface horizontale, veuillez à percer un trou d’amorçage d’un diamètre supérieur.
2. Le liquide de refroidissement soluble dans l’eau peut être appliqué comme indiqué dans le tableau ci-dessus sous condition unique d’un fraisage de

surface préalable.
3. Lors de l’utilisation d’huile non hydrosoluble ou émulsifiable dans l’eau (dilution 20 fois), réduire la vitesse de coupe de 30%.
4. Utilisez une machine et un support rigides et précis.
5. Veuillez minimiser le porte à faux de l’outil autant que possible pendant l’usinage.
6. Réglez la Vitesse et l’Avance en rotation conformément à des conditions telles que la forme d’usinage, la rigidité de la machine ou le maintien du travail.
7. Configurez le foret de manière à ce que le jeu soit inférieur à 0,01 mm.
8. Lors de l’usinage sur un plan incliné, réglez Vitesse et Avance en rotation conformément à l’angle de l’inclinaison (β).

- Lorsque l’angle d’inclinaison de l’usinage (β) est inférieur à 30 °, réduisez l’avance à 40 à 60%.
- Lorsque l’angle d’inclinaison de l’usinage (β) est supérieur à 30 °, réduisez la vitesse à 60 ~ 80%, l’avance à 20 ~ 40%.

9. Utilisez le forage par étapes dans les trous pilotes pour améliorer la séparation des copeaux.
10. S’il est nécessaire d’assurer la précision de localisation du trou à usiner, ajustez Vitesse et l’Avance de rotation comme indiqué ci-dessus

(conformément à l’exigence de précision d’usinage).

˜

ADFLS-2D

NAK80
~40HRC

20~40m/min

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)
0,01 ~ 0,04

0,015 ~ 0,06
0,02 ~ 0,08
0,03 ~ 0,12
0,04 ~ 0,16
0.05 ~ 0.2

0.06 ~ 0.24
0.07 ~ 0.28
0.08 ~ 0.32
0.09 ~ 0.36

0.1 ~ 0.4

SKD61
~50HRC

20~30m/min

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)
0,01 ~ 0,03

0,015 ~ 0,045
0,02 ~ 0,06
0,03 ~ 0,09
0,04 ~ 0,12
0,05 ~ 0,15
0,06 ~ 0,18
0,07 ~ 0,21
0,08 ~ 0,24
0,09 ~ 0,27

0,1 ~ 0,3

Inox

304L / 316L

20~25m/min

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/t.)

2334 0,04 ~ 0,08
1750 0,06 ~ 0,10
1170 0,08 ~ 0,14
875 0,1 ~ 0,16
700 0,11 ~ 0,2
583 0,12 ~ 0,22
500 0,14 ~ 0,24
437 0,16 ~ 0,26
390 0,18 ~ 0,28
350 0,2 ~ 0,3

Inconel

38 ~ 43 HRC

8~12m/min

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

1060 0,03 ~ 0,06
795 0,04 ~ 0,08
530 0,06 ~ 0,12
397 0,08 ~ 0,14
320 0,09 ~ 0,15
265 0,1 ~ 0,16
227 0,14 ~ 0,2
200 0,16 ~ 0,22
180 0,18 ~ 0,24
160 0,2 ~ 0,26

Titane

TA6V

10~15m/min

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

1270 0,03 ~ 0,06
950 0,04 ~ 0,08
636 0,06 ~ 0,12
480 0,08 ~ 0,14
380 0,09 ~ 0,15
318 0,1 ~ 0,16
270 0,14 ~ 0,2
238 0,16 ~ 0,22
212 0,18 ~ 0,24
190 0,2 ~ 0,26

Inconel

38 ~ 43 HRC

8~12m/min

Titane

TA6V

10~15m/min

1060
795
530
397
320
265
227
200
180
160

0,03 ~ 0,06
0,04 ~ 0,08
0,06 ~ 0,12
0,08 ~ 0,14
0,09 ~ 0,15
0,1 ~ 0,16
0,14 ~ 0,2
0,16 ~ 0,22
0,18 ~ 0,24
0,2 ~ 0,26

1270
950
636
480
380
318
270
238
212
190

0,03 ~ 0,06
0,04 ~ 0,08
0,06 ~ 0,12
0,08 ~ 0,14
0,09 ~ 0,15
0,1 ~ 0,16

0,14 ~ 0,2
0,16 ~ 0,22
0,18 ~ 0,24
0,2 ~ 0,26

Acier au carbone  

SS35C • S50C
~210HB

~710N/mm2

Acier allié

SCM • SCr • SNCM
28~35HRC

900~1,100N/mm2

Acier pour les moules à
injection du plastique

NAK80
~40HRC

Acier allié spécial - Acier trempé
- Acier pre-trempé

SKD61
~50HRC

Inox

304L / 316L

Vc 60~100m/min 30~90m/min 20~40m/min 20~30m/min 20~25m/min

Ø
Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

0,2 40.000 0,001 ~ 0,006 40.000 0,001 ~ 0,006 40.000 0,001 ~ 0,004 40.000 0,001 ~ 0,004 40.000 0,001 ~ 0,004
0,5 28.700 0,003 ~ 0,015 25.500 0,003 ~ 0,015 19.000 0,003 ~ 0,01 15.900 0,003 ~ 0,01 15.900 0,003 ~ 0,01
1 17,500 0,005 ~ 0,03 15.900 0,005 ~ 0,03 9.550 0,005 ~ 0,02 7.950 0,005 ~ 0,02 8.000 0,005 ~ 0,02

1,5 13,800 0,008 ~ 0,045 12.700 0,008 ~ 0,045 6.350 0,008 ~ 0,03 5.300 0,008 ~ 0,03 5.300 0,008 ~ 0,03
2  12.700  0,01 ~ 0,06 9.550  0,01 ~ 0,06 4.750  0,01 ~ 0,04 4.000 0,01 ~ 0,03 3.500 0,03 ~ 0,06
3  8.500  0,015 ~ 0,09 6.350  0,015 ~ 0,09 3.200  0,015 ~ 0,06 2.650 0,015 ~ 0,045 2.334 0,04 ~ 0,08
4  6.350  0,02 ~ 0,12 4.750  0,02 ~ 0,12 2.400  0,02 ~ 0,08 2.000 0,02 ~ 0,06 1.750 0,06 ~ 0,10
6  4.250  0,03 ~ 0,18 3.200  0,03 ~ 0,18 1.600  0,03 ~ 0,12 1.350 0,03 ~ 0,09 1.170 0,08 ~ 0,14
8  3.200  0,04 ~ 0,24 2.400  0,04 ~ 0,24 1.200  0,04 ~ 0,16 1.000 0,04 ~ 0,12 875 0,1 ~ 0,16

10  2.550  0.05 ~ 0.3 1.900  0.05 ~ 0.3 950  0.05 ~ 0.2 800 0,05 ~ 0,15 700 0,11 ~ 0,2
12  2.100  0.06 ~ 0.3 1.600  0.06 ~ 0.3 800  0.06 ~ 0.24 650 0,06 ~ 0,18 583 0,12 ~ 0,22
14  1.800  0.07 ~ 0.35 1.350  0.07 ~  0.35 700  0.07 ~ 0.28 550 0,07 ~ 0,21 500 0,14 ~ 0,24
16  1.600  0.08 ~ 0.36 1.200  0.08 ~ 0.36 600  0.08 ~ 0.32 500 0,08 ~ 0,24 437 0,16 ~ 0,26
18  1.400  0.09 ~ 0.38 1.050  0.09 ~  0.38 550  0.09 ~ 0.36 450 0,09 ~ 0,27 390 0,18 ~ 0,28
20  1.250  0.1 ~ 0.4 950  0.1 ~ 0.4 500  0.1 ~ 0.4 400 0,1 ~ 0,3 350 0,2 ~ 0,3

Fonte

FC250
~350N/mm2

Inconel

38 ~ 43 HRC 
Titane

TA6V

Alliage d’aluminium

AC4C • ADC
400~600N/mm2

Vc 60~120m/min 8~12m/min 10~15m/min 80~200m/min

Ø
Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

0,2 40.000 0,001 ~ 0,006 15.900 0,001 ~ 0,004 19.100 0,001 ~ 0,004 40.000 0,001 ~ 0,006
0,5 32.000 0,003 ~ 0,015 6.400 0,003 ~ 0,01 7.600 0,003 ~ 0,01 35.000 0,003 ~ 0,015
1 22.500 0,005 ~ 0,03 3.200 0,005 ~ 0,02 3.800 0,005 ~ 0,02 30.000 0,005 ~ 0,03

1,5 17.000 0,008 ~ 0,045 2.100 0,008 ~ 0,03 2.500 0,008 ~ 0,03 25.000 0,008 ~ 0,045
2  14.300  0,01 ~ 0,06 1.590 0,02 ~ 0,04 1.900 0,02 ~ 0,04 22.300  0,01 ~ 0,06
3  9.550  0,015 ~ 0,09 1.060 0,03 ~ 0,06 1.270 0,03 ~ 0,06 14.850  0,015 ~ 0,09
4  7.150  0,02 ~ 0,12 795 0,04 ~ 0,08 950 0,04 ~ 0,08 11.150  0,02 ~ 0,12
6  4.750  0,03 ~ 0,18 530 0,06 ~ 0,12 636 0,06 ~ 0,12 7.450  0,03 ~ 0,18
8  3.600  0,04 ~ 0,24 397 0,08 ~ 0,14 480 0,08 ~ 0,14 5.550  0,04 ~ 0,24

10  2.850  0,05 ~ 0,3 320 0,09 ~ 0,15 380 0,09 ~ 0,15 4.450  0,05 ~ 0,3
12  2.400  0,06 ~ 0,3 265 0,1 ~ 0,16 318 0,1 ~ 0,16 3.700  0,06 ~ 0,36
14  2.050  0,07 ~ 0,35 227 0,14 ~ 0,2 270 0,14 ~ 0,2 3.200  0,07 ~ 0,42
16  1.800  0,08 ~ 0,36 200 0,16 ~ 0,22 238 0,16 ~ 0,22 2.800  0,08 ~ 0,48
18  1.600  0,09 ~ 0,38 180 0,18 ~ 0,24 212 0,18 ~ 0,24 2.500  0,09 ~ 0,54
20  1.450  0,1 ~ 0,4 160 0,2 ~ 0,26 190 0,2 ~ 0,26 2,250  0,1 ~ 0,6
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CONDITIONS DE COUPE
Perçage | Carbure monobloc | Conditions de coupe

Acier au carbone
S35C • S50C

~210HB
~710N/mm2

Acier allié
SCM • SCr • SNCM

28~35HRC
900~1,100N/mm2

Acier pour les moules à
injection du plastique

NAK80
~40HRC

Acier Inoxydable
SUS304

480~800N/mm2

Vc 80~120m/min 50~90m/min 20~40m/min 40~60m/min

Ø Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

3 10.600 0,045 ~ 0,09 7.450 0,045 ~ 0,09 3,200 0,045 ~ 0,09 5.300 0,045 ~ 0,09
4 8.000 0,045 ~ 0,12 5.550 0,045 ~ 0,12 2,400 0,045 ~ 0,12 4.000 0,045 ~ 0,12
6 5.300 0,06 ~ 0,18 3.700 0,06 ~ 0,18 1,600 0,06 ~ 0,18 2.650 0,06 ~ 0,18
8 4.000 0,08 ~ 0,24 2.800 0,08 ~ 0,24 1,200 0,08 ~ 0,24 2.000 0,08 ~ 0,24

10 3.200 0,10 ~ 0,30 2.250 0,10 ~ 0,30 950 0,10 ~ 0,30 1.600 0,10 ~ 0,30
12 2.650 0,12 ~ 0,36 1.850 0,12 ~ 0,36 800 0,12 ~ 0,36 1.350 0,12 ~ 0,36
14 2.250 0,14 ~ 0,42 1.600 0,14 ~ 0,42 700 0,14 ~ 0,42 1.150 0,14 ~ 0,42
16 2.000 0,16 ~ 0,48 1.400 0,16 ~ 0,48 600 0,16 ~ 0,48 1.000 0,16 ~ 0,48
18 1.750 0,18 ~ 0,54 1.250 0,18 ~ 0,54 550 0,18 ~ 0,54 900 0,18 ~ 0,54
20 1.600 0,20 ~ 0,60 1.100 0,20 ~ 0,60 500 0,20 ~ 0,60 800 0,20 ~ 0,60

Fonte

FC250 
~350N/mm2

Alliage d'aluminium

AC4C • ADC
400~600N/mm2

Vc 80~120m/min 15~25 m/min 20~30 m/min 120~200m/min

Ø Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

Vitesse
(min-1)

Avance
(mm/rev.)

3 10.600 0,045 ~ 0,09 2120 2650 17.000 0,045 ~ 0,09
4 8.000 0,045 ~ 0,12 1590 1990 12.750 0,045 ~ 0,12
6 5.300 0,06 ~ 0,18 1060 1326 8.500 0,06 ~ 0,18
8 4.000 0,08 ~ 0,24 795 995 6.350 0,08 ~ 0,24

10 3.200 0,10 ~ 0,30 636 795 5.100 0,10 ~ 0,30
12 2.650 0,12 ~ 0,36 530 660 4.250 0,12 ~ 0,36
14 2.250 0,14 ~ 0,42 454 570 3.650 0,14 ~ 0,42
16 2.000 0,16 ~ 0,48 400 500 3.200 0,16 ~ 0,48
18 1.750 0,18 ~ 0,54 350 440 2.850 0,18 ~ 0,54
20 1.600 0,20 ~ 0,60 320 400 2.550 0,20 ~ 0,60

1. Avant opération sur surface horizontale, veuillez à percer un trou d’amorçage d’un diamètre supérieur.
2. Le liquide de refroidissement soluble dans l’eau peut être appliqué comme indiqué dans le tableau ci-dessus sous condition unique d’un fraisage de

surface préalable.
3. Lors de l’utilisation d’huile non hydrosoluble ou émulsifiable dans l’eau (dilution 20 fois), réduire la vitesse de coupe de 30%.
4. Utilisez une machine et un support rigides et précis.
5. Veuillez minimiser le porte à faux de l’outil autant que possible pendant l’usinage.
6. Réglez la Vitesse et l’Avance en rotation conformément à des conditions telles que la forme d’usinage, la rigidité de la machine ou le maintien du travail.
7. Configurez le foret de manière à ce que le jeu soit inférieur à 0,01 mm.
8. Lors de l’usinage sur un plan incliné, réglez Vitesse et Avance en rotation conformément à l’angle de l’inclinaison (β).

- Lorsque l’angle d’inclinaison de l’usinage (β) est inférieur à 30 °, réduisez l’avance à 40 à 60%.
- Lorsque l’angle d’inclinaison de l’usinage (β) est supérieur à 30 °, réduisez la vitesse à 60 ~ 80%, l’avance à 20 ~ 40%.

9. Utilisez le forage par étapes dans les trous pilotes pour améliorer la séparation des copeaux.
10. S’il est nécessaire d’assurer la précision de localisation du trou à usiner, ajustez Vitesse et l’Avance de rotation comme indiqué ci-dessus

(conformément à l’exigence de précision d’usinage).

ADFO-3D

˜

Acier allié spécial -  Acier trempé 
-- Acier pre-trempé

SKD61
~50HRC

20~30m/min

2.650 

2.000 

1.350 

1.000 

800 

650 

550 

500 

450 

400 

0,015 ~ 0,045
0,02 ~ 0,06
0,03 ~ 0,09
0,04 ~ 0,12
0,05 ~ 0,15
0,06 ~ 0,18
0,07 ~ 0,21
0,08 ~ 0,24
0,09 ~ 0,27

0,1 ~ 0,3

Inconel Titane

38 ~ 43 HRC TA6V

0,03 ~ 0,06
0,04 ~ 0,08
0,06 ~ 0,12
0,08 ~ 0,14
0,09 ~ 0,15
0,1 ~ 0,16
0,14 ~ 0,2
0,16 ~ 0,22
0,18 ~ 0,24
0,2 ~ 0,26

0,03 ~ 0,06
0,04 ~ 0,08
0,06 ~ 0,12
0,08 ~ 0,14
0,09 ~ 0,15
0,1 ~ 0,16

0,14 ~ 0,2
0,16 ~ 0,22
0,18 ~ 0,24
0,2 ~ 0,26
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DONNÉES D’USINAGE

Outil Forage Perçage

Surface usinée ADF-2D ᴓ 8,5 foret carbure général du concurrent A-POT  M10x1,5

Matière Surface plate        Surface inclinée (30°)

Vitesse de coupe SS400

Avance 50m/min (1.873 min-1) 30m/min (995 min-1)

Profondeur de 318 mm/min (0,17 mm/rev) -

Lubrification 20 mm (Passant)

Machine Soluble

Machine Centre d'usinage horizontal

Perçage avant le processus de taraudage

組み合わせ次第でより深いねじ立てが可能に

超硬ドリル
φ

＋
スパイラルタップ

A-SFT   M6×1 (2.5P)

超硬フラットドリル
φ

＋
スパイラルタップ
A-SFT   M6×1 (1P)

超硬フラットドリル
φ

＋
スレッドミル

AT-1   4.5×14  P1

Even
deeper

■ Conseils d'usinage

Combinaison Forets et Tarauds

Foret Carbure Foret Carbure plat Foret Carbure plat

Une plus grande profondeur de taraudage peut être obtenue sur la base d’une combinaison

Spiral Fluted Tap Spiral Fluted Tap Thread Mill

AD-2D ᴓ 5 ADF-2D ᴓ 5 ADF-2D ᴓ 5

A-SFT M6x1 (2,5P) A-SFT M6x1 (1P) AT-1 4,5X14  P1

+ + +
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Outil ADF-2D  Ø18

Surface usinée Surface plate

Matière FC250

Vitesse de coupe 75m/min (1.327 min-1)

Avance 133 mm/min (0,1 mm/rev)

Profondeur de trou 34 mm (Borgne)

Lubrification Soluble

Machine Centre d'usinage horizontal

Outil ADF-2D  Ø6

Surface usinée Surface plate - Surface courbe

Matière S50C

Vitesse de coupe 75m/min (3.981 min-1)

Avance 398 mm/min (0,1 mm/rev)

Profondeur de 15 mm (Passant)

Lubrification Soluble

Machine Centre d'usinage horizontal

■ Déviation du lamage par rapport à
      l’axe

Lamage

Trou débouchant dans un rayon

- X + X

+ Y

−Y

ø18

ø10
Pilot Hole

- X + X

+ Y

−Y

ø18

2
m

m

ø10
Pilot Hole

Déviation du lamage avec décalage de l’axe 
de 0 mm

Déviation du lamage avec décalage de l’axe 
de 2 mm

Amount of shift in 

hole position 10 mm

Amount of shift in 

hole position 20 mm

0.25

(mm)

0.15

0.20

0.10

0.05

0.00

ADF-2D

Conventional 
Carbide Drill

ADF-2D
Conventionnel
Foret carbure

Vue de face

Vue d'angle

Déviation du lamage avec
décalage de l’axe de 10 mm

Déviation du lamage avec
décalage de l’axe de 20 mm

Conventionnel
Foret carbure
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Outil ADF-2D  Ø12

Surface usinée Surface plate

Matière S50C

Vitesse de coupe 37m/min (982 min-1)

Avance 157 mm/min (0,16 mm/rev)

Profondeur de trou 24 mm (Borgne)

Lubrification Soluble

Machine Centre d'usinage horizontal

■ Écart de déviation (basé sur la valeur de 1 mm pour l'entrée)

Demi trou

Small diameter flat surface processing

 View from top  

10mm from the mouth 20mm from the mouth

0.45

0.25

0.35

0.15

0.40

0.20

0.30

0.10

0.05

0.00

ADF-2D

(mm)

Conventional 
Carbide Drill

Competitor

φ12

6
m
m

16

Nombre de trous

ADF-2D 1.000 Trous

Concurrent

0 500 1.000 1.500

Ecaillage

Enmelage de 
copeaux

上から見た図

上から見た図

加工前
000000

バリレス
000000

加工前
000000

バリレス
000000

偏心穴の矯正
00000000000

薄板貫通加工
00000000000

ロングドリルガイド穴加工
00000000000

止まりタップ下穴加工
00000000000

曲面貫通加工
00000000000

傾斜面座ぐり加工
00000000000

穴座ぐり加工
00000000000

入り組んだ位置の座ぐり加工
00000000000

曲面座ぐり加工
00000000000

半割加工
00000000000

半割加工
00000000000

交差穴加工
00000000000

出口曲面加工
00000000000

Outil ADF-2D  Ø0,2

Surface usinée Surface plate

Matière SUS304

Vitesse de coupe 25m/min (38,788 min-1)

Avance 58 mm/min (0,0015 mm/rev)

Profondeur de trou 0,4 mm (Borgne)

Lubrification Soluble

Machine Centre d'usinage Vertical (HSK E25)

100 Trous
Ecaillage

■ Comparaison après 100 trous

ADF-2D Concurrent

Après procédure
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10 mm depuis l’entrée 20 mm depuis l’entrée
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Outil ADF-2D  Ø10

Surface usinée Surface plate

Matière S50C

Vitesse de coupe 75m/min (2.387 min-1)

Avance 430 mm/min (0,18 mm/rev)

Profondeur de trou 20 mm (Passant)

Lubrification Soluble

Machine Centre d'usinage horizontal

Surface plate
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■ Surcôte

Outil ADF-2D  Ø10

Surface usinée Surface inclinée

Matière SCM440(30HRC)

Vitesse de coupe 60m/min (1.910 min-1)

Avance 191 mm/min (0,1 mm/rev)

Profondeur de trou 20 mm (Borgne)

Lubrification Soluble

Machine Centre d'usinage horizontal

Surface inclinée

ADF-2D Concurrent

0.050

0.040

0.030

0.020

0.010

0.000

MAX

MOY

MIN

(mm)
Nombre de trous

ADF-2D 2.052 Trous

Concurrent 972 Trous

0 1.000 2.000 3.000

Angle abîmée

Angle abîmée 2,1 fois
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■ Valeur de décalage du trou (flexion)

Outil ADFO-3D  Ø10

Surface usinée Surface plate

Matière SUS304

Vitesse de coupe 50m/min (1.592 min-1)

Avance 239 mm/min (0,15 mm/rev)

Profondeur de trou 30 mm (Passant)

Lubrification Soluble

Machine Centre d'usinage horizontal

Performance supérieure même dans

l’acier inoxydable

ADF-2D Concurrent

0.100

0.075

0.050

0.025

0.000

MAX

MOY

MIN

(mm)
Nombre de trous

ADF-2D 770 Trous

Concurrent 462 Trous

0 200 400 600 800 1.000

Angle abîmée

Angle abîmée
1,7 fois

■ Comparaison de l'agrandissement du trou

ADFO-3D Competitor A     

［mm］

1.500

2.000

1.000

0.500

0.020

0.000
Competitor B      

Max
Ave
Min

ADFO-3D avec une variation minimale de l'agrandissement du trou

Concurrent A Concurrent B

DONNÉES D’USINAGE
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■ Durée de vie

DONNÉES D’USINAGE

■ Effort de coupe

Poussée et couple stables (résistance soutenue par la rainure hélicoïdale de 20°).
Bonne évacuation des copeaux ( sans formation de copeaux à l'interieur du trou)

ADFO-3D Concurrent A Concurrent B

Time (sec)

0 

1,100 

2,200 

3,300 

0 2 2 4 6 8 10

Fz［N］
Mz［N・cm］

Time (sec)

0 

1,100 

2,200 

3,300 

0 2 2 4 6 8 10

Fz［N］
Mz［N・cm］

Time (sec)

0 

1,100 

2,200 

3,300 

0 2 2 4 6 8 10

Fz［N］
Mz［N・cm］

■ Copeaux

ADFO-3D Concurrent A Concurrent B

Seule le foret ADFO-3D a réussi à fractionner les copeaux  

Longueur de coupe

ADFO-3D 4.5m  (150 Holes)

Concurrent 

A

Concurrent

 B

0 1 2 4 53

Ecaillage

Entremêlement des copeaux        Ecaillage

Entremêlement des copeaux

0.15m  5 Trous

0.15m  5 Trous

Seul le foret ADFO-3D montre une meilleure durée de vie au-delà de 100 trous

Concurrent BADFO-3D Concurrent A

Entremêlement des copeaux
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Outil ADFO-3D  Ø3

Surface usinée Surface plate

Matière SUS304

Vitesse de 

coupe
50m/min (5.305 min-1)

Avance 239 mm/min (0,045 mm/rev)

Profondeur de 

trou
9 mm (Passant)

Lubrification Soluble

Machine Centre d'usinage horizontal

Usinage stable de l’acier inoxydable même dans 

un petit diamètre

■ Damage comparison based on drill type used prior to threading

Avec l'utilisation d'un foret polyvalent au carbure d'un concurrent, de grandes bavures ont été laissées, ce qui a 
entraîné l'instabilité du processus de taraudage après. Avec l'ADF, en revanche, des performances de taraudage stables 
peuvent être obtenues.

État des dommages
Perçage Taraudage

Sortie de trou Sortie de trou Usure sur le tranchant après 
avoir percé 200 trous

Forer par ADF

Reste en course

Percé par le concurrentForet de carbure général

Ébrèchement
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ADFO-3D montre un élargissement du trou maîtrisé et une excellente durée de vie 

Longueur de coupe
 

ADFO-3D 1,8m  (200 Trous)

Concurrent 

A

Concurrent 

B

0 0,5 1 2 2,51,5

Reste opérationnel

Entremêlement des copeaux

Entremêlement des copeaux

0,036 m  4 Holes

0,036 m  4 Holes

Seul le foret ADFO-3D montre une meilleure durée de vie au-delà 
de 100 trous

■ Défaut au diamètre

ADFO-3D Competitor A

［mm］

0.400

0.500

0.300

0.040

0.020

0.000
Competitor B

Max
Ave
Min

Competitor A Competitor BConcurrent A Concurrent B
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Outil ADFO-3D  Ø16

Surface usinée Surface plate

Matière SS400

Vitesse de 

coupe
100m/min (1.989 min-1)

Avance
636 mm/min

(0,32 mm/rev)

318 mm/min

(0,16 mm/rev)

Profondeur de 

trou
10 mm (Passant) 16,5 mm (Passant)

Lubrification Soluble

Machine Centre d'usinage horizontal

■ Comparaison des bavures

Suppression des bavures grâce à la géométrie

de coupe brevetée 

Trou ADFO-3D Concurrent A Concurrent B

Surface plate

30°
Surface inclinée

上から見た図

上から見た図

加工前
000000

バリレス
000000

加工前
000000

バリレス
000000

偏心穴の矯正
00000000000

薄板貫通加工
00000000000

ロングドリルガイド穴加工
00000000000

止まりタップ下穴加工
00000000000

曲面貫通加工
00000000000

傾斜面座ぐり加工
00000000000

穴座ぐり加工
00000000000

入り組んだ位置の座ぐり加工
00000000000

曲面座ぐり加工
00000000000

半割加工
00000000000

半割加工
00000000000

交差穴加工
00000000000

出口曲面加工
00000000000
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Butlerova street, 17B, office 5069
117342 Moscow - Russia

Tel: +7 (495) 150 41 54
info@osg-russia.com

OSG TURKEY

Rami Kişla Cad.No:56 Eyüp
Istanbul 34056 - Turkey

Tel+90 212 565 24 00
Fax: +90 212 565 44 00
info@osg-turkey.com

ROMSAN INTERNATIONAL CO. SRL

Reprezentant Exclusiv OSG
25C, Bucuresti-Magurele Street

051431 Bucuresti - România
Tel: +40 21 322 07 47
Fax: +40 21 321 56 00

romsan.int@romsan.ro

 AUSTRIA

Branch office of  OSG GERMANY
Messestraße 11

A-6850 Dornbirn
Tel: +49 7161 6064-0

Fax: + 49 7161 6064-444
info@osg-germany.de

OSG ITALIA

Via Ferrero, 65 A/B3
I - 10098 Rivoli - Italy 
Tel: +39 0117705211
Fax: +39 0117705215

info@osg-italia.it

Vischer & Bolli AG

Machining and Workholding
Im Schossacher 17

CH-8600 Dübendorf
T +41 44 802 15 15
F +41 44 802 15 95
info@vb-tools.com


