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CARACTERISTIQUE : ADO-40D«50D

e Revétement EgiAs

e Force de coupe réduite

Hélice 25° optimale pour
les trous de grande
profondeur



ENTREZ DANS LE MONDE DU FORAGE ULTRA
EFFICACE POUR TROU PROFOND 50XD

R Gash

Géométrie unique "R gash" permettant une
faible résistance a la coupe et un contréle des
copeaux exceptionnel

Nouvelle forme de goujure

Nouvelle forme de goujure pour une
évacuation des copeaux douce tout en
garantissant une rigidité élevée. Idéale pour les
applications de trous trés profonds

Goujure hélicoidale tres rigide a 25°
Géométrie "R Gash"

Permet de faire de petits copeaux ; qui sont plus facile a évacuer.

ADO-40D-50D (R Gash) Competiteur (Straight Gash)

Les copeaux sont enroulés Les copeaux sont légérement
fermement sans allongement bouclés et ont tendance a s'allonger
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Matiére usinée : INOX 304

Revétement EgiAs

Revétement EgiAs avec un résistance a l'usure exceptionnelle
Construit avec des caractéristiques de ténacité extréme, haute

résistance a l'usure et a la chaleur pour assurer une durée de vie
stable et constante.

EgiAs

Revétement par
nano-couches
régulieres

. Temperature o
Dureté Résistance Force Rugosité Résistance  Résistance

alachaleur d’‘adhésion de surface al'usure au collage Tenacité

Couleur du revétement Caractéristique du revétement Oxidation

(GPa) ()

Interference Color Revétement par nano-couches réguliéres 40 1.100 @ @ Q @ @ @

Drilling | Solid carbide

Caractéristique

Résistance a l'usure




Percage | Carbure monobloc

40xD

ADO-40D NEW

Percage | Carbure monobloc | 40xD
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R thinning
Tolerance of the point angle is 140°  0°
-4°
= Premier choix en terme de qualité et performance
= Foret carbure 2 lévres avec arrosage centre, revétement EgiAs
= Percage jusqu'a 40D
= 6 dimensions
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EDP D L 1 | PL L1 d Price
8717300 3 179 129 120 05 49 3
8717400 4 222 172 160 07 49 4
8717500 5 265 215 200 09 49 5
8717600 6 308 258 240 11 49 6
8717800 8 394 344 320 15 49 8
8718000 10 490 430 400 18 59 10




ADO-50D NEW

Percage | Carbure monobloc | 50xD

Premier choix en terme de qualité et performance
= Foret carbure 2 lévres avec arrosage centre, revétement EgiAs
= Percage jusqu'a 50D

= 5 dimensions
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R thinning

Tolerance of the point angle is 140°  0°
-4°

Percage | Carbure monobloc
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Percage | Carbure monobloc

Données d'usinage

DONNEES D'USINAGE

Faible force de coupe

(N)
640
= (40D)
Compétiteur
480 mmm ADO-40D
3 Dimension : @3
2 320 Matiere : SCM440 (82~90HRB)
g ] Vc : 80m/min (8493min™)
Avance : 1.188mm/min (0,14mm/tr)
160
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Temps (S)

Hélice de 25 ° optimal pour le percage de trous ultra-profonds

Casse

Start of processing
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Start of processing End of processing
S Angle d'hélice 30°
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Time(S)

Dimension : @ 6x50D Matiére : SCM440 (82~90HRB) Profondeur de percage : 300mm



DONNEES D'USINAGE

Longue durée de vie de I'outil, méme dans les percages
ultra profond

Diamétre o8 Percage aprés trou pilote

Outil 1 2 3
Matiére SCM440 T

ADO-50D Compétiteur Foret droit

Profondeur 39Tmm . . ]

Ve (S) 62.8m/min 70m/min 60m/min

. (2,500min™) (2,787min™) (2,389min™)

Lubrification Soluble

Avance 750mm/min 418mm/min 143mm/min
Machine CU horizontal (0.3mm/rev) | (0.15mm/rev) | (0.06mm/rev)

Trou pilot sur une profondeur de 40mm

ADO-50D
Apres percage de 256 trous

Nombre de trous
100 200 Tps de percage

ADO-50D 265 Trous Peu continuer 1'4"

Foret droit 65 Trous Usé, a changer 37"

Brise efficacement les copeaux en petits morceaux
faciles a évacuer, méme dans les matériaux collants

Outil ADO-50D ‘ Compétiteur 50D ADO-50D Compétiteur

Diamétre a5 e
B, —
Matiére SCM420H 8 :
Ve (S) 60m/min 50m/min QW ’
(3.822 min™) (3.185 min™) : Tk : ;
955m/min 636m/min ””l””””l” ””l””l“””

Avance (0,25 mm/rev) (0,2 mm/rev)
ADO-50D
Prof. de percage 250mm (Borgne) Aprés 572 trous

Lubrification Soluble

Machine cu

Nombre de percage
1 90 290 3(|)0 490 S(I)O 6(I)O

ADO-50D 572 Trous Usé et a remplacer

Percage | Carbure monobloc
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Percage | Carbure monobloc
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Cond

CONDITIONS DE COUPE

Percage | Carbure monobloc | Conditions de coupe

ADO-40D/50D

. : 4 Acier allié
Aci2: Ibearsd :a‘:)t()one Acier au carbone Aderallie 0
$35C - S50C SCM - SCr - sncm (C=20,3%)
$5400-510C R i 16-28HRC Sachiad0-
~150HB ~500 N/mm 710 ~900 N/mm 900~1,060N/mm?
Vc 60~90m/min 60~90m/min 50~80m/min 40~70m/min
4 s S f s £
(min™) (mm/rev.) (min") (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
3 7.500 0,06 ~0,12 7.500 0,06 ~0,12 6.400 0,06 ~0,12 5.300 0,06 ~0,11
4 5.600 0,08 ~0,16 5.600 0,08 ~0,16 4.800 0,08 ~0,16 4.000 0,08 ~0,14
5 4.500 0,1~0,2 4.500 0,1~0,2 3.800 0,1~0,2 3.200 0,1~0,17
6 3.700 0,12~0,24 3.700 0,12~0,24 3.200 0,12 ~0,24 2.700 0,12~0,21
8 2.800 0,16 ~0,28 2.800 0,16 ~ 0,28 2.400 0,16 ~0,28 2.000 0,16 ~ 0,24
10 2300 02~035 2.300 02~035 1.900 02~035 1.600 02~03
Fonte Fonte ductile INOX
FC250 FCD450 - FCD600 SUS300/400
~350N/mm? 400 ~600 N/mm? 480 ~800 N/mm?
Vc 60~90m/min 50~80m/min 40~60m/min
@ f f f
(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
3 7.500 0,06 ~0,12 6.400 0,06 ~0,12 5.300 0,06 ~0,12
4 5.600 0,08~0,16 4.800 0,08~0,16 4.000 0,08 ~0,16
5 4.500 0,1~0,22 3.800 0,1~0,22 3.200 0,1~0,2
6 3.700 0,12~0,24 3.200 0,12~0,24 2.700 0,12~0,24
8 2.800 0,16 ~0,28 2.400 0,16 ~0,28 2.000 0,16 ~0,28
10 2.300 02~035 1.900 02~035 1.600 02~035

Faire un trou pilote avant de faire le percage profond.

. Un trou d'huile obstrué peut entrainer une rupture. Assurez-vous que I'huile soit filtrée.
. Suivant la matiére, il est recommandé de débourrer tous les 1D ou 2D.

1. Les indication de Vc et avance sont pour le pergage avec de I'huile soluble ou MQL (Le percage avec brouillard d'hule dans I'inox n'est pas recommandé).
2. Un liquide de refroidissement haute densité soluble dans I'eau (dilution 20-30 fois) est recommandé.
3. Lorsque vous utilisez un liquide de refroidissement non soluble dans I'eau, diminuer la vitesse de coupe entre 70 et 100% de la limite inférieure.
4.
5
6.

*S'il est difficile de percer ou si la rectitude du trou doit étre améliorée, utilisez le foret en carbure ADO-20 / 30D aprés avoir percé le trou pilote, puis utilisez-le avec le ADO-40 / 50D. Lors
du traitement avec 3 outils, 'ADO-40 / 50D peut étre utilisé dans des conditions de coupe plus agressives que celles énumérées ci-dessus.




INSTRUCTION DE PERCAGE

ADO-40D/50D

(DADO-5D/ADO-TRS-5D @ (n)300~500min’
Faire un trou pilote avec un ADO-5D ou un ADO-TRS-5D.

ADO-40D/ADO-50D
ADO-5D/ADO-TRS-5D(140°)

L'ADO-5D et 'ADO-TRS-5D (angle de pointe 140°) sont recommandés // /
- Foret pilot avant I'ADO-40D/50D. oo
ADO-40D,ADO-50D (DC) :
DC+0~0.05mm /

§§ :\— § y (® Augmenter la rotation jusqu'a la bonne Vc, puis

commencer a percer.
| 5xDC_ p
W
: SN
P~

X Lorsque vous travaillez sur une surface incurvée, utilisez I’ADF

(foret plat en carbure) pour réaliser une surface plane avant de

percer un avant-trou.

~> 000 | @ (n)300~500min"

Aprés le percage, reculer Iégérement le foret, puis diminuer la rotation du
foret entre 300 et 500 tr/min (n) tout en sortant le foret.

Insérez le foret long dans le trou pilote avec une rotation

inverse a faible vitesse (rotation d'environ 300 a 500 min-1 (n).

DC

N

140°

77

Siil est difficile de percer ou si la rectitude du trou doit étre améliorée,
utilisez le foret en carbure ADO-20D/30D apres avoir percé le trou pilote,
puis utiliser ’ADO40D/50D.

Lors de 'utilisation de 3 outils, I'ADO-40D/50D peut étre utilisé dans des
conditions de coupe plus agressives que celle présenté ci-dessus.

Vérifier que I'arrosage au centre est bien actionner avant de percer.

Taille de foret disponible en spécial

ST :;2?;?;: dLeoggsjeu.:; Profondeur de percage maximum
maxi
456 Lo
~8 500 450 1430
~9 | 500 450 420
~10 500 450 420 -
~11 500 450 420
~12 | 500 450 420
~13 500 450 341‘0 =
P
~14 500 450 410 .
~15 500 450 34110
~16 500 450 £400
Le ableau i dessus indique o ongueur totale maximale ct s longueur maximale percage pour chaque diamette. Dimension possible en fabrication spéca
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Percage profond
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