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Forets en carbure monobloc revétus d'une grande fiabilité

SOLIDLRILL

Brochure Technique - 405S1-F

Gamme de forets longs en carbure monobloc
oour une productiviteé exceptionnelle DSW
16xD, 20xD, 30xD
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I Caractéristiques

(1] Pointe a 135°

(2) Trous d'arrosage

(3] Double listel

(4] Goujures polies et
angle d'hélice élevé

B Durée de vie
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SOLIDORILL Concurrent SOLIDORILL Concurrent
Outil : DSW040-127-06CI30 (24 mm) Outil : DSW050-157-06CI30 (25 mm)
Nuance 1 AH725 M Nuance 1 AH725
Matériau usinée : Acier (30HRC) Matériau usinée : Acier inoxydable austénitique:
Vitesse de coupe : Vc =65 m/min Vitesse de coupe Vc =53 m/min
Avance 1 f=0.1 mm/tour Avance : f=0.05 mm/tour
Vitesse d'avance : Vf =414 mm/min Vitesse d'avance : Vf =170 mm/min
Prof. percée :H =120 mm Prof. percée :H=185mm
Arrosage : Au centre Arrosage : Au centre
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DSW-CI16/20/30

Forets monoblocs, L/D = 16, 20, 30, queue cylindrique, avec trous d'arrosage
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Désignation AH725 DCONMS LU LCF OAL
DSW030-055-06CI16 s o 6 55 60 100
DSWO040-069-06CI16 4 o 6 69 75 115
DSW050-082-06CI16 e . 6 82 90 130
DSWO060-099-08CI16 6 o 6 99 108 150
DSW070-114-08CI16 _ . 8 114 125 165
DSWO080-128-08CI16 8 o 8 128 140 180
DSW030-075-06CI20 ] . 6 75 80 120
DSWO040-084-06CI20 4 o 6 84 90 130
DSW050-112-06CI20 _ . 6 112 120 160
DSWO060-131-06CI20 6 o 6 131 140 185
DSW080-168-08CI20 8 . 8 168 180 230
DSW100-215-10CI20 10 o 10 215 230 290
DSW030-097-06CI30 e . 6 97 105 150
DSWO040-127-06CI30 4 o 6 127 135 185
DSW050-157-06CI30 ] . 6 157 165 215
DSWO060-172-06CI30 6 o 6 172 180 230
DSW070-222-08CI30 _ . 8 222 230 280
DSWO080-257-08CI30 8 o 8 257 230 280
@ : Nouveauté
16xD, 20xD
Vitesse de coupe Avance : f (mm/tour)
ISO Matériau usinée P Diameétre outil : DC (mm)
Ve (m/min) 23 - 65 05.1 - 08 08.1 - 010
Aciers a faible teneur en carbone (C < 0.3)
SS400, SM490, S25C, etc. 70 - 90 0.1-0.18 0.1-0.2 0.1-0.25
C15E4, E275A, E355D, etc.
Aciers a haute teneur en carbone (C > 0.3)
S45C, S55C, etc. 70-90 0.1-0.18 0.1-02 0.1-0.25
. C45, C55, etc.
Aciers faiblement alliés
SCM415, etc. 70-90 0.1-0.18 0.1-0.2 0.1-0.25
18CrMo4, etc.
Aciers alliés
SCM440, SCr420, etc. 75-85 0.08 - 0.14 0.08 - 0.18 0.12-0.2
42CrMo4, 20Cr4, etc.
Aciers inoxydables
SUS304, SUS316, etc. ) ) ) )
M X5CINI8.9, 55 - 65 0.04 - 0.12 0.08 - 0.16 0.1-0.18
X5CrNiMo17-12-2, etc.
Fontes grises
FC250, etc. 80 - 100 0.14 - 0.24 0.16 - 0.26 0.18-0.3
. GG25, etc.
Fontes ductiles
FCD700, etc. 80 - 100 0.14-0.24 0.16 - 0.26 0.18-0.3
GGG70, etc.
Alliages de titane _ _ _ _
THOAL 4V, 6tc. 35-45 0.06 - 0.12 0.08 - 0.16 0.1-0.18
Alliages a base de nickel 30-40 0.06 - 0.12 0.08 - 0.16 0.1-0.18
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B CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
30xD

Vitesse de coupe Avance: f (mm/tour)
ISO Matériau usinée P Diamétre outil DC (mm)
Ve (m/min) 23 - 65 25.1 - 08 08.1 - 010

Aciers a faible teneur en carbone (C < 0.3)
SS400, SM490, S25C, etc. 70 - 90 0.08 - 0.11 0.12-0.17 0.1-0.22
C15E4, E275A, E355D, etc.

Aciers a haute teneur en carbone (C > 0.3)
S45C, S55C, etc. 70 -90 0.08 - 0.11 0.12-0.17 0.1-0.22

. C45, C55, etc.
Aciers faiblement alliés
SCM415, etc. 70 - 90 0.08 - 0.11 0.12-0.17 0.1-0.22
18CrMo4, etc.

Aciers alliés
SCM440, SCr420, etc. 75 -85 0.06 - 0.09 0.08 - 0.14 0.1-0.18
42CrMo4, 20Cr4, etc.

Aciers inoxydables

M R 55 - 65 0.04-0.1 0.08-0.14 0.1-0.16
X5CrNiMo17-12-2, etc.
Fontes grises
FC250, etc. 80 - 100 0.14-0.22 0.16 - 0.26 0.18-0.25
. GG25, etc.
Fontes ductiles
FCD700, etc. 80 - 100 0.14-0.22 0.16 - 0.24 0.18-0.25
GGG70, etc.
Alliages de titane
Ti-6Al4V, etc. 35-45 0.06 - 0.1 0.08 - 0.12 0.1-0.13
Alliages a base de nickel 30 - 40 0.06 - 0.1 0.08 -0.12 0.08 -0.13

@ Procédure de pergcage recommandée pour le pergcage de trous profonds

. Percez un trou pilote d'une profondeur de 1 a 2xD a I'aide d'un foret .

court. Le diamétre du trou pilote doit étre jusqu'a 0,05 mm plus grand que celui D a sSs=ssT)

du foret long et son angle de pointe doit également étre supérieur a 135°. NN

. Entrez dans I'avant-trou en utilisant une avance basse et tournez a (@) PEDEDEDEbED D
faible vitesse (50 - 100 RPM) jusqu'a ce qu'il s'engage dans la piece.

. Activer le systéme d'arrosage et augmenter la vitesse de rotation N\

jusqu'au parametre de coupe recommandé, maintenir pendant 2 a 3 secondes, % NN

puis continuer a I'avance de pergage recommandée. Aucun stop n'est néces- < NN N

saire.

. Apres avoir atteint la profondeur requise, réduisez la vitesse a 50 -

100 tr/min avant de vous retirer du trou.
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