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TUNGSDC-DRILL

Forets a plagquettes
Solution performante et économique a

plaquettes a 6 arétes de coupe

Face périphérique Face centrale

Bl Plaquettes réversibles a 6 1

arétes de coupe
TungSix Drill est le premier foret a

plaquettes, sur le marché, a utiliser des
plaquettes réversibles a 6 arétes de coupe ;

permettant de réduire la consommation de Espacement optimal entre les deux plaquettes
-
plaq uettes. Evite le recouvrement d’arétes endommagées

B La méme plaquette peut étre
utilisée au centre et en périphérie

I Faibles efforts de coupe méme
avec des plaquettes réversibles

Les efforts de coupe sont pratiquement identiques aux solutions
concurrentes a plaquettes non-réversibles, et plus particulierement
a des avances élevées permettant plus de productivité.

B Charge broche
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A e e Foret : TDS200F25-3

g MO Plaquette : WWMUO05X205R-DJ

o 8 N Nuance : AH9030

S - B B B Matiere : $55C / C55

A B E B Vit. de coupe  : Vc =150 m/min
Avance : £=0.08 - 0.18 mm/tour

---------------------------- Dia. de percage : 220 mm

o N MO

f=0.08 f=0.1 f=0.12 f=0.15 f=0.18
Avance : f (mm/tour)



I Nouvelle nuance révolutionnaire

AH9030

Traitement de surface spécial

PREMIUMTEC

@ La surface polie de la plaquette permet de réduire le collage des
copeaux et favorise leur évacuation.

® Nouvelle génération de revétement PVD avec une résistance plus
élevée a I'usure et a I'oxydation pour des durées de vie longues et
stables.

@ Un substrat unique avec une résistance thermique élevée afin d’éviter les

AH 6030 cratérisations.
AH6030

Traitement de surface spécial

PREMIUMTEC
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@ La surface polie de la plaquette permet de réduire le

collage des copeaux et favorise leur évacuation.
@ Nouveau revétement PVD avec un pouvoir d’adhésion élevé afin
~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 1 B d’éviter les ruptures dues au collage des copeaux.

. @ Un substrat unique avec une ténacité élevée.

AH3135
Traitement de surface spécial
Résistance & <] Résistance 4 PREMIUMTEC
|'usure la rupture
@ Un revétement multicouche empéchant la diffusion des criques
causant I'écaillage et la rupture.
@ Un substrat carbure exclusif caractérisé par une remarquable
résistance aux chocs.

Il Rayon renforcé de la plaquette centrale

Les performances du foret TungSix Drill sont améliorées par la
dépouille négative de la plaquette centrale.

TUNGSDCEDRILL Concurrents
Effort de coupe

Effort de coupe

Jl Trous d'arrosage hélicoidaux

Larrosage est amélioré par des trous hélicoidaux permettant une
meilleure évacuation des copeaux et une lubrification des arétes de
coupe plus performante.




TUNGALOY

Bl Brise-copeaux

DJ

Utilisation générale
Parfait pour I'usinage d’un large éventail de matieres

TUNGSDCLDRILL

| Plaquette centrale | |

Plaquette périphérique

Identification de la face

Brise-copeaux pour la

pour la coupe au centre

Brise-copeaux pour la
coupe au centre

Ce brise-copeaux est large avec des
courbes permettant d’éviter le
bourrage des copeaux.

Peu d’efforts de coupe et
une grande durée de vie
Les efforts de coupe sont réduits par
les formes sur la face de la plaquette
permettant une plus grande durée de
vie.

DS

Trés bonne maitrise des copeaux

coupe en périphérie

La coupe prononcée et le
brise-copeaux surélevé permettent

de réduire les efforts de coupe et
d’améliorer la fragmentation.
Identification de la face pour
la coupe en périphérie

Géomeétrie Wiper
Améliorant I'état de surface

*WWMUOS5... et WWMUOG...n"ont pas le mar-
quage ‘P’ sur la face.

Pour le percage des aciers inoxydables et des aciers collants

| Plaquette centrale |

Plaquette périphérique

Cavité
Pour enrouler les copeaux.

Identification de la face de
la plaquette

Renfort de I'aréte

Afin d’éviter les écaillages
et les casses.

Identification de la face
de la plaquette

Largeur optimale du
brise-copeaux

Excellente maitrise des
copeaux.

* WWMUO5... et WWMUOG... n'ont pas le marquage ‘P’ sur la

face.

Montage correct |

Le foret TungSix Drill a [
ete concu po_ur eviter OKPIaq. centrale » Logement central
un montage incorrect
des plaquettes. Il est ©)
impossible d’inverser la
coupe centrale avec la

s o ;o Logement
coupe périphérique. central
Les trous se superposent

Plaquette

centrale (C)

Remarque : Méme si le foret
a été congu pour éviter les
erreurs de montage, merci de
vérifier la face des plaquettes
avant leur mise en place.

Serrage correct !

Systéme évitant un montage incorrect des plaquettes

| Montage incorrect

XPIaq. périphérique » Logement
central

Plaguette
périphérique

(P) Logement

central

Les trous ne se superposent pas

Serrage impossible



Maitrise des co
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Aciers  S45C / C45 Inox  X5CrNiMo17-12-3
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Dansicesiconditions Dans les conditions ci-
les copeaux sont ’ Foret : TDS280F32-3 dessus, les copeaux sont Foret : TDS280F32-3
maitrisés avec une Plaguette : WWMUO8BX408R-DJ | constants et maitrisés. Le Plaquette : WWMUO08X408R-DS
forme idéale. Nuance : AH9030 brise-copeaux DS permet Nuance : AH6030
Machine : Tour CN une excellente maitrise Machine : C.U. vertical
Dia. de pergage : 928 mm des copeaux difficiles a Dia. de pergage : 28 mm
Prof. de percage : H=70 mm fragmenter notamment Prof. de pergage : H=70 mm
Arrosage : Avec dans I'usinage des aciers  Arrosage : Avec

inoxydables.




Durée de vie

m Excellente résistance a I'usure de la nuance AH9030

>

Foret : TDS280F32-3
0.4 Plaquette : WWMUO08X408R-DJ
Nuance : AH9030
Concurrent B Matiéere : S55C / C55
0L Concurreyit A Vit. de coupe : Ve = 140 m/min
Avance : f=0.1 mm/tour

Dia. de percage : @28 mm

Prof. de percage : H = 84 mm

Machine : CU horizontal, BT40
Arrosage : Avec (Au centre)

©
—

L RC Chvt S La nuance AH9030 offre une résistance a

I'usure supérieure aux concurrents.

Rupture .
Foret : TDS280F32-3

Usure du rayon de la plaquette
périphérique Vc (mm)
o
N

® 10 15 20
Longueur usinée (m)

B Robustesse de la plaquette

centrale

o E 0.35 Plaquette : WWMUO08X408R-DJ

;é 0.3 Nuance : AH9030

o x Matiere : Pre-hardened Aciers (40HRC)
& = 0.25 Vit. de coupe  : Vc = 100 m/min

Eg 0.2 Concurrent A Avance : f=0.08 mm/tour

% 2 415 Dia. de percage : 28 mm

8§ o Prof. de pergage: H = 28 mm

k) § 0.1 ! Machine : C.U. vertical, BT50

S © 005 TUNGSDCD=ILL Arrosage : Avec (Au centre)

g g Le rayon renforcé de la plaquette centrale
2 g 0 0.5 1 permet de réduire les fractures lors de
==

o . - A fotin
Longueur usinée (m) I'usinage des aciers pré-traités.

Bl Conditions de coupe recommandées

s : Vitesse de
N . Critéres de Brise-
ISO Matiéres usinées A copeaux Nuance coupe

Vc (m/min)

Aciers bas carbone (C < 0.3) 1er choix DS AH6030 160 - 250

$5400, SM490, S25C etc. (St42-1, St52-3, C25 etc.) Résistance a I'usure DJ AH9030 160 - 320

Aciers carbone (C > 0.3) 1er choix DJ AH9030 80 - 250

. S§45C, S55C etc. (C45, C55 etc.) Résistance aux chocs DJ AH3135 80 - 250
Aciers faiblement alliés 1er choix DS AH6030 160 - 250

SCM415 etc. Résistance a |'usure DJ AH9030 160 - 250

Aciers alliés 1er choix DJ AH9030 80 - 200

SCM440, SCr420 etc. (42CrMo4, 20Cr4 etc.) Résistance aux chocs DJ AH3135 80 -200

Aciers inoxydables (Austénitique) 1er choix DS AH6030 100 - 200
SUS304,SUS316 etc. (X5CI’N|18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.) Résistance aux chocs DJ AH3135 100 - 200

M Aciers inoxydables (Martensitique et ferritique) 1er choix DS AH6030 100 - 200
SUS430, SUS416 etc. (X6Cr17, X20Cr13 etc.) Résistance aux chocs DJ AH3135 100 - 200

Aciers inoxydables (Trempés) 1er choix DS AH6030 80 -120

SUS630 etc. (X5CrNiCuNb16-4 etc.) Résistance aux chocs DJ AH3135 80 - 120

Fontes grises 1er choix DJ AH9030 80 - 250

FC250 etc. (GG25 etc.) Résistance aux chocs DJ AH3135 80 - 200
Fontes ductiles 1er choix DJ AH9030 80 - 200
FCD700 etc. (GGG70 etc.) Résistance aux chocs DJ AH3135 80 - 150

. Alliages Aluminium 1er choix DS AH6030 200 - 400

- DJ AH9030 200 - 400
Alliages réfractaires 1er choix DS AH6030 20 - 60
Inconel718 etc Résistance aux chocs DJ AH3135 20 - 60
Alliage Titane 1er choix DS AH6030 40 - 120
Ti-6AI-4V etc. Résistance aux chocs DJ AH3135 40 -120
Aciers trempés 1er choix DJ AH9030 50 -100
au déla de 40HRC Résistance aux chocs DJ AH3135 40 - 80
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m Comparaison de la durée de vie dans I’'acier (AH9030)
17# Foret : TDS280F32-3 .
0.4 r' --‘f' Plaguette : WWMUO08X408R-DJ
: o Nuance : AH9030
Matiére : S55C / C55
0.3 ConcurrefftA | i Concurrent B Vit. de coupe  : Ve = 250 m/min
Avance : f=0.1 mm/tour

Dia. de percage : 28 mm
Prof. de percage : H = 84 mm

Usure en dépouille maxi de la
plaquette centrale VBmax (mm)
o
N

Machine : CU horizontal, BT40
0.1 — : Arrosage : Avec (Au centre)
TUNGSDCDRILL La résistance a l'usure et a I'oxydation de
0 la nuance AH9030 est améliorée a vitesse
2 4 6 8 de coupe élevée.
Longueur usinée (m)
B Comparaison de la durée de vie dans I'inox e
cf)AH6030) ﬂﬁﬁs‘gggﬁ_prés Foret : TDS280F32-3 M
% 0.3 6.7 m d’usinage) Plaquette - WWMUO08X408R-DS
EI Nuance : AH6030
gE 0.25 Matiére : SUS304 / X5CrNi18-9
S o Concurrent A Vit. de coupe  : Vc = 200 m/min
o> 02 ' Avance : f=0.1 mm/tour
-g ® TUNGSDEDRILL - pig de percage : g28 mm
g:g 0.15 Prof. de percage : H = 84 mm
W £ 01 | | | Machine : C.U. vertical, BT50
= 5 : TUNGSDCDRILL Arrosage : Avec (Au centre)
2 0.05
2 Concurrent A Grace au pouvoir élevé d’adhésion de la
) 0 nuance AH6030, l'usure de la plaquette est
5 10 minimale, méme dans I’acier inoxydable.
Longueur usinée (m)
Avance : f (mm/tour)
L/D=2,3 L/D=4
________________________________ eDc(mm) ... ... @bcmm
020 - 027.5 028 - 0638 039 - 654 020 - 627 028 - 638 039 - 054
0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04- 0.10 0.04 - 0.10 0.04 -0.10
0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10
0.06 - 0.15 0.06 - 0.16 0.08 - 0.18 0.06 - 0.15 0.06 - 0.15 0.08 - 0.17
0.04 -0.12 0.04 -0.13 0.04 - 0.15 0.04 -0.12 0.04 - 0.13 0.04 - 0.15
0.04 -0.12 0.04 - 0.12 0.04 - 0.12 0.04 - 0.12 0.04 - 0.12 0.04 - 0.12
0.06 - 0.12 0.06 - 0.14 0.06 - 0.14 0.06 - 0.12 0.06 - 0.14 0.06 - 0.14
0.06 - 0.15 0.06 - 0.16 0.08 - 0.18 0.06 - 0.15 0.06 - 0.15 0.08 - 0.17
0.04 - 0.12 0.04 - 0.13 0.04 - 0.15 0.04 - 0.12 0.04 - 0.13 0.04 - 0.15
0.04 - 0.10 0.04 -0.12 0.04 -0.12 0.04 - 0.10 0.04 -0.12 0.04 -0.12
0.04 -0.10 0.04-0.12 0.04-0.12 0.04 - 0.10 0.04-0.12 0.04-0.12
0.04 - 0.10 0.04 -0.12 0.04 - 0.12 0.04 - 0.10 0.04 -0.12 0.04 -0.12
0.04 -0.10 0.04 -0.12 0.04 -0.12 0.04-0.10 0.04 -0.12 0.04 -0.12
0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10
0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10 0.04 - 0.10
0.06 - 0.15 0.06 - 0.18 0.08 - 0.20 0.06 - 0.15 0.06 - 0.16 0.08 - 0.18
0.06 - 0.13 0.06 - 0.16 0.08 - 0.18 0.06 - 0.13 0.06 - 0.16 0.08 -0.18
0.06 - 0.15 0.06 - 0.18 0.08 - 0.20 0.06 - 0.15 0.06 - 0.16 0.08-0.18
0.06 - 0.13 0.06 - 0.16 0.08 - 0.18 0.06 - 0.13 0.06 - 0.16 0.08 - 0.18
0.10-0.18 0.10-0.20 0.10-0.25 0.10-0.18 0.10- 0.20 0.10-0.20
0.10-0.18 0.10-0.20 0.10- 0.25 0.10-0.18 0.10-0.20 0.10-0.20
0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.04 -0.10 0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.04 - 0.10
0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.04 - 0.10 0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.04 - 0.10
0.06 - 0.10 0.06 - 0.12 0.06 - 0.14 0.06 - 0.10 0.06 - 0.12 0.06 - 0.14
0.06 - 0.10 0.06 - 0.12 0.06 - 0.14 0.06 - 0.10 0.06 - 0.12 0.06 - 0.14
0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.04 -0.10 0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.04 - 0.08
0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.04 - 0.10 0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.04 - 0.08




dForets
L/D = 2 Le diamétre de percage réalisé peut varier en fonction de la rigidité

de la machine ou des conditions de coupe.

3 -—— S—— ,
& Tolérance
) Diametre outil (mm) Tolérance dia.
= de percage
Ltm = . oDc Tolérance (mm)
L . s 020.0-027.0] +02/0 | +0.25/0
028.0 -954.0f +0.2/0 +0.30/0
Dimensions (mm) Décalage o_. Visde Cléde
Désignation Gamme maxi. Poids Plaquettes serrage  serrage
oDc oDs oD 0 Ltm Lf @s L (Aurayon) (kg) [ — 1)

TDS200F25-2
TDS205F25-2
TDS210F25-2
TDS215F25-2
TDS220F25-2
TDS225F25-2
TDS230F25-2
TDS235F25-2
TDS240F25-2
TDS245F25-2
TDS250F25-2
TDS255F25-2
TDS260F25-2
TDS270F32-2
TDS280F32-2
TDS290F32-2
TDS300F32-2
TDS310F32-2
TDS320F32-2
TDS330F40-2
TDS340F40-2
TDS350F40-2
TDS360F40-2
TDS370F40-2
TDS380F40-2
TDS390F40-2
TDS400F40-2
TDS410F40-2
TDS420F40-2
TDS430F40-2
TDS440F40-2
TDS450F40-2
TDS460F40-2
TDS470F40-2
TDS480F40-2
TDS490F40-2
TDS500F40-2
TDS510F40-2
TDS520F40-2
TDS530F40-2
TDS540F40-2

20.0 25 32 40 44 610 54 1150 1.0 0.3 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
205 25 32 41 45 625 54 1165 0.9 0.3 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
21.0 25 32 42 46 640 54 1180 0.8 0.3 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
215 25 32 43 47 650 54 1190 0.6 0.3 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
220 25 32 44 48 660 54 1200 0.5 0.3 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
225 25 37 45 49 675 54 1215 04 0.3 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
23.0 25 37 46 50 690 54 1230 0.3 0.4 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
235 25 37 47 51 700 54 1240 0.2 0.4 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
240 25 37 48 52 710 54 1250 1.2 0.4 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
245 25 37 49 53 725 54 1265 1.0 0.4 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
25,0 25 37 50 54 740 54 1280 0.8 0.4 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
265 25 37 51 55 755 54 1295 0.6 0.4 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
26.0 25 37 52 56 770 54 1310 0.5 0.4 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
270 32 40 54 58 790 59 138.0 0.3 0.6 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
280 32 40 56 60 820 59 1410 1.3 0.6 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
200 32 40 58 62 840 59 143.0 11 0.7 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
300 32 40 60 64 870 59 146.0 0.8 0.7 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
31.0 32 40 62 66 900 59 149.0 0.5 0.7 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
320 32 40 64 68 920 59 151.0 0.2 0.8 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
330 40 50 66 70 950 69 164.0 1.7 1.2 WWMU09X510R-D* CSTB-4 T-15D
340 40 50 68 72 980 69 167.0 1.4 142 WWMU09X510R-D* CSTB-4 T-15D
350 40 50 70 74 1010 69 1700 1.2 1.2 WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
36.0 40 50 72 76 1040 69 173.0 0.9 1.3 WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
370 40 50 74 78 1050 69 1740 0.7 1.3 WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
380 40 50 76 80 1080 69 177.0 0.4 1.3 WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
39.0 40 50 78 82 1100 69 179.0 22 1.4 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
40.0 40 50 80 84 1130 69 1820 1.9 1.4 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
410 40 50 82 86 1170 69 186.0 1.7 1.5 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
420 40 55 84 88 1190 69 188.0 1.5 1.6 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
43.0 40 55 86 90 1220 69 191.0 1.3 1.6 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
440 40 55 88 92 1240 69 193.0 1.0 1.7 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
45.0 40 55 90 94 1270 69 196.0 0.7 1.7 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
46.0 40 55 92 96 1300 69 1990 04 1.8 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
47.0 40 55 94 98 1320 69 201.0 2.6 18 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
48.0 40 55 96 100 135.0 69 2040 24 149 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
49.0 40 55 98 102 137.0 69 2060 2.2 1.9 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
50.0 40 55 100 104 140.0 69 209.0 2.0 2.0 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
51.0 40 55 102 106 1440 69 213.0 1.7 2.1 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
52.0 40 55 104 108 146.0 69 2150 1.5 2.2 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
53.0 40 55 106 110 149.0 69 2180 1.3 2.3 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
540 40 55 108 112 1510 69 2200 1.0 2.4 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D

@ : Alagamme
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L/D = 3 Le diametre de percage réalisé peut varier en fonction de la rigidité

de la machine ou des conditions de coupe.

AL /AN S 2l q
g -
2 Tolérance
) ‘ Diameétre outil (mm) Tglérance dia.
< g e percage
b ik T > - L= oDc Tolérance '(Dmrﬁ) g
- L - 220.0 - 227.0/ +0.2/0 +0.25/0
= > 228.0 - 54.0 +0.2/0 +0.30/0
Dimensions (mm) Décalage |, . s\(/aiﬁ' ggee Clé de
Désignation Gamme maxi. oids Plaquettes serrage
Y oDc oDs oD 0 Ltm Lf (s L (Aurayon) (g (] =2o

TDS200F25-3
TDS205F25-3
* TDS209F25-3
TDS210F25-3
TDS215F25-3
TDS220F25-3
**TDSU0875F25-3
TDS225F25-3
TDS230F25-3
TDS235F25-3
TDS239F25-3
TDS240F25-3
TDS245F25-3
TDS250F25-3
TDS255F25-3
TDS260F25-3
TDS264F32-3
TDS265F32-3
TDS270F32-3
TDS275F32-3
TDS280F32-3
TDS285F32-3
*TDSU1125F32-3
TDS290F32-3
TDS295F32-3
TDS300F32-3
TDS305F32-3
TDS310F32-3
**TDSU1250F32-3
TDS320F32-3
TDS330F40-3
TDS340F40-3
TDS350F40-3
TDS360F40-3
TDS370F40-3
TDS380F40-3
TDS390F40-3
TDS400F40-3
TDS410F40-3
TDS420F40-3
TDS430F40-3
TDS440F40-3
TDS450F40-3
TDS460F40-3
TDS470F40-3
TDS480F40-3
TDS490F40-3
TDS500F40-3
TDS510F40-3
TDS520F40-3

20.0 25 32 60.0 640 81.0 54 1350 1.0 0.3 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
20.5 25 32 615 655 820 54 136.0 0.9 0.3 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
209 25 32 627 66.7 84.0 54 1380 0.8 0.3 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
21.0 256 32 63.0 670 84.0 54 138.0 0.8 0.4 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
215 25 32 645 685 86.0 54 140.0 0.6 0.4 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
220 25 32 66.0 700 87.0 54 141.0 0.5 0.4 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
222 25 32 66.0 700 87.0 54 141.0 0.4 0.4 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
225 25 37 675 715 90.0 54 1440 0.4 0.4 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
23.0 25 37 69.0 730 910 54 1450 0.3 0.4 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
235 25 37 705 745 93.0 54 147.0 0.2 0.4 WWMUO05X205R-D*  CSPB-2.2 IP-7D
239 25 37 717 757 95.0 54 149.0 1.2 0.4 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
240 25 37 720 760 95.0 54 149.0 1.2 0.4 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
245 25 37 735 775 970 54 151.0 1.0 0.5 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
25,0 25 37 75.0 79.0 99.0 54 153.0 0.8 0.5 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
265 25 37 76,5 80.5 1000 54 154.0 0.6 0.5 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
26.0 25 37 78.0 820 1020 54 156.0 0.5 0.5 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
26.4 32 40 792 832 1035 59 1625 0.4 0.6 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
26.5 32 40 79.5 835 1035 59 1625 0.4 0.6 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
270 32 40 810 850 1050 59 164.0 0.3 0.6 WWMUO060306R-D*  CSPB-2.5 IP-8D
275 32 40 82.0 86.0 1080 59 167.0 0.0 0.6 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
28.0 32 40 84.0 880 109.0 59 168.0 1.3 0.7 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
285 32 40 850 89.0 111.0 59 170.0 1.1 0.7 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
28.6 32 40 86.0 90.0 112.0 59 171.0 1.1 0.7 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
29.0 32 40 87.0 91.0 1120 59 171.0 1.1 0.7 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
295 32 40 88.0 920 116.0 59 175.0 0.8 0.7 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
30.0 32 40 90.0 94.0 117.0 59 176.0 0.8 0.8 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
30.5 32 40 910 950 121.0 59 180.0 0.5 0.8 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
31.0 32 40 93.0 97.0 121.0 59 180.0 0.5 0.8 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
31.8 32 40 95.0 99.0 1240 59 183.0 0.2 0.8 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
32.0 32 40 96.0 100.0 1240 59 183.0 0.2 0.9 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
33.0 40 50 99.0 103.0 128.0 69 197.0 1.7 13 WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
340 40 50 102.0 106.0 131.0 69 200.0 1.4 1.3 WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
35.0 40 50 105.0 109.0 135.0 69 2040 1.2 1.3 WWMU09X510R-D* CSTB-4 T-15D
36.0 40 50 108.0 112.0 139.0 69 208.0 0.9 1.4 WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
37.0 40 50 111.0 115.0 1420 69 211.0 0.7 1.4 WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
38.0 40 50 114.0 118.0 146.0 69 215.0 0.4 1.5 WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
39.0 40 50 117.0 121.0 149.0 69 218.0 2.2 1.6 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
40.0 40 50 120.0 124.0 153.0 69 222.0 1.9 1.6 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
41.0 40 50 123.0 127.0 157.0 69 226.0 1.7 1.7 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
42.0 40 55 126.0 130.0 160.0 69 229.0 1.5 1.8 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
43.0 40 55 129.0 133.0 164.0 69 233.0 1.3 1.8 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
440 40 55 132.0 136.0 167.0 69 236.0 1.0 e WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
45.0 40 55 135.0 139.0 172.0 69 241.0 0.7 2.0 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
46.0 40 55 138.0 142.0 176.0 69 2450 0.4 2.1 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
47.0 40 55 141.0 145.0 179.0 69 248.0 2.6 2.2 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
48.0 40 55 144.0 148.0 183.0 69 252.0 2.4 2.3 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
49.0 40 55 147.0 151.0 186.0 69 255.0 2.2 2.3 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
50.0 40 55 150.0 154.0 190.0 69 259.0 2.0 2.4 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
51.0 40 55 153.0 157.0 1940 69 263.0 1.7 2.5 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
52.0 40 55 156.0 160.0 197.0 69 266.0 1.5 2.6 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
TDS530F40-3 53.0 40 55 159.0 163.0 201.0 69 270.0 1.3 2.7 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
TDS540F40-3 54.0 40 55 162.0 166.0 204.0 69 273.0 1.0 2.9 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D

* Pour les percages avant taraudage (mm)
@Dc = 20.9 mm: M24x3 / eDc = 23.9 mm: M27x3 / eDc = 26.4 mm: M30x3.5 @ : Alagamme

** Pour les dimensions en pouce 11
oDc: 22.2 mm = 0.875", eDc: 28.6 mm = 1.125", gDc: 31.8 mm = 1.250"




L/ D — 4 Le diametre de pergage réalisé peut varier en fonction de la rigidité
— de la machine ou des conditions de coupe.

ol & T N
%l Tolérance
2 N Diametre outil (mm) Tolérance dia.|
- \ ; de percage
Ltm - < Ls N oDc Tolérance (mm)
i - - 020.0 - 027.0] +0.2/0 | +0.30/0
228.0-954.0) +0.2/0 +0.35/0
Dimensions (mm) Décalage p: Vis de Clé de
. . : Poids
Désignation Gammé ) Plaquettes serrage serrage
oDc oDs oD @ Ltm Lf 0s L (Aurayon) (kg) @j] I

TDS200F25-4
TDS205F25-4
TDS210F25-4
TDS215F25-4
TDS220F25-4
TDS225F25-4
TDS230F25-4
TDS235F25-4
TDS240F25-4
TDS245F25-4
TDS250F25-4
TDS255F25-4
TDS260F25-4
TDS270F32-4
TDS280F32-4
TDS290F32-4
TDS300F32-4
TDS310F32-4
TDS320F32-4
TDS330F40-4
TDS340F40-4

20.0 25 32 80 84.0 102.0 54 155.0 1.0 0.4 WWMUO5X205R-D* CSPB-2.2  IP-7D
205 256 32 82 86.0 104.0 54 157.0 0.9 0.4 WWMUO05X205R-D* CSPB-2.2  IP-7D
21.0 26 32 84 88.0 106.0 54 159.0 0.8 0.4 WWMUO05X205R-D* CSPB-2.2  IP-7D
215 256 32 86 90.0 108.0 54 161.0 0.6 0.4 WWMUO5X205R-D* CSPB-2.2  IP-7D
220 25 32 88 92.0 110.0 54 168.0 0.5 0.4 WWMUO5X205R-D* CSPB-2.2  IP-7D
225 25 37 90 94.0 1125 54 165.5 0.4 0.4 WWMUO5X205R-D* CSPB-2.2  IP-7D
23.0 25 37 92 96.0 115.0 54 168.0 0.3 0.4 WWMUO5X205R-D* CSPB-2.2  IP-7D
235 25 37 94 98.0 1175 54 170.5 0.2 0.5 WWMUO05X205R-D* CSPB-2.2  IP-7D
240 25 37 96 100.0 120.0 54 173.0 1.2 0.5 WWMUO060306R-D* CSPB-2.5 IP-8D
245 25 37 98 102.0 1225 54 175.5 1.0 0.5 WWMUO060306R-D* CSPB-2.5 IP-8D
25.0 25 37 100 104.0 125.0 54 178.0 0.8 0.5 WWMUO060306R-D* CSPB-2.5 IP-8D
26,5 25 37 102 106.0 127.0 54 180.0 0.6 0.6 WWMUO060306R-D* CSPB-2.5 IP-8D
26.0 25 37 104 108.0 129.0 54 182.0 0.5 0.5 WWMUO060306R-D* CSPB-2.5 IP-8D
270 32 40 108 112.0 133.0 59 191.0 0.3 0.7 WWMUO060306R-D* CSPB-2.5 IP-8D
28.0 32 40 112 116.0 137.0 59 196.0 1.3 0.8 WWMUO8X408R-D* CSTB-3 T-9D
29.0 32 40 116 120.0 141.0 59 200.0 1.1 0.8 WWMUO8X408R-D* CSTB-3 T-9D
30.0 32 40 120 124.0 147.0 59 206.0 0.8 0.9 WWMUO8X408R-D* CSTB-3 T-9D
31.0 32 40 124 128.0 152.0 59 211.0 0.5 0.9 WWMUO8X408R-D* CSTB-3 T-9D
32.0 32 40 128 132.0 156.0 59 215.0 0.2 1.0 WWMUO08X408R-D* CSTB-3 T-9D
33.0 40 50 132 136.0 161.0 69 230.0 .77 1.4  WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
340 40 50 136 140.0 165.0 69 234.0 1.4 1.4  WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D

TDS350F40-4 35.0 40 50 140 144.0 170.0 69 239.0 1.2 1.4  WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
TDS360F40-4 36.0 40 50 144 148.0 175.0 69 244.0 0.9 1.5 WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
TDS370F40-4 37.0 40 50 148 152.0 179.0 69 248.0 0.7 1.5 WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
TDS380F40-4 38.0 40 50 152 156.0 184.0 69 253.0 0.4 1.7  WWMUO09X510R-D* CSTB-4 T-15D
TDS390F40-4 39.0 40 50 156 160.0 188.5 69 257.5 2.2 1.8 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D

TDS400F40-4
TDS410F40-4
TDS420F40-4
TDS430F40-4
TDS440F40-4
TDS450F40-4
TDS460F40-4
TDS470F40-4
TDS480F40-4
TDS490F40-4
TDS500F40-4
TDS510F40-4
TDS520F40-4
TDS530F40-4
TDS540F40-4

40.0 40 50 160 164.0 1935 69 262.5 .9 1.8 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
41.0 40 50 164 168.0 198.5 69 267.5 1.7 1.9 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
42.0 40 55 168 172.0 2025 69 271.5 1.5 2.0 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
43.0 40 55 172 176.0 207.5 69 276.5 1.3 20 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
440 40 55 176 180.0 211.5 69 280.5 1.0 21 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
45.0 40 55 180 184.0 217.5 69 286.5 0.7 2.3 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
46.0 40 55 184 188.0 2225 69 2915 0.4 2.4 WWMU11X512R-D* CSTB-5 T-20D
47.0 40 55 188 192.0 226.5 69 295.5 2.6 25 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
48.0 40 55 192 196.0 231.5 69 300.5 2.4 2.7 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
49.0 40 55 196 200.0 235.5 69 304.5 2.2 2.7 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
50.0 40 55 200 204.0 240.5 69 309.5 2.0 2.8 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
51.0 40 55 204 208.0 245.5 69 314.5 1.7 2.9 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
52.0 40 55 208 212.0 249.5 69 318.5 5 3.0 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D
53.0 40 55 212 216.0 254.5 69 323.5 1.3 3.1 WWMU13X512R-D*  CSTB-5 T-20D
540 40 55 216 220.0 258.5 69 327.5 1.0 3.4 WWMU13X512R-D* CSTB-5 T-20D

@ : Alagamme
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& Plaquettes

Brise-copeaux DJ Nuances Dimensions (mm) TS
Désignation PREMIUMTEC od T odi K de percage
AH9030 AH3135 @Dc (mm)
5 WWMUO05X205R-DJ o o 58 24 25 05 220.0 - 623.5
Q WWMU060306R-DJ () o 6.7 29 3 0.6 223.9 - 627.0
- WWMU08X408R-DJ ([} o 80 39 34 038 228.0 - 32.0
WWMU09X510R-DJ () () 9.7 49 44 1.0 233.0 - 838.0
WWMU11X512R-DJ ([ ) o 11.3 5.7 55 1.2 239.0 - 946.0
WWMU13X512R-DJ o ([ 138.0 57 55 1.2 047.0 - 54.0
Brise-copeaux DS Nuances Dimensions (mm) Diamatres
Désignation PREMIUMTEC od T odi de percage
AH6030 @Dc (mm)
WWMUO05X205R-DS o 58 24 25 05 220.0 - 923.5
WWMUO060306R-DS o 6.7 29 3 0.6 023.9 - 627.0
WWMUO08X408R-DS o 80 39 34 038 228.0 - 32.0
WWMUO09X510R-DS o 9.7 49 44 1.0 233.0 - 638.0
WWMU11X512R-DS o 1183 57 55 1.2 239.0 - 946.0
WWMU13X512R-DS o 138.0 5.7 55 1.2 047.0 - 954.0

@ : Alagamme

& Les applications

En cas de coupe interrompue, I'avance doit étre réduite.

Avance Suivant le tableau 0.05 0.05 0.05
f (mm/tour)
o KSurface plane o KSurface inclinée o K Trou sécant o K Trou incomplet
Application - € w
Avance ma e
N Il Non conseillé
f (mm/tour) 0.1 0.05 on conseillé i
o KAIésage O KSurface arrondie x Plaques emplilées xmésage en tirant
Application .

13




Bagues a chanfreiner TDXCF

Les bagues TDXCF combinées aux forets TungSix Drill
permettent de réaliser le percage et le chanfrein d'entrée en

méme temps. Cela permet de réduire le temps d'usinage en
utilisant un seul outil.

& Caractéristiques

- Grande productivité avec deux plaquettes.

- L'espace laissé entre les plaquettes a chanfreiner et le foret sert a éviter
que |'aréte de coupe casse.

Bague a chanfreiner

TUNGSDC-DRILL

Largeur de chanfrein
max: 2.5 mm

Angle de chanfein : 45°
Deux types de plaquette

[
B
Dégagement pour
protéger |'aréte de
coupe Plaquette
Dégagement pour
I'évacuation des
copeaux
Emplacement Vis de bridage de |
du foret bague

- Nuance plaquette GH130 avec un revétement Aréte de
TiCNO pour les aciers. coupe
- Peut é&tre utilisé pour les aciers, inox et fontes. dela
plaquette

& Plaquettes a chanfreiner et pieces détachées

N Vis de Vis de < 2
Désignation Plaquette Hanee | serrage | Couple serrage eI CIIe potlfcr Ctl)e pour
GH130 |plaquette| (N-m) bague (N-m) [Plaquette bague
TDXCF280L30
! XHGX090700R-45A o CSPB-4S| 3.5 CM8X1.25X20-A 8.0 T-15D P-5
TDXCF540L30

@ : Alagamme
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& Bagues a chanfreiner TDXCF

Prof. maxi de percage L

S S — 8
Q
o _ Dimensions (mm) e Prof. maxi de percage (mm)
Désignation  Gamme 1\, gbc2 L Foretdia.  correspondant /D=2 /D=3 LD=4

TDXCF200L25 () 19.10 49.00 25 19.5 TDS200F25-* 15.5 8515 62.5
TDXCF210L25 () 20.10 49.00 25 20.5 TDS205F25-* 16.5 37.0 64.6
TDXCF210L25 () 20.10 49.00 25 20.9 TDS209F25-* - 38.5 -
TDXCF210L25 () 20.10 49.00 25 21.0 TDS210F25-* 17.5 38.5 66.5
TDXCF220L25 () 21.10 49.00 25 21.5 TDS215F25-* 18.5 40.0 68.6
TDXCF220L25 () 21.10 49.00 25 22.0 TDS220F25-* 19.5 41.5 70.5
TDXCF230L25 () 22.10 49.00 25 22.5 TDS225F25-* 20.5 43.0 72.6
TDXCF230L25 () 22.10 49.00 25 23.0 TDS230F25-* 21.5 44.5 74.5
TDXCF240L25 o 23.10 49.00 25 23.5 TDS235F25-* 22.5 46.0 76.6
TDXCF240L25 () 23.10 49.00 25 23.9 TDS239F25-* - 47.5 -
TDXCF240L25 () 23.10 49.00 25 24.0 TDS240F25-* 23.5 47.5 78.5
TDXCF250L25 () 23.95 49.00 25 24.5 TDS245F25-* 24.5 49.0 80.6
TDXCF250L25 () 23.95 49.00 25 25.0 TDS250F25-* 25.5 50.5 82.5
TDXCF260L30 () 24.95 64.00 30 25.5 TDS255F25-* 21.5 47.0 79.6
TDXCF260L30 () 2495 64.00 30 26.0 TDS260F25-* 22.5 48.5 81.5
TDXCF270L30 () 25.90 64.00 30 26.4 TDS264F32-* - 50.0 -
TDXCF270L30 ® 25.90 64.00 30 26.5 TDS265F32-* - 50.0 -
TDXCF270L30 () 25.90 64.00 30 27.0 TDS270F32-* 24.5 51.5 85.5
TDXCF280L30 () 26.90 64.00 30 28.0 TDS280F32 -* 26.5 54.5 89.5
TDXCF290L30 () 27.90 64.00 30 29.0 TDS290F32 -* 28.5 57.5 93.5
TDXCF300L30 () 28.90 64.00 30 30.0 TDS300F32 -* 30.5 60.5 97.5
TDXCF310L30 () 29.90 64.00 30 31.0 TDS310F32 -* 32.5 63.5 101.5
TDXCF320L30 ® 30.90 64.00 30 32.0 TDS320F32 -* 34.5 66.5 105.5
TDXCF330L30 31.80 64.00 30 33.0 TDS330F40 -* 36.5 69.5 109.5
TDXCF340L30 32.80 64.00 30 34.0 TDS340F40 -* 38.5 72.5 113.5
TDXCF350L30 33.80 64.00 30 35.0 TDS350F40 -* 40.5 75.5 117.5
TDXCF360L30 34.80 85.00 30 36.0 TDS360F40 -* 42.5 78.5 122.5
TDXCF370L30 35.80 85.00 30 37.0 TDS370F40 -* 44.5 81.5 125.5
TDXCF380L30 36.80 85.00 30 38.0 TDS380F40 -* 46.5 84.5 129.5
TDXCF390L30 37.80 85.00 30 39.0 TDS390F40 -* 48.5 87.5 133.5
TDXCF400L30 38.80 85.00 30 40.0 TDS400F40 -* 50.5 90.5 137.5
TDXCF410L30 39.80 85.00 30 41.0 TDS410F40 -* 52.5 93.5 141.5
TDXCF420L30 40.60 85.00 30 42.0 TDS420F40 -* 54.5 96.5 145.5
TDXCF430L30 41.60 85.00 30 43.0 TDS430F40 -* 56.5 99.5 149.5
TDXCF440L30 42.60 85.00 30 44.0 TDS440F40 -* 58.5 102.5 1685
TDXCF450L30 43.60 85.00 30 45.0 TDS450F40 -* 60.5 105.5 157.5
TDXCF460L30 44.60 85.00 30 46.0 TDS460F40 -* 62.5 108.5 162.5
TDXCF470L30 45.60 85.00 30 47.0 TDS470F40 -* 64.5 111.5 165.5
TDXCF480L30 46.60 85.00 30 48.0 TDS480F40 -* 66.5 114.5 169.5
TDXCF490L30 47.60 85.00 30 49.0 TDS490F40 -* 68.5 117.5 173.5
TDXCF500L30 48.60 85.00 30 50.0 TDS500F40 -* 70.5 120.5 177.5
TDXCF510L30 49.60 85.00 30 51.0 TDS510F40 -* 72.5 123.5 181.5
TDXCF520L30 50.60 85.00 30 52.0 TDS520F40 -* 74.5 126.5 185.5
TDXCF530L30 51.60 85.00 30 53.0 TDS530F40 -* 76.5 129.5 189.5
TDXCF540L30 52.60 85.00 30 54.0 TDS540F40 -* 78.5 132.5 193.5

@ : Alagamme 15
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- Points importants pour le montage de la bague sur le foret

Superposition des
OK ) goujures de la bague et

du foret

@ Placer la bague sur le foret et faire coincider les
goujures de la bague avec celles du foret. Ensuite
serrer modérement la bague sur le foret. Mettre
en place les plaquettes sur la bague en les serrant
légerement.

@ Ajuster la position en hauteur de la bague avec sur
banc de préréglage ou avec un pied a coulisse.

@ Ensuite serrer la vis de la bague et les vis des
plaquettes. x

(Les plaquettes seront automatiquement
au bon emplacement)

Les goujures de la
bague ne correspondent
pas a celles du foret

Les plaquettes sont "
mal situées a cause du ‘ ;
mauvais positionnement

de la b
e la bague ~

TUNGEORE Attachements de percage réglables

Permet de régler facilement le diameétre des forets TungSix-Drill
& Caractéristiques

BT / DIN69871 HSK

- . Dimensions (mm) . .
Désignation Gamme Dia. outil
S.s. od oD L L1 L2 J G (mm)

TUNGBORE-BT40EM25ADB 40 25.00 72.0 12350 965 71.0 M10 M16 220.0- 626.0
TUNGBORE-BT40EM32ADB 40 32.00 72.0 12350 965 71.0 M10 M16 ©27.0-032.0
TUNGBORE-BT40EM40ADB 40 40.00 72.0 123,50 965 71.0 M10 M16 ©33.0-054.0
TUNGBORE-BT50EM20ADB 50 20.00 72.0 13450 965 71.0 M10 M24 ©2125-0217.0
TUNGBORE-BT50EM25ADB 50 25.00 72.0 13450 965 71.0 M10 M24 ©17.5-026.0
TUNGBORE-BT50EM32ADB 50 32.00 72.0 13450 96.5 71.0 M10 M24 227.0-232.0
TUNGBORE-BT50EM40ADB 50 40.00 72.0 13450 96.5 71.0 M10 M24 33.0-054.0
TUNGBORE-SKA40EM20ADB 40 20 720 1356 1165 71.0 M10 M16 ©12.5-917.0
TUNGBORE-SKA40EM25ADB 40 25 720 1356 1165 71.0 M10 M16 ©17.5-026.0
TUNGBORE-SKA40EM32ADB 40 32 720 1356 1165 71.0 M10 M16 ©27.0-032.0
TUNGBORE-SKA40EM40ADB 40 40 720 1356 1165 71.0 M10 M16  @33.0-254.0
TUNGBORE-SKA50EM20ADB 50 20 720 1156 965 71.0 M10 M24 ©12.5-017.0
TUNGBORE-SKA50EM25ADB 50 25 720 1156 965 71.0 M10 M24 ©17.5-026.0
TUNGBORE-SKA50EM32ADB 50 32 720 1156 965 71.0 M10 M24 227.0-232.0
TUNGBORE-SKA50EM40ADB 50 40 720 1156 965 71.0 M10 M24  33.0-954.0
TUNGBOREHSKAG63EM25 63 25.00 72.0 142.00 116.0 71.0 M10 = 217.5 - 926.0
TUNGBOREHSKAG63EM32 63 32.00 72.0 142.00 116.0 71.0 M10 = 227.0 - 932.0
TUNGBOREHSKAG3EM40 63 40.00 72.0 142.00 116.0 71.0 M10 = 233.0 - 854.0

Queue
foret . , .
La section d’alésage est en fait

__________________ constituée de deux sections circulaires
décalées. La vis de serrage pousse
. , la queue du foret au travers d’une
[ — —45 . ouverture étroite, obligeant une

; déformation élastique du mandrin.
LLe contact se fait sur plus de 180 °,
offrant un serrage tres puissant.

Surface
contrainte



TUNGBORE
Plages de réglage des forets TungdrillTwisted avec les
B TUNGSDGEDRILL  mandrins TungBore

Diamétre outil Plage de réglable (mm) Bt el Plage de réglable (mm)
oDc (mm) Dia. mini o Dia. maxi o oDc (mm) Dia. mini. o Dia. mini. o

20.0 20.0 21.3 33 33 34.3
20.5 20.5 21.8 34 34 35.3
20.9 20.9 22.2 35 35 36.3
21.0 21.0 22.3 36 36 37.3
21.5 21.5 22.7 37 37 38.3
22.0 22.0 23.0 38 38 38.8
22.5 22.5 23.3 39 39 40.3
23.0 23.0 23.6 40 40 41.3
23.5 23.5 23.9 41 41 42.3
23.9 23.9 25.2 42 42 43.3
24.0 24.0 25.3 43 43 44.3
24.5 24.5 25.8 44 44 45.3
25.0 25.0 26.3 45 45 46.3
25.5 25.5 26.7 46 46 46.8
26.0 26.0 27.0 47 47 48.3
26.4 26.4 27.2 48 48 49.3
26.5 26.5 27.3 49 49 50.3
27.0 27.0 27.6 50 50 51.3
28.0 28.0 29.3 51 51 52.3
29.0 29.0 30.3 52 52 53.3
30.0 30.0 31.3 53 53 54.3
31.0 31.0 32.0 54 54 55.3
32.0 32.0 32.4

Pour le réglage des mandrins TungBore, merci de se référer aux instructions indiquées dans le catalogue TungHold (No. 389-E)

Bague d’excentration EZ

Les bagues d’excentration sont a utiliser pour :

Ajuster le diameétre de percage en fraisage Ajuster le diamétre de percage en tournage

Ajuster le diamétre de percage lorsque I'outil est Ajuster I'axe de I’outil lorsque la piece est
tournant comme sur une fraiseuse ou un centre tournante comme sur un tour.
d’usinage.

En utilisant la bague d’excentration EZ, I'axe du foret
peut étre ajusté de +0.3 mm to -0.2 mm. Ceci afin n
d’éliminer | e s problemes dus a un défaut
d’alignement entre I’axe du foret et celui de la piece.

En utilisant la bague d’excentration EZ, le diametre
de percage peut étre ajusté de +0.6 mm to -0.2 mm.

)

Graduations pour ajuster le diamétre de
percage en fraisage (sur la tranche de la
bague)

Graduations pour ajuster I’axe de P’outil
en tournage (sur la face de la bague)
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Utilisation de la bague d’excentration EZ

Ajustement du diametre sur un C.U.

Ajustement du diameétre sur un tour

Comme illustré par le
schéma, monter la bague
EZ entre la queue de
I’outil et le mandrin.

Aligner I’échelle graduée,
sur la tranche de la
bague EZ, avec le centre
du plat sur la collerette
de I'outil. Sur le schéma
on peut voir le diametre
de pergage augmenter
de 0.4 mm.

Pour tourner la bague d’excentration EZ, desserrer les
vis A et B de I’attachement ou de la tourelle puis faire
pivoter la bague suivant I’excentration souhaitée ( vers +
/-).

Serrer la vis A pour bloquer le foret. Ensuite serrer la vis
B pour serrer la bague. Serrer légérement la vis B de fa-
con a ne pas endommager la bague.

- Caractéristiques

Comme indiqué sur le
schéma, monter la bague
EZ entre la queue du
foret et le porte-outil.

Aligner I’échelle graduée
sur la face avant de la
bague EZ avec le centre
du plat sur la collerette
du foret. Sur le schéma,
on peut voir la bague
réglée pour que I'axe du
foret soit décalé de 0.1
mm dans la direction (+).

Points importants :

@ Ne pas utiliser la bague sur une machine ayant un plateau
a centrage automatique.

@ Si L/D > 4 ou un ajustement supérieur, réduire I'avance.
@ Pour un ajustement inférieur, le foret lui-méme interférera
sur le diamétre du trou. Il est recommandé d’ajuster le
diametre du trou sur un diametre supérieur a celui du foret.

DESEEE— Dimensions (mm)
i [ 21 [')\g:?;f?a%?gn B2 Plage de réglages | Plage de réglages
{2 \  § eD1|oD2|eD3| L1 L2 | L3 | L4 du @ percé de r'axe de l'outil
[ T\ "| S‘S o EZ2025| ® | 20 | 25 | 46 | 49 | 5 [32.5] 4 |+0.4~-0.2|+0.2~-0.15
SN E EZ2532] @ [ 2532 |51 |52[ 5 |38 4 |+0.4~-0.2]+02~-0.15
\__; / } EZ3240| @ |32 |40 |54 [ 62 | 5 | 43 | 4 |+0.4 ~-0.2|+0.2 ~-0.15
EZ4050 @ |40 |50 |69 |63 | 5 | 55| 4 |+0.6~-0.2| +0.3~-0.2

Remarque : Sélectionner le diamétre D1 de la bague pour qu’il corresponde au diamétre

de queue du foret.

Précautions d’emploi

1 Alagamme

Forets TungSix-Drill

@ S’assurer que la machine utilisée a suffisamment de puissance
et soit suffisamment rigide.

@ Foret non recommandé pour usiner des plaques empilées.

@ S’assurer de I'alignement du foret avec I'axe de la piéce lors de
Iutilisation sur un tour.

Arrosage

@ S’assurer de 'arrosage par le centre.

@ Utiliser une émulsion d’huile soluble.

@ La pression d’arrosage doit étre au moins de 1 MPa et la quantité
de liquide de 7 R/L min. Pour les forets TDX longs, 4D et 5D, la
pression doit étre de 1.5 Mpa et le volume de 10 R/min.

Précautions sur le montage des plaquettes
@ Avant de monter les plaquettes, veiller a ce que les logements

soient propres.

@ Lors du serrage et desserrage de la plaquette, I'axe de la clé doit
étre aligné avec celui de la vis. Dans le cas contraire, I'empreinte
sur la vis ou le bout de la clé risquent de se déformer.

@ Lors de la mise en place de la plaquette, supprimer le jeu entre la
face sous la plagquette et le logement.

@ Remplacer la vis de serrage avant que celle-ci ne soit trop en-

dommgée ou déformée.

E=ctt—-

X ‘=‘=§§,..

Utilisation correcte de la clé




& Utilisation du foret TungSix Drill sur un tour

Importance du réglage du foret pour un bon fonctionnement

Montage du foret sur la tourelle

- Lors du montage du foret, les arétes de coupe - Comme le plat sur la queue est paralléle aux

doivent étre alignées a I'axe X de la machine.
- Normalement le foret est monté de sorte que
I’opérateur puisse voir la plaquette périphérique.

arétes de coupe, en serrant sur ce dernier avec
la vis, les arétes de coupe sont garanties
d’étre alignées avec I'axe X de la machine.

Tourelle

Les arétes de coupe doivent
étre paralleles paralléles a I'axe X
de la machine

Direction de serrage de
I’écrou

Normalement, le foret est monté avec la plaquette
périphérique visible par I'opérateur

Supprimer |I'espace de la hauteur de pointe

- La hauteur de pointe est un facteur important pour un bon
usinage.

- L’aréte de coupe de la plaquette centrale doit étre 0.2mm
plus basse que I’axe de rotation de la machine.

- Pour vérifier la différence de rotation entre I'outil et la ma-
chine, utilisez une barre rectifiée comme. (Fig. 2)

- Dans ce cas, la vérification de la hauteur de pointe doit se
faire au niveau de la valeur de la sortie de 'outil.

- Si une barre rectifiée n’est pas disponible, vous pouvez
utiliser une barre d’alésage.

Fig. 1 Fig

Si la position de I'aréte de coupe n’est pas
bonne, la hauteur doit étre ajustée en réglant la
tourelle.

Une méthode simple est montrée page
sui-vante.

Barre d’alésage de
remplacement Y

.2 =

Tourelle du tour

Comparateur

SES

Longueur de
ortie du foret

Barre référencgf//

Qe

Méme distance |
que la sortie d’outil
E Qe
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Vérification des conditions de coupe par un essai

@ Apres la mise en place de l'outil, le bon alignement de
ce dernier doit étre vérifié par un essai avant produc-

tion. E 7 \
@® Quand le foret est correctement monté, un téton de g% )

20.5 mm environ doit rester au fond du trou. cE Teton au centre
® S'’il n’y a pas de téton, le foret est positionné au des- 'g'ﬁ

sus de I'axe. Si le diameétre du téton est supérieur a ot Vo)

o1mm, le foret est en dessous de I'axe. Dans ces deux
cas, la position de I'aréte de coupe doit étre vérifiée de
nouveau. / ;
, N . e s Profondeur percée:
@ Lors du test, I'avance doit étre réglée a 0.1 mm/tour ou jusqu'a 10 mm
moins, la profondeur de percage doit étre de 10 mm.

Réglage de la hauteur de pointe
Quand la hauteur de pointe n’est pas correcte, celle-ci doit étre ajustée de la fagon suivante.

®Cas ou la position est au-dessus de ’axe

Dans ces conditions, I'aréte de coupe de la plaquette centrale
peut s’écailler facilement. Ceci doit donc étre corrigé.
Solution #1: Changer la direction du montage.

Solution #2: Tourner le foret de 180°

En #2, un autre plat doit étre réalisé a I'opposé sur la queue.

Sens de montage

\

Rotation
de 1803

3
Axe du fore s,
Axe du foret

Sens de montage

®@Cas ou la position est Iégérement @ Cas ou la position est excessivement
sous I'axe (environ 0.05 mm) sous I'axe (0.2 mm ou plus)

Dans ce cas, le positionnement peut étre amélioré Si cela se produit, le diametre important de flot

en changeant 'outil de place.. peut entrainer des vibrations. Pour améliorer

cette situation, utilisez une bague EZ (bague
d’excentration) et ajustez la hauteur de pointe.
Pour les informations sur cette bague EZ, voir page
14.




Usinage avec une excentration sur un tour

Un plus grand diameétre que celui du diametre peut étre usiné !
@ Percage avec une excentration

- Sur un tour, le diameétre de percage peut étre ajusté en I’'axe X de la machine. Le montage du foret sur la tourelle
excentrant le foret sur 'axe X de la machine. est détaillé page précédente.

- Pour percer avec un foret excentré, celui-ci doit étre cor-
rectement monté avec les arétes de coupe paralléles a

I?irection pour
augmenter le di-
ameétre

Interférences

Directior\l pour

Direction de réduire le

I’excentration pour " doit &tre inférieure & 0.1
diminuer le diameétre

Le diamétre usiné avec une excentration est
calculé ainsi :
Diametre percé

= Diameétre du foret + excentration x 2
Exemple : Diamétre du foret : 20 mm

Valeur d’excentration : 0.2 mm

Diameétre de percage réalisé =
20+ 0.2x 2 =020.4 mm

Direction pour
augmenter le
diamétre

Forme au fond du trou

L’irrégularité de la face de fond de trou usiné avec un foret TungSix-Drill
est plus petite qu'avec un foret HSS !

La forme laissée au fond du trou percé par un foret Tung-

Six Drill est plus petite celle réalisée avec un foret HSS. ®Forme obtenue avec un foret Tung-
Six Drill au fond du trou

Diamétre du foret aDc

A
A

Irrégularité maximale

Hmax
|

Diamétre
foret 220.0 - 23.5|023.6 - 27.4|027.5 - 32.9|033.0 - 33.9(039.0 - 46.9|047.0 - 54.5
oDc (mm)

Plaquette (WWMUO05...WWMUO6... WWMUO08...WWMUQ9...WWMU11... WWMU13...

Hmax

(mm) 1.2 1.4 1.8 2.1 2.5 2.7
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Exemples pratiques

Matiére usinée

Piece Bielle Rotule
Foret TDS200F25-2, gDc = 20 mm TDS420F40-2, oDc = 42 mm
Plaquette WWMUO05X205R-DJ WWMU11X512R-DJ
Nuance AH9030 AH9030
S55C / C55 FCD450 / GGG45
J
Matiere usinée ' d
B
Vit. de coupe : Vc (m/min) 200 120
@ o|Avance: f (mm/tour) 0.15 0.2
;g g' Vit. d'avance : Vf (mm/min) 477 180
g o|Long. percée : H (mm) 30 80
©®Machine C.U. vertical, BT40 Tour CN
Arrosage Avec Avec
40
o é )
g § 2] § 30
= o>
Résultats gL §E 10
= ]
0
TUNGSDECDRILL Concurrent TUNGOSIX-DRII.I. Concurrent
La nuance AH9030 permet une plus grande La robustesse de I'aréte de coupe permet d’éviter
durée de vie méme avec I'arrosage extérieur les écaillages en coupe interrompue. Une durée
grace a sa résistance élevée a I’oxydation. de vie plus élevée et un nombre d’arétes de
coupe plus important permettent de réduire
considérablement le colt d’usinage.
Matiere Articulation Vanne
Foret TDS500F40-3, gDc = 50 mm TDS280F32-2, gDc = 28 mm
Plaquette WWMU13X512R-DJ WWMUO08X408R-DJ
Nuance AH9030 AH9030
SCM440 / 42CrMo4 Alloy Aciers

Vit. de coupe : Vc (m/min)
29 Avance : f (mm/tour)
:g §'Vit. d'avance : Vf (mm/min)
g o|Long. percée : H (mm) 80, 65
O °[Machine CU horizontal, BT50 CU horizontal, BT40
Arrosage Avec Avec
30
[0 [0
gz 25 50
3% 20 i
33 15 38
S = [0
2g '? 2F
Résultats 8= 5 S~
0 0
TUNGSDGDRILL Concurrent

TUNGSDEGDRILL Concurrent

L'usinage avec le foret TungSix Drill est

extrémement stable et sans vibration grace a de
faibles efforts de coupe. Sans casse soudaine, les 6
arétes de coupe ont pu étre utilisées.

Cette solution offre une réduction de la
consommation de plaquettes. Le brise-copeaux
DJ permet une excellente maitrise des copeaux
et un usinage stable sans vibration.
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Matiere Collerette Collerette
Foret TDS290F32-2, gDc = 29 mm TDS350F40-3, aDc = 35 mm
Plaquette WWMUO08X408R-DS WWMU09X510R-DS
Nuance AH6030 AH6030
SUS304 / X5CrNi18-9 Inconel 625
Matiére usinée \.' b «
Vit. de coupe : Vc (m/min) 140 40
@ o Avance : f (mm/tour) 0.075 0.06
2 g Vit. d'avance : Vf (mm/min) 120 22
'g %l Long. percée : H (mm) 29 60
O™ Machine C.U. vertical, BT50 C.U. vertical, BT50
Arrosage Avec Avec
° 120 ° 3.5
2 100 2w 3
38 60 38 15
2 2% 40 2%
Résultats c g cE 1
9= 20 S= 05
0 0
TUNGSDEDRILL Concurrent TUNGSDEGDRILL Concurrent
Le brise-copeaux DS produit des copeaux bien La nuance AHB030 d’une grande fiabilité permet
maitrisés et la nuance AH6030 offre une plus une plus grande durée de vie. Lors de 'usinage de
grande durée de vie avec une résistance a superalliages, comme I'Inconel, les plaquettes avec un
I'écaillage améliorée nombre d’arétes important sont économiquement trés
’ intéressantes.
Matiere Piece de machine Couronne d’indexation
Foret TDS240F25-3, gDc = 24 mm TDS330F40-4, gDc = 33 mm
Plaquette WWMUO060306R-DJ WWMUO09X510R-DJ
Nuance AH9030 AH9030
SCM440 / 42CrMo4 SCM440 / 42CrMo4
e .
Matiéere usinée
o Vit. de coupe : Vc (m/min) 130 180
= Avance : f (mm/tour) 0.1 0.15
§ 8] Vit. d'avance : Vf (mm/min) 170 260
§ 8| Long. percée : H (mm) 40 100
8 Machine C.U. vertical, BT40 C.U. vertical, BT50
Arrosage Avec Avec
&=
3 °
= O > é
3 © &
) sz D E
Résultats 2e 2
5<
0
TUNGOSIX-DRII.I. Concurrent TUNGSDEGDRILL Concurrent
~ . Grace a sa grande rigidité, le foret TungSix Drill a permis
Les a_retes de Gl re’nfqrcees permettent d’usiner sans vibration méme avec une vitesse de coupe
_de mieux resister aux e‘?a'"ages encoupe plus élevée que le concurrent. Le plus grand nombre
interrompue offrant ainsi une meilleure durée de d’arétes de coupe et une plus grande productivité
vie. permettent de réduire considérablement les co(ts
d’usinage.
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Tungaloy Corporation (Head office)

Tungaloy America, Inc.

Tungaloy Canada

Tungaloy de Mexico S.A.

Tungaloy do Brasil Ltda.

Tungaloy Germany GmbH

Tungaloy France S.A.S.

ZA Courtaboeuf - Le Rio

1 rue de la Terre de feu

F-91952 Courtaboeuf Cedex, France
Phone: +33-1-6486-4300

Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.fr

Tungaloy Italia S.r.I.

Tungaloy Czech s.r.o.

Tungaloy Ibérica S.L.

W w w

Member IMC Group I

Tungaloy Scandinavia AB

Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy East LLC

Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

Tungaloy UK. Ltd

Tungaloy Hungary Kft

Tungaloy Turkey

Tungaloy Benelux b.v.

Tungaloy Croatia

Tungaloy Cutting Tool
(Shanghai) Co.,Ltd.

.tungaloy.fr

n Suivez nous sur :
facebook.com/tungaloyFrance

linkedin.com/compa ny/tungaloy-france

Tungaloy Cutting Tool
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.
Tungaloy Vietnam

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Tungaloy Korea Co., Ltd
Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tungaloy Australia Pty Ltd

PT. Tungaloy Indonesia

Pour voir ces solutions d’usinage en action :

Tung-TV

www.youtube.com/tungaloycorporation

Distribué par :

KU

Dr. Carbide App Tungaloy

GETITON

AF

£ Available on the
« App Store r\ Google play
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