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Brochure Technique - 509S4-F

Forets à embout interchangeable

Forets à embouts interchangeables pour le perçage de 
grands diamètres NOUVEAU : forets en 8xD
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ø26 - ø29.9  +0.08 / 0

ø30 - ø33.9  +0.09 / 0

TIS260F32-* TS50230D3 BLDT20/S7 H-TB2W

TIS270F32-* TS50230D3 BLDT20/S7 H-TB2W

TIS290F32-* TS50250D35 BLDT25/S7 H-TB2W

TIS300F32-* TS60265D4 BLDT25/S7 H-TB2W

TIS320F40-* TS60285D42 BLDT25/S7 H-TB2W

TIS330F40-* TS60285D42 BLDT25/S7 H-TB2W

TIS L/D=8

Nouveau

DC DCONMS DCSFMS LU LPR LS
TIS260F32-8 26 - 26.9 32 40 212 247 60 26 SM*26*

TIS270F32-8 27 - 27.9 32 40 220.2 255 60 27 SM*27*

TIS290F32-8 29 - 29.9 32 40 236.5 276.4 60 29 SM*29*

TIS300F32-8 30 - 30.9 32 42 244.7 284.7 60 30 SM*30*

TIS320F40-8 32 - 32.9 40 48 261 303.7 68 32 SM*32*

TIS330F40-8 33 - 33.9 40 48 269.2 311 68 33 SM*33*

L/D = 3

ø20 - ø41 mm

L/D = 5

ø20 - ø41 mm

Nouveau

L/D = 8

ø26 - ø27.9 mm
ø29 - ø30.9 mm
ø32 - ø33.9 mm

Forets à embouts interchangeables avec 2 
arêtes de coupe effectives et une conception 
rigide pour une fiabilité élevée

Désignation Logement Embout

Tolérance du 
diamètre du trou*Diamètre outil

Pièces détachées

Désignation Vis de serrage
Embout Torx

Clé

Poignée

Forets à embouts inte rchangeab les

* Pour information.

Couple de serrage recommandé (N∙m): 
TS50230D3 = 5, TS50250D35 = 5.5, TS60265D4 = 6, 
TS60285D42 = 6

- D'autres corps sur mesure sont disponibles sur demande pour d'autres diamètres.
- LU, LPR: sur la base des embouts SMP.

Gamme de diamètre 
de forets :

Gamme de diamètre 
de forets :

Gamme de diamètre 
de forets :
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diamètres 26 - 29.9 diamètres 30 - 33.9

80 - 140 0.2 - 0.5 0.2 - 0.5

80 - 130 0.2 - 0.5 0.2 - 0.5

50 - 100 0.2 - 0.5 0.2 - 0.5

40 - 80 0.15 - 0.3 0.2 - 0.3

80 - 180 0.25 - 0.55 0.25 - 0.55

80 - 140 0.25 - 0.55 0.25 - 0.55

100 - 200 0.4 - 0.6 0.4 - 0.6

20 - 50 0.1 - 0.2 0.1 - 0.2

20 - 50 0.1 - 0.2 0.1 - 0.2

20 - 60 0.1 - 0.2 0.1 - 0.2

t u n g a l o y . f r

➀  Percer un trou pilote d'une profondeur de 0,5xD (un foret de 3xD est 
recommandé).
 Le même diamètre d'embout doit être utilisé pour le pré-perçage et 
perçage principal.

➁  Faire tourner le foret à une faible vitesse (par exemple 100 tr/min). Maintenir 
la vitesse de rotation du foret et avancer lentement dans le trou pilote sur 
plusieurs millimètres à partir de l'entrée.

➂  Activer la lubrification interne et augmenter la rotation du foret à la vitesse 
de coupe requise.

➃  Percer à la profondeur requise et utiliser les paramètres de coupe 
recommandés.

 Conseils pour l'utilisation des forets en 8xD

Aciers bas carbone
S15C, S20C, etc.

C15, C20, etc.
Aciers au carbone et aciers alliés

S55C, SCM440, etc. 
C55, 42CrMo4, etc.

Aciers prétraités
NAK80, PX5, etc.

Fontes grises
FC250, FC300, etc. 

250, 300, etc.

Fontes ductiles
400-15, 600-3, etc.

Matériaux non-ferreux

Alliages Titane
Ti-6AI-4V, etc.

Alliages réfractaires 
Inconel718, etc.

Aciers trempés

Vitesse de coupe
Vc (m/min)

Avance : f (mm/tour)
Matériaux usinés

Aciers inoxydables 
SUS304, SUS316, etc. 

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES




