AVANTAGES DU A002

CARACTERISTIQUES

[ ¢ FINITION )
«Trempage 4 la vapeur pour renforcer la résistance
& l'usure dy lubrifiant. .
Corps brillant qui améliore I'utilisation sur des >
matérioux dudiles.
C ANGLE D HELICE )

-« Congu pour une utilisation sur un farge éventail
de machines ef motériaux. i
Opfimisation des résultals sur toute lo gomme de ™
diométres avec renforcement de la rigidité. ‘

( GEOMETRIE DES GOUJURES )
A Goujures rectifides pour evacuer avec efficacité

des copeaux. s
Goujures larges pour une évacuation efficace »
des copeaux.

C ANE D)

A Renforcement de la robustesse et de lo rigidité.
Amélioration de lu conception de |'ame pour
optimiser la robustesse et la rigidité et
augmenter les capacités au niveau de |'avance.

( REVETEMENT )
A Néant.

Revéfement d base de nitrure de titane surles ™
surfaces de fravail afin de résister a 'usure sur

les flancs et & la formation de cratéres ;

faible frottement et augmentation des

performances.

( GEOMETRIE )
<« Une pointe conique rectifiée o 118 degrés est
maintenant lo norme dans ce secteur industriel.
La pointe "P.S." spéciale Dormer fucilite la >
pénétration, améliore I taille des trous et
permet d'obtenir un centrage précis.

Optimisation de la robustesse et de la rigidité, avance facile.

Amélioration de la géométrie des goujures pour renforcer
I'efficacité d’évacuation des copeaux.

Visible avec outil en place, ce qui simplifie I'identification.

Optimisation pour renforcer la rigidité sur toute la plage
de diamétres.

Corps brillant pour améliorer les utilisations sur des
matériaux ductiles.

Toutes les surfaces sont rectifiées pour optimiser la précision.
Nitrure de titane qui résiste & I'usure au niveau du flanc et & la
formation de cratéres, faibles frottements, augmentation de la

vitesse de percage.

Percage efficace, amélioration de la forme du copeau,
centrage précis.




INFORMATION SUR L'AFFOTAGE

 Larstede

Mauvais affutage

Mauvais affutage

coupe secondaire doit étre droite (pas courbée)

Pointe spéciale ‘PS’

Angle positif d’amincissement Ang!e
de la pointe 0° — 4° 24

—CY

Angle de pointe 119° + 2°

"~

Angle de dépouille secondaire
25° - 35°

—

[,

/ Angle d’aréte
103° - 113°

Largeur d’ aréte de coupe,
40% de I' &me en pointe

Angle d’aréte
secondaire
125° — 145°

N




GROUPES DE MATERIAUX D’APPLICATIONS

Il APPLICATION EXCELLENTE

@ APPLICATION ACCEPTABLE

GROUPES DE MATERIAUX D’ APPLICATIONS DURETE HB RESISTANCE A LA FORME NORMALE AG02
TRACTION EN N/mm? DES COPEAUX
1. ACIER 1.1 Acier magnétique souple <120 <400 exira long H47)
1.2 Acier de construction/Acier cémenté <200 <700 moyen/long W 40)
1.3 Acier simple ou carbone <250 <850 long @ 35F
1.4 Mliage d'acier <250 <850 long ®3F
1.5 Allige d'acier >250 >850 long @ 18F
Acier trempé et durci <350 <1200
1.6 Alliage d'acier >350 >1200 long @®10¢F
Acier frempé et durci <1620
1.7 Acier ollié trempé 49-55HRC >1620
1.8 Acier allié frempé 55-63 HRC >1960
2. ACIER INOXYDABLE 2.1 Adier inoxydable libre d'usinage <750 <850 moyen @ 2F
2.2 Acier usténitique <250 <850 long
2.3 Acier ferrigue + qusténitique <300 <1000 long
Acier ferrique, martensitique
3. FONTE 3.1 Graphite lomellaire <150 <700 exirg court o 40)
3.2 Graphite lomellaire >150 >500 exira court W3¢
<300 <1000
3.3 Graphite nodulaire Fonte malléable <200 >700 moyen/court @ BE
3.4 Graphite nodulaire >200 >700 moyen/court @ 2%E
Fonte malléable <300 <1000
4. TITANE 4.1 Titane, sans alliage <200 <700 extra long @ 23F
4.2 Titone, avec glliags <70 <900 oven/court
4.3 Titane, avec alliage >970 >900 mayen,/court
= <350 <1250 ‘
5. NICKEL 5.1 Nickel, sans alliage <}50 <500 extra long @136
5.2 Nickel, avec allinge <270 <900 long
5.3 Nickel, avec alliage >270 >900 long
<350 <1200
6. CUIVRE 6.1 Cuivre <100 <350 extra long
6.2 Laiton B, bronze <200 <700 moyen/court
6.3 Laiton o <200 <700 long
6.4 Bronze résistant <470 <1500 court
7. ALUMINIUM MAGNESIUM 7.1 AL, Mg, sans alliage <100 <350 extra long 4K
7.2 Ml ovec alliage, 5i<0.5% <150 <500 moyen M)
7.3 Al avec alliage, 5i>0.5%<10% <120 <400 moyen/court ® 33|
7.4 Al avec alliage, 5i>10% <120 <400 court @ 331
Renforcé par céramique
alliages d’Al, alliages de Mg
8. MATERIAUX SYNTHETIQUES [8.1 Thermoplastiques extra long K]
8.2 Plastiques a thermodurcissement court H50H
8.3 Matériaux plastiques renforcés - - extra court ®35F
9. MATERIAUX DURS 9.1 Cérmets (métal-céramigue) <550 <1700 extra court

Tableau d' Avance en mm/Tr

Code d' Avance

Diamétre

1lmm

2mm

3mm | 4mm

5mm

6mm

gmm

10mm

12mm

15mm | 16mm

0.017

0.043

0.0620.071

0.080

0.092

0.115

0.140

0.150

0.173(0.180

0.018

0.050

0.073[0.084

0.095

0.109

0.138

0.165

0.178

0.202 | 0.210

0.019

0.056

0.08410.096

0.109

0.126

0.160

0.190

0.205

0.2310.240

0.020

0.066

0.102 0.116

0.130

0.150

0.190

0.228

0.243

0.2710.280

0.021

0.076

0.119]0.134

0.150

0.173

0.220

0.265

0.280

0.3100.320

0.024

0.084

0.135[0.152

0.170

0.197

0.250

0.298

0.315

0.349 | 0.360

R|a = ||| |m

0.026

0.092

0.150] 0.170

0.190

0.220

0.280

0.330

0.350

0.388 | 0.400

Avance en mm/Tr +25%




Géomeétrie
Hélice standord
Govjures larges
Angle de pointe:
A quatre facettes, 118 de 1,00 mm jusqu‘au dessous de 2,00 mm
Pointe ‘P.S." spécial Dormer, 119°, de 2,00 mm @ 16,00 mm
Traitement de surface
Brillant de 1,00 mm jusqu‘au dessous de 2,00 mm

TiN sur la partie utile de 2,00 mm & 16,00 mm
Application

Générale dans les opérations de percage
Voir le tableau Groupe de matidres AMG

Disponible de 13,10 mm & 14,00 mm qu demier rimestre 2000
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