








Diagrammes de puissance

Ces valeurs sont indicatives pour |'acier
trempé de ~ 800 N/mm? et peuvent varier
en fonction du matériau de la piece, de son

état et de |'état des outils.

Valeurs du lubrifiant réfrigérant

Une évacuation s(ire des copeaux n'est

garantie que si le lubrifiant réfrigérant est

fourni & I'outil en quantité suffisante.

Informations techniques
Outil de forage profond a une lévre de coupe Type 01
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Valeurs indicatives pour le percage solide de divers matériaux

Les valeurs indicatives de la vitesse de coupe et de I'avance sont indiquées dans le tableau ci-dessous.

Diameétre de percage (mm)

Comme de nombreux facteurs influencent le résultat lors d'un forage profond, ces valeurs doivent étre corrigées si nécessaire.

Matériaux des piéces

f (mml/tr) pour le @ des forets (mm)

Types de carbure

. Vc
a travailler et : Plaquette de coupe i
Valeurs de résistance ™M) 12,00 - 17,99 18,00 - 24,99 25,00-31,99 32,00 ... a P Patins de
401799  de@1800  9uidage
Acier de construction
< 700 N/mm?
PR p— 80 - 100 0,10-0,14 | 013-0,16 | K30B-1 | P25B-1
cler cemente
< 700 N/mm?
fﬁrocoewm”trsz 70- 80 | 006-0,10 | 008-011 | 010-013 | 0,12-0,15
Ac'ir;jgotﬁ';ﬁmfm 70 - 90 0,10-0,14 | 0,13-0,16
= K30BX-91 | P25BX-91
Acier de traitement
oo N 0,10-0,13 | 0,12-0,15
S it 55 - 75
oo N 006-0,09 | 0,08-0,10 | 0,09-0,12 | 0,11-0,14
Ac'ge(r)ge“/'t'q”f 006-0,10 | 008-0,11 | 0,10-0,14 | 0,13-0,16
= mm 60 - 80 K10B-1 K10 B-2 P208B
Acier austénitique
Acier résistant a la chaleur, 006-0,09 ) 0,08-0,10 ) 0,10-0.12 | 0.12-0.14
antata | s0- 70
Acier a outils
f;é%”fﬁﬂ;z 60- 80 | 0,06-0,10 | 0,08-0,11 | 0,10-0,14 | 0,13-0,16 | K30BX-91 | P258X-91
Graphite sphéroidal
65- 80
< 1.100 N/mm?
S 0,08-0,12 | 0,10-0,13 | 0,12-0,15 | 0,14-0,18
onteaa .Iage et 70 - 100
sans alliage
a“iagl:smd'f!ru”:me;ium 100 - 200 | 0,07-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,18 | K10-1 K10-1
Teneurencgm\rﬁe<99°/ 120 - 0,04-0,09 | 006-0,10 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14
0




Plaquettes de coupe a haut rendement pour productivité élevée et
utilisation universelle
Nouveau niveau d'évacuation de copeaux SP91 pour Type 01 @ 12,00 a 43,99 mm

Un apercu rapide de vos avantages

1. Avance plus rapide et vitesse de coupe plus grande
par rapport aux brise-copeaux traditionnels SP1 et SP2.

2. Augmentation de la productivité de 400 %
par rapport aux forets a une lévre conventionnels.

Durée de vie prolongée par coupe grace a une plus grande sécurité des procédeés.
Un bon contréle des copeaux avec les matériaux a copeaux longs.
Champ d'application ISO P et ISO M.

Livrable dans les matériaux de coupe standard K30BX (& 12,00 - 17,99 mm)
et P25BX (@ 18,00 - 43,99 mm).

S

Exemples d'application Type 01/comparaison

Matériau: 40CrMnNiMo8-6-4/1.2738 X17CrNi16-2/1.4057
Résistance: 1100 N/mm? 950 N/mm?
Application: Fabrication de moules Construction d'appareils
Type d'outil: Type 01 Type 01

@ de percage: 15 mm 13,5 mm

Profondeur percage: 1100 mm 260 mm

Vitesse de coupe vc: 60 m/min 90 m/min

Avance f: 0,171 mm 0,125 mm

Lubrifiant réfrigérant: émulsion huile de forage profond

Vf (mm/min)

V¢ 50 m/min
Vg=70 mm/min

321-SP1 321-5P91

Vf (mm/min)

V=57 mm/min

| e |
Type 110 321-5P91




Avantages/apercu des types

Type 02
Un apercu rapide de vos avantages
1. Nouveaux outils de percage profond modernes, puissants et 6. Plaquettes de coupe et patins échangeables,
faciles a utiliser. manipulation aisée, sans réajustement a l'intérieure

2. Tres haute rentabilité grace a un débit de copeaux optimal. d'une plage de &+ 0,01 mm.

7. Le diamétre de la téte de percage peut étre modifié
a 0,5 mm pres, si des pieces de rechange appropriées
sont utilisées.

3. Particulierement indiqué pour |'application sur les machines
CNC avec systeme de lubrifiant réfrigérant. Des profondeurs
de percage jusqu'a 40 x D sont possibles en un seul cycle

de percage. Les outils peuvent également étre utilisés avec 8. Version avec patins de guidage allongés indiquée
succes sur des foreuses pour forages profonds. également pour le percage croisé.
4. Pas d'aff(itage nécessaire. 9. Qualités d'alésage possibles conditionnellement

5. Différentes plaquettes de coupe et plaquettes avec brise jusquaIT 8.
copeaux disponibles en fonction du matériau a travailler. 10. La coupe centrale peut étre utilisée 6 fois.
Plaquettes de coupe et patins de guidage également

disponibles en version revétue.

Vis conique
Vis
rég\l/t_e guide Entraineur
Patin de guidage 4 Butée s
en carbure r /’/ ?
Vis
Coupe centrale

Douille de serrage

Cale de ﬁ §
réglage )
Vis

Vis

‘\ Plaquette de coupe
Support

Apercu des types
Types Plage de percage
Type 02-000 Version standard avec 3 patins de guidage = i i
le=—o | (e ®®
Outil de percage, systéme foret a Plage de percage: @ 37,00 a 74,99 mm (di- ﬂE’L—jl
une lévre de coupe ametres supérieurs sur demande)
Type 02-010 Version avec 7 patins de guidage allongés
Outil de percage, systéme foret a Plage de percage: @ 37,00 - 74,99 mm
une lévre de coupe (Diamétres supérieurs sur demande)




Données de commande outil de forage profond a une lévre de coupe Type 02

237,00 a 74,99 mm

Téte de Tube Accessoires tube Coupe extérieure Plaque de montage Coupe centrale Patin de guidage
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Diametres supérieurs sur demande.




Diagrammes de puissance

Ces valeurs sont indicatives pour |'acier

trempé de ~ 800 N/mm? et peuvent varier
en fonction du matériau de la piece, de son

état et de |'état des outils.

Valeurs du lubrifiant réfrigérant

Une évacuation s(ire des copeaux n'est

garantie que si le lubrifiant réfrigérant est

fourni & I'outil en quantité suffisante.

Informations techniques
Outil de forage profond a une lévre de coupe Type 02

(Valeurs indicatives)

(Valeurs indicatives)
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Diamétre de percage (mm)
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Diameétre de percage (mm)
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Quantité de lubrifiant réfrigérant (I/min)
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Pression du lubrifiant réfrigérant (bar)
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Diamétre de percage (mm)

Valeurs indicatives pour le percage solide de divers matériaux

Les valeurs indicatives de la vitesse de coupe et de I'avance sont indiquées dans le tableau ci-dessous.

Diamétre de percage (mm)

Comme de nombreux facteurs influencent le résultat lors d'un forage profond, ces valeurs doivent étre corrigées si nécessaire.

Matériaux des piéces

f (mm/tr) pour le @ des forets (mm)

Types de carbure

. Vc
a travailler et . ;
- (m/min) ) ) ) Coupe Coupe Patins de
Valeurs de résistance 37,00 51,99 52,00 67,99 68,00 74,99 extérieure centrale guidage
Acier de construction
< 700 N/mm?
—— - 80 - 100 0,14-0,20 0,16-0,22 0,18-0,25 P25B-2
Acier cémenté
< 700 N/mm?
Acier cémenté
<1.100 N/mm2 70 - 80 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16 -0,22 P40B- 1
Acier de traitement
< 700 N/mm? 70 - 90 0,14-0,20 0,16-0,22 0,18-0,25 PI5g-5
Acier de traitement
< 1.100 N/mm2
<Aciernitrtzrr](;n 5075
< 1.100 N/mm? 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
Acier ferritique
= S ini 60 - 80 K10B-2 | K10-1 P20B
Acier austénitique 0,12-0,16 0,14-0,18 0,16-0,20
Aderrésistant a la chaleur, | oo 70| 015.018 | 014-020 | 0,16-022
Acier a outils
Acier coulé
< 700 N/mm> 60 - 80 0,14-0,20 0,16-0,22 0,18-0,25 P25B-5 P40B-1
Graphite sphéroidal
sp1.1OOpN/mm2 65- 80
Fonte 3 all : 0,16 - 0,20 0,18-0,25 0,20 - 0,25
onte & alliage e 20 - 100
sans alliage
AT 100-200 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18 | 0,16-0,20 | K10-1 K10-1
alliages d'aluminium
Cuivre
Teneur en cuivre < 99% 120 - 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18




Avantages/apercu des types
Type 07

Un apercu rapide de vos avantages

Tout nouveau outil de dégrossissage a haut rendement.

Tres peu de pieces d'usure pour I'ensemble de la zone de percage.

Nouveaux brises-copeaux pour une avance rapide et une augmentation de la productivité
Prise en main facile grace a une bonne assise.

Convient pour les machines avec apport de lubrifiant réfrigérant interne.

S e o

Préparation permettant une économie de colits et de ressources (rééquipement).

Douille de
serrage

Vis
Coupe
intermédiaire

Vis \l
Coupe centrale /A
Coupe extérieure

Vis

Apercu des types
Type Plage de percage
Type 07-000

Outil de percage, systeme foret
a une lévre de coupe

Version avec 2 patins de guidage
Plage de percage: @ 25,00 - 50,99 mm

Type 07-010
Outil de percage, systeme foret
a une lévre de coupe

Version avec 5 patins de guidage
Plage de percage: @ 25,00 - 50,99 mm

Exemple de commande: 07-35703-000-35,70-1000-ZH40-14

07 - 3570 3 - 000 - 35,70 - 1000 - ZH40-14

_—

Type @ de percage Groupe Version standard @ de percage Longueur Dovuille de
longueur avec 2 patins de totale serrage
guidage ZH40-14



Données de commande outil de forage profond a une lévre de coupe Type 07
@ 25,00 a 50,99 mm

Plage de Patins de guidage

Coupe extérieure Coupe intermédiaire Coupe centrale
percage en carbure
—_— >
@ g <=y, g @ g ﬁ g
(1] (mm) ‘| — ‘l —c —= XY —c
1x 1x 1x 1x 1x 1x 2x 2x
25,00 - 28,99 Vis Vis 70-0550-210 Vis 70-0600-410/24
70-0550-310 Vis
] 22-0610-840 0550- 22-0610-840 22-0610-840 '
29,00 - 29,99 70-0550-310
M2,5x5,9 M2,5x5,9 M2,5x5,9 22-0610-840
30,00 - 31,99 00650310 Clé Clé 70-0650-210 Clé 00700410028 M2,5x5,9
] el 22-0600-925 0650- 22-0600-925 22-0600-925 heted clé
32,00 - 34,99 70-0650-310 23-0600-925
35,00 - 38,99
70-0800-210 .
39,00 - 41,99 Vis
70-0800-310 22-0600-830
Vis 70-0800-310 Vis Vis 10-0800-410/38 M3x84
42,00 - 44,99 22-0600-830 22-0600-830 22-0600-830 Clé
M3x84 M3x84 M3 x84 22-0600-935
clé cleé clé ;
45,00 - 47,99 70-0950-210 Vis
22-0600-935 22-0600-935 22-0600-935 99-1200-840
70-0950-310 10-1000-410/45 M3,5x 11,4
48,00 - 50,99 70-0950-310 Clé
22-0900-935
Groupes longueurs
Longueurs (mm) jusqu’a
500 \ 800 \ 1.250 \ 1.600 \ 2.000 \ 2.500 \ 3.200 \ 4.500
1 \ 2 \ 3 \ 4 \ 5 \ 6 | 7 | 8

Groupes longueurs



Avantages/apercu des types
Type 07 A

Un apercu rapide de vos avantages

1. Utilisable sur presque toutes les machines (CU, tours conventionnels, TBM).
2. Peu de piéces d'usure et peu colteuses pour I'ensemble de la zone de percage.

3. Meilleure précision dimensionnelle avec de grandes profondeurs de percage
et de petites séries de percage.

4. Excellente qualité de surface possible.

5. Des profondeurs de percage allant jusqu’a 20 x D peuvent étre réalisées
en une seule opération

Douille de serrage

e TN\
Tube d'outil
Téte de percage
Apercu des types
Type Plage de percage
Type 07 A Version standard avec 3 patins de guidage
Outil de percage, systéme foret Plage de percage: @ 51,00 a 113,99 mm
a une lévre de coupe (diamétres supérieurs sur demande)
Exemple de commande d’une téte 07A09 - 5100 - 000
de percage: 07A09-5100-000
Type @ de percage complet,

corps de base



Données de commande téte de percage Type 07A
@51,00a 113,99 mm

Type 07 A @ 51,00 - 64,99 mm ( sans cassettes)

Téte de percage

complet Corps de base Clé
Taille du tube @ Du Plage de percage
de percage tube de percage de-a
| 09 | 33 | 51,00-56,99 07A09 - xxx - 000 07A09 - xxx - 100 30
| 10 | 36 | 57,00-64,99 07A10 - xxx - 000 07A10 - xxx - 100 32

Type 07 A @ 65,00 - 113,99 mm ( avec cassettes)

Téte de percage

complet Corps de base Clé
Taille du tube 9 Da Plage de percage
de percage tube de percage de-a
12 43 65,00- 73,99 07A12 - xxx - 000 07A12 - xxx - 100 38
14 51 74,00 - 84,99 07A14 - xxx - 000 07A14 - xxx - 100 46
16 56 85,00 - 96,49 07A16 - xxx - 000 07A16 - xxx - 100 50
18 68 96,50 - 113,99 07A18 - xxx - 000 07A18 - xxx - 100 34-1800-910
Remarque:

Les tétes de percage en dehors de la plage de percage @ 51,00 - @ 113,99 et différences @ du tube de percage sont disponibles
sur demande comme tétes de percage spéciales 99-07... .



Données de commande téte de percage solide Type 07 A

Zone de percage @ 51,00 bis 113,99 mm

?:%Z:: Coupe extérieure Coupe intermédiaire Coupe centrale Guide de calage Patins de guidage
—_ —_
v S| OB A em
1x 1x 1x 1x 1x 1x 1x 1x 2x 2x
51,00 - 56,99 |70-0950-310| 22-0600-830 |70-0950-310| 22-0600-830 22-0600-830 22-0600-830 | 10-1000-410/45 | 22-1200-840
(M3x8,4) (M3x38,4) (M3x8,4) (M3x8,4) (M3x11,4)
57,00 - 62,99 70-1250-210 10-0890-410/38
70-1250-310) 7= 170-1250-310| = = = 110-1200-410/62 | T
63,00 - 64,99 22-0600-935 22-0600-935 22-0600-935 22-0600-935 22-0600-935
Plage de - . s
Coupe extérieure Coupe intermédiaire 1+2
percage
<@ o [P §F 22 8 <2 @ e
de-3 Ny | Ny & Ny &
1x 1x 1x 1x 1x 1x 1x 1x 4x
65,00- 73,99 | 70-1250-310 70-1250-720 70-0950-310 | 70-0950-740 | 70-0950-310 | 70-0950-740
74,00 - 76,49 70-0800-310 | 70-0800-740 | 70-0800-310 | 70-0800-740
76,50 - 79,49 | 70-0950-310 70-0950-720
22-0600-830 M4x10 22-0600-830
79,50 - 85,49 (M3x8,4) (DIN 912) (M3x8,4)
85,50- 91,49 = 70-0950-310 | 70-0950-740 | 70-0950-310 | 70-0950-740
22-0600-935 29-0300-900 22-0600-935
91,50 - 95,99
70-1250-310 70-1250-720
96,00 - 101,99
102,00 - 113,99 70-1250-310 | 70-1250-740 | 70-1250-310 | 70-1250-740
Plage de . s . . .
percage Coupe intermédiaire 3 Coupe centrale Guide de calage Patins de guidage
= =R =3
& | e © | v =2 wm = §
de-a [y e Ny
1x 1x 2x 1x 2x 1x 1x 2x 2x
65,00- 73,99 - - -
10-1000-410/45
74,00 - 76,49 | 70-0800-310 | 70-0800-740
70-0950-210 | 70-0950-750
76,50 - 79,49
T 99-0600-830 22-0600-830 22-0600-830 22-1200-840
' ' (M3x8.4) (M3x8,4) 10-0890-410/38 (M3x8,4) (M3,5x11,4)
85,50- 91,49 | 70-0950-310 | 70-0950-740 . = : =
== 22-0600-935 22-0600-935 |10-1200-410/62| 22-0900-935
91,50 - 95,99 22-0600-935
70-1250-210 | 70-1250-750
96,00 - 101,99
102,00- 113,99 | 70-1250-310 | 70-1250-740

Remarque:

Les tétes de percage en dehors de la plage de percage @ 51,00 - @ 113,99 et différences @ du tube de percage sont disponibles

sur demande comme tétes de percage spéciales 99-07... .




Données de commande tube d'outil Type 07A
Zone de percage @ 51,00 a 113,99 mm

Plage de percage o
de-a Taille Da Groupes longueurs (mm) Attachement d’OUtI| N de commande
0 (mm) recommandée

& 500 | 800 | 1250 | 1600 | 2000 | 2500 | 3200

51.00- 569 | 09 | 33 | @) @ ® O O oo
5700- 6499 | 10 | 36 | @ | @ ©® O O Vvewno32-05  Veuiler indiuer
profondeur
du percage +
6500-739 | 12| 3 @ @ @ @ @ ‘cionowigs R s
de votre demande/
1m00- 8499 | 14 | 51 | @) @ @ ® @O cinosooso|  commande
8500-95%9 | 16 | %5 @ @ @ @ @ eldnoso
%60-139 | 18 68 | @ @ @ @ @ weldonoso
. Longueur max. pour tube de percage standard Aciers de construction, aciers cémentés, aciers nitrurés
Longueur max. pour tube de forage standard Aciers faciles a usiner
Longueur max. pour tube de forage standard Acier coulé jusqu'a GGG50/aluminium/laiton/graphite
‘ Non recommandé (a vos risques et périls)
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Informations techniques

Outil de forage profond a une lévre de coupe Type 07/07 A

Diagrammes de puissance _
E 63 / 1 1=0,40 (mm/U), Vc = 70 min/min 63 120,40 (mm/U)
Ces valeurs sont indicatives pour £| « T 2% i Tonmimn 0 A
Iacier trempé de ~ 800 N/mm HE A B ® =2 sl
i ; £ = r ' ' = VA A ] e
et peuvent varier en fonction du I 7 g\ ° | =z
matériau de la piéce, de son état 5 v =i S| o
i . T S A a = =
et de |'état des outils. g = 2|
3|63 21 4
-;_g 25 32 40 50 63 80 100 125 g 25 32 40 50 63 80 100 125
V?Ie_ur’s du lubrifiant = Diamétre de percage (mm) Diamétre de percage (mm)
réfrigérant £ T
= =
Une évacuation siire des copeaux § 400 E b3
n'est garantie que si le lubrifiant 2| 20 2| 6 LWz,
réfrigérant est fourni & 'outil en = Tl
quantité suffisante. £ 8
_‘g' 100 H 6,3
) f ‘0 L
HE B HN
-
é 25 32 40 50 63 80 100 125 E 25 32 40 50 63 80 100 125
Diamétre de percage (mm) Diamétre de percage (mm)
Valeurs indicatives pour le percage solide de divers matériaux
Les valeurs indicatives de la vitesse de coupe et de I'avance sont indiquées dans le tableau ci-dessous.
Comme de nombreux facteurs influencent le résultat lors d'un forage profond, ces valeurs doivent étre corrigées si nécessaire.
Matériaux des piéces Ve f (mm/tr) pour le @ des forets (mm) Types de carbure
a travailler et : Coupe ext. + Cou .
: N pe Patins de
Valeurs de resistance ™" 2500-29,99  30,00-44,99 450011399 cowpeinter LFL uidege
Acier de construction
< 700 N/mm?
<, ; ; 80 - 100 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,30
Acier cémenté
< 700 N/mm?
Acier cémenté
<1.100 N/mm?2 70 - 80 0,20-0,30 0,20-0,35
Acier de traitement U 2258X-5
< 700 N/mm2 70 - 90 0,20-0,25 0,25-0,40
Adier de it " 0,25-0,30
cler ae traltemen 0’25 R 0130
< 1.100 N/mm? 55 . 75
Acier nitrure
<1.100 N/mm?2 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,25
fﬁgg‘*ﬁ/‘mf 0,15-0,25 025-030 | 0,25-030
= 60 - 80 U225BX-2 | U440BX-5 P208B
Acier austénitique 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
Aderrésistantala chaleur. | g5 70 | 045,020 | 0,15-020 | 0,15-0,25
Acier a outils
Acier coulé
< 700 N/mm2 60 - 80 0,20-0,25 0,25-0,30 0,20-0,35
Gfﬂ“'}géﬂﬁ:ﬁ:}fa' 65 - 80 0,25-0,40
F_ t. L all " 0,20-0,35 0,30-0,40 U 225BX-5
onte g atlage € 70 - 100 0,30 - 0,40
sans alliage
Aluminium et 80 -200 | 0,05-0,25 0,05-030 | 0,05-0,45
alliages d'aluminium
Cuivre
Teneur en cuivre < 99% 120 - 0,05-0,15 0,05-0,15 0,05-0,15




Outils spéciaux 1 lévre
Outils d'alésage et outils de percage de formes 1 levre Type 99
@ 12,00 a 100,00 mm

Avec broche de guidage

Exemple : Outils pour la concentricité précise de deux alésages de diamétres différents disposés I'un derriére I'autre.

Fond d'alésage plat

Fond d'alésage avec rayon

Outils sur demande




Outils spéciaux
Type 99-08 outils de carottage/Type 99-09 outils de coupe noyau

Outil de carottage Type 99-08
Outil @ 25,00 - 100,00 mm

Outil de coupe noyau Type 99-09
Outil @ 37,00 - 70,00 mm

Longueur de I'outil (selon la relation D/L) 1 600 mm max

Pour I'enlévement des noyaux et des trous borgnes pour les essais de matériaux.
(Ne convient pas aux pieces difficiles a usiner !)

Exemple d'usinage: Echantillonnage @ 41,5 mm d'un corps moulé d'une aube de turbine Francis.

AT =
——
1. Alésage pilote : % B\J
-
s
0>1xD Percer Aleser
/M V/ Insérer |'outil de carottage sans rotation dans |'alésage
2. Carottage 1 @ pilote jusqu’a environ 3-5 mm avant le fond d'alésage.
v % M Activer nombre de rotations et avance.

Données de coupe pour acier de construction général Ve = 60 m/minf=0,10 - 0,18 mm/tr

7 g T .
A KB VH Insérer ['outil de carottage sans rotation

3. Coupe noyau - L’E jusqu'a environ 3-5 mm avant le fond d'alésage.
ASHN J u Activer nombre de rotations et avance.

22 %

Données de coupe pour Acier de construction Ve = 20 - 30 m/min f = 0,03 - 0,06 mm/tr relatif au @ noyau.



Douilles de serrage
Type 01/Type 02/Type 07/Type 08/Type 09

Les douilles de serrage sont de préférence concus selon DIN 1835 B ou DIN 6535 HA, HB et HE avec canaux réfrigérant,
mais peuvent également étre livrés selon les spécifications de chaque commande.

pour configuration d’outil

DCON douille T lustrati botek .
(mm) ype ustration N° de commande  Pour @ foret (mm) LS douille
de-a (mm)
25 DIN ZH25-22 12,00- 19,50 56
1835-B 25 ! !
3 DIN ZH32-10 18,00 - 25,60 60
1835-B 32 ZH32-11 25,61- 50,99
40 DIN ZH40-13 25,00 - 32,60 70
1835-B 40 ZH40-14 32,61- 74,99
50 DIN /H50-05 32,00 - 42,69 80
1835 -B 50 /H50-06 42,70 - 113,99
25 DIN ’———X § ZH25-36 12,00 - 19,50 56
1835-E 25 ) [ ! !
3 DIN ZH32-12 18,00 - 25,60 60
1835-E32 ZH32-13 25,61- 50,99
(=)
25 | ZH25-00 12,00 - 19,50 70/78
LSC
LS
25,4 pouices ZH25,4-00 12,00- 19,50 70
(inch)
317 pouces ZH31,7-00 18,00 - 25,60 70
! (inch) ZH31,7-01 25,61- 50,99
381 pouces ZH38,1-00 18,00 - 32,60 70
! (inch) ZH38,1-01 32,61- 74,99
DCON = @ prise

LS = longueur de la tige



Apport de lubrifiant réfrigérant — tournant
Pour les outils de forage profond avec lubrification interne — outil @ 12,00 a 113,99 mm

Haute pression (sur demande)

93-014/93-015

Plage de percage 9 2,5 - 25 mm

- jusqu’a 100 bar

- Particulierement adapté aux outils de forage
profond botek Type 110/113 (01)

Basse pression/haute quantité

93-003

Plage de percage @ 12 - 113,99 mm

- Débit jusqu’a 250 I/min.

- Particulierement adapté aux outils de forage
profond botek Type 01/02/07/07A/08/09

Apport pour douille de serrage

Weldon 25
N° de commande 93-003400-2563

Weldon 32
N° de commande 93-003400-3263

Variantes de supports de base

1SO 50 DIN 69871
N° de commande 97-2001-5063027

1SO 50 DIN 2080
N° de commande 97-2003-5063027

HSK 100
N° de commande 97-2004-10063090

Capto C6
N° de commande 97-2005-C6-V63080

Support

Données techniques

Vitesse: max. 3000 U/min
Pression: max. 20 bar
Finesse recommandée
du filtre: 30 ym

Quantité du lubrifiant
réfrigérant: max. 160 I/min

Weldon 40
N° de commande 93-003600-4080

Weldon 50
N° de commande 93-003600-5080

1SO 50 DIN 69871
N° de commande 97-2001-5080027

1SO 60 DIN 69871
N° de commande 97-2001-6080030

1SO 50 DIN 2080
N° de commande 97-2003-5080027

HSK 100
N° de commande 97-2004-10080090

Capto C8
N° de commande 97-2005-C8-V80065

Vitesse: max. 2000 U/min
Pression: max. 12 bar
Finesse recommandée
du filtre: 30 ym

Quantité du lubrifiant
réfrigérant: max. 250 I/min

Autres supports de base sur demande




Brises-copeaux

Annexe technique
Brises-copeaux

La forme des copeaux est influencée de maniére décisive par le brise-copeaux.

No

recherchée.

> w

de I'aréte de coupe.

Matériaux a usiner

Afin d'obtenir un flux de copeaux non perturbé avec une durée de vie optimale, une forme de copeaux idéale doit étre

Les copeaux doivent étre brisés de maniére a ce qu'il n'y ait pas d'accumulation de copeaux dans le canal d'évacuation.
Trop courts, les copeaux comprimés sollicitent Iaréte de coupe et entrainent une usure prématurée ou la destruction

SP 91 (Type 01)

SP1

Vitesse d'avance

difficile a usiner

facile a usiner

SP 3 (solutions spéciales)

SP5
(brise-copeaux positive Type 02/07/07A)

- Aciers a alliage et sans alliage

- Aciers cémentés + aciers de traitement

- Aciers nitrurés + aciers d'outil

- Aciers martensitiques

- Fonte grise + fonte sphéroidal

- Alliages Al

En combinaison avec des avances élevées

SP 91
(brise-copeaux positive Type 01)

(Type 01 disponible seulement)

- Aciers a alliage et sans alliage

- Aciers cémentés + aciers de traitement

- Aciers nitrurés + aciers d'outil

- Aciers martensitiques

- Fonte grise + fonte sphéroidal

- Alliages Al

En combinaison avec des avances élevéess

SP1
Brise-copeaux — 0° angle copeaux
(Type 01/02/08)

- Aciers a alliage et sans alliage

- Aciers cémentés + aciers de traitement

- Aciers nitrurés + aciers d'outil

- Aciers martensitiques + aciers austénitique
- Fonte grise + fonte sphéroidal

- Alliages Al

- Alliages Cu

SP2

Brise-copeaux — 0° angle copeaux
Longueur inférieure a SP1

(Type 01/02/07/07A/08)

- Aciers de construction avec allongement élevé a
- Aciers alliés avec du nickel

la rupture

- Aciers inoxydables (austénitique/ferritique/duplex)

- Aluminium + cuivre
- Superalliages
- Titane

SP3
Brise-copeaux selon le choix du client

selon client
= longueur, largeur, profondeur, rayon, angle
- voir VU-00-0614-B
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Annexe technique
Condition d'application/Valeurs indicatives pour le percage sur avant-trou

L'une des caractéristiques du percage profond a une lévre est que le lubrifiant réfrigérant est acheminé a travers les canaux
réfrigérant de I'outil et est guidé hors de I'alésage avec les copeaux dans les goujures en forme de V du tube du foret.

Le foret a une lévre est un outil de percage a simple tranchant sans auto-centrage. Lors du forage, I'outil doit étre guidé a travers
un canon de percage ou un alésage pilote.

La qualité du guide de forage influence la durée de vie des outils et la course du centre de I'alésage.

Les conditions préalables a la réussite d'un forage profond sont les suivantes:

1. Un lubrifiant réfrigérant et un systeme de filtration efficace avec une filtration de 20 pm a 30 pm
(plus le diamétre de I'alésage est petit, plus le lubrifiant réfrigérant et le systeme de filtration doivent étre efficaces).

2. Lubrifiant réfrigérant approprié, c'est-a-dire huile de forage profond ou émulsion (min. 10-12 % de
concentration avec additifs) doit étre disponible en quantité et pression suffisantes.
Lubrification par quantité minimale (MQL) également possible dans certaines conditions.

w

Guidage du percage sur avant-trou a travers le canon de percage (perceuse profonde) ou I'alésage pilote
sur la piéce a usiner (centre d'usinage).

avec canon de percage

Pour une utilisation sur des perceuses pour forages profonds, nous recommandons |'utilisation de canons de percage
avec tolérance F7. ‘$

Valeurs indicatives pour le percage sur avant-trou

Dimensions pour le percage sur avant-trou

Plage de percage (alésage pilote / canon de percage)
(mm) L D (mm)
(mm) au @ d'outil
F
12,00 - 17,99 env. 1,50 x D +0,0164a0,034
a _o 18,00 - 29,99 env. 1,50 x D +0,020 a 0,041
a3
30,00 - 49,99 env. 1,25x D +0,0252a 0,050
L 50,00 - .. env. 1,00 x D +0,030 40,060

Les dimensions indiquées dans le tableau sont des valeurs indicatives et correspondent au champ de tolérance 1SO F7.
Le champ de tolérance ISO F8 n'est possible que dans une mesure limitée. Afin d'éviter les ruptures lors de I'entrée dans
I'alésage pilote, une phase d'insertion ,F" est recommandée, selon le cas d'usinage.




Annexe technique
Consignes de sécurité

1. Vérifier avant d'utiliser les outils si les caractéristiques techniques de la machine sont remplies pour sécuriser le forage a
grande profondeur! Le colmatage ou le couvercle de protection de la machine doit donner une protection suffisante a
l'utilisateur face aux matiéres solides (copeaux, par exemple) évoluant dans I'air ambiant et aux éventuelles fuites
de lubrifiant réfrigérant (émulsion ou huile pour forage profond). Veuillez consulter le fabricant de votre machine-outil!

2. Un maniement ou une utilisation inappropriée de
I'outil de forage profond peut produire de sérieuses L
blessures et des coupures en cas de contact imprudent Longueur max.non
avec la lame (ou les lames), par exemple. supportee

3. Les machines de forage profond, en raison de leurs -
caractéristiques techniques, présente un fort balourd !
C'est la raison pour laquelle il faut pratiquer un percage
sur avant-trou suffisamment profond a I'aide de la
pointe du foret, avant de démarrer I'opération de percage proprement dite.

Alésage pilote

4. Support de I'outil de percage: longueur(s) non supportée(s) de I'outil de percage (L) ne doit/doivent jamais
dépasser les valeurs indiquées dans le tableau ci-dessous ! Si la longueur non supportée de I'outil est plus longue, I'outil
peut se briser et étre projeté de maniére incontrélée!

Maximal ungestiitze Lange des Werkzeugs

Type d’outil .
@ forage D Longueur maximale non supportée L
12,00- 20,99 . 40xD
21,00- 30,99 @.35xD
Type 01/Typ 07 31,00~ 40,99 ca.30xD
41,00 - ... @.25xD
37,00 - 44,99 ca.40xD
Type 02 45,00 - 59,99 @.30xD
60,00 - 74,99 ca.25xD
Type 07A 51,00 - 113,99 @.25xD

5. Loutil doit étre inséré dans |'alésage pilote ou le canon de percage sans rotation ou a une vitesse beaucoup plus lente
(<50 tr/min) (voir illustration). Ce nest qu'a ce moment-la que le liquide réfrigérant peut étre fourni et que la vitesse
de rotation peut étre augmentée.

6. Aprés avoir atteint la profondeur de percage avec I'outil a I'arrét ou a une vitesse trés lente (< 50 tr/min), retirer
I"outil du trou et couper ensuite |'alimentation en lubrifiant réfrigérant.

7. Des substances nocives pour la santé sont libérées par des opérations de meulage ou de surchauffe du carbure (carbure de
tungstene, cobalt, etc., par exemple). Assurez-vous de prendre les mesures d'aspiration nécessaires ou toute autre disposition de
protection (lunettes de protection, vétements de protection, par exemple) pour respecter les niveaux maximums de substances
nocives dégagées prévus par les textes en vigueur.

8. Répercussions en cas de non-respect de nos consignes d'utilisation n® 1 a 7.

Une utilisation inappropriée de nos outils de forage profond

et le non-respect de nos recommandations d'utilisation peuvent
produire des blessures aux personnes ou des dommages

aux objets.

La rupture d'un outil et des dérapages incontrdlés de
celui-ci représente un risque pour la vie des personnes!

Veuillez noter que toutes les consignes d’utilisation et les valeurs indiquées ici le sont a titre indicatif. Nous ne
nous responsabilisons pas des dommages dérivés d‘'un maniement inapproprié de nos outils de forage profond,
des erreurs de maniement, des caractéristiques techniques erronées ou d’une utilisation inadéquate de nos outils!

Vous reste-t-il des questions? Appelez-nous au numéro de téléphone suivant: T +33 387027 030.
Nous serons heureux de vous conseiller.
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Annexe technique
Qualité du percage

Afin d'obtenir des résultats de percage optimaux lors de l'utilisation d’outils de forage profond avec plaquettes
réversibles différents critéres doivent étre respectés. Outre la qualité de Ioutil, la conception de la machine et un lubrifiant
réfrigérant adapté au percage profond sont d'autres facteurs d'influence importants. La sélection des valeurs de coupe correctes
est également d'une grande importance.

La conception technique des outils doit tenir compte, entre autre choses:

Matériau (résistance et état)
Diameétre de forage et tolérances
Qualité carbure/revétement

M W o=

Brise-copeaux

Tolérances de forage réalisables

Métal non-ferreux

Alliage Al (selon contenu Si)

Acier a outils

Fonte

Material

Acier de traitement

Acier nitruré

|
/

i / [ aux conditions normales

Gamme de qualité du percage T |15 1413 12 1 10 9 8 7] [ auxconditions favorables
(Valeurs indicatives)

Acier de construction

Acier cémenté

Etat de surface

Classe de rugosité N8 N7 N6 N5
Gamme de qualité
Valeurs de Rtum | 21 | 115 | 62 | 34

rugosité de Ra pm 3,2 1,6 0,8 0,4
surface

[ aux conditions normales
Rzym | 14 76 | 45 | 22 aux conditions favorables

(Valeurs indicatives)




Annexe technique
Qualité du percage

Déviation de I'alésage

Les meilleurs résultats sont obtenus lorsque I'outil tourne en méme temps que la piéce dans des directions opposées
et que le guide de forage est fixe (voir ,Z").

Cependant, en raison de la grande variété des formes de piéces et, dans certains cas, des conditions de la machine,
on utilise souvent soit une piéce rotative (voir ,Y"), soit un outil rotatif (voir ,X").

En général, la déviation du trou d'alésage est influencé positivement par un guide d'alésage parfaitement adapté. Une attention
particuliére doit étre portée a la qualité du diamétre de |'alésage pilote ou de la douille ainsi qu‘a la position axiale de I'alésage
de guidage par rapport a |'alésage souhaité.

Les conditions défavorables de la machine aggravent le résultat.

(mm)

Profondeur (mm) 0 500 1000

Rectitude du percage

La déflexion du tube du foret a une influence particuliére sur le parcours et la rectitude du trou.
Les forets plus longs a une lévre (avec téte de foret soudée) doivent donc étre soutenus par des guides (lunettes).

0,10

0,08

0,06

0,04

0,02

(mm)

Profondeur (mm) 0 250 500 750 1000

Précision de circularité

Les alésages réalisés avec des forets a une lévre ne laissent pratiquement rien a désirer dans leur précision circulaire.
Ils sont plusieurs fois supérieurs a la méthode de forage conventionnelle avec les forets hélicoidaux.
Les meilleures valeurs sont 10 um.
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Fabrication urgente/programme de stock

Fabrication urgente:
Spécialisé dans la fabrication de certains outils dans les plus brefs délais.

|
) < '
Type 110 Type 120 Type 113 Type 01 ype 07

Le service de FABRICATION URGENTE de botek vous propose la fabrication rapide d‘outils qui ne sont pas
compris dans notre programme de stock.

Le programme de livraison couvre les outils suivants:

- Foret a une lévre / a deux lévres de coupe avec téte de percage soudée Type 110/Type 120
- Foret a une lévre de coupe en carbure monobloc Type 113

- Foret a une levre de coupe avec des plaques réversibles Type 01/Typ 07

Commandez rapidement et sans complication par télécopie ou courriel.
Votre interlocuteur direct dans notre entreprise est:

Monsieur Marcel Nagler

T 0033 387027 030

F 0033 387027 580

Email marcel.nagler@botek.fr

Programme de stock:

- Premier programme de stock au monde pour les outils de forage profond a une lévre de coupe Type 01
avec plaquettes de coupe et patins deguidage interchangeables

- Foret a une lévre de coupe avec téte de percage brasée Type 110 — encore plus d'outils disponibles
départ entrepot

Vous trouverez des informations détaillées sur le programme en stock et la production express
dans notre nouvelle brochure «Fabrication urgente/programme de stock de botek» ou sur www.botek.de.

Service

Regarnissage
Les outils avec téte de percage brasée peuvent étre équipés d'une nouvelle téte de percage (nouvel équipement).
En faisant cela, vous recevrez un outil qui est presque aussi bon que neuf, économisant des ressources et a un prix raisonnable.

Accessoires
Nous proposons des accessoires d'usinage pour nos outils de percage profond avec plaquettes de coupe et patins de guidage
interchangeables.

Interrogez-nous!
Vous trouverez de plus amples informations sur www.botek.fr.



Configuration d’outil

OAL

Désignations des composants
Outil de pergage

Plaquette de coupe

Vis pour plaquette de coupe
Cale de réglage

Vis pour cale de réglage

Patin de guidage

N o ke Wy =

Vis pour patin de guidage

LF2 ©12-17,99 mm
Type 01/02/07/07A | 50 mm

Calcul de la longueur totale

Exemple: 2. plaquette de coupe

Données de I‘outil de coupe selon 1SO 13399

DC = Diamétre d'outil
OAL = Longueur totale
DCON = @ d'attachement
LS = Longueur tube
LCF = Longueur goujure
LU = Longueur utile/profondeur de percage
LF2 = Distance min.
@18 -31,99 mm @32-..mm
80 mm 100 mm

LU + LF2 + LS = OAL
LU (330 mm) + LF2 (65 mm) + LS (60 mm) = OAL (445 mm)
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