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Carbure

29+30
30
31

A Hautes performances pour
une utilisation universelle

Forets a pointer
HSS Carbure
90° 9 32
120° 9 32

cuttingtools.ceratizit.com



Pergage et alésage
Toolfinder

WNT \ Performance

Des outils de qualité Premium pour de plus hautes performances.

Les outils Premium de la ligne de produits WNT Performance
ont été congus pour répondre aux exigences les plus élevées.
Nous vous recommandons ce label Premium pour augmenter
votre productivité.

WNT \ Standard

Des outils de qualité pour les applications standard.

La gamme de produits WNT Standard correspond aux
outils de derniére génération pour les applications standard.

Forets 180° pour fonds plats

Carbure
3xD 21
28

cuttingtools.ceratizit.com

KOMET \ Performance

Des outils de qualité Premium pour de plus hautes performances.
Les outils Premium de la ligne de produits KOMET Performance
ont été congus pour répondre aux exigences les plus éleveées.

Nous vous recommandons ce label Premium pour augmenter
votre productivité.

KOMET \ Standard

Des outils de qualité pour les applications standard.

La gamme de produits KOMET Standard correspond aux
outils de derniere génération pour les applications standard.

C ——

Alésoirs
HSS Carbure
0,95-12,00 65-69
0,59-12,05 48-64

Wxa-
Forets standards
HSS Carbure
3xD 6 16-20
5xD 7 22-27
10xD 8
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Pergage et alésage

Légende
Légende
Forets HSS Forets en carbure monobloc
Longueur utile  Queue Longueur utile Queue
DIN 1835 ' DIN 6535
<10xD A < 8xD E%%B
Angle de pointe . \ Exécution Angle de pointe
\ .
o e

Application principale

Utilisation possible

Alésoirs

Queue Exécution

DIN 6535
HA

DIN 1835
A Lubrification centrale
1
Ky
"

Lubrification dans les goujures

D

ZEFP Nombre de dents

Application principale

= Utilisation possible

“<=§i=i=E'F"

N &=
AN

-

N

Auto-centrant

Avant-trou de
guidage requis

Application principale

o]
1

Utilisation possible
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WNT \ Performance

Pergage et alésage
Forets HSS - Vue d’ensemble

Vue d‘ensemble des forets HSS
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Jusque 10xD sans trous d‘huile
® 6 ® OO .
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eSS ! m 18 1-12 T [ ] 8
Micro-forets
0 ® O e 0O . 9
HSSE-PM|  118° ,15-1,45
8 AT [
Forets a pointer
® O @ O .
HSS o _
S NC-A IR 3-12 g — [ ] 9
® O @@ O .
HSS o _
_ NC-A TiN 120 3-12 N -0 . 9
o
@) Vous trouverez d'autres diamétres et d'autres types d'outils dans notre catalogue général— Chapitre 1 - Forets HSS
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WNT \ Performance

Forets HSS - 3xD sans trous d’huile

Forets hélicoidaux DIN 1897, extra-courts

10107... 10113..
<D DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm

5,60 66 28 056 " 056 "
TiN TiN 5,70 66 28 057 " 057 "
5,80 66 28 058 " 058 "
5,90 66 28 059 " 059 "
595 15/64 66 28 595 1 595 1
6,00 66 28 060 " 060 "
6,10 70 3 061 " 061 "
6,20 70 3 062 " 062 "
6,30 70 31 063 " 063 "
635 1/4 70 31 635 " 635 1
| 6,40 70 31 064 " 064 "
3 6,50 70 3 065 " 065 "
6,60 70 31 066 " 066 "
& 6,70 70 3 067 " 067 "
6,75 74 34 675 1 675 1
6,80 74 34 068 " 068 "
6,90 74 34 069 " 069 "
DC 7,00 74 34 070 " 070 "
7,10 74 34 071 " 071 "
J ‘ 714 9/32 74 34 714 0 714 0
J118° <]130° 7,20 74 34 072 072 "
HSS-E HSS-E-PM 7,30 72 gi 073 3 073 ::
7,40 7 074 074
10107... 10113... 7,50 74 34 075 " 075 "
7,60 79 37 076 " 076 "
?:n:‘ ir?fh ?nﬁnL ;Cnf 7,70 79 37 077 077
100 % 6 —_— o0 180 79 37 078 " 078 "
&0 - e gy 190 79 37 079 " 079 "
20 % 8 i Mpn 794 516 79 37 794 1 794 1
s L p— e 0130 800 79 37 080 " 080 "
10 w9 e otg v 810 79 37 081 " 081 "
5 o o ois v 820 79 37 082 " 082 "
80 %10 a8 ey 830 79 37 083 " 083 "
L T T ok o3 840 79 37 084 " 084 "
I — A 0ig v 850 79 37 085 :; 085 "
190 3% 019 0190 g i ol
gg’g gg ]g ggg’ K 82? , 873 1132 8 40 873 " 873 "
210 SO A Sy 880 84 40 088 3 088 "
I I %1 e ogmo w0 W
238 3/32 43 14 238 " 238 gy 84 40 091 »
2,40 43 14 024 " 0240 g'5g 84 40 092 "
2,50 43 14 025 " 025 " 9,30 84 40 093 1 093 "
2,60 43 14 026 " 026 " g'yg 84 40 094
2,70 46 16 027 " 027 " 9’50 84 40 095 1 095 "
278 7/64 46 16 278 1 218 0 o 80 43 096 1
2,80 46 16 028 " 0289 g7 80 43 097 1
2,90 46 16 029 " 029" g'an 89 43 098 098 1
3,00 46 16 030 " 030 " g'ao 8 43 099 1
3,10 49 18 031 7 031 % 4000 80 43 100 " 100 "
317 1/8 49 18 317 v 317 v ’ 4 Y
3,20 49 18 032 " g2 0 010 8 % o )
320 " e 2y 1020 89 43 02 9 102
3:40 52 20 034 " 034 9 10,30 89 43 103 X
3,50 52 20 035 " 035 " 100 o s s 1) 1)
3,57 9/64 52 20 357 1 7 v 1030 8 % 105 0 105
3,60 52 20 036 " 036 v h00 T . o
370 — o a0 L 716 9% 47 119 119
280 % o e oo v 1150 95 47 115 0 115 0
3,90 — ok 033 v 12,00 102 51 120 " 120 "
397 5/32 55 22 397 1 397" p ° °
4,00 55 22 040 " 040 0 °
4,10 55 22 041 " 041 ) o .
4,20 55 22 042 042 "
4,30 58 24 043 043 v N o o
437 11/64 58 24 437 1 437" S o o
4,40 58 24 044 044 " H o
4,50 58 24 045 045 " 9 5 @
4,60 58 24 046 " 046 "
4,70 58 24 047 " 047 » 1) Auto-centrant -V, Page 11
476 3/16 62 26 476 476 "
4,80 62 26 048 " 048 "
4,90 62 26 049 " 049 "
5,00 62 26 050 " 050 "
5,10 62 26 051 " 051 "
516 13/64 62 26 516 1 516 1
5,20 62 26 052 " 052 "
5,30 62 26 053 1 053 1
5,40 66 28 054 " 054 "
5,50 66 28 055 " 055 1
556 7/32 66 28 556 1 556 1

01|16 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Forets HSS - 5xD sans trous d’huile

Forets hélicoidaux DIN 338, courts

10171... 10173..
<5xD DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm

5,20 86 52 052 052
TiN TiN 5,30 86 52 053 " 053 "
540 93 57 054 1 054 1
550 93 57 055 055
5,55 93 57 555 1
556 7/32 93 57 556 1 556
56 93 57 056 1 056
5,70 93 57 057 1 057 1
575 93 57 575
580 93 57 058 058
5,90 93 57 059 059
595 15/64 93 57 595 1 595
2 6,00 93 57 060 1 060 1
3 6,10 101 63 061 1 061 1
N 7 6.20 101 63 062 1 062 1
g | 630 101 63 063 1 063 1
’ 635 1/4 101 63 635 1 635
; 640 101 63 064 064
. § & @& & 1.
e /’ 6,70 101 63 067 " 067 "
3 / 675 109 69 675 1 675 1
i S 1a0e 6.80 109 69 068 068
6.90 109 69 069 069
HSS-E HSS-E-PM 7,00 }88 gg 070 :; 070 ::
710 071 071
10171.. 10173... 714 932 109 69 714 1 714 1
o g0 o 38 T |
oo LiCY U K 009 9 740 109 69 074 074
1,00 34 12 010 o100 145 109 69 [ )
110 36 14 011 0 ot1 » 530 10969 i e
110 o 1 e oi1 ) 7go 17 75 076 1 076 1
20 387718 el 770 7 75 077 077
125 38 ot =k o3 T80 7 75 078 1 078 1
140 3 os 3 I 17 75 079 079
140 0 18 a0 794 516 17 75 798 1 798 1
45 I o o5 800 17 75 080 080
1,50 o 18 i 810 17 75 081 1 081
L e 20 o6y 820 1775 082 1 082 1
160 82 ey 830 17 75 083 1 083
IG5 e Ly o7 84D 17 75 084 1 084 1
170 43 w2 (i o7 850 17 75 085 085
190 46 22 019 ol9 n 880 125 81 {7
2,00 49 24 020 " 00 870 RN gez 7 )
2400 - o 020 1 873 132 125 81 873 873 "
210 o A i 0217 g8 125 81 08 088
230 53 27 023 1 023 n 890 125 81 L )
238 332 57 30 238 1 238 0 200 1250 81 . CL
2140 57 30 024 1 024 0 210 12581 (i
250 57 30 025 0 05 0 20 25 I e )
2] o730 (=F 930 125 81 093 093
260 5 30 026 061 23 iz e
270 6 33 027 1 o7 n 240 125 81 091 7 )
278 764 61 33 278 1 278 0 90 G =k =
280 6 33 028 08 n 280 133 & oy
2,90 6 33 029 1 09 n 210 ol (e 1
2D I = 029 7 90 133 87 08 098
310 65 36 031 1 031 n 290 1S o L )
317 18 65 36 317 1 a7 0 1000 13387 i =
320 65 36 032 1 iz 0 1010 o i )
320 Ba w36 [N 10,20 133 87 102 9 102
330 65 36 033 1 033 » 1030 ol e
330 B 3 g3 ) 088 1 1040 133 87 104 )
340 03 oy 034 7 1050 133 87 105 105
357 9/64 70 39 357 1 357 0 10,55 133 & el )
37 n 39 o 3571 1100 122 94 110 ! 110 1
3l I = e 0% ) 1in 716 142 94 i1 119
380 75 43 038 1 038 0 1120 R 20
3,90 5 43 039 9 039 » 1130 L e
397 532 15 43 397 1 go7 v 1140 e U I 115 1
200 75 43 040 o0 0 1L )
¢ SHE IR  E
420 75 43 042 o2 0 12
425 75 43 425 5 o o
430 80 47 043 1 043 1
437 1164 80 47 437 70 M )
440 80 47 044 044 1 K o o
450 80 47 045 1 045 0y ° °
460 80 47 046 1 0461 ° °
465 80 47 465
4,70 80 47 047 " 047" H o
476 3/16 86 52 476 76 0 o o
48 86 52 048 048
4,90 86 52 049 " 049 " 1) Auto-centrant -V, Page 11
495 86 52 495 1
5,00 86 52 050 050
5,05 86 52 505 1
510 86 52 051 1 051 1
516 13/64 86 52 516 516 )
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WNT \ Performance

Forets HSS - 10xD sans trous d’huile

Forets heélicoidaux DIN 340, longs

<10xD 10 270 ...
= 1% DC, OAL LCF
mm mm mm
72 156 102 072
TiN 7.3 156 102 073
74 156 102 074
75 156 102 075
76 165 109 076
77 165 109 077
78 165 109 078
9 165 109 079
80 165 109 080
81 165 109 081
§ 82 165 109 082
g 83 165 109 083
84 165 109 084
o 85 165 109 085
= 86 175 115 086
87 175 115 087
88 175 115 088
06 89 175 115 089
90 175 115 090
91 175 115 091
< 92 175 115 092
93 175 115 093
J118° 94 175 115 094
HSSE 0% T 100 0%
10 270 ... 9,7 132 %1 833
9.8
DC OAL  LCF 99 184 121 099
mm mm mm 10,0 184 121 100
10 56 33 010 101 184 121 101
11 60 37 011 102 184 121 102
12 65 41 012 103 184 121 103
13 65 41 013 104 184 121 104
14 70 45 014 105 184 121 105
15 70 45 015 110 195 128 110
16 76 50 016 115 195 128 115
17 76 50 017 120 205 134 120
18 80 53 018
19 80 53 019 P °
20 8 56 020 M c
21 85 56 01 o
22 90 59 022
23 90 59 023 N o
24 95 62 024 S o
25 95 62 025 4
26 95 62 026 5
25 100 6 028
2,8 - 11
29 100 66 029 Ve Page
30 100 66 030
31 106 69 031
32 106 69 032
33 106 69 033
34 112 73 034
35 112 73 035
36 112 73 036
37 112 73 037
38 119 78 038
39 119 78 039
40 119 78 040
41 119 78 041
42 119 78 042
43 126 82 043
44 126 82 044
45 126 82 045
46 126 82 046
47 126 82 047
48 132 87 048
49 132 87 049
50 132 87 050
51 132 87 051
52 132 87 052
53 132 87 053
54 139 91 054
55 139 91 055
56 139 91 056
57 139 9 057
58 139 91 058
59 139 91 059
60 139 91 060
61 148 o7 061
62 148 97 062
63 148 o7 063
64 148 97 064
65 148 97 065
66 148 97 066
67 148 o7 067
68 156 102 068
69 156 102 069
70 156 102 070
71 156 102 o7

0118 cuttingtools.ceratizit.com



Percage et alésage
WNT \ Performance Micro forets HSS + Forets a pointer NC

Micro-forets DIN 1899 Forets a pointer pour CN, norme usine

A Aff(itage 2 pentes par levre A Avec queue cylindrique et goujures hélicoidales
A Queue renforcée

Conditionnement : [\ [o27. NC-A

A Conditionnement 5 pieces
n TiN TiN

A Prix par piéce

DC_ i R
<<I>
< 118° o o
HSS-E-PM ?lgg <EHISZS0
10103 ... 10522... 10512...

DC .,00s OAL LCF DCONMS g

DC, OAL LCF
mm mm mm mm

mm mm mm

015 25 08 1,0 00150
020 25 15 10 00200 2 gg ]g gig gig
025 25 19 1,0 00250

030 25 19 1,0 00300 5 62 14 050 050
035 25 24 10 00350 6 66 16 060 060
040 25 30 10 00400 8 79 2 080 080
045 25 3,0 1,0 00450 10 89 25 100 100
050 25 34 10 00500 12 102 30 120 120
055 25 39 10 00550

060 25 39 10 00600 ;I 25;'35 22—35
065 25 472 1,0 00650

070 25 48 1,0 o700 K 30-55 30-55
075 25 48 1,0 oo7s0 N 65-85 65-85
080 25 53 15 00800 S

08 25 53 15 00850 H

09 25 60 15 oogoo O
095 25 60 15 00950

1,00 25 68 15 01000

1,05 25 68 15 01050

110 25 76 15 01100

115 25 76 15 01150

1,20 25 85 15 01200

1,25 25 85 15 01250

1,30 25 85 15 01300

1,35 25 95 15 01350

140 25 95 15 01400

145 25 95 15 01450

P °

M o

K °

N °

S o

H

-V, Page 12
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WNT \ Performance

Pergage et alésage

Forets HSS - Conditions de coupe
Exemples de matieres
g o . A n Résistance Code Désignation Code Désignation
Sous-groupe de matieres  Index Composition / Structure / Traitement thermique N/mm2*/HB/HRC  matiere e e matiére
P11 <015%C Recuit 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15(XC18) 1.0570  St52-3 (E36-3)
P1.2 Recuit 640N/mm?/190HB 11191  C45E (XC48) 1.0718  9SMnPb28 (S250Pb)
<0,45%C
Aciers non alliés P1.3 Trempé revenu 840N/mm?/250HB 11191  C45E (XC48) 11181 Ck35(XC38)
P1.4 Recuit 910N/mm?/270HB 11223  C60R (XC60) 11203  Ckb55 (XC55)
<0,75%C
P.1.5 Trempé revenu 1010N/mm?/300HB 11223  C60R (XC60) 11203  Ck55 (XC55)
P.2.1 Recuit 610N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5(16MC5) ~ 1.7220  34CrMo4 (35CD4)
P.2.2 Trempé revenu 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5(16Mcs)  1.2312  A0CrMnMoS8-6
. (40CMD8+S)
P Aciers faiblement alliés ETNGIMGV7
P.2.3 Trempé revenu 1010N/mm?/300HB  1.7225  42CrMo4 (42CD4)  1.2744 (IO
(55NCDV7)
P.2.4 Trempé revenu 1200N/mm2/375HB 17225  42CrMo4 (42CD4)  1.3505 100Cr6 (100C6)
P.3.1 Recuit 680N/mm?/200HB ~ 1.4021 X20Cr13(Z20C13)  1.2080  X200Cr12(Z200C12)
Aciers fortement alliés n 5 2 X38CrMoV5 1 X155CrVMo12-1
e s g P.3.2 Durci et trempé T100N/mm?/300HB 12343 Gag’tnus) 12379 (7i500v 12)
i . X38CrMoV5-1 X2NiCrMo18-8-5
P.3.3 Durci et trempé 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343 (738CDV5) 1.6359 (Maraging 250)
P41 Ferritique/ martensitique Recuit 680N/mm?/200HB 14016  X6Cr17 (430) e | S
L (238CD17)
Aciers inoxydables X20CINH7-2
P.4.2 Martensitique Trempé revenu 1010N/mm?/300HB 14112 X90CrMov18 1.4057 (zzocrN g 75
M.1.1 Austénitique / Austéno-ferritique Traite 610N/mmz/180HB 14301  X5CrNi18-10(304) 14571 {361%%‘)’“‘)“17"2'2
M Aciers inoxydables M.2.1 Austénitique Trempé revenu 300HB 14841  X15CrNiSi25-21 1.4310 ?21122%“'117777)
" - X2CrNiMoN22-5-3 Z2CND2507 04 Az
M.3.1 Austéno-ferritique (Duplex) 780N/mm?/230HB 14462 (Uranus45) 1.4410 (F53)
K.1.1 Perlitique / ferritique 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 (Ft10) 0.6025 GG-25 (Ft25)
Fontes grises
K.1.2 Perlitique (martensitique) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 (Ft30) 0.6040 GG-40 (Ft40)
K.2.1 Ferritique 540N/mm?/160HB ~ 0.7040  GGG-40(FGS400-12) 0.7060 GGG-60 (FGS600-3)
K  Fontes a graphite sphéroidal
.2.2 Perlitique 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70(FGS700-2) 0.7080 GGG-80(FGS800-2)
K.3.1 Ferritique 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Fontes malléables
K.3.2 Perlitique 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
Non durcissable 60HB 3.0255  Al99.5 (1050A) 3.3315  AIMg1 (5005)
Alliages d‘aluminium corroyé
Durcissable Vieilli 340N/mm?/100HB ~ 3.1355  AICuMg2 (2024) 3.4365 AlZnMgCu1.5(7075)
N.2.1 <12%Si, non durcissable 250N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Alliages d'aluminium 5 5 '« 1990 ; durcissable Vieil 300N/mm?/90HB 32134  G-AISISCuTMg 32373 G-AISIOMg
de fonderie
N N.2.3 >12%Si, non durcissable 440N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Laitonsacopeaux courts, PB>1% 375N/mm?/110HB ~ 2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410 CuZn44Pb2
Cuivre et alliages de cuivre ; o
(Bronze, laiton) N.3.2 Alliages CuZn, CuSnZn 300 N/mm?/ 90 HB 2.0331  CuZnibs 24070 CuZn28Sn1As
N.3.3 CuSn, cuivre électrolytique 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4QFe
Alliages de magnésium  N.4.1 Magnésium et alliages de magnésium 70HB 35612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.11 Recuit 680N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
Base Fe
S.1.2 Vieilli 950N/mm?/280HB 14980  X6NiCrTiMoVB25-152  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Alliages résistants a la chaleur S,2.1 Recuit 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 BaseNiouCr Vieilli 1180N/mm?/ 350 HB ~ 2.4668  NiCr19Nb5Mod (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 De fonderie 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Titane pur 400 N/mm? 37025 Ti99,8 37034 Ti997
Alliages de titane S.3.2 Alliages Alpha + Beta Vieilli 1050N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Alliages Beta 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-bAl-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 Durci ettrempé 46-55HRC
H.1.2 Durci ettrempé 56-60 HRC
Aciers trempés
H H.1.3 Durci et trempé 61-65HRC
H.1.4 Durci et trempé 66-70 HRC
Aciers frittés De fonderie 400 HB
Fontes trempées Durci et trempé 55HRC

*Résistance a la
traction

01110
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Pergage et alésage
WNT \ Performance Forets HSS - Conditions de coupe

Conditions de coupe
Profondeur de percage 3xD Profondeur de pergage 5xD Profondeur de percage 10xD
Type UNI-TIN Type UNI-PM-TiN Type UNI-TIN Type UNI-PM-TiN Type UNI-TIN
10107 ... 10113... 10171 ... 10173 .. 10270...
Index \,enm/min F V. en m/min F V. en m/min F V. en m/min I V. enm/min IF
P1.1 46 6 44 6 46 6 44 6 4 6
P1.2 39 5 37 5 39 5 37 5 35 5
P1.3 35 5 33 5 35 5 33 5 31 5
P1.4 32 5 31 S 32 9 31 5 29 5
P1.5 28 5 26 &) 28 S 26 ©) 25 5
P.2.1 35 5 32 6 35 © 32 6 31 &
P.2.2 24 4 23 ® 24 4 23 5 22 4
P.2.3 21 4 19 B 21 4 19 9 19 4
P.2.4 19 & 18 4 19 8 18 4 17 3
P.3.1 17 4 21 4 17 4 21 4 16 4
P.3.2 13 3 16 3 13 3 16 3 12 3
P.3.3 12 3 15 3 12 3 15 3 10 2
P.4.1 18 4 14 3 18 4 14 3 16 4
P.4.2 17 3 14 2 17 3 14 2 15 3
M1 15 4 15 4 13 4
M.2.1 12 3 14 4 8 3
M.3.1 10 3 10 3 3
K.1.1 4 6 46 6 | 6 46 6 37 6
K.1.2 33 6 37 6 33 6 37 6 30 6
K.2.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.2.2 27 5 30 5 27 8 30 & 24 5
K.3.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.3.2 27 5 30 5 27 S 30 % 24 5
N.1.1
N.1.2
N.2.1 75 6 69 6 75 6 69 6 67 6
N.2.2 60 5 565 5 60 B 5% 5 54 5
N.2.3 52 5 48 5 52 B 48 5 47 5
N.3.1 69 5 64 5 69 9 64 9 62 5
N.3.2 4 4 39 4 41 4 39 4 37 4
N.3.3 58 4 52 4 56 4 52 4 50 4
N.4.1 70 5 60 5 70 6 65 6 50 6
S.1.1 2 2
S.1.2 1 1
S.21 2 2
S.2.2
S.2.3
S.3.1 9 2 9 2 8 2
S.3.2 6 1 6 1
S.3.3
H.1.1 6 1 6 1
H.1.2
H.1.3
H1.4
H.2.1 10 3 10 3
H.3.1

de l'outil et de la piéce, le type de matériau et de machine ! Les valeurs saisies indiquent les paramétres de de procéder a des débourrages pour les profondeurs = 4xD et réduire la vitesse de coupe Ve
coupe possibles qui doivent étre adaptés en fonction des conditions d'utilisation ! comme suit : réduction de 10% pour profondeurs de percage > 4xD et réduction de 15-20% pour
profondeurs de percage > 6xD. Nous recommandons également I'tilisation d'une émulsion.

[e] [e]
ﬂ ) Les parametres de coupe sont tres fortement influencés par les conditions externes, notamment la stabilité @) Lors du percage de matiéres tenaces et de matiéres qui ont tendance au collage, il est nécessaire
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Pergage et alésage
WNT \ Performance Forets HSS - Conditions de coupe

Conditions de coupe pour micro-forets 10 103 ...

Plage de @ en mm

00,15 0020025  £030-035  ©040-055  0060-075  £080-095  B100-145
Index . V; 6n m/min mn];/tr mnf1/tr mni/tr mrrf1/tr mrrfl/tr mrrf1/tr mrrfl/tr
P11 33 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
P1.2 28 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P1.3 25 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.4 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.5 20 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.2.1 20 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.2.2 14 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.3 12 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.4 11 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
P.3.1 15 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.3.2 11 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.3.3 10 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.1 1 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.2 10 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
M.1.1 9 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.2.1 8 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.3.1

K.1.1 35 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.1.2 28 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
K.3.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.3.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.1.1 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.1.2 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.2.1 59 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
N.2.2 47 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.2.3 4 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.1 70 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.2 42 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.3.3 56 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.4.1 42 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
S.1.1 7 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.1.2 6 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.2.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.2.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.2.3 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.3.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.3.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

(e}
ﬂ Les parametres de coupe sont tres fortement influencés par les conditions externes, notamment la stabilité de I'outil et de la piece, le type de matériau et de

machine ! Les valeurs saisies indiquent les parameétres de coupe possibles qui doivent étre adaptés en fonction des conditions d’utilisation !

&
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WNT \ Performance

Forets HSS - Conditions de coupe

Valeurs d’avance recommandées pour forets hélicoidaux HSS

Diamétre du foret en mm
Facteur F 0,5 1 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 26 30
Avances f en mm/tour
0,004 0006 002 003 004 004 005 006 008 008 009 01 0,12 0,15 0,18 0,19
0,006 0008 002 003 005 005 005 008 0,1 0,1 0,1 012 012 0,2 0,2 0.2
0,007 0012 003 005 006 0069 0,08 0,1 0,12 013 013 016 016 025 025 025
0,008 0014 004 006 008 009 0,1 014 016 016 016 0,2 02 0,3 0,3 0,3
001 0016 006 008 01 0,12 013 016 02 0.2 022 025 025 04 04 04
0012 0,018 0,06 01 012 014 0,16 0.2 025 025 025 03 0,3 05 05 05
0014 002 008 013 016 018 0.2 025 035 035 035 04 04 0,6 06 06
0016 0,023 01 0,16 02 02 025 035 04 04 04 04 05 0,6 0,7 08
0019 0025 013 017 02 023 032 04 04 05 05 05 0,6 08 09 09

© 0 N o O B W N =

(e}
@ Toutes les valeurs indiquées sont des valeurs recommandées et donc des valeurs moyennes.

Tableau des vitesses de rotation pour forets HSS

Diametre du foret en mm
V. m/min 2,0 2,5 3,15 4,0 5,0 6,3 8,0 10,0 125 160 200 250 31,5 400 500 63,0 80,0

Vitesse de rotation en tr/min

80 12500 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320
63 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250
50 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200
40 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160
32 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125
25 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100
20 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80
16 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63
12 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50
10 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40

8 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32
6 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25
5 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20
4 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16
3 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16 12
. DC DC
Recommandations pour le pergage de trous profonds
4 Veiller a une lubrification suffisante de |a pointe de I‘outil 5xD
10xD
a utilisation d'un foret a profil de goujure larges (type WTL) permet 150
d'améliorer considérablement le transport des copeaus. ::XE
,5x!
1xD _y
a Lors du percage de trous profonds ou horizontaux, nous recommandons 1xg 1 B
T A el . . X |
d'utiliser des forets a lubrification interne
3xD

Type UNI Type WTL
N
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WNT

Pergage et alésage
Forets carbure - Vue d’ensemble

Vue d‘ensemble des forets carbure

[0}
o
=
%) § 197 © E
L - S
- = = < g E S & - c
= @ < c oL - ~ ©
=] o o 8 < ";‘) > o [ —
g = T MagEss €2 e
s £ |s & B83:8:i% - -
= @ iz 22 L=a= = =
2 5 | & |gc PMKNSH mo g £
3xD sans trous d‘huile
[ R e— [ ] [ ) (0]
:“““%{”* WTX <3xD| 3-12 W . 16
[ ) [ )
WPC <3xD| 1-12 17
=~ = i n
3xD avec trous d‘huile
e ————— e o o.

e ——T 9 WTX <3xD| 3-12 1
NS = M=, m e
il.—-Kl,_._.-»-, . o e [ ] .

" WTX Ti <3xD| 3-12
3 = £ (N | <3x " [ | 19

[ ] [ ] .
WPC <3xD| 1-12
3T = . m 2
{ BN BN ) .
kL WTX <3xD| 3-12
= - g m o
5xD sans trous d‘huile
e [ ] [ ] O.
_— WTX <5xD| 3-12 w3 [ | 22
[ ] [ ]
_ 4 WPC <6 312 [ | 23
5xD avec trous d‘huile
e [ ) [ ] O.
E<S g~ s w WTX m <&D 3-12 T [ | 24
i o e [ ) .
I WTX <&D| 312 ] 25
.~ wrx | B | <5xD| 2,5-12 - B 26
et D™ u
- o o H
[ ==L Vaal v (R R — - 27
® 00 .
seeew | B s e [0 m o=

(0]
@ Vous trouverez d'autres types et diamétres d'outils dans notre catalogue principal— Chapitre 2 — Forets carbure
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WNT Pergage et alésage

Forets carbure - Vue d’ensemble

Vue d‘ensemble des forets carbure

e 2 3 3 -
£ | 5 = @| o °
= s T 8 5 28 - g
= F | _ | E lgysiis =2 7
= 2 2 a8 2223 = - -
E 25| 2 | ooc PMKNSH .D§ g
Mini-forets 5xD sans trous d‘huile
(@] ® ® O .
w— - WTX m <5xD| 01-29 W . 29
Mini-forets 5xD avec trous d‘huile
® 00 (@) .
b ] WTX | [[l[o:{e] |<5xD| 0,8-2,9 W T . 30
Mini-forets 8xD avec trous d‘huile
S ® 00 (@] .
S seSSS WTX | [[l[e:{e] |<8xD| 0,8-2,9 W . 30
Mini-forets 12xD avec trous d‘huile
- - ® 0o O .
E— R S WTX | [ll[¢:{e] <12xD| 0,8-2,9 Wt . 31
Forets a pointer
S <900 o L) .
N ey e 212 O 32

0]
@) Vous trouverez d'autres types et diametres d'outils dans notre catalogue principal— Chapitre 2 — Forets carbure
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WNT \ Performance

Forets carbure - 3xD sans trous d’huile

WTX - Forets a hautes performances, DIN 6537

<3xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC,; DCONMS s

mm mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

01116

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

\
[
‘L

y

[{
)

a3
<1400

Carbure monobloc

11777 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

1777 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]
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Vous trouverez d'autres types et diamétres d'outils dans notre catalogue
principal— Chapitre 2 — Forets carbure
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WNT \ Standard

Forets carbure - 3xD sans trous d’huile

WPC - Forets a hautes performances, DIN 6537

<3xD

NOF =2

o

DCONMS

LS

OAL

DC,; DCONMS s

mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10

cuttingtools.ceratizit.com

mm

[e-NerNerlerNorNorNeorierNerNorNorNorNererNorNorNorNerNer o NorNorNori oo NorNorNeorNeorer o NorNorNeor oo NorNorNeopiepleplopNopiiophi - S - o - - A SR Y

OAL

mm
45
45
45
45
45
50
50
50
50
50
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79

LCF
mm
5,0
55
6,0
6,5
7,0
75
8,0
8,5
9,0
9,5
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
34,0

LU
mm
45
5,0
54
59
6,3
6,8
72
7.7
8,1
8,6
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
24,0

LS
mm
32,0
31,5
31,0
31,5
30,0
35,0
345
34,0
335
33,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0

TiAIN

a3
<1400

Carbure monobloc

11 600

010
011
012
013
014
015
016
017
018
019
020
021
022
023
024
025
026
027
028
029
030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
900
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061

DC .y
mm
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,55
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,25
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xx=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0

LU
mm
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

LS
mm
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0

11600 ...

062
063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
975
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
925
093
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
11
112
113
114
115
116
117
118
119
120

-V, Page 40
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Vous trouverez d'autres types et diamétres d'outils dans notre catalogue
principal— Chapitre 2 - Forets carbure
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WNT \ Performance

Forets carbure - 3xD avec trous d’huile

WTX - Forets a hautes performances, DIN 6537

<3xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

DC,; DCONMS ;s

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

01118

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

— g |

(N
a3
<1400

Carbure monobloc

11780 ...

e

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11780...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— V. Page 34
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Vous trouverez d'autres types et diamétres d'outils dans notre catalogue
principal— Chapitre 2 — Forets carbure
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WNT \ Performance

Forets carbure - 3xD avec trous d’huile

WTX - Forets a hautes performances, DIN 6537

10 786 ...
<3xD */ Ti
DC., DCONMS,; OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
7,70 8 79 # 29 36 077
DPA54 7,80 8 79 4# 29 36 078
NOR =2 7,90 8 79 4# 29 36 079
7,94 8 79 # 29 36 904
DRAGONSKIN 8,00 8 79 M4 29 36 080
8,10 10 89 47 35 40 081
DCONMS_, 8,20 10 89 47 35 40 082
8,30 10 89 47 35 40 083
8,40 10 89 47 35 40 084
a 8,50 10 89 47 35 40 085
8,60 10 89 47 35 40 086
‘ 4 8,70 10 89 47 35 40 087
5 - 8,80 10 89 47 35 40 088
‘ w V 8,90 10 89 47 35 40 089
e [ 9,00 10 89 47 35 40 090
3 s { 9,10 10 89 47 35 40 091
o 9,20 10 89 47 35 40 092
‘ ~ 9,30 10 89 47 35 40 093
N { 940 10 89 47 35 40 004
< PN 9,50 10 89 47 35 40 095
9,53 10 89 47 35 40 905
w3 9,60 10 89 47 35 40 096
X 9,70 10 89 47 35 40 097
<1140 980 10 80 47 35 40 098
Carbure monobloc g g9 10 80 47 35 40 099
10 786 ... 10,00 10 89 47 35 40 100
0., DO O LF W s T R A -
mm mm mm - mm  mm mm 10,30 12 102 55 40 45 103
3,00 6 62 20 14 36 030 10,40 12 102 55 40 45 104
3,10 6 62 20 14 36 031 10,50 12 102 55 40 45 105
3,20 6 62 20 14 36 032 10,60 12 102 55 40 45 106
3,30 6 62 20 14 36 033 10,70 12 102 55 40 45 107
3,40 6 62 20 14 36 034 10,80 12 102 55 40 45 108
3,50 6 62 20 14 36 035 10,90 12 102 55 40 45 109
3,60 6 62 20 14 36 036 11,00 12 102 55 40 45 110
3,70 6 62 20 14 36 037 11,10 12 102 55 40 45 111
3,80 6 66 24 17 36 038 11,11 12 102 55 40 45 906
3,90 6 66 24 17 36 039 11,20 12 102 55 40 45 112
3,97 6 66 24 17 36 900 11,30 12 102 55 40 45 113
4,00 6 66 24 17 36 040 11,40 12 102 55 40 45 114
4,10 6 66 24 17 36 041 11,50 12 102 55 40 45 115
4,20 6 66 24 17 36 042 11,60 12 102 55 40 45 116
4,23 6 66 24 17 36 901 11,70 12 102 55 40 45 117
4,30 6 66 24 17 36 043 11,80 12 102 55 40 45 118
4,40 6 66 24 17 36 044 11,90 12 102 55 40 45 119
4,50 6 66 24 17 36 045 12,00 12 102 55 40 45 120
4,60 6 66 24 17 36 046
4,70 6 66 24 17 36 047 P o
4,80 6 66 28 20 36 048 M °
4,90 6 66 28 20 36 049 K
5,00 6 66 28 20 36 050 N
5,10 6 66 28 20 36 051 S .
5,20 6 66 28 20 36 052 m
5,30 6 66 28 20 36 053
5,40 6 66 28 20 36 054 0
5,50 6 66 28 20 36 055 -V, Page 35
5,56 6 66 28 20 36 902
5,60 6 66 28 20 36 056 ) - — —
5,70 6 66 28 20 36 057 @ Vous trouverez d'autres types et diamétres d'outils dans notre catalogue
5,80 6 66 28 20 36 058 principal— Chapitre 2 - Forets carbure
5,90 6 66 28 20 36 059
6,00 6 66 28 20 36 060
6,10 8 79 34 24 36 061
6,20 8 79 34 24 36 062
6,30 8 79 34 24 36 063
6,35 8 79 34 24 36 903
6,40 8 79 34 24 36 064
6,50 8 79 34 24 36 065
6,60 8 79 34 24 36 066
6,70 8 79 34 24 36 067
6,80 8 79 34 24 36 068
6,90 8 79 34 24 36 069
7,00 8 79 34 24 36 070
7,10 8 79  4# 29 36 071
7,20 8 79 4# 29 36 072
7,30 8 79 # 29 36 073
7,40 8 79 4# 29 36 074
7,50 8 79 4# 29 36 075
7,60 8 79 4# 29 36 076

cuttingtools.ceratizit.com 01[19



WNT \ Standard

Forets carbure - 3xD avec trous d’huile

WPC - Forets a hautes performances, DIN 6537

< 3xD *f
% NOF =2
DCONMS

LS

LU

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20

01120

3
3

[e-No-KerNorNerNerNorNeorNerorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNorNeorNorNorNerNorNorNerNeorNopNopNepiopiiople - P S SR A oAl RS- S e e e ]

OAL
mm
45
45
45
45
45

14,4

174
200

240

24,0

240

280

340

LS
mm
32,0
31,5
31,0
31,5
30,0
35,0
34,5
34,0
335
33,0
33,0
37,5
37,0
36,5
36,0
355
355
35,0
34,0
34,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0

TiAIN

A

a3
<1400

Carbure monobloc

11603 ...

010
011
012
013
014
015
016
017
018
019
020
021
022
023
024
025
026
027
028
029
030
031
032
890
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
900
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,55
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,25
9,30
9,35
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

© T wnw=x=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
410
41,0
41,0
41,0
41,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
550
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0

LU
mm
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

LS
mm
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0

11603 ...

063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
924
075
975
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
925
093
930
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
904
108
109
110
111
112
912
113
114
115
116
117
118
119
120
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Vous trouverez d'autres types et diamétres d'outils dans notre catalogue
principal— Chapitre 2 - Forets carbure
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WNT \ Performance

Forets carbure - 3xD avec trous d’huile

WTX - Forets a hautes performances, DIN 6537

A Utilisation universelle A Goujures polies

A 4listels A Type ALU 3xD sur demande

< 3xD *f
g @ Ti800
NOF =2

DCONMS |

LS

OAL

[T
z g S \
30° ‘
DC = }
w38
<]180°
Carbure monobloc

10720 ...

DC,; DCONMS,; OAL LCF LU LS PL

mm mm mm mm mm mm mm
3,00 6 62 20 14 36 015 030
3,10 6 62 20 14 36 0,16 031
3,20 6 62 20 14 36 0716 032
3,30 6 62 20 14 36 017 033
3,40 6 62 20 14 36 017 034
3,50 6 62 20 14 36 018 035
3,60 6 62 20 14 36 018 036
3,70 6 62 20 14 36 019 037
3,80 6 66 24 17 36 019 038
3,90 6 66 24 17 36 0,20 039
4,00 6 66 24 17 36 0,20 040
4,10 6 66 24 17 36 0,21 (17]
4,20 6 66 24 17 36 0,21 042
4,30 6 66 24 17 36 0,22 043
4,40 6 66 24 17 36 022 044
4,50 6 66 24 17 36 023 045
4,60 6 66 24 17 36 0,23 046
4,65 6 66 24 17 36 0,23 900
4,70 6 66 24 17 36 024 047
4,80 6 66 28 20 36 024 048
4,90 6 66 28 20 36 0,25 049
5,00 6 66 28 20 36 0,25 050
5,10 6 66 28 20 36 0,26 051
5,20 6 66 28 20 36 0,26 052
5,30 6 66 28 20 36 0,27 053
5,40 6 66 28 20 36 027 054
5,50 6 66 28 20 36 0,28 055
5,55 6 66 28 20 36 0,28 902
5,60 6 66 28 20 36 0,28 056
5,70 6 66 28 20 36 0,29 057
5,80 6 66 28 20 36 0,29 058
5,90 6 66 28 20 36 0,30 059
6,00 6 66 28 20 36 0,30 060
6,10 8 79 34 24 36 0,31 061
6,20 8 79 34 24 36 0,31 062
6,30 8 79 34 24 36 032 063
6,40 8 79 34 24 36 0,32 064
6,50 8 79 34 24 36 033 065
6,60 8 79 34 24 36 033 066
6,70 8 79 34 24 36 034 067
6,80 8 79 34 24 36 0,34 068
6,90 8 79 34 24 36 035 069
7,00 8 79 34 24 36 035 070
710 8 79 4 29 36 0,36 071
7,20 8 79 41 29 36 0,36 072
7,30 8 79 41 29 36 037 073
7,40 8 79 4 29 36 037 074
7,50 8 79 4 29 36 0,38 075
7,60 8 79 41 29 36 0,38 076
7,70 8 79 41 29 36 0,39 077
7,80 8 79 4 29 36 039 078
7,90 8 79 4 29 36 040 079
8,00 8 79 41 29 36 040 080
8,10 10 89 47 35 40 041 081

cuttingtools.ceratizit.com

DC m7
mm

8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70

8,80
8,90
9,00
9,10

9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70

9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

© T w=Xxg=T

A PL=Valeur du chanfrein de protection a 30°
A Pour le pergage a fond plat

DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40
10 89 47 35 40

PL
mm
0,41
0,42
0,42
0,43
0,43
0,44
0,44
0,45
0,45
0,46
0,46
0,47
0,47
0,48
0,48
0,49
0,49
0,50
0,50
0,51
0,51
0,52
0,52
0,53
0,53
0,54
0,54
0,55
0,55
0,56
0,56
0,57
0,57
0,58
0,58
0,59
0,59
0,60
0,60

10720 ...

082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
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Vous trouverez d'autres types et diamétres d'outils dans notre catalogue

principal— Chapitre 2 - Forets carbure
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WNT \ Performance

Forets carbure - 5xD sans trous d’huile

WTX - Forets a haute performance, DIN 6537

< 5xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC,; DCONMS s

mm mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

01]22

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

1

a3
<1400

Carbure monobloc

11783 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC .y
mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11783 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]
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WNT \ Standard

Forets carbure - 5xD sans trous d’huile

WPC - Forets a hautes performances, DIN 6537

5xD 11 606 ...
=X NOF =2 DC .. DCONMS,; OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
8,00 8 91 53 43 36 080
TiAIN 8,10 10 103 61 49 40 081
8,20 10 103 61 49 40 082
S 830 10 103 61 49 40 083
8,40 10 103 61 49 40 084
8,50 10 103 61 49 40 085
I 8,60 10 103 61 49 40 086
: 9 8,70 10 103 61 49 40 087
| 8,80 10 103 61 49 40 088
| 8,90 10 103 61 49 40 089
‘ . 9,00 10 103 61 49 40 090
/ g 9,10 10 103 61 49 40 091
| 9,20 10 103 61 49 40 092
% 5| S ) 9,25 10 103 61 49 40 925
i 9,30 10 103 61 49 40 093
; 9,40 10 103 61 49 40 094
‘ 9,50 10 103 61 49 40 095
oc 9,60 10 103 61 49 40 096
o 1, 9,70 10 103 61 49 40 097
9,80 10 103 61 49 40 098
a3 9,90 10 103 61 49 40 099
1 140° 1000 10 103 61 49 40 100
Carbure monobloc 10,10 12 118 71 56 45 101
10,20 12 118 7 56 45 102
11606 ... 103 12 118 71 56 45 103
DC ., DCONMS,; OAL LCF LU LS 10,40 12 118 4l 56 45 104
R ) I I [ 1050 12 18 71 56 45 105
10,60 12 118 7 56 45 106
323 : - o 1070 12 118 71 56 45 107
3,20 6 66 28 23 36 032 10,80 12 118 71 56 45 108
3,30 6 66 28 23 36 033 10,90 12 118 71 56 45 109
3,40 6 66 28 23 36 034 11,00 12 118 7 56 45 110
3,50 6 66 28 23 36 035 11,10 12 118 71 56 45 111
260 6 66 28 23 38 036 120 12 118 71 56 45 112
370 6 66 28 23 36 037 13 12 118 71 56 45 113
3,80 6 74 36 29 136 038 11,40 12 118 71 56 45 114
3,90 6 74 36 29 36 039 11,50 12 118 4! 56 45 115
4,00 6 74 36 29 36 040 11,60 12 118 71 56 45 116
4,10 6 74 36 29 36 oM 11,70 12 118 71 56 45 117
420 6 7 3% 29 36 042 180 12 118 71 56 45 118
4,30 6 74 36 29 36 043 11,90 12 118 71 56 45 119
10 6 7 3 29 38 044 1200 12 118 71 5 45 120
4,50 6 74 36 29 36 045 P °
4,60 6 74 36 29 36 046 M
4,65 6 74 36 29 36 900
4,70 6 74 36 29 36 047 K O
4,80 6 82 44 35 36 048 N
4,90 6 82 44 35 36 049 S
5,00 6 82 44 35 36 050 H
5,10 6 82 44 35 36 051 0
5,20 6 82 44 35 36 052
5,30 6 82 44 35 36 053 = VcPage 41
5,40 6 82 44 35 36 054 5
5,50 6 82 44 35 36 055 @ Vous trouverez d'autres types et diamétres d'outils dans notre catalogue
g’gg g gg 33 gg gg ggg principal— Chapitre 2 - Forets carbure
5,70 6 82 44 35 36 057
5,80 6 82 44 35 36 058
5,90 6 82 44 35 36 059
6,00 6 82 44 35 36 060
6,10 8 91 53 43 36 061
6,20 8 91 53 43 36 062
6,30 8 91 53 43 36 063
6,40 8 91 53 43 36 064
6,50 8 91 53 43 36 065
6,60 8 97 53 43 36 066
6,70 8 91 53 43 36 067
6,80 8 91 53 43 36 068
6,90 8 91 53 43 36 069
7,00 8 91 53 43 36 070
7,10 8 91 53 43 36 071
7,20 8 91 53 43 36 072
7,30 8 91 53 43 36 073
7,40 8 91 53 43 36 074
7,50 8 91 53 43 36 075
7,55 8 9 53 43 36 975
7,60 8 91 53 43 36 076
7,70 8 91 53 43 36 077
7,80 8 91 53 43 36 078
7,90 8 91 53 43 36 079

cuttingtools.ceratizit.com 01]23



WNT \ Performance

Forets carbure - 5xD avec trous d’huile

WTX - Forets a haute performance, DIN 6537

< 5xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

0124

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

a3
<1400

Carbure monobloc

11786 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC .y
mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11786 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]
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WNT \ Performance

Forets carbure - 5xD avec trous d’huile

WTX - Forets a hautes performances, DIN 6537

< 5xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

LU
LCF

OAL

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
3,97
4,00
4,10
4,20
4,23
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,56
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,35
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60

mm

[e-lo-No Ne o -No e No o oo le o o le o No Je-NorNerNorNorNerNerNorlerNor oo Neorlop e Ner o pNorNer o NorNerNeo oo NeorNopler NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

a3
<1400

Carbure monobloc

10 787 ...

030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
900
040
041
042
901
043
044
045
046
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062
063
903
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076

DC,; DCONMS s

mm
7,70
7,80
7,90
7,94
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,53
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
1,11
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T wmnw=x=T

mm

S ©0 00 ©o o o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
18
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118
118

LCF
mm
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
1Al
7
7
Al
Al
7
Al
7
1Al
7
7
Al
7
7
7
7
Al
7
1Al
Al
7

LU
mm
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10 787 ...

077
078
079
904
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
905
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
906
112
113
114
115
116
117
118
119
120
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WNT \ Performance

Forets carbure - 5xD avec trous d’huile

WTX - Forets a hautes performances, DIN 6537

< 5xD %
% NOF =2
DCONMS
i
I
|
| g
0 |5
3 -
1
¥
<
DC,, DCONMS, OAL
mm mm mm
2,5 4 57
26 4 57
27 4 57
2,8 4 57
2,9 4 57
3,0 6 66
31 6 66
3,2 6 66
33 6 66
34 6 66
35 6 66
3,6 6 66
37 6 66
3,8 6 74
3,9 6 74
4,0 6 74
41 6 74
42 6 74
43 6 74
4.4 6 74
45 6 74
4,6 6 74
47 6 74
48 6 82
4,9 6 82
5,0 6 82
51 6 82
5,2 6 82
53 6 82
5,4 6 82
55 6 82
5,6 6 82
57 6 82
58 6 82
5,9 6 82
6,0 6 82
6.1 8 91
6,2 8 91
6,3 8 91
6,4 8 91
6,5 8 91
6,6 8 91
6,7 8 91
6,8 8 91
6,9 8 91
7,0 8 91
71 8 91
7.2 8 91
73 8 91
7.4 8 91
75 8 91
01126

LCF
mm
21
21
21
21
21
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
17
17
17
17
17
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

AL

DLC

DRAGONSKIN

a3
<135

Carbure monobloc

10791 ...

02500
02600
02700
02800
02900
03000
03100
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500

DC,; DCONMS ;¢

mm
7,6
77
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,8
9,9
10,0
10,1
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
11,0
11
1,2
1,3
1,4
11,5
1,7
11,8
12,0

O T w=XxXz=ZT

mm

S ©0 00 ©o ™ o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
18
118
118
118
118
118
18
118
18
118
118
118
118
18
118

LCF
mm
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
4l
7
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
7
Al
7
7
7
7

LU
mm
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10791 ...

07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10600
10700
10800
11000
11100
11200
11300
11400
11500
11700
11800
12000

-V, Page 35
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Vous trouverez d'autres types et diamétres d'outils dans notre catalogue
principal— Chapitre 2 - Forets carbure
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WNT \ Standard

Forets carbure - 5xD avec trous d’huile

WPC - Forets a hautes performances, DIN 6537

< 5D *J/ 11 609 ...
=X DC,.; DCONMS,s OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
6,30 8 91 530 43,0 36,0 063
TiAIN 6,40 8 91 53,0 43,0 36,0 064
NOF =2 6,50 8 91 530 43,0 36,0 065
6,60 8 91 530 43,0 36,0 066
DCONMS 6,70 8 91 530 43,0 36,0 067
6,80 8 91 530 43,0 36,0 068
6,90 8 91 530 43,0 36,0 069
o 7,00 8 91 53,0 43,0 36,0 070
~ 7,10 8 91 530 43,0 36,0 071
i 7,20 8 91 53,0 43,0 36,0 072
L 7,30 8 91 53,0 43,0 36,0 073
I |2 740 8 91 530 43,0 36,0 074
‘ o 745 8 91 530 43,0 36,0 924
‘ w \ 7,50 8 91 53,0 43,0 36,0 075
el 7,55 8 91 530 43,0 36,0 975
| 7,60 8 91 530 43,0 36,0 076
/ 7,70 8 91 530 43,0 36,0 077
‘ 7,80 8 91 53,0 43,0 36,0 078
od 7,90 8 91 530 43,0 36,0 079
b 8,00 8 91 53,0 43,0 36,0 080
8,10 10 103 61,0 49,0 400 081
HA 3 8,20 10 103 61,0 49,0 40,0 082
) 8,30 10 103 61 ,0 49,0 40,0 083
<1140 8,40 10 103 61,0 49,0 400 084
Carbure monobloc  g50 10 103 610 490 400 085
11 609 8,60 10 103 61,0 49,0 40,0 086
8,70 10 103 61,0 49,0 400 087
DC,; DCONMS.,s OAL LCF LU LS 8,80 10 103 61,0 49,0 400 088
mm mm mm mm mm mm 8,90 10 103 61,0 49,0 40,0 089
010 9,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 090
11?8 2 jg gg gg 38‘8 011 9,10 10 103 61,0 49,0 400 091
1,20 4 45 96 78 290 012 9,20 10 103 61,0 49,0 40,0 092
1,30 4 45 10,4 85 285 013 9,25 10 103 61,0 49,0 40,0 925
1,40 4 45 11,2 91 280 014 9,30 10 103 61,0 49,0 40,0 093
1,50 4 50 12,0 98 320 015 9,35 10 103 61,0 49,0 40,0 930
1,60 4 50 128 10,4 31,0 016 9,40 10 103 61,0 49,0 40,0 094
1,70 4 50 136 11,1 305 017 9,50 10 103 61,0 490 400 095
1,80 4 50 144 117 30,0 018 9,60 10 103 61,0 49,0 40,0 096
1,90 4 50 152 124 295 019 9,70 10 103 61,0 49,0 40,0 097
2,00 4 50 16,0 13’0 29‘0 020 9,80 10 103 61,0 49,0 40,0 098
2,10 4 55 168 13,7 33,0 021 9,90 10 103 61,0 49,0 40,0 099
2,20 4 55 176 143 325 022 10,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 100
2,30 4 55 184 150 320 023 10,10 12 118 710 56,0 450 101
2,40 4 55 192 156 315 024 10,20 12 18 71,0 56,0 45,0 102
2,50 4 55 20,0 16,3 305 025 10,30 12 118 710 56,0 45,0 103
2,60 4 55 20,8 16,9 30,0 026 10,40 12 118 71,0 56,0 45,0 104
2,70 4 55 216 176 29,0 027 10,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 105
2,80 4 55 224 182 290 028 10,60 12 118 71,0 56,0 45,0 106
2,90 4 55 232 189 285 029 10,70 12 118 710 56,0 45,0 107
3,00 6 66 280 230 36,0 030 10,75 12 118 71,0 56,0 450 904
3,10 6 66 280 230 36,0 031 10,80 12 118 71,0 56,0 450 108
3,20 6 66 23‘0 23’0 36,0 032 10,90 12 118 710 56,0 45,0 109
3,25 6 66 280 230 36,0 890 11,00 12 118 710 56,0 45,0 110
3,30 6 66 280 230 36,0 033 11,10 12 118 71 ,0 56,0 45,0 111
3,40 6 66 280 230 36,0 034 11,20 12 118 710 56,0 45,0 112
3,50 6 66 280 230 36,0 035 11,25 12 118 710 56,0 45,0 912
3,60 6 66 280 230 36,0 036 11,30 12 118 710 56,0 45,0 113
3,70 6 66 280 230 36,0 037 11,40 12 118 71,0 56,0 45,0 114
3,80 6 74 360 29,0 36,0 038 11,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 115
3,90 6 74 360 29,0 36,0 039 11,60 12 118 710 56,0 45,0 116
4,00 6 74 360 29,0 36,0 040 11,70 12 118 710 56,0 45,0 117
4,10 6 74 360 290 36,0 041 11,80 12 118 71,0 56,0 450 118
4,20 6 74 360 29,0 36,0 042 11,90 12 118 71,0 56,0 450 119
4,30 6 74 36,0 29,0 36,0 043 12,00 12 118 71,0 56,0 45,0 120
4,40 6 74 360 29,0 36,0 044 p
4,50 6 74 360 290 360 045 ®
4,60 6 74 360 290 360 046 M
4,65 6 74 360 29,0 36,0 900 K °
4,70 6 74 360 29,0 36,0 047 N
4,80 6 82 440 350 36,0 048 S
4,90 6 82 440 350 36,0 049 H
5,00 6 82 440 350 36,0 050
5,10 6 82 440 350 36,0 051 0
5,20 6 82 440 350 36,0 052
530 6 82 440 350 360 053 = Ve Page 41
5,40 6 82 44,0 35,0 36,0 054 5
5,50 6 82 440 350 360 055 @ Vous trouverez d'autres types et diamétres d'outils dans notre catalogue
g!gg g g% 228 ggg ggg ggg principal— Chapitre 2 - Forets carbure
5,70 6 82 440 350 36,0 057
5,80 6 82 44,0 350 36,0 058
5,90 6 82 440 350 36,0 059
6,00 6 82 440 350 36,0 060
6,10 8 91 530 43,0 36,0 061
6,20 8 91 530 43,0 36,0 062
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WNT \ Performance

Forets carbure - 5xD avec trous d’huile

WTX - Forets a hautes performances, DIN 6537

A Utilisation universelle A Goujures polies A PL=Valeur du chanfrein de protection a 30°
A 4listels A Type ALU sur demande A Pour le pergage a fond plat
54D *f 10721 ...
=X DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS PL
mm mm mm mm mm mm mm
8,20 10 103 61 49 40 041 082
Ti800 8,30 10 103 61 49 40 042 083
- 8,40 10 103 61 49 40 042 084
8,50 10 103 61 49 40 043 085
8,60 10 103 61 49 40 043 086
8,70 10 103 61 49 40 044 087
DCONMS |, 8,80 10 103 61 49 40 044 088
8,90 10 103 61 49 40 045 089
" 9,00 10 103 61 49 40 045 090
| A 9,10 10 103 61 49 40 046 091
! 9,20 10 103 61 49 40 046 092
| 9,30 10 103 61 49 40 047 093
Y 3 9,40 10 103 61 49 40 047 094
| | 9,50 10 103 61 49 40 048 095
i L 5 9,60 10 103 61 49 40 048 096
& = 9,70 10 103 61 49 40 049 097
30° ‘ 9,80 10 103 61 49 40 049 098
‘ 9,90 10 103 61 49 40 0,50 099
be - 10,00 10 103 61 49 40 0,50 100
10,10 12 116 69 54 45 0,51 101
10,20 12 116 69 54 45 0,51 102
[ 1030 12 116 69 54 45 052 103
) 10,40 12 116 69 54 45 0,52 104
<] 180 10,50 12 116 69 54 45 0,53 105
Carbure monobloc 10,60 12 116 69 54 45 053 106
10 721 10,70 12 116 69 54 45 0,54 107
10,80 12 116 69 54 45 0,54 108
DC ., DCONMS, OAL LCF LU LS PL 10,90 12 116 69 54 45 0,55 109
mm mm mm mm mm mm mm 11,00 12 116 69 54 45 0,55 110
11,10 12 116 69 54 45 0,56 111
- - o 1120 12 116 69 54 45 056 112
3,20 6 66 28 23 36 016 032 11,30 12 16 69 54 45 057 113
3,30 6 66 28 23 36 017 033 11,40 12 16 69 54 45 057 114
3,40 6 66 28 23 36 017 034 11,50 12 16 69 54 45 0,58 115
3,50 6 66 28 23 36 018 035 11,60 12 16 69 54 45 058 116
3,60 6 66 28 23 36 018 036 11,70 12 16 69 54 45 059 117
3,70 6 66 28 23 36 019 037 11,80 12 16 69 54 45 059 118
3,80 6 74 3 29 36 019 038 11,90 12 16 69 54 45 0,60 119
3,90 6 74 36 29 36 0,20 039 12,00 12 16 69 54 45 0,60 120
4,00 6 74 36 29 36 0,20 040 p o
4,10 6 74 36 29 36 0,21 041
4,20 6 74 36 29 36 021 042 M o
4,30 6 74 36 29 36 0,22 043 K )
4,40 6 74 36 29 36 0,22 044 N
4,50 6 74 36 29 36 0,23 045 S
4,60 6 74 36 29 36 0,23 046 H
4,65 6 74 36 29 36 0,23 900
4,70 6 74 36 29 36 024 047 0
4,80 6 82 44 35 36 024 048 R
49 6 8 44 35 36 025 049 Ve Page 39
5,00 6 82 44 35 36 0,25 050 5
gﬂzg g g% 22 gg gg 852 gg; @ Vous trouverez d'autres types et diameétres d'outils dans notre catalogue
L) ) —_ -
530 8 82 a1 35 % 027 053 principal— Chapitre 2 - Forets carbure
5,40 6 82 44 35 36 0,27 054
5,50 6 82 44 35 36 0,28 055
5,55 6 82 44 35 36 0,28 902
5,60 6 82 44 35 36 0,28 056
5,70 6 82 44 35 36 0,29 057
5,80 6 82 44 35 36 0,29 058
5,90 6 82 44 35 36 0,30 059
6,00 6 82 44 35 36 0,30 060
6,10 8 91 53 43 36 0,31 061
6,20 8 91 53 43 36 0,31 062
6,30 8 91 53 43 36 0,32 063
6,40 8 91 53 43 36 0,32 064
6,50 8 91 53 43 36 0,33 065
6,60 8 91 53 43 36 0,33 066
6,70 8 91 53 43 36 0,34 067
6,80 8 91 53 43 36 0,34 068
6,90 8 91 53 43 36 0,35 069
7,00 8 91 53 43 36 0,35 070
7,10 8 91 53 43 36 0,36 071
7,20 8 91 53 43 36 0,36 072
7,30 8 91 53 43 36 0,37 073
7,40 8 91 53 43 36 0,37 074
7,50 8 91 53 43 36 0,38 075
7,60 8 91 53 43 36 0,38 076
7,70 8 91 53 43 36 0,39 077
7,80 8 91 53 43 36 0,39 078
7,90 8 91 53 43 36 040 079
8,00 8 91 53 43 36 040 080
8,10 10 103 61 49 40 0,41 081
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WNT \ Performance

Forets carbure - Micro-forets 5xD, sans trous d’huile

WTX - Micro-forets a hautes performances

A Queue cylindrique @ 3 mm h6 pour le montage en
mandrin de frettage ou a pinces de haute précision

b 11 770 ...
< 5X s DC.oe¢ DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm mm mm
1,80 3 38 105 80 01800
TIAIN 1,85 3 38 120 80 01850
1,90 3 38 120 80 01900
1,95 3 38 120 80 01950
DCONMS 1,97 3 38 120 80 01970
; 1,98 3 38 120 80 01980
‘ 1,99 3 38 120 80 01990
| 2,00 3 42 130 90 02000
| 2,01 3 42 130 90 02010
‘ 2 2,02 3 42 130 90 02020
| ) 2,03 3 42 130 90 02030
2,05 3 42 130 90 02050
N 2,10 3 42 130 90 02100
16 \ 215 3 42 130 90 02150
- 2,20 3 46 150 10,0 02200
36 2,25 3 46 150 10,0 02250
2,30 3 46 150 10,0 02300
! 2,35 3 46 150 10,0 02350
2,40 3 46 150 10,0 02400
-8 2,45 3 46 150 10,0 02450
< 140° 2,47 3 46 150 10,0 02470
Carbure monobloc 2,48 3 46 15,0 10,0 02480
2,49 3 46 150 10,0 02490
1770 ... 2,50 3 46 150 10,0 02500
DC ,o000 DCONMS,; OAL LCF LU 2,51 3 46 15,0 10,0 02510
mm mm mm mm mm 2,52 3 46 15,0 10,0 02520
0,10 3 38 12 10 00100 2,53 3 46 150 10,0 02530
0,15 3 38 20 17 00150 2,60 3 46 150 10,0 02600
0,20 3 38 35 30 00200 2,70 3 46 150 10,0 02700
0,25 3 38 35 30 00250 2,80 3 46 150 10,0 02800
0,30 3 38 55 50 00300 2,90 3 46 150 10,0 02900
0,35 3 38 55 50 00350
0,40 3 38 70 60 ood00 P o
0,45 3 38 70 60 00450 M
0,50 3 38 70 60 00500 K °
0,55 3 38 70 60 00550 o
0,60 3 38 70 60 00600
0,65 3 38 70 60 00650 o
0,70 3 38 105 80 o700 M
0,75 3 38 105 80 00750 |0
0,80 3 38 105 80 00800
0.85 3 38 105 80 00850 = Ve Page 36
0,90 3 38 105 80 00900
0,95 3 38 105 80 00950
0,97 3 38 105 80 00970
0,98 3 38 105 80 00980
0,99 3 38 105 80 00990
1,00 3 38 105 80 01000
1,01 3 38 105 80 01010
1,02 3 38 105 80 01020
1,03 3 38 105 80 01030
1,05 3 38 105 80 01050
1,10 3 38 105 80 01100
1,15 3 38 105 80 01150
1,20 3 38 105 80 01200
1,25 3 38 105 80 01250
1,30 3 38 105 80 01300
1,35 3 38 105 80 01350
1,40 3 38 105 80 01400
1,45 3 38 105 80 01450
1,47 3 38 105 80 01470
1,48 3 38 105 80 01480
1,49 3 38 105 80 01490
1,50 3 38 105 80 01500
1,51 3 38 105 80 01510
1,52 3 38 105 80 01520
1,53 3 38 105 80 01530
1,55 3 38 105 80 01550
1,60 3 38 105 80 01600
1,65 3 38 105 80 01650
1,70 3 38 105 80 01700
1,75 3 38 105 80 01750
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WNT \ Performance

Forets carbure - Mini-forets 5xD/8xD avec trous d’huile

WTX - Micro-forets a hautes WTX - Micro-forets a hautes
performances performances

A Micro-forets a hautes performances A Micro-forets a hautes performances

A Utilisation universelle A Utilisation universelle

A Tres grande sécurité de processus A Tres grande sécurité de processus

A Utilisable également en tant que foret pilote pour les pergages profonds

< 5xD % < 8xD % MICRO
Eg @ DPX74M Eg @ DPX74M
NOF =2 NOF =2

TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN
DCONMS L DCONMS
3\2 i\;
| |
i ?*
- -
i 3 i g
i i
B B
DC DC
\
4 < %
T3 T3
<]185° <J128°
Carbure monobloc Carbure monobloc
10693 ... 10694 ...
DC,, DCONMS, OAL LCF LU DC,; DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm  mm mm mm mm mm  mm mm
0,8 3 39 5,6 4,0 00800 0,8 3 41 8 6,4 00800
0,9 3 39 6,3 45 00900 0,9 3 42 9 72 00900
1,0 3 40 7,0 50 01000 1,0 3 43 10 8,0 01000
1,1 3 41 7 55 01100 1,1 3 44 1 8,8 01100
1,2 3 41 8,4 6,0 01200 1,2 3 45 12 9,6 01200
1,3 3 42 91 6,5 01300 1,3 3 46 13 10,4 01300
1,4 3 42 9,8 70 01400 1,4 3 47 14 11,2 01400
1,5 3 43 10,5 75 01500 1,5 3 47 15 12,0 01500
1,6 3 44 11,2 8,0 01600 1,6 3 48 16 12,8 01600
1,7 3 44 11,9 8,5 01700 1,7 3 49 17 13,6 01700
1,8 3 45 126 9,0 01800 1,8 3 50 18 14,4 01800
1,9 3 45 13,3 9,5 01900 1,9 3 51 19 15,2 01900
2,0 3 46 14,0 10,0 02000 2,0 3 52 20 16,0 02000
2,1 3 47 147 105 02100 2,1 3 53 21 16,8 02100
2,2 3 47 154 11,0 02200 2,2 3 54 22 17,6 02200
2,3 3 48 16,1 11,5 02300 2,3 3 55 23 18,4 02300
2,4 3 48 16,8 12,0 02400 2,4 3 56 24 19,2 02400
2,5 3 49 17,5 125 02500 2,5 3 56 25 20,0 02500
2,6 3 50 18,2 13,0 02600 2,6 3 57 26 20,8 02600
2,7 3 50 189 135 02700 2,7 3 58 27 21,6 02700
2,8 3 51 196 14,0 02800 2,8 3 59 28 22,4 02800
2,9 3 51 20,3 145 02900 2,9 3 60 29 23,2 02900
p ° p °
M ) M )
K o K o
N N
S o S [¢)
H H
0 0
— V. Page 36 -V, Page 37
o o
@ Pression minimale du liquide de refroidissement : 30 bar @ Pression minimale du liquide de refroidissement : 30 bar
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WNT \ Performance

Forets carbure - Mini-forets 12xD avec trous d’huile

WTX - Micro-forets a hautes
performances

A Micro-forets a hautes performances

A Utilisation universelle

A Tres grande sécurité de processus

A Foret pilote préconisé : WTX-Micro 5xD (Réf: 10 693 ...)

<12xD %
Q @ DPX74M

DCONMS
| 4
: S L
DC /
N4 ‘
3 1
w38
<]128°
Carbure monobloc
10 695 ...
DC.,s DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm mm  mm
0,8 3 44 12 96 00800
0,9 3 46 126 10,8 00900
1,0 3 47 14,0 12,0 01000
1,1 3 48 154 13,2 01100
1,2 3 50 16,8 144 01200
1,3 3 51 182 15,6 01300
1,4 3 52 196 16,8 01400
1,5 3 53 21,0 18,0 01500
1,6 3 55 224 192 01600
1,7 8 56 238 204 01700
1,8 3 57 252 216 01800
1,9 3 59 266 228 01900
2,0 3 60 280 24,0 02000
2,1 8 61 294 252 02100
2,2 3 63 30,8 264 02200
2,3 3 64 322 276 02300
2,4 3 65 336 288 02400
2,5 3 67 350 30,0 02500
2,6 3 68 364 312 02600
2,7 3 69 378 324 02700
2,8 3 70 39,2 336 02800
2,9 3 72 406 348 02900
P )
M ®
K °
N
S o
H
0

-V Page 37

o
@ Pression minimale du liquide de refroidissement : 30 bar
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WNT \ Standard Percage et alésage
Forets carbure - forets a pointer

Forets a pointer en carbure monobloc, norme usine

A Avec goujures hélicoidales

NC-A

NOF =2

OAL

LCF

\]

; 4
'

4

a8
<J120°
Carbure monobloc
10703 ...
DC,; OAL LCF
mm mm mm
2 32 6 002
3 32 8 003
4 40 10 004
5 50 13 005
6 50 13 006
8 60 23 008
10 70 24 010
12 70 24 012
P o
M
K )
N °
S
H

-V, Page 42
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WNT

Pergage et alésage

Forets carbure - Conditions de coupe

Exemples de matieres

P

K

Sous-groupe de matiéres  Index
P11
P.1.2
Aciers non alliés P.1.3
P1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
Aciers faiblement alliés
P.2.3
P.2.4
P.3.1
Aciers fortement alliés
et aciers a outils P.3.2
P.3.3
P.4.1
Aciers inoxydables
P.4.2
M.1.1
Aciers inoxydables M.2.1
M.3.1
K.1.1
Fontes grises
K.1.2
K.2.1
Fontes a graphite sphéroidal
K.3.1
Fontes malléables
K.3.2
Alliages d‘aluminium corroyé
N.2.1
Alliages d‘aluminium
de fonderie N.2.2
N.2.3
N.3.1
Cuivre et alliages de cuivre
(Brongze, laiton) N.3.2
N.3.3
Alliages de magnésium  N.4.1
S.1.1
S.1.2
Alliages résistants a la chaleur S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
Alliages de titane S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
Aciers trempés
H.1.3
H.1.4

Aciers frittés

Fontes trempées

cuttingtools.ceratizit.com

Composition / Structure / Traitement thermique

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

Ferritique / martensitique
Martensitique
Austénitique / Austéno-ferritique
Austénitique

Austéno-ferritique (Duplex)
Perlitique / ferritique

Perlitique (martensitique)
Ferritique

Perlitique

Ferritique

Perlitique

Non durcissable

Durcissable

<12 % Si, non durcissable

<12 % Si, durcissable

>12 % Si, non durcissable
Laitons a copeaux courts, PB>1 %
Alliages Cuzn, CuSnZn

CusSn, cuivre électrolytique

Magnésium et alliages de magnésium

Base Fe

Base Niou Cr

Titane pur

Alliages Alpha + Beta

Alliages Beta

Recuit

Recuit

Trempé revenu
Recuit

Trempé revenu
Recuit

Trempé revenu
Trempé revenu
Trempé revenu
Recuit

Durci et trempé
Durci et trempé
Recuit

Trempé revenu
Traité

Trempé revenu

Vieilli

Vieilli

Recuit
Vigilli
Recuit
Vieilli

De fonderie

Vieilli

Durci et trempé
Durci et trempé
Durci et trempé
Durci et trempé
De fonderie

Durci et trempé

NImF|I1:§25"iIs :-Iagﬁlﬁc
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?”/ 180 HB

300HB

780 N/mm?/ 230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB

70HB

680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB

400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB

46-55HRC

56-60 HRC

61-65HRC

66-70 HRC

400HB

*Résistance a la
traction

Code
matiére
1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
1.7225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Désignation

matiére
C15(XC18)
C45E (XC48)
C45E (XC48)
C60R (XC60)
C60R (XC60)
16MnCr5 (16MC5)
16MnCr5 (16MC5)
42CrMo4 (42CD4)
42CrMo4 (42CD4)

X20Cr13 (220C13)

X38CrMoV5 1
(Z38CDV5)

X38CrMoV5-1
(Z38CDV5)

X6Cr17 (430)
X90CrMov18
X5CrNi18-10 (304)

X15CrNisi25-21

X2CrNiMoN22-5-3
(Uranus45)

GG-10 (Ft10)

GG-30 (Ft30)
GGG-40 (FGS400-12)
GGG-70 (FGS700-2)
GTW-35-04
GTS-65-02

Al99.5 (1050A)
AlCuMg2 (2024)
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15

E-Cub7

MgAI6Zn

X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8

TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Code
matiére

Désignation
matiére

1.0570  St52-3 (E36-3)

1.0718  9SMnPb28 (S250Pb)

11181  Ck35 (XC38)

11203  Ck55 (XC55)

11203  Ck55 (XC55)

1.7220  34CrMo4 (35CD4)

40CrMnMoS8-6
(40CMD8+S)

57NiCrMoV7
(55NCDV7)

100Cr6 (100C6)

1.2312
1.2744
1.3505

1.2080  X200Cr12 (2200 C12)

X155CrVMo12-1
(Z160CDV 12)
X2NiCrMo18-8-5
(Maraging 250)
X36CrMo17
(Z38CD17)
X20CrNi17-2
(Z20CN 17-2)
XBCrNiMoTi17-12-2
(316Ti)
X12CrNil7-7
(Z12CN17-7)
Z2CND2507 04 Az
(F53)

1.2379
16359
1.2316
1.4057
14571
1.4310
1.4410
06025 GG-25 (Ft25)
0.6040  GG-40 (Ft40)
0.7060  GGG-60 (FGS600-3)
07080  GGG-80 (FGS800-2)
0.8045 GTW-45
0.8170  GTS-70-02
33315 AMg1 (5005)
3.4365  AlZnMgCu1.5(7075)
32163  G-AISi9Cu3
32373  G-AISi9Mg

G-AISi18CuNiMg
2.0410  CuZn44Pb2
24070  CuZn28Sn1As
2.0590  CuZn40Fe
3.5312  MgAI3Zn
14865  G-X40NiCrSi38-18
14876 X10NiCrAITi32-20
3.4856  NiCr22Mo9Nb
2.4955  NiFe25Cr20NbTi
13401 G-X120Mn12
3.7034  Ti99,7
Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

R56410  Ti-10V-2Fe-3Al




WNT \ Performance Pergage et alésage
Forets carbure - Conditions de coupe

Données de coupe pour forets WTX - UNI

Profondeur de pergage 3xD Profondeur de pergage 5xD
1777 .L.{N1|1 780... 11783 H,N1I1 786 ...
Ve Ve, 03-5 05-8 08-12 Ve, Ve 03-5 05-8 08-12
- m/min m/min m/min m/min
sans lubrif. int.  avec lubrif.int. mm/tr mm/tr mm/tr sans lubrif. int.  avec lubrif.int. mm/tr mm/tr mm/tr

P.1.1 110 120 0,13 0,18 0,25 110 120 0,13 0,18 0,25
P1.2 105 115 0,12 0,18 0,24 105 115 0,12 0,18 0,24
P1.3 100 110 0,12 0,17 0,23 100 110 0,12 0,17 0,23
P.1.4 95 105 0,11 0,16 0,21 95 105 0,11 0,16 0,21
P1.5 90 100 0,11 0,15 0,20 90 100 0,11 0,15 0,20
P.2.1 105 120 0,15 0,22 0,29 105 120 0,15 0,22 0,29
P.2.2 95 110 0,14 0,20 0,27 95 110 0,14 0,20 0,27
P.2.3 85 100 0,13 0,18 0,24 85 100 0,13 0,18 0,24
P24 65 75 0,12 0,16 0,21 65 75 0,12 0,16 0,21
P.3.1 70 85 0,12 0,18 0,24 70 85 0,12 0,18 0,24
P.3.2 60 65 0,11 0,15 0,20 60 65 0,11 0,15 0,20
P.3.3 50 65 0,09 0,12 0,15 50 65 0,09 0,12 0,15
P.4.1 50 65 0,08 0,12 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
P.4.2 50 65 0,08 0,12 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
M1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 85 120 017 0,26 0,36 85 120 0,17 0,26 0,36
K.1.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.2.1 100 160 0,17 0,25 0,34 100 160 017 0,25 0,34
K.2.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.3.1 80 90 0,16 0,23 0,32 80 90 0,16 0,23 0,32
K.3.2 70 80 0,14 0,19 0,25 70 80 0,14 0,19 0,25
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1 25 25 0,06 0,08 0,11 25 25 0,06 0,08 0,11

(e}
@ Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, p.ex. de la stabilité du serrage de 'outil et du montage de la piéce ainsi que de la matiere

et du type de machine. Les valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés en fonction de I'utilisation !
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WNT \ Performance Pergage et alésage
Forets carbure - Conditions de coupe

Données de coupe pour forets WTX - Ti / AL

Profondeur de percage 3xD / 5xD Profondeur de percage 5xD
Ti AL
10786 .., 10787 ... 10791 ...
Vo g3.4 @45 @5-6 ©6-8 ©8-10 01012 °  §2-3 @3-4 045 @56 ©6-8 @8-10 010-12
m/min m/min
avec lubrif. f f f f f f avec lubrif. f f f f f f f
int. mm/tr  mm/tr  mm/tr  mm/tr  mm/tr  mm/tr int. mm/tr ~ mm/tr  mm/tr  mm/tr  mm/tr  mm/tr  mm/tr

Index

P11
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P21
P.2.2
P23
P24
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 75 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
P.4.2 65 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.1.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.2.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.3.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10

K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1 360 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.1.2 400 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.21 360 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
N.2.2 400 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
N.2.3 350 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.3.1 200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.3.2 200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.3.3 160 0,08 oM 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.4.1

CAN| 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.1.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.1 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.2 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.3
S.3.1 55 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.3.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

(e}
@ Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, p.ex. de la stabilité du serrage de 'outil et du montage de la piéce ainsi que de la matiere
et du type de machine. Les valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés en fonction de I'utilisation !
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WNT \ Performance Pergage et alésage
Forets carbure - Conditions de coupe

Données de coupe pour forets WTX - MINI / MICRO

Profondeur de pergage 5xD Profondeur de percage 5xD
Mini Micro
1770.. 10693...

VC- <g10 > > > VC. Vc. <310 > > > > >

Index m/mm_ ' #1,0-15 ©15-20 ©02,0-29 m/mml m/min " 01,0-125 9125-1,56 915-20 ©02,0-25 ©825-3,0
san; ubrif. f f f f ave(; lubrif. MMS f f f f f f

int. mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr int. mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr
P1.1 75 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.2 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.3 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.5 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.2 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.3 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015
P.3.1 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.2 40 35 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.3
P41 40 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
P.4.2 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
K.1.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.1.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
N.1.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.1.2 200 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.2 180 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.3 130 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.3.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.3.2 160 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.3.3 100 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.4.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015
S.1.1 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.24 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.3
S.3.1 30 0,01 0,01 0,0125 0,015 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.2 20 0,01 0,01 0,0125 0,015 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

@)
@ Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, p.ex. de la stabilité du serrage de 'outil et du montage de la piece ainsi que de la matiére

et du type de machine. Les valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés en fonction de I'utilisation !
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WNT \ Performan Percage et alésage
erte ance Forets carbure - Conditions de coupe

Profondeur de percage 8xD / 12xD
Micro
10694 ..,10695 ...

Ve Ve <10  >010-125 >@125-15 >015-20 >020-25 >025-30
m/min m/min
Index
aveclubrifint.  MMS f f f f f f
o mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr

Pt - 00%
P2 0095
P13 0095
P14 0095
RIS 0095
P2t 0095
P22 0095
P23 0095
P24 I
P31 0095
P32 0095
P33 I
Pal 006
PA2 o006

M.1.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

K11 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.1.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.2.1 60 05 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.2.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.3.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.3.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

CAR 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.21 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.2.3

S.3.1 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.3.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.3.3

H.11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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WNT \ Performan Percage et alésage
erte ance Forets carbure - Conditions de coupe

Données de coupe pour forets WTX - 180

Profondeur de percage 3xD

Type 180
10720...
v, m/min @3-5 05-8 78-12
Index f f f
avec lubrif.int. mm/tr mm/tr mm/tr

PM w009 013 08
P28 009 0B 07
P13 80 008 02 06
P14 75008 02 016
RS 70008 01 015
P21 %0 oft 016 021
P22 80 00 oM 019
P23 70009 0B 0N
P24 S5 009 02 016
P31 60 009 01 07
P32 50 008 01 0
P33 50 006 009 0f
P4l 50 006 009 0ff
P42 s 006 009 011

M.11 45 0,06 0,09 0,11

M.2.1 40 0,05 0,07 0,10

M.3.1 40 0,05 0,07 0,10

K11 95 0,12 019 0,26

K.1.2 80 0,11 0,16 0,21

K.2.1 130 0,12 0,18 0,25

K.2.2 80 011 0,16 0,21

K.3.1 70 0,12 017 0,23

K.3.2 65 0,10 0,14 0,18
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WNT \ Performance Pergage et alésage
Forets carbure - Conditions de coupe

Données de coupe pour forets WTX - 180

Profondeur de percage 5xD

Type 180
10721 ..
v, m/min @3 3-5 05-8 3 8-12
Index f f f
avec lubrif.int. mm/’[r mm/tr mm/’[r
P1.1 90 0,09 0,13 0,18 @ Note d'application:
P.1.2 85 0,09 0,13 0,17 Polnt <duit
P1.3 80 009 012 016 ointage avec avance réduite
P.1.4 75 0,08 0,12 0,16 1. Avance f en mm/t a multiplier par le facteur de correction A,
P1.5 70 0,08 0,11 0,15
P21 2 Ol e 021 2. Pergage a vitesse d'avance réduite jusqu'a ce que l'outil
P.2.2 80 0,10 014 019 coupe & 0,25xD sur le diamétre complet.
P.2.3 70 0,09 0,13 0,17
P2.4 55 0,09 012 0,16 3. Se retracter de trou & la double vitg§se d'.ava.nc,e fen mm/tour -
P31 60 0,09 013 017 uniquement pour les surfaces de pieces inclinées
P.3.2 50 0,08 0,11 0,14 Ce processus doit étre respecté de fagon impérative afin de garantir
P3.3 50 0,06 0,09 0,11 une bonne géométrie du trou et une bonne durée de vie d‘outil
P.4.1 50 0,06 0,09 0,11 o .
4. Réalisation du trou avec I'avance f en mm/tour sans débourrage.
P.4.2 50 0,06 0,09 0,11
M.1.1 45 0,06 0,09 0,11
M.2.1 40 0,05 0,07 0,10
M.3.1 40 0,05 0,07 0,10
K.1.1 95 0,12 0,19 0,26
K.1.2 80 011 016 0,21 Facteur de correction A, pour f en mm/tlors du pointage
K.2.1 130 0,12 0,18 0,25 Angle
K.2.2 80 011 016 0,21 dinclinaison de Ia pisce A, pour 3xD (10 720 ...) A, pour 5xD (10721 ..)
K.3.1 70 0,12 0,17 0,23 15° 0,5 0,25
K.3.2 65 0,10 0,14 0,18 30° 04 Non adapté
45° 0,25 Non adapté

o)
@ Lors de I'utilisation de forets WTX - 180 5xD sur une surface plane
(inclinaison 0°), nous recommandons de réaliser un avant trou de
guidage avec un WTX - UNI 3xD
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Pergage et alésage
WNT \ standard Forets carbure - Conditions de coupe

Données de coupe pour forets WPC - UNI

Profondeur de percage 3xD

UNI
11600.., 11603 ...
v, m/min v, m/min 31-15 ?31,5-2 @2-3 @3-5 ?5-8 78-12
it f f f f f f
sans lubrif. int. avec lubrif.int. mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr

P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,17
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17
P.3. 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13
P.4.1 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 013
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K11 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 012 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 011 0,16 0,21
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

CAR

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

(e}
@ Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, p.ex. de la stabilité du serrage de 'outil et du montage de la piéce ainsi que de la matiere
et du type de machine. Les valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés en fonction de I'utilisation !

01140 cuttingtools.ceratizit.com



Pergage et alésage
WNT \ standard Forets carbure - Conditions de coupe

Données de coupe pour forets WPC - UNI

Profondeur de pergage 5xD

UNI
11606 .., 11609 ...
v, m/min v, m/min 31-15 31,5-2 @2-3 33-5 #5-8 ?8-12
Index f f f f f f
sans lubrif. int. avec lubrif.int. mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr

P1.1 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,17
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P24 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13
P.4.1 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21

(e}
@ Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, p.ex. de la stabilité du serrage de 'outil et du montage de la piéce ainsi que de la matiere
et du type de machine. Les valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés en fonction de I'utilisation !
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WNT \ Standard Forets carbure - Conditions de coupe

Conditions de coupe - Forets a pointer NC en carbure

Forets a pointer

NC-A
10702 ..,10703...
V. mmin 02-3 03-4 04-5 05-6 06-8 08-10 010-12
Index f f f f f f f
sans lubrif. int. mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr mm/tr

P11 75 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.1.2 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P1.3 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.1.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.1.5 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.2.1 70 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.2 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.2.3 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1

P.4.2

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K11 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,13 0,15
K.1.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.2.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.2.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.3.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.3.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
N.1.1 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.1.2 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.1 160 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.2 180 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.3 130 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.3.1 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.2 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.3 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04

(e}
@ Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, p.ex. de la stabilité du serrage de 'outil et du montage de la piéce ainsi que de la matiere
et du type de machine. Les valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés en fonction de I'utilisation !

01]42 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Forets carbure - Informations techniques

Criteres importants pour [‘utilisation des forets WTX

Défaut d'alignement d'axe

En cas d'utilisation avec outil fixe, le défaut d'alignement des
axes de piéce et d'outil doit étre inférieur a 0,04 mm. Un défaut
supérieur détériorera la durée de vie de l'outil, I'état de surface
génére et peut provoquer la rupture du foret.

Défaut de concentricité
En cas d'utilisation en tant qu'outil tournant, le défaut de
concentricité ne doit pas excéder 0,015 mm.

Lubrification

Les forets WTX a trous d'huile doivent étre utilisés avec un

débit suffisant et une pression minimale de 20 bars. Afin d'obtenir
les résultats optimaux, nous recommandons |'utilisation d'une
émulsion (concentration d'huile 10 % minimum) ou une huile
semi-synthétique de bonne qualité ainsi que des additifs EP,

afin d'améliorer 1a durée de vie des outils, les tolérances
dimensionnelles et les états de surface produits.

Percage dans le plein

Gréce a leur géométrie et a leur rigidité, les forets < 12xD sont
adaptés au percage dans le plein. Les opérations de centrage ou

de percage d'avant-trous doivent étre supprimées pour garantir un
contrble copeau optimal et pour exclure les défauts de concentricité
qui pourraient survenir lors des opérations précédentes. Il est
conseillé de réaliser les opérations de chanfreinage apres le percage.

Longueur des goujures

Lors de l'utilisation de forets WTX, il est impératif de respecter
les rapports diametres / longueurs des outils afin de garantir
une évacuation optimale des copeaux et d'eclure les risques
de bourrage ou les ruptures d'outils.

Débourrage

Ne pas procéder a des cycles de débourrages, pour éviter les
risques de casse des outils liés a la présence éventuelle de
copeaux résiduels au fond des trous.

Outil successif

En cas d'utilisation d'un foret WTX avec un diametre inférieur en
tant qu'outil successif (contre percage d'un trou), I'angle d'affitage
doit étre plus aigu, afin de garantir 'auto-centrage.

Coupes interrompues

Lors de coupes interrompues (par ex : attaque ou sortie sur des
surfaces inclinées ou présence de trous transversaux) il est
conseillé de réduire I'avance dans ces zones.

Sortie de percage
Pour éviter une formation excessive de bavures a la sortie du trou, il est
conseillé de réduire la vitesse et I'avance a I'approche de cette zone.

Serrage des pieces

Lors de l'usinage de piéces instables ou a parois minces, un
montage optimal de la piéce est indispensable, sinon la flexion
ou les vibrations générées lors de I'usinage peuvent provoquer
la rupture du foret.

Serrage de l'outil

Le serrage optimal des outils permet d'obtenir d'excellentes
qualités de rotondité, dimensionnelles (IT7 - 8) ainsi que de
bons états de surface. Dans de nombreux cas, il est donc
possible de supprimer les opérations d'alésage.

Capacité machine
Vérifier que la machine dispose de la puissance requise a
I'utilisation des forets WTX (voir diagramme).

Conditions de coupe

Les valeurs minimales d'avance indiquées dans les tableaux
sont a respecter de fagon impérative pour garantir un bon
controle copeau

Avances f en mm/tour
Puissance nécessaire suivant diametres avec : V, = 80 m/min.
Résistance a la traction de la matiere = 600 N/mm?

A
12 =05
11 f=04
10 f=0,35
9 =03
Z 8
s 7
[«b)
g 6 F f=0.25
5 5
S 4
a —]
3 =02
2
; 0,15
o = f-o041 1 N
‘ -
0 5 10 15 20 25

Diametre du foret en mm
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Forets en carbure monobloc
Informations techniques

WTX - Micro - Recommandations d‘utilisation

Instructions générales

A Pour l'usinage vertical de surfaces réguliéres et droites, il est possible,
apartir du @ 1,0 mm et pour un ratio n'éxcédant pas 12xD, de percer
directement sans utiliser de foret pilote, et sans étre contraint de réduire
les parametres de coupe.

A Pour garantir une entrée sans probleme du foret profond dans le trou pilote,
un lamage a 90° est recommandé pour I'usinage horizontal.

A Pour les trous débouchants, I'avance par tour doit étre réduite de 50 %
avant la sortie du trou.

A Pour les matériaux a copeaux longs et a partir d'une profondeur de pergage
de 10xD, une temporisation tous les 3xD peut étre nécessaire.

A Enraison du faible diamétre des trous de lubrification interne des micro-forets,
il est essentiel d'assurer une filtration efficace du fluide de coupe.

Foret<@ 2,0 mm Filtre <0,010 mm
Foret <@ 3,0 mm Filtre < 0,020 mm

E Définition du trou pilote

A Profondeur du trou pilote : min. 3xD
A Letrou pilote doit étre exempt de copeaux afin d'éviter le contact de
ceux-ci avec les arétes de coupe du micro-foret pour pergages profonds

A Detres petites particules en suspension dans le liquide de refroidissement
empéchent au fil du temps un flux efficace de I'émulsion. Une vidange réguliére
du liquide de refroidissement est donc recommandée.

A Pourun processus fiable, il faut un dispositif de serrage adapté avec la plus
grande qualité de concentricité et d'équilibrage.

Défaut de concentricité < 0,003 mm
Adapté aux rotations élevées
A Une pression de liquide de coupe minimale de 30 bar est absolument requise.

H Entrée du foret pour pergage profond dans le trou pilote

-
—~ESSESS

A Positionner le foret pour percages profonds dans I'avant-trou sans la
lubrification centrale avec une rotation de I'ordre de 300 tr/min et une
avance de positionnement vf = 1000 mm/min

A Aenviron 2 mm du fond de l'avant-trou : a) stopper I'avance, b) augmenter
la vitesse de rotation, c) mettre le lubrifiant, d) lancer I'avance calculée et
programmeée

HE Percage profond

‘f\

A Percer sans débourrage

Tolérances et angles

Foret pilote
16xD — 30xD

Tolérance h6
Tolérance m6

01]44

[ Sortie du trou

=
TINSEE SR S SESSSSSSSS

A Retirer le foret tout en restant dans la piece jusqu'a 1xD
A Reéduire la rotation a 300 tr/min

A Réduire I'avance a 1000 mm/min

A Stopper I'émulsion avant de sortir e foret du trou

L'utilisation consécutive de forets pilotes et de forets
de trous profonds, sans collision, doit s'appliquer :
AD = @D (forage pilote) - @D (forage profond) >0

Foret pilote

Forets pour percages profonds

A1/2D | A1/2D

Foret pour percage profond @ DC

Tolérance maximale

Foret pilote @ DC

Tolérance minimale
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Forets carbure - Informations techniques

Conseils pour le percage avec des forets en carbure monobloc

Problemes Solutions

... Aréte rapportée

v, trop faible Augmenter la vitesse de coupe v,
Préparation d’'aréte trop prononcée Réduire la taille de la préparation d'aréte
aréte pas assez tranchante Choisir un outil revétu

... Ecaillage au niveau de la pointe
Serrage plus stable

Faux-rond trop élevé

Coupe interrompue

Serrage plus stable
Corriger le faux-rond
Réduire I'avance

... Usure en dépouille importante
v, trop haut

Avance trop faible

Angle de dépouille trop faible

Réduire v,
Augmenter l'avance
Augmenter I'angle de dépouille

... Rayures sur la queue du foret

Serrage plus stable
Faux-rond trop élevé
Coupe interrompue
Matiére abrasive

Modifier le serrage

Corriger le faux-rond

Réduire 'avance

Utiliser une émulsion plus riche en huile

... Usure des chanfreins

Serrage instable

Faux-rond trop élevé
Amincissement trop faible
Emulsion trop pauvre en huile

Serrage plus stable

Controler le faux-rond

Augmenter 'amincissement

utiliser une émulsion plus riche en huile

.. Ecaillage de I'aréte principale

Serrage plus stable
Coupe interropmue
mauvais choix d’outil
Durée de vie dépassée

Serrage plus stable

Réduire l'avance

Optimiser le choix d'outil

Changer d’outil plus régulierement

... Usure importante de I'aréte transversale
v, trop faible

Avance trop élevée

Préparation d’aréte trop prononcée

Augmenter v,
Réduire I'avance
Choisir une aréte de coupe plus adaptée

VvV vV vV vV VvV VY

... Ecaillage au niveau de la pointe, de 'amincissement et de |
Angle de dépouille trop faible
Préparation d’aréte trop prononcée
Mauavais outil

aréte principale

Augmenter I'angle de dépouille
Chosir un préparation plus adaptée
Choisir un autre outil

... Déformation plastique de la pointe de l'aréte
Ve, trop élevée

trop peu de lubrifiant

Mauvaise ou abscence de protection de coin

Réduire la vitesse de coupe v,
Augmenter le débit de fluide de coupe
Choisir une autre géométrie d’angle

... Mauvais état de surface

Faux-rond trop élevé
Débit de lubrifiant trop faible
Serrage instable

... Bavure importante a la sortie du trou
Avance trop élevée
Préparation d’aréte trop prononcée

Controler le faux-rond
Plus de lubrifiant
Modifier le serrage piéce

Réduire l'avance
Réduire la préparation d’aréte

V'V VvV VY
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Percage et alésage

Forets carbure - Informations techniques

Vue d‘ensemble des forets a hautes performances

4 Bonne capacité d'auto-centrage
4 Brise-copeaux optimal

a Concentricité élevée

a Excellente précision d'alignement

a Excellente qualité de surface
a Tolérances de percage serrées

a Faible tendance a l'écrouissage du matériau
a Bonne évacuation des copeaux, méme a de grandes profondeurs de forage

)
@ Pour tous les produits disposant de ce symbole, vous trouverez la vidéo correspondante en suivant le lien

cutting.tools/fr/forets-haute-performance-wtx

N . a A Forets a hautes performances pour toutes les matiéres RAGONSKIN
“ — el aen] jusque 1200 N/mm? D
\\"‘ix \‘é ~ F A Spécialiste pour l'usinage des alliages de titane et les superalliages IDRAGONSKIN
T P e et ol et
. Qualité optimale des trous réalisés grace a/aux :
AL ~— — A Affltage en croix (4 facettes) IDRAGONSKIN
S .
A 6 listels
m A Pour le percage de surfaces inclinées jusqu'a 45°
— et la réalisation de fonds plats
M A Forets en carbure mini pour le percage précis de trous
— de@0,1a29mm
A Micro-forets a hautes performances d'utilisation universelle
A (Géométrie et revétement spécifiques
S S RAGONSKIN
HEEE — \;m A Letype 5xD sera également utilisé en tant que foret pilote D @
pour les percages profonds
Revetements
DPX74S A Revétement spécial TIAIN nanocouche Tig00 A Revétement AITiN nanocouche
A Température maximale d'utilisation: 1000 °C A Température maximale d'utilisation: 1100 °C
DRAGONSKIN
DPX74M A Revétement monocouche universel a base TiAIN A Revétement TIAIN multicouche
d'AICrN développé pour les micro-forets A Température maximale d'utilisation: 900 °C
A Haute résistance a l'oxydation, a la chaleur et a
DRAGONSKIN l'usure
A Température maximale d'utilisation 1100 °C
DPA54 A Revétement spécial multicouche DLC A Revétement de carbone amorphe,
A Dureté et résistance a la chaleur élevées semblable au diamant
A Température maximale d'utilisation: 800 °C A Spécialement congu pour l'usinage des non-ferreux
DRAGONSKIN IDICONUN| 4 Température maximale d'utilisation: 400 °C
01|46 cuttingtools.ceratizit.com
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Pergage et alésage
Alésoirs - Vue d‘ensemble

Alésoirs - Vue d‘ensemble

(0]
s o
%) n = n IS =
g = = & 3 o 2 5 3
= g £ 5428 = 5|58 £ ¢
> 3 =S| 2= 2 s |l Z| 2 b
£ 2 2 S<zlll 5| 25|28 & ¢
D > - P = S IS) = = o = e ps
£ o ] o = 5]
g = g DL D = i = 5 % _8 L [ ot =
=] a © O O o > = w w
) & S <<TIL =D = 3 E = . D = s
£ @DC IS PMKNSH = = 3 g g
Monomax
A Alésoir réglable a inserts braseés, version 3xD et 5xD
A Qutils réaffitables et pouvant étre rééquipés
A Adapté a tous les matériaux
. H7
— - =] Court  5,60-12,00 o0 . v Vv Vv B #8-5
1/100
Fullmax
A Alésoir a hautes performances en carbure monobloc
d'utilisation universelle en version courte et longue
A Pas ultra différentiel
A Queue d'outil ~DIN 6535 HA
4,00-12,00 H7
'—————g Court S e © o 51-56
2,96-12,03 1/100 . /v u
. 4,00-12,00 H7
e o °o v v/ 57-62
‘ 2,96-12,03 1/100 . u
Alesoirs en carbure monobloc
A Alésoir universel en carbure sans lubrification centrale
A Pasdifférentiel
A Queue d'outil ~DIN 6535 HA
—_—— 059-1205 110 @ oe @ ] 63
L eee——— 059-1205 1100 @oe ool v -
Alésoirs HSS
A Alésoir machine type NC en HSS-E
4 Queue selon DIN 1835 A
———— e
0,95-12,00 1/100 e oo 65
e . v O
A Alésoir machine en HSS-E
—_
f— 0951200 1100 @oeeo [8 O 66+67
A Alésoir pour tours automatiques en HSS-E, DIN 8089
— 4,00-12,00 H7 0000 . v O 68
— 376-1200 1100 eoceeo [8 O 69
(o)
@ Vous trouverez d'autres dimensions et forets dans — LE Catalogue Chapitre 4 Alésoirs et lamage
cuttingtools.ceratizit.com 01|47
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; P_ergage et alésage
Alésoirs - Monomax

Monomax - Aide au choix

(7] 5,60 - 25,89 mm
Réf. KOMET (3xD) 56J.93 56J.93 56J.65 56J.17 56J.71 56H.65 56H.65 56H.17
Entrée ASG4000 ASG3000 ASG0106 ASG0706 ASG3000 ASG3000 ASG0106 ASG0706
Angle d‘entrée 25° 45° 45° 45°/8° 45° 45° 45° 45°/8°
Nuance / Revétement DST DST DBG-P DBC TIN DBG-P DBG-P DBC
Référence (3xD) 40635 40625 40652 40648 40605 40657 40644 40640
Dimensions H7 de stock v v v v
Trou débouchant Trou borgne

Type d’alésage

Sous-groupe de matiéres

Index

=
-
-

M Aciers inoxydables M.2.1 [ J L]
M.3.1
. K.1.1 o °
ontes grises
K.1.2
K  Fontes a graphite sphéroidal le) () [ J
K.3.1
Fontes malléables (o) ) [ J
K.3.2
Alliages d‘aluminium N.11
corroyés N1.2
N.2.1 [ J [ J
Alliages d'aluminium
de fonderie N.2.2
N N.2.3
N.3.1 -
Cuivre et alliages de cuivre
(Bronze, Laiton) N.3.2 [ )
N.3.3
Alliages de magnésium  N.4.1

* Utilisez des alésoirs en carbure revétus

01]48

lors de I'usinage de trous sécants ou lors de coupes interrompues

[ ]
[¢]

‘ Application principale
‘ Application possible

Champ d‘appli
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Alésoirs - Monomax

Monomax - Alésoir a grande vitesse - Version courte

Obtention de la cote dés le premier trou

Compensation de I'usure a I'intérieur de la tolérance

Retrait de I'alésage avec |'avance travail multipliée par 3 ou 4
Lubrification interne directement sur I'aréte

Obtention de la tolérance IT 5 - Dés le premier alésage

>
/N DST DST DBG-P TiN DBC

> > > > >

i | i | B 1 1

DCONMS

OAL

LU
LPR

x ool |
Al |/ i

56J.93 56J.93 56J.65 56J.71 56J.17

<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD

<] 45° <Jeo5° <] 45° <] 45° <] 45/8°
ASG3000 ASG4000 ASG0106 ASG3000 ASG0706
CERMET CERMET HM HM HM

Trou débouchant Trou débouchant Trou débouchant Trou débouchant Trou débouchant

40625... 40635.. 40652.. 40605.. 40648..
DCwy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
560-599 85 95 35 40 12 4 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
6,00 85 95 35 40 12 4 060 060 06000 060 06000 "
6,01-799 85 95 35 40 12 4 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
8,00 85 95 35 40 12 4 080 080 08000 080 08000 "
8,01-889 8 95 35 40 12 4 XXXx 2 XXXX 2 xxxx xxxx xxxx
8,90-9,89 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
9,90-999 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXXx 2 xxxx " xxxx " xxxx "
10,00 95 95 45 50 12 6 100 100 10000 100 10000
10,01-11,99 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXxx 2 xxxx xxxx " xxxx "
12,00 95 95 45 50 12 6 120 120 12000 120 12000 "
p ° ° ° o
M )
K o o o
N ¢) ) )
S
H
0 o
1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai : 25 jours ouvrables / Quantité minimale de commande : 2 piéces -V Page 71-74

2) Article sur demande, niretour ni échange possibles. / Délai : 20 jours ouvrables / Quantité minimale de commande : 2 piéces

o)
@ Ne pas fretter les outils !

)
@ Pour xxxx, veuillez indiquer en plus de la référence le diametre souhaité en H7 (ex. 15,89 H7 — référence 40 630 1589) !
Autres diamétres et tolérances également possibles (ex. 18,5 +00%5 ou 18 N7).
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Pergage et alésage
Alésoirs - Monomax

Monomax - Alésoir a grande vitesse - Version courte

> > > > >

Obtention de la cOte dés le premier trou
Compensation de I'usure a I'intérieur de la tolérance

Retrait de I'alésage avec |'avance travail multipliée par 3 ou 4

Lubrification interne directement sur I'aréte
Obtention de latolérance IT 5 - Des le premier alésage

DCONMS
-
<
— o
o
)
£ 33
13
5 =)
u
- DC

DC OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm
560-599 8 95 35 40 12
6,00 8 95 35 40 12
6,01-799 8 95 35 40 12
8,00 8 95 35 40 12
8,01-889 8 95 35 40 12
8,90-989 95 95 45 50 12
9,90-999 95 95 45 50 12
10,00 9% 95 45 50 12
10,01-11,99 95 95 45 50 12
12,00 9% 95 45 50 12

T w=Xx= T

[o2NepNer oo i

DBG-P DBG-P DBC
56H.65 56H.65 56H.17
<3xD <3xD <3xD
<] 45° <] 45° <] 45/8°
ASG0106 ASG3000 ASGO706
HM HM HM
Trou borgne Trou borgne Trou borgne
40644 .. 40657.. 40640...
Xxxx Xxxx Xxxx
06000 " 06000 " 06000 "
xxxx " xxxx " xxxx "
08000 " 08000 " 08000 "
xxxx " xxxx " xxxx "
xxxx " xxxx " xxxx "
xxxx " xxxx " xxxx "
10000 " 10000 " 10000 "
xxxx " xxxx " xxxx "
12000 " 12000 " 12000 "
° °
°
°
°

1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai : 25 jours ouvrables / Quantité minimale de commande : 2 piéces

o)
@ Ne pas fretter les outils !

@

01

-V Page 71-74

Pour xxxx, veuillez indiquer en plus de la référence le diamétre souhaité en H7 (ex. 15,89 H7 — référence 40 630 1589) !
Autres diamétres et tolérances également possibles (ex. 18,5 +0025 ou 18 N7).

[50
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Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version courte

A Pasultra-irrégulier
A Congu pour l'usinage a grande vitesse
A Géomeétries et revetements dédiés

> G
m

DBG-U

DCONMS

OAL

LPR

51P.57

- m(__ ]38

Hélice a gauche

DC <] 30°
ASG2210

Carbure monobloc

Trou débouchant

40483 ...

LU

DC,, OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
1 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000

P )

M )

K )

N o

S o

H )

— V. Page 75
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KOMET \ Performance

Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version courte

A Pasultra-irrégulier

o

DC 0,040,005
mm
2,96 - 3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04 - 4,05
4,06 - 4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04 -5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,05
6,06 - 7,96
7,97
7,98
7,99

O T w=xz=7T

1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai : 25 jours ouvrables

Congu pour I'usinage a grande vitesse
Géomeétries et revétements dédiés
Tolérance : @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm

Tolérance : @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

LPR DCONMS s ZEFP
mm

DCONMS

i

]

i

i

| o

= )
i o«
==
-
E%Z

OAL L LU
mm mm mm mm
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36

[e-le-Noclie Moo NerlerierNerlerlerNerlepier e ierRerileriepRiep R - - S AN S S

oo~ AEAERERERARRREELEREDRDDDRDRRARELEAEEDDRDRRERAESENS

DBG-U

51P.57
a8
Hélice a gauche
<] 30°
ASG2210
Carbure monobloc
Trou débouchant

40 489 ...

Xxxxx"
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXxx "
XXXxx "
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxxx "
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXXxx "
XXXxx "
07970
07980
07990

OO0OO0Cee

-V, Page 75

@)
@ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances. Voir tableau — page 80.

Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité (ex : @ 8,82 mm — référence 40 489 08820)!

01152

Suite a la page suivante

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Pergage et alésage
Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version courte

A Pasultra-irrégulier
A Congu pour l'usinage a grande vitesse
A Géomeétries et revetements dédiés

A Tolérance : @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Tolérance : @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DC 0,040,005
mm
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

T w=Xx= 710

>
"

LPR DCONMSs ZEFP

DCONMS
i
i
;
i
i a
<
o
o
==
-
DG
0AL L LU
mm mm mm mm
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45

DO OO

DBG-U

51P.57
a8
Hélice a gauche
<] 30°
ASG2210
Carbure monobloc
Trou débouchant

40 489 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
XXXXx !
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OOCee

1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai : 25 jours ouvrables

-V, Page 75

o
@ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances. Voir tableau — page 80.
Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité (ex : @ 8,82 mm — référence 40 489 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance Pergage et alésage
Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version courte

A Pasultra-irrégulier
A Congu pour l'usinage a grande vitesse
A Géomeétries et revetements dédiés

| NEW_|
DBG-U
DCONMS
2
(@)
&
3 4 51M.57
4 m(__]3
droit
DC <] 60°
ASG2110
Carbure monobloc
Trou borgne
40 481 ...
DCy; OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
1 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000
P )
M )
K )
N o
S o
H )

— V. Page 75
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KOMET \ Performance

Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version courte

A Pasultra-irrégulier

A Congu pour l'usinage a grande vitesse
A Géomeétries et revétements dédiés
A Tolérance : @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Tolérance: 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm
e e
DBG-U
DCONMS
z
(e}
o
o
- 51M.57
Ha(_I8
droit
<]60°
ASG2110
Carbure monobloc
Trou borgne
40 488 ...
DC .o00am000s OAL L LU LPR DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm
2,96-3,96 50 12 24 28 4 4 XXxxx"
3,97 50 12 24 28 4 4 03970
3,98 50 12 24 28 4 4 03980
3,99 50 12 24 28 4 4 03990
4,00 50 12 24 28 4 4 04000
4,01 50 12 24 28 4 4 04010
4,02 50 12 24 28 4 4 04020
4,03 50 12 24 28 4 4 04030
4,04-4,05 50 12 24 28 4 4 XXXxx "
4,06-496 64 12 31 36 6 4 XXXxx "
4,97 64 12 31 36 6 4 04970
4,98 64 12 31 36 6 4 04980
4,99 64 12 31 36 6 4 04990
5,00 64 12 31 36 6 4 05000
5,01 64 12 31 36 6 4 05010
5,02 64 12 31 36 6 4 05020
5,03 64 12 31 36 6 4 05030
5,04-596 64 12 31 36 6 4 Xxxxx"
5,97 64 12 31 36 6 4 05970
5,98 64 12 31 36 6 4 05980
5,99 64 12 31 36 6 4 05990
6,00 64 12 31 36 6 4 06000
6,01 64 12 31 36 6 4 06010
6,02 64 12 31 36 6 4 06020
6,03 64 12 31 36 6 4 06030
6,04-6,056 64 12 31 36 6 4 Xxxxx"
6,06-7,96 70 16 31 36 8 6 Xxxxx"
797 70 16 31 36 8 6 07970
7,98 70 16 31 36 8 6 07980
7,99 70 16 31 36 8 6 07990
P °
M °
K )
N o
S o
H (@)
0
1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai : 25 jours ouvrables -V, Page 75
@ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances. Voir tableau — page 80.
Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité (ex : @ 8,82 mm — référence 40 488 08820)!
cuttingtools.ceratizit.com Suite & la page suivante 01 |55



KOMET \ Performance

Pergage et alésage
Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version courte

A Pasultra-irrégulier
A Congu pour l'usinage a grande vitesse
A Géomeétries et revetements dédiés

A Tolérance : @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Tolérance : @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DC 0,040,005
mm
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

T w=XxX= T

LPR DCONMS s ZEFP

DCONMS

i

i

i

i 4

<
(e}
&
3 |
-
DC

OAL L LU
mm mm mm mm
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45

DO HIDHDOO OO

DBG-U

51M.57
a8
droit
<]60°
ASG2110
Carbure monobloc
Trou borgne

40 488 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
XXXxx !
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OOCee

1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai : 25 jours ouvrables

-V, Page 75

@)
@ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances. Voir tableau — page 80.
Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité (ex : @ 8,82 mm — référence 40 488 08820)!

01[56
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KOMET \ Performance Pergage et alésage
Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version longue
A Pasultra-irrégulier

A Congu pour l'usinage a grande vitesse

A Géomeétries et revetements dédiés

3 VA ALU
m

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
i
!‘!
i
-
— <
o)
o
o
D 4
.}
- 52P.57 52S.44 52N.17
w13 a8 a8
DC Hélice a gauche  Hélice a gauche droit
<130° <]30° <J30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270

Carbure monobloc Carbure monobloc Carbure monobloc
Trou débouchant Trou débouchant Trou débouchant

40484.. 40401.. 40471..
DCy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000
5 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000
6 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000
7 101 16 60 65 8 6 07000 07000 07000
8 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000
9 108 16 63 68 10 6 09000 09000 09000
10 108 16 63 68 10 6 10000 10000 10000
1 130 20 80 85 12 6 11000 11000 11000
12 130 20 80 85 12 6 12000 12000 12000

P ) °

M ) )

K )

N o) )

S o

H e)

— V. Page 76+77
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KOMET \ Performance

Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version longue

A Pasultra-irrégulier

Congu pour I'usinage a grande vitesse
Géomeétries et revétements dédiés

Tolérance : @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolérance : @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

2 VA ALU
m

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
Iil
i
: -
<
o)
o
o
-
52P.57 52S.44 52N.17
Ha_J3 ]38 ma(_ ]38
Hélice a gauche  Hélice a gauche droit
<130° <30° <30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270

Carbure monobloc  Carbure monobloc Carbure monaobloc
Trou débouchant Trou débouchant Trou débouchant

40486.. 40403.. 40473..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm

3
3

2,96-3,96 60 12 28 32 4 4 Xxxxx XXXXX2) XXxXxx
3,97 60 12 28 32 4 4 03970 03970 03970"
3,98 60 12 28 32 4 4 03980 03980 03980"
3,99 60 12 28 32 4 4 03990 03990 03990"
4,00 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000"
4,01 60 12 28 32 4 4 04010 04010 04010"
4,02 60 12 28 32 4 4 04020 04020 04020"
4,03 60 12 28 32 4 4 04030 04030 04030"

4,04-4,05 60 12 28 32 4 4 Xxxxx" XXXxx2 Xxxxx"

4,06-4,96 76 12 35 40 6 4 Xxxxx XXxxx2 Xxxxx"
4,97 76 12 35 40 6 4 04970 04970 04970"
4,98 76 12 35 40 6 4 04980 04980 04980"
4,99 76 12 35 40 6 4 04990 04990 04990"
5,00 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000"
5,01 76 12 35 40 6 4 05010 05010 05010"
5,02 76 12 35 40 6 4 05020 05020 05020"
5,03 76 12 35 40 6 4 05030 05030 05030"

5,04-596 76 12 35 40 6 4 Xxxxx" XXXxx2 XXXxx "
5,97 76 12 35 40 6 4 05970 05970 05970"
5,98 76 12 35 40 6 4 05980 05980 05980"
5,99 76 12 35 40 6 4 05990 05990 05990"
6,00 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000"
6,01 76 12 35 40 6 4 06010 06010 06010"
6,02 76 12 35 40 6 4 06020 06020 06020"
6,03 76 12 35 40 6 4 06030 06030 06030"

6,04-6,056 76 12 35 40 6 4 XXxxx XXxxx2 Xxxxx"

6,06-7,96 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
797 101 16 60 65 8 6 07970 07970 07970"
7,98 101 16 60 65 8 6 07980 07980 07980"

P [ )

M ° °

K )

N ) °
S o

H e)

0 o

1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai : 25 jours ouvrables — V. Page 76+77

2) Avrticle sur demande, niretour ni échange possibles. / Délai: 32 jours ouvrables

@)
@ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances. Voir tableau — page 80.
Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité (ex : @ 8,82 mm — référence 40 486 08820)!

01]58 Suite ala page suivante cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version longue

A Pasultra-irrégulier

Congu pour I'usinage a grande vitesse
Géomeétries et revétements dédiés
Tolérance : @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolérance : @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

>
n

Dc +0,004/+0,005
mm
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,07
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,07
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

O Tw=x=T

N =
-

DCONMS

OAL
mm
101
101
101
101
101
101
108
108
108
108
108
108
108
108
108
130
130
130
130
130
130
130
130

LPR DCONMS s ZEFP

-
<
(e}
o
o
-
L LU
mm mm mm
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85

mm

[o2N NN oo NorNorNer oo o NorNorNorlorioriorNorNeor oo NorNop)

Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai : 25 jours ouvrables
Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai: 32 jours ouvrables

“

DBG-U DBQ
52P.57 52S.44
a3 na__ ]38
Hélice a gauche  Hélice a gauche
<130° <30°
ASG2210 ASG2231

DBC-N

52N.17

ma(_ ]38
droit

<130°
ASG2270

Carbure monobloc  Carbure monobloc Carbure monaobloc
Trou débouchant Trou débouchant Trou débouchant

40 486 ...

07990
08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
Xxxxx
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
Xxxxx"
Xxxxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OO0Cewe

40 403 ...

07990
08000
08010
08020
08030
XXXxx2
XXXXX?)
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXXx2
XXXXX?)
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

40 473 ...

07990"
08000"
08010"
08020"
08030"
Xxxxx"
XXXxx "
09970"
09980"
09990"
100007
10010"
100207
10030"
Xxxxx"
XXXxx "
119707
119807
11990"
120007
12010"
120207
120307

0
— V. Page 76+77

@)
@ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances. Voir tableau — page 80.
Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité (ex : @ 8,82 mm — référence 40 486 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance Pergage et alésage
Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version longue

A Pasultra-irrégulier
“

A Congu pour l'usinage a grande vitesse
A Géomeétries et revetements dédiés

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
i
!‘!
|
-}
— | =<
o
&
3 |
- 52M.57 52T.45 52Q.17
w13 a8 a8
DC droit droit droit
<] 60° <] 45° <] 60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
Carbure monobloc Carbure monobloc Carbure monobloc
Trou borgne Trou borgne Trou borgne

40485.. 40402.. 40472..
DCy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000
5 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000
6 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000
7 101 16 60 65 8 6 07000 07000 07000
8 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000
9 108 16 63 68 10 6 09000 09000 09000
10 108 16 63 68 10 6 10000 10000 10000
1 130 20 80 85 12 6 11000 11000 11000
12 130 20 80 85 12 6 12000 12000 12000

P ) °

M ) )

K )

N o) )

S o

H e)

-\ Page 76+77
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KOMET \ Performance

Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version longue

A Pasultra-irrégulier

Congu pour I'usinage a grande vitesse
Géomeétries et revétements dédiés

Tolérance : @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolérance : @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DBG-U DBQ
DCONMS
i
i
|
lil
i
: -
<
o
o
5
52M.57 52T.45
Ha_J3 na_ ]38
droit droit
<]60° <] 45°
ASG2110 ASG2131

% “

DBC-N

52Q.17

ma(_ ]38
droit

<160°
ASG2170

Carbure monobloc  Carbure monobloc Carbure monaobloc

Trou borgne

40 487 ...
DC .o00am000s OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
2,96-3,96 60 12 28 32 4 4 XXxxx
3,97 60 12 28 32 4 4 03970
3,98 60 12 28 32 4 4 03980
3,99 60 12 28 32 4 4 03990
4,00 60 12 28 32 4 4 04000
4,01 60 12 28 32 4 4 04010
4,02 60 12 28 32 4 4 04020
4,03 60 12 28 32 4 4 04030
4,04-4,056 60 12 28 32 4 4 XXxxx"
4,06-49 76 12 35 40 6 4 Xxxxx
4,97 76 12 35 40 6 4 04970
4,98 76 12 35 40 6 4 04980
4,99 76 12 35 40 6 4 04990
5,00 76 12 35 40 6 4 05000
5,01 76 12 35 40 6 4 05010
5,02 76 12 35 40 6 4 05020
5,03 76 12 35 40 6 4 05030
5,04-596 76 12 35 40 6 4 Xxxxx"
5,97 76 12 35 40 6 4 05970
5,98 76 12 35 40 6 4 05980
5,99 76 12 35 40 6 4 05990
6,00 76 12 35 40 6 4 06000
6,01 76 12 35 40 6 4 06010
6,02 76 12 35 40 6 4 06020
6,03 76 12 35 40 6 4 06030
6,04-6,056 76 12 35 40 6 4 XxXxxx
6,06-7,96 101 16 60 65 8 6 Xxxxx"
797 101 16 60 65 8 6 07970
7,98 101 16 60 65 8 6 07980
P °
M )
K )
N ¢)
S o
H e)
0

1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai : 25 jours ouvrables
2) Avrticle sur demande, niretour ni échange possibles. / Délai: 32 jours ouvrables

Trou borgne

40 404 ...

XXXXX2)
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXXX?)
XXXXX2)
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXXXX?)
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXXXX2)
XXXxx2
07970
07980

Trou borgne

40 474 ...

XXxxx
03970"
03980"
03990"
04000"
04010"
04020"
04030"
XXXxx "
XXXxx "
04970"
04980"
04990"
05000"
05010"
05020"
05030"
XXXxx "
05970"
05980"
05990"
06000"
06010"
06020"
06030"
XXxXxx "
Xxxxx"
07970"
07980"

o
— V. Page 76+77

[©)
@ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances. Voir tableau — page 80.
Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité (ex : @ 8,82 mm — référence 40 487 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com Suite & la page suivante
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KOMET \ Performance

Alésoirs - Fullmax

Fullmax - Alésoirs machine a hautes performances, version longue

A Pasultra-irrégulier

Congu pour I'usinage a grande vitesse
Géomeétries et revétements dédiés

Tolérance : @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolérance : @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

“

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
lil
i
: -
<
o
o
%
52M.57 52T.45 52Q.17
a8 a3 T3
droit droit droit
<]60° <] 45° <] 60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
Carbure monobloc  Carbure monobloc Carbure monaobloc
Trou borgne Trou borgne Trou borgne

40487.. 40404.. 40474..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS., ZEFP
mm mm mm mm mm mm

7,99 101 16 60 65 8 6 07990 07990 07990"
8,00 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000"
8,01 101 16 60 65 8 6 08010 08010 08010"
8,02 101 16 60 65 8 6 08020 08020 08020"
8,03 101 16 60 65 8 6 08030 08030 08030"
8,04-8,05 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXXx2 XXxxx"
8,06-9,96 108 16 63 68 10 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
9,97 108 16 63 68 10 6 09970 09970 09970"
9,98 108 16 63 68 10 6 09980 09980 09980"
9,99 108 16 63 68 10 6 09990 09990 09990"
10,00 108 16 63 68 10 6 10000 10000 100007
10,01 108 16 63 68 10 6 10010 10010 10010"
10,02 108 16 63 68 10 6 10020 10020 100207
10,03 108 16 63 68 10 6 10030 10030 10030"
10,04-10,05 108 16 63 68 10 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
10,06-11,96 130 20 80 85 12 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
11,97 130 20 80 85 12 6 11970 11970 119707
11,98 130 20 80 85 12 6 11980 11980 119807
11,99 130 20 80 85 12 6 11990 11990 11990"
12,00 130 20 80 85 12 6 12000 12000 120007
12,01 130 20 80 85 12 6 12010 12010 12010"
12,02 130 20 80 85 12 6 12020 12020 120207
12,03 130 20 80 85 12 6 12030 12030 120307
B ° )
M o )
K °
N o )
S )
H o
0 o
1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai : 25 jours ouvrables — V. Page 76+77
2) Article sur demande, niretour ni échange possibles. / Délai: 32 jours ouvrables

@)
@ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances. Voir tableau — page 80.
Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité (ex : @ 8,82 mm — référence 40 487 08820)!
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KOMET \ Performance

Alésoirs en carbure

Alésoirs machine 1/100 en carbure monobloc similaires a DIN 8093-2B

A Incréments de 0,01 mm
A Pasultra différentiel
A (0,6-0,94 mm selon DIN 8093-B

NC 40 430 ...
100 DC.ws OAL L LU DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS_ . 5,00 93 23 52,0 6 6 05000
5,01 93 23 520 6 6 05010
5,02 93 23 520 6 6 05020
5,03 93 23 520 6 6 05030
ol 10 5,04-530 93 23 520 6 6 XXXXx2
Sl = o 531-596 93 26 530 6 6 XXxxx?
T 4 v = 5,97 93 26 53,0 6 6 05970
4 5,98 93 26 53,0 6 6 05980
3 5,99 93 26 530 6 6 05990
6,00 93 26 53,0 6 6 06000
= ‘ 6,01 93 26 53,0 6 6 06010
6,02 93 26 53,0 6 6 06020
. 6,03 93 26 53,0 6 6 06030
6,04-6,70 101 28 61,0 6 6 XXxxx2
6,71-750 109 31 68,0 8 6 XXXXX?)
_bc - 751-796 117 33 770 8 6 XXX
Heélice a gauche 7,97 17 33 770 8 6 07970
Carbure monobloc 7,98 17 33 770 8 6 07980
B omEn ot
8,00 ] 08000
40430 ... 8,01 117 33 770 8 6 08010
DC.o: OAL L LU DCONMSs ZEFP 8,02 117 33 770 8 6 08020
mm mm mm mm mm 8,03 H7 gg 77,8 g g 08030
. 1) 8,04 7 77, 08040
D B ; o) 805-850 117 33 770 8 6 X7
0’75 R 0,84 45 6 80 3 4 xoxxx ) 8,51-9,04 125 36 80,0 10 6 XXXxx2
0’35 . 0’95 5 6 8‘0 3 4 xoxxx ) 9,05-9,50 125 36 80,0 10 6 XXXxx2
’ 0 gey 50 6 17' 5 3 3 00960 9,51-9,96 133 38 88,0 10 6 XXXXX2
0’97 50 6 17’5 3 3 00970" 9,97 133 38 88,0 10 6 09970
0:98 50 6 1715 3 3 009802 9,98 133 38 88,0 10 6 09980
0,99 50 6 175 3 3 009902 9,99 133 38 88,0 10 6 09990
1,00 50 6 175 3 3 010002 10,00 133 38 88,0 10 6 10000
1,01 50 6 175 3 3 010102 10,01 133 38 88,0 10 6 10010
1,02 50 6 175 3 3 010202 10,02 133 38 88,0 10 6 10020
1,03 50 6 175 3 3 010302 10,03 133 38 88,0 10 6 10030
1,04-106 50 6 175 3 3 XXXXX? 10,04 133 38 88,0 10 6 10040
1,07-1,18 50 9 175 3 3 oo 10,05 133 38 88,0 10 6 10050
119-132 50 9 17’5 3 3 xoox?  10,06-10,60 133 38 88,0 10 6 XXXxx2
1’33 . 1’50 50 9 18’0 3 3 xxxxx?  10,61-11,80 142 41 970 10 6 XXXxx2
1:51 - 1:70 50 10 180 3 3 xoxx?  11,81-11,96 151 44 100,0 12 6 XXXXx2
1,71-190 50 11 18:5 3 4 XXXXX2 11,97 151 44 100,0 12 6 11970
1,01-1,97 50 12 185 3 4 XXXXXD 11,98 151 44 100,0 12 6 11980
1,98 50 12 185 3 4 01980 11,99 151 44 100,0 12 6 11990
1,99 50 12 185 3 4 01990 12,00 151 44 100,0 12 6 12000
2,00 50 12 185 3 4 02000 12,01 151 44 100,0 12 6 12010
2,01 50 12 18‘5 3 4 02010 12,02 151 44 100,0 12 6 12020
2,02 50 12 185 3 4 02020 12,03 151 44 100,0 12 6 12030
2,03 50 12 18‘5 3 4 02030 12,04 151 44 100,0 12 6 12040
2,04-212 50 12 18:5 3 4 XXXXx2 12,05 151 44 100,0 12 6 12050
213-2,36 50 12 185 3 4 XXXXx? p A
2,37-2,47 60 16 29,0 3 4 XXXXX?
2,48 60 16 29,0 3 4 02480 M
2,49 60 16 29,0 3 4 02490 K e}
2,50 60 16 29,0 3 4 02500 N °
2,51 60 16 29,0 3 4 02510 S
2,52 60 16 29,0 3 4 02520
2,53 60 16 29,0 3 4 02530 H
2,54-265 60 16 29,0 3 4 XXXXX? 0 )
2,66-2,80 65 17 33,0 4 6 XXXXX?
2,81-2,96 65 17 330 4 6 XXXXX? — Vi Page 78
2,97 65 17 33,0 4 6 02970 1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. /
2,98 65 17 33,0 4 6 02980 Délai: 12 jours ouvrables / Quantité minimale de commande : 3 piéces
g’gg gg 1; gg'g 3 g ggggg 2) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. /
3:01 65 17 33‘0 4 6 03010 Délai: 12 jours ouvrables
3,02 65 17 33,0 4 6 03020
3,03 65 17 33,0 4 6 03030
3,04-3,35 65 18 33,0 4 6 XXXXx2 5}
3,36-3,75 75 18 43,0 4 6 XXXXX? Q Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances.
3,76-3,96 75 19 430 4 6 XXXXX? Voir tableau — Page 80.
g'gg ;g }g 228 2 g ggggg Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité
3:99 75 19 430 4 6 03990 (ex: @ 8,05mm — référence 40 430 08050)!
4,00 75 19 430 4 6 04000
4,01 75 19 430 4 6 04010
4,02 75 19 430 4 6 04020
4,03 75 19 430 4 6 04030
404-425 75 19 43,0 4 6 XXXXx?
426-4,75 80 21 39,0 6 6 XXXXx?
476-496 93 23 520 6 6 XXXXX?
4,97 93 23 52,0 6 6 04970
4,98 93 23 520 6 6 04980
4,99 93 23 52,0 6 6 04990
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KOMET \ Performance

Alésoirs en carbure

Alésoirs machine 1/100 en carbure monobloc similaires a DIN 8093-2B

A Incréments de 0,01 mm
A Pasultra différentiel
A (0,6-0,94 mm selon DIN 8093-B

NC
100

DCONMS

DLVINVS L

97

ocoocoww®

w—
~NoN

w—=o
U

oo o ss

SIS
[N X3,
© oo

' o oocowwio !

w o W
Nwo

' oo ocowwo '
ONw

Y Y
NN o
NN
ogia

r o oocowwo ! !
ONANUIOR OO IP PR PR OO AWWWRONRZOORNNNPNDORNLOOONNNNNDRO 2O © 0=

ww
oS

| G
wo
U'IU'I—l-hU'IU’IU'IU’lhhhc’mhbh-hhmmwo’o‘)h__&)wwwnl\’N—lthNNNNN\IW.hNNNN—l—B

0w !

01]64

TiAIN

<0095
<0375
>@375

OAL

~#a[_ T3
Hélice a gauche
Carbure monobloc

40431 ...
LU DCONMS ¢ ZEFP
mm mm
17,5 3 3 01000"
17,5 3 3 010107
17,5 3 3 01020"
17,5 3 3 010307
17,5 3 3 Xxxxx"
17,5 3 3 Xxxxx"
17,5 3 3 Xxxxx"
18,0 3 3 Xxxxx"
18,0 3 3 XXxxx"
18,5 3 4 Xxxxx"
18,5 3 4 Xxxxx?
18,5 3 4 01980
18,5 3 4 01990
18,5 3 4 02000
18,5 3 4 02010
18,5 3 4 02020
18,5 3 4 02030
18,5 3 4 XXxxx"
18,5 3 4 Xxxxx"
29,0 8 4 Xxxxx"
29,0 3 4 02480
29,0 3 4 02490
29,0 3 4 02500
29,0 3 4 02510
29,0 3 4 02520
29,0 3 4 02530
29,0 3 4 XXxxx"
33,0 4 6 XXxxx"
33,0 4 6 XXxxx"
33,0 4 6 02970
33,0 4 6 02980
33,0 4 6 02990
33,0 4 6 03000
33,0 4 6 03010
33,0 4 6 03020
33,0 4 6 03030
33,0 4 6 Xxxxx"
43,0 4 6 Xxxxx"
43,0 4 6 Xxxxx"
43,0 4 6 03970
43,0 4 6 03980
43,0 4 6 03990
43,0 4 6 04000
43,0 4 6 04010
43,0 4 6 04020
43,0 4 6 04030
43,0 4 6 XXxxx"
39,0 6 6 Xxxxx"
52,0 6 6 Xxxxx"
52,0 6 6 04970
52,0 6 6 04980
52,0 6 6 04990
52,0 6 6 05000
52,0 6 6 05010
52,0 6 6 05020
52,0 6 6 05030
52,0 6 6 XXxxx"
53,0 6 6 Xxxxx"
53,0 6 6 05970
53,0 6 6 05980

DC +0,004

5,99

10,61 - 11,80
11,81 - 11,96
11,07
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

O TTwnw=x=T

OAL L

mm

93
93
93
93
93
101
109
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
125
125
133
133
133
133
133
133
133
133

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
68,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
770
770
770
770
80,0
80,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0

mm

GO 00 00 00 00 0O 0O OO 0O OO 0O OY OY OY OY O O

[e2XorNerNerierNorYorNorNorNerNorlorNoriorlerNeror o NorNorNorNererforforkorNorRerorforNoriori el NororNorNorRorNep N op]

40 431 ...

05990
06000
06010
06020
06030
XXxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

[ ]
(@]
®

O
O

— V. Page 78

1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai: 12 jours ouvrables

o
@ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances.

Voir tableau — Page 80.

Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité

(ex: @ 8,05 mm — référence 40 431 08050)!
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KOMET \ Performance

Alésoirs HSS
Alésoirs machine 1/100 HSS-E DIN 212-3-B
A Incréments de 0,01 mm
A Tolérance: @ 1,00 - @550 mm=+0,004 mm
A Tolérance: @ 5,51 - @ 12,00 mm =+0,005 mm
NC 40 115 ...
100 DC OAL L LU DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS 1 5,03-5,30 86 23,0 54,0 5 6 XXxxx"
DCONMS 531-560 93 26,0 530 6 6 Xxxxx"
561-596 93 260 53,0 6 6 XXXxx")
ol o 5,97 93 260 530 6 6 05970
o 5,98 93 260 53,0 6 6 05980
a bl 5,99 93 260 530 6 6 05990
vi A 6,00 93 260 530 6 6 06000
2 ‘ 6,01 93 260 530 6 6 06010
© | 6,02 93 260 530 6 6 06020
5 h ‘ 6,03 93 260 530 6 6 06030"
- ‘I 6,04-6,70 101 28,0 61,0 6 6 Xxxxx"
| | 6,71-720 109 310 690 8 6 Xxexx”)
721-750 109 31,0 69,0 8 6 Xxxxx"
751-796 117 330 770 8 6 Xxxxx"
Do A 797 117 330 770 8 6 07970
Hélice a gauche 7,98 117 33,0 770 8 6 07980
HSS-E 7,99 117 330 770 8 6 07990
8,00 117 330 770 8 6 08000
40 115 ... 8,01 117 330 770 8 6 08010
8,02 117 330 770 8 6 08020
DC OAL L LU DCONMS, ZEFP 8,03-820 117 330 770 8 6 —
mm mm - mm - mm mm 8,21-8,50 117 330 770 8 6 XXXXX ")
095-099 34 55 125 XXxxx " 8,51-899 125 360 81,0 10 6 XXxxx")
1,00 34 55 125 01000 9,00 125 36,0 81,0 10 6 09000
1,01 34 55 125 01010 9,01 125 360 81,0 10 6 09010
1,02 34 55 125 01020 9,02 125 36,0 81,0 10 6 09020
1,03-1,06 34 55 125 XXxxx " 9,03-920 125 360 81,0 10 6 XXxxx "
1,07-1,18 36 65 130 Xxxxx " 9,21-950 125 36,0 81,0 10 6 Xxxxx?
1,19-1,32 38 75 140 xxxxx " 951-9,96 133 380 890 10 6 XXXxx"
1,33-1,41 40 80 155 XXxxx " 9,97 133 380 89,0 10 6 09970
142-149 40 80 155 XXXxXx" 9,98 133 380 89,0 10 6 09980
1,50 40 80 155 01500 9,99 133 380 890 10 6 09990
1,51 43 90 16,0 01510 10,00 133 380 89,0 10 6 10000
1,52 43 90 160 01520 10,01 133 380 89,0 10 6 10010
1,53-1,70 43 90 16,0 Xxxxx " 10,02 133 380 89,0 10 6 10020
1,71-1,90 46 100 19,0 xxxxx 10,03-10,20 133 380 89,0 10 6 XXxxx "
1,91-196 49 110 210 xxxxx’  10,21-10,60 133 38,0 89,0 10 6 Xxxxx")
1,97 49 11,0 210 01970 10,61-11,20 142 410 980 10 6 XXXxx"
1,98 49 10 21,0 01980 11,21-11,80 142 410 980 10 6 XXxxx"
1,99 49 11,0 210 01990 11,81-11,96 151 440 106,0 10 6 XXxxx"
2,00 49 110 210 02000 11,97 151 44,0 106,0 10 6 11970
2,01 49 110 21,0 02010 11,98 151 440 106,0 10 6 11980
2,02 49 110 210 02020 11,99 151 440 106,0 10 6 11990
2,03-212 49 110 210 XXXxx " 12,00 151 44,0 106,0 10 6 12000
2,13-2,36 53 120 220 Xxxxx?
2,37-2,47 57 140 26,0 XXXXx " P )
2,48 57 140 26,0 02480 M
2,49 57 140 26,0 02490 K =
2,50 57 140 26,0 02500 N o
2,51 57 140 26,0 02510
2,52 57 140 26,0 02520 O
2,53-2,65 57 140 26,0 xxxxx? H
2,66-2,96 61 150 30,0 Xxxxx" 0 )
2,97 61 150 30,0 02970
2,98 61 150 300 02980 - Vo Page 79

02990 1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. /
03000 Quantité minimale de commande : 5 pieces

03010
03020

03030" o - , - -
XXxxx " Q/ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances.
XXXxx " Voir tableau de tolérances — Page 80.

2,99 61 150 30,0
3,00 61 150 30,0
3,01 61 150 30,0
3,02 61 150 30,0
3,03 61 150 30,0
3,04-335 65 160 340
3,36-3,75 70 180 39,0

OO AR RERRERRRELRDLDRDROWWWWWWWWWWWWWWWRNRNNMNPNNNNPNPNDNRNDNDNDNDN = = =
DDA RERPRARRARRERDRERRERRERRERDRDRRERRERLRDLWLWLWWWWWWWWWWW

3,76-396 75 190 440 XXXxx " Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité
ggg ;g }gg 228 ggggg (ex:@8,03mm — référence 40 115 08030) !
3,99 75 190 440 03990
4,00 75 190 440 04000
4,01 75 190 44,0 04010
4,02 75 190 440 04020

4,03-4,25 75 19,0 440 Xxxxx"

4,26 - 4,75 80 21,0 48,0 XXXxx "

476-496 86 23,0 540 Xxxxx"

4,97 86 23,0 540 04970
4,98 86 23,0 54,0 04980
4,99 86 23,0 54,0 04990
5,00 86 23,0 54,0 05000
5,01 86 23,0 54,0 05010
5,02 86 23,0 54,0 05020
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KOMET \ Standard

Alésoirs HSS
Alésoirs machine HSS-E DIN 212-B
A Incréments de diametres 0,01 mm
A Tolérance: 90,95 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Tolérance: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm
40 140 ...
DC OAL L LU DCONMSs ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS 4,00 75 19,0 46 40 6 04000
4,01 75 19,0 46 4,0 6 04010
4,02 75 19,0 46 4,0 6 04020
10 0 4,03 75 19,0 46 4,0 6 04030
o5 o3 4,04 75 19,0 46 4,0 6 04040
b = 4,05 75 19,0 46 4,0 6 04050
2 4,06 75 19,0 46 4,0 6 04060
o ‘| 4,07 75 19,0 46 4,0 6 04070
5 “ 4,08 75 19,0 46 4,0 6 04080
- E\ ‘ 4,09-4,20 75 19,0 46 40 6 XXxxx "
e [ 4,21-4,25 75 19,0 46 4,0 6 Xxxxx"
- 4,26-4,75 80 21,0 51 45 5 xxxxx ")
PR 4,76-4,95 86 23,0 57 5,0 6 Xxxxx"
ool I He"cﬁgsg_zuc"e 496 86 230 57 50 6 04960
4,97 86 23,0 57 5,0 6 04970
4,98 86 23,0 57 5,0 6 04980
40140 ... 499 86 23,0 57 5,0 6 04990
DC OAL L LU DCONMS, ZEFP 5,00 86 230 57 50 6 05000
T (MN) () () STy 501 86 23,0 57 50 6 05010
0,95-1,06 34 55 13 1,0 3 Xxxxx " 5,02 86 23,0 57 50 6 05020
1,07-1,18 36 65 14 1,1 3 xxxxx" 5,03 86 23,0 57 50 6 05030
1,19-1,32 38 75 15 1,2 3 xxxxx" 5,04 86 23,0 57 50 6 05040
1,33-1,39 40 8,0 16 1,4 3 xxxxx" 5,05 86 23,0 57 50 6 05050
1,40-1,47 40 8,0 16 1,4 3 XXxxx " 5,06 86 23,0 57 50 6 05060
148 40 80 16 14 3 01480 507 86 230 57 50 6 05070
1,49 40 80 16 1,4 3 01490  508-520 86 230 57 50 6 Xxxxx ")
1,50 40 80 16 1,4 3 01500  521-530 86 230 57 50 6 Xxxxx )
1,51-1,70 43 90 18 16 3 xxxxx" 531504 93 260 56 56 6 X0
1,71-1,90 46 10,0 20 1,8 4 XXxxx " 5,95 93 26,0 56 56 6 05950
1,91-1,97 49 11,0 22 2,0 4 XXxxx " 5,96 93 26,0 56 56 6 05960
1,98 49 11,0 22 2,0 4 01980 5,97 93 26,0 56 56 6 05970
1,99 49 11,0 22 2,0 4 01990 5,98 93 26,0 56 56 6 05980
2,00 49 11,0 22 2,0 4 02000 5,99 93 26,0 56 56 6 05990
2,01 49 11,0 22 2,0 4 02010
2,02 49 11,0 22 2,0 4 02020 P [
2,03 49 11,0 22 2,0 4 02030 M o
2,04 49 11,0 22 2,0 4 02040 K °
2,05 49 11,0 22 2,0 4 02050 N °
2,06-2,09 49 11,0 22 2,0 4 Xxxxx" S o
2,10-2,12 49 11,0 22 2,0 4 XXxxx" H
2,13-2,36 53 12,0 24 2,2 4 XXxxx" 0 °
2,37-2,49 57 14,0 26 2,5 4 Xxxxx"
2,50-2,59 57 140 26 25 4 XXXxx" - V;Page 79
2,60-2,65 57 14,0 26 25 4 XXXxx" 1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai: 14 jours ouvrables
2,66-2,80 61 15,0 30 2,8 6 XXxxx"
2,81-2,94 61 150 29 3,0 6 XXxxx"
2,95 61 15,0 29 3,0 6 02950
g’gg g} 128 gg gg g ggggg @ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances.
2’98 61 15‘0 29 3’0 6 02980 Voir tableau de tolérances — Page 80.
2’99 61 15‘0 29 3’0 6 02990 Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité
3:00 61 15:0 29 3:0 6 03000 (ex: @ 10,06 mm — référence 40 140 10060) |
3,01 65 16,0 33 3,2 6 03010
3,02 65 16,0 33 32 6 03020
3,03 65 16,0 33 3,2 6 03030
3,04 65 16,0 33 3,2 6 03040
3,05 65 16,0 33 3,2 6 03050
3,06 65 16,0 33 3,2 6 03060
3,07 65 16,0 33 3,2 6 03070
3,08-3,09 65 16,0 33 3,2 6 XXXXX ")
3,10-3,35 65 16,0 33 3,2 6 Xxxxx"
3,36-3,49 70 18,0 38 35 6 Xxxxx"
3,50-3,59 70 18,0 38 B1) 6 XXXXX ")
3,60-3,75 70 18,0 38 35 6 Xxxxx"
3,76-3,81 75 19,0 46 40 6 XXXXx ")
3,82-3,94 75 19,0 46 40 6 Xxxxx"
3,95 75 19,0 46 4,0 6 03950
3,96 75 19,0 46 40 6 03960
3,97 75 19,0 46 4,0 6 03970
3,98 75 19,0 46 40 6 03980
3,99 75 19,0 46 40 6 03990
01 | 66 Suite & la page suivante cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Standard

Alésoirs HSS
Alésoirs machine HSS-E DIN 212-B
A Incréments de diametres 0,01 mm
A Tolérance: 90,95 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Tolérance: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm
40 140 ...
DC OAL L LU DCONMS,, ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS 10,00 133 38 101 10,0 6 10000
10,01 133 38 101 10,0 6 10010
10,02 133 38 101 10,0 6 10020
10 0 10,03 133 38 101 10,0 6 10030
o5 o3 10,04 133 38 101 10,0 6 10040
b = 10,05 133 38 101 10,0 6 10050
2 10,06 - 10,09 133 38 101 10,0 6 XXxXxx "
o ‘l 10,10 133 38 101 10,0 6 10100
5 “ 10,11-10,19 133 38 101 10,0 6 XXXxx "
- E\ ‘ 10,20 133 38 101 10,0 6 10200
9 [ 10,21-10,69 133 38 101 10,0 6 XXxxx "
- 10,70 - 11,20 142 41 101 10,0 6 XXxxx "
Alinn 11,21-11,80 142 41 101 10,0 6 XXXxx "
ool I He"cﬁgsg_zuc"e 181-11,95 151 44 110 100 6 X!
11,96 151 44 110 10,0 6 11960
11,97 151 44 110 10,0 6 11970
40140 ... 1,98 151 44 110 10,0 6 11980
e B R ] 1,99 151 44 110 100 6 11990
T gy {TTTT) TR [TV g TV T} 12,00 151 44 110 100 6 12000
6,00 93 26 56 5,6 6 06000
6,01 101 28 72 6,3 6 06010 P o
6,02 101 28 72 6,3 6 06020 M o
6,03 101 28 72 6,3 6 06030 K °
6,04 101 28 72 6,3 6 06040 N °
6,05 101 28 72 6,3 6 06050 S o
6,06-6,11 101 28 72 6,3 6 Xxxxx" H
6,12-6,34 101 28 72 6,3 6 Xxxxx" 0 °
6,35 101 28 72 6,3 6 06350
636 101 28 72 63 6 06360°" - V.Page 79
6,71-6,94 109 31 80 71 6 xxxxx? 1) Article sur demande, niretour ni échange possibles. / Délai : 14 jours ouvrables
6,95 109 31 80 71 6 06950
6,96 109 31 80 71 6 06960
6,97 109 31 80 71 6 06970
g’gg 183 g] gg ;1 g ggggg @ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances.
) g Voir tableau de tolérances — Page 80.
;’g? 183 g] gg ;1 g g;g?g Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité
7:02 109 31 80 7:1 6 07020 (ex:@ 10,06 mm — référence 40 140 10060) !
7,03 109 31 80 71 6 07030
7,04-750 109 31 80 71 6 XXxxx"
751-763 117 33 80 71 6 Xxxxx"
764-794 117 33 80 8,0 6 Xxxxx"
7,95 117 33 84 8,0 6 07950
7,96 117 33 84 8,0 6 07960
797 117 33 84 8,0 6 07970
7,98 117 33 84 8,0 6 07980
7,99 117 33 84 8,0 6 07990
8,00 117 33 84 8,0 6 08000
8,01 117 33 84 8,0 6 08010
8,02 117 33 84 8,0 6 08020
8,03 117 33 84 8,0 6 08030
8,04 117 33 84 8,0 6 08040
8,05 117 33 84 8,0 6 08050
8,06-8,20 117 33 84 8,0 6 Xxxxx"
8,21-8,50 117 33 84 8,0 6 xxxxx"
8,51-8,63 125 36 84 8,0 6 xxxxx"
8,64-8,95 125 36 84 9,0 6 XXXXX ")
8,96 125 36 92 9,0 6 08960
8,97 125 36 92 9,0 6 08970
8,98 125 36 92 9,0 6 08980
8,99 125 36 92 9,0 6 08990
9,00 125 36 92 9,0 6 09000
9,01 125 36 92 9,0 6 09010
9,02 125 36 92 9,0 6 09020
9,03-9,50 125 36 92 9,0 6 Xxxxx"
9,51-9,63 133 38 92 9,0 6 Xxxxx"
9,64-9,95 133 38 92 10,0 6 Xxxxx"
9,96 133 38 101 10,0 6 09960
9,97 133 38 101 10,0 6 09970
9,98 133 38 101 10,0 6 09980
9,99 133 38 101 10,0 6 09990
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Pergage et alésage
KOMET \ Standard o e Tiae

Alésoirs 1/100 pour tours automatiques HSS-E, DIN 8089-B

DCONMS
|
g
B \l
Hélice a gauche
bce | | HSS-E
Trou débouchant
40 145 ...
DC,; OAL L DCONMS . ZEFP
mm mm mm mm
40 56 20 3,55 6 040
45 63 22 4,00 6 045
50 63 22 4,00 6 050
55 63 22 5,00 6 055
60 63 22 5,00 6 060
65 63 22 5,00 6 065
70 7 25 6,30 6 070
80 71 25 6,30 6 080
90 71 25 8,00 6 090
10,0 71 25 8,00 6 100
10 80 28 10,00 6 110
120 80 28 10,00 6 120
P )
M )
K )
N )
S o
H

-\, Page 79

01|68 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Standard Alésoirs HSS

Alésoirs 1/100 pour tours automatiques HSS-E, DIN 8089-B

A Incréments de diametre de 0,01 mm
A Tolérance: @ 3,76 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Tolérance: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

AR 40 139 ...
100 DC  OAL L DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm

DCONMS 797 71 25 6,30 6 07970
7,98 71 25 6,30 6 07980
7,99 71 25 6,30 6 07990
8,00 71 25 6,30 6 08000
. 8,01 71 25 6,30 6 08010
‘ 8,02 71 25 6,30 6 08020
4 [ 8,03 71 25 6,30 6 08030
3 [ 8,04 71 25 6,30 6 08040
| 8,05-820 71 25 630 6 XXXXX
8,21-850 71 25 6,30 6 XXXxx "
- 8,51-894 71 25 8,00 6 XXxxx !
8,95 7125 8,00 6 08950
‘ 8,96 71 25 8,00 6 08960
DC L 8,97 71 25 8,00 6 08970
8,98 71 25 8,00 6 08980
~ HSSE 899 71 25 800 6 08990
Hélice a gauche 9,00 71 25 8,00 6 09000
9,01 71 25 8,00 6 09010 "
40 139... 9,02 71 25 8,00 6 09020
DC OAL L DCONMS s ZEFP 9,03-9,25 71 25 8,00 6 XXXXX
mm mm mm mm 9,26-994 71 25 8,00 6 XXXxXX "
3,76-3,81 56 20 3,55 6 XXxxx ) 9,95 7125 8,00 6 09950
3,82-394 56 20 3,55 6 Xxxxx ! 9,96 7125 800 6 09960
3,95 56 20 3,55 6 03950 9,97 71 25 8,00 6 09970
3,96 56 20 355 6 03960 9,98 7125 800 6 09980
3,97 56 20 3,55 6 03970 9,99 7 25 800 6 09990
3,98 56 20 3,55 6 03980 10,00 71 25 8,00 6 10000
3,99 56 20 3,55 6 03990 10,01 71 25 8,00 6 10010
4,00 56 20 3,55 6 04000 10,02 71 25 8,00 6 10020
4,01 56 20 3,55 6 04010 10,03-10,20 71 25 8,00 6 XXXXX "
4,02 56 20 3,55 6 04020 10,21-10,60 71 25 8,00 6 XXxxx !
4,03-4,20 56 20 3,55 6 xxxxx " 10,61-11,20 80 28 10,00 6 XXXxx "
421-425 56 20 3,55 6 XXxxx " 11,21-11,25 80 28 10,00 6 XXXxx "
4,26-475 63 22 4,00 6 XXxxx " 11,26-11,94 80 28 10,00 6 XXXxx "
4,76-494 63 22 4,00 6 Xxxxx ! 1,95 80 28 10,00 6 11950
4,95 63 22 4,00 6 04950 11,96 80 28 10,00 6 11960
4,96 63 22 4,00 6 04960 11,97 80 28 10,00 6 11970
4,97 63 22 4,00 6 04970 11,98 80 28 10,00 6 11980
4,98 63 22 4,00 6 04980 11,99 80 28 10,00 6 11990
4,99 63 22 4,00 6 04990 12,00 80 28 10,00 6 12000
5,00 63 22 4,00 6 05000 p =
5,01 63 22 4,00 6 05010 M o
5,02 63 22 4,00 6 05020
503 63 22 400 6 05030 K °
504 63 22 400 6 05040 N U
5,05 63 22 400 6 05050 S o
5,06-5,20 63 22 4,00 6 Xxxxx ! H
5,21-530 63 22 4,00 6 Xxxxx ! 0 )
5,31-570 63 22 5,00 6 XXXxx " — V. Page 79
571-594 63 22 500 6 XKXXK . ‘ g . L o 806
5,95 63 22 5,00 6 05950 1) Article sur demande, ni retour ni échange possibles. / Délai: 14 jours ouvrables
5,96 63 22 5,00 6 05960
5,97 63 22 5,00 6 05970
5,98 63 22 5,00 6 05980
g’gg gg gg ggg g ggggg @ Ce concept d'outil permet de couvrir une plage étendue de tolérances.
6’01 63 22 5'00 6 06010 Voir tableau de tolérances — Page 80.
5:02 63 22 5:00 6 06020 Pour les références xxxxx veuillez indiquer le @ souhaité
6,03-611 63 22 500 6 XXxxx P (ex:@ 10,06 mm — référence 40 139 10060) !
6,12-6,70 63 22 5,00 6 Xxxxx !
6,71-6,94 71 25 6,30 6 xxxxx !
6,95 71 25 6,30 6 06950
6,96 71 25 6,30 6 06960
6,97 71 25 6,30 6 06970
6,98 71 25 6,30 6 06980
6,99 71 25 6,30 6 06990
7,00 71 25 6,30 6 07000
7,01 71 25 6,30 6 07010
7,02 71 25 6,30 6 07020
703-725 71 25 6,30 6 Xxxxx !
726-794 71 25 6,30 6 XXXxx "
7,95 71 25 6,30 6 07950
7,96 71 25 6,30 6 07960
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KOMET

Pergage et alésage
Alésoirs - Conditions de coupe

Exemples de matieres

P

K

Sous-groupe de matiéres  Index

P.1.1
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1
K.1.2

K.2.1
Fontes a graphite sphéroidal

Aciers non alliés

Aciers faiblement alliés

Aciers fortement alliés
et aciers a outils

Aciers inoxydables

Aciers inoxydables

Fontes grises

K.3.1
K.3.2

Fontes malléables

Alliages d‘aluminium corroyé

N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
Alliages résistants a la chaleur S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1

Alliages d‘aluminium
de fonderie

Cuivre et alliages de cuivre
(Bronze, laiton)

Alliages de magnésium

Alliages de titane

Aciers trempés

H.1.3
H.1.4
Aciers frittés

Fontes trempées

Composition / Structure / Traitement thermique

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

Ferritique / martensitique
Martensitique
Austénitique / Austéno-ferritique
Austénitique

Austéno-ferritique (Duplex)
Perlitique / ferritique

Perlitique (martensitique)
Ferritique

Perlitique

Ferritique

Perlitique

Non durcissable

Durcissable

<12 % Si, non durcissable

<12 % Si, durcissable

>12 % Si, non durcissable
Laitons a copeaux courts, PB>1 %
Alliages Cuzn, CuSnZn

CusSn, cuivre électrolytique

Magnésium et alliages de magnésium

Base Fe

Base Niou Cr

Titane pur

Alliages Alpha + Beta

Alliages Beta

Recuit

Recuit

Trempé revenu
Recuit

Trempé revenu
Recuit

Trempé revenu
Trempé revenu
Trempé revenu
Recuit

Durci et trempé
Durci et trempé
Recuit

Trempé revenu
Traité

Trempé revenu

Vieilli

Vieilli

Recuit
Vigilli
Recuit
Vieilli

De fonderie

Vieilli

Durci et trempé
Durci et trempé
Durci et trempé
Durci et trempé
De fonderie

Durci et trempé

NImF|I1:§25"iIs :-Iagﬁlﬁc
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?”/ 180 HB

300HB

780 N/mm?/ 230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB

70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
66-70 HRC

400HB

Code
matiére
1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
1.7225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Désignation

matiére
C15(XC18)
C45E (XC48)
C45E (XC48)
C60R (XC60)
C60R (XC60)
16MnCr5 (16MC5)
16MnCr5 (16MC5)
42CrMo4 (42CD4)
42CrMo4 (42CD4)

X20Cr13 (220C13)

X38CrMoV5 1
(Z38CDV5)

X38CrMoV5-1
(Z38CDV5)

X6Cr17 (430)
X90CrMov18
X5CrNi18-10 (304)

X15CrNisi25-21

X2CrNiMoN22-5-3
(Uranus45)

GG-10 (Ft10)

GG-30 (Ft30)
GGG-40 (FGS400-12)
GGG-70 (FGS700-2)
GTW-35-04
GTS-65-02

Al99.5 (1050A)
AlCuMg2 (2024)
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15

E-Cub7

MgAI6Zn

X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8

TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Code
matiére
1.0570
1.0718
11181
11203
11203
1.7220
1.2312
1.2744
1.3505
1.2080
1.2379
1.6359
1.2316
1.4057
14571
1.4310
1.4410
0.6025
0.6040
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.4365
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Désignation
matiére
St52-3 (E36-3)
9SMnPb28 (S250Pb)
Ck35 (XC38)
Ck55 (XC55)
Ck55 (XC55)

34CrMo4 (35CD4)

40CrMnMoS8-6
(40CMD8+S)

57NiCrMoV7
(55NCDV7)

100Cr6 (100C6)

X200Cr12 (2200 C12)

X155CrVMo12-1
(Z160CDV 12)
X2NiCrMo18-8-5
(Maraging 250)
X36CrMo17
(Z38CD17)
X20CrNi17-2
(Z20CN 17-2)
XBCrNiMoTi17-12-2
(316Ti)
X12CrNil7-7
(Z12CN17-7)
Z2CND2507 04 Az
(F53)

GG-25 (Ft25)
GG-40 (Ft40)
GGG-60 (FGSB00-3)
GGG-80 (FGSB00-2)
GTW-45

GTS-70-02

AMg1 (5005)
AlZnMgCu1.5(7075)
G-AISI9Cu3
G-AISI9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe

MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

*Résistance a la
traction

01170
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KOMET \ Performance

Pergage et alésage

Alésoirs - Conditions de coupe

Conditions de coupe pour Monomax

Nuance / Revétement
N° Article / type
Plage de @ en mm
Surépaisseur @
Nombre de dents

\

®

m/min

Index
L2 B
R12.
2
ey § |
2
m2 [
P22
P23
e
P31
P32
P33
P4
IRz I e

M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1 150 (130-300)
N.1.2 150 (130-300)
N.241 200 (180-300)
N.2.2 200 (180-300)
N.2.3 200 (180-300)
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.11
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

DBC

40648 .../56J.17 - ASG0706

5,6-8,899
0,10-0,20

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

8,9-12,00
0,10-0,30
6

f
mm/tr

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

m/min

150 (130-300)
150 (130-300)
200 (180-300)
200 (180-300)
200 (180-300)

8,9-12,00
0,10-0,30
6

f

DBC
40640... / 56H.17 - ASG0706
5,6-8,899
0,10-0,20
4
f
mm/tr

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

mm/tr

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

ot
o1
o2t
022
s
@)

Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, de la matiéere, de la stabilité du serrage de la piece ou de I'outil ainsi que de la machine. Les
valeurs indiquées représentent des paramétres de coupe possibles qui doivent étre ajustés, dans les plages mentionnées entre parentheses, en fonction de ces variables.
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KOMET \ Performance

Pergage et alésage

Alésoirs - Conditions de coupe

Conditions de coupe pour Monomax

Nuance / Revétement
N° Article / type
Plage de @ enmm
Surépaisseur au @
Nombre de dents

\

®

Index :
m/min

P11 150 (130-200
P1.2 150 (130-200
P13 150 (130-200
P14 150 (130-200
P1.5 150 (130-200
P.2.1 150 (130-200
P.2.2 150 (130-200
P23 150 (130-200
P.2.4 60 (
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11 150 (130-220)
K.1.2 150 (130-220)
K.2.1 175 (150-300)
K.2.2 120 (100-180)

( )

( )

50-100)

K.3.1 150 (130-250
K.3.2 120 (100-180
N1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H11
H.1.2
HA.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

HM-DBG-P
40657 .../ 56H.65 - ASG3000
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6
f f
mm/tr mm/tr

0,30-0,50 0,50-0,70
0,30-0,50 0,50-0,70
0,30-0,50 0,50-0,70
0,30-0,50 0,50-0,70
0,30-0,50 0,50-0,70
0,30-0,50 0,50-0,70
0,30-0,50 0,50-0,70
0,30-0,50 0,50-0,70
0,20-0,30 0,40-0,50
0,40-0,60 0,70-0,90
0,40-0,60 0,70-0,90
0,40-0,60 0,70-0,90
0,30-0,50 0,50-0,70
0,40-0,60 0,70-0,90
0,30-0,50 0,50-0,70

m/min

60 (50-100)
0 (35-60)
0 (35-60)
0 (25-50)

45 (35-60)

45 (35-60)
0(25-50)
0(25-50)
0(25-50)

HM-DBG-P

40652 .../56J.65 - ASG0106
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30

4 6

f f

mm/tr mm/tr

0,20-0,30 0,40-0,50
0,20-0,30 0,40-0,50
0,20-0,30 0,40-0,50
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60

Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, de la matiéere, de la stabilité du serrage de la piece ou de I'outil ainsi que de la machine. Les
valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés, dans les plages mentionnées entre parenthéses, en fonction de ces variables.

o
o1z
o2t
022
o3t
@)
01172
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KOMET \ Performance

Pergage et alésage

Alésoirs - Conditions de coupe

Conditions de coupe pour Monomax

Nuance / Revétement
N° Article / type
Plage de @ en mm
Surépaisseur au @
Nombre de dents

\

®

Index :
m/min

P11 150 (130-200
P1.2 150 (130-200
P13 150 (130-200
P14 150 (130-200
P1.5 150 (130-200
P.2.1 150 (130-200
P.2.2 150 (130-200
P23 150 (130-200
P.2.4

P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1

P.4.2

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K11

K.1.2

K.2.1 175 (150-300
K.2.2 120 (100-150
K.3.1 150 (130-250
K.3.2 120 (100-180
N1

N.1.2

N.21

N.2.2

N.2.3

N.3.1 150 (130-300)
N.3.2 150 (130-300)
N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

LAR

H.1.2

H1.3

H.1.4

H.21

H.3.1

DST

40625 .../56J.93 - ASG3000

5,6-8,899
0,10-0,20
4

f
mm/tr
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50

0,40-0,60
0,30-0,50
0,40-0,60
0,30-0,50

0,40-0,60
0,40-0,60

8,9-12,00
0,10-0,30
6

f
mm/tr
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70

0,70-0,90
0,50-0,70
0,70-0,90
0,50-0,70

0,60-0,90
0,60-0,90

\

m/min
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200
(

)
)
)
)
)
)
)
150 (130-200)

175 (150-300
120 (100-180
120 (100-180

(

)
)
)
120 (100-180)

DST

40635 .../56J.93 - ASG4000

5,6-8,899
0,10-0,20
4

f
mm/tr
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

0,40-0,60
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50

8,9-12,00
0,10-0,30
6

f
mm/tr
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90

0,70-0,90
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70

o
o1
o2t
022
st
@)

Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, de la matiéere, de la stabilité du serrage de la piece ou de I'outil ainsi que de la machine. Les
valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés, dans les plages mentionnées entre parenthéses, en fonction de ces variables.
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KOMET \ Performance

Pergage et alésage
Alésoirs - Conditions de coupe

Conditions de coupe pour Monomax

Nuance / Revétement HM-DBG-P
N° Article / type 40644 .../56H.65 - ASG0106
Plage de @ en mm 5,6-8,899 8,9-12,00
Surépaisseur au @ 0,10-0,20 0,10-0,30
Nombre de dents 4 6

VC
Index , f f
m/min mm/tr mm/tr

P11
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.3.2 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.3.3 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.2 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.1.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.2.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.3.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

HM-TiN
40605 .../56J.71 - ASG3000
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6
Ve f f
m/min mm/tr mm/tr

100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90
80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90
120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
80 (-150) 0,40-0,60 0,60-0,90

Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, de la matiéere, de la stabilité du serrage de la piece ou de I'outil ainsi que de la machine. Les
valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés, dans les plages mentionnées entre parenthéses, en fonction de ces variables.
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KOMET \ Performance . Pergage et alésage
Alésoirs - Conditions de coupe

Conditions de coupe pour Fullmax, version courte

40481.../40483.../40488 .../40489 ...

Type UNI
02,97 - 4,05 04,06 - 6,05 06,06 - 755 0756 - 12,05
Nombre de dents 4 4 6 6
Ve f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @

Index m/min mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm
P11 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.3 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P14 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.1.5 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.1 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.3 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.4 65 (55-110) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.3.1 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.2 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.3 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.4.1 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.4.2 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
M.1.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.2.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.3.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
K.1.1 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.1.2 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
K.3.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 150 (120-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3

S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30(25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3

H.1.1 40 (35-60) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.2 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.3 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.4

H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, de la matiére, de la stabilité du serrage de la piece ou de I'outil ainsi que de la machine. Les
valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés, dans les plages mentionnées entre parentheses, en fonction de ces variables.
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KOMET \ Performance . Pergage et alésage
Alésoirs - Conditions de coupe

Conditions de coupe pour Fullmax, version longue

40484 .../40485.../40486 .../ 40 487 ...

Type UNI
02,97 - 4,05 04,06 - 6,05 06,06 - 755 0756 - 12,05
Nombre de dents 4 4 6 6
Ve f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @
Index m/min mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm
P11 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P1.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P1.3 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P14 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.1.5 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.1 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.3 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.4 80 (70-120) 0,40-0,50 0,10-0,20 0,40-0,60 0,10-0,20 0,90-1,10 0,20 1,00-1,20 0,20
P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P41 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
K11 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.1.2 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
K.3.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (130-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3
S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3
H.1.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.1.2 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H1.3 30(25-50) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
H.1.4
H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, de la matiére, de la stabilité du serrage de la piece ou de I'outil ainsi que de la machine. Les
valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés, dans les plages mentionnées entre parentheses, en fonction de ces variables.
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KOMET \ Performance

Alésoirs - Conditions de coupe

Conditions de coupe pour Fullmax, version longue

40401.../40402.../ 40403 .../40404 ...

Type VA @297 -4,05 @4,06-6,05 @6,06 - 7,55 3756 -12,05
Nombre de dents 4 4 6 6
Ve f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @

Index m/min mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm
P.1.1

P.1.2

P.1.3

P.1.4

P.1.5

P.2.1

P.2.2

P.2.3

P.2.4

P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.4.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.1.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20

40471.../40472.../40473 .../40474 ...
Type ALU @297 - 4,05 4,06 - 6,05 6,06 - 7,55 9756 -12,05
Nombre de dents 4 4 6 6
Ve f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @ f Surépaisseur au @

Index m/min mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm
N1 200(180-300) 050-060  0710-020  060-090  0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N1.2 200 (180-300) 050-060  010-0,20  060-090  0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.21  200(180-250) 050-070  010-0,20  070-1,00  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.2.2 200 (180-300) 050-0,70  010-020  0,70-100  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.23 200 (180-250) 050-070  010-0,20  0,70-1,00  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

0.3.1 250 (220-270) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20

o
@ Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, de la matiére, de la stabilité du serrage de la piece ou de I'outil ainsi que de la machine. Les
valeurs indiquées représentent des parametres de coupe possibles qui doivent étre ajustés, dans les plages mentionnées entre parentheses, en fonction de ces variables.
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KOMET \ Performance . Pergage et alésage
Alésoirs - Conditions de coupe

Données de coupe pour alésoirs carbure monobloc

40430 ... 40430.../40431 ...
Non revétu Jusque @ 0,94 mm Non revétu TiAIN Jusque @5 mm Jusque @ 8 mm bis @ 10 mm Jusque @ 12 mm
Surépaisseur Surépaisseur Surépaisseur Surépaisseur Surépaisseur
Index v, f aug v, v, f aug f au@ f aug f aug
m/min mm/tr mm m/min m/min mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm

P.1.1 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.2 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.1.5 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3. 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.4.1

P.4.2

M.1.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
M.2.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
M.3.1 10 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
K.1.1 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.1.2 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
N.1.1 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.1.2 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.1 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.2 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.3

N.3.1 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.2 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.3 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.4.1

S.1.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.1.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.21 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
H.1.1 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10
H.1.2 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10

(0]
@ Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, p.ex. de la stabilité du serrage de I'outil et du montage de la piece ainsi que de la matiére et du type de

machine. Les valeurs indiquées représentent des parametres de coupe optimaux qui doivent étre ajustés de +/- 20% en fonction de I'environnemet général et de I'utilisation !
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KOMET \ Standard Percage et alésage

Alésoirs - Conditions de coupe

Conditions de coupe pour alésoirs en HSS-E

40115 ... 40140.../40145.../40139 ...
Jusque @ 5 mm Jusque @ 8 mm Jusque @ 12 mm Jusque @ 5 mm Jusque @ 8 mm Jusque @ 12 mm
Surépaisseur Surépaisseur Surépaisseur Surépaisseur Surépaisseur Surépaisseur

Ve f aud f aud f aug@ Ve f aug f aug f aug
Index m/min mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm m/min mm/tr mm mm/tr mm mm/tr mm
P.1.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 15 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P1.2 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 12 010 010-015 020 015-020 0,25 0,20
P1.3 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 015-020 0,25 0,20
P14 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 008 010-015 015 015-0,20 0,20 0,20
P15 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-020 0,20 0,20
P.2.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P22 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-0,20 0,20 0,20
P23 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-0,20 0,20 0,20
P24 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 0,08 010-015 015 015-0,20 0,20 0,20
P.3.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 0,08 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P32 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
P33 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
P.4.1 6 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
P.4.2 6 0,08 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
M.1.1 6 0,08 0,10 0,12 0,15 0,20 0,20
M.2.1 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,20 0,20
M.3.1 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,20 0,20
K.1.1 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 14 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K12 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K21 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 016 015-0,20 0,20 0,20
K22 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-0,20 0,20 0,20
K.3.1 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K3.2 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-0,20 0,20 0,20
N1l 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N12 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.1 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.2 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.3

N.31 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N3.2 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N33 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N.4.1 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
S.1.1
S.1.2
S.2.1 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.2 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.3
S.3.1 6 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.3.2 4 0,08 0,10 0,10 0,15 0,125 0,20
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

(0]
Les données de coupe dépendent fortement des conditions extérieures, p.ex. de la stabilité du serrage de I'outil et du montage de la piece ainsi que de la matiére et du type de

machine. Les valeurs indiquées représentent des parametres de coupe optimaux qui doivent étre ajustés de +/- 20% en fonction de I'environnemet général et de I'utilisation !
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KOMET

Alésoirs - Informations techniques

Choix du diametre en fonction des tolérances

Lintervalle de tolérance le plus couramment utilisé est H7, ¢'est pourquoi nous disposons d'une gamme compléte d'outils permettant d'obtenir cette tolérance H7.
Avec les alésoirs au 1/100, pour lesquels certains sont standard de stock, il vous est possible d'obtenir d'autres tolérances suivant le tableau ci-dessous.
Ainsi, par exemple, un alésoir au 1/100 de diametre 8,02 mm vous permet de réaliser un alésage diametre 8,0 F7.

< @ nominal en mm
Tolérance

1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 70 8,0 9,0 10,0 11,0 12,0
A9 4,29 529 6,29 7,30 8,30 9,30 10,30 11,32 12,32
A1 1,31 2,31 3,31 4,32 9,32 6,32 7,35 8,35 9185 10,35 11,37 12,37
B8 415 515 6,15 716 8,16 9,16 10,16
B9 416 516 6,16 7 8,17 917 10,17 11,18 12,18
B10 117 217 317 417 517 6,17 719 8,19 9,19 10,19 11,20 12,20
B11 118 2,18 3,18 419 519 6,19 7,22 8,22 9,22 10,22 11,23 12,23
C8 4,08 5,08 6,08 7,09 8,09 9,09 10,09 111 121
C9 1,07 2,07 3,07 4,09 5,09 6,09 710 8,10 9,10 10,10 112 12,12
C10 1,09 2,09 3,09 410 510 6,10 712 8,12 912 10,12 1,14 12,14
C11 1,10 2,10 3,10 412 512 6,12 715 8,15 9,15 10,15 11,18 12,18
D7 11,06 12,06
D8 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
D9 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
D10 1,05 2,05 3,05 4,06 5,06 6,06 7,08 8,08 9,08 10,08 11,10 12,10
D11 1,06 2,06 3,06 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 113 12,13
E7 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
E8 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 704 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
E9 1,03 2,03 3,03 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
F7 1,01 2,01 3,01 702 8,02 9,02 10,02 11,02 12,02
F8 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
F9 1,02 2,02 3,02 4,03 503 6,03 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
F10 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,07 12,07
G7 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01
H7 10,01 11,01 12,01
H8 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01 11,02 12,02
H9 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
H10 1,03 2,03 3,03 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
H11 1,04 2,04 3,04 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
H12 1,07 2,07 3,07 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 1,13 12,13
H13 1,11 2,11 31 414 514 6,14 718 8,18 9,18 10,18 11,22 12,22
J6 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS9 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,01 12,01
K8 0,99 1,99 2,99 6,99 7,99 8,99 9,99 10,99 11,99
M6 6,99 7,99 8,99 9,99 10,99 11,99
M7 6,99 7,99 8,99 9,99 10,99 11,99
M8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 599 6,99 7,99 8,99 9,99 10,99 11,99
N6 3,99 4,99 5,99
N7 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 599 6,99 7,99 8,99 9,99 10,99 11,99
N8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 599 6,99 7,99 8,99 9,99 10,98 11,98
N9 0,98 1,98 2,98 399 4,99 5 6,99 7,99 8,99 9,99 10,98 11,98
N10 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 598 6,98 7,98 8,98 9,98 10,98 11,98
N11 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 598 6,98 7,98 8,98 9,98 10,97 11,97
P6 0,99 1,99 2,99 10,98 11,98
P7 0,99 1,99 2,99 6,98 7,98 8,98 9,98 10,98 11,98
P8 0,99 1,99 2,99 3,98 4,98 598 10,97 11,97
R6 6,98 7,98 8,98 9,98
R7 3,98 4,98 5,98 6,98 7,98 8,98 9,98 10,97 11,97
S6 3,98 4,98 598 10,97 11,97
S7 0,98 1,98 2,98 3,98 4,98 5,98 6,97 7,97 8,97 9,97 10,97 11,97
V3 6,97 797 8,97 9,97
u7 397 497 597 6,97 797 8,97 9,97
X7 3,97 4,97 597
X8 0,97 1,97 2,97 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
X9 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 7,95 8,95 9,95
7 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
Z8 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 596 6,95 7,95 8,95 9,95 10,94 11,94
29 3,95 4,95 595
Z10 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 55 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZA7 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 5,95 6,94 7,94 8,94 9,94
ZA8 6,94 7,94 8,94 9,94 10,93 11,93
ZB8 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 594 10,90 11,90
ZB9 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 594 6,92 792 8,92 9,92 10,90 11,90
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Forets - Informations techniques

Revétements

Forets HSS

TiN

Foretsenc

DPX74S

DRAGONSKIN

DPX74M

Alésoirs

DST

DBF-A

DBC

DBG-U

TiAIN

A Revétement TiN
A Température maximale d'utilisation: 450 °C

arbure monobloc

A Revétement spécial TiAIN nanocouche
A Température maximale d'utilisation: 1000 °C

A Revétement monocouche universel a base
d'AICrN développé pour les micro-forets

A Haute résistance a I'oxydation, a la chaleur
etal'usure

A Température maximale d'utilisation 1100 °C

A Revétement spécial multicouche
Dureté et résistance a la chaleur élevées
A Température maximale d'utilisation: 800 °C

>

A Cermetnon revétu

ISO | P15 | M10 | K10

A Nuance cermet pour la finition des aciers
inoxydables et des matieres trempées

A Particulierement résistante a la chaleur

| 4

A Revétement AICrN multicouche
Pour l'usinage au dur jusque 62 HRC
A Température maximale d'utilisation ;> 1100° C

>

A Revétement de carbone amorphe, semblable au
diamant

A Spécialement congu pour l'usinage des non-ferreux

A Température maximale d'utilisation: 400 °C

A Revétement AITIN multicouche

A Pour une utilisation universelle ainsi que les
matieres trempées jusque 62 HRC

A Convient aux vitesses de coupe élevées
et ala micro-lubrification

A Température maximale d'utilisation : 1000 °C

A Revétement TIAIN multicouche
A Température maximale d'utilisation: 900 °C

cuttingtools.ceratizit.com

Ti800

TiAIN

DLC

DRAGONSKIN

DBG-P

DBC-N

DBQ

TiN

>

Revétement AITiN nanocouche
Température maximale d'utilisation: 1100 °C

Revétement TiAIN multicouche
Température maximale d'utilisation: 900 °C

Revétement de carbone amorphe,

semblable au diamant

Spécialement congu pour l'usinage des non-ferreux
Température maximale d'utilisation: 400 °C

Revétement AITiN - Multicouche

Pour une utilisation universelle dans de nombreux
matériaux avec des viettes de coupe élevées
Adapté a la micro-lubrification

Température maximale d'utilisation : 1000 °C

Revétement diamant multicouche DLC
Revétement extrémement dur et lisse a
destination des non ferreux

Température maximale d'utilisation : 500 °C

Revétement AICrN multicouche

Convient particuliérement aux aciers
inoxydables et aux alliages de titane

Faible tendance aux arétes rapportées
Température maximale d'utilisation : > 1000 °C

Revétement TiN-Multicouche
Température maximale d'utilisation : 400 °C
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