PERGAGE

Huile de coupe '
XM20 |
i’]
3 _
EXTRA-COURT
DIN DIN DIN
Norme 6539 6539 6539 USINE | USINE | USINE
Matiére] HM HM HM HM HM HM
Revétement‘ TIALN TIALN
Référence| A5110 | A5119 | A5113 | A5510 | A5519 | A9510
Pagel 1-28 | 128 | 128 | 1-30 | 130 | 1-30
Cl Matieres CIl. Matiéres HB Rm N/mm?
1.1 Acier doux <120 <400 [ [} [} [} [}
1 Aci 1.2 Acier de construction <200 <700 [ [ J (] ] [}
cier
3 Acier au carbone <250 < 850 [ [ [} (] ®
1.4 Acier allié, moulages d’acier <250 < 850 L] L] L] o °

3.1 Fonte grise lamellaire <180 <600 o L] L]
3.3 Fonte ductile <300 <1000 [ ] [ ] [ ]
3 Fonte
3.4 Fonte malléable <210 <700 L] L] L]
3.5 Fonte vermiculaire a graphite compacté 200/300 700/1000 [ [ ] [ ]
4.1 Aluminium / magnésium non allié <100 <350
4.3 Alliage Al, Si <10% copeaux moyens <150 <500 L] L] L] L L
4 Aluminium 4.4 Alliage Al, Si >10% copeaux courts <180 <600 L] (] L] L L
4.5 Alliages de magnésium standards 120/300 [ [ ] ° ° o
4.6 Alliages de magnésium de hautes résistances 70/120 240/400
5.1 Cuivre pur, cuivre électrolytique, copeaux longs <100 < 350
Cuivre 5.2 Alliages de cuivre, a-laiton, copeaux longs <200 <700
Bronze 5.3 Alliages de cuivre, b-laiton, bronze copeaux courts <200 <700 o L] L] (] o
5.4 Bronze de hautes résistances <440 <1500
6.1 Titane non allié <200 <700
6 Titane 6.2 Alliages de titane <270 <900
6.3 Alliages de titane <410 <1400
7.1 Nickel non allié <150 <500
7 Nickel 7.2 Alliages de nickel <270 <900
7.3 Alliages de nickel <470 <1600
8.1 Matériaux thermoplastiques coupeaux extra-longs <80
8 Plastique 8.2 Matériaux thermodurcissables coupeaux courts <110 [ ] ] L] °
8.3 Plastiques avec fibres de renfort 240/440 800/1500 o o o [ o
9.1 Matériaux métallique, céramique (cermet)
Matériaux . N
spéciaux Alliages a base de cobalt <350 <1200
Alliages de tungstene <52HRC <1800
10 Graphite 10.1 Graphite - Carbone - Composites <100 [ J (] (] (] ®

| 1-26 | Vitesses de coupe voir page 1-86 i igNSTEEL
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CARBURE MONOBLOC

3xD 3xD 5xD 8xD 10xD 15xD | 20xD

COURT TROU D'HUILE

DIN DIN DIN DIN

338 | 6537 K | 6537K | 6537L USINE | USINE | USINE | USINE

HM HM HM HM HM HM HM HM

TIALN | TIALN | TIALN | TIALN | TIALN | TIALN | TIALN

A5122 | A5120 | A5125 | A5135 | A5145 | A5155 | A5165 | A5175

1-31 1-31 1-33 1-33 1-33 1-33 1-33 1-33

N s TEEL Vitesses de coupe Voir page 1-86
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PERCAGE Carbure Monobloc
FORET CARBURE MONOBLOC - SERIE EXTRA-COURTE

~ Acier - Fonte | Alu  Titane Cuivre Nickel : Ma=" Graphite
‘ Bronze Plastique| " tériaux Matériaux

spéciauX | composite
A5110 Gl OB Gl G G G [
A5119 ol G G G G s G G
A5113 ol G G G e G ] G

K20 teﬂ?yf’ — (G- DN
L M| w0 ) % 42 &5 om0 20

A5110 : FORET 2 LEVRES
D N

Pour 'usinage des aciers jusqu’a environ 1300N/mm?, les aciers traités,
les aciers au manganése, les fontes, les bronzes durs, les alliages AL-Si.

A5119 : FORET 2 LEVRES REVETU EﬁA'N = o D

Revétu TiAIN, pour des valeurs de coupes élevées et une plus longue

durée de vie.
/] 2o 3& DIN
\ K1 0 type —
A5113 : FORET 3 LEVRES /A N D00 1897
Géomeétrie spéciale pour matiéres aux copeaux cassants, ex. : la fonte m T
a graphite lamellaire ou modulaire, la fonte malléable, les alliages AL-Si, -- .
les bronzes cassants. Convient également pour I'usinage de la fonte a
sec.
D, L | | A5110 A5119 A5113 D,, L | | A5110 A5119 A5113
A5113 A5113

0,5 26 6 0] 3,6 52 20 36 ® ®

0,6 26 6 ® 3,7 52 20 36 ® ®

0,7 26 6 ® 3,8 55 22 38 ® ®

0,8 26 6 0] 3,9 55 22 38 O] ®

0,9 26 6 © 4 55 22 38 ) )

1 26 6 ° 4,1 55 22 38 ® ®

1,1 28 7 ® 4,2 55 22 38 0] ®

1,2 30 8 ® 43 58 24 40 ® ®

1,3 30 8 0] 4,4 58 24 40 ® ®

1,4 32 9 ® 45 58 24 40 ° °

1,5 32 9 ° 4,6 58 24 40 0] ®

1,6 34 10 0] 4,7 58 24 40 ® ®

1,7 34 10 ® 48 62 26 43 ® ®

1,8 36 11 ® 4,9 62 26 43 ® ®

1,9 36 11 ® 5 62 26 43 ° °

2 38 12 ° ° 5,1 62 26 43 ® ®

2,1 38 12 ® ® 5,2 62 26 43 ® ®

2,2 40 13 ® ® 53 62 26 43 ® ®

2,3 40 13 ® ® 5,4 66 28 45 ® ®

2,4 43 14 0] 0] 5,5 66 28 45 ° .

2,5 43 14 ° ° 5,6 66 28 45 ® ®

2,6 43 14 ® © 5,7 66 28 45 ® ®

2,7 46 16 ® ® 58 66 28 45 ® ®

2,8 46 16 ® 0] 59 66 28 45 ® ®

2,9 46 16 ® ® 6 66 28 45 ° °

3 46 16 27 ° ° 6,1 70 31 47 ® ®

3,1 49 18 30 ® 0] 6,2 70 31 47 ® ®

3,2 49 18 30 ° 0] 6,3 70 31 47 ® ®

33 49 18 30 ° ® 6,4 70 31 47 ® ®

3,4 52 20 36 0] ® 6,5 70 31 47 ® ®

3,5 ° ° 6,6 47 ® ®

1-28
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PERCAGE

Carbure Monobloc

FORET CARBURE MONOBLOC - SERIE EXTRA-COURTE

D, L | | A5110 A5119
A5113
6,7 70 31 47 ® O]
6,8 74 34 49 ® ®
6,9 74 34 49 ® ®
7 74 34 49 o ®
71 74 34 ® O]
7,2 74 34 ® O]
7,3 74 34 ® ®
7,4 74 34 O] O]
7,5 74 34 34 O] O]
7,6 79 36 O] O]
7,7 79 36 ® ®
7,8 79 36 36 O] ®
7,9 79 36 ® O]
8 79 37 37 ) °
8,1 79 36 ® ®©
8,2 79 36 ® ®
8,3 79 36 ® ®
8,4 79 36 (O] O]
8,5 79 37 37 ® O]
8,6 84 40 ® ®
8,7 84 40 ® ®
8,8 84 40 (O] (O]
8,9 84 40 O] O]
9 84 40 40 O] O]
9,1 84 40 ® ®
9,2 84 40 O] O]
9,3 84 40 O] O]
9,4 84 40 O] O]
9,5 84 40 40 ® ®

A5113

D, L
9,6 89
9,7 89
9,8 89
9,9 89
10 89
10,2 89
10,5 89
10,8 95
1 95
1,5 95
12 102
12,5 102
13 102
13,5 107
14 107
14,5 1M1
15 1M1
15,5 115
16 115
16,5 119
17 119
17,5 123
18 123
18,5 127
19 127
19,5 131
20 131

A5113
43
43
43 43
43
43 43
43 43
43 43
47
47 47
47 47
51 51
51 51
51 51
54
54 54
56
56 56
58
58 58
60
60
62
62 62
64
64
66
66 66

A5110

© 000000000 OEOOOOOOOOEOOO 660 066

A5119

[OBNORN BRORNOREORNO]

® 0 06

suite

A5113

i
TiAIN
A5110 A5119 A5113
K20 K20 K10
6 forets
@3-4-5-6-8-10 LA5110-06 LA5119-06 LA5113-06
(x1)

NSTEEL
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PERCAGE
FORET CARBURE MONOBLOC - SErie EXTRA-COURTE

Carbure Monobloc

- Acier - Fonte . Alu  Titane Cuivre Nickel o OMER Gronhite
- e Plastique | tériaux  patériaux
Speciaux | composite
AS510 oo o G o & G G G
A5519 Il GEB Gl G G G G G
A9511 s
0| ) ‘ ':|:||:| K20 V type ,%i Gy ||NORME
A I A 4 N “gge USINE
A5510 : FORET MULTIFONCTION 90° \;\;‘_-_1'
Idéal pour centres d’usinage et machines CN, usinages multiples combinés.
A5519 : FORET MULTIFONCTION REVETU E'"A'N onll—
Idéal pour centres d’usinage et machines CN, usinages multiples combinés.
Dd9 dh('i L R A5510 AS5519 & ~Rainurage T Centrage -
2 3 39 4 ®© ®© _l _— en «V» |~ pointage
3 4 50 6 ® ® | ‘A
4 5 50 8 ® ® .
5 6 50 10 ®© ® Percage
6 8 60 12 ° ° Chanfreinage
8 10 70 16 ° ° . = r" Usinage par
10 12 70 18 ° ° —— Interpolation
12 12 70 20 ° ° : f
16 16 80 26 ® ®
20 20 100 32 ® ®

A9510 : FORET DESINTEGRATEUR

Géomeétrie spécifique, coupe négative.

Chanfreins longitudinaux

Spécialement étudié pour I'enlévement de tarauds cassés.

Convient aussi pour I'usinage d’autres matiéres telles que la fonte en coquille,

la stellite ou le verre.

CONSEILS D’UTILISATION
- Vitesse : 1500 a 3500 tr/min

- Percage a

D L

h8
30

40
45
50
60

o b WN

COMPOSITION :

B2-3-4-5-6(x1)

SecC.

10
15
20
25

réf. LA9510-05

| 1-30 |

M3
M4-M5
M6
M8-M10
M12

oo~ w N Q)

TARAUD

A9510

1 Fixer solidement la

piece sur la table
de la machine en
la serrant dans un
étau ou un sys-
téme similaire.

2 Percer un centre

dans la surface ir-
réguliére du taraud
cassé a l'aide d’un
foret plus grand et
plus rigide que ce-
lui qui sera utilisé
pour désintégrer le
taraud cassé.

® = disponible / © = disponible usine

Contournage

NORME

HM USINE

3 Choisissez la taille du
foret dans le tableau.
Percer (avance
constante réglée ma-
nuellement). Arréter
fréquemment I'opéra-
tion pour évacuer les
copeaux a l'aide d'un
jet dair comprimé sec.

4 Une fois le taraud
désintégré, enlever les
morceaux restants a
I'aide d’un outil pointu
(ex : pointe & tracer).

.“I &

NSTEEL
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PERCAGE Carbure Monobloc
FORET CARBURE MONOBLOC - SERIE COURTE

Al i wre Ni ME oo
-n- Fonte Titane Cuivre Nickel Plastique ey | CraPhite

Bronze C Matériaux
Speciaux | compostte
A5122 B G Gl G ;G G ]
A5120 B GED Gl o G ] ]
v /] 25° |
DIN
° d K20 [ﬂ Q‘“’.ﬁ & 8o o Sy
iy 118* )
L il

A5122 : FORET 2 LEVRES

Usinage des aciers jusqu’a environ 1300 N/mm?, les aciers traités, les
aciers au manganese, les fontes, les bronzes durs, les alliages AL-Si.

CRNTwN TSI

) e 87 DIN
e | A Cil.
‘TiAlN &Y %{, N "%: pesssra 6937K

»

A5120 : FORET 2 LEVRES QUEUE RENFORCEE u

o Foret en carbure monobloc hautes performances pour pergage des
aciers de décolletage et de construction, des aciers de cémentation

et nitruration, des aciers a outils et des fontes. PROFONDEUR
e Avec revétement multicouches TiAIN de grande dureté a chaud DE PERGAGE
pour des vitesses de coupe élevées et une longue durée de vie. MAXI.
o L'état de surface optimisé de l'outil favorise I'évacuation des 3xD

copeaux.
 Queue cylindrique selon DIN 6535-HA, tolérance h,.
¢ Conception spécifique de la pointe pour d’excellentes capacités de

centrage.
D L I A5122 | L | dhe A5120 D L | A5122 | L | dh(s A5120
1 34 12 [ 45 7 4 ®© 3,4 70 39 O] 62 20 6 ®©
11 36 14 ®© 45 7 4 ® 3,5 70 39 [} 62 20 6 O]
1,2 38 16 © 45 7 4 ®© 3,6 70 39 ®© 62 20 6 ®©
1,3 38 16 ® 45 7 4 ® 3,7 70 39 ® 62 20 6 ®
1,4 40 18 ®© 45 7 4 O] 3,8 75 43 O] 66 24 6 ®
1,5 40 18 ® 55 14 4 ® 3,9 75 43 ® 66 24 6 ®
1,6 43 20 O] 55 14 4 ®© 4 75 43 [ 66 24 6 [
1,7 43 20 ® 55 14 4 ® 41 75 43 ® 66 24 6 ®
1,8 46 22 ®© 55 14 4 ®© 4,2 75 43 ®© 66 24 6 ®
1,9 46 22 ®© 55 14 4 (O] 4,3 80 47 O] 66 24 6 ®©
2 49 24 (] 55 20 4 O] 4,4 80 47 ®© 66 24 6 ®©
21 49 24 ® 55 20 4 ®© 4,5 80 47 ® 66 24 6 ®©
2,2 53 27 ®© 55 20 4 O] 4,6 80 47 ® 66 24 6 O]
2,3 53 27 O] 55 20 4 ®© 4,7 80 47 ®© 66 24 6 ®©
2,4 57 30 ® 55 20 4 ®© 4,8 86 52 ® 66 28 6 ®©
2,5 57 30 (] 55 20 4 ®© 4,9 86 52 ®© 66 28 6 ®©
2,6 57 30 ® 55 20 4 ® 5 86 52 [ 66 28 6 [
2,7 61 33 ® 55 20 4 ® 5,1 86 52 ® 66 28 6 ®
2,8 61 33 ®© 55 20 4 (O] 5,2 86 52 ®© 66 28 6 O]
2,9 61 33 ® 55 20 4 ® 53 86 52 ® 66 28 6 ®
3 61 33 [ 62 20 6 [ 5,4 93 57 ®© 66 28 6 O]
3,1 65 36 ® 62 20 6 ® 5,5 93 57 ® 66 28 6 ®
3,2 65 36 ®© 62 20 6 O] 5,6 93 57 ®© 66 28 6 O]
3,3 65 36 ® 62 20 6 ® 57 93 57 ® 66 28 6 ®

® = disponible / ® = disponible usine|  1-31
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PERCAGE Carbure Monobloc

FORET CARBURE MONOBLOC - SERIE COURTE suite
D L I A5122 | L I d, A5120 D L I A5122 | L I d, A5120
5,8 93 57 o 66 28 6 ® 9 125 81 O] 89 47 10 o
5,9 93 57 © 66 28 6 ® 9,1 125 81 O] 89 47 10 ®
6 93 57 o 66 28 6 ° 9,2 125 81 ®© 89 47 10 O]
6,1 101 63 ® 79 34 8 ® 9,3 125 81 (O] 89 47 10 ®
6,2 101 63 ® 79 34 8 ° 9,4 125 81 (O] 89 47 10 ®
6,3 101 63 ® 79 34 8 ® 9,5 125 81 © 89 47 10 ®©
6,4 101 63 ® 79 34 8 ® 9,6 133 87 (O] 89 47 10 ®
6,5 101 63 ® 79 34 8 (O] 9,7 133 87 © 89 47 10 ®©
6,6 101 63 ® 79 34 8 ® 9,8 133 87 (O] 89 47 10 ®
6,7 101 63 ® 79 34 8 (O] 9,9 133 87 (O] 89 47 10 ®©
6,8 109 69 o 79 34 8 o 10 133 87 ° 89 47 10 °
6,9 109 69 ® 79 34 8 (O] 10,2 133 87 ® 102 55 12 o
7 109 69 O] 79 34 8 o 10,5 133 87 ® 102 55 12 (O]
71 109 69 ® 79 41 8 ® 1 142 94 ® 102 55 12 ®
7,2 109 69 ® 79 41 8 ® 1,5 142 94 ® 102 55 12 (O]
7,3 109 69 ® 79 41 8 ® 12 151 101 o 102 55 12 °
7.4 109 69 O] 79 41 8 ® 12,5 151 101 O] 107 60 14 O]
7,5 109 69 ® 79 41 8 O] 13 151 101 ® 107 60 14 ®
7,6 17 75 ® 79 41 8 ® 13,5 160 108 (O] 107 60 14 O]
7,7 17 75 ® 79 41 8 © 14 160 108 ® 107 60 14 ®
7,8 17 75 ® 79 41 8 ® 14,5 169 114 ® 115 65 16 ®
7,9 17 75 O] 79 41 8 ® 15 169 114 ® 115 65 16 ®
8 17 75 ° 79 41 8 ° 15,5 178 120 ® 115 65 16 ®
8,1 17 75 ® 89 47 10 (O] 16 178 120 ® 115 65 16 ©
8,2 17 75 O] 89 47 10 O] 16,5 123 73 18 ®
8,3 17 75 ® 89 47 10 ® 17 123 73 18 (O]
8,4 17 75 ® 89 47 10 O] 17,5 123 73 18 ®
8,5 17 75 ® 89 47 10 o 18 123 73 18 ®
8,6 125 81 O] 89 47 10 O] 18,5 131 79 20 ®
8,7 125 81 O] 89 47 10 ® 19 131 79 20 ®
8,8 125 81 O] 89 47 10 O] 19,5 131 79 20 O]
8,9 125 81 ® 89 47 10 O] 20 131 79 20 ®

1-32 ® = disponible / ® = disponible usine NSTEEL
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PERCAGE Carbure Monobloc
FORET TROU D’HUILE

* MIRGXN Fonte | Alu  Titane Ec’,;rl:)l:]/;?a Nickel Plastique t:él'zilg; ﬁ;?g#;ﬂi

SPECiaUX | composite
A5125 G G G G G G G G G G
A513 G G G G G &G &G o G e
A5145 Gl G G G &G & G o &
A5155 Gl G G G &G & G o = =
A5165 G G G G G o % o &
A5175 G G G G G G G o o G

Cyl. NORME

=
A
W
o
M
23 &

%'yﬁ

MODELES :

« Foret en carbure monobloc hautes performances avec arrosage interne pour I'usinage a grande vitesse des aciers de
décolletage et de construction, des aciers de cémentation et nitruration, des aciers a outils, des aciers inoxydables et des
fontes.

« Avecrevétementmulticouches i VTiA|N de grande dureté a chaud pour des vitesses de coupe élevées et une longue
durée de vie.
o L'état de surface optimisé de I'outil favorise I'évacuation des copeaux.

* Queue cylindrique selon DIN 6535-HA, tolérance h,.
» Conception spécifique de la pointe pour d’excellentes capacités de centrage.

#5125 [FORET3 XD ON S
6537K

Percage performant - Guidage inutile - Alésage inutile

A2135 -FORET 5D == =S ————
6537L :

Percage performant - Guidage inutile - Alésage inutile

A5145 :FORET 8 xD

Percage performant - Guidage inutile - Alésage inutile
A5155 : FORET10x D
Percage performant - Guidage inutile - Alésage inutile
A5165 : FORET 15xD

Percage performant - Guidage inutile - Alésage inutile

A5175 :FORET 20 x D

Pergage performant - Guidage inutile - Alésage inutile

e SNy —————————
B S T T e

Sur demande : coupe Alu - coupe Inox

NSTEEL ® = gisponible / ® = disponible usine| ~ 1-33
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3xD

I A5125

PERCAGE
Dh7 th L
1 4 |45
1,1 4 |45
1,2 4 |45
1,3 4 |45
1,4 4 |45
1,5 4 |55
1,6 4 |55
1,7 4 |55
1,8 4 |55
1,9 4 |55
2 4 |55
2,1 4 |55
2,2 4 |55
2,3 4 |55
2,4 4 |55
2,5 4 |55
2,6 4 |55
2,7 4 |55
2,8 4 |55
2,9 4 |55
3 6 |62
3,1 6 |62
3,2 6 |62
3,3 6 |62
3,4 6 |62
3,5 6 |62
3,6 6 |62
3,7 6 |62
3,8 6 |66
3,9 6 |66
4 6 |66
41 6 |66
42 6 |66
43 6 |66
44 6 |66
45 6 |66
46 6 |66
a7 6 |66
438 6 |66
49 6 |66
5 6 |66
51 6 | 66
5,2 6 | 66
53 6 | 66
54 6 | 66
55 6 | 66
56 6 | 66
5,7 6 | 66
5,8 6 | 66
5,9 6 | 66
6 6 | 66
6,1 8 |79
6,2 g8 |79
6,3 g |79
6,4 g |79
6,5 g |79
6,6 g8 |79
6,7 8 |79
6,8 8 |79
6,9 8 |79

1-34

®

©@ 0 OO 0600 0O 60 0 O0O 600 OOM e OO0 60O 60 60 0O O0OMMO OB 0 O 60 VOO OHOMOMOHOOMmOEO-O®HO®OOO®HO®O 6

L

55
55
55
55
55
55
55
55
55
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
61
91
91
91
91
91
91
91
91

FORET TROU D’HUILE

5xD

I A5135

12
12
12
12
12
16
16
16
16
21
21
21
21
21
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

®

[OCRRORNORNORNOCRRORNORNORNORN BNORNORNCRRORNORNORNCRRORNONN BNOROCIOCRRONN BNORNORRORNONN BNORRORNONNORNOREORN BN BNORNORNORNORNOREORNORNOIRORIORNORNO RO RIORNORNC RO RIORNORNORNO]

72
72
72
72
72
72
72
72
81
81
81
81
81
81
81
81
81
81
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
114
114
114
114
114
114
114
114
114

© OO0 00000000 OOOOOMOOOOM OOO®OOOOO®OOOMO O®OeEO®O®OO 6O

7,5

7,9

8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9

9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,8
9,9
10
10,2
10,5
10,8
11
1,2
1,5
11,8
12
12,2
12,5
12,8
13
13,5
13,8
14
14,5
15
15,5
16
16,5
17
17,5
18
18,5
19
19,5
20

© O 0 0 0 W W 0 0 o

R R NN YR N A N N I I
O O O © 0 0 ©® W O O O o A A B DB BABMNMNDNDDNDNDNDNNDNDNDNDDMNDDNOOOOOOOOOOOOOOOOOOOoO o

79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
102
102
102
102
102
102
102
102

107

107
107

107
115
115
115
115
123
123
123
123
131
131
131
131

3xD

I A5125

@O0 O 0000600000 OOOOOOO®OMOMHOHO®HOOOd 60 OMOO®O®HO®OO®O®O6

®

[ORNO]

[ORNORNORNORNORORNOCRNORICRRORNOCRICRNO]

91
9
91
91
91
91
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
118
118
118
118
118
118

124

124
124

124
133
133
133
133
143
143
143
143
153
153
153
153

Carbure Monobloc

5xD

I A5135

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
71
71
71
71
71
71
71
71

®

©@ OO0 O 0000600000 O0OOOOOOEO®OOMOO©OOO® 60OMO®M®OG®O®OO6

77

®

~N o~
~N N
(OBNO]

©
@
© 0000606606606 66

114
114
114
14
114
114
114
114
114
114
114
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
162
162
162
162
162
162
162
162
178
178
178
178
178
178
178

203

203

suite

\‘
o
®©

114
114
114
114
114
114
114
114
131
131
131
131
131
131
131

©
a
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PERCAGE Carbure Monobloc

FORET TROU D’HUILE suite

10 x D 15xD 20x D
D, d .| L I A5155| L I A5165| L I A5175
3 3 |9 39 ® 105 54 ® 120 69 ®
3,5 4 | 97 46 ® 14 63 ® 132 81 ®
4 4 | 103 52 ® 123 72 ® 143 92 ®
42 5 | 112 59 ®
45 5 | 112 59 ® 134 81 0] 157 104 ®
5 5 | 118 65 ® 143 90 ® 168 115 ®
5,5 6 |127 72 ® 154 99 ® 182 127 ®
6 6 |133 78 0] 163 108 0] 193 138 ®
6,5 7 | 141 85 0]
6,8 7 | 147 91 o)
7 7 | 147 91 ® 182 126 ® 217 161 ®
7,5 8 | 155 98 ®
8 8 |161 104 0] 201 144 0] 241 184 ®
8,5 9 |169 111 [0)
9 9 175 117 o) 220 162 ® 265 207 ®
9,5 10 | 182 124 ®
10 10 | 188 130 ® 238 180 ® 288 230 ®
10,5 11 | 201 137 ®
11 11 | 207 143 ® 262 198 ®

MICRO-FORET CARBURE - QUEUE @ 3,17
--- Fonte = Alu | Titane Cuivre Nickel Plastique m Graphite

B 7.
s spéciaux &?Tt%éiﬁé
A5114 GHED GED GED GED G | | | | | |
I i 1 . —
st ] | ¢ w 807 | ) Cyl. NORME
K20 S <= @317  USINE
< L > S Tazee ! sl
A5114 : FORET HM MICRO
Queue cylindrique renforcée pour utilisation universelle dans les Ty — .

matiéres de faibles et moyennes résistances.

D L I A5114 D L I A5114 D L I A5114 D L I A5114

h7 h7 h7 h7
0,2 38 3,2 ® 0,95 38 9,5 ® 1,7 38 10,5 ® 2,45 38 10,5 ©
0,25 38 3,2 © 1 38 10,5 ® 1,75 38 10,5 (O] 2,5 38 10,5 ©
0,3 38 3,2 ® 1,05 38 10,5 ® 1,8 38 10,5 ® 2,55 38 10,5 ©
0,35 38 3,2 © 1,1 38 10,5 ® 1,85 38 10,5 ® 2,6 38 10,5 ©
0,4 38 3,2 ® 1,15 38 10,5 ® 1,9 38 10,5 ® 2,65 38 10,5 ©
0,45 38 5,3 © 1,2 38 10,5 ® 1,95 38 10,5 (O] 2,7 38 10,5 ©
0,5 38 53 ® 1,25 38 10,5 ® 2 38 10,5 ® 2,75 38 10,5 ©
0,55 38 53 © 1,3 38 10,5 ® 2,05 38 10,5 (O] 2,8 38 10,5 ©
0,6 38 7 ® 1,35 38 10,5 ® 2,1 38 10,5 ® 2,85 38 10,5 ©
0,65 38 7 © 1,4 38 10,5 ® 2,15 38 10,5 (O] 2,9 38 10,5 ©
0,7 38 8,5 ® 1,45 38 10,5 ® 2,2 38 10,5 ® 2,95 38 10,5 ©
0,75 38 8,5 © 1,5 38 10,5 ® 2,25 38 10,5 © 3 38 10,5 ©
0,8 38 9,5 ® 1,55 38 10,5 ® 2,3 38 10,5 (O] 3,05 38 10,5 ©
0,85 38 9,5 © 1,6 38 10,5 ® 2,35 38 10,5 © 3,1 38 10,5 ©
0,9 38 9,5 ® 1,65 38 10,5 ® 2,4 38 10,5 (O] 3,15 38 10,5 ©
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