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POUR LE POINTAGE ET LE CHANFREINAGE
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CARACTERISTIQUES

,eteeesecec GEOMETRIE D’AMINCISSEMENT

La pointe amincie améliore le controle du copeau et fournit une
excellente précision de localisation. La géométrie négative de la
pointe assure une grande résistance a l'écaillage.

“eecees ACUITE D’ARETE ET HAUTE RESISTANCE A LECAILLAGE
Pointes a 60° et 90°
Grace a l'acuité de l'aréte et a sa résistance a l'écaillage, il est

possible d'obtenir une coupe stable et d'empécher les bavures.

Pointes 3 120° et 145° DLE Conventionnel



DLE

ACUITE ET RESISTANCE A UECAILLAGE

secssseesceeseeeeeee. DOUBLE ANGLE DE POINTE (60°, 90°)

Le double angle de pointe renforce la pointe du foret afin d’éviter
lécaillage.

(La partie centrale du trou ne sera pas a 60°/ 90°)

Pointe renforcée Pointe fragile

Conventionnel

<<++« POINTE SIMPLE (120°, 145°)

Le foret a pointer a 145° améliore la précision de localisation de
lopération de percage suivante.

eecccccccce

peeceeeeceees NUANCE DP1020

La nuance DP1020 offre une excellente résistance a l'usure et réduit
la friction pour une durée de vie plus longue. Elle permet d'usiner une
large gamme de matieres.
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AR ceccccccccece UTILISATION SUR TOURS AUTOMATIQUES

Queue cylindrique permettant le montage en pinces
de serrage du type ER.
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MINI DLE #1.0 MM - #2.5 MM SIG 90°
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Le****==* AMINCISSEMENT SPECIFIQUE

Lamincissement en Z assure une attaque franche et garantit une
trés grande précision de localisation.

DOUBLE ANGLE DE POINTE

Le double angle de pointe assure une grande robustesse et
empéche l'écaillage.
(La zone centrale n'aura pas de fond a 90°.)

FORME SPECIFIQUE DE LARETE DE COUPE

Un grand angle de coupe et l'acuité des arétes de coupe
minimisent les bavures.

Exemple : Inox 304

DLE Conventionnel

NOUVELLE NUANCE « DP102A »
EXCELLENTE RESISTANCE AU COLLAGE ET A LA CHALEUR

La nuance de carbure a revétement PVD DP102A présente une
excellente résistance au collage et a la chaleur, ainsi qu'une
résistance a l'usure exceptionnelle, en particulier a des vitesses
de coupe faibles a moyennes.

DETALONNAGE LONG

Le détalonnage long permet de chanfreiner méme a lintérieur de
trous profonds.
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FORETS MULTIFONCTIONS 60° / 90°
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0 0 0 0
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L, o <<
Référence S S DC SIG LU LCF OAL LH S10 LF PL DCON  Fig.
o o
o o
DLEO0300S030P060 [ ] 3 2 9 45 — - 42.9 2.1 3 2
DLE0400S040P060 [ ] 4 2.7 12 50 — — 47.2 2.8 4 2
DLE0500S050P060 * 5 3.4 14 60 — — 56.5 3.5 5 2
DLE0600S060P060 [ ] 6 o 4 15 66 — - 61.8 4.2 6 2
DLE0700S070P060 * 7 4.7 18 74 — — 69.1 4.9 7 2
DLEO0800S080P060 [ ] 8 5.4 20 74 - - 68.4 5.6 8 2
DLE1000S100P060 o 10 6.8 24 84 — — 77 7 10 2
DLE1200S120P060 * 12 8.2 28 95 — — 86.6 8.4 12 2
DLEO0100S030P090 ([ ] 1 0.35 2 45 6.7 3.0 44.6 0.4 3 1
DLEO0150S030P090 ([ ] 1.5 0.55 3 45 7.3 4.5 4.4 0.6 3 1
DLE0200S030P090 (J 2 0.80 4 45 7.9 6.1 441 0.9 3 1
DLE0250S030P090 [ ] 2.5 1.00 5 45 7.9 7.1 43.9 1.1 3 1
DLE0300S030P090 o 3 1.2 9 45 — — 43.7 1.3 8 2
DLE0400S040P090 [ ] 4 1.6 12 50 - - 48.3 1.7 4 2
DLE0500S050P090 * 5 90° 2.0 14 60 — — 57.9 2.1 5 2
DLE0600S060P090 o 6 2.4 15 66 — — 63.4 2.6 6 2
DLEO0700S070P090 * 7 2.8 18 74 — - 71.0 3.0 7 2
DLEO0800S080P090 [ ] 8 3.2 20 74 — — 70.6 3.4 8 2
DLE1000S100P090 o 10 4.1 24 84 — — 79.7 4.3 10 2
DLE1200S120P090 * 12 4.9 28 95 — - 89.9 5.1 12 2
DLE1600S160P090 * 16 6.6 35 113 = = 106.2 6.8 16 2
1. En raison du double angle de pointe, (sur environ 1/4 de DCJ, le fond du trou ne sera pas a 60°/ 90°. N
. . ; 7/8 {Vc
Le chanfreinage n’est pas possible dans cette zone. N

2. Le diametre du trou de pointage devrait étre inférieur au diametre DC du foret long.
La profondeur de pointage utilisable n’est donnée qu'a titre indicatif.

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



FORETS MULTIFONCTIONS 120° / 145°

BN ™

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.

PL LF
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LCF
OAL
DCON=3 3<DCON<6 6<DCON<10 10<DCON<16
0 0 0 0
-0.010 -0.012 -0.015 -0.018

Référence DP1020 DC SIG LU LCF OAL LF PL DCON

DLE0300S030P120 [ ] 3 0.8 9 45 441 0.9 3

DLEO0400S040P120 [ ] 4 1.1 12 50 48.8 1.2 4

DLE0500S050P120 * 5 1.3 14 60 58.6 1.4 5

DLE0600S060P120 [ ] 6 1200 1.5 15 66 64.3 1.7 6

DLE0700S070P120 * 7 1.8 18 74 72 2 7

DLEO0800S080P120 [ ] 8 2.1 20 74 71.7 2.3 8

DLE1000S100P120 ([ ] 10 2.7 24 84 81.1 2.9 10

DLE1200S120P120 * 12 33 28 95 91.5 3.5 12

DLE0300S030P145 * 3 0.4 9 45 44.5 0.5 3

DLEO0400S040P 145 * 4 0.5 12 50 49.4 0.6 4

DLE0500S050P 145 * 5 0.7 14 60 59.2 0.8 5

DLE0600S060P145 * 6 1450 0.7 15 66 65.1 0.9 6

DLEQ700S070P 145 * 7 0.9 18 74 72.9 1.1 7

DLEO0800S080P 145 * 8 1.1 20 74 72.7 1.3 8
DLE1000S100P 145 ([ ] 10 1.4 24 84 82.4 1.6 10
DLE1200S120P145 [ ] 12 1.7 28 95 93.1 1.9 12

1. Le diametre du trou lde pointa_g_e devrajt étre inférieur‘ag dialmé_tre _DC du foret long. 8 Ve

La profondeur de pointage utilisable n’est donnée qu’a titre indicatif. [\



DLE

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

POINTE A 60°

Matiere DC

3 7900 0.05 (0.03-0.07)

4 5900 0.05 (0.03-0.07)

5 5000 0.06 (0.04-0.08)

Acier doux (<180 HB) 6 4200 0.06 (0.04-0.08)

C10E etc. 7 3600 0.07 (0.04-0.09)

8 3100 0.07 (0.04-0.09)

10 2700 0.08 (0.04-0.10)

12 2200 0.08 (0.04-0.10)

3 6800 0.05 (0.03-0.07)

4 5100 0.05 (0.03-0.07)

5 4400 0.06 (0.04-0.08)

Acier carbone, Acier allié 5 3700 0.06 (0.04-0.08)
(180 — 280 HB)

XC45, 42CDé etc. 7 3100 0.07 (0.04-0.09)

8 2700 0.07 (0.04-0.09)

10 2300 0.08 (0.04-0.10)

12 1900 0.08 (0.04-0.10)

3 6300 0.04 (0.02-0.06)

4 4700 0.04 (0.02-0.06)

5 4100 0.05 (0.03-0.07)

Acier carbone, Acier allié 6 3400 0.05 (0.03-0.07)
(280 — 350 HB)

4OCNDS etc. 7 2900 0.05 (0.03-0.07)

8 2500 0.05 (0.03-0.07)

10 2200 0.06 (0.03-0.08)

12 1800 0.06 (0.03-0.08)

3 1500 0.03 (0.01-0.05)

4 1100 0.03 (0.01-0.05)

5 1200 0.04 (0.02-0.06)

Acier inoxydable austénitique (<200 HB) 6 1000 0.04 (0.02-0.08)

304, 316, etc. 7 900 0.04 (0.02-0.06)

8 790 0.04 (0.02-0.06)

10 630 0.04 (0.02-0.06)

12 530 0.04 (0.02-0.06)

3 7900 0.05 (0.03-0.07)

4 5900 0.05 (0.03-0.07)

5 5000 0.06 (0.04-0.08)

Fonte grise (<350 MPa) 6 4200 0.06 (0.04-0.08)

Ft30 etc. 7 3600 0.07 (0.04-0.09)

8 3100 0.07 (0.04-0.09)

10 2700 0.08 (0.04-0.10)

12 2200 0.08 (0.04-0.10)

3 5800 0.05 (0.03-0.07)

4 4300 0.05 (0.03-0.07)

5 3800 0.06 (0.04-0.08)

Fonte ductile (<450 MPa) 6 3100 0.06 (0.04-0.08)

FGS400 etc. 7 2700 0.06 (0.04-0.08)

8 2300 0.06 (0.04-0.08)

10 1900 0.07 (0.04-0.09)

12 1500 0.07 (0.04-0.09)

1. En chanfreinage, assurez-vous que le diamétre de Uoutil (DC) est compris entre D et 2xD.
2. Veuillez réduire les conditions de coupe pour le rainurage en V et le chanfreinage en fraisant.
3. Lors du pointage sur une surface oblique ou bombée, veuillez réduire l'avance.
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POINTE A 90°, 120° ET 145°

Matiéere DC n f
1 9500 0.02 (0.01-0.03)
1.5 9500 0.02 (0.01-0.03)
2 9500 0.04 (0.03-0.05)
2.5 9500 0.04 (0.03-0.05)
3 7900 0.06 (0.04-0.08)
4 5900 0.06 (0.04-0.08)
Acier doux (<180 HB)
C10E etc. 5 5000 0.07 (0.05-0.09)
6 4200 0.07 (0.05-0.09)
7 3600 0.08 (0.05-0.10)
8 3100 0.08 (0.05-0.10)
10 2700 0.09 (0.05-0.11)
12 2200 0.09 (0.05-0.11)
16 1700 0.12 (0.10-0.14)
1 6300 0.02 (0.01-0.03)
1.5 7400 0.02 (0.01-0.03)
2 7900 0.04 (0.03-0.05)
2.5 8200 0.04 (0.03-0.05)
3 6800 0.06 (0.04-0.08)
Acier carbone, Acier allié 4 5100 0.06 (0.04-0.08)
(180 — 280 HB) 5 4400 0.07 (0.05-0.09)
XC45, 42CD4 etc. 6 3700 0.07 (0.05-0.09)
7 3100 0.08 (0.05-0.10)
8 2700 0.08 (0.05-0.10)
10 2300 0.09 (0.05-0.11)
12 1900 0.09 (0.05-0.11)
16 1500 0.12 (0.10-0.14)
1 4700 0.02 (0.01-0.03)
1.5 6300 0.02 (0.01-0.03)
2 7100 0.04 (0.03-0.05)
2.5 7600 0.04 (0.03-0.05)
3 6300 0.05 (0.03-0.07)
Acier carbone, Acier allié 4 4700 0.05 (0.03-0.07)
(280 — 350 HB) 5 4100 0.06 (0.04-0.08)
40CNDS etc. 6 3400 0.06 (0.04-0.08)
7 2900 0.06 (0.04-0.08)
8 2500 0.06 (0.04-0.08)
10 2200 0.07 (0.04-0.09)
12 1800 0.07 (0.04-0.09)
16 1400 0.08 (0.06-0.10)
1 6300 0.01 (0.005-0.015)
1.5 4200 0.01 (0.005-0.015)
2 3100 0.04 (0.03-0.05)
2.5 2500 0.04 (0.03-0.05)
3 1500 0.04 (0.02-0.06)
Acier o 4 1100 0.04 (0.02-0.06)
3&92r3|1n6cixgtdce.zble austénitique (<200 HB) 5 1200 0.06 (0.04-0.08)
6 1000 0.06 (0.04-0.08)
7 900 0.06 (0.04-0.08)
8 790 0.06 (0.04-0.08)
10 630 0.06 (0.04-0.08)
12 530 0.06 (0.04-0.08)

16 390 0.08 (0.06-0.10)
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POINTE A 90°, 120° ET 145°

Matiere DC n f
1 9500 0.02 (0.01-0.03)
1.5 9500 0.02 (0.01-0.03)
2 9500 0.04 (0.03-0.05)
2.5 9500 0.04 (0.03-0.05)
3 7900 0.06 (0.04-0.08)
. _ 4 5900 0.06 (0.04-0.08)
rore drise (<350 MPa] 5 5000 0.07 (0.05-0.09)
6 4200 0.07 (0.05-0.09)
7 3600 0.08 (0.05-0.10)
8 3100 0.08 (0.05-0.10)
10 2700 0.09 (0.05-0.11)
12 2200 0.09 (0.05-0.11)
16 1700 0.12 (0.10-0.14)
1 3100 0.02 (0.01-0.03)
1.5 5300 0.02 (0.01-0.03)
2 6300 0.04 (0.03-0.05)
2.5 7000 0.04 (0.03-0.05)
3 5800 0.06 (0.04-0.08)
. ductile (<450 MPal 4 4300 0.06 (0.04-0.08)
BUyASE a 5 3800 0.07 (0.05-0.09)
6 3100 0.07 (0.05-0.09)
7 2700 0.07 (0.05-0.09)
8 2300 0.07 (0.05-0.09)
10 1900 0.08 (0.05-0.10)
12 1500 0.08 (0.05-0.10)
16 1100 0.11(0.09-0.13)
1. En chanfreinage, assurez-vous que le diamétre de Uoutil (DC) est compris entre D et 2xD.
2. Veuillez réduire les conditions de coupe pour le rainurage en V et le chanfreinage en fraisant.
3. Lors du pointage sur une surface oblique ou bombée, veuillez réduire l'avance.
RECOMMANDATIONS D'UTILISATION
Serrage du foret Longueur de serrage Tolérance de montage Piéce mince Arrosage
‘ X
! En cas

de

% NG déformation

0K &=——

Soutenir la
piéce

Possibilité d'utiliser des Ne serrez pas Un arrosage en bout et au
N . Battement < 0.03 mm S
attachements a pince sur les goujures. centre est idéal.
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PERFORMANCES D'USINAGE

POINTAGE D’ACIER AU CARBONE
Poussée réduite par rapport aux produits conventionnels.

2000
Matiere DIN Ck45
1800
Foret DLE1200S120P090 @12
1600
Ve (m/mm) 60
1400
f (mm/tr) 0.06 =
< 1200
5
Arrosage externe, huile o 1000 +—
Arrosage 3
soluble sans chlore 2 800
600 e
Machine CU vertical 400 A —_—
200 —_—
0 0.5 1 1.5 2 2.5

Temps (s)

POINTAGE DANS L'INOX 304 (POINTE A 120°)
Le DLE réduit les vibrations et améliore 'état de surface par rapport a un foret a pointer conventionnel.

Matiere X5CrNi18-10 (1.43.01)

Outil DLE0600S060P120 @6

Ve (m/mm) 20

fr (mm) 0.06

Diamétre du foret long (mm) 055 Ecaillage

Arrosage Externe (huile entiére)

Machine CU vertical T T T T

0 200 400 600 800 1000 1200

Nombre de trous

COMPARAISON DE LA DUREE DE VIE DANS L'INOX 304 :

ANGLE DE POINTE A 90° (MINI DLE @2 MM)

Lors de lusinage d'aciers inoxydables, les forets DLE peuvent prolonger la durée de vie de l'outil grace a une
excellente résistance a lusure et a 'écaillage.

Matiere DIN X5CrNi189

Outil DLE0200S030P090

Ve (m/mm) 30

fr (mm) 0.045

Arrosage Externe (huile entiére) Ecaillage
Machine CU vertical

1000 1500 2000 2500

DLE apres 2 400 trous Concurrent A aprés Concurrent B apres Nermfare 6o frous
1500 trous 600 trous

M :DLE WA B:Outil conventionnel



EXEMPLES D'APPLICATION

- &

Outil DLE0400S040P090
Matiere DIN C10E
Ve (m/min) 30
f(mm/tr) 0.045
Diamétre d int
ehieldElpelits velliiip) e Pointage et chanfreinage
Arrosage Externe
E (huile soluble sans chlore)
Machine Tour CN, outil motorisé
Absence de bavures
Par rapport aux produits conventionnels
, qui s'écaillent facilement, le foret DLE
Résultats A . A
assure une durée de vie prolongée et une
réduction des bavures.
Outil DLE0200S030P090
Matiére DIN X5CrNi189 (Pieces de moteur)
Ve (m/min) 38
fr (mm) 0.02
Diameétre de pointage (mm) 06 Centrage de @ 0.6 mm
Arrosage Externe
g (huile soluble sans chlore)
Machine Tour CN, outil motorisé
Usure des arétes de coupe
Par rapport aux produits conventionnels 60 000 trous
, qui s'écaillent facilement, le foret DLE
Résultats A ) ,
assure une durée de vie prolongée et une
réduction des bavures.
DLE
Outil DLE0300S030P090
Matiere DIN X12CrNiS188
Ve (m/min) 25 .
fr (mm) 0.04
Diamétre de pointage (mm) ? 2.0

Mode de coupe

Arrosage externe (huile entiére)
Surface convexe

Machine Tour CN
Les produits conventionnels généraient
des bavures des le premier trou. Le foret
Résultats DLE a usiné 60 trous sans écaillages

ni bavures, il obtient un état de surface
remarquable.

Pointage et chanfreinage

Apres 60 trous

DLE

30 000 trous

Colnventionnel
Ecaillage

Apres 1 trou

Conventionnel

"
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SELECTION DU DIAMETRE DE FORET :

CHANFREINAGE

Selon le diamétre D du trou a chanfreiner, sélectionnez le diamétre du foret (DC) dans une plage >D et <2D.

OK

DC

Exemple : Si le diametre D du
trou a chanfreiner est de 5 mm,
le diametre DC du foret doit étre
d’au moins 6 mm mais inférieur
a 10 mm.

POINTAGE

X

Si le DC est égal ou supérieur
au double du diamétre du trou (2D)

Il n'est pas possible de chanfreiner
si le diametre DC du foret est trop
grand par rapport au diametre D
du trou.

X

Si le diamétre DC du foret est égal
ou plus petit que D :

Il est impossible de chanfreiner si
le diametre DC du foret est égal ou
inférieur au diametre D du trou.

Le DC du foret doit étre supérieur au diametre D du trou de guidage.
Référez-vous a la longueur utilisable LU (page 7) a titre indicatif.
Les forets a pointer a 60° et 90° ayant un double angle de pointe (sur environ 1/4 du diametre), le fond du trou

n'aura pas un angle a 60° ou 90°.

L'utilisation d'un foret a pointer a 145° améliore la précision de localisation en assurant une centrage du foret
suivant par la pointe. L'angle de pointe du foret long doit étre inférieur a 143° pour éviter attaque par les becs.

12

CENTRAGE PAR LA POINTE

DLE a angle de pointe SIG 145°
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