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Strategie pour les profondeurs de percage 40-50D

Placer le trou pilote plus profondément (z.B. ADO-5D) D008

/
® Meilleur guidage /
® 3D - 5D profondeur

| BSOSO
4/ 3D-5D

Optionnel en deux étapes 7
Utiliser un foret pour trous profonds supplémentaire (p.ex.ADO-20D, ADO-30D) % A &
® Trajectoire de plus faible ampleur /&

@ Plusrapide et donc plus économique

>140°

Introduire I’'ADO-40D/50D dans un trou profond
(env. 0,2mm de distance de sécurité par rapport au fond du trou) ///
{

/]
® sens de rotation a gauche — m\\\\\
® S =300-500 tr/min

® Sans pression d'arrosage

Percer le trou jusqu'au bout avec ADO-40D/50D

® Sélectionner le liquide de refroidissement et le RPM
® Avance de 100% jusqu‘a la profondeur de percage finale

Lorsque la profondeur de pergage finale est atteinte, réduire la
vitesse de rotation a 300-500 tr/min et avancer a grande vitesse.
(p. ex. Vf= 6'000 mm/min) pour sortir du trou.

Pas en avance rapide!

Trou pilote

L'angle de la pointe est important. Celui-ci doit toujours étre Le diametre doit étre Ilégéerement plus grand que celui de
plus grand que celui de l'outil suivant, afin que la pointe du l'outil suivant!

foret profond atteigne exactement le centre du trou pilote!

® Précision de positionnement ® [riction

® Trajectoire ® Usure

@+ 0,03 mm
47

angle incorrect!




Foret pilote

ADO-PLT

® Angle de pointe 160°
® Diameétre extérieur + 0,03 mm

~HYP-HPO"

® HYP-HPO sont fabriqués avec une tolérance de diamétre extérieur
m7 et un angle de pointe >140°.

® | esforets ADO pour trous profonds sont fabriqués avec une
tolérance de diameétre extérieur €8 et un angle de pointel <140°.

Tolérance dimensionnelle pour l'arbre, tolérances fréquemment utilisées
+ Cote de
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ADO-MICRO 2D
® Parmiles forets ADO-MICRO, seul ADO-MICRO 2D a une == m———
tolérance positive sur le diameétre extérieur.

® | ‘angle de pointe des forets ADO-MICRO 2D est de 140°.

Du fait que les diametres extérieurs des ADO-MICRO a partir de 12D sont tolérés en « moins » et que
I'angle de pointe est de 135°, ils sont compatibles avec les ADO-MICRO 2D comme forets pilotes!
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Pilotage sur des surfaces bombées/inclinées

@ Les forets de la série ADF peuvent étre utilisés sur des surfaces rondes/inclinées

ADF
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https://www.vb-tools.com/fr/produkte/Bohren/Flachbohrer/VHM/?query=ADF
https://www.vb-tools.com/fr/produkte/Bohren/Flachbohrer/VHM/?query=ADF
https://www.vb-tools.com/fr/produkte/Bohren/Bohren/VHM/?query=ADO\-PLT
https://www.vb-tools.com/fr/search/Section1.htm?query=HYP-HPO
https://www.vb-tools.com/fr/produkte/Bohren/Bohren/VHM/?query=ADO\-MICRO\-2D
https://www.vb-tools.com/fr/produkte/Bohren/Bohren/VHM/?query=ADO\-PLT
https://www.vb-tools.com/fr/search/Section1.htm?query=HYP-HPO
https://www.vb-tools.com/fr/produkte/Bohren/Bohren/VHM/?query=ADO\-MICRO\-2D

Optimisation de la durée de vie

Stratégies d'usinage pour optimiser la durée de vie des outils

Percage avec une avance réduite
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—jili— Avance
@ Réduction de lI'avance a 50% jusqu'a ce que le foret atteigne 1xD dans le matériau.

® Réduction de l'avance a 50% avant que le foret soit sorti du trou.

Percage avec "FLIN" (Siemens - Sinumerik)

025

0

H\\\\\\\\\\H\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\H\\\\\\\\\\\
7 113 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49

|

@ | 'avance est augmentée de maniere linéaire de 50% de I'avance a 100% jusqu'a ce que le foret
atteigne 1xD dans le matériau.
® Réduction linéaire de I'avance a 50% avant que le foret soit sorti du trou.



