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Forets a tétes clipsables de haute qualité

TPDCG Plus

(TPDC-XP, CP, CM, CN / CP-FC)
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e Forme optimale de I'outil pour un percage de haute précision a haute avance pour des performances
comparables aux forets monobloc.

e Utilisable pour divers usinages grace a I'élargissement de la gamme par matiére, diverses profondeurs
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Forets a tétes clipsables de haute qualité

TPDC Plus

Dans le percage, d'excellentes performances d'usinage
et des temps de coupe réduits sont toujours nécessaires
dans toutes les industries. La demande d'outils de coupe
a haute productivité est en constante augmentation, avec
des budgets toujours plus seérrés.

KORLOQY est fier de présenter sa gamme de forets TPDG
Plus, en accord avec les besoins du marché.

Le foret TPDG Plus permet un usinage a grande vitesse
et a haute avance grace a un systéme de serrage solide
et stable via sa structure de serrage exclusive en une
étape. En outre, le remplacement d'une plaguette sans
sortir le foret de la machine réduit le temps de réglage
de I'outil et améliore la commodité et la productivité des
utilisateurs finaux.

La plaquette TPDC, avec son substrat ultrafin exclusif,
son revétement lubrifié et son aréte de coupe différenciée
selon le matériau de la piece a usiner, garantit un usinage
stable et performant sur différents types de pieces.

En outre, la nouvelle plaguette TPDCG-FG (a fond plat),
avec un angle de pointe de 145° et une aréte de coupe
exclusive a faible résistance a la coupe vous stabilisera
VOS usinages les plus complexes, en apportant une haute
précision et une bonne finition de surface, tout en aug-
mentant votre productivité grace a des temps de cycle
réduits.

Différents types de plaquettes peuvent étre fixés sur un
méme foret TPDC. La gamme TPDC ne se limite pas aux
profondeurs de coupe standard telles que 3D, 5D et 8D,
mais s'étend également a 1,5D, 10D et 12D, ce qui per-
met de s'adapter a différentes profondeurs de percage.

Serrage de haute précision pratique
- Systéme de serrage en une étape, via une téte clipsée

Percages aisés
- Charge de coupe réduite grace a I'angle d'hélice élevé

Disponible pour de différentes conditions de coupe

- Conception d'aréte exclusive selon la piece
PMKN)

- Différents rapports d'aspect

(1,5D, 3D, 5D, 8D, 10D, 12D)

- (Pour TPDC-FC) Usinages 2 en 1



Plage d’application
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Plage d'application
Gamme Diamétre de foret . Rat‘lo . Tolérance paitcy Typ_e‘
@) diamétre/ Tolérance 0 ol de surface de matiéres
longueur (L/D) (Ra) 1SO
TPDC Plus 800-3090mm | 15,3,5,8, 10, 12 h7 ul <30um P.M KN
Exemples de piéces et industries
Génération d'électricité Industrie navale Construction et rails Aéronautique Automobile
- F S
a—= [P ]

‘l = . I " - - -"
.Y .t - ‘ ¥ .
P A=
Systeme de codification
Foret
TFT,D ? 5P 1 ?0 2T0 7T5
Top solid Type Ratio Diamétre de foret Diametre de queue Longueur utile
Piercing Drill X, C: Conique Longueur/Daimétre 150: 015,00 - 015,90 20: 920 mm (mm)
(L/D)
1.5D, 3D, 5D, 8D,
10D, 12D
Plaquette
R A j 7
Top solid Diameétre de foret Type ISO Pice Type de plaquette
Piercing Drill 1500: @15,00 mm X, C: Conique P : Acier et général Sans : standard
F: Flat

M : Acier inoxydable
K : Fonte
N : Métaux non ferreux

FC: a fond plat
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Types de plaquettes

Forme Application Diameétre (mm) Description
D  Durabilité élevée grace au systeme de serrage puissant
XP n (8.00 - @11.99 | e Excellente qualité d'usinage et usinage stable grace a une force de serrage élevée

 Performances accrues grace a une nuance fortement lubrifiée

 Usinage de haute qualité grace a un excellent centrage :

cP #12.00 - 030,99 | Bonne circularité et finition de surface . . .
o Excellent contrdle des copeaux grace a la conception exclusive des arétes :

Usinage stable grace a une bonne formation et évacuation des copeaux

Prev] e Garantie de la solidité de la pointe et du tranchant : Stabilité de I'usinage
CM M (012.00 - 030.99 | e Réduction de la charge de coupe
e Nuance avec une résistance élevée a la formation d'arétes rapportée et a I'écaillage.

CN ?012.00 - ©30.99 mentation de I'état de surface de la plaquette par un post-traitement spécial

Prev] m e Aréte de coupe a faible charge de coupe : Excellente évacuation des copeaux de I'aug-
| ongue durée de vie de I'outil grace a I'application d'un substrat ultra-fin

o  Forme d'aréte avec un excellent centrage : Usinabilité stable et faible charge de coupe

CP-FC 012.00 - 030.99  Disponible dans diverses apphcgtlons d usinage : Surface plane, surface inclinge,
surface courbe, pergage, plongée et alésage.

 Réduction du temps de cycle grace a des outils simplifiés : — Plaquette TPDC-FC

PE IR JF JF

Caractéristiques du foret

» Systéme de serrage en une étape - Stabilité accrue et temps de réglage réduit.
¢ Angle d'hélice élevé et polissage des goujures - Réduction de la charge de coupe et meilleure évacuation des copeaux.
 Applications variées via une gamme élargie de profondeurs de coupe et de plaquettes.

~———e Haute hélice Profondeur ®
- Faible charge de coupe de coupe max.:
et bonne usinabilité -1.5D, 3D, 5D, 8D, 10D, 12D

Traitement de surface
- Pour une meilleure durée de vie

Goujures polies
- Meilleure évacuation des copeaux

Propriétés du systeme de fixation

P , . ) ) Zone de fixation
Pour plus de sécurité. La zone de serrage et anti-rotation fait un angle aigu

pour éviter la rotation de la plaquette lors de I'usinage.

Zone anti-rotation

4| TPDC Plus



Faux-rond

Durabilité Durabilité

Piéce usinée  Acier au carbone (42CrMo4, HrC22)
Conditions Ve =90 m/min - fn = 0,25 mm/rev.
de coupe ap = 60 mm - arrosage (10 bar)

Outils Plaquette TPD1500CP (PC5335)
Foret ~ TPDC5D-15020-75
(@ Diamétre = 15 mm

>
>

o N B OO0 O NS

Vi Excellente

/_/\/ durabilité

Faux-rond (um)

Nombre de

1 30 60 90 120 150  plaquettes
» Apres utilisation de 40 plaquettes, » Excellent systéme de serrage permettant de maintenir le faux-
le faux-rond reste en dessous de 15ym rond, inférieur a 6 um aprés avoir serré 150 fois une plaquette
Précision
Piéce usinée  Acier allié (42CrMo4. HRC22) Circularité £ 150450
E 5

Conditions  Vc = 100 m/min Y Y E oo
de coupe fn = 0.20 mm/rev [ \ 5 Concurrent

ap = 60 mm - arrosage (10 bar) < ) © 15025 -\./. Haute
Outils Plaquette TPD1500CP (PC5335) w KJ 15.015 TPDC-P  \ PrOOn

Foret ~ TPDC5D-15025-75 15.005

(@ Diametre = 15 mm) 7 um 24 pym
14.995
TPDC-P Concurrent Débutde Débutde  Finde
trou trou trou
» Charge de coupe stable grace a I'aréte de coupe spéciale
et au bon contrdle des copeaux
Piéce usinée  Acier au carbone (C45. HRC19) Vue du pergage = 150300
E B

Conditions V¢ = 60 m/min ' 2 Concurrent
de coupe fn = 0.20 mm/rev Début de trou § 15.020 Déviation 17 pm

ap = 150 mm - arrosage (20 bar) ° 15,010
Outils Plaquette TPD1500CP (P05335) Milieu de trou .—-\.

R - Haute
Foret TPDQ1 2P 15020-170 16.000 TPDC-P précision
(@ Diametre = 15 mm) Déviation 5 ym
14.990

Fin de trou Débutde Débutde  Finde

trou trou trou

» Haute précision dans la réalisation de trous profonds

Piéce usinée  Acier au carbone (C45.HRC19)
Conditions de coupe Vc =60 - 100 m/min - fn = 0,20 - 0,30 mm/rev - ap = 50 mm - arrosage (20 bar) — TPDC-CP-FC

Haute
précision

— Concurrent

020,030 }

oo | \ 7 \/ y \ L[ /\\,
R PP

Vue du pergage

Début de trou

Diametre de trou (mm)

Milieu de trou

Fin de trou
019,995
Partie percée Début Milieu Fin Début Milieu Fin Début Milieu Fin
fn (mm/rev) 0,20 0,25 0,30 0,20 0,25 0,30 0,20 0,25 0,30
V¢ (m/min) 60 80 100

» Bonne précision grace au bord de coupe profilé

TPDC Plus | 5



Evaluation des performances

Piéce usinée
Conditions
de coupe

Qutils

Piéce usinée
Conditions
de coupe

Outils

Acier au carbone (C45. HRC18)

Ve =90 m/min

fn = 0.25 mm/rev

ap = 60 mm - arrosage (10 bar)

Plaquette TPD1500CP (PC5335)

Foret ~ TPDC5D-15025-75
(@ Diamétre = 15 mm)

Acier au carbone (C45. HRC18)
Ve =100 m/min
fn = 0.25 mm/rev
ap = 50 mm - arrosage (10 bar)
Plaquette TPD2000CP-FC (PC5335)
Foret ~ TPDC3D-20025-60

(@ Diamétre = 20 mm)

Cutting performance

Type de piéce Piéce de machine

Piéce usinée
Conditions
de coupe

Outils

Type de piéce
Piece usinée
Conditions
de coupe

Outils

61 TPDC Plus

Acier allié (42CrMo4, HRC22)
Diametre = 19,0 mm

ve = 100 m/min

fn=0,3 mm/rev

ap = 90 mm, arrosage

Plaquette = TPD1900CP (PC5335)
Foret = TPDC5D-19025-95

Piece de machine

Acier allié (C45, HrC40)

Diamétre = 17.0 mm

ve =110 m/min

fn = 0,25 mm/rev

ap = 80 mm, arrosage

Plaquette = TPD1700CP (PC5335)
Foret = TPDC5D-17020-85

Charge machine

Poussée (N)

0.0 >
Durée d'usinage (min)

Torque

3000
2500
2000
1500
1000

500

0.0

4
Charge
machine
stable

— TPDC-P

y — Concurrent
Durée d'usinage (min)

Poussée

» Charge de coupe stable gréace a I'aréte de coupe spéciale
et au bon contrdle des copeaux

= A
§ 6000 Charge de
8 coupe réduite
? 0/
& 4000 de 30%
2000 — TPDC-FC
Poussée moyenne 3667N
0 >
0 10 20 30 40 50 — Concurrent

Durée d'usinage (min)

Poussée moyenne 5471N

» Charge de coupe faible et stable grace au bord de coupe profilé

Résistance a I'usure

Concurrent

Résultats

No. de trous (ea)

57.6 m 10 %
meilleur

52.8m

TPDC Concurrent

» Revétement multi-couches avec un bon pouvoir lubrifiant pour éviter les

casses sur les arétes de coupe

» Meilleure résistance a I'usure

Résultats
10.0m

20 %
meilleur

8.5m

No. de trous (ea)

TPDC Concurrent



Exemples d'applications

Type de piéce

Conditions de coupe Vc =85 m/min-n =1381 (rpm) - fn = 0,27 mm/rev - ap = 12 mm x 3 passes, arrosage

Tools

Plaque

Acier au carbone (20Mn5 , HRG18)

Plaquette TPD1960CP (PC330P), Foret TPDC3D-19025-57

TPDC-P

Concurrent 36 m (1000 trous)

43.2 m (1200 trous)

me

0 200 400 600 800 1000

» Géométrie optimisée pour réduire I'usure des plaquettes et abaisser la charge de coupe

Type de piéce

Couronne

Acier allié (42CrMo4, HRGC22)

Conditions de coupe Vc =82 m/min - n = 2000 (rpm) - fn = 0,20 - ap = 12 mm - arrosage
Plaquette TPD1300CP (PC5335), Foret TPDC8D-13016-104

Tools

» Revétement anti-écaillage

Controle des copeaux

Piéce usinée
Conditions
de coupe

Qutils

Piéce usinée
Conditions
de coupe

Outils

Acier structurel (S355, HRC20)
Ve =90 m/min
fn =0.25 mm/rev
ap = 90 mm - arrosage (10 bar)
Plaquette TPD1900CP (PC5335)
Foret ~ TPDC5D-19025-95

(@ Diametre = 19 mm)

Acier au carbone (C45, HRC18)

Ve =100 m/min
fn = 0.25 mm/rev
ap = 50 mm - arrosage (20 bar)

Plaquette TPD2000CP-FC (PC5335)

TPDC3D-20025-60
(@ Diametre = 20 mm)

Foret

1200

20 %

illeur

> Nb de trous

1400

TPDC-P 28.5 m (300 trous)
Concurrent | 9.5 m (100 trous)
> Nb de trous
0 100 200 300
Contrdle des copeaux
Bons
copeaux

@ o
af @

TPDC-P

» Copeaux régulier et bonne évacuation

Copeaux
réguliers

Yh 4
24 4

TPDC-FC

» Copeaux régulier et bonne évacuation

>
o

Concurrent

>

Concurrent
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Nuances

PC5335

¢ Application d'un revétement PVD & haute ténacité et excellente lubrification
e Couche de revétement a forte adhérence au substrat
e Nuance versatile

PC330P

e Application d'un revétement PVD avec une finition de surface élevée et une excellente lubrification
e Couche de revétement présentant une excellente dureté & haute température et une résistance a I'oxydation
e Nuance optimale pour I'acier au carbone

PC5300

¢ Application d'un revétement PVD de haute dureté pour une stabilité dans |'usinage & haute température
¢ Percage stable grace a la grande résistance des arétes de coupe et a |'excellente résistance a |'écaillage
e Substrat optimal pour |'acier allié et la fonte

PC330N @

Technologie de revétement PVD avec une surface dure et lisse
Couche de revétement stable aux chocs thermiques et a I'adhérence.
e Nuance pour |'usinage de I'acier inoxydable

PC325U @

e Amélioration de la lubrification de la surface et réduction de la charge de coupe.
e Longue durée de vie de I'outil grace a une meilleure résistance a la soudure
¢ Nuance optimale pour les matieres classiques telles que I'acier au carbone

Comment fixer la plaquette (clé existante)

Via les clefs ancienne génération

-Utilisation de toutes plaquettes (avec ou sans fente). Use only the improved wrench later.

\

- !'I
A‘ 4 ) )
O Nettoyez le siege de plaquette @® Placez la plaquette. © La partie A de la clef et la partie B de la plaquette Plaquette
avec de I'air ou un chiffon. doivent étre paralleles avant le montage de la montée

plaquette. Tourner la clef dans le sens des aiguilles
d'une montre pour finir la fixation.

8| TPDC Plus



Comment fixer une plaquette sur le foret

Via les nouvelles clefs

-Utilisation de plaquette avec une fente sur le dessus (seulement ceux produits aprés 2020).

) ?

g ==

I A
m M

O Nettoyez le siege de plaquette @ Placez la plaquette.
avec de I'air ou un chiffon.

© Mettez la clef dans la rainure.

@ Une fois la clef fixée, tournez dans le sens des aiguilles d'une montre.

Plaquette montée

Guide de sélection des forets a plaquettes KORLOY

— TPDC Plus — TPDB Plus — KING Drill

Systeme de
serrage

Finition de

Précision
surface

PDC Plus &

Fixation aisée.
Usinage haute avance et précision.
1,5xD, 3xD, 5xD, 8xD, 10xD, 12xD

pDB Plus &

Bon état de surface et controle des
copeaux. Usinage haute avance.
3xD, 5xD, 8xD, 10xD, 12xD

Prix Productivité KING Drill
4 arétes par plaquette.
Plaquettes centrales et périphériques.
2D, 3D, 44D, 5D @ Q
Diameétres
disponibles Profondeur
. Systéme de Finition de A Diamétres . L
Outils serrage surface Productivité Profondeur disponibles Prix Précision
TPDC Plus @ 2.8 6.0 ¢ b 8 0.0 ¢ b 8 8.0 ¢ b 8.0 0 ¢ TRk * % 2.0, 0 ¢ ¢
TPDB Plus @ *hk 2.8 0.0 ¢ b 8.0 0. ¢ b 8. 8.0 ¢ Rk *hk kK
KING Drill * K *kk *k *k b 8 0 6 ¢ Tk Ak *

TPDC Plus | 9



Conditions de coupe recommandées TPDC-XP

Percage 3D
" . Profondeur de coupe = 3D
Pléco usince Nuance Ve par diametre de foret (mm)
(m/min)
1SO Piece usinée HB 08.00 - 9.99 010.00 - 011.99
P Acier bas carbone 80-120 PC325U 110 (80 - 140)
Acier 0.12-0.25 0.15-0.30
au carbone Acier haut en carbone 180 - 280 PC325U 90 (70 -110)
Acier faiblement allié 140 - 260 PC325U 90 (70 - 110)
— T 0.12-0.28 0.14-0.28
P Acier falblen;sglteilll'le traité a la 200 - 400 PC325U 70 (50 - 90)
Acierallié Acier trés allié 260 - 320 PC325U 70 (50 - 90)
0.12-0.20 0.12-0.24
Acier tres allié traité a la chaleur 300 - 450 PC325U 60 (40 - 80)
Fonte grise 150 - 230 PC325U 125 (90 - 160)
0.15-0.30 0.20-0.35
Fonte ductile 160 - 260 PC325U 110 (80 - 140)
- En cas d'usinage interrompu. réduisez I'avance a 0.1-0.15 autour de la partie interrompue.
Percage 5D
Pidce usinée Ve Profqnde‘ur de coupe = 5D
Nuance . par diametre de foret (mm)
(m/min)
1SO Piéce usinée HB 08.00 - 09.99 010.00 - 011.99
P Acier bas carbone 80-120 PC325U 110 (80 - 140)
Acier 0.12-0.22 0.15-0.28
I TS Acier haut en carbone 180 - 280 PC325U 90 (70 - 110)
Acier faiblement allié 140 - 260 PC325U 90 (70 - 110)
- - P 0.12-0.25 0.14-0.28
P Acier fag’:g";ﬁgltei':'e traite 200 - 400 PC325U 70 (50 - 90)
Acierallié Acier trés allié 260 - 320 PC325U 70 (50 - 90)
0.12-0.20 0.12-0.22
Acier trés allié traité a la chaleur 300 - 450 PC325U 60 (40 - 80)
Fonte grise 150 - 230 PC325U 125 (90 - 160)
0.15-0.30 0.20-0.35
Fonte ductile 160 - 260 PC325U 110 (80 - 140)
- En cas d'usinage interrompu. réduisez I'avance a 0.1-0.15 autour de la partie interrompue.
Percage 8D
. - Profondeur de coupe = 8D
ALEELIED Nuance Ve par diametre de foret (mm)
(m/min)
1SO Piéce usinée HB 08.00 - 09.99 010.00 - 011.99
P Acier bas carbone 80-120 PC325U 100 (70 - 130)
Acier 0.10-0.20 0.12-0.25
au carbone Acier haut en carbone 180 - 280 PC325U 80 (60 - 100)
Acier faiblement allié 140 - 260 PC325U 80 (60 - 100)
— TR 0.10-0.22 0.12-0.25
P Acier falblen;ﬁglteil:le traité a la 200 - 400 PC325U 60 (40 - 80)
Acierallic Acier trés allié 260 - 320 PC325U 60 (40 - 80)
0.10-0.17 0.10-0.20
Acier tres allié traité a la chaleur 300 - 450 PC325U 50 (30 - 70)
Fonte grise 150 - 230 PC325U 115 (80 - 150)
0.12-0.27 0.17-0.32
Fonte ductile 160 - 260 PC325U 100 (70 - 130)

- En cas d'usinage interrompu. réduisez I'avance a 0.1-0.15 autour de la partie interrompue.

- Utilisez un foret pilote.

10 | TPDC Plus



Conditions de coupe recommandées TPDC-CP/CM /CN

Percage 1.5D / 3D

- . Profondeur de coupe = 1.5D, 3D
Piéce usinée Ve L ’
par diamétre de foret (mm)
Plaquette Nuance (m/min)
1SO Piéce usinée HB 012.00 - 917.99 | 018.00 - 025.99 | 026.00 - 030.99
Acier bas carbone | 80120 |  CP PCS335 | 120190-140) |  0.25-035 0.30 - 0.40 035 - 0.45
P PC330P
Acier Acierhauten | 1a ogy|  gp PC5335 | 110(80-130) |  0.25-0.35 0.30 - 040 0.30- 045
au carbone carbone PC330P
Acier faiblement PC5335
allié 140 - 260 CP PC5300 120 (90 -140) 0.28-0.40 0.33-0.43 0.38-0.48
Acier faiblement PC5335
allié traité ala | 200 - 400 CP PC5300 80 (60 -100) 0.28 - 0.40 0.33-0.43 0.30-0.48
P chaleur
Acier allié PC5335
Acier tres allié | 260 - 320 cP 75 (60 - 90) 0.20-0.35 0.22 - 0.40 0.25-0.45
PC5300
Acier tres allié PC5335
traité  Ia chaleur 300 - 450 CP PC5300 65 (50 - 80) 0.20-0.35 0.22-0.40 0.22-0.45
[m Austenitic 135-275 CM PC330N 65 (50 - 80) 0.05-0.15 0.10-0.20 0.15-0.25
Acier Ferritic.
inoxydable martensitic 135- 275 CcM PC330N 75 (60 - 90) 0.10-0.20 0.15-0.30 0.20-0.35
Fonte grise 150 - 230 CP PC5335 130 (90 -140) 0.35-0.45 0.40 - 0.50 0.45-0.55
PC5300
Fonte ductile | 160 - 260 CP PC5335 120 (80 -130) 0.30-0.40 0.30-0.45 0.40-0.50
PC5300
Aluminium 30-150 CN HO1 200 (120 - 220) 0.35-0.45 0.40-0.50 0.45-0.55
Métal
non-ferreux Cuivres 150-160 |  CN Ho1 200 (120-220)|  0.35-0.45 0.40- 0.50 0.45-0.55

- En cas d'usinage interrompu, réduisez I'avance a 0,1-0,15 autour de la partie interrompue,
- Dans I'usinage de I'acier inoxydable, commencez par un usinage a faible avance, puis augmentez progressivement les conditions de coupe et définissez les conditions
de coupe optimales,

Percage 5D
" . Profondeur de coupe = 5D
Piéce usinée P
Plaquette | Nuance (my; . par diamétre de foret (mm)
1SO Piéce usinée HB 012.00 - 917.99 | 018.00 - 025.99 | 026.00 - 030.99
Acier bas carbone | 80 -120 CP PC5335 110 (80 -140) 0.15-0.30 0.20-0.35 0.25-0.40
P PC330P 100 Y o
Acier .
SIS  Acierhauten | o, o0n | (p PCS335 | 400 (70-130) | 0.15-0.30 0.20-0.35 0.25 - 0.40
carbone PC330P
Acier faiblement PC5335
allié 140 - 260 CP PC5300 110 (80 -140) 0.18-0.35 0.23-0.38 0.28-0.43
Acier faiblement PC5335
allié traité ala | 200 - 400 CP 75 (50 -100) 0.18-0.35 0.23-0.38 0.28-0.43
P PC5300
chaleur
Acier allié PC5335
Acier trés allié | 260 - 320 CP PC5300 70 (50 - 90) 0.18-0.30 0.20-0.35 0.25-0.40
Acier tres allié PC5335
traité 4 Ia chaleur 300 - 450 CP PC5300 60 (40 - 80) 0.18-0.30 0.20-0.35 0.22-0.40
[m Austenitic 135-275 CM PC330N 60 (40 - 80) 0.05-0.15 0.10-0.20 0.15-0.25
Acier Ferritic.
inoxydable matensiic | 1357275 | CM PC330N | 70 (50 - 90) 0.10-0.20 0.15-0.30 0.20 - 0.35
. PC5335
Fonte grise 150 - 230 CP PC5300 120 (80 -140) 0.25-0.40 0.30-0.45 0.35-0.50
. PC5335
Fonte ductile 160 - 260 CP PC5300 110 (70 -130) 0.20-0.35 0.25-0.40 0.30-0.45
Aluminium 30-150 CN HO1 200 (90 - 220) 0.35-0.45 0.40-0.50 0.45-0.55
Métal
non_fi,:.eux Cuivres 150 -160 CN HO1 200 (90 - 220) 0.35-0.45 0.40-0.50 0.45-0.55

- En cas d'usinage interrompu, réduisez I'avance a 0,1-0,15 autour de la partie interrompue,
- Dans I'usinage de I'acier inoxydable, commencez par un usinage a faible avance, puis augmentez progressivement les conditions de coupe et définissez les conditions
de coupe optimales,

TPDC Plus | 11



Conditions de coupe recommandées TPDC-CP/CM /CN

Percage 8D
“ e
Plaquette | Nuance (m/min)
IS0 Piéce usinée HB 012.00 - 017.99 | 018.00 - 025.99 | ©26.00 - 030.99
Acier bas carbone | 80 -120 e | PO935 a0 m0-130) | 0.12-025 017-0.30 022-0.35
P PC330P 1e-d o -
Acier .
Acier haut en PC5335
au carbone carbone 180 - 280 CP PC330P 90 (60 -120) 0.12-0.25 0.17-0.30 0.22-0.35
Acier faiblement PC5335
allié 140 - 260 CP PC5300 100 (70 -130) 0.15-0.30 0.20 - 0.33 0.25-0.38
Acier faiblement PC5335
allié traité a la 200 - 400 CP 65 (40 - 90) 0.15-0.30 0.20 - 0.33 0.25-0.38
P PC5300
chaleur
Acier allié PC5335
Acier tres allié 260 - 320 CP 60 (40 - 80) 0.15-0.25 0.17-0.30 0.22-0.35
PC5300
Acier tres allié PC5335
R BT 300 - 450 CP PC5300 50 (30 - 70) 0.15-0.25 0.17-0.30 0.22-0.35
[m Austenitic 135-275 CM PC330N 50 (30 - 70) 0.05-0.10 0.05-0.15 0.10-0.20
Acier Ferritic.
inoxydable marenstic | 1357275 | M PC330N | 60 (40 - 80) 0.05-0.15 0.10-0.25 0.15-0.30
. PC5335
Fonte grise 150 - 230 CP PC5300 110 (70 -130) 0.22 - 0.35 0.27-0.40 0.32-0.45
Fonte ductile 160 - 260 CP PC5335 100 (60 -120) 0.17-0.30 0.22 - 0.35 0.27 - 0.40
PC5300
Aluminium 30-150 CN HO1 190 (80 - 200) 0.30-0.40 0.35-0.45 0.40 - 0.50
Non-ferrous .
metal Cuivres 150 -160 CN HO1 190 (80 - 200) 0.30-0.40 0.35-0.45 0.40-0.50

- En cas d'usinage interrompu, réduisez I'avance a 0,1-0,15 autour de la partie interrompue,
- Dans l'usinage de I'acier inoxydable, commencez par un usinage a faible avance, puis augmentez progressivement les conditions de coupe et définissez les conditions

de coupe optimales,

Percage 10D / 12D
- -~ Profondeur de coupe = 10D, 12D
Piéce usinée Ve A ’
par diameétre de foret (mm)
Plaquette| Nuance (m/min)
IS0 Piéce usinée HB 012.00 - 017.99 | 018.00 - 025.99 | 026.00 - 030.99
Acier bas carbone | 80 -120 CP PC5335 90 (60 - 120) 0.10-0.20 0.15-0.25 0.20-0.30
P PC330P ' ' ' ' ' '
Acier .
SIPUOS  Acierhauten )\ o, oen | gp PCS335 | 50 (50 - 110) 0.10-0.20 015-0.25 0.20 - 0.30
carbone PC330P
Acier faiblement PC5335
allié 140 - 260 CP PC5300 90 (60 - 120) 0.13-0.25 0.18-0.28 0.23-0.33
Acier faiblement PC5335
allié traité a la 200 - 400 CP 55 (40 - 80) 0.13-0.30 0.18-0.28 0.23-0.33
P PC5300
chaleur
Acier allié PC5335
Acier tres allié | 260 - 320 CP PC5300 50 (40 - 70) 0.13-0.25 0.15-0.25 0.20-0.30
Acier tres allié PC5335
traité  Ia chaleur 300 - 450 CP PC5300 40 (30 - 60) 0.13-0.25 0.15-0.25 0.20-0.30
[m Austenitic 135-275 CM PC330N 50 (30 - 60) 0.05-0.10 0.05-0.15 0.10-0.20
Acier Ferritic.
inoxytiable martensitc | 192275 | CM PC330N | 60(40-70) 0.05-0.15 010-0.25 0.15-0.30
Fonte grise 150 - 230 CP PC5335 100 (60 - 120) 0.20-0.30 0.25-0.35 0.30-0.40
PC5300
. PC5335
Fonte ductile 160 - 260 CP 90 (50 - 110) 0.15-0.25 0.20-0.30 0.25-0.35
PC5300
Aluminium 30-150 CN HO1 180 (70 - 190) 0.28-0.35 0.33-0.40 0.38-0.45
Non-ferrous N
metal Cuivres 150 -160 CN HO1 180 (70 - 190) 0.28-0.35 0.33-0.40 0.38-0.45

- En cas d'usinage interrompu, réduisez I'avance a 0,1-0,15 autour de la partie interrompue,
- Dans I'usinage de I'acier inoxydable, commencez par un usinage a faible avance, puis augmentez progressivement les conditions de coupe et définissez les conditions

de coupe optimales,
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Conditions de coupe recommandées TPDC-CP-FC (fond plat)

Piéce usinde Ve Profondel_lr dg coupe = 1.5D, 3D, 5D
Nuance . par diamétre de foret (mm)
(m/min)
1SO Piéce usinée HB 012.00 - 017.99 018.00 - 025.99 026.00 - 030.99
Acier bas carbone 80-120 90 (70 -110) 0.18-0.28 02-03 0.23-0.33
P
Acier au Acier haut b 180 - 280 80 (60 -100 0.18-0.28 02-03 0.23-0.33
T cier haut en carbone - (60 -100) 18- 0. 2-0. 23-0.
PC5335
P Acier faiblement allié 140 - 260 90 (70 -110) 0.18-0.28 02-03 0.23-0.33
Acier allié . | L
Acier tres allié 260 - 320 70 (50 - 90) 0.18-0.28 02-03 0.23-0.33
Usinage Surface plane Surface en pente Surface courbée Plongée Alésage
Image _i Yy i e !i | ] )
1,5xD / 3xD O O O O O
5xD (@) X X X X

Merci de regarder page 16 pour les précautions d'utilisation pour surfaces non planes.

Méthode de percage pour les forets 10xD et 12xD

Via un foret pilote (méthoe recommandée)

1. Pointage avec foret pilote 2. Percage 10xD / 12xD
r ’/
i
Usiner un trou de départ avec une profondeur Apreés avoir usiné le trou de départ, remplacez
de coupe de 0,5xD et a une vitesse inférieure le foret pilote et usinez dans les conditions
de 30% en utilisant un foret de 1,5xD ou 3xD. \ ] de coupe recommandeées.
Sans foret pilote
1. Pointage sans foret pilote 2. Interruption du percage
| Ill
r‘ Usiner avec une profondeur de coupe de Arrétez |'arrosage et sortir le foret du trou.
0,5xD et a une vitesse inférieure de 30%, Attendre 2-3 secondes.

arréter le percage 2-3 secondes.

3. Reprise du percage 4. Percage
{l ’/
. Remettre le foret dans le trou, en laissant un Percez avec les conditions recommandées.
ecart de 2-3 mm avec le fond. Réactiver
|'arrosage, et percer. \'|
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Précautions d’usinage a prendre

TPDC-CP /CM / CN

Surface en pente

Plaques multiples

Plongée

Alésage

L'angle d'approche entre le foret et la
piece au début doit étre inférieur a 6.

Réduire I'avance a 30-50% par rapport
aux conditions générales de coupe au
début et a la fin de la pente.

TPDC-FC

Surface en pente

L'espace entre les plaques pourrait
provoguer une mauvaise évacuation des
copeaux, ce qui provoquerait une cassure
du foret.

Placez les plagues superposées sans
aucun espace entre elles.

Plagues multiples

Une résistance de coupe rréguliere en
plongée pourrait provoguer une fracture et
une déformation du forét.

Plongée

L'alésage n'est pas recommandéen raison
de I'usure et de I'écaillage de la plaquette.

Alésage

Réduire I'avance (fn) a 70% par rapport
aux conditions générales de coupe au
début et a la fin de la surface inclinge.
Recommandé seulement dans le cas ou 0
est inférieur a 10°.)

Réduisez I'avance (fn) a 70% des
conditions générales de coupe au début de
la surface incurvée. (Dans le cas o, 6 est
supérieure a 307, réduire a 50%).

Points de contrdle lors du percage

o Ftat de fixation de la piece a usiner

o Révolution de I'axe principal
de la machine

o Ftat du foret

e Faux-rond du foret serré
(max. 0.03 mm)

o Ftat de I'arrivée en liquide de
refroidissement (pression, débit,
concentration)

e Evacuation des copeaux

Dans le cadre d'un percage horizontal

Arrivée du liquide de refroidissement

o Apportez suffisamment de liquide
de refroidissement au début du trou.

e Pression minimale du liquide de
refroidissement : 5 bar

e Débit minimum du liquide de
refroidissement : 5¢/min

14 1 TPDC Plus

Réduire la profondeur de coupe (ae) pour
une valeur inférieure a 1/2 du diamétre
du foret. Si la profondeur de coupe est
supérieure au diametre du foret, plongez
avec une profondeur de coupe divisée.

Réduire I'avance (fn) a 70% par rapport
aux conditions générales de coupe au
début de I'alésage.

Démarrez avec un pas de 2 mm avant
|'alésage pour éviter un copeau long.

Dans le cadre d'un percage vertical

<0.03 mm



Types de dégats constatés et solutions

Rayures sur |'aréte

* Absence de liquide de refroidissement

* Absence de liquide de refroidissement dans les trous profonds en raison du systéme MQL
o | e foret penche ou est mal placé ou est trop long

o Faible rigidité ou grande concentricité

Facteurs

o Utilisez plus de liquide de refroidissement

 Placez la piece de maniere serrée et vérifiez la concentricité

o Vérifier la précision de I'installation du foret (en dessous de 0.03 mm)
® Réduire la vitesse de coupe

Solutions

Usure sur l'aréte

 Usinage d'un métal pur ou d'un alliage résistant a la chaleur

 Foret commencant a s'user

 Usinage instable de la fin du trou en raison d'une interruption

* Manque de liquide de refroidissement & I'extérieur de la piece en contact avec le foret

Facteurs

 Durée de vie du foret
Solutions | e Vérifiez la forme de la piéce d'usinage
o \/érifiez le type et la concentration du liquide de refroidissement

Ecaillage de I'aréte de coupe

e |nterruptions ou chocs
Facteurs | e Vibrations dans le forage dil a un serrage instable, une faible rigidité de la machine ou une flexion du foret
o Vibrations dii a un serrage instable du foret

* \/grifiez la partie usinée

 Usinez en vitesse de coupe réduite

Solutions | e Placez la piéce a usiner de fagon serrée

* \/grifiez les performances de la machine

o Vérifiez la précision de la mise en place du foret (inférieure a 0,03 mm)

Usure du biseau

 Faible vitesse de coupe
 Usinage d'acier de décolletage

Facteurs 2 )
 Erosion des copeaux et des goujures
® Absence de liquide de refroidissement
* Augmenter la vitesse de coupe.
Solutions | * Régler un angle d'amincissement plus faible.

o Aréte de coupe plus tranchante & prévoir
o Utiliser plus de liquide de refroidissement

Ecaillage du biseau

. Un prétraitement au centre du trou pourrait provoquer une fracture partielle sur le bord de coupe.
Facteurs | e Evacuation instable des copeaux due au pergage étagé et au liquide de refroidissement externe
o Vibrations dans le forage et faible précision de I'installation du foret

o Vérifiez s'il y a un pré-usinage ou non.
Solutions | e [l est recommandé d'utiliser un liquide de refroidissement interne lors du percage par étapes.
o Vérifier I'état de serrage de la piéce et la précision de I'installation du foret. (en dessous de 0,03 mm)
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Types de dégats constatés sur la piece usinée et solutions

Mauvais état de surface (RA, rayures, etc.)

Fact o Faible rigidité de la machine et/ou piéce mal serrée
acteurs
e Grande concentricité et manque de liquide de refroidissement
i ® Serrer la piece correctement et vérifier la concentricité
Solutions " ) o .
e Augmenter la quantité et la pression du liquide de refroidissement
Bavures restantes au bout du trou percé
o Avance élevée et aff(itage excessif de I'aréte de coupe
Facteurs .
e Trop d'usure et d'écaillage
i ® Réduisez |'avance et utilisez un nouveau foret
Solutions | _ » sgmenter F'angle du point ou réduire Faffut
ugmenter I'angle du point ou réduire I'affutage
Ecaillage de I'extrémité du trou percé
Fact o Usinage de matériaux de faible ténacité comme la fonte o Avance rapide et affitage
acteurs ;
« Trop d'usure et d'écaillage-Avance rapide et aff(itage excessif de la fonte excessif de la fonte
i © Réduire I'avance (Surtout a la fin de la coupe) ® Réduire |'affutage de I'aréte de
Solutions ; coune
o Utilisez un nouveau foret p
Déformation thermique et oxydation de I'extrémité du trou foré
o Vitesse de coupe rapide e Charge de coupe excessive
Facteurs - . . Varai
* Manque de liquide de refroidissement e Trop d'usure et d'écaillage
O i  Réduire les avances et I'aff(itage de I'aréte
Solutions . o .
e Utilisez plus de liquide de refroidissement et un nouveau foret

Problemes et solutions

1 Augmentez L Réduisez O Utilisez

Solutions
Conditions de coupe Forme d'outil Nuance Autres
Probléme Désignation H _ . e | .| =
L E = 3 oo | o ] ® 3 @ . we | 22 | =8 =
58| 22| & |28 |5 |FE| & 8| & | © |88 |&= & | £
= % = 5 © < =2 = @ 3 2
 Modifier les conditions de coupe
o Faible rigidité de I'outil
Ecaillage | e Arétes rapportées O L) L] L t
 Nuance a changer
o Vibrations
o Vitesse de coupe excessive
(usure de la marge)
Usure ——
o Faible vitesse de coupe 1+ i
(usure au centre de meche)
© Modifier les conditions de coupe
e Charge de coupe trop élevée
Cassures O
 Porte-a-faux trop long 1 t
* Rigidité machine faible
Mauvaise
évacuation des | e Modifier les conditions de coupe O 1t
copeaux
. o Arétes rapportées
Mauvais état de I
surface | ® Vibrations 1 O 1 1
o Modifier les conditions de coupe
Mauvaise o Faible vitesse de coupe 1 1t
précision de trou|  (ysure au centre de méche)
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Plaquette XP

- 140°| @D —F—
Diamétre P Typ (XP) Revétement
@D (mm) TPDC-XP PC325U Foret Ot

8,0 TPD0BOOXP °

8,1 TPD0810XP o

8.2 TPD0820XP ) TPDX_D-08012-_

83 TPDO830XP °

84 TPD0840XP °

8,5 TPD0850XP °

8,6 TPDO8GOXP °

8,7 TPD0870XP ) TPDX_D-08512-_

88 TPDO88OXP )

89 TPD08IOXP °

9,0 TPD0900XP °

9,1 TPD0910XP °

9.2 TPD0920XP ) TPDX_D-09012-_

93 TPD0930XP )

94 TPD0940XP )

95 TPD0950XP °

96 TPD0960XP °

97 TPD0970XP ) TPDX_D-09512-_

938 TPD0980XP °

99 TPD0990XP ) TPDC-WOS1
10,0 TPD1000XP °

10,1 TPD1010XP o

102 TPD1020XP ) TPDX_D-10016-_

10,3 TPD1030XP °

104 TPD1040XP °

105 TPD1050XP °

10,6 TPD1060XP °

10,7 TPD1070XP ° TPDX_D-10516-_

10,8 TPD1080XP °

10,9 TPD1090XP )

1,0 TPD1100XP °

1,1 TPD1110XP °

1,2 TPD1120XP ) TPDX_D-11016-_

13 TPD1130XP °

14 TPD1140XP )

15 TPD1150XP )

1,6 TPD1160XP °

1,7 TPD1170XP o TPDX_D-11516-_

18 TPD1180XP °

119 TPD1190XP °

Pieces détachées
Image Désignation Pour diamétres @D (mm) Torque (Nm)
[ & TPDC-W0811 8,00-11,99 0,7-1,5

Autres diametres disponibles sur demande.

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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Plaquette CP

Revétement
Désignation Dia. @D (mm) Foret Clef
PC5335
TPD1200CP 12,0
TPDC_D-12016-_
TPD1220CP 12,2 A
TPD1250CP 12,5
TPDC_D-12516-_
TPD1260CP 12,6
TPD1300CP 13,0
TPD1310CP 13,1 TPDC_D-13016-_
TPD1340CP 13,4
TPD1350CP 13,5 A
TPD1360CP 13,6
TPDC_D-13516-_
TPD1370CP 13,7
TPD1380CP 13,8
TPD1400CP 14,0
TPD1410CP 14,1
TPDC_D-14016-_
TPD1420CP 14,2
TPD1430CP 14,3
TPD1440CP 144 A
TPD1450CP 145
TPDC-CP TPDC-W1216
TPD1460CP 14,6 TPDC_D-14516-_
TPD1480CP 14,8
TPD1490CP 14,9
TPD1500CP 15,0
TPD1510CP 15,1
TPD1520CP 15,2
TPD1530CP 15,3
A TPDC_D-15020-_
TPD1540CP 15,4
TPD1550CP 15,5
TPD1560CP 15,6
TPD1580CP 15,8
TPD1600CP 16,0
TPD1630CP 16,3
TPD1650CP 16,5
A TPDC_D-16020-_
TPD1660CP 16,6
TPD1670CP 16,7
TPD1680CP 16,8
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Plaquette CP

Désignation Dia. @D (mm) Revétement Foret Clef
PC5335
TPD1700CP 17,0
TPD1710CP 17,1
TPD1720CP 17,2
TPD1740CP 17,4
TPD1750CP 17,5 A TPDC_D-17020-_
TPD1760CP 17,6
TPD1770CP 17,7
TPD1780CP 17,8
TPD1790CP 17,9
TPD1800CP 18,0
TPD1810CP 18,1
TPD1820CP 18,2
TPD1830CP 18,3
TPD1850CP 185 A TPDC_D-18025-_
TPD1860CP 18,6
TPD1870CP 18,7
TPD1880CP 18,8
TPD1900CP 19,0
roeer TroToo0ce 105 TPDC-W1721
TPD1930CP 19,3
TPD1940CP 19,4
TPD1950CP 195 A TPDC_D-19025-_
TPD1970CP 19,7
TPD1980CP 19,8
TPD1990CP 19,9
TPD2000CP 20,0
TPD2010CP 20,1
TPD2020CP 20,2
TPD2030CP 203 A TPDC_D-20025-_
TPD2040CP 20,4
TPD2050CP 20,5
TPD2060CP 20,6
TPD2100CP 21,0
TPD2110CP 21,1
TPD2120CP 21,2
TPD2130CP 273 A TPDC_D-21025-_
TPD2150CP 21,5
TPD2190CP 21,9

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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Plaquette CP

Désignation Dia. @D (mm) Revétement Foret Clef
PC5335
TPD2200CP 22,0
TPD2220CP 222
TPD2230CP 23
TPD2240CP 22,4 A TPDC._D-22025-_
TPD2250CP 225
TPD2260CP 226
TPD2270CP 27
TPD2300CP 23,0
TPD2330CP 233
TPD2340CP 23,4 4 TPDC D-23025-
TPD2350CP 235
TPD2400CP 24,0 TPDC-W2225
TPD2440CP 24,4
TPD2450CP 24,5 A TPDC_D-24032-_
TPD2480CP 24,8
TPD2490CP 24,9
TPD2500CP 25,0
TPD2510CP 25,1
TPD2530CP 25,3
TPDC-GP TPD2540CP 25,4 A TPDC_D-25032-_
TPD2550CP 25,5
TPD2580CP 25,8
TPD2590CP 25,9
TPD2600CP 26,0
TPD2610CP 26,1 A TPDC_D-26032-_
TPD2650CP 26,5
TPD2700CP 27,0 °
TPD2750CP 215 o TPDC D-27032-
TPD2800CP 28,0 °
TPD2820CP 28,2 A TPDC_D-28032-_
TPD2850CP 28,5 ° TPDC-W2630
TPD2900CP 29,0 °
TPD2950CP 295 ° TPDC_D-29032-_
TPD2990CP 209 A
TPD3000CP 30,0 °
TPD3010CP 30,1 A
TPD3030CP 30,3 A TPDC.D-30032--
TPD3050CP 305 °
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Plaquette CM

CM
Revétement
Désignation Dia. @D (mm) Foret Clef
PC330N
TPD1200CM 12,0 A
TPDC_D-12016-_
TPD1220CM 12,2 )
TPD1250CM 12,5 A
TPDC_D-12516-_
TPD1260CM 12,6 [
TPD1300CM 13,0 A TPDC_D-13016-_
TPD1350CM 13,5 A TPDC_D-13516-_
TPD1400CM 14,0 A
TPD1420CM 14,2 o TPDC_D-14016-_
TPD1430CM 14,3 )
TPDC-W1216
TPD1450CM 14,5 A TPDC_D-14516-_
TPD1500CM 15,0 A
TPD1520CM 15,2 ) TPDC_D-15020-_
TPD1550CM 15,5 A
TPD1600CM 16,0 A
TPD1630CM 16,3 o
TPD1650CM 16,5 A TPDC_D-16020-_
TPD1670CM 16,7 °
TPDC-CM TPD1690CM 16,9 o
TPD1700CM 17,0 A
TPD1750CM 17,5 A TPDC_D-17020-_
TPD1770CM 17,7 °
TPD1800CM 18,0 A
TPD1810CM 18,1 °
TPD1850CM 18,5 A TPDC_D-18025-_
TPD1860CM 18,6 [
TPD1870CM 18,7 A
TPD1900CM 19,0 A TPDC-W1721
TPD1920CM 19,2 [
TPD1930CM 19,3 ° TPDC_D-19025-_
TPD1950CM 19,5 A
TPD1970CM 19,7 °
TPD2000CM 20,0 A
TPDC_D-20025-_
TPD2050CM 20,5 A
TPD2100CM 21,0 A
TPDC_D-21025-_
TPD2150CM 215 A

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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Plaquette CM

CM
Revétement
Désignation Dia. @D (mm) Foret Clef
PC330N
TPD2200CM 22,0 A
TPD2250CM 22,5 A
TPDC_D-22025-_
TPD2260CM 22,6 [ )
TPD2270CM 22,7 [ )
TPD2300CM 23,0 A
TPDC_D-23025-_
TPD2350CM 23,5 A
TPD2400CM 24,0 A TPDC-W2225
TPDC_D-24032-_
TPD2450CM 245 A
TPD2500CM 25,0 A
TPD2530CM 253 [ )
TPD2550CM 25,5 A TPDC_D-25032-_
TPDC-CM TPD2580CM 258 o
TPD2590CM 259 [ )
TPD2600CM 26,0 A
TPDC_D-26032-_
TPD2650CM 26,5 A
TPD2700CM 27,0 A
TPDC_D-27032-_
TPD2750CM 27,5 A
TPD2800CM 28,0 A
TPDC_D-28032-_ TPDC-W2630
TPD2850CM 28,5 A
TPD2900CM 29,0 A
TPDC_D-29032-_
TPD2950CM 29,5 A
TPD3000CM 30,0 A
TPDC_D-30032-_
TPD3050CM 30,5 A

Plaquette CN
CN
Non revétu
Désignation Dia. @D (mm) Foret Clef
Ho1

TPD1500CN 15,0 o) TPDC_D-15020-_
TPDC-W1216

TPD1650CN 16,5 o) TPDC_D-16020-_

TPD1750CN 17,5 o) TPDC_D-17020-_
TPDC-W1721

TPDC-CN TPD1970CN 19,7 o TPDC_D-19025-_
TPD2500CN 25,0 o TPDC_D-25032-_ TPDC-W2225

TPD2800CN 28,0 o TPDC_D-28032-_
TPDC-W2630

TPD2900CN 29,0 @) TPDC_D-29032-_

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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Plaquette CP-FC

CP-FC
i Revétement Chamfer (mm)
Désignation Dia. @D (mm) Foret Clef
PC5335 a b
TPD1200CP-FC 12,0 A TPDC_D-12016-_
TPD1300CP-FC 13,0 [ ) TPDC_D-13016-_
TPD1400CP-FC 14,0 [ )
TPDC_D-14016-_
TPD1410CP-FC 14,1 @) 0,38 0,45 TPDC-W1216
TPD1500CP-FC 15,0 A TPDC_D-15020-_
TPD1600CP-FC 16,0 A
TPDC_D-16020-_
TPD1650CP-FC 16,5 O
TPD1700CP-FC 17,0 [ )
TPDC_D-17020-_
TPD1750CP-FC 17,5 A
TPD1800CP-FC 18,0 A TPDC_D-18025-_
TPD1900CP-FC 19,0 A TPDC_D-19025-_ TPDC-W1721
TPD2000CP-FC 20,0 A
TPDC_D-20025-_
TPD2010CP-FC 20,1 @)
TPDC-CP-FC TPD2100CP-FC 21,0 [ ) TPDC_D-21025-_ 046 055
TPD2200CP-FC 22,0 A TPDC_D-22025-_ ' '
TPD2300CP-FC 23,0 [
TPDC_D-23025-_
TPD2360CP-FC 23,6 O
TPD2400CP-FC 24,0 A TPDC_D-24032-_ TPDC-W2225
TPD2500CP-FC 25,0 A
TPD2550CP-FC 255 O TPDC_D-25032-_
TPD2560CP-FC 25,6 @)
TPD2600CP-FC 26,0 A TPDC_D-26032-_
TPD2700CP-FC 27,0 [ ) TPDC_D-27032-_
TPD2800CP-FC 28,0 [ ) TPDC_D-28032-_
0,54 0,65 TPDC-W2630
TPD2900CP-FC 29,0 [ ) TPDC_D-29032-_
TPD3000CP-FC 30,0 A
TPDC_D-30032-_
TPD3050CP-FC 30,5 ¢}
Autres diamétres disponibles sur demande.
Les plaquettes CP-FC ne sont pas réaffutables.
Clef
Img. Désignation Pour diamétres @D (mm) Torque (Nm)
TPDC- W1216 12,00 - 16,99 2,0-3,0
{ » w1721 17,00 - 21,99 2,0-4,0
r!' W2225 22,00 - 25,99 30-4,0
W2630 26,00 - 30,99 4,0-5,0

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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TPDC Plus - TPDX - 3D /5D / 8D

op| P~ - —-—--todon
01 02
F
e
72
(mm)
Désignation Stock oD 0d 0d1 e 22 L Plaquette
3D-08012-24 [} 8,0-8,4 12 16 24 45 82,2 TPDO80OXP - 0849XP
3D-08512-26 [} 8,5-8,9 12 16 26 45 84,1 TPD0850XP - 0899XP
3D-09012-27 [} 9,0-9,4 12 16 27 45 85,9 TPDO900XP - 0949XP
3D-09512-29 [} 9,5-9,9 12 16 29 45 87,7 TPD0950XP - 0999XP
3D-10016-30 [} 10,0-10,4 16 20 30 48 94,6 TPD1000XP - 1049XP
3D-10516-32 [} 10,5-10,9 16 20 32 48 96,5 TPD1050XP - 1099XP
3D-11016-33 [} 11,0-11,4 16 20 33 48 98,2 TPD1100XP - 1149XP
3D-11516-35 [} 11,5-11,9 16 20 35 48 100,1 TPD1150XP - 1199XP
5D-08012-40 [} 8,0-8,4 12 16 40 45 98,2 TPDO80OXP - 0849XP
5D-08512-43 [ 8,5-8,9 12 16 43 45 101,1 TPD0850XP - 0899XP
5D-09012-45 (] 9,0-94 12 16 45 45 103,9 TPDO900XP - 0949XP
TPDX 5D-09512-48 [ ) 9,5-9,9 12 16 48 45 106,7 TPD0950XP - 0999XP
5D-10016-50 [ 10,0-10,4 16 20 50 48 114,6 TPD1000XP - 1049XP
5D-10516-53 [ ) 10,5-10,9 16 20 53 48 175 TPD1050XP - 1099XP
5D-11016-55 ® 11,0-11,4 16 20 55 48 120,2 TPD1100XP - 1149XP
5D-11516-58 (] 11,5-11,9 16 20 58 48 1231 TPD1150XP - 1199XP
8D-08012-64 ° 8,0-8,4 12 16 64 45 122,2 TPDO800XP - 0849XP
8D-08512-68 o 85-89 12 16 68 45 126,6 TPDO850XP - 0899XP
8D-09012-72 ° 9,0-9,4 12 16 72 45 130,9 TPDO900XP - 0949XP
8D-09512-76 (] 9,5-9,9 12 16 76 45 135,2 TPDO950XP - 0999XP
8D-10016-80 [} 10,0-10,4 16 20 80 48 144,6 TPD1000XP - 1049XP
8D-10516-84 ° 10,5-10,9 16 20 84 48 149,0 TPD1050XP - 1099XP
8D-11016-88 [} 11,0-11,4 16 20 88 48 153,2 TPD1100XP - 1149XP
8D-11516-92 [ ) 11,5-11,9 16 20 92 48 157,6 TPD1150XP - 1199XP

Autres diametres disponibles sur demande.

241 TPDC Plus
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TPDC Plus - 1.5D 6

GDL@/ — et —— }»le odi GDL@/ — WG ———} Qd[ adi
o ! 02 o ! 02
L L
Img. 1 Img. 2
(mm)
Désignation Stock oD od 0d1 e 22 L Plaquette Img.
1.5D-12016-18 ® 12,0-12,4 16 20 18 48 85 TPD1200C_-1249C_ 1
1.5D-12516-19 ® 12,5-12,9 16 20 19 48 86 TPD1250C_-1299C_ 1
1.5D-13016-20 ( J 13,0-13,4 16 20 20 48 87 TPD1300C_-1349C_ 1
1.5D-13516-20 ® 13,5-13,9 16 20 20 48 88 TPD1350C_-1399C_ 1
1.5D-14016-21 ® 14,0-14,4 16 20 21 48 93 TPD1400C_-1449C_ 1
1.5D-14516-22 (] 145-14,9 16 20 22 48 94 TPD1450C_-1499C_ 1
1.5D-15020-23 (] 15,0-15,9 20 25 23 50 95 TPD1500C_-1599C_ 2
1.5D-16020-24 (] 16,0 - 16,9 20 25 24 50 98 TPD1600C_-1699C_ 2
1.5D-17020-26 (] 17,0-17,9 20 25 26 50 100 TPD1700C_-1799C_ 2
1.5D-18025-27 (] 18,0-18,9 25 33 27 56 110 TPD1800C_-1899C_ 2
1.5D-19025-28 ® 19,0-19,9 25 33 28 56 112 TPD1900C_-1999C_ 2
TPDC 1.5D-20025-30 [ J 20,0-20,9 25 33 30 56 114 TPD2000C_-2099C_ 2
1.5D-21025-31 [ ] 21,0-219 25 33 31 56 116 TPD2100C_-2199C_ 2
1.5D-22025-33 [ J 22,0-22,9 25 33 33 56 19 TPD2200C_-2299C_ 2
1.5D-23025-34 [ J 23,0-239 25 33 34 56 121 TPD2300C_-2399C_ 2
1.5D-24032-36 [ J 24,0-249 32 43 36 60 130 TPD2400C_-2499C_ 2
1.5D-25032-37 [ J 25,0-259 32 43 37 60 132 TPD2500C_-2599C_ 2
1.5D-26032-39 (] 26,0-26,9 32 43 39 60 134 TPD2600C_-2699C_ 2
1.5D-27032-40 [ J 27,0-27,9 32 43 40 60 136 TPD2700C_-2799C_ 2
1.5D-28032-42 [ J 28,0-289 32 43 42 60 138 TPD2800C_-2899C_ 2
1.5D-29032-43 [ J 29,0-29,9 32 43 43 60 141 TPD2900C_-2999C_ 2
1.5D-30032-45 [ J 30,0-30,9 32 43 45 60 143 TPD3000C_-3099C_ 2
Autres diametres disponibles sur demande. A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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TPDC Plus - 3D 6

@DE@ SrqE—3 o] o @ S E——F odos

A

L L
Img. 1 Img. 2
(mm)
Désignation Stock oD 0d 0d1 el 22 L Plaquette Img.
3D-12016-36 A 12,0-12,4 16 20 36 48 99 TPD1200C_-1249C_ 1
3D-12516-38 A 125-12,9 16 20 38 48 101 TPD1250C_-1299C_ 1
3D-13016-39 A 13,0-13,4 16 20 39 48 103 TPD1300C_-1349C_ 1
3D-13516-41 A 13,5-13,9 16 20 41 48 105 TPD1350C_-1399C_ 1
3D-14016-42 A 14,0-14,4 16 20 42 48 106 TPD1400C_-1449C_ 1
3D-14516-44 A 14,5-14,9 16 20 44 48 107 TPD1450C_-1499C_ 1
3D-15020-45 A 15,0-15,9 20 25 45 50 113 TPD1500C_-1599C_ 2
3D-16020-48 A 16,0- 16,9 20 25 48 50 17 TPD1600C_-1699C_ 2
3D-17020-51 A 17,0-17,9 20 25 51 50 120 TPD1700C_-1799C_ 2
3D-18025-54 A 18,0-18,9 25 33 54 56 132 TPD1800C_-1899C_ 2
IPDC 3D-19025-57 A 19,0-19,9 25 33 57 56 135 TPD1900C_-1999C_ 2
3D-20025-60 A 20,0-20,9 25 33 60 56 138 TPD2000C_-2099C_ 2
3D-21025-63 A 21,0-219 25 33 63 56 141 TPD2100C_-2199C_ 2
3D-22025-66 A 22,0-229 25 33 66 56 145 TPD2200C_-2299C_ 2
3D-23025-69 A 23,0-239 25 33 69 56 149 TPD2300C_-2399C_ 2
3D-24032-72 A 24,0-249 32 43 72 60 159 TPD2400C_-2499C_ 2
3D-25032-75 A 25,0-259 32 43 75 60 162 TPD2500C_-2599C_ 2
3D-26032-78 A 26,0-26,9 32 43 78 60 173 TPD2600C_-2699C_ 2
3D-27032-81 A 27,0-279 32 43 81 60 176 TPD2700C_-2799C_ 2
3D-28032-84 A 28,0-289 32 43 84 60 180 TPD2800C_-2899C_ 2
3D-29032-87 A 29,0-29,9 32 43 87 60 185 TPD2900C_-2999C_ 2
3D-30032-90 A 30,0-30,9 32 43 90 60 188 TPD3000C_-3099C_ 2
Autres diametres disponibles sur demande. A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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TPDC Plus - 5D

EDE@/ —yat—— %le o @D[ ~@ < -Hrd E}m[ odi
0 1 02 0 02
L L
Img. 1 Img. 2
(mm)
Désignation Stock oD od 0d1 o0 £2 L Plaquette Img.
5D-12016-60 A 12,0-12,4 16 20 60 48 123 TPD1200C_-1249C_ 1
5D-12516-63 A 12,5-12,9 16 20 63 48 126 TPD1250C_-1299C_ 1
5D-13016-65 A 13,0- 134 16 20 65 48 129 TPD1300C_-1349C_ 1
5D-13516-68 A 13,5-13,9 16 20 68 48 132 TPD1350C_-1399C_ 1
5D-14016-70 A 14,0-14,4 16 20 70 48 134 TPD1400C_-1449C_ 1
5D-14516-73 A 14,5-14,9 16 20 73 48 136 TPD1450C_-1499C_ 1
5D-15020-75 A 15,0-15,9 20 25 75 50 143 TPD1500C_-1599C_ 2
5D-16020-80 A 16,0 - 16,9 20 25 80 50 149 TPD1600C_-1699C_ 2
5D-17020-85 A 17,0-17,9 20 25 85 50 154 TPD1700C_-1799C_ 2
5D-18025-90 A 18,0-18,9 25 33 90 56 168 TPD1800C_-1899C_ 2
5D-19025-95 A 19,0-19,9 25 33 95 56 173 TPD1900C_-1999C_ 2
TPOC 5D-20025-100 A 20,0-20,9 25 33 100 56 178 TPD2000C_-2099C_ 2
5D-21025-105 A 21,0-219 25 33 105 56 183 TPD2100C_-2199C_ 2
5D-22025-110 A 22,0-229 25 33 10 56 189 TPD2200C_-2299C_ 2
5D-23025-115 A 23,0-239 25 33 15 56 195 TPD2300C_-2399C_ 2
5D-24032-120 A 240-249 32 43 120 60 207 TPD2400C_-2499C_ 2
5D-25032-125 A 25,0-259 32 43 125 60 212 TPD2500C_-2599C_ 2
5D-26032-130 A 26,0-26,9 32 43 130 60 225 TPD2600C_-2699C_ 2
5D-27032-135 A 27,0-279 32 43 135 60 230 TPD2700C_-2799C_ 2
5D-28032-140 A 28,0-28,9 32 43 140 60 236 TPD2800C_-2899C_ 2
5D-29032-145 A 29,0-29,9 32 43 145 60 243 TPD2900C_-2999C_ 2
5D-30032-150 A 30,0-30,9 32 43 150 60 248 TPD3000C_-3099C_ 2

Autres diametres disponibles sur demande.

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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TPDC Plus - 8D 6

@DE@ SrqE—3 o] o @ S E——F odos

A

L L
Img. 1 Img. 2
(mm)
Désignation Stock oD 0d 0d1 o0 22 L Plaquette Img.
8D-12016-96 A 12,0-12,4 16 20 96 48 159 TPD1200C_-1249C_ 1
8D-12516-100 A 125-12,9 16 20 100 48 163 TPD1250C_-1299C_ 1
8D-13016-104 A 13,0-13,4 16 20 104 48 168 TPD1300C_-1349C_ 1
8D-13516-108 A 13,5-13,9 16 20 108 48 173 TPD1350C_-1399C_ 1
8D-14016-112 A 14,0-14,4 16 20 12 48 176 TPD1400C_-1449C_ 1
8D-14516-116 A 14,5-14,9 16 20 16 48 180 TPD1450C_-1499C_ 1
8D-15020-120 A 15,0-15,9 20 25 120 50 188 TPD1500C_-1599C_ 2
8D-16020-128 A 16,0-16,9 20 25 128 50 197 TPD1600C_-1699C_ 2
8D-17020-136 A 17,0-17,9 20 25 136 50 205 TPD1700C_-1799C_ 2
8D-18025-144 A 18,0-18,9 25 33 144 56 222 TPD1800C_-1899C_ 2
8D-19025-152 A 19,0-19,9 25 33 152 56 230 TPD1900C_-1999C_ 2
TPDC 8D-20025-160 A 20,0-20,9 25 33 160 56 238 TPD2000C_-2099C_ 2
8D-21025-168 A 21,0-219 25 33 168 56 246 TPD2100C_-2199C_ 2
8D-22025-176 A 22,0-229 25 33 176 56 255 TPD2200C_-2299C_ 2
8D-23025-184 A 23,0-239 25 33 184 56 264 TPD2300C_-2399C_ 2
8D-24032-192 A 24,0-249 32 43 192 60 279 TPD2400C_-2499C_ 2
8D-25032-200 A 25,0-259 32 43 200 60 287 TPD2500C_-2599C_ 2
8D-26032-208 A 26,0 - 26,9 32 43 208 60 303 TPD2600C_-2699C_ 2
8D-27032-216 A 27,0-279 32 43 216 60 31 TPD2700C_-2799C_ 2
8D-28032-224 A 28,0-289 32 43 224 60 320 TPD2800C_-2899C_ 2
8D-29032-232 A 29,0-29,9 32 43 232 60 330 TPD2900C_-2999C_ 2
8D-30032-240 A 30,0-30,9 32 43 240 60 338 TPD3000C_-3099C_ 2
Autres diametres disponibles sur demande. A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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TPDC Plus - 10D 6

EDE@/ —yat—— %le di @D[ ~@ —1G E}m[em
0 1 02 0 1 02
L L
Img. 1 Img. 2
(mm)
Désignation Stock oD od 0d1 o0 22 L Plaquette Img.
10D-12016-120 A 12,0-12,4 16 20 120 48 183 TPD1200C_-1249C_ 1
10D-12516-125 A 12,5-12,9 16 20 125 48 188 TPD1250C_-1299C_ 1
10D-13016-130 A 13,0-13,4 16 20 130 48 194 TPD1300C_-1349C_ 1
10D-13516-135 @) 13,5-13,9 16 20 135 48 199 TPD1350C_-1399C_ 1
10D-14016-140 A 14,0-14,4 16 20 140 48 204 TPD1400C_-1449C_ 1
10D-14516-145 O 145-14,9 16 20 145 48 208 TPD1450C_-1499C_ 1
10D-15020-150 O 15,0-159 20 25 150 50 218 TPD1500C_-1599C _ 1
10D-16020-160 A 16,0 - 16,9 20 25 160 50 229 TPD1600C_-1699C_ 1
10D-17020-170 A 17,0-17,9 20 25 170 50 239 TPD1700C_-1799C_ 1
10D-18025-180 A 18,0- 18,9 25 33 180 56 258 TPD1800C_-1899C_ 1
10D-19025-190 O 19,0-19,9 25 33 190 56 268 TPD1900C_-1999C_ 1
PO 10D-20025-200 A 20,0-20,9 25 33 200 56 278 TPD2000C_-2099C_ 1
10D-21025-210 A 21,0-219 25 33 210 56 288 TPD2100C_-2199C_ 1
10D-22025-220 A 22,0-22,9 25 33 220 56 299 TPD2200C_-2299C_ 1
10D-23025-230 O 23,0-239 25 33 230 56 310 TPD2300C_-2399C_ 1
10D-24032-240 O 24,0-249 32 43 240 60 327 TPD2400C_-2499C_ 2
10D-25032-250 O 25,0-259 32 43 250 60 337 TPD2500C_-2599C_ 2
10D-26032-260 A 26,0-26,9 32 43 260 60 355 TPD2600C_-2699C_ 2
10D-27032-270 O 27,0-279 32 43 270 60 365 TPD2700C_-2799C_ 2
10D-28032-280 O 28,0-289 32 43 280 60 376 TPD2800C_-2899C_ 2
10D-29032-290 ¢} 29,0-299 32 43 290 60 388 TPD2900C_-2999C_ 2
10D-30032-300 O 30,0-30,9 32 43 300 60 398 TPD3000C_-3099C_ 2
Autres diamétres disponibles sur demande. A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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TPDC Plus - 12D

EDE@/ — WGt ——— %le o @D[ ~@ < -Hrd E}m[ odi
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Img. 1 Img. 2
(mm)
Désignation Stock oD od 0d1 13| 22 L Plaquette Img.
12D-12016-144 A 12,0-12,4 16 20 144 48 207 TPD1200C_-1249C_ 1
12D-12516-150 A 125-12,9 16 20 150 48 213 TPD1250C_-1299C_ 1
12D-13016-156 A 13,0-13,4 16 20 156 48 220 TPD1300C_-1349C_ 1
12D-13516-162 @) 13,5-13,9 16 20 162 48 226 TPD1350C_-1399C_ 1
12D-14016-168 A 14,0-14,4 16 20 168 48 232 TPD1400C_-1449C_ 1
12D-14516-174 O 145-14,9 16 20 174 48 237 TPD1450C_-1499C_ 1
12D-15020-180 ¢} 15,0-15,9 20 25 180 50 248 TPD1500C_-1599C_ 1
12D-16020-192 A 16,0- 16,9 20 25 192 50 261 TPD1600C_-1699C_ 1
12D-17020-204 A 17,0-17,9 20 25 204 50 273 TPD1700C_-1799C_ 1
12D-18025-216 A 18,0- 18,9 25 33 216 56 294 TPD1800C_-1899C_ 1
12D-19025-228 O 19,0-19,9 25 33 228 56 306 TPD1900C_-1999C_ 1
TPoC 12D-20025-240 A 20,0-20,9 25 33 240 56 318 TPD2000C_-2099C_ 1
12D-21025-252 A 21,0-219 25 33 252 56 330 TPD2100C_-2199C_ 1
12D-22025-264 A 22,0-22,9 25 33 264 56 343 TPD2200C_-2299C_ 1
12D-23025-276 O 23,0-239 25 33 276 56 356 TPD2300C_-2399C_ 1
12D-24032-288 O 24,0-249 32 43 288 60 375 TPD2400C_-2499C_ 2
12D-25032-300 o 250-259 32 43 300 60 387 TPD2500C_-2599C_ 2
12D-26032-312 A 26,0-26,9 32 43 312 60 407 TPD2600C_-2699C_ 2
12D-27032-324 O 27,0-279 32 43 324 60 419 TPD2700C_-2799C_ 2
12D-28032-336 O 28,0-28,9 32 43 336 60 432 TPD2800C_-2899C_ 2
12D-29032-348 ¢} 29,0-29,9 32 43 348 60 446 TPD2900C_-2999C_ 2
12D-30032-360 O 30,0-30,9 32 43 360 60 458 TPD3000C_-3099C_ 2

Autres diametres disponibles sur demande.
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Formulaire de demande de foret spécial
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Type de trou Type de queue
O Borgne [ Débouchant

+ 1 O Ronde

Arrivée de liquide de refroidissement

O Interne [ Externe

Notes
«E——————f O Plate
Actuel utiliation et conditions de coupe actuelles

n (rpm) ou V¢ (m/min)

vf (mm/min) ou fn (mm/rev) O Weldon

ap Profondeur de coupe (mm)

Critere de fin de durée de vie

Machine utilisée {7777 [0 Whistle notch

Centre d'usinage

Tour CNC

Tour général
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6 KORLOY

KORLOY Europe

‘. KORLOY Turquie

. o. '@ 3 ° ®:
KORLOY Inde
Réseau de KORLOY
Siége social

Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, Seoul,

06633, Corée du Sud

Web: www.korloy.com

Site de production Cheongju

55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Corée du Sud

Site de production Jincheon

54, Gwanghyewonsandan 2-gil,
Gwanghyewon-myeon,
Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do,
27807, Corée du Sud

Centre de Recherche et
Développement Seoul

Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, Seoul,

06633, Corée du Sud

Centre de Recherche et
Développement Cheongju

55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Corée du Sud

KTS - Korloy Total Service

KORLOY China (DINE)
KORLOY Site de production:(Qingdao)

KORLOY
Siége social

Site de production Gurgaon
Plot NO.415, Sector 8, IMT Manesar,
Gurgaon 122051, Haryana, India

KORLOY AMERICA
620, Maple Avenue, Torrance,
CA 90503, Etats-Unis

KORLOY BRASIL

Av. Aruana 280, conj.12, WLC,
Alphaville, Barueri, CEP06460-010,
SP, Brésil

KORLOY CHILE
Av. Providencia 1650, Office 1009,
7500027 Providencia—Santiago, Chili

KORLOY INDIA

Ground Floor, Property No. 217, Udyog
Vihar Phase 4, Gurgaon 122016,
Haryana, Inde

Application gratuite

pour smartphones
Téléchargez notre application
pour sélectionner facilement
vos outils.

GETITON

Download on the

Google Play [ll @ App Store

v

KORLOY: Amérique

6 #i8

P
KORLOY Mexico o

‘ KORLOY Breésil % 2

&

o}
KORLOY Chili

KORLOY TURKEY

Serifali Mahallesi, Burhan Sokak

NO: 34 Dudullu 0SB/Umraniye/Istanbul,
34775, Turquie

KORLOY MEXICO

Calle R. M. Clemencia Borja Taboada
522, Jurica Acueducto, 76230 Juriquilla,
Qro. Mexico

KORLOY EUROPE

Gablonzer Str. 25-27

D-61440 Oberursel (Allemagne)
Tel. +49-6171-27783-0

Fax +49-6171-27783-59

Mail: info@korloyeurope.com
Web: www.korloyeurope.eu

20231107

TN34-FR-03




