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Realizza una lavorazione stabile, ad alta efficienza in un’ampia area
di applicazioni, da bassa e media velocita fino ad una elevata velocita

AQUA Drill Serie EX

OH3F3D OH3F5D

M Alta velocita e alta efficienza nella lavorazione
M Applicabile ad un’'ampia gamma di materiale

B Alte prestazioni,
anche su piccole macchine

Foro di lubrificazione Lavorazione a secco Lavorazione con emulsione

Lavorazione ad alta velocita

Confronto
- —r= Tr /i
4000 ) Rivestimento AQUA EX ue b ue
3500 fori
3000 Scheggiatura
2000 dell'utensile dopo 2000 fori
x1.7
1000
0
AQUA Drill EX Concorrente
Condizioni di lavoro
Utensile: L9602 AQDEXR 8.0
Velocita: 120m/min
Avanzamento: 0.25mm/rev. (1,200 mm/min)
Profondita di taglio: 32mm
Materiale di lavoro: ~ C50
Fluido di taglio: Olio solubile in acqua

AQUA Drill EX

spinta

' spinta \

momento torcente P | T T P i
~i 3 o Wi L ey, e Lo e honaih o ol B
momento torcente
0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 0,5 1,0 1,5 2,0 25
Secondi Secondi
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Esempio N. 1 Lunga durata dell’utensile

forza di tagli - -
Ea=olio J Curva di scorrimento

Confronto di usura/durata (dopo 3653 fori) Confronto vita dell’'utensile Buona forma del truciolo creato da AQUA Drill EX
{m) . .
300 zocolllved SIEGlnn ST37-2 (55400) cso ]
230 [I] Assottigliamento nocciolo £000 RS T : i '
5000 i 5 | ¢ |
200 [ Fianco tagliente 4000 5:| 'ﬁtt: sile Media 3545 for
150 [ Spigolo tagliente 3000 x17 |
100 2000
pmm—— =
] ]
AQUA Drill EX Concorrente AQUA Drill EX Concorrente
AQUA Drill EXX Concorrente Condizioni di lavoro
Utensile: L9602 AQDEXR 6.0
Velocita: 100m/min it
Avanzamento: 0.18mm/rev. (960mm/min) " “ ﬁ 1 l ‘ ‘1 ‘ " ﬂ ‘
Profondita di taglio: 21 mm t  EEEIEERIES 528 | TR
| s o } s i
Materiale di lavoro: C50 & “’ -& @ Q “ § p ! ﬁ { i

Fluido di taglio: Olio solubile in acqua

Esempio N. 2 Lunga durata dell’'utensile Punta con foro di lubrificazione

Bassa usura Taglio delicato

Confronto di usura (dopo 625 fori) COIPO resistente

Usura

del fianco

Usura

| margin B
del margine . ; Condizioni di lavoro
AQUA Drill EX Punta concorrente Utensile: L9608 Oli Hole 8D 8.0 Profondita di taglio: 64 mm foro passante
con foro con foro Velocita: 80 m/min Materiale di lavoro:  C50 (180HB)
di lubrificazione di lubrificazione Avanzamento: 640 mm/min Fluido di taglio: olio solubile in acqua (refrigerante int.)

Confronto di usura in acciaio inox 1.4301 (SUS 304)

c (um)
g 500
Y Concorrente B Concorrente C
400
300
o L9606 8,0
AQUADrIllEXOH 5D
+
v 24 48 72 %6 120
Vita utensile (m)

Condizioni di lavoro

Utensile: L9608 8.0 Profondita di taglio: 40mm
Velocita: 80m/min Materiale di lavoro: 1.4301
Avanzamento:  640mm/min Fluido di taglio: olio solubile in acqua
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Tabella di selezio

3 Z &5 % Z 3 Y
o [} Q o 0 0 [} Q. Qa
o) ) 3 B ) B 35
o =8 27T QT T = Lo
2 (2] () 3 o g g [o] =4
[+] 0 S & ® 35 3 7] <z
2 3 0 DS 3 2. 28
= 3 o 3 32 = 53 32
< 3. Sl T C =0
N, 5] o =
o =
=
(0]
. o SCR SUS304
Lista N. | Tipo Fluido di taglio} NAK 25~40HRC | 40~50HRC 50~65HRC| SUS316 SUS420
1 2
L9600  AQUA Drill EX Corta Conemulsione |} ] u u O o (e}
L9602  AQUA Drill EX Regolare easeccd ] [ ] [ | [ ] [ ] 02 [0} o
L9604  AQUA Drill EX con foro di lubr. 3D | u u u | o? (e} [ |
L9606  AQUA Drill EX con foro di lubr. 5D Con emulsione  ® u ] u u o? o | ]
e MQL
L9608  AQUA Drill EX con foro di lubr. 8D L} |} u n u o2 [e) (0] [ ]
L9826  AQUA Drill EX con foro di lubr. 3 | [ | ] [ | [ | o (e} o
a3 taglienti Con emulsione
L9820  AQUA Drill EX con foro di lubr. 3 L} L} u | | o O o
a 5 taglienti
L9544  AQUA Microdrill | | u | | | & | o o
L9546  AQUA a 3 taglienti Conemulsione g u [ [ [ o o
easeccd
L9548  AQUA Hard ]
" Utilizzare con emulsione quando la dimensione 2 Sconsigliata la foratura a secco e con MQL W Eccellente O Buono

della punta & inferiore ad 1 millimetro

AQUA Drill EX

etria del tagliente che realizza
bassa resistenza di taglio
a lavorazione ad alta velocita

oratura stabile anche
su macchine a bassa rigidita

Buona evacuazione del truciolo
su acciai a basso tenore di carbonio

I Ampia area di velocita di taglio

125

100

Velocita di taglio

75

50

m/min

1%D 2%D 3%D
Avanzamento al giro (diametro %)

4%D

AQUA Drill EX copre
una vasta area.

Sono applicabili diverse
condizioni di taglio.

Sono possibili sia

la lavorazione a secco sia
la lavorazione con emulsione.

5%D
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AQUA Drill EX Stub @

@Dc%
L ]
- /| L
LIS mm LIST9600 Unita: mm LIST9600 Unita: mm LIST9600 Unita: mm
5.6 27 65 9.2 38 87 10 13
57 27 65 9.3 38 87 10 13

T9600 Unita:
2.0 8 45
2.1 10 45

3 S] 12.8 49 100
. 3 b S] ! 12.9 49 100

2.2 10 45 3 58 27 65 6 9.4 38 87 10 13.0 49 100 13
2.3 10 45 3 59 27 65 6 9.5 38 87 10 13.1 50 | 105 14
2.4 10 45 3 6.0 27 65 S} 9.6 41 87 10 13.2 50 | 105 14
2.5 10 45 3 6.1 31 73 7 g7/ 41 87 10 13.3 50 | 105 14
2.6 13 45 3 6.2 31 73 7 9.8 41 87 10 13.4 50 | 105 14
2.7 13 45 3 6.3 31 73 7 g8 41 87 10 13.5 50 | 105 14
2.8 13 45 3 6.4 31 73 7 10.0 41 87 10 13.6 52 105 14
29 13 45 3 6.5 31 73 7 101 41 93 11 13.7 52 105 14
3.0 13 45 3 6.6 33 73 7 10.2 41 93 11 13.8 52 105 14
3.1 1€ 54 4 6.7 33 73 7 10.3 41 93 11 139 52 105 14
3.2 18 54 4 6.8 33 73 7 104 41 93 11 14.0 52 105 14
3.3 1€ 54 4 6.9 33 73 7 10.5 41 93 11 14.1 52 108 15
3.4 18 54 4 7.0 33 73 7 10.6 45 93 11 14.2 52 108 15
3.5 19 54 4 7.1 33 78 8 10.7 45 93 11 14.3 52 108 15
3.6 21 54 4 7.2 33 78 8 10.8 45 93 11 14.4 52 108 15
3.7 21 54 4 7.3 33 78 8 108 45 93 11 14.5 52 108 15
3.8 21 54 4 7.4 33 78 8 11.0 45 93 11 14.6 53 108 15
81 21 54 4 7.5 33 78 8 11.1 45 100 12 14.7 53 108 15
4.0 21 54 4 7.6 36 78 8 11.2 45 100 12 14.8 53 108 15
4.1 23 61 5 7.7 36 78 8 11.3 45 100 12 14.9 53 108 15
4.2 23 61 5 7.8 36 78 8 11.4 45 100 12 15.0 53 108 15
4.3 23 61 5 742 36 78 8 11.5 45 | 100 12 15.1 53 112 16
4.4 23 61 5 8.0 36 78 8 11.6 47 100 12 15.2 53 112 16
45 23 61 5 8.1 36 82 g 11.7 47 100 12 15.3 53 112 16
46 25 61 5 8.2 36 82 9 11.8 47 100 12 154 53 112 16
4.7 25 61 5 8.3 36 82 9 11.9 47 100 12 15.5 53 112 16
4.8 25 61 5 8.4 36 82 9 12.0 47 100 12 15.6 55 | 112 16
49 25 61 5 8.5 36 82 g 12.1 47 100 13 15.7 55 | 112 16
50 25 61 5 8.6 38 82 9 12.2 47 100 13 15.8 55 | 112 16
5.1 25 65 6 8.7 38 82 g 12.3 47 100 13 15.9 55 | 112 16
5.2 25 65 6 8.8 38 82 9 124 47 100 13 18.0 55 | 112 16
5.3 25 65 6 8.9 38 82 9 12.5 47 100 13

5.4 25 65 6 9.0 38 82 9 12.6 49 100 13

55 25 65 6 N 38 87 10 12.7 48 | 100 13

Condizioni di lavoro standard

mm | giri/min | mm/min | giri/min | mm/min | giri/min | mm/min | giri/min | mm/min| giri/min | mm/min | giri/min  mm/min
2 | 12700 600 | 10500 480 5600 230 4000 140 8500 450 4800 140
3 8500 660 7000 540 3700 260 2650 160 6400 500 3200 150
5 5100 660 4100 540 2200 260 1600 160 3800 500 1900 150
8 3200 660 2600 540 1400 260 1000 160 2400 500 1200 150

10 2550 630 2100 510 1100 250 800 150 1900 470 950 140

12 2100 600 1700 480 950 230 650 140 1600 440 800 130

16 1600 550 1300 440 700 210 500 130 1200 410 600 120
2 | 19100 900 | 15800 750 8000 330 6400 230 | 14000 670
3 | 12700 1000 | 10500 830 5300 370 4250 260 9500 750

Alta velocita 5 7600 1000 6400 830 3200 370 2550 260 5700 750 Usare in condizioni
8 4800 1000 4000 830 2000 370 1600 260 3600 750 otandard

10 3800 940 3200 790 1600 350 1250 240 2900 710

12 3200 890 2650 750 1300 330 1050 230 2400 670

16 2400 820 2000 690 1000 300 800 210 1800 620

Condizione
standard

Awvertenze nell’utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro 4. Per la foratura con fluido di taglio solubile in acqua.
1.In fase di primo impiego o di awio delle lavorazioni, utilizzare . Sconsigliata la lavorazione di leghe di alluminio e altri metalli leggeri.
la foratura standard mostrata nei cataloghi come guida generale. . Nella lavorazione di acciaio inossidabile utilizzare la foratura con step quando
2. Regolare la condizione di lavoro in caso di vibrazione anomala la profondita di foratura & superiore a 2xD, step di foratura con intervalli ogni O,5xD.
e di suono diverso durante la fase di taglio. Utilizzare un fluido di taglio solubile in acqua per alta velocita.
3. Quando si utilizzano macchine a bassa velocita, utilizzare la velocita . Utilizzare un soffio d'aria per il raffreddamento
massima di rotazione disponibile e regolare di conseguenza e I'evacuazione del truciolo nella lavorazione a secco.
la velocita di avanzamento.

o o

® N
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Due piani + XR

LIST9602 Unita: mm LIST9602 Unita: mm LIST9602 Unita: mm LIST9602 Unita: mm

3 S] 105 12.8 137
3 S] 105 12.9 137

22 17 49 3 58 41 81 6 9A— 58 105 10 13.0 78 137 13
2.3 17 49 3 59 41 81 6 9.5 58 | 105 10 13.1 84 | 147 14
2.4 17 49 3 6.0 41 81 6 9.6 60 | 105 10 13.2 84 | 147 14
2.5 17 49 3 6.1 42 83 7 Y, 60 | 105 10 13.3 84 | 147 14
2.6 18 49 3 6.2 42 83 7 8.8 60 | 105 10 13.4 84 | 147 14
2.7 18 49 3 6.3 42 83 7 clg 60 | 105 10 135 84 | 147 14
2.8 18 49 3 6.4 42 83 7 10.0 60 | 105 10 13.6 86 147 14
29 19 49 3 6.5 42 83 7 10.1 66 | 114 11 13.7 86 147 14
3.0 18 49 3 6.6 43 83 7 10.2 66 | 114 11 13.8 86 147 14
3.1 24 60 4 6.7 43 83 7 10.3 66 | 114 11 139 86 | 147 14
3.2 24 60 4 6.8 43 83 7 104 66 | 114 11 14.0 86 147 14
3.3 24 60 4 619 43 83 7 10.5 66 | 114 11 14.1 89 | 153 15
34 24 60 4 7.0 43 83 7 10.6 68 | 114 11 14.2 89 | 153 15
3.5 24 60 4 7.1 45 90 8 10.7 68 | 114 11 14.3 89 | 153 15
3.6 27 60 4 7.2 45 90 8 10.8 68 | 114 11 14.4 89 | 153 15
3.7 27 60 4 7.3 45 90 8 10.9 68 | 114 11 14.5 89 | 153 15
3.8 27 60 4 7.4 45 90 8 11.0 68 | 114 11 14.6 91 153 15
39 27 60 4 7.5 45 90 8 11.1 71 121 12 14.7 Sl 153 15
4.0 27 60 4 7.6 48 90 8 11.2 71 121 12 14.8 91 153 15
4.1 31 76 5 7.7 48 90 8 11.3 71 121 12 14.9 91 153 15
4.2 31 76 5 7.8 48 90 8 11.4 71 121 12 15.0 91 153 15
4.3 31 76 5 29, 48 90 8 11.5 71 121 12 15.1 94 | 160 16
44 31 76 5 8.0 48 90 8 11.6 73 | 121 12 15.2 94 | 160 16
45 31 76 5 8.1 53 98 g 11.7 73 | 121 12 15.3 94 | 160 16
46 38 76 5 8.2 53 98 9 11.8 73 | 121 12 154 94 | 160 16
47 38 76 5 8.3 53 98 9 11.9 73 | 121 12 15.5 94 | 160 16
4.8 38 76 5 8.4 53 98 9 12.0 73 | 121 12 156 86 | 160 16
48 38 76 5 8.5 53 98 9 12.1 76 | 137 13 15.7 96 | 160 16
50 38 76 5 8.6 55 98 9 12.2 76 137 13 158 86 | 160 16
5.1 39 81 6 87 55 98 g 12.3 76 | 137 13 15.9 86 | 160 16
5.2 39 81 6 8.8 55 98 9 124 76 137 13 16.0 86 | 160 16
5.3 39 81 6 89 55 98 9 12.5 76 | 137 13

54 39 81 6 9.0 55 98 9 12.6 78 137 13

55 39 81 6 g}l 58 105 10 12.7 78 | 137 13

Standard Drilling Conditions

mm | giri/min | mm/min| giri/min | mm/min | giri/min ' mm/min | giri/min | mm/min| giri/min | mm/min | giri/min  'mm/min
2 | 12700 530 | 10500 430 5600 200 4000 130 9500 400 4800 130
3 8500 590 7000 480 3700 220 2650 140 6400 440 3200 140
Condizione 5 5100 590 4100 480 2200 220 1600 140 3800 440 1900 140
ctandard 8 3200 590 2600 480 1400 220 1000 140 2400 440 1200 140
10 2550 560 2100 460 1100 210 800 140 1900 420 950 130
12 2100 530 1700 430 950 200 650 130 1600 400 800 120
16 1600 490 1300 390 700 180 500 120 1200 370 600 110
2 | 19100 790 | 15900 660 8000 290 6400 210 | 14000 590
3 | 12700 880 | 10500 730 5300 320 4250 230 9500 660
Alta velocita 5 7600 880 6400 730 3200 320 2550 230 5700 660 Usare in condizioni
8 4800 880 4000 730 2000 320 1600 230 3600 660 normal
10 3800 840 3200 700 1600 300 1250 220 2900 630
12 3200 790 2650 660 1300 280 1050 210 2400 600
16 2400 730 2000 610 1000 260 800 190 1800 550

Avwvertenze nell’utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro

1. In fase di primo impiego o di awio delle lavorazioni, utilizzare

la foratura standard mostrata nei cataloghi come guida generale.
2. Regolare la condizione di lavoro in caso di vibrazione anomala

e di suono diverso durante la fase di taglio.
3. Quando si utilizzano macchine a bassa velocita, utilizzare la velocita

massima di rotazione disponibile e regolare di conseguenza

la velocita di avanzamento.

4. Per la foratura con fluido di taglio solubile in acqua.
5. Sconsigliata la lavorazione di leghe di alluminio e altri metalli leggeri.

6. Nella lavorazione di acciaio inossidabile utilizzare la foratura con step quando
la profondita di foratura e superiore a 2xD, step di foratura con intervalli ogni 0,5xD.

7. Utilizzare un fluido di taglio solubile in acqua per alta velocita.

8. Utilizzare un soffio d'aria per il raffreddamento
e I'evacuazione del truciolo nella lavorazione a secco.
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AQUA Drill EX Oil-Hole 3D

LIST9604 Unita: mm LIST9604 Unita: mm LIST9604 Unita: mm LIST9604 Unita: mm

3 7 108 135 134
4 7 101 1186 13.6 134

32 ED 72 4 67 35 88 7 10.2 52 118 11 13.7 70 134 14
3.3 20 72 4 6.8 35 88 7 10.3 52 1186 11 13.8 70 | 134 14
3.4 20 72 4 6.9 35 88 7 104 52 118 11 13.9 70 | 134 14
3.5 20 72 4 7.0 35 88 7 10.5 52 1186 11 14.0 70 | 134 14
3.6 22 72 4 71 37 94 8 10.6 55 1186 11 14.1 72 140 15
3.7 22 72 4 7.2 37 94 8 10.7 55 | 116 11 14.2 72 140 15
3.8 22 72 4 7.3 37 94 8 10.8 55 1186 11 14.3 72 140 15
39 22 72 4 7.4 37 94 8 10.9 55 | 116 11 14.4 72 140 15
4.0 22 72 4 7.5 37 94 8 11.0 55 1186 11 14.5 72 140 15
4.1 25 80 5 7.6 40 94 8 11.1 57 122 12 14.6 75 | 140 15
4.2 25 80 5 7.7 40 94 8 11.2 57 122 12 14.7 75 | 140 15
4.3 25 80 5 7.8 40 94 8 11.3 57 122 12 14.8 75 | 140 15
4.4 25 80 5 7.9 40 94 8 11.4 57 122 12 14.9 75 | 140 15
45 25 80 5 8.0 40 94 8 11.5 57 122 12 15.0 75 | 140 15
4.6 27 80 5 8.1 42 100 9 11.6 60 | 122 12 15.1 77 146 16
4.7 27 80 5 8.2 42 100 9 11.7 60 | 122 12 15.2 77 146 16
4.8 27 80 5 8.3 42 100 9 11.8 60 | 122 12 15.3 77 146 16
48 27 80 5 8.4 42 100 9 11.9 60 | 122 12 15.4 77 146 16
5.0 27 80 5 8.5 42 100 9 12.0 60 | 122 12 15.5 77 146 16
5.1 27 82 6 8.6 45 | 100 9 12.1 62 128 13 15.6 80 | 146 16
5.2 27 82 6 8.7 45 | 100 9 12.2 62 128 13 15.7 80 | 146 16
5.3 27 82 6 8.8 45 | 100 9 12.3 62 128 13 15.8 80 | 146 16
5.4 27 82 S} 8.9 45 | 100 9 12.4 62 128 13 15.9 80 | 146 16
55 27 82 6 8.0 45 | 100 9 12.5 62 128 13 16.0 80 | 146 16
5.6 30 82 6 9.1 47 106 10 12.6 65 | 128 13

5.7 30 82 6 9.2 47 106 10 12.7 65 | 128 13

5.8 30 82 6 9.3 47 106 10 12.8 65 | 128 13

5.8 30 82 6 84 47 106 10 129 65 | 128 13

6.0 30 82 6 95 47 1086 10 13.0 65 | 128 13

6.1 32 88 7 9.6 50 | 106 10 13.1 67 134 14

6.2 32 88 7 EL7 50 | 106 10 13.2 67 134 14

6.3 32 88 7 9.8 50 | 106 10 13.3 67 134 14

6.4 32 88 7 Elg 50 | 106 10 134 67 134 14

Condizioni di lavoro standard

mm | giri/min | mm/min| giri/min | mm/min | giri/min | mm/min | giri/min | mm/min| giri/min | mm/min | giri/min ' mm/min
3 | 12700 1150 | 10600 950 8500 760 5300 400 | 10600 950 8500 680
4 9600 1150 8000 950 6400 760 4000 330 8000 950 6400 680
con 6 6400 1070 5300 950 4200 710 2700 320 5300 950 4200 660
Emulsione 8 4800 1070 4000 880 3200 710 2000 320 4000 880 3200 620
10 3800 960 3200 780 2500 640 1600 290 3200 780 2500 540
12 3200 800 2700 670 2100 540 1300 290 2700 670 2100 500
14 2700 760 2300 650 1800 510 1100 270 2300 650 1800 500
16 2400 730 2000 620 1600 480 1000 260 2000 620 1600 480
3 8500 710 7400 520 6400 540 3200 210 7400 620
4 6400 710 5600 520 4800 540 2400 190 5600 620
con 6 4200 710 3700 520 3200 540 1600 180 3700 620
MaL 8 3200 660 2800 480 2400 500 1200 170 2800 580
10 2500 590 2200 440 1900 440 960 160 2200 500
12 2100 510 1900 370 1600 380 800 150 1900 460
14 1800 480 1600 350 1400 360 680 150 1600 430
16 1600 460 1400 330 1200 340 600 140 1400 400
Awvertenze nell’utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro 4. Utilizzare con refrigerante interno.
1. Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina 5. Nella foratura con step, tornare al foro di entrata.
0 dello stato di usura della pinza. B. L'intervallo di avanzamento con foratura a step varia da 0.2 a 1xD.

2. La condizione “Con Emulsione” & valida quando si utilizzano fluidi da taglio idrosolubili.

3. Nel caso di fluidi da taglio non solubili in acqua, ridurre la rotazione
e la velocita di avanzamento del 20%.
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AQUA Drill EX Oil-Hole 5D

DHEENE
D oessSsE

|

LIST9606 Unita: mm LIST9606 Unita: mm LIST9606 Unita: mm LIST9606 Unita: mm

3 108 7 1386 135 | 108 1786

. 4 B 108 7 101 148 13.6 112 1786
32 32 86 4 67 56 108 7 10.2 84 148 11 13.7 112 1786 14
3.3 32 86 4 6.8 56 108 7 10.3 84 | 148 11 13.8 112 178 14
3.4 32 86 4 619 56 108 7 104 84 | 148 11 13.9 112 1786 14
3.5 32 86 4 7.0 56 108 7 10.5 84 | 148 11 140 | 112 1786 14
3.6 36 86 4 71 60 | 118 8 10.6 88 | 148 11 14.1 1186 185 15
3.7 36 86 4 7.2 60 | 118 8 10.7 88 | 148 11 14.2 118 185 15
3.8 36 86 4 7.3 60 | 118 8 10.8 88 | 148 11 14.3 1186 185 15
819 36 86 4 7.4 60 | 118 8 10.9 88 | 148 11 144 | 116 185 15
4.0 36 86 4 7.5 60 | 118 8 11.0 88 | 148 11 14.5 1186 185 15
4.1 40 98 5 7.6 64 | 118 8 11.1 92 158 12 14.6 120 | 185 15
4.2 40 98 5 77 64 | 118 8 11.2 92 158 12 14.7 120 | 185 15
4.3 40 98 5 7.8 64 | 118 8 11.3 92 158 12 14.8 120 | 185 15
4.4 40 98 5 748 64 | 118 8 11.4 92 158 12 14.9 120 | 185 15
4.5 40 98 5 8.0 64 | 118 8 11.5 92 158 12 150 | 120 | 185 15
4.6 44 98 5 8.1 68 127 9 11.6 96 158 12 15.1 124 | 194 16
4.7 44 98 5 8.2 68 127 9 11.7 96 | 158 12 15.2 124 | 194 16
4.8 44 98 5 8.3 68 127 9 11.8 96 158 12 15.3 124 | 194 16
49 44 98 5 8.4 68 127 9 11.9 96 | 158 12 154 | 124 | 194 16
5.0 44 98 5 8.5 68 127 9 12.0 96 158 12 155 | 124 | 194 16
5.1 44 | 100 6 8.6 72 127 9 12.1 100 | 167 13 15.6 128 194 16
5.2 44 | 100 6 8.7 72 127 9 12.2 100 | 167 13 15.7 128 | 194 16
5.3 44 | 100 6 8.8 72 127 9 12.3 100 | 167 13 15.8 128 | 194 16
5.4 44 | 100 6 8.9 72 127 9 124 | 100 | 167 13 1589 | 128 | 194 16
5.5 44 | 100 6 8.0 72 127 9 125 | 100 | 167 13 160 | 128 | 194 16
5.6 48 100 6 9.1 76 | 136 10 12.6 104 | 167 13

5.7 48 | 100 6 9.2 76 | 136 10 12.7 104 | 167 13

5.8 48 | 100 6 9.3 76 | 136 10 12.8 104 | 167 13

5.9 48 | 100 6 9.4 76 | 136 10 12.9 104 | 167 13

6.0 48 | 100 6 95 76 | 136 10 130 | 104 | 167 13

6.1 52 108 7 9.6 80 | 136 10 13.1 108 | 176 14

6.2 52 108 7 9.7 80 | 136 10 13.2 108 176 14

6.3 52 108 7 9.8 80 | 136 10 13.3 108 1786 14

6.4 52 108 7 93 80 | 136 10 134 | 108 178 14

Condizioni di lavoro standard

mm | giri/min | mm/min| giri/min | mm/min | giri/min

mm/min | giri/min | mm/min | giri/min | mm/min | giri/min | mm/min

3 | 12700 1150 | 10600 950 8500

760 5300 400 | 10800 950 8500 680

4 9600 1150 8000 950 6400

760 4000 330 8000 950 6400 680

S] 6400 1070 5300 950 4200

710 2700 320 5300 950 4200 660

g:Lane 8 4800 1070 4000 880 3200 710 2000 320 4000 880 3200 620
10 3800 960 3200 790 2500 640 1600 290 3200 790 2500 540
12 3200 800 2700 670 2100 540 1300 290 2700 670 2100 500
14 2700 760 2300 650 1800 510 1100 270 2300 650 1800 500
16 2400 730 2000 620 1600 480 1000 260 2000 620 1600 480
3 8500 710 7400 520 6400 540 3200 210 7400 620
4 6400 710 5600 520 4800 540 2400 180 5600 620

Con MaL 6 4200 710 3700 520 3200 540 1600 180 3700 620

8 3200 660 2800 490 2400

500 1200 170 2800 580

10 2500 590 2200 440 1800

440 960 160 2200 500

12 2100 510 1900 370 1600

380 800 150 1900 460

14 1800 480 1600 350 1400

360 680 150 1600 430

16 1600 460 1400 330 1200

340 600 140 1400 400

Awvertenze nell’utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro

1. Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina
o dello stato di usura della pinza.

2. La condizione “Con Emulsione” & valida quando si utilizzano fluidi da taglio idrosolubili.

3. Nel caso di fluidi da taglio non solubili in acqua, ridurre la rotazione
e la velocita di avanzamento del 20%.

4. Utilizzare un refrigerante interno.

5. Per profondita di foratura superiore a 5D, aggiungere step. Tuttavia, il materiale
di lavoro, le condizioni di foratura e di evacuazione truciolo potrebbero essere
non ottimali. In tal caso, aggiungere lo step anche se la profondita di foratura e 5xD.

6. Nella foratura con step, tornare al foro di entrata.
7. Lintervallo di avanzamento con foratura a step varia da 0.2 a 1xD.
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AQDEXOHSD um[ A9 Pz IER N | e

AQUA Drill EX Oil-Hole 8D

@ ond eSS}

LIST9608 Unita: mm LIST9608 Unita: mm LIST9608 Unita: mm LIST9608 Unita: mm

3 130 7 110 | 166 135 148 | 218
4 130 7 101 115 | 182 13.6 154 | 218

32 38 92 4 67 77 130 7 10.2 115 | 182 11 13.7 154 | 218 14
3.3 38 92 4 6.8 77 130 7 10.3 115 | 182 11 13.8 154 | 218 14
3.4 38 92 4 6.9 77 130 7 104 | 115 | 182 11 13.9 154 | 218 14
3.5 38 92 4 7.0 77 130 7 10.5 115 | 182 11 140 | 154 | 218 14
3.6 44 92 4 71 82 142 8 10.6 121 182 11 14.1 158 | 230 15
3.7 44 92 4 7.2 82 142 8 10.7 121 182 11 14.2 168 | 230 15
3.8 44 92 4 7.3 82 142 8 10.8 121 182 11 14.3 158 | 230 15
39 44 92 4 7.4 82 142 8 10.8 121 182 11 144 | 159 | 230 15
4.0 44 92 4 7.5 82 142 8 110 | 121 182 11 145 | 159 | 230 15
4.1 49 105 5 7.6 88 142 8 11.1 126 194 12 14.6 165 | 230 15
4.2 49 105 5 7.7 88 142 8 11.2 126 194 12 14.7 165 | 230 15
4.3 49 105 5 7.8 88 142 8 11.3 126 194 12 14.8 165 | 230 15
44 49 105 5 74 88 142 8 114 | 126 194 12 14.9 165 | 230 15
45 49 | 105 5 8.0 88 142 8 11.5 126 194 12 150 | 165 | 230 15
46 55 105 5 8.1 93 154 9 11.6 132 194 12 151 170 | 242 16
47 55 | 105 5 8.2 93 154 9 11.7 132 194 12 15.2 170 | 242 16
4.8 55 | 105 5 8.3 93 154 9 11.8 132 194 12 15.3 170 | 242 16
48 55 | 105 5 8.4 93 154 S 11.9 132 194 12 154 | 170 | 242 16
5.0 55 | 105 5 8.5 93 154 9 120 | 132 194 12 155 170 | 242 16
5.1 60 | 118 6 8.6 99 154 S 12.1 137 | 206 13 15.6 176 | 242 16
5.2 60 | 118 6 8.7 99 154 9 12.2 137 | 206 13 15.7 176 | 242 16
5.3 60 | 118 6 8.8 99 154 9 12.3 137 | 206 13 15.8 176 | 242 16
5.4 60 | 118 6 8.9 99 | 154 9 124 | 137 | 206 13 159 176 | 242 16
5.5 60 | 118 6 9.0 99 154 9 125 | 137 | 206 13 160 | 176 | 242 16
5.6 66 | 118 6 9.1 104 | 166 10 12.6 143 | 206 13

5.7 66 | 118 6 8.2 104 | 166 10 12.7 143 | 206 13

58 66 | 118 6 9.3 104 | 166 10 12.8 143 | 206 13

5.9 66 | 118 6 84 | 104 | 166 10 129 143 | 206 13

6.0 66 | 118 6 95 | 104 | 166 10 130 | 143 | 206 13

6.1 71 130 7 8.6 110 | 166 10 13.1 148 | 218 14

6.2 71 130 7 9.7 110 | 166 10 13.2 148 | 218 14

6.3 71 130 7 8.8 110 | 166 10 13.3 148 | 218 14

6.4 71 130 7 919 110 | 166 10 134 | 148 | 218 14

Condizioni di lavoro standard

mm | giri/min | mm/min| giri/min | mm/min | giri/min  mm/min | giri/min | mm/min| giri/min | mm/min | giri/min ' mm/min
3 | 12700 950 | 10600 840 8500 630 5300 320 | 10600 800 8500 630
4 9600 950 8000 840 6400 630 4000 320 8000 800 6400 630
B 6400 890 5300 840 4200 600 2700 300 5300 740 4200 600

Eﬂlbmne 8 4800 890 4000 800 3200 590 2000 300 4000 740 3200 570
10 3800 790 3200 710 2500 530 1600 290 3200 680 2500 510
12 3200 730 2700 640 2100 480 1300 270 2700 630 2100 490
14 2700 690 2300 600 1800 460 1100 270 2300 590 1800 490
16 2400 650 2000 580 1600 440 1000 260 2000 550 1600 470
3 8500 560 7400 450 6400 400 3200 180 7400 500
4 6400 560 5600 450 4800 400 2400 180 5600 500

Con MaL 6 4200 540 3700 450 3200 370 1600 170 3700 470

8 3200 540 2800 430 2400 370 1200 170 2800 470
10 2600 510 2200 400 1800 340 1000 150 2200 440
12 2100 480 1900 350 1600 340 800 150 1900 430
14 1800 430 1600 330 1400 340 700 140 1600 390
16 1600 410 1400 310 1200 330 600 140 1400 360

al

Awvertenze nell’utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro . Per profondita di foratura superiore a 5D, aggiungere step. Tuttavia, il materiale

1. Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina di lavoro, le condizioni di foratura e di evacuazione truciolo potrebbero essere

o dello stato di usura della pinza. non ottimali. In tal caso, aggiungere lo step anche se la profondita di foratura e 5xD.
2. La condizione “Con Emulsione” & valida quando si utilizzano fluidi da taglio idrosolubili. 6. Nella foratura con step, tornare al foro di entrata.
3. Nel caso di fluidi da taglio non solubili in acqua, ridurre la rotazione 7. Lintervallo di avanzamento con foratura a step varia da 0.2 a 1xD.

e la velocita di avanzamento del 20%.
4. Utilizzare un refrigerante interno.
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Fori di lubrificazione interna e 3 taglienti offrono alta precisione e grandi prestazioni

AQUA Drill EX Series

Con fori di lubrificazione a 3 taglienti

AQDEXOHS3F
ELDEED
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i

Punta a 3 taglienti con fori di lubrificazione ad alta precisione e alta efficienza

AQUA Drill EX

Con foro di lubrificazione a 3 taglienti

AQDEXOHS3F EEE:D

M Alta precisione di foratura fino a profondita 5xD

B 3 taglienti ben equilibrati e nocciolo ottimizzato insieme
ai fori di lubrificazione per realizzare una lavorazione efficiente

Foratura ad alta precisione

Confronto di rotondita

Punta tradizionale AQDEXOH3D

Velocita di taglio: 45m/min Velocita di taglio: 50 m/min
Avanzamento: 300mm/rev. (0.25mm/rev) Avanzamento: 570mm/rev. (0.43mm/rev)
Rotondita: 14.5um Rotondita: 1.7um

Condizioni di lavoro

Utensile: L9826 AQDEXOH3F3D 12.0mm
Profondita: 36 mm foro cieco
Materiale: Acciaio inox 1.4301 (SUS304)

Fluido di taglio: olio solubile in acqua

Andamento dell’allargamento del foro con AQDEXOH3F5D

Diametro 5.020 Condizioni di lavoro
del foro Utensile: L9820 AQDEXOH3F3D 5.0mm
Velocita di taglio: 100m/min

Alta precisione, anche a profondita 5D Avanzamento:  1280mm/min

(punta tradizionale 950 mm/min)

5.010 Profondita: 25 mm foro cieco
Materiale: C50 (180HB)
W Fluido di taglio: olio solubile in acqua
5.000
Fori 0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000

Alta efficienza e lunga durata dell’utensile

Foratura ad alto avanzamento

Avanzamento 1500 mm/min, profondita 5D Utensile: 19820 AQDEXOH3F5D 6.0mm

Velocita di taglio: 120m/min
Avanzamento: 1500mm/min
Allargamento 15 Profondita: 30mm

dei fori Concorrente  iiuiiueaenees iy R Materiale: ©50 (180HB)
10 : . Fluido di taglio: olio solubile in acqua
.\ Rottura dopo :
3697 fori
AC:DE\XD%GF\.\

...............

3600

o

0

-5
Fori 0 1000 2000 3000 4000

Tempo di ciclo 1.2 sec/foro
Lunghezza di taglio totale oltre 150 m
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Foratura stabile su Acciai da costruzio!

Confronto di usura dopo 150 m di lavorazione!

Usura 600 Concorrente
(um)
450
punta da centro AQGDEXOH3F
Wettbewerber
300
150 AGQGDEXOHS3F

Tempo di ciclo 10 N -0 30 60 90  105m
© 8 0Cesso e_tem;_)o — Lunghezze di taglio
. di ciclo ridotti gglr?g%qstlche 12.0mm e

I dlesatore 4 Materiale: C50 (200HB) Condizioni di lavoro |

[ punta 2 Profondita di taglio: 20mm Utensile: 19820 AQDEXOH3F5D 6.0mm \

Il punta dacentro Velocita di taglio: 100m/min R =

Prima  AGDEXOHI3F Avanzamento: 1280mm/min (0.24mmv/rev) ‘

Profondita: 30 mm foro cieco ‘
Materiale: Acciaio da costruzione ST37-2 (SS400)

Fluido di taglio: Olio solubile in acqua

rata dell'utensile anche su acciaio inox

Confronto di usura dopo 60 m di lavorazione

6
Usura AQGDEXOH3F idi ¢
e pigolo Condizioni di lavoro |
(um) Utensile: 19820 AQDEXOH3F5D 6.0mm \
Velocita di taglio: 50m/min | 3
160 Avanzamento:  480mm/min (0.18mm/rev) \
0 Profondita: 30 mm foro cieco ‘
Possibilita N~ L
Materiale: Acciaio inox 1.4301 (SUS304) i
& AT TR Fluido di taglio: Olio solubile in acqua
40
0
0 20 40 60m

Lunghezze di taglio

Materiali di lavoro applicabili

Acciaio Acciaio Lega Acciaio Acciaio temprato Acciaio inossidabile Leghe al Titanio Ghisa Leghe Leghe
da costruzione |  al carbonio di acciaio da stampi, Leghe al Nickel di Alluminio di Rame
pre-temprato acciaio temprato
ST37-2 C45/C50 42CrMo4 30~40HRC 40~50HRC 50~65HRC Austentic Martenstic GG/GGG AVADC Cu
SCR/NAK 1.4301/1.4401 | 1.4021/1.4028
SUS304/SUS316 SUS420
] ] n n n o o o
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AQDEXOHIF3D

AQUA Drill EX Oil-Hole 3 Flute (taglienti) 3D

vind &2 125, Riss IBR] s

Due piani
+ 3 taglienti

LIST9826 Unita: mm LIST9826 Unita: mm LIST9826 Unita: mm LIST9826 Unita: mm

3.0 17 68 3 5.6 30 82 6 8.2 42 100 9 10.8 55 | 116 11
3.1 20 72 4 5.7 30 82 6 8.3 42 100 9 109 55 | 116 11
3.2 20 72 4 5.8 30 82 6 8.4 42 100 9 11.0 55 | 116 11
3.3 20 72 4 5.8 30 82 6 8.5 42 100 5] 111 87 122 12
34 20 72 4 6.0 30 82 6 8.6 45 | 100 9 11.2 57 122 12
35 20 72 4 6.1 32 88 7 87 45 | 100 g 11.3 57 122 12
3.6 22 72 4 6.2 32 88 7 8.8 45 | 100 9 11.4 57 122 12
3.7 22 72 4 6.3 32 88 7 89 45 | 100 g 11.5 57 122 12
3.8 22 72 4 6.4 32 88 7 8.0 45 | 100 9 11.6 60 | 122 12
39 22 72 4 6.5 32 88 7 €1l 47 1086 10 11.7 60 | 122 12
4.0 22 72 4 6.6 35 88 7 8.2 47 108 10 11.8 60 | 122 12
4.1 25 80 5 6.7 35 88 7 €8 47 108 10 11.9 60 | 122 12
4.2 25 80 5 6.8 35 88 7 8.4 47 108 10 12.0 60 | 122 12
4.3 25 80 5 619 35 88 7 9.5 47 1086 10 12.1 62 128 13
4.4 25 80 5 7.0 35 88 7 8.6 50 | 106 10 12.5 62 128 13
45 25 80 5 7.1 37 94 8 g7 50 | 106 10 13.0 65 | 128 13
4.6 27 80 5 7.2 37 94 8 9.8 50 | 106 10 13.5 67 134 14
4.7 27 80 5 7.3 37 94 8 g8 50 | 106 10 14.0 70 | 134 14
4.8 27 80 5 7.4 37 94 8 10.0 50 | 106 10 14.1 72 140 15
48 27 80 5 75 37 94 8 10.1 52 116 11 14.5 72 140 15
50 27 80 5 7.6 40 94 8 10.2 52 116 11 15.0 75 | 140 15
5.1 27 82 S} 7.7 40 94 8 10.3 52 116 11 15.5 77 146 16
5.2 27 82 S] 7.8 40 94 8 10.4 52 116 11 15.6 80 | 146 16
5.3 27 82 6 7.9 40 94 8 10.5 52 116 11 16.0 80 | 146 16
54 27 82 S] 8.0 40 94 8 10.6 55 | 116 11

55 27 82 6 8.1 42 100 9 10.7 55 | 116 11
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AQDEXOHIF5D uiim] AQ 2= Kise [P 16 |

AQUA Drill EX Oil-Hole 3 Flute (taglienti) 5D

B - ==}
+ 3 taglienti L
\LIsT9820 Unita:mm| | LIST9820 Unita:mm|  |LIST9820 Unita:mm|  |LIST9820 Unita: mm |

30 | 28 | 78 3 56 | 48 | 100 6 82 | B8 | 127 9 108 | 88 | 149 | 11
31 | 32 | 86 4 57 | 48 | 100 6 83 | 68 | 127 9 108 | 88 | 149 | 11
32 | 32 | 86 4 58 | 48 | 100 6 84 | B8 | 127 9 110 | 88 | 149 | 11
33 | 32 | 86 4 59 | 48 | 100 6 85 | 68 | 127 9 111 | 92 | 158 | 12
34 | 32 | 86 4 60 | 48 | 100 6 86 | 72 | 127 9 112 | 92 | 158 | 12
35 | 32 | 86 4 61 | 52 | 109 7 87 | 72 |127 9 11.3 | 92 | 158 | 12
36 | 36 | 86 4 62 | 52 | 109 7 88 | 72 | 127 9 114 | 92 | 158 | 12
37 | 36 | 86 4 63 | 52 | 109 7 88 | 72 | 127 9 115 | 92 | 158 | 12
38 | 36 | 86 4 64 | 52 | 109 7 90 | 72 [ 127 9 116 | 96 | 158 | 12
38 | 36 | 86 4 65 | 52 | 109 7 81 | 76 [ 136 | 10 117 | 96 | 158 | 12
40 | 36 | 86 4 66 | 56 | 109 7 92 | 76 [ 136 | 10 118 | 96 | 158 | 12
41 | 40 | 98 5 6.7 | 56 | 109 7 93 | 76 [ 136 | 10 118 | 96 | 158 | 12
42 | 40 | 98 5 68 | 56 | 109 7 94 | 76 [ 136 | 10 120 | 96 | 158 | 12
43 | 40 | 98 5 69 | 56 | 109 7 95 | 76 [ 136 | 10 121 [ 100 | 167 | 13
44 | 40 | 98 5 70 | 56 | 109 7 96 | 80 [ 136 | 10 125 | 100 | 167 | 13
45 | 40 | 98 5 71 | 60 | 118 8 97 | 80 [ 136 | 10 130 | 104 | 167 | 13
46 | 44 | 98 5 72 | B0 118 8 98 | 80 [136 | 10 135 | 108 | 176 | 14
47 | 44 | 98 5 73 | B0 | 118 8 99 | 80 [ 136 | 10 140 [ 112 | 176 | 14
48 | 44 | 98 5 74 | B0 | 118 8 100 | 80 | 136 | 10 141 | 116 | 185 | 15
48 | 44 | 98 5 75 | B0 | 118 8 101 | 84 | 148 | 11 145 [ 116 | 185 | 15
50 | 44 | 98 5 76 | B4 118 8 102 | 84 | 143 | 11 150 | 120 | 185 | 15
51 | 44 | 100 6 77 | 64 | 118 8 103 | 84 | 143 | 11 155 | 124 | 194 | 16
52 | 44 | 100 6 78 | B4 | 118 8 104 | 84 | 149 | 11 156 | 128 | 194 | 16
53 | 44 | 100 6 78 | B4 | 118 8 105 | 84 | 148 | 11 160 | 128 | 194 | 16
54 | 44 | 100 6 80 | 64 | 118 8 106 | 88 | 149 | 11

55 | 44 | 100 B 81 | 68 | 127 9 107 | 88 | 143 | 11
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5D Condizioni di lavoro standard

3.0 | 10700 1280 8500 1020 7450 780 5600 540 5300 560 8500 1020

4.0 8000 1280 6400 1020 5600 780 4200 540 4000 560 6400 1020
6.0 5300 1280 4250 1020 3750 780 2800 540 2650 560 4250 1020
8.0 4000 1280 3200 1020 2800 780 2100 540 2000 560 3200 1020

100 3200 1280 2550 1020 2250 780 1700 540 1600 560 2550 1020
120 2650 1280 2100 1020 1850 780 1400 540 1350 560 2100 1020
14.0 2250 1120 1800 900 1600 670 1200 450 1150 480 1800 890

16.0 2000 1120 1600 900 1400 670 1050 450 1000 480 1600 890

Awvertenze nell’utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro 5. Queste condizioni di foratura sono valide per I'art. AGDEXOH3F3D fino a 3D e per
1. Regolare le condizioni di taglio in base alla situazione, come la rigidita I'art. AQDEXOH3F5D fino a 5D. Tuttavia, materiale di lavoro, le condizioni di foratura

della macchina, la pinza e la forma del pezzo. ed evacuazione truciolo possono essere non ottimali. In tal caso, aggiungere step,

anche se la profondita di foratura & 3xD, 5xD.
6. Nella foratura con step, tornare al foro di entrata.
7. L'intervallo di avanzamento con foratura a step varia da 0.2 a 1xD.

8. Utilizzare mandrino portautensile con errore di eccentricita (Run-Out)
inferiore a 0,01 millimetri.

2. Le condizioni di taglio qui elencate utilizzano un fluido da taglio idrosolubile.
3. Ridurre RPM e velocita di avanzamento del 20% per i fluidi da taglio non idrosolubili.
4. Utilizzare con refrigerante interno.

Altri esempi

Lavorazione di particolari in acciaio inox 1.4301 Particolari di costruzione in C45 (200HB

.- 45 0-0-0 4-0

AQUA EX AQUA EX
Puriadaconio] ounia pimadacono nadaconc AcoexariaE

N TEE ,fT

3.3s/foro 4.0s/foro 2.9s/foro

AQDEXOHSD dopo 2260 fori Tolleranza del foro

Ampliamento del foro minore di 0,01 mm Ottenuto @14.0 H7

Rotondita minore di 0,01 mm Riduzione del processo produttivo

Cilindricita minore di 0,02 mm Riduzione del 60% del tempo di ciclo
Possibilita di proseguire

Usura del fianco 0.03 mm Usura dello spigolo 0.034 mm

Condizioni di lavoro Condizioni di lavoro

Utensile: 1.9826 AQDEXOH3F3D 4.4mm Utensile: L9826 AQDEXOH3F3D 14.0mm
Velocita di taglio: 40m/min Velocita di taglio: 65m/min

Avanzamento: 300mm/min Avanzamento: 430mm/min

Profondita: 7 mm foro passante Profondita: 21 mm foro passante

Macchina: Centro di lavoro verticale (BT40) Macchina: Centro di lavoro verticale (BT40)
Fluido di taglio: olio solubile in acqua Fluido di taglio: olio solubile in acqua
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