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DIAGER INDUSTRIE,

L'EXPERTISE TECHNIQUE AU SERVICE DE VOS PERFORMANCES

70 ANS D’EXPERTISE Depuis bientét 70 ans, Diager

AU SERVICE DE Industrie congoit et fabrique en
France des outils coupants rotatifs
L'INDUSTRIE P

en carbure monobloc. Installée &
Poligny, dans le Jura, notre entreprise
sillustre comme un acteur de
D IAG E R® référence dans Iq.fqbrication o!’outils

de percage, fraisage et alésage,
INDUSTRIE standards ou spéciaux, destinés aux
environnements industriels les plus
exigeants.

UNE MAITRISE COMPLETE DE LA CHAINE DE VALEUR

De la conception & la fabrication, en passant par les essais et le suivi
technique, nous maitrisons I'ensemble des processus de production.
Notre parc de 135 machines d’usinage, dont 45 & commande numérique,
nous permet de garantir réactivité, qualité et innovation.

PARTENAIRE DES SECTEURS LES PLUS EXIGEANTS

Notre savoir-faire est reconnu par les grands noms de [lindustrie
mécanique, aéronautique, spatiale et automobile. Nous ne fournissons
pas simplement des outils : nous concevons des solutions globales
adaptées a vos besoins spécifiques, pour une performance optimale sur
vos lignes de production.

LA FORCE D’UN GROUPE, L’AGILITE D’UN EXPERT

Diager Industrie s‘appuie sur les synergies dun groupe solide tout en
conservant la souplesse d'une entreprise @ taille humaine. Cette dualité
nous permet de répondre avec précision & vos cahiers des charges,
de garantir la performance de nos outils et de contribuer activement a la

compétitivité de vos opérations d'usinage.

©
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INNOVATION, RESPONSABILITE, ENGAGEMENT :

NOTRE ADN

LA R&D AU C(EUR DE NOTRE DEVELOPPEMENT

Linnovation est au coeur de notre stratégie. Nous investissons chaque année dans la
recherche et le développement pour anticiper les évolutions de vos besoins et concevoir
des outils toujours plus performants. Nos équipes R&D développent des solutions
sur mesure, validées en conditions réelles gréce a nos plateformes dessai internes.

FOURNISSEUR DE SOLUTIONS, PAS SEULEMENT D’OUTILS

Nos experts ne se contentent pas de créer des outils : ils congoivent également
les procédés dusinage optimaux pour vos applications. Cette approche globale
nous permet de nous engager sur la performance et la rentabilité de nos
solutions, avec une maitrise intégrale des colts et des temps de production.

UNE EXIGENCE DE QUALITE A CHAQUE ETAPE

Chez Diager Industrie, la qualité est une exigence quotidienne, portée par
des engagements concrets et mesurables. De la sélection rigoureuse
af-aQ des matieres premieres jusqu’au contrdle final des outils, chaque étape
1SO 9001 de production est encadrée par des standards stricts et une tracabilité
compléte. GrGce a un parc machines de derniére génération et a des
Envi?::r,li:;ent moyens de contrdle performants,_nous garantissons des outils_ fiables,
congt_qnts et conformes aux cahiers des _chqrges Ies_ plu§ exigeants.
Certifiée ISO 9001 et ISO 14001, notre organisation qualité siinscrit dans
une logique d'amélioration continue, au service de vos performances

industrielles.

UNE ENTREPRISE RESPONSABLE ET ENGAGEE

. Consciente de son impact, Diager Industrie agit au quotidien
r ek pour limiter son empreinte environnementale. Nous avons mis
SE en place une politique environnementale rigoureuse et intégrons
MODELE ATAQ 26000 les principes de la Responsabilité Sociétale des Entreprises (RSE)
Confirmé % dans toutes nos décisions stratégiques. Cette démarche, véritable
philosophie d'entreprise, a été reconnue par une labellisation officielle.

EN

VOUS AGCOMPAGNER, DURABLEMENT

Choisir Diager Industrie, c’est faire le choix d'un partenaire
impliqué, a I'écoute, et résolument tourné vers l'efficacité durable.

Nos équipes vous accompagnent dans la durée,
avec un suivi technique de proximité,
pour garantir la réussite de vos projets industriels.

(>)
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DIAGER’

INDUSTRIE

VOTRE PARTENAIRE EN ALESAGE DE PRECISION
POUR LES INDUSTRIES LES PLUS EXIGEANTES

Chez DIAGER INDUSTRIE, nous vous proposons des outils dalésage de
différentes technologies et conceptions pensés pour étre adaptés aux
exigences les plus strictes des secteurs industriels comme I'automobile
et laéronautique. Notre engagement : vous garantir performance,
fiabilité et excellence technique a chaque étape de votre process
d'usinage.

UNE GAMME D‘ALESOIRS'POUR
UNE PRECISION MICROMETRIQUE

Nos solutions sont pensées pour répondre précisément a vos exigences,
qu'il s'agisse de tolérances dimensionnelles ou géomeétriques strictes
ou plus larges, du niveau de qualité d’état de surface requis, de I'aspect
économique en terme de temps de cycle ou de cout outils par piece.
Tout en assurant une fiabilité et capabilité des résultats en production
de la petite a la grande série. Chaque piéce usinée incarne notre
engagement en matiére de qualité.

INNOVATION AU C(EUR DE NOS SOLUTIONS

Grdce adune R&D dynamique, nous intégrons les derniéres technologies:
géométries optimisées, revétements avancés.. Pour vous, c'est plus
de performance, moins dusure, et une productivité maximisée.

DES SOLUTIONS D‘ALESAGE SUR MESURE,
ADAPTEES A VOS ENJEUX

Chaque application est unique : nous développons des outils
personnalisés pour vos pieces complexes, vos matériaux
difficles ou vos contraintes de production spécifiques.

FIABILITE, LONGEVITE, RENTABILITE

Nos outils sont congus pour durer, réduire vos temps de cycle et
vos colts dusinage, tout en maintenant une qualité constante.

DIAGER



La gamme DiaReam

DiaReam, UNE LARGE GAMME D‘ALESOIR DE HAUTE PERFORMANCE

POUR UN CHOIX OPTIMISE EN FONCTION DE L‘APPLICATION

Guide de choix

Alésoirs

oo | | s | Wbt gy, Wi | (S
D i a R ea m precision universel fixes (exp ansibl es) brasés ou vissés
2908 > 2910 | 2911 > 2913 . . . .
2901 > 2903 | 2904 > 2907 9914 > 2915 | 2916 > 2917 2918 > 2921 Spécial Spécial
.
PRODUIT
| s
L 17-8 17-9 I17-8 IT6-7 IT6-7 IT5-7 [17-10
Diamétres 0 3-20 3.765-20.250 5.6-60.5 5.6-60.5 50.6-205.6 8-200 20-200
: : . = spécial .
S [ TE T i i e B 1 o
Qualité précision
g:z;lstlrtl)gﬂzlle/ ***ﬁ **ﬁ *** ****ﬁ ****ﬁ ***** *ﬁ
Qualite état ARRRY: | RARY: | AR | AARRY | ARARTY | AARAY | ARY
Coit outilpidce RRRY | AR | ARk | AR | AR | Aokdokd | ke
Productivté (tcy) RARARAN | WARY | AAARY | AARRY: | kdk?r | ek *k
Facilité de mise AARAR | AAARR | ARARY | AR | kdk?r | w7 1 28 8
Economie
d‘investissement
todkvaticonss | AAAAK | AARAK | AAAR | AAk | AAAR *7: *k
moyens de réglages)
Reconditionnement 4 4 v v 4 unigggpn:ent uniggﬁent
> RETROUVEZ
NOS PRODUITS 8 9-10 11-13 12-14 15-16-17 22 22

EN PAGE
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Gamme alésoir

CARBURE MONOBLQC
DE HAUTE PRECISION

Trou Trou Trou .
borgne | débouchant | débouchant h6 i
goujure goujure _hélice B
droite droite a gauche
- - — | Y Y
= - - o
AR
x| &5 & | @
- g S E &
" sans arrosage interne. ' = (g % %
d10 d20 | n 2 | 3 z e 3 g8
03 - 04' 4 60 12 32 4 g/ ° | 8| 8
04.01 - 06 6 76 12 40 6
» 06.01 — 08 8 101 16 65 6
= 08.01- 010 10 106 16 68 6
‘D — — - -
o0 o [ T o | a SEE:
01 - w y‘, = = = =
014.01 - 016 16 150 20 100 6 - 5 ol o o©
016.01- 018 16 150 20 100 6 A
018.01 -020 | 20 160 20 110 6 8
«©
Aciers bas carbone faiblement alliés GSo1 GSo1 GS07 O m | O =
Aciers fortement alliés, aciers d’outillage dureté <45 Hrc GS02 GS02 GS07 m O
- Inox austénitique GS02 GS02 GS07 n
Inox martensitique GS02 GS02 GS07 H | O
Fontes grises ou lamellaires = GSO01 GSO1 GS07 O m
l—
Fontes & graphites sphéroidales, vermiculaires g GSO01 GSO1 GS07 O|m
o
Métaux non ferreux, cuivre, Alliages d’aluminium avec Si<7% e GSOo1 GSOo1 GS07 |
Alliages d’aluminium Si>7% GS03 GS03 GS07 |
= Alliages réfractaires base nickel, chrome GS02 GS02 GS02 O O m
Alliages de Titane, Titane GS02 GS02 GS02 O H O
Aciers traités Hrc >45 Hrc GS02 GS02 GS07 O n

M Principale application [ Application complémentaire

Alésage a réaliser : @6.10H7 42CD4 (acier) longueur 45 mm trou borgne

Référence : 2901L- 06.10H7 - C - GSO1 - CWPKO1

Série 2901L

0 de l'alésoir 6.10H7

Type de queue** C (Cylindrique)
Géométrie GSO01

Nuance de coupe CWPKO1

Autre type de géométrie requise (avec coupe en bout, rayons...) : a spécifier
Reconditionnable par nos soins (réaffiitable)

Attachements Page 18-21
Informations techniques Page 24-25
Conditions de coupe Page 28-31

**G (Cylindrique) - W (Weldon) - N (Whistle notch)

>



Gamme alésoir

CARBURE MONOBLOC
UNIVERSEL

2904S | 2905S

Trou Trou .
débouchant | débouchant h6 Té
goujure _hélice B o
droite a gauche
Reconditionable
oE1aa P
v 1 &®
d10 d20 | n 2 I3 z el gz ¢
3765-4250 | 6 | 75 | 12 | 47 | 4 AN
4.255-4750 @ 6 80 | 12 | 52 4 28|88
4.755 - 6.250 6 86 16 56 4 °
- 6.255 - 6.750 8 86 16 56 4
= 6.755 - 8.250 8 86 16 56 6
& | 8.255-10.250 | 10 92 20 60 6
10.255 - 12.250 12 95 20 60 6 e g S g
12.255 - 14.250 14 115 25 80 6 _ = | = | &
i =\ ===
14.255 - 16.250 16 130 30 85 6 - > © oo
16.255 - 18.250 18 140 30 95 6
18.255 - 20.250 20 140 30 95 6 ]
©
. Aciers O m | O =
M | Aciers inoxydables H | O
Fontes :—; O m
E GUO1 (universel)
Matériaux non ferreux é [ |
Alliages réfractaires Titane O m
Aciers traités >50 Hrc O m

M Principale application [JApplication complémentaire

Alésage a réaliser : @10H7 XC48 (acier) longueur 30 mm trou débouchant, arrosage de I’outil par le centre

Référence : 2904S - 010.005 - C - GUO1 - CWPKO1

Série 2904S Produit standard en partie stocké en non-revétu (délai court)
0 6o Tl 10,005 Reconditionnable par nos soins (réaffiitable)

e lalesoir e Attachements Page 18-21
Ty,pe d’e (.1ueue C (Cylindrique) Informations techniques Page 24-25
Geométrie Guot Conditions de coupe Page 28-31
Nuance de coupe CWPKO1

**G (Cylindrique) - W (Weldon) - N (Whistle notch)

>



Gamme alésoir

CARBURE MONOBLOC
UNIVERSEL

2906S | 2907S

Trou Trou borgne .
borgne goujure i
goujure | droite coupe IT7 - 119
droite en bout
J J
d10 @0 10 | 2 | B | 2z Ele e e
361-610 | 6 | 80 | 15 | 55 | 4 215|558
6.11-8.10 8 90 20 60 4 °©
% 8.11-10.10 10 90 20 60 5
:% 10.11-12.10 12 90 20 60 5
) - -
12.10 - 14.10 14 105 25 75 5 g % E g
1411-1610 = 16 | 105 | 25 | 75 5 S = | €
- (&) OO
16.11-18.10 18 120 30 85 5
18.11-20.10 20 130 30 95 5 8
<
. Aciers O m | 0O =
M | Aciers inoxydables H| O
Fontes :—; . O m
E GUO1 (universel)
Matériaux non ferreux E [ |
Alliages réfractaires Titane o m
Aciers traités >50 Hrc O| m

[l Principale application [Application complémentaire

Alésage a réaliser : @10H7 longueur 40 mm XC48 (acier) trou borgne

Référence : 2906S - @10.010 - C - GUO1 - CWPKO1

Série 2906S Produit standard en partie stocké en non-revétu (délai court)
2 do lalésar 10010 Reconditionnable par nos soins (réaffiitable)

e l"alesoir == Attachements Page 18-21
Ty’pe d,e (.1ueue C (Cylindrique) Informations techniques Page 24-25
Geométrie GUo1 Conditions de coupe Page 28-31
Nuance de coupe CWPKO1

**G (Cylindrique) - W (Weldon) - N (Whistle notch)

>



Gamme alésoir

CORPS ACIER INSERTS

BRASES FIXES 2008L | 2909L | 2910L | série longue
2908S 2909S 2910S
Trou Trou Sans
borgne | débouchant 0 ’ ' '
goujure goujure arrosage g
droite droite interne
Ra [5s5
.VVIV '..‘
Série d1o d20 1 12 Z
L 130 85
S 5.600-8.899 12 85 40 4 = =
L 130 85 21222 ¢%z
g | 8900-9.899 | 12 — oo 50 6 s 888 8 g2
L 160 115 2lelglglgls| B
3 9.900-15.899 | 12 95 50 6 g § § § g g
L 180 130 S 3
S 15.900-18.899 | 16 100 50 6 ©
L 200 140
S 18.900-25.899 | 20 120 60 6
L o5900-32500 | 25 210 | 150 | g
S 135 75 M-
(=N =] -
L 35600-40500 | 25 | 210 150 | ¢ S 2z 8 8
L | 40600-50509 | 25 210 150 | 4 5833538 ° =
S ) ' 135 75
L 210 150 w
S 50.600-60.599 | 32 135 75 8 %
Aciers bas carbone faiblement alliés 3 GBO1 GBO1 GBO1 O m O | O 2
Aciers fortement alliés, aciers d’outillage dureté <45 Hrc § GB02 GB02 GB02 O O
" Inox austénitique % GB02 GB02 GB02 H O
Inox martensitique 2| GBO2 GB02 GB02 m|O
Fontes grises ou lamellaires ’;é GBO1 GBoO1 GBO1 O m
Fontes a graphites sphéroidales, vermiculaires @ GBO1 GBO1 GBO1 O m B O
Métaux non ferreux, cuivre, Alliages d’aluminium avec Si<7% z GBO1 GBO1 GBO1 | O u
Alliages d’aluminium Si>7% g GB02 GB02 GB02 [ ] O |
e Alliages réfractaires base nickel, chrome E GB02 GB02 GB02 O |
Alliages de Titane, Titane E GB03 GB03 GB03 O O m
=]
Aciers traités Hrc >45 Hrc S GB02 GB02 GB02 O/ m ]

M Principale application []Application complémentaire

Alésage a réaliser : @14.05H7 longueur 60 mm dans XC48 (acier ) trou débouchant, arrosage de Ioutil par le centre

Référence : 2909L - 014.05H7 - C - GBO1 - UCPK02

Série 2009L Autres géomeétries requises (rayon, géomeétrie spécifique, ...) ou coupe en bout
e a spécifier

0 de l'alésoir 14.05H7 Reconditionnable par nos soins

Type de queue* C (Cylindrique) Attachements Page 18-21

Géométrie GBO1 Informations techniques Page 24-25

Nuance de coupe UCPKO02 Conditions de coupe Page 28-31

*C (Cylindrique) - W (Weldon) - N (Whistle notch)

>
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Gamme alésoir

CORPS ACIER INSERTS BRASES REGLABLES

(EXPANSIBLES) 2011L | 2912L | 2013L | serie ongue
2911S  2912S  2913S
Trou Trou Goujure
borgne | débouchant | droite sans 0 "
goujure goujure arrosage ]
droite droite interne
= EN ey
I oo M &S
Série d1g d20 I 12 y4 J—L
L 130 85
3 5.600-8.899 12 85 40 4 = =
L 130 85 HEARIEAR IE:
g | 8900-9.899 | 12 — o 50 6 R IEEHRE
L 160 115 clg e e g g R 8
S 9.900-15.899 | 12 95 50 6 £ § § § ¥ g
L 180 130 - S 3
S 15.900-18.899 | 16 100 50 6 \ i
L 200 140
S 18.900-25.899 | 20 120 60 6
L 55000-32509 | 25 210 | 150 g
S 135 75 _ M
L 210 150 S |g8lggggy =
S 32.600-40.599 | 25 135 75 8 | ] ! § § % § E E % T
L ) 210 150 e S| 3 > o m
S 40.600-50.599 | 25 135 75 8 oo
L 210 150 P
5| 50.600-60.599 | 32 135 75 8 g
<
Aciers bas carbone faiblement alliés 3 GBO1 GBO1 GBO1 mEN Els! | O =
Aciers fortement alliés, aciers d’outillage dureté <45 Hrc § GB02 GB02 GB02 O [ |
" Inox austénitique % GB02 GB02 GB02 H O
Inox martensitique 2| GB02 GB02 GB02 m|O
Fontes grises ou lamellaires § GBO1 GBO1 GBO1 O m
Fontes a graphites sphéroidales, vermiculaires i GBO1 GBO1 GBO1 Om B O
Métaux non ferreux, cuivre, Alliages d’aluminium avec Si<7% g GBO1 GBO1 GBO1 | O u
Alliages d’aluminium Si>7% % GB02 GB02 GB02 [ ] O |
5 Alliages réfractaires base nickel, chrome E GB02 GB02 GB02 O |
Alliages de Titane, Titane us" GB03 GB03 GB03 O O m
=)
Aciers traités Hrc >45 Hrc 'S GB02 GB02 GB02 O|m [}

M Principale application [ Application complémentaire

Alésage a réaliser : @12.5 H6 longueur 60 mm GGG60 (fonte ) trou débouchant, arrosage de ’outil par le centre

Référence : 2912L - 012.5 H6 - C - GBO1 - UCPK02

Série 2912L Autres géométries requises (rayon, géomeétrie spécifique, ...) ou coupe en bout
e a spécifier

0 de I'alésoir 12.5H6 Reconditionnable par nos soins

Type de queue* C (Cylindrique) Attachements Page 18-21

Géométrie GBO1 Informations techniques Page 24-25

Nuance de coupe UCPKO02 Conditions de coupe Page 28-31

*C (Cylindrique) - W (Weldon) - N (Whistle notch)

>
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Gamme alésoir

CORPS ACIER INSERTS BRASES FIXES

Tou | uche
st * K
h arrosage
gauche interne
a |aee
IVV'V '."
Série d1o d20 I 12 Z
L 130 85
3 7.900-9.899 | 12 85 40 4 ) )
L 160 115 @ =2z Q| =
S 9.900-11.899 | 12 95 50 4 2 8 & & E 3 e
L 160 115 EEEEEEgm
S 11.900 - 15.899| 12 95 50 6 ¢ 53 3 3 2 o
L 180 130 £ 888 5|8
S 15.900 - 18.899| 16 100 50 6 ) 3 8
L 200 140
S 18.900 - 25.899| 20 120 60 6
s 25900-32500 25 41120 ¢ b
L 210 150 : 8888 Yy <=
g 132600-40599 25 — oo T 8 ﬂ \W\alrs  BHE SHHEE
L 140600-50500 25 210 | 150 g - | ' | S 55588 °9=a
T : 135 75 , -
L 210 150
g 50.600 - 60.599| 32 135 75 8 g
Aciers bas carbone faiblement alliés 3 GB06 GB06 O mo O 2
Aciers fortement alliés, aciers d’outillage dureté <45 Hrc § GB06 GB06 H O H O
" Inox austénitique % GB07 GB07 H O
Inox martinsitique % GB07 GB07 | O
Fontes grises ou lamellaires § - -
Fontes a graphites sphéroidales, vermiculaires @ GB06 GB06 O m B O
Métaux non ferreux, cuivre, Alliages d’aluminium avec Si<7% g GB07 GB07 u O |
Alliages d’aluminium Si>7% "_E" - -
S Alliages réfractaires base nickel, chrome E - -
Alliages de Titane, Titane E - -
o
Aciers traités Hrc >45 Hrc S - -

[l Principale application [JApplication complémentaire

Alésage a réaliser : @8.1+/-0.02 longueur 20 mm dans 304L (inox ) trou débouchant, arrosage de I’outil par le centre

Référence : 2914S - 08.1+/-0.02 - C - GBO7 - CWMP02

Série 2914S Autres géomeétries requises (rayon, géomeétrie spécifique, ...) ou coupe en bout
e a spécifier

0 de l'alésoir 8.1+/-0.02 Reconditionnable par nos soins

Type de queue* C (Cylindrique) Attachements Page 18-21

Géométrie GB07 Informations techniques Page 24-25

Nuance de coupe CWMP02 Conditions de coupe Page 28-31

*C (Cylindrique) - W (Weldon) - N (Whistle notch)

>
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Gamme alésoir

CORPS ACIER INSERTS BRASES REGLABLES (EXPANSIBLES)

GOUJURES HELICE A GAUCHE

2916L

2917L |série longue

2916S

29175

Trou

débouchant
goujure
hélice a
gauche

Sans
arrosage
interne

d1o d20 I 12 Y4
L 130 85
3 7.900-9.899 12 85 40 4 ) i
L 160 115 23228 2
S 9.900-11.899 | 12 95 50 6 g 218 & 58 e
L 160 115 Slele| el 8% B8 &
S 11.900-15.899 | 12 95 50 6 el 33 2 E g (=
L 180 130 £/ 888 58
S 15.900-18.899 | 16 100 50 6 X S 3
L 200 140
S 18.900-25.899 | 20 120 60 6
s 25900-32509 | 25 40— 10 ¢ & [
L 210 150 : J 198888y -2
g | 32.600-40599 | 25 oo 75 8 ﬂ \\alrs e SR
L 4060050509 25 210 | 150 | g > | = ) =S 5588 ¢9|=
s : 135 75 , -
L 210 150
g | 50.600-60.599 | 32 135 75 8 g
Aciers bas carbone faiblement alliés 8 GB06 GB06 O moO O 2
Aciers fortement alliés, aciers d’outillage dureté <45 Hrc § GB06 GB06 H O H O
" Inox austénitique % GB07 GB02 H O
Inox martensitique 2| 6B GB07 m|Oo
Fontes grises ou lamellaires § - -
Fontes & graphites sphéroidales, vermiculaires @ GB06 GB06 O|m H O
Métaux non ferreux, cuivre, Alliages d’aluminium avec Si<7% g GB07 GBO07 | O |
Alliages d’aluminium Si>7% "_§" - -
S Alliages réfractaires base nickel, chrome E - -
Alliages de Titane, Titane E - -
o
Aciers traités Hrc >45 Hrc S - -

Tol. Piece

h6
|

Ra

0.3-0.8
v

IT5 - IT9

Reconditionable

&S

[l Principale application [JApplication complémentaire

Alésage a réaliser : @12.5H6 longueur 30 mm GGG60 (fonte ) trou débouchant, arrosage de I’outil par le centre

Référence : 2916S - @12.5H6 - C - GB06 - UCPK02

Série 2016S Autres géométries requises (rayon, géomeétrie spécifique, ...) ou coupe en bout
. a spécifier

0 de I'alésoir 12.5H6 Reconditionnable par nos soins

Type de queue™ C (Cylindrique) Attachements Page 18-21

Géométrie GB06 Informations techniques Page 24-25

Nuance de coupe UCPK02 Conditions de coupe Page 28-31

*C (Cylindrique) - W (Weldon) - N (Whistle notch)

>



Gamme alésoir

RING EXPANSIBLE ACIER
AVEC INSERTS BRASES

2918

Trou borgne et hé Tol.Piéce
débouchant goujure ()
droite - IT7 - 1T9
Ra Rec%ahle
. " 0.8-1.6
2 2
HEEEEE
s g e elci8 =
Sl gl g g 2 8
@D a z e 3|22 8 E
2| 8| 8| S| E|l &
S| Ol oS 5|9
(&) (8]
50.600-79.599 18.5 6
79.600-100.599 18.5 8
N o AN Ny
S g sSgg 8588
110.66-110.599 18.5 10 § % § g g8 |5 =35
- [ERKE) =2 O a @
110.6-205.599 18.5 12 2
Qo
S
Aciers bas carbone faiblement alliés GBO1 O m0o m 0O 2
Aciers fortement alliés, aciers d’outillage dureté <45 Hrc GB02 m O m O
+ Inox austénitique GB02 B O
Inox martensitique GB02 B O
Fontes grises ou lamellaires = GBO1 om
-
Fontes a graphites sphéroidales, vermiculaires "'EJ GBO1 O m H O
o
Métaux non ferreux, cuivre, Alliages d’aluminium avec Si<7% |t GBO1 n O n
Alliages d’aluminium Si>7% GB02 | (| [ |
s Alliages réfractaires base nickel, chrome GB02 O u
Alliages de Titane, Titane GB03 O mfN |
Aciers traités Hrc >45 Hrc GB02 O m [ ]
M Principale application [JApplication complémentaire

Alésage a réaliser : @80H7 longueur 60 mm FGL300 trou débouchant, arrosage de I’outil par le centre

Référence : 2918 - B80H7 - GBO1 - CWPK02

Série 2018 Autres géomeétries requises (rayon, géométrie spécifique, ...) ou coupe en bout
e a spécifier
@ de l'alésoir 80H7 Reconditionnable par nos soins
Géométrie GBO1 Attachements Page 18-21
Nuance de coupe CWPKo02 Informations techniques Page 24-25
Conditions de coupe Page 28-31

>
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Gamme alésoir

RING EXPANSIBLE -

CORPS D’0OUTIL
T o
Série - oD L b c Oe f 0dh6
Ref Ref
oIS IS oo 20 % T 1 B
e E s R A
i e .
oIS IS sy 10 02 @ %2 13
L ootoed asaoet | OSOI00S8 Sl g @ ss 15 | w
L ootort asaort 100S0TI0S Sl i s 1w
oS B o W05 00 B T s @
L ootont aoonnt TSSIISS gl e gs 15 3
Lot oot SSOIRS® Sl ara 15 3
L ootort sspost VRSOSSN Sl gra 15 3
L ooioke oot VOSIOVSS® Sl i g sas 15 3
e L IR

Attachements, voir Page 18-21

>



Gamme alésoir

RING EXPANSIBLE -
CORPS D’OUTIL REGLABLE RADIAL ANGULAIRE

Module

Ref oD L b e f 0d
2921A 50.600 - 60.599 118 89 30.3 22.5 100
2921B 60.600 — 70.599 126 97 40 24.5 100
2921C 70.600 - 79.599 126 97 40 245 100
2921D 79.600 — 90.599 126 97 56.2 28.5 100
2921E | 90.600 - 100.599 126 97 56.2 28.5 100
2921F | 100.600 - 110.599 157 - 734 35.5 100
2921G | 110.600 — 115.599 157 - 80.4 35.5 100
2921H | 115.600 — 125.599 157 - 86.4 35.5 100
29211 | 125.600 — 132.599 157 - 90.4 35.5 100
2921J | 132.600 — 139.599 157 - 90.4 35.5 100
2921K | 139.600 — 145.599 157 - 101.1 35.5 100
2921L | 145.600 - 155.599 157 - 107.1 35.5 100
2921M | 155.600 - 165.599 157 - 107.4 49.5 100
2921N | 165.600 — 175.599 157 - 117.4 49.5 100
29210 | 175.600 — 185.599 157 - 127.4 49.5 100
2921P | 185.600 — 195.599 157 - 137 49.5 100
2921Q | 195.600 — 205.599 157 - 145.4 49.5 100

Attachements sur broche, voir Page 18-21

>
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Gamme alésoir

ATTACHEMENT REGLABLE
RADIAL / ANGULAIRE

Ref

M_HSK-A40_60_55
50 60 | 60 | M_HSK-A50_60_60
50 80 | 60 | M_HSK-A50_80_60
50 70 | 60 | M_HSK-A50_70_60
63 60 | 60 | M_HSK-A63_60_60
63 80 | 60 | M_HSK-A63_80_60
63 70 | 60 | M_HSK-A63_70_60
63 100 | 65 | M_HSK-A63_100_65

Ref

M_BT40_60_55_30
40 80 | 65 | 40 M16| M_BT40_80_65_40
40 80 | 100 40 M16| M_BT40_80_100_40
40 100 | 60 | 50 [M16| M_BT40_100_60_50
40 70 | 55 | 35 M16| M_BT40_70_55_35
40 60 | 60 | 30 M24  M_BT40_60_60_30
50 60 | 70 | 30 M24 | M_BT50_60_70_30
50 70 | 70 | 35 M24 | M_BT50_70_70_35

63 117 | 65 | M_HSK-A63_117_65 50 80 | 70 | 40 M24 | M_BT50_80_70_40

80 60 | 50 | M_HSK-A80_60_50 50 100 | 70 | 50 |[M?24| M_BT50_100_70_50
80 80 | 60 | M_HSK-A80_80_60 50 117 | 80 | 60 [M24| M_BT50_117_80_60
80 70 | 60 | M_HSK-A80_70_60 30 140 | 80 | 80 M24 | M_BT50_140_80_80

80 100 | 65 | M_HSK-A80_100_65
80 117 | 65 | M_HSK-A80_117_65

100 | 60 | 55 | M_HSK-A100_60_55 SK-SA | d1 I M | Ref

100 | 70 | 55 | M_HSK-A100_70 55 40 60 50 | M16 | M_SK40_60_50
100 | 70 | 60 | M_HSK-A100 70 60 40 70 50 | M16 | M_SK40 70 50
100 | 70 | 80 | M_HSK-A100_70_80 40 80 55 | M16 | M_SK40_80_55
100 | 80 | 45 | M _HSK-A100 80 45 40 100 | 60 | M16 | M_SK40_100_60
100 | 80 | 55 | M_HSK-A100_80 55 40 140 | 60 | M16 | M_SK40_140_60
100 | 80 | 85 | M _HSK-A100_80 85 50 60 50 | M24 | M_SK50 60_50

100 80 | 130 | M_HSK-A100_80_130 50 70 50 M24 | M_SK50_70_50
100 100 | 65 | M_HSK-A100_100_65 50 80 50 M24 | M_SK50_80_50
100 100 | 170 | M_HSK-A100_100_170 50 100 60 M24 | M_SK50_100_60
100 117 | 65 | M_HSK-A100_117_65 50 117 60 M24 | M_SK50_117_60
100 140 | 75 | M_HSK-A100_140_75 50 140 60 M?24 | M_SK50_140_60

4

HSK-A BT SK-SA

I ) I
(- 1
]tL = il
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Gamme alésoir

ATTACHEMENT REGLABLE RADIAL / ANGULAIRE -

MANDRIN HYDRAULIQUE ET DE FRETTAGE

Module pour
mandrin hydraulique

Module pour
mandrin de frettage

di d2 1 | Ref. dl [ d2 |d3 d4d 11 |12 | I3 M Ref.
70 16 50 | ModH-70-16-50 60 6 |21 27 70 | 36 | 10 | M5 | ModF-60-6-70
80 12 | 77.5 | ModH-80-12-77.5 60 8 |21 27 70 | 36 | 10 | M6 | ModF-60-8-70
80 16 | 82.5 | ModH-80-16-82.5 60 10 | 24 | 32 | 70 | 42 | 10 | M 8x1 | ModF-60-10-70
80 20 | 82.5 ModH-80-20-82.5 60 12 | 24 | 32 | 70 | 47 | 10 | M 10x1 | ModF-60-12-70
80 25 90 | ModH-80-25-90 60 14 | 27 | 34 | 70 | 47 | 10 | M 10x1 | ModF-60-14-70
100 12 90 | ModH-100-12-90 70 | 14 | 27 | 34 | 75 | 47 | 10 | M 10x1 | ModF-70-14-75
100 | 25 100 | ModH-100-25-100 70 |16 | 27 | 34 | 75 | 50 | 10 | M 12x1 | ModF-70-16-75
100 | 32 103 | ModH-100-32-103 70 |16 | 27 | 34 |[175| 50 | 10 | M 12x1 | ModF-70-16-175
17 | 32 103 | ModH-117-32-103 80 6 |21 27 70 | 36 | 10 | M5 | ModF-80-6-70
70 | 5/8" | 50 | ModH-70-5/8-50 80 8 | 2127 7036 10| M6 | ModF-80-8-70
80 | 1/2" | 77.5 | ModH-80-1/2-77.5 80 10 | 24 | 32 | 70 | 42 | 10 | M 8x1 | ModF-80-10-70
80 | 5/8"  82.5 | ModH-80-5/8-82.5 80 12 | 24 | 32 | 70 | 47 | 10 | M 10x1 | ModF-80-12-70
80 | 3/4" @ 82.5 | ModH-80-3/4-82.5 80 | 14 | 27 | 34 | 75 | 47 | 10 | M 10x1 | ModF-80-14-75
80 1" 90 | ModH-80-1-90 80 16 | 27 | 34 | 75 | 50 | 10 | M 12x1 | ModF-80-16-75
100 | 1/2" | 90 | ModH-100-1/2-90 80 | 18 | 33 | 42 80 | 50 | 10 |M12x1 | ModF-80-18-80
100 | 5/8" | 90 | ModH-100-5/8-90 80 | 20 | 33 | 42 | 80 | 52 | 10 | M 16x1 | ModF-80-20-80
100 | 3/4" | 90 | ModH-100-3/4-90 80 20 | 33 | 42 175| 52 | 10 | M 16x1 | ModF-80-20-175
100 1" 100 | ModH-100-1-100 80 | 25 | 44 | 53 | 80 | 58 | 10 | M 16x1 | ModF-80-25-80
100 |11/4"| 103 | ModH-100-1 1/4-103 80 | 32 | 44 | 53 | 80 | 61 | 10 | M16x1 | ModF-80-32-80
117 |11/4"| 103 | ModH-117-1 1/4-103 100 25 | 44 | 53 | 80 | 58 | 10 | M 16x1 | ModF-100-25-80
@ 100 32 | 44 | 53 | 80 | 61 | 10 | M 16x1 | ModF-100-32-80




Gamme alésoir

ATTACHEMENT REGLABLE RADIAL / ANGULAIRE -

MANDRIN POUR HSK-C

Module pour
mandrin HSK-C

Ref.

ModM-32-26
ModM-40-30
ModM-50-35
63 100 | 70 43 22 | ModM-63-43
80 117 | 87 50 29 | ModM-80-50
80 100 | 87 90 69 | ModM-80-90
100 | 140 | 110 | 70 42 | ModM-100-70
100 | 100 | 110 | 110 | 110 | ModM-100-110

SK-SA g[. HSK-C
BT Fretté
HSK-A iEIiIIi! Hydraulique

Systéme mandrin réglable

>



AUTRES TECHNOLOGIES
D‘OUTILS D‘ALESAGE

Outils d’alésage spéciaux Large gamme de plaquettes ISO
a plaquettes vissées ou brasées PCD/CBN.
(carbure ou PCD). Nous consulter. Plaquettes ISO carbure/cermet

du carburier de votre choix. Nous consulter.

R a Tol. Piece
[ Q
- 4 vov IR 15117

5 @ l
LI
- -'l-_- v
.\T:v __zf P

Alésoirs de trés haute précison a lame réglable.
Large gamme de lames carbure, cermet ou PCD
@ avec géométrie adaptée a vos applications. Nous consulter.



e
DIAGER’

INDUSTRIE

=1
iy = r #*

Alésoirs spéciaux, étagés monobloc ou inserts brasés
(carbure, cermet ou PCD). Nous consulter.

Alésoirs & main type américain, fagon Paris, coniques...,
alésoirs HSS. Nous consulter.

>



PROCEDURE DE REGLAGES

ALESOIRS REGLABLES (EXPANSIBLES)

PRINCIPES DE BASE %/

> Les alésoirs carbure monobloc et & plaquettes brasées
sont livrés au diameétre et tolérances nominales
commandés. N

> Carbure monobloc = 2/3 de tolérance
> Expansible =1/2 tolérance

Nous vous recommandons de mesurer l'alésage et
si nécessaire l'alésoir.

MESURE

> Le diameétre de lalésoir peut étre vérifié avec un
micrometre. Pour obtenir une mesure efficace, les deux
arétes mesurées doivent étre diamétralement opposées
(elles sont marquées d'un point).

> L'alésoir doit étre mesuré au plus proche du bout,
la conicité arriere pouvant altérer la mesure.

Attention a ne pas endommager le chanfrein.

30°

EXPANSION e

> Pour régler l'alésoir expansible, il faut tourner la vis avec
la clé dans le sens des aiguilles dune montre jusqu’a
atteindre le diomeétre souhaité. 30° (soit 5 minutes)
correspondent & une modification de +/- 6 & 12 microns
selon le diamétre de l'alésoir.

> Cette manipulation doit étre effectuée pour compenser
l'usure des arétes uniquement. Si le diamétre est supérieur
au diametre souhaité, desserrer completement la vis et
recommencer l'opération.

>
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Nettoyer parfaitement
chacune des pieces.

Faire coulisser la bague
coupante (B) jusqu'a

la partie conique du
porte-outil (A). Les
goupilles du porte-
outil et le repére sur la
bague coupante (B)
doivent étre alignés.

Pour une lubrification
minimale uniquement
(MQL): Insérez le joint
torique (C) dans les
deux rainures.

Faire coulisser la
douille (D) et I'écrou
de réglage (E) sur le
porte-outil en serrant
légérment I'écrou de
réglage.

w O\
c 9
SO
SV
"A
A Porte-outil

B Bague coupante
C Joint torique
D Douille
E Clé et écrou de réglage

Nettoyer parfaitement
chacune des pieces et
graisser le filet

du porte-outil (A).

Positionner la bague
coupante (B) sur le
porte-outil (A) (partie
coupante vers I'avant).
Le repére sur le porte-
outil (A) et le repére
sur la bague d'alésage

(B) doivent étre alignés.

Glisser la douille
conique (D) sur
le porte-outil.

Serrer [égerement
I'écrou de réglage (E)
& la main dans le sens
de la fleche (vérifier le
symbole sur 'écrou).

INSTRUCTIONS D‘UTILISATION

A Porte-outil avec goupille
B Bague coupante
C Bague d‘alésage
D Douille conique

E Clé et écrou de réglage

Le trou de lubrification
le plus proche du
repére de la douille (D)
doit étre aligné avec
l'arréte de coupe de

la bague coupante (B).

2919 2920
{ ","' _},j/,:;

/7 7 |7

2 avec clé 1 avec clé

Le trou de lubrification
qui est le plus proche
du repere sur le porte-
outil &) doit étre en
face du dégagement
copeaux sur la bague

d'alésage (B).
Avant de serrer I'écrou Avant de serrer I'écrou
de réglage (E), mettre o 4 de réglage (E), mettre
en contact les alvéoles R g en contact les alvéoles

de la bague coupante
(B) avec les goupilles
du porte-outil dans le
sens de la rotation.

Serrer I'écrou de
réglage (E) jusqu‘au
milieu de la tolérance
du diamétre.

& . ¢

de la bague d'alésage
(B) avec les goupilles
du porte-outil contre le
sens de la rotation.

Serrer I'écrou de
réglage (E) jusqu‘au
milieu de la tolérance
du diamétre.

PRINCIPES DE BASE

A la livraison, toutes les bagues coupantes fixes et montées sur un porte-outil sont rectifiées selon le diametre et la
tolérance du trou. Bagues coupantes expansibles = 1/2 de la tolérance. Nous recommandons de mesurer le trou et la
bague coupante seulement si nécessaire. Ne pas mesurer des bagues coupantes désserrées ou non montées.

MESURAGE

Le diametre de la bague coupante peut étre contrélé avec tout micrometre disponible dans le commerce. Les deux
dents & mesurer sont face a face a180° et leur position est marquée avec un repere. A cause de la conicité des dents,
l'alésoir doit étre mesuré pres de I'entrée. Il faut faire attention & ne pas endommager la géométrie de I'entrée.

IMPORTANT

Nous recommandons de régler les bagues d'alésage expansibles au milieu de la tolérance. Pour un besoin de pieces
détachées, nous consulter.

DIAGER’ 25
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PROBLEMES ALESAGE

N

> | X Trop large
7=~
L

> D U Trop étroit

Conique vers le bas
Conique vers le haut
> "‘ Déformé avec traces de
N vibrations ou écrouissage

B Rayures, sillons
E «avance marquée»

Mauvais état de surface

Serré / forcé

(>)
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CAUSES

REMEDES

a) L'alésoir ne tourne pas rond sur la machine
b) Collage sur I'aréte

c) Lubrifiant inapproprié

d) L'alésoir est trop gros

a) L'alésoir est trop petit

b) L'alésoir est usé

c) Le lubrifiant n’est pas approprié

d) La profondeur de coupe est trop petite

e) La vitesse de coupe est trop faible ou trop rapide

a) Mauvais alignement
b) Probleme de conicité arriére sur I'alésoir

a) Mauvais alignement

a) Défaut de concentricité ou

d’alignement de I'alésoir dans la machine

b) Coupe asymétrique de I’alésoir

c) Déformation de la piéce en raison du bridage

a) L'alésoir ne tourne pas rond dans la machine
b) Collage sur I'aréte ou listel

a) Arétes usées ou écaillées

c) L'alésoir ne tourne pas rond sur la machine
d) Conditions de coupe erronées

e) Mauvais arrosage, bourrage copeaux

a) Conicité arriere de I’alésoir est trop petite en
raison de I'usure ou desserrage de la vis de réglage
b) Largeur de témoin cylindrique est trop grande

c) Le lubrifiant n’est pas approprié

a) Corriger I'alignement, utiliser un mandrin réglable

ou mandrin flottant

b) Utiliser un autre lubrifiant, diminuer la vitesse de coupe
c) Corriger le lubrifiant (% d’huile, qualité)

c) Utiliser un alésoir plus petit

a) Utiliser un alésoir plus petit ou réaffité I'actuel

au bon diametre

b) Reconditionner I’alésoir (affiiter ou réparer)

c) Corriger le lubrifiant (% d’huile, qualité, pression...)

d) Sélectionner I’épaisseur de coupe selon I’'abaque donné

e) Sélectionner les paramétres de coupe selon I’'abaque donné

a) Corriger I'alignement, utiliser un mandrin réglable

ou mandrin flottant

b) Réduire les avances ou utiliser une géométrie plus adaptée
a l’application/matiére usinée

a) Corriger I'alignement, utiliser un mandrin réglable ou
mandrin flottant

a) Corriger I"alignement, utiliser un mandrin réglable
ou mandrin flottant

b) Améliorer la rectitude, position et qualité du percage
c) Revoir la fixation de la piece

a) Utiliser un mandrin réglable
b) Diminuer la vitesse de coupe ou réaffiiter I'alésoir

a) Reconditionner I'outil

c) Régler I'alésoir a I'aide d’un mandrin réglable

d) Se référer aux conditions de coupe du catalogue

e) Augmenter la pression de lubrification, utiliser un alésoir
a arrosage par le centre

a) Faire réparer I’alésoir chez le fournisseur
b) Géométrie de I'alésoir est a changer
c) Corriger le lubrifiant (% d’huile, qualité, pression...)

(>)
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ONDITIONS DE GOUPE

ALESOIRS CARBURE MONOBLOC

s
DIAGER’

Angles d’entrée

Trous débouchants

Trous borgnes

s Contrdle | Contréle : P
INDUSTRIE Standard went | y du du | copenu | Standard | oo nement
= copeau copeau P P
Denture | Hélice a Denture Denture | Hélicea | Denture | Hélicea | Denture | Denture Denture
droite | gauche droite droite gauche droite gauche droite droite droite
1.0570 St52-3 -700 S$355J2G3
1.1730 c45 800 casU (el | CE GSot
cornon el 1.0715 9SMn28 -700 11SMn30 Gso1 | Gso7 GSo1
ou bas carbone
1.1191 Ck45 C45E
1.7219 26CrMo4 20Cae50 26CrMo4-2 €0 || =W S0
Acier de
a 1.7225 42CrMo4 42CrMo4
trautert\ent 1.8159 51CrV4 500-950 51CrV4 GS01 GS07 GS01
thermique
Acier de
traitement 1.7225 42CrMo4 42CrMo4
thermique 1.6580 30CrNiMo8 SSCatl0 30CrNiMo8 GS02 | GSO7 | sur votre corr DIAGER INDUSTRIE GS02
pré traité
Acier de 1.8504 34CrAil6 950-1400 34CrAl6
nitruration 1.2344 X40CrMoV5.1 -900 X40CrMoV5-1 CS02 S0 GS02
1.2343 X38CrMoV5 1 950-1400 X37CrMoV5-1
1.2379 X155CrVMo12 1 -950 X153CrMoV12-1
1.2358 60CrMoV18-5 850-1000 60CrMoV18-5
1.2080 X210Cr12 950-1400 X210Cr12
Acier d’outillage 1.2714 55NiCrMoV7 1100-1350 55NiCrMoV7 GS02 GS07 GS02
1.2311 40CrMnMo7 -1100 40CrMnMo7
1.2312 40CrMnNiMoS8.6 -1150 40CrMnNiMoS8-6
1.2316 X38CrMo16 -1100 X38CrMo16
1.2738 45CrMnNiM08.6.4 950-1150 45CrMnNiMo8-6-4
1.4301 X2CrNiMo17-12-2 X5CrNiMo18-10
Inox austénitique 1.4404 X6CrNiMoTi17-12-2 500-950 X2CrNiMo17-12-2 GS02 GS07 GS02
1.4571 X10CrNiMoTi18 X10CrNiMoTi18
Sur votre corr DIAGER INDUSTRIE
1.2709 X3NiCoMoTi18-9-5 X3NiCoMoTi18-9-5
Inox martensitique 1.4542 X5CrNrCuNb16-4 800-1000 X5CrNrCuNb16-4 GS02 GS07 GS02
1.4568 X7CrNiAI17-7 X7CrNiAI17-7
Fonte grise 0.6025 GG25 JLO0SI00/(1 202260 EN-GJI-250 GS01 | GSo7 GS01
Fonte grise alliée 0.6678 GGL-NiCr35 2 150_253'&)60_230 EN-GJLA-XNICr35-2| GSO01 GS07 GSO01
Sur votre corr DIAGER INDUSTRIE
Fonte a graphite 0.7060 GGG60 400-800 (120-310 EN-GJS-600-3
sphéroidale 0.7070 GGG70L EN-GJS-700-2u | GSO1 | GSO7 SO
Fonte 0.8155 GTS55 350-700 (150-280 | gy GymB-550-4 | Gso1 | Gso7 Gsot
vermiculaire
Aliagedelouisy GS03 | GSo7 GS03
bronze. maiton
Allaige
= el GS03 GS07 Sur votre corr DIAGER INDUSTRIE GS03
d’aluminium <7%
Allaige
d’aluminium <7% CS0S GS0Y GSO5)
Alliages de Titane. . .
3.7115 TiAI5Sn2.5 TiAI5Sn2-5
moyenne 3.7164 TiAl6V4 ==Y Ti6AIV4 €= || Ed GS02
résistance
Alagesdeliiianc: 3.7174 TiAIBSN2 900-1400 TIAIBV6SN2 GS02 | GSO07 GS02
haute résistance
Aciers
réfractaires . 5
base nickel. moyenne 2.467 NiCr12AI6MoNb -950 NiCr12AI6MoNb GS02 GS07 Sur T GO DIAGER INDUSTRIE GS02
résistance
Aciers
réfractaires . Inconel 718
base nickel. haute 2.4668 NiCr19Fe19NbMo 900-1400 NiCr19Fe19Nb5Mo3 GS02 GS07 GS02
Alliage chrome cobalt GS02 GS07 GS02
Fonte fortement alliée Ni-hard. Ampco 300-600 HB Ni-hard. Ampco GS02 GS07 GS02
45-52 HRC GS02 GS07 GS02
Sur votre corr DIAGER INDUSTRIE
Acier trempé 53-59 HRC GS02 GS07 GS02
60-65 HRC GS02 GS07 GS02
.




oTonde ge coupe (Ap) et avance

< e de O DE
Pour alésoir a denture droite géométrie GS01-GS02.
Pour alésoir a hélice a gauche géométrie GS07 augmenter I’avance de 25 %
préconisée dans ce tableau
R ité | Brise Diameétre alésoir Carbure Carbure revétu
/avance | copeau >03 < 04 >04 < 36.5 >06.5 < 98 >08 < @12 >012 < @16 >016 < 920

UWNKO1 | CWPKO1 | CWMPO1 | CWSMO1

Denture |Denture| Ap () Fz Ap (9) Fz Ap (9) Fz Ap (9) Fz Ap (9) Fz Ap (9) Fz

droite droite mm mm/z mm mm/z mm mm/z mm mm/z mm mm/z mm mm/z_| m/min_| m/min_| m/min_| m/min
0.1 0.03 0.1 0.06 0.15 0.07 0.15 0.08 0.2 0.09 0.25 0.11
02 | 007 | 02 | 01 | 025 | 014 | 025 | 015 | 03 | o016 | 035 | o025 [ 5 | 70-130 | 60-120

0.1 0.04 0.1 0.06 0.15 0.07 0.15 0.08 0.2 0.09 0.25 0.11

02 [ 008 | 02 | 01 | 025 | 014 | 025 | 015 | 03 | o016 | 035 | o025 | 518 | 70-130 | 60-120

0.1 0.04 0.1 0.06 0.15 0.07 0.15 0.08 0.2 0.09 0.25 0.11

02 | 008 | 02 01 | 025 | 014 | 025 | 015 | 03 | 016 | 035 | o025 | 15 | 70-130 | 60-120

04 | 004 | 01 | 006 | 015 | 007 | 015 | 008 | 02 | 009 | 025 | 0.1
02 | o008 | o2 01 | 025 | 014 | 025 | 015 | 03 | 016 | 035 | 025 | 20-50 | 70-130 | 60-120
Sur demande,
consultez votre
01 | 003 | o1 | 004 | 045 | 005 | 015 | 006 | 02 | 007 | 025 | 010
correspondant 02 | 007 | 02 | 008 | 025 | 010 | 025 | 012 | 03 | 014 | 035 | 020 S || GHED | B
DIAGER
INDUSTRIE

0.1 0.03 0.1 0.04 0.15 0.05 0.15 0.06 0.2 0.07 0.25 0.10

0.2 0.07 0.2 0.08 0.25 0.10 0.25 0.12 0.3 0.14 0.35 0.20 G | COHED || EBED

0.1 0.03 0.1 0.04 0.15 0.05 0.15 0.06 0.2 0.07 0.25 0.10

02 | 007 | 02 | 008 | 025 | 010 | 025 | 012 | 03 | 014 | 035 | o020 | 70 | S0-80 | 40-70

0.1 0.03 0.1 0.04 0.15 0.05 0.15 0.06 0.2 0.07 0.25 0.10
Sur demande, 5-11 30-60 20-50
consultez votre 02 | 007 [ 02 | 008 | 025 | 010 | 025 | 012 [ 03 | 014 | 035 | 020

cor

DIAGER
01 | 008 | 01 | 004 | 015 | 005 | 015 | 006 | 02 | 007 | 025 | 0.10
INDUSTRIE 02 | 007 | 02 | 008 | 025 | 010 | 025 | 042 | 03 | o014 | 035 | o020 | 12 By || B

0.1 0.04 0.1 0.06 0.15 0.07 0.15 0.08 0.2 0.09 0.25 0.11

0.2 0.08 0.2 0.1 0.25 0.14 0.25 0.15 0.3 0.17 0.35 0.25 D || LSHED

Sur demande, 0.1 0.04 0.1 006 | 015 | 007 | 015 | 008 0.2 009 [ 025 | 0.1 =5 | e
consultez votre 0.2 0.08 0.2 0.1 025 | 014 | 025 | 0.15 0.3 017 | 035 | 025
corr
DIAGER 0.1 0.03 0.1 0.04 | 0.15 0.05 0.15 0.06 0.2 0.07 0.25 0.1 10-20 | 80-130
INDUSTRIE 0.2 0.07 0.2 0.08 0.25 0.10 0.25 0.12 0.3 0.14 0.35 0.20
0.1 0.03 0.1 004 | 015 | 005 | 0.15 | 0.06 0.2 007 | 025 0.1 a6 || @
0.2 0.07 0.2 008 | 025 | 010 | 025 | 0.2 0.3 014 | 035 | 020
0.1 0.04 0.1 005 | 015 | 007 | 015 | 008 0.2 009 | 025 0.1 aen
0.2 0.08 0.2 0.1 025 | 014 | 025 | 0.15 0.3 016 | 035 | 020
Sur demande,
°;"::;'°;r:’:;;°t 01 | 004 [ 01 | 005 | 045 | 007 | 015 | 008 | 02 | 009 | 025 | o1 [ 0 o
i 0.2 0.08 0.2 0.1 025 | 014 | 025 | 0.15 0.3 016 | 035 | 0.20
DIAGER
INDUSTRIE
0.1 0.04 0.1 005 | 015 | 007 | 015 | 008 0.2 009 | 025 0.1 e
0.2 0.08 0.2 0.1 025 | 014 | 025 | 0.15 0.3 016 | 035 | 020
0.1 0.03 0.1 004 | 015 | 005 | 0.15 | 0.06 0.2 007 | 025 | 008
02 | 007 | 02 | 008 | 025 | 010 | 025 | 012 | 03 | 014 | 035 | o016 | 5 1525 | 20-30
0.1 0.03 0.1 004 | 015 | 005 | 0.15 | 0.06 0.2 007 | 025 | 008 o5 2o || e

0.2 0.07 0.2 0.08 0.25 0.10 0.25 0.12 0.3 0.14 0.35 0.16

Sur demande,

consultez votre 0.1 0.03 0.1 0.04 0.15 0.05 0.15 0.06 0.2 0.07 0.25 0.08 20-50 10-30
correspondant 0.2 0.07 0.2 0.08 0.25 0.10 0.25 0.12 0.3 0.14 0.35 0.16
DIAGER
INDUSTRIE

0.1 0.03 0.1 0.04 0.15 0.05 0.15 0.06 0.2 0.07 0.25 0.08

0.2 0.07 0.2 0.08 0.25 0.10 0.25 0.12 0.3 0.14 0.35 0.16 20.50 D

0.1 0.03 0.1 0.04 0.15 0.05 0.15 0.06 0.2 0.07 0.25 0.08

02 | 007 | 02 | 008 | 025 | 010 | 025 | 012 | 03 | 014 | 035 | o016 HEED | WD

0.1 0.03 0.1 0.04 0.15 0.05 0.15 0.06 0.2 0.07 0.25 0.08

02 | 007 | 02 | 008 | 025 | 010 | 025 | 012 | 03 | o014 | o035 | o1 | 10-20 | 40-60 | 40-60

Sur demande, 01 | 004 | o1 | 008 | 015 | 007 | 015 | 007 [ 02 | 008 | 025 | 009 | ..o | soso | soso
T 02 | 008 | 02 | 012 | 025 | 015 | 025 | 016 | 03 | 015 | 035 | 017
cor
DIAGER 0.1 0.03 0.1 0.04 0.15 0.05 0.15 0.06 0.2 0.07 0.25 0.08
INDUSTRIE 02 | 007 | 02 | 008 | 025 | 010 | 025 | 012 | 03 | 014 | 035 | o1e | 1O | 30-40 | 30-40

0.1 0.03 0.1 0.04 0.15 0.05 0.15 0.06 0.2 0.07 0.25 0.08
0.2 0.07 0.2 0.08 0.25 0.10 0.25 0.12 0.3 0.14 0.35 0.16




ONDITIONS DE GOUPE

ALESOIRS A INSERTS BRASES

e
DIAGER’

Angles d’entrée

Trous débouchants

Trous borgnes

. e < | Contréle | Controle i scisl
I N D U S -I— R I E Standard Précision de F}ugoslte F}ugoslte du du CE"::U Standard E;Eii‘t:)lrsl:loer:nﬁt
copeau | copeau P p
- | Hélice a Denture Denture | Hélicea | Denture | Hélicea | Denture Denture Denture
Denture droite gauche droite droite gauche droite gauche droite droite droite
1.0570 St52-3 =700 $355J2G3
11730 ca5 _800 C45U GBO1 GBO06 GBO08 GBO03 GBO06 GB10 GB06 GB20 GBO1 GB08
Acier non allié 1.0715 9SMn28 -700 11SMn30 GBO1 GBO6 GBO08 GBO3 | GBO6 | GB10 | GBO6 | GB20 GBO1 GB08
ou bas carbone
1.1191 Ck45 C45E
1.7219 26CrMod 500-950 26CrMod-2 GBO1 GB06 GB08 GB03 GB06 GB10 GB06 GB20 GBO1 GB08
Acier de
n 1.7225 42CrMo4 42CrMo4
tralterTlent 1.8159 51Crv4 500-950 51CrVa GBO1 GB06 GBO08 GBO03 GBO06 GB10 GB06 GB20 GBO1 GB08
thermique
Acier de
traitement 1.7225 42CrMo4 42CrMo4
thermique 1.6580 30CrNiMo8 950-1400 30CrNiMo8 GBO1 GB06 GB08 GB03 GB06 GB10 GB06 GB20 GBO1 GB08
pré traité
Acier de 1.8504 34CrAl6 950-1400 34CrAl6
nitruration 1.2344 X40CrMoV5.1 900 X40CrMoV5-1 GBO1 GB06 GB08 GB03 GB06 GB10 GB06 GB20 GBO1 GB08
1.2343 X38CrMoVs5 1 950-1400 X37CrMoV5-1
1.2379 X155CrVMo12 1 -950 X153CrMoV12-1
1.2358 60CrMoV18-5 850-1000 60CrMoV18-5
1.2080 X210Cr12 950-1400 X210Cr12
Acier d’outillage 1.2714 55NiCrMoV7 1100-1350 55NiCrMoV7 GBO1 GBO06 GBO08 GBO03 GBO06 GB10 GB06 GB20 GBO1 GB08
1.2311 40CrMnMo7 -1100 40CrMnMo7
1.2312 40CrMnNiMoS8.6 -1150 40CrMnNiMoS8-6
1.2316 X38CrMo16 -1100 X38CrMo16
1.2738 45CrMnNiMo08.6.4 950-1150 45CrMnNiMo8-6-4
1.4301 X2CrNiMo17-12-2 X5CrNiMo18-10
Inox austénitique 1.4404 X6CrNiMoTi17-12-2 500-950 X2CrNiMo17-12-2 GB02 GB07 GB09 GB04 GBO07 GB10 GB07 GB20 GB02 GB09
1.4571 X10CrNiMoTi18 X10CrNiMoTi18
M
1.2709 X3NiCoMoTi18-9-5 X3NiCoMoTi18-9-5
Inox martensitique 1.4542 X5CrNrCuNb16-4 800-1000 X5CrNrCuNb16-4 GB02 GB07 GB09 GB04 GB07 GB10 GBO07 GB20 GB02 GB09
1.4568 X7CrNiAI17-7 X7CrNiAI17-7
Fonte grise 0.6025 GG25 L0000 EN-GJI-250 GBO1 GB08 GBO03 GBO1 GB08
g (120-260 HB)
Fonte grise alliée 0.6678 GGL-NiCr35 2 150,250 EN-GJLA-XNICr35-2|  GBO1 GBo8 GB03 GBo1 GBo8
g - (160-230 HB)
Fonte a graphite 0.7060 GGG60 400-800 EN-GJS-600-3
sphéroidale 0.7070 GGG70L (120-310 HB) EN-GJS-700-2U SHO GEOS (el SHOS CE0S CEIO CEDE CE20 L= CEDE)
Fonte- . 0.8155 GTS55 2300700 EN-GJMB-550-4 GBO01 GB06 GB08 GB03 GB06 GB10 GB06 GBO1 GB08
vermiculaire (150-280 HB)
Alliage de cuivre, GBO1 GBO01
N iton GB12(PCD) GBO06 GBO08 GBO03 GBO06 GB10 GB06 GB12(PCD) GB08
Allaige GB02 GB02
d’aluminium <7% GB12(PCD) SEOY (EES SHO SE0Y CEIO CBOY GB12(PCD) CEOS)
Allaige GB02 GB02
aluminium <7% GB12(PcD) | @BY7 CEED || CEw GB12(PCD) CEOY
Alliages de Titane, 1 1
3.7115 TiAI5Sn2.5 TiAI5Sn2-5
frovenns 3.7164 TiAIGV4 ==Y Ti6AIV4 QBCS GECS
LUIEFEOES LT, 3.7174 TiAl6SN2 9001400 TIAIBV6SN2 GBOS GBOS
haute résistance
Aciers
e actolres 2.467 NiCr12AI6MoNb -950 NiCr12AI6MoNb GB02 GB02
S | base nickel. moyenne
résistance
Aciers
réfractaires . Inconel 718
base nickel. haute 2.4668 NiCr19Fe19NbMo 900-1400 NiCr19Fe19Nb5Mo3 GB02 GB02
résistance
Alliage chrome cobalt GB02 GB02
Fonte fortement alliée Ni-hard. Ampco 300-600 HB Ni-hard. Ampco GBO02 GB09 GBO02 GB09
45-52 HRC GB02 GB09 GB02 GB09
H
Acier trempé 53-59 HRC GB02 GB09 GB02 GB09
60-65 HRC GB02 GB09 GB02 GB09

>




- 2 e U e
Pour alésoir a denture droite Pour alésoir a denture droite et gauche
Géométries : GB0O1 GB02 GB03 GB04 GB08 GB09 Géométries : GB06 GB07 GB10
Rugosité | Brise Diamétre alésoir Diameétre alésoir Carbure Carbure revétu Cermet ?g";g'tﬁt PCD
axancell[copeat <o12 <219 <932 >= 032 <212 <219 <232 >= 032
= = UWNKO02 | CWPK02| CWMPO2 | CWSMO2 | UCPK02 | CCPKO2 | DINO1
Denture |Denture| Ap (Q) Fz Ap (9) Fz Ap (9) Fz Ap (@) Fz Ap (9) Fz Ap (@) Fz Ap (9) Fz Ap (9) Fz
droite droite mm mm/z mm mm/z mm mm/z mm mm/z mm mm/z mm mm/z mm mm/z mm mm/z m/min m/min m/min m/min m/mi m/min
01 | 005 | 01 | 006 | 01 02 | 011 | o1 | 008 | 01 | 009 | 01 | 014 | 02 | 017
GBO3 | GB20 | o5 | 043 | 025 | o016 | 03 [%%%2 o4 | o022 | o2 02 | 025 | 024 | 03 | 030 | 04 | o033 | 515 | 70130 | 60-120 DY | T
o1 | 005 | o1 | 006 | 01 02 | 011 | o1 | 008 | 01 | 009 | 01 | 014 | 02 | 047
GBO3 | GB20 | o5 | 043 | 025 | o016 | 03 [%%02 o4 | 022 | o2 02 | 025 | 024 | 03 | 030 | o4 | oss | 15 |70-130 | 60-120 TEDALD | TR
01 | 005 | 01 | 006 | 04 02 | 011 | o1 | 008 | 01 | 009 | 01 | 044 | 02 | 047
GECS GE20 0.2 0.13 0.25 0.16 03 |00902] o4 0.22 0.2 0.2 0.25 0.24 0.3 0.30 0.4 0.33 S || WHED || AR EDAED || TEALED
01 | 005 | o1 | 006 | 01 02 | 011 | o1 | o008 | o1 01 | 011 | 02 | 012
GBo3 | aB2o | o1 | 393 | o0 | 008 | 0% loogo2| 32 | 011 | o2 2% | o |ooe02| 21| o 02 22 | 200 | 70-130 | 60-120 130-180 | 130-180
01 | 005 | 01 | 006 | 01 | 007 | 02 | 008 | o1 | 008 [ 01 01 | 011 | 02 | 042
GECS GE20 0.2 0.13 0.25 0.14 0.3 0.16 0.4 0.2 0.2 0.2 025 |00902] 43 0.24 0.4 0.3 S| EHEY || EBED TIBAED || HIALED
01 | 005 | 01 | 006 | 01 | 007 | 02 | 008 | 01 | 008 | 04 01 | 011 | o2 | 012
GBO3 | GB20 | o5 | 013 | 025 | 014 | 03 | 016 | o4 0.2 0.2 02 | o025 |%990%2| o3 | 024 | o4 0.3 CRLCHN SCa 208 (RSOS0 TRISIED | TFIS=ED
01 | 005 | 01 | 006 | 01 | 007 | 02 | 008 | o1 | 006 | 01 | 008 | 01 | 009 | 02 | 011
GBO3 | GB20 [ o5 | 043 | 025 | 014 | 03 | 016 | 04 0.2 02 | 015 | 025 | 018 | 03 | 021 | o4 | o2 | 5710 | 50-80 | 40-70 COARY || EEY
01 | 004 | 01 | 005 | 01 | oos | 02 | 007 | o1 | 006 | 01 | 008 | 01 | 011 | 02 | 012
GBO4 | GB20 | 01 | 025 | 012 | 03 | 014 | 04 | 015 | 02 | 015 | 025 | 018 | 03 | 023 | o4 0.3 S BUED || &
o1 | 004 | 01 | 005 | 01 | 006 | 02 | 007 | 01 | 006 | 01 | 008 | 01 | 011 | 02 | 012
GBO4 | GB20 | o5 04 | 025 | 012 | 03 | 014 | 04 | 015 | 02 | 015 | 025 | o018 | 03 | 023 | o4 0.3 SHH S || ey
01 | 006 | 01 | 008 | 04 0.1 02 | o012
GECS 02 | 014 | 025 | 02 | 03 | 026 | 04 | 033 T || CoAED 002150
01 | 006 | 01 | 008 | 01 0.1 02 | 012
Y 02 | 014 | 025 | 018 | 03 | 024 | 04 0.3 S || & SO0
o1 | 006 | 01 | 008 | 04 0.1 02 | 012 | o1 | 008 | 04 0.1 01 | 013 | 02 | 016
GECS GE20 0.2 0.14 0.25 0.2 0.3 0.26 0.4 0.33 0.2 0.16 0.25 0.23 0.3 0.31 0.4 0.4 0200 CL120 SOZ1SON(00200]/R100,200
01 | 006 | 01 | 008 | 04 0.1 02 | 012 | 01 | o008 | 04 0.1 01 | 013 | 02 | o16
GECS 02 | 014 | 025 | 018 | 03 | 024 | 04 | 03 | 02 | o016 | 025 | 023 | 03 | 031 | 04 | o4 | 5 | 5090 CRALY || WOHLED | WALS
01 | 006 | 01 | 008 | 01 0.1 0.2 0.1 01 | 008 | o1 0.1 01 | 012 | o2 | 013
S 02 | 012 | 025 | 018 | 03 | 024 | 04 0.3 02 | o016 | 025 | 023 | 03 0.3 04 | o035 | 15% TS | e | (-l
01 | 006 | 01 | 008 | 04 0.1 0.2 0.1 01 | 008 | o1 0.1 01 | 012 | o2 | 013
GECS 0.2 0.12 0.25 0.18 0.3 0.24 0.4 0.3 0.2 0.16 0.25 0.23 0.3 0.3 0.4 035 | 2040 0. 200) /10,2008 (H0CL1 000
01 | 006 | 01 | 008 | 04 0.1 0.2 0.1
GECY 02 | 012 | 025 | 018 | 03 | 024 | 04 | 03 1330 ROCa1C00
01 | 005 | o1 | o007 | o4 0.1 02 | o11
02 | 011 | 025 | 017 | 03 | 024 | 04 | 028 o> =0
01 | 005 | 01 | 007 | o4 0.1 02 | o1
02 | 011 | 025 | 017 | 03 | 024 | 04 | 028 2l =0
01 | 005 | o1 | o007 | o1 0.1 02 | o11
02 | 011 | 025 | 017 | 03 | 024 | 04 | 028 20,200 [JNIOSS0
01 | 005 | 01 | 007 | 04 0.1 02 | o11
0.2 0.1 0.25 0.17 0.3 0.24 0.4 0.28 20.20] [0S0
01 | 005 | o1 | 007 | o4 0.1 02 | o1
0.2 0.1 0.25 0.17 0.3 0.24 0.4 0.28 EBED || UBED
04 | 004 | 01 | 005 | 01 | 007 | 02 | 009
0.2 0.1 0.25 0.13 0.3 0.16 0.4 0.18 TCED |
01 | 004 | 01 | 005 | 01 | 007 | 02 | 009
0.2 01 | 025 | 043 | 03 | 016 | 04 | 018 S || G
01 | 004 | 01 | 005 | 01 | 007 | 02 | 009
0.2 01 | 025 | 013 | 03 | o016 | 04 | 018 SO | €D
01 | 004 | 01 | 005 | 01 | 007 | 02 | 009 510 | 30
02 | 01 | 025 | 013 | 03 | 016 | 04 | o8




CONCEVEZ VOTRE OUTIL

VOS OUTILS COUPANTS SUR MESURE
AVEG PRECISION, INNOVATION ET PERFORMANCE,
POUR REPONDRE A VOS EXIGENCES LES PLUS POINTUES.

QUESTIONNAIRE POUR DEFINIR VOTRE OUTIL D’ALESAGE

Société Nom contact client
Adresse Email
Pays Téléphone
1. MATIERE A USINER 3. ATTACHEMENT OUTIL ET LUBRIFICATION
Désignation standard Cbne morse CM:
Traitement thermique Queue cylindrique o:
P Autre type
Dureté (HRC, HB, HV..) dattachement
2. CARACTERISTIQUES DE L'ALESAGE Broche machine E] Horizontal E] Vertical
o et : . -
tolérance pigce: Outil [ rixe (I Rotatif
o de pré-alésage Arrosage .
(pergage) par le centre Coui L non
Méthode de
A 4. ARROSAGE
Trou E] Débouchant E] Borgne LZIQFL)? (Emulsion, huile entigre,
Fond d'alésage . .
& étre usiné D Oui D Non Concentration
Trous . Pression d’'arrosage
sécants O Oui O Non disponible
Si oui, longueur de 5. MACHINE
coupe interrompue .
o de pré-alésage Fabriquant
(pergage) et modele
Etat de surface
Ra /Rt /Rz Avance D Fixe D Variable
Tolérance de défaut . . .
de circularité Rotation [ IFixe [ Ivariable
Tolérance de défaut Défaut de faux rond D . D
de cylindricité sur la broche Faible Important
e, xigences 6. VOLUME DE PRODUCTION

Nombre de trous

/ par an
DIAGER’
recherchées (temps

INDUSTRIE de cycle, qualité, cout

outil/piece...)

>



7. PLAN PIECE

Merci de nous fournir un plan piece
ou faire un dessin de l'alésage a réaliser

>



NOTES




P
DIAGER’

INDUSTRIE

C’EST AUSSI UN SAVOIR-FAIRE
DANS L’ETUDE

ET LA FOURNITURE
D’OUTILS SPECIAUX PCD
POUR LE PERCAGE,

LE FRAISAGE ET L’ALESAGE !

p—
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DIAGER’

INDUSTRIE

CONTACT

contact@diager-industrie.com
+33 (0)3 84 73 70 20

diager-industrie.com

~
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