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Plaquettes trigones Wolh

La conception unique de l’arête de coupe

optimise le contrôle et l’évacuation des copeaux 

permettant de hautes avances.

1 - Conception de l’arête
de coupe : 

La caractéristique principale
de l’arête de coupe des pla-
quettes WOLH est d’être
segmentée en trois parties
garantissant une meilleure
répartition des efforts de
coupe et stabilisant le foret.

2 - Conception du racleur : 
Une arête de coupe à 110°
avec un racleur sur chacun
de ses côtés assure la bonne
cylindricité du perçage 
et améliore l’état de surface.
Cette géométrie permet 
de hautes avances, avec un
fort taux d’enlèvement de
matière.

3 - Maîtrise 
du copeau : 

Le brise-copeau évolutif 
optimise le contrôle des
copeaux, quelles que soient
la position radiale de la pla-
quette et la vitesse de coupe.

Découpe nette des copeaux,
ce qui améliore leur évacua-
tion en comparaison avec 
les forets traditionnels pour
lesquels il était courant 
de constater un mauvais
dégagement des copeaux
dans les goujures, provo-
quant une détérioration de
l’état de surface.

4 - Séparation des copeaux : 

Brise-copeaux GF :
Profil pour avances faibles à moyennes

Brise-copeaux SW :
Profil pour avances moyennes à fortes

pour 50 pcs et +

Plaquette BC Nuance Revêtement

WOLH  05T304 GF IC 350 Oui
WOLH  05T304 GF IC 328 Oui
WOLH  05T304 GF IC 28 Non
WOLH  05T304 SW IC 350 Oui
WOLH  05T304 SW IC 328 Oui
WOLH  05T304 SW IC 28 Non
WOLH  06T304 GF IC 350 Oui
WOLH  06T304 GF IC 328 Oui
WOLH  05T304 GF IC 28 Non
WOLH  06T304 SW IC 350 Oui
WOLH  06T304 SW IC 328 Oui
WOLH  06T304 SW IC 28 Non

Réf. PRIX Unitaire H.T.
1-9 pcs 10 pcs+ 20 pcs+

26 589 003 10,89 8,71 8,27
26 589 004 10,89 8,71 8,27
26 589 002 8,59 6,87 6,52
26 589 013 10,89 8,71 8,27
26 589 014 10,89 8,71 8,27
26 589 012 8,59 6,87 6,52
26 589 023 11,98 9,58 9,10
26 589 024 11,98 9,58 9,10
26 589 022 9,43 7,54 7,16
26 589 033 11,98 9,58 9,10
26 589 034 11,98 9,58 9,10
26 589 032 9,43 7,54 7,16

Sélection des paramètres 
de coupe

Le tableau ci-contre donne les vitesses,
brise-copeaux et avance/tour à utiliser en
fonction de la matière usinée. 
Il est recommandé par sécurité d’utiliser
comme première sélection la nuance IC 328
et le brise-copeaux SW. 
Si les copeaux ne s’évacuent pas bien, ajus-
ter la vitesse et l’avance. 
Si les copeaux sont toujours trop longs, chan-
ger de brise-copeaux et prendre le GF. 
Ensuite, affiner la sélection de la nuance en
fonction de l’application et de la vitesse de
coupe.

Matière V Plaquette BC f
(m/min) (mm/tour)

Aciers au carbone Basse teneur 300 WOLH GF 0,08
Aciers au carbone Teneur moyenne 230 WOLH SW 0,16
Aciers au carbone Haute teneur 180 WOLH SW 0,13

Aciers alliés Faiblement allié 230 WOLH SW 0,15
Aciers alliés Fortement allié 180 WOLH GF 0,08
Aciers alliés Traité 140 WOLH GF 0,07

Aciers inoxydables Martensitique 200 WOLH SW 0,12
Aciers inoxydables Austénitique 180 WOLH GF 0,06

Alliages réfractaires 60 WOLH SW 0,12

Aluminium 380 WOLH SW 0,18

Fonte Grise 200 WOLH SW 0,20
Fonte Nodulaire 180 WOLH SW 0,16


