A Bareni modulari Z MAC con gambo cilindrico
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ARTICOLO t%??gaotﬂa Pt;gfr%ré%ttﬁrgl cle, per inser?i tgangolari L ' | per insertipro?nboidali (Plfs(;
g
o K- D min-M Art. Testina | Art. Inserto | Art. Testina | Art. Inserto
K32-ZMAC16- 65 15.9~202 38 15 12-IMAC16-45 - - 0.5
- 75 48 - [12-I/MAC16-55 = = 0.5
- - 55 - = = 0.6
ZMAC20- 60 19.8~25.2 19 9-ZMAC20-40 | 3MP-C,B
- 80 63 30 = = 0.7
- - 55 - = = 0.6
ZLLCRE G 24.8~32.2 24 12-IMAC25-40
-100 83 30 = = 0.7
-ZMAC32- 75 70 - 0.9
31.8~42.2 31 16-ZMAC32-55|  4MP-C,B [16-ZMAC32R-55
-110 105 - CCO6-C 1.7
-ZMAC42-110 | 418~552 105 40 | - [20-ZMAC42-70 6MP-C.B 20-ZMAC42R-70 15
-ZMAC55-110 | 548~70.2 105 53| - |26-ZMACH5-70 ’ 26-ZMAC5H5R-70 1.6

*Gli articoli sopra indicati sono comprensivi di inserto triangolare

Per avere le testine con inserto romboidale aggiungere la lettera "R"all'articolo. Es.: K32-ZMAC32 R -75
*|a lettura minima sul nonio varia in base alla misura: oltre ZMAC32 & di 0.01mm sul diametro.
sotto ZMAC25 ¢ di 0.02mm sul diametro.
Pero grazie alla estrema precisione della vite, & facile presettare il bareno entro 3~5 .
*Le testine hanno in dotazione inserti grado "c" rivestiti per acciaio inox e ghisa (barenature dolci e lunga vita utensile). Per lavorazioni su acciaio temprato o ad alta velocita su ghisa
consigliamo inserti grado B in CBN.
r*Per avere la versione con passaggio interno di refrigerante, all'articolo aggiungere "C". Es.:K32-ZMAC42-110C.

A Bareni cilindrici Z MAC in metallo duro per
fori profondi

Gambo cilindrico in M.D.
e registrabili assialmente
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S'ZMACX Modello registrabile assialmente /LA

ARTICOLO Campo di Profondita di rtucci Inserto Multi Lock sul quale
S gambo - D min-M barenDatura barenDatura L e Ca::tc.c : Art. Mandr;%pllcarg)ussme
$12-BCBX12.7- 95 12.7~145 50~95 130 12 M1-12.7 KM32-12
S13-BCBX14.5-105 | 145-195 | 50-105 | 135 | 13 | Mi-45 | MPT | (meTaoc3 3
$15-ZMACX16-120 15.9~20.2 65~120 150 15 M2HZ-16 (IT)BT50-C32 -15
$19-ZMACX20-150 19.8~25.2 100~150 180 19 M2HZ-20 3MP-C, B -19
$24-ZMACX25-190 24.8~32.2 140~190 220 24 M3HZ-25 -24

*Con il BCBX viene fornito l'inserto T (Cermet) - Con ZMACX l'inserto fornito & il grado "C" ricoperto.
*E possibile avere il passaggio di refrigerante dal centro. Per ordinare questa versione aggiungere la lettera "C" in coda all'articolo. Es.: $19-ZMACX20-150C
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A/ Wicro bareni con gambo cilindrico

K-BCB

Inserto

Cartuccia
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& Gambo ARTICOLO d bCaat‘g]npac;ura dipggﬁgﬂgitﬁra Caratteristiche

o K-Min.D -L D M H © C1 | Testina Art. Inserto

K32 K32-BCB12.7-80 12.7~14.5 60 12 | 125 M1-12.7 IMP-T
BCB14.5-80 14.5-19.5 05 25 13 | 135 M1-14.5

K42 K42-BCB12.7-80 12.7~14.5 00 12 | 125 M1-12.7 IMP-T
BCB14.5-80 14.5~19.5 05 13 | 135 M1-14.5

*L'inserto in dotazione & grado "T" (Cermet).
*Anche se il bareno BCB 14,5-80 ha un campo di lavoro da 14,5~19,5, per fori con diametro superiore a 16 mm, vi consigliamo di usare bareni con testina ZMAC.

’/ Parametri di lavoro per bareni RAC

B Rapporto tra diametro da barenare e quantita

massima di asportazione B Parametri di lavoro consigliati
Quantita max da asportare Le condizioni sottoriportate sono riferite a lavorazioni con profondita
in base al diam-(xmm) pari a 3~3,5 volte il diametro.
Zi Campo di Tipo Condizioni ottimali | Condizioni limite
2 ) —— barenatura Asportaz. max |Avanz. mmgiro} Asportaz. max |Avanz. mm/giro
" { / 025~32 | RAC 25 | 2.0~40 | 0.2~03 | 05~60 | 0.1~04
12 ) /| RhGT0 32~43| RAC 32 | 30-50 | 02~03 | 1.0~80 | 0.1~04
. %ﬁmzs RAGES /i ohots 43-53 | RAC 43 | 40-70 | 02-03 |10~100| 0.1-05
2 [ 53~70 | RAC 53 | 40~7.0 | 02~03 |1.0~10.0| 0.1~05
| 70~100 | RAC 70 | 50~100| 03~04 |1.0~150| 0.1~0.5
30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 100~130 | RAC100 | 7.0~12.0 | 0.3~0.4 |1.0~22.0| 0.1~05

Diam. di barenatura (mm)

A Guida ala scelta degli inserti e relative condizioni
di velocita di taglio

B Esempio di barenatura B Selezione inserti e velocita di taglio O Ottimo
con RAC disassato O Buono
— Non adatto

La cartuccia, opzionale, con

altezza inserto di -0,3 mm offre - .
Ia_ possibilita pratk_:a di raddop— Inser Materiali
piare la quantita di truciolo ART. | Grado | SS41 | S55C | SCM | SKD SC |Fc,FCD| SUS |AL, ALC
asportato.
=y O O O O O [©) O _
S LQ E Rivesiito | 80120 | 60~150 | 60~150 | 50~80 | 50-80 | 60~150 | 40~80
[® [® [® O © © e} _
N e 60~120 | 60~150 | 60~150 | 50~80 | 50~80 | 60~150 | 40~80
— . _ _ _ _ _ O _ [®
‘ B AEG | K10 60~150 200~500
| é | x| O | O ] © | O 0o | o [ o |-
| | N SC | Rivestito | o0 150 | 60-80 | 6080 | 50-60 | 50-60 | 80~100 | 40-50

*Per barenature in fori interrotti, ridurre la velocita di taglio del 50%.

*| 'inserto AEG & consigliabile per fori molto profondi, su ghisa.

*L'inserto CC & raccomandato per acciaio inox.

*Quando si devono eseguire barenature in fori molto profondi, si consiglia di ridurre I'avanzamento (in entrata) del 60-70%.

123




