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Gambo conico
Frese in metallo duro
Frese in HSS

Gambo cilindrico maggiorato
Gambo cilindrico nominale

Dati tecnici informazioni tecniche relative al prodotto,

Guida al prodotto

risoluzione dei problemi, etc. G-1

(specifiche di pI’OdOttO) descrizione e simboli usati P.19 |
Disponibilité di pI‘OdOttO @ : articolo disponibile a magazzino italiano

A :articolo non a magazzino, prodotto su richiesta
[ : articolo disponibile a magazzino europeo

Stabilimenti e uffici H-4 |

Misure di sicurezza
si raccomanda di leggere le “istruzioni di sicurezza” per assicurarsi un corretto utilizzo dell'utensile H-2

Prima di utilizzare il catalogo

Le informazioni presenti in questo catalogo sono aggiornate a Marzo 2018

Si precisa che le specifiche dei prodotti elencati possono variare senza preavviso a causa di attivita
di ricerca e miglioramento dei prodotti

Si precisa inoltre che i prodotti elencati con disponibilitd a magazzino possono subire miglioramenti
o essere sostituiti da nuovi prodotti sviluppati in futuro



AQDEXVF

Punte con cuspide indexabile per la foratura di grandi diametri ad alta efficienza e precisione

AQUA Drills EX VF

AGQGDEXVF EEDEEDEEDEED

M Costo di lavorazione foro competitivo M Facile installazione
Confronto con punta in metallo duro integrale La geometria dellinserto con forma a V permette
su medio e grande diametro, in gran parte un’‘alta precisione e un’elevata rigidita di bloccaggio
dovuto al minor costo utensile M Ricco line up

M Lunga vita utensile La serie AGDEXVF & composta da 4 tipi di corpo utensile,
Grazie a un buon controllo truciolo, alla resistenza in base alla profondita del foro 1. 5D/3D/5
alle scheggiature ed allusura dato dal rivestimento AGEX Allinserto con angolo di testa a 140° serie TVF

H Alta precisione si aggiunge il tipo piatto serie TVFZ per lamature,
E possibile |a lavorazione ad alta precisione grazie piani inclinati e fondo piatto dal diam.14
all'eccellente capacita di smorzamento delle vibrazioni al diam.32
dato dal materiale di costruzione del corpo, all'alta rigidita HENEE)
dell'accoppiamento tra corpo e cuspide intercambiabile, (I

e ad un buon bilanciamento

I Schema di abbinamento corpo punta e cuspide AQUA Drills EX VF

Confronto tra TVF e TVFZ

AQDEXVF8D+TVF

e — D
Inserto Corpo Punta T
TVF AQGDEXVF1.5D Lavorazione
et

TVFZ+AGDEXVF1.5D
AGDEXVF1.5D+TVFE - -

- S—
AQDEXVF1.5D+TVFZ a'__‘

014 ¢ 163 TEREN e Inserto Corpo Punta
Diametro ) BRZ SGDEXVELSD Lomatura Lavorezons
spesson soti

# E possibile la lavorazione del fondo piano del foro o un foro passante utilizzando una
combinazione di TVFZ e AGDEXVF3D,/5D,/8D.

l TVFZ la soluzione migliore per ridurre la bava in uscita foro

AGDEXVF1.5D+TVFZ

Condizioni di taglio

Utensile AQDEXVF1.5D19
TVFZ 919

Velocita di tagio 50m/min
Rotazione 833 min”"
Velocita di

e o 200mm/min

Avenzamento  0.24mm/rev.

Profondita 19mm-STEP  5mm
del foro. Foratura a step
Meterisle  550C
bava 0.13 mm Fluido ditagio  Emuisione  Refrigerante
s
I Materiali lavorabili
Acceinon Legat | Acolcebonio | Acceprotempra | AociiLegat Rociitemprat oo R Guse | LeghediAlumino | Leghe iRome
oo aNde
SS400 |S45C/S50C| SCR/NAK |30~40HRC|40~50HRC[50~65HRC [SUsa04/sUsgI6] SUS420 FCD/FC | AC/ADC Cu
o o B o | x o | o 0 o
O'Eccellente  O'Buono ~ XNon Senza simbolo: non

usato consigliato



IAIta precisione e foratura stabile anche con punte a cuspide indexabile

Confronto nella precisione di foratura

14.04
Diametro 1408
del foro 1402
14.01
AGDEXVF1.5D+TVF
14.00
Nr. di fori 1 200 400 600 800 1000 1400

Condizioni di taglio

Uensle  AQDEXVF1.5D14 Avanzamento  0.23 mm/rev
TVF @14

Velocta 100m/min Profondia  21mm  Forocieco  Foratura

ditagio delforo senza step
in-1 Materiale

Rotazone 2260 min’ dil S50C(180HB)

Veloctadi 520mm/min Fliido da tagio Emulsione Refrigerante

avanzamento intemo

I Elevata resistenza all'usura e piccolo margine di usura

Confronto di usura dopo 1400 fori

AGDEXVF1.5D
+

TVF

IForatura di precisione stabile e eccellente resistenza

Confronto del margine di usura dopo 200 fori

Concorrente B

AGDEXVF3D+TVF

Condizioni di taglio

Utensile AQDEXVF3D17 Avanzamento - 0.35 mm/rev

TVF 917.5
Velocita 140m/min Profonda  35mm  Forocieco  Foratura
ditagio delforo senza step

. Materiale

Rotazone 2543 min~! mfw;: FC250
Veloctadi 890mm/min Fluido da tagio Emulsione Refrigerante
avanzamento intermo

IEccellente resistenza alla scheggiatura anche nella lavorazione di acciai inox

Comparazione Lavorazione Aisi 304

& possibile continuare

Confronto di taglio dopo 135 fori

Nr.di fori

Rottura dopo 4 fori

Concorrente
rotiura dopo 4 fori

AGDEXVFEDTVF

Truciolo ;

Condizioni di taglio
Utensile: AQDEXVFSD19 Avanzamento  0.30 mm/rev

TVF @19
Velocita 40m/min Profondita 95mm Forocieco  Foratura
ditagio del foro senza step
Rotazione 670 min~' Belly 8US304

dilevoro

Veloctadi_ 200mm/min Fluido ditaglio Emuisione Refrigerante
avanzamento

Web Scansiona il codice QR dal tuo smartphone o cellulare
v. per vedere i video delle lavorazioni
lideo

'WEB VIDEO
Lavorazione
i S50C/FCR50/SUS304

'WEB VIDEO
Foratura senza step
in 8xD di S50C

Confronto del margine di usura dopo 200 fori

Concorrente AGDEXVFS5D+TVF

Espansione delforo

T e s eed ‘ T s 57 66t

Ne.difori e difori

Condizioni di taglio

Utensile AQDEXVF5D14 Avanzemento  0.25 mm/rev

TVF @14
Velocta  75m/min Profondta  §5mm  Forocieco  Foratura
ditagio del foro senza step
Fotazione 1700 min~! Metenale  S50C(180HB)

i lavoro

Veloctadi  425mm/min Fiuido da taglio Emulsione Refrigerante
avenzemento intzmo

I Lavorazione senza step anche con foro profondo 8D

Comparazione Forze e truciolo

Concorrente AGDEXVF8D+TVF
i ]

8000 8000

6000 6000 222k
4000 4000
2000 2000 Momento torcente

Truciolo piegato  causa
di interferenza allinterno dei gambi

Condizioni di taglio
Utensile AQDEXVF8D19 Avanzamento  0.254 mm/rev
TVF@l19
Velocta  40m/min Profondta  152mm  Forocieco  Foratura
ditagio delforo senza step
in- Materia
Rotazione 670 min~! dnalev;:E SUS304
Velocta i 170mm/min Fluido di tagio Emulsione Refrigerante
avanzamento intemno
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NACHI

AQUA Drills EX Power Feed

Ahhattere le harriere
convenzionali!

Utilizza un tagliente ottimizzato e una geometria

del vano elica che riducono drasticamente la resistenza

al taglio e migliorano 'evacuazione del truciolo.

Permette una miglior precisione di foratura e una
maggiore durata dell'utensile nella foratura ad alta velocita
di avanzamento sia su centri di lavoro che su torni dove

e piu probabile che si verifichi Iinceppamento del truciolo.



AQUA Drills EX Power Feed

Permette una miglior precisione e una maggiore durata dell’'utensile
nella foratura ad alta velocita di avanzamento su centri di lavoro o torni
’inceppamento del truciolo.

dove & piu probabile che si verifichi

*  Processo di foratura stabile anche con avanzamenti 3 volte superiori al normale

. 4

Utilizzando una geometria tagliente e vano elica ottimizzati per ridurre le forze resistenti al taglio

e migliorando il controllo e I'evacuazione del truciolo

*  Migliorato il controllo del truciolo e la sua evacuazione dal vano elica anche a punta ferma e pezzo rotante come nelle forature su tornio
* Velocita di avanzamento sbalorditive, ma con elevata vita utensile, ripetibilita e precisione di foratura

I Spinta assiale significativamente ridotta

I La spinta assiale & molto ridotta, quindi 'asportazione di truciolo & molto buona anche in caso di avanzamento ad altissima velocita

Resistenza al taglio delle punte
Power Feed 2D

Avanzamento F=0.56mm/ rev [Avanzamento al giro/Diametro utensile=7%)]

Resistenza al taglio delle punte
Power Feed 4D

3000 3000
2000 2000 Momento 2000 2000 Momento
Spinta torcente Spinta torcente
1000, 1000 (Nem) 1000 1000  [Nem)
0 o 0 o
-1000) 1000 -1000) 1000

AGUA Drills EX
Power Feed EZN

(CUEEEIN Diametro: @ Bmm Veloc. di taglio: 80m,/min  Centro di lavoro
CICCEI Materiale lavorato: S50C  Prof. foro: 16mm Qlio da taglio solubile in acqua

Concorrente A

AGUA Drills EX
Power Feed

[SCULTAERI  Diametro: @ Bmm Veloc. di taglio: 80m,/min - Centro di lavoro
dilavoro Materiale lavorato: S50C  Prof. foro: 32mm Olio da taglio solubile in acqua

Concorrente A

I Avanzamento ad altissima velocita abbinato ad una lunga vita utensile

| Quando si utilizzano centri di lavoro ad altissima velocita di avanzamento, le punte Power Feed

consentono una impressionante vita utensile
Comparazione vita utensile

E circa 3X il normale
su centro di lavoro avanzamento

Avanzamento F=0.56mm,/ rev [Avanzamento al giro/ Diametro utensile=7%]

8000
6600
6000
Numero
difori  ao00
2000 1800
0

AGUA Drills £X
Power Feed E:

(LU Diametro: @ 8mm Veloc. di taglio: BOm,/min  Centro di lavoro
di lavoro Materiale lavorato: S50C  Prof. foro: 16mm Olio da taglio solubile in acqua

Concorrente A

Comparazione vita utensile su tornio

2000 F‘Dsslb\lfﬁ%%ntmuare
Numero 1500 Scivolamento utensile
1200
difori 1000 Rottura
500 o Scivolamento utensile
100
o
Concorrente  A@UA Drills £x Concorrente  A@UA Drils £x
A ower Feed A ower Feed BTN
Avanzamento:0.4mm/rev
Avanzamento:0.2mm/ rev [Avanzamento al giro/
[Avanzamento al giro/ Diametro utensile=5%)]
Diametro utensile=2.5%]

E 2X il normale avanzamento

Veloc. di taglio: 64m,/min
Prof. foro: 32mm

Tornio automatico
Qlio da taglio

(SELETEE  Diametro: @ 8mm
di lavoro Materiale lavorato: S45C

I Altissime velocita di avanzamento con elevata qualita di foratura

| Anche in caso di lavorazioni ad elevatissimo avanzamento gli scostamenti dimensionali del foro restano bassi

con una buona qualita della superficie lavorata

Comparazione precisione foro su tornio

Avanzamento F=0.4mm/ rev [Avanzamento al giro/Diametro utensile=5%]

Comparazione della forma del truciolo

E 2X il normale
e superfice lavorata su tornio avanzamento

Avanzamento F=0.4mm/ rev [Avanzamento al giro/ Diametro utensile=5%]

8020
8010 ¥
AouA D EX oo / /
ower Fee
== Meax differenza diametro foro: Scostamento
5980 0.007mm dimensione foro
Dimensione foro 0.005mm
7.980
8.020)
8.010 cood loeoesosod ez o = 3
Cor te 8.000 |
noorrente A Max differenza /
g0 diametro foro SermEmET
Misura foro (mm) 0.011mm dimensione foro
5.980 0.014mm
1 600 1200 2400 3000 3600

1800
Numero di fori

Veloc. di taglio: 64m,/min

Prof. foro: 18mm Olio da taglio

LR Diametro: @ 8Bmm
CHEVELSE Materiale lavorato: S45C

Tornio automatico ‘

AGUA Drills EX

Concorrente A Power Feed ESR

Truciolo

Superfice
lavorata

Ra 2.53um

Veloc. di taglio: 64m,/min
Prof. foro: 20mm

Tornio automatico
Olio da taglio

(SWLBE  Diametro: @ Bmm
LI Materiale lavorato: S45C
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Punta a testa piana per una nuova metodologia di foratura

Punte AQUA EX Flat

MPunta multifunzione estesa a 6 modelli
con ampliamento gamma dimensionale.

BMMaggiore resistenza termica e all’'usura
grazie al rivestimento Aqua EX,
per una maggiore durata.

MLavoro consistente e precisione di foratura
migliorati, attraverso I'utilizzo del doppio
margine.

Alte Prestazioni su una vasta gamma
di applicazioni

Un unico utensile in grado di eseguire la svasatura delle|
superfici angolate, la lavorazione di fori ciechi a fondo
piatto, foratura superfici sottili, incrocio di fori etc...

@Attne lavora solo in senso assiale, ><
non esegue spostamenti radiali

Svasatura per superficie inclinata Svasatura del foro Foratura per superfici sottili

Riduzione: Riduzione

bave

M Alta efficenza.
Operazione di foratura senza fori pilota

BMNumero di operazioni eseguite con usura spigolo
tagliente pari a 80 um

AQUA Drill EX Flat AQUA Drill EX Fresa in metallo duro

] ' (2 taglienti)

Punta concorrente
per svasatura

Scheggiatura

R Superficie
Tempo di processo Tempo di processo
19sec. 32sec.

Foratura senza step Lavorazione con step di 5mm
Resistenza di taglio su una

superficie angolare di 45°

La vita utensile
€ aumentata del 40%

M Alta efficenza.
Operazione di foratura senza fori pilota 45°

AQUA Drill EX Flat

2000 || — XN Intasamento truciolo, Diam. punta ¢ 10 Drill+End mill

1500 :;m Eccellente Maggiore / i\ Xelof:lta 75m/min 4
evacuazione vibrazione ‘ | vanzlamento 240mm/min

1000 dettrucioto i Materiale lavor. S50C ’

Resistenza (N)

-1000

‘WMII

i
‘M Ll MM“I '
N\

0 2 o 2 a4
Tempo (s) —= Tempo (s) —=
AQUA Drill EX Fresa in metallo duro (2 taglienti)

Fluido di taglio olio solubile
210 inacqua




I Nuova gamma Acqua Drill EX
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AQDEXZLS

Gambo lungo 10D

AQDEXZOH5D

Punte 5D con fori di refrigerazione

AQDEXZR

Punte 4D

AQDEXZOH3D

Punte 3D con fori di refrigerazione

AQDEXZ

Diametro piccolo

I Materiale lavorato:

Maggiore precisione
dimensione foro
"Il doppio margine" e il "doppio

tagliente" riducono I'espansione
del foro. AQDEXZOH3D/5D con fori

di refrigerazione realizza un eccellente

evacuazione del truciolo.

Materiale lavorato

Acciai Acciai al Acciai Acciai Acciai temprati Acciai inossidabili Leghe Ghise Leghe di | Leghe di
Codice |strutturati| carbonio legati |p pi al titanio alluminio | rame
Acciai da Leghe
stampi al nickel
S45C SCR 30~ 40~ 50~ |SUS304 FCD AC
SS400 | S50C | NAK | 40HRC | 50HRC | B5HRC |SUS316|5YS420 FC ADGC G
AQDEXZ
AQDEXZR| ©O (©) o o O ©) ©) O O
AQDEXZLS
AQDEXZOH3D
SR ©) ©) ©) ©) @) @) ©) ©) ©) ©)
SGEZ ©) ©) ©) @) X X @) O @) () [©) [©)

Misure disponibili A-31
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NACHI

Punte in metallo duro di nuova generazione

AQUA Drill Serie EX

AQUA Drill serie EX
R

OH3D OH5D H8D AQDEXOH3F3D



NACH;

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

OH3F5D

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

MAlte prestazioni,
anche su piccole macchine

Foro di lubrificazione Lavorazione a secco  Lavorazione con emulsione

Lavorazione ad alta velocita

Confronto

o ) Rivestimento AQUA EX True blue
3500 fori
B Durata Scheggiatura !
2000 dell'utensile dopo 2000 fori Strato anti-adesione
17
1000 3
Strato anti-ossidante TIAICTX
AQUADrlIEX Eaizmias
Condi: lavoro .
Utensile: L9602 AQDEXR 8.0 Strato con rivestimento
e A TIAIX resistente all'usura
Velocita: 120m/min
Avanzamento: 0.25mmrev. (1,200mm/min)

Profondita di taglio: ~ 32mm
Materiale di lavoro: ~ C50
Fluido di taglio: Olio solubile in acqua

Metallo duro ad alta resistenza

spinta

L momento lolcemls - ‘Il

20 25

Bl
momento torcente

05 10

20

15 15
Secondi Secondi
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Esempio N. 1 Lunga durata dell’utensile

assa forza di taglio

Confronto di usura/durata (dopo 3653 fori)

) =

7000 Media 6440 fori

250 [ Assottigliamento nocciolo 5000 ] N .
200 M Flanco tagliente Durata | Media 3545 fori
150 W Spigolo tagliente 3000 x17
100 2000
% crmml 0 ol b

0

AQUA Drill  EX Concorrente AQUA Drill  EX  Concorrente

AQUA Drill EX  Concorrente

L9602 AQDEXR 6.0
100m/min
Avanzamento: 0.18mm/rev. (960mm/min)
Profondita ditaglio: 21 mm

Materiale dilavoro: C50

Fluido di taglio: ~ Olio solubile in acqua

Curva di scorrimento

Confronto vita dell'utensile Buona forma del truciolo creato da AQUA Drill EX

50
- e Dy =

‘Q..’..
N X5 o

Acciaio da stampi (SKD11) [l Acciaio pre-tempato (NAKS) Jll 1.4028 (SUS42002)

4% g g%l‘:‘\u-
oY 3 By w we p
- v 5 .!l?l'l ‘

nga durata dell’'utensile Punta co

Bassa usura

Confronto di usura (dopo 625 fori)

A R

Usura

del fianco

Usura r‘
del margine

L9608 Oli Hole 8D 8.0
Velocita: 80m/min

AQUA Drill  EX Punta ooncorrenta
con foro con foro
di dilu ione

Confronto di usura in acciaio inox 1.4301 (SUS 304)

c (um)
500

BINS|

Concorrente B
400

300

200

100

24 48 72
Vita utensile

i lavoro

L9608 8.0 Profondita di taglio: 40mm

Velocita: 8om/min Materiale di lavoro:  1.4301
Avanzamento:  640mm/min Fluido di taglio: olio solubile in acqua

Profondita di taglio: ~ 64mm foro passante
Materiale di lavoro: ~ C50 (180HB)
Fluido ditago: ol solublle in acqua (refigerante int)

Concorrente C

L9606 8,0
AQUADrillEXOH5D
96 120

(m)



2UOIZNIIS0D EP [BI0DY
0lUOgIED [E [B100Y
yesdwsy-aid €100y

SUS304

4
g

L9600  AQUA Drill EX Corta e L] L L] L} | (mg o [m]
19602  AQUA Drill EX Regolare easecco’ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] = u} O
L9604  AQUA Drill EX con foro di lubr. 3D u u [ ] n n or [m] [m] | |
L9606  AQUA Drill EX con foro di lubr. 5D Con emulsione L [ ] [ ] [ ] [ ] (w3 [m] [m] n
L9608  AQUA Drill EX con foro di lubr. 8D emaL L L] L L] L 0 O [m] n
19826 :gut:glmlrlnfx con foro d! lubr. 3 —— ™ m . n n O O o
19820 :%Ué;mlrlmﬂ con foro di lubr. 3 n n n n n (m] (m] (]
L9544 AQUA Microdrill u u n u | [ & n [m] a
19546  AQUAa 3 taglienti g‘;"sm?im [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] u} O
L9548  AQUA Hard n
' Utilizzare con emulsione quando la dimensione 2 Sconsigliata la foratura a secco e con MQL MEccellente  [JBuono

della punta & inferiore ad 1 millimetro

AQUA Drill EX

ometria del tagliente che realizza
a bassa resistenza di taglio

na 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

Caratteristiche

AQUA Drill EX copre
una vasta area.

Sono applicabili diverse
condizioni di taglio.

Sono possibili sia

Velocita di taglio

mimin

1%D 2%D 3%D 4%D 5%D
Avanzamento al giro (diametro %)

la lavorazione a secco sia
la lavorazione con emulsione.

11



NACHI

Fori di lubrificazione interna e 3 taglienti offrono alta precisione e grandi prestazioni

AQUA Drill EX Series

Con fori di lubrificazione a 3 taglienti

AQD EX OH3F
ELIEED

e,

T~ —— ——

—

12



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

AQUA Drill EX

Con foro di lubrificazione a 3 taglienti

AQD EX OH3F EDREL:

M Alta precisione di foratura fino a profondita 5xD
M3 taglienti ben equilibrati e nocciolo ottimizzato insieme
ai fori di lubrificazione per realizzare una lavorazione efficientg

Foratura ad alta precisione
Confronto di rotondita

Velocita di taglio: 45 m/min Velocita di taglio: 50 m/min
300mmirev. 570mmrev. (0.43mmirey)
Rotondita: 14.5um Rotondita: 1.7um
Con ni di lavoro
Utensile: L9826 AQDEXOH3F3D 12.0nm
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
delforo Utensile: L9820 AQDEXOH3F3D 5.0nm
Velocita di taglio: 100m/min
Avanzamento:  1280mmimin
(punta tradizionale 950 mmmin)
5010 Profondita: 25 mm foro cieco
Materiale: €50 (180HB)
Fluido di taglio: olio solubile in acqua
S0 W
Fori ] 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000

Alta efficienza e lunga durata dell’'utensile

Foratura ad alto avanzamento

senza step
Avanzamento 1500 mm/min, profondita 5D

Condizioni di lavoro

Utensile: 19820 AQDEXOH3F5D 6.0nm
Velocita di taglio: 120m/min

3600 5 Avanzamento:  1500mm/min
Alargamento 15 Profondita:  30mm
dei fori Concorrente Materiale: C50 (180HB)
10 Fluido di taglio: olio solubile in acqua
‘\‘\N Rottura dopo.
3697 fori
AM
0
5
Fori 0 1000 2000 3000 4000

Tempo i ciclo 1.2 secfforo
Lunghezza di taglio totale oltre 150 m

13



NACHI

Punte per fori profondi ad alta efficienza

AQUA Drills EX Oil-Hole Long

(10 D] 15 D] 20 D] 25 D] 30 D]

B Possibilita di foratura continua 30D
B Alta efficienza e lunga durata dell'utensile sia in nella foratura con emulsione che in condizione MQ

B Geometria con una bassa forza di taglio che offre una lunga durata dell’'utensile
nella foratura profonda su acciaio inox

AQUA Drills EX Pilot con foro di lubrificazione
per la realizzazione del foro pilota

nella foratura profonda.

Migliora la concentricita e permette

una foratura profonda stabile.



Punta fori profondi ad alta efficienza

AQUA Drills EXOil Hole Long 4" _

AQD OH

M Possibilita di foratura continua 30D
M Alta efficienza e lunga durata dell'ut. sia in nella foratura con emulsione che in condizione MQL

M Geometria con una bassa forza di taglio che offre una lunga durata dell'utensile
nella foratura profonda su acciaio inox

Affilatura e stabilita migliorate

Geometria che riduce la forza Il doppio margine sostiene Nessun blocco del truciolo
di taglio e migliora I'evacuazione la guida e realizza una foratura
del truciolo profonda stabile

1.9620 30D

4
e
8
8 2 IW

Pattini guida < -\.

s 1

Pattino guida posizionato in direzione verticale in posizione &

" Ny . . 0 et
opposta al bordo tagliente per guidare la punta in una foratura stabile 0 10 20 0 10 20
Tempo (s) Tempo (s)

Foratura profonda stabile Co
H-YH H H H Utensile: 5.0mm 30D Fluido di taglio: ~ olio solubile in acqua (refrig. intemo)
Su acc o inossidab Velocita: 120m/min Profondita ditagio: 150mm (30D)
Trucioli piccoli e ben divisi Avanzamento: 1150 mm/min Foro guida: 5.03mm, profondita 10mm

Materiale i lavoro: - C50 (180HB)

L9616 20D
AQD

Confronto
fra trucioli

AQD EXOHPLT

5.0mm 20D jo: ol solubile in acqu (refig. inteno)
Velocita di taglio: 75 m/min Profondita ditagio: - 100mm foro cieco
Avanzamento: 450 mm/min (0.immirev) Foroguide: 5.3 mm, profondita 10 mm
Materiale di lavoro: 1.4301 (SUS304)

Punta ideale per foro guida per AQUA EX lunga con foro di lubrificazione
Migliora la concentricita e permette una foratura profonda stabile

Punta per foro guida
OH

Rivestimento AQUA EX

Migliorate resistenza al calore e allusura Punta fori profondi
OH Angolo

-

Dopo 1 oraa 1100°C

Strato AQUA EX
Ossidazione al 50%

Strato anti-adesione

" Concorrente (condizioni

Angolo

Ossidazione completa

Partire dal centro

« Lostrato anti-adesione e la superficie levigata facilitano la rimozione del truciolo
* Lostrato ricco di alluminio permette un'anti-ossidazione ad alte temperature (1100° C)
 |Imutt-strato evita la propagazione di crepe. La forte sollecitazione compressiva

e lindurimento della pelicola estema (3300 HV) aumentano la resistenza allusura.

15
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FO ratu ra conti nua 30D su cso Alta efficienza e lunga durata dell'utensile

sia nella foratura con emulsione che in condizione MQL

AQD EX OH 30D Concorrente Condizioni di lavoro
Utensile: 50mm30D  Fidoditagio: oiosolubleinacqua
Scheggiatura da usura (refrigerante intemo)
o Velocita ditagiio: 120m/min  Profondita ditaglo: 150mm foro passante
Avanzamento: 1150mmvmin  Foro guida: 5.08mm, profondita
Eoreire] 1 & ; (0.15mmirev) 10mm
e 4 = Materiale C50
emulsione
Dopo 700 fori
50mm30D  Fuidoditagio:  MQL
80m/min Profondita ditagio: 150 mm foro passante
Avanzamento: 760mm/min  Foro guida: 5.03mm, profondita
(0.15mmirev) 10mm
MQL

Materiale C50
di lavoro:

After 700 hol After 700 holes

Foratura con emulsione su acciaio inossidabile 304 (1.4301)""% Juatadeluiensic e stabilia

anche su acciaio inossidabile

03 Confronto di usura dopo 1350 fori
Concorrente B: rottura dopo 3 fori c N

€ Concorrente C: rottura dopo 2 fori oncorrente
£ o2
S Concorrente A
S ol proseguire
)
3 o1
g 9616 5.0
2 AQD EX OH 20D

0

0 500 1000 1500

Fori

Condizioni di lavoro

Utensile: 5.0mm 20D Fluido di tagiio: ofio solubile in acqua (refri. int)
Velocita ditagiio: 75m/min Profondita ditagiio: 100mm foro passante
Avanzamento: 446 mmmin (0.1mmey) Foro guida:  5.03mm, profondita 10 mm
Materile dilavoro: 1.4301 (SUS304)

GG25(FC250) Foratura con emulsione su ghisa i g wta GeltBnote

con una lunga vita dell'utensile

08 Confronto di usura dopo 1500 fori
06 p Concorrente

z : Concorrente A
E 04 L9616 5.0
g AQD EX OH 20D
3 o2

0

0 500 1000 1500

Fori

Condizioni di lavoro

Utensile: 5.0mm 20D Fiuido ditagio: olio solubile in acqua (refrig. int)
Velocita ditaglio: 100m/min Profondita ditaglio: 100mm foro cieco
Avanzamento: 955mmimin (0.15mmirev) Foro guida:  5.03mm, profondita 10 mm
Materile dilavoro: - GG25 (FC250)

plicabilita su Materiali da lavorar

Accial Accai Accial Acciai Accial temprati Acciai inossidabili Leghe dittanio  Ghisa Leg! Leghe
dacostruzione  alcarbonio  pre-temprati pre-temprati Leghe di Nickel di Alluminio di Rame
Acciai legati | Acciai da stampi
ST872(S5400)  C45/CS0 42Ciod 30-40HRC 40-50HRC 50-65HRC | 14301/1.4401  1.4021/1.4028 GGIGGG AVADC Cu
SCRINAK SUS304/SUS316  SUS420
[] [ L] o [ [] [



Punta PM/HSS per foratura ad alte prestazioni

Punte SG-ESS / Punte SG-ESR

M Acciaio PM/HSS (FAX) con rivestimento
SG. La durata dell'utensile & 2-3 volte
maggiore delle convenzionali punte
rivestite in HSS ed HSS/Co

MPosizionamento estremamente preciso
e diametro di foratura costante

M Abbatte i tempi di processo
e di lavorazione

EE
635 mis|
da

Punta d
po
Nyove

orto| per una foratura facile e sicura, accurato
to del foro
P!

SG-ESR Adatta ad un'ampia gamma di materiali

SG-ESR
MDurata dell'utensile in S50C
S50C
= 2500 Condizioni di foratura
£ 2000
1500 Utensile: 6mm
1000 Velocita: 40m/min
500
0 Avanzamento: 420mm

Usura angolo dopo la foratura di 840 fori

(0.2mm/rev)
Materiale lavorato: S50C

- ™ ko . Profond.: 19mm
1 foro passante

': e
| Danni di grandiy
dimens.sullangolo

Fluido di taglio: emulsione

MDurata dell'utensile in SS400

MDurata dell'utensile in SCM440H (32HRC)
SCM440H (32HRC)

Condizioni di foratura

Fori

Utensile: 2mm
Velocita: 28m/min

Avanzamento: 400mm
(0.09mm/rev)

Usura tagliente dopo la foratura di 1200 fori

Materiale lavorato:
SCM440 (32HRC)
i Profondita: 6mm

4 foro passante

Crashed chisel . . N .
eézse e Fluido di taglio: emulsione

MDurata dell'utensile in SUS304

$S400 SUS304
= 2500 Condizioni di foratura .. 400 Condizioni di foratura
£ 2000 £ 300
1500 Utensile: 6mm 200 Utensile: 12mm
1000 Velocita: 40m/min Velocita: 12m/min
500 . 100
0 Avanzamento: 400mm 0 2 i Avanzamento: 80mm
3o Purts 50257 | Concarama_ (0 35mmiro)
Csuralangoloidopollalforatiradisiofort Materiale lavorato: SS400 Usuratagl. trasvfrsale dopola foratura di1200 for Materiale lavorato:
SUS304
Profond.: 19mm
foro passante Profondita: 28mm
foro passante
Fluido di taglio: emulsione
Scheggiatura Fluido di taglio: emulsione
Keep sharp
edge
Materiale lavorato
Acciai Acciai al Acciai Acciai Acciai temprati Acciai inossidabili Leghe Ghise Leghe di | Leghe di
Codice |strutturati| carbonio |pre- pi al titanio alluminio | rame
Acciai legati|  Acciai Leghe
da stampi al nickel
S45C SCR 30~ 40~ 50~ |SUS304 FCD AC
89400 | S50 | NAK | 40HRC | 5OHRC | B5HRC |SUS316|5YS420 FC_| ADC | G

SGESS
R ©) ©) ©) ©) ©) ©) ©) ©) O O

Misure disponibili A-91/A-92
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Punta HSS/Co ad avazamento veloce ed alta efficenza

Punte AG power

M Alte prestazioni e produzione costante ed efficente data
dalla forma del talgiente che abbina una buona rigidita
a una eccellente evacuazione del truciolo

HRivestimento AG con una elevata resistenza al calore
e all'usura per incrementare la durata dell'utensile

Rivestimento
resistente al calore
e all'ossidazione

Rivestimento
di tipo TiAl
resistente
all'usura

. Materiale utensile  pormg altamente rigida
con un ampio vano elica

I Forza di taglio I Confronto di foratura senza step di acciai legati

250 800 1200

1000
200 600 800

600

Pressione

fori

a
=]

400
200
0

AGPSD Convenzionale

Pressione (N)

Momento torcente (N-cm)
o 8
o o

M Confronto di usura dopo 204 fori

-50 -200

Condizioni di foratura

Utensile: AGPSD3.0 AGPSD Convenzionale
Velocita di taglio: 30m/min

Avanzamento: 330mm/min 0.1mm/rev Condizioni di foratura

Profondita: 15mm foro cieco senza step Utensile: ¢6.0 Profondita: 30mm foro cieco senza step
Materiale lavorato S50C 180HB Velocita di taglio: 24m/min Materiale lavorato SCM440 (32HRC)
Fluido di taglio: emulsione Avanzamento: 230mm/min (0.18mm/rev) Fluido di taglio: emulsione

Materiale lavorato
Acciai Acciai al Acciai Acciai Acciai temprati Acciai inossidabili Leghe Ghise Leghe di | Leghe di
Codice |strutturati| carbonio |p i prati al titanio alluminio | rame

Acciai legatil  Acciai Leghe

da stampi al nickel

S45C SCR 30~ 40~ 50~ |SUS304 FCD AC
SS400 | 506 | NAK | 40HRC | 50HRC | B5HRC |SUS316|5YS420 FC ADG Gy
AGPSD @) [©) ©) X X X @) ©) ©)

Misure disponibili A-108



Guida ai simboli (specifiche dell'utensile)

Descrizioni Descizioni

Acciaio HSS Cobalto

Rivestimento G(TiN) Fortemente legato

= ]I

Rivestimento UG Acciaio PM/HSS

i)
(TiCN multi strato) 3 FAX Fortemente legato
Rivestimento SG = ¥
°s ento ,{;\6\ Carburo di Tungsteno

Q

(TiCN multi strato)

Rivestimento CrN CBN Sinterizzato

B
o
=

T
m
[=
3

Rivestimento AG

. . Angolo Elica Normale
(TiAIN multi strato)

P

Rivestimento AQ

Angolo Elica Alto
(TIAIN multi strato) H &

Rivestimento

Rivestimento XS

i . Angolo Elica Basso
(TiAIN multi strato)

@)
>< Q 3
w = 8
o

Angolo elica
X
2
=

[P
o>
><
B

Rivestimento GSX Il Angolo Elica

S
o

[ep]
()
><

Rivestimento GSX Angolo di Testa

)

X

=)
=
=
[}
=]
m

Rivestimento GS

. . Punte con foro refrigerante
(TiAIN multi strato)

B
&

9
—
(sp)

<
=
—
—
=
m

Rivestimento DLC Punte a tre taglienti

Rivestimento Diamante Affilatura con Forma conica

N
Bl
>
=
m

Acciai legati per utensili Affilatura a due piani

B

Materiali

Acciaio HSS # Affilatura su tre piani

n
[0
5
o
|-

&%

Acciaio HSS Cobalto Affilatura tipo Fishtail

Geometria di testa delle Punte |Dimensione della punta
£t

Acciaio PM/HSS Assottigliamento ad S

=
(@)
(72]

Assottigl.
del nocciolo
Ay




20

Simbolo Descrizioni Simbolo Descrizioni
Notch Assottigliamento del nocciol &‘y,é 8 taglienti piana
& ssottigllamento del nocelolo 7 | (tagiio al centro)
2= =2l | 4 taglienti piana
Assittigliamento DELTA o) .
Gasd | (senza taglio al centro)

x

<

B
®

oy oy

Assottigliamento a X

o
A

5 taglienti piana
(senza taglio al centro)

9o a 6 taglienti piana
]
g 2 (senza taglio al centro)
g B
5 | R o 2 taglienti raggio spigolo
% Assottigliamento a XH 3 g g8 Pig
o = (taglio al centro)
£ 2
[TIN xs-type w L . .
. © 4 taglienti raggio spigolo
,g Assottigliamento a XS = -
o (taglio al centro)
=
§ SLed | Affilatura su due piani o )
a e 2 taglienti testa raggiata
< & assottigliamento a X
Sl | Affilatura su due piani o .
- 4 taglienti testa raggiata
& assottigliamento a XR
Q2 .
G ‘ c f | g La tolleranza sul diametro
on piano frontale
A P g dell'utensile & js6
5
m c Filat igol o La tolleranza sul diametro
on affilatura spigolo
§ dell’utensile € h7
] = '
2 E‘B 3 La tolleranza sul diametro
= WP/ | 2 taglienti piana (taglio al centro) | = . S
& J ) dell’utensile & h8
o
e
s 3 taglienti piana (taglio al centro)
(7]
w
i “‘! A .
"‘i'w 4 taglienti piana (taglio al centro)
5 taglienti piana (taglio al centro)
6 taglienti piana (taglio al centro)
Unita di misura : um
) Da 3 6 10 18 30 50 80
Diam mm)
A 3 6 10 18 30 50 80 120
o ]SG +3 +4 +45 | +55 | 65 +8 +85 | 11
C
@ 0 0 0 0 0 0 0 0
% h7 -10 | -12 | -15 | —18 | -21 -25 | —-30 | -35
[= 0 0 0 0 0 0 0 0
h8 -14 | -18 | —22 | -27 | -33 | -39 -46 | -54
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Gamma di Punte

Contenuti

A-2

Gamma di Punte |

Contenuti Pagina
M Carta di selezione attraverso il materiale di lavoro
PUnte in MEetallo UMD «rooorereiiiiii it eaa e s a e A-B6
Punte a cuspide indexbile
Punte in HSS Gambo cilindrico maggiorato - e A-12
Punte in HSS Gambo cilindrico NOMINGIE -+ +eerererrerrieieieeiiiisiei e A-14
Punte in HSS Gambo conico - SRR A-16

M Misure disponibili a magazzino

PUnte in MEtallo QUMD «roovrrreiiiiiiiiii et eaa e eaaaeesae A-18

Punte a cuspide indexbile

PUNTE IN HSS et e e e e e e A-81

M Condizioni di foratura standard

PUnte in Metallo UMD cooooeeerrereiiiiii e A-135
Punte a cuspide iNdeXbile e A-160
PUNTE TN HSS oevteieeiietet ittt ettt ettt s et a et ettt et e s e st et et eas et e s ess s s ebess s esesesssesens A-163
Riferimenti tECNICH  ---ccoorrrrrrii e G-1
Guida ai simboli (Specifiche utensile) 19
Codice Articolo  Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag.

Punte in metallo duro

AQDEXS 9600 AQUA Drills EX extra corta - (e .- AQ .......... 2~16 --A-18

AQDEXR 9602 AQUA Drills EX Regaolare - a0 - AQ. 2~16 ---A-20

AQDEXOH3D 9604 AQUA Drills EX  coeveeeees === . AQ.... 1~16 -.A-22
3D con fori di refriger.

AQDEXOH5D 9606 AQUA Drills EX «-ee [ S S /29 ----------- 3~16 --A-24
5D con fori di refriger.

AQDEXOH8D 9608 AQUA Drills EX ... ressesssess—_y . 'g? ~~~~~~~~~~~ 3~16 --A-26
8D con fori di refriger.

AQDEXOH3F3D 9826  AQUA Drills EX «wrrvevssnneevesnae. eSS M...2~125 ..A28
3D con fori di refrig. a 3 tagl.

AQDEXOH3F5D 9820 AQUA Drills EX Qe 3~16 --A-29
5D con fori di refrig. a 3 tagl.

AQDEXOH3F5D-Din 9820D AQUA Drills EX-Din-- & &Y. 5~15 ..A-30

5D con fori di retri. A 3 tagl.
AQDEXZ 9610 AQUA Drill EX FLAT «eevevenne - AEE' ~~~~~~~~~ 0.2~20 --A-31

Testa piana 2D




Codice Articolo Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag.
e — Q
AQDEXZ-R 9830 AQUA Drill EX FLAT Radius. BEESSSSS #Q ............ 3~12 ..A-33 +
Testa piana 2D-radius c
2
AQDEXZR 9818 AQUA Drills EX FLAT Reg. BeiSeas) . AQ ... 3~20 --A-34 a—
Testa piana 4D o
(1]
AQDEXZLS 9816 AQUADrills EXFLAT - i .. AQ ............ 3~20 --A-37 £
Testa piana 2D gambo lungo E
@
AQDEXZOH3D 9812 AQUA Drills EX FLAT .- [ S L T B S 1~16 --A-39 (L]

Testa piana 3D con fori di refrig.
AQDEXZOH3D-Din 9812D AQUA Drills EX FLAT-Din FeiSssses) - AQ 5~15 ..A-41
Testa piana 3D con fori di retrig.

AQDEXZOH5D 9814 AQUA Drills EX FLAT - S - AQ 1~16 .-.A-42
Testa piana 5D con fori di refriger. -
5
AQMD 9544 AQUA Microdrillg «weeeeeeeenes —— .. AQ) ----0.2~1.99 ..A-44 GC)
]
S
PF2D 9850 AQUA Drill PF 2D «eeeee . e L S 1~16 --A-46 (&)

Forte avanzamento extracorte

PF4D 9852  AQUA Drill PF 4D S .. AQ) .......... 1~16 ..A-47

Forte avanzamento corte

AQDS 9550  AQUA Drills STUb «eeveserrveene e AQ 3~20 --A-48
Extra corte

AQDR 9552 AQUA Drills Regular - SaEbEES——— AQ 3~20 --A-50
Corte

AQD3F 9546 AQUA Drills 3 taglienti - WSS AQ e 3~12 -.A-b2

AQDED3F 9542 AQUA Drill 3 taglienti «ee- memms AQes 3~12 .A-B3
Testa piana

AQDH 9548  AQUA Drills Hard «ewseeeene e— A 2~12 ..A-B4
per materiali temprati

DLCDR 9520 Punte DLC regular - SO [0 oo 2~12 ..A-55

5D serie corta per Alluminio

AQDEXOH10D 9612 AQUA Drills EX -+t P ————— DR 1~12 ..A-56
10D con fori di refriger.

AQDEXOH15D 9614 AQUA Drills EX et AQ 1~12 -.A-58
15D con fori di refriger.

AQDEXOH20D 9616 AQUA Drills EX «eeeet - @ 1~10 -..A-60
20D con fori di refriger.

AQDEXOH25D 9618 AQUA Drills EX e S BQ 3~8 -AB1
25D con fori di refriger.

AQDEXOH30D 9620 AQUA Drills EX «weee S BQ 3~8 -A-62
30D con fori di refriger.

AQDEXOHPLT 9622 AQUA Drills EX «eeeeeneene - RQ.1015~12.03 --A-63
PUNTA PILOTA con fori di refrig.

A-3



Gamma di Punte

Contenuti

Codice Articolo Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag.

MQLPLD 9534 Punte MQL lunghe AQ e 4~10 --A-65
15D, 20D, 25D, 30D
VG 95268  Punte VG 3D cceeeeeeeeiriiiiiiiiiiiiiinns e AQ - 3~13 ..A-66
9532  Punte VG 3D con fori di refriger.... i es— AQ - 4~13 -A-67
9528  Punte VG 5D con fori di refriger... e at— AQ - 4~16 --A-68
9530 Punte VG 7D con fori direfriger. s AQ - 5~16 --A-69
Punte con cuspide indexabile
AQDEXVF 1.8D 9846 AQUA Drill EX 1.5D «rvvevereennnne N | R 14~32 --A-70
Corpo punta serie VF
AQDEXVF3D 9822 AQUA Drill EX 3D A-72
Corpo punta serie VF
AQDEXVF5D 9828 AQUA Drill EX BD -eeve e — - | EETETR 14~32 ..A-74
Corpo punta serie VF

AQDEXVF8D 9844 AQUA Drill EX 8D - e Tl e 14~32 ..A-76

Corpo punta serie VF

TVF 9824  AQUA Drill EX w B9....... 14~32 .-A-78
Inserti serie VF

TVFZ 9840  AQUA Drill EX FLAT -weeverrererrererrereerereenes ~AQ 14~32 ..A-79
Inserti Piani serie VF

AQDEX-VF Ricambi per punte a cuspide indexabile serie VF i A-80

Punte HSS a gambo cilindrico maggiorato

AGESS B548  PUNte AG-ESS «eeereererrerernreennins R —— . A\G 1~20 --A-81

AGES 6546 Punte AG-ES s ESaaelea———  \G e 2~20 --A-83

AGSUSS B596P Punte AG-SUS COrte -wweeeeeenss SSeeE——  A\G 1~20 --A-85

AGSUSR B6594P Punte AG-SUS regolari - e .. AG - 1~20 --A-87

AGSTD 6502 Punte AG per centr. e smussi  {llIESSSSSS . AG e 3~20 --A-89

AGSTDLS 6504 Punte AG perce. e sm. el  A\G veeeeee 3~12 -.A-90

gambo lungo

SGESS 7572X Punte SG-ESS i E o ———— Rl [c R 0.5~20 --A-91

SGESR 7574  Punte SG-ESR e | sssasesE— D) - 2~32 ..A-94

SGES 7570X Punte SG-ES i Famasatmm— G0 2~20 --A-96

SGEZ 6544 Punte SG testa piana - e 6B - 16~50 --A-98

SGOH 7580X Punte SG-FAX con fori di refriger. - & &S0 S EIE - S6 - 10~30 --A-99



Codice Articolo  Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag.
SGOHBD  7590X Punte SGFAX v sesaeses———= §0 - 5~13--A-100 -
5D con fori di refriger. )
SGOH7D  7592X Punte SGFAX «wweeeeen R R S S . GG v 5~30..A-101 5
70 con fori di refriger. (o]}
SGOH9D 7594X Punte SGFAX weeeieennen m‘ ~~~~~~~~~~ 7~20--A-102 Lo ]
9D con fori di refriger. ©
GOH 6558P Punte serie G in HSS-Co - GESHEECINE - G 8~35.-.A-103 £
con fori di refriger. £
©
)
GSS B5B68P Punte G COrte «weeeeeeeeemeemenneeees . R SO 1~20---A-104
GSD 520P Punte G Standard «-eeeeeee [FE SRS Dl c PR 0.5~13.-A-105
DLCHD 544 Punte DLC HSS weiiennns B Tl ) | (IO 1~13..A-106
=
AGPSD 6536 Punte AG Power «eee SEpETHEE - NG 1~13.-A-108 E’
(0]
=
AGSLSD 6514  Punte AG Power «eeeeee sERERaRaERE— . AG e 2~13--A-109 8
Lunghe o
AGPSLSD 6538 Punte AG Power Semi-Long - scacaaess—— - AG .- 1~13..A-110
AGPLSD 6540P Punte AG Power AG s 1~13..A-111
Lunghe
GLSD 6550P Punta G lunghe a gambo lungo - R C RRTPRN 1~13--A-112
Per foratura diretta
SD 0520 Punte HSS -ivvvvviiiiiiiieiecciinecean E s e e T 0.2~20---A-114
DIN 338
COosD 6522 Punte HSS-CO8 -wieeeevrvrreerinineenens o 0.2~20.-A-117
DIN 338
SDS 0562 Punte HSS v ST e 1~135..A-119
DIN 1897
0534 Punte HSS «oeveeeenieenees T e Y T a— e 1~20..-A-120
DIN 340
6534 Punte HSS-Co e eeEeTe—————— 1~12..A-122
DIN 340
NLSD 6552-1 Punte HSS-Co D S 2~13.-A-123
DIN 1869
Punte in HSS a gambo conico
GTD B20P  Punte G HSS e - M. 7~32 A-124
Serie Standard rivesita Tin
COTD 6602  Punte HSS-CO eererererervererenas [ = TN 7~33 ...A-125
A gambo conico
D 602 PUNTE HSS «eoeeeerervereereeierennens PSSR ... 7~75 ...A-128

A gambo conico

Punte da centro in HSS

0592 Punte da CeNntro «eeeeeeeeeeeeeeeivneeeennnns @ ~~~~~~~~~~~~~~ 0.5~10 --A-133

DIN 333 FORMA A

0520  Assortimento Punte in cassette - --19/25/50/41 -A-133

A-5



— (of= [ v- e [R=1E1 (VAT =8 Punte in metallo duro

Gamma di punte

Selez. attraverso il mat. da lavorare

A-6

*1
Pagina Misure
a )
) Profond/1@882zino <
Codice |N°articolo Nome della punta o reFﬁ?for‘;'Z di ﬁ Prestazioni
% :hg) el iforatural §
g |93 :
o gg: MIN [ MAX
o=
AQDEXS 9600 AQUA Drills EX extra corta | A-18 |A136 3 |2]|16 e)@(
AGDEXR | 9602 | AQUA Drills EX Regolare | A=20 |A137 5 |2|16| 6%
AGDEXOH3D | 9804 | AQUA Drills EX 3D con fori di refrig. | A-22 | A-138 3 1|16 é)%
AGDEXOHSD | 9606 | AQUA Drills EX 5D con fori direfrg. | A24 |A138 5 3|16 8%
AQDEXOH8D 9608 | AQUA Drills EX 8D con fori di refrig. | A-26 |A138 | |iquido| 8 | 3 |16 é)%
_refrig.
AGDEXOH3F3D| 9826 | AGUADilsEX Doon fordirefiz.a 3tegl | A28 |A140 [IMemo | 3 | 3 |16 | BTG
. - AQ | Alta
AQDEXQH3F5D| 9820 AQUA Drills EX 5D con fori di refrig.a 3 tagl. | A-29 | A-140 5 |[3]16 EX | precisione
AQDEYOHIFS00 | 9B20D | AQUADils EX-DinSD con'ordirefig a31tagl. | A-30 | A140 5 |3|16| 8%
AQDEXZ | 9610 | AQUADril EX FLAT Testa piana 2D| A1 |A140 2 0220 g%
AQDEXZ-R| 9830 AQUA Drill EX FLAT Radius Testa piana 2D-Radius| A-33 | A-141 2 |3]12 é)Q(
AQDEXZR | 9818 | AQUADNSEXFLAT Reg Testapina D | A-34 | A14] 4 3|20 g9
AQDEXZLS | 9816 | AQUADIils EXFLAT Testa pana 2D gamtolungo | A-37 | A142 2 |3|20| 8% | Piatta
AGDEXZOH3D| 9812 | AQUADIISEXFLAT Testapizna Dcon o d eff.| A-39 | A-143 3 118 é)cg
Liquido
AQDEXZOH3DDn| 9812D | AQUADIISEX-Din Testapina3Doonfoidirefig | A-41 |A-143 | refrie. | 3 | 3|16 é)Q(
interno
AQDEXZOH5D | 9814 AQUA Drills EX FLAT 5D con fori di refrig. | A-42 | A-144 5 1116 é)C(]
AQMD 9544 | AQUA Microdrills A4 | 145 7 020199 AQ | Micro
PF2D 9850 AQUA Drill PF 2D Forte avanzamento extracarte | A-46 | A-146 B 2 [1]16 é)G(l Forte
avanzamento
PF4D 9852 | AQUA Drill PF 4D Forte avanzamento corte | A-47 |A-146 4 |1]|16 é)c‘(l vanz
AQDS 9550 AQUA Drills Stub Extra corte A48 |A147 3 [3|20| AQ

*1 Alcune dimensioni potrebbero non corrispondere a quanto riassuto nello schema. Assicurarsi della lunghezza

del tagliente di ciascuna misura prima del suo utilizzo.
*2 @ : Misure presenti a magazzino Italia

O : Misure presenti a magazzino Europa




ajund Ip ewwes 8IBJ0AB| BD “BW || OSIBABIIE ‘Z8]8S I

A-7

Leghe >
di rame o

0|0

O
X
O

O©|0

Leghe
di alluminio

AC
ADC

0|0

Ghise

FCD
FC
O

©|O

Leghe di titanio
Leghe di nickel

O
O
O
O
©)
©)

Acciai

X O X |O]x|x
©)

X|1O|x |00

X|10|x|O0|0O|O
©)

O
OO0 |0 |0
0|0 |0 |0
X 1O xX|O

X |1O|x 100
O O
X0 x|O[O]O

Nessun simbolo : Non consigliato
X0 |X|O0|O
X|1O|X|O0|O

X|1O|X|O

inossidabili

O
O
O

Acciai

temprati

Materiale da lavorare

X

Acciai legati

Acciai .
pre-temprati

Acciai
al carbonio

S50C | NAK | HRC | HRC | HRC |SUS316

Buono X : Non utilizzabile

Acciai
strutturati

SS400| S45C | SCR |25~40| 40~50|50~65 [SUS304 | SUS420

O:

O|0O|0]|0]|0|0
0|00

O|0|0]|0]|0|O
0|0|0]0]0]|0O
® O O0O|0|0|0O
00|00 ]0|0O
® O 0|0|0|O
0|00 ]|0|0|0O
0|©0|0|0]|0]|0

Disponibilita
magazzino

*2

O : Eccellente

Aspetto

=~ Ol0O|0|O0O|O0|0
EQQ@@@@

-

MEESS— O 0|0|0|0|0O
M (000|000
Mae—— (000000

e=x=




— (oF=Ta =W [R=1=1[=FA[ 13 [0 Punte in metallo duro

()
-
c
3
o
:E *1
© Pagina Misure
£ s |
nagazzino| <
% Codice |N-articolo Nome della punta = Tao | el pron ﬁ Prestazioni
= iforatural =
o o g3 3
S g2
o grg. MIN [ MAX
S
AQDR 9552 | AQUA Drills Regular corte | A50 | A148 5 3|20| AQ
© |AQDS3F 9546 | AQUA Drills 3 taglienti A52 | A149 3 [312/AQ | g
© -- —
S |AQDEDS3F| 9542 |AQUADrils 3 taglienti Testapiana | A53 | A149| — | 8 |3 |12| AQ precisione
®
8 AQDH 9548 | AQUA Drills Hard per materiali temprati | A-64 | A-150 3 (2|12 | AQ |Material temprati
*é DLCDR 9520 | Punte DLC egulr 5D sere cortaper Alumirio | A-55 | A-150 5 | 2|12 pDLc| T eadiAe
E AQDEXOH10D | 9612 | AQUA Drills EX 10D con fori di refrig. | A-56 | A-151 10 | 1|12 é)Q(
(7]
© | AQDEXOHISD | 9614 | AQUADIISEX 150 con foridirefig. | A58 |A81| o | — |1 [12| B
S 5 S
£ | AQDEX0HED | 9616 | AQUADls EX 20D confordiefig | AGD | w11 £ | — | 110 L oraure protoncs
: el
B | AGDEXOH2D | 9618 | AQUADiils EX 25D conforidirefig | AST [A151| £ | — | 3| 8 | B
E) —
O | AQDEXOH3OD | 9620 | AQUADrils EX 30D conforidirefrig. | AG2 [A151| 8 | — | 3| 8 i
o
AQDEXOHPLT | 9622 | AQUADrils PUNTA PLOTA con foridirefrig. | A-63 |A153| — | 2~3 [1015/1208 é)Q( Foro pilota
MQLPLD | 9534 |PunteMaL kunghe 150,200, 250,300 | A5 | A155 7~ | 4|10| AQ |Foratuz profons
VG 9526 | Punte VG 3D AB6|A157| — | 3 |3 13| AQ
9532 | Punte VG 3D con fori direfrig. | A67 |A157| 2 3 |4 |13 AQ
(0]
9528 | Punte VG 5D con fori di refrig. | A-68 | A-158 Seo 5 |4 (16| AQ
8¢
9530 | Punte VG7D con fori di refrig. ABI (A5 SE| 7 |5 [16| AQ

*1 Alcune dimensioni potrebbero non corrispondere a quanto riassuto nello schema. Assicurarsi della lunghezza
del tagliente di ciascuna misura prima del suo utilizzo.

*2 @ : Misure presenti a magazzino ltalia O : Misure presenti a magazzino Europa
Yy : Disponibili fino ad esaurimento scorte

A-8
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Nessun simbolo : Non consigliato

X 1 Non utilizzabile

Buono

O:

O : Eccellente

Materiale da lavorare

Leghe
di rame

=}
o

O

Leghe
di alluminio

AC
ADC

X

Ghise

FC

[m]
(@]
o

Leghe di titanio
Leghe di nickel

X 10O

O]O0|0O|X

x 1O

Acciai
inossidabili

O

O

O

X 1O x|O

X|O|X|O|x|x

O

ON EMULSIONE]

O

ON EMULSIONE]

O

CON EMULSIONE]|

Acciai
temprati

X

X1©0/0|0|0|0|0O
X10]0|0|/0|0O|0O
X10]0|0|0|O0|0O

Acciai legati

HRC | HRC | HRC |SUS316

©

Acciai .
pre-temprati

©)

Acciai
al carbonio

S50C | NAK

©)

Acciai
strutturati

SS400| S45C | SCR |25~40| 40~50|50~65 [SUS304 | SUS420

*2

Disponibilita
magazzino

® 0|0

ololo]oelo]o]x|.

Ol0]0|0]|0|O|x|O|O|0]O0|0O]|X

Ol0|0|0|0|O|x|O0]0]0|0|O|X

Ol0j|0|0]|0|0O|xX|O|0O|0]0|0O]|X

O|0|0|0|O0|O|x|O]0O]O|O0|O|X

W o|o0|0]|0
7| 0|0|0|0
0|00 |0
7w 0|0|0|0

Aspetto

e — ®@ O/0O0|O0|0O

- 0 0O  0O/0|0|0

e — (@ X (X | X | X|O|O| X |X|X
BB —— (@ X X X | X|X|X|X|X|X|X]|O

s 0|00 |0 0|0 |X|,

B R R e

A-9



— (o7-Ta =N [K=1=]ZV41s[s EM Punte con cuspide indexabile

Gamma di punte

*1

Pagina Misure
a 0
nagazzino| <
Codice |N°articolo Nome della punta Forodi Pm;?m' &  |Prestazioni
§ Q'O IHfﬂgeraz*f|'1rr-11’||r:a =
o |23 3
c |Sa
o gg. MIN | MAX
o=
AQDEXVF 15D | 9846 | AQUA Drill EX 1.5D Corpo punta serie VF | A-70 | A-160 151432 —
AQDEXVF 3D 9822 | AQUA Drill EX 3D Corpo punta serie VF -~ | A-72 | A-160 % 3 (14|32 —
. . E
AQDEXVF 5D 9828 | AQUA Dril EX 5D Corpo punta serie VF - | A-74 | A-160 'D:b 5 (14|32 Punte
AQDEXVFED | 9844 | AQUADIIEXBDComopintasereVF [ A76 (M0 2 |8 l1ajae| — |° cuspide
he!
TVF 9824 | AQUA Dil EX nsert serie VF a78|a80) 3 | — |14/32] B%
—
TVFZ 9840 | AQUA Drill EX FLAT Inserti serie VF A-79 | A160 — 14|32 é)Q(

Selez. attraverso il mat. da lavorare

2
o
T
x
(O)
i)
£
Q
o
Q
(2}
-]
o
c
Q
o
Q
+—
[
)
o

A-10

*1

QO : Misure presenti a magazzino Europa

Alcune dimensioni potrebbero non corrispondere a guanto riassuto nello schema. Assicurarsi della lunghezza
del tagliente di ciascuna misura prima del suo utilizzo.

*2 @ : Misure presenti a magazzino Italia




ajund Ip ewwes VY IR ORIV o C IR 1l ©(Igexapul 8pidsno uod aund

Leghe
di rame

Leghe
di alluminio

Cu

AC
ADC

O|O0|O|O| X |X

Ghise

FCD
FC

Leghe di titanio
Leghe di nickel

Acciai
inossidabili

O0|O0|O|O| X |X
O|0|O|0O|X|X
0|0|0|0|X|X
O|0|O|0| X |X
©l0|0|0| X |X

Nessun simbolo : Non consigliato

HRC |SUS316

Acciai
temprati

HRC

Materiale da lavorare

HRC

® O 0|00

Acciai legati

X 1 Non utilizzabile

Acciai .
pre-temprati
Acciai

al carbonio
Acciai
strutturati

Buono
S50C | NAK

[58400| S45C | SCR |25~40)40~50|50~65 |SUS304 | SUS420

O:

Disponibilita
magazzino

@ 0|0|0|0
WP e 0o 0o

® O 0|0|0

*2

O : Eccellente

Aspetto
e}

A-11



= e ge= e [R=TEI[EFAl 1 (=B Punte in HSS a gambo cil. maggiorato

1]
]
cC
3
(e} *1
S Pagina Misure
@ e %
X meond nagazzino
= Codice |N°articolo Nome della punta Forodi |- &  |Prestazioni
£ < 99 reffigeraz.itoratura g
o] g |83 '
o o g«g. MIN| MAX
o=
AGESS 6548 | Punte AG-ESS A-81 | A163 3 |1]20| AG
AGES 6546 | Punte AG-ES A-83 | A163 5 |2 |20 | AG
o)
@ AGSUSS 6596P | Punte AG-SUS corte A-85 | A-164 3 |1]20| AG Per acciai
e . inossidabili
® AGSUSR 6594P | Punte AG-SUS regolari A-87 |A-164 5 |2 |20 | AG
@
1°) AGSTD 6502 Punte AG per centr. e smussi |A-89 |A-165 — | 3|20 | AG Punte
@ - da centro
= AGSTDLS | 6504 | Punte AG per ce. e sm. gambo lungo | A-90 | A-165 - | 3|12| AG
8 SGESS 7572X | Punte SG-ESS A-91 | A167 3 |05/|20| SG
o
P SGESR 7574 | Punte SG-ESR A-94 | A168 5 |2|32| SG
5
Ef SGES 7570X | Punte SG-ES A-96 |A-169 5 |[2|20| SG
N
% SGEZ 6544 Punte SG testa piana A-98 [A-170 1 |16|50 | SG
(5] —
e Liquid
= | SGOH 7580K | Punte SG-FAX con fori direfrg; | 499 | 4167 | relfiec | 3 10|30 | 86 | Piatta
2
g SGOH5D | 7590X | Punte SG-FAX 5D con fori direfriger. |A-100{A-167 5 |5|13]| SG
‘o
?EUD SGOH7D | 7592X | Punte SG-FAX 7D con fori direfriger. |A-101|A167| — 7 |5|30]| sG
S SGOH9D | 7594X | Punte SG-FAX 9D con fori di refriger. [A-102| A-167 9 |7|20| sG
= - o Tiauid
'g GOH 6558P | Punte serie G in HSS-Co fori direfrig. [A-103{A171 ”rgfr:ﬁz 3 |8|3| G
@©
8 *1 Alcune dimensioni potrebbero non corrispondere a quanto riassuto nello schema. Assicurarsi della lunghezza
9] del tagliente di ciascuna misura prima del suo utilizzo.
jé *2 @ : Misure presenti a magazzino ltalia O : Misure presenti a magazzino Europa
Q
c
S
o

A-12
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Nessun simbolo : Non consigliato

Buono X : Non utilizzabile

O:

O : Eccellente

Materiale da lavorare

Leghe
di rame

Cu

O

O

O

O
O
O

O

O

O

O

O

O

O

Leghe
di alluminio

AC
ADC

O

O

O

O

Ghise

FCD
FC

O

O

Leghe di titanio
Leghe di nickel

Acciai
inossidabili

©

X

Acciai
temprati

x|10]O0|10]|0|0

X

X000 ]|0|0|0
X000 ]0|0
X000 ]0|0O
X1O0]O]O0|0|0

Acciai legati

X|X|X]0]O0|O
X|X|X]O0]O0|O

Acciai .
pre-temprati

Acciai
al carbonio

S50C | NAK | HRC | HRC | HRC [SUS316

O
O

Acciai
strutturati

SS400| S45C | SCR |25~40| 40~50|50~65 [SUS304 | SUS420

©)
O

*2

Disponibilita
magazzino

@ O0O0|00|X|XxX|O]O0|O0|0|0]0

® 00|00 x|xX|O]O0|0]0]|0O
® O00|0|x|X|OIO0l0]0]|0O

® O0O|0|0|0

® 0000

Ol0|0|0|0|X|x|O|0|0|0|0

® 0000

Aspetto

eaaaeam=n (@ O OO0 O|X|X|O|O

e we—— O|l00|0|O0O|X|X|0|0|O0|0|0O

e ———|

< S—
SaSS T

tSSasawT———= ® O 0|00

T U R S — ®@ O OO0 |0

LU — O|0|0|0|0O

=SSl |(O0|0|0|0]|0|x|xX|O|0|0O|0O]0

A-13



= Mg Ne (W11 [EF4[e ] (=8 Punte in HSS a gambo cil. nominale

Gamma di punte

*1

Selez. attraverso il mat. da lavorare

Pagina M‘g“'e -
Codice |N-articolo Nome della punta S ;ﬁ%‘;ﬂz Er: B g_ Prestazioni

2 a4 °

o %«g: MIN | MAX
GSS 6568P | Punte G corte A-104| A1 3 | 1]20
GSD 520P | Punte G Standard A-105| A172 5 [05/ 13| G
DLCHD 544 Punte DLC HSS A-106|A173 5 | 1|13 |DLC
AGPSD 6536 Punte AG Power A-108| A-174 5 | 1]13| AG
AGSLSD 6514 | Punte AG Power lunghe A-109| A-175 10~| 2|13 | AG
AGPSLSD | 6538 | Punte AG Power Semi-Long  |A-110| A175 10~| 1|13 | AG
AGPLSD 6540P | Punte AG Power lunghe A-T11|A176 10~| 1 |13| AG
GLSD 6550 | [ onie G lunehe o gambo  at1(a17y ~ o~ 113 &
SD 0520 Punte HSS DIN 338 A-114| A-178 5 |02/20| —
COSD 6522 Punte HSS-Co8 DIN 338 A-117| A-178 5 0213 —
SDS 0562 Punte HSS DIN 1897 A-119/A178 3 [1/13] —
DIN340HSS| 0534 | Punte HSS DIN 340 A-120| A-178 10~| 1 |13| —
DIN340HSS-CO| 6534 | Punte HSS-Co DIN 340 A-122| A-178 10~ 1 12| —
NLSD 6552-1 | Punte HSS-Co DIN 1869 A-122| A-178 10~ 2 |13| —

o
©
=
IS
(o}
=
%
o
ol
IS
T
O
(99}
(9p}
T
=
Q
3
C
)
o

*1

O : Misure presenti a magazzino Europa

Alcune dimensioni potrebbero non corrispondere a guanto riassuto nello schema. Assicurarsi della lunghezza
del tagliente di ciascuna misura prima del suo utilizzo.

*2 @ : Misure presenti a magazzino Italia




ajund Ip ewwes TN IR RN ST RISl SjeuiLuou (19 0gules) SSH Ul &1undg

Nessun simbolo : Non consigliato

X © Non utilizzabile

Buono

O:

O : Eccellente

Materiale da lavorare

Leghe
di rame

Cu

O

O

O

O

O

O

O

O

O

O

O

Leghe
di alluminio

AC
ADC

O

©)

O

O

O

O

O

O

O

O

Ghise

FCD
FC

O

O
O

O

Leghe di titanio
Leghe di nickel

Acciai
inossidabili

X

O|xX |00

Acciai
temprati

HRC |SUS316

HRC

Acciai legati

HRC

Acciai .
pre-temprati

Acciai
al carbonio

S50C | NAK

X | X | X | X | X

0|00 | X |X|X|O|O|O

QOO X |X|X|X|X]|O

Acciai
strutturati

S8400| S45C | SCR |25~40| 40~50|50~65 [SUS304 | SUS420

*2

Disponibilita
magazzino

® O 0|0|0|x|x|0O]|0O

® 00|00 X |X
® O 0|0

® O 000X |xO]|O

® O 0|0

® O 0|0

® O 0|0

Aspetto

msmmm— @ OO0 |O| X | X|OO0OIO0|0]0O0]0

A-15



— Punte in HSS a gambo conico

1]
)
cC
3
o *1]
:E Pagina Misure
© i =
nagazzino
Codice |Ncarticolo Nome della punta Forodi Pmdf?m &  |Prestazioni
£
£ < g,g) refigeraz.coatura =
© z é“a 3
U] o ex MIN | MAX
o=
Punte G HSS
GTD 620p Serie Standard rivestita Tin A124| 172 S | 732
Punte HSS-Co _ _
COTD 6602 A gambo conico A-125|A-178 5 |7]33
TD 602 Punte HSS A gambo conico  |A-128] A-178 5 | 7100 —

(o1 - W [K=1=1[cV4[e]3 - Punte da centro in HSS

Punte da centro
05%2 | DIN 333 FORMA A M) — | _ |~ o109
0520 Assortimento punte in cassette |A-133| — 5 |1]13| —

SNl s SIsH € nplefalelolpl[ele) Selez. attraverso il mat. da lavorare

A-16

*1 Alcune dimensioni potrebbero non corrispondere a gquanto riassuto nello schema. Assicurarsi della lunghezza
del tagliente di ciascuna misura prima del suo utilizzo.
*2 @ : Misure presenti a magazzino




ajund Ip ewwes VYRR ISR LTSl 00IU0D OgULUIBS) SSH Ul 21ung

Leghe
di rame

Leghe
di alluminio

Cu

AC
ADC

® OO0 00X |X|OIO0l00|0|0

mose—s @ O|O|O|O0O|X|X|O0]O]O0|O|O|O

mmsma— (@ O | O|O

Ghise

FCD
FC

Leghe di titanio
Leghe di nickel

Acciai
inossidabili

Nessun simbolo : Non consigliato

HRC |SUS316

Acciai
temprati

HRC

Materiale da lavorare

HRC

Acciai legati

X 1 Non utilizzabile

Acciai .
pre-temprati
Acciai
al carbonio
Acciai
strutturati

Buono
S50C | NAK

[58400| S45C | SCR |25~40)40~50|50~65 |SUS304 | SUS420

O:

® O 0|0

Disponibilita
magazzino

*2

O : Eccellente

&5 (0 0/0|0|0|x|x|0O|0O

Aspetto
[o S S

5
=

A-17



AQUA Drill EX extra corta

ha) 22 I N B¥]

(o] Punta ad uso generico, con una elevata efficienza
= di foratura e una lunga durata utilizzabili
.g con un'ampia gamma di parametri di taglio.
9 ,
=
o Lo
£
_l_: LIST 9600 Unita :mm
9 D | £ | L Stock D | £ | L | d |Stock
g 20 | 8 | 45 | 3 | O 69 | 33 | 73| 7 | O
a 2.1 10 | 45 8 [@) 70 | 33 | 73 7 (@)
22 | 10 | 45 3 [@) 7.1 33 | 78 8 @)
23 | 10 [ 45 3 @) 72 | 33 | 78 8 [@)
24 | 10 | 45 3 [@) 7.3 | 33 | 78 8 [@)
25 | 10 | 45 3 [@) 74 | 33 | 78 8 [@)
26 | 13 | 45 3 [@) 75 | 33 | 78 8 [@)
2.7 13 | 45 3 O 76 | 36 | 78 8 O
2.8 13 45 3 O 77 | 36 | 78 8 O
29 3 | 45 3 [@) 78 | 36 | 78 8 (@)
3.0 3 | 45 3 [@) 79 | 36 | 78 8 @)
3.1 9 | 54 4 [@) 80 | 36 | 78 8 (@)
3.2 9 | 54 4 [@) 8.1 36 | 82 9 @)
3.3 9 | 54 4 [@) 82 | 36 | 82 9 (@)
3.4 19 54 4 O 83 | 36 | 82 9 O
35 19 54 4 O 84 | 36 | 82 9 O
36 | 21 54 4 [@) 85 | 36 | 82 9 @)
37 | 21 54 4 @) 86 | 38 | 82 9 [@)
38 | 21 54 4 [@) 87 | 38 | 82 9 [@)
- 39 [ 21 54 4 [@) 88 | 38 | 82 9 [@)
40 | 21 54 4 [@) 89 | 38 | 82 9 [@)
4.1 23 | 61 5 O 90 | 38 | 82 9 O
42 | 23 [ 61 5 O 9.1 38 | 87 10 [@)
43 | 23 | 61 5 [@) 92 | 38 | 87 10 [@)
o 44 | 23 61 5 @) 9.3 | 38 | 87 10 O
) 45 | 23 | 6 5 [@) 94 | 38 | 87 0 (@)
= 46 | 25 | 6 5 O 95 | 38 | 87 0 [ O
o 47 | 25 | 6 5 O 96 | 4 87 0| O
@© 48 | 25 | 6 5 [@) 9.7 | 4 87 0 @)
0 49 | 25 | 6 5 O 98 | 4 87 0| O
= 50 | 25 | 6 5 [@) 9.9 | 4 87 0 @)
c 5.1 25 | 65 6 @) 10.0 | 41 87 10 [@)
= 52 | 25 | 65 6 [@) 10.1 | 41 93 11 [@)
9 53 | 25 | 65 6 O 102 41 [ 93 [ 11 O
c 54 | 25 | 65 6 [@) 10.3 | 41 93 11 [@)
03_ 55 | 25 | 65 6 O 104 | 41 93 11 O
56 | 27 | 65 6 O 10.5 | 41 93 11 O
57 | 27 | 65 6 O 10.6 | 45 | 93 11 O
58 | 27 | 65 6 O 10.7 | 45 | 93 11 O
59 | 27 | 65 6 [@) 108 [ 45 | 93 11 O
60 | 27 | 65 6 [@) 109 [ 45 | 93 11 O
6.1 31 73 7 O 11.0 | 45 | 93 11 O
62 | 3 73 7 [@) 1] 45 00 2 @)
63 | 3 73 7 [@) 2] 45 00 2 (@)
64 | 3 73 7 [@) 3] 45 00 2 @)
65 | 31 73 7 [@) 11.4 | 45 | 100 | 12 [@)
66 | 33 | 73 7 [@) 11.5] 45 | 100 | 12 [@)
6.7 | 33 | 783 7 [@) 11.6 | 47 | 100 | 12 [@)
68 | 33 | 73 7 [@) 11.7 | 47 | 100 | 12 [@)
Condizioni di taglio A-136
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Unita : mm

a7 100 12

D J) L d | Stock
1
1

©|o

d a7 100 12
120 | 47 100 12
12.1 a7 100 13
122 | 47 100 13
123 | 47 100 13
124 | 47 100 13
125 | 47 100 13
126 | 49 100 13
27 | 49 00 3
28 | 49 00 3
29 | 49 00 3
30| 49 00 3
3.1 50 05 4
132 | 50 105 14
133 | 50 105 14
134 | 50 105 14
135 | 50 105 14
136 | 52 105 14
137 | 52 105 14
138 | 52 105 14
139 | 52 105 14
140 | 52 105 14
14.1 52 108 15
142 | 52 108 15
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43| 52 08 5
44 | 52 08 5
45 | 52 08 5
46 | 53 08 5
47 | 53 08 5
48 | 53 08 5

149 | 53 108 15
150 | 53 108 15
15.1 53 112 16
152 | 53 112 16
153 | 53 112 16
154 | 53 112 16
155 | 53 112 16
156 | 55 112 16
15.7 | 55 112 16
158 | 55 112 16
159 | 55 112 16
160 | 55 112 16

Punte in metallo duro

o/ e/ e/e)e) e/ e/ e]e]e]e/e]ee)e]e e e e eee e e]e]e e e e e e e e el elee)

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Stock in Italia in progressivo aumento
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=8 AQDEXR

AQUA Drill EX

(o] Punta ad uso generico, con una elevata efficienza HELIX @ 2RAKEHR
1 di foratura e una lunga durata utilizzabile m E
.g con un'ampia gamma di parametri di taglio.
9
I o | B<= f
b4 d
o e
£
£ LIST 9602 Unita :mm
9 D | £ | L | d |Stock D | £ | L | d |Stock
g 20 [ 15 | 49 3 O 69 | 43 | 83 7 [@)
o 2.1 17 49 3 @) 7.0 43 83 7 (@)
2.2 17 49 3 O 7.1 45 90 8 @)
2.3 17 49 3 O 7.2 45 90 8 @)
2.4 17 49 3 @) 7.3 45 90 8 @)
25 17 49 3 @) 74 45 90 8 @)
2.6 19 49 3 @) 75 45 90 8 [@)
27 | 19 [ 49 3 O 76 | 48 | 90 8 @)
2.8 19 49 3 @) 7.7 48 90 8 @)
2.9 9 49 3 @) 7.8 48 90 8 @)
3.0 9 49 3 @) 7.9 48 90 8 @)
3.1 24 60 4 @) 8.0 48 90 8 @)
3.2 24 60 4 @) 8.1 53 98 9 @)
3.3 24 60 4 @) 8.2 53 98 9 @)
34 | 24 | 60 4 O 83 | 53 | 98 9 [@)
35 | 24 | 60 4 O 84 | 53 | 98 9 @)
3.6 27 60 4 @) 85 53 98 9 (@)
3.7 27 60 4 O 8.6 55 98 9 @)
3.8 27 60 4 @) 8.7 55 98 9 @)
- 39 | 27 | 60 4 @) 88 | 55 | 98 9 @)
4.0 27 60 4 @) 8.9 55 98 9 @)
4.1 31 76 5 @) 9.0 55 98 g @)
42 | 31 76 5 O 9.1 58 | 105 | 10 [@)
4.3 31 76 5 @) 9.2 58 105 10 @)
o 4.4 | 31 76 5 O 93 [ 58 | 105 [ 10 O
=) 4.5 31 76 5 @) 9.4 58 05 0] @)
o 4.6 38 76 5 @) 9.5 58 05 6] @)
g 4.7 38 76 5 @) 9.6 60 05 (6] @)
© 4.8 38 76 5 @) 9.7 60 05 6] @)
"q'j 4.9 38 76 5 @) 9.8 60 05 (6] @)
e 5.0 38 76 5 @) 9.9 60 05 6] (@)
c 5.1 39 81 6 @) 100 | 60 105 10 @)
= 5.2 39 81 6 @) 10.1 66 114 11 [@)
9 53 | 39 | 81 6 O 102 66 [ 114 [ 11 O
C 54 39 81 6 @) 10.3 66 114 11 @)
D:_’ 5.5 39 81 6 O 104 | 66 114 11 @)
5.6 41 81 6 @) 10.5 66 114 11 @)
5.7 41 81 6 O 10.6 68 114 11 @)
5.8 41 81 6 @) 10.7 68 114 11 @)
59 41 81 6 O 10.8 68 114 11 @)
6.0 41 81 6 O 10.9 68 114 11 @)
6.1 42 83 7 O 11.0 68 114 11 @)
6.2 42 83 7 @) Al 7 2 2 @)
6.3 42 83 7 @) 2| 7 2 2 @)
6.4 42 83 7 @) 3| 7 2 2 (@)
6.5 42 83 7 @) 114 | 71 121 12 @)
6.6 43 83 7 @) 115 71 121 12 @)
6.7 43 83 7 @) 116 | 73 121 12 @)
6.8 43 83 7 @) 11.7 73 121 12 @)

Condizioni di taglio A-137
A-20



Unita : mm

73 121 12

D J) L d | Stock
1
1

©|o

d 73 121 12
120 | 73 121 12
12.1 76 137 13
122 | 76 137 13
123 | 76 137 13
124 | 76 137 13
125 | 76 137 13
126 | 78 137 13
27 | 78 37 3
28 | 78 37 3
29 | 78 37 3
30| 78 37 3
3.1 84 47 4
132 | 84 147 14
133 | 84 147 14
134 | 84 147 14
135 | 84 147 14
136 | 86 147 14
137 | 86 147 14
138 | 86 147 14
139 | 86 147 14
140 | 86 147 14
14.1 89 153 15
142 | 89 153 15

(o)
|
3
T
o
®
e
o
£
=
(1)
-
C
3J
o

43| 89 53 5
44 | 89 53 5
45| 89 53 5
46| 9 53 5
47| 9 53 5
48 | 9 53 5

149 | 91 153 15
150 | 91 153 15
15.1 94 160 16
152 | 94 160 16
153 | 94 160 16
154 | 94 160 16
155 | 94 160 16
156 | 96 160 16
157 | 96 160 16
158 | 96 160 16
159 | 96 160 16
160 | 96 160 16

Punte in metallo duro

o/ e/ e/e)e) e/ e/ e]e]e]e/e]ee)e]e e e e eee e e]e]e e e e e e e e el elee)

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Stock in Italia in progressivo aumento
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Punte in metallo duro

A-22

AQDEXOH3D
AQUA Drill EX 3D con fori di refrigeraz.

h7JAcl N BN ] 5

Questa punta permette un'affidabile foratura
MQL con emulsione.
Alte prestazioni fino a 5 volte il diametro.

(= <~ S o0 !
L d
)

L|ST 9604 Unita :mm

D L L d | Stock D J) L d | Stock
1 6 54 3 @) 3.9 22 72 4 @)
1.05 | 7 55 3 (@) 40 | 22 | 72 4 O
1.1 7 55 3 O 4.1 25 | 80 5 O
1.156| 8 55 3 O 42 | 25 | 80 5 O
1.2 8 55 3 O 43 | 25 | 80 5 O
125 | 8 55 3 O 44 | 25 | 80 B O
1.3 9 55 3 O 45 | 25 | 80 5 O
1.35| 9 55 3 O 46 | 27 | 80 B O
1.4 | 10 55 3 O 47 | 27 | 80 5 O
1.45 0 | 55 3 O 48 | 27 | 80 5 O
1.5 0 55 3 O 49 | 27 [ 80 5 O
1.55 58 3 O 50 | 27 | 80 5 O
1.6 58 3 O 5.1 27 | 82 6 O
1.65 58 3 O 52 | 27 | 82 6 O
1.7 11 58 3 @) 5.3 27 82 6 @)
1.75 | 12 58 3 @) 54 | 27 82 6 @)
1.8 12 58 3 O 55 | 27 | 82 6 O
1.85 | 12 58 3 O 56 | 30 | 82 6 O
1.9 12 58 3 O 57 | 30 | 82 6 O
195 | 12 | 58 3 O 58 | 30 | 82 6 O
2 12 58 3 O 59 | 30 | 82 6 O
205 | 13 | 63 3 O 60 | 30 | 82 6 O
2.1 13 63 3 @) 6.1 32 | 88 7 O
215 13 | 63 3 O 62 | 32 | 88 7 O
2.2 13 63 3 @) 6.3 | 32 | 88 7 O
2.25 3 | 63 3 O 64 | 32 | 88 7 O
2.3 3 63 3 O 65 | 32 | 88 7 O
2.35 4 63 3 O 66 | 35 | 88 7 O
2.4 4 63 3 O 6.7 | 35 | 88 7 O
2.45 5 | 63 3 O 68 | 35 | 88 7 O
25 5 63 3 O 69 | 35 | 88 7 O
255 | 16 | 68 3 O 70 | 35 | 88 7 O
26 16 68 3 O 7.1 37 | 94 8 O
265 | 175 | 68 3 O 72 | 37 | 94 8 O
27 | 175 | 68 3 O 73 | 37 | 94 8 O
275 | 175 | 68 3 O 74 | 37 | 94 8 O
28 | 175 | 68 3 O 75 | 37 | 94 8 O
2865 | 1765 | 68 3 O 76 | 40 | 94 8 O
29 | 175 | 68 3 O 77 | 40 | 94 8 O
295 [ 175 | 68 g [@) 7.8 | 40 94 8 @)
3.0 17 68 3 O 79 | 40 | 94 8 O
3.1 20 | 72 4 O 80 | 40 | 94 8 O
32 | 20 | 72 4 O 8.1 42 00 ] O
33 | 20 [ 72 4 O 82 [ 42 00 9 O
34 | 20 | 72 4 O 83 [ 42 00 9 O
35 | 20 | 72 4 O 84 | 42 | 100 9 O
36 | 22 | 72 4 O 85 | 42 | 100 9 O
37 | 22 | 72 4 O 86 | 45 | 100 9 O
38 | 22 | 72 4 @) 87 | 45 | 100 9 O

Condizioni di taglio A-138




8.8 45 100
8.9 45 100
9.0 45 100
9.1 47 106
9.2 47 106
9.3 47 106
9.4 47 106
9.5 47 106
9.6 50 106
9.7 50 106
9.8 50 106
9.9 50 106
100 | 50 106
10.1 52 116
102 | 52 116
10.3 | 52 116
104 | 52 116
105 | 52 116
106 | 55 116
10.7 | 55 116
108 | 55 116
109 | 55 116
11.0 | B5 116
ol 57 122
57 122 12
3| 57 122 12
4| 57 122 12
5| 57 122 12
.6 | 60 122 12
7

8

9

137 | 70 134 14
138 | 70 134 14
38| 70 34 4
40| 70 34 4
4.1 72 40 5
42| 72 40 5
43| 72 40 5
144 | 72 140 15
145 | 72 140 15
146 | 75 140 15
147 | 75 140 15
148 | 75 140 15
149 | 75 140 15
150 | 75 140 15
15.1 77 146 16
152 | 77 146 16
153 | 77 146 16
154 | 77 146 16
55| 77 46
56 | 80 46
57| 80 46
58| 80 46

6

6

(o]

| .

5

io}

2]

©

-

1]

£

Unita :mm Unita :mm =
D | £ | L Stock D | £ | L | d |Stock 9
c

5

o

o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|©|©(©| e

59| 80 4
60| 80 4

Tolleranza di diametro del gambo: h6

| | | | | = = = | = = =
| =] = =| =] = = =| =] =] =

OO|0|O[0[0OI0L|O[0[0OO|O|OOIOOO

60 122 12
60 122 12
g 60 122 12
12.0 60 122 12
12.1 62 128 13
12.2 62 128 13
12.3 62 128 13
124 | 62 128 13
125 62 128 13
12.6 65 128 13
12.7 65 128 13
12.8 65 128 13
12.9 65 128 13
13.0 65 128 13
13.1 67 134 14
13.2 67 134 14
13.3 67 134 14
134 | 67 34 4
13.5 67 34 4
13.6 70 34 4
Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Stock in Italia in progressivo aumento

Punte in metallo duro

O[0|0|0[00|0I0|0|00[0|0|0|0I0|0|O|O|OIOIOI0|0|0|0|O|0|O|O|O|OIOI0IC|O|OIOI0|I0|0|O|OI0I0IOO|OIO
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AQUA Drill EX 5D con fori di refrigeraz.

Questa punta permette un affidabile foratura HELIX 2rake+A I 2RAKE
E MQL e con emulsione. @
.g Alte prestazioni fino a 5 volte il diametro.
9
— ¢D |
3 L ¢d
o L
£
£ LIST 9606 Unita :mm
9 D | £ L d |Stock D | £ L d |Stock
g 30 [ 28 | 78 | 3 | O 79 | 64 118 8 | O
o 3.1 32 86 4 @) 8.0 64 118 8 @)
3.2 32 86 4 @) 8.1 68 127 9 @)
3.3 32 86 4 @) 8.2 68 27 9 @)
34 32 86 4 [@) 8.3 68 27 9 @)
3.5 32 86 4 @) 8.4 68 27 9 @)
3.6 36 86 4 [@) 8.5 68 27 9 @)
3.7 36 86 4 @) 8.6 72 27 9 @)
3.8 36 86 4 [@) 8.7 72 127 9 @)
3.9 36 86 4 @) 8.8 72 127 9 @)
40 | 36 | 86 4 O 89 | 72 [ 127 | 9 O
4.1 40 98 5 O 9.0 72 127 9 (@)
4.2 40 98 5 @) 9.1 76 136 10 @)
4.3 40 98 5 O 9.2 76 136 10 @)
4.4 40 98 5 @) 9.3 76 136 10 @)
45 40 98 5 O 9.4 76 136 10 @)
4.6 44 98 5 @) 9.5 76 136 10 O
4.7 44 98 5 @) 9.6 80 136 10 O
4.8 44 98 5 @) 9.7 80 136 10 O
- 4.9 44 98 5 @) 9.8 80 136 10 O
5.0 44 98 5 [@) 9.9 80 36 6] @)
5.1 44 00 6 @) 0.0 | 80 36 6] @)
5.2 44 00 6 [@) 0.1 84 49 @)
5.3 44 00 6 @) 02 | 84 49 O
o 5.4 44 00 6 @) 0.3 | 84 49 @)
=) 55 44 100 6 O 104 84 149 11 (@)
o 56 | 48 | 100 | 6 O 105 84 | 149 | 11 O
o 57 | 48 | 100 | 6 @) 106 | 88 | 149 | 11 @)
© 5.8 48 100 6 O 10.7 88 149 11 @)
® 59 | 48 | 100 [ 6 O 108 88 [149 | 11 | O
e 6.0 48 100 6 @) 10.9 88 149 11 @)
c 6.1 52 109 7 @) 11.0 88 149 11 @)
— 6.2 52 109 7 @) 11.1 92 158 12 @)
9 63 | 52 [109 [ 7 | O 112 92 [168 | 12 | O
C 6.4 52 109 7 @) 11.3 92 158 12 @)
n:_’ 65 | 52 [ 109 | 7 [@) 114 92 [ 158 | 12 [@)
6.6 56 09 7 [@) 5] 92 58 2 @)
6.7 56 09 7 @) 6| 96 58 2 @)
6.8 56 09 7 @) .7 | 96 58 2 @)
6.9 56 09 7 (@) .8 | 96 58 2 (@)
7.0 56 109 7 @) 119 | 96 158 12 @)
7.1 60 118 8 @) 120 | 96 158 12 @)
7.2 60 118 8 @) 12.1 | 100 | 167 13 [@)
7.3 60 118 8 @) 122 | 100 | 167 13 @)
7.4 60 118 8 @) 12.3 | 100 | 167 13 @)
7.5 60 118 8 @) 124 | 100 | 167 13 @)
7.6 64 118 8 @) 125 | 100 | 167 13 @)
7.7 64 118 8 @) 126 | 104 | 167 13 @)
7.8 64 118 8 O 12.7 | 104 | 167 13 O
Tolleranza di diametro del gambo: h6
Condizioni di taglio A-138
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Unita :mm

D A L d | Stock

128 | 104 | 167 13
129 | 104 | 167 13
13.0 | 104 | 167 13
13.1 | 108 | 176 14
132 | 108 | 176 14
13.3 | 108 | 176 14
134 | 108 | 176 14
135 [ 108 | 176 14
136 [ 112 | 176 14
137 [ 112 | 176 14
138 [ 112 | 176 14
139 | 112 | 176 14
140 | 112 | 176 14
14.1 116 | 185 15
142 | 116 | 185 15
143 | 116 | 185 15
1441116 | 185 15
145 ] 116 | 185 15
146 | 120 | 185 15
147 | 120 | 185 15
148 | 120 | 185 15
149 | 120 | 185 15
15.0 | 120 | 185 15
15.1 124 | 194 16
152 [ 124 | 194 16
1563 [ 124 | 194 16
154 | 124 | 194 16
155 | 124 | 194 16
156 | 128 | 194 16
157 | 128 | 194 16
158 | 128 | 194 16
159 | 128 | 194 16
16.0 | 128 | 194 16

Tolleranza di diametro del gambo: h6
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Punte in metallo duro

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Stock in Italia in progressivo aumento
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AQUA Drill EX 8D con fori di refrigeraz.

Questa punta permette un affidabile foratura HELIX 2rake+A I 2RAKE
E MQL e con emulsione. @
.g Alte prestazioni fino a 8 volte il diametro.
(o]
| esSessessey wﬁcﬁﬂzg
-Ig L ¢d
1] L
£
_l_: LIST 9608 Unita : mm
9 D | £ L d |Stock D | £ L d |Stock
g 30 | 33 | 81 | 3 | O 79 | 88 | 142 ] 8 | O
a 3.1 38 92 4 O 80 | 88 [ 142 8 O
32 | 38 92 4 O 8.1 93 | 154 9 [@)
3.3 | 38 92 4 O 82 | 93 54 9 O
34 | 38 92 4 O 8.3 | 93 54 9 O
35 | 38 92 4 O 84 | 93 54 9 O
36 | 44 92 4 O 85 | 93 54 9 O
3.7 | 44 92 4 O 86 | 99 54 9 O
38 | 44 92 4 @) 87 | 99 | 154 9 O
39 | 44 92 4 @) 88 | 99 | 154 9 O
40 | 44 92 4 @) 89 | 99 | 154 9 O
4.1 49 | 105 5 @) 90 | 99 [ 154 9 @)
42 | 49 [ 105 5 [@) 9.1 [ 104 [ 166 | 10 [@)
43 | 49 [ 105 5 [@) 92 | 104 | 166 | 10 [@)
44 | 49 [ 105 5 [@) 9.3 | 104 | 166 | 10 [@)
45 | 49 [ 105 5 [@) 94 [ 104 | 166 | 10 [@)
46 | 55 | 105 5 O 95 | 104 | 166 | 10 [@)
47 | 55 | 105 5 O 96 | 110 [ 166 | 10 [@)
48 | 55 | 105 5 O 9.7 [ 110 | 166 | 10 O
- 49 | 55 | 105 5 O 9.8 [ 110 [ 166 | 10 [@)
50 | 55 05 5 @) 9.9 0 66 0 [0)
5.1 60 8 6 @) 0.0 0 66 0 @)
52 | 60 8 6 @) 0.1 5 82 O
5.3 | 60 8 6 @) 0.2 5 82 O
o 54 | 60 8 6 @) 0.3 5 82 O
S 55 | 60 [ 118 6 @) 104 [ 115 [ 182 | 11 @)
© 56 | 66 | 118 | 6 [@) 105 | 116 | 182 | 11 @)
o 57 | 66 | 118 | 6 [@) 106 [ 121 [ 182 | 11 @)
© 58 | 66 | 118 6 [@) 10.7 [ 121 [ 182 | 11 [@)
0 59 | 66 | 118 6 [@) 108 [ 121 [ 182 | 11 [@)
= 60 | 66 | 118 6 [@) 109 [ 121 [ 182 | 11 O
c 6.1 71 130 7 [@) 11.0 [ 121 [ 182 | 11 O
= 62 | 71 130 7 [@) 11.1 [ 126 [ 194 | 12 O
9 6.3 | 71 130 7 O 11.2] 126 [ 194 | 12 O
c 6.4 | 71 130 7 O 11.3| 126 | 194 | 12 O
D:_’ 65 | 71 130 7 O 11.4 [ 126 [ 194 | 12 O
66 | 77 30 7 @) 5] 126 94 2 O
6.7 | 77 30 7 [@) 6] 132 94 2 O
6.8 | 77 30 7 @) 71132 94 2 O
69 | 77 30 7 O 8] 132 94 2 O
70 | 77 [ 130 7 [@) 119132 [ 194 | 12 [@)
7.1 82 | 142 8 [@) 120 [ 132 [ 194 | 12 @)
72 | 82 [ 142 8 [@) 12.1 [ 137 | 206 | 13 [@)
73 | 82 | 142 8 [@) 122 137 | 206 | 13 [@)
74 | 82 [ 142 8 [@) 123 137 | 206 | 13 O
75 | 82 | 142 8 [@) 124 [ 137 | 206 | 13 O
76 | 88 | 142 8 [@) 125 [ 137 | 206 | 13 O
77 | 88 | 142 8 [@) 126 | 143 | 206 | 13 O
78 | 88 [ 142 8 [@) 127 [ 143 | 206 | 13 O
Tolleranza di diametro del gambo: h6
Condizioni di taglio A-138
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Unita . mm

D L L d |Stock

12.8 | 143 | 206 13
129 | 143 | 206 13
13.0 | 143 | 206 13
13.1 | 148 | 218 14
132 | 148 | 218 14
13.3 | 148 | 218 14
134 | 148 | 218 14
135 | 148 | 218 14
136 | 154 | 218 14
13.7 | 154 | 218 14
138 | 154 | 218 14
139 | 154 | 218 14
140 | 154 | 218 14
14.1 | 159 | 230 15
142 | 159 | 230 15
143 | 159 | 230 15
144 | 159 | 230 15
145 | 159 | 230 15
146 | 165 | 230 15
14.7 | 165 | 230 15
148 | 165 | 230 15
149 | 165 | 230 15
15.0 | 165 | 230 15
15.1 | 170 | 242 16
152 | 170 | 242 16
153 | 170 | 242 16
154 | 170 | 242 16
155 | 170 | 242 16
156 | 176 | 242 16
15.7 | 176 | 242 16
158 | 176 | 242 16
159 | 176 | 242 16
16.0 | 176 | 242 16
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Punte in metallo duro

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Stock in Italia in progressivo aumento
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AQUA Drill EX 3D con fori di refriger. a 3 taglienti

Disponibili
presso

Nachi Europe
GMBH

in Germania

L'ottimo bilanciamento dei 3 spigoli taglienti & o RAKEIF
E eccellente per una foratura ad alta precisione. ‘ $FLUTE @ @ %o
.g Alte prestazioni di foratura fino a 3 volte il diametro. i
9
1]
o
(1)
E Unita :mm
£
0 D A L d | Stock D A L d | Stock
- 3.0 17 68 3 O 8.1 42 100 9 @)
g 31 [ 20 [ 72 [ 4 | O 82 [ 42 [100] 9 | O
a 3.2 20 72 4 O 8.3 42 100 9 @)
3.3 20 72 4 O 8.4 42 100 9 @)
3.4 20 72 4 O 8.5 42 100 9 O
3.5 20 72 4 O 8.6 45 100 9 [@)
3.6 22 72 4 @) 8.7 45 100 9 @)
3.7 22 72 4 (@) 8.8 45 100 9 @)
3.8 22 72 4 O 8.9 45 100 9 [@)
3.9 22 72 4 O 9.0 45 100 9 [@)
4.0 22 72 4 O 9.1 a7 106 10 [@)
4.1 25 80 5) @) 9.2 47 106 10 [@)
4.2 25 80 5 @) 9.3 a7 106 10 [@)
4.3 25 80 5 @) 9.4 47 106 10 O
4.4 25 80 5 O 9.5 a7 106 10 O
4.5 25 80 5 (@) 9.6 50 106 10 @)
4.6 27 80 5 O 9.7 50 106 10 @)
4.7 27 80 5 O 9.8 50 106 10 @)
4.8 27 80 5 O 9.9 50 106 10 @)
4.9 27 80 5 O 10.0 | 50 106 10 @)
- 5.0 27 80 5 @) 10.1 52 116 11 @)
E.1 27 82 6 O 10.2 52 116 11 [@)
5.2 27 82 6 O 10.3 52 116 11 [@)
5.3 27 82 6 (@) 104 | 52 116 11 @)
54 27 82 6 O 10.5 52 116 11 [@)
E 5.5 27 82 6 @) 10.6 55 116 11 [@)
=) 5.6 30 82 6 @) 10.7 55 116 11 [@)
© 57 | 30 | 82 6 @) 10.8 [ 65 | 116 | 11 O
o 5.8 30 82 6 (@) 10.9 55 116 11 O
© 5.9 30 82 6 O 11.0 55! 116 11 O
0 60 [ 30 | 82 | 6 @) 11 [ 67 [122] 11 | O
e 6.1 32 88 7 @) 11.2 57 122 12 O
c 6.2 32 88 7 (@) 11.3 57 122 12 O
= 6.3 32 88 7 O 114 | 57 122 12 @)
9 6.4 32 88 7 O 115 | 57 122 12 @)
cC 6.5 32 88 7 O 11.6 | 60 122 12 @)
3 6.6 35 88 7 O 11.7 | 60 122 12 O
o 6.7 35 88 7 O 11.8 ] 60 122 12 (@)
6.8 35 88 7 O 119 ] 60 122 12 O
6.9 35 88 7 O 12.0 | 60 122 12 @)
7.0 35 88 7 @) 12.1 62 128 12 @)
7.1 37 94 8 O 125 62 128 13 (@)
7.2 37 94 8 (@)
7.3 37 94 8 (@)
7.4 37 94 8 @)
7.5 37 94 8 (@)
76 | 40 | 94 8 @)
77 | 40 | 94 8 (@)
7.8 40 94 8 Q
79 | 40 | 94 8 O
80 | 40 | 94 8 @)

Condizioni di taglio A-140
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AQDEXOH3F5D —

AQUA Drill EX 5D con fori di refriger. a 3 taglienti

L'ottimo bilanciamento dei 3 spigoli taglienti & o ZRAKEHIF
eccellente per una foratura ad alta precisione. SFLUTE @ @ %ﬂ E
Alte prestazioni di foratura fino a 5 volte il diametro. .g
9
0]
o]
(0]
LIST 9820 Unita :m E
(=
D L L d | Stock D L L d | Stock '5
30 | 28 | 78 3 @) 81| 68 | 127 9 [@) "E
3.1 32 | 86 4 O 82 | 68 | 127 9 @) 3
32 | 32 | 86 4 O 83 | 68 | 127 9 O a
33 | 32 | 86 4 @) 84 | 68 | 127 9 O
34 | 32 | 86 4 O 85 | 68 | 127 9 O
35 | 32 | 86 4 @) 86 | 72 | 127 9 O
36 | 36 | 86 4 O 87 | 72 | 127 9 O
37 | 36 | 86 4 O 88 | 72 27 9 O
38 | 36 | 86 4 O 89 | 72 27 9 O
39 | 36 | 86 4 O 9.0 | 72 27 9 O
40 | 36 | 86 4 O 9.1 76 36 | 10 O
4.1 40 98 5 O 92 | 76 36 | 10 O
42 | 40 98 5 O 9.3 | 76 | 136 | 10 O
43 | 40 | 98 5 O 94 | 76 | 136 | 10 @)
44 | 40 98 5 O 95 | 76 | 136 | 10 O
45 | 40 98 5 O 96 | 80 | 136 | 10 @)
46 | 44 | 98 5 O 9.7 | 80 | 136 | 10 O
47 | 44 | 98 5 O 98 | 80 | 136 | 10 O
48 | 44 | 98 5 O 99 | 80 | 136 | 10 O
49 | 44 | 98 5 O 10.0 | 80 | 136 | 10 O
5.0 | 44 | 98 5 @) 10.1 | 84 | 149 | 11 @) -
5.1 44 | 100 6 O 102 | 84 | 149 | 11 @)
52 | 44 | 100 6 O 10.3| 84 | 149 | 11 O
5.3 | 44 | 100 6 O 104 | 84 | 149 | 11 O
5.4 | 44 | 100 6 O 05 | 84 49 O
55 | 44 | 100 | 6 @) 0.6 | 88 49 @) o
56 | 48 | 100 6 O 0.7 | 88 49 O 3
57 | 48 [ 100 6 | O 0.8 88 | 149 @) ©
58 | 48 | 100 | 6 | O 09| 88 [ 149 @) o
59 | 48 | 100 6 O 11.0 | 88 | 149 | 11 @) ©
60 | 48 | 100 | 6 @) 11.1 | 92 | 168 | 1 O °
6.1 52 | 109 7 O 11.2| 92 [ 168 | 12 O =
6.2 | 52 | 109 7 O 11.3 | 92 | 168 | 12 O c
6.3 | 52 | 109 7 O 114 | 92 | 168 | 12 O =
64 | 52 | 109 7 O 11656 | 92 | 168 | 12 O g
65 | 52 | 109 7 O 116 | 96 | 168 | 12 O c
66 | 56 | 109 7 O 11.7| 96 | 168 | 12 O 0:_"
6.7 | 56 | 109 7 O 11.8| 96 | 168 | 12 O
68 | 56 | 109 7 O 11.9| 96 | 168 | 12 O
69 | 56 | 109 7 O 120 | 96 | 168 | 12 O
7.0 56 109 7 @) 12.1 | 100 | 167 13 O
7.1 60 | 118 8 O 125 | 100 | 167 | 13 O
72 | 60 | 118 3 O 13.0 | 104 | 167 | 13 O
7.3 | 60 | 118 3 O 135 | 108 | 176 | 14 O
74 | 60 | 118 3 O 140 | 112 | 176 | 14 O
75 | 60 | 118 8 O 141 | 116 | 185 | 15 O | pisponibil
76 | 64 | 118 8 O 145 116 | 185 | 15 | O 1sponioll
77 | 64 | 118 | 8 [@) 150 [ 120 [ 185 [ 15 Q | presso
78 | 64 | 118 8 O 1565 [ 124 | 194 [ 16 O | Nachi Europe
79 | 64 | 118 8 O 1656 | 128 | 194 | 16 O | GMBH
8.0 64 118 8 O 16.0 | 128 | 194 16 @) in Germania

Condizioni di taglio A-140
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=8 AQDEXZOH3F5D-DIN

AQUA Drill EX 5D con gambo DIN e Fori di refr. A 3 taglienti /'l/[el"{e)

Punta a 3 taglenti con fori di lubrificazione ° 2RAKEH3F
e gambo DIN per foratura ad alta precisione. $FLUTE @ %D

LIST 9820D Unita m

D L L d |Stock

5.0 44 98 6.0
6.1 52 09 | 80
6.2 52 09 | 80
6.3 52 09 | 80
6.4 52 09 | 80
6.5 52 09 | 80
6.6 56 09 | 80
6.7 56 09 | 80
6.8 56 109 | 80
6.9 56 109 | 80
7.0 56 109 | 80
8.1 68 127 | 10,0
8.2 68 127 | 100
8.3 68 127 | 10,0
8.4 68 127 | 100
8.5 68 127 | 100
8.6 72 127 | 100
8.7 72 27 | 10,0
8.8 72 27 | 10,0
10,0
. 10,0
0.1 | 84 49 | 12,0
02| 84 49 | 120
03| 84 49 | 12,0
104 | 84 149 | 120
105 | 84 149 | 120
106 | 88 149 | 120
10.7 | 88 149 | 120
108 | 88 149 | 120
12,0
11.0| 88 149 | 120
125 | 100 | 167 | 14,0
130 | 104 | 167 | 140
145 | 116 | 185 | 16,0
150 ] 120 | 185 | 16,0
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Punte in metallo duro
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O Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Condizioni di taglio A-140 A\ Disponibili a richiesta
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AQUA Drill EX FLAT 2D

Punta per svasatura con eccellenti prestazioni. HELIX 2RAKEHR
Ottima per la foratura di superfici angolate e la @ E
preparazione di fori per maschiatura. .g
30° 2
==l o
£ -
L1 L [ole L1 L ol uEJ
LIST 9610 Unita : mm _E
D| £ | L | L1]| d |stock D | £ | L | L1 | d |stck 9
02 | 066| 47 1098 | 3 [] 52 | 24 60 26.3| 6 [] g
0.3 |099| 47 [1.36| 3 [] 53 | 24 60 264 | 6 [] o
04 | 1.32]| 47 |165] 3 [ ) 54 | 25 60 |[275] 6 [ )
05 [165| 47 |[203] 3 [] 65 | 25 60 |[276] 6 []
06 | 1.98] 47 |232] 3 [] 56 | 25 60 |[27.7] 6 []
0.7 | 231 | 47 |[271] 3 [] 57 | 27 60 |[29.7| 6 []
08 [ 264 ] 47 |299| 3 [] 58 | 27 60 |29.8]| 6 []
09 [297| 47 |328] 3 [] 59 | 27 60 [299| 6 []
1.0 | 33 | 47 | 36 3 [] 6.0 | 27 60 | 30 6 []
.1 | 35 ] 47 | 39 3 [] 6.1 28 70 | 31 6 []
2| 39 | 47 | 42 3 [] 6.2 | 28 70 | 31 6 []
3| 42 | 47 | 45 3 [] 6.3 | 28 70 | 31 6 []
4 | 46 47 4.9 3 [] 6.4 30 70 33 6 []
5|49 | 47 | 52 3 [] 65 | 30 70 | 33 6 []
16 | 62 | 47 | 55 3 [] 6.6 | 30 70 | 33 6 []
1.7 | 55 | 47 | 58 3 [] 6.7 | 31 70 | 33 6 []
1.8 | 58 | 47 | 6.1 3 [] 6.8 | 31 70 | 33 6 []
19 | 62 | 47 | 65 3 [] 6.9 | 31 70 | 33 6 []
2.0 9 47 | 9.8 4 [] 7.0 | 32 70 | 33 6 [ )
21| 11 [ 50 [114] 4 | @ 71| 33 | 70 [ 36 | 6 | @ -
22 | 11 50 [114] 4 [] 7.2 | 33 70 | 36 6 [ )
23 | 11 50 [115] 4 [] 7.3 | 33 70 | 36 6 [ )
24 | 12 50 | 126] 4 [] 74 | 34 70 | 36 6 [ )
25 | 12 50 [12.7] 4 [] 75 | 34 70 | 36 6 [ )
26 | 12 | 50 |128] 4 | @ 76 | 34 | 70 | 36 | 6 | @ o
27 | 14 | 50 |149 | 4 [] 77 | 36 70 | 39 6 [] =)
28 | 14 50 |150| 4 [] 78 | 36 70 | 39 6 [ ) O
29 | 14 | 50 | 150 4 [] 79 | 36 70 | 39 6 [ ) g
30 | 14 50 44| 6 [] 80 | 36 70 | 39 8 [ ) @©
31] 15 [ 50 [165] 6 | @ 81 37 | 80 40 [ 8 | @ ©
32| 15 50 56| 6 [] 82 | 37 80 | 40 8 [ ] e
33 | 15 50 | 15.7] 6 [] 83 | 37 80 | 40 8 [ ) c
34 | 16 50 | 16.2] 6 [] 84 | 39 80 | 42 8 [ ) =
35 | 16 50 | 16.3] 6 [] 85 | 39 80 | 42 8 [ ) Q
3.6 16 50 | 164 | 6 [ ) 8.6 39 80 42 8 [ ) cC
37| 18 [ 50 [180] 6 | @ 87| 40 | 80 | 42 | 8 | @ T
3.8 18 50 | 18.1 6 [ ) 8.8 40 80 42 8 [ )
3.9 18 50 | 18.2 6 [ ) 8.9 40 80 42 8 [ )
4.0 18 50 |18.3 6 [ ) 9.0 41 80 42 8 [ )
4.1 19 50 |204 | 6 [ ) 9.1 42 80 45 8 [ )
4.2 19 60 |204| 6 [ ) 9.2 42 80 45 8 [ )
4.3 19 60 | 20.5 6 [ ) 9.3 42 80 45 8 [ )
44 | 19 60 [226| 6 [] 94 | 43 80 | 45 8 [ )
45 | 21 60 |22.7| 6 [] 95 | 43 80 | 45 8 [ )
4.6 21 60 | 228 6 [ ) 9.6 43 80 45 8 [ ] >
47 | 22 60 |[229] 6 [] 9.7 | 45 80 | 48 8 [] S
48 | 22 60 |23.0] 6 [] 9.8 | 45 80 | 48 8 [] E
49 | 22 60 |23.0] 6 [] 99 | 45 80 | 48 8 [ ) G
50 | 23 60 |[23.1] 6 [] 100 | 45 80 | 48 10 | @ g
5.1 24 | 60 |262] 6 [] 10.1]| 46 90 | 49 10 | @

Condizioni di taglio A-140
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LIST 9610 Unita :m

D L L L1 d |Stock] D L L L1 d |Stock]

102 | 46 90 | 49 10 136 | 61 100 | 63 12
0.3 | 46 90 | 49 10 137 | 63 | 100 | 66 12
04 | 48 90 51 10 138 | 63 | 100 | 66 12
05| 48 90 51 10 139 | 63 00 | 66 12
06 | 48 90 51 10 14.0 | 63 00 | 66 12
0.7 | 49 90 51 10 14.1 | 64 05 | 67 12
142 | 64 05 | 67 12
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09| 49 | 90 | 51 [ 10 143 | 64 | 105 | 67 | 12
11.0] 50 | 90 | 651 | 10 144 | 66 05| 69 [ 12
11.1 | 651 | 90 | 54 | 10 145 | 66 | 105 | 69 | 12
112 51 | 90 | 654 | 10 146 | 66 | 105 | 69 | 12
11.3 ] 51 | 90 | 54 | 10 14.7 | 67 | 105 | 69 | 12
114 | 52 | 90 | 54 | 10 148 | 67 | 105 | 69 | 12
115 52 | 90 | 54 | 10 149 67 | 105 | 69 | 12
116 | 52 | 90 | 654 | 10 1650 | 68 | 106 | 69 | 12
11.7] 54 | 90 | 57 | 10 16.1 | 69 | 115 | 72 | 12
118 54 | 90 | 67 | 10 152 | 69 | 116 | 72 | 12
119 64 | 90 | 57 | 10 163 | 69 | 116 | 72 | 12
120 | 54 | 90 | 67 | 12 154 | 70 | 116 | 72 | 12

- 21| 55 | 100 58 | 12 165| 70 | 116 | 72 | 12

22| 55 | 100 | 58 | 12 15.6 | 70 5] 72 | 12

23| 55 | 100 | 58 | 12 15.7 | 72 5] 75 | 12

24| 57 [ 100 ]| 60 | 12 168 | 72 5] 75 | 12

25| 57 [ 100 | 60 | 12 169 | 72 5] 75 | 12

26| 57 | 100 ]| 60 | 12 16.0 | 72 5] 75 | 16

2.7 58 | 100 | 60 | 12 165 | 75 | 115 | 78 | 16

128 | 58 | 100 | 60 12
129 | 58 | 100 | 60 12
130 | 59 | 100 | 60 12
13.1 | 60 | 100 | 63 12
132 | 60 | 100 | 63 12
133 | 60 | 100 | 63 12
134 | 61 100 | B3 12
135 | 61 100 | 63 12

170 | 77 1125 | 79 16
175 79 | 125 | 81 16
18.0 | 81 125 | 84 16
185 | 84 | 135 | 87 16
190 | 86 | 135 | 87 16
195 | 88 | 145 | 91 16
200 ] 90 | 145] 93 | 20

Tolleranza di diametro del gambo: h6

Punte in metallo duro

Un unico utensile in grado di eseguire la svasatura
delle superfici angolate, |la lavorazione di fori ciechi
a fondo piatto

L'alta rigidita e la forma

del tagliente permettono
un'ampia rimozione del
truciolo.

L

Riduzione|
bava

Non & possibile lavorare in senso radiale (no fresatura) <
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AQDEXZ-R
AQUA Drill EX FLAT 2D-Radius

o JAQRZ RER20Y

Punta a testa piana con raggio sugli spigoli

N
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Punte in metallo duro

LIST 9830 Unita :m
D r l L L1 d [Stock| I Eg:;il[lergr;ll-l(:]Og;;Zﬁagzl%ne senza preparazione del foro
3.0 0.3 14 50 | 144 6 @)
33 [ 03| 15 | 650 [15.7] 6 | O AGOEXZ
3.5 0.3 16 50 | 16.3 6 @) —
40 [ 03| 18 | 50 [183] 6 | O lomatura
42 [ 03 | 19 | 60 |204] 6 [ O <
45 |03 | 21 | 60 |227] 6 [ O
50 | 0.3 23 60 | 23.1 6 @)
53 | 0.3 24 60 |264| 6 O
5-5 0-3 25 60 27-6 6 O Nel metodo tradizionale & necessario l'uso di utensili speciali
o frese toriche dopo aver eseguito i foro.
g:g 8:2 gg 38 gg g 8 NessﬁnQaDpF:ég;Eione AGDEXZR realizza il foro in un'unica operazione.
6.8 | 04 31 70 33 6 O del foro
7.0 | 04 32 70 33 6 O
75 | 04 34 70 36 6 @)
8.0 | 04 36 70 39 8 o
85 | 04 | 39 80 42 8 @) Metodo tradizionale
8.8 0.4 40 80 42 8 @)
9.0 0.4 41 80 42 8 O Foratura Contornatura Foratura Lamatura
95 | 04 | 43 [ 80 [ 45 | 8 | O 2 =
100] 05 | 45 | 80 | 48 [ 10 | O l
10305 [ 46 [ 90 [ 49 [ 10 | O
105 | 05 48 90 51 10 | O
108 | 05 | 49 | 90 | 651 [ 10 | O »
11.0 | 05 50 90 51 10 | O
115 05 52 90 54 10 O Punta Fresa Torica
120 | 05 54 90 57 121 O
Condizioni di taglio A-141 Tolleranza di diametro del gambo: h6
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Punte in metallo duro

A-34

AQDEXZR
AQUA Drill EX FLAT 4D

Punta piana con ottime prestazioni di foratura AQ N &4
fino a 4 volte il diametro. Sono necessari un foro . .
da centro o un foro guida.

LIST 9818 Unita :mm
D A L L1 d [Stock] D A L L1 d [Stockl
3.0 19 | 60 | 20 | 6 | O 77| 61 | 90 | 52 | 68 | O
31 21 [ 60 |23 [ 6 [ O 78 51 | 90 [ 52 | 6 | O
32 | 21 | 60 | 23 | 6 | O 79| 651 | 90 | 52 | 6 | O
33| 21 | 60 | 24 [ 6 [ O 80| 51 [100]| 53 | 8 | O
34 | 23 | 60 | 24 | 6 | O 81| 652 [ 100]| 53 | 8 | O
35| 23 | 60 | 24 | 6 | O 82| 52 [100]| 53 | 8 | O
36| 23 | 60 | 26 | 6 | O 83| 52 [ 100 ] 653 | 8 | O
37| 25 | 60 | 25 | 6 | O 84 | 54 [ 100 55 | 8 | O
3.8 25 60 25 6 O 8.5 54 100 | 55 8 [@)
39| 25 [ 60 | 25 | 6 | O 86| 54 | 100 55 | 8 | O
4.0 25 60 25 6 [@) 8.7 56 100 | 57 8 O
4.1 27 70 29 6 [@) 8.8 56 100 | 57 8 O
4.2 27 70 29 6 [@) 8.9 56 100 | 57 8 O
4.3 27 70 30 6 [@) 9.0 58 100 | 59 8 O
44 | 29 | 70 [ 32 | 6 | O 91 59 |100[ 60 | 8 | O
45 29 | 70 [ 32 | 6 [ O 92| 59 [100] 60 | 8 [ O
46 | 29 | 70 [ 32 | 6 | O 93| 59 100 60 | 8 | O
47 31 | 70 [ 33 | 6 [ O 94| 61 [100] 62 | 8 [ O
48 | 31 | 70 [ 33 | 6 | O 95| 61 |100| 62 | 8 | O
49 31 | 70 [ 32 | 6 [ O 96| 61 [100] 62 | 8 [ O
50 | 32 | 70 | 32 | 6 | O 97 63 100 64 | 8 | O
51| 34 | 70 | 36 | 6 [ O 98| 63 [100]| 64 | 8 | O
52 | 34 | 70 | 36 | 6 | O 99 63 100 64 | 8 | O
53| 34 | 70 | 36 | 6 | O 100 63 | 110 ] 65 | 10 | O
54| 3 | 70 | 37 | 6 | O 10.1] 65 | 110 66 | 10 | O
55| 3 | 70 | 37 | 6 | O 102] 656 | 110 66 | 10 | O
56| 3 | 70 | 39 | 6 | O 10.3] 65 | 110 66 | 10 | O
57 38 | 70 | 39 [ 6 | O 104 67 | 110| 68 | 10 | O
5.8 38 70 39 6 [@) 105| 67 110 | 68 10 O
59 [ 38 | 70 | 39 | 6 [ O 106] 67 | 110| 68 | 10 | O
6.0 38 70 39 6 [@) 10.7| 69 110 | 70 10 O
6.1 40 | 85 | 41 | 6 [ O 10.8] 69 | 110 70 | 10 | O
6.2 | 40 | 85 | 41 6 | O 10.9] 69 | 110] 70 | 10 | O
6.3 40 | 85 | 41 | 6 | O 11.0] 70 | 116 71 | 10 | O
64 | 42 | 85 | 43 | 6 | O 11.1] 71 [ 116 72 | 10 | O
65 | 42 | 85 | 43 | 6 | O 12| 71 | 116 72 [ 10 | O
6.6 | 42 | 85 | 43 | 6 | O 11.3] 71 [ 116 72 | 10 | O
67| 44 | 85 | 45 | 6 | O 1.4 73 | 116 74 | 10 | O
68 | 44 | 85 | 45 | 6 | O 11.5] 73 | 116| 74 | 10 | O
69| 44 | 85 | 45 | 6 | O 116| 73 | 116 74 | 10 | O
7.0 46 90 47 6 O 11.7| 76 115 | 77 10 O
71| 46 | 90 | 47 | 6 [ O 11.8| 76 | 115 77 | 10 | O
72| 46 | 90 | 47 | 6 | O 11.9] 76 | 116] 77 | 10 | O
73| 46 | 90 | 47 | 6 [ O 120 76 | 125 78 | 12 | O
74 | 48 | 90 | 49 | 6 | O 125 80 | 125 81 | 12 | O
75| 48 | 90 | 49 | 6 | O 130 82 | 130 83 | 12 | O
76| 48 | 90 | 49 | 6 | O 135] 86 | 130 87 | 12 | O

Condizioni di taglio A-141
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D L L | L1 | d [Stock o
140 | 88 | 135 | 89 21 O
145 | 92 | 135 | 93 2 | O
15.0 | 95 | 145 | 96 2 | O
155 | 98 | 145 | 99 2 | O
16.0 | 101 160 | 104 | 16 (@)
165 | 105 | 160 | 106 | 16 @)
170 | 108 | 165 | 109 16 (@)
175111 [ 165 | 112] 16 | O
180|113 | 175|114 | 16 @)
8.5 18| 175 119 ] 16 | O
9.0 20 | 185 | 121 16 | O
9.5 24 | 185|125 | 16 | O
20.0 26 | 195129 ] 20 | O
Sono necessari un foro da centro o un foro guida. Dia. della punta (mm) Dim. smusso (mm)
Da a
1 l
| | 6.0 0.04 -
| v | - 6.0 10.0 0.1
| | ] | i 10.0 02
| | | | | |
1 . 1 1 1
Foro da centro Foro guida
Un foro da centro deve Un foro guida puo
essere piu largo dei essere piu largo dei
diametri della punta per diametri della punta per
approssimazione 0.5 mm approssimazione 0.5 mm

Punte in metallo duro

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Stock in Italia in progressivo aumento
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Tolleranza (pm)

D (mm)
D<3 | 3sDs6 |6<D<10| 10sDs | 18sDs | 30sDs<
18 30 50
ne 0~6 0~8 0~9 0~11 0~13 | o~16
n7 | o~10 o~12 0~15 0~18 0~21 0~25
ng | o~14 0~18 0~22 0~27 0~33 | 0~39
js6 3 +3 +3 3 +3 +3

Nuova gamma Acqua Drill EX
AQDEXZLS

Gambo lungo 10D

o
| .
=}
T
o
®
g
(]
£
£
(1))
-
[
=
o

AQDEXZOH5D

Punta 5D con fori di refrigerazione

AQDEXZR

Punta 4D

AQDEXZOH3D

Punta 3D con fori di refrigerazione

AQDEXZ
Diametro
piccolo

Profondita del foro ==§»

Diametro ¢1 $16  ¢20

Foratura su pareti con Foratura di fori profondi
ingombri elevati a taglio interrotto

Foratura continua per
superfici sottili
1

Foratura profonda
con intersezione

Punte in metallo duro
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AQUA Drill EX FLAT a gambo lungo

Punta piana con ottime prestazioni di foratura HELIX
con sottosquadra fino a 10 volte il diametro. AEQ 200 @
Si consiglia di praticare in anticipo un foro
da centro.
Bl —=—1r3
Doppio margine L ¢d

L1

s ————— —
wt%% ————————— =
L L1 ¢d

LIST 9816 P

Stock| D A L L1

77 | 36 | 120 | 38
78 | 36 | 120 | 38
79 | 36 | 120 | 38
80 | 36 | 130 | 80
8.1 37 | 130 | 39
82 | 37 | 130 | 39
83 | 37 | 130 | 39
84 | 39 | 130 | 41

85 | 39 | 130 | 41

86 | 39 | 130 | 41

87 | 40 | 130 | 42
88 | 40 | 130 | 42
89 | 40 | 130 | 42
9.0 | 41 130 | 43
9.1 42 | 130 | 44
92 | 42 | 130 | 44
93 | 42 | 130 | 44
94 | 43 | 130 | 45
95 | 43 | 130 | 45
9.6 | 43 | 130 | 45
9.7 | 45 | 130 | 47
98 | 45 | 130 | 47
99 | 45 | 130 | 47
100| 45 | 150 | 100
10.1| 46 | 150 | 48
102| 46 | 150 | 48
10.3| 46 | 150 | 48
104 | 48 | 150 | 50
105| 48 | 150 | 50
106| 48 | 150 | 50
49 | 150 | 51

150 | 51

49 | 150 | 51

50 | 160 | 52
51 150 | 53
51 150 | 53
51 150 | 53
52 | 160 | 54
150 | 54
52 | 160 | 54
54 | 160 | 56
54 | 160 | 56
54 | 160 | 56
54 | 170 | 120
57 | 170 | 59
180 | 61

135 61 180 | 63

Tolleranza di diametro del gambo: h6
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Stock|

3.0 14 | 100 | 30
3.1 15 | 100 | 31
3.2 15 | 100 | 32
3.3 15 | 100 | 33
34 | 16 | 100 | 34
3.5 16 | 100 | 35
3.6 16 | 100 | 36
3.7 18 | 100 | 37
3.8 18 | 100 | 38
3.9 18 | 100 | 39
4.0 18 | 100 | 40
4.1 19 | 100 | 41
4.2 19 | 100 | 42
4.3 19 | 100 | 43
44 | 21 100 | 44
45 | 21 100 | 45
46 | 21 100 | 46
47 | 22 | 100 | 47
48 | 22 | 100 | 48
49 | 22 | 100 | 49
50| 23 | 110 | 50O
5.1 24 | 110 | 51
52 | 24 | 110 | 52
53 | 24 | 110 | 53
54 | 25 | 110 | 54
55 | 25 | 110 | 55
56 | 25 | 110 | 56
57 | 27 | 110 | 57
58 | 27 | 110 | 58
59 | 27 | 110 | 59
6.0 | 27 | 120 | 60
6.1 28 | 120 | 30
62 | 28 | 120 | 30
63 | 28 | 120 | 30
64 | 30 | 120 | 32
65 | 30 | 120 | 32
66 | 30 | 120 | 32
6.7 | 31 120 | 33
6.8 | 31 120 | 33
6.9 | 31 120 | 33
70 | 32 | 120 | 34
7.1 33 | 120 | 35
72 | 33 | 120 | 35
73 | 33 | 120 | 35
74 | 34 | 120 | 36
75 | 34 | 120 | 36
76 | 34 | 120 | 36

Condizioni di taglio A-142

Punte in metallo duro
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Punte in metallo duro

A-38

LIST 9816 Unita * mn

D A L | L d [Stock|
140 63 190 | 65 12 @)
45 66 | 190 68 | 12 | O
50| 67 200 | 69 12 O
55| 70 | 200 | 72 | 12 | O
6.0 72 220 | 160 | 16 O
165 75 | 220 ] 77 | 16 | O
17.0| 77 | 220] 79 | 16 | O
175 79 | 220 ] 81 | 16 | O
18.0] 81 | 240] 83 | 16 | O
185 84 | 240 | 86 | 16 | O
79.0] 86 | 250 ] 88 | 16 | O
195 88 | 250 ] 90 | 16 | O
20.0| 90 250 | 200 | 20 O

Tolleranza di diametro del gambo: h6

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Stock in Italia in progressivo aumento

Foro da centro

Un foro da centro deve

essere piu largo dei

diametri della punta per
approssimazione 0.5 mm

10xD

D |es

La sporgenza di 10D deve essere mantenuta per tutte le misure



AQDEXZOH3D —
AQUA Drill EX FLAT 3D con fori di refrigerazione

Foratura ad alte prestazioni fino a 3 volte il HELIX
diametro. Punta con fori di refrigerazione per E
foratura di acciaio inox. .g
D 2
L é q
Doppio margine llu-J'
£
LIST 9812 Unita :mm E
D | 4| L |11 d |stoc D| £ | L | L] d Istock 9
10 | 43 [ 55 46| 3 | O 60 | 27 [ 82 |28 | 6 | O 5
11 | 47 | 658 | 50 | 3 | O 6.1 | 28 | 88 | 31 7 [ O a
12 | 52| 568 | 55| 3 | O 6.2 | 28 | 88 | 31 7 [ O
1.3 | 56 | 568 | 59 | 3 | O 63 | 28 | 88 | 31 7 | O
14 | 60 | 58 | 63 | 3 | O 64 | 30 | 88 | 31 7 [ O
15 | 65 | 58 | 68 | 3 | O 65| 30 | 88 [ 32 | 7 | O
16 | 69 | 68 |72 3 | O 6.6 | 30 | 88 | 33 | 7 | O
1.7 | 73 | 68 |76 | 3 | O 67| 31 | 88 [ 33| 7 | O
18| 77 | 68 [ 80 3 | O 68 | 31 | 88 | 33 | 7 | O
19 |82 [ 68 [ 85| 3 | O 69 | 31 | 88 | 33 | 7 | O
20 | 86 | 68 [ 89| 3 | O 70 | 32 | 88 | 33 | 7 | O
21 | 90 62 [93 ] 3 [ O 71| 33 | 94 | 35 | 8 | O
22 | 95| 62 | 98] 3 | O 72 | 33 | 94 | 35 | 8 | O
23 | 99 | 62 [102] 3 | O 73| 33 | 94 | 35 | 8 | O
24 | 103] 62 [106] 3 | O 74 | 34 | 94 | 35 | 8 | O
25 [108] 62 [11.,1] 3 [ O 75| 34 | 94 | 36 | 8 | O
26 [112] 68 5 3 [ O 76 | 34 | 94 | 37 | 8 | O
27 116 68 9 3 [ O 77 | 36 | 94 | 37 | 8 | O
28 [120] 68 [123] 3 | O 78 | 36 | 94 | 37 | 8 | O
29 [125[ 68 [129] 3 | O 791 36 | 94 | 37| 8 | O -
3.0 | 14 [ 68 | 15 | 3 | O 80| 36 | 94 | 37 | 8 | O
31| 15 | 72 [ 17 | 4 [ O 81| 37 |100] 40 | 9 | O
32 | 16 | 72 | 17 | 4 | O 82 | 3/ | 100 40 | 9 | O
33 | 15 | 72 | 17 | 4 | O 83 | 37 | 100 40 | 9 | O
34 | 16 | 72 | 17 | 4 | O 84 | 39 [100][ 40 | 9 [ O o
35 | 16 | 72 | 18 | 4 | O 85 | 39 | 100 | 41 9 | O >
36 | 16 | 72 [ 19 | 4 | O 8.6 | 39 | 100] 42 | 9 | O O
37 [ 18 [ 72 |19 | 4 [ O 87| 40 [100] 42 | 9 | O 9
38 | 18 | 72 | 19 | 4 | O 88 | 40 | 100 | 42 | 9 | O ©
39| 18 | 72 | 19 | 4 | O 89 | 40 | 100 | 42 | 9 | O ©
40 | 18 | 72 | 19 | 4 | O 9.0 | 41 100 42 | 9 | O =
41 | 19 | 80 [ 22 | 5 | O 9.1 | 42 | 106 | 44 0 O c
42 | 19 | 80 | 22 | 5 | O 92 | 42 | 106 | 44 0 O =
43 | 19 | 80 [ 22 | 5 | O 9.3 | 42 | 106 | 44 0O o
44 | 21 | 80 | 22 | 6 | O 94 | 43 | 106 | 44 | 10 | O c
45 | 21 | 80 [ 23| 5 | O 95 | 43 | 106 | 45 | 10 | O 03_
46 | 21 | 80 | 24 | 5 | O 96 | 43 | 106 ]| 46 | 10 | O
47 | 22 | 80 | 24 | 5 | O 97 | 45 | 106 | 46 | 10 | O
48 | 22 | 80 | 24 | 5 | O 98 | 45 | 106 | 46 | 10 | O
49 | 22 | 80 | 24 | 5 | O 99 | 45 | 106 | 46 | 10 | O
50 | 23 | 80 | 24 | 5 | O 00| 45 [ 106 46 | 10 | O | »
51 | 24 | 82 | 26 | 6 | O 01] 46 | 116] 49 | 11 | O | S
52 | 24 | 82 | 26 | 6 | O 02| 46 [116] 49 | 11 [ O | E
53 | 24 | 82 | 26 | 6 | O 03] 46 | 116 49 | 11 [ O | G
54 | 25 | 82 | 26 | 6 | O 104] 48 [ 116] 49 | 11 | O g
55 | 25 | 82 | 27 | 6 | O 105] 48 [ 116] 50 | 11 | O
56 | 25 | 82 | 28 | 6 | O
57 | 27 | 82 | 28 | 6 | O
58 | 27 | 82 | 28 | 6 | O
59 | 27 82 | 28 6 (@) Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania

Condizioni di taglio A-143 Stock in Italia in progressivo aumento
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Punte in metallo duro

LIST 9812

Dia. della punta (mm) Dim. smusso (mm)
Da a
6.0 0.04
6.0 10.0 0.1
10.0 0.2

Sono necessari un foro da centro o un foro guida.

T

Foro da centro

Un foro da centro deve
essere piu largo dei
diametri della punta per
approssimazione 0.5 mm

Foro guida

Un foro guida puo
essere piu largo dei
diametri della punta per
approssimazione 0.5 mm

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Stock in Italia in progressivo aumento

A-40

AQDEXZ

Foratura senza step e riduzione

della bava in uscita dal foro

Fresa + punta

Unita :mm

D L L L1 d |[Stock D L L | L d [Stock]
10.6| 48 116 | 5 11 O 118 | 64 | 122 | 55 12 | O
10.7| 49 | 116 | 5 11 O 119 54 | 122 | 55 12 | O
10.8 | 49 116 | 5 11 O 120 | 54 | 122 | 55 12 | O
109 | 49 | 116 | &5 11 O 125| 67 | 128 | 59 13 | O
0| 49 | 116 ] 51 11 O 130 | 69 | 128 | 60 13 | O
.1 50 | 122 | 53 12 | O 135 | 61 134 | 63 14 | O
2| 51 122 | 53 12 | O 140 | 63 | 134 | 64 14 | O
3| 51 122 | 53 12 | O 145 | 66 | 140 | 68 15 | O
4| 52 | 122 | 53 12 | O 150 | 68 | 140 | 69 15 | O
5| 52 | 122 | 54 12 | O 165 | 70 | 146 | 72 16 | O
116] 52 | 122 | 55 12 | O 160] 72 | 146 | 73 16 | O

117 54 122 55 12 O Tolleranza di diametro del gambo: h6




AQDEXZOH3D-DIN —
AQUA Drill EX FLAT 3D con gambo DIN e Fori di refrig.

Foratura ad alte prestazioni HELIX
fino a 3 volte il diametro.

@ -

Doppio margine
L1

LIST 9812D Unita :mm

D L L d |Stock
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D> (D> [>(2> (O[> (B> [>{ B> O[> > (O[> O[> B> B>{B>|O| B>{ B> B> > O B> O B> > O B> > > >

Punte in metallo duro

O Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Condizioni di taglio A-143 A Disponibili a richiesta
A-41
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Punte in metallo duro

A-42

AQDEXZOH5D
AQUA Drill EX FLAT 5D con fori di refrigerazione

Alte prestazioni di foratura fino a 5 volte il
diametro. Necessari un foro da centro o

un foro guida.

EEAZ
P SIS

L1 L

Unita :mm
D L L | L d [Stock] D L L L1 d |[Stock
1.0 | 63 57 6.6 3 O 6.0 39 94 40 6 O
1.1 6.9 60 7.2 3 O 6.1 41 101 | 44 7 @)
12| 76 60 7.9 3 O 6.2 41 101 | 44 7 O
1.3 | 82 60 85 3 O 6.3 41 101 | 44 7 O
14 | 88 60 9,1 3 O 6.4 43 101 | 44 7 O
1.5 | 95 60 9,8 3 O 6.5 43 0 45 7 O
16 | 10,1 | 60 [104| 3 @) 6.6 43 0 46 7 O
1,7 | 10,7 60 |[110] 3 @) 6.7 45 6] 46 7 O
1.8 111,83 60 |116] 3 @) 6.8 45 6] 46 7 O
19 | 120 60 |123| 3 @) 6.9 45 6] 46 7 O
20 | 126 ] 60 |129| 3 @) 7.0 46 101 | 46 7 @)
21 132 64 |135| 3 @) 7.1 48 110 | 51 8 O
22 139 64 [142| 3 @) 7.2 48 110 | 51 8 @)
23 | 145 64 1148| 3 @) 7.3 48 110 | 51 8 [@)
24 | 151 ] 64 154 | 3 @) 7.4 50 110 | 51 8 @)
25 | 158 64 16,1 3 @) 7.5 50 110 | 52 8 O
26 | 164 | 74 67| 3 O 7.6 50 110 | 53 8 O
27 | 170 ]| 74 73| 3 O 7.7 52 110 | 53 8 O
28 | 176 | 74 79| 3 O 7.8 52 110 | 53 8 O
29 | 183 | 74 86| 3 O 7.9 52 110 | 53 8 O
3.0 20 74 21 3 @) 8.0 52 110 | 53 8 O
3.1 22 80 25 4 O 8.1 54 | 117 | 57 9 O
3.2 22 80 25 4 [@) 8.2 54 7 | 57 9 O
3.3 22 80 25 4 @) 8.3 54 7 | 57 9 O
3.4 24 80 25 4 @) 8.4 56 7 | 57 9 @)
35 24 80 26 4 @) 85 56 7 | 58 9 O
3.6 24 80 27 4 @) 8.6 56 7| 59 9 @)
3.7 24 80 27 4 @) 8.7 58 117 | 59 9 @)
3.8 26 80 27 4 @) 8.8 58 117 | 59 9 @)
3.9 26 80 27 4 O 8.9 58 117 | 59 9 @)
4.0 26 80 27 4 @) 9.0 59 117 | 59 9 @)
4.1 28 90 30 5 O 9.1 61 126 | 64 10 | O
4.2 28 90 30 5 O 9.2 61 126 | 64 10 | O
4.3 28 90 30 5 O 9.3 61 126 | 64 10 | O
4.4 29 90 30 5 @) 9.4 63 126 | 64 10 | O
4.5 29 90 31 5 O 9.5 63 126 | 65 10 | O
4.6 29 90 34 5 @) 9.6 63 126 | 66 10 | O
4.7 32 90 34 5 @) 9.7 65 126 | 66 10 | O
4.8 32 90 34 5 @) 9.8 65 26 | 66 10 | O
4.9 32 90 34 5 @) 9.9 65 26 | 66 10 | O
5.0 33 90 34 5 @) 10.0 | 65 26 | 66 10 | O
5.1 35 94 38 6 @) 10.1 | 67 38 | 70 11 @)
5.2 35 94 38 6 @) 10.2 | 67 38 | 70 11 O
5.3 35 94 38 6 @) 10.3 | 67 38 | 70 11 O
5.4 37 94 38 6 O 104 | 69 138 | 70 11 O
55 37 94 39 6 O 105 | 69 138 | 71 11 O
5.6 37 94 40 6 O Tolleranza di diametro del gambo: h6
57 39 94 40 6 O
5.8 39 94 40 6 (@)
59 | 39 | 94 | 40 6 (@) Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Condizioni di taglio A-144 Stock in Italia in progressivo aumento



Unita : mm

D L L | L d [Stock]

106 | 69 | 138 | 71 11
07| 72 | 138 | 73
08| 72 | 138 | 73
09| 72 | 138 | 73
O] 73 | 138 | 73

11 74 | 146 | 77 2
2| 74 | 146 | 77 12
3| 74 | 146 | 77 12
41 76 | 146 | 77 12
b5 | 76 | 146 | 78 12
6

7

8

9
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76 | 146 | 79 12
78 | 146 | 79 12
78 | 146 | 79 12
78 | 146 | 79 12
. 78 | 146 | 79 12
125| 82 | 153 | 84 13
130| 86 | 153 | 86 13
135| 89 | 162 | 91 14
140 | 91 162 | 92 14
145| 95 | 169 | 97 15
150 ] 98 | 169 | 98 15
1565 | 102 | 178 | 104 | 16
16.0] 104 | 178 | 105 | 16

Si consiglia un foro guida prima della foratura

O[O|0|0|0|0[000|0[0[O[OOIO|OOCPIOIO0

(@]
_
Sono necessari un foro da centro o un foro guida. .8
I 1
I 1 2
U '
@©
1Yl o
[ I (0]
L L] £
T S| cC
Foro da centro Foro guida 5
Un foro da centro deve Un foro guida puo +
essere piu largo dei essere piu largo dei C
diametri della punta per diametri della punta per 3
approssimazione 0.5 mm approssimazione 0.5 mm o

Si consiglia I'utilizzo della punta AQDEXZ
(L9610) per foratura dei fori guida.

Per acciai inossidabili, si consiglia I'utilizzo di
AQDEXZOH3D (L9812)

A-43



Punta AQUA Micro

(o] Punta adatta a forature stabili con piccoli HELIX RAKEDR
1 diametri su molti materiali da lavorare, m
.g dai materiali piu tenaci agli acciai temprati.
9
B e ——
=
1]
£
= LIST 9544 Unita : mn
9 “ ) L d |Stock “ ) L d |Stock
g 0.2 25 38 3 ° 0.7 9 38 3 °
a 0.21 25 38 3 ® 0.71 9 38 3 ®
0.22 25 38 3 0 0.72 9 38 3 ®
0.23 25 38 3 ® 0.73 9 38 3 ®
0.24 25 38 3 ® 0.74 9 38 3 ®
0.25 25 38 3 ® 0.75 9 38 3 ®
0.26 25 38 3 ® 0.76 9 38 3 o
0.27 25 38 3 ® 0.77 9 38 3 ®
0.28 25 38 3 ® 0.78 9 38 3 ®
0.29 25 38 3 o 0.79 9 38 3 D
0.3 3 38 3 ® 0.8 10 38 3 ®
0.31 3 38 3 o 0.81 10 38 3 D
0.32 3 38 3 ® 0.82 10 38 3 ®
0.33 3 38 3 o 0.83 10 38 3 D
0.34 3 38 3 ® 0.84 10 38 3 ®
0.35 4 38 3 ® 0.85 10 38 3 D
0.36 4 38 3 0 0.86 10 38 3 ®
0.37 4 38 3 ® 0.87 10 38 3 ®
0.38 4 38 3 ® 0.88 10 38 3 ®
- 0.39 4 38 3 ® 0.89 10 38 3 ®
0.4 5 38 3 ® 0.9 11 38 3 ®
0.41 5 38 3 ® 0.91 11 38 3 ®
0.42 5 38 3 ® 0.92 11 38 3 ®
0.43 5 38 3 ® 0.93 11 38 3 ®
o 0.44 5 38 3 D 0.94 11 38 3 D
=) 0.45 5 38 3 ® 0.95 11 38 3 ®
o 0.46 5 38 3 D 0.96 1 38 3 ®
9 0.47 5 38 3 ® 0.97 1 38 3 °
@© 0.48 5 38 3 ® 0.98 11 38 3 ®
® 0.49 5 38 3 ® 0.99 1 38 3 °
e 0.5 6 38 3 ® 1.0 12 38 3 ®
c 051 6 38 3 ® 1.01 12 38 3 o
= 0.52 6 38 3 ® 1.02 12 38 3 ®
9 0.53 6 38 3 o 1.03 12 38 3 ®
c 0.54 6 38 3 ® 1.04 12 38 3 ®
n:_’ 0.55 6 38 3 ® 1.05 2 38 3 ®
0.56 6 38 3 ® 1.06 2 38 3 ®
057 6 38 3 ® 1.07 12 38 3 ®
0.58 6 38 3 ® 1.08 2 38 3 ®
0.59 6 38 3 ® 1.09 12 38 3 ®
0.6 7 38 3 ® 1.1 14 47 3 ®
061 7 38 3 ® 1 14 47 3 ®
0.62 7 38 3 ® a2 14 47 3 ®
0.63 7 38 3 ® 13 14 47 3 ®
0.64 7 38 3 ® 14 14 47 3 ®
0.65 7 38 3 ® 1.15 14 47 3 ®
0.66 7 38 3 ® 1.16 14 47 3 ®
0.67 7 38 3 ® 117 14 47 3 ®
0.68 7 38 3 ® 1.18 14 a7 3 ®
0.69 7 38 3 ® 1.19 14 47 3 ®
Condizioni di taglio A-145
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Unita :mm E
“ ) L d |Stock “ ) L d |Stock| |
1.2 15 47 3 0 1.7 5 47 3 ° 5
1.21 15 47 3 0 1.71 5 47 3 D a
1.22 15 47 3 0 1.72 5 47 3 D
1.23 5 a7 3 0 1.73 5 a7 3 ®
1.24 5 47 3 0 1.74 5 a7 3 D
1.25 5 a7 3 ® 1.75 15 a7 3 ®
1.26 5 a7 3 0 1.76 5 47 3 D
1.27 5 47 3 0 1.77 5 47 3 D
1.28 5 47 3 0 1.78 5 47 3 D
1.29 5 47 3 0 1.79 15 47 3 D
1.3 5 47 3 0 1.8 15 47 3 D
31 5 47 3 0 81 15 47 3 D
32 5 47 3 0 82 15 47 3 D
33 5 47 3 0 83 15 47 3 D
1.34 5 47 3 0 1.84 5 47 3 ®
1.35 15 47 3 0 1.85 5 47 3 D
1.36 15 47 3 0 1.86 5 47 3 D)
1.37 5 47 3 0 1.87 15 47 3 ®
1.38 5 47 3 0 1.88 15 47 3 D
1.39 15 47 3 ® 1.89 15 47 3 ® -
14 5 47 3 0 1.9 5 a7 3 D
141 5 a7 3 0 1.91 15 a7 3 D
1.42 5 a7 3 0 1.92 5 47 3 D
1.43 5 a7 3 0 1.93 15 47 3 D
1.44 15 47 3 ® 1.94 15 47 3 ® o
45 5 47 3 0 95 15 47 3 D S
46 5 47 3 0 .96 15 47 3 D O
47 15 47 3 0 97 15 47 3 0 9o
A48 5 47 3 0 98 15 47 3 D ©
49 15 47 3 ° .99 15 47 3 0 ©
1.5 15 47 3 [ ) Tolleranza:0/—0.009mm e
151 15 47 3 ® c
1.52 5 47 3 ® =
1.53 iS5 47 3 o ]
1.54 5 47 3 ® c
1.55 15 47 3 ® D:_’
1.56 5 47 3 0
1.57 5 47 3 0
1.58 5 47 3 0
1.59 15 47 3 0
1.6 5 47 3 0
61 15 47 3 0
62 15 47 3 0
63 15 47 3 ®
64 15 47 3 ®
1.65 15 47 3 ®
1.66 5 47 3 ®
1.67 15 47 3 ®
1.68 5 47 3 ®
1.69 5 47 3 ®

A-45



AQUA DrillseX Power Feed 2D

NUOVO

(o] Punta per foratura no step ad alto avanzamento. . @ m m m m
[ CARBIDE H
3
L)
] e O -FSSE—=F
E Two Rake e @Ds
(1) XC Eype L
£
=| LIST 9850 Unita :mn
9 “ ) L d |Stock “ ) L d |Stock
g 1.0 40 450 3.0 o) 14,1 52 108 150 | O
a 1,1 4,4 45,0 3,0 [@) 14,2 52 108 15,0 @)
1,2 4.8 45,0 3,0 [@) 4.3 52 08 15,0 @)
1.3 5.2 45,0 3,0 @) 44 52 08 15,0 [@)
14 5,6 45,0 3,0 [@) 45 52 08 15,0 O
1,5 6.0 45,0 3,0 @) 4.6 53 08 15,0 [@)
1,6 6.0 45,0 3,0 [@) 4.7 53 08 15,0 [@)
1.7 6.0 45,0 3.0 O 48 53 108 15,0 [@)
18 6.0 45,0 3.0 [@) 14,9 53 108 15,0 [@)
1.9 6.0 45,0 3,0 [@) 15,0 53 108 5.0 [@)
0.1 34 93 11,0 [@) 15,1 54 112 6.0 [@)
0.2 34 93 0 [@) 16,2 54 112 6.0 [@)
0.3 34 93 0 [@) 15,3 54 112 6.0 [@)
0.4 34 93 0 [@) 154 54 112 6.0 [@)
10,5 34 93 0 [@) 15,5 54 112 16,0 [@)
10,6 36 93 0 @) 16,6 56 112 16,0 [@)
10,7 36 93 0 [@) 15,7 56 112 16,0 @)
10,8 36 93 11,0 @) 5,8 56 112 16,0 O
10,9 36 93 11,0 [@) 5,9 56 112 16,0 O
- 11,0 36 93 11,0 @) 6.0 56 112 16,0 [@)
17,1 36 100 12,0 [@)
11,2 36 100 12,0 O
11,3 36 100 12,0 O
11.4 36 100 12,0 O
o 11,5 36 100 12,0 [@)
=] 6 39 100 12,0 [@)
= 7 39 100 12,0 O
9 8 39 100 12.0 @)
© 9 39 100 2,0 O
0 2.0 39 100 2.0 @)
= 2,1 a4 100 3,0 [@)
p 12,2 a4 100 13,0 [@)
= 12,3 44 100 13,0 [@)
o] 124 44 100 13,0 O
c 12,5 44 100 13,0 [@)
n:_’ 12,6 46 100 13,0 [@)
12,7 46 00 13,0 @)
128 46 00 13,0 O
12,9 46 00 13,0 @)
13,0 46 00 13,0 O
13,1 48 05 14,0 O
32 48 105 14,0 @)
3,3 48 105 14,0 [@)
3.4 48 105 14,0 @)
35 48 105 14,0 [@)
13,6 49 105 14,0 @)
13,7 49 105 14,0 [@)
138 49 105 14,0 [@)
13,9 49 105 14,0 [@)
14,0 49 105 14,0 [@)
Condizioni di taglio A-146 Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
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AQUA DrillseX Power Feed 4D

T i [eo00

Punta per foratura no step ad alto avanzamento.

e ———

Two Rake

NUOVO

@®Dc j‘:
2 ®Ds
L

XCJEype
LIST 9852 Unita :mm
“ L L d Stock “ L L d Stock
1,0 7.0 49,0 3.0 [@) 14,1 89 153 15,0 (@)
1.1 7.7 49,0 3.0 @) 14,2 89 153 15,0 (©)
1,2 8.4 49,0 3,0 O 14,3 89 153 15,0 (©)
1.3 91 49,0 3,0 O 144 89 153 15,0 (@)
1,4 9.8 49,0 3.0 O 14,5 89 153 15,0 (@)
1,5 10,5 49,0 3.0 @) 14,6 9 53 15,0 (@)
1,6 11,2 49,0 3,0 @) 14,7 9 53 15,0 (@)
1.7 11.9 49,0 3.0 @) 14,8 91 53 15,0 @)
1,8 12,6 49,0 3,0 @) 14,9 91 53 15,0 [@)
1.9 13,3 49,0 3.0 @) 5.0 91 53 5.0 (@)
0,1 66 114 11,0 @) 5,1 94 160 6,0 [@)
0.2 66 114 11,0 @) 5.2 94 160 6,0 @)
0.3 66 114 .0 @) 5,3 94 160 6,0 [@)
0.4 66 114 .0 @) 54 94 160 6,0 @)
10,5 66 114 .0 @) 15,5 94 160 16,0 [@)
10,6 68 114 .0 @) 15,6 96 160 16,0 O
10,7 68 114 .0 o 15,7 96 160 16,0 O
10,8 68 114 11,0 O 15,8 96 160 16,0 @)
10,9 68 114 110 O 15,9 96 160 16,0 [@)
11,0 68 114 11,0 O 16.0 96 160 16,0 [@)
11,1 71 121 12,0 (@)
11.2 71 121 12,0 @)
11,3 71 121 12,0 [@)
11,4 71 121 12,0 @)
11,5 71 121 12,0 [@)
6 73 121 12,0 O
7 73 121 12,0 O
8 73 121 12,0 @)
9 73 121 2,0 O
2,0 73 121 2,0 @)
2,1 76 137 3.0 (©)
122 76 137 13,0 @)
12,3 76 137 13,0 [@)
124 76 137 13,0 [@)
12,5 76 137 13,0 [@)
12,6 78 137 13,0 @)
12,7 78 37 13,0 @)
12,8 78 37 13,0 @)
12,9 78 37 13,0 @)
13,0 78 37 13,0 @)
13,1 84 47 14,0 @)
3.2 84 147 14,0 @)
3.3 84 147 14,0 O
3.4 84 147 14,0 @)
3.5 84 147 14,0 (©)
13,6 86 147 14,0 @)
13,7 86 147 14,0 @)
13.8 86 147 14,0 [@)
13,9 86 147 14,0 [@)
14,0 86 147 14,0 @)
Condizioni di taglio A-146 Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
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AQUA Drill Extra corta

Questa punta extra corta & adatta ad alte HELIX 2RAKEHHR
E velocita di foratura e ad una lunga durata; m
.g utilizzabile per lavorazioni a secco.
9
b4 d
) R
£
_E LIST 9550 Unita : mm
9 “ ) L d |Stock “ ) L d |Stock
g 3.0 16 48 3 ° 7.9 37 81 8 0
o 3.1 18 50 4 [] 8.0 37 81 8 [ )
3.2 18 50 4 [ ) 8.1 37 87 10 [ )
3.3 18 50 4 [ 8.2 37 87 10 []
3.4 20 52 4 [] 8.3 37 87 10 [
Bl5 20 52 4 [ 84 37 87 10 []
3.6 20 52 4 [] 8.5 37 87 10 [
3.7 20 52 4 [] 8.6 40 90 10 []
3.8 22 54 4 [] 8.7 40 90 10 [
3.9 22 54 4 [] 8.8 40 90 10 [ )
4.0 22 54 4 [ ) 8.9 40 90 10 [ )
4.1 22 66 6 [ ) 9.0 40 90 0 [ )
4.2 22 66 6 [ ) 9.1 40 90 6] [ )
4.3 24 68 6 [ ) 9.2 40 90 0 [ )
4.4 24 68 6 [ ) 9.3 40 90 0 [ )
4.5 24 68 6 [ ) 94 40 90 0 [ )
4.6 24 68 6 [ ) 9.5 40 90 0 [ )
4.7 24 68 6 [ 9.6 43 93 10 [
4.8 26 70 6 [] 9.7 43 93 10 [
- 4.9 26 70 6 ® 9.8 43 93 10 ®
5.0 26 70 6 [] 9.9 43 93 10 [
5.1 26 70 6 [] 10.0 43 93 10 []
5.2 26 70 6 [] 10.1 43 100 12 [
5.3 26 70 6 [ 10.2 43 100 12 []
o 5.4 28 72 6 ® 10.3 43 100 12 ®
=) 515 28 72 6 [] 04 43 100 12 [ )
o 5.6 28 72 6 [] 0.5 43 100 12 [ )
9 5.7 28 72 6 D) 0.6 43 100 12 ®
© 5.8 28 72 6 [ ) 0.7 47 104 2 [ )
"q'j 5.9 28 72 6 [ ) 0.8 47 104 2 [ )
= 6.0 28 72 6 [ ) 0.9 47 104 2 [ )
c 6.1 31 75 8 [ 11.0 47 104 12 []
= 6.2 31 75 8 [] 11.1 47 104 12 [
o] 6.3 31 75 8 ® 11.2 47 104 12 (]
C 6.4 31 75 8 [] 11.3 47 104 12 [
n:_’ 6.5 31 75 8 ® 11.4 47 104 12 ®
6.6 31 75 8 [] 11.5 47 04 12 []
6.7 31 75 8 [ 11.6 47 04 12 [
6.8 34 78 8 [] 11.7 47 04 12 []
6.9 34 78 8 [] 11.8 47 04 12 []
7.0 34 78 8 [] 11.9 51 08 12 []
7.1 34 78 8 [] 2.0 51 108 12 []
7.2 34 78 8 [] 2.1 51 110 14 [
7.3 34 78 8 [ ) 2.2 51 110 14 [ )
7.4 34 78 8 [ ) 2.3 51 110 14 [ )
7.5 34 78 8 [] 124 51 110 14 []
7.6 37 81 8 [] 125 51 110 14 [
7.7 37 81 8 [] 12.6 51 110 14 []
7.8 37 81 8 [] 12.7 51 110 14 [
Condizioni di taglio A-147

A-48



Unita :mm
“ L L d Stock “ A L d Stock
12.8 51 110 14 [ ) 17.7 87 153 18 [ )
12.9 51 110 14 [ ) 17.8 87 153 18 [ )
13.0 51 110 14 [ ) 17.9 87 153 18 [ )
13.1 51 110 14 [ 18.0 87 153 18 []
13.2 51 110 14 [ 18.1 90 156 20 []
133 72 130 14 [ 18.2 90 156 20 []
134 72 130 14 [ ) 18.3 90 156 20 []
135 72 130 14 [ 184 90 156 20 []
13.6 72 130 14 [ ) 18.5 90 156 20 []
13.7 72 130 14 [ ) 18.6 90 156 20 []
13.8 72 130 14 [ ) 18.7 90 156 20 []
139 72 130 14 [ ) 18.8 90 156 20 []
14.0 72 130 14 [ ) 18.9 90 156 20 [ )
14.1 76 136 16 [ ) 19.0 90 156 20 []
14.2 76 136 16 [ ) 19.1 94 160 20 [ )
14.3 76 136 16 [ ) 19.2 94 160 20 [ )
14.4 76 136 16 [ ) 19.3 94 160 20 [ )
14.5 76 136 16 [ 194 94 160 20 []
14.6 76 136 16 [ 19.5 94 160 20 []
14.7 76 136 16 [ 19.6 94 160 20 []
14.8 76 136 16 [ 19.7 94 160 20 []
14.9 76 136 16 [ 19.8 94 160 20 []
15.0 76 136 16 [ 19.9 94 160 20 []
15.1 80 144 16 [ 20.0 94 160 20 []
15.2 80 144 16 L Nota: si consiglia il rivestimento RE-AQUACOAT dopo
153 80 144 16 ® I'affilatura per ottenere una migliore prestazione
154 80 144 16 [ )
155 80 144 16 [ ]
15.6 80 144 16 [ ]
15.7 80 144 16 [ ]
15.8 80 144 16 [ ]
16.9 80 144 16 [
16.0 80 144 16 [
16.1 84 150 18 [
16.2 84 150 18 [
16.3 84 150 18 [
16.4 84 150 18 [
16.5 84 150 18 [
16.6 84 150 18 [
16.7 84 150 18 [
16.8 84 150 18 [ )
16.9 84 150 18 [ )
17.0 84 150 18 [ )
17.1 87 153 18 [ )
17.2 87 153 18 [ )
17.3 87 1563 18 [
17.4 87 153 18 [
175 87 153 18 [
17.6 87 153 18 [

Disponibili fino ad esaurimento scorte

di magazzino - sostituite da articolo 9600

o
|
3
T
9
©
e
(1)
£
=
(1)
-
C
=]
o

Punte in metallo duro
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= AQDR
AQUA Drill

Questa punta é adatta ad alte velocita e ad una HELIX 2RAKEHXR
g lunga durata; utilizzabile nelle lavorazioni a secco. E
T
9
BRSO B |
= d
0 R
£
E L|ST 9552 Unita :mm
9 “ ) L d |Stock “ ) L d |Stock
g 3.0 9 51 3 ° 8.0 a8 92 8 °
a 3.1 21 53 4 ® 8.1 53 103 10 D
3.2 21 53 4 0 8.2 53 103 10 ®
3.3 21 53 4 ® 8.3 53 103 10 ®
3.4 24 56 4 0 8.4 53 103 10 ®
35 24 56 4 ® 8.5 53 103 10 ®
3.6 24 56 4 ® 8.6 55 105 10 ®
3.7 24 56 4 ® 8.7 55 105 10 ®
3.8 27 59 4 ® 8.8 55 105 10 o
3.9 27 59 4 o 8.9 55 105 10 D
4.0 27 59 4 ® 9.0 55 105 10 ®
4.1 27 71 6 o 9.1 58 108 10 D
4.2 27 71 6 ® 9.2 58 108 0 ®
4.3 31 75 6 o 9.3 58 108 0 D
4.4 31 75 6 ® 9.4 58 108 0 ®
45 31 75 6 o 9.5 58 108 0 D
46 31 75 6 0 9.6 60 110 0 ®
47 31 75 6 o 9.7 60 110 10 o
48 33 77 6 ® 9.8 60 110 10 ®
- 4.9 33 77 6 ® 9.9 60 110 10 ®
5.0 38 82 6 ® 10.0 60 110 10 ®
5.1 38 82 6 ® 10.1 66 123 12 ®
5.2 38 82 6 ® 10.2 66 123 12 ®
5.3 38 82 6 ® 10.3 66 123 12 ®
o 5.4 38 82 6 ® 10.4 66 123 12 ®
=} 55 38 82 6 o 0.5 66 123 12 o
o 5.6 41 85 6 ® 0.6 68 125 12 ®
9 5.7 41 85 6 D 0.7 68 125 12 ®
© 5.8 41 85 6 ® 0.8 68 125 2 ®
0 5.9 41 85 6 ® 0.9 68 125 2 D
e 6.0 41 85 6 ® 1.0 68 125 2 ®
c 6.1 Y 85 8 ® 11.1 71 128 12 o
= 6.2 Y 85 8 ® 11.2 71 128 12 ®
9 6.3 41 85 8 [ 11.3 71 128 12 ®
c 6.4 41 85 8 ® 11.4 71 128 12 ®
n:_’ 65 41 85 8 ® 11.5 71 128 12 ®
6.6 43 87 8 ® 11.6 73 30 12 ®
6.7 43 87 8 ® 11.7 73 30 12 ®
6.8 43 87 8 ® 11.8 73 30 12 ®
6.9 43 87 8 ® 11.9 73 30 12 ®
7.0 43 87 8 ® 12.0 73 30 12 ®
7.1 45 89 8 ® 2.1 76 135 14 ®
7.2 45 89 8 ® 2.2 76 135 14 ®
7.3 45 89 8 o 2.3 76 135 14 D
7.4 45 89 8 ® 2.4 76 135 14 ®
75 45 89 8 ® 125 76 135 14 o
7.6 48 92 8 ® 12.6 78 137 14 ®
7.7 48 92 8 ® 12.7 78 137 14 o
7.8 48 92 8 ® 12.8 78 137 14 ®
7.9 48 92 8 ® 12.9 78 137 14 ®
Condizioni di taglio A-148

A-50



Unita :mm
L L d Stock L L d Stock
13.0 78 137 14 [ ) 18.0 102 168 18 [ )
13.1 84 144 14 [ ) 18.1 114 184 20 [ )
13.2 84 144 14 [ ) 8.2 114 184 20 [ )
13.3 84 144 14 [] 8.3 114 184 20 [
134 84 144 14 [] 8.4 114 184 20 [ )
13.5 84 144 14 [] 8.5 114 184 20 [ )
13.6 86 144 14 [ 8.6 4 184 20 [ )
13.7 86 144 14 [] 8.7 4 184 20 [ )
13.8 86 144 14 [ ) 18.8 4 184 20 [ )
3.9 86 144 14 [ ) 18.9 4 184 20 [ )
4.0 86 144 14 [ ) 19.0 4 84 20 [ )
4.1 89 149 16 [ ) 19.1 114 84 20 [ )
4.2 89 149 6 [ ) 19.2 114 84 20 [ )
4.3 89 149 6 [ ) 128 114 84 20 [ )
14.4 89 149 6 [ ) 194 114 84 20 [ )
14.5 89 149 6 [ ) 195 114 184 20 [ )
14.6 91 151 6 [ ) 19.6 114 184 20 [ )
14.7 91 151 16 [] 9.7 114 184 20 [
14.8 91 151 16 [] 9.8 114 184 20 []
14.9 91 151 16 [] 9.9 114 184 20 [
15.0 91 151 16 [] 20.0 114 184 20 [
} g’; gi } ‘gg } g : Nota: si consiglia il rivestimento RE-AQUACOAT dopo
153 o 158 6 ° I'affilatura per ottenere una migliore prestazione.
154 94 158 16 [
55 94 158 16 [ )
5.6 96 160 16 [ )
5.7 96 160 16 [ )
5.8 96 160 6 [ )
5.9 96 160 6 [ )
6.0 96 160 6 [ )
16.1 102 168 18 [
16.2 102 168 18 [
16.3 102 168 18 [
16.4 102 168 18 [
16.5 102 168 18 [
16.6 102 68 18 [
16.7 102 68 18 [
16.8 102 68 18 [
16.9 102 68 18 [
17.0 102 68 18 [
7.1 102 168 18 [
7.2 102 168 18 [ )
7.3 102 168 18 [ )
7.4 102 168 18 [ )
175 102 168 18 [
17.6 102 168 18 [
17.7 102 168 18 [
17.8 102 168 18 [
17.9 102 168 18 [ ] Disponibili fino ad esaurimento scorte

di magazzino - sostituite da articolo 9602

A-51
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Punte in metallo duro



AQUA Drill a 3 taglienti

Questa punta a 3 taglienti bilanciati & adatta HELIX ZRAKEFOF
g ad una foratura di precisione senza alesatura. SFLUTE @ m
T
9
S o=
1 L W]
£
= LIST 9546 Unita :mm
o Nota: si consiglia il rivestimento
i “ [ L d Stock n [ L d Stock RE-AQUACOAT dopo l'affilatura
g 30 16 | 48 3 0 80 | 37 | 81 8 ® per otte.nere una migliore
0| [B1]18 (60 4 [ @ 81 [37[87] 10 [ @ prestazione.
32 | 18 | 50O 4 [ ] 82 | 37 | 87 6] [ )
33 | 18 | 650 4 [ ) 83 | 37 | 87 6] [ )
34 | 20 | B2 4 [ ) 84 | 37 | 87 6] [ ]
35 | 20 | B2 4 [ ) 85 | 37 | 87 6] [ ]
36 | 20 | B2 4 [ ) 86 | 40 | 90 10 [ )
3.7 | 20 | B2 4 [ ) 8.7 | 40 | 90 10 [ ] Dia. della punta (mm)|  Tolleranza (mm)
38 | 22 | 54 4 [ ) 8.8 | 40 | 90 10 [ ] Da a
39 | 22 | 54 4 [ ) 8.9 | 40 | 90 10 [ ) 3 +0.003
4.0 | 22 | 54 4 [ ) 9.0 | 40 | 90 10 [ ) 3 10 +0.004
4.1 | 22 | 66 6 [ ) 9.1 | 40 | 90 10 [ ) 10 +0.005
42 | 22 | 66 6 [ ] 9.2 | 40 | 90 10 [ ]
43 | 24 | 68 6 [ ] 9.3 | 40 | 90 10 [ )
44 | 24 | 68 6 [ ] 94 | 40 | 90 10 [ )
45 | 24 | 68 6 [ ] 95 | 40 | 90 10 [ )
46 | 24 | 68 6 [ ] 96 | 43 | 93 6] [ )
47 | 24 | 68 6 [ ) 9.7 | 43 | 93 6] [ )
48 | 26 | 70 6 [ ) 9.8 | 43 | 93 6] [ ]
- 49 |26 |70 & ® 99 |43 | 93 0 [ @
50 | 26 | 70 6 [ ) 10.0 | 43 | 93 10 [ )
5.1 | 26 | 70 6 [ ) 10.1 | 43 |100| 12 [ ]
52 | 26 | 70 6 [ ) 102 |43 |100| 12 [ ]
53 | 26 | 70 6 [ ) 103 |43 |100| 12 [ ]
o 54 | 28 [ 72 6 ® 104 | 43 [100]| 12 [
=) 55 | 28 | 72 6 [ ) 105 | 43 |100| 12 [ ]
© 56 |28 | 72 | 6 ® 106 43 [100] 12 | @
o 57 |28 [ 72 | & ® 10.7 | 47 [104] 12 | @
@© 58 | 28 | 72 6 [ ) 10.8 | 47 1104 12 [ )
"q')' 59 28 | 72 6 [ ) 109 | 47 (104 12 [ )
e 6.0 | 28 | 72 6 [ ] 01| 47 04 2 [ )
c 6.1 31 | 75 8 [ ) 1147 04 2 [ )
= 6.2 | 31 | 75 8 [ ) 47 04 2 [ )
o] 63 [31[75] 8 ® 3] 47 [104 2 [ @
C 6.4 | 31 | 75 8 [ ) 114 | 47 104 12 [ )
T 65 31 | /5| 8 ® 115] 47 [104] 12 | @
66 | 3 75 8 [ ) 116147 104 12 [ ]
6.7 | 3 75 8 [ ) 11.7 1 47 |104| 12 [ ]
6.8 | 34 | 78 8 [ ) 11.8 147 104 12 [ ]
69 | 34 | 78 8 [ ) 119 51 |108| 12 [ ]
7.0 | 34 | 78 8 [ ] 12.0 | 51 1108 12 [ ]
7.1 | 34 | 78 8 [ )
72 | 34 | 78 8 [ )
73 | 34 | 78 8 [ ]
74 | 34 | 78 8 [ ]
75 | 34 | 78 8 [ )
76 | 37 | 81 8 [ )
7.7 | 37 | 81 8 [ )
7.8 | 37 | 81 8 [ )
79 | 37 | 81 8 [ )

N
©

Condizioni di taglio A-1
A-52



AQDED3F —
AQUA Drill a 3 taglienti a testa piana

Ottima correzione della posizione, lavorazione HELIX 2RAKE 57 (o)

ad alto livello specialmente con fori di fusione SFLUTE @ m |

e svasatura. 3

T

0

e —— —

— | ¢D1:E_ I :f I ©

L 9d "a

: E

LIST 9542 Unita :m c

Dia. della punta (mm) Tolleranza (mm) o

L L d Stock 5a 5 8

3.0 16 48 3 ® 3 +0.003 g

4.0 22 54 a [} 3 10 +0.004 a

5.0 26 70 6 ® 10 +0.005

6.0 28 72 6 [ )
7.0 34 78 8 [ )
8.0 37 81 8 [ )
9.0 40 90 10 [ )
10.0 43 93 10 [ )
11.0 47 104 12 [ )
12.0 51 108 12 [ )

Quando non esistono pre-fori, si consiglia I'utilizzo
di AQUA Drill a 3 taglienti.

Punte in metallo duro

Condizioni di taglio A-149
A-53



AQUA Drill Hard

Punta con un'alta efficienza di foratura di acciai

temprati. (50~70HRC)

LIST 9548

o
|
=}
T
o
®
g
(]
£
£
(1))
-
(=
=
o

Unita : mm
“ J) L d Stock

2.0 12 a4 3 D
2.1 12 44 3 ®
25 14 46 3 0
2.6 14 46 3 ®
3.0 16 48 3 D
34 20 52 a ®
35 20 52 a ®
4.0 22 54 4 D
4.3 24 68 6 D
45 24 68 6 D
5.0 26 70 6 D
5.1 26 70 6 D
5.5 28 72 6 D
6.0 28 72 6 D
6.5 31 75 8 D
6.9 34 78 8 D
7.0 34 78 8 D
75 34 78 8 ®
8.0 37 81 8 D
85 37 87 10 ®
8.6 40 90 10 ®
9.0 40 90 10 D
95 40 90 10 ®
10.0 43 93 10 D
10.3 43 100 2 ®
0.5 43 100 12 D
0 47 104 12 °
5 47 104 12 D
2.0 51 108 12 ®

Punte in metallo duro

A-54

Note) si consiglia il rivestimento RE-AQUACOAT dopo

I'affilatura per ottenere una migliore prestazione.

Condizioni di taglio

A-150
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Punta DLC

Realizzabili lavorazioni su leghe di alluminio ad 2RAKE
alta velocita sia con emulsione che a secco. m
LIST 9520 Unita :mm
“ L L d Stock “ L L d Stock
2.0 15 a7 3 [ ) 7.0 43 87 8 [ )
2.1 15 47 3 [ ) 7.1 45 89 8 [ )
2.2 16 48 3 [ ) 7.2 45 89 8 [ )
2.3 16 48 3 [] 7.3 45 89 8 []
2.4 17 49 3 [] 7.4 45 89 8 []
2!5) 17 49 3 [ 7:5 45 89 8 []
2.6 17 49 3 [] 7.6 48 92 8 []
2.7 19 51 3 [ 7.7 48 92 8 []
2.8 19 51 3 [ ) 7.8 48 92 8 []
2.9 19 =T 3 [ ) 7.9 48 92 8 []
3.0 19 51 3 [ ) 8.0 48 92 8 [ ]
3.1 21 53 4 [ ) 8.1 53 103 10 [ )
3.2 21 53 4 [ ) 8.2 53 103 0] [ )
3.3 21 53 4 [ ) 8.3 53 103 0 [ )
3.4 24 56 4 [ ) 8.4 53 103 6] [ )
3.5 24 56 4 [ ) 8.5 53 103 0 [ )
3.6 24 56 4 [ ) 8.6 55 105 0 [ )
3.7 24 56 4 [] 8.7 55) 105 10 []
3.8 27 59 4 [] 8.8 55 105 10 []
3.9 27 59 4 [ 8.9 55 105 10 []
4.0 27 59 4 [] 9.0 55 105 10 []
4.1 27 71 6 [] 9.1 58 108 10 []
4.2 27 71 6 [] 9.2 58 108 10 []
4.3 31 75 6 [ 9.3 58 108 10 []
4.4 31 75 6 [] 9.4 58 108 10 []
4.5 31 73 6 [ ) 9.5 58 108 10 []
4.6 31 75 6 [ ) 9.6 60 110 10 [ ]
4.7 &l 75 6 [ ) 9.7 60 110 10 [ )
4.8 33 77 6 [ ) 9.8 60 110 10 [ )
4.9 33 77 6 [ ) 9.9 60 110 10 [ )
5.0 38 82 6 [ ) 10.0 60 110 10 [ )
5.1 38 82 6 [] 10.1 66 123 12 []
5.2 38 82 6 [] 10.2 66 123 12 []
513 38 82 6 [] 10.3 66 123 12 [
54 38 82 6 [] 104 66 123 12 []
5.5 38 82 6 [ 10.5 66 123 12 [
5.6 41 85 6 [] 10.6 68 25 12 []
5.7 41 85 6 [] 10.7 68 25 12 [
5.8 41 85 6 [] 10.8 68 25 12 []
519 41 85 6 [] 10.9 68 25 12 []
6.0 41 85 6 [] 11.0 68 25 12 []
6.1 41 85 8 [] Al 71 28 12 []
6.2 41 85 8 [ ) 2 71 128 12 []
6.3 41 85 8 [ ) .3 71 128 12 [ )
6.4 41 85 8 [ ) 4 71 128 12 [ ]
6.5 41 85 8 [) 11.5 71 128 12 []
6.6 43 87 8 [] 11.6 73 130 12 []
6.7 43 87 8 [] 11.7 73 130 12 []
6.8 43 87 8 [] 11.8 73 130 12 []
6.9 43 87 8 [ 11.9 73 130 12 []
Condizioni di taglio A-150 120 /3 130 12_| @
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Punte in metallo duro



=8 AQDEXOH10D
AQUA Drills EX Lunga con fori di lubrificaz.10D

(o] Punta per foratura profonda senza step. °
5 v I 7052 %%
L)
2 @ ﬂmgza
3 L ¢d J
(1)] Doppio piano + X < 3.0 L |
E Doppio piano + XR = 3.0
_g L|ST 961 2 Unita :mm
9 “ ) L d |Stock “ ) L d |Stock
g 1.0 13 61 3 o) 6.0 78 128 6 o)
a 1.1 14 63 3 @ 6.1 85 135 7 [@
1.2 16 63 3 O 6.2 85 135 7 @)
1.3 17 63 3 O 6.3 85 135 7 O
14 18 63 3 O 6.4 85 135 7 O
15 20 63 3 O 6.5 85 135 7 O
1.6 21 70 3 O 6.6 91 141 7 [@)
1.7 22 70 3 O 6.7 91 141 7 O
1.8 23 70 3 [@) 6.8 91 141 7 [@)
1.9 25 70 3 O 6.9 91 141 7 O
2.0 26 70 3 [@) 7.0 91 141 7 O
2.1 27 80 3 O 7.1 98 148 8 @
2.2 29 80 3 [@) 7.2 98 148 8 O
23 30 80 3 O 7.3 98 148 8 @)
2.4 31 80 3 [@) 7.4 98 148 8 O
25 33 80 3 O 75 98 148 8 @
2.6 34 89 3 O 76 104 154 8 @)
27 35 89 3 O 7.7 104 154 8 @
238 36 89 3 O 7.8 104 154 8 [@)
- 29 38 89 3 O 7.9 104 154 8 O
3.0 39 89 3 [@) 8.0 104 154 8 @)
3.1 46 96 4 O 8.1 111 161 9 O
3.2 46 96 4 @) 8.2 111 161 9 [@)
3.3 46 96 4 @ 8.3 111 161 9 O
o 3.4 46 96 4 [@) 8.4 111 161 9 [@
=) 35 46 96 4 O 85 111 161 9 @)
= 3.6 52 102 4 O 8.6 117 167 9 O
9 3.7 52 102 4 @) 8.7 117 167 9 O
© 3.8 52 102 4 [@) 8.8 7 167 9 O
0 3.9 52 102 4 @) 8.9 7 167 9 @)
= 4.0 52 102 4 O 9.0 7 167 9 @)
c 41 59 709 5 O 9.1 124 174 10 @
= 4.2 59 709 5 O 9.2 124 174 10 @)
o] 4.3 59 109 5 O 9.3 124 174 10 O
c 44 59 109 5 [@) 9.4 124 174 10 [@)
n:_’ 45 59 109 5 @) 95 124 174 10 O
46 65 5 5 [@) 9.6 130 180 10 [@)
47 65 5 5 O 9.7 130 180 10 O
48 65 5 5 [@) 9.8 130 180 0 O
4.9 65 5 5 O 9.9 130 180 0 [@)
5.0 65 5 5 [@) 10.0 130 180 0 [@)
5.1 72 122 6 O 10.1 137 197 [@)
5.2 72 122 6 [@) 10.2 137 197 [@)
5.3 72 122 6 [@) 10.3 137 197 [@)
5.4 72 122 6 [@) 10.4 137 197 11 O
55 72 122 6 @) 10.5 137 197 11 O
5.6 78 128 6 O 10.6 143 203 11 [@)
5.7 78 128 6 @) 10.7 143 203 11 O
5.8 78 128 6 [@) 10.8 143 203 11 [@)
5.9 78 128 6 [@) 10.9 143 203 11 O
Condizioni di taglio A-151
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Unita :mm cC

“ ) L d |Stock 9

11.0 143 203 ] 0 5

1.1 150 210 2 0 a
1.2 150 270 2 @)
1.3 150 270 2 @)
1.4 150 210 2 @)
115 150 270 2 @)
11.6 156 216 2 @)
1.7 156 216 2 0
1.8 156 216 2 0
1.9 156 216 2 0
2.0 156 216 2 0

Eseguire foro pilota con articolo 9622.
Eseguire ciclo di foratura come indicato
nelle condizioni di taglio a pag. A-154

Punte in metallo duro

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Stock in Italia in progressivo aumento
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=8 AQDEXOH15D
AQUA Drills EX Lunga con fori di lubrificaz.15D

(o] Punta per foratura profonda senza step. °
5 e I 7052 %
L)
=° ¢D —
E L ¢d
(1)] Doppio piano + X < 3.0 L |
E Doppio piano + XR = 3.0
_g L|ST 9614 Unita :mm
9 “ ) L d |Stock “ ) L d |Stock
g 1.0 8 66 3 0 6.0 108 158 6 o)
a 1.1 20 71 3 @) 6.1 117 167 7 [@
1.2 22 71 3 [@) 6.2 117 167 7 @)
1.3 23 71 3 @) 6.3 117 167 7 O
1.4 25 71 3 [@) 6.4 117 167 7 [@)
15 27 71 3 O 6.5 117 167 7 O
1.6 29 80 3 [@) 6.6 126 176 7 [@)
1.7 31 80 3 @) 6.7 126 176 7 O
1.8 32 80 3 [@) 6.8 126 176 7 [@)
1.9 34 80 3 O 6.9 126 176 7 O
2.0 36 80 3 [@) 7.0 126 176 7 O
2.1 38 93 3 O 7.1 35 185 8 @
2.2 40 93 3 [@) 7.2 35 185 8 O
23 41 93 3 O 7.3 35 185 8 [@
2.4 43 93 3 [@) 7.4 35 185 8 O
25 45 93 3 O 75 35 185 8 [@
2.6 47 104 3 O 7.6 144 194 8 @)
27 49 104 3 @) 7.7 144 194 8 @
2.8 50 104 3 O 7.8 144 194 8 [@)
- 29 52 104 3 O 7.9 144 194 8 [@)
3.0 54 104 3 [@) 8.0 144 194 8 [@)
3.1 63 113 4 O 8.1 153 203 9 O
3.2 63 113 4 O 8.2 153 203 9 [@)
3.3 63 113 4 O 8.3 153 203 9 O
o 3.4 63 113 4 [@) 8.4 153 203 9 [@
) 35 63 113 4 O 85 153 203 9 @
= 36 72 122 4 O 8.6 162 212 9 O
9 3.7 72 122 4 @) 8.7 162 212 9 O
© 3.8 72 122 4 [@) 8.8 62 212 9 O
0 3.9 72 122 4 @) 8.9 62 212 9 @)
= 4.0 72 122 4 O 9.0 62 212 9 @)
c 47 81 131 5 O 9.1 171 221 10 @
= 42 81 131 5 O 9.2 171 221 10 @)
9 4.3 81 131 5 O 9.3 171 221 10 O
c 44 81 131 5 [@) 9.4 171 221 10 [@)
n:_’ 45 81 131 5 @) 95 171 221 10 O
46 90 40 5 [@) 9.6 180 230 10 [@)
47 90 40 5 O 9.7 180 230 10 O
48 90 40 5 [@) 9.8 180 230 0 [@)
4.9 90 40 5 O 9.9 180 230 0 [@)
5.0 90 40 5 [@) 10.0 180 230 0 [@)
5.1 99 149 6 O 10.1 189 249 [@)
5.2 99 149 6 [@) 10.2 189 249 @)
5.3 99 149 6 @) 10.3 189 249 @)
5.4 99 149 6 [@) 10.4 189 249 11 [@)
55 99 149 6 @) 10.5 189 249 11 O
5.6 108 158 6 O 10.6 198 258 11 [@)
5.7 108 158 6 @) 10.7 198 258 11 O
5.8 108 158 6 [@) 10.8 198 258 11 [@)
5.9 108 158 6 [@) 10.9 198 258 11 O
Condizioni di taglio A-151
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Unita :mm cC

“ ) L d |Stock 9

11.0 198 258 ] 0 5

1.1 507 267 2 0 a
112 | 207 267 2 @)
1.3 | 207 267 2 @)
11.4 | 207 267 2 @)
1.5 | 207 267 2 @)
11.6 | 216 576 2 @)
117 | 216 276 2 0
1.8 | 216 576 2 0
119 | 216 276 2 0
20 | 216 276 2 0

Eseguire foro pilota con articolo 9622.
Eseguire ciclo di foratura come indicato
nelle condizioni di taglio a pag. A-154

Punte in metallo duro

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Stock in Italia in progressivo aumento
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=8 AQDEXOH20D

AQUA Drills EX Lunga con fori di lubrificaz.20D

Punta per foratura profonda senza step.
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Doppio piano + X < 3,0

Doppio piano + XR = 3,0
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LIST 9616 Unita :mm
“ J) L d Stock “ L L d Stock
1.0 23 71 3 @) 6.0 138 188 6 O
1.1 25 78 3 @) 6.1 150 200 7 O
1.2 28 78 3 @) 6.2 150 200 7 O
1.3 30 78 3 @) 6.3 150 200 7 O
1.4 32 78 3 @) 6.4 150 200 7 O
1.5 35 78 3 O 6.5 150 200 7 O
1.6 37 90 3 @) 6.6 161 211 7 @)
1.7 39 90 3 @) 6.7 161 211 7 O
1.8 41 90 3 O 6.8 161 211 7 [@)
1.9 44 90 3 O 6.9 161 211 7 [@)
2.0 46 90 3 O 7.0 161 211 7 [@)
2.1 48 105 3 O 7.1 173 223 8 @)
2.2 51 105 3 @) 7.2 173 223 8 [@)
2.3 53 105 3 O 7.3 173 223 8 @)
2.4 55 105 3 @) 7.4 173 223 8 @)
25 58 105 3 O 7.5 173 223 8 @)
2.6 60 119 3 O 7.6 184 234 8 @)
2.7 62 119 3 O 7.7 184 234 8 O
2.8 64 119 3 O 7.8 184 234 8 O
- 2.9 67 119 3 @) 7.9 184 234 8 @)
3.0 69 119 3 @) 8.0 184 234 8 @)
3.1 81 131 4 O 8.1 196 246 9 O
3.2 81 131 4 O 8.2 196 246 9 O
33 81 131 4 O 8.3 196 246 9 O
o 34 81 131 4 [@) 8.4 196 246 9 [@)
2 35 81 131 4 @) 8.5 196 246 9 O
© 36 92 142 4 0O 8.6 207 257 9 0O
o 3.7 92 142 4 O 87 207 257 9 O
@ 3.8 92 142 4 @) 8.8 207 257 9 @)
0 3.9 92 142 4 O 89 207 257 9 O
= 4.0 92 142 4 @) 9.0 207 257 9 @)
c 4.1 104 154 5 [@) 9.1 219 269 10 @)
= 4.2 104 154 5 [@) 9.2 219 269 10 @)
o] 4.3 104 154 5 O 9.3 219 269 10 O
C 4.4 104 154 5 @) 9.4 219 269 10 @)
n:_’ 45 104 154 5 @) 9.5 219 269 10 @)
4.6 115 65 5 O 9.6 230 280 10 O
4.7 115 65 5 O 9.7 230 280 10 O
4.8 115 65 5 O 9.8 230 280 10 O
4.9 115 65 5 @) 9.9 230 280 10 O
5.0 115 65 5 @) 10.0 230 280 10 O
5.1 127 177 6 @)
5.2 127 177 6 O Eseguire foro pilota con articolo 9622.
5.3 127 177 6 [@) Eseguire ciclo di foratura come indicato
54 127 177 6 @) nelle condizioni di taglio a pag. A-154
515 127 177 6 @)
5.6 138 188 6 @)
57 138 188 6 @)
5.8 138 188 6 @)
5.9 138 188 6 @) Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Condizioni di taglio A-151 Stock in Italia in progressivo aumento

A-60



AQDEXOH25D —
AQUA Drills EX Lunga con fori di lubrificaz.25D

Punta per foratura profonda senza step. 1 AQ N22 (o]
ne QD71 A2 5 ] vl £
ie)
(o)
B == k
L & g
Doppio piano + XR L |
£
LIST 9618 Unita :mm £
3.0 84 134 3 @) 6.0 168 218 6 @) g
3.1 98 148 3 @) 6.1 182 232 7 O o
3.2 98 148 4 @) 6.2 182 232 7 O
3.3 98 148 4 @) 6.3 182 232 7 @)
3.4 98 148 4 @) 6.4 182 232 7 O
3.5 98 148 4 @) 6.5 182 232 7 @)
3.6 112 162 4 @) 6.6 196 246 7 @)
3.7 112 162 4 @) 6.7 196 246 7 @)
3.8 112 162 4 @) 6.8 196 246 7 O
3.9 112 162 4 @) 6.9 196 246 7 @)
4.0 112 162 4 @) 7.0 196 246 7 O
4.1 126 176 4 @) 7.1 210 260 8 @)
4.2 126 176 5 [@) 7.2 210 260 8 @)
4.3 126 76 5 @) 7.3 210 260 8 @)
4.4 126 76 5 O 7.4 210 260 8 O
4.5 126 76 5 @) 75 210 260 8 O
4.6 140 90 5 @) 7.6 224 274 8 @)
4.7 140 190 5 @) 7.7 224 274 8 @)
4.8 140 190 5 @) 7.8 224 274 8 O
4.9 140 190 5 @) 7.9 224 274 8 [@) -
5.0 140 190 5 @) 8.0 224 274 8 O
5.1 154 204 5 @)
5.2 154 204 6 O Eseguire foro pilota con articolo 9622.
5.3 154 204 6 O Eseguire ciclo di foratura come indicato o
5.4 154 204 6 o nelle condizioni di taglio a pag. A-154 e
5.5 154 204 6 @) -
56 168 218 6 @) ©
517 168 218 6 @) 9
5.8 168 218 6 @) ©
5.9 168 218 6 @) ©
S
£
Q
o
[
=
o
Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Condizioni di taglio A-151 Stock in Italia in progressivo aumento

A-B61



AQDEXOH30D
AQUA Drills EX Lunga con fori di lubrificaz.30D

BEEASD
® =t
L o J

Punta per foratura profonda senza step.

Doppio piano + XR

L

o
| .
=}
T
o
®
g
(]
£
£
(1))
-
[
=
o

Punte in metallo duro

A-62

LIST 9620 unita :mm
“ J) L d Stock “ L L d Stock

3.0 99 149 3 @) 6.0 198 248 6 @)
3.1 116 166 3 @) 6.1 215 265 7 @)
3.2 116 166 4 @) 6.2 215 265 7 O
3.3 116 166 4 O 6.3 215 265 7 O
34 116 166 4 O 6.4 215 265 7 O
3.5 116 166 4 O 6.5 215 265 7 O
3.6 132 182 4 O 6.6 231 281 7 O
3.7 32 182 4 O 6.7 231 281 7 O
3.8 32 182 4 O 6.8 231 281 7 @)
3.9 32 182 4 O 6.9 231 281 7 O
4.0 32 182 4 (@) 7.0 231 281 7 @)
4.1 49 199 4 O 7.1 248 298 8 @)
4.2 49 199 5 @) 7.2 248 298 8 @)
4.3 149 99 5 @) 7.3 248 298 8 O
4.4 149 99 5 @) 7.4 248 298 8 @)
4.5 149 99 5 O 7.5 248 298 8 @)
4.6 165 215 5 O 7.6 264 314 8 O
4.7 165 215 5 @) 7.7 264 314 8 @)
4.8 165 215 5 O 7.8 264 314 8 @)
4.9 165 215 5 @) 7.9 264 314 8 @)
5.0 165 215 5 O 8.0 264 314 8 O
5.1 182 232 5 @)
5.2 182 232 6 @) Eseguire foro pilota con articolo 9622.
5.3 182 232 6 @) Eseguire ciclo di foratura come indicato
5.4 82 232 6 @) nelle condizioni di taglio a pag. A-154
5.5 82 232 6 @)
5.6 98 248 6 @)
5.7 98 248 6 @)
58 98 248 6 @)
5.9 98 248 6 O

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania

Condizioni di taglio A-151 Stock in Italia in progressivo aumento



AQDEXOHPLT —
AQUA Drills EX Pilot con fori di lubrificazione

Punta per foro pilota. 1 A 2° (o]
Ll |
io}
& -
S — #0 i G
P 3d o
Doppio piano + XR L (1}]
£
L|ST 9622 Unita :mm _E
) L d |Stock “ ) L d |Stock| |
1.015 | 3.3 54 3 O 6.03 27 82 6 o) 5
1.115 3.6 56 3 @) 6.13 28 88 7 @) a
1.215 3.9 56 3 @) 6.23 28 88 7 @)
1.315 42 56 3 @) 6.33 28 88 7 @)
1.415 4.6 56 3 @) 6.43 30 88 7 @)
1515 4.9 56 3 @) 6.53 30 88 7 O
1.615 5.2 60 3 @) 6.63 30 88 7 O
1.715 55 60 3 @) 6.73 31 88 7 @)
1.815 5.8 60 3 @) 6.83 31 88 7 @)
1.915 6.2 60 3 @) 6.93 31 88 7 @)
2.015 9 60 3 @) 7.03 32 88 7 @)
2115 11 63 3 @) 7.13 33 94 8 @)
2.215 11 63 3 @) 7.23 33 94 8 @
2.315 11 63 3 @) 7.33 33 94 8 @
2.415 12 63 3 @) 7.43 34 94 8 @
2515 12 63 3 @) 753 34 94 8 @
2.615 12 68 3 @) 7.63 34 94 8 @)
2.715 14 68 3 @ 7.73 36 94 8 @)
2.815 14 68 3 @) 7.83 36 94 8 O
2915 14 68 3 O 7.93 36 94 8 O -
3.03 14 68 3 @) 8.03 36 94 8 O
3.13 15 72 4 @) 8.13 37 100 9 @)
3.23 15 72 4 @) 8.23 37 100 9 @)
3.33 15 72 4 @) 8.33 37 100 9 @)
3.43 16 72 4 O 8.43 39 100 9 O o
353 16 72 4 @) 8.53 39 100 9 @) S
3.63 6 72 4 O 8.63 39 100 9 O o
3.73 8 72 4 @) 8.73 40 100 9 O 9
3.83 18 72 4 @) 8.83 40 100 9 @ ©
3.93 8 72 4 O 8.93 40 100 9 O ®
4.03 18 72 4 @) 9.03 41 100 9 @) =
413 19 80 5 @) 9.13 42 106 10 @) c
4.23 19 80 5 @) 9.23 42 106 10 @) =
433 19 80 5 @) 9.33 42 106 10 @) 9
4.43 21 80 5 @) 9.43 43 106 10 @) c
453 21 80 5 O 9.53 43 106 10 O T
463 21 80 5 @) 9.63 43 106 10 @)
473 22 80 5 @) 9.73 45 106 10 @)
4.83 22 80 5 @) 9.83 45 106 0 @)
493 22 80 5 @) 9.93 45 106 0 [@)
5.03 23 80 5 @) 10.03 45 106 0 [@)
5.13 24 82 6 @) 10.13 46 116 @
5.23 24 82 6 @) 10.23 46 116 @
5.33 24 82 6 @) 10.33 46 116 @)
5.43 25 82 6 @) 10.43 48 116 11 O | »
553 25 82 6 @) 10.53 48 116 11 O | S
5.63 25 82 6 @) 10.63 48 6 11 O | E
5.73 27 82 6 O 10.73 49 6 11 O G
5.83 27 82 6 O 10.83 49 6 11 o | Y
5.93 27 82 5 ) 10.93 49 5 T O ] E
Condizioni di taglio A-153
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= LIST 9622 Unita :mm

T

g 11.03 49 116 1 O

a 1118 |50 22 2 )
1123 | 51 102 2 o)
183 | 51 52 2 )
1143 | 52 102 2 O
1153 | 52 52 2 o)
1163 | 52 100 2 O
1173 | 54 152 2 @)
1183 | 54 122 B @)
1193 | 54 152 2 @)
1203 | 54 122 B 0

Punte in metallo duro

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Stock in Italia in progressivo aumento
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Punta MQL Power lunga (disponibile in Germania)

Per foratura senza step di fori profondi fino a

30 volte il diametro.

h7JAcl N IS ] &

LESSSSX

L

[

[ == & =
LIST 9534
15D Unita :mm 20D Unita :mm
N e [ [ [N L] [
4.0 80 130 4 4.0 100 150 4
5.0 100 150 5 45 115 165 5
5.5 110 160 6 5.0 125 175 5
6.0 120 170 6 5.5 140 190 6
6.5 130 180 7 6.0 150 200 6
7.0 140 190 7 6.5 165 | 215 7
8.0 160 | 210 8 7.0 175 225 7
9.0 180 | 230 9 8.0 200 | 250 8
10.0 200 250 10 9.0 225 275 9
10.0 250 | 300 10
25D Unita :mm 30D Unita :mm
BN e [T [N o] [
4.0 120 170 4 5.0 175 215 5
5.0 150 | 200 5 6.0 210 | 260 6
5.5 165 215 6 7.0 245 295 7
6.0 180 | 230 6 8.0 260 | 310 8
6.5 195 245 7
7.0 210 | 260 7
8.0 240 290 8
9.0 250 | 300 9
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 0/0.01
3 6 0/0.012
6 0/0.015

Y¢Disponibili fino ad esaurimento scorte.
Sostituite da serie AQDEXOH 10D, 15D, 20D, 25D, 30D

Condizioni di taglio

A-155
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Punte in metallo duro
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Punta VG 3D

Punta rivestita in metallo duro per uso generico,
per foratura ad alta velocita con emulsione.

i 0 ¥ (2 3

Punte in metallo duro

Y¢Disponibili fino ad esaurimento scorte.
Sostituite da Art. 9600

Condizioni di taglio

S ——— o CSSS
L
LIST 9526 Unita : mn

d ael - P

3 78 2.0 51 108 12

4 81 2.1 5 110 14

4 81 2.2 5 110 14

4 81 2.3 5 0 14

4 81 2.4 5 0] 14

4 81 25 5 0 4

4 87 12.6 5 0 4

4 87 12.7 5 0 4

4 87 12.8 51 0 4

4 87 12.9 51 0 4

4 87 13.0 51 110 14
6 90
6 90
6 90
6 90
6 90
6 90
6 90
6 90
y 6 90
5.0 6 90
5.1 6 93
5.2 6 93
5.3 6 93
54 6 93
55 6 93
5.6 6 100
5.7 6 100
5.8 6 100
5.9 6 100
6.0 6 100
6.1 8 100
6.2 8 104
6.3 8 104
6.4 8 . 104
6.5 8 .0 104
6.6 8 .1 104
6.7 8 2 104
6.8 8 11.3 104
6.9 8 114 104
7.0 8 11.5 104
7.1 8 11.6 104
7.2 8 11.7 104
7.3 8 11.8 104
74 8 11.9 108



Punta VG 3D con fori di refrigerazione

Punta rivestita in metallo duro per uso generico,

per foratura ad alta velocita con emulsione.

h7jaof N INS] A

1

of SSSSN
L
L

LIST 9532 Unita : mn
BN BN

4.0 25 78 5 9.8 55 106 10

4.1 25 78 5 10.0 55 106 10

4.2 25 78 5 10.2 58 116 11

4.3 25 78 B 10.5 58 116 11

4.4 25 78 5 10.8 61 116 11

4.5 25 78 5 .0 61 116 11

4.6 28 78 5 5 64 122 12

4.7 28 78 5 .8 66 122 12

4.8 28 78 5 2.0 66 122 12

4.9 28 78 B 25 69 28 13

5.0 28 78 5 2.8 72 28 13

5.1 31 82 6 3.0 72 28 13

5.2 31 82 6

5.3 31 82 6

5.4 31 82 6

6.5 31 82 6

5.6 33 82 6

5.7 33 82 6

5.8 33 82 6

519 33 82 6

6.0 33 82 6

6.1 36 88 7

6.2 36 88 7

6.3 36 88 7

6.4 36 88 7

6.5 36 88 7

6.6 39 88 7

6.7 39 88 7

6.8 39 88 7

6.9 39 88 7

7.0 39 88 8

7.1 42 94 8

7.2 42 94 8

7.3 42 94 8

7.4 42 94 8

7.5 42 94 8

7.6 44 94 8

7.7 44 94 8

7.8 44 94 8

7.9 44 94 8

8.0 44 94 8

8.5 47 100 9

8.8 50 100 9

9.0 50 100 9

9.5 53 106 10

Y¢Disponibili fino ad esaurimento scorte.
Sostituite da Art. 9604

Condizioni di taglio

A-157
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Punte in metallo duro

A-67



Punta VG 5D con fori di refrigerazione

(o] Punta rivestita in metallo duro per uso generico,

5 per foratura ad alta velocita con emulsione.

3 NBRLELE

o h7JAacl N L5 1

S SISy I

o L

£ L

=

a LIST 9528 Unita :mm

=

A e [ o | e[ [o ) B e [« ]

E 4.0 34 88 5 9.0 68 119 9 4.0 105 164 14
4.1 34 88 5 9.1 72 127 10 4.1 109 | 172 15
4.2 34 88 5 9.2 72 127 6] 4.2 109 172 15
4.3 34 88 5 9.3 72 127 0 4.3 109 172 15
4.4 34 88 5 9.4 72 127 6] 4.4 09 172 15
4.5 34 88 5 95 72 127 0 4.5 09 172 15
4.6 38 88 5 9.6 75 127 0 14.6 3 172 15
4.7 38 88 5 9.7 75 127 0 14.7 3 | 172 15
4.8 38 88 5 9.8 75 127 10 14.8 3 | 172 15
4.9 38 88 5 9.9 75 127 10 14.9 113 | 172 15
5.0 38 88 5 10.0 75 127 10 15.0 113 | 172 15
5.1 42 95 6 10.1 79 140 11 15.1 117 | 180 16
5.2 42 95 6 10.2 79 140 11 15.2 117 | 180 16
53 42 95 6 10.3 79 140 11 15.3 117 | 180 16
5.4 42 95 6 10.4 79 140 11 15.4 117 180 16
B3 42 95 6 105 79 140 11 515 117 | 180 16
5.6 45 95 6 10.6 83 140 11 15.6 128 180 16
5.7 45 95 6 0.7 83 140 11 5.7 128 180 16

- 5.8 45 95 6 0.8 83 140 11 5.8 128 180 16

5.9 45 95 6 0.9 83 140 59 128 180 16
6.0 45 95 6 .0 83 140 6.0 128 180 16
6.1 49 103 7 .1 87 148 2
6.2 49 103 7 11.2 87 148 2

o 6.3 49 103 7 11.3 87 148 2

S 6.4 49 103 7 11.4 87 148 12

O 6.5 49 103 7 115 87 148 12

o 6.6 53 | 103 7 116 | 90 | 148 | 12

© 6.7 53 103 7 11.7 90 148 12

"G'J' 6.8 53 103 7 11.8 90 148 12

= 6.9 53 103 7 11.9 90 148 12

c 7.0 53 103 7 12.0 90 148 12

= 7.1 57 111 8 12.1 94 166 13

_'G_J‘ 7.2 57 111 8 122 94 156 13

C 7.3 57 111 8 2.3 94 156 13

] 7.4 57 111 8 2.4 94 156 13

o 75 | 57 [ 111 ] 8 25 | 94 [ 156 | 13
7.6 60 111 8 2.6 98 156 13
7.7 60 111 8 2.7 98 156 13
7.8 60 111 8 12.8 98 156 13
7.9 60 111 8 12.9 98 156 13
8.0 60 111 8 13.0 98 156 13
8.1 64 119 9 13.1 102 164 14
8.2 64 119 9 13.2 102 164 14
8.3 64 119 9 1813 102 | 164 14
8.4 64 9 9 13.4 102 64 14
8.5 64 9 €) 13.5 102 64 14
8.6 68 9 9 13.6 105 64 14 | vDisponibili fino ad
8.7 68 9 g 13.7 105 64 14 esaurimento scorte.
8.8 68 9 9 13.8 105 64 14 Sostituite da Art. 9606
8.9 68 119 9 13.9 105 | 164 14

Condizioni di taglio A-158
A-68



Punta VG 7D con fori di refrigerazione

Punta rivestita in metallo duro per uso generico,
per foratura ad alta velocita con emulsione.
AQ
ST N e———————— eSS [k
L
L

LIST 9530 Unita :mm

o pamnfl - el o e
5.0 48 97 5 9.5 91 150 0 14.0 33 | 200 14
5.1 53 110 6 9.6 95 150 0] 14.1 38 | 210 156
5.2 53 110 6 9.7 95 150 0 14.2 38 | 210 15
5.3 53 110 6 9.8 95 150 0 14.3 38 | 210 15
5.4 53 110 6 9.9 95 150 0 14.4 138 | 210 15
B5 53 110 6 10.0 95 150 10 14.5 138 | 210 15
5.6 57 110 6 10.1 100 170 11 14.6 143 | 210 15
5.7 57 110 6 10.2 100 170 11 14.7 143 | 210 15
5.8 57 110 6 10.3 100 170 11 14.8 143 | 210 15
515) 57 110 6 104 100 170 11 14.9 143 | 210 15
6.0 57 110 6 10.5 100 170 11 15.0 143 | 210 15
6.1 62 120 7 10.6 105 170 11 5.1 148 | 220 16
6.2 62 120 7 10.7 105 170 11 5.2 148 | 220 16
6.3 62 120 7 10.8 105 170 11 5.3 148 | 220 16
6.4 62 120 7 10.9 105 170 11 5.4 148 | 220 16
6.5 62 120 7 11.0 105 170 11 515 48 | 220 16
6.6 67 120 7 11.1 110 180 12 5.6 52 | 220 16
6.7 67 120 7 .2 110 180 2 5.7 52 | 220 16
6.8 67 120 7 .3 110 180 2 15.8 52 | 220 16
6.9 67 120 7 4 110 180 2 16.9 152 | 220 16
7.0 67 120 7 5 110 180 2 16.0 152 | 220 16
7.1 72 130 8 .6 114 | 180 2
7.2 72 130 8 11.7 114 180 12
7.3 72 130 8 11.8 114 | 180 12
7.4 72 130 8 11.9 114 180 12
7.5 72 130 8 12.0 114 | 180 12
7.6 76 130 8 12.1 119 190 13
7.7 76 130 8 12.2 119 190 13
7.8 76 130 8 12.3 119 190 13
742 76 130 8 124 119 190 13
8.0 76 130 8 12.5 119 190 13
8.1 81 140 9 12.6 124 | 190 13
8.2 81 140 9 12.7 124 190 13
8.3 81 140 9 2.8 124 | 190 13
8.4 81 140 9 2.9 124 190 3
8.5 81 140 9 3.0 124 | 190 3
8.6 86 140 9 3.1 129 | 200 4
8.7 86 140 9 3.2 129 | 200 4
8.8 86 140 9 13.3 129 | 200 14
8.9 86 140 9 134 129 | 200 14
9.0 86 140 9 13.5 129 | 200 14
9.1 91 150 10 13.6 133 | 200 14
9.2 91 150 10 13.7 133 | 200 14
9.3 91 150 10 13.8 133 | 200 14
9.4 91 150 10 13.9 133 | 200 14

Y¢Disponibili fino ad esaurimento scorte.
Sostituite da Art. 9608

Condizioni di taglio A-159
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Punte in metallo duro



== AQDEX-VF1.5D

Punta con cuspide indexabile 1.5D

e e =) EETED

E+]da)szsottigliamem:o @
LIST 9846 Unita *mm

Dc Corpo utensile Inserto utilizzabile

Min. Max. Codice L1 L D1 Ds Stock TVF

TVF1400
TVF1410
TVF1420
TVF1430
TVF1440
TVF1450
TVF1460
TVF1470
TVF1480
TVF1490
TVF1500
TVF1510
TVF1520
TVF1530
TVF1540
TVF1550
TVF1560
TVF1570
TVF1580
TVF1590
TVF1600
TVF1610
TVF1620
TVF1630
TVF1640
TVF1650
TVF1660
TVF1670
TVF1680
TVF1690
TVF1700
TVF1710
TVF1720
TVF1730
TVF1740
TVF1750
TVF1760
TVF1770
TVF1780
TVF1790
TVF1800
TVF1810
TVF1820
TVF1830
TVF1840
TVF1850
TVF1860
TVF1870
TVF1880
TVF1890
TVF1900
TVF1910
TVF1920
TVF1930
TVF1940
TVF1950

1))
S
Q
0
3J
(5]
@©
1))
]
[
3
o

14.0 145 AQDEXVF1.5D14 29 91 13.1 16

14.6 15.5 AQDEXVF1.5D15 31 96 14.1 20

15.6 16.5 AQDEXVF1.5D16 33 99 15.1 20

16.6 175 AQDEXVF1.5D17 35 102 16.1 20

Corpo punta

176 185 AQDEXVF1.5D18 37 105 17.1 20

18.6 195 AQDEXVF1.5D19 39 114 18.1 25

A-70



[1}]
S
Q
0
3
Unita :mm o
Corpo utensile Inserto utilizzabile ©
Min. Max. Codice L1 L D1 Ds Stock TVF g
TVF1960 g
TVF1970 a
TVF1980
196 | 20.5 | AQDEXVF1.5D20 4 117 | 191 25
TVF1990
TVF2000
TVF2050
TVF2100
206 | 21.5 | AQDEXVF1.5D21 43 120 | 20.1 25
TVF2150
21.6 | 225 | AQDEXVF1.5D22 45 123 | 21.1 25 TvF2200
TVF2250
TVF2300
226 | 235 | AQDEXVF1.5D23 47 126 | 221 25
TVF2350
TVF2400
236 | 24.5 | AQDEXVF1.5D24 49 133 | 23.1 32
TVF2450
° TVF2500
246 | 255 | AQDEXVF1.5D25 51 136 | 24.1 32
TVF2550
TVF2600
256 | 265 | AQDEXVF1.5D26 53 139 | 25.1 32
TVF2650 -
TVF2700
26.6 | 27.5 | AQDEXVF1.5D27 55 142 | 26.1 32 ©
TVF2750 +
5
27.6 | 285 | AQDEXVF1.5D28 57 145 | 27.1 32 TVF2800 o
TVF2850
(@]
TVF2900 o
286 | 29.5 | AQDEXVF1.5D29 59 148 | 28.1 32 [®)
TVF2950 O
29.6 | 30.5 | AQDEXVF1.5D30 61 151 | 29.1 32 TVF3000
TVF3050
306 | 31.5 | AQDEXVF1.5D31 | 94*92) | 154 | 30.1 32 STV 100 S
TVF3150
31.6 | 32.0 | AQDEXVF1.5D32 | 97%95) | 157 | 31.1 32 TVF3200

@ Articoli di serie
*() € la lunghezza del gambo

* Gli inserti sono venduti separatamente.
Il corpo utensile non viene fornito con gli inserti

Condizioni di taglio A-160
A-71



AQDEX-VF3D

Punta con cuspide indexabile 3D

2piani
+ a)szsuttlgllamento

ad
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Corpo punta

Dc Corpo utensile
Min Max Codice L1 L D1 Ds
14.0 145 AQDEXVF3D14 51 113 | 131 16
14.6 156.5 AQDEXVF3D15 54 113 | 141 20
15.6 16.5 AQDEXVF3D16 58 124 | 15.1 20
16.6 175 AQDEXVF3D17 61 128 | 16.1 20
17.6 185 AQDEXVF3D18 65 133 | 17.1 20
18.6 195 AQDEXVF3D19 68 143 | 181 25

Stock

®Ds

NUOVO

Unita :mm
Inserto utilizzabile

TVF

TVF1400
TVF1410
TVF1420
TVF1430
TVF1440
TVF1450
TVF1460
TVF1470
TVF1480
TVF1490
TVF1500
TVF1510
TVF1520
TVF1530
TVF1540
TVF1550
TVF1560
TVF1570
TVF1580
TVF1590
TVF1600
TVF1610
TVF1620
TVF1630
TVF1640
TVF1850
TVF1660
TVF1670
TVF1680
TVF1690
TVF1700
TVF1710
TVF1720
TVF1730
TVF1740
TVF1750
TVF1760
TVF1770
TVF1780
TVF1790
TVF1800
TVF1810
TVF1820
TVF1830
TVF1840
TVF1850
TVF1860
TVF1870
TVF1880
TVF18390
TVF1800
TVF1910
TVF1920
TVF1930
TVF1940
TVF1950

A-72



Min.

Dc

Codice

L1

Corpo utensile

L

D1

Stock

Unita :mm
Inserto utilizzabile
TVF

19.6

20.5

AQDEXVF3D20

72

148

19.1

25

20.6

215

AQDEXVF3D21

75

152

20.1

25

21.6

225

AQDEXVF3D22

79

157

21.1

25

226

23.5

AQDEXVF3D23

82

161

22.1

25

236

245

AQDEXVF3D24

86

170

23.1

32

24.6

2565

AQDEXVF3D25

89

174

24.1

32

25.6

26.5

AQDEXVF3D26

93

179

25.1

32

26.6

27.5

AQDEXVF3D27

96

183

26.1

32

276

28.5

AQDEXVF3D28

100

188

27.1

32

286

29.5

AQDEXVF3D29

103

192

28.1

32

29.6

30.5

AQDEXVF3D30

107

197

29.1

32

30.6

315

AQDEXVF3D31

141*(139)

201

30.1

32

31.6

32.0

AQDEXVF3D32

146%(144)

206

31.1

32

TVF1960

TVF1970

TVF1980

TVF1990

TVF2000

TVF2050

TVF2100

TVF2150

TVF2200

TVF2250

TVF2300

TVF2350

TVF2400

TVF2450

TVF2500

TVF2550

TVF2600

TVF2650

TVF2700

TVF2750

TVF2800

TVF2850

TVF2900

TVF2950

TVF3000

TVF3050

TVF3100

TVF3150

TVF3200

Condizioni di taglio

A-160

@ Articoli di serie

*() € la lunghezza del gambo

* Gli inserti sono venduti separatamente.
Il corpo utensile non viene fornito con gli inserti

1))
S
Q
0
J
(6]
©
(1))
]
C
=}
o

Corpo punta

A-73



== AQDEX-VF5D

Punta con cuspide indexabile 5D
@ chI :Ist @ m

2piani
L|ST 9828 dx Unita :mm

+ assottigliamento
a
Dc Corpo utensile Inserto utilizzabile

Min. Max. Codice Ll L D1 Ds Stock TVF

TVF1400
TVF1410
TVF1420
TVF1430
TVF1440
TVF1450
TVF1460
TVF1470
TVF1480
TVF1490
TVF1500
TVF1510
TVF1520
TVF1530
TVF1540
TVF1550
TVF1560
TVF1570
TVF1580
TVF1590
TVF1600
TVF1610
TVF1620
TVF1630
TVF1640
TVF1650
TVF1660
TVF1670
TVF1680
TVF1690
TVF1700
TVF1710
TVF1720
TVF1730
TVF1740
TVF1750
TVF1760
TVF1770
TVF1780
TVF1790
TVF1800
TVF1810
TVF1820
TVF1830
TVF1840
TVF1850
TVF1860
TVF1870
TVF1880
TVF1890
TVF1900
TVF1910
TVF1920
TVF1930
TVF1940
TVF1950

1))
S
Q
0
3J
(5]
@©
1))
]
[
3
o

14.0 14.5 AQDEXVF5D14 80 145 13.1 6

14.6 15.5 AQDEXVF5D15 85 153 14.1 20

15.6 16.5 AQDEXVF5D16 91 160 15.1 20

16.6 17.5 AQDEXVF5D17 96 167 16.1 20

Corpo punta

176 185 AQDEXVF5D18 102 173 17.1 20

186 19.5 AQDEXVF5D19 107 186 18.1 25

A-74



Dc

Codice

L1

Corpo utensile

L

D1

Ds

Stock

Unita :mm
Inserto utilizzabile
TVF

196

20.5

AQDEXVF5D20

113

193

19.1

25

44,900

TVF1960

TVF1970

1))
S
Q
0
J
(6]
©
(1))
]
C
=}
o

TVF1980

TVF1990

TVF2000

TVF2050

20.6

21.5

AQDEXVF5D21

118

199

20.1

25

44,900

TVF2100

TVF2150

21.6

22.5

AQDEXVF5D22

124

206

21.1

25

44,900

TVF2200

TVF2250

226

AQDEXVF5D23

129

213

22.1

25

44,900

TVF2300

TVF2350

236

245

AQDEXVF5D24

135

224

23.1

32

49,300

TVF2400

TVF2450

24.6

25.5

AQDEXVF5D25

140

230

24.1

32

49,300

TVF2500

TVF2550

25.6

26.5

AQDEXVF5D26

146

237

25.1

32

49,300

TVF2600

TVF2650

26.6

27.5

AQDEXVF5D27

151

244

26.1

32

49,300

TVF2700

TVF2750

276

28.5

AQDEXVF5D28

157

250

27.1

32

49,300

TVF2800

TVF2850

28.6

29.5

AQDEXVF5D29

162

257

28.1

32

49,300

TVF2900

Corpo punta

TVF2950

29.6

30.5

AQDEXVF5D30

168

264

29.1

32

49,300

TVF3000

TVF3050

30.6

31.5

AQDEXVF5D31

210%(208)

270

30.1

32

49,700

TVF3100

TVE3150

31.6

32.0

AQDEXVF5D32

217%215)

277

31.1

32

49,700

TVF3200

Condizioni di taglio

A-160

@ Articoli di serie

*() € la lunghezza del gambo

* Gli inserti sono venduti separatamente.
Il corpo utensile non viene fornito con gli inserti

A-75



== AQDEX-VF8D

Punta con cuspide indexabile 8D

E.__i.j_;.r——:-——_r —ﬂ @ chIT@Ds E m

piani
assottigliamento
X

LIST 9844 ! Unita :m

Dc Corpo utensile Inserto utilizzabile

Min. Max. Codice L1 L D1 Ds Stock TVF

TVF1400
TVF1410
TVF1420
TVF1430
TVF1440
TVF1450
TVF1460
TVF1470
TVF1480
TVF1490
TVF1500
TVF1510
TVF1520
TVF1530
TVF1540
TVF1550
TVF1560
TVF1570
TVF1580
TVF1590
TVF1600
TVF1810
TVF1620
TVF1830
TVF1640
TVF1850
TVF1660
TVF1670
TVF1680
TVF1690
TVF1700
TVF1710
TVF1720
TVF1730
TVF1740
TVF1750
TVF1760
TVF1770
TVF1780
TVF1790
TVF1800
TVF1810
TVF1820
TVF1830
TVF1840
TVF1850
TVF1860
TVF1870
TVF1880
TVF1890
TVF1900
TVF1910
TVF1920
TVF1930
TVF1940
TVF1950

1))
S
Q
0
3J
(5]
@©
1))
]
[
3
o

14.0 145 AQDEXVF8D14 119 181 13.1 16

14.6 15.5 AQDEXVF8D15 128 193 14.1 20

15.6 16.5 AQDEXVF8D16 136 202 15.1 20

16.6 175 AQDEXVF8D17 145 212 16.1 20

Corpo punta

176 185 AQDEXVF8D18 153 221 171 20

18.6 195 AQDEXVF8D19 162 237 18.1 25

A-76



Dc

Codice

L1

Corpo utensile

L

D1

Unita :mm
Inserto utilizzabile
Stock TVF

19.6

20.5

AQDEXVF8D20

170

246

19.1

25

TVF1960
TVF1970
TVF1980
TVF1990
TVF2000
TVF2050

1))
S
Q
0
J
(6]
©
(1))
]
C
=}
o

20.6

215

AQDEXVF8D21

179

256

20.1

25

TVF2100

TVF2150

21.6

22.5

AQDEXVF8D22

187

265

21.1

25

TVF2200
TVF2250

226

235

AQDEXVF8D23

196

275

22.1

25

TVF2300

TVF2350

23.6

245

AQDEXVF8D24

204

288

23.1

32

TVF2400

TVF2450

24.6

25.5

AQDEXVF8D25

213

298

24.1

32

Y TVF2500

TVF2550

25.6

26.5

AQDEXVF8D26

221

307

25.1

32

TVF2600

TVF2650

26.6

275

AQDEXVF8D27

230

317

26.1

32

TVF2700

TVF2750

276

28.5

AQDEXVF8D28

238

326

27.1

32

TVF2800
TVF2850

28.6

29.5

AQDEXVF8D29

247

336

28.1

32

TVF2900

Corpo punta

TVF2950

29.6

30.5

AQDEXVF8D30

255

345

29.1

32

TVF3000
TVF3050

30.6

31.5

AQDEXVF8D31

295%(293)

355

30.1

32

TVF3100
TVF3150

31.6

32.0

AQDEXVF8D32

304*(302)

364

31.1

32

TVF3200

Condizioni di taglio

A-160

@ Articoli di serie
*() € la lunghezza del gambo

* Gli inserti sono venduti separatamente.
Il corpo utensile non viene fornito con gli inserti

A-77



== TVF
Inserto AQUA Drills EX VF

== | 42 fhefP] 140520

Unita :mm

@bc

LIST 9824

1))
S
Q
0
3J
(5]
@©
1))
]
[
3
o

Inserto . Inserto .
Corpo utensile Corpo utensile
Codice utilizzabile Codice Dc A T Stock utilizzabile
TVF1400]| 14.0 TVF1960]| 19.6
TVF1410| 14.1 AQDEXVF1.5D14 TVF1970| 197 AQDEXVF1.5D20
TVF1420[142] | |, AQDEXVF3D14 TVF1980] 198, | g5 AQDEXVF3D20
TVF1430]| 143 : : AQDEXVF5D14 TVF1990/| 19.9 : : AQDEXVF5D20
TVF1a40] 144 AQDEXVF8D14 TVF2000| 200 AQDEXVF8D20
TVF1450| 145 TVF2050| 205
TVF14680| 14.6 TVF2100| 210 AQDEXVF1.5D21
TVF1470| 14.7 157] 67 AQDEXVF3D21
TVF1480| 14.8 /e AQDEXVF5D21
TVF1490| 14.9 TVF2150|21.5 AQDEXVF8D21
Arieool e o AQDEXVF1.5D15
I AQDEXVF3D15
11548 TVF2200| 22.0 AQDEXVF1.5D22
TVF1510] 15.1 AQDEXVFSD15 166! 75 AQDEXVF3D22
TVF1520] 15.2 AGDEXVFBD15 vromsolozs| | AQDEXVF5D22
TVF1530| 153 : AQDEXVF8D22
TVF1540| 154
AQDEXVF1.5D23
TVF1550| 165 TVF2300/230 174] 75 AQDEXVF3D23
TVF1560] 15.6 ’ ' AQDEXVF5D23
TVF1570 157 TVF2350| 235 AQDEXVF8D23
TVF1580| 15.8 TVF2400| 24.0 AQDEXVF1.5D24
TVF1590| 159 AGDEXVE1.5D16 182! 80 AQDEXVF3D24
TVF1600| 16.0 124 50 AQDEXVF3D16 : ! AQDEXVF5D24
TVF1610|16.1| — | AQDEXVF5D16 TVF2450| 24.5 AQDEXVF8D24
AQDEXVF8D16
TVF1620] 16.2 TvFes00| 250 AQDEXVF1.5D25
TVF1630] 16.3 191 80 AQDEXVF3D25
TVF1640| 164 ressolems| | AQDEXVF5D25
- TVF1650| 165 : AQDEXVF8D25
TVF1660) 16.6 TVF2800| 26.0 AQDEXVF1.5D26
TVF1670| 16.7 ° 197| 85 ° AQDEXVF3D26
TVF1680| 16.8 ’ ’ AQDEXVF5D26
) VETeo0 oS TVF2650| 265 AQDEXVF8D26
=) - AQDEXVF1.5D17
g [wA700[170], ., 45 AQDEXVF3D17 AQDEXVF1.5D27
(0] TVF1710[17.1 ’ ’ AQDEXVFSD17 TvF27001270 204! 85 AQDEXVF3D27
3 TVF1720] 17.2 AQDEXVF8D17 - : AQDEXVF5D27
O TVF1730] 17.3 TVF2750|27.5 AQDEXVF8D27
TVF1740|17.4 TVF2800| 28.0 AQDEXVF1.5D28
TVF1750| 17.5 o12| 90 AQDEXVF3D28
TVF1760| 17.6 = : . AQDEXVF5D28
TVF1770|17.7 : AQDEXVFED28
TVF1780|17.8 TVF2900| 29.0 AQDEXVF1.5D29
IV ZE0) 1749 AQDEXVF1.5D18 221 9.0 ADEXVESDeS
TVF1800]| 18.0 AQDEXVF3D18
TvFis10[ 181 o0 | ®8 AQDEXVF5D18 VE20:0/12055 AQDEXVF8D29
AQDEXVF8D18
TVF1820) 18.2 TVF3000| 30.0 AQDEXVF1.5D30
TVF1830| 183 oos| 95 AQDEXVF3D30
TVF1840| 184 e ’ ' AQDEXVFED30
TVF1850| 185 ] AQDEXVF8D30
TVF1860) 18.6 TVE3100|31.0 AQDEXVF1.5D31
TVF1870| 18.7 AQDEXVF3D31
234|100
TVF1880] 18.8 AQDEXVFSD31
TVF18%0 18.9 TVF3150| 315 AQDEXVF8D31
- AQDEXVF1.5D19
TVF1900[ 190, 5 | g0 ﬁgggx’igg}g AQDEXVF1.5D32
TVF1910[ 191 AQDEXVF3D32
TVF1920] 19.2 AGDEXVFED19 TVF3200|32.0|24.3) 100 AQDEXVF5D32
Neeel o AQDEXVF8D32
TVF1940| 194 @ Articoli di serie
TVF1950] 19.5

Gli inserti sono venduti separatamente.
Il corpo utensile non viene fornito con gli inserti

A-78



TVFZ —
Inserto AQUA Drills EX VF FLAT

BoxmD E
= -
o}
()]
=)
LIST 9840 2
Inserto C . E possibile forare su superfici inclinate e fori con fondo piatto i
orpo utensile o
Codice utilizzabile -
C
TVFZ1400| 14.0

S AEGIREE 10545 AQDEXVF1.5D14 pracs Annex+v|=1.5|: E

TVFZ1500| 15.0 i ¥ TVFZ

TVFZ1700|17.0
TVEZ17501 175 124 |55 AQDEXVF1.5D17 m

TVFZ15501 155 11.1 148 AQDEXVF1.5D15 " - i ’
TVFZ1600| 16.0
TVFZ16501 165 12.0 (5.0 AQDEXVF1.5D16 -

.

TVFZ1800| 18.0

130 |58 AQDEXVF1.5D18

TVFZ1850| 185 La faccia inferiore & piatta
TVFZ1900| 19.0 e liscia grazie all'angolo 0.02mm
TVEZ1950 195 13.6|6.0 AQDEXVF1.5D19 ditesta a 180°
TVFZ2000 | 20.0
TVFZ2050 | 205 144165 AQDEXVF1.5D20 [r——
TVFZ2100|21.0 Utensile: AQDEXVF1.5D19 Avanzamento: Piatto (0.24mm/rev)

.| . B TVFZ1900
TVFZ2150|21.5 15067 AQDEXVF1.5D21 Vel.ditagie: 50m/min P.inclin. (0.19mm/rev)
Ixi;zzgg :22 16775 AQDEXVF1.5D22 Rotazione 840 min-! e CENERE IS RERREsD
TVFZ2300 23:0 ) Veldiavanz Piatto 200mm/min W) SO EEEY
TVFZ2350 | 23.5 165|758 AGDEXVF1.5D23 P.inclin. 160mm/min Fluido datagio ~ Emulsione  Refrigerante interno
TVFZ2400 | 24.0
TVFZ2450 | 24.5 173|180 AGDEXVF1.5D24 Web Scansiona il codice QR dal tuo smartphone o cellulare

TVFZ2500 | 25.0 Video per vedere i video delle lavorazioni

18.1|8.0 AQDEXVF1.5D25 \WEB VIDEQ: WEB VIDEO:
TVFZ2550 | 25.5 lavorazione su piano lavorazione di profilo
inciinato e fondo piatto
TVFZ2600 )| 26.0 18.6|8.5 AQDEXVF1.5D26 con TVFZ

TVFZ2650 | 26.5
TVFZ2700|27.0
TVFZ2750|27.5
TVFZ2800 | 28.0

193 |85 AQDEXVF1.5D27

—vFzessolaag] 201 |90 AQDEXVF1.5D28 %
xz::gg :g:g 20990 AQDEXVF1.5D29 %
rvezsoso[cos| ° 2| a
TVFZ3200| 32,0230 [100 AQDEXVF1.5D32

@ Articoli di serie

E possibile lavorare il fondo di un foro o un foro passante
attraverso la combinazione di TVFZ e AQDEXVF3D/5D/8D

Condizioni di taglio A-160
A-79


http://vel.di/
http://vel.di/
http://vel.di/
http://vel.di/

Ricambi per punte a cuspide index. serie VF

I Guida alla scelta di corpi e inserti

AGQEXVF1.5D
AGEXVF3D
AGEXVF5D

AGDEXF1.5D
v

Q
()]
-}
(&)
@
2
C AGDEXFSD
3J

o

Fori fino a 5D Fori oltre 5D

1D-2D

A 4

Applicazione

Foratura
con profondita
di 1.5-5D

]

5
£
@

9

o

Esecuzione fori guida

ABDEXVF1.5D

Fori fino a 1.5D,
fondo piatto, superficie
inclinata

Foratura fondi piatti

Superficie inclinata

Lamatura
w
Senza bava

Fori passanti

AGDEXVF1.5D
\
AGDEXVF3D
AGDEXVF5D
AGDEXVF8D

Fori oltre 1.5D,
fondo piatto, superficie
inclinata

Fori guida

A 4

]

Pratica un foro
con profondita 3D-8D

N e

AGDEXVF3D
AGDEXVF5D
AGDEXVF8D

Fori oltre 1,50, fondo
piatto, fori passanti

Foratura con profondita
di 3D-8D

g

Foratura fondo del foro

Senza bava

£ possibile la lavorazione
del fondo del foro o un foro
passante utilizzando una
combinazione di TVFZ

e AGDEXVF3D/5D/8D.

Durante lutilizzo
di AGDEXVFED, eseguire
la pre-foratura dei fori guida.

ILista degli accessori

Supporto Vite Chiave
\\\ qur‘i_ﬂcante_ Coppia d\_sgrraggin
AQDEXVF1.5D AQDEXVF3D AQDEXVFSD AQDEXVFSD %\\\\ /% ant-grippaggio Copsiliata
AQDEXVF1.5D14 AQDEXVF3D14 AQDEXVFED14 AQDEXVF8D14 Sw-2045 107 05N-m
AQDEXVF1.5D15 AQDEXVF3D15 AQDEXVFSD15 AQDEXVF8D15
AQDEXVF1.5D16 AQDEXVF3D16 AQDEXVFED16 AQDEXVF8D16
AQDEXVF1.5D17 AQDEXVF3D17 AQDEXVFSD17 AQDEXVFSD17 SW-2556
AQDEXVF1.5D18 AQDEXVF3D18 AQDEXVFSD18 AQDEXVF8D18 108 09N-m
AQDEXVF1.5D19 AQDEXVF3D19 AQDEXVFSD19 AQDEXVF8D19
AQDEXVF1.5D20 AQDEXVF3D20 AQDEXVF5D20 AQDEXVF8D20 SW-2567
AQDEXVF1.5D21 AQDEXVF3D21 AQDEXVF5D21 AQDEXVF8D21
AQDEXVF1.5D22 AQDEXVF3D22 AQDEXVF5D22 AQDEXVF8D22
AQDEXVF1.5D23 AQDEXVF3D23 AQDEXVF5D23 AQDEXVF8D23 SW-3007 NP-5
AQDEXVF1.5D24 AQDEXVF3D24 AQDEXVF5D24 AQDEXVF8D24 10 1 eN-m
AQDEXVF1.5D25 AQDEXVF3D25 AQDEXVF5D25 AQDEXVF8D25
AQDEXVF1.5D26 AQDEXVF3D26 AQDEXVFSD26 AQDEXVF8D26 SW-3009
AQDEXVF1.5D27 AQDEXVF3D27 AQDEXVF5D27 AQDEXVF8D27
AQDEXVF1.5D28 AQDEXVF3D28 AQDEXVF5D28 /AQDEXVF8D28
AQDEXVF1.5D29 AQDEXVF3D29 AQDEXVF5D29 AQDEXVF8D29 SW-3510
AQDEXVF1.5D30 AQDEXVF3D30 AQDEXVF5D30 AQDEXVF8D30 T15 2.1N'm
AQDEXVF1.5D31 AQDEXVF3D31 AQDEXVF5D31 AQDEXVF8D31 swas1z
AQDEXVF1.5D32 AQDEXVF3D32 AQDEXVF5D32 AQDEXVF8D32

A-80

Viti e chiavi possono essere vendute separatamente



Punte AGESS

Punta serie extra-corta adatta alle lavorazioni su una

vasta gamma di materiali; dagli acciai al carbonio
agli acciai inossidabili fino all'alluminio e sue leghe.

W@ EE

R ——— oo S — 1)
L ¢d
L1
L 1
LIST 6548 Unita : m
“ A L1 L d | Stock n A L1 L d | Stock
1.0 6 6.5 40 3 ® 6.0 28 34 72 6 ®
1.1 7 75 40 3 ® 6.1 31 34 75 8 D
1.2 8 85 40 3 ® 6.2 31 34 75 8 D
1.3 8 85 40 3 ® 6.3 31 34 75 8 ®
14 9 95 40 3 ® 6.4 31 34 75 8 ®
1.5 9 95 40 3 ® 6.5 31 34 75 8 ®
1.6 10 11 44 3 ® 6.6 31 34 75 8 ®
1.7 10 11 44 3 ® 6.7 31 34 75 8 ®
1.8 11 12 44 3 ® 6.8 34 37 78 8 ®
1.9 11 12 44 3 ® 6.9 34 37 78 8 ®
2.0 12 135 | 44 3 ® 7.0 34 37 78 8 ®
2.1 12 135 | 44 3 ® 7.1 34 37 78 8 ®
2.2 13 145 | 44 3 ® 7.2 34 37 78 8 ®
2.3 13 145 | 44 3 ® 7.3 34 37 78 8 ®
2.4 14 | 1565 | 48 3 ® 7.4 34 37 78 8 ®
25 14 | 155 | 48 3 ® 75 34 37 78 8 ®
2.6 14 | 165 | 48 3 ® 7.6 37 40 81 8 ®
2.7 16 175 | 48 3 ® 7.7 37 40 81 8 D
2.8 16 175 | 48 3 ® 7.8 37 40 81 8 ®
2.9 16 175 | 48 3 0 7.9 37 40 81 8 ®
3.0 16 20 48 3 0 8.0 37 43 81 8 ®
3.1 18 195 | 54 4 ® 8.1 37 40 87 10 ®
3.2 18 195 | 54 4 D 8.2 37 40 87 10 ®
3.3 18 195 | 54 4 0 83 37 40 87 10 ®
3.4 20 | 215 | 54 4 ® 8.4 37 40 87 10 ®
35 20 | 215 | 54 4 0 85 37 40 87 10 D
3.6 20 | 215 | 54 4 ® 8.6 40 43 90 10 ®
3.7 20 | 215 | 54 4 0 87 40 43 90 10 ®
3.8 22 | 235 | 54 4 0 8.8 40 43 90 10 ®
3.9 22 | 235 | 54 4 D 8.9 40 43 90 10 D
4.0 22 24 54 4 ® 9.0 40 43 20 10 ®
4.1 22 25 66 6 ® 9.1 40 43 90 10 ®
4.2 22 25 66 6 ® 9.2 40 43 90 10 ®
43 24 27 68 6 D 9.3 40 43 90 10 ®
44 24 27 68 6 0 9.4 40 43 90 10 ®
45 24 27 68 6 0 95 40 43 90 10 ®
4.6 24 27 68 6 ® 9.6 43 46 93 10 ®
47 24 27 68 6 0 9.7 43 46 93 10 ®
4.8 26 29 70 6 0 9.8 43 46 93 10 ®
4.9 26 29 70 6 0 9.9 43 46 93 10 ®
5.0 26 29 70 6 0 100 | 43 49 93 10 ®
5.1 26 29 70 6 0 10.1 43 52 100 | 12 ®
5.2 26 29 70 6 0 102 | 43 52 100 | 12 ®
5.3 26 29 70 6 ® 103 | 43 53 100 | 12 ®
5.4 28 31 72 6 0 104 | 43 53 100 | 12 e | »
55 28 31 72 6 ® 105 | 43 53 100 | 12 ® | S
56 28 31 72 6 ° 106 | 43 53 | 100 | 12 | @ | &
5.7 28 31 72 6 ® 10.7 | 47 57 104 | 12 ® 8
5.8 28 31 72 6 ® 10.8 | 47 57 104 | 12 o | ¢
5.9 28 31 72 6 ® 109 | 47 57 104 | 12 ®
Condizioni di taglio A-163 Tolleranza di dia. gambo : h7
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LIST 6548 Unita :mm
“ L L1 L d |Stock

11.0 | 47 57 104 | 12 ®

11.1 47 57 104 | 12 ®

11.2 | 47 57 104 | 12 ®

113 | 47 57 104 | 12 ®

114 | 47 57 104 | 12 ®

115 | 47 58 104 | 12 ®

11.6 | 47 58 104 | 12 ®

1.7 | 47 58 104 | 12 ®

11.8 | 47 58 104 | 12 ®

11.9 | 51 62 108 | 12 ®

120 | 51 62 108 | 12 ®

12.1 51 58 108 | 12 ®

122 | 51 58 108 | 12 ®

123 | 51 58 108 | 12 ®

124 | 51 58 108 | 12 ®

125 | 51 58 108 | 12 ®

126 | 51 58 108 | 12 ®

127 | 51 58 108 | 12 ®

128 | 51 58 108 | 12 ®

129 | 51 58 108 | 12 ®

13.0 | 51 58 108 | 12 ®

- 186 | 72 | 80 [ 132 | 16 | @

140 | 72 80 132 | 16 ®

145 | 76 85 136 | 16 ®

i) 150 | 76 86 | 142 | 20 )

© 165 | 80 90 146 | 20 ®

o 16.0 | 80 91 146 | 20 ®

i) 165 | 84 95 150 | 20 ®

[0 170 | 84 95 150 | 20 ®

g 175 87 99 163 | 20 ®

180 | 87 99 153 | 20 D

Q 185 | 90 103 | 166 | 20 ®

2 190 | 90 | 99 | 164 | 25 | @

© 195 | 94 103 | 168 | 25 ®

£ 200 | 94 | 104 | 168 | 25 | @
©
(@]
0
=
@O
(O]
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Punta AGES

Punta serie corta adatta alle lavorazioni su una
vasta gamma di materiali; dagli acciai al carbonio

agli acciai inossidabili fino all'alluminio e sue leghe.

D@

PP — oSS
L ‘ ®d
L1
L d
LIST 6546 Unita < mm
“ A L1 L d | Stock n A L1 L d | Stock
2.0 24 | 255 | 56 3 0 7.0 69 72 | 113 8 D
2.1 24 | 255 | 56 3 ® 7.1 69 72 | 113 8 D
2.2 25 | 265 | 56 3 0 7.2 69 72 | 113 3 D
2.3 25 | 265 | 56 3 ® 7.3 69 72 | 113 8 ®
2.4 30 | 315 | 64 3 ® 7.4 69 72 | 113 8 D
25 30 | 315 | 64 3 ® 75 69 72 | 113 8 D
2.6 30 | 315 | 64 3 ® 7.6 75 78 | 119 8 D
2.7 33 | 345 | 64 3 ® 7.7 75 78 | 119 8 D
2.8 33 | 345 | 64 3 ® 7.8 75 78 | 119 8 D
2.9 33 | 345 | 64 3 ® 7.9 75 78 | 119 8 D
3.0 33 36 64 3 ® 8.0 75 81 119 8 D
3.1 36 | 375 | 71 4 ® 8.1 75 78 | 125 | 10 | @
3.2 36 | 375 | 71 4 0 8.2 75 78 | 125 | 10 | @
33 36 | 375 | 71 4 0 8.3 75 78 | 125 | 10 | @
3.4 39 | 405 | 71 4 0 8.4 75 78 | 125 | 10 | @
3.5 39 | 405 | 71 4 0 85 75 78 | 125 | 10 | @
3.6 39 | 405 | 71 4 0 8.6 81 84 | 131 0 | @
3.7 39 | 405 [ 71 4 ® 8.7 81 84 | 131 0 | @
3.8 43 | 445 | 75 4 0 8.8 81 84 | 131 0 | @
3.9 43 | 445 | 75 a 0 8.9 81 84 | 131 0 | @
4.0 43 45 75 4 0 9.0 81 84 | 131 0 | @
21 23 | 46 | 89 6 ) 9.1 81 84 [ 131 [ 10 | @ -
4.2 43 46 89 6 0 9.2 81 84 | 131 0 | @
43 47 50 89 6 0 9.3 81 84 | 131 0 | @
4.4 47 50 89 6 0 9.4 81 84 | 131 10 [ @ o
45 47 50 89 6 0 95 81 84 | 131 0 | @ ©
4.6 47 50 89 6 0 9.6 87 90 | 137 | 10 | @ o
4.7 47 50 89 6 0 9.7 87 90 | 137 | 10 | @ k)
4.3 52 55 94 6 ) 9.8 87 90 | 137 | 10 | @ )
4.9 52 55 94 6 D 9.9 87 90 137 | 10 D @
5.0 52 55 94 6 0 100 | 87 | 935 | 137 | 10 | @ S
5.1 52 55 94 6 D 10.1 87 96 144 12 o Q
52 | 652 | 55 | 94 | 6 | @ 102 | 87/ | 96 | 144 | 12 | @ 2
5.3 52 55 94 6 0 103 | 87 97 | 144 | 12 | @ S
5.4 57 60 99 6 0 104 | 87 97 | 144 | 12 | @ £
55 57 60 99 6 0 105 | 87 97 | 144 | 12 | @ S
5.6 57 60 99 6 0 10.6 | 87 97 | 144 | 12 | @ P
5.7 57 60 99 6 0 10.7 | 94 104 | 151 2 | @ o
5.8 57 60 99 6 0 108 | 94 104 | 151 2 | e =
5.9 57 60 99 6 0 109 | 94 104 | 151 2 | e @
6.0 57 61 99 6 0 11.0 | 94 104 | 151 12 | @ ©)
6.1 63 66 | 107 8 0 1.1 94 104 | 151 12 | @
6.2 63 66 | 107 8 0 1.2 | 94 104 | 151 12 D
6.3 63 66 | 107 8 0 11.3 | 94 104 | 151 12 | @
6.4 63 66 | 107 8 0 1.4 | 94 104 | 151 2 | e | »
6.5 63 66 | 107 8 0 115 | 94 105 | 151 2 | @ | S
6.6 63 66 | 107 8 ° 11.6 | 94 105 | 151 2 | e | E
6.7 63 66 | 107 8 0 1.7 | 94 105 | 151 2 | @ 8
6.8 69 72 | 113 8 0 11.8 | 94 105 | 151 2 | e | ¢
6.9 69 72 | 113 8 0 11.9 | 101 | 112 | 158 | 12 | @
Condizioni di taglio A-163 Tolleranza di dia. gambo : h7
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L|ST 6546 Unita :mm
J) L1 L d |Stock
120 | 101 | 112 | 158 | 12 | @
120 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
122 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
123 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
124 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
125 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
126 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
127 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
128 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
59 [ 101 | 108 | 158 | 12 | @
30 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
35 | 108 | 116 | 168 | 16 | @
40 | 108 | 116 | 168 | 16 | @
4.5 4 [ 122 | 173 | 16 | @
15.0 4 | 124 | 180 | 20 | @
155 20 | 129 | 185 | 20 | @
16.0 20 | 130 | 185 | 20 | @
165 | 125 | 134 | 189 | 20 | @
170 | 125 | 134 | 189 | 20 | @
175 | 130 | 140 | 194 | 20 | @
180 | 130 | 140 | 194 | 20 | @
- 185 | 135 | 145 | 198 | 20 | @
190 | 135 | 141 | 206 | 25 | @
195 | 140 | 145 | 210 | 25 | @
200 | 140 | 146 | 210 | 25 | @

Gambo cilindrico maggiorato
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Punta AG-SUS corta

Punta serie extra corta particolarmente indicata
per lavorazione di acciaio inox grazie alla

geometria di testa utilizzata ed al rivestimento AG.

SN

h7jacfrod HIE 2 &

LIST 6596P Unita : m

“ L L d Stock “ A L d Stock
1.0 6 40 3 [ 6.0 28 72 6 [
1.1 7 40 B [ 6.1 31 75 8 [
1.2 8 40 3 ° 6.2 31 75 8 °
1.3 8 40 3 ® 6.3 31 75 8 ]
1.4 9 40 3 ] 6.4 31 75 8 ®
1.5 10 44 3 [ ) 6.5 31 75 8 [ )
1.6 10 44 3 [ ) 6.6 31 75 8 [ )
1.7 10 44 3 [ ) 6.7 31 75 8 [ )
1.8 11 44 3 [ ) 6.8 34 78 8 [ )
1.9 11 44 3 [ ) 6.9 34 78 8 [ )
2.0 12 44 3 [ ] 7.0 34 78 8 [ )
2.1 12 44 3 [ ] 7.1 34 78 8 [ )
2.2 13 44 3 [ ] 7.2 34 78 8 [ ]
23 13 44 3 [ ] 7.3 34 78 8 [ )
2.4 14 48 3 [ 7.4 34 78 8 [
25 14 48 3 [ 7.5 34 78 8 [
2.6 14 48 3 ° 7.6 37 81 8 ®
2.7 16 48 3 ® 7.7 37 81 8 ]
2.8 16 48 3 ] 7.8 37 81 8 ®
2.9 16 48 3 [ ) 7.9 37 81 8 [ )
3.0 16 48 3 [ ) 8.0 37 81 8 [ )
3.1 18 54 4 [ ) 8.1 37 87 10 [ )
3.2 18 54 4 ] 8.2 37 87 10 [
3.3 18 54 4 [ ) 8.3 37 87 10 [ )
34 20 54 4 [ ] 8.4 37 87 10 [ )
35 20 54 4 [ ] 8.5 37 87 10 [ )
3.6 20 54 4 [ ] 8.6 40 90 10 [ ]
3.7 20 54 4 [ ] 8.7 40 90 10 [ )
3.8 22 54 4 [ 8.8 40 90 10 [
3.9 22 54 4 [ 8.9 40 90 10 [
4.0 22 54 4 ° 9.0 40 90 10 ®
4.1 22 66 6 ® 9.1 40 90 10 [
4.2 22 66 6 ] 9.2 40 90 10 ®
4.3 24 68 6 [ ) 9.3 40 90 10 [ )
4.4 24 68 6 [ ) 9.4 40 90 10 [ )
4.5 24 68 6 [ ) 9.5 40 90 10 [ )
4.6 24 68 6 [ ) 9.6 43 93 10 [ )
4.7 24 68 6 [ ) 9.7 43 93 10 [ )
4.8 26 70 6 [ ] 9.8 43 93 10 [ )
4.9 26 70 6 [ ] 9.9 43 93 10 [ )
5.0 26 70 6 [ ] 10.0 43 93 10 [ )
5.1 26 70 6 [ ] 10.1 43 100 12 [ )
5.2 26 70 6 [ 10.2 43 100 12 [
5.3 26 70 6 [ 10.3 43 100 12 [
5.4 28 72 6 [ 10.4 43 100 12 ®
55 28 72 6 ® 10.5 43 100 12 ]
5.6 28 72 6 ] 10.6 43 100 12 ®
5.7 28 72 6 ® 10.7 47 104 12 ]
5.8 28 72 6 ® 10.8 47 104 12 ®
5.9 28 72 6 ® 10.9 47 104 12 [

Condizioni di taglio A-164 Tolleranza di dia. gambo : h7
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LIST 6596P Unita :m
“ A L d Stock
11.0 7 104 12 D
11.1 47 104 12 D
11.2 47 104 2 D
11.3 47 104 2 D
11.4 47 104 2 D
115 47 104 2 D
11.6 47 104 2 D
11.7 47 104 12 ®
11.8 47 104 2 D
11.9 51 108 12 ®
12.0 51 108 12 ®
12.1 51 108 12 ®
12.2 51 108 12 ®
12.3 51 108 2 D
12.4 51 108 12 D
125 51 108 12 D
126 51 108 2 D
127 51 108 2 D
12.8 51 108 2 D
129 51 108 2 D
13.0 51 108 2 D
- 135 72 132 16 )
14.0 72 132 6 D
14.5 76 136 16 ®
9 15.0 76 142 20 ®
@© 15.5 80 146 20 ®
o 16.0 80 146 20 ®
W 16.5 84 150 20 D
o0 17.0 84 150 20 D
g 17.5 87 153 20 D
18.0 87 153 20 D
o} 185 90 156 20 D
2 19.0 90 164 25 °
o} 195 94 168 25 D
£ 20.0 94 168 25 D)
O Tolleranza di dia. della punta : h7
o
0
€
@©
Q]
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Punta AG-SUS regular

Punta serie corta particolarmente indicata per HELIX 2rAKE [l 3RAKE
lavorazione di acciaio inox grazie alla geometria h7 FMX H & &
D=14 D>1.4

di testa utilizzata ed al rivestimento AG.

LIST 6594P Unita : m
“ L L d Stock “ A L d Stock
1.0 2 50 3 D 6.0 57 99 6 0

1.1 14 50 3 D 6.1 63 107 8 D

1.2 16 50 3 D 6.2 63 107 8 0

1.3 6 50 3 D 6.3 63 107 8 D

1.4 8 50 3 D 6.4 63 107 8 0

15 8 50 3 D 65 63 107 8 D

1.6 20 56 3 D 6.6 63 107 8 0

1.7 20 56 3 D 6.7 63 107 8 D

1.8 22 56 3 D 6.8 69 113 8 0

1.9 22 56 3 D 6.9 69 113 8 D

2.0 24 56 3 D 7.0 69 113 8 D

2.1 24 56 3 D 7.1 69 113 8 D

2.2 25 56 3 D 7.2 69 113 8 D

215 25 56 3 D 7.3 69 113 8 D

2.4 30 64 3 D 7.4 69 113 8 0

2.5 30 64 3 D 75 69 113 8 D

2.6 30 64 3 D 7.6 75 119 8 0

2.7 33 64 3 D 7.7 75 119 8 D

2.8 33 64 3 D 7.8 75 119 8 0

2.9 33 64 3 D 7.9 75 119 8 D

3.0 33 64 3 D 8.0 75 119 8 0

3. 36 71 4 D) 8.1 75 125 0 ° -
3.2 36 71 4 D) 8.2 75 125 10 0

3.3 36 71 4 D 8.3 75 125 10 D

3.4 39 71 4 ° 8.4 75 125 10 ® S
3.5 39 71 4 D 85 75 125 10 D ©
3.6 39 71 4 D 8.6 81 131 10 D o
3.7 39 71 4 ° 8.7 81 131 10 ) )
3.8 43 75 4 D 8.8 81 131 10 0 )
3.9 43 75 4 ® 8.9 81 131 10 D @
4.0 43 75 4 D 9.0 81 131 10 0 S
2.1 43 89 6 D 9.1 81 131 10 D Q
4.2 43 89 6 D 9.2 81 131 10 0 2
43 47 89 6 D 9.3 81 131 10 D S
4.4 47 89 6 0 9.4 81 131 10 ° £
45 47 89 6 D 95 81 131 10 D S
4.6 47 89 6 D 9.6 87 137 10 0 P
47 47 89 6 D 9.7 87 137 10 D a
4.8 52 94 6 D 9.8 87 137 10 D =
4.9 52 94 6 D 9.9 87 137 10 D [
5.0 52 94 6 D 10.0 87 137 10 D o
5.1 52 94 6 D 10.1 87 144 12 D

5.2 52 94 6 D 10.2 387 144 12 D

5.3 52 94 6 D 10.3 87 144 B D

5.4 57 99 6 D 10.4 37 144 B e | »
55 57 99 6 D 10.5 87 144 2 ® | S
5.6 57 99 6 D 10.6 387 144 2 e | E
5.7 57 99 6 D) 10.7 94 151 B o |
5.8 57 99 6 D 10.8 94 151 B ® | ¢
5.9 57 99 6 D 10.9 94 151 12 D
Condizioni di taglio A-164 Tolleranza di dia. gambo : h7
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L|ST 6594P Unita : mm
“ A L d Stock
11.0 94 151 12 ®
11.1 94 151 12 D
11.2 94 151 12 ®
11.3 94 151 12 ®
11.4 94 151 12 ®
11.5 94 151 12 ®
11.6 94 151 12 ®
11.7 94 151 12 D
11.8 94 151 12 D
11.9 101 158 12 D
12.0 101 158 12 D
12.1 101 158 12 D
12.2 101 158 12 D
12.3 101 158 12 ®
12.4 101 158 12 ®
125 101 158 12 D
12.6 101 158 12 ®
12.7 101 158 12 ®
12.8 101 158 12 ®
12.9 101 158 12 ®
13.0 101 158 12 ®
- 135 108 168 16 °
14.0 108 168 16 D
14.5 114 173 16 D
9 15.0 114 180 20 °
@ 155 120 185 20 D
o 16.0 120 185 20 D
‘o 16.5 125 189 20 D
[} 17.0 125 189 20 ®
g 175 130 194 20 D
18.0 130 194 20 D
Q 185 135 198 20 ®
2 19.0 135 206 25 °
° 195 140 210 25 ®
£ 20.0 140 210 25 D)
'6 Tolleranza del dia. della punta : h7
)
o]
€
©
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AGSTD =

Punta AG centrare & smussare

Punta da centro. Esegue lavorazioni HSSF £,
di centratura, smussatura e scanalatura aV. h7 Co 25

Angolo di centrag. 8 =60 Angolo di centrag.8 =90°,120°,140°
R Y D \</

D D1 2 2

LIST 6502 Unita : m L L
( ) .
CODE D 0 L L D1 | Stock Sde;‘g’;ﬁﬁg";é;g‘"f’

AGSTD3.0-60 3 9 48 0.75 [ )
AGSTD4.0-60 4 12 52 1 [ )
AGSTD5.0-60 5 14 60 1.25 [ )
AGSTDB.0-60 6 15 66 1.5 [
AGSTD8.0-60 8 60° 20 79 2 []
AGSTD10.0-60 10 25 89 25 [ Angolo della < angolo di Angolo della > angolo di
AGSTDI2060 | 12 30 | 102 | 3 0 pue cowrees pue___ oeeED
AGSTD16.0-60 16 35 115 4 [ )

La superficie piatta da 0,12 a 0,15 rimane
ﬁgg‘rgg%%go 230 490 ]4?8] ? : dopo il lavoro di centratura o la scanalatura.
AGSTD4.0-90 4 2 52 - [ )

AGSTD5.0-90 5 4 60 - [ )

AGSTD6.0-90 6 5 66 — [ )

AGSTD8.0-90 8 90" [ 20 | 79 = D MWM

AGSTD10.0-90 10 25 89 — [ )

AGSTD12.0-90 12 30 102 = [ )

AGSTD16.0-90 16 35 115 - [ )

AGSTD20.0-90 20 40 131 = []

AGSTD3.0-120 3 9 48 - []

AGSTD4.0-120 4 12 52 = []

AGSTD5.0-120 5 14 60 - []

AGSTDG0120 | 6 15 | 66 = ) -
AGSTD8.0-120 8 120° 20 79 - [ )

AGSTD10.0-120] 10 25 89 = [ )

AGSTD12.0-120] 12 30 102 - [ ) o
AGSTD16.0-120] 16 35 115 - [ ) 'E
AGSTD20.0-120] 20 40 131 — [ ) )]
AGSTD3.0-140 3 9 48 - [ ) o
AGSTD4.0-140 4 2 52 — [ ) @©
AGSTD5.0-140 5 4 60 - [ ) o
AGSTDBO-140 | 6 5 66 - ° 8
AGSTD8.0-140 8 140° 20 7€) = [ c
AGSTD100-140] 10 25 89 — ® T
AGSTD12.0-140, 12 30 102 = [

AGSTD16.0-140] 16 35 115 - []

AGSTD20.0-140) 20 40 131 - []

Tolleranza di dia. della punta : h7

Condizioni di taglio A-165
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AGSTDLS

Punte AG centrare & smussare a gambo lungo

Punta da centro a gambo lungo per evitare
interferenze nella foratura di fori profondi.

Angolo di centraggio 8 =60°

HELIX

AGEESY05

Angolo di centrag.8 =90°, 1207, 140°

120°, 0 6
SN ]
R S D \</
D D1 2 2
LIST 6504 Unita :mn L L
CODE D 4 L L D1 | Stock | | Selezione devangolo
AGSTDLS3.0-60 3 9 75 0.75 [ )
AGSTDLS4060 4 12| 100 1 D O X
AGSTDLS5.0-60 5 14 100 1.25 [ )
AGSTDLS6.0-60 6 60° 15 150 15 [ )
AGSTDLS8.0-60 8 20 150 2 [ )
AGSTDLS10.0-60 10 25 200 25 [ Angolo della < angolo dil Angolo della > angolo div
AGSTDLS] 2050 ] 2 30 200 3 . punta centraggio punta centraggio
RANEES S = 75 — -~ La superficie piatta da 0,12 a 0,15 rimane
AGSTDLS4.0-90 4 12 100 — [ ) ; ; : .
AGSTOLSE.0.90 5 2 100 — ° dopo il lavoro di centratura o la scanalatura.
AGSTDLS6.0-90 6 90° 5 150 — [ )
AGSTDLS8.0-90 8 20 150 - [ )
AGSTDLS10.0-90 10 25 200 - [ )
AGSTDLSI2090 | 12 30 | 200 | — ° 0.12~0.15D
AGSTDLS3.0-120 3 9 75 - [ ]
AGSTDLS4.0-120 4 12 100 - [ ]
AGSTDLS5.0-120 5 14 100 - [ ]
AGSTDLS6.0-120 6 120° 15 150 - [ )
AGSTDLS8.0-120 8 20 150 - [ )
AGSTDLS100-120] 10 25 200 - [ )
AGSTDLS120-120] 12 30 200 — [ )
- AGSTOLS30140 | 3 9 75 = °
AGSTDLS4.0-140 4 12 100 — [ )
AGSTDLS5.0-140 5 14 100 - [ )
AGSTDLS6.0-140 6 140° 15 150 — [ )
AGSTDLS8.0-140 8 20 150 = [ )
AGSTDLS100-140] 10 25 200 — [ )
AGSTDLS120-140] 12 30 200 = [ )

Tolleranza di dia. della punta : h7
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Punte SG-ESS

Punta a lunghezza extra corta, & adatta a

materali che vanno dagli acciai al carbonio e

acciai inox all'alluminio.

— !

o

%5
D=1.9 D>1.9 D>1.4 D=14

od
L
LIST 7572X Unita : m
“ L L d Stock “ A L d Stock
0.5 3 38 3 ® 3.0 16 48 3 []
0.55 3 38 3 [ ) 3.05 18 50 4 [ )
0.6 35 38 3 ® 3.1 18 50 4 []
0.65 85 38 3 ® ELIB 18 50 4 []
0.7 4.5 38 3 ® 3.2 18 50 4 []
0.75 45 38 3 ® 3.25 18 50 4 []
0.8 5 38 3 ® 3.3 18 50 4 []
0.85 5 38 3 [ 3.35 18 50 4 [
0.9 5.5 38 3 ® 34 20 52 4 []
0.95 5.5 38 3 [ ) 3.45 20 52 4 [ )
1.0 6 38 3 ® 35 20 52 4 []
1.05 6 38 3 [ ) 3.55 20 52 4 [ )
1.1 7 39 3 ® 3.6 20 52 4 []
1.15 7 39 3 [ ) 3.65 20 52 4 [ )
1.2 8 40 3 ® 3.7 20 52 4 []
1.25 8 40 3 [ ) 3.75 20 52 4 [ )
1.3 8 40 3 ® 3.8 22 54 4 []
1.35 9 41 3 ® 3.85 22 54 4 []
1.4 9 41 3 ® 3.9 22 54 4 []
1.45 9 41 3 ® 3.95 22 54 4 []
1.5 9 41 3 ® 4.0 22 54 4 []
1.55 10 42 3 ® 4.05 22 66 6 []
1.6 10 42 3 ® 4.1 22 66 6 []
1.65 10 42 3 [ 4.15 22 66 6 []
1.7 10 42 3 ® 4.2 22 66 6 []
1.75 11 43 3 [ ) 4.25 22 66 6 [ )
1.8 11 43 3 ® 4.3 24 68 6 ®
1.85 11 43 3 [ ) 4.35 24 68 6 [ )
1.9 11 43 3 [ ) 4.4 24 68 6 [ )
1.95 12 44 3 [ ) 4.45 24 68 6 [ )
2.0 12 44 3 [ ) 4.5 24 68 6 [ )
2.05 12 44 3 [] 4.55 24 68 6 []
2.1 12 44 3 ® 4.6 24 68 6 []
2.15 13 45 3 ® 4.65 24 68 6 []
2.2 13 45 3 ® 4.7 24 68 6 []
2.25 13 45 B ® 4.75 24 68 6 ®
2.3 13 45 3 ® 4.8 26 70 6 ®
2.35 13 45 3 [ 4.85 26 70 6 []
2.4 14 46 3 ® 4.9 26 70 6 ®
2.45 14 46 3 [ 4.95 26 70 6 []
25 14 46 3 ® 5.0 26 70 6 ®
2.55 14 46 3 [ 5.05 26 70 6 [ )
2.6 14 46 3 ® 5.1 26 70 6 ®
2.65 14 46 3 [ ) 5.16 26 70 6 [ )
2.7 16 48 3 [ ) 5.2 26 70 6 [ ]
2.75 16 48 3 [] 5.25 26 70 6 []
2.8 16 48 3 [] 5.3 26 70 6 []
2.85 16 48 3 [] 5.35 28 72 6 []
2.9 16 48 3 [] 5.4 28 72 6 []
2.95 16 48 3 [] 5.45 28 72 6 []
Condizioni di taglio A-167 Tolleranza di dia. gambo : h7
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L|ST 7572)( Unita :mm
“ A L d Stock L L d Stock

5.5 o8 75 6 ® 10.0 43 93 0 °
5.55 28 75 6 D) 0.1 43 100 B °
5.6 o8 75 6 D) 10.2 43 100 B °
565 58 75 6 ) 10.3 43 100 15 °
57 58 75 6 ° 10.4 43 100 B °
5.75 28 72 6 D) 105 43 100 B °
58 58 75 6 ° 10.6 43 100 B °
5.85 28 72 6 D) 10.7 47 104 B °
5.9 28 72 6 ° 10.8 47 104 B °
5.95 28 75 6 D) 10.9 47 104 e )
6.0 28 75 6 ° 11.0 47 104 B °
6.1 31 75 8 D) 7.0 47 104 B )
6.2 31 75 8 ) 1.2 47 104 B °
6.3 31 75 8 D) 1.3 47 104 B )
6.4 31 75 8 ) 1.4 47 104 B °
65 31 75 8 D) 1.5 47 104 B )
6.6 31 75 8 ) 1.6 47 104 B °
67 31 75 8 ) 1.7 47 104 B °
68 34 78 8 ) 1.8 47 104 15 °
6.9 34 78 8 ) 1.9 51 108 15 °
7.0 34 78 8 D) 12.0 51 108 B °
- 7.1 34 78 8 D) 12.1 51 108 12 °
72 34 78 8 D) 0.0 51 108 B °
73 34 78 8 D) 123 51 708 B ®
o 74 34 78 8 ° 104 51 708 B °
© 75 34 78 8 D) 125 51 708 e °
5 7.6 37 81 8 ° 12.6 51 708 B °
0 7.7 37 81 8 D) 5.7 51 708 B )
w 78 37 81 8 ) 128 51 708 B °
@ 7.9 37 81 8 D) 2.9 51 708 B )
S 8.0 37 81 8 ° 13.0 51 08 B °
o] 8.1 37 87 10 ) 185 75 132 16 °
Q 82 37 87 10 ) 14.0 75 132 16 °
S 83 37 87 10 ® 14.5 76 136 16 )
£ 8.4 37 87 10 D) 15.0 76 T4 20 °
S 85 37 87 10 ) 5.5 80 146 20 °
o 86 40 90 10 ) 16.0 80 146 20 °
a 8.7 20 90 10 ) 165 84 150 20 °
c 88 20 90 10 D) 17.0 84 150 20 )
@ 8.9 40 90 10 D) 175 87 153 20 °
o 9.0 40 90 10 D) 18.0 87 153 20 °
9.1 40 90 10 D) 185 90 156 20 °
9.2 40 90 10 ) 19.0 90 164 25 °
9.3 40 90 10 D) 195 94 168 25 )
9.4 40 90 10 ° 20.0 94 168 55 °

95 20 90 10 °

96 43 93 10 °

9.7 43 93 10 °

98 43 93 10 °

99 43 93 10 0
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Punte SG-ESS

Gamma Diametri centesimali

da diam 0.50 a diam 6.0

NUoVI
DIAMETRI

LIST 7572X

0.51/5,.99mm 0.01mm intervalli di serie  Unita :mm
“ L L d Stock
0.51/059 3 38 3 [
0.61/0.69 35 38 3 o
0.71/0.79 45 38 3 [
0.81/0.89 5 38 3 [ ]
0.91/0.99 55 38 3 [
1.01/1.06 6 38 3 [ J
1.07/1.18 7 39 3 [
1.19/1.32 8 40 3 ([}
1.33/1.49 9 41 3 ([ ]
151/1.69 10 42 3 [ ]
1.71/1.89 11 43 3 [
191/212 12 44 3 ([
2.13/2.36 13 45 3 [
2.37/264 14 46 3 ([ ]
2.66/2.99 16 48 3 [
3.01/3.34 18 50 4 o
3.36/374 | 20 52 4 [ ]
3.76/399 | 22 54 4 [ ]
4.01/4.24 22 66 6 [
4.26/4.74 24 68 6 [ J
4.76/5.29 26 70 6 [
531/599 | 28 72 6 ([}
Tolleranza:0/—0.009mm

Condizioni di taglio A-167

Gambo cilindrico maggiorato
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Punte SG-ESR

Punta ad uso generico in grado di gestire
un'ampia gamma di materiali da lavorare,
dall'alluminio all'acciaio inox.

LIST 7574 Unita : mn
“ A L d Stock “ L L d Stock

2.0 24 56 3 @) 7.0 69 113 8 @)

2.1 24 56 3 @) 7.1 69 113 8 @)

2.2 25 56 3 @) 7.2 69 113 8 @)

23 25 56 3 @ 7.3 69 113 8 @

2.4 30 61 3 O 7.4 69 113 8 O

25 30 61 3 @ 75 69 113 8 @

2.6 30 61 3 O 7.6 75 119 8 O

2.7 33 64 3 O 7.7 75 119 8 @

2.8 33 64 3 O 7.8 75 119 8 O

29 33 64 3 O 7.9 75 119 8 O

3.0 33 64 3 [@) 8.0 75 119 8 [@)

3.1 36 68 4 O 8.1 75 125 10 O

3.2 36 68 4 @) 8.2 75 125 10 O

3.3 36 68 4 O 8.3 75 125 10 O

34 39 71 4 O 8.4 75 125 10 O

35 39 71 4 O 85 75 125 10 O

3.6 39 71 4 @) 8.6 81 131 10 @)

3.7 39 71 4 @ 8.7 81 131 10 @

3.8 43 75 4 O 8.8 81 131 10 O

3.9 43 75 4 @ 8.9 81 131 10 @

4.0 43 75 4 O 9.0 81 131 10 O

- 4.1 43 85 6 @) 9.1 81 131 10 @)
42 43 85 6 O 9.2 81 131 10 O

43 47 89 6 @ 9.3 81 131 10 O

9 4.4 47 89 6 O 9.4 81 131 10 O
@© 45 47 89 6 O 95 81 131 10 O
o 46 47 89 6 @) 9.6 87 137 10 O
k) 47 47 89 6 O 9.7 87 137 10 @
[} 4.8 52 94 6 O 9.8 87 137 10 [@)
© 49 52 94 6 O 9.9 87 137 10 O
S 5.0 52 94 6 O 10.0 87 137 10 O
Q 5.1 52 94 6 @ 10.1 87 144 12 @
2 52 52 94 6 @) 10.2 87 144 2 @)
° 5.3 52 94 6 @ 10.3 87 144 12 @
£ 5.4 57 99 6 O 10.4 87 144 12 O
S 5.5 57 99 6 O 10.5 87 144 12 O
P 5.6 57 99 6 @) 10.6 87 144 12 @)
o 57 57 99 6 O 10.7 94 151 12 O
[ 5.8 57 99 6 O 10.8 94 151 12 O
@© 5.9 57 99 6 O 10.9 94 151 12 O
O 6.0 57 99 6 O 11.0 94 151 12 O
6.1 63 107 8 O 11.1 94 151 12 O

6.2 63 107 8 O 11.2 94 151 12 @)

6.3 63 107 8 O 11.3 94 151 12 O

6.4 63 107 8 @) 11.4 94 151 12 @)

6.5 63 107 8 [@) 11.5 94 151 12 @)

6.6 63 107 8 O 11.6 94 151 12 O

6.7 63 107 8 @) 11.7 94 151 12 [@)

6.8 69 113 8 [@) 11.8 94 151 12 [@)

6.9 69 113 8 @) 11.9 101 158 12 [@)

Condizioni di taglio A-168 Tolleranza di dia. del gambo :h7

A-94



Unita :mm
L L d Stock
12.0 101 158 12 @)
12.1 101 158 12 @)
12.2 101 158 12 @)
12.3 101 158 12 @
12.4 101 158 12 O
125 101 158 12 @
12.6 101 158 12 O
127 101 158 12 @
12.8 101 158 12 O
129 101 168 12 O
13.0 101 1568 12 O
135 108 168 16 O
14.0 108 168 16 O
145 114 173 16 O
15.0 114 180 20 O
1565 120 185 20 O
16.0 120 185 20 @)
165 125 189 20 @
17.0 125 189 20 O
175 130 194 20 @
18.0 130 194 20 O
185 135 198 20 @
19.0 135 206 25 O
195 140 210 25 O
20.0 140 210 25 O
205 145 214 25 O
21.0 145 214 25 O
215 150 218 25 O
22.0 150 218 25 O
205 155 223 25 O
23.0 165 223 25 @)
235 1565 223 25 @
24.0 160 237 32 O
24.5 160 237 32 @
25.0 165 241 32 O
25.5 165 241 32 @
26.0 165 241 32 O
26.5 165 241 32 O
27.0 170 245 32 O
275 170 245 32 O
28.0 170 245 32 O
285 175 248 32 O
29.0 175 248 32 @)
295 175 248 32 O
30.0 175 248 32 @)
30.5 180 252 32 @)
31.0 180 252 32 O
315 180 252 32 [@)
32.0 185 255 32 [@)

O Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania

Gambo cilindrico maggiorato
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Punte SG-ES

Punta adatta a lavorazioni ad alti avanzamenti
offrendo una lunga durata. Non applicabile agli
acciai inox Austenitici.

MERRAIE

—_———— e EE S ——
L ¢d _‘
L
LIST 7570X Unita : mn
“ A L d Stock “ L L d Stock

2.0 24 56 3 ® 7.0 69 113 8 ®

2.1 24 56 3 ® 7.1 69 113 8 ®

2.2 25 56 3 ® 7.2 69 113 8 ®

2.3 25 56 3 ® 7.3 69 113 8 ®

24 30 61 3 ® 7.4 69 113 8 ®

25 30 61 3 ® 75 69 113 8 ®

2.6 30 61 3 ® 7.6 75 119 8 ®

2.7 33 64 3 ® 7.7 75 119 8 ®

2.8 33 64 3 ® 7.8 75 119 8 ®

2.9 33 64 3 ® 7.9 75 119 8 ®

3.0 33 64 3 ® 8.0 75 119 8 ®

3.1 36 68 4 ® 8.1 75 125 10 ®

3.2 36 68 4 ® 8.2 75 125 10 ®

3.3 36 68 4 ® 8.3 75 125 10 ®

34 39 71 4 ® 8.4 75 125 10 ®

35 39 71 4 ® 85 75 125 10 ®

3.6 39 71 4 ® 8.6 81 131 10 ®

37 39 71 4 ® 8.7 81 131 10 ®

3.8 43 75 4 ® 8.8 81 131 10 ®

3.9 43 75 4 ® 8.9 81 131 10 ®

4.0 43 75 4 ® 9.0 81 131 10 ®

- 4.1 43 85 6 ° 9.1 81 131 10 °
42 43 85 6 ® 9.2 81 131 10 ®

43 47 89 6 ® 9.3 81 131 10 ®

8 4.4 47 89 6 ® 9.4 81 131 10 ®
© 45 47 89 6 ® 95 81 131 10 ®
] 4.6 47 89 6 ® 9.6 87 137 10 ®
k) 47 47 89 6 ® 9.7 87 137 10 ®
[} 4.8 52 94 6 ® 9.8 87 137 10 ®
© 4.9 52 94 6 ® 9.9 87 137 10 ®
S 5.0 52 94 6 ° 10.0 87 137 0 °
Q 5.1 52 94 6 ® 10.1 87 144 12 ®
2 5.2 52 94 6 ® 10.2 87 144 12 ®
© 5.3 52 94 6 ® 10.3 87 144 12 ®
£ 5.4 57 99 6 ® 104 87 144 12 ®
S 55 57 99 6 ® 105 87 144 12 ®
P 5.6 57 99 6 ® 10.6 87 144 12 ®
o) 57 57 99 6 ® 10.7 94 151 12 ®
IS 5.8 57 99 6 ® 10.8 94 151 12 ®
@© 5.9 57 99 6 ® 10.9 94 151 12 ®
o 6.0 57 99 6 ® 11.0 94 151 12 ®
6.1 63 107 8 ® 11.1 94 151 12 ®

6.2 63 107 8 ® 11.2 94 151 12 ®

6.3 63 107 8 ® 11.3 94 151 12 ®

6.4 63 107 8 ® 11.4 94 151 12 ®

6.5 63 107 8 ® 115 94 151 12 ®

6.6 63 107 8 ® 11.6 94 151 12 ®

6.7 63 107 8 ® 11.7 94 151 12 ®

6.8 69 113 8 ® 11.8 94 151 12 ®

6.9 69 113 8 ® 11.9 101 158 12 ®

Condizioni di taglio A-169 Tolleranza di dia. gambo : h7
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Unita :mm
“ L L d Stock

2.0 101 158 12 0

2.1 101 158 12 0

2.2 101 158 12 0
12.3 101 158 12 ®
12.4 101 158 12 ®
125 101 158 12 0
12.6 101 158 12 0
12.7 101 158 12 ®
12.8 101 158 12 ®
12.9 101 158 12 ®
13.0 101 158 12 ®
135 108 168 16 ®
14.0 108 168 16 ®
145 114 173 16 ®
15.0 114 180 20 0
155 120 185 20 0
16.0 120 185 20 0
165 125 189 20 ®
17.0 125 189 20 ®
175 130 194 20 ®
18.0 130 194 20 ®
185 135 198 20 ®
19.0 135 206 25 0
19.5 140 210 25 0
20.0 140 210 25 ®

Gambo cilindrico maggiorato
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Punte SG FLAT

Punta piana a largo diametro in grado di gestire 180y) PR
la svasatura delle superfici angolate e le

lavorazioni di fori ciechi a fondo piano.

@D 5T
od
L
o0 [ESSS 1)
L]
L
LIST 6544 Unita :mm
“ J) L d Stock “ L L d Stock
16.0 34 98 16 39.0 78 173 32
16.5 34 98 16 395 83 180 32
17.0 34 98 16 40.0 83 180 32
17.5 39 03 16 40.5 83 180 32
18.0 39 03 16 41.0 83 180 32
18.5 39 03 16 415 83 180 32
19.0 39 03 16 42.0 88 200 42
19.5 39 03 16 42.5 88 200 42
20.0 44 13 20 @) 43.0 88 200 42
20.5 44 113 20 43.5 88 200 42
21.0 44 113 20 (@) 44.0 88 200 42
21.5 44 113 20 44.5 93 208 42
22.0 44 113 20 (@) 45.0 93 208 42
22.5 49 120 20 45.5 93 208 42
23.0 49 120 20 (@) 46.0 93 208 42
23.5 49 120 20 46.5 93 208 42
24.0 49 120 20 @) 47.0 98 213 42
245 49 120 20 475 98 213 42
- 25.0 54 134 25 O 48.0 98 213 42
25.5 54 134 25 48.5 98 213 42
26.0 54 34 25 O 49.0 98 213 42
8 26.5 54 34 25 O 49.5 100 220 42
© 27.0 54 34 25 @) 50.0 100 220 42
o 27.5 58 42 25 Tolleranza di dia. del gambo :h7
gﬁ ggg gg jg gg o O Disponibili presso Nachi Europe
® 59.0 58 145 o5 o) GMBH In Germania
€ 29.5 63 147 25 O Altre dimensioni fornibili a richiesta
8 30.0 63 147 25 [@)
= 30.5 63 147 25
o 31.0 63 147 25 @)
£ 31.5 63 147 25
s 32.0 68 158 32 O
o 325 68 158 32
Qa 33.0 68 158 32
€ 335 68 158 32
@© 34.0 68 158 32
o 345 73 66 32
35.0 73 66 32
35.5 73 66 32
36.0 73 66 32
36.5 73 66 32
37.0 78 173 32
375 78 173 32
38.0 78 173 32
38.5 78 173 32
Condizioni di taglio A-170
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Punte SG-FAX con fori di refrigerazione

Punta con fori di refrigerazione adatta alle

lavorazioni su una vasta gamma di materiali,
dagli acciai al carbonio agli acciai inox

e all'alluminio.

L|ST 7580X Unita : mm
Lungh.
L L d gamgbo Stock

10.0 75 144 16 48 [ )
10.5 75 144 16 48 [ )
11.0 80 149 16 48 [ )
11.5 80 149 16 48 []
12.0 86 155 16 48 []
125 86 [155] 16 48 []
13.0 92 161 16 48 []
13.5 92 161 16 48 []
14.0 97 166 16 48 []

4.5 97 166 16 48 [ )

5.0 102 177 20 50 [ )

55 102 177 20 50 [ )

6.0 107 182 20 50 [ )

6.5 107 182 20 50 [ )
17.0 113 188 20 50 [ )
17.5 113 188 20 50 [ )
18.0 118 193 20 50 [ )
18.5 118 193 20 50 []
19.0 123 206 25 56 []
19.5 123 206 25 56 []
20.0 128 211 25 56 []
20.5 128 211 25 56 []
21.0 132 215 25 56 []
21.5 132 215 25 56 []
22.0 137 220 25 56 []
22.5 137 220 25 56 o
23.0 142 225 25 56 [ )
23.5 142 225 25 56 [ )
24.0 147 238 32 60 [ )
24.5 147 238 32 60 [ )
25.0 151 242 32 60 [ )
26.5 151 242 32 60 []
26.0 156 247 32 60 []
26.5 156 247 32 60 []
27.0 161 262 32 60 []
27.5 161 262 32 60 []
28.0 165 256 32 60 []
28.5 165 256 32 60 []
29.0 170 261 32 60 []
295 170 261 32 60 []
30.0 174 265 32 60 []

Disponibili in Europa fino ad esaurimento scorte.

NECNCRB

¢D r
L ¢d
L
Fare riferimento a pagina G-15 per maggiori
dettagli sul gambo.

Fornibili su richiesta con magazzino in Nachi Fujikoshi Giappone

Condizioni di taglio

A-167

Gambo cilindrico maggiorato
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Punte FAX con fori di refrigerazione

ECNCRB

acciaio al carbonio, acciai legati, acciai inossidabili, alluminio ecc...

Serie lunga NACHI. Elica destra. Acciaio sinterizzato Fax.
Gambo cilindrico. Rivestimento: PLATINA. Adatte per lavoraz.
prolungate ad alto rendimento, su molti materiali quali:

W ), W 0 @ PSS - e m—
L ¢d
——
LIST 7590X Unita : m
L L d Stock L L d Stock
5,0 39 95 6 [) 10,0 70 127 10 [ ]
Ehil 39 95 6 [ ) 10,1* 74 140 12 [ )
5,2 39 95 6 [ ) 10,2 74 140 12 [ ]
5,8 39 95) 6 [ ) 10,3* 74 140 12 [ )
5,4* 39 95 6 [ ) 10,4* 74 140 12 [ ]
B35 39 95 6 [ ) 10,5 74 140 12 [ ]
5,6 42 95 6 [ ) 10,6* 77 140 12 [ )
57 42 95 6 [ ) 10,7* 77 140 12 [ ]
5,8 42 95 6 [ ] 10,8* 77 140 12 [ ]
5.9* 42 95 6 [ ) 10,9* 77 140 12 [ ]
6,0 42 95 6 [ ] 11,0 77 140 12 [ )
B6,1* 46 103 8 [ ) 11,2 81 148 12 [ )
6.2 46 103 8 [ ] 11,5 81 148 12 [ )
6,3* 46 103 8 [ ) 12,0 84 148 12 [ )
6,4* 46 103 8 [ ) 124 88 156 14 [ )
6,5 46 103 8 [ ) 12,5 88 156 14 [ )
6,6* 49 103 8 [ ] 12,6 91 156 14 [ )
6,7* 49 103 8 [ ) 12,8 91 156 14 [ )
6,8 49 103 8 [ ) 13,0 91 156 14 [ )
6,9* 49 103 8 [ )
7.0 49 103 8 o N.B. | diametri non indicati o contrassegnati
- 7.1* 53 111 8 o con * sono fornibilli a richiesta

7.2 53 111 8 (] 2) Gamma dimensionale in via di modifica.

o 7.3 53 111 8 () Disponibili a magazzino da Diam. 06.00

= ;‘51 gg } 1 } g : a 13.00 ogni 0,5mm

5 7:6 56 111 3 ) 3) da diam 13.50 a diam 20.00 ogni 0.5mm

o 7.7* 56 177 3 ) fornibili a richiesta

oli} 7.8 56 111 8 [ ]

g 7.9 56 111 8 ®
8,0 56 111 8 [ )

8 8,1* 60 119 10 [ )

= 8,2 60 119 10 [ )

© 8.3* 60 119 10 [ )

£ 8.4 60 119 10 D

O 8,5 60 119 10 [ )

o 8,6* 63 119 10 [ )

le] 8,7* 63 119 10 [ )

= 8,8 63 119 10 ®

@© 8,9* 63 119 10 [ )

o 9.0 63 119 10 0
9,1* 67 127 10 [ ]
9,2 67 127 10 [ ]
9,3* 67 127 10 [ )
9,4 67 127 10 [ )
SIS 67 127 10 [ )
9,6 67 127 10 [ )
9,7* 70 127 10 [ )
9,8* 70 127 10 [ )
9,9* 70 127 10 [ )

Condizioni di taglio A-167
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Punte FAX con fori di refrigerazione

acciaio al carbonio, acciai legati, acciai inossidabili, alluminio ecc...

Serie lunga NACHI. Elica destra. Acciaio sinterizzato Fax.
Gambo cilindrico. Rivestimento: PLATINA. Adatte per lavoraz.
prolungate ad alto rendimento, su molti materiali quali:

U@\
ARSI

L

1]

L

@ w

L|ST 7592)( Unita : mm
L L d Stock L L d Stock
5,0 50 110 6 [] 175 158 255 18 [ ]
5,1* 50 110 6 [] 18,0 162 255 18 [ )
5,2 50 110 6 [ ) 18,5 171 265 20 [ ]
55 50 110 6 [] 19,0 171 265 20 [ ]
5,6 54 110 6 [ ) 19,5 176 265 20 [ )
57 54 110 6 [] 20,0 180 275 20 [ )
5,8* 54 110 6 [] 21,0 189 280 25 [ ]
5.9 54 110 6 [] 23,0 207 298 25 [ )
6,0 54 110 6 [] 25,0 225 320 32 []
6.5 59 120 8 [] 27,0 243 338 32 []
6.6 63 120 8 [] 30,0 270 365 32 []
6.8 63 120 8 [ ) . . o .
7.0 683 120 3 ® N.B. | diametri non indicati o contrassegnati
7.1 68 130 B [ con * sono fornibilli a richiesta
7.3% 68 130 8 [ ) 2) Gamma dimensionale in via di modifica.
7.4 68 130 8 [ ) Disponibili a magazzino
7.5 68 130 8 [ ) da Diam. 08.00 a 20.00 ogni 0,5mm
7.6* 72 130 8 [ ) presso Nachi Europe GMBH in Germania
7.7 72 130 8 [ )
8.0 72 130 8 [ )
8,4* 77 140 10 [ )
85 77 140 10 [ )
8.8 81 140 10 [ )
9,0 81 140 10 [ )
9,3 86 150 10 [ )
9.5 86 150 10 [ )
9,8* 90 150 10 [ ]
10,0 90 150 10 [ ]
10,1* 95 170 12 [ ]
10,2* 95 170 12 [ )
10,5 95 170 12 [ )
11,0 99 170 12 [ )
11,5 104 180 12 [ )
11,6 108 180 12 [ )
11,8 108 180 12 [ )
12,0 108 180 12 [ )
12,1 113 190 14 [ )
124 113 190 14 [ )
12,5 113 190 14 [ ]
12,9 117 190 14 [ )
13,0 117 190 14 [ )
135 122 200 14 [ )
13,8 126 200 14 [ ]
14,0 126 200 14 [ )
14,5 131 210 16 [ )
15,0 140 210 16 [ )
15,5 140 220 16 [ )
16,0 145 220 16 [ )
16,5 149 245 18 [ )
17,0 153 245 18 [ )
Condizioni di taglio A-167
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Gambo cilindrico maggiorato



Punte FAX con fori di refrigerazione

Serie lunga NACHI. Elica destra. Acciaio sinterizzato Fax. HELIX @ arAKE JOIL HOLE
Gambo cilindrico. Rivestimento: PLATINA. Adatte per lavoraz.
prolungate ad alto rendimento, su molti materiali quali:

acciaio al carbonio, acciai legati, acciai inossidabili, alluminio ecc...

L ¢d

L

L|ST 7594)( Unita : mm
“ L L d Stock
7.0 77 135 8 [@)
7.1 83 145 8 @)
7.5 83 145 8 [@)
8,0 90 145 8 [@)
8,1 95 157 8 [@)
8,5 95 57 0 @)
8,7 00 57 0 @)
8.8 00 57 0 @)
9,0 00 57 0 @)
9,5 105 168 10 O
10,0 110 168 10 @)
10,5 116 195 12 O
11,0 121 195 12 @)
115 127 207 12 @)
12,0 132 207 12 [@)
122 138 219 14 [@)
125 138 219 14 [@)
13,0 143 219 14 [@
13,5 149 231 14 O
4,0 54 231 4 [@)
4,5 60 243 6 @)
- 5.0 65 | 243 6 0O
5,3 71 255 6 @)
5,5 171 255 16 O
i) 16.0 176 255 16 O
© 16,5 182 287 18 (@)
o 17.0 187 287 18 O
) 175 193 299 18 @)
o) 18,0 198 299 18 [@)
g 185 204 311 20 O
19,0 209 311 20 [@)
8 19,5 215 323 20 [@)
= 20,0 220 323 20 [@)
'8 Disponibili presso Nachi Europe GMBH
= in Germania
o
o
o]
=
@©
O]
Condizioni di taglio A-167
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Punte G con fori di refrigerazione

Punta rivestita con gambo weldon e fori di
refrigerazione interna.

DEERCRHE
i s
L

Fare riferimento a pagina G-24 per maggiori

dettagli sul gambo.

LIST 6558P Unita :mm
“ L L d ;;:g;; Stock f) L d ;‘;,’;gb'; Stock

8.0 33 83 16 48 [@) 33.0 28 | 225 40 70 O

8.5 33 83 16 48 [@ 335 28 | 225 40 70 [@

9.0 38 88 16 48 [@ 34.0 28 | 225 40 70 [@

9.5 38 88 16 48 [@) 345 128 | 225 40 70 [@)
10.0 43 93 16 48 [@) 35.0 132 | 230 40 70 @)
}?g Zg gg 12 22 8 Disponibili in Europa fino ad esaurimento scorte.
] ]'5 a5 98 6 a8 5 Fornibili su richiesta con magazzino in Nachi

: Fujikoshi Giappone

12.0 53 103 16 48 [@)

25 53 103 16 48 [@)

3.0 58 108 16 48 [@)

35 58 108 6 48 [@)

4.0 63 113 6 48 [@)

45 63 113 6 48 [@)
15.0 70 125 20 50 [@)
155 70 125 20 50 [@)
16.0 75 130 20 50 O
16.5 75 130 20 50 [@
17.0 80 135 20 50 @)
175 80 135 20 50 @)
18.0 85 140 20 50 @)
185 | 85 [ 140 | 20 | 50 | O -
19.0 95 156 25 56 [@)
19.5 95 156 25 56 O
200 | 95 166 | 25 56 | O i)
20.5 95 156 25 56 [@) ©
21.0 95 156 | 25 56 O o
215 95 156 25 56 [@) k)
22.0 100 161 25 56 [@) o)
225 100 161 25 56 [@) @©
230 | 100 | 161 | 25 | 56 | O S
23.5 100 161 25 56 O (e}
240 | 102 | 190 | 32 | 60 | O 2
245 102 190 32 60 O S
250 | 102 | 190 | 32 60 | O £
25.5 102 190 32 60 [@) S
26.0 108 97 32 60 [@) o
26.5 108 97 32 60 [@) 0o
27.0 108 97 32 60 [@) [=
275 108 97 32 60 [@) @©
28.0 | 112 | 200 32 60 O O]
28.5 112 | 200 32 60 [@)
29.0 118 | 205 32 60 [@)
29.5 118 | 205 32 60 [@)
30.0 118 | 205 32 60 O
30.5 118 | 205 32 60 O
31.0 118 | 215 40 70 O
315 118 | 215 40 70 O
32.0 122 | 220 40 70 O
325 122 | 220 40 70 O

Condizioni di taglio A-171
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Punte G corte

Punta corta adatta per lavorazioni ad alta
efficenza su una vasta gamma di materiali, dagli
acciai al carbonio agli acciai inox all'alluminio.

hsl G LI NIS] & 1 )

Gambo nominale

A-104

LIST 6568P Unita : mm
“ A L |[Stock “ A Stock n A L |Stock
1.0 8 33 [ ] 6.0 38 [ ] 11.0 63 119 [ )
1.1 9 34 [ ] 6.1 42 [ ] 11.1 63 119 [ )
1.2 10 35 [ ] 6.2 42 [ ] 11.2 63 119 [ )
1.3 10 35 [ ) 6.3 42 [ ) 11.3 63 119 [ )
1.4 12 37 [ ) 6.4 42 [ ) 11.4 63 119 [ )
15 12 37 [ ) 6.5 42 [ ) 1156 63 119 [ )
1.6 13 39 [ ) 6.6 42 [ ) 11.6 63 119 [ )
1.7 13 39 [ ) 6.7 42 [ ) 11.7 63 119 [ )
1.8 15 42 [ ) 6.8 46 [ ) 11.8 63 119 [ )
1.9 15 42 [ ) 6.9 46 [ ) 11.9 68 127 [ )
2.0 16 44 [ ) 7.0 46 [ ) 12.0 68 127 [ )
2.1 16 44 [ ) 7.1 46 [ ) 12.1 68 127 [ )
2.2 18 47 [ ] 7.2 46 [ ) 12.2 68 127 [ ]
23 18 47 [ ] 7.3 46 [ ) 12.3 68 127 [ ]
24 20 50 [ ] 7.4 46 [ ) 124 68 127 [ ]
25 20 50 [ ] 7.5 46 [ ] 125 68 127 [ )
2.6 20 50 [ ] 7.6 50 [ ] 12.6 68 127 [ )
2.7 22 54 [ ) 7.7 50 [ ) 127 68 127 [ )
2.8 22 54 [ ) 7.8 50 [ ) 12.8 68 127 [ )
2.9 22 54 [ ) 7.2 50 [ ) 128 68 127 [ )
3.0 22 54 [ ) 8.0 50 [ ) 13.0 68 127 [ )
3.1 24 57 [ ) 8.1 50 [ ) 135 72 134 [ )
3.2 24 57 [ ) 8.2 50 [ ) 14.0 72 134 [ )
3.3 24 57 [ ) 8.3 50 [ ) 14.5 76 140 [ )
34 26 61 [ ) 8.4 50 [ ) 15.0 76 140 [ )
35 26 61 [ ) 85 50 [ ) 15.5 80 147 [ )
3.6 26 61 [ ) 8.6 54 [ ) 16.0 80 147 [ )
3.7 26 61 [ ) 8.7 54 [ ) 16.5 84 152 [ )
3.8 29 65 [ ] 8.8 54 [ ) 17.0 84 152 [ ]
3.9 29 65 [ ] 8.9 54 [ ) 175 87 157 [ ]
4.0 29 65 [ ] 9.0 54 [ ] 18.0 87 157 [ ]
4.1 29 65 [ ) 9.1 54 [ ) 18.5 90 163 [ )
4.2 29 65 [] 9.2 54 [] 19.0 90 163 [ ]
4.3 32 69 [ ) 9.3 54 [ ) 195 94 168 [ )
4.4 32 69 [ ) 9.4 54 [ ) 20.0 94 168 [ )

4.5 32 69 [ ) 9.5 54 105 [ )
jg gg gg : gg gg 1 } } : Quantita per confezione
28 | 35 | 74 | @ 98 | 58 [ 111 | @ Dle.punte @) | Quantita
4.9 35 74 [ ) 9.9 58 111 [ ) D=2 1
5.0 35 74 [ ) 10.0 58 111 [ )
5.1 35 74 [ ) 10.1 58 111 [ )
5.2 35 74 [ ) 10.2 58 111 [ )
5.3 35 74 [ ) 10.3 58 111 [ )
5.4 38 80 [ ) 104 58 111 [ )
55 38 80 [ 10.5 58 111 []
5.6 38 80 [ ) 10.6 58 111 [ ]
5.7 38 80 [ ) 10.7 63 119 [ )
5.8 38 80 [ ) 10.8 63 119 [ ]
5.9 38 80 [ ) 10.9 63 119 [ )
Condizioni di taglio A-171




Punte G Standard

Punta rivestita serie corta.

-— [ NSt

h8) G Jrssh HNE S+ 1 7

X-
Dz23.

LIST 520P Unita :mn
“ A L |Stock n A L |Stock L L |Stock
0.5 6 22 [ ] 5.5 57 93 [ ] 10.5 87 133 [ )
0.6 7 24 [ ] 5.6 57 93 [ ] 10.6 87 133 [ )
0.7 9 28 [ ] 5.7 57 93 [ ] 10.7 94 142 [ )
0.8 10 30 [ ) 5.8 57 93 [ ) 10.8 94 142 [ )
0.9 11 32 [ ) 5.9 57 93 [ ) 10.9 94 142 [ )
1.0 12 34 [ ) 6.0 57 93 [ ) 11.0 94 142 [ )
1.1 14 36 [ ) 6.1 63 101 [ ) 11.1 94 142 [ )
1.2 16 38 [ ) 6.2 63 101 [ ) 11.2 94 142 [ )
1.3 16 38 [ ) 6.3 63 101 [ ) 11.3 94 142 [ )
1.4 18 40 [ ) 6.4 63 101 [ ) 114 94 142 [ )
1.5 18 40 [ ) 6.5 63 101 [ ) 11.5 94 142 [ )
1.6 20 43 [ ) 6.6 63 101 [ ) 11.6 94 142 [ )
1.7 20 43 [ ) 6.7 63 101 [ ] 11.7 94 142 [ ]
1.8 22 46 [ ) 6.8 69 109 [ ) 11.8 94 142 [ ]
1.9 22 46 [ ) 6.9 69 109 [ ] 11.9 101 151 [ ]
2.0 24 49 [ ] 7.0 69 109 [ ] 12.0 101 151 [ )
2.1 24 49 [ ] 7.1 69 109 [ ] 12.1 101 151 [ )
2.2 27 53 [ ) 7.2 69 109 [ ) 12.2 101 151 [ )
2.3 27 53 [ ) 7.3 69 109 [ ) 12.3 101 151 [ )
24 30 57 [ ) 7.4 69 109 [ ) 124 101 151 [ )
2.5 30 57 [ ) 7.5 69 109 [ ) 12.5 101 151 [ )
2.6 30 57 [ ) 7.6 75 117 [ ) 12.6 101 151 [ )
2.7 33 61 [ ) 7.7 75 117 [ ) 12.7 101 151 [ )
2.8 33 61 [ ) 7.8 75 117 [ ) 12.8 101 151 [ )
2.9 33 61 [ ) 7.9 75 117 [ ) 12.9 101 151 [ )
3.0 33 61 [ ) 8.0 75 117 [ ) 13.0 101 151 [ )

3.1 36 65 [ ) 8.1 75 117 [ )

3.2 36 65 [ 8.2 75 117 [ Quantita per confezione
3.3 36 65 [ ) 8.3 75 117 [ ] Dia. punta (D) Quantita
34 39 70 [ ] 84 75 117 [ ) D<2 10
35 39 70 [ ] 8.5 75 117 [ ] Dz2 1
3.6 39 70 [ ) 8.6 81 125 [ )

3.7 39 70 [ ) 8.7 81 125 [ ]

3.8 43 75 [ ) 8.8 81 125 [ )

3.9 43 75 [ ] 8.9 81 125 [ )

4.0 43 75 [ ) 9.0 81 125 [ )

4.1 43 75 [ ) 9.1 81 125 [ )

4.2 43 75 [ ) 9.2 81 125 [ )

4.3 47 80 [ ) 9.3 81 125 [ )

4.4 47 80 [ ) 9.4 81 125 [ )

4.5 47 80 [ ) 9.5 81 125 [ )

4.6 a7 80 [ ) 9.6 87 133 [ )

4.7 47 80 [ ) 9.7 87 133 [ )

4.8 52 86 [ ) 9.8 87 133 [ )

4.9 52 86 [ ) 9.9 87 133 [ )

5.0 52 86 [ 10.0 87 133 []

5.1 52 86 [ ) 10.1 87 133 [ ]

5.2 52 86 [ ) 10.2 87 133 [ )

5.3 52 86 [ ) 10.3 87 133 [ ]

54 57 93 [ ) 104 87 133 [ )

Condizioni di taglio

A

N
n

Gambo nominale

A-105



Punte DLC-HSS

Grande efficenza su lavorazioni di leghe di
alluminio.

S S S S

h7joich-ssh HISE 2 &

ol

¢>dJ
L

L|ST 544 Unita :mm
“ A L d Stock “ L L d Stock

1.0 2 50 3 D 6.0 57 99 6 0

1.1 14 50 3 D 6.1 63 107 8 0

1.2 16 50 3 D 6.2 63 107 3 0

1.3 6 50 3 D 6.3 63 107 3 0

1.4 8 50 3 D 6.4 63 107 3 0

15 8 50 3 D 6.5 63 107 8 0

1.6 20 56 3 D 5.6 63 107 3 0

1.7 20 56 3 D 6.7 63 107 8 0

1.8 22 56 3 D 6.8 69 113 8 0

1.9 22 56 3 D 6.9 69 113 8 0

2.0 24 56 3 D 7.0 69 113 3 0

2.1 24 56 3 D 7.1 69 113 8 0

2.2 25 56 3 D 7.2 69 113 3 0

213 25 56 3 D 7.3 69 113 3 0

2.4 30 64 3 D 7.4 69 113 3 0

25 30 64 3 D 75 69 113 3 0

26 30 64 3 D 7.6 75 119 3 0

2.7 33 64 3 D 7.7 75 119 3 ®

2.8 33 64 3 D 7.8 75 119 3 0

2.9 33 64 3 D 7.9 75 119 3 0

3.0 33 64 3 D 8.0 75 119 3 0

- 3.1 36 71 4 ° 8.1 75 125 10 °
3.2 36 71 4 D 8.2 75 125 10 0

3.3 36 71 Z 0 8.3 75 125 10 0

9 3.4 39 71 4 D 8.4 75 125 10 0
© 35 39 71 Z 0 85 75 125 10 0
o 36 39 71 2 D 8.6 81 131 10 0
o 3.7 39 71 4 D 8.7 81 131 10 0
o) 38 43 75 4 D 8.8 81 131 10 ®
© 3.9 43 75 4 ® 8.9 81 131 10 ®
S 4.0 43 75 2 ° 9.0 81 31 0 D)
o} 2.1 43 89 6 D 9.1 81 131 10 ®
2 42 43 89 6 0 92 81 131 0 0
S 4.3 47 89 6 D 9.3 81 131 10 ®
£ 4.4 47 89 6 ® 94 81 131 10 ®
S 45 47 89 6 D 95 81 131 10 0
o 4.6 47 89 6 D 9.6 87 137 10 0
o 4.7 47 89 6 D 9.7 87 137 10 0
[= 4.8 52 94 6 D 9.8 87 137 10 0
© 2.9 52 94 6 D 9.9 87 137 10 0
O 5.0 52 94 6 ® 10.0 87 137 10 D
5.1 52 94 6 D 10.1 87 144 2 0

5.2 52 94 6 D 10.2 87 144 B 0

5.3 52 94 6 D 10.3 87 144 12 0

5.4 57 99 6 D 10.4 87 144 2 0

55 57 39 6 ® 105 87 144 2 ®

5.6 57 39 6 ® 10.6 87 144 12 ®

5.7 57 99 6 D 10.7 94 151 2 ®

5.8 57 99 6 D 10.8 94 151 2 ®

5.9 57 99 6 D 10.9 94 151 2 ®

Condizioni dl taglio A-173 Tolleranza di dia. gambo :h7

A-106



Unita :mm
“ L L d Stock
11.0 94 5 12 ®
11.1 94 5 12 0
11.2 94 5 12 ®
11.3 94 151 12 ®
11.4 94 151 12 ®
11.5 94 151 12 ®
11.6 94 151 12 ®
11.7 94 151 12 D
11.8 94 151 12 ®
1.9 101 158 12 D
2.0 101 158 12 0
2.1 101 158 12 D
2.2 101 158 12 0
2.3 0 158 12 0
12.4 0 158 12 0
125 0 158 12 0
12.6 0 158 12 ®
12.7 101 158 12 ®
12.8 101 158 12 ®
12.9 101 158 12 ®
13.0 101 158 12 ®

Gambo cilindrico maggiorato

A-107



Punte AG Power

Punta in grado di supportare efficientemente la
foratura dell'acciaio e della ghisa e la foratura
diretta fino a 5 volte il diametro.

SEHIHTs )

EREIHE

D ﬁmj

L

LIST 6536 Unita :mm
“ A L |[Stock “ A L |Stock A L |Stock
1.0 2 | 34 | @ 58 | 57 | 93 | @ 106 | 87 | 133 | @
1.1 14 | 36 | @ 59 | 5/ | 93 | @ 107 | 94 | 142 | @
1.2 16 | 38 | @ 60 | 57 | 93 | @ 108 | 94 | 142 | @
18 6 | 38 | @ 6.1 63 | 101 | @ 109 | 94 | 142 | @
1.4 8 | 40 | @ 62 | 63 | 101 | @ 11.0 | 94 | 142 | @
15 18 | 40 | @ 63 | 63 [ 101 | @ 1.1 | 94 | 142 | @
16 | 20 | 43 | @ 64 | 63 | 101 | @ 112 | 94 | 142 | @
1.7 | 20 | 43 | @ 65 | 63 [ 101 | @ 1.3 | 94 | 142 | @
1.8 | 22 | 46 | @ 66 | 63 | 101 | @ 1.4 | 94 | 142 | @
19 | 22 | 46 | @ 67 | 63 [ 101 | @ 115 | 94 | 142 | @
20 | 24 | 49 | @ 68 | 69 | 109 | @ 116 | 94 | 142 | @
2.1 24 | 49 | @ 69 | 69 | 109 | @ 1.7 | 94 | 142 | @
52 | 27 | 53 | @ 70 | 69 | 109 | @ 1.8 | 94 | 142 | @
53 | 27 [ 53 | @ 7.1 69 | 109 | @ 1.9 [ 101 | 1651 | @
24 | 30 | 57 | @ 72 | 69 | 109 | @ 120 | 101 | 151 | @
25 | 30 | 5/ | @ 73 | 69 | 109 | @ 121 | 101 | 151 | @
26 | 30 | 57 | @ 74 | 69 | 109 | @ 122 | 101 | 151 | @
27 | 33 [ 61 ° 75 | 69 | 109 | @ 123 [ 101 | 151 | @
28 | 33 | 61 0 76 | 75 [ 117 | @ 124 | 101 | 151 | @
- 29 | 33 | 61 ) 77 [ 75 [ 117 @ 125 [ 101 | 151 | @
30 | 33 | 61 0 78 | 75 [ 117 | @ 126 | 101 | 151 | @
3.1 36 | 65 | @ 79 [ 75 [ 117 | @ 127 [ 101 | 151 | @
o 32 | 36 | 65 | @ 80 | 75 [ 117 | @ 128 | 101 | 151 | @
© 33 | 36 | 65 | @ 8.1 75 1117 | @ 129 [ 101 | 151 | @
£ 34 | 39 | 70 | @ 82 | 75 [ 117 | @ 130 | 101 | 151 | @
S 35 | 39 [ 70 | @ 83 | 75 [ 117 @
I 36 | 39 | 70 | @ 84 | 756 | 117 | @
o 37 | 39 [ 70 | @ 85 | 75 [ 117 | @
fol 38 | 43 | 75 | @ 86 | 81 | 125 | @
[= 39 | 43 [ 75 | @ 87 | 81 [ 125 | @
@ 40 | 43 | 75 | @ 88 | 81 | 125 | @
o 4.1 43 | 75 D 8.9 81 | 125 | @
42 | 43 | 75 | @ 90 | 81 | 125 | @
43 | 47 | 80 | @ 9.1 81 | 125 | @
44 | 47 | 80 | @ 92 | 81 | 125 | @
45 | 47 | 80 | @ 93 [ 81 | 125 | @
46 | 47 | 80 | @ 94 | 81 | 125 | @
47 | 47 | 80 | @ 95 | 81 | 125 | @
48 | 52 | 86 | @ 96 | 87 [ 133 | @
49 | 52 | 86 | @ 97 | 87 [ 133 | @
50 | 52 | 86 | @ 98 | 87 [ 133 | @
5.1 52 | 86 | @ 99 | 87/ | 133 | @
52 | 52 | 86 | @ 00 | 87 | 133 | @
53 | 52 | 86 | @ 101 | 87 | 133 | @
54 | 57 | 93 | @ 102 | 87 | 133 | @
55 | 57 | 93 | @ 103 | 87 | 133 | @
56 | 57 | 93 | @ 104 | 87 | 133 | @
57 | 57 | 93 | @ 105 | 87 | 133 | @

Condizioni di taglio
A-108

A-174




Punte in acciaio brevettato FMX

hajack ] H IS &)

Punta per applicazioni su tutti i materiali, dagli
acciai al carbonio agli inossidabili, dagli acciai
da stampi all'alluminio e materiali non ferrosi.

S ——— (e

D>1,4 L ‘
L
L|ST 65 14 Unita : mm
“ L L Stock D L L Stock
2.0 41 66 [ ) 7.0 93 133 [ ]
2.1 41 66 [ ] 7.1 93 133 [ ]
2.2 44 70 [] 7.2 93 133 [
2.3 44 70 [ ) 7.3 93 133 [
2.4 47 74 [ ] 7.4 93 133 [ ]
2.5 47 74 [ ) 7.5 93 133 [ )
2.6 47 74 [ ) 7.6 100 142 [ )
2.7 51 79 [ ) 7.7 100 142 [ )
2.8 51 79 [ ) 7.8 100 142 [ )
2.5 51 79 [ ) 7.9 100 142 [ )
3.0 51 79 [ ) 8.0 100 142 [ )
3.1 55 84 [ ) 8.1 100 142 [ )
3.2 55 84 [ ) 8.2 100 142 [ )
3.3 55 84 [ ) 8.3 100 142 [ )
3.4 60 91 [] 84 100 142 [
BI5 60 91 [ ) 85 100 142 [ )
3.6 60 91 [] 8.6 107 151 [
3.7 60 91 [] 8.7 107 151 [
3.8 64 96 [] 8.8 107 151 [
3.9 64 96 [] 8.9 107 151 [
4.0 64 96 [] 9.0 107 151 [ )
4.1 64 96 [ 9.1 107 151 [ )
4.2 64 96 [ ) 9.2 107 151 [ )
413 69 102 [ ) 9.3 107 151 [ )
4.4 69 102 [ ) 9.4 107 151 [ )
4.5 69 102 [ ) 9.5 107 151 [ )
4.6 69 102 [ ) E5 116 162 [ )
4.7 69 102 [ ) 9.7 116 162 [ )
4.8 74 108 [ ) 9.8 116 162 [ )
4.9 74 108 [ ) 9.9 116 162 [ )
5.0 74 108 [] 10.0 116 162 [ )
5.1 74 108 [] 105 116 162 [ )
5.2 74 108 [] 11.0 125 173 [ )
5.3 74 108 [ ) 11.5 125 173 [ ]
54 80 116 [ ) 12.0 134 184 [ ]
515 80 116 [ ) 12.5 134 184 [ ]
5.6 80 116 [ ) 13.0 134 184 [ )
g:; gg } }g : Disponibili fino ad esaurimento scorte.
519 80 116 [ ) Sostituite da ART. 6538
6.0 80 116 [ )
6.1 86 124 [ )
6.2 86 124 [ )
6.3 86 124 [ )
6.4 86 124 [ )
6.5 86 124 [ )
6.6 86 124 [ )
6.7 86 124 [ )
6.8 93 133 [ )
6.9 93 133 [ )
Condizioni di taglio A-175

Gambo nominale

A-109



Punte AG Power Semi-Long

Punta per foratura senza step fino a 7 volte

il diametro

SEHISHES )

NUOVO

B E L E
i
L J

L

L|ST 6538 Unita :mm
“ L L Stock D L L Stock
1,0 26 48 O 6,0 80 116 [@)
1.1 28 50 @) 6.1 86 124 O
1,2 30 52 O 6.2 86 124 @)
1.3 30 52 O 6.3 86 124 [0)
14 33 55 @) 6.4 86 124 O
15 33 55 @) 6,5 86 124 O
1,6 35 58 O 6.6 86 124 @)
1.7 35 58 O 6.7 86 124 @)
1.8 38 62 O 6.8 93 133 @)
1.9 38 62 O 6.9 93 133 [@)
2,0 41 66 O 7.0 93 133 O
2,1 41 66 O 7.1 93 133 O
2,2 44 70 O 7.2 93 33 @)
2,3 44 70 O 7.3 93 33 [0)
24 47 74 O 7.4 93 33 @)
25 47 74 O 7.5 93 33 [0)
2,6 47 74 O 7.6 100 42 @)
2,7 51 79 @) 7.7 100 142 O
2,8 51 79 @) 7.8 100 142 O
2,9 51 79 @) 7.9 100 142 O
3,0 51 79 @) 8.0 100 142 O
- 3.1 55 84 O 8,1 100 142 @)
3,2 55 84 O 8,2 100 142 @)
3.3 55 84 O 8.3 100 142 [@)
% 34 60 91 0O 8.4 100 142 O
c 3.5 60 91 O 8,5 100 142 O
€ 3,6 60 9 O 8,6 07 5 @)
5 37 60 9 O 8,7 07 5 [0)
c 3,8 64 96 [@) 8.8 07 5 [@)
o 3.9 64 96 O 8,9 07 5 [0)
o 4,0 64 96 O 9.0 07 5 @)
€ 4,1 64 96 @) 9.1 107 151 0]
8 42 64 96 @) 9.2 107 151 @)
4,3 69 102 @) 9,3 107 151 O
4,4 69 102 @) 9.4 107 151 O
45 69 102 O 9,5 107 151 @)
4,6 69 102 O 9,6 116 162 @)
4,7 69 102 O 9,7 116 162 [@)
4,8 74 108 O 9,8 116 162 O
4,9 74 108 O 9,9 116 162 O
5,0 74 108 O 0,0 116 162 @)
5,1 74 08 O 0,5 16 62 [0)
5,2 74 08 [@) .0 25 73 [@)
5.3 74 08 O 5 25 73 [0)
5,4 80 16 O 20 34 84 @)
55 80 116 @) 125 134 184 O
5,6 80 116 @) 13.0 134 184 O
5.7 80 116 O Richiedere disponibilita. Sostituisce
5.8 80 116 @) progressivamente articolo 6514
59 80 116 O ) L .
— - Stock di magazzino in progressivo
Condizioni di taglio A-175

A-110

assortimento



Punte AG Power lunghe

Punta per foratura profonda.
Utilizzabile per foratura senza step fino a 20

volte il diametro.

halAck ) H NS &)

SSSSS
L

LIST 6540P

Come ordinare: AGPLSD + [JEMl+ Ml es. 6540P/01.0x100 Unita ©mm

J |Serie/Stock =/ |Serie D L J |Serie/Stock
1.0 | 66 33 1 [ ] 165 | 115 2 [ ) 5.7 139 | 91 1 [ )
1.0 | 100 | 60 2 [ ] 112 | 73 1 [ ) 5.7 | 205 | 140 2 [ )
1.1 60 | 37 1 [ ] 165 | 115 2 [ ) 58 | 139 | 91 1 [ )
1.1 | 100 | 60 2 [ ) 210 | 145 3 [] 5.8 | 205 | 140 2 []
1.2 | 65 | 41 1 [ ) 112 73 1 [ ] 5.9 [N11891 91 1 []
1.2 | 105 | 65 2 [ ) 165 | 115 2 [ ] 5.9 | 205 | 140 2 []
1.3 | 656 | 41 1 [ ) 112 | 73 1 [ ) 6.0 | 139 | 91 1 []
1.3 | 105 | 65 2 [ ) 165 | 115 2 [ ) 6.0 | 205 | 140 2 []
14 | 70 | 45 1 [ ) 119 | 78 1 [ ) 6.0 260|180, 3 []
1.4 | 110| 70 2 [ ) 1751120 | 2 [ ) 6.5 | 148 | 97 1 []
1.5 | 70 | 45 1 [ ) 119 | 78 1 [ ) 65 215|150 | 2 []
1.5 [ 110 70 2 [ ) 1751120 | 2 [ ) 65 275|190 | 3 []
16 | 76 | 60 1 [ ] 119 | 78 1 [ ) 6.8 | 156 | 102 1 []
1.6 |116| 75 2 [ ] 1751120 | 2 [ ) 6.8 225|155 | 2 [ )
1.7 | 76 | 50 1 [ ] 220 | 160 | 3 [ ) 7.0 | 156 | 102 1 [ )
1.7 | 115] 75 2 [ ) 119 | 78 1 [ ) 70 225|155 | 2 [ )
1.8 | 80 | 53 1 [ ] 175|120 | 2 [ ) 7.0 | 290 | 200 | 3 [ )
1.8 | 120 | 80 2 [ ) 119] 78 1 [] 75 | 156 | 102 1 []
19 | 80 | 53 1 [ ) 1751120 ] 2 [] 75 | 225 | 1565 2 []
1.9 | 120 | 80 2 [ ) 126 | 82 1 [] 7.5 | 290 | 200 3 []
20 | 85 56 1 [ ) 185 | 125 2 [] 8.0 | 165 | 109 1 []
2.0 | 125 ] 85 2 [ ) 126 | 82 1 [ ] 8.0 | 240 | 165 2 []
2.1 85 56 1 [ ) 185 | 125 2 [ ] 8.0 | 305 | 210 3 []
2.1 | 125 ] 85 2 [ ) 126 | 82 1 [ ) 85 | 165 | 109 1 []
22 | 90 59 1 [ ) 185 | 125 2 [ ) 8.5 | 240 | 165 2 []
22 | 135 | 90 2 [ ) 235 | 160 | 3 [ ) 85 305|210, 3 []
23 | 90 | 59 1 [ ) 126 | 82 1 [ ) 90 [ 175|115 1 []
23 | 135 | 90 2 [ ) 185|125 | 2 [ ) 90 250|175 | 2 []
24 | 95 | 62 1 [ ] 126 | 82 1 [ ) 90 320|220, 3 []
24 | 140 | 95 2 [ ] 185|125 | 2 [ ) 95 [ 175|115 1 []
25 | 95 | 62 1 [ ] 132 | 87 1 [ ) 95 250|175 | 2 [ )
25 | 140 | 95 2 [ ) 195 | 135 | 2 [] 95 320|220 | 3 []
26 | 95 62 1 [ ) 132 | 87 1 [] 10.0| 184 | 121 1 [
2.6 | 140 | 95 2 [ ) 195|135 | 2 [] 100265 | 185 | 2 []
2.7 | 100 | 66 1 [ ) 132 | 87 1 [] 10.0 340 | 235 | 3 [ )
27 | 150|100 | 2 [ ) 195|135 | 2 [] 105|184 | 121 1 [ )
28 | 100 | 66 1 [ ) 245 1 170 | 3 [] 11.0] 195 | 128 1 [ )
28 | 150 | 100 | 2 [ ) 132 | 87 1 [] 1151195 | 128 1 [ )
29 | 100 | 66 1 [ ) 195|135 | 2 [ ) 12.0| 205 | 134 1 [ )
29 | 150 | 100 | 2 [ ) 132 | 87 1 [ ] 125|205 | 134 1 [ )
3.0 | 100 | 66 1 [ ) 195|135 | 2 [ ] 130|205 ] 134 1 [ ]
3.0 | 150 | 100 | 2 [ ) 132 | 87 1 [ )
3.0 | 190|130 | 3 [ ) 195 | 1385 | 2 [ ) Condizioni di taglio A-176
3.1 | 106 | 69 1 [ ) 139 | 91 1 [ )
3.1 | 165 | 105 2 [ ) 205|140 2 [ )
32 | 106 | 69 1 [ ] 139 | 91 1 []
32 | 165|105 | 2 [ ] 205 | 140 | 2 []
3.3 | 106 | 69 1 [ ) 260 | 180 | 3 []
33 | 165|105 2 [ ) 139 | 91 1 []
34 | 112 ] 73 1 [ ] 205 | 140 | 2 []

A-111

Gambo nominale



Punte G lunghe a foratura diretta con gambo lungo

8] G L) H I &)

Punta rivestita adatta alla foratura diretta
dei fori profondi.

Fos e n st S o S s =

oD | AT TS,

SS SN SN SN SN SN

Gambo nominale

L

LIST 6550P

Come ordinare: 6550P + I+ Ml ES: 6550P/5.0x150 Unita :mm

{ |Stock {  Stock J |Stock
1.0 100 40 D) 3.9 200 | 100 | @ 5.5 300 | 1560 | @
1.1 100 40 D) 4.0 150 75 | @ 5.6 150 75 | @
1.2 100 40 D) 4.0 200 | 100 | @ 5.6 200 | 100 | @
1.3 100 40 D) 4.0 250 | 120 | @ 5.6 250 | 120 | @
1.4 100 40 ® 41 150 75 | @ 5.7 150 75 | @
15 100 40 ® 4.1 200 | 100 | @ 5.7 200 | 100 | @
1.6 100 40 D 4.1 250 | 120 | @ 5.7 250 | 120 | @
1.7 100 40 ® 42 150 75 | @ 5.8 150 75 | @
1.8 100 40 ® 42 200 | 100 | @ 5.8 200 | 100 | @
1.9 100 40 ® 42 250 | 120 | @ 5.8 250 | 120 | @
2.0 100 40 ® 4.3 150 75 | @ 5.9 150 75 | @
2.0 150 60 ® 4.3 200 | 100 | @ 5.9 200 | 100 | @
2.1 100 40 ® 4.3 250 | 120 | @ 5.9 250 | 120 | @
2.1 150 60 ® 4.4 150 75 | @ 6.0 150 75 | @
2.2 100 40 D) 44 | 200 | 100 | @ 6.0 200 | 100 | @
2.2 150 60 D) 44 | 250 | 120 | @ 6.0 250 | 120 | @
23 100 40 D) 45 150 75 | @ 6.0 300 | 160 | @
23 150 60 D) 45 200 | 100 | @ 6.5 200 | 100 | @
2.4 100 40 D 45 250 | 120 | @ 6.5 250 | 120 | @
2.4 150 60 ® 4.6 150 75 | @ 6.5 300 | 150 | @
25 100 50 ® 4.6 200 | 100 | @ 6.8 200 | 100 | @
25 150 60 ® 46 250 | 120 | @ 6.8 250 | 120 | @
2.6 100 50 ® 4.7 150 75 | @ 6.8 300 | 150 | @
2.6 150 75 ® 47 | 200 | 100 | @ 7.0 200 00 | @
2.7 100 50 ® 47 | 250 | 120 | @ 7.0 250 20 | @
2.7 150 75 ® 4.8 150 75 | @ 7.0 300 50 | @
2.8 100 50 ® 4.8 200 | 100 | @ 7.2 200 | 100 | @
2.8 150 75 ® 4.8 250 | 120 | @ 7.2 250 | 120 | @
29 100 50 D) 4.9 150 75 | @ 7.2 300 | 160 | @
29 150 75 D) 4.9 200 | 100 | @ 75 200 | 100 | @
3.0 100 50 D) 4.9 250 | 120 | @ 75 250 | 120 | @
3.0 150 75 D) 5.0 150 75 | @ 75 300 | 160 | @
3.0 | 200 | 100 ® 5.0 200 | 100 | @ 7.8 200 | 100 | @
3.1 150 75 ® 5.0 250 | 120 | @ 7.8 250 | 120 | @
3.1 200 | 100 ® 5.0 300 | 150 | @ 7.8 300 | 150 | @
3.2 150 75 ® 5.1 150 75 | @ 8.0 200 | 100 | @
3.2 200 | 100 ® 5.1 200 | 100 | @ 8.0 250 | 120 | @
3.3 150 75 ® 5.1 250 | 120 | @ 8.0 300 | 150 | @
3.3 | 200 | 100 ® 5.2 150 75 | @ 8.2 200 | 100 | @
3.4 150 75 ® 5.2 200 | 100 | @ 8.2 250 | 120 | @
34 | 200 | 100 ® 5.2 250 | 120 | @ 8.2 300 | 150 | @
35 150 75 D) 5.3 150 75 | @ 8.5 200 | 100 | @
35 200 | 100 D) 5.3 200 | 100 | @ 8.5 250 | 120 | @
3.6 150 75 D) 5.3 250 | 120 | @ 85 300 | 1560 | @
3.6 200 | 100 D) 5.4 150 75 | @ 8.8 200 | 100 | @
3.7 150 75 D) 54 | 200 | 100 | @ 8.8 250 | 120 | @
3.7 | 200 | 100 ® 54 | 250 | 120 | @ 9.0 200 | 100 | @
3.8 150 75 D 55 150 75 | @ 9.0 250 | 120 | @
3.8 | 200 | 100 ® 55 200 | 100 | @ 9.0 300 | 150 | @
3.9 150 75 D 55 250 | 120 | @ 9.2 200 | 100 | @

A-112




LIST 6550P Unita : mm
D L [ |Stock
9.2 250 120 [ )
9.2 300 150 [ )
95! 200 100 [ )
95! 250 120 [
95 300 150 [
9.8 200 100 [
9.8 250 120 [
9.8 300 150 [
10.0 200 100 [ ]
10.0 250 120 [ ]
10.0 300 150 [ )
10.5 250 120 [ ]
10.5 300 150 [ )
11.0 250 120 [ )
11.0 300 150 [ )
11.5 250 120 [ )
11.5 300 150 [ )
12.0 250 120 [
12.0 300 150 [
125 250 120 [
125 300 150 [
13.0 250 120 [
13.0 300 150 [ ]

Condizioni di taglio

A-177

Gambo nominale

mcCoOmMnwv

A-113



Punte cilindriche in HSS

Gambo nominale

A-114

D<13,0 @

hallsshNe) &
L

D>13,0 @ . % L = |
F

LIST 0520 Unita :mm
“ L L Stock D L L Stock
0.20 *** 25 19 D 270 *** 33 61 0
0.25 g 19 ° 2.75 " 33 61 D
0.30 ™ 3 19 ° 2.80 ZE 61 0
0.35 " 4 19 ° 2.85 " 33 61 0
0.40 ** 5 20 ° 2.90 " 33 61 0
0.45 5 20 ° 2.95 *** 33 61 °
0.50 *** 6 22 ° 3.00 33 61 D
0.55 *** 7 24 ° 3.05 *** 36 65 °
0.60 *** 7 24 ° 3.10 36 65 D
0.65 ™ 8 26 0) 3.15 " 36 65 D)
0.70 *** 9 28 0 3.20 36 65 D
0.75 " 9 58 ® 3.05 *** 36 65 D)
0.80 *** 10 30 ° 3.30 36 65 °
0.85 ™ 0 30 ° 3.35 36 65 °
0.90 *** i 32 D) 3.40 39 70 0
0.95 ** ] 32 ) 3.45 39 70 )
1.00 2 34 ° 3.50 39 70 0
1.05 ™ 12 34 0 3.55 " 39 70 °
1.10 14 36 ° 3.60 39 70 0
115 14 36 ) 3.65 " 39 70 0
1.20 " 16 38 ° 3.70 39 70 0
1.25 == 16 38 ° 3.75 " 39 70 D)
1.30 16 38 ° 3.80 43 75 D
1.35 % 18 20 ° 3.85 43 75 °
1.40 " 18 40 ° 3.90 * 43 75 D
1.45 %= 18 20 ) 3.95 43 75 )
1.50 *** 18 40 ® 4.00 43 75 D
1.55 = 20 43 ° 4.05 43 75 D)
1.60 *** 20 43 D 24.10 43 75 °
1.65 20 43 0) 415 43 75 D)
1.70 = 20 43 ° 4.20 43 75 °
1.75 22 26 ) 4.05 ** 43 75 °
1.80 ER 46 ° 4.30 47 80 0
1.85 22 26 ° 4.35 =+ 47 80 °
1.90 *** 22 46 ° 4.40 > 47 80 D
1.95 = 24 29 ° 4.45 47 80 °
2.00 *** 24 49 ° 4.50 47 80 D
5.05 = 24 29 ° 4.55 > 47 80 D)
2.10 " 24 49 ® 4.60 47 80 °
515 57 53 ® 4.65 47 80 D)
2.00 ** 57 53 ° 4.70 47 80 °
2.05 = 27 53 ) 4.75 ** 47 80 )
2.30 57 53 D) 4.80 52 86 0
2.35 " 27 53 ) 4.85 52 86 )
2.40 ™ 30 57 ° 4.90 ~ 52 86 0
2.45 30 57 ° 4.95 52 86 D)
250 *** 30 57 D 5.00 *** 52 86 °

255 30 57 )
e o = = 5.05 52 86 °
2.65 *** 30 57 D 5.10 = 52 86 ®

N.B. | diametri contrassegnati con * sono forniti in confezioni non divisibili ed in
quantitativo minimo di 1 confezione:

*** Confez. Pz. 10

*

Confez. Pz. 2

** Confez. PZ. 5




L|ST 0520 Unita :mm
L L Stock D L L Stock

5.15 ** 52 86 D 9.00 ** 81 125 ®
5.25 ** 52 86 D 9.10 * 81 125 0
5.30 52 86 D 9.20 ** 81 125 0
5.40 ** 57 93 D 9.25 ** 81 125 D)
5.50 *** 57 93 D 9.30 * 81 125 °
5.60 57 93 D 9.40 ** 81 125 ®
5.65 *** 57 93 0 9.50 ** 81 125 D
5.70 =+ 57 93 D 9.60 ** 87 133 ®
5.75 ** 57 93 ® 9.70 ** 87 133 D
5.80 ** 57 93 D 9.75 ** 87 133 D
5.85 ** 57 93 0 9.80 * 87 133 D
5.90 ** 57 93 ® 9.90 ** 87 133 D
5.95 ** 57 93 0 10.00 87 133 D
6.00 *** 57 93 [ 10.10 ** 87 133 [
6.05 ::: 63 101 [ 10.20 ** 87 133 ®
6.10 = 63 101 [ ) 10.25 ** 87 133 ®
6.20 = 63 101 [ J 10.30 ** 87 133 ®
6.25 63 101 ° 10.40 * 87 133 ®
6.30 22 63 101 o 10.50 * 87 133 0
6.35 63 101 D 10.60 &7 133 ®
6.50 ** 63 101 D 1075 oa 15 ®
6.60 ** 63 101 D =

10.80 94 142 D
6.70 ** 63 101 D =

10.90 94 142 D
6.75 ** 69 109 ® =

11.00 94 142 ®
6.80 ** 69 109 ® =

11.10 94 142 D
6.90 ** 69 109 ® =

11.20 94 142 D
7.00 ** 69 109 ® -

11.25 94 142 D
7.10 69 109 ® -

11.30 94 142 ®
7.20 69 109 D =

11.40 94 142 D
7.25 69 109 ® —

1150 94 142 D
20 cle L2 (] 11.60 ** 94 142 ®
7407 69 109 o 11.70 % 94 142 °
7.50 ** 69 109 ® :

11.75 ** 94 142 0
7.60 75 117 ®
Z o 75 T ° 11.90 * 101 151 D)
250 75 7 ° 1210 101 151 ®
800 75 7 ° 1220 * 101 151 0
810+ 7 7 ° 12.25* 101 151 ®
830 75 7 ° 1230 % 101 151 ®
8.05 75 117 ® 12.40 101 151 [ )
830 75 7 ry 12.50 ** 101 151 D)
840 * 75 17 ) 12.60 ** 101 151 [ ]
8.50 ** 75 117 o 12.70 ** 101 151 [ ]
860 81 125 ® 12.75 ** 101 151 0
8.70 ** 81 125 [ 12.80 ** 101 151 [ )
8.80 ** 81 125 D) 12.90 ** 101 151 D)
8.90 ** 81 125 D) 13.00 ** 101 151 ®

Gambo nominale

(e eplaniep) 4

A-115



Gambo nominale

A-116

Unita :mm
[, L Stock
13,25 * 108 160 [ )
13,40 * 108 160 [ ]
13,50 * 108 160 [ )
13,75 * 108 160 [ )
14.00 * 108 160 [ )
14,25 * 114 169 [ ]
14,50 * 114 169 [ ]
14,75 * 114 169 [ ]
15.00 * 114 169 [ )
1525 * 120 178 [ )
15,50 * 120 178 [ )
15,75 * 120 178 [ )
16.00 * 120 178 [ )
6,25 * 125 184 [ )
6,50 * 25 84 [ )
6,75 * 25 84 [ )
7.00 * 25 84 [ )
7.25* 30 9 [ )
7,50 * 30 9 [ )
7.75* 30 9 [ )
18.00 * 130 191 [ )
18,50 * 135 198 [ ]
19.00 * 135 198 [ )
19,60 * 140 205 [ )
20.00 * 140 205 [ )

N.B. | diametri contrassegnati con *
sono forniti in confezioni non divisibili

ed in quantitativo minimo di 1confezione:
*** Confez. Pz. 10
** Confez. PZ. 5
Confez. Pz. 2

Condizioni di taglio

*

A-178



Punte cilindriche in HSS.Co8

D<1,6 @

ha) 1SS &
L

L
o
*f i

L|ST 6522 Unita . mm
L L Stock D L L Stock
0,20 *** 2,5 19 [ ] 4,30 *** 47 80 [ )
0,30 *** 3 19 [ ) 4,40 *** 47 80 [ ]
0,40 *** 5 20 [ ) 4,50 *** 47 80 [ ]
0,50 *** 6 22 [ ) 4,60 *** 47 80 [
0,60 *** 7 24 [ ) 4,70 *** 47 80 [ )
0,70 *** 9 28 [ ) 4,75 *** 47 80 [ )
0.75 *** 9 28 (] 4,80 *** 52 86 ®
0,80 *** 10 30 [ ) 4,90 *** 52 86 [ )
1S [———
. - 5,10 *** 52 86 ®
1,10 *** 14 36 [ ] 520 ** 52 386
1,20 *** 16 38 [ ) 505 52 36 :
1,25 *** 16 38 [ ] 530 ** 52 86 )
1"318 12 28 : 540 57 93 0
. ook
1,50 *** 18 40 [ ) ggg Py g; gg :
e e e L
A 5,75 *** 57 93 0
S - ) s/ es WTe
e | B et
505 = 54 29 ® 6,10 ** 63 101 D
2:10 e 54 29 ° 6,20 *** 63 101 [ )
200 ** 57 53 ) 6,25 *** 63 101 [ ]
e = ® 630 ™ | 63 101 0
550 7 [ 57 =5 ° 640 ** | 63 101 °
520 7 30 =5 ® 650 * | 63 101 0
550 % | 30 57 ° 660 ** | 63 101 °
560 % | 30 = ° 6.70 63 107 0
550 % | 33 &1 ° 6.75 63 101 o
595 % | 33 &1 ° 6.80 ** 69 109 °
580 33 51 ° 6,90 69 109 0
2’90 Hkk 33 G'I . 7,00 Hokx 89 109 .
3,00 *** 33 61 ) 7,10 *** 69 109 [ ]
3,10 36 65 o 7.20 *** 69 109 [ )
3,20 *** 36 65 ® 7,25 *** 69 109 [ )
325 36 65 o 780 == 69 109 [ ]
3,30 *** 36 65 [ 7,40 *** 69 109 [ ]
3,40 *** 39 70 [ ) 7,50 *** 69 109 [ ]
3,50 *** 39 70 [ ] 7,60 *** 75 117 [ ]
3,60 *** 39 70 [ ) 7,70 * 75 117 [ )
3,70 *** 39 70 [ ] 7,75 *** 75 117 [ )
3,75 *** 39 70 [ ) 7,80 *** 73 117 [ )
3,80 *** 43 75 [ ) 7,90 *** 75 117 [ )
3,90 *** 43 75 [ ) 8,00 *** 75 117 [ )
4.00 *** 43 75 [ ) 8,10 ** 75 117 [ )
4,10 *** 43 75 [ ] 8,20 ** 75 117 [ )
4,20 *** 43 75 [ ) 8,25 ** 75 117 [ ]
4,25 *** 43 75 [ ) 8,30 ** 75 117 [ ]

N.B. | diametri contrassegnati con * sono forniti in confezioni non divisibili ed in
quantitativo minimo di 1 confezione:

*** Confez. Pz. 10

*

Confez. Pz. 2

** Confez. PZ. 5

(e eplaniep) 4

Gambo nominale

A-117



Gambo nominale

A-118

Unita : mm

“ L L Stock A L Stock
8,40 ** 117 75 [ ] 12,60 ** 151 101 [ )
850 ** 117 75 [ ) 12,70 ** 151 101 [ )
8,60 ** 125 81 [ ] 12,75 ** 151 101 [ )
8,70 ** 125 81 [ ] 12,80 ** 151 101 [ )
8,75 ** 125 81 [ ) 12,90 ** 151 101 [ )
8,80 ** 125 81 [ ) 13,00 ** 151 101 [ )
8,90 ** 125 81 [ ) 13,25 * 160 108 [ ]
9,00 ** 125 81 [ ) 13,50 * 160 108 [ )
9,10 ** 125 81 [ ] 13,75 * 160 108 [ )
9,20 ** 125 81 [ ] 14,00 * 160 108 [ )
9,25 ** 125 81 [ ] 14,25 * 169 114 [ )
9,30 ** 125 81 [ ] 14,50 * 169 114 [ )
9,40 ** 125 81 [ ) 14,75 * 169 114 [ )
9,50 ** 125 81 [] 15,00 * 169 114 []
9,60 * 133 87 [ ) 15,25 * 178 120 []
9,70 ** 133 87 [ ) 16,00 * 178 120 [ )
9,75 ** 133 87 [ ) 20,00 * 205 140 [ )
888 e }gg g; : N.B. Idiar_n_e;ri contra.ss.egnati.cpr_\ *
1 O 00 * 133 387 ) sono fornltl_ in c_:onfe_2|_on| non d|V|5|b|I_|
10’1 0 133 Y ° ed in quantitativo minimo di 1confezione:
10:20 T 133 87 ° *** Confez. Pz. 10
10,25 * 133 387 o :* Confez. PZ. 5
1030 133 87 ° Confez. Pz. 2
10,40 ** 133 87 [ ]
}828 - }gg g; : Sfcock di_ magagzir)o in fase di m_ogi!fica
10’70 7 145 94 ® Dlametrl superiori a 13.00 fornibili
10175 e 125 92 ® fino ad esaurimento scorte
10,80 ** 142 94 [ Diametri centesimali 0.25/0.75
10,90 ** 142 94 [ disponibili fino ad esaurimento scorte
11,00 ** 142 94 [ ]
11,10 ** 142 94 [ ]
11,20 ** 142 94 [ ]
11,25 ** 142 94 [ ]
11,30 ** 142 94 [ )
11,40 ** 142 94 [ )
11,50 ** 142 94 [ )
11,60 ** 142 94 [ )
11,70 ** 142 94 [ ]
11,75 ** 142 94 [ ]
11,80 ** 142 94 [ ]
11,90 ** 151 101 [ ]
12,00 ** 151 101 [ )
12,10 ** 151 101 [ )
12,20 ** 151 101 []
12,25 ** 151 101 [ ]
12,30 ** 151 101 [ ]
12,40 ** 151 101 [ ]
12,50 ** 151 101 [ ]

Condizioni di taglio A-178



Punte cilindriche in HSS

hallsshSe] &
L

NN .
¢D1: s
D<13 @
LIST 0562 Unita : m
L L Stock D L L Stock
1,00 *** 6 26 [ ) 5,60 *** 28 66 [ ]
1,10 *** 7 28 [ ) 5,70 *** 28 66 [ ]
1,20 *** 8 30 [ ] 5,80 *** 28 66 [ ]
1,30 *** 8 30 [ ] 5,90 *** 28 66 [ ]
1,40 *** 9 32 [ ) 6,00 *** 28 66 [ )
1,50 *** 9 32 [ ) 6,10 *** 31 70 [ )
1,60 *** 10 34 [ ) 6,20 *** 31 70 [ )
1,70 *** 10 34 [ ) 6,30 *** 31 70 [ )
1.80 ™~ 11 36 [ J 6,40 ** 31 70 [
1,90 *** 11 36 [ ] 6,50 *** 31 70 [ )
2,00 ::: 12 38 [ ] 6,60 ** 3] 70 o
2,10 12 38 [ ] 6,70 ** 3] 70 )
2,20 *** 12 38 [ ) 6,80 *** 34 74 )
i e [
. 7,00 ** 34 74
2,40 *** 14 43 [ ) 710 34 74 :
2,50 *** 14 43 [ 50
7.20 34 74 [ )
2,60 Hkx ]4 43 . 7 30 Hokok 34 74 .
2,70 *** 16 46 ° 240 7 | 34 74 °
2.80 = 16 46 L] 7.50 | 34 74 °
2,90 ** 16 46 [ 760 = | 37 79 °
S007 1 16 46 - 770 =+ | 37 79 °
3,10 ** 18 49 D T
e 7.80 37 79 [ ]
3,20 18 49 [ ] 290 37 79 °
3,25 *** 18 49 [ ] -
=T 8,00 *** 37 79 [ ]
3180 18 49 [ ] 810 3 9
3.40 20 52 ° ] 7 7 ]
orx 8,20 *** 37 79 [ ]
3,50 20 52 [ ) s
3.60 ** 20 50 ® 8,30 37 79 [ ]
3'70 *kk 20 52 . 8,40 ok 37 79 .
375 EE) 55 ® 850 * 37 79 o
3.80 55 55 ) 900 * 40 84 0
3,90 *** 20 55 ® 9,50 40 84 [ ]
2,00 ** P 55 D) 10,00 ** 43 89 [ ]
4‘] 0 *** 22 55 . 1 0,50 Hx 43 89 .
2,20 55 55 o 10,70 ** 47 95 [ )
4,30 ¥+ 54 58 M) 11,00 ** 47 95 [ )
4,40 *** 24 58 o 11,50 ** 47 95 [ ]
4,50 *** 24 58 [ 12,00 ** 51 102 [ )
4,60 *** 24 58 [ ] 12,50 ** 51 102 [ ]
4,70 *** 24 58 [ ] 13,00 ** 51 102 [ )
4,75 *** 26 62 [ ) 13,50 54 107 [ )
4,80 *** 26 62 [ )
4,90 *** 26 62 [ )
5,00 *** 26 62 [ ) N.B. | diametri contrassegnati con *
5,10 *** 26 62 [ ) sono forniti in confezioni non divisibili
5,20 *** 26 62 [ ) ed in quantitativo minimo di 1confezione:
5,30 *** 26 62 [ ] *** Confez. Pz. 10
5,40 *** 28 66 [ ) ** Confez. PZ. 5
5,60 *** 28 66 [ ) *  Confez. Pz. 2
Condizioni di taglio A-178

Gambo nominale

A-119



Punte cilindriche in HSS

D>13

m @ . 5

@D
@ =

LIST 0534 Unita :mm
“ L L Stock D L L Stock

1,00 33 56 D 5,90 91 139 D

1,10 37 60 D 6,00 91 139 D

1,20 41 65 D 6,10 97 148 D

1,30 41 65 D 6,20 97 148 D

1,40 45 70 D 6,30 97 148 D

} .gg gg ;g : 6,40 97 148 D

, 6,50 97 148 D

1.70 50 76 (] 6,60 97 148 [

1.80 53 80 [ ] 6,70 97 148 ®

1.90 53 80 [ ] 6.80 102 156 ®

2,00 56 85 ([ J 6.90 102 156 D

2,10 56 85 ([ J 7.00 102 156 D

2,20 59 90 ® 7.10 102 156 D

2.30 59 90 ® 7.20 102 156 D

240 62 95 ° 7.30 102 156 D

2.50 62 95 ° 7.40 102 156 D

2.60 62 95 ° 750 102 156 °

2‘38 gg } 88 : 7.60 109 165 °

T = T = 7.70 109 165 D

200 6 100 o 7,80 109 165 D

- 7.90 109 165 D

- =110 0 102 L] 8,00 109 165 D
3,20 69 106 D -

: 8,10 109 165 D
3,30 69 106 D :

© 8,20 109 165 D

© 220 /3 112 L2 8,30 109 165 D

e 350 73 112 . 8,40 109 | 165 °
= 3,60 73 112 D :

£ 370 73 T15 ° 8,50 109 165 °

o : 8,60 115 175 D
c 3,80 78 119 D .

o 390 78 19 ° 8,70 115 175 D

R 4.00 78 119 o 8,80 115 175 [ )

e 4,05 78 119 D) 8,90 115 175 [ )

© 4,10 78 119 D) 9,00 115 175 [ ]

O 4,20 78 119 ) 9,10 115 175 [ )

4.30 82 126 ) 9,20 115 175 [ ]

4,40 82 126 ) 9,30 115 175 D)

4,50 82 126 o 9,40 115 175 [ )

4,60 82 126 D 9,50 115 175 :

4,70 82 126 [ 9,60 121 184

2,80 87 132 ® 9,70 121 184 D

4,90 87 132 D) 9,80 121 184 D

5,00 87 132 D 9,90 121 184 D

5,10 87 132 D 10,00 121 184 D

5,20 87 132 D 10,50 121 184 D

5,30 87 132 D 11,00 128 195 D

540 91 139 D 11,50 128 195 D

5,50 91 139 D 12,00 134 205 0

5,60 91 139 D 12,50 134 205 D

5,70 91 139 D 13,00 134 205 D

5,80 91 139 D 13,50 140 214 D

A-120




Unita : mm
f, L Stock
14,00 140 214 [ )
14,50 144 220 [ )
15,00 144 220 [ )
15,50 149 227 [ )
16,00 149 227 [ )
17,00 154 235 [ ]
18,00 158 241 [ )
19,00 162 247 [ )
20,00 166 254 [ )

diametri da 15.50 a 20.00 disponibili
fino ad esaurimento scorte

Condizioni di taglio A-178

Gambo nominale

A-121



Punte cilindriche in HSS.Co

hal' ) H B &

L|ST 6534 Unita : mm
“ L L Stock D L L Stock

1,00 ** 33 56 D 5,90 91 139 D

1,10 = 37 60 D 6,00 91 139 D

1,20 41 65 O 6,10 97 139 D

1,30 41 65 (@) 6,20 97 148 D

1,40 = 45 70 D 6,30 97 148 O

1.28 gg ;g : 6,40 97 148 O

. 6,50 97 148 D

1,70 50 76 O 6,60 97 148 D

1.80 53 80 O 6,70 97 148 D

1.90 53 80 [ ] 6.80 102 156 O

2.00 56 85 ([ J 6.90 102 156 @)

2,10 56 85 ( J 7.00 102 156 D

2.20 59 90 ® 7,10 102 156 D

2.30 59 90 ® 7.20 102 156 D

2.40 62 95 ° 7.30 102 156 ®

2.50 62 95 ° 7,40 102 156 0

2.60 62 95 o 7.50 102 156 D

g-gg gg } 88 : 7.60 109 165 D

T e e = 7.70 109 165 D

200 0 00 o 7.80 109 165 D

- 3.10 69 106 ° ZeEl0 102 |1 (E5 L4

220 &5 T08 o 8,00 109 165 D

3.30 69 106 ° 8,10 109 | 165 O

2 3.40 73 112 0 8.20 109 | 165 Q

@© 3.50 73 112 ° EE 10 1E15 o]

£ * 8,40 109 165 [@
3,60 73 112 D

S 370 73 115 ° 850 109 165 [

2 3.80 78 | 119 ° 8.60 109 | 165 | ©

o 390 -8 9 ° 8,70 109 165 O

8 4.00 -8 79 ° 8,80 109 165 O

S 4,05 78 119 ° 8.90 109 165 ©)

© 4.10 78 119 ) 9,00 115 175 [ ]

o 2,20 82 126 ® 9,10 115 175 O

4,30 82 126 ® 9.20 115 175 O

4,40 82 126 ) 9,30 115 175 (@)

4,50 82 126 ® 9.40 115 175 (@)

4.60 82 126 o 9,50 115 175 [ )

4,70 87 132 0 9,60 121 184 O

4,80 87 132 [ 9,70 121 184 @)

4,90 87 132 ® 9.80 121 184 O

5,00 87 132 0 9.90 121 184 O

5,10 87 132 D 10 121 184 D

5,20 87 132 D 10,2 121 184 O

5,30 91 139 D 10,5 121 184 D

5,40 91 139 D 11 128 195 D

5,50 91 139 D 11,56 128 195 0

5,60 91 139 D 2 134 205 D
5,70 91 139 D

5,80 91 139 [ ) Condizioni di taglio A-178

A-122


http://hss.co/

Punte cilindriche in HSS.Co8 Lunghe

L

hal ) H BV &

Z
@ DK T
LIST 6552-1 Unita :mn
“ L L Stock D L L Stock

2,0 85 125 [ ) 7.0 155 225 [
2,1 85 125 [ ) 7.1 155 225 [ ]
2.2 90 135 [] 7.2 155 225 []
2.3 90 135 [ ) 7.3 155 225 [
2.4 95 140 [ ] 7.4 155 225 [ )
25 95 140 [ ) 7.5 155 225 [ ]
2,6 95 140 [ ) 7.6 165 240 [ ]
2,7 100 150 [ ) 7.7 165 240 [ ]
2,8 100 150 [ ) 7.8 165 240 [ )
2,9 100 150 [ ) 7.9 165 240 [ )
3,0 100 150 [ ) 8,0 165 240 [ )
3,1 105 155 [ ) 8,1 165 240 [ )
3,2 105 155 [] 8.2 165 240 [ )
B8 105 155 [] 8,3 165 240 [ )
3.4 115 165 [] 84 165 240 []
B85 115 165 [] 8,5 165 240 [ )
3.6 115 165 [] 8.6 175 250 []
3.7 115 165 [] 8,7 175 250 []
3.8 120 175 [] 8.8 175 250 []
3.9 120 175 [ 8.9 175 250 []
4,0 120 175 [ 9,0 175 250 [ )
4,1 120 175 [ ] 9,1 175 250 [ ]
4,2 120 175 [ ) 9,2 175 250 [ )
4,3 125 185 [ ) 9,3 175 250 [ )
4.4 125 185 [ ) 94 175 250 [ )
4,5 125 185 [ ) 9,5 175 250 [ )
4,6 125 185 [ ) 9,6 185 265 [ )
4,7 125 185 [ ) 9,7 185 265 [ )
4.8 135 195 [] 9.8 185 265 [ )
4.9 135 195 [] 9,9 185 265 [ )
5,0 135 195 [] 10,0 185 265 [ )
5,1 135 195 [] 10,5 185 265 [ )
5,2 135 195 [] 11,0 195 280 []
5.3 135 195 [ ) 11,5 195 280 [ ]
54 140 205 [ ) 12,0 205 295 [ ]
i) 140 205 [ ) 12,5 205 295 [ ]
5,6 140 205 [ ) 13,0 205 295 [ )
5.7 140 205 [ )

58 140 505 ) Condizioni di taglio A-178

59 140 205 [ )

6,0 140 205 [ )

6,1 150 215 [ )

6,2 150 215 [ )

6.3 150 215 [ )

6.4 150 215 [ )

6.5 150 215 [ )

6.6 150 215 [ )

6.7 150 215 [ )

6.8 155 225 [ )

6.9 155 225 [ )

Gambo nominale

A-123



= GTD

Punte G Standard a gambo conico

Punta rivestita serie corta con gambo conico.

CRL=SN a —8

h8) G Jrssi NI &

¢D F
L

L

L|ST 620P Unita :mm
“ J) L MT No. |Stock L L MT No. |Stock|
7.0 67 148 1 ® 32.0 1765 | 2975 3 D)
75 67 148 1 ®
8.0 73 154 1 ®
85 73 154 1 ®
9.0 785 1595 1 ®
95 785 1696 1 ®
10.0 84.5 165.5 1 ®
105 84.5 165.5 1 ®
11.0 91 172 1 ®
15 91 172 ] D)
2.0 98 179 1 ®
25 98 179 ®
3.0 98 179 ®
35 1045 | 1855 ®
14.0 1045 | 1855 ®
145 1105 | 2085 2 ®
15.0 1105 | 2085 2 ®
155 116 214 2 ®
16.0 116 214 2 ®
16.5 1205 | 21856 2 ®
17.0 1205 | 21856 2 ®
- 1765 | 1255 | 2235 5 °
18.0 1255 | 22356 2 ®
185 130 228 2 D)
8 19.0 130 228 2 ®
= 195 135 233 2 ®
o 20.0 135 233 2 ®
8] 20.5 1395 | 2375 2 ®
o 21.0 1395 | 2375 2 ®
o 215 1445 | 2425 2 ®
g 220 | 1445 | 2455 5 °
o) 225 149 247 2 ®
23.0 149 247 2 ®
235 149 270 3 ®
24.0 1635 | 2745 3 ®
24.5 1635 | 2745 3 ®
25.0 1635 | 2745 3 ®
255 16585 | 2795 3 ®
26.0 1685 | 2795 3 ®
26.5 1685 | 2795 3 ®
27.0 163 284 3 ®
275 163 284 3 ®
28.0 163 284 3 ®
285 1675 | 2885 3 ®
29.0 16765 | 2885 3 ®
295 1675 | 2885 3 ®
30.0 1675 | 2885 3 ®
30.5 172 293 3 ®
31.0 172 293 3 ®
31.5 172 293 3 ®
Condizioni di taglio A-172

A-124



COTD =

Punta a gambo conico al cobalto

Punta in HSS al cobalto con gambo conico. m m @
Co Jr
== o0 :
L

L

L|ST 6602 Unita :mm
“ L L MT No. |Stock “ A L MT No. |Stock
7.0 75 155 1 D 12.0 108 192 1 ®
7.1 78 158 1 ° 12.1 112 195 1 0
7.2 78 158 1 ° 12.2 112 195 1 0
7.3 78 158 1 D) 12.3 112 195 1 0
7.4 78 158 1 ° 12.4 112 195 1 0
75 78 158 I ° 125 112 195 [ 0
7.6 82 162 1 ° 12.6 115 198 1 0
7.7 82 162 [ D) 12.7 115 198 [ 0
7.8 82 162 1 ° 12.8 115 198 [ 0
7.9 82 162 [ D) 12.9 115 198 1 0
8.0 82 162 1 ° 13.0 115 198 [ 0
8.1 85 168 1 ° 13.1 118 202 1 ®
8.2 85 168 ] ° 13.2 118 202 1 ®
8.3 85 168 1 ° 152 118 202 1 ®
8.4 85 168 1 ° 13.4 118 202 1 ®
85 85 168 1 ° 135 118 202 1 ®
8.6 88 172 1 ° 13.6 122 205 1 0
8.7 88 172 1 D) 13.7 122 205 1 0
8.8 88 172 1 ° 13.8 122 505 1 0
8.9 88 172 I D) 13.9 122 505 1 0
9.0 88 172 1 ° 14.0 122 505 1 0
9.1 90 175 i ) 14.1 158 B B ° -
9.2 92 175 1 ° 14.2 122 555 B 0
9.3 92 175 [ D) 14.3 122 555 2 0
9.4 92 175 1 D) 14.4 122 555 B 0 9
95 92 175 1 ° 145 122 555 2 0 =
9.6 95 178 1 ° 14.6 125 225 B ° 5
9.7 95 178 [ ° 4.7 125 225 2 0 O
9.8 95 178 1 ° 14.8 195 225 2 ° o
9.9 95 178 1 ° 14.9 125 225 2 ® Q
10.0 95 178 1 0 15.0 125 555 2 ° =
10.1 98 182 I ° 15.1 128 228 2 ® ]
10.2 98 182 1 ° 15.2 128 228 2 ®
10.3 98 182 I D) 15.3 128 528 2 ®
10.4 98 182 1 ° 15.4 128 558 2 0
105 98 182 1 D) 155 128 558 2 ®
10.6 102 185 1 ° 15.6 130 230 2 0
10.7 102 185 1 ° 15.7 130 230 2 0
10.8 102 185 1 D) 15.8 130 230 2 0
10.9 102 185 1 ° 15.9 130 230 2 0
11.0 102 185 1 D) 16.0 130 230 2 0
T1.1 105 188 1 ° 16.1 132 232 2 0
11.2 105 188 1 ° 16.2 132 232 2 °
11.3 105 188 1 ° 16.3 132 2ez 2 ®
11.4 105 188 1 ° 16.4 132 232 2 e | »
115 105 188 1 ° 165 132 232 2 ® | S
11.6 108 192 1 ® 16.6 135 235 2 e | E
11.7 108 192 1 ° 16.7 135 235 2 ® 8
11.8 108 192 1 ° 16.8 135 235 2 e | ¢
11.9 108 192 I D) 16.9 135 235 2 ®
Condizioni di taglio A-178
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L|ST 6602 Unita :mm
A L MT No. |Stock L L MT No. |Stock

17.0 135 235 2 ° 22.0 160 260 2 0

17.1 140 240 2 D) 22.1 165 265 2 )

17.2 140 240 2 D) 202 165 565 B °

17.3 140 540 2 D) 253 165 265 2 °

17.4 140 540 2 D) 20.4 165 565 5 °

175 140 240 2 ) 255 165 565 E °

17.6 140 540 B D) 256 165 565 5 °

17.7 140 540 2 D) 257 165 565 B °

17.8 140 240 B ° 25.8 165 565 5 °

17.9 140 240 B D) 22.9 165 265 B °

18.0 140 240 E ) 23.0 165 265 5 °

18.1 145 245 2 D) 23.1 165 285 z °

18.2 145 245 5 ° 23.2 165 285 3 °

18.3 145 245 2 ) 53.3 165 285 3 )

18.4 145 245 2 ° 23.4 165 285 3 °

185 145 245 2 D) 235 165 285 3 )

18.6 145 245 2 ° 23.6 165 285 3 °

18.7 145 245 2 0 23.7 165 285 3 °

18.8 145 245 2 0 53.8 165 285 3 °

18.9 145 245 2 D) 23.9 165 285 3 °

19.0 145 545 2 0 24.0 165 585 3 °

- 19.1 150 250 2 D) 54.1 165 285 3 D)
19.2 150 550 2 D) 242 165 585 3 °

19.3 150 250 2 ° 24.3 165 285 3 °

9 19.4 150 550 B D) 24.4 165 585 3 °
2 195 150 550 £ D) 24.5 165 585 3 °
S 19.6 150 250 B D) 54.6 165 285 3 °
0 19.7 150 250 B D) 24.7 165 285 E °
o 19.8 150 250 2 ° 24.8 165 285 3 °
a 19.9 150 250 2 D) 24.9 165 285 3 °
% 20.0 150 250 2 ° 25.0 165 285 3 °
3 20.1 155 255 2 D) 5.1 165 285 3 °
20.2 155 555 2 ) 25.2 165 285 3 °

20.3 155 555 2 D) 55.3 165 285 3 °

20.4 155 255 2 D) 25.4 165 585 3 °

20.5 155 255 2 D) 555 165 285 3 °

20.6 155 255 2 D) 55.6 165 285 3 °

20.7 155 555 2 D) 55.7 165 285 3 °

20.8 155 555 B D) 25.8 165 285 3 °

20.9 155 555 2 D) 25.9 165 285 3 °

51.0 155 255 2 D) 26.0 165 585 3 °

211 160 260 2 D) 26.1 170 290 3 °

51.0 160 260 B ) 56.2 170 290 3 °

21.3 160 260 2 D) 56.3 170 290 E °

21.4 160 260 2 ° 26.4 170 290 3 °

21.5 160 260 2 ° 265 170 290 E °

21.6 160 260 2 ° 26.6 170 290 3 °

21.7 160 560 2 D) 26.7 170 590 3 °

21.8 160 560 2 ° 26.8 170 590 3 °

21.9 160 560 2 D) 26.9 170 590 3 )
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Unita :mm
L L MT No. |Stock
27.0 170 290 3 [ )
27.1 175 295 3 [ )
27.2 175 295 3 [ )
27.3 175 295 3 [
27.4 175 295 3 [
27.5 175 295 3 [
27.6 175 295 3 [ )
27.7 175 295 3 [
27.8 175 295 3 [ )
27.9 175 295 3 [ )
28.0 175 295 3 [
28.1 180 300 3 [ )
28.2 180 300 3 [ )
28.3 180 300 3 [ )
28.4 180 300 3 [ )
28.5 180 300 3 [ )
28.6 180 300 3 [ )
28.7 180 300 3 [
28.8 180 300 3 [
28.9 180 300 3 [
29.0 180 300 3 [
28 185 305 3 [
29.2 185 305 3 [
29.3 185 305 3 o
29.4 185 305 3 [ )
29.5 185 305 3 [ )
29.6 185 305 3 [ )
29.7 185 305 3 [ )
29.8 185 305 3 [ )
29.9 185 305 3 [ )
30.0 185 305 3 [ )
30.2 190 310 3 [
30.3 190 310 3 [
30.5 190 310 3 [
30.7 190 310 3 [
30.8 190 310 3 [
31.0 190 310 3 [
31.2 195 315 3 [
31.3 195 315 3 [
315 195 315 3 [
31.7 195 315 3 [ )
31.8 195 315 3 [
32.0 195 315 3 [ )
32.2 200 345 4 [ )
32.3 200 345 4 [
32.5 200 345 4 [
32.7 200 345 4 [
32.8 200 345 4 [
33.0 200 345 4 [
Condizioni di taglio A-178

Gambo conico

Disponibili in Europa fino ad esaurimento scorte.
Fornibili su richiesta con magazzino in Nachi

Fujikoshi Giappone
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== TD

Punte a gambo conico

Punta ad uso generico.

EENZE

L = NESSSSS= f
L
L|ST 602 Unita :mm
“ A L MT No. |Stock L L MT No. |Stock
7.0 75 155 i ® 12.0 108 192 i °
7.1 78 158 1 D) 5.1 T2 195 1 )
7.2 78 158 1 D) 5.0 112 195 1 °
7.3 78 168 1 ° 12.3 112 195 i °
74 78 158 1 D) 154 112 195 i °
75 78 158 1 D) 125 112 195 i °
76 82 162 1 ° 2.6 115 198 i °
7.7 82 162 1 ° 2.7 115 798 7 D)
78 82 162 i ° 12.8 115 198 i °
7.9 82 162 1 D) 2.9 115 198 7 D)
8.0 82 162 i D) 13.0 115 798 7 °
8.1 85 168 1 D) 13.1 118 202 1 )
8.2 85 168 1 ° 13.2 118 202 i °
8.3 85 168 1 D) 183 118 202 1 °
8.4 85 168 1 ) 13.4 118 202 1 °
85 85 168 1 ) 185 18 202 1 )
8.6 88 172 1 D) 13.6 122 205 1 °
87 88 172 1 ) 187 152 505 i )
88 88 172 1 ) 138 122 205 7 °
89 88 172 1 ) 13.9 B 205 i )
9.0 88 172 1 ) 14.0 102 205 i °
- 9.1 90 175 1 ) 14.1 158 EEE 5 °
92 92 175 1 D) 14.2 102 EER 5 °
93 9 175 1 D) 4.3 158 R B °
8 9.4 9 175 1 D) 4.4 102 EER B °
2 95 92 175 1 D) 4.5 158 552 B D)
S 9.6 95 178 i ° 14.6 125 555 B °
o 9.7 95 178 1 D) 4.7 125 255 5 °
o o8 95 178 1 D) 14.8 155 555 5 °
9 9.9 95 178 1 D) 2.9 125 255 2 )
g 10.0 95 178 1 ° 15.0 125 505 B °
& 0.1 o8 82 1 ) 15.1 28 558 5 )
10.2 o8 182 1 D) 5.2 128 258 B °
103 98 82 1 ) 5.3 28 558 5 )
10.4 98 182 1 ° 5.4 128 208 2 °
105 98 182 1 D) 165 128 208 2 °
10.6 102 185 1 ° 15.6 130 230 2 °
10.7 102 185 1 ° 5.7 130 230 2 °
10.8 102 185 1 D) 15.8 130 230 2 °
10.9 102 185 1 D) 15.9 130 230 2 D)
11.0 102 185 1 D) 16.0 130 230 E °
1.0 105 188 1 D) 16.1 132 232 B °
1.2 105 188 1 ° 16.2 132 232 E °
11.3 105 188 1 D) 6.3 132 232 5 °
11.4 105 188 1 ° 16.4 132 232 E °
115 105 188 1 D) 165 132 532 2 °
11.6 108 192 1 D) 16.6 135 235 5 °
1.7 108 192 1 D) 6.7 135 235 2 °
11.8 108 192 1 ° 16.8 135 235 2 °
1.9 108 192 1 ) 6.9 135 235 2 D)
Condizioni di taglio A-178
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Unita :mm

L L MT No. |Stock A L MT No. |Stock
17.0 135 535 5 ® 22.0 160 260 2 D
7.1 140 540 5 D) 55.1 165 265 E °
17.2 140 540 5 D) 55.0 165 265 E °
7.3 120 540 5 ) 25.3 165 565 B °
17.4 1240 540 5 D) 204 165 565 B °
75 120 240 5 D) 255 165 565 B °
17.6 120 540 5 ) 25.6 165 565 B °
77 120 540 5 ) 25.7 165 565 B °
7.8 140 240 5 ° 25.8 165 565 E °
17.9 120 540 5 D) 28.9 165 565 B °
18.0 140 540 B ° 23.0 165 565 E °
18.1 145 545 5 D) 23.1 165 285 3 °
18.2 145 545 5 ° 53.0 165 285 3 °
18.3 145 545 5 D) 23.3 165 285 3 °
18.4 145 545 5 ) 53.4 165 285 3 °
185 145 545 5 D) 235 165 285 3 °
18.6 145 545 5 D) 236 165 285 3 °
187 145 545 5 ) 537 165 585 3 °
188 145 545 5 ) 238 165 585 3 °
8.9 145 545 5 ® 539 165 585 3 °
19.0 145 545 5 ) 54.0 165 585 3 °
19.1 150 550 5 ) 24.1 165 285 3 ° -
19.2 150 550 5 ) 24.0 165 585 3 °
19.3 150 250 5 D) 24.3 165 585 3 °
19.4 150 550 5 ) 24.4 165 285 3 ° 9
195 150 550 5 ° 24.5 165 285 3 ° 2
19.6 150 550 5 ° 24.6 165 285 3 ° 5
19.7 150 550 5 D) 54.7 165 285 3 ° o
19.8 150 550 5 ) 54.8 165 285 3 ° o
19.9 150 550 5 D) 54.9 165 285 3 ° Xe|
20.0 150 550 5 ) 55.0 165 285 3 ° %
50.1 155 555 5 D) 5.1 165 585 3 ° 3
20.2 155 555 5 ) 25.0 165 285 3 °
503 155 555 5 ® 55.3 165 585 3 °
20.4 155 255 2 ° 25.4 165 285 3 °
205 155 555 2 ® 555 165 285 E °
20.6 155 555 2 ) 25.6 165 285 3 °
20.7 155 255 5 ) 55.7 165 285 3 )
20.8 155 255 5 ) 25.8 165 285 3 °
20.9 155 555 2 ° 25.9 165 285 3 °
21.0 155 255 5 ) 26.0 165 285 3 °
21,1 160 260 5 ° 26.1 170 590 3 °
21.0 160 260 5 ° 26.0 170 590 3 °
21.3 160 560 E D) 26.3 170 590 3 °
21.4 160 560 5 ° 26.4 170 590 3 ® | »
215 160 560 5 D) 565 170 590 3 ® | S
21.6 160 560 5 ) 26.6 170 590 3 e | E
21.7 160 560 5 D) 56.7 170 290 3 o |
21.8 160 560 5 ) 26.8 170 290 3 o |
51.9 160 560 5 ) 56.9 770 290 3 °
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LIST 602 Unita : mm
A L MT No. |Stock L L MT No. |Stock

27.0 170 290 3 ° 32.0 195 3156 3 0

57.1 175 295 g D) 32.1 200 345 4 )

57.2 175 295 3 0 322 200 345 4 °

57.3 175 595 8 D) 32.3 200 345 4 °

57.4 175 595 3 D) 30.4 200 345 4 °

575 175 295 3 ° 325 200 345 4 °

57.6 175 595 3 D) 326 200 345 4 °

57.7 175 595 3 D) 3.7 200 345 4 °

57.8 175 295 3 ° 32.8 200 345 4 °

27.9 175 295 3 D) 32.9 200 345 4 °

58.0 175 295 3 ° 33.0 200 345 4 °

28.1 180 300 g ° 33.1 205 350 4 °

28.2 180 300 3 ° 33.2 205 350 4 °

28.3 180 300 g 0) B 205 350 4 )

58.4 180 300 3 ° 33.4 205 350 4 °

285 180 300 g D) 335 205 350 4 )

58.6 180 300 3 D) 33.6 205 350 4 °

58.7 180 300 g ) 33.7 205 350 4 °

58.8 180 300 3 D) 33.8 205 350 4 °

58.9 180 300 8 D) 33.9 205 350 4 °

59.0 180 300 3 D) 34.0 205 350 4 °

- 59.1 185 305 3 D) 34.1 205 350 4 D)
59.2 185 305 3 D) 34.2 205 350 4 °

29.3 185 305 3 ° 34.3 205 350 4 °

9 59.4 185 305 3 D) 34.4 205 350 4 °
2 29.5 185 305 3 D) 34.5 205 350 4 °
S 59.6 185 305 3 D) 34.6 205 350 4 D)
0 29.7 185 305 3 D) 34.7 205 350 4 D)
o 29.8 185 305 3 ° 34.8 205 350 4 °
a 29.9 185 305 g D) 34.9 205 350 4 °
% 30.0 185 305 3 ° 35.0 205 350 4 °
3 30.1 190 310 g D) 35.1 210 355 4 °
30.2 190 310 3 ) 35.2 210 355 4 °

30.3 190 310 g 0) 35.3 210 355 4 °

30.4 190 310 3 D) 35.4 210 355 4 °

305 190 310 g D) 355 210 355 4 °

30.6 190 310 3 D) 35.6 210 355 4 °

30.7 190 310 3 D) 35.7 210 355 4 °

30.8 190 310 3 D) 35.8 210 355 4 °

30.9 190 310 g ° 35.9 210 355 4 °

31.0 190 310 3 D) 36.0 210 355 4 °

31.1 195 315 3 D) 36.1 210 355 4 °

31.2 195 315 3 ) 36.2 210 355 4 °

TE 195 315 g D) B 210 355 4 °

31.4 195 315 3 ° 36.4 210 355 4 °

315 195 315 g ° 365 210 355 4 °

31.6 195 315 3 ° 36.6 210 355 4 °

31.7 195 315 g D) 36.7 210 355 4 °

31.8 195 315 3 0 36.8 210 355 4 °

31.9 195 315 g D) 36.9 210 355 4 )
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Unita :mm

L L MT No. |Stock “ A L MT No. |Stock
37.0 210 355 4 0 42.0 225 370 4 D
37.1 215 360 4 0 42.1 225 370 4 D
37.2 215 360 4 0 42.2 225 370 4 D
37.3 215 360 ] 0 223 225 370 4 D
37.4 215 360 4 0 42.4 225 370 2 D
375 215 360 4 0 225 225 370 2 D
37.6 215 360 4 0 426 225 370 2 D
37.7 215 360 4 ° 427 225 370 2 D
37.8 215 360 4 0 42.8 225 370 2 D
37.9 215 360 g 0 42.9 225 370 2 D
38.0 215 360 4 ° 43.0 225 370 2 D
38.1 215 360 4 0 43.1 230 375 4 D
38.2 215 360 4 0 43.2 230 375 4 D
38.3 215 360 4 0 43.3 230 375 4 D
38.4 215 360 4 0 43.4 230 375 4 D
38.5 215 360 4 0 435 230 375 4 D
38.6 215 360 4 0 43.6 230 375 4 D
38.7 215 360 ] 0 43.7 230 375 4 D
38.8 215 360 4 0 43.8 230 375 4 D
38.9 215 360 4 0 43.9 230 375 4 D
39.0 215 360 4 0 44.0 230 375 4 D
39.1 520 365 2 ) 44.1 530 375 4 ° -
39.2 220 365 4 0 44.2 230 375 4 D
39.3 220 365 4 0 24.3 230 375 2 D
39.4 220 365 4 0 44.4 230 375 2 D S
39.5 220 365 4 0 445 230 375 2 D =
39.6 220 365 4 ° 44.6 230 375 2 D 5
39.7 220 365 4 0 44.7 230 375 2 D 0
39.8 220 365 4 0 44.8 230 375 4 D o)
39.9 220 365 4 0 44.9 230 375 4 D Q
400 520 365 4 0 45.0 230 375 4 ° =
20.1 220 365 4 0 45.1 235 380 4 D o
40.2 220 365 4 0 45.2 235 330 4 D
20.3 220 365 ] 0 45.3 235 330 4 D
40.4 220 365 4 0 45.4 235 380 4 D
205 220 365 4 0 455 235 380 4 D
20.6 220 365 ] 0 45.6 235 380 4 D
20.7 220 365 4 0 45.7 235 380 4 D
20.8 220 365 4 0 45.8 235 380 4 D
20.9 220 365 4 0 45.9 235 380 4 D
21.0 220 365 4 0 46.0 235 330 4 D
21.1 225 370 ] 0 46.1 235 380 4 D
21.2 225 370 4 0 46.2 235 330 4 D
21.3 225 370 g 0 46.3 235 380 4 D
41.4 225 370 4 0 46.4 235 380 4 o | »
415 225 370 4 ® 46.5 235 380 4 ® S
41.6 225 370 4 ® 46.6 235 380 4 e | E
1.7 225 370 4 0 46.7 235 380 4 ® 8
41.8 225 370 4 0 46.8 235 380 4 o | -
1.9 225 370 7 0 46.9 235 380 4 D
Condizioni di taglio A-178
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LIST 602 Unita :mn
A L MT No. |Stock “ L L MT No. |Stock
47.0 235 380 4 ® 60.0 270 450 5 ®
47.1 240 385 4 ® 60.5 270 450 5 ®
47.2 240 385 4 ® 61.0 270 450 5 ®
47.3 240 385 4 ® 61.5 275 455 5 ®
474 240 385 4 ® 62.0 275 455 5 ®
475 240 385 4 ® 62.5 275 455 5 ®
47.6 240 385 4 ® 63.0 275 455 5 ®
47.7 240 385 4 ® 63.5 280 460 5 ®
47.8 240 385 4 ® 64.0 280 460 5 ®
47.9 240 385 4 ® 64.5 280 460 5 ®
48.0 240 385 4 ® 65.0 280 460 5 )
481 240 385 4 ® 65.5 285 465 5 )
482 240 385 4 ® 66.0 285 465 5 )
483 240 385 4 ® 66.5 285 465 5 )
484 240 385 4 ® 67.0 285 465 5 )
485 240 385 4 ® 67.5 290 470 5 )
48.6 240 385 4 ® 68.0 290 470 5 )
48.7 240 385 4 ® 68.5 290 470 5 ®
48.8 240 385 4 ® 69.0 290 470 5 )
48.9 240 385 4 ® 69.5 295 475 5 ®
49.0 240 385 4 ® 70.0 295 475 5 )
- 49.1 245 390 4 ° 705 295 475 5 °
49.2 245 390 4 ® 71.0 295 475 5 )
493 245 390 4 ® 715 300 480 5 D)
8 49.4 245 390 4 D 72.0 300 480 5 ®
= 495 245 390 4 ® 725 300 480 5 D)
o 49.6 245 390 4 ® 73.0 300 480 5 )
0 49.7 245 390 4 ® 735 305 485 5 ®
o) 49.8 245 390 4 ® 74.0 305 485 5 )
o 49.9 245 390 4 o 745 305 485 5 ®
g 50.0 545 390 4 ° 75.0 305 485 5 °
o) 50.5 245 425 5 ®
51.0 245 425 5 ] Condizioni di taglio A-178
515 250 430 5 ®
52.0 250 430 5 ®
52.5 250 430 5 ®
53.0 250 430 5 ®
53.5 255 435 5 ®
54.0 255 435 5 ®
54.5 255 435 5 ®
55.0 255 435 5 ®
555 260 440 5 ®
56.0 260 440 5 ®
56.5 260 440 5 ®
57.0 260 440 5 ®
575 265 445 5 ®
58.0 265 445 5 ®
58.5 265 445 5 ®
59.0 265 445 5 ®
59.5 270 450 5 ®
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Punte a centrare. Forma A - Angolo 60°

LIST 0592 Unita :mm
“ D L Stock
0,50 3,15 20 [ )
0,80 3.15 20 [ )
1,00 3,15 31,5 [ )
1,25 3,15 31,5 [ )
1,60 4,00 35,5 [ )
2,00 5,00 40 [
2,50 6,30 45 [ )
3,15 8,00 50 [ )
4,00 10,00 56 [ )
5,00 12,50 63 [ )
6,30 16,00 71 [ )
8,00 20,00 80 [ )
10,00 25,00 100 [ )

Assortim. di punte in cassette metalliche HSS

LIST 0520/CONF 19  unita:m

Diametri delle punte

1-15-2-25-3-35-4-45-5-55-6
[ 65-7-75-8-85-9-95-10

19 punteg 1 +~ 10 mm

LIST 0520/CONF 25  unita :m

1-1656-2-25-3-35-4-45-5-55-6
65-7-75-8-85-9-95-10-105-11
11.5-12-125-13

25 punteg 1 =~ 13 mm

LIST O520/CONF 41  unita:m LIST 0520/CONF 50  unita :m

6-6.1-62-63-64-65-6.6-6.7-6.8 U=l 18= 14 15= 15 1.7= 18

69-7-71-72-73-74-75-76-7.7 19-2-21-22-23-24-25-26-2.7

78-79-8-81-82-83-84-85-86 28-29-3-3.1-32-34-35-36-3.7

8.7-88-89-9.0-9.1-92-93-94-95 3.8-39-4-41-42-43-44-45-46

9.6-97-98-9.9-10 47-48-49-5-51-52-53-54-55
41 punteg 6 ~ 10 mm 56-57-58-59

50 punteg 1 + 5.9 mm
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Tabella delle condizioni di foratura

Nome dell'articolo Pagina
Punte in metallo duro
AQUA DIrillg oo A-136
AQUA Drills EX LUNGNE e A-151
Punte MQL oo A-156
Punte VG con fori di refrigerazione - -~ A-157
T = B B O A-150
Punte con Cuspide ©
AQUA DIFlls EX Vst A-160 %
Punte in HSS rivestite é
T N R————— A163 2
PUNEE SIG 0 A-167 R
PUNEE DL -+ A173  E
PUNTE G s - e A171 O
Punte in HSS non rivestite ...................................................................................... A_'| 78
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Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

o
|
-/ | AQUA Drills |
o 1) Non consigliate per la foratura di leghe in Alluminio, metalli leggeri e acciai Inox.
= 2) Utilizzare il soffio d'aria per il raffreddamento e I'evacuazione del truciolo nelle lavorazioni a secco.
E 3) Pericolo di incendio con scintille durante il taglio, calore da rottura, truciolo caldo. Adottare misure di
o prevenzione dagli incendi.
£
£
qg AQUA Dirills EX Extra Corte LIST 9600
3 Condizioni standard
Materiale da| Acciai Strutturati . Aminio|ACCIEI da stampi - f
lavorare | Acciai al Carbonio| :igigie ?;_f;ﬁ'?;% Acciai temprati '?Zgié%n&‘gg? Ghise duttili Acciai Inox
Ghise pretemprati (30 40HRC)
o Condiz. di & SCM440 SKD
=] lavoro s-C (40~50HRC) FCD sUs
frar] NAKHPM (30~40HRC)
© FC
B
Y= D punta \ | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
'.6 (mm) (min') [(mm/min)| (min?') |[(mm/min)| (mMin') [(mm/min)| (Min') |(mm/min)| (Min') [(mm/min)[ (mMin') |(mm/min)|
8 2 12700| 600 |10500| 480 | 5600 | 230 |4000| 140 | 9500 | 450 | 4800 | 140
N 3 8500 | 660 | 7000 | 540 | 3700 | 260 |2650| 160 |B6400| 500 |3200| 150
-8 5 5100 | 660 |4100| 540 |2200| 260 | 1600 | 160 | 3800 | 500 | 1900 | 150
8 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 | 50O | 130 | 1200| 410 | 600 | 120
Condizioni ad alta velocita
Materiale da | Acciai Strutturati A .. | Acciai da stampi e ;
lavorare |Acciai al Carbonio Atiiga?eg-gcn?ar:ti Acciai temprati ?Zg?;g:ggt' Ghise duttili
Ghise g B (30~40HRC)
ss
Condiz. di s Somaa0 S@ (40~50HRC)
lavoro = NAK.HPM (30~40HRC) FCD
D punta | Rotazione| Avanz. |Rotazione Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz.
(mm) (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min") (mm/min) (min™') (mm/min)
2 19100| 900 | 15900 | 750 8000 330 6400 230 14000 | 670
3 12700 | 1000 | 10500 | 830 5300 370 4250 260 9500 750
5 7600 | 1000 | 6400 830 3200 370 2550 260 5700 750
8 4800 | 1000 | 4000 830 2000 370 1600 260 3600 750
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
AQDEXS/AQDEXR Misure disponibili A-18

Adatta ad una foratura con un fluido da taglio solubile in acqua.
In un fluido da taglio non solubile in acqua, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20%.

Non usare forature ad alta velocita in applicazioni con un fluido da taglio non solubile in acqua.
Utilizzare lo step di avanzamento negli acciai inox quando la profondita del foro € maggiore di 2xD, I'intervallo di step & di circa 0.5xD.
Utilizzare i valori da tabella per profondita di foratura sotto 3xD.
Se la profondita del foro & maggiore di 3xD, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20%.

8) Se la profondita del foro &€ maggiore di 3xD, aggiungere lo step di avanzamento.
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura

1.

nel catalogo come guida generale

2.

un suono non adeguato alla lavorazione.

3.

e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta

Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione

AQUA Drills EX Regolari LIST 9602

Condizioni standard
Materiale da | Acciai Strutturati i ._._|Acciai da stampi - i
lavorare | Acciai al Carbonio| Iiii:: c:é_’?;rslar; Acciai temprati /?Zgié%m'_gg' Ghise duttili Acciai Inox
Ghise Pretemprat (30~40HRC)
ss
Condiz. di oo SCM440 SKD
lavoro = NAKHPM (30~40HRC) (40~50HRC) FCD suUs
D punta | | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) |(mm/min)| (min") [(mm/min)| (min") [(mm/min){ (min') |((mm/min){ (min") [(mm/min)| (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 3
5 5100 | 590 [4100| 480 |2200| 220 | 1600 | 140 | 3800 | 440 | 1900 | 140 ©
8 3200 | 590 |2600| 480 | 1400 | 220 | 1000 | 140 | 2400 | 440 | 1200 | 140 \9
10 2550 | 560 |2100| 460 | 1100 | 210 | 800 | 140 | 1900 | 420 | 950 | 130 ©
12 2100 | 530 | 1700 | 430 | 950 | 200 | 650 | 130 | 16800 | 400 | 800 | 120 c
16 1600 | 490 [ 1300 | 390 | 700 | 180 | 500 | 120 | 1200| 370 | 600 | 110 %
5
Condizioni ad alta velocita S
. ) . . (@)
Materiale da | Acciai Strutturati . - Acciai da stampi - .
lavorare |Acciai al Carbonio Atiﬁ;‘e S;_,f;ﬁ'ifﬂ Acciai temprati A(C :éﬂ?gﬁﬁg Ghise duttili
Ghise = 2 (30~40HRC)
ss
Condiz. di = SCMA40 kb
lEviEle - NAK,HPM (30~40HRC) (40~50HRC) FCD
D punta | Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min?) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min)
2 19100 | 790 15900 | 660 8000 290 6400 210 14000 | 590
3 12700 | 880 10500 | 730 5300 320 4250 230 9500 660
5 7600 880 6400 730 3200 320 2550 230 5700 660
8 4800 880 4000 730 2000 320 1600 230 3600 660
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

9) Nell’avanzamento a step, ritornare al foro di entrata.
10) L’intervallo di avanzamento a step & circa 0.5 ~1 X D. In diametri piccoli, circa 0.2 ~0.5 X D.
11) Regolare il run out dell’ utensile a 0.02mm o meno; in lavorazioni ad alta velocita, regolare il run out a 0.01mm o meno.

Misure disponibili

A-20

A-137



Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

o

=1 AQUA Drills EX 3D con fori di refrigerazione LIST 9604 - 9606 - 9608

-g @ Foratura con olio solubile in acqua

% AQDEXOH3D/5D

‘6 Acciai Strutt. |Leghe di Acciaig Acciai Acciai Leghe al Nickel

E . Acciai al C. Acciai da stampi T Ghise Acciai Inox Leghe al
Materiale Ghise pre-temprati |Acciai temprati p Titanio

[ = da

'a lavorare

$S400 SCM440 SKD61 SUS304

=) S50C NAK HPM NAK HPM RCReos SUS316

c FC250

E ~200HB 20~30HRC | 30~40HRC | 40~50HRC 30~40HRC
D punta |Rotaz.|Avanz.|Rotaz. |Avanz.|Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.| Rotaz. |[Avanz.|Rotaz. |Avanz.| Rotaz. |Avanz.

(mm) (min?) [ (mm/min) | (min") | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (Min) | mm/min) | (mMin) | mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)

1,0 [15700 360 (14100 280 |12600 200 [9400| 110 (12600 260 |9400| 115 |3150| 30
1,5 |10500 360 [9450| 280 |8400| 200 |{6300| 110 (8400 | 260 |6300| 115 |2100| 30
2,0 |7900| 360 |7100| 280 |6300| 200 |4700| 110 |6300| 260 [4700| 115 |1650| 30
25 |7600| 470 |7000| 380 |6300| 300 |4400| 160 |6300| 340 [4400| 165 |1650| 50
2,9 |6600| 470 |6000| 380 |5500| 300 |3800| 160 |5500| 340 |3800| 165 |1400| 50
3 12700 1150{10600 950 |8500| 760 |5300| 330 |10600| 950 |8500| 680 [3200| 190
4 9600 | 1150|8000 | 950 |6400| 760 |4000| 330 (8000 | 950 |6400| 680 |2400| 190
6 6400|1070|5300| 950 |4200( 710 |2700| 320 |5300 | 950 [4200| 660 |1600| 190
8 4800 (1070|4000 | 880 [3200| 710 |2000| 320 |4000| 880 |3200| 620 |1200| 190
10 3800 | 960 (3200 | 790 |2500| 640 |1600| 290 [3200| 790 |2500| 540 | 950 | 180
12 3200| 800 |2700| 670 |2100| 540 |1300| 290 [2700| 670 |2100| 500 | 800 | 180
14 |2700| 760 |2300| 650 |1800| 510 [1100| 270 |2300| 650 |1800| 500 | 700 | 170
16 2400| 730 (2000 | 620 |1600| 480 |1000| 260 (2000 | 620 |1600| 480 | 600 | 150
20 1900 | 690 | 1600| 570 |1270| 460 | 800 | 240 | 1600 | 560 |1270| 450 | 480 | 140

AQDEXOH8D  LIST 9608

@©
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Acciai Strutt. [Leghe di Acciaio Acciai Leghe al Nickel

) Acciai al C. Acciai da stampi t:rﬁcglﬂ Ghise Acciai Inox Leghe al
Materiale Ghise pre-temprati |Acciai temprati B Titanio
da
lavorare
55400 SCM440 SKDB1 SUS304
S50C NAK HPM NAK HPM FORAEE sUs316
FC250
~200HB | 20~30HRC | 30~40HRC | 40~50HRC 30~40HRC
D punta |Rotaz.|Avanz.|Rotaz. Avanz.|Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.| Rotaz. |Avanz.|Rotaz. |Avanz.| Rotaz. |Avanz.
(mm) (min?) [ (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)

3 12700 950 (10600 840 |8500| 630 |5300| 320 (10600 800 |8500| 630 |3200| 170
4 9600 | 950 | 8000 | 840 |6400| B30 |4000| 320 |8000 | 800 |68400| 630 |2400| 170
6 6400 | 890 (5300 | 840 |4200| 600 |2700| 300 [5300| 740 |4200| 600 |1600| 170
8 4800| 890 | 4000 | 800 [3200| 590 |2000| 300 |4000| 740 [3200| 570 |1200| 170
10 3800| 790 |3200| 710 |2500| 530 |1600| 290 | 3200 | 680 [2500| 510 | 950 | 160
12 3200| 730 (2700 | 640 |2100| 480 |1300| 270 (2700 | 630 |2100| 490 | 800 | 150
14 2700 | 690 (2300 | 600 |1800| 460 |1100| 270 (2300 | 590 |1800| 490 | 700 | 150
16 2400| 650 | 2000 | 580 |1600| 440 |1000| 260 |2000 | 550 |1600| 470 | 600 | 140
20 1900 | 610 | 1600 | 540 |1270| 410 | 800 | 240 | 1600| 510 |1270| 430 | 480 | 130

AQUA Extra corte/AQUA Drills Regolari Misure disponibili  A-22, 24, 26
1) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita della macchina, le condizioni di lavoro e lo staffaggio. 2) Adatta ad una foratura con un
fluido da taglio solubile in acqua. 3) In un fluido da taglio non solubile in acqua, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20%. 4) Utilizzare un
fluido refrigerante interno. 5) Se la profondita del foro &€ maggiore di 5xD, aggiungere step di avanzamento. |l materiale da lavorare e le condizioni

A_'l 38 di foratura potrebbero essere non ottimali per I" evacuazione del truciolo. In questo caso, aggiungere lo step di avanzamento anche se la profondita
di foratura ¢ inferiore a 5xD. 6) Nell’avanzamento a step, ritornare al foro di entrata. 7) L'intervallo dell’avanzamento a step € di circa 0.2~1 XD.



Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
nel catalogo come guida generale.

2. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta
un suono non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione
e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

@ Foratura in condizione MQL
AQDEXOH3D/5D LIST 9604 - 9606

Acciai Strutturali

el &l Carlents) Leghe di Acciaio | Acciai da stampi

Acciai temprati

Ghise

Ghise Acciai pre-temprati| Acciai temprati
Materiale
da lavorare $5400
SCM440 SKD61
= NAK HPM NAK HPM IREiD Y
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
D punta Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min1) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min)
3 8500 710 7400 520 6400 540 3200 210 7400 620
4 6400 710 5600 520 4800 540 2400 190 5600 620
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 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
20 1270 430 1100 310 950 320 480 130 1100 380
AQDEXOH8D LIST 9608
Acciai Strutturali A . L X
e - Leghe di Acciaio | Acciai da stampi L. . .
Acmalérlli(sigrbomo Acciai pre-temprati| Accial temprati Acciai temprati Ghise
Materiale
da lavorare 55400
SCM440 SKD61
oo NAK HPM NAK HPM IREiD Y
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
D punta Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min~) (mm/min)
3 8500 560 7400 450 6400 400 3200 180 7400 500
4 6400 560 5600 450 4800 400 2400 180 5600 500
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 1900 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
20 1270 410 1100 310 950 320 480 130 1100 350
Misure disponibili A-22, 24, 26

Condizioni di foratura

A-139



Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

AQUA Drill EX 3D/5D con fori di refriger. a 3 tagl. LIST 9826 - 9820 - 9820D

Acclai Strutturali Leghe di Acciaio | Acciai da stampi

Acmal&lﬂggrbonlo Acciai pre-temprati| Acciai temprati Acciai temprati Ghise
Materiale
da lavorare
$8400
SCM440 SKDB1
o NAK HPM NAK HPM SCCOD
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC

D punta Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min") (mmv/min) (min) (mm/min) (min") (mm/min)

o
| .
3
T
9
®
g
o
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£
o
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=]
o

3.0 10700 | 1280 | 8500 | 1020 | 7450 780 5600 540 8500 | 1020
4.0 8000 | 1280 | 68400 | 1020 | 5600 780 | 4200 540 6400 | 1020
6.0 5300 | 1280 | 4250 | 1020 | 3750 780 2800 540 | 4250 | 1020
8.0 4000 | 1280 | 3200 | 1020 | 2800 780 2100 540 3200 | 1020
10.0 3200 | 1280 | 2650 | 1020 | 2250 780 1700 540 2550 | 1020
12.0 2650 | 1280 | 2100 | 1020 | 1850 780 1400 540 2100 | 1020
14.0 2250 | 1280 | 1800 | 1020 | 1600 780 1200 540 1800 | 1020
16.0 2000 | 1280 | 1600 | 1020 | 1400 780 1050 540 1600 | 1020

A
1

Condizioni di foratura

QDEXOH3F Misure disponibili A-28, 29, 30

) Regolare le condizioni di taglio a seconda della situazione, come la rigidita della macchina, lo staffaggio e la forma del pezzo da lavorare.

Le condizioni di taglio qui indicate utilizzano un fluido di taglio con olio solubile in acqua.
Ridurre | giri al minuto e la velocita di avanzamento del 20% per fluidi da taglio non solubili in acqua.

2)
3)
4) Utilizzare adduzione refrigerante interno.
5)
6)

Queste condizioni di foratura sono per la AQDEXOH3F3D fino a 3D e per la AQDEXOH3F5D fino a 5D.
Verificare il centraggio del mandrino e della punta in modo da garantire meno di 0.01mm di runout.

AQUA Drills EX a testa piana LIST 9610

Acciai al C. Acciai stampo q Ghise il leghe di
Materigle | Ghise | pre-temprati |Acciai temprati|  temPrati Alluminio | Ajiyminio
da lavorare o
SCM440 SKDB1
Fséz%% % BT N BT FCD400 A7075 AC ADC

Acciai Strutt. L.eghe di Acciaio] Acciai da Leghe di Fusione di

Acciai

~200HB | 20~30HRC | 30~40HRC | 40~50HRC

D punta |Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.|Rotaz. |Avanz. Rotaz.|Avanz.|Rotaz. |Avanz.|Rotaz.|Avanz.|Rotaz. [Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (mMin') | (mm/min) | (min') [ (mm/min) | (Min') | (mm/min) | (min") | Mmm/min) | (min?) | (mm/min)|{ (mMin') | (mm/min)

3 7950 | 420 (6900 360 |3700| 170 |2650| 80 |6900| 310 |17000|1020|12500] 660
4 5950 | 420 |5150| 360 |2800| 170 |2000| 80 [5150| 310 |12500/ 1020|9550 | 660
5 4800| 420 |4150| 360 (2200( 170 |1600| 80 |4150| 310 [10000| 1020|7650 | 660
6 4000 | 420 |3450| 360 [1800| 170 |1300| 80 |3450| 310 | 8500 |1020| 6400 | 660
8 3000 | 420 |2600| 360 |1400| 170 |1000| 80 [2600| 310 |6350|1020|4750 | 660
10 2400 | 420 |2050| 360 |1100| 170 | 800 | 80 (2050| 310 |5100 |1020| 3800 | 660
12 2000 | 420 |1700| 360 | 950 | 170 | 850 | 80 |1700| 310 |4250 |1020| 3200 | 660
16 1500 | 420 |1300| 360 | 700 | 170 | 500 | 80 [1300| 310 | 3200 |1020|2400 | 660
20 1200 | 420 |1050| 360 | 550 | 170 | 400 | 80 |1050| 310 | 2550|1020 1900 | 660

A

1) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita della macchina, le condizioni di

QDEXZ

Profondita di taglio

lavoro e lo staffaggio. 20 o E
2) Per la foratura dopo che la superficie forgiata & stata rimossa. 2
3) Per la foratura con un fluido di taglio solubile in acqua. In caso di fluido di taglio

non solubile, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20%. D D
Per profondita di foratura di 2D o meno (D = diametro della punta).

)
5; Sconsigliata nella foratura dell’acciaio inox (SS304, 316, etc.).

Quando I'angolo di inclinazione di foratura & minore di 30° , ridurre I'avanzamento del
50%. Quando I'angolo di inclinazione di foratura & maggiore di 30° , ridurre la q R ToAF _
rotazione del 70% e I'avanzamento del 30%. Misure disponibili A-31



AQUA Drill EX FLAT 2D-Radius LIST 9830

Condizioni di lavoro

Acciaio da P e "
costrusions, auciaio | 9@ di acciaio pre- | - Acciaio speciale R
Materiali » 8CCII0 | 4o prato SCM NAK SKD Acciaio temprato | Acciaio inossidabile | Ghisa duttile Lega di alluminio usioni i lega di (o]
| ti al carbonio, lega di HPM SUS 304 FCD A7075 alluminio [
avoratl | hisa S8 SC FC AC ADC 3
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
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 | Giri/min | mm/min | Giri/min | mm/min U
1 19100 290 15900 240 9550 110 6400 40 9550 50 15900 190 40000 720 28600 460 o
1,9 11700 360 10100 310 5900 160 4200 70 5030 50 10100 250 24300 830 17600 540 —
2 11100 360 9550 310 5550 160 3980 70 - - 9550 250 23100 830 16700 530 E
3 7950 420 6900 360 3700 170 2650 80 = = 6900 310 17000 1020 12500 660 ra
4 5950 420 5150 360 2800 170 2000 80 - - 5150 310 12500 1020 9550 660 m
5 4800 420 4150 360 2200 170 1600 80 = = 4150 310 10000 1020 7650 660
6 4000 420 3450 360 1800 170 1300 80 - - 3450 310 8500 1020 6400 660 E
8 3000 420 2600 360 1400 170 1000 80 o o 2600 310 6350 1020 4750 660
10 2400 420 2050 360 1100 170 800 80 - - 2050 310 5100 1020 3800 660 -E
12 2000 420 1700 360 950 170 650 80 = = 1700 310 4250 1020 3200 660
16 1500 420 1300 360 700 170 500 80 - - 1300 310 3200 1020 2400 660 m
20 1200 420 1050 360 550 170 400 80 = = 1050 310 2550 1020 1900 660 E
Avvertenze nell’utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro :
Profondita del |
1. Regolare le condizioni di lavoro a seconda della rigidita della macchina o della forma delle parti da lavorare. 9“ &
2. Latabella & destinata a essere utilizzata per lavorazioni dopo la rimozione della fucinata nera. [ ) 4
3. La tabella & valida quando si utilizzano fluidi da taglio idrosolubili. Nel caso di fluidi da taglio non solubili in acqua, | <D
si raccomanda di abbassare il numero di giri e la velocita di avanzamento del 20%.
4. Le lavorazioni sono possibili quando la profondita dei fori & inferiore ai 2D. Non si raccomandano forature che
superino i 2D in quanto si po(rebbe ridurre la capacita di rimozione dei trucioli.
5. Non sono su acciaio (SUS304, 316, ecc.) ) ~5
6. Per le lavorazioni di superﬂcl inclinate, si raccomanda di fare delle regolazioni a seconda dell’angolo di
inclinazione della lavorazione. Se I’ angolo di inclinazione della lavorazione & inferiore a 30°, ridurre la velocita di (]
avanzamento al 50%. Se I'angolo di inclinazit della supera i 30°, si diridurre il numero =
di giri al di sotto del 70% e la velocita di avanzamento a meno del 30%. >
7. Fresatura laterale non eseguibile. ]
Misure disponibili A-33 ©
©
y—
=
g
N
Condiz. std di foratura per p e in metallo duro 5
ndiz. std di foratur r punte i t ur IS

AQUA Drills EX FLAT Regolare LIST 9818

Accai Strutturati|Leghe di Acciaio

Matel'ialeAcciai al Carbonio Acciai ACC'?'.da stampl Acciai Temprati Ghise Leghg '.d'
da X . | Acciai temprati Alluminio
e Ghise pre-temprati
Condiz. | SS400 S50C FC250 | SCM440 NAK HPM | SKD61 NAK HPM FCD400 A7075
di lavoro
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC

D punta| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?)  [(mm/min)| (min") |[(mm/min)| (min') |[(mm/min)| (min?) (mm/min)| (min?) [(mm/min)| (Min?) |(mm/min)
3 10600, 630 | 9500 | 430 | 7400 | 330 | 5300 | 240 | 9500 | 430 |12700| 760
4 7900 | 630 | 7100 | 430 | 5550 | 330 | 3980 | 240 | 7100 | 430 | 9500 | 760
5 6300 | 630 | 5700 | 430 | 4450 | 330 (3180 | 240 5700 | 430 | 7600 | 760
6 5300 | 630 | 4750 | 430 | 3700 | 330 | 2650 | 240 | 4750 | 430 | 68400 | 760
8 3950 | 630 | 3550 | 430 | 2790 | 330 | 1990 | 240 | 3550 | 430 | 4780 | 760
10 | 3150 | 630 2860 | 430 | 2230 | 330 | 1590 | 240 | 2860 | 430 | 3800 | 760
12 2650 | 630 | 2390 | 430 | 1860 | 330 | 1300 | 240 | 2390 | 430 | 3180 | 760
16 1990 | 630 | 1790 | 430 | 1390 | 330 990 240 | 1790 | 430 | 2390 | 760
20 1590 | 630 | 1430 | 430 | 1110 ] 330 800 240 | 1430 | 430 | 1910 | 760
AQDEXZR Misure disponibili A-34
1) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita della macchina o le condizioni di lavoro e staffaggio.
2) Questi valori di tabella sono validi per foratura con fluido da taglio solubile in acqua. Utilizzando un fluido da taglio non solubile in
acqua, ridurre i giri e la velocita di avanzamento del 20%.
3) Utilizzare i valori della tabella per profondita di foratura inferiori a 4 X D.
4) Sconsigliata nella foratura dell’acciaio inox (SS304, 316, etc.). Si consiglia I'utilizzo della Aqua Drill EX Flat OH3D5D.
5) Requisiti per la lavorazione dei fori: 1:foro da centro piu largo del diametro oppure 2:stesso diametro del foro guida.

(1:Si consiglia la punta AG Starting per i fori da centro, 2:Si consiglia la punta Aqua Drill EX Flat per i fori guida).
6) Non sono possibili la fresatura e la lavorazione di contornatura.

A-141



Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
nel catalogo come guida generale.

. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta
un suono non adeguato alla lavorazione.

1
2)

acqua, ridurre i giri e la velocita di avanzamento del 20%.

3)
4)
5)
6)

Per lavorazioni su superfici angolate tra 5 e 15°

e l'avanzamento del 40%
7) Non sono possibili la fresatura e la lavorazione di contornatura.

A-142

Utilizzare i valori della tabella per profondita di foratura inferiori a 2 X D.
Sconsigliata nella foratura dell’acciaio Inox (SS304, 316, etc.). Si consiglia I'utilizzo della Aqua Drill EX Flat OH3D5D.

Nella foratura di superfici piane: 1:foro da centro piu largo del diametro oppure 2:stesso diametro del foro guida.

, non sono necessari fori guida; Ridurre la velocita di rotazione del 60%

Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita della macchina o le condizioni di lavoro e staffaggio.
Questi valori di tabella sono validi per foratura con fluido da taglio solubile in acqua. Utilizzando un fluido da taglio non solubile in

o
5 3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione
o e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.
(=) .
% AQUA Drills EX FLAT a Gambo lungo LIST 9816
]
o Materiale da | Acciai Strutturati Ao | Acciai da stampi o }
L X Leghe di Acciaio - X Acciai temprati X
E lavorare | Acciai Slh:.;zrbonlo Acciai pre-temprati (e e (40~50HRC) it
=
'a Condiz i S SCM440 SKDB1
.E s igggo NAK,HPM NAK HPM FCD400
=]
o D punta | Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz.
(mm) (min?) (mm/min) (min) (mm/min) (min1) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min)

3 10600 | 790 9500 570 7400 330 5300 240 9500 430
g 4 7900 790 7100 570 5550 330 3980 240 7100 430
4&5’ 5 6300 790 5700 570 4450 330 3180 240 5700 430
‘6 6 5300 790 4750 570 3700 330 2650 240 4750 430
ht 8 3950 790 3550 570 2790 330 1990 240 3550 430
E 10 3150 790 2860 570 2230 330 1590 240 2860 430
S 12 2650 790 2390 570 1860 330 1300 240 2390 430
N 16 1990 790 1790 570 1390 330 990 240 1790 430
"g 20 1590 790 1430 570 1110 330 800 240 1430 430
8 Aapexzis Misure disponibili  A-37




Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

(o)
AQUA Drill EX FLAT con fori di refrigerazione LIST 9812/9812D |-
Le)

Acciai Strutt. |Leghe di Acciaig Acciai - .
. Acciai al C. Acciai da stampi tgn":lglrglti Ghise Acciai Inox kﬁfrg?n% 2
Materiale Ghise pre-temprati |Acciai temprati T
da ]
lavorare 55400 (1}]

SKD61 SUS304

fSeuch NAK HPM pebloo SUS316 E
c
~200HB 30~40HRC | 40~50HRC 30~40HRC a
D punta |Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.| Rotaz.|Avanz.| Rotaz.| Avanz.|Rotaz. | Avanz.| Rotaz. |Avanz. -
(mm) (min) | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | mm/min) | (mMin?) | mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) g
1,0 [15800 130 |12700] 80 |9550 45 |7960| 40 |12700/ 60 |9550| 20 [22300 210 o

1,5 |10600 130 | 8490| 80 |6370 45 |5230| 40 |8490| 80 |6370| 20 |14900 210
2,0 9550| 160 |7960| 100 |5570, 55 |4790| 50 |7960| 75 |6370| 40 (12700 240
2,5 |11500 470 |9600| 315 |9500 230 |5750| 140 (9560 | 240 | 8900 | 250 (13300 680
2,9 [13000 950 (10900, 635 |7700| 230 [6600| 285 |11000] 480 {11000 635 |15350| 1330
3 12700 950 (10600 635 |7400| 330 |6370| 285 10600 480 (10600 635 |14800| 1330
4 9500 | 950 | 7900 | 635 |5550| 330 |4780| 285 | 7900 | 480 | 7900 | 635 |11100 1330
5 7600 | 950 (6300 | 635 |4450| 330 |3820| 285 [6300| 480 |6300| 635 | 8900 | 1330
6 6370 | 950 |5300| 635 |3700| 330 |3180| 285 [5300 | 480 |5300 | 635 | 7400 | 1330
8 4780| 950 | 3950 | 635 [2790| 330 |2390| 285 | 3950 | 480 | 3950 | 635 | 5570|1330
10 3820 | 950 (3150 | 635 |2230| 330 |1900| 285 [3150| 480 |3150| 635 | 4460|1330
12 3180 | 950 | 2650 | 635 |1860| 330 |1590| 285 (2650 | 480 |2650 | 635 |3710|1330
16 2390 | 950 | 1990 | 635 |1390| 330 |1190| 285 | 1990 | 480 | 1990 | 635 | 2790|1330

i i ibili A-39,41
AQDEXZOH3D Misure disponibili

1) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita della macchina, le condizioni di lavoro e lo staffaggio.

2) | valori di tabella sono validi per foratura con fluido da taglio solubile in acqua. Utilizzando un fluido da taglio non solubile, ridurre la
velocita di rotazione e I" avanzamento del 20%.

3) Utilizzare i valori della tabella per profondita di foratura minori di 3xD.

4) Non sono necessari fori guida per lavorazioni su superfici angolate tra 5 e 15° ; ridurre la velocita di rotazione del 50%
e I'avanzamento del 40%.

5) Non sono possibili la fresatura e la lavorazione di contornatura.
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti

nel catalogo come guida generale.

2. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta
un suono non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione
e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

AQUA Drill EX FLAT con fori d refrigerazione LIST 9814

ViierTe Azgltg;?atlnétt Leghiggiﬁéci:ma.lo de_zA;tcf:-:?rllpi 1 teAr(rig:'aalti Ghise Acciai Inox kﬁf;?n?c"
- Ghise pre-temprati |Acciai temprati
lavorare
| g | roaco | 30| wore
~200HB 30~40HRC | 40~50HRC 30~40HRC
D punta |Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.| Rotaz.|Avanz.| Rotaz.|Avanz.|Rotaz. | Avanz.| Rotaz. |Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min-') | (mm/min) | (min?) | mm/min) | (min?) | (mm/min)
1,0 [19100 190 (15900 105 (11100 55 |9550| 50 |15900, 80 |12730, 65 [25500 255
= 1,5 12700 190 [10600 105 |7430| 55 |6370| 50 (10600, 80 |8490| 65 |17000| 255
E 2,0 |11100 330 |9550| 190 |6700| 100 |5570| 80 |9550| 140 |7960| 130 (14300 430
g 2,5 13500] 760 |10200] 380 |7130| 200 |5740| 160 |10200] 270 | 9500 | 330 |15900] 890
ht 2,9 (15300 1340(11000 635 |7660| 330 |6590| 285 [10900, 480 |10900| 635 (17600 1530
o 3 14800| 1340|10600| 635 |7400| 330 |6370| 285 {10500 480 |10500] 635 (170001530
c 4 11100/ 1340|7900 | 635 |5550| 330 |4780| 285 | 7900 | 480 | 7900 | 635 |13700/ 1530
% 5 8900 |1340| 6300 | 635 |4450| 330 |3820| 285 | 6300 | 480 |6300 | 635 {10200 1530
©° 6 7400|1340|5300| 635 |3700| 330 [3180| 285 |5300| 480 |5300| 635 | 9500|1530
S 8 5570|1340| 3950 | 635 |2790| 330 |2390| 285 | 3950 | 480 | 3950 | 635 | 6370|1530
O 10 4460|1340| 3150 | 635 |2230| 330 |1900| 285 | 3150 | 480 | 3150 | 635 |5100|1530
12 3700|1340|2650| 635 |1860| 330 |1590| 285 | 2650 | 480 | 2650 | 635 | 4240|1530
16 2790|1340| 1990 | 635 |1390| 330 |1190| 285 | 1990 | 480 | 1990 | 635 | 3180|1530
AQDEXZOHSD Misure disponibili A-42

1
2

la velocita di rotazione e I' avanzamento del 20%.

3
4

Utilizzare i valori della tabella per profondita di foratura minori di 5xD.
La foratura richiede, 1: un foro da centro piu largo del diametro oppure 2: un foro guida con lo stesso diametro.

Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita della macchina, le condizioni di lavoro e lo staffaggio.
| valori di tabella sono validi per foratura con fluido da taglio solubile in acqua. Utilizzando un fluido da taglio non solubile, ridurre

(1: la punta AG é consigliata per | fori da centro, 2:la punta Aqua Drill EX Flat & consigliata per i fori guida. Per la foratura
dell’acciaio inox, & consigliata la punta Aqua Drill EX Flat EXOH3D.
5) Non sono possibili la fresatura e la lavorazione di contornatura.
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
nel catalogo come guida generale.

2.

un suono non adeguato alla lavorazione.

3.

e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta

Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione

Punte AQUA Micro LIST 9544

Mlateriale da :l:c;i:ii aSIt(FDUat:l;lc:thi) Leghe di Acciaio A':g(i:iaidtaei;c:ggo Acciai temprati
avorare iai pre- i -
Ghise Acciai pre-temprati (30~40HRC) (40~50HRC)
ss
Condiz. di sc scM SKD
lavoro FC
Step di Step di Step di Step di
Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz.
D &lﬂ:)ta (min™) | (mm/min) '(Ar‘n\r’na/nqiﬁ)' (min) | (mm/min) ﬁnYn?nTiﬁi (min") | (mm/min) ‘(?‘n‘r’n‘?nr]‘iﬁ)' (min) | (mm/min) ﬁﬁnqiﬁ)'
0.2 31800, 60 |0.1D |26500; 50 | 0.1D |21200, 40 | 0.1D |12700, 30 | 0.1D
0.3 31800 100 | 0.1D [26500; 80 | 0.1D |21200, 60 | 0.1D |12700, 40 | 0.1D ©
04 31800 130 | 0.1D |25900| 100 | O0.1D {19900 80 | 0.1D (12700, 50 | 0.1D 3
0.5 31800 190 | 0.1D |25500] 150 | 0.1D {19100, 110 | 0.1D |12700, 60 | 0.1D ©
1.0 23900, 360 (020~050|15900] 240 [020~050%{12700| 190 |020~0507| 8000 | 100 | 0.1D \9
1.5 21200 570 (020~080|13800] 370 [020~050%| 9500 | 260 |020~050%| 6400 | 140 | 0.1D S
1.99 19200| 950 |020~050%|12800| 640 |020~050| 8000 | 400 |020~080%| 5600 | 220 | 0.1D =
o
N
2
Materiale da . :
Acciai temprati ) - - (@)
lavorare (50~55HRC) Ghise duttili Acciai Inox O
Condiz. di =5 S
lavoro
Step di Step di Step di
D punta Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) '(?n\rlna/r?\ﬁ) (min) | (mm/min) '(?n\rlna/r?\ﬁ) (min) | (mm/min) '(?n\rlna/pnﬁ)
0.2 10600, 20 | 0.1D |31800] 60 | 0.1D {10600, 20 | 0.1D
0.3 10600, 30 | 0.1D |31800] 100 | 0.1D {10600, 30 | 0.1D
04 9900| 40 | 0.1D 31800 130 | 0.1D |9500| 40 | 0.1D
0.5 9500| 50 | 0.1D |31800] 190 | 0.1D |9500| 50 | 0.1D
1.0 5600| 60 | 0.1D |19100] 290 p20~050% 5600 | 80 | 0.1D
1.5 4200| 60 | 0.1D |17000| 460 [20~050% 4200 | 130 | 0.1D
1.99 3600| 70 | 0.1D |16000] 570 D2D~050% 3600 | 140 | 0.1D

1) | valori della tabella sono validi per foratura con olio da taglio solubile in acqua.
2) Le punte con diametro inferiore ad 1mm devono essere utilizzate con olio solubile in acqua.
3) Nella lavorazione di fori con profondita maggiore 3 volte il diametro, utilizzare gli avanzamenti a step.

Misure disponibili

A44
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Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

A-146

o
=1 AQUA DrillsEX Power Feed 2D/4D LIST 9850 - 9852
.g L9850 PF2D
- Acciai Strutturati o . )
E Acciai al Carbonio Le_gr_le @l ACC'E'O. AC.C al g stamp|_ Acciai temprati Ghise duttili
) Ghisa erigia Acciai pre-temprati| Acciai pre-temprati
E Materiale da 55400
lavorare SCM440 SKDB1
c So00 NAK HPM NAK HPM LCCECO
9 ~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
g D punta [Rotazione| Avanz. |Rotazionge Avanz. Rotazione| Avanz. |[Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz.
n- (mm) (min") (mm/min) | (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min?) | (mm/min)
2 12700 10500 5600 4000 9500
3 8500 7000 3700 2650 6400
© 5 5100 |660-1540/ 4200 [520-1140| 2200 |220-460| 1600 |140~280| 3800 [500-1170
3 8 3200 2600 1400 1000 2400
© 10 2550 2100 1100 800 1900
(®]
= Misure disponibili A-46
©
c
e}
N L9852 PF4D
©°
C Acciai Strutturati . L L .
L . Leghe di Acciaio | Acciai da stampi . . . -
(@]
o Acc>|a.| al Ce?rponlo e | s Acciai temprati Ghise duttili
Ghisa grigia
Materiale da 55400
lavorare SCM440 SKDB1
2000 NAK HPM NAK HPM FEEAEE
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
D punta [Rotazione| Avanz. |Rotazione Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min') | (mm/min) (min') | (mm/min) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
2 12700 10500 5600 4000 9500
3 8500 7000 3700 2650 6400
5 5100 |[590-1270| 4200 |460-930| 2200 |200-400| 1600 |115-230| 3800 |440-950
8 3200 2600 1400 1000 2400
10 2550 2100 1100 800 1900
Misure disponibili A-47




Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

o
AQUA Drills Extra corta LIST 9550 5
Condizioni standard .g
Materiale da | Acciai Strutturati A .. | Acciai da stampi e . -
lavorare | Acciai al Carbonio Alt;i?a?e g-’?ecn?ifti Acciai temprati Agzéige&p’:r‘g Ghise duttili E
Ghise 2 B (30~40HRC) )
ss
Condiz. di sC Seu SKO (40~50HRC) FCD E
EvEra - NAK,HPM (30~40HRC) _E
()]
D punta | Rotazione| Avanz. |[Rotazione Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. 'E
(mm) (min") (mm/min) (min1) (mm/min) (min) (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min) =
o
3 7400 630 6000 500 3200 240 2300 160 6000 450
5 4450 630 3600 500 1900 240 1400 160 3600 450
8 2800 630 2200 500 1200 240 900 160 2200 450 ©
10 2200 600 1800 480 950 230 700 150 1800 430 15
12 1850 560 1500 450 800 220 600 140 1500 400 "C-U’
16 1400 520 1100 410 600 200 450 130 1100 370 ‘5
20 1100 470 900 370 480 180 350 120 900 330 =
©
Condizioni ad alta velocita S
Materiale da | ACCiai Strutturati q .. | Acciai da stampi - ; =
lavorare |Acciai al Carbonio Atziga?e g_gﬁ'i‘;i Acciai temprati Agéi?g:_'pé%t; Ghise duttili -8
Ghise 2 2 (30~40HRC) 3z
ss
Condiz. di sG oM Se (40~50HRC) FCD
lavoro - NAK,HPM (30~40HRC)
D punta | Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz.
(mm) (min7) (mm/min) (min1) (mm/min) (minT) (mm/min) (minT) (mm/min) (min) (mm/min)
& 10500 | 900 9000 760 4800 350 3700 250 9000 680
5 6400 900 5400 760 2900 350 2200 250 5400 680
8 4000 900 3400 760 1800 350 1400 250 3400 680
10 3200 850 2700 720 1450 330 1100 240 2700 650
12 2650 800 2250 680 1200 310 950 220 2250 610
16 2000 740 1700 630 900 290 700 200 1700 560
20 1600 670 1350 570 720 260 550 180 1350 510

AQUA Extra corte/AQUA Drills Regolari Misure disponibili  A-48

Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita della macchina, le condizioni di lavoro e lo staffaggio.

Adatta ad una foratura con un fluido da taglio solubile in acqua.

In un fluido da taglio non solubile in acqua, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20%.

Non usare forature ad alta velocita in applicazioni con un fluido da taglio non solubile in acqua.

Sconsigliata per la foratura di leghe di Alluminio, metalli leggeri e acciai inox.

Utilizzare il soffio d’aria per il raffreddamento e I'evacuazione del truciolo nelle lavorazioni a secco.

Pericolo di incendio con scintille durante il taglio, calore da rottura, truciolo caldo. Adottare misure di prevenzione dagli incendi.
La punta il cui diametro & minore di 1mm, deve essere utilizzata con olio solubile in acqua.

Utilizzare | valori della tabella per profondita di foratura inferiori a 3XD.

Se la profondita del foro € maggiore di 3xD, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20%.

Se la profondita del foro & maggiore di 3xD, aggiungere lo step di avanzamento.

Nell’'avanzamento a step, ritornare al foro di entrata.

L’intervallo di avanzamento a step e circa 0.5 ~1 X D. In diametri piccoli, circa 0.2 ~0.5 X D.

Regolare il run out dell’ utensile a 0.02mm o meno; in lavoraizoni ad alta velocita, regolare il run out a 0.01mm o meno.

ERPZ2ORNANBBNZ
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura

1.

nel catalogo come guida generale.

2.

un suono non adeguato alla lavorazione.

3.

e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta

Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione

AQUA Drills Regolari LIST 9552

Condizioni standard

ateriale da | Acciai Strutturati ) . Acciai da stampi L .
lavorare | Acciai al Carbonio Aéig‘e Sa'_gﬁ'arfﬁ Acciai temprati Af:éﬂ?ﬁé%t)' Ghise duttili
Ghise 2 2 (30~40HRC)
ss
Condiz. di 56 Seu S (40~50HRC) FCD
lavoro = NAK,HPM (30~40HRC)
D punta | Rotazione| Avanz. |Rotazionel Avanz. |Rotazione| Avanz. |Rotazione| Avanz. |Rotazione| Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) (min™) | (mm/min) min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
© 2 11000 | 500 9000 400 4800 190 3500 130 9000 350
E 3 7400 560 6000 450 3200 210 2350 140 6000 390
o 5 4450 560 3600 450 1900 210 1400 140 3600 390
-9 8 2800 560 2250 450 1200 210 900 140 2200 390
© 10 2200 530 1800 430 950 200 700 140 1800 370
= 12 1850 500 1500 400 800 190 600 130 1500 350
% 16 1400 460 1100 370 600 170 450 120 1100 320
© 20 1100 420 900 330 480 150 350 110 900 290
(=
(@]
o Condizioni ad alta velocita
Materiale da | Acciai Strutturati . .. Acciai da stampi - .
lavorare | Acciai al Carbonio Atgi?e g_gcrslifﬂ Acciai temprati A(C :éige&p;%t; Ghise duttili
Ghise g > (30~40HRC)
ss
Condiz. di sC seu S0 (40~50HRC) FCD
lavoro = NAKHPM (30~40HRC)
D punta | Rotazione| Avanz. |[Rotazione Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) (min1) | (mm/min) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
2 16000 | 720 13500 | 610 7200 290 6000 200 13500 | 540
& 11000 | 800 9000 680 4800 320 3700 220 9000 600
5 6400 800 5400 680 2900 320 2200 220 5400 600
8 4000 800 3400 680 1800 320 1400 220 3400 600
10 3200 760 2700 650 1400 300 1100 210 2700 570
12 2650 720 2250 610 1200 280 950 200 2250 540
16 2000 660 1700 560 900 260 700 180 1700 500
20 1600 600 1350 510 700 240 550 160 1350 450

A-148

Misure disponibili
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Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

AQUA Drills a 3 taglienti LIST 9546

i Acciai Strutturati ) L Acciai da stampi L )
et | accii al Garbonio | ,o81 & 0o, Accai =it Raosomeest | Gnise duttii
Ghise (30~40HRC)
Condiz. di 22 oM SKO (40~50HRC) FCD
lavoro = NAK,HPM (30~40HRC)
D punta | Rotazione| Avanz. |[Rotazione Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz.
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min)
3 8500 820 6400 580 5300 400 4200 250 5300 320
5 5100 820 3800 580 3200 400 2500 250 3200 320
6 4200 820 3200 580 2700 400 2100 250 2700 320
8 3200 780 2400 550 2000 380 1600 240 2000 300
10 2500 720 1900 510 1600 360 1300 230 1600 290
12 2100 690 1600 490 1300 330 1100 220 1300 270
14 1820 670 1360 470 1140 320 910 200 1140 260
16 1600 650 1190 450 990 320 800 190 990 250

1) Per una foratura di precisione, utilizzare la punta con olio solubile in acqua.
2) In caso di foratura a secco, ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% dei valori della tabella.
3) Usare I'aria per raffreddare ed evacuare il truciolo in condizioni a secco.

4) Sconsigliata per la foratura di leghe di Alluminio, metalli leggeri e acciai inox.

Misure disponibili

AQUA Drill a 3 taglienti a testa piana LIST 9542

A-52

Materiale da . . ’ .

lavorare Ghise Ghise duttil Ghise auttili | ACOE StUttuTat | Fusione di Leghe
cciai al Carbonio di Alluminio
Condiz. di FC250 ss 1
lavoro i FCD400 FCD700 - ADG12

D punta | Rotazione| Avanz. |Rotazione Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min') (mm/min) (min) (mm/min)
3 10600 | 1000 | 8500 760 6400 460 8500 760 | 12700| 1530
5 6400 | 1000 | 5100 760 3800 460 5100 760 7600 | 1530
8 4000 950 3200 740 2400 440 3200 740 4750 | 1490
10 3200 920 2550 710 1900 420 2550 710 3800 | 1450
12 2650 900 2120 690 1600 400 2120 690 3180 | 1410

1) | valori indicati a tabella sono per lavorazioni con preforo gia esistente con diametro pari all’ 80% del diametro finito.

2) Quando non esiste un pre-foro pronto, si consiglia I'utilizzo di AQUA drill a 3 taglienti.

3) Per una foratura di precisione, utilizzare la punta con olio solubile in acqua.
4) In caso di foratura a secco, ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% dei valori della tabella.
5) Usare I'aria per raffreddare ed agevolare I' evacuazione del truciolo in condizioni a secco.

6) Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono non adeguato alla lavorazione.
%1 Utilizzare la punta DLC a 3 taglienti (prodotta su ordinazione) in caso di fusione di alluminio.

Misure disponibili

A-53
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
nel catalogo come guida generale.

2.

un suono non adeguato alla lavorazione.

3.

e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta

Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione

AQUA Drill Hard LIST 9548

Materiale da Durezza lavoro
lavorare
~ Condiz. di 50~55HRC 55~60HRC 60~65HRC 65HRC~
lavoro
D punta Rotazione | Avanz. |Rotazione | Avanz. |Rotazione | Avanz. | Rotazione | Avanz.
(mm) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min)
2 6400 320 4000 160 3200 100 2400 70
3 4200 250 2700 140 2100 85 1600 60
4 3200 260 2000 120 1600 65 1200 48
6 2100 210 1300 100 1100 55 800 32
8 1600 190 1000 100 800 40 600 24
10 1300 160 800 95 640 32 480 19
12 1100 130 660 80 530 27 400 16

Condizioni di foratura

DLC Drills

Misure disponibili

1) Le punte DLC sono disponibili in metalli non ferrosi quali Alluminio e leghe di Rame.
2) Regolare la condizione di foratura quando la vibrazione € insolita, avviene un suono diverso tagliando.

DLC Drills Regular

DLCDR LIST 9520

1) Si consigliano le punte AQUA Drill Extra corta @ AQUA Drill Regolare nella foratura di materiale da lavorare la cui durezza ¢ inferiore a 5S0HRC.
2) | valori di questa tabella sono utilizzabili per lavorazioni a secco e con olio solubile in acqua; per la lavorazione di materiali
con durezza superiore a 60HRC & consigliato I’ utilizzo di olio solubile in acqua.

A-54

Néat' Alluminio Leghe di Leghe di Leghe di Fusione di leghe | Fusione di leghe
& Alluminio Alluminio Alluminio di Alluminio di Rame
vorare
1017 Si, Mg-Si Mg Zn-Mg
AC. ADC C1100
4032, 6061 5052 7075
D Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
puntal| (min7) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | @m/min | (mint) | mm/min) | (mint) | @m/min | (minT) | (mm/min)
(mm)
0.5 |60000 36058000 360|60000 360|60000 450|60000 450| 38000 280
1 50000 750| 38000 580|50000 750|50000 900|48000 860|25000 450
2 40000| 1400/|24000 860|32000| 1200|32000| 1300|29000| 120016000 640
3 26500| 1400/ 16000 86021000 1200|/21000| 1300|19000| 1200| 10500 640
15 16000| 1400| 9600 860|12700| 1200|12700| 1300|11500| 1200| 6400 640
8 10000| 1400| 6000 860| 8000| 1200| 8000| 1300| 7200| 1200| 4000 640
10 8000| 1400| 4800 860| 6400| 1200| 6400| 1300| 5700| 1200| 3200 640
12 6600| 1400| 4000 860| 5300| 1200| 5300| 1300| 4800| 1200| 2650 640

A-150

Misure disponibili

A-55




- . g o
Condizioni di lavoro standard =
= O
Foratura con emulsione o
—
b
AQD EXOH 10D 15D 20D LIST 9612, 9614, 9616 g
Materiali SS";%);:OC SCM::%'NAK LS TSGR FCD400 SUS304 SUS316 Lega al Nickel (=
ateriali o .y : 0 138 v —
i |Acciaio dacostiiz, | gy gj fccelo s"elc'a'e Acclalotemprato | oo duttile |Acciaio inossidabile -o97 91 titanio o
~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC 30~40 HRC -
mm giri/min /mi iri/mil /min| giri/min /min| giri/min /min| giri/min /min | giri/min /mi iri/mi /mi c
1.0 14300 310 | 12700 250 {11150 170 | 6350 65 | 11150 7950 80 | 3150 30 3
1.5 9550 310 | 8500 250 | 7400 170 | 4250 65 | 7400 5300 80 | 2100 30 ﬂ.
2.0 7150 310 | 6350 250 | 5550 170 | 3200 65 | 5550 4000 80 | 1600 30
25 7000 470 | 6350 360 | 5700 280 | 3200 95 | 5700 3800 140 | 1650 50
29 6050 470 | 5500 360 | 4950 280 | 2750 95 | 4950 3300 140 | 1400 50
3.0 11500 1140 | 7600 570 | 6700 500 6700 600 | 6700 440 ©
4.0 8600 1140 | 5700 570 | 5000 500 5000 600 | 5000 440 =
5.0 7600 1260 | 5100 640 | 4500 560 4500 670 | 4500 490 a
6.0 6400 1260 | 4200 640 | 3700 560 3700 670 | 3700 490 ©
7.0 5500 1260 | 3600 640 | 3200 560 3200 670 | 3200 490 P
8.0 4800 1260 | 3200 640 | 2800 560 2800 670 | 2800 490 E
9.0 4200 1190 | 2800 610 | 2500 540 2500 650 | 2500 470 —
10.0 3800 1100 | 2500 590 | 2200 510 2200 620 | 2200 450 ©
11.0 3500 1030 | 2300 560 | 2000 490 2000 600 | 2000 420 c
12.0 3200 960 | 2100 540 | 1900 470 1900 580 | 1900 400 o
N
°
AQD EXOH 25D 30D LIST 9618,9620 &
’ (@]
$S400 S50C FC250 SKD61 NAK HPM <
Materiali Acciaio da costruzione sc&“"aod':gfc;'i’:n Acciaio speciale FCD400 SUS304 SUS316
i Acciaio al carbonio 9 Acciaio Ghisa duttile Acciaio inossidabile
~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC
mm giri/min /mi giri/min /mi giri/min /mi giri/min /mi giri/min /mi
3.0 11500 1030 7600 530 6700 460 6700 560 6700 400
4.0 8600 1030 5700 530 5000 460 5000 560 5000 400
5.0 7600 1150 5100 590 4500 510 4500 620 4500 450
6.0 6400 1150 4200 590 3700 510 3700 620 3700 450
7.0 5500 1150 3600 590 3200 510 3200 620 3200 450
8.0 4800 1150 3200 590 2800 510 2800 620 2800 450
9.0 4200 1070 2800 560 2500 490 2500 600 2500 420
10.0 3800 1000 2500 540 2200 470 2200 580 2200 400
Awertenze nellutiizzo della tabella delle condizioni i lavoro
1. Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina 6. Durante il ciclo di avanzamento con step, ritornare al foro di entrata.
o della forma delle parti da lavorare. 7. Lintervallo di avanzamento nella foratura con step & di circa 0.5/1xD.
2. | valori della tabella sono validi per lavorazioni con fluido da taglio idrosolubile. 8. Si consiglia la pre-foratura dei fori guida. La profondita & 2/3xD.
3. Nel caso di fluidi da taglio non solubili in acqua, si raccomanda di abbassare 9. Si consiglia I'uso di AQDEXOHPLT per i fori guida.

il numero di giri e la velocita di avanzamento del 30%.

Utilizzare il foro di lubrificazione interno.

E possibile eseguire la foratura continua. In alcuni casi tuttavia, materiale,
dizioni di lavoro ed i del truciolo non essere ottimali.

In questo caso, aggiungere un ciclo di step di avanzamento o rivedere

le condizioni di lavoro. Per fori con profondita maggiore di 20D,

si raccomanda il ciclo con step.

Si consiglia il diametro di 0,03 mm piit grande del foro profondo.

o r

Misure disponibili A-56, 58, 60, 62, 63

A-151
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] AQD EXOH 10D 15D 20D LIST 9612, 9614, 9616
E S$S400 S50C FC250 SCM440 NAK HPM SKD61 NAK HPM
C Materiali Acciaio da costruzione Lega di acciaio Acciaio speciale FCD400
— lavorati Acciaio al carbonio Acciaio pre-temprato Ghisa duttile
() ~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC
- mm giri/min /mi giri/min /mi giri/mi /mi giri/min /v
c 3.0 7600 750 6700 500 5700 430 5700 520
=) 4.0 5700 750 5000 500 4300 430 4300 520
n- 5.0 5100 840 4450 560 3800 480 3800 570
6.0 4200 840 3700 560 3200 480 3200 570
7.0 3600 840 3200 560 2700 480 2700 570
8.0 3200 840 2800 560 2400 480 2400 570
© 9.0 2800 790 2500 540 2100 460 2100 550
ot 10.0 2550 740 2200 510 1900 440 1900 540
a 11.0 2300 690 2000 490 1700 420 1700 520
© 12.0 2100 640 1900 470 1600 400 1600 500
=
(@]
y—
AQD EXOH 25D 30D LIST 9618, 9620
8 S$S400 S50C FC250 SCM440 NAK HPM SKD61 NAK HPM
N Materiali Acciaio da costruzione Lega di acciaio Acciaio speciale FCD400
— lavorati Acciaio al carbonio Acciaio pre-temprato Acciaio temprato Ghisa duttile
O ~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC
8 mm giri/min In giri/min Ir giri/mi In giri/min I
(&) 3.0 7700 690 6700 460 5700 400 5700 480
4.0 5700 690 5000 460 4300 400 4300 480
5.0 5100 750 4450 510 3800 440 3800 540
6.0 4200 750 3700 510 3200 440 3200 540
7.0 3600 750 3200 510 2700 440 2700 540
8.0 3200 750 2800 510 2400 440 2400 540
9.0 2800 730 2500 490 2100 420 2100 520
10.0 2550 690 2200 470 1900 400 1900 500
Avvertenze nell'utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro
1. Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina 4. Durante il ciclo di avanzamento con step, ritornare al foro di entrata.
o della forma delle parti da lavorare. 5. L’intervallo di avanzamento con step & di circa 0.5/1xD.
2. | valori della tabella sono validi per lavorazioni con fluido da taglio idrosolubile. 6. Si consiglia la pre-foratura dei fori guida. La profondita & 2/3xD.
3. E possibile eseguire la foratura continua. In alcuni casi tuttavia, materiale, 7. Si consiglia 'uso di AQDEXOHPLT per i fori guida.

del truciolo

dilavoro ed

non essere ottimali.

In questo caso, aggiungere il ciclo di step di avanzamento o rivedere le condizioni di lavoro.
il ciclo con step di

Per fori con profondita maggiore di 20D, si

A-152

Si consiglia il diametro di 0,03 mm piu grande del foro profondo.

Misure disponibili

A-50, 52, 54, 55, 56



Condizioni di lavoro standard o

. =)

Foratura con emulsione T

o)

—

AQD EXOHPLT LIST 9622 .

o

SSA0SS0C | sCM440NAK SKDB1 NAK HPM —— (]

Materiali Acciaio da costruz. HPM Acciaio speciale Acciai FCD400 SUS304 SUS316 Lega di titanio E

lavorati |, oin (g Legadi Acciaio ceiaio Ghisa duttile Acciaio inossidabile ~°

Acciaio al carboni cC

~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC 30~40 HRC =

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 | giri/min| mm/min 3

1.015 15700 400 | 14100 350 | 12550 250 9400 140 | 12550 320 9400 115 3150 30 cC

1.515 10500 400 9450 350 8400 250 6300 140 8400 320 6300 115 2100 30 =

2.015 7900 400 7100 350 6300 250 4750 140 6300 320 4750 115 1550 30 n_
2.515 7800 520 6950 470 6300 360 4400 200 6300 430 4400 165 1650 50
2915 6850 520 6000 470 5450 360 3800 200 5450 430 3800 165 1400 50
3.03 10500 950 8400 760 6800 520 4200 270 8400 760 6800 550 2650 160
4.03 7900 950 6300 760 5100 520 3150 270 6300 760 5100 550 2000 160
5.03 6350 950 5050 760 4100 520 2550 270 5050 760 4100 550 1600 160
6.03 5300 900 4200 710 3400 480 2100 250 4200 710 3400 530 1300 150
7.03 4550 900 3600 710 2950 480 1800 250 3600 710 2950 530 1150 150
8.03 4000 900 3150 710 2600 480 1600 250 3150 710 2600 500 1000 150
9.03 3550 800 2800 640 2300 420 1400 230 2800 640 2300 500 900 145
10.03 3200 800 2550 640 2050 420 1250 230 2550 640 2050 450 800 145
11.03 2900 800 2300 640 1900 420 1150 230 2300 640 1900 450 720 145
12.03 2650 670 2100 530 1700 370 1050 200 2100 530 1700 410 650 130

Awvertenze nell' utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro
Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina o della forma delle parti da lavorare.
La foratura con emulsione & valida quando si utilizza un fluido da taglio idrosolubile.
Nel caso di fluidi da taglio non solubili in acqua, ridurre la rotazione e la velocita di avanzamento del 20%.

Ealt ol a i

Utilizzare con refrigerante interno.

Condizioni di foratura

Condizione MQL (minima quantita di lub

cazione)

AQD EXOHPLT LIST 9622
S$S400 S50C FC250 SKD61 NAK HPM
Materiali Acciaio da costruzione S(I:.“eM:%iN;:;I((:i:izM Acciaio speciale Acciaio t t FCD400
lavorati Acciaio al carbonio g Acciaio temprato cclaio temprato Ghisa duttile
~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC

mm giri/min /mil giri/min mm/min | giri/min fmi giri/min | mm/min giri/min fmi
3.03 6800 550 5800 470 5250 360 2600 150 5800 500
4.03 5100 550 4350 470 3950 360 2000 150 4350 500
5.03 4100 550 3500 470 3150 360 1600 150 3500 500
6.03 3400 520 2900 440 2650 330 1300 140 2900 470
7.03 2950 520 2500 440 2250 330 1150 140 2500 470
8.03 2600 520 2200 440 2000 330 1000 140 2200 470
9.03 2300 460 1950 400 1750 290 900 130 1950 420
10.03 2050 460 1750 400 1600 290 800 130 1750 420
11.03 1900 460 1600 400 1450 290 700 120 1600 420
12.03 1700 390 1450 330 1300 250 650 110 1450 350

Avvertenze nell'utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro
1. Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina o della forma delle parti da lavorare.

2.

Utilizzare con refrigerante interno.

Misure disponibili

A-63

A-153
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A-154

Consigli sull’utilizzo delle punte a fori profondi

Foratura profonda (AQDEXOHPLT) Si consiglia la pre-foratura dei fori di guida. La profondita & da 2 a 3D.
Consigliamo la AQDEXOHPLT per la foratura del foro guida.
Selezioname una con un diametro di 0,03 millimetri pit grande

AQDEXOHPLT del foro profondo quando si utilizza AQDEXOHPLT.
‘ (NS ﬁ Se la parte da lavorare & inclinata o deforme, utilizzare la AQDEXZ
Per superficie angolata per creare una superficie piana prima delluso.

AQDEXZ
s
3
AQDEXOHPLT
=

Foratura profonda (inserire in un foro guida) Entrare nel foro guida a bassa velocita fino a 2-3 mm
dal fondo del foro di guida.
(Rotazione 500min -, Avanzamento 1000 mm/min)

Foratura profonda Iniziare la foratura a normali velocita ed avanzamento.
S
Foratura profonda (completamento) Per fori passanti, forare ad avanzamento normale fino

a pochi mm dall'uscita. Per evitare rischi di rottura,
prima dell’'uscita, abbassare I'avanzamento.

Uscita su superficie angolata

 sssss=o R
—

3

@ f, Avanzamento del 50%
-

Foratura profonda (ritorno) Dopo aver completato la foratura e una volta passata

la punta attraverso il fondo del foro, diminuire la velocita
e tirare la punta attraverso il foro.

(Rotazione 500min -} Avanzamento2000 mm/min)




Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

o
Punte MQL POWER LUNGHE 9534 5
Foratura in olio solubile con acqua L/D =20 T
Mellteriale da Acc_ia_i Struttura_ti, ; o A @ S g
Lr_are AestrEl parbonlo, Legh_e &) ACEETR, .| Acciai Temprati, Acciai Inox Ghise duttili (L]
Condiz. di Ghise Acciai pre-temprati ]
lavoro S-C, FC- (eI (0]
Dia. Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz. E
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min) ,E
4 7200 950 5000 500 4300 430 5700 340 4300 520 [1)]
5 6400 1050 | 4450 560 3800 480 5100 380 3800 570 'E
6 5300 1050 | 3700 560 3200 480 4200 380 3200 570 =]
7 4550 1050 | 3200 560 2700 480 3600 380 2700 570 o
8 4000 1050 | 2800 560 2400 480 3200 380 2400 570
9 3500 1000 | 2500 540 2100 460 2800 340 2100 550
10 3200 920 2200 510 1900 440 2550 300 1900 540 g
+—
Punte MQL POWER LUNGHE 9534 g
Foratura in olio solubile con acqua L/D = 25 =
Materiale da Accjaj Struttura.ti, . - e Gl SEme, -g
IaLr.are AGEEl ol parbonlo, Legh_e ] ACC'a'O'. Acciai Temprati Acciai Inox Ghise duttili o
Condiz. di Ghise Acciai pre-temprati (30-40HRC) :N
lavoro S-C. FC- ©°
Dia. Rotazione| Avanz. |Rotazione Avanz. |Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. 8
(mm) (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (@]
4 7200 860 5000 460 4300 400 5700 300 4300 480
5 6400 960 4450 510 3800 440 5100 330 3800 540
6 5300 960 3700 510 3200 440 4200 330 3200 540
7 4550 960 3200 510 2700 440 3600 330 2700 540
8 4000 960 2800 510 2400 440 3200 330 2400 540
9 3500 910 2500 490 2100 420 2800 300 2100 520
10 3200 860 2200 470 1900 400 2550 280 1900 500
Punte MQL POWER LUNGHE 9534
Foratura in olio solubile con acqua L/D = 30
Mellteriale da Acc_ia_i Struttura_ti, : o e 6 SEmE
702:12?;2 AcmalgLiC;:rbomo, Alzzigigiep?tle-?:r?:sg'ti Acciai Temprati Acciai Inox Ghise duttili
lavoro S-C, FC- (D)
Dia. Rotazione| Avanz. |Rotazione Avanz. |Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min)
4 6500 720 4500 380 4000 330 5200 230 4000 430
5 5700 800 4000 420 3500 370 4600 250 3500 470
6 4800 800 3350 420 2900 370 3800 250 2900 470
7 4100 800 2850 420 2500 370 3300 250 2500 470
8 3600 800 2500 420 2200 370 2850 250 2200 470
9 3200 770 2200 400 1950 350 2550 230 1950 460
10 2850 750 2000 380 1750 330 2300 200 1750 440

In caso di acciaio inox, usare un refrigerante interno, non MQL

Misure disponibili

A-65
A-155



Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti

nel catalogo come guida generale.

2. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta
un suono non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione
e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

Punte MQL POWER LUNGHE 9534
Foratura MQL L/D <_20

Condiz. di Ghise ’ i pre-tempra.ti Acciai Temprati Ghise duttili
\ lavoro SC. FG- (30-40HRC)
Dia. Rotazione Avanz. | Rotazione Avanz. | Rotazione | Avanz. Rotazione | Avanz.
(mm) (min™) (mm/min) (min) (mm/min (min) (mm/min) (min") (mm/min)
4 5700 750 5000 500 4300 430 4300 520
5 5100 840 4450 560 3800 480 3800 570
6 4200 840 3700 560 3200 480 3200 570
7 3600 840 3200 560 2700 480 2700 570
g 8 3200 840 2800 560 2400 480 2400 570
-lc—u' 9 2800 790 2500 540 2100 460 2100 550
6 10 2550 740 2200 510 1900 440 1900 540
[t
=
= Punte MQL POWER LUNGHE 9534
-2 Foratura MQL L/D = 25
'8 M?;Sgselfeda Acqia_i Struttura‘ti. ) L Acciai da stampi,
o} iz, di Acciai al Carbonio, | Leghe di Acciaio, | )oiq) Temprati Ghise dutil
(&) Condiz. di Ghise Acciai pre-temprati i
lavoro SC. FC- (30-40HRC)
Dia. Rotazione Avanz. | Rotazione Avanz. | Rotazione | Avanz. Rotazione | Avanz.
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min (min") (mm/min) (min™) (mm/min)
4 5700 690 5000 460 4300 400 4300 480
5 5100 750 4450 510 3800 440 3800 540
6 4200 750 3700 510 3200 440 3200 540
7 3600 750 3200 510 2700 440 2700 540
8 3200 750 2800 510 2400 440 2400 540
9 2800 730 2500 490 2100 420 2100 520
10 25560 690 2200 470 1900 400 1900 500
Punte MQL POWER LUNGHE 9534
Foratura MQL L/D = 30
Moo e fe Leghe di Acciaio e
Condiz. di Ghise ’ Acciai pre-tempra'ti Acciai Temprati Ghise duttili
lavor S0, o (30-40HRC)
Dia. Rotazione Avanz. | Rotazione Avanz. | Rotazione | Avanz. Rotazione | Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min (min") (mm/min) (min?) (mm/min)
4 5200 580 4500 380 4000 330 4000 430
5 4600 640 4000 420 3500 370 3500 470
6 3800 640 3350 420 2900 370 2900 470
7 3300 640 2850 420 2500 370 2500 470
8 2850 640 2500 420 2200 370 2200 470
9 25560 620 2200 400 1950 350 1950 460
10 2300 600 2000 380 1750 330 1750 440
A-156 Misure disponibili A-65




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti

nel catalogo come guida generale.

2. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta
un suono non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione
e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

Punte VG 3D 9526

Foratura in olio solubile con acqua

Materiali da
lavorare .
Condiz. di Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio, Acciai da stampi, Ghise,
lavoro SS, sC SCM, NAK, HPM SKD30-40HRC FC, FCD
Dia. Rotazione Avanz. | Rotazione Avanz. | Rotazione | Avanz. Rotazione | Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min™) (mm/min (min) (mm/min) (min") (mm/min)
3 8500 920 6400 600 2700 220 8500 1170
5 5100 870 3800 550 1600 200 5100 1100
8 3200 740 2400 480 1000 180 3200 950
10 2500 680 1900 440 800 150 2500 830
12 2100 600 1600 400 700 150 2100 760 g
16 1600 560 1200 360 500 130 1600 720 -lc—Ul
20 1300 520 1000 340 400 120 1300 620 5
[t
=
Punte VG 3D 9526 'c
Foratura in olio solubile con acqua ad alta velocita ,%
Materiali da S
lavorare
Condiz. di Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio, Acciai da stampi, Ghise, (o)
lavoro SS, sC SCM, NAK, HPM SKD30-40HRC FC, FCD O
Dia. Rotazione Avanz. | Rotazione Avanz. | Rotazione | Avanz. Rotazione | Avanz.
(mm) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min (min") (mm/min) (min") (mm/min)
3 12700 1370 10600 990 4800 390 12700 1750
5 7600 1290 6400 930 2900 360 7600 1630
8 4800 1110 4000 800 1800 320 4800 1420
10 3800 1030 3200 740 1400 270 3800 1250
12 3200 920 2700 680 1200 260 3200 1150
16 2400 840 2000 610 900 230 2400 1080
20 1900 760 1600 540 700 210 1900 910
Misure disponibili A-66
Punte VG 3D con fori di refriger. 9532
Foratura in olio solubile con acqua
Materiali da
lavorare
Condiz. di Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio, Acciai da stampi, Ghise,
lavoro SS, SC SCM, NAK, HPM SKD30-40HRC FC, FCD
Dia. Rotazione Avanz. | Rotazione Avanz. | Rotazione | Avanz. Rotazione | Avanz.
(mm) (min") (mm/min) (min™) (mm/min (min") (mm/min) (min") (mm/min)
5 5100 960 3800 610 1600 220 5100 1210
8 3200 810 2400 530 1000 200 3200 1050
10 2500 750 1900 480 800 170 2500 910
12 2100 660 1600 440 700 170 2100 840
16 1600 620 1200 400 500 140 1600 790
20 1300 570 1000 370 400 130 1300 680
Misure disponibili A-67

A-157



Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

o
= Punte VG 3D con fori di refrigerazione 9532
o Foratura in olio solubile con acqua ad alta velocita
(=) —
— Materiali da
i) Iavor_are_ Acciai al Carbonio Leghe di Acciaio ACCi?i _da stamp_i, Ghise
= Condiz. di . b Acciai Temprati ;
g lavoro S8, sC SCM, NAK, HPM (30-40HRC) FC, FCD
c Dia. Rotazione Avanz. | Rotazione Avanz. | Rotazione | Avanz. Rotazione | Avanz.
= (mm) (min") (mm/min) (min) (mm/min (min") (mm/min) (min™) (mm/min)
3 5 7600 1420 6400 1020 2900 400 7600 1790
[ 8 4800 1220 4000 880 1800 350 4800 1560
E 10 3800 1130 3200 810 1400 300 3800 1380
12 3200 1010 2700 750 1200 290 3200 1270
16 2400 920 2000 670 900 250 2400 1190
o 20 1900 840 1600 590 700 230 1900 1000
é Misure disponibili A-67
©
E Punte VG 5D con fori di refrigerazione 9528
E Foratura in olio solubile con acqua
c -
% Mi?at\glrzlrlg @ Acciai_ _Leglje_ Acciai. Ghise, Fusione di leghe| Acciai Inox,
—_ — al Carbonio, di Acciaio, da stampi, ) L
2 Condiz. di ss. sC SCM. NAK, HPM | SKD30-40HRC R &) Al S
o lavoro
O Dia. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. |Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (min") | (mm/min)
5 5100 | 870 | 3800 | 550 | 1600 | 200 |5100|1100| 9500 | 2040 | 2500 | 440
8 3200 | 740 |2400| 480 | 1000| 180 | 3200 | 950 | 6000 | 1780 | 1600 | 400
10 2500 | 680 | 1900 | 440 | 800 | 150 |2500 | 830 | 4800 | 1630 | 1300 | 350
12 2100 | 600 | 1600 | 400 | 700 | 150 |2100| 760 | 4000 | 1490 | 1100 | 330
16 1600 | 560 | 1200 | 360 | 500 | 130 | 1600 | 720 | 3000 | 1340 | 800 | 280
20 1300 | 520 | 1000| 340 | 400 | 120 | 1300 | 620 | 2400 | 1250 | 600 | 250
Punte VG 5D con fori di refrigerazione 9528
Foratura in olio solubile con acqua ad alta velocita
Materiali da
m Acciai al Carbonio, | Leghe di Acciaio, | Acciai da stampi, Ghise, Fusione di leghe
Condiz. di SS, SC SCM, NAK, HPM SKD30-40HRC FC. FCD di Alluminio
lavoro
Dia. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz.
(mm) (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min') | (mm/min)
5 7600 | 1290 | 6400 930 2900 360 7600 1630 | 12700 | 2730
8 4800 | 1110 | 4000 800 1800 320 4800 1420 | 8000 | 2370
10 3800 | 1030 | 3200 740 1400 270 3800 1250 | 68400 | 2180
12 3200 920 2700 680 1200 260 3200 1150 | 5300 1970
16 2400 840 2000 610 900 230 2400 1080 | 4000 1790
20 1900 760 1600 540 700 210 1900 910 3200 1660

Misure disponibili A-68
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
nel catalogo come guida generale.

2.

un suono non adeguato alla lavorazione.

3.

e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta

Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione

Punte VG 7D con fori di refrigerazione 9530

Foratura in olio solubile con acqua

M;?;ZE: @ (eeiE! . ALeghe‘ (AesEL ) Ghise, Fusione di leghe| Acciai Inox,
Condiz al Carbonio, di Acciaio, da stampi, FC. FCD di Alluminio U
v SS, sC SCM, NAK, HPM | SKD30-40HRC
Dia. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (mMin?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
5 5100| 710 | 3800 | 480 | 1600| 180 |5100| 920 |9500 | 1760 | 2500 | 390
8 3200 | 610 | 2400 | 400 | 1000| 150 |3200| 770 | 6000 | 1440 | 1600 | 350
10 2500 | 550 | 1900 | 360 | 800 130 | 2500 | 700 | 4800| 1340|1300 | 290
12 2100 | 500 | 1600 | 330 | 700 130 |2100| 630 |4000| 1250|1100 | 280 ©
16 1600 | 490 | 1200 | 310 | 500 110 | 1600 | 610 | 3000|1150 | 800 | 260 3
20 1300 | 440 | 1000 | 280 | 400 100 | 1300 | 520 | 2400|1010 | 600 | 200 g
2
o}
Punte VG 7D con fori di refriger. 9530 =
Foratura in olio solubile con acqua ad alta velocita -%
Materiali da ©
lavorare | Acciai al Carbonio, | Leghe di Acciaio, | Acciai da stampi, Ghise, Fusione di leghe c
Condiz. d SS, sC SCM, NAK, HPM SKD30-40HRC FC, FCD di Alluminio 8
lavoro
Dia. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min') | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min') | (mm/min)
5 7600 1060 | 6400 800 2900 320 7600 1370 | 12700 | 2350
8 4800 920 4000 670 1800 270 4800 1150 | 8000 1920
10 3800 840 3200 610 1400 220 3800 1060 | 6400 1790
12 3200 770 2700 550 1200 220 3200 960 5300 1650
16 2400 730 2000 510 900 200 2400 920 4000 1540
20 1900 650 1600 450 700 170 1900 760 3200 1340

Misure disponibili
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Punte AQDEX-VF per punte a cuspide

AQDEXVF1.5D/3D/5SD + TVF

Q2
o
[V
x
L] Material Acciai strutturali Acciai legati
cciai inossidabili ise ise duttili
O ateriale g Acciai inossidabil Ghi Ghise dutti
[ - lavorato
— ~200HB 20~30HRC
-g Diametro . . . A
O della punta Rotazione  Avanzamento  Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione wvanzamento  Rotazione  Avanzamento
% 14 2300 520 1800 330 900 200 2300 700 1600 400
: 6 2000 520 1600 330 800 200 2300 700 1400 350
0 8 1800 520 1400 330 700 200 2200 700 1400 350
20 1800 500 1400 320 700 180 2200 700 1300 350
© 22 1600 500 1300 320 650 190 2000 700 1300 350
m 24 1500 500 1200 320 600 180 1800 600 1200 350
- 26 1400 470 1100 300 550 180 1700 600 1200 350
g 28 1300 470 1000 300 500 180 1600 600 1100 330
n 30 1300 430 1000 280 500 170 1500 600 1100 330
32 1200 400 950 270 480 160 1400 560 1000 300
AVVERTENZE SULL'UTILIZZO DELLE TABELLE DI CONDIZIONI DI FORATURA Misure dlSpOnlblll A-70
© 1) Le condizioni di taglio indicate utilizzano I'inserto TVF;
=
35 2) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita di lavorazione o le condizioni di staffaggio;
o} 3] Per fori con profondita maggiore di 3D, ridurre la rotazione e 'avanzamento del 30%;
(o] 4] Utilizzare un refrigerante interno
=
O
Y= AQDEXVF8D + TVF
el A | carb Acciai legati . S . . -
c MEERED cotal & carbonio et Acciai inossidabili Ghise Ghise duttili
@) lavorato
N ~200HB 20~30HRC
-8 dl:e)l\\zr‘:jf;:a Rotazione ~ Avanzamento  Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione —Avanzamento
8 14 1820 410 1460 270 900 200 1820 550 1280 320
6 1580 410 1260 260 800 180 1580 480 1100 270
18 1400 410 1120 260 700 180 1400 460 980 240
20 1270 360 1020 230 640 160 1270 400 830 240
22 1160 360 930 230 580 150 1160 400 810 220
24 1060 360 850 230 530 140 1060 360 740 220
26 980 330 780 210 4390 140 980 340 680 200
28 900 330 720 210 450 130 900 340 630 180
30 850 280 680 190 420 130 850 340 600 180
32 800 260 640 180 400 120 800 320 560 170
AVVERTENZE SULL'UTILIZZO DELLE TABELLE DI CONDIZIONI DI FORATURA Misure d|5p0n|b||| A-76

1) Le condizioni di taglio indicate utilizzano I'inserto TVF;

2) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita di lavorazione e di staffaggio;
3) Si consiglia la pre-foratura dei fori guida. La profondita va da 1D a 2D;

4] Utilizzare un refrigerante interno.

AQDEXVF1.5D + TVFZ

i A | carboni Acciai legati - - . . -
I\I/Iaterla\e coatalearbonio R Acciai inossidabili Ghise Ghise duttili
lavorato
~200HB 20~30HRC
dEe)IHE;n;itr:?a Rotazione  Avanzamento  Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento
14 1140 150 1140 50 2270 100 1140 210 800 120
6 1000 150 1000 50 2000 100 1100 200 760 110
8 880 150 880 50 1750 100 1100 180 710 110
20 880 150 880 50 1750 20 1100 200 710 110
22 800 150 800 50 1590 90 1000 200 640 110
24 730 150 730 50 1460 90 930 180 640 110
26 670 130 670 40 1350 80 860 180 610 100
28 630 130 630 40 1250 80 800 170 530 100
30 630 120 630 40 1250 80 740 170 530 100
32 600 120 600 40 1190 80 700 170 500 100
AVVERTENZE SULL'UTILIZZO DELLE TABELLE DI CONDIZIONI DI FORATURA Misure d|5p0n|b|ll A-79

1) Utilizzare il supporto Aqua Drills EX VF, 1.5D;
2) Fare la foratura a step. Come linea guida, lavorare I'acciaio inox fino a 0.05D e gli altri materiali fino a 0.250;
3) E possibile lavorare la parte inferiore del foro o il foro passante utilizzando una combinazione di inserti TVF e un supporto 3D o maggiore;
4) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita di lavorazione e di staffaggio;
5) Utilizzare un refrigerante interno;
6) Nella foratura a fondo piatto la finitura sara migliore lavorando il fondo del foro con una sosta per un tempo definito (0.5 s).
Nella lavorazione di acciai inox, si consiglia un tempo definito (0.2 s)
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I Guida alla scelta di corpi e inserti

AGDEXVF1.5D
v

AGEXVF1.5D AGDEXF1.5D AGDEXVF3D
AGEXVF3D M AGDEXVF1.5D AGDEXVF3D AGDEXVFSD
AGEXVF5D AGDEXF8D AGDEXVFSD AGDEXVF8D

AGDEXVF8D

Fori fino a 1.5D, Fori oltre 1.5D,
Fori fino a 5D Fori oltre 5D fondo piatto, superficie fondo piatto, superficie
inclinata inclinata

Fori oltre 1,5D, fondo
piatto, fori passanti

o
o
©
X
)
o
£
()]
K=
o
7]
3
(3]
©
Q
)
c
3
o

Foratura fondi piatti

. Superficie inclinata ’

l l Foratura fondo del foro
Lamatura
»
Senza bava
w» =

E possibile la lavorazione del fondo
e (v del foro o un foro passante utilizzando

Foratura con profondita
di 30-8D

¥

Esecuzione fori guida

Fori guida

Applicazione

Foratura
con profondita
di 1.5-6D

Condizioni di foratura

I

i una combinazione di TVFZ
Pratica un foro & AGDEXVF3D,/5D, 8D.
Fori passanti con profondita 3D-8D Durante ['utilizzo di AGDEXVFED,

eseguire la pre-foratura dei fori guida,
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I Sostituzione inserti

Gli inserti sono venduti separatamente. Il corpo utensile non viene fornito con l'insert

Smontaggio Inserti

* Rimuovere la vite di serraggio con una chiave

* In caso di sporco o truciolo intorno alla vite, rimuoverli

* Dopo aver rimosso 'inserto, usare I'aria compressa per rimuovere lo sporco o corpi estranei dall'inserto
e dall'area della vite

Area di montaggio

Area della vite dell'inserto

(0] (0]
! Aria compressa
‘$ ~ %A
"

Usare I'aria compressa per rimuovere lo sporco
Rimuovere truciolo e sporco o corpi estranei dallinserto e dall'area della vite

Q2
]
0]
X
[0)
e
£
o
o
a
7]
3
3]
©
0]
)
c
3
o

Montaggio Inserto

* Assicurarsi che non vi siano corpi estranei durante la sostituzione dell'inserto e quindi inserire la parte a forma
di V nel supporto. Come mostrato nel diagramma, premere sul punto dell'inserto con un dito e serrare leggermente
le due viti;

* Assicurarsi di applicare il lubrificante anti-grippaggio fornito alle viti;

* Dopo aver serrato leggermente le viti, assicurarsi che non vi siano spazi vuoti tra I'inserto e il supporto, quindi
serrare le viti alla giusta coppia
Controllare I'elenco di informazioni su lubrificante anti-serraggio, viti, chiave e coppia di serraggio.

Condizioni di foratura

Inserimento dell'inserto Serraggio

(o) /&
\ £
w' S\
O '
Inserto Assicurarsi che non vi siano spazi vuoti tra linserto

e il supporto, quindi serrare le viti
Non toccare i taglienti a mani nude

NOTA

Le viti sono parti consumabili. Sostituire le viti se sono deformate o danneggiate altrimenti, gli inserti non possono
montare correttamente.

ATTENZIONE

* Prestare attenzione alle lesioni da trucioli volanti o ritorti intorno alla punta
* Non toccare i bordi taglienti a mani nude
» Usare guanti e occhiali protettivi per prevenire il rischio di lesioni

Disegni, specifiche e/0 dimensioni sono soggetti a modifiche senza preavviso
E severamente vietata la riproduzione del catalogo non autorizzata
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Condiz. std di foratura per punte in HSS rivestite

| Punte AG |
Punte AGESS LIST 6548
Materiali o
da |Acciai Strutturati L HETEl " .
L eghe da stampi, Leghe di
lavorare Acciai ol Ptk - PaaEll Ghi A
al Carbonio i Acciaio, cciai cciai Inox ise uminio,
as 0~200Hé) (20~30HRC) pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli
Condiz), 5 o SCM (30~40HRC) non ferrosi
i lavorol e SKD, NAK, HPM
Diam.|\| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 12000| 320 | 9000 | 200 | 6400 | 130 | 3800 60 |15000| 500 [20000| 700
2 7200 | 430 | 5600 | 280 | 3200 | 150 | 1900 70 8000 | 600 |12000| 960
3 4800 | 500 | 3700 | 330 |2100| 170 | 1300 90 5300 | 640 | 8000 | 1000
5 2900 | 450 | 2200 | 310 | 1300 | 160 760 80 3200 | 640 | 4800 | 960
8 1800 | 430 | 1400 | 300 | 800 150 | 480 80 2000 | 560 | 3000 | 840
10 | 1400 | 400 | 1100 | 280 640 140 380 78 1600 | 530 | 2400 | 800
12 | 1200 | 360 930 260 530 130 320 75 1300 | 480 | 2000 | 720
16 900 | 310 700 220 | 400 120 240 70 1000 | 400 | 1500 | 600
20 720 | 290 560 220 | 320 110 190 65 800 | 400 | 1200 | 600
Misure disponibili A-81
Punte AGES LIST 6546
Materiali i
da |Acciai Strutturati L AEEEl " .
L eghe da stampi, Leghe di
lavorare Acciai di Acciai Acciai Al Ghi Allumini
al Carbonio i Acciaio, cciai cciai Inox ise uminio,
a 50~200Hé) (20~30HRC) pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli
Condiz/| =5 o) SCM (30~40HRC) non ferrosi
j lavoro e SKD, NAK, HPM
Diam.|| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 12000| 240 | 9000 | 160 | 6400 95 3800 50 |15000| 400 [20000| 550
2 7200 | 390 | 5600 | 255 | 3200 | 115 | 1900 60 8000 | 520 |12000| 800
3 4800 | 420 | 3700 | 280 | 2100 | 130 | 1300 70 5300 | 560 | 8000 | 840
5 2900 | 400 | 2200 | 280 | 1300 | 130 760 65 3200 | 560 |4800 | 840
8 1800 | 360 | 1400 | 255 800 125 | 480 65 2000 | 480 | 3000 | 720
10 | 1400 | 330 | 1100 | 235 640 120 380 60 1600 | 440 | 2400 | 660
12 | 1200 | 300 930 210 530 110 320 60 1300 | 400 | 2000 | 600
16 900 270 700 190 | 400 95 240 50 1000 | 350 | 1500 | 520
20 720 240 560 170 | 320 95 190 50 800 | 320 | 1200 | 480

1)l valori indicati in tabella sono validi con una lubrificazione abbondante con macchina verticale.
In caso di macchina orizzontale o foratura profonda, usare I'avanzamento a step.
2)Dopo l'affilatura si consigliano condizioni di foratura piu basse.

Misure disponibili

A-83
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—— Punta AG-SUS Corta LIST 6596P
Punta AG-SUS Regolare LIST 6594P
Materiali - .
da lavorare | Acciai inossidabili| Acciai inossidabili| Acciai inossidabili| Acciai inossidabili| ACC181 Strutturati
Acciai a basso
—_ Austenitici Austenitici Martensitici Ferritici . -
Condiz. SUS304, SUS316 SUS304N SUS420, SUS440 | SUS405, SUS430 S S1EE
di lavoro '
Dia. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min)
1 4800 100 | 3800 70 5700 110 | 68400 130 |11000| 220
2 2400 110 1900 80 2900 130 | 3200 140 | 5600 | 250
3 1600 120 1300 90 1900 140 | 2100 160 | 3700 | 280
5 960 120 760 80 1100 140 1300 160 | 2200 | 280
8 600 120 480 80 720 140 800 160 1400 | 280
10 480 120 380 80 570 140 640 160 1100 | 280
12 400 120 320 80 480 140 530 160 930 280
16 300 110 240 80 360 130 400 140 700 250
20 240 100 190 70 290 120 320 130 560 220
1) | valori della tabella sono validi per la foratura con un fluido di taglio in olio solubile con acqua.
© 2) In caso di macchina orizzontale o nella foratura di un foro profondo la cui profondita € maggiore
!5 3 volte il diametro, usare lo step di avanzamento.
EJ‘ 3) Ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20% nella lavorazione di materiali laminati o forgiati.
ke Misure disponibili  A-85, 87
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Condiz. std di foratura per punte in HSS rivestite

AGSTD Punte AG Starting LIST 6502
AGSTDLS Punte AG Starting a gambo lungo LIST 6504
Centratura

Acciai
Materiali| ACCHal ULt ) oo da stamol, : " Alluminio,
da Acciai ol Aeaitt Acciai Ghise Acciai Inox LeEieE
al Carbonio, SCM400 ’ pre-temprati FC250 SuUs304 non ferrose
lavorare | 55400, ss0C (30~40HRC)

SKD61, NAK, HPM

Dia. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (mMin?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)

3 5300 | 318 | 3200 | 192 | 1600| 72 |5300| 318 |1600| 72 |8000 | 600
4 4000 | 320 2400 | 180 | 1200| 72 |4000| 320 |1200| 72 |6000 | 600
5 3200 | 320 | 1900 | 181 960 67 | 3200 | 320 | 950 67 | 4800 | 600
6 2700 | 324 | 1600 | 168 | 800 68 | 2700 | 324 | 800 68 | 4000 | 600
8 2000 | 300 | 1200 | 156 | 600 66 | 2000 | 300 | 600 66 | 3000 | 600
10 1600 | 288 | 960 134 | 480 62 1600 | 288 | 480 62 | 2400 | 600
12 1300 | 260 | 800 124 | 400 60 1300 | 260 | 400 60 | 2000 | 600
16 1000 | 240 | 600 114 | 300 57 1000 | 240 | 300 57 1500 | 600
20 800 | 224 | 480 110 | 240 55 800 | 224 | 240 55 1200 | 600
1) Regolare le condizioni di taglio a seconda della situazione, come la rigidita della macchina,
lo staffaggio e la forma del pezzo da lavorare.
2) Le condizioni di taglio qui indicate sono valide con fluido da taglio solubile in acqua.
3) Applicare un fluido da taglio sufficiente all'area di lavoro.
4) Ridurre i giri al minuto e la velocita di taglio del 20% per fluidi da taglio non solubili in acqua.
5) Utilizzare queste condizioni di taglio per lavori di centratura.
6) Ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento del 20% per lavori di centratura su acciai
laminati o superfici forgiate.
7) Utilizzare pinze o mandrini da fresatura.
8) Ridurre la velocita di avanzamento del 20% per centrature su superfici curve o angolate.
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Misure disponibili ~ A-89, 90
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
nel catalogo come guida generale.
2. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta
un suono non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione
e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.
Smussatura
Acciai
Materiali | ACCial Str_u1_:‘turat| Leghe G sta_m_pl, . Leghe Alluminio,
da AGG'a'. di Acciaio, o ) CEh=e di Alluminio, Leghe non
al Carbonio, pre-temprati FC250
lavorare SS400, 850C SCM400 (30~40HRO) SUS304 ferrose
SHD61, NAK, HPM
Dia. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min") | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (mMin?) | (mm/min)
3 5300 | 200 | 3200 | 100 | 1600 | 40 |5300| 450 |1600| 40 |8000 | 400
4 4000 | 200 | 2400 | 100 | 1200| 40 |4000| 450 |1200| 40 |6000| 400
5 3200 | 200 | 1900 | 100 | 960 40 | 3200 | 450 | 950 40 | 4800 | 400
o 6 2600 | 200 | 16800 | 100 | 800 40 | 2700 | 450 | 800 40 | 4000 | 400
3 8 2000 | 200 | 1200 | 100 | 600 40 | 2000 | 450 | 600 40 | 3000 | 400
o 10 1600 | 200 | 960 100 | 480 40 1600 | 450 | 480 40 | 2400 | 400
E 12 1300 | 200 | 800 100 | 400 40 1300 | 450 | 400 40 | 2000 | 400
S 16 1000 | 200 | 600 100 | 300 40 1000 | 450 | 300 40 1500 | 400
= 20 800 180 | 480 100 | 240 35 800 | 400 | 240 35 1200 | 360
g Misure disponibili A-89, 90
'8 1) Ridurre la velocita di avanzamento a meno di 1/3 per le scanalature a V.
8 2) Ridurre i giri al minuto e le velocita di avanzamento della tabella sopra indicata se

si verifica vibrazione dovuta allo staffaggio o alla forma del particolare da lavorare.

3) Per la punta AGSTDLS, ridurre la rotazione del 30% e I'avanzamento del 50%.
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura —

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
nel catalogo come guida generale.

2. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta
un suono non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione
e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

1) I valori indicati in tabella sono validi per una lubrificazione abbondante con macchina verticale.
In caso di macchina orizzontale o foro profondo, usare I'avanzamento a step.

Punte SG-ESS LIST 7572X

Punte SG-FAX con fori di refrigerazione LIST 7580X, 7590X,
7592X, 7594X

\Materiale

da e LEGIDE] Asi(z:alre:llpcija Leghe di Leghe al
avorare | Strutturati, Acciaio, i o ’ o .
Acciai al Acciai Acciai Acciai Inox Ghise Alluminio, | Nickel, Leghe
) T - pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli al Titanio
Condiz. om me | sem g Ly (EP=AEHRE) non ferrosi | (30~40HRC)
i lavoro ' AR SKD, NAK, HPM

Dia. ||Rotaz.|Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min)

2 |5700| 360 |4600| 240 |3200| 160 |1900| 80 |6300| 490 |9700| 760 | 800 | 27
3 |4200| 460 |3400| 320 |2100| 170 |1300| 85 |4700| 640 |7200| 980 | 530 | 29
5 |2500| 430 |2000| 290 |1250| 165 | 760 | 80 |2800| 600 |4300| 920 | 320 | 28
8 |1600| 370 |1300| 250 | 800 | 150 | 480 | 75 |1800| 530 |2700| 790 | 200 | 26
10 |1300| 340 [1000| 230 | 650 | 140 | 380 | 73 |1400| 460 |2200| 730 | 160 | 26
12 |1100| 310 | 850 | 210 | 530 | 130 | 320 | 70 |1200| 430 |1800| 670 | 130 | 25
16 | 800 | 290 | 640 | 200 | 400 | 120 | 240 | 63 | 880 | 390 |1400| 610 | 100 | 23
20 | 640 | 260|510 | 180|320 | 110 | 190 | 57 | 700 | 350 |1100| 550 | 80 | 21
25 | 510|240 | 410|160 | 250 | 95 | 150 | 50 | 560 | 330 | 870 | 510 | 64 119
32 | 400 | 180|320 | 120 | 200 | 70 | 120 | 40 | 440 | 2560 | 680 | 380 | 50 16
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Misure disponibili ~ A-91,99,100, 101, 102
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Condiz. std di foratura per punte in HSS rivestite

Punte SG-ESR LIST 7574

1
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2)
3)
4)
5)
6)

7)
8)
9)

) Regolare le condizioni di taglio a seconda della rigidita della macchina, le codizioni di lavoro e lo staffaggio.
| valori della tabella sono indicati per una foratura con un fluido di taglio in olio solubile con acqua.

Fornire una quantita sufficiente di fluido al punto di taglio e al tagliente.
Per punte con fori di refrigerazione, usare un refrigerante interno.
Ridurre i giri al min. e la velocita di avanz. del 20% per fori piu profondi di 3D o nell’utilizzo di un fluido di taglio non solubile in acqua.
Per fori con profondita maggiore di 3 XD, aggiungere avanzamento a step. || materiale da lavorare, le condizioni di foratura e la rimozione
del truciolo potrebbero non essere ottimali; in quel caso aggiungere I'avanzamento a step anche se la profondita di foratura & 3xD.
Durante lo step di avanzamento, ritornare al foro di entrata.
L’intervallo di step di avanzamento é di circa 0.5~1 X D. In diametri piccoli, & di circa 0.2 ~0.5 X D.
Usare un mandrino portapinze, con gambo cilindrico maggiorato.

Materiale - ' Acciai da
da . tlﬁiﬁ'ﬁ; i LAecgcri]aeic()jl stampi, Leghe di Leghe al
avorare Acoiai al ’ Acciai' Acciai Acciai Inox Ghise Alluminio, | Nickel, Leghe
o Garbonio. - pre-temprati SuUS304 FC. FCD Metalli al Titanio
Onaiz. ’ (30~40HRC) non ferrosi | (30~40HRC)
i lavorol SS, S-C SCM, NAK, HPM D) DK, T
Dia. ||Rotaz. |Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) || (min") | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min') | (mm/min) | (Min') | (mm/min)
2 |5700| 300 |4600| 200 [3200| 120 [1800| 55 |6300| 410 |9700| 630 | 800 | 23
3 |4200| 380 |3400| 260 |2100| 120 {1100, 60 |4700| 530 |7200| 820 | 580 | 25
5 [2500| 360 [2000| 240 [1300| 120 | 760 | 75 |2800| 500 |4300| 770 | 320 | 23
8 1600| 310 |1300| 210 | 800 | 115 | 480 | 80 |1800| 440 |2700| 660 | 200 | 22
10 |1300| 280 |1000| 190 | 640 | 110 | 380 | 80 |1400| 390 |2200| 610 | 160 | 22
12 |[1100| 260 | 850 | 180 | 530 | 105 | 320 | 80 |1200| 360 |1800| 560 | 132 | 21
16 | 800 | 240 | 640 | 160 | 400 | 100 | 240 | 70 | 880 | 330 |1400| 500 | 100 | 20
20 | 640 220 | 510 | 150 | 320 | 90 | 190 | 60 | 700 | 300 |1100| 460 | 80 19
25 | 510|200 |410| 140 | 250 | 80 | 150 | 6O | 560 | 270 | 870 | 420 | 64 18
32 |400 | 150 | 320|110 | 200 | 65 | 120 | 45 | 440 | 210 | 680 | 330 | 50 15
SGESS/SGOH/SGOH7D/3D/5D ..SG ... Misure disponibili ~ A-94




Condiz. std di foratura per punte in HSS rivestite

Punte SG-ES LIST 7570X

Materiali

da8 | Acciai Strutturati Leghe daAscicc:r?':pi, Leghe Leghe
) Acciai di Acciaio, Acciai Ghise di Alluminio al Nickel,
. Acciai . S Leghe
od| 2T | ot | TSRS | R0 Ml oo
i lavor ' SCM. NAK. HPM | o o Ak, HPM (380~40HRC)
Dia. || Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
2 5700 | 300 |[4600| 200 | 3200 | 120 | 6300 | 410 | 9700 | 630 | 800 23
3 4200 | 380 | 3400 | 260 | 2100 | 120 | 4700 | 530 | 7200 | 820 | 580 25
5 2500 | 360 | 2000 | 240 | 1300 | 120 | 2800 | 500 | 4300 | 770 | 320 23
8 1600 | 310 | 1300 | 210 | 800 115 | 1800 | 440 | 2700 | 660 | 200 22
10 | 1300 | 280 | 1000 | 190 | 640 110 | 1400 | 390 |[2200 | 610 160 22
12 | 1100 | 260 | 850 180 | 530 105 | 1200 | 360 | 1800 | 560 132 21
16 800 | 240 | B840 160 | 400 100 | 880 | 330 | 1400 | 500 100 20
20 640 | 220 | 510 150 | 320 90 700 | 300 | 1100 | 460 80 19
25 510 | 200 | 410 140 | 250 80 560 | 270 | 870 | 420 64 18
32 400 150 | 320 110 | 200 65 440 | 210 | 680 | 330 50 15
Misure disponibili A-96
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= Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
nel catalogo come guida generale.

2. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta
un suono non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione
e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

Punte SG

Punte SG Flat LIST 6544

Acciai Leghe di Acciai da
Materiale| strutFu.r il AC.C Iz starr.lp.l, Acciai Inox ) Leghg .dl Leghe al

ik Acciai al Acciai pre- Acciai SUEE Ghise Alluminio, Nickel, Leghe

[ Carbonio, temprati temprati s 6‘ FC250, FCD400 [Leghe di Rame al Ti’tanio

Ghise SCM440, NAK, | SKD61, NAK, A5052, C1100

$5400, S50C HPM HPM
~200HB 20~30HRC 30~40HRC

Dia. |Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.| Rotaz.|Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (Min') | (mm/min)

16 |B0OO| 80 (400 | 65 | 300 | 38 |200 | 32 | 500 | 100 | BOO | 100 | 100 | 13
20 | 400 | 80 | 320 | 65 | 240 | 38 | 160 | 32 | 400 | 100 | 480 | 100 | 80 13
24 | 330 | 80 |265| 65 |200| 38 | 130 | 32 | 330 | 100 | 400 | 100 | 70 13
28 |280| 70 |[230| 55 170 | 33 | 110| 28 [ 280 | 80 | 340 | 90 | 60 11
32 |[2560 | 70 |200| 55 | 160 | 33 | 100 | 28 | 250 | 80 (300 | 90 | 50 11
36 |[220| 65 | 175| 45 | 130 | 30 | 90 | 26 | 220 | 80 (260 | 90 | 40 10
40 |200| B0 | 160 | 45 | 120 | 30 | 80 | 24 | 200 | 70 | 240 | 80 | 40 10
44 | 180 | 50 | 145 | 40 | 110 25 | 70 | 20 | 180 | 60 | 220 | 75 | 40 8

50 | 160 | 50 | 125 | 35 | 95 | 25 60 18 | 160 | 50 | 190 | 65 30 7

Condizioni di foratura

SGEZ Misure disponibili A-98
1) Regolare le condizioni di taglio a seconda della rigidita della macchina, le codizioni di

lavoro e lo staffaggio. In caso di non rigidita della macchina, fare pre-foratura.
2) Adatta a foratura con un fluido di taglio in olio solubile con acqua.

3) Fornire una quantita sufficiente di fluido al punto di taglio e al tagliente. Profondita di taglio ‘ T
4) Per profondita di foratura uguali o minori di 1D. ! 1D
-~
D

5) Quando il truciolo aumenta, avanzare con avanzamento a step.

A-170



Condiz. std di foratura per punte in HSS rivestite

| Punte G

1)1 valori sono validi per una lubrificazione abbondante con macchina verticale. In caso di macchina
orizzontale o foro profondo, usare I'avanzamento a step.

Punte G con fori di refrigerazione LIST 6558P
Punte G corte LIST 6568P

fali Acciai
Ma;eana“ Accial Strutturati| L da stampi, Leghe
i i Acciaio, L L . . =
lavorare Acciai ; Acciai Acciai ; Acciai Inox Ghise di AIIum|r_1|0,
— al Carbonio, B pre-temprati sus FC, FCD Metalli :
 lavore SS,8C S N (MET (~40HRC) non ferrosi
SKD
Dia. || Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (mMin?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 7200 | 220 | 5700 | 150 | 4300 | 100 | 2500 50 | 7900 | 310 |12000| 480
2 4300 | 270 | 3400 | 180 | 2600 | 120 | 1400 57 | 4700 | 370 | 7300 | 570
3 3200 | 350 | 2500 | 230 | 1900 | 160 | 1050 | 70 | 3500 | 480 |5400 | 740
5 1900 | 330 | 1600 | 220 | 1200 | 150 650 70 | 2100 | 450 | 3200 | 690
8 1200 | 280 960 190 720 130 | 400 65 1300 | 380 | 2000 | 590
10 960 250 760 170 570 110 320 60 1100 | 350 | 1600 | 530
12 800 240 640 160 | 480 110 270 60 880 330 | 1400 | 520
16 600 220 | 480 150 360 97 200 55 660 300 | 1000 | 460
20 480 190 380 130 290 88 160 50 530 270 810 | 410
25 380 160 310 110 230 75 130 40 420 230 650 350
32 300 130 240 90 180 57 100 30 330 170 510 270
Misure disponibili A-103, 104
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- Punte G Standard LIST 520P

Condizioni di foratura

A-172

Punte G Standard a gambo conico LIST 620P
Materiali
da |Acciai Strutturati di Leghe_ Acciai Leghe
L i Acciaio, . L . . o
avorare Acciai Acciai da stampi, Acciai Inox Ghise di Alluminio,
Gondiz al Carbonio, e Acciai temprati sus FC. FCD Metalli
i lavo g S8, S-C SCM. NAK. HPM (~40HRC) non ferrosi
Dia. || Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 7200 | 190 | 5700 | 130 | 4300 84 2500 50 7900 | 260 |12000| 400
2 4300 | 220 | 3400 | 150 | 2600 | 101 1400 57 4700 | 310 | 7300 | 470
3 3200 | 290 | 2500 | 190 | 1900 | 130 | 1050 70 3500 | 400 | 5400 | 610
5 1900 | 270 | 1500 | 180 | 1200 | 120 650 64 2100 | 380 | 3200 | 570
8 1200 | 230 960 160 720 110 400 60 1300 | 320 | 2000 | 490
10 960 210 760 140 570 94 320 58 1100 | 290 | 1600 | 440
12 800 200 640 130 480 89 270 55 880 270 | 1400 | 430
16 600 180 480 120 360 81 200 50 660 250 | 1000 | 380
20 480 160 380 110 290 74 160 45 530 220 810 340
25 380 150 310 100 230 67 130 38 420 200 650 320
32 300 120 240 80 180 52 100 26 330 160 510 240
Misure disponibili A-105, 124




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
nel catalogo come guida generale.
2. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta
un suono non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione
e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

Punte DLC-HSS

1) 1 valori della tabella sono indicati per una foratura con un fluido di taglio in olio solubile con acqua.
2) Le punte DLC-HSS sono utilizzabili su metalli non ferrosi come Alluminio e leghe di rame.

3) Nella foratura di fori profondi la cui profondita & maggiore 3 volte il diametro, usare avanzamento a step.
4) DLCPLSD raccomandata come guida per la foratura con profondita superiore a 2°3 volte il diametro del foro.

Punte DLC-HSS LIST 544

Materiali
da Leghe Leghe Leghe ) )
avorere | ajjuminio di Alluminio di Alluminio di Alluminio Fuizoz\‘ﬁu‘:;iﬁﬁhe Leghe di Rame
, 1017 Si, Mg-Si Mg Zn-Mg A5, /A5 C1100
Condiz. 4032, 6061 5052 7075 d
i lavor
Dia. || Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 30600| 910 |20400| 610 |25500| 890 |20400| 570 [20400 570 |15300| 430
2 |19100| 1100 [12700, 760 |15900| 1100 [12700| 710 |12700| 710 | 9600 | 540
3 |12700| 1100 | 8500 | 760 |10600| 1100 | 8500 | 710 | 8500 | 710 | 6400 | 540
5 7600 | 1100 | 5100 | 760 | 6400|1100 | 5100 | 710 | 5100 | 710 | 3800 | 530
8 4800 | 1100 | 3200 | 760 | 4000 | 1100 | 3200 | 720 | 3200 | 720 | 2400 | 540
10 | 3800 | 970 | 2500 | 640 | 3200 | 960 |2500 | 600 | 2500 | 600 | 1900 | 460
12 | 3200 | 820 |[2100| 540 | 2700 | 810 | 2100 | 500 | 2100 | 500 | 1600 | 380
16 | 2400 | 650 | 1600 | 440 | 2000 | 640 | 1600 | 410 | 1600 | 410 | 1200 | 310
20 | 1900 | 480 | 1300 | 330 | 1600 | 480 | 1300 | 310 | 1300 | 310 | 1000 | 240
Misure disponibili A-106
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Condiz. std di foratura per punte in HSS rivestite

Punte AG Power LIST 6536

Materiali
da o .
lavorare Acciai al Carbonio Leghe di Acciaio Acc:i' 4%isé?mpl Ghise
sC SCM, SNC FC, FCD
’ SKD
Condiz.
di lavoro
Dia. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min)
1 7200 250 5700 170 4300 90 8600 340
2 4300 300 3400 200 2600 110 5200 420
3 3200 330 2500 230 1900 110 3800 460
5 1900 330 1500 230 1100 110 2300 470
8 1200 340 960 230 720 110 1400 450
10 960 340 760 230 570 110 1100 440
13 730 300 590 210 440 110 880 390
AGPSD/UGPD/UGSUS Misure disponibili A-108

1) | valori della tabella sono indicati per una foratura con un fluido di taglio in olio solubile con acqua.

2) Fornire una quantita sufficiente di fluido al punto di taglio e al tagliente.

3) In un fluido di taglio non solubile in acqua, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20%.

4) Utilizzare i valori della tabella per profondita di foratura minori di 3 X D

5) Per fori con profondita maggiore di 3 X D, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20%.

6) Per fori con profondita maggiore di 3 X D, aggiungere avanzamento a step. || materiale da lavorare,
le condizioni di foratura e la rimozione del truciolo potrebbero non essere ottimali; in quel caso aggiungere
I'avanzamento a step anche se la profondita di foratura € 3 X D.

7) Durante I'avanzamento a step, ritornare al foro di entrata.

8) L'intervallo di avanzamento a step & di circa 0.5 ~1 X D. In diametri piccoli, & di circa 0.2 ~0.5 X D.

9) Usare un mandrino portapinze, con gambo cilindrico maggiorato.

10)Ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20% in superfici laminate o superfici forgiate.
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Condiz. std di foratura senza Step

Punte elicoidali AGSLSD LIST 6514

Acciai al carbonio, AeaEl
Materiali | : .
a‘;zna : Acciaio da Acciai legati d: :};irig[i)l Ghise e fusioni :S:gr:ggl( Materiali non
costruzione (20~30 HRC) ) di Ghisa L ferrosi (Al, Cu)
lavorare a3, 86 pre-temprati Aisi 304/316
’ (30~40HRC)
Dia. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?") | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
2 4800 | 190 | 4000 | 140 |2400| 70 |5600| 300 | 1300| 30 |8000 | 400
3 3200 | 220 | 2700 | 160 | 1600| 80 |3700| 310 | 850 40 | 5300 | 450
5 1900 | 240 | 1600 | 180 | 1000| 90 |2200| 330 | 510 40 | 3200 | 480
8 1200 | 240 | 1000 | 180 | 600 90 1400 | 340 | 320 40 | 2000 | 480
10 960 | 220 | 800 160 | 480 80 1100 | 310 | 250 40 1600 | 450
13 730 190 | 600 140 | 370 70 860 | 300 | 200 30 1200 | 390 ©
—
Note: Misure disponibili ~ A-109 3
1) Per la foratura di Acciaio inox, Alluminio e materiali non ferrosi & necessario eseguire il ciclo di scarico truciolo. E
8
o}
c
9
N
Punte AG Power Semi-Long AGPSLSD List 6538 g
©
Materiali qual al carbonlp, Al (e ACC.Ia.I da stampi : Ghise e fusioni
da Acciaio da costruzione (20~30 HRC) e Acciai pre-temprati di Ghisa
lavorare SS, sC (30~40HRC)
Dia. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min7) (mm/min) (min7) (mm/min) (minT) (mm/min) (minT) (mm/min)
1,0 5700 160 4100 90 3000 40 7500 240
2,0 3200 180 2400 110 1600 50 4200 280
3,0 2500 210 1800 130 1200 70 3000 320
5,0 1800 270 1150 150 830 80 1900 330
6,0 1500 270 950 150 700 80 1600 330
8,0 1100 260 720 140 520 80 1200 320
10,0 900 250 570 140 420 80 950 320
13,0 680 230 440 130 320 70 700 280
Note: Misure disponibili A-110

1) Regolare le condizioni di taglio a seconda della rigidita della macchina, le condizioni di lavoro e lo staffaggio.
2) | valori della tabella sono indicati per una foratura con fluido da taglio in olio solubile con acqua
3) Fornire una quantita sufficiente di fluido da taglio nella zona di lavoro ed al tagliente

4) In caso di fluido da taglio non solubile in acqua, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20%

5) In caso di difficile controllo ed evacuazione del truciolo utilizzare la foratura a step

6) In caso di foratura a step eseguire lo scarico truciolo ritornando al punto di ingresso foro
7) L' intervallo di step scarico truciolo & di circa 0,5-1 x D. Per i diametri piccoli usare step di 0,2-0,5 x D
8) E consigliabile I'utilizzo di mandrini portapinze di precisione
9) In caso di lavorazione su superfici rullate o forgiate ridurre giri ed avanzamento del 20%
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
nel catalogo come guida generale.
2. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta
un suono non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione
e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.
Punte AG Power Lunghe AGPLSD LIST 6540P
Materiali ’ . Acciai pre-temorati,
da lavorare Acciai al Carbonio, bfeg:;"d [;IA:S(L?;?O Acci:i temprati Ghise
sc (~40HRC) FC, FCD
Condiz. SCM. SKD NAKSS, HPM1
di lavoro
Dia. Rotazione | Avanz. | Rotazione | Avanz. | Rotazione | Avanz. |Rotazione| Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
1 4000 70 2400 40 1600 20 4000 84
2 2400 100 1400 60 1000 30 2400 120
& 2000 140 1200 80 800 40 2000 160
© 5 1400 180 860 110 570 60 1400 210
= 6 1300 200 800 120 530 60 1300 230
3 8 1000 200 600 120 400 60 1000 240
© 10 800 180 480 110 320 60 800 220
Ne) 13 610 170 370 100 240 50 610 200
5 1) La tabella sopra indicata & valida per le serie 1 e 2. Per le serie 3 e 4, ridurre la rotazione
— e l'avanzamento utilizzando I'80% dei valori della tabella.
g 2) Eseguire l'avanzamento a step nel caso in cui la profondita di foratura superi 20D (D: diametro della
N punta). Anche se la profondita e inferiore a 20D, eseguire |'avanzamento a step nel caso in cui sia
'8 necessario controllare e rompere il truciolo.
o
(@)
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti
nel catalogo come guida generale.

2. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta
un suono non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione
e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

Punte lunghe G a gambo a foratura diretta GLSD/G LIST 6550P

Ma;earlall Acciai Strutturati d_Leghe_ (eat . Leghe
lavorare Acciai ! Acc_la}o, d? _stampl, . Acciai Inox Ghise di Alluminio,
|| al Carbonio, REBED | (el T sus FC. FCD Metalli
Condiz. S8,5C RISEEEIEY (ALl non ferrosi
i lavor ' SCM. NAK, HPM SKD
Dia. || Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 3500 65 2200 | 35 1400 20 1300 16 3500 | 74 | 4800 | 105
2 2100 80 1300 | 40 880 25 800 21 2100 | 90 4000 | 180
3 1800 | 110 | 1050 | 55 750 33 640 26 1800 | 125 | 3200 | 230
5 1300 | 130 770 69 510 40 450 31 1300 | 153 | 2500 | 320 o
8 900 130 550 76 360 42 280 30 900 155 | 2000 | 370 3
10 700 130 | 450 70 290 40 220 28 700 147 | 1600 | 350 ©
13 550 120 340 67 220 37 170 27 550 137 | 1200 | 330 E
16 450 110 280 62 180 34 140 24 450 125 | 1000 | 300 5
20 350 95 220 54 140 30 110 21 350 110 800 | 260 —
25 280 80 180 45 115 25 90 18 280 95 650 | 220 8
32 220 65 140 33 90 20 70 14 220 75 500 170 N
Misure disponibili A-112 -g
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Condiz. std di forat. per punte in HSS non rivestite

1)Come per la tabella sopra indicata i valori sono validi per una lubrificazione abbondante
con macchina verticale. In caso di macchina orizzontale o foro profondo, usare I'avanzamento a step.

Punte a gambo nominale SDS - SD LIST 0520 - 0562
Punte al Cobalto a gambo nominale COSD LIST 6522
Punte a gambo conico TD LIST 602
Punte al Cobalto a gambo conico COTD LIST 6602
Materiali - . Leghe
Iavgra'are ACCIa:Aitt:?;Ji(turatl diAAg;iaaiio. daAsCtgr?:pi Acciai Inox Ghise di kl(lafr:‘iamo.
i lavor : SCM, NAK, HPM

Dia. || Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min®) | (mm/min)

1 4800 | 100 [ 3800 | 65 |2900| 44 |2500| 40 |5300| 130 |8100 | 200
2 2900 | 120 |2300| 78 | 1700 | 51 1250 | 40 | 3200 | 160 |4900 | 250
3 2100 | 150 | 1700 | 100 | 1300 | 68 850 45 | 2300 | 200 | 3600 | 320
1300 | 140 | 1000 | 94 760 63 500 40 | 1400 | 190 | 2200 | 300
8 800 | 120 | 640 82 480 54 300 35 900 170 | 1400 | 260
10 | 840 | 110 | 510 74 380 48 250 32 700 150 | 1100 | 240
12 | 630 | 100 | 420 68 320 46 210 30 580 140 | 900 | 220
16 | 400 92 320 63 240 41 160 28 440 130 | 680 | 200
20 | 320 83 250 55 190 37 120 25 350 115 | 540 | 180
25 | 250 75 200 51 150 34 100 23 280 100 | 430 | 160
30 | 210 67 170 46 130 31 85 20 230 90 360 | 140
40 160 58 130 40 100 27 65 18 180 81 270 | 120
50 130 52 100 34 80 24 50 15 140 70 220 | 110

Condizioni di foratura
(9]

Misure disponibili A-114,119,117,128,125

Punte lunghe a gambo nominale NLSD LIST 6552-1, 0534, 6534

Materiali

da |Acciai Strutturati _Leghe_ L Leghe
L di Acciaio, Acciai - . . o
lavorare Acciai Acciai o S Acciai Inox Ghise di Alluminio,
, al Carbonio, " ’ Sus FC. FCD Metalli
Condiz. S8.8C CISEEER Skp non ferrosi
j lavor : SCM, NAK, HPM

Drill D\| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min') | (mm/min)

1 25560 | 34 |1900| 23 |1400| 14 |1250| 12 |25650| 40 |3200| 55
2 1600| 48 |1100| 30 870 19 720 14 | 1600 | 54 |2900| 100
3 1250 | 60 960 43 640 24 530 18 | 1270 | 73 | 2100 | 120
5 900 80 650 54 450 31 350 23 900 87 1900 | 190
8 650 84 480 59 320 33 240 23 640 89 1400 | 200
10 | 50O 76 380 55 250 32 190 22 510 84 | 1100 | 190
13 | 400 66 290 48 200 29 150 20 390 76 850 | 170
16 | 320 58 240 42 160 27 120 18 320 69 700 | 160
20 | 250 51 190 38 120 24 95 16 260 61 560 | 140
25 | 200 43 150 32 100 20 76 14 200 54 450 | 120
30 170 38 125 27 85 18 64 12 170 48 370 | 110
40 130 31 95 22 65 14 48 11 130 41 280 95
50 100 28 75 20 50 13 38 10 100 36 220 85

Misure disponibili ~ A-123,120,122
A-178
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Gamma di frese

Contenuti

Gamma di Frese - CONTENUTI

Contenuti Pagina

M Selezione attraverso il materiale da lavorare
Frese in Metallo dUrO e B-6
Frase in HSS B-10

BMisure disponibili
Frese in metallo duro e . . e B-12
Frese in HSS . . VRV . . . . . .B-57

M Condizioni standard di fresatura

Frese in metallo duro - . . . . . . . -B-71
Frese in HSS . . et . . . e B-107
Riferimenti TeCNICT -+ G-9
GUIdA Qi SIMBDOI oot 19




Codice Articolo  Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag. —

Frese in metallo duro

BFRESE VGX
VGX2C-1.6D 9132 FRESE VGX 1.5D a due taglient - |l - 6% - 1~20--B-12

VGX2C-2D 9134 FRESE VGX 2D a due taglienti - P ) 1~20--B-12

o
7]
o

=

=
0]
£
£
1]
o

VGX2C-2.5D 9136 FRESE VGX 2.5D a due taglienti ... g - 65% 0.2~20--B-13

VGX2C-3D 9138 FRESE VGX 3D a due taglienti - prmsmg - 650 .. 1~20.-B-14

VGX2C-4D 9140 FRESE VGX 4D a due taglienti - el - 6§ - 1~20--B-14
VGX4C-1D 9120 FRESE VGX 1D a quattro taglienti - i - ) - 1~20--8-15

VGX4C-1.6D 9122 FRESE VGX 1.5D a quattro taglienti - Sl - 8} -~ 1~20--B-16

Contenuti

VGX4C-2D 9124 FRESE VGX 2D a quattro taglienti --- | - 6% - 1~20--B-16
VGX4C-2.5D 9126 FRESE VGX 255D a quattro taglienti - s - 63 - 1~20--B-17
VGX4C-3D 9128 FRESE VGX 3D a quattro taglienti - SaENSs - 68 - 1 ~20--B-18

VGX4C-4D 9130 FRESE VGX 4D a quattro taglienti -- R - G3) - 1 ~20--B-18

VGXSLT-1.5D 9142 FRESE VGX 1.5D SLOT wvvvvvvvvveeees S @ 1~16-B19
MFRESE GS

GSSLT 9432 FRESE GS SLOT weeeeerervrveeerenninnneennns LRE——————.(5--3~16--B-19
2GS 9382 FRESE GS a 2 taglienti « e ) G5 - 1~12--B-20
4GS 9384 FRESE GS a 4 taglienti: e a2 65-1~12.B21
GS4-R 9424  FRESE GS Frontali «eeeeeerieveinnes RS S - 69 --3~12.-B-21
GSH 9398 -B-22
GSHV 9430 FRESE GS HEAVY ereervereereenenenieeneennens H GS ---6~20-.-B-23
2GSR 9386 FRESE GS Ball «eveeeeereicieicicieinns G - (39 R0.5~R6---B-23
GSBH 9422  FRESE GS Hard Ball «eessssseneees S . (58 R0.5~R6.-B-24

GSBNH2 9428 FRESE GS Collo lungo Hard Ball - e - (G RO.1~R3---B-25

GSBN2 9418 FRESE GS Collo lungo Ball «eeeveeeeees s - (55 RO.1~R3.--B-33

B-3



==l Gamma di Frese !

Gamma di frese

Contenuti

B-4

Codice Articolo Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag.
GSN2 9414 FRESE GS Collo [UNGO «+eevversvveieinnnn ———c T - GS) --0.2~6.-B-4 1
a due taglienti
GSN4 9416 FRESE GS Collo [uNgO -+ weeeeeeveieennne —— e - 55 ---1~10---B-46
4 taglienti

M Mold Meister

2MMR 9408

MFrese X's Geo

4XSGEO 9322
4XSGEO-R 9324
4GEOLS 9346
4GEOLS-R 9348
GEOSLT 9338
2GEOR 9340

2GEOLSR 9342

WMFrese DLC

2DLCM 9330

WFrese AG

AGRERS 6484

AGRERS-R 6422

AGREL 6488
AGHV 6402
AGLHV 6404
2AGE 6490

Mold Meister Ball eeeeeereeereeriveeneeniuenne

-8 RO5~R6--B-49

Frese X's Geo S—— X -2~20..B-50
Frese X's Geo Frontali - weeeeeeees E— (X'§ ---3~20--B-5 ]
Frese X's Geo a gambo IUNgO -+ % -3~16..B52
Frese X's Geo Frontali - E.....g—q 8..B-52
a gambo lungo

Frese X's Geo SLOT wvrrrerriereinieans RSS—— X5 -2~16--B-53
Frese X's Geo Ball «weeeeenenennes @S (Xl§ RO5~R8---B-54

.X's RO5~R10-B-55

Frese X's Geo Ball «oeeveveenenne
a gambo lungo

Frese DLC per AllUminio «eeereeeeereene PP 0LC - 1~20.-B-56

Frese AG Regolari Corte - weeeeereenenns MR AG.-6~32.-B-57
per sgrossatura

Frese AG Toriche per sgrossatura - s ——— . AG --6~25.--B-57

Frese AG Lunghe per sgrossatura ------- ERERE—— AG -.6~32.--B-58

Frese AG HEAVY i, eyl \C -3~50.-B-58
Frese AG HEAVY LUNGNE w-rrrrerrrroe M AG --3~50.-B-59
Frese AG a 2 taglienti «coeverevvnieneninins PESSSSS . AG - 1~50---B-60




Codice Articolo  Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag. —

(1))

0
2AGEM 6492 Frese AG a 2 taglienti Medig e = AG1~20-B-61 E

Y
2AGEL 6494 Frese AG a 2 taglienti Lunghe weeveee P===—5.AG --3~40--B-61 b ]

(0]
4AGE 6496 Frese AG a 4 taglienti e BSS———= AG25~50-B-62 E
4AGEL 6498 Frese AG a 4 taglienti e s - AG --3~40- B-63 ((DU
2AGRE 6420 Frese AG sferiche - @~ . AG R05~R10- B-64

MFrese DLC-HSS

2DLCHE 8450 Frese DLC-HSS - eeereeeeniieenieeeeiees E LG -+ 1~20-- B-64
=
>
M Frese non rivestite 5
+—
C
2NAC 6272 Frese NATAC a 2 taglienti e | g HRRRS 2~20.-B-65 8
2SE 6230 Frese SUPER HARD -coeererererereneneaenns
a 2 taglienti
4NAC 6274 Frese NATAC a 4 taglienti oeeeeeeeeeennes
SL4SE 6212 Frese SUPER HARD lunghe
a 4 taglienti
SRE 6302 Frese G Corte per sgrossatura «-.. .- .. 6~50.--B-68
SLHV 6368  Frese HEAVY LUNENE «wereremerernenineninnns T 3~50.--B-69
HV B366  Frese HEAVY -eeeeeienienienieneeneeeeeeeees _ ........... 3~50.-B-70

B-5



o
0
o

=

5
o]
£
£
[}

o

Carta di selez. attrav. il mat. di lavoro

Frese in metallo duro

B-6

Carta di selez. attraverso il mat. di lavoro 3= aluz1e o Xs (¥

. *1
Pagina Misure
disponibili
_|Lunghezza +
Articolo | N°art. Nome della fresa =z [20|Ndi| ditaglo © | Prestazioni
o |33 |tasl &
c |ga
o oB MIN | MAX
€3
o
vexec150 | 9132 | FEEEVOX 15D g 121872 2 | corta | 1 | 20|V6X
vexac-2| 9134 | F85% YOX 2D B-12|B-72| 2 |Regolare| 1 | 20 |VGX
Frese VGX 2.5D
o VGX2C-25D | 9136 a 2 taglienti B-13|B-73| 2 | Regolare |0.2| 20 |VGX
f_", 2GS 9382 | FRESE GS a 2 taglienti |B-20{B-83| 2 | Regolare |0.5| 12| GS
Q
i} . Per Alluminio e
5 SDLCM 9330 | Frese DLC per Alluminio|B-56|B-87| 2 | Regolare| 1 | 20 |DLC materilnon ferosi
= Frese VGX 3D .
VGX2C-3D | 9138 |4 5 taglienti B-14|B-73| 2 Media 1 | 20|VGX
Frese GS collo lungo
GSN2 9414 | 4 2 taglienti B-41|B-94| 2 |Collolungo|0.2| 6 |GS
Frese VGX 4D
VGX2C-4D | 9140 a 2 taglienti B-14|B-74| 2 | Lunghe | 1 | 20|VGX
VGXSLT-15D | 9142 |Frese VGX 1.5D SLOT |B-19|B-79| 3 Corta 1 | 16|VGX
g GSSLT 9432 | FRESE GS SLOT B-19|B-85| 3 | Regolare| 3 | 16| GS Multi
=
&"3 GEOSLT 9338 |Frese X's Geo SLOT |B-53|B-82| 3 [Regolare| 2 | 16| X's Multi
=
S FRESE VGX 1D
= |[VGX4C-1D| 9120 a 4 taglienti B-15|B-75| 4 Corta 1 | 20 |[VGX
FRESE VGX 1.5D
VGX4C-1.8D | 9122 a 4 taglienti B-16 |B-76| 4 Corta 1 | 20 |VGX
VGX4C-2D | 9124 |Frese VGX 2D a 4 tagl. |B-16 |B-76| 4 | Regolare| 1 | 20 [VGX
Frese VGX 2.5D
VGX4C-2.5D | 9126 a 4 taglienti B-17|B-78| 4 | Regolare| 1 |20 |VGX
4GS 9384 |Frese GS a 4 taglienti |B-21 |B-84| 4 | Regolare| 1 | 12| GS
GS4-R 9424 | Frese GS Frontali B-21 |B-84| 4 |Regolare| 3 | 12| GS | Raggio spigolo
rca GSHV 9430 | Frese GS HEAVY B-23 |[B-80| 4 |Regolare| 6 | 20| GS | A semifinire
Q
g AXSGEO | 9322 |Frese X’'s Geo B-50 |B-80| 4 |Regolare| 2 | 20| X's
=
63 AXSGEO-R | 9324 | Frese X's Geo Frontali |B-51 |B-80| 4 | Regolare| 3 | 20 | X's | Raggio spigolo
=
= |VGX4C-3D | 9128 |FRESEVGX 3D a 4 tagl. |B-18|B-78| 4 Media 1 | 20 |VGX
FRESE GS collo lungo
GSN4 9416 & A aglienti B-46 |B-100| 4 |Gambolunga| 1 | 10| GS
Frese X's Geo .
4GEOLS | 9346 a Gambo Iungo B-52 |B-81| 4 |Gambolungo| 3 | 16| X's
Fi X F li ] o
4GEOLS-R | 9348 arzz‘fnbgl‘jﬁgo rontall 1555 |5-81| 4 |Gambolungo] 3 | 16 | X's | Raggio spigolo
VGX4C-4D | 9130 |Frese VGX 4D a4 tagl. |B-18 |B-74| 4 | Lungo | 1 |20 |VGX

*1

Le frese sferiche hanno la colonna indicante le misure disponibili come raggio fresa.




asaJj Ip ewwes OIOAE Ip “JBW || ‘ABIIE Z8JSS 1P BLED | 0UNP O||E18W Ul 8S8i4

non consigliato

Nessun simbolo :

Non utilizzabile

X

Leghe di
Rame

O

Cu

B-7

Leghe di

Alluminio =

©)
2 ©
<
(@]
I

o
<
[m]
(&)
[

Ghise

Leghe al Titanio
Leghe al Nickel

O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O

Acciai
Inox

O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
O
© |0 |0 |0 |0
O

@)
©)
(@)
(@)
(@)
O
(@)
@)
(©)
©)
©)
O
©)
O
@)
O
O
O
O
O
O
O
©)

QO Misure presenti a magazzino Europa

Acciai
temprati

Materiali da lavorare

Acciai
temprati

HRC | HRC HRC  HRC |[SUS316

Acciai .
pre-temprati

Leghe di
Acciaio

Acciai al
Carbonio

S50C | SCR

Acciai
strutturati

SS400( S45C | SCM | NAK [30~45|45~55 55~60 60~66 |SUS304

« Disponibilita
* magazzino

100|000 |O0|0 |0

O : Eccellente O : Buono

E-—— 0 0O 00000
[ J

Aspetto

aMaE—— 0 0 0|0]|0|0|0

M © 0|0|0|0|0]|0 |0
ASNSS 0 0 0|00 |0|0 |0

EE— 0 0/0|0|0|0|0|O
g 0 0 0/ 0|0|0|0]|0O
e 0 0000|000
ME= 0 0000|010 |0
M 000|000 |0|0|0O
Mg 0 0/0|0|0|0|0]|0O

w——=0 | 0|0|0|0|0|0
fSs———= 0| 0|0|0|0|0]|0
B0 0 0|0 |00

ma———= 0 O |0|o|o|o|0]|0

0 0/0|0|0|0|0

————— | O 00|00 |0

= 0 0/ 0|0]|0|0]|0

*2 @ : Misure presenti a magazzino Italia
A\ Disponibili su richiesta

—e——— @ | OO OO |O|O

ER—@® O | OO O |0 |0 | O
s O 0O|0|0|0 |0 |0
aEe———— A0 0|0 0|0 |0




Carta di selez. attraverso il mat. di lavoro I3g=EER N uGE1e=1{s X [§(gs]

]
. *1
(1)) Pagina Misure
(1] disponibili
o | Lunghezza 2
I|I: Articolo | N°art. Nome della fresa < EL.COD "c\lagll di taglio < Prestazioni
o g |ga| =
3 3N MIN | MAX
@ E5
= o
3 |Te | osH 9398 | Frese GS Hard 822|885 |4~8| Regolare| 1 |20 | Altadueza
S8 lseoss| GSHV | 9430 | Frese GS HEAVY  |8.23|880| 4 | Regolare| 6 | 20
GSN4 | oaie | Erese B8 collolungo 1545 51| 4 1|10
o) g
32| 4GEOLS | 9348 ngﬁqgosl&%c’o B52|B-81| 4 3 |20 Mutti
25 Frese X's Geo Frontali o
o %azl 4GEOLS-R | 9348 a gambo lungo B-52|B-81| 4 3 |20 Raggio spigolo
Q Frese GS collo lungo
E GSN2 9414 a 2 taglienti B-411B-9%4| 2 02| 6
B 2GSR 9386 | Frese GS Ball B-23 [B105| 2 Corte |05| 6
@
E 2MMR | 9408 | Mold Meister Ball | B43|8104| 2 | Corte |05/ 6
© » |2GEOR | 9340 | Frese X's Geo Ball | B:54 8104 2 | Corte | 05| 8
B =
2 g' GSBH 9422 | Frese GS Hard Ball | B-24 |B106| 2 | Corte |05| 6 Alta durezza
o > -
8 | ® |2cEoLsR | g3 |Hose XS seoBal g g 2 05|10
= Frese GS collo lungo
g GSBNH2 | 9428 Hard Ball B-25|B-88| 2 0.1] 3
(S] GSBN2 9418 | Frese GS collo lungo Ball | 8-33 [B-90| 2 01] 3
3 | AXSGEO-R | 9324 | Frese X's Geo Frontali | .51 |8.80| 4 |Regolare| 3 |20
2 Frese X's Geo Frontali
2 | 4GEOLS-R | 9348 a gambo lungo B-52 |B-81| 4 |Gambolungo| 3 | 20

*1 Le frese sferiche hanno la colonna indicante le misure disponibili come raggio fresa.
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non consigliato

Nessun simbolo :

Non utilizzabile

X

O : Eccellente O : Buono

9s3.} Ip euwwes OJOAE| IP 1BW |l ‘ABJIE "Z3|8S Ip BLR) I

Leghe di
Rame

Cu

O

Leghe di
Alluminio

<

Ghise

o
<<
o
o
i

(@]
(=]
<
©)
e

Leghe al Titanio
Leghe al Nickel

O
O
O
O
O
O
O

O

O
O
O

Acciai
Inox

© |0 |0 |0

O
O
O
O
O
©)
(@)

(©)

(©)
(@)
(@)

Acciai
temprati

Materiali da lavorare

Acciai
temprati

HRC | HRC HRC  HRC |[SUS316

Acciai .
pre-temprati

0|00 |0 |0

Leghe di
Acciaio

Acciai al
Carbonio

850C | SCR

0|0|0|0 |0 |0 |0

Acciai
strutturati

S8400| S45C | SCM | NAK |30~45[456~65 55~60 60~66 |SUS304

« Disponibilita
* magazzino

® O 0|0|0|0|0

Aspetto

NN —1 e
g 000|000

——~—— @ OO OO0 |0 O

aEe——— A 000|000 |0

A /\ | O 0|0 |0 |0 |0

——— @ OO 0|0 |0 |0
s, @ | OO OO OO

S ——— 0 0|0|0|0|0|0 |0

—_— 9 O 000|0|0|0 |0 |0 |0 |0
| 77 | OO |O|O|O]|O O

a— 9 0| 0 0|0 |0|0

aas— |\ | OO 0|0 0|0

A\ Disponibili su richiesta

*2 @ : Misure presenti a magazzino Italia

Y% : Disponibili fino ad esaurimento stock

B-9



Carta di selez. attraverso il mat. di lavoro 3= 515

a *1
(1)) Pagina Misure
7] disponibili
o _|Lunghezza 2
't Articolo | N°art. Nome della fresa < Q.g) "c\lagll di taglio < Prestazioni
S g |ga| =
o o MIN | MAX
© ES
] o
% 2AGE 6490 | Frese AG a 2 taglienti |B-60|B-107| 2 Corte 1 |50 |AG
(L] Alluminio -
= 2DLCHE | 6450 | Frese DLC-HSS B-64(B-109| 2 Corte 1 |20 |bLC \eraimiEms:
=
® | 2NAC 6272 | Frese NATAC a 2 tagl. |B-65|B-110| 2 Corte 2 |20
Q
T | 2AGEM | pagp |FTeseAGa2taglient g 15107 2 | Medie | 1 |20|AG
3
= Frese SUPER HARD :
o 2SE 6230 a 2 taglienti B-66(B-110| 2 Medie 3 |50
9 Frese AG lunghe
B g 4AGE 6496 | Frese AG a 4 taglienti |B-62 |B-108| 4 | Medie |2.5|50 | AG
@© o
E g ANAC 6274 | Frese NATAC a 4 tagl. |B-67 |B-111] 4 Medie |2.5|20
>' —+
g & | 4AGEL | pags | 552 AC lunehe B-63 |B108| 4 3 |40 |AG
[0}
@© S Frese SUPER HARD
N B SL4SE 6212 | |ynghe a 4 taglienti | 568 |B11] 4 3|40
8 3 2AGRE | 420 | Frese AG Ball B-64|B109| 2 | Corte |0.5| 10 |AG
o) o Frese AG frontali
g S AGRERS-R | g422 per sgrossatura B-57|B-112|/4~5| Corte 6 | 25 | AG | Sgrossare
o Frese AG Sgrossatura
o AGRERS | 6484 lungh. regolare Corte |B-57 B-112|/4~6| Corte 6 | 32 | AG | Sgrossare
Frese AG frontali
» AGRERSR | 6422 | per sgrossatura B-57|B-112/4~5| Corte | 6 |25 |AG | Sgrossare
[9p)
I SRE 6302 | Frese G Sgrossatura corte | B-63 |B-113|4~6| Corte 6 |50 Sgrossare
(0} o0
@ | @ | AGREL | 6488 | |ana s D0 5510 4~6- 6 |32 | AG| Sgrossare
= )
e g AGHV 6402 | Frese AG HEAVY B-58 [B-113|4~6| Medie 3 | 50 | AG |A semifinire
(0]
HV 6366 | Frese HEAVY B-70|B-114/4~6| Medie 3 |50 A semi-finire
AGLHV 6404 | Frese AG HEAVY Lunghe |B-59 |B-114|4~6 3 | 50 | AG |A semifinire
SLHV 6368 | Frese HEAVY Lunghe |B-69|B-115/4~6 3 |50 A semi-finire

*1

Le frese sferiche hanno la colonna indicante le misure disponibili come raggio fresa.




non consigliato

Nessun simbolo :

Non utilizzabile

X

O : Eccellente O : Buono

9s3.} Ip euwwes OJOAE| IP 1BW |l ‘ABJIE "Z3|8S Ip BLR) SSH 8salH

Leghe di
Rame

Cu

O

O

O

O

O

O

O

O
O

O

O

Leghe di
Alluminio

O

O

O

O

O

O

O

O

O
O
O

(@]
(=]
<
©)
e

Q
<
[m]
o
I

Ghise

O

O

O

O

O

O

O

O

O

Leghe al Titanio
Leghe al Nickel

Acciai
Inox

Acciai
temprati

X

X

X

X

X

X

X

X

Materiali da lavorare

Acciai
temprati

HRC | HRC HRC  HRC |[SUS316

Acciai .
pre-temprati

Leghe di
Acciaio

Acciai al
Carbonio

850C | SCR

Acciai
strutturati

S8400| S45C | SCM | NAK |30~45[45~65 55~60 60~66 |SUS304

« Disponibilita
* magazzino

® O 0|0|0|O|x|x|x]|]O0|0O]|O|O

® O0O|0O|O0|0O|X|X |X|O

Aspetto

EEE—— @ | X [ X | X | X | X |[X|X|X|X|X|X|O|O

Eeew— @ O 0|0 |0
P 0 000|000 |X X |X|0]|O0|0]|0 |0

B0 O 0|00

PESs——— O 0 0|0 |0 |0 |X|X|X|O

EBES§—— 0 00|00 |0 |x|x|x]O0|0|0 |0 |0

=S| 0 O 0|0|0

i
1 _m

EESSE—— Y| OO0 |0

@E—= 0| 0|0 |0|0|O|X|X|xX]|O|O|O|O

SE— /| 0|0|0|0|0O|x|X|x]0|0]|O|O

B ® OO0 0|0 |O|X|X|X |00 0|0|0O

8 — /0000|000 |X|x|x]|O|O|O|0]|O
ESEE—] | OO0 |0

EEg— ® O OO0 0|0 |X|x|xX | 0O

e @ 0|O|0|0|0|x|x|x]|olo]o]0]0

T @ O O 0|0
Nl /. 0/0|0|0|0|X | X |x|O

B 00 0|0

O Misure presenti a magazzino Europa
Yv: Disponibili fino ad esaurimento stock

%2 @ : Misure presenti a magazzino ltalia

A\ Disponibili su richiesta

B-11



VGX2C-1.5D VGX2C-2D

FresaVGX 1.5D a due taglienti FresaVGX 2D a due taglienti

Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio
solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni
a secco ad alta velocita su materiali temprati a secco ad alta velocita su materiali temprati
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od L ®d
L
LIST 9132 unita:m  LIST 9134 Unita :mn
D L L d |Stock D L L d |Stock
1 1.5 40 4 [@) 1 2 40 4 @)
1.5 2.3 40 4 O 1.5 3 40 4 O
2 3 40 4 O 2 4 40 4 O
25 | 38 40 4 @) 25 5 40 4 @)
3 4.5 45 6 O 3 6 45 6 O
35 | 63 45 6 [@) 35 7 45 6 @)
4 6 45 6 @) 4 8 45 6 @)
45 | 6.8 50 6 [@) 4.5 9 50 6 @)
5 7.5 50 6 [@) 5 10 50 6 @)
55 | 83 50 6 @] 55 11 50 6 @]
6 9 50 6 @] 6 12 50 6 @]
7 11 60 8 [@) 7 14 60 8 @)
8 12 60 8 [@) 8 16 60 8 @)
9 14 70 10 [@) 9 18 70 10 @)
10 15 70 10 [@) 10 20 70 10 @)
12 18 75 12 O 12 24 75 12 O
14 21 90 16 [@) 14 28 90 16 @)
fli5) 23 90 16 O 18 30 90 16 O
- 16 24 90 16 O 16 32 90 16 O
20 30 100 | 20 @) 20 40 | 100 | 20 @)
D (mm) Tolleranza (mm) D (mm) Tolleranza (mm)
Da a Da a
3 0/-0.015 3 0/-0.015
3 12 0/—-0.020 3 12 0/—0.020
12 0/—0.025 12 0/—-0.025
Tolleranza del diametro del gambo : h6 Tolleranza del diametro del gambo : h6
froma el t5el |8Smbol ol M Formalinide ttag|io) Dimensione dello smusso sull'angolo
S A B L'affilatura dello spigolo tagliente & dalla fresa VGX
Spigolo ‘ efficace nelle lavorazioni leggere e Unita : mm ~|
affilato ‘ i consiglilata per finiture di D K m
Spigolo affiato S / % precisione 3 0.1 0015

A
Spigolo
rinforzato [

Il largo angolo di spoglia offre una 10 0.3 0.04
mag_giore resis.te.nza agl.i sforzi di 20 0.4 0.05
taglio e una migliore resistenza "
all'usura. Di contro permette finiture Smusso ottenuto teoretico

Spigolo rinforzato peggiori alla forma con spigolo affilato

QO Disponibili presso Nachi Europe
GMBH in Germania

Condizioni di taglio B-72 Condizioni di taglio B-72
B-12



VGX2C-2.5D
Fresa VGX 2.5D a due taglienti

Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio [e]
solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni a NE AROHG |
secco ad alta velocita in materiali temprati VGX E"’ 30 L‘. .g
9
—— oES——H |
L ¢d o
- £
LIST 9136 Unita : mm _E
D | L L d |Stock D | £ L d |Stock 5
02 | 05 | 40 4 @) 51 | 128 | 50 6 @) o
0.3 0.8 40 4 O 5.2 13 50 6 O L
0.4 1 40 4 O 5.3 13.3 50 6 O
0.5 1.3 40 4 O 5.4 185 50 6 O
0.6 1.5 40 4 O 5.5 13.8 50 6 O
0.7 1.8 40 4 @) 5.6 14 50 6 O
0.8 2 40 4 @) 5.7 14.3 50 6 @)
0.9 2.3 40 4 @) 5.8 14.5 50 6 O
1 25 40 4 @) 5.9 14.8 50 6 O
.1 2.8 40 4 @) 6 15 50 6 @)
2 3 40 4 @) 7 17.5 60 8 O
.3 3.3 40 4 @) 8 20 60 8 O
4 3.5 40 4 @) 9 225 70 10 O
15 3.8 40 4 @) 10 25 70 10 @)
1.6 4 40 4 @) 11 27.5 75 12 @)
1.7 4.3 40 4 @) 12 30 73 12 @)
1.8 4.5 40 4 O 13 32.5 75 12 O
1.9 4.8 40 4 O 14 35 90 16 O
2 5 40 4 O 15 37.5 90 16 O
2.1 5.3 40 4 O 16 40 90 16 O
2.2 5.5 40 4 O 18 45 100 20 O
2.3 5.8 40 4 O 20 50 100 20 O
2.4 6 40 4 O
25 6.3 20 4 @) D (mm) Tolleranza (mm)
26 | 65 | 40 4 @) Da a
27 [ 68 | 40 | 4 [ O - 2 97-0015
12 0/—0.020
28 | 7 40 4 | O 12 0/-0.030
2.9 7.3 40 4 O Tolleranzadel diametro del bo: hé .
gambo:
3 75 45 6 o] QO Disponibili presso Nachi Europe
3.1 7.8 45 6 o] GMBH in Germania
3.2 8 45 6 O
3.3 8.3 45 6 O
34 8.5 45 6 O
3.5 8.8 45 6 O
3.6 9 45 6 O
BV 9.3 45 6 O
3.8 9.5 45 6 @)
3.9 9.8 45 6 @)
4 10 45 6 @)
4.1 10.3 45 6 @)
4.2 10.5 45 6 @)
4.3 10.8 45 6 @)
4.4 11 45 6 @)
45 [ 11.3 ] 50 6 @)
4.6 11.5 50 6 @]
4.7 11.8 50 6 O
4.8 12 50 6 O
4.9 12.3 50 6 O
5 125 50 6 @)
Condizioni di taglio B-73



(o]
|
3
ie)
9
®
]
(0]
£
£
(U]
(0]
(U]
|
LL

B-14

VGX2C-3D

FresaVGX 3D a due taglienti

Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio
solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni
a secco ad alta velocita su materiali temprati

VGX2C-4D

FresaVGX 4D a due taglienti

Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio
solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni
a secco ad alta velocita su materiali temprati

e

d
L . @ ‘

LIST 9138 Unita :mm LIST 9140 Unita :mm

D L L d |Stock D L L d [Stock
1 3 40 4 [@) 1 4 40 4 @)
1.5 4.5 40 4 O 1.5 6 40 4 O
2 6 40 4 @) 2 8 40 4 O
25 75 40 4 @) 25 6] 50 4 @)
3 9 50 6 @) 3 2 50 6 @)
4 2 50 6 [@) 4 6 50 6 O
5 5 50 6 [@) 5 20 60 6 O
6 8 50 6 [@) 6 24 60 6 O
8 24 70 8 [@) 8 32 80 8 O
10 30 90 10 @] 10 40 90 10 @]
12 36 90 12 @] 12 48 100 12 @]
16 48 110 16 [@) 16 64 120 16 @)
20 60 120 20 [@) 20 80 140 20 @)

D (mm) Tolleranza (mm) D (mm) Tolleranza (mm)

Da a Da a

3 0/—0.015 3 0/—0.015
3 12 0/—-0.020 3 12 0/—0.020
12 0/—0.030 12 0/—0.030

Tolleranza del diametro del gambo: h6
QO Disponibili presso Nachi Europe
GMBH in Germania

Condizioni di taglio B-73

Tolleranza del diametro del gambo: h6

Condizioni di taglio B-74



VGX4C-1D

Fresa VGX 1D a quattro taglienti

Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio
solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni
a secco ad alta velocita su materiali temprati

LIST 9120 Unita :mm
D L L d |Stock
1 1 40 4 O

1.5 1.5 40 4 O
2 2 40 4 O
25 25 40 4 O
3 3 45 6 O
35 35 45 6 O
4 4 45 6 O
45 4.5 50 6 @)
5 5 50 6 @)
5.5 5.5 50 6 @)
6 6 50 6 @)
7 7 60 8 @)
8 8 60 8 O
9 9 70 10 O
10 10 70 10 O
2 12 75 12 O
4 14 90 16 O
5 15 90 16 O
6 16 90 16 O
20 20 100 | 20 O
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a

3 0/—0.015

3 12 0/—0.020

12 0/—0.030

Tolleranza del diametro del gambo: h6

Condizioni di taglio B-75

ELIDA
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Superficie di fresatura accurata

con tagliente estremamente

VGX4C-1D permette una lavorazione
estremamente accurata nella finitura

superfici. Perfetta per lavorazioni di finitura ad
alta velocita e con ottime prestazioni

corto

di

Accuratezza nel

0.050mm A riprodurre valori specifici

B

0.001mm

Ra 0.067um
Rz 0.507um

A B 0.01mm
~
o

Condizioni di fresatura

Utensile : 6 GSX4C-1D

Velocita di taglio : 150m/min  8000min’
Avanzamento : 840mm/min

Profondita di taglio : ap=0.05mm ae=3mm
Materiale da lavorare : S50C

Fluido di taglio : solubile in acqua

O Disponibili presso Nachi Europe
GMBH in Germania
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VGX4C-1.5D VGX4C-2D
Fresa VGX 1.5D a 4 tagl. Fresa VGX 2D a 4 taglienti

[e] Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio
= solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni
.g a secco ad alta velocita su materiali temprati a secco ad alta velocita su materiali temprati
O E— B
L]
“ A ‘l ELICA A ‘. ELICA
o I & 63 9 I @2 £ @
£
c wt = 1} wﬁ S E—
(0] Ll ed . L
0
o
L LIST 9122 unita:m  LIST 9124 Unita :mn
D L L d |Stock D L L d [Stock
1 1.5 40 4 [@) 1 2 40 4 @)
1.5 | 23 40 4 @) 1.5 3 40 4 @)
2 3 40 4 @) 2 4 40 4 @)
25 | 38 40 4 @) 25 5 40 4 @)
3 4.5 45 6 @) 3 6 45 6 @)
35 | 53 45 6 @) 3.5 7 45 6 @)
4 6 45 6 @) 4 8 45 6 @)
45 | 6.8 50 6 @) 4.5 9 50 6 @)
5 7.5 50 6 [@) 5 10 50 6 @)
55 | 83 50 6 @] 5.5 11 50 6 @]
6 9 50 6 @] 6 12 50 6 @]
7 11 60 8 [@) 7 14 60 8 @)
8 12 60 8 [@) 8 16 60 8 @)
9 14 70 10 [@) 9 18 70 10 @)
10 15 70 10 [@) 10 20 70 10 @)
12 18 75 12 @) 12 24 75 12 @)
14 21 90 16 @) 14 28 90 16 @)
15 23 90 16 @) 15 30 90 16 @)
- 16 24 90 16 @) 16 32 90 16 @)
20 30 | 100 | 20 @) 20 40 | 100 | 20 @)
Tolleranza del diametro del gambo: h6
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 0/-0.015
3 12 0/—0.020
12 0/—-0.030

Tolleranza del diametro del gambo: h6

O Disponibili presso Nachi Europe
GMBH in Germania

Condizioni di taglio B-76 Condizioni di taglio B-76
B-16



VGX4C-2.5D
Fresa VGX 2.5D a quattro taglienti

Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio ccs WG (o]
solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni @ AF\‘E 1=
a secco ad alta velocita su materiali temprati &! v A .8
~ < o
d
L . ¢ qu.)l
£
LIST 9126 Unita : mn c
D | L L d |Stock D | £ L d |Stock 5
[ 25 | 40 | 4 | O 59 (148 | 50 | 6 | O o
1.1 2.8 40 4 O 6 15 50 6 O L
1.2 3 40 4 O 7 17.5 60 8 O
1.3 3.3 40 4 O 8 20 60 8 O
1.4 3.5 40 4 O 9 22.5 70 10 O
1.5 3.8 40 4 @) 10 25 70 10 @)
1.6 4 40 4 @) 12 30 75 12 @)
1.7 4.3 40 4 O 13 32.5 75 12 O
1.8 4.5 40 4 O 14 35 90 16 O
1.9 4.8 40 4 @) B 37.5 90 16 O
2 5 40 4 @) 6 40 90 16 @)
2.1 5.3 40 4 @) 8 45 100 20 @)
2.2 5.5 40 4 @) 20 50 100 20 @)
23 5.8 40 4 O
54 8 20 Y, O 5 D (mm) Tolleranza (mm)
25 | 6.3 40 4 [@) a a
26 | 65 | 40 | 4 @ O 3 2 0/-0020
27 | 68 | 40 4 (@) 2 0/-0.030
g g 773 28 2 8 Tolleranza del diametro del gambo: h6
3 75 a5 5 e O Disponibili presso Nachi Europe
3] 78 25 5 O GMBH in Germania
3.2 8 45 6 O
3.3 8.3 45 6 O
34 8.5 45 6 O
3.5 8.8 45 6 @)
3.6 9 45 6 @)
3.7 9.3 45 6 @)
3.8 9.5 45 6 O
3.9 9.8 45 6 @)
4 10 45 6 O
4.1 10.3 45 6 O
4.2 10.5 45 6 O
4.3 10.8 45 6 O
4.4 11 45 6 @)
4.5 11.3 50 6 O
4.6 11.5 50 6 @)
4.7 11.8 50 6 @)
4.8 12 50 6 @)
4.9 12.3 50 6 O
5 125 50 6 O
5.1 [ 128 [ 50 6 @)
5.2 13 50 6 O
53 [ 133 | 50 6 @)
54 13.5 50 6 O
515 13.8 50 6 @)
5.6 14 50 6 @)
5.7 14.3 50 6 @)
5.8 14.5 50 6 @)




VGX4C-3D VGX4C-4D
Fresa VGX 3D a 4 tagl. Fresa VGX 4D a 4 taglienti

[e] Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio
1 solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni
.g a secco ad alta velocita su materiali temprati a secco ad alta velocita su materiali temprati
s S N e —
E ‘ ELICA G ‘ ELICA G
Al an° AL an°
o o oS
c o] S H wt H
od L od
1)) L
0
o
L LIST 9128 unita:m  LIST 9130 Unita : mn
D L L d |Stock D L L d |Stock
1 3 40 4 [@) 1 4 40 4 O
1.5 | 45 40 4 @) 1.5 6 40 4 O
2 6 40 4 @) 2 8 40 4 O
25 7.5 40 4 @) 25 6] 50 4 @)
3 9 50 6 [@) 3 2 50 6 O
4 2 50 6 [@) 4 6 50 6 O
5 5 50 6 [@) 5 20 60 6 O
6 8 50 6 [@) 6 24 60 6 O
8 24 70 8 [@) 8 32 80 8 O
10 30 90 10 @] 10 40 90 10 @]
12 36 90 12 @] 12 48 100 12 @]
16 48 110 16 [@) 16 64 | 120 16 @)
20 60 120 | 20 [@) 20 80 140 | 20 @)
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 0/—0.015
3 12 0/—0.020
- 2 0/—0.030
Tolleranza del diametro del gambo: h6
QO Disponibili presso Nachi Europe
GMBH in Germania
Condizioni di taglio B-78 Condizioni di taglio B-74
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VGXSLT-1.5D GSSLT
Fresa VGX 1.5D SLOT Fresa GSC SLOT

Questa fresa é indicata per lavorazioni di Questa fresa é indicata per lavorazioni di [e]
sgrossatura e scanalatura sgrossatura e scanalatura 5
T
- I ——— =
ELICA G ELICA (c] j_g
0 0
GS o
DE - €
L od ‘ (1]
t 0
o
LIST 9142 unita:m  LIST 9432 Unita :mm L
D L L d |Stock D L L d |Stock
1 1.5 40 4 O 3 8 50 6 [ )
1.5 | 23 40 4 O 4 1 50 6 [ )
2 3 40 4 O 5 3 60 6 [ )
25 | 38 40 4 O 6 3 60 6 [ )
3 4.5 45 6 O 8 9 80 8 [ )
4 6 45 6 O 10 22 90 6] [ )
5 7.5 50 6 O 12 26 90 2 [ )
6 9 50 6 O 16 32 115 6 [ )
7 11 60 8 O
8 12 60 8 O D (mm) Tolleranza (mm)
9 14 70 10 O Da a
10 [ 156 [ 70 | 10 | O 3 0/-0.015
12 18 75 12 @) 3 : 0/—0.030
16 24 90 16 O Tolleranza del diametro del gambo: h6
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 0/—0.015
3 12 0/—0.020
12 0/—0.030
Tolleranza del diametro del gambo: h6
O Disponibili presso Nachi Europe
GMBH in Germania
Condizioni di taglio B-79 Condizioni di taglio B-85



Fresa GS a due taglienfi

(o] Questa fresa é adatta a lavorazioni ad alta ZN 9 8 ‘
|- velocita e di lunga durata, dai materiali ricotti N)% 30
.a ai materiali temprati.
o 115 ‘
—_ IS T
T R == S
; o |
= L
= LIST 9382 Unita *mn
o D (mm) Tolleranza (mm)
o D L L d |Stock Da a
3 0/-0.015
o 05 | 1.25 | 40 4 | @ 3 15 o/—0020
L 1 25 | 40 4 (] 2 0/-0.030
15 3.75 40 4 [ Tolleranza del diametro del gambo: hé
2 5 40 4 []
25 | 6.25 40 4 []
3 7.5 45 6 []
4 11 45 6 []
5) 13 50 6 []
6 13 50 6 []
8 19 60 8 []
10 22 70 10 []
12 26 75 12 []
Condizioni di taglio B-83

B-20



Fresa GS frontale

Fresa GS a 4 taglienti

Questa fresa & adatta a lavorazioni ad alta
velocita e di lunga durata, dai materiali ricotti
ai materiali temprati

Questa fresa é usata per lavorazioni ad angolo
raggiato e profilatura

e

S

L
r
LIST 9384 unita:m  LIST 9424 Unita :mm
D L L d |Stock D r L L d  [Stock
1 2.5 40 4 [ ] 3 02 | 75 45 6 []
2 5 40 4 [ ] 3 05 | 75 45 6 []
3 7.5 45 6 [ ] 4 0.2 11 45 6 []
4 11 45 6 [ ] 4 0.5 11 45 6 []
5 13 50 6 [ ) 4 1.0 11 45 6 [ ]
6 13 50 6 [ ] 5 0.2 13 50 6 [ ]
8 19 60 8 [ ) 5 0.5 13 50 6 [ )
10 22 70 10 [ ) 5 1.0 13 50 6 [ )
12 26 75 12 [ ) 6 0.2 13 50 6 [ )
6 0.5 13 50 6 [ ]
5 D (mm) Tolleranza (mm) 6 10 13 50 6 o
a a
3 0/—0015 6 1.5 13 50 6 [ )
3 2 0/=0.020 8 10211960 8 |@
Tolleranza del diametro del gambo: h6 8 1.0 19 60 8 (]
8 1.5 19 60 8 [ ]
10 0.2 22 70 10 [ ]
10 0.5 22 70 10 [ ]
10 1.0 22 70 10 [ ]
10 1.5 22 70 10 [ ]
10 2.0 22 70 10 [ ]
12 0.2 26 75 12 [ ]
12 0.5 26 75 12 [ ]
12 1.0 26 75 12 [ )
12 1.5 26 75 12 [ )
12 2.0 26 75 12 [ )
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 0/—-0.015
3 0/—0.030

Condizioni di taglio B-84

Tolleranza del diametro del gambo: h6

Tolleranza del raggio: +0.02/-0.01Tmm

Condizioni di taglio

B-84
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Fresa GS Hard

Questa fresa € maggiormente adatta a

lavorazioni ad altissima velocita di materiali

temprati grazie al rivestimento "GS Hard"

GSES)

3 A2

o BN 1)
od ‘
L
LIST 9398 Unita :mm
D (mm) Tolleranza (mm)
D L L d | N.T [Stock Da a
1 3 50 6 | 4 | @ 3 B boaels
]25 g gg g i : Tolleranza del diametro del gambo: h6
3 8 50 6 6 [ )
4 11 50 6 6 [ )
5 13 50 6 6 [ )
6 13 50 6 6 []
8 19 60 8 6 [
10 22 70 10 6 []
12 26 75 12 6 [
16 32 90 16 8 [ )
20 38 | 100 | 20 8 [ )

Condizioni di taglio
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GSHV 2GSR__

Fresa GS Ball

Adatta per lavorazioni ad alta velocita e di lunga
durata, & anche usata in profilatura

Fresa GS HEAVY

Adatta per lavorazioni di sgrossatura
e semifinitura ad alta velocita

@E‘QI

B @ il

—_— a
wip==—1)
R/ ¢d ‘
LIST 9430 unita:m  LIST 9386 Unita :m
D| L | L |C]|d Stockl “ D L a L d  [Stock
6 13 50 | 03 6 [ ) 0.5 1 1.5 | 10° 50 4 [ )
8 19 60 | 04 8 [ ) 075 | 15 25 | 10° 50 4 [ )
6] 22 70 | 0.5 10 | @ 1 2 3 15° 60 6 [ )
2 26 75 | 0.6 121 @ 1.25 | 25 4 15° 60 6 [ )
6 32 90 | 0.8 16 | @ 1.5 3 45 | 15 60 6 [ )
20 38 | 100 1 20 | @ 2 4 6 15 70 6 [ )
Tolleranza di diametro della fresa: 0/-0.030mm 25 5 7.5 15 80 6 [ )
Tolleranza del diametro del gambo: h6 3 6 9 — 80 6 [ )
4 8 2 - 90 8 [ )
5 10 5 - 100 10 [ )
6 12 21 - 110 12 [ )
Tolleranza (mm)
D [ R
0/-0030] +0.01

Condizioni di taglio B-80

Tolleranza del diametro del gambo:

Condizioni di taglio

hé
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Fresa GS Ball

Adatta per finiture ad alta precisione ed efficenza di pewx
stampi e matrici temprati. 2 5

D di d1=D+0.05mm

LIST 9422 Unita :mn
R D L a L d Stock
0.5 1 1 15 0 50 4 ®
0.75 15 15 2.3 0 50 4
1 2 2 3 15° 60 6 D
1.25 25 25 3.8 15° 60 6 ®
1.5 3 3 4.5 15° 60 6
2 4 4 6 15° 70 6 [ )
2.5 5 5 7.5 15° 80 6 [ )
3 6 6 - - 80 6 ®
4 8 8 — — 90 8 [ )
5 10 10 - - 100 10 ®
6 12 12 — — 110 12 [ )

Tolleranza del raggio di testa: +0.003/-0.007mm
Tolleranza del diametro del gambo: 0/-0.005mm

Condizioni di taglio B-106



Fresa GS a collo lungo Hard Ball

¢ La scelta ottimale per lavorazioni di micro fresatura di
acciai da stampi e matrici.

* E possibile soddisfare qualsiasi tipo di esigenze grazie

alla gamma dimensionale disponibile.

B @ &

Angolo di inferenza

2

R ‘Q L _;:i ‘ ,%%
LIST 9428 Gamma con diametro del gambo 4 mm Uni‘ca3 mm o
Codice R|w|d D] 2] L ]|a i:tggg'rggal'”"éhﬁ,em’a]dl”" S Stock
9428/00.20/054 | 0.1 05 4 02 | 02 | 45 |0.18|1149| 052 | 054 | 058 | 063 | @
9428/00.20/01-4 | 0.1 1 4 02| 02 | 45 |0.18|1092| 104 | 108| 1.18| 130 | @
9428/00.20/1.5-4 | 0.1 1.5 4 02 | 02| 45 |0.18|1040| 156 | 163 | 1.78| 196 | @
9428/00.20/02-4 | 0.1 2 a 02 | 02| 45 |0.18| 993 | 208 | 217 | 237 | 262 | @
9428/00.20/25-4 | 0.1 25 4 02 | 02 | 45 |0.18| 951 | 260 | 271 | 297 | 329 | @
9428/00.20/03-4 | 0.1 3 4 02 | 02 | 45 |0.18| 911 | 312| 326 | 357 | 395 | @
9428/00.30/01-4 | 0.15| 1 4 03 | 03 | 45 (0281094 | 104| 108| 117 | 128 @
9428/00.30/154 |(0.15| 1.5 4 03 | 03 | 45 |028|1041 | 156 | 162 | 177 | 194 | @
9428/00.30/02-4 [0.15| 2 4 03 | 0.3 | 45 |028| 993 | 208 | 217 | 236 | 261 | @
9428/00.30/25-4 |(0.15| 25 4 03 | 0.3 | 45 |028| 949 | 260 | 271 | 296 | 327 | @
9428/00.30/03-4 | 0.15| 3 4 03 | 03 | 45 |028| 909 | 312 | 326 | 356 | 393 | @
9428/00.40/01-4 | 0.2 1 4 04 | 04 | 45 |0.37|1097| 103 | 107 | 1.16| 126 | @
9428/00.40/15-4 | 0.2 1.5 4 04 | 04 | 45 |037|1042| 156 | 162| 1.76| 193 | @
9428/00.40/02-4 | 0.2 2 4 04 | 04 | 45 |0.37| 993 | 208 | 216| 235 | 259 | @
9428/0040/254 |02 | 25 4 04 | 04 | 45 |037| 948 | 260 | 271 | 295 | 325 | @
9428/00.40/034 | 0.2 4 04 | 04 | 45 |0.37| 906 | 312 | 325| 355| 392 | @
9428/00.40/04-4 | 0.2 a4 4 04 | 04 | 45 |037| 834 | 416| 434 | 475| 525 | @
9428/00.40/05-4 | 0.2 5 4 04 | 04 | 45 |037| 772| 521 | 543 | 594 | 657 | @
9428/00.50/1.54 |0.25| 1.5 4 05 | 05 | 45 (047 |1043| 155| 161 | 175| 191 | @
9428/00.50/02-4 | 0.25 | 2 4 05 | 05 | 45 |047| 992 | 207 | 216 | 234 | 257 | @
9428/0050/03-4 | 0.25| 3 4 05 | 05 | 45 |047| 904 | 312 | 325 | 354 | 390 | @
9428/00.50/04-4 | 0.25 | 4 4 05 | 05 | 45 |047| 830 | 416 | 434 | 474 | 523 | @
9428/0050/05-4 |(0.25| 5 4 05 | 05 | 45 |047| 767 | 520 | 543 | 593 | 656 | @
9428/00.50/06-4 | 0.25| 6 4 05 | 05 | 45 |047| 713| 625| 651 | 713 | 788 | @
9428/0050/08-4 | 0.25| 8 4 05 | 05 | 45 |047| 624 | 833 | 869 | 952 |1054 | @
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LIST 9428 Gamma con diametro del gambo 4 mm

Unita : mm

Angolodi ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti

Codice R L1 d D L L 9 oo 0.5°]_1° | 2" | 3 [oro°K
9428/00.60/02-4 03 | 2 4 06 | 06 | 45 |056| 992| 207 | 215 | 234 | 256 | @
9428/00.60/03-4 03 | 3 4 06 | 06 | 45 |056| 901 | 312 | 324 | 353 | 389 | @
9428/00.60/0.4-4 03 | 4 4 06 | 06 | 45 |056| 825 | 416 | 433 | 473 | 521 | @
9428/00.60/05-4 03 | 5 4 06 | 06 | 45 |056| 761 | 520 | 542 | 592 | 654 | @
9428/00.60/06-4 03 | 6 4 06 | 06 | 45 |056| 707 | 624 | 651 | 712 | 787 | @
9428/00.60/07-4 03 | 7 4 06 | 06 | 45 |056| 659 | 729 | 760 | 832 | 920 | @
9428/00.60/08-4 03 | 8 4 06 | 06 | 45 |056| 6.17| 833 | 869 | 951 |1052 | @
9428/00.60/10-4 0.3 |10 4 06 | 06 | 45 |056| 548 |1042 1087 |1191 |1318 | @
9428/00.80/02-4 04 | 2 4 08 | 1.4 | 45 |0.76| 991 | 207 | 214 | 232 | 253 | @
9428/00.80/03-4 04 | 3 4 08 | 1.4 | 45 |0.76| 895 | 311 | 323 | 351 | 385 | @
9428/00.80/04-4 04 | 4 4 08 | 14 | 45 |0.76| 816 | 415 | 432 | 471 | 518 | @
9428/00.80/05-4 04 | 5 4 08 | 14 | 45 |0.76| 750 | 520 | 541 | 591 | 651 | @
9428/00.80/06-4 04 | 6 4 08 | 14 | 45 |0.76| 694 | 624 | 650 | 710 | 784 | @
9428/00.80/07-4 04 |7 4 08 | 1.4 | 45 |0.76| 645 | 728 | 759 | 830 | 916 | @
9428/00.80/08-4 04 | 8 4 08 | 1.4 | 45 |0.76| 603 | 833 | 868 | 950 |1049 | @
9428/00.80/10-4 04 |10 4 08 | 1.4 | 45 |0.76| 533 (1041 | 1086 |11.89 | 1314 | @
9428/01.00/03-4 05 | 3 4 1 1.5 | 45 |096| 888 | 311 | 322 | 349 | 382 | @
9428/01.00/04-4 05 | 4 4 1 15 | 45 |096| 806 | 415| 431 | 469 | 515 | @
9428/01.00/05-4 05 | 5 4 1 1.5 | 45 |096| 737 | 519 | 540 | 589 | 648 | @
9428/01.00/06-4 05 | 6 4 1 1.5 | 45 |096| 680 | 624 | 649 | 708 | 780 | @
9428/01.00/07-4 05 | 7 4 1 1.5 | 45 |096| 630 | 728 | 758 | 828 | 913 | @
9428/01.00/08-4 05 | 8 4 1 15 | 45 |096| 587 | 832 | 867 | 948 |1046 | @
9428/01.00/09-4 05 | 9 4 1 15 | 45 |096| 550 | 936 | 976 |1067 |11.79 | @
9428/01.00/10-4 0.5 |10 4 1 1.5 | 45 |096| 517 |1041 |1085 1187|1311 | @
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Gamma con diametro del gambo 6 mm Unita : mm

Ang0|0 di ‘\unghezza effettiva di un angolo inclinato su parti Stock
merferenial 0.5° [ 1° [ 2° [ 3° [2H°°

Codice R L1 D L L d1

9428/01.00/12-4 | 0.5 12 1 1.5 | 45 |096 | 462 |1249 | 1303|1426 | 1577

9428/01.00/14-4 | 0.5 14 1 1.5 | B0 |0.96 | 4117|1458 | 1521 | 1666 | 1842

9428/01.00/16-4 0.5 16 1 1.5 50 |0.96 | 380 |1666 |17.39 | 19.05 | 21.08

9428/01.00/18-4 | 0.5 18 1 1 55 | 0.96 | 349 | 1875|1957 |21.44 | 2373
9428/01.00/20-4 | 0.5 20 1 1 55 | 0.96 | 3.23 |20.83 | 21.74 | 23.84 | 26.39
9428/01.00/22-4 | 0.5 22 1 1 60 | 0.96 | 301 | 2292 | 2392 |26.23 | 29.04
9428/01.20/06-4 | 0.6 6 1. 1 45 | 1.15| 664 | 623 | 648 | 706 | 7.77
9428/01.20/08-4 | 0.6 8 g 1 45 (1.15| 570 | 832 | 866 | 946 | 1043

9428/01.20/10-4 | 0.6 10 45 | 1.15| 500 | 1040 | 10.84 | 11.85 | 13.08

9428/01.20/124 | 0.6 12 45 | 1.15| 444 | 1249 | 1302 | 1424 | 1574

9428/01.20/16-4 | 0.6 16 12 | 1 50 | 1.15| 3564 | 1666 |17.38 | 19.03 | 21.04
9428/01.40/08-4 | 0.7 8 45 | 1.35| 552 | 831 | 865 | 944 |10.39
9428/01.40/12-4 | 0.7 12 1.4 1 45 | 1.35 | 426 | 1248 | 1301 | 1422 | 15.70

9428/01.40/16-4 | 0.7 16 14 | 1 50 | 1.35| 347 | 1666 [17.37 | 1901 |21.01

o[ ||
o [(VN|V[VN|o|lo|jo|o|o|o|o|n

9428/01.50/08-4 0.75 8 1.5 1 45 145 | 542 8.31 865 | 943 |10.38

9428/01.50/10-4 0.75 10 1.5 1.8 45 145 | 471 | 1040|1083 |11.82 | 13.03

9428/01.50/12-4 | 0.75| 12 143 1.8 | 45 | 1.45| 417 | 1248 | 1301 | 1421 | 1569

9428/01.50/14-4 | 0.75| 14 1.5 1.8 | 50 | 1.45| 373 | 1457 | 1519 | 1661 | 1834

9428/01.50/16-4 | 0.75| 16 1.5 1.8 | B0 | 1.45| 338 | 1665 |17.36 | 19.00 | 21.00

9428/01.50/18-4 0.75 18 1.5 1.8 55 1.45 | 3.09 | 1874|1954 | 21.39 | 2365

9428/01.50/20-4 | 0.75 | 20 143 1.8 | 55 | 1.45| 285 | 2082 |21.72 | 23.79

9428/01.60/08-4 | 0.8 8 1.6 1.8 | 45 | 155 | 532 | 831 | 864 | 942 |10.36

9428/01.60/12-4 | 0.8 12 1.6 | 1.8 | 45 | 1.65| 407 | 1248|1300 | 1420 | 1567

AlDd MM |IDIAMIDM|IDMIAMIDMIDMIMIDMDIAIDMIDMIAMIDMDIDAMIMIDMIDAMIDIDM]O
D

mcCOmnwv

9428/01.60/16-4 | 0.8 16 16 | 1.8 | 50 | 1.55| 329 |1665|17.36 | 1899 | 20.98
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LIST 9428 Gamma con diametro del gambo 6 mm Unita :mm

Codice | R | L1 | d | D | g | L | a1 |edjeemeemeduser o,
9428/01.60/20-4 | 0.8 20 4 16 | 1.8 | 65 |1.65| 276 |2082 |21.72 | 23.78 [ ]
9428/01.80/08-4 | 0.9 8 4 18 | 19 | 45 |1.75| 510 | 830 | 864 | 940|1033| @
9428/01.80/12-4 | 0.9 12 a4 1.8 | 1.9 | 45 | 1.75| 386 [ 1248|1299 | 1419 | 1564 | @
9428/01.80/16-4 | 0.9 16 4 1.8 | 1.9 | B0 |1.75| 310 | 1665|1735 | 1897 | 2095 | @
9428/01.80/20-4 | 0.9 20 4 1.8 | 1.9 | 65 | 1.75| 259 |2082 |21.71 | 2376 [ ]
9428/02.00/04-4 | 1 4 4 2 2 45 | 1.95| 733 | 413 | 427 | 459 | 499 | @
9428/02.00/06-4 | 1 6 4 2 2 45 | 195 | 585 | 621 | 645 | 699 | 764 | @
9428/02.00/08-4 | 1 8 4 2 2 45 |1.95| 487 | 830 | 863 | 9338|1030 | @
9428/02.00/10-4 1 10 4 2 2 45 | 1.95| 416 [ 1039|1081 |11.77 | 1295 | @
9428/02.00/12-4 | 1 12 4 2 2 45 | 1.95| 364 | 1247|1298 [ 1417|1561 | @
9428/02.00/14-4 | 1 14 4 2 2 50 | 1.95| 323 | 1456 |15.16 | 1656 | 1826 | @
9428/02.00/16-4 | 1 16 4 2 2 50 | 1.95| 290 | 1664 |17.34 | 1895 [ J
9428/02.00/18-4 1 18 4 2 2 55 | 1.95| 264 | 1873|1952 |21.35 [ J
9428/02.00/20-4 | 1 20 4 2 2 55 | 1.95| 241 | 2081 |21.70 | 23.74 [ ]
9428/02.00/22-4 | 1 22 4 2 2 60 | 1.95| 223 |22.90 | 23588 | 26.13 [ ]
9428/02.00/25-4 | 1 25 4 2 2 65 | 1.95| 199 | 2603 |27.15 [ J
9428/02.00/30-4 | 1 30 4 2 2 70 | 1.95]| 1.70 | 31.24 | 3260 [}
9428/00.20/0.5-6 | 0.1 05| 6 02 | 02 | 50 |0.18)1166 | 052| 054 | 058 | 063 | @
9428/00.20/01-8 | 0.1 1 6 02 | 02 | 50 |0.18|1127| 104| 108| 1.18| 130 | @
9428/00.20/1.5-6 | 0.1 15| 6 0.2 | 0.2 50 |0.18 1090 | 156| 163| 1.78| 19| @
9428/00.20/02-6 | 0.1 2 6 02 | 02 | 50 |0.18| 1056 | 208| 217 | 237 | 262 | @
9428/00.30/01-6 | 0.15 | 1 6 03 | 03 | 50 (028 |1129| 1.04| 1.08| 1.17| 128| @
9428/00.30/156 | 0.15| 15| 6 03 | 03 | 50 (028 |1092| 156| 1.62| 1.77| 194 | @
9428/00.30/02-6 | 0.15| 2 6 03 | 03 | 650 (028 |1057 | 208| 217 | 236 | 261 | @
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Gamma con diametro del gambo 6 mm Unita :mm

Codice R | L | d|D| L[| L |d}| nﬁggg:ggﬁ"“"g“f;iE“E“‘ﬁ“i“” a”g°'g'5°”"a‘° 5“3"?“‘ Stock
9428/00.40/01-6 | 0.2 1 6 04 | 04 | B0 |037|11382| 103| 107| 116| 126 | @
9428/00.40/15-6 | 0.2 15| 6 04 | 04 | 50 |037|1094| 156 | 162| 1.76| 193 | @
9428/00.40/02-6 | 0.2 2 6 04 | 04 | 50 |0.37|1058| 208 | 216| 235| 259 | @
9428/00.40/25-6 | 0.2 25| 6 04 | 04 | 50 |0.37|1025| 260 | 271 | 295| 325 | @
9428/00.40/036 | 0.2 3 6 04 | 04 | 50 |0.37| 993 | 312| 325| 355| 392 | @
9428/0050/15-6 |0.25| 15| 6 05 | 05 | 50O |047|1095| 155| 161 | 1.75| 191 | @
9428/0050/026 |0.25| 2 6 05 | 05 | 50 |047|1059 | 207 | 216 | 234 | 257 | @
9428/0050/036 |0.25| 3 6 05 | 05 | 50 |047| 993 | 312| 825 | 354 | 390 | @
9428/00.50/04-6 | 0.25| 4 6 05 | 05 | B0 (047 | 935| 416 | 434 | 474 | 523 | @
9428/0050/05-6 | 0.25| 5 6 05 | 05 | B0 (047 | 883 | 520| 543 | 593 | 656 | @
9428/00.50/06-6 | 0.25| 6 6 05 | 05 | 50 |047| 836 | 625| 651 | 713| 788 | @
9428/0050/086 | 0.25| 8 6 05 | 05 | 50 |047| 757 | 833 | 869 | 952 |1054 | @
9428/00.60/026 | 0.3 2 6 06 | 0.6 | 5O |056|1060| 207 | 215 | 234 | 256 | @
9428/00.60/03-6 | 0.3 3 6 06 | 06 | 50 |056| 993 | 312 | 324 | 353 | 389 | @
9428/00.60/04-6 | 0.3 4 6 06 | 06 | 50 |056| 933 | 416| 433| 473| 521 | @
9428/00.60/056 | 0.3 5 6 06 | 06 | 50 |056| 881 | 520 | 542 | 592 | 654 | @
9428/00.60/06-6 | 0.3 6 6 06 | 06 | 50O |056| 834 | 624 | 651 | 712| 787 | @
9428/00.60/08-6 | 0.3 8 6 06 | 06 | 50O |056| 753 | 833 | 869 | 951 |1052| @
9428/00.60/106 | 0.3 | 10 6 06 | 0.6 | 5O |056| 687 |1042|1087 | 1191|1318 | @
9428/00.80/026 | 0.4 2 6 08 | 1.4 | 50 |0.76 | 1062 | 207 | 214 | 232 | 253 | @
9428/00.80/03-6 | 0.4 3 6 08 | 14 | 50O |0.76| 992 | 311 | 323| 351 | 385 | @
9428/00.80/04-6 | 0.4 4 6 08 | 14 | 50 |0.76| 931 | 415| 432| 471 | 518 | @
9428/00.80/05-6 | 0.4 5 6 08 | 14 | B0 |0.76| 877 | 520 | 541 | 591 | 651 | @
9428/00.80/06-6 | 0.4 6 6 0.8 14 | 60 |0.76| 828 | 624 | 650| 7.10| 784 | @
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Gamma con diametro del gambo 6 mm

Unita . mm

Ang0|0 di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti

B-30

Codice R L1 d D L L A1 herrenca 05 1 2 s e
9428/00.80/08-6 | 0.4 8 6 0.8 14 | 50 |0.76| 746 | 833 | 868 | 950 |1049 | @
9428/00.80/106 | 0.4 |10 6 08 | 1.4 | 50 |0.76| 678 | 1041 | 1086 | 1189 |13.14 | @
9428/01.00/03-6 | 0.5 3 6 1 15 | 50 (096 | 991 | 311 | 322| 349 | 382 | @
9428/01.00/04-6 | 0.5 4 6 1 15 | B0 |0.96| 928 | 415| 431 | 469 | 515| @
9428/01.00/05-6 | 0.5 5 6 1 15 | 50 |0.96| 872 | 519| 540 | 589 | 648 | @
9428/01.00/06-6 | 0.5 6 6 1 15 | B0 |0.96| 822 | 624 | 649 | 708| 780 | @
9428/01.00/086 | 0.5 8 6 1 15 | B0 |0.96| 738 | 832 | 867 | 948 | 1046 | @
9428/01.00/106 |05 |10 6 1 1.5 | B0 |0.96| 670 |1041 |1085|1187 (1311 | @
9428/01.00/126 |05 |12 6 1 15 | 5O |0.96| 613 |1249 |1303 |1426|1577 | @
9428/01.00/146 |05 |14 6 1 1.5 | B0 |0.96 | 565 |1458| 1521 (1666|1842 | @
9428/01.00/16-6 |05 | 16 6 1 1.5 | B0 |0.96| 524 |1666|17.39 |1905|2108| @
9428/01.00/186 |05 |18 6 1 1.5 | B0 |0.96| 488 |1875|1957 |21.44 |2373| @
9428/01.00/20-6 | 0.5 |20 6 1 15 | B0 |0.96| 457 |2083 |21.74 | 2384 | 2639 | @
9428/01.00/226 |05 |22 6 1 15 | B0 |0.96| 430 2292|2392 | 2623|2904 | @
9428/01.20/06-6 | 0.6 6 6 12| 16 | B0 |1.15| 816 | 623 | 648 | 706 | 777 | @
9428/01.20/086 | 0.6 8 6 12| 16 | 50O |1.15| 730 | 832 | 866 | 946 |1043| @
9428/01.20/106 | 0.6 | 10 6 12| 16 | 50O | 1.15| 661 1040|1084 |1185|1308 | @
9428/01.20/126 |06 |12 6 12| 16 | BO | 1.15| 603 |1249 | 1302 | 1424 | 1574 | @
9428/01.20/16-6 |06 | 16 6 12| 16 | 60 |1.15| 513 |1666|17.38|1903 |21.04 | @
9428/01.50/08-6 |0.75| 8 6 15| 18 | B0 | 145|717 | 831 | 865| 9243|1038 | @
9428/01.50/106 | 0.75| 10 6 15| 1.8 50 | 145 | 646 | 1040|1083 | 1182|1303 | @
9428/01.50/126 | 0.75| 12 6 15| 1.8 50 | 1.45 | 587 1248|1301 | 1421 | 1569 | @
9428/01.50/166 | 0.75| 16 6 15| 1.8 60 | 145 | 497 | 1665|1736 | 1900 | 2100 | @
9428/01.50/206 | 0.75| 20 6 15| 1.8 60 | 145 | 431 |2082 |21.72 |2379 | 2631 | @
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Gamma con diametro del gambo 6 mm Unita :mm

Ang0|0 di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti

Codice R L1 d D L L A ntererenca 05 1 2 3° S
9428/02.00/04-6 1 4 6 2 2 50 | 1.95| 910 | 413 | 427 | 459 | 499 | @
9428/02.00/06-6 | 1 6 6 2 2 50 |1.95| 787 | 621 | 645 | 699 | 764 | @
9428/02.00/08-6 | 1 8 6 2 2 50 | 1.95| 692 | 830 | 863 | 938|1030 | @
9428/02.00/106 | 1 10 6 2 2 50 | 1.95| 6.18 | 1039 | 1081 [11.77 | 1295 | @
9428/02.00/12-6 1 12 6 2 2 50 | 1.95 | 558 | 1247 | 1298 [14.17 | 1561 | @
9428/02.00/14-6 | 1 14 6 2 2 60 | 1.95 | 509 | 1456 | 16516 | 1656 | 1826 | @
9428/02.00/166 | 1 16 6 2 2 B0 | 1.95 | 468 | 1664 | 17.34 | 1895 | 2092 | @
9428/02.00/186 | 1 18 6 2 2 60 | 1.95 | 432 | 1873|1952 |21.35 | 2357 | @
9428/02.00/206 | 1 20 6 2 2 60 | 1.95 | 402 | 2081 |21.70 | 2374 | 2623 | @
9428/02.00/22-6 1 22 6 2 2 60 | 1.95 | 376 | 2290 |2388 |26.13 |2888 | @
9428/02.00/256 | 1 25 6 2 2 65 | 1.95 | 342 |26.03 |27.15 |29.72 | 3286 | @
9428/02.00/30-6 | 1 30 6 2 2 70 | 1.95 | 298 | 31.24 | 32.60 | 35.70 ()
9428/02.00/356 | 1 35 6 2 2 80 | 1.95 | 264 | 3646 | 3804 | 41.69 o
9428/03.00/086 | 1.5 8 6 3 25 60 |29 | 628 | 828 | 858 | 9281014 | @
9428/03.00/106 | 1.5 10 6 3 25 60 |29 | 548 | 1036|1076 | 1168|1279 | @
9428/03.00/126 | 1.5 12 6 3 25 60 |2.9 | 487 | 1245|1294 | 1407 | 1545 | @
9428/03.00/166 | 1.5 16 6 3 25 60 |29 | 397 | 1662|1730 |1886 |2076 | @
9428/03.00/206 | 1.5 20 6 3 25 65 |2.9 | 335 |20.79 |21.66 | 2364 | 2607 | @
9428/03.00/256 | 1.5 25 6 3 25 65 |2.9 | 281 | 2601 |27.10 | 29.62 [ )
9428/03.00/30-6 | 1.5 30 6 3 25 70 | 2.9 | 241 | 3122|3255 | 3561 [
9428/03.00/356 | 1.5 35 6 3 25 80 |2.9 | 212 | 3643|3800 | 41.59 [
9428/04.00/106 | 2 10 6 4 3 65 |3.9 | 447 | 1034|1072 | 1158 | 1264 | @
9428/04.00/126 | 2 12 6 4 3 65 | 3.9 | 387 | 1243|1290 | 1397 | 1529 | @
9428/04.00/166 | 2 16 6 4 3 65 |3.9 | 305 | 1660 |17.25 | 1876 | 2060 | @
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Gamma con diametro del gambo 6 mm

Unita : mm

Angolo di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su part

Codice R L1 d D L L A1 lierrenza 05 1 2 s e
9428/04.00/20-6 | 2 20 6 4 3 65 | 3.9 252 |20.77 | 21.61 | 2355 [ ]
9428/04.00/256 | 2 25 6 4 3 70 | 3.9 2.06 | 2599 |27.06 | 29.53 [ ]
9428/04.00/30-6 | 2 30 6 4 3 70 | 3.9 1.75 | 81.20 | 38251 [}
9428/04.00/356 | 2 35 6 4 3 80 | 3.9 152 | 3641 | 37.95 [ J
9428/04.00/40-6 | 2 40 6 4 3 85 | 3.9 1.34 | 41.83 | 43.40 [}
9428/04.00/456 | 2 45 6 4 3 90 | 3.9 1.20 |46.84 | 48.85 [ ]
9428/04.00/50-6 | 2 50 6 4 3 100 | 3.9 1.09 | 52.06 | 54.30 [}
9428/05.00/20-6 | 2.5 20 6 5 35 70 | 4.9 144 | 2075 | 21.57 [ J
9428/05.00/256 | 2.5 25 6 5 35 70 | 4.9 1.16 | 26.96 | 27.01 [}
9428/05.00/30-6 | 2.5 30 6 5 35 80 | 4.9 096 |31.18 [ ]
9428/05.00/35-6 | 2.5 35 6 5 35 80 |49 | 082 | 3639 [ J
9428/06.00/30-6 | 3 30 6 6 6 80 |5.75| - [ J
9428/06.00/50-6 | 3 50 6 6 6 120 |5.75| - [ J

Tolleranza (mm)

D R

+0.006 | +0.003
—0.014 | —=0.007

Tolleranza di diametro del gambo: 0/-0.005mm
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Fresa GS collo lungo Ball

¢ La scelta ottimale per lavorazioni di micro fresatura di e ] (o]
acciai da stampi e matrici. 25 [
* E possibile soddisfare qualsiasi tipo di esigenze grazie %
alla gamma dimensionale disponibile. Angolo di inferenza
T B
= < —
¢D o) k]
e e — j n T
R L1 £ L §°§ 1]
‘ 5¢ 85 =
LIST 9418 Gamma con diametro del gambo 4 mm Unita:mm | =
. Ang0|° di llunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti (1))
Codice R | L d D L Lo| a1 e 0571 17 28 | 3 [StocK 8
9418/00.20/054 | Q.1 05 a4 02| 02 | 45 |0.18|1149| 052 | 054| 058 | 063 | @ I.t
9418/00.20/01-4 | 0.1 1 4 02| 02 | 45 |0.18|1092| 104 | 108| 1.18| 130| @
9418/00.20/1.5-4 | 0.1 15 4 02| 02 | 45 |0.18|1040| 156| 163| 178| 19| @
9418/00.20/02-4 | 0.1 2 4 02| 02 | 45 |0.18| 993 | 208| 217 | 237 | 262 | @
9418/00.20/25-4 | 0.1 25 4 02| 02 | 45 |0.18| 951 | 260 | 271 | 297 | 329 | @
9418/00.20/034 | 0.1 3 4 02| 02 | 45 |0.18| 911 | 812| 326| 357 | 395 | @
9418/00.30/01-4 | 0.15 | 1 4 03| 03 | 45 |028|1094| 104| 108| 117| 128| @
9418/00.30/154 | 0.15| 1.5 4 03| 03 | 45 |028|1041| 156| 162| 177 | 194 | @
9418/00.30/02-4 | 0.15| 2 4 03| 03 | 45 |028| 993 | 208| 217 | 236 | 261 | @
9418/00.30/25-4 | 0.15| 2.5 4 03 | 03| 45 |028| 949 | 260 | 271 | 296 | 327 | @
9418/00.30/034 | 0.15| 3 4 03| 03| 45 |028| 909 | 312 | 326| 356 | 393 | @
9418/00.40/01-4 | 0.2 1 4 04 | 04 | 45 |0.37|1097| 103| 107| 116| 126 | @
9418/00.40/1.5-4 | 0.2 1.5 4 04 | 04 | 45 |0.37|1042| 156| 162| 176| 193 | @
9418/00.40/02-4 | 0.2 2 4 04 | 04 | 45 |0.37| 993 | 208| 216| 235| 259 | @
9418/00.40/25-4 | 0.2 25 4 04 | 04 | 45 |0.37| 948 | 260 | 271 | 295| 325 | @
9418/00.40/03-4 | 0.2 3 4 04 | 04 | 45 |037| 906| 3812| 325| 355| 392 | @
9418/00.50/04-4 | 0.2 4 4 04 | 04 | 45 |0.37| 834 | 416| 434| 475| 525 | @
9418/00.50/05-4 | 0.2 5 4 04 | 04 | 45 |0.37| 772 | 521 | 543| 594 | 657 | @
9418/0050/1.54 |0.25| 1.5 4 05 | 05 | 45 |047|1043| 155| 161 | 175| 191 | @
9418/00.50/02-4 |25 | 2 a4 05 | 05 | 45 |047| 992 | 207 | 216| 234 | 257 | @
9418/00.50/034 | 0.25| 3 4 05 | 05 | 45 |047| 904 | 312 | 325| 354 | 390 | @
9418/00.50/04-4 | 0.25| 4 4 05 | 05 | 45 |047| 830 | 416 | 434 | 474 | 523 | @
9418/00.50/05-4 | 0.25| 5 4 05 | 05 | 45 |047| 767 | 520 | 543 | 593 | 656 | @ >
S
9418/00.50/06-4 | 0.25| 6 4 05 | 05 | 45 |047| 713| 625 | 651 | 713 | 788 | @ | E
G
9418/00.50/08-4 | 0.25| 8 4 05 | 05 | 45 |047| 624 | 833 | 869 | 952 |1054 | @ EJ
Condizioni di taglio B-90 Disponibili fino ad esaurimento scorte.

Sostituite da ART. 9428



LIST 9418 Gamma con diametro del gambo 4 mm Unita :mm

Ang0|0 di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti| u
interferenzal 0.5°|  1° | 2° 3 [Ptoc

0.6 0.6 45 |056 | 992 | 207 | 215| 234 | 256

Codice R D L L d1

-
-
o

9418/00.60/02-4 | 0.3

9418/00.60/03-4 | 0.3 06 | 06 | 45 (056 | 901 | 312| 324 | 353 | 389

9418/00.60/04-4 | 0.3 06 | 06 | 45 (056 | 825 | 416 | 433 | 473| 521

9418/00.60/05-4 | 0.3 06 | 06 | 45 (056 | 761 | 520| 542 | 592| 654

9418/00.60/06-4 | 0.3 06 | 06 | 45 |056| 707 | 624 | 651 | 7.12| 787

9418/01.60/07-4 | 0.3 06 | 06 | 45 |056| 659 | 729| 760 | 832| 920

9418/00.60/08-4 | 0.3 06 | 06 | 45 |056| 617 | 833| 869 | 951 | 1052

9418/00.60/10-4 | 0.3

—_

Ol || N|OO|O | M W O|0|N|O|O|dD|@|PM|O|O (N[O |0 |~ |L|M

06 | 06 | 45 |056 | 548 | 1042|1087 | 1191|1318

9418/00.80/02-4 | 0.4 0.8 1.4 45 |0.76 | 991 | 207 | 214 | 232 | 253

9418/00.80/03-4 | 0.4 0.8 14 | 45 (076 | 895| 311 | 323| 351 | 385

9418/00.80/04-4 | 0.4 0.8 14 | 45 (076 | 816 | 415 | 432 | 471 | 518

9418/00.80/054 | 0.4 0.8 14 | 45 |0.76 | 750| 520| 541 | 591 | 651

9418/00.80/06-4 04 0.8 1.4 45 |0.76 | 694 | 624 | 650 | 7.10| 7.84

9418/00.80/07-4 04 0.8 1.4 45 |0.76 | 645 | 728| 759 | 830 | 916

9418/00.80/08-4 | 0.4 0.8 14 | 45 |0.76 | 603 | 833 | 868 | 950 | 1049

9418/00.80/104 | 0.4

—_

0.8 14 | 45 |0.76 | 533|1041 |1086|11.89 |13.14

DDA DIDDMDIPIDMDPMIAMIP DM DDMIDMNMIAMDdMDdPMNAM MDA
o &6 o o6 06 6 & 6 6 6 o 6 6 0 o o 0 o o 0o o o o

9418/01.00/03-4 | 0.5 1 1.5 | 45 |096| 883 | 3.11| 322| 349 | 382
9418/01.00/04-4 | 0.5 1 1.5 | 45 |096 | 806 | 415| 431 | 469 | 515
9418/01.00/05-4 | 0.5 1 15 | 45 |096| 737 | 519 | 540 | 589 | 648
9418/01.00/06-4 | 0.5 1 1.5 | 45 (096 | 680 | 624 | 649 | 708| 7.80
9418/01.00/07-4 | 0.5 1 15 | 45 (096 | 630 | 728| 758| 828 | 913
9418/01.00/08-4 | 0.5 1 1.5 | 45 |096 | 587 | 832 | 867 | 9481046
9418/01.00/09-4 | 0.5 1 1.5 | 45 |096 | 550 | 936 | 976 | 1067 |11.79
9418/01.00/104 | 0.5 |1 1 1.5 | 45 |096 | 517 |1041|1085|11.87|13.11

Condizioni di taglio B-78
B-34



Gamma con diametro del gambo 6 mm Unita :mm

Codice R L |[d|D |4 | L |a] :}ggg:gga"“"éh.e;imwa]di”” T g Stock
9418/01.00/12-4 |05 |12 4 1 15 | 45 | 096 | 462 |1249 |1303 |1426|1577 | @
9418/01.00/14-4 | 05 |14 4 1 15 | BO | 096 | 417 |1458 |1521 | 1666|1842 | @
9418/01.00/16-4 | 0.5 16 4 1 15 | 50 |0.96| 380 | 1666 |17.39 | 1905|2108 | @
9418/01.00/184 | 0.5 18 a4 1 15 | 55 |0.96| 349 | 1875|1957 |21.44 | 2373 | @
9418/01.00/20-4 | 0.5 20 a4 1 15 | 55 |0.96| 323 | 2083 |21.74 | 2384 | 2639 | @
9418/01.00/22-4 | 0.5 22 4 1 15 | 60 |0.96| 301 |2292 |2392 |26.23 |29.04 | @
9418/01.20/06-4 | 0.6 6 a4 12| 16 | 45 |1.15| 664 | 623 | 648 | 706 | 777 | @
9418/01.20/08-4 | 0.6 8 4 12| 16 | 45 |1.15| 570 | 832 | 866 | 946 |1043 | @
9418/01.20/104 | 0.6 10 4 12| 16 | 45 | 1.15| 500 [ 1040 [ 1084 | 1185|1308 | @
9418/01.20/124 | 0.6 12 4 12| 16 | 45 | 1.15| 444 [ 1249 | 1302 | 1424 | 1574 | @
9418/01.20/16-4 | 0.6 16 4 12|16 | 50 |1.15| 364 | 1666 |17.38 | 1903 |21.04 | @
9418/01.40/08-4 0.7 8 4 1.4 1.7 45 |1.35| 552 | 831 | 865| 944|1039 | @
9418/01.40/12-4 0.7 12 4 1.4 1.7 45 | 1.35| 426 | 1248 | 1301 | 1422|1570 | @
9418/01.40/16-4 0.7 16 4 14 | 1.7 | BO |1.35| 347 1666|1737 1901 |2101 | @
9418/01.50/08-4 0.75 8 4 15| 1.8 | 45 | 145|542 | 831 | 865 | 943 |1038| @
9418/01.50/10-4 0.75| 10 4 15| 1.8 | 45 |1.45| 471 [1040 | 1083 1182|1303 | @
9418/01.50/12-4 075 | 12 4 1.5 1.8 | 45 | 1.45| 417 | 1248 (1301 | 1421 | 1569 | @
9418/01.50/14-4 0.75| 14 4 1.5 1.8 50 |[1.45| 373 | 1457 | 1619|1661 | 1834 | @
9418/01.50/16-4 |0.75| 16 4 15| 1.8 | 5O | 1.45| 338 | 1665 |17.36 | 1900 | 21.00 | @
9418/01.50/18-4 0.75| 18 4 15 | 1.8 | 55 | 1.45| 309 | 1874 | 1954 |21.39 | 2365 | @
9418/01.50/20-4 | 0.75| 20 4 15| 1.8 | 65 | 1.45| 285 (2082 [21.72 | 2379 [ J
9418/01.60/08-4 | 0.8 8 4 16| 1.8 | 45 | 155|532 | 831 | 864 | 942|1036 | @
9418/01.60/124 | 0.8 12 4 16 | 1.8 | 45 | 1.55| 407 | 1248 | 1300 | 1420 | 1567 | @
9418/01.60/16-4 | 0.8 16 4 16| 1.8 | 50 | 1.65| 329 | 1665 |17.36 | 1899 | 2098 | @
9418/01.60/204 | 0.8 20 4 16 | 1.8 | 55 |1.65| 276 |2082 |21.72 | 2378 [ J
Condizioni di taglio B-78 Disponibili fino ad esaurimento scorte.
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LIST 9418 Gamma con diametro del gambo 4 mm Unita :mm

Codice R L |d|D |4 | L |a] Qggg:gﬂa"“"éh.e;iewa]di”” T g Stock
9418/01.80/08-4 | 0.9 8 4 18 | 19 | 45 |1.75| 510 | 830 | 864 | 940|1033| @
9418/01.80/12-4 | 0.9 12 4 1.8 | 1.9 | 45 | 1.75| 386 | 1248|1299 | 1419 | 1564 | @
9418/01.80/16-4 | 0.9 16 4 1.8 | 1.9 | B0 | 1.75| 310 | 1665|1735 |1897 | 2095 | @
9418/01.80/20-4 | 0.9 20 4 1.8 | 1.9 | 85 | 1.75| 259 2082|2171 | 2376 [ J
9418/02.00/04-4 | 1 4 4 2 2 45 | 1.95| 733 | 413 | 427 | 459 | 499 | @
9418/02.00/06-4 | 1 6 4 2 2 45 | 1.95| 585 | 621 | 645 | 699 | 764 | @
9418/02.00/08-4 | 1 8 4 2 2 45 |1.95| 487 | 830 | 863 | 938|1030| @
9418/02.00/10-4 | 1 10 4 2 2 45 | 195 416 | 1039|1081 [11.77 | 1295 | @
9418/02.00/12-4 | 1 12 4 2 2 45 | 1.95| 364 | 1247|1298 | 1417 | 1561 | @
9418/02.00/14-4 | 1 14 4 2 2 50 | 1.95| 323 | 1456 | 15.16 | 1656 | 1826 | @
9418/02.00/16-4 | 1 16 4 2 2 50 | 1.95| 290 | 1664 |17.34 | 1895 [ ]
9418/02.00/18-4 | 1 18 4 2 2 55 | 1.95| 264 | 1873|1952 | 21.35 [ J
9418/02.00/20-4 | 1 20 4 2 2 55 | 1.95| 241 | 2081 |21.70 |23.74 [ J
9418/02.00/22-4 | 1 22 4 2 2 60 | 1.95| 2023 | 2290|2388 |26.13 [ ]
9418/02.00/25-4 | 1 25 4 2 2 65 | 1.95| 199 |26.03 |27.15 [ ]
9418/02.00/30-4 | 1 30 4 2 2 70 | 1.95| 170 |31.24 | 3260 [ )
9418/00.20/05-6 | 0.1 05 6 02 | 02 | 50 |0.18 1166 | 052| 054 | 058 | 063 | @
9418/00.20/01-6 | 0.1 1 6 02 | 02 | 50 |0.18 1127 | 104| 108| 118| 130| @
9418/00.20/15-6 | 0.1 15| 6 02 | 02 | 50 |0.18|1090| 156 | 163| 178| 19| @
9418/00.20/02-6 | 0.1 2 6 02 | 02 | 50 |0.18 | 1056 | 208| 217 | 237 | 262 | @
9418/00.30/016 |0.15| 1 6 03 | 0.3 | 50 |028|1129| 104| 108| 117| 128| @
9418/00.30/156 |0.15| 15| 6 03 | 0.3 | 50 |028|1092| 156 | 162| 177 | 194 | @
9418/00.30/026 |0.16| 2 6 03 | 03 | 50 | 028 1057 | 208| 217 | 236 | 261 | @
9418/00.40/01-6 | 0.2 1 6 04 | 04 | 50 |037 1132 103| 107| 116 126 | @
Condizioni di taglio B-78
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Gamma con diametro del gambo 6 mm Unita :mm
Codice RIwL|d|D| 2| L |a inﬁggg:‘;ga"ug“.e;ierfemﬁdi”” T g Stock
9418/00.40/1.5-6 | 0.2 15| 6 04 | 04 | 50 |0.37]1094| 156 | 162| 176 193 | @
9418/00.40/026 | 0.2 2 6 04 | 04 | 50 |0.37|1058| 208| 216 | 235 | 259 | @
9418/00.40/25-6 | 0.2 25| 6 04 | 04 | 50 |0.37|1025| 260| 271 | 295 | 325 | @
9418/00.40/03-6 | 0.2 3 6 04 | 04 | 50 |037| 993 | 312| 325| 355| 392 | @
9418/00.50/1.5-6 |0.25| 15| 6 05 | 05 | 50 |047|1095| 155| 161 | 175| 191 | @
9418/00.50/026 |0.25| 2 6 05 | 05 | 50 |047|1059 | 207 | 216 | 234 | 257 | @
9418/00.50/036 |0.25| 3 6 05 | 05 | 50 |047| 993 | 312| 325| 354 | 390 | @
9418/00.50/04-6 |0.25| 4 6 05 | 05 | 50O |047| 935| 416| 434 | 474 | 523 | @
9418/00.50/056 |0.25| 5 6 05 | 05 | 50 |047| 883 | 520 | 543 | 593 | 656 | @
9418/00.50/06-6 | 0.25| 6 6 05 | 05 | 50 |047| 836 | 625| 651 | 713 | 788 | @
9418/00.50/08-6 | 0.25| 8 6 05 | 05 | 50 |047| 757 | 833 | 869 | 952 |1054 | @
9418/00.60/02-6 | 0.3 2 6 06 | 06 | 50 |0.56|1060| 207 | 215 | 234 | 256 | @
9418/00.60/03-6 | 0.3 3 6 06 | 06 | 50 |056| 993 | 312 | 324 | 353| 389 | @
9418/00.60/04-6 | 0.3 4 6 06 | 06 | B0 |056| 933 | 416| 433 | 473| 521 | @
9418/00.60/06-6 | 0.3 5 6 06 | 06 | 50 |056| 881 | 520| 542 | 592 | 654 | @
9418/00.60/06-6 | 0.3 6 6 06 | 06 | 50 |056| 834 | 624| 651 | 712| 787 | @
9418/00.60/08-6 | 0.3 8 6 06 | 06 | 50 |0.56| 753 | 833 | 869 | 951 |1052| @
9418/00.60/10-6 | 0.3 0 6 06 | 06 | 50 |0.56| 687 |1042|1087 | 1191|1318 | @
9418/00.80/02-6 | 0.4 2 6 0.8 1.4 | 50 |0.76 1062 | 207 | 214 | 232 | 253 | @
9418/00.80/03-6 | 0.4 3 6 08 | 1.4 | B0 |0.76| 992 | 311 | 323 | 351 | 385| @
9418/00.80/04-6 | 0.4 4 6 08 | 1.4 | B0 |0.76| 931 | 415| 432 | 471 | 518| @
9418/00.80/05-6 | 0.4 5 6 08 | 14 | 50 |0.76| 877 | 520 | 541 | 591 | 651 | @
9418/00.80/06-6 | 0.4 6 6 08 | 1.4 | 50 |0.76| 828 | 624 | 650 | 710 | 784 | @ >
9418/00.80/08-6 | 0.4 8 6 | 08| 14 | 50 |0.76| 746 | 833| 868 | 950 (1049 | @ E
0
E

Condizioni di taglio

B-78

Disponibili fino ad esaurimento scorte.
Sostituite da ART. 9428



LIST 9418

Gamma con diametro del gambo 4 mm

Unita : mm

Ang0|0 di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti

Codice R | L1 | d D L Lo| d1 e 051 1° ] 2° | 3 [Stock
9418/00.80/10-6 | 0.4 10 6 0.8 1.4 50 |0.76 | 678 | 1041|1086 |[11.89 |13.14 | @
9418/01.00/03-6 | 0.5 3 6 1 1.5 | B0 (096 | 991 | 311 | 322| 349 | 382 | @
9418/01.00/04-6 | 0.5 4 6 1 1.5 | BO |096| 928 | 415| 431 | 469| 515| @
9418/01.00/05-6 | 0.5 5 6 1 1.5 | BO |096| 872 | 519| 540 | 589 | 648 | @
9418/01.00/06-6 | 0.5 6 6 1 1.5 | 60 (096 | 8e2| 624 | 649 | 708| 780 | @
9418/01.00/08-6 | 0.5 8 6 1 1.5 | 60 (096 | 738 | 832| 867 | 948 |1046 | @
9418/01.00/106 |05 |10 6 1 1.5 | B0 (096 | 6701041 |1085 (1187|1311 | @
9418/01.00/12-6 | 0.5 12 6 1 1.5 | B0 096 | 613 |1249|1303 |1426|1577 | @
9418/01.00/14-6 | 0.5 14 6 1 1.5 | 60 096 | 565 |1458|1521 | 1666|1842 | @
9418/01.00/166 |05 |16 6 1 1.5 | B0 |096 | 524 |1666|17.39 |1905|2108| @
9418/01.00/186 |05 |18 6 1 1.5 | B0 (096 | 488 |1875|1957 |21.44 |2373 | @
9418/01.00/206 |05 |20 6 1 1.5 | B0 |0.96 | 457 |2083 |21.74 | 2384 | 2639 | @
9418/01.00/22-6 |05 |22 6 1 1.5 | 60 |0.96 | 430 |2292|2392 |2623 (2904 | @
9418/01.20/06-6 | 0.6 6 6 1.2 16 | 50 | 1.15| 816 | 623 | 648 | 706| 777 | @
9418/01.20/08-6 | 0.6 8 6 12 | 16 | B0 |1.15| 730 | 832 | 866 | 946 |1043 | @
9418/01.20/106 | 0.6 | 10 6 1.2 | 1.6 | B0 | 1.15| 661 [1040 | 1084 | 1185|1308 | @
9418/01.20/126 | 0.6 |12 6 12 | 1.6 | B0 | 1.15| 603 |1249 | 1302 | 1424 | 1574 | @
9418/01.20/166 | 0.6 | 16 6 12 | 16 | 60 | 1.15| 513 |1666 | 17.38 [ 19.03 |21.04 | @
9418/01.50/086 |0.75| 8 6 15| 18 | B0 |145| 717 | 831 | 865 | 943|1038| @
9418/01.50/106 |0.75| 10 6 1.5 | 18 50 |1.45| 646 |1040|1083 |1182|1303| @
9418/01.50/126 |0.75| 12 6 1.5 | 18 50 | 1.45| 587 | 1248|1301 | 1421 | 1569 | @
9418/01.50/16-6 |0.75| 16 6 1.5 | 18 60 | 1.45 | 497 | 1665 |17.36 | 1900 |21.00 | @
9418/01.50/20-6 | 0.75 | 20 6 1.5 | 18 60 | 1.45 | 431 |2082 |21.72 |23.79 | 2631 | @
9418/02.00/04-6 | 1 4 6 2 2 50 | 1.95 | 910 | 413 | 427 | 459 | 499 | @
Condizioni di taglio B-78
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Gamma con diametro del gambo 6 mm

Unita :mm

AngoIo di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti

Codice R L1 d D L L 9 oo 0.5°]_1° | 2" | 3 [orock
9418/02.00/066 | 1 6 6 2 2 50 | 1.95| 787 | 621 | 645| 699 | 764 | @
9418/02.00/086 | 1 8 6 2 2 50 | 1.95| 692 | 830 | 863 | 938 |1030| @
9418/02.00/106 | 1 10 6 2 2 50 | 1.95 | 6.18 | 1039 | 1081 [11.77 | 1295 | @
9418/02.00/126 | 1 12 6 2 2 50 | 1.95 | 558 | 1247 [ 1298 | 14.17 | 1561 | @
9418/02.00/14-6 | 1 14 6 2 2 60 | 1.95 | 509 | 1456 | 16.16 | 1656 | 1826 | @
9418/02.00/16-6 | 1 16 6 2 2 60 | 1.95 | 468 | 1664 |17.34 | 1895 | 2092 | @
9418/02.00/18-6 1 18 6 2 2 60 | 1.95| 432 | 1873|1952 |2135 | 2357 | @
9418/02.00/206 | 1 20 6 2 2 60 | 1.95 | 402 | 2081 |21.70 | 23.74 | 2623 | @
9418/02.00/226 | 1 22 6 2 2 B0 | 1.95 | 376 |22.90 | 2388 |26.13 | 2888 | @
9418/02.00/25-6 | 1 25 6 2 2 65 | 1.95 | 342 |26.03 |27.15 [29.72 | 3286 | @
9418/02.00/30-6 1 30 6 2 2 70 [ 1.95 | 298 |31.24 | 3260 | 35.70 [ ]
9418/02.00/35-6 | 1 35 6 2 2 80 | 1.95 | 264 | 3646 | 3804 | 41.69 ()
9418/03.00/086 | 1.5 8 6 3 25 60 |29 | 628 | 828 | 858 | 9281014 | @
9418/03.00/10-6 | 1.5 10 6 3 25 60 | 2.9 548 | 1036 | 10.76 | 1168|1279 | @
9418/03.00/12-6 | 1.5 12 6 3 25 60 | 2.9 487 | 1245|1294 | 1407 | 1545 | @
9418/03.00/16-6 | 1.5 16 6 3 25 60 | 2.9 397 | 1662 |17.30 | 1886 | 2076 | @
9418/03.00/20-6 | 1.5 20 6 3 25 65 | 2.9 335 |2079 | 2166|2364 [2607 | @
9418/03.00/256 | 1.5 25 6 3 25 65 | 2.9 | 281 | 2601 |27.10 | 29.62 [
9418/03.00/30-6 | 1.5 30 6 3 25 70 |29 241 |31.22 | 3255 | 3561 [
9418/03.00/356 | 1.5 35 6 3 25 80 |2.9 | 212 | 3643|3800 |41.59 [
9418/04.00/10-6 | 2 10 6 4 3 65 | 3.9 447 |1034 | 1072 | 1158|1264 | @
9418/04.00/126 |2 12 6 4 3 65 | 3.9 387 | 1243|1290 | 1397 | 1529 | @
9418/04.00/16-6 | 2 16 6 4 3 65 |39 | 305 |1660|17.25 | 1876|2060 | @ >
9418/04.00/206 |2 20 6 4 3 65 | 3.9 252 12077 | 21.61 | 2355 ([ E

0
E
Condizioni di taglio B-78 Disponibili fino ad esaurimento scorte.

Sostituite da ART. 9428



LIST 9418

Gamma con diametro del gambo 4 mm

Unita : mm

Ang0|0 di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti

Codice R | L d D L L | d1 |t 051 1°] 2 3° [Stock
9418/04.00/256 | 2 25 6 a4 3 70 | 3.9 206 | 2599 | 27.06 | 2953 (]
9418/04.00/306 |2 30 6 4 3 70 | 3.9 1.75 |31.20 | 3251 [ J
9418/04.00/35-6 | 2 35 6 4 3 80 | 3.9 162 | 3641 |37.95 [ ]
9418/04.00/406 | 2 40 | 6 | 4 3 85 (3.9 | 1.34 [41.63 4340 L]
9418/04.00/456 | 2 45 | 6 | 4 3 90 (3.9 | 120 |4684 | 4885 L]
9418/04.00/50-6 | 2 50 6 4 3 100 | 3.9 1.09 | 52.06 | 54.30 [ J
9418/05.00/20-6 | 2.5 20 6 5 35 70 (4.9 1.44 120.75 | 21.57 [ J
9418/05.00/256 | 2.5 25 6 5 35 70 | 4.9 115 | 2596 | 27.01 [ J
9418/05.00/30-6 | 2.5 30 6 5 35 80 | 4.9 0.96 | 31.18 L]
9418/0500/356 |25 | 35 | 6 | 5 35 | 80|49 | 082 |3639 ®
9418/06.00/306 |3 30 6 6 6 80 | 5.75 - ®
9418/06.00/50-6 |3 50 | 6 |6 6 120 |5.75 | - L]

Tolleranza (mm)

D R

+0.006 | +0.003
—0.014 | —=0.007

Tolleranza di diametro del gambo: 0/-0.005mm

Disponibili fino ad esaurimento scorte.
Sostituite da ART. 9428

B-40




Fresa GS collo lungo a due taglienti

¢ La scelta ottimale per lavorazioni di micro fresatura di “. S (o]

acciai da stampi e matrici. 9% “ [

* E possibile soddisfare qualsiasi tipo di esigenze grazie Aneolo di infolerS %

alla gamma dimensionale disponibile. g oy e

¢d1 10° E Y 2

4D od B 5 =

2] i 2

R L1 L ‘x;:.:: 2 5 (1)]

LIST 9414 Unita :mn | =

) Ango|° di llungnezza effettiva di un angolo inclinato su parti| I (1))

Codice D L1 d L L dl el 0571 1° | 27 ] 3 [Stock 3

9414/00.20/0.5-4 0.2 0.5 0.3 | 45 |0.18|1138| 052 | 054 | 060| 066 | @ I.t
9414/00.20/01-4 0.2 1 0.3 | 45 |0.18 1082 | 104 | 109| 120| 133
9414/00.20/1.5-4 0.2 1.5 0.3 | 45 |0.18|1032| 156 | 163 | 1.79| 199
9414/00.30/01-4 0.3 1 04 | 45 |028|1079| 104 | 109| 120| 133

9414/00.30/02-4 0.3 04 | 45 |0.28| 981 | 209 | 218 | 239 | 265

9414/00.30/03-4 0.3 04 | 45 |0.28| 898 | 313 | 327 | 359 | 398

9414/00.30/06-4 0.3 04 | 45 |028| 717 | 626 | 654 | 7.18| 796

9414/00.30/09-4 0.3 04 | 45 |0.28| 597 | 939 | 981 (1077|1195

9414/00.40/02-4 04 0.6 45 |0.37| 976 | 209 | 218 | 239 | 265

9414/00.40/03-4 04 0.6 45 |0.37| 892 | 313| 327 | 359 | 398

9414/00.40/04-4 04 0.6 45 |0.37| 821 | 417 | 436| 479 | 531

9414/00.40/08-4 04 0.6 45 |0.37 | 624 | 834 | 872 | 957 | 1062

9414/00.40/12-4 04

—_

0.6 45 | 0.37| 503 |1251 | 1307 | 1436 | 1593

9414/00.50/02-4 0.5 0.7 45 | 047 | 970 | 209 | 218 | 239 | 265

9414/00.50/04-4 05 0.7 | 45 |047 | 814 | 417 | 436 | 479 | 531

9414/00.50/06-4 05 0.7 | 45 |047| 701 | 626 | 654 | 7.18| 796

9414/00.50/08-4 05 0.7 50 047 | 615 | 834 | 872 | 957 | 1062

9414/00.50/10-4 0.5

—_

0.7 50 (047 | 548 |1043 (1089|1197 | 1327

9414/00.50/15-4 0.5

—_

0.7 50 |047 | 431 |1564 |16.34 | 17.95 | 1991

9414/00.60/02-4 0.6 0.9 45 | 057 | 965 | 209 | 218 | 239 | 265

9414/00.60/04-4 0.6 0.9 45 |0.57| 806 | 417 | 436 | 479 | 531

9414/00.60/06-4 0.6 0.9 45 |057| 692 | 626 | 654 | 7.18| 796

9414/00.60/08-4 0.6 0.9 50 |057| 607 | 834 | 872 | 957 | 1062

—_

9414/00.60/10-4 0.6 0.9 50 |0.57 | 5401043 |1089 |1197 1327

ool PD|IO|O|®|O |~ PPV 0|~ W|[PV|O|O|w|M
T T R O S R R O I T T S S IS S N O S
o 06/ 060 6 &6 &6 &6 &6 & & o & o o o 0o O o O 0o 0o o o

—_

9414/00.60/12-4 0.6 0.9 50 |0.57 | 486 |1251 | 1307 | 14.36 | 15.93

e eplaniep) 4

Condizioni di taglio B-94
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LIST 9414 Unita :mn

Ang0|0 di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti

Codice D L1 d L L | d1 ke 06 ] 1°1 2° | 3 [Stock
9414/00.60/18-4 0.6 18 0.9 50 |0.57| 374 |1877 1961 |21.54 | 2389 | @
9414/00.70/02-4 0.7 2 1 45 |0.67| 959 | 209 | 218 | 239 | 265
9414/00.70/04-4 0.7 4 1 45 |0.67| 799 | 417 | 436 | 479 | 53]
9414/00.70/08-4 0.7 6 1 45 |0B7 | 684 | 626 | 654 | 7.18| 7.96
9414/00.70/08-4 0.7 8 1 50 |0.67| 598 | 834 | 872 | 957 |1062
9414/00.70/10-4 0.7 10 1 50 |0.67| 531 |1043 1089|1197 | 1327
9414/00.80/04-4 0.8 4 1 45 | 0.77| 790 | 417 | 438| 479 | 531
9414/00.80/06-4 0.8 6 1 45 |0.77| 675 | 626 | 654 | 7.18| 7.96

9414/00.80/08-4 0.8 8 50 |0.77| 588 | 834 | 872 | 957 (1062

9414/00.80/10-4 0.8 10 50 |0.77| 522 |1043|1089 |1197 | 1327

9414/00.80/12-4 0.8 12 50 |0.77 | 468 | 1251|1307 | 1436 | 1593

oo |

9414/00.80/16-4 0.8 16 50 |0.77 | 389 |1669|1743 |19.15 |21.24

9414/00.80/24-4 0.8 24 60 | 0.77 | 291 |2503|26.15 | 2872

9414/00.90/06-4 0.9 6 1.4 45 (087 | 665 | 626 | 654 | 7.18| 7.96

9414/00.90/08-4 0.9 8 1.4 50 |0.87| 579 | 834 | 872 | 957 (1062

9414/00.90/10-4 0.9 10 1.4 50 |0.87| 51210431089 |1197 | 1327

9414/00.90/15-4 0.9 15 1.4 60 |0.87| 398 |1564|16.34 | 17.95 | 1991

DDA DIDIDMIADDIAMIM DDA DDDMIAEIDdMDIMPAPIdMDNL
n
o & &6 o &6 6 o o 6 & o o o o 0 o 0o & O O 0 0o o o

9414/01.00/04-4 1 4 1.5 50 |0.97 | 773 | 417 | 436 | 479| 531
9414/01.00/06-4 1 6 1.5 50 |0.97 | 655 | 626 | 654 | 7.18| 7.96
9414/01.00/08-4 1 8 1.5 50 |0.97 | 569 | 834 | 872 | 957 (1062
9414/01.00/10-4 1 10 1.5 50 |0.97| 503 |1043|1089 | 1197|1327
9414/01.00/12-4 1 12 1.5 50 |0.97 | 450 |1251 | 1307 | 14.36 | 15.93
9414/01.00/16-4 1 16 1.5 60 |0.97 | 372 (1669|1743 |19.15 | 2124
9414/01.00/20-4 1 20 1.5 60 |0.97 | 317 |2086 |21.79 | 2393 | 2654
9414/01.00/25-4 1 25 1.5 70 |0.97 | 268 |26.07 |27.24 | 2991

B-42



Unita :mm

Angolodi ‘\unghezza effettiva di un angolo i

inclinato su parti
Codice D L1 d L L 9 oo 0.5°]_1° | 2" | 3 [oro°K
9414/01.00/30-4 1 30 4 15 | 70 |0.97 32 |[31.28 3268|3590 ()
9414/01.20/06-4 1.2 6 4 1.8 50 | 1.15 | 6.35 626 | 654 | 718 | 79| @
9414/01.20/08-4 1.2 8 4 1.8 50 | 1.15 | 548 | 834 | 872 | 957 |1062| @
9414/01.20/10-4 1.2 10 4 1.8 50 | 1.15 | 482 | 1043|1089 (1197 | 1327 | @
9414/01.20/12-4 1.2 12 4 1.8 50 | 1.15 | 431 |1251 [ 1307 (1436 | 1593 | @
9414/01.20/16-4 1.2 16 4 1.8 60 | 1.15 | 355 | 1669 1743 [19.15 | 2124 | @
9414/01.20/20-4 1.2 20 4 1.8 60 | 1.15| 301 |2086 |21.79 | 2393 | 2654 | @
9414/01.50/06-4 1.5 6 4 2.3 50 | 145 6.01 626 | 654 | 718| 796| @
9414/01.50/08-4 1.5 8 4 2.3 50 | 145|515 | 834 | 872 | 957 |1062| @
9414/01.50/10-4 1.5 10 4 2.3 50 | 1.45 | 450 | 1043|1089 (1197|1327 | @
9414/01.50/12-4 1.5 12 4 2.3 50 | 145 | 400 |1251 1307 [1436 | 1593 | @
9414/01.50/14-4 1.5 14 4 2.3 60 | 1.45 | 360 | 1460 | 1525|1675 | 1858 | @
9414/01.50/16-4 1.5 16 4 2.3 60 | 1.45 | 327 |1669 |1743 (1915|2124 | @
9414/01.50/18-4 1.5 18 4 2.3 60 | 1.45 | 300 |1877 1961 [2154 | 2389 | @
9414/01.50/20-4 1.5 20 4 2.3 60 | 1.45 | 277 | 2086 |21.79 | 23.93 [ J
9414/01.50/25-4 1.5 25 4 2.3 70 | 1.45 | 232 |26.07 |27.24 | 2991 [ J
9414/00.50/30-4 1.5 30 4 2.3 70 | 1.45| 200 |31.28 (3268 | 3590 [}
9414/01.50/38-4 1.5 38 4 2.3 80 | 1.45| 163 | 3963 |41.40 [
9414/01.50/45-4 1.5 45 4 2.3 80 | 145 | 141 | 4693 | 4903 ([
9414/02.00/06-4 2 6 4 3 50 | 195|534 | 626 | 654 | 7.18| 796 | @
9414/02.00/08-4 2 8 4 3 50 | 1.95 | 450 | 834 | 872 | 957 | 1062 | @
9414/02.00/10-4 2 10 4 3 50 | 1.95 | 389 | 1043|1089 (1197|1327 | @
9414/02.00/12-4 2 12 4 3 50 | 1.95 | 343 | 1251 [ 1307 (1436 | 1593 | @
9414/02.00/14-4 2 14 4 3 60 | 1.95 | 306 | 1460 | 1525|1675 | 1858 | @
9414/02.00/16-4 2 16 4 3 60 | 1.95 | 277 | 1669 | 17.43 | 19.15 ([

B-43



LIST 9414 Unita :mn

Angolo di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti

Codice b L1 d L L A1 lerereni] 0.5° 1 2 zp P8,
9414/02.00/18-4 2 18 3 60 | 1.95 | 252 | 1877 | 1961 | 2154 [ J
9414/02.00/02-4 2 20 3 60 | 1.95 | 232 | 2086 |21.79 | 2393
9414/02.00/25-4 2 25 3 70 | 1.95| 193 |26.07 | 27.24
9414/02.00/30-4 2 30 3 70 | 1.95 | 165 |31.28 | 3268
9414/02.00/35-4 2 35 3 80 | 1.95 | 144 | 3650 (3813
9414/02.00/40-4 2 40 3 90 | 1.95| 128 |41.71 | 4358
9414/02.00/50-4 2 50 3 100 | 1.95| 105 |52.14 | 5447
9414/02.00/60-4 2 60 3 110 | 1.95| 089 |6257
9414/02.50/08-4 25 8 3.7 50 |245| 372 | 834 | 872 | 957 | 1062
9414/02.50/12-4 25 12 3.7 50 | 245 | 277 | 1251 | 1307 | 14.36
9414/02.50/16-4 25 16 3.7 60 | 245 | 220 | 1669|1743 |19.15

9414/02.50/20-4 25 20 3.7 60 | 245 | 183 | 2086|2179

9414/02.50/25-4 25 25 3.7 70 | 245 | 151 | 2607 |27.24

9414/02.50/30-4 25 30 3.7 70 | 245 | 128 | 3128|3268

9414/02.50/40-4 25 40 3.7 90 245 | 099 |41.71

9414/02.50/50-4 25 50 3.7 | 100 | 245 | 080 |52.14

ojlo|lojo(lo|lo|o|o|o| MDD DMIDMIDMIDDIDDIDMIDIdM DM
o ® & o &6 6 o 6 6 & o 0o o o 0 o 0o 0 O O 0o 0 o o

9414/03.00/08-6 3 8 4.5 50 |29 | 569 834 | 872 | 957 | 1062
9414/03.00/12-6 3 12 4.5 50 |29 | 450 |1251 (1307 | 1436 | 1593
9414/03.00/16-6 3 16 4.5 60 |29 | 372 |1669|1743 |[19.15 |21.24
9414/03.00/20-6 3 20 4.5 60 |29 | 317 |2086 |21.79 | 2393 | 26.54
9414/03.00/25-6 3 25 4.5 70 | 2.9 | 268 |26.07 |27.24 | 2991
9414/03.00/30-6 3 30 45 70 |29 | 232 |31.28 3268 |3590
9414/03.00/40-6 3 40 4.5 90 |29 1.83 |41.71 | 4358
9414/03.00/50-6 3 50 45 | 100 | 29 151 |52.14 | 54.47
9414/04.00/12-6 4 12 6 50 | 3.9 | 343 |1251|1307 | 1436 | 1593
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Unita : mm

Tolleranza del diametro del gambo: 0/-0.005mm

9414/04.00/16-6 4 16 6 6 60 | 39| 277 | 1669|1743 |19.15 [}
9414/04.00/20-6 a4 20 6 6 60 | 39 | 232 | 2086 | 21.79 | 23.93 [ J
9414/04.00/25-6 4 25 6 6 70 | 3.9 | 193 | 2607 | 2724 [ J
9414/04.00/30-6 4 30 6 6 70 | 3.9 | 165 | 3128|3268 [ J
9414/04.00/35-6 a4 35 6 6 80 | 39 | 144 | 3650|3813 [ ]
9414/04.00/40-6 4 40 6 6 90 | 39 | 128 |41.71|4358 [
9414/04.00/45-6 4 45 6 6 90 | 39 | 1.15 | 4693 | 49.03 [ ]
9414/04.00/50-6 a4 50 6 6 100 | 3.9 | 105 |52.14 | 5447 [
9414/04.00/60-6 4 60 6 6 110 | 39 | 089 | 6257 [
9414/05.00/16-6 5 16 6 7.5 60 | 49 | 156 | 1669 | 17.43 ([
9414/05.00/25-6 5 25 6 7.5 70 | 49 | 105 | 2607 | 27.24 [ J
9414/05.00/35-6 5 35 6 75 80 | 49 | 077 | 3650 [ J
9414/05.00/50-6 5 50 6 75 | 110 | 49 | 055 | 5214 ([
9414/05.00/60-6 5 60 6 75 | 120 | 49 | 046 | 6257 [
9414/06.00/20-6 6 20 6 9 80 | 59 - [
9414/06.00/30-6 6 30 6 9 90 | 59 - [
9414/06.00/40-6 6 40 6 9 100 | 5.9 - [
9414/06.00/50-6 6 50 6 9 110 | 5.9 - [
9414/06.00/60-6 6 60 6 9 120 | 5.9 - [
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
0.4 0/-0.01
0.4 29 0/-0.015
29 0/—0.02
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Fresa GS collo lungo a quattro taglienti

(o] e La scelta ottimale per lavorazioni di micro fresatura di AN nzux
. acciai da stampi e matrici. "'l‘
.g * E possibile soddisfare qualsiasi tipo di esigenze grazie Aneolo di inf
alla gamma dimensionale disponibile. AnBolo di inferenza
] dt 12° £
= ] 2 || g
) £ 5 | g
o R L1 L £ :%Tc)
£ 3e =
= LIST 9416 Unita : mn
(1)) ) Ango|0 di llunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti
% Codice D L1 d L L o| d1 ebedd 051 1°] 2° | 3 tockl
I.t 9416/01.00/04-4 1 4 4 1.5 50 |0.97 | 7.73 417 | 436| 479 | 531 | @
9416/01.00/06-4 1 6 4 1.5 50 |0.97 | 655 | 626 | 654 | 7.18| 796 | @
9416/01.00/08-4 1 8 4 1.5 50 | 0.97 | 569 834 | 872 | 957 |1062| @
9416/01.00/10-4 1 10 4 1.5 50 |0.97 | 503 |1043|1089 |1197 | 1327 | @
9416/01.00/12-4 1 12 4 1.5 50 |0.97 | 450 | 1251 [1307 | 1436 | 1593 | @
9416/01.00/16-4 1 16 4 1.5 60 |0.97 | 372 |1669 | 1743|1915 |2124 | @
9416/01.20/06-4 1.2 6 4 1.8 50 | 1.15| 635 | 626 | 654 | 718| 796 | @
9416/01.20/08-4 1.2 8 a4 1.8 50 | 1.15 | 548 | 834 | 872 | 957 |1062 | @
9416/01.20/10-4 1.2 10 4 1.8 50 | 1.15| 482 |1043|1089 |1197 | 1327 | @
9416/01.20/12-4 1.2 12 4 1.8 50 | 1.15| 431 |1251 1307|1436 | 1593 | @
9416/01.20/16-4 1.2 16 4 1.8 60 | 1.15 | 355 | 1669 (1743 |19.15 | 2124 | @
- 9416/01.50/06-4 1.5 6 4 23 50 | 1.45 | 601 626 | 654 | 718| 796 | @
9416/01.50/08-4 1.5 8 4 2.3 50 | 145 | 515 834 | 872 | 957 |1062| @
9416/01.50/10-4 1.5 10 4 23 50 | 145 | 450 | 1043|1089 |1197 | 1327 | @
9416/01.50/12-4 1.5 12 4 2.3 50 | 145 | 400 |1251 1307 | 1436|1593 | @
9416/01.50/14-4 1.5 14 4 23 60 | 145 | 360 | 1460|1525 |1675|1858 | @
9416/01.50/16-4 1.5 16 4 2.3 60 | 1.45 | 327 | 1669 1743 |19.15 |2124 | @
9416/01.50/18-4 1.5 18 4 2.3 60 | 1.45 | 300 |1877 | 1961 |2154 |2389 | @
9416/01.50/20-4 1.5 20 4 2.3 60 | 1.45 | 277 |2086 |21.79 | 2393 [ ]
9416/02.00/06-4 2 6 4 3 50 | 195|534 | 626 | 654 | 7.18| 796 | @
9416/02.00/08-4 2 8 4 3 50 | 1.95| 450 | 834 | 872 | 957 |1062 | @
9416/02.00/10-4 2 10 4 3 50 | 1.95| 389 |1043|1089 1197|1327 | @
9416/02.00/12-4 2 12 4 3 50 | 1.95 | 343 | 1251 (1307 | 1436 | 1593 | @
9416/02.00/14-4 2 14 4 3 60 | 1.95 | 306 |1460| 1525|1675 | 1858 | @
9416/02.00/16-4 2 16 4 3 60 | 1.95| 277 | 1669|1743 |19.15 [ J
Condizioni di taglio B-100
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Unita :mm

AngoIo di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti

Codice D L1 d L L 9 oo 0.5°]_1° | 2" | 3 [oro°K
9416/02.00/18-4 2 18 4 3 60 | 1.95 | 252 |1877 | 1961 | 2154 ([
9416/02.00/20-4 2 20 4 3 60 | 1.95 | 232 |2086 |21.79 | 2393 ([
9416/02.00/25-4 2 25 4 3 70 | 1.95 | 193 |2607 |27.24 ([
9416/02.00/30-4 2 30 4 3 70 | 1.95 | 165 |31.28 | 3268 [
9416/02.50/08-4 25 8 4 3.7 50 |[245 | 372 | 834 | 872 | 957 |1062 | @
9416/02.50/12-4 25 12 4 3.7 50 |245 | 277 [1251 (1307 | 14.36 [
9416/02.50/16-4 25 16 4 3.7 60 245 | 220 |1669 (1743|1915 [
9416/02.50/20-4 25 20 4 3.7 60 | 245 | 183 |2086 |21.79 [
9416/02.50/25-4 25 25 4 3.7 70 |245 | 151 |2607 |27.24 [
9416/03.00/08-6 3 8 6 4.5 50 |29 |569 | 834| 872 | 957 |1062 | @
9416/03.00/12-6 3 12 6 4.5 50 |29 | 450 |1251 (1307 (1436|1593 | @
9416/03.00/16-6 3 16 6 4.5 60 |29 | 372 |1669 (1743|1915 2124 | @
9416/03.00/20-6 3 20 6 4.5 60 |29 | 317 |2086 (2179|2393 |2654 | @
9416/03.00/25-6 3 25 6 4.5 70 |29 | 268 |2607 |27.24 | 2991 ([
9416/03.00/30-6 3 30 6 4.5 70 |29 | 232 |31.28 3268|3590 ([
9416/04.00/12-6 4 12 6 6 50 |39 | 343 |1251 (1307|1436 [
9416/04.00/16-6 4 16 6 6 60 |39 | 277 |1669 (1743|1915 [ J
9416/04.00/20-6 4 20 6 6 60 |39 | 232 |2086|21.79 | 2393 [ J
9416/04.00/25-6 4 25 6 6 70 |39 | 193 |2607 |2724 [
9416/04.00/30-6 4 30 6 6 70 | 3.9 165 |31.28 | 3268 [
9416/04.00/35-6 4 35 6 6 80 | 3.9 144 | 3650 | 38.13 [
9416/04.00/40-6 4 40 6 6 90 |39 | 128 |4171|4358 [
9416/04.00/45-6 4 45 6 6 90 |39 | 1.5 |4693|4903 [
9416/04.00/50-6 4 50 6 6 100 3.9 105 |52.14 | 54.47 [ ]
9416/05.00/16-6 5 16 6 7.5 60 |49 | 156 |1669|17.43 [ )
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LIST 9416

Unita : mm

Ang0|0 di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti

Codice D L1 d L L | d1 ke 06 ] 1°1 2° | 3 [Stock
9416/05.00/25-6 5 25 6 7.5 70 | 49 1.05 | 26.07 | 27.24 o
9416/05.00/35-6 5 35 6 75| 80| 49 | 077 | 3650 o
9416/05.00/50-6 5 50 6 75| 110 | 49 | 055 | 5214 [ )
9416/06.00/20-6 6 20 6 9 80 | 5.9 - [ ]
9416/06.00/30-6 6 30 6 9 90 | 5.9 - [ ]
9416/06.00/40-6 6 40 6 9 100 | 5.9 - [ J
9416/06.00/50-6 6 50 6 9 110 | 59 - [
9416/08.00/30-8 8 30 8 12 100 | 7.8 = [
9416/08.00/50-8 8 50 8 12 120 | 7.8 = [
9416/08.00/60-8 8 80 8 12 130 | 7.8 = [
9416/10.00/40-10 | 10 40 10 15 110 | 9.8 - [ J
9416/10.00/60-10 | 10 60 10 15 130 | 9.8 - [ J
9416/10.00/80-10 | 10 80 10 15 150 | 9.8 - [ J
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Mold Meister Ball

Questa fresa e particolarmente indicata nelle lavorazioni
di finitura di stampi e matrici. Permette una notevole
riduzione dei processi di lucidatura grazie alla precisione
del raggio di testa conTolleranza +-3 micron.

Campo di lavorazione della testa 180°.

LIST 9408
R A
. 1 1.5 4 A
0.75 1.5 25 4 A
1 2 3 6 JAN
1.25 | 25 4 6 A
1.5 3 4.5 6 A
2 4 6 6 A
25 5 75 6 A
3 6 9 6 A
4 8 12 8 A
5 10 18 10 A
6 12 18 12 YN
Tolleranza (mm)
D | R
+0.006 | +0.003

Tolleranza di diametro del gambo: 0/-0.005mm

A Disponibile su richiesta.

Standard stock in Nachi JPN

Condizioni di taglio

B-104

Frese in metallo duro




4XSGEO

Fresa X's Geo

[e] Questa fresa permette avanzamenti fino a 2000 m e R C
| mm/min ed é ottima nella lavorazione ad alta i"l‘t’
.a efficienza su una vasta gamma di materiali, dagli
acciai al Carbonio
o e Acciai da stampi a materiali difficili da tagliare.
©
o]
(]
S
=
| LIST 9322 Unita :mm
0
o “ L L d Stock
L 2 6 50 4 0
3 8 50 6 [ )
4 11 50 6 [ )
5 3 60 6 [ )
6 3 60 6 [ )
7 6 70 8 [ )
8 19 80 8 [ )
9 9 90 10 [ )
10 22 90 10 [ )
11 22 90 12 [ )
12 26 90 12 [ ]
14 26 110 16 [ )
15 26 110 16 [ )
16 32 115 16 [ )
18 32 120 20 [ )
20 38 125 20 [ )
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 —0.014/—-0.028
3 6 —0.020/-0.038
6 10 —0.025/—-0.047

- 0 -0.082/-0.059
Tolleranza di diametro del gambo: h6

Condizioni di taglio B-80
B-50



4XSGEO-R

Fresa X's Geo frontale

Questa fresa é usata per lavorazioni con raggio - HELIX
sullo spigolo e copiatura. %% 400 g
T
(o)
315 —
N A — oSS 1 2
L od (0]
r L ]
LIST 9324 =
Ordianre indicando LIST + {51+ 1] Unita :mm 8
3 0.2 8 50 6 [ ] L.
3 0.5 8 50 6 [ )
4 0.2 11 50 6 [ )
4 0.5 11 50 6 [ )
4 1 11 50 6 [ )
5 0.2 13 60 6 [ )
5 0.5 13 60 6 [ )
5 1 13 60 6 [ )
6 0.3 3 60 6 [ )
6 0.5 3 60 6 [ )
6 1 3 60 6 [ )
6 1.5 3 60 6 [ )
8 0.3 9 80 8 [ )
8 0.5 9 80 8 [ ]
8 1 19 80 8 [ )
8 1.5 19 80 8 [ )
8 2 19 80 8 [ )
10 0.3 22 90 10 [ )
10 0.5 22 90 10 [ )
10 1 22 90 10 [ )
10 15 22 90 10 [ )
10 2 22 90 10 [ )
12 0.5 26 90 12 [ )
2 1 26 90 2 [ )
2 1.5 26 90 2 [ )
2 26 90 2 [ )
2 3 26 90 2 [ )
6 1 32 5, 6 [ )
6 1.5 32 5, 6 [ )
6 2 32 5) 6 [ )
16 3 32 115 16 [ )
20 1 38 125 20 [ )
20 1.5 38 125 20 [ )
20 2 38 125 20 [ )
20 3 38 125 20 [ )
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a D r
3 —0.014/-0.028
3 6 —0.020/-0.038
6 10 |-0026/-0047] 10027001
10 —0.032/-0.059

Tolleranza di diametro del gambo: h6

Condizioni di taglio B-80
B-51



4GEOLS 4GEOLS-R

~— Fresa X's Geo Fresa X's Geo front.

a gambo lungo a gambo lungo
Questa fresa permette superfici con finitura Questa fresa permette superfici con finitura
accurata su pareti profonde. accurata su pareti profonde ed é usata per

angoli raggiati.

¢di1
o SSS—— 1]
L L1 I ¢’d

L

| B

LIST 9348
LIST 9346 Unita :mm  Ordinare indicando LIST + &)+ I Unita :mn

(o]
|
3
ie)
9
®
]
(0]
£
£
(U]
(0]
(U]
|
LL

“ L L1 d1 L d [Stock _ L | L1 | d1 | L d [Stock
3 4.5 12 2.9 60 6 A 3102 45| 12 29 | 60 6 A
4 6 16 3.8 60 6 A 3 105 145 | 12 29 | 60 6 A
5 7.5 20 4.8 60 6 A 4 | 02 6 16 3.8 | 60 6 A
6 9 24 5.8 60 6 A 4 | 05 6 16 3.8 | 60 6 A
7 10.5 - - 80 6 A 5102 ] 75| 20 48 | 60 6 A
8 12 34 7.7 80 8 A 5 10575 ]| 20 48 | 60 6 A
9 13.5 - - 90 8 A 6 | 0.3 9 24 5.8 | 60 6 A
10 15 42 9.7 100 10 yAN 6 | 0.5 9 24 5.8 | 60 6 A
11 16.5 - - 120 10 yAN 7 103 ]105| — - 80 6 A
12 18 50 11.7 | 120 12 yAN 7 | 05 |105]| — - 80 6 A
13 19.5 - - 130 12 yAN 8 | 05 | 12 34 7.7 | 80 8 A
16 24 66 155 | 160 16 yAN 8 1 12 34 7.7 | 80 8 A
D (mm) Tolleranza (mm) 9 0.5 185 — — 90 8 o
Da 3 9 1 135 — - 90 8 A
3 —0014/—0028 10 | 05 | 15 42 971100 | 10 | A
3 5 ~0.020/—-0.038 10 1 156 | 42 | 97100 | 10 | A
6 10 —0.025/—-0.047 10 15 | 15 42 971100 10 | A
- 10 —0.032/—0.059 11 05 |165| — - 120 10 | A
Tolleranza di diametro del gambo: h6 11 1 16.5 - - 120 10 A
11 1.5 |165| — - 120 10 | A
12 | 05 | 18 50 |11.7[120| 12 | A
12 1 18 50 |11.7]120] 12 | A
12 1.5 | 18 50 |11.7]120 ] 12 | A
13 | 05 [195] - - 130 12 | A
13 1 195 — - 130 12 | A
13 1.5 |195| — - 130 12 | A
16 1 24 | 66 |1565|160| 16 | A
16 15| 24 | 66 |165]160| 16 | A
16 2 24 | 66 |155]160| 16 | A
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a D r
3 -0.014/-0.028
3 6 —0.020/-0.038
6 10 |-0005/-0047] 0020/70010
10 —0.032/-0.059
Tolleranza di diametro del gambo: h6
A Disponibile su richiesta.
Standard stock in Nachi JPN
Condizioni di taglio B-81 Condizioni di taglio B-81

B-52



GEOSLT
Fresa X's Geo SLOT

Questa fresa é ideale per lavorazioni HELIX (@]
di scanalatura in cave. X’S 500 5
L)
(=]
315 -
% o0 | P —1 by
L od 1))
L £
£
LIST 9338 Unita :mm )
0]
“ L L d Stock 9_1
2 6 50 4 0 TH
25 8 50 4 [ )
3 8 50 6 [ )
35 10 50 6 [ )
4 1 50 6 [ )
4.5 11 50 6 [ )
5 3 60 6 [ )
55 13 60 6 [ )
6 13 60 6 [ )
6.5 16 70 8 [ )
7 16 70 8 [ ]
7.5 16 70 8 [ ]
8 19 80 8 [ ]
85 19 90 10 [ )
9 19 90 10 [ )
9.5 19 90 10 [ )
10 22 90 10 [ )
1 22 90 2 [ )
2 26 90 2 [ )
3 26 00 2 [ )
4 26 0 6 [ )
5 26 0 6 [ )
16 32 115 16 [ ]
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 | —0.014/-0.028
3 6 —0.020/-0.038
6 10 —0.025/—-0.047
10 —0.032/—0.059

Tolleranza di diametro del gambo: h6

Condizioni di taglio B-82
B-53
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Fresa X's Geo Ball

Questa fresa & adatta per lavorazioni ad alta
efficienza e alta precisione di acciai da stampi.

LIST 9340 Unita :mn
n D L | 1| «a L d |Stock
0.5 1 1.5 3 10° | 50 4 [ ]
075 15 | 25 4 10° | 650 4 [ ]

1 2 3 5 5° | 60 6 [ ]
1.25 | 2.5 4 6 5° | 60 6 [ )
1.5 3 4.5 8 5° | 80 6 [ )
2 4 6 12 5° | 80 6 [ )
25| 5 |75 ] 14 | 15° | 90 6 [ )
3 6 9 = = 100| 6 [ ]
3.5 7 11 20 20° | 100 | 8 [ ]
4 8 12 = = 100 8 [ ]
45| 9 14 | 25 | 20° [ 120| 10 | @
5 10 15 = = 120 10 | @
55 [ 11 17 | 30 | 20° [ 120] 12 | @
6 12 | 18 — — 120 12 | @
6.5 13 | 20 | 35 20°| 160| 16 | @
7 14 | 21 38 - 160 16 | @
75| 156 | 283 40 | 20° | 160] 16 | @
8 16 | 24 - — 160 16 | @

R (mm) Tolleranza (mm)
Da a R
8 0/-0.03
8 0/-0.04 +001

Tolleranza di diametro del gambo: h6

D < dl

d1 =D+ 0.05mm

B-54

Condizioni di taglio

B-104
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1
Fresa X's Geo Ball —
a gambo lungo
Questa fresa é ideale per lavorazioni di . HELX (o]
profilatura ad elevata profondita. X S 30 ju
=]
L)
9
®
o]
1]
£
£
LIST 9342 Unita :mn P
0]
n D | £ | L1 | a | L [ d [Stock o
0.5 1 1.5 | 16 10° | 80 4 [ ) L
1 2 3 10 15° | 90 6 [ )
15 3 |45 |12 51120 6 | @
2 4 6 15 15° | 120 | 6 [ )
25| 5 |75 | 20 51140 6 | @
3 6 9 = — 160 | 6 [ )
35| 7 11 [ 25 | 20° |160| 8 [ )
4 8 12 = — |180| 8 | @
5 10 15 — — |200] 10 | @
6 12 18 = — |200] 12 | @
7 14 21 50 — 230 16 | @
18 16 24 — = 230 16 | @
9 18 27 65 | 20° | 230 20 | @
10 | 20 | 30 = — |230]| 20 | @
R (mm) Tolleranza (mm)
Da a
8 0/-0.03
8 0/-0.04 +001

Tolleranza di diametro del gambo: h6

D < dl

d1 =D + 0.06mm

Condizioni di taglio B-104
B-55
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Fresa DLC per Alluminio

(o] Questa fresa é adatta per fresatura a secco di e WG ‘
‘5 Alluminio con rivestimento DLC. DLC Al
T
o
L]
o]
 Es————
£
£
7 LIST 9330 Unita :m
(1]
o “ L L d Stock
LL 1 3 40 4 °
1.5 4 40 4 [ )
2 6 40 4 [ )
215 8 40 4 [ )
3 8 45 6 [ )
35 6] 45 6 [ )
4 45 6 [ )
4.5 50 6 [ )
5 3 50 6 [ )
5.5 3 50 6 [ )
6 13 50 6 [ ]
7 16 60 8 [ )
8 19 60 8 [ )
9 19 70 10 [ )
10 22 70 10 [ )
11 22 75 12 [ )
12 26 75 12 [ )
16 32 90 16 [ )
20 38 100 20 [ )
D (mm) Tolleranza (mm)
- Da a
3 —0.014/-0.028
3 6 —0.020/—0.038
6 10 —0.025/-0.047
10 —0.032/—0.059

Tolleranza di diametro del gambo: h6

Condizioni di taglio B-87
B-56



Fresa AG serie corta

per sgrossatura

Questa fresa é particolarmente indicata per
lavorazioni di sgrossatura con elevato
avanzamento. Rompitruciolo a passo fine.

W
< |

Fresa AG per sgrossatura

con raggio

Questa fresa é particolarmente indicata per
lavorazioni di sgrossatura ad alta efficienza
ed in cava dall'acciaio al carbonio all'acciaio

inossidabie. Versione con raggio sullo spigolo.

ENE—

AG I
¢Dt
4

¢d ‘
LIST 6422

L|ST 6484 Unita :mm Ordinare indicando LIST + + Unita :mm
L L d N Stock L L d N |Stock
6 15 60 6 4 [ ] 6 0.5 15 60 6 4 A
7 20 65 10 4 [ ) 6 1 15 60 6 4 A
8 20 65 10 4 [ ) 8 0.5 20 65 10 4 A
S 25 75 10 4 [ ) 8 1 20 65 10 4 A
10 25 75 10 4 [ ) 10 1 25 75 10 4 A
11 30 80 12 4 [ ) 10 1.5 25 75 10 4 A
12 30 80 12 4 [ ) 10 2 25 75 10 4 A
14 35 90 16 4 [ ) 12 1 30 80 12 4 A
15 35 90 16 4 [ ) 12 1.5 30 80 12 4 A
16 40 95 16 4 [ ) 12 2 30 80 12 4 A
18 40 105 20 4 [ ) 16 2 40 95 16 4 A
20 45 110 20 4 [ ) 16 25 40 95 16 4 A
22 45 110 20 4 [ ) 16 3 40 95 16 4 A
24 50 120 25 5 [ ] 16 4 40 95 16 4 A
25 50 120 25 5 [ ] 20 25 45 110 20 4 A
28 55 125 25 5 [ ] 20 3 45 110 20 4 A
30 55 140 32 5 [ ] 20 4 45 110 20 4 A
32 60 145 32 6 [ ) 25 25 50 120 25 5 A
- 25 | 3 [ 50 [120 [ 25 | 5 | A
Tolleranza di diametro della fresa: +0.1mm 25 4 50 120 25 5 A

Tolleranza di diametro del gambo: h7

Condizioni di taglio

B-112

Tolleranza di diametro della fresa: +0.1mm

Tolleranza di diametro del gambo: h7

A Disponibile su richiesta.
Standard stock in Nachi JPN

Condizioni di taglio

B-112

B-57



e angaDer Fresa AG HEAVY

Questa fresa é particolarmente indicata per Questa fresa é particolarmente indicata per
lavorazioni di sgrossatura ad alto avanzamento. lavorazioni di sgrossatura e semi-finitura ad alto
Rompitruciolo a passo fino. avanzamento. Rompitruciolo con profilo Heavy.

S NG y—

LIST 6488 unita:m  LIST 6402 Unita :mm
L L d N Stock L L d N Stock
6 26 80 6 4 [ ) 3 9 50 6 4 [ ]
8 35 90 8 4 [ ] 4 12 60 8 4 [ )
10 45 100 10 4 [ ) 5 15 60 8 4 [ ]
12 53 110 12 4 [ ) 6 15 60 8 4 [ )
14 53 110 12 4 [ ) 7 20 65 10 4 [ ]
15 53 125 16 4 [ ) 8 20 65 10 4 [ ]
16 63 125 16 4 [ ) 9 25 75 12 4 [ ]
18 63 125 16 4 [ ) 10 25 75 12 4 [ )
20 75 140 20 4 [ ) 11 30 80 12 4 [ )
22 75 140 20 4 [ ) 12 30 80 12 4 [ )
24 90 160 20 5 [ ) 13 35 90 16 4 [ )
25 90 160 25 5 [ ) 14 35 90 16 4 [ )
28 90 160 25 5 [ ] 15 40 95 16 4 [ )
30 90 160 25 5 [ ] 16 40 95 16 4 [ )
32 106 180 32 6 [ ] 17 40 105 20 4 [ )
- 18 40 105 20 4 ®
Tolleranza di diametro della fresa: +0.1mm 19 45 110 20 4 O
Tolleranza di diametro del gambo: h7 20 45 110 20 4 [
21 45 110 20 4 O
22 45 110 20 4 [ )
23 50 120 25 4 O
24 50 120 25 4 [ )
25 50 120 25 4 [ )
26 50 120 25 4 [ )
27 55 125 25 4 o
28 55 125 25 6 [ )
29 55 125 25 6 @)
30 55 125 25 6 [ )
32 60 145 32 6 [ )
35 60 145 32 6 @)
40 65 150 32 6 @)
45 70 160 32 6 O
*45 70 160 42 6 O
50 70 160 32 6 O
*50 70 160 42 6 @)
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 +0.025/0
3 6 +0.030/0
6 10 +0.036/0
10 18 +0.043/0
18 30 +0.052/0
30 +0.062/0
Tolleranza di diametro del gambo: h7
Condizioni di taglio B-112 Condizioni di taglio B-113

B-58



Fresa AG lunga HEAVY

Questa fresa é particolarmente indicata per

lavorazioni di sgrossatura e semi-finitura ad alto
avanzamento. Rompitruciolo con profilo Heavy.

NN ——
[© 6 22

RS
¢d ‘

LIST 6404 Unita :mm
L L d N Stock
3 15 60 6 4 A
4 20 60 8 4 A
5 25 65 8 4 JAN
6 25 65 8 4 A
7 35 80 10 4 JAN
8 35 80 10 4 A
9 45 95 12 4 JAN
10 45 95 12 4 A
11 55 105 12 4 JAN
12 55) 105 12 4 A
13 55 110 16 4 A
14 55) 110 16 4 A
15 65 120 16 4 A
16 65 120 16 4 A
17 65 130 20 4 A
18 65 130 20 4 A
19 75 140 20 4 JAN
20 75 140 20 4 A
22 75 140 20 4 JAN
25 90 160 25 4 A
28 90 160 25 6 JAN
30 90 160 25 6 A
32 105 190 32 6 JAN
35 105 190 32 6 A
40 125 210 32 6 A
45 145 230 32 6 A
*45 145 230 42 6 A
50 145 230 32 6 A
*50 145 230 42 6 JAN

Tolleranza di diametro della fresa: uguale a AGHV

Tolleranza di diametro del gambo: h7

A Disponibile su richiesta.

Standard stock in Nachi JPN

Condizioni di taglio

B-114

B-59



Fresa AG a due taglienti
Questa fresa e adatta per scanalaturg ad altt_) . HSSH AD B 4550
avanzamento su una vasta gamma di materiali da Co RV 30

lavorare, dagli acciai al carbonio a acciai Inox all'Alluminio.

= ——
od
L
Unita : mm
L L d Stock L L d Stock
1 2 50 6 [ ) 48 70 155 32 @)
1.5 3 50 6 [ ) *48 70 160 42 (@)
2 4 50 6 [ ] 50 70 155 32 (@)
2.5 5 50 6 [ ) *50 70 160 42 @)
??5 g 28 S : DaD (mm) - Tolleranza (mm)
4 8 60 8 L] 10 0/-0020
4.5 10 60 8 (] 0 31 0/-0.025
5 10 60 8 (] 31 0/-0.030
55 12 60 8 [ ] Tolleranza di diametro del gambo: h7
66:5 112 gg 180 : O Fornibili a richiesta
7 14 65 10 [ )
7.5 14 65 10 [ )
8 14 65 10 [ ]
85 18 70 10 [ ]
9 18 70 10 [ ]
10 18 70 10 [ )
11 22 80 12 [ )
12 22 80 12 [ )
13 26 90 16 [ )
14 26 90 16 [ )
15 30 95 16 [ )
16 30 95 16 [ ]
17 35 105 20 [ ]
18 35 105 20 [ ]
19 40 110 20 [ ]
20 40 110 20 [ )
22 45 110 20 [ ]
24 50 120 25 [ ]
25 50 120 25 [ )
26 50 120 25 @)
27 55 125 25 @)
28 55 125 25 @)
29 55 125 25 @)
30 55) 125 25 [@)
31 60 145 32 @)
32 60 145 32 @)
33 60 145 32 [@)
34 60 145 32 @)
35 60 145 32 [@)
36 60 145 32 @)
37 65 150 32 [@)
38 65 150 32 @)
39 65 150 32 (@)
40 65 150 32 @)
42 65 150 32 @)
*42 65 155 42 @)
45 70 155 32 @)
*45 70 160 42 O
Condizioni di taglio B-107

B-60



Fresa AG a due taglienti
Media

Questa fresa é adatta per scanalature ad alto
avanzamento su una vasta gamma di materiali
da lavorare, dagli acciai al carbonio a acciai inox
all'Alluminio.

Fresa AG a due taglienti
lunga

Questa fresa é adatta per scanalature ad alto
avanzamento su una vasta gamma di materiali
da lavorare, dagli acciai al carbonio a acciai inox
all'Alluminio.

i 63 X & 62 €
(3 K i 2
ﬁ =T —)
L ¢d Il ¢d ‘
L L
LIST 6492 Unita :mm LIST 6494 Unita :mm
L L d Stock L L d Stock
1 3 50 6 [@) 3 15 60 6 [ )
1.5 4.5 50 6 @) 4 20 60 8 [ )
2 7 50 6 @) 5 25 65 8 [ )
25 7 50 6 O 6 25 65 8 [
3 9 50 6 @) 7 35 80 10 [ )
3.5 12 60 8 @) 8 &5 80 10 [ )
4 12 60 8 @) 9 45 95 10 [ )
4.5 15 60 8 O 10 45 95 10 [ )
5 15 60 8 @) 11 55 105 12 [ ]
515 15 60 8 (@) 12 55 105 12 []
6 15 60 8 O 13 55 110 16 [ ]
6.5 20 65 10 @) 14 55 110 16 [ ]
7 20 65 10 @) 16 65 120 16 [ ]
75 20 65 10 O 18 65 130 20 [ )
8 20 65 10 [@) 20 75 140 20 [ )
85 25 75 10 @) 21 75 140 20 [@)
9 25 75 10 @) 22 75 140 20 @)
9.5 25 75 10 O 23 90 160 25 @)
10 25 75 10 @) 24 90 160 25 [@)
11 30 80 12 @) 25 90 160 25 [@)
12 30 80 12 O 26 90 160 25 O
13 35 90 16 @) 27 90 160 25 @)
14 35 90 16 O 28 90 160 25 O
15 40 95 16 O 29 90 160 25 O
16 40 95 16 O 30 90 160 25 O
17 40 105 20 O 31 105 190 32 O
18 40 105 20 O 32 105 190 32 @)
19 45 110 20 O 33 105 190 32 @)
20 45 110 20 @) 34 105 190 32 O
35 105 190 32 @)
D (mm) Tolleranza (mm) 36 105 190 32 [@)
Da a 37 125 210 32 @)
10 0/-0.020 38 125 210 32 [@)
10 0/-0.025 39 125 210 32 O
Tolleranza di diametro del gambo: h7 40 125 210 32 O

O Disponibili presso Nachi Europe
GMBH in Germania

Condizioni di taglio B-107

QO Disponibili presso Nachi Europe
GMBH in Germania

Condizioni di taglio B-107

B-61



Fresa AG a quattro taglienti

Questa fresa ¢ adatta per contornatura ad alto HSS _“F“! EETN
avanzamento su una vasta gamma di materiali Co i'l‘v‘ 30
da lavorare, dagli acciai al carbonio e acciai inox

all'Alluminio.

s ——
D

I

¢d

7

L

LIST 6496 Unita : mn
A L d Stock L L d Stock

25 7 50 6 O 35 60 145 32 O
38 9 50 6 [ ] 36 60 145 32 (@)
3.5 12 60 8 [ ) 37 65 150 32 (@)
4 12 60 8 [ ) 38 65 150 32 @)
4.5 15 60 8 [ ) 39 65 150 32 @)
5 15 60 8 [ ) 40 65 150 32 @)
5.5 15 60 8 [ ) 42 65 150 32 [@)
6 15 60 8 [ ) %42 65 155 42 @)
6.5 20 65 10 [ ) 45 70 155 32 @)
7 20 65 10 [ ) *45 70 160 42 @)
7.5 20 65 10 [ ) 48 70 155 32 [@)
8 20 65 10 [ ) *48 70 160 42 @)
8.5 25 75 10 O 50 70 155 32 O
9 25 75 10 [ ) *50 70 160 42 @)
9.5 25 75 10 O

10 25 75 10 [ D (mm) Tolleranza (mm)

195 30 g0 12 ] = 1ao 0/-0.020 | +0.020/0

}I ']I 5 38 28 }S C.) 10 30 0/-0.025 | +0.025/0

: 30 0/-0.030

L= 30 80 l2 o Tolleranza di diametro del gambo: h7

125 35 90 16 O gambor

13 35 90 16 [ )

13.5 35 90 16 @)

14 35 90 16 [ ] QO Disponibili presso Nachi Europe

14.5 40 95 16 @) GMBH in Germania

15 40 95 16 [ ]

15.5 40 95 16 @)

16 40 95 16 [ )

16.5 40 105 20 @)

17 40 105 20 [ )

17.5 40 105 20 @)

18 40 105 20 [ )

18.5 45 110 20 @)

19 45 110 20 [ )

19.5 45 110 20 @)

20 45 110 20 [ )

21 45 110 20 [@)

22 45 110 20 @)

23 50 120 25 @)

24 50 120 25 @)

25 50 120 25 [ ]

26 50 120 25 @)

27 55 125 25 @)

28 55 125 25 @)

29 55 125 25 (@)

30 55 125 25 @)

31 60 145 32 @)

32 60 145 32 @)

33 60 145 32 @)

34 60 145 32 O

Condizioni di taglio B-108

B-62



Fresa AG a quattro taglienti lunga

Questa fresa é adatta per contornatura ad alto
avanzamento su una vasta gamma di materiali
da lavorare, dagli acciai al carbonio e acciai inox
all'Alluminio.

sof=Felar

LIST 6498 Unita : mn
D (mm) Tolleranza (mm)
L L d Stock Da a
10 0/-0.020 | +0.020/0
3 15 60 6 ) 0 30 | 0/-0025] +0.025/0
4 20 60 8 (] 30 0/-0.030
5 25 65 8 [ J Tolleranza di diamtero del gambo: h7
s gg gg ]% : O Disponibili presso Nachi Europe
GMBH in Germania
8 35 80 10 [ )
9 45 95 10 [ )
10 45 95 10 [ )
11 55 105 12 [ )
12 55 105 12 [ )
13 55 110 16 [ ]
14 55 110 16 [ ]
15 65 120 16 [ )
16 65 120 16 [ ]
17 65 130 20 [ )
18 65 130 20 [ )
19 75 140 20 [ )
20 75 140 20 [ )
21 75 140 20 [@)
22 75 140 20 @)
23 90 160 25 [@)
24 90 160 25 @)
25 90 160 25 @)
26 90 160 25 @)
27 90 160 25 @)
28 90 160 25 @)
29 90 160 25 @)
30 90 160 25 O
31 105 190 32 O
32 105 190 32 O
33 105 190 32 (@)
34 105 190 32 @)
35 105 190 32 @)
36 105 190 32 @)
37 125 210 32 @)
38 125 210 32 @)
39 125 210 32 @)
40 125 210 32 @)
Condizioni di taglio B-108

B-63



Fresa AG a testa sferica Fresa DLC in HSS

Questa fresa é adatta per lavorazioni ad alto Questa fresa é adatta per le lavorazioni
avanzamento su una vasta gamma di materiali di Alluminio.
da lavorare, dagli acciai al carbonio e acciai inox

all'Alluminio. " E
%ﬂ

THHn 0 & 6 2

»D
¢d ‘
LIST 6420 unita-m  LIST 6450 Unita :
D L L d Stock L L d Stock
05 | 1 2 | &6 6 | ® ! 2 = 6 °
= = = == = ® 15 g 50 6 °
15 | 3 6 | 70 | 6 | @ 2 = 50 6 L @
2 4 8 | 80 6 | ® 25 5 S50 6 ~
25 | 5 | 10 | 80 6 | ® 3 6 S50 6 o
3 6 | 12 | 90 6 | ® 85 8 60 g -
35| 7 | 14 [100 | 6 | @ 4 & 60 8 o
4 8 16| 100 8 ° 4.5 10 60 8 ]
45| o 18 | 110 8 ° 5 10 60 8 L J
5 o | 20 [ 110 | 10 | @ 5.5 12 60 8 L J
55 | 11 22 | 120 | 10 | @ 6 12 60 8 )
B 12 | 24 | 120 | 12 | @ 6.5 14 65 10 )
656 | 13 | 26 | 140 | 12 | @ 7 14 65 10 ]
7 14 | 28 | 140 | 12 | @ 7.5 14 65 10 )
75| 156 | 30 | 150 | 16 | @ g 14 65 10_| e
8 16 | 32 | 150 | 16 | @ 85 18 70 I
9 18 | 36 | 150 | 16 | @ =] 18 70 10_| e
10 | 20 | 40 [ 160 | 20 | @ 95 18 70 [
0 18 70 0 °
Tolleranza (mm) 11 22 80 12 [ )
D [ R 12 22 80 12 D)
0/—0.02 | +0.02/-0.01 12 26 90 16 D)
Tolleranza di diamtero del gambo: h7 14 26 90 16 [ )
15 30 95 6 °
16 30 95 16 °
17 35 105 20 °
18 35 105 20 °
19 40 110 20 °
20 40 110 20 °
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
10 0/—0.020
10 0/—0.025
Tolleranza di diametro del gambo: h7
Condizioni di taglio B-109 Condizioni di taglio B-109

B-64



2NAC
Fresa NATAC a due taglienti

Fresa ad uso generico per scanalatura.

LIST 6272 Unita :nm
2 4 50 6 [ )
2.5 5 50 6 [ )
3 6 50 6 [ ]
3.5 8 60 8 [ )
4 8 60 8 [ )
4.5 10 60 8 [ )
5 10 60 8 [ )
5.5 12 60 8 [ ]
6 12 60 8 [ )
6.5 14 65 10 [ ]
7 14 65 10 [ )
7.5 14 65 10 [ )
8 14 65 10 [ )
8.5 18 70 10 [ )
9 18 70 10 [ )
9.5 18 70 10 [ )
6] 18 70 6] [ ]
0.5 22 80 2 [ )
1 22 80 2 [ )
2 22 80 2 [ )

13 26 90 16 [ ]
14 26 90 16 [ ]
15 30 95 16 [ )
16 30 95 16 [ ]
17 35 105 20 [ )
18 35 105 20 [ ]
19 40 110 20 [ )
20 40 110 20 [ ]
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
10 0/—0.020
10 0/—-0.025
Tolleranza di diamtero del gambo: h7
Condizioni di taglio B-110

B-65



Fresa SUPER HARD a due taglienti

Fresa ad uso generico per scanalatura.

CIPIN

f— — —— m===
o
L
LIST 6230 Unita :mm
L L d Stock L L d Stock
3 9 50 6 [ ) *42 65 155 42 A
3.5 12 60 8 [ ) 45 70 155 32 JAN
4 12 60 8 [ ) *45 70 160 42 A
4.5 15 60 8 [ ] 48 70 155 32 A
5 15 60 8 [ ] *48 70 160 42 A
515 15 60 8 [ ] 50 70 155 32 A
6 15 60 8 [ ] *50 70 160 42 A
6.5 20 65 10 [ ]
7 20 65 10 [ ] D (mm) Tolleranza (mm)
75 20 65 10 ® Da ]ao 005G
3_5 gg gg }8 : 10 30 0/-0.025
9 25 75 10 ® S0 0/=0.030
95 o5 75 10 ) Tolleranza di diametro del gambo: h7
10 25 75 10 [ ] A Disponibile su richiesta.
11 30 80 12 [ ) Standard stock in Nachi JPN
12 30 80 12 [ ]
13 35 90 16 [ ]
14 35 90 16 [ ]
15 40 95 16 [ ]
16 40 95 16 [ ]
17 40 105 20 [ ]
18 40 105 20 [ ]
19 45 110 20 [ ]
20 45 110 20 [ ]
21 45 110 20 A
22 45 110 20 A
23 50 120 25 A
24 50 120 25 A
25 50 120 25) A
26 50 120 25 JAN
27 55) 125 25 A
28 55 125 25 A
29 55) 125 25 A
30 55 125 25 A
31 60 145 32 A
32 60 145 32 A
33 60 145 32 A
34 60 145 32 A
35 60 145 32 A
36 60 145 32 A
37 65 150 32 A
38 65 150 32 A
39 65 150 32 A
40 65 150 32 JAN
42 65 150 32 A
Condizioni di taglio B-110
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Fresa NATAC a quattro tagl.

Fresa ad uso generico per contornatura.

eSS ——

¢D
L od
L
LIST 6274 Unita :mm
L L d Stock
2.5 7 50 6 [ )
3 9 50 6 [ )
3.5 12 60 8 [ )
4 12 60 8 [ )
4.5 15 60 8 [ )
5 15 60 8 [ )
5.5 15 60 8 [ ]
6 15 60 8 [ )
6.5 20 65 10 [ )
7 20 65 10 [ )
7.5 20 65 10 [ )
8 20 65 10 [ )
8.5 25 75 10 [ )
) 25 73 10 [ )
9.5 25 75 10 [ )
10 25 75 10 [ )
11 30 80 12 [ )
12 30 80 12 [ ]
13 35 90 16 [ ]
14 35 90 16 [ ]
15 40 95 16 [ ]
16 40 95 16 [ )
17 40 105 20 [ )
18 40 105 20 [ )
19 45 110 20 [ )
20 45 110 20 [ )
D (mm) Tolerance (mm)
Da a
10 +0.020/0
10 +0.025/0

Tolleranza di diametro del gambo: h7

Condizioni di taglio

B-111
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Fresa SUPER HARD
Lunga a 4 taglienti

Fresa ad uso generico per contornatura serie lunga.

Fresa corta per sgrossatura

Fresa ad uso generico per sgrossatura della
maggior parte dei materiali da lavorare,
a gambo lungo e corta lunghezza di taglio.

Disponibili fino HSSH.57 ‘!} HELIX
ad esaurimento ii"l%
stock
DE=SSEEE
L d ‘
L
LIST 6212 Unita : mm LIST 6302 Unita :mm
L L d Stock L L d N Stock
3 15 60 6 [ ) 6 15 60 6 4 [ )
4 20 60 8 [ ) 8 20 65 10 4 [ )
5 25 65 8 [ ) 10 25 75 10 4 [ )
6 25 65 8 [ ) 12 30 80 12 4 [ )
7 35 80 10 [ ) 14 35 90 16 4 [ )
8 35 80 10 [ ) 15 35 90 16 4 [ )
9 45 95 10 [ ] 16 40 95 16 4 [ )
10 45 95 10 [ ) 18 40 105 20 4 [ )
11 55 105 12 [ ) 20 45 110 20 4 [ ]
12 55) 105 12 [ ) 22 45 110 20 4 [ ]
13 55 110 16 [ ) 24 50 120 25 4 [ )
14 55) 110 16 [ ) 25 50 120 25 4 [ )
15 65 120 16 [ ) 28 55 125 25 4 [ )
16 65 120 16 [ ) 30 55 140 32 4 [ )
17 65 130 20 [ ) 32 60 145 32 5 [ )
18 65 130 20 [ ) 35 60 145 32 5 O
19 75 140 20 [ ) 40 65 150 32 5 @)
20 75 140 20 [ ) 45 70 155 42 6 [@)
21 75 140 20 @) 50 70 160 42 6 [@)
22 75 140 20 o Tolleranza di diametro della fresa: £0.1mm
2431 gg :I| 28 gg 8 Tolleranza di diametro del gambo: h7
25 90 160 25 O
26 90 160 25 (@)
27 90 160 25 (@)
28 90 160 25 (@)
29 90 160 25 [@)
30 90 160 25 @)
31 105 190 32 [e) Disponibili fino ad esaurimento stock
32 105 190 32 @)
33 105 190 32 @)
34 105 190 32 @)
35 105 190 32 O
36 105 190 32 O
37 125 210 32 O
38 125 210 32 O
39 125 210 32 O
40 125 210 32 (@)
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
10 +0.020/0
10 30 +0.025/0
30 +0.030/0

Tolleranza di diametro del gambo: h7

Condizioni di taglio B-111
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Fresa lunga HEAVY

Fresa per sgrossatura ad uso generico,
per contornatura serie lunga.

LIST 6368
Ordinare indicando LIST + + Unita :mm
L L d N Stock
3 15 60 6 4 [@)
4 20 60 8 4 @)
5 25 65 8 4 @)
6 25 65 8 4 [ ]
7 35 80 10 4 @)
8 35 80 10 4 [ )
9 45 95 12 4 @)
10 45 95 12 4 [
11 55 105 12 4 @)
12 55 105 12 4 [
13 55 110 16 4 (@)
14 55 110 16 4 [ )
15 65 120 16 4 @)
16 65 120 16 4 [ ]
17 65 130 20 4 [@)
18 65 130 20 4 [ ]
19 75 140 20 4 @)
20 75 140 20 4 [ ]
22 75 140 20 4 [ )
25 90 160 25 4 [ )
28 90 160 25 4 @)
28 90 160 25 6 O
30 90 160 25 4 [ )
30 90 160 25 6 [ )
32 105 190 32 6 [ )
35 105 190 32 6 @)
40 125 210 32 6 [@)
45 145 230 32 6 [@)
45 145 230 42 *6 @)
50 145 230 32 6 @)
50 145 230 42 %6 @)
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 +0.025/0
3 6 +0.030/0
6 10 +0.036/0
10 18 +0.043/0
18 30 +0.052/0
30 +0.062/0

Tolleranza di diametro del gambo: h7

QO Fornibili a richiesta

Disponibili fino ad esaurimento stock

Condizioni di taglio
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Frese HEAVY

Fresa ad uso generico per scanalature e contornature,
adatta a materiali di lavoro dagli acciai al carbonio e
acciai inox all'Alluminio.

BERE0

LIST 6366
Ordinare indicando LIST + + Unita :mm
D (mm) Tolleranza (mm)
L L d N Stock Da a

3 +0.025/0
3 9 50 6 4 1A 3 6 +0.030/0
4 12 60 8 4 1A 6 0 +0.036/0
5 15 60 8 4 A 0 8 +0.043/0
6 15 60 8 4 [ 8 30 +0.052/0
7 20 65 10 4 o 30 +0.062/0
8 20 65 10 4 [ Tolleranza di diametro del gambo: h7
]90 gg ;g }S j: : A Disponibile su ric.:hiesta.'
K 30 80 15 Z ° Standard stock in Nachi JPN
12 30 80 12 4 [
13 35 90 16 4 [
14 35 90 16 4 [ )
15 40 95 16 4 [
16 40 95 16 4 [
17 40 105 20 4 []
18 40 105 20 4 [
19 45 110 20 4 [
20 45 110 20 4 [
21 45 110 20 4 A
22 45 110 20 4 [
23 50 120 25 4 A
24 50 120 25 4 A
25 50 120 25 4 [)
26 50 120 25 4 N
57 55 125 25 4 A
28 55) 125 25 4 [
28 55 125 25 6 /A
29 55 125 25 4 A
29 55 125 25 6 /A
30 55 125 25 4 [
30 55 125 25 6 A
31 60 145 32 6 A
32 60 145 32 6 o
33 60 145 32 6 A
34 60 145 32 6 A
35 60 145 32 6 [
36 60 145 32 6 A
37 65 150 32 6 A
38 65 150 32 6 o
39 65 150 32 6 A
40 65 150 32 6 [
42 65 155 32 [§] A
42 65 155 42 * B A
45 70 160 32 5] A
45 70 160 42 * 6 /A
48 70 160 32 6 A
48 70 160 42| %6 A
50 70 160 32 6 A
50 70 160 42 * 6 A

Condizioni di taglio B-114
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Tabelle di condizioni di fresatura
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Condizioni di fresatura

B-72

FRESE VGX 1.5D/2D a 2 taglienti LIST 9132 -9134

Contornatura
Mater. Y Acciai al | Leghe di Acciaio . Leghe al
da TR Carbonio Acciai Acciai Acciali Acciai inox Nickel
lavorare | Strutturati Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz & 5% ScMm Titanio
L& 150 or®) | on e, | @5~45HRC) | (a5~8SHRC) | (sUS304.316)
deﬁf{g'sa Rotaz. |Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
1 19600| 250 |19600| 250 |18300| 180 |12700| 100 | 9000 | 60 |11000{ 70 |9000 | 50
2 [11200| 340 [11200| 340 |[10500| 240 | 7300 | 130 |5300| 80 |6400| 90 |5300| 70
4 6400 | 460 | 6400 | 460 | 6000 | 320 | 4200 | 180 | 3000 | 110 | 3600 | 120 |3000| 90
6 4600 | 560 | 4600 | 560 | 4300 | 400 (3000 | 210 | 2200 | 130 | 2700 | 140 | 2200 | 100
8 3400 | 560 | 3400 | 560 | 3200 | 400 | 2200 | 210 | 1600 | 130 | 2000 | 140 | 1600 | 100
10 | 2800 | 560 | 2800 | 560 | 2600 | 400 | 1800 | 210 | 1300 | 130 | 1600 | 140 | 1300 | 100
12 | 2300 | 560 | 2300 | 560 | 2200 | 400 | 1500 | 210 | 1100 | 130 | 1300| 140 | 1100 | 100
16 1700 | 450 | 1700 | 450 | 1600 | 320 | 1100 | 180 | 800 | 100 | 1000 | 110 | 800 85
20 1350 | 380 | 1350 | 380 | 1300 | 280 | 900 | 160 | 650 90 800 100 | 650 75
Profond| @p 1.5D 1D
48] ge 0.05D 0.02D
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
ap 2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
e leghe di Titanio.
de l 4)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
D: Diametro o ridurre la profondita di taglio
della fresa
Scanalatura
Mater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio . Leghe al
da strutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
avorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
COn_diZ. ss sC SCM Titanio
resgltura a sofgéon (25Nﬁl<é:ﬂnﬂc) S e~ o
djf{,‘;ga Rotaz. |Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) { (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 19600| 200 |19600( 250 |18300| 180 |12700| 100 | 9000 | 60 |11000| 50 |4500| 20
2 [11200| 270 [11200| 340 {10500 240 | 7300 | 130 | 5300| 80 |6400| 65 |2650| 25
4 6400 | 370 | 6400 | 460 | 6000 | 320 | 4200 | 180 | 3000 | 110 [ 3600 | 80 |1500| 35
6 4600 | 450 | 4600 | 560 | 4300 | 400 | 3000 | 210 | 2200 | 130 | 2650 | 100 [ 1100 | 40
8 3400 | 450 | 3400 | 560 | 3200 | 400 | 2200 | 210 | 1600 | 130 | 2000 | 100 | 800 40
10 | 2800 | 450 | 2800 | 560 | 2600 | 400 | 1800 | 210 | 1300 | 130 | 1600 | 100 | 650 | 40
12 | 2300 | 450 | 2300 | 560 | 2200 | 400 | 1500 | 210 | 1100 | 130 | 1300 | 100 | 500 | 40
16 | 1700 | 360 | 1700 | 450 | 1600 | 320 | 1100 | 180 | 800 | 100 | 1000| 80 | 400 | 35
20 |1350| 300 | 1350 | 380 | 1300 | 280 | 900 | 160 | 650 | 90 | 800 | 70 | 320 | 30
e an 0.2D 0.5D 0.2D 0.05D 0.2D
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
ap 3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
* e leghe di Titanio.
D 4)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
D: Diametro - o ridurre la profondita di taglio
della fresa

Misure disponibili

B-12




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo

come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono

non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

FRESE VGX 2.5D/3D a 2 taglienti LIST 9136 -9138

Contornatura
Mater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio - Leghe al
da S Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss sC SCM Titanio
resgltura a sofgéor-lm <25Nf§gmc) (35~45HRC) (45~55HRC) (8US304, 316)
djff?;‘sa Rotaz. |[Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. |Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (Min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
1 14000| 150 |14000( 150 |{13000| 110 [ 8900 | 60 |6400| 38 |8000| 43 |6400| 30
2 8000 | 210 | 8000 | 210 | 7700 | 170 |5300| 85 |3800| 50 |4600| 60 |3800| 43
4 4600 | 280 | 4600 | 280 | 4300 | 210 | 2900 | 100 | 2100| 65 |[2600| 75 |[2100| 44
6 3400 | 340 | 3400 | 340 | 3100 | 260 | 2200 | 130 | 1600| 85 |[2000| 95 |1600| 70
8 2600 | 340 | 2600 | 340 | 2400 | 260 | 1600 | 130 | 1200 | 85 |1400| 95 |1200| 70
10 | 2000 | 340 | 2000 | 340 | 1900 | 260 | 1300 | 130 | 940 | 85 |1100| 95 940 | 70
12 |1700| 340 | 1700 | 340 | 1600 | 260 | 1100 | 130 | 810 | 85 940 95 810 | 70
16 |1300| 280 | 1300 | 280 | 1200 | 210 | 800 | 100 | 600 65 720 | 75 600 50
20 | 1000 | 240 | 1000 | 240 | 940 | 190 | 640 95 | 470 55 550 64 | 470 | 47
Profond.| 8p 2.5D 2D
o taglo| o 0.02D 0.01D

1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
ap 2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel

a e leghe di Titanio.
e. |l 4)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
D: Diametro o ridurre la profondita di taglio
della fresa
Scanalatura
Mater. Acciai Acciai al Leghe di Acciaio . . Leghe al
da s Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. o) 0] scM Titanio
di FC- NAK, HPM
e (I~ ) CE~CETE) (35~45HRC) (45~55HRC) (sUs304, 316)
djf{g'sa Rotaz. |Avanz. |Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) | (min') | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (mint) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 14000 100 |14000( 130 13000, 95 |8900| 50 |6400| 30 |8000| 26 |3200 9
2 8100 | 140 | 8100| 170 | 7700 | 120 |5300| 70 |3800| 43 |4600| 34 |1900| 13
4 4600 | 190 | 4600 | 230 [ 4300| 160 |2900| 95 |2100| 55 |2600| 43 | 1050 | 17
6 3400 | 230 | 3400 | 280 | 3100 | 205 |2200| 100 | 1600| 70 | 1900 | 50 800 22
8 2600 | 230 | 2600 | 280 | 2400 | 205 | 1600 | 100 | 1200 | 70 | 1400 | 50 600 22
10 | 2000 | 230 | 2000 | 280 | 1900 | 205 | 1300 | 100 | 940 70 |1100| 50 450 22
12 1700 | 230 | 1700 | 280 | 1600 | 205 | 1100 | 100 | 770 70 940 50 380 22
16 1300 | 180 | 1300 | 230 | 1200 | 160 | 800 95 600 50 730 43 300 17
20 1000 | 150 | 1000 | 200 | 940 | 145 | 640 80 480 47 550 34 240 13
o @| 01D 0.2D 0.05D 0.1D

D: Diametro —L

della fresa

e leghe di Titanio.
D 4)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
o ridurre la profondita di taglio

1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
a 2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
p 3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel

Condizioni di fresatura

Misure disponibili B-13,14
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Condizioni di fresatura

B-74

FRESE VGX 4D a 2 taglienti LIST 9140

Mater. AEEE Acciai al Leghe di Acciaio . Leghe al
da ST Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | Strutturati Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss &6 SCM Titanio

di FC- NAK, HPM
o (150~250HB) R (35~45HRC) (45~55HRC) (8US304, 316)
de'ﬁf{rg‘sa Rotaz. |[Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. |Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min-) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
1 9600 | 90 |9600| 90 |9000| 65 |6300| 35 |4400| 20 |5400| 28 |[4400| 18
2 5500 | 125 | 5500 | 1256 |5200| 85 |[3600| 50 |2600| 28 |3200| 35 |2600| 25
4 3200 | 170 {3200 | 170 | 2900 | 120 | 2100 | 65 1500 | 42 1800 | 45 1500 | 28
6 2200 | 210 | 2200 | 210 |2100| 145 | 1500| 75 |1100| 50 |1300| 50 |1100| 35
8 1700 | 210 | 1700 | 210 | 1500 | 145 | 1100 | 75 | 850 | 50 |[1000| 50 | 850 | 35
10 |1400| 210 | 1400 | 210 | 1300 | 145 | 900 | 75 | 630 | 50 | 770 | 50 | 670 | 35
12 |[1100| 210 | 1100 | 210 |1100| 145 | 770 | 75 | 560 | 50 | 630 | 50 | 560 | 35
16 840 | 170 | 840 | 170 | 770 | 120 | 560 | 65 | 420 | 35 | 490 | 42 | 420 | 32
20 670 | 140 | 670 140 | 630 105 | 460 60 320 32 390 35 340 28
Profond| @p 3.5D 3D
el e 0.01D \ 0.005D 0.005D
a 1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
P 2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
ae e leghe di Titanio.
—»j—« 4)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
D: Diametro o ridurre la profondita di taglio
della fresa

Misure disponibili B-14
FRESE VGX 4D a 4 taglienti LIST 9130
Mater. e Acciai al | Leghe di Acciaio . . Leghe al
da s Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
avorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss s-C SCM Titanio
fESZItha Qa EofgéOHB) (25Nﬁggmc) (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
de?ﬂg'sa Rotaz. |Avanz. |Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) | (min1) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) [ (min) | (mm/min) | (min?) | mm/min) | (min) | (mm/min)
1 13400 200 |13400 200 (11700 120 [ 8100 | 80 |5900| 50 |7000| 50 |5900 | 35
2 7000 | 240 | 7000 | 240 | 6700 | 160 | 4600 | 100 | 3400 | 60 |4000| 65 |3400| 45
4 3800 | 300 | 3800 | 300 |3500| 200 | 2500 | 130 | 1800| 85 |2100| 90 |1800| 55
6 2600 | 330 | 2600 | 330 |2400| 220 | 1700 | 130 | 1200 | 90 |1500| 100 |1200| 65
8 1900 | 330 | 1900 | 330 | 1800 | 220 | 1250 | 130 | 910 | 90 |[1100| 100 | 900 | 65
10 1500 | 330 | 15600 | 330 | 1400 | 220 | 1000 | 130 | 740 90 900 100 | 750 65
12 | 1300 | 330 | 1300 | 330 | 1200 | 220 | 850 | 130 | 630 | 90 | 740 | 100 | BOO | 65
16 | 1000 | 270 | 1000 | 270 | 900 | 180 | 630 | 120 | 450 | 70 | 560 | 80 | 450 | 50
20 800 | 250 | 800 | 250 | 700 | 160 | 500 | 110 | 350 | 60 | 450 | 70 | 350 | 40
Profond, ap 3.5D 3D
(i taglo] o 0.02D \ 0.01D 0.01D
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
ap 2) Utilizzare un soffio d'aria per le lavorazioni a secco.
3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
e leghe di Titanio.
de | 4)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
D: Diametro o ridurre la profondita di taglio
della fresa

Misure disponibili B-18




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

FRESE VGX 1D a 4 taglienti LIST 9120

Fresatura tradizionale Contornatura

Mater. Acciai Acciai al [ Leghe di Acciaio - — Leghe al
da strutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
EEES Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
CerEl ss sC scu Titanio

di FC- NAK, HPM
esatura (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) (8US304, 316)
Diam.

della fresa | ROtaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \ (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min)

1 |26000| 510 |26000| 510 [24200| 330 (17700| 220 13700 160 (15800| 150 |13700| 110

2 |14000| 630 [14000( 630 |13600| 430 |10000| 280 | 7600 | 190 |8800 | 200 | 7600 | 140
£6‘r 7600 | 820 | 7600 | 820 | 7200 | 550 | 5200 | 350 | 4000 | 250 |4600 | 250 |4000| 160
8

5100 | 870 | 5100 | 870 | 4800 | 580 |3500| 370 | 2700 | 260 |3200| 270 |2700| 180
3800 | 870 | 3800 | 870 | 3600 | 580 | 2600 | 370 | 2000 | 260 |2400| 270 |2000| 180

10 |3000| 840 | 3000 | 840 | 2900 | 580 |2100| 370 | 1600 | 260 | 1900 | 270 | 1600 | 180

12 | 2500 | 840 | 2500 | 840 | 2500 | 580 | 1800 | 370 | 1400 | 260 | 1600 | 270 | 1300 | 180

16 | 1800 | 690 | 1800 | 690 | 1800 | 470 | 1300 | 330 | 1000 | 210 | 1200 | 220 | 1000 | 150

20 |1500| 670 | 1500 | 670 | 1450 | 430 | 1050 | 310 | 800 | 190 | 950 | 190 | 800 | 120
Profond| 8p 1D 0.5D

eE] g 0.05D 0.02D

Contornatura —_—

D: Diametro ae
della fresa —

Scanalatura

Condizioni di fresatura

Mater. AesiEd Acciai al | Leghe di Acciaio . o Leghe al
da strutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
[ Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Cairile ss sC scum Titanio

di FC- NAK, HPM . _
esatura (150~250HB) D) (35~45HRC) (45~55HRC) | (SUS304,316)

Diam.
de";af?;sa Rotaz. | Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz.| Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.

(mm) \| (Min) | (mm/min) | (mint) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 26000| 420 |26000| 510 |24200| 330 |17700, 220 |13700| 160 [15800| 110 [8400| 50

2 |14000| 500 [14000( 630 |13600| 430 |10000| 280 (7600 | 190 | 8800 | 130 | 4600 | 60
461 7600 | 640 | 7600 | 820 | 7200 | 550 | 5200 | 350 | 4000 | 250 | 4600 | 160 |2400| 80
8

5100 | 690 | 5100 | 870 | 4800 | 580 |3500| 370 |2700| 260 (3200 | 190 | 1600 | 100
3800 | 690 | 3800 | 870 | 3600 | 580 | 2600 | 370 | 2000 | 260 (2400| 190 | 1200 | 100
O |3000| 670 | 3000 | 840 [2900 | 580 |2100| 370 | 1600 | 260 | 1900 | 190 | 1000 | 100
2 |2500| 670 | 2500 | 840 | 2500 | 580 | 1800 | 370 | 1400 | 260 | 1600 | 190 | 800 | 100
6 |1800| 550 | 1800 | 690 | 1800 | 470 | 1300| 330 | 1000 | 210 | 1200 | 160 | 600 | 80
20 | 1500 | 530 | 1500 | 670 | 1450 | 430 | 1050| 310 | 800 | 190 | 950 | 130 | 500 | 75

Profond.

i tagiio| P 0.2D 0.5D 0.2D 0.05D 0.2D

—_—

Scanalatura

ap
D: Diametro I
2.

della fresa L=

GSX4C-1D

1)Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono non adeguato alla lavorazione.

2)Nell’utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare di conseguenza la velocita di avanzamento.

3)Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.

4)Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.

5)Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel e leghe di Titanio.

6)Quando si verifica vibrazione, ridurre la rotazione e la velocita di avanzamento o ridurre la profondita di taglio.

7)Consigliata lavorazione a secco (soffio d'aria) per fresatura ad alte velocita. Tuttavia, utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua
per Acciai Inox.

Misure disponibili B-15
B-75
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B-76

Fresatura ad alta velocita

Contornatura & Fresatura di superfici

Mater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio o . Leghe al
da trutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | StrU Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz’ ss s-C scM Titanio

— 150 or®) | en g, | @5~4BHRC) | (45~8BHRC) | (SUS304.316)
deﬁffr"e‘ga Rotaz. |Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. |Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min') | (mm/min)
1 60000| 1200 |60000| 1200 |60000| 850 (60000, 720 48000/ 500 [32000| 300 |22000| 150
2 |47800| 2200 |47800| 2200 |47800| 1,600 |39800| 1200 (31800 900 [15900| 400 |11000| 200
4 |23900| 2600 |23900| 2600 (23900| 1,900 |19900| 1400 [15900| 1100 | 8000 | 490 | 5500 | 260
6 16000| 2700 |16000| 2700 |16000| 2,000 | 13300| 1500 |10600| 1200 | 5300 | 520 | 3700 | 330
8 12000( 2700 |12000( 2700 {12000 2,000 [10000| 1500 | 8000 | 1200 | 4000 | 520 | 2800 | 330
10 | 9600 | 2700 | 9600 | 2700 | 9600 | 2,000 | 8000 | 1500 | 6400 | 1200 | 3200 | 520 | 2200 | 330
12 | 8000 | 2700 | 8000 | 2700 | 8000 | 2,000 | 6700 | 1500 | 5300 | 1200 | 2700 | 520 | 1900 | 330
16 | 6000 | 2200 | 6000 | 2200 | 6000 | 1,600 | 5000 | 1200 | 4000 | 900 | 2000 | 450 | 1400 | 290
20 | 4800 | 2000 | 4800 | 2000 | 4800 | 1,400| 4000 | 1100 | 3200 | 750 | 1600 | 380 | 1100 | 240
onor| 8P 1D 0.5D —
| ae 0.05D 0.02D —
Frdeis. ap OO]D
superf.| 8e 0.8D
Contornatura ae Fresatura di superfici
ap ﬂ:
D: Diametro ae ap
della fresa
Misure disponibili B-15
FRESE VGX 1.5D/2D a 4 taglienti LIST 9122 - 9124
Fresatura tradizionale Contornatura
Mater. o Acciai al | Leghe di Acciaio - - Leghe al
da strutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
|avorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss s-C scM Titanio
— 150 o0r®) | enn ey | @5~4BHAC) | (45~8BHRC) | (SUS304.316)
deﬁ;afr"e‘ga Rotaz. |Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. |Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (Min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | mm/min) | (mint) | (mm/min) | (mint) | mm/min) | (mint) | (mm/min)
1 24000| 470 |24000| 470 |21000| 290 |14500| 180 10500/ 120 [12600| 120 |10500| 85
2 12800| 570 |12800 570 {12000 380 |8300| 230 |6000| 150 | 7200 | 160 | 6000 | 110
4 6800 | 730 | 6800 | 730 | 6400 | 490 | 4400 | 300 | 3200 | 200 |3800| 210 | 3200 | 130
6 4600 | 780 | 4600 | 780 |4300| 520 | 3000 | 320 | 2200 | 210 | 2650 | 220 | 2200 | 150
8 3400 | 780 | 3400 | 780 | 3200 | 520 | 2200 | 320 | 1600 | 210 | 2000 | 220 | 1600 | 150
10 |2800| 780 | 2800 | 780 | 2600 | 520 | 1800 | 320 | 1300 | 210 | 1600 | 220 | 1300 | 150
12 |2300| 780 | 2300 | 780 | 2200 | 520 | 1500 | 320 | 1100 | 210 | 1300 | 220 | 1100 | 150
16 |1700| 650 | 1700 | 650 | 1600 | 420 | 1100 | 280 | 800 | 170 | 1000 | 180 | 800 | 120
20 | 1350| 600 | 1350 | 600 | 1300 | 380 | 900 | 260 | 650 | 150 | 800 | 160 | 650 | 100
Profond| 8p 1.5D 1D
ditaeio] g, 0.05D 0.02D
) 1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
ap 2) Utilizzare un soffio d'aria per le lavorazioni a secco.
Y 3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
e leghe di Titanio.
ae e 4)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
EREEEEE o ridurre la profondita di taglio
della fresa




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.
2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

Scanalatura

Mater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio - » Leghe al
da S Carbonio Acciai Acciali Acciai Acciai inox Nickel
avorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss s-C SCM Titanio

952'“-"5 Qa EDEgéOHB) (Zgﬁggm@ (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
deﬁ’;e;g‘sa Rotaz. |Avanz. |Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (mint) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 [24000| 380 |24000| 470 [21000| 290 |14500| 180 |10500| 120 |12600| 85 |[5200| 30
2 [12800| 460 |12800) 570 |12000| 380 | 8300/ 230 | 6000| 150 | 7200| 110 | 3000 | 40
4 | 6800| 580 | 6800| 730 | 6400 490 | 4400 300 | 3200 200 | 3800| 130 | 1600 | 55
6 | 4600| 620 | 46004 780 | 4300 520 | 3000/ 320 | 2200| 210 | 2650 160 | 1100 | 65
8 | 3400| 620 | 3400{ 780 | 3200/ 520 | 2200/ 320 | 1600 210 | 2000| 160 800 | 65
10 2800| 620 | 2800 780 | 2600/ 520 1800| 320 | 1300| 210 1600| 160 650 | 65
12 2300/ 620 | 2300| 780 | 2200| 520 | 1500{ 320 | 1100| 210 | 1300| 160 560 | 65
16 1700| 520 | 1700 650 | 1600 420 | 1100 280 800| 170 | 1000| 130 400 | 55
20 1350 480 | 1350] 600 | 1300| 380 900| 260 650| 150 800| 110 320| 50
eaelas|  0.2D 0.5D 0.2D 0.05D 0.2D
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
ap 3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
e leghe di Titanio.
D 4)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
D: Diametro - o ridurre la profondita di taglio
della fresa

Fresatura ad alta velocita Contornatura
Mgter- Acciai Acciai al Leghe di Acciaio L
lavorre | strutturati Cgrﬁcslrélo preﬁg%?alrati Acciai temprati | Acciai temprati | Acciai inox
COg_diz. ss S-C SCM
i FC- NAK, HPM (35~45HRC) (45~55HRC)
e (150~250HB) (25~35HRC) T
deﬁ;agé Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) || (min?) | @m/min) | (min?) | mm/min) | (mint) | (mm/min) | (min?) | mm/min) | (mint) | (mm/min) | (mint) | (mm/min)
1 60000 | 1200 | 60000 | 1200 | 60000 | 850 |60000| 720 |48000| 500 |32000| 300
2 | 47800 | 2200 |47800| 2200 | 47800 | 1600 | 39800 | 1200 |31800| 900 | 15900| 400
4 | 23900 | 2600 | 23900 | 2600 | 23900 | 1900 | 19900 | 1400 | 15900 | 1100 | 8000 | 490
6 16000 | 2700 | 16000 | 2700 | 16000 | 2000 | 13300 | 1500 | 10600 | 1200 | 5300 520
8 12000 | 2700 | 12000 | 2700 | 12000 | 2000 | 10000 | 1500 | 8000 | 1200 | 4000 520
10 | 9600 | 2700 | 9600 | 2700 | 9600 | 2000 | 8000 | 1500 | 6400 | 1200 | 3200 | 520
12 | 8000 | 2700 | 8000 | 2700 | 8000 | 2000 | 6700 | 1500 | 5300 | 1200 | 2700 | 520
16 | 6000 | 2200 | 6000 | 2200 | 6000 | 1600 | 5000 | 1200 | 4000 | 900 2000 | 450
20 | 4800 | 2000 | 4800 | 2000 | 4800 | 1400 | 4000 | 1100 | 3200 | 750 1600 | 380
Profond. | 8p 1.5D 1D
diteelo] g 0.05D 0.02D
ap 1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
de e e leghe di Titanio.
4)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
D: Diametro o ridurre la profondita di taglio
della fresa

Misure disponibili

B-16

Condizioni di fresatura
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FRESE VGX 2.5D/3D a 4 taglienti LIST 9126 -9128

Contornatura
Mater. Acciai Acciai al Leghe di Acciaio . . Leghe al
da strutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
avorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
CDn_diZ. ss s-C SCM Titanio
resgltura a Softz:éDHB) <25Nﬁg:THC) B EE~EETE) (TR
de?;a{rg'sa Rotaz. |Avanz. |Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mavmin) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
1 19000| 300 |19000 300 (16000 190 |11000| 120 | 8000 80 (9600 | 75 |8100| 55
2 9800 | 370 | 9800 | 370 | 9400 | 250 | 6400 | 150 | 4600 95 | 5500 | 100 |4600| 70
4 5100 | 480 | 5100 | 480 | 4900 | 310 | 3400 | 200 | 2500 | 130|2900| 135 | 2500 | 85
6 3500 | 510 | 3500 | 510 | 3400 | 340 | 2300 | 200 | 1700 135|2000| 145 | 1700 | 100
8 2600 | 510 | 2600 | 510 | 2400 | 340 | 1700 | 200 | 1200 135| 1500 | 145 | 1200 | 100
10 |2100| 510 | 2100| 510 | 2000 | 340 | 1400 | 200 | 1000 | 135|1200| 145 | 1000 | 100
12 |1800| 510 | 1800 | 510 | 1700 | 340 | 1100 | 200 | 850 135| 1000 | 145 | 850 | 100
16 | 1300 | 430 | 1300 | 430 | 1200 | 270 | 850 | 180 | 640 110| 770 | 120 | 640 | 75
20 | 1050 | 390 | 1050 | 390 | 1000 | 250 | 680 | 170 | 510 95 | 600 | 100 | 510 | 65
Profond.| 8p 2.5D 2D
daslo] ge 0.03D 0.01D
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
ap 2) Utilizzare un soffio d'aria per le lavorazioni a secco.
3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
e leghe di Titanio.
de .« 4)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
o ridurre la profondita di taglio
D: Diametro
della fresa
Scanalatura
Viater. — Acciai al | Leghe di Acciaio - Leghe al
da St ctirat Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. = sc SCM Titanio
o 150 o) | onn g, | (35~45HRC) | (45~SHRC) | (SUS304,316)
delﬁ;af?;ga Rotaz. |[Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. |Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
1 19000| 200 |19000| 260 |16000| 155 (11000, 95 |8100| 65 |9600| 45 |4000| 17
2 9800 | 250 | 9800 | 310 | 9400 | 205 | 6400 | 120 | 4600| 80 |5500| 60 |2300| 21
4 5100 | 310 | 5100 | 390 | 4900 | 265 | 3400 | 160 | 2500 | 100 [2900| 70 |1200| 30
6 3600 | 330 | 3600 | 415 | 3400 | 280 |2300| 170 | 1700 | 110 [ 2000| 85 | 850 | 35
8 2600 | 330 | 2600 | 415 |2400| 280 | 1700 | 170 | 1200 | 110 | 1500 | 85 | 600 | 35
10 |2100| 330 |2100| 415 | 2000 | 280 | 1400 | 170 | 1000 | 110 | 1200| 85 | 500 | 35
12 |1800| 330 | 1800 | 415 | 1700 | 280 | 1150 | 170 | 850 | 110 | 1000| 85 | 420 | 35
16 1300 | 280 | 1300 | 350 | 1200 | 220 | 850 | 155 | 640 95 770 70 310 30
20 |1000| 260 | 1000 | 320 | 980 | 205 | 680 | 135 | 510 | 80 | BOO | 60 | 260 | 26
oo an 0.1D 0.2D 0.05D 0.1D
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
ap 3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
e leghe di Titanio.
D 4)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
D: Diametro -~ o ridurre la profondita di taglio
della fresa

Misure disponibili

B-17.18



Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo

come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

FRESE VGX Slot 1.5D LIST 9142

Contornatura
WViater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio - . Leghe al
da S Carbonio Acciai Acciai Acciai _ Acciai inox Nickel
lavorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss i) SCM Titanio
resg;:ura a Eofg:";OHB) (asy\liggmc) EoE) | CB-EEED | SREEE
deﬁ;afrn;ga Rotaz. |Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. |Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
1 19600 300 [19600| 300 |18300| 210 |12700| 130 | 9000 | 80 |11000f 90 |9000| 65
2 11200 410 |11200| 410 |10500| 280 | 7300 | 170 |5300| 100 | 6400 | 120 | 5300 | 90
4 6400 | 550 | 6400 | 550 | 6000 | 370 | 4200 | 230 | 3000 | 140 | 3600 | 150 | 3000 | 120
6 4600 | 670 | 4600 | 670 | 4300 | 460 | 3000 | 270 | 2200 | 170 | 2700 | 180 |2200| 130
8 3400 | 670 | 3400 | 670 | 3200 | 460 |2200| 270 | 1600 | 170 | 2000 | 180 | 1600 | 130
10 | 2800 | 670 | 2800 | 670 | 2600 | 460 | 1800 | 270 | 1300 | 170 | 1600 | 180 | 1300 | 130
12 | 2300 | 670 | 2300 | 670 | 2200 | 460 | 1500| 270 | 1100| 170 | 1300 | 180 | 1100 | 130
16 | 1700 | 550 | 1700 | 550 | 1600 | 370 | 1100 | 230 | 800 | 140 | 1000 | 150 | 800 | 100
Profond| @p 1.5D 1D
diteeol ge 0.05D 0.02D
1 1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
ap 2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
v 3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
e leghe di Titanio.
. ae. le_ 4 Utilizzare lo step di avanzamento nella foratura per Acciai inox, leghe di Nickel, leghe di Titanio.
D: Diametro Il passo dello step & 0.1D.
della fresa
Scanalatura
Mater. Y Acciai al | Leghe di Acciaio - Leghe al
da TR Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | Strutturati Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss &6 SCM Titanio
e - ofg-sws) ool | (85~4SHRC) | (45~55HRC) | (SUS304.316)
de'ﬁfg'sa Rotaz. |Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. |Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
1 19600| 240 |[19600| 300 |18300| 210 |[12700| 130 | 9000 | 80 |11000| 65 |4500| 25
2 11200 320 [11200| 410 |10500| 280 | 7300| 170 |5300| 100 |B6400| 85 |2650| 35
4 6400 | 450 | 6400 | 550 | 6000 | 370 |4200| 230 | 3000 | 140 [ 3600 | 100 | 1500 | 50
6 4600 | 540 | 4600 | 670 | 4300 | 460 | 3000 | 270 | 2200 | 170 | 2650 | 130 | 1150 | 55
8 3400 | 540 | 3400 | 670 | 3200 | 460 | 2200| 270 | 1600 | 170 | 2000 | 130 | 800 55
10 | 2800 | 540 | 2800 | 670 | 2600 | 460 | 1800 | 270 | 1300 | 170 | 1600 | 130 | 650 55
12 | 2300 | 540 | 2300 | 670 | 2200 | 460 | 1500 | 270 | 1100| 170 | 1300 | 130 | 500 55
16 |1700| 440 | 1700 | 550 | 1600 | 370 | 1100 | 230 | 800 | 140 | 1000 | 110 | 400 45
RS 0.2D 0.5D 0.2D 0.05D 0.2D

ap

D: Diametro
della fresa

>

1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.

2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.

3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
e leghe di Titanio.

4) Utilizzare lo step di avanzamento nella foratura per Acciai inox, leghe di Nickel, leghe di Titanio.
Il passo dello step € 0.1D.

» Prossima pagina

Condizioni di fresatura
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Foratura

Mater. RGeS Acciai al | Leghe di Acciaio L - Leghe al
da trutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | Stru Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al

\vCog.diz ss sC SCM Titanio
i FC- NAK, HPM
e (150~250H8) D) (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
de?ff?;'sa Rotaz. |[Avanz.|Rotaz. |[Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min?) | (mm/min) [ (min) | (mm/min) | (mint) | mm/min) | (min) | (mm/min)
1 19600| 70 |19600f 90 (18300, 60 |12700, 40 |9000| 25 |11000| 20 |4500| 10
2 (11200 90 (11200| 120 {10500, 80 |7300| 50 |5300| 30 |6400| 25 |[2650| 15
4 6400 | 130 | 6400 | 160 |B000| 110 |4200| 70 |3000| 40 |3600| 30 1500 | 20
6 4600 | 160 | 4600 | 200 | 4300 | 130 | 3000| 80 |2200| 50 |2650| 40 1160 | 20
8 3400 | 160 | 3400 | 200 | 3200 | 130 |2200| 80 |1600| 50 |[2000| 40 | 800 | 20
10 | 2800 | 160 | 2800 | 200 | 2600 | 130 | 1800 | 80 |1300| 50 |1600| 40 | 650 | 20
12 |2300| 160 | 2300 | 200 | 2200 | 130 | 1500 | 80 |1100| 50 |1300| 40 | 500 | 20
16 | 1700 130 | 1700 160 | 1600 | 110 | 1100 | 70 800 | 40 |1000| 35 400 15
oo an 0.2D 0.5D 0.2D 0.05D 0.2D
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
e leghe di Titanio.
4) Utilizzare lo step di avanzamento nella foratura per Acciai inox, leghe di Nickel, leghe di Titanio.
Il passo dello step & 0.1D.

Misure disponibili

B-19

Frese X's Geo, Frese X's Geo Frontali LIST 9322 - 9324 - 9430

ap

della fresa

Materiale | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio Leghe al Nickel
da Acciai al Carbonio, Acciai Acciai temprati Acciai inox itani
lavorars o Ehise pre-temprati Leghe al Titanio
Condizioni SCM
fresgltul'a (185%5':5'555) ; Z“é’fég'ﬁg"c) (40~50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
dgﬁa”}f;;”a Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(i) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
2 9000 720 6000 430 4000 320 5500 320 2600 120
4 6600 800 4500 450 3000 380 4000 320 2000 120
6 4800 960 3000 480 2500 380 3000 480 1200 120
8 3600 1000 | 2200 610 2000 400 2000 520 1000 140
10 2800 | 1000 | 1800 610 1500 400 1700 550 800 160
12 2400 950 1500 550 1200 380 1500 500 700 140
14 2200 880 1300 490 1000 360 1200 430 600 130
16 1800 650 1100 420 800 300 1000 360 500 120
18 1600 580 1000 360 750 270 900 340 450 110
20 1400 500 900 330 700 250 820 300 400 100
ap 1.5D
Sl W I 0.05D I 0.1D I 0.05D0
Scanalat] ap | 0.2D | 0.3D | 0.2D
Scanaltura Contornatura

1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco

3) Nella lavorazione di acciai inox, ridurre la rotazione al 60% e I'avanzamento

al 40% rispetto ai valori della tabella.

4) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox,

Leghe di Nickel e leghe di Titanio.

Misure disponibili

B-50, 51, 23




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

Frese X's Geo a Gambo lungo LIST 9346
Frese X's Geo Frontali a Gambo lungo LIST 9348

Materiale | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio Leghe al Nickel

da Acciai al Carbonio, Acciai Acciai temprati Acciai inox itani
lavorare Ghise pre-temprati Leghe al Titanio
Condizioni S5 5.0, FC SCM
di . S-C, FC- NAK, HPM
fresatura (150~250HB) B (40~50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
d%ﬁ’;?é‘; Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min)
3 8500 520 5500 300 3800 260 5000 220 2500 80
4 6600 560 4500 320 3000 270 4000 220 2000 80

6 4800 670 3000 340 2500 270 3000 340 1200 80
8 3600 700 2200 430 2000 280 2000 360 1000 100
10 2800 700 1800 430 1500 280 1700 390 800 110
12 2400 670 1500 390 1200 270 1500 350 700 100
16 1800 460 1100 290 800 210 1000 250 500 80
20 1400 350 900 230 700 180 820 210 400 70
ap 1.2D
i e 0.1D [ 0.05D [ 0.1D [ 0.05D
Scanalat| ap 0.5D | 0.1D | 0.2D | 0.1D
Scanalatura Contornatura
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco
3) Nella lavorazione di acciai inox, ridurre la rotazione al 60% e I'avanzamento
~ al 40% rispetto ai valori della tabella.
o . &8 4) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
s % D: Diametro Leghe di Nickel e leghe di Titanio.

della fresa

Condizioni di fresatura

Misure disponibili B-52

B-81



Condizioni di fresatura

B-82

Frese X's Geo SLOT LIST 9338

Contornatura & Scanalatura

Materiale | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio Leghe al Nickel
da Acciai al Carbonio, Acciai Acciai temprati Acciai inox itani
lavorare CCIalghis&g el e e Leghe al Titanio
Condizioni s SCM
di , S-C, FC- NAK, HPM
fresaltura (150~250HB) Eo ) (40~B50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
dgﬁamff;';a Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min)
2 9000 540 6000 320 4000 240 5500 240 2600 90
4 6600 600 4500 340 3000 280 4000 240 2000 90
6 4800 720 3000 360 2500 280 3000 360 1200 90
8 3600 750 2200 460 2000 300 2000 390 1000 100
10 2800 750 1800 460 1500 300 1700 410 800 120
12 2400 710 1500 410 1200 280 1500 380 700 100
14 2200 660 1300 370 1000 270 1200 320 600 95
16 1800 490 1100 320 800 230 1000 270 500 90
Contorn 2 10
| ae 0.1D 0.05D 0.1D 0.05D
Scanalat| ap 1D 0.2D 0.3D 0.2D
Scanalatura Contornatura
1 1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
3) Nella lavorazione di acciai inox, ridurre la rotazione al 60% e I'avanzamento
al 40% rispetto ai valori della tabella.
4) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
o / 7 D: Diametro Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
/A della fresa

Foratura
Materiale | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio Leghe al Nickel
da Acciai al Carbonio, Acciai Acciai temprati Acciai inox R
lavorare Cmalghis?ar oo pre-temprati Legh &l RS
Ccndi_zioni SCM
. L, : er\éﬂ%g:yc) (40~50HRC) (5US304, 316) (20~45HRC)
dgﬁ:}fég’a Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(i) (minT) (mm/min) (min) (mm/min) (minT) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min)
2 9000 150 6000 100 4000 60 5500 60 2600 20
4 6600 250 4500 170 3000 80 4000 110 2000 40
6 4800 300 3000 200 2500 110 3000 120 1200 40
8 3600 300 2200 200 2000 120 2000 120 1000 50
10 2800 300 1800 200 1500 120 1700 130 800 50
12 2400 300 1500 200 1200 120 1500 130 700 50
14 2200 250 1300 150 1000 80 1200 100 600 40
16 1800 200 1100 120 800 60 1000 80 500 30

1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Nella lavorazione di acciai inox, ridurre la rotazione al 60% e I'avanzamento al 40% rispetto

ai valori

della tabella.

3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
e leghe di Titanio.

Misure disponibili

B-53




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.
2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

FRESE GS a due taglienti LIST 9382

Condizioni di fresatura

Contornaura
Mater. Aaaia Acciai al | Leghe di Acciaio o Leghe al
da LT LR Carbonio Acciai Acciai _ Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | StrU Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz o 2% ScMm Titanio
res':'mm s Ofg;SOHB) <25N5§2mc> (35~45HRC) | (45~55HRC) | (SUS304,316)
deﬁ’;af?;‘sa Rotaz. |Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
1 16600| 180 16600 180 |15500| 130 [10500{ 70 |7500| 45 |9400| 50 |7500| 35
2 9500 | 250 | 9500 | 250 | 9000 | 200 | 6200 | 100 | 4500 | 60 |5400| 70 |4500| 50
4 5400 | 330 | 5400 | 330 | 5000 | 250 | 3400 | 120 | 2500| 75 |3000| 90 |=2500| 65
6 4000 | 400 |4000| 400 | 3700 | 300 | 2550 | 150 | 1900 | 100 | 2300 | 110 | 1900 | 80
8 3000 | 400 | 3000 | 400 | 2800 | 300 | 1900 | 150 | 1400 | 100 | 1700| 110 |1400| 80
10 | 2400 | 400 | 2400 | 400 | 2200 | 300 | 1500 | 150 | 1100| 100 | 1300| 110 | 1100 | 80
12 | 2000 | 400 | 2000 | 400 | 1850 | 300 | 1300 | 150 | 950 | 100 |[1100| 110 | 950 80
16 1600 | 330 | 1500 | 330 | 1400 | 250 | 950 | 120 | 700 75 850 85 700 60
20 1200 | 280 | 1200 | 280 | 1100 | 220 | 750 | 110 | 550 65 650 75 550 55
Profond | 8p 2.5D 2D
i taglio] g 0.02D 0.01D
Scanalatura
Mater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio - Leghe al
da LT LR Carbonio Acciai Acciai _ Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | StrU Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz o 5% ScMm Titanio
,esg'mm s Ofg-SOHB) <25N5§2TRC> (35~45HRC) | (45~B5HRC) | (SUS304,316)
deﬁ;afr,gga Rotaz. |Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. |Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
1 16600| 180 |16600| 180 |15500| 130 [10500{ 70 |7500| 45 |9400| 50 |7500| 35
2 9500 | 250 | 9500 | 250 | 9000 | 200 | 6200 | 100 | 4500 | 60 |B400| 70 |[4500| 50
4 5400 | 330 | 5400 | 330 | 5000 | 250 | 3400 | 120 | 2500| 75 |3000| 90 |=2500| 65
6 4000 | 400 |4000| 400 | 3700 | 300 | 2550 | 150 | 1900 | 100 | 2300 | 110 | 1900 | 80
8 3000 | 400 | 3000 | 400 | 2800 | 300 | 1900 | 150 | 1400 | 100 | 1700| 110 |1400| 80
10 | 2400 | 400 | 2400 | 400 | 2200 | 300 | 1500 | 150 |1100| 100 | 1300| 110 | 1100 | 80
12 |2000| 400 | 2000 | 400 | 1850 | 300 |1300| 150 | 950 | 100 | 1100 | 110 | 950 80
16 1500 | 330 | 1500 | 330 | 1400 | 250 | 950 | 120 | 700 75 850 85 700 60
20 1200 | 280 | 1200 | 280 | 1100 | 220 | 750 | 110 | 550 65 650 75 550 55
Profond.| 8p 1.5D
fiteelo] 5o fino a 0.02D
Scanalatura Contornatura
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
3) Nella lavorazione di acciai inox, ridurre la rotazione al 60% e I'avanzamento
& al 40% rispetto ai valori della tabella.
5 4) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
7 /// D: Diametro Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
della fresa as

Misure disponibili

B-20
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Condizioni di fresatura

B-84

FRESE GS a 4 taglienti LIST 9384 - 9424

Contornatura
Mater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio o o Leghe al
da strutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
avorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss s-C ScM Titanio
ratira a SOEE-SOHB) (25%2';21:0) EE=ETe) || CB-EEhe) || ERER
de'ﬁ;afr";ga Rotaz. |Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 22000 360 |22000| 360 |19000| 220 |[13000| 140 | 9500 | 90 [11300| 90 |9500| 65
2 11500| 440 |11500| 440 |11000| 290 | 7500 | 180 | 5400 | 110 | 6500 | 120 |5400| 85
4 6000 | 560 | 6000 | 560 | 5800 | 370 | 4000 | 230 | 2900 | 150 |3400| 160 |2900| 100
6 4200 | 600 | 4200 | 600 | 4000 | 400 | 2700 | 240 | 2000 | 160 | 2400 | 170 |2000| 120
8 3000 | 600 | 3000 | 600 | 2800 | 400 | 2000 | 240 | 1450 | 160 | 1800 | 170 | 1450 | 120
10 | 2500 | 600 | 2500 | B00 | 2350 | 400 | 1600 | 240 | 1200| 160 | 1450 | 170 | 1200 | 120
12 |2100| 600 | 2100 | 600 | 2000 | 400 | 1350 | 240 |1000| 160 | 1200 | 170 | 1000 | 120
16 | 1500 | 500 | 1500 | 500 | 1450 | 320 | 1000 | 210 | 750 | 130 | 900 | 140 | 750 | 90
20 | 1200 | 460 | 1200 460 | 1150 | 290 | 800 | 200 | 600 | 110 | 700 | 120 | 600 | 75
Profond.| 8p 2.5D 2D
i teelo) ge 0.03D 0.01D
Scanalatura
Mater. o Acciai al | Leghe di Acciaio . Leghe al
da strutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
avorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss s-C SCM Titanio
resatira a EUfg:'%OHB) (25%2274’&0) (eEilie) || e || R
deﬁ;aﬁrgga Rotaz. |Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (Min) | (mm/min) | (min7) | (mm/min) | (min7) | (mm/min) | (min) | mm/min) | (minT) | (mm/min) | (mint) | (mm/min) | (minT) | (mm/min)
1 22000| 360 |22000| 360 |19000| 220 13000 140 | 9500 | 90 [11300| 90 |9500| 65
2 11500| 440 |11500| 440 |11000| 290 | 7500 | 180 | 5400 | 110 | 6500 | 120 |5400| 85
4 6000 | 560 | 6000 | 560 | 5800 | 370 | 4000 | 230 | 2900 | 150 |3400| 160 |2900| 100
6 4200 | 600 | 4200 | 600 | 4000 | 400 | 2700 | 240 | 2000 | 160 |2400| 170 |2000| 120
8 3000 | 600 | 3000 | 600 |2800| 400 | 2000 | 240 | 1450 | 160 | 1800 | 170 | 1450 | 120
10 | 2500 | 600 | 2500 | 600 | 2350 | 400 | 1600 | 240 | 1200| 160 | 1450 | 170 | 1200 | 120
12 |2100| 600 | 2100 | 600 | 2000 | 400 | 1350 | 240 | 1000 | 160 | 1200 | 170 | 1000 | 120
16 | 1500 | 500 | 1500 | 500 | 1450 | 320 | 1000 | 210 | 750 | 130 | 900 | 140 | 750 | 90
20 | 1200 | 460 | 1200 460 | 1150 | 290 | 800 | 200 | 600 | 110 | 700 | 120 | 600 | 75
Profond.| @p 1.5D
fitaeio| g fino a 0.02D
Scanalatura Contornatura
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco.
3) Nella lavorazione di acciai inox, ridurre la rotazione al 60% e I'avanzamento
& al 40% rispetto ai valori della tabella.
5 / 4) Utilizza_re un fluido da_tagliq solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
Z A D: Diametro Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
della fresa ae

Misure disponibili

B-21




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.
2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

FRESE GS Slot LIST 9432

Contornatura & Scanalatura

Mater. . Leghe di Acciaio :
Acciai . s Leghe al Nickel
evarare strutturati Ghise preﬁgﬁ']g'raﬁ Acciai temprati | Acciaiinox | Leghe al Titanio
Condiz) ég%gh% FC, FCD SCcMm
di SS.S-C NAK, HPM (45~50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
esatura (150~250HB) (25~35HRC)
deﬁ;aﬁrgg Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
4 6000 | 500 | 6000 | 500 |5800| 350 | 3600| 190 | 3300 | 130 | 2000| 70
6 4600 | 580 | 4600 | 580 | 4300 | 390 | 2500 | 200 | 2200 | 140 | 1400| 80
8 3400 | 580 | 3400 | 580 | 3200| 390 | 1850 | 200 | 1600 | 140 | 1000 | 80
10 | 2800 | 590 | 2800| 590 | 2600 | 390 | 1500 | 200 | 1300 | 140 800 80
12 | 2300 | 590 | 2300| 590 | 2200 | 400 | 1250 | 200 | 1100 | 140 700 80
16 1700 | 470 | 1700| 470 | 1600 | 380 900 190 800 130 500 70
bonto ap 1.5D 1.0D 1.5D 1.0D
o 0.1D 0.05D 0.1D 0.05D
Scanalat| @p 1D 0.2D 0.3D 0.2D
Scanalatura Contornatura

1) Utilizzare un centro di lavoro molto rigido.

2) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
e leghe di Titanio.

Mater. i Leghe di Acciaio :
Acciali i i Leghe al Nickel
ke | strutturati Ghise Acciai | Acciai temprati | Acciai inox Legghe al Titanio
! ettt el pre-temprati
Condiz} Carbonio FC. FCD ScMm
di SS, S-C NAK, HPM (45~50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
esatura (150~250HB) (25~85HRC)
deﬁ;aﬁ";'s Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min") | (m/min) [ (mMin?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
4 4000 | 150 | 4000 | 150 | 2400 90 2000 60 2400 70 1600 | 40
6 2700 | 160 | 2700 | 150 | 1600 90 1300 60 1600 70 1100 | 40
8 2000 | 140 | 2000 | 140 | 1200 90 1000 60 1200 70 800 40
10 1600 | 130 | 1600 | 130 | 1000 80 800 50 1000 60 640 40
12 1300| 110 | 1300 | 110 800 70 660 40 800 50 530 30
16 1000 | 100 | 1000 | 100 600 70 500 40 600 50 400 30

1) Utilizzare un centro di lavoro molto rigido.

2)Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
3) Utilizzabile in foratura su pareti sottili o in centri di lavoro con mandrino ISO30

Misure disponibili

B-19

Condizioni di fresatura
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FRESE GS Hard, FRESE GS Hard LIST 9398

Fresatura tradizionale

Mater. -
da iai Acciai | Acciai temprati | Acciai temprati | Acciai temprati | Acciai temprati
avorare | Aol al e temprati Sker SDo1T SKH51 SKH55
Condiz| |Leghe di Acciaio [ED 2l
rescejlltura (~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) (55~60HRC) (60~B5HRC) (65~70HRC)
deﬁéafrrgg Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?') | (m/min) | (min?) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 20000 540 |20000| 390 |15600| 260 [12300| 160 |11100| 140 | 7800 | 95
2 |19000| 1100 |17200| 770 |13400| 530 |[10500| 320 | 9500 | 270 | 6700 | 190
3 |15000| 2150 |13400| 1540 |10400| 1050 | 8200 | 650 | 7400 | 540 | 5200 | 380
4 11200| 2400 |10000| 1740 | 7800 | 1180 | 6100 | 730 | 5600 | 600 | 3900 | 420
5 9000 | 2700 | 8000 | 1930 | 6200 | 1300 | 4900 | 810 | 4400 | 670 [ 3100 | 470
© 6 7500 | 2700 | 6700 | 1930 | 5200 | 1300 | 4100 | 810 | 3700 | 670 | 2600 | 470
= 8 5600 | 2700 | 5000 | 1930 | 3900 | 1300 | 3050 | 810 | 2800 | 670 | 1950 | 470
3 10 | 4500 | 2700 | 4000 | 1930 | 3100 | 1300 | 2450 | 810 | 2200 | 670 | 1550 | 470
© 12 | 3750 | 2700 | 3350 | 1930 | 2600 | 1300 | 2050 | 810 | 1850 | 670 | 1300 | 470
0 16 2800 | 2500 | 2500 | 1800 | 1950 | 1220 | 1530 | 760 | 1400 | 630 980 440
o 20 | 2250 | 2100 | 2000 | 1540 | 1550 | 1050 | 1230 | 650 | 1100 | 540 | 780 | 380
: Contorn, i 1~1.5D
O IEE 0.1D \ 0.05D \ 0.02D
—  peanal[@p 0.1D \ 0.05D \ ~0.05D MAX 0.5mm
g Scanalatura Contornatura
N
o 1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
g o s 2) Consigliata fresatura a secco (soffio d'aria).
o 7 D: Diametro Qe
della fresa

Fresatura ad alta velocita

Materiale Rl
e Acciai

MCEN Acciai al Carbonio pre-temprati Accisa'i<tDeén]prati Accisa'i<'lc:¢)e1m1prati Acc?’(ﬁafr;n]prati
Condizion\ | Leshe di Acciaio Acciai da stampi
freetrs (~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) (55~60HRO) (60~B5HRC)
gﬁgﬂ f?;rsoa Rotaz. Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min)
1 48000 | 1250 | 48000 | 1250 | 48000 | 1250 | 48000| 930 |38000| 700
2 48000 | 2850 | 48000 | 2850 | 48000 | 2850 | 36000 | 1600 |24000 | 1000
3 32000 | 4900 | 32000 | 4900 | 32000 | 4900 | 24000 | 2740 | 16000 | 1700
4 24000 | 5200 | 24000 | 5200 | 24000 | 5200 | 18000 | 2900 | 12000 | 1800
5 19200 | 5800 | 19200 | 5800 | 19200 | 5800 | 14300 | 3200 | 9600 | 2000
6 16000 | 5800 | 16000 | 5800 | 16000 | 5800 | 12000 | 3200 | 8000 | 2000
8 12000 | 5800 | 12000 | 5800 | 12000 | 5800 | 9000 | 3200 | 6000 | 2000
10 9600 | 5800 | 9600 | 5800 | 9600 | 5800 | 7200 | 3200 | 4800 | 2000
12 8000 | 5800 | 8000 | 5800 | 8000 | 5800 | 6000 | 3200 | 4000 | 2000
16 6000 | 5400 | 6000 | 5400 | 6000 | 5400 | 4500 | 3000 | 3000 1900
20 4800 | 4600 | 4800 | 4600 | 4800 | 4600 | 3600 | 2580 | 2400 1600
Profondita| 2P 1~1.5D
piesio | gq 0.1D 0.05D 0.02D 0.01D

1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Consigliato processo a secco (soffio d’aria).

ap

e

Misure disponibili B-22

B-86




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.
2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

Frese DLC per Alluminio LIST 9330

Mater.

aa | Alluminio i it Riamnio Fusione di 1eghe| | eghe di Rame
o Si, Mg-Si Mg Zn-Mg
res'gimm (1070) (4032, 6061) e G AC, ADC Eiie)
deﬁffgé Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min") | (mm/min) | (min?) | (mm/min) (min?) | (m/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
2 |50000| 1000 |11500| 230 |38000| 760 |38000| 840 [34000| 750 |15300| 240
3 |41000| 1200 | 9600 | 300 |32000| 1000 |32000| 1100 [29000| 960 |12700| 300
5 |25000| 1300 | 5700 | 300 |19000| 1000 | 19000| 1100 [17000| 960 | 7600 | 310
6 |21000| 1300 | 4800 | 300 |16000| 1000 | 16000| 1100 |14000| 960 | 6400 | 310
8 16000| 1300 | 3600 | 300 |12000| 1000 | 12000| 1100 | 10700| 960 | 4800 | 310
10 |12000| 1300 | 2900 | 300 | 9600 | 1000 | 10000| 1100 | 8600 | 960 | 3800 | 310
12 |10000| 1300 | 2400 | 300 | 8000 | 1000 | 8000 | 1100 | 7200 | 960 | 3200 | 310
16 | 7800 | 1300 | 1800 | 300 | 6000 | 1000 | 6000 | 1100 | 5400 | 960 | 2400 | 310
20 | 6200 | 1300 | 1400 | 300 | 4800 | 1000 | 4800 | 1100 | 4300 | 960 | 1900 | 310
bontom22 1.5D
ae 0.2D \ 0.1D
Scanal| @p 0.5D (fresatura a secco) 1D (fresatura lubrificata)
Misure disponibili B-56

Condizioni di fresatura
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FRESE GS Collo lungo Hard A testa sferica LIST 9428

Materiale da i i i i Acciai temprati
BYorae Acciai temprati Acciai temprati AErEre
C?rrg;'é'ﬁﬂgd' (55~B60HRC) (45~55HRC) (38~45HRC)
Raggio| Diam. | L1 Profondita di tagliol Profondita di taglio| Profondita di taglio|
i t%fta | f{o_ta‘z. Avanz. m Roltq‘z. Avanz. v Hotq‘z. Avanz. v
m) | (mm) | mm) | (min ) | (mm/min) T = (min?) | (mm/min) an BF (min) | (mm/min) E B
© 0. 0.2 | 0.5 [50000| 200 |[0.004 |0.005|50000| 260 |0.005|0.005 [50000| 380 |0.005 |0.005
= 0. 0.2 1 50000 80 [0.004 |0.005|50000| 230 |0.005|0.005|50000| 340 |0.005 |0.005
3 0. 0.2 | 1.5 [45000 40 |[0.004 | 0.005|50000| 220 |0.005|0.005 |50000| 310 |0.005 |0.005
[0 0. 0.2 2 [36000 10 [0.004 | 0.005|41000 60 [0.005|0.005|42000| 230 |0.005 |0.005
(7)) 0.1 | 0.2 | 25 |34000| 90 0.004 | 0.005 [ 34000 10 |0.005|0.005|35000| 180 |0.005 |0.005
Q 0.1 ] 02 3 [34000| 80 0.004 | 0.005 [ 34000 00 [0.004/0.005|35000| 150 |0.004 |0.005
Y— 02 | 04 1 50000| 470 |0.008|0.015|50000| 550 0.01 | 0.02 [50000| 850 0.01 | 0.02
— 0.2 | 04 2 |50000| 370 [0.008 | 0.015|50000| 460 0.01 | 0.02 |50000| 660 0.01 | 0.02
O 0.2 | 04 3 |42000| 240 [0.005| 0.01 [47000| 350 |0.008|0.015|47000| 510 |[0.008 |0.015
= 0.2 | 04 4 |[34000] 180 |0.005]|0.005|39000| 260 |0.005|0.005 [40000| 390 |0.005 | 0.005
o 02 | 04 5 [31000] 130 |0.004 | 0.005|34000| 190 [0.004|0.005|35000| 280 |0.004 |0.005
N 0.25]| 0.5 2 [50000| 520 0.0 0.02 [50000| 650 [0.015] 0.03 [50000| 950 [0.015] 0.03
S 0.25| 0.5 3 [47000| 430 0.0 0.02 |50000| 570 0.01 | 0.02 |50000| 890 0.01 | 0.02
= 0.25| 0.5 4 142000| 300 0.0 0.01 |47000| 430 0.01 | 0.02 |47000| 620 0.01 | 0.02
o 0.25| 0.5 5 [29000 90 |0.005| 0.01 |32000| 280 |0.005| 0.01 |33000| 420 |0.005| 0.01
(&) 0.25| 0.5 6 [24000 10 [0.004|0.005[28000| 170 |0.004|0.005 |29000| 260 |0.004 |0.005
0.25| 0.5 8 [22000 10 [0.004 | 0.005[23000| 120 |0.004|0.005|24000| 160 |[0.004 |0.005
0.3 | 0.6 2 |50000| 650 0.0 0.02 [50000] 820 0.03 | 0.05 [50000]| 1200 | 0.03 | 0.05
0.3 | 0.6 3 [50000| 600 0.0 0.02 [50000| 750 0.02 | 0.03 |50000 100 | 0.02 | 0.03
0.3 | 0.6 4 [42000| 490 0.0 0.02 [50000| 740 0.0 0.02 |50000]| 1060 | 0.0 0.02
0.3 | 0.6 5 |35000| 400 0.0 0.02 [48000| 700 0.0 0.02 |50000| 1070 | 0.0 0.02
0.3 | 0.6 6 |30000| 350 0.0 0.02 [42000| 640 0.0 0.02 |48000| 1050 | 0.0 0.02
0.3 | 0.6 8 |23000| 190 [0.005] 0.01 [33000| 350 |0.005]| 0.01 |37000| 560 |0.005| 0.01
0.3 | 06 | 10 |19000| 110 |0.005|0.008|28000| 180 [0.005)|0.008|31000| 290 |0.005 0.008
0.5 4 [44000] 1870 | 0.02 | 0.05 [44000]| 2420 | 0.05 0. 50000| 3560 | 0.05 0.1
0.5 6 [33000| 1320 | 0.02 | 0.05 |38000| 1900 | 0.05 0. 44000]| 2790 | 0.05 0.1
0.5 8 [29000| 1070 | 0.02 | 0.05 |31000| 1430 | 0.05 0. 34000| 2480 | 0.02 | 0.05
0.5 0 |20000| 580 0.01 | 0.02 [26000| 940 0.01 | 0.02 |28000| 1270 | 0.0 0.02
0.5 2 9000, 450 0.01 | 0.01 [22000| 660 0.01 | 0.0 24000| 910 0.0 0.0
0.5 4 7000| 340 |0.005] 0.01 |20000| 510 |[0.005| 0.0 21000| 670 0.0 0.0
0.5 16 4000| 220 [0.005] 0.01 8000| 360 [0.005]| 0.0 9000| 480 [0.005] 0.0
0.5 18 3000 70 [0.004|0.005|16000| 270 |0.005|0.005|17000| 360 [0.005 |0.005
0.5 20 3000 50 [0.004|0.005|15000| 230 |0.005|0.005|16000| 350 [0.005 |0.005
0.5 22 3000 10 [0.004[0.005[14000| 130 |0.005|0.005[14000| 220 [0.005 |0.005
0.75 i5) 8 3000 1200 | 0.03 | 0.06 [28000| 1980 [0.075| 0.15 [32000| 2800 |0.075| 0.15
0.75 5110 3000 1100 | 0.03 | 0.06 [26000| 1630 [0.075| 0.15 [26000| 2060 |0.075| 0.15
0.75 S5 1 16 [11000] 370 0.03 | 0.05 [16000| 690 0.05 0.1 18000| 1410 | 0.05 0.1
0.75 .5 | 20 [10000] 170 0.02 | 0.05 [14000| 310 0.02 | 0.05 [15000| 380 0.02 | 0.05
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

Condizioni di fresatura

Materiale da . ; i i Acciai temprati
lavorare Acciai temprati Acciai temprati Acciai pre-temprati
C?rr:ads'émgd' (65~60HRC) (45~55HRC) (38~45HRC)
Raggio| Diam. | L1 Profondita di tagliol Profondita di taglio Profondita di taglio|
di testa |della fresa HOta,Z Avan;. mm ROta,z Avan,z‘ mm ROta,Z Avan.z' mm

(mm) | (mm) | (mm) (min) | (mm/min) ap BF (min) | (mm/min) ab = (min?) | (mm/min) b =
2 4 [44000| 3960 | 0.05 0. 50000 | 5640 | 0. 0.2 |50000| 5600 | O. 0.2

2 6 |33000 980 | 0.05 0. 39000 | 3010 | O. 0.2 |40000| 3110 | O. 0.2

2 8 |22000 650 | 0.05 0. 26000| 2490 | O. 0.2 |31000| 2980 | O. 0.2

2 10 9000 | 1560 | 0.05 0. 22000| 2320 | 0. 0.2 |25000| 2750 | O. 0.2

2 16 2000/ 1040 | 0.05 0. 5000| 1620 | O. 0.1 7000| 1940 | O. 0.1

2 20 0000| 710 | 0.05 0. 3000| 1160 | 0.05 0.1 4000 1400 | 0.05 0.1
2 25 | 8000 | 480 | 0.03 | 0.05 1000| 830 | 0.03 | 0.03 1000| 930 | 0.03 | 0.05
2 30 | 8000 | 260 | 0.02 | 0.05 [10000| 400 | 0.02 | 0.05 [10000| 840 | 0.03 | 0.05
2 35 | 7000 120 | 0.02 | 0.03 | 8000 150 | 0.02 | 0.03 | 8000 | 250 | 0.02 | 0.03

.5 3 8 [24000| 2620 | 0.06 | 0.15 |28000| 3920 | 0.15 0.3 |[33000]| 4620 | 0.15 0.3
.5 3 10 [20000| 2220 | 0.06 | 0.15 |22000| 3080 | 0.15 0.3 |28000| 4030 | 0.15 0.3
.5 3 15 [12000] 1310 | 0.06 | 0.15 [14000| 1940 | O.1 0.3 8000| 2480 | 0.1 0.3
.5 3 20 [11000] 1100 | 0.06 | 0.15 [12000| 1750 | O.1 0.2 5000| 1820 | 0.1 0.2
5 3 25 | 9000 | 650 | 0.05 0.1 0000| 910 | 0.05 0.1 3000| 1190 | 0.05 0.1
.5 3 30 | 7000 | 470 | 0.03 | 0.05 [ 8000 | 670 | 0.03 | 0.05 |10000| 840 | 0.03 | 0.05
.5 3 35 | 6000 | 360 | 0.02 | 0.05 [ 7000 | 540 | 0.02 | 0.05 | 8000 | 610 | 0.02 | 0.05
2 4 10 |20000| 2560 | 0.08 0.2 [22000| 4840 | 0.2 0.5 |28000| 4700 | 0.2 0.5
2 4 15 |13000| 1730 | 0.08 0.2 8000| 3040 | 0.2 0.5 |22000| 3740 | 0.2 0.5
2 4 20 | 9000 | 1130 | 0.08 0.2 5000| 2460 | 0.2 0.4 8000| 2930 | 0.2 0.4
2 4 25 | 7000 | 950 | 0.08 0.2 4000| 2370 | O. 0.3 8000| 2930 | O. 0.3
2 4 30 | 6000 | 760 | 0.08 0.2 3000| 2060 | O. 0.2 5000| 2360 | O. 0.2
2 4 35 | 5000 | 530 | 0.08 0.2 0000| 1330 | O. 0.2 3000| 1840 | O. 0.2
2 4 40 | 4500 | 450 | 0.05 0.1 9000 130 | 0.05 0.1 0000| 1330 | 0.05 0.1
2 4 45 | 4100 | 410 | 0.05 | 0.05 | 8000 020 | 0.05 | 0.05 | 8000 010 | 0.05 | 0.05
2 4 50 | 4000 | 310 | 0.02 | 0.05 | 7000 | 700 | 0.02 | 0.05 | 7000 | 710 | 0.02 | 0.05
2.5 5 20 | 9000 | 1460 | O. 0.25 [14000| 2910 | 0.25 0.5 |22000| 4290 | 0.25 0.5
2.5 5 25 | 7000 | 1120 | O. 0.25 [13000| 2600 | 0.2 0.3 7000| 3400 | 0.2 0.3
2.5 5 30 | 5600 | 730 0. 0.25 [12000| 1960 | 0.1 0.3 5000| 2460 | 0.1 0.3
25 5 35 | 4900 | 430 0. 0.25 1000] 1210 | 0.1 0.3 3000| 1630 | 0.1 0.3
3 6 30 | 5400 | 1000 | O. 0.2 0000| 2330 | 0.3 0.5 1000| 2640 | 0.3 0.5
3 6 50 | 3500 | 560 0. 0.2 [ 8000 | 1600 | 0.2 0.3 18000 | 1710 | 0.2 0.3

1)Si consiglia una macchina con rigida per una lavorazione stabile.

2)Si consiglia il soffio d’aria o aria mescolata con olio.

3)Sporgenza ridotta il pit possibile.

4)Le condizioni di taglio devono essere regolate secondo la rigidita
della macchina.

5)Le condizioni di lavoro devono essere regolate secondo
la rugosita della superficie richiesta.

o
V)
al

Misure disponibili

B-89



FRESE GS Collo lungo a testa sferica LIST 9418

Condizioni di fresatura

Scanalatura Contornatura
ae
I Q
@
Megsg?;?eda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C?%%I;Itﬂ:ladl (150~250HB) (25~35HRC)
Raggio| Diam.| L1 || Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
di testa |della fresa| mm mm
(mm) | (mm) | (mm) | (min?) (mm/min) ap ae H (min") (mm/min) ap ae H
0.1 | 0.2 | 0.5 | 50000 410 0.005 | 0.005 0.02 50000 370 0.005 | 0.005 | 0.018
0.1 | 0.2 1 50000 410 0.005 | 0.005 | 0.014 | 50000 370 0.005 | 0.005 | 0.013
0.1 ] 02 2 50000 280 0.005 | 0.005 | 0.006 | 50000 250 0.005 | 0.005 | 0.005
0.15] 0.3 1 50000 600 0.005 | 0.005 0.02 50000 540 0.005 | 0.005 0.02
0.15] 0.3 2 50000 600 0.005 | 0.005 0.01 50000 540 0.005 | 0.005 0.01
0.15] 0.3 3 50000 450 0.005 | 0.005 0.01 50000 540 0.005 | 0.005 | 0.007
0.2 | 04 1 50000 900 0.02 0.05 0.04 50000 810 0.02 0.05 0.04
02 | 04 1.5 | 50000 900 0.02 0.03 0.03 50000 810 0.02 0.03 0.03
02 | 04 2 50000 800 0.01 0.02 0.03 50000 810 0.01 0.02 0.025
02 | 04 | 25 | 50000 800 0.005 0.01 0.016 | 50000 740 0.005 0.01 0.014
02 | 04 3 50000 800 0.005 0.01 0.016 | 50000 740 0.005 0.01 0.014
02 | 04 4 50000 800 0.005 | 0.005 0.01 50000 740 0.005 | 0.005 0.01
02 | 04 5 48000 480 0.005 | 0.005 0.01 46000 420 0.005 | 0.005 0.01
0.25]| 0.5 2 50000 00 0.02 0.03 0.04 50000 990 0.02 0.03 0.03
0.25| 0.5 4 50000 00 0.01 0.01 0.02 50000 990 0.01 0.01 0.02
0.25] 0.5 5 50000 00 0.005 0.01 0.015 | 40000 790 0.005 0.01 0.014
0.25]| 0.5 6 50000 00 0.005 | 0.005 | 0.013 | 40000 790 0.005 | 0.005 | 0.012
0.25| 0.5 8 38000 480 0.005 | 0.005 0.01 34000 390 0.005 | 0.005 0.01
0.3 | 0.6 2 50000 300 0.03 0.05 0.04 48000 1110 0.03 0.05 0.04
0.3 | 0.6 3 50000 300 0.02 0.03 0.04 46000 1060 0.02 0.03 0.04
0.3 | 0.6 4 50000 300 0.0 0.02 0.02 43000 990 0.0 0.02 0.02
0.3 | 0.6 5 42000 090 0.0 0.02 0.02 38000 880 0.0 0.02 0.016
0.3 | 0.6 6 42000 090 0.0 0.01 0.02 33000 760 0.0 0.01 0.016
0.3 | 0.6 8 42000 840 0.005 | 0.005 0.02 33000 600 0.005 | 0.005 | 0.016
0.3 | 06 | 10 | 32000 640 0.005 | 0.005 0.01 30000 550 0.005 | 0.005 0.01
0. 0.8 2 48000 750 0.1 0. 0.08 36000 1180 0.1 0. 0.07
04 | 0.8 4 48000 750 0.05 0. 0.06 36000 1180 0.05 0. 0.05
04 | 0.8 5 40000 460 0.05 0. 0.03 30000 980 0.05 0. 0.03
04 | 08 6 40000 460 0.03 0.05 0.03 30000 980 0.03 0.05 0.03
04 | 08 7 32000 1120 0.01 0.02 0.02 24000 780 0.01 0.02 0.02
04 | 0.8 8 32000 1120 0.005 0.01 0.02 24000 780 0.005 0.01 0.02
04 | 0.8 | 10 | 24000 840 0.005 | 0.005 0.02 21000 680 0.005 | 0.005 0.02
0.5 3 38000 710 0.2 0.3 0.1 29000 60 0.2 0.3 0.09
0.5 4 38000 710 0.2 0.3 0.07 29000 60 0.2 0.3 0.06
0.5 5 38000 710 0. 0.3 0.07 29000 60 0. 0.3 0.06
0.5 6 32000 440 0. 0.3 0.04 24000 960 0. 0.3 0.04
0.5 7 32000 440 0. 0.2 0.04 24000 960 0. 0.2 0.04
0.5 8 32000 440 0.05 0.1 0.04 24000 960 0.05 0.1 0.04
0.5 9) 26000 70 0.03 0.05 0.03 20000 800 0.03 0.05 0.03
0.5 0 | 26000 70 0.01 0.0 0.03 20000 800 0.01 0.0 0.03
0.5 2 | 26000 70 0.01 0.0 0.03 20000 800 0.01 0.0 0.03
0.5 4 | 20000 900 0.005 0.0 0.03 6000 640 0.005 0.0 0.03
0.5 16 [ 20000 900 0.005 0.01 0.02 6000 640 0.005 0.0 0.02
0.5 18 | 20000 900 0.005 | 0.005 | 0.015 6000 640 0.005 | 0.005 0.01
0.5 20 | 20000 900 0.005 | 0.005 | 0.015 6000 640 0.005 | 0.005 0.01
0.6 2 6 32000 600 0.1 0.2 0.08 24000 1120 0.1 0.2 0.08
0.6 2 8 26000 300 0.1 0.2 0.05 9500 910 0.1 0.2 0.04
0.6 .2 | 10 | 22000 100 0.05 0.1 0.04 6500 770 0.05 0.1 0.03
0.6 .2 | 12 | 22000 100 0.03 0.05 0.04 6500 770 0.03 0.05 0.03
0.75 .5 8 22000 500 [0] 0.2 0.06 6500 050 [0] 0.2 0.05
0.75 .5 | 10 | 22000 500 0 0.2 0.06 6500 050 0] 0.2 0.05
0.75 .5 | 12 | 22000 500 0] 0.1 0.06 6500 050 0] 0.1 0.05
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

M?;ngalfeda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?%‘géfﬂ'ad' (35~45HRC) (45~55HRC)
Raggio| Diam.| L1 || Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
di testa|della fresal mm mm
(mm) | (mm) | (mm) | (min?) (mm/min) ap ae H (min") (mm/min) ap ae H
0.1 | 0.2 | 0.5 | 50000 320 0.005 | 0.005 | 0.015 | 50000 290 0.005 | 0.005 | 0.013
0.1 | 0.2 1 50000 320 0.005 | 0.005 0.01 50000 290 0.005 | 0.005 0.01
0.1 | 0.2 2 50000 220 0.005 | 0.005 | 0.004 [ 50000 200 0.005 | 0.005 | 0.004
0.75] 0.3 1 50000 360 0.005 | 0.005 0.02 50000 310 0.005 | 0.005 | 0.014
0.15] 0.3 2 50000 360 0.005 | 0.005 0.01 50000 310 0.005 | 0.005 | 0.008
0.15] 0.3 3 50000 330 0.005 | 0.005 | 0.006 | 50000 280 0.005 | 0.005 | 0.005
0.2 [ 04 1 50000 720 0.02 0.05 0.03 50000 500 0.02 0.05 0.03
0.2 [ 04 | 1.5 | 50000 720 0.02 0.03 0.02 50000 500 0.02 0.03 0.02
02 [ 04 2 50000 640 0.01 0.02 0.02 50000 500 0.01 0.02 0.02
02 | 04 | 25| 50000 640 0.005 0.01 0.01 50000 500 0.005 0.01 0.01
02 | 04 3 50000 640 0.005 0.01 0.01 50000 500 0.005 0.01 0.01
02 | 04 4 50000 640 0.005 | 0.005 | 0.008 | 50000 500 0.005 | 0.005 | 0.008
02 | 04 5 44000 350 0.005 | 0.005 | 0.008 [ 42000 290 0.005 | 0.005 | 0.008
0.25] 0.5 2 45000 770 0.02 0.03 0.03 32000 500 0.02 0.03 0.02
0.25]| 0.5 4 40000 700 0.01 0.01 0.016 | 29000 450 0.01 0.01 0.01
0.25| 0.5 5 40000 700 0.005 0.01 0.01 29000 450 0.005 0.01 0.01
0.25] 0.5 6 31000 540 0.005 | 0.005 | 0.009 | 29000 450 0.005 | 0.005 | 0.008
0.25] 0.5 8 31000 310 0.005 | 0.005 | 0.008 | 29000 270 0.005 | 0.005 | 0.007
0.3 ] 0.6 2 37000 780 0.03 0.05 0.035 | 27000 520 0.03 0.05 0.03
0.3 | 0.6 3 35000 740 0.02 0.03 0.03 25000 480 0.02 0.03 0.03
0.3 | 0.6 4 33000 700 0.01 0.02 0.02 24000 460 0.01 0.02 0.016
0.3 | 0.6 5 30000 630 0.01 0.02 0.015 | 24000 440 0.01 0.02 0.01
0.3 | 0.6 6 26000 550 0.01 0.01 0.012 | 24000 440 0.01 0.01 0.01
0.3 | 0.6 8 26000 420 0.005 | 0.005 0.01 24000 330 0.005 | 0.005 0.01
0.3 | 0.6 [ 10 | 26000 420 0.005 | 0.005 0.01 24000 330 0.005 | 0.005 | 0.007
04108 2 28800 840 0.1 0.1 0.06 20000 500 0.1 0.1 0.05
04 | 08 4 28800 840 0.05 0.1 0.04 20000 500 0.05 0.1 0.04
04 | 08 5 24000 700 0.05 0.1 0.03 18000 420 0.05 0.1 0.02
04 | 0.8 6 24000 700 0.03 0.05 0.024 [ 18000 420 0.03 0.05 0.02
04 108 7 20000 560 0.01 0.02 0.02 18000 420 0.01 0.02 0.016
04 | 0.8 8 20000 560 0.005 0.01 0.016 | 18000 420 0.005 0.01 0.016
04 [ 08 | 10 18000 500 0.005 | 0.005 | 0.016 | 16000 380 0.005 | 0.005 | 0.016
0.5 1 3 22800 770 0.2 0.3 0.08 16000 480 0.2 0.3 0.07
0.5 1 4 22800 770 0.2 0.3 0.06 16000 480 0.2 0.3 0.05
0.5 1 5 22800 770 0.1 0.3 0.05 16000 480 0.1 0.3 0.04
0.5 1 6 19200 650 0.1 0.3 0.03 14500 435 0.1 0.3 0.03
0.5 1 7 19200 650 0.1 0.2 0.03 14500 435 0.1 0.2 0.03
0.5 1 8 19200 650 0.05 0.1 0.03 14500 435 0.05 0.1 0.03
0.5 1 9 15600 530 0.03 0.05 0.02 14500 435 0.03 0.05 0.02
0.5 1 10 15600 530 0.01 0.01 0.02 13000 390 0.01 0.01 0.02
0.5 1 12 15600 530 0.01 0.01 0.02 13000 390 0.01 0.01 0.02
0.5 1 14 | 12000 410 0.005 0.01 0.02 13000 390 0.005 0.01 0.02
0.5 1 16 12000 410 0.005 0.01 0.016 | 13000 390 0.005 0.01 0.01
0.5 1 18 12000 410 0.005 | 0.005 | 0.012 | 13000 390 0.005 | 0.005 0.01
0.5 1 20 12000 410 0.005 | 0.005 | 0.012 | 13000 390 0.005 | 0.005 0.01
06 [ 1.2 6 19200 720 0.1 0.2 0.07 12800 480 0.1 0.2 0.05
06 [ 1.2 8 15600 590 0.1 0.2 0.04 10400 390 0.1 0.2 0.03
06 [ 12 ] 10 13200 500 0.05 0.1 0.03 8800 330 0.05 0.1 0.02
06 [ 12 ] 12 13200 500 0.03 0.05 0.03 8800 330 0.03 0.05 0.02
0.75] 15 8 13200 680 0.1 0.2 0.05 8800 450 0.1 0.2 0.04
0.75] 15 [ 10 13200 680 0.1 0.2 0.05 8800 450 0.1 0.2 0.04
075] 15[ 12 13200 680 0.1 0.1 0.05 8800 450 0.1 0.1 0.04
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LIST 9418

Condizioni di fresatura

M?;ng;feda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
Conalzioni di (150~250HB) (25~35HRC)
Raggio| Diam. | L1 || Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
di testa |della fresa| mm mm
(mm) | (mm) | (mm) | (min') (mm/min) ap ae H (min’) (mm/min) ap ae H
0.75 i) 4 7000 60 0.05 0.1 0.05 2750 810 0.05 0.1 0.04
0.75 5 6 7000 60 0.03 0.05 0.05 2750 810 0.03 0.05 0.04
0.75 5 8 7000 60 0.02 0.03 0.05 2750 810 0.02 0.03 0.04
0.75 51 20 2800 870 0.01 0.02 0.05 9600 610 0.01 0.02 0.04
0.8 .6 8 4000 1800 0.1 0.3 0.11 18000 1260 0.1 0.3 0.1
0.8 .6 | 12 | 20000 1500 0.05 0.1 0.06 15000 1050 0.05 0.1 0.06
0.8 6116 16000 1200 0.03 0.05 0.05 12000 840 0.03 0.05 0.04
0.8 6 120 12000 900 0.02 0.03 0.05 9000 630 0.02 0.03 0.04
1 2 4 19000 710 0.3 0.5 0. 4250 1200 0.3 0.5 0.18
2 6 19000 710 0.2 0.5 0.2 4250 1200 0.2 0.5 0.18
2 8 19000 710 0. 0.3 0.14 4250 1200 0. 0.3 0.13
2 2 6000 440 0. 0.2 0.08 2000 010 0. 0.2 0.07
2 4 6000 440 0. 0.2 0.08 2000 010 0. 0.2 0.07
2 6 6000 440 0. 0. 0.08 2000 Q10 0. 0. 0.07
2 8 2800 50 0. 0. 0.06 9600 810 0. 0. 0.05
2 20 2800 50 0.05 0. 0.06 9600 810 0.05 0. 0.05
2 22 2800 50 0.03 0.05 0.06 9600 810 0.03 0.05 0.05
2 25 0000 900 0.02 0.03 0.06 7500 630 0.02 0.03 0.05
1 2 30 0000 900 0.01 0.02 0.04 7500 630 0.01 0.02 0.04
1.5 3 8 2800 2180 0.3 0.5 0.3 9600 1530 0.3 0.5 0.27
1.5 3 10 2800 2180 0.2 0.5 0.21 9600 1530 0.2 0.5 0.19
1.5 3 16 0600 800 0.1 0.3 0.12 7950 1260 0.1 0.3 0.11
1.5 3 20 0600 800 0.1 0.2 0.12 7950 1260 0.1 0.2 0.11
1.5 3 25 8500 450 0.05 0.1 0.09 6375 1020 0.05 0.1 0.08
"5 3 30 8500 450 0.03 0.05 0.09 6375 1020 0.03 0.05 0.08
15 3 35 8500 450 0.02 0.03 0.09 6375 020 0.02 0.03 0.08
2 4 10 0000 200 0.3 0.5 0. 7500 540 0.3 0.5 0.36
2 4 16 0000 2200 0.2 0.5 0.28 7500 540 0.2 0.5 0.25
2 4 20 0000 2200 0. 0.3 0.28 7500 540 0. 0.3 0.25
2 4 25 8000 760 0. 0.3 0.16 6000 30 0. 0.3 0.14
2 4 30 8000 760 0. 0.2 0.16 6000 230 0. 0.2 0.14
2 4 35 6400 410 0. 0.2 0.12 4800 990 0. 0.2 0.11
2 4 40 6400 1410 0.05 0.1 0.12 4800 990 0.05 0.1 0.11
2 4 45 6400 1410 0.03 0.05 0.12 4800 990 0.03 0.05 0.11
2 4 50 4800 060 0.02 0.03 0.12 3600 740 0.02 0.03 0.11
2.5 5 20 7700 930 0.2 0.3 0.35 5775 350 0.2 0.3 0.32
2.5 5 25 7700 930 0.2 0.3 0.35 5775 350 0.2 0.3 0.32
25 5 30 6400 600 0.1 0.3 0.2 4800 120 0.1 0.3 0.18
2.5 5 35 6400 600 0.1 0.3 0.2 4800 120 0.1 0.3 0.18
3 6 30 6400 860 0.3 0.5 0.42 800 300 0.3 0.5 0.38
3 6 50 4200 220 0.2 0.3 0.18 3150 850 0.2 0.3 0.16
Misure disponibili B-29

B-92



Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

Condizioni di fresatura

M?;sgf;‘feda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C(f)%%.l;lt%?; di (85~45HRC) (45~55HRC)
Raggio| Diam. | L1 || Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
di testa |della fresa mm mm
(mm) | (mm) | (mm) (min') (mm/min) ap ae H (min") (mm/min) ap ae H
0.75| 1.5 4 0200 520 0.05 0.1 0.04 6800 350 0.05 0.1 0.03
0.75| 1.5 6 0200 520 0.03 0.05 0.04 6800 350 0.03 0.05 0.03
0.75| 1.5 8 0200 520 0.02 0.03 0.04 6800 350 0.02 0.03 0.03
0.75] 1.5 | 20 7680 390 0.01 0.02 0.04 5120 260 0.01 0.02 0.03
0.8 .6 8 14400 810 0.1 0.3 0.09 9600 540 0.1 0.3 0.07
0.8 .6 | 12 | 12000 680 0.05 0.1 0.05 8000 450 0.05 0.1 0.04
0.8 6| 16 9600 540 0.03 0.05 0.04 6400 360 0.03 0.05 0.03
0.8 .6 | 20 7200 410 0.02 0.03 0.04 4800 270 0.02 0.03 0.03
2 4 11400 770 0.3 0.5 0.16 7600 510 0.3 0.5 0.13
2 6 11400 770 0.2 0.5 0.16 7600 510 0.2 0.5 0.13
2 8 11400 770 0. 0.3 0.11 7600 510 0. 0.3 0.09
2 2 9600 650 0. 0.2 0.06 6400 430 0. 0.2 0.05
2 4 9600 650 0. 0.2 0.06 6400 430 0. 0.2 0.05
2 6 9600 650 0. 0. 0.06 6400 430 0. 0. 0.05
2 8 7680 520 0. 0. 0.05 5120 350 0. 0. 0.04
2 20 7680 520 0.05 0. 0.05 5120 350 0.05 0. 0.04
2 22 7680 520 0.03 0.05 0.05 5120 350 0.03 0.05 0.04
2 25 6000 410 0.02 0.03 0.05 4000 270 0.02 0.03 0.04
2 30 6000 410 0.01 0.02 0.03 4000 270 0.01 0.02 0.03
.5 3 8 7680 980 0.3 0.5 0.24 5120 650 0.3 0.5 0.2
.5 3 10 7680 980 0.2 0.5 0.17 5120 650 0.2 0.5 0.14
.5 3 16 6360 810 0.1 0.3 0.1 4240 540 0.1 0.3 0.08
.5 3 20 6360 810 0.1 0.2 0.1 4240 540 0.1 0.2 0.08
.5 3 25 5100 650 0.05 0.1 0.07 3400 440 0.05 0.1 0.06
.5 3 30 5100 650 0.03 0.05 0.07 3400 440 0.03 0.05 0.06
.5 3 35 5100 650 0.02 0.03 0.07 3400 440 0.02 0.03 0.06
2 4 10 6000 990 0.3 0.5 0.32 4000 660 0.3 0.5 0.26
2 4 16 6000 990 0.2 05 0.22 4000 660 0.2 0.5 0.18
2 4 20 6000 990 0. 0.3 0.22 4000 660 0. 0.3 0.18
2 4 25 4800 790 0. 0.3 0.13 3200 530 0. 0.3 0.1
2 4 30 4800 790 0. 0.2 0.13 3200 530 0. 0.2 0.1
2 4 35 3840 30 0. 0.2 0. 2560 420 0. 0.2 0.08
2 4 40 3840 30 0.05 0.1 0. 2560 420 0.05 0.1 0.08
2 4 45 3840 30 0.03 0.05 0. 2560 420 0.03 0.05 0.08
2 4 50 2880 480 0.02 0.03 0. 1920 320 0.02 0.03 0.08
2.5 5 20 4620 870 0.2 0.3 0.28 3080 580 0.2 0.3 0.23
25 5 25 4620 870 0.2 0.3 0.28 3080 580 0.2 0.3 0.23
25 5 30 3840 720 0.1 0.3 0.16 2560 480 0.1 0.3 0.13
25 5 35 3840 720 0.1 0.3 0.16 2560 480 0.1 0.3 0.13
3 6 30 3840 840 0.3 0.5 0.34 2560 560 0.3 0.5 0.27
3 6 50 2520 550 0.2 0.3 0.14 1680 370 0.2 0.3 0.12
1)Usare una macchina e portautensili precisi. . . i
2)Durante la lavorazione dell’angolo, ridurre la velocita Misure d'5p°mb'“ B-29

di avanzamento di circa la meta.

3)Si consiglia un fluido da taglio non solubile in acqua.

4)Per raggiungere la profondita del tagliente, & piu efficace I'uso
sequenziale di diverse lunghezze collo.

5)Il runout della fresa dovrebbe essere entro i 10 micron dopo
il serraggio.
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Condizioni di fresatura
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FRESE GS a collo lungo a 2 taglienti LIST 9414

Scanalatura

Contornatura

ae

M?;Sg?;z?eda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C?%%I;Itcmladl (150~250HB) (25~35HRC)
Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
della fresa mm mm
(mm) (mm) (min) (mm/min) ap ae H (min’) (mm/min) ap ae H
0.2 0.5 50000 300 0.02 0.005 0.02 50000 270 0.02 0.005 0.02
0.2 1 50000 300 0.02 0.005 | 0.014 | 50000 270 0.02 0.005 | 0.013
0.2 1.5 50000 300 0.02 0.005 | 0.008 [ 50000 270 0.02 0.005 | 0.007
0.3 1 50000 500 0.03 0.005 | 0.021 50000 450 0.03 0.005 0.02
0.3 2 50000 500 0.03 0.005 | 0.012 | 50000 450 0.03 0.005 | 0.011
0.3 3 50000 500 0.03 0.005 | 0.009 | 50000 450 0.03 0.005 | 0.008
0.3 6 50000 500 0.03 0.005 | 0.006 | 50000 450 0.03 0.005 | 0.005
0.3 ) 50000 500 0.03 0.005 | 0.003 | 50000 350 0.03 0.005 | 0.003
0.4 2 50000 750 0.04 0.01 0.028 | 50000 680 0.04 0.009 0.03
0.4 3 50000 750 0.04 0.01 0.016 | 50000 680 0.04 0.009 | 0.014
04 < 50000 750 0.04 0.008 | 0.012 | 50000 680 0.04 0.007 | 0.011
04 8 48000 550 0.04 0.006 | 0.008 | 38000 500 0.04 0.005 | 0.007
0.4 12 48000 450 0.04 0.005 | 0.004 | 38000 410 0.04 0.005 | 0.004
0.5 2 50000 900 0. 0.02 0.035 | 43000 770 0.05 0.02 0.03
0.5 4 50000 900 0. 0.015 0.02 43000 770 0.05 0.014 0.02
0.5 6 48000 860 0. 0.012 | 0.015 | 41000 730 0.05 0.011 | 0.014
0.5 8 38000 680 0. 0.01 0.01 32000 580 0.05 0.009 | 0.009
0.5 10 38000 600 0. 0.008 0.01 32000 510 0.05 0.007 | 0.009
0.5 15 38000 500 0. 0.006 | 0.005 | 32000 430 0.05 0.005 | 0.005
0.6 2 50000 1000 0.12 0.02 0.04 43000 850 0.06 0.02 0.04
0.6 4 50000 1000 0.12 0.02 0.02 43000 850 0.06 0.02 0.02
0.6 6 42000 840 0.12 0.015 0.02 36000 710 0.06 0.014 | 0.016
0.6 8 32000 640 0.12 0.012 0.02 27000 540 0.06 0.011 | 0.016
0.6 0 32000 640 0.12 0.012 | 0.012 | 27000 540 0.06 0.011 | 0.011
0.6 2 32000 640 0.12 0.01 0.012 | 27000 540 0.06 0.009 | 0.011
0.6 8 32000 640 0.12 0.005 | 0.006 | 27000 540 0.06 0.005 | 0.005
0.7 2 45000 990 0.14 0.02 0.07 38000 840 0.07 0.02 0.06
0.7 4 45000 990 0.14 0.015 0.03 38000 840 0.07 0.014 0.03
0.7 6 36000 790 0.14 0.015 0.02 31000 670 0.07 0.014 0.02
0.7 8 36000 790 0.14 0.01 0.02 31000 670 0.07 0.009 0.02
0.7 10 28000 620 0.14 0.005 | 0.014 | 24000 530 0.07 0.005 | 0.013
0.8 4 40000 1000 0.24 0.04 0.06 34000 850 0.08 0.04 0.05
0.8 6 40000 1000 0.24 0.03 0.03 34000 850 0.08 0.03 0.03
0.8 8 32000 800 0.24 0.02 0.02 27000 680 0.08 0.02 0.02
0.8 0] 24000 600 0.24 0.02 0.02 20000 510 0.08 0.02 0.02
0.8 2 24000 600 0.24 0.015 | 0.016 | 20000 510 0.08 0.014 | 0.014
0.8 6 24000 600 0.24 0.01 0.016 | 20000 510 0.08 0.009 | 0.014
0.8 24 24000 600 0.24 0.008 | 0.008 | 20000 510 0.08 0.007 | 0.007
0.9 6 36000 1190 0.27 0.05 0.04 31000 1010 0.09 0.05 0.03
0.9 8 30000 990 0.27 0.03 0.03 26000 840 0.09 0.03 0.02
0.9 10 30000 990 0.27 0.02 0.03 26000 840 0.09 0.02 0.02
0.9 15 22000 730 0.27 0.01 0.02 19000 620 0.09 0.01 0.016
4 32000 280 0.5 0.08 0.07 27000 900 0. 0.07 0.06
6 32000 280 0.5 0.06 0.04 27000 900 0. 0.05 0.04
8 32000 280 0.5 0.05 0.04 27000 900 0. 0.05 0.04
0] 26000 040 0.5 0.04 0.03 22000 730 0. 0.04 0.03
2 26000 040 0.5 0.03 0.03 22000 730 0. 0.03 0.03
6 9000 760 0.5 0.03 0.02 6000 530 0. 0.03 0.02
20 9000 760 0.5 0.02 0.02 6000 530 0. 0.02 0.02
25 9000 760 0.5 0.015 0.01 6000 530 0. 0.014 | 0.009
30 9000 760 0.5 0.01 0.01 6000 530 0. 0.009 | 0.009
.2 6 26000 1170 0.6 0.12 0.08 22000 820 0.12 0.11 0.08
.2 8 26000 1170 0.6 0.06 0.05 22000 820 0.12 0.05 0.04
.2 10 22000 990 0.6 0.05 0.05 19000 690 0.12 0.05 0.04
.2 12 22000 990 0.6 0.04 0.04 19000 690 0.12 0.04 0.03
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

M?;Sg?;?eda Acciai pre-temprati Acciai temprati
Condizioni di (35~45HRC) (45~55HRC)
Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
della fresa mm mm
(mm) (mm) (min™) (mm/min) ap ae H (min™) (mm/min) ap ae H
0.2 0.5 50000 240 0.02 0.004 0.014 | 50000 210 0.02 0.003 0.01 ©
0.2 1 50000 240 0.02 0.004 0.01 50000 210 0.02 0.003 | 0.007 o
0.2 1.5 50000 240 0.02 0.004 0.006 [ 50000 210 0.02 0.003 | 0.004 3
0.3 1 50000 400 0.03 0.004 0.015 | 42000 300 0.03 0.003 | 0.011 ©
0.3 2 50000 400 0.03 0.004 0.008 | 42000 300 0.03 0.003 | 0.006 [?))]
0.3 3 45000 400 0.03 0.004 0.006 | 42000 300 0.03 0.003 | 0.005 (0]
0.3 6 42000 400 0.03 0.004 0.004 | 42000 300 0.03 0.003 | 0.003 ey
0.3 9 40000 300 0.03 0.004 0.002 | 42000 250 0.03 0.003 | 0.002 —
0.4 2 50000 560 0.04 0.007 0.02 34000 340 0.04 0.005 | 0.014 o
0.4 3 50000 560 0.04 0.007 | 0.011 34000 340 0.04 0.005 | 0.008 =
0.4 4 35000 560 0.04 0.006 | 0.008 | 34000 340 0.04 0.004 | 0.006 o
0.4 8 32000 410 0.04 0.004 0.006 | 34000 250 0.04 0.003 | 0.004 N
0.4 12 32000 340 0.04 0.004 0.003 [ 34000 200 0.04 0.003 | 0.002 S
0.5 2 30000 450 0.05 0.014 0.02 25000 320 0.05 0.01 0.018 =
0.5 4 30000 450 0.05 0.011 0.014 | 25000 320 0.05 0.008 0.01 o
0.5 6 29000 430 0.05 0.008 | 0.011 24000 300 0.05 0.006 | 0.008 (&)
0.5 8 3000 340 0.05 0.007 | 0.007 9000 240 0.05 0.005 | 0.005
0.5 10 3000 300 0.05 0.006 | 0.007 9000 210 0.05 0.004 | 0.005
0.5 15 3000 250 0.05 0.004 | 0.004 9000 180 0.05 0.003 | 0.003
0.6 2 30000 500 0.06 0.014 0.03 25000 350 0.06 0.01 0.021
0.6 4 30000 500 0.06 0.014 0.02 25000 350 0.06 0.01 0.012
0.6 6 25000 420 0.06 0.011 0.013 | 21000 290 0.06 0.008 | 0.009
0.6 8 9000 320 0.06 0.008 | 0.013 6000 220 0.06 0.006 | 0.009
0.6 0] 9000 320 0.06 0.008 | 0.008 6000 220 0.06 0.006 | 0.006
0.6 2 9000 320 0.06 0.007 | 0.008 6000 220 0.06 0.005 | 0.006
0.6 8 9000 320 0.06 0.004 | 0.004 6000 220 0.06 0.003 | 0.003
0.7 2 27000 500 0.07 0.014 0.05 23000 350 0.07 0.01 0.035
0.7 4 27000 500 0.07 0.011 0.02 23000 350 0.07 0.008 | 0.014
0.7 6 22000 400 0.07 0.011 0.015 8000 280 0.07 0.008 | 0.011
0.7 8 22000 400 0.07 0.007 | 0.015 8000 280 0.07 0.005 | 0.011
0.7 10 17000 310 0.07 0.004 0.01 4000 220 0.07 0.003 | 0.007
0.8 4 24000 500 0.08 0.03 0.04 20000 350 0.08 0.02 0.03
0.8 6 24000 500 0.08 0.02 0.02 20000 350 0.08 0.015 | 0.016
0.8 8 9000 400 0.08 0.014 0.02 6000 280 0.08 0.01 0.012
0.8 0] 4000 300 0.08 0.014 0.02 2000 210 0.08 0.01 0.012
0.8 2 4000 300 0.08 0.011 0.011 2000 210 0.08 0.008 | 0.008
0.8 6 4000 300 0.08 0.007 | 0.011 2000 210 0.08 0.005 | 0.008
0.8 24 4000 300 0.08 0.006 | 0.006 2000 210 0.08 0.004 | 0.004
0.9 6 22000 600 0.09 0.04 0.03 8000 (0] 0.09 0.03 0.02
0.9 8 8000 500 0.09 0.02 0.02 5000 350 0.09 0.015 | 0.014
0.9 10 8000 500 0.09 0.014 0.02 5000 350 0.09 0.01 0.014
0.9 15 3000 370 0.09 0.007 | 0.013 000 260 0.09 0.005 | 0.008
4 22000 640 0. 0.06 0.05 000 300 0. 0.04 0.04
6 22000 640 0. 0.04 0.03 000 300 0. 0.03 0.02
8 22000 640 0. 0.04 0.03 000 300 0. 0.03 0.02
0] 8000 520 0.1 0.03 0.02 9000 250 0. 0.02 0.015
2 000 520 0.1 0.02 0.02 9000 250 0. 0.015 | 0.015
6 3000 380 0.1 0.02 0.014 9000 250 0. 0.015 0.01
20 3000 380 0. 0.014 | 0.014 9000 250 0. 0.01 0.01
25 3000 380 0. 0.011 0.007 9000 250 0. 0.008 | 0.005
30 3000 380 0. 0.007 | 0.007 9000 250 0. 0.005 | 0.005
.2 6 8000 590 0.12 0.0 0.06 9000 290 0.12 0.06 0.04
.2 8 8000 590 0.12 0.04 0.03 9000 290 0.12 0.03 0.02
.2 10 5000 500 0.12 0.04 0.03 8000 260 0.12 0.03 0.02
.2 12 5000 500 0.12 0.03 0.03 8000 260 0.12 0.02 0.02
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LIST 9414

M?;ng;‘feda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C?%cgez’ﬁjr:gdl (150~250HB) (25~85HRC)
Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
della fresa mm mm
(mm) (mm) (min") (mm/min) ap ae H (min™) (mm/min) ap ae H
2 16 16000 720 0.6 0.02 0.04 4000 500 0.12 0.02 0.03
2 20 16000 720 0.6 0.01 0.02 4000 500 0.12 0.01 0.02
B 6 21000 30 0.75 0.12 0.11 8000 790 0.15 0.11 0.09
5 8 21000 30 0.75 0.1 0.06 8000 790 0.15 0.09 0.05
5 0] 21000 30 0.75 0.08 0.06 8000 790 0.15 0.07 0.05
.5 2 21000 30 0.75 0.07 0.06 8000 790 0.15 0.06 0.05
5 4 7000 920 0.75 0.05 0.05 4000 640 0.15 0.05 0.04
.5 6 7000 920 0.75 0.04 0.05 4000 640 0.15 0.04 0.04
B 8 7000 920 0.75 0.03 0.05 4000 640 0.15 0.03 0.04
i5) 20 2800 690 0.75 0.03 0.05 000 480 0.15 0.03 0.04
i5) 25 2800 690 0.75 0.02 0.03 000 480 0.15 0.02 0.03
i5) 30 2800 690 0.75 0.02 0.03 000 480 0.15 0.02 0.03
iS5 38 2800 690 0.75 0.015 | 0.015 000 480 0.15 0.014 | 0.014
i5) 45 2800 690 0.75 0.01 0.015 000 480 0.15 0.009 | 0.014
2 6 6000 20 0.15 0.2 4000 780 0.2 0.14 0.18
2 8 6000 20 0.12 0.14 4000 780 0.2 0.11 0.13
2 0] 6000 20 0.11 0.14 4000 780 0.2 0.1 0.13
2 2 6000 20 0.1 0.08 4000 780 0.2 0.09 0.07
2 4 6000 20 0.08 0.08 4000 780 0.2 0.07 0.07
2 6 6000 20 0.08 0.08 4000 780 0.2 0.07 0.07
2 8 2000 840 0.07 0.06 0000 590 0.2 0.06 0.05
2 20 2000 840 0.05 0.06 0000 590 0.2 0.05 0.05
2 25 0000 700 0.03 0.06 9000 490 0.2 0.02 0.05
2 30 0000 700 0.03 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 35 0000 700 0.02 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 40 0000 700 0.02 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 50 0000 700 0.015 0.02 9000 490 0.2 0.014 0.02
2 60 0000 700 0.01 0.02 9000 490 0.2 0.01 0.02
2.5 8 3000 300 .25 0.15 0.18 000 910 0.25 0.14 0.16
2.5 0] 3000 00 .25 0.12 0.18 000 910 0.25 0.11 0.16
2.5 2 3000 300 .25 0.1 0.18 000 910 0.25 0.09 0.16
2.5 4 3000 300 .25 0.07 0. 000 910 0.25 0.06 0.09
2.5 6 3000 300 .25 0.06 0. 000 910 0.25 0.05 0.09
2.5 8 3000 300 .25 0.05 0. 000 910 0.25 0.05 0.09
2.5 20 3000 300 .25 0.04 0. 000 910 0.25 0.04 0.09
2.5 25 0000 000 .25 0.03 0.08 9000 700 0.25 0.03 0.07
25 30 0000 000 .25 0.02 0.08 9000 700 0.25 0.02 0.07
25 40 8300 830 .25 0.015 0.05 7000 580 0.25 0.014 0.05
25 50 8300 830 25 0.01 0.05 7000 580 0.25 0.01 0.05
3 8 000 760 i) 0.15 0.3 9000 30 0.3 0.14 0.27
3 0] 000 760 5 0.13 0.2 9000 30 0.3 0.12 0.19
3 2 000 760 5 0.12 0.2 9000 30 0.3 0.11 0.19
3 < 000 760 5 0.11 0.2 9000 30 0.3 0.1 0.19
3 6 000 760 5 0.1 0.12 9000 30 0.3 0.09 0.
3 8 000 760 5 0.08 0.12 9000 30 0.3 0.07 0.
3 20 000 760 .5 0.07 0.12 9000 230 0.3 0.06 0.
3 25 8000 280 i5) 0.06 0.09 7000 900 0.3 0.05 0.08
3 30 8000 280 15| 0.04 0.09 7000 900 0.3 0.04 0.08
3 40 6900 00 42 0.02 0.09 6000 770 0.3 0.02 0.08
3 50 6900 00 15| 0.01 0.06 6000 770 0.3 0.01 0.05
4 12 8000 440 2 0.15 04 7000 010 0.4 0.14 0.36
4 20 8000 440 2 0.1 0.28 7000 Q10 04 0.09 0.25
4 25 8000 440 2 0.07 0.16 7000 010 0.4 0.06 0.14
4 30 8000 440 2 0.05 0.16 7000 Q10 0.4 0.05 0.14
4 35 6000 080 2 0.04 0.12 5000 760 0.4 0.04 0.
4 40 6000 080 2 0.03 0.12 5000 760 04 0.03 0.
4 45 6000 080 2 0.02 0.12 5000 760 0.4 0.02 0.
4 50 5200 940 2 0.015 0.12 4000 660 0.4 0.014 0.
4 60 5200 940 2 0.01 0.08 4000 660 04 0.01 0.07
5 16 6400 280 215 0.15 0.35 5000 900 0.5 0.14 0.32
5 25 6400 280 25 0.1 0.35 5000 900 0.5 0.09 0.32
5 35 6400 280 2.5 0.07 0.2 5000 900 0.5 0.06 0.18
5 50 4800 960 2.5 0.04 0.15 4000 670 0.5 0.04 0.14
5 60 4800 960 2.5 0.015 0.15 4000 670 0.5 0.014 0.14
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.
2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

M?;(sgraalzraeda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?,%'g;g;'ad' (35~45HRC) (45~55HRC)
Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
della fresa mm mm
(mm) (mm) (min") (mm/min) ap ae H (min") (mm/min) ap ae H
2 16 1000 360 0.12 0.014 0.03 8000 260 0.12 0.01 0.02
.2 20 1000 360 0.12 0.007 0.02 8000 260 0.12 0.005 | 0.012
B 6 5000 570 0.15 0.08 0.07 7000 300 0.15 0.06 0.05
5 8 5000 570 0.15 0.07 0.04 7000 300 0.15 0.05 0.03
5 0] 5000 570 0.15 0.06 0.04 7000 300 0.15 0.04 0.03
5 2 5000 570 0.15 0.05 0.04 7000 300 0.15 0.04 0.03
5 4 2000 460 0.15 0.04 0.03 6000 260 0.15 0.03 0.02
5 6 2000 460 0.15 0.03 0.03 6000 260 0.15 0.02 0.02
5 8 2000 460 0.15 0.02 0.03 6000 260 0.15 0.015 0.02
i5) 20 9000 350 0.15 0.02 0.03 6000 260 0.15 0.015 0.02
15| 25 9000 350 0.15 0.014 0.02 6000 260 0.15 0.01 0.015
15 30 9000 350 0.15 0.014 0.02 6000 260 0.15 0.01 0.015
iS5 38 9000 350 0.15 0.011 0.011 6000 260 0.15 0.008 | 0.008
5 45 9000 350 0.15 0.007 | 0.011 6000 260 0.15 0.005 | 0.008
2 6 000 560 0.2 0.11 0.14 6000 360 0.2 0.08 0.1
2 8 000 560 0.2 0.08 0.1 6000 360 0.2 0.06 0.07
2 0] 000 560 0.2 0.08 0.1 6000 360 0.2 0.06 0.07
2 2 000 560 0.2 0.07 0.06 6000 360 0.2 0.05 0.04
2 4 000 560 0.2 0.06 0.06 6000 360 0.2 0.04 0.04
2 6 000 560 0.2 0.05 0.06 6000 360 0.2 0.04 0.04
2 8 8000 420 0.2 0.05 0.04 5000 300 0.2 0.04 0.03
2 20 8000 420 0.2 0.04 0.04 5000 300 0.2 0.03 0.03
2 25 7000 350 0.2 0.02 0.04 5000 300 0.2 0.0 0.03
2 30 7000 350 0.2 0.02 0.03 5000 300 0.2 0.0 0.02
2 35 7000 350 0.2 0.014 0.03 5000 300 0.2 0.0 0.02
2 40 7000 350 0.2 0.014 0.03 5000 300 0.2 0.0 0.02
2 50 7000 350 0.2 0.011 0.014 5000 300 0.2 0.008 0.01
2 60 7000 350 0.2 0.007 | 0.014 5000 300 0.2 0.005 0.01
2.5 8 9000 650 0.25 0.11 0.12 5000 400 0.25 0.08 0.09
2.5 0] 9000 650 0.25 0.08 0.12 5000 400 0.25 0.06 0.09
2.5 2 9000 650 0.25 0.07 0.12 5000 400 0.25 0.05 0.09
2.5 4 9000 650 0.25 0.05 0.07 5000 400 0.25 0.04 0.05
2.5 6 9000 650 0.25 0.04 0.07 5000 400 0.25 0.03 0.05
2.5 8 9000 650 0.25 0.04 0.07 5000 400 0.25 0.03 0.05
2.5 20 9000 650 0.25 0.03 0.07 5000 400 0.25 0.02 0.05
2.5 25 7000 500 0.25 0.02 0.05 4000 320 0.25 0.015 0.04
25 30 7000 500 0.25 0.014 0.05 4000 320 0.25 0.01 0.04
25 40 6000 420 0.25 0.01 0.04 4000 320 0.25 0.008 0.03
2.5 50 6000 420 0.25 0.007 0.04 4000 320 0.25 0.005 0.03
3 8 8000 880 0.3 0.11 0.21 4000 450 0.3 0.08 0.15
3 0] 8000 880 0.3 0.09 0.15 4000 450 0.3 0.07 0.
3 2 8000 880 0.3 0.08 0.15 4000 450 0.3 0.06 0.
3 < 8000 880 0.3 0.08 0.15 4000 450 0.3 0.06 0.
3 6 8000 880 0.3 0.07 0.08 4000 450 0.3 0.05 0.06
3 8 8000 880 0.3 0.06 0.08 4000 450 0.3 0.04 0.06
3 20 8000 880 0.3 0.05 0.08 4000 450 0.3 0.04 0.06
3 25 6000 640 0.3 0.04 0.06 3000 330 0.3 0.03 0.05
3 30 6000 640 0.3 0.03 0.06 3000 330 0.3 0.02 0.05
3 40 5000 550 0.3 0.014 0.06 3000 330 0.3 0.01 0.05
3 50 5000 550 0.3 0.007 0.04 3000 330 0.3 0.005 0.03
4 12 6000 720 0.4 0.11 0.28 3000 420 0.4 0.08 0.2
4 20 6000 720 0.4 0.07 0.2 3000 420 04 0.05 0.14
4 25 6000 720 0.4 0.05 0.11 3000 420 0.4 0.04 0.08
4 30 6000 720 0.4 0.04 0.11 3000 420 0.4 0.03 0.08
4 35 4000 540 0.4 0.03 0.08 2500 350 04 0.02 0.06
4 40 4000 540 0.4 0.02 0.0 2500 350 04 0.015 0.06
4 45 4000 540 0.4 0.014 0.08 2500 350 04 0.01 0.06
4 50 4000 470 0.4 0.01 0.08 2500 350 04 0.008 0.06
4 60 4000 470 0.4 0.007 0.06 2500 350 04 0.005 0.04
5 16 4000 40 0.5 0.11 0.25 2000 360 0.5 0.08 0.18
5 25 4000 640 0.5 0.07 0.25 2000 360 0.5 0.05 0.18
5 35 4000 640 0.5 0.05 0.14 2000 360 0.5 0.04 0.1
5 50 3000 480 0.5 0.03 0.11 2000 360 0.5 0.02 0.08
5 60 3000 480 0.5 0.01 0.11 2000 360 0.5 0.008 0.08
Misure disponibili B-33

» Prossima pagina
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo

come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono

non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare

di conseguenza la velocita di avanzamento.

Materiale da . A L .
eI Acciai pre-temprati Acciai temprati
Condizioni di
fresatura (35~45HRC) (45~55HRC)
Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
della fresa mm mm
(mm) (mm) (min) (mm/min) ap ae H (min) (mm/min) ap ae H
6 20 4000 590 0.6 0.11 0.29 2000 400 0.6 0.08 0.21
6 30 4000 590 0.6 0.07 0.29 2000 400 0.6 0.05 0.21
6 40 4000 590 0.6 0.05 0.17 2000 400 0.6 0.04 0.12
6 50 3000 440 0.6 0.03 0.13 2000 400 0.6 0.02 0.09
6 60 3000 440 0.6 0.01 0.13 2000 400 0.6 0.008 0.09
1)Usare una macchina e un portautensili precisi. Misure disponibili B-33

2)Durante la lavorazione dell’angolo, ridurre la velocita
di avanzamento di circa la meta.

3)Si consiglia un fluido da taglio non solubile in acqua.

4)Per raggiungere la profondita del tagliente, & piu efficace I'uso
sequenziale di diverse lunghezze collo.

5)Il runout della fresa dovrebbe essere entro i 10 micron dopo
il serraggio.

Condizioni di fresatura
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FRESE GS a collo lungo a 4 taglienti LIST 9416

Scanalatura Contornatura

ae

B-100

M?;ng;feda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C?rrgez‘ﬁjr;;dl (150~250HB) (25~85HRC)
Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
della fresa mm mm
(mm) (mm) (min™) (mm/min) ap ae H (min™) (mm/min) ap ae H
© 4 32000 920 0.5 0.08 0.07 27000 340 0. 0.07 0.06
= 6 32000 920 0.5 0.06 0.04 27000 340 0. 0.05 0.04
3 8 32000 920 0.5 0.05 0.04 27000 340 0. 0.05 0.04
(o] 0 26000 560 0.5 0.04 0.03 22000 090 0. 0.04 0.03
()] 2 26000 560 0.5 0.03 0.03 22000 090 0. 0.03 0.03
Q 6 9000 40 0.5 0.03 0.02 6000 800 0. 0.03 0.02
Y— 20 9000 40 0.5 0.02 0.02 6000 800 0. 0.02 0.02
= 25 9000 40 0.5 0.015 0.01 6000 800 0. 0.014 0.01
o 30 9000 40 0.5 0.01 0.01 6000 800 0. 0.01 0.01
= .2 6 26000 760 0.6 0.12 0.08 22000 230 0.12 0.11 0.08
(@) .2 8 26000 760 0.6 0.06 0.05 22000 230 0.12 0.05 0.04
N .2 10 22000 1490 0.6 0.05 0.05 9000 040 0.12 0.05 0.04
to) .2 12 22000 1490 0.6 0.04 0.04 9000 1040 0.12 0.04 0.03
= .2 16 16000 080 0.6 0.02 0.04 4000 760 0.12 0.02 0.03
(@) .2 20 16000 080 0.6 0.01 0.02 4000 760 0.12 0.01 0.02
(@] 5 6 21000 700 0.75 0.12 O.TT 8000 90 0.15 0.11 0.09
5 8 21000 700 0.75 0.1 0.06 8000 90 0.15 0.09 0.05
5 0] 21000 700 0.75 0.08 0.06 8000 90 0.15 0.07 0.05
5 2 21000 700 0.75 0.07 0.06 8000 90 0.15 0.06 0.05
5 4 7000 380 0.75 0.05 0.05 4000 970 0.15 0.05 0.04
i5) 6 7000 380 0.75 0.04 0.05 4000 970 0.15 0.04 0.04
42 8 7000 380 0.75 0.03 0.05 4000 970 0.15 0.03 0.04
42 20 2800 040 0.75 0.03 0.05 11000 730 0.15 0.03 0.04
42 25 2800 040 0.75 0.02 0.03 11000 730 0.15 0.018 0.03
.5 30 12800 040 0.75 0.02 0.03 11000 730 0.15 0.018 0.03
.5 38 12800 040 0.75 0.02 0.02 11000 730 0.15 0.014 | 0.014
5 45 2800 040 0.75 0.01 0.02 1000 730 0.15 0.01 0.014
2 6 6000 680 0.15 0.2 4000 80 0.2 0.14 0.18
2 8 6000 680 0.12 0.14 4000 80 0.2 0.11 0.13
2 0] 6000 680 0.11 0.14 4000 80 0.2 0.1 0.13
2 2 6000 680 0.1 0.08 4000 80 0.2 0.09 0.07
2 4 6000 680 0.08 0.08 4000 80 0.2 0.07 0.07
2 6 6000 680 0.08 0.08 4000 80 0.2 0.07 0.07
2 8 2000 260 0.07 0.06 0000 880 0.2 0.06 0.05
2 20 2000 260 0.05 0.06 0000 880 0.2 0.05 0.05
2 25 0000 050 0.03 0.06 9000 740 0.2 0.02 0.05
2 30 10000 050 0.03 0.04 9000 740 0.2 0.02 0.04
2 35 10000 050 0.02 0.04 9000 740 0.2 0.018 0.04
2 40 10000 050 0.02 0.04 9000 740 0.2 0.018 0.04
2 50 0000 050 0.015 0.02 9000 740 0.2 0.014 | 0.018
2 60 0000 050 0.01 0.02 9000 740 0.2 0.01 0.018
2.5 8 3000 950 .25 0.15 0.18 000 370 0.25 0.14 0.16
2.5 0] 3000 950 .25 0.12 0.18 000 370 0.25 0.11 0.16
2.5 2 3000 950 .25 0.1 0.18 000 370 0.25 0.09 0.16
2.5 4 3000 950 .25 0.07 0.1 000 370 0.25 0.06 0.09
2.5 6 3000 950 .25 0.06 0.1 000 370 0.25 0.05 0.09
2.5 8 3000 950 .25 0.05 0.1 000 370 0.25 0.05 0.09
25 20 3000 950 .25 0.04 0.1 000 370 0.25 0.04 0.09
2.5 25 0000 500 1.25 0.03 0.08 9000 050 0.25 0.03 0.07
2.5 30 0000 500 1.25 0.02 0.08 9000 050 0.25 0.018 0.07
2.5 40 8300 250 1.25 0.015 0.05 7000 880 0.25 0.014 0.05
2.5 50 8300 250 1.25 0.01 0.05 7000 880 0.25 0.01 0.05
3 8 11000 2640 1.5 0.15 0.3 9000 850 0.3 0.14 0.27
3 10 11000 2640 IE5) 0.13 0.21 9000 850 0.3 0.12 0.19
3 12 11000 2640 1.5 0.12 0.21 9000 850 0.3 0.11 0.19
Misure disponibili B-46




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.
2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

M?;(sg;aalcraeda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?rrg;'t%r;'ad' (35~45HRC) (45~55HRC)
Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
della fresa mm mm
(mm) (mm) (min) (mm/min) ap ae H (min") (mm/min) ap ae H
4 22000 960 0. 0.06 0.05 000 450 0. 0.04 0.04 (0]
6 22000 960 0. 0.04 0.03 000 450 0. 0.03 0.02 =
8 22000 960 0. 0.04 0.03 000 450 0. 0.03 0.02 3
0] 8000 780 0. 0.03 0.02 9000 370 0. 0.02 0.015 [p]
2 8000 780 0. 0.02 0.02 9000 370 0. 0.015 | 0.015 [}
6 3000 570 0. 0.02 0.014 9000 370 0. 0.015 0.01 Q
20 3000 570 0. 0.014 | 0.014 9000 370 0. 0.01 0.01 Y
25 3000 570 0. 0.01 0.007 9000 370 0. 0.008 | 0.005 =
30 3000 570 0. 0.007 | 0.007 9000 370 0. 0.005 | 0.005 ©
.2 6 8000 880 0.12 0.08 0.06 9000 440 0.12 0.06 0.04 =
.2 8 8000 880 0.12 0.04 0.03 9000 440 0.12 0.03 0.02 (@)
.2 10 5000 750 0.12 0.04 0.03 8000 390 0.12 0.03 0.02 N
.2 12 5000 750 0.12 0.03 0.03 8000 390 0.12 0.02 0.02 S
.2 16 1000 540 0.12 0.014 0.03 8000 390 0.12 0.01 0.02 =
.2 20 1000 540 0.12 0.007 | 0.017 8000 390 0.12 0.005 0.01 (@)
5 6 5000 850 0.15 0.08 0.07 7000 450 0.15 0.06 0.05 (&)
5 8 5000 850 0.15 0.07 0.04 7000 450 0.15 0.05 0.03
5 0] 5000 850 0.15 0.06 0.04 7000 450 0.15 0.04 0.03
5 2 5000 850 0.15 0.05 0.04 7000 450 0.15 0.04 0.03
.5 4 2000 690 0.15 0.04 0.03 6000 390 0.15 0.03 0.02
i5) 6 2000 690 0.15 0.03 0.03 6000 390 0.15 0.02 0.02
42 8 2000 690 0.15 0.02 0.03 6000 390 0.15 0.015 0.02
.5 20 9000 520 0.15 0.02 0.03 6000 390 0.15 0.015 0.02
.5 25 9000 520 0.15 0.014 0.02 6000 390 0.15 0.01 0.015
.5 30 9000 520 0.15 0.014 0.02 6000 390 0.15 0.01 0.015
.5 38 9000 520 0.15 0.01 0.01 6000 390 0.15 0.008 | 0.008
5 45 9000 520 0.15 0.007 0.01 6000 390 0.15 0.005 | 0.008
2 6 000 840 0.2 0.11 0.14 6000 540 0.2 0.08 0.1
2 8 000 840 0.2 0.08 0.1 6000 540 0.2 0.06 0.07
2 0] 000 840 0.2 0.08 0.1 6000 540 0.2 0.06 0.07
2 2 000 840 0.2 0.07 0.06 6000 540 0.2 0.05 0.04
2 4 000 840 0.2 0.06 0.06 6000 540 0.2 0.04 0.04
2 6 000 840 0.2 0.05 0.06 6000 540 0.2 0.04 0.04
2 8 8000 630 0.2 0.05 0.04 5000 450 0.2 0.04 0.03
2 20 8000 630 0.2 0.04 0.04 5000 450 0.2 0.03 0.03
2 25 7000 530 0.2 0.018 0.04 5000 450 0.2 0.013 0.03
2 30 7000 530 0.2 0.018 0.03 5000 450 0.2 0.013 0.02
2 35 7000 530 0.2 0.014 0.03 5000 450 0.2 0.01 0.02
2 40 7000 530 0.2 0.014 0.03 5000 450 0.2 0.01 0.02
2 50 7000 530 0.2 0.01 0.014 5000 450 0.2 0.008 0.01
2 60 7000 30 0.2 0.007 | 0.014 5000 450 0.2 0.005 0.01
2.5 8 9000 980 0.25 0.11 0.12 5000 600 0.25 0.08 0.09
2.5 0] 9000 980 0.25 0.08 0.12 5000 600 0.25 0.06 0.09
2.5 2 9000 980 0.25 0.07 0.12 5000 600 0.25 0.05 0.09
2.5 4 9000 980 0.25 0.05 0.07 5000 600 0.25 0.04 0.05
2.5 6 9000 980 0.25 0.04 0.07 5000 600 0.25 0.03 0.05
25 8 9000 980 0.25 0.04 0.07 5000 600 0.25 0.03 0.05
25 20 9000 980 0.25 0.03 0.07 5000 600 0.25 0.02 0.05
2.5 25 7000 750 0.25 0.02 0.05 4000 480 0.25 0.015 0.04
25 30 7000 750 0.25 0.01 0.05 4000 480 0.25 0.01 0.04
25 40 6000 630 0.25 0.01 0.04 4000 480 0.25 0.008 0.03
25 50 6000 630 0.25 0.007 0.04 4000 480 0.25 0.005 0.03
3 8 8000 320 0.3 0.11 0.21 4000 680 0.3 0.08 0.15
3 10 8000 320 0.3 0.09 0.15 4000 680 0.3 0.07 0.11
3 12 8000 320 0.3 0.08 0.15 4000 680 0.3 0.06 0.11
Misure disponibili B-36
» Prossima pagina B-101



Condizioni di fresatura standard per frese

in metallo duro
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B-102

LIST 9416
MT;nggfeda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C%’gg;ﬁﬂ:ﬂd' (150~250HB) (25~35HRC)

Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio

della fresa mm mm

(mm) (mm) (min1) (mm/min) ap ae H (min’) (mm/min) ap ae H
3 4 000 2640 5 0.11 0.21 9000 850 0.3 0.1 0.19
3 6 000 2640 5 0.1 0.12 9000 850 0.3 0.09 0.
3 8 000 2640 5 0.08 0.12 9000 850 0.3 0.07 0.
3 20 000 2640 5 0.07 0.12 9000 850 0.3 0.06 0.
3 25 8000 920 i5 0.06 0.09 7000 340 0.3 0.05 0.08
3 30 8000 920 i5 0.04 0.09 7000 340 0.3 0.04 0.08
3 40 6900 650 i5) 0.02 0.09 6000 740 0.3 0.02 0.08
3 50 6900 1650 1.5 0.01 0.06 6000 1740 0.3 0.01 0.05
4 12 8000 2160 2 0.15 0.4 7000 2270 0.4 0.14 0.36
4 20 8000 2160 2 0.1 0.28 7000 2270 04 0.09 0.25
4 25 8000 2160 2 0.07 0.16 7000 2270 04 0.06 0.14
4 30 8000 2160 2 0.05 0.16 7000 2270 04 0.05 0.14
4 35 6000 620 2 0.04 0.12 5000 700 04 0.04 0.
4 40 6000 620 2 0.03 0.12 5000 700 04 0.03 0.
4 45 6000 620 2 0.02 0.12 5000 700 04 0.02 0.
4 50 5200 410 2 0.015 0.12 4000 490 04 0.014 0.
4 60 5200 410 2 0.01 0.08 4000 490 0.4 0.01 0.07
5 1 6400 920 o 0.15 0.35 5000 010 0.5 0.14 0.32
5 25 6400 920 2.5 0.1 0.35 5000 2010 0.5 0.09 0.32
5 5 6400 920 25 0.07 0.2 5000 2010 0.5 0.06 0.18
5 50 4800 1440 25 0.04 0.156 4000 1520 0.5 0.04 0.14
5 60 4800 1440 2.5 0.015 0.156 4000 1520 0.5 0.014 0.14
6 20 5300 1760 3 0.15 0.42 5000 1850 0.6 0.14 0.38
6 30 5300 1760 3 0.1 0.42 5000 1850 0.6 0.09 0.38
6 40 5300 1760 3 0.07 0.24 5000 1850 0.6 0.06 0.22
6 50 4000 1320 3 0.04 0.18 3000 1380 0.6 0.04 0.16
6 60 4000 1320 3 0.015 0.18 3000 1380 0.6 0.014 0.16
Misure disponibili B-36




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo

come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono

non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare

di conseguenza la velocita di avanzamento.

M?;Sg?;‘feda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?&g;g:'ad' (35~45HRC) (45~55HRC)
Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
della fresa mm mm
(mm) (mm) (min") (mm/min) apn ae H (min") (mm/min) ap ae H

3 14 8000 1320 0.3 0.08 0.15 4000 680 0.3 0.06 0.11
3 16 8000 1320 0.3 0.07 0.08 4000 680 0.3 0.05 0.06
3 18 8000 1320 0.3 0.06 0.08 4000 680 0.3 0.04 0.06
3 20 8000 1320 0.3 0.05 0.08 4000 680 0.3 0.04 0.06
3 25 6000 960 0.3 0.04 0.06 3000 500 0.3 0.03 0.05
3 30 6000 960 0.3 0.03 0.06 3000 500 0.3 0.02 0.05
3 40 5000 1250 0.3 0.014 | 0.06 3000 500 0.3 0.01 0.05
3 50 5000 250 0.3 0.007 | 0.04 3000 500 0.3 0.005 | 0.03

12 6000 620 0.4 0.11 0.28 3000 630 0.4 0.08 0.2
4 20 6000 620 04 0.07 0.2 3000 630 0.4 0.05 0.14 ©
4 25 6000 620 04 0.05 0.11 3000 630 0.4 0.04 0.08 =
4 30 6000 620 04 0.04 0.11 3000 630 04 0.03 0.08 3
4 35 4000 1220 04 0.03 0.08 2500 530 04 0.02 0.06 ®
4 40 4000 1220 04 0.02 0.08 2500 530 04 0.015 | 0.06 0
4 45 4000 1220 04 0.014 | 0.08 2500 530 04 0.01 0.06 Q
4 50 4000 1070 04 0.01 0.08 2500 530 04 0.008 [ 0.06 Y=
4 60 4000 1070 04 0.007 | 0.06 2500 530 04 0.005 [ 0.04 =
5 16 4000 1440 0.5 0.11 0.25 2000 540 0.5 0.08 0.18 ©
B 25 4000 1440 0.5 0.07 0.25 2000 540 0.5 0.05 0.18 =
B 35 4000 1440 0.5 0.05 0.14 2000 540 0.5 0.04 0.1 (@)
B 50 3000 1080 0.5 0.03 0.11 2000 540 0.5 0.02 0.08 N
B 60 3000 1080 0.5 0.01 0.11 2000 540 0.5 0.008 | 0.08 S
6 20 000 320 0.6 0.11 0.29 2000 600 0.6 0.08 0.21 c
6 30 4000 320 0.6 0.07 0.29 2000 600 0.6 0.05 0.21 o
6 40 4000 320 0.6 0.05 0.17 2000 600 0.6 0.04 0.12 O
6 50 3000 990 0.6 0.03 0.13 2000 600 0.6 0.02 0.09
6 60 3000 990 0.6 0.01 0.13 2000 600 0.6 0.008 | 0.09

1)Usare una macchina e un portautensili precisi. Misure disponibili B-36

2)Durante la lavorazione dell’angolo, ridurre la velocita
di avanzamento di circa la meta.

3)Si consiglia un fluido da taglio non solubile in acqua.

4)Per raggiungere la profondita del tagliente, & piu efficace I'uso
sequenziale di diverse lunghezze collo.

5)I runout della fresa dovrebbe essere entro i 10 micron dopo
il serraggio.
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Condizioni di fresatura

Frese X's Geo a testa sferica
Mold Meister a testa sferica

Condizioni standard

2GEOR, 2GEOLSR, 2GEOPNR, 2MMR
LIST 9340 - 9342 - 9408

R: Frontale a &
testa sferica

Pf

della tabella.

Mater. =
Acciai al ) . . ;
a\,gfare Carbonio, 'A%%ri‘; gg@%‘;‘g‘gi Acmag‘ctggiprath Acciai inox, | Acciai temprati | Acciai temprati
o Ghise pre-temprati Acciai temprati
di (SCM, SKD) (38~45HRC) (45~55HRC) (65~60HRC)
resaltura (52%5.4‘35) (El~ERIART)
t;srfggfi Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min') | (mm/min) | (min') | (mm/min)
RO.5 [32000| 820 |31000| 620 |25000| 440 |22000| 330 |[19000| 240 |14000| 130
R1 16000| 920 |15000| 680 |13000| 510 |[11000| 380 | 9600 | 280 | 7200 | 160
R2 8000 | 1000 | 7600 | 760 | 6400 | 560 | 5600 | 430 | 4800 | 310 | 3600 | 170
R3 5300 | 1000 | 5100 | 770 | 4200 | 550 | 3700 | 420 | 3200 | 310 | 2400 | 170
R5 3200 | 1000 | 3100 | 780 | 2500 | 550 | 2200 | 420 | 1900 | 300 | 1400 | 170
R8 2000 | 920 | 1900 | 680 1600 | 510 1400 | 380 1200 | 280 900 160
R10 1600 | 820 | 1500 | 600 | 1300 | 460 | 1100 | 330 960 2560 | 720 140
R15 1100 | 740 | 1000 | 530 | 850 390 700 280 640 220 | 480 120
pmnd_\ap 0.05D (R<0.5) 0.1D (R=0.5) 0.05D
ditegio| Pf 0.2D 0.1D
|
| 1) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili rigidi.
| 2) Si consiglia una lavorazione con soffio d’aria o con aria mista ad olio.
D: Siﬁm?m 3) Durante I'uso della fresa di tipo Pencil Neck, ridurre I'avanzamento al 70% rispetto ai valori
iella fresa

4) Durante I'utilizzo di una fresa a gambo lungo, ridurre le condizioni di lavoro in base alla lunghezza

della sporgenza.

5) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.

Condizioni ad alta velocita

R: Frontale a testa -
sferica ©

Rlaiey Acciai al
da ; Leghe di Acciaio, | Acciai temprati, o . ) . )
Carbonio, ghe b o Acciai inox, Acciai temprati | Acciai temprati

g‘;i:jair; Ghise Acciai da stampi preﬁg%?alrati Acciai temprati

resgltura (~eégp—(|:5) (SCM, SKD) (30~38HRC) (38~45HRC) (45~55HRC) (55~B0HRC)
t;rtogts'fz Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (m/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
RO.5 [60000| 3600 |60000| 3600 |60000| 3000 |60000| 3000 |60000| 2400 |48000| 1900
R1 51000| 5100 |48000| 4800 |40000| 3200 |37000| 3000 |35000| 2100 |24000| 1400
R2 25000| 5000 |24000| 4800 (20000| 3200 | 18000| 2500 | 18000| 2200 |12000| 1400
R3 17000| 4100 | 16000| 3800 | 13000| 2900 | 12000| 2200 | 12000| 1900 | 8000 | 1300
RS 10200| 3100 | 9600 | 2500 | 8000 | 1900 | 7300 | 1500 | 7000 | 1400 | 4800 | 960
R8 6400 | 1900 | 6000 | 1800 | 5000 | 1200 | 4600 | 1000 | 4400 | 900 | 3000 | 600
R10 | 5100 | 1600 | 4800 | 1400 | 4000 | 1000 | 3700 | 890 | 3500 | 700 | 2400 | 480
R15 | 3400 | 1100 | 3200 | 960 | 2700 | 850 | 2400 | 600 | 2300 | 460 | 1600 | 320
Profund.‘ an 0.05D
ditagio | PT 0.1D \ 0.05D

b
| 1) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili rigidi.

D: Diametro \ Si consiglia una lavorazione con soffio d’aria o con aria mista ad olio.

della fresa 3) Durante I'uso della fresa di tipo Pencil Neck, ridurre I'avanzamento al 70% rispetto ai valori della tabella.

4) Durante I'utilizzo di una fresa a gambo lungo, ridurre le condizioni di lavoro in base alla lunghezza
della sporgenza.
5) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.

B-104

Misure disponibili B-54, 55, 49




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.
2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

FRESE GS A testa sferica

Condizioni standard

2GSR./GS MILL LIST 9386

Mater.

d Acgiai al i Acciai . . - ) L
. Cgﬁggo' A%%%Qiep?éﬁgrﬂsgti Acciai temprati, | Acciai temprati | Accial iNoX || oaho 41 Nickel,
Condiz) Leghe al Titanio
di sc. Fc (30~38HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 318)
fesatwa | (150 ~ 250HB)
t;rg;}e',z Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (mint) | (mm/min) | (mint) | mm/min) | (mint) | (mm/min)
R1 |19100| 770 |12800| 370 |10200| 270 | 8900 | 190 | 8900 | 210 | 6400 | 120
R2 |10800| 1100 | 7200 | 550 | 5700 | 400 | 5000 | 280 | 5000 | 310 |3600 | 180 g
R3 | 7700 | 1300 | 5200 | 660 | 4100 | 480 | 3600 | 330 | 3600 | 380 |2600| 210 3
R4 | 6000 | 1400 | 4000 | 700 | 3200 | 510 | 2800 | 360 | 2800 | 400 |2000 | 230 8
R5 | 4800 | 1400 | 3200 | 700 | 2600 | 520 | 2300 | 370 | 2300 | 410 | 1600 | 230 o
R6 | 4000 | 1400 | 2700 | 710 | 2200 | 530 | 1900 | 370 | 1900 | 410 | 1400 | 240 A
Profond. | 8P 0.1D 0.05D 0.1D 0.05D jel
NI Ff 0.2D 0.1D 0.2D 0.1D c
! el
! N
‘ 1) Utilizzare un centro di lavoro e portautensili rigidi. o
Si consiglia una lavorazione con soffio d’aria o con aria mista ad olio. (=
. 3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel e leghe di Titanio. o
© 7 4) La velocita di avanzamento pud essere aumentata se la profondita di taglio & piccola. (@]
Pf
Condizioni ad alta velocita
Mater. - .| Leghe di Acciaio,
o8 | AScial stiuturatl | Acoial pretemprati | Accial temprati, | Acciai temprati Acciai inox
e — Ghise
Condiz. SCM,NAK, HPM
di (128'555'5.35) D) (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
fresatura
tgg;;e‘ﬁ; Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min)
R1 51000 | 2100 | 39800 | 1300 | 35700 | 960 |23700| 640 |35700| 960
R2 25500 | 2700 | 19900 | 1700 | 17900 | 1300 | 11900 | 830 | 17900 | 1300
R3 17000 | 3000 | 13300 | 1900 | 11900 | 1400 | 7900 920 | 11900 | 1400
R4 12800 | 3100 | 10000 | 2000 | 9000 | 1500 | 6000 960 9000 | 1500
R5 10200 | 3100 | 8000 | 2000 | 7200 | 1500 | 4800 960 7200 | 1500
R6 8500 | 3100 | 6700 | 2000 | 6000 | 1500 | 4000 960 6000 | 1500
Profond.| &p 0.05D 0.02D 0.05D
B T 0.1D 0.05D 0.1D
1
\ ‘ 1) Utilizzare un centro di lavoro e portautensili rigidi.
Si consiglia una lavorazione con soffio d’aria o con aria mista ad olio.
I~ 3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
@© 7, 4) La velocita di avanzamento pud essere aumentata se la profondita di taglio € piccola.
Pf
Misure disponibili B-23
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=——3 Condizioni di fresatura standard per frese

in metallo duro

(o)
| .
| GS MILL Hard Ball GSBH. GS MILL LIST 9422
2 Materiale
© a2 Acciai pre-temprati, Acciai temprati Acciai temprati Acciai temprati
E C'a"Zfa,’e_ Acciai da stampi °
ondizioni
Q di (40 ~ 50HRC) (50~55HRC) (55~B0HRC) (BO~B5HRC)
E fresatura
(= AETEDE Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
i tes?mfrfg"ca (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min’) (mm/min)
3 RO.2 50000 530 50000 530 50000 500 50000 450
o R0O.3 50000 830 50000 830 50000 760 50000 690
s RO.5 50000 1360 50000 1360 50000 1250 41970 960
L RO.75 50000 2040 50000 2040 37310 1400 27980 960
R1 38130 2070 38130 2070 27980 1400 20990 960
R1.25 30510 2070 30510 2070 22390 1400 16790 960
R1.5 25420 2070 25420 2070 18660 1400 13990 960
© R2 19070 2070 19070 2070 13990 1400 10490 960
= R2.5 15250 2070 15250 2070 11190 1400 8390 960
3 R3 12710 2070 12710 2070 9330 1400 7000 960
© R4 9530 2070 9530 2070 7000 1400 5250 960
0 R5 7630 2070 7630 2070 5600 1400 4200 960
Q R6 6360 2070 6360 2070 4660 1400 3500 960
b Profond. |@p 0.08D 0.05D
© DEED [ 0.25D 0.15D
g b
N 1) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili rigidi.
to] D: Diametro 2) Si consiglia una lavorazione con soffio d'aria o con aria mista ad olio.
= sy 3) Si consiglia una lavorazione con una mescola d'olio. o . .
o R: Frontale a 8 4) La velocita di avanzamento puo essere aumentata se la profondita di taglio € piccola.
(@] testa sferica @
pf

Misure disponibili B-24
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Frese AG a 2 taglienti

2AGE LIST 6490
Frese AG Medie a 2 taglienti 2AGEM LIST 6492
Mater.
da | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio, iai i i Leghe di
avorere | Acciai al Carbonio | Accial pre-temprati | ACGIal 82 STRMB| | o0 o1 Nickel, Ghise Alluminio,
Condiz. Leghe al Titanio FC. FCD Leghe di Rame,
di S8,5C SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non
ffresatura ferrose
lear.eizll Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mavmin) | (mint) | mm/min) | (mint) | (mm/min)
2 7900 | 180 | 6400 | 140 |4000| 70 |3200| 45 |7200| 420 |14000| 720
3 5300 | 200 | 4200 | 140 | 2700 | 70 |2100 50 | 4800 | 440 | 9000 | 760
5 3200 | 200 | 2500 | 140 | 1600 | 70 1300 50 | 2900 | 430 | 5400 | 740
6 2600 | 200 | 2100 | 140 | 1300 | 70 1100 50 | 2400 | 440 | 4500 | 760
8 2000 | 200 | 1600 | 140 | 1000 | 70 800 50 1800 | 440 | 3400 | 760
10 | 1590 | 200 | 1270 | 140 | 800 70 640 50 1400 | 450 | 2700 | 770
12 | 1330 | 200 | 1060 | 140 | 660 70 530 50 1200 | 440 | 2300 | 760
15 | 1060 | 200 | 850 | 140 | 530 70 420 50 960 | 440 | 1800 | 760
20 800 190 | 640 400 65 320 45 720 | 410 | 1400 | 720
25 640 150 | 510 320 50 250 35 570 | 320 | 1100 | 550
30 530 120 | 420 270 40 210 30 480 | 250 | 900 | 440
40 400 80 320 200 30 160 20 360 170 | 680 | 300
50 320 40 250 160 15 130 10 290 90 540 140
Scanaltura i Contornatura

D: Diametro della
fresa

1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento
al 70% rispetto ai valori della tabella.

2) Usare in olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.

3) Si consiglia I'uso di un fluido da taglio non solubile in acqua per leghe
di Nichel e di Titanio

Misure disponibili  B-60, 61
Frese AG Lunghe a due taglienti 2AGEL LIST 6494
Mater.
da | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio, =i i i Leghe di
avorare | Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati Acﬂglc?gi isr;cg)r(npl, Leghe al Nickel, Eliilse Alluminio,
Condiz. Leghe al Titanio FC, FCD Leghe di Rame,
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non
resatura ferrose
D'gé(;(:” Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (mint) | (mmvmin) | (mint) | @mm/min | (mint) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
3 4200 80 3200 55 2700 35 2100 25 4800 | 220 | 9000 | 380
5 2500 80 1900 55 1600 35 1300 25 2900 | 220 | 5400 | 380
6 2100 80 1600 55 1300 35 1100 25 2400 | 220 | 4500 | 380
8 1600 80 1200 55 1000 35 800 25 1800 | 220 | 3400 | 380
10 1300 80 960 55 800 35 640 25 1400 | 220 | 2700 | 390
12 1100 80 800 55 660 35 530 25 1200 | 220 | 2300 | 380
15 850 80 640 55 530 35 420 25 960 220 | 1800 | 380
20 640 75 480 50 400 30 320 25 720 210 | 1400 | 360

Contornatura

3D

D: Diametro della

fresa

1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I’'avanzamento al 70%

rispetto ai valori della tabella.
2) Usare in olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
3) Si consiglia I'uso di un fluido da taglio non solubile in acqua per leghe di Nichel e di Titanio.

Condizioni di fresatura

Misure disponibili

B-61

B-107



Frese AG 4 taglienti

4AGE LIST 6496

Mater. A
da | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio, o f . Leghe di
avorare | Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati AccA|g|Crijaai isr‘]tg)rppl, Leghe al Nickel, Ghise L ﬂ'”gﬂ'%‘o-
Condiz. Leghe al Titanio FC.FCD efeghel name
di S§s.sC SCM, 2 SKD, SUS ~200
resaltura M. NAK. HPM KD. SU ¢ 1512 ferrose
D'f?'eizn Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min)
3 5300 | 250 | 4200 | 180 | 2700 90 2100 60 4800 | 550 | 9000 | 950
5 3200 | 250 | 2500 | 180 | 1600 | 90 1300 | 60 |2900 | 550 | 5400 | 920
6 2600 | 2560 | 2100 | 180 | 1300 | 90 1100 | 60 1400 | 550 | 4500 | 950
8 2000 | 250 | 1600 | 180 | 1000 | 90 800 60 1800 | 550 | 3400 | 950
10 | 1690 | 250 | 1270 | 180 | 800 90 640 60 1400 | 6560 | 2700 | 970
12 | 1330 | 250 | 1060 | 180 | 660 90 530 60 1200 | 550 | 2300 | 950
(L] 15 1060 | 250 850 180 530 90 420 60 960 550 | 1800 | 950
5 20 800 | 240 | 640 170 | 400 85 320 55 720 | 520 | 1400 | 890
= 25 640 190 | 510 130 | 320 65 250 45 570 | 400 | 1100 | 690
8 530 150 | 420 100 | 270 50 210 35 480 | 320 | 900 | 550
@ Contornatura
=
— 1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% rispetto
o] ai valori della tabella.
o 2) Usare in olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
g 3) Si consiglia 'uso di un fluido da taglio non solubile in acqua per leghe di Nichel e di Titanio.
ﬁ D: Diametro
-_6 della fresa
=
@]
O

Misure disponibili  B-62
Frese AG 4 taglienti Lunghe 4AGEL LIST 6498
Mater.
da | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio, iai i i Leghe di
vorae | Accial al Carbonio |Acoial pre-temprati/ACCLl 03 SBMDI | oo o) Nickel, Ghise Alluminio,
Condiz. Leghe al Titanio FC, FCD Leghe di Rame,
di SS,sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non
resatura ferrose
Digégzn Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) || (min?) | (mm/min) | (mint) | @m/min) | (mint) | mm/min) | (mint) | (mm/min | (mint) | (mmymin) | (mint) | (mm/min)
3 4200 | 110 |3200| 75 |2700| 45 |2100| 33 |4800| 290 | 9000 | 510
5 2500 | 110 | 1900 | 75 1600 | 45 1300 | 33 | 2900 | 290 | 5400 | 490
6 2100 | 110 | 1600 | 75 1300 | 45 1100 | 33 | 2400 | 290 | 4500 | 500
8 1600 | 110 | 1200 | 75 1000 | 45 800 33 1800 | 290 | 3400 | 500
10 | 1300 | 110 | 960 75 800 45 640 33 1400 | 300 | 2700 | 510
12 | 1100 | 110 | 800 75 660 45 530 33 1200 | 290 | 2300 | 510
15 850 110 | 640 75 530 45 420 33 960 | 290 | 1800 | 510
20 640 100 | 480 70 400 45 320 30 720 | 280 | 1400 | 480
25 510 80 380 55 320 35 250 25 570 | 210 | 1100 | 370
420 65 320 40 270 25 210 20 480 170 | 900 | 290

fresa

D: Diametro della

1) Nella fresatura a secco (soffio d’'aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% rispetto

ai valori della tabella.
2) Usare in olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
3) Si consiglia I'uso di un fluido da taglio non solubile in acqua per leghe di Nichel e di Titanio.

B-108

Misure disponibili

B-63




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.
2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

Frese DLC-HSS LIST 6450

Materiale
da i Leghe di Alluminio | Leghe di Alluminio | Leghe di Alluminio
Iavn.ra.re_ Alluminio Si, Mg-Si Mg Zn-Mg
Condizioni (1070)
d
fresaltura (4032, 6061) (5052) (7075)
Diametro dell . . . .
fresa Rotazione |Avanzamento | Rotazione |Avanzamento| Rotazione | Avanzamento| Rotazione | Avanzamento
(mm) (min~) (mm/min) (min~) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min)
3 32000 800 5300 200 13000 400 27000 400
5 19200 1000 3200 250 8000 500 16000 500
6 16000 1000 2650 250 6500 500 13500 500
8 12000 1000 2000 300 5000 600 10000 600
10 9600 1200 1600 300 4000 600 8000 600
12 8000 1200 1300 350 3300 700 6600 700 g
16 6000 1200 1000 350 2500 700 5000 700 3
20 4800 1200 800 350 2000 700 4000 700 8
Scanalatura Contornatura Q
1) Usare in olio solubile con acqua. ':
2) Consigliato I'utilizzo di "Frese DLC per Alluminio” per la lavorazione ©
a di leghe di Alluminio (AC4, ADC12). —
a 0 3) Durante la scanalatura, ridurre la rotazione al 60% e I'avanzamento al 40% c
= 7 b: Diametro - rispetto ai valori della tabella. ,9
D della fresa 05D %
&
Misure disponibili  B-64 ()
Frese AG A testa sferica 2AGRE LIST 6420
Materiale Acciai Leghe di i
da strutturati, Acciaio, Acciai da Leghe al Ghise /l_\_ﬁugnr-].ﬁ-,%
Frontale a ||| /& | Acciai al Acciai | stampi, Nickel, Leghe di’
testa sferical | Condizioni Carbonio pre-temprati | Acciai inox Leghe al FC. FCD Rame,
i Titanio (~200HB) Leghe non
fresatura ss.sC SCM, NAK, HPM | SKD-SUS ferrose
(mm) Prgﬁgght? Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.| Rotaz.| Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.
ap pf (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min') | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min') | (mm/min)
R 1 |08]08|7200| 120 |4800| 74 |4000| 66 |3200| 42 |7200| 140 |14000| 410
R2 |16|1.6|3600| 140 [2400| 82 |2000| 75 |1600| 45 |3600| 150 |6800| 460
R 3 |24 |24 |2400| 150 |1600| 88 |1300| 78 |1100| 50 |2400| 160 |4500| 480
Scanal/R 5 4 | 4 |1400| 150 | 960 | 95 | 800 | 86 | 640 | 51 |1400| 170 [2700| 510
R 8 |64 |64|900 | 150 | 600 | 93 | 500 | 87 | 400 | 52 | 900 | 170 |1700| 510
R10 8 8 | 720 | 150 | 480 91 400 86 320 51 720 | 170 | 1400| 510
R125| 10 | 10 | 670 | 140 | 380 | 81 320 | 76 | 250 | 43 | 570 | 160 [ 1100| 490
R 1 |0.2|0.3|12000] 600 |8000| 360 |6600| 260 |5300| 160 |12000| 630 |23000| 1400
R 2 |02 |04 8200| 660 |5500| 400 |4600| 290 |3700| 180 |8200| 690 |16000| 1500
R 3 |05|05|4300| 470 | 2900 | 290 |2400| 210 | 1900| 130 [4300| 500 |[8200| 1100
Finit. |R 5 | 05| 0.6 |3300| 590 | 2200 | 360 | 1800 | 260 | 1500| 160 |3300| 620 |6200 | 1300
R 8 |05|0.8|2600| 730 [ 1700| 430 | 1400 | 310 |1100| 190 |2600| 760 |4900| 1600
R10 |05 |09 |2300| 780 | 1500 | 460 | 1300 | 350 | 1000| 210 |2300| 820 |[4300 | 1800
R125/05| 1 |2000| 840 | 1400| 530 | 1100 | 370 | 910 | 230 |2000| 880 | 3900|2000
1) La profondita di taglio (aa & Pf) & calcolata per essere di 0.01mm(=h) nei processi di finitura.
2) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% rispetto
D: Diametro ai valori della tabella.
della fresa !
R: Frontale a
testa sferica i
B-109

Misure disponibili  B-64



Frese NATAC a 2 taglienti 2NAC LIST 6272

Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, = i i . .
g:]?if Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati Accxegccii; :sr;cg)r(n b S:h:i Li%l‘é% g'd/i\lllquarg."g',o'
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~260HB) Leghe non ferose
esatura
D‘fré‘;z” Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min1) (mm/min)
2 4000 96 2800 62 2100 34 4800 280 9600 510
3 2700 100 1900 63 1300 36 3200 290 6400 540
5 1600 100 1100 63 800 34 1900 290 3800 520
6 1300 100 930 63 660 35 1600 290 3200 530
8 1000 100 700 63 500 35 1200 290 2400 530
© 10 800 100 560 65 400 36 960 300 1900 550
5 12 660 100 460 64 330 36 800 290 1600 540
"CB‘ 15 530 100 370 64 270 36 640 290 1300 540
[} 20 400 96 280 60 200 33 480 280 960 500
9 Scanalatura ! Contornatura
[
© 1) Nella fresatura a secco (soffio d'aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento
= 5 Sl 70% rislpetto |aibylalori della tabella. P
o 3 7 sare in olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
‘N °© D: Diametro
to] D della fresa
=
3 Misure disponibili  B-65
Frese SUPER HARD a 2 taglienti LIST 6230
Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, fr=f i i . f
g\;?]?if Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati Accxegccii; ;sr;cg)r(n Bl S:h:i lea_%ré% 3'&?'&“3"“’1'2',0'
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~260HB) Leghe non ferose
esatura
D‘fré‘;i” Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
2 4000 80 2800 51 2000 28 4800 230 9600 420
3 2700 84 1900 53 1300 30 3200 240 6400 450
5 1600 84 1100 53 800 30 1900 240 3800 450
6 1300 84 930 53 660 30 1600 240 3200 450
8 1000 84 700 53 500 30 1200 240 2400 450
10 800 86 560 54 400 30 960 250 1900 450
12 660 85 460 54 330 30 800 240 1600 450
15 530 85 370 54 270 30 640 240 1300 450
20 400 80 280 50 200 28 480 230 960 420
25 320 61 220 38 160 21 380 180 760 320
30 270 49 190 31 130 17 320 140 640 260
40 200 34 140 21 100 12 240 96 480 180
50 160 17 110 11 80 6 190 50 380 90
Scanalatura ‘ Contornatura
1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento
al 70% rispetto ai valori della tabella.
a ‘7 2) Usare in olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
° 7 % D: Diametro
D della fresa
B-110 Misure disponibili  B-66




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo

come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare

di conseguenza la velocita di avanzamento.

Frese NATAC a 4 taglienti

4 NAC LIST 6274

Mater.
da iai i i Acciai o ’ i ) -
e | ASoial 1 Catbono | Aoeia pretemerat | Accial da stampi, Ghise Leghe di Aluminio
(Gl RS (R0 Legﬁepﬁoh e
di ss.sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB)
fesatura
D'farég:]" Rotaz Avanz. | Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. | Rotaz Avanz. | Rotaz Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min7) (mm/min) (min) (mm/min) (min7) (mm/min) (min) (mm/min)
3 2700 1900 79 1300 45 3200 360 6400 670
B 1600 1100 79 800 44 1900 360 3800 650
6 1300 930 79 660 44 1600 360 3200 670
8 1000 700 79 500 44 1200 360 2400 670
10 560 81 400 45 960 370 1900 680
12 460 81 330 45 800 370 1600 670
15 370 80 270 45 640 370 1300 670
20 280 75 200 42 480 340 960 630
25 220 58 160 32 380 260 760 480
3 190 46 130 26 320 210 640 390
40 140 32 100 18 240 140 480 270
50 110 16 80 9 190 74 380 140
Contornatura
1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% rispetto ai valori
della tabella.
2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
D: Diametro
della fresa

Frese SUPER HARD Lunghe a 4 taglienti

Misure disponibili

B-67

SL4SE LIST 6212

Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, iai i i ; -
avorere | - Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati ACCA'%'C?g isntg)r(npl, ChEs L?_%g% g'dﬂlqua”%g'o'
(Celz A (D) Leghe non ferrose
di s8.5C SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB)
ffresatura
D'fr'e‘;‘j;" Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz Avanz.
(mm) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min'') (mm/min) (min™) (mm/min)
3 2700 1900 48 1300 27 3200 220 6400 400
5 1600 1100 48 800 27 1900 220 3800 400
6 1300 930 48 660 27 1600 220 3200 400
8 1000 700 48 500 27 1200 220 2400 400
10 560 49 400 27 960 220 1900 410
12 460 48 330 27 800 220 1600 400
15 370 48 270 27 640 220 1300 400
20 280 45 200 25 480 210 960 380
25 220 35 160 19 380 160 760 290
30 190 28 130 15 320 130 640 230
40 140 19 100 11 240 87 480 160

Contornatura

D: Diametro
della fresa

della tabella.

2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.

1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% rispetto ai valori

Misure disponibili

B-68

B-111

Condizioni di fresatura



Frese AG per Sgrossatura AGRERS LIST 6484
Frese AG raggiate per Sgrossatura AGRERS-R LIST 6422
Mater.
da | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio, i f i Leghe di
avorare | Acciai al Carbonio |Acciai pre-temprati ACCK%'C?Q ﬁ}g)r(npl, Leghe al Nickel, Elilse Alluminio,
Condiz. Leghe al Titanio FC. FCD Leghe di Rame,
di ss.sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non
resatura ferrose
D'?,éii” Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (m/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
6 | 2100 260 | 1600 | 180 | 1300| 100 | 1100 | 75 2400 | 320 | 4500 | 1200
8 1600 | 280 | 1200 | 190 | 1000 | 120 | 800 80 1800 | 340 | 3400 | 1300
10 1300 | 280 | 960 190 | 800 120 | 640 80 1400 | 340 | 2700 | 1300
© 12 1100 | 280 | 800 190 | 660 120 | 530 84 1200 | 340 | 2300 | 1300
3 15 850 | 280 | 640 190 | 530 120 | 420 84 960 | 340 | 1800 | 1300
© 20 640 | 260 | 480 180 | 400 110 | 320 78 720 | 340 | 1400 | 1300
8 25 510 | 290 | 380 | 200 | 320 130 | 250 87 570 | 390 | 1100 | 1400
= 30 420 | 260 | 320 180 | 270 110 | 210 78 480 | 360 | 900 | 1300
— 40 320 170 | 240 110 | 200 74 160 51 360 | 230 | 680 | 840
E 50 250 110 190 71 160 46 130 32 290 150 | 540 | 520
g Scanalatura Contornatura
N 1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70%
'-6 rispetto ai valori della tabella.
C a 2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
(@) o 2 3) Si consiglia I'uso di un fluido da taglio non solubile in acqua per leghe di Nichel
(@) 777 b: piametro © el ML,
D della fresa

Misure disponibili

Frese AG lunghe per Sgrossatura AGREL LIST 6488

B-57

Mater.
s | ACSEISTSSS, | LeBedAcode, | Acciidastamni | Ghise | Loghedi Alumino,
el b R Leahe non famose
di SS.sC SCM, NAK, HPM SKD, sUS (~200HB) g
\fresatura
D'?ré‘;?,” Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min~) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min)
6 2100 130 1600 90 1300 60 2400 170 4500 650
8 1600 150 1200 100 1000 65 1800 180 3400 700
10 1300 150 960 100 800 65 1400 180 2700 700
12 1100 150 800 100 660 65 1200 180 2300 700
15 850 150 640 100 530 66 960 180 1800 700
20 640 140 480 95 400 61 720 180 1400 670
25 510 150 380 98 320 64 570 200 1100 710
30 420 130 320 88 270 57 480 180 900 650
40 320 85 240 57 200 37 360 120 680 420
50 250 53 190 36 160 23 290 73 540 260
Contornatura
1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% rispetto ai valori
della tabella.
2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
D: Diametro
della fresa

B-112

Misure disponibili

B-58




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura

1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

Frese corte per sgrossatura SRE LIST 6302

Mater.
da Acciaj strutturati, Leghe di Acciaio, i i i ; -
evorare | Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati AC%%'C?Q isntg;“p'- Ghise Li%g%g'd?%“aﬂg'o’
Condiz. FC., FCD .
di 8S8,SC SCM, NAK, HPM SKD, sUS (~200HB) Leghe non ferrose
resatura
D'f,;;f," Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min)
6 1300 130 930 79 660 44 1600 170 3200 670
8 1000 130 700 79 500 44 1200 170 2400 660
10 800 130 560 81 400 45 960 170 1900 680
12 660 130 460 81 330 45 800 170 1600 670
15 530 130 370 80 270 45 640 170 1300 670
20 400 120 280 75 200 42 480 170 960 650
25 320 110 220 72 160 40 380 160 760 630
30 270 100 190 64 130 36 320 150 640 570
40 200 67 140 42 100 23 240 98 480 370
50 160 48 110 30 80 17 190 70 380 270
Scanalatura Contornatura
1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento
& al 70% rispetto ai valori della tabella.
& I % 5 2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
D: Diametro
2 della fresa 05D

Misure disponibili  B-68
Frese AG HEAVY AGHV LIST 6402
Mater. lesheldi
da | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio, iai ; ; =
avorare | Acciai al Carbonio |Acciai pre-tempratiAC%%'c?:i isntg)?'npl, Leghe di Nickel, Cil=D Leé/_}lg"gilrllw’lghe,
Gl Leghe di Titanio e, RED LCeghe non
di ss.sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) ferrose
fresatura
D'fi}ég‘;" Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm)y | min) | mm/min) | (min?) | mo/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (mint) | (mm/min)
3 5000 | 290 | 3800 | 190 | 3200 | 130 |2500 | 90 |5800 | 770 |10800| 1320
5 3000 | 290 |2300 | 190 | 1900 | 130 | 1600 | 90 |3500 | 770 |6500 | 1320
6 2500 | 290 | 1900 | 190 | 1600 | 130 | 1300 | 90 |2900 | 790 |5400 | 1320
8 1900 | 290 | 1400 | 190 | 1200 | 130 | 1000 | 90 |2200 | 790 |4100 | 1320
10 | 1500 | 300 | 1200 | 200 | 1000 | 130 | 800 90 1700 | 800 | 3200 | 1320
12 | 12560 | 290 | 1000 | 200 | 800 130 | 600 90 1400 | 790 | 2800 | 1320
15 | 1000 | 290 | 800 | 200 | 600 130 | 500 90 1200 | 790 | 2200 | 1320
20 750 | 260 | 600 180 | 500 120 | 400 80 900 | 740 | 1700 | 1320
25 600 | 220 | 500 150 | 400 90 300 60 700 | 580 | 1300 | 980
200 | 400 120 | 300 80 250 50 600 | 510 | 1100 | 860

Contornatura

D: Diametro
della fresa

1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70%

rispetto ai valori della tabella.
2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
3) Si consiglia I'uso di un fluido da taglio non solubile in acqua per leghe di Nichel

e di Titanio.

Misure dis

ponibili B-58

Condizioni di fresatura

B-113



Frese AG HEAVY Lunghe AGLHV LIST 6404

Frese HEAVY

HV LIST 6366

Misure disponibili

Mater.
woere | AGGia & Carbono | Acei petomarati | Accial da stampl, Ghise Leghe di Alluminio,
Condiz. FC, FCD L eﬁeenoll‘l fngCJeS’e
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) egl
resatura
D'frég?," Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min)
3 5000 180 3800 120 3200 80 5800 470 10800 840
5 3000 180 2300 120 1900 80 3500 470 6500 840
6 2500 180 1900 120 1600 80 2900 480 5400 840
8 1900 180 1400 120 1200 80 2200 480 4100 840
10 1500 180 1200 120 1000 80 1700 490 3200 840
© 12 1250 180 1000 120 800 80 1400 480 2800 840
5 15 1000 180 800 120 600 80 1200 480 2200 800
"CE‘ 20 750 160 600 110 500 70 900 460 1700 700
0] 25 600 140 500 100 400 60 700 350 1300 600
o 30 500 120 400 90 300 60 600 300 1100 560
: Contornatura
o]
E 1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% rispetto ai valori
o della tabella.
N ﬁ 2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
'8 D: Diametro A
o della fresa
(@]

B-59

Mater.
s | ASSEI SIS, | eeeddcomt, | Acoaidastamel | Ghise | Logned Alumino,
Condiz. FC, FCD ghe di Rame,
di SS,sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) LD ME FEiEsE
resatura
D'sédszu Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
3 2700 150 1900 95 1300 54 3200 440 6400 810
5 1600 150 1100 95 800 52 1900 430 3800 780
6 1300 150 930 95 660 53 1600 440 3200 800
8 1000 150 700 95 500 53 1200 440 2400 800
10 800 150 560 97 400 54 960 450 1900 820
12 660 150 460 97 330 54 800 440 1600 810
15 530 150 370 96 270 54 640 440 1300 810
20 400 140 280 90 200 50 480 410 960 760
25 320 110 220 69 160 38 380 320 760 580
30 270 120 190 74 130 41 320 340 640 620
40 200 80 140 51 100 28 240 230 480 420
50 160 41 110 26 80 14 190 120 380 220
Scanalatura Contornatura
1) Nella fresatura a secco (soffio d'aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento
2 al 70% rispetto ai valori della tabella.
= 2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
: Diametro
della fresa i

B-114

Misure disponibili

B-70




Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo

come

guida generale.

2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare

di conseguenza la velocita di avanzamento.

Frese HEAVY lunghe SLHV LIST 6368

Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, | Acciai da stampi, Ghise : -
;:ss Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati eeisilioy P o Li%%%gld»?«l’l:‘uarmgto,
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non ferrose
resatura
D'Z‘e‘;Z" Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min~) (mm/min)
3 2700 93 1900 58 1300 33 3200 270 6400 490
5 1600 91 1100 57 800 32 1900 270 3800 490
6 1300 93 930 58 660 32 1600 270 3200 490
8 1000 93 700 58 500 32 1200 270 2400 490
10 800 95 560 60 400 33 960 270 1900 500
12 660 94 460 59 330 33 800 270 1600 490
15 530 93 370 59 270 33 640 270 1300 490
20 400 88 280 55 200 31 480 250 960 460
25 320 67 220 42 160 23 380 190 760 350
30 270 73 190 46 130 26 320 210 640 390
40 200 50 140 32 100 18 240 140 480 270
50 160 26 110 16 80 9 190 74 380 140

D: Diametro

Contornatura

della fresa

1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% rispetto ai valori
della tabella.
2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.

Misure disponibili

B-69

Condizioni di fresatura

B-115
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I
Nomenclatura delle punte
S
é Tagliente %
8 )
2 S S g
2 NS S | 2
Q Q
§ Lunghezza del tagliente Lunghezza del gambo §
Lunghezza totale
O
+J
C
5 |
o
4 N
Profondita dello Gambo diritto
spazio del corpo
Larghezza Fianco

da terra

Larghezza
del tagliente
Margine

—>
Larghezza del margine

Angolo di spoglia
Angolo di testa

Angolo elica

Angolo di inclinazione

Spessore del nocciolo

Nocciolo

-

) S—

Gambo cilindrico tipo fresa

g =

Gambo cilindrico con piano weldon

3

Gambo diritto con piano linguetta

Gambo cono morse

S —

G-2




Fattori e loro lavoro

Caratteristiche

Resistenza di taglig

Fattore
della punta

Spinta

Momento
torcente

Rimozione
estremita

Bavatura

Durata
utensile

Precisione|

Efficenza

Note

Angolo
dell'elica

I Alto
Basso

Piccolo|

(=)

Grande|

Piccold

Grandg

Buono

Cattivo

‘Pccoo
Grande

Un angolo dell'elica alto
e utilizzato per materiali
tenaci ed a truciolo
lungo: per materiali duri
ed a truciolo corto
viene utilizzata un
angolo elica basso.

Angolo
di testa

IGrande
Piccolo

Grande|

Piccolo|

<=

Piccold

Grandg

‘Grande
Piccolo

Buono

Cattivo

Cattivo

Buono

Buono

Cattivo

Per uso generale, si
utilizza I'angolo di
testaa 118" Per
materiali duri o
lavorazioni ad alte
velocita, utilizzare
angolo di 135".

Spesso

Spessore
del nocciolo

Sottilel

Grande|

Piccolo|

=)

Grandg

Piccold

Cattivo

Buono

‘Cattvo
Buono

Buono!

Cattivo!

Buono

Cattivo

Con l'aumentare dello
spess. del nocciolo
della punta, aumenta
la rigidita. Anche la
forza di spinta viene
increment. Per
diminuire la spinta, si
utilizza I'assotigl.

del nocciolo.

Angolo
di spoglia

IGrande
Piccolo

Piccolo|

=)

Grande|

‘Pccoo
Grande

Buono

Cattivo

Per materiali duri,
utilizzare un angolo di
spoglia piccolo; per
materiali leggeri,
utilizzare un angolo di
spoglia alto.

Lunghezza
totale

ILungo
Corto

Cattivo

Buono

Cattivo!

Buono!

Cattivo

Buono

La riduzione della
lunghezza della punta
incrementa la sua
rigidita. Piu la punta e
corta e piu
aumentano le sue
prestazioni.




Punte

G4

Geometria delle punte e forma di assottigliamento nocciolo

Geometria delle punte

Forma Caratteristiche Applicazioni
Conica - Il metodo di affilatura piu comune.
« L'angolo di affilatura diventa maggiore all'avvicinarsi al centro U |
=¥ = partendo dallo spigolo esterno per effetto della forma conica. SOIEEISIEE
Piana
Y \_ - Lavorazione piana dell'angolo di spoglia. Per punte piccole e punte in
Metallo duro
D (BT + Ha una buona centralita dovuta al tagliente trasversale. )
- Fori meno allargati. Per una foratura precisa ed
- Necessita di una affilatura speciale. un miglior posizionamento
dei fori
A spirale

L'angolo di spoglia a spirale genera un tagliente
trasversale a forma di S e porta buona centralita e
precisione.

Per una precisa lavorazione
dei fori

$E
—

- Controllando lo spigolo tagliente offre una buona
precisione e migliora la rugosita ottenuta.

- Meno bave in caso di fori passanti.

- Necessita di affilatura speciale.

Per ghise, acciai leggeri e
lamiere di acciaio

A coda di pesce

& &

Da una buona centralita e uno shock minore nella fase di
ingresso. Meno bave in ingresso ed uscita di
fori passanti.

Per lamiere di Acciaio sottili

Forma di assottigliamento

Shape Caratteristiche Applicazioni
Tipo S
- Per uso generale.
Assotigliamento molto semplice. - Per acciaio, ghise e metalli
non ferrosi.
Tipo X - Riduce sostanzialmente la forza di spinta. - Por la foratura dilfori
0.05W + Vantaggi durante |'entrata. profondi
+ Questo tipo di affilatura & molto efficiente per lo . Materiale di difficil
spessore del nocciolo. ateriale di ditricile
lavorazione.
Tipo XS - Affilatura pit semplice rispetto al tipo X.
0.08W - Riduce sostanziamente la forza di spinta. ) .
2 N - Vantaggi durante l'entrata. Per fori profondi
Tipo Notch

0.3W g % :

S

Effettiva riduzione dello spessore del nocciolo.

- Per lavorazioni pesanti.
+ Per acciai ferroviari e
acciai al manganese.




Tipo di punte con foro refrigerante

Gambo cono morse

Tipo 1

Punte a gambo cilind. nominale

G-5



Punte

G-6

Conversione dei dati di taglio

Convers. della velocita di taglio in rotaz. Convers. di velocita di avanz./giro in giri/min
= % (min1) m F = XN (mm/min) (3)

Convers. della rotaz. in velocita di taglio Convers. di giri/min in velocita di avanz./giro
= % (m/min) @) = % (mm/rev) (4)

Calcolo per le misure intermedie in condizioni di taglio standard

D D D=
N N N
F Fi Fo
\ (V2) Vo
f (f2) fa
EX (AQUA Drill Stub)
]
\i“_@&-‘_ men | AoEm | @
st | R |
S
1 4800 1500 :I
2 R85
D 6 5
N (1) 9600
F 3 1700
Y @)
f 4)

1. In (2), sostituire N2 a N, D2 a D e calcolare la velocita di
taglio V2.

2.In (4), sostituire F2 a F N2 a N e calcolare
I"avanzamento/giro a F2.

3.In (1), sostituire V2 a F, D2 a D e calcolare la rotazione N1.

4. In (3), sostituire F2 a F, N1 a N e calcolare | giri/min F1.

Calcolo delle condizoni di taglio standard AQUA Drill Stud
6mm (materiale S50C)
Con riferimento alla tabella del catalogo, selezione 5mm

1.In (2) V2=3.14X 5 X 9600 -1000= 150.8

2.1n (4) f>=1700 +~ 9600 = 0.177

3.In (1) N:1=1000X 150.8 +~3.14-+ 6 = 8000

4.1n (3) F1=0.177 X 8000 = 1416

Le condizioni di foratura standard valgono per un diametro

di 6mm, una rotazione di 8000 giri/min, un avanzamento di 1400 mm/min

Attenzione nell’utilizzo della tabella di condizioni di foratura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti nel

catalogo come guida generale.

2. Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un
suono non adeguato alla lavorazione.

3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e
regolare di conseguenza la velocita di avanzamento..



Consigli sull'utilizzo delle punte per fori profondi

Foratura profonda (AQDEXOHPLT)

AQDEXOHPLT
eSS4

Per superficie angolata

B e T
3
AQDEXOHPLT
) <=

Si consiglia la pre-foratura dei fori di guida. La profondita € da 2 a 3D.
Consigliamo la AQDEXOHPLT per la foratura del foro guida.
Selezioname una con un diametro di 0,03 milimetri piti grande

del foro profondo quando si utilizza AQDEXOHPLT.

Se la parte da lavorare & inclinata o deforme, utilizzare la AQDEXZ
per creare una superficie piana prima delluso.

Foratura profonda (inserire in un foro guida)

I s

Entrare nel foro guida a bassa velocita fino a 2-3 mm
dal fondo del foro di guida.
(Rotazione 500min !, Avanzamento 1000 mm/min)

Foratura profonda

L sy

Iniziare la foratura a normali velocita ed avanzamento.

Foratura profonda (completamento)

=

Uscita su superficie angolata

J ssss===Sl
t—

3
Avanzamento del 50%

=

Per fori passanti, forare ad avanzamento normale fino
a pochi mm dall’'uscita. Per evitare rischi di rottura,
prima dell’'uscita, abbassare 'avanzamento.

Foratura profonda (ritorno)

Dopo aver completato la foratura e una volta passata

la punta attraverso il fondo del foro, diminuire la velocita
e tirare la punta attraverso il foro.

(Rotazione 500min -} Avanzamento2000 mm/min)




Punte

Ri-affilatura delle punte in metallo duro

| Controllare prima della lavorazione

| | Honing

1. Controllare I'usura e la scheggiatura del tagliente.
2.Se e presente una notevole scheggiatura, lavorare con la
mola GC coome pre-affilatura.

| Affilatura di testa

1. Utilizzare un’affilatrice o un’affilatrice per utensili
universale, fissare I'angolo di testa di 140°.

2.Lavorare la prima spoglia con 8 - 12 gradi, come mostrato
dall’angolo in tab1 e fig.2.

3.Fissare la punta dopo averla inclinata, quindi lavorare il
piano di scarico di 20 gradi come (Fig. 3).

4. A questo punto, affilare nuovamente per incontrare la linea

del tagliente dei due scarici al centro..

E] 0 8
1l
Fig. 1 «.
all
1
Fig.2 —f7 & 1o
_\
1
Fig. 3
— 20°
N

Affilare il tagliente e aggiungere un raggio di raccordo R tra
tagliente principale e assottigliamento.

N, A

|

b Angolo
12.5 di inclinazione

Sezione A-A

Controllare i seguenti punti prima dell’uso.

@L altezza del bordo esiste entro 0.02 mm (0.001 inch).

@Nessun testimone o scheggiatura sui taglienti dopo
la lavorazione.

@Viene rimossa la bava di la lavorazione.

@Affilatura corretta ed eseguito honing.

| Mola per Affilatura

Assottigliamento del Nocciolo

1.Come mostrato nella figura 4, inclinare la punta di 40-45°

quindi lavorare I'angolo del secondo scarico lasciando 05-.1
mm (.002-.004 dentro). A questo punto prestare attenzione a

non affilare il centro della punta, lasciando
approssimamente 0.7mm (.004 inch).

2.Ruotare la punta di 10-15°, quindi affilarla. Verificare un
angolo di 105-110°.

Fig. 4

40° ~45°

0.05~0.1

105° ~110°

200~270
200~270
400~600
600~800

Diamond Cap
Diamond parallel
Diamond files
Lima manuale
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Nomenclatura delle frese

Diametro esterno

Lunghezza dell’elica

Gambo

Diametro del gambo

Lunghezza del gambo

Lunghezza totale

Centrino

Larghezza tratto piano

Angolo di spoglia radiale

Angolo di spoglia radiale
inferiore primario

Angolo di spoglia radiale

J

®

Angolo di spoglia
Petto tagliente radiale superiore
Tagliente

Angolo di inclinazione

#

Scarico

inf

Tagliente centrale

Angolo di
eriore primario
Angolo di s

inferiore secondario

Angolo concayo

Angolo dell’elica

Poglia assiale

pogli assiale

Testa sferica

G-9



Frese

Forma dei denti delle frese e caratteristiche

Caratteristiche del tagliente

Tipo Forma Caratteristiche
* Per uso generale, per lavorazione
in cava,Contornatura, etc.
Quadrata » Usata per ogni tipo di taglio

« Lavorazioni di sgrossatura, semi-finitura
e finitura

Conica

» Usata per la fresatura dei componenti
di stampi
« || tagliente e conico

Per sgrossatura

» Adatta ad una fresatura di sgrossatura,
genera una bassa resistenza di taglio

« |l truciolo & piccolo grazie alla forma
del tagliente con rompitruciolo

* Non utilizzabile per finitura

Tipo HEAVY

« La resistenza al taglio e piu alta rispetto alla
fresa per sgrossatura, ma piu piccola rispetto
alla fresa con tagliente diritto

» Adatta per semifinitura e per le parti che non
necessitano di una particolare tolleranza dimens.

Caratteristiche e tipologie del
tagliente frontale

Tipo Forma

Caratteristiche

Quadrata
con foro centrale

« Per uso generale, per lavorazione
in cava, contornatura, etc.

» Non puo essere usata per avanzamento
a tuffo

Quadrata
con tagliente centrale -

* Per uso generale, per lavorazione in cava
contornatura, etc.

* Puo essere usata per avanzamento a tuffo,
in cui due taglienti sono sono piu indicati
del multitagliente

- | OB

 Usata per contornatura o copiatura nella
lavorazione dei componenti da stampo

« Pur avendo il tagliente al centro resta
difficile il controllo del truciolo per la cattiva
evacuazione e la bassa velocita di taglio

Con raggio _
sullo spigolo

* Adatta a tutte le lavorazioni, dalle forme con
raggio ai componenti di stampo, in finitura
ed in sgrossatura

« Adatta per contornatura ad alta velocita
grazie alla sua rigidita e resistenza all’'usura
data dallo spigolo raggiato




Frese

Applicazioni

Scanalatura

Fresatura laterale %

Forma raggiata

Copiatura

Fresatura laterale —» —
profonda

Lamatura

Fresa quadrata Fresa raggiata Fresa sferica Fresa conica Fresa conica a testa sferica



Frese

Selezione delle frese

Selezione dei taglienti
Numero Numero
. _ di taglienti . _ di taglienti
Funzioni Caratteristiche S E— Funzioni Caratteristiche S E—
2 4 2 4
Rigidita di torsione O ©) Svasatura (€] (@]
Forza
Rigidita di flessione (@] (@] Barenatura Rugosita della superficie| © O
Rugosita O (@) Allargamento del foro | © O
delll:;uggsggicie Ondulazione O @) Finitura O (©)
Inclinazione @] @] Range di taglio Per lavori leggeri O @)
Avanzamento| USURA O @) Per lavori pesanti @] ©
costante
Durata (mm/dente) [ROTTURA| O (©) Rimozione del truciolo | O @)
dellutensile  |Avanzamento| USURA | O o Scanalatura | Allargamento, eccentricita| © e}
costante
(mm/min) |ROTTURA| O (@) Scanalatura, chiavette| © O
f - Inceppamento del truciolo| © O Precisione di fresatura| O (€}
Dé:??ﬂé'i%rl‘g PP Fresatura laterale
Rimozione del truciolo | © O Saltellamento, vibrazione | © @)
Diametro esterno O O Leghe di acciaio @] (@]
Ri-affilatura
Denti finali © O Materiali Ghise O ©}
Modifica della forma | A testa tonda, conica | © O GE NI Metalli non ferrosi o O
O : Eccellente O : Buono Metalli difficili da tagliare| O ©
Selezione dell'angolo dell'elica
Resistenza di taglio Precisione della superficie Durata dell'utensile Ri-affilatura
Angolo dell'elica i i i
E Momento Flessione Spinta [RugositalOndulaz.| Inclinaz.| Fianco | . Fuori Rottura Diametro| Taglients
torcente diametro| estermno | frontale
Elica bassa (15°) O (@] @] O (©) o O 2 O (@] @)
Elica standard (30°) €] (©) O (¢} @) O (¢ O €] (@] (@)
Elica alta (50) o @] A @) A O O (@) O o O
O : Eccelente O :Buono 4 :Normale
Selezione della lunghezza - : :
+ i Direzione di taglio
dei taglienti g
Pezzo in lavorazione Pezzo in lavorazione
Taglio in discordanza Taglio in concordanza
Corta Regolare Lunga it Durata i ioni
Rugosita Elluienels Applicazioni
Rapporto della 1 14 25 . .
N cel s, g . Discordanza @] Finitura
Rapporto 155 19 1 Concordanza o Segrossatura
della forza o semi-finitura




Risoluzione dei problemi

Anomalia

Causa

Contromisure

Rugosita
di finitura

Vibrazione

- Aumentare la rigidita di fissaggio del pezzo

+ Control. le cond. della macch. e la potenza (H, P)
- Ridurre la velocita di taglio

- Considerare la fresatura tradizionale

+ Usare I'utensile piu corto possibile

Durezza irregolare del pezzo

- Usare materiale di durezza uniform

Angolo di spoglia insufficiente

- Riaffilare |'utensile per correggere la

geometria

Materiale di riporto, saldatura a freddo

- Rimuovere il materiale e la saldatura

. Co ] i o

5:3:5“ Tagliente piatto - Procedere con la riaffilatura |
- Velocita troppo alta - Ridurre la velocita di taglio
superiicie Fluido di taglio inadatto o mancante - Cambiare il fluido di taglio o il sistema di lubrificaz. |
Usura irregolare dei denti - Rimuovere |'usura attraverso ri-affilatura
Finitura strappata Saldatura a freddo dei denti ' Elmuo_vere? B sgldat_ura a jiecce
: Cambiare il fluidoditaglio |
Segni sul tagliente - Maneggiare la fresa con cura
Basso numero di taglienti ’ ’F:;l_r(o‘vare Iuna fifesE z{ulhtzfngllg:fe el
Ondulazione Condizioni di taglio troppo dure o l rrre e tl profondita radiale i
Angolo dell’elica troppo grande Jg 10 € avanzamento ,
Condizioni di taglio troppo dure - Ridurre la velocita di taglio e di avanzamento
Errore Ortogonalita Eccessivo sbalzo del tagliente e del pezzo | - Usare una lungh. dell'ut. it corta possibile,
di forma (Perpendicolarita) da lavorare considerare |'uso di un portaut.di prec. a forte tenuta
Errore di ronout - Correggere il runout
- Utilizzare una ricottura corretta
Materiale troppo duro - Ridurre avanzamento e usare un materiale di
qualita superiore
Avanzamento non corretto - Defini
Breve durata . . + Rimuovere il mat. riportato o |a saldat. a freddo
el ek Materiale di riporto, saldatura a freddo . Usare un flui . .
Liquido refrigerante insufficiente . I'ncr.ementa_re la velocita di afflusso del
liquido refrigerant
TR CrEE - Riaffilare il tagliente alla corretta ge_o_me_tn_a in
modo da renderlo adatto alle condizioni di taglio |
Durata total R AR + Riaffi i i iai
ur? a totale Prrse Mne® 6f e Riaffilare I‘a‘ngolo di spoglia in modo da
dell’utensile renderlo piu robusto
troppo breve Inappropriata riaffilatura - Fornire una corretta riaffilatura |
Pezzo dal lavorare difettoso - Esequire la riaffilatura accuratamente
Angolo di spoglia inadatto - Usare un materiale con durezza uniforme
- . L - Riaffilare il tagl. all. tt: tria i di
Prestazioni della fresa insufficienti \athilare 1l tag!. alla corretta geometria in modo
da renderlo adatto alle condizioni di taglio |
Durata Usura eccessiva . . . . iale di lita i
E . u 1\% it & Eie mem ki Us_a_re un materiale di qualita superiore
dell’'utensile - Utilizzare possibilmente frese rivestite

Inappropriata riaffilatura

- Selezionare un corretto fluido di taglio

Riaffilatura errata

- Correggere il sistema di lubrificazione
- Eseguire la riaffilatura appropriata
- Migliorare la rugosita della superf. durante la riaffil.

Scheggiatura
o incrinatura

Vibrazione

- Prevenire il surriscald. durante la smerigl. del tagl.

Pezzo da lavorare difettoso

- Rimuovere il mat. di riporto e il deposito di saldat.
- Aumentare la rigidita durante il fissaggio del pezzo
- Utilizzare un materiale piu duro

Avanzamento troppo alto

- Rimuovere parti anomale come scorie, cordoni di saldat.

Tagliente usurato

- Ridurre la velocita di avanzamento

Deterioramento del fluido di taglio

- Fornire la riaffilatura

Rottura

Mancanza di rigidita nel settaggio

- Fornire un nuovo fluido di taglio
- Controllare i comp. di fissagg. per la sicurezza e la rigid.

Tagliente usurato

- Fornire la riaffilatura

Scheggiatura pre-lavorazione

- Maneggiare la fresa con cura

Rilavorazione del truciolo

- Rimuovere il truciolo attr. un fluido di taglio a getto d'aria
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Dimensioni del gambo cilindrico con piano

Gambo cilindrico con piano |

Dimensione del piano

A (s) 21 02 23 B
6 36 18 4.2 438
8 36 18 55 6.6
21 21 10 40 20 7 . 8.4
L2 [ %] 12 45 | 225 8 10.4
E . 16 48 24 10 14.2
i 20 50 25 11 18.2
= 1 | 25 | 56 | 32 | 12 | 17 | 23
32 60 36 14 19 30
g Fl 40 | 70 | 40 | 14 | 19 | 38
50 80 45 18 23 | 478
(s) (s) 63 90 50 18 23 60.8
JIS B4005 estratto
Gambo cilindrico con piano Il
b Lo Dimensione del piano
L 1 A (S) 2 02 B
——— - 25 | 56 | 43 | 7 | 235
32 60 48 7 30
40 70 48 12 38
) <
\ — <
(s)
Gambo cilindrico con azionamento a linguetta
Tipo 1 Tipo 2
< 1 Dim. del piano
! 3 A naLetia Al [J ]k
LK BLE | sk J K 8 29 2.4 6
6 35 |31 ] 7
=l 3 |48 | 24| 7
B 8 35 | 52| 8
3 48 | 64 | 31| 8
10 43 | 62 | 10
64 80 | 41] 9
) 12 43 | 62 | 10
80 | 96 | 52| 10
96 (120 62 11 I 46 | 5 | 10
: : : 20 60 10 | 10
12.0(130| 77| 13




Gambo conico con incastro

Gambo cono morse

Gambo conico con foro filettato

Z
B ] [al P
_QL = = - 7
kN a a
e u - -
22 | a
C Z a
of _ _ L
o <
(TASO103-1980 estratto)
~
8 18
Gambo conico con incastro
0 0 0 0 0
0 [1/19212]0.05205 | 12927" | 9.045| 3 9.201| 6.104| 6 56.5 595 39 65 | 105 4 1
-03 -12 = —0.180 =il
0 0 0 0 0
1 [1/20047|0.04988 | 12543" |12.085| 35 |(12.240| 8972| 87 62.0 655 52 85 | 135 5 12
-03 -12 -19 —0.180 =11
0 0 0 0 0
2 [1/20020|0.04995 | 125%0" (17.780| 5 |18.030(14.034| 135 75.0 80 6.3 10 16 6 16
-043 -12 =19 -0.220 =11
0 0 0 0 0
3 [1/19.922|0.05020| 126'16" [23.825| 5 |24.076(19.107| 185 94.0 99 79 13 20 7 2
-0.52 -14 -22 -0.220 -13
0 0 0 0 0
4 |1/19.254|0.06194 | 129'15" |31.267| 65 |31.605|25.164| 24.5 1175 124 119 16 24 8 25
-052 -14 -25 -0.270 =18
0 0 0 0 0
5 [1/19002|0.05263 | 13026" |44.399| 6.5 [44.741(36.531| 35.7 1495 156 159 19 29 10 3
-062 -18 -25 -0.270 =1lg
0 0 0 0
6 [1/19.180|0.05214 | 129'36" [63.348| 8 |63.765(52.399| 51.0 2100 218 19 27 40 13 4
-074 -1.85 =2 —0.330 =16

Gambo conico con foro filettato

0 |1/19212| 005205 | 12927 | 9.045| 3 9201| 6442| 6 50 53 4 02 - -
-03 -10 -18 -0.75
0 0 0 0

1 1/20.047 | 004988 | 125'43" (12065| 35 |[12.240| 939%6| 9 535 57 5 02 M6 16
-0.36 =& =18 -0.75
0 0 0 0

2 |1/20.020 | 0.04995 | 12550" |17.780| & 18.030|14.583| 14 64 69 5 02 M10 24
-043 =& =18 -0.75
0 0 0 0

3 [1/19.822|0.05020 | 126'16" |23.825| 5 24.076|19.759| 19 81 86 7 086 Mi2 28
-052 -14 -22 -0.90
0 0 0 0

4 |1/19254 | 005914 | 12915" |31.267| 65 |31.605|25.943| 25 1025 109 9 1 M16 32
-052 -4 -22 -0.90
0 0 0 0

5 |1/19002| 005263 | 13026" |44.399| 65 |44.741|37584| 357 1295 136 9 25 M20 40
-0.62 -16 -25 -0.90
0 0 0 0

6 [1/19.180| 0.05214 | 12936" |63.348| 8 63.765|53859| 51 182 190 12 4 M24 50
-074 -1.85 -29 -1.10




Altri

Range di rugosita derivante dalla lavorazione

Rugosita (JISB 0601:2001) Rz am
Lavorazion o1]o2]o4fos]16]32][63]125[(18) ] 25[@35]50]70)[100
AVAVAVAVA A\YAVAVA A\VAVA \Y4
Getto in forma
di sabbia < >
Finftura
Forgiatura <= > | <€ >
acclrrata
Laminato - >
Finiturd Finitura Semifinitufa Ruvido
Tornitura € > | €—> (<€ > (<€ >
accurata
iniftur;
Barenatura <& >
acclrafa
iniftur
Fresatura <% =
acclrafa
Spianatura <& >
Foratura € =>
iniftur:
Alesatura (F S <z >
acc(rafa
iniftur;
Brocciatura { } <& >
acclrafa
Rasatura <& =>
Finiturg Finftura Semi-ffnitura Ruvido
Rettifica by € - <€ >
iniftur
Lappatura (F > <« =>
acclrafa
iniftur
Levigatura € >
acclrata
Smerigliatura _ finiturg | g
elettrolitica  gecurata 7 | -
Rullatura, lucidatura <z >
Lucid - 4 Finitur: o | o -
ucidatura chimica € —> <€ =>
iniftur
Limatura { }
cclrata € >
] B Finftura - -
Lucidatura <z e > <€ ==
iniftur
Lucidatura del nastro =5 >
accrata




Tabella di conversione della durezza

Dur(lazzg Durezza Durezza Brinell Durezza Rockwell Durezza .

scala ; -
Vickers Sfera stand. Sf(j(air$d2g05[rb. scala A | scalaB Siigte

(150Ke) (10mm) e : (60kg) (100kg)

68 940 = = 85.6 = 97 =
67 900 = = 85.0 = 95 =
66 865 = = 84.5 = 92 =
65 832 = (739) 83.9 = 91 =
64 800 = (722) 83.4 = 88 =
63 772 = (705) 82.8 = 87 =
62 746 - (688) 82.3 = 85 e
61 720 = (670) 81.8 = 83 =
60 697 = (654) 81.2 = 81 =
59 674 = (634) 80.7 = 80 =
58 653 = 615 80.1 = 78 =
57 633 = 595 79.6 = 76 =
56 613 = 577 79.0 = 75 =
55 595 = 560 78.5 = 74 2075
54 577 = 543 78.0 = 72 2015
53 560 = 525 77.4 = 71 1950
52 544 (500) 512 76.8 = 69 1880
51 528 487) 496 76.3 = 68 1820
50 513 475) 481 /5.8 = 67 1760
49 498 464) 469 75.2 = 66 1695
48 484 451 455 74.7 = 64 1635
a7 471 442 443 74.1 = 63 1580
46 458 432 432 73.6 = 62 1530
45 446 421 421 731 — 60 1480
44 434 409 409 725 - 58 1435
43 423 400 400 72.0 = 57 1385
42 412 390 390 715 = 56 1340
41 402 381 381 70.9 = 55) 1295
40 sz 371 371 70.4 = 54 1250
39 382 362 362 69.9 = 52 1215
38 372 353 353 69.4 = 51 1180
37 363 344 344 68.9 = 50 1160
36 354 336 336 68.4 (109.0) 49 1115
35 345 327 327 67.9 (108.5) 48 1080
34 336 319 319 67.4 (108.0) a7 1055
33 327 311 311 66.8 (107.5) 46 1025
32 318 301 301 66.3 (107.0) 44 1000
31 310 294 294 65.8 (106.0) 43 980
30 302 286 286 65.3 (105.5) 42 950
29 294 279 279 64.7 (104.5) 41 930
28 286 271 271 64.3 (104.0) 41 910
27 279 264 264 63.8 (103.0) 40 880
26 272 258 258 63.3 (102.5) 38 860
25 266 253 258 62.8 (101.5) 38 840
24 260 247 247 62.4 (101.0) 37 825
23 254 243 243 62.0 100.0 36 805
22 248 237 237 61.5 99.0 35 785
21 243 231 231 61.0 985 35 770
20 238 226 226 60.5 97.8 34 760
(18) 230 219 219 = 96.7 83 730
(16) 222 212 212 — 955 32 705
4) 213 203 203 = 93.9 31 675
12 204 194 194 = 92.3 29 650
(10) 196 187 187 = 90.7 28 620
( 8) 186 179 179 = 89.5 27 600
( 6) 180 171 171 = 87.1 26 580
(4 173 165 165 = 85.5 25 550
(2) 166 158 158 e 83.5 24 530
(0 160 152 152 = 81.7 24 BIlS




Altri

Tabella di confronto di materiali da stampo

Lavorazione a freddo per acciai
da stampi
Jis AlSl | BusE | wE LLiBs KE |BAEER Fo# (f-5—| DvF
SRR [SnasE|  BEE EiES AL HRC
&= SK105 |W1-10| YC3 QK3 YK3 K3 K990 | UHB20 | 58~61
TE5
SKS93 YCS3 QK3M YK30 K3M 55~60
SKS3 SGT QKS3 GOA KS3 K460 ARNE 55~62
SKD1 D3 CRD QC1 DC1 KD1 K100 [SVERKER3| 55~62
K107
SKD11 D2 SLD QC11 DC11 KD11 |CDS11| K105 |SVERKER21| 55~62
K110
SKD11 SLD8 QCcM8 DC53 KD11S | MDS9 | K340 |SLEIPNER| 62~64
KD21
CrSKD ARK1 QCM7 DCX
SKD12 A2 SCD Qci12 DC12 KD12 K305 RIGOR 55~62
HPM2T |KTSM40EF NAKS5 | KAPB5 IMPAX 40
& 40HRC GO40F
TE PRE2 CX1 RC55 50
50HRC
PRI i HMD5 QF3 GO5 FHS FERNO 55~62
HMD1
{ERZAH ACD37 G04 KSM 58~62
T YSM QF1 GS5 KTVS K630 PREGA 55~60
COMPAX
KDQ CALMAX
ACD6 KDQ1 VIKING
ZDfth ACD8 |[KAD181 |QCM10 KDQ2 | ICs22 | K190 ELMAX
ACD9 (#) KD22 [ MCRI1 VANADIS4!
SLD10 KD23 VANADIS6
VANADIS 10
SKH51 M2 YXM1 KM1 MH51 H51 SKH9 | S600 55~65
SKH55 YXM4 MKC3 MH55 HM35 | HM35 | S705 57~66
HS53M
SKH57 HS93R
SRE SKH57 XVC5 KHV4 MH8 MV10 |HS98M| S700 55~68
TEH FM38V
YXR33 MDS1
YXR3 MH85 KXM MDS3
EOUPIrEA YXR4 QHS MH88 KMX2 | MDS7 55~64
YXR7 KMX3 |MATRIX2
ATM3
SKH40 HAP40 | KHA30 DEX40 FAX38 ASP30
B DD rEA HAP5R | KHA3VN DEX-M1
MR DEX-M3
ERE HAP10 | KHA32 |SPM23| DEX20 FAX31 [ S390
T2 Z DAt HAP40 | KHAB0 |SPM30| DEX60 FAX55 | S590 | ASP23
HAP50 |KHA33N |SPM6B0| DEX80 FAXG1 | S690 | ASP60
HAP72 | KHA3ON FAXG2 | S790




Tabella di confronto di materiali da stampo

Acciai da stampi per fusione
5% Jis AlSl | BusRE | #E 1LiR% *x@ |ErEEE Ao |f—s—| wuF
s s B L HRC
SKD4 YDC QD4 DH4 KD4 W105 40~50
SKD5 H21 HDC DH5 KD5 W100 45~50
SKD6 H11 KTD1 DHE6 KD6 W300 VIDAR 40~52
SKD61 H13 DAC KTD2 QD61 DHA DKA W302 | ORVAR | 40~52
DHA1
SKD61 (2%) DAC3 KTD3 |QDAB1 DHA2 KDA1 ORVAR-S | 40~562
DAC10 DH21 KDA1S
DAC55 DH31-S | DKDAS W303 40~52
SKD62 H12 DBC Qbe2 DHB2 KDB 40~52
SKD7 H10 YEM QD10 DH72 KDH1 W320 40~50
DAC40 DH71
SKD7 (&%) YEM-K QDH DH73 HDN1 40~50
DH32
SKD8 H19 MDC DH41 KDF 40~50
SKD8 (&%) MDS-K DH42 KDS2 40~50
DAC45
SKT4 DM KTH3 QT41 GFA KTV W500 |ALVAR14 | 38~45
SKT4 (2%) YHD28 QDT GF78 KTV2 38~45
AR LR YHD3 QXD7 DH76
Z DAt FDAC QD6F DH2F
E-DAC QF5 KDASS W335 | HOTVAR
w321
SNV EA YXR33 QHS MH85 | KMX1 | MDS1
53~58




Acciai da stampi plastici
5% Jis AlSl | BusRE | wE LR *x@E |BrEEE Ao |f—s5—| wuF
s s B L HRC
KTSM21
SC 1055 KTSM2A PDS1 KPM1 13
KTSM22 PXZ KPMAX
U2000
KTSM31
SCM 4140 KTSM3A PDS3 [KPH25K 28
U3000
HPM2 PX5 M200 | PLAMAX
U SCM P20 HPM7 |KTSM3M PX7 KPM30 M201 IMPAX 33
N—R> M238
i M300
SuUs 420 | HPM38 S-STAR 420M M310 | STAVAX 33
M330
SUS (1RHl) HPM77 G-STAR M314 | RAMAX-S 33
SUS S17400 PSL QSHB6 | NAK101 uUBs30 N700 | CORRAX 35
SKD61 (&%) | H13 FDAC QD6F DH2F KDASS W302 | ORVAR-S 40
HPM1 |KTSM40EF! NAK55 | KAPB5
P21 HPM50 PCM40| NAK80 | KAP88 M261 40
CENA1 |KTSM40E
KAD181 K105 [SLEIPNER
SKD11 (&%) D2 QCM8 | PDB13 KD11 K110 RIGOR 60
K340 [ CALMAX
BEAN SuUS KAS440 | QPD5 |SUS440C M340
1R U 440C 440C SPC5 | DEX-P1 KSP2 | 440C | M390 | ELMAX 57
SuUS S-STAR KSP1 M310 | STAVAX 52
420 G-STAR M330
BFRIA0ME X IV I—I 88 QM300| MASIC |KMS18-20|NAG21 | V720 508
i Z DAt CORRAX | 50k
FERG ISR QSD15 NMS1 40
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Tabella di confronto di materiali da stampo

Acciai ad alta velocita
%8 JIs ASl | Buem | #mE | W xm |EAEEE A=# [R—>—] DvF
R || shE | @ OIN HRC
SKH2 T1 YHX2 WH2 H2 SKH2 | S200 63~66
% SKH3 T4 YHX3 WH3 H3 SKH3 | S305 64~68
2AFIHR SKH4 5 YHX4 WH4 H4 SKH4 B65~69
SKH10 T15 XVC3 VH10 HV5 66~69
S600
SKH51 M2 YXM1 QH51 MHS51 H51 SKH9 | S614 58~66
S401
SKH52 M3-1 YXM2 MH52 H52 60~66
SKH53 M3-2 MH53 HV1 S607 63~66
SKH54 M4 XVC11 VH54 HvV2 HM4 B63~66
SKH55 YXM4 MH55 HM35 | HM35 | S705 64~67
SKH56 M36 | YXM36 MH56 HM35 | HM36 64~67
SKH57 XVC5 MH57 HV10 |HS93R| S700 B65~69
EUJ MH8
FIR SKH58 M7 YXM7 MH7 HM3 HM7 | S400 63~66
SKH59 M42 | YXM42 MH59 HM42 | HM42 | S500 65~68
HS12M
HS97R
HS98M
ZDfh YXM60 MHB4 S70 HM1
MHB9 HMT12
HM33
SKH9D
FM38V
E4 UL YXR3 MH85 KMX2 | MDS3
2% |NRUYIRH YXR33 QHZ MH88 KMX3 | MDS7
YXR7 MDS1
KHA30
KHA32 DEX40
HAP40 | KHAB0 DEX20 FAX38 | S590
HAP10 | KHA77 |SPM30| DEX60 FAX31 | S690 ASP30
MAR SKH40 HAP50 |KHA3VN |SPM23| DEX61 FAX55 [ S790 ASP23 62~70
HAP72 |KHA3ON |SPMB0| DEX80 FAXG1 | S390 ASPB0
HAP5R | KHA33N DEX-M1 FAXG2
KHA3NH DEX-M3
KHASNH
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Misure di sicurezza
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H-3

Misure di sicurezza

Leggere le seguenti “misure di sicurezza” prima di utilizzare gli utensili.

ATTENZIONE: in caso di utensili danneggiati, non fare
operazioni inappropriate. Utilizzare
coperture a protezione, occhiali di
protezione in modo da non provocare

A

ferite in caso di rottura utensile.

Non utilizzare gli utensili con
condizioni di taglio

inappropriate.

Utilizzare le condizioni di
foratura standard presenti nel
catalogo come guida generale.
Regolare le condizioni di
foratura in caso di vibrazione
insolita e quando si presenta un
suono non adeguato alla
lavorazione.

Attaccare saldamente gli
utensili al portautensili per
prevenire vibrazioni.

Un fissaggio insufficiente puo
causare una rottura. Assicurarsi
che ’utensile sia saldamente
fissato al portautensili.

Fissare saldamente il materiale
alla macchina

Non utilizzare gli utensili con
usura considerevole o
scheggiature.

L’usura o le scheggiature

causano rottura. Prima
dell’utilizzo assicuratevi che —_—
non ci siano usura o
scheggiature.

Non utilizzare gli utensili con
rotazione al contrario.

Gli utensili vengono di solito utilizzati
con rotazione a destra. In caso di
rotazione a sinistra, assicuratevi delle
indicazioni sulla confezione.

Un fissaggio insufficiente puo
causare una rottura degli
utensili. Assicurarsi che il
materiale sia saldamente fissato.

Attenzione: toccare gli utensili

g 0 il truciolo pud

causare lesioni.

Non toccare | taglienti
a mani nude

Toccare I taglienti a mani nude
puo causare lesioni. Maneggiare
gli utensili con guanti protettivi
o non toccare le parti taglienti.




Non toccare il truciolo a mani

2 nude.

Utilizzare scarpe antinfortunistiche
per evitare lesioni ai piedi in caso

di caduta degli utensili.

11 truciolo ¢ molto caldo subito
dopo la lavorazione o
I’affilatura. Non toccarlo mai a
mani nude.

3 Proteggere corpo e vestiti

Proteggersi da lacerazioni o
contusioni causate da caduta
degli utensili e indossare scarpe
antinfortunistiche.

3

dal contatto con punte,
trucioli e zone spigolos

11 truciolo a volte si disperde o
si avvolge a spirale. Utilizzare
una copertura e occhiali
protettivi.

Attenzione: prendere le adeguate

A

misure di sicurezza contro
gli incendi nel caso in cui
le macchine o | materiali di
lavoro prendano fuoco.

Non utilizzare guanti durante

4 la rotazione.

Non utilizzare guanti durante la
rotazione poiché potrebbero
essere agganciati dall’utensile.

2

Coprire la macchina ed
escludere il combustibile
in caso di taglio a secco.

In caso di scintille durante il taglio,
riscaldamento da rottura o truciolo
caldo, esiste il pericolo di incendio.
Adottare le adeguate misure di
sicurezza contro gli incendi.

Proteggere corpo e vestiti dal

toccare gli utensili durante la

rotazione.

Toccare gli utensili in rotazione
puo causare il trascinamento
dalla macchina utensile.
Assicurarsi di indossare vestiti
privi di strappi.

2

6

Esiste il rischio di contrarre
lombaggine nel trasportare da
soli gli utensili pesanti. Per
utensili al di sopra dei 20 kg
deve essere indicato sul pacco
un foglio di avvertimento.

Maneggiare utensili pesanti
utilizzando attrezzatura
adatta al trasporto o ¢

Non utilizzare in luogo dove
ci sia pericolo di esplosione.

Utilizzare un olio non solubile
in acqua puo causare fuoco
dovuto a scintille e
riscaldamento dovuto a rottura.
Installare un sistema di
estinzione del fuoco a CO2.
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INTERNATIONAL
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Vega International Tools s.r.l. importa e distribuisce in
esclusiva sul territorio italiano i prodotti di alcuni dei
piu autorevoli marchi internazionali della meccanica di
precisione. Fondata nel 1973 per aprire le porte dell’ltalia
all'eccellenza tecnologica giapponese, I'azienda - che ha
sede a Santena, a pochi chilometri da Torino - offre soluzioni
integrate che migliorano le performance delle macchine
utensili, sia per torni che per centri di lavoro. La qualita del
servizio e degli interventi & garantita da tecnici specializzati
affiancati da una rete di agenti e rivenditori che copre gran
parte del territorio italiano.

All'attivita commerciale, Vega International Tools aggiunge
|'assistenza per tutti i principali articoli in catalogo, un'offerta
di servizi di progettazione che accompagnano i clienti nel loro
percorso di crescita e di ricerca delle soluzioni tecniche piu
efficaci, e un'offerta formativa specifica, rivolta ai rivenditori e
agli utilizzatori finali.

Il marchio Vega International Tools rappresenta un modo di
interpretare il servizio ai clienti basato sulla costante ricerca
di soluzioni innovative, adeguate alle richieste di un mondo
sempre in movimento.
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