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Gambo cilindrico maggiorato

Dati tecnici informazioni tecniche relative al prodotto,

Guida al prodotto risoluzione dei problemi, etc. G-1
(specifiche di prodotto) descrizione e simboli usati P. 25 l

Disponibilita di prodotto @ : 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

B Le informazioni presenti in questo catalogo sono aggiornate a Maggio 2021

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

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



Presentazione delle Punte



PUNTE AquaREVO

ALTA EFFICIENZA E MULTI-FUNZIONALITA

Doppia durata dell’utensile
grazie al miglioramento del

substrato, del rivestimento e
della geometria di taglio



REVOluzionate 1 tempi
di lavorazione

» Le punte in carburo NACHI sono state continuamente migliorate, dalla prima generazione

AQUA alla seconda AQUA EX fino all’attuale AquaREVO.

» Le punte AquaREVO beneficiano di oltre 90 anni di esperienza di un leader del settore.
» Il substrato, il design e il rivestimento sono stati completamente rinnovati.

» Le caratteristiche sviluppate recentemente migliorano notevolmente tutte le funzioni.

La durata e la stabilita di AquaREVO
superano di gran lunga quelle delle

altre punte.

Prestazioni elevate anche con
aumento della velocita e
dell’avanzamento, riduzione
significativa dei tempi di lavorazione.

Anche con durezza elevata e materiali
difficili da tagliare & possibile effet-
tuare una lavorazione di alta qualita

senza diminuire 'efficienza.

Geometria

Punte AquaREVO

» Per distribuire uniformemente 'usura ¢ stato adottato

n tagliente dritto e un punto di flesso disperso in cuisi

u
concentra la sollecitazione di taglio. O

» Applicando il tagliente dritto e assottigliando la forma,
i trucioli sono espulsi anche durante il taglio ad alta

velocita e la lavorazione ad avanzamento veloce.

Velocita  150m/min

s2 Diametro ~ @6mm ditaglio

5

- Materiale  C50E Velocita

e diavanzamento  0-24mm/rev




Substrato

nuovo

tterizzato da Miglioramento

ra notevolmente

Robustezza

trucioll.

Durezza

Pellicole a base di

» Pellic reAl e alivello AlCr e AlTi sono
sovrapposte a livello
nanor nanometrico

Substrato in carburo
cementato ad alta
resistenza

Leghe di Acciai per
Acciai A Acciai ?l acaao sta||j|p'| Acciai temprati Acciai inossidabili . | Ghise Legh? d,l i
N strutturali | carbonio | Acciai trattati Acciai Leghe di | Leghe di alluminio | rame
Utensile . q i i
temprati titanio | nickel
St37-2 C45E 42CrMo4 30~40HRC | 40-~50HRC | 50~57HRC | 58~65HRC 11‘:34(:;1/ 1.4021 GG/GGG | AC/ADC Cu
AquaREVO Drills . . ) . o o o .
Stub (30) ® ’ © B s
AquaREVO Drills . . . . . ° ° ° . .
Regular (5D) § ) ) § . )
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AguaREVO punte con

fori di lubrorefrigerazione

» Un nuovo concetto di foro di lubrificazione nasce con la serie
AquaREVO, dove materiale, design e rivestimento

sono stati completamente rinnovati.

» Oltre al rivestimento REVO-D e al trattamento super liscio delle superfici,
l'impiego dell'analisi dei fluidi migliora ulteriormente il raffreddamento,

la lubrificazione e l'evacuazione dei trucioli.

| I Nuovo design dei fori di lubrorefrigerazione per
lavorazioni con una portata sorprendente.
REVO Power Cooler

L'area trasversale e la quantita di refrigerante sono
oltre il doppio di quella tradizionale

Tradizionale Punte AquaREVO con fori Tradizionale Punte AquaREVO con fori

Tradizionale

Aumento della portata e della velocita di flusso all’estremita

esterna e nella zona di assottigliamento del nocciolo
EEEEN

flacone da500 ml, 10 pz

Z.SEI“““ _

* Quantita doppia 400 .

REVO Power Cooler @ 350 -
2
8
g 300
HEEEEEEENENE®N = La durata e la precisione
8
g I
5 »0 dell’utensile migliorano
flacone da500 ml, 10 pz = X .
Z 50 dopo il processo di foratura.
5.08/min . .
50 Confronto tra indurimento e
Punta 08 Rotazione  4800min‘ o 50 oo 130 200
Quantita al minuto unta BEmm otazione m 0 50 100 150 200  dyrezzainterna.

Apparecchiatura 1.5MPa

(pum) Distanza dalla superficie

Materiale: 1.4301




Ottima durata grazie all'eliminazione dell'usura

La durata e la stabilita superano quella delle altre punte.

Punta multifunzione Concorrente A Punta AquaREVO con fori

5000 4950

4000
E

Numero di foris

Dopo 2750 fori

ita di taglio 120m/min ita di
Diametro @8mm Velocita ditaglio Profondltafh 40mm (5xD) Emulsione solubile in acqua
s taglio
Materiale C50E Velocita
diavanzamentoe o 754mm/rev Macchina Vertical M/C

Incredibile durata dell’'utensile o o
anche per I'esecuzione di fori su acciaio inossidabile

Benché sia un utensile multifunzione, offre ottimi rendimenti, anche se comparato con utensili ad uso specifico

nelle lavorazioni di acciaio INOX.

Punta per acciaio inossidabile Concorrente B PuntaAquaREVO con fori

Punta multifunzione Concorrente A

5000
3 4000 DoPPle
3 3000
] 2000 i 1980
5 320 1320

1000

|

o

R

FE

2

3

a

§ _i Diametro @8mm Velocita dittaglio 80m/min meﬂnilatgali: 40mm (5xD) Emulsione solubile in acqua
=] . Velocita .

5 P Materiale 1.4301 di avanzamentoe 0.20mm/rev Macchina Vertical M/C

Utilizzabile su un’ampia gamma di materiali

Acciaial Leghe di Acciai per
Acciai acciaio stampi - . A AR Leghe di . Leghe di
.| carbo- o . i Acciai temprati Acciai inossidabili S Ghise -
" strutturali nio | Acciai trattati Acciai titanio | | eghe di alluminio
Utensile termicamente | temprati nickel
C45E/ 30-40 40-50 | 50-~57 | 58-65 | 1.4301/ a
St37-2 C50E 42CrMo4 HRC HRC HRC HRC 1.4401 1.4021 | 1.4542 | Ti-6Al-4V GG/GGG| AC/ADC
AquaREVO Drills Oil- ) )
Hole (30) . ® ® ®© . o . ® . o o . o
AquaREVO Drills Oil-
Hole (5D) © © © © 4 o ] . . o o . o
AquaREVO Drills Oil-
Hole (SD) . . ® ® ® [e] ® ® ® [e] [e] ® o

@® Eccellente | OBuono




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 I'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
dove & piu probabile che si verifichi 'inceppamento del truciolo.

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

Resistenza al taglio delle punte
Power Feed 4D

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

3000 3000 3000 3000
2000 2000 Momento 2000) 1 2000 Momento
Spinta torcente Spinta torcente
1000 1000 (Nem) 1000 C 1000 (Nem)
0 o 0 o
-1000) -1000 -1000) -1000

AGUA Drills EX
Power Feed E:R

(SELEFLRE Diametro: @ 8Bmm Veloc. di taglio: 80m,/min Centro di lavoro
di lavoro Materiale lavorato: S50C  Prof. foro: 16mm Olio da taglio solubile in acqua

Concorrente A

AGUA Drills EX
Power Feed EER

(LRGN Diametro: @ 8Bmm Veloc. di taglio: 80m,/min Centro di lavoro
di lavoro Materiale lavorato: S50C  Prof. foro: 32mm Olio da taglio solubile in acqual

Concorrente A

I Avanzamento ad altissima velocita abbinato ad una lunga vita utensile

I 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
6000

Numero

difori 4000

2000 1800

o]

AGQUA Drills EX
Power Feed E:

(LI Diametro: @ 8Bmm Veloc. di taglio: 80m,/min Centro di lavoro
di lavor Materiale lavorato: S50C  Prof. foro: 16mm Olio da taglio solubile in acqua

Concorrente A

Comparazione vita utensile su tornio

Possibile continuare |
1800

200
Numero 1500 Scivolamento utensile
200

difori 1000 Rottura |

6

500 Scivolamento utensile
- ent
o
Concorrente AQUA Drills EX Concorrente AGUA Dri EX
A Power Feed K&l A Power Feed E=

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

E 2X il normale avanzamento

Veloc. di taglio: B4m,/min
Prof. foro: 32mm

Avanzamento:0.2mm,/ rev
[Avanzamento al giro/
Diametro utensile=2.5%]

(WICERIN  Diametro: @ 8Bmm
di lavoro Materiale lavorato: S45C

Tornio automatico
Olio da taglio

I Altissime velocita di avanzamento con elevata qualita di foratura

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

con una buona qualita della superficie lavorata

E 2Xil normale

Comparazione precisione foro su tornio vanzamento

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

Comparazione della forma del truciolo
e superfice lavorata su tornio
Avanzamento F=0.4mm/ rev [Avanzamento al giro/Diametro utensile=5%]

E 2Xil normale
avanzamento

8.020
8.010

AGUA Drills EX
Power Feed 8000
E

Scostamento /

Max differenza diametro foru/

5090 0.007mm dimensione foro
Dimensione foro 0.005mm
7.980
8.020
8010
Concorrente 8.000] - l
A Max differenza /
, diametro foro Scostamento
Misuraforo (mm) 990 0.011mm dimensione foro
isura foro
5880 0.014mm
1 600 1200 1800 2400 8000 3600

Numero di fori

Veloc. di taglio: 64m,/min

Prof. foro: 18mm Olio da taglio

(SLLETAN Diametro: @ 8mm
CHEGIE Materiale lavorato: S45C

Tornio automatico ‘

AGUA Drills EX

Concorrente A Power Feed EGl

Truciolo Q
Superfice
lavorata

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

Tornio automatico
Olio da taglio

(SCUELBNI  Diametro: @ Bmm
di lavoro Materiale lavorato: S45C




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 lavorazi 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 Foratura del foro cieco per filettatura Foratura con intersezione Correzione per foro mal posizionato

Riduzione:

BMNumero di operazioni eseguite con usura spigolo MAlta efficenza.
tagliente pari a 80 um Operazione di foratura senza fori pilota
. AQUA Drill EX Flat Punta concorrente
oro

per svasatura
1000

N

500

O

Tempo di processo Tempo di processo

19sec. 32sec.
Foratura senza step Lavorazione con step di 5mm
M AIlta efficenza. La vita utensile Resistenza di taglio su una
Operazione di foratura senza fori pilota 45° € aumentata del 40% superficie angolare di 45°
2000 || — XM Intasamento truciolo, Diam. punta ¢ 10
— Y(N) n Velocita 75m/mii
1500 || — z | ECcellente Maggiore /J i\ elocita m/min

Avanzamento 240mm/min

Materiale lavor. S50C

Fluido di taglio olio solubile
»10 inacqua

vibrazione

evacuazione

1000 dettrucioto

Resistenza (N)

Tempo (s) — Tempo (s) —=

AQUA Drill EX Fresa in metallo duro (2 taglienti)



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
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.

Doppio margine

Doppio tagliente,

Materiale lavorato
Acciai Acciai al Acciai Acciai Acciai temprati Acciai inossidabili Leghe Ghise Leghe di | Leghe di
Codice |strutturati| carbonio legati prati| al titanio alluminio | rame
Acciai da Leghe
stampi al nickel
S45C SCR 30~ 40~ 50~ |SUS304 FCD AC
SS400 | S50C | NAK | 40HRC | 50HRC | 65HRG |5US316|5YS420 FC ADG Qu
AQDEXZ
AQDEXZR| O ©) ©) ©) @) ©) (©) O O
AQDEXZLS
AQDEXZOH3D
AQDEXZOH5D © © © © O O © © o o
SGEZ [©) [©) [©) O X X O O [©) [©) ©) ©)

Misure disponibili

A-53

11
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Fori di lubrificazione interna e 3 taglienti offrono alta precisione e grandi prestazioni

AQUA Drill EX Series

Con fori di lubrificazione a 3 taglienti

AQD EX OH3F



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

MAlta precisione di foratura fino a profondita 5xD

M3 taglienti ben equilibrati e nocciolo ottimizzato insieme
ai fori di lubrificazione per realizzare una lavorazione efficiente

Foratura ad alta precisione

Confronto di rotondita

Punta tradizionale AQDEXOH3D

Velocita di taglio: 45 m/min Velocita di taglio: 50 m/min
300mmyfrev. 570mmifev. (0
Rotondita: 14.5pum Rotondita: 1.7um

Fluido di taglio: olio solubile in acqua

Utensile: 19826 AQDEXOH3F3D 12.0nm
Profondita: 36 mm foro cieco
Materiale: Acciaio inox 1.4301 (SUS304)

Andamento dellallargamento del foro con AQDEXOH3F5D

Diametro 5.020 Condizioni di lavoro
delforo Utensile: L9820 AQDEXOH3F3D 5.0nm
Velocita di taglio: 100m/min
Alta precisione, anche a profondita 5D Avanzamento:  1280mm/min
(punta tradizionale 950 mm/min)
5010 Profondita:  25mm foro cieco
Materiale: G50 (180HB)
%‘W Fuido ditaglio: olo solubile in acqua
5.000
Fori [ 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000

Alta efficienza e lunga durata dell’'utensile

Foratura ad alto avanzamento

Avanzamento 1500 mm/min, profondita 5D

Utensile: 19820 AQDEXOH3F5D 6.0nm
Velocita di taglio: 120m/min
3600 Avanzamento:  1500mm/min
Allargamento 15 Profondita:  30mm

dei fori P I BN Materiale: C50 (180HB)
10 Fluido di taglio: olio solubile in acqua
MY Rottura dopo
’
ot ’ AQDEXOHS3F5D 6.0

14

J

5
Fori 0 1000 2000 3000 4000

Tempo di ciclo 1.2 1o
Lunghezza di taglio totale oltre 150 m

13



NACHI

Punte per fori profondi ad alta efficienza

AQUA Drills EX Oil-Hole Long

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

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.



NACHi

Punta fori profondi ad alta efficienza

AQUA Dirills EXOiIil Hole Long

AQD O
OH10D OH15D

Ol

OH30D
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

Affilat e stabilita migliorate

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

: |
|

e
C O

Pattino guida posizionato in direzione verticale in posizione

Potenza di carico (kW)
~

opposta al bordo tagliente per guidare la punta in una foratura stabile %% 10 20 o 10 20
Tempo (s) Tempo (s)
Foratura profonda stabile
131 1 H H Utensile: 5.0mm 30D Fluido di taglio:  olio solubile in acqua (refrig. intemo)
Su acclalo InOSSIdabIIe Velocita: 120m/min Profondita ditaglio: 150mm (30D)
Trucioli piccoli e ben divisi Avanzamento: 1150 mmvmin Foro guida: 5.03mm, profondita 10mm

Materiale dilavoro: - C50 (180HB)

L9616 20D
AQD

Confronto
fra trucioli

AQUA EX Pilot con foro di lubrificazione
AQD EX OHPLT

Utensile: 5.0mm 20D Fitido ditaglo: olio solubile in acqua (refrg. interno)
IR el e e LT oo e Punta ideale per foro guida per AQUA EX lunga con foro di lubrificazione
Avanzamento: 450 mmimin (0.immirev) Foroguida:  5.03 mm, profondita 10 mm

N Migliora la concentricita e permette una foratura profonda stabile
Materiale i lavoro: 1.4301 (SUS304)

Rivestimento A EX Punta per foro guida

Migliorate resistenza al calore e all'usura Punta fori profondi
H

Dopo 1 oraa 1100°C

Strato AQUA EX
Ossidazione al 50%

Concorrente (condizioni
di catalogo a 1200°C)
Ossidazione completa

« Lo strato anti-adesione e la superficie levigata faciliano Ia imozione del truciolo Partire dal centro
« Lostrato ricco di alluminio permette un‘anti-ossidazione ad alte temperature (1100° C)
 limutti-strato evita la propagazione di crepe. La forte sollecitazione compressiva

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

15
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Foratura continua 30D su C50

AQD EX OH 30D Concorrente Condizioni di lavoro

Utensile: 5.0mm 30D
Velocita ditagio: 120m/min
Avanzamento: 1150 mmmin
Foratura (@itmrizg)
Materiale C50
con = i lavoro:
emulsione

Dopo 500 fori

Utensile: 5.0mm 30D
Velocita ditagio: 80m/min
Avanzamento: 760 mm/min
(0.15mm/rev)
MQL Materiale Cs0
di lavoro:

. Alta efficienza e lunga durata dell'utensile
sia nella foratura con emulsione che in condizione MQL

Fluido ditagio:  olio soluble in acqua.
(refrigerante intemo)

Profondita ditaglio: 150mm foro passante

Foro guida: 5.03mm, profondita
10mm

Fluido di taglio: maL

Profondita ditaglio: 150mm foro passante

Foro guida: 5.03mm, profondita
10mm

Foratura con emulsione su acciaio inossidabile 304 (1.4301)""9 durata dellutensie e stabita

anche su acciaio inossidabile

03 Confronto di usura dopo 1350 fori
Concorrente B: rottura dopo 3 fori
’E‘ Concorrente C: rottura dopo 2 fori OH Concorrente
£ o2
Concorrente A Possiiith

-
L4 0,1
E 165.0
3 AQD EX OH

0

0 500 1000 1500

Condizioni di lavoro

Utensile: 5.0mm 20D Fiuido di tagio: olio solubile in acqua (refrig. int
Velocita ditagio: 75m/min Profondita ditagio: 100mm foro passante
Avanzamento: 446 mm/min (0.fmmrev) Foro guida:  5.08mm, profondita 10 mm

Materiale dilavoro: 1.4301 (SUS304)

GG25(FC250) Foratura con emulsione su ghisa

08 Confronto di usura dopo 1500 fori
P OH

06
= Concorrente A
E
£ o4 L9616 5.0
g AQD EX OH 20D
3 02

0
[ 500 1000 1500

Fori

Condizioni di lavoro

Utensile: 5.0mm 20D Fiuido ditagio: olio solubile in acqua (refrig. int)
Velocita ditagio: 100m/min Profondita ditagiio: 100mm foro cieco
Avanzamento: 955 mmimin (0.15mmrev) Foro guida:  5.08mm, profondita 10 mm
Materile dilavoro: - GG25 (FC250)

Elevata resistenza allusura

con una lunga vita dell'utensile

Concorrente

Applicabilita su Materiali da lavorare

Acciai Acciai Acciai Acciai Acciai temprati Acciai inossidabili Leghe di ttanio
dacostruzione | alcarbonio  pre-temprati | pre-temprati Leghe di Nickel
Acciai legati | Acciai da stampi
STA72(55400) | C45/C50 42Ciho4 30-40HRC 40-50HAC 50-65HRC | 14301/1.4401  1.4021/1.4028
SCRINAK SUS304/SUS316  SUS420
L] L] L] o L] L]

Ghisa eghe Leghe
di Alluminio di Rame
GGIGGG AVADC cu
L]
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AQUA Drills EX VF

AQDEXVF

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

VEGA

INTERNATIONAL




AQDEXVF

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

AQUA Drills EX VF

AGDEXVF | 30 ] 5D ] 8D |

H Costo di lavorazione foro competitivo M Facile installazione
Confronto con punta in metallo duro integrale La geometria dell'inserto 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 H 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/5D/8D
alle scheggiature ed all'usura 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 la 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 MEND
dell’accoppiamento tra corpo e cuspide intercambiabile, [

e ad un buon bilanciamento

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

8D Confronto tra TVF e TVFZ
AQGDEXVF8D+TVF
TVF+AGDEXVF1.5D/3D/5D/8D

2
SCE

AGDEXVFSD+TVF

Lavorazione  Lovorazone del
B ol foro foro guda
5
2 g Inserto Corpo Punta |
2 AGDEXVF3D+TVF TVF AGDEXVF1.5D Lavorazione
4 spessor sot
2 TVFZ+AGDEXVF1.5D
1.5D

AGQGDEXVF1.5D+TVF
AGDEXVF1.5D+TVFZ

Covoradre Superfe
oo s e
Inserto Corpo Punta
14 916018 ¢20 30 032
'\etm’w e = TVFZ AGDEXVF1.5D [

Lamatura
spessori sotsii

* E possibile la lavorazione del fondo piano del foro o un foro passante utilizzando una
combinazione di TVFZ e AGDEXVF3D,/50/8D.

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

engbod s 140} | AGDEXVF1.5DsTVFZ

Condizioni di taglio

Utensile AQDEXVF16D19
019

Velocta ditagio 50m/min

Rotazione 833 min~!

oot o 200mm/min

avanzamento

Avanzamento  0.24mm/rev

Profondta  19mm -STEP 5mm
dalforo Foratura o step
Materile

dilworo. 990

Altezza bava 0.31 mm bava 0.13 mm Flido ditagio  Emulsione  Refrigerante
intermo

I Materiali lavorabili

Aosren Legat | Accialcarboio | ACCRIBrEemEra | AccliLogat e R I Ghise Leghe di Aluminio || | Leghe di Reme
i
SS400 |[S45C/S50C| SCR/NAK |30~40HRC 4ON50HF{C‘50N85HHC SUSSM/SUSGTG‘ SuUs420 FCD/FC AC/ADC Cu
o o o o | x o | o o o
O'Eccellente  O:Buono  X:Non Senza simbolo: non

usato consigliato




IAIta precisione e foratura stabile anche con punte a cuspide indexabile

Confronto nella precisione di foratura

14.04
Concorrente

Diametro 1408
del foro 1402

1401

AGDEXVF1.5D+TVF

14.00
Nr. di fori 1 200 400 600 800 1000 1400
Coni di tagll
Uensie  AQDEXVF1.5D14 Avanzamento  0.23 mm/rev

TVF 914

Velocita i Profondita Forocieco  Foratura
dls“?;h 100m/min s 21mm Foraure,
Rotazone 2260 min~! Materisle  S50C(180HB)
Velostad  520mm/min Fluido da tagio Emuisione Refrigerante
avanzamento interno

I Elevata resistenza all'usura e piccolo margine di usura

Confronto di usura dopo 1400 fori

AGDEXVF1.5D
+

TVF

Concorrente

IFDratura di precisione stabile e eccellente resistenza

Confronto del margine di usura dopo 200 fori

Concorrente A Concorrente B

AQGDEXVF3D+TVF

Confronto del margine di usura dopo 200 fori

Concorrente AQDEXVFS5D+TVF

8 H
H H

T 28 &7 664
Nedifort

Condizioni di taglio

Uensie  AQDEXVF3D17 Avanzamento 0.35 mm/rev

TVF 175
Velocita If Profondita Forocieco  Foratura
u-E;;m 140m/min s 35mm =
Rotazione 2543 min~! Materidle  FC250
Velockadi  890mm/min Fiuido da taglio Emulsione Refrigerante
avanzamento intemo

IEccellente resistenza alla scheggiatura anche nella lavorazione di acciai inox

Comparazione Lavorazione Aisi 304

E possibile continuare

Confronto di taglio dopo 135 fori
Nr. di fori
Rottura dopo 4 fori
Concorrente:
rottura dopo 4 fori

AGDEXVFED+TVF

Truciolo

Condizioni di taglio

Uensie  AQDEXVF5D19 Avanzamento  0.30 mm/rev

TVF @19
Velocta  40m/min Profondta  95mm  Forocieco  Foratura
ditagio del foro senza step
Rotazione 670 min~! mm‘ig SUS304
Veloctadi  200mm/min Fiuido di taglio Emulsione Refrigerante
avanzamento interno

Web Scansiona il codice AR dal tuo smartphone o cellulare
Vi per vedere i video delle lavorazioni
ideo

WEB VIDEO
Foratura senza step
in 8xD di S50C

Condizioni di taglio

Utensile AQDEXVF5D14 Avenzamento  0.25 mm/rev

TVF 014
felocita Profondita Foro Fr
;wjm 75m/min daforo | ceee 5223‘;”;';;.
Rotazone 1700 min-" Metensle  S50C(180HB)
Veloctadi  425mm/min Fiuido da taglio Emuisione Refrigerante
avanzamento interno

I Lavorazione senza step anche con foro profondo 8D

Comparazione Forze e truciolo

Concorren AGDEXVF8D+TVF
8000 Ea 8000 .
Thrust )
6000 e 6000 224
4000 4000
2000 MoFHAN ST e 2000 Momento torcente
iEsEEE
o - |
o 10 20 30 o 10 20 30

Truciolo piegato
i

on

i taglio

Uensie  AQDEXVF8D19 Avanzamento  0.254 mm/rev

TVF @19
Velocka  40m/min Profondita  152mm  Forocieco  Foratura
ditagio del foro ‘senza step
Rotazione 670 min~! m‘ze SuUs304
Velocitadi 1 70mm/min Fiuido di taglio Emulsione Refrigerante
avenzamento interno

19



Punte FAX-Platina ad alte prestazioni

INTERNATIONAL

OLS




Punte serie SG

Punte Fax Platina ad alte prestazioni

I Una punta in acciaio FAX con rivestimento Platina (SG) aumenta

di 2-3 volte la propria vita utile rispetto alle convenzionali punte rivestite.

B Posizionamento estremamente preciso e diametro del foro stabile.

B Elevata efficienza riducendo ed ottimizzando i tempi di foratura.

SG-ESS

Ampliamento gamma a partire da diam 0.50 fino a diam 6.00 con gamma ogni 0.01 mm
Da diam. 0,50 a diam. 20.0 mm per un totale di 635 diametri i

Da diam. 2.0 a diam. 32.0 per un totale di 149 diametri disponibili

Da diam. 2.0 a diam. 32.0 per un totale di 149 diametri disponibili

Presta foratura delle micropunte SG-ESS
Dia. S50C SUS304
1500 2000
1500
o 1000 2 1oob
s s
500 =
500
0.5mm o s}
SG-ESS Concorrenza SG-ESS Concorrenza
Velocita: 25 m/min Velocita: 8 m/min
Ciclo di avanzamento: 360 mm (0,02 mm/giro) Ciclo di avanzamento: 51mm (0,01 mm/iro)
Profondita/Foro cieco:  15mm Profondita/Foro cieco: 1,5 mm STEP 0,25 mm
Fluido di taglio: Emulsione Fluido di taglio: Emulsione
600 8006
E
§ 400 q 2
5 S 4000
z 200 2000
0.99mm o s}
SG-ESS Concorrenza SG-ESS Concorrenza
Velocita: 25 m/min Velocita: 10 m/min
Ciclo di avanzamento: 360 mm (0,02 mm/giro) Ciclo di avanzamento: 64 mm (0,01 mm/giro)
Profondita/Foro cieco: 15mm Profondita/Foro cieco: 3mm STEP 0,5mm
Fluido di taglio: Emulsione Fluido di taglio: Emulsione

Rivestimento SG-Platina

Substrato

Usura dopo utilizzo
su acciaio inossidabile
AlSI304

SG-ESS 0,5 mm SUS304
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Alta precisione anche con velocita di avanzamento ridotta

300
et Espansione del foro
_ A Concorrenza .
€ 30um o minore
< 200
3
§ 100
g Diametro utensile: 6mm
Velocita 40 m/min
Materiale lavorabile: S50C (180HB)
0 0.05 0.1 0.15 02 0.25 Profondita/Foro passante: 19 mm
mmsiro Fluido di taglio: Emulsione

Ampliata la gamma di materiali lavorabili con le punte SG-ESR

v . ut C SCMMOH (32HRC)

2500 — 2500 e
5 2000 Condizioni di taglio o 2000 Condizioni di taglio
S 1500 S 1500
1000 Diametro utensile: 6mm 1000 Diametro utensile: 2mm
500 Velocita: 40 m/min 500 Velocita: 28 m/min
© Concorrenza Ciclo di avanzamento: gc; m/giw) © Concorrenza Ciclo di avanzamento: ?gg;n'rm/giw)
Usura dello spigolo dopo 840 fori - Punto di usura dopo 1200 f !
. Materiale lavorabile: ~ $50C e Materiale lavorabile:  SCM440 (2HRO)
Profondita/Foro passante: 19 mm Profondits/Foro passante: 6 mm
Fluido di taglio: Emulsione Fluido di taglio: Emulsione

Vita utile su acciaio $S400

Vita utile su acciaio SUS304

i Condizioni di tagli 00 Condizioni di tagli
g BIC gl 300
g 1500 ; ; 2 200 ; ;
1000 Diametro utensile: 6mm Diametro utensile: 12mm
500 Velocit: 40 m/min 100 - Velocit: 12 m/min
® Concorrenza Ciclo di avanzamento: 400 mm ® Concorrenza Ciclo di avanzamento: 80 mm
. : (019 mmgiro) : (025 mm/giro)
Ustra dello spigolo dopo 840 fo Punta sg-esr dopo 120 for
e Materile lavorabile: 55400 e e Materiale lavorabile: ~ SUS304
Profondits/Foro passante: 19 mm Profondits/Foro passante: 28 mm
Fluido di taglio: Emulsione Fluido di taglio: Emulsione

Foratura ad alta precisione

Espansione

foro

£
3

Allargamento foro

@ SG-ESS
I Normale

Materiali lavorabili applicabili

200

A
$
600

Numero di fori

800

@ SG-ESS

4. Prodotto della concorrenza

D - Acciaio | Accialo Leghe - -
Materiale/ strﬁftlﬂerIe al cgcrlgéc;ﬂo Rre»_bpn:ﬁca:g ergl;i);iaoo Acciaio temprato Acciaio inossidabile dl'_é'tﬂzw Ghisa | gialomnio | diome
articolo punta Cclaioegato | yor ctampi di nglchel

SS400  S45C/S50C  SCR/NAK 30~40HRC 40~50HRC  50~~65HRC SUS304/SU5316‘ SUS420 FCD/FC AC/ADC Cu
SGESS €] o o <] x x (©] ©] (] €] ©] O
SGESR €] o (] O X x (©] ©] O €] ©] O
SGES [¢) o o x x x o o o



NACHI

Punte ad elevate prestazioni
ed alto avanzamento

AG Power Drills
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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

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

I Forza di taglio

250

200

150

Rivestimento
resistente al calore
e all'ossidazione

Rivestimento
di tipo TiAl
resistente
all'usura

. Materiale utensile  £orma altamente rigida

800

Pressione

600

400

con un ampio vano elica

I Confronto di foratura senza step di acciai legati

1200

1000
800
600

fori

400

€
©
Z —
2 Z
c o 200
@ c
g 100 200 o o
= 2 AGPSD Convenzionale
2 <
€ o
°E’ 50 100
2 EConfronto di usura dopo 204 fori
0 0
-50 -200
Condizioni di foratura
Utensile: AGPSD3.0 AGPSD Convenzionale
Velocita di taglio: 30m/min
Avanzamento: 330mm/min 0.1Tmm/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 |pre-temprati|pre-temprati al titanio alluminio | rame
/Acciai legati| Acciai Leghe
da stampi al nickel
S45C SCR 30~ 40~ 50~ |SUS304 FCD AC
59400 | S50 | NAK | 40HRC | 50HRC | 65HRC [SUS316|5YS420 FC_| ADC | ©v
AGPSD ©) ©) ©) X X X @) ©) ©)
Misure disponibili A-122



Guida ai simboli (specifiche dell'utensile)

Simbolo Descrizioni Simbolo| Descizioni
a Rivestimento G(TiN Y | Acciaio HSS Cobalto
ivestimento G(TiN) Fortemente legato

m Rivestimento UG 5 | Acciaio PM/HSS
(TICN multi strato) 5 Fortemente legato
Rivesti to SG = S

IYES Imen' ° ,gé‘ Carburo di Tungsteno
(TiCN multi strato) C

[\l | Rivestimento CrN (0/=]\| | CBN Sinterizzato

F A
m
=
x

Rivestimento AG

Angolo Elica Normale
(TIAIN multi strato) &

Z

4
m
=
x

Rivestimento AQ

) . Angolo Elica Alto
(TiAIN multi strato)

L

BHE

-

Sc
w

Rivestimento XS
(TiAIN multi strato)

Angolo elica
I
g
x

Angolo Elica Basso

Rivestimento

r :1
O<

Revo-D coating
AITiCrXN Nanolayers

©

Angolo Elica

(JSH
ok
o

L

Rivestimento GSX Il Angolo di Testa

)

%

<)
E
=5
o
=}
m

Rivestimento GSX Punte con foro refrigerante

e

Rivestimento GS
(TiAIN multi strato)

D>
=
=
=
mm

Punte a tre taglienti

an
QXé

(-
—
(ep)

Rivestimento DLC Affilatura con Forma conica

=
>

Rivestimento Diamante Affilatura a due piani

N o
é% - !5 o
> 2
n l

Geometria di testa delle Punte |Dimensione della punta

Materiali

O
o

NI\ | Acciai legati per utensili é? Affilatura su tre piani
Fish tail

wi¥S) | Acciaio HSS $ Affilatura tipo Fishtail

HSS

Acciaio HSS Cobalto Assottigliamento ad S

Assottigl.
del nocciolo
Ay

Acciaio PM/HSS

=
El




Simbolo

Descrizioni

Simbolo

Descrizioni

Assottigliamento del nocciolo

B

Assottigliamento del nocciolo

Gs

8 taglienti piana
(taglio al centro)

o
Lot
h
>

Assittigliamento DELTA

Vi
L

A~
s

(—
A\

4 taglienti piana
(senza taglio al centro)

x
<
B
®

oy By

Assottigliamento a X

»
A

5 taglienti piana
(senza taglio al centro)

R

q

6 taglienti piana
(senza taglio al centro)

x
=
3
3
2

Assottigliamento a XH

2 taglienti raggio spigolo
(taglio al centro)

x
@
<
3
°

Assottigliamento a XS

Taglienti delle frese

4 taglienti raggio spigolo
(taglio al centro)

N
3
>
=
m
T
>

Affilatura su due piani
& assottigliamento a X

2 taglienti testa raggiata

>
5
=
=
a
*
>
£

&

Affilatura su due piani
& assottigliamento a XR

ER2ES

4 taglienti testa raggiata

Q
G ‘ c . frontal ‘_2 -36 La tolleranza sul diametro
on piano frontale , I
Al P % J dell’'utensile & js6
o)
m c FFilat il © La tolleranza sul diametro
on affilatura spigolo L
_E dell’ utensile & h7
(=)
Q —
o 3 h8 La tolleranza sul diametro
= 2 taglienti piana (taglio al centro) | = s I
"G‘J g p (tag ) ° dell’'utensile & h8
o]
o
'*g 3 taglienti piana (taglio al centro)
(]
W
o
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
Diammm)
A 3 6 10 18 30 50 80 120
© JS6 +3 +4 +45 | +55 | +65 +8 +85 | 11
C
<] 0 0 0 0 0 0 0 0
S h7 -10 | -12 | -15 | —18 | -21 -25 | -30 | -35
(e}
[= 0 0 0 0 0 0 0 0
h8 -14 | -18 | —22 | —27 | -33 | -39 | -46 | -54







CONTENUTI

"g Contenuti Pagina
3J

. MCarta di selezione attraverso il materiale di lavoro

o PUNTE iN METAI0 QUID coooveeeirie ittt s e e s A-6
g Punte a cuspide iINdeXDile - A-12
= Punte in HSS Gambo cilindrico maggiorato  --.oooveenee A-14
o Punte in HSS Gambo cilindrico NOMINAIE v A-16
o Punte in HSS Gambo conico e A-18

M Misure disponibili a magazzino

Punte in Metallo dUIO e A-20
Punte a cuspide indexbile A-84
'-g PUNTE INM HSS coveetteriteeieeit ettt ettt ettt ettt ht e et s bt e et e s bt e s aaeenbeesaeeeseesabesaaeenaneeane A-95
C - - - -
© [WCondizioni di foratura standard
c
8 Punte in Metallo duro e A-150
Punte a cuspide iNdexbile oo A-172
[ T = 1 T Y A-175
Riferimenti teCNICH G-1
Guida ai simboli (Specifiche utensile) ... - P. 25
Codice Articolo  Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag.
Punte in metallo duro
9860/ ; ~
AQRVDS g5z 5 AQUAREVO Drills extra corta @2~ 16 - A20
9862/ -
AQRVDR o550 AQUAREVO Drills Regolare - @-2~16 ... A26
AQRVDOH3D 9872 AQUA REVO Drills ---- . -------- 3~16 ----A-32
3D con fori di refriger.
AQRVDOH5D 9874 AQUAREVO Drills - @ 3~16 ----A-34
5D con fori di refriger.
AQRVDOHS8D 9868/ AQUAREVO Dirills - ‘ ~~~~~~~~~ 3~16 - A-36
9868D 8D con fori di refriger.
AQDEXS 9600 AQUA Drills EX extra corta -+ CAQ 2~16 ---- A-40
AQDEXR 9602 AQUA Drills EX Regolare - RQ 2~16 ---- A-42
AQDEXOH3D 9604 AQUA Drills EX e ~AQ 1~16 - A-44
3D con fori di refriger.
AQDEXOH5D 9606 AQUA Drills EX «-e-. WAQ 3~16 - A-46

5D con fori di refriger.

A-2



Codice Articolo  Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag.
AQDEXOH8D 9608  AQUA Drills EX - SAQ 3~16 --.- A48
8D con fori di refriger. 1]
€
AQDEXOH3F3D 9826 AQUA Drills EX «eveveeevennenn: LA 2~125 ... A-50 3
3D con fori di refrig. a 3 tagl. o
AQDEXOH3F5D 9820 AQUA Drills EX «eeeeveennns . éQ ----------- 3~16 ... A-51 12
5D con fori di refrig. a 3 tagl. g
AQDEXOH3F5D-Din 9820D AQUA Drills EX-Din - - é@ ----------- 5~15.... A-52 %
5D con fori di retri. A 3 tagl. 0
AQDEXZ 9610 AQUA Drill EX FLAT «eeeeeenes - AEQ --------- 0.2~20::-- A-53
Testa piana 2D
AQDEXZ-R 9830 AQUA Drill EX FLAT Radius-- - @ 3~12 ... A-55
Testa piana 2D-radius
B
AQDEXZR 9818  AQUA Drills EX FLAT Reg. . /29 ............ 3~20 -.-- A-56 -5’
Testa piana 4D c
=
AQDEXZLS 9816 AQUA Drills EX FLAT - . AEQ ............ 3~20 ---- A-59 S
Testa piana 2D gambo lungo &)
AQDEXZOH3D 9812 AQUA Drills EX FLAT e - /éxQ ~~~~~~~~~~~~ 1~16 -+ A-61
Testa piana 3D con fori di refrig.
AQDEXZOH3D-Din 9812D AQUA Dirills EX FLAT-Din . 5~15 ...+ A-63
Testa piana 3D con fori di retrig.
AQDEXZOH5D 9814  AQUA Drills EX FLAT - -@-ee 1~16 ---- A-64
Testa piana 5D con fori di refriger.
AQMD 9544  AQUA Microdrills «eweeevenes ~-AQ---0.2~1.99 .... A-66
PF2D 9850 AQUA Drill PF 2D «weeee %9 ----------- 1~16 ---- A-68
Forte avanzamento extracorte
PF4D 9852  AQUA Drill PF 4D . /é)g ........... 1~16 ---- A-69
Forte avanzamento corte
AQD3F 9546 AQUA Drills 3 taglienti ----- CAQ e 3~12 -+ A-70
AQDED3F 9542 AQUA Drill 3 taglienti «-e.- CAQ e 3~12 - A-71
Testa piana
AQDH 9548  AQUA Drills Hard «eeeveeeees CAQ s 2~12 - A-72
per materiali temprati
DLCDR 9520 Punte DLC regular - eeee DL <eeeeeees 2~12 - A-73

5D serie corta per Alluminio

AQDEXOH10D 9612 AQUA Drills EX ----e < AQ 1~12 - A-74
10D con fori di refriger.

AQDEXOH15D 9614 AQUA Drills EX «eeeee AQ 1~12 -+ A-76
15D con fori di refriger.

AQDEXOH20D 9616 AQUA Drills EX «ee.e ~AQ 1~10 ----A-78
20D con fori di refriger.



Codice Articolo Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag.
AQDEXOH25D 9618 égEL)JA Drills EX «eveees AQ 3~10---- A-79
con fori di refriger.

AQDEXOH30D 9620 AQUA Drills EX «wee.. S RQ 3~10 - A-80
30D con fori di refriger.

AQDEXOHPLT 9622 AQUA Drills EX e - #AQ.1015~1203 ---- A-81
PUNTA PILOTA con fori di refrig.

Punte con cuspide indexabile

AQDEXVF 1.5D 9846 AQUA Drill EX 1.5D weevvvvneces s 14~32 ....A-84
Corpo punta serie VF

(1)
-
cC
=
o
._E
©
£
£
O
O

AQGDEXVF3D 9822 AQUA Drill EX 3D coeevereverervneee v 14~32 ....A86
Corpo punta serie VF

AQDEXVF5D 9828 AQUADrill EXBD ceeeee 14~32 .... A-88
Corpo punta serie VF

Contenuti

AQDEXVF8D 9844 AQUADrIlEX8D - e 14~32 .... A-90
Corpo punta serie VF

TVF 9824  AQUA DIl EX ererererreerereereresssessesesessesanes ~AQ .. 14~32 .... A-92
Inserti serie VF

TVFZ 9840 AQUA Drill EX FLAT cveeeeiiiiieiciine AQ 14~32 ...-A-93
Inserti Piani serie VF

AQDEX-VF Ricambi per punte a cuspide indexabile serie VF — A-94

Punte HSS a gambo cilindrico maggiorato

AGESS 6548 Punte AG-ESS e CAG e 1~20 ----A-95
AGES 6546 Punte AG-ES eeeeenne CAG e 2~20 ....A-97
AGSUSS B6596P Punte AG-SUS corte e < AG e 1~20 ...- A-99
AGSUSR B6594P Punte AG-SUS regolari - < AG e 1~20 .- A-101
AGSTD 6502 Punte AG per centr. e smussi < AG e 3~20 ---A-103
AGSTDLS 6504 Punte AG per ce. e sm. CAG e 3~12 ...A-104
gambo lungo
SGESS 7572X Punte SG-ESS e ‘ ....... 05~20 ---A-105
SGESR 7574  Punte SG-ESR woevveevennn . .......... 2~32 ... A-108
SGES 7570X Punte SG-ES «ereeieniennn . .......... 2~20 ... A-110
SGEZ 6544  Punte SG testa piang -« . ~~~~~~~~ 16~50 ---A-112
SGOH 7580X Punte SGFAX con fori di refriger. -- . ~~~~~~~~~ 10~30 ---A-113

A4



Codice Articolo  Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag.
SGOH5D 7590X Punte SGFAX «eveeinn . ~~~~~~~~~ 5~13 ... A-114
L 1]
5D con fori di refriger. )
SGOH7D 7592X Punte SGFAX «eeveeenne . ---------- 5~30 ... A-115 g
70 con fori di refriger. (o]}
SGOHID  7594X Punte SGFAX orveveeens N - | 7~20 . A-116  |5e)
9D con fori di refriger. ®
GOH 6558P Punte serie G in HSS-Co - I C RRTR 8~35 .- A-117 £
con fori di refriger. 1S
” : : ©
Punte HSS con gambo cilindrico nominale ()
GSS B568P Punte G COrte - S0 () RENURE 1~20 ... A-118
GSD 520P Punte G Standard «--eoeeeee (@) e 05~13 ---A-119
DLCHD 544 Punte DLC HSS «eeererennes o DLG ceeeeeeeeees 1~13 --- A-120
=
AGPSD 6536 Punte AG Power - AG s 1~13 ... A-122 E
(0]
=
AGSLSD 6514 Punte AG Power - AG 2~13 -+ A-123 c
Lunghe Q
(&)
AGPSLSD 6538 Punte AG Power Semi-Long - @G- 1~13 ... A-124
AGPLSD B6540P Punte AG Power «wweeee. ~AG s 1~13 -- A-125
Lunghe
GLSD 6550P Punta G lunghe a gambo lungo - N () JH—— 1~13--- A-126
Per foratura diretta
SD 0520  PUNE HSS crevrevrrmmsimmssinseienees e 0.2~20 --- A-128
DIN 338
cosD B522 Punte HSS-CO8 cvvvvvvrmrvinieeeees s 0.2~20 ... A-131
DIN 338
sDS 0562  PUNE HSS covvevrremmmmsiisieeineiees e 1~135... A-133
DIN 1897
0534  PUNte HSS coveemvmimienee s 1~20 --- A-134
DIN 340
B534  Punte HSS-CO cevveeeerveees e, 1~12 --- A-136
DIN 340
NLSD B552-1 PUNte HSS-CO cevvveevvveees s 2~13...- A-137
DIN 1869
Punte in HSS a gambo conico
GTD B20P Punte G HSS veeeeevvineeeinins R S 7~32 ..- A-138
Serie Standard rivesita Tin
CcOTD BB02  PUNtE HSS-CO crovrvvmmeierees e 7~33 ... A-139
A gambo conico
D 602 PUNE HSS wovveeeeeeseieeees s 7~75 ... A-142

A gambo conico

Punte da centro in HSS

0592 Punte da CENTro «weeeeeeeeeeemescciiiiiiie e 0.5~10 --- A-147
DIN 333 FORMA A

0520  Assortimento Punte in cassette - --19/25/50/41 ... A-147

A-5



= g NG EYAp 8 Punte in metallo duro

Gamma di punte

Selez. attraverso il mat. da lavorare

A-6

*1
Pagina Misure
a B
' IProfond. nagazzino| <
Codice [N-articolo Nome della punta Forodi | &  |Prestazioni
£ |20 [eMEeZ oty 5
0w (25 E
= |9
s |28 MIN| MAX
co
o2
9860/ : - R —
AQRVDS | 9gg0p | AQUAREVO Drills extra corta  |A-20 |A-150 3 |2|16
AQRVDR | 5892 | AQUAREVO Drills Regolare  |A-26 [A151] — | 5 |2 |16
AQRVDOH3D | 9872 | AQUA REVO Drills 3D con fori refrig. | A-32 | A-152 3 13|16 . (fg:;z o
rendi n
AQRVDOHSD| 9874 | AQUA REVO Drills 5D con fori refrig.| A-34(A-152 "okie” | 5 | 3|18
interno
AQRVDOHSD 3566886 AQUA REVO Drills 8D con fori refrig.| A-36 | A-153 8 | 3|16

*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




O
@)

000|000
©O|0|O0|0|0|0O
O|0|0|O0|0 |0

O
©)

® O 00|00
® 0|0|0|0|0
® 0|0|0|O0|0O
® 0|0|0|0|0O
® OO0 0|00

O : Eccellente O: Buono X : Non utilizzabile  Nessun simbolo : Non consigliato

A-7



= g NG EYAp 8 Punte in metallo duro

Gamma di punte

Selez. attraverso il mat. da lavorare

*1
Pagina Misure
a | X
 Profond, nagazzino <
Codice |N°articolo Nome della punta a5 r;ﬁg;;gz di ﬁ Prestazioni
S 158 B 5
S |52
o g«g. MIN | MAX
33
AQDEXS | 9600 | AQUA Drills EX extra corta |A-40 A-154 3 2|16 8%
AQDEXR | 9602 | AQUA Drills EX Regolare  |A-42 A-155 5 |2|16| &%
AGDEXOH3D | 9604 | AQUA Drills EX 3D con fori di refrig. |A-44 [A-156 3 1|16 6%
AGDEXOHED | 9606 | AQUA Drills EX 5D con fori di refrg. | A-46 |A-156 5 |3|16| &%
AGDEXOHBD | 9608 | AQUA Drills EX 8D con fori direfrig. | A-48 |A-156| Liquido| 8 | 3 |16 | B
vrefrig.
AGDEXOHGFAD| 9826 | AQUADIISEX3D confordirefig a 3tael |A-50 [A-158| ™| 3 | 3 |16 | &9
... AQ | Alta
AQDEXOH3F5D| 9820 AQUA Drills EX 5D con fori direfrig. a 3 tagl. |A-51 |A-158 5 3|16 EX | precisione
AGDEXOHEFSDDn| 920D | AQUADHSEX-DnsDoonfoidiefig a3 tee | A-52 |A-158 5 3|16 | &%
AQDEXZ | 9610 | AQUA Dril EX FLAT Testa piana 2D|A-53 |A-158 2 0220 g%
AQDEXZ-R| 9830 | AQUADHIEXFLAT Raus Testa pena 2Dadis | A-55 |A-159 2 3|12/ g%
AQDEXZR | 9818 | AQUADIIs EXFLAT Rieg Testapara4D | A-56 |A-159 4 |3|20| g3
AQDEXZLS| 9816 | AQUADIS EX FLAT Testa piana 20 gambolungo |A-59 [A-160 2 3|20 Q| Piatta
AGDEXZOH3D| 9812 | AGUADs EX FLAT Teste piena Dconor cirefig | A-61 |A-161 3 116 ‘E\)‘%
Liguido
AQDEXZOH3D-Din| 9812D | AQUA Drils EX- Din Testa piana 3D con for i refig. | A-63 [A-161| refrig. | 3 | 3 | 16 egg
interno
AGDEXZOHSD| 9814 | AQUA Drils EX FLAT 5D con foridi refrig | A-64 |A-162 5 | 116 é)Q(
AQMD 9544 | AQUA Microdrills A-66 [A-163 7 lo2l9gl AQ | Micro
PF2D 9850 AQUA Dril PF 2D Forte avanzamento extracorte | A-68 |A-164 B 2 |1]16 é)% Forte
t
PF4D 9852 | AQUA Drill PF 4D Forte avanzamento corte | A-69 |A-164 4 [ 11|16 é)% avanzamento

*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




ajund Ip ewwes

o)
=]
.©
w0
@
j
<]
o
c
o)
=
o
5]
3
£
®
c
2
@
@
@
=

O Buono X : Non utilizzabile

O : Eccellente

Materiale da lavorare

Leghe
di rame

Cu

O
O
O

O

©)

(@)

Leghe
di alluminio

AC
ADC

X

©)

(©)

Ghise

FC

o
©
o

©)

(@)

Leghe di titanio
Leghe di nickel

Acciai
inossidabili

O

O

O

©)
©

O

X 1O X110

X|1O[X O] X |X

X|O|x]O|0
X|O|x|0|O
xX|10|x 0|0

X O|x]O|0

O

X|10|xX 0|00
X0 |x 0|00

O
O

0|0 |0 |0
©|0 |0 |0

Acciai
temprati

O| X | X |X

Acciai legati

Acciai .
pre-temprati

Acciai
al carbonio

S50C | NAK | HRC | HRC | HRC |SUS316

Acciai
strutturati

SS400| §45C | SCR [25~40) 40~50 50~65 [SUS304 | SUS420

©)

*2

Disponibilita
magazzino

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

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

O|x|x|x|x

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

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

® O 0O|0|0|O
0|00 |0|0]|0
00|00 |0|0

Aspetto

A-9



= e g NG EVAp =M Punte in metallo duro

Gamma di punte

*1

Selez. attraverso il mat. da lavorare

Pagina Misure
a | 3
Profond/1'@8a2zino <
Codice |N°articolo Nome della punta a5 reFﬁ?{;;gz di ﬁ Prestazioni
s 138 B 5
c |Sa
o grg. MIN | MAX
RS
AQD3F 9546 | AQUA Drills 3 taglienti  |A-70|A-165 3 |3)12|AQ| g
AQDED3F | 9542 | AQUA Drills 3 taglienti Testapiana |A-71|A-165| — | 3 |3 |12| A@ | Peo'®on®
AQDH 9548 | AQUA Drills Hard per materiali temprati |A-72 |A-166 3 |2 |12| AQ |Material temprati
DLCDR | 9520 | PunteDLCreguar 5Dseriscrtaper Alumiio | A-73 |A-166 5 |2 |12|DLC| g eeadne
AQDEXOH10D | 9612 | AQUA Drills EX 10D con fori direfrig.  |A-74 |A-167 10 |1 (12 ég‘()
AGDEXOH1SD | 9614 | AQUADIiISEX 15D con for irefiig. |A-76|A-167| o | — |1 |12 =
AGDEXOH2OD | 9616 | AQUADrils EX 20D conforidirefrig. |A-78|A-167] £ | — | 1 10| g [roasrotonda
ot}
AGDEXOH25D | 9618 | AQUA Drils EX 25D con foridirefrig. [A-79|A167] & | — | 3|10 | B
AGDEXOHEOD | 9620 | AQUADrls EX 30D con foridirefri. |A-80|A-167 8 | — | 3 |10 | B9
o
AGDEXOHPLT | 9622 | AQUADls PUNTA PLOTA confor d efig. |A-81 |A-169] = | 2~8 ons|1ecs [ BSEY Foro pilota

A-10

*1 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

Y : Disponibili fino ad esaurimento scorte

O : Misure presenti a magazzino Europa




ajund Ip ewwes

Nessun simbolo : Non consigliato

X : Non utilizzabile

O': Buono

O : Eccellente

Materiale da lavorare

Leghe
di rame

Cu

O

Leghe
di alluminio

AC
ADC

X

Ghise

FC

o
©
o

Leghe di titanio
Leghe di nickel

Acciai
inossidabili

X|OIX|O|x|x

Acciai
temprati

HRC |SUS316

HRC

Acciai legati

HRC

Acciai .
pre-temprati

Acciai
al carbonio

SB50C | NAK

Acciai
strutturati

SS400| §45C | SCR [25~40) 40~50 50~65 [SUS304 | SUS420

©

*2

Disponibilita
magazzino

® OO0O|0|0|0

@ X X | X | X|O|O|X|X]|X

.XXXXXXXXXX@
ololololo]o|x QO] x[0

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

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

Ol0|0|0|0|0O|XxX|O0]0|0]0|0O]|X

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

O|l0|0|0]|0|0|x|Q1O010|0|0]|x

Aspetto

A-11



= Me=lg= e [R=[z][zF4(s]3 -8 Punte con cuspide indexabile

1]
-
(=
-}
Q
=
©
£
£
©
(U]

*1

Pagina Misure
a ey}
Profond/1'@882Zino <
Codice |N°articolo Nome della punta = o reFﬁ?{;;gz di ﬁ Prestazioni
a foratura =
e ’
o gg: MIN|MAX
o 3.
AQDEXVF 15D | 9846 | AQUA Drill EX 1.5D Corpo punta serie VF |A-84 |A-172 1.5(14(32| —
AQDEXVF 3D 9822 | AQUA Drill EX 3D Corpo punta serie VF -~ |A-86 |A-172 % 3 (14|32 —
E
AQDEXVF 5D 9828 | AQUA Drill EX 5D Corpo punta serie VF~ |A-88 |A-172 _g] 5 (14|32 Punte
AGDEXVFSD | 9844 | AQUA Dl EX 8D Corpo puntaserie VF - |A-90 |A-172 “g 8 |14|32| — |2 0ouspide
ke
TVF 9824 | AQUA Drill EX Inserti serie VF A-92 |A-172 _5 — 14|32 é)%
—
TVFZ 9840 | AQUA DIl EXFLAT hsertiserieVF |A-03 |A-172 — 14|32 &%

Selez. attraverso il mat. da lavorare

Punte con cuspide indexabile

A-12

*1

del tagliente di ciascuna misura prima del suo utilizzo.

*2 @ : Misure presenti a magazzino Italia

QO : Misure presenti a magazzino Europa

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




ajund Ip ewwes) 81eJoAR| Bp 18w || 0sieneie 78j9S REIEIEG IR o)l latoRUlelo R=s U g I

Leghe
di rame

Leghe
di alluminio

Cu

AC
ADC

Ghise

FCD
FC

Leghe di titanio
Leghe di nickel

Acciai
inossidabili

O]O0|O|O|x|X
0|0|O0|0O| X |X
O|0|O0|0| X |X
O0O|0|O|O0|Xx|X
O|O0|O|0|x|X
0|0|O|O| X |X

Nessun simbolo : Non consigliato

HRC [SUs316

Acciai
temprati

HRC

Materiale da lavorare

HRC

Acciai legati

X : Non utilizzabile

Acciai .
pre-temprati

Acciai
al carbonio

Acciai
strutturati

S50C | NAK

® O 0|00

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

O': Buono

Disponibilita
magazzino

®@ O0|0|0
® O 0|0O|0
® O 0|00
® O/ 0|00
® O 0|0|0

*2

O : Eccellente

Aspetto

A-13



= e Tg NG EVA(h M Punte in HSS a gambo cil. maggiorato

Q
)
[
3
(e} *1]
=6 Pagina Misure
@ - or reciezinel &
nagazzino
] Codice |N°articolo Nome della punta Forodi |+ ®  |Prestazioni
Q O [refrigeraz. =4
£ = |96 e 3
[0 g |83 '
(0] o ggi MIN|MAX
o2

AGESS 6548 | Punte AG-ESS A-95|A-175 3 | 1|20 AG

AGES 6546 Punte AG-ES A-97 |A-175 5 (220 | AG
o
@ AGSUSS 6596P | Punte AG-SUS corte A-99 |A-176 3 | 1]20| AG Per accial
g : inossidabili
@ AGSUSR 6594P | Punte AG-SUS regolari A-101|A-176 5 (2|20 | AG
©
© AGSTD 6502 Punte AG per centr. e smussi |A-103|A-177 — | 3|20 | AG p
] _ unte
@©
= AGSTDLS | 6504 | Punte AG perce.e sm.gambo lungo |A-104|A-177 - | 3]12| AG da centro
8 SGESS 7572X | Punte SG-ESS A-105|A-179 3 |05/20| SG
©
= SGESR 7574 | Punte SG-ESR A-108|A-180 5 [2(32] 86
=
© SGES 7570X | Punte SG-ES A-110|A-181 5 |2 |20 | SG
N
% SGEZ 6544 Punte SG testa piana A-112|A-182 1 |16|50 | SG | Multiuso/
(9p] Alta

SGOH 7580X | Punte SG-FAX con fori di refrig. | A-113|A-179 2 10|30 | SG | efficienza

SGOH5D | 7590X | Punte SG-FAX 5D con fori direfriger. |A-114|A-179 5 |5|13]| SG

o Liquid

SGOH7D | 7592X | Punte SGFAX 7D con fori direfriger. |A-115/A-179 Ig'%:riﬁz 7 |5(30|s6

SGOH9D | 7594X | Punte SGFAX 9D con fori direfriger. |A-116|A-179 9 |7|20| sG

GOH 6558P | Punte serie G in HSS-Co fori di refrig. |A-117|A-183 3 |8|35| G

*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 QO : Misure presenti a magazzino Europa

8
Y
g
o)
@©
1S
%
(@]
o]
IS
@
(O]
(99}
(95}
T
e
(0]
€
o}
o

A-14
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O Buono X : Non utilizzabile  Nessun simbolo : Non consigliato

O : Eccellente

Materiale da lavorare

Leghe
di rame

=}
(&)

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

(©)

Acciai
temprati

X1O010]0 0|0

X000 |O0|0|0
X000 |0|0
x|1O|O|0|O0|0O
X100 |0|0|0

Acciai legati

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

@)
@)

*2

Disponibilita
magazzino

®@ O0|0|0|X|XxX|O]O|O0|0]|0]0O

® 0O/ 00|00 x|x|O|O

®@ 0O0|0|0|xX|X|O]O|0]0]|0O

® OO0 |0|Xx|xX|OI0]0]0]|0O

® 0000

O|0|0|0|0O|X|X]|0l0]O0]0]|0O

® OO0 |0

Ol0|0|0]|0|X|x|O|0l0|0|0

® OO0 |0

® 00|00

® 0O0|0|0

O|0|0|0|0

O|0|0|0|0|x|xX]|OI0]0]0]|0O

Aspetto

A-15



= BeTg NG REE [EY4([p =8 Punte in HSS a gambo cil. nominale

A-16

(1))
-
[
3
(e} *1
L] Pagina Misure
© e e e =
i nagazzino,
] Codice |Ncarticolo Nome della punta Forodi | ®  |Prestazioni
(= < 9—.9 refrigeraz, ral g
@ g |83 -
o 1 MIN|MAX
RS

GSS 6568P | Punte G corte A-118|A-183 3 | 11]20

GSD 520P | Punte G Standard A-119|A-184 5 |05 13| G
% DLCHD 544 Punte DLC HSS A-120|A-185 5 1113 |DLC
o)
% AGPSD 6536 Punte AG Power A-122|A-186 5 1(13| AG
8 AGSLSD 6514 | Punte AG Power lunghe A-123|A-187 10~| 2 |13 | AG
=
g AGPSLSD | 6538 Punte AG Power Semi-Long  |A-124|A-187 10~| 1|13 | AG
8 AGPLSD 8540P | Punte AG Power lunghe A-125|A-188 10~ 1|13 | AG
o Punte G lunghe a gambo - -
E GLSD 6550P lungo Per foratura diretta A-126/A-189 10511113 G
b=}
© SD 0520 Punte HSS DIN 338 A-128|A-190 5 0220 —
N
© | CosD 6522 | Punte HSS-Co8 DIN 338 |A-131A-190 5 [02/13| -
(9p]
o SDS 0562 Punte HSS DIN 1897 A-133|A-190 3 1113 —
©
g DIN340HSS| 0534 Punte HSS DIN 340 A-134/A-190 10~| 1|13| —
8_ DIN340HSS-CO| 6534 Punte HSS-Co DIN 340 A-136|A-190 10~ 1 |12| —
8 NLSD 6552-1 | Punte HSS-Co DIN 1869 A-137|A-190 10~ 2 |13| —
a
% *1 Alcune dimensioni potrebbero non corrispondere a quanto riassuto nello schema. Assicurarsi della lunghezza
(O] del tagliente di ciascuna misura prima del suo utilizzo.
% *2 @ : Misure presenti a magazzino Italia O : Misure presenti a magazzino Europa
T
=
0]
e}
c
S
a




ajund Ip ewwen YNGR RN ST ER ]ISl §jeuiLloU 19 0guUIes) SSH Ul @1ung

(=]
B A 8 | OO0 OO OO0 0|00 |0
.20
@ [&]
£l |5eEe s 28/O|0|o0| |O|O| |O|ojo|ojlo|o]0
c
2 Ghise g2 OO 00000000000
2 Leghe di titanio
8 Leghe di niokel | O x| 0O X | X
c 'S N 2 OO0 x|0|0|0|x|0O O
%m)oo_m._ . [se
2|3 inossidabili 88 O O X O Q X O
(0] 2K
© 0
2| . CEIX | IX | XX | X[ X[ X|X|X|X|X|X|X|X
5| 2|t
S| SE| X | X | X | XXX | X|X|X|X|X|X]|X]|X
S| s M
W Acciai legati mm@@X@QQ@@ O
x| e et 82| OO X |©|0|0]| 0| 0|00 00|00
El |a5bono 32| ©|O|x|0]|0|0|0|0|O|O|0|O|0|O
m ot o
Al 3
5 struturati g | O | O 0|0 |0/0|0|0|0|0|0
o M. |00 006 0eeeeeeee
5}
2
&
© 8
o
Q
0
<
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= e lg WG R EFA( =M Punte in HSS a gambo conico

1]
)
C
-}
(e} *1]
=E Pagina Misure
@ e e e =
X nagazzino
£ Codice |Ncarticolo Nome della punta Forodi | ®  |Prestazioni
£ = gg) refigeraz. e otura g
[0} g g3 :
(0] o ggi MIN|MAX
RS
Punte G HSS ) ~
GTD 620p Serie Standard rivestita Tin A-138,A-184 S 7|36
Punte HSS-Co
COTD 6602 A gambo conico A-139/A-190| — 5 [7|33| —
TD 602 Punte HSS A gambo conico  |A-142|A-190 5 |7 ]100] —

Punte da centro in HSS

0592

Punte da centro
DIN 333 FORMA A

A-147

05

10

0520

Assortimento punte in cassette

A-147

5

1

13

=0 aui=N sl mtsts €tz (agleleNelolpl(ele) Selez. attraverso il mat. da lavorare

A-18

*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




ajund Ip ewwes) VNIRRT ST RISl 00]U0D OgLUIES) SSH Ul a1ung

0 oG
O 0|0

Cu

Leghe
di alluminio

AC
ADC

Ghise

FCD
FC

O
O
O

Leghe di titanio
Leghe di nickel

Acciai
inossidabili

Nessun simbolo : Non consigliato

® O 00O |X|[X OlO0]0]0|0O|0O
® O O|0|0(x|xX|OI0]O0]0[|0]|0O

® OO0

Acciai
temprati

HRC

X

Materiale da lavorare

HRC

Acciai legati

X : Non utilizzabile

Acciai .
pre-temprati

Acciai
al carbonio

Acciai
strutturati

S50C | NAK

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

O': Buono

Disponibilita
magazzino

® O OO

*2

O : Eccellente

= ®@ O00|0O|x|x|O|0O

Aspetto
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4 Punte AquaREVO s ¢ oDs
E serie extra-corta (3D) -
E B
 CARBIE D _ | - _l Lh6J Lol 2.‘!2" £ ]
,E MATERIALE ANGOLODI  ANGOLO DI
UTENSILE PUNTA ELICA
B List: 9860 unita mm
E 2.00 9 45 3 o 3.20 20 55 4 o
2.05 10 45 3 o 3.25 20 55 4 o
2.10 11 45 3 o 3.30 20 55 4 o
2.15 11 45 3 o 335 20 55 4 o
2.20 11 45 3 o 3.40 20 55 4 o
2.25 11 45 3 o 3.45 20 55 4 ]
2.30 11 45 3 o 3.50 20 55 4 o
235 11 45 3 o 3.55 22 55 4 o
2.40 11 45 3 o 3.60 22 55 4 o
245 11 45 3 o 3.65 22 55 4 ]
2.50 11 45 3 o 3.70 22 55 4 o
2.55 14 45 3 o 375 22 55 4 o
- 2.60 14 45 3 o 3.80 22 55 4 o
2.65 14 45 3 o 3.85 22 55 4 ]
2.70 14 45 3 ) 3.90 22 55 4 o
g 2.75 14 45 3 o 3.95 22 55 4 o
o 2.80 14 45 3 o 4.00 22 55 4 o
% 2.85 14 45 3 o 4.05 24 62 5 o
'E; 290 14 45 3 o 4.10 24 62 5 o
E 2.95 14 45 3 e} 4.15 24 62 5 o
g 3.00 14 45 3 o 4.20 24 62 5 o
'E 3.05 20 55 4 o 4.25 24 62 5 o
DZE 3.10 20 55 4 o 430 24 62 5 o
3.15 20 55 4 o 4.35 24 62 5 o
Condizioni di taglio A-150
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List: 9860 unita mm
Dc 0 L Ds Stock Dc [ L Ds Stock
4.40 24 62 5 o 5.95 28 66 6 o
4.45 24 62 5 [} 6.00 28 66 6 o
4.50 24 62 5 o 6.10 32 74 7 o
4.55 26 62 5 o 6.20 32 74 7 o
4.60 26 62 5 o 6.30 32 74 7 o
4.65 26 62 5 o 6.40 32 74 7 o
4.70 26 62 5 o 6.50 32 74 7 o
4.75 26 62 5 o 6.60 35 74 7 o
4.80 26 62 5 o 6.70 35 74 7 o
4.85 26 62 5 o 6.80 35 74 7 o
490 26 62 5 o 6.90 35 74 7 o
4.95 26 62 5 o 7.00 35 74 7 o
5.00 26 62 5 o 7.10 35 79 8 o
5.05 26 66 6 o 7.20 35 79 8 o
5.10 26 66 6 o 730 35 79 8 o
5.15 26 66 6 o 140 35 79 8 o
5.20 26 66 6 o 750 35 79 8 o
5.25 26 66 6 o 7.60 38 79 8 o
5.30 26 66 6 o 170 38 79 8 o
5.35 26 66 6 o 7.80 38 79 8 o
5.40 26 66 6 e} 790 38 79 8 o
5.45 26 66 6 o 8.00 38 79 8 o
5.50 26 66 6 o 8.10 38 83 9 o
5.55 28 66 6 ¢} 8.20 38 83 9 o
5.60 28 66 6 o 8.30 38 83 9 o
5.65 28 66 6 [} 8.40 38 83 9 o
5.70 28 66 6 o 8.50 38 83 9 o
5.75 28 66 6 ¢} 8.60 40 83 9 o
5.80 28 66 6 o 8.70 40 83 9 o
5.85 28 66 6 o 8.80 40 83 9 o
5.90 28 66 6 o 8.90 40 83 9 o
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A-22

Punte AquaREVO
serie extra-corta (3D)

% @Dc

2 Rake + XR

Revo [/
 CARBIOE | D J

2

. R e
List: 9860 unita mm
Dc 13 L Ds Stock Dc 4 L Ds Stock
9.00 40 83 9 o 11.40 47 102 12 o
9.10 40 89 10 o 11.50 47 102 12 o
9.20 40 89 10 o 11.60 50 102 12 e}
9.30 40 89 10 o 11.70 50 102 12 o
9.40 40 89 10 o 11.80 50 102 12 o
9.50 40 89 10 o] 11.90 50 102 12 o
9.60 43 89 10 o 12.00 50 102 12 ¢}
9.70 43 89 10 o 12.10 50 102 13 o
9.80 43 89 10 o 12.20 50 102 13 o
9.90 43 89 10 o 12.30 50 102 13 o
10.00 43 89 10 o 12.40 50 102 13 o
10.10 43 95 1 o 12.50 50 102 13 o
10.20 43 95 1 [e] 12.60 52 102 13 o
10.30 43 95 1 o 12.70 52 102 13 o
10.40 43 95 1 o 12.80 52 102 13 o
10.50 43 95 1 e} 12.90 52 102 13 o
10.60 47 95 1 [e] 13.00 52 102 13 o
10.70 47 95 1 o 13.10 53 107 14 o
10.80 47 95 1 o 13.20 53 107 14 o
10.90 47 95 1 o 13.30 53 107 14 o
11.00 47 95 1 o 13.40 53 107 14 o
11.10 47 102 12 o] 13.50 53 107 14 o
11.20 47 102 12 o 13.60 55 107 14 ¢}
11.30 47 102 12 o 13.70 55 107 14 o
Condizioni di taglio A-150

2.0 16.0'

[ |
101 2 6 20 45 100



List: 9860 unita mm
Dc ] L Ds Stock Dc 3 L Ds Stock
13.80 55 107 14 o 15.00 56 110 15 o
13.90 55 107 14 o 15.10 56 114 16 o
14.00 55 107 14 o 15.20 56 114 16 o
14.10 55 110 15 o 15.30 56 114 16 o
14.20 55 110 15 o 15.40 56 114 16 (]
14.30 55 110 15 o 15.50 56 114 16 o
14.40 55 110 15 o 15.60 58 114 16 o
14.50 55 110 15 o 15.70 58 114 16 o
14.60 56 110 15 o 15.80 58 114 16 o
14.70 56 110 15 o 15.90 58 114 16 o
14.80 56 110 15 o 16.00 58 114 16 o
14.90 56 110 15 o ©: Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
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3 [ P =B |
o unte Aqua 2 Rake + XR g . s
-1 serie extra-corta (3D)
]
= careioe 8D S LA HEE -
[ MATERIALE ANV%ONL.&DI ANGOLO DI
UTENSILE ELICA
E List: 9860D unita mm
cC Dc 4 L Ds Stock Dc 4 L Ds Stock
=
o 4.10 24 62 6 o 7.00 35 74 8 o
4.20 24 62 6 o 8.10 38 83 10 o
4.30 24 62 6 o 8.20 38 83 10 o
440 | 24 62 6 o 830 | 38 83 10 o
4.50 24 62 6 o 8.40 38 83 10 o
4.60 26 62 6 e} 8.50 38 83 10 o
4.70 26 62 6 o 8.60 40 83 10 o
4.80 26 62 6 o 8.70 40 83 10 o
4.90 26 62 6 o 8.80 40 83 10 o
5.00 26 62 6 o 8.90 40 83 10 o
6.10 32 74 8 o 9.00 40 83 10 o
6.20 32 74 8 o 10.10 43 95 12 o
- 630 | 32 | 74 8 o 020 48 | 5 | 1 o
6.40 32 74 8 o 10.30 43 95 12 o
6.50 32 74 8 ] 10.40 43 95 12 o
g 6.60 35 74 8 o 10.50 43 95 12 o
O 6.70 35 74 8 o 10.60 47 95 12 o
(@]
% 6.80 35 74 8 e} 10.70 47 95 12 o
E; 6.90 35 74 8 [¢] 10.80 47 95 12 o
1S
£
[0}
+—
[
S
o
Condizioni di taglio A-150
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List: 9860D unita mm
Dc 0 L Ds Stock Dc [ L Ds Stock
10.90 47 95 12 o 13.00 52 102 14 o
11.00 47 95 12 o 14.10 55 110 16 o
12.10 50 102 14 o 14.20 55 110 16 o
12.20 50 102 14 [} 14.30 55 110 16 o
12.30 50 102 14 o 14.40 55 110 16 o
12.40 50 102 14 o 14.50 55 110 16 o
12.50 50 102 14 o 14.60 56 110 16 o
12.60 52 102 14 o 14.70 56 110 16 o
12.70 52 102 14 o 14.80 56 110 16 o
12.80 52 102 14 o 14.90 56 110 16 o
12.90 52 102 14 o 15.00 56 110 16 o

©: Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
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o

C

3 % o0 TASSST]

4 Punte AquaREVO et ¢

—1 serie normale (5D) -

l‘u-; N 1 1§

-

,E Mmmm L _| P

UTENSILE PUNTA ELICA

_9 List: 9862 unita mm

[ Dc ] L Ds Stock Dc 4 L Ds Stock

E 200 | 15 49 3 o 315 | 25 60 4 o
205 | 18 49 3 o 320 | 25 60 4 o
210 | 18 49 3 o 35 | 25 60 4 o
25 | 18 49 3 o 330 | 25 60 4 o
220 | 18 49 3 o 335 | 25 60 4 o
225 | 18 49 3 o 340 | 25 | 60 4 o
230 | 18 49 3 o 345 | 25 60 4 o
235 | 18 49 3 o 350 | 25 60 4 o
240 | 18 49 3 o 355 | 28 | 60 4 o
245 | 18 49 3 o 360 | 28 | 60 4 o
250 | 18 49 3 o 365 | 28 | 60 4 o
255 | 20 | 49 3 o 370 | 28 | 60 4 o

- 260 | 20 | 49 3 o 375 | 28 | 60 4 o

265 | 20 | 49 3 o 380 | 28 | 60 4 o
270 | 20 | 49 3 o 385 | 28 | 60 4 o

g 25 | 20 | 49 3 o 390 | 28 | 60 4 o

o 280 | 20 | 49 3 o 395 | 28 | 60 4 o

% 285 | 20 | 49 3 o 400 | 28 | 60 4 o

D 290 | 20 | 49 3 o 405 | 2 | 7 5 o

S 25 | 20 | 49 3 o 410 | 3 77 5 o

'g 300 | 20 | 49 3 o 415 | R 7 5 o

= 305 | 25 60 4 o 42 | R 77 5 o

E 310 | 25 60 4 o 425 | R 7 5 o
Condizioni di taglio A-151
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List: 9862 unita mm
Dc 0 L DY Stock Dc [ L Ds Stock
430 32 77 5 o 5.80 42 82 6 o
435 32 77 5 o 5.85 42 82 6 o
4.40 32 77 5 o 5.90 42 82 6 e}
4.45 32 77 5 o 5.95 42 82 6 o
450 32 77 5 o 6.00 42 82 6 o
4.55 39 77 5 o 6.10 43 84 7 o
4.60 39 77 5 ¢} 6.20 43 84 7 e}
4.65 39 77 5 o 6.30 43 84 7 o
4.70 39 77 5 o 6.40 43 84 7 o
4.75 39 77 5 o 6.50 43 84 7 o
4.80 39 77 5 o 6.60 44 84 7 e}
4.85 39 77 5 o 6.70 44 84 7 o
490 39 77 5 o 6.80 44 84 7 o
4.95 39 77 5 o 6.90 44 84 7 o
5.00 40 77 5 o 7.00 44 84 7 o
5.05 40 82 6 o 7.10 46 91 8 o
5.10 40 82 6 o 7.20 46 91 8 o
5.15 40 82 6 e} 7.30 46 91 8 o
5.20 40 82 6 o 740 46 91 8 o
5.25 40 82 6 o 750 46 91 8 o
5.30 40 82 6 o 7.60 47 91 8 o
5.35 40 82 6 o 7.70 47 91 8 o
5.40 40 82 6 e} 7.80 47 91 8 o
5.45 40 82 6 o 790 47 91 8 o
5.50 40 82 6 o 8.00 47 91 8 o
5.55 42 82 6 o 8.10 55 99 9 o
5.60 42 82 6 e} 8.20 55 99 9 o
5.65 42 82 6 o 8.30 55 99 9 o
5.70 42 82 6 o 8.40 55 99 9 o
5.75 42 82 6 o 8.50 55 99 9 o
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(=)
s
3 PSS — 11
4 Punte AquaREVO SRt xR v oDs
E serie normale (5D) -
- sl
 CARBIE D _ | - _l Lh6J Lol 2.‘!2" £ ]
,E MATERIALE ANGOLODI  ANGOLO DI
UTENSILE PUNTA ELICA
E List: 9862 unita mm
c Dc [ L Ds Stock Dc [ L Ds Stock
E 860 | 57 99 9 o 1080 | 70 | 116 11 o
870 | 57 99 9 o 1090 | 70 | 116 11 o
8.80 | 57 99 9 o 100 | 70 | 16 11 )
890 | 57 99 9 o mo | 73 | 123 | 1 o
9.00 | 57 99 9 o 1120 | 73 | 123 | 12 o
910 | 60 | 107 | 10 o w3 | 73 | 123 | 1 o
920 | 60 | 107 | 10 o w40 [ 73 | 123 | B2 )
930 | 60 | 107 | 10 o 150 | 73 | 123 | 12 o
940 | 60 | 107 | 10 o 1160 [ 76 | 123 | 12 )
950 | 60 | 107 | 10 o w0 | 76 | 123 | 12 o
960 | 62 | 107 | 10 o 180 [ 76 | 123 | 1 )
970 | 62 | 107 | 10 o 119 | 76 | 123 ib) o
- 980 | 62 | 107 | 10 o 1200 | 76 | 123 | 12 )
990 | 6 | 107 | 10 o 21| 79 | 138 | 13 )
1000 | 62 | 107 | 10 o 220 79 | 138 | B )
g 1010 | 68 | 116 1 o 1230 | 79 | 138 | 13 o
© 1020 | 68 | 116 1 o 1240 | 79 | 138 | 13 )
% 1030 | 68 | 116 1 o 25 79 | 138 | 13 S
0 1040 | 68 | 116 1 o 1260 | 81 | 138 | 13 )
E 1050 | 68 | 116 1 o 1270 | 81 | 18 | 13 o
'g 10.60 | 70 116 1 o 1280 | 81 | 138 | 13 o
= 1070 | 70 116 1 o 1290 | 8 | 138 | 13 )
T
Condizioni di taglio A-151

A-28



List: 9862 unita mm
Dc 0 L Ds Stock Dc [ L Ds Stock
13.00 81 138 13 o 14.60 94 154 15 o
13.10 87 148 14 ¢} 14.70 94 154 15 o
13.20 87 148 14 o 14.80 94 154 15 o
1330 87 148 14 o 1490 94 154 15 o]
13.40 87 148 14 o 15.00 94 154 15 o
13.50 87 148 14 o 15.10 97 162 16 o
13.60 90 148 14 o 15.20 97 162 16 o
13.70 90 148 14 o 15.30 97 162 16 o
13.80 90 148 14 o 15.40 97 162 16 (]
13.90 90 148 14 [} 15.50 97 162 16 o
14.00 90 148 14 o 15.60 99 162 16 o
14.10 92 154 15 ] 15.70 99 162 16 o
14.20 92 154 15 o 15.80 99 162 16 o
14.30 92 154 15 o 15.90 99 162 16 o
14.40 92 154 15 o 16.00 99 162 16 o
1450 | 92 154 15 o ©: Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
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5 )
A S
3 PSS — 11
I Punte AquaREVO S Rore xR ¢ L oD
= serie normale (5D)
i
(1)] r - N o N 3 5 [ B [ 3
cC LCARBIDEJ L D _| ] B _| Lh6J 101 2 6 20 45 100,
[ MATERIALE 'ANGOLO DI ANGOLO DI
UTENSILE PUNTA ELICA
3 List: 9862D unita mm
C Dc [ L Ds Stock Dc 4 L Ds Stock
3
n_ 4.10 32 77 6 [e] 6.60 44 84 8 o
4.20 32 77 6 o 6.70 44 84 8 o
4.30 32 77 6 [e] 6.80 44 84 8 [}
4.40 32 77 6 o 6.90 44 84 8 o
4.50 32 77 6 o 7.00 44 84 8 o
4.60 39 77 6 o 8.10 55 99 10 o
4.70 39 77 6 o 8.20 55 99 10 o
4.80 39 77 6 e} 8.30 55 99 10 o
4.90 39 77 6 o 8.40 55 99 10 o
5.00 40 77 6 e} 8.50 55 99 10 o
6.10 43 84 8 o 8.60 57 99 10 o
6.20 43 84 8 o 8.70 57 99 10 o
- 630 | 43 | 84 8 o 880 | 57 | 99 | 10 o
6.40 43 84 8 e} 8.90 57 99 10 o
6.50 43 84 8 [e] 9.00 57 99 10 o
o
3
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List: 9862D unita mm
Dc [ L Ds Stock Dc [ L Ds Stock
10.10 68 116 12 o 12.60 81 138 14 o
10.20 68 116 12 o 12.70 81 138 14 o
10.30 68 116 12 o 12.80 81 138 14 o
10.40 68 116 12 o 12.90 81 138 14 o
10.50 68 116 12 o 13.00 81 138 14 o
10.60 70 116 12 ¢} 14.10 92 154 16 o
10.70 70 116 12 o 14.20 92 154 16 o
10.80 70 116 12 o 14.30 92 154 16 o
10.90 70 116 12 o 14.40 92 154 16 o
11.00 70 116 12 o 14.50 92 154 16 o
12.10 79 138 14 o 14.60 94 154 16 o
12.20 79 138 14 o 14.70 94 154 16 o
12.30 79 138 14 o 14.80 94 154 16 o
12.40 79 138 14 o 14.90 94 154 16 o
12.50 79 138 14 o 15.00 94 154 16 o
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=8 AQRVDOH3D
AquaREVO0

(o]
s
-a % @Dc
4 Punte AquaREVO e
i (3D) con fori di lubro-refrigerazione
]
Q N N (s r N [ 2 [P 3]
£ VHM J REVO 140° 26 - <(1f3.0 16.0
cansnEll D = §.30° } N6 R oueMaspisss
.E MATERIALE ANGOLO DI ANGOLO DI
UTENSILE PUNTA ELICA
3 List: 9872 unita mm
c Dc 4 L Ds Stock Dc 4 L Ds Stock
J
o 30 [ 20 | e 6 o 63 | 34 | 71 8 o
31| 20 | e 6 o 64 | 34 | 79 8 o
32| 20 | & 6 o 65 | 34 | 719 8 o
33 20 | 6 6 o 66 | 34 | 7 8 o
34 | 20 | e 6 o 67 | 34 | 1 8 o
35 | 20 | 6 6 o 68 | 34 | 79 8 o
36 | 20 | 6 6 o 69 | 34 | 19 8 o
37| 20 | & 6 o 720 | 4 | 19 8 o
38 | 24 | 66 6 o a7 8 o
39 | 4 | 66 6 o 22 | 4 | 7 8 o
40 | 22 | 6 6 o 23| 4 |7 8 o
a1 | 4 | 66 6 o 74 | 4 | 1 8 o
- 42 | 4 | 66 6 o 50| 4 |7 8 o
43 | 4 | 66 6 o 76 | 4 | 79 8 o
a4 | 4 | 66 6 o e | 8 o
g 45 | 4 | 66 6 o 78 | 4 | 71 8 o
T 46 | 2 | 66 6 o 90 a4 |7 8 o
o
5 47 | 21 | 66 6 o 80 | 4 | 79 8 o
0 48 | 28 | 66 6 o 81 | 47 | 8 | 10 o
E 49 | 28 | 66 6 o 82 | 41 | 8 | 10 o
c
© 50 | 28 | 66 6 o 83 | 47 | 89 | 10 o
t 51 | 28 | 66 6 o 84 | 41 | 89 | 10 o
T 52| 28 | 66 | 6 o 85 | 47 | 8 | 10 o
53 | 28 | 66 6 o 86 | 47 | 8 | 10 o
54 | 28 | 66 6 o 87 | 47 | 8 | 10 o
55 | 28 | 66 6 o 88 | 47 | 89 | 10 o
56 | 28 | 66 6 o 89 | 47 | 89 | 10 o
57 | 8 | 66 6 o 90 | 47 | 8 | 10 o
58 | 28 | 66 6 o 91 | 47 | 89 | 10 o
59 | 28 | 66 6 o 92 | 47 | 8 | 10 o
60 | 28 | 66 6 o 93 | 47 | 8 | 10 o
61 | 34 | 79 8 o 94 | 471 | 89 | 10 o
62 | 34 | 7 8 o 95 | 47 | 89 | 10 o

A-32



List: 9872 unita mm
Dc ] L Ds Stock Dc 4 L Ds Stock
9.6 47 89 10 o 129 60 107 14 o
9.7 47 89 10 o 13.0 60 107 14 o
9.8 47 89 10 o 131 60 107 14 o
9.9 47 89 10 o 13.2 60 107 14 o
10.0 47 89 10 o 133 60 107 14 o
10.1 55 102 12 o 134 60 107 14 o
10.2 55 102 12 o 135 60 107 14 o
10.3 55 102 12 o 13.6 60 107 14 o
10.4 55 102 12 o 137 60 107 14 o
10.5 55 102 12 o 13.8 60 107 14 o
10.6 55 102 12 o 139 60 107 14 o
10.7 55 102 12 o 14.0 60 107 14 o
10.8 55 102 12 o 141 65 115 16 o
109 55 102 12 o 14.2 65 115 16 o
11.0 55 102 12 o 143 65 115 16 o
111 55 102 12 o 14.4 65 115 16 e}
11.2 55 102 12 o 145 65 115 16 ]
1.3 55 102 12 o 146 65 115 16 o
114 55 102 12 o 14.7 65 115 16 o
115 55 102 12 o 14.8 65 115 16 o
11.6 55 102 12 o 149 65 115 16 o
17 55 102 12 o 15.0 65 115 16 o
11.8 55 102 12 o 15.1 65 115 16 o
119 55 102 12 o 15.2 65 115 16 o
12.0 55 102 12 [¢] 15.3 65 115 16 o
121 60 107 14 o 15.4 65 115 16 o
12.2 60 107 14 o 15.5 65 115 16 o
12.3 60 107 14 o 15.6 65 115 16 o
12.4 60 107 14 o 15.7 65 115 16 o
125 60 107 14 o 15.8 65 115 16 o
12.6 60 107 14 o 15.9 65 115 16 o
12.7 60 107 14 o 16.0 65 115 16 o
128 60 107 14 o o: Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
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=8 AQRVDOHS5D
AquaREVO0

(o]

=

3 D

pq Punte AquaREVO ettt

=1 (9D) con fori di lubro-refrigerazione

]

: EDERI

 CARBIE D | [ — |_3o_| Lh6J 101 o 100
,E MATERIALE ANGOLODI  ANGOLO DI
UTENSILE PUNTA ELICA

3 List: 9874 wnita mm

E 30 | 28 | 66 | 6 o 63 | 53 | 9 | 8 o
31| 28 | 66 | 6 o 64 | 53 | 9 | 8 o
32 | 28 | 66 | 6 o 65 | 53 | 91 | 8 o
33 | 28 | 66 | 6 ) 66 | 53 | 9 | s o
34 | 8 | 66 | 6 o 67 | 3 | 91 | 8 o
35 | 8 | 6 | 6 o 68 | 53 | 91 | 8 o
36 | 28 | 66 | 6 o 69 | 53 | 91 | 8 o
37 | 8 | 66 | 6 o 70 [ 3| 91 | 8 o
38 | 3% | M | 6 o 71| 53 | 91 | 8 o
39 | 36 | M | 6 o 72| 3 | 9 | 8 o
40 | 36 | 74 | 6 o 73] 3 | 9 | 8 o
41 | 36 | M | 6 o 74 | 3| 91 | 8 o

- 42 | 36 | 7 | 6 o 75| 3 | o | 8 o

43 | 36 | M | 6 o 76 | 53 | 91 | 8 o
a4 | 36 | 4 | 6 o 7| 3| g | s o

g 45 | 36 | 7 | 6 o 78 | 3 | 9 | 8 o

= 46 | 36 | 4 | 6 o 29| 3 | o | 8 o

% 47 | 3% | M | 6 o 80 | 53 | 9 | 8 o

D 48 | 44 | 8 6 o 81 | 61 | 103 | 10 o

E 49 | 44 | 8 | 6 o 82 | 61 | 103 | 10 o

-g 50 | 44 | 82 | 6 o 83 | 61 | 103 | 10 o

= 51| 44 | 82 | 6 o 84 | 61 | 103 | 10 o

T sa | s | 82 | 6 o 85 | &1 | 103 | 10 o
53 | 44 | 82 | 6 o 86 | 61 | 103 | 10 o
54 [ 44| 82 | 6 o 87 | 61 | 103 | 10 o
55| 44 | 82 | 6 o 88 | 61 | 103 | 10 o
56 | 44 | 82 | 6 o 89 | 61 | 103 | 10 o
57| 44 | 82 | 6 o 90 | 61 | 103 | 10 o
58 | 44 | 82 | 6 o 91 | 61 | 103 | 10 o
59 | 44 | 82 | 6 o 92 | 61 | 103 | 10 o
60 | 44 | 82 | 6 o 93 | 61 | 103 | 10 o
61 | 53 | o1 | 8 o 94 | 61 | 103 | 10 o
62 | 53 | 91 | 8 o 95 | 61 | 103 | 10 o
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List: 9874 unita mm
Dc ] L Ds Stock Dc 4 L Ds Stock
9.6 61 103 10 o 129 7 124 14 o
9.7 61 103 10 o 13.0 77 124 14 o
9.8 61 103 10 o 131 77 124 14 o
9.9 61 103 10 o 132 71 124 14 o
10.0 61 103 10 o 133 71 124 14 o
10.1 71 118 12 o 13.4 77 124 14 o
10.2 71 118 12 o 135 77 124 14 ]
103 7 118 12 o 136 71 124 14 o
10.4 71 118 12 o 137 71 124 14 o
10.5 71 118 12 o 13.8 77 124 14 o
10.6 71 118 12 o 13.9 77 124 14 ]
10.7 71 118 12 o 14.0 71 124 14 o
10.8 71 118 12 o 141 83 133 16 o
10.9 7 118 12 o 14.2 83 133 16 o
11.0 71 118 12 o 143 83 133 16 o
1.1 71 118 12 o 144 83 133 16 o
11.2 71 118 12 o 145 83 133 16 o
113 1 118 12 o 14.6 83 133 16 o
11.4 71 118 12 o 147 83 133 16 o
115 71 118 12 o 14.8 83 133 16 o
11.6 71 118 12 o 149 83 133 16 o
117 71 118 12 o 15.0 83 133 16 o
11.8 71 118 12 o 15.1 83 133 16 o
119 71 118 12 o 15.2 83 133 16 [o)
12.0 71 118 12 o 15.3 83 133 16 o
121 77 124 14 o 15.4 83 133 16 o
122 77 124 14 o 15.5 83 133 16 o
123 71 124 14 o 15.6 83 133 16 o
124 71 124 14 o 15.7 83 133 16 o
125 77 124 14 o 15.8 83 133 16 o
126 71 124 14 o 15.9 83 133 16 o
127 71 124 14 o 16.0 83 133 16 o
12.8 77 124 14 o ©: Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
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=8 AQRVDOH8D
AquaREVO0

o

| .

: D -

T

p Punte AquaREVO o

=1 (8D) con fori di lubro-refrigerazione

o]

(1)] N m [ N r N YR D N [ ]
VHM J REVO 'Y 26-f =130 16.0

3 List: 9868 - UTENSILE PUNTA ELICA

E 3.0 34 81 o 6.6 79 130 A

31 39 92
3.2 39 92
33 39 92
3.4 39 92
35 39 92
3.6 45 92
3.7 45 92
3.8 45 92
3.9 45 92
4.0 45 92
41 50 105
4.2 50 105
43 50 105
4.4 50 105
45 50 105
4.6 56 105
4.7 56 105
4.8 56 105
49 56 105
5.0 56 105
5.1 62 118
5.2 62 118
5.3 62 118
5.4 62 118
5.5 62 118
5.6 68 118
5.7 68 118
5.8 68 118
59 68 118
6.0 68 118
6.1 73 130
6.2 73 130
6.3 73 130
6.4 73 130
6.5 73 130

7

6.7 79 130 7
6.8 79 130 7
6.9 79 130 7
7.0 79 130 7
7.1 84 142 8
72 84 142 8
73 84 142 8
74 84 142 8
75 84 142 8
8

8

8

8

8

9

9

9

7.6 90 142
77 90 142
7.8 90 142
79 90 142
8.0 90 142
8.1 95 154
8.2 95 154
83 95 154
95 154 10
8.4 95 154 9
8.5 95 154 9
8.6 101 154 9
8.7 101 154 9

9

9

9

8.8 101 154
8.9 101 154
9.0 101 154
9.1 106 166 10
9.2 106 166 10
9.3 106 166 10
9.4 106 166 10
9.5 106 166 10
9.6 112 166 10
9.7 112 166 10
9.8 112 166 10
9.9 112 166 10
10.0 112 166 10

Punte in metallo duro
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Condizioni di taglio A-153
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List: 9868 unita mm

Dc 0 L Ds Stock Dc [ L Ds Stock
10.1 118 182 11 AN 13.2 151 218 14 ]
10.2 118 182 11 A 13.3 151 218 14 ]
10.3 118 182 1 A 13.4 151 218 14 o
10.4 118 182 1 AN 135 151 218 14 o
10.5 118 182 11 JAN 13.6 157 218 14 o
10.6 124 182 1 A 13.7 157 218 14 o
10.7 124 182 1 A 13.8 157 218 14 o
10.8 124 182 11 JAN 13.9 157 218 14 o
10.9 124 182 1 A 14.0 157 218 14 o
11.0 124 182 11 AN 14.1 163 230 15 A
11.1 129 194 12 (] 14.2 163 230 15 A
11.2 129 194 12 o 14.3 163 230 15 A
113 129 194 12 o 14.4 163 230 15 A
11.4 129 194 12 o 145 163 230 15 A
115 129 194 12 o 14.6 169 230 15 A
11.6 135 194 12 o 14.7 169 230 15 A
11.7 135 194 12 o 14.8 169 230 15 A
11.8 135 194 12 @] 14.9 169 230 15 A
119 135 194 12 o 15.0 169 230 15 A
12.0 135 194 12 @] 15.1 174 242 16 ]
121 140 206 13 A 15.2 174 242 16 ]
12.2 140 206 13 JAN 15.3 174 242 16 o
12.3 140 206 13 A 15.4 174 242 16 ]
12.4 140 206 13 A 155 174 242 16 o
12.5 140 206 13 A 15.6 180 242 16 o
12.6 146 206 13 AN 15.7 180 242 16 ]
12.7 146 206 13 AN 15.8 180 242 16 o
12.8 146 206 13 JAN 15.9 180 242 16 o
12.9 146 206 13 A 16.0 180 242 16 o
13.0 146 206 13 A O: Disponibili presso Nachi Europa GMBH in Germania
13.1 151 218 14 o /\:Disponibili su richiesta. Standard stock in Nachi JPN
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=8 AQRVDOH8D
AquaREVO0

(o]
s
.g % @Dc
e Punte AquaREVO ettt
=1 (8D) con fori di lubro-refrigerazione
]
(1)] r [ N D o N 2 [P 3]
£ VHM JREVO 1400 26-§~71§3.0 16.0
D - 30"} h6 L
| CARBIOE Ity _| L _l _fl | | PR e RO SR |
.E MATERIALE ANGOLO DI ANGOLO DI
UTENSILE PUNTA ELICA
3 List: 9868D unita mm
C Dc ‘ 4 ‘ L ‘ Ds ‘ Stock Dc ‘ 4 ‘ L ‘ Ds ‘ Stock
E 41 50 105 6 o 7.0 79 130 8 o
4.2 50 105 6 ¢} 8.1 95 154 10 o
43 50 105 6 o 8.2 95 154 10 o
4.4 50 105 6 o 83 95 154 10 e}
45 50 105 6 [e] 8.4 95 154 10 o
4.6 56 105 6 o 8.5 95 154 10 o
4.7 56 105 6 o 8.6 101 154 10 o
4.8 56 105 6 ¢} 8.7 101 154 10 o
49 56 105 6 o 8.8 101 154 10 o
5.0 56 105 6 o 89 | 101 | 154 10 o
6.1 73 130 8 o 9.0 101 154 10 o
6.2 73 130 8 o 10.1 118 182 12 o
6.3 73 130 8 o 10.2 118 182 12 o
6.4 73 130 8 o 10.3 118 182 12 o
6.5 73 130 8 (e} 10.4 118 182 12 o
- 6.6 79 130 8 o 10.5 118 182 12 e}
6.7 79 130 8 [e] 10.6 124 182 12 o
6.8 79 130 8 o 10.7 124 182 12 o
6.9 79 130 8 (e} 10.8 124 182 12 o
o
—
=)
o
9o
©
+—
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S
£
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S
o
Condizioni di taglio A-153
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List: 9868D unita mm
Dc 2 L Ds Stock
10.9 124 182 12 o
11.0 124 182 12 o
121 140 206 14 o
12.2 140 206 14 o
12.3 140 206 14 o
124 140 206 14 o
12.5 140 206 14 o
12,6 146 206 14 o
127 146 206 14 o
12.8 146 206 14 o
12.9 146 206 14 o
13.0 146 206 14 o
14.1 163 230 16 o
14.2 163 230 16 o
143 163 230 16 o
14.4 163 230 16 o
145 163 230 16 o
14.6 169 230 16 o
147 169 230 16 o
14.8 169 230 16 o
14.9 169 230 16 o
15.0 169 230 16 o

O: Disponibili presso Nachi Europa GMBH in Germania
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AQUA Drill EX extra corta (3D)

Punta ad uso generico, con una elevata efficienza . r 2RAKCHIA
E di foratura e una lunga durata utilizzabili
.g con un'ampia gamma di parametri di taglio.
o
T o0 ‘e‘\r-]i= I
e ¢d
(1] L
£
c LIST 9600 Unita :mm
9 D | £ | L Stock D | £ | L | d |Stock
E 20 | 8 | 45 | 3 | O 69 | 33 | /3| 7 | O
a 2.1 10_| 45 3 @) 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 0 | 45 3 @) 74 | 33 | 78 8 @)
26 3 | 45 3 @) 75 | 33 | 78 8 [0)
27 3 | 45 3 @) 76 | 36 | 78 8 @)
28 3 | 45 3 @) 77 | 36 | 78 8 [0)
29 3 | 45 3 @) 78 | 36 | 78 8 @)
3.0 3 | 45 3 @) 79 | 36 | 78 8 [0)
3.1 19 54 4 O 80 | 36 78 8 O
32 | 19 | 54 4 @) 8.1 36 | 82 9 [0)
33 | 19 | 54 4 @) 82 | 36 | 82 9 @)
34 | 19 | 54 4 @) 83 | 36 | 82 9 [@)
35 | 19 | 54 4 @) 84 | 36 | 82 9 @)
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 @) 90 | 38 | 82 9 @)
42 | 23 | 6 5 @) 9.1 38 | 87 0 [0)
43 | 23 | 6 5 @) 92 | 38 | 87 0 @)
o 44 | 23 | 6 5 O 93 | 38 | 87 0 [0)
) 45 | 23 | 6 5 @) 94 | 38 | 87 0 @)
T 46 | 25 | 6 5 @) 95 | 38 | 87 0 [ O
o) 47 | 25 | 6 5 @) 96 | 41 | 87 0[O
@ 48 | 25 | 61 5 @) 9.7 | 41 87 10 [@)
0 49 | 25 | 61 5 O 98 [ 41 [ 87 [ 10 | O
I 50 | 25 | 61 5 @) 9.9 | 41 87 10 [@)
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 @) 10.2 | 41 93 11 @)
C 54 | 25 | 65 6 @) 10.3 | 41 93 11 @)
E 55 | 25 | 65 6 @) 104 | 41 93 11 @)
56 | 27 | 65 6 [@) 105 | 41 93 11 @)
57 | 27 | 65 6 [@) 106 | 45 | 93 11 [@)
58 | 27 | 65 6 @) 10.7 | 45 | 93 11 [@)
59 | 27 | 65 6 @) 08| 45 | 93 @)
60 | 27 | 65 6 @) 09| 45 | 93 @)
6.1 31 73 7 @) 1.0 45 | 93 @)
6.2 | 31 73 7 [@) 1.1 45 [ 100 2 @)
6.3 | 31 73 7 @) 11.2 [ 45 [ 100 | 12 @)
6.4 | 31 73 7 @) 11.3 [ 45 [ 100 | 12 [@)
65 | 31 73 7 @) 114 45 [ 100 | 12 [@)
66 | 33 | 73 7 @) 115 45 [ 100 | 12 [@)
6.7 | 33 | 73 7 @) 11.6 | 47 | 100 | 12 @)
68 | 33 | 73 7 @) 11.7 | 47 [ 100 | 12 @)

Condizioni di taglio A-154
A-40



Unita : mm
D A L d | Stock
11.8| 47 | 100 | 12 O
11.9| 47 | 100 | 12 O
12.0 | 47 | 100 | 12 O
121 | 47 | 100 | 13 O
122 | 47 | 100 | 13 O
23| 47 00 8 O
24 | 47 00 3 O
25 | 47 00 3 O
26 | 49 00 3 O
2.7 | 49 00 3 O
2.8 | 49 00 3 O
129 49 [ 100 | 13 @)
130 49 [ 100 | 13 @)
131 | 50 | 105 | 14 O
132 | 50 | 105 | 14 O
133 | 50 | 105 | 14 O
134 | 50 | 105 | 14 O
1365 | 50 | 106 | 14 O
136 | 652 | 105 | 14 O
137 | 52 | 105 | 14 O
138 | 52 | 105 | 14 O
139 | 52 | 105 | 14 O
40| B2 05 4 O
41| B2 08 5 O
42| B2 08 5 O
43| B2 08 5 O
44| B2 08 5 O
45| B2 08 5 O
146 | 53 | 108 | 15 O
147 | 53 | 108 | 15 O
148 | 563 | 108 | 15 O
149 | 53 | 108 | 15 O
160 | 53 | 108 | 15 O
16,1 | 53 | 112 | 16 O
162 | 63 | 112 | 16 O
163 | 63 | 112 | 16 O
1564 53 | 112 | 16 O
165| 563 | 112 | 16 O
166 | 65 | 112 | 16 O
5.7 | 55 2 6 O
58 | 55 2 6 O
59 | 55 2 6 O
6.0 | 55 2 6 O

Disponibili fino a esaurimento scorte.
Sostituite dall'articolo 9860.
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=48 AQDEXR
AQUA Drill EX (5p)

Punta ad uso generico, con una elevata efficienza [ 2RAKE IR
E di foratura e una lunga durata utilizzabile
=) con un'ampia gamma di parametri di taglio.
O
o
I o[2 f
= L
o — ., *
£
c LIST 9602 Unita :mm
9 D | £ | L | d |Stock D | £ | L | d |Stock
g 20 | 15 | 49 3 [@) 69 | 43 | 83 7 @)
a 2.1 17 | 49 3 [@) 70 | 43 | 83 7 @)
22 | 17 | 49 3 [@) 7.1 45 | 90 8 [@)
23 | 17 | 49 3 [@) 72 | 45 | 90 8 [@)
2.4 17 49 3 O 7.3 | 45 90 8 O
25 7 | 49 3 @) 74 | 45 | 90 8 @)
26 9 | 49 3 [@) 75 | 45 | 90 8 [0)
2.7 9 | 49 3 @) 76 | 48 | 90 8 @)
2.8 9 | 49 3 @) 77 | 48 | 90 8 [0)
29 9 | 49 3 @) 78 | 48 | 90 8 @)
3.0 9 | 49 3 @) 79 | 48 | 90 8 [0)
3.1 24 60 4 O 8.0 | 48 90 8 O
32 | 24 60 4 O 8.1 53 98 9 O
33 | 24 | 60 4 [@) 82 | 53 | 98 9 @)
34 | 24 | 60 4 [@) 8.3 | 53 | 98 9 [@)
35 | 24 | 60 4 [@) 84 | 53 | 98 9 @)
36 | 27 | 60 4 [@) 85 | 53 | 98 9 [@)
37 | 27 | 60 4 [@) 86 | 55 | 98 9 [@)
38 | 27 | 60 4 [@) 87 | 55 | 98 9 O
- 39 | 27 | 60 4 O 88 | 55 | 98 9 @)
40 | 27 | 60 4 @) 89 | 55 | 98 9 O
4.1 31 76 5 O 9.0 | 55 98 9 O
42 | 3 76 5 @) 9.1 58 05 0 [0)
43 | 3 76 5 @) 92 | 58 05 0 @)
o 44 | 3 76 5 @) 9.3 | 58 05 0 [0)
) 45 | 3 76 5 @) 94 | 58 05 0 @)
T 46 | 38 | 76 5 @) 95 | 58 05 0 [0)
o) 47 | 38 | 76 5 @) 9.6 | 60 05 0 @)
@© 48 | 38 | 76 5 [@) 97 | 60 | 105 | 10 [@)
0 49 | 38 | 76 5 O 98 | 60 | 105 [ 10 | O
I 50 | 38 | 76 5 [@) 99 | 60 | 105 | 10 [@)
c 5.1 39 | 81 6 [@) 10.0 | 60 | 105 | 10 [@)
= 52 | 39 | 81 6 [@) 10.1 | 66 | 114 | 11 [@)
9 53 | 39 | 81 6 @) 102 66 | 114 | 11 O
C 54 | 39 | 81 6 [@) 10.3 ] 66 | 114 | 11 @
023 55 | 39 | 81 6 O 104 [ 66 | 114 | 11 @)
56 | 41 81 6 @) 105| 66 | 114 | 11 [@)
57 | 41 81 6 @) 106 | 68 | 114 | 11 [@)
58 | 41 81 6 @) 10.7 | 68 | 114 | 11 [@)
59 | 4 8 6 @) 08| 68 4 @)
6.0 | 4 8 6 @) 0.9 | 68 4 [@)
6.1 42 | 83 7 @) 1.0| 68 4 @)
6.2 | 42 | 83 7 @) 1.1 71 21 2 @)
6.3 | 42 | 83 7 [@) 112 71 [ 121 | 12 @)
6.4 | 42 | 83 7 [@) 11.3 [ 71 [ 121 | 12 [@)
65 | 42 | 83 7 [@) 174 71 [ 121 | 12 [@)
6.6 | 43 | 83 7 [@) 115 71 [ 121 | 12 [@)
6.7 | 43 | 83 7 @) 11.6 | 73 [ 121 | 12 O
6.8 | 43 | 83 7 @) 1.7 73 [ 121 | 12 @)

Condizioni di taglio A-155
A-42



Unita : mm
D A L d | Stock
11.8 | 73 | 121 12 O
11.9 | 73 | 121 12 O
120 [ 73 [ 121 12 O
121 76 [ 137 | 13 O
122 76 | 137 | 13 @)
23| 76 37 8 O
24 | 76 37 3 O
25 | 76 37 3 O
26 | 78 37 3 O
27| 78 37 3 O
28| 78 37 3 O
129 78 [ 137 | 13 @)
130 78 | 137 | 13 @)
1831 | 84 | 147 | 14 O
132 | 84 | 147 | 14 O
133 | 84 | 147 | 14 O
134 | 84 | 147 | 14 O
136 | 84 | 147 | 14 O
136 | 86 | 147 | 14 O
137 86 | 147 | 14 O
138 86 | 147 | 14 O
139 | 86 | 147 | 14 O
40| 86 47 4 O
41| 89 53 5 O
42| 89 53 5 O
43| 89 53 5 O
44| 89 53 5 O
45| 89 53 5 O
146 | 91 1563 | 15 O
147 | 91 | 163 | 15 O
14.8 | 91 163 | 15 O
149 | 91 | 163 | 15 O
165.0 | 91 163 | 15 O
16.1 | 94 | 160 | 16 O
162 | 94 | 160 | 16 O
16.3| 94 | 160 | 16 O
1564 | 94 | 160 | 16 O
165| 94 | 160 | 16 O
156 | 96 | 160 | 16 O
5.7 | 96 60 6 O
58 | 96 60 6 O
59 | 96 60 6 O
6.0 | 96 60 6 O

Disponibili fino a esaurimento scorte.
Sostituite dall'articolo 9862.
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Punte in metallo duro
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AQDEXOH3D
AQUA Drill EX 3D con fori di refrigeraz.

EEASAA
wlespE—H

Questa punta permette un'affidabile foratura
MQL con emulsione.
Alte prestazioni fino a 3 volte il diametro.

LIST 9604 Unita : mn

D A L d | Stock D A L d | Stock
1 6 54 3 @) 39 | 22 | 72 4 O
1.05 | 7 55 3 [@) 40 | 22 | 72 4 O
1.1 7 55 3 [@) 4.1 25 | 80 5 O
1.15| 8 55 3 @) 42 | 25 | 80 5 O
1.2 8 55 3 [@) 43 | 25 | 80 5 O
1.25| 8 55 g @) 44 | 25 | 80 5 O
1.3 9 55 3 O 45 | 25 | 80 5 O
1.35| 9 55 3 @) 46 | 27 | 80 5 O
1.4 0 55 3 O 47 | 27 | 80 5 O
1.45 0 55 3 @) 48 | 27 | 80 5 O
1.5 0 55 3 O 49 | 27 | 80 5 O
155 [ 11 58 3 O 50 [ 27 80 5 @)
1.6 11 58 3 e} 5.1 27 82 6 @)
1.65 | 11 58 3 [@) 52 | 27 | 82 6 O
1.7 11 58 3 @) 53 | 27 | 82 6 O
1.75 | 12 58 3 [@) 54 | 27 | 82 6 O
1.8 12 58 3 [@) 55 | 27 | 82 6 O
1.865 | 12 58 3 @) 56 | 30 | 82 6 O
1.9 12 58 3 O 57 | 30 | 82 6 O
195 | 12 58 3 [@) 58 | 30 | 82 6 O
2 12 58 3 [@) 59 | 30 | 82 6 O
205 | 13 63 3 [@) 60 | 30 | 82 6 O
2.1 3 63 3 O 6.1 32 | 88 7 O
2.15 3 63 3 @) 62 | 32 | 88 7 O
2.2 3 63 3 O 6.3 | 32 | 88 7 O
2.25 3 63 3 @) 64 | 32 | 88 7 O
2.3 3 63 3 @) 65 | 32 | 88 7 O
2.35 4 | 63 3 [@) 66 | 35 | 88 7 O
24 | 14 | 63 3 @) 6.7 | 35 | 88 7 O
245 | 15 63 3 [@) 68 | 35 | 88 7 O
25 15 63 3 [@) 69 | 35 | 88 7 O
255 | 16 68 3 @) 70 | 35 | 88 7 O
26 16 68 3 [@) 7.1 37 | 94 8 O
265 | 175 | 68 3 O 72 | 37 | 94 8 O
27 | 175 | 68 3 @ 73 | 37 | 94 8 O
275 | 175 | 68 3 O 74 | 37 | 94 8 O
28 [ 175 ] 68 3 O 7.5 37 94 8 @)
285 | 175 | 68 3 O 76 | 40 94 8 @)
29 [ 175] 68 3 O 7.7 | 40 94 8 @)
295 | 175 | 68 g @) 7.8 | 40 | 94 8 O
3.0 17 68 3 [@) 79 | 40 | 94 8 O
3.1 20 | 72 4 [@) 8.0 | 40 | 94 8 O
32 | 20 72 4 [@) 8.1 42 [ 100 9 O
33 | 20 | 72 4 [@) 82 | 42 | 100 9 O
34 | 20 72 4 [@) 8.3 | 42 | 100 9 O
35 | 20 | 72 4 @) 84 | 42 | 100 9 O
36 | 22 72 4 [@) 85 | 42 | 100 9 O
37 | 22 | 72 4 O 86 | 45 | 100 9 O
38 | 22 72 4 @) 8.7 | 45 | 100 9 O

Condizioni di taglio A-156



Unita : mm Unita . mm

D A L d | Stock D A L d | Stock
88 | 45 | 100 9 O 3.7 ] 70 34 4 @)
89 | 45 [ 100 9 @) 38 ] 70 34 4 @)
9.0 | 45 [ 100 9 [@) 39 ] 70 34 4 @)
9.1 47 | 106 | 10 O 40| 70 34 4 [@)
9.2 | 47 [ 106 | 10 O 141 [ 72 [ 140 | 15 @)
9.3 | 47 [ 106 | 10 O 142 72 [ 140 | 15 [@)
9.4 | 47 [ 106 | 10 O 143 [ 72 | 140 | 15 @)
95 | 47 [ 106 | 10 [@) 144 72 [ 140 | 15 @)
96 | 50 [ 106 | 10 [@) 145 72 | 140 | 15 @)
9.7 | 50 [ 106 | 10 [@) 146 | 75 | 140 | 15 @)
9.8 | 50 [ 106 | 10 [@) 147 75 [ 140 | 15 @)
99 | 50 [ 106 | 10 [@) 148 75 | 140 | 15 @)
100 50 | 106 | 10 @) 149 75 | 140 | 15 @)
10T [ 52 [ 116 | 11 [@) 150 | 75 | 140 | 15 @)
102 52 | 116 | 11 [@) 151 77 [ 146 | 16 @)
103 52 [ 116 | 11 @) 52 77 46 6 @)
104 52 [ 116 | 11 [@) 53] 77 46 6 @)
105 [ 52 [ 116 | 11 O 54| 77 46 6 [@)
106 | 55 | 116 | 11 [@) 55| 77 46 6 @)
10.7 | 65 | 116 | 11 O 5.6 | 80 46 6 [@)
108 55 | 116 | 11 O 157 80 | 146 | 16 @)
109 [ 55 | 116 | 11 [@) 158 [ 80 | 146 | 16 [@)
1710 55 | 116 | 11 O 159 80 | 146 | 16 @)
1T1.1 [ 57 [ 122 | 12 (@) 160 [ 80 | 146 | 16 @)
11.2 57 122 12 O Tolleranza di diametro del gambo: h6
11.3[ 57 [122 ] 12 @)
114 57 [122 ] 12 @)
115 57 [ 122 12 @)
116 60 | 122 | 12 @)
11.7 [ 60 [ 122 | 12 @)
T1.8 ] 60 | 122 | 12 @)
119 60 | 122 | 12 @)
720 60 | 122 | 12 [@)
121 62 | 128 | 13 [@)
122 62 | 128 | 13 [@)
123 62 | 128 | 13 [@)
124 62 | 128 | 13 [@)
1265 62 [ 128 | 13 O
126 | 65 | 128 | 13 [@)
127 ] 65 [ 128 | 13 @)
128 65 | 128 | 13 @)
129 65 | 128 | 13 @)
180 65 | 128 | 13 @)
181 67 [ 134 | 14 @)
182 67 | 134 | 14 @)
183 67 | 134 | 14 @)
1834 67 | 134 | 14 @) ) N .
135 67 134 14 O Disponibili fino a esaurimento scorte.
13.6 70 134 14 @) Sostituite dall'articolo 9872.
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=8 AQDEXOHS5D
AQUA Drill EX 5D con fori di refrigeraz.

Questa punta permette un affidabile foratura HELIX 2RAKE X Il 2RAKE
E MQL e con emulsione.
.g Alte prestazioni fino a 5 volte il diametro.
9
- wt%@
Y L ¢d
1) ‘ L
£
c LIST 9606 Unita : mn
9 D | £ L d | Stock D | £ L d |Stock
E 30 | 28 | 78 | 3 | O 79 | 64 8l 8 | O
o 3.1 32 86 4 O 8.0 64 8 8 O
3.2 32 86 4 O 8.1 68 27 9 O
3.3 32 86 4 O 8.2 68 27 9 O
34 32 86 4 O 8.3 68 27 9 O
35 | 32 | 86 4 @) 84 | 68 [ 127 [ 9 @)
3.6 36 86 4 @) 8.5 68 127 9 O
37 | 36 | 86 4 @) 86 | 72 [127 | 9 @)
3.8 36 86 4 O 8.7 72 127 9 @]
3.9 36 86 4 @) 8.8 72 127 9 @)
4.0 36 86 4 @) 8.9 72 127 9 @)
4.1 40 98 5 @) 9.0 72 127 9 @)
4.2 40 98 5 @) 9.1 76 136 10 @)
4.3 40 98 5 @) 9.2 76 136 10 O
4.4 40 98 5 @) 9.3 76 136 10 @)
4.5 40 98 5 @) 9.4 76 136 10 @)
4.6 44 98 5 @) 9.5 76 36 0] O
4.7 44 98 5 @) 9.6 80 36 0] O
4.8 44 98 5 @) 9.7 80 36 0] O
- 4.9 44 98 5 @) 9.8 80 36 (0] O
5.0 44 98 5 @) 9.9 80 36 (6] O
5.1 44 100 6 @) 100 | 80 36 6] O
5.2 44 100 6 @] 10.1 84 149 11 @]
5.3 44 100 6 O 10.2 84 149 11 @]
o 54 | 44 | 100 | 6 O 10.3 | 84 | 149 | 11 O
-] 5.5 44 100 6 @) 10.4 84 149 11 @)
© 5.6 48 100 6 @) 10.5 84 149 11 @)
ke 5.7 48 100 6 @) 10.6 88 149 11 @)
© 5.8 48 100 6 O 10.7 88 149 11 O
'E; 5:9 48 100 6 O 10.8 88 149 11 O
= 6.0 48 100 6 @) 109 | 88 149 11 @)
c 6.1 52 109 7 O 11.0 88 149 11 O
= 6.2 52 109 7 O 11.1 92 158 12 O
9 6.3 52 09 7 @) 2] 92 58 2 O
C 6.4 52 09 7 @) 3] 92 58 2 O
033 6.5 52 09 7 @) 41 92 58 2 O
6.6 56 09 7 @] 5] 92 58 2 @]
6.7 56 09 7 O .6 | 96 58 2 @]
6.8 56 109 7 @) 11.7 | 96 158 12 @)
6.9 56 109 7 @) 11.8 | 96 158 12 @)
7.0 56 109 7 @) 11.9 | 96 158 12 @)
7.1 60 118 8 @) 120 | 96 158 12 @)
7.2 60 118 8 O 12.1 100 | 167 13 O
7.3 60 118 8 O 122 | 100 | 167 13 O
7.4 60 118 8 O 12.3 | 100 | 167 13 O
7.5 60 118 8 O 124 | 100 | 167 13 O
7.6 64 118 8 O 125 | 100 | 167 13 O
7.7 64 118 8 O 126 | 104 | 167 13 O
7.8 64 118 8 O 12.7 | 104 | 167 13 O

Tolleranza di diametro del gambo: h6
Condizioni di taglio A-156
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Unita :mm
D L L d | Stock
128 | 104 | 167 13 O
129 | 104 | 167 13 O
130 [ 104 | 167 13 O
13.1 108 | 176 14 O
132 ] 108 | 176 14 O
133 ] 108 | 176 14 O
134 | 108 | 176 14 O
135 [ 108 | 176 14 O
136 | 112 | 176 14 O
137 [ 112 | 176 14 O
138 | 112 | 176 14 @)
139 112 | 176 14 [@)
140 112 | 176 14 [@)
141 ] 116 | 185 15 [@)
142 ] 116 | 185 15 [@)
143 ] 116 | 185 15 [@)
144 ] 116 | 185 15 [@)
145 [ 116 | 185 15 [@)
146 | 120 | 185 15 O
147 | 120 | 185 15 O
148 | 120 | 185 15 O
149 | 120 | 185 15 O
15.0 [ 120 | 185 15 O
15.1 124 | 194 16 O
152 | 124 | 194 16 @)
153 | 124 | 194 16 O
154 | 124 | 194 16 O
155 | 124 | 194 16 O
156 | 128 | 194 16 O
157 | 128 | 194 16 [@)
158 ] 128 | 194 16 [@)
159 ] 128 | 194 16 [@)
16.0 ] 128 | 194 16 O

Tolleranza di diametro del gambo: h6

Disponibili fino a esaurimento scorte.
Sostituite dall'articolo 9874.
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Punte in metallo duro
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=8 AQDEXOHSD

AQUA Drill EX 8D con fori di refrigeraz.

Questa punta permette un affidabile foratura HELIX 2RAKE X Il 2RAKE
E MQL e con emulsione.
.g Alte prestazioni fino a 8 volte il diametro.
2
— ¢D -
E L d
(]
£
c LIST 9608 Unita : m
9 D | £ | L | d |Stock D | £ | L | d |Stock
E 30 | 33 | 81 | 3 | O 79 | 88 | 142 ] 8 | O
o 3.1 38 92 4 @) 8.0 88 42 8 O
3.2 38 92 4 @) 8.1 93 54 9 @)
3.3 38 92 4 @) 8.2 93 54 9 O
34 38 92 4 @) 8.3 93 54 9 @)
35 [ 38 | 92 4 @) 84 [ 93 [ 154 | 9 [@)
36 | 44 | 92 4 @) 85 [ 93 [ 154 | 9 [@)
37 | 44 | 92 4 @) 86 [ 99 [ 154 | 9 [@)
3.8 44 92 4 O 8.7 99 154 9 @]
3.9 44 92 4 @) 8.8 99 154 9 [@)
4.0 44 92 4 @) 8.9 99 154 9 [@)
4.1 49 105 5 @) 9.0 99 154 9 [@)
4.2 49 105 5 @) 9.1 104 | 166 10 [@)
4.3 49 105 5 @) 92 | 104 | 166 10 [@)
4.4 49 105 5 @) 9.3 | 104 | 166 10 @)
4.5 49 105 5 @) 94 | 104 | 166 10 @)
4.6 55 05 5 @) 9.5 04 66 6] @)
4.7 55 05 5 @) 9.6 6] 66 (0] O
4.8 55 05 5 @) 9.7 6] 66 6] @)
- 49 [ 55 05| 5 @) 9.8 0 [ 166 0 @)
5.0 55 05 5 @) 9.9 6] 66 6] @)
5.1 60 18 6 @) 10.0 6] 66 (6] O
5.2 60 118 6 @] 10.1 | 115 | 182 11 @]
5.8 60 118 6 O 102 | 115 | 182 11 o
o 54 | 60 | 118 | 6 O 10.3 [ 115 [ 182 | 11 0]
-] (515 60 118 6 @) 104 | 115 | 182 11 [@)
© 5.6 66 118 6 @) 105 | 115 | 182 11 [@)
ke 5.7 66 118 6 @) 10.6 | 121 182 11 [@)
© 5.8 66 118 6 O 10.7 | 121 182 11 O
"G'_; 5:9 66 118 6 O 10.8 | 121 182 11 O
= 6.0 66 118 6 O 109 | 121 182 11 O
c 6.1 71 130 7 O 11.0 | 121 182 11 O
— 6.2 71 130 7 O 11.1 126 | 194 12 O
9 6.3 7 30 7 @) 2 26 94 2 O
C 6.4 7 30 7 @) 3 26 94 2 O
E 6.5 7 30 7 @) 4 26 94 2 O
6.6 77 30 7 @] 5 26 94 2 @]
6.7 77 30 7 O .6 32 94 2 o
6.8 77 130 7 @) 11.7 | 132 | 194 12 o
6.9 77 130 7 @) 11.8 | 132 | 194 12 [@)
7.0 77 130 7 @) 11.9 | 132 | 194 12 [@)
7.1 82 142 8 @) 120 | 132 | 194 12 [@)
7.2 82 142 8 O 12.1 137 | 206 13 O
7.3 82 142 8 O 122 | 137 | 206 13 O
7.4 82 142 8 O 12.3 | 137 | 206 13 O
7.5 82 142 8 O 124 | 137 | 206 13 O
7.6 88 142 8 O 125 | 137 | 206 13 O
7.7 88 142 8 O 12.6 | 143 | 206 13 O
7.8 88 142 8 O 12.7 | 143 | 206 13 O
Tolleranza di diametro del gambo: h6
Condizioni di taglio A-156
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Unita : mm
D L L d | Stock
128 | 143 | 206 | 13 [@)
129 | 143 | 206 | 13 [@)
13.0 | 143 | 206 | 13 [@)
131 | 148 | 218 | 14 O
132 | 148 | 218 | 14 e}
133|148 | 218 | 14 O
134 | 148 | 218 | 14 e}
135 | 148 | 218 | 14 O
136 | 1564 | 218 | 14 e}
137 | 164 | 218 | 14 O
138 | 164 | 218 | 14 e}
139 | 164 | 218 | 14 O
140 | 16564 | 218 | 14 e}
141 | 169 | 230 | 15 O
142 | 169 | 230 | 15 O
143 ] 159 [ 230 | 15 [@)
144 ] 1659 | 230 | 15 [@)
145 | 1569 | 230 | 15 @)
146 | 165 | 230 | 15 [0)
147 | 165 | 230 | 15 O
148 | 165 | 230 | 15 e}
149 | 165 | 230 | 15 O
15.0 | 165 | 230 | 15 e}
151 | 170 | 242 | 16 O
152 | 170 | 242 | 16 e}
153 | 170 | 242 | 16 O
154 | 170 | 242 | 16 e}
1565 | 170 | 242 | 16 O
16566 | 176 | 242 | 16 O
167 | 176 | 242 | 16 O
168 | 176 | 242 | 16 O
159 | 176 | 242 | 16 O
160 | 176 | 242 | 16 O

Disponibili fino ad esaurimento scorte.

Sostituite da 9868-9868D
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Punte in metallo duro
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=8 AQDEXOH3F3D
AQUA Drill EX 3D con fori di refriger. a 3 taglienti

L'ottimo bilanciamento dei 3 spigoli taglienti & ) o ZRAKEFIF
E eccellente per una foratura ad alta precisione. SFLUTE %
.g Alte prestazioni di foratura fino a 3 volte il diametro.
L)
@
o)
1]
£ LIST 9826 Unita :mm
=
ICI_J D L L d | Stock D L L d | Stock
+ 3.0 17 68 3 O 8.1 42 100 9 @)
= 31 [ 20 | 72 | 4 | O 82 | 42 (100 9 | O
a 3.2 20 72 4 O 8.3 42 100 9 O
3.3 20 72 4 (@) 8.4 42 100 9 O
34 20 72 4 O 8.5 42 100 9 [@)
35 20 72 4 O 8.6 45 100 9 [@)
3.6 22 72 4 O 8.7 45 100 9 [@)
3.7 22 72 4 O 8.8 45 100 9 [@)
3.8 22 72 4 @) 8.9 45 100 9 [@)
3.9 22 72 4 @) 9.0 45 100 9 O
4.0 22 72 4 O 9.1 47 106 10 O
4.1 25 80 5 O 9.2 47 106 10 O
4.2 25 80 5 O 9.3 47 106 10 @)
4.3 25 80 5 O 9.4 47 106 10 @)
4.4 25 80 5 O 9.5 47 106 10 @)
4.5 25 80 5 O 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 O
4.8 27 80 5 O 9.9 50 106 10 @)
4.9 27 80 5 (@) 10.0 | 50 106 10 O
- 50 | 27 | 80 5 O 101 | 52 | 116 | 11 O
5.1 27 82 6 O 10.2 52 116 11 [@)
5.2 27 82 6 @) 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 O
© 57 | 30 | 82 6 O 10.8 [ 55 | 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 @)
‘q'_,' 6.0 30 82 6 O 11.1 57 122 11 O
= 6.1 32 88 7 O 112 | 57 122 12 O
c 6.2 32 88 7 O 11.3 | 57 122 12 O
= 6.3 32 88 7 (@) 114 | 57 122 12 O
9 6.4 32 88 7 O 11.5 | 57 122 12 O
cC 6.5 32 88 7 O 11.6 | 60 122 12 O
=] 6.6 35 88 7 O 11.7 | 60 122 12 O )
a 6.7 | 35 | 88 7 O T1.8 | 60 | 122 | 12 | O | Disponibil
6.8 35 88 7 O 11.9 60 122 12 O presso
6.9 B5 88 7 @) 12.0 | 60 122 12 O | Nachi Europe
7.0 35 88 7 @) 12.1 62 128 12 [@) GMBH
71 | 37 | 94 8 @) 125 | 62 [ 128 | 13 | O | in Germania
7.2 37 94 8 @)
7.3 37 94 8 O
74 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
8.0 40 94 8 (@)
Condizioni di taglio A-158 Tolleranza di diametro del gambo: h6
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AQDEXOH3F5D —
AQUA Drill EX 5D con fori di refriger. a 3 taglienti

L'ottimo bilanciamento dei 3 spigoli taglienti & ) ° ZRAKEHSF
eccellente per una foratura ad alta precisione. SFLUTE %o E
Alte prestazioni di foratura fino a 5 volte il diametro. .g
)
©
o]
| 1]
L|ST 9820 Unita @ mm £
C
D J) L d | Stock D J) L d | Stock '6
30 | 28 | 78 3 @) 81 | 68 | 127 9 [@) 'E
31 | 32 | 86 4 [@) 82 | 68 [ 127 | 9 [@) =]
32 | 32 | 86 4 [@) 83 | 68 [ 127 | 9 [@) a
33 | 32 | 86 4 [@) 84 | 68 [ 127 | 9 [@)
34 | 32 | 86 4 [@) 85 | 68 27 | 9 [@)
35 | 32 | 86 4 O 86 | 72 27 | 9 [@)
36 | 36 | 86 4 [@) 87 | 72 27 | 9 [@)
37 | 36 | 86 4 O 88 | 72 27 | 9 [@)
38 | 36 | 86 4 O 89 | 72 27 | 9 [@)
39 | 36 | 86 4 O 90 | 72 [ 127 | 9 [@)
40 | 36 | 86 4 O 91 | 76 | 136 | 10 [@)
41 | 40 | 98 5 O 92 | 76 | 136 | 10 [@)
42 | 40 | 98 5 @) 9.3 | 76 | 136 | 10 [@)
43 | 40 | 98 5 @) 9.4 | 76 | 136 | 10 @)
44 | 40 | 98 5 [@) 95 | 76 | 136 | 10 [@)
45 | 40 | 98 5 @) 96 | 80 | 136 | 10 [@)
46 | 44 | 98 5 [@) 9.7 | 80 | 136 | 10 [@)
47 | 44 | 98 5 [@) 98 | 80 | 136 | 10 [@)
48 | 44 | 98 5 [@) 99 | 80 | 136 | 10 [@)
49 | 44 | 98 5 @ 10.0 | 80 | 136 | 10 [@)
50 | 44 | 98 5 [@) 10.1 | 84 | 149 | 11 [@) -
5.1 44 100 6 @) 0.2 | 84 49 @)
52 44 100 6 @) 0.3 | 84 49 [@)
5.3 44 100 6 @) 04 | 84 49 @)
54 | 44 100 6 O 05| 84 49 @)
55 | 44 | 100 | 6 @) 06| 88 | 149 (@) o
56 | 48 | 100 | 6 @) 10.7 | 88 | 149 | 11 [@) >
57 | 48 | 100 | 6 O 10.8 [ 88 [ 149 | 11 O O
58 | 48 | 100 | 6 O 109 88 [149 ] 11 | O 9
59 | 48 | 100 | b @) 11.0 [ 88 | 149 | 11 [@) @©
60 | 48 | 100 | b O 11.1 | 92 | 158 1 [@) ®
6.1 | 52 | 109 | 7 [@ 112 92 | 158 | 12 [@) =
62 | 52 | 109 | 7 @) 11.3 ] 92 [ 168 | 12 @) c
6.3 | 52 | 109 | 7 @ 114 92 [ 168 | 12 O =
64 | 52 [ 109 7 O 116 92 [168 [ 12 | O ]
65 | 652 | 109 | 7 O 11.6 | 96 | 1568 | 12 O c
66 | 56 | 109 | 7 @) 11.7 | 96 | 168 | 12 [@) D:j
6.7 | 56 | 109 | 7 O 11.8 ] 96 | 1568 | 12 O
68 | 56 | 109 | 7 @) 19| 96 58 2 [@)
69 | 56 | 109 | 7 @ 20| 96 58 2 [@)
70 | 56 | 109 | 7 @) 21| 100 | 167 3 [@)
71 | 60 | 118 | 8 @ 125 [ 100 | 167 | 13 @)
72 | 60 | 118 | 8 O 13.0 | 104 | 167 | 13 O
73 | 60 | 118 | 8 @ 135 | 108 | 176 | 14 O
74 | 60 | 118 | 8 O 140 | 112 | 176 | 14 [@)
75 | 60 | 118 | 8 O 141 | 116 | 185 | 15 O | pisponibil
76 | 64 | 118 8 @) 145 116 | 185 | 15 | O 1Sponibil
77 | 64 | 118 | 8 [@) 15.0 [ 120 [ 185 | 15 Q | presso
78 | 64 [ 118 8 [@) 165 | 124 | 194 [ 16 O | Nachi Europe
79 | 64 | 118 | 8 @) 1656 | 128 | 194 | 16 O | GMBH
8.0 64 118 8 O 16.0 | 128 | 194 16 @) in Germania

Condizioni di taglio A-158
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=8 AQDEXZOH3F5D-DIN

AQUA Drill EX 5D con gambo DIN e Fori di refr. A 3 taglienti

Punta a 3 taglenti con fori di lubrificazione ) o 2RAKEHF
e gambo DIN per foratura ad alta precisione. SFLUTE %

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 52 109 | 80
6.5 52 109 | 80
6.6 56 109 | 80
6.7 56 109 | 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 | 100
8.4 68 127 | 100
8.5 68 27 | 10,0
8.6 72 27 | 10,0
8.7 72 27 | 10,0
8.8 72 27 | 10,0
8.9 72 27 | 10,0
9.0 72 127 | 100
10.1 | 84 149 | 120
10.2 | 84 149 | 120
10.3 | 84 149 | 120
104 | 84 149 | 120
105 | 84 149 | 120
106 | 88 149 | 120
10.7 | 88 149 | 120
108 | 88 149 | 120
109 | 88 149 | 120
11.0 | 88 149 | 120
125 | 100 | 167 | 140
130 | 104 | 167 | 140
145 | 116 | 185 | 16,0
150 | 120 | 185 | 16,0
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Punte in metallo duro

O Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Condizioni di taglio A-158 A Disponibili a richiesta
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AQUA Drill EX FLAT 2D

Punta per svasatura con eccellenti prestazioni.
Ottima per la foratura di superfici angolate e la
preparazione di fori per maschiatura.

30°
i
L L1
T L

Condizioni di taglio

L2 U
L
LIST 9610 Unita :mm
D L L1 d [Stock| L d [Stock
0.2 47 (098] 3 | @ 60 6 | @
0.3 47 [1.36] 3 | @ 60 6 | @
0.4 47 (165 3 | @ 50 6 | @
05 47 (203 3 | @ 60 6 | @
0.6 47 (232 3 | @ 60 6 | @
0.7 47 (271 3 | @ 60 6 | @
0.8 47 |[299] 3 | @ 60 6 | @
0.9 47 |328] 3 | @ 60 6 | @
0 47 (36| 3 | @ 60 6 | @
1 47 (39| 3 | @ 70 6 | @
2 47 |42 | 3 | @ 70 6 | @
3 47 [ 45| 3 | @ 70 6 | @
1.4 47 |49 3 | @ 70 6 | @
1.5 47 (52| 3 | @ 70 6 | @
1.6 47 [ 55| 3 | @ 70 6 | @
1.7 47 (58 | 3 | @ 70 6 | @
1.8 47 [ 61| 3 | @ 70 6 | @
1.9 47 [ 65| 3 | @ 70 6 | @
2.0 47 (98| 4 | @ 70 6 | @
2.1 50 (114 4 | @ 70 6 | @
2.2 50 (114 4 | @ 70 6 | @
2.3 50 [115] 4 | @ 70 6 | @
2.4 50 |126] 4 | @ 70 6 | @
25 50 [12.7] 4 | @ 70 6 | @
2.6 50 [128] 4 | @ 70 6 | @
2.7 50 |149] 4 | @ 70 6 | @
2.8 50 |150] 4 | @ 70 6 | @
2.9 50 |150] 4 | @ 70 6 | @
3.0 50 144 6 | @ 70 8 | @
&L 50 |[155] 6 | @ 80 8 | @
3.2 50 |156] 6 | @ 80 8 | @
3.3 50 [15.7] 6 | @ 80 8 | @
3.4 50 162 6 | @ 80 8 | @
35 50 [163] 6 | @ 80 8 | @
3.6 50 | 164] 6 | @ 80 8 | @
3.7 50 |180] 6 | @ 80 8 | @
3.8 50 |[18.1] 6 | @ 80 8 | @
3.9 50 |182] 6 | @ 80 8 | @
4.0 50 |183] 6 | @ 80 8 | @
4.1 50 |204] 6 | @ 80 8 | @
4.2 60 |204] 6 | @ 80 8 | @
4.3 60 |205] 6 | @ 80 8 | @
4.4 60 |226] 6 | @ 80 8 | @
45 60 |22.7] 6 | @ 30 8 | @
4.6 60 (228 6 | @ 80 8 e | »
4.7 60 |229] 6 | @ 30 8 | @ | S
4.8 60 [230] 6 ® 80 8 ® | E
4.9 60 |230] 6 | @ 80 8 (@ | G
5.0 60 (231 6 | @ 80 0| e | Y
5.1 60 (262 6 | @ 90 o] e] F
A-158
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Punte in metallo duro



LIST 9610 Unita :mm

D L L L1 d [Stock] D L L L1 d [Stock]

02| 46 90 | 49 10 136 | 61 00 | 63 12
0.3 | 46 90 | 49 10 137 | 63 00 | 66 12
04 | 48 90 51 10 138 | 63 00 | 66 12
48 90 51 10 139 | 63 00 | 66 12
106 | 48 90 51 10 14.0 | 63 00 | 66 12

o
| .
3J
O
o)
I
)
(]
£
£
1))
)
(=
3
o

o
o

10.7 | 49 90 51 10 14.1 | 64 | 105 | 67 12
108 | 49 90 51 10 142 | 64 | 105 | 67 12
109 | 49 90 51 10 143 | 64 | 105 | 67 2

50 90 | 51 10
51 90 | 54 10
51 90 | 54 10
51 90 | 54 10
52 90 | 54 10
54 10
52 90 54 10

144 | 66 | 105 | 69 2
145 | 66 | 105 | 69 2
146 | 66 | 105 | 69 2
147 | 67 | 105 | 69 12
148 | 67 | 105 | 69 12
149 | 67 | 105 | 69 12
150 | 68 | 105 | 69 12

JREIFY PRESPY RNPY PR Y PR P
JRNIFY DRESPY RNPY RS Y PR P

O] |N|o|on| » || o] =|O|
a
b)
©
o

54 | 90 | 57 | 10 15.1 | 69 | 116 | 72 | 12
54 | 90 | 57 | 10 152 69 | 116 | 72 | 12

54 | 90 | 57 | 10 15.3 | 69 5 72 | 12

2 54 | 90 | 657 | 12 154 | 70 5 72 | 12

- 21| 55 | 100 58 | 12 155 | 70 5] 72 | 12
22| 55 | 100 | 658 | 12 166 | 70 5 72 | 12

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

124 | 57 | 100 | 60 | 12 168 | 72 | 116 ] 75 | 12

125 | 57 | 100 | 60 | 12 169 | 72 [ 116 | 75 | 12

126 | 57 | 100 | 60 | 12 16.0| 72 | 115 | 75 | 16

127 | 58 | 100 | 60 12
128 | 58 | 100 | 60 12
129 | 58 | 100 | 60 12
130 | 59 | 100 | 60 12
63 12
132 | 60 | 100 | 63 12
133 | 60 | 100 | 63 12
134 | 61 100 | 63 12
135 | 61 100 | 63 12

165 | 75 | 115 | 78 16
170 | 77 |1 125 | 79 16
175 | 79 | 125 | 81 16
180 | 81 125 | 84 16
185 | 84 | 135 | 87 16
190 | 86 | 135 | 87 16
195 | 88 | 145 | 91 16
20.0 | 90 | 145 | 93 | 20

Tolleranza di diametro del gambo: h6

..I............O...O..............

.I.I.I..............................O

Punte in metallo duro
@
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Un unico utensile in grado di eseguire la svasatura
delle superfici angolate, la lavorazione di fori ciechi s N
L’alta rigidita e la forma

a fondo piatto del tagliente permettono

‘ampia rimozione del
I R N D N N omoia rimozions de

4 4 &

d

4
ol Bl ™ 7 I EL

Non ¢ possibile lavorare in senso radiale (no fresatura) 9
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AQDEXZ-R =
AQUA Drill EX FLAT 2D-Radius

Punta a testa piana con raggio sugli spigoli E
3
T
5 RS —— -
@D0c] < = N - — - | oD B —
@ Do — L ] IO ©
2Piani+X L “
| E
LIST 9830 Unita :mm c
Fori ciechi con raggio 1))
D r L L L1 d [Stock Foratura in 1 operazione senza preparazione del foro E
3.0 0.3 4 50 44| 6 @) NGDES G 3
33 | 0.3 5 50 57| 6 @) o
35 | 03] 16 | 50 [163] 6 | O S
4.0 0.3 8 50 8.3 6 O lamatura
| 42 | 0.3 19 60 |204| 6 @) &
45 | 0.3 21 60 |[22.7| 6 @)
50 | 03 | 23 | 60 |23.1] 6 [ O
53 | 03 | 24 | 60 |[264]| 6 | O
5 5 O 8 25 60 276 6 O Nel metodo tradizionale & necessario 'uso di utensili speciali
o frese toriche dopo aver eseguito il foro.
g g 8 2 gg 38 gg g 8 AQDEXZ-R AGDEXZR realiza il foro in un'unica operazione.
Nessuna preparazione
6.8 04 31 70 33 6 @) del foro
7.0 04 32 70 33 6 @)
7.5 0.4 34 70 36 6 @)
8.0 0.4 36 70 39 8 @)
8.5 0.4 39 80 42 8 O Metodo tradizionale
88 | 04 40 80 42 8 O
9.0 0.4 41 80 42 8 O Fora;ura Contornatura For‘a‘tura Lam;\:ur‘a
95 |04 | 43 | 80 |45 | 8 [ O =
00|05 | 45 | 80 [ 48 | 10 | O -
03| 05 46 90 49 6] @)
05| 05 | 48 90 51 0] O
108 | 05 | 49 | 90 | 61 [ 10 | O » »
11.0] 05 [ 50 | 90 [ 51 | 10 [ O :
115 05 52 90 54 10 [@) Punta Fresa Torica Punta Fresa Torica e
120 | 05 54 90 57 12 @) _g
9o
®©
+—
Q
S
£
[0}
o+
[
3
o
Condizioni di taglio A-159 Tolleranza di diametro del gambo: h6
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=8 AQDEXZR
AQUA Drill EX FLAT 4D

NUOVI
DIAMETRI

(o) Punta piana con ottime prestazioni di foratura HEle
. fino a 4 volte il diametro. Sono necessari un foro .
_g da centro o un foro guida.
o @ o0 TS
— Doppio margine
©
.E;
£ #D E ,i i‘iﬂ,
L ®d
£ K] )
| LIST 9818 Unita :on
g Dc 4 L L1 Ds Stock Dc 4 L L1 Ds Stock
n- 3.0 19 60 20 6 e} 7.0 46 90 47 6 o
31 21 60 23 6 o 71 46 90 47 [ o
3.2 21 60 23 6 o 7.2 46 90 47 6 o
33 21 60 24 6 o 13 46 90 47 6 o
34 23 60 24 6 o 74 48 90 49 6 o
35 23 60 24 6 ] 75 48 90 49 6 (¢}
3.6 23 60 26 6 ] 7.6 48 90 49 6 e}
3.7 25 60 25 6 ] 7.7 51 90 52 6 o
3.8 25 60 25 6 ¢} 7.8 51 90 52 6 o
39 25 60 25 6 ¢} 19 51 90 52 6 o
4.0 25 60 25 6 ¢} 8.0 51 100 53 8 o
4.1 27 70 29 6 o 8.1 52 100 53 8 o
4.2 27 70 29 6 ¢} 8.2 52 100 53 8 o
43 27 70 30 6 o 8.3 52 100 53 8 o
- 4.4 29 70 32 6 o 8.4 54 100 55 8 o
45 29 70 32 6 o 8.5 54 100 55 8 o
4.6 29 70 32 6 o 8.6 54 100 55 8 o
o 47 31 70 33 6 o 8.7 56 100 57 8 o
S 4.8 31 70 33 6 o 8.8 56 100 57 8 ¢}
o 49 31 70 32 6 ] 8.9 56 100 57 8 e}
2 5.0 32 70 32 6 o 9.0 58 100 59 8 o
g8 5.1 34 70 36 6 o 9.1 59 100 60 8 o
g 52 34 70 36 6 o 9.2 59 | 100 | 60 8 o
c 53 34 70 36 6 o 9.3 59 100 60 8 e}
5 5.4 36 70 37 6 o 9.4 61 100 62 8 o
-E‘ 5.5 36 70 37 6 o 9.5 61 100 62 8 o
] 5.6 36 70 39 6 o 9.6 61 100 62 8 e}
a 5.7 38 70 39 6 o 9.7 63 100 64 8 ]
5.8 38 70 39 6 o 9.8 63 100 64 8 o
5.9 38 70 39 6 o 9.9 63 100 64 8 ]
6.0 38 70 39 6 o 10.0 63 110 65 10 o
6.1 40 85 41 6 o 10.1 65 110 66 10 o
6.2 40 85 41 6 o 10.2 65 110 66 10 o
6.3 40 85 41 6 o 10.3 65 110 66 10 ]
6.4 42 85 43 6 o 10.4 67 110 68 10 o
6.5 42 85 43 6 [} 10.5 67 110 68 10 o
6.6 42 85 43 6 o 10.6 67 110 68 10 o
6.7 44 85 45 6 o 10.7 69 110 70 10 o
6.8 44 85 45 6 o 10.8 69 110 70 10 o
A-56 6.9 44 85 45 6 o 10.9 69 110 70 10 o




Dc (4 L L1 Ds Stock Dc 2 L L1 Ds Stock
11.0 70 115 71 10 o 14.0 88 135 89 12 ¢
111 71 115 72 10 o 14.1 90 135 91 12 ¢)
11.2 71 115 72 10 o 14.2 90 135 91 12 o
11.3 71 115 72 10 o 143 90 135 91 12 o
11.4 73 115 74 10 o 144 92 135 93 12 o
11.5 73 115 74 10 o 145 92 135 93 12 o
11.6 73 115 74 10 o 14.6 92 135 93 12 o
11.7 76 115 77 10 o 147 94 135 95 12 o
11.8 76 115 77 10 o 14.8 94 135 95 12 o
119 76 115 77 10 e} 149 94 135 95 12 o
12.0 76 125 78 12 o 15.0 95 145 96 12 o
12.1 78 125 79 12 o 15.1 97 145 98 12 o
12.2 78 125 79 12 o 15.2 97 145 98 12 o
123 78 125 79 12 o 153 97 145 98 12 o
124 80 125 81 12 o 15.4 98 145 99 12 o
12.5 80 125 81 12 o 15.5 98 145 99 12 o
12.6 80 125 81 12 ¢} 15.6 98 145 99 12 o
12.7 81 125 82 12 ¢} 15.7 101 145 102 12 o
12.8 81 125 82 12 ¢} 15.8 101 145 102 12 (¢}
129 81 125 82 12 o 15.9 101 145 102 12 (¢}
13.0 82 130 83 12 [¢) 16.0 101 160 104 16 o
13.1 84 130 85 12 e} 16.5 105 160 106 16 o
13.2 84 130 85 12 o 17.0 108 165 109 16 ¢}
13.3 84 130 85 12 o 17.5 111 165 112 16 (¢}
13.4 86 130 87 12 o 18.0 113 175 114 16 o
135 86 130 87 12 o 18.5 118 175 119 16 o
13.6 86 130 87 12 o 19.0 120 185 121 16 o
13.7 88 130 89 12 o 19.5 124 185 125 16 o
13.8 88 130 89 12 o 20.0 126 195 129 20 ¢}
13.9 88 130 89 12 o 0: Disponibili presso Nachi Europa GMBH in Germania
Sono necessari un foro da centro o un foro guida. Diabde\la punta (mm) Dim. smusso (mm)
a a
i i 6.0 0.04
M X 6.0 10.0 0.1
Pl I | I 100 0.2
| | | | | |
IL_IL_Jl 1 1
Foro da centro Foro guida
Un foro da centro deve Un foro guida puo
essere pil‘,l largo dei essere piu largo dei
R A kL Condizoniditaglo  A-159
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Punte in metallo duro
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Nuova gamma Acqua Drill EX

Profondita del foro ==

Diametro ¢1

AQDEXZLS

Gambo lungo 10D

AQDEXZOH5D

Punta 5D con fori di refrigerazione

AQDEXZR

Punta 4D

AQDEXZOH3D

Punta 3D con fori di refrigerazione

- Lavorazioni addizionali

Punte in metallo duro

A-58

Foratura su pareti con
ingombri elevati

Foratura di fori profondi
a taglio interrotto

'
-

Tolleranza (um)

D (mm)
D=3 3<Ds<6 |6<D=<10| 10=Ds | 18sDs | 30<Ds
18 30 50
h6 0~6 0~8 0~9 0o~11 0~13 0~16
h7 0~10 0~12 0~15 0~18 0~21 0~25
h8 0~14 0~18 0~22 0~27 0~33 0~39
js6 +3 3 +3 +3 3 3

¢16  $20

Foratura continua per
superfici sottili

Foratura profonda
con intersezione




AQUA Drill EX FLAT a gambo lungo

Punta piana con ottime prestazioni di foratura HELIX @
con sottosquadra fino a 10 volte il diametro. 200 | > E
Si consiglia di praticare in anticipo un foro =)
da centro. S O
BeossSs—=F—"11 B
Doppio margine l; L1 ¢d E
L +
_ L (1))
==
L1 ¢d 'E
L 0]
LIST 9816 Unita * mn =
3
D L L | L Stock| D L L | L Stock| o

3.0 14 | 100 | 30
3.1 15 | 100 | 31
3.2 15 | 100 | 32
33 | 15 | 100 | 33
34 | 16 | 100 | 34
35 | 16 | 100 | 35
3.6 16 | 100 | 36
37 | 18 | 100 | 37
3.8 18 | 100 | 38
39 | 18 | 100 | 39
4.0 18 | 100 | 40
4.1 19 | 100 | 41
4.2 19 | 100 | 42
43 | 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 | 50
5.1 24 | 110 | 51
52 | 24 | 110 | 62
53 | 24 | 110 | 583
54 | 25 | 110 | 54
55 | 25 | 110 | 65
56 | 25 | 110 | 66
57 | 27 | 110 | 57
58 | 27 | 110 | 68
59 | 27 [ 110 | 59
60 | 27 | 120 | 60
6.1 28 | 120 | 30
62 | 28 | 120 | 30
6.3 | 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-160

7.7 | 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 | 180 | 39
84 | 39 | 130 | 41
85 | 39 | 130 | 41
86 | 39 | 130 | 41
8.7 | 40 | 130 | 42
88 | 40 | 130 | 42
89 | 40 | 130 | 42
90 | 41 130 | 43
9.1 42 | 130 | 44
92 | 42 | 130 | 44
93 | 42 | 130 | 44
94 | 43 | 130 | 45
95 | 43 | 130 | 45
96 | 43 | 130 | 45
9.7 | 45 | 130 | 47
98 | 45 | 130 | 47
99 | 45 | 130 | 47
I 150 | 100 | 10
10.1| 46 | 150 | 48 10
102| 46 | 150 | 48 10
10.3| 46 | 150 | 48 10
104 | 48 | 160 | 50 10
105] 48 | 160 | 50 10
106 | 48 | 160 | 50 10
10.7| 49 | 150 | 51 10
10.8| 49 | 150 | 51 10
109 49 | 150 | 51 10
11.0| 50 | 150 | 52 10
1] 51 150 | 53 10
2| 51 150 | 53 10
3] 51 150 | 53 10
4] 52 | 150 | 54 10
5] 62 | 150 | 54 10
6
7
8
9

[es]{es]fes]{es][es][os][us][os][us][os][us][os][us][os][us][os] us] os] os] os][e)] (0] [0)] Iy =

Punte in metallo duro

52 | 160 | 54 10
54 | 160 | 56 10
54 | 160 | 56 10

. 54 | 160 | 56 10
120| 54 | 170|120 | 12
125| 57 | 170 | 59 12
130 59 | 180 | 61 12
135 61 180 | 63 12

Tolleranza di diametro del gambo: h6

mcCoOmnwvY

00| 0| 0| o| 0| 0| 0| | @] 0| 3| | | | B[ | | | B| | | | | B| | B[ | | | | B[ | | | | B| B[ | B || | | | || &
(o] e/e/e]e)e]e/ee/e/e[e/e/ e ee]ee/e e e]ee/e e e e]e e e/e e e e eeeeee

o

o
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o
o/ e/ e/ e]e)e/e/e @)@/ e[e/e e ee]ee/e e e]eee e e e e e/e e e e eeeeee
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Punte in metallo duro

A-60

LIST 9816 Unita : m

D J) L L1 d [Stock|
14.0] 63 | 190 | 65 | 12 | O
145 66 | 190 | 68 | 12 | O
1560| 67 | 200] 69 | 12 | O
165 70 | 200 ] 72 | 12 | O
16.0| 72 | 220|160 16 | O
165| 75 | 220 77 | 16 | O
170 77 | 220] 79 | 16 | O
175 79 | 220 ] 81 | 16 | O
180 81 | 240] 83 | 16 | O
185| 84 | 240 | 86 | 16 | O
19.0| 86 250 | 88 16 @)
195] 88 | 250 | 90 | 16 | O
20.0| 90 250 | 200 | 20 [@)

Tolleranza di diametro del gambo: h6

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania

Foro da centro

Un foro da centro deve

essere pil largo dei

diametri della punta per
approssimazione 0.5 mm

Stock in Italia in progressivo aumento

10xD

D |e

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 HELX (]
diametro. Punta con fori di refrigerazione per L
foratura di acciaio inox. .g
P 3 :
5 @
Doppio margine "u-;
£
LIST 9812 Unita :mm £
D | £ | L | L1]| d StocK D| 4 | L | L1]| d |Stock 9
1.0 | 43 | 55 | 46 | 3 | O 60 | 27 | 82 | 28 | 6 | O §
1.0 | 47 | 68 |50 3 | O 6.1 | 28 | 88 | 31 7 [ O o
1.2 | 62 | 68 | 65| 3 | O 62 | 28 | 88 | 3 7 [ O
1.3 | 66 | 68 |59 3 | O 63 | 28 | 88 | 3 7 [ O
14 | 60 | 58 | 63| 3 | O 64 | 30 | 88 | 3 7 [ O
16 | 65 | 68 |68 3 | O 65| 30 | 88 | 32 | 7 | O
1.6 | 69 | 68 | 72| 3 | O 66 | 30 | 88 | 33 | 7 | O
1.7 | 73 | 68 | 76 | 3 | O 67| 31 | 88 | 33| 7 [ O
1.8 | 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 | 58 | 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 1 33 | 94 |3 | 8 | O
23 | 99 | 62 [102] 3 | O 73 | 33 [ 94 [ 3 | 8 | O
24 [103] 62 |106] 3 | O 74 | 34 | 94 |3 | 8 | O
25 108 62 [11.1] 3 | O 75 | 34 [ 94 [ 36 | 8 | O
26 [112] 68 [1156] 3 | O 76 | 34 | 94 | 37 8 | O
27 |116] 68 [119] 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 79 36 | 94 | 37| 8 | O -
30 | 14 | 68 | 156 | 3 | O 80 | 36 | 94 | 37 | 8 | O
31| 15 | 72 | 17 | 4 [ O 81 | 37 [ 100 40 | 9 | O
32 | 16 | 72 7 1 4 | O 82 | 37 | 100 40 | 9 | O
3.3 5 | 72 71 4 O 83 | 37 100 40 | 9 | O
3.4 6 | 72 7 | 4 [@) 84 | 39 | 100 40 | 9 | O o
3.5 6 | 72 8 4 O 85 | 39 [ 100 [ 41 9 | O 3
36 | 16 | 72 19 4 [ O 86 | 39 100 ] 42 | 9 | O ©
37| 18 | 72 [ 19 | 4 | O 87| 40 [100] 42 | 9 | O e}
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 0042 9 [ O =
41 | 19 | 80 [ 22 | 5 | O 9.1 | 42 | 106 | 44 0[O c
42 | 19 | 80 | 22 | 5 | O 9.2 | 42 | 106 | 44 0O =
43 19 [ 80 [ 22 [ 5 [ O 93 | 42 [ 106 [ 44 | 10 [ O 2
44 | 21 | 80 | 22 | 5 | O 94 | 43 | 106 | 44 | 10 | O c
45 | 21 | 80 [ 23 | 5 | O 95 | 43 [ 106 | 45 | 10 | O Dzj
46 | 21 | 80 | 24 5 | O 96 | 43 | 106 | 46 | 10 | O
47 | 22 | 80 | 24 5 [ O 9.7 | 45 [ 106 | 46 | 10 | O
48 | 22 | 80 | 24 5 1 O 9.8 | 45 | 106 | 46 | 10 | O
49 | 22 | 80 | 24 5 | O 99 | 45 [ 106 | 46 | 10 | O
50 | 23 | 80 | 24 | 5 | O 100] 45 | 106 | 46 | 10 | O | »
51 | 24 | 82 | 26 | 6 | O 101 46 (116 49 [ 11 | O | S
52 | 24 | 82 | 26 | 6 _| O 102] 46 [116] 49 | 11 | O | E
53 | 24 | 82 | 26 | 6 | O 103 46 [116 ] 49 [ 11 [ O | G
54 | 25 | 82 [ 26 | 6 | O 104 48 [ 11649 [ 11 [ O] ¢
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
5.9 27 82 28 6 (@) Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania

Condizioni di taglio A-161 Stock in Italia in progressivo aumento

A-61
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Punte in metallo duro

LIST 9812 Unita - mn

D J) L L1 | d Stockl D L L L1 d |[Stock
10.6 | 48 6| 51 11 O 8| 54 | 122 | 55 12 | O
10.7 | 49 6| 51 11 (@) 9| 54 | 122 | 655 12 | O
08| 49 6| 51 11 O 20| 54 | 122 | 65 12 | O
09| 49 | 116 | 51 11 O 125 | 57 | 128 | 59 13 | O
0| 49 | 116 ] 51 11 @) 13.0| 59 | 128 | 60 13 | O
.1 | 50 | 122 | 53 12 | O 135 | 61 134 | 63 14 | O
112 5 122 | 53 12 | O 140 | 63 | 134 | 64 14 | O
113| 5 122 | 53 12 | O 145 | 66 | 140 | 68 15 | O
114 52 122 | 53 12 | O 15.0 | 68 140 | 69 15 | O
11.56| 52 122 | 54 12 | O 155 | 70 146 | 72 16 | O
11.6| 52 122 | 55 12 | O 16.0] 72 146 | 73 16 [ O

11.7 54 122 55 12 O Tolleranza di diametro del gambo: h6

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.

N/if

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-62

Fresa + punta

AQDEXZ

Foratura senza step e riduzione

della bava in uscita dal foro



AQDEXZOH3D-DIN T

DIAMETRI

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

HELIX
fino 2.3 volta il diametro. e
O
o)
& o 1 ;
LIST 9812D Unita : m Doppiomargine < °
Dc 4 L L1 Ds Stock E
4.1 19 80 2 6 O £
4.2 19 80 2 6 (¢} (1)
43 19 80 2 6 o E
44 2 30 2 6 o I
45 21 80 23 6 ¢ o
4.6 21 80 24 6 ¢
47 2 80 24 6 0
4.8 22 80 24 6 0
49 2 80 24 6 o
5.0 23 80 24 6 o
6.1 28 88 31 8 o
6.2 28 88 31 8 o
6.3 28 88 31 8 o
6.4 30 88 31 8 ¢
6.5 30 88 32 8 o
6.6 30 88 33 8 0
6.7 31 88 33 8 ¢
6.8 31 88 33 8 ¢
6.9 31 88 33 8 o -
7.0 32 88 33 8 o
8.1 37 100 40 10 o
8.2 37 100 40 10 o o
83 37 100 40 10 o 5
8.4 39 100 40 10 o o
8.5 39 100 41 10 e o
8.6 39 100 4 10 o 3
8.7 40 100 4 10 o g
8.8 40 100 4 10 o c
8.9 40 100 4 10 0 ‘o
9.0 4 100 42 10 o t
10.1 46 116 49 12 o DZE
10.2 46 116 49 12 o
10.3 46 116 49 12 o
10.4 48 116 49 12 o
10.5 48 116 50 12 ¢
10.6 48 116 51 12 o
10.7 49 116 51 12 o
10.8 49 116 51 12 O Disponibili presso
10.9 49 116 51 12 O Nachi Europe GMBH in Germania
11.0 49 116 51 12 0
12,5 57 128 59 14 O Condizioni di taglio A-161
13.0 59 128 60 14 O
14.5 66 140 68 16 0
15.0 68 140 69 16 o A-63
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Punte in metallo duro

A-64

AQDEXZOH5D
AQUA Drill EX FLAT 5D con fori di refrigerazione

EEAZ
PSS

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

L1

LIST 9814 Unita :m
D L L L1 d [Stock| D J) L L1 | d Stockl

10 | 63 | 57 | 66 3 O 6.0 | 39 94 | 40 6 @)
1,1 | 69 | 60 | 7.2 3 O 6.1 41 101 | 44 7 @)
1.2 7.6 60 7.9 3 O 6.2 41 0 44 7 O
1.3 (8260 [ 85| 3 | O 6.3 | 41 01| 44 | 7 | O
1.4 [ 88 | 60 | 91 3 [ O 6.4 | 43 01| 44 | 7 | O
15| 95 | 60 | 98 3 @) 6.5 | 43 0 45 7 @)
16 | 10,1 60 | 104 3 @) 6.6 43 0 46 7 @)
1,7 | 10,7 60 |[11,0]| 3 O 6.7 | 45 | 101 | 46 7 O
1,8 | 11,3 60 [116 3 @) 6.8 45 101 46 7 @)
1,9 | 120| 60 [123] 3 O 69 | 45 | 101 | 46 7 @)
20 | 126 ] 60 |129| 3 O 70 | 46 | 101 | 46 7 O
21 |132]| 64 |[135| 3 O 7.1 48 | 110 | 51 8 @)
22 | 139 64 4,2 3 @) 7.2 48 110 | 51 8 @)
23 | 145 | 64 48| 3 O 73 | 48 | 110 | 51 8 @)
24 | 151 64 54 3 @) 7.4 50 110 | 51 8 O
25 | 158 | 64 6,1 3 O 75 | 50 | 110 | 52 8 @)
26 164 | 74 67| 3 O 76 | B0 | 110 | 583 8 @)
27 |170] 74 [173] 3 O 77 | 52 | 110 | 53 8 O
28 |176] 74 [179] 3 O 7.8 | B2 0| 53 8 @)
29 | 183| 74 [186| 3 @) 79 | 52 0| B3 8 O
30 | 20 74 | 21 3 @) 80 | b2 0| B3 8 @)
&l 22 80 | 25 4 @) 8.1 54 7| 57 9 O
32 | 22 80 | 25 4 @) 82 | b4 7| 57 9 O
33 | 22 80 | 25 4 @) 83 | 54 7| 57 9 O
34 | 24 80 | 25 4 @) 84 | 56 | 117 | 57 9 @)
35 | 24 80 | 26 4 @) 85 | 56 | 117 | 58 9 @)
36 | 24 80 | 27 4 O 86 | 56 | 117 | 59 9 O
37 | 24 80 | 27 4 O 87 | 58 | 117 | 59 9 O
3.8 26 80 27 4 @) 8.8 58 117 | B9 9 O
39 | 26 80 | 27 4 O 89 | 58 | 117 | 59 9 @)
40 | 26 80 | 27 4 O 90 | 59 | 117 | 59 9 @)
4.1 28 90 30 5 [@) 9.1 61 126 | 64 10 O
42 | 28 90 | 30 5 O 9.2 | 61 126 | 64 10 | O
43 | 28 90 | 30 5 O 9.3 | 61 126 | 64 10 | O
4.4 29 90 30 5 [@) 9.4 63 126 | 64 10 @)
45 | 29 90 | 31 5 O 95 | 63 26 | 65 10 | O
46 | 29 90 | 34 5 O 9.6 | 63 26 | 66 10 | O
47 | 32 90 | 34 5 O 9.7 | 65 26 | 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| 65 126 | 66 10 O
=] 35 94 38 6 @) 10.1 67 138 | 70 11 O
5.2 35 94 38 6 @) 10.2 | 67 138 | 70 11 O
53 | 35 94 | 38 6 O 10.3| 67 | 138 | 70 11 @)
54 | 37 94 | 38 6 O 104 | 69 | 138 | 70 11 @)
55 | 37 94 | 39 6 O 105 69 | 138 | 71 11 @)
5.6 37 94 40 6 O Tolleranza di diametro del gambo: h6
57 | 39 94 | 40 6 @)
58 | 39 94 | 40 6 O
59 | 39 | 94 | 40 6 (@) Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania

Condizioni di taglio A-162

Stock in Italia in progressivo aumento



Unita :mm
D L L | L d |[Stock
06| 69 | 138 | 71 O
0.7 72 | 138 | 73 O
0.8 | 72 | 138 | 73 O
109 72 (188 73 | 11 | O
110 73 [ 138 73 | 11 | O
111 74 [ 146 | 77 | 12 | O
112 74 | 146 | 77 | 12 | O
113 74 [ 146 | 77 | 12 | O
11.4] 76 (146 | 77 | 12 | O
115 76 | 146 | 78 | 12 | O
11.6] 76 | 146 | 79 | 12 | O
11.7] 78 [ 146 | 79 | 12 | O
11.8] 78 [ 146 | 79 | 12 | O
11.9] 78 [ 146 | 79 | 12 | O
120] 78 [ 146 | 79 | 12 | O
125 82 [ 153 | 84 | 13 | O
130 86 | 153 | 86 | 13 | O
185 89 [162 | 91 | 14 | O
140 91 (162 92 | 14 | O
145 95 [ 169 | 97 | 15 | O
150 98 [ 169 | 98 | 15 | O
155 | 102 | 178 | 104 | 16 | O
16.0] 104 | 178 | 105 | 16 | O

Sono necessari un foro da centro o un foro guida.

a

Foro da centro

Un foro da centro deve

essere pil largo dei

diametri della punta per
approssimazione 0.5 mm

Foro guida

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

Si consiglia un foro guida prima della foratura

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

Per acciai inossidabili, si consiglia I'utilizzo di
AQDEXZOH3D (L9812)
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Punte in metallo duro

A-65



=8 AQMD
Punta AQUA Micro

Punta adatta a forature stabili con piccoli HELIX 2RAKEHHR
E diametri su molti materiali da lavorare,
.g dai materiali piu tenaci agli acciai temprati.
o)
— o0 15
S s pr
(0] L
£
=| 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 ® 0.72 9 38 3 ®
0.23 25 38 3 o 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 o
0.26 25 38 3 ® 0.76 9 38 3 ®
0.27 25 38 3 ® 0.77 9 38 3 0
0.28 25 38 3 ® 0.78 9 38 3 0
0.29 25 38 3 ® 0.79 9 38 3 0
0.3 3 38 3 ® 0.8 10 38 3 0
0.31 3 38 3 ® 0.81 10 38 3 0
0.32 3 38 3 ® 0.82 10 38 3 0
0.33 3 38 3 ® 0.83 10 38 3 ®
0.34 3 38 3 ® 0.84 10 38 3 ®
0.35 4 38 3 ® 0.85 10 38 3 ®
0.36 4 38 3 ® 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 0
o 0.44 5 38 3 ® 0.94 11 38 3 ]
) 0.45 5 38 3 ® 0.95 11 38 3 0
T 0.46 5 38 3 D 0.96 11 38 3 0
o) 0.47 5 38 3 0 0.97 1 38 3 ®
@© 0.48 5 38 3 ® 0.98 11 38 3 ®
0 0.49 5 38 3 ® 0.99 11 38 3 ®
e 0.5 6 38 3 ® 1.0 12 38 3 ®
c 051 6 38 3 ® 1.01 12 38 3 ®
= 0.52 6 38 3 ® 1.02 12 38 3 ®
] 0.53 6 38 3 D 1.03 12 38 3 [
C 0.54 6 38 3 ® 1.04 12 38 3 ®
023 0.55 6 38 3 ® 1.05 12 38 3 ®
0.56 6 38 3 ® 1.06 12 38 3 ®
0.57 6 38 3 o 1.07 12 38 3 ®
0.58 6 38 3 ® 1.08 12 38 3 ®
0.59 6 38 3 ® 1.09 12 38 3 ®
0.6 7 38 3 ° 1.1 14 47 3 ®
0.61 7 38 3 ® 1.11 14 47 8 ®
0.62 7 38 3 ® 1.12 14 47 3 ®
0.63 7 38 3 ® 1.13 14 47 3 ®
0.64 7 38 3 ® 1.14 14 47 3 ®
0.65 7 38 3 ® 1.156 14 47 3 ®
0.66 7 38 3 ® 1.16 14 47 3 ®
0.67 7 38 3 ® 1.17 14 47 3 ®
0.68 7 38 3 ® 1.18 14 47 3 ®
0.69 7 38 3 ® 1.19 14 47 3 ®
Condizioni di taglio A-163

A-66



Stock

A L d

1.2 15 47 3
1.21 15 47 3
1.22 15 47 3
1.23 15 a7 3
1.24 15 47 3
.25 15 47 3

.26 15 47 3

27 15 47 3

28 15 47 3

29 15 47 3

1.3 15 47 3
1.31 15 47 3
1.32 15 47 3
1.33 15 47 3
1.34 15 47 3
1.35 15 a7 3
1.36 15 47 3
1.37 15 47 3
1.38 15 47 3
1.39 15 47 3
1.4 15 47 3
41 15 47 3

42 15 47 3

43 15 47 3

A4 15 47 3

45 15 47 3

.46 15 47 3

47 15 47 3

1.48 15 47 3
1.49 15 47 3
1.5 15 47 3
1.51 15 47 3
1.52 15 47 3
1.53 15 47 3
1.54 15 47 3
1.55 15 47 3
1.56 15 47 3
1.57 15 a7 3
1.58 15 47 3
1.59 15 a7 3
1.6 15 47 3
1.61 15 47 3
1.62 15 47 3
1.63 15 47 3
1.64 15 47 3
1.65 15 47 3
1.66 15 47 3
1.67 15 47 3
1.68 15 47 3
1.69 15 a7 3

....IOI.IOI..............I.I...........O...O............

(o]

| .

3

o]

o

]

]

1))

£

Unita : mm _E

) L d |Stock| |

1.7 5 47 3 ® <

1.71 5 47 3 ® a
1.72 5 47 3 0
1.73 5 47 3 0
1.74 5 47 3 °
75 15 47 3 ®
76 15 47 3 °
77 15 47 3 ®
78 15 47 3 °
79 15 47 3 0
1.8 15 47 3 °
1.81 5 47 3 ®
1.82 5 47 3 ®
1.83 5 47 8 0
1.84 5 47 3 0)
1.85 5 47 3 ®
1.86 5 47 3 0)
1.87 5 47 3 ®
1.88 5 47 3 0

1.89 15 47 3 ® -
1.9 15 47 3 0
91 5 47 3 0
92 5 47 3 °
93 15 47 3 0
94 15 47 3 D)
95 15 47 3 0
96 15 47 3 °
97 15 47 3 0
1.98 5 47 3 0)
1.99 5 47 3 ®

Tolleranza:0/—0.008mm

Punte in metallo duro

A-67



AQUA DrillseX Power Feed 2D

S E 0O HED

Punta per foratura no step ad alto avanzamento.
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Punte in metallo duro

A-68

D ~lE=sE—r
Two Rake £ @Ds
b L
XC type
LIST 9850 Unita :m
“ A L d Stock “ A L d Stock
1.0 4.0 45,0 3,0 @) 4.1 2 08 15,0 @)
1.1 4.4 45,0 3.0 @) 4.2 52 08 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 (@)
1.4 5,6 45,0 3,0 O 14,5 52 108 15,0 [@)
5 6,0 45,0 3.0 (@) 14,6 53 108 5,0 (@)
.6 6.0 45,0 3,0 O 14,7 53 108 5.0 (@)
7 6,0 45,0 3.0 O 14,8 53 108 5.0 O
.8 6,0 45,0 3.0 O 14,9 53 108 5.0 (@)
.9 6,0 45,0 3.0 O 15,0 53 108 5.0 (@)
10,1 34 93 .0 @) 15,1 54 112 6,0 O
10,2 34 93 .0 @) 15,2 54 112 16,0 (@)
10,3 34 93 .0 @) 15,3 54 112 16,0 @]
104 34 93 11,0 O 154 54 112 16,0 @)
10,5 34 93 110 @) 15,5 54 112 16,0 @)
10,6 36 93 11,0 @) 5.6 56 2 16,0 @)
10,7 36 93 11,0 @) 57 56 2 16,0 @)
10,8 36 93 11,0 @) 5.8 56 2 16,0 @)
10,9 36 93 110 @) 59 56 2 16,0 @)
11,0 36 93 11,0 O 6.0 56 2 16,0 [@)
11.1 36 100 12,0 @)
{2 36 100 12,0 @)
.3 36 100 12,0 @)
4 36 100 12,0 @)
.5 36 100 12,0 O
6 39 100 2,0 O
7 39 100 2,0 @)
.8 39 100 2,0 (@)
11,9 39 100 12,0 o
12,0 39 100 12,0 o
12,1 44 100 13,0 (@)
=2 44 100 13,0 (6]
12,3 44 100 13,0 (@)
124 44 100 13,0 @)
12,5 44 00 13,0 O
12,6 46 00 13,0 O
12,7 46 00 13,0 O
12,8 46 00 13,0 O
12,9 46 100 13,0 O
3.0 46 100 13,0 O
3.1 48 105 14,0 O
812 48 105 14,0 @]
3.3 48 105 14,0 (@)
13.4 48 105 14,0 (@)
13,5 48 105 14,0 @)
13,6 49 105 14,0 @)
13,7 49 105 14,0 @)
13,8 49 105 14,0 O
13,9 49 105 14,0 O
14,0 49 105 14,0 O
Condizioni di taglio A-164 Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania



AQUA DrillseX Power Feed 4D

Punta per foratura no step ad alto avanzamento.

D

Two Rake

oDc t ~Sof—-
& | ®Ds
L

XCEype
LIST 9852 Unita :mn
“ A L d Stock A L d Stock
1,0 7.0 49,0 3.0 o 14,1 89 153 15,0 O
1,1 7.7 49,0 3.0 @) 14,2 89 153 15,0 (@)
1,2 8.4 49,0 3,0 @) 14,3 89 53 15,0 (@)
1.3 9.1 49,0 3.0 O 144 89 53 15,0 (@)
1.4 9.8 49,0 3,0 @) 14,5 89 53 15,0 [@)
.5 10,5 49,0 3.0 @) 4.6 91 53 5.0 @)
.6 112 49,0 3.0 @) 4,7 91 53 5.0 [@)
Wi 11,9 49,0 3.0 @) 4.8 91 153 5.0 @)
.8 12,6 49,0 3.0 @) 4,9 91 153 5,0 [@)
19 13,3 49,0 3.0 @) 5.0 91 153 5.0 @)
10,1 66 114 .0 @) 5,1 94 160 6,0 [@)
10,2 66 114 .0 @) 5,2 94 160 16,0 @)
10,3 66 114 .0 O 15,3 94 160 16,0 [@)
104 66 114 .0 @) 154 94 160 16,0 (©)
10,5 66 114 110 O 15,5 94 160 16,0 O
10,6 68 114 110 @) 15,6 96 160 16,0 (@)
10,7 68 114 110 @) 15,7 96 160 16,0 (@)
10,8 68 114 11,0 @) 15,8 96 160 16,0 (@)
10.9 68 114 110 [@) 15,9 96 160 16,0 @)
11,0 68 114 11,0 @) 16,0 96 160 16,0 [@)
11,1 71 121 12,0 [@)
2 71 121 12,0 @)
.3 71 121 12,0 O
4 71 121 12,0 O
.5 71 121 12,0 @)
6 73 121 2,0 O
7 73 121 2,0 @)
8 73 121 2,0 (@)
11,9 73 121 12,0 @)
12,0 73 121 12,0 @)
12,1 76 137 13,0 [@)
122 76 137 13,0 [@)
12,3 76 137 13,0 [@)
124 76 37 13,0 @)
12,5 76 37 13,0 @)
12,6 78 37 13,0 @)
12,7 78 37 13,0 @)
12,8 78 37 13,0 @)
12,9 78 137 13,0 @)
3.0 78 137 13,0 (@)
3.1 84 147 14,0 O
3.2 84 147 14,0 (@)
3,3 84 147 14,0 (©)
134 84 147 14,0 @)
13,5 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-164 Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
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Punte in metallo duro

A-69



=8 AQD3F
AQUA Drill a 3 taglienti

Questa punta a 3 taglienti bilanciati & adatta . HELIX 2RAKEYGF
g ad una foratura di precisione senza alesatura. SFLUTE
O
o)
©
]
(]
£
= LIST 9546 Unita :mm
0 Nota: si consiglia il rivestimento
- A L d Stock “ A L d Stock RE-AQUACOAT dopo I'affilatura
g 30 16 | 48 3 ® 3.0 37 81 8 ® per otte.nere una migliore
a 31|18 |60 4 ® 81|37 87 0 | @ prestazione.
3.2 | 18 | 5O 4 [ ) 82 | 37 | 87 0] [ )
33 | 18 | 5O 4 [ ) 83 | 37 | 87 0 [ )
34 | 20 | b2 4 [ ) 84 | 37 | 87 10 [ ]
35 | 20 | 52 4 [ ) 85 | 37 | 87 10 [ ]
36 | 20 | 52 4 [ ) 8.6 | 40 | 90 10 [ ]
3.7 | 20 | B2 4 [ ) 8.7 | 40 | 90 10 [ ] Dia. della punta (mm)|  Tolleranza (mm)
3.8 | 22 | B4 4 [ ) 88 | 40 | 90 10 [ ) Da a
39 | 22 | B4 4 [ ) 89 | 40 | 90 10 [ ) 3 +0.003
40 | 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 [ ) 9.4 | 40 | 90 10 [ )
45 | 24 | 68 6 [ ) 95 | 40 | 90 10 [ )
46 | 24 | 68 6 [ ) 9.6 | 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 [ ) 10.2 | 43 | 100 12 [ ]
53 26 | 70 6 [ ) 10.3 | 43 | 100 12 [ ]
o 54 | 28 | 72 6 ® 10.4 | 43 [100] 12 [
2 55 28 | 72 6 [ ) 10.5 | 43 | 100 12 [ ]
= 56 |28 | 72| 6 ® 106| 43 [100] 12 | @
o) 57 |28 | 72| 6 ° 107 ] 47 [104] 12 | @
© 58 | 28 | 72 6 [ ) 10.8 | 47 [ 104 12 [ )
0 59 |28 [ 72| 6 ® 109 47 [104] 12 | @
= 6.0 | 28 | 72 6 [ ) 11.0]| 47 104 12 [ )
c 6.1 3l 75 8 [ ) 1147 104 12 [ )
= 6.2 | 31 75 8 [ ) 2| 47 04 2 [ )
9 63 |31 75| 8 [ 3] 47 104 2 | @
c 6.4 | 31 75 8 [ ) 4| 47 04 2 [ )
023 65 31 | 75| 8 ® 5] 47 104 2 [ @
6.6 | 31 | 75 8 [ ) 6| 47 04 2 [ )
6.7 | 31 | 75 8 [ ) 7147 104 12 [ ]
6.8 | 34 | 78 8 [ ) 11.8| 47 104 12 [ ]
69 | 34 | 78 8 [ ) 119 | 51 108 12 [ ]
70 | 34 | 78 8 [ ) 12.0 | 51 108 12 [ ]
7.1 34 | 78 8 [ ]
72 134 |78 8 [ ]
73 | 34 | 78 8 [ )
74 |1 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 [ )

Condizioni di taglio A-165
A-70



AQDED3F —
AQUA Drill a 3 taglienti a testa piana

Ottima correzione della posizione, lavorazione . 2RAKEHF (o)

ad alto livello specialmente con fori di fusione SFLUTE m .

e svasatura. =)

O

9

E———=n T -

L @d "d;

3 £

LIST 9542 Unita :mm c

Dia. della punta (mm) Tolleranza (mm)
3.0 16 48 3 ® 3 +0.003 g
4.0 22 54 4 o 3 10 +0.004 a
5.0 26 70 6 o 10 +0.005

6.0 28 72 6 [ )
7.0 34 78 8 [ )
8.0 37 81 8 [ )
9.0 40 90 10 [ )
0.0 43 93 10 [ )
1.0 47 104 12 [ )
2.0 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-165
A-71



AQUA Drill Hard

Punta con un'alta efficienza di foratura di acciai

temprati. (50~70HRC)

(=)
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3
O
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£
L=
o
e
c
J
o

LIST 9548 Unita : mn
“ A L d Stock

2.0 12 44 3 ®
2.1 12 a4 3 ®
2.5 14 46 3 [)
2.6 14 46 3 ®
3.0 16 48 3 [)
34 20 52 4 ®
3.5 20 52 4 [)
4.0 22 54 4 ®
4.3 24 68 6 [
45 24 68 6 ®
5.0 26 70 6 ®
5.1 26 70 6 ®
5.5 28 72 6 ®
6.0 28 72 6 ®
6.5 31 75 8 ®
6.9 34 78 8 ®
7.0 34 78 8 ®
75 34 78 8 D
8.0 37 81 8 ®
85 37 87 10 D
8.6 40 90 10 ®
9.0 40 90 10 D
95 40 90 10 D

0.0 43 93 10 D

0.3 43 100 12 D

0.5 43 100 12 D

1.0 47 104 12 [ ]

15 47 104 12 D
12.0 51 108 12 [ ]

Punte in metallo duro

A-72

Note) si consiglia il rivestimento RE-AQUACOAT dopo

I'affilatura per ottenere una migliore prestazione.

Condizioni di taglio

A-166
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Punta DLC

Realizzabili lavorazioni su leghe di alluminio ad
alta velocita sia con emulsione che a secco.

LIST 9520 Unita : mn
“ A L d Stock “ A L d Stock
2.0 5 47 3 0 . 87 8 °
2.1 5 47 3 ° 89 8 D
2.2 6 48 3 ° 89 3 0
23 6 48 3 ° 89 8 D
2.4 7 49 3 ° 89 3 °
25 7 49 3 ° 89 8 D
2.6 17 49 3 D g2 8 0
27 19 51 3 ° 92 8 D
2.8 19 51 3 D 92 8 °
29 19 51 3 ° 92 8 °
3.0 19 51 3 D 92 8 °
3.1 21 53 4 ° 103 0 °
32 21 53 4 D 103 0 °
33 21 53 4 D 103 0 D
34 24 56 7 0 103 0
35 24 56 7 0 103 D
36 24 56 ) 0 105 0
3.7 24 56 7 ° 105 D
38 27 59 4 ° 105 0
39 27 59 7 ° 105 D
2.0 27 59 4 ° 105 0
2.1 27 71 6 ° 708 D
4.2 27 71 6 D 108 0
4.3 31 75 6 ° 708 D
44 31 75 6 D 108 °
45 31 75 6 ° 708 °
46 31 75 6 D 110 °
4.7 31 75 6 D 110 D
48 33 77 6 0 110 0
2.9 33 77 6 0 110 D
5.0 38 82 6 0 110 0
5.1 38 82 6 0 123 D
52 38 82 6 ° 123 0
53 38 82 6 ° 23 D
54 38 82 6 ° 23 0
55 38 82 6 ° 23 D
5.6 47 85 6 ° 25 °
5.7 47 85 6 ° 25 D
5.8 47 85 6 ° 25 0
59 47 85 6 ° ! 125 D
6.0 4 85 6 D 0 125 °
6.1 a7 85 8 ° a 128 D
6.2 47 85 E D 2 128 0
6.3 a7 85 E 0 1.3 128 D
6.4 47 85 E 0 1.4 128 0
65 a7 85 E 0 115 128 D
6.6 43 87 E 0 11.6 130 0
6.7 43 87 B 0 1.7 130 D
6.8 43 87 8 0 1.8 130 °
6.9 43 87 8 ° 1.9 130 D
Condizioni di taglio A-166 120 130 ®
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Punte in metallo duro




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

BEERSE

Punta per foratura profonda senza step.

@ ¢D17 " —. Rl j
L o

Doppio piano + X < 3.0

Doppio piano + XR = 3.0

L
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Punte in metallo duro

A-74

LIST 9612 Unita :mm
“ A L d Stock “ A L d Stock

1.0 13 61 3 O 6.0 78 128 6 @)
1.1 14 63 3 O 6.1 85 135 7 @)
1.2 16 63 3 O 6.2 85 135 7 @)
1.3 17 63 3 @) 6.3 85 135 7 @)
1.4 18 63 3 O 6.4 85 135 7 @)

5 20 63 3 @) 6.5 85 135 7 @)

6 21 70 3 O 6.6 91 141 7 @)

7 22 70 3 @) 6.7 91 141 7 @)

8 23 70 3 O 6.8 9 141 7 @)

9 25 70 3 @) 6.9 9 141 7 @)
2.0 26 70 3 O 7.0 9 141 7 @
2.1 27 80 3 @) 7.1 98 148 8 @
2.2 29 80 3 O 7.2 98 148 8 @
2.3 30 80 3 O 7.3 98 148 8 @
2.4 31 80 3 O 7.4 98 148 8 @)
25 33 80 3 O 75 98 148 8 @)
2.6 34 89 3 O 7.6 104 154 8 @)
27 35 89 3 @) 7.7 104 154 8 O
2.8 36 89 3 @) 7.8 104 154 8 @)
2.9 38 89 3 @) 7.9 104 154 8 @)
3.0 39 89 3 O 8.0 104 154 8 @)
3.1 46 96 4 @) 8.1 111 161 9 @)
3.2 46 96 4 O 8.2 111 161 9 @)
3.3 46 96 4 @) 8.3 111 161 9 @)
3.4 46 96 4 O 8.4 111 161 9 @
35 46 96 4 @) 8.5 1 161 9 @
3.6 52 102 4 O 8.6 7 167 9 @
3.7 52 102 4 O 8.7 7 167 9 @
3.8 52 102 4 O 8.8 117 167 9 @)
3.9 52 102 4 O 8.9 117 167 9 @)
4.0 52 102 4 @) 9.0 117 167 9 @)
4.1 59 109 5 @) 9.1 124 174 10 @)
42 59 109 5 O 9.2 124 174 10 @)
43 59 09 5 O 9.3 124 174 10 @)
4.4 59 09 5 O 9.4 124 174 10 @)
45 59 09 5 @) 9.5 124 174 0 @)
46 65 5 5 O 9.6 130 180 0 @)
47 65 5 5 @) 9.7 130 180 0 @)
438 65 115 5 O 9.8 130 180 0 O
49 65 115 5 0] 9.9 130 180 0 @)
5.0 65 115 5 O 10.0 130 180 10 @)
5.1 72 122 6 @) 10.1 137 197 11 @)
5.2 72 122 6 O 10.2 137 197 11 @)
5.3 72 122 6 O 10.3 137 97 11 @)
5.4 72 122 6 O 10.4 137 97 11 @)
5.5 72 122 6 O 105 137 97 11 @)
5.6 78 128 6 O 10.6 143 203 11 @)
5.7 78 128 6 O 10.7 143 203 11 @)
5.8 78 128 6 O 10.8 143 203 11 @)
5.9 78 128 6 @) 10.9 143 203 11 @)

Condizioni di taglio A-167



Unita : mm

“ A L d Stock
11.0 143 203 11 @)
11.1 150 210 12 @)
11.2 150 210 12 @)
11.3 1560 210 12 @
11.4 150 210 12 @)
5 150 210 12 @
6 156 216 12 @)
7 56 216 12 @)
8 56 216 12 O
9 56 216 12 [@)
2.0 56 216 12 @)

Eseguire foro pilota con articolo 9622.
Eseguire ciclo di foratura come indicato
nelle condizioni di taglio a pag. A-170

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania

Stock in Italia in progressivo aumento
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Punte in metallo duro

A-75



=8 AQGDEXOH15D

AQUA Drills EX Lunga con fori di lubrificaz.15D

(] Punta per foratura profonda senza step. T A 24° -
5 IH
O
— @ 90 S—— =
B ,l—,‘ ¢d
(1)] Doppio piano + X < 3.0
E Doppio piano + XR = 3.0
-+ LIST 9614 Unita :mm
9 “ ) L d |Stock “ ) L d |Stock
E 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
14 25 71 3 @) 6.4 117 167 7 [@)
5 27 71 3 @) 6.5 117 167 7 O
6 29 80 3 @) 6.6 126 176 7 O
7 31 80 3 @) 6.7 126 176 7 @)
8 32 80 3 @) 6.8 26 176 7 O
9 34 80 3 @) 6.9 26 176 7 @
2.0 36 80 3 @) 7.0 26 176 7 O
2.1 38 93 3 @) 7.1 35 185 8 @)
2.2 40 93 3 @) 7.2 35 185 8 O
23 41 93 3 @) 7.3 135 185 8 @)
2.4 43 93 3 @) 7.4 135 185 8 @)
25 45 93 3 @) 75 135 185 8 O
2.6 47 104 3 O 7.6 144 194 8 [@)
27 49 104 3 @ 7.7 144 194 8 O
2.8 50 104 3 @) 7.8 144 194 8 [@)
- 29 52 104 3 @) 7.9 144 194 8 O
3.0 54 104 3 @) 8.0 144 194 8 [@)
3.1 63 113 4 @) 8.1 153 203 9 @
3.2 63 113 4 @) 8.2 153 203 9 O
33 63 113 4 @) 8.3 153 203 9 @
o 34 63 113 4 [@) 8.4 153 203 9 O
> 35 63 113 4 @) 85 53 203 9 [@
o 3.6 72 122 4 O 8.6 62 212 9 @
o) 37 72 122 4 @) 8.7 62 2l2 9 @)
@© 3.8 72 122 4 @) 8.8 162 212 9 @)
0 3.9 72 122 4 @) 8.9 162 212 9 O
= 4.0 72 122 4 O 9.0 162 212 9 O
c 4.1 81 131 5 @ 9.1 171 221 10 @
= 42 81 131 5 @) 9.2 171 221 10 [@)
] 4.3 81 3 5 O 9.3 171 221 10 O
c a4 81 3 5 @) 9.4 171 221 10 [@)
033 45 81 3 5 [@) 9.5 171 221 0 @)
46 90 40 5 @) 9.6 180 230 0 [@)
47 90 40 5 @) 9.7 180 230 0 @
48 90 140 5 @) 9.8 180 230 0 [@)
49 90 140 5 @) 9.9 180 230 0 [@)
5.0 90 140 5 @) 10.0 180 230 10 [@)
5.1 99 149 6 @) 10.1 189 249 11 [@)
5.2 99 149 6 @) 10.2 189 249 11 @)
5.3 99 149 6 @) 10.3 189 249 11 O
5.4 99 149 6 @) 10.4 189 249 11 O
55 99 149 6 @) 10.5 189 249 11 O
5.6 108 158 6 @) 10.6 198 258 11 O
5.7 108 158 6 @) 10.7 198 258 11 O
5.8 108 158 6 @) 10.8 198 258 11 [@)
59 108 158 6 @) 10.9 198 258 11 @
Condizioni di taglio A-167

A-76



Unita : mm

“ A L d Stock
11.0 198 258 11 @)
11.1 207 267 12 @)
11.2 207 267 12 @)
11.3 207 267 12 @
11.4 207 267 12 @)
5 207 267 12 @
6 216 276 12 O
7 216 276 12 @)
8 216 276 12 O
9 216 276 12 [@)
2.0 216 276 12 @)

Eseguire foro pilota con articolo 9622.
Eseguire ciclo di foratura come indicato
nelle condizioni di taglio a pag. A-170

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania

Stock in Italia in progressivo aumento
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Punte in metallo duro
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=8 AQDEXOH20D

AQUA Drills EX Lunga con fori di lubrificaz.20D

(] Punta per foratura profonda senza step. T A 24°
5
O
o]
= D S
8 @ }—L ‘ on ‘
(1)] Doppio piano +X<3,0 | L |
E Doppio piano + XR = 3,0
< LIST 9616 Unita : mn
9 “ ) L d |Stock “ ) L d |Stock
E 1.0 23 71 3 ©) 6.0 138 188 6 @)
o 1.1 25 78 3 O 6.1 150 200 7 O
1.2 28 78 3 O 6.2 150 200 7 @)
1.3 30 78 3 O 6.3 150 200 7 O
1.4 32 78 3 O 6.4 150 200 7 O
I5 35 78 3 @) 6.5 150 200 7 @)
6 37 90 3 @) 6.6 161 211 7 @)
7 39 90 3 @) 6.7 161 211 7 @)
8 41 90 3 @) 6.8 161 211 7 [@)
9 44 90 3 @) 6.9 161 211 7 O
2.0 46 90 3 @) 7.0 161 211 7 [@)
2.1 48 105 3 @) 7.1 173 223 8 O
2.2 51 105 3 @) 7.2 173 223 8 O
2.3 53 105 3 O 7.3 173 223 8 O
2.4 55 105 3 O 7.4 173 223 8 O
25 58 105 3 O 75 173 223 8 O
2.6 60 119 3 O 7.6 184 234 8 O
2.7 62 119 3 O 7.7 184 234 8 @)
2.8 64 119 3 O 7.8 184 234 8 @)
- 2.9 67 119 3 O 7.9 184 234 8 O
3.0 69 119 3 O 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 @)
3.3 81 131 4 O 8.3 196 246 9 @)
o 3.4 81 131 4 @ 8.4 196 246 9 O
3 3.5 81 131 4 @) 85 196 246 9 @)
© 36 92 142 4 0 8.6 207 257 9 @)
g 3.7 92 142 4 O 8.7 207 257 g @)
© 3.8 92 142 4 @) 8.8 207 257 9 O
0 3.9 92 142 4 @) 8.9 207 257 9 O
= 4.0 92 142 4 @) 9.0 207 257 9 O
c 4.1 104 154 5 O 9.1 219 269 10 @)
= 4.2 104 154 5 O 9.2 219 269 10 @)
] 4.3 104 54 5 O 9.3 219 269 10 O
c 4.4 104 54 5 @) 9.4 219 269 10 O
D:j 45 104 54 B @) 95 219 269 10 @)
4.6 115 65 5 @) 9.6 230 280 10 O
4.7 115 65 5 @) 9.7 230 280 10 O
4.8 115 165 5 O 9.8 230 280 10 [@)
4.9 115 165 5 @) 9.9 230 280 10 O
5.0 115 165 5 @) 10.0 230 280 10 O
5.1 127 177 6 O
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 O nelle condizioni di taglio a pag. A-170
B3 127 177 6 O
5.6 138 188 6 @)
5.7 138 188 6 O
5.8 138 188 6 @)
5.9 138 188 6 (@) Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Condizioni di taglio A-167 Stock in Italia in progressivo aumento
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AQDEXOH25D
AQUA Drills EX Lunga con fori di lubrificaz.25D

NUOVI
DIAMETRI

Punta per foratura profonda senza step. 1 24° (]
5
i°}
@ ¢D LS. i :l, g
L . o g
Doppio piano + XR
£
LIST 9618 Unita cm e
“ ) L d |Stock “ ) L d |Stock| |
3.0 84 134 3 O 6.0 168 218 6 @) <
3.1 98 148 3 @) 6.1 182 232 7 @) o
3.2 98 148 4 O 6.2 182 232 7 O
3.3 98 148 4 @) 6.3 182 232 7 @)
34 98 148 4 @) 6.4 182 232 7 O
3.5 98 148 4 @) 6.5 182 232 7 O
3.6 112 162 4 @) 6.6 196 246 7 O
37 112 162 4 O 6.7 196 246 7 O
3.8 112 162 4 @) 6.8 196 246 7 @)
3.9 112 162 4 O 6.9 196 246 7 @)
4.0 112 62 4 @) 7.0 196 246 7 @)
4.1 126 76 4 @) 7.1 210 260 8 @)
4.2 126 76 5 @) 7.2 210 260 8 @)
4.3 126 76 5 @) 7.3 210 260 8 @)
4.4 126 176 5 @) 7.4 210 260 8 @)
4.5 126 176 5 @) 75 210 260 8 @)
4.6 140 190 5 @) 7.6 224 274 8 O
4.7 140 190 5 @) 7.7 224 274 8 O
4.8 140 190 5 O 7.8 224 274 8 O
4.9 140 190 5 [@) 7.9 224 274 8 O -
5.0 140 190 5 O 8.0 224 274 8 O
5.1 154 204 5 @) 8.1 281 331 9 O
5.2 154 204 6 @) 8.2 281 331 9 [©)
5.3 154 204 6 @) 8.3 281 331 9 O
54 154 204 6 @) 8.4 281 331 9 ) o
5.5 154 204 6 @) 8.5 281 331 9 [©) =)
56 168 218 6 @) 8.6 297 347 E] @) ©
5.7 168 218 6 @) 8.7 097 347 9 O 9
5.8 168 218 6 @) 8.8 297 347 9 @) @©
59 168 218 6 @) 8.9 597 347 9 O ®
90 297 347 9 (@) =
9.1 314 364 10 O c
9.2 314 364 10 O =
9.3 314 364 10 O Q
94 314 364 10 O c
95 314 364 10 @) T
.6 330 380 10 O
9.7 330 380 10 O
Eseguire foro pilota con articolo 9622. 98 330 580 10 8
Eseguire ciclo di foratura come indicato 99 330 380 10
nelle condizioni di taglio a pag. A-170 10.0 330 380 10 O

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Condizioni di taglio A-167 Stock in Italia in progressivo aumento

A-79



=8 AQDEXOH30D

NUoVI
DIAMETRI

AQUA Drills EX Lunga con fori di lubrificaz.30D

(] Punta per foratura profonda senza step. T A 24°
5
o]
5 @ S
E L ¢d
g Doppio piano + XR L |
= LIST 9620 Unita :mm
9 “ ) L d |Stock “ ) L d |Stock
g 3.0 99 149 3 @) 6.0 198 248 6 O
a 3.1 116 166 3 @) 6.1 215 265 7 @)
3.2 116 166 4 @) 6.2 215 265 7 @)
3.3 116 166 4 @) 6.3 215 265 7 @)
34 6 166 4 @) 6.4 215 265 7 O
35 6 166 4 @) 6.5 215 265 7 @
3.6 32 182 4 @) 6.6 231 281 7 O
3.7 32 182 4 @) 6.7 231 281 7 @
3.8 32 182 4 @) 6.8 231 281 7 O
3.9 132 182 4 @) 6.9 231 281 7 @
4.0 132 82 4 @) 7.0 231 281 7 @)
4.1 149 99 4 @) 7.1 248 298 8 O
4.2 149 99 5 @) 7.2 248 298 8 O
43 149 99 5 @) 7.3 248 298 8 @)
4.4 149 199 5 @) 7.4 248 298 8 @)
45 149 199 5 @) 7.5 248 298 8 O
4.6 165 215 5 @) 7.6 264 314 8 O
47 165 215 5 @) 7.7 264 314 8 O
4.8 165 215 5 @) 7.8 264 314 8 O
- 4.9 165 215 5 @) 7.9 264 314 8 O
5.0 165 215 5 @) 8.0 264 314 8 [@)
5.1 82 232 5 @) 8.1 28 33 9 [@)
5.2 82 232 6 @) 8.2 28 33 9 [@)
5.3 82 232 6 @) 8.3 28 33 g @
o 5.4 82 232 6 @ 8.4 28 33 9 O
) 55 82 232 6 O 8.5 28 33 9 @)
T 5.6 198 248 6 O 8.6 297 347 9 O
o) 57 198 248 6 0O 87 597 347 9 0O
© 5.8 198 248 6 @) 8.8 297 347 9 O
0 5.9 198 248 6 [0} 8.9 297 347 9 O
= 9.0 297 347 [@)
c 9.1 314 364 0 @)
£ 9.2 314 364 0 [@)
9 a3 314 364 0 @)
c 9.4 314 364 10 [@)
023 95 314 364 10 [@)
96 330 380 10 [@)
9.7 330 380 10 @)
Eseguire foro pilota con articolo 9622. 9.8 330 380 10 @)
Eseguire ciclo di foratura come indicato 99 330 380 10 @)
nelle condizioni di taglio a pag. A-170 100 330 380 10 O

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Condizioni di taglio A-167 Stock in Italia in progressivo aumento

A-80



AQDEXOHPLT —
AQUA Drills EX Pilot con fori di lubrificazione

Punta per foro pilota. 1 A 24° [a]
Ll |
o]
& S
¢D - =
1 %a 1
Doppio piano + XR L (1))
£
LIST 9622 Unita cm e
) L d |Stock “ ) L d |Stock| |
1015 | 34 54 3 | O 603 | 27 82 6 oul 5
1.115 3.6 56 3 @) 6.13 28 88 7 @) o
1.215 3.9 56 3 O 6.23 28 88 7 @)
1.315 42 56 3 O 6.33 28 88 7 @)
1.415 46 56 3 O 6.43 30 88 7 @)
515 49 56 3 @) 6.53 30 88 7 @)
615 5.2 60 3 @) 6.63 30 88 7 @)
715 55 60 3 @) 6.73 31 88 7 O
815 5.8 60 3 @) 6.83 3 88 7 @)
915 6.2 60 3 @) 6.93 3 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 O 7.23 33 94 8 O
2.315 11 63 3 @) 7.33 33 94 8 @)
2.415 12 63 3 O 7.43 34 94 8 @)
2515 12 63 3 @) 7.53 34 94 8 @)
2.615 12 68 3 @) 7.63 34 94 8 @)
2.715 14 68 3 O 7.73 36 94 8 @)
2.815 14 68 3 @) 7.83 36 94 8 @)
2915 14 68 3 @ 7.93 36 94 8 O -
3.03 14 68 3 @) 8.03 36 94 8 @)
3.13 15 72 4 O 8.13 37 100 9 @)
3.23 15 72 4 @) 8.23 37 100 9 @)
3.33 15 72 4 O 8.33 37 100 9 @)
3.43 16 72 4 O 8.43 39 100 9 O o
3.53 16 72 4 @) 8.53 39 100 9 @ S
3.63 16 72 4 O 8.63 39 100 9 O o
3.73 18 72 4 @) 8.73 40 100 9 O o)
3.83 18 72 4 @) 8.83 40 100 9 O ©
3.93 18 72 4 @) 8.93 40 100 9 @) b
4.03 18 72 4 @) 9.03 41 700 9 @) =
413 19 80 5 O 9.13 42 106 10 @) c
4.23 19 80 5 @) 9.23 42 106 10 @) =
4.33 19 80 5 O 9.33 42 106 10 O ]
443 21 80 5 O 9.43 43 106 10 @) c
453 21 80 5 @) 9.53 43 106 0 O T
4.63 21 80 5 @) 9.63 43 106 0 @)
473 22 80 5 @) 9.73 45 106 0 @)
4.83 22 80 5 @) 9.83 45 106 0 @)
493 22 80 5 O 9.93 45 106 0 O
5.03 23 80 5 @) 10.03 45 106 10 O
5.13 24 82 6 @) 10.13 46 116 11 O
5.23 24 82 6 @) 10.23 46 116 11 O
5.33 24 82 6 @) 10.33 46 6 11 O
5.43 25 82 6 @) 10.43 48 6 11 O | »
553 25 82 6 @) 1053 48 6 11 O | S
5.63 25 82 6 @) 10.63 48 6 11 O | E
5.73 27 82 6 @) 10.73 49 6 11 O G
5.83 27 82 6 O 10.83 49 116 11 o | Y
5.93 57 82 6 @) 10.93 49 116 i o] E
Condizioni di taglio A-169
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c
J
o

LIST 9622 Unita :m
“ A L d Stock
11.03 49 116 11 @)
11.13 50 122 12 O
11.23 51 122 12 @)
11.33 51 122 12 @)
11.43 52 122 12 @)
.53 52 122 12 [@)
.63 52 122 12 [@)
73 54 122 12 @)
.83 54 122 12 [@)
93 54 122 2 0]
2.03 54 122 12 O

Punte in metallo duro

A-82

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



NACH]I

AQUA Drills EX VF

AQDEXVF

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

VEGA

INTERNATIONAL




==y AQDEX-VF1.5D

Punta con cuspide indexabile 1.5D

L1 #Ds
2piani L

14.0-32.0
;da)s(sntt\gliamento @

L|ST 9846 Unita : mm

Dc rpo utensile Inserto utilizzabile

Min. Max. Codice L1 L D1 Ds Stock TVF

i

TVF1400
TVF1410
TVF1420
TVF1430
TVF1440
TVF1450
TVF1460
TVF1470
TVF1480
TVF1480
TVF1500
TVF1510
TVF1520
TVF1530
TVF1540
TVF1550
TVF1560
TVF1570
TVF1580
TVF1590
TVF1600
TVF1610
TVF1620
TVF16830
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)
o
Q
0n
=
(&)
©
o
-
C
3
o

14.0 145 AQDEXVF1.5D14 29 91 13.1 16

14.6 155 AQDEXVF1.5D15 31 96 14.1 20

15.6 16.5 AQDEXVF1.5D16 33 929 15.1 20

16.6 175 AQDEXVF1.5D17 35 102 16.1 20

Corpo punta

176 185 AQDEXVF1.5D18 37 105 171 20

18.6 19.5 AQDEXVF1.5D19 39 114 18.1 25

A-84



1))
o
Q
0
=}
(5]
©
1))
o
(=
3
o

Unita :mm
Dc Corpo utensile Inserto utilizzabile
Min. Max. Codice L1 L D1 Ds Stock TVF
TVF1960
TVF1970
19.6 | 205 | AQDEXVF1.5D20 41 117 | 191 25 TVF1980
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
22.6 | 235 | AQDEXVF1.5D23 47 126 | 22.1 25
TVF2350
TVF2400
23.6 | 245 | AQDEXVF1.5D24 49 133 | 23.1 32
TVF2450
° TVF2500
24.6 | 255 | AQDEXVF1.5D25 51 136 | 24.1 32
TVF2550
TVF2600
25.6 | 26,5 | AQDEXVF1.5D26 53 139 | 25.1 32
TVF2650
TVF2700
26.6 | 27.5 | AQDEXVF1.5D27 55 142 | 26.1 32
TVF2750
27.6 | 285 | AQDEXVF1.5D28 57 145 | 27.1 32 TVF2800
TVF2850
TVF2900
286 | 295 | AQDEXVF1.5D29 59 148 | 28.1 32
TVF2950
29.6 | 305 | AQDEXVF1.5D30 61 151 | 29.1 32 TVFS000
TVF3050
306 | 31.5 [ AQDEXVF1.5D31 94*(92) 154 | 30.1 32 — INIFIIED
TVF3150
31.6 | 32.0 | AQDEXVF1.5D32 | 97%95) | 157 | 31.1 32 TVF3200

Condizioni di taglio

A-172

@ Articoli di serie
*() € la lunghezza del gambo
*Gli inserti sono venduti separatamente.

Il corpo utensile non viene fornito con gli inserti

Corpo punta

A-85



==y AQDEX-VF3D

Punta con cuspide indexabile 3D

@ chI ‘ e - j@Ds

2piani

14.0-32.0
+ assottigliamento
a

L|ST 9822 dx 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)
o
Q
0n
=
(&)
©
o
-
C
3
o

14.0 145 AQDEXVF3D14 51 113 131 16

14.6 155 AQDEXVF3D15 54 113 141 20

15.6 16.5 AQDEXVF3D16 58 124 151 20

16.6 175 AQDEXVF3D17 61 128 16.1 20

Corpo punta

176 185 AQDEXVF3D18 65 133 171 20

18.6 19.5 AQDEXVF3D19 68 143 18.1 25

A-86



Codice

L1

Corpo utensile

L

D1

Ds

Stock

Unita :mm
Inserto utilizzabile
TVF

19.6

205

AQDEXVF3D20

72

148

25

20.6

21.5

AQDEXVF3D21

75

152

20.1

25

21.6

225

AQDEXVF3D22

79

157

21.1

25

22.6

23.5

AQDEXVF3D23

82

161

22.1

25

23.6

24.5

AQDEXVF3D24

86

170

23.1

32

24.6

255

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

28.6

29.5

AQDEXVF3D29

103

192

28.1

32

296

305

AQDEXVF3D30

107

197

29.1

32

30.6

31.5

AQDEXVF3D31

141*(139)

201

30.1

32

31.6

32.0

AQDEXVF3D32

146*(144)

206

31.1

32

TVF1960

TVF1970

TVF1980

TVF1980

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-172

@ Articoli di serie

*() € la lunghezza del gambo

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

1))
o
Q
0
=}
(5]
©
1))
o
(=
3
o

Corpo punta

A-87



==y AQDEX-VF5D

Punta con cuspide indexabile 5D

@ oe] | =y I@Ds

2piani

14.0-32.0
+ assottigliamento

LIST 9828 adX 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
TVF1580
TVF1600
TVF1610
TVF1620
TVF1630
TVF1640
TVF1850
TVF1660
TVF1670
TVF1680
TVF1690
TVF1700
TVF1710
TVF1720
TVF1730
TVF1740
TVF1750
TVF1760
TVF1770
TVF1780
TVF1780
TVF1800
TVF1810
TVF1820
TVF1830
TVF1840
TVF1850
TVF1860
TVF1870
TVF1880
TVF1830
TVF1900
TVF1910
TVF1920
TVF1930
TVF1940
TVF1950

(1)
o
Q
0n
=
(&)
©
o
-
C
3
o

14.0 145 AQDEXVF5D14 80 145 13.1 16

14.6 155 AQDEXVF5D15 85 153 14.1 20

15.6 16.5 AQDEXVF5D16 91 160 15.1 20

16.6 175 AQDEXVF5D17 96 167 16.1 20

Corpo punta

17.6 185 AQDEXVF5D18 102 173 171 20

18.6 19.5 AQDEXVF5D19 107 186 18.1 25

A-88



(1)
S
Q
0
=}
Unita :mm o
Corpo utensile Inserto utilizzabile ©
Min. Max. Codice L1 L D1 Ds Stock TVF 9
TVF1960 g
TVF1970 a
19.6 20.5 AQDEXVF5D20 113 193 19.1 25 44,900 TVF1980
! ’ : ’ TVF1990
TVF2000
TVF2050
TVF2100
20.6 215 AQDEXVF5D21 118 199 | 20.1 25 44,900
TVF2150
216 225 AQDEXVF5D22 124 206 | 21.1 25 44,900 TvF2200
TVF2250
TVF2300
22.6 235 AQDEXVF5D23 129 213 | 22.1 25 44,900
TVF2350
TVF2400
236 245 AQDEXVF5D24 135 224 | 23.1 32 49,300
TVF2450
° TVF2500
246 255 AQDEXVF5D25 140 230 | 24.1 32 49,300
TVF2550
TVF2600
25.6 26.5 AQDEXVF5D26 146 237 | 25.1 32 49,300
TVF2650 -
TVF2700
26.6 275 AQDEXVF5D27 151 244 | 26.1 32 49,300 ®
TVF2750 t
TVF2800 2
276 285 AQDEXVF5D28 157 250 | 27.1 32 49,300 o
TVF2850
o
TVF2900 Q
28.6 29.5 AQDEXVF5D29 162 257 | 28.1 32 49,300 @)
TVF2950 o
296 305 AQDEXVF5D30 168 264 | 29.1 32 49,300 TVF3000
TVF3050
30.6 315 AQDEXVF5D31 [210%208)| 270 | 30.1 32 49,700 VRSO0
TVF3150
316 32.0 AQDEXVF5D32 |[217*@215)| 277 | 31.1 32 49,700 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-172

A-89



==y AQDEX-VF8D

Punta con cuspide indexabile 8D

¢ P ===

piani

14.0-32.0
+ assottigliamento
al

L|ST 9844 dX Unita : mm

Dc Corpo utensile Inserto utilizzabile

®Ds

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)
o
Q
0n
=
(&)
©
o
-
C
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 17.1 20

18.6 19.5 AQDEXVF8D19 162 237 18.1 25

A-90



Min.

Codice

L1

Corpo utensile

L

D1

Ds

Stock

19.6

20.5

AQDEXVF8D20

170

246

19.1

25

20.6

215

AQDEXVF8D21

179

256

20.1

25

216

225

AQDEXVF8D22

187

265

21.1

25

22.6

23.5

AQDEXVF8D23

196

275

22.1

25

236

245

AQDEXVF8D24

204

288

23.1

32

24.6

25.5

AQDEXVF8D25

213

298

24.1

32

25.6

26.5

AQDEXVF8D26

221

307

25.1

32

26.6

275

AQDEXVF8D27

230

317

26.1

32

27.6

28.5

AQDEXVF8D28

238

326

27.1

32

28.6

29.5

AQDEXVF8D29

247

336

28.1

32

296

305

AQDEXVF8D30

255

345

29.1

32

30.6

31.5

AQDEXVF8D31

295*(293)

355

30.1

32

31.6

32.0

AQDEXVF8D32

304*(302

364

31.1

32

Unita :mm
Inserto utilizzabile
TVF

TVF1960

TVF1970

1))
o
Q
0
=}
(5]
©
1))
o
(=
3
o

TVF1980

TVF1990

TVF2000

TVF2050

TVF2100

TVF2150

TVF2200

TVF2250

TVF2300

TVF2350

TVF2400

TVF2450

TVF2500

TVF2550

TVF2600

TVF2650

TVF2700

TVF2750

TVF2800

TVF2850

TVF2900

Corpo punta

TVF2950

TVF3000

TVF3050

TVF3100

TVF3150

TVF3200

Condizioni di taglio

A-172

@ Articoli di serie

*() € la lunghezza del gambo

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

A-91



== TVF
Inserto AQUA Drills EX VF

wn 1 AO K2
BE QD

L|ST 9824 Unita : mm

¢Dc

(1)
o
Q
0n
=
(&)
©
o
-
C
3
o

Inserto . Inserto )
Corpo utensile Corpo utensile
Codice Dc A T Stock utilizzabile Codice Dc A T Stock utilizzabile
TVF1400| 14.0 TVF1960] 19.6
TVF1410[14.1 AQDEXVF15D14 IR0 L7 AQDEXVF1.5D20
TVF1420[14.2] | 1, o AQDEXVF3D14 TVF1980[198 ., | og AQDEXVF3D20
TVF1430| 14.3 : . AQDEXVF5D14 TVF1990| 19.9 : : AQDEXVF5D20
TVF1a40| 144 AQDEXVF8D14 TVF2000| 200 AQDEXVF8D20
TVF1450] 145 TVF2050] 20.5
TVF1460 14.6 TVF2100|21.0 AQDEXVF1.5D21
TVF1470[14.7 157] 67 AQDEXVF3D21
TVF1480| 148 . : AQDEXVF5D21
TVF1490| 14.9 TVF2150| 21.5 AQDEXVF8D21
AEieoo 0 AQDEXVF1.5D15
I AQDEXVF3D15
115 |48 TVF2200|22.0 AQDEXVF1.5D22
TVF1510| 15.1 AQDEXVFSD15 166! 75 AQDEXVF3D22
TVF1520| 15.2 AQDEXVF8D15 SN - E AQDEXVF5D22
TVF1530] 15.3 : AQDEXVF8D22
TVF1540] 15.4
TVE2300| 23.0 AQDEXVF1.5D23
TVF1550] 16,5 174| 75 AQDEXVF3D23
TVF1560| 156 47 AQDEXVF5ED23
ETEaNES TVF2350| 23.5 AQDEXVF8D23
TVF1580] 15.8 TVE2400| 24.0 AQDEXVF1.5D24
TVF1590] 156.9 AQDEXVF1.5D16 182| 80 AQDEXVF3D24
TVF1600[ 160, , | 5 AQDEXVF3D16 T AQDEXVF5D24
TVFie10[16.0 ] 7| AQDEXVF5ED16 TVF2450| 24.5 AQDEXVF8D24
AQDEXVF8D16
TVF1620| 16.2 TVFe500| 25.0 AQDEXVF1.5D25
TVF1630] 16.3 1911 80 AQDEXVF3D25
TVF1640| 164 vessolzss| | AQDEXVF5D25
- Nl o ! AQDEXVF8D25
TVF1660 16.6 TVF2600| 26.0 AQDEXVF1.5D26
TVF1670][16.7 ° 197| 85 ° AQDEXVF3D26
o TVF1680| 168 7| 8 AQDEXVF5ED26
TVF2650| 26.5 AQDEXVF8D26
O INEISSCNES AQDEXVF1.5D17
Q [1VF1700[170} ., 55 AQDEXVF3D17 AQDEXVF1.5D27
[0)] TVF1710]|17.1 ’ ' AQDEXVF5D17 TvF2700 270 204| 85 AQDEXVF3D27
-] TVF1720|17.2 AQDEXVF8D17 - " AQDEXVF5D27
O TVF1730[17.3 TVF2750) 27.5 AQDEXVF8D27
TVF1740117.4 TVF2800| 28.0 AQDEXVF1.5D28
TVF1750[17.5 212| 90 AQDEXVF3D28
TVF1760]17.6 . AGDEXVF5D28
TVF1770[17.7 ' AQDEXVFED28
TVF1780][17.8 TvE2900| 29.0 AQDEXVF1.5D29
INVFLZED| 1748 AQDEXVF1.5D18 22.1| 90 NV
TVF1800] 18.0 AQDEXVF3D18
TvF1sio[1sa ]| o0 | %8 AQDEXVFSD18 TVF2950| 295 AQDEXVF8D29
AQDEXVF8D18
TVF1820|18.2 TVF3000| 30.0 AQDEXVF1.5D30
TVF1830] 18.3 25| 95 AQDEXVF3D30
TVF1840| 184 vraosolaos| | AQDEXVF5D30
TN ! AQDEXVF8D30
TVF1860| 186 TVF3100|31.0 AQDEXVF1.5D31
TVF1870[18.7 AQDEXVF3D31
234|100
TVF1880] 18.8 AQDEXVF5D31
TVF1890| 189 TVF3150| 31.5 AQDEXVF8D31
2 AQDEXVF1.5D19
TVF1800|180 |, ,5 | g0 2885%23]3 AQDEXVF1.5D32
TVF1910]19.1 AQDEXVF3D32
TVF1920] 19.2 AQDEXVFBD19 TVF3200/32.0|24.3| 100 AQDEXVF5D32
TVF1930] 19.3 AQDEXVFED32
TVF1940| 194 @ Articoli di serie
TVF1950] 19.5

Gli inserti sono venduti separatamente.
Il corpo utensile non viene fornito con gli inserti
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TVFZ =
Inserto AQUA Drills EX VF FLAT

@ < = 140 FaaIB 1402
] %

L|ST 9840 Unita : mm

Inserto

Corpo utensile

I E possibile forare su superfici inclinate e fori con fondo piatto

1))
o
Q
0
=}
(5]
©
1))
o
(=
3
o

Codice Dc A T Stock utilizzabile
_Trzii::igg 122 105 |45 AQDEXVF1.5D14 AGDEX:IF1 .5D
Izii:: ggg :: gg 11.1148 AQDEXVF1.5D15 TVFZ
Izi;:: ggg :: Zg 12.0 5.0 AQDEXVF1.5D16 47}] .
mezi700 (1701 o ey ¥ W
leggg 1:2 13058 AGDEXVF1 8018 La faccia inferiore & piatta
Nezisso[1ss| 2 |50 papexversore | § LT T
Ixi;zggg 282 14.4|6.5 AQDEXVF1.5D20 [op———
TVFZ2200 | 22.0 157175 AQDEXVF1.5D22 Rocazions| [840/mineY Prof. del foro: 19mm  Foratura a step

TVFZ2250 | 22.5

TVFZ2300 | 23.0 [ Veldiavanz Piatto 200mm/min

TVFZ2350 | 23.5 165|175 AQDEXVF1.5D23 P.incin. 160mm/min Fliido datagio  Emulsione  Refrigerante interno

TVFZ2400] 24.0
TVFZ2450| 24.5
TVFZ2500] 25.0

18.1|80 AQDEXVF1.5D25 :
TVFZ2550| 255 Iavorazione su piano
TVFZ2600 | 26.0 inclinato e fondo piatto
ereedieag 56 |85 AQDEXVF1.5D26
TVFZ2700] 27.0
TVFZ2750]| 27.5
TVFZ2800| 28.0

Mater. lavorato S50C(180HB)

17380 AQDEXVF1.5D24

Scansiona il codice AR dal tuo smartphone o cellulare
per vedere i video delle lavorazioni

WEB VIDEG:
lavorazione di profilo

19.3 |85 AQDEXVF1.5D27

Fzao50 255 201 |90 AQDEXVF1.5D28 g
Ixiiiggg z:;g 209|9.0 AQDEXVF1.5D29 UE_)
ngggg 2812 21.3|95 AQDEXVF1.5D30 8
Trzsiso[ats| 221|100 aDEXVF1 5031
TVFZ3200|32.0[23.0 [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-172
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Ricambi per punte a cuspide index. serie VF

IGuida alla scelta di corpi e inserti

I s

AQEXVF1.5D
AGEXVF3D
AGEXVF5D

Fori fino a 5D Fori oltre 5D

AGDE)$F1 D
AGDEXF8D

Esecuzione fori guida

AGDEXVF1.5D

Fori fino a 1.50,
fondo piatto, superficie
inclinata

Foratura fondi piatti

AGDEXVF1.5D
v
AGDEXVF3D
AGDEXVF5D
AGDEXVF8D

Fori oltre 1.5D,
fondo piatto, superficie
inclinata

AGBDEXVF3D
AGDEXVF5D
AGDEXVF8D

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

Foratura con profondita
di 3D-8D

A 4

1D-2D Fori guida
Applicazione
' Superficie inclinata ’
l l Foratura fondo del foro
Foratura
con profondita
di 1.5-5D Lamatura
Senza bava
. . E possibile la lavorazione
w» del fondo del foro o un foro
passante utilizzando una
Senza bava combinazione di TVFZ
St o e AQDEXVF3D,/5D,/8D.
ratica un foro o
. . ) Durante I'utilizzo
Fori passanti con profondita 3D-8D di AGDEXVF8D, eseguire
la pre-foratura dei fori guida.
I Lista degli accessori
Supporto Vite Chiave
\\\ Lubrificante | Coppia di serraggio
AQDEXVF1.5D AQDEXVF3D AQDEXVF5D AQDEXVFS8D @\\\\ /% anti-grippaggio consigliata
AQDEXVF1.5D14 AQDEXVF3D14 AQDEXVF5D14 AQDEXVF8D14
AQDEXVF1.5D15 AQDEXVF3D15 AQDEXVF5D15 AQDEXVF8D15 Sw-2045 oz O5Nm
AQDEXVF1.5D16 AQDEXVF3D16 AQDEXVF5D16 AQDEXVF8D16
AQDEXVF1.5D17 AQDEXVF3D17 AQDEXVF5D17 AQDEXVF8D17 SW-2556
AQDEXVF1.5D18 AQDEXVF3D18 AQDEXVF5D18 AQDEXVF8D18 T.08 0.oN-m
AQDEXVF1.5D19 AQDEXVF3D19 AQDEXVF5D19 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 1.8Nm
AQDEXVF1.5D25 AQDEXVF3D25 AQDEXVF5D25 AQDEXVF8D25 :
AQDEXVF1.5D26 AQDEXVF3D26 AQDEXVF5D26 AQDEXVF8D26 SW-3009
AQDEXVF1.5D27 AQDEXVF3D27 AQDEXVF5D27 AQDEXVF8D27
AQDEXVF1.5D28 AQDEXVF3D28 AQDEXVF5D28 AQDEXVF8D28
AQDEXVF1.5D29 AQDEXVF3D29 AQDEXVF5D29 AQDEXVF8D29 SW-3510
AQGDEXVF1.5D30 AQDEXVF3D30 AQDEXVF5D30 AQDEXVF8D30 T-15 2.IN'm
AQDEXVF1.5D31 AQDEXVF3D31 AQDEXVF5D31 AQDEXVF8D31 SW-3512
AQDEXVF1.5D32 AQDEXVF3D32 AQDEXVF5D32 AQDEXVF8D32

A-94
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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.

of

L @d
L1
L 1
L|ST 6548 Unita : mm
“ L L1 L d |[Stock “ A L1 L d |[Stock
1.0 6 65 | 40 3 0 6.0 28 34 72 6 ®
1.1 7 75 | 40 3 ® 6.1 31 34 75 8 ®
1.2 8 85 | 40 3 ® 6.2 31 34 75 8 ®
1.3 8 85 | 40 3 ® 6.3 31 34 75 8 0
1.4 9 95 | 40 3 ® 6.4 31 34 75 8 ®
15 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 T2 44 3 D 6.8 34 37 78 8 ®
1.9 11 12 44 3 D 6.9 34 37 78 8 ®
2.0 12 | 135 | 44 3 D 7.0 34 37 78 8 ®
2.1 12 | 135 | 44 3 D 7.1 34 37 78 8 D
2.2 13 | 145 | 44 3 D 7.2 34 37 78 8 ®
2.3 13 | 145 | 44 3 D 7.3 34 37 78 8 ®
2.4 14 | 155 | 48 3 ® 7.4 34 37 78 8 ®
25 14 | 1565 | 48 3 ® 75 34 37 78 8 ®
2.6 14 | 155 | 48 3 D 7.6 37 20 81 8 ®
2.7 16 | 175 | 48 3 0 7.7 37 20 81 8 ®
2.8 16 | 175 | 48 3 D 7.8 37 20 81 8 ®
29 16 | 175 | 48 3 D 7.9 37 20 81 8 0
3.0 6 20 48 3 D 8.0 37 43 81 8 0
3.1 18 | 195 | 54 | 4 | @ 8.1 37 | 40 | 87 | 10 | @ -
3.2 18 | 195 | 54 4 0 8.2 37 40 87 0 | @
3.3 18 | 195 | 54 4 D 8.3 37 40 87 0 | @
34 20 | 215 | 54 4 0 8.4 37 40 87 10 | @ 8
35 20 | 215 | 54 4 0 85 37 40 87 0 | @ ©
3.6 20 | 215 | 54 4 D 8.6 40 43 90 0 | @ e}
3.7 20 | 215 | 54 4 0 8.7 40 43 90 0 | @ )
38 22 | 235 | 54 Z 0 8.8 40 43 90 0 | @ o)
3.9 22 | 235 | 54 4 D 8.9 20 43 90 10 ° o
4.0 22 24 54 4 0 9.0 40 43 90 0 | @ S
4.1 22 25 66 6 D 9.1 20 43 90 0 | @ Q
42 | o2 | 25 | 66 | 6 | @ 92 | 40 | 43 | 90 | 10 | @ 2
43 24 27 68 6 D 93 20 43 90 0 | @ o)
4.4 24 27 68 6 0 9.4 40 43 90 10 | @ £
45 24 27 68 6 D 95 40 43 90 0 | @ S
4.6 24 27 68 6 D 96 43 46 93 0 | @ o
4.7 24 27 68 6 D 97 43 46 93 0 | @ Io!
48 26 29 70 6 D 9.8 43 46 93 0 | @ =
4.9 26 29 70 6 D 9.9 43 46 93 0 | @ @
5.0 26 29 70 6 ) 100 | 43 49 93 0 | @ o
5.1 26 29 70 6 0 10.1 43 52 | 100 | 12 | @
5.2 26 29 70 6 D 102 | 43 52 | 100 | 12 | @
5.3 26 29 70 6 0 10.3 | 43 53 | 100 | 12 | @
5.4 28 31 72 6 0 104 | 43 53 | 100 | 12 | @ | »
55 28 31 72 6 0 105 | 43 53 | 100 | 12 | @ | S
5.6 28 31 72 6 0 10.6 | 43 53 | 100 | 12 | @ | E
5.7 28 31 72 6 D 10.7 | 47 57 | 104 | 12 | @ 8
5.8 28 31 72 6 D 108 | 47 57 [ 104 | 12 | @ | ¢
5.9 28 31 72 6 0 109 | 47 57 | 104 | 12 | @
Condizioni di taglio A-175 Tolleranza di dia. gambo : h7

A-95



LIST 6548 Unita tmm
n A L1 L d | Stock

11.0 7 57 104 | 12 ®

11.1 47 57 104 | 12 ®

11.2 47 57 104 | 12 ®

11.3 47 57 104 | 12 ®

11.4 | 47 57 104 | 12 ®

115 47 58 104 | 12 ®

11.6 47 58 104 | 12 ®

11.7 47 58 104 | 12 ®

11.8 47 58 104 | 12 ®

11.9 51 62 108 | 12 ®

12.0 51 62 108 | 12 ®

12.1 51 58 108 | 12 ®

12.2 51 58 108 | 12 ®

12.3 51 58 108 | 12 ®

12.4 51 58 708 | 12 ®

125 51 58 108 | 12 ®

12.6 51 58 708 | 12 ®

12.7 51 58 108 | 12 ®

12.8 51 58 108 | 12 ®

12.9 51 58 108 | 12 ®

13.0 51 58 108 | 12 ®

- 135 | 72 | 80 [ 132 | 16 | @

14.0 72 80 132 | 16 ®

145 76 85 136 | 16 ®

i) 150 | 76 86 | 142 | 20 0

@© 155 80 90 146 | 20 ®

o 16.0 80 91 146 | 20 ®

‘W 165 84 95 160 | 20 ®

) 17.0 84 95 160 | 20 ®

g 175 87 99 163 | 20 ®

18.0 87 99 153 | 20 ®

8 185 90 103 | 166 | 20 ®

= 19.0 90 99 164 | 25 ®

© 195 94 103 | 168 | 25 ®

£ 200 | 94 104 | 168 | 25 | @
)
o
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.

o RSSSTE——H
L ¢d
L1
L d
L|ST 6546 Unita : mm
“ L L1 L d |[Stock “ A L1 L d |[Stock
2.0 24 | 255 | 56 3 0 7.0 69 72 113 8 ®
2.1 24 | 255 | 56 3 ® 7.1 69 72 113 8 ®
2.2 25 | 265 | 56 3 ® 7.2 69 72 113 8 ®
2.3 25 | 265 | 56 3 ® 7.3 69 72 113 8 ®
2.4 30 | 315 | 64 3 ® 7.4 69 72 113 8 ®
25 30 | 315 | 64 3 ® 75 69 72 113 8 ®
2.6 30 | 315 | 64 3 ® 7.6 75 78 119 8 ®
2.7 33 | 345 | 64 3 ® 7.7 75 78 119 8 ®
2.8 33 | 345 | 64 3 ® 7.8 75 78 119 8 ®
2.9 33 | 345 | 64 3 ® 7.9 75 78 119 8 ®
3.0 33 36 64 3 ® 8.0 75 81 119 8 ®
3.1 36 | 375 | 71 4 ® 8.1 75 78 125 | 10 ®
3.2 36 | 3/5 | 71 4 ® 8.2 75 78 125 | 10 ®
3.3 36 | 375 | 71 4 ® 8.3 75 78 125 | 10 ®
3.4 39 | 405 | 71 4 ® 8.4 75 78 125 | 10 ®
35 39 | 405 | 71 4 ® 85 75 78 125 | 10 ®
3.6 39 | 405 | 71 4 ® 8.6 81 84 131 10 ®
37 39 | 405 | 71 4 ® 87 81 84 131 10 ®
3.8 43 | 445 | 75 4 ® 8.8 81 84 131 10 ®
3.9 43 | 445 | 75 4 ® 89 81 84 131 10 ®
4.0 43 45 75 4 ® 9.0 81 84 131 10 ®
4.1 43 | 46 | 89 5 | ® 9.1 81 84 [ 131 [ 10 | @ -
42 43 46 89 6 ® 9.2 81 84 131 10 ®
4.3 47 50 89 6 ® 9.3 81 84 131 10 ®
4.4 47 50 89 6 0 9.4 81 84 [ 131 | 10 | @ 8
45 47 50 89 6 D 9.5 81 84 131 10 ® ©
4.6 47 50 89 6 ® 9.6 87 90 137 | 10 ® o
47 47 50 89 6 D 9.7 87 90 137 | _10 ® W
4.8 52 55 94 6 ® 9.8 87 90 137 | 10 ® [0
4.9 52 55 94 6 D 9.9 87 90 137 | _10 ® o
5.0 52 55 94 6 ® 100 | 87 | 935 | 137 | 10 ® S
5.1 52 55] 94 6 D 10.1 87 96 144 12 ® Q
52 | 52 | 55 | 94 | 6 | @ 102 | 8/ | 96 | 144 | 12 | @ 2
5.3 52 55 94 6 ® 103 | 87 97 144 | 12 ® o
54 57 60 99 6 D 104 | 87 97 144 | 12 ® £
55 57 60 99 6 ® 105 | 87 97 144 | 12 ® S
5.6 57 60 99 6 ® 10.6 87 97 144 | 12 ® P
5.7 57 60 99 6 ® 10.7 | 94 104 | 151 12 ® o
5.8 57 60 99 6 D) 10.8 94 104 | 151 12 [ e
5.9 57 60 99 6 ® 109 | 94 104 | 151 2 ° ©
6.0 57 61 99 6 ® 110 | 94 104 | 151 12 ® o
6.1 63 66 107 8 ® 11.1 94 104 | 151 12 ®
6.2 63 66 107 8 ® 11.2 94 104 | 151 12 ®
6.3 63 66 107 8 ® 113 | 94 104 | 151 T2 ®
6.4 63 66 107 8 ® 114 | 94 104 | 151 2 e | »
6.5 63 66 107 8 ® 115 | 94 105 | 151 12 ® | S
6.6 63 66 107 8 ® 11.6 94 105 | 151 T2 e | E
6.7 63 66 107 8 ® 11.7 | 94 106 | 151 12 ® 8
6.8 69 72 113 8 ® 118 | 94 106 | 151 12 o | ¢
6.9 69 72 113 8 D 119 | 101 112 | 158 | 12 D)
Condizioni di taglio A-175 Tolleranza di dia. gambo : h7
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LIST 6546 Unita :m
A L1 L d | Stock

120 | 101 | 112 | 158 | 12 | @
121 | 101 | 708 | 158 | 12 | @
1o | 101 | 108 | 158 | 12 | @
123 | 101 | jo8 [ 158 | 12 | @
124 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
55 101 [ 108 | 158 | 12 | @
56 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
57 [ 101 [ 108 | 158 | 12 | @
58 | 101 | 108 | 158 | 12 | @
59 [ 701 [ 108 | 158 | 12 | @
30 | 101 [ 108 | 158 | 12 | @
35 108 | 116 | 168 | 16 | @
140 | 108 | 116 | 168 | 16 | @
145 14 [ 122 [ 173 [ 16 | @
150 | 114 | 124 | 180 | 20 | @
165 | 120 | 129 | 185 | 20 | @
160 | 120 | 130 | 185 | 20 | @
165 | 105 | 134 | 189 | 20 | @
170 | 105 | 134 | 189 | 20 | @
176 | 130 | 140 | 194 | 20 | @
180 | 130 | 140 | 194 | 20 | @
- 85 | 135 | 145 [ 198 | 20 | @
90 | 185 | 141 | 206 | 25 | @
95 | 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.

ERDACHB

¢Dj‘jz

all

LIST 6596P Unita :mm

“ A L d Stock “ L L d Stock
1.0 6 40 3 [ ) 6.0 28 72 6 [ )
1.1 7 40 3 [ ) 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 [ )
ES) 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 [ )
2.3 13 44 3 o 7.3 34 78 8 [ )
24 14 48 3 [ ) 7.4 34 78 8 [ )
2.5 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 [ )
3.4 20 54 4 [ ) 8.4 37 87 10 [ )
3.5 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 [ ) 819 40 90 10 [ )
4.0 22 54 4 [ ) 9.0 40 90 10 [ )
4.1 22 66 6 [ ) €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 []
54 28 72 6 [ ) 104 43 100 12 [ )
515 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 [ )
58 28 72 6 [ ) 10.9 47 104 12 [ )

Condizioni di taglio A-176 Tolleranza di dia. gambo : h7
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Gambo cilindrico maggiorato
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LIST 6596P Unita :mn
“ A L d Stock
11.0 7 104 12 °
111 47 104 12 ®
11.2 47 104 2 °
11.3 47 104 12 ®
11.4 47 104 12 °
11.5 47 104 12 D
11.6 47 104 12 °
11.7 47 104 12 D
11.8 47 104 12 °
11.9 51 108 12 D
12.0 51 108 12 ®
12.1 51 108 12 °
12.2 51 108 12 ®
12.3 51 108 12 °
12.4 51 108 2 ®
125 51 108 12 ®
12.6 51 108 2 °
12.7 51 108 12 °
12.8 51 108 12 °
12.9 51 108 12 ®
13.0 51 108 T2 °
- 135 72 132 16 °
14.0 72 132 6 °
14.5 76 136 16 D
i) 15.0 76 142 20 °
@© 15.5 80 146 20 D
s} 16.0 80 146 20 ®
‘o 16.5 84 150 20 D
) 17.0 84 150 20 ®
g 175 87 153 20 ®
18.0 87 153 20 ®
o} 185 90 156 20 ®
2 19.0 90 164 25 °
s} 195 94 168 25 °
£ 20.0 94 168 25 °
‘O Tolleranza di dia. della punta : h7
o}
0
£
©
O

A-100



Punta AG-SUS regular

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

di testa utilizzata ed al rivestimento AG.

LIST 6594P

ERDACHB

ol

“

Unita :mm

“ A L d Stock “ L L d Stock
1.0 12 50 3 [ ) 6.0 57 99 6 [ )
1.1 14 50 3 [ ) 6.1 63 107 8 [ )
1.2 16 50 3 [ ) 6.2 63 107 8 [ )
1.3 16 50 3 [ ) 6.3 63 107 8 [ )
1.4 18 50 3 [ ) 6.4 63 107 8 [ )
1.5 18 50 3 [ ) 6.5 63 107 8 [ )
1.6 20 56 3 [ ) 6.6 63 107 8 [ ]
1.7 20 56 3 [ ) 6.7 63 107 8 [ )
1.8 22 56 3 [ ) 6.8 69 113 8 [ )
1.9 22 56 3 [ ) 6.9 69 113 8 [ )
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 o 7.3 69 113 8 [ ]
24 30 64 3 [ ) 7.4 69 113 8 [ )
2.5 30 64 3 [ ) 7.5 69 113 8 [ )
2.6 30 64 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 71 4 [] 8.1 73 125 10 [ )
3.2 36 71 4 [ ) 8.2 75 125 10 [ )
3.3 36 71 4 [ ) 8.3 75 125 10 [ )
3.4 39 71 4 [] 8.4 75 125 10 [ )
3.6 39 71 4 [ ) 8.5 75 125 10 [ )
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 [] 8.8 81 131 10 [
3.9 43 75 4 [ ) 819 81 131 10 [ )
4.0 43 75 4 [ ) 9.0 81 131 10 [ )
4.1 43 89 6 [ ) &1 81 131 10 [ )
4.2 43 89 6 [ ) 9.2 81 131 10 [ )
4.3 a7 89 6 [ ) 9.3 81 131 10 [ )
4.4 a7 89 6 [ ) 9.4 81 131 10 [ )
4.5 a7 89 6 [ ) 9.5 81 131 10 [ )
4.6 a7 89 6 [ ) 9.6 87 137 10 [ )
4.7 47 89 6 [ ) 9.7 87 137 10 [ )
4.8 52 94 6 [ ) 9.8 87 137 10 [ )
4.9 52 94 6 [ ) 9IS 87 137 10 [ )
5.0 52 94 6 [ 10.0 87 137 10 [ )
5.1 52 94 6 [ ) 10.1 87 144 12 [ )
5.2 52 94 6 [ ] 10.2 87 144 12 [ )
5.3 52 94 6 [] 10.3 87 144 12 [ )
54 57 99 6 [ ) 104 87 144 12 [ )
515 =7 CE 6 [] 10.5 87 144 12 [ )
5.6 57 99 6 [ ) 10.6 87 144 12 [ )
57 57 29 6 [ ) 10.7 94 151 12 [ )
5.8 57 99 6 [ 10.8 94 151 12 [ )
58 57 929 6 [ ) 10.9 94 151 12 [ )

Condizioni di taglio A-176 Tolleranza di dia. gambo : h7

mcoOmnwv

Gambo cilindrico maggiorato

A-101



L|ST 6594P Unita :mm
“ A L d Stock
11.0 94 151 12 ®
11.1 94 151 12 ®
11.2 94 151 12 ®
11.3 94 151 12 D
114 94 151 12 ®
115 94 151 12 D
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 D
12.4 101 158 12 ®
12.5 101 158 12 ®
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 ®
- 13.5 108 168 16 °
14.0 108 168 16 ®
145 114 173 16 D
i) 15.0 114 180 20 °
@© 155 120 185 20 D
) 16.0 120 185 20 D
k) 165 125 189 20 D
) 17.0 125 189 20 ®
g 175 130 194 20 ®
18.0 130 194 20 ®
Q 185 135 198 20 ®
2 19.0 135 206 25 °
° 19.5 140 210 25 ®
£ 20.0 140 210 25 )
6 Tolleranza del dia. della punta : h7
0
o]
IS
©
(O]

A-102



AGSTD =

Punta AG centrare & smussare

Punta da centro. Esegue lavorazioni HEle
di centratura, smussatura e scanalatura a V. CO

Angolo di centrag. 8 =60° Angolo di centrag.g =90°,120° 140

1200, 0 - g 0
<
V D \{/
D D1 2 2
LIST 6502 Unita :mm L L
e
CODE D g L L D1 | Stock Seb;‘ggigg";gqgf""
AGSTD3.0-60 3 9 48 0.75 [
AGSTD4.0-60 4 12 52 1 [
AGSTD5.0-60 5 14 60 1.25 [ )
AGSTD6.0-60 6 5] 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
AGST:) 20-60 ] 2 30 .| 02 3 . punta centragglo punta cemragglo
AGSTD16.0-60 16 S5 119 4 & La superficie piatta da 0,12 a 0,15 rimane
AGSTD20.0-60 20 40 131 5 [ ) ; I . .
AGSTD3.0.90 3 8) a8 = ry dopo il lavoro di centratura o la scanalatura.
AGSTD4.0-90 4 12 52 — [ )
AGSTD5.0-90 5 14 60 - [ )
AGSTD6.0-90 6 15 66 — [ )
AGSTDB090 |8 90° [20 | 79 = ° M‘mﬂ
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 - [ )
AGSTDE0120 | 6 5 1 66 | — [ @ -
AGSTD8.0-120 8 120° 20 79 - [ )
AGSTD10.0-120] 10 25 89 - [ )
AGSTD120-120] 12 30 102 - [ ) 9
AGSTD16.0-120] 16 35 115 - [ ) ‘E’
AGSTD20.0-120] 20 40 131 - [ ) [0)
AGSTD3.0-140 3 9 48 - [ ) o
AGSTD4.0-140 4 12 52 - [] @©
AGSTD50-140 | 5 14 60 = 0 o
AGSTD60-140 | 6 15 66 - O g
AGSTD8.0-140 8 140° 20 79 = [ c
AGSTD10.0-140] 10 25 89 - [ D:_
AGSTD120-140, 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-177

A-103



Punta da centro

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°

Angolo di centrag.6 =90°. 120°, 140°

1200, 0 - S 0
X \< D \{/
D D1 2 2
LIST 6504 Unita :mm L L
CODE D 0 L L D1 | Stock | | Selezione deangolo
AGSTDLS3.0-60 3 9 75 0.75 [ )
AGSTOLS40-60 4 12 | 100 1 D O X
AGSTDLS5.0-60 5 14 100 1.25 [ )
AGSTDLS6.0-60 6 60° 15 150 1.5 [ )
AGSTDLS8.0-60 8 20 150 2 [ )
AGSTDLS10.0-60 10 25 200 25 [ Angolo della < angolo di. Angolo della > angolo dil
AGSTDLS12060 | 12 30 | 200 | 3 ° puta____ centage UL
R S 9 75 — ~ La superficie piatta da 0,12 a 0,15 rimane
ﬁgg gggggg g’ ‘21 }88 : : dopo i[\)\avoro[():li centratura o la scanalatura.
AGSTDLS6.0-90 6 90° 5 150 - [ ]
AGSTDLS8.0-90 8 20 150 - [ ]
AGSTDLS10.0-90 10 25 200 — [ ]
AGSTOLSI12090 | 12 30 | 200 | - ° M‘WM
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 — [ )
AGSTDLS3.0-140 3 9 75 - [ )
AGSTDLS4.0-140 4 2 100 — [ )
AGSTDLS5.0-140 5 4 100 = [ )
AGSTDLSB.0-140 6 140° 5 150 - [ )
AGSTDLS8.0-140 8 20 150 = [ )
AGSTDLS100-140) 10 25 200 - [ )
AGSTDLS120-140] 12 30 200 = [ )

Tolleranza di dia. della punta : h7

Condizioni di taglio A-177

A-104



Punte SG-ESS

Punta a lunghezza extra corta, é adatta a

materali che vanno dagli acciai al carbonio e

acciai inox all'alluminio.

LIST 7572X Unita : mn

A L d Stock L L d Stock
05 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 35 38 3 [] N5 18 50 4 [
0.7 4.5 38 3 [ ] 3.2 18 50 4 [ )
0.75 4.5 38 3 [] 3.25 18 50 4 [
0.8 5 38 3 [ ) 3.3 18 50 4 [ )
0.85 5 38 3 o 3.35 18 50 4 [ )
0.9 5.5 38 3 [ 3.4 20 52 4 [ ]
0.95 556 38 3 [ ) 3.45 20 52 4 [ )
1.0 6 38 3 [ ] 3.5 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 [
1.36 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 [ ]
iS55 10 42 3 [] 4.05 22 66 6 [
1.6 10 42 3 [ ] 4.1 22 66 6 [ )
1.65 10 42 3 o 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 3 [] 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 []
24 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 [] 5.15 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 [] 54 28 72 6 [
2.95 16 48 3 [] 5.45 28 72 6 [

Condizioni di taglio A-179 Tolleranza di dia. gambo : h7

mcoOmnwv

Gambo cilindrico maggiorato

A-105



LIST 7572X Unita :mn
A L d Stock A L d Stock
5.5 28 72 6 ® 10.0 43 93 10 ®
555 28 72 6 ® 10.1 43 100 12 ®
5.6 28 72 6 ® 10.2 43 100 12 ®
5.65 28 72 6 ® 10.3 43 100 12 ®
5.7 28 72 6 ® 104 43 100 12 ®
5.75 28 72 6 ® 105 43 100 12 ®
5.8 28 72 6 ® 10.6 43 100 12 ®
5.85 28 72 6 ® 10.7 47 104 12 ®
5.9 28 72 6 ® 10.8 47 104 12 ®
5.95 28 72 6 ® 10.9 47 104 12 ®
6.0 28 72 6 ® 11.0 47 104 12 ®
6.1 31 75 8 ® 11.1 47 104 12 ®
6.2 31 75 8 ® 11.2 47 104 12 ®
6.3 31 75 8 ® 11.3 47 104 12 ®
6.4 31 75 8 ® 11.4 47 104 T2 ®
65 31 75 8 ® 11.5 47 104 12 ®
6.6 31 75 8 ® 11.6 47 104 12 ®
6.7 31 75 8 ® 11.7 47 104 12 ®
6.8 34 78 8 ® 11.8 47 104 12 ®
6.9 34 78 8 ® 11.9 51 108 12 ®
7.0 34 78 8 ® 12.0 51 108 12 ®
- 7.1 32 78 8 ° 2.1 51 108 2 °
7.2 34 78 8 ® 12.2 51 108 12 ®
7.3 34 78 8 ® 12.3 51 108 12 ®
ie] 74 34 78 8 [ 124 51 108 2 ®
@© 75 34 78 8 ® 125 51 108 12 ®
o 7.6 37 81 8 ® 12.6 51 108 12 ®
‘W 7.7 37 81 8 ® 12.7 51 108 12 ®
o) 7.8 37 81 8 ® 12.8 51 108 12 ®
g 79 37 81 8 ® 12.9 51 108 12 ®
8.0 37 81 8 ® 13.0 51 108 T2 ®
Q 8.1 37 87 10 ® 135 72 132 16 ®
2 8.2 37 87 10 0 14.0 72 132 16 0
S 8.3 37 87 10 ® 145 76 136 16 ®
£ 84 37 87 10 ® 15.0 76 142 20 ®
T 85 37 87 10 ® 15.5 80 146 20 ®
P 8.6 40 90 10 ® 16.0 80 146 20 ®
a 8.7 40 90 10 ® 165 84 150 20 ®
c 8.8 40 90 10 ® 17.0 84 150 20 ®
@© 8.9 40 90 10 ® 175 87 153 20 ®
o 9.0 40 90 10 ® 18.0 87 153 20 ®
9.1 40 90 10 ® 185 90 156 20 ®
9.2 40 90 10 ® 19.0 90 164 25 ®
9.3 20 90 70 ® | 195 94 168 25 ®
94 40 90 70 ® 20.0 94 168 25 ®
95 40 90 10 ® |
96 43 93 10 ®
9.7 43 93 10 ®
98 43 93 10 ®
9.9 43 93 10 ®

A-106



Punte SG-ESS

Gamma Diametri centesimali
da diam 0.50 a diam 6.0

LIST 7572X
0.51/6,99mm 0,01mm intervalli di serie  Unita :mm

A L d Stock
0.51/059 3 38 3 [ J
0.61/0.69 3.5 38 3 [ J
0.71/0.79 4.5 38 3 [ J
0.81/0.89 5 38 3 [ J
0.91/0.99 55 38 3 [}
1.01/1.06 6 38 3 [}
1.07/1.18 7 39 3 [ J
1.19/1.32 8 40 3 [ J
1.33/1.49 9 41 3 [ J
151/1.69 10 42 3 [ J
1.71/1.89 11 43 3 [ J -
191/2.12 12 44 3 [ J
2.13/2.36 13 45 3 [ J %
2.37/2.64 14 46 3 [ ] l’%
2.66/2.99 16 48 3 [ J Pﬁo
3.01/3.34 18 50 4 [ J g
3.36/3.74 20 52 4 [ J .%
3.76/3.99 22 54 4 [} %
4.01/4.24 22 66 6 [ J _8
4.26/4.74 24 68 6 [ J %
4.76/5.29 26 70 6 [ J ©
5.31/56.99 28 72 6 [ J

Tolleranza:0/—0.009mm

Condizioni di taglio A-179
A-107



Punte SG-ESR

Punta ad uso generico in grado di gestire 1e Xtttype
un'ampia gamma di materiali da lavorare, FAX %o

dall'alluminio all'acciaio inox.

) -
L d
L
LIST 7574 Unita :mm
“ A L d Stock “ A L d Stock

2.0 24 56 3 O 7.0 69 113 8 @)

2.1 24 56 3 O 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 @

2.4 30 61 3 @) 7.4 69 113 8 @)

25 30 61 3 @) 75 69 113 8 O

2.6 30 61 3 @) 7.6 75 119 8 @)

2.7 33 64 3 @) 77 75 119 8 O

2.8 33 64 3 O 7.8 75 119 8 O

2.9 33 64 3 @) 7.9 75 119 8 O

3.0 33 64 3 O 8.0 75 119 8 O

3.1 36 68 4 @) 8.1 75 125 10 @)

3.2 36 68 4 O 8.2 75 125 10 @)

3.3 36 68 4 O 8.3 75 125 10 @)

3.4 39 71 4 O 8.4 75 125 10 @)

35 39 71 4 O 8.5 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 @)

39 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 0 o)
4.2 43 85 6 @) 9.2 81 131 10 @)

43 47 89 6 @) 9.3 81 131 10 @)

i) 4.4 47 89 6 0] 9.4 81 131 10 O
© 45 47 89 6 @) 9.5 81 131 10 @)
o 4.6 47 89 6 O 9.6 87 137 10 @)
k) 47 47 89 6 O 9.7 87 137 10 @)
) 4.8 52 94 6 O 9.8 87 137 10 @)
g 49 52 94 6 @) 9.9 87 137 10 @
5.0 52 94 6 @) 10.0 87 137 10 @)

o] 5.1 52 94 6 @) 10.1 87 144 12 @
2 52 52 94 6 O 102 87 144 12 [®)
° 5.3 52 94 6 @) 10.3 87 144 12 @
£ 5.4 57 99 6 O 104 87 144 12 @)
G 55 57 99 6 @) 105 87 144 12 @)
o 5.6 57 99 6 O 10.6 87 144 12 @)
o 5.7 57 99 6 @) 10.7 94 151 12 @)
[S 5.8 57 99 6 O 10.8 94 151 12 @)
@© 5.9 57 99 6 @) 10.9 94 151 12 @)
o 6.0 57 99 6 0O 11.0 94 151 2 O
6.1 63 107 8 @) 11.1 94 151 12 @)

6.2 63 107 8 O 11.2 94 151 12 @)

6.3 63 107 8 O 11.3 94 151 12 @)

6.4 63 107 8 O 11.4 94 151 12 @)

6.5 63 107 8 @) 115 94 151 12 @)

6.6 63 107 8 O 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-180 Tolleranza di dia. del gambo :h7

A-108



Unita :mm
A L d Stock
12.0 101 158 12 O
12.1 101 158 12 O
12.2 101 158 12 @)
12.3 101 158 12 @)
124 101 158 12 @)
125 101 158 12 @)
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 @)
145 114 173 16 O
15.0 114 180 20 @)
165 120 185 20 @)
16.0 120 185 20 @)
16.5 125 189 20 O
17.0 125 189 20 @)
175 130 194 20 @)
18.0 130 194 20 @)
185 135 198 20 @)
19.0 135 206 25 @)
195 140 210 25 @)
20.0 140 210 25 @)
205 145 214 25 @)
21.0 145 214 25 @)
215 150 218 25 @)
22.0 150 218 25 @)
225 155 223 25 @)
23.0 155 223 25 @)
235 155 223 25 @)
24.0 160 237 32 @)
245 160 237 32 @)
25.0 165 241 32 @)
255 165 241 32 @)
26.0 165 241 32 @)
265 165 241 32 @)
27.0 170 245 32 @)
275 170 245 32 @)
28.0 170 245 32 @)
285 175 248 32 @)
29.0 175 248 32 @)
295 175 248 32 @)
30.0 175 248 32 @)
305 180 252 32 @)
31.0 180 252 32 @)
31.5 180 252 32 @)
32.0 185 255 32 [®)

O Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania

Gambo cilindrico maggiorato

A-109



Punte SG-ES

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

acciai inox Austenitici.

h7fsc]- N BSf

Gambo cilindrico maggiorato

LIST 7570X Unita :m
“ A L d Stock “ A 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 [)
2.4 30 61 3 [ ) 7.4 69 113 8 [ ]
2.5 30 61 3 [ ) 7.5 69 113 8 [ ]
2.6 30 61 3 [ ) 7.6 75 119 8 [ ]
2 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 ®
3.4 39 71 4 [ 8.4 75 125 10 []
3.5 39 71 4 [ 8.5 75 125 10 ()
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 [ 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 [ ]
4.2 43 85 6 [ ) 9.2 81 131 10 [ ]
4.3 47 89 6 [ ) 9.3 81 131 10 [ ]
4.4 47 89 6 [ ) 9.4 81 131 10 [ ]
4.5 47 89 6 [ ) 9.5 81 131 10 [ ]
4.6 47 89 6 [ ) 9.6 87 137 10 ®
4.7 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 ()
5.0 52 94 6 [ 10.0 87 137 10 []
5.1 52 94 6 [ 10.1 87 144 12 [)
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 [
5.5 57 99 6 [ 10.5 87 144 12 [
5.6 57 99 6 [ 10.6 87 144 12 [
5.7 57 93 6 [ 10.7 94 151 12 [
5.8 57 99 6 [ ) 10.8 94 151 12 [ )
5.9 57 99 6 [ ) 10.9 94 151 12 [ )
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 [ 114 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-181 Tolleranza di dia. gambo : h7
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Unita : mm
A L d Stock

12.0 101 158 12 ®
12.1 101 168 12 ®
12.2 101 158 12 ®
12.3 101 158 12 ®
12.4 101 158 12 ®
125 101 158 12 ®
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 ®

35 108 168 16 ®

4.0 108 168 16 ®

45 114 173 16 ®
15.0 114 180 20 ®
165 120 185 20 ®
16.0 120 185 20 ®
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 ®
195 140 210 25 ®
20.0 140 210 25 ®

Gambo cilindrico maggiorato

A-111



Punte SG FLAT

Punta piana a largo diametro in grado di gestire vw
la svasatura delle superfici angolate e le m

lavorazioni di fori ciechi a fondo piano.

@D BT
¢d
L
o0 TESSS 1]
L od
L
LIST 6544 Unita :mm
“ A L d Stock “ A 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
175 39 103 16 40.5 83 180 32
18.0 39 103 16 41.0 83 180 32
18.5 39 103 16 41.5 83 180 32
19.0 39 103 16 42.0 88 200 42
19.5 39 103 16 42.5 88 200 42
20.0 44 113 20 (@) 43.0 88 200 42
20.5 44 113 20 43.5 88 200 42
21.0 44 113 20 O 44.0 88 200 42
21.5 44 113 20 44.5 93 208 42
22.0 44 113 20 O 45.0 93 208 42
22.5 49 120 20 455 93 208 42
23.0 49 120 20 O 46.0 93 208 42
23.5 49 120 20 46.5 93 208 42
24.0 49 120 20 O 47.0 98 213 42
24.5 49 20 20 47.5 98 213 42
- 25.0 54 34 25 0 480 98 513 42
2515 54 34 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 54 134 25 O 50.0 100 220 42
9 27.5 58 142 25 Tolleranza di dia. del gambo :h7
gg Sg:g gg }ig gg o O Disponibili presso Nachi Europe
g 590 58 145 o5 o) GMBH -In Ger.manla
29.5 63 147 25 [@) Altre dimensioni fornibili a richiesta
8 30.0 63 147 25 O
= 30.5 63 147 25
o 31.0 63 147 25 O
£ 315 63 147 25
i 32.0 68 158 32 O
o 325 68 158 32
Q 33.0 68 58 32
€ 335 68 58 32
@© 34.0 68 58 32
o 34.5 73 66 g2
35.0 73 66 32
35.5 73 166 32
36.0 73 166 32
36.5 73 166 32
37.0 78 173 32
375 78 173 32
38.0 78 173 32
38.5 78 173 32
Condizioni di taglio A-182

A-112



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.

LIST 7580X

Unita “mm
Lungh.
“ L L d | gambo | Stock

10.0 144 16 48 ®
105 75 144 16 48 ®
11.0 80 149 16 48 ®
115 80 149 16 48 ®
12.0 86 155 16 48 O

25 86 155 16 48 ®

3.0 92 161 16 48 O

85 92 161 16 48 ®

4.0 97 166 16 48 ®

45 97 166 16 48 [

50 [ 102 [ 177 | 20 50 ®
1656 | 102 [ 177 | 20 50 ®
160 | 107 | 182 | 20 50 ®
165 | 107 [ 182 | 20 50 ®
170 | 113 | 188 | 20 50 ®
175 | 113 [ 188 | 20 50 ®
180 | 118 | 193 | 20 50 ®
185 | 118 [ 193 | 20 50 ®
190 | 123 | 206 | 25 56 ®
195 | 123 [ 206 | 25 56 ®
200 | 128 | 211 25 56 ®
205 [ 128 [ 211 25 56 ®
210 | 182 | 216 | 25 56 °
215 | 132 [ 2156 | 25 56 ®
220 | 137 | 220 | 25 56 ®
225 | 137 [ 220 | 25 56 ®
230 | 142 | 225 | 25 56 ®
2385 | 142 [ 225 | 25 56 ®
240 | 147 | 238 | 32 60 ®
245 | 147 | 238 | 32 60 ®
250 | 151 | 242 | 32 60 ®
255 | 151 | 242 | 32 60 ®
260 | 156 | 247 | 32 60 ®
265 | 156 | 247 | 32 60 ®
270 | 161 | 252 | 32 60 ®
275 | 161 | 252 | 32 60 ®
280 | 165 | 256 | 32 60 °
285 | 165 [ 256 | 32 60 ®
290 | 170 | 261 32 60 ®
295 | 170 [ 261 32 60 ®
300 | 174 | 265 | 32 60 O

Disponibili in Europa fino ad esaurimento scorte.

#D -
L ¢d
L
Fare riferimento a pagina G-14 per maggiori
dettagli sul gambo.

Fornibili su richiesta con magazzino in Nachi Fujikoshi Giappone

Condizioni di taglio

A-179

Gambo cilindrico maggiorato

A-113



Punte FAX con fori di refrigerazione

Serie lunga NACHI. Elica destra. Acciaio sinterizzato Fax.
Gambo cilindrico. Rivestimento: PLATINA. Adatte per lavoraz.
prolungate ad alto rendimento, su molti materiali quali:
acciaio al carbonio, acciai legati, acciai inossidabili, alluminio ecc...

oo AR ——H)
L ¢d
L

LIST 7590X Unita :mm
L L d Stock L L d Stock
5,0 39 95 6 [ ) 10,0 70 127 10 [ )
B,1* 39 95 6 [ ) 10,1* 74 140 12 [ )
5.2 39 95 6 [ ) 10,2 74 140 12 [ )
5,3* 39 95 6 [ ) 10,3* 74 140 12 [ ]
5,4* 39 95 6 [ ) 10,4* 74 140 12 [ ]
55 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 [ ) 12,4 88 156 14 [ )
6,5 46 103 8 [ ) 125 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
- 71" 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

= ;g gg 1 } } g ° a 13.00 ogni 0,.5mm

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

o 7.7* 56 11 3 ® fornibili a richiesta

o] 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 [ )

Q 8,7* 63 119 10 [ ]

= 8,8 63 119 10 [

@© 8,9* 63 119 10 [ ]

o 3.0 63 119 10 ®
9,1* 67 127 10 [ )
9,2 67 127 10 [ )
SIS 67 127 10 [ )
9,4* 67 127 10 [ )
95 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-114



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:

@ oo AN - —H)
L ¢d
L
LIST 7592X Unita :mn
L L d Stock “ L L d Stock
5,0 50 110 6 [] 175 158 255 18 [
51* 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 [ ] . . - . .
7.0 63 120 3 ® N.B. | diametri non indicati o contrassegnati
7.1 ) 130 ) ® 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 [ ]
185 122 200 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-179

Gambo cilindrico maggiorato

A-115



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...

PP OGN\ 1
@ oo A —-—H

L @d
L
LIST 7594X Unita :mm
“ L L d Stock
7,0 77 135 8 O
7.1 83 145 8 O
7.5 83 45 8 [@)
8,0 90 45 8 [@)
8,1 95 57 8 O
8,5 95 57 10 O
8,7 100 157 10 @)
8.8 100 157 10 @)
9,0 100 157 10 @)
9,5 105 168 10 @)
10,0 110 168 10 O
10,5 116 195 12 O
11.0 121 195 12 O
115 127 207 12 O
12,0 132 207 12 O
2,2 138 219 14 O
2,5 38 219 4 [@)
3.0 43 219 4 O
3,5 49 23 4 [@)
4,0 54 23 4 [@)
4,5 60 243 6 [@)
- 5.0 165 | 243 16 0
15,3 171 255 16 @)
15,5 171 255 16 @)
i) 16,0 176 255 16 O
®© 16,5 182 287 18 O
o 17,0 187 287 18 O
W 175 193 299 18 O
) 18.0 198 299 18 O
g 8.5 204 311 20 @)
9,0 209 311 20 O
8 9,5 215 323 20 O
= 20,0 220 323 20 O
g Disponibili presso Nachi Europe GMBH
= in Germania
o
0
0o
€
@©
O
Condizioni di taglio A-179
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Punte G con fori di refrigerazione

Punta rivestita con gambo weldon e fori di
refrigerazione interna.

hcloInE=E 5
ol
L

Fare riferimento a pagina G-14 per maggiori

dettagli sul gambo.

LIST 6558P Uita <
L L d | garsh | stock L L d | gangh | Stock
8.0 33 83 16 48 [@) 33.0 128 225 40 70 @)
8.5 33 83 16 48 @) 335 128 225 40 70 @)
9.0 38 88 16 48 @) 34.0 128 225 40 70 @)
95 38 88 16 48 [@) 34.5 128 225 40 70 @)
10.0 43 93 16 48 @) 35.0 132 230 40 70 O
0.5 43 93 16 48 @) Disponibili in Europa fino ad esaurimento scorte.
0 48 98 16 48 ) Fornibili su richiesta con magazzino in Nachi
= 5 48 98 16 48 @) Fujikoshi Giappone
2.0 53 103 6 48 [@)
25 53 103 6 48 [@)
3.0 58 108 6 48 [@)
3.5 58 108 6 48 [@)
14.0 63 113 6 48 [@)
14.5 63 113 16 48 (@)
15.0 70 125 20 50 [@)
155 70 125 20 50 [@)
16.0 75 130 20 50 [@)
16.5 75 130 20 50 @)
17.0 80 135 20 50 [@)
17.5 80 135 20 50 [@)
18.0 85 140 20 50 [@)
8.5 85 140 20 50 [@)
9.0 95 156 25 56 [@)
9.5 95 156 25 56 [@)
20.0 95 156 25 56 [@)
20.5 95 156 25 56 [@)
21.0 95 156 25 56 [@)
21.5 95 156 25 56 (@)
22.0 100 161 25 56 [@)
22.5 100 161 25 56 [@)
23.0 100 161 25 56 O
2815 100 161 25 56 [@)
24.0 102 190 32 60 [@)
24.5 102 190 32 60 [@)
25.0 102 90 32 60 [@)
255 102 90 32 60 [@)
26.0 108 97 32 60 [@)
26.5 108 97 32 60 [@)
27.0 108 197 32 60 [@)
27.5 108 197 32 60 @)
28.0 112 200 32 60 @)
28.5 112 200 32 60 @)
29.0 118 205 32 60 @)
29.5 118 205 32 60 [@)
30.0 118 205 32 60 [@)
30.5 118 205 32 60 [@)
31.0 118 215 40 70 O
SIE 118 215 40 70 O
32.0 122 220 40 70 [@)
82I5 122 220 40 70 [@)
Condizioni di taglio A-183

Gambo cilindrico maggiorato

A-117



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 LG IN DS+ 1

Q@
©
£
S
o]
c
0
a
IS
©
@]

)
L
L >
L|ST 6568P Unita : mm
n A L |Stock “ A L |Stock “ A L |Stock
1.0 8 33 [ ) 6.0 38 80 [ ] 11.0 63 119 [ )
1.1 9 34 [ ) 6.1 42 86 [ ) 11.1 63 119 [ )
1.2 10 35 [ ) 6.2 42 86 [ ] 11.2 63 119 [ )
1.3 10 85 [ ] 6.3 42 86 [ ] 11.8 63 119 [ )
1.4 12 37 [ ) 6.4 42 86 [ ] 11.4 63 119 [ )
1.5 12 37 [ ) 6.5 42 86 [ ) 11.5 63 119 [ )
1.6 13 39 [ ) 6.6 42 86 [ ) 11.6 63 119 [ )
1.7 13 39 [ ) 6.7 42 86 [ ) 11.7 63 119 [ )
1.8 15 42 [ ] 6.8 46 92 [ ] 11.8 63 119 [ )
1.9 15 42 [ ) 6.9 46 92 [ ) 11.9 68 127 [ )
2.0 16 44 [ ] 7.0 46 92 [ ) 12.0 68 127 [ )
2.1 16 44 [ ) 7.1 46 92 [ ) 12.1 68 127 [ ]
2.2 18 47 [ ) 7.2 46 92 [ ] 12.2 68 127 [ )
2.3 18 47 [ ) 7.3 46 92 [ ) 12.3 68 127 [ ]
2.4 20 50 [ ) 7.4 46 92 [ ] 124 68 127 [ )
2.5 20 50 [ ) 75 46 92 [ ) 125 68 127 [ )
2.6 20 50 [ ) 7.6 50 98 [ ] 12.6 68 127 [ )
2.7 22 54 [ ] 7.7 50 98 [ ] 12.7 68 127 [ )
2.8 22 54 [ ) 7.8 50 98 [ ] 12.8 68 127 [ )
2.9 22 54 [ ) 7.9 50 98 [ ) 12.9 68 127 [ )
3.0 22 54 [ ) 8.0 50 98 [ ] 13.0 68 127 [ )
3.1 24 57 [ ) 8.1 50 98 [ ) 13.5 72 134 [ )
3.2 24 57 [ ) 8.2 50 98 [ ] 14.0 72 134 [ )
3.3 24 57 [ ) 8.3 50 98 [ ) 14.5 76 140 [ )
3.4 26 61 [ ) 8.4 50 98 [ ) 15.0 76 140 [ )
3.5 26 61 [ ) 85 50 98 [ ) 155 80 147 [ )
3.6 26 61 [ ] 8.6 54 105 [ ) 16.0 80 147 [ )
3.7 26 61 [ ) 8.7 54 105 [ ) 16.5 84 152 [ )
3.8 29 65 [ ) 8.8 54 105 [ ] 17.0 84 152 [ )
3.9 29 65 [ ] 8.9 54 105 [ ] 17.5 87 157 [ )
4.0 29 65 [ ) 9.0 54 105 [ ] 18.0 87 157 [ )
4.1 29 65 [ ] 9.1 54 105 [ ] 18.5 90 163 [ )
4.2 29 65 [ ) 9.2 54 105 [ ] 19.0 90 163 [ )
4.3 32 69 [ ] oIS 54 105 [ ] &5 94 168 [ )
4.4 32 69 [ ) 9.4 54 105 [ ) 20.0 94 168 [ ]
4.5 32 69 [ ) 9.5 54 105 [ )
is gg gg : gs gg '1| .} }I : Quantita per confezione
28 | 35 | 74 | @ 98 | 58 [ 111 | @ Dia.puna @ | Quantits
4.9 35 74 [ ) 9.9 58 111 [ ) D=2 ]
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 [ )
54 38 80 [ ) 10.4 58 111 [ )
5.5 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-118
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Punte G Standard

Punta rivestita serie corta.

L

DEREACRAR
I

LIST 520P Unita :mn
“ A L |[Stock n A L |Stock A 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 [ ) 122 101 151 [ )
2.3 27 53 [ ) 7.3 69 109 [ ) 12.3 101 151 [ )
2.4 30 57 [ ) 74 69 109 [ ) 124 101 151 [ )
2.5 30 57 [ ) 75 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 o Quantita per confezione
3.3 36 65 [] 8.3 75 117 [ ] Dia. punta (D) Quantita
3.4 39 70 [ ] 84 75 117 [ ) D<2 10
3.5 39 70 [ ) 85 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 47 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 [ )

5.4 57 93 [ ) 104 87 133 [ )

Condizioni di taglio

A-184

Gambo nominale .
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Punte DLC-HSS

Grande efficenza su lavorazioni di leghe di

EEBEAESHB

alluminio.
o0 ]2
¢d J
L
L|ST 544 Unita :mm
“ A L d Stock “ A L d Stock

1.0 12 50 3 ® 6.0 57 99 6 ®

1.1 14 50 3 D 6.1 63 107 8 ®

1.2 16 50 3 D 6.2 63 107 8 ®

1.3 16 50 3 ® 6.3 63 107 8 ®

1.4 18 50 3 D 6.4 63 107 8 ®

1.5 18 50 3 ® 6.5 63 107 8 ®

1.6 20 56 3 ® 6.6 63 107 8 ®

1.7 20 56 3 ® 6.7 63 107 8 ®

1.8 22 56 3 ® 6.8 69 113 8 ®

1.9 22 56 3 ® 6.9 69 113 8 ®

2.0 24 56 3 ® 7.0 69 113 8 ®

2.1 24 56 3 ® 71 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 64 3 ® 7.4 69 113 8 ®

25 30 64 3 ® 75 69 113 8 ®

2.6 30 64 3 ® 7.6 75 119 8 ®

27 33 64 3 D 77 75 119 8 ®

2.8 33 64 3 ® 7.8 75 119 8 ®

29 33 64 3 ® 7.9 75 119 8 ®

3.0 33 64 3 D 8.0 75 119 8 ®

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

3.3 36 71 4 ® 8.3 75 125 10 ®

e 34 39 71 4 0 8.4 75 125 10 [
@© 35 39 71 4 ® 85 75 125 10 ®
) 3.6 39 71 4 ® 8.6 81 131 10 ®
k) 3.7 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 ®
S 4.0 43 75 2 ) 9.0 81 31 0 °
Q 4.1 43 89 6 ® 9.1 81 131 10 ®
2 42 43 89 6 ® 9.2 81 131 10 ®
© 43 47 89 6 ® 9.3 81 131 10 ®
£ 4.4 47 89 6 ® 94 81 131 10 0
S 45 47 89 6 ® 95 81 131 10 ®
o 46 47 89 6 ® 9.6 87 137 10 ®
a 47 47 89 6 ® 9.7 87 137 10 ®
IS 4.8 52 94 6 ® 9.8 87 137 10 ®
@© 4.9 52 94 6 ® 9.9 87 137 10 ®
o 5.0 52 94 6 D 10.0 87 137 10 D
5.1 52 94 6 ® 10.1 87 144 12 ®

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 ® 10.4 87 144 2 ®

55 57 99 6 ® 105 87 144 12 ®

5.6 57 99 6 ® 10.6 87 144 12 ®

5.7 57 99 6 ® 10.7 94 151 12 ®

5.8 57 99 6 ® 10.8 94 151 12 ®

59 57 99 6 ® 10.9 94 151 12 ®

Condizioni di tag"o A-185 Tolleranza di dia. gambo :h7
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Unita : mm
“ A L d Stock

11.0 94 151 12 ®
11.1 94 151 12 ®
11.2 94 151 12 ®
11.3 94 151 12 ®
11.4 94 151 12 ®

5 94 151 12 ®

6 94 151 12 ®

7 94 151 12 ®

8 94 151 12 ®

9 0 158 12 ®
2.0 0 1568 12 ®
2.1 0 158 12 ®
12.2 0 158 12 ®
12.3 0 158 12 ®
12.4 101 158 12 ®
125 101 158 12 ®
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 ®

Gambo cilindrico maggiorato

A-121



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.

EEEIHE

Q@
©
£
S
o]
c
0
a
IS
©
@]

#D
L
L
LIST 6536 Unita :mm
n A L |Stock “ A L |[Stock A L |Stock
1.0 12 | 34 0 5.8 57 | 93 D 106 | 87 | 133 | @
1.1 14 36 [ ] 5.9 57 93 [ ] 10.7 94 142 [ )
1.2 16 | 38 0 6.0 57 | 93 D 108 | 94 | 142 | @
1.3 16| 38 D 6.1 63 | 101 | @ 109 | 94 | 142 | @
1.4 18 | 40 0 6.2 63 | 101 | @ 11.0 | 94 | 142 | @
1.5 18 40 [ ] 6.3 63 101 [ ] 11.1 94 142 [ )
1.6 20 | 43 0 6.4 63 | 101 | @ 1.2 | 94 | 142 | @
1.7 20 43 [ ) 6.5 63 101 [ ] 11.3 94 142 [ )
1.8 22 46 [ ] 6.6 63 101 [ ] 11.4 94 142 [ ]
1.9 22 46 [ ) 6.7 63 101 [ ] 11.5 94 142 [ )
2.0 24 | 49 D 6.8 69 | 109 | @ 116 | 94 | 142 | @
2.1 24 49 [ ) 6.9 69 109 [ ] 11.7 94 142 [ )
2.2 27 | 53 D 7.0 69 | 109 | @ 11.8 | 94 | 142 | @
2.3 27 53 [ ) 7.1 69 109 [ ) 11.9 101 151 [ )
2.4 30 | 57 D 7.2 69 | 109 | @ 120 | 101 | 151 | @
2.5 30 57 [ ] 7.3 69 109 [ ] 12.1 101 151 [ )
2.6 30 | 57 0 74 59 | 109 | @ 122 | 101 | 1561 | @
2.7 33 | 61 D 75 59 | 109 | @ 123 | 101 | 151 | @
2.8 33 | 61 0 7.6 75 | 117 | @ 124 | 101 | 151 | @
2.9 33 | 61 D 7.7 75 [ 117 | @ 125 | 101 | 151 | @
3.0 33 | 61 0 7.8 75 | 117 | @ 126 | 101 | 151 | @
3.1 36 65 [ ] 7.9 75 117 [ ] 12.7 101 151 [ )
3.2 36 | 65 0 8.0 75 | 117 | @ 128 | 101 | 151 | @
SES) 36 65 [ ] 8.1 75 117 [ ] 12.9 101 151 [ )
3.4 39 | 70 D 8.2 75 | 117 | @ 130 | 101 | 151 | @
S5 39 70 [ ) 8.3 75 117 [ )
3.6 39 70 [ ) 8.4 75 117 [ )
3.7 39 70 [ ) 8.5 75 117 [ )
3.8 43 | 75 D 8.6 81 | 125 | @
3.9 43 75 [ ] 8.7 81 125 [ )
4.0 43 | 75 D 8.8 81 | 125 | @
4.1 23 | 75 D 8.9 81 | 125 | @
4.2 43 | /5 0 9.0 81 | 125 | @
4.3 47 | 80 D 9.1 81 | 125 | @
4.4 47 | 80 0 9.2 81 | 125 | @
45 47 | 80 D 9.3 81 | 125 | @
4.6 47 | 80 0 9.4 81 | 125 | @
4.7 47 | 80 D 95 81 | 125 | @
4.8 52 86 [ ) 9.6 87 133 [ )
4.9 52 86 [ ) 9.7 87 133 [ )
5.0 52 | 86 D 9.8 87 | 133 | @
5.1 52 86 [ ) 9.9 87 133 [ )
52 52 86 [ ] 10.0 87 133 [ ]
5.8 52 86 [] 10.1 87 133 [
5.4 57 | 93 D 102 | 87 | 133 | @
5.5 57 93 [ ] 10.3 87 133 [ )
5.6 57 | 93 D 104 | 87 | 133 | @
57 57 93 [ ] 10.5 87 133 [ )

Condizioni di taglio
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Punte in acciaio brevettato FMX

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

LIST 6514 Unita :mn
“ 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 O 7.2 93 133 @)
2.3 44 70 O 7.3 93 133 @)
2.4 47 74 O 74 93 133 @)
2.5 47 74 O 7.5 93 133 @)
2.6 47 74 O 7.6 100 142 @)
2.7 51 79 O 7.7 100 142 @)
2.8 51 79 O 7.8 100 142 O
2.9 51 79 (@) 7.9 100 142 @)
3.0 51 79 O 8.0 100 142 @)
3.1 55 84 (@) 8.1 [o]6] 42 @)
3.2 55 84 O 8.2 [0]6] 42 @)
3.3 55 84 @) 8.3 [o]6] 42 @)
34 60 91 O 84 [o]6] 42 @)
35 60 91 @) 8.5 [o]6] 42 @)
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 @) €2 107 151 O
4.3 69 102 @) 9.3 107 151 @)
4.4 69 102 @) 9.4 107 151 O
4.5 69 102 (@) 9.5 107 151 @)
4.6 69 102 @) 9.6 116 162 @)
4.7 69 102 (@) 9.7 116 162 O
4.8 74 08 @) 9.8 6 62 @)
4.9 74 o8 @) 9.9 6 62 @)
5.0 74 08 @) 0.0 6 62 @)
5.1 74 o8 @) 0.5 6 62 O
5.2 74 08 @) 1.0 25 73 O
5.3 74 108 @) 11.5 125 173 O
54 80 116 @) 12.0 134 184 O
5.5 80 116 @) 12.5 134 184 O
5.6 80 116 @) 13.0 134 184 O

5.7 80 116 @)

5.8 80 116 @)

5.9 80 116 @)

6.0 80 116 @)

6.1 86 124 @)

6.2 86 124 @)

6.3 86 124 O

6.4 86 124 O

gg gg gj 8 Disponibili presso Nachi Europe GMBH
B 36 24 O in Germania fino ad esaurimento scorte.
L8 o3 88 L8 Sostituite da ART. 6538
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Punte AG Power Semi-Long

Punta per foratura senza step fino a 7 volte

EEEKEHE

il diametro
.
LIST 6538 Unita :mm
“ L L Stock D L L Stock
1.0 26 48 [@) 6.0 80 116 [@)
1,1 28 50 O 6.1 86 124 [@)
1.2 30 52 O 6.2 86 124 [@)
1.3 30 52 @) 6,3 86 124 @)
1.4 33 55 O 6.4 86 124 @)
1.5 33 55 O 6,5 86 124 [@)
1.6 35 58 O 6,6 86 124 [@)
1.7 35 58 O 6.7 86 124 O
1.8 38 62 O 6.8 93 133 [@)
1.9 38 62 O 6.9 93 133 [@)
2.0 4 66 O 7.0 93 33 @)
2.1 4 66 O 7.1 93 33 @)
2.2 44 70 O 7.2 93 33 @)
2.3 44 70 O 7.3 93 33 @)
24 47 74 @) 7.4 93 133 O
25 47 74 @) 7.5 93 133 @)
2,6 47 74 @) 7.6 100 142 O
2,7 51 79 @) 7.7 100 142 @)
2.8 51 79 O 7.8 100 142 @)
2,9 51 79 O 7.9 100 142 [@)
3.0 51 79 O 8,0 100 142 [@)
- 3,1 55 84 O 8,1 100 142 [@)
3.2 55 84 O 8.2 100 142 O
o 3.3 55 84 O 8,3 100 142 O
= 3.4 60 9 O 8.4 00 42 @)
P 35 60 9 @) 85 00 42 0
€ 3.6 60 9 O 8,6 07 5 @)
5 3.7 60 9 O 8,7 07 5 @)
c 3.8 64 96 @) 8.8 107 151 O
o 3.9 64 96 O 8,9 107 151 [@)
Qo 4,0 64 96 @) 9,0 107 151 O
IS 4,1 64 96 @) 9.1 107 151 O
8 42 64 96 [@) 9,2 107 151 @)
4,3 69 102 O 9,3 107 151 [@)
44 69 102 O 9.4 107 151 [@)
4,5 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 08 O 9.8 6 62 @)
4,9 74 08 O 9,9 6 62 @)
5.0 74 08 O 0.0 6 62 [@)
5,1 74 08 O 0.5 6 62 [@)
5,2 74 108 @) 1.0 125 173 O
5.3 74 108 @) 11,5 125 173 O
54 80 116 @) 12,0 134 184 O
55 80 116 O 12,5 134 184 [@)
5.6 80 116 O 13,0 134 184 @)
57 80 116 O
5.8 80 116 O R ) ) )
59 30 116 @ Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Condizioni di taglio A-187 Sostituisce articolo 6514
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Punte AG Power lunghe

Punta per foratura profonda. HELIX Xtilype
Utilizzabile per foratura senza step fino a 20 HCSOS

volte il diametro.

PNE :
L

L

LIST 6540P

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

D) L [ |Serie|Stock [ |Serie|Stock { |Serie/Stock
10656 33 1 | @ 34 |165[115] 2 | @ 57 139/ 91 | 1 | ®

T0 100/ 60 | 2 | @ 35112 73 1 | @ 57 (205140 2 | ®
116037 1 [ @ 35 |165/115] 2 | @ 58139, 91 | 1 | @
111100/ 60 | 2 | @ 35 [210[145] 3 | @ 58 |205 140 2 | @
2165641 1 | @ 3611273 1 [ @ 59 l139[ 91 [ 1 | ®
21105/ 656 | 2 | @ 36166[115] 2 | @ 59 |205[140 2 | @
31654 [ 1 | @ 37 112 73] 1 [ @ 6013991 ] 1 | @
13106/ 65 2 | @ 37 166[115] 2 [ @ 6.0 205140 2 | @
14170 [ 45 1 | @ 38119 781 1 | @ 6.0 260180 3 | @
1417101 70 | 2 | @ 38175120 2 | @ 65114897 [ 1 | @
56170 45 1 | @ 39119 781 1 [ @ 652151650 2 | ®
16110 70 | 2 | ® 39 1751120 2 | @ 65 |275[190] 3 | ®
16176 50 1 | @ 40 11978 1 | ® 68 1656 102] 1 | @
161716 75 | 2 | @ 20 175120 2 | @ 6.8 [225]155] 2 | @
7176 |50 1 | @ 20 220150 3 | @ 70 166102 1 | ®
1.71115] 75 | 2 | @ Z1 119/ 78 1 | @ 70 | 2251655 2 | ®

18/ 80 53] 1 | @ 241 175120 2 | @ 70 | 290200 3 | ®

e 120/ 80 | 2 | @ 42 (119 781 1 | @ 76 166102 1 | ®

To 8 |53 1 | @ 42 (175120 2 | @ 76 2265165 2 | @
o120/ 80 | 2 | @ 2312682 [ 1 | @ 76 290200 3 | @
2018 56 1 | @ 43 185125 2 | @ 80 [165[109] 1 | ®
20125, 85 | 2 | @ 44 (126 82 1 | @ 80 |240[165] 2 | ® -
2118 56 1 [ @ 22185125 2 | @ 80305210 3 | ®
2112585 2 [ @ 2512682 [ 1 | @ 85 165109 1 | @
22|90 [59 1 [ @ 45 185125 2 | @ 85 240165 2 | @ o
2213590 | 2 | @ 45 235160 3 | @ 85305210 3 | @ ©
239 [59 ] 1 [ @ 46 12682 [ 1 | @ 90 175[115] 1 | @ £
231859 | 2 | @ 26 185125 2 | @ 90250175 2 | ® S
2495 (62 1 | @ 27 126 82 1 | @ 90 |320[220] 3 | @ o
54140 95 | 2 | @ 47 (185125 2 | @ 95 [175[1156] 1 [ @ o
55195 62 1 | @ a8 13287 | 1 | @ 95 250 [175] 2 | @ o
25140 95 | 2 | @ 48 195135 2 | @ 95 320220 3 | @ £
26195 62 1 | @ 2o (13287 1 | @ foo0[184| 121 1 | ® @
56140 95 2 | @ 49 (195135 2 | @ 0.0/ 265|185] 2 | @ O]
2710066 1 | @ 5013287 1 | @ 10.0[340[235] 3 | @

27 150100 2 | @ 50 |195[135] 2 | @ 05184121 1 | @
58100 66 1 | @ 50 |245[170] 3 | @ 11.0[195[128] 1T | @
58150100 2 | @ 5118287 1 [ @ 115195128 1 | @
5910066 1 | @ 5.1 |195[135] 2 | @ 120[205[134] 1 | @

59 150100 2 | @ 52132187 | 1 | @ 125205134 1 | @
30]100] 66 1 | @ 52 [195]135] 2 | @ 13.0[205[ 1341 1 | @
30150100 2 | @ 5313287 1 | @

30190130 3 | @ 53 [195[135] 2 | @ Condizioni ditaglio ~ A-188
3170669 1 [ @ 5413991 1 | @

31155105 2 [ @ 54 205140 2 | @

3210669 1 [ @ 550139191 | 1 | @

32155105 2 | @ 55 205|140 2 | @

3310669 1 | ® 55 260|180 3 | @

33 [155[105] 2 | @ 561139191 | 1 | @

3411121 73 | 1 | @ 56 205140 2 | @

A-125



Punte G lunghe a foratura diretta con gambo lungo

EO&SEKE

Punta rivestita adatta alla foratura diretta
dei fori profondi.

LIST 6550P

come ordinare: 6550P + [JEll+ Ml ES: 6550P/5.0x150

Q@
©
£
S
o]
c
0
a
IS
©
@]

Unita . mm
1.0 100 40 [ ] 3.9 200 100 [ ] 5.5 300 150 [ )
1.1 100 40 [ ) 4.0 150 75 [ ) 5.6 150 75 [ )
1.2 100 40 [ ) 4.0 200 100 [ ) 5.6 200 100 [ )
1.3 100 40 [ ) 4.0 250 120 [ ) 5.6 250 120 [ )
1.4 100 40 [] 4, 150 75 [ ) B.Z 150 75 [ )
15 100 40 [ ) 4, 200 | 100 [ ) B.Z 200 | 100 [ )
1.6 100 40 [ ) 4. 250 | 120 [ ) B.7 250 | 120 [ )
1.7 100 40 [ ) 4.2 150 75 [ ) 5.8 150 75 [ )
1.8 100 40 [ ) 4.2 200 | 100 [ ) 5.8 200 | 100 [ )
1.9 100 40 [ ) 4.2 250 | 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 [ ] 44 150 75 [ ) 6.0 150 75 [ )
2.2 100 40 [ ] 4.4 200 100 [ ] 6.0 200 100 [ )
2.2 150 60 [ ) 4.4 250 120 [ ) 6.0 250 120 [ )
218 100 40 [ ) 4.5 150 75 [ ) 6.0 300 150 [ )
23 150 60 [ ) 4.5 200 100 [ ) 6.5 200 100 [ )
2.4 100 40 [ ) 4.5 250 120 [ ) 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 [ ) 4.6 250 120 [ ) 6.8 250 120 [ )
2.6 100 50 [ ) 4.7 150 75 [ ) 6.8 300 | 150 [ )
2.6 150 75 [ ) 4.7 200 | 100 [ ) 7.0 200 00 [ )
2.7 100 50 [ ) 4.7 250 | 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 [ )
2.9 100 50 [ ) 4.9 150 75 [ ) 7.2 300 | 150 [ )
2.9 150 75 [] 4.9 200 | 100 [ 7.5 200 | 100 [ )
3.0 100 50 [] 4.9 250 | 120 [ 7.5 250 | 120 [ )
3.0 150 75 [ ) 5.0 150 75 [ ) 7.5 300 150 [ )
3.0 200 100 [ ) 5.0 200 100 [ ) 7.8 200 100 [ )
EL1 150 75 [ ) 5.0 250 120 [ ) 7.8 250 120 [ )
31 200 100 [ ) 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 [ )
818 150 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 [ )
3.4 200 | 100 [ ) 5.2 250 | 120 [ ) 8.2 300 | 150 [ )
3.5 150 75 [ ) 5.3 150 75 [ ) 8.5 200 | 100 [ )
3.5 200 | 100 [ ) 5.3 200 | 100 [ ) 8.5 250 | 120 [ )
3.6 150 75 [] 5.3 250 | 120 [] 8.5 300 | 150 [
3.6 200 | 100 [] 54 150 75 [] 8.8 200 | 100 []
3.7 150 75 [ 54 200 | 100 [] 8.8 250 | 120 []
3.7 200 | 100 [ 5.4 250 | 120 [] 9.0 200 | 100 [ )
3.8 150 75 [ BB 150 75 [ 9.0 250 | 120 [ )
3.8 200 100 [ ) 5.5 200 100 [ ) 9.0 300 150 [ )
39 150 75 [ ) 5.5 250 120 [ ) 9.2 200 100 [ )

A-126



LIST 6550P Unita :mm
D L { |Stock
9.2 250 120 [
9.2 300 150 [
9.5 200 100 [
9.5 250 120 [
9.5 300 150 [
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 [
12.5 250 120 [
12.5 300 150 [
13.0 250 120 [
13.0 300 150 [

Condizioni di taglio

A-189

Gambo nominale .

A-127



Punte cilindriche in HSS
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D>13,0 @

D=<13,0 @

L
PR S -
*7 ;

L|ST 0520 Unita :mm
“ L L Stock D L L Stock
0.20 *** 2.5 19 [ ) 2.70 *** 33 61 [ ]
0.25 *** 3 19 [ ) 2.75 ¥ 33 61 [ ]
0.30 *** 3 19 [ ) 2.80 *** 89 61 [ ]
0.35 *** 4 19 [ ) 2.85 *** 33 61 [ ]
0.40 *** 5 20 [ ) 2.90 *** 33 61 [ ]
0.45 *** 5 20 [ ) 2.95 *** 33 61 [ )
0.50 *** 6 22 [ ) 3.00 *** 33 61 [ )
0.55 *** 7 24 [ ) 3.05 *** 36 65 (]
0.60 *** 7 24 [ ) 3.10 *** 36 65 [ )
0.65 *** 8 26 [ ) 3.15 *** 36 65 (]
0.70 *** 9 28 [ ) 3.20 *** 36 65 [ )
0.75 *** 9 28 [ ) 3.25 *** 36 65 [ )
0.80 *** 10 30 [ ) 3.30 *** 36 65 [ )
0.85 *** 10 30 [ ) 3.35 *** 36 65 [ )
0.90 *** 11 32 [ ) 3.40 *** 39 70 [ )
0.95 *** 11 32 [ ) 3.45 *** 39 70 [ )
1.00 *** 12 34 [ ) 3.50 *** 39 70 [ ]
1.05 *** 12 34 [ ) 3.55 *** 39 70 [ )
1.10 *** 14 36 [ 3.60 *** 39 70 [ ]
1.15 *** 14 36 [ ) 3.65 *** 39 70 [ )
1.20 *** 16 38 [ ) 3.70 *** 39 70 [ )
1.25 *** 16 38 [ ) 3.75 39 70 [ )
1.30 *** 16 38 [ ) 3.80 *** 43 75 [ )
1.35 *** 18 40 [ ] 3.85 *** 43 75 (]
1.40 *** 18 40 [ ) 3.90 *** 43 75 [ )
1.45 *** 18 40 [ ) 3.95 *** 43 75 [ )
1.50 *** 18 40 [ ) 4.00 *** 43 75 [ )
1l fefs = 20 43 [ ) 4.05 *** 43 75 [ )
1.60 *** 20 43 [ ) 4.10 *** 43 75 [ )
1.65 *** 20 43 [ ) 4,15 *** 43 75 [ )
1.70 *** 20 43 [ ) 4.20 *** 43 75 [ )
1.75 *** 22 46 [ ) 4.25 *** 43 75 [ )
1.80 *** 22 46 [ ) 4.30 *** 47 80 ([ ]
1.85 *** 22 46 [ ) 4.35 *** 47 80 (]
1.90 *** 22 46 [ ] 4.40 *** 47 80 [ )
1.95 *** 24 49 [ ) 4.45 *** 47 80 [ )
2.00 *** 24 49 [ ] 4.50 *** 47 80 [ )
2.05 *** 24 49 [ ) 4.55 *** 47 80 [ )
2.10 *** 24 49 [ ] 4.60 *** 47 80 [ )
2.15 *** 27 53 [ ) 4.65 *** 47 80 [ )
2.20 *** 27 53 [ ) 4.70 *** 47 80 [ )
2.25 *** 27 53 [ ) 4.75 *** 47 80 [ )
2.30 *** 27 53 [ ) 4.80 *** 52 86 [ )
2.35 *** 27 53 [ ) 4.85 *** 52 86 [ )
2.40 *** 30 57 [ ) 4.90 *** 52 86 [ ]
2.45 *** 30 57 [ ) 4,95 *** 52 86 [ )
2.50 *** 30 57 [ ] 5.00 *** 52 86 )

2.55 *** 30 57 [ ) Sk
560 7 30 57 ry 5.05 52 86 [ ]
565 30 57 ) 5.10 *** 52 86 [ J




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

L|ST 0520 Unita :mm
L L Stock D L L Stock
5.15 *** 52 86 D) 9.00 ** 81 125 ®
BED “* 52 86 D 9.10 ** 81 125 ®
5.30 *** 52 86 D) 9.20 ** 81 125 ®
5.40 ** 57 93 D 9.25 ** 81 125 ®
5.50 *** 57 93 D) 9.30 *~* 81 125 ®
5.60 ** 57 93 ® 9.40 ** 81 125 D
5.65 57 93 D 9.50 ** 81 125 ®
5.70 ** 57 93 D 9.60 ** 87 133 D)
5.75 *** 57 93 ® 9.70 87 133 D)
BB~ 57 93 ® 9.75 ** 87 133 ®
5.85 ** 57 93 ® 9.80 * 87 133 D
5.90 **=* 57 93 (] 9.90 ** 87 133 ®
5.95 **=* 57 93 (] 10.00 ** 87 1383 )
g-gg gg 1903‘:1 : 10.10 ** 87 133 D
6107 | 63 | 10l | _® loso~ | or | Toa | e
6.20 = 63 101 ® 10.30 ** 87 133 °
6.25 ™ 63 101 ) 10.40 * 87 133 °
6.30 *** 63 101 D 1050 g7 133 °
6.35 63 101 ® 10.60 87 133 °
6.40 = 63 101 ® 1070+ oa 145 °
g-;g gg }8(}, : 10.90 = 94 142 °
S = e ® 11.00 ** 94 142 ®
850 89 05 ® 11.10 * 94 142 ®
J0T 6o {105 | e | | 1120m s | laz |8
;';8 gg }88 : 11.30 * 94 142 ®
7 o5 ) 109 ° 11.40 * 94 142 ®
240 59 109 ° 11.60 ** 94 142 ®
7.50 7 69 109 ° 1170~ SE <2 L]
Z 0 i T ° 11.80 94 142 ®
o5 i T ° 11.90 ** 101 151 ®
800 75 7 ry PE= 101 151 ®
810~ 75 17 ® 12.25 ** 101 151 °
8.5 75 17 ) 12.40 ** 101 151 ®
8.30 *k 75 '| '|7 . ]2.50 ** ]O] ]5] .
8.40 ** 75 117 ) 12.60 ** 101 151 [ ]
850 ** 75 117 D) 12.70 ** 101 151 [ )
8.60 ** 81 125 [ 12.75 ** 101 151 [ ]
8.70 ** 81 125 [ 12.80 ** 101 151 [ )
8.80 ** 81 125 [ 12.90 ** 101 151 [ )
8.90 * 81 125 D 13.00 ** 101 151 ®

Gambo nominale .

mcoOmnwv
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Unita : mm

13,25 * 108 160 []
1340 * 108 160 [ ]
13,50 * 108 160 [ )
1375 * 108 160 [ )
14.00 * 108 160 [ )
14,25 * 114 169 []
14,50 * 114 169 []
14,75 * 114 169 [ )
15.00 * 114 169 [ )
15125 120 178 [ )
15,50 * 120 178 [ )

5.7/5 20 78 [ )

6.00 * 20 78 [ )

6,25 * 25 84 [ )

6,50 * 25 84 [ ]

6,75 * 25 84 [ )
17.00 * 125 184 []
17,25 * 130 191 [ ]
17,50 * 130 191 [ )
17,75 * 130 191 [ )
18.00 * 130 191 []
18,50 * 135 198 []
19.00 * 135 198 []
19,50 * 140 205 []
20.00 * 140 205 []

*

Gambo nominale .

A-130

Confez. Pz. 2

Condizioni di taglio

A-190

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

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



Punte cilindriche in HSS.Co8

N.B. I diametri contrassegnati con * sono forniti D16 @
in confezioni non divisibili ed in quantitativo minimo -

di 1 confezione:
*** Confez. Pz. 10 ** Confez. Pz.5 * Confez. Pz. 2 D<i 6 @

L

L
e——————
F =

LIST 6522 Unita : mn
“ L L Stock D L L Stock
0,20 *** 25 19 [ ) 4,30 *** 47 80 [ ]
0,30 *** 3 1S [ ) 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 ®
0.90 *** 11 32 [ ) 5,00 ** 52 86 D)
1,00 *** 12 34 [ ] 5,10 *** 52 86 [ ]
1,10 *** 14 36 [ ) 520 ** 52 386 ®
1,20 *** 16 38 [ ) 505 *** 52 386 M)
1,25 *** 16 38 [ ] 530 ** 52 386 ®
130 7 | 16 38 ° 520 | 57 o5 °
],40 ]8 40 . 5,50 kkk 57 93 .
].50 Horx ]8 40 . 560 *kkk 57 93 .

1,60 *** 20 43 [ ) | ok
5,70 57 93 [ )
1,70 *** 20 43 [ ) ok
5,75 57 93 [ ]

1,75 *** 22 46 [ ) ok

s 5,80 57 93 [ )
1,80 22 46 [ ) P

s 5,90 57 93 [ )
1,90 22 46 [ ) o
200 o4 29 ® 6,00 57 93 [ ]
: oo 6,10 *** 63 101 [ ]
2,05 24 49 [ ] ]

o 6,20 63 101 [ )
2,10 24 49 [ ] P

P 6,25 63 101 [ ]
2,20 27 53 [ ]

- 6,30 *** 63 101 [ ]
2,25 27 53 [ )

oox 6,40 *** 63 101 [ ]
2,30 27 53 [ ) 650 63 107
240 ¥ | 30 57 ° S =
550 * 30 57 ® 6,60 - 63 101 [
570 = | 33 3 ° 6.75 ** | 63 101 °
575 a5 3 ° 680 69 109 0
2.80 KKk 33 6] . 6,90 ok 69 109 .
290 ** 33 61 D) 7.00 *** 69 109 [ )
3,00 *** 33 61 ) 7,10 *** 69 109 [ ]
3,10 36 65 o 7,20 *** 69 109 [ )
320 ** 36 65 o 7,25 *** 69 109 [ )
3,05 ** 36 65 o 7,30 *** 69 109 [ ]
3,30 *** 36 65 [ ] 7,40 *** 69 109 [ ]
B4 T 39 70 ® 7,50 **= 69 109 [ )
3,60 *** 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 *** 75 117 [ )
3,80 *** 43 75 [ ) 7,90 *** 75 117 [ )
3,90 *** 43 75 [ ] 8,00 *** 73 117 [ )
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 [ ]
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Gambo nominale .

A-132

Unita : mm

“ L L Stock L L Stock
840 * 75 117 [ ) 12,60 ** 101 151 [ )
8,60 ** 75 117 [ ) 12,70 ** 101 151 [ ]
8,60 ** 81 125 [ ] 12,75 ** 101 151 [ ]
8,70 ** 81 125 [ ) 12,80 ** 101 151 [ ]
8,75 ** 81 125 [ ) 12,90 ** 101 151 [ ]
8,80 ** 81 125 [ ) 13,00 ** 101 151 [ )
8,90 ** 81 125 [ ] 13,25 * 108 160 [ )
9,00 ** 81 125 [ ) 13,50 * 108 160 [ )
9,10 * 81 125 [ ) 13,75 * 108 160 [ )
9,20 ** 81 125 [ ] 14,00 * 108 160 [ )
9,25 ** 81 125 [ ) 14,25 * 114 169 [ )
9,30 ** 81 125 [ ) 14,50 * 114 169 [ )
9,40 ** 81 125 [ ) 14,75 * 114 169 [ ]
9,60 ** 81 125 [ ) 15,00 * 114 169 [ ]
9,60 ** 87 133 [ ) 15,25 * 120 178 [ ]
9,70 ** 87 133 [ ) 16,00 * 120 178 [ )
9,75 * 87 133 [ ) 20,00 * 140 205 [ ]
ggg e g; }gg : N.B. | diamgtri contra_ssggnati_cpr) *
1’0 00 = 37 133 ° sono fornltl_ in c_:onfe_zu_:nl non dIVISIbll_I
1 0:1 0 87 133 ) *eﬂ in quantitativo minimo di 1confezione:
1020~ | 87 | 133 ° - g"”;ez- g;- ‘50
10,25 ** 87 133 D , conez.iZ.
10,30 = 7 133 ) Confez. Pz. 2
10,40 ** 87 133 [ ]
}8’28 - g; }gg : Sfcock di_ magaz_zir_lo in fase di m_oq_ifica
10’70 * o4 145 ® Diametri superiori a 13.00 fornibili
10:75 s 92 125 ) fino ad esaurimento scorte
10,80 ** 94 142 [ Diametri centesimali 0.25/0.75
10,90 ** 94 142 [ disponibili fino ad esaurimento scorte
11,00 ** 94 142 [ ]
11,10 ** 94 142 [ ]
11,20 ** 94 142 [ )
11,25 ** 94 142 [ )
11,30 ** 94 142 [ )
11,40 ** 94 142 [ )
11,50 ** 94 142 [ )
11,60 ** 94 142 [ )
11,70 ** 94 142 [ ]
11,75 ** 94 142 [ ]
11,80 ** 94 142 [ )
11,90 ** 101 151 [ )
12,00 ** 101 151 [ )
12,10 ** 101 151 [ ]
12,20 ** 101 151 [ )
12,25 ** 101 151 [ )
12,30 ** 101 151 [ ]
12,40 ** 101 151 [ ]
12,50 ** 101 151 [ )

Condizioni di taglio A-190



Punte cilindriche in HSS

el <) &
L

D>13 @ | L
- &
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 [ ] ok
1.70 10 34 ° gﬁgg a1 2 .
1,80 *** 11 36 [ ) 6,40 *** 31 70 [ )
e - - ) L e
.00 = 6,60 ** 31 70 ®
e - [ -
225 | 13 40 ° S ox 2 o
22 690 ** | 34 74 (]
2,30 1 3 40 . 7,00 *kkk 34 74 .
2,40 Hokx ] 4 43 . 7' ] O Kk 34 74 .
2,50 *** 14 43 [ ] 720 34 74 )
2,60 *** 14 43 [ ] ok
50 6 76 ° 7.30 34 74 [ ]
: 740 = | 34 74 0
2,80 *** 16 46 [ ) Frry
590 16 26 ° 7,50 34 74 [ )
3'00 s 6 26 ry 7,60 * 37 79 [ )
3'] 0 18 29 ° 7,70 37 79 [ ]
S 7,80 *** 37 79 [ )
3,20 18 49 [ ] 790 37 79 )
3,25 *** 18 49 [ ) 8,00 e 37 ~9 °
3,30 *** 18 49 [ ) 8,1 0 37 -9
3.40 20 52 ° slo o 2 3 o
8507 | 20 52 ° : =
360 * 20 5o ° 830 ™ | 37 79 °
3:70 *kkk 20 52 . 8,40 b 37 79 .
375 55 55 ° 850 * 37 79 0
3.80 55 55 ° 500 * 40 84 0
3,90 *** 22 55 ® 9,50 ** 40 84 D
AT 7 22 55 ® 10,00 ** 43 89 D
4,] O ook 22 55 . 1 0,50 ok 43 89 .
4,20 ** 22 55 o 10,70 ** 47 95 [ )
4,30 *** 24 58 ) 11,00 ** 47 95 [ ]
4,40 *** 24 58 [ ] 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-190

Gambo nominale .
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Punte cilindriche in HSS
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LIST 0534 Unita - mm
“ L L Stock D L L Stock
1,00 33 56 D 5,90 91 139 °
1.10 37 60 D 6.00 91 139 0
1,20 41 65 D 6.10 97 148 ®
1,30 41 65 ® 6.20 97 148 ®
1,40 45 70 ® 5,30 97 148 D
1,50 45 70 [ ) 6,40 97 148 D
1,60 50 76 ® 6.50 97 148 D
1.70 50 76 [ ] 6,60 97 148 ®
1.80 53 80 [ J 6,70 97 148 D
1.90 53 80 ® 6,80 102 156 D)
2.00 56 85 ° 6,90 102 156 °
2,10 56 85 ® 7.00 102 156 D
2’38 gg 88 : 7.10 102 156 °
. 7.20 102 156 ®
2.40 62 95 ° 7.30 102 156 ®
2.50 62 95 ° 7.40 102 156 ®
2.60 62 95 L) 7.50 102 156 D
g-;g gg } 88 : 7.60 109 165 D
e = L - 7.70 109 165 D
200 0% 100 ° 7.80 109 165 D
= B e o 7.90 109 165 D
220 &5 To8 r 8,00 109 165 D
EiEn S e ® 8.10 109 165 D
370 >3 5 ® 8.20 109 165 D
== = S ® 8.30 109 165 D
560 =3 15 ® 8.40 109 165 ®
370 ) 175 ® 8,50 109 165 ®
380 78 115 ° 8,60 115 175 D
390 78 79 ° 8.70 115 175 D
4.00 78 79 ° 8.80 115 175 D
4.05 28 ) ° 8.90 115 175 D
4,10 78 119 ® 9,00 115 175 [ )
4.20 78 119 ) 9.10 115 175 [ ]
4.30 ER) 126 ) 9,20 115 175 [ )
240 2 =l e 5.40 T T

4,50 82 126 D )

4,60 82 126 o 9,50 115 175 [ ]
4,70 82 126 D 9,60 121 184 ®
4,80 87 132 D 9,70 121 184 ®
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 0 11,00 128 195 ®
5.40 91 139 D 11,50 128 195 D
5,50 91 139 0 12,00 134 205 D
5,60 91 139 0 12,50 134 205 D
5,70 91 139 0 13.00 134 205 D
5.80 91 139 0 13,50 140 214 D




Unita : mm
L L Stock
14,00 140 | 214 °
14,50 144 | 220 °
15,00 144 | 220 °
15,50 149 | 227 °
16.00 149 | 227 °
17.00 1654 | 235 °
18.00 1658 | 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-190

Gambo nominale .
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Punte cilindriche in HSS.Co
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LIST 6534 Unita :mm
“ L L Stock D L L Stock
1,00 *** 33 56 D 5,90 91 139 ®
1,10 ** 37 60 D 6,00 91 139 ®
1,20 = 41 65 @) 6.10 97 139 0
1.30 41 65 O 6,20 97 148 ®
140 45 70 ® 6,30 97 148 O
,28 gg ;g : 6,40 97 148 O
, 6,50 97
.70 50 76 @) 6,60 97 122 :
1.80 53 80 o 6.70 97 148 D)
;,88 53 80 () 6,80 102 156 [@)
200 56 85 [ J 6.90 102 156 @)
£10 gg gg : 7,00 102 156 D)
. 7.10 102 156 D
2-28 gg gg ® 7,20 102 156 ®
249 o2 95 : 7.30 102 156 D
S0 05 o8 o 7.40 102 156 ®
e o= R . 7.50 102 156 D
550 = 00 o 7,60 109 165 D
e = = - 7,70 109 165 ®
200 0% 00 ° 7,80 109 165 D
- 3,10 69 106 ° 2o L0 G L
520 89 106 ® 8,00 109 165 D)
550 = e ® 8,10 109 165 O
) 3.40 73 112 ® 8.20 109 165 ]
© 350 ) 115 ° 8.30 109 165 @)
= 8,40 109 165 O
= 3,60 73 112 ®
£ 370 23 15 ° 8,50 109 1656 D
Q 3.80 78 19 ® 8,60 109 165 [@)
5 390 78 79 ° 8,70 109 165 O
o 4.00 78 8,80 109 165 O
, 119 ®
[= 4.05 o) 19 ° 8,90 109 165 O
8 410 78 119 ) 9,00 115 175 [ )
4.20 82 126 ) 9,10 115 175 (@)
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 D 9,50 115 175 ®
4,70 87 132 D) 9,60 121 184 O
4,80 87 132 ® 9,70 121 184 @)
4,90 87 132 ) 9,80 121 184 @)
5,00 87 32 D) 9,90 121 184 @
5,10 87 32 D 10 121 184 D
5,20 87 32 D 10.2 121 184 O
5,30 91 39 D 10,5 121 184 0
5,40 91 39 D 11 128 195 D
5,50 91 139 D 11,5 128 195 D
5,60 91 139 D 12 134 205 ®
5,70 91 139 D
5,80 91 139 D Condizioni di taglio A-190
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Punte cilindriche in HSS.Co8 Lunghe

L

LIST 6552-1 Unita : mn
n 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 [ ]
23 90 1135 [ ) 7.3 155 225 [ ]
24 95 140 [ ) 7.4 155 225 [ ]
2,5 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 05 55 [ ) 8,1 65 240 [ )
3,2 05 55 [ ) 8.2 65 240 [ )
3.3 05 55 [ ) 8.3 65 240 [ )
3.4 5 65 [ ) 84 65 240 [ )
3.5 5 65 [ ) 8,5 65 240 [ )
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 [ ) €2 175 250 [ )
4,3 125 185 [ ) 9,3 175 250 [ )
4.4 125 185 [ ) 94 175 250 [ ) Q@
4,5 125 185 [ ) 9,5 175 250 [ ) 8
4,6 125 185 [ ) 9.6 185 265 [ ) E
4,7 125 185 [ ) 9,7 185 265 [ ) o
4.8 35 95 [ ) 9,8 85 265 [ ) cC
4,9 35 95 [ ) 9.9 85 265 [ ) o
5,0 35 95 [ ) 0.0 85 265 [ ) Qo
5,1 35 95 [ ) 0,5 85 265 [ ) €
5,2 35 95 [ 1.0 95 280 [ ] (CB
5,3 135 195 [ ) 11,5 195 280 [ )
54 140 205 [ ) 12,0 205 295 [ )
55 140 205 [ ) 12,5 205 295 [ )
5,6 140 205 [ ) 13,0 205 295 [ )
57 | 140 | 205 ° I
5.8 140 205 ) Condizioni di taglio A-190
5.9 40 205 [ )
6,0 40 205 [ )
6,1 50 215 [ )
6,2 50 215 [ )
6,3 50 215 [ )
6.4 150 215 [ )
6,5 150 215 [ ]
6,6 150 215 [ ]
6,7 150 215 [ ]
6.8 155 225 [ )
6,9 155 225 [ )
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Punte G Standard a gambo conico

Punta rivestita serie corta con gambo conico.

8l G J-ssI N S &

w}ﬁ%Ee

LIST 620P Unita :mm
“ A L MT No. |Stock A L MT No. |Stock

7.0 67 148 1 D 32.0 1765 | 2975 3 ®

7.5 67 148 1 D
gg ;g 1 23 1 : Condizioni di taglio A-184

9.0 785 1595 1 D
95 785 1595 1 D
0.0 84.5 1655 1 D
0.5 84.5 1655 1 D
0 91 172 D
5 o1 172 D
2.0 98 179 D
25 98 179 D
13.0 98 179 D
13.5 1045 | 1855 1 D
14.0 1045 | 1855 1 D
14.5 1105 | 2085 2 D
15.0 110,56 | 2085 2 D
15.5 116 214 2 D
16.0 116 214 2 D
16.5 1205 | 2185 2 D
17.0 1205 | 2185 2 D
- 75 | 1055 | 2035 B °
8.0 1255 | 2235 2 D
8.5 130 228 2 D
8 9.0 130 228 2 ®
z 95 135 233 2 D
& 20.0 135 233 2 D
0 20.5 1395 | 2375 2 D
o 21.0 1395 | 23/5 2 D
Q 215 1445 | 2425 2 ®
% 220 | 1445 | 2425 5 °
] 22.5 149 247 2 D
23.0 149 247 2 D
235 149 270 3 D
24.0 1635 | 2745 3 D
245 1635 | 2745 3 D
25.0 1635 | 2745 3 D
255 1585 | 2795 3 D
26.0 1685 | 2795 3 D
26.5 1585 | 2795 3 D
27.0 163 284 3 D
275 163 284 3 D
28.0 163 284 3 D
285 1675 | 2885 3 D
29.0 1675 | 2885 3 D
295 1675 | 2885 3 D
30.0 1675 | 2885 3 D
30.5 172 293 3 D
31.0 172 293 3 D
31.5 172 293 3 D
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Punta a gambo conico al cobalto

Punta in HSS al cobalto con gambo conico. HSSH |} 'R

JESSSS ==
¢D| AT S~ =

L
L
LIST 6602 Unita :mn
“ L L MT No. |Stock “ L L MT No. |Stock|
7.0 75 155 1 A 12.0 108 192 7 A
71 78 158 1 N 5.1 112 195 7 A
72 78 158 1 A 0.0 112 195 1 A
7.3 78 158 1 N 2.3 112 195 1 A
74 78 68 1 A 104 112 195 7 A
75 78 158 1 A 125 112 195 7 A
7.6 82 162 1 A 2.6 115 798 7 A
T 82 162 1 A 2.7 115 798 7 A
7.8 82 162 1 A 2.8 115 198 7 A
7.9 82 162 1 A 12.9 115 198 1 A
8.0 82 162 1 A 13.0 115 198 1 A
8.1 85 168 1 A 13.1 118 202 1 A
8.0 85 168 1 A 13.0 118 202 1 A
83 85 168 1 A 133 118 202 1 A
8.4 85 168 1 A 13.4 118 202 i N
85 85 168 1 N 135 118 202 i A
86 88 172 1 A 13.6 122 205 7 A
87 88 172 1 N 137 158 205 1 A
88 88 172 1 A 138 152 505 1 A
8.9 88 172 1 A 13.9 158 505 1 A
9.0 88 172 1 A 14.0 152 505 7 A
9.1 9 175 1 A 2.1 122 EEE 5 A -
9.2 9 175 1 A 14.2 152 EER B A
9.3 9 175 1 A 1.3 158 500 B A
9.4 92 175 1 A 14.4 122 222 2 A 8
95 92 175 1 A 145 122 202 5 A 2
9.6 95 178 1 A 14.6 125 255 B A 5
9.7 95 178 1 A 4.7 125 555 5 A o
98 95 178 1 A 14.8 155 555 5 A o
9.9 95 178 1 A 4.9 125 555 5 A Xo)
10.0 95 178 1 A 5.0 125 555 E A %
T0.1 98 182 1 A 15.1 158 558 5 A 3
10.2 98 82 1 A 6.2 128 558 B A
103 98 182 1 A 5.3 158 558 5 A
10.4 98 182 1 A 6.4 128 208 2 A
105 98 182 1 A 155 128 558 2 A
10.6 02 185 1 A 5.6 130 230 2 A
10.7 102 185 1 A 5.7 130 530 2 A
10.8 102 185 1 A 5.8 130 530 2 A
10.9 102 185 1 A 15.9 130 530 2 A
11.0 102 185 1 A 16.0 130 530 2 A
1.0 105 188 1 A 16.1 132 532 2 A
1.2 105 188 1 A 16.2 132 532 5 A
1.3 1705 188 1 A 6.3 132 530 2 A
1.4 105 188 1 A 6.4 132 532 2 Al >
1.5 105 188 1 A 165 132 530 2 A ] S
11.6 108 192 1 A 16.6 135 235 2 A | E
1.7 108 192 1 A 16.7 135 235 2 N
11.8 108 192 1 A 16.8 135 235 B A ¢
1.9 08 192 1 N 6.9 135 235 5 ~
Condizioni di taglio A-190
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LIST 6602 Unita :mn
A L MT No. |Stock A L MT No. |Stock

17.0 135 235 2 A 22.0 160 260 2 A

17.1 140 240 2 A 55.1 165 265 5 A

17.2 140 240 2 A oo 165 265 B A

17.3 140 240 B A 55.3 165 265 5 A

17.4 140 540 2 A 504 165 565 2 A

17.5 140 540 2 A 225 165 265 2 A

17.6 140 540 B A 50.6 165 265 5 A

17.7 140 240 E A 55.7 165 265 2 A

17.8 140 540 E A 22.8 165 265 E A

17.9 120 240 E A 25.9 165 265 5 A

18.0 140 240 E A 53.0 165 265 E A

18.1 145 245 E A 53.1 165 285 3 A

18.2 145 245 B A 53.0 165 285 3 A

18.3 145 245 B A 533 165 285 3 A

8.4 145 245 2 A 534 165 285 3 A

185 145 245 2 A 535 165 285 3 A

186 145 245 B A 536 165 285 3 A

18.7 145 245 2 A 53.7 165 285 3 A

188 145 545 2 A 53.8 165 585 3 A

18.9 145 245 B A 53.9 165 585 3 A

19.0 145 545 2 A 54.0 165 585 3 A

- 19.1 150 250 2 A 54.1 165 285 3 A
19.2 150 550 E A 54.2 165 585 3 A

19.3 150 250 2 A 24.3 165 285 3 A

9 19.4 150 250 E A 24.4 165 285 3 A
2 195 150 250 2 A 245 165 285 3 A
5 19.6 150 250 E A 24.6 165 285 3 A
3] 19.7 150 250 2 A 54.7 165 285 g A
o 19.8 150 250 2 A 54.8 165 285 3 A
a 19.9 150 250 2 A 24.9 165 285 g A
% 20.0 150 250 2 A 55.0 165 285 3 A
3 20.1 155 255 2 A 25.1 165 285 g A
20.2 155 555 2 A 55.2 165 285 3 A

20.3 155 255 2 A 55.3 165 285 8 A

20.4 155 255 2 A 55.4 165 285 3 A

205 155 555 2 A 255 165 585 3 A

20.6 155 555 2 A 55.6 165 585 3 A

20.7 155 555 2 A 55.7 165 585 g A

20.8 155 555 2 A 55.8 165 585 3 A

20.9 155 555 2 A 25.9 165 285 g A

21.0 155 255 2 A 56.0 165 285 3 A

21.1 160 560 2 A 56.1 170 290 g A

51.0 160 260 2 A 56.0 170 290 3 A

51.3 160 260 2 A 26.3 170 590 g A

51.4 160 260 2 A 56.4 170 590 3 A

215 160 260 2 A 565 170 590 g A

216 160 260 2 A 56.6 170 290 3 A

517 160 260 2 A 26.7 170 590 3 A

21.8 160 560 2 A 56.8 170 590 3 A

21.9 160 260 2 A 56.9 170 290 8 ~

A-140




Unita : mm
L L MT No. |Stock
27.0 170 290 3 A
27.1 175 295 3 A
27.2 175 295 3 A
27.3 175 295 3 N
27.4 175 295 3 A
27.5 175 295 3 A
27.6 175 295 3 A
27.7 175 295 3 A
27.8 175 295 3 A
27.9 175 295 3 A
28.0 175 295 3 A
28.1 180 300 3 A
28.2 180 300 3 N
28.3 180 300 3 A
28.4 180 300 3 A
28.5 180 300 3 A
28.6 180 300 3 A
28.7 180 300 3 A
28.8 180 300 3 A
28.9 180 300 3 A
29.0 180 300 3 A
29.1 185 305 3 A
29.2 185 305 3 A
29.3 185 305 3 A
29.4 185 305 3 A
29.5 185 305 3 A
29.6 185 305 3 A
29.7 185 305 3 A
29.8 185 305 3 A
29.9 185 305 3 A
30.0 185 305 3 A
30.2 190 310 3 A
30.3 190 310 3 A
30.5 190 310 3 A
30.7 190 310 3 A
30.8 190 310 8 A
31.0 190 310 3 JaN
31.2 195 315 3 A
31.3 195 315 3 JaN
31.5 195 315 3 A
31.7 195 315 3 AN
31.8 195 slli5) 3 AN
32.0 195 315 3 A
32.2 200 345 4 A
32.3 200 345 4 A
325 200 345 4 A
32.7 200 345 4 A
32.8 200 345 4 A
33.0 200 345 4 A
Condizioni di taglio A-190

Gambo conico

Disponibili in magazzino Nachi Fujikoshi Giappone
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Punte a gambo conico

Punta ad uso generico. Sitype
N S

®D -
L
L
L|ST 602 Unita : mm
“ L L MT No. |Stock “ L L MT No. |Stock
7.0 75 155 1 ® 12.0 108 192 1 ®
7.1 78 158 1 ® 12.1 112 195 1 ®
7.2 78 158 1 ® 12.2 112 195 1 ®
7.3 78 158 1 ® 12.3 112 195 1 ®
7.4 78 158 1 ® 12.4 112 195 1 ®
75 78 158 1 ® 12.5 112 195 1 ®
7.6 82 162 1 ® 12.6 115 198 1 ®
7.7 82 162 1 ® 12.7 115 198 1 ®
7.8 82 162 1 ® 12.8 115 198 1 ®
7.9 82 162 1 ® 12.9 115 198 1 ®
8.0 82 162 1 ® 13.0 115 198 1 ®
8.1 85 168 1 ® 131 118 202 1 ®
8.2 85 168 1 ® 13.2 118 202 1 ®
8.3 85 168 1 ® 13.3 118 202 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 ®
87 88 172 1 ® 13.7 122 205 1 ®
8.8 88 172 1 ® 13.8 122 205 1 ®
8.9 88 172 1 ® 13.9 122 205 1 ®
9.0 88 172 1 ® 14.0 122 205 1 ®
- 9.1 95 175 1 ° 2.1 192 555 B D)
9.2 92 175 1 ® 14.2 122 222 2 ®
9.3 92 175 1 ® 14.3 122 222 2 ®
8 9.4 92 175 1 ® 14.4 122 222 2 ®
= 9.5 92 175 1 o 14.5 122 222 2 ®
) 9.6 95 178 1 ® 14.6 125 225 2 ®
8] 9.7 95 178 1 ® 14.7 125 225 2 ®
0 9.8 95 178 1 ® 14.8 125 225 2 ®
Q 9.9 95 178 1 ® 14.9 125 225 2 ®
% 10.0 95 178 1 ® 15.0 125 225 2 ®
o 10.1 98 182 1 ® 15.1 128 228 2 ®
10.2 98 182 1 ® 15.2 128 228 2 ®
10.3 98 182 1 ® 15.3 128 228 2 ®
104 98 182 1 ® 16.4 128 228 2 ®
105 98 182 1 ® 165 128 228 2 ®
10.6 102 185 1 ® 15.6 130 230 2 ®
10.7 102 185 1 ® 16.7 130 230 2 ®
10.8 102 185 1 ® 15.8 130 230 2 ®
10.9 102 185 1 ® 15.9 130 230 2 ®
11.0 102 185 1 ® 16.0 130 230 2 ®
11.1 105 188 1 o 16.1 132 232 2 ®
11.2 105 188 1 ® 16.2 132 232 2 ®
11.3 105 188 1 ® 16.3 132 232 2 ®
11.4 105 188 1 ® 16.4 132 232 2 ®
115 105 188 1 ® 165 132 232 2 ®
11.6 108 192 1 ® 16.6 135 235 2 ®
11.7 108 192 1 ® 16.7 135 235 2 ®
11.8 108 192 1 ® 16.8 135 235 2 ®
11.9 108 192 1 ® 16.9 135 235 2 ®
Condizioni di taglio A-190
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Unita :mm

A L MT No. |Stock L L MT No. |Stock|
17.0 135 235 2 ® 22.0 160 260 2 ®
17.1 140 240 2 ® 22.1 165 265 2 ®
17.2 140 240 2 ® 22.2 165 265 2 ®
17.3 140 240 2 ® 22.3 165 265 2 ®
17.4 140 240 2 ® 22.4 165 265 2 ®
175 140 240 2 ® 225 165 265 2 °
17.6 140 240 2 ® 22.6 165 265 2 ®
17.7 140 240 2 ® 22.7 165 265 2 ®
17.8 140 240 2 ® 22.8 165 265 2 ®
17.9 140 240 2 ® 22.9 165 265 2 ®
18.0 140 240 2 ® 23.0 165 265 2 ®
18.1 145 245 2 ® 23.1 165 285 3 ®
18.2 145 245 2 ® 23.2 165 285 3 ®
18.3 145 245 2 ® 23.3 165 285 3 ®
18.4 145 245 2 ® 23.4 165 285 3 ®
185 145 245 2 ® 235 165 285 3 ®
18.6 145 245 2 ® 23.6 165 285 3 ®
18.7 145 245 2 ® 23.7 165 285 3 ®
18.8 145 245 2 ® 23.8 165 285 3 ®
18.9 145 245 2 ® 23.9 165 285 3 ®
19.0 145 245 2 ® 24.0 165 285 3 ®
19.1 150 550 2 ° 54.1 165 585 g ) -
19.2 150 250 2 ® 24.2 165 285 3 ®
19.3 150 250 2 ® 24.3 165 285 3 ®
19.4 150 250 2 o 24.4 165 285 3 o 8
195 150 250 2 ® 245 165 285 3 ® =
19.6 150 250 2 ® 24.6 165 285 3 ® o)
19.7 150 250 2 ® 24.7 165 285 3 ° o
19.8 150 250 2 ® 24.8 165 285 3 ® o
19.9 150 250 2 o 24.9 165 285 3 ® Q
20.0 150 550 2 ) 25.0 165 285 3 ° £
20.1 165 255 2 ® 25.1 165 285 3 ® 8
20.2 155 255 2 ® 25.2 165 285 3 ®
20.3 155 255 2 ® 25.3 165 285 3 ®
20.4 155 255 2 ® 25.4 165 285 3 ®
205 155 255 2 ® 255 165 285 3 ®
20.6 155 255 2 ® 25.6 165 285 3 ®
20.7 155 255 2 ® 25.7 165 285 3 ®
20.8 155 255 2 ® 25.8 165 285 3 °
20.9 155 255 2 ® 25.9 165 285 3 °
21.0 155 255 2 ® 26.0 165 285 3 ®
21.1 160 260 2 ® 26.1 170 290 3 ®
21.2 160 260 2 ® 26.2 170 290 3 ®
21.3 160 260 2 ® 26.3 170 290 3 ®
21.4 160 260 2 ® 26.4 170 290 3 ® | »
215 160 260 2 ® 26.5 170 290 3 ® S
216 160 260 2 ® 26.6 170 290 3 ® E
21.7 160 260 2 ® 26.7 170 290 3 ® 8
21.8 160 260 2 ® 26.8 170 290 3 o | -
21.9 160 260 2 ® 26.9 170 290 3 ®
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LIST 602 Unita :mm
A L MT No. |Stock A L MT No. |Stock

27.0 170 290 3 ® 32.0 195 315 3 ®

27.1 175 295 3 ® 32.1 200 345 7 ®

57.2 175 295 3 ® 32.2 200 345 7 ®

57.3 175 295 g ® E2is 200 345 7 0

27.4 175 295 3 ® 32.4 200 345 7 0

275 175 295 g ® 325 200 345 7 0

27.6 175 295 3 ® 326 200 345 7 ®

27.7 175 295 3 ® 32.7 200 345 ] 0

27.8 175 295 3 ® 32.8 200 345 7 0

27.9 175 295 3 ® 32.9 200 345 7 0

28.0 175 295 3 ® 33.0 200 345 7 °

28.1 180 300 3 ® ZELL 205 350 ] 0

28.2 180 300 3 D 33.2 205 350 7 °

28.3 180 300 3 0 g 205 350 7 0

28.4 180 300 3 0 33.4 205 350 7 °

285 180 300 3 ® 335 205 350 7 )

28.6 180 300 3 ® 33.6 205 350 7 °

28.7 180 300 3 ® EE 205 350 7 ®

28.8 180 300 3 ® 33.8 205 350 2 ®

28.9 180 300 3 ® 33.9 205 350 7 0

59.0 180 300 3 ® 34.0 205 350 7 ®

- 59.1 185 305 3 ® 34.1 205 350 i D)
29.2 185 305 3 ® 34.2 205 350 7 0

29.3 185 305 3 ® 34.3 205 350 7 0

8 29.4 185 305 3 ® 34.4 205 350 4 ®
= 295 185 305 3 ® 34.5 205 350 7 0
5 29.6 185 305 3 ® 34.6 205 350 ] °
s} 29.7 185 305 3 ® 34.7 205 350 7 0
o) 29.8 185 305 3 ® 34.8 205 350 7 °
Q 29.9 185 305 3 ® 34.9 205 350 4 ®
% 300 185 305 3 ) 350 205 350 2 ®
] 30.1 190 310 3 0 35.1 210 355 7 0
30.2 190 310 3 ® 35.2 210 355 7 °

30.3 190 310 3 ® 35.3 210 355 7 ®

30.4 190 310 3 ® 35.4 210 355 7 ®

305 190 310 3 ® 355 210 355 7 ®

30.6 190 310 3 ® 35.6 210 355 7 ®

30.7 190 310 g ® 35.7 210 355 7 0

30.8 190 310 3 ® 35.8 210 355 7 0

30.9 190 310 g ® 35.9 210 355 7 0

31.0 190 310 3 ® 36.0 210 355 7 ®

31.1 195 315 g ® 36.1 210 355 7 0

31.2 195 315 3 ® 36.2 210 355 7 °

31.3 195 315 3 ® 36.3 210 355 7 0

31.4 195 315 3 ® 36.4 210 355 i °

315 195 315 3 ® 36.5 210 355 7 0

31.6 195 315 3 ® 36.6 210 355 7 °

31.7 195 315 3 0 36.7 210 355 7 0

31.8 195 315 3 0 36.8 210 355 7 °

31.9 195 315 3 ® 36.9 210 355 7 D)

A-144




Unita :mm
A L MT No. |Stock L L MT No. |Stock|
37.0 210 355 4 D 42.0 225 370 4 0
37.1 215 360 4 D 42.1 225 370 4 0
37.2 215 360 4 D 42.2 225 370 4 0
37.3 215 360 Z D 423 225 370 4 0
374 215 360 4 D 42.4 225 370 4 0
375 215 360 4 D 425 225 370 4 0
376 215 360 4 D 42.6 225 370 4 0
37.7 215 360 4 D 42.7 225 370 4 0
37.8 215 360 4 D 42.8 225 370 4 ®
37.9 215 360 4 D 42.9 225 370 4 0
38.0 215 360 4 D 43.0 225 370 4 ®
38.1 215 360 4 D 43.1 230 375 4 ®
38.2 215 360 4 D 43.2 230 375 4 ®
38.3 215 360 4 D 43.3 230 375 4 0
38.4 215 360 4 D 43.4 230 375 4 0
385 215 360 4 D 435 230 375 4 0
38.6 215 360 4 D 43.6 230 375 4 0
38.7 215 360 4 D 43.7 230 375 4 0
38.8 215 360 4 D 43.8 230 375 4 0
38.9 215 360 Z D 43.9 230 375 4 0
39.0 215 360 4 D 44.0 230 375 4 0
39.1 520 365 p D) 44.1 530 375 4 ° -
39.2 220 365 4 D 44.2 230 375 4 0
39.3 220 365 4 D 44.3 230 375 4 0
39.4 220 365 4 ® 44.4 230 375 4 ® 8
395 220 365 4 D 445 230 375 4 ® =
39.6 220 365 4 D 44.6 230 375 4 ® o}
39.7 220 365 4 D 44.7 230 375 4 ® o
39.8 220 365 4 D 44.8 230 375 4 ® o
39.9 220 365 4 D 44.9 230 375 4 ® Q
40.0 220 365 4 D 45.0 230 375 4 0 £
20.1 220 365 4 D 45.1 235 380 4 ® 8
40.2 220 365 4 D 45.2 235 380 4 0
40.3 220 365 4 D 45.3 235 380 4 0
40.4 220 365 4 D 45.4 235 380 ] 0
40.5 220 365 4 D 455 235 380 4 0
40.6 220 365 4 D 45.6 235 380 4 0
40.7 220 365 4 D 45.7 235 380 74 0
40.8 220 365 4 D 45.8 235 380 4 ®
40.9 220 365 4 D 45.9 235 380 ] ®
41.0 220 365 4 D 46.0 235 380 4 0
41.1 225 370 4 D 46.1 235 380 ] 0
41.2 225 370 4 D 46.2 235 380 4 ®
41.3 225 370 4 D 46.3 235 380 4 ®
41.4 225 370 4 D 46.4 235 380 4 o | »
415 225 370 4 D 465 235 380 4 ® | S
41.6 225 370 4 D 46.6 235 380 4 e | E
41.7 225 370 4 D 46.7 235 380 4 ® 8
41.8 225 370 4 D 46.8 235 380 4 ® |
41.9 225 370 4 D 46.9 235 380 4 0
Condizioni di taglio A-190
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LIST 602 Unita : mm
A L MT No. |Stock A L MT No. |Stock
47.0 235 380 4 D 60.0 270 450 5 0
471 240 385 Z D 60.5 270 450 5 D
47.2 240 385 4 D 61.0 270 450 5 0
47.3 240 385 Z D 61.5 275 455 5 D
47.4 240 385 4 D 62.0 275 455 5 0
475 240 385 4 D 62.5 275 455 5 D
47.6 240 385 4 D 63.0 275 455 5 0
47.7 240 385 4 D 63.5 280 260 5 D
47.8 240 385 4 D 64.0 280 460 5 D
47.9 240 385 4 D 64.5 280 260 5 D
48.0 240 385 4 D 65.0 280 460 5 ®
48.1 240 385 4 D 65.5 285 465 5 D)
48.2 240 385 4 D 66.0 285 465 5 ®
48.3 240 385 4 D 66.5 285 765 5 ®
48.4 240 385 4 D 67.0 285 765 5 ®
485 240 385 4 D 67.5 290 470 5 )
48.6 240 385 4 D 68.0 290 470 5 )
48.7 240 385 Z D 68.5 290 270 5 D
48.8 240 385 4 D 69.0 290 470 5 )
48.9 240 385 Z D 69.5 295 475 5 )
49.0 240 385 4 D 70.0 295 475 5 0
- 49.1 245 390 4 ° 705 295 475 5 °
49.2 245 390 2 D 71.0 295 475 5 ®
49.3 245 390 4 D 71.5 300 480 5 D)
8 49.4 245 390 4 D 72.0 300 480 5 ®
= 495 245 390 4 D 725 300 480 5 D)
S 49.6 245 390 4 D 73.0 300 480 5 °
0 49.7 245 390 4 D 73.5 305 485 5 )
o 49.8 245 390 4 D 74.0 305 485 5 °
o 49.9 245 390 4 D 74.5 305 785 5 D)
% 500 545 390 4 0 75.0 305 485 5 °
] 50.5 245 425 5 D
51.0 245 425 5 ° Condizioni di taglio A-190
51.5 250 430 5 D
52.0 250 430 5 D
52.5 250 430 5 D
53.0 250 430 5 D
53.5 255 435 5 D
54.0 255 435 5 D
54.5 255 435 5 D
55.0 255 435 5 D
55.5 260 440 5 D
56.0 260 440 5 D
56.5 260 440 5 D
57.0 260 440 5 D
57.5 265 445 5 D
58.0 265 445 5 D
58.5 265 445 5 D
59.0 265 445 5 D
59.5 270 450 5 D
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Punte a centrare. Forma A - Angolo 60°

LIST 0592 Unita :mn
0,50 3.15 20 [ )
0.80 3.156 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

Diametri delle punte
1-165-2-25-3-35-4-45-5-55-6

Unita :mm

65-7-75-8-85-9-95-10

19 punte@ 1 +~ 10 mm

LIST 0520/CONF 25

1-16-2-25-3-35-4-45-5-55-6

Unita . mm

65-7-75-8-85-9-95-10-105-11

11.5-12-125-13

25 punteg 1 ~ 13 mm

LIST 0520/CONF 41

6-6.1-62-63-64-65-6.6-6.7-6.8

LIST 0520/CONF 50

Unita : mm

1-1.1-12-13-14-15-16-1.7-1.8

69-7-71-72-73-74-75-76-7.7

19-2-21-22-23-24-25-26-27

78-79-8-8.1-82-83-84-85-86

28-29-3-3.1-32-34-35-36-37

87-88-89-9.0-9.1-92-93-94-95

38-39-4-41-42-43-44-45-46

96-97-98-99-10

47-48-49-5-5.1-62-53-54-55

41 punte g 6 ~ 10 mm

56-57-58-59

S50 punte g 1 +~ 5.9 mm

Unita : mm




NOTE




Tabella delle condizioni di foratura

Nome dell'articolo Pagina
Punte in metallo duro
AQUA REVO Dirills A-150
AQUA Dirills A-154
Punte DLC A-166
AQUA Drills EXOH 15-30 xD A-169
Punte con Cuspide ©
AQUA Drills EX VE et A-172 %
Punte in HSS rivestite \§
PUNLE AG s A175 S
PUNTE SG e A-179 -§
PUIEE DL At8s B
PUNtg G s A-181 O
Punte in HSS non rivestite A-190
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Punte AquaREVO serie Extra-corta (3D)
LIST 9860 / 9860D

(=)
| .
3
i)
9
®
]
(]
£
£
o
e
c
J
o

Condizioni di foratura

Indicazioni per il corretto utilizzo delle tabelle relative alle condizioni di taglio

1

A-150

Regolare le condizioni di taglio secondo la rigidita della macchina o lo
staffaggio.

Le condizioni di taglio a umido si riferiscono alla foratura con fluido da
taglio solubile inacqua.

In caso di fluido da taglio non solubile in acqua, ridurre la rotazione e
l'avanzamento del 20%.

Avanzamento a step in caso di acciaio inossidabile quando la profondita
del foro & superiore a 2x Dc, l'intervallo di avanzamento é circa 0,5 x Dc.

Utilizzare un soffio d'aria per il raffreddamento e l'evacuazione dei

Acciai strutturali, | Leghe di acciaio, A .
Acciai al carbonio Acciai trattati LRI, iai inossidabili
o ! " Acciai temprati Acciai temprati Ghise duttili Acciai inossidabili
Materiale Ghise termicamente 12344 Ise duttili 1.4301
§t37-2, CS0E 42CrMod : GG/GGG 1.4401
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
Diam. punta | Rotazione ~Avanzam. | Rotazione Avanzam. | Rotazione Avanzam. | Rotazione Avanzam. | Rotazione Avanzam. | Rotazione Avanzam.
mm mint mm/min mint mm/min mint mm/min mint mm/min min? mm/min min? mm/min
2.0 16000 1000 12700 800 7200 350 4800 190 12000 750 3200 140
3.0 10600 1100 8500 890 4800 390 3200 210 8000 830 2120 150
5.0 6400 1100 5100 890 2900 390 1900 210 4800 830 1280 150
8.0 4000 1100 3200 890 1800 390 1200 210 3000 830 800 150
10.0 3200 1050 2500 840 1400 380 1000 200 2400 800 640 150
120 2650 1000 2100 800 1200 350 800 190 2000 750 530 140
16.0 2000 890 1600 700 900 320 600 170 1500 660 400 120
Misure disponibili A-20, 24

trucioli nelle lavorazioni a secco.

Pericolo diincendio a causa di scintille durante il taglio, riscaldamento
darottura o truciolo caldo.

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

L'intervallo dell: astep racc dato&0,5-1,0 x Dc.
In caso di diametro piccolo, l'intervallo raccomandato & 0,2-0,5 x Dc.

Utilizzare il dispositivo per controllare il run-out della punta inferiore
20,02 mm, per taglio ad alta velocita e in caso di diametro piccolo,
controllare il run-out della punta da 0,01 mm o inferiore..



o
- |
Punte AquaREVO serie normale (D) 2
LIST 9862 / 9862 D o
@
]
I
pei sty | e e, Pl <
N ! N Acciai temprati Acciai temprati Ghise duttili Acciai inossidabili o
Materiale Ghise termicamente 12344 ise duttiti 1.4301 ]
§t37-2, C50E 42Crivo4 : GG/GGG 1.4401 C
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC J
Diam. punta | Rotazione ~Avanzam. | Rotazione ~Avanzam. | Rotazione Avanzam. | Rotazione ~Avanzam. | Rotazione Avanzam. | Rotazione Avanzam. n-
mm min? mm/min min?! mm/min min! mm/min min? mm/min min? mm/min min? mm/min

2.0 16000 900 12700 720 7200 320 4800 170 12000 680 3200 130

3.0 10600 1000 8500 810 4800 360 3200 190 8000 760 2120 140

5.0 6400 1000 5100 810 2900 360 1900 190 4800 760 1280 140

8.0 4000 1000 3200 810 1800 350 1200 190 3000 760 800 140

10.0 3200 960 2500 760 1400 340 1000 180 2400 720 640 130

120 2650 900 2100 720 1200 310 800 170 2000 680 530 130

16.0 2000 810 1600 650 900 290 600 150 1500 600 400 110

Misure disponibili A-26, 30

Condizioni di foratura

Indicazioni per il corretto utilizzo delle tabelle relative alle condizioni di taglio

1. Regolare le condizioni di taglio secondo la rigidita della macchina o lo trucioli nelle lavorazioni a secco.

staffaggio. 6. Pericolo diincendio a causa di scintille durante il taglio, riscaldamento
2. Lecondizioni di taglio a umido si riferiscono alla foratura con fluido da darottura o truciolo caldo.

taglio solubile in acqua. 7. Nell'avanzamento a step, ritornare al foro di entrata.
3. Incasodifluido da taglio non solubile in acqua, ridurre la rotazione e 8. Lintervallo dell’ astep race dato & 0,5-1,0 x Dc.

l'avanzamento del 20%. In caso di diametro piccolo, l'intervallo raccomandato & 0,2-0,5 x Dc.
4. Avanzamento a step in caso di acciaio inossidabile quando la profondita 9.  Utilizzare il dispositivo per controllare il run-out della punta inferiore

del foro & superiore a 2x Dc, l'intervallo di avanzamento é circa 0,5 x Dc. 20,02 mm, per taglio ad alta velocit e in caso di diametro piccolo,

5. Utilizzare un soffio d'aria per il raffreddamento e l'evacuazione dei controllare il run-out della punta da 0,01 mm o inferiore..
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AQRVDOH3D/5D
AquaREV0

(o]
=] Punte AquaREVO (3D/5D) con fori di lubro-refrigerazione
5] LIST9872/9814
L]
]
- R e S RPN IS
-E Xzt . Leghe Acciai per
strutturali
[1}] .. | diacciaio, stampi, . Acciai
] Acciai iai i iai Acciai Ductile | . " ° .. Acciai Leghe Leghe
\@Ti Acciai trattati Acciai q inossidabili
c Matenalel /[ L temprati Ghise inossidabili | di titanio dinichel
3 Ghise | et | 12348 co/cee  |M4301140000 Ty urky | TieA4V | Inconel 718
o §t37-2, C50E o : 1.4016
~200HB 20~30HRC | 30~40HRC | 40-50HRC
Diam. punta| Rotaz. Avanzam.| Rotaz. Avanzam.| Rotaz. Avanzam.|Rotaz. Avanzam.| Rotaz. Avanzam.|Rotaz. Avanzam.| Rotaz. Avanzam.|Rotaz. Avanzam.|Rotaz. Avanzam.
© mm min mm/min | min? _mm/min | min* mm/min | min? mm/min | min? mm/min | min* mm/min | min? mm/min | min? mm/min [ min* mm/min
‘5 3.0 12700 1220 (10600 1020 | 8500 760 | 4250 260 |10600 950 | 8500 680 | 5300 400 |4200 320 |[4200 190
+—
E 4.0 9600 1220 | 8000 1020 |6400 760 | 3200 260 | 8000 950 | 6400 680 |4000 400 |3200 320 |[3200 190
\9 6.0 6400 1220 | 5300 1020 |4200 710 | 2100 240 | 5300 950 | 4200 660 |2600 400 | 2100 320 |2100 190
O 8.0 4800 1220 | 4000 1020 | 3200 710 | 1600 240 | 4000 880 |3200 640 |2000 400 | 1600 320 |[1600 190
g 10.0 | 3800 1140 | 3200 960 | 2500 640 | 1300 230 | 3200 790 |2500 590 | 1600 370 | 1300 300 |1300 180
% 120 [ 3200 1070 | 2700 920 | 2100 540 | 1050 220 | 2700 670 | 2100 560 | 1300 350 | 1050 280 | 1050 180
g 160 [ 2400 960 |2000 890 |1600 480 | 800 210 |2000 620 | 1600 510 |1000 320 | 800 260 | 800 150
(@]

Acciai strutturali, Leghe di acciaio, .. .
s q o A Acciai per stampi,
Acciai al carbonio, Acciai trattati Lo A L. .
N n Acciai temprati Acciai temprati Ghise duttili
Materiale Ghise termicamente 12344
§t37-2, C50E 42CrMo4 ) GG/GGG
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
Diam. punta Rotazione Avanzam. Rotazione Avanzam. Rotazione Avanzam. Rotazione Avanzam. Rotazione Avanzam.
mm min? mm/min min! mm/min min? mm/min min? mm/min min? mm/min
3.0 8500 770 7400 570 6400 540 2550 140 7400 620
4.0 6400 770 5600 570 4800 540 1900 140 5600 620
6.0 4200 770 3700 570 3200 540 1300 130 3700 620
8.0 3200 770 2800 570 2400 500 1000 130 2800 580
10.0 2500 720 2200 540 1900 440 800 120 2200 500
12.0 2100 670 1900 500 1600 380 650 120 1900 460
16.0 1600 600 1400 500 1200 340 480 100 1400 400
Misure disponibili A-32, 34
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AQRVDOH8D
AquaREVO

o
R - - |
Punte AquaREVO (8D) con fori di lubro-refrigerazione E
LIST 9868 / 9868D o
@
)
E
LG n Leghe Acciai per .E
strutturalj, di acciaio, stampi, o
o ) ) A . Acciai o
Ac;'al 'al Acciai trattati|  Acciai e Ductile o anil Acciai Leghe Leghe -
Materiale | €@rbonio, j, . prati prati Ghise 1.43011.4000 inossidabili | di titanio dinichel C
Ghise 42CrMo4 1.2344 GG/GGG | y 14542 TI-6AL-4V | Inconel 718 3J
| 5t37-2, C50E - 14016 o
~200HB 20~30HRC | 30~40HRC | 40-50HRC

Diam. punta| Rotaz. Avanzam.|Rotaz. Avanzam.| Rotaz. Avanzam.|Rotaz. Avanzam.| Rotaz. Avanzam.|Rotaz. Avanzam.|Rotaz. Avanzam.|Rotaz. Avanzam.| Rotaz. Avanzam.

mm min? _mm/min| min? mm/min| min? mm/min| min? mm/min| min? mm/min| min? mm/min| min? mm/min| min? mm/min | min? mm/min
3.0 12700 1020 {10600 920 | 8500 630 | 4250 230 |10600 800 | 8500 630 |5300 360 |4200 290 |4200 170 E
4.0 9600 1020 | 8000 920 | 6400 630 |[3200 230 |8000 800 |6400 630 (4000 360 |[3200 290 | 3200 170 %
6.0 6400 1020 | 5300 920 | 4200 600 |2100 220 |5300 740 |4200 600 |[2600 360 |2100 290 | 2100 170 B
Y=
8.0 4800 1020 | 4000 920 |3200 590 | 1600 220 |4000 740 |3200 570 |2000 360 |1600 290 | 1600 170 5
10.0 3800 950 | 3200 860 | 2500 530 | 1300 210 | 3200 680 |2500 530 | 1600 330 | 1300 260 | 1300 160 'C
120 3200 890 |2700 820 | 2100 480 | 1050 200 |[2700 630 | 2100 500 | 1300 320 | 1050 250 | 1050 150 ,%
16.0 2400 800 | 2000 800 | 1600 440 | 800 190 |2000 550 |1600 470 |1000 290 | 800 230 | 800 140 'g
@]
O

Acciai strutturali, Leghe di acciaio, - .
o 5 s q Acciai per stampi,
Acciai al carbonio, Acciai trattati Acciai temprati Acciai temprati . -
Materiale Ghise termicamente 3B 4p P Ghise duttili
St37-2, C50E 42CrMod ’ GG/GGG
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40-~50HRC
Diam. punta Rotazione Avanzam. Rotazione Avanzam. Rotazione Avanzam. Rotazione Avanzam. Rotazione Avanzam.
mm min? mm/min min? mm/min min? mm/min min? mm/min min? mm/min
3.0 8500 640 7400 510 6400 400 2550 120 7400 500
4.0 6400 640 5600 510 4800 400 1900 120 5600 500
6.0 4200 640 3700 510 3200 370 1300 120 3700 470
8.0 3200 640 2800 510 2400 370 1000 120 2800 470
10.0 2500 600 2200 480 1900 340 800 100 2200 440
12.0 2100 560 1900 450 1600 340 650 100 1900 430
16.0 1600 500 1400 450 1200 330 480 90 1400 360
Misure disponibili A-36, 38

Indicazioni per il corretto utilizzo delle tabelle relative alle condizioni di taglio

1. Regolare le condizioni di taglio secondo la rigidita della macchina o lo

staffaggio. 4

Utilizzare con adduzione di liquido lubro-refrigerante lungo l'asse.

Utilizzabili con ciclo di foratura Non-step. In caso di cattiva evacuazione o
controllo del truciolo & consigliabile 'utilizzo del ciclo con scarico del
truciolo ritornando al punto di ingresso del foro. Per ciclo scarico truciolo
eseguire step 0.2-1xDDc.

Le condizioni di taglio a umido si riferiscono alla foratura con fluido da
taglio solubile in acqua.

3. Incaso difluido da taglio non solubile in acqua, ridurre la rotazione e
l'avanzamento del 20%.
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Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

(=)
| .
=/ | AQUA Drills |
(@] 1) Non consigliate per la foratura di leghe in Alluminio, metalli leggeri e acciai Inox.
(=U 2) Utilizzare il soffio d'aria per il raffreddamento e I'evacuazione del truciolo nelle lavorazioni a secco.
- 3) Pericolo di incendio con scintille durante il taglio, calore da rottura, truciolo caldo. Adottare misure di
1)) prevenzione dagli incendi.
£
£
g AQUA Drills EX Extra Corte LIST 9600
3 Condizioni standard
o — , — 3
Materiale da | Acciai Strutturati \ A~ini|ACCIaI da stampi - q
lavorare | Acciai al Carbonio| I;kigi';ie ?;_gc;:lfa'% Acciai temprati ?ﬁgiéecmgg' Ghise duttili Acciai Inox
Ghise PIEAEMPIEY) (30~40HRC)
© Condiz. di =3 SCM440 SKD R . .
3 lavoro se NAK HPM (30~40HRC) (40~50HARO) Fep oS
© FC
o
Y= D punta | | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
'-E (mm) (min?)  [(mm/min)| (min") |[(mm/min)| (min) [(mm/min)| (Min') |(mm/min)| (Min?) [(mm/min)[ (min?') |[(mm/min)|
5 2 12700| 600 |10500| 480 [5600 | 230 |[4000| 140 | 9500 | 450 | 4800 | 140
N 3 8500 | 660 | 7000 | 540 |3700| 260 |2650| 160 |6400| 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 | 500 130 | 1200| 410 | 600 120
Condizioni ad alta velocita
Materiale da | Acciai Strutturati ; .. | Acciai da stampi e q
lavorare | Acoiai al Carbonio | ,=°81° 9 49080 | acciai temprati | /0@ SSTEAN | Ghise dutti
Ghise 2 2 (30~40HRC)
ss
Condiz. di oo SCM440 SKD CE~TES
lavoro FC NAK,HPM (30~40HRC) FCD
D punta | Rotazione| Avanz. [Rotazione Avanz. [Rotazionel 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-40
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) Non usare forature ad alta velocita in applicazioni con un fluido da taglio non solubile in acqua.
5) Utilizzare lo step di avanzamento negli acciai inox quando la profondita del foro & maggiore di 2xD, I'intervallo di step e di circa 0.5xD.
6) Utilizzare i valori da tabella per profondita di foratura sotto 3xD.
7) 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.



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 Drills EX Regolari LIST 9602

Condizioni di foratura

Condizioni standard
Materiale da | ACciai Strutturati . ._._|Acciai da stampi . .
lavorare | Acciai al Carbonio I;ec‘cé;ie c:é_ﬁ;ﬁ'ar;i Acciai temprati ?Zgié%ﬂ%'g? Ghise duttili Acciai Inox
Ghise PretemerEl ‘(30~40HRC)
ss
Condiz. di oy SCM440 kb
lavoro = NAKHPM (30~40HRC) (40~50HRC) FCD sUs
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
& 8500 | 590 | 7000 | 480 |3700| 220 |2650| 140 | 6400 | 440 | 3200 | 140
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
10 2550 | 560 |[2100| 460 | 1100| 210 | 800 140 | 1900 | 420 | 950 130
12 2100 | 530 | 1700 | 430 | 950 | 200 | 650 130 | 1600 | 400 | 800 120
16 1600 | 490 | 1300| 390 | 700 | 180 | 500 120 | 1200| 370 | 600 110
Condizioni ad alta velocita
ateriale da | Acciai Strutturati f .. | Acciai da stampi - n
lavorare |Acciai al Carbonio Aléig.:e rc:-'ﬁa?':'nzlargti Acciai temprati Aﬁéﬂ?g&ﬁ;@g Ghise duttili
Ghise g 2 (30~40HRC)
ss
Condiz. di oo SCM440 SKD
EvEre = 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
€ 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-42

A-155



Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

o

o . PR . .

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

-g @ Foratura con olio solubile in acqua

(=U AQDEXOH3D/5D

"&; Acciai Strutt. Leghe di Acciaio Acciai Acciai Leghe al Nickel

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

[ = da

'6 lavorare

$S400 SCM440 SKD61 SUS304

= S50C NAK HPM NAK HPM RERSC0 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) | (min-') | (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| 280 (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 ténﬁcfalti Ghise Acciai Inox Leghe al
Materiale Ghise pre-temprati |Acciai temprati 2 Titanio
da
lavorare
$5400 SCM440 SKD61 SUS304
S50C NAK HPM NAK HPM Rl e 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| 630 |4000| 320 (8000 | 800 |6400| 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

A-44, 46, 48

AQUA Extra corte/AQUA Drills Regolari Misure disponibili
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-156 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 , - L .
- . Leghe di Acciaio | Acciai da stampi - A B
Acmalgllﬂcs):rbomo Accial prestemprati| Acclai temprati Acciai temprati Ghise
Materiale
da lavorare S0 SCM440 SKDB1
oo NAK HPM NAK HPM IFEE00
~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)
3 8500 710 7400 520 6400 540 3200 210 7400 620 ©
4 6400 710 5600 520 4800 540 2400 190 5600 620 é
6 4200 710 3700 520 3200 540 1600 180 3700 620 ©
8 3200 660 2800 490 2400 500 1200 170 2800 580 E
10 2500 590 2200 440 1900 440 960 160 2200 500 5
12 2100 510 1900 370 1600 380 800 150 1900 460 =
14 1800 480 1600 350 1400 360 680 150 1600 430 o
16 1600 460 1400 330 1200 340 600 140 1400 400 %
20 1270 430 1100 310 950 320 480 130 1100 380 g
AQDEXOHS8D LIST 9608 O
Acciai Strutturali 5 . L .
e y Leghe di Acciaio | Acciai da stampi - f q
Accnal(_gc:ltlﬂgzrbomo Accial pre-temprati| Accial temprati Acciai temprati Ghise
Materiale
da lavorare 5400
SCM440 SKD61
oo NAK HPM NAK HPM iy
~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-44, 46, 48

A-157



Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

o

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

0 Acc_ia_i Struttura_li Leghe di Acciaio | Acciai da stampi . . X

- Acciali (;Li(;:rbomo Acoiai pre-temprati| Accial temprati Acciai temprati Ghise

E Materiale

[ da lavorare

] Sssg‘o"co SCM440 SKDB1

= FC250 NAK HPM NAK HPM DY

6 ~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC

'E D punta Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. | Avanz.
5 (mm) (min) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
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
3 10.0 3200 | 1280 | 2550 | 1020 | 2250 780 1700 540 2550 | 1020
© 12.0 2650 | 1280 | 2100 | 1020 | 1850 780 1400 540 2100 | 1020
..9 14.0 2250 | 1280 | 1800 | 1020 | 1600 780 1200 540 1800 | 1020
ko] 16.0 2000 | 1280 | 1600 | 1020 | 1400 780 1050 540 1600 | 1020
‘T AQDEXOH3F Misure disponibili ~ A-50, 51, 52
9 1) Regolare le condizioni di taglio a seconda della situazione, come la rigidita della macchina, lo staffaggio e la forma del pezzo da lavorare.
N 2) Le condizioni di taglio qui indicate utilizzano un fluido di taglio con olio solubile in acqua.

© 3) Ridurre | giri al minuto e la velocita di avanzamento del 20% per fluidi da taglio non solubili in acqua.

C 4) Utilizzare adduzione refrigerante interno.

@] 5) Queste condizioni di foratura sono per la AQDEXOH3F3D fino a 3D e per la AQDEXOH3F5D fino a 5D.

(@] 6) Verificare il centraggio del mandrino e della punta in modo da garantire meno di 0.01mm di runout.

AQUA Dirills EX a testa piana LIST 9610

Acciai Strutt. Leghe di Acciaio] Acciai da Fef A Fusione di
Acciai al C. Acciai stampo teArﬁglrE;Iti Ghise kﬁsr:?n?ol leghe di
Materiale Ghise pre-temprati |Acciai temprati Alluminio
da lavorare D
SCM440 SKDB1
Fscseos% NAK HEM NAK HEM FCD400 A7075 AC ADC

~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) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | mm/min) | (Min®) | mm/min) | (Min?) | (mm/min) [ (Min") | (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 1600 | 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

AQDEXZ —
1) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita della macchina, le condizioni di Profondita i taglo
lavoro e lo staffaggio. J 20 6
2) Per la foratura dopo che la superficie forgiata & stata rimossa. 20
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
4) 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 g " P _
rotazione del 70% e I'avanzamento del 30%. Misure disponibili A-53



AQUA Drill EX FLAT 2D-Radius LIST 9830

5 | cosmazione | Levad o
2 Acciaio al Acciaio Acciaio iai i
2 | carbonio prse(—:t’\e/lm,\? ;\aKto speciale SKD| temprato ingi?ggne Ghisa duttile alﬁiﬁrﬁlo in lega di
T |Legadighisa ~ o sussoa | FCP ATO75 | AU
S | ssscFc
= | ~200HB | 20~30HRC | 30~40HRC | 40~50HRC
mm | Gl ‘ mm/ | Girl ‘ mm/ | Giril ‘ mm/ | Giril ‘ mm/ | Giri/ ‘ mm/ | Girif ‘ mm/ | Giri/ | mm/ | Giri/ [ mm
min min min min min min min min min min min min min min min min
1 19100 290 15900 240 9550 110 6400 40 9550 50 15900 190 40000 720 28600 460
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
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 360 950 170 650 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

Avvertenze nell'utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro

Non sono

o0 » wps

la

acciaio ir

Profondita del

Regolare le condizioni di lavoro a seconda della rigidita della macchina o della forma delle parti da lavorare.
La tabella & destinata a essere utilizzata per lavorazioni dopo la rimozione della fucinata nera.
La tabella & valida quando si utilizzano fluidi da taglio idrosolubili. Nel caso di fluidi da taglio non solubili in acqua,
si raccomanda di abbassare il numero di giri e la velocita di avanzamento del 20%.
Le lavorazioni sono possibili quando la profondita dei fori & inferiore ai 2D. Non si raccomandano forature che
superino i 2D in quanto si potrebbe ridurre la capacita di rimozione dei trucioli.

SUS304, 316, &
Per le lavorazioni di superfici inclinate, si raccomanda di fare delle regolazioni a : soconda delfangolo di

inclinazione della Iavorazlone Se ' ango\o di inclinazione della Iavorazlone & inferiore a 30°, ridurre la velocita di

avanzamento al 50%. Se I'angolo d

della supera i 30°, si

di ridurre il numero

<2D

7.

il gir al i Sotto del 70% o Ia velocita i avanzamento a mano del 3006,
Fresatura laterale non eseguibile.

Misure disponibili A-55
AQUA Drills EX FLAT Regolare LIST 9818
. |Accai Strutturati|Leghe di Acciaio . ) ’
Mazer'aleAcciai al Carbonio| Acciai AGC'?'.da stamp| Acciai Temprati Ghise Leghg Q|
a Ghise re-temprati Acciai temprati Alluminio
lavorare 9 B
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)| (mMin?) [(mm/min)| (Min") ((mm/min)| (Min?") |(mm/min)| (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 | 6400 | 760
8 3950 | 630 | 3550 | 430 | 2790 | 330 | 1990 | 240 | 3550 | 430 | 4780 | 760
10 3150 | 630 | 2860 | 430 | 2230 | 330 | 15690 | 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-56

1
2

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

3
4
5

Utilizzare i valori della tabella per profondita di foratura inferiori a 4 X D.
Sconsigliata nella foratura dell’acciaio inox (SS304, 316, etc.). Si consiglia I'utilizzo della Aqua Drill EX Flat OH3D5D.
Reaquisiti per la lavorazione dei fori: 1:foro da centro pit largo del diametro oppure 2:stesso diametro del foro guida.

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

(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.

Condizioni di foratura

A-159
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Condizioni di foratura

Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di foratura

—

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 Drills EX FLAT a Gambo lungo LIST 9816

. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di foratura standard presenti

ateriale da | Acciai Strutturati e . . Acciai da stampi L .
L . ghe di Acciaio o X Acciai temprati .
lavorare | Acciai gLi(;aerbon|o Acciai pre-temprati e i (40~50HRC) CLES
$5400
Condiz. di ceon SCM440 SKDB1
EvEre e NAK,HPM NAK HPM FCD400
D punta | Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz.
(mm) (min7) (mm/min) (min1) (mm/min) (min7) (mm/min) (minT) (mm/min) (min) (mm/min)
€ 10600 | 790 9500 570 7400 330 5300 240 9500 430
4 7900 790 7100 570 5550 330 3980 240 7100 430
5 6300 790 5700 570 4450 330 3180 240 5700 430
6 5300 790 4750 570 3700 330 2650 240 4750 430
8 3950 790 3550 570 2790 330 1990 240 3550 430
10 3150 790 2860 570 2230 330 1590 240 2860 430
12 2650 790 2390 570 1860 330 1300 240 2390 430
16 1990 790 1790 570 1390 330 990 240 1790 430
20 1590 790 1430 570 1110 330 800 240 1430 430
AQDEXZLS Misure disponibili A-59

1
2

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

LA )

e l'avanzamento del 40%

Per lavorazioni su superfici angolate tra 5 e 15°

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%

7) Non sono possibili la fresatura e la lavorazione di contornatura.

A-160

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




Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

(o)
. . . . . [l
AQUA Drill EX FLAT con fori di refrigerazione LIST 9812/9812D |-
O

Acciai Strutt. |Leghe di Acciaig Acciai Fef '
. Acciai al C. Acciai da stampi t:‘rﬁcgﬁ Ghise Acciai Inox kﬁﬁg?n% 2
Materiale Ghise pre-temprati |Acciai temprati P T
da -
lavorare 58400 (1}]

SKD61 SUS304

é%%% NAK HPM REBSOC SUS316 =
£
~200HB 30~40HRC | 40~50HRC 30~40HRC o
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) g
1,0 [15800 130 |12700] 80 |9550 45 |7960| 40 |12700f 60 |9550| 20 [22300 210 o

1,5 10800 130 | 8490| 80 [B6370| 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-61, 63
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

Materiale
da
lavorare

Acciai Strutt.
Acciai al C.
Ghise

SS400
S50C
FC250

Leghe di Acciaio
Acciai
pre-temprati

SCM440
NAK HPM

Acciai
da stampi
Acciai temprati

SKD61
NAK HPM

Acciali
temprati

Ghise

FCD400

Acciai Inox

SUs304
sus316

Leghe di
Alluminio

A7076

~200HB

30~40HRC

40~50HRC

30~40HRC

D punta
(mm)

Rotaz
(min")

Avanz.
(mm/min)

Rotaz.
(min")

Avanz.
(mm/min)

Rotaz.
(min")

Avanz.
(mm/min)

Rotaz.
(min")

Avanz.
(mm/min)

Rotaz.
(min")

Avanz.

(mm/min)

Rotaz
(min")

Avanz.

(mm/min)

Rotaz.
(min")

Avanz.
(mm/min)

Condizioni di foratura

1.0
15
2,0
25
2,9
3
4
5
6
8
10
12
16

19100
12700
11100
13500
15300
14800
11100
8900
7400
5570
4460
3700

2790

190
190
330
760
1340
1340
1340
1340
1340
1340
1340
1340
1340

16900
10600
9550
10200
11000
10600
7900
6300
5300
3950
3150
2650

1990

105
105
190
380
635
635
635
635
635
635
635
635

635

11100
7430
6700
7130
7660
7400
5550
4450
3700
2790
2230
1860
1390

55

55
100
200
330
330
330
330
330
330
330
330
330

9550
6370
5570
5740
6590
6370
4780
3820
3180
2390
1900
1590
1190

50

50

80
160
285
285
285
285
285
285
285
285
285

15900
10600
9550
10200
10900
10500
7900
6300
5300
3950
3150
2650

1990

80

80
140
270
480
480
480
480
480
480
480
480
480

12730
8490
7960
9500

10900

10500
7900
6300
5300
3950
3150
2650
1990

65

65
130
330
635
635
635
635
635
635
635
635
635

25500
17000
14300
15900
17600
17000
13700
10200
9500
6370
5100
4240
3180

255
255
430
890
1530
1530
1530
1530
1530
1530
1530
1530
1530

AQDEXZOH5D

1
2

la velocita di rotazione e I avanzamento del 20%.
3) Utilizzare i valori della tabella per profondita di foratura minori di 5xD.
4) La foratura richiede, 1: un foro da centro piu largo del diametro oppure 2: un foro guida con lo stesso diametro.
(1: la punta AG e 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.

A-162

Misure disponibili

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
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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 :g;i:ii stél;t:;l;:itg Leghe di Acciaio Aggzzai;?tae?:sgltjio 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 (’rJnLrlr?)ta (min) | (mm/min) (Am\rlne/ﬂﬁ) (min) | (mm/min) (Am\rlne/‘rrrﬁ) (min?) | (mm/min) ﬁn\ﬁ/‘nqﬁ) (min7) | (mm/min) ﬁﬁ%
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 | 0.1D {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 E
1.0 23900, 360 (020~050%|15900] 240 (020~050%|12700| 190 |020~050| 8000 | 100 | 0.1D E
1.5 21200 570 (020~050|13800] 370 (020~0507| 9500 | 260 |020~0507| 6400 | 140 | 0.1D Lo)
1.99 19200| 950 |020~0507|12800| 640 |020~050| 8000 | 400 |020~050%| 5600 | 220 | 0.1D c
o
N
2
Materiale da . :
Acciai temprati . - - (@]
lavorare (50~55HRC) Ghise duttili Acciai Inox &)
Condiz. di w5 U
lavoro
Step di Step di Step di
D punta Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz.
(mm) (min) | (mm/min) ﬁn\:n?rl;]lﬁ) (min) | (mm/min) ﬁj‘:ﬁgﬁ) (min) | (mm/min) (Am\ﬁr:lﬁ)
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 p2~080¥| 5600 | 80 | 0.1D
1.5 4200| 60 | 0.1D |17000| 460 [p20~050% 4200 | 130 | 0.1D
1.99 3600| 70 | 0.1D |16000] 570 [20~050%| 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

A-66
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Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

A-164

o
—| AQUA DrillsEX Power Feed 2D/4D LIST 9850 - 9852
'g L9850 PF2D
= Acciai Strutturati o - )
E Acciai al Carbonio Le_ghe el ACEEE . Ac_m_a 1 62 SiEEimel .| Acciai temprati Ghise duttili
. L Acciai pre-temprati| Acciai pre-temprati
(] ) Ghisa grigia
E Materiale da 55400
lavorare SCM440 SKD61
c SSoe) NAK HPM NAK HPM [FEZAED
3 ~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
g D punta Rotazione| Avanz. [Rotazione Avanz. |[Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz. |Rotazione| Avanz.
n. (mm) (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min") (mm/min) (minT) (mm/min)
2 12700 10500 5600 4000 9500
3 8500 7000 3700 2650 6400
E 5 5100 |660-~1540| 4200 [520-1140| 2200 |220-460| 1600 |140~280| 3800 [500~1170
3 8 3200 2600 1400 1000 2400
E 10 2550 2100 1100 800 1900
(@]
h Misure disponibili ~ A-68
©
c
e}
‘N L9852 PF4D
©°
C Acciai Strutturati . L L N
o Acciai al Carbonio Alr_:ii?e If:-‘f;crﬁngti Aﬁgicalia ! ?:tztr:n:glti Acciai temprati Ghise duttili
S Ghisa grigia g g 2 2
Materiale da 55400
lavorare SCM440 SKDB1
So0e NAK HPM NAK HPM REbees
~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-69




Condiz. std di foratura per punte in metallo duro

AQUA Drills a 3 taglienti LIST 9546

! Acciai Strutturati ) L Acciai da stampi . ’
Materiale da |\ cciai al Carbonio Atgi?ii_gﬁ;':ﬂ Acciai temnrat'iJ ’?ngfggﬂ’;g' Ghise duttili
Ghise (80~40HRC)
Condiz. di ssi SeM SO (40~50HRO) FCD
lavoro - NAKHPM (30~40HRC)
D punta | Rotazione| Avanz. |Rotazione Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz.
(mm) (min™) (mm/min) (min7) (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 l'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-70

Materiale da L . . .

lavorare Ghise Ghise duttil Shftmeva || fSSEEIGHE || B EEl e
Acciai al Carbonio di Alluminio
Condiz. di FC250 ss X1
lavoro FC 300 Febaoo Feb700 sc ADC12

D punta | Rotazione| Avanz. |Rotazione Avanz. [Rotazionel Avanz. |Rotazione| Avanz. [Rotazionel Avanz.
(mm) (min") (mm/min) (min?) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min)
& 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

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

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

Per una foratura di precisione, utilizzare la punta con olio solubile in acqua.

Usare I'aria per raffreddare ed agevolare I' evacuazione del truciolo in condizioni a secco.

1)
2)
3)
4; In caso di foratura a secco, ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% dei valori della tabella.
5
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-71
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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 B60~65HRC B65HRC~
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 e AQUA Drill Regolare nella foratura di materiale da lavorare la cui durezza ¢ inferiore a 50HRC.
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 e consigliato I' utilizzo di olio solubile in acqua.

A-72

A-166

Al Leghe di Leghe di Leghe di Fusione di leghe | Fusione di leghe
Alluminio Alluminio Alluminio di Alluminio i Rame
1017 Si, Mg-Si Mg Zn-Mg
AC. ADC €1100
4032, 6061 5052 7075
Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min?) (mm/min) | (min") (mm/min) (min) (mm/min) | (min) (mm/min)
0.5 |60000| 360|58000 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 860|21000| 1200|21000| 1300|19000| 120010500 640
5 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
Misure disponibili A-73
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Condizioni di lavoro standard =
- T
Foratura con emulsione o
g
AQD EXOH 10D 15D 20D LIST 9612, 9614, 9616 uE:
SS400S50C | M40 NAK | SKD61 NAK HPM ' c
Materiali |, FC2%0 HPM Aocisio speciale | Aot FCD400  |SUs304 Susate| L5928l Nickel —
lavorati | aains o oo Lega di acciaio | Asciaio temprato] o0 P | Ghisa duttile |Acciaio inossidabile| o
~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC 30~40 HRC -
mm giri/min I giri/min giri/min I giri/min I giri/min I giri/min I giri/min I c
1.0 14300 310 [12700 250 [11150 170 | 6350 65 [ 11150 7950 80 | 3150 30 3J
15 9550 310 | 8500 250 | 7400 170 | 4250 65 | 7400 5300 80 | 2100 30 D.
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 3
6.0 6400 | 1260 | 4200 640 | 3700 560 3700 670 | 3700 490 ©
7.0 5500 | 1260 | 3600 640 | 3200 560 3200 670 | 3200 490 =
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
O
AQD EXOH 25D 30D LIST 9618,9620 §
s O
SS400 S50C FC250 SKD61 NAK HPM =
Materiali Acciaio da costruzione Scll_we‘;od’\i";\é(c:?y Acciaio speciale FCD400 SUS304 SUS316
lavorati Acciaio al carbonio Acciaio temprato Ghisa duttile Acciaio inossidabile
~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC
mm giri/min 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
Awvertenze nellutiizzo della tabella delle condizioni di lavoro
1. Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina 6. Durante i ciclo di avanzamento con step, ritorare 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 l'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,
i di lavoro ed 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 piu grande del foro profondo.

ok

Misure disponibili A-74,76,78,79, 80
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o [l Condizione MQL (minima quantita di lubrificazione)
b
] AQD EX OH 10D 15D 20D LIST 9612, 9614, 9616
E SS400 S50C FC250 SCM440 NAK HPM SKD61 NAK HPM
[ Materiali Acciaio da costruzione Lega di acciaio Acciaio speciale FCD400
_— lavorati Acciaio al carbonio Acciaio pre-temprato Acciaio temprato Ghisa duttile
m ~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC
+ mm giri/min mm/min giri/min mm/min giri/min mm/min giri/min mm/min
g 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
= 10.0 2550 740 2200 510 1900 440 1900 540
3 11.0 2300 690 2000 490 1700 420 1700 520
[o] 12.0 2100 640 1900 470 1600 400 1600 500
—
(@]
[t
AQD EXOH 25D 30D LIST 9618, 9620
% SS400 S50C FC250 SCM440 NAK HPM SKD61 NAK HPM
i~ Materiali Acciaio da costruzione Lega di acciaio Acciaio speciale FCD400
o~ lavorati Acciaio al carbonio Acciaio pre-temprato Acciaio temprato Ghisa duttile
ie) ~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC
g mm giri/min mm/min giri/min mm/min giri/min mm/min giri/min mm/min
(&) 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

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

Durante il ciclo di avanzamento con step, ritornare al foro di entrata.
L’intervallo di avanzamento con step & di circa 0.5/1xD.
2. | valori della tabella sono validi per lavorazioni con fluido da taglio idrosolubile. Si consiglia la pre-foratura dei fori guida. La profondita & 2/3xD.
3. E possibile eseguire la foratura continua. In alcuni casi tuttavia, materiale, Si consiglia I'uso di AQDEXOHPLT per i fori guida.
lizioni di lavoro ed i del truciolo non essere ottimali. Si consiglia il diametro di 0,03 mm piu grande del foro profondo.
In questo caso, aggiungere il ciclo di step di avanzamento o rivedere le condizioni di lavoro.
Per fori con profondita maggiore di 20D, si raccomanda il ciclo con step di avanzamento.

Neoas

Misure disponibili A-74,76,78,79, 80

A-168



L3
=
.
%
\

flh.

N
A
B
B
BV AN

Condizioni di lavoro standard

o
|
=]
T
o
©
-
(1)
£
£
(1)
ey
c
3J
o

Forat con emulsione
AQD EX OHPLT LIST 9622

SSé(():OZES’gOC SCM440 NAK |[SKD61 NAK HPM Lega al Nickel
Materiali e HPM Acciaio speciale . FCD400 SUS304 SUS316 G i

lavorati A/?:Cc(;l:i‘g :?‘f;rsé:';io Lega di acciaio| Acciaio temprato Acciaio temprato Ghisa duttile Acciaio inossidabile| Legauitianie

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

1. Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina o della forma delle parti da lavorare.
2. La foratura con emulsione & valida quando si utilizza un fluido da taglio idrosolubile.

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

4. Utilizzare con refrigerante interno.

ita di lubrificazione)
AQD EXOHPLT LIST 9622

SS400 S50C FC250 SKD61 NAK HPM
Materiali Acciaio_ qa costruziqne S(I:_ZM:%{\‘ ;::Ir(:i:iF;M Acc_ia_io speciale Acciai FCD400
lavorati Acciaio al carbonio 9 Acciaio temprato Cciaio temprato Ghisa duttile
~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC
mm giri/min | mm/min giri/min mm/min | giri/min mm/min giri/min | mm/min giri/min mm/min
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
Awertenze nellutizzo dela tabella delle condizioni dilavoro Misure disponibili A-81

1. Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina o della forma delle parti da lavorare.
2. Utilizzare con refrigerante interno.

i foratura

1oni

Condiz
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Consigli sull’utilizzo delle punte a fori profondi

Foratura profonda (AQDEXOHPLT)

AQDEXOHPLT
I

Per superficie angolata

AQDEXZ
e

[
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 <~ss<s<=>y

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

B

Iniziare la foratura a normali velocita ed avanzamento.

Foratura profonda (completamento)

Uscita su superficie angolata

t—

3

T b

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 I'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)




NACHI

Punte per fori profondi ad alta efficienza

AQUA Drills EX Oil-Hole Long

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

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.



Punte AQDEX-VF per punte a cuspide

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

(1))
o
Q
o » : B
'E Vateriele Acchisa el acsaiibosy Acciai inossidabil Ghise Ghise duttil
= ~200HB 20~30HRC
Q Diametro
:g della punta Rotazione ~ Avanzamento  Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento  Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento
% 14 2300 520 1800 330 900 200 2300 700 1600 400
: 16 2000 520 1600 330 800 200 2300 700 1400 350
u 18 1800 520 1400 330 700 200 2200 700 1400 350
20 1800 500 1400 320 700 190 2200 700 1300 350
m 22 1600 500 1300 320 650 190 2000 700 1300 350
m 24 1500 500 1200 320 600 190 1800 600 1200 350
- 26 1400 470 1100 300 550 180 1700 600 1200 350
: 28 1300 470 1000 300 500 180 1600 600 1100 330
3J 30 1300 430 1000 280 500 170 1500 600 1100 330
n 32 1200 400 950 270 480 160 1400 560 1000 300
AVVERTENZE SULL'UTILIZZO DELLE TABELLE DI CONDIZIONI DI FORATURA Misure dlSpOnlblll A-84
E 1) Le condizioni di taglio indicate utilizzano I'inserto TVF;
S 2) Regolare le CDHdIZ\DHI;d\ foratura secondo la rigidita di lavorazione o le condizioni di sytaffagg\o‘
i} 3) Per fori con profondita maggiore di 3D, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 30%;
[0} 4] Utilizzare un refrigerante interno.
=
o
v+  AGDEXVFSD + TVF
8 iatericle Acciaial carbonio Accia legati Acciai inossidabil Ghise Ghise dutsil
‘N ~200HB 20~30HRC
-8 dljgll‘laan::e:;: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 260 800 190 1580 480 1100 270
18 1400 410 1120 260 700 180 1400 460 980 240
20 1270 360 1020 230 640 160 1270 400 890 240
22 1160 360 930 230 580 150 1160 400 810 220
24 1060 360 850 230 530 140 1060 360 740 220
26 980 330 780 210 490 140 980 340 680 200
28 900 330 720 210 450 130 900 340 630 190
30 850 280 680 180 420 130 850 340 600 180
32 800 260 640 180 400 120 800 320 560 170
AVVERTENZE SULL'UTILIZZO DELLE TABELLE DI CONDIZIONI DI FORATURA Misure d|Sp0n|b|I| A-90

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 Al i al b Acciai legati . . n
WD coial &l garbonio colatiega Acciai inossidabili Ghise Ghise duttili
lavorato
~200HB 20~30HRC

dl?allTarr;nitr:éJa Rotazione  Avanzamento  Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento — Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento
14 1140 150 1140 50 2270 100 1140 210 800 120
16 1000 150 1000 50 2000 100 1100 200 760 110
18 880 150 880 50 1750 100 1100 190 710 110
20 880 150 880 50 1750 90 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 dlSpOnlblll A-93

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;
B) 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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IGuida alla scelta di corpi e inserti

AGDEXVF1.5D
v

AGEXVF1.5D AGDEXF1.5D AGDEXVF3D
Corpo AGEXVF3D M AGDEXVF1.5D AGDEXVF3D AGDEXVF5D
AGEXVF5D AGDEXF8D ABGDEXVF5D AGDEXVF8D

AGDEXVF8D

Fori fino a 1.50, Fori oltre 1.5D,
Fori fino a 5D Fori oltre 5D fondo piatto, superficie fondo piatto, superficie
inclinata inclinata

Foratura fondi piatti H

l l Fori guida
Applicazione
. Superficie inclinata ’
l ‘ Foratura fondo del foro
-

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

L}

Foratura con profondita
di 30-8D

A 4

Punte a cuspide indexabile

Esecuzione fori guida

Condizioni di foratura

Foratura

con profondita
di 1.5-5D Lamatura

. . Senza bava
-

Senza bava £ possibile la lavorazione del fondo

del foro o un foro passante utiizzando

: una cambinazione di TVFZ

Pratica un foro e AGDEXVF3D,/50,/80.

el con profondita 3D-8D Durante lutiizzo di AGDEXVFSD,
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'inserto.

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
dellinserto

Area della vite

(e]
Aria compressa
..!\

Usare I'aria compressa per rimuovere lo sporco

Rimuovere truciolo e sporco o corpi estranei dall'inserto e dall'area della vite
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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

%2-7 S

Inserto Assicurarsi che non vi siano spazi vuoti tra l'inserto
e il supporto, quindi serrare le viti
Non toccare i taglienti a mani nude

;ﬁ?’

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/ o dimensioni sono soggetti a modifiche senza preawiso
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 L
da |Acciai Strutturati Leghe daAsCtC;fr:pi Lesine ol
lavorare Acciai di Acciai Acciai . Pt Ghi Allumini
ol Geraaita i Acciaio, ccial cciai Inox ise uminio,
. (20~30HRC) pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli
: (150~200HB)
Condiz)| e SCM (30~40HRC) non ferrosi
i lavoro ' 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-95
Punte AGES LIST 6546
Materiali o
- . Acciai
da |Acciai Strutturati . "
lavorare Acciai di Tgr.\e' e stampl, . ) Leghf—) .d'
ol Cenni i Acciaio, Acciai _ Acciai Inox Ghise AIIumlnl_o,
TEE~ EODHé (20~30HRC) pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli
Condiz|| ( 5 0 ) 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 | 1600 | 520
20 720 240 560 170 320 95 190 50 800 320 | 1200 | 480

I 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 I'affilatura si consigliano condizioni di foratura piu basse.

Misure disponibili

A-97
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Condizioni di foratura

A-176

Punta AG-SUS Corta LIST 6596P
Punta AG-SUS Regolare LIST 6594P

Materiali L .
da lavorare | Acciai inossidabili | Acciai inossidabili | Acciai inossidabili| Acciai inossidabil Af\c'a.' SR
cciai a basso
Austenitici Austenitici Martensitici Ferritici e
Condiz. SUS304, SUS316 SUS304N SUS420, SUS440 | SUS405, SUS430 e
di lavoro :
Dia. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min") | (mm/min) | (min) | @ovmin) | (min) | @m/min) | (min) | mm/min | (min?) | (mm/min)
1 4800 100 | 3800 70 5700 110 | 8400 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
3 volte il diametro, usare lo step di avanzamento.

3) Ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20% nella lavorazione di materiali laminati o forgiati.

Misure disponibili

A-99, 101




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| ACCial Strutturati LeEiE k) Sidalialall _ o Alluminio.
da Acciai di Acciaio. Acciai Ghise Acciai Inox Lezhe
al Carbonio, ek pre-temprati FC250 Sl non ferrose
lavorare | gg400, s50¢ (30~40HRC)

SKDE1, 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)

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-103, 104
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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 AcmakStr_u‘_tturatl Leghe £a S, ; Leghe Alluminio,
Cciai . L Acciai Ghise . .
da . di Acciaio, . di Alluminio, Leghe non
al Carbonio, pre-temprati FC250
|lavorare S5400. 850G 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) | (mMin?") | (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
w 6 2600 | 200 | 1600 | 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
% Misure disponibili ~ A-103, 104
.'g 1) Ridurre la velocita di avanzamento a meno di 1/3 per le scanalature a V.
o 2) Ridurre i giri al minuto e le velocita di avanzamento della tabella sopra indicata se
O

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

ateriale . : Acciai da
da Acciai Leghe di stampi Leghe di Leghe al
avorare | Strutturati, Acciaio, L . . - .
Acciai al Acciai Acciai Acciai Inox Ghise Alluminio, | Nickel, Leghe
: T e pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli al Titanio
C_)clJndlz. s 5.0 . v pp— (30~40HRC) non ferrosi (30~40HRC)
i lavoro b&A b D

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 |B300| 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 | 160 | 50O | 560 | 330 | 870 | 510 | 64 19
32 | 400 | 180|320 | 120 | 200 | 70 | 120 | 40 | 440 | 250 | 680 | 380 | 50 16

Misure disponibili ~ A-105, 113, 114, 115, 116
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Condiz. std di foratura per punte in HSS rivestite

Punte SG-ESR LIST 7574

Materiale - ) Acciai da
B W i Logroai | Leshe
avorae Acoiai al Accial Acciai Acciai Inox Ghise Alluminio, | Nickel, Leghe
_— o b e ——— pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli al Titanio
@il ’ (30~40HRC) non ferrosi | (30~40HRC)
i lavoro SS, 8-C SCM, NAK, HPM KD, 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| 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 | BO | 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-108

Per punte con fori di refrigerazione, usare un refrigerante interno.

) 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.
)
)

Ridurre i giri al min. e la velocita di avanz. del 20% per fori pit profondi di 3D o nell’utilizzo di un fluido di taglio non solubile in acqua.
Per fori con profondita maggiore di 3 X D, aggiungere avanzamento a step. Il 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 €& 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.



Condiz. std di foratura per punte in HSS rivestite

Punte SG-ES LIST 7570X

Materiali Aol
Iavg?am geca Str_uFturati diLAecgcri]:io gE sta_m_pi. ) Legie aILl?ligcrILE;I
Acciai Acciai . Acciai Ghise di Alluminio, LeEie .
. al Carbonio, ) pre-temprati FC, FCD Metalli A
Carile ss,5C pre-temprati | 55 4oHRC) non ferrosi al Titanio
e SCM, NAK, HPM KD, NAK. HPM (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 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 | 640 | 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-110
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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
; strutturati, Acciaio, stampi, L Leghe di
Materialel “acciaial | Acciai pre- Acciai e Ghise Alluminio, | . -e&ne @l
da " N . SUS304, h Nickel, Leghe
[ Carbpnlo, temprati temprati SUBEE FC250, FCD400 [Leghe di Rame allTitanio
Ghise SCM440, NAK, | SKD61, NAK, AB052, C1100
$S400, 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) | (mMin?) | (mm/min) | (mMin?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)

16 | 500 | 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 | S0 | 60 11
32 |260| 70 |200| 55 | 160 | 33 | 100 | 28 | 250 | 80 | 300 | S0 | 50 11
36 |220 | 65 | 175 | 45 | 130 | 30 | 90 | 26 | 220 | 80 | 260 | 90 | 40 10
40 |200 | 60 | 160 | 45 | 120 | 30 | 80 | 24 |200| 70 (240 | 80 | 40 10
44 1180 | 50 | 145| 40 | 110 26 | 70 | 20 | 180 | 60 (220 | 75 | 40 8

50 | 160 | 50 | 125 | 35 95 | 256 | 60 18 [ 160 | 50 | 190 | 65 | 30 7

Condizioni di foratura

SGEZ Misure disponibili A-112
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.

Adatta a foratura con un fluido di taglio in olio solubile con acqua. . .

Fornire una quantita sufficiente di fluido al punto di taglio e al tagliente. Profondita di taglio ‘

Per profondita di foratura uguali o minori di 1D.

~ 1D
]
D

asen

Quando il truciolo aumenta, avanzare con avanzamento a step.

A-182



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

Materiali Acciai
da |Acciai Strutturati .Legtje‘ da stampi, Leghe
L di Acciaio, L L . . =
lavorare Acciai Acciai Acciai Acciai Inox Ghise di Alluminio,
Con al Carbonio, pre-temprati pre-temprati sus FC. FCD Metalli
ondiz| a o .
e SS, sC SCM. NAK. HPM ( t;(IJ(I-éRC) non ferrosi

Dia. || 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 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 | 1500 | 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 | 160 | 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-117,118
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== Punte G Standard LIST 520P

Condizioni di foratura

A-184

Punte G Standard a gambo conico LIST 620P
Materiali
da |Acciai Strutturati di Leghe_ Acciai Leghe
L i Acciaio, . . . " -
lavorare Acciai Accial da stampi, Acciai Inox Ghise di Alluminio,
G al Carbonio, e r— - Acciai temprati SuUs FC, FCD Metalli
iz. a o f
[ lavor SS, 8-C SCM. NAK, HPM (~40HRC) non ferrosi
Dia. || 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?) | (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-119, 138




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) | 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 ) )
@vorae | Ajjuminio di Alluminio di Alluminio di Alluminio F“fj{":lf ﬁ:.:f.ihe Leghe di Rame
) 1017 Si, Mg-Si Mg Zn-Mg ! AC uADICI c1100
Condiz. 4032, 6061 5052 7075 '
i lavo
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 | 470 | 1600 | 410 | 1200 | 310
20 | 1900 | 480 | 1300 | 330 | 1600 | 480 | 1300 | 310 | 1300 | 310 | 1000 | 240
Misure disponibili A-120
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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 ACG:T 4%1§E?mpl Ghise
sC SCM, SNC T FC, FCD
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-122

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. Il 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.

) Durante I'avanzamento a step, ritornare al foro di entrata.

) Lintervallo di avanzamento a step & 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.

0)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

.;i JAcciai al carbonio (et
Materiali L | . ’ da stampi ’ . Acciai inox o
Acciaio da Acciai legati L Ghise e fusioni . Materiali non
da p e Acciai S austenitici .
costruzione (20~30 HRC) . di Ghisa L. ferrosi (Al, Cu)
lavorare 83,50 pre-temprati Aisi 304/316
’ (80~40HRC)

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-123 2
1) Per la foratura di Acciaio inox, Alluminio e materiali non ferrosi & necessario eseguire il ciclo di scarico truciolo. 9
42
o}
c
9
N
Punte AG Power Semi-Long AGPSLSD List 6538 g
(@]
Materiali Acciai al carbonio, Acciai . Acciai da stampi . -
o y cciai legati L . Ghise e fusioni
da Acciaio da costruzione (20~30 HRC) e Acciai pre-temprati di Ghisa
lavorare S8, sC (80~40HRC)
Dia. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min) (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
50 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-124

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%

A-187



= 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,
o IEVETEE Acciai al Carbonio, Legne di Acciaio, Acciai temprati Ghise
Utensili di Acciaio
: SC S50 S (~40HRC) FC.FCD
(Gl ' 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
8 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
8 1000 200 600 120 400 60 1000 240
10 800 180 480 110 320 60 800 220
13 610 170 370 100 240 50 610 200

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 1'80% dei valori della tabella.

2) Eseguire I'avanzamento a step nel caso in cui la profondita di foratura superi 20D (D: diametro della
punta). Anche se la profondita e inferiore a 20D, eseguire I'avanzamento a step nel caso in cui sia
necessario controllare e rompere il truciolo.

Condizioni di foratura

Misure disponibili A-125

A-188



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(tjzrlall Acciai Strutturati .Legr.\e. AT . Leghe
avorare Acciai @l Acqa_lo. dE.] _stampl, . Acciai Inox Ghise di Alluminio,
7\| al Carbonio, REEIED | AEEIE S sus FC, FoD Metall
Condiz. —_— pre-temprati (AIEIRRE) non ferrosi
i lavol ' 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) | (mMin?) | (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
8 900 130 550 76 360 42 280 30 900 155 | 2000 | 370
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
16 450 110 280 62 180 34 140 24 450 125 | 1000 | 300
20 350 95 220 54 140 30 110 21 350 110 800 260
25 280 80 180 45 1156 25 90 18 280 95 650 220
32 220 65 140 33 90 20 70 14 220 75 500 170
Misure disponibili A-126
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A-189



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
A Strutturati . L - Leghi

Iavg?are GGIa}-\c:c:riL::Jai e dlAAé:;':ilo' daAscic‘z:'ll i Acciai Inox Ghise di AI’Ieugm%io,

\|  alcarbonio, B o Bl sus FC. FCD Metalli
?IO:\%Z' SS,5-C S%M, NAK. HPM 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?) | (m/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)

1 4800 | 100 [ 3800 | B5 |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
10 640 | 110 | 510 74 380 48 250 32 700 150 [ 1100 | 240
12 530 | 100 | 420 68 320 46 210 30 580 140 | 900 | 220
16 | 400 92 320 63 240 41 160 28 440 130 | 880 | 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
o1

Misure disponibili A-128, 133, 131, 142, 139
Punte lunghe a gambo nominale NLSD LIST 6552-1, 0534, 6534
Materiali
da |Acciai Strutturati di Leghe_ L Leghe
. i Acciaio, Acciai L . . o
avorare Acciai Acciai o S Acciai Inox Ghise di Alluminio,
al Carbonio, . . Sus FC. FCD Metalli
Condiz 88.8C ASEIEER SkD non ferrosi
j lavol ' 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 2550 | 34 | 1900 | 23 | 1400 14 | 1250 | 12 |2550| 40 |3200| 55
2 1600 | 48 |1100| 30 870 1€ 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 | 500 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 61 550 | 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-137, 134, 136
A-190






Gamma di frese
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Codice Articolo Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag. —

BFRESE VGX "E
T

VGX2C-1.5D 9132 FRESE VGX 1.5D a due taglienti - -GS - 1~20--B-12 E

VGX2C-2D 9134 FRESE VGX 2D a due taglienti - -GSK) - 1~20--B-12 %

VGX2C-2.5D 9136 FRESE VGX 2.5D a due taglienti - -G8 0.2~20---B-13 o

VGX2C-3D 9138 FRESE VGX 3D a due taglienti - -GSX .- 1~20...B-14

VGX2C-4D 9140 FRESE VGX 4D a due taglienti - -@SY - 1~20--B-14

VGX4C-1D 9120 FRESE VGX 1D a quattro taglienti - 68K - 1~20--B-15 g

VGX4C-1.5D 9122 FRESE VGX 1.5D a quattro taglienti - 65K - 1~20--B-16 é

VGX4C-2D 9124 FRESE VGX 2D a quattro taglienti --- -GSk - 1~20--B-16 8

VGX4C-2.5D 9126 FRESE VGX 2.6D a quattro taglienti - -BSX - 1~20--B-17

VGX4C-3D 9128 FRESE VGX 3D a quattro taglienti - -@SK --1~20--B-18

VGX4C-4D 9130 FRESE VGX 4D a quattro taglienti - -@sY --1~20.--B-18

VGXSLT-1.6D 9142 FRESE VGX 1.5D SLOT «eeereeeeeens -GSK--1~16--B-19

WFRESE GS

GSSLT 9432  FRESE GS SLOT -eeeereeeerererrerereereeenne .68 --3~16--B-19

2GS 9382 FRESE GS a 2 taglienti «eeveenenees -GBS -1~12--B-20

4Gs 9384 FRESE GS a 4 taglienti: « e 68 -1~12..B-2]

GS4-R 9424  FRESE GS Frontali «eeeeeeseseneinnn. -GBS -3~12--B-21

GSH 9398  FRESE GS Hard «eeeeeeeerereerereereeeerennens -G8 --1~20---B-22

GSHV 9430 FRESE GS HEAVY -rrvveerrrrvisinerssinians: -GS --6~20.-B-23

2GSR 9386  FRESE GS Ball -wevereveereeremieeneiinninns .GS RO5~R6--B-23

GSBH 9422 FRESE GS Hard Ball «eeeeveeines -GS RO5~RB---B-24

GSBNH2 9428 FRESE GS Collo lungo Hard Ball ----- -GS RO.1~R3---B-25

GSBN2 9418 FRESE GS Collo lungo Ball «eeeeeeenee -GS RO.1~R3---B-33



— |EElngENe NEg=s=) CONTENUTI

(1))
% Codice Articolo  Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag.
-
=l GSN2 9414  FRESE GS COl0 IUNGO wwvvvseeeeesssseeeess -GS --0.2~6--B-41
© a due taglienti
'=| GsNa 9416 FRESE GS Coll0 IUNGO wereererrrerreeneees .68 --1~10.-B-46
£ 4 taglienti
m .
U} MMold Meister
2MMR 9408 Mold Meister Ball «eereererereeeraereenns -X's RO5~R6--B-49
MFrese X's Geo
'g 4XSGEO 9322 Frese X's Geo - --2~20---B-50
g 4XSGEO-R 9324 Frese X's Geo Frontali - eeweeeeeeene -X's --3~20--B-51
o
O  4cEOLS 9346 Frese X's Geo a gambo Iungo - Xs.-3~16--B-52
4GEOLS-R 9348 Frese X's Geo Frontali - e -X's --3~16--B-52
a gambo lungo
GEOSLT 9338  Frese X's Geo SLOT eeereiereieriinans X9 --2~16.-B-53
2GEOR 9340 Frese X's Geo Ball «weeeeeeeennnnes -(X's RO5~R8---B-54
2GEOLSR 9342 Frese X's Geo Ball e -X'$ R0O5~R10.B-55
a gambo lungo
WFrese DLC
2DLCM 9330 Frese DLC per AllUMINIo «eeeeeeeeeeienens -DLC ---1~20.--B-56
WFrese AG
AGRERS 6484  Frese AG Regolari Corte «weeeeeeicnnnns -AG ...6~32.-B-57
per sgrossatura
AGRERS-R 6422 Frese AG Toriche per sgrossatura - -AG ---6~25---B-57
AGREL 6488 Frese AG Lunghe per sgrossatura - -AG .-6~32.---B-58
AGHV 6402 Frese AG HEAVY i -AG --3~50.---B-58
AGLHV 6404 Frese AG HEAVY LUNgNE - -AG -.-3~50..-B-59
2AGE 6490 Frese AG a 2 taglienti e -AG -1~50---B-60



Codice Articolo Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pag. —

o

(0]
2AGEM 6492 Frese AG a 2 taglienti Medie wveeeeeee -AG - 1~20--B-61 E

Y
2AGEL 6494  Frese AG a 2 taglienti Lunghe «veeve -AG --3~40--B-61 °

©
4AGE 6496 Frese AG a 4 taglienti e -AG 2.5~50- B-62 E
4AGEL 6498 Frese AG a 4 taglienti s -AG --3~40- B-63 8
2AGRE 6420 Frese AG sferiche «eiiin, -AG Ro5~R10- B-64

WFrese DLC-HSS

2DLCHE 6450 Frese DLC-HSS e -DLC - 1~20.- B-64
‘=
o
M Frese non rivestite S
+
c
2NAC 6272 Frese NATAC a 2 taglienti < s 2~20.-B-65 8
2SE 6230 Frese SUPER HARD v e 3~50..B-66
a 2 taglienti
4NAC 6274 Frese NATAC a 4 taglienti «eeressee 2.5~20--B-67
SL4SE 6212 Frese SUPER HARD lunghe e s 3~40.-B-68
a 4 taglienti
SRE 6302 Frese G Corte per sgrossatura ««eeeeeeeee e 6~50.-B-68
SLHV 6368 Frese HEAVY LUNENE e e 3~50..-B-69
HV B366  Frese HEAVY ccminiceiiecieieeeseeeeee s 3~50--B-70



Carta di selez. attraverso il mat. di lavoro 3= aluEic=| s Xe (8]

. *1
1)) Pagina Misure
0 disponibili
o | Lunghezza +
. Articolo | N°art. Nome della fresa Z |20 N.di| g taglio 9O | Prestazioni
“— o | =S [tagl. c
5 c |g2
0 o MIN | MAX
© €3
1= o
FRESE VGX 1.5D
E VGX2C-15D | 9132 | 5 o taglienti B-12|B-72| 2 | Corta | 1 |20|VBX
(L] Frese VGX 2D
VGX2C-2D| 9134 | 5 5 taglienti B-12|B-72| 2 |Regolare| 1 | 20|VGX
Frese VGX 2.5D
g VGX2C-25D | 9136 a 2 taglienti B-13|B-73| 2 | Regolare |0.2| 20 |[VGX
g, 2GS 9382 | FRESE GS a 2 taglienti |B-20|B-83| 2 |Regolare|0.5| 12| GS
@ . Per Alluminio e
o o 2DLCM 9330 | Frese DLC per Alluminio| B-56|B-87| 2 |Regolare| 1 | 20|DLC materialinon fercsi
Q = Frese VGX 3D )
E VGX2C-3D | 9138 a 2 taglienti B-14|B-73| 2 Media 1 | 20 |VGX
B Frese GS collo lungo
E: GSN2 9414 | 4 2 taglienti B-41/B-94| 2 |Collolungo|0.2| 6 | GS
= L Frese VGX 4D L .
= VGX2C-4D | 9140 a 2 taglienti B-14/B-74| 2 | Lunghe | 1 | 20 |VGX
E VGXSLT-15D | 9142 |Frese VGX 1.5D SLOT |B-19|B-79| 3 Corta 1 | 16|VGX
5
B
2 g GSSLT 9432 |FRESE GS SLOT B-19|B-85| 3 |Regolare| 3 | 16| GS Multi
o —+
3 o“i GEOSLT | 9338 |Frese X's Geo SLOT |B-53|B-82| 3 |Regolare| 2 | 16(X's | Multi
T g FRESE VGX 1D
g = | VGX4C-1D | 9120 a 4 taglienti B-15|B-75| 4 Corta 1 | 20 |[VGX
5 FRESE VGX 1.5D
o VGX4C-1.6D | 9122 a 4 taglienti B-16 |B-76| 4 Corta 1 | 20 |[VGX
o VGX4C-2D | 9124 |Frese VGX 2D a 4 tagl. |B-16 |B-76| 4 | Regolare| 1 | 20 [VGX
_
3 Frese VGX 2.5D
-8 VGX4C-25D | 9126 a 4 taglienti B-17 |B-78| 4 |Regolare| 1 | 20 |[VGX
c=u 4GS 9384 |Frese GS a 4 taglienti |B-21|B-84| 4 |Regolare| 1 | 12| GS
=
GEJ GS4-R 9424 | Frese GS Frontali B-21|B-84| 4 |Regolare| 3 | 12| GS | Raggio spigalo
-GEJ o) GSHV 9430 | Frese GS HEAVY B-23 |B-80| 4 |Regolare| 6 | 20| GS | A semifinire
Q
g g 4XSGEO 9322 | Frese X's Geo B-50 |B-80| 4 |Regolare| 2 | 20| X's
L =
03 AXSGEO-R | 9324 | Frese X's Geo Frontali |B-51 |B-80| 4 |Regolare| 3 | 20| X's | Raggio spigolo
=
= |VGX4C-3D | 9128 |FRESE VGX 3D a4 tagl. |B-18|B-78| 4 Media 1 | 20 |[VGX
FRESE GS collo lungo
GSN4 9416 S e B-46 |B-100| 4 |Gambolungo| 1 | 10| GS
Frese X's Geo )
4GEOLS | 9346 a Gambo Iungo B-52 |B-81| 4 |Gambolungo| 3 | 16| X's
AGEOLS-R | 9348 grngnﬁ N lﬁﬁg Frontall |5 52 |B-81| 4 |Gambolungo| 3 | 16 | Xs | Rageio spigdo
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.

B-6
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non consigliato

Nessun simbolo :

Non utilizzabile

X .

Leghe di
Rame

Cu

B-7

O
Leghe di

_0Q
o <T [=)
Alluminio =< @
[m]
of

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
© OO0 |0 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

S50C | SCR

Acciai al
Carbonio

Acciai
strutturati

SS400| S45C | SCM | NAK [30~45|45~55 55~60 60~66 |SUS304

000|000 |0 |0
0]|00|0|0|0|0 |0
000|000 |0|0 |0
® 00|00 |0|0
00000 |00
® O 000|000
0|0|0|0|0|0|0
000|000 |0 |0
® O 00|00 |0
® 0O/ 0|0|0|0|0
O0l0|0|0|0|0|0 O
O0|0|0|0|0|0|0|O
0|0]|©0|0|0|0|0 |0
0000|000 |0
® O 00|00 |00
® O 0|0|0|0|0 |0
® O O0|O0|0|0O

® O 00|00 |0|0
® O 00|00 |0|0
O|l0|0|0|0 |0 |0
® O O0/0|0|0|0
AlO|O|O|O0|0|O
AlO|O|O|O0 |0 |0

« Disponibilita
* magazzino

O : Eccellente O : Buono

Aspetto

O|l00|0|0|0 |0
*2 @ : Misure presenti a magazzino Italia

/\: Disponibili su richiesta




Gamma di frese

Carta di selez. attrav. il mat. di lavoro

Carta di selez. attraverso il mat. di lavoro 3= aluEic=| s Xe (8]

A *1
Pagina Misure
disponibili
| Lunghezza 2
Articolo | N°art. Nome della fresa =z [2o |Ndi| ditaglio 9 |Prestazioni
o | =S [tasl. &
c |z
o %g- MIN | MAX
52
%;g? GSH 9398 | Frese GS Hard B-22 | B-86 |4~8| Regolare | 1 | 20 Alta durezza
Sgross| GSHV 9430 | Frese GS HEAVY B-23|B-80| 4 |Regolare| 6 |20
GSN4 | o416 | 1652 O5 collolungo 5.5 510| 4 110
o ;
26 Frese X's Geo q
§§ 4GEOLS | 9346 a gambo lungo B-52 |B-81| 4 3 |20 Multi
=5 Frese X's Geo Frontali -
0%03 4GEOLS-R | 9348 a gambo lungo B-52 |B81| 4 3 |20 Raggio spigolo
o
GSN2 | gai4 | 1532 O3 cOlolngo 4 g 2 02| 6
2GSR 9386 | Frese GS Ball B-23 |B105| 2 Corte |05]| 6
2MMR 9408 | Mold Meister Ball B-49 | B104| 2 Corte |05| 6
0 2GEOR 9340 | Frese X's Geo Ball B-54 [B104| 2 Corte |05| 8
g. GSBH 9422 | Frese GS Hard Ball B-24 |B-1068| 2 Corte |05]| 6 Alta durezza
0 5
® | 2cEoLsR | sae | HeSE NS S0 BaAl g o lhin| 2 05|10
GSBNH2 | gazg | [yese B3 collolungo o o0 g g | o 1|3
GSBN2 9418 | Frese GS collo lungo Ball | B-33 | B-90 | 2 0.1] 3
g' AXSGEO-R | 9324 | Frese X's Geo Frontali | 8.51 | B-80| 4 |Regolare| 3 |20
3 5 B
B | scEoLsR| gads | L850 K 8O0 FONAl |5 55 5.1 | 4 |Gambokngo| 3 | 20

k

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

a9sal} Ip ewwes OIOAE| Ip 1eW |l ‘AeJ}1e Z3|8s Ip BLIED 0JNnp Oj|elawl Ul asalH

Leghe di 5
Rame o

O

Leghe di
Alluminio

Ghise

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

O|0|0 |0 |0

Leghe di
Acciaio

Acciai al
Carbonio

S50C | SCR

0l0|0|0 |0 0|0

Acciai
strutturati

SS400| S45C | SCM | NAK |30~45|45~65 55~60 60~66 |SUS304

« Disponibilita
* magazzino

®@ O 0|00 |0

® O 0|00 |0 |0
AlO]O|O0O|O0|0 |0
AlOO|O0O|O0|O0|0O

®@ O 0|00 |0 |0
® O 0O|0O|0|0|0O

AO|O0O]O0|O0|O0|0|O

® O 0|0|0|0|0|O

® 0O/ 000|000

® O 000|000 |0 |0 |0 |0

w|0|0|0|0|0|0 |0
® 0O 00000
AO|O|O|O |0 |0

*2 @ : Misure presenti a magazzino ltalia

Aspetto

A\ Disponibili su richiesta

7% : Disponibili fino ad esaurimento stock

B-9



Carta di selez. attraverso il mat. di lavoro [gf==1g 515

1)) Pagina _Misur_ef]_
(0] disponibili
(] _|Lunghezza 2
“l: Articolo | N°art. Nome della fresa = 9’8’ N.di| i taglio 9 |Prestazioni
:E g 1'3‘5_ tagl. T
o g MIN | MAX
© e
] o
g 2AGE 6490 | Frese AG a 2 taglienti |B-60|B-107| 2 Corte 1 |50 |AG
(O] Alluminio -
o 2DLCHE | 6450 | Frese DLC-HSS B-64 |B-109| 2 Corte 1 |20 DLCLeghenonferrose
I
® | 2NAC 8272 | Frese NATAC a 2 tagl. [B-65|B110] 2 | Corte 2|20
Q
T | 2AGEM | pagp |[eseAGa2taglient g q15107 2 | Medie | 1 |20|AG
=)
= Frese SUPER HARD :
o 2SE 6230 a 2 taglienti B-66(B-110| 2 Medie 3 |50
9 Frese AG lunghe
E 2AGEL 6494 a 2 taglienti B-61|B-107| 2 - 3 |40 | AG
E 9 | 4AGE 6496 | Frese AG a 4 taglienti [B.62(B-108/| 4 | Medie |2.5|50|AG
@© o
E g 4NAC 6274 | Frese NATAC a4 tagl. (B.67 [B111| 4 | Medie |2.5|20
>' —
8 | & |4ACEL |68 | LSmaientsS  |Be3|BIog 4 3 |40|AG
+ [0}
@© 5 Frese SUPER HARD
N Bl SLASE 6212 | |unghe a 4 taglienti | 568|811 4 3|40
E % 2AGRE 6420 | Frese AG Ball B-64|B-109| 2 Corte |0.5| 10 |AG
T =T Frese AG frontali
@ g AGRERS-R | g4p2 per serossatura B-57|B-112|/4~5| Corte 6 |25 | AG | Sgrossare
o Frese AG Sgrossatura
O AGRERS | 6484 | lunah. regaiare Gorte |B-57|B112/4~6| Corte | 6 |32 |AG| Sgrossare
Frese AG frontali
%) AGRERS-R | 6422 | per sgrossatura B-57 |B-112|/4~5| Corte 6 | 25 | AG | Sgrossare
0
T SRE 6302 | Frese G Sgrossatura corte |B-68 |B-113/4~6| Corte | 6 |50 Sgrossare
‘D o Frese A
@ | @ | AGREL | 6488 | fimepe . oo 558(B112 4~6- 6 | 32 | AG | Sgrossare
= (9]
= S AGHV 6402 | Frese AG HEAVY B-58|B-113|4~6| Medie 3 | 50 | AG |A semifinire
@
HV 6366 | Frese HEAVY B-70 |B-114|/4~6| Medie | 3 |50 A semifinire
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 semifinire

*1

B-10

Le frese sferiche hanno la colonna indicante le misure disponibili come raggio fresa.




non consigliato

Nessun simbolo :

Non utilizzabile

X

O : Eccellente O : Buono

a9sal} Ip ewwes OIOAE| Ip 1BW | "ABJ1E 'Z8|8S Ip ele) SSH 8sald

Leghe di 5
Rame o

O

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

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

X

X

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|45~65 55~60 60~66 |SUS304

« Disponibilita
* magazzino

®@ O0|0]|0 |0 | X |X|x |0 0|00

@ X | X | X|IX|X|X|IX|X|X|X|X]|O|O

® O O|0|0O

Ol0|0|0|0 |0 |X|X|X 00|00 O

® O OO0

O|l0|0|0 |0 |0 |X|X|X|O

® O|0|0|0 |0 |X|X|xX |0 0|00

® O/ 0|00

®@ OO0 |O0 |0 |X|X |X|O

w| OO0 |0

® O|0|0|0|0O|X|X|x|O0|O0|0O]|0O

AlO]O|O0]|O0|O|x|X|X|]O|O|O|O

® O0|0|0|0O|X|X|Xx |0 O|O|O |0

AlO|OIO0|O0|O X |X|x OO |0 |0 |0

% OO0 |0

® O0|0|0|0O|X|X|X]|O

@ O|0|0|0|0O|X|[X[X|O|O|O]|0O|0O

® OO0 |0

AlO|O|O0|0|O|X X |X|O

w|O|O[0]|0

Aspetto

QO Misure presenti a magazzino Europa
vy Disponibili fino ad esaurimento stock

*2 @ : Misure presenti a magazzino ltalia

A\ Disponibili su richiesta

B-11
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VGX2C-1.5D

FresaVGX 1.5D 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

[ €2 (G

oo ISR ——
t

VGX2C-2D

FresaVGX 2D 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

[ €2 (G

oo IO —— [
t

¢d ¢d
L L
LIST 9132 Unita :mm LIST 9134 Unita :mm
D L L d [Stock D L L d |Stock
1 1.5 40 4 @) 1 2 40 4 O
1.5 2.3 40 4 O 1.5 3 40 4 @)
2 3 40 4 O 2 4 40 4 O
25 3.8 40 4 O 25 5 40 4 @)
3 4.5 45 6 O 3 6 45 6 O
35 5.3 45 6 @) 35 7 45 6 @)
4 6 45 6 O 4 8 45 6 O
4.5 6.8 50 6 @) 4.5 9 50 6 o
5 7.5 50 6 @) 5 10 50 6 @]
5.5 8.3 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 O
9 14 70 10 @) 9 18 70 10 O
10 15 70 10 @) 10 20 70 10 O
2 18 75 12 @) 2 24 75 12 O
4 21 90 16 @) 4 28 90 16 O
5 23 90 16 @) 5 30 90 16 O
6 24 90 16 O 6 32 90 16 O
20 30 100 20 O 20 40 100 20 O
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

O Articolo disponibile
fino ad esaurimento scorte

Tolleranza del diametro del gambo : h6

O Articolo disponibile
fino ad esaurimento scorte

Forma del tagl.| Simbolo Forma in dettaglio

Dimensione dello smusso sull’angolo

A B
Spigolo S ‘
affilato ‘

Spigolo affilato

L'affilatura dello spigolo tagliente &
efficace nelle lavorazioni leggere e

consiglilata per finiture di
precisione

dalla fresa VGX
Unita : mm x|

D Kk
3 0.1

m
0.015

Spigolo G ‘
rinforzato &.

Il largo angolo di spoglia offre una 10 0.3 0.04
maggiore resistenza agli sforzi di
taglio e una migliore resistenza

: 7L
Spigolo rinforzato peggiori alla forma con spigolo affilato

all'usura. Di contro permette finiture

20 04 0.05
Smusso ottenuto teoretico

Condizioni di taglio B-72

B-12

Condizioni di taglio B-72



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 AnoNG |
secco ad alta velocita in materiali temprati E’g L‘. .g
o
m==l 5
vd 0
s £
LIST 9136 unita :mm £
D | £ L d |Stock D | L L d |Stock 2
02 | 05 | 40 4 @) 51 | 128 | 50 6 @) o
0.3 0.8 40 4 @) 5.2 13 50 6 @) L
0.4 1 40 4 @) 5.3 13.3 50 6 [@)
0.5 1.3 40 4 [@) 54 135 50 6 [@)
0.6 1.5 40 4 O 5.5 13.8 50 6 @)
0.7 1.8 40 4 O 5.6 14 50 6 @)
0.8 2 40 4 O 5.7 14.3 50 6 @)
0.9 23 40 4 @) 5.8 14.5 50 6 @)
1 25 40 4 @) 5.9 14.8 50 6 @)
1.1 2.8 40 4 O 6 15 50 6 @)
1.2 3 40 4 O 7 175 60 8 [@)
1.3 3.3 40 4 O 8 20 60 8 [@)
1.4 35 40 4 [@) 9 22.5 70 10 [@)
1.5 3.8 40 4 O 10 25 70 10 O
1.6 4 40 4 O 11 27.5 75 12 [e)
1.7 4.3 40 4 O 12 30 75 12 O
1.8 4.5 40 4 O 13 325 75 12 O
1.9 4.8 40 4 @) 14 35 90 16 [@)
2 5 40 4 @) 15 37.5 90 16 @)
2.1 5.3 40 4 @) 16 40 90 16 @)
2.2 55 40 4 @) 18 45 100 20 @)
2.3 5.8 40 4 @) 20 50 100 20 [@)
2.4 6 40 4 @)
25 B3 20 4 @) D (mm) Tolleranza (mm)
2.6 6.5 40 4 @) Da a
57 58 20 4 O 3 0/-0.015
58 7 20 Pl o) 3 12 0/—-0.020
12 0/—0.030
2.9 7.3 40 4 O Tolleranzadel diametro del gambo: h6
3 7.5 45 6 O ) ; o ’
37 -8 25 5 o) O Atrticolo disponibile
32 ] 25 5 e) fino ad esaurimento scorte
38 8.3 45 6 O
34 85 45 6 @)
815 8.8 45 6 O
3.6 9 45 6 @)
3.7 9.3 45 6 O
3.8 9.5 45 6 O
3.9 9.8 45 6 O
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 @)
4.5 11.3 50 6 O
4.6 11.5 50 6 O
4.7 11.8 50 6 O
4.8 12 50 6 O
4.9 12.3 50 6 O
5 125 50 6 [e)
Condizioni di taglio B-73

B-13



VGX2C-3D

VGX2C-4D

FresaVGX 3D a due taglienti

FresaVGX 4D a due taglienti

o 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
o)
E ELICA “. ELIDAO G ‘
g l 30 l €3
£ o)
o L ®d ‘
L
()]
o
(TR LIST 9138 Unita :mm LIST 9140 Unita :mm
D L L d [Stock D L L d |Stock
1 3 40 4 O 1 4 40 4 O
1.5 | 45 40 4 O 1.5 6 40 4 @)
2 6 40 4 O 2 8 40 4 @)
25 7.5 40 4 O 25 10 50 4 @)
3 9 50 6 [@) 3 12 50 6 @)
4 12 | 50 6 O 4 16 [ 50 6 [@)
5 15 50 6 @) 5 20 60 6 @]
6 18 50 6 @) 6 24 60 6 o
8 24 70 8 @) 8 32 80 8 @]
10 30 90 10 @) 10 40 90 10 [@)
12 36 90 12 [@) 12 48 100 12 [@)
16 48 110 16 O 16 64 | 120 16 [@)
20 60 120 | 20 @) 20 80 140 | 20 O
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
0/—0.030 12 0/—0.030

_ :

Tolleranza del diametro del gambo: h6

O Articolo disponibile
fino ad esaurimento scorte

Condizioni di taglio
B-14

B-73

Tolleranza del diametro del gambo: h6

OArticolo disponibile
fino ad esaurimento scorte

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 : mn
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 @]
3.5 35 45 6 o
4 4 45 6 @]
45 4.5 50 6 [@)
5 5 50 6 @)
55 655 50 6 @)
6 6 50 6 O
7 7 60 8 O
8 8 60 8 O
9 9 70 10 O
] 10 70 10 O
2 2 75 12 O
4 4 90 16 O
15 5 90 16 O
16 6 90 16 @)
20 20 100 | 20 (@]
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a

3 0/—0.015

3 12 0/-0.020

12 0/—0.030

Tolleranza del diametro del gambo: h6é

O Atrticolo disponibile
fino ad esaurimento scorte

Condizioni di taglio B-75

B 82 6 K

Superficie di fresatura accurata
con tagliente estremamente corto

(o]
| .
3
i°]
9
®
]
[1)]
£
£
[11]
0
[1}]
|
L

VGX4C-1D permette una lavorazione
estremamente accurata nella finitura di
superfici. Perfetta per lavorazioni di finitura ad
alta velocita e con ottime prestazioni

Accuratezza nel

. 0.050mm A riprodurre valori specifici
B
° Ra 0.067um
% | 0.001mm| Rz 0-507um
Q
A B 0.01mm e

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

B-15



VGX4C-1.5D

VGX4C-2D

Fresa VGX 1.5D a 4 tagl.

Fresa VGX 2D a 4 taglienti

Tolleranza del diametro del gambo: h6

OAtrticolo disponibile
fino ad esaurimento scorte

Condizioni di taglio B-76
B-16

o 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
9
B ‘l ELICA G ‘l ELICA G
G G &
c WSS — [ WSS
) L . ¢d L . ¢d
()]
o
L LIST 9122 unita:m  LIST 9124 Unita :mm
D L L d |Stock D L L d |Stock
1 1.5 40 4 O 1 2 40 4 @)
15 | 23 | 40 4 @) 1.5 3 40 4 @)
2 3 40 4 O 2 4 40 4 @)
25 | 38 | 40 4 @) 2.5 5 40 4 @)
3 4.5 45 6 O 3 6 45 6 @)
35 | 53 | 45 6 @) 3.5 7 45 6 @)
4 6 45 6 (@) 4 8 45 6 O
45 | 6.8 50 6 (@) 4.5 9 50 6 o
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 O 8 16 60 8 @)
9 14 70 10 O 9 18 70 10 @)
10 15 70 10 O 10 20 70 10 @)
2 18 75 12 O 2 24 75 12 @)
4 21 90 16 O 4 28 90 16 @)
5 23 90 16 O 5 30 90 16 @)
- 6 [ 24 [ 90 | 16 | O 6 [ 32 [ 90 [ 16 | O
20 30 | 100 | 20 @) 20 40 | 100 | 20 @)
Tolleranza del diametro del gambo: h6é
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 0/-0.015
3 12 0/—-0.020
12 0/—0.030

OAtrticolo disponibile
fino ad esaurimento scorte

Condizioni di taglio B-76



VGX4C-2.5D
Fresa VGX 2.5D a quattro taglienti

Questa fresa puo essere usata sia in lavorazioni con olio — (o]
solubile in acqua su materiali ricotti sia in lavorazioni 4_\{{ 1
a secco ad alta velocita su materiali temprati (la A .g
< (o]
wpssE——0 [
d
L . ® 5
£
LIST 9126 Unita : mm c
D | £ L d |Stock D | L L d |Stock 2
1 25 | 40 4 | O 59 | 148 | 50 6 @) 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 [@) 8 20 60 8 [@)
1.4 3.5 40 4 O 9 22.5 70 10 @)
15 3.8 40 4 O 0 25 70 10 O
.6 4 40 4 O 2 30 75 12 @)
7 4.3 40 4 O 3 32.5 75 12 @)
.8 4.5 40 4 O 4 35 90 16 @)
9 4.8 40 4 O B 37.5 90 16 @)
2 5 40 4 O 6 40 90 16 @)
2.1 5.3 40 4 O 18 45 100 20 @)
2.2 5.5 40 4 O 20 50 100 20 [@)
2.3 5.8 40 4 O
24 6 20 Z O = D (mm) Tolleranza (mm)
25 6.3 40 4 O a a
SeTes a0 a0 | 5 | & | 999
27 | 68 | 40 4 (@) 2 0/-0.030
g g 773 38 Z 8 Tolleranza del diametro del gambo: h6
3 75 25 B o) OArticolo disponibile
31 7.8 45 6 @) fino ad esaurimento scorte
3.2 8 45 6 O
3.3 8.3 45 6 O
34 85 45 6 O
3.5 8.8 45 6 O
3.6 9 45 6 O
3.7 GE) 45 6 O
3.8 9.5 45 6 O
3.9 9.8 45 6 O
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 O
4.5 11.3 50 6 O
4.6 11.5 50 6 O
4.7 11.8 50 6 O
4.8 12 50 6 O
4.9 12.3 50 6 O
5 125 50 6 O
5.1 12.8 50 6 O
5.2 13 50 6 O
5.3 13.3 50 6 O
5.4 135 50 6 O
515] 13.8 50 6 O
5.6 14 50 6 O
5.7 14.3 50 6 O
5.8 14.5 50 6 O




VGX4C-3D vGX4C-4D
Fresa VGX 3D a 4 tagl. Fresa VGX 4D a 4 taglienti

o 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
9
E ‘ ELICA ‘ ELICA
T30 l I “3 30 l
o GB 2
£
(1)
()]
o
(TR LIST 9128 Unita :mm LIST 9130 Unita :mm
D L L d |Stock D L L d |Stock
1 3 40 4 O 1 4 40 4 @)
1.5 | 45 40 4 O 1.5 6 40 4 @)
2 6 40 4 O 2 8 40 4 @)
25 | 75 40 4 @) 25 10 50 4 [@)
3 9 50 6 @) 3 12 50 6 @)
4 12 | 50 6 @) 4 16 | 50 6 @)
5 15 50 6 @) 5 20 60 6 @]
6 18 50 6 (@) 6 24 60 6 o
8 24 70 8 @) 8 32 80 8 @]
10 30 90 10 @) 10 40 90 10 [@)
12 36 90 12 [@) 12 48 | 100 | 12 [@)
16 48 | 110 | 16 @) 16 64 | 120 | 16 O
20 60 | 120 | 20 O 20 80 | 140 | 20 Q
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 Articolo disponibile O Atrticolo disponibile
fino ad esaurimento scorte fino ad esaurimento scorte
Condizioni di taglio B-78 Condizioni di taglio B-74

B-18



VGXSLT-1.5D GSSLT

Fresa VGX 1.5D SLOT Fresa GSC SLOT

Questa fresa e indicata per lavorazioni di Questa fresa e indicata per lavorazioni di
sgrossatura e scanalatura sgrossatura e scanalatura

S0 AN

= = NN

(o]
| .
3
i°]
9
®
]
[1)]
£
£
[11]
0
[1}]
|
L

L d
e
LIST 9142 unita:m  LIST 9432 Unita :mn
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 11 50 6 [ )
2 3 40 4 O 5 13 60 6 [ )
25 | 38 | 40 4 O 6 13 60 6 [ )
3 45 | 45 6 O 8 19 80 8 [ )
4 6 45 6 O 10 22 90 10 [ )
5 7.5 50 6 O 12 26 90 12 [ )
6 9 50 6 O 16 32 | 115 ]| 16 [ )
7 11 60 8 [@)
8 12 60 8 @) D (mm) Tolleranza (mm)
9 14 70 10 @) Da a
10 [ 15 [ 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 Atrticolo disponibile @ Articolo disponibile
fino ad esaurimento scorte a magazzino italiano
Condizioni di taglio B-79 Condizioni di taglio B-85
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B-20

Fresa GS a due taglienti

Questa fresa & adatta a lavorazioni ad alta AN S ‘
velocita e di lunga durata, dai materiali ricotti GS 30 A

ai materiali temprati.

15°

oD | o
g |
d
L ¢
LIST 9382 Unita : mn
D (mm) Tolleranza (mm)
D L L d [Stock Da a
05 | 125 40 | 4 | @ 3 e 0—000
1 25 40 4 [J 2 0/-0.030
1.5 3.75 40 4 [ Tolleranza del diametro del gambo: h6
2 5 40 4 []
2.5 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



Fresa GS a 4 taglienti Fresa GS frontale

Questa fresa e adatta a lavorazioni ad alta Questa fresa e usata per lavorazioni ad angolo 0o
velocita e di lunga durata, dai materiali ricotti raggiato e profilatura =
ai materiali temprati =)
O
9
Il
N R o R
e il £
. < =
= oSS — 11 5
S od
¢d r L ()]
L o
i
LIST 9384 unita:m  LIST 9424 Unita :mm
D L L d |Stock D r L L d [Stock
1 25 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 1 45 6 [ ) 4 0.5 11 45 6 []
5 3 50 6 [ ) 4 1.0 11 45 6 []
6 3 50 6 [ ) 5 0.2 13 50 6 []
8 9 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 []
D (mm) Tolleranza (mm) 6 1.0 13 50 6 [)
Da a
3 0/=0018 6 1.5 13 50 6 []
3 15 0/=0020 8 0.2 19 60 8 []
12 0/-0.030 8 /0511960, 8 | @
Tolleranza del diametro del gambo: h6 8 0 19 60 8 [
8 5 19 60 8 []
10 | 02 | 22 70 10 | @
10 | 065 | 22 70 10 | @
10 1.0 | 22 70 10 | @
10 1.5 | 22 70 10 | @
10 | 20 | 22 70 10 | @
12 | 02 | 26 75 12 | @
12 | 05 | 26 75 12 | @
12 1.0 | 26 75 12 | @
12 1.5 | 26 75 12 | @
12 | 20 | 26 75 12 | @
D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 0/-0.015
3 0/—0.030
Tolleranza del diametro del gambo: h6
Tolleranza del raggio: +0.02/-0.0Tmm
Condizioni di taglio B-84 Condizioni di taglio B-84
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B-22

Fresa GS Hard

Questa fresa @ maggiormente adatta a
lavorazioni ad altissima velocita di materiali
temprati grazie al rivestimento "GS Hard"

g < > S |r: TR (€]

\\\\\\\\==
¢od

\
L

D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
3 0/-0.015
3 0/—0.030

L|ST 9398 Unita . mm
D L L d | N.T [Stock
1 3 50 6 4 [ )
1.5 4 50 6 4 [ )
2 6 50 6 4 [ )
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 [ ]
2 26 75 12 6 [ )
6 32 90 16 8 [ ]
20 38 | 100 | 20 8 [ )
Condizioni di taglio B-86

Tolleranza del diametro del gambo: h6




GSHV
Fresa GS HEAVY Fresa GS Ball

Adatta per lavorazioni di sgrossatura Adatta per lavorazioni ad alta velocita e di lunga 0o
e semifinitura ad alta velocita durata, é anche usata in profilatura 5
O
9
HELIX HELIX ﬁ
elals R |
v i) GS il
3 £
£
o
()]
o
LIST 9430 Unita :mm LIST 9386 Unita :mm [ IE
D L L © d [StocK “ D L a L d  [Stock
6 3 50 | 0.3 6 [ ) 0.5 1 1.5 10° 50 4 [ )
8 9 60 | 04 8 [ ) 075 | 15 25 10° 50 4 [ )
10 22 70 | 05 0O @ 1 2 3 15° 60 6 [ )
12 26 75 | 0.6 21 @ 125 | 25 4 15 60 6 [ )
16 32 90 | 0.8 6 @ 1.5 3 4.5 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: hé 3 6 9 — 80 6 (]
4 8 12 - 90 8 []
5 10 15 = 100 10 []
6 12 21 - 110 12 []
Tolleranza (mm)
D | R
0/-0.030 | +0.01
Tolleranza del diametro del gambo: h6
Condizioni di taglio B-80 Condizioni di taglio B-105

B-23



o]
| .
=]
o
9
Il
i)
(1]
£
£
[1)]
(0]
[1}]
|
L

B-24

Fresa GS Ball
Adatta per finiture ad alta precisione ed efficenza di HELIX
stampieI:Ialtrlicl;rtemprati. oo eenza dt 250

D di d15D+0.05mm
LIST 9422 Unita :mm
R D L a L d Stock
0.5 1 1 15 10° 50 4 ®
0.75 15 15 2.3 10° 50 4
1 2 2 3 15° 60 6 ®
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.

Angolo di inferenz:
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LIST 9428 Gamma con diametro del gambo 4 mm Unita :mm

Codice R|L|d|D| L | L | inﬁggg'rg:zial'”rg"?mm]dim T e Stock
9428/00.20/054 | 0.1 0.5 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 | @
9428/00.20/1.54 | 0.1 1.5 4 02 | 02 | 45 |0.18|1040| 156 | 163 | 1.78| 196 | @
9428/00.20/02-4 | 0.1 2 4 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 |028|1094| 104 | 108| 117 | 128| @
9428/00.30/15-4 [(0.15| 1.5 4 03 | 03 | 45 (0281041 | 156| 162| 1.77| 194 | @
9428/00.30/02-4 [0.15| 2 4 03 | 03 | 45 |028| 993 | 208 | 217 | 236 | 261 | @
9428/00.30/254 |0.15| 2.5 4 03 | 03 | 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 a4 04 | 04 | 45 |037|1097| 103| 107 | 1.16| 126| @
9428/00.40/15-4 | 0.2 1.5 4 04 | 04 | 45 |0.37|1042| 156| 162| 176| 193 | @
9428/00.40/024 |02 | 2 4 04 | 04 | 45 |037| 993 | 208 | 216| 235 | 259 | @
9428/00.40/254 |02 | 25 a 04 | 04 | 45 |0.37| 948 | 260 | 271 | 295 | 325 | @
9428/00.40/03-4 | 0.2 3 a4 04 | 04 | 45 |037| 906 | 312 | 325| 355| 392 | @
9428/00.40/04-4 | 0.2 4 4 04 | 04 | 45 |0.37| 834 | 416| 434 | 475| 525 | @
9428/00.40/05-4 | 0.2 5 a4 04 | 04 | 45 |0.37| 772| 521 | 543 | 594 | 657 | @
9428/0050/1.54 | 025 | 1.5 4 05 | 05 | 45 |047|1043| 155| 161 | 175| 191 | @
9428/0050/02-4 | 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 | @
9428/0050/04-4 | 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 | @
9428/0050/06-4 | 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

Angolo di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

P s L A1 iterrenca 05 1 o2 3° Stock|

Codice R

-
—

9428/00.60/02-4 0.3 06 | 06 | 45 |056 | 992 | 207 | 215 | 234 | 256 | @

9428/00.60/03-4 0.3 0.6 | 0.6 45 | 056 | 901 | 312 | 324 | 353 | 389

9428/00.60/0.4-4 0.3 06 | 06 | 45 |056 | 825 | 416| 433 | 473 | 521

9428/00.60/05-4 0.3 06 | 06 | 45 |056 | 761 | 520| 542 | 592 | 654

9428/00.60/06-4 0.3 06 | 06 | 45 |056| 707 | 624 | 651 | 712 | 787

9428/00.60/07-4 0.3 0.6 | 0.6 45 |056 | 659 | 729 | 760 | 832 | 9.20

9428/00.60/08-4 0.3 06 | 06 | 45 |056 | 617 | 833 | 869 | 951 | 1052

—_

9428/00.60/10-4 0.3 06 | 06 | 45 |0.56 | 548 |1042 [1087 |11.91 |13.18

9428/00.80/02-4 04 0.8 1.4 45 | 0.76 | 991 207 | 214 | 232 | 253

9428/00.80/03-4 04 0.8 14 | 45 |0.76 | 895 | 3.11 | 323 | 351 | 385

9428/00.80/04-4 04 08 | 14 | 45 |(0.76| 816 | 415 | 432 | 471 | 518

9428/00.80/05-4 04 08 | 14 | 45 (076 | 750 | 520 | 541 | 591 | 651

9428/00.80/06-4 04 0.8 1.4 45 |0.76 | 694 | 624 | 650 | 7.10 | 784

9428/00.80/07-4 04 0.8 14 | 45 |0.76 | 645 | 728 | 759 | 830 | 9.16

9428/00.80/08-4 04 08 | 14 | 45 |(0.76 | 603 | 833 | 868 | 950 |1049

—_

9428/00.80/10-4 04 08 | 14 | 45 (0.76| 533 |1041 [1086 |11.89 |13.14

L I T O O S . W O N A (S I N o8

olo|@|N|o|o|hM @|O|lo|N|o|o|dM| w|(PM|O|o N|o|Oo|»| 0|
o e & 06 & 6 6 &6 6 & 6o 6 o o 0 o 0o 0 o o 0o o o

9428/01.00/03-4 0.5 1 1.5 | 45 |096 | 888 | 3.11 | 322 | 349 | 382
9428/01.00/04-4 0.5 1 1.5 | 45 |096 | 806 | 4.15| 431 | 469 | 515
9428/01.00/05-4 0.5 1 1.5 | 45 |096 | 737 | 519 | 540 | 589 | 648
9428/01.00/06-4 05 1 15 | 45 |0.96| 680 | 624 | 649 | 708 | 7.80
9428/01.00/07-4 0.5 1 15 | 45 (096 | 630 | 728 | 758 | 828 | 913
9428/01.00/08-4 05 1 1.5 | 45 |0.96 | 587 | 832 | 867 | 948 |1046
9428/01.00/09-4 0.5 1 1.5 | 456 |096 | 550 | 936 | 9.76 | 1067 | 11.79
9428/01.00/10-4 05 |1 1 1.5 | 45 |0.96| 517 | 1041 | 1085 |11.87 |13.11
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Gamma con diametro del gambo 6 mm Unita :mm

Angolo di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

Codice R L1 d D L L | d1 e 051 1 50 [ 3¢ [Stock
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 | 4.17 | 1458|1521 | 1666 | 1842
9428/01.00/16-4 | 0.5 16 1 1.5 | B0 |0.96 | 380 |16.66 |17.39 | 1905 |21.08
9428/01.00/18-4 | 0.5 18 1 1.5 | 55 |0.96 | 349 | 1875|1957 |21.44 | 23.73
9428/01.00/20-4 | 0.5 20 1 1.5 55 | 0.96 | 323 |20.83 |21.74 | 23.84 | 26.39
9428/01.00/22-4 | 0.5 22 1 1.5 | 60 |0.96 | 301 |22.92 2392|2623 |29.04
9428/01.20/06-4 | 0.6 6 1.2 | 1.6 | 45 | 1.15| 664 | 623 | 648 | 706 | 777
9428/01.20/08-4 | 0.6 8 1.2 | 16 | 45 |1.15| 570 | 832 | 866 | 946 |1043
9428/01.20/10-4 | 0.6 10 1.2 | 1.6 | 45 | 1.15| 500 | 1040 | 1084 | 11.85 | 13.08
9428/01.20/12-4 | 0.6 12 1.2 | 1.6 | 45 | 1.15| 444 1249 [ 1302 | 1424 | 1574
9428/01.20/16-4 | 0.6 16 1.2 | 1.6 | B0 | 1.15| 364 | 1666 |17.38 | 19.03 | 21.04
9428/01.40/08-4 | 0.7 8 14 | 1.7 | 45 |1.35| 552 | 831 | 865| 944 |10.39
9428/01.40/12-4 | 0.7 12 14 | 1.7 | 45 | 1.35| 426 | 1248|1301 | 1422 | 1570
9428/01.40/16-4 | 0.7 16 1.4 | 1.7 | 50 | 1.35| 347 |1666 | 1737|1901 |21.01

9428/01.50/08-4 0.75 8 1.5 1.8 45 145 | 542 8.31 865 | 943 |10.38

9428/01.50/10-4 | 0.75| 10 15| 1.8 | 45 | 1.45| 471 | 1040|1083 |11.82|13.03

9428/01.50/124 | 0.75| 12 1.5 | 1.8 | 45 | 1.45| 417 | 1248|1301 | 1421 | 1569

9428/01.50/14-4 0.75 14 1.5 1.8 50 145 | 373 | 1457 | 15.19 | 1661 | 18.34

9428/01.50/16-4 0.75 16 1.5 1.8 50 1.45 | 338 | 1665 | 17.36 | 19.00 | 21.00

9428/01.50/184 | 0.75| 18 1.5 | 1.8 | 65 | 1.45| 309 | 1874 | 1954 | 21.39 | 23.65

9428/01.50/204 | 0.75| 20 15| 1.8 | 65 | 1.45| 285 |20.82 |21.72 | 23.79

9428/01.60/08-4 | 0.8 8 16 | 1.8 | 45 | 1.65| 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

E O I e I N I I B I N I I T I Y O A B S
o O & o o 6 o o 6o 0 06 0 o o o o 0o o 0 0o o o o

9428/01.60/16-4 | 0.8 16 16 | 1.8 | 50 | 1.55| 329 | 1665 |17.36 | 1899 | 20.98

mCcCOMNwv
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LIST 9428

Gamma con diametro del gambo 6 mm

Unita : mm

B-28

Codice | R | 11| a | 0| L] L | [usjesensmedespomimeny
9428/01.60/20-4 | 0.8 20 4 16 | 1.8 | 65 |1.65| 276 |2082 |21.72 | 2378 [}
9428/01.80/08-4 | 0.9 8 a4 18 | 19 | 45 |1.75| 510 | 830 | 864 | 940 |1033| @
9428/01.80/12-4 | 0.9 12 4 1.8 | 19 | 45 | 1.75| 386 | 1248|1299 [ 14.19 | 1564 | @
9428/01.80/16-4 | 0.9 16 4 1.8 | 19 | B0 | 1.75| 310 | 1665 |17.35 | 1897 | 2095 | @
9428/01.80/204 | 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 | 195 | 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 | 195| 487 | 830 | 863 | 938 |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 [}
9428/02.00/20-4 | 1 20 4 2 2 55 | 1.95| 241 | 2081 |21.70 | 23.74 [ J
9428/02.00/22-4 | 1 22 4 2 2 60 | 1.95| 223 | 2290 | 2388 |26.13 [ J
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 a4 2 2 70 | 1.95| 170 |31.24 | 3260 [ J
9428/00.20/05-6 | 0.1 05| 6 02 | 02 | 50 |0.18 1166 | 052 | 054 | 058 | 063 | @
9428/00.20/01-6 | 0.1 1 6 02 | 02 | 50 |0.18|1127| 104 | 108| 1.18| 130 | @
9428/00.20/1.5-6 | 0.1 1.5 6 02 | 02 | 50 |0.18|1080| 156| 163| 178| 19 | @
9428/00.20/02-6 | 0.1 2 6 02 | 02 | B0 |0.18|1056 | 208 | 217 | 237 | 262 | @
9428/00.30/01-6 | 0.15 | 1 6 03 | 03 | 50 (028 |1129| 104 | 1.08| 1.17| 128| @
9428/00.30/1.5-6 | 0.15 15| 6 03 | 03 | 50 (028 |1092| 156 | 162| 177 | 194 | @
9428/00.30/02-6 | 0.15| 2 6 03 | 0.3 | 50O |0.28 | 1057 | 208 | 217 | 236 | 261 | @
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Gamma con diametro del gambo 6 mm Unita : mm

Codice | R | L1 | a| 0| L] L | [wspendemecusmomrmem, |
9428/00.40/01-6 | 0.2 1 6 04 | 04 | 50 |037|1132| 103| 107 | 1.16| 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 |037|1025| 260 | 271 | 295| 325 | @
9428/00.40/036 | 0.2 3 6 04 | 04 | 50 |037| 993 | 312| 325| 355| 392 | @
9428/0050/156 |(025| 15| 6 05 | 05 | 50 |047|1095| 155| 161 | 1.75| 191 | @
9428/0050/02-6 | 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| 325| 354 | 390 | @
9428/0050/04-6 | 0.25| 4 6 05 | 05 | 50 (047 | 935 | 416 | 434| 474 | 523 | @
9428/0050/056 |0.25| 5 6 05 | 05 | 50 |047| 883 | 520| 543 | 593 | 656 | @
9428/00.50/06-6 | 0.25| 6 6 05 | 05 | 60 |047| 836 | 625| 651 | 713 | 788 | @
9428/00.50/08-6 | 0.25| 8 6 05 | 05 | 50 |047| 757 | 833 | 869 | 952 |1054 | @
9428/00.60/02-6 | 0.3 2 6 06 | 06 | BO |056|1060| 207 | 215| 234 | 256 | @
9428/00.60/036 | 0.3 3 6 06 | 06 | 5O |056| 993 | 312| 324 | 353| 389 | @
9428/00.60/04-6 | 0.3 4 6 06 | 06 | 50 |056| 933 | 416| 433 | 473| 521 | @
9428/00.60/05-6 | 0.3 5 6 06 | 06 | 50 |056| 881 | 520| 542 | 592| 654 | @
9428/00.60/06-6 | 0.3 6 6 06 | 06 | BO |056| 834 | 624 | 651 | 712| 787 | @
9428/00.60/08-6 | 0.3 8 6 06 | 06 | 5O |056| 753 | 833 | 869 | 951 |1052| @
9428/00.60/10-6 | 0.3 | 10 6 06 | 06 | 50 |056| 687 1042|1087 |1191 1318 | @
9428/00.80/02-6 | 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 | 50 |0.76| 992 | 311 | 323| 351 | 385 | @
9428/00.80/04-6 | 0.4 4 6 0.8 14 | 50 [0.76| 931 | 415| 432 | 471 | 518| @
9428/00.80/056 | 0.4 5 6 08 | 14 | 50 |0.76| 877 | 520| 541 | 591 | 651 | @
9428/00.80/06-6 | 0.4 6 6 08 | 1.4 | 50 |0.76| 828 | 624 | 650 | 7.10| 784 | @
Condizioni di taglio B-76
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Gamma con diametro del gambo 6 mm Unita . mm

Angolo di ‘\unghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

interferenzal 0.5° 1 BP 3° Stock|
0.8 1.4 50 |0.76| 746 | 833 | 868 | 950 |1049 | @

Codice R L1 D L L d1

9428/00.80/08-6 04

9428/00.80/106 | 0.4 |1 08 | 14 | B0 |0.76| 678 | 1041 |1086 |11.89 | 1314

9428/01.00/036 | 0.5 1 1.5 50 096 | 991 | 3811 | 322 | 349 | 382

50 |096 | 928 | 4.15| 431 4.69 5.15

9428/01.00/05-6 0.5 50 |096| 872 | 519 | 540 | 589 | 648

8
0
3
9428/01.00/046 | 0.5 4
5
6

9428/01.00/06-6 0.5 50 |096 | 822 | 624 | 649 | 708 | 7.80

9428/01.00/08-6 05 8 50 |096 | 738 | 832 | 867 | 948 |1046

9428/01.00/10-6 | 0.5 10 50 |0.96| 670 | 1041 [10.85 | 11.87 | 13.11

9428/01.00/12-6 | 0.5 12 50 |0.96| 6.13| 1249 | 1303 | 1426 | 1577

9428/01.00/14-6 0.5 14 60 |0.96 | 5651458 | 1621 | 1666 | 1842

9428/01.00/16-6 05 16 60 |096 | 524 | 1666 | 17.39|19.05 | 21.08

9428/01.00/18-6 05 18 60 |0.96 | 4881875 | 1957 |21.44 | 23.73

9428/01.00/20-6 | 0.5 |20 B0 | 0.96| 457 |2083 |21.74 | 2384 |26.39

9428/01.00/22-6 0.5 22 60 |0.96 | 4.30 | 2292 | 2392 |26.23 | 29.04

oo |o|lo|o|o|lo|o|lo|o|o|o

9428/01.20/06-6 0.6 6 50 1.15| 816 | 623 | 648 | 706 | 777

9428/01.20/08-6 0.6 8 1.6 50 1.15| 730 | 832 | 866 | 946 | 1043

9428/01.20/106 |06 | 10 16 | 50 | 1.15| 661 |1040 [1084 | 11.85 | 13.08

9428/01.20/12-6 0.6 12 1.6 50 1.15 | 6.03 |1249 | 13.02 | 1424 | 15.74

9428/01.20/16-6 0.6 16 1.6 60 1.15| 5.13|16.66 |17.38 | 19.03 | 21.04

9428/01.50/08-6 0.75 8 1.8 50 145|717 8.31 865 | 9431|1038

9428/01.50/10-6 | 0.75| 10 1.8 | 50 |1.45| 646 | 1040|1083 |11.82 | 1303

9428/01.50/12-6 0.75 12 1.8 50 | 1.45 | 587 | 1248 | 13.01 | 1421 | 1569

9428/01.50/16-6 0.75 16 1.8 60 | 1.45 | 497 |16.65 | 17.36 | 19.00 | 21.00

o|lo|o|lo|loojo|o|olo|o|lo|o|0o|lo| o000 0|00 0|0|0|a
o ® & 06 & 6 6 o6 6 o o o o o o o 0o 0 O 0o 0o o o

oo |o|o|o ||| ]|b]|

9428/01.50/20-6 0.75 20 1.8 60 | 1.45 | 431 | 2082 |21.72 | 23.79 | 26.31
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Gamma con diametro del gambo 6 mm Unita : mm

Angolo di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

Codice R | L1 d D L L | d1 e 057 1 o0 [ 3¢ [StocK
9428/02.00/04-6 | 1 4 6 2 2 50 | 1.95| 910 | 418 | 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 | 9338|1030 | @
9428/02.00/10-6 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 | 1417 | 1561 | @
9428/02.00/14-6 | 1 14 6 2 2 60 | 1.95| 509 | 1456 | 15.16 | 1656 | 1826 | @
9428/02.00/166 | 1 16 6 2 2 60 | 1.95 | 468 | 1664 | 17.34 | 1895 | 2092 | @
9428/02.00/18-6 1 18 6 2 2 60 | 1.95 | 432 | 1873 [ 1952 |21.35 | 2357 | @
9428/02.00/20-6 | 1 20 6 2 2 60 | 1.95 | 402 | 2081 [21.70 | 23.74 | 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 | 3260 | 35.70 o
9428/02.00/356 | 1 35 6 2 2 80 | 1.95 | 264 | 3646 | 3804 | 41.69 [}
9428/03.00/086 | 1.5 8 6 3 25 60 |29 | 628 | 828 | 858 | 928 |10.14| @
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 [ J
9428/03.00/306 | 1.5 30 6 3 25 70 |29 | 241 | 3122|3255 | 3561 [ J
9428/03.00/356 | 1.5 35 6 3 25 80 |2.9 | 212 | 3643|3800 | 4159 [}
9428/04.00/106 | 2 10 6 a4 3 65 | 3.9 | 447 | 1034|1072 1158 | 1264 | @
9428/04.00/126 | 2 12 6 a4 3 65 | 3.9 | 387 | 1243|1290 | 1397 | 1529 | @
9428/04.00/16-6 | 2 16 6 a4 3 65 |3.9 | 305 | 1660 | 1725|1876 | 2060 | @
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Gamma con diametro del gambo 6 mm

Unita : mm

Angolo di ‘\unghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

Codice R | L1 | d D L Lo | d1 | e 057 1 o0 | 3¢ [Stock
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 |25.99 |27.06 | 29.53 [ ]
9428/04.00/30-6 | 2 30 6 4 3 70 | 3.9 1.75 | 31.20 | 3251 [ J
9428/04.00/35-6 | 2 35 6 4 3 80 | 3.9 1.52 | 36.41 | 37.95 [}
9428/04.00/406 | 2 40 6 4 3 85 | 3.9 1.34 | 41.83 | 4340 [}
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 [ J
9428/05.00/20-8 | 2.5 20 6 5 35 70 | 4.9 1.44 | 20.75 | 21.57 [ J
9428/05.00/256 | 2.5 25 6 5 35 70 |49 1.15 | 25.96 | 27.01 [ J
9428/05.00/30-8 | 2.5 30 6 5 3.5 80 | 4.9 0.96 |31.18 [ J
9428/05.00/35-6 | 2.5 35 6 5 3.5 80 |49 | 082 |36.39 [ 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 | - [}

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. GS 25 .
 E possibile soddisfare qualsiasi tipo di esigenze grazie - .g
alla gamma dimensionale disponibile. Angolo di inferenza
¢d1 12° % ‘ (o]
° —
D od | B ‘ § I
L e =
R L1 L % 52 o
‘ 3 §s | =
LIST 9418 Gamma con diametro del gambo 4 mm Unita:m | =
| e P d
. Angolo di| effettiva di un angolo inclinato su parti I m
Codice R | L1 d D L Lo dl el 051 1° | 2° | 3 [otocK %
9418/00.20/05-4 | 0.1 0.5 4 02 | 02 | 45 |0.18|1149| 052 | 054 | 058 | 063 | @ I.t
9418/00.20/01-4 | Q.1 1 4 02 | 02 | 45 |0.18|1092| 104| 108| 118| 130 | @
9418/00.20/1.5-4 | 0.1 15 4 02 | 02 | 45 |0.18|1040| 156 | 163 | 178 | 196 | @
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 | 312| 326 | 357 | 395| @
9418/00.30/01-4 | 0.15 | 1 4 03 | 03| 45 |028|1094| 104| 108| 1.17| 128 | @
9418/00.30/154 | 0.15| 1.5 4 03 | 03| 45 |028|1041| 186| 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 | @
9418/00.30/03-4 | 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 | 16| 126 | @
9418/00.40/15-4 | 0.2 1.5 4 04 | 04 45 (0.37 1042 | 156 | 162 | 1.76| 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 |0.37| 906| 812| 325 | 355| 392 | @
9418/00.50/04-4 | 0.2 a4 4 04 | 04 | 45 |0.37| 834 | 416 | 434 | 475| 525 | @
9418/00.50/05-4 | 0.2 5 4 04 | 04 | 45 |037| 772| 521 | 543 | 594 | 657 | @
9418/0050/15-4 |0.25| 1.5 4 05 | 05 | 45 |047|1043| 155| 161 | 1.75| 191 | @
9418/0050/02-4 |25 | 2 4 05 | 05 | 45 |047| 992| 207 | 216 | 234 | 257 | @
9418/0050/034 | 0.25| 3 4 05 | 05 | 45 [047| 904| 312 | 325 | 354 | 390 | @
9418/0050/04-4 | 025 | 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
9418/0050/06-4 | 0.25| 6 4 05 |05 | 45 (047 | 713| 625| 651 | 7.13| 788 | @ | E
G
9418/0050/08-4 |0.25| 8 4 05 | 05 | 45 |047| 624 | 833 | 869 | 952 |1054 | @ E
Condizioni di taglio B-90 Disponibili fino ad esaurimento scorte.
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LIST 9418 Gamma con diametro del gambo 4 mm Unita :mm

Angolo di ‘\unghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

interferenzal 0.5° 1 BP 3° Stock|
06 | 06 | 45 |056| 992 | 207 | 215 | 234 | 256

Codice R D L L d1

-
=
o

9418/00.60/024 | 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 | 0.6 45 |056 | 761 | 520 | 542 | 592 | 654

9418/00.60/06-4 | 0.3 06 | 0.6 45 |056 | 707 | 624 | 651 | 7.12| 787

9418/01.60/07-4 | 0.3 0.6 | 0.6 45 | 056 | 659 | 729 | 760| 832 | 920

9418/00.60/08-4 | 0.3 06 | 0.6 45 |056| 617 | 833 | 869 | 951 | 1052

9418/00.60/10-4 | 0.3

—_

0.6 0.6 45 | 056 | 548 | 1042 1087|1191 [13.18

9418/00.80/02-4 | 0.4 08 | 14 | 45 |0.76| 991 | 207 | 214 | 232 | 253

9418/00.80/034 | 0.4 08 | 14 | 45 |076| 895 | 3.11 | 323 | 351 | 385

9418/00.80/04-4 | 0.4 0.8 14 | 45 (076 | 816 | 415 | 432| 471 | 518

9418/00.80/05-4 | 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 | B850| 7.10| 784

9418/00.80/07-4 | 0.4 08 | 14 | 45 |0.76| 645 | 728 | 759 | 830 | 916

9418/00.80/08-4 | 0.4 08 | 14 | 45 |0.76| 603 | 833 | 868 | 950 | 1049

9418/00.80/10-4 | 0.4

Ol N|ojOo|d OOl IN|O|O |||V |O |0 (N[O |0 |>|[W|M

08 | 14 | 45 |0.76| 533 |1041 |1086|11.89 |13.14

DIAIA|DIDAMDAMDDIAIDMDIDMIDAMIDIDIDAMIDNMIDMIDIAIDNIDNIDN
® 06/ 0 &6 0 & & 6 6 &6 o 6 6 & o 0o 0o 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 1.5 | 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 1.5 | 45 (096 | 630 | 728 | 758 | 828 | 913
9418/01.00/08-4 | 0.5 1 1.5 | 45 (096 | 587 | 832 | 867 | 948 |1046
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 | 5117|1041 |1085 |11.87 | 13.11

Condizioni di taglio B-78
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Gamma con diametro del gambo 6 mm Unita :mm

Codice R| L | d|D ]| L | L |di ”ﬁzggzg&"””gh'e?ﬁemvidiu" a"g[’gzmi”am S”;f’m Stock
9418/01.00/124 |05 |12 a4 1 15 | 45 | 0.96| 462 |1249 |1303 |1426 |1577 | @
9418/01.00/14-4 |05 (14 a4 1 15 | 5O |0.96| 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 4 1 15 | B5 | 0.96| 349 [1875|1957 |21.44 |2373 | @
9418/01.00/204 | 0.5 20 4 1 15 | B5 | 0.96| 323 |2083 |21.74 | 2384 | 2639 | @
9418/01.00/22-4 | 0.5 22 4 1 15 | 80 | 0.96| 301 2292 |2392 | 2623 |2904 | @
9418/01.20/06-4 | 0.6 6 4 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 a 12|16 | 45 |1.15| 500 | 1040|1084 | 1185|1308 | @
9418/01.20/12-4 | 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 | BO | 1.15| 364 | 1666 1738|1903 |2104 | @
9418/01.40/08-4 | 0.7 8 4 14 | 1.7 | 45 | 1.35| 552 | 831 | 865 | 9441039 | @
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 1.4 1.7 50 | 1.35| 347 | 1666 |17.37 [ 1901 |2101 | @
9418/01.50/08-4 0.75 8 4 1.5 1.8 45 | 1.45| 542 | 831 | 865| 943 |1038 | @
9418/01.50/10-4 |0.75| 10 4 1.6 18 | 45 |1.45| 471 | 1040|1083 | 1182|1303 | @
9418/01.50/12-4 |0.75| 12 4 1.5 18 | 45 |1.45| 417 | 1248|1301 | 1421 | 1569 | @
9418/0150/14-4 | 0.75| 14 4 15 | 1.8 | 50 | 1.45| 373 | 1457 | 1519 | 1661 | 1834 | @
9418/0150/16-4 | 0.75| 16 4 15| 1.8 | 50 | 1.45| 338 | 1665 |17.36 | 1900 |21.00 | @
9418/0150/18-4 | 0.75| 18 4 15 | 1.8 | B5 | 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 L]
9418/01.60/08-4 | 0.8 8 4 16| 1.8 | 45 | 155|532 | 831 | 864 | 9421036 | @
9418/01.60/12-4 | 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 | 1.55| 329 | 1665 |17.36 | 1899 | 2098 | @
9418/01.60/20-4 | 0.8 20 4 16 | 1.8 | 65 |1.65| 276 |2082|21.72 | 2378 (]
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 | 2L | L |d "ﬁggg:‘;n‘fa"””éh'e;immvidiun a"g[’gfmi”am Sg’fm Stock
9418/01.80/08-4 | 0.9 8 4 18 | 1.9 | 45 | 1.75| 510 | 830 | 864 | 940 |1033| @
9418/01.80/12-4 | 0.9 12 a 1.8 | 1.9 | 45 | 1.75| 386 | 1248|1299 |14.19 | 1664 | @
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 [21.71 | 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 | 9238|1030 | @
9418/02.00/10-4 | 1 10 4 2 2 45 | 1.95| 416 | 1039 | 1081 |11.77 | 1295 | @
9418/02.00/12-4 | 1 12 4 2 2 45 | 1.95| 364 | 1247|1298 1417 | 1561 | @
9418/02.00/144 | 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 [ J
9418/02.00/18-4 | 1 18 4 2 2 55 | 1.95| 264 | 1873 | 1952 [21.35 [ ]
9418/02.00/20-4 | 1 20 4 2 2 55 | 1.95| 241 | 2081 |21.70 | 23.74 [ ]
9418/02.00/22-4 | 1 22 4 2 2 60 | 1.95| 223 | 2290 | 2388 | 26.13 [ J
9418/02.00/25-4 | 1 25 4 2 2 65 | 1.95| 199 |26.03|27.15 o
9418/02.00/30-4 | 1 30 4 2 2 70 | 1.95| 170 | 3124 | 3260 [ ]
9418/00.20/05-6 | 0.1 08 6 0.2 | 0.2 50 |0.18 1168 052 | 054 | 058 | 063 | @
9418/00.20/01-6 | 0.1 1 6 02 | 02| 50 |0.18 1127 104| 108| 118| 130| @
9418/00.20/1.56 | 0.1 15| 6 02 | 02 | 50 |0.18|1090| 156| 163| 178| 196 | @
9418/00.20/02-6 | 0.1 2 6 02 | 02 | B0 |0.18 |1056| 208 | 217 | 237 | 262 | @
9418/00.30/01-6 | 0.15| 1 6 03 | 03 | 50 (028 |1129| 104| 108| 117| 128| @
9418/00.30/156 |0.156| 15| 6 03 | 03 | 50 (028 |1092| 156| 162| 177 | 194| @
9418/00.30/026 |0.15| 2 6 03 | 03 | 50 |028 1057 | 208 | 217 | 236 | 261 | @
9418/00.40/01-6 | 0.2 1 6 04 | 04 | 50 |0.37|1132| 103| 107| 116] 126| @
Condizioni di taglio B-78
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Gamma con diametro del gambo 6 mm

Unita :mm

Angolo di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

Codice R | L1 d D L Lo| d1 | e 05 ] 1 o° | g [Stock
9418/00.40/1.56 | (0.2 15| 6 04 | 04 | 50 |0.37|1094| 156| 162| 1.76| 193 | @
9418/00.40/02-6 | Q.2 2 6 04 | 04 | 50 |0.37|1058| 208| 216 | 235 | 259 | @
9418/00.40/256 | (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 |0.37| 993 | 312| 325| 355| 392 | @
9418/0050/1.5-6 |025| 15| 6 05 | 05 | 50 |047|10985| 155| 161 | 1.75| 191 | @
9418/00.50/026 |0.25| 2 6 05 | 05 | 50 |047|1059| 207 | 216 | 234| 257 | @
9418/00.50/03-6 |0.25| 3 6 05 | 05 | 50 |047| 993 | 312| 325| 354| 390 | @
9418/00.50/04-6 |0.25| 4 6 05 | 05 | 50 |047| 935| 416 | 434 | 474| 523 | @
9418/0050/056 |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 | 863 | 952 |1054 | @
9418/00.60/02-6 | 0.3 2 6 06 | 06 | 50 |056|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 | 50 |056| 933 | 416| 433 | 473 | 521 | @
9418/00.60/06-6 | 0.3 5 6 06 | 06 | BO |056| 881 | 520| 542 | 592 | 654 | @
9418/00.60/06-6 | 0.3 6 6 06 | 06 | 5O |056| 834 | 624 | 651 | 712| 787 | @
9418/00.60/08-6 | 0.3 8 6 06 | 06 | 50 |056| 753 | 833 | 869 | 951 1052 | @
9418/00.60/10-6 | 0.3 10 6 06 | 0.6 50 |0.56| 687 |1042|1087 (1191 (1318 | @
9418/00.80/02-6 | 0.4 2 6 08 | 1.4 | 50 |0.76|1062 | 207 | 214 | 232 | 253 | @
9418/00.80/03-6 | 0.4 3 6 08 | 14 | 50 |0.76| 992 | 311 | 323 | 351 | 385 | @
9418/00.80/04-6 | 0.4 4 6 08 | 1.4 | BO |0.76| 931 | 415| 432 | 471 | 518| @
9418/00.80/05-6 | 0.4 5 6 08 | 1.4 | 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 | 7.10| 784 | @
9418/00.80/08-6 | 0.4 8 6 08 | 14 | 50 |0.76| 746 | 833 | 868 | 9501049 | @
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

Angolo di ‘\unghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

B-38

Codice R | L d D L Lo| a1 e 05 1 o | g3 [Stock
9418/00.80/10-6 | 0.4 | 10 6 08 | 14 | 50 |0.76| 678 | 1041 |1086 (1189 | 1314 | @
9418/01.00/036 | 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 50 |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 | BO |096 | 822 | 624 | 649 | 708 | 780 | @
9418/01.00/08-6 | 0.5 8 6 1 1.5 | 60 (096 | 738 | 832 | 867 | 9481046 | @
9418/01.00/10-6 | 0.5 |10 6 1 1.5 | B0 (096 | 670 |1041 |1085 (1187 | 1311 | @
9418/01.00/126 |05 |12 6 1 1.5 | B0 |0.96 | 6.13 1249 | 1303|1426 | 1577 | @
9418/01.00/14-6 | 0.5 14 6 1 1.5 60 |0.96| 565 |1458 | 1521 | 1666 | 1842 | @
9418/01.00/16-6 | 0.5 16 6 1 1.5 60 |0.96 | 524 | 1666 (1739|1905 |21.08| @
9418/01.00/186 |05 |18 6 1 1.5 | B0 |0.96 | 4881875 |1957 |21.44 |2373| @
9418/01.00/206 |05 |20 6 1 1.5 | B0 |0.96 | 457 |2083 |21.74 | 2384 | 2639 | @
9418/01.00/226 |05 |22 6 1 1.5 | B0 |0.96| 430 2292 | 2392|2623 |29.04 | @
9418/01.20/06-6 | 0.6 6 6 1.2 1.6 50 [ 1.15| 816 | 623 | 648 | 706 | 777 | @
9418/01.20/08-6 | 0.6 8 6 1.2 1.6 50 |1.15| 730 | 832 | 866 | 9461043 | @
9418/01.20/10-6 | 0.6 10 6 1.2 1.6 50 | 1.15| 661 |1040 (1084 |1185|1308| @
9418/01.20/126 | 0.6 |12 6 1.2 | 1.6 | B0 | 1.15| 6803|1249 | 1302 | 1424 | 1574 | @
9418/01.20/16-6 | 0.6 | 16 6 12 | 16 | 60 | 1.15| 5113|1666 |17.38 | 19.03 |21.04 | @
9418/01.50/08-6 |0.75| 8 6 15| 18 | B0 |145| 717 | 831 | 865 | 943 |1038| @
9418/01.50/10-6 | 0.75| 10 6 15| 18 50 | 145 | 646 (1040 | 1083|1182 |1303 | @
9418/01.50/12-6 |0.75| 12 6 15| 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 | 19.00 |21.00 | @
9418/01.50/20-6 | 0.75| 20 6 15| 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




Gamma con diametro del gambo 6 mm

Unita : mm

Angolo di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

Codice R | L1 d D L L | d1 | 05 ] 1 oo | g [Stock
9418/02.00/06-6 | 1 6 6 2 2 50 | 1.95| 787 | 621 | 645| 699 | 764| @
9418/02.00/08-6 | 1 8 6 2 2 50 | 1.95| 692 | 830 | 863 | 9338|1030 | @
9418/02.00/10-6 | 1 10 6 2 2 50 | 1.95| 6.18 | 1039 | 1081 [11.77 | 1295 | @
9418/02.00/12-6 | 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 | 15.16 | 1656 | 1826 | @
9418/02.00/16-6 | 1 16 6 2 2 60 | 1.95| 468 | 1664 | 1734 | 1895 | 2092 | @
9418/02.00/18-6 | 1 18 6 2 2 60 | 1.95 | 432 | 1873|1952 |21.35 | 2357 | @
9418/02.00/206 | 1 20 6 2 2 60 | 1.95 | 402 | 2081 |21.70 | 2374 | 2623 | @
9418/02.00/226 | 1 22 6 2 2 60 | 1.95 | 376 | 2290 | 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 [}
9418/03.00/08-6 | 1.5 8 6 3 25 60 |29 | 628 | 828| 858 | 928|1014| @
9418/03.00/10-6 | 1.5 10 6 3 25 60 |29 | 548 [1036|1076 (1168|1279 | @
9418/03.00/126 | 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|1730 | 1886 |2076 | @
9418/03.00/206 | 1.5 20 6 3 25 65 |29 335 | 2079|2166 | 2364 |2607 | @
9418/03.00/256 | 1.5 25 6 3 25 65 | 2.9 281 |26.01 | 27.10 | 2962 [ ]
9418/03.00/30-6 | 1.5 30 6 3 25 70 |29 241 | 3122|3255 | 3561 [ J
9418/03.00/35-6 | 1.5 35 6 3 25 80 |29 2.12 | 36.43 | 38.00 | 41.59 [ J
9418/04.00/106 |2 10 6 4 3 65 | 3.9 447 | 1034 (1072 | 1158 | 1264 | @
9418/04.00/126 |2 12 6 a4 3 65 | 3.9 387 | 1243|1290 | 1397 | 1529 | @
9418/04.00/16-6 | 2 16 6 4 3 65 |39 | 305 |1660 (1725|1876 |2060 | @ |,
9418/04.00/206 | 2 20 6 4 3 65 | 3.9 252 |20.77 | 21.61 | 2355 ([ ] E

0
E
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

Angolo di ‘\unghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

Codice R | L d D L Lo| a1 e 05 1 o | g3 [Stock
9418/04.00/25-6 |2 25 6 a 3 70 | 3.9 | 206 | 2599 |27.06 | 29.53 [}
9418/04.00/30-6 | 2 30 6 4 3 70 | 3.9 1.75 |31.20 | 3251 o
9418/04.00/356 | 2 35 6 4 3 80 | 3.9 152 | 3641 |37.95 [ )
9418/04.00/408 | 2 40 6 4 3 85 | 3.9 1.34 1 4163|4340 (]
9418/04.00/45-6 | 2 45 6 4 3 90 | 3.9 1.20 | 46.84 | 4885 ®
9418/04.00/50-6 | 2 50 6 4 3 100 | 3.9 1.09 |52.06 |54.30 [ )
9418/05.00/20-6 | 2.5 20 6 5 35 70 | 4.9 144 12075 2157 L
9418/05.00/256 | 2.5 25 6 5 35 70 (4.9 1.15 | 26,96 | 27.01 [ J
9418/05.00/30-6 | 2.5 30 6 5 3.5 80 |49 | 096 |31.18 [ J
9418/05.00/356 | 2.5 35 6 5 35 80 | 4.9 082 | 36.39 ®
9418/06.00/30-6 | 3 30 6 6 6 80 |5.75| - ®
9418/06.00/50-6 | 3 50 6 6 6 120 |5.75| - L

Tolleranza (mm)

+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
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Fresa GS collo lungo a due taglienti

¢ La scelta ottimale per lavorazioni di micro fresatura di N 9 B (@]
acciai da stampi e matrici. {"l )
 E possibile soddisfare qualsiasi tipo di esigenze grazie - =)
. . . e Angolo di inferenza 'U
alla gamma dimensionale disponibile. ©
o0 [ 7 ] S e
L =1 3 S
R | L1 L _§ :goé (1}]
e &5 E
LIST 9414 Unita:m [=
[ " " P ]
) Angolo di | effettiva di un angolo inclinato su parti . m
Codice D L1 d L L dl el 05°] 1° | 2| 3 atockl %
9414/0020/05-4 | 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| 1.33
9414/00.20/1.5-4 0.2 1.5 03 | 45 |0.18|1032| 156 | 163| 1.79| 1.99

9414/00.30/01-4 03

—

04 | 45 |0.28|1079| 104 | 109| 120| 1.33

9414/00.30/02-4 0.3 04 | 45 |028| 981 | 209 | 218 | 239 | 265

9414/00.30/03-4 0.3 04 45 | 028 | 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 | 037 | 892 | 3.13| 327 | 359 | 398

9414/00.40/04-4 04 0.6 45 1037 | 821 | 417 | 436| 479| 53]

9414/00.40/08-4 04 0.6 45 | 037 | 624 | 834 | 872 | 957 | 1062

9414/00.40/12-4 04

—_

0.6 45 | 0.37 | 503 |1251 | 1307 | 14.36 | 15.93

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 0.5 0.7 45 | 047 | 701 626 | 654 | 7.18| 7.96

9414/00.50/08-4 05 0.7 50 [047| 615 | 834 | 872 | 957 | 1062

9414/00.50/10-4 05

—_

0.7 50 | 047 | 548 |1043|1089 | 1197|1327

9414/00.50/15-4 0.5

=

0.7 50 |047 | 431 |1564 (1634 |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 45 057 | 806 | 417 | 436 | 479 | 53]

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| 5401|1043 |1089 | 1197|1327

DDA DIDIDMADDDAMIMDMDPMADMDDMIAEIDDMDMPAEIdMDdL
o 6 06 0 &6 6 & & 6 &6 & o o 0o 0 O 0o 0 O O O O o o

pjlo|lo|lo|dMlPDIO|IO|lO|lOO|DA_ DD O M P O|O|W]|MN

—_

9414/00.60/12-4 0.6 0.9 50 |0.57| 486 |1251 | 1307 | 14.36 | 1593

mCcCOmMmnNwv

Condizioni di taglio B-94
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LIST 9414 Unita :mm

Angolo di ‘\unghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

Codice D L1 d L Lo d1 e 05 1 o> | g3 [Stock
9414/00.60/18-4 0.6 18 09 | B0 (057 | 374 (1877|1961 |21.54 |2383 | @
9414/00.70/02-4 0.7 2 1 45 067 | 959 | 209 | 218 | 239 | 265
9414/00.70/04-4 0.7 4 1 45 067 | 799 | 417 | 4368 | 479 | 531
9414/00.70/06-4 0.7 6 1 45 (067 | 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 1.2 45 | 0.77 | 790 | 417 | 436| 479 | 531
9414/00.80/06-4 0.8 6 1.2 45 |0.77 | 675 | 626 | 654 | 7.18| 796

9414/00.80/08-4 0.8 8 1.2 50 |0.77 | 588 | 834 | 872 | 957 1062

9414/00.80/10-4 0.8 10 1.2 50 |0.77 | 522 (1043|1089 | 1197 | 1327

9414/00.80/12-4 0.8 12 1.2 50 |0.77| 468 |1251 | 1307 | 14.36 | 1593

9414/00.80/16-4 0.8 16 1.2 50 |0.77 | 389 |1669 |1743 |19.15 |21.24

9414/00.80/24-4 0.8 24 1.2 60 | 0.77 | 291 | 2503 |26.15 | 2872

9414/00.90/06-4 0.9 6 1.4 45 (087 | 665 | 626 | 654 | 718 | 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 14 50 |0.87| 512 |1043|1089 |1197 | 1327

9414/00.90/15-4 0.9 15 14 60 |0.87| 398 |1564 (1634|1795 | 1991

I NN NN NN Y Y Y N RN E N NN E N E N E N E N E NS
o © 06 0 6 &6 o o 6 o o o o o 0o O o 0o O O 0o 0 o o

9414/01.00/04-4 1 4 1.5 50 |0.97 | 7.73| 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 | 5033|1043 |1089 | 1197|1327
9414/01.00/12-4 1 12 1.5 50 |0.97| 450 |1251 | 1307 | 1436 | 1593
9414/01.00/16-4 1 16 1.5 | B0 |097| 3721669 |17.43 |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
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Unita : mm

Ango|0 di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti

Codice D L1 d L Lo| d1 |t 05 ] 1 o | g [Stock
9414/01.00/30-4 1 30 a4 15 | 70 | 097 32 |[31.28 3268|3590 o
9414/01.20/06-4 1.2 6 4 1.8 50 | 1.15| 6.35 626 | 654 | 718 | 796 | @
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 |11.97 | 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 | 145 | 450 | 1043|1089 |11.97 | 1327 | @
9414/01.50/12-4 1.5 12 4 2.3 50 | 1.45 | 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 | 145 | 327 |1669 (1743|1915 |2124| @
9414/01.50/18-4 1.5 18 4 2.3 60 | 1.45| 300 | 1877|1961 |21.54 | 2389 | @
9414/01.50/20-4 1.5 20 4 2.3 60 | 1.45 | 277 | 2086 |21.79 | 2393 [ J
9414/01.50/25-4 1.5 25 4 2.3 70 | 1.45 | 232 |26.07 |27.24 | 2991 [ ]
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 a4 2.3 80 | 1.45| 163 | 3963 |41.40 [}
9414/01.50/45-4 1.5 45 4 2.3 80 | 1.45| 141 | 4693|4903 [ J
9414/02.00/06-4 2 6 4 3 50 | 1.95 | 534 626 | 654 | 718| 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 |11.97 | 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 [ J
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LIST 9414 Unita :mm

Angolo di ‘\unghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

Codice D L1 d L Lo d1 e 05 1 o> | g3 [Stock
9414/02.00/18-4 2 18 3 60 | 1.95 | 252 | 1877|1961 | 2154 [}
9414/02.00/02-4 2 20 3 60 | 1.95 | 232 |20.86 |21.79 | 23.93
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 | 3128|3268
9414/02.00/35-4 2 35 3 80 | 1.95 | 144 | 3650 |38.13
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 |B257
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 |21.79
9414/02.50/25-4 25 25 3.7 70 | 245 | 151 |26.07 |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|lo|lo(lo|lo|o|o|o|[ MDA DMIDMIDMIDIDMDIDMIDMIBDIMHIMIMD-H»
o O 06 0 &6 6 & 6 6 o o o o o 0 O O O O 0o O 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|1915 |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 |29 | 268 |26.07 |27.24 | 2991
9414/03.00/30-6 3 30 4.5 70 |29 | 232 |31.28 (3268|3590
9414/03.00/40-6 3 40 4.5 90 |29 | 183 |4171 |4358
9414/03.00/50-6 3 50 45 | 100 | 2.9 151 | 5214 |54.47
9414/04.00/12-6 4 12 6 50 |39 |343 |1251 |1307 | 1436 | 1593
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Unita : mm

Codice D | U d L L | iﬁggg:‘;ndzia"“”Sh'eéimmﬁdl“" a”g[’g?di"am o Ustock
9414/04.00/16-6 4 16 6 6 60 | 39| 277 | 1669|1743 |19.15 [ ]
9414/04.00/20-6 4 20 6 6 60 | 3.9 | 232 | 2086 | 21.79 | 23.93 [ ]
9414/04.00/25-6 4 25 6 6 70 | 3.9 | 193 | 2607 | 27.24 [ ]
9414/04.00/30-6 4 30 6 6 70| 39 | 165 | 31.28| 3268 [ ]
9414/04.00/35-6 4 35 6 6 80| 39 | 144 | 36503813 [ ]
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 | 4903 [ J
9414/04.00/50-8 4 50 6 6 100 | 39 | 105 | 5214|5447 [}
9414/04.00/60-6 4 60 6 6 110 | 3.9 | 089 | 6257 [ J
9414/05.00/16-6 5 16 6 7.5 60 | 49 | 156 | 1669 | 17.43 [ J
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 7.5 80 | 49 | 077 | 3650 [ ]
9414/05.00/50-8 5 50 6 75 | 110 | 49 | 055 | 5214 [ J
9414/05.00/60-6 5 60 6 75 | 120 | 49 | 046 | 6257 [ J
9414/06.00/20-6 6 20 6 9 80 | 59 - [ J
9414/06.00/30-6 6 30 6 9 90 | 59 - [ J
9414/06.00/40-6 6 40 6 9 100 | 5.9 - [ J
9414/06.00/50-6 6 50 6 9 110 | 59 - [ J
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

Tolleranza del diametro del gambo: 0/-0.005mm
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Fresa GS collo lungo a quattro taglienti

o ¢ La scelta ottimale per lavorazioni di micro fresatura di D W ARNS
= acciai da stampi e matrici. GS i'l‘; 30 d
=) * E possibile soddisfare qualsiasi tipo di esigenze grazie -
O Angolo di inferenza
alla gamma dimensionale disponibile. o ©
0 d1 100 £
= od | B £
© #D S
] 4] § 2
(U] R L1 L g % 5
c @.E
E 3 &5
= LIST 9416 Unita :mm
m ) Angolo di llunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti .
8 Codice D L1 d L Lo| d1 e 051 1° ] 28 | 3 [StocK
Lt 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 | 718 | 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 |19.15 |[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 4 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 |11.97 | 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 a4 2.3 50 | 145 | 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 2.3 50 | 145|450 |1043 (1089|1197 | 1327 | @
9416/01.50/12-4 1.5 12 4 23 50 | 145 | 400 |1251 |1307 | 1436|1593 | @
9416/01.50/14-4 1.5 14 4 2.3 60 | 1.45 | 360 | 1460|1525 |1675|1858 | @
9416/01.50/16-4 1.5 16 4 2.3 60 | 145 | 327 |1669 (1743|1915 |2124 | @
9416/01.50/18-4 1.5 18 4 2.3 60 | 145 | 300 | 1877|1961 |21.54 |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 | 1.95 | 534 626 | 654 | 718 | 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 |11.97 |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 |16.75 | 1858 | @
9416/02.00/16-4 2 16 4 3 60 | 1.95 | 277 |1669 |1743 | 1915 [}
Condizioni di taglio B-100
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Unita : mm

Angolo di ‘Iunghezza effettiva di un angolo inclinato su parti|

Codice D L1 d L Lo| d1 |t 05 ] 1 o | g [Stock
9416/02.00/18-4 2 18 4 3 60 | 1.95 | 252 1877|1961 | 2154 [ J
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 [ J
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 [ J
9416/02.50/16-4 25 16 4 3.7 60 | 245 | 220 1669|1743 |19.15 [ J
9416/02.50/20-4 25 20 4 3.7 60 | 245 | 183 |2086 | 2179 [ J
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|21.79 | 2393 | 2654 | @
9416/03.00/25-6 3 25 6 4.5 70 |29 | 268 |2607 |27.24 | 2991 o
9416/03.00/30-6 3 30 6 4.5 70 |29 | 232 |31.28 3268|3590 [ J
9416/04.00/12-6 4 12 6 6 50 |39 | 343 |1251 (1307|1436 [ J
9416/04.00/16-6 4 16 6 6 60 |39 | 277 |1669|1743|19.15 [ J
9416/04.00/20-6 4 20 6 6 60 |39 | 232 |2086 (2179|2393 [ ]
9416/04.00/25-6 4 25 6 6 70 |39 | 193 |2607 |27.24 [ J
9416/04.00/30-6 4 30 6 6 70 |39 | 165 |31.28|3268 [ ]
9416/04.00/35-6 4 35 6 6 80 |39 | 144 |3650 3813 [ J
9416/04.00/40-6 4 40 6 6 90 |39 128 |41.71 | 4358 [ ]
9416/04.00/45-6 4 45 6 6 90 |39 | 115 |4693|4903 [ J
9416/04.00/50-6 4 50 6 6 100 |39 | 105 |5214 |54.47 [ J
9416/05.00/16-6 5 16 6 7.5 60 |49 | 156 |1669|1743 [ J
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LIST 9416 Unita :mm

Codice D | L d | 4L |a irﬁgg‘;‘;ﬂa"”"éh'e;im'vidlun T e Stock
9416/05.00/25-6 5 25 6 7.5 70 | 49 105 | 26.07 |27.24 [ ]
9416/05.00/35-6 5) 35 6 75| 80| 49 | 077 | 3650 [}
9416/05.00/50-6 5 50 6 75| 110 | 49 | 055 | 5214 o
9416/06.00/20-6 6 20 6 9 80 | 5.9 - [ ]
9416/06.00/30-6 6 30 6 9 90 | 59 - [ ]
9416/06.00/40-6 6 40 6 9 100 | 5.9 - [ J
9416/06.00/50-6 6 50 6 9 110 | 5.9 - [}
9416/08.00/30-8 8 30 8 12 100 | 7.8 - [ )
9416/08.00/50-8 8 50 8 12 120 | 7.8 - [ J
9416/08.00/60-8 8 60 8 12 130 | 7.8 = [ J
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 - [ ]
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Mold Meister Ball

Questa fresa é 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
S PNEnE
. 1 50 10° 1.5 4 JAN
0.75 1.5 50 100 | 25 4 A
1 2 60 15° 3 6 A
1.25 2.5 60 15° 4 6 A
1.5 3 80 15° | 45 6 A
2 4 80 15° 6 6 A
2.5 5 90 15° | 75 6 A
3 6 100 - 9 6 A
4 8 100 - 12 8 A
5 10 120 - 15 10 A
6 12 120 - 18 12 A
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

(=] Questa fresa permette avanzamenti fino a 2000 . B N e WG
1 mm/min ed é ottima nella lavorazione ad alta . e 0
=) efficienza su una vasta gamma di materiali, dagli
o acciai al Carbonio
2 e Acciai da stampi a materiali difficili da tagliare.
= 1\ 15°
(] L
E L ¥
=
| LIST 9322 Unita :mm
()]
o “ L L d Stock
L 2 6 50 4 D
3 8 50 6 [ )
4 1 50 6 [ )
B 3 60 6 [ )
6 3 60 6 [ )
7 16 70 8 []
8 19 80 8 [ )
9 19 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

- 10 ~0.032/-0.059
Tolleranza di diametro del gambo: h6

Condizioni di taglio B-80
B-50



4XSGEO-R

Fresa X's Geo frontale

Questa fresa e usata per lavorazioni con raggio

sullo spigolo e copiatura.

LIST 9324

Ordianre indicando LIST +[120 + 1]

Unita : mm

3 0.2 8 50 6 [ )
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 05 13 60 6 [ )
5 1 13 60 6 [ )
6 0.3 3 60 6 [ )
6 05 3 60 6 [ )
6 1 3 60 6 [ )
6 1.5 3 60 6 [ )
8 0.3 9 80 8 [ )
8 0.5 19 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 1145 22 90 10 [ )
10 2 22 90 10 [ )
12 0.5 26 90 12 [ )
12 1 26 90 12 [ )
12 1.5 26 90 12 [ )
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 [ )
6 3 32 5 6 [ ]
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 r
3 -0.014/-0.028
3 6 —0.020/-0.038
6 10 |-0005/-0047] tO0&/~00]
10 —0.032/-0.059

Tolleranza di diametro del gambo: h6

Condizioni di taglio B-80

Frese in metallo duro

B-51



4GEOLS 4GEOLS-R

- Fresa X's Geo Fresa X's Geo front.

a gambo lungo a gambo lungo
0o Questa fresa permette superfici con finitura Questa fresa permette superfici con finitura
1 accurata su pareti profonde. accurata su pareti profonde ed é usata per
=) angoli raggiati.
O
9
®
E X’ "‘“!;_ [ (¢] ‘ X’ =‘l! HeLX |
£ g iy C8 s QTSR45
c ¢d1 ¢d1
5 oo ISSS T —H oSS 1
] LI 4 Lol J*—» L1 ed |
o r L
- LIST 9348
| LIST 9346 Unita :mm  Ordinare indicando LIST + |5l + il Unita : m
L L1 d1 L d Stockl L | L1 | d1 | L d |[Stock
3 4.5 12 2.9 60 6 A 30245 |12 | 29| 60 6 | A
4 6 16 3.8 60 6 A 30545 |12 | 29| 60 6 | A
5 7.5 20 4.8 60 6 A 4 | 02| 6 16 | 38 | 60 6 | A
6 9 24 5.8 60 6 A 4 | 05| 6 16 | 38 | 60 6 | A
7 10.5 - — 80 6 A 5102|7520 | 48| 60 6 | A
8 12 34 7.7 80 8 A 5|05 |75|20 | 48| 60 6 | A
9 13.5 - - 90 8 A 6 |03 | 9 24 | 58 | 60 6 | A
10 15 42 9.7 100 10 | A 6 |05 | 9 24 | 58 | 60 6 | A
11 16.5 - - 120 10 | A 7 [ 03 |105| — - 80 6 | A
12 18 50 11.7 | 120 12 | A 7 [ 05 |105| — — 80 6 | A
13 | 195 - - 130 12 | A 8 |05 |12 | 34 | 77| 80 8 | A
16 24 66 15,5 | 160 16 | A 8 1 12 1 34 | 77| 80 8 | A
D (mm) Tolleranza (mm) 9 05 185, - — 20 8 2
5a 3 9 1 1365 — - 90 8 | A
3 —0014/-0.028 10 | 05 | 15 | 42 | 97100 | 10 | A
3 5 —0.020/-0038 10 1 15 | 42 | 97100 | 10 | A
6 10 —0.025/-0.047 10 | 15 [ 15 | 42 | 97|100] 10 | A
- 10 —0.032/—0.059 11 0.5 |16.5 - - 120 | 10 A
Tolleranza di diametro del gambo: h6 11 1 165| — - 120 10 | A
11 1.5 165 | — — 120 10 | A
12 | 05 |18 | 50 [11.7]120] 12 | A
12 1 18 | 60 |11.7[120| 12 | A
12 | 165 118 | 50 [11.7]120] 12 | A
13 | 05 1195 — — 130 | 12 | A
13 1 195| — - 130 | 12 | A
13 | 15 1195 — - 130 | 12 | A
16 1 24 | 66 |155]160| 16 | A
16 | 1656 | 24 | 66 |[155|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
5 0 0085/-0047 +0.020/-0.010
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 Heux MG
di scanalatura in cave. X'S 500 d

|
R |
o0 [ NP1

LIST 9338 Unita :mm
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D (mm) Tolleranza (mm)

Da

—0.014/-0.028
3 —0.020/—-0.038
6 —0.025/-0.047

10 —0.032/—-0.059

Tolleranza di diametro del gambo: h6

olo|w|®

Condizioni di taglio B-82
B-53
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Fresa X's Geo Ball

Questa fresa e adatta per lavorazioni ad alta
efficienza e alta precisione di acciai da stampi.

LIST 9340 Unita : mn

D [ L | L1 | a | L d |Stock
0.5 1 1.5 3 0 | 50 4 [ )
075 15 | 25 4 0 | 50 4 [ )
1 2 3 5 5° | 60 6 [ )
1.25| 25 4 6 5° | 60 6 [ )
1.5 3 4.5 8 15° | 80 6 [ ]
2 4 6 12 | 15° | 80 6 [ )
2.5 5 7.5 14 | 15° | 90 6 [ ]
3 6 9 = — | 100| 6 [ ]
3.5 7 11 20 20° | 100 8 [ ]
4 8 12 - = 100 8 [ ]
4.5 9 14 | 26 | 20°|120| 10 | @
5 10 | 15 = = 120 10 | @
5.5 11 17 30 20°| 120 12 | @
6 2|18 = = 20| 12 | @
6.5 3| 20 | 35 | 20° 60 6| @
7 4 | 21 38 = 60 6| @
7.5 5|23 | 40 | 20° 60 6| @
8 6 | 24 = = 60 6 @

R (mm) Tolleranza (mm)
Da a
8 0/—0.03
8 0/-0.04 +001

Tolleranza di diametro del gambo: h6

D < dl

dl =D + 0.05mm

B-54

Condizioni di taglio

B-104



2GEOLSR

Fresa X's Geo Ball —
a gambo lungo

Questa fresa é ideale per lavorazioni di [e]

profilatura ad elevata profondita. 5

i°]

9

®

]

[1)]

£

£

LIST 9342 Unita : mn 0

(1]

D | £ | L1 | a | L | d [Stck o

05| 1 1516 0|80 | 4 [@ L
1 2 3 6] 15° | 90 6 [ )
15| 3 |45 2 51120 6 | @
2 4 6 5, 15120 | 6 | @
25 5 75 | 20 15° | 140 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 D R
8 0/-0.03
8 0/-0.04 +001

Tolleranza di diametro del gambo: h6

dl =D+ 0.05mm

Condizioni di taglio B-104
B-55



2DLCM

Fresa DLC per Alluminio

(o] Questa fresa é adatta per fresatura a secco di e MG ‘
5 Alluminio con rivestimento DLC. DLC 45 Al
O
o
©
o
1]
£
t=
(1)) LIST 9330 Unita :mm
(0]
o “ L L d |Stock
LL 1 3 40 4 [ ]
1.5 4 40 4 [ )
2 6 40 4 [ )
2.5 8 40 4 (]
3 8 45 6 [ )
3.5 0 45 6 (]
4 45 6 (]
4.5 50 6 (]
5 3 50 6 [ ]
55 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)
_ QR
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.

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.

0 &8 &3 &S &l

ﬂ

LIST 6422
L|ST 6484 Unita :mm Ordinare indicando LIST +
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
9 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 JAN
20 45 110 20 4 [ ] 16 2.5 40 95 16 4 JAN
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 2.5 50 120 25 5 A
— 25 3 | 50 120 | 25 5 A
Tolleranza di diametro della fresa: 0.1mm o5 4 50 120 25 5 A
Tolleranza di diametro del gambo: h7
Tolleranza di diametro della fresa: +0.Tmm

Condizioni di taglio

B-112

Tolleranza di diametro del gambo: h7

A Disponibile su richiesta.
Standard stock in Nachi JPN

Condizioni di taglio

B-112

B-57



Fresa AG lunga per
sgrossatura

Questa fresa é particolarmente indicata per
lavorazioni di sgrossatura ad alto avanzamento.
Rompitruciolo a passo fino.

0 & S 3 & 6l

Fresa AG HEAVY

Questa fresa é particolarmente indicata per
lavorazioni di sgrossatura e semi-finitura ad alto
avanzamento. Rompitruciolo con profilo Heavy.

ll&%ﬁ

o0 B

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 ) [ ) 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 a5 110 20 A 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 [@)
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 @)
*45 70 160 42 6 O
50 70 160 32 6 O
*50 70 160 42 6 O
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.

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 A
6 25 65 8 4 A
7 35 80 10 4 A
8 35 80 10 4 YAN
9 45 95 12 4 A
10 45 95 12 4 A
11 55 105 12 4 A
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 A
20 75 140 20 4 A
22 75 140 20 4 A
25 90 160 25 4 YAN
28 90 160 25 6 A
30 90 160 25 6 A
32 105 190 32 6 A
B85 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 YN

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 é adatta per scanalature ad alto

avanzamento su una vasta gamma di materiali da

lavorare, dagli acciai al carbonio a acciai Inox all'Alluminio.

R & 63 ki

== =
od
L
LIST 6490 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 @)
25 5 50 6 [ ) *50 70 160 42 @)
3 6 50 6 [ )
35 ] 80 g ® DaD (mm) = Tolleranza (mm)
4 8 60 8 L] 10 0/-0.020
4.5 10 60 8 ® 0 31 0/-0.025
5 10 60 8 [ ] 31 0/—0.030
5.5 12 60 8 [ ) Tolleranza di diametro del gambo: h7
66_5 151 gg ]80 : O Fornibili a richiesta
7 14 65 10 [ ]
75 14 65 10 [ )
8 14 65 10 [ )
8.5 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 O
31 60 145 32 O
32 60 145 32 O
33 60 145 32 O
34 60 145 32 O
35 60 145 32 O
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 O
45 70 155 32 O
*45 70 160 42 O
Condizioni di taglio B-107

B-60



Fresa AG a due taglienti

Media

Questa fresa & adatta per scanalature ad alto
avanzamento su una vasta gamma di materiali
da lavorare, dagli acciai al carbonio a acciai inox
all'Alluminio.

R & 62 6

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.

X & 2 6

od L od ‘
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 [ )
2.5 7 50 6 @) 6 25 65 8 [ )
3 9 50 6 @) 7 35 80 10 [ )
3.5 12 60 8 O 8 35 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 [ )
5.5 15 60 8 O 12 55 105 12 [ )
6 15 60 8 @) 13 55 110 16 [ )
6.5 20 65 10 O 14 55 110 16 [ )
7 20 65 10 [@) 16 65 120 16 [ )
7.5 20 65 10 [@) 18 65 130 20 [ )
8 20 65 10 @) 20 75 140 20 [ )
8.5 25 75 10 @) 21 75 140 20 @)
9 25 75 10 @) 22 75 140 20 @)
9.5 25 75 10 @) 23 90 160 25 @)
10 25 75 10 @) 24 90 160 25 @)
11 30 80 12 O 25 90 160 25 @)
12 30 80 12 @) 26 90 160 25 @)
13 35 90 16 @) 27 90 160 25 @)
14 35 90 16 [@) 28 90 160 25 @)
15 40 95 16 [@) 29 90 160 25 @)
16 40 95 16 O 30 90 160 25 @)
17 40 105 20 O 31 105 190 32 (@)
18 40 105 20 [@) 32 105 190 32 [@)
19 45 110 20 [@) 33 105 190 32 [@)
20 45 110 20 @) 34 105 190 32 @)
35 105 190 32 @)
D (mm) Tolleranza (mm) 36 105 190 32 [@)
Da a 37 125 210 32 O
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

QO 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
avanzamento su una vasta gamma di materiali

da lavorare, dagli acciai al carbonio e acciai inox

all'Alluminio.

L|ST 6496 Unita : mm
L L d Stock L L d Stock

25 7 50 6 @) 35 60 145 32 @)
3 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 @)
55 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 @) 50 70 155 32 @)
9 25 75 10 [ ] *50 70 160 42 O
9.5 25 75 10 @)

10 25 75 10 [ ) D (mm) Tolleranza (mm)

10.5 30 80 12 9 o 1ao 0/-0.020 | +0.020/0

H 5 gg 28 ]S 8 10 30 0/-0.025 | +0.025/0

. 30 0/-0.030

1 S 5 gg gg ] g 8 Tolleranza di diametro del gambo: h7

13 35 90 16 [ )

13.5 35 90 16 @)

14 35 90 16 [ ] O 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 [ )

175 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 O

33 60 145 32 O

34 60 145 32 @)

Condizioni di taglio B-108

B-62



Fresa AG a quattro taglienti lunga

Questa fresa & adatta per contornatura ad alto
avanzamento su una vasta gamma di materiali
da lavorare, dagli acciai al carbonio e acciai inox
all'Alluminio.

oof e Folar

L|ST 6498 Unita :mm
D (mm) Tolleranza (mm)
L L d Stock Da a
10 0/-0.020 | +0.020/0
3 15 60 6 (] 10 30 [0/-0025]+0025/0
4 20 60 8 (] 30 0/-0.030
5 25 65 8 (] Tolleranza di diamtero del gambo: h7
;5 gg gg 1% : 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 O
28 90 160 25 O
29 90 160 25 O
30 90 160 25 (@)
31 105 190 32 @)
32 105 190 32 @)
33 105 190 32 @)
34 105 190 32 @)
35 105 190 32 @)
36 105 190 32 @)
37 125 210 32 @)
38 125 210 32 O
39 125 210 32 O
40 125 210 32 O
Condizioni di taglio B-108

B-63



Fresa AG a testa sferica Fresa DLC in HSS

Questa fresa & adatta per lavorazioni ad alto Questa fresa & adatta per le lavorazioni
avanzamento su una vasta gamma di materiali di Alluminio.

da lavorare, dagli acciai al carbonio e acciai inox

all'Alluminio.

i R 63

=
L ¢d
L
LIST 6420 unita:m  LIST 6450 Unita : m
D L L d Stock L L d Stock
05 1 2 55 6 0 1 2 50 6 J
1 > v &0 & ® 15 3 50 6 D
15 3 6 70 6 ® 2 4 50 6 J
> T 8 a0 & ® 25 5 50 6 D
25 5 10 80 6 ) 3 6 50 6 J
3 8 S ) 5 ® 35 8 60 8 D
35 | 7 14 | 100 6 ° 4 8 60 8 )
7 3 500 5 ° 45 10 60 8 D
45| o 18 | 110 8 ° S 10 60 8 ]
5 10 20 | 110 | 10 | @ 5.5 12 60 8 ]
55 | 11 52 | 120 | 10 | @ 6 12 60 8 ]
B 12 54 | 120 | 12 | @ 6.5 14 65 10 ]
65 | 13 56 | 140 | 12 | @ 7 14 65 10 ]
7 14 | 28 [ 140 | 12 | @ 3 I B L0 ()
756 | 15 | 30 | 150 | 16 | ® g 14 65 10 | @
8 16 | 32 | 150 | 16 | ® Gl I 20 KT
9 18 | 36 | 150 | 16 | @ =) 18 70 10 o
0 20 | 40 [ 160 | 20 | @ 9.5 18 70 10 =
10 18 70 10 D
Tolleranza (mm) 11 22 80 12 [ )
D R 2 22 80 12 °
0/—-0.02 | +0.02/-0.01 13 o6 30 16 ®
Tolleranza di diamtero del gambo: h7 14 26 90 16 [ )
15 30 95 6 D
16 30 95 6 D
17 35 105 20 D
18 35 105 20 D
19 40 110 20 D
20 40 110 20 D
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.
Co \

LIST 6272 Unita :mm
“ L L d Stock
2 4 50 6 [ )
25 5 50 6 [ )
3 6 50 6 [ )
35 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 8 70 0] [ )
6] 8 70 0] [ )
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)
a 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.

HSS ‘. HELIX
G2

= e
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 A
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
5.5 15 60 8 [ ) 50 70 155 32 JAN
6 15 60 8 [ ) *50 70 160 42 JAN
6.5 20 65 10 [ ]
7 20 65 10 [ ] D (mm) Tolleranza (mm)
7.5 20 65 10 [ Da 180 5—5050
TSR — o 0 | o0 [ oo0es
3_5 gg ;g :|| 8 : 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 [ )

1E) 45 110 20 [ ]

20 45 110 20 [ ]

21 45 110 20 A

22 45 110 20 JAN

23 50 120 25 A

24 50 120 25 A

25 50 120 25 A

26 50 120 25 A

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 JAN

39 65 150 32 A

40 65 150 32 A

42 65 150 32 A

Condizioni di taglio B-110

B-66



Fresa NATAC a quattro tagl.

Fresa ad uso generico per contornatura.

¢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 [ )
9 25 75 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 contomatura 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 HSSRaR
ad esaurimento Co "wlv m HSSHaD
stock ﬁr"
=SS
AN
L
LIST 6212 Unita :mm LIST 6302 Unita :mm
L L d Stock L L d N Stock
3 15 60 6 A 6 15 60 6 4 A
4 20 60 8 A 8 20 65 10 4 A
5 25 65 8 A 10 25 75 10 4 A
6 25 65 8 A 12 30 80 12 4 A
7 35 80 10 A 14 35 90 16 4 JAN
8 35 80 10 A 15 35 90 16 4 JAN
9 45 95 10 A 16 40 95 16 4 JAN
10 45 95 10 A 18 40 105 20 4 A
11 55 105 12 A 20 45 110 20 4 A
12 55) 105 12 A 22 45 110 20 4 A
13 55 110 16 A 24 50 120 25 4 A
14 55) 110 16 A 25 50 120 25 4 YAN
15 65 120 16 A 28 55 125 25 4 JAN
16 65 120 16 A 30 55 140 32 4 A
17 65 130 20 A 32 60 145 32 5 A
18 65 130 20 A 35 60 145 32 5 A
19 75 140 20 N 40 65 150 32 5 A
20 75 140 20 A 45 70 155 42 6 A
21 75 140 20 A 50 70 160 42 6 YN
22 75 140 20 A Tolleranza di diametro della fresa: £0.1Tmm
gi 88 :|| gg gg ﬁ Tolleranza di diametro del gambo: h7
25 90 160 25 A
26 90 160 25 A
27 90 160 25 A
28 90 160 25 YAN
29 90 160 25 JAN
30 90 160 25 YAN
31 105 190 32 A A Disponibile su richiesta.
32 105 190 32 yaN P :
35 05 150 35 A Standard stock in Nachi JPN
34 105 190 32 A
35 105 190 32 A
36 105 190 32 A
37 125 210 32 A
38 125 210 32 A
39 125 210 32 A
40 125 210 32 A
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.

BRE0

LIST 6368
Ordinare indicando LIST + + 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 JAN
7 35 80 10 4 A
8 35 80 10 4 A
9 45 95 12 4 A
10 45 95 12 4 A
11 55 105 12 4 A
12 55 105 12 4 A
13 55 110 16 4 A
14 55 110 16 4 yAN
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 A
20 75 140 20 4 A
22 75 140 20 4 A
25 90 160 25 4 A
28 90 160 25 4 A
28 90 160 25 6 A
30 90 160 25 4 A
30 90 160 25 6 A
32 105 190 32 6 A
35 105 190 32 6 A
40 125 210 32 6 A
45 145 230 32 6 A
45 145 230 42 *6 JAN
50 145 230 32 6 A A Disponibile su richiesta.
50 145 230 42 %6 A Standard stock in Nachi JPN
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-115
B-69



Frese HEAVY

Fresa ad uso generico per scanalature e contornature,
adatta a materiali di lavoro dagli acciai al carbonio e
acciai inox all'Alluminio.

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 A 3 6 +0.030/0
4 12 60 8 4 1A 6 0 +0.036/0
5 15 60 8 4 A 10 18 +0.043/0
6 15 60 8 4 [ 8 30 +0.052/0
7 20 65 10 4 @ 30 +0.062/0
8 20 65 10 4 o Tolleranza di diametro del gambo: h7
190 gg ;g lg j : A\ Disponibile su riqhiesta._
1 30 80 5 Z ° Standard stock in Nachi JPN
12 30 80 2 Z ®
13 35 90 6 Z ®
14 35 90 16 4 [ )
15 40 95 16 4 D
16 40 95 16 4 D
17 40 105 20 Z ®
18 20 105 20 il )
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 A
57 55 125 25 Z A
o8 55 125 25 Z °
28 55 125 25 6 A
29 55 125 25 Z A
29 55 725 25 6 A
30 55 125 25 Z )
30 55 125 25 6 A
31 60 145 32 6 A
32 60 145 32 6 [
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 [
39 65 150 32 6 A
40 65 150 32 [§] [
42 65 155 32 6 A
42 65 155 42 * 6 A
45 70 160 32 6 A
45 70 160 42 * 6 A
48 70 160 32 6 A
48 70 160 a2 %6 A
50 70 160 32 6 A
50 70 160 42 * 6 A

Condizioni di taglio B-114

B-70
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Tabelle di condizioni di fresatura
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Frese in metallo duro piane
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Condizioni di fresatura

B-72

FRESE VGX 1.5D/2D a 2 taglienti LIST 9132 -9134

Contornatura
Mater. Aafi Acciai al Leghe di Acciaio o Leghe al
da =t Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare |  Strutturati Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz! ss sC SCM Titanio
resgltura a SOEEQOHB) (EE%ZEWR & (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
deﬁ’ﬂgga 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?) | mavmin) | (i) | (mm/min) | (min) | mm/min) | (min) | (mm/min)
1 19600| 250 |19600| 250 |18300| 180 |12700| 100 | 9000 | 60 |11000f 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| 8p 1.5D 1D
el 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 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. p— Acciai al | Leghe di Acciaio - Leghe al
da trutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | S Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss s-C SCM Titanio
g a sofgéOHB) <egﬁggﬂﬂnc> EEGE | CS-ESED) || CREeOn
de?;af?;lsa 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 19600 200 |19600| 250 (18300 180 |12700| 100 | 9000 | 60 |11000f 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
oo @ 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
avorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. - sC scMm Titanio
di FC- NAK, HPM
e (T~ EEEEE) (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) | (mint) | (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 | 6300 | 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
PProfond.| 8p 2.5D 2D
oteslel g 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, | 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
Condiz. ss sC SCM Titanio
di FC- NAK, HPM
saltura (150~250HB) (25~35HRC) (B s~ =L EE)
deﬁf{g'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 14000 100 (14000 130 |13000f 95 |[8900| 50 |6400| 30 (8000| 26 |3200| 9
2 8100 | 140 |8100| 170 | 7700 | 120 | 6300 | 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
oelas| 01D 0.2D 0.05D 0.1D
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
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-13,14

Condizioni di fresatura
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Condizioni di fresatura

B-74

FRESE VGX 4D a 2 taglienti LIST 9140

Vater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio - Leghe al
da = Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | Strutturati Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. - sC ScMm Titanio

di FC- NAK, HPM
T (150~250HE) T, (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
de?;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 9600 | 90 |9600| 90 |[9000| 65 |[6300| 35 |[4400| 20 |5400| 28 |4400| 18
2 5500 | 125 |5500| 125 |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
PProfond| 8p 3.5D 3D
aesle] gg 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.
A 3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox, Leghe di Nickel
ae e leghe di Titanio.
—»}—47 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. a— 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
rosetura a sofgéoHB) <25N£g:mc> EEEGE | CE-ERD || GO
deﬁ,’fﬁg'sa Rotaz. |Avanz.|Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (Min?) | (mm/min) | (min) | (mmvmin) | (min) | (mmvmin) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mavmin) | (min?) | mm/min) | (minT) | (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 | 1500 | 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 | 4560 | 70 | 560 | 80 | 450 | 50
20 | 800 | 250 | 800 | 250 | 700 | 160 | 500 | 110 | 350 | B0 | 450 | 70 | 350 | 40
Profond, ap 3.5D 3D
e ge 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.
ae . 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 o o Leghe al
da strutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
avorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss sC SCM Titanio

di FC- NAK, HPM . _
bt (ET~ERTE) CEEENEED (85~45HRC) (45~55HRC) (8Us304, 316)

deﬁfa'a{;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 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
ZBL 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 "C'U’
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 (0]
20 |1500| 670 | 1500 | 670 | 1450 | 430 | 1050 | 310 | 800 | 190 | 950 | 190 | 800 | 120 =
Profond, ap 1D 0.5D -6
diaglol g 0.05D 0.02D ‘c
Contornatura 9
ap N
D: Diametro ae -8
della fresa @]
(@)
Scanalatura
Mater. Acclal Acciai al | Leghe di Acciaio . . Leghe al
da strutturat] Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss sC ScM Titanio
di FC- NAK, HPM
fresaltura (150~250HB) (25~35HRC) S s EE=EET T

deﬁ’a'a{;: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 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
O |1500| 530 | 1500 | 670 | 1450 | 430 | 1050 | 310 | 800 | 190 | 950 | 130 | 500 | 75

i o 0.2D 0.5D 0.2D 0.05D 0.2D

nN———

Scanalatura

ap
D: Diametro
l.o.]

della fresa A

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



Condizioni di fresatura

B-76

Fresatura ad alta velocita

Contornatura & Fresatura di superfici

Mater.

da Acciai
lavorare | Strutturati

Condiz. ss S

di
Tesatura

Acciai al
Carbonio
Ghise
-C
FC-
(150~250HB)

Leghe di Acciaio
Acciai
pre-temprati
SCM
NAK, HPM
(25~35HRC)

Acciai
temprati

(85~45HRC)

Acciai
temprati

(45~55HRC)

Acciai inox

(8US304, 316)

Leghe al
Nickel
Leghe al
Titanio

Diam.
della fresa| | ROtaz.

(mm) |\ (min?)

Avanz.|Rotaz.
(mm/min) | (min)

Avanz.
(mm/min)

Rotaz.
(min")

Avanz.
(mm/min)

Rotaz.
(min™)

Avanz.
(mm/min)

Rotaz. | Avanz.
(min?) | (mm/min)

Rotaz.
(min")

Avanz.
(mm/min)

Rotaz.
(min™)

Avanz.
(mm/min)

60000
47800
23900
16000
12000
9600
8000
6000
4800

el FN VB

N———
omno

1200 {60000
2200 |47800
2600 |23900
2700 | 16000
2700 | 12000
2700 | 9600
2700 | 8000

1200
2200
2600

60000
47800
23900
16000

850
1,600
1,900
2,000
2,000
2,000
2,000
1,600
1,400

60000
39800
19900
13300
10000
8000
6700
5000
4000

720
1200
1400

48000| 500
31800| 900
15900| 1100

32000

15900
8000

300
400
490
520
520
520
520
450
380

22000
11000
5500

150
200
260
330
330
330
330
290
240

Contor. d

Fres. | g,
a2

0.01D

superf.| 8e

0.8D

Contornatura

D: Diametro
della fresa

ap

Fresatura di superfici

Misure disponibili

FRESE VGX 1.5D/2D a 4 taglienti LIST 9122 -9124

Fresatura tradizionale

Contornatura

B-15

Mater.

da Acciai
lavorare | Strutturati

Condiz. ss

di
Tesatura

Acciai al
Carbonio
Ghise
s-C
FC-
(150~250HB)

Leghe di Acciaio
Acciai
pre-temprati
SCM
NAK, HPM
(25~35HRC)

Acciai
temprati

(35~45HRC)

Acciai
temprati

(45~55HRC)

Acciai inox

(8US304, 316)

Leghe al
Nickel
Leghe al
Titanio

Diam.
della fresa| | ROtaz.

(mm) \ (min")

Avanz.|Rotaz.
(mm/min) | (min)

Avanz.
(mm/min)

Rotaz.
(min")

Avanz.
(mm/min)

Rotaz.
(min™)

Avanz.
(mm/min)

Rotaz. | Avanz.
(min?) | (mm/min)

Rotaz.
(min")

Avanz.
(mm/min)

Rotaz.
(min™)

Avanz.
(mm/min)

1 |24000
2
4 | 6800
6
8

0
2 |2300
6
0

N———

470 24000
570 |12800
730 | 6800
780 | 4600
780 | 3400
780 | 2800
780 | 2300
650 | 1700
600 | 1350

470
570
730
780
780
780

21000
12000
6400

290
380
490
520
520
520
520
420
380

14500
8300

180
230
300
320
320
320
320
280
260

10500/ 120
6000 | 150
3200 | 200
2200 | 210
1600 | 210
1300 | 210
1100 | 210
800 | 170
650 | 150

12600
7200

120
160
210
220
220
220
220
180
160

10500
6000

85
110
130
150
150
150
150
120
100

Profond.| 8p

di taglio e

D: Diametro
della fresa

ap

el

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)Quando si verificano vibrazioni, ridurre i giri al minuto e la velocita di avanzamento
o ridurre la profondita di taglio




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.

non adeguato alla lavorazione.

3.

di conseguenza la velocita di avanzamento.

Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono

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

Scanalatura

Mater. Acciai Acciai al Leghe di Acciaio . Leghe al
da strutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss sC SCcM Titanio

costura a SOEE.EOHB) (25NiKégTRc> EE=ETE) || CECEnE) | EEan
deﬁfg’;ﬁ 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 [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 | 4600 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| 160 550 | 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
omelas| 02D 05D 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 D o ridurre la profondita di taglio
della fresa

Fresatura ad alta velocita Contornatura
Mgter. Aesi Acciai al Leghe di Acciaio o
lavorare | strutturati C%ﬁgg'o preﬁg%glrati Acciai temprati | Acciai temprati Acciai inox
COgsiiZ» ss s-C SCM
i FC- NAK, HPM (35~45HRC) (45~55HRC)
resatura (150~250HB) (25~35HRC) ey
de[‘ff}rrz's 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 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
iteglo| g, 0.05D 0.02D
4
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
ade 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

B-77



Condizioni di fresatura

B-78

FRESE VGX 2.5D/3D a 4 taglienti LIST 9126 - 9128

Contornatura
Vater. oo Acciai al | Leghe di Acciaio - Leghe al
da strutturati Carbonio Acciai Acciai Acciali Acciai inox Nickel
lavorare utturatl Ghise pre-temprat temprati temprati Leghe al
Condiz. ss &5 SCcM Titanio
O e 150- 9508 | oan g, | (35~45HRC) | (45~B5HRC) | (SUS304,316)
de?;af:—z.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 19000| 300 |19000( 300 |16000f 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 1302900 | 135 | 2500 | 85
6 3500 | 510 | 3500 | 510 | 3400 | 340 | 2300 | 200 | 1700 1352000 | 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
ieslo] 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.
ade [ 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
Mater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio - Leghe al
da = Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | Strutturati Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. ss sC SCM Titanio
esgltura a sofgéOHB) ( egﬁggﬂ“ﬂ ®) (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
de?;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) | (mint) | (mm/min) | (min?) | mm/min) | (min) | (mm/min)
1 19000| 200 |19000| 260 |16000| 155 |11000f 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 | 1160 | 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 | 600 | 60 260 | 26
las|  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
Mater. Acciai Acciai al Leghe di Acciaio . Leghe al
da trutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | Strutturati Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz’ ss sC SCM Titanio
resgltura a sofgéoHB) (25Nika':mc) e | CB-EERD | ShEma
deﬁ’f{,‘;'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 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.| 8p 1.5D 1D
(iteelic] g 0.05D 0.02D

ap

della fresa

ae
D: Diametro 4"*‘*

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.

Scanalatura

(di taglio

Mater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio - Leghe al
da R ATEilia Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | Strutturati Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz! ss sC SCM Titanio
resg'mra a sofgécma) q ngggm ® (35~45HRC) (45~55HRC) (8US304, 316)
djfm‘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 |6400| 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
oo an 0.2D 0.5D 0.2D 0.05D 0.2D

ap

D: Diametro ‘
della fresa

<>

1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.

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.

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

» Prossima pagina

Condizioni di fresatura

B-79



Condizioni di fresatura

B-80

Foratura

Mater. Al Acciai al | Leghe di Acciaio o o Leghe al
da e Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | S Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al

\;Dg_diz. o S-C SCM Titanio
i FC- NAK, HPM
satura (150~250HB) ) (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
deﬁ,’ff',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 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 |[1150| 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
IProfond.
i tago| &P 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 tani
O cmalghisgr onio pre-tomprati Leghe al Titanio
Cond(zioni SCM
ﬁes‘;'tura (1%%5-2060':&3) ; g’gffé 5"'5 glc) (40~50HRC) (5US304,316) (20~45HRC)
gﬁ‘amff;;oa 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 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
S 1.5D
el W 0.1D [ 0.05D [ 0.1D [ 0.05D
Scanalat] ap 1D | 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 AQCiBiO Leghe al Nickel
da Acciai al Carbonio, Acciai Acciai temprati Acciai inox itani
lavorare Ghise pre-temprati . Leghe al Titanio
Condizioni SCM
o Rl PN (40~5OHRC) (8US304, 316) (20~4SHRC)
d%ﬁamfférsoa 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)
& 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
Contern. — 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 . Y 4) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
i % D: SSIT::?;Z&‘ Leghe di Nickel e leghe di Titanio.

Condizioni di fresatura

Misure disponibili B-52

B-81



Condizioni di fresatura

B-82

Frese X's Geo SLOT LIST 9338

Contornatura & Scanalatura

Materiagle | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio L : - Leghe al Nickel
Iav‘cj)?are Acmalglhgaerbomo, pre-tg%%rati Acciai temprati Acciai inox Leghe al Titanio
Condi_zioni SCM
fTESgItUI'a (]%%fécégﬁé) " Z%ﬂ(ég:g"c) (40~50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
Cglf;‘ff;c; Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(@) (min) (mm/min) (min1) (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
ap 1.5D
Contorn.
ae 0.1D 0.05D 0.1D 0.05D
Scanalat| ap 1D 0.2D 0.3D 0.2D
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.

4) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
Leghe di Nickel e leghe di Titanio.

- D: Diametro
7 della fresa

Foratura
Materiale | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio Leghe al Nickel
da Acciai al Carbonio, cciai Acciai temprati Acciai inox e
lavorars o Ehise pre-temprati Leghe al Titanio
Condizioni SCM
fresgltura (185%5'205';3'5) ; Z%Tég:g"c) (40~50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
dtgﬁa”}fég’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 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

Contornaura
Mater. Acciai Acciai al Leghe di Acciaio o w 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
e s - N — (25”ﬁggmc) (35~45HRC) | (45~55HRC) | (SUS304,316)
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 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
461 5400 | 330 | 5400 | 330 | 5000 | 250 |3400| 120 |2500| 75 |3000| S0 |2500| 65
8

4000 | 400 | 4000 | 400 | 3700 | 300 |2550| 150 | 1900 | 100 | 2300 | 110 | 1900 | 80
3000 | 400 | 3000 | 400 | 2800 | 300 |1900| 150 | 1400| 100 | 1700 | 110 | 1400 | 80

Condizioni di fresatura

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
PProfond.| 8p 2.5D 2D
i taglio] 5o 0.02D 0.01D
Scanalatura
Mater. e Acciai al Leghe di Acciaio o . Leghe al
da SR Carbonio Acciai Acciai Acciai _ Acciai inox Nickel
lavorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz! ss &9 SCM Titanio
resg'tura a sofgéoHB) i eabﬁg:m 5 (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
deﬁ’f{;'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 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 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. | @p 1.5D
prasio] ge 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.

4) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
Leghe di Nickel e leghe di Titanio.

Qs
.
& 7 D: Diametro

della fresa ae

Misure disponibili B-20

B-83



Condizioni di fresatura

B-84

FRESE GS a 4 taglienti LIST 9384 - 9424

Contornatura
Mater. o Acciai al | Leghe di Acciaio - Leghe al
da trutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | Strutturati Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz! ss s-C SCM Titanio
v 150 o) | onn g, | (35~4BHRC) | (45~SHRC) | (SUS304.316)
de?g,g'sa Rotaz. |Avanz. |Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. |Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mmvmin) | (min) | (mm/min) | (min) | (mmvmin) | (minc) | (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 | 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
IProfond.| 8p 2.5D 2D
piteglio] g¢ 0.03D 0.01D
Scanalatura
Mater. Acciai Acciai al Leghe di Acciaio . Leghe al
da strutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare utturati Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz! ss s-C SCM Titanio
o 150 0®) | onn g, | (35~4BHRC) | (45~BSHRC) | (SUS304.316)
deﬁ’f{,ﬂsa 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 | 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. | 8P 1.5D
fitegio | 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
S al 40% rispetto ai valori della tabella.
5 4)Uti|izza_re un fluido da_tagliq solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
A B BlEiie 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

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. . Leghe di Acciaio -
Acciai . i Leghe al Nickel
2o strutturati Ghise Acciai | Acciai temprati | Acciaiinox | Leghe al Titanio
- Acciai al REEHE
Condiz! Carbonio FC. FCD SCM
di SS. S.C NAK, HPM (45~50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
Tesatura (150~250HB) (25~35HRC)
del‘:l)ﬁg;s Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) | (min) | (mm/min) | (min?) | @m/min) [ (min?) | @m/min) | (mint) | (mavmin) | (mint) | @m/min) | (mint) | (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
ap 1.5D 1.0D 1.5D 1.0D
Contom.
8e 0.1D 0.05D 0.1D 0.05D
[Scanalat| ap 1D 0.2D 0.3D 0.2D
Scanalatura Contornatura

Mater. . Leghe di Acciaio :
Acciali . ol Leghe al Nickel
|a\,g?are strutturati Ghise Acciai | Acciai temprati | Acciai inox Legghe al Titanio
! 'Acciai al pre-temprati
Condiz Carbonio FC, FCD SCM
di SS.5.C NAK, HPM (45~50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
fresatura (150~250HB) (25~35HRC)
de[u)alafzé 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 4000 | 150 | 4000 | 150 | 2400 90 2000 60 2400 70 1600 | 40
6 2700 | 150 | 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

B-85



Condizioni di fresatura

B-86

FRESE GS Hard, FRESE GS Hard LIST 9398
Fresatura tradizionale
Mater. Acciai A A
da iai . Acciai temprati | Acciai temprati cciai temprati cciai temprati
javorare | £85I &l L temprati SKD61 SKD11 SKH51 SKH55
Condiz| | Leghe di Acciaio (L Q) S
resg'mra (~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) (55~B0HRC) (60~65HRC) (65~70HRC)
deﬁ’ggg 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 20000| 540 |20000| 390 |15600| 260 |12300| 160 |11100| 140 | 7800 95
2 19000| 1100 |17200| 770 |13400| 530 |10500f 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 | 8100 | 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
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
16 | 2800 | 2500 | 25600 | 1800 | 1950 | 1220 | 15630 | 760 | 1400 | 630 980 440
20 | 2250|2100 | 2000 | 1540 | 1550 | 1050 | 1230 | 650 | 1100 | 540 780 380
Contomn & 1~1.5D
e 0.1D [ 0.05D 0.02D
Bcanal] @p 0.1D \ 0.05D \ ~0.05D MAX 0.5mm
Scanalatura Contornatura
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
o o 2) Consigliata fresatura a secco (soffio d'aria).
% D: Diametro Qe
della fresa
Fresatura ad alta velocita
Materiale Acciai PRy . . . P .
Iavg?are Acciai al Carbonio pre-temprati AccgktDe‘gn]pran Accg(t[«)aﬂpran Accgakﬁafﬂpran
Condizioni Leghe di Acciaio Acciai da stampi
e ra (~35HRC) (35~A45HRC) (45~55HRC) (55~60HRC) (60~65HRC)
gﬁ;}%g 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
pieelo | g 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).
ae

Misure disponibili

B-22




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.

ok Leghe di Leghe di Lehe di — _
st A Alluminio Alluminio Allminio | Fusione dileehe | egne di Rame
Condi Si, Mg-Si Mg Zn-Mg
ondiz)
di (C1100)
resatura (1070) (4032, 6061) (5052) G AC., ADC
Diam.

de(\ﬁlf%e)s (min") | (mm/min) | (min?) | (ma/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (mint) | (mm/min) | (mint) | (mm/min)

Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.

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 | 000 | 1100 | 5400 | 960 | 2400 | 310
20 | 6200 | 1300 | 1400 | 300 | 4800 | 1000 | 4800 | 1100 | 4300 | 960 | 1900 | 310

- ap 1.5D
|ae 0.2D \ 0.1D
Scanal| @p 0.5D (fresatura a secco) 1D (fresatura lubrificata)
Misure disponibili B-56
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FRESE GS Collo lungo Hard A testa sferica LIST 9428

Condizioni di fresatura

Materiale da i i i i Acciai temprati
e Acciai temprati Acciai temprati INGiSTE e
Condizion! di (55~60HRC) (45~55HRC) (@8~45HRC)
Raggio| Diam. | L1 Profondita di taglio| Profondita di taglio| Profondita di taglio
=i P i kg s st . O s ) B i
(mm) | (mm) | (mm) ap Pf ap Pf ap B
0.1 | 0.2 | 0.5 |50000| 200 |0.004|0.005 |50000| 260 |0.005 |0.005|50000| 380 |0.005 0.005
0.1 ]02 1 |50000] 180 |0.004]0.005|50000| 230 |0.005|0.005|50000| 340 |0.005 |0.005
0. 0.2 | 1.5 [45000| 140 [0.004 |0.005[50000| 220 [0.005 |0.005|50000| 310 [0.005 |0.005
0. 0.2 2 |[36000| 110 [0.004 |0.005[41000 60 [0.005 |0.005[42000| 230 [0.005 |0.005
0. 0.2 | 25 [34000| 90 0.004 | 0.005 | 34000 10 [ 0.005 [ 0.005 [35000| 180 [0.005  0.005
[0} 0.2 3 [34000| 80 0.004 | 0.005 | 34000 00 |0.004 |0.005|35000| 150 |0.004 |0.005
0.2 | 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
02 | 04 3 [42000| 240 [0.005| 0.01 [47000| 350 |[0.008|0.015[47000| 510 |0.008[0.015
02 | 04 4 |34000| 180 |0.005|0.005|39000| 260 [0.005 |0.005 [40000| 390 |0.005 |0.005
0.2 | 04 5 [31000] 130 [0.004[0.005[34000| 190 |0.004|0.005|35000| 280 |0.004 [0.005
0.25]| 0.5 2 [50000| 520 0.0 0.02 [50000[ 650 [0.015] 0.03 [50000] 950 [0.015] 0.03
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
0.25]| 0.5 5 [29000| 190 [0.005] 0.01 [32000| 280 |0.005]| 0.01 |33000| 420 [0.005]| 0.01
0.25| 0.5 6 [24000| 110 [0.004 |0.005[28000| 170 [0.004 |[0.005 [29000| 260 [0.004 |0.005
0.25| 0.5 8 [22000| 110 [0.004 | 0.005[23000| 120 [0.004 [0.005[24000| 160 [0.004 |0.005
0.3 | 0.6 2 [50000| 650 0.01 | 0.02 [50000| 820 0.03 | 0.05 [50000]| 1200 | 0.03 | 0.05
0.3 | 0.6 3 [50000| 600 0.01 | 0.02 |50000| 750 0.02 | 0.03 [50000 100 | 0.02 | 0.03
0.3 | 0.6 4 [42000| 490 0.01 | 0.02 |50000| 740 0.0 0.02 [50000| 1060 | 0.0 0.02
0.3 | 0.6 5 |[35000| 400 0.01 | 0.02 [48000| 700 0.0 0.02 [50000| 1070 | 0.0 0.02
0.3 | 0.6 6 |30000| 350 0.01 | 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 144000] 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 10 |20000| 580 0.01 | 0.02 |26000| 940 0.01 | 0.02 [28000| 1270 | 0.01 | 0.02
0.5 2 |19000| 450 0.01 | 0.01 [22000| 660 0.01 | 0.01 [24000| 910 0.01 | 0.01
0.5 4 [17000| 340 [0.005| 0.01 [20000| 510 |[0.005]| 0.01 |[21000| 670 0.01 | 0.01
0.5 6 |14000| 220 [0.005]| 0.01 8000| 360 |[0.005]| 0.01 9000| 480 [0.005] 0.01
0.5 8 |13000| 170 [0.004|0.005|16000| 270 |0.005 |0.005|17000| 360 |0.005 |0.005
0.5 20 [13000| 150 [0.004[0.005[15000| 230 [0.005[0.005[16000| 350 [0.005 |0.005
0.5 22 [13000| 110 [0.004[0.005[14000| 130 [0.005[0.005[14000| 220 [0.005 |0.005
0.75 i) 8 [23000] 1200 [ 0.03 | 0.06 8000| 1980 [0.075] O.15 2000| 2800 [0.075] O.15
0.75 .5 | 10 |[23000] 1100 | 0.03 | 0.06 [26000| 1630 [0.075| 0.15 [26000| 2060 [0.075| 0.15
0.75 .5 ] 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
Misure disponibili B-25
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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 e i i i Acciai temprati
BYorae Acciai temprati Acciai temprati AGrEre T
C?rrgé'ﬁﬂgd' (55~60HRC) (45~55HRC) (38~45HRC)
Raggio| Diam. | L1 PProfondita di taglio Profondita di taglio Profondita di taglio|
di testa [dele fresa f:ﬂitr?,z)' (Am‘r’Tfj‘Qiﬁ; mm ?rgitﬁ‘z)' éﬁﬂiﬁ; mm ?n?.tfﬁ ﬁn\rlne/igiﬁi mm

(mm) | (mm) | (mm) ap Pf ap Pf ap Pf
2 4 [44000]| 3960 | 0.05 | O. 50000| 5640 | O. 0.2 _|50000| 5600 | O. 0.2

2 6 [33000] 1980 | 0.05 | O. 39000| 3010 | O. 0.2 _[40000| 3110 | O. 0.2

2 8 [22000] 1650 | 0.05 | O. 26000| 2490 | O. 0.2 _[31000| 2980 | O. 0.2

2 10 | 19000/ 1560 | 0.05 | O. 22000| 2320 | O. 0.2 |25000| 2750 | O. 0.2

2 16 |12000] 1040 | 0.05 | O. 15000| 1620 | O. 0.1 _[17000| 1940 | O. 0.1

2 20 [10000| 710 | 0.05 | O. 13000 1160 | 0.05 | 0.1 [14000| 1400 | 0.05 | O.1
2 25 | 8000 | 480 | 0.03 | 0.05 [11000| 830 | 0.03 | 0.03 [11000| 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 4000/ 1940 0.1 0.3 8000 | 2480 0.1 0.3
5] 3 20 |11000] 1100 | 0.06 | 0.15 |12000| 1750 | 0.1 0.2 5000 1820 | 0.1 0.2
ISHIS 25 | 9000 | 650 | 0.05 | O.1 0000| 910 [ 0.05 | O.1 3000| 1190 | 0.05 | O.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 [ 0.0 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 | O.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 3 20 | 9000 | 1460 | O. 0.25 |14000] 2910 | 0.25 | 0.5 [22000] 4290 | 0.25 | 0.5
2.5 3 25 | 7000 | 1120 | O. 0.25 [13000| 2600 | 0.2 0.3 7000| 3400 | 0.2 0.3
2.5 3 30 | 5600 | 730 0. 0.25 |[12000| 1960 | 0.1 0.3 5000 2460 | 0.1 0.3
25 3 35 | 4900 | 430 0. 0.25 [11000] 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 | 8000 | 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.

Misure disponibili
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FRESE GS Collo lungo a testa sferica LIST 9418

Condizioni di fresatura

Scanalatura Contornatura
ae
I Q
©
M?;Sgra;?eda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C%’g;ﬁ?gd' (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. 0.2 | 0.5 [ 50000 410 0.005 | 0.005 0.02 50000 370 0.005 | 0.005 | 0.018
0. 0.2 1 50000 410 0.005 | 0.005 | 0.014 | 50000 370 0.005 | 0.005 | 0.013
0. 0.2 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
02 | 04 1 50000 900 0.02 0.05 0.04 50000 0] 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 1100 0.02 0.03 0.04 50000 990 0.02 0.03 0.03
0.25| 0.5 4 50000 1100 0.01 0.01 0.02 50000 990 0.01 0.01 0.02
0.25| 0.5 5 50000 1100 0.005 0.01 0.075 | 40000 790 0.005 0.01 0.014
0.25| 0.5 6 50000 1100 0.005 | 0.005 | 0.013 | 40000 790 0.005 | 0.005 | 0.012
025 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 1300 0.03 0.05 0.04 48000 1110 0.03 0.05 0.04
0.3 | 06 3 50000 1300 0.02 0.03 0.04 46000 1060 0.02 0.03 0.04
0.3 | 0.6 4 50000 1300 0.01 0.02 0.02 43000 990 0.0 0.02 0.02
0.3 | 06 5 42000 1090 0.01 0.02 0.02 38000 880 0.0 0.02 0.016
0.3 | 06 6 42000 1090 0.01 0.01 0.02 33000 760 0.0 0.01 0.016
0.3 | 06 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
04 |08 2 48000 1750 0.1 [oN] 0.08 36000 1180 0.1 0.1 0.07
04 | 08 4 48000 1750 0.05 0.1 0.06 36000 1180 0.05 0.1 0.05
04 | 08 5 40000 1460 0.05 0.1 0.03 30000 980 0.05 0.1 0.03
04 | 08 6 40000 1460 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 | 08 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 1710 0.2 0.3 0.1 29000 60 0.2 0.3 0.09
0.5 4 38000 1710 0.2 0.3 0.07 29000 60 0.2 0.3 0.06
0.5 5 38000 1710 0.1 0.3 0.07 29000 60 0. 0.3 0.06
0.5 6 32000 1440 0.1 0.3 0.04 24000 960 0. 0.3 0.04
0.5 7 32000 1440 0.1 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 170 0.03 0.05 0.03 20000 800 0.03 0.05 0.03
0.5 0 | 26000 170 0.01 .01 0.03 20000 800 0.01 0.01 0.03
0.5 2 | 26000 1170 0.01 0.01 0.03 20000 800 0.01 0.01 0.03
0.5 4 | 20000 900 0.005 0.01 0.03 6000 640 0.005 0.01 0.03
0.5 6 | 20000 900 0.005 0.01 0.02 6000 640 0.005 0.01 0.02
0.5 8 | 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 1600 0.1 0.2 0.08 24000 1120 0.1 0.2 0.08
0.6 2 8 26000 1300 0.1 0.2 0.05 9500 910 0.1 0.2 0.04
0.6 .2 | 10 [ 22000 1100 0.05 0.1 0.04 6500 770 0.05 0.1 0.03
0.6 .2 | 12 [ 22000 1100 0.03 0.05 0.04 6500 770 0.03 0.05 0.03
0.75 5 8 22000 1500 0.1 0.2 0.06 6500 050 0. 0.2 0.05
0.75 .5 | 10 | 22000 1500 0.1 0.2 0.06 6500 050 0. 0.2 0.05
0.75 .5 [ 12 | 22000 1500 0.1 0.1 0.06 6500 050 0. 0.1 0.05
Misure disponibili B-33
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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?;Sggfeda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?%g'é'&nrgd' (35~45HRC) (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
0.1 | 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 0.0T 50000 290 0.005 | 0.005 0.01
0.1 [ 02 2 50000 220 0.005 | 0.005 | 0.004 | 50000 200 0.005 | 0.005 | 0.004
0.15] 0.3 1 50000 360 0.005 [ 0.005 0.02 50000 310 0.005 [ 0.005 [ 0.074
0.15| 0.3 2 50000 360 0.005 | 0.005 0.0T 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 T 50000 20 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
0.2 [ 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 0.0T 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
0.2 | 04 5 44000 350 0.005 | 0.005 | 0.008 | 42000 290 0.005 | 0.005 | 0.008
0.25] . 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 0.0T6 | 29000 450 0.01 0.01 0.01
0.25]| 0.5 5 40000 700 0.005 0.01 0.0T 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 3710 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
03 | 06 6 26000 550 0.01 0.01 0.0T2 | 24000 440 0.01 0.01 0.01
03 | 06 8 26000 420 0.005 [ 0.005 0.01 24000 330 0.005 | 0.005 0.01
0.3 | 06 | 10 | 26000 420 0.005 | 0.005 0.01 24000 330 0.005 [ 0.005 [ 0.007
04108 2 28800 840 0.1 O.1 0.06 20000 500 0.1 O.1 0.05
04 | 08 4 28800 840 0.05 0.1 0.04 20000 500 0.05 0.1 0.04
04108 5 24000 700 0.05 0.1 0.03 18000 420 0.05 0.1 0.02
04108 6 24000 700 0.03 0.05 0.024 | 18000 420 0.03 0.05 0.02
04108 7 20000 560 0.01 0.02 0.02 18000 420 0.01 0.02 0.016
04 ] 08 8 20000 560 0.005 0.01 0.0T6 | 18000 420 0.005 0.01 0.016
04 [ 08| 10 18000 500 0.005 | 0.005 | 0.0T6 | 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 0.0T 0.02 13000 390 0.01 0.01 0.02
0.5 1 14 | 12000 470 0.005 0.01 0.02 13000 390 0.005 0.01 0.02
0.5 1 16 12000 470 0.005 0.01 0.016 | 13000 390 0.005 0.01 0.01
0.5 1 18 12000 470 0.005 | 0.005 | 0.012 | 13000 390 0.005 | 0.005 0.01
0.5 1 20 12000 470 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 [oN] 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 0.7 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 O.1 0.2 0.05 8800 450 O.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
0.75] 15 [ 12 13200 680 0.1 0.1 0.05 8800 450 0.1 0.1 0.04
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LIST 9418

M?;nggfeda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C?I%rgez‘ltcﬂ:;dl (150~250HB) (25~85HRC)
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
0.75 5 | 14 | 17000 1160 0.05 0.1 0.05 12750 810 0.05 0.1 0.04
0.75 5] 16 17000 1160 0.03 0.05 0.05 12750 810 0.03 0.05 0.04
0.75 b5 118 17000 1160 0.02 0.03 0.06 12750 810 0.02 0.03 0.04
0.75 b5 | 20 12800 870 0.01 0.02 0.05 9600 610 0.01 0.02 0.04
0.8 .6 8 24000 1800 0.1 0.3 0.T1 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 | 20 12000 900 0.02 0.03 0.05 9000 630 0.02 0.03 0.04
2 4 19000 1710 0.3 05 0.2 14250 1200 0.3 0.5 0.18
2 6 19000 1710 0.2 0.5 0.2 14250 1200 0.2 0.5 0.18
2 8 9000 1710 0.1 0.3 0.14 14250 1200 0. 0.3 0.13
2 2 6000 1440 0.1 0.2 0.08 12000 1010 0. 0.2 0.07
2 4 6000 1440 0.1 0.2 0.08 12000 1010 0. 0.2 0.07
2 6 6000 440 0.1 0.1 0.08 12000 1010 0. 0. 0.07
2 8 2800 150 0.1 0.1 0.06 9600 810 0. 0. 0.05
2 20 2800 150 0.05 0.1 0.06 9600 810 0.05 0. 0.05
1 2 22 12800 1150 0.03 0.05 0.06 9600 810 0.03 0.05 0.05
1 2 25 10000 900 0.02 0.03 0.06 7500 630 0.02 0.03 0.05
1 2 30 10000 900 0.01 0.02 0.04 7500 630 0.01 0.02 0.04
1.5 3 8 12800 2180 0.3 0.5 0.3 9600 1530 0.3 015 0.27
1.5 3 10 12800 2180 0.2 0.5 0.21 9600 1530 0.2 0.5 0.19
.5 3 16 10600 1800 0.1 0.3 0.12 7950 1260 0.1 0.3 0.11
5 3 20 10600 1800 0.1 0.2 0.12 7950 1260 0.1 0.2 0.11
B 3 25 8500 1450 0.05 0.1 0.09 6375 1020 0.05 0.1 0.08
B 3 30 8500 1450 0.03 0.05 0.09 6375 1020 0.03 0.05 0.08
I5} 3 35 8500 1450 0.02 0.03 0.09 6375 1020 0.02 0.03 0.08
2 4 10 0000 2200 0.3 0.5 04 7500 1540 0.3 0.5 0.36
2 4 16 0000 2200 0.2 0.5 0.28 7500 1540 0.2 0.5 0.25
2 4 20 0000 2200 0.1 0.3 0.28 7500 1540 0.1 0.3 0.25
2 4 25 8000 1760 0.1 0.3 0.16 6000 1230 0.1 0.3 0.14
2 4 30 8000 1760 0.1 0.2 0.16 6000 1230 0.1 0.2 0.14
2 4 35 6400 1410 0.1 0.2 0.12 4800 990 0.1 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 1060 0.02 0.03 0.12 3600 740 0.02 0.03 0.11
2.5 20 7700 1930 0.2 0.3 0.35 5775 350 0.2 0.3 0.32
25 5 25 7700 1930 0.2 0.3 0.35 5//9 350 0.2 0.3 0.32
25 5 30 6400 1600 0.1 0.3 0.2 4800 120 0.1 0.3 0.18
25 5 35 6400 1600 0.1 0.3 0.2 4800 120 0.1 0.3 0.18
3 6 30 6400 1860 0.3 0.5 042 4800 300 0.3 0.5 0.38
3 6 50 4200 1220 0.2 0.3 0.18 3150 850 0.2 0.3 0.16
Misure disponibili B-29




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?;ng;?eda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?rr:ads'éﬁﬂ;d' (85~45HRC) (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
0.75 5 4 0200 520 0.05 0.1 0.04 6800 350 0.05 0.1 0.03
0.75 5 6 0200 520 0.03 0.05 0.04 6800 350 0.03 0.05 0.03
0.75 i5| 8 0200 520 0.02 0.03 0.04 6800 350 0.02 0.03 0.03
0.75 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 4 400 770 0.3 0.5 0.16 /7600 510 0.3 0.5 0.13
2 6 400 770 0.2 0.5 0.16 7600 510 0.2 0.5 0.13
2 8 400 770 0.1 0.3 0.11 7600 510 0. 0.3 0.09
2 2 9600 650 0.1 0.2 0.06 6400 430 0. 0.2 0.05
2 4 9600 650 0.1 0.2 0.06 6400 430 0. 0.2 0.05
2 [ 9600 650 0.1 0.1 0.06 6400 430 0. 0. 0.05
2 8 7680 520 0.1 0.1 0.05 5120 350 0. 0. 0.04
2 20 7680 520 0.05 0.1 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
I5 3 16 6360 810 0.1 0.3 0.1 4240 540 0.1 0.3 0.08
B 3 20 6360 810 0.1 0.2 0.1 4240 540 0.1 0.2 0.08
I5 3 25 5100 650 0.05 0.1 0.07 3400 440 0.05 0.1 0.06
I5 3 30 5100 650 0.03 0.05 0.07 3400 440 0.03 0.05 0.06
i5 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 0.5 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 630 0. 0.2 0.1 2560 420 0. 0.2 0.08
2 4 40 3840 630 0.05 0.1 0.1 2560 420 0.05 0.1 0.08
2 4 45 3840 630 0.03 0.05 0.1 2560 420 0.03 0.05 0.08
2 4 50 2880 480 0.02 0.03 0.1 1920 320 0.02 0.03 0.08
225 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.

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, e piu efficace I'uso
sequenziale di diverse lunghezze collo.

5)Il runout della fresa dovrebbe essere entro i 10 micron dopo
il serraggio.

e
o
©
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FRESE GS a collo lungo a 2 taglienti LIST 9414

Scanalatura

Contornatura

e

M?;Sgra;?eda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C%’g;ﬂ:gd' (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 9 50000 500 0.03 0.005 | 0.003 [ 50000 350 0.03 0.005 | 0.003
04 2 50000 750 0.04 0.01 0.028 | 50000 680 0.04 0.009 0.03
04 3 50000 750 0.04 0.01 0.016 | 50000 680 0.04 0.009 | 0.014
0.4 4 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 | 0011
0.6 8 32000 640 0.12 0.005 | 0.006 | 27000 540 0.06 0.005 | 0.005
0.7 2 5000 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 0.008 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 0.2 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 1040 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 30 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?;sgf;feda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?r?adsléﬁﬂladl (85~45HRC) (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 0.02 0.004 | 0.0T4 | 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
0.2 1.5 50000 240 0.02 0.004 | 0.006 | 50000 210 0.02 0.003 | 0.004
0.3 1 50000 400 0.03 0.004 | 0.015 | 42000 300 0.03 0.003 | 0011
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
0.3 6 42000 400 0.03 0.004 | 0.004 | 42000 300 0.03 0.003 | 0.003
0.3 9 40000 300 0.03 0.004 | 0.002 | 42000 250 0.03 0.003 | 0.002
04 2 50000 560 0.04 0.007 0.02 34000 340 0.04 0.005 | 0.014
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
0.4 8 32000 410 0.04 0.004 | 0.006 | 34000 250 0.04 0.003 | 0.004
0.4 12 32000 340 0.04 0.004 | 0.003 [ 34000 200 0.04 0.003 | 0.002
0.5 2 30000 50 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
0.5 6 29000 430 0.05 0.008 | 0.011 24000 300 0.05 0.006 | 0.008
0.5 8 23000 340 0.05 0.007 | 0.007 9000 240 0.05 0.005 | 0.005
0.5 10 23000 300 0.05 0.006 | 0.007 9000 210 0.05 0.004 | 0.005
0.5 15 23000 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 0.074 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 0012
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 420 0.0 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 | 0.009
4 22000 640 0.1 0.06 0.05 000 300 0.1 0.04 0.04
6 22000 640 0.1 0.04 0.03 000 300 0.1 0.03 0.02
8 22000 640 0.1 0.04 0.03 000 300 0.1 0.03 0.02
[0] 18000 520 0.1 0.03 0.02 9000 250 0.1 0.02 0.015
2 18000 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. 0015 0.01
20 3000 380 0.1 0.014 | 0.014 9000 250 0. 0.01 0.01
25 3000 380 0.1 0.011 0.007 9000 250 0. 0.008 | 0.005
30 3000 380 0.1 0.007 | 0.007 9000 250 0. 0.005 | 0.005
.2 6 8000 590 0.12 0.08 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?;sgfg?eda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C?rrg;g;;d' (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
.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
5 6 21000 30 0.75 0.12 [RA 8000 790 0.15 O.11 0.09
5 8 21000 30 0.75 0.1 0.06 8000 790 0.15 0.09 0.05
15 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
43 4 17000 920 0.75 0.05 0.05 4000 640 0.15 0.05 0.04
15| 6 17000 920 0.75 0.04 0.05 4000 640 0.15 0.04 0.04
5 8 17000 920 0.75 0.03 0.05 4000 640 0.15 0.03 0.04
15 20 2800 690 0.75 0.03 0.05 000 480 0.16 0.03 0.04
i5) 25 2800 690 0.75 0.02 0.03 000 480 0.15 0.02 0.03
.5 30 2800 690 0.75 0.02 0.03 000 480 0.15 0.02 0.03
.5 38 2800 690 0.75 0.015 | 0.015 000 480 0.15 0.014 | 0.014
5 45 2800 690 0.75 0.01 0.015 000 480 0.15 0.009 | 0.014
2 6 6000 20 1 0.16 0.2 4000 80 0.2 0.14 0.18
2 8 6000 20 1 0.12 0.14 4000 780 0.2 0.11 0.13
2 0 6000 20 1 0.11 0.14 4000 780 0.2 0.1 0.13
2 2 6000 20 1 0.1 0.08 4000 780 0.2 0.09 0.07
2 4 6000 20 1 0.08 0.08 4000 780 0.2 0.07 0.07
2 6 6000 20 1 0.08 0.08 4000 780 0.2 0.07 0.07
2 8 2000 840 1 0.07 0.06 0000 590 0.2 0.06 0.05
2 20 12000 840 1 0.05 0.06 0000 590 0.2 0.05 0.05
2 25 10000 700 1 0.03 0.06 9000 490 0.2 0.02 0.05
2 30 0000 700 1 0.03 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 35 0000 700 1 0.02 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 40 0000 700 1 0.02 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 50 0000 700 1 0.015 0.02 9000 490 0.2 0.014 0.02
2 60 0000 700 1 0.01 0.02 9000 490 0.2 0.01 0.02
2.5 8 3000 300 1.25 0.75 0.18 000 910 0.25 0.14 0.16
2.5 0 3000 300 1.25 0.12 0.18 000 910 0.25 0.11 0.16
2.5 2 3000 300 1.25 0.1 0.18 000 910 0.25 0.09 0.16
2.5 4 3000 300 1.25 0.07 0. 000 910 0.25 0.06 0.09
2.5 6 3000 300 1.25 0.06 0. 000 910 0.25 0.05 0.09
25 8 3000 300 1.25 0.05 0. 000 910 0.25 0.05 0.09
25 20 3000 300 1.25 0.04 0. 000 910 0.25 0.04 0.09
2.5 25 10000 1000 1.25 0.03 0.08 9000 700 0.25 0.03 0.07
2.5 30 10000 1000 1.25 0.02 0.08 9000 700 0.25 0.02 0.07
2.5 40 8300 830 1.25 0.015 0.05 7000 580 0.25 0.014 0.05
2.5 50 8300 830 1.25 0.01 0.05 7000 580 0.25 0.01 0.05
3 8 000 1760 1.5 0.15 0.3 9000 230 0.3 0.14 0.27
3 0 000 1760 1.5 0.13 0.2 9000 230 0.3 0.12 0.19
3 2 000 1760 1.5 0.12 0.2 9000 230 0.3 0.11 0.19
3 4 000 1760 1.5 0.11 0.2 9000 230 0.3 0.1 0.19
3 6 000 760 1.5 0.1 0.12 9000 230 0.3 0.09 0.11
3 8 000 760 1.5 0.08 0.12 9000 230 0.3 0.07 0.11
3 20 000 760 1.5 0.07 0.12 9000 230 0.3 0.06 0.11
3 25 8000 280 1.5 0.06 0.09 7000 900 0.3 0.05 0.08
3 30 8000 280 1.5 0.04 0.09 7000 900 0.3 0.04 0.08
3 40 6900 1100 1.5 0.02 0.09 6000 770 0.3 0.02 0.08
3 50 6900 1100 1.5 0.01 0.06 6000 770 0.3 0.01 0.05
4 12 8000 1440 2 0.75 0.4 7000 1010 04 0.14 0.36
4 20 8000 1440 2 0.1 0.28 7000 010 04 0.09 0.25
4 25 8000 1440 2 0.07 0.16 7000 010 04 0.06 0.14
4 30 8000 1440 2 0.05 0.16 7000 010 04 0.05 0.14
4 35 6000 1080 2 0.04 0.12 5000 760 04 0.04 0.11
4 40 6000 1080 2 0.03 0.12 5000 760 04 0.03 0.11
4 45 6000 1080 2 0.02 0.12 5000 760 0.4 0.02 0.11
4 50 5200 940 2 0.015 0.12 4000 660 0.4 0.014 0.11
4 60 5200 940 2 0.01 0.08 4000 660 0.4 0.01 0.07
5 16 6400 1280 25 0.75 0.35 5000 900 0. 0.14 0.32
5 25 6400 1280 2.5 0.1 0.35 5000 900 0.5 0.09 0.32
5 35 6400 1280 25 0.07 0.2 5000 900 0.5 0.06 0.18
5 50 4800 960 25 0.04 0.15 4000 670 0.5 0.04 0.14
5 60 4800 960 25 0.015 0.15 4000 670 0.5 0.014 0.14
B
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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?;sgraahraeda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?%i'é'gﬂgd' (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
5 6 5000 570 0.5 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
15 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
43 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
.5 20 9000 350 0.15 0.02 0.03 6000 260 0.15 0015 0.02
.5 25 9000 350 0.15 0.014 0.02 6000 260 0.15 0.01 0.015
.5 30 9000 350 0.15 0.014 0.02 6000 260 0.15 0.01 0.015
.5 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 0.01 0.03
2 30 7000 350 0.2 0.02 0.03 5000 300 0.2 0.01 0.02
2 35 7000 350 0.2 0.014 0.03 5000 300 0.2 0.01 0.02
2 40 7000 350 0.2 0.014 0.03 5000 300 0.2 0.01 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
25 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
25 8 9000 650 0.25 0.04 0.07 5000 400 0.25 0.03 0.05
25 20 9000 650 0.25 0.03 0.07 5000 400 0.25 0.02 0.05
25 25 7000 500 0.25 0.02 0.05 4000 320 0.25 0.015 0.04
2.5 30 7000 500 0.25 0074 0.05 4000 320 0.25 0.01 0.04
2.5 40 6000 420 0.25 0.01 0.04 4000 320 0.25 0.008 0.03
25 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 0.11
3 2 8000 880 0.3 0.08 0.15 4000 450 0.3 0.06 0.11
3 4 8000 880 0.3 0.08 0.15 4000 450 0.3 0.06 0.11
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 04 O0.71 0.28 3000 420 04 0.08 0.2
4 20 6000 720 04 0.07 0.2 3000 420 04 0.05 0.14
4 25 6000 720 04 0.05 0.11 3000 420 04 0.04 0.08
4 30 6000 720 04 0.04 0.11 3000 420 04 0.03 0.08
4 35 4000 540 04 0.03 0.08 2500 350 04 0.02 0.06
4 40 4000 540 04 0.02 0.08 2500 350 04 0015 0.06
4 45 4000 540 04 0.014 0.08 2500 350 0.4 0.01 0.06
4 50 4000 470 04 0.01 0.08 2500 350 0.4 0.008 0.06
4 60 4000 470 0.4 0.007 0.06 2500 350 0.4 0.005 0.04
5 16 000 640 0.5 O.TT1 0.25 2000 360 0. 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
B
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—~8 Condizioni di fresatura standard per frese
in metallo duro

o
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fud
LL

820 0.6 0.14
5000 820 0.6 0.09 0.38
5000 820 0.6 0.06 0.22
3000 620 0.6 0.04 0.16
3000 620 0.6 0014 [ 0.16
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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?atsgfg?eda Acciai pre-temprati Acciai temprati
Ccf)rrgéﬁjr:;dl (85~45HRC) (45~55HRC)

Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio

della fresa mm mm

(mm) (mm) (min"1) (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. . " p—

2)Durante la lavorazione dell’angolo, ridurre la velocita Misure disponibili B-33
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

B-99



FRESE GS a collo lungo a 4 taglienti LIST 9416

Condizioni di fresatura

Scanalatura Contornatura
ae
T &
M?;nggfeda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C%’;‘g;m'ﬁd' (150~250HB) (25~35HRC)
Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
della fresa mm m
(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
8 32000 920 0.5 0.05 0.04 27000 340 0. 0.05 0.04
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
6 9000 40 0.5 0.03 0.02 16000 800 0. 0.03 0.02
20 9000 40 0.5 0.02 0.02 16000 800 0. 0.02 0.02
25 9000 40 0.5 0.015 | 007 16000 800 0. 0.014 | 0.01
30 9000 40 0.5 0.01 0.01 16000 800 0. 0.01 0.01
.2 6 26000 760 0.6 0.12 0.08 22000 1230 0.12 0.11 0.08
.2 8 26000 760 0.6 0.06 0.05 22000 30 0.12 0.05 0.04
2 (0] 22000 490 0.6 0.05 0.05 19000 040 0.12 0.05 0.04
2 2 22000 490 0.6 0.04 0.04 19000 040 0.12 0.04 0.03
2 6 16000 080 0.6 0.02 0.04 14000 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
15 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
43 0] 21000 700 0.75 0.08 0.06 8000 90 0.15 0.07 0.05
15| 2 21000 700 0.75 0.07 0.06 8000 90 0.15 0.06 0.05
15| 4 7000 380 0.75 0.05 0.05 14000 970 0.15 0.05 0.04
15| 6 7000 380 0.75 0.04 0.05 14000 970 0.15 0.04 0.04
15| 18 7000 380 0.75 0.03 0.05 14000 970 0.15 0.03 0.04
15| 20 2800 040 0.75 0.03 0.05 11000 730 0.15 0.03 0.04
B 25 2800 040 0.75 0.02 0.03 000 30 0.15 0.018 0.03
5 30 2800 040 0.75 0.02 0.03 000 30 0.15 0.018 0.03
5 38 2800 040 0.75 0.02 0.02 000 30 0.15 0.014 | 0.014
5 45 2800 040 0.75 0.01 0.02 000 30 0.15 0.01 0.014
2 6 6000 680 1 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 10000 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 0000 050 0.03 0.04 9000 740 0.2 0.02 0.04
2 35 0000 050 0.02 0.04 9000 740 0.2 0.018 0.04
2 40 0000 050 1 0.02 0.04 9000 740 0.2 0.018 0.04
2 50 0000 050 1 0.015 0.02 9000 740 0.2 0.014 | 0.018
2 60 0000 050 1 0.01 0.02 9000 740 0.2 0.01 0.018
2.5 8 3000 950 1.25 0.16 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
215 2 3000 950 .25 0.1 0.18 000 370 0.25 0.09 0.16
25 4 3000 950 .25 0.07 0.1 000 370 0.25 0.06 0.09
25 6 3000 950 .25 0.06 0.1 000 370 0.25 0.05 0.09
215 8 3000 950 .25 0.05 0.1 000 370 0.25 0.05 0.09
2.5 20 3000 950 .25 0.04 0.1 000 370 0.25 0.04 0.09
2.5 25 0000 500 .25 0.03 0.08 9000 050 0.25 0.03 0.07
2.5 30 0000 500 .25 0.02 0.08 9000 050 0.25 0.018 0.07
2.5 40 8300 250 .25 0.015 0.05 7000 880 0.25 0.014 0.05
2.5 50 8300 1250 1.25 0.01 0.05 7000 880 0.25 0.01 0.05
3 8 000 2640 1.5 0.15 0.3 9000 850 0.3 0.14 0.27
3 10 000 2640 1.5 0.13 0.21 9000 850 0.3 0.12 0.19
3 12 000 2640 1.5 0.12 0.2T1 9000 850 0.3 0.11 0.19
Misure disponibili B-46
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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?atsgrael’?eda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C‘f’r';%'éﬁﬂgd' (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 11000 450 0. 0.04 0.04 o
6 22000 960 0. 0.04 0.03 11000 450 0. 0.03 0.02 =
8 22000 960 0. 0.04 0.03 11000 450 0. 0.03 0.02 3
0 8000 780 0. 0.03 0.02 9000 370 0. 0.02 0.015 [u]
2 8000 780 0. 0.02 0.02 9000 370 0. 0.015 | 0.015 [4)]
6 3000 570 0. 0.02 0.014 9000 370 0. 0.015 0.01 9
20 3000 570 O. 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 'c
.2 8 8000 880 0.12 0.04 0.03 9000 440 0.12 0.03 0.02 (@)
.2 0] 5000 750 0.12 0.04 0.03 8000 390 0.12 0.03 0.02 ~N
.2 2 5000 750 0.12 0.03 0.03 8000 390 0.12 0.02 0.02 to]
.2 6 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 (@)
15 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
.5 6 2000 690 0.15 0.03 0.03 6000 390 0.15 0.02 0.02
.5 18 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 30 0.2 0.018 0.03 5000 450 0.2 0.013 0.02
2 35 7000 30 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 530 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
25 4 9000 980 0.25 0.05 0.07 5000 600 0.25 0.04 0.05
25 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
2.5 30 7000 750 0.25 0.01 0.05 4000 480 0.25 0.01 0.04
2.5 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
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—~8 Condizioni di fresatura standard per frese

in metallo duro

o
| .
.g LIST 9416
9
© Ma,;sgra;?eda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
(] C?,%%'gﬁﬂgd' (150~250HB) (25~35HRC)
E Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
c della fresa mm mm
— (mm) (mm) (min). (mm/min) ap ae H (min). (mm/min) ap ae H
o 3 4 000 2640 5 0.11 0.21 9000 1850 0.3 0.1 0.19
) 3 6 000 2640 B 0.1 0.12 9000 1850 0.3 0.09 0.11
o 3 8 000 2640 B 0.08 0.12 9000 1850 0.3 0.07 0.11
ot 3 20 000 2640 B 0.07 0.12 9000 1850 0.3 0.06 0.11
[T 3 25 8000 1920 1.5 0.06 0.09 7000 1340 0.3 0.05 0.08
3 30 8000 1920 1.5 0.04 0.09 7000 1340 0.3 0.04 0.08
3 40 6900 1650 1.5 0.02 0.09 6000 1740 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 04 7000 2270 04 0.14 0.36
© 4 20 8000 2160 2 0.1 0.28 7000 2270 04 0.09 0.25
‘5 4 25 8000 2160 2 0.07 0.16 7000 2270 04 0.06 0.14
frav} 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 1700 04 0.04 0.11
(0] 4 40 6000 620 2 0.03 0.12 5000 1700 04 0.03 0.11
E 4 45 6000 620 2 0.02 0.12 5000 1700 04 0.02 0.11
Y— 4 50 5200 410 2 0.015 0.12 4000 1490 04 0.014 0.11
S 4 60 5200 410 2 0.01 0.08 4000 1490 0.4 0.01 0.07
. 5 16 6400 920 2.5 0.15 0.35 5000 2010 0.5 0.14 0.32
c 5 25 6400 1920 2.5 0.1 0.35 5000 2010 0.5 0.09 0.32
(@] 5 35 6400 1920 2.5 0.07 0.2 5000 2010 0.5 0.06 0.18
~N 5 50 4800 1440 2.5 0.04 0.15 4000 1520 0.5 0.04 0.14
S 5 60 4800 1440 2.5 0.015 0.16 4000 1520 0.5 0.014 0.14
c 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 760 3 0.07 0.24 5000 1850 0.6 0.06 0.22
6 50 4000 320 3 0.04 0.18 3000 1380 0.6 0.04 0.16
6 60 4000 320 3 0.015 0.18 3000 1380 0.6 0.014 0.16
Misure disponibili B-36
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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

Malgsgraalseda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?I%cg;ﬂ,'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 ade H
3 4 8000 1320 0.3 0.08 0.15 4000 680 0.3 0.06 0.11
3 6 8000 1320 0.3 0.07 0.08 4000 680 0.3 0.05 0.06
3 8 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 250 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
4 12 6000 620 04 0.11 0.28 3000 630 04 0.08 0.2
4 20 6000 1620 04 0.07 0.2 3000 630 04 0.05 0.14
4 25 6000 1620 04 0.05 0.11 3000 630 04 0.04 0.08
4 30 6000 1620 04 0.04 0.11 3000 630 04 0.03 0.08
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
4 45 4000 1220 04 0.014 | 0.08 2500 530 04 0.01 0.06
4 50 4000 1070 04 0.01 0.08 2500 530 04 0.008 | 0.06
4 60 4000 1070 04 0.007 | 0.06 2500 530 04 0.005 0.04
5 16 000 1440 0.5 0.1 0.25 2000 540 05 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 440 0.5 0.05 0.14 2000 540 0.5 0.04 0.1
B 50 3000 080 0.5 0.03 0.11 2000 540 0.5 0.02 0.08
B 60 3000 080 0.5 0.01 0.11 2000 540 0.5 0.008 | 0.08
6 20 4000 320 0.6 O0.11 0.29 2000 600 0.6 0.08 0.21
6 30 4000 1320 0.6 0.07 0.29 2000 600 0.6 0.05 0.21
6 40 4000 1320 0.6 0.05 0.17 2000 600 0.6 0.04 0.12
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)II 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

5) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.

Sty Acciai al
da ; Leghe di Acciaio, | Acciai temprati, o - ) . )
Carbonio, ns i L Acciai inox, Acciai temprati | Acciai temprati
f«,ﬁf Ghise Acciai da stampi preﬁg%?nlrati Acciai temprati
resgltura (52%555) (SCM., SKD) (30~38HRC) (38~45HRC) (45~55HRC) (55~60HRC)
tg?ants'fae Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) || min?D) | (mm/min) | (mint) | @m/min) | (mint) | @@m/min) | (min?) | (mm/min) | (mint) | (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 | 960 250 720 140
R15 1100 | 740 | 1000 | 530 | 850 | 390 700 280 | 640 220 | 480 120
Profond | @ 0.05D (R<0.5) 0.1D (R=0.5) 0.05D
ditagio| Pf 0.2D 0.1D
|
E‘) 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: Diametro 3) Durante I'uso della fresa di tipo Pencil Neck, ridurre I'avanzamento al 70% rispetto ai valori
della fresa della tabella.
R: Ff0n18|ea_ g 4) Durante I'utilizzo di una fresa a gambo lungo, ridurre le condizioni di lavoro in base alla lunghezza
testa sferica Z. della sporgenza.

Condizioni ad alta velocita

della fresa
R: Frontale a testa -
sferica ©

Mater. -
Acciai al . . Fef "
da ; Leghe di Acciaio, | Acciai temprati, o " ) - )
Carbonio, 1= h i Acciai inox, Acciai temprati | Acciai temprati
S\SEE Ghise Acciai da stampi pre-tg(rsrlgrati Acciai temprati
resgimra } 5205 OFEB) (SCM, SKD) (30~38HRC) (38~45HRC) (45~55HRC) (55~B0HRC)
t;?:ts'fz 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 |[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
R5 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 | 650 | 2400 | OO | 2300 | 460 | 1600 | 320
Profond. ‘ ao 0.05D
ditagio| PF 0.1D 0.05D
b
| 1) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili rigidi.
D: Diametro y Si consiglia una lavorazione con soffio d’aria o con aria mista ad olio.

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.

7 % 5) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
Pf

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.

Acciai al ; .
avoears Caéﬁggo' Al?;%gigiep(rjéﬁgrﬂg:gii Acciai temprati, | Acciai temprati | Acoiai iNoX || cope o1 Nickel,
Condiz) Leghe al Titanio
di SC. FC (30~38HRC) (835~45HRC) (45~65HRC) (SUS304, 318)
fresatra | (150 ~ 250H8)
t:srgr;fte',ga 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)
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
R3 | 7700 | 1300 | 5200 | 660 | 4100 | 480 | 3600 | 330 | 3600 | 380 | 2600 | 210
R4 | 6000 | 1400 | 4000 | 700 | 3200 | 510 | 2800 | 360 | 2800 | 400 | 2000 | 230
R5 | 4800 | 1400 | 3200 | 700 | 2600 | 520 | 2300 | 370 [ 2300 | 410 | 1600 | 230
R6 | 4000 | 1400 | 2700 | 710 | 2200 | 530 | 1900 | 370 | 1900 | 410 | 1400 | 240
Profond. | 8P 0.1D 0.05D 0.1D 0.05D
G ED 0.2D 0.1D 0.2D 0.1D
‘ 1) Utilizzare un centro di lavoro e portautensili rigidi.
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.
© 7 4) La velocita di avanzamento pud essere aumentata se la profondita di taglio € piccola.
Pf
Condizioni ad alta velocita
HEIER i . | Leehe di Acciaio,
Iavgraare fg&g';t&g}g&ﬁ% Acciai pre-temprati Acciai temprati, Acciai temprati Acciai inox
- Ghise
CGQ?'Z' (128-555555) S(Z“éfggH:zg" (85~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
fresatura
t;"t;';fté?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)
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
SEs & 0.1D 0.05D 0.1D
|
‘ 1) Utilizzare un centro di lavoro e portautensili rigidi.
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.
@©. 4) La velocita di avanzamento puo essere aumentata se la profondita di taglio € piccola.
Pf
Misure disponibili B-23

Condizioni di fresatura
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—~8 Condizioni di fresatura standard per frese

in metallo duro

(=)
|-
GBS MILL Hard Ball GSBH. GS MILL LIST 9422
2 Materiale
© da Acciai pre-temprati, Acciai temprati Acciai temprati Acciai temprati
B % Accia[i)da staPnpi P
ondizioni
g di (40 ~ BOHRC) (50~55HRC) (55~60HRC) (60~65HRC)
fresatura
= RIS Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
| esEteea i) (/i) (min) (i) (min) (/i) (min") (/i)
3 RO.2 50000 530 50000 530 50000 500 50000 450
o RO.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
o R6 6360 2070 6360 2070 4660 1400 3500 960
= Profond. |8p 0.08D 0.05D
° diEde |[H 0.25D 0.15D
(@)
~N 1) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili rigidi.
'-6 D: Diametro 2) Si cons[glia una Iavoraz!one con soffio d’aria o con aria mista ad olio.
= . T, 3) Si conS|g,I|a una lavorazione con una mescola d’olio. ) . . .
e 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, izl i i Leghe di
avorare | Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati Accﬂg'c?g isntg)r(nph Leghe al Nickel, Bl Alluminio,
Condiz. Leghe al Titanio FC. FCD Leghe di Rame,
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non
fresatura ferrose
D‘faréi':“ Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mmy \| (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (mint) | (mm/min) | (min?) | mm/min) | (mint) | (ma/min) | (min?) | (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 | 1580 | 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
20 800 190 640 130 | 400 65 320 45 720 | 410 | 1400 | 720
25 640 150 510 100 | 320 50 250 35 570 | 320 | 1100 | 550
30 530 120 | 420 80 270 40 210 30 480 | 250 | 900 | 440
40 400 80 320 60 200 30 160 20 360 170 | 680 | 300
50 320 40 250 30 160 15 130 10 290 90 540 140
Scanaltura i Contornatura

1.5D

D: Diametro della
D fresa

0.25D

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 | Acciaj strutturati, | Leghe di Acciaio, =il i i Leghe di
avorare | Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati Acﬂg'c?g isgg)r(npl. Leghe al Nickel, Ghise Alluminio,
Condiz. Leghe al Titanio FC, FCD Leghe di Rame,
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non
esatura ferrose
Difrégzu 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 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 J
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.
D: Diametro della
fresa 0.1D

Misure disponibili

B-61

Condizioni di fresatura
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Frese AG 4 taglienti

4AGE LIST 6496

Mater. .
da | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio, - . i Leghe di
avorare | Acciai al Carbonio |Acciai pre-temprati Ac%'g'c?aai }e’,}g)r(np" Leghe al Nickel, Ghise L ,’-}!Iurglgo.
Condiz. Leghe al Titanio FC. FCD eﬁeehe' nnge,
esgitura S8, 8 C SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) fgrmse
leréizu Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (m/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 | 15690 | 250 | 1270 | 180 | 800 90 640 60 1400 | 560 | 2700 | 970
12 | 1330 | 250 | 1060 | 180 | 660 90 530 60 1200 | 550 | 2300 | 950
15 | 1060 | 250 850 180 | 530 90 420 60 960 | 550 | 1800 | 950
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
30 530 150 | 420 100 | 270 50 210 35 480 | 320 | 900 | 550

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.

Condizioni di fresatura

Misure disponibili  B-62
Frese AG 4 taglienti Lunghe 4AGEL LIST 6498
Mater.
da | Acciaj strutturati, | Leghe di Acciaio, e f f Leghe di
avorare | Acciai al Carbonio |Acciai pre-temprati AC?&%'C% iSI}cE;)TDI, Leghe al Nickel, Elillz= Alluminio,
Condiz. Leghe al Titanio FC, FCD Leghe di Rame,
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non
esatura ferrose
Di?réizn Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mmy \| (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (min?) | mm/min | (mint) | (mm/min) | (min?) | (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
30 420 65 320 40 270 25 210 20 480 170 900 290

fresa

Contornatura

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
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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.

Frese DLC-HSS LIST 6450

Materiale
da o Leghe di Alluminio | Leghe di Alluminio | Leghe di Alluminio
Iavora.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
B 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
16 6000 1200 1000 350 2500 700 5000 700
20 4800 1200 800 350 2000 700 4000 700
Scanalatura Contornatura
1) Usare in olio solubile con acqua.
2) Consigliato I'utilizzo di "Frese DLC per Alluminio" per la lavorazione
- di leghe di Alluminio (AC4, ADC12).
a 0 3) Durante la scanalatura, ridurre la rotazione al 60% e I'avanzamento al 40%
= % D: Diametro - rispetto ai valori della tabella.
D della fresa 02D

Misure disponibili  B-64

Frese AG A testa sferica 2AGRE LIST 6420

Materiale Acciai Leghe di o Leghe di
da strutturati, Acciaio, Acciai da Leghe al Ghise Alluminio
Frontale a || a@® | Acciaial Acciai stampi, Nickel, Leghe di
testa sferical | Condizioni Carbonio pre-temprati | Acciai inox Leghe al FC. FCD Rame,
di T Titanio (~200HB) Leghe non
fresatulre? SS8.8C SCM, NAK, HPM ’ ferrose
(mm) Pr&“{ggi}é‘ Rotaz.| Avanz.|Rotaz. | Avanz.| Rotaz.| Avanz.| Rotaz.| Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
ap | pf || (min?) | (m/min) | (min) f (movmin) | (mint) | movmin) | (min?) | mm/min) | (mint) | (mm/min) | (min?). | (mm/min)
R 1 |[{08|08|7200| 120 |4800| 74 |4000| 66 |3200| 42 |7200| 140 [14000) 410
R2 |16|16|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 11400| 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 | 570 | 140 | 380 | 81 320 | 76 | 250 | 43 | 570 | 160 | 1100| 490
R 1 |0.2]|0.3|12000f 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|06 |3300| 590 | 2200 | 360 | 1800 | 260 | 1500| 160 |3300| 620 |6200 | 1300
R 8 |05|08|2600| 730 |1700| 430 |[1400| 310 |1100| 190 |2600| 760 |4900 | 1600
R10 |05|0.9|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) e 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 8 ai valori della tabella.
della fresa
R: Frontale a
testa sferica

Condizioni di fresatura

Misure disponibili  B-64 B-109



Frese NATAC a 2 taglienti

2NAC LIST 6272

Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, =i i f . L
g‘;ﬁf Acciai al Carbonio Acciai pre-temprati Ac?&‘gc?:i ?gg)r(nm. S:hfcz L?_%g% gld'?llli{uarmgl,o'
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~260HB) LR (e EiiEse
esatura
D'ﬁéii" 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)
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 560
5 12 660 100 460 64 330 36 800 290 1600 540
*5 15 530 100 370 64 270 36 640 290 1300 540
(43} 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
E 5 SI 70‘%_7 rislpetto I'aib\_/lalori della tab_ella. i Acciai |
o 8 7 sare in olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
N ° D: Diametro
S D della fresa
=
3 Misure disponibili  B-65
Frese SUPER HARD a 2 taglienti LIST 6230
Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, =i i f . .
g‘;ﬂf Acciai al Carbonio Acciai pre-temprati Ac%@ccij:i ?ntg;(n o Fihzz L?_%'éig Id'?lllquarmgl,o'
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~260HB) LeEiRE (e fEiiEse
esatura
D'ﬁéii" 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 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.
@ 2) Usare in olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
° D: Diametro
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 Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, - i f q -
avorare, | Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati AC%%'C?g isgg)TpL Gz L‘f_%g% g'd’?lilquan;:g'o'
Calilie 7S [REID Leghe non ferrose
di SS,5C SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB)
resatura
otaz. vanz. otaz. vanz. otaz. vanz. otaz. vanz. otaz. vanz.
Dadeld| g A R A R A R A R A
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min)
3 2700 1900 79 1300 45 3200 360 6400 670
5 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
30 190 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

Misure disponibili  B-67

Frese SUPER HARD Lunghe a 4 taglienti SL4SE LisT 6212

Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, = i i i i
avorare | Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati Accx@c?g Isntg)r(n BL Chise L?_%%%g' d?"g{uaﬂg'o'
Condiz. FC, FCD Leghe non ferrose
di ss,sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB)
fresatura
D'f?'eiz” 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

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

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 i Leghe di
avorare | Acciai al Carbonio |Acciai pre-temprati ACCR%'C?S} is[;cg;nm, Leghe al Nickel, Clillsz Alluminio,
Condiz. Leghe al Titanio FC. FCD Leghe di Rame,
di SS,8C SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non
esatura ferrose
D'frégzu Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (m/min) | (min') | (mm/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
8 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.
() Q 2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
(@) .:[ 2 3) Si (;or)siglja I'uso di un fluido da taglio non solubile in acqua per leghe di Nichel
(&) 7 b: Diametro e di Titanio.
D della fresa

Misure disponibili

Frese AG lunghe per Sgrossatura AGREL LIST 6488

B-57

Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, - Acciai da stampi, Ghise f A
g‘;ﬁf Acciai al Carbonio Acciai pre-temprati Naoiniliaey B - o L?_%g%g' d’?%“arp[:g"o-
di SS,SC SCM., NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) LeiA (e e
\fresatura
D'frédszu 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
40 320 240 57 200 37 360 120 680 420
50 250 190 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.
o] 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 Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, - i i . -
;gi’;’: Acciai al Carbonio Acc'cigai pre-temprati Aocxrgc?g isntg)r(nm, ih:ii L?_%g%g'df‘léuaﬂg"o-
di ss,sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) L= e iEiese
resatura
D'fa,'eg:” 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.
2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.

D: Diametro
della fresa

Misure disponibili  B-68

Frese AG HEAVY AGHV LIST 6402

Mater. "
da | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio, |acciai da stampi, Ghise Leghe di
lavorare | Acciai al Carbonio |Acciai pre-temprati™~ Acciai inox | Leghe di Nickel, Le;r!gg]ilgg’me,
Cog.d'z' Leghe di Titanio IRE) [FEiD Leghe non
i 8S.8C SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) ferrose
fresatura
D'?;;;Z" Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) || (min?) | mm/min) | (mint) | (mm/min) | (mint) | (mmvmin) | (mint) | mmvmin) | (min?) | mm/min) | (mint) | (mm/min)
3 |5000 | 290 |3800 | 190 |3200 | 130 | 2500 | S0 |5800 | 770 |10800| 1320
5 | 3000 | 290 [2300 | 190 | 1900 | 130 | 1600 | S0 |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 | 1250 | 280 | 1000 | 200 | 800 130 | 600 90 1400 | 790 |2800 | 1320
15 | 1000 | 280 | 800 | 200 | 600 130 | 500 20 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
30 | 500 | 200 | 400 120 | 300 80 250 50 600 | 510 | 1100 | 860

Scanalaturg

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.

3) Si consiglia I'uso di un fluido da taglio non solubile in acqua per leghe di Nichel

. e di Titanio.

D: Diametro

D della fresa

Misure disponibili B-68

Condizioni di fresatura

B-113



Frese AG HEAVY Lunghe AGLHV LIST 6404

Frese HEAVY

HV LIST 6366

Misure disponibili

Mater.
aits | ACSEISTUUE | Loghedfcedo, | Acclaidastompl, | Ghise | Lege i Alumin,
Condiz. FC. FCD eghe di Rame,
di §S8.SC SCM, NAK, HPM SKD, sUS (~200HB) Leghe non ferrose
resatura
D'fa,égzu 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
4(-6 20 750 160 600 110 500 70 900 460 1700 700
%) 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
c 1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% rispetto ai valori
o della tabella.
N 2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
-8 D: Diametro EL)
o della fresa
(@]

B-59

Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, Acciai da stampi Ghise Le . A
.S i s - da < 5 ghe di Alluminio,
géz:jaif: Acciai al Carbonio Acciai pre-temprati Acciai inox o oo Leghe di Rame,
di Ss,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non ferrose
resatura
D'fa,;;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)
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.
e | ASSEISTUSN, | LoghediAcoilo, | Accisidastamsi | Ghiss | Lesnedi Alumino
Condiz. Acciai inox I LLeﬁhe di Ff%ame,
di 8S8,SC SCM, NAK, HPM SKD, sUS (~200HB) EES (e 1EREES
satura
D'ﬁ'egzu 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
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 OD
della fresa :

Misure disponibili

B-69

Condizioni di fresatura

B-115



NOTE




Gamma di Maschi



Guida ai simboli (specifiche dell’utensile)
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Filettatura metrica

Filettatura metrica passo fine

Filettatura unificata cilindrica
a passo grosso

Filettatura unificata cilindrica
a passo fine
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MATERIALE
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HSS-PM
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Acciaio super rapido con lega di
cobalto (Hss-Co)

Metallo in polvere
di alta qualita NACHI

Rivestimento SG
(TiCN multistrato)
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Tolleranza filettatura

Tolleranza filettatura

Tolleranza filettatura
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Tolleranza filettatura
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Lunghezza smusso
Forma B (passo 3.5 - 5.5)

Lunghezza smusso
Forma C (passo 2 - 3)

Lunghezza smusso
Forma E (passo 1.5 - 2)
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Maschio
con gambo maggiorato

Maschio per filettatura metrica
passo fine con gambo minorato

Maschio per filettatura metrica
con gambo minorato

Maschi e maschi a rullare -
Parte 1: tipo lungo




MASCHI INNOVATIVI

SERIE HYPER-/
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c-4

» Qualitab

» Maggiore durata dell'utensile e maggiore
ce e utensili per il taglio

Maschi innovativi sviluppati grazie
all‘esperienza globale di NACHI

Inbro

sata sull’elevata inte
fusione dell’acciaio, trattamento termico

jrazione verti

cale di NACH!:
ifica effettuati internamente

fidabilita del processo grazie a

erienza pluriennale di NACHI

» Lavorazione efficiente e produttiva alle basse velocita, doppia e tripla durata dell'utensile rispetto ai maschi non rivestiti,

prestazioni di maggiore duratar spetto ai maschi rivestiti.

Stabilita e affidabilita sorprendenti

alle basse e medie velocita

Lavorando al doppio della velocita di
una durata dell’utensile 2,5 volte ma

Numero di filetti

2500
2000
1500
1000
500
0

non rivestito
Concorrente A

800

Maschio a spirale

Maschio a spirale
rivestito TiCN
Concorrente A

Condizioni
ditaglio

10m/min

Condizioni generali

20m/min

Condizioni identiche

taglio rispetto ai maschi tradizionali non riv

Maschio a spirale
Hyper-Z NACHI

stiti, i maschi Hyper-Z di NACHI garantiscono

superando anche i maschi rivestiti della concorrenza.

Maschioa le Maschio a spirale . .
R s Maschio a spirale
non rivestito rivestito TiCN Hyper-2 NACHI
Concorrente A Concorrente A vP

Usura anomala

Dopo
800
filettature
Usura notevole Usuralieve
Dopo
1800

filettature Scheggiatura

Profondita: 24mm
(Foro cieco)

Condizioni Dimensioni: M12x1.75
ditaglio Materiale: S50C

Emulsione

centri dilavoro
Portautensile: Auto tapper




Rispetto alla concorrenza i maschi Hyper-Z di NACHI
convincono grazie alla maggiore durata dell'utensile
e alla maggiore affidabilita

Nessuna rottura dei tagh@mt' / nessuna usura anomala / nessuna adesione dei trucioli.

Maschio a spirale rivestito
TiCN Concorrente A

Maschio a spirale Hyper-Z
NACHI

Maschio a spirale rivestito Maschio a spirale Hyper-Z

TiCN Concorrente A NACHI

3750 Usura anomala

= 3000

s 2250 After

2 1500 560 threads

s

= 750

0 Scheggiatura Usura lieve
20m/min 20m/min ita:
Condizioni Condizioni Dimensioni: M3x0.5 Prziz::n:?étenrfm Machining centres
ditaglio Condizioni identiche ditaglio  Materiale: CK50 1.1206 emulsion 7%

Ve: 20m/min

| maschi per fori passanti hanno anche un’eccellente durata
dell'utensile alle basse e medie velocita di taglio

Rispetto ai maschi non rivestiti i maschi NACHI garantiscono una durata doppia dell'utensile e una durata ancora maggiore
rispetto ai maschi rivestiti.

Maschio a spirale Maschio a spirale Hyper-Z
non rivestito Concorrente A NACHI

Maschio a spirale rivestito Maschio a spirale Hyper-Z
TiCN Concorrente A NACHI

~ 5000 ~ 5000
é 4000 E; 4000
s 3000 s 3000
g 2000 g 2000
= 1000 = 1000
0 0
Velocita di taglio 10m/min 10m/min Velocita di taglio 25m/min 25m/min
Condizioni  Dimensioni: M3x0.5 p"zi‘:}fg'iz)“"‘ Olio da taglo idrosolubile Condizioni  Dimensioni: M12x175 pg‘;‘:")‘d“‘é:”t'“)'" Olio da taglo idrosolubile
ditaglio  Materiale: CK50 11206 per centri di lavoro ditaglio  Materiale: CK50 11206 passante per centri di lavoro

Ve: 10m/min Ve: 25m/min




MASCHI SERIE HYPER-Z

SUS

la durata dell’utensile rispetto ai maschi non rives

0 ai mascni rivestiti

» Stabilita e affidabilita sorprendenti alle basse e medie velocita

> Mig

ore rimo

tagliente e della forma della scanalatura, in particolare per la
avorazione dell’acciaio inossidabile
» Maschi ad alte prestazioni, lunga durata e

stabilita in condizioni di taglio diverse

C-6



Particolarmente adatto
per acciaio inossidabile

Maschio per acciaio inossidabile Maschio per fori ciechi
concorrente Hyper-Z-SUS NACHI

Trucioli di filettatura Sezione del truciolo stabile
Sezione trasversale del euniforme
truciolo non uniforme Affidabilita del processo

Maschio per fori ciechi
Hyper-Z-SUS NACHI

Maschio per acciaio
inossidabile concorrente

500
400
300

Numero di filetti

161
73

Velocita di taglio 5m/min 5m/min 5m/min 5m/min
Condizioni Dimensioni: M3x0.5 Profondita: 6mm Lavorazione verticale
ditaglio Materiale: 1.4301 Ve: 5m/min con emulsione

Maschio per acciaio Maschio per fori ciechi
inossidabile concorrente Hyper-Z-SUS NACHI

Numero di filetti

Velocita di taglio 10m/min
Condizioni Dimensioni: M12x1.75 Profondita: 18mm Lavorazione verticale
ditaglio  Materiale: 14301 Ve: 10m/min con emulsione

C-7



MASCHI SERIE SG

PRESTAZIONI SUPERIORI
PER UN'AMPIA GAMMA DI MATERIALI

Acciaio HSS sinterizzato da polvere e
rivestimento su perficiale SG



» Cons

SG perunam

['ut

durata d

)

concorrentil

io e forma de ettature

Ii taglic

a rigidita e l'espul

ssibilita per presta

['utensile ind

ire stabili e lung

cioli durante

CARICO DI ROTTURA A TORSIONE

Il carico di rottura a torsione dei maschi SGSP & del 30% superiore
a quella dei concorrenti, SGSP difficilmente si rompe

Maschio tradizionale SGSP

TIMENTO SG

ILrivestimento multistrato (sistema di rivestimen-
to multistrato di rivestimenti a durezza diversa
nell'intervallo W) assicura il rallentamento del
processo di usura del maschio.

Il metallo base si danneggia pit lentamente e la
durata dell'utensile aumenta.

Multistrato base TICN

Metallo base

Materiale di base Acciaio HSS

da polvere di elevata qualita

C-9



Gamma di Maschi [slesl\\mi=\ 911

% Contenuti Pagina
(2]
m . . . .
—| [l Carta diselezione attraverso il materiale da lavorare
:": Maschi serie Hyper-Z C-12
£ Maschi serie Hyper-Z SUS G12
g Maschi serie SG C-12
O
M Misure disponibili a magazzino
Maschi serie Hyper-Z C-14
Maschi serie Hyper-Z SUS C-18
Maschi serie SG C-20
=
g M Condizioni di maschiatura standard
= Maschi serie Hyper-Z C-30
8 Maschi serie Hyper-Z SUS C-30
Maschi serie SG 31
Riferimenti tecnici Gl
Guida ai simboli (specifiche utensile) G2
Codice Articolo  Nome del prodotto Rivestim. Dim. Pas.
Maschi serie Hyper-Z ed Hyper-Z SUS
ZSP 6862  HYPER-Z Spiral tap @ M3M24 14
ZSP 6862  HYPER-Z Passo Fine @ Meée-M20 G5
ZPO 6864  HYPER-Z Point tap @ M3M24 Ci6
ZPO 6864  HYPER-Z Passo Fine @ Me-M20 C17
ZSP-SUS 6870  HYPER-Z Spiral tap @ M3-M24 C18
ZPO-SUS 6872  HYPER-Z Point tap @ M3-M24 C19

C-10



Codice

Articolo Nome del prodotto

Rivestim.

Dim. Pas.

Maschi serie SG

SGSP

SGSP

SGSP

SGSP

SGPO

SGPO

SGPO

SGPO

SGSP

SGSP

SGSP

SGPO

SGPO

6806

6806

6807

6807

6808

6808

6809

6809

6810

6812

6812

6814

6814

SGSP Spiral tap
SGSP Passo Fine
SGSP Spiral tap UNC
SGSP Spiral tap UNF
SGPO Point tap
SGPO Passo Fine
SGPO Point tap UNC
SGPO Point tap UNF
SGSP Spiral tap Forma E
SGSP Spiral tap 6GX
SGSP Spiral tap 7GX
SGPO Point tap 6GX

SGPO Point tap 7GX

M3-M24

M6-M24

No.6-1

No.10-3/4

M3-M24

M6-M24

No.6 -1

No.10 - 3/4

M3-M16

M4-M12

M4-M12

M4-M12

M4-M12

C-20

C-21

C-22

C-22

G-23

C-24

C-25

C-25

C-26

C-27

C-27

C-28

C-28

=
3]
<
=
5
c
£
£
S
O

Contenuti

c-11



= BeE[g N R=EIEFA( 58 Maschi serie Hyper-Z, Hyper-Z SUS ed SG

=
9]
3 Pagina
=
o =
I ol = 8 85| 2
o = = w
£ Codice |N°articolo|  Nome del maschio = 83| = ) N& e Prestazioni
=3 3
€ g 55| S z 3* | 2
3 = 3;: 5 5]
min | max
’ Fori  |Metrico e Metrico .
ZSP 6862 HYPER-Z Spiral tap | C-14 | C-30 Ciechi passo fine 6H M3 [ M24 NEN2£10)
. Fori  |Metrico e Metrico .
o ZP0 6864 HYPER-Z Pointtap | C-16 | C-30 Passanti | passo fine 6H R P23 Vaporizzato Alto
© . Fori ) . rendimento
= ZSP-SUS | 6870 | SUS HYPER-Z Spiral tap | C-18 | C-30 Ciechi Metrico 6H | M3 | M24 \Eluli10)
>
[Qv] .
‘@ |ZP0-SUS| 6872 | SUSHYPER-ZPoinytap C-19|C-30 | , Fori i | MetricoH | M3 |M24 RERRIEZET
o assanti
4 . Fori  |Metrico e Metrico TiCn
g SGSP 6806 SGSP-Spiral tap C-20 | C-31 Giechi | passo fine GHX M3 [M24 e
= ) Fori No. TiCn
8 SGSP 6807 SGSP-Spiral tap C-22 | C-31 Giechi UNC-UNF 2BX 6 1 multilayer
o . Fori  |Metrico e Metrico TiCn
> _ _ _ R
© SGPO 6808 SGPO-Point tap C-23 | C-31 Passanti | passo fine 6HX M3 |M24 e Alta velocita
= . Fori No | ditaglio
qN_; SGPO 6809 SGPO-Point tap C-25 | C-31 Passani UNC-UNF 2BX 6 1 multilayer Afto
© SGSP-Spiral tap : . Fori . TiCn rendimento
9] SGSP 6810 (Forma E) C-26 | C-31 Ciechi Metrico 6HX | M3 |M16 multilayer
SGSP-Spiral tap intoll. | g Fori g Y TiCn
SGSP 6812 Maggiorata C-27 | C-31 Giechi Metrico 6GX-7GX | M4 |M12 multilayer
SGPO-Point tap in toll. | - : Fori . g TiCn
SGPO 6814 Maggiorata C-28 | C-31 Passanti Metrico 6GX-7GX | M4 |M12 multilayer

@®: Articolo disponibile a magazzino italiano

C-12




IY2se Ip ewuwien)

Nessun simbolo : Non consigliato

X : Non utilizzabile

O': Buono

O : Eccellente

2IRJOAB| BP 1BW || 0SISABNIE Z8|8S

Leghe Alluminio

Ghisa duttile (GGG)

Ghisa Grigia (GG)

SUS420

Acciai Inos-
sidabili

304-316

© | ©

©

© | ©

30 - 40 HRC

Alto
legati

e}

(e]

20 - 30 HRC

(20Cr -
42CrMo)

~200HB

Acciai Legati |Acciai

€50 (C > 0,45%)

£40 (C < 0,45%)

Acciai al Carbonio

€15 (C < 0,20%)

Acciai Strutturati

©|l©0 06 0 0|0

Disponibilita a magazzino

® 0/ © 0 0|00

® O 0060 0|0 |0

® O 0/ 060 0|00

® 0/ © 0 0|00

Aspetto

C-13



LSP

Maschi ad alte prestazioni con lunga durata e stabilita

dell’utensile in varie condizioni di taglio. e gen
Per fori ciechi. @ @
2 oosf “—‘ b
Ln —
5 L
e T 1 o s et B 1 o f—Fr—+n
= ype 1 =—=—1F ==
[¥]
(7]
=
S N P TR T T T
w [ws:]d3]
L L43J [ C _ I_6HJ |_3714 |_3764
L I S T: 6 8 6 2 N:GTE[NRS\‘tléi Nglﬂlgko 15O CLASS 2
ire di Lungh. i b Lungh.
if:l;roeccd:) OAL fiul:tgto Gambo & ?]I:;:::: q::io
@ | Passo z Tipo | DIN | Stock
Lc L ] Ln dn Ds K LK
3 0.5 2.5P 56 5.6 18 2.35 35 2.7 6 3 1 37 °
4 0.7 2.5P 63 8.1 21 3.15 4.5 34 6 3 1 371 .
5 0.8 2.5P 70 9.4 25 4.05 6.0 49 8 3 1 37 °
6 1 2.5P 80 12 30 4.75 6.0 49 8 3 1 371 °
8 1.25 2.5P 90 15.4 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1 371 .
10 15 2.5P 100 18.9 39 8.25 10.0 8.0 1 3 1 371 .
12 175 2.5P 110 224 42 9.95 9.0 70 10 3 2 376 .
14 2 2.5P 110 259 49 11.65 11.0 9.0 12 3 2 376 °
16 2 2.5P 110 259 49 13.65 12.0 9.0 12 3 2 376 .
- 18 2.5 2.5P 125 32.6 55 15.15 14.0 11.0 14 4 2 376 .
20 25 2.5P 140 32.6 55 17.15 16.0 12.0 15 4 2 376 .
22 25 2.5P 140 32.6 55 19.15 18.0 145 17 4 2 376 .
24 3 2.5P 160 38.8 63 20.65 18.0 14.5 17 4 2 376 .

Maschi serie Hyper Z

Condizioni di maschiatura

C-14



LIST: 6862 passo fine

r - = °-| I—FORM—I I—TOLERAM(E—I r DIN _|
mF |iss£|43°] 'C |6H|3
L | [ _IfL _IL | [y L

MATERIALE
UTENSILE

ANGOLO
ELICA

1SO CLASS 2

Bt | ou | et Gamu) S| e
@ | Passo z Tipo | DIN | Stock

Lc L 4 Ln dn Ds K LK
6 0.75 2.5P 80 9.2 24.5 5.05 45 34 6 3 2 374 °
8 0.75 2.5P 80 9.2 24.5 7.05 6.0 49 8 3 2 374 °
8 1 2.5P 90 12.4 27 6.75 6.0 49 8 3 2 374 °
10 1 2.5P 90 12.4 27 8.75 7.0 5.5 8 3 2 374 °
10 1.25 2.5P 100 15.7 33 8.55 7.0 55 8 3 2 374 .
12 1.25 2.5P 100 17.2 35 10.55 9.0 70 10 3 2 374 °
12 15 2.5P 100 20.9 40 10.25 9.0 7.0 10 3 2 374 °
14 15 2.5P 100 20.9 40 12.25 11.0 9.0 12 2 374 °
16 15 2.5P 100 209 40 14.25 12.0 9.0 12 3 2 374 °
18 15 2.5P 110 20.9 40 16.25 14.0 11.0 14 4 2 374 °
20 15 2.5P 125 20.9 40 18.25 16.0 12.0 15 4 2 374 °

Condizioni di maschiatura > C-30

Maschi serie Hyper Z

C-15



/PO

Maschi ad alte prestazioni con lunga durata e stabilita L
) . - o
dell'utensile in varie condizioni di taglio. e @dn

Per fori passanti. @
D!
e | n ol | o
L

Type! = 2 E—F——5

% o
b
)
LIST: 6864 T "“J}L‘,.“;‘:; ] S i L371J L376J
mbocco | O | fi Gambo | QUS| uanre
@ | Passo z Tipo | DIN | Stock
Lc L 4 Ln dn Ds K LK
3 0.5 5p 56 10 18 235 35 27 6 3 1 371 .
4 0.7 5P 63 12.5 21 3.15 45 34 6 3 1 371 .
5 0.8 5P 70 14.5 25 4.05 6.0 49 8 3 1 371 .
1 5P 80 17 30 4.75 6.0 49 8 3 1 371 °
8 125 5p 90 2 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1 371 .
10 15 5P 100 27 39 8.25 10.0 8.0 11 3 1 371 .
12 1.75 5P 110 32 - - 9.0 7.0 10 3 2 376 °
14 2 5P 110 32 - - 11.0 9.0 12 3 2 376 .
16 2 5p 110 2 - - 12,0 9.0 12 3 2 376 .
- 18 25 5P 125 375 - - 14.0 11.0 14 3 2 376 .
20 25 5P 140 375 - - 16.0 12.0 15 3 2 376 .
2 25 5P 140 375 - - 18.0 145 17 3 2 376 .
24 3 5P 160 45 - - 18.0 145 17 3 2 376 °

Maschi serie Hyper Z

Condizioni di maschiatura
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LIST: 6864 passo fine

r I B rFQRM—I I—TDLiRANEE—I r DI a
MF |HiSSE| B |6H 374
L | [ | [ L | [

MATERIALE
UTENSILE

150 CLASS 2

o I Gamte| O | e
@ | Passo z Tipo | DIN | Stock

Lc L [ Ln dn Ds K LK
6 0.75 5P 80 14 45 3.4 6 3 2 374 °
8 0.75 5P 80 14 6.0 49 8 3 2 374 °
8 1 5P 90 17 6.0 49 8 3 2 374 °
10 1 5P 90 17 70 55 8 3 2 374 .
10 1.25 5P 100 22 70 5.5 8 3 2 374 .
12 1 5P 100 19 9.0 7.0 10 3 2 374 .
12 1.25 5P 100 22 9.0 7.0 10 3 2 374 .
12 15 5P 100 22 9.0 7.0 10 3 2 374 °
14 15 5P 100 22 11.0 9.0 12 3 2 374 °
16 15 5P 100 22 12.0 9.0 12 3 2 374 .
18 15 5P 110 25 14.0 11.0 14 3 2 374 o
20 15 5P 125 25 16.0 12.0 15 3 2 374 °

Condizioni di maschiatura > C-30

Maschi serie Hyper Z

Cc-17



per fori ciechi Hyper-Z SUS

LSP

Grazie alla geometria pit definita, la variante per acciaio inossidabile

della serie Z & un maschio con elevata affidabilita di processo e lunga e pdn e
durata dell’utensile, anche con materiali critici. @ o [ 5 @
Per fori ciechi. g : —L——‘Lk ¥
L
e T 1 o s et B 1 o F—FrFr—+n
= ype 1 =—=—1F =5
[¥]
(7]
=
I N T T B T T
w [ 51
L1 L51J L C | |_6H_| 1_3714 |_3764
LIST: 6870 nER e
mboceo | O | fiens Gambo | (US| qunir
@ | Passo 4 q z Tipo | DIN | Stock
Lc I8 3 Ln dn Ds K LK
3 0.5 25P 56 5.6 18 2.35 35 2.7 6 3 1 371 °
4 0.7 25P 63 8.1 21 3.15 45 3.4 6 3 1 371 .
5 0.8 2.5P 70 9.4 25 4.05 6.0 49 8 3 1 371 °
6 1 2.5P 80 12 30 4.75 6.0 49 8 3 1 371 °
8 1.25 2.5P 90 15.4 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1 371 °
10 15 2.5P 100 18.9 39 8.25 10.0 8.0 1 3 1 371 .
12 1.75 2.5P 110 224 42 9.95 9.0 70 10 3 2 376 .
- 14 2 2.5P 110 259 49 11.65 11.0 9.0 12 3 2 376 °
16 2 2.5P 110 259 49 13.65 12.0 9.0 12 3 2 376 °
18 2.5 2.5P 125 326 55 15.15 14.0 11.0 14 4 2 376 °
20 2.5 2.5P 140 326 55 17.15 16.0 12.0 15 4 2 376 °
22 25 2.5P 140 326 55 19.15 18.0 145 17 4 2 376 .
24 3 2.5P 160 38.8 63 20.65 18.0 145 17 4 2 376 .

Maschi serie Hyper Z

Condizioni di maschiatura
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Maschi

S0

Grazie alla

geometria pit definita, la variante per acciaio inossidabile

della serie Z & un maschio con elevata affidabilita di processo e lunga

durata dell’utensile, anche con materiali critici.

Per fori passanti.

Lc

DEBEE

1SO CLASS 2

MATERIALE

LIST: 6872 uTensiLe

mooces | O | Flet Gambo | QUS| e
@ | Passo z Tipo | DIN | Stock

Lc L [ Ln dn Ds K LK
3 05 5P 56 10 18 2.35 3.5 2.7 6 3 1 37 °
4 0.7 5P 63 1255 21 3.15 45 3.4 6 3 1 371 o
5 0.8 5P 70 145 25 4.05 6.0 49 8 3 1 37 °
6 1 5P 80 17 30 475 6.0 49 8 3 1 371 °
8 1.25 5P 90 22 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1 37 °
10 15 5P 100 27 39 8.25 10.0 8.0 1 3 1 37 °
12 175 5P 110 32 9.0 7.0 10 3 2 376 °
14 2 5P 110 32 11.0 9.0 12 3 2 376 o
16 2 5P 110 32 12.0 9.0 12 3 2 376 °
18 25 5P 125 375 14.0 11.0 14 3 2 376 °
20 2.5 5P 140 375 16.0 12.0 15 3 2 376 °
22 2.5 5P 140 375 18.0 145 17 3 2 376 °
24 3 5P 160 45 18.0 14.5 17 3 2 376 °

Condizioni di maschiatura P C-30

Maschi serie Hyper Z
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== Maschi per fori ciechi anorma DIN

SGSP

» Tagliente rastremato con » Lunghezza complessiva
2,5 spire di imbocco DIN
» Rivestimento SG » Acciaio Hss da polveri di

prima qualita

I~ R r a o'I" Form oervee ™ o T oin |
M [Hssem SG145 | C |eHx] 371|376
L | [ _L _IL | [ _L _IL _IL _||

"ste e oz
LIST: 6806
.Spire di oaL | Lungh. Gambo @ Dimens. | Lungh.
M | passo | imbocco filettatura gambo | quadro z | Tipo | DIN | sStock
Lc L [ Ln dn Ds K LK

3 0.5 25p 56 5.6 18 235 35 2.7 6 3 1 371 °
4 0.7 25P 63 8.1 21 3.15 45 34 6 3 1 371 o
5 0.8 25 70 9.4 25 4.05 6.0 49 8 3 1 371 .
55 0.9 25P 80 72 30 4.45 6 49 8 3 1 371 .
6 1 25P 80 12 30 475 6.0 49 8 3 1 371 .
8 1.25 25P 90 15.4 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1" 371 .
10 15 25P 100 18.9 39 8.25 10.0 8.0 1 3 1* 371 .
7 1 25P 80 12 30 5.75 55 43 7 3 2 376 .
- 8 125 25P 90 15.4 35 6.55 6 49 8 3 2 376 .
12 175 25P 110 224 42 9.95 9.0 7.0 10 3 2 376 .
14 2 25P 110 259 49 11.65 11.0 9.0 12 3 2 376 .
16 2 25P 110 259 49 13.65 12.0 9.0 12 3 2 376 °
18 25 25P 125 326 55 15.15 14.0 11.0 14 4 2 376 .
20 25 25P 140 326 55 17.15 16.0 12.0 15 4 2 376 °
22 25 2.5P 140 32.6 55 19.15 18.0 145 17 4 2 376 .
3 25P 160 38.8 63 20.65 18.0 145 17 4 2 376 .

* Senza punta centrale

Maschi serie SG

Condizioni di maschiatura p> C-31
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DR N r N o o[ Form roterance T ppy ]
MF Jissel SG |45 | C |eHx|374
L | [ | [ _IL L | [y | [ _|

MIIGTEENRSII:? Agﬁ(t)kO 1SO CLASS 2
LIST: 6806 passo fine
'Spire di 0AL 'Lungh. Gambo & Dimens. | Lungh.
M | passo imbocco filettatura gambo | quadro 7 Tipo | DIN | Stock
Lc L [ Ln dn Ds K LK

6 0.75 2.5P 80 9.2 245 5.05 4.5 3.4 6 3 2% 374 .

8 0.75 2.5P 80 9.2 245 7.05 6.0 49 8 3 2 374 .

8 1 2.5P 90 12.4 27 6.75 6.0 49 8 3 2 374 .

10 0.75 2.5P 90 9.2 245 9.05 7 5.5 8 3 2 374 °

10 1 2.5P 90 12.4 27 8.75 7.0 5.5 8 3 2 374 .

10 1.25 2.5P 100 15.7 33 8.55 7.0 5.5 8 3 2 374 .

12 1 2.5P 100 135 33 10.75 9.0 7.0 10 3 2 374 .

12 1.25 2.5P 100 17.2 35 10.55 9.0 7.0 10 3 2 374 .

12 15 2.5P 100 20.9 40 10.25 9.0 7.0 10 3 2 374 .

14 1 2.5P 100 135 325 12.75 1 9 12 3 2 374 .

14 1.25 2.5P 100 17.2 345 12.55 1 9 12 3 2 374 .

14 15 2.5P 100 20.9 40 12.25 11.0 9.0 12 3 2 374 °

16 1 2.5P 100 135 325 14.75 12 9 12 3 2 374 °

16 15 2.5P 100 20.9 40 14.25 12.0 9.0 12 3 2 374 ° g
18 1 2.5P 110 135 325 16.75 14 1 14 4 2 374 ° g
18 15 2.5P 110 20.9 40 16.25 14.0 11.0 14 4 2 374 . 9’
20 1 2.5P 125 135 325 18.75 16 12 15 4 2 374 . -F:
20 15 2.5P 125 20.9 40 18.25 16.0 12.0 15 4 2 374 ° 8
20 2 2.5P 140 29 48.5 17.65 16 12 15 4 2 374 ° =
22 1 2.5P 125 135 325 20.75 18 145 17 4 2 374 .

22 1.5 2.5P 125 20.9 40 20.25 18 145 17 4 2 374 .

22 2 2.5P 140 29 48.5 19.65 18 14.5 17 4 2 374 .

24 1 2.5P 140 14.7 36.5 22.75 18 145 17 4 2 374 .

24 15 2.5P 140 224 49.5 22.25 18 14.5 17 4 2 374 °

24 2 2.5P 140 30.8 53 21.65 18 14.5 17 4 2 374 °

* Con punta centrale

Condizioni di maschiatura p> C-31
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SGSP

» Tagliente rastremato con » Lunghezza complessiva
2,5 spire di imbocco DIN
—~Lc 1 @dn
» Rivestimento SG » Acciaio Hss da polveri di @@ L &>

prima qualita

L @Ds

Type 1 2

3-==t—1
r - NP N ol Form rowerance ™ oy
() | IO Wb (W il IR
MATERIALE ANGOLO ANSI
UTENSILE ELICA
LIST: 6807
.Spll,re di OAL f.lLungh. Gambo & Dnmeln:s. Lungh.
UNC | Passo | imbocco ilettatura gambo quadro z Tipo | DIN | Stock
Lc L [ Ln dn Ds K LK
No. 6 32 2.5P 56 9.5 20.0 2.55 4 3 6 3 3 |2184-1| e
No. 8 32 25P 63 9.5 21.0 3.15 45 34 6 3 3 (21841 e
No.10| 24 2.5P 70 12.6 25.0 3.55 6 49 8 3 3 |2184-1| e
No.12 | 24 2.5P 80 126 30.0 4.25 6 49 8 3 3 |2184-1| e
1/4 20 2.5P 80 15.4 30.0 4.85 7 5.5 8 3 30 |2184-1| e
5/16 | 18 25P 90 17.7 35.0 6.25 8 6.2 9 3 1 |2184-1| e
3/8 16 25P 100 19.9 39.0 7.65 10 8 1 3 1 2184-1| e
7/16 | 14 2.5P 100 22.7 - 9.05 8 6.2 9 3 2 |2184-1| e
- 1/2 13 2.5P 110 26.0 - 10.45 9 7 10 3 2 2184-1 .
5/8 1 2.5P 110 30.1 = 13.25 1 9 12 3 2 2184-1 .
3/4 10 25P 125 331 - 16.15 12 9 12 4 2 |2184-1 e
1 8 2.5P 160 38.0 - 21.85 18 14.5 17 4 2 |2184-1| e
(&)
(%]
.9 r r 1 § : r o-l '_FORM—I I—TOLERAMCE—I r DIN N
“w L o | [ L L o [y L _|
£ Lst6807 Vs " e
2l Spire di Lungh. Dimens. | Lungh.
© ; OAL | Gambo &
= UNF | Passo | imbocco filettatura gambo | quadro 7 Tipo | DIN | Stock
Lc L [ Ln dn Ds K LK
No.10| 32 2.5P 70 9.5 25.0 3.85 6 49 8 3 3 |2184-1| e
1/4 28 25P 80 10.5 30.0 5.25 7 5.5 8 3 3 |2184-1| e
5/16 | 24 2.5P 90 12.2 35.0 6.65 8 6.2 9 3 1 2184-1| e
3/8 24 25P 90 12.2 35.0 8.25 10 8 1 3 1 |2184-1| e
7/16 | 20 25pP 100 15.9 - 9.65 8 6.2 9 3 2 |2184-1| e
1/2 20 25P 100 16.4 = 11.15 9 7 10 3 2 |2184-1| e
5/8 18 25P 100 18.6 - 14.25 12 9 12 3 2 |2184-1 e
3/4 16 25P 110 21.0 = 17.15 14 11 14 4 2 |2184-1| e

Condizioni di maschiatura p> C-31
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Maschi

SGPO

» Tagliente con 5 spire di

imbocco

» Rivestimento SG

» Lunghezza complessiva
DIN

» Acciaio Hss da polveri di
prima qualita

r KN r I Form roeravce ™ pie AT oy !
M sl SG| B |eHx|371 37
o b b T e

1SO CLASS 2

per fori passanti a norma DIN

MATERIALE
UTENSILE

LIST: 6808
w Losess| misocto | O [fictotura Gambo | T80 | cuotto | 2 | 1o | o | stock
Lc L 3 Ln dn Ds K LK

3 0.5 5P 56 10 18 2.4 35 2.7 6 3 1 371 °
4 0.7 5P 63 125 21 31 45 3.4 6 3 1 371 °
5 0.8 5P 70 145 25 4.0 6.0 49 8 3 1 371 °
5.5 0.9 5P 80 17 30 44 6 49 8 3 1 371 °
6 1 5P 80 17 30 4.8 6.0 49 8 3 1 371 °
8 1.25 5P 90 22 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1* 371 °
10 15 5P 100 27 39 8.25 10.0 8.0 11 3 1* 371 °
7 1 5P 80 17 - - 5.5 43 7 3 2 376 °
8 1.25 5P 90 22 - - 6 49 8 3 2 376 °
12 175 5P 110 32 o o 9.0 7.0 10 3 2 376 °
14 2 5P 110 32 - - 11.0 9.0 12 3 2 376 .
16 2 5P 110 32 - - 12.0 9.0 12 3 2 376 °
18 25 5P 125 375 - - 14.0 11.0 14 3 2 376 °
20 25 5P 140 375 - - 16.0 12.0 15 3 2 376 °
22 25 5P 140 375 - - 18.0 145 17 3 2 376 °
24 3 5P 160 45 - - 18.0 145 17 3 2 376 °

*Senza punta centrale

Condizioni di maschiatura p> C-31

Maschi serie SG
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=== \laschi per fori passanti anormaDIN

SGPO

» Tagliente con 5 spire di » Lunghezza complessiva
imbocco DIN
L+ @dn
» Rivestimento SG » Acciaio Hss da polveri di @ = . ,%
rima qualita
p q 4 W, @Ds Lﬁ» &

Type 1 =P 2 EV—H

e sl SG1 B (sl

MATERIALE 150 CLASS 2
UTENSILE

LIST: 6808 passo fine

.Spire di oaL | Lungh. Gambo @ Dimens. | Lungh.
M | passo imbocco filettatura gambo | quadro z | Tipo | DIN | stock
Lc L 3 Ln dn Ds K LK
6 0.75 5P 80 14 - - 4.5 34 6 3 2" 374 °
8 0.75 5P 80 14 - - 6.0 49 8 3 2 374 °
8 1 5P 90 17 - - 6.0 49 8 3 2 374 °
9 1 5P 90 17 - - 7 55 8 3 2 374 °
10 0.75 5P 90 14 - - 7 55 8 3 2 374 °
10 1 5P 90 17 - - 7.0 5.5 8 3 2 374 °
10 1.25 5P 100 22 - - 7.0 55 8 3 2 374 °
11 1 5P 90 17 - - 8 6.2 9 3 2 374 °
- 12 1 5P 100 19 - - 9.0 7.0 10 3 2 374 °
12 1.25 5P 100 22 - - 9.0 7.0 10 3 2 374 °
12 1.5 5P 100 22 - - 9.0 7.0 10 3 2 374 °
14 1 5P 100 19 - - 1 9 12 3 2 374 .
14 1.25 5P 100 23 - - 11 9 12 3 2 374 °
g 14 1.5 5P 100 22 - - 11.0 9.0 12 3 2 374 °
2 16 1 5p 100 19 - - V) 9 ib) 3 2 || e
Y 6 | 15 5p 100 b) = = 12,0 9.0 b 3 2 | 4| e
% 18 1 5P 110 19 - - 14 11 14 3 2 374 °
g 18 15 5P 110 25 - - 14.0 11.0 14 3 2 374 °
= 20 1 5P 125 19 - - 16 12 15 3 2 374 .
20 15 5P 125 25 - - 16.0 12.0 15 3 2 374 °
20 2 5P 140 32 - - 16 12 15 3 2 374 °
22 1 5P 125 19 - - 18 145 17 3 2 374 .
22 15 5P 125 28 - - 18 145 17 3 2 374 °
22 2 5P 140 32 - - 18 145 17 3 2 374 .
24 1 5P 140 20 - - 18 145 17 3 2 374 °
24 15 5P 140 31 - - 18 145 17 3 2 374 °
24 2 5P 140 33 - - 18 145 17 3 2 374 .

* Con punta centrale

Condizioni di maschiatura p> C-31
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Maschi

SGPO

» Tagliente con 5 spire di

» Lunghezza complessiva

per fori passanti a norma UNC / UNF

Maschi serie SG

imbocco DIN
@dn
» Rivestimento SG » Acciaio Hss da polveri di @@ o T i1 Q}
prima qualita ==, ops! L"_k’*_)>
L
Type 1T B 2 —8
Jae—gr
T T N e TR P
il 585 5 i
L _J| MA‘mmL [ _|| ANGOLO L L e L _||
UTENSILE ELICA
LIST: 6809
e | pase | mboceo | O [stetentra cambo | " | qvnte | 2 | i | om | stk
Lc L 4 Ln dn Ds K LK
No. 6 32 50P 56 12.0 20.0 2.55 4 3 6 3 3 2184-1 °
No. 8 32 5.0P 63 13.0 21.0 3.15 45 34 6 3 3 2184-1| e
No.10 | 24 5.0P 70 16.0 25.0 3.55 6 49 8 3 3 2184-1 °
No.12 | 24 5.0P 80 17.0 30.0 4.25 6 49 8 3 3 2184-1| e
1/4 20 50P 80 19.0 30.0 4.85 7 5.5 8 3 3 2184-1 °
5/16 18 5.0P 90 22.0 35.0 6.25 8 6.2 9 3 1 2184-1| e
3/8 16 5.0P 100 24.0 39.0 7.65 10 8 11 3 1 2184-1 °
7/16 14 5.0P 100 24.0 - - 8 6.2 9 3 2 2184-1 °
12 13 50P 110 28.0 - - 9 7 10 3 2 2184-1 °
5/8 1 50P 110 30.0 - - 1 9 12 3 2 2184-1 °
3/4 10 50P 125 33.0 - - 12 9 12 3 2 2184-1 °
1 8 5.0P 160 38.0 - - 18 14.5 17 3 2 2184-1| e
[ g g N S i [ (g —l
it i
L | | [ | [ | [ | _IfL _I
LIST: 6809 ik Mo et
.Spire di 0AL .Lungh. Gambo @ Dimens. | Lungh.
UNF | passo | imbocco filettatura gambo | quadro z | Tipo | DIN | Stock
Lc L 4 Ln dn Ds K LK
No.10 | 32 50P 70 12.0 25.0 3.55 6 49 8 3 3 2184-1 °
1/4 28 5.0P 80 14.0 30.0 4.85 7 5.5 8 3 3 2184-1| e
5/16 24 5.0P 90 18.0 35.0 6.25 8 6.2 9 3 1 2184-1 °
3/8 24 5.0P 90 18.0 35.0 7.65 10 8 11 3 1 2184-1| e
7/16 20 5.0P 100 229 - - 8 6.2 9 3 2 2184-1 °
1/2 20 5.0P 100 22.0 - - 9 7 10 3 2 2184-1 °
5/8 18 5.0P 100 21.2 - - 12 9 12 3 2 2184-1 °
3/4 16 5.0P 110 23.8 - - 14 11 14 3 2 2184-1 °

Condizioni di maschiatura p> C-31
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SGSP

» Tagliente rastremato con » Lunghezza complessiva
1,5 spire di imbocco DIN
» Rivestimento SG » Acciaio Hss da polveri di

prima qualita

r r - i o'I" Form oervce ™ o T oin |
M [isseml SG145 | E |eHx] 371|376
L | [ _L _IL | [ L _IL _IL _||

"ot i roassz
LIST: 6810 imbocco ridotto
.Spire di oaL | Lungh. Gambo @ Dimens. | Lungh.
M| passo imbocco filettatura gambo | quadro z | Tipo | DIN | stock
Lc L 3 Ln dn Ds K LK

3 0.5 1.5P 56 5.6 18 235 35 2.7 6 3 1 371 °

4 0.7 1.5P 63 8.1 21 3.15 4.5 34 6 3 1 371 .

5 0.8 1.5P 70 9.4 25 4.05 6 49 8 3 1 371 .

6 1 1.5P 80 12 30 4.75 6 49 8 3 1 371 .

8 1.25 1.5P 90 15.4 35 6.55 8 6.2 9 3 1 371 .

10 15 1.5P 100 18.9 39 8.25 10 8 1 3 1 371 °

12 175 1.5P 110 224 415 9.95 9 7 10 3 2 376 °

14 2 1.5P 110 259 48.5 11.65 11 9 12 3 2 376 o
- 16 2 1.5P 110 259 48.5 13.65 12 9 12 3 2 376 o

Maschi serie SG

Condizioni di maschiatura p> C-31
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Maschi —

SGSP

» Tagliente rastremato con » Lunghezza complessiva
2,5 spire diimbocco DIN
» Rivestimento SG » Acciaio Hss da polveri di
prima qualita

r - - - oll” Form | rouernce ™ oy T pin |
M Jhssoml SG 145 ] C |ecx|371]37
L | [ | [ | [ | [y | |y | [ | [ _|

NlIF[TEE"RS:tE A?ﬁlc)kc 1SO CLASS 2
LIST: 6812 6GX
‘Spire di 0AL ‘Lungh. Gambo & Dimens. | Lungh.
M | passo imbocco filettatura gambo | quadro 7 Tipo | DIN | Stock
Lc L [ Ln dn Ds K LK

4 0.7 2.5P 63 8.1 21 3.15 45 34 6 3 1 371 °

5 0.8 2.5P 70 9.4 25 4.05 6.0 49 8 3 1 371 .

6 1 2.5P 80 12.0 30 4.75 6.0 49 8 3 1 371 .

8 1.25 2.5P 90 15.4 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1* 371 °

10 15 2.5P 100 18.9 39 8.25 10.0 8.0 1 3 1* 371 °

12 175 2.5P 110 22.4 42 9.95 9.0 7.0 10 3 2 376 °
* Con punta centrale

r i I - o'l I—FORM—I MoLerance T DIN i DIN —I -
LIST: 6812 7GX ste "Hich.
.Spire di OAL .Lungh. Gambo @ Dimens. | Lungh.
M| passo imbocco filettatura gambo | quadro 7 Tipo | DIN | Stock
Lc L [ Ln dn Ds K LK 8

4 0.7 2.5P 63 8.1 21 315 4.5 34 6 3 1 371 ° g

5 0.8 2.5P 70 9.4 25 4.05 6.0 49 8 3 1 371 ° 9,

6 1 2.5P 80 12.0 30 4.75 6.0 4.9 8 3 1 371 . -é

8 1.25 2.5P 90 15.4 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1" 371 . 3

10 15 2.5P 100 18.9 39 8.25 10.0 8.0 1 3 1" 371 . =

12 1.75 2.5P 110 22.4 42 9.95 9.0 7.0 10 3 2 376 °

* Con punta centrale

Condizioni di maschiatura p> C-31
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SGPO

» Tagliente con 5 spire di » Lunghezza complessiva
imbocco DIN
L+ @dn
» Rivestimento SG » Acciaio Hss da polveri di @ = . ,%
rima qualita
p q 4 W, @Ds Lﬁ» &

Type 1 =P 2 EV—H

r - - T ‘;| ™ corm W ToLerance T DIN i DIN )
w fsml SGLA [ E lecx]srlsel

MU‘IT:MRSK;E Alglﬁlgko 1SO CLASS 2
LIST: 6814 6GX
'Spire di OAL .Lungh. Gambo & Dimens. | Lungh.
M| passo imbocco filettatura gambo | quadro z | Tipo | DIN | Stock
Lc L 4 Ln dn Ds K LK
4 0.7 5P 63 12.5 21 31 45 34 6 3 1 371 .
5 0.8 5P 70 14.5 25 4.0 6.0 49 8 3 1 371 .
6 1 5P 80 17.0 30 4.8 6.0 49 8 3 1 371 °
8 1.25 5P 90 22.0 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1* 371 .
10 15 5P 100 27.0 39 8.25 10.0 8.0 11 3 1* 371 °
12 1.75 5P 110 32.0 = = 9.0 7.0 10 3 2 376 .
* Con punta centrale
- O N A e T T T T
DEEHEEEE
LIST: 6814 7GX by %o
.Spire di 0AL .Lungh. Gambo & Dimens. | Lungh.
M | passo imbocco filettatura gambo | quadro z Tipo | DIN | Stock
g Lc L [ Ln dn Ds K LK
g 4 0.7 5P 63 12.5 21 31 4.5 34 6 3 1 371 .
3"1 5 0.8 5P 70 145 25 4.0 6.0 49 8 3 1 371 °
% 6 1 5P 80 17.0 30 4.8 6.0 49 8 3 1 371 °
% 8 1.25 5P 90 22.0 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1* 371 .
= 10 15 5P 100 27.0 39 8.25 10.0 8.0 1 3 1* 371 °
12 175 5P 110 32.0 = = 9.0 7.0 10 3 2 376 °

* Con punta centrale

Condizioni di maschiatura p> C-31
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Tabelle delle condizioni di maschiatura

Nome dell'articolo Pagina
Maschi serie Hyper-Z e Hyper-Z SUS C-30
Maschi serie SG C-31
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C-30

Maschi serie Hyper-Z e Hyper-Z SUS

Condizioni di maschiatura

Velocita di taglio consigliata m/min.
€15(s15¢)
- Pt

Materiali | STS2(SS) | Acciio | cao(s4oc)|cso(ssoc)| ~ 20Cr42CMo |\ o | b GGlF) | GaG{Fcp) | Ac.ADC

lavorati e SlEED C€<0.45% | C>0.45% (SCM.SCr) temperato fnossicate iz @i pesall
strutturale | tenoredi . . Lega di acciaio sus grigia duttile alluminio

carbonio
Codice | ~200HB | ~200HB | ~200HB | ~200HB | ~200HB [20~30HRC|30~40HRC
ZsP 5-20 5-20 5~20 5~20 5-20 5-10 - - - 5-20 10~25
ZP0 8-20 10-25 6~25 6-25 6~25 5-10 - - 8-20 6~25 10-30
Hyper-Z
ZSP-SUS 5-10 5-10 5-10 5-10 - - - 5-10 - - 10~25
ZP0-SUS 5-15 5-15 5-15 5-15 - - - 5-10 - - 10-30
Fluidi di taglio Fluido da taglio idrosolubile a partire dal 7%

1. Le presenti raccomandazioni generali di taglio possono essere modificate in base alle vostre condizioni.
2. Le presenti condizioni si riferiscono a una profondita di filettatura di 2 x Dc..
3. Sono consigliati oli da taglio non idrosolubili per acciaio inossidabile.

Misure disponibili Hyper-Z » C-14 a C-17

Misure disponibili Hyper-Z SUS »> C-18 a C-19




Maschi serie SG

Condizioni di maschiatura
[ veocmaerwpioieuoconsiLan |

Velocita di taglio consigliata m/min.
@B Acciaio GG
Materiali ST.S.Z Acciaio 40 €50 20Cr.42CrMo Acciaio |. bl N G‘j'c AC'AD,C
lavorati | Aca 2 hasso. C<0.45% | C>0.45% Lega di acciaio temperato eftiif)| - @l Ghisa Legadi
strutturale | tenoredi ) ) Sus grigia duttile | alluminio
carbonio
Codice | ~200HB | ~200HB | ~200HB | ~200HB | ~200HB |20~30HRC|30~40HRC

SGSP 15-30 15-30 10-~50 10~50 15-30 8-15 - 5-10 - 10-30 15-50
SG-Taps o
SGPO 15-50 15-30 15-50 10~50 15-50 10~30 - 5-15 - 15-30 15-50 5
Fluidi di taglio Fluido da taglio idrosolubile a partire dal 7% E
=
1. Le presenti raccomandazioni generali di taglio possono essere modificate in base alle vostre condizioni. A
2. Le presenti condizioni si riferiscono a una profondita di filettatura di 2 x Dc. g
3. Sono consigliati oli da taglio non idrosolubili per acciaio inossidabile. —
©
T =
Misure disponibili » C-20 a C-28 o
N
©
c
o
o
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Punte

Nomenclatura delle punte

g 8
S Tagliente €
s %
= =
3 S S ] 3
2 \ S S | 2
5] 9]
e =
g Lunghezza del tagliente Lunghezza del gambo g

Lunghezza totale

Profondita dello Gambo diritto

spazio del corpo
Sance B

Angolo di spoglia
Angolo di testa

Larghezza
da terra

Gambo cilindrico tipo fresa

Angolo elica E

Angolo di inclinazione

Larghezza
del tagliente

Margine | Gambo cilindrico con piano weldon

—>t
Larghezza del margine %

Spessore del nocciolo

Gambo diritto con piano linguetta

—=

Nocciolo
Gambo cono morse

L E—

N /L /




Fattori e loro lavoro

Caratteristiche

Resistenza di tagliol

Fattore
della punta

Spinta

Momento
torcente

Rimozione
estremita

Bavatura

Durata
utensile

Precisione|

Efficenza

Note

Angolo
dell'elica

I Alto
Bassg

Piccolo|

=)

Grande

Piccolg

Grande

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

Grande

‘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

Sottile

Grande

=)

Piccolo|

Grande

Piccolg

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 l'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.

Lungo

Lunghezza
totale

Corto

Cattivo

Buono

Cattivo

Buono|

Cattivo

Buono|

La riduzione della
lunghezza della punta
incrementa la sua
rigidita. Piu la punta &
corta e piu
aumentano le sue
prestazioni.

G-3



Punte

Geometria delle punte e forma di assottigliamento nocciolo

Geometria delle punte

Forma Caratteristiche Applicazioni
Conica - Il metodo di affilatura pit comune.
« L'angolo di affilatura diventa maggiore all'avvicinarsi al centro U |
=~ = partendo dallo spigolo esterno per effetto della forma conica. B CEREER
Piana
Ny \_ - Lavorazione piana dell'angolo di spoglia. S T G EEE @ e
Metallo duro
Tre piani - 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

§ &
s

- 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

&E

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
S - Per uso generale. )
) 2 Assotigliamento molto semplice. + Per acciaio, ghise e metalli
non ferrosi.
w
Tipo X - Riduce sostanzialmente la forza di spinta. o
N N - Per la foratura di fori
.05W - Vantaggi durante I'entrata. profondi
= ° Su:ss;grg%c;;j:‘gfcfg?;ﬁjra e molto efficiente per lo . Materiale di difficile
2 : lavorazione.
Tipo XS - Affilatura pit semplice rispetto al tipo X.
DET - Riduce sostanziamente la forza di spinta. _ _
i _ - Vantaggi durante I'entrata. Per fori profondi
Tipo Notch

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
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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) @) f= % (mm/rev) 4)

Calcolo per le misure intermedie in condizioni di taglio standard

D [B]] D=
N N Ne
I F Fa
v (V) Ve
f (f2) fa

EX (AQUA Drill Stub)

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
=

Per superficie angolata

AQDEXZ
-
- 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 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)

IS <<=

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 ssssaaag

Iniziare la foratura a normali velocita ed avanzamento.

Foratura profonda (completamento)

Uscita su superficie angolata

J sl
=

3
Avanzamento del 50%

=il

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)
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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 0.1mm (.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°
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Ri-affilatura delle punte in metallo duro
| Controllare prima della lavorazione | | Honing
1. Controllare I'usura e la scheggiatura del tagliente. Affilare il tagliente e aggiungere un raggio di raccordo R tra
2.Se ¢ presente una notevole scheggiatura, lavorare con la tagliente principale e assottigliamento.
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).
(0] 4. A questo punto, affilare nuovamente per incontrare la linea
‘E' del tagliente dei due scarici al centro..
=]
o
12° 10° 8°
1 \
Fig. 1 - : Angolo
& | 12.5 di inclinazione
N Sezione A-A
-1
Fig. 2 = . . Controllare i seguenti punti prima dell’'uso.
| 8 ~12 @L'altezza del bordo esiste entro 0.02 mm (0.001 inch).
N @Nessun testimone o scheggiatura sui taglienti dopo
la lavorazione.
-1 @Viene rimossa la bava di la lavorazione.
==l @Affilatura corretta ed eseguito honing.
Fig. 3
— 20°
~N

| Mola per Affilatura

200~270
200~270
400~600
600~800

Diamond Cap
Diamond parallel
Diamond files
Lima manuale




Nomenclatura delle frese

Gambo

Diametro esterno

Lunghezza dell’elica ‘ Lunghezza

Diametro del gambo

del gambo

Lunghezza totale

Centrino

Larghezza tratto piano

Angolo di spoglia radiale

Angolo di spoglia radiale
inferiore primario

Angolo di spoglia radiale

J

®

Tagliente centrale

Scarico
Angolo di spoglia
Petto tagliente radiale superiore
Tagliente
I

Angolo di inclinazione

Angolo di spoglia agsj

inferiore prima%io assiale

Angolo di spogli assi;

inferiore secogdarif)smle
- Angolo concayo

Angolo dell’elica

Testa sferica




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
+ Usata per la fresatura dei componenti
Conica di stampi

« |l tagliente e conico

Per sgrossatura

» Adatta ad una fresatura di sgrossatura,
genera una bassa resistenza di taglio

« |l truciolo e piccolo grazie alla forma
del tagliente con rompitruciolo

* Non utilizzabile per finitura

Tipo HEAVY

« La resistenza al taglio € 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

- | DB E

+ 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




Applicazioni

Scanalatura

Fresatura laterale %

Forma raggiata

Copiatura

Fresatura laterale — —>
profonda

Lamatura

Fresa quadrata Fresa raggiata Fresa sferica Fresa conica Fresa conica a testa sferica
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Frese
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Selezione delle frese

Selezione dei taglienti
Numero Numero
. L di taglienti . L di taglienti
Funzioni Caratteristiche Funzioni Caratteristiche
2 4 2 4
Rigidita di torsione @] O Svasatura o O
Forza
Rigidita di flessione O © Barenatura Rugosita della superficie| © O
Rugosita @] o Allargamento del foro | © O
Rugosita q L
della superficie Ondulazione o © Finitura O o
Inclinazione (@) (@] Range di taglio Per lavori leggeri (@] o
Avanzamento| USURA | O o Per lavori pesanti (@] (¢}
costante
Durata (mm/dente) [ROTTURA| O (©) Rimozione del truciolo | © @)
dellutensile Avanzamento| USURA | O @] Scanalatura Allargamento, eccentricita| © @]
costante
(mm/min) |ROTTURA| O ©) Scanalatura, chiavette| © @)
f o Inceppamento del truciolo| © O Precisione di fresatura| O @]
Dc'fé‘lxt’i:é'i%rl‘g i Fresatura laterale
Rimozione del truciolo | © O Saltellamento, vibrazione| © O
Diametro esterno @] O Leghe di acciaio (@) (@]
Ri-affilatura
Denti finali © @] Materiali Ghise @) €]
Modifica della forma | A testa tonda, conica | © O Calaial Metalli non ferrosi (€] 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 delfelica  |Momento ) . . ) ) Fuori Diametro|Tagliente
torcente [ €ssione Spinta |Rugosita Ondulaz.| Inclinaz.| Fianco AR Rottura estermno | frontale
Elica bassa (15°) O O () (@) (©) o (@) N O (©] ©)
Elica standard (30°) (¢ (@) O (©) O O (©) O ©) (@] ©)
Elica alta (50) @) o A @) A O O o O O O
© : Eccelente O :Buono 4 :Normale
Selezione della lunghezza A ; ;
: i Direzione di taglio
dei taglienti g
Pezzo in lavorazione Pezzo in lavorazione
Taglio in discordanza Taglio in concordanza
Corta Regolare Lunga ita Durata rerrtarTi
Rugosita dellutensile Applicazioni
Rapporto della 1 14 o5 ; L
lungh. del tagl, ; . Discordanza (@] Finitura
Rapporto Concordanza Sgrossatura
della forza 199 19 © 0 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

- U

Angolo di spoglia insufficiente

- Riaffilare I'utensile per correggere la

geometria

Materiale di riporto, saldatura a freddo

- Rimuovere il materiale e la saldatura
- Controllare il deterioramento del fluido di taglio

gul?osna Tagliente piatto - Procedere con la riaffilatura |
© arf_ ) Velocita troppo alta - Ridurre la velocita di taglio
P 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
. A q - Rimuovere la saldatura a freddo
Finitura strappata Saldatura a freddo dei denti C " ; " N N
: Cambiare il fluidoditaglio |
Segni sul tagliente - Maneggiare la fresa con cura
Basso numero di taglienti ’ :.rgvareluna fresa r;ultlt?ghz:t‘e diale di
Ondulazione Condizioni di taglio troppo dure 5 [ Il_"re S tl Rrotopcitalracia elel
Angolo dell’elica troppo grande . Sg ROCIT LTS ,
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. piti corta possibile,
di forma (Perpendicolarita) | da lavorare considerare I'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 la saldat. a freddo
Y - Materiale di riporto, saldatura a freddo . Usare un fluido di tagli i
Liquido refrigerante insufficiente & I!'ncrfementa_re la vflomta di afflusso del
e
i ciEa - Riaffilare il tagliente alla corretta ge.o‘me.trl.a in
modo da r
Dur?ta tot'ale B mvmiee of 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 - Eseguire la riaffilatura accuratamente
Angolo di spoglia inadatto - Usare un materiale con durezza uniforme
- . L - Riaffilare il tagl. all rrett: metria in m
Prestazioni della fresa insufficienti attiiare 1l tag|. alla corretta geometria in ode
da renderlo adatto alle condizioni di taglio
Durata Usura eccessiva . . . . i i ita i
. . Fluido di taglio non adatto Us'a're un mate.rlflle sl Sl.Jpe”.me
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




— Dimensioni del gambo cilindrico con piano

Gambo cilindrico con piano |

Dimensione del piano

A (s) 21 02 23 B
6 36 18 4.2 4.8
8 36 18 55 6.6
£ £ 10 40 20 7 . 8.4
[/ Lo 03 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 g 40 | 70 | 40 | 14 | 19 | 38
50 80 45 18 23 | 478
) ©) 63 90 50 18 23 | 60.8
JIS B4005 estratto
Gambo cilindrico con piano Il
bt Dimensione del piano
" A (s) 21 22 B
——— - 25 | 56 | 43 | 7 | 235
32 60 48 7 30
40 70 48 12 38
[ ——— | <
i — s
(s)
Gambo cilindrico con azionamento a linguetta
Tipo 1 Tipo 2
T . Dim. del piano
! g A Linguetia A | (s [ JTK
LK LIE | kit J K 3 29 2.4 6
- 6 35 [ 31 ] 7
| 3 |48 | 24| 7
i . 8 35 | 52| 8
| 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 1 5 | 10
: : : 20 60 10 | 10
120|130 | 7.7 | 13
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Gambo cono morse

Gambo conico con incastro

Gambo conico con foro filettato

V
S ] 0| .
_QL = = - 7
R =) fa)
e - -
21
22 | a
,Q.‘ 7 la
el <
(TASO103-1980 estratto)
\-L
8" 18’
Gambo conico con incastro
0 0 0 0 0
0 1/19.212|0.05205 | 12927" | 9.045| 3 9.201| 6.104| 6 56.5 B85 39 65 | 105 4 1
=018 =12 -19 —0.180 =11
0 0 0 0 0
1 1/20.047|0.04988 | 12543" [12.065| 35 |12.240| 8972| 87 620 65.5 b2 85 | 135 (=} 12
-03 =12 -19 —0.180 =111
0 0 0 0
2 |1/20020{0.04995 | 125'50" |17.780| 5 18.030|14.034| 135 750 80 6.3 10 16 6 16
-043 =12 -19 —0.220 =11
0 0 0 0
3 |1/19922/0.05020| 126'16" |23.825| 5 24.076(19.107| 185 940 99 7.9 13 20 7 2
-052 -14 -22 —0.220 -13
0 0 0 0
4 [1/19.254/005194 | 129'15" [31.267| 65 |31.605|25.164| 24.5 1175 124 119 16 24 8 25
-052 -14 =2 —-0.270 =1.3
0 0 0 0
5 |1/19002|0.05263 | 13026" |44.399| 65 [44.741(36.531| 35.7 1495 156 159 19 29 10 G
-0.62 -16 =2 —0.270 SE;
0 0 0 0
6 |1/19.180(0.05214 | 129'36" |63.348| 8 63.765(62.399| 51.0 2100 218 19 27 40 13 4
-074 -1.85 -29 —0.330 -16

Gambo conico con foro filettato

O [1/19212| 005205 | 12927 | 9.045| 3 9201| 6442| 6 50 53 4 02 - -
-03 -10 -19 -075
0 0 0 0

1 1/20.047 | 004988 | 12543" (12.065| 35 |[12.240| 9396| 9 535 57 5 02 M6 16
-0.36 -2 -19 -075
0 0 0 0

2 |1/20.020| 0.04995 | 125%50" |17.780| 5 18.030|14583| 14 64 69 5 02 M10 24
-043 -2 -19 -075
0 0 0 0

3 [1/19.822| 005020 | 126'16" |23825| 5 24.076|19.759| 19 81 86 7 086 Mi2 28
-052 -4 e —-0.90
0 0 0 0

4 |1/19254 | 005914 | 129'15" | 31.267| 65 |31.605/25943| 25 1025 109 9 1 Mie 32
-052 -4 meic) -0.90
0 0 0 0

5 |1/19002| 005263 | 13026" |44.399| 65 |44.741/37.584| 357 1295 136 9 25 M20 40
-062 =14 -25 -0.90
0 0 0 0

6 |1/19.180| 005214 | 12936" |63.348| 8 63.765|53859| 51 182 190 12 4 M24 50
-074 -1.86 —29 =1.1@




Range di rugosita derivante dalla lavorazione

Rugosita (JISB 0601:2001) Rz HLm
Lavorazon 01]o2]o4|o8]16][32]63[125]018) [ 25 [@5)] 50 [(70) [ 100
\YAVAVAVA \YAYAYA \YAY 4
Getto in forma
di sabbia < =
Finjtura
Forgiatura <= > | <€ >
acclyrata
Laminato -€ >
initurd Finitura Semi-finitufa Ruvido
Tornitura <E > <€ > | <€ > <€ >
abcurath
inifturs
Barenatura }( =>
acclrafa
iniftur
Fresatura < >
acclrafa
Spianatura - =
Foratura <= >
Finitur
Alesatura < ? € =
acclrafa
initur;
Brocciatura { ? - >
acclrafa
Rasatura <& >
. FmituralFin tura Semi-fjnitura Ruvido
Rettifica — — | <€ >
iniftur
Lappatura { } <Z >
acclrafa
iniftur
Levigatura >
acclrata
Smerigliatura ¢ ffinitur <
elettrolitica " decurath > € >
Rullatura, lucidatura - >
Lucidat himi 1 Finitur - | o -
ucidatura chimica €€ =
iniftur:
Limatura {
ccl ra% € >
} B Finitura | -
Lucidatura < SCeiTatE > < >
inifur
Lucidatura del nastro <€ >
accyrata




Tabella di conversione della durezza

Durtlazzg Durezza Durezza Brinell Durezza Rockwell Durezza MPa

scala : -
Vickers Sfera stand. S]Er%ﬂgsa{b‘ scala A | scalaB Slels

(150Kg) (10mm) (10mm) . (B0kg) (100ke)

68 940 = = 85.6 = 97 =
67 900 = = 85.0 = 95 =
66 865 = = 84.5 = 92 =
65 832 = (739) 83.9 = S =
64 800 e (722) 83.4 = 88 -
63 772 = (705) 82.8 = 87 =
62 746 = (688) 82.3 = 85 =
61 720 = (B670) 81.8 = 83 =
60 697 = (654) 81.2 = 81 =
59 674 = (634) 80.7 = 80 =
58 653 = 615 80.1 = 78 =
57 8633 = 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 5183 475) 481 75.9 = 67 1760
49 498 464) 469 75.2 = 66 1695
48 484 451 455 74.7 = 64 1635
47 471 442 443 74.1 = 63 1580
46 458 432 432 73.6 = 62 1530
45 446 421 421 73.1 = 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
40 392 371 371 70.4 = 54 1250
39 382 362 362 69.9 = 52 1215
38 372 E56) 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 3e 319 67.4 (108.0) 47 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
25 266 253 253 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
22 248 237 237 615 99.0 35 785
21 243 2311 231 61.0 98.5 85 770
20 238 226 226 60.5 97.8 34 760
(18) 230 219 219 = 96.7 33 730
(16) 222 212 212 = 95.5 32 705
(14) 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 1568 = 83.5 24 530
( 0) 160 152 1562 = 81.7 24 215
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Maschi

Classe di tolleranza delle filettature

Classe di tolleranza dei maschi
Tolleranza di filettatura interna Applicazioni
IS0 DIN ANSI BS
1S01 4H 3B 4H 5H Accoppiamento stretto
IS0 2 6H 2B 4G 56 6H Normal fit
1S0 3 6G 1B 6G 7H 8H Accoppiamento con gioco
- 76 - 76 8G per successivo trattamento termico o rivestimento

.IIlIlIIIlIII\l i
NANAN AN AR AN




. Tolleranza del filetto . Classe di tolleranza del maschio

. Tolleranza del filetto . Classe di tolleranza del maschio
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— Tabelle di maschiatura pre-fori e punte Nachi consigliate

Filettatura Metrica

=] =]

3 3

3 2 Punte consigliate

s 3

3 =

= 7

g i G IER TR Aqua Flat SG

S 3 (HM-HM con fori) (HM Testa Piana - HM Piana con fori) (Fax)
M3 | 05 | 25 9860/02,50 9610/02,50 - 9812/02,50 (con fori) 7572X/02,50
M4 | 07 | 3,3 | 9860/03,30 - 9872/03,30 (con fori) 9610/03,30 - 9812/03,30 (con fori) 7572X/03,30
M5 | 08 | 42 | 9860/04,20 - 9872/04,20 (con fori) 9610/04,20 - 9812D/04,20 (con fori) 7572X/04,20
M6 | 1 5 | 9860/05,00 - 9872/05,00 (con fori) 9610/05,00 - 9812D/05,00 (con fori) 7572X/05,00
M8 | 1,25 | 68 | 9860/06,80 - 9872/06,80 (con fori) 9610/06,80 - 9812D/06,80 (con fori) 7572X/06,80
M0 | 15 | 85 | 9860/08,50 - 9872/08,50 (con fori) 9610/08,50 - 9812D/08,50 (con fori) 7572X/08,50
M12 | 1,75 | 10,2 | 9860/10,20 - 9872/10,20 (con fori) 9610/10,20 - 9812D/10,20 (con fori) 7572X/10,20
M4 | 2 12 | 9860/12,00 - 9872/12,00 (con fori) 9610/12,00 - 9812/12,00 (con fori) 7572X/12,00
M6 | 2 14 | 9860/14,00 - 9872/14,00 (con fori) 9610/14,00 - 9812/14,00 (con fori) 7572X/14,00

9822/17,00 + 9610/17,00 -
M20 | 25 | 175 9824/17,50 (VF 3D) 9822/17,00+9840/17,50 (VF 3D) 75721750
9822/21,00 + 9822/21,00+9840/21,00 (VF 3D) -

M24) 3 2 9824/21,00 (VF 3D) 6544/21,00 (SG-Fax) 7574/21,00
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Filettatura Metrica Passo Fine

5 5

g _g‘_ Punte consigliate

: ¢ 3

:'ﬁ ::;- Aqua Revo 3xD_ : Aqua Flat_ :

S C] (HM-HM con fori) (HM Testa Piana - HM Piana con fori)
M6 | 0,75 | 52 | 9860/05,20 - 9872/05,20 (con fori) 9610/05,20 - 9812/05,20 (con fori) 7572X/05,20
M8 | 0,75 | 7,2 | 9860/07,20 - 9872/07,20 (con fori) 9610/07,20 - 9812/07,20 (con fori) 7572X/07,20
M8 1 7 9860/07,00 - 9872/07,00 (con fori) 7610/07,00 - 9812D/07,00 (con fori) 7572X/07,00
M9 1 8 9860/08,00 - 9872/08,00 (con fori) 8610/08,00 - 9812D/08,00 (con fori) 7572X/08,00
M10 | 0,75 | 9,2 | 9860/09,20 - 9872/09,20 (con fori) 9610/09,20 - 9812/09,20 (con fori) 7572X/09,20
M10 1 9 9860/09,00 - 9872/09,00 (con fori) 9610/09,00 - 9812D/09,00 (con fori) 7572X/09,00
M10 | 1,25 | 8,8 | 9860/08,80 - 9872/08,80( con fori) 9610/08,80 - 9812D/08,80 (con fori) 7572X/08,80
M11 1 10 | 9860/10,00 - 9872/10,00 (con fori) 9610/10,00 - 9812/10,00 (con fori) 7572X/10,00
M12 1 1" 9860/11,00 - 9872/11,00 (con fori) 9610/11,00 - 9812D/11,00 (con fori) 7572X/11,00
M12 | 1,25 | 10,8 | 9860/10,80 - 9872/10,80 (con fori) 9610/10,80 - 9812D/10,80 (con fori) 7572X/10,80
M12 | 1,5 | 10,5 | 9860/10,50 - 9872/10,50 (con fori) 9610/10,50 - 9812D/10,50 (con fori) 7572X/10,50
M14 | 1 13 | 9860/13,00 - 9872/13,00 (con fori) 9610/13,00 - 9812D/13,00 (con fori) 7572X/13,00
M14 | 1,25 | 12,8 | 9860/12,80 - 9872/12,80 (con fori) 9610/12,80 - 9812D/12,80 (con fori) 7572X/12,80
M14 | 1,5 | 12,5 | 9860/12,50 - 9872/12,50 (con fori) 9610/12,50 - 9812D/12,50 (con fori) 7572X/12,50
M16 | 1 15 | 9860/15,00 - 9872/15,00 (con fori) 9610/15,00 - 9812D/15,00 (con fori) 7572X/15,00
M16 | 1,5 | 14,5 | 9860/14,50 - 9872/14,50 (con fori) 9610/14,50 - 9812D/14,50 (con fori) 7572X/14,50
M18 1 17 9822/17,00 + 9824/17,00 (VF 3D) 9610/17,00 - 9822/17,00+9840/17,00 (VF 3D) 7572X/17,00
M18 | 1,5 | 16,5 | 9822/16,00 + 9824/16,50 (VF 3D) 9610/196,50 - 9822/16,00+9840/16,50 (VF 3D) 7572X/16,50
M20 1 19 9822/19,00 + 9824/19,00 (VF 3D) 9610/19,00 - 9822/19,00+9840/19,00 (VF 3D) 7572X/19,00
M20 | 1,5 | 18,5 | 9822/18,00 + 9824/18,50 (VF 3D) 9610/18,50 - 9822/18,00+9840/18,50 (VF 3D) 7572X/18,50
M20 | 2 18 9822/18,00 + 9824/18,00 (VF 3D) 9620/18,00 - 9822/18,00+9840/18,00 (VF 3D) 7572X/18,00
M22 1 21 9822/21,00 + 9824/21,00 (VF 3D) 9822/21,00+9840/21,00 (VF 3D) - 6544/21,00 (SG-Fax) | 7574/21,00
M22 | 1,5 | 20,5 | 9822/20,00 + 9824/20,50 (VF 3D) 9822/20,00+9840/20,50 (VF 3D) - 6544/20,50 (SG-Fax) | 7574/20,50
M22 2 20 9822/20,00 + 9824/20,00 (VF 3D) 9822/20,00+9840/20,00 (VF 3D) - 6544/20,00 (SG-Fax) | 7574/20,00
M24 1 23 9822/23,00 + 9824/23,00 (VF 3D) 9822/23,00+9840/23,00 (VF 3D) - 6544/23,00 (SG-Fax) | 7574/23,00
M24 | 1,5 | 22,5 | 9822/22,00 + 9824/22,50 (VF 3D) 9822/22,00+9840/22,50 (VF 3D) - 6544/22,50 (SG-Fax) | 7574/22,50
M24 | 2 22 9822/22,00 + 9824/22,00 (VF 3D) 9822/22,00+9840/22,50 (VF 3D) - 6544/22,50 (SG-Fax) | 7574/22,00
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Filettatura Americana ASME B1.1 UNC

G ER TR
(HM-HM con fori)

Punte consigliate

Aqua Flat

(HM Testa Piana - HM Piana con fori)

SG
(Fax)

UNC No6 32 | 28 9860/02,80 9610/02,80 - 9812/02,80(con fori) 7572X/02,80
UNC No8 32 | 3,5 | 9860/03,50 - 9872/03,50(con fori) 9610/03,50 - 9812/03,50(con fori) 7572X/03,50
UNCNo10 | 24 | 3,9 | 9860/03,90 - 9872/03,90(con fori) 9610/03,90 - 9812D/03,90(con fori) 7572X/03,90
UNCNo12 | 24 | 4,5 | 9860/04,50 - 9872/04,50(con fori) 9610/04,50 - 9812D/04,50(con fori) 7572X/04,50
UNC 1/4" | 20 | 5,1 | 9860/05,10 - 9872/05,10(con fori) 9610/05,10 - 9812D/05,10(con fori) 7572X/05,10
UNC5/16" | 18 | 6,6 | 9860/06,60 - 9872/06,60(con fori) 9610/06,60 - 9812D/06,60(con fori) 7572X/06,60
UNC3/8" | 16 8 | 9860/08,00 - 9872/08,00(con fori) 9610/08,00 - 9812/08,00(con fori) 7572X/08,00
UNC7/16" | 14 | 9,4 | 9860/09,40 - 9872/09,40(con fori) 9610/09,40 - 9812/09,40(con fori) 7572X/09,40
UNC1/2" | 13 | 10,8 | 9860/10,80 - 9872/10,80(con fori) 9610/10,80 - 9812D/10,80(con fori) 7572X/10,80
UNC5/8" | 11 | 13,5 | 9860/13,50 - 9872/13,50(con fori) 9610/13,50 - 9812/13,50(con fori) 7572X/13,50
UNC 3/4" | 10 | 16,5 | 9822/16,00 + 9824/16,50 (VF 3D) 9610/16,50 7572X/16,50
UNC 1" 8 |222 --- --- 602/22,20 (HSS-CM2)

Filettatura Americana Passo Fine ASME B1.1 UNF
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G IER TR
(HM-HM con fori)

Punte consigliate

Aqua Flat

(HM Testa Piana - HM Piana con fori)

SG
(Fax)

UNFNo10 | 32 | 4,1 | 9860/04,10 - 9872/04,10(con fori) 9610/04,10 - 9812D/04,10 (con fori) 7572X/04,10
UNF1/4" | 28 | 55 | 9860/05,50 - 9872/05,50(con fori) 9610/05,50 - 9812/05,50 (con fori) 7572X/05,50
UNF5/16" | 24 | 6,9 | 9860/06,90 - 9872/06,90(con fori) 9610/06,90 - 9812D/06,90 (con fori) 7572X/06,90
UNF3/8" | 24 | 85 | 9860/08,50 - 9872/08,50(con fori) 9610/08,50 - 9812D/08,50 (con fori) 7572X/08,50
UNF7/16" | 20 | 9,9 | 9860/09,90 - 9872/09,90(con fori) 9610/09,90 - 9812/09,90 (con fori) 7572X/09,90
UNF1/2" | 20 | 11,5 | 9860/11,50 - 9872/11,50(con fori) 9610/11,50 - 9812/11,50 (con fori) 7572X/11,50
UNF 5/8" 18 | 14,5 | 9860/14,50 - 9872/14,50(con fori) 9610/14,50 - 9812D/14,50 (con fori) 7572X/14,50
UNF 3/4" 16 | 17,5 | 9822/17,00 + 9824/17,50 (VF 3D) 9822/17,00 + 9840/17,50 (VF 3D) 7572X/17,50

G-22




Misure di sicurezza

H-2



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 Y
coperture a protezione, occhiali di
protezione in modo da non provocare

ferite in caso di rottura utensile.

Non utilizzare gli utensili con Attaccare saldamente gli

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.

utensili al portautensili per
prevenire vibrazioni.

Un fissaggio insufficiente puo
causare una rottura. Assicurarsi
che I’utensile sia saldamente
fissato al portautensili.

Fissare saldamente il materiale
alla macchina

Un fissaggio insufficiente puo

Non utilizzare gli utensili con
usura considerevole o materiale sia saldamente fissato.

scheggiature.

causare una rottura degli
utensili. Assicurarsi che il

L’usura o le scheggiature
causano rottura. Prima
dell’utilizzo assicuratevi che
non ci siano usura o
scheggiature.

H_. BRI A\ ttenzione: toccare gli utensili

v ﬂ o0 il truciolo puo
causare lesioni.

Non utilizzare gli utensili con Non toccare | taglienti

rotazione al contrario. a mani nude

Gli utensili vengono di solito utilizzati
con rotazione a destra. In caso di
rotazione a sinistra, assicuratevi delle
indicazioni sulla confezione.

Toccare | taglienti a mani nude
puo causare lesioni. Maneggiare
gli utensili con guanti protettivi
0 non toccare le parti taglienti.




Non toccare il truciolo a mani
nude.

2

Il truciolo & molto caldo subito
dopo la lavorazione o
I’affilatura. Non toccarlo mai a
mani nude.

Utilizzare scarpe antinfortunistiche
per evitare lesioni ai piedi in caso
di caduta degli utensili.

3 Proteggere corpo e vestiti
dal contatto con punte,
trucioli e zone spigolose

3

1l truciolo a volte si disperde o
si avvolge a spirale. Utilizzare
una copertura e occhiali
protettivi.

Proteggersi da lacerazioni o
contusioni causate da caduta
degli utensili e indossare scarpe
antinfortunistiche.

Attenzione: prendere le adeguate
misure di sicurezza contro
gli incendi nel caso in cui
le macchine o | materiali di
lavoro prendano fuoco.

A

Non utilizzare guanti durante

la rotazione.
>,

9

Non utilizzare guanti durante la
rotazione poiché potrebbero
essere agganciati dall’utensile.

Coprire la macchina ed
escludere il combustibile
in caso di taglio a secco.

1

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.

9

Toccare gli utensili in rotazione
puod causare il trascinamento
dalla macchina utensile.
Assicurarsi di indossare vestiti
privi di strappi.

2

Manegsgiare utensili pesanti
utilizzando attrezzatura
adatta al trasporto o c

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.

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

Vega International Tools s.r.l. importa e distribuisce in
esclusiva sul territorio italiano i prodotti di alcuni dei
pil 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
I'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 pil
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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