





INTERNATIONAL

Vega International Tools s.r.l. importa e distribuisce in
esclusiva sul territorio italiano i prodotti di alcuni dei
piu autorevoli marchi internazionali della meccanica di
precisione. Fondata nel 1973 per aprire le porte dell’ltalia
all'eccellenza tecnologica giapponese, I'azienda - che ha
sede a Santena, a pochi chilometri da Torino - offre soluzioni
integrate che migliorano le performance delle macchine
utensili, sia per torni che per centri di lavoro. La qualita del
servizio e degli interventi € garantita da tecnici specializzati
affiancati da una rete di agenti e rivenditori che copre gran
parte del territorio italiano.

All'attivita commerciale, Vega International Tools aggiunge
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 piu
efficaci, e un'offerta formativa specifica, rivolta ai rivenditori e
agli utilizzatori finali.

Il marchio Vega International Tools rappresenta un modo di
interpretare il servizio ai clienti basato sulla costante ricerca
di soluzioni innovative, adeguate alle richieste di un mondo
sempre in movimento.



SELEZIONE ATTRAVERSO IL MATERIALE DA LAVORARE

Punte in metallo duro A-6
Punte a cuspide indexabile A-98
Punte in Hss-Co / Fmx / Fax - Gambo cilindrico maggiorato A-118
Punte in Hss / Hss-Co - Gambo cilindrico nominale A-150
Punte in Hss / Hss-Co - Gambo conico A-152
Punte da centro in Hss A-152

MISURE DISPONIBILI + CONDIZIONI DI FORATURA STANDARD

Punte in metallo duro A-26
Punte a cuspide indexabile A-102
Punte in Hss-Co / Fmx / Fax - Gambo cilindrico maggiorato A-122
Punte in Hss / Hss-Co - Gambo cilindrico nominale A-154
Punte in Hss / Hss-Co - Gambo conico A-183
Punte da centro in Hss A-192

SELEZIONE ATTRAVERSO IL MATERIALE DA LAVORARE

Frese in metallo duro B-4
Frese in Hss / Hss-Co / Fmx B-8
MISURE DISPONIBILI + CONDIZIONI DI FRESATURA STANDARD

Frese in metallo duro B-10

Frese in Hss / Hss-Co / Fmx B-55



SELEZIONE ATTRAVERSO IL MATERIALE DA LAVORARE

Maschi BurrLess C-8
Maschi serie Hyper-Z C-8
Maschi serie Hyper-Z SUS C-8
Maschi serie SG C-8
MISURE DISPONIBILI + CONDIZIONI DI MASCHIATURA STANDARD

Maschi BurrLess C-18
Maschi serie Hyper-Z C-21
Maschi serie Hyper-Z SUS C-23
Maschi serie SG C-25
Punte G-4
Frese G-11
Altri dati tecnici G-16

Maschi G-20

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



Introduzione alle Novita



NACHI

A
Serie BurrLess

Perché rimuovere le bave quando puoi non crearle?

Per metalli
non ferrosi




DL EC-REVO Punte Burrless
DDLU LC-REVO Frese Burrless

Abbiamo aggiunto i metalli non ferrosi alla serie Burrless

m Sviluppati per metalli non ferrosi come le leghe di alluminio con bave importanti ed incollaggio del

truciolo

m La forma € ottimizzata per I'uso nei metalli non ferrosi, sfruttando il concetto Burrless

m |l rivestimento DLC-REVO di nuova concezione riduce l'usura del tagliente e l'incollaggio del truciolo

Punte DLC-REVO Burrless Frese DLC-REVO Burrless

Ampio angolo di spoglia
.h. Aumenta I'angolo di spoglia

del bordo R per eliminare le bave

Angolo di elica ampio
Migliora 'affilatura e riduce le bave
Ampia larghezza della scanalatura

Previene il deterioramento
dell'affilatura riducendo
I'accumulo di trucioli

Larghezza di scarico ridotta

Angolo di scarico ridotto

Scarico circonferenziale ridotto

Offre una larghezza di scarico ridotta e un
angolo di scarico ridotto per ottenere sia
affilatura che riduzione delle vibrazioni

Pagina | Dimensioni | Materiale | Rivestimento
.
AGRVDELAD Hiok kel ~o16  Metallo
== A43 | 92016 D
Punte AquaREVO Burrless 4D Duro
DLCRVDBL4D M List. 9910 Metallo DLC
- »2~p16
Punte DLC-REVO BurrLess 4D m A-46 Duro REVO
Maschi Burrless
List. 7966 —~r
SGSPBL W 18 M3~MI2  (FAX) G
Maschi a spirale SG BurrLess HSS
SGSPBLL List. 7968 .
L M3~M12 SG
Maschi a spirale SG BurrLess con elica sinistrorsa Wﬁ 18 (liéé()
sespLeL P List. 7970
_ M3~M12 FAX SG
Maschi a spirale SG BurrLess a gambo lungo w - e (HSS)
Frese AQquaREVO BurrLess [2.5D ] Duro M
a quattro taglienti 2,5D tipo G
RVMTRBL4-1.5D @ List. 9726
~ Metallo REVO
per rifilatura a quattro taglienti 1,5D
DLCRVMBEL4G-2.5D List. 9728 - BA1 03020 Metallo DLC
Frese DLC-REVO BurrLess 2.5D Duro  REVO
a quattro taglienti 2,5D tipo G o




Serie BurrLess

NEW

Rivestimento BULC-REVO

Rivestimento rivoluzionario per la lavorazione dei metalli non ferrosi

m Migliore lubrificazione e resistenza all'adesione del truciolo del rivestimento DLC
m Migliore resistenza all'usura e adesione per garantire una lunga durata
anche nel taglio ad alta velocita
m Il film sottile da 1 um o meno garantisce un tagliente affilato e un'eccellente qualita di taglio

Superficie del rivestimento dopo il metodo pin-on-disk Condizioni del tagliente dopo la lavorazione del’ADC12 (foratura)

Non si saldanq

K
Alluminio
-

Concorrenza Rivestimento DLC-REVO Concorrenza Rivestimento DLC-REVO

L'alluminio aderisce alla superficie L'alluminio non aderisce grazie Il rivestimento si stacca La buona adesione mantiene a
del rivestimento alla sua eccellente lubrificazione rapidamente e I'alluminio si salda lungo l'effetto del rivestimento

% Test di sfregamento (alluminio: A5052) contro il materiale rivestito

SCM Ti Alloy AC

55400 S50C scr 30~40HRC | 40~60HRC SuUS Ni Alloy FC FCD ADC Cu AZ91 Ve
Applicazione iai i
A Acciaio Acciaio Acciaio Aﬁ@?ﬁ,ﬁ;ﬁ?ﬁ' Acciaio Acciaio Lega di titanio Ghisa Ghisa Lega di Lega di Lega di Resina
strutturale | al carbonio legato Acciaio trattato temprato | inossidabile  Lega di nichel sferoidale alluminio rame magnesio | termoplastica
termicamente
Acciaio @ © © O O O
Ghisa
Metalli non ferrosi = = X X X X X X X @) O (@) ©
Foro cieco O © O - - O - - O O O O O
Foro passante O © O - - O - - O O O O O
Foro cieco profondo O © O - - O - - O O O O O

Acciaio - Ghisa ©) O O O Ox O O O O O O — —

Acciaio inossidabile

Solo rifilatura @) (@) © @) Ox O O @) © O O = =

Metalli non ferrosi - - - - - - - - - @ O © @

O Eccellente O: Buono X: Non utilizzato —: Non raccomandato %40~55HRC
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Serie BurrLess

B Analizzare il processo di generazione della bava per minimizzarla

B La fusione delle tecnologie Aqua REVO e SG garantisce assenza di bave,
alta efficienza e lunga durata dell'utensile

B Utilizzare punte, maschi e frese per ridurre il processo di sbavatura

La serie BurLess riduce al minimo la bava.
Si raccomanda di adottare I'utensile dopo averne valutato le prestazioni.

Punte AquaREVO BurrLess

Riduzione della bava all'uscita dei fori; ottimo controllo trucioli

Bave minime

Maschi SG Spiral BurrLess

Zero bave sul diametro interno dei fori filettati

Bave minime

Frese AquaREVO BurrLess

Eliminazione delle bave nelle lavorazioni di fresatura periferica

o

L3
1-"'..

Bave minime t




Serie BurrLess

Produrre bave durante la lavorazione € un luogo comune, ma...

... una lavorazione senza bave e di gran lunga preferibile!

Spreco di tempo e costi nel processo di sbavatura e controllo

Quando la forma del pezzo € complessa la sbavatura non é facile

La sbavatura manuale non garantisce qualita stabile

Esempi di lavorazione della Serie BurrLess

Punte ad uso generico Punte AquaREVO Burrless Dimensione: ¢10

Materiale lavorato: S50C
Velocita di taglio: 87.5m/min
Avanzamento: 1110mm/min

Fluido da taglio:
olio solubile in acqua

@ La foto mostra
il foro di uscita

Maschi a spirale SG Burrless
Dimensione: M12x1.75

Materiale lavorato: S50C

Velocita di taglio: 30m/min

Diametro
del foro pilota: ¢10.2

Fluido da taglio:
olio solubile in acqua

Dimensione: ¢10

Fresa ad uso generico Frese AquaREVO Burrless

Materiale lavorato: SUS304

Velocita di taglio: 80m/min

Avanzamento: 250mm/min

Profondita taglio: ap20mm
Taglio ribassato: ae0.05mm

Fluido da taglio:
olio solubile in acqua

Aoie
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AquaREVO Punte Burrless

PRODUCT INFO

Punte AquaREVO BurrLess

Minimizzando le bave, non resta piattello

[=

Foro burrless realizzato abbinando geometrie R-EDGE e C-POINT

Punta ad uso generico Punte AquaREVO Burrless

Le bave sono prodotte
dalla deformazione
plastica del materiale lavorato

Punte AquaREVO BurrLess

F

La forma del raggio
riduce la profondita di taglio
e le forze di taglio

Il bordo affilato
riduce la bava in uscita

Radius Edge combina forma raggiata e spigolo vivo

Affilatura Center Point migliora concentricita e posizionamento foro

M La ridotta forza di spinta all'uscita del foro minimizza la deformazione della struttura

W Tagli affilati senza bave

Punta ad uso generico

Deformazione plastica
(Materiale da lavoro:S50C)

ico

Carico di spinta

Valore di resistenza
al cari

In penetrazione

Punte AquaREVO Burrless

La profondita di taglio diminuisce
qradualmente, sopprimendo
ilflusso plastico all'uscita dal foro

Forma del raggio

In penetrazione

Tempo di taglio

Tempo di taglio

Punta ad uso generico

Contatto

di uscita

Il run-out della punta agisce
finché la punta non esce dal
foro. Allargando il foro il
run-out produce bave

Punte AquaREVO BurrLess

Il run-out ridotto non allarga
il foro e non produce bave

M Riduce I'espansione del foro e le bave generate dal run-out della punta

Forza di run-out

in fase di foratura

(N) Y carico

)
g
&
© ol ()
z
=) =)
(N) X carico (N) X carico




Serie BurrLess

Burrless Performance

B Burrless performance eccellente non solo su superfici piane, ma anche su fori trasversali difficili da sbavare

B In assenza di piattello residuo il successivo processo di sbavatura & superfluo

Altezza della bava (foro trasversale dello stesso diametro) piattello residuo

Punte ad uso generico Punte AquaREVO Burrless Punte ad uso generico Punte AquaREVO Burrless

7| Altezza bava superiore a 0.5 mm Altezza bava 0.01~0.03 mm piattello residuo:50 ~ 75 % piattello residuo: 0 %
Direzione di taglio Diametro: 6 Velocita ditaglio:87.5m/min Profondita di taglio :12mm Diametro: @6  Velocita di taglio:87.5m/min Profondita di taglio:13mm
Materiale:S50C  Avanzamento:0.24mm/rey  Fluido da taglio: Materiale:S50C  Avanzamento:0.24mm/rev Fluido da taglio:

olio solubile in acqua olio solubile in acqua

Durata analoga a quella delle punte ad uso generico

[l Bava ridotta anche quando I'utensile & quasi a fine vita

[l Durata analoga a quella delle punte ad uso generico, ma con prestazioni burrless

Altezza della bava e lunghezza del taglio Usura dell'utensile dopo 120 m di taglio
0.40 —@= Punte AquaREVO Burrless 9
o ) Punte ad uso generico Punte AquaREVO Burrless
=@ Punte a uso generico
0.30
0.219
0.205 0.205
020 0173 %&0 0.185
0.10
0.040
5 8007 0.015 0.021 0.032 0.036
0 24 120 144
®»6 S50C 87.5m/min 0.24mm/rev 24mm Fluido da taglio: M/C (BT40)
Diametro Materiale lavorato Velocita di taglio Avanzamento Profondita del foro olio solubile in acqua Macchina: M/C verticale

Punte DL C-REVO BurrLess

Nessuna bava anche su alluminio puro e resina

Diametro: g6 Fluido da taglio: idrosolubile

. X Profondita del foro: 24mm  Macchina: centro di lavoro verticale
Altezza delle bave in base al materiale

M Punte per alluminio
1.0 Lue M Punte DLC-REVO BurrLess
0.8
0.608
Altezza delle bave 06
(mm) 04 0.380
0.244
0.2
0.104 0.090
0 0.033 0.015 0.014 | 0.018 0.024 [ 0.008
Materiale di lavoro A1050 A5052 A6061 ADC12 Nylon MC cloruro di polivinile
Velocita di taglio (m/min) 100 125 100 100 100 100
Velocita di avanzamento 720 1,600 1,270 1,430 950 950

11



‘ PRODUCT INFO

Maschi a spirale &= &aBurrless
Zero bave con il taglio dell'area del diametro interno nei fori filettati

Grazie al raggiungimento dell’obiettivo zero bave, il controllo Go-Plug € assicurato.
Anche il diametro interno combacia perfettamente con I'area standard della filettatura richiesta.

Maschio a uso generico

Maschio V@8
»,

La bava si forma
nel gap tra il maschio
e il preforo

Lavorazione

X area di taglio

area di non taglio

immagine
della maschiatura

Diametro
del preforo

L'assenza di spazio fra la zona della base della filettatura del maschio e
il disegno del pre-foro garantisce il raggiungimento dell’'obiettivo zero bave

Maschi a spirale SG Burrless

Maschio

Nessun gap per la
formazione di bave

L

Lavorazione

Tutte aree
di taglio

immagine
della maschiatura

Diametro
del preforo

Shaving Edge con diametro inferiore maggiorato

Guide Chamfer con parte smussata completamente affilata

G-CHAMFER
Guide Chamfer

. La spoglia smussata riduce la scheggiatura del tagliente causata dai trucioli

Guide Chamfer

Smussatura degli angoli acuti sul bordo della filettatura per evitare scheggiature

Scheggiatura dopo il taglio continuativo

Non smussato Maschi a spirale SG Burrless

Nessuna scheggiatura

Scheggiatura ‘



Serie BurrLess

Maschi a spirale &S & Burrless

BurrLess Performance

B Obiettivo zero bave raggiunto sul diametro interno della filettatura

Maschi ad uso generico

Aspetto

della filettatura
M6x1

Misura

S50C

Materiale lavorato

30m/min

Velocita di taglio

5.0

Diametro del foro preparato
2D

Lunghezza effettiva del filetto

Sezione
trasversale
della filettatura

Fluido da taglio: idrosolubile

M/C (BT30)
Macchina: M/C verticale

(= l.;wter-pé

Durata analoga a quella dei maschi ad uso generico

Maschi a spirale SG Burrless

Zero bave

'~ Ingresso = |

- La precisione stabile del diametro interno garantisce prestazioni zero bave, anche quando l'utensile & quasi a fine vita

- Riduce le scheggiature e ha una durata analoga a quella dei maschi ad uso generico

di fori e diametro interno del filetto

N.
Masehia spirale SG Buress

=@— Maschi a spirale SG Burrless
== Maschi ad uso generico

5.15 - )
. . ) Lievi scheggiature dopo
Diam. interno del filetto Diam. interno del filetto la reanzzagi%ne di 1880 fori
5.10
e
¢ 505
c b e C O
Zero bava _5 Irlntervallo
Bava £ 5 5.00 = . - - n n o B di6ore
= Casi di fuori tolleranza del diametro interno a causa di bave di grandi dimensioni
2 si verificano in zone limitate del diametro del filetto interno
3
Lato del filetto interno Lato del filetto interno g 4.95
o
4.90 Lievi scheggiature dopo
la realizzazione di 1800 fori
Il diametro interno del filetto Il diametro interno del filetto 4.85
& modificato dalla bava non & modificato: & senza bava
4.80
M6x1 30m/min 5.0 0 500 1000 1500 2000
Misura Velocita di taglio Diametro del foro preparato
S50C 2D Numero di fori
Materiale lavorato  Lunghezza effettiva del filetto Fluido da taglio: olio solubile in acqua
Condizioni del foro
Foro cieco Foro passante Foro profondo, vicino alla parete
SG Maschio a spirale Burrless SGSPBL (@) O X
SG Maschio a spirale Burrless elica sx SGSPBLL X (@) X
SG Maschio a spirale Burrless tipo lungo SGSPLBL O O O
©: Eccellente OI Buono X: Non utilizzato
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A

Elimina le bave sul piano superiore nelle lavorazioni della superfice laterale.
Il design a doppia elica elimina la bava da qualsiasi materiale.

Frese ad uso generico

Frese AquaREVO BurrLess

W -nELICAL
Forma a doppia elica

B |l tagliente elicoidale a rotazione sinistra riduce le bave sulla superficie superiore del pezzo
M Linclinazione é inferiore rispetto a quella di frese ad uso generico

“

Frese ad uso generico Frese AquaREVO BurrlLess

Forza di tenuta

Forza verso l'alto

AquaREVO Mills Burrless

PRODUGT INFO O

Frese AQuaREVO BurrLess
A=

DLC-REVO Mills Burrless

PRODUCT INFO

A
(2]

L. -nELIcaL

La forma a doppia elica riduce le bave sulla superficie superiore e inferiore
e l'incrinazione in fase di taglio.

Tagliente elicoidale rotazione destra Tagliente elicoidale rotazione sinistra

W.neLicaL

ccHAMFER

W cnamrer 4

Lo smusso di raccordo riduce gli scalini all'intersezione dei taglienti.

c-CHAMFER
Smusso di raccordo

M Riduce gli scalini all'intersezione )
Intersezione

dei taglienti dei taglienti
Frese ad uso generico Frese AquaREVO BurrLess
20 20
15 15
E E
E E
10 c 10
2 @ & -> o
< s < s
5 2 5 3
o o
> >
S 5
0 0
0.04 0.02 0 -0.02 0.04 0.02 0 -0.02
Inclinazione (mm) Inclinazione (mm)

@10 80m/min

Diametro Velocita di taglio

SUS304

Materiale lavorato

Macchina: M/C verticale

350mm/min

Velocita di avanzamento Fluido da taglio: olio solubile in acqua

ap20mm ae0.3mm

Metodo di lavorazione consigliato

Lato (fresatura a spalla)

A= 4

Lato (fresatura periferica) Scanalatura (taglio) Fresatura a scanalatura

Frese AquaREVO BurrLess RVMBLA4G-2.5D @) @) X X
Frese AquaREVO BurrLess finitura ~RVMTRBL4-1.5D X O X X
Frese DLC-REVO BurrLess DLCRVMBL4G-2.5D @) O X X

*Le scanalature possono essere eseguite con lavorazione trocoidale.



Serie BurrLess

Frese AQuaREVO BurrLess

Supery_cie
Frese DLC-REVO BurrLess a quattro taglienti 2.5D G 5“Pe”°’e
Burrless Performance
B Raggiunge I'obiettivo zero bave sulla superficie superiore del pezzo mediante fresatura laterale Lavorazione
Altezza della bava in base al materiale lavorato Altezza della bava sulla superycie superiore
M Frese AquaREVO BurrLess
M Frese ad uso generico Frese ad uso generico Frese AquaREVO BurrlLess
0.16
s 0.14 ; Zero bave
8 5 0.12 -
S E 010 . 0.098 0.101 0.097 Superycie superiore Super§cie superiore
NEO
§ 0.08
0.06
0.04 °10 ap20mm ae0.05mm 250mm/min
0.02 D05 o558 DA Diametro Metodo di taglio: fresatura laterale Velocita di avanzamento
I I i 0.001 q
55400 S50C SCM440 SUS304 SUS3_04 80m./rT1|r.1 . . . -
Materiale lavorato Velocita di taglio Fluido da taglio: solubile in acqua
Materiale lavorato
Materiale lavorato gmm) m_‘{m_m) . _(mr_n/mm) (mm) . Metodo di taglio Fluido di taglio
Diametro Velocita di taglio Velocita di avanzamento Profondita di taglio
S5400
T 120 840
Fi I I
S50C 10 ap20 (2.0DC) resz;tilsjzz:)rzt:ra € Olio solubile in acqua
SCM440 100 680 2e0.05(0.005DC)
SUS304 80 250

Superycie
superiore

Durata equivalente a quella delle frese ad uso generico

B Prestazioni zero bave sulla superficie superiore anche dopo un uso prolungato

Lavorazione

Lunghezza di taglio e altezza della bava Usura della fresa dopo 100 m di taglio

Tagliente elicoidale rotazione destra
(lato inferiore)

Tagliente elicoidale rotazione sinistra

=@— Frese AQuaREVO BurrLess (lato superiore)

=@~ Frese ad uso generico Angolo Centro Bordo
0.15
= 0.121
o £
SE o L7 0.112 .
>3 ] s
S k) 0.10 12
Qg 5 c
s o ™G
332 =
T o
NS
8% 005
£t
0.003 0.004 0.006 0.014 °10 120m/min 840mm/min ) o -
0 C < o Diametro Velocita di taglio Velocita di avanzamento Fluido da taglio: olio solubile in acqua
0 25 50 75 100 $50C ap20mm ae0.05mm M/C(HSK63) )
Lunghezza di taglio (m) Materiale lavorato Profondita di taglio Metodo di taglio: fresatura laterale, down cut Macchina: M/C verticale

DULC-REVO /4

Frese DLC-REVO BurrLess a quattro taglienti

Prestazioni senza bave anche con alluminio puro, rame e resina Profondita di taglio:

Diametro: ¢10 Metodo di taglio: fresatura
laterale, fresatura in concordanza
Fluido da taglio: idrosolubile

. . ap25mm ae0.1mm
Altezza delle bave in base al materiale E

M Frese DLC-REVO BurrLess
0.400 M Frese peralluminio 0.380
0.300
Altezza delle bave
(mm) 0.200 0.153
0.100
0.053 0.043 0.046 0.032
0.000 0.007 P o.003 0005 [ 0.004 e 0.003 0.005
A1050 A5052 A7075 ADC12 C1100 MC Nylon
Materiale da lavorare
e 380 300 300 270 120 100
Velocita di avanzamento 3,600 2,750 2,750 2,450 820 1,480
mm/mm)
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Esempio di lavorazione

In molti casi I'eliminazione del processo di sbavatura ha consentito di ridurre i costi e risparmiare tempo.

Esempi di lavorazione con punte

Sono state eliminate le tre fasi di rimozione delle bave dai fori trasversali, sbavatura e ispezione.

} o

Elemento

Convenzionale Usando il BurrLess

Foratura @6
hd
Rimozione della sbavatura
-
Sbavatura manuale
A 4
Ispezione delle bave
h 4

Foratura @6

-
Elemento Contenuto CRHEED
Denominazioni  Albero di uscita- componente automotive
o n 3,680min"!
Materiale di Rotazione (velocita di taglio) . q Ci i
lavorazione SCM420H (Vc 70m/min) ome prima
Diametro ®6 Velocita di avanzamento Vf 740mm/min & .
(passo) ome prima
Profondita del foro (f 0.2mm/rev)
(Foro passante) 20mm
AMEDAREYD  (EesEi Processo di sbavatura Altezza delle bave da 0,2 a 0,3 mm e ——
Sbavaturalmanuale Eliminazione del processo di shavatura
Macchina Macchina verticale

Esempi di lavorazione con punte

Non & necessario alcun processo di sbavatura, nemmeno per forme complesse.

Elemento

Foratura @5
A 4
Sbavatura da ¢8,5 con utensile ad uncino
A 4

Convenzionale Usando il BurrLess

Foratura @5

-
Processo successivo

Contenuto
Elemento
Denominazioni Manicotto
P n 2,500min"'
Materiale di Rotazione (velocita di taglio h Same as before
lavorazione 545C ¢ olc) (Vc 40m/m|n)
Diametro @5 Velocita di avanzamento Vf 375mm/min

Profondita del foro
(Foro passante) 2.3mm

(passo)

Avanzamento molto basso

Fluido da taglio Idrosolubile

Macchina Tornio multifunzione

Processo di sbavatura

Sbavatura da ¢8,5
con utensile ad uncino

(f 0.15mm/rev)

Eliminazione del processo di sbavatura




Esempi di lavorazione con maschi

Serie BurrLess

Eliminazione dei processi di sbavatura e ispezione. La superficie lavorata non presenta graffi.

Elemento [of nale Usando il BurrLess
MaSChiatura Ma
-
L
Ispezione residui di bave
-
M3x%0.5
- A 4
Elemento Contendto
Denominazioni Carter motore
Materiale di Rotazione n 1,592min"!
lavorazione 5052 (Velocita di taglio) (Vc 15m/min) Come prima
Diametro M3X0.5 Velocita di avanzamento Vf 796mm/min
(Ritmo di avanzamento) (f 0.5mm/rev) Come prima

Profondita del foro 4mm
(Foro cieco)

Fluido da taglio Non idrosolubile

Macchina Tornio multifunzione

Processo di sbavatura

Ispezione completa.
Sbavatura manuale

Esempi di lavorazione con frese

Eliminazione delle ispezioni e della sbavatura

Eliminazione della sbavatura sulla superficie superiore ed inferiore.

}'

—

‘4

A=

10

Elemento

Conven:

Elemento Contenuto

Componenti di apparecchiature

Denominazioni - S )
per la produzione di semiconduttori

nale
0 Fresatura laterale
-
ELEVETTE]
della supe e superiore
-

Usando il BurrLess

@10 Fresatura lat e

Materiale di

-
Completae)
n 1,000min-! n 2,000min-!

Materiale d SUS304 Rotazione (Velocita di taglio (Ve 31m/min) (Vc 63m/min)
Diametro ¢10 Velocita di avanzamento Vf 150mm/min Vf 300mm/min
erofondita dol foro Som (Ritmo di avanzamento) (f 0.04mm/t) (f 0.04mm/t)

(Fresatura laterale)

Fluido da taglio non solubile in acqua

Macchina macchina verticale

Processo di sbavatura

Si formano bave sui piani superiore ed inferiore.
Necessario processo di sbavatura

Eliminazione del processo di sbavatura




Note
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GAMMA DI PUNTE

E Gamma di Punte » Contenuti
z
P Contenuti Pagina
8 Selezione attraverso il materiale da lavorare
Punte in metallo duro A-6
Punte a cuspide indexbile A-98
Punte in Hss-Co / Fmx / Fax - Gambo cilindrico maggiorato A-118
Punte in Hss / Hss-Co - Gambo cilindrico nominale A-150
Punte in Hss / Hss-Co - Gambo conico A-152
Punte da centro in Hss A-152
Misure disponibili + Condizioni di maschiatura standard
Punte in metallo duro A-26
Punte a cuspide indexbile A-102
Punte in Hss-Co / Fmx / Fax - Gambo cilindrico maggiorato A-122
Punte in Hss / Hss-Co - Gambo cilindrico nominale A-154
Punte in Hss / Hss-Co - Gambo conico A-183
Punte da centro in Hss A-192
Riferimenti tecnici G-4
Guida ai simboli (specifiche utensile) G-1
Codice Articolo Nome del prodotto Foto Sigla Dimensioni | Pagina

rivestimento

Punte in metallo duro

9860 - S A-26
AQRVDS 0860D AQUA REVO Drills extra corta AQ REVO 2~16 A-28
9862 , SN A-30
AQRVDR 0862D AQUAREVO Drills Regolare AQ REVO 2~16 A-32

AQUA REVO Drills -
- -
AQRVDOH3D 9872 3D con fori di refrigerazione AQREVO 3~-16 A-34

AQUAREVO Drills -

AQRVDOH5D 9874 5D con fori di refrigerazione s=sss=ss==———"17 AQREVO 3~16 A-36
9868  AQUAREVO Drills - R — A-39
AQRVDOHSD 9868D 8D con fori di refrigerazione AQREVO  3-16 A-41
AQRVDBL4D 9896  AquaREVO BurrLess 4D e&S&S— AQREVO 2~16 A-43
DLCRVDBL4D 9910  DLC-REVO BurrLess 4D ST DLC 2~16 A-46
AQUA Dirills EX -
AQDEXOH3F3D 9826 3D con fori di refrigerazione AQ EX 3~12.5 A-49
a 3 taglienti
AQUA Drills EX -
AQDEXOH3F5D 9820 5D con fori di refrigerazione ESsSssSss=o——— AQEX 3~16 A-50
a 3 taglienti

AQUA Drills EX-Din -

AQDEXOH3F5D-Din 9820D 5D con fori di refrigerazione AQ EX 5~15 A-51
a 3 taglienti
AQUA Drills EX - T
AQDEX3FH 9838 3 taglienti per materiali temprati AQEX 3~16 A-53
AQD3F 9546  AQUA Drills 3 taglienti _=e.- AQ 3~12 A-55
AQDED3F o542 AQUADNI 3 taglenti - mssm= AQ 312 A7

Testa piana



GAMMA DI PUNTE

- (o)
Codice Articolo Nome del prodotto Foto . Sl_gla Dimensioni | Pagina (@)
rivestimento 2
AQUA Drill EX FLAT - — ,T,.ll
AQDEXZ 9610 Testa piana 2D AQ EX 0.2~20 A-58 =
AQDEXZ-R 9830 Testa piana 2D-radius AQ EX 3~12 A-61 =
AQUA Drills EX FLAT Reg. -
S S o — ~ -
AQDEXZR 9818 Testa piana 4D AQ EX 3~20 A-63
AQUA Drills EX FLAT -
—_— - -
AQDEXZLS 9816 Testa piana 2D gambo lungo AQ EX 3~20 A-66
AQUA Drills EX FLAT -
AQDEXZOH3D 9812  Testa piana 3D BERSSSS  AQ EX 1~16 A-68
con fori di refrigerazione
AQUA Drills EX FLAT-Din -
AQDEXZOH3D-Din 9812D Testa piana 3D FERTW-———)  AQEX 41-~15 A-70
con fori di refrigerazione
AQUA Drills EX FLAT -
AQDEXZOH5D 9814  Testa piana 5D PEEENRESSS AQ EX 1~16 A-72
con fori di refrigerazione
AQMD 9544  AQUA Microdrills e —— AQ 0.2~1.99 A-75
AQUA Drill PF 2D -
] ~ -
PF2D 9850 Forte avanzamento extracorte AQEX 1~16 A-78
PF4D g5z AQUA Drill PF 4D - e AQEX  1-16 A-80
Forte avanzamento corte
AQUA Drills Hard -
——— ~ -
AQDH 9548 por materiali temprat AQ 2~12 A-82
Punte DLC regular -
B s S - -
DLGDR 9520 5D serie corta per Alluminio DLC 2~12 A-83
AQUA Drills EX - P —————
AQDEXOH10D 9612 10D con fori di refrigerazione AQ EX 1~12 A-85
AQUA Drills EX -
AQDEXOH15D 9614 15D con fori di refrigerazione AQ EX 1~12 A-86
AQUA Drills EX -
AQDEX0H20D 9616 20D con fori di refrigerazione AQEX 1~10 A-87
AQUA Drills EX -
AQDEXOH25D 9618 25D con fori di refrigerazione AQEX 8~10 A-89
AQUA Drills EX -
AQDEXOH30D 9620 30D con fori di refrigerazione AQEX 3~10 A-90
AQDEXOHPLT 9622 AQUADIIISEX-PUNTAPILOTA ey AQEX  1015-1203  A-94

con fori di refrigerazione

Punte con cuspide indexabile

AQUA Drill EX 1.5D - — :
AQDEXVF 1.5D 9846 Corpo punta serie VF b= 14-~32 A-102

AQUA Drill EX 3D -
Corpo punta serie VF
AQUA Drill EX 5D - e
AQDEXVF 5D 9828 Corpo punta serie VF )

AQUA Drill EX 8D -

g

AQDEXVF3D 9822 14~32 A-104

14~32 A-106

AQDEXVF 8D 9844 Corpo punta serie VF 14~32 A-108
AQUA Drill EX -

TVF 9824 Inserti serie VF AQ EX 14~32 A-110
AQUA Drill EX FLAT -

TVFZ 9840 Inserti Piani serie VF AQ EX 14~32 A-112

AQDEX-VF Ricambi per punte A-113

a cuspide indexabile serie VF



GAMMA DI PUNTE

Sigla

:
= Codice Articolo Nome del prodotto Foto . ; Dimensioni | Pagina
< rivestimento
=
<Z> AGESS 6548  Punte AG-ESS “JI=x=———  AG 1~20 A-122
O AGES 6546  Punte AG-ES FRERERE———— AG 2~20 A-124
AGSUSS 6596P  Punte AG-SUS corte =SSN AG 1~20 A-126
AGSUSR 6594P  Punte AG-SUS regolari s wess AG 1~20 A-128
AGSTD 6502  Punte AG da centri e smussi &= AG 3~20 A-130
Punte AG da centri e smussi -
aoa— ~ -
AGSTDLS 6504 Gambo lungo AG 3~12 A-131
SGESS 7572X  Punte SG-ESS - Nm—p— SG 0.5~20  A-133
SGESR 7574  Punte SG-ESR Ay —— SG 2~32 A-136
SGES 7570X  Punte SG-ES P S e SG 2~20 A-139
SGEZ 6544  Punte SG testa piana KOS — SG 20~32  A-141
Punte SG-FAX SES SIS
SGOH 7580X con fori di refrigerazione SG 10~30 A-142
Punte SG-FAX -
[ R ———— - _
SGOHSD 7590X 5D con fori di refrigerazione SG 5~13 A-143
Punte SG-FAX -
PR e —— ~ -
SGOH7D 7592X 7D con fori di refrigerazione SG 5~13 A-144
Punte SG-FAX -
LU Pe— ~ _
SGOHID 7594X 9D con fori di refrigerazione SG 7~13 A-145
GOH 6558P Punte serie G in HSS-Co - m G 8-35 A-146

Con fori di refrigerazione

GSS 6568P Punte G corte S G 1~20 A-154
GSD 520P  Punte G Standard o S S S G 0.5~13 A-156
DLCHD 544 Punte DLC HSS P N e DLC 1~13 A-158
AGPSD 6536  Punte AG Power SIHIHES— AG 1~13 A-160
AGPSLSD 6538  Punte AG Power Semi-Long = AG 1~13 A-162
AGPLSD 6540P  Punte AG Power - Lunghe AG 1~13 A-164

Punta G lunghe a gambo lungo -
GLSD 6550P - foraturag direﬁg g G 1~13  A-166
SD 0520  Punte HSS - DIN 338 0.2~20 A-169
COSD 6522  Punte HSS-Co8 - DIN 338 0.2~13 A-172
SDS 0562  Punte HSS - DIN 1897 1~13.5 A-175
SDS 0534  Punte HSS - DIN 340 T e —— 1~13 A-177
SDS 6534  Punte HSS-Co - DIN 340 sroee——— 1~12 A-179
NLSD 6552-1  Punte HSS-Co - DIN 1869 2~13 A-181

Punte G HSS -
GTD 620 qerie Standard rivestita Tin U E— G 7~32 A-183
COTD 6602  Punte HSS-Co - A gambo conico ehehehamE——n 7~33 A-184
D 602  Punte HSS - A gambo conico 7~75 A-186

Punte da centro -

0592 DIN 333 Forma A 0.5~10 A-192

0520  Assortimento Punte in cassette 19/25/50/41  A-192




ALTA EFFICIENZA E MULTI-FUNZIONALITA

ap

| I

Doppia durata dell’'utensile
grazie al miglioramento del
substrato, del rivestimento e
della geometria di taglio



FORATURA

o - = -
& or-Ta =N [R=1-1(FA(]p[-M Punte in metallo duro
3
o
-l
|
=
m
=
=
=
2
>
a
9860/ . el -

AQRVDS | 9ggop | AQUAREVO Drills extra corta  |A-26 |A-29

AQRVDR 99366226 AQUA REVO Drills Regolare ~ |A-30 |A-33 | —
T 9872 i i refrig. | A-34|A-38 | Alto
CI.) AQRVDOH3D AQUA REVO Dirills 3D con fori refrig Lrlg#; glo endimanto
<Z( AQRVDOH5D| 9874 | AQUA REVO Drills 5D con fori refrig. | A-36| A-38 | interno

AQRVDOHSD 99g§886 AQUA REVO Drills 8D con fori refrig.| A-39 [A-42 .

*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 O : Misure presenti a magazzino Europa

A-6 NACHI 2027



FORATURA

)

c

=

m

=

=

m

>

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

(w)

c

2

o
SN ®@ O O|O0|O0|0O OO0 @)
SEDEET"" 0 0 0|0|0|0 OO ©

eSS0 0 0|0|0|0 0|0|0|0|0]|0 =

ESsees— @ |0 |0 |0|0 |0 ololololo]|o 2

essssse=wr ) @ OO OO |0 ClICRECRECORIONN®)

www.vegaonline.net info@vegaonline.net A-7



PUNTE IN METALLO DURO

NACHI

A-8

FORATURA

o[- We [K=1=1[cV4[e]3 (=M Punte in metallo duro

AQRVDBL4D | 9896 | AquaREVO BurrLess 4D A-43 |A-45 216 Burr
DLCRVDBL4D | 9910 | DLGREVO BurrLess 4D A-46|A-48 2 Less
AQDEXOH3F3D| 9826 | AQUA Drils EX 3D con fori di refrig. a 3 tagl. |A-49 |A-52 3 |3

AGDEXQH3FSD| 9820 | AQUADils EX 50 con for direfiig a 3tagl. |A-50 |A-52 Eé:fiéz 5 |3

AQDEXOH3F5D-Din | 9820D | AQUA Drills EX—Din 5D con fori direfrig. a 3 tagl. |A-51|A-52 -E

AQDEX3FH | 9838 | AQUA Drils EX 3 tagl. per mat. temprati |A-53 |A-54 3 Dreélitsaione
AQD3F 9546 | AQUA Dirills 3 taglienti A-55|A-56 312

AQDED3F | 9542 | AQUA Drills 3 taglienti Testapiana [A-57 |A-57 | — 3|12

AQDEXZ 9610 | AQUA Drill EX FLAT Testa piana 2D|A-58 |A-60 0.2/ 20

AQDEXZ-R| 9830 | AQUADril EXFLAT Radius Testa piana 2D-Radiug A-61 |A-62 3|12

AQDEXZR | 9818 | AQUADllsEX FLAT Reg. Testapiana4D ~ |A-63 |A-65 B 3|20

AQDEXZLS | 9816 | AQUA DIl EX FLAT Testa piana 2D gambo lungo | A-66 (A-67 3|20 Piatta
AQDEXZOH3D | 9812 | AQUADrils EXFLAT Testa piana 3D con for direfig.| A-68 |A-71 iauido

AQDEXZOHADD| 9812D | AQUADHs EX-DinTestalera BDoonoi et | A-70 |A-71 | iterna

AQDEXZOH5D | 9814 | AQUA Drills EX FLAT 5D con fori di refrig.| A-72 |A- 74

AQMD 9544 | AQUA Microdrills A-75 |A-T7

PF2D 9850 | AQUA Dril PF 2D Forte avanzamento extracarte | A-78 |A-79

PF4D 9852 | AQUA Dril PF 4D Forte avanzamento corte | A-80 |A-81 N

*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 ltalia

O : Misure presenti a magazzino Europa

NACHI 2027
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PUNTE IN METALLO DURO

Nessun simbolo : Non consigliato

O : Eccellente O : Buono X : Non utilizzabile

NACHI

Ol O] O] X X O OO O|O

©| O O X X O OO0 OO
O O] O O]0| O 0|00 ©/0|0|0
x| X| X X | X | X X | X OO
X| O O X O O ©10| O ©/0|0|0
X | x| x| X X | X | % X | X O|0|0|0

X O| O X

O| x| O] O ©|0| x| 0O O O|O0|0|0
O| x| O] O] X © O @) ©/ 0| 0|0
O O] O] X © © © ©/ 0|00
O O| O] X ©|0| O O ©|0|0|0
© O] O] X O|O0| O @) 00|00
OO0 000 o e e O Ol @O0
(i

A-9
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FORATURA

(o]
= of-[g - We [R-{-1EF4( [ B Punte in metallo duro
()
(@]
]
-l
~
1T}
=
<
-
<
>
Q.
AQDH 9548 | AQUA Drills Hard per materiali temprati | A-82 |A-82 3 |2]|16 Materiali temprati
DLCDR 9520 | Punte DLC regular 5D serie corta per Aluminio | A-83 |A-84 2 |12 | DLC gg;llﬁ%ﬂ %rﬁ;g]
Q:TS AQDEXOH1OD | 9612 | AQUA Drills EX 10D con fori direfrig.  |A-85 | A-91 1112
<Z( AQDEXQH15D | 9614 | AQUA Drills EX 15D con fori di refrig.  |A-86 |A-91 o) — | 11]12
AQDEXOH20D | 9616 | AQUA Drills EX 20D con fori direfiig. [A-87 |A91 | € | — | 1|10 Foratra proTonda
an
AQDEXQH25D | 9618 | AQUA Drills EX 25D con fori direfrig. |A-89 |A-91 % — | 31|10
AQDEXOH30D | 9620 | AQUA Drills EX 30D con fori di refrig. |A-90 |A-91 § — | 31|10
o
AQDEXQOHPLT 9622 | AQUA Drills PUNTA PLOTA con fori direfrig. |A-94 |A-96 | — | 2~3 1015|1203 Foro pilota

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

*2 @ : Misure presenti a magazzino Italia O : Misure presenti a magazzino Europa
Y% Disponibili fino ad esaurimento scorte

A_ 10 NACHI 2027
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PUNTE IN METALLO DURO

Nessun simbolo : Non consigliato

Eccellente (O : Buono X : Non utilizzabile

O :

NACHI
X | O X[ X | X | X|X
X| O O1010|10|0

x| Ol000l0|0
X| X[ X]O]OI0|0O|0O
X| XO|O]O0|0|0]0
X| XO|O]O0I0|00
O X| X | X[ X|X|X|x
O| X|O0|O00I0|0|0
X X000 0|0 0
X X0/0|00|0|0
X X|00|0l0|0|0
X| X000 0|0 0
®@ ®O OO O0O|00

A-11

info@vegaonline.net

www.vegaonline.net



REVOIuzionate 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.

_l La durata e la stabilita di AquaREVO

n uratara [I [I onn i ata superano di gran lunga quelle delle

altre punte.

Prestazioni elevate anche con

aumento della velocita e

n I I a e ' ' I c I e n z a dell’avanzamento, riduzione

significativa dei tempi di lavorazione.

Anche con durezza elevata e materiali
difficili da tagliare é possibile effet-

M u I t I ' unziona I l t d tuare una lavorazione di alta qualita

senza diminuire 'efficienza.

Punte multifunzionali concorrenza Punte AquaREVO

» Per distribuire uniformemente ['usura é stato adottato

un tagliente dritto e un punto di flesso disperso in cui si

concentra la sollecitazione di taglio.

» 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.

‘R\\m%ﬁi

Velocita  150m/min

s Diametro ~ @6mm di taglio

N e

E = Materiale  C50E Velocita

b diavanzamento ~ 0-24mm/rev




Substrato migliorato

» |l substrato sviluppato recentemente, caratterizzato da
maggiore durezza e robustezza, migliora notevolmente la

resistenza all’usura e alla formazione di trucioli.

Rivestimento sviluppato
recentemente

» Rivestimento REVO-D sviluppato recentemente - adatto

alla foratura.

» Pellicole a base di AlCr e AlTi sono sovrapposte a livello
nanometrico garantendo elevata resistenza

all'ossidazione e all'usura.

Robustezza

Substrato
tradizionale

Miglioramento I

Substrato

nuovo

Durezza

Pellicole a base di
AlCr e AlTisono

sovrapposte a livello

nanometrico

» Attrito ridotto ed evacuazione efficace dei trucioli cementato ad alta
) o o resistenza
mediante trattamento superficiale super liscio.
Leghe di Acciai per
Acciai . Acc|a|a;|l accaio stan?|)'| Acciai temprati Acciai inossidabili . | Ghise Legh(.e d.' Leghe di
i strutturali | carbonio | Acciai trattati Acciai Leghe di | Leghe di alluminio | rame
Utensile E . o ;
termicamente| temprati titanio | nickel
St37.2 | CSE | 42rMo4 | 30-40HRC | 40-50HRC | 50-S7HRC | 58-65HRC | L4307 | 1.4021 GG/GGG | AC/ADC | Cu
AquaREVO Drills . . o . . ° ° ° o .
Stub (3D) ° °
AquaREVO Drills o . N o R o o o o o
Regular (5D) ) °

@ Eccellente | OBuono




» 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.

| 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

Aumento della portata e della velocita di flusso all'estremita

esterna e nella zona di assottigliamento del nocciolo
HEEENER

flacone da 500 ml, 10 pz

i
* Quantita doppia

EEEEEEEENEN La durata e la precisione

dell’utensile migliorano

(HV) Durezza lavorazione

- flacone da500 ml, 10 pz

Punta @8mm Rotazione 4800min?! 0 50 100 150 200

dopo il processo di foratura.

Confronto tra indurimento e

durezza interna.
Materiale: 1.4301

Quantita al minuto

Apparecchiatura  1.5MPa (km) Distanza dalla superficie

NACHI 2027



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

4400

4000
3000
2000
1000

Numero di foris

Dopo 2750 fori

Velocita di taglio 120m/min Profondita di 40mm (5xD)

é %’o Diametro @8mm taglio Emulsione solubile in acqua
EE Materiale CS0E Velocita ;
S= diavanzamentoe ( 754mm/rev Macchina Vertical M/C

Incredibile durata dell'utensile @~
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 multifunzione Concorrente A Punta per acciaio inossidabile Concorrente B PuntaAquaREVO con fori

5000
4000
3000
2000
1000

Numero di foris

Dopo 1980
fori

Velocita di taglio Profondita di

§ Ti Diametro @8mm 80m/min taglio 40mm (5xD) Emulsione solubile in acqua
= ) Velocita ;
§ = Materiale 1.4301 di avanzamentoe 0.20mm/rev Macchina Vertical M/C

Utilizzabile su un'ampia gamma di materiali

- Leghe di Acciai per
.. |Acciaial . " . H
Acciai acciaio stampi - . oA ey VTR Leghe di . Leghe di
.| carbo- o . i Acciai temprati Acciai inossidabili A Ghise -
. strutturali nio | Acciai trattati Acciai titanio Leghe di alluminio
Utensile termicamente | temprati il
C45E/ 30~-40 40~50 | 50~57 | 58-~65 | 1.4301/ .
St37-2 C50E 42CrMo4 HRC HRC HRC HRC 1.4401 1.4021 | 1.4542 | Ti-6Al-4V GG/GGG| AC/ADC
AquaREVO Drills Oil- . . o N . o . . o o o . o
Hole (3D) ° ° °
AquaREVO Drills Oil- o . . . ® o ®© ® ® o o ® o
Hole (5D) °
AquaREVO Drills Oil- o . . . . o ® ® ® o) (e} ® (e}
Hole (8D) N °©

@ Eccellente | OBuono
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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 pit probabile che si verifichi I'inceppamento del truciolo.
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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 é 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 I'asportazione di truciolo € molto buona anche in caso di avanzamento ad altissima velocita

Resistenza al taglio delle punte  gires X menmele
Power Feed 2D avanzamento

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

Resistenza al taglio delle punte E &l mormel
Power Feed 4D avanzamento

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

3000 Ridotta 3000
NN__de! 30% Momento

2000 2000

3000 dR‘;jngt‘? 3000
el
2000 x 5 Momento
Spinta 000 torcente

S inta torcente
p 1000 1000 (Nem) 1000 Intasamento 1000  (Nem)
del truciolo
0 0 0 W (s]
-1000 -1000 -1000 -1000

AQUA Drills EX
Power Feed E:

Sl C6LIEY Diametro: @ 8mm Veloc. ditaglio: 80m,/min Centro di lavoro
di lavoro Materiale lavorato: S50C  Prof. foro: 168mm Olio da taglio solubile in acqua

Concorrente A

AQUA Drills EX
Power Feed E:l

SEREHBLIEY  Diametro: @ 8mm Veloc. di taglio: 80m/min Centro di lavoro
di lavoro Materiale lavorato: SS50C  Prof. foro: 32mm Olio da taglio solubile in acqua

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=0.58mm/ rev [Avanzamento al giro/Diametro utensile=7%]

8000

6600
6000
Numero

difori 4000

2000 1800

8]

AQUA Drills EX
Power Feed E:

AL Diametro: @ 8mm Veloc. ditaglio: 80m/min Centro di lavoro
di lavoro Materiale lavorato: S50C  Prof. foro: 168mm Olio da taglio solubile in acqua

Concorrente A

Comparazione vita utensile su tornio

Possibile continuare
2000 1800

Numero 1500 Scivolamento utensile

difori 1000 Rottura
600 " .
500 . Scivolamento utensile
o]
Concorrente AQUA Drills EX Concorrente AQUA Drills EX

Power Feed E:l Power Feed E:l
Avanzamento:0.4mm,/ rev

[Avanzamento al giro/
Diametro utensile=5%)]
E 2X il normale avanzamento
Veloc. di taglio: 64m,/min
Prof. foro: 32mm

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

QLRI Diametro: @ 8mm
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 2X il normale
avanzamento

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

Comparazione precisione foro su tornio

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

E 2X il normale
avanzamento

8.020
AQUA Drills EX
8.010 Concorrente A Power Feed E:R
AQUA Drills EX (R
Power Feed 8000 - - /
72D | Max differenza diametro foro Scostamento
7.990 0.007mm dimensione foro
Dimensione foro 0.005mm _
7.980 Truciolo
8.020 1 ’
Truciolo corto
8.010 e ben formato
1
Concorrente 8.000 e e
A Max differenza / 444444
5 diametro foro Scostamento
i - ] .990 0.011mm dimensione foro Superfice
isura foro  (Mm lavorata
7.980 0.014mm
1 600 1200 1800 2400 3000 3600
Numero di fori

Veloc. ditaglio: 64m,/min

Prof. foro: 186mm Olio da taglio

leyle[F4[ss [ Diametro: @ 8mm
di lavoro Materiale lavorato: S45C

www.vegaonline.net

Tornio automatico ‘

info@vegaonline.net

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

Tornio automatico
Olio da taglio

Cle[rea[N  Diametro: @ 8Bmm
lavoro Materiale lavorato: S45C




Punta a testa piana per una nuova metodologia di foratura

Punte AQUA EX Flat

B Punta multifunzione estesa a 6 modelli
con ampliamento gamma dimensionale.

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

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

Alte Prestazioni su una vasta gamma
di applicazioni

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

@Att.ne lavora solo in senso assiale, ><
non esegue spostamenti radiali

Svasatura per superficie inclinata Svasatura del foro Foratura per superfici sottili

Riduzione Riduzione
bave ' bave

BNumero di operazioni eseguite con usura spigolo B Alta efficenza.
tagliente pari a 80 um Operazione di foratura senza fori pilota

AQUA Drill EX Flat Punta concorrente AQUA Dr|II EX Fresa in metallo duro

per svasatura l l : (2 taglienti)

Superficie

Foro
1000

500

Scheggiatura

Superficie

Tempo di processo Tempo di processo
19sec. 32sec.
Foratura senza step Lavorazione con step di 5mm
M Alta efficenza. La vita utensile Resistenza di taglio su una
Operazione di foratura senza fori pilota 45° € aumentata del 40% superficie angolare di 45°

AQUA Drill EX Flat

2000 || — XN Intasamento truciolo\ Diam. punta 10 Drill+End mill
1500 | :;:,Z')) Eccellente Maggiore Velocita 75m/min
evacuazione vibrazione Avanzamento 240mm/min _

1000 Materiale lavor. S50C

Fluido di taglio olio solubile
510 in acqua

..

Aol + o
ael trucioro

Resistenza (N)

-1000

0 2 4 0 2 4
Tempo (s) — Tempo (s) —
AQUA Drill EX Fresa in metallo duro (2 taglienti)



I Nuova gamma Acqua Drill EX

AQDEXZLS

Gambo lungo 10D

AQDEXZOH5D

Punte 5D con fori di refrigerazione

AQDEXZR

Punte 4D

AQDEXZOH3D

Punte 3D con fori di refrigerazione

AQDEXZ

o
=
o
L
©
o
-
=
S
[=
o
2
o
=
o

AQDEXZ
Diametro piccolo

= _

SGEZ

HSS

Diametro ¢1 ¢2 ¢3 ®6 ¢ 10 ¢16 ¢20 ¢50

—_— e
S,
——— =

.. .. . Maggiore precisione
I Lavorazioni addizionali 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.

Forat. su pareti con ingombri elevati ll Forat. di fori prof. a taglio interrotto il Forat. continua per superf. sottili Jl Forat. profonda con intersez.

I Materiale lavorato:

Materiale lavorato
Acciai Acciai al Acciai Acciai Acciai temprati Acciai inossidabili Leghe Ghise Leghe di | Leghe di
Codice |strutturati| carbonio legati  |pre-temprati al titanio alluminio | rame
Acciai da Leghe
stampi al nickel
S45C SCR 30~ 40~ 50~ |SUS304 FCD AC
SS400 | S50C | NAK | 40HRC | 50HRC | 65HRC |SUS316[SUS4=20 FC ADC Lo
AQDEXZ
AQDEXZR| O @) @) ©) O @) O O O
AQDEXZLS
AQDEXZOH3D
AGDEXZOHED O ©) @) O O O ©) O ©) O
SGEZ ©) ©) ©) O X X O O O ©) ©) ©)
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NACHI

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

AQUA Drill EX Series

Con fori di lubrificazione a 3 taglienti

AQD EX OH3F
3D ] 5D

NACHI 2027



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 EDRIEL:

MAIlta precisione di foratura fino a profondita 5xD

3 taglienti ben equilibrati e nocciolo ottimizzato insieme
ai fori di lubrificazione per realizzare una lavorazione efficientg

Foratura ad alta precisione
Confronto di rotondita

Punta tradizionale AQDEXOH3D

Velocita di taglio: 45m/min Velocita di taglio: 50 m/min
Avanzamento:  300mmv/rev. (0.25mm/rev) Avanzamento: 570mm/rev. (0.43mm/rev)
Rotondita: 14.5pym Rotondita: 1.7um

Condizioni di lavoro

Utensile: L9826 AQDEXOH3F3D 12.6nm
Profondita: 36 mm foro cieco
Materiale: Acciaio inox 1.4301 (SUS304)

Fluido di taglio: olio solubile in acqua

Andamento dell'allargamento del foro con AQDEXOH3F5D

Diametro 5.020 Condizioni di lavoro
del foro Utensile: 1.9820 AQDEXOH3F3D 5.0nm

Velocita di taglio: 100m/min

Alta precisione, anche a profondita 5D Avanzamento:  1280mm/min

(punta tradizionale 950 mm/min)
5.010

Profondita: 25 mm foro cieco
Materiale: C50 (180HB)
W Fluido di taglio: olio solubile in acqua
5.000
Fori 0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000

Alta efficienza e lunga durata dell’'utensile

Foratura ad alto avanzamento
senza step

Avanzamento 1500 mm/min, profondita 5D

Utensile: L9820 AQDEXOH3F5D 6.0nm "
Velocita di taglio: 120m/min ‘
Avanzamento: 1500mm/min
Allargamento 15 Profondita: 30mm }
I

dei fori Concortente  |...iiiiiinns ’ '5 Materiale: C50 (180HB)
10 E - Fluido di taglio: olio solubile in acqua
.\‘\ Rottura dopo
’
AQDEXOHS3F

3600

-5
Fori 0 1000 2000 3000 4000

Tempo di ciclo 1.2 sec/foro
Lunghezza di taglio totale oltre 150 m

www.vegaonline.net info@vegaonline.net
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Punte per fori profondi ad alta efficienza

AQUA Drills EX Oil-Hole Long

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

M Possibilita di foratura continua 30D
M 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 Dirrills EX Pilot con foro di lubrificazione
per la realizzazione del foro pilota
nella foratura profonda.

Migliora la concentricita e permette
una foratura profonda stabile.



Punta fori profondi ad alta efficienza

AQUA Drills EXOil Hole Long 4

AQD OH

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

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

Affilatura e stabilita migliorate

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

L9620 30D

4

Blocco
3 | del truciolo

Pattini guida

Potenza di carico (kW)
N

Pattino guida posizionato in direzione verticale in posizione

opposta al bordo tagliente per guidare la punta in una foratura stabile 016 10 20 0 10 20
Tempo (s) Tempo (s)
Foratura profonda stabile Condizioni di lavoro
HoY H H H Utensile: 5.0mm 30D Fluido di taglio:  olio solubile in acqua (refrig. interno)
su aCCIaIO InOSSIdabIIe Velocita: 120m/min Profondita di taglio: 150 mm (30D)
Trucioli piccoli e ben divisi Avanzamento: 1150 mm/min Foro guida: 5.03mm, profondita 10mm

Materiale dilavoro: C50 (180HB)

L9616 20D Concorrente
AQD OH20D

Confronto
fra trucioli

QUA EX Pilot con foro di lubrificazione

AQD EX OHPLT

Utensile: 5.0mm 20D Fluido di taglio: olio solubile in acqua (refrig. inteno)
Velocita di taglio: 75m/min Profondita di taglio: 100 mm foro cieco
Avanzamento: 450 mm/min (0.1mm/rev) Foro guida: 5.08 mm, profondita 10 mm
Materiale di lavoro: 1.4301 (SUS304)

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

Punta per foro guida

Rivestimento OH

Migliorate resistenza al calore e all'usura Punta fori profondi
OH Angolo

Test anti-ossidazione -
Dopo 1 ora a 1100°C

Strato AQUA EX
Ossidazione al 50%

Strato anti-adesione

Strato anti-ossidante
TIAICrX e multistrato
resistente allusura

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

Metallo duro
ad alta resistenza

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

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

www.vegaonline.net info@vegaonline.net




Foratura continua 30D su C50 Alta efficienza e lunga durata dell’utensile

sia nella foratura con emulsione che in condizione MQL

AQD EX OH 30D Concorrente Condizioni di lavoro

Utensile: 5.0mm 30D Fluido di taglio: olio solubile in acqua
(refrigerante intemo)
™ Velocita di taglio: 120 m/min Profondita di taglio: 150 mm foro passante

Scheggiatura da usura
e

Avanzamento: 1150 mm/min  Foro guida: 5.03mm, profondita
Foratura (0.15mm/rev) 10mm
) & c Materiale C50
con ) 4 di lavoro:
emulsione
Dopo 700 fori
Utensile: 5.0mm 30D Fluido di taglio: MQL
Velocita di taglio: 80 m/min Profondita di taglio: 150 mm foro passante
Avanzamento: 760 mm/min Foro guida: 5.03mm, profondita
(0.15mm/rev) 10mm

MQL ? ps - Materiale €50
et di lavoro:

. Fenmy
After 700 holes After 700 holes

tura con emulsione su acciaio inossidabile 304 (1.4301) "9 Jurata dellutensie e stabilta

anche su acciaio inossidabile

0,3 Confronto di usura dopo 1350 fori
Concorrente B: rottura dopo 3 fori

Concorrente C: rottura dopo 2 fori Concorrente

o
N

Concorrente A

Possibilita
di proseguire

o

9616 5.0
AQD EX OH 20D

Usura spigolo (mm)

0 500 1000 1500
Fori

Condizioni di lavoro

Utensile: 5.0mm 20D Fluido dii taglio: olio solubile in acqua (refrig. int.)
Velocita di taglio: 75m/min Profondita di taglio: 100 mm foro passante
Avanzamento: 446 mm/min (0.1mm/rev) Foro guida: 5.03mm, profondita 10 mm
Materiale di lavoro: 1.4301 (SUS304)

GG25(FC250) Foratura con emulsione su ghisa e el e

con una lunga vita dell'utensile

0,8 Confronto di usura dopo 1500 fori
0.6 Concorrente
= ’ Concorrente A
g
E o4 L9616 5.0
g AQD EX OH 20D
2 0,2
0
0 500 1000 1500
Fori
Condizioni di lavor
Utensile: 5.0mm 20D Fluido di taglio: ~ olio solubile in acqua (refrig. int.)
Velocita di taglio: 100 m/min Profondita di taglio: 100 mm foro cieco
Avanzamento: 955mm/min (0.15mmv/rev) Foro guida: 5.03mm, profondita 10 mm

Materiale dilavoro:  GG25 (FC250)

Applicabilita su Materiali da lavorare

Acciai Acciai Acciai Acciai Acciai temprati Acciai inossidabili Leghe di titanio Ghisa Leghe Leghe
da costruzione al carbonio pre-temprati pre-temprati Leghe di Nickel di Alluminio di Rame
Acciai legati  Acciai da stampi
ST37-2(SS400) C45/C50 42CrMo4 30~40HRC 40~50HRC 50~65HRC 1.4301/1.4401 1.4021/1.4028 GG/GGG AI/ADC Cu
SCR/NAK SUS304/SUS316 Sus420
n n n [m} || || ||
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SN

Punte AquaREVO serie extra-corta (3D)

9860 (AQRVDS)
Codice Articolo Dc mm
1-9860/02.00X3  2.00
1-9860/02.05X3  2.05
1-9860/02.10X3  2.10
1-9860/02.15X3  2.15
1-9860/02.20X3  2.20
1-9860/02.25X3  2.25
1-9860/02.30X3  2.30
1-9860/02.35X3 2.35
1-9860/02.40X3  2.40
1-9860/02.45X3  2.45
1-9860/02.50X3  2.50
1-9860/02.55X3 255
1-9860/02.60X3  2.60
1-9860/02.65X3  2.65
1-9860/02.70X3  2.70
1-9860/02.75X3  2.75
1-9860/02.80X3  2.80
1-9860/02.85X3 2.85
1-9860/02.90X3  2.90
1-9860/02.95X3 295
1-9860/03.00X3  3.00
1-9860/03.05X4  3.05
1-9860/03.10X4  3.10
1-9860/03.15X4  3.15
1-9860/03.20X4  3.20
1-9860/03.25X4  3.25
1-9860/03.30X4  3.30
1-9860/03.35X4 3.35
1-9860/03.40X4  3.40
1-9860/03.45X4  3.45
1-9860/03.50X4  3.50
1-9860/03.55X4 3.55
1-9860/03.60X4  3.60
1-9860/03.65X4  3.65
1-9860/03.70X4  3.70
1-9860/03.75X4  3.75
1-9860/03.80X4  3.80
1-9860/03.85X4 3.85
1-9860/03.90X4  3.90
1-9860/03.95X4 3.95
1-9860/04.00X4  4.00
1-9860/04.05X5  4.05
1-9860/04.10X5  4.10
1-9860/04.15X5  4.15
1-9860/04.20X5  4.20
1-9860/04.25X5  4.25

{ mm
9
10
11
11
11
11
11
11
11
11
11
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24

Lmm
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
62
62
62
62
62

Ds mm

oo oo b bbb Arb,ArbEEPErEEPRAPREAEEPERAREPEAPEEAPEPPREAPOLOWLWWLBWWWOLWWOLWWOLWOWLWWLWWWWOWOW

VH M TOLERANCE o HELIX l]lEIIAlIl:E 2.0 16.0
B 3 B il B

B~

2 Rake + XR

Codice Articolo

1-9860/04.30X5
1-9860/04.35X5
1-9860/04.40X5
1-9860/04.45X5
1-9860/04.50X5
1-9860/04.55X5
1-9860/04.60X5
1-9860/04.65X5
1-9860/04.70X5
1-9860/04.75X5
1-9860/04.80X5
1-9860/04.85X5
1-9860/04.90X5
1-9860/04.95X5
1-9860/05.00X5
1-9860,/05.05X6
1-9860/05.10X6
1-9860/05.15X6
1-9860/05.20X6
1-9860,/05.25X6
1-9860/05.30X6
1-9860/05.35X6
1-9860/05.40X6
1-9860/05.45X6
1-9860/05.50X6
1-9860/05.55X6
1-9860/05.60X6
1-9860,/05.65X6
1-9860/05.70X6
1-9860/05.75X6
1-9860/05.80X6
1-9860/05.85X6
1-9860/05.90X6
1-9860/05.95X6
1-9860,/06.00X6
1-9860/06.10X7
1-9860/06.20X7
1-9860/06.30X7
1-9860/06.40X7
1-9860/06.50X7
1-9860/06.60X7
1-9860/06.70X7
1-9860/06.80X7
1-9860,/06.90X7
1-9860/07.00X7
1-9860/07.10X8

Dc mm
4.30
4.35
4.40
4.45
4.50
4.55
4.60
4.65
4.70
4.75
4.80
4.85
4.90
4.95
5.00
5.05
5.10
5.15
5.20
5.25
5.30
5.35
5.40
5.45
5.50
5.55
5.60
5.65
5.70
5.75
5.80
5.85
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.30
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10

{ mm
24
24
24
24
24
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
32
32
32
32
32
35
35
35
35
35
35

continua \eap

L mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
79

Ds mm
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Codice Articolo
1-9860,/07.20X8
1-9860/07.30X8
1-9860/07.40X8
1-9860,/07.50X8
1-9860,/07.60X8
1-9860/07.70X8
1-9860,/07.80X8
1-9860,/07.90X8
1-9860,/08.00X8
1-9860,/08.10X9
1-9860,/08.20X9
1-9860,/08.30X9
1-9860,/08.40X9
1-9860,/08.50X9
1-9860,/08.60X9
1-9860,/08.70X9
1-9860,/08.80X9
1-9860,/08.90X9
1-9860,/09.00X9
1-9860,/09.10X10
1-9860,/09.20X10
1-9860,/09.30X10
1-9860,/09.40X10
1-9860,/09.50X10
1-9860,/09.60X10
1-9860,/09.70X10
1-9860,/09.80X10
1-9860,/09.90X10
1-9860,/10.00X10
1-9860,/10.10X11
1-9860/10.20X11
1-9860,/10.30X11
1-9860,/10.40X11
1-9860,/10.50X11
1-9860,/10.60X11
1-9860/10.70X11
1-9860,/10.80X11
1-9860,/10.90X11
1-9860/11.00X11
1-9860/11.10X12
1-9860,/11.20X12
1-9860,/11.30X12
1-9860/11.40X12
1-9860/11.50X12
1-9860,/11.60X12

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

Dc mm
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
8.00
8.10
8.20
8.30
8.40
8.50
8.60
8.70
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40
9.50
9.60
9.70
9.80
9.90
10.00
10.10
10.20
10.30
10.40
10.50
10.60
10.70
10.80
10.90
11.00
11.10
11.20
11.30
11.40
11.50
11.60

¢ mm
35
35
35
35
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
50

L mm
79
79
79
79
79
79
79
79
79
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
102
102
102
102
102
102

Ds mm
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Codice Articolo

1-9860/11.70X12
1-9860,/11.80X12
1-9860/11.90X12
1-9860/12.00X12
1-9860/12.10X13
1-9860/12.20X13
1-9860/12.30X13
1-9860/12.40X13
1-9860/12.50X13
1-9860/12.60X13
1-9860/12.70X13
1-9860/12.80X13
1-9860/12.90X13
1-9860,/13.00X13
1-9860/13.10X14
1-9860/13.20X14
1-9860/13.30X14
1-9860/13.40X14
1-9860/13.50X14
1-9860,/13.60X14
1-9860/13.70X14
1-9860,/13.80X14
1-9860,/13.90X14
1-9860/14.00X14
1-9860/14.10X15
1-9860/14.20X15
1-9860/14.30X15
1-9860/14.40X15
1-9860/14.50X15
1-9860/14.60X15
1-9860/14.70X15
1-9860/14.80X15
1-9860/14.90X15
1-9860/15.00X15
1-9860/15.10X16
1-9860/15.20X16
1-9860/15.30X16
1-9860/15.40X16
1-9860/15.50X16
1-9860/15.60X16
1-9860/15.70X16
1-9860/15.80X16
1-9860/15.90X16
1-9860,/16.00X16

Dc mm
11.70
11.80
11.90
12.00
12.10
12.20
12.30
12.40
12.50
12.60
12.70
12.80
12.90
13.00
13.10
13.20
13.30
13.40
13.50
13.60
13.70
13.80
13.90
14.00
14.10
14.20
14.30
14.40
14.50
14.60
14.70
14.80
14.90
15.00
15.10
15.20
15.30
15.40
15.50
15.60
15.70
15.80
15.90
16.00

£ mm
50
50
50
50
50
50
50
50
50
52
52
52
52
52
53
53
53
53
53
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
58
58
58
58
58

L mm
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114

Ds mm
12
12
12
12
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
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PUNTE IN METALLO DURO

FORATURA

9860D (AQRVDS)

Punte AquaREVO serie extra-corta (3D)
con gambo maggiorato

Codice Articolo Dc mm { mm Lmm Ds mm
1-9860/04.10X6 4.10 24 62 6
1-9860/04.20X6 4.20 24 62 6
1-9860,/04.30X6 4.30 24 62 6
1-9860/04.40X6 4.40 24 62 6
1-9860/04.50X6 4.50 24 62 6
1-9860,/04.60X6 4.60 26 62 6
1-9860/04.70X6 4.70 26 62 6
1-9860/04.80X6 4.80 26 62 6
1-9860,/04.90X6 4.90 26 62 6
1-9860,/05.00X6 5.00 26 62 6
1-9860/06.10X8 6.10 32 74 8
1-9860,/06.20X8 6.20 32 74 8
1-9860/06.30X8 6.30 32 74 8
1-9860,/06.40X8 6.40 32 74 8
1-9860,/06.50X8 6.50 32 74 8
1-9860,/06.60X8 6.60 35 74 8
1-9860/06.70X8 6.70 35 74 8
1-9860,/06.80X8 6.80 35 74 8
1-9860,/06.90X8 6.90 35 74 8
1-9860/07.00X8 7.00 35 74 8
1-9860/08.10X10 8.10 38 83 10
1-9860/08.20X10 8.20 38 83 10
1-9860/08.30X10 8.30 38 83 10
1-9860/08.40X10 8.40 38 83 10
1-9860/08.50X10 8.50 38 83 10
1-9860/08.60X10 8.60 40 83 10
1-9860/08.70X10 8.70 40 83 10
1-9860/08.80X10 8.80 40 83 10
1-9860/08.90X10 8.90 40 83 10
1-9860/09.00X10 9.00 40 83 10

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

VH M TU@EE 13 50 HELIXO TOLERANCE
(1]
CARBIDE b7 = 30 b6

2 Rake + XR ¢ @Ds

Codice Articolo

1-9860/10.10X12
1-9860,/10.20X12
1-9860/10.30X12
1-9860/10.40X12
1-9860/10.50X12
1-9860,/10.60X12
1-9860/10.70X12
1-9860,/10.80X12
1-9860/10.90X12
1-9860/11.00X12
1-9860/12.10X14
1-9860/12.20X14
1-9860/12.30X14
1-9860/12.40X14
1-9860/12.50X14
1-9860/12.60X14
1-9860/12.70X14
1-9860/12.80X14
1-9860/12.90X14
1-9860/13.00X14
1-9860/14.10X16
1-9860/14.20X16
1-9860/14.30X16
1-9860/14.40X16
1-9860/14.50X16
1-9860/14.60X16
1-9860/14.70X16
1-9860/14.80X16
1-9860/14.90X16
1-9860/15.00X16

L

Dc mm
10.10
10.20
10.30
10.40
10.50
10.60
10.70
10.80
10.90
11.00
12.10
12.20
12.30
12.40
12.50
12.60
12.70
12.80
12.90
13.00
14.10
14.20
14.30
14.40
14.50
14.60
14.70
14.80
14.90
15.00

{ mm
43
43
43
43
43
47
47
47
47
47
50
50
50
50
50
52
52
52
52
52
55
55
55
55
55
56
56
56
56
56

Lmm
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110

Ds mm
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
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Punte AquaREV0 serie Extra-corta (3D)
LIST 9860 / 9860D

FORATURA

Acciai strutturali, Leghe di acciaio, .. .
Acciai al carbonio, Acciai trattati Acciai per stampi, it inoccidabili
. ! . Acciai temprati Acciai temprati Ghise duttili Acciai inossidabili
Materiale Ghise termicamente 12344 (EE CIIATh 1.4301
St37-2, C50E 42CrMo4 ' 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 min? mm/min min?! mm/min min?! 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
12.0 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

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

1.

www.vegaonline.net

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 in acqua.

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 2 x Dc, l'intervallo di avanzamento & circa 0,5x Dc.

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

info@vegaonline.net

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.

Lintervallo dell’avanzamento a step raccomandato & 0,5-1,0 x Dc.

In caso di diametro piccolo, l'intervallo raccomandato é 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..
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9862 (AQRVDR) 2 Rake + XR |
Punte AquaREVO serie normale (5D)
Codice Articolo Dcmm ¢ mm L mm Ds mm Codice Articolo Dcmm ¢ mm Lmm Dsmm
1-9862/02.00X3  2.00 15 49 3 1-9862/04.25X5  4.25 32 77 5
1-9862/02.05X3  2.05 18 49 3 1-9862/04.30X5  4.30 32 77 5
1-9862/02.10X3  2.10 18 49 3 1-9862/04.35X5  4.35 32 77 5
1-9862/02.15X3  2.15 18 49 3 1-9862/04.40X5  4.40 32 77 5
1-9862/02.20X3  2.20 18 49 3 1-9862/04.45X5  4.45 32 77 5
1-9862/02.25X3  2.25 18 49 3 1-9862/04.50X5  4.50 32 77 5
1-9862/02.30X3  2.30 18 49 3 1-9862/04.55X5  4.55 39 77 5
1-9862/02.35X3  2.35 18 49 3 1-9862/04.60X5  4.60 39 77 5
1-9862/02.40X3  2.40 18 49 3 1-9862/04.65X5  4.65 39 77 5
1-9862/02.45X3  2.45 18 49 3 1-9862/04.70X5  4.70 39 77 5
1-9862/02.50X3  2.50 18 49 3 1-9862/04.75X5  4.75 39 77 5
1-9862/02.55X3  2.55 20 49 3 1-9862/04.80X5  4.80 39 77 5
1-9862/02.60X3  2.60 20 49 3 1-9862/04.85X5  4.85 39 77 5
1-9862/02.65X3  2.65 20 49 3 1-9862/04.90X5  4.90 39 77 5
1-9862/02.70X3  2.70 20 49 3 1-9862/04.95X5  4.95 39 77 5
1-9862/02.75X3  2.75 20 49 3 1-9862/05.00X5  5.00 40 77 5
1-9862/02.80X3  2.80 20 49 3 1-9862/05.05X6  5.05 40 82 6
1-9862/02.85X3  2.85 20 49 3 1-9862/05.10X6  5.10 40 82 6
1-9862/02.90X3  2.90 20 49 3 1-9862/05.15X6  5.15 40 82 6
1-9862/02.95X3  2.95 20 49 3 1-9862/05.20X6  5.20 40 82 6
1-9862/03.00X3  3.00 20 49 3 1-9862/05.25X6  5.25 40 82 6
1-9862/03.05X4  3.05 25 60 4 1-9862/05.30X6  5.30 40 82 6
1-9862/03.10X4  3.10 25 60 4 1-9862/05.35X6  5.35 40 82 6
1-9862/03.15X4  3.15 25 60 4 1-9862/05.40X6  5.40 40 82 6
1-9862/03.20X4  3.20 25 60 4 1-9862/05.45X6  5.45 40 82 6
1-9862/03.25X4  3.25 25 60 4 1-9862/05.50X6  5.50 40 82 6
1-9862/03.30X4  3.30 25 60 4 1-9862/05.55X6  5.55 42 82 6
1-9862/03.35X4  3.35 25 60 4 1-9862/05.60X6  5.60 42 82 6
1-9862/03.40X4  3.40 25 60 4 1-9862/05.65X6  5.65 42 82 6
1-9862/03.45X4  3.45 25 60 4 1-9862/05.70X6  5.70 42 82 6
1-9862/03.50X4  3.50 25 60 4 1-9862/05.75X6  5.75 42 82 6
1-9862/03.55X4  3.55 28 60 4 1-9862/05.80X6  5.80 42 82 6
1-9862/03.60X4  3.60 28 60 4 1-9862/05.85X6  5.85 42 82 6
1-9862/03.65X4  3.65 28 60 4 1-9862/05.90X6  5.90 42 82 6
1-9862/03.70X4  3.70 28 60 4 1-9862/05.95X6  5.95 42 82 6
1-9862/03.75X4  3.75 28 60 4 1-9862/06.00X6  6.00 42 82 6
1-9862/03.80X4  3.80 28 60 4 1-9862/06.10X7  6.10 43 84 7
1-9862/03.85X4  3.85 28 60 4 1-9862/06.20X7  6.20 43 84 7
1-9862/03.90X4  3.90 28 60 4 1-9862/06.30X7  6.30 43 84 7
1-9862/03.95X4  3.95 28 60 4 1-9862/06.40X7  6.40 43 84 7
1-9862/04.00X4  4.00 28 60 4 1-9862/06.50X7  6.50 43 84 7
1-9862/04.05X5  4.05 32 77 5 1-9862/06.60X7  6.60 44 84 7
1-9862/04.10X5  4.10 32 77 5 1-9862/06.70X7  6.70 44 84 7
1-9862/04.15X5  4.15 32 77 5 1-9862/06.80X7  6.80 44 84 7
1-9862/04.20X5  4.20 32 77 5 1-9862/06.90X7  6.90 44 84 7

continua \map
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Codice Articolo
1-9862/07.00X7
1-9862/07.10X8
1-9862/07.20X8
1-9862/07.30X8
1-9862/07.40X8
1-9862/07.50X8
1-9862/07.60X8
1-9862/07.70X8
1-9862/07.80X8
1-9862/07.90X8
1-9862/08.00X8
1-9862,/08.10X9
1-9862/08.20X9
1-9862/08.30X9
1-9862,/08.40X9
1-9862,/08.50X9
1-9862/08.60X9
1-9862/08.70X9
1-9862,/08.80X9
1-9862,/08.90X9
1-9862/09.00X9
1-9862/09.10X10
1-9862/09.20X10
1-9862/09.30X10
1-9862/09.40X10
1-9862/09.50X10
1-9862/09.60X10
1-9862/09.70X10
1-9862/09.80X10
1-9862/09.90X10
1-9862,/10.00X10
1-9862/10.10X11
1-9862/10.20X11
1-9862/10.30X11
1-9862/10.40X11
1-9862/10.50X11
1-9862/10.60X11
1-9862/10.70X11
1-9862/10.80X11
1-9862/10.90X11
1-9862/11.00X11
1-9862/11.10X12
1-9862/11.20X12
1-9862/11.30X12
1-9862/11.40X12
1-9862/11.50X12

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

Dc mm
7.00
7.10
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
8.00
8.10
8.20
8.30
8.40
8.50
8.60
8.70
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40
9.50
9.60
9.70
9.80
9.90
10.00
10.10
10.20
10.30
10.40
10.50
10.60
10.70
10.80
10.90
11.00
11.10
11.20
11.30
11.40
11.50

{ mm
44
46
46
46
46
46
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
57
57
57
57
57
60
60
60
60
60
62
62
62
62
62
68
68
68
68
68
70
70
70
70
70
73
73
73
73
73

Lmm
84
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
99
99
99
99
99
99
99
99
99
99
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
123
123
123
123
123

Ds mm
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Codice Articolo

1-9862/11.60X12
1-9862/11.70X12
1-9862/11.80X12
1-9862/11.90X12
1-9862/12.00X12
1-9862/12.10X13
1-9862/12.20X13
1-9862/12.30X13
1-9862/12.40X13
1-9862/12.50X13
1-9862/12.60X13
1-9862/12.70X13
1-9862/12.80X13
1-9862/12.90X13
1-9862/13.00X13
1-9862/13.10X14
1-9862/13.20X14
1-9862/13.30X14
1-9862/13.40X14
1-9862/13.50X14
1-9862/13.60X14
1-9862/13.70X14
1-9862/13.80X14
1-9862/13.90X14
1-9862/14.00X14
1-9862/14.10X15
1-9862/14.20X15
1-9862/14.30X15
1-9862/14.40X15
1-9862/14.50X15
1-9862/14.60X15
1-9862/14.70X15
1-9862/14.80X15
1-9862/14.90X15
1-9862/15.00X15
1-9862/15.10X16
1-9862/15.20X16
1-9862/15.30X16
1-9862/15.40X16
1-9862/15.50X16
1-9862/15.60X16
1-9862/15.70X16
1-9862/15.80X16
1-9862/15.90X16
1-9862/16.00X16

Dc mm
11.60
11.70
11.80
11.90
12.00
12.10
12.20
12.30
12.40
12.50
12.60
12.70
12.80
12.90
13.00
13.10
13.20
13.30
13.40
13.50
13.60
13.70
13.80
13.90
14.00
14.10
14.20
14.30
14.40
14.50
14.60
14.70
14.80
14.90
15.00
15.10
15.20
15.30
15.40
15.50
15.60
15.70
15.80
15.90
16.00

£ mm
76
76
76
76
76
79
79
79
79
79
81
81
81
81
81
87
87
87
87
87
90
90
90
90
90
92
92
92
92
92
94
94
94
94
94
97
97
97
97
97
99
99
99
99
99

L mm
123
123
123
123
123
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
148
148
148
148
148
148
148
148
148
148
154
154
154
154
154
154
154
154
154
154
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162

Ds mm
12
12
12
12
12
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
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PUNTE IN METALLO DURO

FORATURA

9862D (AQRVDR)

Punte AquaREVO serie normale (5D)
con gambo maggiorato

Codice Articolo
1-9862/04.10X6
1-9862/04.20X6
1-9862/04.30X6
1-9862/04.40X6
1-9862/04.50X6
1-9862/04.60X6
1-9862/04.70X6
1-9862/04.80X6
1-9862/04.90X6
1-9862/05.00X6
1-9862/06.10X8
1-9862/06.20X8
1-9862/06.30X8
1-9862/06.40X8
1-9862/06.50X8
1-9862/06.60X8
1-9862/06.70X8
1-9862/06.80X8
1-9862/06.90X8
1-9862/07.00X8
1-9862/08.10X10
1-9862/08.20X10
1-9862/08.30X10
1-9862/08.40X10
1-9862/08.50X10
1-9862/08.60X10
1-9862/08.70X10
1-9862/08.80X10
1-9862/08.90X10
1-9862/09.00X10

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

Dc mm
4.10
4.20
4.30
4.40
4.50
4.60
4.70
4.80
4.90
5.00
6.10
6.20
6.30
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
8.10
8.20
8.30
8.40
8.50
8.60
8.70
8.80
8.90
9.00

{ mm
32
32
32
32
32
39
39
39
39
40
43
43
43
43
43
44
44
44
44
44
55
55
55
55
55
57
57
57
57
57

Lmm
77
77
7
77
77
77
7
77
77
77
84
84
84
84
84
84
84
84
84
84
99
99
99
99
99
99
99
99
99
99
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2 Rake + XR ¢ @Ds

Codice Articolo

1-9862/10.10X12
1-9862/10.20X12
1-9862/10.30X12
1-9862/10.40X12
1-9862/10.50X12
1-9862/10.60X12
1-9862/10.70X12
1-9862/10.80X12
1-9862/10.90X12
1-9862/11.00X12
1-9862/12.10X14
1-9862/12.20X14
1-9862/12.30X14
1-9862/12.40X14
1-9862/12.50X14
1-9862/12.60X14
1-9862/12.70X14
1-9862/12.80X14
1-9862/12.90X14
1-9862/13.00X14
1-9862/14.10X16
1-9862/14.20X16
1-9862/14.30X16
1-9862/14.40X16
1-9862/14.50X16
1-9862/14.60X16
1-9862/14.70X16
1-9862/14.80X16
1-9862/14.90X16
1-9862/15.00X16

L

Dc mm
10.10
10.20
10.30
10.40
10.50
10.60
10.70
10.80
10.90
11.00
12.10
12.20
12.30
12.40
12.50
12.60
12.70
12.80
12.90
13.00
14.10
14.20
14.30
14.40
14.50
14.60
14.70
14.80
14.90
15.00

¢ mm
68
68
68
68
68
70
70
70
70
70
79
79
79
79
79
81
81
81
81
81
92
92
92
92
92
94
94
94
94
94

Lmm
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
154
154
154
154
154
154
154
154
154
154

Ds mm
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
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LIST 9862 / 9862 D

FORATURA

Acciai strutturali, Leghe di acciaio, .. .
Acciai al carbonio Acciai trattati Acciai per stampi, oo ccid oLt
: ! . Acciai temprati Acciai temprati Ghise duttili Acciai inossidabili
Materiale Ghise termicamente 12344 Ise duttili 1.4301
St37-2, C50E 42CrMo4 i 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 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
12.0 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

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

1. Regolare le condizioni di taglio secondo la rigidita della macchinao lo
staffaggio.

2. Lecondizioni ditaglio a umido si riferiscono alla foratura con fluido da
taglio solubile in acqua.

3. Incasodifluido dataglio non solubile in acqua, ridurre la rotazione e

|'avanzamento del 20%.

4. Avanzamento a step in caso di acciaio inossidabile quando la profondita

del foro & superiore a2 x Dc, l'intervallo di avanzamento & circa 0,5 x Dc.

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

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net

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’avanzamento a step raccomandato & 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
a0,02 mm, per taglio ad alta velocita e in caso di diametro piccolo,
controllare il run-out della punta da 0,01 mm o inferiore..
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FORATURA

VHM REVO TOLERANCE ) 26° TOLERANCE
B 0
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E 9872 (AQRVDOH3D) N Al i |

4 Punte AquaREVO (3D) | |

w con fori di lubro-refrigerazione

IE Codice Articolo Dcmm ¢mm Lmm  Dsmm Codice Articolo Dcmm ¢mm Lmm Dsmm

E 1-9872/03.00 3.0 20 62 6 1-9872/07.40 7.4 41 79 8
1-9872/03.10 3.1 20 62 6 1-9872/07.50 75 41 79 8
1-9872/03.20 3.2 20 62 6 1-9872/07.60 7.6 41 79 8
1-9872/03.30 3.3 20 62 6 1-9872/07.70 7.7 41 79 8
1-9872/03.40 3.4 20 62 6 1-9872/07.80 7.8 41 79 8
1-9872/03.50 35 20 62 6 1-9872/07.90 7.9 41 79 8
1-9872/03.60 3.6 20 62 6 1-9872/08.00 8.0 41 79 8
1-9872/03.70 3.7 20 62 6 1-9872/08.10 8.1 47 89 10
1-9872/03.80 3.8 24 66 6 1-9872/08.20 8.2 47 89 10
1-9872/03.90 3.9 24 66 6 1-9872/08.30 8.3 47 89 10
1-9872/04.00 4.0 24 66 6 1-9872/08.40 8.4 47 89 10
1-9872/04.10 4.1 24 66 6 1-9872/08.50 8.5 47 89 10
1-9872/04.20 4.2 24 66 6 1-9872/08.60 8.6 47 89 10
1-9872/04.30 4.3 24 66 6 1-9872/08.70 8.7 47 89 10
1-9872/04.40 4.4 24 66 6 1-9872/08.80 8.8 47 89 10
1-9872/04.50 4.5 24 66 6 1-9872/08.90 8.9 47 89 10
1-9872/04.60 4.6 24 66 6 1-9872/09.00 9.0 47 89 10
1-9872/04.70 4.7 24 66 6 1-9872/09.10 9.1 47 89 10
1-9872/04.80 4.8 28 66 6 1-9872/09.20 9.2 47 89 10
1-9872/04.90 4.9 28 66 6 1-9872/09.30 9.3 47 89 10
1-9872/05.00 5.0 28 66 6 1-9872/09.40 9.4 47 89 10
1-9872/05.10 5.1 28 66 6 1-9872/09.50 9.5 47 89 10
1-9872/05.20 5.2 28 66 6 1-9872/09.60 9.6 47 89 10
1-9872/05.30 5.3 28 66 6 1-9872/09.70 9.7 47 89 10
1-9872/05.40 5.4 28 66 6 1-9872/09.80 9.8 47 89 10
1-9872/05.50 55 28 66 6 1-9872/09.90 9.9 47 89 10
1-9872/05.60 5.6 28 66 6 1-9872/10.00 10.0 47 89 10
1-9872/05.70 5.7 28 66 6 1-9872/10.10 10.1 55 102 12
1-9872/05.80 5.8 28 66 6 1-9872/10.20 10.2 55 102 12
1-9872/05.90 5.9 28 66 6 1-9872/10.30 10.3 5 102 12
1-9872/06.00 6.0 28 66 6 1-9872/10.40 10.4 55 102 12
1-9872/06.10 6.1 34 79 8 1-9872/10.50 10.5 55 102 12
1-9872/06.20 6.2 34 79 8 1-9872/10.60 10.6 55 102 12
1-9872/06.30 6.3 34 79 8 1-9872/10.70 10.7 5 102 12
1-9872/06.40 6.4 34 79 8 1-9872/10.80 10.8 55 102 12
1-9872/06.50 6.5 34 79 8 1-9872/10.90 10.9 55 102 12
1-9872/06.60 6.6 34 79 8 1-9872/11.00 11.0 55 102 12
1-9872/06.70 6.7 34 79 8 1-9872/11.10 11.1 5 102 12
1-9872/06.80 6.8 34 79 8 1-9872/11.20 11.2 55 102 12
1-9872/06.90 6.9 34 79 8 1-9872/11.30 11.3 55 102 12
1-9872/07.00 7.0 34 79 8 1-9872/11.40 11.4 55 102 12
1-9872/07.10 7.1 41 79 8 1-9872/11.50 11.5 B 102 12
1-9872/07.20 7.2 41 79 8 1-9872/11.60 11.6 55 102 12
1-9872/07.30 73 41 79 8 1-9872/11.70 11.7 55 102 12

continua \eap NACHI 2027



Codice Articolo
1-9872/11.80
1-9872/11.90
1-9872/12.00
1-9872/12.10
1-9872/12.20
1-9872/12.30
1-9872/12.40
1-9872/12.50
1-9872/12.60
1-9872/12.70
1-9872/12.80
1-9872/12.90
1-9872/13.00
1-9872/13.10
1-9872/13.20
1-9872/13.30
1-9872/13.40
1-9872/13.50
1-9872/13.60
1-9872/13.70
1-9872/13.80
1-9872/13.90

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

Dc mm

11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
13.0
13.1
13.2
13.3
13.4
13.5
13.6
13.7
13.8
13.9

{ mm Lmm

55 102
55 102
55 102
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107
60 107

Ds mm

12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

Codice Articolo
1-9872/14.00
1-9872/14.10
1-9872/14.20
1-9872/14.30
1-9872/14.40
1-9872/14.50
1-9872/14.60
1-9872/14.70
1-9872/14.80
1-9872/14.90
1-9872/15.00
1-9872/15.10
1-9872/15.20
1-9872/15.30
1-9872/15.40
1-9872/15.50
1-9872/15.60
1-9872/15.70
1-9872/15.80
1-9872/15.90
1-9872/16.00

Dc mm

14.0
14.1
14.2
14.3
14.4
14.5
14.6
14.7
14.8
14.9
15.0
15.1
15.2
15.3
15.4
15.5
15.6
15.7
15.8
15.9
16.0

£ mm

60
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65

FORATURA

L mm

107
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115

Ds mm

14
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
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FORATURA

° TOLERANCE o 260 TOLERANCE 3.0 16.0

£ i

o

-

= D ~BE=T

E 9874 (AQRVDOHSD) 2Rake + XR t

~4 Punte AquaREVO (5D)

w con fori di lubro-refrigerazione

IE Codice Articolo Dcmm ¢mm Lmm  Dsmm Codice Articolo Dcmm ¢mm Lmm Dsmm

E 1-9874/03.00 3.0 28 66 6 1-9874/07.40 7.4 53 91 8
1-9874/03.10 3.1 28 66 6 1-9874/07.50 7.5 53 91 8
1-9874/03.20 3.2 28 66 6 1-9874/07.60 7.6 53 91 8
1-9874/03.30 3.3 28 66 6 1-9874/017.70 7.7 53 91 8
1-9874/03.40 3.4 28 66 6 1-9874/07.80 7.8 53 91 8
1-9874/03.50 3.5 28 66 6 1-9874/07.90 7.9 53 91 8
1-9874/03.60 3.6 28 66 6 1-9874/08.00 8.0 53 91 8
1-9874/03.70 3.7 28 66 6 1-9874/08.10 8.1 61 103 10
1-9874/03.80 3.8 36 74 6 1-9874/08.20 8.2 61 103 10
1-9874/03.90 3.9 36 74 6 1-9874/08.30 8.3 61 103 10
1-9874/04.00 4.0 36 74 6 1-9874/08.40 8.4 61 103 10
1-9874/04.10 4.1 36 74 6 1-9874/08.50 8.5 61 103 10
1-9874/04.20 4.2 36 74 6 1-9874/08.60 8.6 61 103 10
1-9874/04.30 4.3 36 74 6 1-9874/08.70 8.7 61 103 10
1-9874/04.40 4.4 36 74 6 1-9874/08.80 8.8 61 103 10
1-9874/04.50 4.5 36 74 6 1-9874/08.90 8.9 61 103 10
1-9874/04.60 4.6 36 74 6 1-9874/09.00 9.0 61 103 10
1-9874/04.70 4.7 36 74 6 1-9874/09.10 9.1 61 103 10
1-9874/04.80 4.8 44 82 6 1-9874/09.20 9.2 61 103 10
1-9874/04.90 4.9 44 82 6 1-9874/09.30 9.3 61 103 10
1-9874/05.00 5.0 44 82 6 1-9874/09.40 9.4 61 103 10
1-9874/05.10 5.1 44 82 6 1-9874/09.50 9.5 61 103 10
1-9874/05.20 5.2 44 82 6 1-9874/09.60 9.6 61 103 10
1-9874/05.30 5.3 44 82 6 1-9874/09.70 9.7 61 103 10
1-9874/05.40 5.4 44 82 6 1-9874/09.80 9.8 61 103 10
1-9874/05.50 5.5 44 82 6 1-9874/09.90 9.9 61 103 10
1-9874/05.60 5.6 44 82 6 1-9874/10.00 10.0 61 103 10
1-9874/05.70 5.7 44 82 6 1-9874/10.10 10.1 71 118 12
1-9874/05.80 5.8 44 82 6 1-9874/10.20 10.2 71 118 12
1-9874/05.90 5.9 44 82 6 1-9874/10.30 10.3 71 118 12
1-9874/06.00 6.0 44 82 6 1-9874/10.40 10.4 71 118 12
1-9874/06.10 6.1 53 91 8 1-9874/10.50 10.5 71 118 12
1-9874/06.20 6.2 53 91 8 1-9874/10.60 10.6 71 118 12
1-9874/06.30 6.3 53 91 8 1-9874/10.70 10.7 71 118 12
1-9874/06.40 6.4 53 91 8 1-9874/10.80 10.8 71 118 12
1-9874/06.50 6.5 53 91 8 1-9874/10.90 10.9 71 118 12
1-9874/06.60 6.6 53 91 8 1-9874/11.00 11.0 71 118 12
1-9874/06.70 6.7 53 91 8 1-9874/11.10 111 71 118 12
1-9874/06.80 6.8 53 91 8 1-9874/11.20 11.2 71 118 12
1-9874/06.90 6.9 53 91 8 1-9874/11.30 11.3 71 118 12
1-9874/07.00 7.0 53 91 8 1-9874/11.40 11.4 71 118 12
1-9874/07.10 7.1 53 91 8 1-9874/11.50 11.5 71 118 12
1-9874/07.20 7.2 53 91 8 1-9874/11.60 11.6 71 118 12
1-9874/07.30 7.3 53 91 8 1-9874/11.70 11.7 71 118 12

continua \eap NACHI 2027



Codice Articolo
1-9874/11.80
1-9874/11.90
1-9874/12.00
1-9874/12.10
1-9874/12.20
1-9874/12.30
1-9874/12.40
1-9874/12.50
1-9874/12.60
1-9874/12.70
1-9874/12.80
1-9874/12.90
1-9874/13.00
1-9874/13.10
1-9874/13.20
1-9874/13.30
1-9874/13.40
1-9874/13.50
1-9874/13.60
1-9874/13.70
1-9874/13.80
1-9874/13.90

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

Dc mm

11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
13.0
13.1
13.2
13.3
13.4
13.5
13.6
13.7
13.8
13.9

{ mm Lmm

71 118
71 118
71 118
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124
77 124

Ds mm

12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

Codice Articolo
1-9874/14.00
1-9874/14.10
1-9874/14.20
1-9874/14.30
1-9874/14.40
1-9874/14.50
1-9874/14.60
1-9874/14.70
1-9874/14.80
1-9874/14.90
1-9874/15.00
1-9874/15.10
1-9874/15.20
1-9874/15.30
1-9874/15.40
1-9874/15.50
1-9874/15.60
1-9874/15.70
1-9874/15.80
1-9874/15.90
1-9874/16.00

Dc mm

14.0
14.1
14.2
14.3
14.4
14.5
14.6
14.7
14.8
14.9
15.0
15.1
15.2
15.3
15.4
15.5
15.6
15.7
15.8
15.9
16.0

£ mm

77
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83

FORATURA

L mm

124
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133

Ds mm

14
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net

o0dnda OT1vVLIW NI JLINNd



PUNTE IN METALLO DURO

FORATURA

Punte AquaREV0 (3D/5D) con fori di lubro-refrigerazione
LIST 9872 / 9814

Acciai Leghe Acciai per
strutturali, -egne P
Acciai di acciaio, stampi, Acciai . e »
Lcarbonio. |Accidi trattati|  Acciai . Ductile oeedabili Acciai Leghe Leghe
Materiale | ' €arbonio, | - mente| temprati temprati Ghise inossidabili | di titanio di nichel
Ghise 42CrMo4 1 2;’44 GG/GGG 1.43011.4000 1.4542 TI-6Al-4V Inconel 718
$t37-2, C50E ‘ 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
3.0 12700 1220 |10600 1020 | 8500 760 | 4250 260 (10600 950 | 8500 680 | 5300 400 |4200 320 |4200 190
4.0 9600 1220 | 8000 1020 | 6400 760 | 3200 260 |8000 950 | 6400 680 |[4000 400 |3200 320 |3200 190
6.0 6400 1220 | 5300 1020 |4200 710 | 2100 240 |5300 950 | 4200 660 |2600 400 |2100 320 | 2100 190
8.0 4800 1220 | 4000 1020 |3200 710 | 1600 240 | 4000 880 | 3200 640 |[2000 400 |1600 320 | 1600 190
10.0 3800 1140 | 3200 960 | 2500 640 | 1300 230 |3200 790 | 2500 590 | 1600 370 | 1300 300 | 1300 180
12.0 3200 1070 | 2700 920 | 2100 540 | 1050 220 | 2700 670 | 2100 560 | 1300 350 | 1050 280 | 1050 180
16.0 2400 960 |2000 890 | 1600 480 | 800 210 |2000 620 | 1600 510 |1000 320 | 800 260 | 800 150

Acciai strutturali, Leghe di acciaio, .. .
. . - . Acciai per stampi,
Acciai al carbonio, Acciai trattati Acciai temprati Acciai temprati . "
Materiale Ghise termicamente SE 4P P Ghise duttili
$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 710 5600 570 4800 540 1900 140 5600 620
6.0 4200 710 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
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9868 (AQRVDOHSD)
Punte AquaREVO (8D)
con fori di lubro-refrigerazione
Codice Articolo Dcmm ¢ mm
1-9868,/03.00X3 3.0 34
1-9868,/03.10X4 3.1 39
1-9868,/03.20X4 3.2 39
1-9868,/03.30X4 33 39
1-9868/03.40X4 3.4 39
1-9868,/03.50X4 35 39
1-9868,/03.60X4 3.6 45
1-9868/03.70X4 3.7 45
1-9868,/03.80X4 3.8 45
1-9868,/03.90X4 3.9 45
1-9868,/04.00X4 4.0 45
1-9868/04.10X5 41 50
1-9868/04.20X5 4.2 50
1-9868,/04.30X5 43 50
1-9868,/04.40X5 4.4 50
1-9868/04.50X5 45 50
1-9868/04.60X5 4.6 56
1-9868,/04.70X5 4.7 56
1-9868,/04.80X5 48 56
1-9868/04.90X5 4.9 56
1-9868,/05.00X5 5.0 56
1-9868,/05.10X6 5.1 62
1-9868,/05.20X6 5.2 62
1-9868,/05.30X6 5.3 62
1-9868/05.40X6 5.4 62
1-9868,/05.50X6 5.5 62
1-9868,/05.60X6 5.6 68
1-9868/05.70X6 5.7 68
1-9868,/05.80X6 5.8 68
1-9868,/05.90X6 5.9 68
1-9868,/06.00X6 6.0 68
1-9868/06.10X7 6.1 73
1-9868/06.20X7 6.2 73
1-9868,/06.30X7 6.3 73
1-9868,/06.40X7 6.4 73
1-9868,/06.50X7 6.5 73
1-9868,/06.60X7 6.6 79
1-9868,/06.70X7 6.7 79
1-9868,/06.80X7 6.8 79
1-9868,/06.90X7 6.9 79
1-9868/07.00X7 7.0 79
1-9868,/07.10X8 7.1 84
1-9868/07.20X8 7.2 84
1-9868/07.30X8 7.3 84
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81
92
92
92
92
92
92
92
92
92
92
105
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105
105
105
105
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105
105
105
118
118
118
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118
118
118
118
118
118
130
130
130
130
130
130
130
130
130
130
142
142
142
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Codice Articolo
1-9868/07.40X8
1-9868/07.50X8
1-9868/07.60
1-9868/07.70X8
1-9868/07.80X8
1-9868/07.90X8
1-9868,/08.00X8
1-9868/08.10X9
1-9868,/08.20X9
1-9868,/08.30X9
1-9868,/08.40X9
1-9868/08.50X9
1-9868,/08.60X9
1-9868,/08.70X9
1-9868,/08.80X9
1-9868/08.90X9
1-9868,/09.00X9
1-9868,/09.10X10
1-9868,/09.20X10
1-9868,/09.30X10
1-9868,/09.40X10
1-9868,/09.50X10
1-9868,/09.60X10
1-9868,/09.70X10
1-9868,/09.80X10
1-9868,/09.90X10
1-9868,/10.00X10
1-9868/10.10X11
1-9868/10.20X11
1-9868/10.30X11
1-9868/10.40X11
1-9868/10.50X11
1-9868/10.60X11
1-9868/10.70X11
1-9868/10.80X11
1-9868/10.90X11
1-9868/11.00X11
1-9868/11.10X12
1-9868/11.20X12
1-9868/11.30X12
1-9868/11.40X12
1-9868/11.50X12
1-9868/11.60X12
1-9868/11.70X12

4

D ===

Dc mm
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7

¢ mm
84
84
90
90
90
90
90
95
95
95
95
95
101
101
101
101
101
106
106
106
106
106
112
112
112
112
112
118
118
118
118
118
124
124
124
124
124
129
129
129
129
129
135
135

Lmm Dsmm
142 8
142 8
142 8
142 8
142 8
142 8
142 8
154 9
154 9
154 9
154 9
154 9
154 9
154 9
154 9
154 9
154 9
166 10
166 10
166 10
166 10
166 10
166 10
166 10
166 10
166 10
166 10
182 11
182 11
182 11
182 11
182 11
182 11
182 11
182 11
182 11
182 11
194 12
194 12
194 12
194 12
194 12
194 12
194 12
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PUNTE IN METALLO DURO

FORATURA

Codice Articolo

1-9868/11.80X12
1-9868/11.90X12
1-9868/12.00X12
1-9868/12.10X13
1-9868/12.20X13
1-9868/12.30X13
1-9868/12.40X13
1-9868/12.50X13
1-9868/12.60X13
1-9868/12.70X13
1-9868/12.80X13
1-9868/12.90X13
1-9868/13.00X13
1-9868/13.10X14
1-9868,/13.20X14
1-9868/13.30X14
1-9868/13.40X14
1-9868/13.50X14
1-9868/13.60X14
1-9868/13.70X14
1-9868/13.80X14
1-9868/13.90X14

Disponibili presso Nachi Europa GMBH in Germania.
* Disponibili su richiesta. Standard stock in Nachi JPN.

Dc mm
11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
13.0
13.1
13.2
13.3
13.4
13.5
13.6
13.7
13.8
13.9

{ mm
135
135
135
140
140
140
140
140
146
146
146
146
146
151
151
151
151
151
157
157
157
157

L mm
194
194
194
206
206
206
206
206
206
206
206
206
206
218
218
218
218
218
218
218
218
218

Ds mm
12
12
12
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
14
14
14
14
14
14
14
14
14

Codice Articolo

1-9868/14.00X14
1-9868/14.10X15
1-9868/14.20X15
1-9868/14.30X15
1-9868/14.40X15
1-9868/14.50X15
1-9868/14.60X15
1-9868/14.70X15
1-9868/14.80X15
1-9868/14.90X15
1-9868/15.00X15
1-9868/15.10X16
1-9868/15.20X16
1-9868/15.30X16
1-9868/15.40X16
1-9868/15.50X16
1-9868/15.60X16
1-9868/15.70X16
1-9868/15.80X16
1-9868/15.90X16
1-9868/16.00X16

Dc mm
14.0
14.1
14.2
14.3
14.4
14.5
14.6
14.7
14.8
14.9
15.0
15.1
15.2
15.3
15.4
15.5
15.6
15.7
15.8
15.9
16.0

{ mm
157
163
163
163
163
163
169
169
169
169
169
174
174
174
174
174
180
180
180
180
180

L mm
218
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
242
242
242
242
242
242
242
242
242
242

Ds mm
14
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
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9868D (AQRVDOHSD)

Punte AquaREVO (8D) con fori di lubro-refrigerazione

con gambo maggiorato

Codice Articolo
1-9868D/04.10X6
1-9868D/04.20X6
1-9868D/04.30X6
1-9868D/04.40X6
1-9868D/04.50X6
1-9868D/04.60X6
1-9868D/04.70X6
1-9868D/04.80X6
1-9868D/04.90X6
1-9868D/05.00X6
1-9868D/06.10X8
1-9868D/06.20X8
1-9868D/06.30X8
1-9868D/06.40X8
1-9868D/06.50X8
1-9868D/06.60X8
1-9868D/06.70X8
1-9868D/06.80X8
1-9868D/06.90X8
1-9868D/07.00X8
1-9868D/08.10X10
1-9868D/08.20X10
1-9868D/08.30X10
1-9868D/08.40X10
1-9868D/08.50X10
1-9868D/08.60X10
1-9868D/08.70X10
1-9868D/08.80X10
1-9868D/08.90X10
1-9868D/09.00X10

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

Dc mm
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
49
5.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0

{ mm
50
50
50
50
50
56
56
56
56
56
73
73
73
73
73
79
79
79
79
79
95
95
95
95
95
101
101
101
101
101

Lmm
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
130
130
130
130
130
130
130
130
130
130
154
154
154
154
154
154
154
154
154
154

Ds mm
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Codice Articolo

1-9868D/10.10X12
1-9868D/10.20X12
1-9868D/10.30X12
1-9868D/10.40X12
1-9868D/10.50X12
1-9868D/10.60X12
1-9868D/10.70X12
1-9868D/10.80X12
1-9868D/10.90X12
1-9868D/11.00X12
1-9868D/12.10X14
1-9868D/12.20X14
1-9868D/12.30X14
1-9868D/12.40X14
1-9868D/12.50X14
1-9868D/12.60X14
1-9868D/12.70X14
1-9868D/12.80X14
1-9868D/12.90X14
1-9868D/13.00X14
1-9868D/14.10X16
1-9868D/14.20X16
1-9868D/14.30X16
1-9868D/14.40X16
1-9868D/14.50X16
1-9868D/14.60X16
1-9868D/14.70X16
1-9868D/14.80X16
1-9868D/14.90X16
1-9868D/15.00X16

FORATURA

3.0 16.0

0.12 6 20 45 100

—
@Ds -
L 1
Dcmm ¢ mm Lmm Dsmm

10.1 118 182 12
10.2 118 182 12
10.3 118 182 12
10.4 118 182 12
10.5 118 182 12
10.6 124 182 12
10.7 124 182 12
10.8 124 182 12
10.9 124 182 12
11.0 124 182 12
12.1 140 206 14
12.2 140 206 14
12.3 140 206 14
12.4 140 206 14
12.5 140 206 14
12.6 146 206 14
12.7 146 206 14
12.8 146 206 14
12.9 146 206 14
13.0 146 206 14
14.1 163 230 16
14.2 163 230 16
14.3 163 230 16
14.4 163 230 16
14.5 163 230 16
14.6 169 230 16
14.7 169 230 16
14.8 169 230 16
14.9 169 230 16
15.0 169 230 16
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FORATURA

o
& - N
a Punte AquaREVO (8D) con fori di lubro-refrigerazione
=3 LIST 9868 /9868D
<
I~
=
= | —
= Acciai . Leghe Acciai per
w strutturali, .o .
~ Acciaial di acciaio, stampi, Acciai Acciai
b4 CClalat | pcciai trattati|  Acciai caat Ductile inossidabili Acciai Leghe Leghe
S Materiale caél;_’""" termicamente| temprati temprati Ghise | 12011.4000| Mossidabili |  dititanio di nichel
X GG/GGG ’ : 1.4542 TI-6Al-4V Inconel 718
Q s137.2 C50F | 42CrMod 1.2344 14016
~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.
- . < ) = . < . - . < ) = . - . - .
3.0 12700 1020 [10600 920 | 8500 630 | 4250 230 (10600 800 | 8500 630 |5300 360 |4200 290 |4200 170
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
8.0 4800 1020 [ 4000 920 | 3200 590 | 1600 220 |4000 740 |[3200 570 |2000 360 |1600 290 | 1600 170
10.0 3800 950 | 3200 860 | 2500 530 | 1300 210 | 3200 680 | 2500 530 | 1600 330 |[1300 260 | 1300 160
12.0 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

Acciai strutturali, Leghe di acciaio, .. .
e . e o Acciai per stampi,
Acciai al carbonio, Acciai trattati Acciai temprati Acciai temprati . »
Materiale Ghise termicamente o 4p P Ghise duttili
St37-2, 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-t mm/min min? mm/min min-t mm/min min? mm/min mint 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

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.

2. Lecondizioni di taglio a umido si riferiscono alla foratura con fluido da

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 l'utilizzo del ciclo con scarico del

taglio solubile in acqua. truciolo ritornando al punto di ingresso del foro. Per ciclo scarico truciolo
3. Incasodifluido da taglio non solubile in acqua, ridurre la rotazione e eseguire step 0.2-1xDDc.

|'avanzamento del 20%.
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9896 (AQRVDBLA4D)

AquaRevo BurrlLess 4D

Punte AquaRevo BurrLess 4D per lavorazioni senza
bave

CodiceArticolo  DC LU LCF LS OAL D,fng"‘ PL
1.9896/02.00X3 2.0 12.0 15 321 49 3 09
1.9896/02.10X3 2.1 149 18 292 49 3 09
1.9896/02.20X3 22 147 18 293 49 3 1.0
1.9896/02.30X3 2.3 14.6 18 294 49 3 1.0
1.9896/02.40X3 2.4 144 18 295 49 3 1.1
1.9896/02.50X3 2.5 143 18 296 49 3 1.1
1-9896/02.60X3 2.6 16.1 20 27.7 49 3 1.2
1.9896/02.70X3 2.7 160 20 27.7 49 3 12
1.9896/02.80X3 2.8 158 20 27.8 49 3 13
1.9896/02.90X3 2.9 157 20 279 49 3 13
1-9896,/03.00X3 3.0 155 20 28.0 49 3 1.4
1.9896/03.10X4 3.1 204 25 332 60 4 14
1.9896/03.20X4 32 202 25 333 60 4 14
1.9896/03.30X4 33 201 25 334 60 4 15
1.9896/03.40X4 3.4 199 25 335 60 4 15
1.9896/03.50X4 3.5 19.8 25 336 60 4 16
1.9896/03.60X4 3.6 22.6 28 30.7 60 4 16
1.9896/03.70X4 3.7 22.5 28 307 60 4 1.7
1.9896/03.80X4 3.8 22.3 28 308 60 4 1.7
1.9896/03.90X4 3.9 222 28 309 60 4 18
1.9896/04.00X4 4.0 22.0 28 310 60 4 18
1.9896/04.10X5 4.1 259 32 432 77 5 18
1.9896/04.20X5 42 257 32 433 77 5 19
1.9896/04.30X5 43 256 32 434 77 5 19
1.9896/04.40X5 4.4 254 32 435 77 5 20
1.9896/04.50X5 4.5 253 32 436 77 5 20
1.9896/04.60X5 4.6 32.1 39 367 77 5 2.1
1.9896/04.70X5 4.7 32.0 39 367 77 5 2.1
1.9896/04.80X5 4.8 31.8 39 368 77 5 22
1.9896/04.90X5 4.9 31.7 39 369 77 5 22
1.9896/05.00X5 50 31.5 39 370 77 5 23
1.9896/05.10X6 51 32.4 40 402 82 6 23
1.9896/05.20X6 52 322 40 403 82 6 23
1.9896/05.30X6 53 32.1 40 404 82 6 24
1.9896/05.40X6 54 31.9 40 405 82 6 2.4
1.9896/05.50X6 55 31.8 40 406 82 6 25
1.9896/05.60X6 5.6 33.6 42 387 82 6 25
1.9896/05.70X6 5.7 33.5 42 38.7 82 6 26
1.9896/05.80X6 58 333 42 388 82 6 2.6
1.9896/05.90X6 59 332 42 389 82 6 2.7
1.9896/06.00X6 6.0 33.0 42 390 82 6 2.7
1.9896/06.10X7 6.1 339 43 392 84 7 2.7
1.9896/06.20X7 6.2 33.7 43 393 84 7 28
1.9896/06.30X7 6.3 33.6 43 394 84 7 28
1.9896/06.40X7 6.4 334 43 395 84 7 29

www.vegaonline.net info@vegaonline.net
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Codice Articolo

1-9896/06.50X7
1-9896/06.60X7
1-9896/06.70X7
1-9896,/06.80X7
1-9896/06.90X7
1-9896/07.00X7
1-9896,/07.10X8
1-9896/07.20X8
1-9896/07.30X8
1-9896/07.40X8
1-9896,/07.50X8
1-9896/07.60X8
1-9896/07.70X8
1-9896/07.80X8
1-9896,/07.90X8
1-9896,/08.00X8
1-9896,/08.10X9
1-9896,/08.20X9
1-9896,/08.30X9
1-9896,/08.40X9
1-9896,/08.50X9
1-9896,/08.60X9
1-9896,/08.70X9
1-9896,/08.80X9
1-9896,/08.90X9
1-9896,/09.00X9
1-9896,/09.10X10
1-9896,/09.20X10
1-9896,/09.30X10
1-9896,/09.40X10
1-9896,/09.50X10
1-9896,/09.60X10
1-9896,/09.70X10
1-9896,/09.80X10
1-9896,/09.90X10
1-9896,/10.00X10
1-9896,/10.10X11
1-9896,/10.20X11
1-9896,/10.30X11
1-9896,/10.40X11
1-9896,/10.50X11
1-9896,/10.60X11
1-9896,/10.70X11
1-9896,/10.80X11
1-9896,/10.90X11

DC LU LCF

43
44
44
44
44
44
46
46
46
46
46
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
57
57
57
57
57
60
60
60
60
60
62
62
62
62
62
68
68
68
68
68
70
70
70
70

6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
1.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1

33.3
34.1
34.0
33.8
33.7
33.5
35.4
35.2
35.1
34.9
34.8
35.6
35.5
35.3
35.2
35.0
42.9
42.7
42.6
42.4
42.3
44.1
44.0
43.8
43.7
43.5
46.4
9.2 46.2
9.3 46.1
9.4 459
9.5 458
9.6 47.6
9.7 415
9.8 47.3
9.9 47.2
10.0 47.0
10.1 52.9
10.2 52.7
10.3 52.6
10.4 52.4
10.5 52.3
10.6 54.1
10.7 54.0
10.8 53.8
10.9 53.7

LS OAL

39.6
38.7
38.7
38.8
38.9
39.0
43.2
43.3
43.4
43.5
43.6
42.7
42.7
42.8
42.9
43.0
42.2
42.3
42.4
42.5
42.6
40.7
40.7
40.8
40.9
41.0
45.2
45.3
45.4
45.5
45.6
43.7
43.7
43.8
43.9
44.0
46.2
46.3
46.4
46.5
46.6
44.7
44.7
44.8
44.9

84
84
84
84
84
84
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
99
99
99
99
99
99
99
99
99
99
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
116
116
116
116
116
116
116
116
116

DCON
MS
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11
11
11
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PL

2.9
3.0
3.0
3.1
3.1
3.2
3.2
3.2
3.3
3.3
3.4
3.4
3.5
3.5
3.6
3.6
3.6
3.7
3.7
3.8
3.8
3.9
3.9
4.0
4.0
4.1
4.1
4.1
4.2
4.2
4.3
4.3
4.4
4.4
4.5
4.5
4.5
4.6
4.6
4.7
4.7
4.8
4.8
4.9
4.9
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FORATURA

Codice Articolo  DC LU LCF LS OAL D,fng" PL  CodiceArticolo DC LU LCF LS OAL Dﬁlg" PL

1-9896/11.00X11 11.0 53.5 70 45.0 116 11 50 1-9896/13.60X14 13.6 69.6 90 56.7 148 14 6.1
1-9896/11.10X12 11.1 56.4 73 482 123 12 5.0 1-9896/13.70X14 13.7 69.5 90 56.7 148 14 6.2
1-9896/11.20X12 11.2 56.2 73 483 123 12 5.0 1-9896/13.80X14 13.8 69.3 90 56.8 148 14 6.2
1-9896/11.30X12 11.3 56.1 73 484 123 12 5.1 1-9896/13.90X14 139 69.2 90 569 148 14 6.3
1-9896/11.40X12 11.4 559 73 485 123 12 5.1 1-9896/14.00X14 14.0 69.0 90 57.0 148 14 6.3
1-9896/11.50X12 115 55.8 73 486 123 12 5.2 1-9896/14.10X15 14.1 709 92 60.2 154 15 6.3
1-9896/11.60X12 11.6 58.6 76 45.7 123 12 5.2 1-9896/14.20X15 14.2 70.7 92 60.3 154 15 6.4
1-9896/11.70X12 11.7 58.5 76 45.7 123 12 53 1-9896/14.30X15 14.3 70.6 92 60.4 154 15 6.4
1-9896/11.80X12 11.8 58.3 76 458 123 12 53 1-9896/14.40X15 14.4 704 92 60.5 154 15 6.5
1-9896/11.90X12 119 582 76 459 123 12 5.4 1-9896/14.50X15 145 70.3 92 60.6 154 15 6.5
1-9896/12.00X12 12.0 58.0 76 46.0 123 12 54 1-9896/14.60X15 14.6 72.1 94 58.7 154 15 6.6
1-9896/12.10X13 12.1 609 79 57.2 138 13 5.4 1-9896/14.70X15 14.7 72.0 94 58.7 154 15 6.6
1-9896/12.20X13 12.2 60.7 79 57.3 138 13 55 1-9896/14.80X15 14.8 71.8 94 588 154 15 6.7
1-9896/12.30X13 12.3 60.6 79 57.4 138 13 55 1-9896/14.90X15 149 71.7 94 589 154 15 6.7
1-9896/12.40X13 12.4 60.4 79 57.5 138 13 5.6 1-9896/15.00X15 150 71.5 94 59.0 154 15 6.8
1-9896/12.50X13 12.5 60.3 79 57.6 138 13 5.6 1-9896/15.10X16 15.1 74.4 97 63.2 162 16 6.8
1-9896/12.60X13 12.6 62.1 81 55.7 138 13 5.7 1-9896/15.20X16 152 742 97 633 162 16 6.8
1-9896/12.70X13 12.7 62.0 81 55.7 138 13 5.7 1-9896/15.30X16 153 74.1 97 63.4 162 16 6.9
1-9896/12.80X13 12.8 61.8 81 55.8 138 13 5.8 1-9896/15.40X16 154 739 97 63.5 162 16 6.9
1-9896/12.90X13 129 61.7 81 559 138 13 538 1-9896/15.50X16 155 73.8 97 63.6 162 16 7.0
1-9896/13.00X13 13.0 61.5 81 56.0 138 13 59 1-9896/15.60X16 156 75.6 99 61.7 162 16 7.0
1-9896/13.10X14 13.1 67.4 87 59.2 148 14 59 1-9896/15.70X16 15.7 755 99 61.7 162 16 7.1
1-9896/13.20X14 13.2 67.2 87 59.3 148 14 59 1-9896/15.80X16 158 753 99 61.8 162 16 7.1
1-9896/13.30X14 13.3 67.1 87 59.4 148 14 6.0 1-9896/15.90X16 159 752 99 619 162 16 7.2
1-9896/13.40X14 13.4 669 87 59.5 148 14 6.0 1-9896/16.00X16 16.0 75.0 99 62.0 162 16 7.2
1-9896/13.50X14 135 66.8 87 59.6 148 14 6.1

PUNTE IN METALLO DURO

Disponibili presso Nachi Europe GmbH in Germania.
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FORATURA

Punte AquaREVO BurrLess 4D H
B oondsgosannd
H Le punte AQRVDBL sono concepite per fori passanti. Per fori ciechi usare le punte AquaREVO. EI
N
55400 S50C/FC250 SCM440 SKD61 NAK HPM FCD400

~200HB 20~30HRC 30~ 40HRC o
Diametro foro Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento :
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) m
20 11100 440 8000 480 8000 480 4800 190 8000 640 o

3.0 7400 440 5300 480 5300 480 3200 190 5300 640

5.0 4500 450 3200 480 3200 480 1900 190 3200 640

6.0 5300 640 4200 1000 4200 1000 2400 320 4200 1000

8.0 4000 640 3200 1000 3200 1000 1800 320 3200 1000

10.0 2550 510 1900 760 1900 760 1100 240 1900 570

12,0 2100 500 1600 770 1600 770 900 240 1600 580

14.0 1600 450 1100 460 1100 460 700 200 1100 460

16.0 1400 450 1000 320 1000 320 600 190 1000 480

Avvertenze all'uso delle tabelle di condizioni di taglio

1) Le punte AQRVDBL sono concepite per l'uso con fori passanti. La punta dovrebbe uscire dal foro almeno di 0,6Dc :2>
2) L'obiettivo zero bave non pud essere raggiunto se ingresso o uscita del foro si trovano su una superficie inclinata. In queste condizioni & ®)
consigliata una punta piatta. I
—

3) In fase di lavorazione o di approntamento, quando non vi é rigidita nella macchina o vi sono vibrazioni, & necessario ridurre la rotazione e
la velocita di avanzamento.

4) Usare un fluido da taglio solubile in acqua.

5) Usando un fluido da taglio non solubile in acqua € necessario ridurre del 20% la rotazione e la velocita di avanzamento.

6) Si sconsiglia la foratura di leghe di alluminio, materiali leggeri, acciaio inossidabile e acciaio temprato.

7) Scintille durante il taglio, calore sprigionato da rotture o dal surriscaldamento del truciolo comportano il pericolo di incendio. Si
raccomandano opportune misure preventive.

8) Il materiale da lavorare e le condizioni di taglio potrebbero essere sfavorevoli alla rimozione del truciolo. In questo caso & necessario
I'avanzamento passo-passo.

9) La ritrazione del passo di avanzamento va riportata alla parte superiore del foro.

10) Il passo di avanzamento raccomandato e di 0.5~ 1.0xDC. Per i diametri piu piccoli € di 0.2~0.5xDC.

11)  Siraccomanda di verificare che il run-out della punta sia inferiore a 0,02 mm; per diametri piu piccoli e tagli ad alta velocita, controllare
che il run-out sia di 0,01 mm o inferiore.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net A-45
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9910 (DLCRVDBLA4D)
DLC-Revo BurrLess 4D

Punte DLC-Revo BurrLess 4D per lavorazioni senza

bave per materiali non ferrosi

Codice Articolo

1-9910/02.00X3
1-9910/02.05X3
1-9910/02.10X3
1-9910/02.15X3
1-9910/02.20X3
1-9910/02.25X3
1-9910/02.30X3
1-9910/02.35X3
1-9910/02.40X3
1-9910/02.45X3
1-9910/02.50X3
1-9910/02.55X3
1-9910/02.60X3
1-9910/02.65X3
1-9910/02.70X3
1-9910/02.70X4
1-9910/02.80X3
1-9910/02.85X3
1-9910/02.90X3
1-9910/02.95X3
1-9910/03.00X3
1-9910/03.05X3
1-9910/03.10X4
1-9910/03.15X4
1-9910/03.20X4
1-9910/03.25X4
1-9910/03.30X4
1-9910/03.35X4
1-9910/03.40X4
1-9910/03.45X4
1-9910/03.50X4
1-9910/03.55X4
1-9910/03.60X4
1-9910/03.65X4
1-9910/03.70X4
1-9910/03.75X4
1-9910/03.80X4
1-9910/03.85X4
1-9910/03.90X4
1-9910/03.95X4
1-9910/04.00X4
1-9910/04.05X4
1-9910/04.10X5
1-9910/04.15X5
1-9910/04.20X5

DC LU LCF LS OAL

2.0
2.05
2.1
2.15
22
2.25
2.3
2.35
24
2.45
2.5
2.55
2.6
2.65
2.7
2.75
2.8
2.85
29
2.95
3.0
3.05
3.1
3.15
3.2
3.25
3.3
3.35
3.4
3.45
3.5
3.55
3.6
3.65
3.7
3.75
3.8
3.85
3.9
3.95
4.0
4.05
4.1
4.15
4.2

12
14.9
14.9
14.8
14.7
14.6
14.6
14.5
14.4
14.3
14.3
16.2
16.1

16

16
15.9
15.8
15.7
15.7
15.6
15.5
20.4
20.4
20.3
20.2
20.1
20.1

20
19.9
19.8
19.8
22.7
22.6
22,5
22.5
22.4
22.3
22.2
22.2
22.1

22
25.9
25.9
25.8
25.7

15
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
32
32
32
32

32.1
29.2
29.2
29.3
29.3
29.4
29.4
29.4
29.5
29.5
29.6
27.6
21.7
27.7
21.7
27.8
27.8
27.9
27.9
28
28
33.2
33.2
33.3
33.3
33.4
33.4
33.4
33.5
33.5
33.6
30.6
30.7
30.7
30.7
30.8
30.8
30.9
30.9
31
31
43.2
43.2
43.3
43.3

49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
77
77
77
77

DCO
NMS

w
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PL

0.9
0.9
0.9

_ s, e

1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.2
1.2
1.2
1.2
1.3
1.3
13
1.3
1.4
1.4
1.4
1.4
1.4
1.5
1.5
1.5
15
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.7
1.7
1.7
1.7
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.9
1.9

[

a5

Tipo BL

SIG

" DC,

o

Codice Articolo

1-9910/04.25X5
1-9910/04.30X5
1-9910/04.35X5
1-9910/04.40X5
1-9910/04.45X5
1-9910/04.50X5
1-9910/04.55X5
1-9910/04.60X5
1-9910/04.65X5
1-9910/04.70X5
1-9910/04.75X5
1-9910/04.80X5
1-9910/04.85X5
1-9910/04.90X5
1-9910/04.95X5
1-9910/05.00X5
1-9910/05.05X5
1-9910/05.10X6
1-9910/05.15X6
1-9910/05.20X6
1-9910/05.25X6
1-9910/05.30X6
1-9910/05.35X6
1-9910/05.40X6
1-9910/05.45X6
1-9910/05.50X6
1-9910/05.55X6
1-9910/05.60X6
1-9910/05.65X6
1-9910/05.70X6
1-9910/05.75X6
1-9910/05.80X6
1-9910/05.85X6
1-9910/05.90X6
1-9910/05.95X6
1-9910/06.00X6
1-9910/06.10X7
1-9910/06.20X7
1-9910/06.30X7
1-9910/06.40X7
1-9910/06.50X7
1-9910/06.60X7
1-9910/06.70X7
1-9910/06.80X7
1-9910/06.90X7

DC LU LCF LS

4.25
4.3
4.35
4.4
4.45
4.5
4.55
4.6
4.65
4.7
4.75
4.8
4.85
4.9
4.95
5.0
5.05
5.1
5.15
52
5.25
53
5.35
5.4
5.45
5.5
5.55
5.6
5.65
5.7
5.75
5.8
5.85
5.9
5.95
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9

25.6
25.6
25.5
254
25.3
253
32.2
32.1
32
32
31.9
31.8
31.7
31.7
31.6
315
32.4
32.4
32.3
32.2
32.1
32.1
32
31.9
31.8
31.8
33.7
33.6
33.5
33.5
33.4
33.3
33.2
33.2
33.1
33
33.9
33.7
33.6
33.4
33.3
34.1
34
33.8
33.7

32
32
32
32
32
32
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
43
43
43
43
43
44
44
44
44
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43.4
43.4
43.4
43.5
43.5
43.6
36.6
36.7
36.7
36.7
36.8
36.8
36.9
36.9
37
37
40.2
40.2
40.3
40.3
40.4
40.4
40.4
40.5
40.5
40.6
38.6
38.7
38.7
38.7
38.8
38.8
38.9
38.9
39
39
39.2
39.3
39.4
39.5
39.6
38.7
38.7
38.8
38.9

OAL

77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
84
84
84
84
84
84
84
84
84

DCO
NMS

5

PL
1.9

N NDDNDNDDN

21
21
21
21
2.2
22
22
22
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
24
24
24
24
25
25
25
25
25
2.6
2.6
2.6
2.6
2.7
2.7
2.7
2.7
2.8
2.8
2.9
29
3.0
3.0
3.1
3.1
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Codice Articolo

1-9910/07.00X7
1-9910/07.10X8
1-9910/07.20X8
1-9910/07.30X8
1-9910/07.40X8
1-9910/07.50X8
1-9910/07.60X8
1-9910/07.70X8
1-9910/07.80X8
1-9910/07.90X8
1-9910/08.00X8
1-9910/08.10X9
1-9910/08.20X9
1-9910/08.30X9
1-9910/08.40X9
1-9910/08.50X9
1-9910/08.60X9
1-9910/08.70X9
1-9910/08.80X9
1-9910/08.90X9
1-9910/09.00X9
1-9910/09.10X10
1-9910/09.20X10
1-9910/09.30X10
1-9910/09.40X10
1-9910/09.50X10
1-9910/09.60X10
1-9910/09.70X10
1-9910/09.80X10
1-9910/09.90X10
1-9910/10.00X10
1-9910/10.10X11
1-9910/10.20X11
1-9910/10.30X11
1-9910/10.40X11
1-9910/10.50X11
1-9910/10.60X11
1-9910/10.70X11
1-9910/10.80X11
1-9910/10.90X11
1-9910/11.00X11
1-9910/11.10X12
1-9910/11.20X12
1-9910/11.30X12
1-9910/11.40X12
1-9910/11.50X12

DC

7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
11.2
11.3
11.4
11.5

LU

33.5
35.4
35.2
35.1
34.9
34.8
35.6
35.5
35.3
35.2
35
42.9
42.7
42.6
42.4
42.3
44.1
44
43.8
43.7
43.5
46.4
46.2
46.1
45.9
45.8
47.6
475
473
47.2
47
52.9
52.7
52.6
52.4
52.3
54.1
54
53.8
53.7
53.5
56.4
56.2
56.1
55.9
55.8

LCF LS OAL
44 39 84

46
46
46
46
46
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
57
57
57
57
57
60
60
60
60
60
62
62
62
62
62
68
68
68
68
68
70
70
70
70
70
73
73
73
73
73

43.2
43.3
43.4
435
43.6
42.7
42.7
42.8
42.9
43
422
423
42.4
42.5
42.6
40.7
40.7
40.8
40.9
41
45.2
45.3
45.4
455
45.6
43.7
43.7
43.8
43.9
44
46.2
463
46.4
46.5
46.6
44.7
44.7
44.8
44.9
45
48.2
48.3
48.4
485
48.6

91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
99
99
99
99
99
99
99
99
99
99
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
123
123
123
123
123

DCO
NMS
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PL

3.2
3.2
3.2
3.3
3.3
3.4
3.4
3.5
3.5
3.6
3.6
3.6
3.7
3.7
3.8
3.8
3.9
3.9
4
4
4.1
4.1
4.1
4.2
4.2
43
4.3
4.4
4.4
4.5
4.5
4.5
4.6
4.6
4.7
4.7
4.8
4.8
4.9
49
5
)
5
5.1
5.1
5.2

Codice Articolo

1-9910/11.60X12
1-9910/11.70X12
1-9910/11.80X12
1-9910/11.90X12
1-9910/12.00X12
1-9910/12.10X13
1-9910/12.20X13
1-9910/12.30X13
1-9910/12.40X13
1-9910/12.50X13
1-9910/12.60X13
1-9910/12.70X13
1-9910/12.80X13
1-9910/12.90X13
1-9910/13.00X13
1-9910/13.10X14
1-9910/13.20X14
1-9910/13.30X14
1-9910/13.40X14
1-9910/13.50X14
1-9910/13.60X14
1-9910/13.70X14
1-9910/13.80X14
1-9910/13.90X14
1-9910/14.00X14
1-9910/14.10X15
1-9910/14.20X15
1-9910/14.30X15
1-9910/14.40X15
1-9910/14.50X15
1-9910/14.60X15
1-9910/14.70X15
1-9910/14.80X15
1-9910/14.90X15
1-9910/15.00X15
1-9910/15.10X16
1-9910/15.20X16
1-9910/15.30X16
1-9910/15.40X16
1-9910/15.50X16
1-9910/15.60X16
1-9910/15.70X16
1-9910/15.80X16
1-9910/15.90X16
1-9910/16.00X16

Tolleranza sul diametro compresa tra 0 e -0,009 mm per la misura da 0,05 mm.

Eventuali irregolarita nel rivestimento non incidono sulle prestazioni.

Disponibili presso Nachi Europe GmbH in Germania

DC LU LCF LS

11.6
11.7
11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
13.0
13.1
13.2
13.3
13.4
13.5
13.6
13.7
13.8
13.9
14.0
14.1
14.2
14.3
14.4
14.5
14.6
14.7
14.8
14.9
15.0
15.1
15.2
15.3
15.4
15.5
15.6
15.7
15.8
15.9

58.6
58.5
58.3
58.2
58
60.9
60.7
60.6
60.4
60.3
62.1
62
61.8
61.7
61.5
67.4
67.2
67.1
66.9
66.8
69.6
69.5
69.3
69.2
69
70.9
70.7
70.6
70.4
70.3
72.1
72
71.8
1.7
715
74.4
74.2
74.1
73.9
73.8
75.6
75.5
75.3
75.2

76
76
76
76
76
79
79
79
79
79
81
81
81
81
81
87
87
87
87
87
90
90
90
90
90
92
92
92
92
92
94
94
94
94
94
97
97
97
97
97
99
99
99
99

16.0 75 99

45.7
45.7
45.8
45.9
46
57.2
57.3
57.4
57.5
57.6
55.7
55.7
55.8
55.9
56
59.2
59.3
59.4
59.5
59.6
56.7
56.7
56.8
56.9
57
60.2
60.3
60.4
60.5
60.6
58.7
58.7
58.8
58.9
59
63.2
63.3
63.4
63.5
63.6
61.7
61.7
61.8
61.9
62

OAL

123
123
123
123
123
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
148
148
148
148
148
148
148
148
148
148
154
154
154
154
154
154
154
154
154
154
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162

DCO
NMS

12
12
12
12
12
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
14
14
14
14
14
14
14
14
14

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

5.2
5.3
5.3
54
54
54
5.5
5.5
5.6
5.6
5.7
5.7
5.8
5.8
5.9
5.9
59

6.1
6.1
6.2
6.2
6.3
6.3
6.3
6.4
6.4
6.5
6.5
6.6
6.6
6.7
6.7
6.8
6.8
6.8
6.9
6.9

7.1
7.1
7.2
7.2
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PUNTE IN METALLO DURO

FORATURA

DLCRVDBL4D
Frese DLC-REVO BurrLess 4D

-Condizioni di taglio standard

A1050 A4032 A6061 A5052 A7075 AC ADC C1100 AZ91 PA PVC
Materiale
lavorato Alluminio Lega di alluminio Lega di alluminio Fusione di leghe di alluminio Lega di rame Lega di magnesio Resina termoplastica
Si Mg-Si Mg Zn-Mg
Diametro foro Rotazione | Avanzamento Rotazione | Avanzamento| Rotazione | Avar > | Rotazi Avar Rotazione | Avanzamento Rotazione | Avanzamento | Rotazione | Avanzamento
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)

2.0 15,900 720 15,900 1,270 20,000 1,600 15,900 1,430 15,900 640 15,900 1,270 15,900 950
3.0 10,600 720 10,600 1,270 13,300 1,600 10,600 1,430 10,600 640 10,600 1,270 10,600 950

5.0 6,400 720 6,400 1,270 8,000 1,600 6,400 1,430 6,400 640 6,400 1,270 6,400 950
6.0 5,300 720 5,300 1,270 6,600 1,600 5,300 1,430 5,300 640 5,300 1,270 5,300 950
8.0 4,000 720 4,000 1,270 5,000 1,600 4,000 1,430 4,000 640 4,000 1,270 4,000 950
10.0 3,200 720 3,200 1,270 4,000 1,600 3,200 1,430 3,200 640 3,200 1,270 3,200 950
12.0 2,650 720 2,650 1,270 3,300 1,600 2,650 1,430 2,650 640 2,650 1,270 2,650 950
14.0 2,300 720 2,300 1,270 2,850 1,600 2,300 1,430 2,300 640 2,300 1,270 2,300 950
16.0 2,000 720 2,000 1,270 2,500 1,600 2,000 1,430 2,000 640 2,000 1,270 2,000 950

Avvertenze all’uso delle tabelle di condizioni di taglio

1) I modello DLCRVDBL ¢ destinato alla foratura di fori passanti. L'uscita della punta dal foro deve superare di almeno 0,6 volte il diametro
nominale (DC).

2) Non é possibile ottenere una foratura senza bave se l'ingresso o l'uscita del foro si trovano su una superficie inclinata.
In tal caso, si consiglia I'uso di una punta a punta piatta.

3) Le punte DLC sono disponibili per metalli non ferrosi come le leghe di alluminio.

4) Si sconsiglia la foratura di acciaio strutturale, acciaio al carbonio, acciaio temprato e acciaio inossidabile.

5) Regolare le condizioni di taglio in base alle condizioni, come la rigidita della macchina, il serraggio del pezzo e la forma del pezzo.

6) Le condizioni a umido sono per la foratura con fluido da taglio idrosolubile.

7) Il materiale da lavorare e le condizioni di taglio per la rimozione dei trucioli potrebbero essere sfavorevoli.
In tal caso, si optare per I'avanzamento a gradini.

8) Il ritorno dell'avanzamento a gradini deve avvenire fino alla sommita del foro.

9) Si consiglia un avanzamento a gradini di 0,5~1,0xDC. Per diametri piccoli inferiori a 3 mm, I'avanzamento a gradini deve essere di 0,2~
0,5xDC.

10) Utilizzare dispositivo di fissaggio per controllare il run-out al di sotto di 0,02 mm.
Per diametri piccoli e tagli ad alta velocita, controllare il run-out a 0,01 mm o meno.
11) Le leghe di magnesio possono prendere fuoco, quindi assicurarsi di utilizzare un fluido da taglio speciale e gestire i trucioli.

NACHI 2027



FORATURA

TOLERANCE TOLERANCE 250 2RAKE + 3F t
H :
m
9826 (AQDEXOH3F3D) >
AQUA Drill EX 3D =
con fori di refrigerazione a 3 taglienti ﬁ N
L'ottimo bilanciamento dei 3 spigoli taglienti & | ,':
eccellente per una foratura ad alta precisione.Alte (@)
prestazioni di foratura fino a 3 volte il diametro. O
Tolleranza di diametro del gambo: h6 %
Codice Articolo D mm £ mm Lmm dmm Codice Articolo D mm { mm L mm dmm <
1-9826/03.00 3.0 17 68 3 1-9826,/07.20 7.2 37 94 8
1-9826/03.10 3.1 20 72 4 1-9826/07.30 7.3 37 94 8
1-9826/03.20 3.2 20 72 4 1-9826/07.40 7.4 37 94 8
1-9826,/03.30 3.3 20 72 4 1-9826,/07.50 7.5 37 94 8
1-9826/03.40 3.4 20 72 4 1-9826/07.60 7.6 40 94 8
1-9826/03.50 3.5 20 72 4 1-9826/07.70 7.7 40 94 8
1-9826,/03.60 3.6 22 72 4 1-9826/07.80 7.8 40 94 8 v
1-9826,/03.70 3.7 22 72 4 1-9826,/07.90 7.9 40 94 8
1-9826/03.80 3.8 22 72 4 1-9826,/08.00 8.0 40 94 8
1-9826,/03.90 3.9 22 72 4 1-9826,/08.10 8.1 42 100 9
1-9826/04.00 4.0 22 72 4 1-9826,/08.20 8.2 42 100 9
1-9826/04.10 4.1 25 80 5 1-9826,/08.30 8.3 42 100 9
1-9826/04.20 4.2 25 80 5 1-9826,/08.40 8.4 42 100 9
1-9826/04.30 4.3 25 80 5 1-9826,/08.50 8.5 42 100 9
1-9826/04.40 4.4 25 80 5 1-9826,/08.60 8.6 45 100 9
1-9826,/04.50 45 25 80 5 1-9826,/08.70 8.7 45 100 9
1-9826/04.60 4.6 27 80 5 1-9826,/08.80 8.8 45 100 9
1-9826/04.70 4.7 27 80 5 1-9826,/08.90 8.9 45 100 9
1-9826,/04.80 4.8 27 80 5 1-9826,/09.00 9.0 45 100 9
1-9826,/04.90 49 27 80 5 1-9826,/09.10 9.1 47 106 10
1-9826,/05.00 5.0 27 80 5 1-9826/09.20 9.2 47 106 10
1-9826/05.10 5.1 27 82 6 1-9826,/09.30 9.3 47 106 10
1-9826,/05.20 5.2 27 82 6 1-9826,/09.40 9.4 47 106 10
1-9826,/05.30 5.3 27 82 6 1-9826,/09.50 9.5 47 106 10
1-9826/05.40 5.4 27 82 6 1-9826/09.60 9.6 50 106 10
1-9826/05.50 5.5 27 82 6 1-9826,/09.70 9.7 50 106 10
1-9826,/05.60 5.6 30 82 6 1-9826,/09.80 9.8 50 106 10
1-9826,/05.70 5.7 30 82 6 1-9826,/09.90 9.9 50 106 10
1-9826/05.80 5.8 30 82 6 1-9826/10.00 10.0 50 106 10
1-9826/05.90 5.9 30 82 6 1-9826/10.10 10.1 52 116 11
1-9826,/06.00 6.0 30 82 6 1-9826/10.20 10.2 52 116 11
1-9826/06.10 6.1 32 88 7 1-9826,/10.30 10.3 52 116 11
1-9826/06.20 6.2 32 88 7 1-9826/10.40 10.4 52 116 11
1-9826/06.30 6.3 32 88 7 1-9826,/10.50 10.5 52 116 11
1-9826/06.40 6.4 32 88 7 1-9826/10.60 10.6 55 116 11
1-9826,/06.50 6.5 32 88 7 1-9826/10.70 10.7 55 116 11
1-9826/06.60 6.6 35 88 7 1-9826/10.80 10.8 55 116 11
1-9826/06.70 6.7 35 88 7 1-9826,/10.90 10.9 55 116 11
1-9826,/06.80 6.8 35 88 7 1-9826/11.00 11.0 55 116 11
1-9826,/06.90 6.9 35 88 7 1-9826/11.10 11.1 57 122 11
1-9826/07.00 7.0 35 88 7 1-9826/11.20 11.2 57 122 12
1-9826/07.10 7.1 37 94 8 1-9826/11.30 11.3 57 122 12

www.vegaonline.net info@vegaonline.net continua 'y | 1L



Codice Articolo
1-9826/11.40
1-9826/11.50
1-9826/11.60
1-9826/11.70
1-9826,/11.80

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

11.4
11.5
11.6
11.7
11.8

{ mm

57
57
60
60
60

L mm

122
122
122
122
122

dmm

12
12
12
12
12

Codice Articolo
1-9826/11.90
1-9826/12.00
1-9826/12.10
1-9826/12.50

11.9
12.0
12.1
12.5

{ mm

60
60
62
62

L mm

122
122
128
128

dmm
12
12
12
13

9820 (AQDEXOH3F5D)

-

—

AQUA Drill EX 5D

con fori di refrigerazione a 3 taglienti

L'ottimo bilanciamento dei 3 spigoli taglienti &
eccellente per una foratura ad alta precisione.
Alte prestazioni di foratura fino a 5 volte il diametro.

Codice Articolo
1-9820/03.00
1-9820/03.10
1-9820/03.20
1-9820/03.30
1-9820/03.40
1-9820/03.50
1-9820/03.60
1-9820/03.70
1-9820/03.80
1-9820/03.90
1-9820/04.00
1-9820/04.10
1-9820/04.20
1-9820/04.30
1-9820/04.40
1-9820/04.50
1-9820/04.60
1-9820/04.70
1-9820/04.80
1-9820/04.90
1-9820/05.00
1-9820/05.10
1-9820/05.20
1-9820/05.30
1-9820/05.40
1-9820/05.50
1-9820/05.60
1-9820/05.70
1-9820/05.80
1-9820/05.90
1-9820/06.00
1-9820/06.10
1-9820/06.20
1-9820/06.30

3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
59
6.0
6.1
6.2
6.3

{ mm

28
32
32
32
32
32
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
48
48
48
48
48
52
52
52

L mm

78
86
86
86
86
86
86
86
86
86
86
98
98
98
98
98
98
98
98
98
98
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
109
109
109

dmm

w

~N N N0 oo OO O1TO1TO1TO1O1TOTOTOTOLOL DD BB D™DS

TOLERANCE
3 FLUTE JSB

Codice Articolo
1-9820/06.40
1-9820/06.50
1-9820/06.60
1-9820/06.70
1-9820/06.80
1-9820/06.90
1-9820/07.00
1-9820/07.10
1-9820/07.20
1-9820/07.30
1-9820/07.40
1-9820/07.50
1-9820/07.60
1-9820/07.70
1-9820/07.80
1-9820/07.90
1-9820/08.00
1-9820/08.10
1-9820/08.20
1-9820/08.30
1-9820/08.40
1-9820/08.50
1-9820/08.60
1-9820/08.70
1-9820,/08.80
1-9820/08.90
1-9820/09.00
1-9820/09.10
1-9820/09.20
1-9820/09.30
1-9820/09.40
1-9820/09.50
1-9820/09.60
1-9820/09.70

TOLERANCE 250 2RAKE + 3F
E3 X

D mm

6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
1.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7

{ mm

52
52
56
56
56
56
56
60
60
60
60
60
64
64
64
64
64
68
68
68
68
68
72
72
72
72
72
76
76
76
76
76
80
80

L mm

109
109
109
109
109
109
109
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
127
127
127
127
127
127
127
127
127
127
136
136
136
136
136
136
136
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Codice Articolo D mm { mm L mm dmm Codice Articolo D mm { mm L mm d mm

1-9820,/09.80 9.8 80 136 10 1-9820/11.50 115 92 158 12
1-9820/09.90 9.9 80 136 10 1-9820/11.60 11.6 96 158 12
1-9820,/10.00 10.0 80 136 10 1-9820/11.70 11.7 96 158 12
1-9820,/10.10 10.1 84 149 11 1-9820/11.80 11.8 96 158 12
1-9820,/10.20 10.2 84 149 11 1-9820/11.90 11.9 96 158 12
1-9820/10.30 10.3 84 149 11 1-9820/12.00 12.0 96 158 12
1-9820,/10.40 10.4 84 149 11 1-9820/12.10 12.1 100 167 13
1-9820,/10.50 10.5 84 149 11 1-9820,/12.50 12.5 100 167 13
1-9820,/10.60 10.6 88 149 11 1-9820/13.00 13.0 104 167 13
1-9820,/10.70 10.7 88 149 11 1-9820/13.50 13.5 108 176 14
1-9820,/10.80 10.8 88 149 11 1-9820/14.00 14.0 112 176 14
1-9820,/10.90 10.9 88 149 11 1-9820/14.10 141 116 185 15
1-9820/11.00 11.0 88 149 11 1-9820/14.50 14.5 116 185 15
1-9820/11.10 11.1 92 158 1 1-9820/15.00 15.0 120 185 15
1-9820/11.20 11.2 92 158 12 1-9820/15.50 15.5 124 194 16
1-9820/11.30 11.3 92 158 12 1-9820/15.60 15.6 128 194 16
1-9820/11.40 11.4 92 158 12 1-9820/16.00 16.0 128 194 16

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

TOLERANCE TOLERANEE 50 2RAKE + 3F
3 FLUTE JSB %
h6

9820D (AQDEXZOH3F5D-DIN) |

AQUA Drill EX 5D con gambo DIN e fori di refrigerazione a 3 taglienti
con gambo maggiorato

Punta a 3 taglenti con fori di lubrificazione e gambo DIN per foratura ad alta precisione.

Codice Articolo Dmm /(mm Lmm dmm Codice Articolo Dmm /mm Lmm dmm
1-9820D/05.00-6 5.0 44 98 6,0 1-9820D/08.80-10  8.8* 72 127 10,0
1-9820D/06.10-8 6.1* 52 109 8,0 1-9820D,/08.90-10 8.9 72 127 10,0
1-9820D/06.20-8 6.2* 52 109 8,0 1-9820D/09.00-10  9.0* 72 127 10,0
1-9820D/06.30-8 6.3* 52 109 8,0 1-9820D/10.10-12 10.1* 84 149 12,0
1-9820D/06.40-8 6.4* 52 109 8,0 1-9820D/10.20-12 10.2 84 149 12,0
1-9820D/06.50-8 6.5 52 109 8,0 1-9820D/10.30-12 10.3* 84 149 12,0
1-9820D/06.60-8 6.6* 56 109 8,0 1-9820D/10.40-12 10.4* 84 149 12,0
1-9820D/06.70-8 6.7* 56 109 8,0 1-9820D/10.50-12 10.5 84 149 12,0
1-9820D/06.80-8 6.8 56 109 8,0 1-9820D/10.60-12 10.6* 88 149 12,0
1-9820D/06.90-8 6.9* 56 109 8,0 1-9820D/10.70-12 10.7* 88 149 12,0
1-9820D/07.00-8 7.0 56 109 8,0 1-9820D/10.80-12 10.8* 88 149 12,0
1-9820D/08.10-10 8.1* 68 127 10,0 1-9820D/10.90-12 10.9* 88 149 12,0
1-9820D/08.20-10  8.2* 68 127 10,0 1-9820D/11.00-12 11.0 88 149 12,0
1-9820D/08.30-10  8.3* 68 127 10,0 1-9820D/12.50-14 12.5* 100 167 14,0
1-9820D/08.40-10  8.4* 68 127 10,0 1-9820D/13.00-14  13.0* 104 167 14,0
1-9820D/08.50-10 8.5 68 127 10,0 1-9820D/14.50-16  14.5* 116 185 16,0
1-9820D/08.60-10  8.6* 72 127 10,0 1-9820D/15.00-16  15.0* 120 185 16,0

1-9820D/08.70-10  8.7* 72 127 10,0

Disponibili presso Nachi Europa GMBH in Germania.
* Disponibili su richiesta. Standard stock in Nachi JPN.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

o . - .

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

Q - )

Acciai Strutturali . . . .
o . Leghe di Acciaio | Acciai da stampi - 8 .

3 Acciai grhiggrbonlo Acciai pre-temprati| Accial temprati Acciai temprati Ghise

~ Materiale

E da lavorare

W 89400 SCM440 SKD61

= Fopns NAK HPM NAK HPM FCD400

<

': ~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC

~ D punta Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. | Avanz.

§ (mm) (min) (mm/min) (min1) (mm/min) (min1) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)

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

AQDEXOH3F

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

3
4
5
6

)
)
g Utilizzare adduzione refrigerante interno.
)

Queste condizioni di foratura sono per la AQDEXOH3F3D fino a 3D e per la AQDEXOH3F5D fino a 5D.
Verificare il centraggio del mandrino e della punta in modo da garantire meno di 0.01mm di runout.
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HELIX TOLERANCE 140° TOLERANCE
15 JISORSf "
= h6

1405 A :
7 C 90° Dc §

9838 (AQDEX3FH) @ * e\ D120.8Dc
D1 '

AQUA Drill EX HARD a 3 Taglienti
Punte AQUA Drill EX 3 taglienti per materiali temprati.

Codice Articolo Dcmm ¢ mm Lmm Dsmm Codice Articolo Dcmm ¢ mm Lmm Dsmm
1-9838/03.00 3.0 13 45 3 1-9838/07.40 7.4 33 78 8
1-9838/03.10 3.1 19 54 4 1-9838/07.50 7.5 33 78 8
1-9838/03.20 3.2 19 54 4 1-9838/07.60 7.6 36 78 8
1-9838/03.30 3.3 19 54 4 1-9838/07.70 7.7 36 78 8
1-9838/03.40 3.4 19 54 4 1-9838/07.80 7.8 36 78 8
1-9838/03.50 3.5 19 54 4 1-9838/07.90 7.9 36 78 8
1-9838/03.60 3.6 21 54 4 1-9838/08.00 8.0 36 78 8
1-9838/03.70 3.7 21 54 4 1-9838/08.10 8.1 36 82 9
1-9838/03.80 3.8 21 54 4 1-9838/08.20 8.2 36 82 9
1-9838/03.90 3.9 21 54 4 1-9838/08.30 8.3 36 82 9
1-9838/04.00 4.0 21 54 4 1-9838/08.40 8.4 36 82 9
1-9838/04.10 4.1 23 61 5 1-9838/08.50 8.5 36 82 9
1-9838/04.20 4.2 23 61 5 1-9838/08.60 8.6 38 82 9
1-9838/04.30 4.3 23 61 5 1-9838/08.70 8.7 38 82 9
1-9838/04.40 4.4 23 61 5 1-9838/08.80 8.8 38 82 9
1-9838/04.50 45 23 61 5 1-9838/08.90 8.9 38 82 9
1-9838/04.60 4.6 25 61 5 1-9838/09.00 9.0 38 82 9
1-9838/04.70 4.7 25 61 5 1-9838/09.10 9.1 38 87 10
1-9838/04.80 4.8 25 61 5 1-9838/09.20 9.2 38 87 10
1-9838/04.90 4.9 25 61 5 1-9838/09.30 9.3 38 87 10
1-9838/05.00 5.0 25 61 5 1-9838/09.40 9.4 38 87 10
1-9838/05.10 5.1 25 65 6 1-9838/09.50 9.5 38 87 10
1-9838/05.20 5.2 25 65 6 1-9838/09.60 9.6 41 87 10
1-9838/05.30 5.3 25 65 6 1-9838/09.70 9.7 41 87 10
1-9838/05.40 5.4 25 65 6 1-9838/09.80 9.8 41 87 10
1-9838/05.50 5.5 25 65 6 1-9838/09.90 9.9 41 87 10
1-9838/05.60 5.6 27 65 6 1-9838/10.00 10.0 41 87 10
1-9838/05.70 5.7 27 65 6 1-9838/10.10 10.1 41 93 11
1-9838/05.80 5.8 27 65 6 1-9838/10.20 10.2 41 93 11
1-9838/05.90 5.9 27 65 6 1-9838/10.30 10.3 41 93 11
1-9838/06.00 6.0 27 65 6 1-9838/10.40 10.4 41 93 11
1-9838/06.10 6.1 31 73 6 1-9838/10.50 10.5 41 93 11
1-9838/06.20 6.2 31 73 7 1-9838/10.60 10.6 45 93 11
1-9838/06.30 6.3 31 73 7 1-9838/10.70 10.7 45 93 11
1-9838/06.40 6.4 31 73 7 1-9838/10.80 10.8 45 93 11
1-9838/06.50 6.5 31 73 7 1-9838/10.90 10.9 45 93 11
1-9838/06.60 6.6 33 73 7 1-9838/11.00 11.0 45 93 11
1-9838/06.70 6.7 33 73 7 1-9838/11.10 11.1 45 100 12
1-9838/06.80 6.8 33 73 7 1-9838/11.20 11.2 45 100 12
1-9838/06.90 6.9 33 73 7 1-9838/11.30 11.3 45 100 12
1-9838/07.00 7.0 33 73 7 1-9838/11.40 11.4 45 100 12
1-9838/07.10 7.1 33 78 8 1-9838/11.50 11.5 45 100 12
1-9838/07.20 7.2 33 78 8 1-9838/11.60 11.6 47 100 12
1-9838/07.30 7.3 33 78 8 1-9838/11.70 11.7 47 100 12
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FORATURA

no: Codice Articolo Dcmm /¢ mm Lmm Dsmm Codice Articolo Dcmm /¢ mm Lmm Dsmm
D 1-9838/11.80 11.8 47 100 12 1-9838/14.00 14.0 52 105 14
Q 1-9838/11.90 11.9 47 100 12 1-9838/15.00 15.0 53 108 15
3 1-9838/12.00 12.0 47 100 12 1-9838/16.00 16.0 55 112 16
~l 1-9838/13.00 13.0 49 100 13
=
w
= Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.
<
,,T_, AQUA Drill EX HARD a 3 Taglienti List 9838
=~
< S
nb. Condizioni di lavoro
. Durezza del materiale lavorato
Materiale
lavorato 50~55HRC 55~60HRC 60~65HRC 65~HRC
@ punta n° giri avanzamento n° giri avanzamento n° giri avanzamento n® giri avanzamento
mm giri/min mm/min giri/min mm/min giri/min mm/min giri/min mm/min
3.0 4200 310 2900 170 2100 115 1600 90
4.0 3200 310 2150 170 1600 95 1200 72
6.0 2100 260 1450 145 1100 80 800 48
8.0 1600 200 1070 120 800 60 600 36
10.0 1300 160 860 100 640 48 480 29
12.0 1100 140 720 80 530 40 400 24
16.0 800 100 540 60 400 30 300 18

Attenzione nell’utilizzo della tabella di condizioni di foratura.

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

2) Utilizzare punte della serie AQDEXS (Cod. 9600), AQDEXOHS3F3D (Cod. 9826) per foratura su materiali con durezza inferiore ai 50HRC.

3) Utilizzare i valori da tabella per profondita di foratura inferiore a 3xD.

4) Per profondita di foratura maggiore di 3xD, aggiungere lo step di avanzamento. Qualora sia necessario una migliore gestione dell’evacuazione
truciolo eseguire gli step di foratura anche per fori con profondita inferiore a 3xD.

5) Nelllavanzamento a step, ritornare al punto di entrata del foro.

6) Lintervallo di avanzamento a step & circa 0,5~1.D.

7) Regolare il run out utensile a 0.01mm o meno.
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FORATURA

aS.

9546 (AQD3F)
AQUA Drill a 3 taglienti

Punta a 3 taglienti per foratura fino a 3 volte il diametro
ad alta precisione su una vasta gamma di materiali.
Tolleranza di diametro del gambo: h6

Codice Articolo
1-9546/03.00
1-9546/03.10
1-9546/03.20
1-9546/03.30
1-9546/03.40
1-9546,/03.50
1-9546,/03.60
1-9546/03.70
1-9546/03.80
1-9546,/03.90
1-9546/04.00
1-9546/04.10
1-9546/04.20
1-9546/04.30
1-9546/04.40
1-9546/04.50
1-9546/04.60
1-9546/04.70
1-9546/04.80
1-9546/04.90
1-9546/05.00
1-9546/05.10
1-9546/05.20
1-9546/05.30
1-9546/05.40
1-9546/05.50
1-9546/05.60
1-9546/05.70
1-9546/05.80
1-9546,/05.90
1-9546,/06.00
1-9546/06.10
1-9546/06.20
1-9546,/06.30
1-9546/06.40
1-9546/06.50
1-9546,/06.60
1-9546/06.70
1-9546,/06.80
1-9546/06.90
1-9546/07.00
1-9546/07.10

www.vegaonline.net

3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
819
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1

{ mm Lmm
16 48
18 50
18 50
18 50
20 52
20 52
20 52
20 52
22 54
22 54
22 54
22 66
22 66
24 68
24 68
24 68
24 68
24 68
26 70
26 70
26 70
26 70
26 70
26 70
28 72
28 72
28 72
28 72
28 72
28 72
28 72
31 75
31 75
31 75
31 75
31 75
31 75
31 75
34 78
34 78
34 78
34 78

info@vegaonline.net
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Codice Articolo
1-9546/07.20
1-9546/07.30
1-9546/07.40
1-9546,/07.50
1-9546/07.60
1-9546/07.70
1-9546/07.80
1-9546,/07.90
1-9546,/08.00
1-9546,/08.10
1-9546/08.20
1-9546,/08.30
1-9546,/08.40
1-9546,/08.50
1-9546/08.60
1-9546,/08.70
1-9546,/08.80
1-9546,/08.90
1-9546,/09.00
1-9546,/09.10
1-9546/09.20
1-9546,/09.30
1-9546/09.40
1-9546,/09.50
1-9546,/09.60
1-9546,/09.70
1-9546/09.80
1-9546,/09.90
1-9546,/10.00
1-9546/10.10
1-9546/10.20
1-9546,/10.30
1-9546/10.40
1-9546,/10.50
1-9546/10.60
1-9546,/10.70
1-9546/10.80
1-9546,/10.90
1-9546/11.00
1-9546/11.10
1-9546/11.20
1-9546/11.30

7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
11.2
11.3

TOLERANCE TOLERANCE HELIX 2RAKE + 3F
T T |l 3FLUTE JSB N %
16 =<

{ mm

34
34
34
34
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
47
47
47
47
47
47
47

L mm

78
78
78
78
81
81
81
81
81
87
87
87
87
87
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
93
93
93
93
93
100
100
100
100
100
100
104
104
104
104
104
104
104
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FORATURA

no: Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm Codice Articolo D mm { mm L mm dmm
) 1-9546/11.40 11.4 47 104 12 1-9546/11.80 11.8 a7 104 12
Q 1-9546/11.50 11.5 47 104 12 1-9546/11.90 11.9 51 108 12
S 1-9546/11.60 11.6 47 104 12 1-9546/12.00 12.0 51 108 12
| 1-9546/11.70 11.7 47 104 12
E
w
= . ..
= AQUA Drills a 3 taglienti LIST 9546
W i Acciai . . . .
Materiale da | Acciai Strutturati ; .. | Acciai da stampi R '
e javorare | Acoiai al Garbonio | , °EM® & ASOEI0 | “acciai temprati | /522 ISTOEN | Ghise duttil
> Ghise 2 = (30~40HRC)
o = scM SKD
Condiz. di S-C (40~50HRC) FCD
lavoro = NAK,HPM (30~40HRC)
D punta |\ Rotazione| Avanz. [Rotazionel Avanz. |Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min-) (mm/min) (min-) (mm/min) (min) (mm/min) (min1) | (mm/min)
3 8500 820 6400 580 5300 400 4200 250 5300 320
5 5100 820 3800 580 3200 400 2500 250 3200 320
6 4200 820 3200 580 2700 400 2100 250 2700 320
8 3200 780 2400 550 2000 380 1600 240 2000 300
10 2500 720 1900 510 1600 360 1300 230 1600 290
12 2100 690 1600 490 1300 330 1100 220 1300 270
14 1820 670 1360 470 1140 320 910 200 1140 260
16 1600 650 1190 450 990 320 800 190 990 250
1) Per una foratura di precisione, utilizzare la punta con olio solubile in acqua.
2) In caso di foratura a secco, ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% dei valori della tabella.
3) Usare I'aria per raffreddare ed evacuare il truciolo in condizioni a secco.
4) Sconsigliata per la foratura di leghe di Alluminio, metalli leggeri e acciai inox.
continua \eap NACHI 2027



9542 (AQDED3F)
AQUA Drill a 3 taglienti a testa piana

Ottima correzione della posizione, lavorazione ad alto
livello specialmente con fori di fusione e svasatura.
Quando non esistono pre-fori, si consiglia I'utilizzo di
AQUA Dirill a 3 taglienti.

Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm d mm
1-9542/03.00 3.0 16 48 3
1-9542/04.00 4.0 22 54 4
1-9542/05.00 5.0 26 70 6
1-9542/06.00 6.0 28 72 6
1-9542/07.00 7.0 34 78 8

FORATURA

TOLERANCE TOLERANCE HELIX P 1800\ 2RAKE + 3F
T | 3FLUTE JSB N %
h6 =<

$D |
L | ¢d
L

Codice Articolo D mm { mm Lmm d mm
1-9542/08.00 8.0 37 81 8
1-9542/09.00 9.0 40 90 10
1-9542/10.00 10.0 43 93 10
1-9542/11.00 11.0 47 104 12
1-9542/12.00 12.0 51 108 12

AQUA Drill a 3 taglienti a testa piana LIST 9542

Materiale da . . . .
lavorare Ghise Ghise duttil Ghise duttili | AcCial Strutturati | Fusione di Leghe
Acciai al Carbonio di Alluminio
Condiz. di FC250 SS %1
lavoro FC 300 FCD400 Feb700 sc ADC12
D punta \ Rotazione| Avanz. [Rotazionel Avanz. |[Rotaziong| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min') (mm/min) (min?) | (mm/min)
3} 10600 | 1000 | 8500 760 6400 460 8500 760 12700 | 1530
5 6400 1000 | 5100 760 3800 460 5100 760 7600 1530
8 4000 950 3200 740 2400 440 3200 740 4750 1490
10 3200 920 2550 710 1900 420 2550 710 3800 1450
12 2650 900 2120 690 1600 400 2120 690 3180 1410
1) 1 valori indicati a tabella sono per lavorazioni con preforo gia esistente con diametro pari all’ 80% del diametro finito.
2) Quando non esiste un pre-foro pronto, si consiglia I'utilizzo di AQUA drill a 3 taglienti.
3) Per una foratura di precisione, utilizzare la punta con olio solubile in acqua.
4) In caso di foratura a secco, ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% dei valori della tabella.
5) Usare I'aria per raffreddare ed agevolare " evacuazione del truciolo in condizioni a secco.
6) Regolare le condizioni di foratura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono non adeguato alla lavorazione.

%1 Ultilizzare la punta DLC a 3 taglienti (prodotta su ordinazione) in caso di fusione di alluminio.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net
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FORATURA

g TULEKANEE T[ILEHANEE HELIX 180 2RAKE+XR
3 &
Q hB
o 80
[ | $D:IE |
- L . 4.1’
E L1 L []d L1 ) ¢c
E 9610 (AQDEXZ) Un unico utensile in grado di eseguire la svasatura
delle sups_m‘l::l angolate, la lavorazione di fori ciechi L'alta rigidita e la forma
E AQUA Drill EX FLAT 2D A -fand pistto del tagliente permettono
un'ampia rimozione del

1| Punta per svasatura con eccellent I . o
< prestazioni.Ottima per la foratura di
E superfici angolate e la preparazione

di fori per maschiatura. ﬂl |

Tolleranza di diametro L%

del gambo' h6 Maon & possibile lavorare in senso radiale (no fresatura) ?2(

Codice Articolo Dmm /mm Lmm LiImm dmm Codice Articolo Dmm ¢fmm Lmm Limm dmm

1-9610/04.10 4.1 19 50 20.4
1-9610/04.20 4.2 19 60 204
1-9610/04.30 4.3 19 60 20.5
1-9610/04.40 4.4 19 60 22.6
1-9610/04.50 4.5 21 60 22.7
1-9610/04.60 4.6 21 60 22.8
1-9610/04.70 4.7 22 60 22.9
1-9610/04.80 4.8 22 60 23.0
1-9610/04.90 4.9 22 60 23.0
1-9610/05.00 5.0 23 60 23.1
1-9610/05.10 5.1 24 60 26.2
1-9610/05.20 5.2 24 60 26.3
1-9610/05.30 5.3 24 60 26.4
1-9610/05.40 54 25 60 275
1-9610/05.50 5.5 25 60 27.6
1-9610/05.60 5.6 25 60 27.7
1-9610/05.70 5.7 27 60 29.7
1-9610/05.80 5.8 27 60 29.8
1-9610/05.90 5.9 27 60 29.9
1-9610/06.00 6.0 27 60 30
1-9610/06.10 6.1 28 70 31
1-9610/06.20 6.2 28 70 31
1-9610/06.30 6.3 28 70 31
1-9610/06.40 6.4 30 70 33
1-9610/06.50 6.5 30 70 33
1-9610/06.60 6.6 30 70 33
1-9610/06.70 6.7 31 70 33
1-9610/06.80 6.8 31 70 33
1-9610/06.90 6.9 31 70 33
1-9610/07.00 7.0 32 70 33
1-9610/07.10 7.1 33 70 36
1-9610/07.20 7.2 33 70 36
1-9610/07.30 7.3 33 70 36
1-9610/07.40 7.4 34 70 36
1-9610/07.50 7.5 34 70 36
1-9610/07.60 7.6 34 70 36
1-9610/07.70 7.7 36 70 39
1-9610/07.80 7.8 36 70 39
1-9610/07.90 7.9 36 70 39

continua \eap NACHI 2027
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1-9610/00.20 02 0.66 47 0.98
1-9610/00.30 03 099 47 1.36
1-9610/00.40 0.4 1.32 47 1.65
1-9610/00.50 0.5 1.65 47 2.03
1-9610/00.60 0.6 1.98 47 2.32
1-9610/00.70 0.7 231 47 2.71
1-9610/00.80 0.8 2.64 47 2.99
1-9610/00.90 09 297 47 3.28
1-9610/01.00 1.0 3.3 47 3.6
1-9610/01.10 1.1 3.5 47 3.9
1-9610/01.20 1.2 3.9 47 4.2
1-9610/01.30 1.3 4.2 47 4.5
1-9610/01.40 1.4 4.6 47 4.9
1-9610/01.50 1.5 4.9 47 5.2
1-9610/01.60 1.6 52 47 5.5
1-9610/01.70 1.7 5.5 47 5.8
1-9610/01.80 1.8 5.8 47 6.1
1-9610/01.90 1.9 6.2 47 6.5
1-9610/02.00 2.0 9 47 9.8
1-9610/02.10 2.1 11 50 11.4
1-9610/02.20 2.2 11 50 11.4
1-9610/02.30 2.3 11 50 11.5
1-9610/02.40 2.4 12 50 12.6
1-9610/02.50 25 12 50 12.7
1-9610/02.60 2.6 12 50 12.8
1-9610/02.70 2.7 14 50 14.9
1-9610/02.80 2.8 14 50 15.0
1-9610/02.90 29 14 50 15.0
1-9610/03.00 3.0 14 50 14.4
1-9610/03.10 3.1 15 50 15.5
1-9610/03.20 3.2 15 50 15.6
1-9610/03.30 3.3 15 50 15.7
1-9610/03.40 3.4 16 50 16.2
1-9610/03.50 3.5 16 50 16.3
1-9610/03.60 3.6 16 50 16.4
1-9610/03.70 3.7 18 50 18.0
1-9610/03.80 3.8 18 50 18.1
1-9610/03.90 3.9 18 50 18.2
1-9610/04.00 4.0 18 50 18.3

w
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Codice Articolo
1-9610,/08.00
1-9610/08.10
1-9610,/08.20
1-9610/08.30
1-9610,/08.40
1-9610/08.50
1-9610/08.60
1-9610/08.70
1-9610,/08.80
1-9610/08.90
1-9610,/09.00
1-9610/09.10
1-9610/09.20
1-9610/09.30
1-9610/09.40
1-9610/09.50
1-9610/09.60
1-9610/09.70
1-9610,/09.80
1-9610/09.90
1-9610/10.00
1-9610/10.10
1-9610/10.20
1-9610/10.30
1-9610/10.40
1-9610/10.50
1-9610/10.60
1-9610/10.70
1-9610/10.80
1-9610/10.90
1-9610/11.00
1-9610/11.10
1-9610/11.20
1-9610/11.30
1-9610/11.40
1-9610/11.50
1-9610/11.60
1-9610/11.70
1-9610/11.80
1-9610/11.90
1-9610/12.00
1-9610/12.10
1-9610/12.20
1-9610/12.30
1-9610/12.40

8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4

36
37
37
37
39
39
39
40
40
40
41
42
42
42
43
43
43
45
45
45
45
46
46
46
48
48
48
49
49
49
50
51
51
51
52
52
52
54
54
54
54
b5
55
55
57

70
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
100
100
100
100

39
40
40
40
42
42
42
42
42
42
42
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
49
49
49
51
51
51
51
51
51
51
54
54
54
54
54
54
57
57
57
57
58
58
58
60

Dmm /fmm Lmm Limm dmm
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Codice Articolo
1-9610/12.50
1-9610/12.60
1-9610/12.70
1-9610/12.80
1-9610/12.90
1-9610/13.00
1-9610/13.10
1-9610/13.20
1-9610/13.30
1-9610/13.40
1-9610/13.50
1-9610/13.60
1-9610/13.70
1-9610/13.80
1-9610/13.90
1-9610/14.00
1-9610/14.10
1-9610/14.20
1-9610/14.30
1-9610/14.40
1-9610/14.50
1-9610/14.60
1-9610/14.70
1-9610/14.80
1-9610/14.90
1-9610/15.00
1-9610/15.10
1-9610/15.20
1-9610/15.30
1-9610/15.40
1-9610/15.50
1-9610/15.60
1-9610/15.70
1-9610/15.80
1-9610/15.90
1-9610/16.00
1-9610/16.50
1-9610/17.00
1-9610/17.50
1-9610/18.00
1-9610/18.50
1-9610/19.00
1-9610/19.50
1-9610,/20.00

12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
13.0
13.1
13.2
13.3
13.4
13.5
13.6
13.7
13.8
13.9
14.0
141
14.2
14.3
14.4
14.5
14.6
14.7
14.8
14.9
15.0
15.1
15.2
15.3
15.4
15.5
15.6
15.7
15.8
15.9
16.0
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0

57
57
58
58
58
59
60
60
60
61
61
61
63
63
63
63
64
64
64
66
66
66
67
67
67
68
69
69
69
70
70
70
72
72
72
72
75
77
79
81
84
86
88
90

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
125
125
125
135
135
145
145

60
60
60
60
60
60
63
63
63
63
63
63
66
66
66
66
67
67
67
69
69
69
69
69
69
69
72
72
72
72
72
72
75
75
75
75
78
79
81
84
87
87
91
93

Dmm /mm Lmm Limm dmm

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
16
16
16
16
16
16
16
16
20
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FORATURA

AQUA Drills EX a testa piana LIST 9610
Acciai Strutt. Leghe di Acciaio] Acciai da L. . Fusione di
Acciai al C. Acciai stampo tsrgglraalti Ghise kﬁfg?n% leghe di
Materiale Ghise pre-temprati |Acciai temprati Alluminio
da lavorare e
SCM440 SKDB1
FSCEE%% A e SR T 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|125000 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
8

PUNTE IN METALLO DURO

4000 | 420 |3450| 360 |1800| 170 |1300| 80 |3450| 310 |8500|1020|6400 | 660
3000 | 420 |2600| 360 |1400| 170 [1000| 80 |2600| 310 [6350|1020|4750 | 660
10 2400 | 420 |2050| 360 [1100| 170 | 800 | 80 |2050| 310 [5100 (1020|3800 | 660
12 2000 | 420 |1700| 360 | 950 | 170 | 850 | 80 |1700| 310 |4250 (1020|3200 | 660
16 1500 | 420 |1300| 360 | 700 | 170 | 500 | 80 [1300| 310 | 3200 |1020|2400 | 660
20 1200 | 420 [1050| 360 | 550 | 170 | 400 | 80 |1050| 310 | 2550|1020/ 1900 | 660

AQDEXZ I
1)Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita della macchina, le condizioni di Frofondita i taglio
lavoro e lo staffaggio. - o
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.).
6)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
rotazione del 30% e I"lavanzamento del 70%.

continua \eap NACHI 2027



FORATURA

v
ogiace (RPN HELX [ TOERACE c
A0 =
o m
—
30°
q;DcF = N - — - @ch:®+i B Z
9830 (AQDEXZ-R) @ b S 1B
AQUA Drill EX FLAT 2D-Radius =i L L >
E
Punta a testa piana con raggio sugli spigoli. o
Tolleranza di diametro del gambo: h6 c
=)
Codice Articolo Dmm rmm ¢ mm Lmm ml':1 dmm o
1-9830/03.00R0.3 3.0 0.3 14 50 144 6 — -
Fori ciechi con raggio
1-9830/03.30R0.3 33 0.3 15 50 15.7 6 I Foratura in 1 operazione senza preparazione del foro
1-9830/03.50R0.3 35 0.3 16 50 16.3 6
1-9830/04.00R0.3 40 03 18 50 183 6 AGOERCS
1-9830/04.20R0.3 42 0.3 19 60 204 6 Fereraibaa
1-9830/04.50R0.3 45 03 21 60 22.7 6 Iamﬂ'mm h
1-9830/05.00R0.3 50 03 23 60 23.1 6
1-9830/05.30R0.3 53 03 24 60 26.4 6
1-9830/05.50R0.3 55 03 25 60 27.6 6
1-9830/06.00R0.4 6.0 04 27 60 30 6 bisdilreinidob it oo
1'9830/06-50R0-4 6.5 0-4 30 70 33 6 AQDEXZ-R AQDEXZR realizza il foro in un'unica operazione.
1-9830/06.80R0.4 68 04 31 70 33 6 =iy
1-9830/07.00R0.4 70 04 32 70 33 6
1-9830/07.50R04 75 04 34 70 36 6
1-9830/08.00R0.4 8.0 0.4 36 70 39 8
1-9830/08.50R0.4 85 0.4 39 80 42 8
1-9830/08.80R0.4 88 0.4 40 80 42 8 Foratura Contornatura Foratura Lamatura
1-9830/09.00R0.4 90 04 41 80 42 8 4 | e . y "
1-9830/09.50R0.4 95 0.4 43 80 45 8 ‘ ‘ ¥
1-9830/10.00R0.5 100 0.5 45 80 48 10 I I ,!f'l
1-9830/10.30R0.5 10.3 0.5 46 90 49 10 u ’ u ’ ‘
1-9830/10.50R0.5 10.5 0.5 48 90 51 10
1-9830/ 10.80R0.5 108 05 49 90 51 10 Punta Fresa Torica Punta Fresa Torica
1-9830/11.00R0.5 11.0 0.5 50 90 51 10
1-9830/11.50R0.5 115 0.5 52 90 54 10
1-9830/12.00R0.5 12.0 0.5 54 90 57 12
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FORATURA

o
§ AQUA Drill EX FLAT 2D-Radius LIST 9830
Q
o
=~
<
b~
=
<
—
1]
=
- 1 19100 290 15900 240 9550 110 6400 40 9550 50 15900 190 40000 720 28600 460
Q 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
:T: 16 1500 420 1300 360 700 170 500 80 - - 1300 310 3200 1020 2400 660
O 20 1200 420 1050 360 550 170 400 80 - - 1050 310 2550 1020 1900 660
<
Z Avvertenze nell’utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro )
. Regolare le condizioni di lavoro a seconda della rigidita della macchina o della forma delle parti da lavorare. ;r;fondutadel o)
. La tabella & destinata a essere utilizzata per lavorazioni dopo la rimozione della fucinata nera. <D
. La tabella & valida quando si utilizzano fluidi da taglio idrosolubili. Nel caso di fluidi da taglio non solubili in acqua, <2D

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.
. Non sono raccomandate la lavorazioni su acciaio inossidabile (SUS304, 316, ecc.) D
. Per le lavorazioni di superfici inclinate, si raccomanda di fare delle regolazioni a seconda dell’angolo di
inclinazione della lavorazione. Se I'angolo di inclinazione della lavorazione ¢ inferiore a 30°, ridurre la velocita di
avanzamento al 50%. Se I’angolo di inclinazione della lavorazione supera i 30°, si raccomanda di ridurre il numero
di giri al di sotto del 70% e la velocita di avanzamento a meno del 30%.
7. Fresatura laterale non eseguibile.

o A WN=4
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FORATURA

— ToLERANCE [ TOLERANCE HELIX v
e B B E
h6 h7 -
9818 (AQDEXZR) m
—
AQUA Drill EX FLAT 4D <
Punta piana con ottime prestazioni di foratura E
fino a 4 volte il diametro. ;l
Sono necessari un foro da centro o un foro guida. l':
| | o
| | Dia. della punta (mm) Dim. smusso (mm) w)
M ' R S
I I : | i 6.0 0.04 o
| ! | | ; | 6.0 10.0 0.1
o S 10.0 02
Foro da centro Foro guida
Un foro da centro deve Un foro guida puo
essere piu largo dei essere piu largo dei
diametri della punta per diametri della punta per
approssimazione 0.5 mm approssimazione 0.5 mm

Codice Articolo Dcmm ¢{mm Lmm L1mm Dsmm Codice Articolo Dcmm ¢/mm Lmm L1mm Dsmm v
1-9818/03.00 3.0 19 60 20 1-9818/06.50 6.5 42 85 43
1-9818/03.10 3.1 21 60 23 1-9818/06.60 6.6 42 85 43
1-9818/03.20 3.2 21 60 23 1-9818/06.70 6.7 44 85 45
1-9818/03.30 3.3 21 60 24 1-9818/06.80 6.8 44 85 45
1-9818/03.40 3.4 23 60 24 1-9818/06.90 6.9 44 85 45
1-9818/03.50 3.5 23 60 24 1-9818/07.00 7.0 46 90 47
1-9818/03.60 3.6 23 60 26 1-9818/07.10 7.1 46 90 47
1-9818/03.70 3.7 25 60 25 1-9818/07.20 7.2 46 90 47
1-9818/03.80 3.8 25 60 25 1-9818/07.30 7.3 46 90 47
1-9818/03.90 3.9 25 60 25 1-9818/07.40 7.4 48 90 49
1-9818/04.00 4.0 25 60 25 1-9818/07.50 7.5 48 90 49
1-9818/04.10 4.1 27 70 29 1-9818/07.60 7.6 48 90 49
1-9818/04.20 4.2 27 70 29 1-9818/07.70 7.7 51 90 52
1-9818/04.30 4.3 27 70 30 1-9818/07.80 7.8 51 90 52
1-9818/04.40 4.4 29 70 32 1-9818/07.90 7.9 51 90 52
1-9818/04.50 45 29 70 32 1-9818/08.00 8.0 51 100 53
1-9818/04.60 4.6 29 70 32 1-9818/08.10 8.1 52 100 53
1-9818/04.70 4.7 31 70 33 1-9818/08.20 8.2 52 100 53
1-9818/04.80 4.8 31 70 33 1-9818/08.30 8.3 52 100 53
1-9818/04.90 4.9 31 70 32 1-9818/08.40 8.4 54 100 55
1-9818/05.00 5.0 32 70 32 1-9818/08.50 8.5 54 100 55
1-9818/05.10 5.1 34 70 36 1-9818/08.60 8.6 54 100 55
1-9818/05.20 5.2 34 70 36 1-9818/08.70 8.7 56 100 57
1-9818/05.30 5.3 34 70 36 1-9818/08.80 8.8 56 100 57
1-9818/05.40 5.4 36 70 37 1-9818/08.90 8.9 56 100 57
1-9818/05.50 5.5 36 70 37 1-9818/09.00 9.0 58 100 59
1-9818/05.60 5.6 36 70 39 1-9818/09.10 9.1 59 100 60
1-9818/05.70 5.7 38 70 39 1-9818/09.20 9.2 59 100 60
1-9818/05.80 5.8 38 70 39 1-9818/09.30 9.3 59 100 60
1-9818/05.90 59 38 70 39 1-9818/09.40 9.4 61 100 62
1-9818/06.00 6.0 38 70 39 1-9818/09.50 9.5 61 100 62
1-9818/06.10 6.1 40 85 41 1-9818/09.60 9.6 61 100 62
1-9818/06.20 6.2 40 85 41 1-9818/09.70 9.7 63 100 64
1-9818/06.30 6.3 40 85 41 1-9818/09.80 9.8 63 100 64
1-9818/06.40 6.4 42 85 43 1-9818/09.90 9.9 63 100 64

(o]

D OO OO OO OO O) O) OO OO O OO O OO O OO O OO OO OO O OO OO OO OO OO O O OO & OO O
00 00 00 0O 0O 00O 00O OO0 00 0O OO 0O 0O 00 OO OO 0O 0O 0O 00O O) O O O) O) O) OO OO OO &) O) O» O) OO O
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PUNTE IN METALLO DURO

FORATURA

Codice Articolo Dcmm ¢/mm Lmm Li1mm Dsmm

1-9818/10.00
1-9818/10.10
1-9818/10.20
1-9818/10.30
1-9818/10.40
1-9818/10.50
1-9818/10.60
1-9818/10.70
1-9818/10.80
1-9818/10.90
1-9818/11.00
1-9818/11.10
1-9818/11.20
1-9818/11.30
1-9818/11.40
1-9818/11.50
1-9818/11.60
1-9818/11.70
1-9818/11.80
1-9818/11.90
1-9818/12.00
1-9818/12.10
1-9818/12.20
1-9818/12.30
1-9818/12.40
1-9818/12.50
1-9818/12.60
1-9818/12.70
1-9818/12.80
1-9818/12.90
1-9818/13.00
1-9818/13.10
1-9818/13.20
1-9818/13.30
1-9818/13.40

10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
13.0
13.1
13.2
13.3
13.4

63
65
65
65
67
67
67
69
69
69
70
71
71
71
73
73
73
76
76
76
76
78
78
78
80
80
80
81
81
81
82
84
84
84
86

110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
130
130
130
130
130

65
66
66
66
68
68
68
70
70
70
71
72
72
72
74
74
74
77
7
7
78
79
79
79
81
81
81
82
82
82
83
85
85
85
87

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

Codice Articolo Dcmm ¢/mm Lmm L1mm Dsmm

1-9818/13.50
1-9818/13.60
1-9818/13.70
1-9818/13.80
1-9818/13.90
1-9818/14.00
1-9818/14.10
1-9818/14.20
1-9818/14.30
1-9818/14.40
1-9818/14.50
1-9818/14.60
1-9818/14.70
1-9818/14.80
1-9818/14.90
1-9818/15.00
1-9818/15.10
1-9818/15.20
1-9818/15.30
1-9818/15.40
1-9818/15.50
1-9818/15.60
1-9818/15.70
1-9818/15.80
1-9818/15.90
1-9818/16.00
1-9818/16.50
1-9818/17.00
1-9818/17.50
1-9818/18.00
1-9818/18.50
1-9818/19.00
1-9818/19.50
1-9818/20.00

13.5
13.6
13.7
13.8
13.9
14.0
14.1
14.2
14.3
14.4
14.5
14.6
14.7
14.8
14.9
15.0
15.1
15.2
15.3
15.4
15.5
15.6
15.7
15.8
15.9
16.0
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0

86
86
88
88
88
88
90
90
90
92
92
92
94
94
94
95
97
97
97
98
98
98
101
101
101
101
105
108
111
113
118
120
124
126

130
130
130
130
130
135
135
135
135
135
135
135
135
135
135
145
145
145
145
145
145
145
145
145
145
160
160
165
165
175
175
185
185
195

87
87
89
89
89
89
91
91
91
93
93
93
95
95
95
96
98
98
98
99
99
99
102
102
102
104
106
109
112
114
119
121
125
129

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
16
16
16
16
16
16
16
16
20

NACHI 2027



AQUA Dirills EX FLAT Regolare LIST 9818

FORATURA

Materiale Acc_ai_ Struttura.ti S E] _Ac_:ciaio Acciai da stampi . . . Leghe di
55 Acciai é:rll_Carbonlo Acciai | e e Acciai Temprati Ghise Alluminio
lavorare ise pre-temprati
Condiz. | SS400 S50C FC250 | SCM440 NAK HPM | SKD61 NAK HPM FCD400 A7075
di lavoro
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
D punta| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?)  [(mm/min)| (min?) [(mm/min)| (min") |[(mm/min) | (Min?) [(mm/min)| (min?) [(mm/min)| (min)
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 | 1590 | 240 | 2860 | 430 | 3800 | 760
12 2650 | 630 | 2390 | 430 (1860 | 330 | 1300 | 240 [ 2390 | 430 | 3180 | 760
16 1990 | 630 | 1790 | 430 | 1390 | 330 | 990 | 240 | 1790 | 430 | 2390 | 760
20 1590 | 630 | 1430 ] 430 | 1110] 330 | 800 | 240 | 1430 | 430 | 1910 | 760
AQDEXZR

1) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita della macchina o le condizioni di lavoro e staffaggio.
2) Questi valori di tabella sono validi per foratura con fluido da taglio solubile in acqua. Utilizzando un fluido da taglio non solubile in
acqua, ridurre i giri e la velocita di avanzamento del 20%.

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

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

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net
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FORATURA

TOLERANCE TOLERANCE HELIX 180°
EEG @ 2 00 ¥ N
h6 h7 =<

9816 (AQDEXZLS)
AQUA Drill EX FLAT a gambo lung

Punta piana con ottime prestazioni di foratura
con sottosquadra fino a 10 volte il diametro.
Si consiglia di praticare in anticipo un foro

da centro.

Tolleranza di diametro del gambo: h6

PUNTE IN METALLO DURO

10xD

D - -

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

Codice Articolo Dmm ¢mm Lmm Limm dmm Codice Articolo Dmm ¢mm Lmm Limm dmm
1-9816/03.00 3.0 14 100 30 1-9816/06.30 6.3 28 120 30
1-9816/03.10 3.1 15 100 31 1-9816/06.40 6.4 30 120 32
1-9816/03.20 3.2 15 100 32 1-9816/06.50 6.5 30 120 32
1-9816/03.30 3.3 15 100 33 1-9816/06.60 6.6 30 120 32
1-9816/03.40 3.4 16 100 34 1-9816/06.70 6.7 31 120 33
1-9816/03.50 3.5 16 100 35 1-9816/06.80 6.8 31 120 33
1-9816/03.60 3.6 16 100 36 1-9816/06.90 6.9 31 120 33
1-9816/03.70 3.7 18 100 37 1-9816/07.00 7.0 32 120 34
1-9816,/03.80 3.8 18 100 38 1-9816/07.10 7.1 33 120 35
1-9816/03.90 3.9 18 100 39 1-9816/07.20 7.2 33 120 35
1-9816/04.00 4.0 18 100 40 1-9816/07.30 7.3 33 120 35
1-9816/04.10 4.1 19 100 41 1-9816/07.40 7.4 34 120 36
1-9816/04.20 4.2 19 100 42 1-9816/07.50 7.5 34 120 36
1-9816/04.30 4.3 19 100 43 1-9816/07.60 7.6 34 120 36
1-9816/04.40 4.4 21 100 44 1-9816/07.70 7.7 36 120 38
1-9816/04.50 4.5 21 100 45 1-9816/07.80 7.8 36 120 38
1-9816/04.60 4.6 21 100 46 1-9816/07.90 7.9 36 120 38
1-9816/04.70 4.7 22 100 47 1-9816/08.00 8.0 36 130 80
1-9816/04.80 4.8 22 100 48 1-9816/08.10 8.1 37 130 39
1-9816/04.90 4.9 22 100 49 1-9816/08.20 8.2 37 130 39
1-9816,/05.00 5.0 23 110 50 1-9816/08.30 8.3 37 130 39
1-9816/05.10 5.1 24 110 51 1-9816/08.40 8.4 39 130 41
1-9816/05.20 5.2 24 110 52 1-9816,/08.50 8.5 39 130 41
1-9816/05.30 53 24 110 53 1-9816/08.60 8.6 39 130 41
1-9816/05.40 5.4 25 110 54 1-9816/08.70 8.7 40 130 42
1-9816/05.50 5.5 25 110 55 1-9816,/08.80 8.8 40 130 42
1-9816/05.60 5.6 25 110 56 1-9816,/08.90 8.9 40 130 42
1-9816/05.70 5.7 27 110 57 1-9816/09.00 9.0 41 130 43
1-9816/05.80 5.8 27 110 58 1-9816/09.10 9.1 42 130 44
1-9816/05.90 5.9 27 110 59 1-9816/09.20 9.2 42 130 44
1-9816/06.00 6.0 27 120 60 1-9816,/09.30 9.3 42 130 44
1-9816/06.10 6.1 28 120 30 1-9816/09.40 9.4 43 130 45
1-9816/06.20 6.2 28 120 30 1-9816/09.50 9.5 43 130 45
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Codice Articolo

Dmm /mm Lmm Llmm dmm

Codice Articolo

Dmm /mm Lmm Llmm dmm

1-9816/09.60 9.6 43 130 45 8 1-9816/11.70 11.7 54 150 56 10
1-9816/09.70 9.7 45 130 47 8 1-9816/11.80 11.8 54 150 56 10
1-9816/09.80 9.8 45 130 47 8 1-9816/11.90 11.9 54 150 56 10
1-9816/09.90 9.9 45 130 47 8 1-9816/12.00 12.0 54 170 120 12
1-9816/10.00 10.0 45 150 100 10 1-9816/12.50 12.5 57 170 59 12
1-9816/10.10 10.1 46 150 48 10 1-9816/13.00 13.0 59 180 61 12
1-9816/10.20 10.2 46 150 48 10 1-9816/13.50 13.5 61 180 63 12
1-9816/10.30 10.3 46 150 48 10 1-9816/14.00 14.0 63 190 65 12
1-9816/10.40 10.4 48 150 50 10 1-9816/14.50 14.5 66 190 68 12
1-9816/10.50 10.5 48 150 50 10 1-9816/15.00 15.0 67 200 69 12
1-9816/10.60 10.6 48 150 50 10 1-9816/15.50 15.5 70 200 72 12
1-9816/10.70 10.7 49 150 51 10 1-9816/16.00 16.0 72 220 160 16
1-9816/10.80 10.8 49 150 51 10 1-9816/16.50 16.5 75 220 7 16
1-9816/10.90 10.9 49 150 51 10 1-9816/17.00 17.0 7 220 79 16
1-9816/11.00 11.0 50 150 52 10 1-9816/17.50 17.5 79 220 81 16
1-9816/11.10 11.1 51 150 53 10 1-9816/18.00 18.0 81 240 83 16
1-9816/11.20 11.2 51 150 53 10 1-9816/18.50 18.5 84 240 86 16
1-9816/11.30 11.3 51 150 53 10 1-9816/19.00 19.0 86 250 88 16
1-9816/11.40 11.4 52 150 54 10 1-9816/19.50 19.5 88 250 90 16
1-9816/11.50 115 52 150 54 10 1-9816/20.00 20.0 90 250 200 20
1-9816/11.60 11.6 52 150 54 10
Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.
Stock in Italia in progressivo aumento.
AQUA Drills EX FLAT a Gambo lungo LIST 9816
] Acciai Strutturati . . Acciai da stampi - .
MF;\?Q%?; @ Acciai SLiC:Szrbonio Atiiri]?mfjel-?ecrglpar:ti Acciai temprati A(C :éﬂ?éané%t)l Ghise
Condiz. di g:ggo SCM440 SKDB1
lavoro - NAK,HPM NAK HPM FCD400
D punta |\ Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz. Rotazione| Avanz.
(mm) (minT) (mm/min) (minT) (mm/min) (minT) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min)
3 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

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

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

3) Utilizzare i valori della tabella per profondita di foratura inferiori a 2 X D.

4) Sconsigliata nella foratura dell’acciaio Inox (SS304, 316, etc.). Si consiglia I'utilizzo della Aqua Drill EX Flat OH3D5D.

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

6) Per lavorazioni su superfici angolate tra 5 e 15° , non sono necessari fori guida; Ridurre la velocita di rotazione del 60%

e I'avanzamento del 40%

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

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

TOLERANCE TOLERANCE HELIXO /180"\
E
9812 (AQDEXZOH3D)
AQUA Drill EX FLAT 3D
con fori di refrigerazione

Foratura ad alte prestazioni fino a 3 volte il diametro.
Punta con fori di refrigerazione per foratura di acciaio inox.
Tolleranza di diametro del gambo: h6

PUNTE IN METALLO DURO

Foratura senza step e riduzione
della bava in uscita dal foro

Codice Articolo Dmm ¢mm Lmm Limm dmm Codice Articolo Dmm ¢fmm Lmm Llmm dmm
1-9812/01.00 1,0 43 55 4.6 1-9812/03.70 3.7 18 72 19
1-9812/01.10 1,1 4,7 58 5,0 1-9812/03.80 38 18 72 19
1-9812/01.20 1,2 5,2 58 55 1-9812/03.90 3.9 18 72 19
1-9812/01.30 1,3 5,6 58 5,9 1-9812/04.00 4.0 18 72 19
1-9812/01.40 1,4 6,0 58 6,3 1-9812/04.10 4.1 19 80 22
1-9812/01.50 1,5 6,5 58 6,8 1-9812/04.20 4.2 19 80 22
1-9812/01.60 1,6 6,9 58 7,2 1-9812/04.30 4.3 19 80 22
1-9812/01.70 1,7 7.3 58 7,6 1-9812/04.40 4.4 21 80 22
1-9812/01.80 1,8 7,7 58 8,0 1-9812/04.50 45 21 80 23
1-9812/01.90 1,9 8,2 58 8,5 1-9812/04.60 4.6 21 80 24
1-9812/02.00 20 86 58 8,9 1-9812/04.70 4.7 22 80 24
1-9812/02.10 2,1 9,0 62 9,3 1-9812/04.80 4.8 22 80 24
1-9812/02.20 2,2 9,5 62 9,8 1-9812/04.90 4.9 22 80 24
1-9812/02.30 2,3 9,9 62 10,2 1-9812/05.00 5.0 23 80 24
1-9812/02.40 24 103 62 10,6 1-9812/05.10 5.1 24 82 26
1-9812/02.50 25 108 62 11,1 1-9812/05.20 5.2 24 82 26
1-9812/02.60 26 112 68 115 1-9812/05.30 5.3 24 82 26
1-9812/02.70 27 116 68 11,9 1-9812/05.40 5.4 25 82 26
1-9812/02.80 28 120 68 12,3 1-9812/05.50 5.5 25 82 27
1-9812/02.90 29 125 68 12,9 1-9812/05.60 5.6 25 82 28
1-9812/03.00 3.0 14 68 15 1-9812/05.70 5.7 27 82 28
1-9812/03.10 3.1 15 72 17 1-9812/05.80 5.8 27 82 28
1-9812/03.20 3.2 15 72 17 1-9812/05.90 5.9 27 82 28
1-9812/03.30 3.3 15 72 17 1-9812/06.00 6.0 27 82 28
1-9812/03.40 3.4 16 72 17 1-9812/06.10 6.1 28 88 31
1-9812/03.50 35 16 72 18 1-9812/06.20 6.2 28 88 31
1-9812/03.60 3.6 16 72 19 1-9812/06.30 6.3 28 88 31
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FORATURA

CodiceArticolo Dmm /mm Lmm Limm dmm Codice Articolo Dmm ¢mm Lmm Limm dmm
1-9812/06.40 6.4 30 88 31 1-9812/09.70 9.7 45 106 46 10
1-9812/06.50 6.5 30 88 32 1-9812/09.80 9.8 45 106 46 10
1-9812/06.60 6.6 30 88 33 1-9812/09.90 9.9 45 106 46 10
1-9812/06.70 6.7 31 88 33 1-9812/10.00 10.0 45 106 46 10
1-9812/06.80 6.8 31 88 33 1-9812/10.10 10.1 46 116 49 11
1-9812/06.90 6.9 31 88 33 1-9812/10.20 10.2 46 116 49 11
1-9812/07.00 7.0 32 88 33 1-9812/10.30 10.3 46 116 49 11
1-9812/07.10 7.1 33 94 35 1-9812/10.40 10.4 48 116 49 11
1-9812/07.20 7.2 33 94 35 1-9812/10.50 10.5 48 116 50 11
1-9812/07.30 7.3 33 94 35 1-9812/10.60 10.6 48 116 51 11
1-9812/07.40 7.4 34 94 35 1-9812/10.70 10.7 49 116 51 11
1-9812/07.50 7.5 34 94 36 1-9812/10.80 10.8 49 116 51 11
1-9812/07.60 7.6 34 94 37 1-9812/10.90 10.9 49 116 51 11
1-9812/07.70 7.7 36 94 37 1-9812/11.00 11.0 49 116 51 11
1-9812/07.80 7.8 36 94 37 1-9812/11.10 11.1 50 122 53 12
1-9812/07.90 7.9 36 94 37 1-9812/11.20 11.2 51 122 53 12
1-9812/08.00 8.0 36 94 37 1-9812/11.30 11.3 51 122 53 12
1-9812/08.10 8.1 37 100 40 1-9812/11.40 11.4 52 122 53 12
1-9812/08.20 8.2 37 100 40 1-9812/11.50 11.5 52 122 54 12
1-9812/08.30 8.3 37 100 40 1-9812/11.60 11.6 52 122 55 12
1-9812/08.40 8.4 39 100 40 1-9812/11.70 11.7 54 122 55 12
1-9812/08.50 8.5 39 100 41 1-9812/11.80 11.8 54 122 55 12
1-9812/08.60 8.6 39 100 42 1-9812/11.90 11.9 54 122 55 12
1-9812/08.70 8.7 40 100 42 1-9812/12.00 12.0 54 122 55 12
1-9812/08.80 8.8 40 100 42 1-9812/12.50 12.5 57 128 59 13
1-9812/08.90 8.9 40 100 42 1-9812/13.00 13.0 59 128 60 13
1-9812/09.00 9.0 41 100 42 1-9812/13.50 13.5 61 134 63 14

~
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1-9812/09.10 9.1 42 106 44 10 1-9812/14.00 14.0 63 134 64 14
1-9812/09.20 9.2 42 106 44 10 1-9812/14.50 14.5 66 140 68 15
1-9812/09.30 9.3 42 106 44 10 1-9812/15.00 15.0 68 140 69 15
1-9812/09.40 9.4 43 106 44 10 1-9812/15.50 5.5 70 146 72 16
1-9812/09.50 9.5 43 106 45 10 1-9812/16.00 16.0 72 146 73 16
1-9812/09.60 9.6 43 106 46 10

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

Q TOLERANCE TOLERANCE HELIX 180°
o Il

: @ EHAES

Q

(@)

-

E 9812D (AQDEXZOH3D-DIN) & -

=8 AQUA Drill EX FLAT 3D con gamboDIN """

; e fori di refrigerazione

'E Foratura ad alte prestazioni fino a 3 volte il diametro.

E Codice Articolo Dcmm /mm Lmm Limm Dsmm  Codice Articolo Dcmm {mm Lmm L1mm Ds mm
1-9812D/04.10-6 4.1 19 80 22 6 1-9812D/08.30-10 8.3 37 100 40 10
1-9812D/04.20-6 4.2 19 80 22 6 1-9812D/08.40-10 8.4 39 100 40 10
1-9812D/04.30-6 4.3 19 80 22 6 1-9812D/08.50-10 8.5 39 100 11 10
1-9812D/04.40-6 4.4 21 80 22 6 1-9812D/08.60-10 8.6 39 100 42 10
1-9812D/04.50-6 4.5 21 80 23 6 1-9812D/08.70-10 8.7 40 100 42 10
1-9812D/04.60-6 4.6 21 80 24 6 1-9812D/08.80-10 8.8 40 100 42 10
1-9812D/04.70-6 4.7 22 80 24 6 1-9812D/08.90-10 8.9 40 100 42 10
1-9812D/04.80-6 4.8 22 80 24 6 1-9812D/09.00-10 9.0 41 100 42 10
1-9812D/04.90-6 49 22 80 24 6 1-9812D/10.10-12 10.1 46 116 49 12
1-9812D/05.00-6 5.0 23 80 24 6 1-9812D/10.20-12 10.2 46 116 49 12
1-9812D/06.10-8 6.1 28 88 31 8 1-9812D/10.30-12 10.3 46 116 19 12
1-9812D/06.20-8 6.2 28 88 31 8 1-9812D/10.40-12 10.4 48 116 49 12
1-9812D/06.30-8 6.3 28 88 31 8 1-9812D/10.50-12 10.5 48 116 50 12
1-9812D/06.40-8 6.4 30 88 31 8 1-9812D/10.60-12 10.6 48 116 51 12
1-9812D/06.50-8 6.5 30 88 32 8 1-9812D/10.70-12 10.7 49 116 51 12
1-9812D/06.60-8 6.6 30 88 33 8 1-9812D/10.80-12 10.8 49 116 51 12
1-9812D/06.70-8 6.7 31 88 33 8 1-9812D/10.90-12 10.9 49 116 51 12
1-9812D/06.80-8 6.8 31 88 33 8 1-9812D/11.00-12 11.0 49 116 51 12
1-9812D/06.90-8 6.9 31 88 33 8 1-9812D/12.50-14 125 57 128 59 14
1-9812D/07.00-8 7.0 32 88 33 8 1-9812D/13.00-14 130 59 128 60 14
1-9812D/08.10-10 8.1 37 100 40 10 1-9812D/14.50-16 14.5 66 140 68 16
1-9812D/08.20-10 8.2 37 100 40 10 1-9812D/15.00-16 15.0 68 140 69 16

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.
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FORATURA

v

. - . . c

AQUA Drill EX FLAT con fori di refrigerazione LIST 9812/9812D 5

Acciai Strutt. |Leghe di Acciaio Acciai - 7 L

. Acciai al C. Acciai da stampi th?]CLaalti Ghise Acciai Inox kﬁﬁg?n?cla E
Materiale Ghise pre-temprati |Acciai temprati P

da E

lavorare
$S400 ~
SKDB1 sUS304

o NAK HPM aeeeee SUS316 ,E

F

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

D punta |Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.| Rotaz.|Avanz.|Rotaz. | Avanz.| Rotaz. |Avanz. c

(mm) (min?) | (mm/min) | (Min) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) 2

(@)

1,0 (15800 130 |12700] 80 |9550, 45 |[7960| 40 |12700] 60 |9550| 20 [22300| 210
1,5 |106800| 130 | 8490| 80 |6370] 45 |5230| 40 [8490| 80 |6370| 20 (14900 210
2,0 9550| 160 [7960| 100 |5570| 55 |4790| 50 |7960| 75 |6370| 40 (12700 240
2,5 (11500 470 |9600| 315 |9500| 230 (5750| 140 | 9560 | 240 [ 8900 | 250 |13300| 680
2,9 (13000 950 |10900] 635 |7700| 230 (6600| 285 |11000] 480 (11000| 635 |15350/ 1330
3 12700 950 |10600 635 |7400| 330 |6370| 285 |10600| 480 |10600] 635 |14800/ 1330
4 9500 | 950 | 7900 | 635 [5550| 330 |4780| 285 | 7900 | 480 | 7900 | 635 (111001330
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

AQDEXZOH3D

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.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

o

§ m 24;00 Si consiglia un foro guida prima della foratura

Q h6 h7 =

o

j Sono necessari un foro da centro o un foro guida.

< L I
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E il IR

L LY

< T -

— Foro da centro Foro guida

E Un fero E!plcentr: deve Un foro glu:da pu;'a ;
E.SSETE PIU argo den E_EEEYE p_!u argu el

= | 9814 (AQDEXZOHS5D) L L

> -

-9 AQUA Drill EX FLAT 5D

con fori di refrigerazione

Alte prestazioni di foratura fino a 5 volte

il diametro.

Necessari un foro da centro o un foro guida.
Tolleranza di diametro del gambo: h6

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

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

Codice Articolo Dmm ¢(mm Lmm Llimm dmm Codice Articolo Dmm fmm Lmm Limm dmm
1-9814,/01.00 1,0 63 57 6,6 1-9814/04.40 4.4 29 90 30
1-9814/01.10 1,1 69 60 7,2 1-9814/04.50 45 29 90 31
1-9814,/01.20 1,2 7,6 60 79 1-9814/04.60 4.6 29 90 34
1-9814/01.30 1,3 82 60 8,5 1-9814/04.70 4.7 32 90 34
1-9814/01.40 1,4 88 60 9,1 1-9814/04.80 4.8 32 90 34
1-9814/01.50 15 95 60 9,8 1-9814/04.90 4.9 32 90 34
1-9814/01.60 16 10,1 60 10,4 1-9814/05.00 5.0 33 90 34
1-9814/01.70 1,7 10,7 60 11,0 1-9814/05.10 5.1 35 94 38
1-9814/01.80 1,8 11,3 60 11,6 1-9814/05.20 5.2 35 94 38
1-9814,/01.90 1,9 120 60 123 1-9814/05.30 5.3 35 94 38
1-9814,/02.00 20 126 60 12,9 1-9814/05.40 5.4 37 94 38
1-9814/02.10 21 132 64 135 1-9814/05.50 5.5 37 94 39
1-9814/02.20 22 139 64 142 1-9814/05.60 5.6 37 94 40
1-9814/02.30 23 145 64 14,8 1-9814/05.70 5.7 39 94 40
1-9814/02.40 24 151 64 154 1-9814/05.80 5.8 39 94 40
1-9814/02.50 25 158 64 16,1 1-9814/05.90 5.9 39 94 40
1-9814/02.60 26 164 74 16,7 1-9814/06.00 6.0 39 94 40
1-9814/02.70 27 170 74 173 1-9814/06.10 6.1 41 101 44
1-9814/02.80 28 176 74 179 1-9814/06.20 6.2 41 101 44
1-9814/02.90 29 183 74 186 1-9814/06.30 6.3 41 101 44
1-9814/03.00 3.0 20 74 21 1-9814/06.40 6.4 43 101 44
1-9814/03.10 3.1 22 80 25 1-9814/06.50 6.5 43 101 45
1-9814,/03.20 3.2 22 80 25 1-9814/06.60 6.6 43 101 46
1-9814/03.30 3.3 22 80 25 1-9814/06.70 6.7 45 101 46
1-9814/03.40 3.4 24 80 25 1-9814,/06.80 6.8 45 101 46
1-9814/03.50 3.5 24 80 26 1-9814/06.90 6.9 45 101 46
1-9814/03.60 3.6 24 80 27 1-9814/07.00 7.0 46 101 46
1-9814/03.70 3.7 24 80 27 1-9814/07.10 7.1 48 110 51
1-9814/03.80 3.8 26 80 27 1-9814/07.20 7.2 48 110 51
1-9814/03.90 3.9 26 80 27 1-9814/07.30 7.3 48 110 51
1-9814/04.00 4.0 26 80 27 1-9814/07.40 7.4 50 110 51
1-9814/04.10 4.1 28 90 30 1-9814/07.50 75 50 110 52
1-9814/04.20 4.2 28 90 30 1-9814/07.60 7.6 50 110 53
1-9814/04.30 4.3 28 90 30 1-9814/07.70 7.7 52 110 53
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FORATURA

CodiceArticolo Dmm /mm Lmm Limm dmm Codice Articolo Dmm /¢/mm Lmm Limm dmm .Cu
1-9814/07.80 7.8 52 110 53 8 1-9814/10.40 10.4 69 138 70 11 2
1-9814/07.90 7.9 52 110 53 8 1-9814/10.50 10.5 69 138 71 11 H
1-9814/08.00 8.0 52 110 53 8 1-9814/10.60 10.6 69 138 71 11 E
1-9814/08.10 8.1 54 117 57 9 1-9814/10.70 10.7 72 138 73 11 E
1-9814/08.20 8.2 54 117 57 9 1-9814/10.80 10.8 72 138 73 11 m
1-9814/08.30 8.3 54 117 B7 9 1-9814/10.90 10.9 72 138 73 11 ;
1-9814/08.40 8.4 56 117 57 9 1-9814/11.00 11.0 73 138 73 11 'l:
1-9814/08.50 8.5 56 117 58 9 1-9814/11.10 11.1 74 146 7 12 (@]
1-9814/08.60 8.6 56 117 59 9 1-9814/11.20 11.2 74 146 77 12 w )
1-9814/08.70 8.7 58 117 59 9 1-9814/11.30 11.3 74 146 77 12 %
1-9814/08.80 8.8 58 117 59 9 1-9814/11.40 11.4 76 146 7 12 (o]
1-9814/08.90 8.9 58 117 59 9 1-9814/11.50 11.5 76 146 78 12
1-9814/09.00 9.0 59 117 59 9 1-9814/11.60 11.6 76 146 79 12
1-9814/09.10 9.1 61 126 64 10 1-9814/11.70 11.7 78 146 79 12
1-9814/09.20 9.2 61 126 64 10 1-9814/11.80 11.8 78 146 79 12
1-9814/09.30 9.3 61 126 64 10 1-9814/11.90 11.9 78 146 79 12
1-9814/09.40 9.4 63 126 64 10 1-9814/12.00 12.0 78 146 79 12
1-9814/09.50 9.5 63 126 65 10 1-9814/12.50 12.5 82 153 84 13
1-9814/09.60 9.6 63 126 66 10 1-9814/13.00 130 8 153 86 13
1-9814/09.70 9.7 65 126 66 10 1-9814/13.50 13.5 89 162 91 14
1-9814/09.80 9.8 65 126 66 10 1-9814/14.00 14.0 91 162 92 14
1-9814/09.90 9.9 65 126 66 10 1-9814/14.50 14.5 95 169 97 15
1-9814/10.00 100 65 126 66 10 1-9814/15.00 150 98 169 98 15
1-9814/10.10 10.1 67 138 70 11 1-9814/15.50 15.5 102 178 104 16
1-9814/10.20 10.2 67 138 70 11 1-9814/16.00 16.0 104 178 105 16
1-9814/10.30 10.3 67 138 70 11

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.
Stock in Italia in progressivo aumento.
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PUNTE IN METALLO DURO

FORATURA

AQUA Drill EX FLAT con fori d refrigerazione LIST 9814

Acciai Strutt. |Leghe di Acciaig Acciai - 8
: Acciai al C. Acciai da stampi téAFSIC:'aalti Ghise Acciai Inox kﬁfr?w?n?clm
Materiale Ghise pre-temprati |Acciai temprati P
da
lavorare
~200HB 30~40HRC | 40~50HRC 30~40HRC
D punta |Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.| Rotaz.|Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. |Avanz.
(mm) (min) | (mm/min) [ (Min) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (Min?) | mm/min) | (Min) | (mm/min) | (min") | (mm/min)
1,0 (19100 190 |[15900| 105 |11100, B5 |9550| 50 |15900, 80 |12730 65 |25500 255
1,5 |12700 190 (10600 105 |7430| 55 |6370| 50 (10600] 80 |8490| 65 |[17000| 255
2,0 11100 330 [9550| 190 [6700| 100 [(B570| 80 |9550( 140 |7960| 130 (14300 430
2,5 [13500 760 |10200] 380 |7130| 200 [5740| 160 |10200] 270 [ 9500 | 330 |15900| 890
2,9 15300 134011000 6835 |7660| 330 [6590| 285 {10900 480 (10900 635 [17600/1530
3 14800 1340|10600| 835 |7400| 330 |6370| 285 |10500| 480 |10500, 635 |17000|1530
4 11100/ 1340| 7900 | 635 |5550| 330 |4780| 285 | 7900 | 480 | 7900 | 635 |13700/1530
B 8900 | 1340|6300 | 635 |4450| 330 |3820| 285 |6300| 480 | 6300 | 635 |10200/1530
6 7400 |1340|5300| 635 |3700| 330 |3180| 285 |5300| 480 | 5300 | 635 | 9500 |1530
8 5570(1340| 3950 | 635 |2790| 330 |2390| 285 | 3950 | 480 | 3950 | 635 | 6370|1530
10 4460|1340| 3150 | 6835 |2230| 330 [1900| 285 [3150| 480 | 3150 | 635 [5100|1530
12 3700|1340|2650| 635 |1860| 330 |1590| 285 |2650| 480 | 2650 | 635 | 4240|1530
16 2790(1340| 1990 | 635 |1390| 330 |1190| 285 | 1990 | 480 | 1990 | 635 | 3180|1530
AQDEXZOHS5D
1) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita della macchina, le condizioni di lavoro e lo staffaggio.
2) 1 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 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.
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FORATURA

TOLERANCE HELIX m 2RAKE+XR g
A0 S
hl
m
R L ———— ¢D =] | - {r i E
: Tl =
9544 (AQMD) L E
Punta AQUA Micro e
Punta adatta a forature stabili con piccoli diametri su o
molti materiali da lavorare, dai materiali piu tenaci agli g
acciai temprati. )
Tolleranza:0/-0.009mm =
Codice Articolo D mm £ mm Lmm d mm Codice Articolo D mm { mm Lmm d mm
1-9544/00.20 0.2 2.5 38 3 1-9544/00.61 0.61 7 38 3
1-9544/00.21 0.21 2.5 38 3 1-9544/00.62 0.62 7 38 3
1-9544/00.22 0.22 2.5 38 3 1-9544/00.63 0.63 7 38 3
1-9544/00.23 0.23 2.5 38 3 1-9544/00.64 0.64 7 38 3
1-9544/00.24 0.24 2.5 38 3 1-9544/00.65 0.65 7 38 3
1-9544/00.25 0.25 2.5 38 3 1-9544/00.66 0.66 7 38 3 v
1-9544/00.26 0.26 2.5 38 3 1-9544/00.67 0.67 7 38 3
1-9544/00.27 0.27 2.5 38 3 1-9544/00.68 0.68 7 38 3
1-9544/00.28 0.28 2.5 38 3 1-9544/00.69 0.69 7 38 3
1-9544/00.29 0.29 2.5 38 3 1-9544/00.70 0.7 9 38 3
1-9544/00.30 0.3 3 38 3 1-9544/00.71 0.71 9 38 3
1-9544/00.31 0.31 3 38 3 1-9544/00.72 0.72 9 38 3
1-9544/00.32 0.32 3 38 3 1-9544/00.73 0.73 9 38 3
1-9544/00.33 0.33 3 38 3 1-9544/00.74 0.74 9 38 3
1-9544/00.34 0.34 3 38 3 1-9544/00.75 0.75 9 38 3
1-9544/00.35 0.35 4 38 3 1-9544/00.76 0.76 9 38 3
1-9544/00.36 0.36 4 38 3 1-9544/00.77 0.77 9 38 3
1-9544/00.37 0.37 4 38 3 1-9544/00.78 0.78 9 38 3
1-9544/00.38 0.38 4 38 3 1-9544/00.79 0.79 9 38 3
1-9544/00.39 0.39 4 38 3 1-9544/00.80 0.8 10 38 3
1-9544/00.40 0.4 5 38 3 1-9544/00.81 0.81 10 38 3
1-9544/00.41 0.41 5 38 3 1-9544/00.82 0.82 10 38 3
1-9544/00.42 0.42 5 38 3 1-9544/00.83 0.83 10 38 3
1-9544/00.43 0.43 5 38 3 1-9544/00.84 0.84 10 38 3
1-9544/00.44 0.44 5 38 3 1-9544/00.85 0.85 10 38 3
1-9544/00.45 0.45 5 38 3 1-9544/00.86 0.86 10 38 3
1-9544/00.46 0.46 5 38 3 1-9544/00.87 0.87 10 38 3
1-9544/00.47 0.47 5 38 3 1-9544/00.88 0.88 10 38 3
1-9544/00.48 0.48 5 38 3 1-9544,/00.89 0.89 10 38 3
1-9544/00.49 0.49 5 38 3 1-9544/00.90 0.9 11 38 3
1-9544/00.50 0.5 6 38 3 1-9544/00.91 0.91 11 38 3
1-9544/00.51 0.51 6 38 3 1-9544/00.92 0.92 11 38 3
1-9544/00.52 0.52 6 38 3 1-9544/00.93 0.93 11 38 3
1-9544/00.53 0.53 6 38 3 1-9544/00.94 0.94 11 38 3
1-9544/00.54 0.54 6 38 3 1-9544/00.95 0.95 11 38 3
1-9544,/00.55 0.55 6 38 3 1-9544/00.96 0.96 11 38 3
1-9544/00.56 0.56 6 38 3 1-9544/00.97 0.97 11 38 3
1-9544/00.57 0.57 6 38 3 1-9544/00.98 0.98 11 38 3
1-9544,/00.58 0.58 6 38 3 1-9544/00.99 0.99 11 38 3
1-9544,/00.59 0.59 6 38 3 1-9544/01.00 1.0 12 38 3
1-9544/00.60 0.6 7 38 3 1-9544/01.01 1.01 12 38 3
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Codice Articolo
1-9544/01.02
1-9544/01.03
1-9544/01.04
1-9544/01.05
1-9544/01.06
1-9544/01.07
1-9544/01.08
1-9544/01.09
1-9544/01.10
1-9544/01.11
1-9544/01.12
1-9544/01.13
1-9544/01.14
1-9544/01.15
1-9544/01.16
1-9544/01.17
1-9544/01.18
1-9544/01.19
1-9544/01.20
1-9544/01.21
1-9544/01.22
1-9544/01.23
1-9544/01.24
1-9544/01.25
1-9544/01.26
1-9544/01.27
1-9544/01.28
1-9544/01.29
1-9544/01.30
1-9544/01.31
1-9544/01.32
1-9544/01.33
1-9544/01.34
1-9544/01.35
1-9544/01.36
1-9544/01.37
1-9544/01.38
1-9544/01.39
1-9544/01.40
1-9544/01.41
1-9544/01.42
1-9544/01.43
1-9544/01.44
1-9544/01.45
1-9544/01.46
1-9544/01.47
1-9544/01.48
1-9544/01.49
1-9544/01.50

1.02
1.03
1.04
1.05
1.06
1.07
1.08
1.09
1.1
1.11
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
1.17
1.18
1.19
1.2
1.21
1.22
1.23
1.24
1.25
1.26
1.27
1.28
1.29
1.3
1.31
1.32
1.33
1.34
1.35
1.36
1.37
1.38
1.39
1.4
1.41
1.42
1.43
1.44
1.45
1.46
1.47
1.48
1.49
15

{ mm

12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

L mm

38
38
38
38
38
38
38
38
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
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Codice Articolo
1-9544/01.51
1-9544/01.52
1-9544/01.53
1-9544/01.54
1-9544/01.55
1-9544/01.56
1-9544/01.57
1-9544/01.58
1-9544/01.59
1-9544/01.60
1-9544/01.61
1-9544/01.62
1-9544/01.63
1-9544/01.64
1-9544/01.65
1-9544/01.66
1-9544/01.67
1-9544/01.68
1-9544/01.69
1-9544/01.70
1-9544/01.71
1-9544/01.72
1-9544/01.73
1-9544/01.74
1-9544/01.75
1-9544/01.76
1-9544/01.77
1-9544/01.78
1-9544/01.79
1-9544/01.80
1-9544/01.81
1-9544/01.82
1-9544/01.83
1-9544/01.84
1-9544/01.85
1-9544/01.86
1-9544/01.87
1-9544/01.88
1-9544/01.89
1-9544/01.90
1-9544/01.91
1-9544/01.92
1-9544/01.93
1-9544/01.94
1-9544/01.95
1-9544/01.96
1-9544/01.97
1-9544/01.98
1-9544/01.99

D mm

1.51
1.52
1.53
1.54
1.55
1.56
1.57
1.58
1.59
1.6
1.61
1.62
1.63
1.64
1.65
1.66
1.67
1.68
1.69
1.7
1.71
1.72
1.73
1.74
1.75
1.76
1.77
1.78
1.79
1.8
1.81
1.82
1.83
1.84
1.85
1.86
1.87
1.88
1.89
1.9
1.91
1.92
1.93
1.94
1.95
1.96
1.97
1.98
1.99

{ mm

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

L mm

47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
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47
47
47
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Punte AQUA Micro LIST 9544

FORATURA

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.

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net

Mi':\teriale da ﬁg;i:ii :itcr:itr?;ﬁit; Leghe di Acciaio Aggicai;idfesr’:srrgzo Acciai temprati
avorare ini 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 (%lgta (min") | (mm/min) '(?‘n‘r’n"j‘r’;iﬁ)' (min) | (mm/min) '(Ar‘n‘r’n"j‘rrn‘iﬁ)' (min") | (mm/min) ﬁmgiﬁ)' (min") | (mm/min) '(?‘n‘rf/‘rﬂﬁ)'
0.2 31800 60 | O0.1D 26500, 50 | 0.1D |21200; 40 | 0.1D (12700 30 | 0.1D
0.3 31800| 100 | 0.1D |26500;{ 80 | 0.1D |21200f 60 | 0.1D |12700; 40 | 0.1D
0.4 31800 130 | O.1D [25900, 100 | 0.1D |19900; 80 | 0.1D (12700 50 | 0.1D
0.5 31800| 190 | 0.1D |25500| 150 | 0.1D {19100 110 | 0.1D {12700} 60 | 0.1D
1.0 23900 360 [020~050%(15900| 240 (020~050%|12700] 190 |020~050%| 8000 | 100 | O.1D
1.5 21200 570 |020~050%|13800 370 |020~050¢| 9500 | 260 |020~050¢| 6400 | 140 | 0.1D
1.99 19200| 950 (020~050%|12800 640 |020~050%| 8000 | 400 (020~050%| 5600 | 220 | 0.1D

Materiale da . ;
Acciai temprati . - -

lavorare (50~55HRC) Ghise duttili Acciai Inox

Condiz. di Ren Sls
lavoro

Step di Step di Step di

D punta Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz.

(mm) (min™) | (mm/min) '(?n\rﬁr;llﬁ) (min™) | (mm/min) '(Ar‘n\rﬁr;llﬁ) (min™) | (mm/min) @Yn?rrr?lﬁ)
0.2 10600, 20 | O0.1D (31800 60 | 0O.1D {10600, 20 | 0.1D
0.3 10600, 30 | 0.1D |[31800| 100 | 0.1D {10600, 30 | 0.1D
0.4 9900| 40 | 0.1D [31800| 130 | O0.1D |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 [20~050¢ 5600 | 80 | 0.1D
1.5 4200 60 | 0.1D |{17000| 460 [20~050% 4200| 130 | O.1D
1.99 3600| 70 | 0.1D |{16000, 570 [20~050% 3600 | 140 | 0.1D
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TOLERANCE [¢) HELIX TOLERANCE
CARBIDE h8 135 30° «[T]
P h6

. I
/N [ _
9850 (PF2D) @ e =
Two Rake e ®Ds

AQUA DrillseEX Power Feed 2D XG hype L |
Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm Codice Articolo D mm { mm L mm dmm
1-9850/01.00 1,0 4,0 45,0 3,0 1-9850/05.60 5,6 21 65 6,0
1-9850/01.10 1,1 4,4 45,0 3,0 1-9850/05.70 5,7 21 65 6,0
1-9850/01.20 1,2 4,8 45,0 3,0 1-9850/05.80 5,8 21 65 6,0
1-9850/01.30 1,3 5,2 45,0 3,0 1-9850/05.90 5,9 21 65 6,0
1-9850/01.40 1,4 5,6 45,0 3,0 1-9850/06.00 6,0 21 65 6,0
1-9850/01.50 1,5 6,0 45,0 3,0 1-9850/06.10 6,1 25 73 7,0
1-9850/01.60 1,6 6,0 45,0 3,0 1-9850/06.20 6,2 25 73 7,0
1-9850/01.70 1,7 6,0 45,0 3,0 1-9850/06.30 6,3 25 73 7,0
1-9850/01.80 1,8 6,0 45,0 3,0 1-9850/06.40 6,4 25 73 7,0
1-9850/01.90 1,9 6,0 45,0 3,0 1-9850/06.50 6,5 25 73 7,0
1-9850/02.00 2,0 6,0 45 3,0 1-9850/06.60 6,6 26 73 7,0
1-9850/02.10 2,1 8,0 45 3,0 1-9850/06.70 6,7 26 73 7,0
1-9850/02.20 2,2 8,0 45 3,0 1-9850/06.80 6,8 26 73 7,0
1-9850/02.30 2,3 8,0 45 3,0 1-9850/06.90 6,9 26 73 7,0
1-9850/02.40 2,4 8,0 45 3,0 1-9850/07.00 7,0 26 73 7,0
1-9850/02.50 2,5 8,0 45 3,0 1-9850/07.10 7,1 26 78 8,0
1-9850/02.60 2,6 10 45 3,0 1-9850/07.20 7,2 26 78 8,0
1-9850/02.70 2,7 10 45 3,0 1-9850/07.30 7,3 26 78 8,0
1-9850/02.80 2,8 10 45 3,0 1-9850/07.40 7,4 26 78 8,0
1-9850/02.90 29 10 45 3,0 1-9850/07.50 7,5 26 78 8,0
1-9850,/03.00 3,0 10 45 3,0 1-9850/07.60 7,6 28 78 8,0
1-9850/03.10 3,1 16 54 4,0 1-9850/07.70 1,7 28 78 8,0
1-9850/03.20 3,2 16 54 4,0 1-9850/07.80 7,8 28 78 8,0
1-9850/03.30 3,3 16 54 4,0 1-9850/07.90 7,9 28 78 8,0
1-9850/03.40 3,4 16 54 4,0 1-9850,/08.00 8,0 28 78 8,0
1-9850/03.50 3,6 16 54 4,0 1-9850,/08.10 8,1 28 82 9,0
1-9850/03.60 3,6 17 54 4,0 1-9850,/08.20 8,2 28 82 9,0
1-9850/03.70 3,7 17 54 4,0 1-9850/08.30 8,3 28 82 9,0
1-9850/03.80 3,8 17 54 4,0 1-9850/08.40 8,4 28 82 9,0
1-9850/03.90 3,9 17 54 4,0 1-9850/08.50 8,5 28 82 9,0
1-9850/04.00 4,0 17 54 4,0 1-9850,/08.60 8,6 29 82 9,0
1-9850/04.10 41 19 61 5,0 1-9850/08.70 8,7 29 82 9,0
1-9850/04.20 4,2 19 61 5,0 1-9850,/08.80 8,8 29 82 9,0
1-9850/04.30 4,3 19 61 5,0 1-9850,/08.90 8,9 29 82 9,0
1-9850/04.40 4,4 19 61 5,0 1-9850,/09.00 9,0 29 82 9,0
1-9850/04.50 4,5 19 61 5,0 1-9850/09.10 9,1 29 87 10,0
1-9850/04.60 4,6 20 61 5,0 1-9850/09.20 9,2 29 87 10,0
1-9850/04.70 4,7 20 61 5,0 1-9850,/09.30 9,3 29 87 10,0
1-9850,/04.80 4,8 20 61 5,0 1-9850/09.40 9,4 29 87 10,0
1-9850,/04.90 49 20 61 5,0 1-9850/09.50 9,5 29 87 10,0
1-9850/05.00 5,0 20 61 5,0 1-9850/09.60 9,6 31 87 10,0
1-9850/05.10 51 20 65 6,0 1-9850,/09.70 9,7 31 87 10,0
1-9850/05.20 5,2 20 65 6,0 1-9850,/09.80 9,8 31 87 10,0
1-9850,/05.30 53 20 65 6,0 1-9850,/09.90 9,9 31 87 10,0
1-9850/05.40 5,4 20 65 6,0 1-9850/10.00 10,0 31 87 10
1-9850/05.50 5,5 20 65 6,0 1-9850/10.10 10,1 34 93 11,0
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Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm dmm Codice Articolo D mm { mm L mm dmm
1-9850/10.20 10,2 34 93 11,0 1-9850/13.20 13,2 48 105 14,0
1-9850/10.30 10,3 34 93 11,0 1-9850/13.30 13,3 48 105 14,0
1-9850/10.40 10,4 34 93 11,0 1-9850/13.40 13,4 48 105 14,0
1-9850/10.50 10,5 34 93 11,0 1-9850/13.50 13,5 48 105 14,0
1-9850/10.60 10,6 36 93 11,0 1-9850/13.60 13,6 49 105 14,0
1-9850/10.70 10,7 36 93 11,0 1-9850/13.70 13,7 49 105 14,0
1-9850/10.80 10,8 36 93 11,0 1-9850/13.80 13,8 49 105 14,0
1-9850/10.90 10,9 36 93 11,0 1-9850/13.90 13,9 49 105 14,0
1-9850/11.00 11,0 36 93 11,0 1-9850/14.00 14,0 49 105 14,0
1-9850/11.10 11,1 36 100 12,0 1-9850/14.10 14,1 52 108 15,0
1-9850/11.20 11,2 36 100 12,0 1-9850/14.20 14,2 52 108 15,0
1-9850/11.30 11,3 36 100 12,0 1-9850/14.30 14,3 52 108 15,0
1-9850/11.40 11,4 36 100 12,0 1-9850/14.40 14,4 52 108 15,0
1-9850/11.50 11,5 36 100 12,0 1-9850/14.50 14,5 52 108 15,0
1-9850/11.60 11,6 39 100 12,0 1-9850/14.60 14,6 53 108 15,0
1-9850/11.70 11,7 39 100 12,0 1-9850/14.70 14,7 53 108 15,0
1-9850/11.80 11,8 39 100 12,0 1-9850/14.80 14,8 53 108 15,0
1-9850/11.90 11,9 39 100 12,0 1-9850/14.90 14,9 53 108 15,0
1-9850/12.00 12,0 39 100 12,0 1-9850/15.00 15,0 53 108 15,0
1-9850/12.10 12,1 44 100 13,0 1-9850/15.10 15,1 54 112 16,0
1-9850/12.20 12,2 44 100 13,0 1-9850/15.20 15,2 54 112 16,0
1-9850/12.30 12,3 44 100 13,0 1-9850/15.30 15,3 54 112 16,0
1-9850/12.40 12,4 44 100 13,0 1-9850/15.40 15,4 54 112 16,0
1-9850/12.50 12,5 44 100 13,0 1-9850/15.50 15,5 54 112 16,0
1-9850/12.60 12,6 46 100 13,0 1-9850/15.60 15,6 56 112 16,0
1-9850/12.70 12,7 46 100 13,0 1-9850/15.70 15,7 56 112 16,0
1-9850/12.80 12,8 46 100 13,0 1-9850/15.80 15,8 56 112 16,0
1-9850/12.90 12,9 46 100 13,0 1-9850/15.90 15,9 56 112 16,0
1-9850/13.00 13,0 46 100 13,0 1-9850/16.00 16,0 56 112 16,0
1-9850/13.10 13,1 48 105 14,0
AQUA Drill EX Power Feed 2D LIST 9850
/ﬁgg;:il ;tg;trt;c:ig Leghe di Acciaio | Acciai da Stampi | o oiai tempraty Ghise duttili
. Bl e Acciai pre-temprati| Acciai pre-temprati
Mg[\?cr;?elﬁg ° Sl SKDB1
FooaD NAK EPM NAK HPM FCD400
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
D punta |[Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz. [Rotazione| Avanz.
(mm) (minT) (mm/min) (minT) (mm/min) (min1) (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min)

2 12700 10500 5600 4000 9500

3 8500 7000 3700 2650 6400

5 5100 |660~1540, 4200 [520~1140 2200 |220-460| 1600 |140~280| 3800 |[500~1170

8 3200 2600 1400 1000 2400

10 2550 2100 1100 800 1900

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net



s =
9852 (PF4D)
AQUA DrillseX Power Feed 4D

Punte per foratura no step ad alto avanzamento.

Codice Articolo D mm { mm Lmm

1-9852/01.00 1,0 7,0 49
1-9852/01.10 1,1 7,7 49
1-9852/01.20 1,2 8,4 49
1-9852/01.30 1,3 9,1 49
1-9852/01.40 1,4 9,8 49
1-9852/01.50 1,5 10,5 49
1-9852/01.60 1,6 11,2 49
1-9852/01.70 1,7 11,9 49
1-9852/01.80 1,8 12,6 49
1-9852/01.90 1,9 13,3 49
1-9852/02.00 2,0 15 49
1-9852/02.10 2,1 17 49
1-9852/02.20 2,2 17 49
1-9852/02.30 2,3 17 49
1-9852/02.40 2,4 17 49
1-9852/02.50 2,5 17 49
1-9852/02.60 2,6 19 49
1-9852/02.70 2,7 19 49
1-9852/02.80 2,8 19 49
1-9852/02.90 2,9 19 49
1-9852/03.00 3,0 19 49
1-9852/03.10 3,1 24 60
1-9852/03.20 3,2 24 60
1-9852/03.30 3,3 24 60
1-9852/03.40 3,4 24 60
1-9852/03.50 3,5 24 60
1-9852/03.60 3,6 27 60
1-9852/03.70 3,7 27 60
1-9852/03.80 3,8 27 60
1-9852/03.90 3,9 27 60
1-9852/04.00 4,0 27 60
1-9852/04.10 4,1 31 76
1-9852/04.20 4,2 31 76
1-9852/04.30 4,3 31 76
1-9852/04.40 4,4 31 76
1-9852/04.50 4,5 31 76
1-9852/04.60 4,6 38 76
1-9852/04.70 4,7 38 76
1-9852/04.80 4,8 38 76
1-9852/04.90 4,9 38 76
1-9852/05.00 5,0 38 76
1-9852/05.10 5,1 39 81
1-9852/05.20 5,2 39 81
1-9852/05.30 5,3 39 81
1-9852/05.40 5,4 39 81
1-9852/05.50 5,5 39 81

d mm

3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
5,0
5,0
5,0
50
5,0
5,0
5,0
50
5,0
5,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0

D

Two Rake
+
XC type

TOLERANCE o HELIX TOLERANCE
CARBIDE h8 135 30° «[T]
P h6

Codice Articolo
1-9852/05.60
1-9852/05.70
1-9852/05.80
1-9852/05.90
1-9852/06.00
1-9852/06.10
1-9852/06.20
1-9852/06.30
1-9852/06.40
1-9852/06.50
1-9852/06.60
1-9852/06.70
1-9852/06.80
1-9852/06.90
1-9852/07.00
1-9852/07.10
1-9852/07.20
1-9852/07.30
1-9852/07.40
1-9852/07.50
1-9852/07.60
1-9852/07.70
1-9852/07.80
1-9852/07.90
1-9852/08.00
1-9852/08.10
1-9852/08.20
1-9852/08.30
1-9852/08.40
1-9852/08.50
1-9852/08.60
1-9852/08.70
1-9852/08.80
1-9852/08.90
1-9852/09.00
1-9852/09.10
1-9852/09.20
1-9852/09.30
1-9852/09.40
1-9852/09.50
1-9852/09.60
1-9852/09.70
1-9852/09.80
1-9852/09.90
1-9852/10.00
1-9852/10.10

®»Dc t

)

jl

e ®Ds
—

D mm { mm L mm dmm
5,6 41 81 6,0
5,7 41 81 6,0
5,8 41 81 6,0
59 41 81 6,0
6,0 41 81 6,0
6,1 42 83 7,0
6,2 42 83 7,0
6,3 42 83 7,0
6,4 42 83 7,0
6,5 42 83 7,0
6,6 43 83 7,0
6,7 43 83 7,0
6,8 43 83 7,0
6,9 43 83 7,0
7,0 43 83 7,0
7,1 45 90 8,0
7,2 45 90 8,0
7,3 45 90 8,0
7,4 45 90 8,0
7,5 45 90 8,0
7,6 48 90 8,0
1,7 48 90 8,0
7,8 48 90 8,0
7,9 48 90 8,0
8,0 48 90 8,0
8,1 53 98 9,0
8,2 53 98 9,0
8,3 53 98 9,0
8,4 53 98 9,0
8,5 53 98 9,0
8,6 55 98 9,0
8,7 55 98 9,0
8,8 55 98 9,0
8,9 55 98 9,0
9,0 55 98 9,0
9,1 58 105 10,0
9,2 58 105 10,0
9,3 58 105 10,0
9,4 58 105 10,0
9,5 58 105 10,0
9,6 60 105 10,0
9,7 60 105 10,0
9,8 60 105 10,0
9,9 60 105 10,0
10,0 60 105 10,0
10,1 66 114 11,0

continua \ep NACHI 2027



Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm Codice Articolo D mm ¢ mm L mm dmm
1-9852/10.20 10,2 66 114 11,0 1-9852/13.20 13,2 84 147 14,0
1-9852/10.30 10,3 66 114 11,0 1-9852/13.30 13,3 84 147 14,0
1-9852/10.40 10,4 66 114 11,0 1-9852/13.40 13,4 84 147 14,0
1-9852/10.50 10,5 66 114 11,0 1-9852/13.50 13,5 84 147 14,0
1-9852/10.60 10,6 68 114 11,0 1-9852/13.60 13,6 86 147 14,0
1-9852/10.70 10,7 68 114 11,0 1-9852/13.70 13,7 86 147 14,0
1-9852/10.80 10,8 68 114 11,0 1-9852/13.80 13,8 86 147 14,0
1-9852/10.90 10,9 68 114 11,0 1-9852/13.90 13,9 86 147 14,0
1-9852/11.00 11,0 68 114 11,0 1-9852/14.00 14,0 86 147 14,0
1-9852/11.10 11,1 71 121 12,0 1-9852/14.10 14,1 89 153 15,0
1-9852/11.20 11,2 71 121 12,0 1-9852/14.20 14,2 89 153 15,0
1-9852/11.30 11,3 71 121 12,0 1-9852/14.30 14,3 89 153 15,0
1-9852/11.40 11,4 71 121 12,0 1-9852/14.40 14,4 89 153 15,0
1-9852/11.50 11,5 71 121 12,0 1-9852/14.50 14,5 89 153 15,0
1-9852/11.60 11,6 73 121 12,0 1-9852/14.60 14,6 91 153 15,0
1-9852/11.70 11,7 73 121 12,0 1-9852/14.70 14,7 91 153 15,0
1-9852/11.80 11,8 73 121 12,0 1-9852/14.80 14,8 91 153 15,0
1-9852/11.90 11,9 73 121 12,0 1-9852/14.90 14,9 91 153 15,0
1-9852/12.00 12,0 73 121 12,0 1-9852/15.00 15,0 91 153 15,0
1-9852/12.10 12,1 76 137 13,0 1-9852/15.10 15,1 94 160 16,0
1-9852/12.20 12,2 76 137 13,0 1-9852/15.20 15,2 94 160 16,0
1-9852/12.30 12,3 76 137 13,0 1-9852/15.30 15,3 94 160 16,0
1-9852/12.40 12,4 76 137 13,0 1-9852/15.40 15,4 94 160 16,0
1-9852/12.50 12,5 76 137 13,0 1-9852/15.50 15,5 94 160 16,0
1-9852/12.60 12,6 78 137 13,0 1-9852/15.60 15,6 96 160 16,0
1-9852/12.70 12,7 78 137 13,0 1-9852/15.70 15,7 96 160 16,0
1-9852/12.80 12,8 78 137 13,0 1-9852/15.80 15,8 96 160 16,0
1-9852/12.90 12,9 78 137 13,0 1-9852/15.90 15,9 96 160 16,0
1-9852/13.00 13,0 78 137 13,0 1-9852/16.00 16,0 96 160 16,0
1-9852/13.10 13,1 84 147 14,0
Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.
AQUA Drill EX Power Feed 4D LIST 9852
AAggiI:il ;t(r;lgrtﬁoriltcl) Leghe di Acciaio | Accial da Stampi | i vemprati Ghise duttili
T p—— Acciai pre-temprati|Acciai pre-temprati
Mle‘z:\?g?;?ed ° S M44 SKDB1
e NAK HPA NAK HPM FCD400
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
D punta |[Rotazione| Avanz. |Rotazionel Avanz. |[Rotazione| Avanz. |[Rotazione| Avanz. |[Rotazione| Avanz.
(mm) (minT) (mm/min) (min7) (mm/min) (minT) (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min)

2 12700 10500 5600 4000 9500

3 8500 7000 3700 2650 6400

15 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

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net



FORATURA

g TOLERANCE TOLERANCE HELIX m 2RAKE+XR
- A0
Q
S —
= 9548 (AQDH) ¢D :Ij%l”i ——
M AQUA Drill Hard L
= Punta con un'alta efficienza di foratura di acciai temprati.
— | (50~70HRO).
E Si consiglia il rivestimento RE-AQUACOAT dopo l'affilatura
b per ottenere una migliore prestazione.
nb_ Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm Codice Articolo Dmm ¢/ mm Lmm dmm
1-9548/02.00 2.0 12 44 3 1-9548/06.90 6.9 34 78 8
1-9548/02.10 2.1 12 44 3 1-9548/07.00 7.0 34 78 8
1-9548,/02.50 2.5 14 46 3 1-9548/07.50 7.5 34 78 8
1-9548/02.60 2.6 14 46 3 1-9548/08.00 8.0 37 81 8
1-9548/03.00 3.0 16 48 3 1-9548/08.50 8.5 37 87 10
1-9548/03.40 3.4 20 52 4 1-9548/08.60 8.6 40 90 10
1-9548/03.50 3.5 20 52 4 1-9548/09.00 9.0 40 90 10
1-9548/04.00 4.0 22 54 4 1-9548/09.50 9.5 40 90 10
1-9548/04.30 4.3 24 68 6 1-9548/10.00 10.0 43 93 10
1-9548/04.50 4.5 24 68 6 1-9548/10.30 10.3 43 100 12
1-9548/05.00 5.0 26 70 6 1-9548/10.50 10.5 43 100 12
1-9548/05.10 5.1 26 70 6 1-9548/11.00 11.0 47 104 12
1-9548/05.50 5.5 28 72 6 1-9548/11.50 11.5 47 104 12
1-9548/06.00 6.0 28 72 6 1-9548/12.00 12.0 51 108 12
1-9548/06.50 6.5 31 75 8
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
& 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 82 480 19
12 1100 130 660 80 530 27 400 16

1) Si consigliano le punte AQUA Drill Extra corta e AQUA Dirill Regolare nella foratura di materiale da lavorare la cui durezza & inferiore a 50HRC.
2) 1 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 é consigliato I’ utilizzo di olio solubile in acqua.
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9520 (DLCDR)

Punta DLC

Realizzabili lavorazioni su leghe di alluminio ad alta

velocita sia con emulsione che a secco.

Codice Articolo
1-9520/02.00
1-9520/02.10
1-9520/02.20
1-9520/02.30
1-9520/02.40
1-9520/02.50
1-9520/02.60
1-9520/02.70
1-9520/02.80
1-9520/02.90
1-9520/03.00
1-9520/03.10
1-9520/03.20
1-9520/03.30
1-9520/03.40
1-9520/03.50
1-9520/03.60
1-9520/03.70
1-9520/03.80
1-9520/03.90
1-9520/04.00
1-9520/04.10
1-9520/04.20
1-9520/04.30
1-9520/04.40
1-9520/04.50
1-9520/04.60
1-9520/04.70
1-9520/04.80
1-9520/04.90
1-9520/05.00
1-9520/05.10
1-9520/05.20
1-9520/05.30
1-9520/05.40
1-9520/05.50
1-9520/05.60
1-9520/05.70
1-9520/05.80
1-9520/05.90
1-9520/06.00
1-9520/06.10
1-9520/06.20
1-9520/06.30
1-9520/06.40

www.vegaonline.net

2.0
21
2.2
2.3
24
25
2.6
2.7
2.8
29
3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
54
5.5
5.6
5.7
5.8
59
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4

{ mm L mm

15 47
15 47
16 48
16 48
17 49
17 49
17 49
19 51
19 51
19 51
19 51
21 53
21 53
21 53
24 56
24 56
24 56
24 56
27 59
27 59
27 59
27 71
27 71
31 75
31 75
31 75
31 75
31 75
33 77
33 77
38 82
38 82
38 82
38 82
38 82
38 82
41 85
41 85
41 85
41 85
41 85
41 85
41 85
41 85
41 85

info@vegaonline.net
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Codice Articolo
1-9520/06.50
1-9520/06.60
1-9520/06.70
1-9520/06.80
1-9520/06.90
1-9520/07.00
1-9520/07.10
1-9520/07.20
1-9520/07.30
1-9520/07.40
1-9520/07.50
1-9520/07.60
1-9520/07.70
1-9520/07.80
1-9520/07.90
1-9520/08.00
1-9520/08.10
1-9520/08.20
1-9520/08.30
1-9520/08.40
1-9520/08.50
1-9520/08.60
1-9520/08.70
1-9520/08.80
1-9520/08.90
1-9520/09.00
1-9520/09.10
1-9520/09.20
1-9520/09.30
1-9520/09.40
1-9520/09.50
1-9520/09.60
1-9520/09.70
1-9520/09.80
1-9520/09.90
1-9520/10.00
1-9520/10.10
1-9520/10.20
1-9520/10.30
1-9520/10.40
1-9520/10.50
1-9520/10.60
1-9520/10.70
1-9520/10.80
1-9520/10.90

D mm

6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
1.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9

{ mm

41
43
43
43
43
43
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
53
53
53
53
53
55
55
55
b5
55
58
58
58
58
58
60
60
60
60
60
66
66
66
66
66
68
68
68
68

L mm

85
87
87
87
87
87
89
89
89
89
89
92
92
92
92
92
103
103
103
103
103
105
105
105
105
105
108
108
108
108
108
110
110
110
110
110
123
123
123
123
123
125
125
125
125

00 00 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 00 0o 3
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FORATURA

no: Codice Articolo D mm { mm L mm dmm Codice Articolo D mm £ mm L mm d mm
- 1-9520/11.00 11.0 68 125 12 1-9520/11.60 11.6 73 130 12
(a] 1-9520/11.10 11.1 71 128 12 1-9520/11.70 11.7 73 130 12
3 1-9520/11.20 11.2 71 128 12 1-9520/11.80 11.8 73 130 12
:tl 1-9520/11.30 11.3 71 128 12 1-9520/11.90 11.9 73 130 12
ll-T.l 1-9520/11.40 11.4 71 128 12 1-9520/12.00 12.0 73 130 12
E 1-9520/11.50 11.5 71 128 12

<

—

=

E DLC Drills

DLC Drills Regular DLCDR LIST 9520

Al Leghe di Leghe di Leghe di Fusione di leghe | Fusione di leghe
Alluminio Alluminio Alluminio di Alluminio di Rame
1017 Si, Mg-Si Mg Zn-Mg
AC. ADC c1100
4032, 6061 5052 7075

D Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
punta\ (min?) | mm/min) [ (min") | mmin) | (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| 140024000 860|32000| 1200|32000| 1300|29000| 1200|16000| 640
3 |26500| 1400|16000| 860|21000| 1200|21000| 1300|19000| 1200|10500| 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
0 8000| 1400| 4800, 860| 6400 1200| 6400 1300| 5700 1200| 3200| 640
2 6600| 1400| 4000 860| 5300| 1200| 5300 1300| 4800| 1200| 2650| 640
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9612 (AQDEXOH10D)

AQUA Drills EX Lunga
con fori di lubrificazione 10D

Punta per foratura profonda senza step.
Eseguire foro pilota con articolo 9622.

Codice Articolo
1-9612/01.00
1-9612/01.10
1-9612/01.20
1-9612/01.30
1-9612/01.40
1-9612/01.50
1-9612/01.60
1-9612/01.70
1-9612/01.80
1-9612/01.90
1-9612/02.00
1-9612/02.10
1-9612/02.20
1-9612/02.30
1-9612/02.40
1-9612/02.50
1-9612/02.60
1-9612/02.70
1-9612/02.80
1-9612/02.90
1-9612/03.00
1-9612/03.10
1-9612/03.20
1-9612/03.30
1-9612/03.40
1-9612/03.50
1-9612/03.60
1-9612/03.70
1-9612/03.80
1-9612/03.90
1-9612/04.00
1-9612/04.10
1-9612/04.20
1-9612/04.30
1-9612/04.40
1-9612/04.50
1-9612/04.60
1-9612/04.70
1-9612/04.80
1-9612/04.90
1-9612/05.00
1-9612/05.10
1-9612/05.20
1-9612/05.30
1-9612/05.40
1-9612/05.50

www.vegaonline.net

1.0
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2.0
21
2.2
2.3
24
2.5
2.6
2.7
2.8
29
3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
54
5.5

{ mm Lmm
13 61
14 63
16 63
17 63
18 63
20 63
21 70
22 70
23 70
25 70
26 70
27 80
29 80
30 80
31 80
33 80
34 89
35 89
36 89
38 89
39 89
46 96
46 96
46 96
46 96
46 96
52 102
52 102
52 102
52 102
52 102
59 109
59 109
59 109
59 109
59 109
65 115
65 115
65 115
65 115
65 115
72 122
72 122
72 122
72 122
72 122
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TOLERANCE

Doppio piano + X < 3.0

Doppio piano + XR = 3.0
Codice Articolo D mm
1-9612/05.60 5.6
1-9612/05.70 5.7
1-9612/05.80 5.8

1-9612/05.90 5.9
1-9612/06.00 6.0
1-9612/06.10 6.1
1-9612/06.20 6.2
1-9612/06.30 6.3
1-9612/06.40 6.4
1-9612/06.50 6.5
1-9612/06.60 6.6
1-9612/06.70 6.7
1-9612/06.80 6.8

1-9612/06.90 6.9
1-9612/07.00 7.0
1-9612/07.10 7.1
1-9612/07.20 7.2
1-9612/07.30 73
1-9612/07.40 7.4
1-9612/07.50 75
1-9612/07.60 7.6
1-9612/07.70 7.7

1-9612/07.80 7.8
1-9612/07.90 7.9
1-9612/08.00 8.0
1-9612/08.10 8.1
1-9612/08.20 8.2
1-9612/08.30 8.3
1-9612/08.40 8.4
1-9612/08.50 8.5
1-9612/08.60 8.6
1-9612/08.70 8.7
1-9612/08.80 8.8
1-9612/08.90 8.9
1-9612/09.00 9.0
1-9612/09.10 9.1
1-9612/09.20 9.2
1-9612/09.30 9.3
1-9612/09.40 9.4
1-9612/09.50 9.5
1-9612/09.60 9.6
1-9612/09.70 9.7
1-9612/09.80 9.8
1-9612/09.90 9.9
1-9612/10.00 10.0
1-9612/10.10 10.1

TOLERANCE 240
H E A v

{ mm
78
78
78
78
78
85
85
85
85
85
91
91
91
91
91
98
98
98
98
98
104
104
104
104
104
111
111
111
111
111
117
117
117
117
117
124
124
124
124
124
130
130
130
130
130
137

L mm
128
128
128
128
128
135
135
135
135
135
141
141
141
141
141
148
148
148
148
148
154
154
154
154
154
161
161
161
161
161
167
167
167
167
167
174
174
174
174
174
180
180
180
180
180
197

11
continua \ep



Codice Articolo
1-9612/10.20
1-9612/10.30
1-9612/10.40
1-9612/10.50
1-9612/10.60
1-9612/10.70
1-9612/10.80
1-9612/10.90
1-9612/11.00
1-9612/11.10

10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
111

{ mm

137
137
137
137
143
143
143
143
143
150

L mm

197
197
197
197
203
203
203
203
203
210

d

mm
11
11
11
11
11
11
11
11
11
12

Codice Articolo
1-9612/11.20
1-9612/11.30
1-9612/11.40
1-9612/11.50
1-9612/11.60
1-9612/11.70
1-9612/11.80
1-9612/11.90
1-9612/12.00

11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0

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

{ mm

150
150
150
150
156
156
156
156
156

L mm

210
210
210
210
216
216
216
216
216

dmm
12
12
12
12
12
12
12
12
12

= S s S S S

9614 (AQDEXOH15D)

AQUA Drills EX Lunga
con fori di lubrificazione 15D

Punta per foratura profonda senza step.
Eseguire foro pilota con articolo 9622.

Codice Articolo
1-9614/01.00
1-9614/01.10
1-9614/01.20
1-9614/01.30
1-9614/01.40
1-9614/01.50
1-9614/01.60
1-9614/01.70
1-9614/01.80
1-9614/01.90
1-9614/02.00
1-9614/02.10
1-9614/02.20
1-9614/02.30
1-9614/02.40
1-9614/02.50
1-9614/02.60
1-9614/02.70
1-9614/02.80
1-9614/02.90
1-9614/03.00
1-9614/03.10
1-9614/03.20
1-9614/03.30
1-9614/03.40
1-9614/03.50
1-9614/03.60
1-9614/03.70
1-9614/03.80
1-9614/03.90
1-9614/04.00
1-9614/04.10

1.0
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2.0
21
2.2
2.3
24
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1

{ mm

18
20
22
23
25
27
29
31
32
34
36
38
40
41
43
45
47
49
50
52
54
63
63
63
63
63
72
72
72
72
72
81

L mm

66
71
71
71
71
71
80
80
80
80
80
93
93
93
93
93
104
104
104
104
104
113
113
113
113
113
122
122
122
122
122
131

d

O DDA PEDEDDEPEDWWWWWWWWWWWWWWWwWwwwwwow3

TOLERANCE TOLERANCE 240
O 5 v

o

Doppio piano + X < 3.0
Doppio piano + XR = 3.0
Codice Articolo D mm
1-9614/04.20 4.2
1-9614/04.30 4.3
1-9614/04.40 4.4
1-9614/04.50 4.5
1-9614/04.60 4.6
1-9614/04.70 4.7
1-9614/04.80 4.8
1-9614/04.90 4.9
1-9614/05.00 5.0
1-9614/05.10 5.1
1-9614/05.20 5.2
1-9614/05.30 5.3
1-9614/05.40 5.4
1-9614/05.50 5.5
1-9614/05.60 5.6
1-9614/05.70 5.7
1-9614/05.80 5.8
1-9614/05.90 5.9
1-9614/06.00 6.0
1-9614/06.10 6.1
1-9614/06.20 6.2
1-9614/06.30 6.3
1-9614/06.40 6.4
1-9614/06.50 6.5
1-9614/06.60 6.6
1-9614/06.70 6.7
1-9614/06.80 6.8
1-9614/06.90 6.9
1-9614/07.00 7.0
1-9614/07.10 7.1
1-9614/07.20 7.2
1-9614/07.30 7.3

L

o 1@@5@::}

L

“

{ mm

81
81
81
81
90
90
90
90
90
99
99
99
99
99
108
108
108
108
108
117
117
117
117
117
126
126
126
126
126
135
135
135

L mm

131
131
131
131
140
140
140
140
140
149
149
149
149
149
158
158
158
158
158
167
167
167
167
167
176
176
176
176
176
185
185
185

continua \ep
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Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm Codice Articolo D mm ¢ mm L mm dmm
1-9614/07.40 7.4 135 185 8 1-9614/09.80 9.8 180 230 10
1-9614/07.50 7.5 135 185 8 1-9614/09.90 9.9 180 230 10
1-9614/07.60 7.6 144 194 8 1-9614/10.00 10.0 180 230 10
1-9614/07.70 1.7 144 194 8 1-9614/10.10 10.1 189 249 11
1-9614/07.80 7.8 144 194 8 1-9614/10.20 10.2 189 249 11
1-9614/07.90 7.9 144 194 8 1-9614/10.30 10.3 189 249 11
1-9614/08.00 8.0 144 194 8 1-9614/10.40 10.4 189 249 11
1-9614/08.10 8.1 153 203 9 1-9614/10.50 10.5 189 249 11
1-9614/08.20 8.2 153 203 9 1-9614/10.60 10.6 198 258 11
1-9614/08.30 8.3 153 203 9 1-9614/10.70 10.7 198 258 11
1-9614/08.40 8.4 153 203 9 1-9614/10.80 10.8 198 258 11
1-9614/08.50 85 153 203 9 1-9614/10.90 10.9 198 258 11
1-9614/08.60 8.6 162 212 9 1-9614/11.00 11.0 198 258 11
1-9614/08.70 8.7 162 212 9 1-9614/11.10 11.1 207 267 12
1-9614/08.80 8.8 162 212 9 1-9614/11.20 11.2 207 267 12
1-9614/08.90 89 162 212 9 1-9614/11.30 11.3 207 267 12
1-9614/09.00 9.0 162 212 9 1-9614/11.40 11.4 207 267 12
1-9614/09.10 9.1 171 221 10 1-9614/11.50 11.5 207 267 12
1-9614/09.20 9.2 171 221 10 1-9614/11.60 11.6 216 276 12
1-9614/09.30 9.3 171 221 10 1-9614/11.70 11.7 216 276 12
1-9614/09.40 9.4 171 221 10 1-9614/11.80 11.8 216 276 12
1-9614/09.50 9.5 171 221 10 1-9614/11.90 11.9 216 276 12
1-9614/09.60 9.6 180 230 10 1-9614/12.00 12.0 216 276 12
1-9614/09.70 9.7 180 230 10

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

TOLERANCE TOLERANCE 2 40
- — EEHBEDD

9616 (AQDEXOH20D) @ o ﬁ - —

AQUA Drills EX Lunga
con fori di lubrificazione 20D

Punta per foratura profonda senza step.
Eseguire foro pilota con articolo 9622.

Doppio piano +X <3,0 L
Doppio piano + XR = 3,0

Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm d mm
1-9616/01.00 1.0 23 71 3 1-9616/02.70 2.7 62 119 3
1-9616/01.10 1.1 25 78 3 1-9616/02.80 2.8 64 119 3
1-9616/01.20 1.2 28 78 3 1-9616/02.90 2.9 67 119 3
1-9616,/01.30 1.3 30 78 3 1-9616/03.00 3.0 69 119 3
1-9616/01.40 1.4 32 78 3 1-9616/03.10 3.1 81 131 4
1-9616/01.50 1.5 35 78 3 1-9616/03.20 3.2 81 131 4
1-9616/01.60 1.6 37 90 3 1-9616/03.30 3.3 81 131 4
1-9616/01.70 1.7 39 90 3 1-9616/03.40 34 81 131 4
1-9616/01.80 1.8 41 90 3 1-9616/03.50 35 81 131 4
1-9616/01.90 1.9 44 90 3 1-9616/03.60 3.6 92 142 4
1-9616/02.00 2.0 46 90 3 1-9616/03.70 3.7 92 142 4
1-9616/02.10 2.1 48 105 3 1-9616/03.80 3.8 92 142 4
1-9616/02.20 2.2 51 105 3 1-9616/03.90 3.9 92 142 4
1-9616/02.30 2.3 53 105 3 1-9616/04.00 4.0 92 142 4
1-9616/02.40 2.4 55 105 3 1-9616/04.10 4.1 104 154 5
1-9616/02.50 2.5 58 105 3 1-9616/04.20 4.2 104 154 5
1-9616,/02.60 2.6 60 119 3 1-9616/04.30 4.3 104 154 5
www.vegaonline.net info@vegaonline.net continua \eap



PUNTE IN METALLO DURO

FORATURA

Codice Articolo

1-9616/04.40
1-9616/04.50
1-9616/04.60
1-9616/04.70
1-9616/04.80
1-9616/04.90
1-9616/05.00
1-9616/05.10
1-9616/05.20
1-9616/05.30
1-9616/05.40
1-9616/05.50
1-9616/05.60
1-9616/05.70
1-9616/05.80
1-9616/05.90
1-9616/06.00
1-9616/06.10
1-9616/06.20
1-9616/06.30
1-9616/06.40
1-9616/06.50
1-9616/06.60
1-9616/06.70
1-9616/06.80
1-9616/06.90
1-9616/07.00
1-9616/07.10
1-9616/07.20

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2

{ mm

104
104
115
115
115
115
115
127
127
127
127
127
138
138
138
138
138
150
150
150
150
150
161
161
161
161
161
173
173

Stock in Italia in progressivo aumento.

L mm

154
154
165
165
165
165
165
177
177
177
177
177
188
188
188
188
188
200
200
200
200
200
211
211
211
211
211
223
223

000 ~N~N~N~NNNNVNNNOOOOODOOOOOO OO Ooooooo o3

Codice Articolo
1-9616/07.30
1-9616/07.40
1-9616/07.50
1-9616/07.60
1-9616/07.70
1-9616/07.80
1-9616/07.90
1-9616/08.00
1-9616/08.10
1-9616/08.20
1-9616/08.30
1-9616/08.40
1-9616/08.50
1-9616/08.60
1-9616/08.70
1-9616/08.80
1-9616/08.90
1-9616/09.00
1-9616/09.10
1-9616/09.20
1-9616/09.30
1-9616/09.40
1-9616/09.50
1-9616/09.60
1-9616/09.70
1-9616/09.80
1-9616/09.90
1-9616/10.00

7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0

£ mm

173
173
173
184
184
184
184
184
196
196
196
196
196
207
207
207
207
207
219
219
219
219
219
230
230
230
230
230

L mm

223
223
223
234
234
234
234
234
246
246
246
246
246
257
257
257
257
257
269
269
269
269
269
280
280
280
280
280
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FORATURA

TOLERANCE TOLERANCE 240
O] 5 L

9618 (AQDEXOH25D)

AQUA Drills EX Lunga
con fori di lubrificazione 25D

Punta per foratura profonda senza step. Doppio piano + XR L
Eseguire foro pilota con articolo 9622.

W
04nd OTIV.LIW NI 3INNd

Codice Articolo D mm { mm L mm d mm Codice Articolo D mm { mm L mm d mm
1-9618,/03.00 3.0 84 134 3 1-9618/06.60 6.6 196 246 7
1-9618/03.10 3.1 98 148 3 1-9618/06.70 6.7 196 246 7
1-9618/03.20 3.2 98 148 4 1-9618/06.80 6.8 196 246 7
1-9618/03.30 3.3 98 148 4 1-9618/06.90 6.9 196 246 7
1-9618/03.40 3.4 98 148 4 1-9618/07.00 7.0 196 246 7
1-9618/03.50 35 98 148 4 1-9618/07.10 7.1 210 260 8
1-9618/03.60 3.6 112 162 4 1-9618/07.20 7.2 210 260 8
1-9618/03.70 3.7 112 162 4 1-9618/07.30 7.3 210 260 8
1-9618,/03.80 3.8 112 162 4 1-9618/07.40 7.4 210 260 8
1-9618/03.90 3.9 112 162 4 1-9618/07.50 7.5 210 260 8
1-9618/04.00 4.0 112 162 4 1-9618/07.60 7.6 224 274 8
1-9618/04.10 4.1 126 176 4 1-9618/07.70 7.7 224 274 8
1-9618/04.20 4.2 126 176 5 1-9618/07.80 7.8 224 274 8
1-9618/04.30 4.3 126 176 5 1-9618/07.90 7.9 224 274 8
1-9618/04.40 4.4 126 176 5 1-9618/08.00 8.0 224 274 8
1-9618/04.50 4.5 126 176 5 1-9618/08.10 8.1 281 331 9
1-9618,/04.60 4.6 140 190 5 1-9618/08.20 8.2 281 331 9
1-9618/04.70 4.7 140 190 5 1-9618/08.30 8.3 281 331 9
1-9618/04.80 4.8 140 190 5 1-9618/08.40 8.4 281 331 9
1-9618/04.90 4.9 140 190 5 1-9618/08.50 8.5 281 331 9
1-9618,/05.00 5.0 140 190 5 1-9618/08.60 8.6 297 347 9
1-9618/05.10 5.1 154 204 5 1-9618/08.70 8.7 297 347 9
1-9618/05.20 5.2 154 204 6 1-9618/08.80 8.8 297 347 9
1-9618/05.30 5.3 154 204 6 1-9618/08.90 8.9 297 347 9
1-9618/05.40 5.4 154 204 6 1-9618/09.00 9.0 297 347 9
1-9618/05.50 5.5 154 204 6 1-9618/09.10 9.1 314 364 10
1-9618,/05.60 5.6 168 218 6 1-9618/09.20 9.2 314 364 10
1-9618/05.70 5.7 168 218 6 1-9618/09.30 9.3 314 364 10
1-9618/05.80 5.8 168 218 6 1-9618/09.40 9.4 314 364 10
1-9618/05.90 5.9 168 218 6 1-9618/09.50 9.5 314 364 10
1-9618,/06.00 6.0 168 218 6 1-9618/09.60 9.6 330 380 10
1-9618/06.10 6.1 182 232 7 1-9618/09.70 9.7 330 380 10
1-9618/06.20 6.2 182 232 7 1-9618/09.80 9.8 330 380 10
1-9618/06.30 6.3 182 232 7 1-9618/09.90 9.9 330 380 10
1-9618/06.40 6.4 182 232 7 1-9618/10.00 10.0 330 380 10
1-9618,/06.50 6.5 182 232 7

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

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



PUNTE IN METALLO DURO

FORATURA

9620 (AQDEXOH30D)

AQUA Drills EX Lunga
con fori di lubrificazione 30D

Punta per foratura profonda senza step.
Eseguire foro pilota con articolo 9622.

Codice Articolo

1-9620/03.00
1-9620/03.10
1-9620/03.20
1-9620/03.30
1-9620/03.40
1-9620/03.50
1-9620/03.60
1-9620/03.70
1-9620/03.80
1-9620/03.90
1-9620/04.00
1-9620/04.10
1-9620/04.20
1-9620/04.30
1-9620/04.40
1-9620/04.50
1-9620/04.60
1-9620/04.70
1-9620/04.80
1-9620/04.90
1-9620/05.00
1-9620/05.10
1-9620/05.20
1-9620/05.30
1-9620/05.40
1-9620/05.50
1-9620/05.60
1-9620/05.70
1-9620/05.80
1-9620/05.90
1-9620/06.00
1-9620/06.10
1-9620/06.20
1-9620/06.30
1-9620/06.40
1-9620/06.50

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
819
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

{ mm

99

116
116
116
116
116
132
132
132
132
132
149
149
149
149
149
165
165
165
165
165
182
182
182
182
182
198
198
198
198
198
215
215
215
215
215

Stock in Italia in progressivo aumento.

Lmm

149
166
166
166
166
166
182
182
182
182
182
199
199
199
199
199
215
215
215
215
215
232
232
232
232
232
248
248
248
248
248
265
265
265
265
265

NN ~N~N~N~ooooo0oooooo0oo0oo0ooo00oooooooaoaoaoabdpsDAAEREDMAEDDOWWS

Doppio piano + XR

Codice Articolo
1-9620/06.60
1-9620/06.70
1-9620/06.80
1-9620/06.90
1-9620/07.00
1-9620/07.10
1-9620/07.20
1-9620/07.30
1-9620/07.40
1-9620/07.50
1-9620/07.60
1-9620/07.70
1-9620/07.80
1-9620/07.90
1-9620/08.00
1-9620/08.10
1-9620/08.20
1-9620,/08.30
1-9620/08.40
1-9620/08.50
1-9620/08.60
1-9620/08.70
1-9620/08.80
1-9620/08.90
1-9620/09.00
1-9620/09.10
1-9620/09.20
1-9620/09.30
1-9620/09.40
1-9620,/09.50
1-9620/09.60
1-9620/09.70
1-9620/09.80
1-9620,/09.90
1-9620/10.00

TOLERANCE TOLERANCE 240
O] 5

L od
L >
D mm { mm Lmm d mm
6.6 231 281 7
6.7 231 281 7
6.8 231 281 7
6.9 231 281 7
7.0 231 281 7
7.1 248 298 8
7.2 248 298 8
7.3 248 298 8
7.4 248 298 8
7.5 248 298 8
7.6 264 314 8
7.7 264 314 8
7.8 264 314 8
7.9 264 314 8
8.0 264 314 8
8.1 281 331 9
8.2 281 331 9
8.3 281 331 9
8.4 281 331 9
8.5 281 331 9
8.6 297 347 9
8.7 297 347 9
8.8 297 347 9
8.9 297 347 9
9.0 297 347 9
9.1 314 364 10
9.2 314 364 10
9.3 314 364 10
9.4 314 364 10
9.5 314 364 10
9.6 330 380 10
9.7 330 380 10
9.8 330 380 10
9.9 330 380 10
10.0 330 380 10
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FORATURA

)
. c
Foratura con emulsion =
m
—
AQD EX OH 10D 15D 20D =
LIST 9612, 9614, 9616 =
$S400 S50C m
SCM440 NAK | SKD61 NAK HPM L I Nickel ;
Materiali |, _..F G220 HPM Acciaio speciale | Accial FCD400 | SUS304 SUS316| | eoa gi titorio =
lavorati Ao ooty Lega diacciaio| acciziotemprato o020 BP0 | Ghisa duttile  Acciaio inossidabile ~
~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC 30~40 HRC o
O
1.0 14300 310 | 12700 250 | 11150 170 6350 65 11150 7950 80 3150 30 c
1.5 9550 310 8500 250 7400 170 4250 65 7400 5300 80 2100 30 X
2.0 7150 310 6350 250 5550 170 3200 65 5550 4000 80 1600 30 (@)
25 7000 470 | 6350 360 | 5700 280 | 3200 95 | 5700 3800 140 1650 50
2.9 6050 470 | 5500 360 | 4950 280 | 2750 95 | 4950 3300 140 1400 50
3.0 11500 1140 7600 570 | 6700 500 6700 600 | 6700 440
4.0 8600 1140 5700 570 5000 500 5000 600 5000 440
5.0 7600 1260 5100 640 4500 560 4500 670 4500 490
6.0 6400 1260 4200 640 3700 560 3700 670 3700 490
7.0 5500 1260 3600 640 3200 560 3200 670 3200 490
8.0 4800 1260 3200 640 2800 560 2800 670 2800 490
9.0 4200 1190 2800 610 2500 540 2500 650 2500 470
10.0 3800 1100 2500 590 2200 510 2200 620 2200 450
11.0 3500 1030 2300 560 | 2000 490 2000 600 | 2000 420
12.0 3200 960 | 2100 540 1900 470 1900 580 1900 400
AQD EXOH 25D 30D LIST 9618, 9620
S$S400 S50C FC250 SKD61 NAK HPM
Materiali Acciaio da costruzione sc&:’?d?gl(c;?y Acciaio speciale FCD400 SUS304 SUS316
lavorati Acciaio al carbonio Acciaio temprato Ghisa duttile Acciaio inossidabile
~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC
3.0 11500 1030 7600 530 6700 460 6700 560 6700
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
Avvertenze nell'utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro
1. Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina 6. Durante il ciclo di avanzamento con step, ritornare al foro di entrata.
o della forma delle parti da lavorare. 7. L'intervallo 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 '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,
condizioni di lavoro ed evaquazione del truciolo potrebbero 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.

[0
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PUNTE IN METALLO DURO

FORATURA

Condizione MQL (minima quantita di lubrificazione)

AQD EXOH 10D 15D 20D

LIST 9612, 9614, 9616

S§S400 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
~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC
—

7600 750 6700 500 5700 430 5700 520
5700 750 5000 500 4300 430 4300 520
d 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
11.0 2300 690 2000 490 1700 420 1700 520
12.0 2100 640 1900 470 1600 400 1600 500

AQD EXOH 25D 30D

LIST 9618, 9620

$S400 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
~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC
—
7700 690 6700 460 5700 400 5700 480
4.0 5700 690 5000 460 4300 400 4300 480
5.0 5100 750 4450 510 3800 440 3800 540
6.0 4200 750 3700 510 3200 440 3200 540
7.0 3600 750 3200 510 2700 440 2700 540
8.0 3200 750 2800 510 2400 440 2400 540
9.0 2800 730 2500 490 2100 420 2100 520
10.0 2550 690 2200 470 1900 400 1900 500

Avvertenze nell'utilizzo della tabella delle condizioni di lavoro

1. Regolare le condizioni di foratura a seconda della rigidita della macchina

o della forma delle parti da lavorare.

2.1
3

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

| valori della tabella sono validi per lavorazioni con fluido da taglio idrosolubile.

NoO oA

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.

. Durante il ciclo di avanzamento con step, ritornare al foro di entrata.
. L’intervallo di avanzamento con step é di circa 0.5/1xD.
. Si consiglia la pre-foratura dei fori guida. La profondita & 2/3xD.
. Si consiglia 'uso di AQDEXOHPLT per i fori guida.
Si consiglia il diametro di 0,03 mm piu grande del foro profondo.
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FORATURA

Consigli sull’utilizzo delle punte a fori profondi

Foratura profonda (AQDEXOHPLT)

AQDEXOHPLT
Bl ceowst

Per superficie angolata

AQDEXZ
B = ¢
3
AQDEXOHPLT
N =

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 utiizza 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)

S SO

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

sy

Iniziare la foratura a normali velocita ed avanzamento.

Foratura profonda (completamento)

| sy

Uscita su superficie angolata

By
G—

3

gl

Avanzamento del 50%

Per fori passanti, forare ad avanzamento normale fino
a pochi mm dall’'uscita. Per evitare rischi di rottura,
prima dell’'uscita, abbassare 'avanzamento.

Foratura profonda (ritorno)

Dopo aver completato la foratura e una volta passata

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

(Rotazione 500min -} Avanzamento2000 mm/min)

www.vegaonline.net info@vegaonline.net
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9622 (AQDEXOHPLYT)
AQUA Drills EX Pilot con fori di lubrificazione

Punta per foro pilota.

Codice Articolo
1-9622/01.015
1-9622/01.115
1-9622/01.215
1-9622/01.315
1-9622/01.415
1-9622/01.515
1-9622/01.615
1-9622/01.715
1-9622/01.815
1-9622/01.915
1-9622/02.015
1-9622/02.115
1-9622/02.215
1-9622/02.315
1-9622/02.415
1-9622/02.515
1-9622/02.615
1-9622/02.715
1-9622/02.815
1-9622/02.915
1-9622/03.03
1-9622/03.13
1-9622/03.23
1-9622/03.33
1-9622/03.43
1-9622/03.53
1-9622/03.63
1-9622/03.73
1-9622/03.83
1-9622/03.93
1-9622/04.03
1-9622/04.13
1-9622/04.23
1-9622/04.33
1-9622/04.43
1-9622/04.53
1-9622/04.63
1-9622/04.73
1-9622/04.83
1-9622/04.93
1-9622/05.03
1-9622/05.13
1-9622/05.23
1-9622/05.33
1-9622/05.43
1-9622/05.53
1-9622/05.63

D mm
1.015
1.115
1.215
1.315
1.415
1.515
1.615
1.715
1.815
1.915
2.015
2.115
2.215
2.315
2.415
2.515
2.615
2.715
2.815
2.915
3.03
3.13
3.23
3.33
3.43
3.53
3.63
3.73
3.83
3.93
4.03
4.13
4.23
4.33
4.43
4.53
4.63
4.73
4.83
4.93
5.03
5.13
5.23
5.33
5.43
5.53
5.63

{ mm
3.3
3.6
3.9
4.2
4.6
4.9
5.2
5.5
5.8
6.2

9

11
11
11
12
12
12
14
14
14
14
15
15
15
16
16
16
18
18
18
18
19
19
19
21
21
21
22
22
22
23
24
24
24
25
25
25

Lmm
54
56
56
56
56
56
60
60
60
60
60
63
63
63
63
63
68
68
68
68
68
72
72
72
72
72
72
72
72
72
72
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
82
82
82
82
82
82

O OO OO O0IUIOlTOolOoololOoolo s DNDRMBEREDRNDDEREDWWWWWWWWWWWWWWWWWwWwwww3

TOLERANCE

@@

Doppio piano + XR

Codice Articolo

1-9622/05.73
1-9622/05.83
1-9622/05.93
1-9622/06.03
1-9622/06.13
1-9622/06.23
1-9622/06.33
1-9622/06.43
1-9622/06.53
1-9622/06.63
1-9622/06.73
1-9622/06.83
1-9622/06.93
1-9622/07.03
1-9622/07.13
1-9622/07.23
1-9622/07.33
1-9622/07.43
1-9622/07.53
1-9622/07.63
1-9622/07.73
1-9622/07.83
1-9622/07.93
1-9622/08.03
1-9622,/08.13
1-9622/08.23
1-9622/08.33
1-9622,/08.43
1-9622/08.53
1-9622/08.63
1-9622,/08.73
1-9622/08.83
1-9622/08.93
1-9622/09.03
1-9622,/09.13
1-9622,/09.23
1-9622/09.33
1-9622/09.43
1-9622/09.53
1-9622/09.63
1-9622/09.73
1-9622/09.83
1-9622/09.93
1-9622,/10.03
1-9622/10.13
1-9622/10.23
1-9622,/10.33

D mm
5.73
5.83
5.93
6.03
6.13
6.23
6.33
6.43
6.53
6.63
6.73
6.83
6.93
7.03
7.13
7.23
7.33
7.43
7.53
7.63
7.73
7.83
7.93
8.03
8.13
8.23
8.33
8.43
8.53
8.63
8.73
8.83
8.93
9.03
9.13
9.23
9.33
9.43
9.53
9.63
9.73
9.83
9.93
10.03
10.13
10.23
10.33

TOLERANCE 240
E v

¢ mm
27
27
27
27
28
28
28
30
30
30
31
31
31
32
33
33
33
34
34
34
36
36
36
36
37
37
37
39
39
39
40
40
40
41
42
42
42
43
43
43
45
45
45
45
46
46
46

L mm
82
82
82
82
88
88
88
88
88
88
88
88
88
88
94
94
94
94
94
94
94
94
94
94
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
106
106
106
106
106
106
106
106
106
106
116
116
116

continua \ep

d

© © O O O O W W W W 0 00 00 00 000 0 OO0WOOMWNNNN~NN~N~N~N~NOOOO O 3
3
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FORATURA

Codice Articolo D mm { mm L mm dmm Codice Articolo D mm { mm L mm d mm ':U
1-9622/10.43 10.43 48 116 11 1-9622/11.33 11.33 51 122 12 2
1-9622/10.53 10.53 48 116 11 1-9622/11.43 11.43 52 122 12 H
1-9622/10.63 10.63 48 116 11 1-9622/11.53 11.53 52 122 12 S
1-9622/10.73 10.73 49 116 11 1-9622/11.63 11.63 52 122 12 =
1-9622/10.83 10.83 49 116 11 1-9622/11.73 11.73 54 122 12 m
1-9622/10.93 10.93 49 116 11 1-9622/11.83 11.83 54 122 12 ;l
1-9622/11.03 11.03 49 116 11 1-9622/11.93 11.93 54 122 12 =
1-9622/11.13 11.13 50 122 12 1-9622/12.03 12.03 54 122 12 ()
1-9622/11.23 11.23 51 122 12 g

)

(@)

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

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

o
S F Isi
=) oratura con emulsione
(a]
S AQD EXOHPLT LIST 9622
=~
= *SFcoso | SCMM40NAK SKDGTNAK HPM Loga sl Nickel
Materiali o Cclalo specia o FCD400 SUS304 SUS316 P
E lavorati AA(:;I:;:: :fcmo Lega di acciaio Acciaio temprato | ACCIOtemprato gy oy thite  Acciaio inossidabile o972 91 titanio
= ~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC 30~40 HRC
—
E 15700 400 | 14100 350 | 12550 250 | 9400 140 | 12550 320 | 9400 115 | 3150 30
Z 1.515 10500 400 | 9450 350 | 8400 250 | 6300 140 | 8400 320 | 6300 115 | 2100 30
o 2.015 7900 400 7100 350 6300 250 4750 140 6300 320 4750 115 1550 30
Q. 2.515 7800 520 6950 470 6300 360 4400 200 6300 430 4400 165 1650 50
2.915 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.

Condizione MQL (minima quantita di lubrificazione)

AQD EXOHPLT LIST 9622
S$S400 S50C FC250 SKD61 NAK HPM
Materiali |Acciaio da costruzione Scl:_h:‘l:?:liNaI::I((:i:izM Acciaio speciale Acciaio t t FCD400
lavorati Acciaio al carbonio 9 Acciaio temprato CClaiopemprato Ghisa duttile
~200 HB 20~30 HRC 30~40HRC
| mm | gir/min | mmMmin | gir/min | mm/min | gir/min | mmMmin | giri/min | mmmin | gir/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

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. Utilizzare con refrigerante interno.
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NACHI

AQUA Drills EX VF

AQDEXVF

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

NACHI

A- 98

FORATURA

o= Tg o=l [K=1=][EF4(e]p EN Punte con cuspide indexabile

*1
Pagina Misure
a | 3
. Profondmagazzmo <
Codice |N-articolo Nome della punta Foodi [ ; ®  |Prestazioni
5 Q__g) reffngeraz.fora,a_]ra g
2183 '
o Ec’rgi MIN|MAX
53
AQDEXVF 15D | 9846 | AQUA Drill EX 1.5D Corpo punta serie VF |A-102| A-114 1.5(14/32| —
(@]
AGDEXVF3D | 9822 | AQUADMIEX3DCopopuntaserieVF [A-104/A-114 £ | 3 |14|32| —
. . =
AQDEXVF 5D 9828 | AQUA Drill EX 5D Carpo punta serie VF - |A-106|A-114 %b 5 (14|32| — Punte
AQDEXVFBD | 9844 | AQUA Drill EX 8D Corpo punta serie VF |A-108|A-114 “ﬂg 8 |1a|go| — | @ocuspide
=
TVF 9824 | AQUA Drl EX Insert serie VF A110/a14 3 | — [14]32| £F
|
TVFZ 9840 | AQUA Diil EXFLAT hsertiserieVF - |A-112|A-114 — |14|32] &%

*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

QO : Misure presenti a magazzino Europa
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PUNTE A CUSPIDE

Nessun simbolo : Non consigliato

X Non utilizzabile

Buono

O:

© : Eccellente

Materiale da lavorare

NACHI
Leghe =
di rame ©
Leghe (]
di alluminio =2
Ghise 8%

Leghe di titanio
Leghe di nickel

Acciai
inossidabili

O|O0|O|O | X |X

0|00 |0| X |X

00|00 | X |X

O|O0|O|O|X|X

O|lO0O|O|O|X|X

00| O0|O0| X |X

Acciai
temprati

HRC [SUS316

HRC

Acciai legati

HRC

Acciai .
pre-temprati

Acciai
al carbonio

S50C | NAK

Acciai
strutturati

ISS400| S45C | SCR |25~40|40~50|50~65 [SUS304 | SUS420

*2

Disponibilita
magazzino

® O 0 00
® O 0 0|0

® OO0 0|0

Aspetto

o —a ®@ O 0|0 0

e==—=x

—

= 0 0 0|00

P e 0 o000

A-99

info@vegaonline.net

www.vegaonline.net



AQDEXVF

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

AQUA Drrills EX VF

AQDEXVF EERDE:EDEED EED 4

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

M Lunga vita utensile La serie AQDEXVF & 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 AQEX 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 e
dell’accoppiamento tra corpo e cuspide intercambiabile, (RIS

e ad un buon bilanciamento

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

4 & Confronto tra TVF e TVFZ

AGQGDEXVF8D+TVF

TVF+AQDEXVF1.5D/3D/5D/8D
o del foro foro guida
8
z 3D Inserto Corpo Punta
b TVFE AGDEXVF1.5D s
E’ TVFZ+AGDEXVF1.5D
1.5D
AGQGDEXVF1.5D+TVF —
AGQGDEXVF1.5D+TVFZ
Inserto Corpo Punta

14 916918 ¢20 30 ¢32

Disrnat >¢ LS & e @ TVFZ AQDEXVF1.5D H O

Lamatura Lavorazione
spessori sottl

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

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

AQDEXVF1.5D+TVFZ

Condizioni di taglio

Utensile AQDEXVF1.5D19
TVFZ 919

Velocita di taglio 50m/min

Rotazione 833 min~!

Velocita di 200mm/min

avanzamento

Avanzamento  0.24mm/rev

Profondita 19mm -STEP  5mm
del foro Foratura a step

Materiale S50C

di lavoro
Altezza bava 0.13 mm Fluido ditaglio  Emulsione  Refrigerante
interno

I Materiali lavorabili

Acciai non Legati | Acciai al carbonio A“‘:ég;ﬁ“;g’ggmt‘ ACACC‘;‘Z';:E;:W Acciai temprati austenﬁfcz‘j‘rﬂr"a”lfténww —— Ghise Leghe di Aluminio |  Leghe di Rame
leghe al Nickel
S55400 |S45C/S50C| SCR/NAK | 30~40HRC |40~50HRC | 50~65HRC |SUS304/5US316|  SUS420 FCD/FC AC/ADC Cu
O ) ©) O X @) O @) (@)
O:Eccellente  O:Buono X:Non Senza simbolo: non
usato consigliato
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IAIta precisione e foratura stabile anche con punte a cuspide indexabile

Confronto nella precisione di foratura

14.04
Concorrente
Diametro 1403
del fi
ettoro 14.02
. O o o o
AQDEXVF1.5D+TVF
14.00
Nr. di fori 1 200 400 600 800 1000 1400

Condizioni di taglio

Utensie  AQDEXVF1.5D14 Avanzamento - Q.23 mm/rev

TVF 14
Velocita 100m/min Profondita 21mm Forocieco  Foratura
ditaglio del foro senza step
Rotazione 2260 min-’ Materiale  S50C(180HB)

i lavoro

Velocita di 520mm/min Fluido da taglio Emulsione Befrigerante
avanzamento interno

I Elevata resistenza all'usura e piccolo margine di usura

Confronto di usura dopo 1400 fori

AGDEXVF1.5D
+
TVF

Concorrente

IForatur‘a di precisione stabile e eccellente resistenza

Confronto del margine di usura dopo 200 fori

Concorrente A Concorrente B

AQGDEXVF3D+TVF

Piccolo margine
di usura

Condizioni di taglio

Utensie  AQDEXVF3D17 Avanzamento  0.35 mm/rev

TVF 9175
Velocita 140m/min Profondita 35mm Forocieco  Foratura
ditaglio del foro senza step

in~! Materiale

Rotazione 2543 min dilavore FC250
Velocita di -~ 890mm/min Fluido da taglio Emulsione Refrigerante
avanzamento interno

I Eccellente 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

Concorrente AGDEXVF5D+TVF

Truciolo

un

Condizioni di taglio

Utensile AQDEXVF5D19 Avanzamento  0.30 mm/rev
TVF 919
Velocita 40m/min Profondita 95mm Forocieco  Foratura
ditaglio del foro senza step
Rotazione 670 min~! Materiale SUS304
dilavoro
Velocitadi -~ 200mm/min Fluido di taglio Emulsione Refrigerante
avanzamento interno
Web Scansiona il codice QR dal tuo smartphone o cellulare
',. per vedere i video delle lavorazioni
ideo

WEB VIDEO
Lavorazione
di S50C/FC250,/5US304

WEB VIDEO
Foratura senza step
in 8xD di S50C

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net

Confronto del margine di usura dopo 200 fori

Concorrente AGQGDEXVF5D+TVF

o
<]
®
o
o
i)

lavorazione
di 864 fori

o
°
o

Espansione del foro
Espansione del foro

o

001 001

Nr. di fori Nr. di fori

Condizioni di taglio

Utensile AQDEXVF5D14 Avanzamento  0.25 mm/rev

TVF 14
Velocita 75m/min Profondita B65mm Forocieco  Foratura
ditaglio del foro senza step
Rotazione 1700 min~! Meteriale  S50C(180HB)
Veloctadi  425mm/min Fluido da taglio Emulsione Refrigerante
avanzamento interno

ILavorazione senza step anche con foro profondo 8D

Comparazione Forze e truciolo

Momento torcente

Intasamento
Truciolo

o § 888

Truciolo piegato a causa
di interferenza all'interno dei gambi

Cond taglio

Utensile AQDEXVF8D19 Avanzamento  0.254 mm/rev

TVF 919
Velocita 40m/min Profondita 152mm Forocieco  Foratura
ditaglio del foro senza step
Rotazione 670 min~! Jatepale SUS304

dilavoro

Veloctadi 1 70mm/min Fluido di taglio Emulsione Refrigerante
avanzamento interno



FORATURA

HELIX TOLERANCE
o
20 Q&
h6

= =—== @ m&fg;‘\ — 015

- | = —

2 piani
+ assosttigliamento -
9846 (AQDEX-VF1.5D) ad X —
Punta con cuspide indexabile 1.5D =

PUNTE A CUSPIDE

Inserto
utilizzabile TVF

TVF1400
TVF1410
_ AQDEX- TVF1420
1-9846/14.00 14.0 145  irepa 29 91 13.1 16 TVFL1430
TVF1440
TVF1450

TVF1460
TVF1470
TVF1480
TVF1490
TVF1500
TVF1510
TVF1520
TVF1530
TVF1540
TVF1550
TVF1560
TVF1570
TVF1580
TVF1590
_ AQDEX- TVF1600
1-9846/16.00 15.6 165  \rrepig 33 99 15.1 20 VF1610
TVF1620
TVF1630
TVF1640
TVF1650
TVF1660
TVF1670
TVF1680
TVF1690
TVF1700
TVF1710
TVF1720
TVF1730
TVF1740
TVF1750
TVF1760
TVFL770
TVF1780
TVF1790
TVF1800
TVF1810
TVF1820
TVF1830
TVF1840
TVF1850
TVF1860
TVF1870
TVF1880
TVF1890
TVF1900
TVF1910
TVF1920
TVF1930
TVF1940
TVF1950

continua \wap NACHI 2027

Codice Articolo Dc min. Dc max. Codice L1 mm Lmm D1 mm Ds mm

d AQDEX-
1-9846/15.00 14.6 15.5 VF1.5D15 31 96 14.1 20

d AQDEX-
1-9846/17.00 16.6 17.5 VF1.5D17 35 102 16.1 20

. AQDEX-
1-9846/18.00 17.6 18.5 VF1.5D18 37 105 17.1 20

. AQDEX-
1-9846/19.00 18.6 BE e 39 114 18.1 25



FORATURA

Codice Articolo  Dc min. Dc max. Codice L1 mm Lmm D1mm Ds mm utililzr;:?)ﬁ: TVF .§
TVF1960 =
TVF1970 A
1.9846/20.00 196 205 A0 4 117 19.1 25 ooy o
TVF2000 &
TVF2050 4
1.9846/21.00 206 215 AOEC g3 120 20.1 25 I E
19846/22.00 216 25 MDY s 123 21.1 25 ez
19846/23.00 226 235 pBYEL 47 126 22.1 25 a0
19846/24.00 236 205 DL g9 133 23.1 32 Ly
1.9846/25.00 246 255  pOEK 5 136 24.1 32 LEi
1.9846/26.00 256 265 MO 53 139 25.1 32 oy
19846/27.00 26,6 215 pBE 55 142 26.1 32 NI
19846/28.00 276 285 o005 57 145 27.1 32 e
1.9846/29.00 286 205 ADEC 59 148 28.1 32 I
1.9846/30.00 296 305 MO 6 151 29.1 32 oy
1.9846/31.00 30,6 315 (ADSE oax92) 154 30.1 32 TF3150
19846/32.00 316 320 pOPe o7¢@5) 157 31.1 32 TVF3200
Articoli di serie.

*() & la lunghezza del gambo.
* Gli inserti sono venduti separatamente. Il corpo utensile non viene fornito con gli inserti.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

HELIX TOLERANCE
o
20 Q&
h6

2 piani - 15“’”' ] oo
+ :sas|:>sttigliamento @ chI EH' 1@0
9822 (AQDEX-VF3D) ad X — |
Punta con cuspide indexabile 3D

e==—=

PUNTE A CUSPIDE

Inserto
utilizzabile TVF

TVF1400
TVF1410
TVF1420
TVF1430
TVF1440
TVF1450
TVF1460
TVF1470
TVF1480
TVF1490
_ AQDEX- TVF1500
1-9822/15.00 14.6 TR 54 113 14.1 20 IR
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
_ AQDEX- TVF1900
1-9822/19.00 18.6 oI R 68 143 18.1 25 ARG

TVF1920

TVF1930

TVF1940

TVF1950

Codice Articolo Dc min. Dc max. Codice L1 mm Lmm D1 mm Ds mm

. AQDEX-
1-9822/14.00 14.0 14.5 VF3D14 51 113 13.1 16

. AQDEX-
1-9822/16.00 15.6 16.5 VF3D16 58 124 15.1 20

d AQDEX-
1-9822/17.00 16.6 17.5 VF3D17 61 128 16.1 20

. AQDEX-
1-9822/18.00 17.6 18.5 VF3D18 65 133 17.1 20

continua \wap NACHI 2027



FORATURA

: : . . Inserto )

Codice Articolo Dc min. Dc max. Codice L1 mm Lmm D1 mm Ds mm utilizzabile TVE %

TVF1960 ~

TVF1970 E
_ AQDEX- TVF1980

1-9822,/20.00 19.6 20.5 VF5D20 72 148 19.1 25 TVE1990 o

TVF2000 %

TVF2050 v

_ AQDEX- TVF2100 =

1-9822/21.00 20.6 21.5 e 75 152 20.1 25 VF2150 %
_ AQDEX- TVF2200
1-9822/22.00 21.6 22.5 VF5D2s 79 157 21.1 25 TVE2250
_ AQDEX- TVF2300
1-9822,/23.00 22.6 23.5 Trho 82 161 22.1 25 TVE2350
_ AQDEX- TVF2400
1-9822/24.00 23.6 24.5 VF5D24 86 170 23.1 32 VF2450
_ AQDEX- TVF2500
1-9822/25.00 24.6 25.5 VEEDoR 89 174 24.1 32 TVE2550
_ AQDEX- TVF2600
1-9822,/26.00 25.6 26.5 VFSD26 93 179 25.1 32 TVE2650
_ AQDEX- TVF2700
1-9822,/27.00 26.6 275 rho 96 183 26.1 32 VE2750
_ AQDEX- TVF2800
1-9822/28.00 27.6 28.5 VF5Do8 100 188 27.1 32 VF2850
_ AQDEX- TVF2900
1-9822/29.00 28.6 29.5 VEED2G 103 192 28.1 32 TVE2950
_ AQDEX- TVF3000
1-9822,/30.00 29.6 30.5 VFSD30 107 197 29.1 32 TVE3050
_ AQDEX- TVF3100
1-9822/31.00 30.6 315 \pay  141%(139) 201 30.1 52 TVF3150
1-9822/32.00 31.6 32.0 AQDEX- 415 x(144) 206 31.1 32 TVF3200

VF5D32
Articoli di serie.

*() & la lunghezza del gambo.
* Gli inserti sono venduti separatamente. Il corpo utensile non viene fornito con gli inserti.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

HELIX TOLERANCE
o
20 Q&
h6

2 piani
+ assosttigliamento

9828 (AQDEX-VF5D) ad X
Punta con cuspide indexabile 5D

Inserto
Codice Articolo Dc min. Dc max. Codice L1 mm L mm D1 mm Ds mm utilizzabile
TVF

TVF1400
TVF1410
TVF1420
TVF1430
TVF1440
TVF1450
TVF1460
TVF1470
TVF1480
TVF1490
) AQDEX- TVF1500
1-9828/15.00 14.6 15.5 R 85 153 14.1 20 AEIRG
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
) AQDEX- TVF1900
1-9828/19.00 18.6 19.5 s 107 186 18.1 25 SEIRG

TVF1920

TVF1930

TVF1940

TVF1950

PUNTE A CUSPIDE

. AQDEX-
1-9828/14.00 14.0 145 VFsD14 80 145 13.1 16

. AQDEX-
1-9828/16.00 15.6 16.5 VFSD16 91 160 15.1 20

. AQDEX-
1-9828/17.00 16.6 17.5 e 96 167 16.1 20

. AQDEX-
1-9828/18.00 17.6 18.5 V5D 18 102 173 17.1 20

continua \wap NACHI 2027



FORATURA

Inserto 0
Codice Articolo  Dc min. Dc max. Codice L1 mm Lmm D1mm Ds mm utili_:‘zlgbile %
vriseo R
VF1970 Mg
1-9828/20.00 19.6 205 HOEE 113 193 19.1 25 ey g
VF2000 4
F2050  [ES
19828/21.00 206 215 oO0EE qqg 199 20.1 5 e
19828/22.00 2156 25 MDEX g 206 21.1 25 o
19828/23.00 226 235 AOEE g9 213 22.1 25 Nroae
1.9828/24.00 2356 245  JOEX 35 224 23.1 2 NE2200
1.9828/25.00 246 255  GO0EC 140 230 24.1 32 %0
19828/26.00 2556 265 JODEX q46 237 25.1 32 QvEeodd
19828/27.00 26,6 215 AOBC g5 244 26.1 2 pveelod
1.9828/28.00 276 285  JOEX 87 250 27.1 32 E2800
19828/29.00 286 205 5C 162 257 28.1 32 I
1.9828/30.00 206 305 K e 264 29.1 32 QSO0
1.9828/31.00 3056 315 gOOSX 210%(208) 270 30.1 2 [R50
19828/32.00 316 320 G5 217r15) 277 31.1 32 TVF3200
Articoli di serie.

*() & la lunghezza del gambo.
* Gli inserti sono venduti separatamente. Il corpo utensile non viene fornito con gli inserti.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

HELIX TOLERANCE
i
h6
-':g:::::::*=55355=‘::==I|: 2 piani
&= — + assosttigliamento @ 'ﬁ] j@ns
ad X 1w
113

9844 (AQDEX-VF8D)
Punta con cuspide indexabile 8D

PUNTE A CUSPIDE

Inserto
utilizzabile TVF

TVF1400
TVF1410
TVF1420
TVF1430
TVF1440
TVF1450
TVF1460
TVF1470
TVF1480
TVF1490
) AQDEX- TVF1500
1-9844/15.00 14.6 15.5 el 128 193 14.1 20 e
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
) AQDEX- TVF1900
1-9844,/19.00 18.6 19.5 i 162 237 18.1 25 e

TVF1920

TVF1930

TVF1940

TVF1950

Codice Articolo Dc min. Dc max. Codice L1 mm L mm D1 mm Ds mm

. AQDEX-
1-9844/14.00 14.0 145 rebia 119 181 13.1 16

. AQDEX-
1-9844/16.00 15.6 16.5 VFBD1G 136 202 15.1 20

d AQDEX-
1-9844/17.00 16.6 17.5 VF8D17 145 212 16.1 20

. AQDEX-
1-9844,/18.00 17.6 185 VF8D18 153 221 17.1 20

continua \wap NACHI 2027



FORATURA

: : ; . Inserto 9

Codice Articolo  Dc min. Dc max. Codice L1 mm L mm D1 mm Ds mm utilizzabile TVF %

TVF1960 ~

TVF1970 E
_ AQDEX- TVF1980

1-9844/20.00 19.6 20.5 VESD20 170 246 19.1 25 TVF1990 o)

TVF2000 &

TVF2050 v

_ AQDEX- TVF2100 S

1-9844/21.00 20.6 21.5 VF8D21 179 256 20.1 25 TVF2150 %
_ AQDEX- TVF2200
1-9844/22.00 21.6 22.5 VF8D22 187 265 21.1 25 TVF2250
_ AQDEX- TVF2300
1-9844/23.00 22.6 23.5 VERD23 196 275 22.1 25 TVF2350
_ AQDEX- TVF2400
1-9844/24.00 23.6 245 R 204 288 23.1 32 TVF2450
_ AQDEX- TVF2500
1-9844/25.00 24.6 25.5 VESD25 213 298 24.1 32 TVF2550
_ AQDEX- TVF2600
1-9844/26.00 25.6 26.5 VESD26 221 307 25.1 32 TVF2650
_ AQDEX- TVF2700
1-9844/27.00 26.6 275 VERD27 230 317 26.1 32 TVF2750
_ AQDEX- TVF2800
1-9844,/28.00 27.6 285 (oo 238 326 21.1 32 TVF2850
_ AQDEX- TVF2900
1-9844/29.00 28.6 29.5 VE8D29 247 336 28.1 32 TVF2950
_ AQDEX- TVF3000
1-9844,/30.00 29.6 30.5 VE8D30 255 345 29.1 32 TVF3050
_ AQDEX- TVF3100
1-9844/31.00 306 315 yropy; 295%(293) 355 301 32 TVF3150
1-9844/32.00 31.6 320  ADEX 3544302) 364 31.1 32 TVF3200

VF8D32
Articoli di serie.

*() & la lunghezza del gambo.
* Gli inserti sono venduti separatamente. Il corpo utensile non viene fornito con gli inserti.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

g SouD TOLERANCE HELIXO
- 9824 1VF) EH was
g Inserto AQUA Drills EX VF
(&)
< @Dc
= i
<
=
a
o . Dec Corpo L . De Corpo
Codice Articolo Codice max. A T l.!t_ensllt_a Codice Articolo Codice max. A T u_t_ensﬂg
utilizzabile utilizzabile
1-9824/14.00 | TVF1400| 14.0 AQDEX- 1-9824/17.60 | TVF1760 | 17.6
1-9824/14.10 |TVF1410| 14.1 VF1.5D14 1-9824/17.70 |TVF1770| 17.7
1-9824/14.20 | TVF1420 14.2 O%DDEﬁ 1-9824/17.80 |TVF1780 17.8 AQDEX-
1-9824/14.30 |TVF1430| 143 | 114 45 | aqDEx- 1-9824/17.90 |TVF1790  17.9 VE\B'SEDQS
1-9824/14.40 |TVF1440 | 14.4 VF5D14 1-9824/18.00 |TVF1800| 18.0 135 58 VF3D18
1-9824/14.50 |TVF1450 | 14.5 Vbbia | | 19824/18.10 TVFi810] 181 | 7> D
1-9824/14.60 | TVF1460 | 14.6 1-9824/18.20 | TVF1820| 18.2 AQDEX-
1-9824/14.70 | TVF1470 | 14.7 Ll e FLES | S VF8D18
19824/14.80 |TVF1280| 14.8 AQDEX- 1-9824/18.40 |TVF1840| 18.4
i s st [ VAF\%Q'SEDxl-E) 1-9824/18.50 |TVF1850 18.5
19824/1500 TVE1500 150 | | Viabis 1-9824/18.60 |TVF1860| 18.6
1-8824/15.10 [Tvristo 16 1 115 48 | AQDEX 1-9824/18.70 | TVF1870 | 18.7 .
1.9824/15.20 | TVF1520 152 yroDis 1-9824/18.80 | TVF1880 18.8 L2010
1-9824/15.30 | TVF1530 | 15.3 vgs o 1-9824/18.90 |TVF1890 18.9 AQDEX-
1-9824/15.40 | TVF1540 | 15.4 1-9824/19.00 TVF1900| 190 |,/ 5, | VF3DIO
1-9824/15.50 | TVF1550 | 15.5 1-9824/19.10 |TVF1910| 19.1 \A/\%?)Efé
1.9824/15.60 | TVF1560 15.6 1-9824/19.20 | TVF1920) 19.2 AQDEX-
1-9824/15.70 |TVF1570 | 15.7 DR ELE LS| UL VF8D19
1.9824/15.80 |VF1580 | 15.8 AQDEX- 1-9824/19.40 |TVF1940| 19.4
1-9824/15.90 |TVF1590 | 15.9 VZB-SB}_B :—32;:/::-22 TVF1950| 19.5 -
1-9824/16.00 ' TVF1600| 160 | ., ,| | VF3D16 '9524/19.60 | VF1960 | 19.6 VF?.SDZ-O
1-9824/16.10 |TvF1610| 16.1 | > 0| AQDEX- 1-9824/18.70 |TVF1970| 19.7 AQDEX-
1-9824/16.20 | TVF1620 | 16.2 \,{\|:)5IEE1X6 1-9824/19.80 |TVF1980) 198 | . | . | VF3D20
e e e AQDEX. 1-9824/19.90 | TvF1990 | 19.9 | 1511 65 aopEx-
1-9824/16.40 | TVF1640 16.4 19824/20.00 TvF2000 200 DB
1-9824/16.50 |TVF1650| 16.5 1-9824/20.50 |TVF2050 | 20.5 VF8D20
1-9824/16.60 |TVF1660 | 16.6 1-9824/21.00 | TVF2100 21.0 AQDEX-
1.9824/16.70 | TVF1670 | 16.7 VLol
1-9824/16.80 |TVF1680| 16.8 vé?gEX{? 57| 6.7 v%ozi
1-9824/16.90 | TVF1690 | 16.9 AQDEX- | |1-9824/21.50 TvF2150 215 | | | AQDEX
1-9824/17.00 | TVF1700| 17.0 132 55 | VF3DL7 \/:F5[|)3E2X1
1-9824/17.10 |TVF1710| 17.1 | ~° © O%%Ei(% vgsozi
1-9824/17.20 |TVF1720 17.2 -
1-9824/17.30 |TVF1730| 17.3 O%DDE{(} 1-9524/22.00 | V2200 22.0 vé?.ggxzz
1-9824/17.40 TVF1740 | 17.4 AQDEX-
1-9824/17.50 | TVF1750 | 17.5 16.6 | 7.5 \;/\53558
1-9824/22.50 |TVF2250 22.5 VEsno9
AQDEX-
VF8D22

continua \wap NACHI 2027



FORATURA

De Corpo be Corpo 'g
Codice Articolo Codice max A T utensile Codice Articolo Codice max A T utensile >
* utilizzabile : utilizzabile H
1-9824,/23.00 AQDEX- 1-9824/28.00 AQDEX-
/ TVF2300 | 23.0 VELe03 / TVF2800 | 28.0 VFlonos :
AQDEX- AQDEX-
174 75 VF3D23 919| 90 | VF3D28 %
1-9824/23.50 |TVF2350| 235 | | | AQDEX- 1-9824/28.50 TVF2850 285 | | AQDEX- ")
VF5D23 VF5D28 =
AQDEX- AQDEX- O
m
VF8D23 VF8D28
1-9824/24.00 . AQDEX- 1-9824/29.00 . AQDEX-
/ TVF2400 | 24.0 s / TVF2900| 29.0 VP1 8500
AQDEX- AQDEX-
182 go | VF3D24 921! 90| VF3D29
N ' ' AQDEX- ] : : AQDEX-
1-9824/24.50 |TVF2450 | 24.5 VEbnad 1-9824/29.50 |TVF2950 | 29.5 VE5029
AQDEX- AQDEX-
VF8D24 VF8D29
1-9824/25.00 . AQDEX- 1-9824,/30.00 . AQDEX-
/ TVF2500 | 25.0 VFLeD98 / TVF3000| 30.0 VP10
AQDEX- AQDEX-
191 8o | VF3D25 25| g5 | VF3D30
g ' ' AQDEX- ] . . AQDEX-
1-9824/25.50 |TVF2550  25.5 VESDat 1-9824/30.50 |TVF3050 30.5 VE5D30
AQDEX- AQDEX-
VF8D25 VF8D30
1-9824,/26.00 AQDEX- 1-9824,/31.00 AQDEX-
/ TVF2600 | 26.0 VFL 8006 / TVF3100 | 31.0 VFrena1
AQDEX- AQDEX-
197 g5 | VF3D26 234,00 VF3D31
4 ' ' AQDEX- ] . AQDEX-
1-9824/26.50 |TVF2650 | 26.5 VF5D26 1-9824/31.50 |TVF3150  31.5 VF5D31
AQDEX- AQDEX-
VF8D26 VFSD31
] _ AQDEX- AQDEX-
1-9824/27.00 |TVF2700| 27.0 VL5057 VF1.5D32
AQDEX- AQDEX-
204 85 WoU2T | 19824/32.00 ‘TVF3200 320 243 100 82
1-9824/27.50 |TVF2750 | 27.5 VF5D2Y VF5D32
AQDEX- AQDEX-
VF8D27 VF8D32

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

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

g SOLD R HELIXO

=8 9840 (TVF2) v @ B o

g Inserto AQUA Drills +

*3N EX VF FLAT

l.|<.| c Corpo

. orpo H

N oot g AT e [k G nn AT e
1.9840/14.00 TVFz1400 140 105 45 I 19840/2800 viz2s00 280 201 90 \AOEC
1.9840/14.50 Viz1as0 145 105 45 AOBY  1.9840/2850 V22850 285 201 90  AIOK
1.9840/15.00 Tvizi500 150 111 48 AOOBE  19840/20.00 VFz2900 290 209 90 \AIOEK
19840/1550 vFz1550 155 111 48 ADEE  19840/2050 viz2050 295 209 9.0 \AIOEE
1.9840/16.00 TVizi600 160 120 50 ABY  1:9840/30.00 VFZ3000 300 213 95 AU
1.9840/16.50 TVizi650 165 120 50 A0BY . 1.9840/30.50 V3050 305 213 95 A0
1.9840/17.00 Tvizi700 170 124 55 MO  1.9840/3100 iz3100 310 221 100\ AIOSK
1.9840/1750 Vizi750 175 124 55 AODPK  1.9840/3150 iz3150 315 221 100 \ADDSK
1.9840/18.00 Tvizig00 180 130 58 AUDBX  1:9840/3200 VFz3200 320 230 100 AOOEK
1-9840/18.50 TVFZ1850 18.5 13.0 5.8 Vé?gED)gg | IEpossibiIefDr‘aresusuper‘ficiinCIinateEforiconfondopiatto
1:9840/19.00 TVFZ1900 19.0 136 60 IOk
1-9840/19.50 TVFZ1950 19.5 136 6.0 AOOEK .‘f‘ AsRTmER
1-9840/20.00 TVFZ2000 20.0 144 65 A0k {

!
4

_ AQDEX-
1:9840/20.50 VFZ2050 205 144 65 foocx ﬁ

] AQDEX-
19840/21.00 TVF22100 210 150 6.7 \creos,
- La fe f
1-9840/21.50 TVF22150 21.5 150 6.7  AQDEX o o grasio alrangolo 002rm
VF1.5D21 : :
| testa a 180
1:9840/22.00 TVF22200 220 157 75 \Rook
; Condizioni di taglio
i AQDEX' tensile:  AQDEXVF1.8D19 vanzamento: Piatto (0.24mm/rev)
1-9840/22.50 TVF22250 225 15.7 7.5 yrigpoo " nvenisoo ’ e
AQD EX Vel.ditaglio: 50m/min ( )
1-9840/23.00 TVFZ2300 230 165 75 = Rotazione 840 min-" Prof. del foro:  19mm Foratura a step
V;]dgEDx%s e E R Mater. lavorato S50C(180HB)
1'9840/23'50 TVI_Z235O 235 165 75 VF1 5D23 P.inclin. 160mm/min Fluidodataglio ~ Emulsione Refrigerante interno
1'9840/24-00 TVH2400 240 173 80 AQDEX- Web Scansiona il codice AR dal tuo smartphone o cellulare
VF15D24 Vd per vedere i video delle lavorazioni
AQDEX- 1aeo ; =
1-9840/24.50 TVFZ2450 245 173 8.0 VF?_ 5D24 s %é% e
] AQDEX-
1-9840/25.00 TVFZ2500 250 18.1 80 \closse (=it
) AQDEX-
1-9840/25.50 TVFZ2550 255 18.1 80 . roco.
_ AQDEX-
1-9840/26.00 TVFZ2600 260 186 85 Y05

AQDEX- Articoli di serie.
1-9840/26.50 TVFZ2650 26.5 18.6 8.5 .
/ VF1.5D26  E possibile lavorare il fondo di un foro o un foro passante

1-9840,/27.00 TVFZ2700 27.0 193 85 Vf’:\?g%—7 attraverso la combinazione di TVFZ e AQDEXVF3D/5D/8D.

AQDEX-

1-9840/27.50 TVFZ2750 27.5 193 85 VF1.5D27
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Accessori (AQDEX-VF)
Ricambi per punte a cuspide indexabile serie VF

FORATURA

Supporto

Vite

Chiave

AQDEXVF1.5D

AQDEXVF3D

AQDEXVF5D

AQDEXVF8D

&

A

Lubrificante
anti-

grippaggio

Coppia di
serraggio
consigliata

AQDEXVF1.5D14
AQDEXVF1.5D15

AQDEXVF3D14
AQDEXVF3D15

AQDEXVF5D14
AQDEXVF5D15

AQDEXVF8D14

AQDEXVF8D15 SW-2045

T-07

AQDEXVF1.5D16
AQDEXVF1.5D17
AQDEXVF1.5D18

AQDEXVF3D16
AQDEXVF3D17
AQDEXVF3D18

AQDEXVF5D16
AQDEXVF5D17
AQDEXVF5D18

AQDEXVF8D16
AQDEXVF8D17
AQDEXVF8D18

SW-2556

AQDEXVF1.5D19
AQDEXVF1.5D20
AQDEXVF1.5D21

AQDEXVF3D19
AQDEXVF3D20
AQDEXVF3D21

AQDEXVF5D19
AQDEXVF5D20
AQDEXVF5D21

AQDEXVF8D19
AQDEXVF8D20
AQDEXVF8D21

SW-2567

T-08

AQDEXVF1.5D22
AQDEXVF1.5D23
AQDEXVF1.5D24

AQDEXVF3D22
AQDEXVF3D23
AQDEXVF3D24

AQDEXVF5D22
AQDEXVF5D23
AQDEXVF5D24

AQDEXVF8D22
AQDEXVF8D23
AQDEXVF8D24

SW-3007

AQDEXVF1.5D25
AQDEXVF1.5D26
AQDEXVF1.5D27

AQDEXVF3D25
AQDEXVF3D26
AQDEXVF3D27

AQDEXVF5D25
AQDEXVF5D26
AQDEXVF5D27

AQDEXVF8D25
AQDEXVF8D26
AQDEXVF8D27

SW-3009

T-10

AQDEXVF1.5D28
AQDEXVF1.5D29
AQDEXVF1.5D30

AQDEXVF3D28
AQDEXVF3D29
AQDEXVF3D30

AQDEXVF5D28
AQDEXVF5D29
AQDEXVF5D30

AQDEXVF8D28
AQDEXVF8D29
AQDEXVF8D30

SW-3510

AQDEXVF1.5D31
AQDEXVF1.5D32

AQDEXVF3D31
AQDEXVF3D32

AQDEXVF5D31
AQDEXVF5D32

AQDEXVF8D31

AQDEXVF8D32 SW-3512

T-15

NP-5

0.5Nm

0.9Nm

1.8 Nm

2.1Nm

Inserto

3aidSnd vV 3LNNd

AGDEXVF1.50
AQDEXF1.5D P v
v
AGDEXFBD y gggg:’;gg
AGDEXVF8D

ABEXVF1.5D
AGEXVF3D
AGEXVFSD

Corpo

Foratura con profondita
di 308D

¥

Foratura fondi piatti

Superficie inclinata

Esecuzione fori guida
10-20

Foratura fondo del foro

Applicazione Iml

Foratura
can profondita
di 1.5-60

Lamatura

/

St.nzu bava

£ possihile Ia lavorazione
dal fondo del fore o un foro
passanta utilizzando una
combinazione di TVFZ

@ ADEXVFAD, 50,/80.

Durants Mutihezo
di AQDEXVFED, eseguire
Ia pre-foratura de: for guida,

Senzﬂ bava

Pratica un foro
con profondita 30-8D

Fori passanti

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

Punte AQDEX-VF per punte a cuspide

AQDEXVF1.5D/3D/SD + TVF

PUNTE A CUSPIDE

nl/éf\,lzerr:ée Acciai strutturali Acciai legati Pt Bk Ghise Ghise duttili
~200HB 20~30HRC

Diametro . : . . .

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
18 1800 520 1400 330 700 200 2200 700 1400 350
20 1800 500 1400 320 700 190 2200 700 1300 350
22 1600 500 1300 320 650 190 2000 700 1300 350
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
30 1300 430 1000 280 500 170 1500 600 1100 330
32 1200 400 950 270 480 160 1400 560 1000 300

AVVERTENZE SULL'UTILIZZO DELLE TABELLE DI CONDIZIONI DI FORATURA

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

2) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita di lavorazione o le condizioni di staffaggio;
3) Per fori con profondita maggiore di 3D, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 30%;

4] Utilizzare un refrigerante interno.

—
T AGQDEXVFS8D + TVF
@)
Z nl/;e\,lzlgrr;?ée Acciai al carbonio Acciai legati Acciai inossidabili Ghise Ghise duttili
~200HB 20~30HRC
Diametro ] . . . .
della punta Rotazione  Avanzamento  Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento
14 1820 410 1460 270 900 200 1820 550 1280 320
16 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
30 850 280 680 190 420 130 850 340 600 180
32 800 260 640 180 400 120 800 320 560 170

AVVERTENZE SULL'UTILIZZO DELLE TABELLE DI CONDIZIONI DI FORATURA

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 20;

4] Utilizzare un refrigerante interno.

AQDEXVF1.5D + TVFZ

Materiale Acciai al carbonio Acciai legati e —— Ghise Ghise duttili
lavorato
~200HB 20~30HRC

Diametro ] . . . )

della punta 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

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 0.25D;
3) E possibile lavorare la parte inferiore del foro o il foro passante utilizzando una combinazione di inserti TVF e un supporto 3D o maggiore;
4) Regolare le condizioni di foratura secondo la rigidita di lavorazione e di staffaggio;
5) Utilizzare un refrigerante interno;
6) Nella foratura a fondo piatto la finitura sara migliore lavorando il fondo del foro con una sosta per un tempo definito (0.5 s).
Nella lavorazione di acciai inox, si consiglia un tempo definito (0.2 s).
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FORATURA

IGuida alla scelta di corpi e inserti

AGDEXVF1.5D
AGEXVF1.5D AGDEXF1.5D v AGDEXVF3D
AGEXVF3D v AGDEXVF1.5D AGDEXVF3D AGDEXVF5D
AGEXVF5D AGDEXF8D AGDEXVF5D AGDEXVF8D
AGDEXVF8D

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

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

Foratura con profondita
di 30-8D

Foratura fondi piatti

l l Fori guida

1D-2D
Applicazione
’ Superficie inclinata '
l l Foratura fondo del foro

¥

Esecuzione fori guida

Foratura
con profondita
di 1.5-5D Lamatura
J Senza bava
Senza bava E possibile la lavorazione del fondo
del foro o un foro passante utilizzando
. una combinazione di TVFZ
Pratica un foro e AQDEXVF3D/50/8D.
Fori passanti con profondita 3D-8D Durante I'utilizzo di AGDEXVFSD,

eseguire la preforatura dei fori guida.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net
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FORATURA

w
Q o
o Sostituzione inserti
(2]
=
o .. . . . . . .
< Gli inserti sono venduti separatamente. Il corpo utensile non viene fornito con 'inserto.
w . :
Smontaggio Inserti
§ * Rimuovere la vite di serraggio con una chiave
(% * In caso di sporco o truciolo intorno alla vite, rimuoverli
* Dopo aver rimosso l'inserto, usare I'aria compressa per rimuovere lo sporco o corpi estranei dall'inserto
e dall'area della vite
Area della vite Arezéj”i’ir:so;:tiggio
(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
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;
E e 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.

Inserimento dell'inserto Serraggio

‘%y

Inserto Assicurarsi che non vi siano spazi vuoti tra I'inserto

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

NOTA

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

ATTENZIONE

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

Disegni, specifiche e/ o dimensioni sono soggetti a modifiche senza preawviso
E severamente vietata la riproduzione del catalogo non autorizzata
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Punte in Acciaio NACHI FAX e FMX
con gambo cilindrico maggiorato

Al
|

VEGA

INTERNATIONAL

TOOLS

Punte ad alte prestazioni serie SG-FAX ed AG-FMX

SN N o N




FORATURA

(o= g =W [B=1=1[=V4[e]3 (=B Punte in Hss-Co/Fmx/Fax a gambo cil. magg.

PUNTE IN HSs-Co / FMX / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO

1
Pagina Misure
a |
. Profor magazzino <
Codice |N°articolo Nome della punta Foodi | b ®  |Prestazioni
< |20 [Eigeraz s =
o |3 3
c |Sa
o grg- MIN|MAX
o =
AGESS 6548 Punte AG-ESS A-122|A-123 3 1 20| AG
AGES 6546 Punte AG-ES A-124|A-125 5 |2 |20 | AG
AGSUSS B6596P | Punte AG-SUS corte A-126 |A-127 3 1120| AG 'Per alccia_i.
AGSUSR | 6594P | Punte AG-SUS regolari  |A-128/A-129 5 | 1|20 ag | nossidabil
AGSTD 6502 Punte AG per centr. e smussi |A-130[A-132 — | 3|20 | AG Punte
AGSTDLS | 6504 | Punte AGperce.esm.gambolungo [A-131|A-132 — | 3[12]| AG da centro
SGESS 7572X | Punte SG-ESS A-133|A-135 3 |05|20| SG
SGESR 7574 Punte SG-ESR A-136|A-138 5 |2 (32| SG
SGES 7570X | Punte SG-ES A-139|A-140 5 |2 |20 | SG
SGEZ 6544 Punte SG testa piana A-141|A-142 1 |20|32 | SG | Multiuso/
Alta
SGOH 7580% | Punte SG-FAX con fori di refrig. |A-142|A-142 Z 10|30 | SG | efficienza
SGOH5D | 7590X% | Punte SG-FAX 5D con fori direfriger. |A-143|A-143 5 |5|13]| SG
L Liquid
SGOH7D | 7592% | Punte SG-FAX 7D con fori direfriger. |A-144|A-144 i rr]%'ﬁs 7 |5(13| SG
SGOHSD | 7594X | Punte SG-FAX 9D con fori direfriger. |A-145|A-145 9 |[7/|13| sG
GOH 6558P | Punte serie G in HSS-Co fori di refrig. |A-146|A-147 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 O : Misure presenti a magazzino Europa
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PUNTE IN Hss-Co / FMX / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO

Nessun simbolo : Non consigliato

O : Buono X : Non utilizzabile

Eccellente

O :

NACHI

Materiale da lavorare

Leghe
di rame

Cu

O

Leghe
di alluminio

AC
ADC

O

O

Ghise

FCD
FC

O

Leghe di titanio
Leghe di nickel

Acciai
inossidabili

O

X

Acciai
temprati

X10/0/0]0]0 |0

Xx10/0]0|0]0 |0

Xx100]0|0]0 |0

X100]0]0]0 |0

X10/01010|0]|0

Acciai legati

XX | X000

Acciai ;
pre-temprati

Acciai
al carbonio

S50C | NAK | HRC | HRC | HRC |SUS316

O

Acciai
strutturati

S85400| 845C | SCR |25~40| 40~50 |50~65 |SUS304 | SUS420

©)

*2

Disponibilita
magazzino

®@ O0O0|O|X| X O00I0I00

® O 000X |X|0O|0

® O 000X X000 l0|0|0

® OO 0|0

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

® O/ 0|0 0

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

Aspetto

ew— @0 0 0|00 |X|X]|O]O0]0]0]0]0

B S S S S

S T—

csSs=E 0 0 0|00

¢ssasess——m= @ O O 0|0

rearapes——— (@ O O | O | O

U U t— O|0O|O0|0 |0

SESsEl 0(0|0|0|0|X|X]|O|O|O|0|0]0

A-119
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Punte serie SG

Punte Fax Platina ad alte prestazioni

B 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.

Dk et

S

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 disponibili

Substrato

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

Prestazioni di foratura delle micropunte SG-ESS

Dia. S50C SUS304

1500 2000

1000 1500
o ° .1s
s 5 1000 Usura dopo utilizzo
500 9 o o ) -
- 504 su acciaio inossidabile
0.5mm 0 s}
SG-ESS Concorrenza SG-ESS Concorrenza AlSI304
Velocita: 25 m/min Velocita: 8 m/min
Ciclo di avanzamento: 360 mm (0,02 mm/giro) Ciclo di avanzamento: 51mm (0,01 mm/giro)
Profondita/Foro cieco: 1,5mm Profondita/Foro cieco: 1,5 mm STEP 0,25 mm
Fluido di taglio: Emulsione Fluido di taglio: Emulsione

-

8000 4 z

600
€
S 400 5 T
5 us_ 4000 J
200 | )
= 2008 SG-ESS 0,5 mm SUS304
0.99mm 0 0
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: 1,5mm Profondita/Foro cieco: 3mm STEP 0,5 mm
Fluido di taglio: Emulsione Fluido di taglio: Emulsione

NACHI 2027



Alta precisione anche con velocita di avanzamento ridotta

300
® SG-ESR Espansione del foro
- 4. Concorrenza N
& 30um o minore 4
< 200
s
3
% Condizioni di taglio
% 100
& Diametro utensile: 6mm
Velocita: 40 m/min
Materiale lavorabile: S50C (180HB)
0] 0.05 0.1 0.156 0.2 0.25 Profondita/Foro passante: 19 mm
mm/giro Fluido di taglio: Emulsione

g
2
Diametro utensile: 6 mm Diametro utensile: 2mm
l Velocita: 40 m/min Velocita: 28 m/min
Concorrenza Ciclo di avanzamento: 420 mm . Ciclo di avanzamento: 400 mm .
Usura dello spigolo dopo 840 fori . ’ (0.2 mm/giro) Punto di usura dopo 1200 fori . ’ (0,09 mm/giro)
- Materiale lavorabile: $50C Materiale lavorabile: SCM440 (32HRC)
Profondita/Foro passante: 19 mm Profondita/Foro passante: 6 mm
Fluido di taglio: Emulsione Fluido di taglio: Emulsione

rande usura
dello spigolo:

Condizioni di taglio

-

Schiacciato

Condizioni di taglio

Vita utile su acciaio SS400

Foro

Truciolo

Condizi i taglio

300

Mantiene
lo spigolo
tagliente

Vita utile su acciaio SUS304
400

Condizioni di taglio

200

Diametro utensile: 6 mm - Diametro utensile: 12 mm

Velocita: 40 m/min 5 q Velocita: 12 m/min
Concorrenza Ciclo di avanzamento: El(())%mm/ 0 0 Concorrenza Ciclo di avanzamento: (8gzrgm o

19 mm/giro, ,25 mm/giro

Materiale lavorabile: 55400 Materiale lavorabile: SUS304

Profondita/Foro passante: 19 mm Profondita/Foro passante: 28 mm

Fluido di taglio: Emulsione Fluido di taglio: Emulsione

u
m N 100um (um) 50 A
LI . - A ® SG-E5S
o " 8 40 4. Prodotto della concorrenza
| | 50um S A
] £ 30
] LA | ] A A
. g 20§ : - 1 s
g 5 s s
- :’. . 2 10 $ $ e 3
u
o] 200 400 600 800 1000 1200
@ SG-ESS
u % Normale Numero di fori

Materiali lavorabili applicabili

. it Acciaio tAﬁfiari‘% Leghe Lech Legh
Mqteriale/ Stn(jgtllajl&e al c(;crlbaé?]io %re-bgn;ﬁca:o chpi)aiaoo Acciaio temprato Acciaio inossidabile d;_;gz‘o Ghisa di aﬁﬁn‘ﬁnio die rgan?e
articolo punta CCialo 1€gat0 | ner ctampi divchal

SS400 S45C/S50C  SCR/NAK  |30~40HRC 40~50HRC ' 50~65HRC SUS304/SUS3l6.  SUS420 FCD/FC AC/ADC Cu
SGESS @} © ©) ©) X X (©) (©) (©) © ©} O
SGESR (©) © ©) O X X (©) (©) ©) (©) O O
SGES O ©) ©) X X X (©) O ©

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net




PUNTE IN HSs-Co / FMX / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO

FORATURA

e —

6548 (AGESS)
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.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Gambo cilindrico maggiorato

CodiceArticolo Dmm ¢mm Limm Lmm dmm
1-6548/01.00 1.0 6 6.5 40
1-6548/01.10 1.1 7 7.5 40
1-6548/01.20 1.2 8 8.5 40
1-6548/01.30 1.3 8 8.5 40
9
9

w

1-6548/01.40 1.4 9.5 40
1-6548/01.50 1.5 9.5 40
1-6548/01.60 1.6 10 11 44
1-6548/01.70 1.7 10 11 44
1-6548/01.80 1.8 11 12 44
1-6548/01.90 1.9 11 12 44
1-6548/02.00 2.0 12 13.5 44
1-6548/02.10 2.1 12 13.5 44
1-6548/02.20 2.2 13 14,5 44
1-6548/02.30 2.3 13 14.5 44
1-6548/02.40 2.4 14 15.5 48
1-6548/02.50 25 14 15.5 48
1-6548/02.60 2.6 14 15.5 48
1-6548/02.70 2.7 16 17.5 48
1-6548/02.80 2.8 16 17.5 48
1-6548/02.90 2.9 16 17.5 48
1-6548/03.00 3.0 16 20 48
1-6548/03.10 3.1 18 19.5 54
1-6548/03.20 3.2 18 19.5 54
1-6548/03.30 3.3 18 19.5 54
1-6548/03.40 3.4 20 215 54
1-6548/03.50 3.5 20 21.5 54
1-6548/03.60 3.6 20 215 54
1-6548/03.70 3.7 20 215 54
1-6548/03.80 3.8 22 235 54
1-6548/03.90 3.9 22 23.5 54
1-6548/04.00 4.0 22 24 54
1-6548/04.10 4.1 22 25 66
1-6548/04.20 4.2 22 25 66
1-6548/04.30 4.3 24 27 68
1-6548/04.40 4.4 24 27 68
1-6548/04.50 4.5 24 27 68
1-6548/04.60 4.6 24 27 68
1-6548/04.70 4.7 24 27 68
1-6548/04.80 4.8 26 29 70
1-6548/04.90 4.9 26 29 70
1-6548/05.00 5.0 26 29 70
1-6548/05.10 5.1 26 29 70
1-6548/05.20 5.2 26 29 70
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TOLERANCE HELIX @ 2RAKE + X
h7 H =< &

Codice Articolo
1-6548/05.30
1-6548/05.40
1-6548/05.50
1-6548/05.60
1-6548/05.70
1-6548/05.80
1-6548/05.90
1-6548/06.00
1-6548/06.10
1-6548/06.20
1-6548/06.30
1-6548/06.40
1-6548/06.50
1-6548/06.60
1-6548/06.70
1-6548/06.80
1-6548/06.90
1-6548/07.00
1-6548/07.10
1-6548/07.20
1-6548/07.30
1-6548/07.40
1-6548/07.50
1-6548/07.60
1-6548/07.70
1-6548/07.80
1-6548/07.90
1-6548/08.00
1-6548/08.10
1-6548/08.20
1-6548/08.30
1-6548/08.40
1-6548/08.50
1-6548/08.60
1-6548/08.70
1-6548/08.80
1-6548/08.90
1-6548/09.00
1-6548/09.10
1-6548/09.20
1-6548/09.30
1-6548/09.40
1-6548/09.50

o ST

D mm
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
1.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5

{fmm Lilmm Lmm dmm

26
28
28
28
28
28
28
28
31
31
31
31
31
31
31
34
34
34
34
34
34
34
34
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

continua \eap

29
31
31
31
31
31
31
34
34
34
34
34
34
34
34
37
37
37
37
37
37
37
37
40
40
40
40
43
40
40
40
40
40
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

70
72
72
72
72
72
72
72
75
75
75
75
75
75
75
78
78
78
78
78
78
78
78
81
81
81
81
81
87
87
87
87
87
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
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FORATURA

Codice Articolo Dmm ¢mm Limm Lmm dmm CodiceArticolo Dmm ¢mm Limm Lmm dmm ':U
1-6548/09.60 9.6 43 416 93 10 1-6548/12.10 12.1 51 58 108 12 E
1-6548/09.70 9.7 43 46 93 10 1-6548/12.20 12.2 51 58 108 12 =
1-6548/09.80 9.8 43 46 93 10 1-6548/12.30 12.3 51 58 108 12 %
1-6548/09.90 9.9 43 46 93 10 1-6548/12.40 12.4 51 58 108 12 o
1-6548/10.00 10.0 43 49 93 10 1-6548/12.50 12.5 51 58 108 12 Q
1-6548/10.10 10.1 43 52 100 12 1-6548/12.60 12.6 51 58 108 12 %"
1-6548/10.20 10.2 43 52 100 12 1-6548/12.70 12.7 51 58 108 12 <
1-6548/10.30 10.3 43 53 100 12 1-6548/12.80 12.8 51 58 108 12 E‘
1-6548/10.40 10.4 43 53 100 12 1-6548/12.90 12.9 51 58 108 12 >
1-6548/10.50 10.5 43 53 100 12 1-6548/13.00 13.0 51 58 108 12 e
1-6548/10.60 10.6 43 53 100 12 1-6548/13.50 13.5 72 80 132 16 §
1-6548/10.70 10.7 47 57 104 12 1-6548/14.00 14.0 72 80 132 16 g
1-6548/10.80 10.8 47 57 104 12 1-6548/14.50 14.5 76 85 136 16 T
1-6548/10.90 10.9 47 57 104 12 1-6548/15.00 15.0 76 86 142 20 g
1-6548/11.00 11.0 47 57 104 12 1-6548/15.50 15.5 80 90 146 20 g
1-6548/11.10 11.1 47 57 104 12 1-6548/16.00 16.0 80 91 146 20 2
1-6548/11.20 11.2 47 57 104 12 1-6548/16.50 16.5 84 95 150 20 3
1-6548/11.30 11.3 47 57 104 12 1-6548/17.00 17.0 84 95 150 20
1-6548/11.40 11.4 47 57 104 12 1-6548/17.50 17.5 87 99 153 20
1-6548/11.50 11.5 47 58 104 12 1-6548/18.00 18.0 87 99 153 20
1-6548/11.60 11.6 47 58 104 12 1-6548/18.50 18.5 90 103 156 20
1-6548/11.70 11.7 47 58 104 12 1-6548/19.00 19.0 90 99 164 25
1-6548/11.80 11.8 47 58 104 12 1-6548/19.50 19.5 94 103 168 25
1-6548/11.90 11.9 51 62 108 12 1-6548/20.00 20.0 94 104 168 25
1-6548/12.00 12.0 51 62 108 12
Disponibili fino ad esaurimento scorte.
Sostituite da articolo 7572X.
Punte AGESS LIST 6548
Ma‘cciznall Acciai Strutturati Sl . .
lavorare Acciai _Leghe_ CE] sta_m_pl, . . Legh_e .d'
al Carbonio di Acciaio, Acciai _ Acciai Inox Ghise AIIum|n|_0,
: (20~30HRC) pre-temprati SUS304 FC. FCD Metalli
Condizl| { 52;280_ gHB) 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) | (mMin?) | (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 | BOO | 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
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FORATURA

TOLERANCE HELIX @ 2RAKE + X
h7 H =< &

£

S

S

ﬁ 6546 (AGES) | —

S Punte AGES ¢Dtm' i

% Punta serie corta adatta alle lavorazioni su una vasta Iﬂ ‘ @

2 gamma di materiali; dagli acciai al carbonio agli acciai L

= inossidabili fino all'alluminio e sue leghe.

- Tolleranza di diametro del gambo: h7

g Gambo cilindrico maggiorato

u\. Codice Articolo Dmm {({mm Limm Lmm dmm Codice Articolo Dmm ¢mm Limm Lmm dmm

f$ 1-6546,/02.00 2.0 24 25.5 56 3 1-6546,/06.30 6.3 63 66 107 8

a 1-6546/02.10 2.1 24 25.5 56 3 1-6546/06.40 6.4 63 66 107 8

=0 1.6546/0220 22 25 265 56 3 1-6546/06.50 65 63 66 107 8

E 1-6546/02.30 2.3 25 26.5 56 3 1-6546/06.60 6.6 63 66 107 8

S 1-6546,/02.40 2.4 30 315 64 3 1-6546/06.70 6.7 63 66 107 8

& 1-6546,/02.50 2.5 30 31.5 64 3 1-6546/06.80 6.8 69 72 113 8
1-6546,/02.60 2.6 30 315 64 3 1-6546/06.90 6.9 69 72 113 8
1-6546/02.70 2.7 33 34.5 64 3 1-6546/07.00 7.0 69 72 113 8
1-6546,/02.80 2.8 33 34.5 64 3 1-6546/07.10 7.1 69 72 113 8
1-6546,/02.90 2.9 33 34.5 64 3 1-6546/07.20 7.2 69 72 113 8
1-6546,/03.00 3.0 33 36 64 3 1-6546/07.30 7.3 69 72 113 8
1-6546/03.10 3.1 36 37.5 71 4 1-6546/07.40 7.4 69 72 113 8
1-6546,/03.20 3.2 36 375 71 4 1-6546/07.50 7.5 69 72 113 8
1-6546/03.30 3.3 36 37.5 71 4 1-6546/07.60 7.6 75 78 119 8
1-6546,/03.40 3.4 39 40.5 71 4 1-6546/07.70 7.7 75 78 119 8
1-6546/03.50 3.5 39 40.5 71 4 1-6546/07.80 7.8 75 78 119 8
1-6546,/03.60 3.6 39 40.5 71 4 1-6546/07.90 7.9 75 78 119 8
1-6546/03.70 3.7 39 40.5 71 4 1-6546,/08.00 8.0 75 81 119 8
1-6546,/03.80 3.8 43 445 75 4 1-6546/08.10 8.1 75 78 125 10
1-6546/03.90 3.9 43 44.5 75 4 1-6546,/08.20 8.2 75 78 125 10
1-6546,/04.00 4.0 43 45 75 4 1-6546,/08.30 8.3 75 78 125 10
1-6546/04.10 4.1 43 46 89 6 1-6546,/08.40 8.4 75 78 125 10
1-6546,/04.20 4.2 43 46 89 6 1-6546,/08.50 8.5 75 78 125 10
1-6546/04.30 4.3 47 50 89 6 1-6546,/08.60 8.6 81 84 131 10
1-6546/04.40 4.4 47 50 89 6 1-6546/08.70 8.7 81 84 131 10
1-6546/04.50 4.5 47 50 89 6 1-6546,/08.80 8.8 81 84 131 10
1-6546,/04.60 4.6 47 50 89 6 1-6546,/08.90 8.9 81 84 131 10
1-6546/04.70 4.7 47 50 89 6 1-6546,/09.00 9.0 81 84 131 10
1-6546,/04.80 4.8 52 55 94 6 1-6546/09.10 9.1 81 84 131 10
1-6546/04.90 4.9 52 55 94 6 1-6546,/09.20 9.2 81 84 131 10
1-6546,/05.00 5.0 52 55 94 6 1-6546,/09.30 9.3 81 84 131 10
1-6546/05.10 5.1 52 55 94 6 1-6546/09.40 9.4 81 84 131 10
1-6546,/05.20 5.2 52 55 94 6 1-6546,/09.50 9.5 81 84 131 10
1-6546/05.30 5.3 52 55 94 6 1-6546,/09.60 9.6 87 90 137 10
1-6546/05.40 5.4 57 60 99 6 1-6546/09.70 9.7 87 90 137 10
1-6546/05.50 5.5 57 60 99 6 1-6546,/09.80 9.8 87 90 137 10
1-6546/05.60 5.6 57 60 99 6 1-6546/09.90 9.9 87 90 137 10
1-6546/05.70 5.7 57 60 99 6 1-6546,/10.00 10.0 87 93.5 137 10
1-6546,/05.80 5.8 57 60 99 6 1-6546/10.10 10.1 87 96 144 12
1-6546/05.90 5.9 57 60 99 6 1-6546/10.20 10.2 87 96 144 12
1-6546,/06.00 6.0 57 61 99 6 1-6546/10.30 10.3 87 97 144 12
1-6546/06.10 6.1 63 66 107 8 1-6546/10.40 10.4 87 97 144 12
1-6546/06.20 6.2 63 66 107 8 1-6546,/10.50 10.5 87 97 144 12
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FORATURA

Codice Articolo Dmm /¢/mm Limm Lmm dmm CodiceArticolo Dmm ¢(mm Llmm Lmm dmm ':U
1-6546/10.60 10.6 87 97 144 12 1-6546/12.60 12.6 101 108 158 12 E
1-6546/10.70 10.7 94 104 151 12 1-6546/12.70 12.7 101 108 158 12 =
1-6546/10.80 10.8 94 104 151 12 1-6546/12.80 12.8 101 108 158 12 %
1-6546/10.90 10.9 94 104 151 12 1-6546/12.90 12.9 101 108 158 12 o
1-6546/11.00 11.0 94 104 151 12 1-6546/13.00 13.0 101 108 158 12 Q
1-6546/11.10 11.1 94 104 151 12 1-6546/13.50 13.5 108 116 168 16 §'
1-6546/11.20 11.2 94 104 151 12 1-6546/14.00 14.0 108 116 168 16 <
1-6546/11.30 11.3 94 104 151 12 1-6546/14.50 14.5 114 122 173 16 E‘
1-6546/11.40 11.4 94 104 151 12 1-6546/15.00 15.0 114 124 180 20 >
1-6546/11.50 11.5 94 105 151 12 1-6546/15.50 15.5 120 129 185 20 Y
1-6546/11.60 11.6 94 105 151 12 1-6546/16.00 16.0 120 130 185 20 §
1-6546/11.70 11.7 94 105 151 12 1-6546/16.50 16.5 125 134 189 20 g
1-6546/11.80 11.8 94 105 151 12 1-6546/17.00 17.0 125 134 189 20 T
1-6546/11.90 11.9 101 112 158 12 1-6546/17.50 17.5 130 140 194 20 §
1-6546/12.00 12.0 101 112 158 12 1-6546/18.00 18.0 130 140 194 20 g
1-6546/12.10 12.1 101 108 158 12 1-6546/18.50 18.5 135 145 198 20 2
1-6546/12.20 12.2 101 108 158 12 1-6546/19.00 19.0 135 141 206 25 3
1-6546/12.30 12.3 101 108 158 12 1-6546/19.50 19.5 140 145 210 25
1-6546/12.40 12.4 101 108 158 12 1-6546/20.00 20.0 140 146 210 25
1-6546/12.50 12.5 101 108 158 12
Disponibili fino ad esaurimento scorte.
Sostituite da articolo 7570X.
Punte AGES LIST 6546
Ma‘(cjznall Acciai Strutturati — . .
. Leghe da stampi, Leghe di
Ui al @:r‘gg;ﬂo di Acciaio, Acciai Acciai Inox Ghise Alluminio,
’ (20~30HRC) pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli
Condiz|| 52;25 gHB) 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) | (mMin") | (mm/min) | (Min?') | (mm/min)
1 12000| 240 | 9000 | 160 | 6400 95 3800 50 |15000| 400 |20000| 550
2 7200 | 390 | BBOO | 255 | 3200 | 115 | 1900 60 8000 | 520 |12000| 800
& 4800 | 420 | 3700 | 280 | 2100 | 130 | 1300 70 5300 | 560 | 8000 | 840
5 2900 | 400 | 2200 | 280 | 1300 | 130 760 65 3200 | 560 | 4800 | 840
8 1800 | 360 | 1400 | 255 800 125 | 480 65 2000 | 480 | 3000 | 720
10 | 1400 | 330 | 1100 | 235 640 120 380 60 1600 | 440 | 2400 | 660
12 | 1200 | 300 930 210 530 110 320 60 1300 | 400 | 2000 | 600
16 900 270 700 190 | 400 95 240 50 1000 | 350 | 1500 | 520
20 720 240 560 170 320 95 190 50 800 320 | 1200 | 480

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

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

TOLERANCE HELIX w i}@f jﬁ\ﬁ
R & N O B S

6596P (AGSUSS)
Punta AG-SUS corta ‘ﬁDt Sane ) S—
Punta serie extra corta particolarmente indicata per L L ¢ j

lavorazione di acciaio inox grazie alla geometria di testa
utilizzata ed al rivestimento AG.

Tolleranza di diametro del gambo e della punta: h7
Gambo cilindrico maggiorato

PUNTE IN HSs-Co / FMX / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO

Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm dmm Codice Articolo D mm £ mm Lmm d mm
1-6596P/01.00 1.0 6 40 3 1-6596P/05.30 5.3 26 70 6
1-6596P/01.10 1.1 7 40 3 1-6596P/05.40 5.4 28 72 6
1-6596P/01.20 1.2 8 40 3 1-6596P/05.50 5.5 28 72 6
1-6596P/01.30 1.3 8 40 3 1-6596P/05.60 5.6 28 72 6
1-6596P/01.40 1.4 9 40 3 1-6596P/05.70 5.7 28 72 6
1-6596P/01.50 1.5 10 44 3 1-6596P/05.80 5.8 28 72 6
1-6596P/01.60 1.6 10 44 3 1-6596P/05.90 5.9 28 72 6
1-6596P/01.70 1.7 10 44 3 1-6596P/06.00 6.0 28 72 6
1-6596P/01.80 1.8 11 44 3 1-6596P/06.10 6.1 31 75 8
1-6596P/01.90 1.9 11 44 3 1-6596P/06.20 6.2 31 75 8
1-6596P/02.00 2.0 12 44 3 1-6596P/06.30 6.3 31 75 8
1-6596P/02.10 2.1 12 44 3 1-6596P/06.40 6.4 31 75 8
1-6596P/02.20 2.2 13 44 3 1-6596P/06.50 6.5 31 75 8
1-6596P/02.30 2.3 13 44 3 1-6596P/06.60 6.6 31 75 8
1-6596P/02.40 2.4 14 48 3 1-6596P/06.70 6.7 31 75 8
1-6596P/02.50 2.5 14 48 3 1-6596P/06.80 6.8 34 78 8
1-6596P/02.60 2.6 14 48 3 1-6596P/06.90 6.9 34 78 8
1-6596P/02.70 2.7 16 48 3 1-6596P/07.00 7.0 34 78 8
1-6596P/02.80 2.8 16 48 3 1-6596P/07.10 7.1 34 78 8
1-6596P/02.90 2.9 16 48 3 1-6596P/07.20 7.2 34 78 8
1-6596P/03.00 3.0 16 48 3 1-6596P/07.30 7.3 34 78 8
1-6596P/03.10 3.1 18 54 4 1-6596P/07.40 7.4 34 78 8
1-6596P/03.20 3.2 18 54 4 1-6596P/07.50 7.5 34 78 8
1-6596P/03.30 3.3 18 54 4 1-6596P/07.60 7.6 37 81 8
1-6596P/03.40 3.4 20 54 4 1-6596P/07.70 7.7 37 81 8
1-6596P/03.50 3.5 20 54 4 1-6596P/07.80 7.8 37 81 8
1-6596P/03.60 3.6 20 54 4 1-6596P/07.90 7.9 37 81 8
1-6596P/03.70 3.7 20 54 4 1-6596P/08.00 8.0 37 81 8
1-6596P/03.80 3.8 22 54 4 1-6596P/08.10 8.1 37 87 10
1-6596P/03.90 3.9 22 54 4 1-6596P/08.20 8.2 37 87 10
1-6596P/04.00 4.0 22 54 4 1-6596P/08.30 8.3 37 87 10
1-6596P/04.10 4.1 22 66 6 1-6596P/08.40 8.4 37 87 10
1-6596P/04.20 4.2 22 66 6 1-6596P/08.50 8.5 37 87 10
1-6596P/04.30 4.3 24 68 6 1-6596P/08.60 8.6 40 90 10
1-6596P/04.40 4.4 24 68 6 1-6596P/08.70 8.7 40 90 10
1-6596P/04.50 4.5 24 68 6 1-6596P/08.80 8.8 40 90 10
1-6596P/04.60 4.6 24 68 6 1-6596P/08.90 8.9 40 90 10
1-6596P/04.70 4.7 24 68 6 1-6596P/09.00 9.0 40 90 10
1-6596P/04.80 4.8 26 70 6 1-6596P/09.10 9.1 40 90 10
1-6596P/04.90 4.9 26 70 6 1-6596P/09.20 9.2 40 90 10
1-6596P/05.00 5.0 26 70 6 1-6596P/09.30 9.3 40 90 10
1-6596P/05.10 5.1 26 70 6 1-6596P/09.40 9.4 40 90 10
1-6596P/05.20 5.2 26 70 6 1-6596P/09.50 9.5 40 90 10

continua \wap NACHI 2027



Codice Articolo

1-6596P/09.60
1-6596P/09.70
1-6596P/09.80
1-6596P/09.90
1-6596P/10.00
1-6596P/10.10
1-6596P/10.20
1-6596P/10.30
1-6596P/10.40
1-6596P/10.50
1-6596P/10.60
1-6596P/10.70
1-6596P/10.80
1-6596P/10.90
1-6596P/11.00
1-6596P/11.10
1-6596P/11.20
1-6596P/11.30
1-6596P/11.40
1-6596P/11.50
1-6596P/11.60
1-6596P/11.70
1-6596P/11.80
1-6596P/11.90
1-6596P/12.00

D mm { mm
9.6 43
9.7 43
9.8 43
9.9 43
10.0 43
10.1 43
10.2 43
10.3 43
10.4 43
10.5 43
10.6 43
10.7 47
10.8 47
10.9 47
11.0 47
11.1 47
11.2 47
11.3 47
11.4 47
11.5 47
11.6 47
11.7 47
11.8 47
11.9 51
12.0 51

Lmm dmm
93 10
93 10
93 10
93 10
93 10
100 12
100 12
100 12
100 12
100 12
100 12
104 12
104 12
104 12
104 12
104 12
104 12
104 12
104 12
104 12
104 12
104 12
104 12
108 12
108 12

Codice Articolo

1-6596P/12.10
1-6596P/12.20
1-6596P/12.30
1-6596P/12.40
1-6596P/12.50
1-6596P/12.60
1-6596P/12.70
1-6596P/12.80
1-6596P/12.90
1-6596P/13.00
1-6596P/13.50
1-6596P/14.00
1-6596P/14.50
1-6596P/15.00
1-6596P/15.50
1-6596P/16.00
1-6596P/16.50
1-6596P/17.00
1-6596P/17.50
1-6596P/18.00
1-6596P/18.50
1-6596P/19.00
1-6596P/19.50
1-6596P/20.00

D mm £ mm
12.1 51
12.2 51
12.3 51
12.4 51
12.5 51
12.6 51
12.7 51
12.8 51
12.9 51
13.0 51
13.5 72
14.0 72
14.5 76
15.0 76
15.5 80
16.0 80
16.5 84
17.0 84
17.5 87
18.0 87
18.5 90
19.0 90
19.5 94
20.0 94

FORATURA

Lmm d mm
108 12
108 12
108 12
108 12
108 12
108 12
108 12
108 12
108 12
108 12
132 16
132 16
136 16
142 20
146 20
146 20
150 20
150 20
153 20
153 20
156 20
164 25
168 25
168 25

Punta AG-SUS Corta LIST 6596P

Materiali .. .
da lavorare Acciai inossidabili | Acciai inossidabili | Acciai inossidabili | Acciai inossidabili ACC'a.' _strutturatl,
Acciai a basso
Austenitici Austenitici Martensitici Ferritici Carbonio
Condiz. SUS304, SUS316 SUS304N SUS420, SUS440 | SUS405, SUS430 ST, &I
di lavoro ’
Dia. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min1) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min") (mm/min)
1 4800 100 3800 70 5700 110 6400 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.
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FORATURA

6594P (AGSUSR)
Punta AG-SUS regular

Punta serie corta particolarmente indicata per
lavorazione di acciaio inox grazie alla geometria di testa
utilizzata ed al rivestimento AG.

Tolleranza di diametro del gambo e della punta: h7
Gambo cilindrico maggiorato

PUNTE IN HSs-Co / FMX / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO

Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm dmm Codice Articolo D mm £ mm Lmm d mm
1-6594P/01.00 1.0 12 50 3 1-6594P/05.30 5.3 52 94 6
1-6594P/01.10 1.1 14 50 3 1-6594P/05.40 5.4 57 99 6
1-6594P/01.20 1.2 16 50 3 1-6594P/05.50 5.5 57 99 6
1-6594P/01.30 1.3 16 50 3 1-6594P/05.60 5.6 57 99 6
1-6594P/01.40 1.4 18 50 3 1-6594P/05.70 5.7 57 99 6
1-6594P/01.50 1.5 18 50 3 1-6594P/05.80 5.8 57 99 6
1-6594P/01.60 1.6 20 56 3 1-6594P/05.90 5.9 57 99 6
1-6594P/01.70 1.7 20 56 3 1-6594P/06.00 6.0 57 99 6
1-6594P/01.80 1.8 22 56 3 1-6594P/06.10 6.1 63 107 8
1-6594P/01.90 1.9 22 56 3 1-6594P/06.20 6.2 63 107 8
1-6594P/02.00 2.0 24 56 3 1-6594P/06.30 6.3 63 107 8
1-6594P/02.10 2.1 24 56 3 1-6594P/06.40 6.4 63 107 8
1-6594P/02.20 2.2 25 56 3 1-6594P/06.50 6.5 63 107 8
1-6594P/02.30 2.3 25 56 3 1-6594P/06.60 6.6 63 107 8
1-6594P/02.40 2.4 30 64 3 1-6594P/06.70 6.7 63 107 8
1-6594P/02.50 2.5 30 64 3 1-6594P/06.80 6.8 69 113 8
1-6594P/02.60 2.6 30 64 3 1-6594P/06.90 6.9 69 113 8
1-6594P/02.70 2.7 33 64 3 1-6594P/07.00 7.0 69 113 8
1-6594P/02.80 2.8 33 64 3 1-6594P/07.10 7.1 69 113 8
1-6594P/02.90 2.9 33 64 3 1-6594P/07.20 7.2 69 113 8
1-6594P/03.00 3.0 33 64 3 1-6594P/07.30 7.3 69 113 8
1-6594P/03.10 3.1 36 71 4 1-6594P/07.40 7.4 69 113 8
1-6594P/03.20 3.2 36 71 4 1-6594P/07.50 7.5 69 113 8
1-6594P/03.30 3.3 36 71 4 1-6594P/07.60 7.6 75 119 8
1-6594P/03.40 3.4 39 71 4 1-6594P/07.70 7.7 75 119 8
1-6594P/03.50 3.5 39 71 4 1-6594P/07.80 7.8 75 119 8
1-6594P/03.60 3.6 39 71 4 1-6594P/07.90 7.9 75 119 8
1-6594P/03.70 3.7 39 71 4 1-6594P/08.00 8.0 75 119 8
1-6594P/03.80 3.8 43 75 4 1-6594P/08.10 8.1 75 125 10
1-6594P/03.90 3.9 43 75 4 1-6594P/08.20 8.2 75 125 10
1-6594P/04.00 4.0 43 75 4 1-6594P/08.30 8.3 75 125 10
1-6594P/04.10 4.1 43 89 6 1-6594P/08.40 8.4 75 125 10
1-6594P/04.20 4.2 43 89 6 1-6594P/08.50 8.5 75 125 10
1-6594P/04.30 4.3 47 89 6 1-6594P/08.60 8.6 81 131 10
1-6594P/04.40 4.4 47 89 6 1-6594P/08.70 8.7 81 131 10
1-6594P/04.50 4.5 47 89 6 1-6594P/08.80 8.8 81 131 10
1-6594P/04.60 4.6 47 89 6 1-6594P/08.90 8.9 81 131 10
1-6594P/04.70 4.7 47 89 6 1-6594P/09.00 9.0 81 131 10
1-6594P/04.80 4.8 52 94 6 1-6594P/09.10 9.1 81 131 10
1-6594P/04.90 4.9 52 94 6 1-6594P/09.20 9.2 81 131 10
1-6594P/05.00 5.0 52 94 6 1-6594P/09.30 9.3 81 131 10
1-6594P/05.10 5.1 52 94 6 1-6594P/09.40 9.4 81 131 10
1-6594P/05.20 5.2 52 94 6 1-6594P/09.50 9.5 81 131 10
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Codice Articolo

1-6594P/09.60
1-6594P/09.70
1-6594P/09.80
1-6594P/09.90
1-6594P/10.00
1-6594P/10.10
1-6594P/10.20
1-6594P/10.30
1-6594P/10.40
1-6594P/10.50
1-6594P/10.60
1-6594P/10.70
1-6594P/10.80
1-6594P/10.90
1-6594P/11.00
1-6594P/11.10
1-6594P/11.20
1-6594P/11.30
1-6594P/11.40
1-6594P/11.50
1-6594P/11.60
1-6594P/11.70
1-6594P/11.80
1-6594P/11.90
1-6594P/12.00

D mm
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0

{ mm Lmm
87 137
87 137
87 137
87 137
87 137
87 144
87 144
87 144
87 144
87 144
87 144
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
101 158
101 158

dmm
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

Codice Articolo

1-6594P/12.10
1-6594P/12.20
1-6594P/12.30
1-6594P/12.40
1-6594P/12.50
1-6594P/12.60
1-6594P/12.70
1-6594P/12.80
1-6594P/12.90
1-6594P/13.00
1-6594P/13.50
1-6594P/14.00
1-6594P/14.50
1-6594P/15.00
1-6594P/15.50
1-6594P/16.00
1-6594P/16.50
1-6594P/17.00
1-6594P/17.50
1-6594P/18.00
1-6594P/18.50
1-6594P/19.00
1-6594P/19.50
1-6594P/20.00

D mm £ mm
12.1 101
12.2 101
12.3 101
12.4 101
12.5 101
12.6 101
12.7 101
12.8 101
12.9 101
13.0 101
13.5 108
14.0 108
14.5 114
15.0 114
15.5 120
16.0 120
16.5 125
17.0 125
17.5 130
18.0 130
18.5 135
19.0 135
19.5 140
20.0 140

FORATURA

Lmm d mm
158 12
158 12
158 12
158 12
158 12
158 12
158 12
158 12
158 12
158 12
168 16
168 16
173 16
180 20
185 20
185 20
189 20
189 20
194 20
194 20
198 20
206 25
210 25
210 25

Punta AG-SUS Regolare LIST 6594P

Materiali .. .
da lavorare | Acciai inossidabili| Acciai inossidabili | Acciai inassidabili| Acciai inossidabili| ACCi81 Strutturati,
Acciai a basso
Austenitici Austenitici Martensitici Ferritici Carbonio
Condiz. SUS304, SUS316 SUS304N SUS420, SUS440 | SUS405, SUS430 55400, S 150
di lavoro ’
Dia. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min1) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min‘") (mm/min)
1 4800 100 | 3800 70 5700 110 | 6400 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.
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FORATURA

TOLERANCE HELlXO
P —— o IS
N8

6502 (AGSTD) 120(_ éﬁ% @T
Punta AG centrare & smussare AR AR,
Punta da centro. Esegue lavorazioni di centratura, D D1 2 2
smussatura e scanalatura a V. L L

Tolleranza di diametro del gambo e della punta: h7

PUNTE IN HSs-Co / FMX / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO

Codice Articolo D mm 0 £ mm Lmm D1imm
1-6502/03.00-60 3 60° 9 48 0.75
1-6502/04.00-60 4 60° 12 52 1 [ Selezione dellangolo h
1-6502/05.00-60 5 60° 14 60 1.25 di centraggio
1-6502/06.00-60 6 60° 15 66 1.5 X
1-6502/08.00-60 8 60° 20 79 2 O
1-6502/10.00-60 10 60° 25 89 2.5
1-6502/12.00-60 12 60° 30 102 3
o della < lo di Angolo della > lo di

Lon/0008 20 o a0 13 5 B e a o oie)
1-6502/03.00-90 3 90° 9 48 - La superficie piatta da 0,12 a 0,15 rimane
1-6502,/04.00-90 4 90° 12 52 _ dopo il lavoro di centratura o la scanalatura.
1-6502/05.00-90 5 90° 14 60 -

6

8

1-6502,/06.00-90 90° 15 66 -
1-6502,/08.00-90 90° 20 79 - Mmﬂ
1-6502,/10.00-90 10 90° 25 89 -

1-6502/12.00-90 12 90° 30 102 -
1-6502/16.00-90 16 90° 35 115 -
1-6502/20.00-90 20 90° 40 131 -

1-6502/03.00-120 3 120° 9 48 -
1-6502/04.00-120 4 120° 12 52 -
1-6502/05.00-120 5 120° 14 60 -
1-6502/06.00-120 6 120° 15 66 -
1-6502/08.00-120 8 120° 20 79 -
1-6502/10.00-120 10 120° 25 89 -

1-6502/12.00-120 12 120° 30 102 -
1-6502/16.00-120 16 120° 35 115 -
1-6502/20.00-120 20 120° 40 131 -

1-6502/03.00-140 3 140° 9 48 -
1-6502/04.00-140 4 140° 12 52 -
1-6502/05.00-140 5 140° 14 60 -
1-6502/06.00-140 6 140° 15 66 -
1-6502/08.00-140 8 140° 20 79 -
1-6502/10.00-140 10 140° 25 89 -

1-6502/12.00-140 12 140° 30 102 -
1-6502/16.00-140 16 140° 35 115 -
1-6502/20.00-140 20 140° 40 131 -
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FORATURA

TOLERANCE HELIX ':U
h7 "_'1
=
6504 (AGSTDLS) T @%— i
Punte AG centrare & smussare AR ol | W 2
a gambo lungo D D11 et g
Punta da centro a gambo lungo per evitare interferenze L L ~
nella foratura di fori profondi. E
Tolleranza di diametro del gambo e della punta: h7 G:.;
D
Codice Articolo D mm 0 { mm Lmm D1 mm §
1-6504,/03.00-60 3 60° 9 75 0.75 7~ : : p 2
1-6504/04.00-60 4 60° 12 100 1 Sete e S
1-6504/05.00-60 5 60° 14 100 1.25 2
1-6504/06.00-60 6 60° 15 150 15 @) X S
1-6504,/08.00-60 8 60° 20 150 2 g
1-6504/10.00-60 10 60° 25 200 2.5
1'6504/ 12.00-60 12 60° 30 200 3 Angolo della < angolo di Angolo della > angolo di
1-6504 /03.00_90 B 90° 9 75 _ \ punta centraggio punta centraggio
1-6504/04.00-90 4 90° 12 100 - La superficie piatta da 0,12 a 0,15 rimane
1-6504/05.00-90 5 90° 14 100 - dopo il lavoro di centratura o la scanalatura.
1-6504/06.00-90 6 90° 15 150 -
1-6504/08.00-90 8 90° 20 150 =
1-6504/10.00-90 10 90° 25 200 -
16504/12.0090 12 90° 30 200 = wﬂ
1-6504,/03.00-120 3 120° 9 75 -
1-6504/04.00-120 4 120° 12 100 =
1-6504/05.00-120 5 120° 14 100 -
1-6504/06.00-120 6 120° 15 150 =
1-6504,/08.00-120 8 120° 20 150 -
1-6504/10.00-120 10 120° 25 200 =
1-6504/12.00-120 12 120° 30 200 -
1-6504/03.00-140 3 140° 9 75 =
1-6504/04.00-140 4 140° 12 100 -
1-6504/05.00-140 5 140° 14 100 =
1-6504/06.00-140 6 140° 15 150 -
1-6504/08.00-140 8 140° 20 150 =
1-6504,/10.00-140 10 140° 25 200 -
1-6504/12.00-140 12 140° 30 200 =
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FORATURA

AGSTD Punte AG Starting LIST 6502
AGSTDLS Punte AG Starting a gambo lungo LIST 6504
Centratura
Acciai
.- | Acciai Strutturati da stampi, -
Ma::la“ Acciai di I‘Aeciri]:io Acciai Ghise Acciai Inox AIII_L;E;;;O’
al Carbonio, ’ pre-temprati FC250 SUS304 P
lavorare | - 55400, s50c SCM400 (30~40HRC) non ferrose

SKD61, NAK, HPM

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

5300 | 318 | 3200 | 192 | 1600 | 72 |5300| 318 | 1600 | 72 |8000 | 600
4000 | 320 | 2400 | 180 | 1200 72 |[4000| 320 | 1200| 72 |6000 | 600
3200 | 320 | 1900 | 181 960 67 | 3200 | 320 | 950 67 | 4800 | 600
2700 | 324 | 1600 | 168 | 800 68 | 2700 | 324 | 800 68 | 4000 | 600
2000 | 300 | 1200 | 156 | 600 66 | 2000 | 300 | 600 66 | 3000 | 600
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.

PUNTE IN Hss-Co / FMX / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO
oPOU AW

Smussatura
Acciai
Materiali | ACCIE! Str_u'_cturatl Leghe e sta_rqpu . Leghe Alluminio,
Acciai . . Acciai Ghise . o
da . di Acciaio, . di Alluminio, Leghe non
al Carbonio, SO pre-temprati FC250 e ferrose
lavorare | 55400, s50C (30~40HRC)

SHD61, NAK, HPM

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

5300 | 200 (3200 | 100 | 1600 | 40 |5300 | 450 | 1600 | 40 |8000 | 400
4000 | 200 | 2400 | 100 | 1200 | 40 |4000| 450 | 1200| 40 |6000 | 400
3200 | 200 | 1900 | 100 | 960 40 | 3200 | 450 | 950 40 | 4800 | 400
2600 | 200 | 1600 | 100 | 800 40 | 2700 | 450 | 800 40 | 4000 | 400
2000 | 200 | 1200 | 100 | 600 40 | 2000 | 450 | 600 40 | 3000 | 400
1600 | 200 | 960 | 100 | 480 40 | 1600 | 450 | 480 40 | 2400 | 400
1300 | 200 | 800 | 100 | 400 40 | 1300 | 450 | 400 40 | 2000 | 400
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

PV OPO 0N W

1) Ridurre la velocita di avanzamento a meno di 1/3 per le scanalature a V.

2) Ridurre i giri al minuto e le velocita di avanzamento della tabella sopra indicata se
si verifica vibrazione dovuta allo staffaggio o alla forma del particolare da lavorare.

3) Per la punta AGSTDLS, ridurre la rotazione del 30% e |'avanzamento del 50%.
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FORATURA

e '

7572X (SGESS)
Punte SG-ESS

Punta a lunghezza extra corta, € adatta a materali che vanno dagli

acciai al carbonio e acciai inox all'alluminio.

¢D

Tolleranza di diametro del gambo: h7. Gambo cilindrico maggiorato

Codice Articolo

1-7572X/00.50
1-7572X/00.55
1-7572X/00.60
1-7572X/00.65
1-7572X/00.70
1-7572X/00.75
1-7572X/00.80
1-7572X/00.85
1-7572X/00.90
1-7572X/00.95
1-7572X/01.00
1-7572X/01.05
1-7572X/01.10
1-7572X/01.15
1-7572X/01.20
1-7572X/01.25
1-7572X/01.30
1-7572X/01.35
1-7572X/01.40
1-7572X/01.45
1-7572X/01.50
1-7572X/01.55
1-7572X/01.60
1-7572X/01.65
1-7572X/01.70
1-7572X/01.75
1-7572X/01.80
1-7572X/01.85
1-7572X/01.90
1-7572X/01.95
1-7572X/02.00
1-7572X/02.05
1-7572X/02.10
1-7572X/02.15
1-7572X/02.20
1-7572X/02.25
1-7572X/02.30
1-7572X/02.35
1-7572X/02.40
1-7572X/02.45
1-7572X/02.50
1-7572X/02.55
1-7572X/02.60
1-7572X/02.65
1-7572X/02.70

www.vegaonline.net

D mm
0.5
0.55
0.6
0.65
0.7
0.75
0.8
0.85
0.9
0.95
1.0
1.05
1.1
1.15
1.2
1.25
1.3
1.35
1.4
1.45
1.5
1.55
1.6
1.65
1.7
1.75
1.8
1.85
1.9
1.95
2.0
2.05
2.1
2.15
2.2
2.25
2.3
2.35
2.4
2.45
2.5
2.55
2.6
2.65
2.7

{ mm Lmm
3 38
3 38

3.5 38
3.5 38
4.5 38
4.5 38
5 38
5 38
5.5 38
5.5 38
6 38
6 38
7 39
7 39
8 40
8 40
8 40
9 41
9 41
9 11
9 11
10 42
10 42
10 42
10 42
11 43
11 43
11 43
11 43
12 44
12 44
12 44
12 44
13 45
13 45
13 45
13 45
13 45
14 46
14 46
14 46
14 46
14 46
14 46
16 48
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Codice Articolo

1-7572X/02.75
1-7572X/02.80
1-7572X/02.85
1-7572X/02.90
1-7572X/02.95
1-7572X/03.00
1-7572X/03.05
1-7572X/03.10
1-7572X/03.15
1-7572X/03.20
1-7572X/03.25
1-7572X/03.30
1-7572X/03.35
1-7572X/03.40
1-7572X/03.45
1-7572X/03.50
1-7572X/03.55
1-7572X/03.60
1-7572X/03.65
1-7572X/03.70
1-7572X/03.75
1-7572X/03.80
1-7572X/03.85
1-7572X/03.90
1-7572X/03.95
1-7572X/04.00
1-7572X/04.05
1-7572X/04.10
1-7572X/04.15
1-7572X/04.20
1-7572X/04.25
1-7572X/04.30
1-7572X/04.35
1-7572X/04.40
1-7572X/04.45
1-7572X/04.50
1-7572X/04.55
1-7572X/04.60
1-7572X/04.65
1-7572X/04.70
1-7572X/04.75
1-7572X/04.80
1-7572X/04.85
1-7572X/04.90
1-7572X/04.95

TOLERANCE HELIX m @ ?\ﬁ T§
h1 N »0?’ »o?ﬁ Ds 14 D>14

'QU

=

o

2

&

S

od =

L S

-

=

D mm ¢ mm L mm dmm ;

2.75 16 48 3 s

2.8 16 48 3 3

2.85 16 48 3 2

2.9 16 48 3 S

2.95 16 48 3 S

3.0 16 48 3 S

2

3.05 18 50 4 >

3.1 18 50 4 S
3.15 18 50 4
3.2 18 50 4
3.25 18 50 4
3.3 18 50 4
3.35 18 50 4
3.4 20 52 4
3.45 20 52 4
3.5 20 52 4
3.55 20 52 4
3.6 20 52 4
3.65 20 52 4
3.7 20 52 4
3.75 20 52 4
3.8 22 54 4
3.85 22 54 4
3.9 22 54 4
3.95 22 54 4
4.0 22 54 4
4.05 22 66 6
4.1 22 66 6
4.15 22 66 6
4.2 22 66 6
4.25 22 66 6
4.3 24 68 6
4.35 24 68 6
4.4 24 68 6
4.45 24 68 6
45 24 68 6
4.55 24 68 6
4.6 24 68 6
4.65 24 68 6
4.7 24 68 6
4.75 24 68 6
4.8 26 70 6
4.85 26 70 6
4.9 26 70 6
4.95 26 70 6

WL . A=133



PUNTE IN HSs-Co / FMX / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO

FORATURA

Codice Articolo

1-7572X/05.00
1-7572X/05.05
1-7572X/05.10
1-7572X/05.15
1-7572X/05.20
1-7572X/05.25
1-7572X/05.30
1-7572X/05.35
1-7572X/05.40
1-7572X/05.45
1-7572X/05.50
1-7572X/05.55
1-7572X/05.60
1-7572X/05.65
1-7572X/05.70
1-7572X/05.75
1-7572X/05.80
1-7572X/05.85
1-7572X/05.90
1-7572X/05.95
1-7572X/06.00
1-7572X/06.10
1-7572X/06.20
1-7572X/06.30
1-7572X/06.40
1-7572X/06.50
1-7572X/06.60
1-7572X/06.70
1-7572X/06.80
1-7572X/06.90
1-7572X/07.00
1-7572X/07.10
1-7572X/07.20
1-7572X/07.30
1-7572X/07.40
1-7572X/07.50
1-7572X/07.60
1-7572X/07.70
1-7572X/07.80
1-7572X/07.90
1-7572X/08.00
1-7572X/08.10
1-7572X/08.20
1-7572X/08.30
1-7572X/08.40
1-7572X/08.50
1-7572X/08.60
1-7572X/08.70
1-7572X/08.80
1-7572X/08.90
1-7572X/09.00
1-7572X/09.10
1-7572X/09.20

D mm
5.0
5.05
5.1
5.15
5.2
5.25
5.3
5.35
5.4
5.45
5.5
5.55
5.6
5.65
5.7
5.75
5.8
5.85
5.9
5.95
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2

{ mm
26
26
26
26
26
26
26
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
31
31
31
31
31
31
31
34
34
34
34
34
34
34
34
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
40
40
40
40
40
40
40

Lmm
70
70
70
70
70
70
70
72
72
72
72
72
72
72
72
72
72
72
72
72
72
75
75
75
75
75
75
75
78
78
78
78
78
78
78
78
81
81
81
81
81
87
87
87
87
87
90
90
90
90
90
90
90

d
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Codice Articolo

1-7572X/09.30
1-7572X/09.40
1-7572X/09.50
1-7572X/09.60
1-7572X/09.70
1-7572X/09.80
1-7572X/09.90
1-7572X/10.00
1-7572X/10.10
1-7572X/10.20
1-7572X/10.30
1-7572X/10.40
1-7572X/10.50
1-7572X/10.60
1-7572X/10.70
1-7572X/10.80
1-7572X/10.90
1-7572X/11.00
1-7572X/11.10
1-7572X/11.20
1-7572X/11.30
1-7572X/11.40
1-7572X/11.50
1-7572X/11.60
1-7572X/11.70
1-7572X/11.80
1-7572X/11.90
1-7572X/12.00
1-7572X/12.10
1-7572X/12.20
1-7572X/12.30
1-7572X/12.40
1-7572X/12.50
1-7572X/12.60
1-7572X/12.70
1-7572X/12.80
1-7572X/12.90
1-7572X/13.00
1-7572X/13.50
1-7572X/14.00
1-7572X/14.50
1-7572X/15.00
1-7572X/15.50
1-7572X/16.00
1-7572X/16.50
1-7572X/17.00
1-7572X/17.50
1-7572X/18.00
1-7572X/18.50
1-7572X/19.00
1-7572X/19.50
1-7572X/20.00

D mm
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
13.0
13.5
14.0
14.5
15.0
15.5
16.0
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0

£ mm
40
40
40
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
72
72
76
76
80
80
84
84
87
87
90
90
94
94

Lmm
90
90
90
93
93
93
93
93
100
100
100
100
100
100
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
132
132
136
142
146
146
150
150
153
153
156
164
168
168

d mm
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20
20
25
25
25
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f ;;_ 3 g
7572X Diametri Centesimali (SGESS)

FORATURA

TOLERANCE HELIX m @ ?\ﬁ ?\ﬁ
h1 N »o?ﬂ »o?ﬁ DS 14 D>14

Punte SG-ESS ¢D o —
Gamma Diametri centesimali da diam 0.50 a diam 6.0. L L ¢d
0,51/5,99mm 0,01mm intervalli di serie.
Tolleranza:0/-0.009mm - Gambo cilindrico maggiorato
Codice Articolo D mm fmm Lmm dmm Codice Articolo D mm fmm Lmm dmm
1-7572X/0.51/0.59 0.51/0.59 3 38 3 1-7572X/1.91/2.12 191/2.12 12 44 3
1-7572X/0.61/0.69 0.61/0.69 3.5 38 3 1-7572X/2.13/2.36 2.13/2.36 13 45 3
1-7572X/0.71/0.79 0.71/0.79 4.5 38 3 1-7572X/2.37/2.64 2.37/2.64 14 46 3
1-7572X/0.81/0.89 0.81/0.89 5 38 3 1-7572X/2.66/2.99 2.66/2.99 16 48 3
1-7572X/0.91/0.99 0.91/099 55 38 3 1-7572X/3.01/3.34 3.01/3.34 18 50 4
1-7572X/1.01/1.06 1.01/1.06 6 38 3 1-7572X/3.36/3.74 3.36/3.74 20 52 4
1-7572X/1.07/1.18 1.07/1.18 7 39 3 1-7572X/3.76/3.99 3.76/3.99 22 54 4
1-7572X/1.19/1.32 1.19/1.32 8 40 3 1-7572X/4.01/4.24 4.01/4.24 22 66 6
1-7572X/1.33/1.49 1.33/1.49 9 41 3 1-7572X/4.26/4.74 4.26/4.74 24 68 6
1-7572X/1.51/1.69 151/169 10 42 3 1-7572X/4.76/5.29 4.76/5.29 26 70 6
1-7572X/1.71/1.89 1.71/1.89 11 43 3 1-7572X/5.31/5.99 5.31/599 28 72 6
Punte SG-ESS LIST 7572X
el . Legr_le_ L Asigswlp?? Leghe di Leghe al
strutturati, Acciaio, e _ : . )
Acciai al Acciai Acciai _ Acciai Inox Ghise AIIumlnl_o, Nlckell, Leghe
SS, S-C SCM, NAK, HPM 40, N M
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 |b5700| 360 |4600| 240 |[3200| 160 |[1900| 80 [6300| 490 |9700| 760 | 800 | 27
3 |4200| 460 |3400| 320 |2100| 170 |[1300| 85 [(4700| 6840 |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 | 840 | 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 | 50 | 560 | 330 | 870 | 510 | 64 19
32 [400 | 180 | 320 | 120 | 200| 70 | 120 | 40 | 440 | 250 | 680 | 380 | 50O 16

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.

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net
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PUNTE IN HSs-Co / FMX / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO

FORATURA

7574 (SGESR)
Punte SG-ESR

Punta ad uso generico in grado di gestire un'ampia gamma di
materiali da lavorare, dall'alluminio all'acciaio inox.
Tolleranza di diametro del gambo: h7. Gambo cilindrico maggiorato

Codice Articolo
1-7574/02.00
1-7574/02.10
1-7574/02.20
1-7574/02.30
1-7574/02.40
1-7574/02.50
1-7574/02.60
1-7574/02.70
1-7574/02.80
1-7574/02.90
1-7574/03.00
1-7574/03.10
1-7574/03.20
1-7574/03.30
1-7574/03.40
1-7574/03.50
1-7574/03.60
1-7574/03.70
1-7574/03.80
1-7574/03.90
1-7574/04.00
1-7574/04.10
1-7574/04.20
1-7574/04.30
1-7574/04.40
1-7574/04.50
1-7574/04.60
1-7574/04.70
1-7574/04.80
1-7574/04.90
1-7574/05.00
1-7574/05.10
1-7574/05.20
1-7574/05.30
1-7574/05.40
1-7574/05.50
1-7574/05.60
1-7574/05.70
1-7574/05.80
1-7574/05.90
1-7574/06.00
1-7574/06.10
1-7574/06.20

D mm
2.0
2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2

— - P

¢ mm
24
24
25
25
30
30
30
33
33
33
33
36
36
36
39
39
39
39
43
43
43
43
43
47
47
47
47
47
52
52
52
52
52
52
57
57
57
57
57
57
57
63
63

Lmm
56
56
56
56
61
61
61
64
64
64
64
68
68
68
71
71
71
71
75
75
75
85
85
89
89
89
89
89
94
94
94
94
94
94
99
99
99
99
99
99
99
107
107

d mm

w

0 00 OO O) OO OO OO O) O) O) OO OO O) O) O) O) O) OO OO OO OO OO A A B B DB B B P DWWWWWWWWwWwWwow

TOLERANCE 31 o XH-TYPE
56 e

Codice Articolo
1-7574/06.30
1-7574/06.40
1-7574/06.50
1-7574/06.60
1-7574/06.70
1-7574/06.80
1-7574/06.90
1-7574/07.00
1-7574/07.10
1-7574/07.20
1-7574/07.30
1-7574/07.40
1-7574/07.50
1-7574/07.60
1-7574/07.70
1-7574/07.80
1-7574/07.90
1-7574/08.00
1-7574/08.10
1-7574/08.20
1-7574/08.30
1-7574/08.40
1-7574/08.50
1-7574/08.60
1-7574/08.70
1-7574/08.80
1-7574/08.90
1-7574/09.00
1-7574/09.10
1-7574/09.20
1-7574/09.30
1-7574/09.40
1-7574/09.50
1-7574/09.60
1-7574/09.70
1-7574/09.80
1-7574/09.90
1-7574/10.00
1-7574/10.10
1-7574/10.20
1-7574/10.30
1-7574/10.40
1-7574/10.50

S e e
¢d
L
D mm £ mm Lmm d mm
6.3 63 107 8
6.4 63 107 8
6.5 63 107 8
6.6 63 107 8
6.7 63 107 8
6.8 69 113 8
6.9 69 113 8
7.0 69 113 8
7.1 69 113 8
7.2 69 113 8
7.3 69 113 8
74 69 113 8
7.5 69 113 8
7.6 75 119 8
1.7 75 119 8
7.8 75 119 8
7.9 75 119 8
8.0 75 119 8
8.1 75 125 10
8.2 75 125 10
8.3 75 125 10
8.4 75 125 10
8.5 75 125 10
8.6 81 131 10
8.7 81 131 10
8.8 81 131 10
8.9 81 131 10
9.0 81 131 10
9.1 81 131 10
9.2 81 131 10
9.3 81 131 10
9.4 81 131 10
9.5 81 131 10
9.6 87 137 10
9.7 87 137 10
9.8 87 137 10
9.9 87 137 10
10.0 87 137 10
10.1 87 144 12
10.2 87 144 12
10.3 87 144 12
10.4 87 144 12
10.5 87 144 12
continua\map  NACHI 2027



Codice Articolo
1-7574/10.60
1-7574/10.70
1-7574/10.80
1-7574/10.90
1-7574/11.00
1-7574/11.10
1-7574/11.20
1-7574/11.30
1-7574/11.40
1-7574/11.50
1-7574/11.60
1-7574/11.70
1-7574/11.80
1-7574/11.90
1-7574/12.00
1-7574/12.10
1-7574/12.20
1-7574/12.30
1-7574/12.40
1-7574/12.50
1-7574/12.60
1-7574/12.70
1-7574/12.80
1-7574/12.90
1-7574/13.00
1-7574/13.50
1-7574/14.00
1-7574/14.50
1-7574/15.00
1-7574/15.50
1-7574/16.00
1-7574/16.50

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

D mm
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
11.1
11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0
12.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
12.8
12.9
13.0
13.5
14.0
14.5
15.0
15.5
16.0
16.5

{ mm L mm

87 144
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
94 151
101 158
101 158
101 158
101 158
101 158
101 158
101 158
101 158
101 158
101 158
101 158
101 158
108 168
108 168
114 173
114 180
120 185
120 185
125 189

dmm
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
16
16
16
20
20
20
20

Codice Articolo
1-7574/17.00
1-7574/117.50
1-7574/18.00
1-7574/18.50
1-7574/19.00
1-7574/19.50
1-7574/20.00
1-7574/20.50
1-7574/21.00
1-7574/21.50
1-7574/22.00
1-7574/22.50
1-7574/23.00
1-7574/23.50
1-7574/24.00
1-7574/24.50
1-7574/25.00
1-7574/25.50
1-7574/26.00
1-7574/26.50
1-7574/27.00
1-7574/217.50
1-7574/28.00
1-7574/28.50
1-7574/29.00
1-7574/29.50
1-7574/30.00
1-7574/30.50
1-7574/31.00
1-7574/31.50
1-7574/32.00

D mm
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0
20.5
21.0
21.5
22.0
22.5
23.0
23.5
24.0
24.5
25.0
25.5
26.0
26.5
27.0
271.5
28.0
28.5
29.0
29.5
30.0
30.5
31.0
31.5
32.0

£ mm
125
130
130
135
135
140
140
145
145
150
150
155
155
155
160
160
165
165
165
165
170
170
170
175
175
175
175
180
180
180
185

FORATURA

Lmm
189
194
194
198
206
210
210
214
214
218
218
223
223
223
237
237
241
241
241
241
245
245
245
248
248
248
248
252
252
252
255

d mm
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32

www.vegaonline.net
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PUNTE IN Hss-Co / FMx / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO

NACHI

A-138

FORATURA

Punte SG-ESR LIST 7574

. . Acciai da
Acciai Leghe di ; .
strutturati, Acciaio, Sta"?“’." . . Leghg fj' .Leghe l
Acciai al Acciai Acciai . Acciai Inox Ghise AIIumlnlp, Nlckell, Leghe
i pre-temprati pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli al Titanio
ss.sC ’ SCM. NAK. HPM (30~40HRC) non ferrosi (30~40HRC)
' ’ ' 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/| 300 |4600| 200 [3200| 120 |1800| 55 |B6300| 410 |9700| 630 | 800 | 23
3 4200| 380 |3400| 260 |2100| 120 [1100| B0 [(4700| 530 |7200| 820 | 580 | 25
B 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 | B40 | 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 | 50 | 560 | 270 | 870 | 420 | 64 18
32 400 | 150 | 320 | 110 | 200 | 65 120 | 45 | 440 | 210 | 880 | 330 | 50 15
NACHI 2027



FORATURA

P - ) ! TOLERANCE HELIX @ 2RAKE + X .§°
e =]~ =] :
7570X (SGES) =
Punte SG-ES oD 1 = &
Punta adatta a lavorazioni ad alti avanzamenti offrendo . L . ¢d :n
una lunga durata. Non applicabile agli acciai inox . L E
Austenitici. N
Tolleranza di diametro del gambo: h7 E'
Gambo cilindrico maggiorato ;
Codice Articolo D mm { mm Lmm mm Codice Articolo D mm £ mm Lmm dmm g
1-7570X/02.00 2.0 24 56 3 1-7570X/06.30 6.3 63 107 8 g
1-7570X/02.10 2.1 24 56 3 1-7570X/06.40 6.4 63 107 8 =
1-7570X/02.20 2.2 25 56 3 1-7570X/06.50 6.5 63 107 8 E
1-7570X/02.30 2.3 25 56 3 1-7570X/06.60 6.6 63 107 8 53
1-7570X/02.40 2.4 30 61 3 1-7570X/06.70 6.7 63 107 8 §
1-7570X/02.50 2.5 30 61 3 1-7570X/06.80 6.8 69 113 8 3
1-7570X/02.60 2.6 30 61 3 1-7570X/06.90 6.9 69 113 8
1-7570X/02.70 2.7 33 64 3 1-7570X/07.00 7.0 69 113 8
1-7570X/02.80 2.8 33 64 3 1-7570X/07.10 71 69 113 8
1-7570X/02.90 2.9 33 64 3 1-7570X/07.20 7.2 69 113 8
1-7570X/03.00 3.0 33 64 3 1-7570X/07.30 7.3 69 113 8
1-7570X/03.10 3.1 36 68 4 1-7570X/07.40 7.4 69 113 8
1-7570X/03.20 3.2 36 68 4 1-7570X/07.50 7.5 69 113 8
1-7570X/03.30 3.3 36 68 4 1-7570X/07.60 7.6 75 119 8
1-7570X/03.40 3.4 39 71 4 1-7570X/07.70 7.7 75 119 8
1-7570X/03.50 3.5 39 71 4 1-7570X/07.80 7.8 75 119 8
1-7570X/03.60 3.6 39 71 4 1-7570X/07.90 7.9 75 119 8
1-7570X/03.70 3.7 39 71 4 1-7570X/08.00 8.0 75 119 8
1-7570X/03.80 3.8 43 75 4 1-7570X/08.10 8.1 75 125 10
1-7570X/03.90 3.9 43 75 4 1-7570X/08.20 8.2 75 125 10
1-7570X/04.00 4.0 43 75 4 1-7570X/08.30 8.3 75 125 10
1-7570X/04.10 4.1 43 85 6 1-7570X/08.40 8.4 75 125 10
1-7570X/04.20 4.2 43 85 6 1-7570X/08.50 8.5 75 125 10
1-7570X/04.30 4.3 47 89 6 1-7570X/08.60 8.6 81 131 10
1-7570X/04.40 4.4 47 89 6 1-7570X/08.70 8.7 81 131 10
1-7570X/04.50 4.5 47 89 6 1-7570X/08.80 8.8 81 131 10
1-7570X/04.60 4.6 47 89 6 1-7570X/08.90 8.9 81 131 10
1-7570X/04.70 4.7 47 89 6 1-7570X/09.00 9.0 81 131 10
1-7570X/04.80 4.8 52 94 6 1-7570X/09.10 9.1 81 131 10
1-7570X/04.90 4.9 52 94 6 1-7570X/09.20 9.2 81 131 10
1-7570X/05.00 5.0 52 94 6 1-7570X/09.30 9.3 81 131 10
1-7570X/05.10 5.1 52 94 6 1-7570X/09.40 9.4 81 131 10
1-7570X/05.20 5.2 52 94 6 1-7570X/09.50 9.5 81 131 10
1-7570X/05.30 5.3 52 94 6 1-7570X/09.60 9.6 87 137 10
1-7570X/05.40 5.4 57 99 6 1-7570X/09.70 9.7 87 137 10
1-7570X/05.50 5.5 57 99 6 1-7570X/09.80 9.8 87 137 10
1-7570X/05.60 5.6 57 99 6 1-7570X/09.90 9.9 87 137 10
1-7570X/05.70 5.7 57 99 6 1-7570X/10.00 10.0 87 137 10
1-7570X/05.80 5.8 57 99 6 1-7570X/10.10 10.1 87 144 12
1-7570X/05.90 5.9 57 99 6 1-7570X/10.20 10.2 87 144 12
1-7570X/06.00 6.0 57 99 6 1-7570X/10.30 10.3 87 144 12
1-7570X/06.10 6.1 63 107 8 1-7570X/10.40 10.4 87 144 12
1-7570X/06.20 6.2 63 107 8 1-7570X/10.50 10.5 87 144 12
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PUNTE IN HSs-Co / FMX / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO

FORATURA

Codice Articolo D mm £ mm L mm dmm Codice Articolo D mm £ mm L mm d mm
1-7570X/10.60 10.6 87 144 12 1-7570X/12.60 12.6 101 158 12
1-7570X/10.70 10.7 94 151 12 1-7570X/12.70 12.7 101 158 12
1-7570X/10.80 10.8 94 151 12 1-7570X/12.80 12.8 101 158 12
1-7570X/10.90 10.9 94 151 12 1-7570X/12.90 12.9 101 158 12
1-7570X/11.00 11.0 94 151 12 1-7570X/13.00 13.0 101 158 12
1-7570X/11.10 11.1 94 151 12 1-7570X/13.50 13.5 108 168 16
1-7570X/11.20 11.2 94 151 12 1-7570X/14.00 14.0 108 168 16
1-7570X/11.30 11.3 94 151 12 1-7570X/14.50 14.5 114 173 16
1-7570X/11.40 11.4 94 151 12 1-7570X/15.00 15.0 114 180 20
1-7570X/11.50 11.5 94 151 12 1-7570X/15.50 15.5 120 185 20
1-7570X/11.60 11.6 94 151 12 1-7570X/16.00 16.0 120 185 20
1-7570X/11.70 11.7 94 151 12 1-7570X/16.50 16.5 125 189 20
1-7570X/11.80 11.8 94 151 12 1-7570X/17.00 17.0 125 189 20
1-7570X/11.90 11.9 101 158 12 1-7570X/17.50 17.5 130 194 20
1-7570X/12.00 12.0 101 158 12 1-7570X/18.00 18.0 130 194 20
1-7570X/12.10 12.1 101 158 12 1-7570X/18.50 18.5 135 198 20
1-7570X/12.20 12.2 101 158 12 1-7570X/19.00 19.0 135 206 25
1-7570X/12.30 12.3 101 158 12 1-7570X/19.50 19.5 140 210 25
1-7570X/12.40 12.4 101 158 12 1-7570X/20.00 20.0 140 210 25
1-7570X/12.50 12.5 101 158 12
Punte SG-ES LIST 7570X
Materiali Acciai
Iavg?are A Str.u‘_cturati di I_Aecgcri]::io eE Sta.m.pi' . . Leghfa . aILl?IiT(?aI
Acciai . Acciai ’ Acciai . Ghise di AIIumlr.no, Leghe ’
Condiz al Carbonio, S pre-temprati FC, FCD Metalli . al Titanio
. S SCM, NAK, HPM S(KSS T\;?('?'E(;)M el U] (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) | (mMin') | (mm/min) | (Min?') | (mm/min)
2 5700 | 300 | 4600 | 200 [ 3200 | 120 |B300| 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 a0 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

NACHI 2027



FORATURA

TOLERANCE HELIX 180°
@ 300 " AY
h7 »‘4

L

6544 (SGE2) @ D
Punte SG FLAT

Punta piana a largo diametro in grado di gestire la
svasatura delle superfici angolate e le lavorazioni di fori 6D IN
ciechi a fondo piano.

# ¢

Tolleranza di diametro del gambo: h7

s

d

0LVYHOI9OVIN “110 OGINYD V XV / X4 / 09-SSH NI 3INNd

Gambo cilindrico maggiorato E
Codice Articolo D mm { mm L mm d mm Codice Articolo D mm { mm L mm d mm
1-6544/20.00 20.0 44 113 20 1-6544/217.00 27.0 54 134 25
1-6544/21.00 21.0 44 113 20 1-6544/28.00 28.0 58 142 25
1-6544/22.00 22.0 44 113 20 1-6544/29.00 29.0 58 142 25
1-6544/23.00 23.0 49 120 20 1-6544/29.50 29.5 63 147 25
1-6544/24.00 24.0 49 120 20 1-6544/30.00 30.0 63 147 25
1-6544/25.00 25.0 54 134 25 1-6544/31.00 31.0 63 147 25
1-6544/26.00 26.0 54 134 25 1-6544/32.00 32.0 68 158 32
Disponibili presso Nachi Europe GmbH in Germania
Punte SG Flat LIST 6544
Acciai Leghe di Acciai da
. strutturati, Acciaio, stampi, . Leghe di
Ma‘ije:ale Acciai al Acciai pre- Acciai Agﬁl:gérlox Ghise Alluminio, Ni(lz_lfeglhfeaglhe
lavorare Carbonio, temprati temprati e 6‘ FC250, FCD400 [Leghe di Rame al Tiltanio
Ghise SCM440, NAK, | SKD61, NAK, A5052, C1100
SS400, S50C HPM HPM
~200HB 20~30HRC 30~40HRC

Dia. |Rotaz.|Avanz.|Rotaz.|Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz.| Avanz.| Rotaz. |Avanz. | Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min®) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min)

20 (400 | 80 | 320 | 65 | 240 | 38 | 1680 | 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| b5 | 170| 33 |110| 28 | 280 | 80 | 340 | 90 | 60 11

32 (260 | 70 |200| 55 | 160 | 33 | 100 | 28 | 250 | 80 | 300 | 90 50 11

1) Regolare le condizioni di taglio a seconda della rigidita della macchina, le codizioni di

lavoro e lo staffaggio. In caso di non rigidita della macchina, fare pre-foratura.
2) Adatta a foratura con un fluido di taglio in olio solubile con acqua. . i
3) Fornire una quantita sufficiente di fluido al punto di taglio e al tagliente. Profondita di taglio
4) Per profondita di foratura uguali o minori di 1D.
5) Quando il truciolo aumenta, avanzare con avanzamento a step.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

TOLERANCE HELIX 3RAKE OIL HOLE
SSS~t e e

7580X (SGOH) 4D tm+ =
Punte SG-FAX con fori di refrigerazione : L od
L

Punta con fori di refrigerazione adatta alle lavorazioni su una vasta
gamma di materiali, dagli acciai al carbonio agli acciai inox e all'alluminio.

p——

PUNTE IN HSs-Co / FMX / FAX A GAMBO CIL. MAGGIORATO

Codice Articolo Dmm ¢/mm Lmm dmm ;:rl:nil:)e::l Codice Articolo Dmm ¢mm Lmm dmm é::lgblle;f;
1-7580X/10.00 10.0 75 144 16 48 1-7580X/20.50 20.5 128 211 25 56
1-7580X/10.50 10.5 75 144 16 48 1-7580X/21.00 21.0 132 215 25 56
1-7580X/11.00 11.0 80 149 16 48 1-7580X/21.50 215 132 215 25 56
1-7580X/11.50 115 80 149 16 48 1-7580X/22.00 22.0 137 220 25 56
1-7580X/12.00 12.0 86 155 16 48 1-7580X/22.50 225 137 220 25 56
1-7580X/12.50 125 86 155 16 48 1-7580X/23.00 23.0 142 225 25 56
1-7580X/13.00 13.0 92 161 16 48 1-7580X/23.50 235 142 225 25 56
1-7580X/13.50 135 92 161 16 48 1-7580X/24.00 24.0 147 238 32 60
1-7580X/14.00 140 97 166 16 48 1-7580X/24.50 245 147 238 32 60
1-7580X/14.50 145 97 166 16 48 1-7580X/25.00 25.0 151 242 32 60
1-7580X/15.00 150 102 177 20 50 1-7580X/25.50 255 151 242 32 60
1-7580X/15.50 155 102 177 20 50 1-7580X/26.00 26.0 156 247 32 60
1-7580X/16.00 16.0 107 182 20 50 1-7580X/26.50 26,5 156 247 32 60
1-7580X/16.50 16.5 107 182 20 50 1-7580X/27.00 27.0 161 252 32 60
1-7580X/17.00 170 113 188 20 50 1-7580X/27.50 275 161 252 32 60
1-7580X/17.50 175 113 188 20 50 1-7580X/28.00 28.0 165 256 32 60
1-7580X/18.00 180 118 193 20 50 1-7580X/28.50 285 165 256 32 60
1-7580X/18.50 185 118 193 20 50 1-7580X/29.00 29.0 170 261 32 60
1-7580X/19.00 19.0 123 206 25 56 1-7580X/29.50 295 170 261 32 60
1-7580X/19.50 195 123 206 25 56 1-7580X/30.00 30.0 174 265 32 60
1-7580X/20.00 20.0 128 211 25 56
Punte SG-FAX con fori di refrigerazione LIST 7580X
ateriale =i
ti (O . Leglje.di Asigr?':pdi,a Leghe di Leghe al
vorare Sgggi‘:iraaf" A:;?;? Acciai Acciai Inox Ghise Alluminio, | Nickel, Leghe
) . | pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli al Titanio
Condiz|| Carbonio. | pre-temprati | o0 o ocy non ferrosi | (30~40HRC)

ilavorg|  SS.SC |SCM.NAK HPM | - me Tl

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) | (mMin) | (mm/min)

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 | 840 | 200 | 400 | 120 | 240 | B3 | 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 | 50 | 560 | 330 | 870 | 510 | 64 19
32 | 400 | 180|320 | 120 | 200 | 70 | 120 | 40 | 440 | 250 | 680 | 380 | 50 16

1) | 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.
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FORATURA

sa o

@ DS S —
L vd

7590X (SGOHS5D)
Punte FAX con fori di refrigerazione

&
2
m
S
&
T
()
o
N
3
Serie lunga NACHI. Elica destra. Acciaio sinterizzato Fax. B L <
Gambo cilindrico. Rivestimento: PLATINA. Adatte per m
lavoraz. prolungate ad alto rendimento, su molti materiali E
quali: acciaio al carbonio, acciai legati, acciai o
inossidabili, alluminio ecc. §
(=]
Codice Articolo D mm { mm L mm dmm Codice Articolo D mm £ mm L mm d mm g
1-7590X/05.00 5,0 39 95 6 1-7590X/09.50 9,5 67 127 10 3
1-7590X/05.50 5,5 39 95 6 1-7590X/10.00 10,0 70 127 10 B
1-7590X/06.00 6,0 42 95 6 1-7590X/10.50 10,5 74 140 12 g
1-7590X/06.50 6,5 46 103 8 1-7590X/11.00 11,0 77 140 12 =_:§|
1-7590X/07.00 7,0 49 103 8 1-7590X/11.50 11,5 81 148 12 =
1-7590X/07.50 7,5 53 111 8 1-7590X/12.00 12,0 84 148 12
1-7590X/08.00 8,0 56 111 8 1-7590X/12.50 12,5 88 156 14
1-7590X/08.50 8,5 60 119 10 1-7590X/13.00 13,0 91 156 14
1-7590X/09.00 9,0 63 119 10
Disponibili presso Nachi Europe GmbH in Germania
Punte SG-FAX con fori di refrigerazione LIST 7590X
. . Acciai da
e . Leghe_ f stampi, Leghe di Leghe al
strutturati, Acciaio, L. .. . . .
Acciai al Acciai Acciai _ Acciai Inox Ghise AIIumlnl_o, Nlckel_, Le_ghe
Carbonio e pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli al Titanio
’ (30~40HRC) non ferrosi (30~40HRC)
SS, 8-C SCM, NAK, HPM S S L
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)
5 2500| 430 |2000| 290 [1250| 165 | 760 | 80 |2800| B0O0 |4300| 920 | 320 | 28
8 1600| 370 |1300| 250 | 800 | 150 | 480 | 75 [1800| 530 |2700| 790 | 200 | 26
10 |[1300| 340 |1000| 230 | 850 | 140 | 380 | 73 [1400| 460 |2200| 730 | 160 | 26
12 |[1100| 310 | 850 | 210 | 530 | 130 | 320 | 70 (1200|430 |1800| 670 | 130 | 25

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.
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FORATURA

o
- TOLERANCE HELIX 3RAKE
< a
FAX
S m .
&
s
¥ | 7592X (SGOH7D) -
o . = - - D -
@ Punte FAX con fori di refrigerazione @ ¢ ) Ty
:E:s Serie lunga NACHI. Elica destra. Acciaio sinterizzato Fax. L
< Gambo cilindrico. Rivestimento: PLATINA. Adatte per
E lavoraz. prolungate ad alto rendimento, su molti materiali
~ quali: acciaio al carbonio, acciai legati, acciai
E inossidabili, alluminio ecc.
(T
} Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm
‘J’, 1-7592X/05.00 5,0 50 110 6 1-7592X/09.50 9,5 86 150 10
‘:g 1-7592X/05.50 5,5 50 110 6 1-7592X/10.00 10,0 90 150 10
= 1-7592X/06.00 6,0 54 110 6 1-7592X/10.50 10,5 95 170 12
= 1-7592X/06.50 6,5 59 120 8 1-7592X/11.00 11,0 99 170 12
E’_ 1-7592X/07.00 7,0 63 120 8 1-7592X/11.50 11,5 104 180 12
1-7592X/07.50 7,5 68 130 8 1-7592X/12.00 12,0 108 180 12
1-7592X/08.00 8,0 72 130 8 1-7592X/12.50 12,5 113 190 14
1-7592X/08.50 8,5 77 140 10 1-7592X/13.00 13,0 117 190 14
1-7592X/09.00 9,0 81 140 10
Disponibili presso Nachi Europe GmbH in Germania
Punte SG-FAX con fori di refrigerazione LIST 7592X
Materiale - . Acciai da
e | et | Seshedl | stama oene | Logre a
avorare Acoiai I' Acoi i' Acciai Acciai Inox Ghise Alluminio, | Nickel, Leghe
— C:r?agnii) pre-tgﬁ'n?)ra ti pre-temprati SUS304 FC, FCD Metalli al Titanio
. ’ (30~40HRC) non ferrosi (30~40HRC)
S S8, S-C SCM, NAK, HPM | o " 0 1o
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)
5 2500| 430 |2000| 290 (1250| 1685 | 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

1) | 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.
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FORATURA

TOLERANCE HELIX 3RAKE OIL HOLE L)
ST/ UEE— 2 S

s
7594X (SGOH9D) =
Punte FAX con fori di refrigerazione §
Serie lunga NACHI. Elica destra. Acciaio sinterizzato Fax. oD - J;_U :n
Gambo cilindrico. Rivestimento: PLATINA. Adatte per L ¢d §
lavoraz. prolungate ad alto rendimento, su molti materiali L N
quali: acciaio al carbonio, acciai legati, acciai E'
inossidabili, alluminio ecc. ;
Codice Articolo D mm £ mm L mm d mm Codice Articolo D mm £ mm Lmm dmm "g’
1-7594X/07.00 7,0 77 135 8 1-7594X/09.50 9,5 105 168 10 3
1-7594X/07.10 7,1 83 145 8 1-7594X/10.00 10,0 110 168 10 Q
1-7594X/7.50 7,5 83 145 8 1-7594X/10.50 10,5 116 195 12 g
1-7594X,/08.00 8,0 90 145 8 1-7594X/11.00 11,0 121 195 12 §
1-7594X/08.10 8,1 95 157 8 1-7594X/11.50 11,5 127 207 12 §
1-7594X/08.50 8,5 95 157 10 1-7594X/12.00 12,0 132 207 12 =
1-7594X/08.70 8,7 100 157 10 1-7594X/12.20 12,2 138 219 14 S
1-7594X/08.80 8,8 100 157 10 1-7594X/12.50 12,5 138 219 14
1-7594X/09.00 9,0 100 157 10 1-7594X/13.00 13,0 143 219 14

Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania

Punte SG-FAX con fori di refrigerazione LIST 7594X

ateriale — loehe d Acciai da
da cciai eghe di ; .
vorare | Strutturati, Acciaio, stam_p_l, _ . Leghg .d' _Leghe &
Acciai al Acciai Acciai Acciai Inox Ghise Alluminio, Nickel, Leghe
; Carbonio re—temprati pre—temprati SUS304 FC, FCD Metalli al Titanio
Condiz. - | P P (30~40HRC) non ferrosi | (30~40HRC)

i lavoro SS, 8-C SCM, NAK, HPM 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)

8 |1600| 370 |1300| 250 | 800 | 150 | 480 | 75 |1800| 530 [2700| 790 | 200 | 26
10 |[1300| 340 [1000| 230 | 50 | 140 | 380 | 73 [1400| 460 [2200| 730 | 160 | 26
12 |[1100| 310 | 850 | 210 | 530 | 130 | 320 | 70 |[1200| 430 [1800| 670 | 130 | 25

1) | 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.
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FORATURA

g M TOLERANCE HELIX m 3RAKE oIL LE
o '
§ 6558P (GOH) —
3 Punte G con fori di refrigerazione ¢b t@ ﬂ : 4
2 Punta rivestita con gambo weldon e fori di L ¢
E refrigerazione interna.
; Codice Articolo Dmm /mm Lmm dmm é::il;e:lz; Codice Articolo Dmm /mm Lmm dmm ;::'%I:)e;z:l
"'\' 1-6558P/08.00 80 33 83 16 48 1-6558P/22.00 22.0 100 161 25 56
E 1-6558P/08.50 85 33 83 16 48 1-6558P/22.50 225 100 161 25 56
"'\' 1-6558P/09.00 9.0 38 88 16 48 1-6558P/23.00 230 100 161 25 56
S 1-6558P/09.50 95 38 88 16 48 1-6558P/23.50 235 100 161 25 56
g 1-6558P/10.00 100 43 93 16 48 1-6558P/24.00 240 102 190 32 60
:g 1-6558P/10.50 105 43 93 16 48 1-6558P/24.50 245 102 190 32 60
E 1-6558P/11.00 110 48 98 16 48 1-6558P/25.00 250 102 190 32 60
= 1-6558P/11.50 115 48 98 16 48 1-6558P/25.50 25,5 102 190 32 60
a 1-6558P/12.00 120 53 103 16 48 1-6558P/26.00 26.0 108 197 32 60
1-6558P/12.50 125 53 103 16 48 1-6558P/26.50 265 108 197 32 60
1-6558P/13.00 130 58 108 16 48 1-6558P/27.00 27.0 108 197 32 60
1-6558P/13.50 135 58 108 16 48 1-6558P/27.50 275 108 197 32 60
1-6558P/14.00 140 63 113 16 48 1-6558P/28.00 28.0 112 200 32 60
1-6558P/14.50 145 63 113 16 48 1-6558P/28.50 285 112 200 32 60
1-6558P/15.00 150 70 125 20 50 1-6558P/29.00 290 118 205 32 60
1-6558P/15.50 155 70 125 20 50 1-6558P/29.50 295 118 205 32 60
1-6558P/16.00 160 75 130 20 50 1-6558P/30.00 30.0 118 205 32 60
1-6558P/16.50 165 75 130 20 50 1-6558P/30.50 305 118 205 32 60
1-6558P/17.00 170 80 135 20 50 1-6558P/31.00 310 118 215 40 70
1-6558P/17.50 175 80 135 20 50 1-6558P/31.50 315 118 215 40 70
1-6558P/18.00 180 85 140 20 50 1-6558P/32.00 32.0 122 220 40 70
1-6558P/18.50 185 85 140 20 50 1-6558P/32.50 325 122 220 40 70
1-6558P/19.00 190 95 156 25 56 1-6558P/33.00 33.0 128 225 40 70
1-6558P/19.50 195 95 156 25 56 1-6558P/33.50 335 128 225 40 70
1-6558P/20.00 200 95 156 25 56 1-6558P/34.00 34.0 128 225 40 70
1-6558P/20.50 205 95 156 25 56 1-6558P/34.50 345 128 225 40 70
1-6558P/21.00 210 95 156 25 56 1-6558P/35.00 350 132 230 40 70

1-6558P/21.50 215 95 156 25 56

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

Punte G con fori di refrigerazione LIST 6558P

Materiali leghe Acciai
da |Acciai Strutturati . . da stampi, Leghe
L di Acciaio, .. .. . . -
lavorare Acciai Acciai Acciai Acciai Inox Ghise di Alluminio,
_ al Carbonio, . pre-temprati sus FC, FCD Metalli
Condiz) — pre-temprati (~40HRC) non ferrosi
i lavo ' SCM, NAK, HPM .

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

8 1200 | 280 | 960 | 190 | 720 | 130 | 400 65 | 1300 | 380 | 2000 | 590
10 | 960 | 260 | 760 | 170 | 670 | 110 | 320 60 | 1100 | 350 | 1600 | 530
12 | 800 | 240 | 640 | 160 | 480 | 110 | 270 60 880 | 330 | 1400 | 520
16 | 6800 | 220 | 480 | 150 | 360 97 200 55 660 | 300 | 1000 | 460
20 | 480 | 190 | 380 | 130 | 290 88 160 50 530 | 270 | 810 | 410
25 | 380 | 160 | 310 | 110 | 230 75 130 40 420 | 230 | 650 | 350
32 | 300 | 130 | 240 90 180 57 100 30 330 | 170 | 510 | 270

OLVHOIDOVINl 119 OFINIYD V XY / XIW4 / 0)-SSH NI 3INNd

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

IHOVN
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Punte in HSS e HSS-Co

con gambo cilindrico
ad elevate prestazioni ed alto c
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Punta HSS/Co ad avazamento veloce ed alta efficenza

Punte AG power

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

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

Rivestimento
resistente al calore
e all'ossidazione

Rivestimento
di tipo TiAl
resistente
all'usura

. . Materiale utensile  porma altamente rigida
con un ampio vano elica

I Forza di taglio I Confronto di foratura senza step di acciai legati
250 800 1200
1000
200 600 800
B = 600
© P i 5
z 150 ressione 400 S 200
2 z
c Iy 200
Q c
S 100 200 o
[} 7] 0 X
- 7] AGPSD Convenzionale
2 o
c o
°E’ 50 100
S B Confronto di usura dopo 204 fori
0 0
-60 -200
Condizioni di foratura
Utensile: AGPSD3.0 AGPSD Convenzionale
Velocita di taglio: 30m/min
Avanzamento: 330mm/min 0.Tmm/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 |Sstrutturati| 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
SS400 | 5506 | NAK | 40HRC | 50HRC | 65HRC |5US316|SUS4=20 FC ADC U
AGPSD ©) O ©) X X X @) O ©)

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FORATURA

(=T =W [H=1=1[=V4[s]3 (=] Punte in Hss/Hss-Co a gambo cil. nominale

PUNTE IN HSS / HSS-C0 A GAMBO CIL. NOMINALE

*1
Pagina Misure
a By
magazzino <
Codice |N°articolo Nome della punta Forodi Pméiond ®  |Prestazioni
= 9‘-9 reMESaZ, foratura g
aEH |
o gr'g. MIN| MAX
o 3.
GSS 6568P | Punte G corte A-154|A-155 3 1120
GSD 520P Punte G Standard A-156|A-157 5 |05 13| G
DLCHD 544 Punte DLC HSS A-158|A-159 5 1113|DLC
I
S‘J: AGPSD 6536 | Punte AG Power A-160[{A-161 5 | 1]13] AG
= AGPSLSD | 6538 Punte AG Power Semi-Long  |A-162|A-163 10~| 1 |13| AG
AGPLSD 6540P | Punte AG Power lunghe A-164|A-165 10~| 1 |13 | AG
Punte G lunghe a gambo - _
GLSD 6550P lungo Per foratura diretta A-166|A-168 10~ 1 |13| G
SD 0520 Punte HSS DIN 338 A-169(A-171 5 0220 —
COSsD 6522 Punte HSS-Co8 DIN 338 A-172|A-174 5 |02/13| —
SDS 0562 Punte HSS DIN 1897 A-175|A-176 3 1135 -
DIN340HSS| 05634 Punte HSS DIN 340 A-177|A-178 10~ 1|13 —
DIN340HSS-CO| 6534 Punte HSS-Co DIN 340 A-179|A-180 10~| 1 |12| —
NLSD 6552-1 | Punte HSS-Co DIN 1869 A-181]|A-182 10~ 2 | 13| —

*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 QO : Misure presenti a magazzino Europa

A-150 NACHI 2027



<
[
-
=
<
[ <
(=]
T8

PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

Nessun simbolo : Non consigliato

X . Non utilizzabile

O : Buono

O : Eccellente

NACHI

Materiale da lavorare

Leghe
di rame

Cu

Leghe
di alluminio

AC
ADC

O

O

O

Ghise

FCD
FC

O

O

O

Leghe di titanio
Leghe di nickel

Acciai
inossidabili

X

Ox10]0]0

Acciai
temprati

HRC [SUS316

X

X

X

HRC

X

X

X

Acciai legati

HRC

Acciai ;
pre-temprati

Acciai
al carbonio

S50C | NAK

X | X | X | X[ X

OO0 | X |X|X]|O|0O|0O

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

Acciai
strutturati

88400 845C | SCR |25~40|40~50 |50~65 |SUS304 | SUS420

*2

Disponibilita
magazzino

® OO0 O0|X|x|O]0OI0I0]0]|0

® O 000X |x]00

Ol0]|0|0|O| x| xX|O|O

® O OO0 | X |X
® O 0|0

® O OO0 X |X]0O|0

® O O 0

® O 00
® O O 0

Aspetto

A-151
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FORATURA

(of-Tm =W [R=[=1[cF4[s]3[=8 Punte in Hss/Hss-Co a gambo conico

PUNTE IN HSS / Hss-C0o A GAMBO CONICO

*1
Pagina Misure
a By
~ IProfond magazzino <
Codice |Ncarticolo Nome della punta Forodi | @ |Prestazioni
; Qg) refligeraz. e~ ral g
2 |32 -
o ggj MIN|MAX
o =.
Punte G HSS ) )
GTD 620P Serie Standard rivestita Tin A-183/A-183 5 |73
Punte HSS-Co
COTD 6602 A gambo conico A-184 A-185| — 5 7|33 —
D 602 Punte HSS A gambo conico  |A-186 A-191 5 | 7|75 | —

NACHI

o-Tp - We [R=1=1[cF4(e13 =8 Punte da centro in HSS

Punte da centro
0520 | Assortimento punte in cassette |A-192] — 5 [ 1]13

*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
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FORATURA

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

09IN0J 0GINYD V 09)-SSH / SSH NI 3INNd

*2 Materiale da lavorare

30 |0>|9>|T>| > ot 5> @ |ar|ar
2% |58/3(%8/ 8 | 38 | 28 |&&| Z |8 3R

COIgo | LA Q =2 0, =
e gg. #8030 gg, e ) %9. oo | @ gm gm

5Sld (S |8 | & = o) 28 5

0|2 |5 |o @ =B S 5

Q (= = = c;'g

SS400| S45C | SCR [25~40/40~50|50~65 |SUS304 | SUS420 Qg' FCD | AC | cu

S50C | NAK | HRC | HRC | HRC |sUs3is FC | ADC
R - —B . OO0 XIX|TOIOlO0OIO0O1010
IR EE—» "(D () () C) X | X C) C) C) C) C) C)
sepeDESE——> ® O O|O X | X OO 10O

IHOVN
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FORATURA

E TOLERANCE HELIX 3RAKE X-TYPE

<

o |

2

5 DESSS

=1 6568P (GSS) )

é Punte G corte L L

§ Punta corta adatta per lavorazioni ad alta efficenza su una

< vasta gamma di materiali, dagli acciai al carbonio agli

8 acciai inox all'alluminio.

% Gambo nominale

:\: Codice Articolo D mm £ mm L mm Codice Articolo D mm £ mm Lmm

a3 1-6568P/01.00 1.0 8 33 1-6568P/05.30 5.3 35 74

:: 1-6568P/01.10 1.1 9 34 1-6568P/05.40 5.4 38 80

o 1-6568P/01.20 1.2 10 35 1-6568P/05.50 5.5 38 80

e 1-6568P/01.30 1.3 10 35 1-6568P/05.60 5.6 38 80

E’_ 1-6568P/01.40 1.4 12 37 1-6568P/05.70 5.7 38 80
1-6568P/01.50 1.5 12 37 1-6568P/05.80 5.8 38 80
1-6568P/01.60 1.6 13 39 1-6568P/05.90 5.9 38 80
1-6568P/01.70 1.7 13 39 1-6568P/06.00 6.0 38 80
1-6568P/01.80 1.8 15 42 1-6568P/06.10 6.1 42 86
1-6568P/01.90 1.9 15 42 1-6568P/06.20 6.2 42 86
1-6568P/02.00 2.0 16 44 1-6568P/06.30 6.3 42 86
1-6568P/02.10 2.1 16 44 1-6568P/06.40 6.4 42 86
1-6568P/02.20 2.2 18 47 1-6568P/06.50 6.5 42 86
1-6568P/02.30 2.3 18 47 1-6568P/06.60 6.6 42 86
1-6568P/02.40 2.4 20 50 1-6568P/06.70 6.7 42 86
1-6568P/02.50 2.5 20 50 1-6568P/06.80 6.8 46 92
1-6568P/02.60 2.6 20 50 1-6568P/06.90 6.9 46 92
1-6568P/02.70 2.7 22 54 1-6568P/07.00 7.0 46 92
1-6568P/02.80 2.8 22 54 1-6568P/07.10 7.1 46 92
1-6568P/02.90 2.9 22 54 1-6568P/07.20 7.2 46 92
1-6568P/03.00 3.0 22 54 1-6568P/07.30 7.3 46 92
1-6568P/03.10 3.1 24 57 1-6568P/07.40 7.4 46 92
1-6568P/03.20 3.2 24 57 1-6568P/07.50 7.5 46 92
1-6568P/03.30 3.3 24 57 1-6568P/07.60 7.6 50 98
1-6568P/03.40 3.4 26 61 1-6568P/07.70 7.7 50 98
1-6568P/03.50 3.5 26 61 1-6568P/07.80 7.8 50 98
1-6568P/03.60 3.6 26 61 1-6568P/07.90 7.9 50 98
1-6568P/03.70 3.7 26 61 1-6568P/08.00 8.0 50 98
1-6568P/03.80 3.8 29 65 1-6568P/08.10 8.1 50 98
1-6568P/03.90 3.9 29 65 1-6568P/08.20 8.2 50 98
1-6568P/04.00 4.0 29 65 1-6568P/08.30 8.3 50 98
1-6568P/04.10 4.1 29 65 1-6568P/08.40 8.4 50 98
1-6568P/04.20 4.2 29 65 1-6568P/08.50 8.5 50 98
1-6568P/04.30 4.3 32 69 1-6568P/08.60 8.6 54 105
1-6568P/04.40 4.4 32 69 1-6568P/08.70 8.7 54 105
1-6568P/04.50 4.5 32 69 1-6568P/08.80 8.8 54 105
1-6568P/04.60 4.6 32 69 1-6568P/08.90 8.9 54 105
1-6568P/04.70 4.7 32 69 1-6568P/09.00 9.0 54 105
1-6568P/04.80 4.8 35 74 1-6568P/09.10 9.1 54 105
1-6568P/04.90 4.9 35 74 1-6568P/09.20 9.2 54 105
1-6568P/05.00 5.0 35 74 1-6568P/09.30 9.3 54 105
1-6568P/05.10 5.1 35 74 1-6568P/09.40 9.4 54 105
1-6568P/05.20 5.2 35 74 1-6568P/09.50 9.5 54 105
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FORATURA

Codice Articolo D mm £ mm L mm Codice Articolo D mm £ mm L mm E
1-6568P/09.60 9.6 58 111 1-6568P/12.10 12.1 68 127 3'
1-6568P/09.70 9.7 58 111 1-6568P/12.20 12.2 68 127 L"
1-6568P/09.80 9.8 58 111 1-6568P/12.30 12.3 68 127 ;
1-6568P/09.90 9.9 58 111 1-6568P/12.40 12.4 68 127 g
1-6568P/10.00 10.0 58 111 1-6568P/12.50 12.5 68 127 N
1-6568P/10.10 10.1 58 111 1-6568P/12.60 12.6 68 127 c:F>
1-6568P/10.20 10.2 58 111 1-6568P/12.70 12.7 68 127 Vi
1-6568P/10.30 10.3 58 111 1-6568P/12.80 12.8 68 127 Q
1-6568P/10.40 10.4 58 111 1-6568P/12.90 12.9 68 127 ;
1-6568P/10.50 10.5 58 111 1-6568P/13.00 13.0 68 127 >
1-6568P/10.60 10.6 58 111 1-6568P/13.50 13.5 72 134 ugg
1-6568P/10.70 10.7 63 119 1-6568P/14.00 14.0 72 134 g
1-6568P/10.80 10.8 63 119 1-6568P/14.50 14.5 76 140 =
1-6568P/10.90 10.9 63 119 1-6568P/15.00 15.0 76 140 g
1-6568P/11.00 11.0 63 119 1-6568P/15.50 15.5 80 147 §
1-6568P/11.10 11.1 63 119 1-6568P/16.00 16.0 80 147 §
1-6568P/11.20 11.2 63 119 1-6568P/16.50 16.5 84 152 E
1-6568P/11.30 11.3 63 119 1-6568P/17.00 17.0 84 152
1-6568P/11.40 11.4 63 119 1-6568P/17.50 17.5 87 157
1-6568P/11.50 11.5 63 119 1-6568P/18.00 18.0 87 157
1-6568P/11.60 11.6 63 119 1-6568P/18.50 18.5 90 163
1-6568P/11.70 11.7 63 119 1-6568P/19.00 19.0 90 163
1-6568P/11.80 11.8 63 119 1-6568P/19.50 19.5 94 168
1-6568P/11.90 11.9 68 127 1-6568P/20.00 20.0 94 168
1-6568P/12.00 12.0 68 127
Punte G corte LIST 6568P
iali Acciai
Marerel Acciai Str.u'.cturati di Tcgcri]aGio da sta_mpi, » ‘ . Leghg ‘
Acciai ‘ Acciai ’ Acciai ‘ Acciai Inox Ghise di AIIumlr_no,
al Carbonio, ) pre-temprati sSuUS FC, FCD Metalli
SS,sC pre-temprati (~40HRC) non ferrosi
SCM, NAK, HPM o
Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (mMin?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (mMin?') | (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
16 600 220 480 150 360 97 200 55 660 300 | 1000 | 460
20 480 190 380 130 290 88 160 50 530 270 810 410

1)I valori sono validi per una lubrificazione abbondante con macchina verticale. In caso di macchina
orizzontale o foro profondo, usare I'avanzamento a step.
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PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

FORATURA

520P (GSD)

Punte G Standard

Punta rivestita serie corta.

Gambo nominale

Codice Articolo
1-520P/00.50
1-520P/00.60
1-520P/00.70
1-520P/00.80
1-520P/00.90
1-520P/01.00
1-520P/01.10
1-520P/01.20
1-520P/01.30
1-520P/01.40
1-520P/01.50
1-520P/01.60
1-520P/01.70
1-520P/01.80
1-520P/01.90
1-520P/02.00
1-520P/02.10
1-520P/02.20
1-520P/02.30
1-520P/02.40
1-520P/02.50
1-520P/02.60
1-520P/02.70
1-520P/02.80
1-520P/02.90
1-520P/03.00
1-520P/03.10
1-520P/03.20
1-520P/03.30
1-520P/03.40
1-520P/03.50
1-520P/03.60
1-520P/03.70
1-520P/03.80
1-520P/03.90
1-520P/04.00
1-520P/04.10
1-520P/04.20
1-520P/04.30
1-520P/04.40
1-520P/04.50
1-520P/04.60

D mm
0.5
0.6
0.7
0.8
0.9
1.0
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2.0
2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6

Lmm
22
24
28
30
32
34
36
38
38
40
40
43
43
46
46
49
49
53
53
57
57
57
61
61
61
61
65
65
65
70
70
70
70
75
75
75
75
75
80
80
80
80

TOLERANCE HELIX m X§E C?L
h8 H >A< D230 D <30

o0 RIS
. L
Codice Articolo D mm £ mm L mm
1-520P/04.70 4.7 47 80
1-520P/04.80 4.8 52 86
1-520P/04.90 4.9 52 86
1-520P/05.00 5.0 52 86
1-520P/05.10 5.1 52 86
1-520P/05.20 5.2 52 86
1-520P/05.30 5.3 52 86
1-520P/05.40 5.4 57 93
1-520P/05.50 5.5 57 93
1-520P/05.60 5.6 57 93
1-520P/05.70 5.7 57 93
1-520P/05.80 5.8 57 93
1-520P/05.90 5.9 57 93
1-520P/06.00 6.0 57 93
1-520P/06.10 6.1 63 101
1-520P/06.20 6.2 63 101
1-520P/06.30 6.3 63 101
1-520P/06.40 6.4 63 101
1-520P/06.50 6.5 63 101
1-520P/06.60 6.6 63 101
1-520P/06.70 6.7 63 101
1-520P/06.80 6.8 69 109
1-520P/06.90 6.9 69 109
1-520P/07.00 7.0 69 109
1-520P/07.10 7.1 69 109
1-520P/07.20 7.2 69 109
1-520P/07.30 7.3 69 109
1-520P/07.40 7.4 69 109
1-520P/07.50 7.5 69 109
1-520P/07.60 7.6 75 117
1-520P/07.70 7.7 75 117
1-520P/07.80 7.8 75 117
1-520P/07.90 7.9 75 117
1-520P/08.00 8.0 75 117
1-520P/08.10 8.1 75 117
1-520P/08.20 8.2 75 117
1-520P/08.30 8.3 75 117
1-520P/08.40 8.4 75 117
1-520P/08.50 8.5 75 117
1-520P/08.60 8.6 81 125
1-520P/08.70 8.7 81 125
1-520P/08.80 8.8 81 125
continua \eap NACHI 2027



FORATURA

Codice Articolo D mm { mm Lmm Codice Articolo D mm £ mm Lmm
1-520P/08.90 8.9 81 125 1-520P/11.00 11.0 94 142
1-520P/09.00 9.0 81 125 1-520P/11.10 11.1 94 142
1-520P/09.10 9.1 81 125 1-520P/11.20 11.2 94 142
1-520P/09.20 9.2 81 125 1-520P/11.30 11.3 94 142
1-520P/09.30 9.3 81 125 1-520P/11.40 11.4 94 142
1-520P/09.40 9.4 81 125 1-520P/11.50 11.5 94 142
1-520P/09.50 9.5 81 125 1-520P/11.60 11.6 94 142
1-520P/09.60 9.6 87 133 1-520P/11.70 11.7 94 142
1-520P/09.70 9.7 87 133 1-520P/11.80 11.8 94 142
1-520P/09.80 9.8 87 133 1-520P/11.90 11.9 101 151
1-520P/09.90 9.9 87 133 1-520P/12.00 12.0 101 151
1-520P/10.00 10.0 87 133 1-520P/12.10 12.1 101 151
1-520P/10.10 10.1 87 133 1-520P/12.20 12.2 101 151
1-520P/10.20 10.2 87 133 1-520P/12.30 12.3 101 151
1-520P/10.30 10.3 87 133 1-520P/12.40 12.4 101 151
1-520P/10.40 10.4 87 133 1-520P/12.50 12.5 101 151
1-520P/10.50 10.5 87 133 1-520P/12.60 12.6 101 151
1-520P/10.60 10.6 87 133 1-520P/12.70 12.7 101 151
1-520P/10.70 10.7 94 142 1-520P/12.80 12.8 101 151
1-520P/10.80 10.8 94 142 1-520P/12.90 12.9 101 151
1-520P/10.90 10.9 94 142 1-520P/13.00 13.0 101 151
Punte G Standard LIST 520P
Acciai Str_u'Fturati di I_Aecgcri]aeio Acciai _ . ‘ . Leght_e ‘
ACCIaI‘ Acciai ' dg _stampl, . Acciai Inox Ghise di AIIumlr_no,
al ggrt;oglo, ST ACC(Ia‘I]- ;ir;;ran sus FC, FCD nol\ﬁ';e::!g
’ SCM, NAK, HPM

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)

7200 | 190 | 5700 | 130 | 4300 84 2500 50 7900 | 260 |[12000| 400

4300 | 220 | 3400 | 150 | 2600 | 101 1400 57 4700 | 310 | 7300 | 470

3200 | 290 | 2500 | 190 | 1900 | 130 | 1050 70 3500 | 400 | 5400 | 610

1900 | 270 | 1500 | 180 | 1200 | 120 650 64 2100 | 380 | 3200 | 570

1200 | 230 960 160 720 110 400 60 1300 | 320 | 2000 | 490

960 210 760 140 570 94 320 58 1100 | 290 | 1600 | 440

800 200 640 130 480 89 270 55 880 270 | 1400 | 430

600 180 480 120 360 81 200 50 660 250 | 1000 | 380
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PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

FORATURA

544 (DLCHD)
Punte DLC-HSS

Grande efficienza su lavorazioni di leghe di alluminio.
Tolleranza di diametro del gambo: h7
Gambo cilindrico maggiorato

Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm dmm
1-544/01.00 1.0 12 50 3
1-544/01.10 1.1 14 50 3
1-544/01.20 1.2 16 50 3
1-544/01.30 1.3 16 50 3
1-544/01.40 1.4 18 50 3
1-544/01.50 1.5 18 50 3
1-544/01.60 1.6 20 56 3
1-544/01.70 1.7 20 56 3
1-544/01.80 1.8 22 56 3
1-544/01.90 1.9 22 56 3
1-544/02.00 2.0 24 56 3
1-544/02.10 2.1 24 56 3
1-544/02.20 2.2 25 56 3
1-544/02.30 2.3 25 56 3
1-544/02.40 2.4 30 64 3
1-544/02.50 2.5 30 64 3
1-544/02.60 2.6 30 64 3
1-544/02.70 2.7 33 64 3
1-544/02.80 2.8 33 64 3
1-544/02.90 2.9 33 64 3
1-544/03.00 3.0 33 64 3
1-544/03.10 3.1 36 71 4
1-544/03.20 3.2 36 71 4
1-544/03.30 3.3 36 71 4
1-544/03.40 3.4 39 71 4
1-544/03.50 3.5 39 71 4
1-544/03.60 3.6 39 71 4
1-544/03.70 3.7 39 71 4
1-544/03.80 3.8 43 75 4
1-544/03.90 3.9 43 75 4
1-544/04.00 4.0 43 75 4
1-544/04.10 4.1 43 89 6
1-544/04.20 4.2 43 89 6
1-544/04.30 4.3 47 89 6
1-544/04.40 4.4 47 89 6
1-544/04.50 4.5 47 89 6
1-544/04.60 4.6 47 89 6
1-544/04.70 4.7 47 89 6
1-544/04.80 4.8 52 94 6
1-544/04.90 4.9 52 94 6
1-544/05.00 5.0 52 94 6
1-544/05.10 5.1 52 94 6
1-544/05.20 5.2 52 94 6
1-544/05.30 5.3 52 94 6

)

Codice Articolo
1-544/05.40
1-544/05.50
1-544/05.60
1-544/05.70
1-544/05.80
1-544/05.90
1-544/06.00
1-544/06.10
1-544/06.20
1-544/06.30
1-544/06.40
1-544/06.50
1-544/06.60
1-544/06.70
1-544/06.80
1-544/06.90
1-544/07.00
1-544/07.10
1-544/07.20
1-544/07.30
1-544/07.40
1-544/07.50
1-544/07.60
1-544/07.70
1-544/07.80
1-544/07.90
1-544/08.00
1-544/08.10
1-544/08.20
1-544/08.30
1-544/08.40
1-544/08.50
1-544/08.60
1-544/08.70
1-544/08.80
1-544/08.90
1-544/09.00
1-544/09.10
1-544/09.20
1-544/09.30
1-544/09.40
1-544/09.50
1-544/09.60
1-544/09.70

TOLERANCE HELIX @ ?J?Kf jﬁ\éﬁ
h7 H >A< D< 1.4 D> 14

. L ¢d J
L 1
D mm £ mm Lmm dmm
5.4 57 99 6
5.5 57 99 6
5.6 57 99 6
5.7 57 99 6
5.8 57 99 6
5.9 57 99 6
6.0 57 99 6
6.1 63 107 8
6.2 63 107 8
6.3 63 107 8
6.4 63 107 8
6.5 63 107 8
6.6 63 107 8
6.7 63 107 8
6.8 69 113 8
6.9 69 113 8
7.0 69 113 8
7.1 69 113 8
7.2 69 113 8
7.3 69 113 8
7.4 69 113 8
7.5 69 113 8
7.6 75 119 8
1.7 75 119 8
7.8 75 119 8
7.9 75 119 8
8.0 75 119 8
8.1 75 125 10
8.2 75 125 10
8.3 75 125 10
8.4 75 125 10
8.5 75 125 10
8.6 81 131 10
8.7 81 131 10
8.8 81 131 10
8.9 81 131 10
9.0 81 131 10
9.1 81 131 10
9.2 81 131 10
9.3 81 131 10
9.4 81 131 10
9.5 81 131 10
9.6 87 137 10
9.7 87 137 10
continua \map NACHI 2027



FORATURA

Codice Articolo D mm £ mm Lmm dmm Codice Articolo D mm £ mm L mm dmm E
1-544,/09.80 9.8 87 137 10 1-544/11.50 115 94 151 12 =
1-544,/09.90 9.9 87 137 10 1-544/11.60 11.6 94 151 12 =
1-544/10.00 10.0 87 137 10 1-544/11.70 11.7 94 151 12 i
1-544/10.10 10.1 87 144 12 1-544/11.80 11.8 94 151 12 A
1-544/10.20 10.2 87 144 12 1-544/11.90 11.9 101 158 12 ~
1-544/10.30 10.3 87 144 12 1-544/12.00 12.0 101 158 12 =
1-544/10.40 10.4 87 144 12 1-544/12.10 12.1 101 158 12 o
1-544/10.50 10.5 87 144 12 1-544/12.20 12.2 101 158 12 T4
1-544,/10.60 10.6 87 144 12 1-544/12.30 12.3 101 158 12 ;
1-544/10.70 10.7 94 151 12 1-544/12.40 12.4 101 158 12 >
1-544/10.80 10.8 94 151 12 1-544/12.50 12.5 101 158 12 uga
1-544/10.90 10.9 94 151 12 1-544/12.60 12.6 101 158 12 2
1-544/11.00 11.0 94 151 12 1-544/12.70 12.7 101 158 12 =
1-544/11.10 11.1 94 151 12 1-544/12.80 12.8 101 158 12 =
1-544/11.20 11.2 94 151 12 1-544/12.90 12.9 101 158 12 =
1-544/11.30 113 94 151 12 1-544/13.00 13.0 101 158 12 =
1-544/11.40 114 94 151 12 m

Punte DLC-HSS LIST 544

Materiali
da L
eghe Leghe Leghe . .
VOTare | Ajjuminio di Alluminio di Alluminio di Alluminio F“z'ic’/i‘lfu?:“'rﬁihe Leghe di Rame
. 1017 Si, Mg-Si Mg Zn-Mg AC. ADC C1100
Condiz. 4032, 6061 5052 7075 :

i lavor

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

1 |30600| 910 20400/ 610 |25500| 890 (20400 570 |20400| 570 |15300| 430
2 |19100| 1100 |12700| 760 |15900| 1100 |12700| 710 (12700, 710 | 9600 | 540
3 [12700| 1100 | 8500 | 760 |10600| 1100 | 8500 | 710 | 8500 | 710 | 6400 | 540
5 7600 | 1100 | 5100 | 760 | B400 | 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

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.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

FORATURA

SEHHEE——

6536 (AGPSD)
Punte AG Power

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

Gambo nominale

Codice Articolo D mm { mm Lmm
1-6536/01.00 1.0 12 34
1-6536/01.10 1.1 14 36
1-6536/01.20 1.2 16 38
1-6536/01.30 1.3 16 38
1-6536/01.40 1.4 18 40
1-6536/01.50 1.5 18 40
1-6536/01.60 1.6 20 43
1-6536/01.70 1.7 20 43
1-6536/01.80 1.8 22 46
1-6536/01.90 1.9 22 46
1-6536/02.00 2.0 24 49
1-6536/02.10 2.1 24 49
1-6536/02.20 2.2 27 53
1-6536/02.30 2.3 27 53
1-6536/02.40 2.4 30 57
1-6536/02.50 2.5 30 57
1-6536/02.60 2.6 30 57
1-6536/02.70 2.7 33 61
1-6536/02.80 2.8 33 61
1-6536/02.90 2.9 33 61
1-6536/03.00 3.0 33 61
1-6536/03.10 3.1 36 65
1-6536/03.20 3.2 36 65
1-6536/03.30 3.3 36 65
1-6536/03.40 3.4 39 70
1-6536/03.50 3.5 39 70
1-6536/03.60 3.6 39 70
1-6536/03.70 3.7 39 70
1-6536/03.80 3.8 43 75
1-6536/03.90 3.9 43 75
1-6536/04.00 4.0 43 75
1-6536/04.10 4.1 43 75
1-6536/04.20 42 43 75
1-6536/04.30 4.3 47 80
1-6536/04.40 4.4 47 80
1-6536/04.50 45 47 80
1-6536/04.60 4.6 47 80
1-6536/04.70 4.7 47 80
1-6536/04.80 4.8 52 86
1-6536/04.90 4.9 52 86
1-6536/05.00 5.0 52 86
1-6536/05.10 5.1 52 86
1-6536/05.20 5.2 52 86

i J 2o 3 B

Codice Articolo
1-6536/05.30
1-6536/05.40
1-6536/05.50
1-6536/05.60
1-6536/05.70
1-6536/05.80
1-6536/05.90
1-6536/06.00
1-6536/06.10
1-6536/06.20
1-6536/06.30
1-6536/06.40
1-6536/06.50
1-6536/06.60
1-6536/06.70
1-6536/06.80
1-6536/06.90
1-6536/07.00
1-6536/07.10
1-6536/07.20
1-6536/07.30
1-6536/07.40
1-6536/07.50
1-6536/07.60
1-6536/07.70
1-6536/07.80
1-6536/07.90
1-6536/08.00
1-6536/08.10
1-6536/08.20
1-6536/08.30
1-6536/08.40
1-6536/08.50
1-6536/08.60
1-6536/08.70
1-6536/08.80
1-6536/08.90
1-6536/09.00
1-6536/09.10
1-6536/09.20
1-6536/09.30
1-6536/09.40
1-6536/09.50

D mm
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
1.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5

£ mm
52
57
57
57
57
57
57
57
63
63
63
63
63
63
63
69
69
69
69
69
69
69
69
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
81
81
81
81
81
81
81
81
81
81

continua \eap

Lmm
86
93
93
93
93
93
93
93
101
101
101
101
101
101
101
109
109
109
109
109
109
109
109
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
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FORATURA

Codice Articolo D mm £ mm L mm Codice Articolo D mm £ mm L mm
1-6536/09.60 9.6 87 133 1-6536/11.40 11.4 94 142
1-6536/09.70 9.7 87 133 1-6536/11.50 11.5 94 142
1-6536/09.80 9.8 87 133 1-6536/11.60 11.6 94 142
1-6536/09.90 9.9 87 133 1-6536/11.70 11.7 94 142
1-6536/10.00 10.0 87 133 1-6536/11.80 11.8 94 142
1-6536/10.10 10.1 87 133 1-6536/11.90 11.9 101 151
1-6536/10.20 10.2 87 133 1-6536/12.00 12.0 101 151
1-6536/10.30 10.3 87 133 1-6536/12.10 12.1 101 151
1-6536/10.40 10.4 87 133 1-6536/12.20 12.2 101 151
1-6536/10.50 10.5 87 133 1-6536/12.30 12.3 101 151
1-6536/10.60 10.6 87 133 1-6536/12.40 12.4 101 151
1-6536/10.70 10.7 94 142 1-6536/12.50 12.5 101 151
1-6536/10.80 10.8 94 142 1-6536/12.60 12.6 101 151
1-6536/10.90 10.9 94 142 1-6536/12.70 12.7 101 151
1-6536/11.00 11.0 94 142 1-6536/12.80 12.8 101 151
1-6536/11.10 11.1 94 142 1-6536/12.90 12.9 101 151
1-6536/11.20 11.2 94 142 1-6536/13.00 13.0 101 151
1-6536/11.30 11.3 94 142
Punte AG Power LIST 6536
Materiali
da .. .
lavorare Acciai al Carbonio | Leghe di Acciaio ACC;":' iﬁé";‘mp' Ghise
S-C SCM, SNC . 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

1

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

| valori della tabella sono indicati per una foratura con un fluido di taglio in olio solubile con acqua.

www.vegaonline.net

Utilizzare i valori della tabella per profondita di foratura minori di 3 X D.
) Per fori con profondita maggiore di 3 X D, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20%.

6) Per fori con profondita maggiore di 3 X D, aggiungere avanzamento a step. || materiale da lavorare,
le condizioni di foratura e la rimozione del truciolo potrebbero non essere ottimali; in quel caso aggiungere
I'avanzamento a step anche se la profondita di foratura & 3 X D.

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

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

9) Usare un mandrino portapinze, con gambo cilindrico maggiorato.

10)Ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20% in superfici laminate o superfici forgiate.

)
2)
3) In un fluido di taglio non solubile in acqua, ridurre la rotazione e I'avanzamento del 20%.
4)
5

info@vegaonline.net
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FORATURA

I i J 2o 3 B

6538 (AGPSLSD) ¢D tm/—ﬁ
Punte AG Power Semi-Long L . J

Punta per foratura senza step fino a 7 volte il diametro.
Gambo nominale

PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

Codice Articolo D mm { mm Lmm Codice Articolo D mm £ mm L mm
1-6538,/01.00 1,0 26 48 1-6538/05.50 5,5 80 116
1-6538/01.10 1,1 28 50 1-6538,/05.60 5,6 80 116
1-6538/01.20 1,2 30 52 1-6538/05.70 5,7 80 116
1-6538/01.30 1,3 30 52 1-6538/05.80 58 80 116
1-6538/01.40 1,4 33 55 1-6538/05.90 5,9 80 116
1-6538,/01.50 1,5 33 55 1-6538,/06.00 6,0 80 116
1-6538,/01.60 1,6 35 58 1-6538/06.10 6,1 86 124
1-6538/01.70 1,7 35 58 1-6538,/06.20 6,2 86 124
1-6538/01.80 1,8 38 62 1-6538/06.30 6,3 86 124
1-6538/01.90 1,9 38 62 1-6538,/06.40 6,4 86 124
1-6538,/02.00 2,0 41 66 1-6538/06.50 6,5 86 124
1-6538/02.10 2,1 41 66 1-6538,/06.60 6,6 86 124
1-6538,/02.20 2,2 44 70 1-6538/06.70 6,7 86 124
1-6538,/02.30 2.3 44 70 1-6538,/06.80 6,8 93 133
1-6538,/02.40 2,4 47 74 1-6538/06.90 6,9 93 133
1-6538,/02.50 2,5 47 74 1-6538/07.00 7,0 93 133
1-6538,/02.60 2,6 47 74 1-6538/07.10 71 93 133
1-6538/02.70 2,7 51 79 1-6538,/07.20 7,2 93 133
1-6538,/02.80 2,8 51 79 1-6538/07.30 7.3 93 133
1-6538,/02.90 2,9 51 79 1-6538/07.40 7,4 93 133
1-6538,/03.00 3,0 51 79 1-6538/07.50 75 93 133
1-6538/03.10 3,1 55 84 1-6538,/07.60 7,6 100 142
1-6538,/03.20 3,2 55 84 1-6538/07.70 7,7 100 142
1-6538/03.30 33 55 84 1-6538/07.80 7.8 100 142
1-6538,/03.40 3,4 60 91 1-6538/07.90 7,9 100 142
1-6538,/03.50 35 60 91 1-6538,/08.00 8,0 100 142
1-6538,/03.60 3,6 60 91 1-6538/08.10 8,1 100 142
1-6538/03.70 3,7 60 91 1-6538,/08.20 8,2 100 142
1-6538,/03.80 38 64 96 1-6538/08.30 83 100 142
1-6538,/03.90 39 64 96 1-6538,/08.40 8,4 100 142
1-6538,/04.00 4,0 64 96 1-6538/08.50 8,5 100 142
1-6538/04.10 4,1 64 96 1-6538,/08.60 8,6 107 151
1-6538,/04.20 4,2 64 96 1-6538/08.70 8,7 107 151
1-6538,/04.30 43 69 102 1-6538,/08.80 8,8 107 151
1-6538/04.40 4.4 69 102 1-6538/08.90 8,9 107 151
1-6538,/04.50 45 69 102 1-6538/09.00 9,0 107 151
1-6538,/04.60 4,6 69 102 1-6538/09.10 9,1 107 151
1-6538/04.70 4,7 69 102 1-6538,/09.20 9,2 107 151
1-6538,/04.80 48 74 108 1-6538/09.30 9,3 107 151
1-6538/04.90 49 74 108 1-6538/09.40 9,4 107 151
1-6538,/05.00 5,0 74 108 1-6538/09.50 9,5 107 151
1-6538,/05.10 5,1 74 108 1-6538,/09.60 9,6 116 162
1-6538,/05.20 5,2 74 108 1-6538/09.70 9,7 116 162
1-6538,/05.30 5,3 74 108 1-6538/09.80 9,8 116 162
1-6538,/05.40 5,4 80 116 1-6538/09.90 9,9 116 162

continua \wap NACHI 2027



Codice Articolo
1-6538/10.00
1-6538/10.50
1-6538/11.00
1-6538/11.50

D mm
10,0
10,5
11,0
11,5

{ mm
116
116
125
125

Lmm
162
162
173
173

Disponibili presso Nachi Europe GmbH in Germania

Codice Articolo
1-6538/12.00
1-6538/12.50
1-6538/13.00

D mm
12,0
12,5
13,0

FORATURA

£ mm
134
134
134

Lmm
184
184
184

Punte AG Power Semi-Long AGPSLSD List 6538

JIVNIWON “119 OGINYD V 09-SSH / SSH NI 3INNd

Materiali Acciai al carbonio, .. . Acciai da stampi . L
. . Acciai legati L. . Ghise e fusioni
da Acciaio da costruzione (20~30 HRC) e Acciai pre-temprati di Ghisa
lavorare SS, SC (30~40HRC)
Dia. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min-") (mm/min) (minT) (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
5,0 1800 270 1150 150 830 80 1900 330
6.0 1500 270 950 150 700 80 1600 330
8.0 1100 260 720 140 520 80 1200 320
10,0 900 250 570 140 420 80 950 320
13,0 680 230 440 130 320 70 700 280
Note

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 e 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%

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

FORATURA

6540P (AGPLSD)

Punte AG Power lunghe

Punta per foratura profonda.
Utilizzabile per foratura senza step fino a 20 volte il diametro.
Gambo nominale

Codice Articolo D mm L mm £ mm Serie Codice Articolo
1-6540P/01.00-1 1.0 56 33 1-6540P/03.10-2

—_

1-6540P/01.00-2 1.0 100 60 2 1-6540P/03.20-1
1-6540P/01.10-1 1.1 60 37 1 1-6540P/03.20-2
1-6540P/01.10-2 1.1 100 60 2 1-6540P/03.30-1
1-6540P/01.20-1 1.2 65 41 1 1-6540P/03.30-2
1-6540P/01.20-2 1.2 105 65 2 1-6540P/03.40-1
1-6540P/01.30-1 1.3 65 41 1 1-6540P/03.40-2
1-6540P/01.30-2 1.3 105 65 2 1-6540P/03.50-1
1-6540P/01.40-1 1.4 70 45 1 1-6540P/03.50-2
1-6540P/01.40-2 1.4 110 70 2 1-6540P/03.50-3
1-6540P/01.50-1 1.5 70 45 1 1-6540P/03.60-1
1-6540P/01.50-2 1.5 110 70 2 1-6540P/03.60-2
1-6540P/01.60-1 1.6 76 50 1 1-6540P/03.70-1
1-6540P/01.60-2 1.6 115 75 2 1-6540P/03.70-2
1-6540P/01.70-1 1.7 76 50 1 1-6540P/03.80-1
1-6540P/01.70-2 1.7 115 75 2 1-6540P/03.80-2
1-6540P/01.80-1 1.8 80 53 1 1-6540P/03.90-1
1-6540P/01.80-2 1.8 120 80 2 1-6540P/03.90-2
1-6540P/01.90-1 1.9 80 53 1 1-6540P/04.00-1
1-6540P/01.90-2 1.9 120 80 2 1-6540P/04.00-2
1-6540P/02.00-1 2.0 85 56 1 1-6540P/04.00-3
1-6540P/02.00-2 2.0 125 85 2 1-6540P/04.10-1
1-6540P/02.10-1 2.1 85 56 1 1-6540P/04.10-2
1-6540P/02.10-2 2.1 125 85 2 1-6540P/04.20-1
1-6540P/02.20-1 2.2 90 59 1 1-6540P/04.20-2
1-6540P/02.20-2 2.2 135 90 2 1-6540P/04.30-1
1-6540P/02.30-1 2.3 90 59 1 1-6540P/04.30-2
1-6540P/02.30-2 2.3 135 90 2 1-6540P/04.40-1
1-6540P/02.40-1 2.4 95 62 1 1-6540P/04.40-2
1-6540P/02.40-2 24 140 95 2 1-6540P/04.50-1
1-6540P/02.50-1 2.5 95 62 1 1-6540P/04.50-2
1-6540P/02.50-2 2.5 140 95 2 1-6540P/04.50-3
1-6540P/02.60-1 2.6 95 62 1 1-6540P/04.60-1
1-6540P/02.60-2 2.6 140 95 2 1-6540P/04.60-2
1-6540P/02.70-1 2.7 100 66 1 1-6540P/04.70-1
1-6540P/02.70-2 2.7 150 100 2 1-6540P/04.70-2
1-6540P/02.80-1 2.8 100 66 1 1-6540P/04.80-1
1-6540P/02.80-2 2.8 150 100 2 1-6540P/04.80-2
1-6540P/02.90-1 29 100 66 1 1-6540P/04.90-1
1-6540P/02.90-2 2.9 150 100 2 1-6540P/04.90-2
1-6540P/03.00-1 3.0 100 66 1 1-6540P/05.00-1
1-6540P/03.00-2 3.0 150 100 2 1-6540P/05.00-2
1-6540P/03.00-3 3.0 190 130 3 1-6540P/05.00-3
1-6540P/03.10-1 3.1 106 69 1 1-6540P/05.10-1

D mm
3.1
3.2
3.2
3.3
3.3
3.4
3.4
3.5
3.5
3.5
3.6
3.6
3.7
3.7
3.8
3.8
3.9
3.9
4.0
4.0
4.0
4.1
4.1
4.2
4.2
4.3
4.3
4.4
4.4
4.5
4.5
4.5
4.6
4.6
4.7
4.7
4.8
4.8
4.9
4.9
5.0
5.0
5.0
5.1

Lmm
155
106
155
106
155
112
165
112
165
210
112
165
112
165
119
175
119
175
119
175
220
119
175
119
175
126
185
126
185
126
185
235
126
185
126
185
132
195
132
195
132
195
245
132

continua \eap

¢ mm
105
69
105
69
105
73
115
73
115
145
73
115
73
115
78
120
78
120
78
120
150
78
120
78
120
82
125
82
125
82
125
160
82
125
82
125
87
135
87
135
87
135
170
87

Serie
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FORATURA

Codice Articolo D mm Lmm { mm Serie Codice Articolo D mm Lmm { mm Serie E
1-6540P/05.10-2 5.1 195 135 2 1-6540P/07.00-2 7.0 225 155 2 3'
1-6540P/05.20-1 5.2 132 87 1 1-6540P/07.00-3 7.0 290 200 3 L"'
1-6540P/05.20-2 5.2 195 135 2 1-6540P/07.50-1 7.5 156 102 1 ;
1-6540P/05.30-1 5.3 132 87 1 1-6540P/07.50-2 7.5 225 155 2 g
1-6540P/05.30-2 5.3 195 135 2 1-6540P/07.50-3 7.5 290 200 3 ~
1-6540P/05.40-1 5.4 139 91 1 1-6540P/08.00-1 8.0 165 109 1 EF,
1-6540P/05.40-2 5.4 205 140 2 1-6540P/08.00-2 8.0 240 165 2 b
1-6540P/05.50-1 5.5 139 91 1 1-6540P/08.00-3 8.0 305 210 3 g
1-6540P/05.50-2 5.5 205 140 2 1-6540P/08.50-1 8.5 165 109 1 ;
1-6540P/05.50-3 5.5 260 180 3 1-6540P/08.50-2 8.5 240 165 2 >
1-6540P/05.60-1 5.6 139 91 1 1-6540P/08.50-3 8.5 305 210 3 E
1-6540P/05.60-2 5.6 205 140 2 1-6540P/09.00-1 9.0 175 115 1 g
1-6540P/05.70-1 5.7 139 91 1 1-6540P/09.00-2 9.0 250 175 2 =
1-6540P/05.70-2 5.7 205 140 2 1-6540P/09.00-3 9.0 320 220 3 g
1-6540P/05.80-1 5.8 139 91 1 1-6540P/09.50-1 9.5 175 115 1 §
1-6540P/05.80-2 5.8 205 140 2 1-6540P/09.50-2 9.5 250 175 2 §
1-6540P/05.90-1 5.9 139 91 1 1-6540P/09.50-3 9.5 320 220 3 m
1-6540P/05.90-2 5.9 205 140 2 1-6540P/10.00-1 10.0 184 121 1
1-6540P/06.00-1 6.0 139 91 1 1-6540P/10.00-2 10.0 265 185 2
1-6540P/06.00-2 6.0 205 140 2 1-6540P/10.00-3 10.0 340 235 3
1-6540P/06.00-3 6.0 260 180 3 1-6540P/10.50-1 10.5 184 121 1
1-6540P/06.50-1 6.5 148 97 1 1-6540P/11.00-1 11.0 195 128 1
1-6540P/06.50-2 6.5 215 150 2 1-6540P/11.50-1 11.5 195 128 1
1-6540P/06.50-3 6.5 275 190 3 1-6540P/12.00-1 12.0 205 134 1
1-6540P/06.80-1 6.8 156 102 1 1-6540P/12.50-1 12.5 205 134 1
1-6540P/06.80-2 6.8 225 155 2 1-6540P/13.00-1 13.0 205 134 1
1-6540P/07.00-1 7.0 156 102 1
Punte AG Power Lunghe AGPLSD LIST 6540P
Materiall . .. Acciai pre-temorati,
da lavorare Acciai al Carbonio, llj‘?eg:s(jlfjéﬁ:c?cl:?:a?o Accigi temprati Ghise
; sc (~40HRC) FC, FCD
Condiz. SCM, SKD NAKS55, HPM 1
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

3 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.

www.vegaonline.net
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PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

FORATURA

6550P (GLSD)

Punte G lunghe con gambo lungo
Punta rivestita adatta alla foratura diretta dei fori profondi.

Gambo nominale

Codice Articolo

1-6550P/01.00-100
1-6550P/01.10-100
1-6550P/01.20-100
1-6550P/01.30-100
1-6550P/01.40-100
1-6550P/01.50-100
1-6550P/01.60-100
1-6550P/01.70-100
1-6550P/01.80-100
1-6550P/01.90-100
1-6550P/02.00-100
1-6550P/02.00-150
1-6550P/02.10-100
1-6550P/02.10-150
1-6550P/02.20-100
1-6550P/02.20-150
1-6550P/02.30-100
1-6550P/02.30-150
1-6550P/02.40-100
1-6550P/02.40-150
1-6550P/02.50-100
1-6550P/02.50-150
1-6550P/02.60-100
1-6550P/02.60-150
1-6550P/02.70-100
1-6550P/02.70-150
1-6550P/02.80-100
1-6550P/02.80-150
1-6550P/02.90-100
1-6550P/02.90-150
1-6550P/03.00-100
1-6550P/03.00-150
1-6550P/03.00-200
1-6550P/03.10-150
1-6550P/03.10-200
1-6550P/03.20-150
1-6550P/03.20-200
1-6550P/03.30-150
1-6550P/03.30-200
1-6550P/03.40-150
1-6550P/03.40-200
1-6550P/03.50-150
1-6550P/03.50-200
1-6550P/03.60-150
1-6550P/03.60-200
1-6550P/03.70-150

D mm
1.0
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2.0
2.0
2.1
2.1
2.2
2.2
2.3
2.3
2.4
2.4
2.5
2.5
2.6
2.6
2.7
2.7
2.8
2.8
2.9
2.9
3.0
3.0
3.0
3.1
3.1
3.2
3.2
3.3
3.3
3.4
3.4
3.5
3.5
3.6
3.6
3.7

Lmm
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
150
100
150
100
150
100
150
100
150
100
150
100
150
100
150
100
150
100
150
100
150
200
150
200
150
200
150
200
150
200
150
200
150
200
150

¢ mm
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
60
40
60
40
60
40
60
40
60
50
60
50
75
50
75
50
75
50
75
50
75
100
75
100
75
100
75
100
75
100
75
100
75
100
75

Codice Articolo

1-6550P/03.70-200
1-6550P/03.80-150
1-6550P/03.80-200
1-6550P/03.90-150
1-6550P/03.90-200
1-6550P/04.00-150
1-6550P/04.00-200
1-6550P/04.00-250
1-6550P/04.10-150
1-6550P/04.10-200
1-6550P/04.10-250
1-6550P/04.20-150
1-6550P/04.20-200
1-6550P/04.20-250
1-6550P/04.30-150
1-6550P/04.30-200
1-6550P/04.30-250
1-6550P/04.40-150
1-6550P/04.40-200
1-6550P/04.40-250
1-6550P/04.50-150
1-6550P/04.50-200
1-6550P/04.50-250
1-6550P/04.60-150
1-6550P/04.60-200
1-6550P/04.60-250
1-6550P/04.70-150
1-6550P/04.70-200
1-6550P/04.70-250
1-6550P/04.80-150
1-6550P/04.80-200
1-6550P/04.80-250
1-6550P/04.90-150
1-6550P/04.90-200
1-6550P/04.90-250
1-6550P/05.00-150
1-6550P/05.00-200
1-6550P/05.00-250
1-6550P/05.00-300
1-6550P/05.10-150
1-6550P/05.10-200
1-6550P/05.10-250
1-6550P/05.20-150
1-6550P/05.20-200
1-6550P/05.20-250
1-6550P/05.30-150

D mm
3.7
3.8
3.8
3.9
3.9
4.0
4.0
4.0
4.1
4.1
4.1
4.2
4.2
4.2
4.3
4.3
4.3
4.4
4.4
4.4
4.5
4.5
4.5
4.6
4.6
4.6
4.7
4.7
4.7
4.8
4.8
4.8
4.9
49
4.9
5.0
5.0
5.0
5.0
5.1
5.1
5.1
5.2
5.2
5.2
5.3

Lmm
200
150
200
150
200
150
200
250
150
200
250
150
200
250
150
200
250
150
200
250
150
200
250
150
200
250
150
200
250
150
200
250
150
200
250
150
200
250
300
150
200
250
150
200
250
150

continua \map

£ mm
100
75
100
75
100
75
100
120
75
100
120
75
100
120
75
100
120
75
100
120
75
100
120
75
100
120
75
100
120
75
100
120
75
100
120
75
100
120
150
75
100
120
75
100
120
75
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Codice Articolo

1-6550P/05.30-200
1-6550P/05.30-250
1-6550P/05.40-150
1-6550P/05.40-200
1-6550P/05.40-250
1-6550P/05.50-150
1-6550P/05.50-200
1-6550P/05.50-250
1-6550P/05.50-300
1-6550P/05.60-150
1-6550P/05.60-200
1-6550P/05.60-250
1-6550P/05.70-150
1-6550P/05.70-200
1-6550P/05.70-250
1-6550P/05.80-150
1-6550P/05.80-200
1-6550P/05.80-250
1-6550P/05.90-150
1-6550P/05.90-200
1-6550P/05.90-250
1-6550P/06.00-150
1-6550P/06.00-200
1-6550P/06.00-250
1-6550P/06.00-300
1-6550P/06.50-200
1-6550P/06.50-250
1-6550P/06.50-300
1-6550P/06.80-200
1-6550P/06.80-250
1-6550P/06.80-300
1-6550P/07.00-200
1-6550P/07.00-250
1-6550P/07.00-300
1-6550P/07.20-200
1-6550P/07.20-250
1-6550P/07.20-300
1-6550P/07.50-200
1-6550P/07.50-250
1-6550P/07.50-300
1-6550P/07.80-200

D mm
5.3
5.3
5.4
5.4
5.4
5.5
5.5
5.5
5.5
5.6
5.6
5.6
5.7
5.7
5.7
5.8
5.8
5.8
5.9
5.9
5.9
6.0
6.0
6.0
6.0
6.5
6.5
6.5
6.8
6.8
6.8
7.0
7.0
7.0
7.2
7.2
7.2
7.5
7.5
7.5
7.8

Lmm
200
250
150
200
250
150
200
250
300
150
200
250
150
200
250
150
200
250
150
200
250
150
200
250
300
200
250
300
200
250
300
200
250
300
200
250
300
200
250
300
200

{ mm

100
120
75
100
120
75
100
120
150
75
100
120
75
100
120
75
100
120
75
100
120
75
100
120
150
100
120
150
100
120
150
100
120
150
100
120
150
100
120
150
100

Codice Articolo
1-6550P/07.80-250
1-6550P/07.80-300
1-6550P/08.00-200
1-6550P/08.00-250
1-6550P/08.00-300
1-6550P/08.20-200
1-6550P/08.20-250
1-6550P/08.20-300
1-6550P/08.50-200
1-6550P/08.50-250
1-6550P/08.50-300
1-6550P/08.80-200
1-6550P/08.80-250
1-6550P/09.00-200
1-6550P/09.00-250
1-6550P/09.00-300
1-6550P/09.20-200
1-6550P/09.20-250
1-6550P/09.20-300
1-6550P/09.50-200
1-6550P/09.50-250
1-6550P/09.50-300
1-6550P/09.80-200
1-6550P/09.80-250
1-6550P/09.80-300
1-6550P/010.00-200
1-6550P/010.00-250
1-6550P/010.00-300
1-6550P/010.50-250
1-6550P/010.50-300
1-6550P/011.00-250
1-6550P/011.00-300
1-6550P/011.50-250
1-6550P/011.50-300
1-6550P/012.00-250
1-6550P/012.00-300
1-6550P/012.50-250
1-6550P/012.50-300
1-6550P/013.00-250
1-6550P/013.00-300

D mm
7.8
7.8
8.0
8.0
8.0
8.2
8.2
8.2
8.5
8.5
8.5
8.8
8.8
9.0
9.0
9.0
9.2
9.2
9.2
9.5
9.5
9.5
9.8
9.8
9.8
10.0
10.0
10.0
10.5
10.5
11.0
11.0
11.5
11.5
12.0
12.0
12.5
12.5
13.0
13.0

FORATURA

Lmm £ mm
250 120
300 150
200 100
250 120
300 150
200 100
250 120
300 150
200 100
250 120
300 150
200 100
250 120
200 100
250 120
300 150
200 100
250 120
300 150
200 100
250 120
300 150
200 100
250 120
300 150
200 100
250 120
300 150
250 120
300 150
250 120
300 150
250 120
300 150
250 120
300 150
250 120
300 150
250 120
300 150
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PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

NACHI

A-168

FORATURA

Punte lunghe G a gambo a foratura diretta GLSD/G LIST 6550P

Materiali o
da |Acciai Strutturati .Legr.\e. el . Leghe
. di Acciaio, da stampi, .. . . .
avorare Acciai . . . Acciai Inox Ghise di Alluminio,
. Acciai Acciai temprati .
_ al Carbonio, . sus FC, FCD Metalli
Condiz. o e pre-temprati (~40HRC) 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) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 3500 65 2200 35 1400 20 1300 16 3500 74 4800 | 105
2 2100 80 1300 40 880 25 800 21 2100 90 4000 | 180
3} 1800 | 110 | 1050 55 750 33 640 26 1800 | 125 | 3200 | 230
5 1300 | 130 770 69 510 40 450 Sl 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
NACHI 2027




FORATURA

-
b o "SI S
I E E
0520 (SD) s
Punte cilindriche in HSS @ L u‘:E,
| diametri contrassegnati con * sono forniti in confezioni P10 *_ L ~
non divisibili ed in quantitativo minimo di 1 confezione: oD a <) §
**%* Confezione pz. 10 D<13,0 o
** Confezione pz. 5 o
* Confezione pz. 2 :
Gambo nominale J§>
Codice Articolo D mm { mm Lmm Codice Articolo D mm £ mm L mm 8
1-0520/00.20 0.20 *** 2.5 19 1-0520,/02.30 2.30 *** 27 53 Q
1-0520,/00.25 0.25 *** 3 19 1-0520/02.35 2.35 *** 27 53 =
1-0520/00.30 0.30 *** 3 19 1-0520/02.40 2.40 *** 30 57 g
1-0520/00.35 0.35 *** 4 19 1-0520/02.45 2.45 *** 30 57 E
1-0520/00.40 0.40 *** 5 20 1-0520,/02.50 2.50 *** 30 57 -
1-0520,/00.45 0.45 *** 5 20 1-0520/02.55 2.55 *** 30 57
1-0520/00.50 0.50 *** 6 22 1-0520/02.60 2.60 *** 30 57
1-0520/00.55 0.55 *** 7 24 1-0520/02.65 2.65 *** 30 57
1-0520,/00.60 0.60 *** 7 24 1-0520/02.70 2.70 *** 33 61
1-0520/00.65 0.65 *** 8 26 1-0520/02.75 2.75 *xx 33 61
1-0520/00.70 0.70 *** 9 28 1-0520/02.80 2.80 *** 33 61
1-0520/00.75 0.75 *** 9 28 1-0520/02.85 2.85 *** 33 61
1-0520,/00.80 0.80 *** 10 30 1-0520/02.90 2.90 *** 33 61
1-0520,/00.85 0.85 *** 10 30 1-0520/02.95 2.95 *xx 33 61
1-0520,/00.90 0.90 *** 11 32 1-0520/03.00 3.00 *** 33 61
1-0520,/00.95 0.95 *** 11 32 1-0520/03.05 3.05 *** 36 65
1-0520/01.00 1.00 *** 12 34 1-0520/03.10 3.10 *** 36 65
1-0520/01.05 1.05 *** 12 34 1-0520/03.15 3.15 **x* 36 65
1-0520/01.10 1.10 *** 14 36 1-0520/03.20 3.20 *** 36 65
1-0520/01.15 1.15 *** 14 36 1-0520/03.25 3.05 *** 36 65
1-0520/01.20 1.20 *** 16 38 1-0520/03.30 3.30 *** 36 65
1-0520/01.25 1.25 *** 16 38 1-0520/03.35 3.35 *** 36 65
1-0520/01.30 1.30 *** 16 38 1-0520/03.40 3.40 *** 39 70
1-0520/01.35 1.35 *** 18 40 1-0520/03.45 3.45 *** 39 70
1-0520/01.40 1.40 *** 18 40 1-0520/03.50 3.50 *** 39 70
1-0520/01.45 1.45 *** 18 40 1-0520/03.55 3.55 *** 39 70
1-0520/01.50 1.50 *** 18 40 1-0520/03.60 3.60 *** 39 70
1-0520/01.55 1,55 *** 20 43 1-0520/03.65 3.65 *** 39 70
1-0520/01.60 1.60 *** 20 43 1-0520/03.70 3.70 *** 39 70
1-0520/01.65 1.65 *** 20 43 1-0520/03.75 3.75 *** 39 70
1-0520/01.70 1.70 *** 20 43 1-0520,/03.80 3.80 **x* 43 75
1-0520/01.75 1.75 *** 22 46 1-0520,/03.85 3.85 *** 43 75
1-0520/01.80 1.80 *** 22 46 1-0520/03.90 3.90 *** 43 75
1-0520/01.85 1.85 **x* 22 46 1-0520/03.95 3.95 *xx* 43 75
1-0520/01.90 1.90 *** 22 46 1-0520,/04.00 4,00 *** 43 75
1-0520/01.95 1.95 *** 24 49 1-0520/04.05 4,05 *** 43 75
1-0520/02.00 2.00 *** 24 49 1-0520/04.10 4,10 *** 43 75
1-0520/02.05 2,05 *** 24 49 1-0520/04.15 Al 115, 77 43 75
1-0520/02.10 2.10 **x* 24 49 1-0520,/04.20 4.20 **x* 43 75
1-0520/02.15 2.15 *** 27 53 1-0520/04.25 4.25 *** 43 75
1-0520,/02.20 2.20 *** 27 53 1-0520/04.30 4,30 *** 47 80
1-0520/02.25 220 27 53 1-0520/04.35 4l B 47 80
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PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

FORATURA

Codice Articolo
1-0520/04.40
1-0520/04.45
1-0520/04.50
1-0520/04.55
1-0520/04.60
1-0520/04.65
1-0520/04.70
1-0520/04.75
1-0520/04.80
1-0520/04.85
1-0520/04.90
1-0520/04.95
1-0520/05.00
1-0520/05.05
1-0520/05.10
1-0520/05.15
1-0520/05.25
1-0520/05.30
1-0520/05.40
1-0520/05.50
1-0520/05.60
1-0520/05.65
1-0520/05.70
1-0520/05.75
1-0520/05.80
1-0520/05.85
1-0520/05.90
1-0520/05.95
1-0520/06.00
1-0520/06.05
1-0520/06.10
1-0520/06.20
1-0520/06.25
1-0520/06.30
1-0520/06.35
1-0520/06.40
1-0520/06.50
1-0520/06.60
1-0520/06.70
1-0520/06.75
1-0520/06.80
1-0520/06.90
1-0520/07.00
1-0520/07.10
1-0520/07.20
1-0520/07.25
1-0520/07.30
1-0520/07.40
1-0520/07.50
1-0520/07.60
1-0520/07.70
1-0520/07.75
1-0520/07.80
1-0520/07.90

D mm
4,40 ***
4.45 *xx*
4,50 ***
il foYe) kot
4.60 ***
4.65 ***
4,70 ***
4,75 *x*
4.80 ***
4 .85 ***
4,90 ***
4,95 *x*
5.00 ***
5.05 ***
5.10 ***
Bl s
5.25 ***
5.30 ***
5.40 ***
5.50 ***
5.60 ***
5.65 ***
5.70 ***
B 1% =
5.80 ***
5.85 ***
5.90 ***
5.95 ***
6.00 ***
6.05 ***
6.10 ***
6.20 ***
6.25 ***
6.30 ***
6.35 *¥**
6.40 ***
6.50 ***
6.60 ***
6.70 ***
6.75 ***
6.80 ***
6.90 ***
7.00 ***
7.10 ***
7.20 ***
7.25 ***
7.30 ***
7.40 ***
7.50 ***
7.60 ***
7.75 ***
7.80 ***
7.90 ***

{ mm
47
47
47
47
47
47
47
47
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
63
63
63
63
63
63
63
63
63
63
69
69
69
69
69
69
69
69
69
69
75
75
75
75
75

Lmm
80
80
80
80
80
80
80
80
86
86
86
86
86
86
86
86
86
86
93
93
93
93
93
93
93
93
93
93
93
101
101
101
101
101
101
101
101
101
101
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
117
117
117
117
117

Codice Articolo
1-0520/08.00
1-0520/08.10
1-0520/08.20
1-0520/08.25
1-0520/08.30
1-0520/08.40
1-0520/08.50
1-0520/08.60
1-0520/08.70
1-0520/08.80
1-0520/08.90
1-0520/09.00
1-0520/09.10
1-0520/09.20
1-0520/09.25
1-0520/09.30
1-0520/09.40
1-0520/09.50
1-0520/09.60
1-0520/09.70
1-0520/09.75
1-0520/09.80
1-0520/09.90
1-0520/10.00
1-0520/10.10
1-0520/10.20
1-0520/10.25
1-0520/10.30
1-0520/10.40
1-0520/10.50
1-0520/10.60
1-0520/10.70
1-0520/10.75
1-0520/10.80
1-0520/10.90
1-0520/11.00
1-0520/11.10
1-0520/11.20
1-0520/11.25
1-0520/11.30
1-0520/11.40
1-0520/11.50
1-0520/11.60
1-0520/11.70
1-0520/11.75
1-0520/11.80
1-0520/11.90
1-0520/12.00
1-0520/12.10
1-0520/12.20
1-0520/12.25
1-0520/12.30
1-0520/12.40
1-0520/12.50

D mm
8.00 ***
8.10 **
8.20 **
8.25 **
8.30 **
8.40 **
8.50 **
8.60 **
8.70 **
8.80 **
8.90 **
9.00 **
9.10 **
9.20 **
9.25 **
9.30 **
9.40 **
9.50 **
9.60 **
9.70 **
9.75 **
9.80 **
9.90 **
10.00 **
10.10 **
10.20 **
10.25 **
10.30 **
10.40 **
10.50 **
10.60 **
10.70 **
10.75 **
10.80 **
10.90 **
11.00 **
11.10 **
11.20 **
11.25 **
11.30 **
11.40 **
11.50 **
11.60 **
11.70 **
11.75 **
11.80 **
11.90 **
12.00 **
12,10 **
12.20 **
12.25 **
12.30 **
12.40 **
12.50 **

94
101
101
101
101
101
101
101
101

continua \eap

Lmm
117
117
117
117
117
117
117
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
151
151
151
151
151
151
151
151
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Codice Articolo
1-0520/12.60
1-0520/12.70
1-0520/12.75
1-0520/12.80
1-0520/12.90
1-0520/13.00
1-0520/13.25
1-0520/13.40
1-0520/13.50
1-0520/13.75
1-0520/14.00
1-0520/14.25
1-0520/14.50
1-0520/14.75
1-0520/15.00
1-0520/15.25

| diametri contrassegnati con * sono forniti in confezioni non divisibili e in quantitativo minimo di 1 confezione: *** Confezione pz. 10;

D mm
12.60 **
12.70 **
12.75 **
12.80 **
12.90 **
13.00 **
13,25 *
13,40 *
13,50 *
13,75 *
14.00 *
14,25 *
14,50 *
14,75 *
15.00 *
15,25 *

{ mm
101
101
101
101
101
101
108
108
108
108
108
114
114
114
114
120

** Confezione pz. 5; * Confezione pz. 2

Lmm
151
151
151
151
151
151
160
160
160
160
160
169
169
169
169
178

Codice Articolo
1-0520/15.50
1-0520/15.75
1-0520/16.00
1-0520/16.25
1-0520/16.50
1-0520/16.75
1-0520/17.00
1-0520/17.25
1-0520/17.50
1-0520/17.75
1-0520/18.00
1-0520/18.50
1-0520/19.00
1-0520/19.50
1-0520/20.00

FORATURA

D mm £ mm Lmm
15,50 * 120 178
15,75 * 120 178
16.00 * 120 178
16,25 * 125 184
16,50 * 125 184
16,75 * 125 184
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

Punte a gambo nominale SD LIST 0520

Ma;cjznall Acciai Strutturati _Legr_le_ . Leghe
L di Acciaio, Acciai .. . . -
lavorare Acciai _ Acciai ST Acciai Inox Ghise di AIIum|r_1|0,
Condiz al Carbonio, e S48 SuUSs FC, FCD Metalli _
i lavorc SS.5C SCM. NAK, HPM S EIEE]
Dia. \| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (Min?') | (mm/min) | (min') | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (Min?') | (mm/min)
1 4800 | 100 | 3800 65 2900 44 2500 40 5300 | 130 | 8100 | 200
2 2900 | 120 | 2300 78 1700 51 1250 40 3200 | 160 | 4900 | 250
&} 2100 | 150 | 1700 | 100 | 1300 68 850 45 2300 | 200 | 3600 | 320
5 1300 | 140 | 1000 94 760 63 500 40 1400 | 190 | 2200 | 300
8 800 120 640 82 480 54 300 S5 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 28 440 130 680 200
20 320 83 250 515 190 37 120 25 350 115 540 180

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

TOLERANCE XH-TYPE
S— &

6522 (COSD)
Punte cilindriche in HSS.Co8 - @ L
*_

| diametri contrassegnati con * sono forniti in confezioni
non divisibili ed in quantitativo minimo di 1 confezione: @ ¢>D*_ =)
D<1,6

*** Confezione pz. 10
** Confezione pz. 5

* Confezione pz. 2
Gambo nominale

PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

Codice Articolo D mm { mm L mm Codice Articolo D mm £ mm L mm
1-6522/00.20 0,20 *** 2,5 19 1-6522/03.70 3,70 *** 39 70
1-6522/00.30 0,30 *** 3 19 1-6522/03.75 3,75 **x 39 70
1-6522/00.40 0,40 *** 5 20 1-6522/03.80 3,80 *** 43 75
1-6522/00.50 0,50 *** 6 22 1-6522/03.90 3,90 *** 43 75
1-6522/00.60 0,60 *** 7 24 1-6522/04.00 4,00 *** 43 75
1-6522/00.70 0,70 *** 9 28 1-6522/04.10 4,10 *** 43 75
1-6522/00.75 0,75 *** 9 28 1-6522/04.20 4,20 *** 43 75
1-6522/00.80 0,80 *** 10 30 1-6522/04.25 4,25 *** 43 75
1-6522/00.90 0,90 *** 11 32 1-6522/04.30 4,30 *** 47 80
1-6522/01.00 1,00 *** 12 34 1-6522/04.40 4,40 *** 47 80
1-6522/01.10 1,10 *** 14 36 1-6522/04.50 4,50 *** 47 80
1-6522/01.20 1,20 *** 16 38 1-6522/04.60 4,60 *** 47 80
1-6522/01.25 1,25 *** 16 38 1-6522/04.70 4,70 *** 47 80
1-6522/01.30 1,30 *** 16 38 1-6522/04.75 4,75 **x 47 80
1-6522/01.40 1,40 *** 18 40 1-6522/04.80 4,80 *** 52 86
1-6522/01.50 1,50 *** 18 40 1-6522/04.90 4,90 *** 52 86
1-6522/01.60 1,60 *** 20 43 1-6522/05.00 5,00 *** 52 86
1-6522/01.70 1,70 *** 20 43 1-6522/05.10 5,10 *** 52 86
1-6522/01.75 1,75 *** 22 46 1-6522/05.20 5,20 *** 52 86
1-6522/01.80 1,80 *** 22 46 1-6522/05.25 5,25 *** 52 86
1-6522/01.90 1,90 *** 22 46 1-6522/05.30 5,30 *** 52 86
1-6522/02.00 2,00 *** 24 49 1-6522/05.40 5,40 *** 57 93
1-6522/02.05 2,05 *** 24 49 1-6522/05.50 5,50 *** 57 93
1-6522/02.10 2,10 *** 24 49 1-6522/05.60 5,60 *** 57 93
1-6522/02.20 2,20 *** 27 53 1-6522/05.70 5,70 *** 57 93
1-6522/02.25 2,25 *** 27 53 1-6522/05.75 5,75 *** 57 93
1-6522/02.30 2,30 *** 27 53 1-6522/05.80 5,80 *** 57 93
1-6522/02.40 2,40 *** 30 57 1-6522/05.90 5,90 *** 57 93
1-6522/02.50 2,50 *** 30 57 1-6522/06.00 6,00 *** 57 93
1-6522/02.60 2,60 *** 30 57 1-6522/06.10 6,10 *** 63 101
1-6522/02.70 2,70 *** 33 61 1-6522/06.20 6,20 *** 63 101
1-6522/02.75 2,75 *** 33 61 1-6522/06.25 6,25 *** 63 101
1-6522/02.80 2,80 **x* 33 61 1-6522/06.30 6,30 *** 63 101
1-6522/02.90 2,90 *** 33 61 1-6522/06.40 6,40 *** 63 101
1-6522/03.00 3,00 *** 33 61 1-6522/06.50 6,50 *** 63 101
1-6522/03.10 3,10 *** 36 65 1-6522/06.60 6,60 *** 63 101
1-6522/03.20 3,20 *** 36 65 1-6522/06.70 6,70 *** 63 101
1-6522/03.25 3,25 *** 36 65 1-6522/06.75 6,75 *** 63 101
1-6522/03.30 3,30 *** 36 65 1-6522,/06.80 6,80 *** 69 109
1-6522/03.40 3,40 *** 39 70 1-6522/06.90 6,90 *** 69 109
1-6522/03.50 3,50 *** 39 70 1-6522/07.00 7,00 *** 69 109
1-6522/03.60 3,60 *** 39 70 1-6522/07.10 7,10 *** 69 109
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FORATURA

Codice Articolo D mm { mm Lmm Codice Articolo D mm £ mm Lmm E
1-6522/07.20 7,20 *** 69 109 1-6522/10.20 10,20 ** 87 133 3.
1-6522/07.25 7,25 *** 69 109 1-6522/10.25 10,25 ** 87 133 "_"'
1-6522/07.30 7,30 *** 69 109 1-6522/10.30 10,30 ** 87 133 ;
1-6522/07.40 7,40 *** 69 109 1-6522/10.40 10,40 ** 87 133 -
1-6522/07.50 7,50 *** 69 109 1-6522/10.50 10,50 ** 87 133 ~
1-6522/07.60 7,60 *** 75 117 1-6522/10.60 10,60 ** 87 133 C:F,
1-6522/07.70 7,70 *** 75 117 1-6522/10.70 10,70 ** 94 142 s
1-6522/07.75 7,75 *** 75 117 1-6522/10.75 10,75 ** 94 142 g
1-6522/07.80 7,80 *** 75 117 1-6522/10.80 10,80 ** 94 142 :
1-6522/07.90 7,90 *** 75 117 1-6522/10.90 10,90 ** 94 142 >
1-6522/08.00 8,00 *** 75 117 1-6522/11.00 11,00 ** 94 142 ugy
1-6522/08.10 8,10 ** 75 117 1-6522/11.10 11,10 ** 94 142 g
1-6522/08.20 8,20 ** 75 117 1-6522/11.20 11,20 ** 94 142 =
1-6522/08.25 8,25 ** 75 117 1-6522/11.25 11,25 ** 94 142 g
1-6522/08.30 8,30 ** 75 117 1-6522/11.30 11,30 ** 94 142 =
1-6522/08.40 8,40 ** 75 117 1-6522/11.40 11,40 ** 94 142 §
1-6522/08.50 8,50 ** 75 117 1-6522/11.50 11,50 ** 94 142 m
1-6522/08.60 8,60 ** 81 125 1-6522/11.60 11,60 ** 94 142
1-6522/08.70 8,70 ** 81 125 1-6522/11.70 11,70 ** 94 142
1-6522/08.75 8,75 ** 81 125 1-6522/11.75 11,75 ** 94 142
1-6522/08.80 8,80 ** 81 125 1-6522/11.80 11,80 ** 94 142
1-6522/08.90 8,90 ** 81 125 1-6522/11.90 11,90 ** 101 151
1-6522/09.00 9,00 ** 81 125 1-6522/12.00 12,00 ** 101 151
1-6522/09.10 9,10 ** 81 125 1-6522/12.10 12,10 ** 101 151
1-6522/09.20 9,20 ** 81 125 1-6522/12.20 12,20 ** 101 151
1-6522/09.25 9,25 ** 81 125 1-6522/12.25 12,25 ** 101 151
1-6522/09.30 9,30 ** 81 125 1-6522/12.30 12,30 ** 101 151
1-6522/09.40 9,40 ** 81 125 1-6522/12.40 12,40 ** 101 151
1-6522/09.50 9,50 ** 81 125 1-6522/12.50 12,50 ** 101 151
1-6522/09.60 9,60 ** 87 133 1-6522/12.60 12,60 ** 101 151
1-6522/09.70 9,70 ** 87 133 1-6522/12.70 12,70 ** 101 151
1-6522/09.75 9,75 ** 87 133 1-6522/12.75 12,75 ** 101 151
1-6522/09.80 9,80 ** 87 133 1-6522/12.80 12,80 ** 101 151
1-6522/09.90 9,90 ** 87 133 1-6522/12.90 12,90 ** 101 151
1-6522/10.00 10,00 ** 87 133 1-6522/13.00 13,00 ** 101 151
1-6522/10.10 10,10 ** 87 133

| diametri contrassegnati con * sono forniti in confezioni non divisibili e in quantitativo minimo di 1 confezione: *** Confezione pz. 10;
** Confezione pz. 5; * Confezione pz. 2
Diametri centesimali disponibili fino ad esaurimento scorte.
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FORATURA

Punte al Cobalto a gambo nominale COSD LIST 6522

Materiali
da |Acciai Strutturati .Legr_\e_ . Leghe
L. di Acciaio, Acciai .. . . -
lavorare Acciai Acciai dalstampi Acciai Inox Ghise di Alluminio,
— al Carbonio, S = ’ sus FC, FCD Metalli
ondiz) y 3 :
AV SS, S-C SCM. NAK. HPM non ferrosi

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

PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

1 4800 | 100 [ 3800 | 65 |2900| 44 |2500| 40 |5300| 130 | 8100 | =200
2 2900 | 120 2300 | 78 | 1700 | 51 1250 | 40 |3200| 160 | 4900 | 250
3 2100 | 150 | 1700 | 100 | 1300 | 68 850 45 | 2300 | 200 | 3600 | 320
5 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

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

TOLERANCE XH-TYPE ﬁ
=
s
3
0562 (SDS) z
Punte cilindriche in HSS L :\E
| diametri contrassegnati con * sono forniti in confezioni P> @ L a
non divisibili ed in quantitativo minimo di 1 confezione: ¢>D1: g)
**%* Confezione pz. 10 D<13 @ >
** Confezione pz. 5 g
* Confezione pz. 2 =
Gambo nominale 8
Codice Articolo D mm { mm L mm Codice Articolo D mm £ mm Lmm g
1-0562/01.00 1,00 *** 6 26 1-0562/04.75 4,75 *** 26 62 g
1-0562/01.10 1,10 *** 7 28 1-0562/04.80 4,80 *** 26 62 =
1-0562/01.20 1,20 *** 8 30 1-0562/04.90 4,90 *** 26 62 S
1-0562/01.30 1,30 *** 8 30 1-0562/05.00 5,00 *** 26 62 m
1-0562/01.40 1,40 *** 9 32 1-0562/05.10 5,10 *** 26 62
1-0562/01.50 1,50 *** 9 32 1-0562/05.20 5,20 *** 26 62
1-0562/01.60 1,60 *** 10 34 1-0562/05.30 5,30 **x* 26 62
1-0562/01.70 1,70 *** 10 34 1-0562/05.40 5,40 *** 28 66
1-0562/01.80 1,80 *** 11 36 1-0562/05.50 5,50 *** 28 66
1-0562/01.90 1,90 *** 11 36 1-0562/05.60 5,60 *** 28 66
1-0562/02.00 2,00 *** 12 38 1-0562/05.70 5,70 **x* 28 66
1-0562/02.10 2,10 *** 12 38 1-0562/05.80 5,80 *** 28 66
1-0562/02.20 2,20 *** 12 38 1-0562/05.90 5,90 *** 28 66
1-0562/02.25 2,25 *** 13 40 1-0562/06.00 6,00 *** 28 66
1-0562/02.30 2,30 *** 13 40 1-0562/06.10 6,10 *** 31 70
1-0562/02.40 2,40 *** 14 43 1-0562/06.20 6,20 *** 31 70
1-0562/02.50 2,50 *** 14 43 1-0562/06.30 6,30 *** 31 70
1-0562/02.60 2,60 *** 14 43 1-0562/06.40 6,40 *** 31 70
1-0562/02.70 2,70 **x* 16 46 1-0562/06.50 6,50 *** 31 70
1-0562/02.80 2,80 *** 16 46 1-0562/06.60 6,60 *** 31 70
1-0562/02.90 2,90 *** 16 46 1-0562/06.70 6,70 *** 31 70
1-0562/03.00 3,00 *** 16 46 1-0562/06.80 6,80 *** 34 74
1-0562/03.10 3,10 *** 18 49 1-0562/06.90 6,90 *** 34 74
1-0562/03.20 3,20 *** 18 49 1-0562/07.00 7,00 *** 34 74
1-0562/03.25 3,25 *** 18 49 1-0562/07.10 7,10 *** 34 74
1-0562/03.30 3,30 *** 18 49 1-0562/07.20 7,20 *** 34 74
1-0562/03.40 3,40 *** 20 52 1-0562/07.30 7,30 *** 34 74
1-0562/03.50 3,50 *** 20 52 1-0562/07.40 7,40 *** 34 74
1-0562/03.60 3,60 *** 20 52 1-0562/07.50 7,50 *** 34 74
1-0562/03.70 3,70 *** 20 52 1-0562/07.60 7,60 *** 37 79
1-0562/03.75 3,75 *** 22 55 1-0562/07.70 7,70 **x* 37 79
1-0562/03.80 3,80 *** 22 55 1-0562/07.80 7,80 *** 37 79
1-0562/03.90 3,00 *** 22 55 1-0562/07.90 7,90 **x* 37 79
1-0562/04.00 4,00 *** 22 55 1-0562/08.00 8,00 *** 37 79
1-0562/04.10 4,10 *** 22 55 1-0562/08.10 8,10 *** 37 79
1-0562/04.20 4,20 *** 22 55 1-0562/08.20 8,20 *** 37 79
1-0562/04.30 4,30 *** 24 58 1-0562/08.30 8,30 *** 37 79
1-0562/04.40 4,40 *** 24 58 1-0562/08.40 8,40 *** 37 79
1-0562/04.50 4,50 *** 24 58 1-0562/08.50 8,50 ** 37 79
1-0562/04.60 4,60 *** 24 58 1-0562/09.00 9,00 ** 40 84
1-0562/04.70 4,70 *** 24 58 1-0562/09.50 9,50 ** 40 84
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PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

FORATURA

Codice Articolo D mm { mm L mm Codice Articolo D mm { mm L mm
1-0562/10.00 10,00 ** 43 89 1-0562/12.00 12,00 ** 51 102
1-0562/10.50 10,50 ** 43 89 1-0562/12.50 12,50 ** 51 102
1-0562/10.70 10,70 ** 47 95 1-0562/13.00 13,00 ** 51 102
1-0562/11.00 11,00 ** 47 95 1-0562/13.50 13,50 54 107
1-0562/11.50 11,50 ** a7 95
Punte a gambo nominale SDS LIST 0562
Materiali
da |Acciai Strutturati di Legr)e. . Leghe
. i Acciaio, Acciai .. . . o
lavorare Acciai Acciai da stampi Acciai Inox Ghise di Alluminio,
— al Carbonio, St A = ’ suUs FC, FCD Metalli
iz) 2 .
Vo 88, S-C SCM, NAK, HPM non ferrosi
Dia. || Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (mMin?') | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min)
1 4800 | 100 | 3800 65 2900 44 2500 40 5300 | 130 | 8100 | 200
2 2900 | 120 | 2300 78 1700 51 1250 40 3200 | 160 |4900 | 250
3 2100 | 150 | 1700 | 100 | 1300 68 850 45 2300 | 200 | 3600 | 320
15 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

NACHI 2027




FORATURA

0534 (SDS)

Punte cilindriche in HSS
Punte lunghe a gambo nominale.

Codice Articolo
1-0534/01.00
1-0534/01.10
1-0534/01.20
1-0534/01.30
1-0534/01.40
1-0534/01.50
1-0534/01.60
1-0534/01.70
1-0534/01.80
1-0534/01.90
1-0534/02.00
1-0534/02.10
1-0534/02.20
1-0534/02.30
1-0534/02.40
1-0534/02.50
1-0534/02.60
1-0534/02.70
1-0534/02.80
1-0534/02.90
1-0534/03.00
1-0534/03.10
1-0534/03.20
1-0534/03.30
1-0534/03.40
1-0534/03.50
1-0534/03.60
1-0534/03.70
1-0534/03.80
1-0534/03.90
1-0534/04.00
1-0534/04.05
1-0534/04.10
1-0534/04.20
1-0534/04.30
1-0534/04.40
1-0534/04.50
1-0534/04.60
1-0534/04.70
1-0534/04.80
1-0534/04.90
1-0534/05.00
1-0534/05.10
1-0534/05.20
1-0534/05.30
1-0534/05.40

www.vegaonline.net

D mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,05
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40

{ mm
33
37
41
41
45
45
50
50
53
53
56
56
59
59
62
62
62
66
66
66
66
69
69
69
73
73
73
73
78
78
78
78
78
78
82
82
82
82
82
87
87
87
87
87
87
91
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Lmm
56
60
65
65
70
70
76
76
80
80
85
85
90
90
95
95
95
100
100
100
100
106
106
106
112
112
112
112
119
119
119
119
119
119
126
126
126
126
126
132
132
132
132
132
132
139

D>13

o
- D

Codice Articolo
1-0534/05.50
1-0534/05.60
1-0534/05.70
1-0534/05.80
1-0534/05.90
1-0534/06.00
1-0534/06.10
1-0534/06.20
1-0534/06.30
1-0534/06.40
1-0534/06.50
1-0534/06.60
1-0534/06.70
1-0534/06.80
1-0534/06.90
1-0534/07.00
1-0534/07.10
1-0534/07.20
1-0534/07.30
1-0534/07.40
1-0534/07.50
1-0534/07.60
1-0534/07.70
1-0534/07.80
1-0534/07.90
1-0534/08.00
1-0534/08.10
1-0534/08.20
1-0534/08.30
1-0534/08.40
1-0534/08.50
1-0534/08.60
1-0534/08.70
1-0534/08.80
1-0534/08.90
1-0534/09.00
1-0534/09.10
1-0534/09.20
1-0534/09.30
1-0534/09.40
1-0534/09.50
1-0534/09.60
1-0534/09.70
1-0534/09.80
1-0534/09.90
1-0534/10.00

¢D |

TOLERANCE XH-TYPE
hiss
L
L

D mm
5,50
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
7,10
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00

{ mm
91
91
91
91
91
91
97
97
97
97
97
97
97
102
102
102
102
102
102
102
102
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
121
121
121
121
121

L mm
139
139
139
139
139
139
148
148
148
148
148
148
148
156
156
156
156
156
156
156
156
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
175
175
175
175
175
175
175
175
175
175
184
184
184
184
184
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PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

NACHI

A-178

FORATURA

Codice Articolo D mm { mm L mm Codice Articolo D mm { mm L mm
1-0534/10.50 10,50 121 184 1-0534/12.00 12,00 134 205
1-0534/11.00 11,00 128 195 1-0534/12.50 12,50 134 205
1-0534/11.50 11,50 128 195 1-0534/13.00 13,00 134 205
Punte lunghe a gambo nominale SDS LIST 0534
Materiali
da |Acciai Strutturati _Legr_me_ . Leghe
. di Acciaio, Acciai .. . . ..
avorare Acciai Acciai da stamoi Acciai Inox Ghise di Alluminio,
—_— al Carbonio, ST - = sus FC, FCD Metalli
ondiz. P ;
i lavort el SCM, NAK, HPM B EEE]
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) | (mMin') | (mm/min)
1 2550 34 1900 23 1400 14 1250 12 2550 40 3200 55
2 1600 48 1100 30 870 19 720 14 1600 54 2900 | 100
3 1250 60 960 43 640 24 530 18 1270 73 2100 | 120
5 900 80 650 54 450 31 350 23 900 87 1900 | 190
8 650 84 480 59 320 88 240 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
NACHI 2027




FORATURA

oo — Il & B < E
L

-
c
=
m
3

6534 (SDS) Z z

Punte cilindriche in HSS-Co @ oD ] \! = ] :\E

Gambo nominale >
o

Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm Codice Articolo D mm £ mm Lmm :
1-6534/01.00 1,00 *** 33 56 1-6534/05.60 5,60 91 139 ®
1-6534/01.10 1,10 *** 37 60 1-6534/05.70 5,70 91 139 E
1-6534/01.20 1,20 *** 41 65 1-6534/05.80 5,80 91 139 8
1-6534/01.30 1,30 *** 41 65 1-6534/05.90 5,90 91 139 g
1-6534/01.40 1,40 *** 45 70 1-6534/06.00 6,00 91 139 '2
1-6534/01.50 1,50 *** 45 70 1-6534/06.10 6,10 97 139 <)
1-6534/01.60 1,60 50 76 1-6534/06.20 6,20 97 148 §
1-6534/01.70 1,70 50 76 1-6534/06.30 6,30 97 148 .:3
1-6534/01.80 1,80 53 80 1-6534/06.40 6,40 97 148 b
1-6534/01.90 1,90 53 80 1-6534/06.50 6,50 97 148
1-6534/02.00 2,00 56 85 1-6534/06.60 6,60 97 148
1-6534/02.10 2,10 56 85 1-6534/06.70 6,70 97 148
1-6534/02.20 2,20 59 90 1-6534/06.80 6,80 102 156
1-6534/02.30 2,30 59 90 1-6534/06.90 6,90 102 156
1-6534/02.40 2,40 62 95 1-6534/07.00 7,00 102 156
1-6534/02.50 2,50 62 95 1-6534/07.10 7,10 102 156
1-6534/02.60 2,60 62 95 1-6534/07.20 7,20 102 156
1-6534/02.70 2,70 66 100 1-6534/07.30 7,30 102 156
1-6534/02.80 2,80 66 100 1-6534/07.40 7,40 102 156
1-6534/02.90 2,90 66 100 1-6534/07.50 7,50 102 156
1-6534/03.00 3,00 66 100 1-6534/07.60 7,60 109 165
1-6534/03.10 3,10 69 106 1-6534/07.70 7,70 109 165
1-6534/03.20 3,20 69 106 1-6534/07.80 7,80 109 165
1-6534/03.30 3,30 69 106 1-6534/07.90 7,90 109 165
1-6534/03.40 3,40 73 112 1-6534/08.00 8,00 109 165
1-6534/03.50 3,50 73 112 1-6534/08.10 8,10 109 165
1-6534/03.60 3,60 73 112 1-6534/08.20 8,20 109 165
1-6534/03.70 3,70 73 112 1-6534/08.30 8,30 109 165
1-6534/03.80 3,80 78 119 1-6534/08.40 8,40 109 165
1-6534/03.90 3,90 78 119 1-6534/08.50 8,50 109 165
1-6534/04.00 4,00 78 119 1-6534/08.60 8,60 109 165
1-6534/04.10 4,10 78 119 1-6534/08.70 8,70 109 165
1-6534/04.20 4,20 82 126 1-6534/08.80 8,80 109 165
1-6534/04.30 4,30 82 126 1-6534/08.90 8,90 109 165
1-6534/04.40 4,40 82 126 1-6534/09.00 9,00 115 175
1-6534/04.50 4,50 82 126 1-6534/09.10 9,10 115 175
1-6534/04.60 4,60 82 126 1-6534/09.20 9,20 115 175
1-6534/04.70 4,70 87 132 1-6534/09.30 9,30 115 175
1-6534/04.80 4,80 87 132 1-6534/09.40 9,40 115 175
1-6534/04.90 490 87 132 1-6534/09.50 9,50 115 175
1-6534/05.00 5,00 87 132 1-6534/09.60 9,60 121 184
1-6534/05.10 5,10 87 132 1-6534/09.70 9,70 121 184
1-6534/05.20 5,20 87 132 1-6534/09.80 9,80 121 184
1-6534/05.30 5,30 91 139 1-6534/09.90 9,90 121 184
1-6534/05.40 5,40 91 139 1-6534/10.00 10 121 184
1-6534/05.50 5,50 91 139 1-6534/10.20 10,2 121 184
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FORATURA

E Codice Articolo D mm { mm L mm Codice Articolo D mm £ mm L mm
= 1-6534/10.50 10,5 121 184 1-6534/11.50 11,5 128 195
§ 1-6534/11.00 11 128 195 1-6534/12.00 12 134 205
=
=
<°-> Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.
(]
=
3 Punte lunghe a gambo nominale SDS LIST 6534
(= Materiali
(? da |Acciai Strutturati .Legrje. . Leghe
N . di Acciaio, Acciai . . . o
7] avorare Acciai Acciai o st Acciai Inox Ghise di Alluminio,
I condi al Carbonio, pre-temprati D sus FC. FCD Metalli
~ ondiz. ! P :
0 i [avor EesgY SCM, NAK, HPM RN TETES
T
= Drill D.\| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
E (mm) \[ (min) [ (Mmm/min) | (min?) | (mm/min) | (mMin?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
=
>
Q.
1 2550 34 1900 23 1400 14 1250 12 2550 | 40 3200 55
2 1600 | 48 1100 30 870 19 720 14 1600 54 2900 | 100
— 3 1250 60 960 43 640 24 530 18 1270 73 2100 | 120
QI_) 15 900 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
A-180 NACHI 2027



FORATURA

TOLERANCE HELIX XH-TYPE
N — B
L
L

)

c

=

m

=
6552-1 (NLSD) | =
Punte cilindriche in HSS-Co8 Lunghe @ ¢D__]| S } Q
Gambo nominale u‘:':’a
Codice Articolo D mm ¢ mm L mm Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm g’
1-6552/2.0X125 2,0 85 125 1-6552/6.4X215 6,4 150 215 >
1-6552/2.1X125 2,1 85 125 1-6552/6.5X215 6,5 150 215 £
1-6552/2.2X135 2,2 90 135 1-6552/6.6X215 6,6 150 215 §
1-6552/2.3X135 2,3 90 135 1-6552/6.7X215 6,7 150 215 g
1-6552/2.4X140 2,4 95 140 1-6552/6.8X225 6,8 155 225 =
1-6552/2.5X140 2,5 95 140 1-6552/6.9X225 6,9 155 225 2
1-6552/2.6X140 2,6 95 140 1-6552/7.0X225 7,0 155 225 =
1-6552/2.7X150 2,7 100 150 1-6552/7.1X225 71 155 225 £
1-6552/2.8X150 2,8 100 150 1-6552/7.2X225 7,2 155 225 m
1-6552/2.9X150 2,9 100 150 1-6552/17.3X225 73 155 225
1-6552/3.0X150 3,0 100 150 1-6552/7.4X225 7,4 155 225
1-6552/3.1X155 3,1 105 155 1-6552/7.5X225 75 155 225
1-6552/3.2X155 3,2 105 155 1-6552/7.6X240 7,6 165 240
1-6552/3.3X155 33 105 155 1-6552/7.7X240 7,7 165 240
1-6552/3.4X165 3,4 115 165 1-6552/7.8X240 7.8 165 240
1-6552/3.5X165 3,5 115 165 1-6552/7.9X240 79 165 240
1-6552/3.6X165 3,6 115 165 1-6552/8.0X240 8,0 165 240
1-6552/3.7X165 3,7 115 165 1-6552/8.1X240 8,1 165 240
1-6552/3.8X175 38 120 175 1-6552/8.2X240 8,2 165 240
1-6552/3.9X175 3,9 120 175 1-6552/8.3X240 83 165 240
1-6552/4.0X175 4,0 120 175 1-6552/8.4X240 8,4 165 240
1-6552/4.1X175 41 120 175 1-6552/8.5X240 8,5 165 240
1-6552/4.2X175 4,2 120 175 1-6552/8.6X250 8,6 175 250
1-6552/4.3X185 43 125 185 1-6552/8.7X250 8,7 175 250
1-6552/4.4X185 4.4 125 185 1-6552/8.8X250 8,8 175 250
1-6552/4.5X185 45 125 185 1-6552/8.9X250 8,9 175 250
1-6552/4.6X185 4,6 125 185 1-6552/9.0X250 9,0 175 250
1-6552/4.7X185 4,7 125 185 1-6552/9.1X250 9,1 175 250
1-6552/4.8X195 48 135 195 1-6552/9.2X250 9,2 175 250
1-6552/4.9X195 49 135 195 1-6552/9.3X250 9,3 175 250
1-6552/5.0X195 5,0 135 195 1-6552/9.4X250 9,4 175 250
1-6552/5.1X195 5,1 135 195 1-6552/9.5X250 9,5 175 250
1-6552/5.2X195 5,2 135 195 1-6552/9.6X265 9,6 185 265
1-6552/5.3X195 5,3 135 195 1-6552/9.7X265 9,7 185 265
1-6552/5.4X205 5,4 140 205 1-6552/9.8X265 9,8 185 265
1-6552/5.5X205 5,5 140 205 1-6552/9.9X265 9,9 185 265
1-6552/5.6X205 5,6 140 205 1-6552/10.0X265 10,0 185 265
1-6552/5.7X205 5,7 140 205 1-6552/10.5X265 10,5 185 265
1-6552/5.8X205 5,8 140 205 1-6552/11.0X280 11,0 195 280
1-6552/5.9X205 5,9 140 205 1-6552/11.5X280 11,5 195 280
1-6552/6.0X205 6,0 140 205 1-6552/12.0X295 12,0 205 295
1-6552/6.1X215 6,1 150 215 1-6552/12.5X295 12,5 205 295
1-6552/6.2X215 6,2 150 215 1-6552/13.0X295 13,0 205 295
1-6552/6.3X215 6,3 150 215

Diametri decimali da 7.1 a 7.9 disponibili fino ad esaurimento scorte
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PUNTE IN HSS / HSS-CO A GAMBO CIL. NOMINALE

NACHI

A-182

FORATURA

Punte lunghe a gambo nominale

NLSD LIST 6552-1

Ma'ccjznah Acciai Strutturati di Legr_le. . Leghe
L i Acciaio, Acciai .. . . -
avorare Acciali . Acciai da stampi, Acciai Inox Ghise di AIIum|r)|0,
Condiz al Carbonio, e e suUs FC, FCD Metalli .
i Iavor. SS, 8-C SCM, NAK, HPM non ferrosi
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 28 1400 14 1250 12 2550 40 3200 55)
2 1600 48 1100 30 870 19 720 14 1600 54 2900 | 100
8 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 3 240 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

1) | 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.

continua \eap
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FORATURA

TOLERANCE HELIX 3RAKE

6 Juss

¢ﬂ1§gﬂssizll==j-
L

L 1

CoTS T —8
620P (GTD)

Punte G Standard a gambo conico
Punta rivestita serie corta con gambo conico.

09INOD 08INVD V¥ 09Q-SSH / SSH NI 3LINNd

Codice Articolo D mm ¢ mm L mm MT No. Codice Articolo D mm £ mm L mm MT No.
1-620P/07.00 7.0 67 148 1 1-620P/20.00 20.0 135 233 2
1-620P/07.50 7.5 67 148 1 1-620P/20.50 20.5 139.5 237.5 2
1-620P/08.00 8.0 73 154 1 1-620P/21.00 21.0 139.5 237.5 2
1-620P/08.50 8.5 73 154 1 1-620P/21.50 21.5 144.5 242.5 2
1-620P/09.00 9.0 78.5 159.5 1 1-620P/22.00 22.0 144.5 242.5 2
1-620P/09.50 9.5 78.5 159.5 1 1-620P/22.50 22.5 149 247 2
1-620P/10.00 10.0 84.5 165.5 1 1-620P/23.00 23.0 149 247 2
1-620P/10.50 10.5 84.5 165.5 1 1-620P/23.50 23.5 149 270 3
1-620P/11.00 11.0 91 172 1 1-620P/24.00 24.0 153.5 274.5 3
1-620P/11.50 11.5 91 172 1 1-620P/24.50 24.5 153.5 274.5 3
1-620P/12.00 12.0 98 179 1 1-620P/25.00 25.0 153.5 274.5 3
1-620P/12.50 12.5 98 179 1 1-620P/25.50 25.5 158.5 279.5 3
1-620P/13.00 13.0 98 179 1 1-620P/26.00 26.0 158.5 279.5 3
1-620P/13.50 13.5 104.5 185.5 1 1-620P/26.50 26.5 158.5 279.5 3
1-620P/14.00 14.0 104.5 185.5 1 1-620P/27.00 27.0 163 284 3
1-620P/14.50 14.5 110.5 208.5 2 1-620P/27.50 27.5 163 284 3
1-620P/15.00 15.0 110.5 208.5 2 1-620P/28.00 28.0 163 284 3
1-620P/15.50 15.5 116 214 2 1-620P/28.50 28.5 167.5 288.5 3
1-620P/16.00 16.0 116 214 2 1-620P/29.00 29.0 167.5 288.5 3
1-620P/16.50 16.5 120.5 2185 2 1-620P/29.50 29.5 167.5 288.5 3
1-620P/17.00 17.0 120.5 2185 2 1-620P/30.00 30.0 167.5 288.5 3
1-620P/17.50 17.5 125.5 223.5 2 1-620P/30.50 30.5 172 293 3
1-620P/18.00 18.0 125.5 223.5 2 1-620P/31.00 31.0 172 293 3
1-620P/18.50 18.5 130 228 2 1-620P/31.50 31.5 172 293 3
1-620P/19.00 19.0 130 228 2 1-620P/32.00 32.0 176.5 297.5 3
1-620P/19.50 19.5 135 233 2
Disponibili in magazzino Nachi Fujikoshi Giappone
Punte G Standard a gambo conico LIST 620P
\‘Ma(tth Acciai Str'u"cturati di Ifci?:io Acciai ' . . _ Leghg '
avorare ACClal_ Acciai ' dg §tamp|, _ Acciai Inox Ghise di AIIumlr_'no,
Condiz al Carbonio, g - Acciai temprati sus FC, FCD Metalli _
i lavoro SS, S-C SCM. NAK, HPM (~40HRC) non ferrosi
Dia. || Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min") | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min) | (Min?) | (mm/min)
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 | B850 | 320
32 300 120 240 80 180 52 100 26 330 160 | 510 | 240

www.vegaonline.net
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FORATURA

(=]

o

S m TOLERANCE HELIX NOTCH

: 't

1| 6602 (COTD)

E Punta a gambo conico al cobalto ¢’th0% .

< Punta in HSS al cobalto con gambo conico L L

3

% Codice Articolo D mm { mm Lmm  MT No. Codice Articolo D mm £ mm Lmm  MT No.

:\: 1-6602/07.00 7.0 75 155 1 1-6602/14.50 14.5 122 222 2

& 1-6602/07.10 7.1 78 158 1 1-6602/15.00 15.0 125 225 2

= 1-6602/07.20 7.2 78 158 1 1-6602/15.50 15.5 128 228 2

E 1-6602/07.30 7.3 78 158 1 1-6602/16.00 16.0 130 230 2

'E 1-6602/07.40 7.4 78 158 1 1-6602/16.50 16.5 132 232 2

E’_ 1-6602/07.50 7.5 78 158 1 1-6602/17.00 17.0 135 235 2
1-6602/07.60 7.6 82 162 1 1-6602/17.50 17.5 140 240 2
1-6602/07.70 7.7 82 162 1 1-6602/18.00 18.0 140 240 2
1-6602/07.80 7.8 82 162 1 1-6602/18.50 18.5 145 245 2
1-6602/07.90 7.9 82 162 1 1-6602/19.00 19.0 145 245 2
1-6602/08.00 8.0 82 162 1 1-6602/19.50 19.5 150 250 2
1-6602/08.10 8.1 85 168 1 1-6602/20.00 20.0 150 250 2
1-6602/08.20 8.2 85 168 1 1-6602/20.50 20.5 155 255 2
1-6602/08.30 8.3 85 168 1 1-6602/21.00 21.0 155 255 2
1-6602/08.40 8.4 85 168 1 1-6602/21.50 21.5 160 260 2
1-6602/08.50 8.5 85 168 1 1-6602/22.00 22.0 160 260 2
1-6602/08.60 8.6 88 172 1 1-6602/22.50 22.5 165 265 2
1-6602/08.70 8.7 88 172 1 1-6602/23.00 23.0 165 265 2
1-6602/08.80 8.8 88 172 1 1-6602/23.50 23.5 165 285 3
1-6602/08.90 8.9 88 172 1 1-6602/24.00 24.0 165 285 3
1-6602/09.00 9.0 88 172 1 1-6602/24.50 24.5 165 285 3
1-6602/09.10 9.1 92 175 1 1-6602/25.00 25.0 165 285 3
1-6602/09.20 9.2 92 175 1 1-6602/25.50 25.5 165 285 3
1-6602/09.30 9.3 92 175 1 1-6602/26.00 26.0 165 285 3
1-6602/09.40 9.4 92 175 1 1-6602/26.50 26.5 170 290 3
1-6602/09.50 9.5 92 175 1 1-6602/27.00 27.0 170 290 3
1-6602/09.60 9.6 95 178 1 1-6602/27.50 27.5 175 295 3
1-6602/09.70 9.7 95 178 1 1-6602/28.00 28.0 175 295 3
1-6602/09.80 9.8 95 178 1 1-6602/28.50 28.5 180 300 3
1-6602/09.90 9.9 95 178 1 1-6602/29.00 29.0 180 300 3
1-6602/10.00 10.0 95 178 1 1-6602/29.50 29.5 185 305 3
1-6602/10.50 10.5 98 182 1 1-6602/30.00 30.0 185 305 3
1-6602/11.00 11.0 102 185 1 1-6602/30.50 30.5 190 310 3
1-6602/11.50 11.5 105 188 1 1-6602/31.00 31.0 190 310 3
1-6602/12.00 12.0 108 192 1 1-6602/31.50 31.5 195 315 3
1-6602/12.50 12.5 112 195 1 1-6602/32.00 32.0 195 315 3
1-6602/13.00 13.0 115 198 1 1-6602/32.50 32.5 200 345 4
1-6602/13.50 13.5 118 202 1 1-6602/33.00 33.0 200 345 4
1-6602/14.00 14.0 122 205 1

Disponibili in magazzino Nachi Fujikoshi Giappone
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FORATURA

Punte al Cobalto a gambo conico COTD LIST 6602

Materiali

da |Acciai Strutturati .Legr.\e. - Leghe
L. di Acciaio, Acciai . . . .
lavorare Acciai Acciai da stampi Acciai Inox Ghise di Alluminio,
— al Carbonio, pre-temprati SKD ' SuUS FC, FCD Metalli
ondiz) y 3 :
i lavo S5, 5C SCM, NAK, HPM R R

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

5 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 | B30 | 100 | 420 68 320 46 210 30 580 | 140 | 900 | 220
16 | 400 92 320 63 240 41 160 28 440 | 130 | 680 | 200
20 | 320 83 250 55 190 37 120 25 350 | 115 | 540 | 180
25 | 250 75 200 51 150 34 100 23 280 | 100 | 430 | 160

30 | 210 67 170 46 130 31 85 20 230 90 360 | 140

09IN0J 0GINYD V 09)-SSH / SSH NI 3INNd

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.

IHOVN
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FORATURA

8 TOLERANCE HELIX S-TYPE

S . — @

Q

E 602 (TD) ‘bDj: . _ i

L3l Punte a gambo conico L

(3 Punta ad uso generico.

§ Gambo conico

N Codice Articolo D mm { mm L mm MT No. Codice Articolo D mm £ mm L mm MT No.

A 1-602,/07.00 7.0 75 155 1 1-602/11.50 115 105 188 1

§ 1-602/07.10 7.1 78 158 1 1-602/11.60 11.6 108 192 1

w 1-602/07.20 7.2 78 158 1 1-602/11.70 11.7 108 192 1

% 1-602/07.30 73 78 158 1 1-602/11.80 11.8 108 192 1

a 1-602/07.40 7.4 78 158 1 1-602/11.90 11.9 108 192 1
1-602/07.50 7.5 78 158 1 1-602/12.00 12.0 108 192 1
1-602/07.60 7.6 82 162 1 1-602/12.10 12.1 112 195 1
1-602/07.70 7.7 82 162 1 1-602/12.20 12.2 112 195 1
1-602/07.80 7.8 82 162 1 1-602/12.30 12.3 112 195 1
1-602/07.90 7.9 82 162 1 1-602/12.40 12.4 112 195 1
1-602,/08.00 8.0 82 162 1 1-602/12.50 12.5 112 195 1
1-602/08.10 8.1 85 168 1 1-602/12.60 12.6 115 198 1
1-602,/08.20 8.2 85 168 1 1-602/12.70 12.7 115 198 1
1-602,/08.30 8.3 85 168 1 1-602/12.80 12.8 115 198 1
1-602/08.40 8.4 85 168 1 1-602/12.90 12.9 115 198 1
1-602/08.50 8.5 85 168 1 1-602/13.00 13.0 115 198 1
1-602/08.60 8.6 88 172 1 1-602/13.10 13.1 118 202 1
1-602/08.70 8.7 88 172 1 1-602/13.20 13.2 118 202 1
1-602,/08.80 8.8 88 172 1 1-602/13.30 133 118 202 1
1-602,/08.90 8.9 88 172 1 1-602/13.40 13.4 118 202 1
1-602,/09.00 9.0 88 172 1 1-602/13.50 13.5 118 202 1
1-602,/09.10 9.1 92 175 1 1-602/13.60 13.6 122 205 1
1-602,/09.20 9.2 92 175 1 1-602/13.70 13.7 122 205 1
1-602,/09.30 9.3 92 175 1 1-602/13.80 13.8 122 205 1
1-602,/09.40 9.4 92 175 1 1-602/13.90 13.9 122 205 1
1-602,/09.50 9.5 92 175 1 1-602/14.00 14.0 122 205 1
1-602,/09.60 9.6 95 178 1 1-602/14.10 14.1 122 222 2
1-602/09.70 9.7 95 178 1 1-602/14.20 14.2 122 222 2
1-602,/09.80 9.8 95 178 1 1-602/14.30 14.3 122 222 2
1-602,/09.90 9.9 95 178 1 1-602/14.40 14.4 122 222 2
1-602,/10.00 10.0 95 178 1 1-602/14.50 145 122 222 2
1-602/10.10 10.1 98 182 1 1-602/14.60 14.6 125 225 2
1-602/10.20 10.2 98 182 1 1-602/14.70 14.7 125 225 2
1-602/10.30 10.3 98 182 1 1-602/14.80 14.8 125 225 2
1-602/10.40 10.4 98 182 1 1-602/14.90 14.9 125 225 2
1-602/10.50 10.5 98 182 1 1-602/15.00 15.0 125 225 2
1-602,/10.60 10.6 102 185 1 1-602/15.10 15.1 128 228 2
1-602/10.70 10.7 102 185 1 1-602/15.20 15.2 128 228 2
1-602/10.80 10.8 102 185 1 1-602/15.30 15.3 128 228 2
1-602/10.90 10.9 102 185 1 1-602/15.40 15.4 128 228 2
1-602/11.00 11.0 102 185 1 1-602/15.50 15.5 128 228 2
1-602/11.10 11.1 105 188 1 1-602/15.60 15.6 130 230 2
1-602/11.20 11.2 105 188 1 1-602/15.70 15.7 130 230 2
1-602/11.30 11.3 105 188 1 1-602/15.80 15.8 130 230 2
1-602/11.40 11.4 105 188 1 1-602/15.90 15.9 130 230 2
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FORATURA

Codice Articolo

1-602,/16.00
1-602/16.10
1-602/16.20
1-602,/16.30
1-602,/16.40
1-602,/16.50
1-602,/16.60
1-602,/16.70
1-602,/16.80
1-602,/16.90
1-602/17.00
1-602/17.10
1-602/17.20
1-602/17.30
1-602/17.40
1-602/17.50
1-602,/17.60
1-602/17.70
1-602/17.80
1-602,/17.90
1-602,/18.00
1-602/18.10
1-602,/18.20
1-602,/18.30
1-602,/18.40
1-602,/18.50
1-602,/18.60
1-602,/18.70
1-602,/18.80
1-602,/18.90
1-602,/19.00
1-602/19.10
1-602,/19.20
1-602,/19.30
1-602/19.40
1-602,/19.50
1-602,/19.60
1-602/19.70
1-602,/19.80
1-602,/19.90
1-602,/20.00
1-602,/20.10
1-602,/20.20
1-602,/20.30
1-602,/20.40
1-602,/20.50
1-602,/20.60
1-602,/20.70
1-602,/20.80
1-602,/20.90
1-602,/21.00
1-602/21.10
1-602/21.20
1-602/21.30

www.vegaonline.net

16.0
16.1
16.2
16.3
16.4
16.5
16.6
16.7
16.8
16.9
17.0
17.1
17.2
17.3
17.4
17.5
17.6
17.7
17.8
17.9
18.0
18.1
18.2
18.3
18.4
18.5
18.6
18.7
18.8
18.9
19.0
19.1
19.2
19.3
19.4
19.5
19.6
19.7
19.8
19.9
20.0
20.1
20.2
20.3
20.4
20.5
20.6
20.7
20.8
20.9
21.0
211
21.2
21.3

{ mm
130
132
132
132
132
132
135
135
135
135
135
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
145
145
145
145
145
145
145
145
145
145
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
155
155
155
155
155
155
155
155
155
155
160
160
160

info@vegaonline.net

Lmm
230
232
232
232
232
232
235
235
235
235
235
240
240
240
240
240
240
240
240
240
240
245
245
245
245
245
245
245
245
245
245
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
255
255
255
255
255
255
255
255
255
255
260
260
260

MT No.
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Codice Articolo
1-602/21.40
1-602/21.50
1-602/21.60
1-602/21.70
1-602/21.80
1-602/21.90
1-602/22.00
1-602/22.10
1-602/22.20
1-602/22.30
1-602/22.40
1-602/22.50
1-602/22.60
1-602/22.70
1-602/22.80
1-602/22.90
1-602/23.00
1-602/23.10
1-602/23.20
1-602/23.30
1-602/23.40
1-602/23.50
1-602/23.60
1-602/23.70
1-602/23.80
1-602/23.90
1-602/24.00
1-602/24.10
1-602/24.20
1-602/24.30
1-602/24.40
1-602/24.50
1-602/24.60
1-602/24.70
1-602/24.80
1-602/24.90
1-602/25.00
1-602/25.10
1-602/25.20
1-602/25.30
1-602/25.40
1-602/25.50
1-602/25.60
1-602/25.70
1-602/25.80
1-602/25.90
1-602/26.00
1-602/26.10
1-602/26.20
1-602/26.30
1-602/26.40
1-602/26.50
1-602/26.60
1-602/26.70

D mm
21.4
21.5
21.6
21.7
21.8
21.9
22.0
22.1
22.2
22.3
22.4
22.5
22.6
22.7
22.8
22.9
23.0
23.1
23.2
23.3
23.4
23.5
23.6
23.7
23.8
23.9
24.0
24.1
24.2
24.3
24.4
24.5
24.6
24.7
24.8
24.9
25.0
25.1
25.2
25.3
25.4
25.5
25.6
25.7
25.8
25.9
26.0
26.1
26.2
26.3
26.4
26.5
26.6
26.7

£ mm
160
160
160
160
160
160
160
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
165
170
170
170
170
170
170
170

Lmm
260
260
260
260
260
260
260
265
265
265
265
265
265
265
265
265
265
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
285
290
290
290
290
290
290
290

MT No.
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PUNTE IN HSS / Hss-C0o A GAMBO CONICO

FORATURA

Codice Articolo
1-602/26.80
1-602/26.90
1-602/27.00
1-602/27.10
1-602/27.20
1-602/27.30
1-602/27.40
1-602/27.50
1-602/27.60
1-602/27.70
1-602/27.80
1-602/27.90
1-602/28.00
1-602/28.10
1-602/28.20
1-602/28.30
1-602/28.40
1-602/28.50
1-602/28.60
1-602/28.70
1-602/28.80
1-602/28.90
1-602/29.00
1-602/29.10
1-602/29.20
1-602/29.30
1-602/29.40
1-602/29.50
1-602/29.60
1-602/29.70
1-602/29.80
1-602/29.90
1-602/30.00
1-602/30.10
1-602/30.20
1-602/30.30
1-602/30.40
1-602/30.50
1-602/30.60
1-602/30.70
1-602/30.80
1-602/30.90
1-602/31.00
1-602/31.10
1-602/31.20
1-602/31.30
1-602/31.40
1-602/31.50
1-602/31.60
1-602/31.70
1-602/31.80
1-602/31.90
1-602/32.00
1-602/32.10

D mm
26.8
26.9
27.0
27.1
27.2
27.3
27.4
27.5
27.6
27.7
27.8
27.9
28.0
28.1
28.2
28.3
28.4
28.5
28.6
28.7
28.8
28.9
29.0
29.1
29.2
29.3
29.4
29.5
29.6
29.7
29.8
29.9
30.0
30.1
30.2
30.3
30.4
30.5
30.6
30.7
30.8
30.9
31.0
31.1
31.2
31.3
31.4
31.5
31.6
31.7
31.8
31.9
32.0
32.1

{ mm
170
170
170
175
175
175
175
175
175
175
175
175
175
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
185
185
185
185
185
185
185
185
185
185
190
190
190
190
190
190
190
190
190
190
195
195
195
195
195
195
195
195
195
195
200

Lmm
290
290
290
295
295
295
295
295
295
295
295
295
295
300
300
300
300
300
300
300
300
300
300
305
305
305
305
305
305
305
305
305
305
310
310
310
310
310
310
310
310
310
310
315
315
315
315
315
315
315
315
315
315
345

MT No.
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Codice Articolo
1-602/32.20
1-602/32.30
1-602/32.40
1-602/32.50
1-602/32.60
1-602/32.70
1-602/32.80
1-602/32.90
1-602/33.00
1-602/33.10
1-602/33.20
1-602/33.30
1-602/33.40
1-602/33.50
1-602/33.60
1-602/33.70
1-602/33.80
1-602/33.90
1-602/34.00
1-602/34.10
1-602/34.20
1-602/34.30
1-602/34.40
1-602/34.50
1-602/34.60
1-602/34.70
1-602/34.80
1-602/34.90
1-602/35.00
1-602/35.10
1-602/35.20
1-602/35.30
1-602/35.40
1-602/35.50
1-602/35.60
1-602/35.70
1-602/35.80
1-602/35.90
1-602/36.00
1-602/36.10
1-602/36.20
1-602/36.30
1-602/36.40
1-602/36.50
1-602/36.60
1-602/36.70
1-602/36.80
1-602/36.90
1-602/37.00
1-602/37.10
1-602/37.20
1-602/37.30
1-602/37.40
1-602/37.50

D mm
32.2
32.3
32.4
32.5
32.6
32.7
32.8
32.9
33.0
33.1
33.2
33.3
33.4
33.5
33.6
33.7
33.8
33.9
34.0
34.1
34.2
34.3
34.4
34.5
34.6
34.7
34.8
34.9
35.0
35.1
35.2
35.3
35.4
35.5
35.6
35.7
35.8
35.9
36.0
36.1
36.2
36.3
36.4
36.5
36.6
36.7
36.8
36.9
37.0
37.1
37.2
37.3
37.4
37.5

£ mm
200
200
200
200
200
200
200
200
200
205
205
205
205
205
205
205
205
205
205
205
205
205
205
205
205
205
205
205
205
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
210
215
215
215
215
215

continua \eap

Lmm
345
345
345
345
345
345
345
345
345
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
355
355
355
355
355
355
355
355
355
355
355
355
355
355
355
355
355
355
355
355
360
360
360
360
360

MT No.

AP, prprbEPrrprPErEEEEArEEEAEEAEAEEEAEEAEEAEEEAEEEAEEAEEAEEAEAEEAPEAEAEEEAPERAREEEEAEEEAERAEEAEEAEEREEEAEEESPS

~
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FORATURA

Codice Articolo

1-602,/37.60
1-602/37.70
1-602/37.80
1-602/37.90
1-602,/38.00
1-602/38.10
1-602/38.20
1-602,/38.30
1-602,/38.40
1-602/38.50
1-602/38.60
1-602,/38.70
1-602,/38.80
1-602/38.90
1-602/39.00
1-602,/39.10
1-602,/39.20
1-602/39.30
1-602/39.40
1-602,/39.50
1-602,/39.60
1-602/39.70
1-602/39.80
1-602,/39.90
1-602,/40.00
1-602,/40.10
1-602,/40.20
1-602,/40.30
1-602,/40.40
1-602/40.50
1-602/40.60
1-602,/40.70
1-602,/40.80
1-602/40.90
1-602,/41.00
1-602/41.10
1-602/41.20
1-602/41.30
1-602/41.40
1-602,/41.50
1-602,/41.60
1-602/41.70
1-602,/41.80
1-602,/41.90
1-602,/42.00
1-602,/42.10
1-602,/42.20
1-602,/42.30
1-602,/42.40
1-602,/42.50
1-602,/42.60
1-602,/42.70
1-602,/42.80
1-602,/42.90

www.vegaonline.net

D mm
37.6
37.7
37.8
37.9
38.0
38.1
38.2
38.3
38.4
38.5
38.6
38.7
38.8
38.9
39.0
39.1
39.2
39.3
39.4
39.5
39.6
39.7
39.8
39.9
40.0
40.1
40.2
40.3
40.4
40.5
40.6
40.7
40.8
40.9
41.0
41.1
41.2
41.3
41.4
41.5
41.6
41.7
41.8
41.9
42.0
42.1
42.2
42.3
42.4
42.5
42.6
42.7
42.8
42.9

{ mm
215
215
215
215
215
215
215
215
215
215
215
215
215
215
215
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
225
225
225
225
225
225
225
225
225
225
225
225
225
225
225
225
225
225
225

info@vegaonline.net

Lmm
360
360
360
360
360
360
360
360
360
360
360
360
360
360
360
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370
370

MT No.

AP, EAEPEREREEEEEEEAEEAEEAREREEEEEEEEAEEEEEEEEAEEAEMAEEEEAEEAEEAEAEEEEEEEAEAEERARESEEEEAEAEAEEDSEDN

Codice Articolo
1-602/43.00
1-602/43.10
1-602/43.20
1-602/43.30
1-602/43.40
1-602/43.50
1-602/43.60
1-602/43.70
1-602/43.80
1-602/43.90
1-602/44.00
1-602/44.10
1-602/44.20
1-602/44.30
1-602/44.40
1-602/44.50
1-602/44.60
1-602/44.70
1-602/44.80
1-602/44.90
1-602/45.00
1-602/45.10
1-602/45.20
1-602/45.30
1-602/45.40
1-602/45.50
1-602/45.60
1-602/45.70
1-602/45.80
1-602/45.90
1-602/46.00
1-602/46.10
1-602/46.20
1-602/46.30
1-602/46.40
1-602/46.50
1-602/46.60
1-602/46.70
1-602/46.80
1-602/46.90
1-602/47.00
1-602/47.10
1-602/47.20
1-602/47.30
1-602/47.40
1-602/47.50
1-602/47.60
1-602/47.70
1-602/47.80
1-602/47.90
1-602/48.00
1-602/48.10
1-602/48.20
1-602/48.30

D mm
43.0
43.1
43.2
43.3
43.4
43.5
43.6
43.7
43.8
43.9
44.0
441
44.2
44.3
44.4
44.5
44.6
44.7
44.8
44.9
45.0
45.1
45.2
45.3
45.4
45.5
45.6
45.7
45.8
45.9
46.0
46.1
46.2
46.3
46.4
46.5
46.6
46.7
46.8
46.9
47.0
47.1
47.2
47.3
47.4
47.5
47.6
47.7
47.8
47.9
48.0
48.1
48.2
48.3

£ mm
225
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
230
235
235
235
235
235
235
235
235
235
235
235
235
235
235
235
235
235
235
235
235
240
240
240
240
240
240
240
240
240
240
240
240
240

Lmm
370
375
375
375
375
375
375
375
375
375
375
375
375
375
375
375
375
375
375
375
375
380
380
380
380
380
380
380
380
380
380
380
380
380
380
380
380
380
380
380
380
385
385
385
385
385
385
385
385
385
385
385
385
385

MT No.

09INOJ 0GIWYD Y 09-SSH / SSH NI 3INNd

APrbEEb,rpErprbrprPErEEAEAEAEEAEEEAEEAREAEEEAEEREEAEAEEEAEAEEEEAEAEEEAEAEAEEEEAERAEEEAPAEEEAEAEEAEAEREEEAEEEPS
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PUNTE IN HSS / Hss-C0o A GAMBO CONICO

FORATURA

Codice Articolo

1-602/48.40
1-602/48.50
1-602/48.60
1-602/48.70
1-602/48.80
1-602/48.90
1-602/49.00
1-602/49.10
1-602/49.20
1-602/49.30
1-602/49.40
1-602/49.50
1-602/49.60
1-602/49.70
1-602/49.80
1-602/49.90
1-602/50.00
1-602/50.50
1-602/51.00
1-602/51.50
1-602/52.00
1-602/52.50
1-602/53.00
1-602/53.50
1-602/54.00
1-602/54.50
1-602/55.00
1-602/55.50
1-602/56.00
1-602/56.50
1-602/57.00
1-602/57.50
1-602/58.00
1-602/58.50

D mm
48.4
48.5
48.6
48.7
48.8
48.9
49.0
49.1
49.2
49.3
49.4
49.5
49.6
49.7
49.8
49.9
50.0
50.5
51.0
51.5
52.0
52.5
53.0
53.5
54.0
54.5
55.0
55.5
56.0
56.5
57.0
57.5
58.0
58.5

{ mm
240
240
240
240
240
240
240
245
245
245
245
245
245
245
245
245
245
245
245
250
250
250
250
255
255
255
255
260
260
260
260
265
265
265

Lmm
385
385
385
385
385
385
385
390
390
390
390
390
390
390
390
390
390
425
425
430
430
430
430
435
435
435
435
440
440
440
440
445
445
445

Disponibili in magazzino Nachi Fujikoshi Giappone

MT No.

(G262 IS RS IS R & 2 BG BNG ) IS B e S RS B 6 RGBS &) IS BN - RS i S S e i e i i i e R

Codice Articolo

1-602,/59.00
1-602/59.50
1-602/60.00
1-602,/60.50
1-602,/61.00
1-602/61.50
1-602/62.00
1-602,/62.50
1-602,/63.00
1-602/63.50
1-602/64.00
1-602,/64.50
1-602,/65.00
1-602/65.50
1-602/66.00
1-602,/66.50
1-602,/67.00
1-602/67.50
1-602/68.00
1-602,/68.50
1-602,/69.00
1-602/69.50
1-602/70.00
1-602,/70.50
1-602,/71.00
1-602/71.50
1-602,/72.00
1-602,/72.50
1-602,/73.00
1-602/73.50
1-602,/74.00
1-602,/74.50
1-602,/75.00

D mm
59.0
59.5
60.0
60.5
61.0
61.5
62.0
62.5
63.0
63.5
64.0
64.5
65.0
65.5
66.0
66.5
67.0
67.5
68.0
68.5
69.0
69.5
70.0
70.5
71.0
71.5
72.0
72.5
73.0
73.5
74.0
74.5
75.0

£ mm
265
270
270
270
270
275
275
275
275
280
280
280
280
285
285
285
285
290
290
290
290
295
295
295
295
300
300
300
300
305
305
305
305

Lmm
445
450
450
450
450
455
455
455
455
460
460
460
460
465
465
465
465
470
470
470
470
475
475
475
475
480
480
480
480
485
485
485
485

MT No.

o1 G o1 G o1 01 O o1 O o1 O o1 O o1 o1 o1 o1 o1 o1 O O o1 O O 1 o1 01 o1 o1 01 O 01 O
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FORATURA

Punte a gambo conico TD LIST 602

Materiali

da |Acciai Strutturati .Legr]e_ . Leghe
. di Acciaio, Acciai .. . . o
lavorare Acciai Acciai da stampi Acciai Inox Ghise di Alluminio,
_ al Carbonio, . ’ sus FC, FCD Metalli
Condiz: S8, 8-C pre-tempratl SKD non ferrosi
i lavo ' SCM, NAK, HPM

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

1 4800 | 100 [ 3800 | 65 |2900| 44 |2500| 40 |5300| 130 |8100 | =200
2 2900 | 120 |2300| 78 | 1700 | 51 1250 | 40 |3200| 160 | 4900 | 250
3 2100 | 150 | 1700 | 100 | 1300 | 68 850 45 | 2300 | 200 | 3600 | 320
5 1300 | 140 | 1000 | 94 760 63 500 40 | 1400 | 190 |2200 | 300
8 800 | 120 | 640 82 480 54 300 35 900 | 170 | 1400 | 260
10 | 840 | 110 | 510 74 380 48 250 32 700 | 150 | 1100 | 240
12 | 530 | 100 | 420 68 320 46 210 30 580 | 140 | 900 | 220
16 | 400 92 320 63 240 41 160 28 440 | 130 | 680 | 200
20 | 320 83 250 55 190 37 120 25 350 | 115 | 540 | 180
25 | 250 75 200 51 150 34 100 23 280 | 100 | 430 | 160
30 | 210 67 170 46 130 31 85 20 230 90 360 | 140
40 160 58 130 40 100 27 65 18 180 81 270 | 120
50 130 52 100 34 80 24 50 15 140 70 220 | 110

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.

09IN0J 0GINYD V 09)-SSH / SSH NI 3INNd

IHOVN
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FORATURA

7

: =g

=

=

n§. 0592 (Punte a centrare)
Forma A - Angolo 60°
Codice Articolo d mm D mm L mm Codice Articolo dmm D mm Lmm
1-0592,/00.50 0,50 3,15 20 1-0592/03.15 3,15 8,00 50
1-0592,/00.80 0,80 3,15 20 1-0592/04.00 4,00 10,00 56
1-0592/01.00 1,00 3,15 31,5 1-0592/05.00 5,00 12,50 63
1-0592/01.25 1,25 3,15 31,5 1-0592/06.30 6,30 16,00 71
1-0592/01.60 1,60 4,00 35,5 1-0592/08.00 8,00 20,00 80
1-0592/02.00 2,00 5,00 40 1-0592/10.00 10,00 25,00 100
1-0592/02.50 2,50 6,30 45

Assortimenti di punte HSS
in cassetta metallica

Codice Articolo Contenuto Diametri delle punte mm
1-0520/CONF-19 19 punteg 1+ 10 mm 1-15-2-25-3-35-4-45-5-55-6-6.5-7-7.5-8-85-9-9.5-10
. 1-15-2-25-3-3.5-4-45-5-55-6-6.5-7-7.5-8-8.5-9-9.5-10-10.5-
1-0520/CONF-25 25punte g 1+ 13 mm 11-115-12-12.5-13
6-6.1-6.2-6.3-6.4-6.5-6.6-6.7-6.8-6.9-7-7.1-72-7.3-74-75-7.6-7.7
1-0520/CONF-41 41punteg6+10mm -7.8-7.9-8-8.1-8.2-8.3-8.4-8.5-8.6-8.7-8.8-8.9-9.0-9.1-9.2-9.3-9.4-
9.5-9.6-9.7-9.8-9.9- 10
1-1.1-12-13-14-15-1.6-1.7-1.8-19-2-2.1-2.2-23-2.4-2.5-2.6-2.7
1-0520/CONF-50 50punteg1+59mm -2.8-2.9-3-3.1-32-3.4-35-3.6-3.7-3.8-3.9-4-4.1-4.2-43-4.4-45-
46-4.7-48-49-5-51-52-53-54-55-56-5.7-5.8-5.9

NACHI 2027
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Note

SSH NI 3INNd
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FORATURA

Note

NACHI

A-194 NACHI 2027






FRESATURA

,_,3_. Gamma di Frese » Contenuti
&
E Contenuti Pagina
<T Selezione attraverso il materiale da lavorare
E Frese in metallo duro B-4
§ Frese in Hss-Co B-8
Misure disponibili + Condizioni di fresatura standard
Frese in metallo duro B-10
Frese in Hss-Co B-55
Riferimenti tecnici G-11
Guida ai simboli (specifiche utensile) G-1
Codice Articolo Nome del prodotto Foto Sigla Dimensioni | Pagina

rivestimento

Frese in metallo duro

Frese BurrLess

RVMBL4G-2.5D 9722  Frese BurrLess 2,5D M@EF——— rcOM 3-20 B-10
RVMTRBL4-1.5D 9726  Frese BurrLess 1,5D B RrrvOM 6-20 B-10
DLCRVMBL4G-2.5D 9728  Frese BurrLess 2,5D Z%7 DLC 3~20 B-11
Frese GS

GSSLT 9432  FRESE GS SLOT GS 3~16 B-14
2GS 9382  FRESE GS a 2 taglienti GS 0.5~12 B-16
4GS 9384  FRESE GS a 4 taglienti GS 1~12 B-18
GS4-R 9424  FRESE GS Frontali R — GS 3~12 B-18
GSH 9398  FRESE GS Hard NN 5 1~20 B-20
GSHV 9430  FRESE GS HEAVY A s 6~20 B-22
2GSR 9386  FRESE GS Ball EE—  GS R0.5~R6  B-22
GSBH 9422  FRESE GS Hard Ball GS R0.5~R6  B-24
GSBNH2 9428  FRESE GS Collo lungo Hard Ball === Gg RO.1~R3  B-25
GSN2 9414  FRESE GS Collo lungo 2 taglientj — ===  Gg 0.2~6 B-31
GSN4 9416  FRESE GS Collo lungo 4 taglienti —— T  Gg 1~10 B-39
Frese X’s GEO

4XSGEO 9322  Frese X's Geo I X's 2~20 B-45
4XSGEO-R 9324  Frese X's Geo Frontali RN X’s 3~20 B-45
4GEOLS 9346  Frese X's Geo agambo lungo IS X’s 3~16 B-47
4GEOLS-R 9348 Erg:?nﬁflﬁﬁgoﬁonta" WSy 3-16 B-47
GEOSLT 9338  Frese X's Geo SLOT RR— x5 2-16 B-49
2GEOR 9340  Frese X's Geo Ball S R0.5~R8  B-51
2GEOLSR o342  HreseX's Geo Ball S—— X5 B-51

a gambo lungo R0.5~R10

NACHI 2027



FRESATURA

Codice Articolo Nome del prodotto Foto rive:tiis:rlm Znto Dimensioni | Pagina cé
Frese DLC E
2DLCM 9330  Frese DLC per Alluminio Pg— DIC 120  B53 =

z
Frese AG CE
AGRERS 6484 Eg‘isseg‘r\fs;‘:t%‘;f” Corte ESi—— 6~32 B-55
AGRERS-R 6422  Frese AG Toriche per sgrossatura E AG 6~25 B-55
AGREL 6488 Eff:g‘r‘fs;:&grge L ——— N 6~32 B-57
AGHV 6402  Frese AG HEAVY AN y— aG 3-50 B-58
AGLHV 6404  Frese AG HEAVY Lunghe NN p— 4G 3-50 B-59
2AGE 6490  Frese AG a 2 taglient —— ————Nc 1-50 B-60
2AGEM 6492 FreseAGa 2 taglienti Medie PSSl AG 1~20 B-61
2AGEL 6494  Frese AG a 2 taglienti Lunghe —ESSNE====5 AG 3~40 B-62
4AGE 6496  Frese AG a 4 taglienti S AG 2.5~50 B-63
4AGEL 6498  Frese AG a 4 taglienti AG 3~40 B-65
2AGRE 6420  Frese AG sferiche AG R0.5~R10 B-66
Frese DLC-HSS

2DLCHE 6450  Frese DLC-HSS mg— DIC 1~20 B-67
Frese non rivestite in Hss-Co

2NAC 6272  Frese NATAC a 2 taglienti = ———— 220 B-68
2SE 6230  Frese SUPER HARD a 2 taglienti A s 3-50 B-69
4NAC 6274  Frese NATAC a 4 taglienti SSSS 2.5~20 B-71
SLASE 6212 zrzst:;ﬁ? HARD lunghe 3~40 B-72
SRE 6302  Frese G Corte per sgrossatura 6~50 B-73
SLHV 6368  Frese HEAVY Lunghe 3~50 B-74
HV 6366  Frese HEAVY 3-50 B-75

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



GAMMA DI FRESE

()
& Carta di selez. attraverso il mat. di lavoro [gg===Raln=i=llsNe(Vge)
Q
(o)
-l
=
=~ Pagina Misure*1
W disponibili
E .| Lunghezza o
E Articolo | N°art. Nome della fresa Z EL.Q 'Ic\;gll di taglio & Prestazioni
W 2 g .
N
l‘.ﬂ o gg- MIN |MAX
E 52
. |2Gs 9382 | FRESE GS a 2 taglienti [B-16|B-17| 2 |Regolare | 0.5 12| GS
Q
N w) P Per Alluminio e
g. c SDLCM 9330 | Frese DLC per Alluminio|B-53|B-53| 2 | Regolare| 1 | 20|DLC resterinen feos
=5 Frese GS collo lungo
GSN2 9414 a 2 taglienti B-31|B-34| 2 |Collolungo|0.2| 6 | GS
053;4 GSSLT 9432 | FRESE GS SLOT B-14B-15| 3 |[Regolare| 3 | 16| GS Multi
D ©
> GEOSLT 9338 | Frese X's Geo SLOT |B-49|B-50| 3 |Regolare| 2 | 16 Multi
RVMBL 9722 | Frese AquaREVO BurrLess |B-10|B-12| 4 | Regolare| 3 | 20 REA\A/O
DLCRVMBL| 9726 | Frese AquaREVO BurrLess |B-10|B-12| 4 |Regolare| 6 | 20 RE,\\A/O
GEOSLT | 9728 |Frese DLC REVO BurrLess |B-11|B-12| 4 |Regolare| 3 |20 |DLC
4GS 9384 |Frese GS a 4 taglienti |B-18|/B-19| 4 |Regolare| 1 | 12| GS
GS4-R 9424 | Frese GS Frontali B-18|B-19| 4 |Regolare| 3 | 12| GS | Raggio spigolo
Uﬁé g GSHV 9430 | Frese GS HEAVY B-22|B-22| 4 |Regolare| 6 | 20 A semi-finire
5 —~
= g 4XSGEO | 9322 |Frese X's Geo B-45|B-46| 4 | Regolare| 2 | 20
4XSGEO-R | 9324 |Frese X's Geo Frontali |B-45|B-46| 4 | Regolare| 3 | 20 Raggio spigolo
FRESE GS collo lungo
GSN4 9416 i el B-39|B-41| 4 10| GS
Frese X's Geo
4GEQOLS 9346 a Gambo Iungo B-47|B-48| 4 16
F X's Geo Frontali an
AGEOLS-R | 9348 ar;?nb g’luﬁgo rontall g 47|B-48| 4 16 Raggio spigolo

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

NACHI 2027



GAMMA DI FRESE

g
‘l"g
O : Eccellente O : Buono X : Non utilizzabile Nessun simbolo : non consigliato ;
*2 Materiali da lavorare S
39 82> 0> 2022382 > s> hh|l @ (25|35 m
22 58128 |88 |98(38) 38 |[Rgm&| 2 & 3& N
Aspetto NS |E™ 5_% 20 |32/ 52 e o 2D o g.m G =
=1 el Bl - I e = %] % IS
& = ol =)
=3 Al c
i e Rl vt o I A R . <
® OO 0O|0|O0 0 © OO
© O
® O 0O 0|0 0|0 O 100
® O 0O/0|0|0 |0 © OO
® O 0O/0|0|0|0O @) O
©|0 |0 © | O Ol0|0]0|0O
OO0 |0 © O Ol0l0]0|0O
OO
® O 0O|0O|0O 0|0 © OO
® O 0O|0|0|0|0 |0 © |O O
® O 0O 0 0|0 © OO |O O
® O 000|000 |0 © OO
® O 0O|0O|0O|0 0|0 O OO
® O 000|000 O 100
AlO|O|O|O |0 |0 © OO
AN|O|lO|O| O |0 0O © OO
*2 @ : Misure presenti a magazzino Italia O Misure presenti a magazzino Europa

/\ : Disponibili su richiesta

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



GAMMA DI FRESE

o
& Carta di selez. attraverso il mat. di lavoro [gg==-Rlaly=ie=1[aNa[U1g0)
(a]
o
|
-l
E Pagina Misure*]
W disponibili
= | Lunghezza .
= Articolo | N°art. Nome della fresa < |20 ‘Ic\fe‘gll di taglio 2 | Prestazioni
W g |ga| -
2 o oX MIN [MAX
x c 3.
u- Q
Tl | GSH 9398 | Frese GS Hard B-20|B-21/4~8| Regolare | 1 |20| | Altadurezza
Segross| GSHV 9430 | Frese GS HEAVY B-22(B-22| 4 |Regolare| 6 |20
Frese GS collo lungo
. |GSN4 9416 | 5 4 taglient B-39|B-41| 4 10
88 Frese X's Geo .
§_§ 4GEOLS 9346 a gambo lungo B-47|B-48| 4 16 Multi
= Frese X's Geo Frontali -
U%ug 4GEOLS-R | 9348 | 4 gambo lUngo B-47|B-48| 4 16 Raggio spigolo
e Frese GS collo lungo
GSN2 9414 a 2 taglienti B-31|B-34| 2 6
2GSR 9386 | Frese GS Ball B-22(B-23| 2 Corte |05| 6
2GEOR 9340 | Frese X's Geo Ball B-51|B-52| 2 Corte |05]| 8
o GSBH 9422 | Frese GS Hard Ball B-24|B-24| 2 Corte |05| 6 Alta durezza
o Frese X's Geo Ball
5 |2GEOLSR | 9842 | o gambo lungo B-51|B-52| 2 10
o Frese GS collo lungo
GSBNH2 | 9428 | |15 Ball B-25|B-27| 2 3
3 | 4XSGEO-R | 9324 | Frese X's Geo Frontali |B.45|B-46| 4 | Regolare| 3 |20
= Frese X's Geo Frontali
© | A4GEOLS-R | 9348 a gambo Iungo B-47|B-48| 4 |Gambolungo| 3 | 16

%1 Le frese sferiche hanno la colonna indicante le misure disponibili come raggio fresa.
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GAMMA DI FRESE

3
?
O : Eccellente O : Buono X : Non utilizzabile Nessun simbolo : non consigliato L"
#2 Materiali da lavorare ;
30| 9> 0> >8> g2 T 5> hbh| @ (25| I m
Rg&|c8(g8|8m (88|38 38 |f8 @@ Z |Em |3m| BN
Aspetto NS | E® 5.3' %'g ke QQ FE ool ® %3 mg =
gg Al oL o g =3 = gj_ o=| = o
= = Qn =
55400 5456 | som | Nak [30~45|45-55 | 55~60|s0~66 | susans| 2 B | Fep /f\('; Cu %
S50C | SCR HRC | HRC HRC | HRC |SUS316 FC ADC o
® OAICRICRICRICRICORIE@)
® O 00|0|0 © 10|00 |0
® O 0/ 00|00 O 100
ANOO|O|0 |0 | O © OO
ANOO|O| 0|0 |0 © OO
® O 00|00 |0 |0 O 0|0
® O 0|00 |0|0 CRIONI®,
@ 0|0|0|0|0]|0 |0 © 0 |0
@ 0|0 |0 |0 O
® O/ 000|000 © 10 |0
——9|0|0|0|0|0|0|O0|0|0|0O|0O
———— 0 0|0 |0 |0 |0 © 10 |0
am—_—— A 0/0|0]|0 |0 |0 O OO
*2 @ : Misure presenti a magazzino Italia /\: Disponibili su richiesta

Yy : Disponibili fino ad esaurimento stock

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



GAMMA DI FRESE

(o)
S Carta di selez. attraverso il mat. di lavoro |z =] g =)
7]
= o
<
—
w
o Pagina Misure”’
- disponibil
E |Lunghezza o
Articolo | Nart. Nome della fresa =z |20 |Ndi| ditaglo © | Prestazioni
& | =S |tasl &
c |22
o gg- MIN | MAX
52
2AGE 6490 | Frese AG a 2 taglienti |B-60|B-61| 2 Corte 1 |50 |AG
Alluminio -
= 2DLCHE | 6450 | Frese DLC-HSS B-67|B-67| 2 Corte 1 |20 |DLC Leghe non formoss
C
® | 2NAC 6272 | Frese NATAC a 2 tagl. |B-68|B-68| 2 | Corte | 2 |20
Q
@ Frese AG a 2 taglienti :
o 2AGEM 6492 Medie B-61|B-61| 2 Medie 1 |20 | AG
= Frese SUPER HARD :
Frese AG lunghe
2AGEL 6494 a 2 taglienti B-62 [B-62| 2 3 |40 |AG
fg 4AGE 6496 | Frese AG a 4 taglienti |B-63 |B-64| 4 Medie |2.5|50/|AG
Q
g 4ANAC 6274 | Frese NATAC a4 tagl. |B-71 [B-71 | 4 Medie |2.5|20
—+
m | 4AGEL | 6498 oo A ninehe B-65|B-65| 4 3 |40 |AG
o
5 Frese SUPER HARD
= | SLASE 6212 | lunghe a 4 taglienti |B-72|B-72 4 3140
% 2AGRE 6420 | Frese AG Ball B-66 |B-66| 2 Corte |0.5| 10 |AG
unl Frese AG frontali
g AGRERSR | 6422 per sgrossatura B-55 |B-56 |4~5| Corte 6 | 25 | AG | Sgrossare
Frese AG Sgrossatura
AGRERS | 6484 | |nah. regolars Gorte |B-55 |B-56|4~6| Corte | 6 |32 |AG | Sgrossare
Frese AG frontali
SRE 6302 | Frese G Sgrossatura corte |B-73 |B-73 [4~6| Corte | 6 |50 Sgrossare
o Frese AG Sgrossatura
Ugﬂ AGREL | 6488 | |ynghe B-57 |B-57 6 | 32 |AG | Sgrossare
g AGHV 6402 | Frese AG HEAVY B-58|B-58 |4~6| Medie 3 | 50 | AG |A semi-finire
(0]
HV 6366 | Frese HEAVY B-75|B-76 |4~6| Medie 3 | 50 A semi-finire
AGLHV 6404 | Frese AG HEAVY Lunghe |B-59 |B-59 3 | 50 | AG |A semifinire
SLHV 6368 | Frese HEAVY Lunghe |B-74 |B-74 |4~6 3 | 50 A semi-finire

*1 Le frese sferiche hanno la colonna indicante le misure disponibili come raggio fresa.
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FRESE IN Hss-Co

Nessun simbolo : non consigliato

X Non utilizzabile

O : Eccellente O : Buono

Materiali da lavorare

Leghe di =
Rame o

Leghe di
Alluminio

O

O
O

O
O

O
O
O

Ghise 8

O

O

O

O

Leghe al Titanio
Leghe al Nickel

Acciai
Inox

Acciai
temprati

X

X

X

X

X

X

X

Acciai
temprati

HRC | HRC ~HRC  HRC |SUS316

Acciai .
pre-temprati

Leghe di
Acciaio

Acciai al
Carbonio

S50C | SCR

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

Acciai
strutturati

*2

Disponibilita
magazzino

® OO 0O|0|O|X | X|X]O|O|O|O|O

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

Ol0|0|0 0|0 |X |X|X 0|0 |0 |0 |0

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

® OO0 0|0|0O|X X |X]O|O|O|0O|O

® OO 0|00 |X X |X]|O

w|O|O|0]|0

Aspetto

——=———I JICIIORIONI®

Beom— 9 O O|0|0

1
\

— T ci————— |
= =5

=M 0 O O 0|0

‘/_" == [

SESSS===] v 0|0 |0 |0

a0 0 0|0|0|0O|X|X|X|O0|0O]|O 0|0

lE— /) 0|0|0|0|0|X|x|xX]|O0|O0|O|0|0O

Rl ® OO 0 |0|O|X|X|X]|O O|O]|O |0

EmE—|/|o|lo|lo|o|o|x|x|x|o]o]o|o]0O

Say N

EllE— 0 O OO0 |0 |0 |X|X |X|O

a0 |00 |0|0|0|x|x|x|o]O]O|O]0

SN @ O O 0|0
M /) 0|00 |0|0O|X|X|X|O

B - O 000

O: Misure presenti a magazzino Europa
¥7: Disponibili fino ad esaurimento stock

*2 @ : Misure presenti a magazzino Italia

/\: Disponibili su richiesta

e.net

info@vegaonlini

www.vegaonlin:



FRESE IN METALLO DURO

FRESATURA

9722 (RVMBLA4G-2.5D)

AquaREVO BurrLess 2.5D
Frese AQquaREVO BurrLess a 4 taglienti 2.5D tipo G

A 4 taglienti

OAL

Codice Articolo DC APMX L OAL DCONMS Codice Articolo DC APMX L OAL DCONMS

1-9722/03.00X6 3 7.5 225 45 6 1-9722/10.00X10 10 25 75 70 10
1-9722/04.00X6 4 10 3 45 6 1-9722/12.00X12 12 30 9 75 12
1-9722/05.00X6 5 125 3.75 50 6 1-9722/16.00X16 16 40 12 90 16
1-9722/06.00X6 6 15 45 50 6 1-9722/20.00X20 20 50 15 100 20
1-9722/08.00X8 8 20 6 60 8

9726 (RVMTRBL4-1.5D 457 . 45 m@
‘ > D s

AquaREVO BurrLess 1.5D

Frese per finitura AquaREVO BurrLess a 4 taglienti 4 15D | h
1.5D
BN |l e e S el Ja
8N :
CHW L
0.2mm APMX
OAL

Codice Articolo DC APMX L  OAL DCONMS Codice Articolo DC APMX L OAL DCONMS

1-9726/06.00X6 6 9 4.5 50 6 1-9726/12.00X12 12 18 9 75 12
1-9726/08.00X8 8 12 6 60 8 1-9726/16.00X16 16 24 12 90 16
1-9726/10.00X10 10 15 7.5 70 10 1-9726/20.00X20 20 30 15 100 20

Non ¢ possibile eseguire tagli longitudinali, ma solo lavorazioni laterali.
Disponibili presso Nachi Europe GmbH in Germania.
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FRESATURA

9728 (DLCRVMBL4G-2.5D) m % o ﬁ

DLC REVO BurrLess 2.5D tipo G ‘ﬂ

Frese DLC REVO BurrLess a 4 taglienti 2.5D tipo G E

=

m

>

F

A4 taglienti S

OAL U

c

CodiceArticolo DC APMX L  OAL DCONMS  CodiceArticolo DC APMX L  OAL DCONMS = -

1-9728/03.006 3 75 225 45 6 1-9728/10.00X10 10 25 7.5 70 10 ©
1-9728/04.006 4 10 3 45 6 1-9728/12.00X12 12 30 9 75 12
1-9728/05.00X6 5 125 3.75 50 6 1-9728/16.00X16 16 40 12 90 16
1-9728/06.006 6 15 45 50 6 1-9728/20.00X20 20 50 15 100 20

1-9728/08.008 8 20 6 60 8

Disponibili presso Nachi Europe GmbH in Germania

DLCRVMEL4G-2.5D

- Tolleranza DC
Unita:mm
DC
Superiore a Fino a Tolleranza
3 0~-0.015
3 12 0~-0.02
12 0~-0.03

Linee guida relative all'angolo
residuo del tipo G (Gashland)

Unita:mm

DC k m

6 0.2 0.03 xl
10 0.3 0.04
20 0.4 0.05

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FRESATURA

8 RVMBL4G-2.5D
= Frese AquaREVO BurrLess a 4 taglienti 2.5D tipo G
=~ RVMTRBL4-1.5D
3 Frese per finitura AquaREVO BurrLess a 4 taglienti 1.5D
[ |
s
'-l-l Materiale SS/S-C/FC SCM NAK/HPM SKD61 SKD11 SUS304/5US316 Ti-6Al-4V
E 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC 55~60HRC
Z Sg;rcénérnalsfgglel Heat,.\'ll'l?eyafézeéteel Haaatr;r;aetggtseteelel Hardened Steel Hardened Steel Stainless Steel TR‘;%‘?E:“AK% Aluminum Alloy
— Cast Iron y
w e il il bl sl f kst il o e sl o it sl
(72] RVMBLAG-2.5D
w 3 12700 1500 |10600 1080 8500 640 7160 470 7160 60 7960 | 380 5840 280 10600 1300
E 4 9550 1500 7960 1080 6370 640 5970 530 5970 70 6370 350 4780 240 7950 1300 8
5 7640 1500 6360 1080 5090 640 | 4790 530 | 4790 70 5090 350 3820 | 240 6360 1300
6 6370 1500 5300 1080 4240 640 4000 530 4000 70 4240 | 350 3180 240 5300 1300
8 4800 1500 | 3980 1080 | 3180 640 | 2980 530 2980 70 3180 | 350 2390 240 3980 1300
10 3820 1200 3180 960 2550 640 <2390 450 2390 60 2550 350 1910 240 3180 1300
12 3180 1140 2650 840 2120 560 | 1990 380 | 1990 50 2120 | 350 1320 | 180 2650 1300
Fresatura laterale 16 1790 800 1790, 600 1190 400 1390 350 1390 45 1590 300 800 120 @ 1980 1300
sgrossatura 20 1430, 600 1430 460 960 320 1110 280 1110 35 1110 | 220 630 110 | 1590 1300
ap RVMBLAG-2.5D RVMTRBL4-1.5D
T | e 0.2DC (MAX 1.0mm) GUSSEAKDIS 0.01DC 0.2DC 0.02DC 0.1DC  RVMTRBL4-1.5D
¢16>/=0.01DC (MAX 1.0mm) o
3 12700 1050 10600 760 8500 | 520 7160 | 420 7160 60 | 7960 380 | 5840 290 |10600 910
4 9550 1050 7960 760 6370 520 5970 480 | 5970 70 | 6370 310 4780 230 | 7950 910 g
5 7640 1050 6360 760 5090 520 4790 480 | 4790 70 | 5090 250 3820 190 | 6360 910
Fresatura laterale 6 6370 1050 5300 760 4240 520 4000 480 <4000 70 4240 250 3180 150 @ 5300 910
R 8 4800 1050 | 3980 760 K 3180 520 2980 480 2980 70 | 3180 250 | 2390 150 & 3980 910
10 3820 840 3180 680 2550 520 2390 410 | 2390 60 | 2550 250 1910 150 | 3180 910
12 3180 800 2650 590 2120 450 1990 350 | 1990 50 | 2120 250 1320 110 | 2650 910
16 1790 560 1790 420 1190 | 320 1390 320 1390 45 1590 210 | 800 80 & 1980 910
20 1430 420 1430 330 = 960 | 260 1110 | 260 1110 35 | 1110 160 | 630 70 | 1590 910
profondits | @P RVMBLAG-2.5D RVMTRBL4-1.5D
ditaglio ' 3¢ 0.005DC(MAX 0.05mm)
DLCRVMBL4G-2.5D
Frese DLC REVO BurrLess a 4 taglienti 2.5D tipo G
Si.Mg-Si Mg.Zn-Mg
Materiale A1050 A4032 A6061 A5052 A7075 AC ADC C1100 AZ91 PA PVC
Alluminio Lega di alluminio Lega di alluminio Fusione di leghe Lega di rame Lega di Resina aetice
Si Mg-Si Mg Zn-Mg di P
Diametro fresa Rotazione | Avanzamento Rotazione | Avanzamento Rotazione | Avanzamento Rotazione | Avanzamento Rotazione Rotazione Rotazione | Avanzamento
(min") | (mm/min) min™" (mm/min) (min") (mm/min) min”! (mm/min) min”! (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
3 41000 5000 | 32000 3840 32000 3840 | 28000 3500 | 12700 | 1170 | 32000 3840 | 10600 1460
4 35000 5000 24000 3840 24000 3840 | 21000 3500 @ 9550 1170 24000 3840 & 7960 1460
5 25000 5000 | 19200 3840 19200 3840 | 16800 3500 @ 7640 @ 1170 | 19200 3840 & 6370 1460
6 21000 5000 16000 3840 16000 3840 | 14000 3500 6400 1170 16000 3840 & 5310 1460
8 16000 | 5000 | 12000 | 3840 | 12000 3840 | 10700 | 3500 ~ 4800 | 1170 | 12000 3840 | 3980 1460
10 12700 | 5000 | 9600 3840 | 9600 3840 @ 8600 | 3500 3820 1170 | 9600 3840 | 3180 1460
resatura laterale 12 10600 | 4650 | 8000 3500 | 8000 3520 | 7200 | 3150 3180 | 1070 | 8000 3520 | 2650 1340 g
e 16 7800 = 3950 = 6000 | 3050 | 6000 3050 | 5400 2750 @ 2390 | 950 & 6000 3050 | 1990 1160
20 6200 | 3500 = 4800 | 2700 | 4800 2700 | 4300 | 2450 @ 1910 | 850 | 4800 2700 | 1590 1030
rfonga |20 250
3 41000 | 3600 | 41000 | 2750 | 32000 = 2750 @ 28000 | 2450 | 12700 | 820 | 41000 = 2750 | 10600 | 1020
4 31000 3600 31000 2750 24000 2750 K 21000 2450 @ 9550 = 820 | 31000 2750 & 7960 1020
5 25000 3600 | 25000 2750 19200 @ 2750 | 16800 2450 = 7640 = 820 | 25000 2750 | 6370 1020
I 6 21000 3600 16000 2750 16000 @ 2750 | 14000 2450 @ 6400 = 820 16000 2750 & 5310 1020
IR 8 16000 | 3600 | 12000 2750 12000 2750 | 10700 | 2450 | 4800 820 12000 | 2750 & 3980 1020
10 12700 | 3600 = 9600 2750 | 9600 2750 @ 8600 = 2450 3820 820 & 9600 2750 | 3180 1020
12 10600 | 3260 | 8000 = 2450 | 8000 2460 | 7200 | 2210 3180 | 750 | 8000 2460 | 2650 940
16 7800 | 2770 = 6000 | 2140 | 6000 2140 | 5400 1930 @ 2390 | 670 | 6000 2140 | 1990 810
20 6210 2450 =~ 4800 | 1890 | 4800 1890 = 4300 1720 1910 600 = 4800 1890 | 1590 720
Profondita ap 2.5DC
ditaglio | ¢ 0.01Dc (MAX 0.1mm)
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FRESATURA

RVMBL4G-2.5D
Frese AQuaREVO BurrlLess a 4 taglienti 2.5D tipo G

RVMTRBL4-1.5D
Frese per finitura AQuaREVO BurrLess a 4 taglienti 1.5D

1) Specializzata per la finitura laterale. Non consigliata per scanalature, forature e troncature.

2) Se non e possibile rimuovere le bave della sgrossatura, aumentare la finitura.

3) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili altamente rigidi.

4) Utilizzare un getto d'aria per la lavorazione a secco.

5) Per lavorare I'acciaio temprato (da 45 a 55 HRC), utilizzare un getto d'aria per la lavorazione a secco.

6) Lavorare a umido in caso di acciaio inossidabile, lega di nichel, lega di titanio.

7) In caso di vibrazioni, ridurre la velocita di rotazione e di avanzamento, oppure ridurre la profondita di taglio.

odNda OT1VLIW NI 3S344

DLCRVMBL4G-2.5D
Frese DLC REVO BurrlLess a 4 taglienti 2.5D tipo G

1) Specializzata per la finitura laterale. Non utilizzabile per scanalature e forature. Non consigliata per tagli.

2) Se non ¢ possibile rimuovere le bave della sgrossatura, aumentare la finitura.

3) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili altamente rigidi.

4) Utilizzare un getto d'aria per la lavorazione a secco.

5) In caso di vibrazioni, ridurre la velocita di rotazione e di avanzamento, oppure ridurre la profondita di taglio.

6) Le leghe di magnesio possono prendere fuoco, assicurarsi di utilizzare un fluido da taglio speciale e gestire i trucioli.

— Tabella parametri profondita di taglio ap

RVMBL4G-2.5D DLCRVMBLA4G-2.5D RVMTRBL4-1.5D
Frese AQuaREVO BurrLess Frese DLC REVO BurrLess Frese per finitura AQuaREVO BurrLess a 4 taglienti 1.5D
Pattern 1 Pattern 2 Pattern 3 Pattern 1 Pattern 2
Pattern
di taglio Centro del pezzo Centro del pezzo
laterale
Intersezione dei taglienti Fresa Intersezione dei taglienti Fresa
testa / lunghezza testa / lunghezza
ap (mm ap (mm — ap (mm ap (mm A ap (mm
\ P(II ) p (mm) (mm) p (mm) p (mm) o p (mm)
(mm) ntervallo ap Intervallo ap Intervallo ap Intervallo ap Intervallo ap
Diametro Fresa Fresa _—
min  ~ max min ~  max testa / lungk min ~ max min  ~ max testa / lungk min ~ max
3 24 -~ 7.5 20 ~ Bi5 23 ~ 70
4 32 ~ 100 20 ~ 5.0 30 ~ 95
5 40 ~ 125 20 ~ 6.5 05 3.8 ~ 120
6 48 ~ 15.0 20 ~ 8.0 ' 45 ~ 145 20 ~ 8.0 45 ~ 9.0
8 64 ~ 200 20 ~ 110 6.0 ~ 195 20 ~ 11.0 0.5 6.0 ~ 12.0
10 80 ~ 250 20 ~ 140 75 ~ 240 20 ~ 140 75 ~ 15.0
12 96 ~ 30.0 20 ~ 16.0 9.0 ~ 29.0 20 ~ 16.0 9.0 ~ 18.0
16 128 ~ 400 30 ~ 220 1 120 ~ 39.0 3.0 ~ 220 1 12.0 ~ 24.0
20 16.0 ~ 50.0 30 ~ 280 15.0 ~ 49.0 30 ~ 280 15.0 ~ 30.0
¥ Per il processo di rifilatura, si consiglia di utilizzare il pattern 2. *Per il processo di rifilatura, si consiglia di
Tuttavia, se lo spessore della lamiera supera il valore ap max, utilizzare il pattern 1.
procedere secondo il pattern 3. Tuttavia, se lo spessore della lamiera supera il

valore ap max, procedere secondo il pattern 2.

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



FRESATURA

o

: foter o Jaliols

N Fresa GSC SLOT —

| Questa fresa & indicata per lavorazioni TR

E di sgrossatura e scanalatura.

] Tolleranza del diametro del gambo: h6

- DIE S ———

< L ¢d |

w L |

(7]

E Codice Articolo Dmm /fmm Lmm dmm Codice Articolo Dmm ¢mm Lmm dmm

= 1-9432/03.00 3 8 50 6 1-9432/08.00 8 19 80 8
1-9432/04.00 4 11 50 6 1-9432/10.00 10 22 90 10
1-9432/05.00 5 13 60 6 1-9432/12.00 12 26 90 12
1-9432/06.00 6 13 60 6 1-9432/16.00 16 32 115 16

Disponibili fino a esaurimento scorte

NACHI 2027



FRESATURA

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

ap

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 q
Acciai " i Leghe al Nickel
evomre|  Strutturati Ghise Acciai | Acciai temprati | Acciai inox L Al T e
= Acciai al SEAETEE
Condiz Carbonio FC. FCD SCM
di SS. 5-C NAK, HPM (45~50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
satura (150~250HB) (25~35HRC)
deﬁ’fﬁrg's Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) | min?D) | (mm/min) | (min?) | @@m/min) | (mint) | (mm/min) | (min?) | @@m/min) | (mint) | (mm/min) - (mint) | (mm/min)
4 6000 | 500 | 6000| 500 | B80O0O| 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 | 15600 | 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
Contorn
Qe 0.1D 0.05D 0.1D 0.05D
Scanalat| ap 1D 0.2D 0.3D 0.2D
Scanalatura Contornatura

Scanalatura

Mater.

o Leghe di Acciaio :
Acciai . L Leghe al Nickel
e ol strutturati Ghise Acciai | Acciai temprati | Acciai inox Legghe al Titanio
- Acciai al pre-temprat|
Condiz Carbonio FC. FCD SCM
di SS. 5-C NAK, HPM (45~B0HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
satura (150~250HB) (25~35HRC)
de?ffrrg;s 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 d Acciai Inox, Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
3) Utilizzabile in foratura su pareti sottili o in centri di lavoro con mandrino ISO30

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net
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FRESATURA

O HELIXO S

| ss82(09) G

S Fresa GS a 2 taglienti

3 Questa fresa € adatta a lavorazioni ad alta velocita e g

E' di lunga durata, dai materiali ricotti ai materiali | —

u"_l temprati.

—  Tolleranza del diametro del gambo: h6 )}— 15° ‘

. —

L

T v

E -
Codice Articolo Dmm {¢mm Lmm dmm Codice Articolo Dmm {mm Lmm d mm
1-9382/00.50 0.5 1.25 40 4 1-9382/04.00 4 11 45 6
1-9382/01.00 1 2.5 40 4 1-9382/05.00 5 13 50 6
1-9382/01.50 1.5 3.75 40 4 1-9382/06.00 6 13 50 6
1-9382/02.00 2 5 40 4 1-9382/08.00 8 19 60 8
1-9382/02.50 2.5 6.25 40 4 1-9382/10.00 10 22 70 10
1-9382/03.00 3 7.5 45 6 1-9382/12.00 12 26 75 12

Disponibili fino a esaurimento scorte
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FRESATURA

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 . 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
e a sofgéoma) (25%225%0) GO | CesEEe) | R
de?ffg'sa Rotaz. |[Avanz.|Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
1 16600 180 |16600| 180 |15500| 130 10500/ 70 |7500| 45 |9400| 50 |7500| 35
2 9500 | 250 | 9500 | 250 | 9000 | 200 | 6200 | 100 [4500| 60 |5400| 70 |4500| 50
4 5400 | 330 [ 5400 | 330 |5000| 250 | 3400 | 120 [2500| 75 |3000| 90 |2500| 65
6 4000 | 400 | 4000 | 400 [ 3700 | 300 | 2550 | 150 | 1900 | 100 | 2300 | 110 | 1900 | 80
8 3000 | 400 | 3000 | 400 |2800| 300 | 1900 | 150 | 1400 | 100 | 1700| 110 | 1400 | 80
10 | 2400 | 400 | 2400 | 400 | 2200 | 300 | 1500 | 150 | 1100 | 100 | 1300| 110 | 1100 | 80
12 |2000| 400 | 2000 | 400 | 1850 | 300 | 1300| 150 | 950 | 100 | 1100 | 110 | 950 80
lProfond.| 8P 2.5D 2D
diteglo] 9o 0.02D 0.01D
Scanalatura
Mater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio . Leghe al
da ST Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Confjiz_ ss s-C SCM Titanio
Sgltufa (1 5ofgé0HB) (25%55,:2;0) (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
de?;af%a Rotaz. |Avanz. |Rotaz. |Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) \| (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (mint) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min-') | (mm/min)
1 16600| 180 (16600 180 |15500| 130 |[10500f 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 [2600| 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
Profond.| 8p 1.5D
fitselolag 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
5 al 40% rispetto ai valori della tabella.
= 4) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
7 7 D: Diametro Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
della fresa ae
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9384 (4GS)

Fresa GS a 4 taglienti

Questa fresa & adatta a lavorazioni ad alta velocita e di
lunga durata, dai materiali ricotti ai materiali temprati.

Tolleranza del diametro del gambo: h6

B & kil A

9D =
L od
L .
Codice Articolo D mm { mm L mm mm Codice Articolo D mm { mm Lmm d mm
1-9384/01.00 1 2.5 40 4 1-9384/06.00 6 13 50 6
1-9384/02.00 2 5 40 4 1-9384/08.00 8 19 60 8
1-9384/03.00 3 7.5 45 6 1-9384/10.00 10 22 70 10
1-9384/04.00 4 11 45 6 1-9384/12.00 12 26 75 12
1-9384/05.00 5 13 50 6
Disponibili fino a esaurimento scorte
Fresa GS frontale
Questa fresa & usata per lavorazioni ad angolo raggiato e profilatura.
Tolleranza del diametro del gambo: h6.
Tolleranza del raggio: +0.02/-0.01mm
oD
r
Codice Articolo D mm r {fmm Lmm dmm Codice Articolo D mm r {mm Lmm dmm
1-9424/03.00/R0.2 3 0.2 75 45 6 1-9424/08.00/R0.5 8 0.5 19 60 8
1-9424/03.00/R0.5 3 0.5 7.5 45 6 1-9424/08.00/R1.0 8 1.0 19 60 8
1-9424/04.00/R0.2 4 0.2 11 45 6 1-9424/08.00/R1.5 8 1.5 19 60 8
1-9424/04.00/R0.5 4 0.5 11 45 6 1-9424/10.00/R0.2 10 0.2 22 70 10
1-9424/04.00/R1.0 4 1.0 11 45 6 1-9424/10.00/R0.5 10 0.5 22 70 10
1-9424/05.00/R0.2 5 0.2 13 50 6 1-9424/10.00/R1.0 10 1.0 22 70 10
1-9424/05.00/R0.5 5 0.5 13 50 6 1-9424/10.00/R1.5 10 1.5 22 70 10
1-9424/05.00/R1.0 5 1.0 13 50 6 1-9424/10.00/R2.0 10 2.0 22 70 10
1-9424/06.00/R0.2 6 0.2 13 50 6 1-9424/12.00/R0.2 12 0.2 26 75 12
1-9424/06.00/R0.5 6 0.5 13 50 6 1-9424/12.00/R0.5 12 0.5 26 75 12
1-9424/06.00/R1.0 6 1.0 13 50 6 1-9424/12.00/R1.0 12 1.0 26 75 12
1-9424/06.00/R1.5 6 1.5 13 50 6 1-9424/12.00/R1.5 12 1.5 26 75 12
1-9424/08.00/R0.2 8 0.2 19 60 8 1-9424/12.00/R2.0 12 2.0 26 75 12

Disponibili fino a esaurimento scorte
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FRESE GS a 4 taglienti LIST 9384 - 9424

FRESATURA

Contornatura
Mater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio o . Leghe al
da etrutturati Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. - s SCM Titanio
Sglcura a SOES-SOHB) (25NEK3';T_’:AHC) (85~45HRC) (45~55HRC) | (SUS304.316)
deﬁ;af?;'sa Rotaz. |Avanz. |Rotaz. |[Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (Min") | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
1 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
Profond.| @p 2.5D 2D
ditaglo| g 0.03D 0.01D
Scanalatura
Mater. Acciai Acciai al | Leghe di Acciaio - . Leghe al
da SRR Carbonio Acciai Acciai Acciai Acciai inox Nickel
lavorare | S Ghise pre-temprati temprati temprati Leghe al
Condiz. = s-C scM Titanio
o (1500 os0HE) | oo amnng, | (@54SHRC) | (45~55HRC) | (SUS304.316)
deﬁ;af’,'e"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)
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 | 60O | 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
Profond. | 8p 1.5D
fitaglio| 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) Utilizza_re un fluido da.tqgli(_) solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
Z 7 D: Diametro Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
della fresa ae
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FRESATURA

= | 9398 (GSH) P

: G

S Fresa GS Hard

3 Questa fresa & maggiormente adatta a lavorazioni ad

E' altissima velocita di materiali temprati grazie al

u"_l rivestimento "GS Hard".

~~  Tolleranza del diametro del gambo: h6 < y

= 9D S

5.1, L ¢ d

W L .

0 <

T8
Codice Articolo Dmm /mm Lmm dmm N.T. Codice Articolo Dmm /mm Lmm dmm N.T.
1-9398/01.00 1 3 50 6 4 1-9398/06.00 6 13 50 6 6
1-9398/01.50 1.5 4 50 6 4 1-9398/08.00 8 19 60 8 6
1-9398/02.00 2 6 50 6 4 1-9398/10.00 10 22 70 10 6
1-9398/03.00 3 8 50 6 6 1-9398/12.00 12 26 75 12 6
1-9398/04.00 4 11 50 6 6 1-9398/16.00 16 32 90 16 8
1-9398/05.00 5 13 50 6 6 1-9398/20.00 20 38 100 20 8
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FRESE GS Hard, FRESE GS Hard LIST 9398
Fresatura tradizionale
Mater. Acciai
da iai " Acciai temprati | Acciai temprati | Acciai temprati | Acciai temprati
jovorare | pogial @l poretemprati | ke SKD11 SKH51 SKH55
Condiz| |Leghe di Acciaio P
resgltura (~B5HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) (55~B0HRC) (60~B5HRC) (65~70HRC)
de?;af?;.s Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (mMin?) | (mm/min)
1 20000| 540 |20000| 390 |15600| 260 (12300 160 |11100| 140 | 7800 95
2 19000| 1100 (17200| 770 |13400| 530 |10500| 320 [ 9500 | 270 | 6700 | 190
S 15000| 2150 [13400| 1540 [10400| 1050 | 8200 | 850 | 7400 | 540 | 5200 | 380
4 |11200| 2400 (10000| 1740 | 7800 | 1180 | 6100 | 730 | 5600 | 600 | 3900 | 420
5 9000 | 2700 | 8000 | 1930 | 6200 | 1300 | 4900 | 810 | 4400 | 670 | 3100 | 470
6 7500 | 2700 | 6700 | 1930 | 5200 | 1300 | 4100 | 810 | 3700 | 6870 | 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 | 1650 | 470
12 | 3750 | 2700 | 3350 | 1930 | 2600 | 1300 | 2050 | 810 | 1850 | 6870 | 1300 | 470
16 | 2800 | 2500 | 2500 | 1800 | 1950 | 1220 | 1530 | 760 | 1400 | 630 980 440
20 [ 2250|2100 | 2000 | 1540 | 1550 | 1050 | 1230 | 650 | 1100 | 540 780 380
Conton &b 1~1.5D
18e 0.1D 0.05D 0.02D
Scanal. @p 0.1D 0.05D ~0.05D MAX 0.5mm
Scanalatura Contornatura
1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
N e 2) Consigliata fresatura a secco (soffio d’aria).
” D: Diametro Qe
della fresa

Fresatura ad alta velocita

Materiale
Acciai 6—a q .. . 0 _q q
|avg?are Acciai al Carbonio pre-temprati Accgk'lcjearr}pratl Accg{'lc:)eﬂpratl Accgk'ﬁg}pran
Condizioni Leghe di Acciaio Acciai da stampi
fresca"tura (~35HRC) (85~45HRC) (45~55HRC) (55~B0HRC) (60~B5HRC)
Jamet® \ | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz
(mm) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (minT) (mm/min) (minT) (mm/min)
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| @P 1~1.5D
pieesio | g 0.1D 0.05D 0.02D 0.01D

ap

Ae

1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Consigliato processo a secco (soffio d’aria).
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9430 (GSHYV)
Fresa GS HEAVY

Adatta per lavorazioni di sgrossatura e semifinitura ad

alta velocita.

Tolleranza di diametro della fresa: 0/-0.030mm.
Tolleranza del diametro del gambo: h6

0 |
¢/

s |5 U

>

Codice Articolo Dmm /fmm Lmm Cmm dmm Codice Articolo Dmm /mm Lmm Cmm dmm
1-9430/06.00 6 13 50 0.3 6 1-9430/12.00 12 26 75 0.6 12
1-9430,/08.00 8 19 60 04 8 1-9430,/16.00 16 32 90 08 16
1-9430/10.00 10 22 70 0.5 10 1-9430/20.00 20 38 100 1 20
Frese GS HEAVY LIST 9430
Materiale Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio Leghe al Nickel
d - L A . . L licke
Iavo?are Acc|a|gl[]%%rbon|o, pre-tg?rlwglrati Acciai temprati Acciai inox Leghe al Titanio
Cond?bni SCM
fres‘;'tura ' 18580'5235'55’8) (E“é‘fs'gﬁg"c) (40~50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
52E§E§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)
6 4800 960 3000 480 2500 380 3000 480 1200 120
8 3600 1000 | 2200 610 2000 400 2000 520 1000 140
10 2800 1000 1800 610 1500 400 1700 550 800 160
12 2400 950 1500 550 1200 380 1500 500 700 140
14 2200 880 1300 490 1000 360 1200 430 600 130
16 1800 650 1100 420 800 300 1000 360 500 120
18 1600 580 1000 360 750 270 900 340 450 110
20 1400 500 900 330 700 250 820 300 400 100
ap 1.5D
Contomn. —, 0.1D 0.05D 0.7D 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
i 3) Nella lavorazione di acciai inox, ridurre la rotazione al 60% e I'avanzamento
QI 7 al 40% rispetto ai valori della tabella.
& : © 4) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
© % /AD: BlEmsie Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
della fresa “2e

9386 (2GSR)

Fresa GS Ball

Adatta per lavorazioni ad alta velocita e di lunga
durata, & anche usata in profilatura.

Tolleranza del diametro del gambo: h6

Tolleranza (mm)

R

£0.01

L

, CI 6

D

0/-0.030
Codice Articolo RmmD mm ¢ mm amm Lmm d mm
1-9386/01.00/R0.5 05 1 15 10° 50 4
1-9386/01.50/R0.75 0.75 15 25 10° 50 4
1-9386/02.00/R1.0 1 2 3 15° 60 6
1-9386/02.50/R1.25 125 25 4 15° 60 6
1-9386/03.00/R1.5 15 3 45 15° 60 6
1-9386/04.00/R2.0 2 4 6 15° 70 6

Disponibili fino a esaurimento scorte

od

>

Codice Articolo

1-9386/05.00/R2.5
1-9386/06.00/R3.0
1-9386/08.00/R4.0
1-9386/10.00/R5.0
1-9386/12.00/R6.0

RmmDmm ¢ mmamm Lmm d mm

2.5

o O B~ W

a
!
L

5 75
6 9
8 12
10 15
12 21

15° 80 6
- 80 6
- 90 8
- 100 10
- 110 12
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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.

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

FRESE GS A testa sferica

Condizioni standard

2GSR.“GS MILL LIST 9386

Mater. ..
d Acciai al ; o . . . . o
e C%Riosrgo, A%%%giep?éég%g:gii Acciai temprati, | Acciai temprati | Acciai inox | | oahe a1 Nickel,
Condiz. Leghe al Titanio
di SC.FC (30~38HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 318)
fresatra | (150 ~ 250HB)
t('e:srtgr;ftériga Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) | min?D) | (mm/min) | (mint) | @m/min) [ (mint) | mm/min) | (min?) | @m/min) | (mint) | (mm/min) | (mint) | (mm/min)
R1 |19100| 770 [12800| 370 |[10200| 270 [ 8900 | 190 | 8900 | 210 |B400| 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
Profong.| 8P 0.1D 0.05D 0.1D 0.05D
L 2 0.2D 0.1D 0.2D 0.1D
‘ 1) Utilizzare un centro di lavoro e portautensili rigid
Si consiglia una lavorazione con soffio d’aria o con aria mista ad olio.
o~ 3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso d Acciai Inox, Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
© 7 4) La velocita di avanzamento puo essere aumentata se la profondita di taglio & piccola.
Pf
Condizioni ad alta velocita
Mater. - .| Leghe di Acciaio,
Iavccj]?are ﬁgg?}'aﬁt&u;}géﬂ%, Acciai pre-temprati Acciai temprati, Acciai temprati Acciai inox
- Ghise
COQ?IZ. (126 550118) sice“éfé‘sKH:E? (35~45HRC) (45~55HRC) (SUS304, 316)
fresatura
t;ngte'rﬁa Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.
(mm) (min) (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min1) (mm/min) (min) (mm/min)
R1 57000 | 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 | 8700 | 2000 | 6000 1500 | 4000 960 6000 1500
Profond. ap 0.05D 0.02D 0.05D
==l e 0.1D 0.05D 0.1D
|
‘ 1) Utilizzare un centro di lavoro e portautensili rigid
Si consiglia una lavorazione con soffio d’aria o con aria mista ad olio.
a 3) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso d Acciai Inox, Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
© 4) La velocita di avanzamento puo essere aumentata se la profondita di taglio & piccola.
B
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FRESATURA

= 9422 (GSBH)
: 65
SN Fresa GS Ball
3 Adatta per finiture ad alta precisione ed efficenza di
::' stampi e matrici temprati.
u"_l Tolleranza del raggio di testa: +0.003/-0.007mm.
= Tolleranza del diametro del gambo: 0/-0.005mm
=
—
1]
(75] D di d15D+0.05mm
w
&
. . R D ¢ a d . . R D ¢ a d
Codice Articolo mm mm mm L1 mm Lmm mm Codice Articolo mm mm  mm L1 mm Lmm mm
1-9422/01.00 05 1 1 15 10° 50 4 1-9422/05.00 25 5 5 75 15° 80 6
1-9422/01.50 0.75 15 15 23 10° 50 4 1-9422/06.00 3 6 6 - - 80 6
1-9422/02.00 1 2 2 3 15° 60 6 1-9422/08.00 4 8 8 - - 90 8
1-9422/02.50 125 25 25 38 15° 60 6 1-9422/10.00 5 10 10 - - 100 10
1-9422/03.00 15 3 3 45 15° 60 6 1-9422/12.00 6 12 12 - - 110 12
v 1-9422/04.00 2 4 4 6 15° 70 6

GS MILL Hard Ball GSBH./GS MILL LIST 9422

Materiale
,avgfare Acciai pre-temprati, Acciai temprati Acciai temprati Acciai temprati
Acciai da stampi
Condizioni
di (40 ~ 50HRC) (50~55HRC) (55~60HRC) (60~B65HRC)
fresatura
Frontale a
; Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz.

test(amﬂ?nca (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min)
RO.2 50000 530 50000 530 50000 500 50000 450
RO.3 50000 830 50000 830 50000 760 50000 690
RO.5 50000 1360 50000 1360 50000 1250 41970 960
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
R3 12710 2070 12710 2070 9330 1400 7000 960
R4 9530 2070 9530 2070 7000 1400 5250 960
R5 7630 2070 7630 2070 5600 1400 4200 960
R6 6360 2070 6360 2070 4660 1400 3500 960

Profond. |8p 0.08D 0.05D

di taglio [Pf 0.25D 0.15D

1) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili rigidi.
D: Diametro 2) S! cons!gl!a una Iavoraz!one con soffio d’aria o con aria mista ad olio.
ol e 3) Si consiglia una lavorazione con una mescola dolio. o
R: Frontale a 4) La velocita di avanzamento pud essere aumentata se la profondita di taglio & piccola.

testa sferica
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9428 (GSBNH2) E E ieg

La scelta ottimale per lavorazioni di micro fresatura di

acciai da stampi e matrici. 7 \
E possibile soddisfare qualsiasi tipo di esigenze grazie E‘=—<l——-ﬁ
alla gamma dimensionale disponibile.

Tolleranza di diametro del gambo: 0/-0.005mm

Angolo di inferenza

i ¢d1 )r 10°

W D /r ! ¢d

M‘ L

R L1 L
|

Tolleranza (mm)
D R
+0.006 | +0.003
—-0.014 | —0.007

Lunghezza effettiva
di inclinazione

angolo

Gamma con diametro del gambo 4 mm

Lunghezza effettiva di un angolo inclinato su

L1 dl Angolo di

Codice Articolo Rmm mm d mm D mm ¢ mm L mm mm_interferenza - parti - .

1-9428/00.20/05-4 0.1 05 4 0.2 02 45 0.18 11.49 0.52 0.54 0.58 0.63
1-9428/00.20/01-4 0.1 1 4 02 02 45 0.18 10.92 1.04 1.08 1.18 1.30
1-9428/00.20/154 0.1 15 4 02 02 45 0.18 10.40 1.56 1.63 1.78 1.96
1-9428/00.20/02-4 0.1 2 4 02 02 45 0.18 9.93 2.08 2.17 2.37 2.62
1-9428/00.20/2.5-4 0.1 25 4 02 02 45 0.18 9.51 2.60 2.71 2.97 3.29
1-9428/00.20/03-4 0.1 3 4 02 0.2 45 0.18 9.11 3.12 3.26 3.57 3.95
1-9428/00.30/01-4 0.15 1 4 03 03 45 0.28 10.94 1.04 1.08 1.17 1.28
1-9428/00.30/1.5-4 0.15 1.5 4 03 03 45 0.28 10.41 1.56 1.62 1.77 1.94
1-9428/00.30/02-4 0.15 2 4 03 03 45 0.28 9.93 2.08 2.17 2.36 2.61
1-9428/00.30/2.5-4 0.15 2.5 4 03 03 45 0.28 9.49 2.60 2.71 2.96 3.27
1-9428/00.30/03-4 0.15 3 4 03 03 45 0.28 9.09 3.12 3.26 3.56 3.93
1-9428/00.40/01-4 0.2 1 4 04 04 45 0.37 10.97 1.03 1.07 1.16 1.26
1-9428/00.40/154 02 15 4 04 04 45 0.37 10.42 1.56 1.62 1.76 1.93
1-9428/00.40/02-4 02 2 4 04 04 45 0.37 9.93 2.08 2.16 2.35 2.59
1-9428/00.40/25-4 02 25 4 04 04 45 0.37 9.48 2.60 2.71 2.95 3.25
1-9428/00.40/03-4 02 3 4 04 04 45 0.37 9.06 3.12 3.25 3.55 3.92
1-9428/00.40/04-4 0.2 4 4 04 04 45 0.37 8.34 4.16 4.34 4,75 5.25
1-9428/00.40/05-4 0.2 4 04 04 45 0.37 1.72 5.21 5.43 5.94 6.57
1-9428/00.50/1.5-4 025 15 4 05 05 45 0.47 10.43 1.55 1.61 1.75 1.91
1-9428/00.50/02-4 0.25 2 4 05 05 45 047 9.92 2.07 2.16 2.34 2.57
1-9428/00.50/03-4 0.25 3 4 05 05 45 0.47 9.04 3.12 3.25 3.54 3.90
1-9428/00.50/04-4 0.25 4 4 05 05 45 047 8.30 4.16 434 4.74 5.23
1-9428/00.50/05-4 0.25 5 4 05 05 45 047 7.67 5.20 5.43 5.93 6.56
1-9428/00.50/06-4 0.25 6 4 05 05 45 0.47 7.13 6.25 6.51 7.13 7.88
1-9428/00.50/08-4 0.25 8 4 05 05 45 047 6.24 8.33 8.69 9.52 10.54
1-9428/00.60/02-4 03 2 4 06 06 45 0.56 9.92 2.07 2.15 2.34 2.56
1-9428/00.60/03-4 03 3 4 06 06 45 0.56 9.01 3.12 3.24 3.53 3.89
1-9428/00.60/04-4 03 4 4 06 06 45 0.56 8.25 4.16 4.33 4.73 5.21
1-9428/00.60/05-4 03 5 4 06 06 45 0.56 7.61 5.20 5.42 5.92 6.54
1-9428/00.60/06-4 03 6 4 06 0.6 45 0.56 7.07 6.24 6.51 7.12 7.87
1-9428/00.60/07-4 0.3 7 4 06 06 45 0.56 6.59 7.29 7.60 8.32 9.20
1-9428/00.60/08-4 03 8 4 06 0.6 45 0.56 6.17 8.33 8.69 9.51 10.52
1-9428/00.60/10-4 0.3 10 4 06 06 45 0.56 5.48 10.42 10.87 11.91 13.18
1-9428/00.80/02-4 04 2 4 08 14 45 0.76 9.91 2.07 2.14 2.32 2.53
1-9428/00.80/03-4 04 3 4 08 14 45 0.76 8.95 3.11 3.23 3.51 3.85
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Codice Articolo

1-9428/00.80/04-4
1-9428/00.80/05-4
1-9428/00.80/06-4
1-9428/00.80/07-4
1-9428/00.80/08-4
1-9428/00.80/10-4
1-9428/01.00/03-4
1-9428/01.00/04-4
1-9428/01.00/05-4
1-9428/01.00/06-4
1-9428/01.00/07-4
1-9428/01.00/08-4
1-9428/01.00/09-4
1-9428/01.00/10-4
1-9428/01.00/12-4
1-9428/01.00/14-4
1-9428/01.00/16-4
1-9428/01.00/18-4
1-9428/01.00/20-4
1-9428/01.00/22-4
1-9428/01.20/06-4
1-9428/01.20/08-4
1-9428/01.20/10-4
1-9428/01.20/12-4
1-9428/01.20/16-4
1-9428/01.40/08-4
1-9428/01.40/12-4
1-9428/01.40/16-4
1-9428/01.50/08-4
1-9428/01.50/10-4
1-9428/01.50/12-4
1-9428/01.50/14-4
1-9428/01.50/16-4
1-9428/01.50/18-4
1-9428/01.50/20-4
1-9428/01.60/08-4
1-9428/01.60/12-4
1-9428/01.60/16-4
1-9428/01.60/20-4
1-9428/01.80/08-4
1-9428/01.80/12-4
1-9428/01.80/16-4
1-9428/01.80/20-4
1-9428/02.00/04-4
1-9428/02.00/06-4
1-9428/02.00/08-4
1-9428/02.00/10-4
1-9428/02.00/12-4
1-9428/02.00/14-4

0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.7
0.7
0.7
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.8
0.8
0.8
0.8
0.9
0.9
0.9
0.9

[T T G O S G U Y

L1
mm

d mm D mm £ mm L mm
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0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
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1.4
1.4
1.4
1.4
1.4
1.4
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.7
1.7
1.7
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.9

45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
50
50
55
55
60
45
45
45
45
50
45
45
50
45
45
45
50
50
55
55
45
45
50
55
45
45
50
55
45
45
45
45
45
50

d1

mm interferenza

0.76
0.76
0.76
0.76
0.76
0.76
0.96
0.96
0.96
0.96
0.96
0.96
0.96
0.96
0.96
0.96
0.96
0.96
0.96
0.96
1.15
1.15
1.15
1.15
1.15
1.35
1.35
1.35
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.55
1.55
1.55
1.55
1.75
1.75
1.75
1.75
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95

Angolo di

8.16
7.50
6.94
6.45
6.03
5.33
8.88
8.06
7.37
6.80
6.30
5.87
5.50
5.17
4.62
4.17
3.80
3.49
3.23
3.01
6.64
5.70
5.00
4.44
3.64
5.52
4.26
3.47
5.42
4.71
4.17
3.73
3.38
3.09
2.85
5.32
4.07
3.29
2.76
5.10
3.86
3.10
2.59
7.33
5.85
4.87
4.16
3.64
3.23

Lunghezza effettiva di un angolo inclinato su

4.15
5.20
6.24
7.28
8.33
10.41
3.11
4.15
5.19
6.24
7.28
8.32
9.36
10.41
12.49
14.58
16.66
18.75
20.83
22.92
6.23
8.32
10.40
12.49
16.66
8.31
12.48
16.66
8.31
10.40
12.48
14.57
16.65
18.74
20.82
8.31
12.48
16.65
20.82
8.30
12.48
16.65
20.82
4.13
6.21
8.30
10.39
12.47
14.56

10
4.32
5.41
6.50
7.59
8.68

10.86
3.22
4.31
5.40
6.49
7.58
8.67
9.76
10.85
13.03
15.21
17.39
19.57

21.74

23.92
6.48
8.66
10.84
13.02
17.38
8.65
13.01
17.37
8.65
10.83
13.01
15.19
17.36
19.54

21.72
8.64
13.00
17.36

21.72
8.64
12.99
17.35

21.71
4.27
6.45
8.63
10.81
12.98
15.16

parti

90
4.71
5.91
7.10
8.30
9.50
11.89
3.49
4.69
5.89
7.08
8.28
9.48
10.67
11.87
14.26
16.66
19.05
21.44
23.84
26.23
7.06
9.46
11.85
14.24
19.03
9.44
14.22
19.01
9.43
11.82
14.21
16.61
19.00
21.39
23.79
9.42
14.20
18.99
23.78
9.40
14.19
18.97
23.76
4.59
6.99
9.38
11.77
14.17
16.56

continua \ep

30
5.18
6.51
7.84
9.16
10.49
13.14
3.82
5.15
6.48
7.80
9.13
10.46
11.79
13.11
15.77
18.42
21.08
23.73
26.39
29.04
.77
10.43
13.08
15.74
21.04
10.39
15.70
21.01
10.38
13.03
15.69
18.34
21.00
23.65

10.36
15.67
20.98

10.33
15.64
20.95

4.99
7.64
10.30
12.95
15.61
18.26
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Lunghezza effettiva di un angolo inclinato su

Codice Articolo R mm rkr1n dmm D mm ¢ mm L mm :"1" inlt\:fler(:e:;a parti
0.5° 1° 2° 3°

1-9428/02.00/16-4 1 16 4 2 2 50 1.95 2.90 16.64 17.34 18.95
1-9428/02.00/18-4 1 18 4 2 2 55 1.95 2.64 18.73 19.52 21.35
1-9428/02.00/204 1 20 4 2 2 55 1.95 241 20.81 21.70 23.74
1-9428/02.00/22-4 1 22 4 2 2 60 1.95 2.23 22.90 23.88 26.13
1-9428/02.00/25-4 1 25 4 2 2 65 1.95 1.99 26.03 27.15
1-9428/02.00/30-4 1 30 4 2 2 70 1.95 1.70 31.24 32.60
9428 (GSBNH2)
Gamma con diametro del gambo 6 mm

. Lunghezza effettiva di un angolo inclinato
Codice Articolo Rmm mum dmm Dmm ¢ mm Lmm n(::1 in‘t:fler(:a:;a ; - su parti - ; .
1-9428/00.20/0.5-6 0.1 05 6 0.2 02 50 0.18 11.66 0.52 0.54 0.58 0.63
1-9428/00.20/01-6 0.1 1 6 02 02 50 0.18 11.27 1.04 1.08 1.18 1.30
1-9428/00.20/1.5-6 0.1 1.5 6 02 0.2 50 0.18 10.90 1.56 1.63 1.78 1.96
1-9428/00.20/02-6 0.1 2 6 02 02 50 0.18 10.56 2.08 2.17 2.37 2.62
1-9428/00.30/01-6 0.15 1 6 03 03 50 0.28 11.29 1.04 1.08 1.17 1.28
1-9428/00.30/1.5-6 0.15 15 6 03 03 50 0.28 10.92 1.56 1.62 1.77 1.94
1-9428/00.30/02-6 0.15 2 6 03 03 50 0.28 10.57 2.08 2.17 2.36 2.61
1-9428/00.40/01-6 0.2 6 04 04 50 0.37 11.32 1.03 1.07 1.16 1.26
1-9428/00.40/1.56 02 15 6 04 04 50 0.37 10.94 1.56 1.62 1.76 1.93
1-9428/00.40/02-6 0.2 2 6 04 04 50 037 10.58 2.08 2.16 2.35 2.59
1-9428/00.40/256 02 25 6 04 04 50 0.37 10.25 2.60 2.71 2.95 3.25
1-9428/00.40/03-6 0.2 3 6 04 04 50 037 9.93 3.12 3.25 3.55 3.92
1-9428/00.50/1.5-6 025 15 6 05 05 50 0.47 10.95 1.55 1.61 1.75 1.91
1-9428/00.50/02-6 0.25 2 6 05 05 50 047 10.59 2.07 2.16 2.34 2.57
1-9428/00.50/03-6 0.25 3 6 05 05 50 047 9.93 3.12 3.25 3.54 3.90
1-9428/00.50/04-6 0.25 4 6 05 05 50 047 9.35 4.16 4.34 4.74 5.23
1-9428/00.50/05-6 025 5 6 05 05 50 047 8.83 5.20 5.43 5.93 6.56
1-9428/00.50/06-6 0.25 6 6 05 05 50 0.47 8.36 6.25 6.51 7.13 7.88
1-9428/00.50/08-6 0.25 8 6 05 05 50 047 7.57 8.33 8.69 9.52 10.54
1-9428/00.60/02-6 03 2 6 06 06 50 0.56 10.60 2.07 2.15 2.34 2.56
1-9428/00.60/03-6 0.3 3 6 06 06 50 0.56 9.93 3.12 3.24 3.53 3.89
1-9428/00.60/04-6 03 4 6 06 06 50 0.56 9.33 4.16 4.33 4.73 5.21
1-9428/00.60/05-6 03 5 6 06 06 50 0.56 8.81 5.20 5.42 5.92 6.54
1-9428/00.60/06-6 03 6 6 06 06 50 0.56 8.34 6.24 6.51 7.12 7.87
1-9428/00.60/08-6 03 8 6 06 06 50 0.56 7.53 8.33 8.69 9.51 10.52
1-9428/00.60/10-6 0.3 10 6 06 06 50 0.56 6.87 10.42 10.87 11.91 13.18
1-9428/00.80/02-6 0.4 2 6 08 14 50 0.76 10.62 2.07 2.14 2.32 2.53
1-9428/00.80/03-6 0.4 3 6 08 14 50 0.76 9.92 3.11 3.23 3.51 3.85
1-9428/00.80/04-6 0.4 4 6 08 14 50 0.76 9.31 4.15 4.32 4.71 5.18
1-9428/00.80/05-6 04 5 6 08 14 50 0.76 8.77 5.20 5.41 5.91 6.51
1-9428/00.80/06-6 0.4 6 6 08 14 50 0.76 8.28 6.24 6.50 7.10 7.84
1-9428/00.80/08-6 0.4 8 6 08 14 50 0.76 7.46 8.33 8.68 9.50 10.49
1-9428/00.80/10-6 0.4 10 6 08 14 50 0.76 6.78 10.41 10.86 11.89 13.14
1-9428/01.00/03-6 05 3 6 1 1.5 50 0.96 9.91 3.11 3.22 3.49 3.82
1-9428/01.00/04-6 05 4 6 1 1.5 50 0.96 9.28 4.15 4.31 4.69 5.15
1-9428/01.00/05-6 05 5 6 1 1.5 50 0.96 8.72 5.19 5.40 5.89 6.48
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Codice Articolo

1-9428/01.00/06-6
1-9428/01.00/08-6
1-9428/01.00/10-6
1-9428/01.00/12-6
1-9428/01.00/14-6
1-9428/01.00/16-6
1-9428/01.00/18-6
1-9428/01.00/20-6
1-9428/01.00/22-6
1-9428/01.20/06-6
1-9428/01.20/08-6
1-9428/01.20/10-6
1-9428/01.20/12-6
1-9428/01.20/16-6
1-9428/01.50/08-6
1-9428/01.50/10-6
1-9428/01.50/12-6
1-9428/01.50/16-6
1-9428/01.50/20-6
1-9428/02.00/04-6
1-9428/02.00/06-6
1-9428/02.00/08-6
1-9428/02.00/10-6
1-9428/02.00/12-6
1-9428/02.00/14-6
1-9428/02.00/16-6
1-9428/02.00/18-6
1-9428/02.00/20-6
1-9428/02.00/22-6
1-9428/02.00/25-6
1-9428/02.00/30-6
1-9428/02.00/35-6
1-9428/03.00/08-6
1-9428/03.00/10-6
1-9428/03.00/12-6
1-9428/03.00/16-6
1-9428/03.00/20-6
1-9428/03.00/25-6
1-9428/03.00/30-6
1-9428/03.00/35-6
1-9428/04.00/10-6
1-9428/04.00/12-6
1-9428/04.00/16-6
1-9428/04.00/20-6
1-9428/04.00/25-6
1-9428/04.00/30-6
1-9428/04.00/35-6
1-9428/04.00/40-6
1-9428/04.00/45-6

R mm

0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75

L1
mm

6
8
10
12
14
16
18
20
22
6
8
10
12
16
8
10
12
16
20
4
6
8
10
12
14
16
18
20
22
25
30
35
8
10
12
16
20
25
30
35
10
12
16
20
25
30
35
40
45

dmm Dmm ¢ mm L mm
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1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
15
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.8
1.8
1.8
1.8

N NN DN DN DNDNDDN —

50
50
50
50
60
60
60
60
60
50
50
50
50
60
50
50
50
60
60
50
50
50
50
50
60
60
60
60
60
65
70
80
60
60
60
60
65
65
70
80
65
65
65
65
70
70
80
85
90

d1l  Angolo di
mm interferenza
0.96 8.22
0.96 7.38
0.96 6.70
0.96 6.13
0.96 5.65
0.96 5.24
0.96 4.88
0.96 4.57
0.96 4.30
1.15 8.16
1.15 7.30
1.15 6.61
1.15 6.03
1.15 5.13
1.45 7.17
1.45 6.46
1.45 5.87
1.45 4.97
1.45 4.31
1.95 9.10
1.95 7.87
1.95 6.92
1.95 6.18
1.95 5.58
1.95 5.09
1.95 4.68
1.95 4.32
1.95 4.02
1.95 3.76
1.95 3.42
1.95 2.98
1.95 2.64
2.9 6.28
2.9 5.48
2.9 4.87
2.9 3.97
2.9 3.35
2.9 2.81
2.9 241
2.9 2.12
3.9 4.47
3.9 3.87
3.9 3.05
3.9 2.52
3.9 2.06
3.9 1.75
3.9 1.52
3.9 1.34
3.9 1.20

Lunghezza effettiva di un angolo inclinato

6.24
8.32
10.41
12.49
14.58
16.66
18.75
20.83
22.92
6.23
8.32
10.40
12.49
16.66
8.31
10.40
12.48
16.65
20.82
4.13
6.21
8.30
10.39
12.47
14.56
16.64
18.73
20.81
22.90
26.03
31.24
36.46
8.28
10.36
12.45
16.62
20.79
26.01
31.22
36.43
10.34
12.43
16.60
20.77
25.99
31.20
36.41
41.63
46.84

su parti
1° 2°

6.49 7.08
8.67 9.48
10.85 11.87
13.03 14.26
15.21 16.66
17.39 19.05
19.57 21.44
21.74 23.84
23.92 26.23
6.48 7.06
8.66 9.46
10.84 11.85
13.02 14.24
17.38 19.03
8.65 9.43
10.83 11.82
13.01 14.21
17.36 19.00
21.72 23.79
4.27 4.59
6.45 6.99
8.63 9.38
10.81 11.77
12.98 14.17
15.16 16.56
17.34 18.95
19.52 21.35
21.70 23.74
23.88 26.13
27.15 29.72
32.60 35.70
38.04 41.69
8.58 9.28
10.76 11.68
12.94 14.07
17.30 18.86
21.66 23.64
27.10 29.62
32.55 35.61
38.00 41.59
10.72 11.58
12.90 13.97
17.25 18.76
21.61 23.55
27.06 29.53
32.51

37.95

43.40

48.85

continua \eap

30
7.80
10.46
13.11
15.77
18.42
21.08
23.73
26.39
29.04
7.77
10.43
13.08
15.74
21.04
10.38
13.03
15.69
21.00
26.31
4.99
7.64
10.30
12.95
15.61
18.26
20.92
23.57
26.23
28.88
32.86

10.14
12.79
15.45
20.76
26.07

12.64
15.29
20.60

NACHI 2027



Lunghezza effettiva di un angolo inclinato
su parti
1° 2° 3°

3 100 3.9 1.09 52.06 54.30
35 70 4.9 1.44 20.75 21.57
35 70 49 1.15 25.96 27.01
35 80 49 0.96 31.18
35 80 49 0.82 36.39

6 80 b5.75 -

6 120 5.75 =

L1 dmm Dmm ¢ mm L mm di  Angolodi

Codice Articolo Rmm mm interferenza

1-9428/04.00/50-6 2 50
1-9428/05.00/20-6 2.5 20
1-9428/05.00/25-6 25 25
1-9428/05.00/30-6 2.5 30
1-9428/05.00/35-6 25 35
1-9428/06.00/30-6 3 30
1-9428/06.00/50-6 3 50

D OO OO OO OO
o o o1 oo oA~

FRESE GS Collo lungo Hard A testa sferica LIST 9428

Materiale da .. . . . ey -
Acciai temprati Acciai temprati cciai temprati
__lavorare & = Acciai pre-temprati
Condizioni di
fresatura (EE~E0HRD) (45~55HRC) (38~45HRC)

gﬂ%ﬂgdgﬂma L1 EEn || AvErR. Profondita di taglio EEn || AvEnR, Profondita di taglio EEEn | AvEnz Profondita di taglio
(min?) | (mm/min) (min?) | (mm/min) (min?) | (mm/min)

(mm) | (mm) | (mm) ap Pf ap Pf ap Pf

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 | 0.2 1 50000 180 [0.004 |0.005([50000| 230 |0.005|0.005|50000| 340 |0.005|0.005
0.1 0.2 | 1.5 [45000| 140 |0.004|0.005[50000| 220 |0.005|0.005|50000| 310 |0.005|0.005
0.1 | 0.2 2 [36000] 110 |0.004|0.005|41000| 160 |0.005|0.005]|42000| 230 |0.005 |0.005
0.1 | 0.2 | 2.5 [34000 90 0.004 | 0.005]|34000| 110 |[0.005|0.005|35000| 180 |0.005]0.005
0.1 | 0.2 3 134000 80 0.004 | 0.005]|34000| 100 [0.004 |0.005|35000| 150 |0.004|0.005
02| 04 1 50000| 470 [0.008[0.015[50000| 550 0.01 0.02 |50000| 850 0.01 0.02
02 | 04 2 |50000| 370 [0.008|0.015[50000| 460 0.01 0.02 |50000| 660 0.01 0.02
0.2 | 04 3 [42000| 240 |0.005| 0.01 |47000| 350 |0.008|0.015]47000| 510 |[0.008|0.015
02| 04 4 134000 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 0.01 0.02 |50000| 650 [0.015| 0.03 |50000| 950 [0.015] 0.03
0.25| 0.5 3 |47000| 430 0.01 0.02 |50000| 570 0.01 0.02 |50000| 890 0.01 0.02
0.25]| 0.5 4 [42000| 300 0.01 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] 1100 | 0.02 | 0.03
0.3 | 0.6 4 142000 490 0.01 0.02 |50000| 740 0.01 0.02 |50000| 1060 | 0.01 0.02
0.3 | 0.6 5 |35000| 400 0.01 0.02 [48000| 700 0.01 0.02 |50000| 1070 | 0.01 0.02
0.3 | 0.6 6 |30000| 350 0.01 0.02 |42000| 640 0.01 0.02 [48000| 1050 | 0.01 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 | 0.6 10 [19000] 110 |0.005|0.008|28000| 180 [0.005]0.008|31000| 290 |0.005[0.008
0.5 1 4 144000| 1870 | 0.02 | 0.05 [44000]| 2420 | 0.05 0.1 50000 3560 | 0.05 0.1

0.5 1 6 |33000| 1320 | 0.02 | 0.05 [38000| 1900 | 0.05 0.1 |44000| 2790 | 0.05 0.1

0.5 1 8 [29000| 1070 | 0.02 | 0.05 [31000| 1430 | 0.05 0.1 34000 2480 | 0.02 | 0.05
0.5 1 10 [20000| 580 0.01 0.02 |26000| 940 0.01 0.02 |[28000| 1270 | 0.01 0.02
0.5 1 12 119000| 450 0.01 0.01 |22000| 660 0.01 0.01 |24000| 910 0.01 0.01
0.5 1 14 |17000| 340 |0.005| 0.01 |[20000| 510 |[0.005| 0.01 |21000| 670 0.01 0.01
0.5 1 16 |14000| 220 |0.005| 0.01 |18000|] 360 [0.005| 0.01 [19000| 480 |[0.005]| 0.01
0.5 1 18 [ 13000 170 |[0.004|0.005]|16000| 270 |[0.005|0.005[17000| 360 |0.005]0.005
0.5 1 20 | 13000 150 |[0.004|0.005]|15000| 230 |[0.005|0.005[16000| 350 |0.005]|0.005
0.5 1 22 |13000] 110 [0.004|0.005]14000| 130 [0.005|0.005[14000| 220 |0.005][0.005
0.75] 15 8 [23000] 1200 | 0.03 | 0.06 |28000| 1980 [0.075]| 0.15 |32000| 2800 |0.075] O.15
0.75] 1.5 10 [23000| 1100 | 0.03 | 0.06 |26000| 1630 |0.075] 0.15 [26000| 2060 |0.075| 0.15
0.75] 1.5 16 [11000| 370 0.03 | 0.05 [16000| 690 0.05 0.1 18000| 1410 | 0.05 0.1

0.75| 1.5 | 20 |10000| 170 0.02 | 0.05 [14000| 310 0.02 | 0.05 [15000| 380 0.02 | 0.05
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura

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

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

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

Materiale da i i i ; Acciai temprati
oo Acciai temprati Acciai temprati Accial pre-temprati
Condizion! (55~60HRC) (45~55HRC) T
l(?ﬁ%sgtlg da;ags,a L1 EwEn | AveEnz Profond;’rc]er:ndl taglio EEn | AvErz, Profondgar\ndl taglio e || AvEn Profondll_}]er\ndl taglio
i) | G | G (min?) | (mm/min) ap F (min) | (mm/min) ap F (min?) | (mm/min) aD B
1 2 4 [44000| 3960 | 0.05 0.1 |50000] 5640 | 0.1 0.2 |50000] 5600 | 0.1 0.2
1 2 6 [33000| 1980 | 0.05 0.1 |39000| 3010 | 0.1 0.2 [40000| 3110 | 0.1 0.2
1 2 8 |22000| 1650 | 0.05 0.1 |26000| 2490 | 0.1 0.2 [31000| 2980 | 0.1 0.2
1 2 10 |19000]| 1560 | 0.05 0.1 |22000| 2320 | 0.1 0.2 |25000| 2750 | 0.1 0.2
1 2 16 |12000| 1040 | 0.05 0.1 |15000] 1620 | 0.1 0.1 [17000| 1940 | 0.1 0.1
1 2 20 [10000| 710 | 0.05 0.1 [13000| 1160 | 0.05 0.1 [14000]| 1400 | 0.05 0.1
1 2 25 | 8000 | 480 | 0.03 | 0.05 |11000| 830 | 0.03 | 0.03 |11000| 930 | 0.03 | 0.05
1 2 30 | 8000 | 260 | 0.02 | 0.05 |10000| 400 | 0.02 | 0.05 |10000| 840 | 0.03 | 0.05
1 2 35 | 7000 120 | 0.02 | 0.03 [ 8000 150 | 0.02 | 0.03 [ 8000 | 250 | 0.02 | 0.03
1.5 8 8 [24000| 2620 | 0.06 | 0.15 |28000| 3920 | 0.15 0.3 [33000] 4620 | 0.15 0.3
1.5 3 10 |20000| 2220 | 0.06 | 0.15 |22000| 3080 | 0.15 0.3 |28000| 4030 | 0.15 0.3
1.5 S 15 | 12000 1310 | 0.06 | 0.15 [14000| 1940 | 0.1 0.3 |18000| 2480 | 0.1 0.3
1.5 3 20 [11000| 1100 | 0.06 | 0.15 [12000| 1750 | 0.1 0.2 |15000]| 1820 | 0.1 0.2
1.5 3 25 | 9000 | 650 | 0.05 0.1 |10000| 910 | 0.05 0.1 [13000| 1190 | 0.05 0.1
1.5 8 30 | 7000 | 470 | 0O.03 | 0.05 | 8000 | 670 | 0.03 | 0.05 |10000| 840 | 0.03 | 0.05
1.5 3 35 | 6000 | 360 | 0.02 | 0.05 | 7000 | 540 | 0.02 | 0.05 | 8000 | 610 | 0.02 | 0.05
2 4 10 |20000]| 2560 | 0.08 0.2 [22000| 4840 | 0.2 0.5 [28000| 4700 | 0.2 0.5
2 4 15 |13000| 1730 | 0.08 0.2 |18000| 3040 | 0.2 0.5 |22000] 3740 | 0.2 0.5
2 4 20 | 9000 | 1130 | 0.08 0.2 |15000]| 2460 | 0.2 04 ]18000| 2930 | 0.2 0.4
2 4 25 | 7000 | 950 | 0.08 0.2 [14000| 2370 | 0.1 0.3 [18000| 2930 | 0.1 0.3
2 4 30 | 6000 | 760 | 0.08 0.2 |13000| 2060 | 0.1 0.2 |15000]| 2360 | 0.1 0.2
2 4 35 | 5000 | 530 | 0.08 0.2 |10000| 1330 | 0.1 0.2 |13000| 1840 | 0.1 0.2
2 4 40 | 4500 | 450 | 0.05 0.1 9000 | 1130 | 0.05 0.1 [10000| 1330 | 0.05 0.1
2 4 45 |1 4100 | 410 | O.05 | 0.05 | 8000 | 1020 | 0.05 | 0.05 | 8000 | 1010 | 0.05 | 0.05
2 4 50 | 4000 | 310 | 0.02 | 0.05 [ 7000 | 700 | 0.02 | 0.05 | 7000 | 710 | 0.02 | 0.05
2.5 5 20 | 9000 | 1460 | 0.1 0.25 |14000| 2910 | 0.25 0.5 [22000]| 4290 | 0.25 0.5
2.5 5 25 | 7000 | 1120 | 0.1 0.25 |13000| 2600 | 0.2 0.3 |17000] 3400 | 0.2 0.3
2.5 5 30 | 5600 | 730 0.1 0.25 |12000| 1960 | 0.1 0.3 [15000| 2460 | 0.1 0.3
2.5 B5) 35 | 4900 | 430 0.1 0.25 |11000] 1210 | 0.1 0.3 |13000] 1630 | 0.1 0.3
3 6 30 | 5400 | 1000 | 0.1 0.2 [10000| 2330 | 0.3 0.5 |11000] 2640 | 0.3 0.5
3 6 50 | 3500 | 560 0.1 0.2 | 8000 | 1600 | 0.2 0.3 [ 8000 | 1710 | 0.2 0.3

Si consiglia una macchina con rigida per una lavorazione stabile.

Si consiglia il soffio d’aria o aria mescolata con olio.

Sporgenza ridotta il piu possibile.

Le condizioni di taglio devono essere regolate secondo la rigidita della macchina.

1)
2)
3)
4)
5) Le condizioni di lavoro devono essere regolate secondo la rugosita della superficie richiesta.
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9414 (GSN2) E

La scelta ottimale per lavorazioni di micro fresatura di
acciai da stampi e matrici. “'—ifzﬁ
E possibile soddisfare qualsiasi tipo di esigenze grazie

alla gamma dimensionale disponibile. -

Tolleranza di diametro del gambo: 0/-0.005mm &% &, erenz

= |
D (mm) Tolleranza (mm) % { ‘ ] g ¢d1 ); 12°

Da a I\ N d
0.4 0/-0.0] g | g D /r Id’J

0.4 2.9 0/-0.015 g || 25 J@_]

2.9 0/-0.02 = 2= R L1 L

Tolleranza del diametro del gambo: 0/-0.005mm s .
Angolo di Lunghezza effettiva di un angolo
i i . inclinato su parti
Codice Articolo Dmm L1mm dmm ¢mm Lmm dilmm T p

0.5° 1° 2° 3°

1-9414/00.20/0.5-4 0.2 0.5 0.3 45 0.18 11.38 0.52 0.54 0.60 0.66
1-9414/00.20/01-4 0.2 1 0.3 45 0.18 10.82 1.04 1.09 1.20 1.33
1-9414/00.20/1.5-4 0.2 15 0.3 45 0.18 10.32 1.56 1.63 1.79 1.99
1-9414/00.30/01-4 0.3 1 0.4 45 0.28 10.79 1.04 1.09 1.20 1.33
1-9414/00.30/02-4 0.3 2 0.4 45 0.28 9.81 2.09 2.18 2.39 2.65
1-9414/00.30/03-4 0.3 3 0.4 45 0.28 8.98 3.13 3.27 3.59 3.98
1-9414/00.30/06-4 0.3 6 0.4 45 0.28 7.17 6.26 6.54 7.18 7.96
1-9414/00.30/09-4 0.3 9 0.4 45 0.28 5.97 9.39 9.81 10.77  11.95
1-9414/00.40/02-4 0.4 2 0.6 45 0.37 9.76 2.09 2.18 2.39 2.65
1-9414/00.40/03-4 04 3 0.6 45 0.37 8.92 3.13 3.27 3.59 3.98
1-9414/00.40/04-4 04 4 0.6 45 0.37 8.21 4.17 4.36 4.79 5.31
1-9414/00.40/08-4 04 8 0.6 45 0.37 6.24 8.34 8.72 9.57 10.62
1-9414/00.40/12-4 0.4 12 0.6 45 0.37 5.03 1251 13.07 1436 15.93
1-9414/00.50/02-4 0.5 2 0.7 45 0.47 9.70 2.09 2.18 2.39 2.65

0.7 45 0.47 8.14 4.17 4.36 4.79 5.31
0.7 45 0.47 7.01 6.26 6.54 7.18 7.96
0.7 50 0.47 6.15 8.34 8.72 9.57 10.62
0.7 50 0.47 5.48 10.43 10.89 1197 13.27
0.7 50 0.47 4.31 15.64 16.34 1795 19.91
0.9 45 0.57 9.65 2.09 2.18 2.39 2.65
0.9 45 0.57 8.06 4.17 4.36 4.79 5.31
0.9 45 0.57 6.92 6.26 6.54 7.18 7.96
0.9 50 0.57 6.07 8.34 8.72 9.57 10.62
0.9 50 0.57 5.40 10.43 10.89 1197 13.27
0.9 50 0.57 4.86 1251 13.07 1436 15.93
0.9 50 0.57 3.74 18.77 19.61 21.54 23.89
45 0.67 9.59 2.09 2.18 2.39 2.65
45 0.67 7.99 4.17 4.36 4.79 5.31
45 0.67 6.84 6.26 6.54 7.18 7.96
50 0.67 5.98 8.34 8.72 9.57 10.62
50 0.67 5.31 10.43 10.89 11.97 13.27
1.2 45 0.77 7.90 4.17 4.36 4.79 5.31
1.2 45 0.77 6.75 6.26 6.54 7.18 7.96
1.2 50 0.77 5.88 8.34 8.72 9.57 10.62
1-9414/00.80/10-4 0.8 10 1.2 50 0.77 5.22 10.43 10.89 1197 13.27
1-9414/00.80/12-4 0.8 12 1.2 50 0.77 4.68 1251 13.07 1436 15.93
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1-9414/00.50/04-4 0.5 4
1-9414/00.50/06-4 0.5 6
1-9414/00.50/08-4 0.5 8
1-9414/00.50/10-4 05 10
1-9414/00.50/15-4 05 15
1-9414/00.60/02-4 0.6 2
1-9414/00.60/04-4 0.6 4
1-9414/00.60/06-4 0.6 6
1-9414/00.60/08-4 0.6 8
1-9414/00.60/10-4 0.6 10
1-9414/00.60/12-4 06 12
1-9414/00.60/18-4 06 18
1-9414/00.70/02-4 0.7 2
1-9414/00.70/04-4 0.7 4
1-9414/00.70/06-4 0.7 6
1-9414/00.70/08-4 0.7 8
1-9414/00.70/10-4 0.7 10
1-9414/00.80/04-4 0.8 4
1-9414/00.80/06-4 0.8 6
1-9414/00.80/08-4 0.8 8
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Codice Articolo

1-9414/00.80/16-4
1-9414/00.80/24-4
1-9414/00.90/06-4
1-9414/00.90/08-4
1-9414/00.90/10-4
1-9414/00.90/15-4
1-9414/01.00/04-4
1-9414/01.00/06-4
1-9414/01.00/08-4
1-9414/01.00/10-4
1-9414/01.00/12-4
1-9414/01.00/16-4
1-9414/01.00/20-4
1-9414/01.00/25-4
1-9414/01.00/30-4
1-9414/01.20/06-4
1-9414/01.20/08-4
1-9414/01.20/10-4
1-9414/01.20/12-4
1-9414/01.20/16-4
1-9414/01.20/20-4
1-9414/01.50/06-4
1-9414/01.50/08-4
1-9414/01.50/10-4
1-9414/01.50/12-4
1-9414/01.50/14-4
1-9414/01.50/16-4
1-9414/01.50/18-4
1-9414/01.50/20-4
1-9414/01.50/25-4
1-9414/01.50/30-4
1-9414/01.50/38-4
1-9414/01.50/45-4
1-9414/02.00/06-4
1-9414/02.00/08-4
1-9414/02.00/10-4
1-9414/02.00/12-4
1-9414/02.00/14-4
1-9414/02.00/16-4
1-9414/02.00/18-4
1-9414/02.00/20-4
1-9414/02.00/25-4
1-9414/02.00/30-4
1-9414/02.00/35-4
1-9414/02.00/40-4
1-9414/02.00/50-4
1-9414/02.00/60-4
1-9414/02.50/08-4
1-9414/02.50/12-4

Dmm L1mm dmm ¢mm Lmm dilmm

0.8
0.8
0.9
0.9
0.9

N N [ e T e e e T N e N e N T o
U'IU'IMMMMMMMMMMMMMM@O‘IO‘I@WmmmwmmmMMMMMMHHHHHHHHHQ

16
24
6
8
10
15
4
6
8
10
12
16
20
25
30
6
8
10
12
16
20
6
8
10
12
14
16
18
20
25
30
38
45
6
8
10
12
14
16
18
20
25
30
35
40
50
60
8
12
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1.2
1.2
1.4
1.4
1.4
1.4
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3

PO W W W W W W WwW W W W ww N
N~ w

100
110
50
50

0.77
0.77
0.87
0.87
0.87
0.87
0.97
0.97
0.97
0.97
0.97
0.97
0.97
0.97
0.97
1.15
1.15
1.15
1.15
1.15
1.15
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
1.95
2.45
2.45

Angolo di
interferenza

3.89
291
6.65
5.79
5.12
3.98
7.73
6.55
5.69
5.03
4.50
3.72
3.17
2.68
2.32
6.35
5.48
4.82
4.31
3.55
3.01
6.01
5.15
4.50
4.00
3.60
3.27
3.00
2.77
2.32
2.00
1.63
1.41
5.34
4.50
3.89
3.43
3.06
2.77
2.52
2.32
1.93
1.65
1.44
1.28
1.05
0.89
3.72
2.77

Lunghezza effettiva di un angolo

16.69
25.03
6.26
8.34
10.43
15.64
4.17
6.26
8.34
10.43
12.51
16.69
20.86
26.07
31.28
6.26
8.34
10.43
12.51
16.69
20.86
6.26
8.34
10.43
12.51
14.60
16.69
18.77
20.86
26.07
31.28
39.63
46.93
6.26
8.34
10.43
12.51
14.60
16.69
18.77
20.86
26.07
31.28
36.50
41.71
52.14
62.57
8.34
12.51

continua \eap

inclinato su parti

10
17.43
26.15
6.54
8.72
10.89
16.34
4.36
6.54
8.72
10.89
13.07
17.43
21.79
27.24
32.68
6.54
8.72
10.89
13.07
17.43
21.79
6.54
8.72
10.89
13.07
15.25
17.43
19.61
21.79
27.24
32.68
41.40
49.03
6.54
8.72
10.89
13.07
15.25
17.43
19.61
21.79
27.24
32.68
38.13
43.58
54.47

8.72
13.07

90
19.15
28.72
7.18
9.57
11.97
17.95
4.79
7.18
9.57
11.97
14.36
19.15
23.93
29.91
35.90
7.18
9.57
11.97
14.36
19.15
23.93
7.18
9.57
11.97
14.36
16.75
19.15
21.54
23.93
29.91
35.90

7.18
9.57
11.97
14.36
16.75
19.15
21.54
23.93

9.57
14.36

30
21.24

7.96
10.62
13.27
19.91
5.31

7.96
10.62
13.27
15.93
21.24
26.54

7.96
10.62
13.27
15.93
21.24
26.54

7.96
10.62
13.27
15.93
18.58
21.24
23.89

7.96
10.62
13.27
15.93
18.58

10.62
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Lunghezza effettiva di un angolo
inclinato su parti

1° 2° 3°

Angolo di

Codice Articolo Dmm L1mm dmm ¢mm Lmm dilmm et

1-9414/02.50/16-4 2.5 16 4 3.7 60 2.45 2.20 16.69 17.43 19.15
1-9414/02.50/20-4 25 20 4 3.7 60 2.45 1.83 20.86 21.79
1-9414/02.50/25-4 25 25 4 3.7 70 2.45 1.51 26.07 27.24
1-9414/02.50/30-4 25 30 4 3.7 70 2.45 1.28 3128 32.68
1-9414/02.50/40-4 25 40 4 3.7 90 2.45 0.99 41.71

1-9414/02.50/50-4 2.5 50 4 3.7 100 2.45 0.80 52.14

1-9414/03.00/08-6 3 8 6 4.5 50 2.9 5.69 8.34 8.72 9.57 10.62
1-9414/03.00/12-6 3 12 6 4.5 50 29 4.50 1251 13.07 1436 15.93
1-9414/03.00/16-6 3 16 6 4.5 60 29 3.72 16.69 17.43 19.15 21.24
1-9414/03.00/20-6 3 20 6 4.5 60 29 3.17 20.86 21.79 23.93 26.54
1-9414/03.00/25-6 3 25 6 4.5 70 29 2.68 26.07 2724 2991
1-9414/03.00/30-6 3 30 6 4.5 70 2.9 2.32 31.28 32.68 35.90
1-9414/03.00/40-6 3 40 6 4.5 90 2.9 1.83 41.71  43.58
1-9414/03.00/50-6 3 50 6 4.5 100 2.9 1.51 52.14  54.47
1-9414/04.00/12-6 4 12 6 6 50 3.9 3.43 1251 13.07 1436 15.93
1-9414/04.00/16-6 4 16 6 6 60 3.9 2.77 16.69 17.43 19.15
1-9414/04.00/20-6 4 20 6 6 60 3.9 2.32 20.86 21.79 23.93
1-9414/04.00/25-6 4 25 6 6 70 3.9 1.93 26.07 27.24
1-9414/04.00/30-6 4 30 6 6 70 3.9 1.65 31.28 32.68
1-9414/04.00/35-6 4 35 6 6 80 3.9 1.44 36.50 38.13
1-9414/04.00/40-6 4 40 6 6 90 3.9 1.28 41.71 43.58
1-9414/04.00/45-6 4 45 6 6 90 3.9 1.15 46.93  49.03
1-9414/04.00/50-6 4 50 6 6 100 3.9 1.05 52.14  54.47
1-9414/04.00/60-6 4 60 6 6 110 3.9 0.89 62.57

1-9414/05.00/16-6 5 16 6 7.5 60 4.9 1.56 16.69 17.43
1-9414/05.00/25-6 5 25 6 7.5 70 4.9 1.05 26.07 27.24
1-9414/05.00/35-6 5 35 6 7.5 80 4.9 0.77 36.50

1-9414/05.00/50-6 5 50 6 7.5 110 4.9 0.55 52.14

1-9414/05.00/60-6 5 60 6 7.5 120 4.9 0.46 62.57

1-9414/06.00/20-6 6 20 6 9 80 5.9 -

1-9414/06.00/30-6 6 30 6 9 90 59 -

1-9414/06.00/40-6 6 40 6 9 100 5.9 -

1-9414/06.00/50-6 6 50 6 9 110 5.9 -

1-9414/06.00/60-6 6 60 6 9 120 59 -
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FRESE GS a collo lungo a 2 taglienti LIST 9414

Scanalatura

Contornatura

ae

M?ésg?al‘traeda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C?ggé'ﬁﬂgd' (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 (min") (mm/min ap ae
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 | 0.02T1 [ 50000 450 0.03 0.005 0.02
0.3 2 50000 500 0.03 0.005 | 0.012 [ BO0O0OO 450 0.03 0.005 | 0.011
0.3 3 50000 500 0.03 0.005 | 0.009 | BOOOO 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 | 5OOOO 680 0.04 0.009 | 0.014
04 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 0.1 0.02 0.035 [ 43000 770 0.05 0.02 0.03
0.5 4 50000 900 0.1 0.015 0.02 43000 770 0.05 0.014 0.02
0.5 6 48000 860 0.1 0.012 | 0.015 | 41000 730 0.05 0.011 0.014
0.5 8 38000 680 0.1 0.01 0.01 32000 580 0.05 0.009 | 0.009
0.5 10 38000 600 0.1 0.008 0.01 32000 510 0.05 0.007 | 0.009
0.5 15 38000 500 0.1 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 | 0016
0.6 8 32000 640 0.12 0.012 0.02 27000 540 0.06 0.011 0.016
0.6 10 32000 640 0.12 0.012 | 0.012 | 27000 540 0.06 0.011 0.011
0.6 12 32000 640 0.12 0.01 0.012 | 27000 540 0.06 0.009 | 0.011
0.6 18 32000 640 0.12 0.005 | 0.006 | 27000 540 0.06 0.005 | 0.005
0.7 2 45000 990 0.14 0.02 0.07 38000 840 0.07 0.02 0.06
0.7 4 45000 990 0.14 0.015 0.03 38000 840 0.07 0.014 0.03
0.7 6 36000 790 0.14 0.015 0.02 31000 670 0.07 0.014 0.02
0.7 8 36000 790 0.14 0.01 0.02 31000 670 0.07 0.009 0.02
0.7 10 28000 620 0.14 0.005 | 0.014 | 24000 530 0.07 0.005 | 0.013
0.8 4 40000 1000 0.24 0.04 0.06 34000 850 0.08 0.04 0.05
0.8 6 40000 1000 0.24 0.03 0.03 34000 850 0.08 0.03 0.03
0.8 8 32000 800 0.24 0.02 0.02 27000 680 0.08 0.02 0.02
0.8 10 24000 600 0.24 0.02 0.02 20000 510 0.08 0.02 0.02
0.8 12 24000 600 0.24 0.015 | 0.016 | 20000 510 0.08 0.014 | 0.014
0.8 16 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
1 4 32000 1280 0.5 0.08 0.07 27000 900 0.1 0.07 0.06
1 6 32000 1280 0.5 0.06 0.04 27000 900 0.1 0.05 0.04
1 8 32000 1280 0.5 0.05 0.04 27000 900 0.1 0.05 0.04
1 10 26000 1040 0.5 0.04 0.03 22000 730 0.1 0.04 0.03
1 12 26000 1040 0.5 0.03 0.08 22000 730 0.1 0.03 0.03
1 16 19000 760 0.5 0.03 0.02 16000 530 0.1 0.03 0.02
1 20 19000 760 0.5 0.02 0.02 16000 530 0.1 0.02 0.02
1 25 19000 760 0.5 0.015 0.01 16000 530 0.1 0.014 | 0.009
1 30 19000 760 0.5 0.01 0.01 16000 530 0.1 0.009 | 0.009
1.2 6 26000 1170 0.6 0.12 0.08 22000 820 0.12 0.11 0.08
1.2 8 26000 1170 0.6 0.06 0.05 22000 820 0.12 0.05 0.04
1.2 10 22000 990 0.6 0.05 0.05 19000 690 0.12 0.05 0.04
1.2 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?ésgraallzraeda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?rr:ads'g't%r;gd' (35~45HRC) (45~B55HRC)
Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
della fresa mm mm

(mm) mm) (min) (mm/min) ap ae (min?) (mm/min ap ae

0.2 0.5 50000 240 0.02 0.004 | 0.014 | 50000 210 0.02 0.003 0.01
0.2 1 50000 240 0.02 0.004 0.01 50000 210 0.02 0.003 | 0.007
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 [ 0.011
0.3 2 50000 400 0.03 0.004 | 0.008 | 42000 300 0.03 0.003 | 0.006
0.3 3 45000 400 0.03 0.004 | 0.006 | 42000 300 0.03 0.003 | 0.005
0.3 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
0.4 2 50000 560 0.04 0.007 0.02 34000 340 0.04 0.005 | 0.014
04 3 50000 560 0.04 0.007 | 0.011 | 34000 340 0.04 0.005 | 0.008
04 4 35000 560 0.04 0.006 | 0.008 | 34000 340 0.04 0.004 | 0.006
04 8 32000 410 0.04 0.004 | 0.006 | 34000 250 0.04 0.003 | 0.004
04 12 32000 340 0.04 0.004 | 0.003 | 34000 200 0.04 0.003 | 0.002
0.5 2 30000 450 0.05 0.014 0.02 25000 320 0.05 0.01 0.018
0.5 4 30000 450 0.05 0.011 | 0.014 | 25000 320 0.05 0.008 0.01
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 | 19000 240 0.05 0.005 | 0.005
0.5 10 23000 300 0.05 0.006 | 0.007 | 19000 210 0.05 0.004 | 0.005
0.5 15 23000 250 0.05 0.004 | 0.004 | 19000 180 0.05 0.003 | 0.003
0.6 2 30000 500 0.06 0.074 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 19000 320 0.06 0.008 | 0.013 | 16000 220 0.06 0.006 | 0.009
0.6 10 19000 320 0.06 0.008 | 0.008 | 16000 220 0.06 0.006 | 0.006
0.6 12 19000 320 0.06 0.007 | 0.008 | 16000 220 0.06 0.005 | 0.006
0.6 18 19000 320 0.06 0.004 | 0.004 | 16000 220 0.06 0.003 | 0.003
0.7 2 27000 500 0.07 0.014 0.05 23000 350 0.07 0.01 0.035
0.7 4 27000 500 0.07 0.011 0.02 23000 350 0.07 0.008 | 0.014
0.7 6 22000 400 0.07 0.011 | 0.015 | 18000 280 0.07 0.008 | 0.011
0.7 8 22000 400 0.07 0.007 | 0.015 | 18000 280 0.07 0.005 | 0.011
0.7 10 17000 310 0.07 0.004 0.01 14000 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 19000 400 0.08 0.014 0.02 16000 280 0.08 0.01 0.012
0.8 10 14000 300 0.08 0.014 0.02 12000 210 0.08 0.01 0.012
0.8 12 14000 300 0.08 0.011 | 0.011 12000 210 0.08 0.008 | 0.008
0.8 16 14000 300 0.08 0.007 | 0.011 12000 210 0.08 0.005 | 0.008
0.8 24 14000 300 0.08 0.006 | 0.006 | 12000 210 0.08 0.004 | 0.004
0.9 6 22000 600 0.09 0.04 0.03 18000 420 0.09 0.03 0.02
0.9 8 18000 500 0.09 0.02 0.02 15000 350 0.09 0.015 | 0.014
0.9 10 18000 500 0.09 0.014 0.02 15000 350 0.09 0.01 0.014
0.9 15 13000 370 0.09 0.007 | 0.013 | T1000 260 0.09 0.005 | 0.009

1 4 22000 640 0.1 0.06 0.05 TTO00 300 0.1 0.04 0.04

1 6 22000 640 0.1 0.04 0.03 11000 300 0.1 0.03 0.02

1 8 22000 640 0.1 0.04 0.03 11000 300 0.1 0.03 0.02

1 10 18000 520 0.1 0.03 0.02 9000 250 0.1 0.02 0.015

1 12 18000 520 0.1 0.02 0.02 9000 250 0.1 0.015 [ 0.015

1 16 13000 380 0.1 0.02 0.014 9000 250 0.1 0.015 0.01

1 20 13000 380 0.1 0.014 | 0.014 9000 250 0.1 0.01 0.01

1 25 13000 380 0.1 0.011 | 0.007 9000 250 0.1 0.008 | 0.005

1 30 13000 380 0.1 0.007 | 0.007 9000 250 0.1 0.005 | 0.005
1.2 6 18000 590 0.12 0.08 0.06 9000 290 0.12 0.06 0.04
1.2 8 18000 590 0.12 0.04 0.03 9000 290 0.12 0.03 0.02
1.2 10 15000 500 0.12 0.04 0.03 8000 260 0.12 0.03 0.02
1.2 12 15000 500 0.12 0.03 0.03 8000 260 0.12 0.02 0.02
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LIST 9414

I\/Ielaatsg?el‘craeda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C?%Og;'&r;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 (min™") (mm/min ap ae
1.2 16 16000 720 0.6 0.02 0.04 14000 500 0.12 0.02 0.03
1.2 20 16000 720 0.6 0.01 0.02 14000 500 0.12 0.01 0.02
1.5 6 21000 1130 0.75 0.12 0.T1 18000 790 0.15 0.11 0.09
1.5 8 21000 1130 0.75 0.1 0.06 18000 790 0.15 0.09 0.05
1.5 10 21000 1130 0.75 0.08 0.06 18000 790 0.15 0.07 0.05
1.5 12 21000 1130 0.75 0.07 0.06 18000 790 0.15 0.06 0.05
1.5 14 17000 920 0.75 0.05 0.05 14000 640 0.15 0.05 0.04
1.5 16 17000 920 0.75 0.04 0.05 14000 640 0.15 0.04 0.04
1.5 18 17000 920 0.75 0.03 0.05 14000 640 0.15 0.03 0.04
1.5 20 12800 690 0.75 0.03 0.05 11000 480 0.15 0.03 0.04
1.5 25 12800 690 0.75 0.02 0.03 11000 480 0.15 0.02 0.03
1.5 30 12800 690 0.75 0.02 0.03 11000 480 0.15 0.02 0.03
1.5 38 12800 690 0.75 0.015 | 0.015 | 11000 480 0.15 0.014 | 0.014
1.5 45 12800 690 0.75 0.01 0.015 [ 11000 480 0.15 0.009 | 0.014
2 6 16000 1120 1 0.15 0.2 14000 780 0.2 0.14 0.18
2 8 16000 1120 1 0.12 0.14 14000 780 0.2 0.11 0.13
2 10 16000 1120 1 0.11 0.14 14000 780 0.2 0.1 0.13
2 12 16000 1120 1 0.1 0.08 14000 780 0.2 0.09 0.07
2 14 16000 1120 1 0.08 0.08 14000 780 0.2 0.07 0.07
2 16 16000 1120 1 0.08 0.08 14000 780 0.2 0.07 0.07
2 18 12000 840 1 0.07 0.06 10000 590 0.2 0.06 0.05
2 20 12000 840 1 0.05 0.06 10000 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 10000 700 1 0.03 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 35 10000 700 1 0.02 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 40 10000 700 1 0.02 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 50 10000 700 1 0.015 0.02 9000 490 0.2 0.014 0.02
2 60 10000 700 1 0.01 0.02 9000 490 0.2 0.01 0.02
2.5 8 13000 1300 1.25 0.15 0.18 11000 910 0.25 0.14 0.16
2.5 10 13000 1300 1.25 0.12 0.18 11000 910 0.25 0.11 0.16
2.5 12 13000 1300 1.25 0.1 0.18 11000 910 0.25 0.09 0.16
2.5 14 13000 1300 1.25 0.07 0.1 11000 910 0.25 0.06 0.09
2.5 16 13000 1300 1.25 0.06 0.1 11000 910 0.25 0.05 0.09
2.5 18 13000 1300 1.25 0.05 0.1 11000 910 0.25 0.05 0.09
2.5 20 13000 1300 1.25 0.04 0.1 11000 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 11000 1760 35 0.5 0.3 9000 1230 0.3 0.14 0.27
3 10 11000 1760 1.5 0.13 0.21 9000 1230 0.3 0.12 0.19
3 12 11000 1760 1.5 0.12 0.21 9000 1230 0.3 0.11 0.19
3 14 11000 1760 1.5 0.11 0.21 9000 1230 0.3 0.1 0.19
S 16 11000 1760 1.5 0.1 0.12 9000 1230 0.3 0.09 0.11
3 18 11000 1760 1.5 0.08 0.12 9000 1230 0.3 0.07 0.11
3 20 11000 1760 1.5 0.07 0.12 9000 1230 0.3 0.06 0.11
& 25 8000 1280 1.5 0.06 0.09 7000 900 0.3 0.05 0.08
3 30 8000 1280 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 0.15 0.4 7000 1010 0.4 0.14 0.36
4 20 8000 1440 2 0.1 0.28 7000 1010 04 0.09 0.25
4 25 8000 1440 2 0.07 0.16 7000 1010 04 0.06 0.14
4 30 8000 1440 2 0.05 0.16 7000 1010 0.4 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 04 0.02 0.11
4 50 5200 940 2 0.015 0.12 4000 660 04 0.014 0.11
4 60 5200 940 2 0.01 0.08 4000 660 0.4 0.01 0.07
B 16 6400 1280 2.5 0.15 0.35 5000 900 0.5 0.14 0.32
B 25 6400 1280 2.5 0.1 0.35 5000 900 0.5 0.09 0.32
5 35 6400 1280 2.5 0.07 0.2 5000 900 0.5 0.06 0.18
5) 50 4800 960 2.5 0.04 0.15 4000 670 0.5 0.04 0.14
B 60 4800 960 25 0.015 0.15 4000 670 0.5 0.014 0.14
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Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura
1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo
come guida generale.
2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono
non adeguato alla lavorazione.
3. Nell'utilizzare macchine a bassa velocita, usare la massima velocita di rotazione e regolare
di conseguenza la velocita di avanzamento.

M?ssgra;reeda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?rr:ads'gﬁ?gd' (35~45HRC) (45~B55HRC)
Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio
della fresa mm mm
(mm) mm) (minT) (mm/min) ap ae (min) (mm/min ap ae
1.2 16 11000 360 0.12 0.014 0.03 8000 260 0.12 0.01 0.02
1.2 20 11000 360 0.12 0.007 0.02 8000 260 0.12 0.005 | 0.012
1.5 6 15000 570 0.15 0.08 0.07 7000 300 0.15 0.06 0.05
1.5 8 15000 570 0.15 0.07 0.04 7000 300 0.15 0.05 0.03
1.5 10 15000 570 0.15 0.06 0.04 7000 300 0.15 0.04 0.03
1.5 12 15000 570 0.15 0.05 0.04 7000 300 0.15 0.04 0.03
1.5 14 12000 460 0.15 0.04 0.03 6000 260 0.15 0.03 0.02
1.5 16 12000 460 0.15 0.03 0.03 6000 260 0.15 0.02 0.02
1.5 18 12000 460 0.15 0.02 0.03 6000 260 0.15 0.015 0.02
1.5 20 9000 350 0.15 0.02 0.03 6000 260 0.15 0.015 0.02
1.5 25 9000 350 0.15 0.014 0.02 6000 260 0.15 0.01 0.015
1.5 30 9000 350 0.15 0.014 0.02 6000 260 0.15 0.01 0.015
1.5 38 9000 350 0.15 0.011 | 0.011 6000 260 0.15 0.008 | 0.008
1.5 45 9000 350 0.15 0.007 | 0.011 6000 260 0.15 0.005 | 0.008
2 6 11000 560 0.2 0.11 0.14 6000 360 0.2 0.08 0.1
2 8 11000 560 0.2 0.08 0.1 6000 360 0.2 0.06 0.07
2 10 11000 560 0.2 0.08 0.1 6000 360 0.2 0.06 0.07
2 12 11000 560 0.2 0.07 0.06 6000 360 0.2 0.05 0.04
2 14 11000 560 0.2 0.06 0.06 6000 360 0.2 0.04 0.04
2 16 11000 560 0.2 0.05 0.06 6000 360 0.2 0.04 0.04
2 18 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.T1 0.12 5000 400 0.25 0.08 0.09
2.5 10 9000 650 0.25 0.08 0.12 5000 400 0.25 0.06 0.09
2.5 12 9000 650 0.25 0.07 0.12 5000 400 0.25 0.05 0.09
2.5 14 9000 650 0.25 0.05 0.07 5000 400 0.25 0.04 0.05
2.5 16 9000 650 0.25 0.04 0.07 5000 400 0.25 0.03 0.05
2.5 18 9000 650 0.25 0.04 0.07 5000 400 0.25 0.03 0.05
2.5 20 9000 650 0.25 0.03 0.07 5000 400 0.25 0.02 0.05
2.5 25 7000 500 0.25 0.02 0.05 4000 320 0.25 0.015 0.04
2.5 30 7000 500 0.25 0.014 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
2.5 50 6000 420 0.25 0.007 0.04 4000 320 0.25 0.005 0.03
3 8 8000 880 0.3 0.T1 0.21 4000 450 0.3 0.08 0.15
3 10 8000 880 0.3 0.09 0.15 4000 450 0.3 0.07 0.11
3 12 8000 880 0.3 0.08 0.15 4000 450 0.3 0.06 0.11
3 14 8000 880 0.3 0.08 0.15 4000 450 0.3 0.06 0.11
3 16 8000 880 0.3 0.07 0.08 4000 450 0.3 0.05 0.06
3 18 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 0.T1 0.28 3000 420 04 0.08 0.2
4 20 6000 720 0.4 0.07 0.2 3000 420 04 0.05 0.14
4 25 6000 720 04 0.05 0.11 3000 420 04 0.04 0.08
4 30 6000 720 0.4 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 0.015 0.06
4 45 4000 540 04 0.014 0.08 2500 350 04 0.01 0.06
4 50 4000 470 04 0.01 0.08 2500 350 04 0.008 0.06
4 60 4000 470 04 0.007 0.06 2500 350 04 0.005 0.04
5) 16 4000 640 0.5 0.1T1 0.25 2000 360 0.5 0.08 0.18
5 25 4000 640 0.5 0.07 0.25 2000 360 0.5 0.05 0.18
B 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
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FRESATURA
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w 6 30 5300 1170 3 0.1 0.42 5000 820 0.6 0.09 0.38
[7,) 6 40 5300 1170 3 0.07 0.24 5000 820 0.6 0.06 0.22
TT] 6 50 4000 880 8 0.04 0.18 3000 620 0.6 0.04 0.16
o 6 60 4000 880 3 0.015 0.18 3000 620 0.6 0.014 0.16
T
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.
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6 20 4000 590 0.6 0.11 0.29 2000 400 0.6 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.

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) | runout della fresa dovrebbe essere entro i 10 micron dopo il serraggio.
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9416 (GSN4) E

La scelta ottimale per lavorazioni di micro fresatura
di acciai da stampi e matrici. Angolo di inferenza

E possibile soddisfare qualsiasi tipo di esigenze bdi y12°
grazie alla gamma dimensionale disponibile | | oD /r f ¢dJ]

Lunghezza effettiva
di inclinazione

3 L L
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©
. . Angolo di Lunghegza t_effettiva di un angolo
Codice Articolo Dmm L1mm dmm ¢{mm Lmm dilmm interferenza inclinato su parti
0.5° 1° 2° 3°
1-9416/01.00/04-4 1 4 1.5 50  0.97 7.73 4.17 4.36 4.79 5.31
1-9416/01.00/06-4 1 6 1.5 50 0.97 6.55 6.26 6.54 7.18 7.96
1-9416/01.00/08-4 1 8 1.5 50 0.97 5.69 8.34 8.72 9.57 10.62
1-9416/01.00/10-4 1 10 1.5 50 0.97 5.03 10.43 10.89 11.97 13.27
1-9416/01.00/12-4 1 12 1.5 50 0.97 4.50 12.51 13.07 14.36 15.93
1-9416/01.00/16-4 1 16 1.5 60 0.97 3.72 16.69 17.43 19.15 21.24
1-9416/01.20/06-4 1.2 6 1.8 50 1.15 6.35 6.26 6.54 7.18 7.96
1-9416/01.20/08-4 1.2 8 1.8 50 1.15 5.48 8.34 8.72 9.57 10.62

1-9416/01.20/10-4 1.2 10
1-9416/01.20/12-4 1.2 12
1-9416/01.20/16-4 1.2 16
1-9416/01.50/06-4 1.5 6
1-9416/01.50/08-4 15 8
1-9416/01.50/10-4 1.5 10
1-9416/01.50/12-4 1.5 12
1-9416/01.50/14-4 1.5 14
1-9416/01.50/16-4 1.5 16
1-9416/01.50/18-4 1.5 18
1-9416/01.50/20-4 15 20

1.8 50 1.15 4.82 10.43 10.89 11.97 13.27
1.8 50 1.15 4.31 12.51 13.07 14.36 15.93
1.8 60 1.15 3.55 16.69 17.43 19.15 21.24
2.3 50 1.45 6.01 6.26 6.54 7.18 7.96
2.3 50 1.45 5.15 8.34 8.72 9.57 10.62
2.3 50 145 4.50 10.43 10.89 11.97 13.27
23 50 1.45 4.00 12.51 13.07 14.36 15.93
23 60 1.45 3.60 14.60 15.25 16.75 18.58
2.3 60 1.45 3.27 16.69 17.43 19.15 21.24
23 60 1.45 3.00 18.77 19.61 21.54 23.89
60 145 2.77 20.86 21.79 23.93

1-9416/02.00/06-4 2 6 50 1.95 5.34 6.26 6.54 7.18 7.96
1-9416/02.00/08-4 2 8 50 1.95 4.50 8.34 8.72 9.57 10.62
1-9416/02.00/10-4 2 10 50 1.95 3.89 10.43 10.89 11.97 13.27
1-9416/02.00/12-4 2 12 50 1.95 3.43 12.51 13.07 14.36 15.93
1-9416/02.00/14-4 2 14 60 1.95 3.06 14.60 15.25 16.75 18.58
1-9416/02.00/16-4 2 16 60 1.95 2.77 16.69 17.43 19.15
1-9416/02.00/18-4 2 18 60 1.95 2.52 18.77 19.61 21.54
1-9416/02.00/20-4 2 20 60 1.95 2.32 20.86 21.79 23.93
1-9416/02.00/25-4 2 25 70 1.95 1.93 26.07 27.24
2

1-9416/02.00/30-4 30
1-9416/02.50/08-4 2.5 8
1-9416/02.50/12-4 25 12
1-9416/02.50/16-4 2.5 16
1-9416/02.50/20-4 2.5 20
1-9416/02.50/25-4 25 25

70 195 1.65 31.28 32.68

50 2.5 3.72 8.34 8.72 9.57 10.62
2.45 2.77 12.51 13.07 14.36

60 2.45 2.20 16.69 17.43 19.15

60 2.45 1.83 20.86 21.79

70 245 1.51 26.07 27.24
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1-9416/03.00/08-6 3 8 50 29 5.69 8.34 8.72 9.57 10.62
1-9416/03.00/12-6 3 12 50 29 4.50 12.51 13.07 14.36 15.93
1-9416/03.00/16-6 3 16 60 29 3.72 16.69 17.43 19.15 21.24
1-9416,/03.00/20-6 3 20 6 60 2.9 3.17 20.86 21.79 23.93 26.54
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FRESATURA

8 Angolo di Lunghezza effettiva di un angolo
S Codice Articolo Dmm L1mm dmm ¢/mm Lmm dilmm interferenza inclinato su parti
Q 0.5° 1° 2° 3°
3 1-9416/03.00/25-6 3 25 6 4.5 70 2.9 2.68 26.07 27.24 29.91
-~ 1-9416/03.00/30-6 3 30 6 4.5 70 29 2.32 3128 32.68 35.90
E 1-9416/04.00/12-6 4 12 6 6 50 3.9 3.43 12.51 13.07 14.36
E 1-9416/04.00/16-6 4 16 6 6 60 3.9 2.77 16.69 17.43 19.15
= 1-9416/04.00/20-6 4 20 6 6 60 39 2.32 20.86 21.79  23.93
; 1-9416/04.00/25-6 4 25 6 6 70 3.9 1.93 26.07 27.24
‘Iﬂ 1-9416/04.00/30-6 4 30 6 6 70 3.9 1.65 31.28 32.68
o 1-9416/04.00/35-6 4 35 6 6 80 3.9 1.44 36.50  38.13
= 1-9416/04.00/40-6 4 40 6 6 90 3.9 1.28 41.71  43.58

1-9416/04.00/45-6 4 45 6 6 90 3.9 1.15 46.93 49.03

1-9416/04.00/50-6 4 50 6 6 100 3.9 1.05 52.14 5447

1-9416/05.00/16-6 5 16 6 7.5 60 4.9 1.56 16.69 17.43

1-9416/05.00/25-6 5 25 6 7.5 70 49 1.05 26.07 27.24

1-9416/05.00/35-6 5 35 6 7.5 80 4.9 0.77 36.50

1-9416/05.00/50-6 5 50 6 7.5 110 4.9 0.55 52.14

1-9416/06.00/20-6 6 20 6 9 80 5.9 =

1-9416/06.00/30-6 6 30 6 9 90 5.9 -

1-9416/06.00/40-6 6 40 6 9 100 5.9 =

1-9416/06.00/50-6 6 50 6 9 110 5.9 -

1-9416/08.00/30-8 8 30 8 12 100 7.8 -

1-9416/08.00/50-8 8 50 8 12 120 7.8 -

1-9416/08.00/60-8 8 60 8 12 130 7.8 -

1-9416/10.00/40-10 10 40 10 15 110 9.8 -

1-9416/10.00/60-10 10 60 10 15 130 9.8 -

1-9416/10.00/80-10 10 80 10 15 150 9.8 -
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FRESE GS a collo lungo a 4 taglienti LIST 9416

Scanalatura

Contornatura

ae

M?gsgfel‘?eda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C?rr;cjs'gﬁ?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 (min) (mm/min ap ae
1 4 32000 1920 0.5 0.08 0.07 27000 1340 0.1 0.07 0.06
1 6 32000 1920 0.5 0.06 0.04 27000 1340 0.1 0.05 0.04
1 8 32000 1920 0.5 0.05 0.04 27000 1340 0.1 0.05 0.04
1 10 26000 1560 0.5 0.04 0.03 22000 1090 0.1 0.04 0.03
1 12 26000 1560 0.5 0.03 0.03 22000 1090 0.1 0.03 0.03
1 16 19000 1140 0.5 0.03 0.02 16000 800 0.1 0.03 0.02
1 20 19000 1140 0.5 0.02 0.02 16000 800 0.1 0.02 0.02
1 25 19000 1140 0.5 0.015 0.01 16000 800 0.1 0.014 0.01
1 30 19000 1140 0.5 0.01 0.0T 16000 800 0.1 0.01 0.01
1.2 6 26000 1760 0.6 0.12 0.08 22000 1230 0.12 0.11 0.08
1.2 8 26000 1760 0.6 0.06 0.05 22000 1230 0.12 0.05 0.04
1.2 10 22000 1490 0.6 0.05 0.05 19000 1040 0.12 0.05 0.04
1.2 12 22000 1490 0.6 0.04 0.04 19000 1040 0.12 0.04 0.03
1.2 16 16000 1080 0.6 0.02 0.04 14000 760 0.12 0.02 0.03
1.2 20 16000 1080 0.6 0.01 0.02 14000 760 0.12 0.01 0.02
1.5 6 21000 1700 0.75 0.12 O.TT 18000 1190 0.15 0.11 0.09
1.5 8 21000 1700 0.75 0.1 0.06 18000 1190 0.15 0.09 0.05
1.5 10 21000 1700 0.75 0.08 0.06 18000 1190 0.15 0.07 0.05
1.5 12 21000 1700 0.75 0.07 0.06 18000 1190 0.15 0.06 0.05
1.5 14 17000 1380 0.75 0.05 0.05 14000 970 0.15 0.05 0.04
1.5 16 17000 1380 0.75 0.04 0.05 14000 970 0.15 0.04 0.04
1.5 18 17000 1380 0.75 0.03 0.05 14000 970 0.15 0.03 0.04
1.5 20 12800 1040 0.75 0.03 0.05 11000 730 0.15 0.03 0.04
1.5 25 12800 1040 0.75 0.02 0.03 11000 730 0.15 0.018 0.03
1.5 30 12800 1040 0.75 0.02 0.03 11000 730 0.15 0.018 0.03
1.5 38 12800 1040 0.75 0.02 0.02 11000 730 0.15 0.014 | 0.014
1.5 45 12800 1040 0.75 0.01 0.02 11000 730 0.15 0.01 0.014
2 6 16000 1680 1 0.15 0.2 14000 1180 0.2 0.14 0.18
2 8 16000 1680 1 0.12 0.714 14000 1180 0.2 0.11 0.13
2 10 16000 1680 1 0.11 0.14 14000 1180 0.2 0.1 0.13
2 12 16000 1680 1 0.1 0.08 14000 1180 0.2 0.09 0.07
2 14 16000 1680 1 0.08 0.08 14000 1180 0.2 0.07 0.07
2 16 16000 1680 1 0.08 0.08 14000 1180 0.2 0.07 0.07
2 18 12000 1260 1 0.07 0.06 10000 880 0.2 0.06 0.05
2 20 12000 1260 1 0.05 0.06 10000 880 0.2 0.05 0.05
2 25 10000 1050 1 0.03 0.06 9000 740 0.2 0.02 0.05
2 30 10000 1050 1 0.03 0.04 9000 740 0.2 0.02 0.04
2 35 10000 1050 1 0.02 0.04 9000 740 0.2 0.018 0.04
2 40 10000 1050 1 0.02 0.04 9000 740 0.2 0.018 0.04
2 50 10000 1050 1 0.015 0.02 9000 740 0.2 0.014 | 0.018
2 60 10000 1050 1 0.01 0.02 9000 740 0.2 0.01 0.018
2.5 8 13000 1950 1.25 0.15 0.18 11000 1370 0.25 0.14 0.16
2.5 10 13000 1950 1.25 0.12 0.18 11000 1370 0.25 0.11 0.16
2.5 12 13000 1950 1.25 0.1 0.18 11000 1370 0.25 0.09 0.16
2.5 14 13000 1950 1.25 0.07 O.1 11000 1370 0.25 0.06 0.09
2.5 16 13000 1950 1.25 0.06 O.1 11000 1370 0.25 0.05 0.09
2.5 18 13000 1950 1.25 0.05 O.1 11000 1370 0.25 0.05 0.09
2.5 20 13000 1950 1.25 0.04 O.1 11000 1370 0.25 0.04 0.09
2.5 25 10000 1500 1.25 0.03 0.08 9000 1050 0.25 0.03 0.07
2.5 30 10000 1500 1.25 0.02 0.08 9000 1050 0.25 0.018 0.07
2.5 40 8300 1250 1.25 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
S 8 11000 2640 1.5 0.15 0.3 9000 1850 0.3 0.14 0.27
& 10 11000 2640 1.5 0.13 0.21 9000 1850 0.3 0.12 0.19
& 12 11000 2640 1.5 0.12 0.21 9000 1850 0.3 0.11 0.19
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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?;csgfallseda Acciai pre-temprati Acciai temprati
C?%cggﬁr:gdu (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 (min™) (mm/min ap ae
1 4 22000 960 0.1 0.06 0.05 11000 450 0.1 0.04 0.04
1 6 22000 960 0.1 0.04 0.03 11000 450 0.1 0.03 0.02
1 8 22000 960 0.1 0.04 0.03 11000 450 0.1 0.03 0.02
1 10 18000 780 0.1 0.03 0.02 9000 370 0.1 0.02 0.015
1 12 18000 780 0.1 0.02 0.02 9000 370 0.1 0.015 | 0.015
1 16 13000 570 0.1 0.02 0.014 9000 370 0.1 0.015 0.01
1 20 13000 570 0.1 0.014 | 0.014 9000 370 0.1 0.01 0.01
1 25 13000 570 0.1 0.01 0.007 9000 370 0.1 0.008 | 0.005
1 30 13000 570 0.1 0.007 | 0.007 9000 370 0.1 0.005 | 0.005
1.2 6 18000 880 0.12 0.08 0.06 9000 440 0.12 0.06 0.04
1.2 8 18000 880 0.12 0.04 0.03 9000 440 0.12 0.03 0.02
1.2 10 15000 750 0.12 0.04 0.03 8000 390 0.12 0.03 0.02
1.2 12 15000 750 0.12 0.03 0.03 8000 390 0.12 0.02 0.02
1.2 16 11000 540 0.12 0.014 0.03 8000 390 0.12 0.01 0.02
1.2 20 11000 540 0.12 0.007 | 0.017 8000 390 0.12 0.005 0.01
1.5 6 15000 850 0.15 0.08 0.07 7000 450 0.15 0.06 0.05
1.5 8 15000 850 0.15 0.07 0.04 7000 450 0.15 0.05 0.03
1.5 10 15000 850 0.15 0.06 0.04 7000 450 0.15 0.04 0.03
1.5 12 15000 850 0.15 0.05 0.04 7000 450 0.15 0.04 0.03
1.5 14 12000 690 0.15 0.04 0.03 6000 390 0.15 0.03 0.02
1.5 16 12000 690 0.15 0.03 0.03 6000 390 0.15 0.02 0.02
1.5 18 12000 690 0.15 0.02 0.03 6000 390 0.15 0.015 0.02
1.5 20 9000 520 0.15 0.02 0.03 6000 390 0.15 0.015 0.02
1.5 25 9000 520 0.15 0.014 0.02 6000 390 0.15 0.01 0.015
1.5 30 9000 520 0.15 0.014 0.02 6000 390 0.15 0.01 0.015
1.5 38 9000 520 0.15 0.01 0.01 6000 390 0.15 0.008 | 0.008
1.5 45 9000 520 0.15 0.007 0.01 6000 390 0.15 0.005 | 0.008
2 6 11000 840 0.2 0.11 0.14 6000 540 0.2 0.08 0.1
2 8 11000 840 0.2 0.08 0.1 6000 540 0.2 0.06 0.07
2 10 11000 840 0.2 0.08 0.1 6000 540 0.2 0.06 0.07
2 12 11000 840 0.2 0.07 0.06 6000 540 0.2 0.05 0.04
2 14 11000 840 0.2 0.06 0.06 6000 540 0.2 0.04 0.04
2 16 11000 840 0.2 0.05 0.06 6000 540 0.2 0.04 0.04
2 18 8000 630 0.2 0.05 0.04 5000 450 0.2 0.04 0.03
2 20 8000 630 0.2 0.04 0.04 5000 450 0.2 0.03 0.03
2 25 7000 530 0.2 0.018 0.04 5000 450 0.2 0.013 0.03
2 30 7000 530 0.2 0.018 0.03 5000 450 0.2 0.013 0.02
2 35 7000 530 0.2 0.014 0.03 5000 450 0.2 0.01 0.02
2 40 7000 530 0.2 0.014 0.03 5000 450 0.2 0.01 0.02
2 50 7000 530 0.2 0.01 0.014 5000 450 0.2 0.008 0.01
2 60 7000 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 10 9000 980 0.25 0.08 0.12 5000 600 0.25 0.06 0.09
2.5 12 9000 980 0.25 0.07 0.12 5000 600 0.25 0.05 0.09
2.5 14 9000 980 0.25 0.05 0.07 5000 600 0.25 0.04 0.05
2.5 16 9000 980 0.25 0.04 0.07 5000 600 0.25 0.03 0.05
2.5 18 9000 980 0.25 0.04 0.07 5000 600 0.25 0.03 0.05
2.5 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
2.5 50 6000 630 0.25 0.007 0.04 4000 480 0.25 0.005 0.03
3 8 8000 1320 0.3 0.11 0.21 4000 680 0.3 0.08 0.15
3 10 8000 1320 0.3 0.09 0.15 4000 680 0.3 0.07 0.11
3 12 8000 1320 0.3 0.08 0.15 4000 680 0.3 0.06 0.11
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FRESATURA

LIST 9416
M?;sg?;?eda Acciai al Carbonio, Leghe di Acciaio Acciai inox, Acciai da stampi
C?%%Igl&jl‘;la di (150~250HB) (256~35HRC)

Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio

della fresa mm mm

(mm) mm) (min") (mm/min) ap ae (min) (mm/min ap ae

3 4 000 2640 1.5 0.11 0.21 9000 1850 0.3 0.1 0.19
3 6 000 2640 1.5 0.1 0.12 9000 1850 O3 0.09 0.11
S 8 000 2640 1.5 0.08 0.12 9000 1850 0.3 0.07 0.11
3 20 11000 2640 1.5 0.07 0.12 9000 1850 0.3 0.06 0.11
3 25 8000 1920 1.5 0.06 0.09 7000 1340 0.3 0.05 0.08
S 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 0.4 0.14 0.36
4 20 8000 2160 2 0.1 0.28 7000 2270 04 0.09 0.25
4 25 8000 2160 2 0.07 0.16 7000 2270 0.4 0.06 0.14
4 30 8000 2160 2 0.05 0.16 7000 2270 0.4 0.05 0.14
4 85 6000 1620 2 0.04 0.12 5000 1700 04 0.04 0.7T1
4 40 6000 1620 2 0.03 0.12 5000 1700 0.4 0.03 0.11
4 45 6000 1620 2 0.02 0.12 5000 1700 o} 0.02 0.11
4 50 5200 1410 2 0.015 0.12 4000 1490 04 0.014 0.11
4 60 5200 1410 2 0.01 0.08 4000 1490 0.4 0.01 0.07
5) 16 6400 1920 2.5 0.15 0.35 5000 2010 0.5 0.14 0.32
B 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
5) 50 4800 1440 2.5 0.04 0.15 4000 1520 0.5 0.04 0.14
B 60 4800 1440 2.5 0.015 0.15 4000 1520 0.5 0.014 0.14
6 20 5300 1760 3 0.15 0.42 5000 1850 0.6 0.14 0.38
6 30 5300 1760 S 0.1 0.42 5000 1850 0.6 0.09 0.38
6 40 5300 1760 8 0.07 0.24 5000 1850 0.6 0.06 0.22
6 50 4000 1320 3 0.04 0.18 3000 1380 0.6 0.04 0.16
6 60 4000 1320 S| 0.015 0.18 3000 1380 0.6 0.014 0.16
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FRESATURA

(@)

§ Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura

Q 1. All'inizio della lavorazione, utilizzare le condizioni di fresatura standard presenti nel catalogo

o come guida generale.

:l. 2. Regolare le condizioni di fresatura in caso di vibrazione insolita e quando si presenta un suono

< non adeguato alla lavorazione.

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

E di conseguenza la velocita di avanzamento.

<

—

5", M?;Sgra;traeda Acciai pre-temprati Acciai temprati

& Condizioni d (BB 45BEHR)

W Diametro| L1 Rotazione | Avanz. Profondita di taglio Rotazione | Avanz. Profondita di taglio

della fresa mm mm
(mm) mm) (min") (mm/min) ap ae (min") (mm/min ap ae

3 14 8000 1320 0.3 0.08 0.15 4000 680 0.3 0.06 0.11
3 16 8000 1320 0.3 0.07 0.08 4000 680 0.3 0.05 0.06
3 18 8000 1320 0.3 0.06 0.08 4000 680 0.3 0.04 0.06
3 20 8000 1320 0.3 0.05 0.08 4000 680 0.3 0.04 0.06
& 25 6000 960 0.3 0.04 0.06 3000 500 0.3 0.03 0.05
3 30 6000 960 0.3 0.03 0.06 3000 500 0.3 0.02 0.05
3 40 5000 1250 0.3 0.014 0.06 3000 500 0.3 0.01 0.05
3 50 5000 1250 0.3 0.007 0.04 3000 500 0.3 0.005 0.03
4 12 6000 1620 04 0.11 0.28 3000 630 04 0.08 0.2
4 20 6000 1620 0.4 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 0.4 0.03 0.08 2500 530 0.4 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 0.4 0.01 0.08 2500 530 0.4 0.008 | 0.06
4 60 4000 1070 04 0.007 0.06 2500 530 04 0.005 0.04
B 16 4000 1440 0.5 0.11 0.25 2000 540 0.5 0.08 0.18
) 25 4000 1440 0.5 0.07 0.25 2000 540 0.5 0.05 0.18
5) 35 4000 1440 0.5 0.05 0.14 2000 540 0.5 0.04 0.1
B 50 3000 1080 0.5 0.03 0.11 2000 540 0.5 0.02 0.08
) 60 3000 1080 0.5 0.01 0.11 2000 540 0.5 0.008 0.08
6 20 4000 1320 0.6 0.11 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.

2) Durante la lavorazione dell’angolo, ridurre la velocita di avanzamento di circa la meta.

3) Si consiglia un fluido da taglio non solubile in acqua.

4) Per raggiungere la profondita del tagliente, € piu efficace I'uso sequenziale di diverse lunghezze collo.
5) I runout della fresa dovrebbe essere entro i 10 micron dopo il serraggio.
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Fresa X's Geo

Questa fresa permette avanzamenti fino a 2000 mm/min %

ed é ottima nella lavorazione ad alta efficienza su una

vasta gamma di materiali, dagli acciai al

Carbonio e Acciai da stampi a 315
o0 t ..

9322 (4XSGEO) m

materiali difficili da tagliare.
Tolleranza di diametro

del gambo: h6 = L G
Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm d mm Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm d mm
1-9322/02.00 2 6 50 4 1-9322/10.00 10 22 90 10
1-9322/03.00 3 8 50 6 1-9322/11.00 11 22 90 12
1-9322/04.00 4 11 50 6 1-9322/12.00 12 26 90 12
1-9322/05.00 5 13 60 6 1-9322/14.00 14 26 110 16
1-9322/06.00 6 13 60 6 1-9322/15.00 15 26 110 16
1-9322/07.00 7 16 70 8 1-9322/16.00 16 32 115 16
1-9322/08.00 8 19 80 8 1-9322/18.00 18 32 120 20
1-9322/09.00 9 19 90 10 1-9322/20.00 20 38 125 20

9324 (4XSGEO-R) m

Fresa X's Geo frontale

Questa fresa é usata per lavorazioni con raggio sullo m——l

spigolo e copiatura.

Tolleranza di diametro q = L
del gambo: h6 L \\\\\EEI
L od

r L i
Codice Articolo Dmm rmm ¢{mm Lmm dmm Codice Articolo Dmm rmm {mm Lmm dmm
1-9324/03.00/R0.2 3 0.2 8 50 6 1-9324/10.00/R0.5 10 0.5 22 90 10
1-9324/03.00/R0.5 3 0.5 8 50 6 1-9324/10.00/R1.0 10 1 22 90 10
1-9324/04.00/R0.2 4 0.2 11 50 6 1-9324/10.00/R1.5 10 1.5 22 90 10
1-9324/04.00/R0.5 4 0.5 11 50 6 1-9324/10.00/R2.0 10 2 22 90 10
1-9324/04.00/R1.0 4 1 11 50 6 1-9324/12.00/R0.5 12 0.5 26 90 12
1-9324/05.00/R0.2 5 0.2 13 60 6 1-9324/12.00/R1.0 12 1 26 90 12
1-9324/05.00/R0.5 5 0.5 13 60 6 1-9324/12.00/R1.5 12 1.5 26 90 12
1-9324/05.00/R1.0 5 1 13 60 6 1-9324/12.00/R2.0 12 2 26 90 12
1-9324/06.00/R0.3 6 0.3 13 60 6 1-9324/12.00/R3.0 12 3 26 90 12
1-9324/06.00/R0.5 6 0.5 13 60 6 1-9324/16.00/R1.0 16 1 32 115 16
1-9324/06.00/R1.0 6 1 13 60 6 1-9324/16.00/R1.5 16 1.5 32 115 16
1-9324/06.00/R1.5 6 1.5 13 60 6 1-9324/16.00/R2.0 16 2 32 115 16
1-9324/08.00/R0.3 8 0.3 19 80 8 1-9324/16.00/R3.0 16 3 32 115 16
1-9324/08.00/R0.5 8 0.5 19 80 8 1-9324/20.00/R1.0 20 1 38 125 20
1-9324/08.00/R1.0 8 1 19 80 8 1-9324/20.00/R1.5 20 1.5 38 125 20
1-9324/08.00/R1.5 8 1.5 19 80 8 1-9324/20.00/R2.0 20 2 38 125 20
1-9324/08.00/R2.0 8 2 19 80 8 1-9324/20.00/R3.0 20 3 38 125 20
1-9324/10.00/R0.3 10 0.3 22 90 10

Ordinare indicando LIST + D +r
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FRESATURA

(®)
o
>
Q
(@)
N |
I
)
S
<
—
g 6 4800 960 3000 480 2500 380 3000 480 1200 120
TT] 8 3600 1000 | 2200 610 2000 400 2000 520 1000 140
o 10 2800 1000 1800 610 1500 400 1700 550 800 160
'S 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
a 1.5D
B2 0.1D 0.05D 0.7D 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
Q] % al 40% rispetto ai valori della tabella.
G4 © ‘ 4) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox,
E ®© Z /AD: Diamee Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
(&) della fresa 26
<
=
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9346 (4GEOLS) m

Fresa X's Geo a gambo lungo

Questa fresa permette superfici con finitura accurata E=

su pareti profonde. odi
Tolleranza di diametro del gambo: h6 #D Ewﬁiﬂ
L ] e |
. . d1 . . L1 d1
Codice Articolo Dmm ¢ mm nl;; i Lmm dmm Codice Articolo Dmm ¢/ mm P Lmm d mm
1-9346,/03.00 3 45 12 29 60 6 1-9346,/09.00 9 135 - - 90 8
1-9346/04.00 4 6 16 38 60 6 1-9346/10.00 10 15 42 9.7 100 10
1-9346,/05.00 5 75 20 48 60 6 1-9346/11.00 11 165 - - 120 10
1-9346,/06.00 6 9 24 58 60 6 1-9346/12.00 12 18 50 11.7 120 12
1-9346/07.00 7 105 - - 80 6 1-9346/13.00 13 195 - - 130 12
1-9346,/08.00 8 12 34 7.7 80 8 1-9346/16.00 16 24 66 155 160 16

Disponibile su richiesta. Standard stock in Nachi JPN

9348 (4GEOLS-R) E

Fresa X's Geo frontale a gambo lungo
Questa fresa permette superfici con finitura accurata Iiﬁ :
su pareti profonde ed & usata per angoli raggiati.

Tolleranza di diametro del gambo: h6

Codice Articolo D mm rmm { mm L1 mm dimm Lmm dmm
1-9348/03.00/R0.2 3 0.2 4,5 12 29 60 6
1-9348/03.00/R0.5 3 0.5 4.5 12 29 60 6
1-9348/04.00/R0.2 4 0.2 6 16 3.8 60 6
1-9348/04.00/R0.5 4 0.5 6 16 3.8 60 6
1-9348/05.00/R0.2 5 0.2 7.5 20 4.8 60 6
1-9348/05.00/R0.5 5 0.5 7.5 20 4.8 60 6
1-9348/06.00/R0.3 6 0.3 9 24 5.8 60 6
1-9348/06.00/R0.5 6 0.5 9 24 5.8 60 6
1-9348/07.00/R0.3 7 0.3 10.5 - - 80 6
1-9348/07.00/R0.5 7 0.5 10.5 = = 80 6
1-9348/08.00/R0.5 8 0.5 12 34 7.7 80 8
1-9348/08.00/R1.0 8 1 12 34 7.7 80 8
1-9348/09.00/R0.5 9 0.5 13.5 - - 90 8
1-9348/09.00/R1.0 9 1 13.5 = = 90 8
1-9348/10.00/R0.5 10 0.5 15 42 9.7 100 10
1-9348/10.00/R1.0 10 1 15 42 9.7 100 10
1-9348/10.00/R1.5 10 1.5 15 42 9.7 100 10
1-9348/11.00/R0.5 11 0.5 16.5 = = 120 10
1-9348/11.00/R1.0 11 1 16.5 - - 120 10
1-9348/11.00/R1.5 11 1.5 16.5 = = 120 10
1-9348/12.00/R0.5 12 0.5 18 50 11.7 120 12

www.vegaonline.net info@vegaonline.net continua \ep



Codice Articolo D mm r mm { mm L1 mm dlimm L mm dmm

1-9348/12.00/R1.0 12 1 18 50 11.7 120 12
1-9348/12.00/R1.5 12 1.5 18 50 11.7 120 12
1-9348/13.00/R0.5 13 0.5 19.5 - - 130 12
1-9348/13.00/R1.0 13 1 19.5 - - 130 12
1-9348/13.00/R1.5 13 1.5 19.5 - - 130 12
1-9348/16.00/R1.0 16 1 24 66 15.5 160 16
1-9348/16.00/R1.5 16 1.5 24 66 15.5 160 16
1-9348/16.00/R2.0 16 2 24 66 15.5 160 16

Disponibile su richiesta. Standard stock in Nachi JPN

Attenzione nell'utilizzo della tabella di condizioni di fresatura

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

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

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

Frese X's Geo a Gambo lungo LIST 9346
Frese X's Geo Frontali a Gambo lungo LIST 9348

Materiale Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio Leghe al Nickel
da Acciai al Carbonio, Acciai Acciai temprati Acciai inox T
lavorare CCIalghis?ar onio e Leghe al Titanio
Condi_zioni SCM
fres‘;'tura (]SS%E’:QCS'OF&B) (2’\;%55“'5&"0) (40~50HRC) (SUS304. 316) (20~45HRC)
dgﬁ’;f;rsc; 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)
& 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
ap 1.2D
Contom. ¢ 0.1D 0.05D 0.1D 0.05D
Scanalat| ap 0.5D 0.1D 0.2D 0.1D
Scanalatura Contornatura

4) Utilizzare un fluido da taglio solubile in acqua in caso di Acciai Inox,

1) Utilizzare un centro di lavoro e staffaggio rigidi.
2) Utilizzare un soffio d’aria per le lavorazioni a secco
Leghe di Nickel e leghe di Titanio.

{

3) Nella lavorazione di acciai inox, ridurre la rotazione al 60% e I’'avanzamento
7 al 40% rispetto ai valori della tabella.
Q)
Qs A ©
© D: Diametro [
Z % della fresa

—

ae
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FRESATURA

HELIXO G .£

9338 (GEOSLT) m 2

Fresa X's Geo SLOT m

Questa fresa € ideale per lavorazioni di scanalatura in E

cave. - .- £

Tolleranza di diametro del gambo: h6 m

o0 | AN ——— N

L ¢d | l':

t o

O

Codice Articolo D mm £ mm Lmm dmm Codice Articolo D mm £ mm L mm d mm %

1-9338/02.00 2 6 50 4 1-9338/08.00 8 19 80 8 (@)
1-9338/02.50 2.5 8 50 4 1-9338/08.50 8.5 19 90 10
1-9338/03.00 3 8 50 6 1-9338/09.00 9 19 90 10
1-9338/03.50 3.5 10 50 6 1-9338/09.50 9.5 19 90 10
1-9338/04.00 4 11 50 6 1-9338/10.00 10 22 90 10
1-9338/04.50 4.5 11 50 6 1-9338/11.00 11 22 90 12
1-9338/05.00 5 13 60 6 1-9338/12.00 12 26 90 12
1-9338/05.50 5.5 13 60 6 1-9338/13.00 13 26 100 12
1-9338/06.00 6 13 60 6 1-9338/14.00 14 26 110 16
1-9338/06.50 6.5 16 70 8 1-9338/15.00 15 26 110 16
1-9338/07.00 7 16 70 8 1-9338/16.00 16 32 115 16

1-9338/07.50 7.5 16 70 8
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FRESATURA

(@)
m 1
g Frese X's Geo SLOT LIST 9338
(o) Contornatura & Scanalatura
[ |
- Materiale Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio Leghe al Nickel
da Acciai al Carbonio, Acciai Acciai temprati Acciai inox i ani
E = e pre-temprati Leghe al Titanio
"u Condi_zioni SCM
= fresgltura (135%5';5‘53;3) ( ghéﬂ(égﬁﬁ."c) (40~50HRC) (SUS304, 316) (20~45HRC)
E cgﬁaﬂfetrs% Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
IT] (mm) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min)
fﬂ 2 9000 540 6000 320 4000 240 5500 240 2600 90
oz 4 6600 600 4500 340 3000 280 4000 240 2000 90
w 6 4800 720 3000 360 2500 280 3000 360 1200 90
8 3600 750 2200 460 2000 300 2000 390 1000 100
10 2800 750 1800 460 1500 300 1700 410 800 120
12 2400 710 1500 410 1200 280 1500 380 700 100
14 2200 660 1300 370 1000 270 1200 320 600 95
16 1800 490 1100 320 800 230 1000 270 500 90
Contorn a Ul
1 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,
D: Slﬁm?ﬂo Leghe di Nickel e leghe di Titanio.
ella Tresa

Foratura
Materiale | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio o , . Leghe al Nickel
Iavg?are Acciai gLi%%rbonlo, pre'-o"cg?rlgrati Acciai temprati Acciai inox Leghe al Titanio
Condi_zioni SCM
freeatura (1o mEonE) ( 2'\;6[(:'35an'=\{nc) (40~BOHRC) (5US304, 316) (20~45HRC)
d'jeiﬁ’;q;f;rs% 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)
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.
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HELIX

9340 (2GEOR) m @

Fresa X's Geo Ball - —

Questa fresa & adatta per lavorazioni /\L a

ad alta effi.oi.enza o _ oD | , ! ,

e alta precisione di acciai da stampi.

Tolleranza di diametro del gambo: h6 M L L ¢d
Codice Articolo R mm D mm £ mm L1 mm amm Lmm d mm
1-9340/01.00 0.5 1 1.5 3 10° 50 4
1-9340/01.50 0.75 1.5 2.5 4 10° 50 4
1-9340/02.00 1 2 3 5 15° 60 6
1-9340/02.50 1.25 2.5 4 6 15° 60 6
1-9340/03.00 1.5 3 4.5 8 15° 80 6
1-9340/04.00 2 4 6 12 15° 80 6
1-9340/05.00 2.5 5 7.5 14 15° 90 6
1-9340/06.00 3 6 9 - - 100 6
1-9340/07.00 3.5 7 11 20 20° 100 8
1-9340/08.00 4 8 12 - - 100 8
1-9340/09.00 4.5 9 14 25 20° 120 10
1-9340/10.00 5 10 15 = = 120 10
1-9340/11.00 5.5 11 17 30 20° 120 12
1-9340/12.00 6 12 18 = = 120 12
1-9340/13.00 6.5 13 20 35 20° 160 16
1-9340/14.00 7 14 21 38 = 160 16
1-9340/15.00 7.5 15 23 40 20° 160 16
1-9340/16.00 8 16 24 - - 160 16

HELIX

9342 (2GEOLSR) m H 20

Fresa X's Geo Ball a gambo lungo

Questa fresa € ideale per lavorazioni
di profilatura ad elevata profondita.
Tolleranza di diametro del gambo: h6

Codice Articolo R mm D mm £ mm L1 mm
1-9342/01.00 0.5 1 1.5 16
1-9342/02.00 1 2 3 10
1-9342/03.00 1.5 3 4.5 12
1-9342/04.00 2 4 6 15
1-9342/05.00 2.5 5 7.5 20
1-9342/06.00 3 6 9 =
1-9342/07.00 3.5 7 11 25
1-9342/08.00 4 8 12 =
1-9342/10.00 5 10 15 -
1-9342/12.00 6 12 18 =
1-9342/14.00 7 14 21 50
1-9342/16.00 18 16 24 =
1-9342/18.00 9 18 27 65
1-9342/20.00 10 20 30 =

M L od
amm L mm dmm
10° 80 4
15° 90 6
15° 120 6
15° 120 6
15° 140 6
= 160 6
20° 160 8
= 180 8
- 200 10
= 200 12
- 230 16
= 230 16
20° 230 20
= 230 20
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Frese X's Geo a testa sferica
Mold Meister a testa sferica

2GEOR, 2GEOLSR, 2GEOPNR, 2MMR
LIST 9340 - 9342

Condizioni standard

Mater. Acciai al - ,
ade | Carbonio, IA%%?; (cjilaAsqc%mn:gi' Acm?&égirgipratl, Acciai inox, | Acciai temprati | Acciai temprati
D Ghise pre-temprati Acciai temprati
di (SCM, SKD) (38~45HRC) (45~55HRC) (55~60HRC)
resatura (5205',6:,.?5) (30~38HRC)
tgtogts.fae 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)
R0O.5 |32000| 820 [31000| 620 [25000| 440 |22000| 330 |[19000| 240 |14000
R1 16000| 920 |15000| 680 |[13000| 510 |[11000| 380 | 9600 | 280 | 7200
R2 8000 | 1000 | 7600 | 760 | 6400 | 560 | 5600 | 430 | 4800 | 310 | 3600
R3 5300 | 1000 | 5100 | 770 | 4200 | 550 | 3700 | 420 | 3200 | 310 | 2400
R5 3200 | 1000 | 3100 | 780 | 2500 | 550 | 2200 | 420 | 1900 | 300 | 1400
R8 2000 | 920 | 1900 | 680 | 1600 | 510 | 1400 | 380 | 1200 | 280 900
pofond | @ 0.05D (R<0.5) 0.05D
ditaglio | Pf 0.2D 0.1D
|
[‘) 1) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili rigidi.
) i 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: Frontale a o 4) Durante I'utilizzo di una fresa a gambo lungo, ridurre le condizioni di lavoro in base alla lunghezza
testa sferica 7, della sporgenza.
pf 5) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.

Condizioni ad alta velocita

Mater.

R: Frontale a testa -
sferica ©

Acciai al . . i :
da i Leghe di Acciaio, | Acciai temprati, . . ; (i ;
Carbonio, s s o Acciai inox, Acciai temprati | Acciai temprati

avorare h Acciai g .

— Ghise Acciai da stampi pretemprati | Accial temprati

resglt - ( 52535; ('):I—?B) (SCM, SKD) (30~38HRC) (838~45HRC) (45~55HRC) (55~60HRC)
terTgts'fae 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) (min1) (mm/min)
RO.5 |B60000| 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 | B0O0O
—es 0.05D
ditagio | Pf 0.1D \ 0.05D

E\)
\ 1) Utilizzare un centro di lavoro e un portautensili rigidi.

D: Diametro ‘ Si consiglia una lavorazione con soffio d’aria o con aria mista ad olio.

della fresa

Pf

3) Durante I'uso della fresa di tipo Pencil Neck, ridurre I’'avanzamento al 70% rispetto ai valori della tabella.

4) Durante I'utilizzo di una fresa a gambo lungo, ridurre le condizioni di lavoro in base alla lunghezza
della sporgenza.

5) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
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9330 (2DLCM) m i I

Fresa DLC per Alluminio

Questa fresa & adatta per fresatura a secco di M

Alluminio
con rivestimento DLC. | e 15
Tolleranza di diametro del gambo: h6 o0 | S ——F
L o
L L
Codice Articolo D mm £ mm L mm dmm Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm d mm
1-9330/01.00 1 3 40 4 1-9330/06.00 6 13 50 6
1-9330/01.50 1.5 4 40 4 1-9330/07.00 7 16 60 8
1-9330,/02.00 2 6 40 4 1-9330/08.00 8 19 60 8
1-9330/02.50 2.5 8 40 4 1-9330,/09.00 9 19 70 10
1-9330,/03.00 3 8 45 6 1-9330/10.00 10 22 70 10
1-9330/03.50 3.5 10 45 6 1-9330/11.00 11 22 75 12
1-9330/04.00 4 11 45 6 1-9330/12.00 12 26 75 12
1-9330/04.50 4.5 11 50 6 1-9330/16.00 16 32 90 16
1-9330,/05.00 5 13 50 6 1-9330,/20.00 20 38 100 20
1-9330/05.50 5.5 13 50 6

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.

- Leghe di Leghe di Leghe di ; ; ;
iy AlUmlD Alluminio Alluminio Alluminio | Fusione dileghe| | qone g Rame
Condiz Si, Mg-Si Mg Zn-Mg

di (C1100)
R (1070) (4032, 6061) (5052) (7075) AC, ADC
de'ﬁ;af?;-s Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) | min?) | (mm/min) | (min?) | @@m/min) | (mint) | mm/min) | (min?) - @@m/min) | (mint) | (mm/min) | (mint) | (mm/min)

2 |50000| 1000 |11500| 230 |38000| 760 |38000| 840 |34000| 750 |15300| 240
3 |41000| 1200 | 9600 | 300 |32000| 1000 |32000| 1100 |29000| 960 |12700| 300
5 |25000| 1300 | 5700 | 300 |19000| 1000 | 19000| 1100 |17000| 960 | 7600 | 310
6 |21000| 1300 | 4800 | 300 |16000| 1000 | 16000| 1100 | 14000| 960 | 6400 | 310
8 |16000| 1300 | 3600 | 300 |12000| 1000 | 12000| 1100 | 10700| 960 | 4800 | 310
10 |12000| 1300 | 2900 | 300 | 9600 | 1000 | 10000| 1100 | 8600 | 960 | 3800 | 310
12 |10000| 1300 | 2400 | 300 | 8000 | 1000 | 8000 | 1100 | 7200 | 960 | 3200 | 310
16 | 7800 | 1300 | 1800 | 300 | 6000 | 1000 | 6000 | 1100 | 5400 | 960 | 2400 | 310
20 | 6200 | 1300 | 1400 | 300 | 4800 | 1000 | 4800 | 1100 | 4300 | 960 | 1900 | 310

Contorn &b 1.50
|@e 0.2D \ 0.1D
Scanal| @p 0.5D (fresatura a secco) 1D (fresatura lubrificata)
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6484 (AGRERS)

Questa fresa € particolarmente indicata per lavorazioni
di sgrossatura con elevato avanzamento.
Rompitruciolo a passo fine.

Tolleranza di diametro della fresa: £0.1 mm

Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo D mm ¢{ mm
1-6484/06.00 6 15
1-6484/07.00 7 20
1-6484/08.00 8 20
1-6484/09.00 9 25
1-6484/10.00 10 25
1-6484/11.00 11 30
1-6484/12.00 12 30
1-6484/14.00 14 35
1-6484/15.00 15 35
1-6484/16.00 16 40
1-6484/18.00 18 40
1-6484/20.00 20 45
1-6484/22.00 22 45
1-6484/24.00 24 50
1-6484/25.00 25 50
1-6484/28.00 28 55
1-6484/30.00 30 55
1-6484/32.00 32 60

Lmm
60
65
65
75
75
80
80
90
90
95
105
110
110
120
120
125
140
145

* Diametri superiori al 20 fornibili su richiesta. Standard stock in Nachi JPN

oo oo, PAEPADPBEN

6422 (AGRERS-R)

Questa fresa € particolarmente indicata per lavorazioni

di sgrossatura ad alta efficienza ed in cava dall'acciaio al

carbonio all'acciaio inossidabile. Versione con raggio
sullo spigolo.

Tolleranza di diametro della fresa: £0.1 mm
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo D mm rmm
1-6422/06.00/R0.5 6 0.5
1-6422/06.00/R1.0 6 1
1-6422/08.00/R0.5 8 0.5
1-6422/08.00/R1.0 8
1-6422/10.00/R1.0 10
1-6422/10.00/R1.5 10 1.5
1-6422/10.00/R2.0 10 2
1-6422/12.00/R1.0 12 1
1-6422/12.00/R1.5 12 1.5
1-6422/12.00/R2.0 12 2

www.vegaonline.net info@vegaonline.net

{ mm
15
15
20
20
25
25
25
30
30
30

Lmm
60
60
65
65
75
75
75
80
80
80

R i e i i i ) |

continua \map



Codice Articolo D mm rmm £ mm L mm d mm Y4
1-6422/16.00/R2.0 16 2 40 95 16 4
1-6422/16.00/R2.5 16 2.5 40 95 16 4
1-6422/16.00/R3.0 16 3 40 95 16 4
1-6422/16.00/R4.0 16 4 40 95 16 4
1-6422/20.00/R2.5 20 25 45 110 20 4
1-6422/20.00/R3.0 20 3 45 110 20 4
1-6422/20.00/R4.0 20 4 45 110 20 4
1-6422/25.00/R2.5 25 2.5 50 120 25 5
1-6422/25.00/R3.0 25 3 50 120 25 5
1-6422/25.00/R4.0 25 4 50 120 25 5
Disponibile su richiesta. Standard stock in Nachi JPN
Frese AG per Sgrossatura AGRERS LIST 6484
Frese AG raggiate per Sgrossatura AGRERS-R LIST 6422
Mater.
da Acciai i, | Leghe di Acciaio, i ; ; Leghe di
avorere | AGoial & Carbonio |Acaia pre-tompratiCCial 48 STaMBI| | e o) Niokel, Ghise Allominio,
Condiz. Leghe al Titanio FC, FCD Leghe di Rame,
di ss.sC SCM. NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non
resatura ferrose
Diﬁégzn Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min1) (mm/min) (min) (mm/min) (min1) (mm/min) (min1) (mm/min) (min1) (mm/min) (min1) (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
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
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

J.-'y

// D: Diametro
D della fresa

1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70%

rispetto ai valori della tabella.

2) Usare olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
3) Si consiglia 'uso di un fluido da taglio non solubile in acqua per leghe di Nichel

e di Titanio.
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6488 (AGREL)

Questa fresa € particolarmente indicata per lavorazioni
di sgrossatura

ad alto avanzamento.

Rompitruciolo a passo fine.
Tolleranza di diametro della fresa: +0.1 mm L

Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo Dmm ¢{mm Lmm dmm
1-6488/20.00 20 75 140 20
1-6488/22.00 22 75 140 20
1-6488/24.00 24 90 160 20
1-6488/25.00 25 90 160 25
1-6488/28.00 28 90 160 25
1-6488/30.00 30 90 160 25
1-6488/32.00 32 106 180 32

Codice Articolo Dmm ¢({mm Lmm dmm
1-6488/06.00 6 26 80 6
1-6488/08.00 8 35 90 8
1-6488/10.00 10 45 100 10
1-6488/12.00 12 53 110 12
1-6488/14.00 14 53 110 12
1-6488/15.00 15 53 125 16
1-6488/16.00 16 63 125 16
1-6488/18.00 18 63 125 16

B i i ) |

Disponibile su richiesta. Standard stock in Nachi JPN

o o1 ot ot o BN

Frese AG lunghe per Sgrossatura AGREL LIST 6488

Mater.

da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, iai i i : .
avorare, | Acciai al Carbonio Acciai pre-temprati ACCAI%IC?; |Sr;[c?>r<n o ehise L?_%hg%g 'd/?'%“an%'g'o‘
Condiz. s Leghe non ferrose

di 8S.5C SCM. NAK, HPM SKD, SUS (~200HB)
resatura
D'farégin 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

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
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6402 (AGHV)

Questa fresa € particolarmente indicata
per lavorazioni di sgrossatura e
semi-finitura ad alto avanzamento.
Rompitruciolo con profilo Heavy.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo Dmm /mm Lmm dmm Y4 Codice Articolo Dmm /mm Lmm dmm z
1-6402/03.00 3 9 50 6 4 1-6402/21.00 21 45 110 20 4
1-6402/04.00 4 12 60 8 4 1-6402/22.00 22 45 110 20 4
1-6402/05.00 5 15 60 8 4 1-6402/23.00 23 50 120 25 4
1-6402/06.00 6 15 60 8 4 1-6402/24.00 24 50 120 25 4
1-6402/07.00 7 20 65 10 4 1-6402/25.00 25 50 120 25 4
1-6402/08.00 8 20 65 10 4 1-6402/26.00 26 50 120 25 4
1-6402/09.00 9 25 75 12 4 1-6402/27.00 27 55 125 25 4
1-6402/10.00 10 25 75 12 4 1-6402/28.00 28 55 125 25 6
1-6402/11.00 11 30 80 12 4 1-6402/29.00 29 55 125 25 6
1-6402/12.00 12 30 80 12 4 1-6402/30.00 30 55 125 25 6
1-6402/13.00 13 35 90 16 4 1-6402/32.00 32 60 145 32 6
1-6402/14.00 14 35 90 16 4 1-6402/35.00 35 60 145 32 6
1-6402/15.00 15 40 95 16 4 1-6402/40.00 40 65 150 32 6
1-6402/16.00 16 40 95 16 4 1-6402/45.00 45 70 160 32 6
1-6402/17.00 17 40 105 20 4 1-6402/45.00-42 45 70 160 42 6
1-6402/18.00 18 40 105 20 4 1-6402/50.00 50 70 160 32 6
1-6402/19.00 19 45 110 20 4 1-6402/50.00-42 50 70 160 42 6
1-6402/20.00 20 45 110 20 4

* Diametri superiori al 12 fornibili su richiesta. Standard stock in Nachi JPN

Frese AG HEAVY AGHV LIST 6402

Mater.

da | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio, |acciai da stampi, Ghise Lt

lavorare ini i Al pre- i Al < L Alluminio,
ot Acciai al Carbonio |Acciai pre-temprati Acciai inox tegﬂe g] .IN',ECKE.L B Leghe dl Rame.
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS eghe di Titanio (—200HB) Ceghe non

fresatura ferrose

Difréizu Rotaz. | Avanz. | 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) | (min?) (mm/min)
3 5000 | 290 | 3800 | 190 |[3200 | 130 |2500 90 5800 | 770 |10800| 1320
5 3000 | 290 |2300 | 190 | 1900 | 130 | 1600 90 3500 | 770 |6500 | 1320
6 2500 | 290 | 1900 | 190 | 1600 | 130 | 1300 90 2900 | 790 |5400 | 1320
8 1900 | 290 | 1400 | 190 | 1200 | 130 | 1000 90 2200 | 790 |4100 | 1320
10 | 1500 | 300 | 1200 | 200 | 1000 | 130 800 90 1700 | 800 | 3200 | 1320
12 | 1250 | 290 | 1000 | 200 800 130 600 90 1400 | 790 | 2800 | 1320
15 | 1000 | 290 800 200 600 130 500 90 1200 | 790 | 2200 | 1320
20 750 260 600 180 500 120 | 400 80 900 | 740 | 1700 | 1320
25 600 220 500 150 | 400 90 300 60 700 580 | 1300 | 980
30 500 200 | 400 120 300 80 250 50 600 510 | 1100 | 860

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

D: Diametro e di Titanio.

della fresa 0.25D
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6404 (AGLHV)

Questa fresa € particolarmente indicata per lavorazioni
di sgrossatura e semi-finitura ad alto avanzamento.
Rompitruciolo con profilo Heavy.

Tolleranza di diametro della fresa: uguale a AGHV
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo Dmm ¢{mm Lmm dmm z Codice Articolo Dmm fmm Lmm dmm z
1-6404/03.00 3 15 60 6 4 1-6404/18.00 18 65 130 20 4
1-6404/04.00 4 20 60 8 4 1-6404/19.00 19 75 140 20 4
1-6404/05.00 5 25 65 8 4 1-6404/20.00 20 75 140 20 4
1-6404/06.00 6 25 65 8 4 1-6404/22.00 22 75 140 20 4
1-6404/07.00 7 35 80 10 4 1-6404/25.00 25 90 160 25 4
1-6404/08.00 8 35 80 10 4 1-6404/28.00 28 90 160 25 6
1-6404/09.00 9 45 95 12 4 1-6404/30.00 30 90 160 25 6
1-6404/10.00 10 45 95 12 4 1-6404/32.00 32 105 190 32 6
1-6404/11.00 11 55 105 12 4 1-6404/35.00 35 105 190 32 6
1-6404/12.00 12 55 105 12 4 1-6404/40.00 40 125 210 32 6
1-6404/13.00 13 55 110 16 4 1-6404/45.00 45 145 230 32 6
1-6404/14.00 14 55 110 16 4 1-6404/45.00-42 45 145 230 42 6
1-6404/15.00 15 65 120 16 4 1-6404/50.00 50 145 230 32 6
1-6404/16.00 16 65 120 16 4 1-6404/50.00-42 50 145 230 42 6
1-6404/17.00 17 65 130 20 4

Disponibile su richiesta. Standard stock in Nachi JPN

Frese AG HEAVY Lunghe AGLHV LIST 6404

Mater.

da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, i ; ; " -
avorare | - Acciai al Carbonio Acciai pre-temprati Ac%%lc?:i ?r;coa;nm, Ghise L?_%g% g'd'?lgua”%g'o'
(Gl IAg IAGD Leghe non ferrose
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB)
Tesatura
D'Zg;i" Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz.
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)

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
15 | 1000 180 800 120 600 80 1200 480 2200 800
20 750 160 600 110 500 70 900 460 1700 700
25 600 140 500 100 400 60 700 350 1300 600
30 500 120 400 90 300 60 600 300 1100 560

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
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6450 2208 s ssh e [

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.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm Codice Articolo D mm ¢ mm L mm d mm
1-6490/01.00 1 2 50 6 1-6490/20.00 20 40 110 20
1-6490/01.50 1.5 3 50 6 1-6490/22.00 22 45 110 20
1-6490/02.00 2 4 50 6 1-6490/24.00 24 50 120 25
1-6490/02.50 2.5 5 50 6 1-6490/25.00 25 50 120 25
1-6490/03.00 3 6 50 6 1-6490/26.00 26 50 120 25
1-6490/03.50 3.5 8 60 8 1-6490/27.00 27 55 125 25
1-6490/04.00 4 8 60 8 1-6490/28.00 28 55 125 25
1-6490/04.50 4.5 10 60 8 1-6490/29.00 29 55 125 25
1-6490/05.00 5 10 60 8 1-6490/30.00 30 55 125 25
1-6490/05.50 5.5 12 60 8 1-6490/31.00 31 60 145 32
1-6490/06.00 6 12 60 8 1-6490/32.00 32 60 145 32
1-6490/06.50 6.5 14 65 10 1-6490/33.00 33 60 145 32
1-6490/07.00 7 14 65 10 1-6490/34.00 34 60 145 32
1-6490/07.50 7.5 14 65 10 1-6490/35.00 35 60 145 32
1-6490/08.00 8 14 65 10 1-6490/36.00 36 60 145 32
1-6490/08.50 8.5 18 70 10 1-6490/37.00 37 65 150 32
1-6490/09.00 9 18 70 10 1-6490/38.00 38 65 150 32
1-6490/10.00 10 18 70 10 1-6490/39.00 39 65 150 32
1-6490/11.00 11 22 80 12 1-6490/40.00 40 65 150 32
1-6490/12.00 12 22 80 12 1-6490/42.00 42 65 150 32
1-6490/13.00 13 26 90 16 1-6490/42.00-42 42 65 155 *42
1-6490/14.00 14 26 90 16 1-6490/45.00 45 70 155 32
1-6490/15.00 15 30 95 16 1-6490/45.00-42 45 70 160 *42
1-6490/16.00 16 30 95 16 1-6490/48.00 48 70 155 32
1-6490/17.00 17 35 105 20 1-6490/48.00-42 48 70 160 *42
1-6490/18.00 18 35 105 20 1-6490/50.00 50 70 155 32
1-6490/19.00 19 40 110 20 1-6490/50.00-42 50 70 160 *42

Diametri superiori al 12 fornibili su richiesta.

NACHI 2026



6492 (2AGEM) m @

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.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm Codice Articolo D mm { mm L mm dmm
1-6492/01.00 1 3 50 6 1-6492/08.50 8.5 25 75 10
1-6492/01.50 1.5 4.5 50 6 1-6492/09.00 9 25 75 10
1-6492/02.00 2 7 50 6 1-6492/09.50 9.5 25 75 10
1-6492/02.50 2.5 7 50 6 1-6492/10.00 10 25 75 10
1-6492/03.00 3 9 50 6 1-6492/11.00 11 30 80 12
1-6492/03.50 3.5 12 60 8 1-6492/12.00 12 30 80 12
1-6492/04.00 4 12 60 8 1-6492/13.00 13 35 90 16
1-6492/04.50 4.5 15 60 8 1-6492/14.00 14 35 90 16
1-6492/05.00 5 15 60 8 1-6492/15.00 15 40 95 16
1-6492/05.50 5.5 15 60 8 1-6492/16.00 16 40 95 16
1-6492/06.00 6 15 60 8 1-6492/17.00 17 40 105 20
1-6492/06.50 6.5 20 65 10 1-6492/18.00 18 40 105 20
1-6492/07.00 7 20 65 10 1-6492/19.00 19 45 110 20
1-6492/07.50 7.5 20 65 10 1-6492/20.00 20 45 110 20
1-6492/08.00 8 20 65 10
Disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania.

Frese AG a 2 taglienti 2AGE LIST 6490

Frese AG Medie a 2 taglienti 2AGEM LIST 6492

Mater. aq q A A o

avorre | Accia &) Carbentd | Acmor b tommrati Accial da stam| | egne g1 Nickel, Ghise Areniio,

Condiz. Leghe al Titanio FC, FCD Leghe di Rame,

di SS.SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non
Tesatura ferrose

D'ﬁéii" 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 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

0

2

5

1590 | 200 | 1270 | 140 | 800 70 640 50 1400 | 450 | 2700 | 770
1330 | 200 | 1060 | 140 | 660 70 530 50 1200 | 440 | 2300 | 760
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) 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 'uso di un fluido da taglio non solubile in acqua per leghe
di Nichel e di Titanio

D: Diametro della
fresa

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



6494 (2AGEL)

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.

fresa

Contornatura

3D

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.

Codice Articolo D mm { mm L mm d mm Codice Articolo D mm { mm L mm d mm
1-6494/03.00 3 15 60 6 1-6494/24.00 24 90 160 25
1-6494/04.00 4 20 60 8 1-6494/25.00 25 90 160 25
1-6494/05.00 5 25 65 8 1-6494/26.00 26 90 160 25
1-6494/06.00 6 25 65 8 1-6494/27.00 27 90 160 25
1-6494/07.00 7 35 80 10 1-6494/28.00 28 90 160 25
1-6494/08.00 8 35 80 10 1-6494/29.00 29 90 160 25
1-6494/09.00 9 45 95 10 1-6494/30.00 30 90 160 25
1-6494/10.00 10 45 95 10 1-6494/31.00 31 105 190 32
1-6494/11.00 11 55 105 12 1-6494/32.00 32 105 190 32
1-6494/12.00 12 55 105 12 1-6494/33.00 33 105 190 32
1-6494/13.00 13 55 110 16 1-6494/34.00 34 105 190 32
1-6494/14.00 14 55 110 16 1-6494/35.00 35 105 190 32
1-6494/16.00 16 65 120 16 1-6494/36.00 36 105 190 32
1-6494/18.00 18 65 130 20 1-6494/37.00 37 125 210 32
1-6494/20.00 20 75 140 20 1-6494/38.00 38 125 210 32
1-6494/21.00 21 75 140 20 1-6494/39.00 39 125 210 32
1-6494/22.00 22 75 140 20 1-6494/40.00 40 125 210 32
1-6494/23.00 23 90 160 25
Diametri superiori al 20 disponibili presso Nachi Europe GMBH in Germania
Frese AG Lunghe a due taglienti 2AGEL LIST 6494
Mater.
da | Acciai i, | Leghe di Acciaio, - ; : Leghe di
evorere | AGoial &l Carbonio | Acai pre-temprat [ACCIEl 08 STBMDL| | oo o) Nickel, Ghise Alliminio,
Condiz. Leghe al Titanio FC, FCD Leghe di Rame,
di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non
esatura ferrose
Dﬁéﬁ" 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)
S 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

NACHI 2026



6496 (4AGE)

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.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo
1-6496/02.50
1-6496/03.00
1-6496/03.50
1-6496/04.00
1-6496/04.50
1-6496/05.00
1-6496/05.50
1-6496/06.00
1-6496/06.50
1-6496/07.00
1-6496/07.50
1-6496/08.00
1-6496/08.50
1-6496/09.00
1-6496/09.50
1-6496/10.00
1-6496/10.50
1-6496/11.00
1-6496/11.50
1-6496/12.00
1-6496/12.50
1-6496/13.00
1-6496/13.50
1-6496/14.00
1-6496/14.50
1-6496/15.00
1-6496/15.50
1-6496/16.00
1-6496/16.50
1-6496/17.00
1-6496/17.50
1-6496/18.00

* Disponibile su richiesta.

D mm
2.5%
3
3.5
4
4.5
5
5.5
6
6.5
7
7.5
8
8.5*

9.5*
10
10.5*
11
11.5*
12
12.5*
13
13.5*
14
14.5*
15
15.5*
16
16.5*
17
17.5*
18

D (mm) Tolleranza (mm)
Da a
10 | 0/-0.020 | +0.020/0
10 30 | 0/-0025 | +0.025/0 |
30 0/-0.030
fmm Lmm dmm Codice Articolo
7 50 6 1-6496,/18.50
9 50 6 1-6496/19.00
12 60 8 1-6496/19.50
12 60 8 1-6496/20.00
15 60 8 1-6496/21.00
15 60 8 1-6496/22.00
15 60 8 1-6496,/23.00
15 60 8 1-6496/24.00
20 65 10 1-6496/25.00
20 65 10 1-6496/26.00
20 65 10 1-6496/27.00
20 65 10 1-6496/28.00
25 75 10 1-6496,/29.00
25 75 10 1-6496/30.00
25 75 10 1-6496/31.00
25 75 10 1-6496/32.00
30 80 12 1-6496/33.00
30 80 12 1-6496/34.00
30 80 12 1-6496/35.00
30 80 12 1-6496/36.00
35 90 16 1-6496/37.00
35 90 16 1-6496/38.00
35 90 16 1-6496/39.00
35 90 16 1-6496/40.00
40 95 16 1-6496/42.00
40 95 16 1-6496/42.00-42
40 95 16 1-6496/45.00
40 95 16 1-6496/45.00-42
40 105 20 1-6496/48.00
40 105 20 1-6496/48.00-42
40 105 20 1-6496,/50.00
40 105 20 1-6496/50.00-42

3 & B ki

—

=<

bd
D mm { mm Lmm dmm
18.5* 45 110 20
19 45 110 20
19.5%* 45 110 20
20 45 110 20
21* 45 110 20
22%* 45 110 20
23* 50 120 25
24%* 50 120 25
25 50 120 25
26* 50 120 25
27* 55 125 25
28* 55 125 25
29* 55 125 25
30* 55 125 25
31* 60 145 32
32* 60 145 32
33* 60 145 32
34* 60 145 32
35%* 60 145 32
36* 60 145 32
37* 65 150 32
38* 65 150 32
39* 65 150 32
40* 65 150 32
42%* 65 150 32
42%* 65 155 42
45% 70 155 32
45* 70 160 42
48* 70 155 32
48* 70 160 42
50* 70 155 32
50* 70 160 42

www.vegaonline.net
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FRESE IN Hss-Co

FRESATURA

Frese AG 4 taglienti

4AGE LIST 6496

Mater. .
da | Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio, o ; ; Leghe di
avorare | Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati|\CGial 48 STMDIL | | ggne g Nickel, Ghise e
Condiz. Leghe al Titanio FC. FCD eﬁeehé ngrr]ne,
sgLJra ss,scC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) fgrrose
D‘?r;;i‘:" Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm) (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
3 5300 | 250 | 4200 | 180 |2700| 90 |2100| 60 |4800 | 550 |9000 | 950
5 3200 | 250 | 2500 | 180 | 1600 | 90 1300 | 60 |2900 | 550 |5400 | 920
6 2600 | 250 | 2100 | 180 | 1300 | 90 1100 | 60 1400 | 550 |4500 | 950
8 2000 | 250 | 1600 | 180 | 1000 | 90 800 60 1800 | 550 | 3400 | 950
10 | 1590 | 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
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

NACHI 2026



6498 (4AGEL) m @

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.

Tolleranza di diametro del gambo: h7 = D (mm) Tolleranza (mm)

___a [ 1ao 0/-0.020 | +0.020/0 |

10| 30 0/-0.025 | +0.025/0 |

30 0/-0.030 |
Codice Articolo D mm ¢ mm Lmm dmm Codice Articolo D mm { mm L mm dmm
1-6498/03.00 3 15 60 6 1-6498/22.00 22 75 140 20
1-6498/04.00 4 20 60 8 1-6498/23.00 23 90 160 25
1-6498/05.00 5 25 65 8 1-6498/24.00 24 90 160 25
1-6498/06.00 6 25 65 8 1-6498/25.00 25 90 160 25
1-6498/07.00 7 35 80 10 1-6498/26.00 26 90 160 25
1-6498/08.00 8 35 80 10 1-6498/27.00 27 90 160 25
1-6498/09.00 9 45 95 10 1-6498/28.00 28 90 160 25
1-6498/10.00 10 45 95 10 1-6498/29.00 29 90 160 25
1-6498/11.00 11 55 105 12 1-6498/30.00 30 90 160 25
1-6498/12.00 12 55 105 12 1-6498/31.00 31 105 190 32
1-6498/13.00 13 55 110 16 1-6498/32.00 32 105 190 32
1-6498/14.00 14 55 110 16 1-6498/33.00 33 105 190 32
1-6498/15.00 15 65 120 16 1-6498/34.00 34 105 190 32
1-6498/16.00 16 65 120 16 1-6498/35.00 35 105 190 32
1-6498/17.00 17 65 130 20 1-6498/36.00 36 105 190 32
1-6498/18.00 18 65 130 20 1-6498/37.00 37 125 210 32
1-6498/19.00 19 75 140 20 1-6498/38.00 38 125 210 32
1-6498/20.00 20 75 140 20 1-6498/39.00 39 125 210 32
1-6498/21.00 21 75 140 20 1-6498/40.00 40 125 210 32

* diametri superiori al 20 fornibili su richiesta.

Frese AG 4 taglienti Lunghe 4AGEL LIST 6498

Acciai strutturati, | Leghe di Acciaio, A i i Leghe di
Acciai al Carbonio |Acciai pre-temprati Accxegctij; }sr;cg)r(nm, Leghe al Nickel, kD) Alluminio,
Leghe al Titanio FC, FCD Leghe di Rame,
5,50 SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) Leghe non

ferrose

TER Ve | | G | G | G | G | et | Gy | G | G | G| e

Dia‘de”é\ Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
(mm)

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

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.

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

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



6420 (2AGRE)

Questa fresa & adatta per lavorazioni ad alto avanzamento
Su una vasta gamma di materiali da lavorare,

dagli acciai al carbonio e acciai inox all'Alluminio.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo Rmm Dmm ¢mm Lmm dmm Codice Articolo Rmm Dmm /mm Lmm dmm
1-6420/01.00 0.5 1 2 55 6 1-6420/10.00 5 10 20 110 10
1-6420/02.00 1 2 4 60 6 1-6420/11.00 5.5 11 22 120 10
1-6420/03.00 1.5 3 6 70 6 1-6420/12.00 6 12 24 120 12
1-6420/04.00 2 4 8 80 6 1-6420/13.00 6.5 13 26 140 12
1-6420/05.00 2.5 5 10 80 6 1-6420/14.00 7 14 28 140 12
1-6420/06.00 3 6 12 90 6 1-6420/15.00 7.5 15 30 150 16
1-6420/07.00 3.5 7 14 100 6 1-6420/16.00 8 16 32 150 16
1-6420/08.00 4 8 16 100 8 1-6420/18.00 9 18 36 150 16
1-6420/09.00 4.5 9 18 110 8 1-6420/20.00 10 20 40 160 20
Frese AG A testa sferica 2AGRE LIST 6420
Materiale Acciai Leghe di i
da strutturati, Acciaio, Acciai da Leghe al Ghise l&ﬁfg%%
Frontale a lavorare Acciai al Acciai stampi, Nickel, Leghe di
testa sferical | Condizioni Carbonio pre-temprati Acciai inox Leghe al FC. FCD Rame,
di 7). EUE Titanio (~200HB) Leghe non
fresatura SS,SC SCM, NAK, HPM ' ferrose
(mm) PEHQ$E Rotaz.| Avanz.| Rotaz.|Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz.| Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz.
ap pf (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) | (min?) | (mm/min)
R 1 08|08 |7200| 120 |4800| 74 |4000| 66 |3200| 42 |7200| 140 |14000| 410
R 2 16| 1.6|3600| 140 [2400| 82 [2000| 75 |1600| 45 |3600| 150 |6800| 460
R 3 |24]24|2400| 150 |1600| 88 |1300| 78 |1100| 50 |2400| 160 |4500| 480
Scanal/R 5 4 4 |1400| 150 | 960 95 800 86 640 51 1400| 170 |2700| 510
R 8 |64[64| 900 | 150 | 600 93 500 87 | 400 52 900 | 170 | 1700| 510
R10 8 8 | 720 | 150 | 480 91 400 86 320 51 720 | 170 | 1400| 510
R125| 10 | 10| 570 | 140 | 380 81 320 76 250 | 43 570 | 160 | 1100| 490
R 1 0.2 | 0.3 |12000| 600 | 8000 | 360 | 6600 | 260 |5300| 160 |12000| 630 |23000| 1400
R 2 |02]04|8200| 660 |5500| 400 | 4600 | 290 |3700| 180 |8200| 690 |16000| 1500
R 3 |05[05|4300| 470 | 2900 | 290 | 2400 | 210 | 1900| 130 |4300| 500 (8200|1100
Finit. /IR 5 |05 |0.6|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|09 |2300| 780 | 1500 | 460 | 1300 | 350 | 1000| 210 |2300| 820 |4300/| 1800
R125|/ 05| 1 |2000| 840 | 1400| 530 | 1100 | 370 | 910 | 230 |2000| 880 |3900| 2000
! 1) La profondita di taglio (aa & Pf) & calcolata per essere di 0.01mm(=h) nei processi di finitura.
2) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento al 70% rispetto
D: Diametro S ai valori della tabella.
della fresa
R: Frontale§ Pf
testa sferica

NACHI 2026



6450 (2DLCHE)

Questa fresa e adatta per le lavorazioni di Alluminio.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

¢d ‘
L
Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm Codice Articolo D mm { mm L mm dmm
1-6450/01.00 1 2 50 6 1-6450/08.50 8.5 18 70 10
1-6450/01.50 1.5 3 50 6 1-6450/09.00 9 18 70 10
1-6450/02.00 2 4 50 6 1-6450/09.50 9.5 18 70 10
1-6450/02.50 2.5 5 50 6 1-6450/10.00 10 18 70 10
1-6450/03.00 3 6 50 6 1-6450/11.00 11 22 80 12
1-6450/03.50 3.5 8 60 8 1-6450/12.00 12 22 80 12
1-6450/04.00 4 8 60 8 1-6450/13.00 13 26 90 16
1-6450/04.50 4.5 10 60 8 1-6450/14.00 14 26 90 16
1-6450/05.00 5 10 60 8 1-6450/15.00 15 30 95 16
1-6450/05.50 5.5 12 60 8 1-6450/16.00 16 30 95 16
1-6450/06.00 6 12 60 8 1-6450/17.00 17 35 105 20
1-6450/06.50 6.5 14 65 10 1-6450/18.00 18 35 105 20
1-6450/07.00 7 14 65 10 1-6450/19.00 19 40 110 20
1-6450/07.50 7.5 14 65 10 1-6450/20.00 20 40 110 20
1-6450/08.00 8 14 65 10
Frese DLC-HSS LIST 6450
Materiale . . . . . .
Iavg?a_re | SllEr e Leghsei'dlllegl_lgirn|n|o Leghe dl\lﬂgllummm Leghezc:]l_i\A/lngmlmo
Concé|_2|on| (1070)
fresaltura (4032, 6061) (5052) (7075)
Diametro dell ) X . .
fresa Rotazione |Avanzamento| Rotazione |Avanzamento| Rotazione | Avanzamento| Rotazione | Avanzamento
(mm) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min)
3 32000 800 5300 200 13000 400 27000 400
5 19200 1000 3200 250 8000 500 16000 500
6 16000 1000 2650 250 6500 500 13500 500
8 12000 1000 2000 300 5000 600 10000 600
10 9600 1200 1600 300 4000 600 8000 600
12 8000 1200 1300 350 3300 700 6600 700
16 6000 1200 1000 350 2500 700 5000 700
20 4800 1200 800 350 2000 700 4000 700

Scanalatura

7
Z D: Diametro

Contornatura

1.5D

della fresa
0.2D

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).
3) Durante la scanalatura, ridurre la rotazione al 60% e I'avanzamento al 40%
rispetto ai valori della tabella.

www.vegaonline.net
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6272 (2NAC)

Fresa ad uso generico per scanalatura.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

5 [

Codice Articolo D mm { mm L mm d mm Codice Articolo D mm { mm L mm d mm
1-6272/02.00 2 4 50 6 1-6272/09.00 9 18 70 10
1-6272/02.50 2.5 5 50 6 1-6272/09.50 9.5 18 70 10
1-6272/03.00 3 6 50 6 1-6272/10.00 10 18 70 10
1-6272/03.50 3.5 8 60 8 1-6272/10.50 10.5 22 80 12
1-6272/04.00 4 8 60 8 1-6272/11.00 11 22 80 12
1-6272/04.50 4.5 10 60 8 1-6272/12.00 12 22 80 12
1-6272/05.00 5 10 60 8 1-6272/13.00 13 26 90 16
1-6272/05.50 5.5 12 60 8 1-6272/14.00 14 26 90 16
1-6272/06.00 6 12 60 8 1-6272/15.00 15 30 95 16
1-6272/06.50 6.5 14 65 10 1-6272/16.00 16 30 95 16
1-6272/07.00 7 14 65 10 1-6272/17.00 17 35 105 20
1-6272/07.50 7.5 14 65 10 1-6272/18.00 18 35 105 20
1-6272/08.00 8 14 65 10 1-6272/19.00 19 40 110 20
1-6272/08.50 8.5 18 70 10 1-6272/20.00 20 40 110 20
Frese NATAC a 2 taglienti 2NAC LIST 6272
Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, A i i - -
gézr;f: ACGiai &l Carbonio | Accial pre-temprati ACCR@C% *isr’lcg)r(nm, ithscf) L?_gehg% gld'?lllztuaﬂgl,o'
di Ss,sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) LEEIED MED [EeEE
esatura
D?éﬁ" 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 96 2800 62 2100 34 4800 280 9600 510
3 2700 100 1900 63 1300 36 3200 290 6400 540
5 1600 100 1100 63 800 34 1900 290 3800 520
6 1300 100 930 63 660 35 1600 290 3200 530
8 1000 100 700 63 500 35 1200 290 2400 530
10 800 100 560 65 400 36 960 300 1900 550
12 660 100 460 64 330 36 800 290 1600 540
15 530 100 370 64 270 36 640 290 1300 540
20 96 280 60 200 33 480 280 960 500

409

Scanalatura

Contornatura

della fresa

1) Nella fresatura a secco (soffio d’aria) ridurre la rotazione e I'avanzamento
al 70% rispetto ai valori della tabella.
2) Usare in olio solubile con acqua in caso di Acciai Inox.
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6230 (2SE)

Fresa ad uso generico per scanalatura.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo
1-6230/03.00
1-6230/03.50
1-6230/04.00
1-6230/04.50
1-6230/05.00
1-6230/05.50
1-6230/06.00
1-6230/06.50
1-6230/07.00
1-6230/07.50
1-6230/08.00
1-6230/08.50
1-6230/09.00
1-6230/09.50
1-6230/10.00
1-6230/11.00
1-6230/12.00
1-6230/13.00
1-6230/14.00
1-6230/15.00
1-6230/16.00
1-6230/17.00
1-6230/18.00
1-6230/19.00
1-6230/20.00
1-6230/21.00
1-6230/22.00

D mm
3
3.5
4
4.5
5
5.5
6
6.5
7
7.5
8
8.5
9
9.5
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22

¢ mm Lmm
9 50
12 60
12 60
15 60
15 60
15 60
15 60
20 65
20 65
20 65
20 65
25 75
25 75
25 75
25 75
30 80
30 80
35 90
35 90
40 95
40 95
40 105
40 105
45 110
45 110
45 110
45 110

d

0O 00 0O 0O 00O o & 3
3
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Codice Articolo
1-6230/23.00
1-6230/24.00
1-6230/25.00
1-6230/26.00
1-6230/27.00
1-6230/28.00
1-6230/29.00
1-6230/30.00
1-6230/31.00
1-6230/32.00
1-6230/33.00
1-6230/34.00
1-6230/35.00
1-6230/36.00
1-6230/37.00
1-6230/38.00
1-6230/39.00
1-6230/40.00
1-6230/42.00
1-6230/42.00-42
1-6230/45.00
1-6230/45.00-42
1-6230/48.00
1-6230/48.00-42
1-6230/50.00
1-6230/50.00-42

Diametri superiori al 20 fornibili su richiesta. Standard stock in Nachi JPN

D mm
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
42
42
45
45
48
48
50
50

{ mm
50
50
50
50
55
55
55
55
60
60
60
60
60
60
65
65
65
65
65
65
70
70
70
70
70
70

L mm
120
120
120
120
125
125
125
125
145
145
145
145
145
145
150
150
150
150
150
155
155
160
155
160
155
160

dmm
25
25
25
25
25
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
42
32
42
32
42
32
42
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FRESATURA

(@]
"ui: Frese SUPER HARD a 2 taglienti LIST 6230
)
; Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, i ; ; ’ -

— avorare | Acciai al Carbonio Acciai pre-temprati Acc}_'\%'c?g isr;cg?pl. Bhiss L?_geré?]g' d'?‘lll:tuarmglo'

Condiz. FC. FCD .
3'.’ di SS,SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB) e En i Tess
m i tura
o D'?régg" Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz.
| T (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

NACHI 2026
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6274 (ANAC)

Fresa ad uso generico per contornatura.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo D mm { mm L mm dmm Codice Articolo D mm { mm Lmm dmm
1-6274/02.50 2.5 7 50 6 1-6274/09.00 9 25 75 10
1-6274/03.00 3 9 50 6 1-6274/9.50 9.5 25 75 10
1-6274/03.50 3.5 12 60 8 1-6274/10.00 10 25 75 10
1-6274/04.00 4 12 60 8 1-6274/11.00 11 30 80 12
1-6274/04.50 4.5 15 60 8 1-6274/12.00 12 30 80 12
1-6274/05.00 5 15 60 8 1-6274/13.00 13 35 90 16
1-6274/05.50 5.5 15 60 8 1-6274/14.00 14 35 90 16
1-6274/06.00 6 15 60 8 1-6274/15.00 15 40 95 16
1-6274/06.50 6.5 20 65 10 1-6274/16.00 16 40 95 16
1-6274/07.00 7 20 65 10 1-6274/17.00 17 40 105 20
1-6274/17.50 7.5 20 65 10 1-6274/18.00 18 40 105 20
1-6274/08.00 8 20 65 10 1-6274/19.00 19 45 110 20
1-6274/8.50 8.5 25 75 10 1-6274/20.00 20 45 110 20

Frese NATAC a 4 taglienti 4 NAC LIST 6274

Mater.

da - . ) - o ) ) _ o
e | ACcial 8 Carbonio | Aoeiml precomprati | Acclal da stampi, Ghise Leghe di Alluminio,
) Acciai inox Leghe di Rame,
el IFC, (RelD Leghe non ferrose
di Ss,sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB)
fresatura
D'ﬁéﬂi" 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 130 1900 79 1300 45 3200 360 6400 670
5 1600 130 1100 79 800 44 1900 360 3800 650
6 1300 130 930 79 660 44 1600 360 3200 670
8 1000 130 700 79 500 44 1200 360 2400 670
10 800 130 560 81 400 45 960 370 1900 680
12 660 130 460 81 330 45 800 370 1600 670
15 530 130 370 80 270 45 640 370 1300 670
20 400 120 280 75 200 42 480 340 960 630

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
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6212 (SL4SE)

Fresa ad uso generico per contornatura serie lunga.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo
1-6212/03.00
1-6212/04.00
1-6212/05.00
1-6212/06.00
1-6212/07.00
1-6212/08.00
1-6212/09.00
1-6212/10.00
1-6212/11.00
1-6212/12.00
1-6212/13.00
1-6212/14.00
1-6212/15.00
1-6212/16.00
1-6212/17.00
1-6212/18.00
1-6212/19.00
1-6212/20.00
1-6212/21.00

21

{ mm Lmm dmm
15 60 6
20 60 8
25 65 8
25 65 8
35 80 10
35 80 10
45 95 10
45 95 10
55 105 12
55 105 12
55 110 16
55 110 16
65 120 16
65 120 16
65 130 20
65 130 20
75 140 20
75 140 20
75 140 20

Disponibile su richiesta. Standard stock in Nachi JPN

Codice Articolo D mm
1-6212/22.00 22
1-6212/23.00 23
1-6212/24.00 24
1-6212/25.00 25
1-6212/26.00 26
1-6212/27.00 27
1-6212/28.00 28
1-6212/29.00 29
1-6212/30.00 30
1-6212/31.00 31
1-6212/32.00 32
1-6212/33.00 33
1-6212/34.00 34
1-6212/35.00 35
1-6212/36.00 36
1-6212/37.00 37
1-6212/38.00 38
1-6212/39.00 39
1-6212/40.00 40

¢ mm Lmm
75 140
90 160
90 160
90 160
90 160
90 160
90 160
90 160
90 160
105 190
105 190
105 190
105 190
105 190
105 190
125 210
125 210
125 210
125 210

dmm
20
25
25
25
25
25
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32

Frese SUPER HARD Lunghe a 4 taglienti

SL4SE LIST 6212

Mater.
da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, Acociai da stampi Ghise ; -
avorare (] ; P e ; da € ) Leghe di Alluminio,
\avorare Acciai al Carbonio Acciai pre-temprati Acciai inox Leghe di Rame,
ol 7 [REiD Leghe non ferrose
di SS,sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB)
fresatura
Dﬁ;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 1900 48 1300 27 3200 220 6400 400
5 1100 48 800 27 1900 220 3800 400
6 930 48 660 27 1600 220 3200 400
8 700 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

NACHI 2026



6302 (SRE)

Fresa ad uso generico per sgrossatura della maggior
parte dei materiali da lavorare, a gambo lungo e corta
lunghezza di taglio.

Tolleranza di diametro della fresa: £0.1 mm
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo Dmm /mm Lmm dmm
1-6302/06.00 6 15 60 6
1-6302/08.00 8 20 65 10
1-6302/10.00 10 25 75 10
1-6302/12.00 12 30 80 12
1-6302/14.00 14 35 90 16
1-6302/15.00 15 35 90 16
1-6302/16.00 16 40 95 16
1-6302/18.00 18 40 105 20
1-6302/20.00 20 45 110 20
1-6302/22.00 22 45 110 20

Codice Articolo Dmm {(mm Lmm dmm
1-6302/24.00 24 50 120 25
1-6302/25.00 25 50 120 25
1-6302/28.00 28 55 125 25
1-6302/30.00 30 55 140 32
1-6302/32.00 32 60 145 32
1-6302/35.00 35 60 145 32
1-6302/40.00 40 65 150 32
1-6302/45.00 45 70 155 42
1-6302/50.00 50 70 160 42

A pArPArDBEAEPRBEN
o oot oo B~ BN

Disponibile su richiesta. Standard stock in Nachi JPN

Frese corte per sgrossatura SRE LIST 6302

Mater.

da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, i i i ; et
avorare, | Acciai al Carbonio | Acciai pre-temprati AC?&aC'C?Si is{;cgppl, lilee L?_%g% gld?lll:{uarmglo,
Condiz. FC. FCD Leghe non ferrose
di ss,sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB)
Tesatura
D'ﬁéﬂi" 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.

3
a7 -

D: Diametro

della fresa Qb
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6368 (SLHV)

Fresa per sgrossatura ad uso generico,
per contornatura serie lunga.
Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo Dmm /{mm Lmm dmm Y4 Codice Articolo Dmm ¢/mm Lmm dmm z
1-6368/03.00 3 15 60 6 4 1-6368/19.00 19 75 140 20 4
1-6368/04.00 4 20 60 8 4 1-6368/20.00 20 75 140 20 4
1-6368/05.00 5 25 65 8 4 1-6368/22.00 22 75 140 20 4
1-6368/06.00 6 25 65 8 4 1-6368/25.00 25 90 160 25 4
1-6368/07.00 7 35 80 10 4 1-6368/28.00 28 90 160 25 4
1-6368/08.00 8 35 80 10 4 1-6368/28.00-26 28 90 160 25 6
1-6368/09.00 9 45 95 12 4 1-6368/30.00 30 90 160 25 4
1-6368/10.00 10 45 95 12 4 1-6368/30.00-26 30 90 160 25 6
1-6368/11.00 11 55 105 12 4 1-6368/32.00 32 105 190 32 6
1-6368/12.00 12 55 105 12 4 1-6368/35.00 35 105 190 32 6
1-6368/13.00 13 55 110 16 4 1-6368/40.00 40 125 210 32 6
1-6368/14.00 14 55 110 16 4 1-6368/45.00 45 145 230 32 6
1-6368/15.00 15 65 120 16 4 1-6368/45.00-42 45 145 230 42 6
1-6368/16.00 16 65 120 16 4 1-6368/50.00 50 145 230 32 6
1-6368/17.00 17 65 130 20 4 1-6368/50.00-42 50 145 230 42 6
1-6368/18.00 18 65 130 20 4
Disponibile su richiesta. Standard stock in Nachi JPN
Frese HEAVY lunghe SLHV LIST 6368
oite | ACSEI SR, | ASERAACSRD, | Acqaigastamni | Ghse | Legnedi Alumini
Cog?z ss,sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (fgbgﬁ;) Leghe non ferrose
Tesatura
Dﬁéﬁu Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz. Rotaz. Avanz
(mm) (min") (mm/min) (min?) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min1) (mm/min)
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: (lj)ilalmtfetro 01D
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6366 (HV)

Fresa ad uso generico per scanalature e contornature,

adatta a materiali di lavoro dagli acciai al carbonio

e acciai inox all'Alluminio.

Tolleranza di diametro del gambo: h7

Codice Articolo
1-6366,/03.00
1-6366/04.00
1-6366/05.00
1-6366,/06.00
1-6366/07.00
1-6366,/08.00
1-6366,/09.00
1-6366,/10.00
1-6366/11.00
1-6366/12.00
1-6366/13.00
1-6366/14.00
1-6366/15.00
1-6366/16.00
1-6366/17.00
1-6366/18.00
1-6366/19.00
1-6366,/20.00
1-6366/21.00
1-6366/22.00
1-6366/23.00
1-6366/24.00
1-6366/25.00
1-6366/26.00
1-6366/27.00

Dmm ¢/mm Lmm dmm

9
12
15
15
20
20
25
25
30
30
35
35
40
40
40
40
45
45
45
45
50
50
50
50
55

50
60
60
60
65
65
75
75
80
80
90
90
95
95
105
105
110
110
110
110
120
120
120
120
125

6

8

8

8

10
10
12
12
12
12
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
25
25
25
25
25

Disponibile su richiesta. Standard stock in Nachi JPN

B T T T T T T ST T S~ S i o e e e S S )

Codice Articolo
1-6366/28.00
1-6366/28.00-26
1-6366/29.00
1-6366/29.00-26
1-6366/30.00
1-6366/30.00-26
1-6366/31.00
1-6366/32.00
1-6366/33.00
1-6366/34.00
1-6366/35.00
1-6366/36.00
1-6366/37.00
1-6366/38.00
1-6366/39.00
1-6366/40.00
1-6366/42.00
1-6366/42.00-42
1-6366/45.00
1-6366/45.00-42
1-6366/48.00
1-6366/48.00-42
1-6366/50.00
1-6366/50.00-42

28
28
29
29
30
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
42
42
45
45
48
48
50
50

55
55
55
55
55
55
60
60
60
60
60
60
65
65
65
65
65
65
70
70
70
70
70
70

- HELIX
S

207,
N

Dmm ¢/mm Lmm dmm

125
125
125
125
125
125
145
145
145
145
145
145
150
150
150
150
155
155
160
160
160
160
160
160

25
25
25
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
42
32
42
32
42
32
42
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FRESATURA

(@]
Q
(7))
% Frese HEAVY HvV LIST 6366
Mater.
<
-_— da Acciai strutturati, Leghe di Acciaio, et i i : i
m avorare, | - Acciai al Carbonio Acciai pre-temprati Acci'\%'c?;?i ﬂg)'(“ ol Ghise L‘Ia_%'é%g |d,?lll:‘uarmg|'0,
7) ek S, [FED Leghe non ferrose
w saltu . SS.SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS (~200HB)
Q :
'S D'?réi‘:" Rotaz. | Avanz. | Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz. Rotaz. | Avanz.
(mm) (min7) (mm/min) (minT) (mm/min) (min) (mm/min) (min") (mm/min) (min7) (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

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
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FRESATURA

Note
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Gamma di Maschi
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Guida ai simboli (specifiche dell’'utensile)

I_-n_l
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LT

Filettatura metrica

Filettatura metrica passo fine

Filettatura unificata cilindrica
a passo grosso

Filettatura unificata cilindrica
a passo fine

HSS-E

MATERIALE
UTENSILE

r = -1
o
(../)
=)

N

MATERIALE
UTENSILE

SG

Acciaio super rapido con lega di
cobalto (Hss-Co)

Metallo in polvere
di alta qualita NACHI

Rivestimento SG
(TiCN multistrato)

Tolleranza filettatura

Tolleranza filettatura

Tolleranza filettatura

Tolleranza filettatura

Tolleranza filettatura
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™ Form !

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

www.vegaonline.net
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Maschi a spirale & & Burrless

Zero bave con il taglio dell'area del diametro interno nei fori filettati

Grazie al raggiungimento dell’obiettivo zero bave, il controllo Go-Plug é assicurato.
Anche il diametro interno combacia perfettamente con I'area standard della filettatura richiesta.

Maschio a uso generico Maschi a spirale SG Burrless Shaving Edge con diametro inferiore maggiorato

Guide Chamfer con parte smussata completamente affilata

CHAMFER
Guide Chamfer

. La spoglia smussata riduce la scheggiatura del tagliente causata dai trucioli

o

Shaving Edge

L'assenza di spazio fra la zona della base della filettatura del maschio e
il disegno del pre-foro garantisce il raggiungimento dell'obiettivo zero bave

Maschi a spirale SG Burrless

Maschio a uso generico

Guide Chamfer

Maschio Vé8 Maschio

>,

La bava si forma

nel gap tra il maschio
e il preforo Nessun gap per la
formazione di bave

L5

Smussatura degli angoli acuti sul bordo della filettatura per evitare scheggiature

Scheggiatura dopo il taglio continuativo

Maschi a spirale SG Burrless

. ,:f"lll'""

L] B
-
s ¥4
g il
x L J
* 'y : . =

= =

V- =

Non smussato

Lavorazione Lavorazione

X area di taglio

Tutte aree
di taglio
area di non taglio

immagine
della maschiatura

immagine
della maschiatura

Diametro
del preforo

Diametro
del preforo

Scheggiatura Nessuna scheggiatura
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Serie BurrLess

Maschi a spirale &S &aBurrless

BurrLess Performance

B Obiettivo zero bave raggiunto sul diametro interno della filettatura

Maschi ad uso generico Maschi a spirale SG Burrless

Aspetto
della filettatura

M6x1

Misura

S50C

Materiale lavorato
30m/min

Velocita di taglio

®5.0

Diametro del foro preparato
2D Sezione
trasversale
della filettatura

Zero bave
Lunghezza effettiva del filetto

Fluido da taglio: idrosolubile

MIC (BT30) += Interno .
Macchina: M/C verticale e B R - . R A T 1 i Ingressg-i

Durata analoga a quella dei maschi ad uso generico

. La precisione stabile del diametro interno garantisce prestazioni zero bave, anche quando |'utensile &€ quasi a fine vita

. Riduce le scheggiature e ha una durata analoga a quella dei maschi ad uso generico

N. di fori e diametro interno del filetto
Maschi a uso generico i le SG Burrless
=@— Maschi a spirale SG Burrless
-‘— Maschi ad uso generico
5.15 - ;
. - : . : . Lievi scheggiature dopo
Diam. interno del filetto Diam. interno del filetto Ial r\;lanzzag%neudi 1880 fori
5.10
2
Ko}
505 e o °
Zero b § Intervallo
ero bava £ 5 5.00 di 6 ore
E z 7 Casi di fuori tolleranza del diametro interno a causa di bave di grandi dimensioni
g si verificano in zone limitate del diametro del filetto interno
[5
Lato del filetto interno Lato del filetto interno § 4.95
o
4.90 > Lievi scheggiature dopo
la realizzazione di 1800 fori
Il diametro interno del filetto Il diametro interno del filetto 4.85
e modificato dalla bava non & modificato: &€ senza bava
4.80
M6x1 30m/min 95.0 0 500 1000 1500 2000
Misura Velocita di taglio Diametro del foro preparato
S50C 2D Numero di fori
Materiale lavorato  Lunghezza effettiva del filetto Fluido da taglio: olio solubile in acqua
Condizioni del foro
Foro cieco Foro passante Foro profondo, vicino alla parete
SG Maschio a spirale Burrless SGSPBL (@) O X
SG Maschio a spirale Burrless elica sx SGSPBLL X O X
SG Maschio a spirale Burrless tipo lungo SGSPLBL @) @) ©

©: Eccellente (O: Buono X: Non utilizzato

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



GAMMA DI MASCHI

NACHI

C-6

SISTEMI DI MASCHIATURA

Gamma di Maschi » Contenuti

Contenuti Pagina
Selezione attraverso il materiale da lavorare
Maschi BurrLess C-8
Maschi serie Hyper-Z C-8
Maschi serie Hyper-Z SUS C-8
Maschi serie SG C-8
Misure disponibili + Condizioni di maschiatura standard
Maschi BurrLess C-18
Maschi serie Hyper-Z C-21
Maschi serie Hyper-Z SUS C-28
Maschi serie SG C-25
Riferimenti tecnici G-20
Guida ai simboli (specifiche utensile) G-1

NACHI 2027



SISTEMI DI MASCHIATURA

2

=

S

Articolo Nome del prodotto . Si_gla Dimensioni 5

rivestimento E

Maschi serie BurrLess =

SGSPBL 7966  BurrLess Spiral tap MONR——m g M3-M12  C-18 :?;

SGSPBLL 7968  BurrLess Spiral tap SX e SG M3-M12 ~ C-18 =S
SGSPLBL 7970  BurrlLess Spiral tap gambo lungo s SG M3-M12 C-19
ZSP 6862 M HYPER-Z Spiral tap S o,  M3-M24 C-2f
ZSP 6862 MF HYPER-Z Passo Fine I hE—— ) M6-M20  C-21
ZP0 6864 M HYPER-Z Point tap Wi o, M3M24 C22
ZP0 6864 MF HYPER-Z Passo Fine W ., MeM20 G2
ZSP-SUS 6870  HYPER-Z Spiral tap WS M3-M24  C-23
ZP0-SUS 6872  HYPER-Z Point tap ) M3-M24  C-23
SGSP 6806 M SGSP Spiral tap WD 3G M3-M24  C-25
SGSP 6806 MF  SGSP Passo Fine ENSS ¢ M6-M24  C-26
SGSP 6807 UNC SGSP Spiral tap UNC WES—— 3G No.6 - 1 c-27
SGSP 6807 UNF SGSP Spiral tap UNF WD 5@ No.10-3/4  C-27
SGPO 6808 M SGPO Point tap ——————. g M3-M24  C-28
SGPO 6808 MF  SGPO Passo Fine - G M6-M24 C-29
SGPO 6809 UNC SGPO Point tap UNC _————————a g No.6 - 1 C-30
SGPO 6809 UNF SGPO Point tap UNF ——————ea. g No.10-3/4  C-30
SGSP 6810  SGSP Spiral tap Forma E BES ——m 3G M3-M16  C-31
SGSP 6812 6GX SGSP Spiral tap 6GX WD 3G M4-M12  C-31
SGSP 6812 7GX SGSP Spiral tap 7GX WD G M4-M12  C-32
SGPO 6814 6GX SGPO Point tap 6GX SG M4-M12  C-32

|

SGPO 6814 7GX SGPO Point tap 7GX SG M4-M12 C-33

www.vegaonline.net info@vegaonline.net



SISTEMI DI MASCHIATURA

—
I . - .
7 (07T =N [R=1=1[=V4(e]g (=8 Maschi serie BurrLess, Hyper-Z, Hyper-Z SUS ed SG
<
=
—
Q
<
=
=
<
S
Metrico e Metrico
SGSPBL 7966 BurrLess Spiral tap C-18 | C-20 |Fori Ciechi passo fine M3 | M12
BurrLess
= SGSPLBL| 7970 | OB IRNP o2 | C-20 |For Cechil oo e | M3 |M12 SRS
O
<Z( Vaporizzato
. Fori Metrico e Metrico .
ZP0 6864 HYPER-Z Point tap C-22 | C-24 Passanti | passo fine 6H "PZ¥ \/aporizzato Alto
. rendimento
Vaporizzato
ZP0-SUS | 6872 | SUS HYPER-Z Poinytap | C-23 | C-24 Pa';g:nti Metrico 6H P2 Vaporizzato
TiCn
multilayer
. e TiCn
SGSP 6807 SGSP-Spiral tap C-27 | C-33 |Fori Ciechi| UNC-UNF 2BX TR
TiCn
multilayer LRI
Fori g i taglio
SGPO 6809 SGPO-Point tap C-30 | C-33 Passanti UNC-UNF 2BX multilayer A:-':to
TiCn rendimento
multilayer
SGSP-Spiral tapintoll. | o 54 |6 33 |Fori Giechi| Metrico 66X-7GX Ll
Maggiorata multilayer

TiCn
multilayer

@®: Articolo disponibile a magazzino italiano

c_ 8 NACHI 2027



SISTEMI DI MASCHIATURA

© : Eccellente O: Buono X : Nonutilizzabile  Nessun simbolo : Non consigliato
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MASCHI INNOVATIVI

SERIE HYPER-/

CELEBRATE THE POLE POSITION

TOP

QUALITY
LEADER

Geometria di taglio
ottimizzata



Maschi innovativi sviluppati grazie
all‘esperienza glohale di NACHI

» Qualita basata sull’elevata integrazione verticale di NACH!:
fusione dell’acciaio, trattamento termico e rettifica effettuati internamente

» Maggiore durata dell’'utensile e maggiore affidabilita del processo grazie all’esperienza pluriennale di NACHI
in brocce e utensili per il taglio

» Lavorazione efficiente e produttiva alle basse velocita, doppia e tripla durata dell’utensile rispetto ai maschi non rivestiti,
prestazioni di maggiore durata rispetto ai maschi rivestiti.

Stahilita e affidabilita sorprendenti
alle hasse e medie velocita

Lavorando al doppio della velocita di taglio rispetto ai maschi tradizionali non rivestiti, i maschi Hyper-Z di NACHI garantiscono
una durata dell'utensile 2,5 volte maggiore, superando anche i maschi rivestiti della concorrenza.

Maschio a spirale Maschio a spirale

Maschio a spirale Maschio a spirale
non rivestito rivestito TiCN
Concorrente A Concorrente A

Maschio a spirale
Hyper-Z NACHI

Maschio a spirale

Hyper-Z NACHI non rivestito rivestito TiCN

Concorrente A Concorrente A

Usuraanomala -

Dopo Y
800 \ \

filettature =

2500

" Usura lieve
Usura notevole

Dopo
1800 - = \
filettature

Numero difiletti

S . -

" Scheggiatura

Condizioni . AL AL Condizioni  Dimensioni: M12x1.75 Pro(fs:iltca;:eii)mm Emulsione
ditaglio Condizioni generali Condizioni identiche ditaglio Materiale: S50C ; centri di lavoro
Portautensile: Auto tapper

NACHI 2027



Rispetto alla concorrenza i maschi Hyper-Z di NACHI
convincono grazie alla maggiore durata dell'utensile
e alla maggiore affidabilita

Nessuna rottura dei taglienti / nessuna usura anomala / nessuna adesione dei trucioli.

Maschio a spirale rivestito Maschio a spirale Hyper-Z

Maschio a spirale rivestito

Maschio a spirale Hyper-Z

TiCN Concorrente A NACHI TiCN Concorrente A NACHI
— 3750
= 3000 28317
ig 2250 After
"E‘ 1500 560 threads
S
= 750
:
20m/min 20m/min ity
Condizioni Condizioni Dimensioni: M3x0.5 Pr?iz‘:gt;g;m Machining centres
di taglio Condizioni identiche ditaglio  Materiale: CK50 1.1206 emulsion 7%

Ve: 20m/min

| maschi per fori passanti hanno anche un'ecceliente durata
dell'utensile alle hasse 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
non rivestito Concorrente A

Maschio a spirale Hyper-Z
NACHI

Velocita di taglio

Maschio a spirale rivestito
TiCN Concorrente A

Maschio a spirale Hyper-Z
NACHI

_ 5000 FTTT] _ 5000
= 4000 = 4000
b 3000 S 3000
° °
5 2000 5 2000
= =]
= 1000 2185 = 1000

0 0

10m/min 10m/min 25m/min

Velocita di taglio

Condizioni
di taglio

Profondita: 6mm
(Foro cieco)
Ve: 10m/min

Dimensioni: M3x0.5
Materiale: CK50 1.1206

Olio da taglio idrosolubile
per centri di lavoro

Profondita: 24mm
(Foro passante)
Ve: 25m/min

Dimensioni: M12x1.75
Materiale: CK50 1.1206

Condizioni
di taglio

Olio da taglio idrosolubile
per centri di lavoro

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net




Hyper-1 ¢ 1a hase per SUS Hyper-1

per la lavorazione
Su acciaio inossidabile

» Maschiinnovativi sviluppati grazie all’esperienza globale di NACHI

» Qualita basata sull’elevata integrazione verticale di NACHI: fusione dell’acciaio,

trattamento termico e rettifica effettuati internamente

» Maggiore durata dell'utensile e maggiore affidabilita del processo

grazie all’esperienza pluriennale di NACHI in brocce e utensili per il taglio

» Lavorazione efficiente e produttiva alle basse velocita,
doppia e tripla durata dell’utensile rispetto ai maschi non rivestiti,

prestazioni di maggiore durata rispetto ai maschi rivestiti
» Stabilita e affidabilita sorprendenti alle basse e medie velocita

» Assenza dirottura dei denti e di usura,

garantiscono un'elevata affidabilita del processo.

Sviluppo ulteriore

» Migliore rimozione del truciolo grazie all'ottimizzazione del
tagliente e della forma della scanalatura, in particolare per la

lavorazione dell’acciaio inossidabile

» Maschiad alte prestazioni, lunga durata e

stabilita in condizioni di taglio diverse.



www.vegaonline.net

info@vegaonline.net

Particolarmente adatto
per acciaio inossidahile

Maschio per acciaio inossidabile Maschio per fori ciechi
concorrente Hyper-Z-SUS NACHI

.

Trucioli di filettatura Sezione del truciolo stabile

Sezione trasversale del e uniforme
truciolo non uniforme Affidabilita del processo

Maschio per acciaio Maschio per fori ciechi
inossidabile concorrente Hyper-Z-SUS NACHI

Numero di filetti
w
o
o

100 161
13

Velocita di taglio 5m/min S5m/min Sm/min Sm/min
Condizioni Dimensioni: M3x0.5 Profondita: 6mm Lavorazione verticale
di taglio Materiale: 1.4301 Ve: 5m/min con emulsione

Maschio per acciaio
inossidabile concorrente

Maschio per fori ciechi
Hyper-Z-SUS NACHI

-~ 500
= 400
3 300
g 200
5
=

100

140 160

Velocita ditaglio ML RCLVLAD 10m/min [Jl| 10m/min
Condizioni Dimensioni: M12x1.75 Profondita: 18mm Lavorazione verticale
di taglio Materiale: 1.4301 Ve: 10m/min con emulsione




PRESTAZIONI SUPERIORI
PER UN'AMPIA GAMMA DI MATERIALI

CELEBRATE THE POLE POSITION

TAD

L

Acciaio HSS sinterizzato da polvere e
rivestimento superficiale SG



Maschi serie SG

Maschi ad alte prestazioni per umampia gamma di materiali

» Coprono un‘ampia gamma di applicazioni — Alluminio, ghisa, acciaio al carbonio, lega di acciaio e acciaio inossidabile

» Gambo DIN e lunghezza complessiva DIN

Garatteristiche

» Realizzati con polvere HSS di alta qualita e migliorati con il rivestimento SG per una maggiore durata dell’utensile.

Metallo in polvere di alta qualita specifico di NACHI. Non disponibile dai concorrentil

Angolo di taglio e forma del tagliente ottimizzati consentono stabilita di taglio delle filettature,

v

elevata rigidita e 'espulsione dei trucioli

v

Alta flessibilita per prestazioni superiori con un'ampia gamma di materiali, macchine e condizioni di taglio

v

Filettature stabili e lunga durata dell’utensile indipendentemente dalla velocita di taglio

v

Consentono un flusso agevole di trucioli durante il taglio di acciai inossidabili, acciai strutturali e leghe di alluminio.

Il carico di rottura a torsione dei maschi SGSP & del 30% superiore
a quella dei concorrenti, SGSP difficilmente si rompe.

Maschio tradizionale SGSP

Il rivestimento multistrato (sistema di rivestimen-
to multistrato di rivestimenti a durezza diversa
nell’intervallo ) assicura il rallentamento del
processo di usura del maschio.

Il metallo base si danneggia pil lentamente e la
durata dell'utensile aumenta.

Multistrato base TICN

Materiale di base Acciaio HSS Metallo base

da polvere di elevata qualita




SISTEMI DI FILETTATURA E MASCHIATURA

2

: SN T x| scla5°| §

°= ==t

8 7966 (SGSPBL) Maschio a spirale L. 2 DRVL @y

-3 Maschi a spirale SG BurrLess L

8 ot S i =g e

< . rarea— -

W CodiceArticolo  imens: Limite Limlte goyp) 1y e nor PSON 12 DN Tipo D'::':tm p':::("’
1.7966/M3X0.5  M3x05 REG P2 25P 46 35 3 4 18 235 1 25 255
1.7966/M4X0.7  M4x0.7 REG P3 25P 52 49 3 5 20 315 1 33 335
1.7966/M5X0.8  M5x0.8 REG P3 25P 60 56 3 55 22 405 1 42 425
1-7966/M6X1 MéxI REG P3 25P 62 7 3 6 24 475 1 50 505
1.7966/M6X0.75 M6x0.75 REG P2 25P 62 7 3 6 24 505 1 525 53
1.7966/M8X1.25 M8x1.25 REG P3 25P 70 88 3 62 298 655 2 68 685
1-7966/M8X1 M8x1 REG P3 25P 70 88 3 62 208 675 2 70  7.05
1.7966/M10X1.5 M10x1.5 REG P3 25P 75 105 3 7 314825 2 85 86
1.7966/M10X1.25 M10x1.25 REG P3 25P 75 105 3 7 314 855 2 88 885
1.7966/M10X1  M10x1 REG P3 25P 75 105 3 7 314875 2 90 905
1.7966/M12X1.75 M12x1.75 REG P4 25P 8 123 3 85 362 995 2 102 103

w | 1.7966/M12X1.5 M12x15 REG P3 25P 8 123 3 85 3621025 2 105 106

Sé 1.7966/M12X1.25 M12x1.25 REG P3 25P 82 123 3 85 3621055 2 108  10.85

Questo maschio riduce il diametro interno della filettatura rispetto al diametro del foro pilota.
Utilizzare il diametro della punta consigliato per realizzare il pre-foro.
Se il diametro del pre-foro € maggiore del diametro interno finito della filettatura non si ottengono lavorazioni burrless.

Disponibili presso Nachi Europe GmbH in Germania.
Ehin
SG|21°
4 DCONMS
&

2 —= 2 LU
7968 (SGSPBLL f= — o
( ) o Ry

Maschio a spirale 2 DRVL
Maschi a spirale SG BurrLess, §]
elica sinistra ol T W {l——n

. . Dimens. Limite Limite . Diametro pre-foro
Codice Articolo filettatura 1 2 TCL(P) L1 THL NOF DCONMS L2 DN Tipo min max

1-7968/M3X0.5 M3x0.5  REG P3 5P 46 11 3 4 18 23 1 2.5 2.55
1-7968/M4X0.7 M4x0.7  REG P3 5P 52 13 3 5 21 31 1 3.3 3.35
1-7968/M5X0.8 M5x0.8  REG P3 5P 60 16 3 5.5 25 39 1 4.2 4.25
1-7968/M6X1 M6x1 REG P3 5P 62 19 3 6 30 47 1 5.0 5.05
1-7968/M6X0.75 M6%0.75 REG P3 5P 62 19 3 6 30 47 1 5.25 53
1-7968/M8X1.25 M8x1.25 REG P3 5P 70 22 3 6.2 - - 2 6.8 6.85
1-7968/M8X1 M8x1 REG P3 5P 70 22 3 6.2 - - 2 7.0 7.05
1-7968/M10X1.5 M10x1.5 REG P4 5P 75 24 3 7 = = 2 8.5 8.6
1-7968/M10X1.25 M10x1.25 REG P3 5P 75 24 3 7 - 2 8.8 8.85
1-7968/M10X1 M10x1  REG P3 5P 75 24 3 7 = = 2 9.0 9.05
1-7968/M12X1.75 M12x1.75 REG P4 5P 82 29 3 8.5 - - 2 10.2 10.3
1-7968/M12X1.5 M12x1.5 REG P4 5P 82 29 3 8.5 = = 2 10.5 10.6
1-7968/M12 X1.25 M12x1.25 REG P4 5P 82 29 3 8.5 - - 2 10.8 10.85

Questo maschio riduce il diametro interno della filettatura rispetto al diametro del foro pilota.

Utilizzare il diametro della punta consigliato per realizzare il pre-foro.

Se il diametro del pre-foro € maggiore del diametro interno finito della filettatura non si ottengono lavorazioni burrless.
Disponibili presso Nachi Europe GmbH in Germania.

C-18 NACHI 2027



SISTEMI DI FILETTATURA E MASCHIATURA

=

SRS == ax|sclas| § § &

2

TEL Z

7970 (SGSPLBL) e Oeor—4+—— ¢ B

Maschi a spirale SG BurrLess, Maschioasprale | THL | DRVL %/ %

tipo lungo L1 0

Teot A=) o2 (LTI F——H tH
Codice Articolo [Amens.  Limite1 e {ﬁ')' 1 e Nof €M 15 b Tipo D'T:i':t"’ p':;;zm
1.7970/ M3X0.5RL100 100  M3x05 REG P2 25P 58 3 4 13 235 1 25 255
1.7970/ M4X0.7RL100 100 M4x0.7 REG P3 25P 78 3 5 17 315 1 33 335
1.7970/ M5X0.8RL100 100  M5x0.8 REG P3 25P 95 3 55 21 405 1 42 425
1-7970/MBX1R L100 100  M6x1 REG P3 25P 115 3 6 25 475 1 50 505
1-7970/ M6X1R L150 150  M6éx1 REG P3 25P 115 3 6 25 475 1 50 505
1.7970/M6X0.75RL100 100 M6x0.75 REG P2 25P 9 3 6 25 505 1 525 53
1.7970/M6X0.75RL150 150 M6x0.75 REG P2 25P 9 3 6 25 505 1 525 53
1.7970/M8X1.25RL100 100 M8x1.25 REG P3 25P 151 3 62 28 655 2 68  6.85
1.7970/M8X1.25RL150 150 M8x1.25 REG P3 25P 151 3 62 28 655 2 68  6.85

1-7970/ M8X1R L100 100  M8x1 REG P3 25P 115 3 62 28 675 2 70 705 |[ies

1-7970/ M8X1R L150 150  M8<1 REG P3 25P 115 3 62 28 675 2 70 705 |MS

1.7970/M10XL5RL100 100 M10x1.5 REG P3 25P 188 3 7 319 825 2 85 86 T
1.7970/M10X1.5RL150 150 M10x15 REG P3 25P 188 3 7 319 825 2 85 86
1.7970/M10X1.25RL100 100 M10x1.25 REG P3 25P 151 3 7 319 855 2 88 885
1.7970/M10X1.25RL150 150 M10x1.25 REG P3 25P 151 3 7 319 855 2 88 885
1.7970/ M10X1R L100 100  M10x1 REG P3 25P 115 3 7 319 875 2 90 905
1.7970/ M10X1R L150 150  M10x1 REG P3 25P 115 3 7 319 875 2 90  9.05
1.7970/M12X1.75RL100 100 M12x1.75 REG P4 25P 224 3 85 352 995 2 102 103
1.7970/M12X1.75RL150 150 M12x1.75 REG P4 25P 224 3 85 352 995 2 102 103
1.7970/M12X1.5RL100 100 M12x15 REG P3 25P 198 3 85 3521025 2 105 106
1.7970/M12X1L5RL150 150 M12x1.5 REG P3 25P 198 3 85 3521025 2 105 106
1.7970/M12X1.25RL100 100 M12x1.25 REG P3 25P 161 3 85 3521055 2 10.8 10.85
1.7970/M12X1.25RL150 150 M12x1.25 REG P3 2.5P 161 3 85 3521055 2 10.8 10.85

Questo maschio riduce il diametro interno della filettatura rispetto al diametro del foro pilota.

Utilizzare il diametro della punta consigliato per realizzare il pre-foro.

Se il diametro del pre-foro & maggiore del diametro interno finito della filettatura non si ottengono lavorazioni burrless.
Disponibili presso Nachi Europe GmbH in Germania.
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SISTEMI DI FILETTATURA E MASCHIATURA

3
=l SGSPBL
Q Maschi a spirale SG BurrLess
3 SGSPBLL
[ Maschi a spirale SG BurrLess, elica sinistra
= SGSPLEL
T) Maschi a spirale SG BurrLess, tipo lungo
<
3 Y - ot di taglio e fluidi da taglio consigliati
(m/min)
Velocita di taglio consigliata
SS S$15C S40C S50C SCM/SCr SUS FC FCD AC/ADC Ti
~200HB ~200HB ~200HB ~200HB | ~200HB | 20~30HRC  30~40HRC
L iai Acciaio a iai Al ff :
Acciaio ba‘:zga:';sre medio tenore Qfs'fe'zoari AGaED lEs Acciaio Acciaio Ghisa Ghisa Lega Lega
strutturale | i carbonio | dicarbonio | g carbonio temprato inox duttile | dialluminio  di titanio
SGSPBL 15~30 15~30 10~50 10~50 15~50 8~15 - 3~7 - 10~30 15~50 -
SGSPBLL 20~50 20~50 15~50 10~50 15~50 10~30 - 5~10 - 15~30 15~50 -
SGSPLBL 15~30 15~30 10~50 10~50 15~25 8~15 - 3~7 - 10~30 15~50 -
—
(I_) Fluidi di taglio Proprieta alle pressioni estreme: non idrosolubile / idrosolubile \drisolubile °
<
=

Avvertenze all’'uso delle tabelle di condizioni di taglio

1) Queste sono condizioni generali di taglio e possono variare in base alle vostre esigenze.
2) Le condizioni si riferiscono a una profondita di filettatura pari a 2xDC.
3) Si consiglia I'uso di un lubrificante non idrosolubile per I'acciaio inossidabile.

- Diametri consigliati delle punte — Dimens. sezione quadrata del gambc

Unita:mm Unita:mm
[ fzelill @ spiletlo §16 Euless JIS 6H Diametro gambo Sezione quadrata del gambo
DCONMS DRVS DRVL
SR 4 32 6
Diam. Valore nominale Diam. interno Diam. intermno 5 4 7
coneiginto il B 5.5 45 7
M3x0.5 25 255 2.459 2.599 6 45 7
M4x0.7 33 335 3.242 3.422 6.2 5 8
M5x0.8 42 4.25 4.134 4334 7 55 8
M6x1 50 5.05 4917 5.153 8.5 6.5 9
M6x0.75 525 5.30 5.188 5378
M8x1.25 6.8 6.85 6.647 6.912
M8x1 7.0 7.05 6.917 7.153
M10x1.5 8.5 8.60 8.376 8676
M10x1.25 8.8 8.85 8.647 8.912
M10x1 9.0 9.05 8.917 9.153
M12x1.75 10.2 10.30 10.106 10.441
M12x1.5 105 10.60 10.376 10.676
M12x1.25 108 10.85 10.647 10.912

C-20 NACHI 2027



SISTEMI DI MASCHIATURA

HELIX FORM TOLERANCE DIN DIN
BNONS —— L] = >
(P)
S
Lc ¢dn
6862 M (ZSP) = =N =
Maschio per fori ciechi Hyper-Z e 9Dy y ™
Maschi ad alte prestazioni con lunga durata e stabilita - ,:':
dell’'utensile Type 1 TV FH—F o i—FF—7—7—F
in varie condizioni di taglio. Per fori ciechi.
. . _Spire di OAL Lungh. Gambo Dimens. Lungh. .
Codice Articolo @ Passo |mb|:=cco L filetto ¢ Ln dn @Ds quadroK quadroLK Z Tipo DIN
1-6862/M3X0.5 3 0.5 2.5P 56 5.6 18 235 35 2.7 6 3 1 371
1-6862/M4X0.7 4 0.7 2.5P 63 8.1 21 3.15 45 3.4 6 3 1 371
1-6862/M5X0.8 5 0.8 2.5P 70 94 25 4.05 6.0 4.9 8 3 1 371
1-6862/M6X1.0 6 1 2.5P 80 12 30 475 6.0 4.9 8 3 1 371
1-6862/M8X1.25 8 125 25P 90 154 35 655 8.0 6.2 9 3 1 371
1-6862/M10X1.5 10 15 25P 100 189 39 825 10.0 8.0 11 3 1 371
1-6862/M12X1.75 12 1.75 25P 110 224 42 995 9.0 7.0 10 3 2 376
1-6862/M14X2.0 14 2 25P 110 259 49 1165 11.0 9.0 12 3 2 376 =
1-6862/M16X2.0 16 2 25P 110 259 49 13.65 12.0 9.0 12 3 2 376 c:%
1-6862/M18X2.5 18 25 25P 125 32,6 55 15.15 14.0 11.0 14 4 2 376 XL
1-6862/M20X2.5 20 25 25P 140 326 55 17.15 16.0 12.0 15 4 2 376
1-6862/M22X2.5 22 25 25P 140 32.6 55 19.15 18.0 14.5 17 4 2 376
1-6862/M24X3.0 24 3 25P 160 388 63 20.65 18.0 14.5 17 4 2 376
e fss 374
6862 MF (ZSP) @ Le @dn — @
Maschio per fori ciechi Hyper-Z W ol
passo fine Ln . Y
Maschi ad alte prestazioni con lunga durata e stabilita Type 1 = —1 2 f——F——5
dell'utensile
in varie condizioni di taglio. Per fori ciechi.
Codice Articolo 0 Passo ilsnpl;EE:gtl) Ot\L f:-ll:tlt%h.t’ Ln dn G;n;l;o (:)l:?:r';sk ::EE:IO Z Tipo DIN
1-6862/M6X0.75 6 0.75 2.5P 80 9.2 245 505 45 34 6 3 2 374
1-6862/M8X0.75 8 0.75 2.5P 80 9.2 245 7.05 6.0 4.9 8 3 2 374
1-6862/M8X1.0 8 1 2.5P 90 12.4 27 6.75 6.0 4.9 8 3 2 374
1-6862/M10X1.0 10 1 2.5P 90 12.4 27 875 7.0 5.5 8 3 2 374
1-6862/M10X1.25 10 1.25 2.5P 100 15.7 33 855 7.0 5.5 8 3 2 374
1-6862/M12X1.25 12 1.25 2.5P 100 17.2 35 1055 9.0 7.0 10 3 2 374
1-6862/M12X1.5 12 1.5 2.5P 100  20.9 40 1025 9.0 7.0 10 3 2 374
1-6862/M14X1.5 14 1.5 2.5P 100  20.9 40 1225 11.0 9.0 12 3 2 374
1-6862/M16X1.5 16 1.5 2.5P 100  20.9 40 1425 120 9.0 12 3 2 374
1-6862/M18X1.5 18 1.5 2.5P 110 209 40 1625 14.0 11.0 14 4 2 374
1-6862/M20X1.5 20 1.5 2.5P 125 209 40 1825 16.0 12.0 15 4 2 374
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SISTEMI DI MASCHIATURA

g HELIX FORM TOLERANCE DIN DIN
h Lc
E *# V(Ddln
& 6864 M (zPo) @ HHI*IIIIIIIIIHI A ] @
- u u ®»Ds
E Maschio per fori passanti Hyper-Z <2—>‘ EN Lk \>>’
g:':_; Maschi ad alte prestazioni con lunga durata e stabilita
‘g dell’'utensile in varie condizioni di taglio. Per fori passanti. P’ —H—p 2i=——F
E Spire di OAL Lungh Gambo Dimens Dl
Codice Articolo @ Passo |mbL(::cco L filetto ¢ Ln dn @Ds quadroK qufl((lro Z Tipo DIN
1-6864/M3X0.5 3 0.5 5P 56 10 18 235 3.5 2.7 6 3 1 371
1-6864/M4X0.7 4 0.7 5P 63 12.5 21 3.15 45 3.4 6 3 1 371
1-6864/M5X0.8 5 0.8 5P 70 14.5 25 405 6.0 49 8 3 1 371
1-6864/M6X1.0 6 1 5P 80 17 30 4.75 6.0 4.9 8 3 1 371
1-6864/M8X1.25 8 1.25 5P 90 22 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1 371
1-6864/M10X1.5 10 1.5 5P 100 27 39 825 10.0 8.0 11 3 1 371
1-6864/M12X1.75 12 1.75 5P 110 32 - - 9.0 7.0 10 3 2 376
1-6864/M14X2.0 14 2 5P 110 32 - - 11.0 9.0 12 3 2 376
I 1-6864/M16X2.0 16 2 5P 110 32 - - 12.0 9.0 12 3 2 376
Sq':) 1-6864/M18X2.5 18 2.5 5P 125 37.5 - - 14.0 11.0 14 3 2 376
< 1-6864/M20X2.5 20 2.5 5P 140 37.5 - - 16.0 12.0 15 3 2 376
1-6864/M22X2.5 22 2.5 5P 140 37.5 - - 18.0 14.5 17 3 2 376
1-6864/M24X3.0 24 3 5P 160 45 - - 18.0 14.5 17 3 2 376
HELIX FORM TOLERANCE DIN
o
Lo,
6864 MF (ZPO) 1 @dn ¥
- - - @ T T % l><q /T\
Maschio per fori passanti Hyper-Z \2 ’ i PR \M>\/
Lk
e Q_

passo fine

Maschi ad alte prestazioni con lunga durata e stabilita
dell’'utensile n varie condizioni di taglio. Per fori passanti. Type 1 E—H—H

Ln >
L

2I.J=l—LJ

C-22

Codice Articolo @ Passo i?npl:EE:g(I) AL g 1n Gg'gg“ 3::';';3,'( tll-ﬂ:alé:lo Z Tipo DIN
1-6864/M6X0.75 6 075 5° 8 14 - - 45 3.4 6 3 2 374
1.6864/M8X0.75 8 075 5° 80 14 - - 60 49 8 3 2 374
1-6864/M8X1.0 8 1 5 9 17 - - 60 49 8 3 2 374
1-6864/M10X10 10 1 B 9 17 - - 70 55 8 3 2 374
1.6864/M10X1.25 10 125 5 100 22 - - 70 55 8 3 2 374
1-6864/M12X1.0 12 1 B 100 19 - - 90 70 10 3 2 374
1-6864/M12X1.25 12 125 5P 100 22 - - 90 7.0 0 3 2 374
1-6864/M12X15 12 15 50 100 22 - - 90 70 0 3 2 374
1.6864/M14X1.5 14 15 50 100 22 - - 110 9.0 12 3 2 374
1.6864/M16X15 16 15 5P 100 22 - - 120 9.0 12 3 2 374
1.6864/M18X1.5 18 15 50 110 25 - - 140 110 14 3 2 374
1.6864/M20XL5 20 15 5P 125 25 - - 160 120 15 3 2 374
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SISTEMI DI MASCHIATURA

HELIX FORM TOLERANCE DIN DIN
AR s :
2
6870 (ZSP) Sy O, N =
@ D N X
Maschio per fori ciechi Hyper-Z SUS e e \V>\/ 3
Grazie alla geometria piu definita, la variante per acciaio ‘Q—’J Ln L Lk N7 r:g
inossidabile della serie Z &€ un maschio con elevata N
affidabilita di processo e lunga durata dell’utensile, Type 1 04— o2 JF—+H &
anche con materiali critici. Per fori ciechi. 8
Codice Articolo @  Passo i:pl;&g:: OfL  goneh 1n gn GZTOO (:’l:a'“(fr';sk :ﬁ:a‘s:'o Z Tipo DIN
1-6870/M3X0.5 3 0.5 2.5P 56 5.6 18 235 35 2.7 6 3 1 371
1-6870/M4X0.7 4 0.7 2.5P 63 8.1 21 3.15 45 3.4 6 3 1 371
1-6870/M5X0.8 5 0.8 2.5P 70 9.4 25 4.05 6.0 4.9 8 3 1 371
1-6870/M6X1.0 6 1 2.5P 80 12 30 475 6.0 4.9 8 3 1 371
1-6870/M8X1.25 8 1.25 2.5P 90 154 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1 371
1-6870/M10X1.5 10 1.5 2.5P 100 189 39 825 10.0 8.0 11 3 1 371
1-6870/M12X1.75 12 1.75 2.5P 110 224 42 995 9.0 7.0 10 3 2 376
1-6870/M14X2.0 14 2 2.5P 110 259 49 1165 11.0 9.0 12 3 2 376 =
1-6870/M16X2.0 16 2 2.5P 110 259 49 13.65 12.0 9.0 12 3 2 376 C:%
1-6870/M18X2.5 18 25 2.5P 125 326 55 15.15 14.0 11.0 14 4 2 376 L
1-6870/M20X2.5 20 25 2.5P 140 326 55 17.15 16.0 12.0 15 4 2 376
1-6870/M22X2.5 22 25 2.5P 140 326 55 19.15 18.0 14.5 17 4 2 376
1-6870/M24X3.0 24 3 2.5P 160 38.8 63 20.65 18.0 14.5 17 4 2 376
e s
Lc
6872 (2S0) - pdn
s ——————— =
Maschio per fori passanti Hyper-Z SUS S one @
Grazie alla geometria piu definita, la variante per acciaio pE— Ln L e

inossidabile della serie Z € un maschio con elevata
. Cleg s . . | E—
affidabilita di processo e lunga durata dell’utensile, Type! {—F1—1)» 2H—F—H

anche con materiali critici. Per fori passanti.

ire di . Lungh.
Codice Articolo @ Passo ilsan;E)E:g(I) 0:_“‘ f:-ll:t‘tﬁ)h.t’ Ln dn ng[;:o z::‘di';sk qﬁféro Z Tipo DIN
1-6872/M3X0.5 3 0.5 5P 56 10 18 235 35 2.7 6 3 1 371
1-6872/M4X0.7 4 0.7 5P 63 12.5 21 3.15 45 3.4 6 3 1 371
1-6872/M5X0.8 5 0.8 5P 70 14.5 25 4.05 6.0 4.9 8 3 1 371
1-6872/M6X1.0 6 1 5P 80 17 30 475 6.0 4.9 8 3 1 371
1-6872/M8X1.25 8 1.25 5P 90 22 35 655 8.0 6.2 9 3 1 371
1-6872/M10X1.5 10 1.5 5P 100 27 39 825 10.0 8.0 11 3 1 371
1-6872/M12X1.75 12 1.75 5P 110 32 - - 9.0 7.0 10 3 2 376
1-6872/M14X2.0 14 2 5P 110 32 - - 11.0 9.0 12 3 2 376
1-6872/M16X2.0 16 2 5P 110 32 - - 12.0 9.0 12 3 2 376
1-6872/M18X2.5 18 2.5 5P 125 375 - - 14.0 11.0 14 3 2 376
1-6872/M20X2.5 20 2.5 5P 140 375 - - 16.0 12.0 15 3 2 376
1-6872/M22X2.5 22 25 5P 140 375 - - 18.0 14.5 17 3 2 376
1-6872/M24X3.0 24 3 5P 160 45 - - 18.0 14.5 17 3 2 376
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SISTEMI DI MASCHIATURA

(2]
>
K2
« EMMaschiserie H IeH LSUS
1
& dSCil Serié nyper-z e nyper-
Q
S
=
—
I
S Condizioni di maschiatura
VELOCITA E FLUIDI DI TAGLIO CONSIGLIATI
Velocita di taglio consigliata m/min.
C15(S15C)
- e
Materiali | ST2(SS) | ~acciaio ~|cao(saoc)|cso(ssoc)| ~ 20Cr42CMo |, o | b GG(FC) |GGG(FCD) | AC.ADC
lavorati | Acciaio abasso ccous | croa5% (scm.scr) —— inossidabile|  Ghisa Ghisa Legadi
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
(I_) Fluidi di taglio Fluido da taglio idrosolubile a partire dal 7%
<Z( 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.
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— \ I il S I
el S — =
X
—
6806 M (SGSP) L N 3
C n
Maschio per fori ciechi a norma DIN @ i —<J7 — = @
|
Tagliente rastremato con 2,5 spire di imbocco. ’ ‘ @Ds K
Rivestimento SG. Ln L ©
Lunghezza complessiva DIN.
Acciaio Hss da polveri di prima qualita. Type 1 E=——PH 2{_—FF—-=
* Senza punta centrale
Spire di . Lungh.
. . - OAL  Lungh. Gambo Dimens. .
Codice Articolo M Passo lmbl-(::cco L filetto Ln dn @Ds quadroK qu:l((iro Z Tipo DIN
1-6806/M3X0.5 3 0.5 2.5P 56 5.6 18 235 35 2.7 6 3 1 371
1-6806/M4X0.7 4 0.7 2.5P 63 8.1 21 3.15 45 34 6 3 1 371
1-6806/M5X0.8 5 0.8 2.5P 70 9.4 25 4.05 6.0 4.9 8 3 1 371
1-6806/M5.5X0,9 55 09 2.5P 80 7.2 30 4.45 6 4.9 8 3 1 371
1-6806/M6X1.0 6 1 2.5P 80 12 30 475 6.0 4.9 8 3 1 371 >
1-6806/M8X1.25 8 125 25P 90 154 35 655 80 6.2 9 3 1* 371 >
1-6806/M10X1.5 10 15 2.5P 100 18.9 39 825 10.0 8.0 11 3 1* 371 C:-E
1-6806/M7X1.0 7 1 2.5P 80 12 30 575 55 4.3 7 3 2 376 —
1-6806/M8X1.25-
DIN376 8 125 25P 90 154 35 6.55 6 4.9 8 3 2 376
1-6806/M12X1.75 12 1.75 2.5P 110 224 42 995 9.0 7.0 10 3 2 376
1-6806/M14X2.0 14 2 2.5P 110 25.9 49 11.65 11.0 9.0 12 3 2 376
1-6806/M16X2.0 16 2 2.5P 110 25.9 49 13.65 12.0 9.0 12 3 2 376
1-6806/M18X2.5 18 25 2.5P 125 32.6 55 15.15 14.0 11.0 14 4 2 376
1-6806/M20X2.5 20 25 2.5P 140 32.6 55 17.15 16.0 12.0 15 4 2 376
1-6806/M22X2.5 22 25 2.5P 140 32.6 55 19.15 18.0 14.5 17 4 2 376
1-6806/M24X3.0 24 3 2.5P 160 38.8 63 20.65 18.0 14.5 17 4 2 376
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SISTEMI DI MASCHIATURA

8 HELIXo FORM TOLERANCE DIN
7 [P— e B ) s Jac ) C Gz
8
3 6806 MF (SGSP)
Maschio per fori ciechi a norma DIN " o
passo fine @ | - o @
Tagliente rastremato con 2,5 spire di imbocco. ) ’ ] Ds
Rivestimento SG. ~—n ] Lk +
Lunghezza complessiva DIN.
Acciaio Hss da polveri di prima qualita. Type 1 T=—TF 2HEFF—-=F
* Con punta centrale
CodiceArticolo ~ MF  Passo i?npl;l-:i::g:) ML Gumeh tn an G3TOO :J:‘:r'(‘fk ::Eé:lo Z Tipo DIN
1-6806/M6X0.75 6 0.75 2.5P 80 9.2 245 505 45 3.4 6 3 2% 374
1-6806/M8X0.75 8 0.75 2.5P 80 9.2 245 7.05 6.0 49 3 2 374
1-6806/M8X1.0 8 1 2.5P 90 12.4 27 6.75 6.0 49 8 3 2 374
- 1-6806/M10X0.75 10 0.75 2.5P 90 9.2 24,5 9.05 7 5.5 8 3 2 374
QI_) 1-6806/M10X1.0 10 1 2.5P 90 12.4 27 875 1.0 5.5 8 3 2 374
< 1-6806/M10X1.25 10 1.25 2.5P 100 15.7 33 855 7.0 5.5 8 3 2 374
< 1-6806/M12X1.0 12 1 2.5P 100 13.5 33 10.75 9.0 7.0 10 3 2 374
1-6806/M12X1.25 12 1.25 2.5P 100 17.2 35 10.55 9.0 7.0 10 3 2 374
1-6806/M12X1.5 12 1.5 2.5P 100 20.9 40 10.25 9.0 7.0 10 3 2 374
1-6806/M14X1.0 14 1 2.5P 100 13.5 325 1275 11 9 12 3 2 374
1-6806/M14X1.25 14 1.25 2.5P 100 17.2 345 1255 11 9 12 3 2 374
1-6806/M14X1.5 14 1.5 2.5P 100 20.9 40 12.25 11.0 9.0 12 3 2 374
1-6806/M16X1.0 16 1 2.5P 100 13.5 325 1475 12 9 12 3 2 374
1-6806/M16X1.5 16 1.5 2.5P 100 20.9 40 14.25 12.0 9.0 12 3 2 374
1-6806/M18X1.0 18 1 2.5P 110 13.5 325 16.75 14 11 14 4 2 374
1-6806/M18X1.5 18 1.5 2.5P 110 20.9 40 16.25 14.0 11.0 14 4 2 374
1-6806/M20X1.0 20 1 2.5P 125 13.5 325 1875 16 12 15 4 2 374
1-6806/M20X1.5 20 1.5 2.5P 125 20.9 40 18.25 16.0 12.0 15 4 2 374
1-6806/M20X2.0 20 2 2.5P 140 29 485 17.65 16 12 15 4 2 374
1-6806/M22X1.0 22 1 2.5P 125 13.5 325 20.75 18 14.5 17 4 2 374
1-6806/M22X1.5 22 1.5 2.5P 125 20.9 40 20.25 18 14.5 17 4 2 374
1-6806/M22X2.0 22 2 2.5P 140 29 485 19.65 18 14.5 17 4 2 374
1-6806/M24X1.0 24 1 2.5P 140 14.7 36.5 22.75 18 14.5 17 4 2 374
1-6806/M24X1.5 24 1.5 2.5P 140 22.4 495 2225 18 14.5 17 4 2 374
1-6806/M24X2.0 24 2 2.5P 140 30.8 53 21.65 18 14.5 17 4 2 374
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we I530 so Jas ) C ekl =

: >

— 15 |

TSN — @
X
—

e Lo @d n

6807 UNC (SGSP) VEY %Ww iiiiiiii o o

Maschio per fori ciechi a norma UNC T Ln m {)}

Tagliente rastremato con 2,5 spire di imbocco. L @Ds

Rivestimento SG. Type 1-F——FHF —H 20—FF—

Lunghezza complessiva DIN. ==t —P

Acciaio Hss da polveri di prima qualita.

Spire di Lungh.
. . - OAL Lungh. Gambo Dimens. .

Codice Articolo UNC Passo lmbL(::cco L filetto ¢ Ln dn @Ds quadro K quflt(lro Z Tipo DIN

1-6807/UNC6-32 No.6 32 25P 56 95 200 255 4 3 6 3 3 2184-1

1-6807/UNC8-32 No.8 32 25P 63 95 210 3.15 45 3.4 6 3 3 2184-1

1-6807/UNC10-24 No.10 24 25P 70 12.6 25.0 3.55 6 4.9 8 3 3 2184-1

1-6807/UNC12-24 No.12 24 25P 80 126 30.0 4.25 6 4.9 8 3 3 2184-1

1-6807/UNC1/4-20 1/4 20 25P 80 154 30.0 4.85 7 5.5 8 3 3 2184-1

1-6807/UNC5/16-18 5/16 18 25P 90 17.7 35.0 6.25 8 6.2 9 3 1 2184-1

1-6807/UNC3/8-16 3/8 16 25P 100 199 39.0 7.65 10 8 11 3 1 2184-1 =

1-6807/UNC7/16-14 7/16 14 25P 100 22.7 - 9.05 8 6.2 9 3 2 2184-1 c:%

1-6807/UNC1/2-13 1/2 13 25P 110 26.0 - 1045 9 7 10 3 2 2184-1 L

1-6807/UNC5/8-11 5/8 11 25P 110 30.1 - 1325 11 12 3 2 2184-1

1-6807/UNC3/4-10 3/4 10 25P 125 33.1 - 16.15 12 9 12 4 2 2184-1

1-6807/UNC1-8 1 8 25P 160 38.0 - 2185 14.5 4 2 2184-1

oty o by

6807 UNF (SGSP) @@ .

Maschio per fori ciechi a norma UNF

Tagliente rastremato con 2,5 spire di imbocco. T

. . ype A ——H-—H- 2 —FF—

Rivestimento SG. e

Lunghezza complessiva DIN.
Acciaio Hss da polveri di prima qualita.

Codice Articolo UNF  Passo ||snpl;§::(l) OBL pungh 1n  gn Gambo ('I’l::';r'('fk ::EE:L Z Tipo DIN
1-6807/UNF10-32 No.10 32 25P 70 95 250 385 6 49 8 3 3 21841
1-6807/UNF1/4-28 1/4 28 25P 80 105 300 525 7 55 8 3 3 21841
1-6807/UNF5/16-24 5/16 24 25P 90 122 350 6.65 8 62 9 3 1 21841
1-6807/UNF3/8-24 3/8 24  25P 90 122 350 825 10 8 11 3 1 21841
1-6807/UNF7/16-20 7/16 20 25P 100 159 - 965 8 6.2 9 3 2 21841
1-6807/UNF1/2-20 1/2 20 25P 100 164 - 1115 9 7 10 3 2 21841
1-6807/UNF5/8-18 5/8 18 25P 100 186 - 1425 12 9 12 3 2 21841
1-6807/UNF3/4-16 3/4 16 25P 110 210 - 1745 14 11 14 4 2 21841
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SISTEMI DI MASCHIATURA

8 FORM [ TOLERANCE DIN DIN
: — = K i E
(&)
(7]
3 6808 M (SGPO)
Maschio per fori passanti a norma DIN L™ L, oo —
Tagliente con 5 spire di imbocco. @ 1 ] oDs @y
Rivestimento SG. <——J n | | Lk t
Lunghezza complessiva DIN.
Acciaio Hss da polveri di prima qualita. Tye 1 = FF—P 2 T—F—F
* Senza punta centrale
Codice Articolo M Passo i?npl;E):E::(l) OfL f:i:'t‘ﬁ)h.t’ ILn dn G;gts)o (?l::';,';sk ::EE?O Z Tipo DIN
1-6808/M3X0.5 3 0.5 5P 56 10 18 24 35 2.7 6 3 1 371
1-6808/M4X0.7 4 0.7 5P 63 12.5 21 3.1 45 3.4 6 3 1 371
1-6808/M5X0.8 5 0.8 5P 70 14.5 25 40 6.0 49 8 3 1 371
1-6808/M5.5X0,9 5.5 0.9 5P 80 17 30 44 6 49 8 3 1 371
- 1-6808/M6X1.0 6 1 5P 80 17 30 48 6.0 4.9 8 3 1 371
QI_) 1-6808/M8X1.25 8 1.25 5P 90 22 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1* 371
< 1-6808/M10X1.5 10 1.5 5P 100 27 39 8.25 10.0 8.0 11 3 1* 371
= 1-6808/M7X1.0 7 1 5P 80 17 - - 5.5 4.3 7 3 2 376
oo/ MBXL25- g 495 5P 90 22 - - 6 49 8 3 2 376
1-6808/M12X1.75 12 1.75 5P 110 32 - - 9.0 7.0 10 3 2 376
1-6808/M14X2.0 14 2 5P 110 32 - - 11.0 9.0 12 3 2 376
1-6808/M16X2.0 16 2 5P 110 32 - - 12.0 9.0 12 3 2 376
1-6808/M18X2.5 18 2.5 5P 125 37.5 - - 14.0 11.0 14 3 2 376
1-6808/M20X2.5 20 2.5 5P 140 37.5 - - 16.0 12.0 15 3 2 376
1-6808/M22X2.5 22 2.5 5P 140 37.5 - - 18.0 14.5 17 3 2 376
1-6808/M24X3.0 24 3 5P 160 45 - - 18.0 14.5 17 3 2 376

c-28 NACHI 2027



SISTEMI DI MASCHIATURA

mEOEDD |
T

6808 MF (SGPO) 3
Maschio per fori passanti a norma DIN L1+ @dn
passo fine @ |
Tagliente con 5 spire di imbocco. M In @Ds || 1k |«
Rivestimento SG. L
Lun_ghezza complessiya.DlN. N Tyoe 1 =1 ) ——¢
Acciaio Hss da polveri di prima qualita.
* Con punta centrale
CodiceArticolo ~ MF Passo .ﬁ.“ﬂf,}i’é OpL AubEhin g GETDO (:’l:a'“;r';sk 5353& Z Tipo DIN
1-6808/M6X0.75 6 0.75 5P 80 14 - - 45 3.4 6 3 2* 374
1-6808/M8X0.75 8 0.75 5P 80 14 - - 6.0 49 3 2 374
1-6808/M8X1.0 8 1 5P 90 17 - - 6.0 49 8 3 2 374
1-6808/M9X1.0 9 1 5P 90 17 - - 7 5.5 8 3 2 374 >
1-6808/M10X0.75 10 0.75 5P 90 14 - - 7 5.5 8 3 2 374 >
1-6808/M10X1.0 10 1 5P 90 17 - - 7.0 5.5 8 3 2 374 (:?:
1-6808/M10X1.25 10 1.25 5P 100 22 - - 7.0 5.5 8 3 2 374 —
1-6808/M11X1.0 11 1 5P 90 17 - - 8 6.2 9 3 2 374
1-6808/M12X1.0 12 1 5P 100 19 - - 9.0 7.0 10 3 2 374
1-6808/M12X1.25 12 1.25 5P 100 22 - - 9.0 7.0 10 3 2 374
1-6808/M12X1.5 12 1.5 5P 100 22 - - 9.0 7.0 10 3 2 374
1-6808/M14X1.0 14 1 5P 100 19 - - 11 9 12 3 2 374
1-6808/M14X1.25 14 1.25 5P 100 23 - - 11 9 12 3 2 374
1-6808/M14X1.5 14 1.5 5P 100 22 - - 11.0 9.0 12 3 2 374
1-6808/M16X1.0 16 1 5P 100 19 - - 12 9 12 3 2 374
1-6808/M16X1.5 16 1.5 5P 100 22 - - 12.0 9.0 12 3 2 374
1-6808/M18X1.0 18 1 5P 110 19 - - 14 11 14 3 2 374
1-6808/M18X1.5 18 1.5 5P 110 25 - - 14.0 11.0 14 3 2 374
1-6808/M20X1.0 20 1 5P 125 19 - - 16 12 15 3 2 374
1-6808/M20X1.5 20 1.5 5P 125 25 - - 16.0 12.0 15 3 2 374
1-6808/M20X2.0 20 2 5P 140 32 - - 16 12 15 3 2 374
1-6808/M22X1.0 22 1 5P 125 19 - - 18 14.5 17 3 2 374
1-6808/M22X1.5 22 1.5 5P 125 28 - - 18 14.5 17 3 2 374
1-6808/M22X2.0 22 2 5P 140 32 - - 18 14.5 17 3 2 374
1-6808/M24X1.0 24 1 5P 140 20 - - 18 14.5 17 3 2 374
1-6808/M24X1.5 24 1.5 5P 140 31 - - 18 14.5 17 3 2 374
1-6808/M24X2.0 24 2 5P 140 33 - - 18 14.5 17 3 2 374
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SISTEMI DI MASCHIATURA

QO
3 6809 UNC (SGPO) @ @ T L O
Maschio per fori passanti a norma UNC - @Ds ¥ \k)>
Tagliente con 5 spire di imbocco. L
Rivestimento SG. Type 1 jq:;,—&,f,ﬂ, /3 — 1
Lunghezza complessiva DIN. 34
Acciaio Hss da polveri di prima qualita.
Spire di Lungh.
. . a OAL Lungh. Gambo Dimens. .
Codice Articolo UNC Passo mb::co L filetto Ln dn @Ds quadroK quflt(lro Z Tipo DIN
1-6809/UNC6-32 No.6 32 5.0P 56 120 20.0 255 4 3 6 3 3 21841
1-6809/UNC8-32 No.8 32 50P 63 13.0 21.0 3.15 45 3.4 6 3 3 21841
1-6809/UNC10-24 No.10 24 50P 70 16.0 25.0 3.55 6 49 8 3 3 21841
1-6809/UNC12-24 No.12 24 50P 80 170 30.0 4.25 6 4.9 8 3 3 2184-1
1-6809/UNC1/4-20 1/4 20 5.0P 80 19.0 30.0 4385 7 5.5 8 3 3 21841
1-6809/UNC5/16-18 5/16 18 5.0P 90 220 350 6.25 8 6.2 9 3 1 2184-1
T 1-6809/UNC3/8-16  3/8 16 50P 100 240 39.0 7.65 10 8 11 3 1 2184-1
S‘J: 1-6809/UNC7/16-14 7/16 14 5.0P 100 24.0 - - 8 6.2 9 3 2 2184-1
= 1-6809/UNC1/2-13 1/2 13  50P 110 28.0 - - 9 7 10 3 2 21841
1-6809/UNC5/8-11  5/8 11 5.0P 110 30.0 - - 11 9 12 3 2 21841
1-6809/UNC3/4-10 3/4 10 50P 125 33.0 - - 12 9 12 3 2 21841
1-6809/UNC1-8 1 8 50P 160 38.0 - - 18 14.5 3 2 21841
@dn
6809 UNF (SGPO) QDE) =1 E O
: . . B | 50
Maschio per fori passanti a norma UNF Ln @Ds il «
L
Tagliente con 5 spire di imbocco.
Rivestimento SG. Type 1 ﬂ:FEP*'E* 2 —F—— 1
Lunghezza complessiva DIN. 34
Acciaio Hss da polveri di prima qualita.
Spire di Lungh.
. . q OAL Lungh. Gambo Dimens. .
Codice Articolo UNF Passo |mbLt::cco L filetto ¢ Ln dn @Ds quadroK quflt(lro Z Tipo DIN
1-6809/UNF10-32 No.10 32 5.0P 70 120 25.0 3.55 6 4.9 8 3 3 21841
1-6809/UNF1/4-28 1/4 28 5.0P 80 140 30.0 4.85 7 5.5 8 3 3 2184-1
1-6809/UNF5/16-24 5/16 24 50P 90 18.0 35.0 6.25 8 6.2 9 3 1 2184-1
1-6809/UNF3/8-24 3/8 24 5.0P 90 180 350 7.65 10 8 11 3 1 2184-1
1-6809/UNF7/16-20 7/16 20 50P 100 229 - - 8 6.2 9 3 2 21841
1-6809/UNF1/2-20 1/2 20 50P 100 22.0 - - 9 7 10 3 2 21841
1-6809/UNF5/8-18 5/8 18 50P 100 21.2 - - 12 9 12 3 2 21841
1-6809/UNF3/4-16 3/4 16 50P 110 238 - - 14 11 14 3 2 21841
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SISTEMI DI MASCHIATURA

o i sc 4 a5 | € Riiflailae

DAl S o — i
Lc @dn
6810 (SGSP) @ i = — = @
- - - - ]

Maschio per fori ciechi a norma DIN BN oos| |4 &’
Forma E Ln L

Imbpcco ridotto. - Type 1 ——P 2 r——=
Tagliente rastremato con 1,5 spire di imbocco.

Rivestimento SG.

Lunghezza complessiva DIN.

Acciaio Hss da polveri di prima qualita.

CodiceArticolo M Passo i?npl:l-::?g:) ML Gieh in  dn Cambo c?l::‘dﬁ';sk ::L:E:‘o Z Tipo DIN
1-6810/M3X0,5 3 0.5 1.5P 56 5.6 18 235 35 2.7 6 3 1 371
1-6810/M4X0,7 4 07 1.5P 63 8.1 21 3.15 45 3.4 6 3 1 371
1-6810/M5X0,8 5 0.8 1.5P 70 9.4 25 4.05 6 49 8 3 1 371
1-6810/M6X1 6 1 1.5P 80 12 30 4.75 6 4.9 8 3 1 371
1-6810/M8X1,25 8 1.25 1.5P 90 154 35 6.55 8 6.2 9 3 1 371
1-6810/M10X1,5 10 1.5 1.5P 100 18.9 39 825 10 8 11 3 1 371
1-6810/M12X1,75 12 1.75 1.5P 110 224 415 995 9 7 10 3 2 376
1-6810/M14X2 14 2 1.5P 110 259 485 11.65 11 9 12 3 2 376
1-6810/M16X2 16 2 1.5P 110 259 485 13.65 9 3 2 376

B & B E
e = 143/6

6812 6GX (SGSP) Le @dn

. . . . | <] =
Maschio per fori ciechi a norma DIN @ ! @
Gambo maggiorato e | . oos| |y y
Tagliente rastremato con 2,5 spire di imbocco. L
Rivestimento SG. Type 1 1 2 —8

Lunghezza complessiva DIN.
Acciaio Hss da polveri di prima qualita.

* Con punta centrale

Lungh.

_Spire il OAL Lungh. Gambo Dimens.

Codice Articolo M Passo |mbLt::cco L filetto Ln dn @Ds quadroK quflt(iro Z Tipo DIN
1-6812/M4X0.7-6GX 4 07 2.5P 63 8.1 21 3.15 45 3.4 6 3 371
1-6812/M5X0.8-6GX 5 08 2.5P 70 9.4 25 4.05 6.0 4.9 8 3 371
1-6812/M6X1-6GX 6 1 2.5P 80 12.0 30 4.75 6.0 4.9 8 3 371
1-6812/M8X1.25-6GX 8 125 25P 90 15.4 35 6.55 8.0 6.2 9 3 1* 371
1-6812/M10X1.5-6GX 10 1.5 2.5P 100 18.9 39 825 10.0 8.0 11 3 1* 371
1-6812/M12X1.75-6GX 12 1.75 2.5P 110 22.4 42 995 9.0 7.0 10 3 2 376
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SISTEMI DI MASCHIATURA

by e .

4 s e 454 C J76XQ3714376
2
S 6812 7GX (SGSP)

Maschio per fori ciechi a norma DIN ) o

Gambo maggiorato ¢ i —

Tagliente rastremato con 2,5 spire di imbocco. @ ' $

Rivestimento SG. . Ln ] O0sl 1k &

Lunghezza complessiva DIN.

Acciaio Hss da polveri di prima qualita. Type 1 T=—P 2 —FF—-—1

* Con punta centrale

Spire di . Lungh.
. . . OAL Lungh. Gambo Dimens. .

Codice Articolo M Passo |mbLt::cco L filetto ¢ Ln dn @Ds quadroK quflt(iro Z Tipo DIN

1-6812/M4X0.7-7GX 4 07 2.5P 63 8.1 21 315 45 34 6 3 1 371

1-6812/M5X0.8-7GX 5 08 2.5P 70 9.4 25 4.05 6.0 4.9 8 3 1 371

1-6812/M6X1-7GX 6 1 2.5P 80 12.0 30 475 6.0 4.9 8 3 1 371
— 1-6812/M8X1.25-7GX 8 1.25 2.5P 90 15.4 35 655 8.0 6.2 9 3 1* 371
QI_) 1-6812/M10X1.5-7GX 10 1.5 2.5P 100 18.9 39 825 10.0 8.0 11 3 1* 371
<ZE 1-6812/M12X1.75-7GX 12 1.75  2.5P 110 224 42 995 9.0 7.0 10 3 2 376

SR - 1] c Lo E Jocxdsiifisie

6814 6GX (SGPO)
Maschio per fori passanti a norma DIN Lot o
Gambo maggiorato @ : e @

. o pmEEEI
Tagliente rastremato con 5 spire di imbocco. . oDs 9’
Rivestimento SG. n |, Lkl ¢
Lunghezza complessiva DIN.
Acciaio Hss da polveri di prima qualita. Type 1 —TFH—T1 2 &&—FF—F
* Con punta centrale

Spire di . Lungh.

. . . OAL Lungh. Gambo Dimens. .
Codice Articolo M Passo |mbLt::cco L filetto Ln dn @Ds quadroK quflc(iro Z Tipo DIN
1-6814/M4X0.7-6GX 4 0.7 5P 63 12.5 21 3.1 4.5 3.4 6 3 371
1-6814/M5X0.8-6GX 5 0.8 5P 70 14.5 25 4.0 6.0 4.9 8 3 371
1-6814/M6X1-6GX 6 1 5P 80 17.0 30 4.8 6.0 4.9 8 3 371
1-6814/M8X1.25-6GX 8 1.25 5P 90 22.0 35 6,55 80 6.2 9 3 1* 371
1-6814/M10X1.5-6GX 10 1.5 5P 100 27.0 39 825 10.0 8.0 11 3 1* 371
1-6814/M12X1.75-6GX 12 1.75 5P 110 32.0 - - 9.0 7.0 10 3 2 376
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6814 7GX (SGPO)

Maschio per fori passanti a norma DIN

Gambo maggiorato

Tagliente rastremato con 5 spire di imbocco.
Rivestimento SG.

Lunghezza complessiva DIN.

Acciaio Hss da polveri di prima qualita.

* Con punta centrale

Spire di 0AL

Codice Articolo M Passo imbocco L
Lc
1-6814/M4X0.7-7GX 4 0.7 5P 63
1-6814/M5X0.8-7GX 5 0.8 5P 70
1-6814/M6X1-7GX 6 1 5P 80
1-6814/M8X1.25-7GX 8 125 5P 90

1-6814/M10X1.5-7GX 10 15 5P 100
1-6814/M12X1.75-7GX 12 1.75 5P 110

ey

Lungh.

filetto ¢ M 40
125 21 3.1
145 25 4.0
170 30 4.8

@dn

o i sc 4 a6 | E Ricilaila

*M

220 35 6.55 8.0 6.2
270 39 825 10.0 8.0

{ @Ds Lk
Ln L L—»
Type 1 E=—F—"D> 2 —F—""
. Lungh.
Gambo Dimens.
quadro Z Tipo DIN
@Ds quadroK LK
4.5 3.4 6 3 371
6.0 49 8 3 371
6.0 4.9 8 3 371
9 3 1* 371
11 3 1* 371
9.0 7.0 10 3 2 376

32.0 = =

Condizioni di maschiatu

VELOCITA E FLUIDI DI TRGLIO CONSIGLIATI

Velocita di taglio consigliata m/min.

C15
L Acciai
Materiali ST.5.2 Acciaio C40 C50 20Cr.42CrMo Acciaio | oo G_G GG_G AC‘AD.C
lavorati | Acciaio | abasso | e | choas% Lega diacciaio temperato nossidabile| - Ghisa Ghisa | = Legadi
strutturale ten;re fi' ’ ’ 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
SGPO 15~50 15~30 15~50 10~50 15~50 10~30 - 5-~15 - 15~30 15~50

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 in

www.vegaonline.net info@vegaonline.net
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Guida ai simboli (specifiche dell'utensile)

Simbolo Descrizioni Simbolo Descizioni

Rivestimento

—
. O w =

Acciaio HSS Cobalto
Fortemente legato

Rivestimento G(TiN)

Acciaio PM/HSS
Fortemente legato

Rivestimento UG
(TiCN multi strato)

=
<

Materiali

s
%

Rivestimento SG

. ) Carburo di Tungsteno
(TiCN multi strato)

O
o
P

Rivestimento CrN CBN Sinterizzato

I
m
5
>

Rivestimento AG

Angolo Elica Normale
(TiAIN multi strato) g

pd

T
ful
E
x

Rivestimento AQ

. . Angolo Elica Alto
(TiAIN multi strato)

L

Rivestimento XS

. . Angolo Elica Basso
(TiAIN multi strato)

Angolo elica
I
g
x

Revo-D coating

AITICrXN Nanolayers Angolo Elica

(% T
o
o

Rivestimento GSX I Angolo di Testa

=
@>§
X

D

=]
=
o
o
o
m

Rivestimento GSX Punte con foro refrigerante

&

Rivestimento GS
(TiAIN multi strato)

oD
|
—
[ ey
—
rm

Punte a tre taglienti

Rivestimento DLC Affilatura con Forma conica

Rivestimento Diamante Affilatura a due piani

Materiali

Affilatura su tre piani

© N o
D =) o
> > S
A A o
m m o

Acciai legati per utensili

m

ish tai

Acciaio HSS Affilatura tipo Fishtail

Geometria di testa delle Punte |Dimensione della punta

Acciaio HSS Cobalto Assottigliamento ad S

Assottigl.
del nocciolo
fl

Acciaio PM/HSS

info@vegaonline.net
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G-2

Descrizioni

Descrizioni

Assottigliamento del nocciolo

aoilles

Notch

=
o
(@]

Assottigliamento del nocciolo

@
%%%g :
o
(=]
o

8 taglienti piana
(taglio al centro)

DELTA - Fm 4 taglienti piana
$ Assittigliamento DELTA h == | (senza taglio al centro)
X-type ~.-l] 5 tagllent| piana

)O“ .
g 758@ | (senza taglio al centro)
X type Assottigliamento a X ?‘""4 B taglienti piana

(3 R
g ”q.—»* (senza taglio al centro)

x
7
<
-]
®

Assottigliamento a XH

2 taglienti raggio spigolo
(taglio al centro)

x
@
&
<
]
®

Assottigliamento a XS

Taglienti delle frese

4 taglienti raggio spigolo
(taglio al centro)

2RAKE+X

Affilatura su due piani
& assottigliamento a X

2 taglienti testa raggiata

2RAKE+XR

Affilatura su due piani
& assottigliamento a XR

4 taglienti testa raggiata

HEHEE R ES

(0]
G ‘ c ) ; | Tz, La tolleranza sul diametro
on piano frontale , o s
Al P % dell’ utensile & js6
D
. . © La tolleranza sul diametro
Con affilatura spigolo £ , N
@ dell’utensile e h7
a
(o) —
4 o La tolleranza sul diametro
= 2 taglienti piana (taglio al centro) | = , S
"G‘J g P (tag ) o dell’utensile & h8
)
o
= 3 taglienti piana (taglio al centro)
)
w
CAT D S |
"i'r,- 4 taglienti piana (taglio al centro)
5 taglienti piana (taglio al centro)
E Px] o .
é‘\! 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
© ]SG +3 +4 +45 | +55 | +B85 +8 +85 | *11
C
© 0 0 0 0 0 0 0 0
o h7 -10 -12 | -15 | —-18 | -21 -25 -30 | -35
o
[ 0 0 0 0 0 0 0 0
h8 -14 -18 | -22 -27 | -33 -39 -46 | -54
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Nomenclatura delle punte

Fattori e loro lavoro

Geometria delle punte e forma di assottigliamento del nocciolo
Tipo di punte con foro refrigerante

Conversione dei dati di taglio

Consigli sull'utilizzo delle punte per i fori profondi

Ri-affilatura delle punte in metallo duro

Nomenclatura delle frese
Forma dei denti delle frese e caratteristiche
Applicazioni

Selezione delle frese

Risoluzione dei problemi

Dimensioni del gambo cilindrico con piano
Dimensioni del gambo con morse
Gamma della rugosita dovuta ai processi

Tabella di raffronto della durezza
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Tabelle di maschiatura pre-fori e punte Nachi consigliate
Filettatura Metrica

Filettatura Metrica Passo Fine

Filettatura Americana ASME B1.1 UNC

Filettatura Americana Passo Fine ASME B1.1 UNF
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DATI

NACHI

G-4

PUNTE

Nomenclatura delle punte

Diametro della punta

B

Tagliente

Lunghezza del tagliente

Diametro del gambo

Lunghezza del gambo

Lunghezza totale

Profondita dello
spazio del corpo

Larghezza
da terra

Larghezza
del tagliente

Margine /
—

Larghezza del margine

Fianco

Angolo di spoglia
Angolo di testa

Spessore del nocciolo

Angolo di inclinazione

Gambo diritto

=3

Gambo cilindrico tipo fresa

Angolo elica

Gambo cilindrico con piano weldon

=3 o

Gambo diritto con piano linguetta

S—

AN

— | |
—~

y

Nocciolo

— & U

Gambo cono morse

e —

J /
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Fattori e loro lavoro

PUNTE

Caratteristiche

Resistenza di taglio

Fattore
della punta

Spinta

Momento
torcente

Rimozione
estremita

Bavatura

Durata
utensile

Precisione

Efficenza

Note

Angolo
dell'elica

‘ Alto
Basso

Piccolo

<=

Grande

Piccolq

Grandeg

Buono

Cattivo

IPCCOO
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

‘Grande
Piccolo

Grande

<{mms)>

Piccolo

Piccolq

Grandg

IGrande
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

<{mmmm)>

Piccolo

Grandg

Piccolq

Cattivo

Buono

ICattvo
Buono

Buono

Cattivo

Buono

Cattivo

Con l'aumentare dello
spess. del nocciolo
della punta, aumenta
la rigidita. Anche la
forza di spinta viene
increment. Per
diminuire la spinta, si
utilizza I'assotigl.

del nocciolo.

Angolo
di spoglia

‘Grande
Piccolo

Piccolo

<=

Grande

IPCCOO
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 e
corta e piu
aumentano le sue
prestazioni.

www.vegaonline.net
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NACHI

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 |
=L = partendo dallo spigolo esterno per effetto della forma conica. S0 ERINEER
Piana
Ay \ - Lavorazione piana dell'angolo di spoglia. (B R FEERE @ B
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_m|g_||or 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

Labbro radiale

- Controllando lo spigolo tagliente offre una buona
precisione e migliora la rugosita ottenuta.

- Meno bave in caso di fori passanti.

- Necessita di affilatura speciale.

Per ghise, acciai leggeri e
lamiere di acciaio

A coda di pesce

Da una buona centralita e uno shock minore nella fase di
ingresso. Meno bave in ingresso ed uscita di
fori passanti.

Per lamiere di Acciaio sottili

Forma di assottigliamento

Shape Caratteristiche Applicazioni
Tipo S
- Per uso generale.
0.6W - ] - Per acciaio, ghise e metalli
\} ~\ Assotigliamento molto semplice. 0. 8
non ferrosi.
W
Tipo X - Riduce sostanzialmente la forza di spinta. . Per Ia foratura di fori
.05W - Vantaggi durante I'entrata. profondi
= o Su:g;grg%%fi;ggg?;%ra e molto efficiente per lo . Materiale di difficile
R : lavorazione.
Tipo XS - Affilatura pit semplice rispetto al tipo X.
0.08W - Riduce sostanziamente la forza di spinta. ) .
: - - Vantaggi durante I'entrata. Per fori profondi
Tipo Notch

0.3W { ? ;

%

Effettiva riduzione dello spessore del nocciolo.

- Per lavorazioni pesanti.
- Per acciai ferroviari e
acciai al manganese.
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PUNTE

Tipo di punte con foro refrigerante

Gambo cono morse

Tipo 1

Tipo 2

Tipo 3

Punte a gambo cilind. nominale

www.vegaonline.net info@vegaonline.net
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PUNTE

Conversione dei dati di taglio

Convers. di velocita di avanz./giro in giri/min

(1) F = XN (mm/min) 3

Convers. di giri/min in velocita di avanz./giro

(€)) = II\:I (mm/rev) 4)

Calcolo per le misure intermedie in condizioni di taglio standard

1. In (2), sostituire N2 a N, D2 a D e calcolare la velocita di

-~
<
Q
Convers. della velocita di taglio in rotaz.
1000%V.
N= ——— (min)
3.14xD
Convers. della rotaz. in velocita di taglio
3.14xDxN _
.= ————— (m/min)
1000
T
<
=
taglio V2.

D D D-

N N N-

F Fi Fe

v (V2) Ve

f (f2) fe

G-8

EX (AQUA Drill Stub)

HHl WERE. N TS | AR
T I e e , Ce , Cast lions Alloy
B NG
\ Driling Condition ElE5EY BEDRE =5
B2 Rotation Feed Rot
Drill Dia.(mm) min! mmimin mi
3 16000 | 1700 11¢(
C 5 > [C9s00D|C 17000 | 6
8 0 0 4
10 4800 1500 3
12 4000 1500 7
1R 2annn 12nn o1
D 6 5
N (1) 9600
F (3) 1700
V ()
f (4)

2. In (4), sostituire F2 a F N2 a N e calcolare
I'avanzamento/giro a F2.

3. In (1), sostituireV2 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.In (4) f=1700 + 9600 = 0.177
3.In (1) N:1=1000X 150.8 +-3.14= 6 = 8000
4.In (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..
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PUNTE

Consigli sull'utilizzo delle punte per fori profondi

Foratura profonda (AQDEXOHPLT)

AQDEXOHPLT
I

Per superficie angolata

AQDEXZ
-
3
AQDEXOHPLT
B

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 pili 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 dell'uso.

Foratura profonda (inserire in un foro guida)

N sssss<

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

| sSssseaag

Iniziare la foratura a normali velocita ed avanzamento.

Foratura profonda (completamento)

| ssssssss—g

Uscita su superficie angolata

Bss=""""
—

i

s 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 'avanzamento.

Foratura profonda (ritorno)

(SSSSS S OSSO 4

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)

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net

I1Lva

IHOVN

G-9



DATI

NACHI

G-10

PUNTE

Ri-affilatura delle punte in metallo duro

Controllare prima della lavorazione

Honing

1. Controllare I'usura e la scheggiatura del tagliente.
2.Se & presente una notevole scheggiatura, lavorare con la
mola GC coome pre-affilatura.

Affilare il tagliente e aggiungere un raggio di raccordo R tra
tagliente principale e assottigliamento.

D R
q . Da a
Affilatura di testa 5 0.3~0.7
5 €) 0.5~1.3
1. Utilizzare un’affilatrice o un’affilatrice per utensili g 8 0.9~1.7
universale, fissare I'angolo di testa di 140°. 13 18 1.5~2.3
2. Lavorare la prima spoglia con 8 - 12 gradi, come mostrato 18 20 19~27

dall’angolo in tab1 e fig.2.

3. Fissare la punta dopo averla inclinata, quindi lavorare il
piano di scarico di 20 gradi come (Fig. 3).

4. A questo punto, affilare nuovamente per incontrare la linea
del tagliente dei due scarici al centro..

5mm 13mm 20mm
12° 10° 8°
=
Fig. 1 «@
_\_
o
Fig.2 — N g
_\
/-L/\
Fig. 3
ANY =
U

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

A\

105° ~110°

N O~

/<

X

Angolo
di inclinazione

12.5°
Sezione A-A

Controllare i seguenti punti prima dell’uso.
@L’altezza del bordo esiste entro 0.02 mm (0.001 inch).
@Nessun testimone o scheggiatura sui taglienti dopo
la lavorazione.
@Viene rimossa la bava di la lavorazione.
@Affilatura corretta ed eseguito honing.

Mola per Affilatura
Parte Tipo di mola GRANA
Spoglia primaria, piano di scarico] Diamond Cap 200~270
Assottigliamento |Diamond parallel 200~270
BeiinE pre-finitural Diamond files 400~600
finitural Lima manuale 600~800
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Nomenclatura

delle frese

Gambo

-

Diametro esterno

Lunghezza dell’elica

Diametro del gambo

Lunghezza del gambo

Lunghezza totale

Centrino

-

Larghezza tratto pian

Angolo di spoglia radiale

Angolo di spoglia radiale
inferiore primario

Angolo di spoglia radiale

H\Zz’ inferiore secondario

Scanco

Angolo dell’elica

Angolo di spoglia

Petto tagliente radiale superiore

Tagliente

Angolo di inclinazione

inferiore primari

Tagllente centrale
Angolo di Spoglia assiale
rio
Angolo di spogli assi
al
inferiore secondario ¢

Angolo concayo

% Testa sferica

FRESE

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net
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FRESE

:
E - - - -
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
e Lavorazioni di sgrossatura, semi-finitura
e finitura
* Usata per la fresatura dei componenti
Conica [ di stampi
¢ || tagliente e conico
+ Adatta ad una fresatura di sgrossatura,
genera una bassa resistenza di taglio
Per sgrossatura - « || truciolo & piccolo grazie alla forma
- del tagliente con rompitruciolo
I * Non utilizzabile per finitura
2 * La resistenza al taglio € piu alta rispetto alla
= i fresa per sgrossatura, ma piu piccola rispetto
Tipo HEAVY 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
* Per uso generale, per lavorazione
Quadrata = in cava, contornatura, etc.
con foro centrale » Non puo essere usata per avanzamento
a tuffo

 Per uso generale, per lavorazione in cava

Quadrata contornatura, etc.
con tagliente centrale @ = * Puo essere usata per avanzamento a tuffo,
in cui due taglienti sono sono pit indicati

del multitagliente

» Usata per contornatura o copiatura nella

' lavorazione dei componenti da stampo
Sferica =~ — |+ Puravendo il tagliente al centro resta
difficile il controllo del truciolo per la cattiva

evacuazione e la bassa velocita di taglio

» Adatta a tutte le lavorazioni, dalle forme con

raggio ai componenti di stampo, in finitura
Con raggio O ed in sgrossatura
sullo spigolo » Adatta per contornatura ad alta velocita

grazie alla sua rigidita e resistenza all’'usura
data dallo spigolo raggiato
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Applicazioni

Scanalatura

Fresatura laterale

Forma raggiata

Fresatura laterale
profonda

i
¥
i

Copiatura

Lamatura

11
|
B o-w

o
e

Fresa quadrata

www.vegaonline.net

Fresa raggiata

info@vegaonline.net

Fresa sferica

Fresa conica

Fresa conica a testa sferica
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FRESE

Selezione delle frese

Selezione dei taglienti
Numero Numero
. . di taglienti . L di taglienti
Funzioni Caratteristiche Funzioni Caratteristiche
2 4 2 4
Rigidita di torsione @) © Svasatura © O
Forza

Rigidita di flessione O © Barenatura Rugosita della superficie| ©O O
Rugosita O © Allargamento del foro © O
delgugggggicie Ondulazione O © Finitura O ©
Inclinazione O © Range di taglio Per lavori leggeri O ©
Avanzamento| USURA @) © Per lavori pesanti O ©

costante
Durata (mm/dente) [ROTTURA| O © Rimozione del truciolo | © O
dellutensile | avanzamento| UsURa | O (©) Scanalatura  |Allargamento, eccentricita| © O

costante
(mm/min) |ROTTURA| O © Scanalatura, chiavette| ©O O
; - Inceppamento del truciolo| © @) Precisione di fresatura| O ©

Dc'jse??rsu'é'i%rl‘g P Fresatura laterale
Rimozione del truciolo| © @) Saltellamento, vibrazione | © O
o Diametro esterno ©) O Leghe di acciaio @) ©
Ri-affilatura

Denti finali © @) Materiali Ghise O ©
Modifica della forma | A testa tonda, conica (@) O 2 [EEITEE 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
AR eI h{g@;?tgjﬂessione Spinta |Rugosita Ondulaz.| Inclinaz.| Fianco dizla:;ct)ar'iro Rottura Dei:»?;?,;tgo Z?f:f;;e
Elica bassa (15°) O O ©) O (©) ©) O A @) (©) ©)
Elica standard (30°) (@) (@) O (@) O O (@) @) (@) (©) (@)
Elica alta (50) (@) © A (@) VN @) O ©) @) O O
© : Eccelente O :Buono 4 :Normale
geeiliglgl?een%e"a lunghezza Direzione di taglio

Avanzamento

Pezzo in lavorazione

Avanzamento

Pezzo

in lavorazione

Taglio in discordanza

Taglio in concordanza

Durata

Corta Regolare Lunga Rugosita dellutensile Applicazioni
Rapporto della 1 na 55 " .
lungh. del tagl. 4 4 Discordanza O Finitura
Rapporto 155 19 1 Concordanza o) Sgrossatura
della forza 0 semi-finitura
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Risoluzione dei problemi

Anomalia

Causa

Contromisure

Rugosita
di finitura

Vibrazione

- Aumentare la rigidita di fissaggio del pezzo

- Control. le cond. della macch. e la potenza (H, P)
- Ridurre la velocita di taglio

- Considerare la fresatura tradizionale

- Usare I'utensile piu corto possibile

Durezza irregolare del pezzo

- Usare materiale di durezza uniforme

Angolo di spoglia insufficiente

- Riaffilare |'utensile per correggere la

geometria

Materiale di riporto, saldatura a freddo

- Rimuovere il materiale e la saldatura
- Controllare il deterioramento del fluido di taglio

dell’utensile

Rugosita : : AT
delslga Taglle_nte piatto - Procedere con la riaffilatura
superficie 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
Finitura strappata Saldatura a freddo dei denti ’ R|mu9vere_ la s_aldat_ura d freddo
_ _ - Cambiare il fluido di taglio
Segni sul tagliente - Maneggiare la fresa con cura
Basso numero di taglienti ’ ;Tg"are Iuna e rc?ultlt?glldep‘fe diale di
Ondulazione Condizioni di taglio troppo dure : IL_"re asomma di profondita radiale di
Angolo dell’elica troppo grande DO Tl . i
_ _ - Usare una fresa con angolo dell’elica piu basso
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. pit 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 - Definire un avanzamento corretto
Breve durata - Rimuovere il mat. riportato o la saldat. a freddo
. Materiale di riporto, saldatura a freddo L r ’
nella riaffilatura P - Usare un fluido di taglio corretto
Liquido refrigerante insufficiente o Ipcrfementa're la velocita di afflusso del
liquido refrigerante
NeTkium e - Riaffilare il tagliente alla corretta ggqmeﬁnfa in .
modo da renderlo adatto alle condizioni di taglio
D | R - Riaffi ! i iai
ur:ata tot_a e Beese e 6 ErEuE Riaffilare I.a}ngolo di spoglia in modo da
dell’utensile renderlo piu robusto
troppo breve Inappropriata riaffilatura - Fornire una corretta riaffilatura
Pezzo dal lavorare difettoso - Esequire la riaffilatura accuratamente
Angolo di spoglia inadatto - Usare un materiale con durezza uniforme
- . S - Riaffilare il tagl. alla corretta geometria in mod
Prestazioni della fresa insufficienti lattiare I tag’. alla co a geometria in modo
da renderlo adatto alle condizioni di taglio
Durata Usura eccessiva - Usare un materiale di qualita superiore

Fluido di taglio non adatto

- 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

www.vegaonline.net
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ALTRI

-
<
Q - - - i - -
Dimensioni del gambo cilindrico con piano
Gambo cilindrico con piano |
Dimensione del piano
A (S) 21 22 23 B
6 36 18 4.2 4.8
8 36 18 55 6.6
21 £1 10 40 20 7 . 8.4
£ 722 G 12 45 225 8 10.4
F% 16 48 24 10 14.2
+___ ] B i W 20 50 25 11 18.2
25 56 32 12 17 23
32 60 36 14 19 30
+— | s -5 40 | 70 | 40 | 14 | 19 | 38
50 80 45 18 23 | 4738
_ B) s) 63 90 50 18 23 | 60.8
T
2 JIS B4005 estratt
:E: estratio

Gambo cilindrico con piano I

_\rﬂ—1)t<ﬁi Dimensione del piano
A (S) 21 22 B

------- —H- = 25 | 56 | 43 | 7 | 235

32 60 48 7 30

40 70 48 12 38

Gambo cilindrico con azionamento a linguetta

Tipo 1 Tipo 2
— < Lineuetta Dim. del piano
4 | A ngu Al [ J]K
: BE | k8| J | K S | 2% 241 6
6 3 [ 31| 7
xdl 3 |48 | 24| 7
- 8 35 | 52| 8
{ 1 48 | 6.4 | 31| 8
10 43 [ 62 | 10
64|80 | 41] 9
(s) 12 43 | 62 | 10
80| 96 | 52] 10
9.6 120 | 6.2 11 B 8 8 |10
' ' : 20 60 10 | 10
120|130 | 77| 13
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Gambo cono morse

Gambo conico con incastro

Gambo conico con foro filettato

ALTRI

- 7
S )
| K .
QL - - = 7
e = - E
e S _ _
21 a <
22 s = a
. =8
‘Q" Y 5 a
~ 26
N
° T - - B
X (TASO103-1980 estratto)
7
Sl
8° 18
Gambo conico con incastro
. Angolo Gambo conico con incastro
0ono
Conico sul de 3 [ b e R
morse lato D@ D@ | d® kK . " g . : - ' C® pj i
a L " Dimensiong Tolleranza Dimensiong Tolleranza Pimensiong Tolleranza Pimensiong Tolleranza Dimensiong Tolleranza| Max. r
di base di base di base di base di base
0 0 0 0 0
O |1/19.212]/0.05205 | 12927" | 9.045| 3 9.201| 6.104| 6 56.5 595 39 65 | 105 4 1
-0.3 -1.2 -19 —-0.180 =11
0 0 0 0 0
1 1/20.047|0.04988 | 12543" |12.065| 35 |12.240| 8972 87 62.0 65.5 5.2 85 | 135 5 1.2
-0.3 -12 -19 -0.180 -1.1
. 0 0 0 0 0
2 |1/20.020|0.04995 | 125'50" |17.780| 5 18.030(14.034| 135 75.0 80 6.3 10 16 6 1.6
-043 -1.2 -19 -0.220 -1.1
0 0 0 0 0
3 |1/19.922/0.05020 | 126'16" |23.825| 5 |24.076|19.107| 185 94.0 99 7.9 13 20 7 2
-0.52 -14 -22 -0.220 =13
0 0 0 0 0
4 |1/19.254|0.05194 | 129'15" |31.267| 65 |31.605(25.164| 24.5 1175 124 11.9 16 24 8 25
-0.52 -14 -25 —-0.270 -13
' 0 0 0 0 0
5 |1/19.002|0.05263 | 13026" |44.399| 6.5 |44.741|36.631| 35.7 1495 156 159 19 29 10 3
-0.62 -1.6 =25 -0.270 -13
0 0 0 0 0
6 |1/19.180|0.05214 | 12936" |63.348| 8 |63.765|52.399| 51.0 210.0 218 19 27 40 13 4
-0.74 -1.85 -29 —-0.330 -16
Gambo conico con foro filettato
o Angolo Gambo conico con foro filettato
ono
Conico sul ds I3 [ t K
morse lato D@ D,@ de " " " . " 3 " " N
a L Dimensione| Tolleranza (Dimensione| Tolleranza |Dimensione| Tolleranza |Dimensione| Tolleranza n ds Min.
di base di base di base di base
0 0 0 0
(0] 1/19.212| 005205 | 12927" | 9.045| 3 9201| 6442 6 50 53 4 02 - =
-03 -10 -19 -0.75
0 0 0 0
1 1/20.047 | 0.04988 | 125'43" |12.065| 35 |12240| 9.396| 9 535 57 5 02 M 6 16
-0.36 -12 -19 -0.75
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
-0.43 -12 =19 -0.75
0 0 0 0
3 1/19.922 | 0.05020 | 126'16" |23.825| 5 24.076|19.759| 19 81 86 7 0.6 M12 28
-0.52 -14 -22 -0.90
0 0 0 0
4 |1/19.254 | 005914 | 129'15" [31.267| 65 |31.605|25.943| 25 1025 109 9 1 M16 32
-0.52 -14 -22 -0.90
0 0 0 0
5 1/19.002 | 0.05263 | 13026" [44.399| 65 |44.741|37.584| 357 1295 136 9 25 M20 40
-0.62 -16 -25 -0.90
0 0 0 0
6 1/19.180| 0.05214 | 129'36" |63.348| 8 63.765|53.859| 51 182 190 12 4 M24 50
-0.74 -1.85 -29 -1.10

www.vegaonline.net
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DATI

NACHI
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ALTRI

Range di rugosita derivante dalla lavorazione

Rugosita (JISB 0601:2001) Rz um
L avorazi 01]o2]o4]os|16]32]63[125]08]25]@©@5)] 50|70 100
AAVAVAYS AVAVAVA AVAVA \V4
Getto in forma
di sabbia < >
Finftura
Forgiatura <z - >
acclirata
Laminato € >
friniturg Finitura Semi-finitufa Ruvido
Tornitura <€ > <z > >
apcurat]
iniftur
Barenatura i } € ==
acclirafa
iniftur,
Fresatura { } <€ 2>
acclirafa
Spianatura <€ >
Foratura - >
iniftur
Alesatura é% € >
acclirata
initura
Brocciatura { ? - >
acclirata
Rasatura & >
Finiturg  Finitura Semi-flnitura Ruvido
Rettifica ] Prergrett o € >
iniftur
Lappatura ( } <€ >
acclrafa
initur
Levigatura -€ >
acclirata
Smerigliatura rinitura
elettrolitica < gccurata > € >
Rullatura, lucidatura -€ >
Lucid - < Finiturg > < >
ucidatura chimica —
initur
Limatura € >
acclirata
) Finftura
Lucidatura € ceelliaie > | <€ >
iniftur
Lucidatura del nastro <€ >
accyrata

NACHI 2027



Tabella di conversione della durezza

ALTRI

Durtlazzg Durezza Durezza Brinell Durezza Rockwell Durezza .

scala . :
Vickers Sfera stand. Sfd?r%dﬂ Csatrb. scala A | scalaB Shore

(150Kg) (10mm) gst (60ke) (100ke)
(10mm)

68 940 = — 85.6 — Q7 =
67 900 = — 85.0 = 95 —
66 865 — = 845 = o2 —
65 832 = (739) 83.9 = 91 —
64 800 — (722) 83.4 = 88 —
63 772 — (705) 82.8 = 87 —
62 746 — (688) 82.3 = 85 —
61 720 — B70) 81.8 = 83 =
60 697 = (B54) 81.2 — 81 —
59 674 = (B634) 80.7 — 80 —
58 653 — 615 80.1 = 78 =
57 633 — 595 79.6 = 76 =
56 613 — 577 79.0 = 75 =
55 595 — 560 78.5 = 74 2075
54 577 = 543 78.0 = 72 2015
55 560 — 525 77.4 = 71 1950
52 544 (500) 512 76.8 = 69 1880
51 528 487) 496 76.3 = 68 1820
50 513 475) 481 75.9 = 67 1760
49 498 (464) 469 75.2 — 66 16895
48 484 451 455 747 = 64 1835
a7 471 442 443 741 — 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 71.5 — 56 1340
41 402 381 381 70.9 - 55 1295
40 392 371 371 704 = 54 1250
39 382 362 362 69.9 = 52 1215
38 372 353 353 69.4 = 51 1180
37 363 344 344 68.9 = 50 1160
36 354 336 336 68.4 (109.0) 49 1115
35 345 327 327 67.9 (108.5) 48 1080
34 336 319 319 67.4 (108.0) 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 61.5 99.0 35 785
21 243 231 231 61.0 98.5 35 770
20 238 226 226 60.5 97.8 34 760
(18) 230 219 219 = 96.7 33 730
(16) 222 212 212 = 955 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
(2 166 158 158 = 83.5 24 530
( 0) 160 152 152 = 81.7 24 515

www.vegaonline.net

info@vegaonline.net
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Classe di tolleranza delle filettature

DIN

ANSI BS

1SO1 4H 3B 4H 5H Accoppiamento stretto
1SO 2 6H 2B 4G 5G 6H Normal fit
ISO3 6G 1B 6G 7H 8H Accoppiamento con gioco
= G = 7G 8G per successivo trattamento termico o rivestimento

W

NACHI 2027
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. Tolleranza del filetto . Classe di tolleranza del maschio
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Tahelle di maschiatura pre-fori e punte Nachi consigliate

Filettatura Metrica

(=) (=]

= g

3 2 Punte consigliate

S S

@ g

= ?

g = Aqua Revo 3xD Aqua Flat SG

=) S (HM-HM con fori) (HM Testa Piana - HM Piana con fori) (Fax)
M3 0,5 2,5 9860/02,50 9610/02,50 - 9812/02,50 (con fori) 7572X/02,50
M4 0,7 3,3 9860/03,30 - 9872/03,30 (con fori) 9610/03,30 - 9812/03,30 (con fori) 7572X/03,30
M5 0,8 4,2 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 6,8 9860/06,80 - 9872/06,80 (con fori) 9610/06,80 - 9812D/06,80 (con fori) 7572X/06,80
M10 | 1,5 | 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
M14 2 12 | 9860/12,00 - 9872/12,00 (con fori) 9610/12,00 - 9812/12,00 (con fori) 7572X/12,00
M16 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 | 17,5 9824/17,50 (VF 3D) 9822/17,00+9840/17,50 (VF 3D) 7572X/17,50
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

NACHI 2027



MASCHI

www.vegaonline.net
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= =

3 Y9

2 5_3 Punte consigliate

= 3

=h @D

g :;: Aqua Revo 3xD_ : Aqua FIat. :

=] ) (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 11 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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G-24

Filettatura Americana ASME B1.1 UNC

o191} auojsuawi(

040j-a1d onaweiq

Aqua Revo 3xD
(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
UNC No10 | 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
UNC 3/8" 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
UNC 1/2" 13 | 10,8 | 9860/10,80 - 9872/10,80(con fori) 9610/10,80 - 9812D/10,80(con fori) 7572X/10,80
UNC 5/8" 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 1222 --- --- 602/22,20 (HSS-CM2)

Filettatura Americana Passo Fine ASME B1.1 UNF

=]
3
(1}
=
a8
(=]
=
(1}
a
@
=
o

010}-a1d onaweiq

Aqua Revo 3xD
(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
UNF 1/4" 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
UNF 3/8" 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
UNF 1/2" 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
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Misure di sicurezza
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H-2

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

A coperture a protezione, occhiali di
protezione in modo da non provocare
ferite in caso di rottura utensile.

Non utilizzare gli utensili con

condizioni di taglio
inappropriate. /;[

(

§ ;l

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.

Non utilizzare gli utensili con
usura considerevole o
scheggiature.

L’usura o le scheggiature
causano rottura. Prima
dell’utilizzo assicuratevi che
non c¢i siano usura o
scheggiature.

Non utilizzare gli utensili con
rotazione al contrario.

Gli utensili vengono di solito utilizzati
con rotazione a destra. In caso di
rotazione a sinistra, assicuratevi delle
indicazioni sulla confezione.

Attaccare saldamente gli
utensili al portautensili per
prevenire vibrazioni.

Un fissaggio insufficiente puo
causare una rottura. Assicurarsi
che 1’utensile sia saldamente
fissato al portautensili.

Fissare saldamente il materiale
alla macchina

Un fissaggio insufficiente puo
causare una rottura degli
utensili. Assicurarsi che il
materiale sia saldamente fissato.

Attenzione: toccare gli utensili

g o il truciolo puo
causare lesioni.

Non toccare | taglienti
a mani nude

Toccare I taglienti a mani nude
puo causare lesioni. Maneggiare
gli utensili con guanti protettivi
0 non toccare le parti taglienti.
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Non toccare il truciolo a mani
nude.

2

11 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

Il truciolo a volte si disperde o
si avvolge a spirale. Utilizzare
una copertura e occhiali
protettivi.

Non utilizzare guanti durante

la rotazione.
ﬁéjf

9

Non utilizzare guanti durante la
rotazione poiché potrebbero
essere agganciati dall’utensile.

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

Coprire la macchina ed
escludere il combustibile
in caso di taglio a secco.

Proteggere corpo e vestiti dal
toccare gli utensili durante la
rotazione.

.

Toccare gli utensili in rotazione
puo causare il trascinamento
dalla macchina utensile.
Assicurarsi di indossare vestiti
privi di strappi.

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.

Non utilizzare in luogo dove
ci sia pericolo di esplosione.

Maneggiare 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.
www.vegaonline.net info@vegaonline.net

Utilizzare un olio non solubile
in acqua pud causare fuoco
dovuto a scintille e
riscaldamento dovuto a rottura.
Installare un sistema di
estinzione del fuoco a CO2.
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1933

Higashi-Toyama

produttivo integrato, che copre I'intero
ciclo, dai materiali al prodotto finito.

Entra in funzione 'acciaieria di

L’acciaieria nasce nell’ambito di un sistema

1958

Inizia la produzione di
componenti oleodinamici
Tra gli anni Cinquanta e Sessanta,

NACHI-FUJIKOSHI si afferma inoltre
come costruttore con un’offerta completa

1979

NACHI presenta un robot di
saldatura ad azionamento elettrico
Questa innovazione vale a NACHI il

riconoscimento di pioniere
dell’'automazione.

1923

Kohki Imura fonda
NACHI-FUJIKOSHI

Nel contesto della
modernizzazione industriale, il
fondatore si propone di avviare in
Giappone la produzione di utensili
da taglio e macchine utensili.

NACHI avvia la produzione
di lame per seghetti

Selezionate come esempio di
eccellenza manifatturiera giapponese,
le lame per seghetti NACHI sono
esaminate personalmente

1943

NACHI realizza la sua
prima pompa a palette

Negli anni successivi, NACHI
conquista una posizione di primo
piano nel mercato della
oleodinamica.

NACHI sviluppa brocce per
profili ad albero di Natale

La brocciatura é una competenza
distintiva di NACHI. Nelle brocce
elicoidali I'azienda domina il 55% del
mercato mondiale. In Giappone, ha
realizzato la piti grande linea di

nel settore della meccanica.

Nasce NACHI-FUJIKOSHI
(Europe)

La filiale di Diisseldorf conta cinque
dipendenti e dispone di uffici su 160 m*
Viene allestito un magazzino europeo
per assicurare la disponibilita a stock dei
prodotti NACHI.

|

NACHI-FUJIKOSHI
(Europe) si espande

Nel 1973, NACHI-FUJIKOSHI (Europe)
si trasferisce in uffici pitt ampi insieme a
NACHI (Deutschland) GmbH, la futura

dall’imperatore Showa.

1929

NACHI avvia la produzione
di cuscinetti

L’obiettivo della Divisione Macchine
Utensili ¢ rifornire gli stabilimenti

aziendali con componenti realizzati
internamente.

1939

Eroduzione di brocce al mondo.

1953

NACHI Germany.

NACHI sviluppa cuscinetti a rulli per
il treno ad alta velocita Shinkansen

A partire dagli anni Sessanta, NACHI-
FUJIKOSHI punta a diventare un produttore di
riferimento nel settore dei sistemi meccatronici,
grazie a innovazione tecnologica e
internazionalizzazione.

NACHI-FUJIKOSHI (Europe)
si trasferisce a Neuss

Viene allestito un magazzino molto pil
ampio, con una superficie complessiva
di 3.755 m?, per mantenere a stock
cuscinetti volventi e utensili da taglio e
garantire consegne in tempi brevi.
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NACHTI lancia i suoi robot NACHI Europe GmbH si

per la movimentazione trasferisce nella sede attuale

Dal 1993, NACHI-FUJIKOSHI Il nuovo edificio ha una superficie
promuove con continuita lo sviluppo complessiva di 3.000 m* e riunisce in

delle proprie attivita, in linea con la un’unica sede le divisioni Oleodinamica e
globalizzazione e i cambiamenti del Robotica. NACHI Europe GmbH conta ora
sistema industriale. complessivamente 50 dipendenti.
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50annidiNACHIEurope

|

La filiale ceca di NACHI
Nasce NACHI Europe Europe GmbH si trasferisce a
GmbH Praga

In un contesto di rapidi cambiamenti,
NACHI punta a una crescita di lungo
periodo attraverso nuovi mercati,
nuovi ambiti di attivita e nuove

strutture gestionali.

1999 2009

La denominazione aziendale viene
modificata per sottolineare il ruolo
della filiale nell’intero mercato
europeo.

R —

NACHI

NACHI EUROPE GmbH

2003 2005

La societa, con sede a Birmingham, si concentra

NACHI avvia la produzione di NACHI UK assume la ragione
cuscinetti a rulli nella Repubblica sociale NACHI Europe GmbH taglienti
Ceca

A Louny, nella Repubblica Ceca, viene fondata sulla vendita di robot, componenti oleodinamici

NACHI CZECH S.R.O. Nel 2004 viene aperta a e utensili da taglio, rivolgendosi principalmente

Kolin anche una filiale ceca di NACHI Europe ai settori aerospaziale, delle macchine per

GmbH. Iedilizia e automobilistico. irregolari.

2015

NACHI lancia le punte a tre

La serie Aqua Drill EX si amplia con
punte a tre taglienti, progettate per
eseguire forature di elevata
precisione anche su superfici

2011

NACHI Europe GmbH apre
una filiale in Turchia

La filiale turca si dedica all’espansione
delle vendite dei robot NACHI, in
linea con la visione dell’Industria 4.0,
e promuove gli utensili da taglio ad
alta efficienza dell’azienda.

]
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2013

FASTEST

I cuscinetti volventi NACHI

www.vegaonline.net info@vegaonline.net

2010

conquistano lo spazio NACHI presenta importanti

Nel marzo 2004, il rover marziano della RUEOVSEIONPEX gh utensili da tagllo
NASA/JPL atterra con successo su Marte. I suoi Viene sviluppato un rivestimento a base di ossido
riduttori armonici sono equipaggiati con conduttivo trasparente per migliorare la resistenza
cuscinetti a sezione ultrasottile NACHI- all'usura e I'affidabilita di punte e frese. Viene
FUJIKOSHI. introdotta la punta AQUA EX Flat.

1y
i

NACHI presenta MZ07, il
robot compatto piu veloce al

NACHTI si conferma tra i principali
produttori mondiali di sistemi
meccatronici ad alta tecnologia,
realizzando nei propri stabilimenti
tutti i componenti necessari.

NACHI Europe celebra 50
anni di presenza in Europa
Nel corso degli ultimi 50 anni,
NACHI Europe si & affermata a
livello internazionale per la

produzione di materiali e prodotti
di eccellenza.

2017

‘50 YEARS

NACHI EUROP€E GmbH
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NACHI Global Network
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OUfficio principale

@ Societa di vendita
© Ufficio di rappresentanza

M Societa di produzione

NACHI SINGAPORE PTE. LTD. NACHITECHNOLOGY NACHI (SHANGHAI) PRECISION  NACHI AMERICA INC.
NACHI INDUSTRIES PTE. LTD. (THAILAND) CO., LTD. TOOLS CO., LTD. NACHITECHNOLOGY INC.

NACHI ROBOTIC SYSTEMS INC. NACHI BRASIL LTDA. Nachi Europe GmbH NACHI CZECH.S.R.O
(US.A) (BRASILE) (CZECH)
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