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KORLOY Inc. & una ditta produtrice specializata in utensili per
asportazione truciolo, ricoperti e non ricoperti (CVD,PVD) e cermet.

KO RL OY KORLQY Inc. ¢ stata fondata nel 1966 e da allora a continuato a investire
per l'innovazione.
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A Qualita di tornitura

Qualita e Rompitruccioli

I miglior modo per scegliere gli inserti Korloy per tornitura

B Sistema di scelta

Materiale [} Acciaio

M Acciaio inox

Ghisa

0 etalinon ferosi [ =1
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B Gamma applicazioni gradi tornitura
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Qualita di tornitura A

Tavola gradi Korloy

Cat.|ISO| Grado |Durezza|  Applicazioni |Tomiura | Fresatura | Spanaura| Scosra| Fletiara |Troncatua | FOie | Foratra Strati Rivestimento
Lavorazione di acciai N
NC3010 | PO5-P15 | atte velocita i ﬁéﬁfﬁoﬁw
TiN
) - Al20
NC3220 | P15-P25 |Uso generico su acciai ) ° i ALOs
TiN
AL203
NC3120 | P15-P25 |Uso generico su acciai [ ) ) ) i; TiC
MT-TiCN
Sgrossatura, tagli interrotti I\i;‘zm
NC3030 | P25-P35 | %0020 ° o o Tic
MT-TIiCN
I?/I%OIK/‘I‘:? Grado universale, TiN
NC5330 | Mo R5 lavorazion dccciainox, | @ | @ ° ° ﬁé%@ﬁm
515-S25 |ghisae
Per ghisa grigia e duttile, AlL20s
NC6205 | KO1-K10 |hyona resistenza allusura| @ —: MT-TIiCN
CVD
: Tagli generici per ghisa A 220
NC6210 | K05-K15 |grigia e duttile, (] MTZ—TSiCN
uso generico
,3'3205%:?5 Grado universale, TiN
NS0 | KR8 vesermon | ¢ | ¢ ° e
Lavorazioni ad alta velocita TiN
NC9020 | M15-M25 |su acciai inox, buona ° ﬁé%@?m
resistenza all'usura ‘
TiN
NC9025 | M25-M35 |Acciaio inox, uso generico| @ ﬁé%@% on
’f’ﬂ%% 'K/‘I‘SOS Grado universale, TiN
NCS330 | Kigiy” | vorezon g occaiinox, | @ | @ | @ e o
15-325 |ghisae
P30-P40 | Grado universale, TiN
NC5330 %255 %355 lavorazioni di acciai inox, [} [ ] ) ﬁZAlzzOs
§15-995 |ghisa e HRSA MT-TICN
P30-P40 | Buona resistenza agli A N
PC5300 ’I\(Azzg &/'2350 urti ¢ allusura su acciai ° ® ° o ® L] ‘ ’1(;:: ::J;EZAZ;/\‘ "
§20-S30 |Inox, HRSA e ghisa resistenza all'ossidazione)
Qualita studiata TIAIN
PC3030T | P20-P30 | per a filettatura di acciaio 4 ‘ ‘
! Ottima resistenza allusura TiAIN
peatto | 10U | o FRSAeaccal | @ | @ 7 R
temprati
'5'%% mgo Buona resistenza agli *New TiA N film
PC5300 | WEORE0 urti e alfusura su acciai ° ° ) ° ) ° ‘ (Ata durezza/
§90-530 |inox, HRSA e ghisa resistenza allossidazione)
TIAIN
oD PC9030 | M35-M45 | Acciaio inox ° ‘
IE)/ISE% ﬁ\,ll40 Buona resistenza agli *New TiA N film
PC5300 | MeOMI0 | urti e alfusura su acciai ° ° ° ° ° ° ‘ {Ata durezza
$20-S30 inox, HRSA e ghisa resistenza all'ossidazione)
I?/IBO -P40 | Buona resistenza agli *New TiA N film
PC5300 K22(()) %350 urti e all'usura su acciai [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ‘ (Alta durezza /
$20-S30 inox, HRSA e ghisa resistenza all'ossidazione)
" Ottima resistenza allusura TIAIN
PC8110 Ié/l11g_g/I2200 su inox, HRSA e acciai [ [} ‘ ‘
temprati
M10-M2o |Ottima resistenza all'usura TIAIN
PC8110 ] suinox, HRSA e acciai ° [
§10-520 temprati
Rivestimento in diamante TiAIN
PD1000 | NO5-N15 |indicato per Ialluminio con ° ® ‘

alta percentuale di silicio
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A Rompitrucioli di tornitura

Rompitrucioli Korloy per tornitura

Parametri

i 5 Avanzamento (mm/giro) fati
Articolo Profilo 004 0063 010 016 025 04 068 10 16 25 40 63 Caratteristiche

Profondita di taglio (mm)
01 016 025 04 063 1.0 16 25 40 63 100 11.6 13

@ L] Uso generico

05~1.0 « Indicato per condizioni di taglio generiche

4.0~10.0

Medie lavorazioni e sgrossatura

«indicato per elevate profondita di taglio e alti avanzamenti
3.0~8.0 nelle lavorazioni di acciaio e ghisa

« Indicato per taglio interrotto

Medie lavorazioni e sgrossatura di acciaio INOX
* Rompitruciolo esclusivo per acciaio inossidabile

0.15~0.5
1.5~5.5

Leghe leggere, acciaio inossidabile

« |l tagliente affilato genera bassi sforzi di taglio
0.5~25 * Indicato nelle lavorazioni di acciaio al carbonio,
inox e alluminio

| 0.03-03

Medie lavorazioni

* Buon controllo del truciolo nelle lavorazioni di medie-
1.0~5.0 finiture e lavorazioni di media-sgrossatura

Per sgrossatura

« Ottimo controllo del truciolo ad elevate profondita di taglio
2.5~7.0 e elevati avanzamenti

* Tagliente robusto indicato per taglio interrotto

0.25~0.65

Medie lavorazioni di acciaio inossidabile

* Design esclusivo per la lavorazione di acciaio inossidabile

1.0~4.0 * Maggior resistenza allusura grazie allelevato angolo
di spoglia

Medie lavorazioni (Wiper)

« Garantisce un eccellente superficie in sgrossatura e
un buon controllo truciolo con elevati avanzamenti

Finitura
0.05~0.35 « Buon controllo del truciolo con svariate profondita di taglio

0.5~2.0

Negativi
§| 5
m

R REELLR RN

Medie lavorazione
0.1~0.35 * Ottimo controllo del truciolo su materiali molto tenaci
0.2~15 e acciaio a basso tenore di carbonio

A2 Ud « Migliore controllo del truciolo per sfacciatura e copiatura

Medie lavorazioni

0.1~0.5 * Buon controllo del truciolo nelle lavorazioni di medie-
1.0~5.0 finiture e lavorazioni di media-sgrossatura

Finitura (Wiper)
0.15~0.5 * Migliore superficie di sgrossatura a basse profondita di
0.5~3.5 taglio e elevati avanzamenti grazie al tagliente robusto

Media finitura

0.10~0.40 « Controllo stabile del truciolo

0.50~4.5 * Indicato per lavorare acciai inossidabili e HRSA
con bassi avanzamenti

Medie lavorazioni
0.12~0.5 » Tagliente molto positivo

ol « Indicato per lavorare acciai inossidabili e HRSA
0.50~5.0 con medio-alti avanzamenti

Sgrossatura ghisa

0.15~0.5 « Rompitruciolo dedicato per la lavorazione di ghisa in
1.0~5.0 sgrossatura

= Lavorazione dell'alluminio
= ‘ 0.03~0.4 * L'elevato angolo di spoglia e la dolcezza del tagliente .
0.1~4.0 consentono una lunga durata dell utensile in condizioni
o l=5s di taglio continuo
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ * Lavorazioni di finitura ad alte velocita

Qualita e Rompitruccioli

\'

Pos




Rompitrucioli di tornitura A

Rompitrucioli Korloy per tornitura

Articolo

Profilo

Parametri

0.04 0.063 010 0.16 025 04

Avanzamento (mm/giro)

063 10 16 25 40 63

Profondita di tglio (mm)
10 16

016 025 04 0.63

25 40 63

100 116 13

Caratteristiche

Positivi

1.
o

| 0.1-0.35
1.0~3.0

Medie lavorazioni

* Buona superficie di finitura grazie ai minori sforzi di taglio
« Indicato per alesature e torniture esterne

* Indicato per taglio interrotto

0.05~0.25
0.1~15

Finitura
« Ottimo controllo del truciolo a basse profondita di taglio e bassi
avanzamenti

« Ottima superficie di finitura del pezzo lavorato grazie
al minore sforzo di taglio

H

000

[ 00804
0.5~3.5
|

Medie lavorazioni

« Ottimo controllo del truciolo in un'ampia gamma di
condizioni di taglio

« Indicato per la lavorazione dell'acciaio inossidabile

| 005-025
0.1-1.5

Finitura
* Migliore superficie di finitura
« Ottimo controllo del truciolo

<
o

3 “ 5|
9 T
ﬂl

|
[0.07-020
|

0.1~1.5
|

Finitura su HRSA

* Tagliente positivo, una ridotta contrazione del truciolo
minimizza la temperatura e garantisce una vita piti lunga
dellutensile

Monolaterali

,1

0.3~1.3

3.0~11.0

Taglio pesante

« Indicato per tagli pesanti grazie al tagliente estremamente
robusto . . o
* Buon controllo del truciolo e bassi sforzi di taglio

[0.45-15

4.0~13.0

Taglio pesante
* Tagliente estremamente robusto
* Bassi sforzi di taglio

H
=

o

07-14

6.0~15.0

Tglio pesante

* Sviluppato appositamente per lavorazioni pesanti
* Rompitruciolo specifico per lavorazioni pesanti quali
cantieri navali, centrali energetiche

B
=

é

075-16

7.0~17.0

Tglio pesante

* Sviluppato appositamente per lavorazioni pesanti
* Rompitruciolo specifico per lavorazioni pesanti quali
cantieri navali, centrali energetiche

[0.45-15

4.0~13.0

Taglio pesante
* Tagliente estremamente robusto
* Bassi sforzi di taglio

66

[0.3-0.8
|
2.0-7.

Sgrossatura
* Monolaterale per sgrossatura
* Bassi sforzi di taglio

|
[0.3-0.8
|

3.0~7.0

Sgrossatura
* Monolaterale per sgrossatura
* Buon controllo del truciolo e bassi sforzi di taglio

x
N
N

[ 03-1.2

3.0~12.0

Taglio pesante

* Rompitruciolo adatto per lavorare materiali pastosi
e dove siano richiesti elevati avanzamenti

3.0~10.0

Taglio pesante

* Buon controllo del truciolo ove non siano necessari
elevati avanzamenti

60

[0.5~1.2

3.0~12.0

Taglio pesante
* Rompitruciolo monolaterale a centro depresso
* |deale per elevati avanzamenti

[ 05-15

5.0~15.0

Taglio pesante

* Rompitruciolo monolaterale studiato per lavorare a
elevati avanzamenti

°
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| 05-14

5.0~15.0

Taglio pesante

* Rompitruciolo monolaterale adatto
per elevati avanzamenti

 Buon controllo del truciolo
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A Rompitrucioli di tornitura

Applicazione rompitruccioli

m Inserti negativi

# Materiale P # Materiale K
Acciaio Ghisa

Taglio \ ;

Sgrossatura iI{R’\ o Sgrossatura @ @

Uso generico @ ’ iGRi‘b 6 Uso generico iVK> ‘ (GR»Q

Media Media

finitura @/ ’ finitura @6

Finitura iVF’ l‘ Finitura iVM’ ’

# Materiale [\ # Materiale N
Acciaio Inox Leghe leggere

-~

Sgrossatura \V_M/ ’ Sgrossatura

Uso N\ 5N\ .

gonerico () Q PR3, . Uso generico

Media 2N Media

finitura & ‘ finitura @ ‘

Finitura Finitura

3 Materiale S
Resistenti al calore

Sgrossatura iVM’ ’
Uso generico @, ‘
Media

finitura

Finitura

Qualita e Rompitrucciol




Rompitrucioli di tornitura A

Appicazione rompitruccioli

B Inserti positivi

o

Sgrossatura

Uso generico

Media
finitura

Finitura

Materiale P
Acciaio

o

Sgrossatura

Uso generico

Media
finitura

Finitura

o
@

Materiale K
Ghisa

I

Sgrossatura

Uso generico

Media
finitura

Finitura

Materiale M
Acciaio Inox

as
(%)
] 4

ANOXC
XX

I

Sgrossatura

Uso generico

Media
finitura

Finitura

Materiale N
Leghe leggere

4

Sgrossatura

Uso generico

Media
finitura

Finitura

Materiale S
Resistenti al calore

S
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A Rompitrucioli di tornitura

Qualita e Rompitruccioli

B Tabella rompitrucioli / materiale lavorato

Materiale
Materiali: SM10C, SM15C, SM25C, SS400, SCr415, SCM415, ect. Acciaio dolce P
. Acciaio
Durezza: sotto 180HB
Profondita Vel.
. . Lo : . Avanzamento A
di taglio |Rompitruciolo| Profilo Tagliente . Gradi |di Taglio
(mm/giro) f
(mm) (m/min)
0.2~ VL 01 ~
08 A 0p |NC3010 | 300
15| 0 I'\/_ “ INcat2o | 250
Finitura ~035
- |VF
0'51 0 005~ NC3010 | 310
o [x/—/_ 015 |Nc3120| 270
o - 035 | NC5330 | 230
Finitura
0.8~ HA
15 010~ INC3010 | 300
~35 020 |NC3120| 230
Media ~0.40 | NC9025 | 180
Finitura
10~ |WM 010~ | Ncsoto| 270
25 : NC3120 | 230
5| -50 D | ox |Now| 20
= | Medie i ~ 050 NC5330 | 200
g Lavorazioni 7 | CN20 220
O |,c . HR
2 2'54 . i 025~ [Ncsoto| 150
0 - |_\‘“/"— 045 |NC3120| 130
Sgrossatura 065 | NC3030 | 100
60~ |VH 07 ~ NC3010 | 50~250
10.0 1o | NCR030 | 50-150
~15.0 ‘ NC5330 | 50~150
Sgrossatura ~14
Pesante
[ 075~ | NC3010|50~250
170 ”\ ,, | NCR030| 50-150
Tagio i NC5330 | 50~150
Pesante .
01~ |WF 05.  |Nc3oto| 280
05 045 |Ncst20 | 250
15 Y\/_ : NC5330 | 250
. ~0.25
Finitura
01~ PP 005. |NC30t0| 280
05 Y/—L 045 |Ncst20 | 250
~15 : NC5330 | 220
'S | Finitura ~025
= 05
@ 1%°7s 0.08 NC3010 | 260
o, -35 oo |NC3120 | 280
Media Finitura : NC5330 | 200
Medie ~0.40
Lavorazioni . CN20 230
1'02” 0 010~ | Nc3oto| 250
~30 ry/_ 025 |NC3120| 220
Mede - 035 | NC5330 | 200
Lavorazioni

« : Condizioni di taglio raccomandate



Rompitrucioli di tornitura A

B Tabella rompitrucioli / materiale lavorato

Materiali: S45C, S55C, SCM430, SCM440 ect. Acciai generici
Durezza: 180 ~ 260HB

Materiale

P

Acciaio

Forma Inserto

SCGM)T

Profondita harza Vel.
di taglio |Rompitruciolo| Profilo Tagliente . Gradi |di Taglio
(mm/giro)
(mm) 9 (m/min)
VF
05~ .
0 0.05 NC3010 | 220
s [x/—/_ 015 | NC3020 | 200
ot =, _o35| NC3120 | 190
Finitura
10~ |WM
s 010~  |NC3010| 200
"0 l-\_,_/_ 025 | NC3020 | 180
- : : NC3120 | 170
Medie ~050| NC3030 | 150
Lavorazioni
HR
25~ - 095~ | NC3010| 170
40 |—\——/—’_ NC3020 | 150
|  ~70 = 045 | Nc3120| 150
.E Sgrossatura ~0.65| NC3030 | 130
©
o 60~ | 4 07. | NC3010 | 50-250
Z| 100 .o | Nc3uso| 50-150
- 150 I—_\— | NC5330 | 50~150
Sgrossatura ~14
Pesante
00 | i 075. | NC3010| 50~250
170 : ., | NC3os0 | 50-150
: NC5330 | 50~150
Taglio ~1.6
Pesante
o1~ |\F 005~ | NC3010| 280
05 \\/— 045 | NC3120| 250
15 NC5330 | 250
» ~025
Finitura
HFP
0.1~ 005~ |NC3010 | 220
05 - Y/_; o5 | NC3120| 190
15 ' NC5330 | 180
.= | Finitura ~025
=
@05~ |H NC3010 | 210
s s 008~ INc3o2o | 190
3. 020 |NC3120| 180
Media Finitura NC3030 150
Medie ~0.40
Lavorazioni CN20 170
10- [ 01.  |Ncaoto| 200
20 NC3020 | 180 ~
N 2
30 ry/_ 025 I\catz0| 170
Wede ~035/ Nc3oso | 150
Lavorazioni

« : Condizioni di taglio raccomandate
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A Rompitrucioli di tornitura

Qualita e Rompitruccioli

B Tabella rompitrucioli / materiale lavorato

Materiali: SNC415, SNC815, SNCM240, SNCM439, STS12, STS61, ect
SCM440, Acciai induriti
Durezza: 260 ~ 350HB

Materiale

P

Acciaio

Profondita

Forma Inserto

. . Lo . Avanzamento .
di taglio |Rompitruciolo| Profilo Tagliente immigi) Gradi
(mm)
05~ |VF
0 008~ | Ncaoto
I\/—/_ 015 | NC3020
~15 ‘ng- NC3120
. ~0.30
Finitura
10~ |WM
2.55 o 0.15 ~ NC3010
~5. NC3020
Medie P, |-_,_/_ 025 | Nca120
Lavorazioni ~0.50 | CN20
Sgrossatura
25~ MR 025~ | NC3010
40 |—\——/—’— NC3020
~70 035 | No3120
Sgrossatura ~0.60 | NC3030
‘= |60~ 07 NC3010
o | 100 ’ NC3030
D 150 10 | Nes3s0
Sgrossatura ~14
< Pesante
7-°1~2 o 075~ | NC3010
170 "\ » NC3030
- ' NC5330
Taglio -16
Pesante
01~ 0.05 ~ NC3010
05 Y\//— 015 | Nc3120
-15 05 NC5330
Finitura e
014~
005~ NC3010
05 Y/—; NC3020
| 15 015 | Ne3120
.= | Finitura ~0.25
=
7]
O |05, 003 | NC3010
o . ' NC3020
MediaFifura \ 020 | Nc3120
Vede .
Lavorazioni 040 cN20
1.0~ NC3010
01~
2.0 NC3020
- 30 025 | Neat120
Latoagon ~035|NC3030 | 90

«: Condizioni di taglio raccomandate



Rompitrucioli di tornitura A

B Tabella rompitrucioli / materiale lavorato

Materiali: STS304, STS316, STS430, STS630

Ferrite, austenite, martensite, acciai inossidabili temprati

Durezza: 135 ~ 300HB

Materiale

Acciaio Inox

Forma Inserto

Profondita Vel.
. . L . . Avanzamento I
di taglio |Rompitruciolo| Profilo Tagliente i Gradi |di Taglio
(mm) {nmgo (m/min)
05- HA 003 PC8110 | 250
1 =T INC9025 | 180
Mec]is . 015 | pcs3oo | 150
Finitura ~0.30| PC9030 120
10~ HS 04 PC8110 | 280
2o - |'\/-/_“ o NC9025 | 200
'S Me;i: N 025 | pos3oo | 160
"-% Lavorazioni ~040| pcoo3o | 120
©1s- |6 PC8110 | 250
= 0 : 015~ | Ncooos | 180
Taglo l_\—/f 03 |pcssoo | 150
sg]r?srgttﬁra ~050| PCo030 | 120
20 15 w 0.20 - PC8110 | 250
65 |—\_,—/_ ’ NC5330 | 180
Tagiio @ 040 | pcsgoo | 150
Sgcr?)r;tslgltt)ra ~0.60| PCo030 | 120
01~ HFP 005 PC8110 | 250
05 Q Y/_; 7 INC5330 | 200
~15 015 | pcs3on | 180
Finitura ~0.25| PC9030 160
s (0s- PP o0. | POBIT0 | 250
=0 . ' NC5330 | 200
3 Finn:;rsa{o Q \ 020 | pcs3on | 180
[« Media ~0.30| PC9030 150
10~ c25 0.5 PC8110 | 250
1 1 7 INC5330 | 200
vl F;/_ 025 | pcsgon | 170
Lavorazioni ~0.35| PC9030 140

A\ 2

gL

« : Condizioni di taglio raccomandate
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A Rompitrucioli di tornitura

B Tabella rompitrucioli / materiale lavorato

Materiali: GC250, GC300, GCD400, GCD700, ect: Ghisa grigia - Ghisa duttile Materiale
Durezza: 135 ~ 185HB G:_(
- - . |sa
Resistenza in trazione: 450N/mm?
Profondita Moo Vel. Forma Inserto
di taglio | Rompitruciolo| Profilo Tagliente i) Gradi |di Taglio oo a5°
(mm) : (m/min) 4 /e%\ t
01~ : — :
04 ‘h Ii 0.05~ | NC6205 | 300~500 @ )
’ 040 | NCB210 | 250~450 g O
~1.0 r
Finitura v ~050 —
0.5 ~ B25
2.0 02~ NC6205 | 400~450
~35 |_\/_ 035 |NC6210 | 300~400
Media ~06
Finitura
1.0~
95 015~ | NC6205 | 450~550
~40 r\_/_ 030 |NC6210 | 350-450
S| Medi
- Lavora;ieoni ~050
% 1.0 GR
é’ "30 020~ | NC6205 |450~550
45 r;/_ 035 |NC6210 | 350-450
Sgrossatura ~0.50
25~ HR
a5 " 0.25 ~ NC6205 | 400~450
60 h— |_\A/_ 035 |NC6210 | 300~400
Sgro;satilra ~0.60
Pesante
43~ GH &
65 — 030~ \ceat0 | 180
~10.0 H_:-‘ [\’_ 0.70
Tagl
05~
15 008~  |NC6205 | 250
~3.0 S 020 |NC6210 | 230
‘= | Medi
=2 Finitura ~040
@0
al 20 p 010~  |NC6205 | 250
~35 V“/_ 025 |NC6210 | 230
Medi
Lavora;ieoni ~040
« : Condizioni di taglio raccomandate
Materiali: Leghe di alluminio Materiale
Durezza: 20 ~ 110HB _
° Leghe di
o alluminio
8
= Profondita Vel. Forma Inserto
= . N T . Avanzamento | e
ro¥ di taglio | Rompitruciolo Profilo Tagliente imgi) Gradi | di Taglio
g (mm) g (m/min)
% 'S 0.5~ HA o
:42 ®| 20 - 02 HO1 500
= D -60
= g LaMedige . - 05
\vorazioni
S v | 0.1~ AK
:_E 10 . l\ 003~ Hot | 1000
= MeaFitio 02 1PD1000 | 1000
o Medee ~04
Lavorazioni

BEEE 6 KORLOY



Rompitrucioli di tornitura A

B Tabella rompitrucioli / materiale lavorato

Materiali: Leghe di Rame / Bronzo Materiale

Durezza: 20 ~ 110HB N
Leghe di
alluminio

Profondita A | Vel. Forma Inserto
di taglio |Rompitruciolo| Profilo Tagliente anzam Gradi |di Taglio 7
(mmygiro) . & 8o I 90
(mm) (m/min)
'S |05~ HA
2| Lo 0.1~ PC130 | 500
g ' ” 02 PC230 | 500
O vede 05| Hot | 1000
= | Lavorazioni :
= 01~ AK
.E 10 0.03 ~ PC130 | 500
) ~30 0.2 PC230 | 500
O | Media Ho1 1000
Q- | Finitura ~03
« : Condizioni di taglio raccomandate
Materiali: Inconel, Stellite, leghe di Titanio Materiale
Durezza: 160 ~ 350HB S
Super Leghe
Profondita R Vel. Forma Inserto
di taglio |Rompitruciolo| Profilo Tagliente . Gradi |di Taglio
(mm/giro) . & 8o
(mm) (m/min)
05~ HA
15 0.03 ~ PC8110 | 70 Tl
1 )
~25| | s 045 |NC9025 | 60 %@(J{(
Media 00| PCB300 | 50 | (5K
Finitura
1.0~ HS
25 0.1~ PC8110 | 80
~40| | |—\_’_/_h 025 |NC9025 | 50
S| Media 0.40| PC5300 | 30
= |Lavorazioni ~ U
®©
8 15~ GS
=| 30 <1 0.15~ PC8110 | 80
-55 I‘\—/f 03 |NC9025 | 50
Taglio Interrotto ~050|PC8300 | 30
Sgrossatura ’
20~ VM
45 o5 0.20 ~ PC8110 | 80
e r;’_/_ 040 |NC5330 | 50
Taglio Continuo
S - 060| PC300 | 30
01~ HFP
05 0.05 ~ PC8110 | 80
: | Y/_; 045 |NCa025 | 50
- PC5300 | 30
Finitura ~0.25
©
|05~ HMP =
S| s 010~ | CCBNION g Q
= a0l € NC9025 | g
@ 0o \ 020 | pcs300 =
©| Media 030 30 —
0. | Finitura ~0.30| PC9030 o4
£
1.0~ C25 o
15 . 0.15~ PC8110 | 80 oc
~30 ry/_ 025 |NC9025 | 50 ()
Medie 035 | PC5800 | 30 S
Lavorazioni ’ t__u
3
« : Condizioni di taglio raccomandate 0

6 KORIOY IS



A Qualita di fresatura

Qualita e Rompitrucciol

Il modo migliore per scegliere gli inserti KORLOY di fresatura

B Sistema di selezone

Materiale ﬂ

Acciaio

M Acciaio inox

Ghisa

0 Wetalinon femrosi |31

HRSA

. Temprati

[SoJ Poi | P10[ P20 P30] P40 | Pso JTAMITPINTENIITENN Ko1 | K10 | K20 [ K30 N10 [N20 | N3o | S0t | S10 [ S20]S30 JLi LTI

| | I T T T
NC5330 NC5330 ‘ |_PC8110 | |
NCM325 NCM325 T PC5300
. . PC5300
Ricoperti PC6510 | PD2000 PC8520
| PC5300 | PC9530
NCM335 NCM335 °°
| PC3545 | PC3545 NC5330
CN20
Cermet CN30
[
Ho1
Non ST30 2 |
ricoperti v ]
| | = (G|
B Gamma applicazioni gradi fresatura
[ Acciaio M Acciaio Inox 4 Ghisa
Y Y = A
£ £ £
E 400 E 400 E 400(-
g g S
300 - ‘. 300{-
R voas
200 |- 200
100 - 100}
| | | - | -
0 0.2 0.4 0.6 0 0.6
fz(mm/t) fz(mm/t)
[ Acciaio
€\ 5 5
£ £ £
€ a0o- E £
g 8 S
200
100
1 L | | | | -
0 0.2 03 04 0 0.2 0.3 0.4 0 0.2 0.3 0.4
fz(mm/t) fz(mm/t) fz(mm/t)
Y] Metalli non ferrosi [ HRSA Leghe resistenti al calore
= Y = )
E £
£ o000l PD2000 5o}
> >
PC8110
1000} 100 @
50 - ;
300 PC8520
———
| I | -~ | 1 [
0 0.1 0.2 0.3 0 0.2 0.3 0.4

fz(mm/t)

fz(mmft)



Qualita di fresatura A\

Tabella gradi KORLOY

Cat. |ISO| Grado |Durezza| Applicazione Tomitra | Fresatra | Spianatra | Scanaatra | Fletatra | Toncara| [0 | Foratra Strato rivestimento
TiN
PC3500 | P20-P35 | Uso generico su acciaio ° PY i:mm
(IW *New TiA N film
PC3600 | P15-P35 | Uso generico su acciaio ° ‘ (At duezza resiserte
all'ossidazione)
P20-P35 | Byona resistenza agli -
M20-M30 u#i e aII’uslurasZi acgilai sNew TiA N film
PC5300 K20-K25 | i S Ghi [ ] [ ) [ J [ J [ J [ ] (Alta durezza  resistente
$20-S30 InoX, HRSA e Ghisa allossidazione)
P30-P50 | Ottima tenacita ideale TiN
PC3545 | \i35.M45 | per acciai e inox ° ° ﬁw’“
Fnzz%?nse?o B#.ona l'i,eSiSte”Z.a agli *New TiA N film
PC5300 K20-K25 urti e allusura si accial [ ) [ ) [ ] [ J [ [ ] (Alta durezza  resistente
inox, HRSA e Ghisa allossidazione
$20-530 )
Uso generico per
PCI530 | M20-M35 | aogiaimon ° ‘—mm
P30-P50 | Ottima tenacita ideale TiN
Po3sds | (5EAiis | per acciar s mox o | o L
M10-M15 | Ottima resistenza *New TIA N film
PVD PC8110 | KO1-K10 |all'usura, ideale per inox, | @ ) ) ° ‘ (Al dureza resisente
S01-S20 | ghisa e HRSA allossidazione)
Buona resistenza TiN
PCE510 | KO1-K15 | allusura nelle ° ° ° ﬁ TIAIN
lavorazioni di ghise
rﬂzz%ﬁgo Buona resistenza agli *New TiA N film
PC5300 K20-‘K25 ,um e all'usura si _aCCIaI [ J [ ) [ [ ] [} . ‘ (Alta durezza / resistente
§50-530 inox, HRSA e Ghisa alfossidarions)
M10-M15 | Ottima resistenza *New TiA N film
PC8110 | KO1-K10 | all'usura, ideale per inox, | @ ° ° ) ‘ (Atacurezza resstete
S01-S20 | ghisa e HRSA alfossidazione)
TiN
Buona tenacita nelle TIAIN
PC8520 | S20-S30 | |ayorazioni di HRSA ° ° ° ﬁ ‘
’\PAZZ%I;\’AS:;SO Buona ll]yesisten;a agli. FeNew TiA N film
PC5300 K20-K25 ,um € allusura si ?CCIBI [ ] [ ) [ ] [ ] [ ] [ ] ‘ (Alta durezza / resistente
$50-930 inox, HRSA e Ghisa alossidazions)
FA})%?/IZSO Qualita specifica nelle New TA Niim
PC210F S10-S20 finture deg" Stampi [ ] ‘ (Alta durezza / resistente
H05-H15 allossidazione)
Rivestimento in diamante *Diamond
PD2000 | Nos-N2o | dlicato per lavorazioni ° ° ‘ Wt
percentuale di silicio
IP\II%%WSQS Grado universale, TiN
NC5330 | {5 ko5 | lavorazion di acciai inox, ° ° PY PY ° ﬁéﬁl@ﬂw
§15.G25 | ghisa e HRSA
TiN
P20-P30 |Ideale per uso generico Al203
NCM325 | 120-M30 | su acciaio e inox ® o b ﬁé MT-TiCN
TiN
P30-P40 | Per sgrossatura con taglio ° ° Al203
NCM335 M30-M40 |interrotto su acciaio e inox ﬁé MT-TICN
I%I%%IK/‘I‘& Grado universale, TiN
NC5330 | k1505 | lavorazioni di acciaiinox, ™ ° ° ° ° ﬁé%{oﬂm
TiN
P20-P30 |Ideale per uso generico AL203
CVD NCM325 | 1120-M30 | su acciaio e inox * o ® ﬁé MT-TioN
TiN
P30-P40 | Per sgrossatura con taglio ° ° Al203
NCM335 M30-M40 |interrotto su acciaio e inox ﬁé MT-TICN
&%%F,\’;'gs Grado universale, N
NC5330 | 15.Ko5 lavorazioni di acciai inox, ) ) ) ® [ ) ﬁé%{ﬂm
§15-o5 | ghisa e HRSA
A1203
NCM310K| K05-K15 Lavorazioni ad alta P ° TiC
velocita su ghisa MT-TiCN
. . Al203
NCM320K | K15-Ko5 | Media lavorazione ® [ J TIC
su ghisa MT-TIiCN

°
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A Rompitruccioli di fresatura

Qualita e Rompitruccioli

Rompitrucioli Korloy per

fresatura

Parametri

Articolo Profilo

0.04 0.063

Avanzamento (mm/t)
010 016 025 04 063 10 16 25 40 63

01 0.16

Profondita passata (mm)

025 04 063 1.0 16 25 40 63 100 11.6

13|

Caratteristiche

o

0.1~0.3
‘ ‘ 1.0~5.0

Fresatura generica
« |deale per lavorare di acciai inox e materiali pastosi

0.05-0.2 ‘ ‘

Finitura per fresatura

« |l design del rompitruciolo consente bassi sforzi di taglio
garantendo una maggiore durata dell'utensile

0.05~0.3
1.0~5.0

Medie lavorazioni e sgrossatura
* Design indicato per fresatura generica

Futur Mill Series

449

0.05~0.35

Sgrossatura
* Tagliente robusto, taglio interrotto, sgrossatura pesante

0.5~5.0

Alluminio

* Tagliente affilato e lato superiore lappato dell'inserto per
ottenere un’ottima evacuazione del trucciolo ed evitare
il materiale di riporto

Alluminio

* Tagliente affilato e lato superiore lappato dell'inserto per
ottenere un'ottima evacuazione del trucciolo ed evitare
il materiale di riporto

Finitura per fresatura

« | design del rompitruciolo consente bassi sforzi di taglio
garantendo una maggiore durata dellutensile

RichMill Series-RM8

Medie lavorazioni e sgrossatura
* Design indicato per fresatura generica

0.3~14.0

Alluminio

« Tagliente affilato e lato superiore lappato dell'inserto per
ottenere un'ottima evacuazione del trucciolo ed evitare
il materiale di riporto

80060

0.05~0.3
0.5~14.0

Finitura per fresatura

« |l design del rompitruciolo consente bassi sforzi di taglio
garantendo una maggiore durata dellutensile

RichMill Series-RM4

0.05-0.3
‘ ‘ 1.0~14.0

Medie lavorazioni e sgrossatura
* Design indicato per fresatura generica

0.3~5.5

Alluminio

« Tagliente affilato e lato superiore lappato dellinserto per
ottenere un'ottima evacuazione del trucciolo ed evitare
il materiale di riporto

06 &

Finitura per fresatura

« |l design del rompitruciolo consente bassi sforzi di taglio
garantendo una maggiore durata dell'utensile

@

RichMill Series-RM16

Medie lavorazioni e sgrossatura
« Design indicato per fresatura generica

alalal (oot o dCHSAS

W

Finitura per fresatura (Wiper)

* Grazie al tagliente speciale, linserto Wiper consente una
migliore superficie in sgrossatura

Nota : | parametri indicati si riferiscono ai principali materiali di lavorazione




Rompitruccioli di fresatura A

Rompitrucioli Korloy per fresatura

Parametri

Geometria Profilo tagliente | 004 aoss 010 o016 025 04 08 10 16 25 40 63 Caratteristiche

Profondita di taglio (mm)
01 016 025 04 063 10 16 25 40 63 100 11.6 13

L[ [ 1] Alluminio
Boi-040

* Tagliente affilato e lato superiore lappato dellinserto per
0.5~15 ottenere un’ottima evacuazione del trucciolo ed evitare
il materiale di riporto

Finitura per fresatura

| 0.05~0.15 | « |l design del rompitruciolo consente bassi sforzi di taglio
0.5~15 garantendo una maggiore durata dell'utensile

Medie lavorazioni e sgrossatura

| 0.1~0.25 ‘ * Design indicato per fresatura generica
0.5~15

Finitura per fresatura

| 0.05~0.15 | « |l design del rompitruciolo consente bassi sforzi di taglio
0.5~15 garantendo una maggiore durata dell'utensile

Alpha Mill Series

Qe ee

ek

Medie lavorazioni e sgrossatura

* Design indicato per fresatura generica

0.1-0.25

°
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A Qualita di foratura

Qualita e Rompitruccioli

Tabella gradi KORLOY

Materiale

Acciaio

M Acciaio inox

Ghisa

m Metallinon ferrosi B

HRSA H Temprati

(S Pot | P10] P20 P30 P40 | Pso NTAMTPIMITENMITEIN Kot | K10 | K20 [ K30 | N10 | N20 [ N3o | S0t [ $10]S20[830 JLL LGP

N°M325 NCM325 CX154 | PC5300 |
. . PC5300
Ricoperti
PC5300
NCM335 NCM335
[ PCs3ss Nedg pcsass 6
S —— i ——
[ T
[ Hot | Ho'
Non SE
ricoperti [ H10 |
Cat.|ISO| Grado | Gamma | Applicazioni |Tomitura Fresaura Spanara Scra Fietatura Toncetua| Fo2i? | T2 Strati Rivestimento
P20-P30 |(Ideale per uso generico o
NCM325 | 120-M30 |su acciaio e inox b d b ﬁém@%m
P30-P40 |Per sgrossatura con taglio PS PY TN
NCM335 M30-M40 |interrotto su acciaio e inox ﬁém@%w
P20-P30 |(Ideale per uso generico AN
CvD NCMS325 | oo-M30 |su acciaio e inox hd g 4 ﬁé%ﬂoﬁw
M
P30-P40 |Per sgrossatura con taglio TiN
NCM335 M30-M40 |interrotto su acciaio e inox ¢ ¢ ﬁé%ﬂoﬁm
Foratura di ghisa TiN
CXi54 | K15-Ko5 |substrato tenace ° ﬁé“zm
in micrograna MT-TICN
522%?/:"’350 Buona resistenza agli *New TiA N film
PCS300 | aokoy | Urie allusura si acciai ° ° ° ° ° ° ‘ (Ata durezza
320-530 INOX, HRSA e Ghisa resistenza all'ossidazione)
TiN
PC3500 | P20-P35 | Uso generico su acciaio ) ™Y ﬁim/m
Ideale nelle lavorazioni *New TIA N film
P30-P40 | dove richiesta buona
PYD [ pesads i s o
M25-M40 }'eeg?s(t:gﬁz% %lﬁ?LTSaUI'a d iesgte:(z?gi’ossidazionej
; Ideale nelle lavorazioni
pCsass | P30-P40 ;Jove richiesta buona ° ‘ T;::‘:uzia';‘ fim
M25-M40 rgrs]las?gﬁz% ZLIJI(’JSsaura resistenza all'ossidazione)
M
P20-P35 | Byona resistenza agli
M20-M30 i ) i acciai H*New TIA N film
PC5300 K20-K25 !Jl'tl ea|||:‘USSAUI'a élhacual [ ] [ J [ ) [ ) [ ] [ ] ‘ (Alta durezza  resistente
$20-S30 INoX, € 1sa all'ossidazione)
Buona resistenza TiN
PC6510 | K01-K15 | all'usura nelle ® Y ° ﬁmm
lavorazioni di ghise




Rompitruccioli di foratura A

B Rompitrucioli KORLOY di foratura

Articolo

Profilo

Serie SPD

NS

¢

0.04

0.063 0.10 016 0.

0.04~0.15

Parametri

Avanzamento (mm/giro)

25 0.4 0.63 1.0

Caratteristiche

@ Foratura di acciai, acciai
inossidabili e ghise
@ Uso generico

0.04~0.15

® Rompitruciolo specifico per acciai
inossidabili
® Buon controllo del truciolo

® Foratura di leghe leggere

® Tagliente affilato a superficie
lappata evitano
il tagliente di riporto

Serie NPD

Punte Korea Technics

® Foratura di acciai, acciai
inossidabili e ghise
® Uso generico

00

©® Rompitruciolo specifico per
acciai inossidabili
® Buon controllo del truciolo

5

0.04~0.18

® Foratura di materiali pastosi
©® Buon controllo del truciolo

® Foratura di leghe leggere

® Tagliente affilato e superficie
lappata evitano il tagliente
diriporto

Q¢

® Uso generico
@ Bassi avanzamenti e basse
velocita di taglio

©® Rompitruciolo adatto a forare
acciai, acciai inossidabili e ghisa

» B

0.04~0.15

® Foratura di acciai, acciai
inossidabili e ghisa

Pl

® Rompitruciolo studiato per
forare acciai inossidabili
® Buon controllo del truciolo

P

0.04~0.16

® Foratura di leghe leggere

® Tagliente affilato a superficie
lappata evitano
il tagliente di riporto

Serie Kingdrill

® Rompitrucciolo assicura un’ottimo
controllo del trucciolo e una buona
performance nella lavorazioni di
acciai inox e ghisa

=
O

@'

0.04~0.20

® Particolarmente indicato
nella foratura di leghe leggere

]

LILYPRERTEPENDR

@ Per foratura di acciai e acciai
inossidabili dove sono richiesti
bassi sforzi di taglio ed eliminare
le vibrazioni

S
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Tornitura

c O N T E N U T O

Inserti Inserti PCD Inserti CBN Inserti Portainserti
Pag. 28-50 Pag. 52-57 Pag. 58-66 Ceramici Esterni

Pag. 67-68 Pag. 69-83
| [ ]
Portainserti Multiturn
Interni Pag. 96-98
Pag. 84-95
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5 Codifica (ISO) degli inserti di Tornitura

C N M G 12

e S e T ——

Lunghezza del tagliente,

Caratteristiche costruttive Di

ametro del cerchio iscritto

e Angolo di spoglia

‘& 5° \[X/ 7 \K/ 15° ; 20°
C
\h/ 25° 0O \[\)/ 11

Tipo speciale

F N P 0
Caratteristiche costruttive

O cnoe _

Forma dell inserto  Angolo di spoglia Tolleranza
0 Forma dell inserto
@ 0 0 L7 [
A %<> A
R S
e Tolleranze
d : Cerchio iscritto
t : Spessore m m
m : Vedi figura
d d
(mm)
Classe d | m | t
A +0.025 | +0.005 | +0.025
© +0.025 | +0.013 |  £0.025
H +0.013 \ +0.013 | +0.025
E +0.025 \ +0.025 | +0.025
G +0.025 | +0.025 | +0.13
J +0.05~£0.15 | +0.005 | £0.025
K* +0.05~+0.15 | +0.013 | £0.025
L* +0.05~+0.15 | +0.025 | £0.025
M * +0.05~+015 | £0.08~+020 |  +0.13
N * +0.05~+0.15 | +0.08~+0.18 | +0.025
u* +0.08~+025 | *013~%038 | +0.13
Tolleranza classi C,E,H,M,0,P,R,S,TW
d Tolleranza d Tolleranza m
JKLMN | U M,N : U
6.35 +005 | +0.08 +008 | +0.13
- 9.525 +005 | +0.08 +008 | +0.13
= 12.7 +008 | +0.13 +013 | +0.20
_-E 15.875 +010 | +0.18 +015 | £027
c 19.05 +010 | +0.18 +015 | +027
lg 25.4 +013 | +0.25 +018 | +0.38
Tolleranza classe D
d | Tolleranza d | Tolleranza m
6.35 | +0.05 | +0.11
9.525 \ +0.05 | +0.11
12.7 | +0.08 \ +0.15
15.875 \ +0.10 \ +0.18
19.05 \ +0.10 \ +0.18

LT O A
(W W

Svasatura 70° ~ 90°

EE

Svasatura 70° ~ 90°

A B C

=
(D=

90°

Svasatura 70° ~

F G H

]

Svasatura 70° ~ 90°

J M N

=

60°

(W]

Svasatura 40° ~ Svasatura 40° ~ 60°

Q R T

]

ZEZ Tipo speciale
Svasatura 40° ~ 60° Svasatura 40° ~ 60°
U W X

BV O KORLOY




Codifica (ISO) degli inserti di Tornitura B

08 - VM

—

Spessore Raggio di punta Rompitruciolo

e Lunghezza del tagliente , Diametro del cerchio iscritto G Spessore

12) - @0 -

Simbolo

gona0-ofey =1 D5

Metrico d(mm) T\ ¢ 7|
03 04 06 03 - 02 397 _— A

—_

—_

\ | 03 | \ \ \ \

04 | 05 | 04 | 08 | 04 | 08 | S3 | 476
05 | 06 | 05 | 09 | 05 | 09 | 03 | 556 ezza tagli

e T e S 6.00 Simbolo metrico Alt 'l:gll'eme(t)
06 | 07 | 06 | 11 | 06 | 11 | 04 | 635 o ' 50
08 | 09 | O7 | 13 | 07 | 13 | 05 | 794 :

T - T T Y/ 10 L.
09 | 11 | 09 | 16 | 09 | 16 | 06 | 952 i 198

B T T T Y 02 238
11 ; 13 ; 11 ; 19 ; g ; 19 ; 07 ; 11;(1):) To 578
12 0 15 | 12 1 2 | 121 2 1 08 | 1270 03 L
o117 1 14 1 24 | 14 | 24 | 09 | 1429 T3 387
6 | 19 | 15 | 27 | 15 | 27 | 10 | 15875 04 476

LT e e A - T I R 16.00 05 556
17 120 117 1 3 | 17 1 30 | 11 | 1746 = e
19 | 23 | 19 | 33 | 19 | 33 | 13 | 1905 ; iy

S - - - 121 - 1 - 1 2000 0 -
2 | 27 | 2 | 38 | 2 | 38 | 15 | 2225 09 9.52

-l -l - - 125 - | - | 2500 1 111
25 | 31 | 25 | 44 | 25 | 44 | 17 | 25.40 12 12.70
32 | 38 | 31 | 54 | 31 | 54 | 21 | 3175

\ \ \ |32 \ | 3200

e Rompitruciolo di tornitura

- D

e Raggio di punta

& DSBS
VG VL VF VB VC vQ

VW VM VH VT VK VP1 -
Simbolo metrico (mm) i . . o 5
i b ‘f-,’.}‘ [ ] =
o1 0.1 v €
02 0.2 o)
04 04 VP2 VP3 HA HS HR GS =
08 08 i
: i OSSO OS S
20 20 GM GR GH B25 VF HMP
24 24
28 28
32 32
00 Inserti tondit(mm)
MO Inserti tondit(mm) C25 AK

6 KORLOY



B Inserti di Tornitura | Negativi |

Tornitura

CNQQ a 80° Negativo

Acciaio oV V& v o0 vV ++ Applicazione r
Acciaio Im‘)ssidabile M VO VHVvEovev (V1L JC ) @ Taglio continuo yas
Materiale Ghisa LIL ov o0V 9 : y o
Leghe Leggere ° vy & Uso generico O g idw
Leghe resistenti al Calore I T o Taglio interrotto 1
Materiali Temprati H [ ] [ ] . S |
Ricoperto Cermet{ ~ Non Ricoperti BOW ‘ ‘ t ‘
. . = M
Inserti Articolo §§ g g g g % g é g % § § é E' LS ) o Dimensioni Utensili Pa
9000000000000 LSS TR 1 [ d [ t [ r | di |Asplicabl .
CNMA CNMA 120404 [ J 129 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PCLNR/L 72,88
120408 o L 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCBNR/L
@ 120412 o [ N} 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCKNR/L
= 120416 o [ ] 129 | 127 | 476 | 1.6 | 5.16 |S.PCLNR/L
Sgrossatura 160612 [ ] 16.1 |15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 | S.PCKNR/L
160616 [ ] 16.1 |15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35
CNMG-B25 | CNMG 120404-B25 (€ O ® ° 129 | 127 | 476 | 04 | 516 |PCINRL 72,88
120408-B25 |@ o @ ° o0 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 [PCBNR/L
120412-B25 [ ] [ X ) 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCKNR/L
160612-B25 Qe 16.1 |15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 |S.PCLNR/L
160616-B25 ® 16.1 |15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35 |S.PCKNR/L
Medie lavorazioni 190608-B25 Qe 19.3 | 19.05| 6.35 | 0.8 | 7.93
sgrossatura 190612-B25 | O ® 19.3 [19.05 | 635 | 12 | 7.93
190616-B25 L 19.3 |19.05| 6.35 | 16 | 7.93
CNMG-GR CNMG 120408-GR (e e @ @ ° o0 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 [PCLNR/L 72,88
120412-GR |e @ @ @ ) [ X ) 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCBNR/L
120416-GR (@ o @ [ ] 129 | 127 | 476 | 1.6 | 5.16 |PCKNR/L
160608-GR |® @ 16.1 [15.875| 6.35 | 0.8 | 6.35 |S.PCLNR/L
160612-GR (e @ @ @ ° ° 16.1 [15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 | S.PCKNRL
Sgrossatura 160616-GR (e ® @ @ ° 16.1 [15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35
160624-GR o 16.1 |15.875| 6.35 | 24 | 6.35
190608-GR [ ] 19.3 |19.05| 6.35 | 0.8 | 7.93
190612-GR o0 0 [ 19.3 |19.05| 635 | 1.2 | 7.93
190616-GR |®e ® ®@ @ ) 19.3 |19.05| 6.35 | 16 | 7.93
190624-GR [ ] 19.3 |19.05| 635 | 24 | 7.93
250724-GR Q0 258 | 254 | 794 | 24 | 9.12
250924-GR |® © @ 258 | 254 | 952 | 24 | 9.12
CNMG-GS | CNMG 120404-GS Oe ° 12.9 [ 127 [ 476 | 0.4 | 5.16 [PCLNR/L 72,88
& 120408-GS Qee LN J LN 4 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCBNR/L
= e}b 120412-GS Qe o000 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCKNR/L
s 160608-GS o 161 | 158 | 6.35 | 0.8 | 6.35 |S.PCLNRL
Medie lavoragion & initura 160612-GS o o 16.1 | 15.8 | 6.35 | 1.2 | 6.35 [S.PCKNRL
190612-GS 6} 19.3 [19.05| 6.35 | 1.2 | 7.93
190616-GS [ 19.3 |19.05| 6.35 | 16 | 7.93
CNMG-HA CNMG 120404-HA |@Q @ @ @ [ ] ([ ] QO ([ ] 129 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PCLNR/L 72,88
N, 120408-HA |®@ e e @ ° ° QO ([ ] 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCBNR/L
| -Hs) 120412-HA eO O Q Q) Q 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCKNR/L
-/ S..PCLNR/L
Medie lavorazioni e finitura S..PCKNR/L
CNMG-HM | CNMG 090304-HM [® ® ® 9.7 |9525] 3.18 | 0.4 | 3.18 |PCLNR/L 72,88
- 090308-HM Qe 9.7 19.525| 3.18 | 0.8 | 3.18 |PCBNR/L
o - 120404-HM (@O @ @ 129 [ 127 [ 476 | 04 | 516 [PCKNRL
’{w 120408-HM |e o e e e 0@ oo o 12.9 | 12.7 | 476 | 08 | 5.16 |S.PCLNRL
120412-HM Qee 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |S.PCKNR/L
Medie lavorazioni 160608-HM (] [ ] 16.1 |15.875| 6.35 | 0.8 | 6.35
160612-HM |@ O ® @ @ o0 16.1 |15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35
160616-HM o 16.1 |15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35
190608-HM o 19.3 [19.05| 6.35 | 0.8 | 7.93
190612-HM L4 193 [19.05] 6.35 | 1.2 | 7.93
190616-HM o 19.3 |19.05| 635 | 16 | 7.93
o0 O oW o =
§§§§§§§§§§§§§§E§§ “Bgsoe ®: Disponibile  Q: A richiesta
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Inserti di Tornitura | Negativi | B

CNOO

a 80° Negativo

Acciaio oV Ve v o0 vV E+ Applicazione r
Acciaio Inf)ssidabile M VO VvEVEovev [VIC JC ] @ Taglio continuo yas
Materiale Ghisa UL oV o0 v 9 . y o
Leghe Leggere ° v & Uso generico O g id‘
Leghe resistenti al Calore S VeV o Taglio interrotto 1
Materiali Temprati [ ] (] . A |
Ricoperto Cermet{ ~ Non Ricoperti BOW ‘ t ‘
. . = M
Insert Articolo §§ § g § § g § é g g g § ‘§_ E' 28 foroco Dimensioni Utensili Pa
SC8CCE80CR 05 R pEISRREEE 1 [ a | t [ r [ o |Awicatii
CNMG-HR CNMG 120408-HR |®@ ® ® @ ° ] ° ° 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCLNR/L 72,88
e, Y 120412-HR o0 0 [ ) ° 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCBNR/L
W 120416-HR o 12.9 | 12.7 | 476 | 16 | 5.16 |PCKNRIL
160608-HR ° 16.1 |15.875| 6.35 | 0.8 | 6.35 |S.PCLNR/L
Sgrossatura 160612-HR oo o o ° 16.1 [15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 |S.PCKNRL
160616-HR o0 o o000 ° 16.1 |15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35
160624-HR Q 0] 16.1 |15.875| 6.35 | 24 | 6.35
190608-HR o 19.3 [19.05| 6.35 | 0.8 | 7.93
190612-HR [ ] ° ) o 19.3 |19.05| 6.35 | 1.2 | 7.93
190616-HR (@ O ® @ [ ] ° [ ) ) 19.3 |19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93
190624-HR ° 19.3 [19.05| 6.35 | 2.4 | 7.93
250724-HR O 258 [ 254 | 7.94 | 2.4 [ 912
250924-HR |® LA 258 | 254 | 952 | 24 | 912
CNMG-HS CNMG 120404-HS [ o 129 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PCLNR/L 72,88
- 120408-HS o0 0 e 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCBNR/L
.-?“- 120412-HS ® [ ] L] 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCKNR/L
v‘/ 160612-HS o o 16.1 |15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 |S.PCLNR/L
Medie lavorazioni e fintura 160616-HS ] [ ] [} 16.1 |15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35 |S.PCKNR/L
190612-HS o 19.3 |19.05| 6.35 | 1.2 | 7.93
190616-HS ° 19.3 [19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93
CNMG-LW CNMG 120408-LW |® o 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCLNR/L 72,88
120412-LW ° 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCBNR/L
PCKNR/L
S..PCLNR/L
S..PCKNR/L
Medie lavorazioni (wiper)
CNMG-VF CNMG 090304-VF o 9.7 19.525| 3.18 | 04 | 3.18 |PCLNR/L 72,88
e "a_‘x 090308-VF [ o 9.7 |19.525| 318 | 0.8 | 3.18 |PCBNR/L
-, -‘,-i"" 120404-VF [ ] ° 129 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PCKNR/L
(_,,.-;"’P 120408-VF [ [} ° 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |S.PCLNRL
Finitura 120412-VF [ ] 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |S.PCKNR/L
CNMG-VL CNMG 120408-VL e 0o 129 | 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCLNR/L 72,88
L 72 PCBNR/L
n ".;; PCKNR/L
S..PCLNRL
Media finitura S..PCKNR/L
CNMG-VM CNMG 120404-VM |® o (] 129 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PCLNR/L 72,88
120408-VM ° ® oeo 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCBNR/L
0 120412-VM [} [ ] o0 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCKNR/L
160608-VM o 16.1 [15.875] 6.35 | 0.8 | 6.35 |S.PCLNR/L
. o 160612-VM [ [ ° 16.1 [15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 |S.PCKNR/L
Medie Lavorazioni 190608-VM o 793 [19.05| 635 | 08 | 7.93
190612-VM o 19.3 [19.05] 6.35 | 1.2 | 7.93
CNMG-VK CNMG 120408-VK LA 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCLNR/L 72,88
120412-VK ) 129 | 127 | 476 | 12 | 5.16 |PCBNR/L
. PCKNR/L
S..PCLNR/L
Media finitura S..PCKNR/L
CNMG-VP2 | CNMG 120404-VP2 ° 124 | 12.7 | 476 | 0.4 | 516 [PCBNR/L 72,88
120408-VP2 ° eeo o 124 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCLNR/L
PCKNR/L
S..PCLNR/L
S..PCKNR/L
Media finitura
CNMG-VP3 CNMG 120404-VP3 (@] 12.4 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PCBNR/L 72,88
120408-VP3 oo o 12.0 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCLNR/L
: 120412-VP3 oo 0 116 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCKNR/L
S..PCLNR/L
S..PCKNR/L
Media finitura
o wn o =
§§§§§§§§§§§§§§EE§ wBgsce ®: Disponibile  Q: A richiesta
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B Inserti di Tornitura | Negativi |

CNOO a 80° Negativo

Acciaio oV V& v DO Applicazione r
Acciaio Im‘)ssidabile M ("] [(VIL ] [ V] (VI JC ) @ Taglio continuo ra
Materiale Ghisa LIL ov o0V 9 : y o
Leghe Leggere vy & Uso generico O g idw
Leghe resistenti al Calore M o Taglio interrotto 1
Materiali Temprati H [ ] . . |
Cermet BOW ‘ t ‘
. . = M
Insert Articolo §§ g g § § % é % g § é § é fg' 28| foroco Dimensioni Utensili Pa
SC8C 08 CRPC R ESBEBRE 1 [ a [ t [ r [ o |Awloai
CNMG-VW | CNMG 120404-vW |O O 129 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PCLNR/L 72,88
120408-VW |® o 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCBNR/L
PCKNR/L
S.PCLNR/L
Finitura Wiper S..PCKNR/IL
CNMM-GH CNMM 120408-GH |® (N 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCLNR/L 72,88
75 s 120412-GH |® o0 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCBNR/L
Qﬂ 160612-GH LA 16.1 |15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 |PCKNR/L
\?‘/ 160616-GH |® o ® 16.1 |15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35 |S.PCLNRL
Sgrossatura 160624-GH L) 16.1 [15.875| 6.35 | 2.4 | 6.35 |S.PCKNRL
Taglio pesante 190612-GH OO 193 [19.05] 793 | 1.2 | 7.93
190616-GH |® @ ® @ 19.3 [19.05| 793 | 16 | 7.93
190624-GH |®@ @ @ ® 19.3 |19.05| 793 | 24 | 7.93
250724-GH LS 258 | 254 | 912 | 24 | 912
250924-GH L 258 | 254 | 912 | 24 | 9.12
CNMM-HH CNMM 120408-HH Q 129 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PCLNR/L 72,88
2 120412-HH o 129 | 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCBNR/L
w-.,m:' 160616-HH o 16.1 [15.875] 6.35 | 1.6 | 6.35 |PCKNRIL
v 190612-HH o 193 [19.05] 635 | 12 | 7.93 |S.PCLNRL
Sgrossatura 190616-HH LA 19.3 [19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93 |S.PCKNR/L
Taglio pesante 190624-HH o 19.3 [19.05] 6.35 | 24 | 7.93
250724-HH o 258 | 254 | 794 | 24 | 912
250924-HH [ JON } 258 | 254 | 952 | 24 | 9.12
CNMM-VH CNMM 190612-VH Q 19.3 [19.05| 6.35 | 1.2 | 7.93 [PCLNR/L 72,88
190616-VH LA 19.3 [19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93 |PCBNR/L
190624-VH L 19.3 [19.05| 6.35 | 2.4 | 7.93 |PCKNR/L
250724-VH o 258 | 25.4 | 7.94 | 24 | 9.12 [S.PCLNRL
250924-VH |® O 258 | 254 | 952 | 2.4 | 9.12 |S.PCKNRL
Sgrossatura
CNMM-VT | CNMM 190612-VT o 193 [19.05 | 635 | 12 | 7.93 |PCLNRL 72,88
190616-VT oo 19.3 |19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93 |PCBNR/L
190624-VT oo 19.3 [19.05| 6.35 | 2.4 | 7.93 |PCKNR/L
250724-VT O 258 | 254 | 7.94 | 2.4 | 9.12 |S.PCLNRL
Taglio pesante 250924-VT |® O 258 | 254 | 952 | 24 | 912 |S.PCKNRL
CNMM-X38 | CNMM 120408-X38 o 12.9 [ 12.7 [ 476 | 0.8 | 5.16 [PCLNR/L 72,88
oy 120412-X38 o 129 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PCBNR/L
@ 160612-X38 o 16.1 |15.875| 6.35 | 12 | 6.35 | PCKNR/L
- 160616-X38 ° 16.1 |15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35 |S.PCLNR/L
190616-X38 oo 19.3 [19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93 |S.PCKNR/L
Taglio pesante 250724-X38 ©) 258 | 254 | 7.04 | 24 | 9.12
CNMM-X223 | CNMM 190616-X223 oo 19.3 |19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93 |PCLNR/L 72,88
A PCBNR/L
o
™, | PCKNR/L
@T; S.PCLNRL
Sgrossatura S.PCKNRL
o
= CNMM-X253 | CNMM 190616-X253 (@ @ @ 19.3 |19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93 |PCLNR/L 72,88
-"é' - PCBNR/L
S PCKNR/L
|9 E S.PCLNR/L
S..PCKNR/L
Sgrossatura
CNMM-X279 CNMM 250924-X279 L 258 | 254 | 952 | 24 | 912 [PCLNR/L 72,88
PCBNR/L
PCKNR/L
S..PCLNR/IL
S..PCKNR/L
Taglio pesante
oo oW o =
g%g%gg §§§§§§§E§§N§$SSE ®: Disponibile  Q: A richiesta
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Inserti di Tornitura | Negativi | B

CNOO

a 80° Negativo

Acciaio o v v+ v+ o0 vv++ Applicazione r
Acciaio Inossidabile M VO VEVvEeovev (VIC JC ) i . )ﬁ
. Ghisa ol® ov O @ Taglio continuo — 7
Materiale ;
Leghe Leggere ) v @ Uso generico i ' 1 i o
Leghe resistential Calore e o Taglio interrotto L d
Materiali Temprati H [ ] [ ] —— D
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti 800\\} | ‘ t
- . o o Noo=
S PhEEE §§ § g § g g % é = % S8 ‘§_ Zsg 3 B Dimensioni Utensili Pag
900000009082 CRE5SGEFBES| | [ d [ t | r | d |Applicabi
CNMM-X287 | CNMM 250924-x2g7(® e @ 258 | 254 | 952 | 2.4 | 912 [PCLNR/L 72,88
PCBNR/L
PCKNR/L
S..PCLNR/L
S..PCKNR/L
Taglio pesante
CNMM-X288 | CNMM 250924-X288|® ® 258 | 25.4 | 952 | 2.4 | 9.12 [PCLNRL 72,88
PCBNR/L
PCKNR/L
S..PCLNR/L
S..PCKNR/L
Taglio pesante
CNMM-HP te 72,88
ON1\s
n \
ok nlo::-
| B

csoruit!

-
§§§§§§§§§§§§§,§_§88 5 - ®: Disponibile Q: A richiesta
SS8SSS8S S80S SoESE |G SEESE

O "
D NOO LY 55 Negativo
Acciaio LI [JL) UL Applicazione
Acciaio Inossidabile Vo vEveevew [VILJE ) ® Tagl ti
Materiale Ghisa o v M aglio con.muo
Leghe Leggere LX) ™ W Uso generico
Leghe resistenti al Calore &V E00 & Taglio interrotto
Materiali Temprati [ ] [ )
Ricoperto Cemet|  Non Ricoperti
. q [=l=N-NoN=-NlN-Y=) coWnNoo=
Inserti Articolo §§ % 288 % 8 % =8 SS §_ ifg' 28l s B Dimensioni Utensili Pag
+ - a oA
SCS08S0SSPROSRZSEISF BRG] 1 | | t [ r | o |Avploabil
DNMA DNMA 150608 o 155 | 127 | 6.35 | 0.8 | 5.16 |PDINR/L 73,88
150612 L] 155 | 127 | 6.35 | 1.2 | 5.16 |PDNNR/L
L - ‘I 150616 Q 155 | 127 | 6.35 | 1.6 | 5.16 |S.PDUNRL
Sgrossatura
DNMG-B25 DNMG 150604-B25 o 155 | 127 | 6.35 | 0.4 | 5.16 |PDINR/L 73,88
. 150608-B25 Qe ° 155 | 127 | 6.35 | 0.8 | 5.16 |PDNNR/L
- 150612-B25 ° 155 | 127 | 635 | 1.2 | 5.16 |S.PDUNRL
Medie | ioni @®©
e <
DNMG-GR DNMG 150608-GR |® ® @ [ N J 155 | 127 | 6.35 | 0.8 | 5.16 |PDINR/L 73,88 =
- 150612-GR (@ O @ ® O 155 | 127 | 6.35 | 1.2 | 5.16 |PDNNR/L E
LL‘H?? 150616-GR [® O 155 | 127 | 635 | 1.6 | 5.16 | S.PDUNRL L
Sgrossatura
DNMG-GS DNMG 150604-GS 155 | 127 | 6.35 | 0.4 | 5.16 |PDINR/L 73,88
- 150608-GS Q oo 155 | 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 PDNNR/L
i 150612-GS | © 155 | 127 | 635 | 12 | 5.16 |S.PDUNRL
Medie lavorazioni
e finitura
[=¥=]} w0 =
§§ﬂ,§§§§§§§§§§§,§_g 8 scroo ®: Disponibile  Q: Arichiesta
22222582908 22R B3R RS
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B Inserti di Tornitura | Negativi |

DNOO ’ 55° Negativo

Acciaio v+ LI Applicazione r
Acciaio Inossidabil + i i
. CC'a'OGE?::' chile S o : : ° : : UILIL oo @ Taglio continuo e
Materiale Leghe Leggere ) [ @ Uso generico 4 1- jd‘
Leghe resistenti al Calore * Ve OV o Taglio interrotto
Materiali Temprati H [ ] [ ] =
Ricoperto Non Ricoperti 555‘/ L—‘J JLL
- . o [Te] o co=
Inserti Articolo §§ g % g g é é g § § g & § g‘ 28l s B Dimensioni Utensili Pag
+ b=y . o
SeCCOLReRRROORIEESHhIRES| | [ d [ t | r | d |Applcabi
DNMG-HA DNMG 150604-HA (@ O e @ Q0 ® 155 | 127 | 6.35 | 0.4 | 5.16 |PDINR/L 73,88
- 150608-HA Qee ° [o}e] L] 155 | 127 | 6.35 | 0.8 | 5.16 |PDNNR/L
W S.PDUNRL
Medie lavorazioni
e finitura
DNMG-HM DNMG 150604-HM 155 1 127 | 6.35 | 0.4 | 5.16 |PDINR/L 73,88
e 150608-HM ° o0 155 | 127 | 6.35 | 0.8 | 5.16 |PDNNR/L
o - ' 150612-HM 155 | 127 | 6.35 | 1.2 | 5.16 |S.PDUNRL
Medie lavorazioni
DNMG-HR DNMG 150608-HR 1565 | 127 | 6.35 | 0.8 | 5.16 |PDJNR/L 73,88
» i - 150612-HR 155 | 12.7 | 6.35 | 1.2 | 5.16 |PDNNR/L
, ’ 150616-HR 155 | 127 | 6.35 | 1.6 | 5.16 |S.PDUNRL
Sgrossatura
DNMG-HS DNMG 150604-HS DX 155 | 127 | 6.35 | 0.4 | 5.16 |PDJNR/L 73,88
o a—i-ﬁ ) 150608-HS o o 15.5 | 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 [PDNNR/L
k';ﬂ’ 150612-HS e o 155 | 127 | 6.35 | 1.2 | 5.16 |S.PDUNRL
Medie lavorazioni
Finitura
DNMG-LW DNMG 150608-LW |® @ 155 | 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 |PDJNR/L 73,88
. 150612-LW (@ O 1565 | 127 | 6.35 | 1.2 | 5.16 [PDNNR/L
- S.PDUNRIL
Medie lavorazioni
(wiper)

DNMG-VF | DNMG 110402-VF o 116 [9.525[ 476 | 0.2 | 3.81 [PDINR/L 73,88
110404-VF OO [) 11.6 |9.525 | 476 | 0.4 | 3.81 [PDNNR/L
110408-VF o 11.6 |9.525| 4.76 | 0.8 | 3.81 |S.PDUNR/L
150604-VF i 1565 | 127 | 6.35 | 0.4 | 5.16

Finitura 150608-VF Qe 155 | 12.7 [ 635 | 0.8 | 5.16
150612-VF Qe 155 | 127 | 635 | 12 | 5.16
1565 | 127 | 635 | 0.8 | 5.16
DNMG 150608-VL 1565 | 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 |PDINR/L 73,88
DNMG-VL PDNNR/L
- S.PDUNR/L

DNMG-VM DNMG 150604-VM O 1565 | 127 | 6.35 | 0.4 | 5.16 |PDINR/L 73,88

150608-VM o ° 155 | 127 | 6.35 | 0.8 | 5.16 |PDNNR/L
S.PDUNR/L

Media Finitura

Medie lavorazioni

DNMG-VK DNMG 150608-VK 147 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PDINR/L 73,88

‘W 150612-VK 144 | 127 | 6.35 | 1.2 | 5.16 [PDNNR/L
J S.PDUNRL
g
=]
.'E DNMG-VP2 | DNMG 150604-VP2 Q 15.1 | 12.7 | 6.35 | 0.4 | 5.16 [PDJNR/L 73,88
16 150608-VP2 o 0o 147 | 127 | 6.35 | 0.8 | 5.16 [PDNNR/L
[ S.PDUNR/L
Media Finitura
DNMG-VP3 DNMG 150604-VP3 O 151 | 127 | 6.35 | 0.8 | 5.16 |PDINR/L 73,88
150608-VP3 oo 147 | 127 | 476 | 0.4 | 5.16 |[PDNNR/L
150612-VP3 o 144 1127 | 476 | 0.8 | 5.16 |S.PDUNRL
Media Finitura
88 | 1= 285
§§g§§g§§§g§§%§éas Sesoo @: Disponibile Q: Arichiesta
SR LR R R IE3 SRS
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Inserti di Tornitura | Negativi | B

DNOO ’ 55° Negativo

Acciaio oV V& v 00 Vv *+ Applicazione r
Acciaio Inossidabile M VO VEVEOVOV [IL L) . . /
Ghisa o o N D) @ Taglio continuo - .
Materiale v ; —
Leghe Leggere o0 & Uso generico d J d
Leghe resistenti al Calore VeV o Taglio interrotto
Materiali Temprati [ ] [ ] ‘\/
Ricoperto Cemet|  Non Ricoperti 55° ‘ ‘ ‘ t ‘
. - °2Q8884% =} g3 - — =
Inserti Articolo §§ g g § % g § g = § ?3 § '§_ E 28| s ezeo Dimensioni Ute'nSIh“ Pag
22222 2RE2RRR 22 RB5SHhAiRES| | d t r | di |Applicabil
DNMG 150604-VW o 155 | 127 | 6.35 | 0.4 | 5.16 |PDINR/L 73,88
DNMG-VW 150608-YW 6) 155 | 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 |PDNNRL
k-0 1 S..PDUNR/L
Finitura Wiper
DNMX 150604R-SH d L] 151 | 127 | 6.35 | 04 | 5.16 |PDINR/L 73,88
DNMX-SH 150608R-SH | ® ° 147 | 127 | 635 | 08 | 5.16 |S.PDUNRL
150604L-SH o o 151 | 127 | 6.35 | 04 | 5.16
150608L-SH L o 147 | 127 | 6.35 | 0.8 | 5.16
Media Finitura
SNSS88 CFEEEE
8§5§§3§§§—§§g,§_éag S o @: Disponibile  Q: A richiesta
Ce 8B P PR IESIaE FEES
o -
(O M 55° Negativo
Acciaio ov[v+ ve 0|0 v+ + Applicazione
Acciaio Inossidabile M Vo vi+veoevey (O (L JE 2 . ) 55°
Material Ghica o * o oo | @ Taglio continuo A
ateriale Loghe Leggere ° v @ Uso generico d
Leghe resistenti al Calore V0 ok Taglio interrotto b#
Materiali Temprati H [ ] [ ) r
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti f—— J—Lt
Inserti Articolo $—’°888<“38§82889 3 " . -
§§§§§§80$63§§‘§—§88 83‘_00 Dimensioni Ute_nsm__ Pag
222222 R 2R E 2R 55|S5 525 a | d [ t [ r | b |Applicabil
KNUX-11 KNUX 160405-R11 |® ® @ @ @ ® (] 16.0 | 952 | 476 | 05 2.2 |CKJNR/L 73,88
- 160410-R11 o000 16.0 | 952 | 476 | 1.0 2.2 |S..CKUNR/L
% 160405-L11 (@ ® e ® ° 16.0 | 9.52 | 476 | 05 | 22
160410-L11 oe00 16.0 | 952 | 476 | 1.0 2.2
Medie lavorazioni
KNUX-12 | KNUX 160405-Ri2 | Qe e e ° 16.0 | 952 | 476 | 05 | 3.2 |CKINRL 73,88 g
- 160410-R12 Qee 16.0 | 952 | 476 | 1.0 3.2 |S..CKUNR/L -
b 160405-L12 ° 16.0 | 952 | 476 | 05 | 3.2 £
Medie lavorazioni 160410-L12 LA 16.0 | 952 | 476 | 1.0 | 3.2 |2
Sgrossatura
SSEEEFEEEEEEREE
& SSIRBVTBVIJISESS = ®: Disponibile  Q: A richiesta
8883833888858 558 sz P

& KORLOY



3 Inserti di Tornitura | Negativi |

Tornitura

SN OO n 90° Negativo

Acciaio oV v+ ve 00 v+ + Applicazione
Acciaio Inossidabile M [V XVIE JOV)K ) [ (V) It XC 3 i i
Materiale Ghisa ve [ [ov o /0|y ® Taglo continuo ]
Leghe Leggere [ v & Uso generico T i di
Leghe resistenti al Calore * Ve OV o Taglio interrotto
Materiali Temprati H [ ] [ ] L
Ricoperto (Cermet| ~ Non Ricoperti t
. . =
Inserti Articolo §§ g g % § g g g 2 g g § é Fg' cgl o N Dimensioni Utensili Pa
SCC888EPC 0000 ZRBINETEEE 1 [ d [ ¢ [ r [ d |Aeplcaii| O
SNMA SNMA 120408 o eo| 127 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
120412 Qo oo 12.7 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PSSNR/L
ﬂ 120416 e} 127 | 127 | 476 | 1.6 | 5.16 |[PSDNN
v 150612 [ ] 15.875|15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 [PSKNR/L
Medie lavorazioni 190616 o 19.05|19.05 | 6.35 | 1.6 | 7.93 |S..PSKNRL
Sgrossatura 250924 o 254 | 254 | 952 | 24 | 9.12
SNMG-B25 SNMG 120404-B25 Qe e 12.7 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
120408-B25 Qe e [ ] ° 12.7 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PSSNR/L
F> 120412-B25 oo o 127 | 127 | 476 | 1.2 | 516 |PSDNN
= 150616-B25 o 15.875|15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35 [PSKNR/L
\,/ 190608-B25 Qe 19.05|19.05| 6.35 | 0.8 | 7.93 |S..PSKNR/L
Medie lavorazioni 190612-B25 o 19.05[19.05| 6.35 | 1.2 | 7.93
Sgrossatura
190616-B25 Qe 19.0519.05| 6.35 | 1.6 | 7.93
SNMG-VK SNMG 120408-VK o 127 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
PSSNR/L
PSDNN
PSKNR/L
Finitura S...PSKNR/L
SNMG-GR SNMG 120408-GR |® ® ® 127 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
120412-GR |® LA 12,7 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PSSNR/L
<—"\> 150612-GR LN ] 15.875|15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 |PSDNN
V 190608-GR [ ] 19.05(19.05| 6.35 | 0.8 | 7.93 |PSKNR/L
D 190612-GR LA 19.05]19.05| 6.35 | 1.2 | 7.93 |S..PSKNR/L
Sgrossatura 190616-GR o e ® 19.0519.05| 6.35 | 1.6 | 7.93
190624-GR o 19.05(19.05| 6.35 | 24 | 7.93
250724-GR [0Q O O 254 | 254 | 7.94 | 2.4 | 912
250924-GR Qe e 254 | 254 | 952 | 24 | 9.12
SNMG-GS SNMG 120404-GS Qo 12.7 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
o, 120408-GS Qe LS 127 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PSSNR/L
& .l} 120412-GS o} 127 | 127 | 476 | 12 | 516 |PSDNN
= 190612-GS Qo 19.05119.05| 6.35 | 1.2 | 7.93 |PSKNR/L
Medie lavorazioni S...PSKNR/L
Finitura
SNMG-HA SNMG 120404-HA Qe Q0 ° 127 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
L 120408-HA L] [ ] [0 X6e) Y 127 | 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 |PSSNR/L
£ - PSDNN
- PSKNR/L
Medie lavorazioni S...PSKNR/L
Finitura
SNMG 120404-HM Qe 12.7 | 12.7 | 476 | 04 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
SNMG-HM 120408-HM (@ O e o 127 | 127 | 476 | 08 | 5.16 |PSSNRLL
- 120412-HM [¢) 12.7 [ 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PSDNN
& ﬂ; 190612-AM | O ® 79.05[79.05 | 635 | 12 | 7.93 | PSKNRIL
190616-HM 19.05(19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93 [S..PSKNR/L
Medie lavorazioni
SNMG-HR | SNMG 120408-HR | O e 127 | 12.7 | 476 | 08 | 5.6 |PSBNRIL | 74-76,89
. 120412-HR Qe 12.7 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PSSNR/L
- 120416-HR QO 12.7 | 127 | 476 | 1.6 | 5.16 |PSDNN
& / 150612-HR Qe 15.875(15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 |PSKNR/L
Sgrossatura 150616-HR o) 15.875/15.875 6.35 | 1.6 | 6.35 [S..PSKNRL
150624-HR ®] 15.875/15.875| 6.35 | 2.4 | 6.35
190612-HR Oe 19.05[19.05| 6.35 | 1.2 | 7.93
190616-HR o0 o L4 [ 19.05(19.05| 635 | 1.6 | 7.93
190624-HR [J 19.0519.05| 6.35 | 24 | 7.93
250724-HR Q0 254 | 254 | 794 | 24 | 912
250924-HR (@ Qe @ ° 254 | 254 | 952 | 2.4 | 9.12
§§§§§§§§§E égéggg = ®: Disponibile  O: Arichiesta
8883885828385 S0 2RE[aEFEER




Inserti di Tornitura | Negativi

B

SNOO

n 90° Negativo

Acciaio oV V& v o0 vV e+ Applicazione
Acciaio Inossidabile M Vo v vEoveov © [(YIL JC ) ' i
. Ghisa o® oV oo v|® Taglio continuo —
Materiale i
Leghe Leggere 0 v @ Uso generico e
Leghe resistenti al Calore & VOV o Taglio interrotto
Materiali Temprati [ ] [ ) L
Ricoperto Cermet| ~ Non Ricoperti t ‘
o . =) 0 coZ
Inserti Articolo §§ § é g S % é 5 2 g § 8 g 53:2' cgl o B Dimensioni Utensili Pa
G880 80 R0 SRR S|SB RBEE 1 [ a [ t [ r [ o |Awioati
SNMG-HS SNMG 120408-HS o000 00 12.7 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 [PSBNR/L 74-76, 89
e \ 120412-HS e o ) 12.7 | 127 | 476 | 1.2 | 516 |PSSNR/LL
) 150612-HS ° 15.875/15.875] 6.35 | 1.2 | 6.35 |PSDNN
\":‘.\:\,/ 150616-HS QO O 15.875/15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35 [PSKNR/L
Medi;.l-;vorazioni 190612-HS o 19.05|19.05| 6.35 | 1.2 | 7.93 [S..PSKNRL
Finitura 190616-HS o o o 19.05|19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93
SNMG-VF SNMG 090304-VF o 9.525|9.525| 3.18 | 0.4 | 3.81 |PSBNR/L 74-76, 89
A 090308-VF O 9.525|9.525 | 3.18 | 0.8 | 3.81 |PSSNR/L
! ‘ 120404-VF ° 12.7 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PSDNN
k\\\'—'—ry 120408-VF ° 12.7 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 [PSKNR/L
S..PSKNR/L
Finitura
SNMG-VM SNMG 120404-VM o Q o] 12.7 | 127 | 476 | 0.4 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
120408-VM ° L4 Q 12.7 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PSSNR/L
120412-VM o o Qo 12.7 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PSDNN
PSKNR/L
S..PSKNR/L
Medie lavorazioni
SNMG-VP2 SNMG 120404-VP2 o 123 | 127 | 476 | 0.4 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
120408-VP2 (] L3 ] 11.9 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PSSNR/L
PSDNN
PSKNR/L
S...PSKNR/L
Media Finitura
SNMG-VP3 SNMG 120404-VP3 o 123 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
120408-VP3 o oo 11.9 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 [PSSNR/L
120412-VP3 Q 115 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |PSDNN
PSKNR/L
S..PSKNR/L
Medie Lavorazioni
SNMG-VR SNMG  250924-VR o O 254 | 254 | 952 | 2.4 | 9.12 [PSBNR/L 74-76, 89
PSSNR/L
PSDNN
PSKNR/L
S..PSKNR/L
Sgrossatura
SNMG-RX89 | SNMG 120408-RX89| O e 12.7 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
e PSSNR/L
"‘-... PSDNN
N PSKNR/L
S..PSKNR/L
Medie lavorazioni
SNMM-GH SNMM  120408-GH Qe 12.7 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PSBNR/L 74-76, 89
120412-GH L 12.7 | 127 | 476 | 1.2 | 516 [PSSNR/L
150612-GH [ ] 15.875/15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 [PSDNN
190612-GH |® e @ ) 19.05|19.05| 6.35 | 1.2 | 7.93 [PSKNR/L
190616-GH o0 e © o 19.05|19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93 |S..PSKNRL
! 190624-GH ©0 000 o 19.05[19.05| 6.35 | 2.4 | 7.93
Taglio pesante
250724-GH |@e OO @ o 254 | 254 | 794 | 24 | 912
250924-GH o0 o [ 254 | 254 | 952 | 24 | 912
SNMM-HH SNMM  190612-HH 19.05|19.05| 6.35 | 1.2 | 7.93 [PSBNR/L 74-76, 89
190616-HH e o (] 19.05|19.05| 6.35 | 1.6 | 7.93 [PSSNR/L
r"\. 190624-HH o] 19.05|19.05| 6.35 | 2.4 | 7.93 [PSDNN
: 250724-HH |OO O 254 | 254 | 794 | 2.4 | 9.12 |PSKNR/L
250924-HH LIy [ 254 | 254 | 952 | 2.4 | 912 |S..PSKNRIL
Taglio pesante
oo n o o =
g§§§§§§§§§§§§§§%§ ~EHcl-E ®: Disponibile  O: A richiesta
=E=Z==== Z=0o0oao==a X SSxnwaXITxXTS

©
S
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=
c
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=
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3 Inserti di Tornitura | Negativi |

SN Q n 90° Negativo

Acciaio oV V& v DOMME] Applicazione
Acciaio Inossidabile M VO VvEVEOoVvVOoV [ILJL ) . .
Materiale Ghisa v e oV [ 0 (V) ® Taglio Cont_lnuo [ ]
Leghe Leggere ) @ Uso generico 1 1d1
Leghe resistenti al Calore *VE0 W o Taglio interrotto
Materiali Temprati H [ ] [ ] L
Ricoperto Cemet|  Non Ricoperti t
. . =) =
Inserti Articolo §§ g g % § % é g g g § g é g 28 Scoo Dimensioni Utensili Pa
0080000000000 BZISBEFBEE| | | d | t | r [ di |Alicab ’
SNMM-VH SNMM 190612-VH ®) 19.05( 19.05| 6.35| 1.2 | 7.93 [PSBNR/L 74-76, 89
190616-VH o 19.05| 19.05| 6.35| 1.6 | 7.93 |PSSNR/L
190624-VH o 19.05| 19.05| 6.35| 2.4 | 7.93 |PSDNN
250724-VH o 254 | 254 | 794 | 24 | 9.12 |PSKNR/L
250924-VH ° 25.4 | 254 | 952 | 2.4 | 9.12|S..PSKNRL

Taglio pesante

P- 74-76, 89

SNMM-HP NOY-" {a

S
aov™
190612-VT Q 19.05| 19.05| 6.35| 1.2 | 7.93 |PSBNR/L 74-76, 89
190616-VT o 19.05| 19.05| 6.35| 1.6 | 7.93 |PSSNR/L
190624-VT ° 19.05| 19.05| 6.35| 2.4 | 7.93 |PSDNN
250724-VT o 254 | 254 | 794 | 24 | 9.12 [PSKNR/L
250924-VT o L 254 | 254 | 952 | 2.4 | 9.12 |S..PSKNRL
Taglio pesante
SNMM-X38 SNMM  120412-X38 127 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 [PSBNR/L 74-76, 89
. 150612-X38 o 15.785/15.785 6.35 | 1.2 | 6.35 [PSSNR/L
190616-X38 oo 0 19.05| 19.05| 6.35| 1.6 | 7.93 |PSDNN
250724-X38 Q000 254 | 254 | 794 | 24 | 9.12 |PSKNR/L
250924-X38 o 254 | 254 | 952 | 24 | 9.12 [S..PSKNRL
Sgrossatura
SNMM-X223 | SNMM 190616-X223| QO ® @ 19.05| 19.05| 6.35| 1.6 | 7.93 |PSBNR/L 74-76, 89
. 190624-X223 o 19.05| 19.05| 6.35| 2.4 | 7.93 |PSSNR/L
Hage 48] PSDNN
PSKNR/L
Sgrossatura S...PSKNR/L
SNMM-X253 | SNMM 150616-X253 o 15.875/15.875 6.35 | 1.6 | 6.35 [PSBNR/L 74-76, 89
190616-X253| ® L ° o 19.05| 19.05| 6.35| 1.6 | 7.93 |PSSNR/L
PSDNN
PSKNR/L
S...PSKNR/L
Sgrossatura
SNMM-X271 SNMM  190616-X271 Qee 19.05| 19.05| 6.35| 1.6 | 7.93 |PSBNR/L 74-76, 89
250724-X271 [o]e] 254 | 254 | 794 | 24 | 9.12 |PSSNR/L
d - 250924-X271 Oe L4 254 | 254 | 952 | 24 | 9.12 [PSDNN
v PSKNR/L
S..PSKNR/L
Sgrossatura
SNMM-X279 | SNMM 250724-X279|Q O ® 254 | 254 | 794 | 24 | 9.12 |PSBNR/L 74-76, 89

250924-X279| Q @ @ d 254 | 254 | 952 | 24 | 9.12 |PSSNR/L
PSDNN
PSKNR/L
S...PSKNR/L

Taglio pesante

©
5 SNMM-X280 | SNMM 250724-X280| O 254 | 254 | 794 | 24 | 9.12 |PSBNR/L 74-76, 89
-"é' 250924-X280|® © @ ° 254 | 254 | 952 | 24 | 912 |[PSSNRL
fe PSDNN
L PSKNRIL
S...PSKNR/L
Taglio pesante
o0 O w o o =
§§%§§§§§§§§§§§§§§ wBgsce ®: Disponibile  Q: A richiesta
=E===== Z0 00 ZZ2aT00Dwwa T TS




Inserti di Tornitura | Negativi | [

SN OO n 90° Negativo

Acciaio ojV[V[+ v e DO Applicazione
Acciaio Inossidabile M VO VvEvEovev (V3L JC ) P Taglio continuo
: i inu ]
Materiale Ghisa vs & OV AL Py i
Leghe Leggere 0 v @ Uso generico 1 id1
Leghe resistential Calore I o Taglio interrotto
Materiali Temprati [ ] [ ] L
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti t ‘
. . o o coZ
Inserti Articolo §§ § é % g % g 5 z % g § ‘§_ E 28l s B Dimensioni Utensili Pag
800000000000 CRLEZNEFREG| 1 [ d [ t | r | di |Applicabil
SNMM-X287 | SNMM 250724-X287 o 254 | 254 | 7.94 | 24 | 912 |PSBNR/L | 74-76,89
250924-X287 |® oo 25.4 | 25.4 | 952 | 2.4 | 9.12 [PSSNR/L
PSDNN
PSKNR/L
S...PSKNR/L
Taglio pesante
SNMM-X288 | SNMM 250724-X288|9 O O 254 | 254 | 7.94 | 2.4 | 9.12 |PSBNRL | 74-76,89
250924-X288 [ ® oo 25.4 | 25.4 | 952 | 2.4 | 9.12 [PSSNR/L
PSDNN
PSKNR/L
S...PSKNR/L
Taglio pesante
R FEREE - -
2R % § § > Jde=ERs - ®: Disponibile  Q: Arichiesta
8883333888888558 s8¢

Rompitruciolo

i 25 s 25]

Bilaterale il | " | Taglio doll Versatile
171 i B Bilaterale aglio dolce Taglio dolce " Taglio dolce
DeSCrIZIOne TGQIIT'jgl)C(e Uso generico Uso generico Tagliente robusto A medio Taglio dolce " Avanxgmenio medio
per 9 medio basso Avanzamento medio

Rompitruciolo

Taglio dolce
Generico

Taglio robusto Taglio dolce Taglio dolce Taglio robusto Taglio robusto Taglio robusto

Taglio molto robusto " h .
Generico Tagliente robusto Forte Forti Forti Forti avanzamenti

Descrizione

Materiale Acciaio Inox Super leghe

Bl P01 | P10| P20 | P30 P40 | P50 LA NLZMLLE L MLLLCN S01 | S10 | S20(S30 [k

[
—ncaoio | =
—cxozr | |

I NC9020 | NC5330

neai2o_|  Nessa0 o]
T |

©
S
=)
=
c
S
=

|_NC3030 |

Duplex-Nimonic...
Inconel

AISI...

6 KORLOY



3 Inserti di Tornitura | Negativi |

Tornitura

TN

Q A60° Negativo

Acciaio oV V& v DO Applicazione
Acciaio Inossidabile M VO VHVvEovev (It Xt ] i i
Materiale Ghisa o® ov oo v|® Tagio continuo —
Leghe Leggere o e v & Uso generico
Leghe resistenti al Calore e o Taglio interrotto —+- di
Materiali Temprati H [ ] [ ] |
Ricoperto Cemet|  Non Ricoperti ! \ t
. . o =
Inserti Articolo §§ § g § § % é 5 g § g s ‘§_ ﬁ:! 28 Socoo Dimensioni Utensili =
SC80SS 5080000 Z5ZINE FESE 1 [ d [ t [ r | di |Aeplcabii "
TNGG TNGG 160402R Q 16.0 |9.525| 4.76 | 0.2 | 3.81 |PTGNR/L 76-78
160404R Q ® 155 [9.525| 476 | 0.4 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
160408R Oe ° 145 |9525| 476 | 0.8 | 3.81 [PTINRL
220404R Q 21.0 | 127 | 476 | 0.4 | 516 [MTJNR/L
220408R Q 20.0 | 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 |S.PTFNRLL
Medie lavorazioni 160402L Qo 16.0 |9.525 | 4.76 | 0.2 | 3.81 |S.MTFNR/L
160404L o] ® 155 19525 | 476 | 04 | 3.81
160408L Qe ) 145 19525 | 476 | 0.8 | 3.81
220404L o 21.0 | 127 | 476 | 04 | 5.16
220408L o 20.0 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16
TNMA TNMA 160408 [ ] 145 19525 | 476 | 0.8 | 3.81 |PTGNR/L 76-78
160412 [ ] 135 19525 | 476 | 1.2 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
220408 o 20.0 | 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 [PTTNR/L
a MTJNR/L
- S.PTFNR/L
Sgrossatura S.MTFNR/L
TNMG-B25 TNMG 160404-B25 o 155 [9.525 | 4.76 | 0.4 | 3.81 |PTGNR/L 76-78
160408-B25 LS 145 19525 | 476 | 0.8 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
//.\ 160412-B25 Q 135 9525 | 476 | 1.2 | 3.81 |PTINR/L
-'_ 220408-B25 ® 20.0 | 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 [MTINR/L
220412-B25 Qe 19.0 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |S.PTFNRL
Medie lavorazioni 270608-B25 o 25.4 |15.875| 6.35 | 0.8 | 6.35 |S.MTFNR/L
270612-B25 L4 24.4 115875/ 6.35 | 1.2 | 6.35
TNMG-GM TNMG 160404-GM Qe e 155 [9.525 | 4.76 | 0.4 | 3.81 |PTGNR/L 76-78
p 160408-GM |®@ O ® @ [ 4 145 19.525| 476 | 0.8 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
-\ 160412-GM Q 135 19525 | 476 | 1.2 | 3.81 |PTINR/L
'- 220408-GM |®@ O ® o 20.0 | 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 [MTINR/L
220412-GM Q 19.0 | 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 |S.PTFNRL
Medie lavorazioni S..MTFNR/L
TNMG-GR TNMG 160408-GR |® ® O 145 19525 | 476 | 0.8 | 3.81 |PTGNR/L 76-78
160412-GR o 135 19525 | 476 | 1.2 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
220408-GR Qe e 20.0 | 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 |PTTNR/L
/.’:\_‘ 220412-GR Qe e [ ] 19.0 | 12.7 | 476 | 1.2 | 516 |MTINR/L
— 270612-GR o 24.4 115875| 6.35 | 1.2 | 6.35 |S.PTFNR/L
270616-GR L 23.3 |15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35 [S.MTFNR/L
Sgrossatura 330924-GR Q0 27.1 |19.05| 952 | 24 | 7.93
TNMG-GS TNMG 160404-GS o [ ] 155 19.525 | 476 | 0.4 | 3.81 |PTGNR/L 76-78
AN 160408-GS o0 KX 145 |9.525| 476 | 0.8 | 3.81 |PTFNRL 87,89
A 220408-GS | O e ° 200 | 12.7 | 476 | 08 | 5.16 ’f’/m,ﬂ/t
Medie lavorazioni S.PTFNR/L
e finitura S.MTFNR/L
TNMG-HA | TNMG 160404-HA |[@ O e @ 00 ° 1565 [9.525] 476 | 0.4 | 3.81 [PTGNRL 76-78
e 160408-HA | O e e 0 o o0 ° 145 (9525 | 476 | 0.8 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
_,ﬁ-\\ PTTNRIL
h MTJINR/L
S.PTFNR/L
Medie lavorazioni S.MTFENR/L
TNMG-HM TNMG 160404-HM Qe 1565 |9.525 | 476 | 0.4 | 3.81 |PTGNRL 76-78
160408-HM |® ® ® ® ° 145 [9525| 476 | 0.8 | 381 |pTENRL 87,89
/.\\ 160412-HM ° ° 135 |9.525| 476 | 12 | 381 |PTINRL
-"‘ﬂ 220404-HM Qe 210 [ 127 | 476 | 0.4 | 516 [MTINRL
220408-HM Qee 20.0 | 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 |S.PTFNRL
Medie lavorazioni S.MTENR/L
INMG-HR | TNMG 160408-HR | OO ° 145 19525 | 476 | 0.8 | 381 |PTGNRIL 76-78
160412-HR |®# OO @ 135 |9.525| 476 | 12 | 3.81 [pPTENRL 87,89
k. 220408-HR o 200 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PTTNRIL
- 220412-HR oo . 190 [ 127 | 476 | 12 | 516 |MTINRL
[ 220416-HR o 182 | 127 | 476 | 16 | 516 |S.PTFNRL
Sqrossatura 270612-HR Q 245 |15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 (5 MTFNR/L
270632-HR o O 19.2 |15.875| 6.35 | 3.2 | 6.35
330716-HR Q 29.0 [19.05] 794 | 1.6 | 7.93
330924-HR o 27.0 [19.05] 952 | 24 | 7.93
§§§§§§§§§g§§§‘§_ggg = ®: Disponibile O: Arichiesta
8883885828385 S0 2RE[aEFEER




B

Inserti di Tornitura | Negativi

OO A60° Negativo

Acciaio ovve D) 00 Vv e+ Applicazione 60°
Acciaio Inossidabile Vo vEvEoeoveov O (V1L JC ) . )
Materiale Ghisa v+ | 0w /e y|® Taglio continuo ]
Leghe Leggere o0 & Uso generico
Leghe resistenti al Calore E e 3 ) & Taglio interrotto [
Materiali Temprati [ ] () | |
Ricoperto Cermet| ~ Non Ricoperti ! I \ t
. q o 0 =
Inserti Articolo §§ § g g 8 é g g g § g = é g 28| Socoo Dimensioni Utensili -
SC8CCCRC 80000 R gISRRREE 1 [ a [ t | r [ o |Awicaii "
TNMG-HS | TNMG 160404-HS o o 155 |9.525| 476 | 0.4 | 381 |[PTGNRL 76-78
) 160408-HS ] oo o o0 145 19525 | 476 | 0.8 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
‘;’;\ 160412-HS o o 135 9525 | 476 | 12 | 381 |PTINRL
220408-HS ° L 205 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 [MTJNR/L
Medie lavorazioni 220412-HS o 19.0 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |S.PTFNR/L
Fintura S.MTFNR/L
TNMG-VF TNMG 160404-VF (] ° ° 155 |9.525| 4.76 | 0.4 | 3.81 [PTGNR/L 76-78
160408-VF (@ O ® [ J 145 19525 | 476 | 0.8 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
%x 160412-VF ) 135 |9.525 | 476 | 1.2 | 3.81 |PTINR/L
Fat i) 220404-VF [® O . 210 | 127 | 476 | 0.4 | 5.16 |MTINRL
y 220408-VF o 20.0 | 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 |S.PTFNRLL
Finitura S.MTENR/L
TNMG-VL TNMG 160404-VL o 155 [9.525 | 4.76 | 0.4 | 3.81 |PTGNR/L 76-78
o 160408-VL o ° 145 19525 | 476 | 0.8 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
.'{-"'1_. PTTNRIL
w MTJNR/L
S.PTFNR/L
Acciai dolci S.MTFNR/L
TNMG-VM | TNMG  160404-VM o 155 | 952 | 476 | 0.4 | 381 |[PTGNRL 76-78
160408-VM (] ° [N ) 145|952 | 476 | 0.8 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
160412-VM o 135 | 952 | 476 | 1.2 | 3.81 |PTINRL
220408-VM Q Q 20.0 | 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 [MTINRL
S.PTFNR/L
Medie lavorazioni S.MTENR/L
TNMG-vP2 | TNMG 160404-vP2 | @ 155 [9.55] 476 | 0.4 | 3.81 [PTGNRL | 7678
160408-VP2 o 145 19525 | 476 | 0.8 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
PTTNR/L
MTJNR/L
S.PTFNR/L
Media Finitura S.MTFNR/L
TNMG-VP3 TNMG 160408-VP3 [ 3N ] 145 19525 | 476 | 0.8 | 3.81 |PTGNR/L 76-78
PTFNR/L 87,89
PTTNR/L
MTJINR/L
S.PTFNR/L
Medie lavorazioni S..MTFNR/L
TNMG-vW | TNMG 160404-vW [® 155 [9525] 476 | 0.4 | 3.81 |PTGNRIL 76-78
PTFNR/L 87,89
PTTNR/L
S AN, MTINR/L
| S.PTENRIL
Finitura Wiper S.MTFNR/L
TNMG-X98/X99 | TNMG  160404-LX98 oo 155 [9.525] 476 | 0.4 | 3.81 |PTGNRL 76-78 o
160404-RX98 Qe 155 |9.525| 4.76 | 0.4 | 3.81 [PTFNRL 87,89 5
A1 160408-LX99 L4 145 19525 | 476 | 0.8 | 3.81 |PTINR/L k=
N, 160408-RX99 Qee 145 19525 | 476 | 0.8 | 3.81 |MTUNR/L E
é S.PTFNR/L ,g
Finitura S.MTFNR/L
TNMX-SH TNMX 160404R-SH o L 155 |9.525| 476 | 0.4 | 6.30 |PTGNR/L 76-78
160408R-SH o o 145 19525 | 476 | 0.8 | 6.30 |PTFNR/L 87,89
160404L-SH o L] 155 [9.525| 476 | 0.4 | 6.30 |PTTNR/L
= 160408L-SH o o 145 19525 | 476 | 0.8 | 6.30 |MTUNR/L
S.PTFNR/L
Media Finitura S.MTFNR/L
§§§§§§§§§g§§§§§88 s ®: Disponibile O: Arichiesta
EEEEEEEEEEEEE I PR
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3 Inserti di Tornitura | Negativi |

TN O A60° Negativo

Acciaio o Vv e ) 00 Vv ++ Applicazione 60°
Acciaio Inossidabile M (VI YIE JEVIE 3 X XKY) (V1L JC ) . Tadli ti _
Materiale Ghisa o® ov O aglio continuo
Leghe Leggere ° & Uso generico
Leghe resistenti al Calore *VEOV & Taglio interrotto 4 1 di
Materiali Temprati H [ ] [ ] L |
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti \ t
- . o o co=
Inserti Articolo §§ § g § § % g 5 g % g § ‘§_ |E.=* 28| 8 B Dimensioni Utensili Pag
8090000009098 0LEZNEFREG| 1 [ d [ t | r | di |Applicabil
TNMM-GH | TNMM 160408-GH o 145 [9.525] 476 | 0.8 | 3.81 |PTGNRL 76-78
160412-GH o 135 |9.525| 476 | 1.2 | 3.81 |PTFNR/L 87,89
- 220408-GH oo 20.0 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 |PTTNRL
e - 220412-GH | O® ® 190 | 127 | 476 | 12 | 516 [MTINRL
) 220416-GH ° 182 | 127 | 476 | 16 | 5.16 |S.PTFNRL
Sgrossatura 270616-GH ° 235 |15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35 [S.MTFNR/L
Taglio pesante
270624-GH O 21.3 [15.875| 6.35 | 2.4 | 6.35
330924-GH [¢] 271 [19.05] 952 | 24 | 7.93
TNMM-HH | TNMM 220412-HH ° 190 [ 127 [ 476 | 12 | 516 76-78
270616-HH ° 235 |15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35 [PTGNR/L 87,89
) \ 270624-HH o 21.3 |15.875| 6.35 | 2.4 | 6.35 [PTFNR/L
-' 330924-HH o 271 |19.05| 9.52 | 2.4 | 7.93 [PTINR/L
— MTINRIL
Taglio pesante S..PTENRL
S.MTFNR/L
SNEEEE FEREE .
§§§§§§§§§§§§§éggg Sg gss8 ®: Disponibile  Q: A richiesta
o NI
VN OO 35° Negativo
Acciaio L) ("L 00 Vv e+ Applicazione r
Acciaio Inossidabile M Vo vEvEovewv (VL JL ) PP
Ghisa e ® @ Taglio continuo /
Materiale v o0 - 1
Leghe Leggere ° v & Uso generico O ) R e
Leghe resistenti al Calore *velov ok Taglio interrotto { i
Materiali Temprati H [ ) [ ] 35")( —
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti I ‘ t
o q (=Y -N-N-N-NT] (=] ocoowo =
Inserti Articolo gysgsy § 3 § ES8Sy 8 ig:' e8| s Dimensioni Utensili
8833833838388 2 Bes2e Applicabili| "9
ZZ2Z22az2aaa=zZ2aooPpwnaxzrol | d t r di | APP
VNMG 160404-B20 [@ O 16.6 | 9.525 | 4.76 | 0.4 | 3.81
VNMG-B20 160408-B20 ° 16.6 |9.525| 4.76 | 0.8 | 3.81
*’-y
Medie lavorazioni
o
5 VNMG  160402-VF oo o) 16.6 | 9.525| 4.76 | 02 | 3.81
= VNMG-VF 160404-VF oo o 166 |9.525 | 476 | 0.4 | 3.81
= Sl 160408-VF oo ° 16.6 | 9.525 | 4.76 | 08 | 3.81
S .
-
Finitura
FEEER YEEEE
gggggggég— S§88288 8= ®: Disponibile  O: A richiesta
8588853888858 5588 82528 P o



Inserti di Tornitura | Negativi

B

WN OO A 80° Negativo

Acciaio oV[V[+ v o0 v+ Applicazione
Acciaio Inossidabile M Vo vEveEovewv ["IL L) i .
Materiale Ghisa v+ | v /@ u|® Taglo continuo §
Leghe Leggere YY) @ Uso generico :[T,
Leghe resistenti al Calore M o Taglio interrotto - di
Materiali Temprati H [ ] [ ) 80° Y
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti LLJ N LL
. . =
Inserti Articolo %g § g § § g ?; g g § § S ‘§_ Ii_’ 28| Socoo Dimensioni Utensili =
SC8S00 00980500 ERZNEFESB 1 [ d [ t [ r [ d |Applcabii
WNMA WNMA 080408 o o 87 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 [MWLNR/L | 77,78,87
080412 o L] 8.7 | 127 | 476 | 1.2 | 516 [PWLNR/L
‘ S.MWLNR/L
e
Sgrossatura
WNMG-B25 | WNMG 080404-B25 o 87 | 127 | 476 | 0.4 | 516 [MWLNRL | 77,78,87
080408-B25 |O o o 87 | 127 | 476 | 0.8 | 516 |PWLNR/L
r -\ 080412-B25 (] 8.7 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |S.MWLNRL
e
Medie lavorazioni
Sgrossatura
WNMG-GM WNMG 060404-GM (@ O ® 6.5 |9.525| 476 | 0.4 | 3.81 [MWLNR/L | 77,78,87
060408-GM |®@ O @ 6.5 |9.525| 476 | 0.8 | 3.81 |PWLNR/L
A\ 080404-GM . 87 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |S.-MWLNRL
ﬁ 080408-GM |® O ® @ 8.7 | 127 | 476 | 08 | 5.16
080412-GM Q 87 | 127 | 476 | 12 | 5.16
Medie lavorazioni
WNMG-GR | WNMG 080408-GR |® ® ® o ° e 87 | 127 | 476 | 08 | 5.16 |[MWLNR/L | 77,78,87
080412-GR |® ® ® L] 87 | 127 | 476 | 1.2 | 516 |PWLNR/L
/.\\ S.MWLNR/L
e
Sgrossatura
WNMG-GS | WNMG 060404-GS ° 6.5 |9.525| 476 | 0.4 | 3.81 [MWLNR/L | 77,78,87
i, 060408-GS o 6.5 [9.525| 4.76 | 0.8 | 3.81 |PWLNR/L
- 080404-GS o 87 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |S.-MWLNRL
“ 080408-GS o0 oo oo 87 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16
A o 080412-GS o 87 | 127 | 476 | 12 | 516
Medie lavorazioni
Finitura
WNMG-HA WNMG 060404-HA hd QO [ ] 6.5 [9.525| 4.76 | 0.4 | 3.81 [MWLNR/L | 77,78,87
E. 060408-HA QO o 6.5 [9.525| 476 | 0.8 | 3.81 |PWLNR/L
:‘\ 080404-HA |® O ® [ L4 Q0 [ ] 87 | 127 | 476 | 0.4 | 516 |S.MWLNRL
e 080408-HA (@ O ® e o0 [0 X6} [ 87 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16
Medie lavorazioni 080412-HA o 8.7 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16
Finitura
WNMG-HM | WNMG 060404-HM O 6.5 |9.525| 476 | 0.4 | 3.81 [MWLNRL | 77,78,87
A 060408-HM o 65 |9.525| 4.76 | 0.8 | 3.81 |PWLNRL
/‘}\ 060412-HM O 6.5 [9.525| 4.76 | 1.2 | 3.81 [S.MWLNRL
o= i 080404-HV |(®@ @ ® 87 | 127 | 476 | 04 | 5.16
‘ 080408-HM (@ @ ® @ ® ® o L] 87 | 127 | 476 | 08 | 5.16
Medie lavorazioni 080412-HM Qe e ° 87 | 127 | 476 | 12 | 516
WNMG-HR | WNMG 080408-HR oo ° o 87 | 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 [MWLNR/L | 77,78,87
A 080412-HR |® @ o 87 | 127 | 476 | 1.2 | 516 |PWLNR/L
; ."}\ 080416-HR Oe 8.7 [ 127 [ 476 | 1.6 | 5.16 |S.MWLNRL
Sgrossatura
WNMG-HS | WNMG 060408-HS o o 6.5 |9.525| 476 | 0.8 | 3.81 [MWLNR/L | 77,78,87
060412-HS o o 6.5 [9.525| 476 | 1.2 | 3.81 |PWLNR/L
205, 080404-HS * o 87 | 127 | 476 | 04 | 5.16 |S-MWLNRL
. 080408-HS o0 o 87 [ 127 | 476 | 08 | 5.16
'--—:- 080412-HS o o 87 | 127 | 476 | 12 | 516
Medie lavorazioni
Finitura
§§§§§§§§§E§§E§§38 =3 ®: Disponibile O: Arichiesta
8288385588939 S S5 B3 |aEFEER
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3 Inserti di Tornitura | Negativi |

Tornitura

WN QQ A 80° Negativo

Acciaio ) v DO Applicazione
Acciaio Inossidabile M (VIL JOVIE X ) [ 1Y) (It Xt ] ® Taglio ti
: io continuo
Materiale Ghisa LIL v o0 v 9 -
Leghe Leggere Y vy & Uso generico
Leghe resistenti al Calore I T o Taglio interrotto di
Materiali Temprati H [ ] [ ]
Ricoperto Cemet|  Non Ricoperti
g o o 'e) o co=
Inserti Articolo §§ § g § § g § g z § é § '§_ E‘ eg E oo Dimensioni Utensili Pag
S2S8e 80P EP SR EE|SHhIRES| | [ d | t | r [ d |Aeplcabil
WNMG-VF WNMG 060404-VF O [ ] 6.5 [9.525| 476 | 04 | 3.81 IMWLNR/L | 77,78,87
060408-VF O 6.5 |9.525| 476 | 0.8 | 3.81 [PWLNR/L
)(a)\ 060412-VF O 6.5 [9.525| 476 | 1.2 | 3.81 |S.MWLNRL
ENSsndh, 080404-VF o o ° 87 | 127 [ 476 | 04 | 516
il 080408-VF ° 8.7 | 127 | 476 | 08 | 5.16
Finitura
WNMG-VL WNMG 080408-VL L 8.7 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 [MWLNR/L 77,78,87
PWLNR/L
iE S.MWLNR/L
Media finitura
WNMG-VM WNMG 080404-VM o Qo 87 | 127 | 476 | 04 | 516 [MWLNR/L | 77,78,87
080408-VM ° o000 87 | 127 | 476 | 08 | 5.16 |PWLNR/L
‘ 080412-VM ° ° 87 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 [S.MWLNRL
Medie lavorazioni
WNMG 080408-VK 83 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 [MWLNR/L 77,78,87
WNMG-VK 080412-VK 82 | 127 | 476 | 1.2 | 516 |PWLNRL
S.MWLNR/L
Sgrossatura
WNMG 080404-VP2 Q 84 | 127 ] 476 | 04 | 516 |MWLNR/L 77,78,87
WNMG-VP2 080408-VP2 L4 ° 83 | 127 | 476 | 0.8 | 5.16 [PWLNR/L
080412-VP2 o 8.2 | 127 | 476 | 1.2 | 5.16 |S.MWLNRL
Medie lavorazioni
WNMG 080408-VP3 o0 0 83 | 127 | 476 | 0.8 | 516 |[MWLNR/L | 77,78,87
WNMG-VP3 080412-VP3 eoo 82 | 127 | 476 | 12 | 516 |PWLNRL
S.MWLNR/L
Medie lavorazioni
[—X=] wn [=3 o 0 o =
§§§§§§§§§: S8882gg Soroo ®: Disponibile  O: A richiesta
S o8BS P ER SRR IR BB FEEE




Inserti di Tornitura | Positivi | |5

CCOO

a 80° Positivo

Acciaio oV v+ v o0 vv/++ Applicazione
Acciaio Inossidabile Vo vEveevew ["ILJC ) i )
Materiale Ghisa o® o v O @ Taglio cont.lnuo
Leghe Leggere o0 v @ Uso generico
Leghe resistenti al Calore &+ Ve 0V o Taglio interrotto
Materiali Temprati [ ] [ ]
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti 80@
. . =
Inserti Articolo %g § g § § g ?; g g § é s ‘§_ E 28 § oo Dimensioni Utensili -
SC8CCCRC 000 0 SISRRBEE( 1 [ o | t [ r [ o |Apleabii
CCET CCET  0301005R 36 | 35 | 1.39 | 005 | 19 |Micro 343
030101R 3.5 35 | 139 | 0.1 1.9 [Boring
030102R 3.3 35 [ 139 | 0.2 1.9
030104R 3.1 35 [ 139 | 04 1.9
0401005R 43 43 | 179 | 005 | 23
Leghe leggere 040101R Q 4.2 4.3 1.79 0.1 2.3
040102R o 41 | 43 | 179 | 02 | 23
040104R 3.9 43 [ 179 | 04 23
0301005L 3.6 35 [ 139|005 | 19
030101L 3.5 35 | 139 | 0.1 1.9
030102L o o 3.3 35 [ 139 | 0.2 1.9
030104L (] ° 3.1 35 [ 139 | 04 1.9
0401005L 43 | 43 | 1.79 | 0.05 | 23
040101L 4.2 43 | 179 | 01 2.3
040102L o . [0} 41 | 43 | 179 02 | 23
040104L ¢} o 3.9 43 [ 179 | 04 23
CCGT-AK CCGT 060202-AK Q0O [ 6.5 | 6.35 | 238 | 0.2 2.8 |SCLCR/L |78,83,90,94
060204-AK Q0 [ ] 6.5 | 635 | 238 | 04 | 2.8 [S.SCLCRL 343
a-_ 060208-AK Q0O [ 6.5 | 6.35 | 238 | 0.8 2.8 |E.SCLCRL
V 09T302-AK 00 . 9.7 |9525] 397 | 02 | 44 |SCLCRLFM
09T304-AK L QO L] 9.7 9525|397 | 04 | 44
Leghe leggere 09T308-AK ° 00 ° 9.7 |9525| 397 | 08 | 44
120402-AK o0 ° 129 [ 127 [ 476 | 02 | 55
120404-AK Q0O ® 129 | 127 | 476 | 04 55
120408-AK Q0 [ 129 | 12.7 | 476 | 0.8 55
CCGT-L | CCGT 060202-L ° 65 | 635 | 238 | 02 | 2.8 |SCLCR/L |78,83,90, 94
S..SCLCRL 343
@ E.SCLORL
Finitura
CCGT.VP1 | CCGT 060204-VP1 | ® 0 6.0 | 6.35 | 2.38 | 0.4 | 2.8 |SCLCRLL |78,83,90,9
= 09T304-VP1 hd (O°) 9.2 (9525|397 | 04 | 44 |S.SCLCRL 343
= » E.SCLCRL
\\V SCLCRILFM
Finitura
CCMT-C25 CCMT 060202-C25 ° ° 6.5 | 6.35 | 2.38 | 0.2 | 2.8 |SCLCR/L |78,83,90,9%
. 060204-C25 |® oo L ® e 6.5 | 6.35 | 238 | 04 2.8 |S.SCLCRL
= 080308-C25 O 81 | 794|318 | 08 | 34 |E.SCLCRL
“:% 09T304-C25 [0 @ ® @ ee oo 97 |9525| 397 | 04 | 4.4 |SCLCRLFM
iy 09T308-C25 (@ ®e 0 o o oo ® 9.7 |9.525| 3.97 | 0.8 44
Medie lavorazioni 120404-C25 L (] o 129 | 127 | 476 | 04 | 55
120408-C25 oo o ° 129 | 127 | 476 | 0.8 55
CCMT 060202-HFP (® 6.5 | 6.35 | 238 | 0.2 2.8 |SCLCR/L |78,83,90,94
CCMT-HFP 060204-HFP |[®@ ® 65 | 635|238 | 04 | 2.8 [S.SCLCRL
. %xa 09T302-HFP @ @ 9.7 [9525| 397 | 02 | 44 |E.SCLCRL
: 09T304-HFP |® ° o 9.7 [9525| 397 | 0.4 | 4.4 [SCLCRLFM
- 09T308-HFP Q 9.7 |19.525| 3.97 | 0.8 44
Finitura 120404-HFP o 129 | 127 | 476 | 04 55
120408-HFP ©) 129 | 127 | 476 | 08 | 55
CCMT-HMP | CCMT 060202-HMP o o ° 6.5 | 6.35 | 238 | 0.2 | 2.8 |SCLCR/L |78,83,90,9%
060204-HMP 00000000 oo 6.5 | 6.35 | 2.38 | 04 2.8 |S.SCLCRL
d}. 060208-HMP ] 65 | 635 | 238 | 08 | 2.8 |E.SCLCRL
y 09T302-HMP| ® ° . 9.7 |9525] 397 | 02 | 44 |SCLCRLFM
. 09T304-HMP|e ® ® @ e 060 o o L4 9.7 |9525| 397 | 04 | 44
Medie lavorazioni 09T308-HMP|®e © ® @ © ® @ LN o 9.7 |19.525| 3.97 | 0.8 44
120404-HMP|e © ® @ @ @ 0 129 | 127 | 476 | 04 | 55
120408-HMP|e © ®© @ © ® © ° 129 | 127 | 476 | 08 | 55
o
§§§§§§§§§§§§§§%§§ ~Bgzoe ®: Disponibile  Q: Arichiesta
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3 Inserti di Tornitura | Positivi |

Tornitura

CCOO

a 80° Positivo

Acciaio oV V& v 00 vV ++ Applicazione
Acciaio(}l:]ti;sasidablle M Vo ve : : () : z ["IL K] slelv ® Taglio continuo
Materiale Leghe Leggere e v ¥ Uso generico
Leghe resistenti al Calore & VEe0 W o Taglio interrotto
Materiali Temprati H [ ] [ )
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti 80“\
q o o =X —
Inserti Articolo §§ § g § § 2 g 5 g g g § § Ea gl e ° Dimensioni Utensili Pag
- Moo Al
99900000908 200=5F|SFFBES| | [ d | t [ r [ d |Applcabil
6.5 | 6.35 | 238 | 0.2 2.8 |SCLCR/L | 78,83,90,94
COMT-VF | CCMT Oeoigi'ﬁ (o) (2 (o) . 2 65 | 6.35 | 2.38 | 04 | 2.8 |S.SCLCRL
060204- . . . . . ..
09T302-VF [©O O Q Q 9.7 |9.525| 397 | 02 | 44 [E.SCLCRL
09T304-VF |®@ ® @ ° 9.7 9525|397 | 04 | 4.4 |SCLCRLFM
09T308-VF |® o o [ 9.7 19.525| 3.97 | 0.8 4.4
Finitura 120404-VF |O O Qo o 129 | 127 | 476 | 04 | 55
2§88 S 288883 @: Disponibile  Q: Arichiest
8§§§§§§§§5§§§‘§_§§§N88529 Disponibile richiesta
ggz%zzgzgg zzEE SISSa2xXS
o agm
a 80° Positivo
Acciaio L JCIETE v+ 00 Vv e+ Applicazione
Acciaioé;f:ldablle M Vo v : : [ ") : : [V JL ) slelv Y Taglio continuo
Materiale Loghe Leggere °oe v (V] Uso.ge.znerlco N idw
Leghe resistenti al Calore * V0V o Taglio interrotto /‘rﬂ"
Materiali Temprati H [ ] [ ] \ ‘ 1
Ricoperto Cemet{  Non Ricoperti 80° t
q o o co=Z —
Inserti Articolo §§ § g § g g é % g § g § § E agl 2 - Dimensioni Utensili Pag
0E o CRERPRR SR B5|Sha2 S| | | d [t [ r [ di |Aplicabil
CPGT 080204 ° 81 (794|238 | 04 | 34
cPaT 090304 ° 97 [9525| 318 | 04 | 44

Finitura

NC3010
NC3220
NC3120
NC3030
NC9020
NC9025
PC9030
NC5330
PC5300
PC8110
PC8520
NC6205
NC6210
PD1000
Hi+TIALN
CN30

U2

ST30
P40
HO1
H10

G10

®: Disponibile Q: A richiesta



Inserti di Tornitura | Positivi | 5

DCOO ﬂ 55° Positivo

Acciaio oV V+ v o0 vV e+ Applicazione r
ACCIEID(;E?SS:Idab"e M veo v+ : : [ J(") : : [ ] L JC ] oev @ Taglio continuo s
Materiale Leghe Leggere ) & Uso generico @ : d ,Ej d
Leghe resistenti al Calore S *VveOW o Taglio interrotto \ j’?°
Materiali Temprati H [ ] (] (\/ ‘ ‘ I}
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti 55 ' t
q - =) e =) coF
Inserti Articolo §§ § g § g g é g = § g a8 8 = sgl e Dimensioni Utensili o
S8 8000000800 R pEISRRBEE 1 [ d [ t [ r [ o |Awloaii) "0
DCGT 070202-AK [oNe} [} 78 | 635|238 | 02 2.8 |SDJCR/L 79, 83, 90,
DCGT-AK 070204-AK 00 ° 78 [ 635 | 238 | 04 | 28 |SDNCN 91,94
070208-AK QO o 78 | 635|238 | 08 2.8 [S.SDQCR/L
= ; 11T302-AK (] QO ] 11.6 19.525 | 3.97 | 0.2 | 4.4 |S.SDUCRL
11T304-AK [ QO (] 11.6 |9.525 | 3.97 | 04 | 4.4 |E.SDUCRL
Leghe leggere 11T308-AK ° Q0 ° 116 (9525 397 | 0.8 | 4.4 |SDJCRLFM
11T312-AK [ONe} o 11.6 |9.525| 3.97 | 1.2 4.4 |SDJCR/L
DCGT 070204-VP1 ° 73 | 635|238 | 04 2.8 [SDJCR/L 79, 83, 90,
DCGT-VP1 11T304-VP1 oo 116 |9525| 397 | 04 | 44 |SDNCN 01,94
- - S..SDQCR/L
r';‘hl m f S.SDUCRIL
" E.SDUCRL
Leghe leggere SOUCRIL FM
DCMT 070202-C25 |O @ ® 78 | 635|238 | 02 | 2.8 |SDJCRL 79, 83, 90,
DCMT-C25 070204-C25 | ® ® 78 | 635 | 238 | 04 | 28 |SDNCN 91,94
g‘r’-_ 11T302-C25 |® [ ] 11.6 |9.525 | 3.97 | 0.2 4.4 [S.SDQCR/L
vsv 11T304-C25 |® ® ® © L [ ] 116 |9.525| 3.97 | 04 4.4 [S.SDUCRL
) - 11T308-C25 (@ @ ® @ ® L L] 11.6 |9.525 | 3.97 | 0.8 | 4.4 |E.SDUCRL
Medie lavorazioni SDUCRIL M
DCMT 070202-HFP (® ° 78 | 635|238 | 02 2.8 |SDJCR/L 79, 83, 90,
DCMT-HFP 070204-HFP |® O @ 78 | 635|238 | 04 | 2.8 |SDNCN 91,94
11T301-HFP |© O 11.6 |9.525 | 3.97 | 0.1 4.4 [S.SDQCR/L
- R 11T302-HFP [@ 11.6 9525 | 397 | 02 | 44 |S.SDUCRL
11T304-HFP |® L4 11.6 [9.525 | 3.97 | 04 4.4 |E.SDUCRL
Finitura 11T308-HFP [O O 11.6 |9.525| 3.97 | 0.8 | 4.4 |SDJCRLFM
DCMT 070202-HMP hd 78 | 635|238 | 02 2.8 [SDJCR/L 79, 83, 90,
DCMT-HMP 070204-HMP |® ® ® o o0 ® o (] 78 | 635|238 | 04 2.8 [SDNCN 91,94
> 070208-HMP ® O ° 78 | 635|238 | 08 2.8 |S..SDQCRL
.:J_F ¥ ﬁ:‘hh 11T302-HVP (@ @ L4 11.6 |9.525 | 3.97 | 0.2 | 4.4 |S.SDUCRL
W 11T304-HVP | ®¢® eee e 0 116 |9525| 3.97 | 0.4 | 44 |E.SDUCRL
Medie lavorazioni 11T308-HMP L) LI ) o0 ) 11.6 |9.525| 3.97 | 0.8 4.4 [SDJCRLFM
DCMT  070202-VF OeO o 78 | 635|238 | 02 2.8 [SDJCR/L 79, 83, 90,
DCMT-VF 070204-VF @ @ ® ° 78 | 635 | 2.38 | 04 | 2.8 |SDNCN 91,94
- 11T302-VF o O o 11.6 |9.525| 3.97 | 0.2 4.4 [S.SDQCR/L
’{% 11T304-VF ooo o 116 |9.525 | 3.97 | 04 4.4 [S.SDUCRL
. 11T308-VF o L4 ° 11.6 19525 | 3.97 | 0.8 4.4 |E.SDUCRL
Finitura E.SDUCRIL
§§§§§§§§§§§§§.§-§88 8csee ®: Disponibile Q: Arichiesta
SR LRRR22RIE3 SIS
o agm
C n 87° Positivo
Acciaio LICEE v e o0 Vv e+ Applicazione o
Awalo(;:?::ldab”e & ve v+ : : *v : z vee ooV @ Taglio continuo i
Materiale Leghe Leggere [ ) ] v ¥ Uso generico d dan
Leghe resistenti al Calore S & vE0v & Taglio interrotto : E
Materiali Temprati H ) ) . ' i = E
Ricoperto Cermeff ~ Non Ricoperti o5 I L E
o - cooooOoWOQ coWwoo=
= L ST 88889 g E38S g e g 3 Dimensioni Utensili - L
BOOVOVOO0OVOOO Q22| SO icabili
zzzzzzn.zgn.n.ggzggoo:wg;:g I | d |t r Applicabili 9
QCMT QCMT 050204-CM o o ° [ ] 50 | 54 | 238 | 04 MT 98
060204-CM d ° ° [ ] 6.0 | 64 | 238 | 04
070304-CM hd ° L4 [ 70 | 74 | 318 | 04
080304-CM b o o ° 80 | 84 | 318 | 04
10T304-CM L] ° ° ° 10.0 | 10.4 | 3.97 | 0.4
Per una maggior consultazione dei gradi vedere Pag. 98
§§§§§§§§§§§§§§E§§ “Bgsee ®: Disponibile Q: Arichiesta
=== =2=Z2=2=2a=20a0o 0 =22aTl00DDvnwa TS

& KORLOY



3 Inserti di Tornitura | Positivi |

Tornitura

RC OQ o R° Positivo

Acciaio ) o0 Vv ¢+ Applicazione
Acciaio Inossidabile M vEkvEovov O [IL I ) . . —
: @ Taglio continuo
Materiale Ghisa Lk v o0V - —
Leghe Leggere ) vy & Uso generico ¢
Leghe resistenti al Calore I T o Taglio interrotto By
Materiali Temprati H [ ] [ L.;% :
Ricoperto Cemet|  Non Ricoperti t
: : o o coZ
92990 28P908R9202538K 25 d [ t dr_| Applicabil
RCGT-AK RCGT 0602MO0-AK Qe L] 6.0 | 2.38 2.2 |SRDCN 79, 80
e 0803MO0-AK Qe ° 8.0 | 3.18 3.35 [SRSCR/L
’_} 1003MO0-AK oe ° 10.0 | 3.18 4.0
1204M0-AK oe ® 12.0 | 4.76 4.4
Leghe leggere
RCMX RCMX 1003MO Qe 10.0 | 3.18 3.6 |PRDCN 73,74
1204M0 o0 12.0 | 4.76 4.2 |PRGCR/L
P
{ .'IF‘ 1606MO0 ) ) 16.0 | 6.35 5.2
- % il | 2006M0 o0 ° 20.0 | 6.35 6.5
d 2507M0 e 250 | 7.94 735
Medie lavorazioni 3209M0 32.0 | 9.52 9.55
Sgrossatura
RCMX-SL RCMX 3209MO0-SL 32.0 | 9.52 9.55 [PRDCN 73,74
PRGCR/L
Medie Iavorazioni@
Sgrossatura
RCMX-TM RCMX 1606MO0-TM [ 16.0 | 6.35 5.2 |PRDCN 73,74
3209M0-T™M 32.0 | 9.52 9.55 [PRGCR/L
Medie lavorazioni
Sgrossatura
RCMX-TF RCMX 1606MO-TF [ 16.0 | 6.35 5.2 |PRDCN 73,74
. ) PRGCR/L
iy E
Medie lavorazioni
Sgrossatura
RCMX-DS RCMX 2006M0-DS [ ] 20.0 | 6.35 6.5 |PRDCN 73,74
e PRGCR/L
Medie lavorazioni
Sgrossatura
RCMX-X56 RCMX 1606M0-X56 16.0 | 6.35 5.2 |PRDCN 73,74
2006M0-X56 ° 20.0 | 6.35 6.5 |PRGCR/L
Medie lavorazioni
Sgrossatura
RCMT-X59 | RCMT 1606MO0-X59 ° 16.0 | 6.35 5.2
Medie lavorazioni
Sgrossatura
RCMT-X199 RCMT  2006MOT-X199 20.0 | 6.35 6.5
S5Eg55E88s885882
= ERIISEIRS = ®: Di ibile  Q: Arichiest
8588838883858, 8 ~Es52s porible O: Aichiests




Inserti di Tornitura | Positivi | |5

SCOO

n 90° Positivo

Acciaio oV v+ v 00 vV E+ Applicazione r
Acciaio Inossidabile M velveveevelv M) ® i . ya
. Ghisa v o v O aglio contllnuo \ -
Materiale Loghe Leggere ) v (V) Uso.ggnerlco d i I di
Leghe resistenti al Calore &ve0jv o Taglio interrotto 1
Materiali Temprati [ ] [ ] ‘ % 7°
Ricoperto Cermet| ~ Non Ricoperti t
g g o 'e) o co=
S bzl §§ § g § 8 g ?; g = § é § ‘§_ Zlag 3 B Dimensioni Utensili Pag
0082000209800 5FINESRES| | [ d | t | r | d |Aplicabil
SCGT-AK SCGT 09T304-AK [o}e] [} 9525|9525 | 3.97 | 04 4.4 | SSDCR/L 80, 91
<) 09T308-AK Q0O ° 9.525|9.525 | 3.97 | 0.8 4.4 |S.SSKCRL
o 120404-AK QO ) 12.7 | 127 | 476 | 04 | 55 |S.SSSCRL
@ 120408-AK 00 ° 127 | 127 | 476 | 08 | 55
Leghe leggere
SCMT-C25 SCMT 060204-C25 d 59 | 635|238 | 04 | 2.8 |SSDCR/L 80, 91
Py 09T304-C25 | ®® @ ° 9.5259.525| 397 | 04 | 44 |S.SSKCRL
& s 09T308-C25 oo L4 [ 952519525 | 3.97 | 0.8 | 4.4 |S.SSSCR/L
120404-C25 oo 12.7 | 127 | 476 | 04 | 55
120408-C25 Qe e o o} 127 | 127 | 476 | 08 | 55
Medie lavorazioni
SCMT-HMP | SCMT 09T304-HMP d C 9.525(9.525 | 3.97 | 0.4 | 4.4 |SSDCR/L 80, 91
09T308-HMP oo hd 052519525 | 397 | 0.8 | 4.4 |S.SSKCRL
_/6. 120404-HMP hd 12.7 | 127 | 476 | 04 | 55 |S.SSSCRL
\4\}_&, 3 120408-HMP oe 12.7 | 127 | 476 | 08 | 55
5
Medie lavorazioni
SCMT-VF SCMT  09T304-VF O O 9.5259.525 | 3.97 | 0.4 | 4.4 |SSDCRL 80, 91
s S..SSKCRL
- S.SSSCRIL
Finitura
ERS888 EEEEEE
§§§§§§§§§§§§§§§ 8. .Besee ®: Disponibile Q: A richiesta
== =2=2=2= =000 =Z=Z0 OO »WA T TS
O mgm
OO . 90° Positivo
Acciaio oV v+ ve 00 v+ + Applicazione
Acciaio Inossidabil ) .
i CCIanG:?::I e N vie “‘::. “:: ““..“.Tagllocontlnuo I~
Materiale Loghe Leggere o0 v & Uso generico
Leghe resistential Calore & veov o Taglio interrotto
Materiali Temprati H [ [ ) JI 11°
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti t ‘
. g o o Noo= ‘
Inserti Articolo 3 ]8 g g g g é 5 288582 s Dimensioni Utensili
0880000008§885&zz 58599 Aoolicabili Pag
22222262000 =22aX06|SHa2EH| | | d |t | r | di |Appicabll
SPMR-F SPMR  090304-F O 95259525 | 3.18 | 0.4
._\\\ 120304-F L 127 | 127 | 318 | 04
Finitura
SPMR 090308-M i 9.525|9.525| 3.18 | 0.8 ©
SPMR-M 120308-M oo 127 | 127 | 318 | 08 5
e, 120312-M o 127 | 127 | 318 | 1.2 =
% £
._‘(:1‘.. / |2
Medie Lavorazioni
=88 €58:283
§§§§§§§§§5§§%§§88 Beses ®: Disponibile O: A richiesta
SR LR R e LRI 58S 2ES

& KORLOY




3 Inserti di Tornitura | Positivi |

TB OO A 60° Positivo

Acciaio OVWV S [VILJ o0 Ve & Applicazione
Acciaio Inossidabil ) ]
CCIaIOG:]‘i)SS:I abile M Vo v : : [ JLV) : z [ L) sele °® Taglio continuo _
Materiale ;
Leghe Leggere ) vy & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S & ve0v o Taglio interrotto ,Egm
Materiali Temprati H [ ] [ ] 5°
Ricoperto Cemet|  Non Ricoperti -/ ‘ t ‘
. . o o o =
Insert Articolo §§ § g § § % é 5 = g é & ‘§_ E‘ s o B Dimensioni Utensili Pa
$88888 808800 RAINEFEEE[ 1 [ d [ t | r [ o |Aeplicabii| "
TBGT TBGT 060102L [ ] 6.8 | 397 | 159 | 02 | 2.16 344, 345
Finitura
SFEERFFEEEEREEEE
§§§§§§§§§§§§§§§§§N§ssee ®: Disponibile Q: Arichiesta
22222202000 22AaATc00|D0Dwvwa TS
fo) ags
A 60° Positivo
Acciaio oV V& v® CIOIMMEIE Applicazione
Acciaio Inossidabil ) }
CCIaIOGE?;:I e . ve “'::. “:: ““.. “.Tagllocontlnuo ~
Materiale ;
Leghe Leggere o0 v} & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S & veov o Taglio interrotto ,E;é di
Materiali Temprati H : [ ] ' .. ; ] 7
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti — ‘ t
- . o cowoo=
Inserti Articolo 28888 283583 =) Dimensioni Utensili
SC8CCCRC 80000 gISRRREE 1 [ a [ t | r [ o |Awicaii
TCGT-AK TCGT 090202-AK QO [} 96 | 556 | 238 | 0.2 2.5 |STGCR/L |80,81,92,94
090204-AK [0)e} ) 96 | 556 | 2.38 | 0.4 2.5 |STFCR/L
i 110202-AK QO ® 11.0 | 6.35 | 238 | 0.2 | 2.8 |S.STFCRL
- 110204-AK 00 o 170 [ 635 | 238 | 04 | 28 |E.STFCRL
110208-AK QO ° 11.0 | 635 | 2.38 | 0.8 2.8
el feTo04 AK o5 —es s e o
16T304-AK . . . . .
16T308-AK Q0 ° 16.5 19.525| 3.97 | 0.8 44
16T312-AK [e)e) [J 165 |9.525| 397 | 1.2 | 44
16T316-AK [0)e) o 16.5 (9525 397 | 16 | 4.4
16T325-AK [e)e) o 16.5 19525 | 3.97 | 25 4.4
TCMT-C25 | TCMT 090204-C25 [® O ® . ° 00 96 | 556 | 2.38 | 04 | 25 |STGCRL |80,81,92,94
110202-C25 Qe ) 110 | 635 | 238 | 0.2 | 2.8 |STFCR/L
F \‘ 110204-C25 L 30 11.0 | 635 | 238 | 04 2.8 |S.STFCRIL
'-SL 110208-C25 Qe eoe o 11.0 | 6.35 | 2.38 | 0.8 | 2.8 |E.STFCRL
Medie | . 16T304-C25 |® ® ® © L L 16.5 [9.525| 3.97 | 04 | 4.4
ledie lavorazioni
16T308-C25 (@ @ ® @ @ oo L [ ] 16.5 |9.525 | 3.97 | 0.8 4.4
_ [} I . . . . ,81,92,94
il R B e e Ml
; 110204-HFP (® O 11.0 | 6.35 | 238 | 04 | 2.8 |S.STFCRL
. i' 16T304-HFP |® o 16.5 |9.525 | 3.97 | 04 4.4 |E.STFCRLL
Finitura
TCMT  090204-HMP O] 96 | 556 | 238 | 04 2.5 |STGCR/L |(80,81,92,94
@ TCMT-HMP 090208-HMP ) 96 | 556 | 238 | 0.8 | 2.5 |STFCRL
5 N 110202-HMP 9] 170 | 635 | 238 | 02 | 2.8 |S.STFCRL
= ‘_./‘_, X 110204-HVP (¢ O @ e ® ° T10 | 635 | 238 | 04 | 2.8 |E.STFCRL
c : » 110208-HMP | ® ® 1.0 | 6.35 | 238 | 08 | 28
= === —==—=1]
|2 Medie lavorazioni 16T304-HVIP [ O ® @ @ @ @ L] : [ 16.5 [9525] 397 | 04 | 4.4
16T308-HMIP |® ® ®© @ ® © © () ° 16.5 |9.525| 397 | 0.8 | 44
B o O o 1 6.35 | 238 | 0.2 2.8 |STGCR/L |80,81,92,94
TCMT-VF e ‘1I 18;8421 xE ° [ ] 11 6.35 | 238 | 04 2.8 |STFCR/L
X 110208-VF |O O [9) 11 [ 635 | 2.38 | 08 | 2.8 |S.STFCRL
L 16T304-VF |®@ ® ® ° 155 | 9525 | 397 | 04 | 44 |E.STFCRL
=Y
Finitura
SR e o
& ERINEERS| Sox= ®: Disponibile  Q: Arichiesta
85538882888388855B B8




Inserti di Tornitura | Positivi | [

(O

A 60° Positivo

Acciaio LV ) "Ik [ ] (VLI Applicazione 60°
Acciaio In?ssidabile M Vo vEvEevev (LI @ Taglio continuo Y
Materiale Ghisa ve LI o0 v 9 - X
Leghe Leggere ) v & Uso generico d -
Legeressenia Caoe | S *oe0v & Taglio interrotto /1 @ fai
Materiali Temprati H [ [ ] 11°
Ricoperto Non Ricoperti Ly ‘ ‘ ‘ ; :
- - o o = ! . ! !
Insert Articolo §§ § g § é % é 5 g g é § ‘§_ g 23| s o Dimensioni Utensili Pa
C88C8SS0CP80C 00 ERZISRSEEE 1 [d [ t [ r | i |Awplcabii| ™9
TPGR TPGR 160304-L L] 16.5 [9.525| 3.18 | 04 - |CTGPR/L 71,86
f 160304-R o 16.5 |9.525| 3.18 | 04 - |CTFPRL
: S..CTFPR/L
Finitura
TPGT TPGT 080202-R Q 82 | 476 | 238 | 0.2 2.3 343-345
080202-L O i O 82 | 476 | 238 | 02 | 2.3
n 110302-R o 11.0 | 635 | 3.18 | 0.2 3.4
i 110302-L Q 110 | 635 | 3.18 | 02 | 3.4
Fintura 110304-R o 11.0 | 635 | 3.18 | 04 3.4
110304-L O ° o 11.0 | 635 | 3.18 | 04 | 34
110308-R Qo 11.0 | 635 | 3.18 | 0.8 3.4
110308-L o 11.0 | 635 | 3.18 | 0.8 3.4
160404-R o 16.5 [9.525 | 476 | 04 4.4
160404-L o 16.5 |9.525 | 4.76 | 04 44
TPGX TPGX 090202-L o 96 | 556 | 238 | 0.2 3.0 343-345
090204-L o 96 | 556 | 238 | 04 | 3.0
110302-L o 11.0 | 635 | 3.18 | 0.2 35
110304-L o 11.0 | 635 | 3.18 | 04 3.5
Finitura
TPMR-F TPMR  090202-F Qo 96 [ 556 | 238 02 [ - [CTGPRL 71,86
3y 090204-F O 96 | 556 | 2.38 | 0.4 - |CTFPRL
\ 110304-F oo 11.0 | 635 | 3.18 | 04 - |S..CTFPR/L
N E— 160304-F Qe oo 165 [9.525| 3.18 | 04 | -
Finitura 160308-F ® 16.5 |9.525 | 3.18 | 0.8 -
TPMR-M TPMR 110308-M oo 11.0 | 6.35 | 3.18 | 0.8 - |CTGPR/L 71,86
160308-M Qe oo 165 |9.525| 318 | 08 | - |[CTFPRL
\ S..CTFPR/L
—
Medie lavorazioni
o oo o
§§§§§§§§§§§§§§E§§ “Boscoe ®: Disponibile  Q: A richiesta
=E=Z2=2=22ao=oa0o0o==0IT|00|Dw a T T U
[e) agw
OO AL 35° positivo
. .Acciaio. . [ L v e [ (VLI Applicazione r
Acciaio Inossidabile M VO VEveevev ["IL X ) i X
. Ghisa S v @ @ o|® Taglio continuo yan
Materiale Loghe Leggere o0 v & Uso generico :
Leghe resistenti al Calore S T & Taglio interrotto ‘ \ @ d jdl
Materiali Temprati H [ ) 350{ — Jj 5
Ricoperto Cemet|  Non Ricoperti I t
o q [=X=]} =
Inserti Articolo aq g § g § g g é ?— § § g § = LS Dimensioni Utensili
838338338 888885588.8e22 Applicabiii| P29
2222226 zZa6azZ2aX06Swaxxrol | d t r dh pplicabili
VBMT VBMT 160404 eOe o [ 16.5 |9.525 | 476 | 04 4.4 |SVJBR/L |[81,82,92,93
— = 160408 eOeo o ° 16.5 [9.525| 476 | 0.8 | 44 |SWBN S
Medie lavorazioni S.8VQBR/L ."E
Finitura S..SVUBR/L E
VBMT 110304-HMP Qe 11.1 | 635 | 3.18 | 04 3.4 |SVJBR/L |81,82,92,93 (o)
VEMT-HMP 110308-HMP O 111|635 | 318 | 0.8 3.4 |SVVBN =
-—-==-b 160404-HVP[®@ @@ e ® . 165 |9525| 4.76 | 04 | 44 |S.SVQBRL
] - 160408-HMP|® © © L LI 16.5 [9.525 | 476 | 0.8 4.4 |S.SVUBR/L
Medie lavorazioni
160412-HMP hd 165 |9525| 476 | 1.2 | 4.4
VBMT-VF VBMT 160404-VF |® @ i 15.6 [9.525 | 476 | 04 4.4 |SVJBR/L |81,82,92,93
= 160408-VF |® i ° 15.6 |9.525| 476 | 0.8 4.4 |SWBN
e S.SVQBRL
Finitura S..SVUBR/L
=288 28883
gggggggggggg'gg%%% Sé Eé%% ®: Disponibile Q: Arichiesta

& KORLOY



3 Inserti di Tornitura | Positivi |

Tornitura

VC OO O35 positivo

 Acciaio oV V& L) 00 vV E+ Applicazione r
' Acmalo(;r:i)ss:ldablle M veo v+ : : oV : : [VIL I ] o'e @ Taglio continuo [
Materiale v ;
Leghe Leggere [ ) v V¥ Uso generico @ ‘ d i
Leghe resistenti al Calore S T m o Taglio interrotto { k .
Materiali Temprati H o Y 35° )( - 7
Ricoperto Cermet|  Non Ricoperti [ t
o q o o=
Insert Articolo §§ § g § § % é 5 g g g § ‘§_ g 88 Socroo Dimensioni Utensili Pa
S80S 008800 EZESRTEEE 1 [ d [ t [ r [ o |Aeplcabii "9
VCGT-AK | VCGT 110301-AK o0 o 110 | 635 | 318 | 01 | 2.8 |SVJCRL |81,82,92,93
110302-AK L [OXNe} ® 11.0 | 6.35 | 3.18 | 0.2 2.8 |SWCN
@ 110304-AK 00 . 110 | 635 | 318 | 04 | 28 |S.SVQCRL
110308-AK [OXNe} ) 11.0 | 635 | 3.18 | 0.8 2.8 |S.SVUCRL
Leghe leggere 130302-AK [OXNe} ® 138 | 794 | 318 | 0.2 3.4 [SVJCRLFM
130304-AK [ ] (06} ) 138 | 794 | 318 | 04 3.4 | Micro Boring
160402-AK o)) ° 165 |9.525] 476 | 02 | 4.4
160404-AK [ ] QO ) 16.5 |9.525| 476 | 04 | 4.4
160408-AK [ ] [OXNe} o 16.5 |9.525 | 4.76 | 0.8 44
160412-AK 00 ° 165 |9.525| 476 | 1.2 | 4.4
160416-AK [o)e) o 16.5 |9.525 | 4.76 | 1.6 44
220516-AK [6)e) ° 221 | 127 | 556 | 1.6 5.6
220525-AK QO o 221|127 | 556 | 25 | 56
220530-AK [e)Xe} ° 221 | 127 | 556 | 3.0 5.6
VCGT-VP1 VCGT 110304-VP1 [ L 10.0 | 6.35 | 3.18 | 04 3.4 |SVJCR/L |81,82,92,93
SWCN
"'-_5.'_.?{;..-‘ S.SVQCRL
Finitura S.SVUCRL
Micro Boring
VCMT-HFP VCMT 110302-HFP (@] 11.0 | 635 | 3.18 | 0.2 3.4 |SVJCRL |81,82,92,93
110304-HFP o 11.0 | 635 | 3.18 | 04 3.4 [SWCN
W 110308-HFP o 110 | 635 | 318 | 08 | 34 |S.SVQCRL
> 160404-HFP ° 165 |9525] 476 | 04 | 44 |S.SVUCRL
Finitura 160408-HFP 0 165 | 9525 | 4.76 | 0.8 | 4.4 |MicroBoring
VCMT 160404-HMP o0 00 16.5 |9.525 | 476 | 04 4.4 |SVJCRL |81,82,92,93
VCMT-HMP 160408-HMP| e e o @ ° 165 |9.525 | 476 | 0.8 | 44 |SWCN
"‘i'-f-:'_' S.SVQCRIL
_ N S.SVUCR/L
Medie lavorazioni Micro Boring
VCMT-VF VCMT 080202-VF o o 8.0 | 476 | 238 | 0.2 2.3 |SVJCRL |81,82,92,93
080204-VF o o 8.0 | 476 | 238 | 0.4 | 2.3 |SWCN
W 110304-VF ) o 110 | 635 | 318 | 04 | 34 |S.SVQCRL
N 160404-VF ° ° 165 | 9525 | 4.76 | 0.4 | 44 |S.SVUCRL
Finitura Micro Boring
o o [=) =
§§§§§§§§§§§§§§§§§ wBosce @: Disponibile  O: A richiesta
=== == =000 ==aAaIT00|SDxna T O
WC OO A 80° Positivo
Acciaio Ve v 0|0 Vv ++ Applicazione
Acciaio Inossidabile Vo vE+vEovewv (VL JL ) . .
Materiale Ghisa o® ov oo u|® Tagio continuo
Leghe Leggere o0 v & Uso generico
Leghe resistenti al Calore * Ve OV o Taglio interrotto
Materiali Temprati ™Y ) 80°D
Ricoperto Cermet{  Non Ricoperti
o o o [Te) co=
Inserti Articolo §§ ?—3 g % S g é 5 2 § § & é fg' os| s N Dimensioni Utensili -
S0 8C 0SB0 CCREREISRSEEE | [ d [ t | r [ o |Aeplcabii "9
WCGT WCGT 020102 L o |e 36 | 397 | 159 | 02 | 22 |S.SMUCRL| 93,95
020102 R [ ° 36 | 397 | 159 | 02 2.2 |E.SWUCRL
Medie lavorazioni
Finitura
o wn o 0 o =
ggggg%ggggggggéas So=cs ®: Disponibile O: A richiesta
S e e R e R R R e e RECSISHEaRES
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PCD
DINE Inc.

cBN Senes

- Per tomitura di acciaio
ghisa, materiali temprati...

Mkl

PCD Series

- Miglior performance nella lavorazione
di alluminio e materiali non ferrosi



The force of DINOX,
lation of your dream.

Dine Inc - CBN, PCD alta qualita e precisione
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2 pcp

Caratteristiche Tecniche

© PCD

| prodotti PCD KORLOY sono costruiti utilizzando una lega di diamante policristallino ad alta densita che permette un’eccellente
resistenza all'usura. KORLOY puo offrire una gamma di prodotti PCD per molteplici applicazioni, durata dell’'utensile piu lunga,
alta precisione e un’eccellente finitura.

¢ Eccellente nelle lavorazioni di leghe di alluminio e rame.
¢ Eccellente nelle lavorazioni di ceramica e leghe ad alta concentrazione di alluminio.
¢ Eccellente nella lavorazione della gomma, graffite, carbonio e materiali legnosi.

TNMX CCMT SPGN

¢BN sinterizzato

Cermet

Acciaio rivestito al carburo

Acciaio al carburo

Durezza

HSS

Tornitura

Resistenza, tenacia —  »




pcD B

Caratteristiche Tecniche

© PCD

1. PCD = Diamante policristallino = Particelle di diamante sinterizzato

2. Struttura : composta da cristilli diamantati,
additivo sinterizzato ad alta temperatura e pressione (1200 , 50k atm)

3. Grana: Ultra-fine (0.5um) < Fine(10um) < particella grezza ( piu di 25um )

4. Applicazione: materiali non ferrosi, fibre di vetro, plastica rinforzata, leghe di alluminio.

5. Caratteristiche
1) Economico - la piccola punta PCD assicura una lunga durata dell’utensile, non & necessario riaffilare
per cui la gestione dell’'utensile risulta pit economica.
2) Il rompitrucciolo, sopra la parte PCD, consente di controllare meglio il truciolo.

@ PCD
50 TRS (Transverse Rupture Strength) 560 Conducibilita termica
-"wwm """ """ """~ 500 ---8 -
E 23 17 16 z 200 110 4
G BT % 200 L
PCD CBN Acciaio al,0, PCD CBN Acciaio al,0,
al carburo al carburo

© Confronto tra cBN e PCD

cBN PCD
©
s Sotto condizoni di aria normale Stabile fino a 1300 rom Ossidazione da 700 rpm 5
Stabilita 2
temica In condizioni di vuoto Stabile fino a 1500 rpom Sabile fino a 1400 rpm c
(=)
[

Materiali non ferrosi, fibre di vetro,

Utilizzo Acciaio temprato e materiali duri -
plastica dura

6 KORIOY T
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Dati Tecnici

© PCD

Caratteristiche Utilizzo Misuragrana(um)  Grana D'(lfﬁ,fza ff;?&ﬁ?ﬁgf?mﬁ”a
lavorazioni di materiali non ferrosi, lega
Materiale sinterizzato ad alta densita carburo, composti ceramici sinterizzati.
Dp1sp | Costituito damicroparticelle di diamante Trattamento superfici, gomma rinforzata, 0 10,000 200
miglior durezza e resistenza all'usura graffite, legno, minerali. ~ 12,000
© Condizioni di taglio raccomandate
o Profondita di taglio
Velocita di taglio Avanzamento .
9 (prima passata)
Lega di alluminio (4% ~8%Si) 1,000~3,000 0.1~0.6
Lega di alluminio (9%~14%Si) 600~2,500 0.1~05
~3
Lega di alluminio(15%~18%Si) 300~700 0.1~04
Lega dirame 0.05~0.2
~1,000
Plastica rinforzata 0.1~0.3 ~2
Legno ~4,000 0.1~04 -
Carburo 10~30 ~02 ~05
© Test
Taglio continuo Taglio interrotto Taglio continuo
(Materiale : AF25%Si) (Materidle : Al-20%Si) (Materidle : A-25%Si)
VC=800m/min VC=350m/min 84w/oWC-Co-Ni
fn=0.1mmyrev fn=0.2mm/rev ve=15m/min
010 | @=02mmDrytype %gmggg}‘ef ap=0.18mm, Dry type 02F----------—- fn=3.7mmrev
Type No : SPGN120304 Type No : CNMX120408 ap=0.5mm, Dry type, 1 pass
2 Holder : FP11R o es2 2 Holder : PCLNL2525 2
g R DPISO ~— g - g
5 bPi50 5 DP90 5
Lé’ 006 -----——=—~-~- Competitive companies 1 - - §7 Lé O b b . ah
§ DP90 § 005 -7/~ 8= § 77777777777777777777
= 3 =
0 16 26 36 45 0 1‘ 2‘ ?; é‘l DP90 Competitive companies PCD
Lunghzza taglio (km) Lunghzza tagfio (km) Materiale

Tornitura




Inserti PCD B

Grado Dimensioni(mm)
' ; [} Raggio ;
Figura Articolo PeD Cerchio |Spessore glg F?ro Utensile Pag.
Inscritto Punta
CCMW 060204 ° 6.35 2.38 0.4 2.8 | SCLCR/L 78, 83,
CCMW 097304 ° 9525 | 397 | 04 | 44 |S.SCLCRL 90,94
09T308 ° 9.525 | 3.97 0.8 4.4 | E.SCLCR/L
80° @ 120404 ° 1270 | 476 | 04 | 516
Tagliente Negativo
DCMW 070204 ° 635 | 238 | 04 | 28 |SDJCRL 79,83,90,
DCM 117304 ° 9525 | 397 | 04 | 44 |[SDNCN 91,94
117308 ° 9525 | 397 | 08 | 44 |s.SDQCRL
55° ® S.SDUCR/L
E.SDUCRIL
Tagliente Negativo
TCMW 110204 ° 635 | 238 | 04 | 28 |STGCRL 80, 81,
TCMW A 16T304 ° 9525 | 397 | 04 | 44 |STFCRL 92,94
i 16T308 ° 9525 | 397 | 08 | 44 |s.STFCRL
60° é E.STFCRIL
Tagliente Negativo
VCMW 160404 ° 9525 | 476 | 04 | 44 [SVICRL 81,82,
VCM :V\S/CNCR/ 92,93
: .SVUCR/L
35° '%" S.SVQCR/L
Tagliente Negativo
CCMT 060202 D 635 | 238 | 02 | 28 |SCLCRL 78,83,
CCMT 060204 ° 635 | 238 | 04 | 28 |S.SCLCRL 90,94
. 060208 o) 635 | 238 | 08 | 28 |E.SCLCRL
80° W 09T304 ° 9525 | 397 | 04 4.4
097308 o) 9525 | 397 | 08 | 44
Tagliente Positivo
CNMX 120404 ° 127 | 476 | 04 | 516 |PCLNRL 72,88
CNM 120408 ° 127 | 476 | 08 | 516 |S.PCLNRL
120412 ° 127 | 476 | 12 | 516
80°
Tagliente Positivo
DCMT 070202 o) 635 | 238 | 02 | 28 |SDJCRL 79,83,90
DCMT 070204 ° 635 | 238 | 04 | 28 |s.spbacri 91,94
- 117302 ° 9525 | 397 | 02 | 44 |s.SDUCRL
55° @ 117304 D 9525 | 397 | 04 | 44 |E.SDUCRL
11T308 o) 9525 | 397 | 08 | 44
Tagliente Positivo
DNMX 150404 ° 127 | 476 | 04 | 516 | PDINRL 73,88
DNMX 150408 ° 127 | 476 | 08 | 516 |PDNNRL
150412 o) 127 | 476 | 12 | 516 |S.PDUNRL
55° Q
Tagliente Positivo ©
TCMT 090201 0 556 | 2.38 | 0.1 25 | STCGRIL 80, 81, 5
TCMT 090202 0 556 | 238 | 02 | 25 |[STFCRL 92,94 "é
090204 ° 556 | 238 | 04 | 25 |s.sTrCRL =
60° A 110201 o 635 | 238 | 01 | 28 |E.STFCRL L
110202 o) 635 | 238 | 02 | 28
Tagliente Positivo 110204 ° 635 | 238 | 04 28
VCMT 110302 o) 635 | 318 | 02 | 28 |SVICRL 81,82,
VCMT Hosos > a5 | 316 | 05 | 28 | o.ow
635 | 3 . 8 |s.svUcRL
35° %" 160404 o) 9525 | 476 | 04 | 44 [s.svacrL
160408 ° 9525 | 476 | 08 | 44
Tagliente Positivo 160412 o) 9525 | 476 | 12 | 44

®: Disponibile  Q: Arichiesta

& KORILOY



2 Inserti CBN

I CBN KORLOY hanno un’eccellente durezza e resistenza termica.
Sinterizzato ad elevata pressione e temperatura dopo I'aggiunta di
materiale principale CBN, una speciale lega ceramica.

Eccellente solidita e resistenza all'usura che lo rende ottimale per ghisa
e acciaio temperato.

La scelta migliore per aumentare la produttivita.

. - ¢
vV == <& @
Retificato Mono tagliente Multi tagliente Multi tagliente
ricoperto

Multi tagliente ricoperto Mono tagliente

@ e

|
X
»
<
3

- Rivestimento speciale PVD - Gestione semplice
- Forte superficie saldata - Lavorazione stabile su superfici con saldature
- Eccellente durata - Possibilita di riaffilatura

Mono tagliente

Multi tagliente

L.
L
[
6

- Applicazioni multiple in tagli continui - Vita utensile stabile
- Prezzo e tagliente economico - Eccellente resistenza all'usura e durezza

Tornitura




InsertiCBN 5

Dati Tecnici

% CBN Durezza Grado Utilizzo Caratteristiche
Alta 44 Leghe di carburo . Alta percentuale di particelle
Lega di A A Ghisa temprata di CBN, aumenta la durezza
particelle KB370 - Grandi risultati in tagli di
CBN Leghe resistenti materiali molto duri come
al calore, ghisa, ghisa, leghe molto resistenti
acciaio temprato e lega di carburo
Materiale i KB1000 KB320 | Leghediacciai * Lega ceramica speciale
principale & B KB2000 KB335 CU§cinetti ?n acciaio,. molto forte
composto da gl KB410 DNC250 Ghisaduttie, stampi| Grande resistenza all’'usura
particelle DNC350 | 'Nacciaio in tagli di acciai trattati e
CBN piu ghise grazie all'alta
legate Bassa 21 percentuale di CBN
Grado Struttura Lega % CBN Misu(r:m)Grani Durezza (Gpa) TRS
_g DNC250 TiC 65-70 6 32-34 1.00- 1.10
'nZ: DNC350 TiN 60 - 65 1 33-3b 1.20-1.30
KB410 TiCN 40-45 3 27-31 0.80-090
KB1000 TiCN 40-45 1 27-31 0.90-1.00
m KB320 TiN 50-55 2 31-34 1.00- 110
Acciaio
trattato
a caldo KB2000 TiN 50-55 2 31-34 105-115
e sinterizzato
KB335 TiN 60 - 65 1 33-3b 120-130
Ghisa : Co
m KB370 composto 90-95 2 40-43 120-130

©
S
=)
=
=
S
[

6 KORIOY I



2 InsertiCBN

© Caratteristiche e parametri del CBN nella lavorazione degli acciai

Materiale

Per tagli continui 0.05 0.05
DNC250 0 ad alta velocita 120 - 20| 530 | -03

Giallo

Per media
DNC350 ‘ lavorazione e tagi %0 - 150 (())(:)350 —000255
m interrotti ' '
Nero
KB410 Per tagli continui 150 - 200 0.03 0.03

Ricoperto

Acciaio ad alta velocita -0.13 -02
trattato : -
Per tagli continui 0.03 0.03
acaldo KB1000 it 130 - ) '
e sinterizzato ad alta velocita _015 202

Non - Per piccoli tagli 0.03 0.03
fcoperto o0 & interrot 0 | 020 | -03
Per medi tagli _ 0.03 0.03

KB2000 interrotti 80 200 -0.20 -03

Per tagli 0.03 0.03
KB335 fortemente interrotti & . 1o -0.20 -03

© Cartteristiche e parametri del cBN nella lavorazione della ghisa

Ghisa | 370 01~05 10
grigia
Lega KB370 0.1~04 05
Lavorazioni
lineari
KB370 0.1~04 05
Duttile
KB410 0.1~02 02
Fresatura| Ghisa  ypazg 0.1~05 05
grigia

©
S
=]
=
=
S
-

IO & KORLOY



InsertiCBN 5

DNC250 Caratteristiche Tecni

- Vite 2 volte piu lunga del precedente CBN
- Grazie al multitaglienti si risparmia

in termini di costo

a

Speciale
rivestimento
PVD

>

Facile gestione di Forte saldatura

taglio

che

1. Applicato nuovo concetto di rivestimento PVD

2. Miglioramento della durezza dello strato
sottile di rivestimento

3. Migliorata la resistenza all’'usura

Strato durezza
(GPa)
40 - DNC350
DNC250
(TIAIN/Tin) ‘
30
Yin Ai Miglioramento della durezza
20 | "N dello strato sottile di rivestimento
e resistenza all'ossidazione
10 |
0 ‘ ‘ ‘ ‘
300 600 900 1200

Resistenza all’'ossidazione

Velocita di taglio
(m/min)
200 DNC250
100 —
Taglio
9 Taglio Taglio Taglio molto ’
continuo Interrotto Interrotto -
> Non ricoperto Ricoperto
©
T S
Velocitégitaglio 3
\ j -
~26%  ~B0% ~75% ~100% (m/min) 120 20 c
§ )
Intervallo P Avenzamento .05 03 =
H O° |
mierrotto ‘ @ i Profondita :
17 passata | 0.05 03
ap (mm) :

6 KORIOY G



2 Inserti CBN

DNC350 Caratteristiche Tecniche

- 1. Nuovo rivestimento sottile in PVD con
elevata durezza e resistenza all'ossidazione

|__-.|-_ - —
Sottile rivestimento con elevata ]

durezza e resistenza all'ossidazione [EPAVEICHELNe]] bas‘? con particelle BN
[T T W I ad elevata tenacita

Sottile rivestimento con elevata tenacita 3 Migliorata resistenza alla scheggiatura

alla rottura e all'usura

Materiale di base di particella BN
piu legato

Strato durezza

- Nuovo grado CBN rivestito, per tagli interrotti (GPa)
- Resistenza alla scheggiatura, alla rottura e DNC350
" i (TIAIN+ )
all"usura AlTin
- Eccellente durata del tagliente, elevata produttivita 0l TIAIN .
nel taglio interrotto Yin . Miglioramento della durezza
- Nuovo rivestimento PVD con elevata durezza 20} dello strato sottile di rivestimento
. , . . e resistenza all'ossidazione
e resistenza all’ossidazione
- Notevolmente migliorata la resistenza 0r
alla scheggiatura, alla rottura 0 ‘ ‘ ‘ ‘
e all'usura 300 600 900 1200
Resistenza all’ossidazione
Velocita di taglio « Ottima resistenza all’usura e all’'ossidazione
(minin) + Migliorata resistenza all’urto e alla scheggiatura
200
100 - DNC350
Tipo di ‘ ' ' « Ottima resistenza all’'usura e alla scheggiatura
Taglio _ , _
9 | Taglio Taglio Taglio molto
| continuo Interrotto Interrotto
Velocita di taglio |
VvC :
~25%  ~50% ~75%  ~100% iy 120 %0
Avanzamento
g Intervallo - v fomie) | 005 03
interrotto o2e g |
:'é' («@ ( @ Profondita |
= 17 passata ! 0.05 0.25
o ap (mm) |
[




InsertiCBN |3

KB2000 Caratteristiche Tecniche

© Funzionalita del prodotto

» Garantisce stabilita per tagli continui
con medio-basse interruzioni

» Grande equilibrio tra resistenza all’'usura
e alla scheggiatura

» Miglior resistenza all’'usura grazie all’alta
purezza della lega ceramica

* Migliora la rugosita superficiale

© Caratteristiche del legante ceramico

CBN Standard Nuovo KB1000 / KB2000

Lega ceramica Rottura Legante ceramico ed alta purezza

CBN

Impurita
KB1000 /KB2000 Hanno una grande resistenza,
grazie alla nuova tecnologia di legame ceramico
ed alta purezza. La percentuale di impurita presenti
& diminuita drasticamente.

Le impurita incluse nel legante ceramico precedente consentono
una degenerazione alla resistenza alla tenacita e al calore,
che generano rottura (scheggiatura) e usura

cBN
Materiale % cBN Misura particelle cBN Forza di
(vol%) (um) TR Durezza HV flessione
KB2000 50-55 2 Alta purezza TiN 31-34 105-115
KB320 50-55 2 TiN 31-34 100-1.10
© Applicazione
Taglio continuo di acciaio Taglio interrotto di acciaio KB2000

trattato termicamente

300~

trattato termicamente

w

o

<3
T

Velocita di taglio (m/min)

<
< s %
T o 3 & 200 50 80 100120 150 200 250 300
% KB1000 So | | | | | | | |

g 58
g 200 a% 100 80 200 ()
< 170 S
S 150 . : o =
[ (~occcoco S : Avanzamento f Profondita di taglio ap ‘e
E z° Interrotto Mediamente InterrottoFortemente Interrotto |2

50 S0 § e (=~ 0.03~0.2 0.03~0.3
(01 02 03 04 05 &2 ; (ﬂ@ Oo é@ &e

0.2 0.3 0.35

Difficolta di lavorazione

* Taglio continuo: A secco o con refrigerante
* Taglio interrotto: A secco

6 KORIOY I



2 InsertiCBN

Tornitura

Tipo WIPER Caratteristiche Tecniche

© Forma

Tagliente Wiper

®) Scopo Elevati avanzamenti

Aumenta la produttivita Ottima finitura superficiale

© Caratterisctiche e performance dell’inserto WIPER

Inserto Wiper Inserto standard
f:Volume f:Volume
Utensile o
|, @=== Direzione === Direzione
Materiale in 5
lavorazione - P
/ :‘\ \\

o —NT
Tagliente Wiper .
\ A

RZ diminuisce anche
se il volume ¢ lo stesso

— . IR

© Superficie Wiper dell'inserto

10.0

‘ Ry Caratteristiche
» Migliora la finitura,
pur lavorando ad elevati
avanzamenti si ottengono
ottime finiture superficiali

Nose R insert (R=0.4) Nose R insert (R=0.8)

A Nose R insert (R=12)

9.0
8.0

70

/

6.0

/ ~

O

5.0

(km)

Rugosita superficie migliorata

o S
=

20 ——
10 /4:’40 e nserto Wiper
0.0 ‘ ‘ — ‘

0 0.05 0.1 0.15 02 0.25 03 035

(km)

Ottima finitura della superficie lavorata con rompitruciolo Wiper




Inseri CBN B

Non ricoperti Ric. Dimensioni (mm)
< : s gfdle 8 8 (I 1} Raggio . Utensile
Figura Articolo S S8 2 2|8 & |Cerchio Spessore, i F?ro T Pag.
¥ ¥ Flx 8 8 |Z Z |Inscritto Punta
CNMA 120404 OU | ® 12.7 4.76 0.4 5.16 [PCLNR/L 72,88
CNMA - 120408 QU | ® 12.7 4.76 0.8 5.16 |S.PCLNR/L
,- 120412 0U | @ 127 | 476 1.2 5.16
80° v
DNMA 150604 OU | @ 12.7 4.76 0.4 5.16 |PDJNR/L 73,88
DNMA 150608 OU | ® 12.7 476 0.8 5.16 | PDNNR/L
S..PDNUR/L
= | <GP
SNMA 120408 OU | ® 127 | 476 | 08 | 516 |PSSNRL 74-76,89
SNM A PSBNR/L
== PSDNN
90° v PSKNR/L
S..PSKNR/L
TNMA 160404 0U | ® 9525 | 476 | 04 | 3.81 |S.MTENRL 76-78, 87,89
TNMA 160408 OU | @ 9.525 | 4.76 0.8 3.81 |MTJNR/L
PTFNR/L
60° PTGNR/L
h PTTNRIL
S.PTFNRL
CCMW 09T3040U | ® 9525 | 476 | 04 | 3.81 |SCLCRIL 78,83,
CCMW 09T3080U | ® 9525 | 476 | 08 381 |S.SCLCR 90, 94
E.SCLCR
80°
DCMW 11T302 00U | ® 9525 | 397 | 02 44 |SDJCRL 79, 83,90,
DCMW 117304 OU | ® 9525 | 397 | 04 4.4 |SDNCN 91,94
. e 117308 QU | @ 9.525 | 3.97 0.8 4.4 |S.SDQCR/L
55 S S.SDUCRIL
E..SDUCR/L
TCMW 090204 0U | ® 556 | 2.38 | 04 25 |STGCRL 80, 81,
TCMW 110204 OU | ® 635 | 238 | 04 28 |STFCRL 92,94
110208 OU | ® 635 | 397 | 08 28 |S.STFCRL
60° 16T304 OU | ® 9525 | 397 0.4 44 |E.STFCRL
16T308 QU | @ 9.525 | 3.97 0.8 44
VBMW 160404 OU | @ 9525 | 476 | 04 44 |SVJBRL 81,82,
VBMW 160408 OU | ® 9525 | 476 | 08 | 44 |SWBN 92,93
o S..SVQBR/L
35 $ S.SVUBRIL
SPGN 1203040U | ® 9525 | 476 | 04 44
SPGN 120308 QU | ® 9.525 | 4.76 0.8 4.4
90° 9
©
TPGN 110304 0OU | O 635 | 318 | 04 - |cTePRL 71,86 =
TPGN 110308 QU | ® 635 | 318 | 08 - |cTFPRL =
. 160304 0OU | ® 9525 | 318 | 04 S.CTFPRIL £
60 160308 OU | ® 9525 | 318 | 08 lg
TBGN 060104-B | ® 3.97 1.59 0.4 -
o A

®: Disponibile Q: Arichiesta

& KORILOY



2 Inserti CBN

Non ricoperti Ric. Dimensioni (mm)
. . o vwislo 8 8|8 8 Raggio :
Figura Articolo ggls % g § § Cerchio |Spessore glg Fgo Utensile Pag.
¥ ¥ FAX ¢ ¥ |8 & |Inscritto Punta
CNG A 4NU-CNGA 120404 [ 127 | 476 0.4 5.16 | PCLNR/L 72,88
120408 e o o e|eo o 127 4.76 0.8 5.16 [S..PCLNR/L
80° & Q ' 120412 | o
DNG A 4NU-DNGA 150604 ° 127 | 6.35 0.4 5.16 | PDINR/L 73,88
150608 e o 12.7 6.35 0.8 5.16 | PDNNR/L
55° | g - g S.PDUNR/L
SNGA = ANU-SNGA 120408 ° ° oo 12.7 4.76 0.8 5.16 [ PSSNR/L 74-76, 89
S..PSKNR/L
90° g PSBNR/L
PSDNN
PSKNR/L
6NU-TNGA 160404 9.525 | 4.76 04 3.81 [S.MTFNR/L 76-78,
TN G A . 160408 o o ol e 9.525 | 4.76 0.8 3.81 [ MTINR/L 87,89
60° PTFNR/L
PTGNR/L
PTTNR/L
S..PTFNR/L
CCGW 2NU-CCGW 09T304 ° o e 9.525 | 3.97 0.4 44 |SCLCR/L 78, 83,
09T308 ° ° 9525 | 3.97 0.8 44 |S.SCLCRIL 90, 94
80° @ E.SCLCRIL
2NU-DCGW 11T302 [ 9.525 | 3.97 0.2 4.4 | SDJCR/L 79, 83, 90,
DCGW 117304 ° ° 9.525 | 3.97 0.4 4.4 | SDNCN 91,94
55° @ 117308 ° o| e 9.525 | 3.97 0.8 44 |S.SDQCR/L
° S..SDUCR/L
E..SDUCR/L
3NU-TCGW 090204 ° 6.35 2.38 0.4 2.8 | STGCR/L 80, 81,
TCGW 4 ¥ 110204 ° 6.35 | 2.38 0.4 2.8 |STFCRIL 92,94
60° Q 16T304 ° o ° 9525 | 3.97 0.8 44 |S.STFCRIL
16T308 ° ol e 9.525 | 3.97 0.8 44 |E.STFCR/L
2NU-VBGW 160404 o o 9.525 | 4.76 04 3.81 [SWBN 81, 82,
VBGW _ 160408 ° ° 9.525 | 4.76 0.8 3.81 |S.SVQBR/L 92,93
35° “"i SVJBRIL
S..SVUBR/L
®: Disponibile  Q: Arichiesta
©
_.E Gradi Dimensioni (mm)
c ; ; ] Raggio q
|§ Figura Articolo DNC250 Cerchio|Spesore glg Fc?ro Utensile Pag.
Inscritto Punta
CNGA 4ANU-CNGA 120404W Qo 12.7 4.76 04 516 | PCLNR/L 72,88
120408W ° 127 | 476 08 5.16 | S..PCLNR/L
80° o 120412W . 127 | 476 | 12 | 516

®: Disponibile Q: Arichiesta




Avanzamenti Profondita
Grado Materiale Tipo di Velocita (m/min) vanz Tai ! di taglio
lavorazione Ll (mm)
Ghisa grigia Sgrossatura 150 ~ 800 02~0.5 3~6
Ghisa malleabile Finitura 200 ~ 1200 03~0.5 01~05
Ghisa Ghisa duttile
Ghisa fusa in conchiglia Sgrossatura 30~100 01~0.2 05~15
BT100 Finitura 50 ~ 200 0.05~0.15 01~05
BT300 Acciai al carbonio Sgrossatura 150 ~ 400 02~05 2~5
Acciai legati Finitura 200 ~ 800 0.05~0.2 0.1~05
Acciai Acciai per cuscinetti
Acciai duri (HrC 45 >) Sgrossatura 20 ~100 01~02 05~15
Finitura 40 ~ 200 0.05~0.5 01~05
Ghisa grigia Sgrossatura 150 ~ 1100 0.3~038 <5
Ghisa malleabile Finitura 250 ~ 1200 015~0.4 <1
BN26 Ghisa Ghisa duttile
BN300 Ghisa fusa in conchiglia Sgrossatura 20~ 100 1.0~2.0 <5
Finitura 60 ~ 200 05~1.0 <1

Tornitura




B

Tornitura

Ceramici

Gradi Dimensioni (mm)
; ; (7] Raggio :
Al blteels BT100 | BT300 | BN26 | BN30O | Cerchio|Spessorel ci | po, LETELR Pag.
Inscritto Punta
CNG A CNGA 120408 T2 o ° o | 127 | 476 | 08 | 516 |PCLNRL 72,88
120412 T2 o ° o | 127 | 476 | 12 | 516 |PCKNRL
a 80° S.PCLNRIL
S.PCKNR/L
DNGA DNGA 150608 T2 ® [ 12.7 6.35 0.8 516 |PDJNR/L 73,88
= 150612 T2 ° ° 12.7 6.35 1.2 5.16 | PDNNR/L
ﬂ 55° & 150616 T2 . 127 | 635 | 16 | 516 |S.PDUNRL
W RCGX 090700 T2 o 952 | 7.94
RCGX 120700 T2 o 127 | 7.94
SNG A SNGA 120408 T2 ° ° 127 | 476 | 08 | 516 |PSBNRL 74-76,89
PSKNR/L
n 90° PSSNR/L
PSDNN
S.PSKNRIL
SNGN 120408 T2 o ° 127 | 476 | 08
SNGN 120412 T2 127 | 476 | 12
. 900 120416 T2 [ J 12.7 4.76 1.6
TN G A a TNGA 160408 T2 D ° 9525 | 476 | 08 | 381 |PTGNRL 76-78, 87, 89
2, PTFNRL
° 60° O, PTTNRL
E=—— —=| MTINRL
S.PTFNRL
TPGN 160304 T2 ° 9525 | 318 | 04 CTGPRIL 71,86
TPGN N 160308 T2 ° e | 955 | 318 | 08 CTFPRL
. 60° 4 B S.CTFPRL
T—
VN G A VNGA 160408 T2 o 9525 | 476 | 08 | 3.81
< 35° @
WNG AW WNGA 080408 T2 o 127 | 476 | 08 | 516 |MWLNRL 77,78,87
- 080412 T2 127 | 476 | 1.2 | 516 |PWLNRL
A 80° " w S.MWLNRL

®: Disponibile  O: Arichiesta



Codifica (ISO) Portainserti per esterno

B

PS KNR 25 25-M 12

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Sistema di Fo Angol Angolo di li Tipo di Lungh i
bloccaggio  dell nserto di lavorazione  dellinseRo . esecuzione  Alezadellostelo  Larghezza dellostelo i TAEEE - Lunghezza Taglinte
“ Sistema di bloccaggio o Forma dell inserto
A staffa Spina - Staffa Staffa - Cuneo Aleva AVite A Staffa c D E K
c D M P s w ] Q /\
L R S T
Angolo di lavorazione 35°
O . o fo
v w
75° 45° 60° mQO“ 75°
90¥' 9% . . .
e Angolo di spoglia dell inserto
B D E F G J K \h/ J\A/ ﬂ/ j
° o 15° o
95° 45° 60° 725 85° ° ! 20
63 5 B © D E
95°
\l\ 25" 0 \[\j/ 11°
L N R S T v Y F N P
e Tipo di esecuzione G Altezza dello stelo Larghezza dello stelo
t == . { - { // H
L N R [ W
9 Lunghezza dello stelo e Lunghezza tagliente
©
b
_ =]
=
ﬁ AB.K / CDE @ L <
A-32 H-100 Q-180 M.V S
o
B-40 J-110 R-200 I 1] | -
C-50 K-125 S-250 @ @
- D-60 L-140 T-300 |X-Speciale
S E-70 M-150 U-350 M \l\ L
F-80 N-160 V-400 s
G-90 P-170 W-450 T
| L Hl

6 KORLOY I



B Codifica (ISO) Portainserti per esterno

Panoramica utensili

Lavorazione

Descrizione | CKJNR/L | CTFPR/L | CTGPR/L | PCBNR/L | PCLNR/L | PCKNR/L | PDJNRIL | PDNNR/L | PRDCN | PRGCR/L

¢ |
| |
- - - A -— - - - - -
\ \
\ \
\ \
\ \

Angolo 93° | 90° | 90° 75° | 95 | 75° 93° | 63 | - | -
Inserto | KNUX.. | TP.. | TP.. CN.. | ©N.. | ©N.. DN.. | DN.. | RCMX... | RCMX...
Pag. 71 |71 | 7 72 | 712 | 72 73 | 73 | 73 | 714

Lavorazione -

Descrizione | PSBNR/L | PSDNN PSKNR/L | PSSNR/L | PTFNR/L | PTGNR/L | PTTNR/L | PWLNR/L | MTINRLL | MWLNRIL

IR

Angolo 75° | 45° 75° | 45° | 90° | 75° 60° | 95 | 93 | 95°
Inserto SN... | SN SN.. | SN.. | ©CN.. | ©N. TN.. |  WN.. | TN.. | WN..
Pag. 74 | 75 75 | 76 | 76 | 76 77 | 77 | 78 | 78

! ¥ t 1 ' ‘
Lavorazione | = o o\ ~— | - S| \* L - e Ny Y
| |
| |
. | \
\ \

Descrizione | SCLCR/L | SDJCR/L | SDNCN | SRDCN | SRSCR/L | SSDCR/L | STFCRIL | STGCR/L | SVJBR/L | SVJCRRIL
Angolo 95° | 93 | 75° | - | - | a5° 90° 90° | 93 | 93
Inserto cc.. | Dpc.. | DC.. | RCGT... | RCGT.. | sC TC... TC.. | vB.. | VvC..
Pag. 78 | 79 | 79 | 79 | 80 | 80 80 81 | 81 | 81

Lavorazione

Descrizione | SVVBN | SVVCN |
Angolo | 725° | 725° \
Inserto VB.. | vC.. \

Pag. 82 | 82 |

Panoramica utensili per fantina mobile

Descrizione |SCLCR/L FM|SDJCR/L FM |SDJCR/L FM |

4
Lavorazione | = E o= -~ - X
|
|
|
|

|
Angolo 95° | 93 | 93 | |
Inserto cc.. | Dbe.. | ve.. | |
Pag. 83 | 83 | 83 | \

Tornitura




Portainserti per esterno |5

CKJNR/L : |93°
| /P v
=T x,
-6° L
oo -
KN ot l
h H
7 In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi | Staffa Vite Molla Sede Perno | Spina
Articolo RIL H w L S h ) Inserto @ <> &Q @
CKJNR/L 2020-L16 e o] 20 20 140 27 20 32
2525-M16 e o | 25 25 150 32 25 32
3225-P16 ¢ | & 32 25 170 32 32 32 KNUX 1604.. 08" C4 F1 A10* G11 L2
Inserto applicabile pag 33 * Indicare se Destro “D” o Sinistro “S” ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
CTFPR/L |90°
w U
S| o0 \x
©
-6° L L
4
TPOO o
h H
In Figura: Utensile Destro
(mm)
. Stock Ricambi | Staffa Sede Spina
Articolo RIL H w L S h J Inserto @
CTFPR/L 1212 F11 * | 12 12 80 16 12 15.6
1616 H11 ¢ o| 16 16 100 20 16 14.4 TR.1103.. 05
2020 K11 ® e 2 20 125 25 20 16.0
2020 K16 ® o | 20 20 125 25 20 20.0
2525 M16 ® o] 25 25 150 32 25 20.0 TP.1603.. 06 A8 L1
Inserto applicabile pag 49, 65 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore
CTGPR/L _ , |90°
B W
e
L
TPOO
h H
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi Spina
i H w L h
Articolo R|L s ! Inserto @
CTGPR/L 1212-F11 L IR 4 12 12 80 16 12 17.0
1616-H11 ® & 16 16 100 20 16 17.0 TP. 1103.. 05
2020-K11 e o 20 20 125 25 20 19.0
2020-K16 e o | 20 20 125 25 20 251 TP. 1603..
2525-M16 o o 25 25 150 32 25 251 06 A8 L1
Inserto applicabile pag 49, 65 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

Tornitura




B Portainserti per esterni

PCBNR/L 75°
g ,
o W .
-
T ©
6
L
CNOOd
h H
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi | Vite Sede | Spina Leva Staffa
i H w L h
Articolo R|L S L | inserto &P @ & @

PCBNR/L 2020-K12 L IR 4 20 20 125 18 20 274
2525-M12 L IR 2 25 25 150 22 25 27.7 CN.. 1204.. C1 Al D1 B1
3225-P12 L R 4 32 25 170 22 32 27.7
2525-M16 L R 4 25 25 150 22 25 31.7
3225-P16 L AR 4 32 25 170 22 32 31.7 CN.. 1606.. cs 2 b5 BS
3232-P16* | & | & | 32 | 32 170 27 | 32 | 317
3232-P1 9* L R 4 32 32 170 27 32 379 CN.. 1906..
4040-519* | @ || 40 | a0 | 250 | 35 | 40 | 379 €2 | A | D2 | B2 |S6+VB1
4040-S25" L B 2 40 40 250 35 40 47.0 CN.. 2509..
5050-T25" | @ | ®| 50 | 50 | 300 | 43 | 50 | 47.0 C6 | Y3 | D4 | BE ISE2VE1

Inserto applicabile pag 28-91,57,65,66,68 *Arichiesta disponibile con doppio staffaggio. Esempio di ordinazione: MCBNR 3232 P16~ @: Disponibile ~ Q: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore
|95°
PCLNR/L *
-

g [ge -
7

-5° )

/
cNOo =
h H

2

In Figura: Utensile Destro

(mm)
) Stock Ricambi Vite Sede Spina Leva Staffa
Articolo RIL H w L S h J/ Inserto @@ EE]) & @

PCLNR/L 1616-H12 e[| 16 16 100 20 16 | 26.1 c1c

2020-K12* | e | ® | 20 20 125 25 20 | 274 CN.. 1204.. Al D1 B1

2525-M12* (e | @ [ 25 25 150 32 25 | 280 Ct

3225-P12" |e | @ | 32 25 170 32 32 | 280

2525-M16" | & | | 25 25 150 32 25 | 32.6 CN.. 1606..

3225-P16" | & | & | 32 25 170 32 32 | 326 c5 Y2 D5 B5 | sty

3232-P16" | & | ® | 32 32 170 40 32 | 326

3225-P19° |[e e[ 32 25 170 32 32 | 380

3232-P19* | | @[ 32 | 32 170 40 | 32 | 380 ON.. 1906.. 2 | D2 8

4040-S19" | & | & | 40 40 250 50 40 | 380

4040-S25° | e | & | 40 40 250 50 40 | 470 CN.. 2500.. c6 Y3 D4 B6 |S62+V61

Inserto applicabile pag 28-91, 57,65, 66,68 * Arichiesta disponibile con doppio staffaggio. Esempio di ordinazione: MCLNR 2525 M12 ~ @: Disponibile ~ Q: Arichiesta  4: Disponibile in 48 ore

PCKNR/L | 75° ,
S| o 0 w
g e s
©
w p )
¥ -
CcNOOd e
h H
In Figura: Utensile Destro
(mm)
(1] Articol Stock H W L s h Ricambi Vite Sede Spina Leva Staffa
= ICOolo
3 RIL L] inserto & DRSS
‘= PCKNR/L 1616 H12 e o | 16 16 100 20 16 | 26.1 cic
3 2020K12* | e | @ | 20 20 125 25 20 | 274 CN.. 1204.. A1 D1 B1
- 2525 M12* (e | @ [ 25 25 150 32 25 28 c
3225 P12 | & |®| 32 25 170 32 25 28
2525 M16" | & | & | 25 25 150 32 25 | 326
3225 P16 | e | e | 32 25 170 32 25 | 32.6 CN.. 1606.. Cc5 Y2 D5 B5 | syt
3232P16" | & |®| 32 32 170 40 32 | 326
2525 M19" | & | & | 25 25 150 32 25 38
3225 P19” L AR 4 32 25 170 32 25 38 CN.. 1906.. C2 A2 D2 B2
3232P19" |e|e| 32 | 32 170 40 | 32 | 38
4040519 | e | & | 40 40 250 50 40 | 37.8

Inserto applicabile pag 28-91,57,65,66,68 *Arichiesta disponibile con doppio staffaggio. Esempio di ordinazione: MCKNR 2525 M12  @: Disponibile ~ O: Arichiesta  4: Disponibile in 48 ore




Portainserti per esterni B

PDJNR/L W{ |93°
@ 1 ‘/Z}@ % ~
DNOO h 75ﬁ{, Hl,

In Figura: Utensile Destro

mm
) Stock Ricambi | Vite Sede | Spina | Leva Staffa )
Articolo RTL H w L S h J Inserto 6@ @ & @
PDJNR/L 2020-K15* e |e®| 20 20 125 25 20 34.7
2525-M15* | ® | ® | 25 25 150 32 25 | 347
3225-P15* o o | 32 25 170 32 32 | 347 DN.. 1506.. R1 A3 D1 B3 | S61+V61
3232-P15* e o 32 32 170 40 32 | 347
4025-S15* & & 40 25 250 287 | 40 | 350
5032-T15" & | & | 50 32 300 35 50 | 35.0

Inserto applicabile pag 31-33, 57, 65, 66, 68 * A richiesta disponibile con doppio staffaggio. Esempio di ordinazione: MDJNR 3232 P16~ @: Disponibile ~ O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

PDNNR/L |63°
(7 T
DNOO @ T t+ H{

In Figura: Utensile Destro

(mm)
Stock Ricambi | Vite Sede | Spina Leva Staffa
Articolo RIL H w L S h y) Inserto 6@ @ & @

PDNNR/L 2020-K15 L AR 4 20 20 125 10 20 34

2525-M15 L IR 2 25 25 150 12.5 25 34

3225-P15 L B 2 32 25 170 125 32 34 DN.. 1506.. R1 A3 D1 B3 |S61+V61

3232-P15 L IR 2 32 32 170 16 32 34

4025-R15 & & 40 25 250 12,5 40 34

5032-T15 L IR 2 50 32 300 16 50 34

Inserto applicabile pag 31-33, 57, 65, 66, 68 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
PRDCN S -
1 B - w L
J) - -
0" L
14
il |
h H
(mm)
Ricambi Vite Sede Spina Leva
Articolo Stock | H w L S h J Inserto 6@ @ &

PRDCN 2020-10 * 20 20 125 14.9 20 24 RCMX 1003M0 V1 J1 N1 Z1

2525-10 * 25 25 150 17.4 25 28

2020-12 * 20 20 125 159 | 20 24

2525-12 * 25 25 150 184 25 28 RCMX 1204M0 H3 J2 N1 z2 ©

3225-12 * 32 25 170 18.4 32 34 5

3232-12 * 32 32 170 219 32 34 =

3225-16 * 32 25 170 204 32 34 RCMX 1606M0 V2 J3 N2 Z3 E

3232-16 * 32 32 170 239 32 34 o

3232-20 * 32 32 170 25.9 32 40 RCMX 2006M H5 J4 D5 Z4 =

4040-25 * 40 40 300 324 | 40 50 RCMX 2507M0 V3 J5 D2 75

5050-32 * 50 50 350 40.9 50 55 RCMX 3209M0 C6 J6 D4 Z6

Inserto applicabile pag 46 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore




B Portainserti per esterni

s © W{
N ¥
A4 - \
L L
o
RCMX !
ok
{"H ]
R In Figura: Utensile Destro
(mm)
) Stock Ricambi Vite Sede Spina Leva
Articolo RIL H w L S h Inserto 6@ @ &

PRGCR/L 2020-K10 L R 4 20 20 125 25 20 RCMX 100300 \"l J1 N1 Z1
2525-M10 ® & | 25 25 150 32 25
2020-K12 ¢ & 2 20 125 25 20

2525-M12 L AR 4 25 25 150 32 25 RCMX 120400 H3 J2 N1 z2
3225-P12 || 32 25 170 32 32
2525-M16 ® & 25 25 150 32 25

3225-P16 L 3R 4 32 25 170 32 32 RCMX 160600 V2 J3 N2 Z3

3232-P20 L IR 2 32 32 170 40 32 RCMX 200600 H5 J4 D5 Z4

4040-S25 L R 4 40 40 250 50 40 RCMX 250700 V3 J5 D2 Z5

5050-T32 L AR 4 50 50 300 63 50 RCMX 320900 Cc6 J6 D4 Z6

Inserto applicabile pag 46 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore

PSBNR/L [75°
S o @ W
r 1 ‘/;5g — .
& 2 ©
L
2
SNOO =T
h H
B In Figura: Utensile Destro
(mm)
Articol Stock H W L s N Ricambi Vite Sede Spina Leva Staffa
icolo
R|L £ Inserto @ @ @ & @
PSBNR/L 2020-K12 e | ®| 20 20 125 17 20 27.5
2525-M12* | e | ® | 25 25 150 22 25 | 275 SN.. 1204.. ct A4 D1 B1
3225-P12* (e | & | 32 25 170 22 32 | 275
2525-M15* [& | & [ 25 25 150 22 25 | 320 S614V61
3225-Pp15° | & | & | 32 25 170 22 32 | 320 SN.. 1506.. c5 Y1 D5 B5
3232-P15* |e | & | 32 32 170 27 32 | 320
3232-P19* (e | e | 32 32 170 27 32 | 392 SN.. 1906.. c2 A5 D2 B2
4040-S19* | & | & | 40 40 250 35 40 | 385
4040-S25* |[e | & | 40 40 250 35 40 | 475 SN.. 2507.. C6 Y8 D4 B6 |S62+V61
5050-T25* |& | & | 50 50 300 43 50 | 475

Tornitura

Inserto applicabile pag  34-37, 65, 66, 68 * Arichiesta disponibile con doppio staffaggio. Esempio di ordinazione: MSBNR 2525 M12  @: Disponibile ~ O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore




Portainserti per esterni B

|45°

PSDNN P
= Bi =

45
) G
L
SNOO — %
h H
In Figura: Utensile Destro
(mm)
) Ricambi Vite Sede Spina Leva Staffa
Articolo Stock [ H w L S h J Inserto 6@ @ & @
PSDNN 1616-H12 * 16 16 100 8.3 16 | 276 cic
2020-K12 * 20 20 125 103 | 20 | 276 SN.. 1204.. Ci A4 D1 B1
2525-M12* * 25 25 150 128 | 25 | 276
3225-P12" * 32 25 170 128 | 32 | 276
2525-M15" * 25 25 150 128 | 25 | 320 SN.. 1506.. c5 Y1 D5 B5 |S61+V61
3225-P19* * 32 25 170 13 32 | 404
3232-P19” * 32 32 170 165 | 32 | 404 SN..1906.. c2 A5 D2 B2
4040-S19* > 40 40 250 21 40 | 404
4040-S25* * 40 40 250 21 40 | 488 SN.. 2507.. C6 Y8 D4 B6 | S62+V61

Inserto applicabile pag  34-37, 65, 66,68 *Arichiesta disponibile con doppio staffaggio. Esempio di ordinazione: MSDNN 2525 M12 ®: Disponibile  Q: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

PSKNR/L G f
N Ve — oy
SNOO h 76%, H

In Figura: Utensile Destro

(mm)
X Stock Ricambi | Vite Sede | Spina | Leva | Staffa
Articolo RIL H w L S h J) Inserto @ @ & @
PSKNR/L 2020-K12* LN 20 20 125 25 20 22.7
2525-M12* e o 25 25 150 32 25 22.7 SN.. 1204.. C1 A4 D1 B1
3225-P12* L IR 2 32 25 170 32 32 22.7
2525-M15* L R 2 25 25 150 32 25 32.0
3225-P15* * | 3R 25 170 32 32 32.0 SN.. 1506.. c5 Y1 D5 B5 | S61+V61
3232-P15* L AR 4 32 32 170 40 32 32.0
3232-P19* L AR 4 32 32 170 40 32 33.7 SN.. 1906.. c2 A5 D2 B2
4040-S19* L AR 4 40 40 250 50 40 37.6
4040-S25* L B 4 40 40 250 50 40 37.6 SN.. 2507.. C6 Y8 D4 B6 | S62+V61
5050-T25* L IR 2 50 50 300 60 50 43.7

Tornitura

Inserto applicabile pag  34-37,65,66,68  * Arichiesta disponibile con doppio staffaggio. Esempio di ordinazione: MSKNR 2525 M12 ~ @: Disponibile ~ O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore




B Portainserti per esterni

g
=]
=
€
S
=

PSSNR/L |45°
. 4
s (o) ©
r 1 Y% /
s %, =
L
SNOO f | =
ot
H
In Figura: Utensile Destro
(mm)
A I Stock H W L Ricambi Vite Sede Spina Leva Staffa
i
icolo =T S h ) e <P @ @ & @
PSSNR/L 2020-K12 o o 20 20 125 25 20 29.3
2525-M12* e o 25 25 150 32 25 29.3 SN.. 1204.. C1 Ad D1 B1
3225-P12* | | 32 25 170 32 32 29.3
2525-M15* & & 25 25 150 32 25 34
3225-P15* | | 3R 25 170 32 32 34 SN.. 1506.. C5 Y1 D5 B5 |S61+V61
3232-P15* ® | & 3R 32 170 40 32 34
3232-P19* L R 4 32 32 170 40 32 4.3 SN.. 1906.. Cc2 A5 D2 B2
4040-S19* & | & 40 40 250 50 40 M5
4040-S25* ¢ || 40 40 250 50 40 48.8 SN.. 2507.. C6 Y8 D4 B6 | S62+V61
5050-T25* ® & 50 50 300 60 50 48.8
Inserto applicabile pag  34-37,65,66,68 * A richiesta disponibile con doppio staffaggio. Esempio di ordinazione: MSSNR 2525 M12  @: Disponibile ~ Q: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
PTFNR/L E
RG] 7 t
© °
O
< f
s L
/
TNOO 5
h H
In Figura: Utensile Destro
(mm)
A . Stock H W L s Ricambi | Vite Sede Spina Leva | Staffa
rtic
feolo R|L h L | inserto &P @ & @
PTFNR/L 1616-H16 e & | 16 16 100 20 16 19.7
2020-K16* e & 20 20 125 25 20 20.2 TN.. 1604.. C3 A6 D3 B4
2525-M16* o & | 25 25 150 32 25 20.2
3225-P16* | & 3R 25 170 32 32 20.2
2525-M22* ¢ | & 25 25 150 32 25 252
3225-p22* & & 32 25 170 32 32 252 TN.. 2204.. C1 A7 D1 B1 |S61+V61
3232-pP22* & | 32 32 170 40 32 252
3232-P27* & & 32 32 170 40 32 334 TN.. 2706.. H5 H1 D5 H2
4040-S27* ¢ | & | 40 40 250 50 40 33.2
Inserto applicabile pag  38-40,65,66,68 * A richiesta disponibile con doppio staffaggio. Esempio di ordinazione: MTFNR 2525 M16 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
PTGNR/L B
w
o >
D Ao
-5 2
L
4
TNOO 75r(
H
In Figura: Utensile Destro
(mm)
) Stock H W Ricambi Vite Sede Spina Leva Staffa
Articolo o TL L S h ) e 6@ @ & @
PTGNR/L 1616-H16 e & | 16 16 100 20 16 20.0
2020-K16 e &| 20 20 125 25 20 20.0 TN.. 1604.. C3 A6 D3 B4
2525-M16* e & | 25 25 150 32 25 222
3225-P16* ® || 3R 25 170 32 32 22.2
2525-M22* & | 25 25 150 32 25 28.7
3225-p22* ¢ & 32 25 170 32 32 28.7 TN.. 2204.. C1 A7 D1 B1 |S61+V61
3232-P22* L AR 4 32 32 170 40 32 28.7
3232-P27* ® | & 32 32 170 40 32 35.2 TN.. 2706.. H5 H1 D5 H2
4040-S27* ¢ & | 40 40 250 50 40 34.0
Inserto applicabile pag  38-40, 65, 66,68 * A richiesta disponibile con doppio staffaggio. Esempio di ordinazione: MTGNR 2525 M16 ®: Disponibile  Q: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore




Portainserti per esterni B

PTTNR/L |60°
S w
@ [
\ )
b0 Lo
,5’ [
L
TNOO _
-5
In Figura: Utensile Destro
(mm)
) Stock Ricambi | Vite Sede | Spina | Leva
Articolo RTL H w L S h J Inserto 6@ EB &
PTTNR/L 1616-H16 L R 2 16 16 100 13 16 241
2020-K16 ¢ & 20 20 125 17 20 259 TN.. 1604.. Cc3 A6 D3 B4
Inserto applicabile pag  38-40, 65, 66, 68 ®: Disponibile  Q: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
PWLNR/L — |95° *
W
© -k
v
WNOO ey
H
. In Figura: Utensile Destro
(mm)
Articol Stock H W L s h Ricambi | Vite | Sede | Spina | Leva
icolo
R|L £ Inserto g@ @ &
PWLNR/L 1616-H06 L R 4 16 16 100 20 16 26
2020-K06 ® | & 20 20 125 25 20 26 WN.. 0604.. C3 A13 D3 B4
2525-M06 ® | & | 25 25 150 32 25 30
2020-K08 ® | & 20 20 125 25 20 26
2525-M08 L R 4 25 25 150 32 25 30 WN.. 0804.. C1 A12 D1 B1
3232-P08 | & 32 32 170 40 32 31
Inserto applicabile pag 41,42, 68 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore

Tornitura




B Portainserti per esterni

Tornitura

MTJNRIL = =
W
s S '
- NS
\-A./ <J93°
-6° 2 L
f
TNOO &
h H
In Figura: Utensile Destro
(mm)
A | Stock H W L s h Ricambi | Staffa | Sede | Perno Vite
rticolo
R|L ! Inserto % @ w
MTJINR/L 2020-K16 o o 20 20 125 25 20 33
2525-M16 [ I} 25 25 150 32 25 33 TN.. 1604.. GS1 E1 P1 G1
3225-P16 L R 4 32 25 170 32 32 33
2525-M22 e o 25 25 150 32 25 36
3225-P22 L R 2 32 25 170 32 32 36
3232-P22 L IR 4 32 32 170 40 32 36 TN.. 2204.. GS2 E2 P2 G2
4025-S22 L IR 4 40 25 250 32 40 36
5032-T22 L IR 4 50 32 300 40 50 39
Inserto applicabile pag  35-40, 65, 66, 68 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore
MWLNR/L |95° |
S w
/\ ¢
o F s -
NS/ : ]
r— §
WNOO Sy
h H l
In Figura: Utensile Destro
(mm)
A \ Stock H W L S Ricambi | Staffa | Sede | Perno | Grano
rticolo h
R|L U1 nserto =5 (N @ oV
MWLNR/L 2020-K08 o | o 20 20 125 27 20 31
2525-M08 o o 25 25 150 32 25 31
3995-p08 PRI 32 5 170 30 30 31 WN.. 0804.. GS4 E4 P2 G2
3232-P08 L IR 2 32 32 170 40 32 31
Inserto applicabile pag 41, 42,68 ®: Disponibile  O: Arichiesta  4: Disponibile in 48 ore
SCLCR/L — |95°
W 4
S
@
7 N .
‘OT 95°
L
ccaa _ ‘
o
" ”l
- In Figura: Utensile Destro
(mm)
Articol Stock H W L s Ricambi Vite | Boccola| Sede |Cacciavite
COlo
! R|L h £ Inserto @ @\\\\\\\
SCLCR/L 0808-D06 LN 8 8 60 10 8 10
1010-E06 e o 10 10 70 12 10 10 CC.. 0602.. V25 X7
1212-F06 e o 12 12 80 16 12 16
1212-F09 e o 12 12 80 16 12 16 Vv4C
1616-H09 e o 16 16 100 20 16 16 CC.. 09T3.. V4 TX15
2020-K09 e o 20 20 125 25 20 25
2020-K12 L IR 4 20 20 125 25 20 25 CC..1204.. V40 X02 W5 | TX15
2525-M12 L IR 2 25 25 150 32 25 26
Inserto applicabile pag 43, 44, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore




Portainserti per esterni B

SDJCR/L |93°
s w ¥
9, - \S
@ 3 s
0 2
L
f
pcaa ol
h H
In Figura: Utensile Destro
(mm)
) Stock Ricambi Vite | Boccola| Sede |Cacciavite
Articolo RTL H w L S h Ji Inserto @ @j‘\\\\\\ }7
SDJCR/L 1010-E07 L B 4 10 10 70 12 10 15
1212-F07 L IR 2 12 12 80 16 12 17 DC.. 0702.. V25 X7
1616-HO7 L IR 4 16 16 100 20 16 17
2020-K07 ¢ | & 20 20 125 25 20 18
1212-F11 e o 12 12 80 16 12 24 V4C
1616-H11 e o 16 16 100 20 16 24 DC.. 11T3.. V35 X01 W2 | TX15
2020-K11 LN 4 20 20 125 25 20 24
2525-M11 e o 25 25 150 32 25 28
Inserto applicabile pag 45, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
SDNCN |63°
S -
s .
63° - -
S fa
Y
pcood ot
h H
(mm)
. Ricambi Vite Boccla Sede | Cacciavite
Articolo Stock | H w L S h ! Inserto @ ®‘\\\\\\ }y
SDNCN 1010-E07 * 10 10 70 52 10 15
1212-F07 * 12 12 80 6.2 12 15 DC.. 0702.. V25 TX7
1616-H11 * 16 16 100 85 16 25
2020-K11 * 20 20 125 10.5 20 25 DC.. 11T3.. V35 X01 W2 | TX15
2525-M11 * 25 25 150 13 25 25
Inserto applicabile pag 45, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
SRDCN e
| J .
S <—é> [ - -
o
RCGT @ i :
il |
h H
(mm)
Ricambi Vite  |Cacciavite ©
Articolo Stock | H w L S h J T @ 5
el
SRDCN  2020-K10 * 20 20 125 15.0 20 24 =
2525-M10 * 25 25 150 175 25 28 RCGT 1003M0 V10 TX9 s
2020-K12 * 20 20 125 16.0 20 24 |
2525-M12 * 25 25 150 185 25 28 RCGT 1204M0 V35C | TX15
Inserto applicabile pag 46 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore



B Portainserti per esterni

SRSCR/L

O )

-1

]

In Figura: Utensile Destro

(mm)
) Stock Ricambi Vite |Cacciavite
Articolo RIL H w L S h Inserto @ }y
SRSCR/L 2020-K10 ¢ | ¢ 20 20 125 25 20
2525-M10 ® | & | 25 25 150 32 25 RCGT 1003M0 V10 | TX9
2020-K12 ¢ & 20 20 125 25 20
2525-M12 & & 25 25 150 32 25 RCGT 1204M0 V35C | TX15
Inserto applicabile pag 46 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
SSDCRIL =T T T,
D) w
i 0
[~ = e
0° 45°
: L
!
scoo ok
h \:‘r{ Ht
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi Vite Boccola | Sede | Cacciavi
. 5 S
Articolo RIL H w L S h ) Inserto @\‘\\\\\\ }y
SSDCR/L 1212-F09 | | 12 12 80 13.0 12 155
1616-H09 ¢ | &| 16 16 100 17.0 16 155 SC.. 09T3.. V4C TX15
2020-H09 ¢ & 2 20 125 23.5 20 24.0 V35 X01 WO
2020-K12 ¢ & 2 20 125 22.0 20 24.0 SC.. 1204.. V40 X02 w4 | TX15
2525-M12 ® | | 25 25 150 27.0 25 24.0
Inserto applicabile pag 47 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
STFCRIL l0° [T,
S| s " L
~aa )
[0 L
Tcoo @ !
ot
h H
In Figura: Utensile Destro
(mm)
[+ Stock Ricambi Vite Sede | Boccola |Cacciavite
] Articolo H w L S h J
._E R|L Inserto @@
c STFCR/L 0808-D09 L R 4 8 8 60 10 8 10
3 1010-E09 ¢ | ¢| 10 10 70 12 10 10 TC..0902.. V22 TX7
= 1212-F11 [e[&] 12 | 12 80 16 | 12 | 14
1616-H11 & & 16 16 100 20 16 14 TC.. 1102.. V25 TX7
1616-H16 e o 16 16 100 20 16 19
2020-K16 e o | 2 20 125 25 20 19 TC.. 16T3.. V35 W3 X01 | TX15
2525-M16 o o 25 25 150 32 25 19
Inserto applicabile pag 48, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore




Portainserti per esterni B

STGCRI/L |90°
s W
© ) v
-
e Ao
: L
TCOO !
ot | J
h H
) In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi Vite | Boccola| Sede |Cacciavite
Articolo STl R W L S h 9| mers @ @\)\\\\\\ = }7
STGCR/L 0808-D09 L IR 2 8 8 60 10 8 11.3
1010-EQ09 LR 10 10 70 12 10 11.3 TC.. 0902.. V22 TX7
1212-F11 L B 4 12 12 80 16 12 14.3
1616-H11 L IR 2 16 16 100 20 16 16.3 TC.. 1102.. V25 TX7
1616-H16 e o 16 16 100 20 16 21
2020-K16 L 20 20 125 25 20 21 TC.. 16T3.. V35 X01 W3 | TX15
2525-M16 L 25 25 150 32 25 21
Inserto applicabile pag 48, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
SVJBR/L |93°
5 W \
° - -
o) v e
_ 1 .
4 ,
vBOO ok
In Figura: Utensile Destro
(mm)
, Stock Ricambi Vite | Boccola | Sede | Cacciavi
Articolo RIL H w L S h J/ Inserto @ @‘\\\\\\ = }7
SVJBR/L 2020-K16 L 20 20 125 25 20 31.5
2525-M16 e o 25 25 150 32 25 31.5 VB.. 1604.. V35 X01 W1 TX15
3225-P16 L IR 4 32 25 170 32 32 31.5
Inserto applicabile pag 49, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
SVJCR/L |93°
w | {
) - - Q A}
o) ks s T
! L
f
veaa o'k
h Hl
In Figura: Utensile Destro
(mm)
i Stock Ricambi Vite Sede | Boccola | Cacciavite
Articolo RIL H w L S h Y Inserto @ = @\‘\\\\\\
SVJCR/L 2020-K16 L IR 4 20 20 125 25 20 31.5
2525-M16 L R 4 25 25 150 32 25 31.5 VC.. 1604.. V35 W1 X01 TX15
3225-P16 L IR 4 32 25 170 32 32 31.5
Inserto applicabile pag 50, 57 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore

©
S
=]
=
c
S
=




B Portainserti per esterni

Tornitura

SVVBN |725°
Wl’
- -— A=
, .
Y
vBaOd R
h H
- In Figura: Utensile Destro
(mm)
Ricambi Vite Sede | Boccola | Cacciavite
Articolo Stock | H w L S h y Inserto @ = @ y
SVVBN  2020-K16 * 20 20 125 10.6 20 315
2525-M16 * 25 25 150 1341 25 315 VB.. 1604.. V35 W1 X01 TX15
3225-P16 * 32 25 170 13.1 32 315
Inserto applicabile pag 49, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore
SVVCN |725°
S
L \@\ W
J ' - A
Y <l 72.5°
‘ ; 0 2
L
vcoo Y
0k
h H
(mm)
Ricambi Vite Sede | Boccola | Cacciavite|
Articolo Stock [ H w L S h y) Inserto @ <= @
SWCN 2020-K16 L 4 20 20 125 10.6 20 315
2525-M16 * 25 25 150 13.1 25 315 VC.. 1604.. V35 W1 X01 TX15
3225-P16 * 32 25 170 1341 32 315
Inserto applicabile pag 50, 57 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore




Utensili per fantina mobile B

(e]
SCLCR/L FM |95 |
S | 95 w E.J
el [P 7
L
¥
ccaT o i
h H
- @ In figura utensile destro
(mm)
Stock Vite Cacciavite
Articolo H w L S h
R|L Inserto §
SCLCR/L 1010MO6FM | & | & [ 10 10 150 10 10 ccOT oe02 OO V25 TX7
1212MO6FM | ¢ | & 12 12 150 12 12
1212M09FM | & | & | 12 12 150 12 12 ccaT o9T3 OO V4C TX15
1616 MOOFM | & | @ | 16 16 150 16 16
1616 M12FM | & | & 16 16 150 16 16 ccaT 1204 OO V5 TX20
Inserto applicabile pag 43, 44, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4: Disponibile in 48 ore

SDJCR/L FM |93°
W
[ )
L
pcOT
H'
- @ In figura utensile destro
(mm)
Stock Ricambi Vite Cacciavite Sede Boccola
Articolo H| W | L S h N ~<))
RIL Inserto D ﬁ S o
SDJCR/L 1010MO7FM | ¢ | @ [ 10 10 | 150 10 10
1212M07FM | & | @ | 12 12 150 12 12 DCOT o702 OO V25 TX7
1616 MO7FM | @ | ¢ | 16 16 150 16 16
1212M11FM | & | & [ 12 | 12 | 150 | 12 | 12 V4C X15
1616 M11FM | © | ® | 16 16 | 150 | 16 16 pcOT 111300 V35 TX15 W2 X01
Inserto applicabile pag 45, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4: Disponibile in 48 ore
SVJCR/L FM |93°
- S w ~loy N
A7 o)
L
veaOr f _
ot
@ In figura utensile destro
(mm) o
Stock Ricambi Vite Cacciavite ]
Articolo H w L S h 2
R L Inserto =
SVJCRL 1010M11FM | & | & 10 10 150 10 10 s
1212M11FM | & | & | 12 12 150 12 12 veaT 1103 00 V25 TX7 [ ]
1616 M11FM | @ | ¢ | 16 16 150 16 16
Inserto applicabile pag 50, 57 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4: Disponibile in 48 ore

Utensile per fantina mobile da gole, vedi pag 122




B Codifica (ISO) - Portainserti per interno

PS KNR 25 25-M 12

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Sistema di Forma Angol Angolo di spoglia Tipo di Lungh
bloccaggio dellinserto  di Iavr:)grgz?one gell inlsell':'tog I eselcpuziolne Altezza dello stelo ~ Larghezza dello stelo d:rlg set:fg Lunghezza Tagliente
a Sistema di bloccaggio e Forma dell inserto
Sl R il al G> B L&
A staffa Spina - Staffa Staffa - Cuneo Aleva AVite A Staffa c D E K

© D M P S w ] O /\
L R S T
Angolo di lavorazione 35° \
9 i - e
v w

o
wW

-
ﬁ ﬁ ﬂ t[ﬂ o Angolo di spoglia dell inserto
N -

B

95° 45° 60° 72.5° 85°
63° 75 B C D
95°
\I\ 25° .0 \[\A/ﬂo
L N R S T

v Y F N P
e Tipo di esecuzione o Altezza dello stelo Larghezza dello stelo
R] - (25258 B-
t == SNNE —— } / H
L N R [ W

9 Lunghezza dello stelo e Lunghezza tagliente
-0

/A.B.K/ CDE L
-32 H-100 Q-180 M.

-40  J-110 R-200 L L 1] |
-50 K-125 S-250

-60 L-140 T-300 |X-Speciale @ @ @

-70  M-150 U-350 \l\ \l\ l
-80 N-160 V-400

90 P-170 W-450 T‘
! 1]

Tornitura

|
O MmO 0|w| >




Panoramiche utensili B

Panoramica utensili per interni

e g . NV NSF S N SN S s NV

Descrizione |S..CKUNRI/L| S..CTFPRI/L | S..MTFNR/L |S..MWLNR/L| S.PCKNR/L | S..PCLNR/L | S..PDUNR/L | S..PSKNR/L | S..PTFNR/L | S..SCLCRIL

Angolo 93° | 90° | 91° | 95 | 7520 | 95 | 93 | 75 | 90° | 95°
Inserto | KNUX..| TP.. | TN.. | WN..| ©CN. | ©CN. | DN. | SN. | 7TN. | ccC..
Pag. 86 | 8 | 87 | 8 | 8 | 8 | 8 | 8 | 8 | 9

N

e g S S S S B L
7 8 70 7 12 T 7 . o Ve

Descrizione | S..SDQCRI/L| S..SDUCRIL | S..SSKCRIL | S..SSSCRIL | S..STFCR/L | S.SVQBRI/L | S..SVQCR/L | S..SVUBRIL | S..SVUCRI/L | S..SWUCR/L

Angolo 108° | 93 | 75° | 45 | 90° | 108> | 108> | 93 [ 93 | 93
Inserto pc.. | Dbc.. | sc. | sc. | Tc. | vB. | wve.. | vB. | vC. | wcC.
Pag. 90 | 91 | 91t | 91 | 92 | 92 | 92 | 93 | 93 | 93

Panoramica utensili con stelo in Metallo Duro

S}

Descrizione | E..SCLCRIL | E..SDUCRIL | E..STFCR/L |E..SWUCRIL|

e L NNV | N
D=5 0
\ \ \ \ \
T
\ \ \ \ \

Angolo 95° | 93 | 91° | 93 |
Inserto cc.. | DC.. | TC.. | WCGT. |
Pag. 94 | 94 | 94 | 95 |

Tornitura




B Portainserti per interno

o
S..CKUNR/L B |93 N
P
- H
KNOO
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi | Staffa Vite Molle | Sede | Perno | Spina
i (7] (7]
Articolo RiL| P d H L S L1 inserto @ @ @ => @
S25T-CKUNR/L-16 | ® | ® 32 25 23 300 18 50 . .
S32U-CKUNR/L-16 | ® | ® 44 32 30 350 22 54 KNUX 1604.. 08 C4 F1 A10 G11 L2
S40V-CKUNR/L-16 | ¢ | ¢ | 48 40 37 400 27 60
Inserto applicabile pag 33 * Indicare se Destro “D” o Sinistro “S” ®: Disponibile  O: Arichiesta @ Disponibile in 48 ore

S..CTFPRIL e T

i e—— q e
TPOO
® o=

In Figura: Utensile Destro

(mm)
i Stock - . Ricambi | Staffa | Sede | Spina

Articolo RIL D d H L S J) Inserto @ @
S12M-CTFPR/L-11 | @ | ® [ 16 12 11 150 9 26 04
S16R-CTFPR/L-11 | ® | ® | 20 16 15 200 11 28 TP.1103..
S20S-CTFPR/L-11 | ® | @ [ 25 20 18 250 13 43 05¢
S16R-CTFPR/L-16 | ® | ® 20 16 15 200 11 28
S20S-CTFPR/L-16 | ® | ® [ 25 20 18 250 13 43 06c
S25T-CTFPR/L-16 | ® | ® [ 32 25 23 300 17 49 TP. 1603..
S32U-CTFPR/L-16 | ® | ® 40 32 30 350 22 54 LO
S40V-CTFPR/L-16 | ¢ | ¢ | 50 40 37 400 | 27 58 06 A8 L1

Tornitura

Inserto applicabile pag 49, 65 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore




Portainserti per interno B

S..MTFNR/L oD Mo o 91°
—
I
i
L
TNOO
In Figura: Utensile Destro
(mm)
i Stock o o Ricambi | Staffa Sede Vite Perno | Grano
Articolo RIL D d H L S i Inserto @ .: @ @ @
S20S MTFNR/L 16 o o 26 20 18 250 13 40 S2¢ SO S1F
S25TMTFNR/L16 [ @ | ® [ 32 25 23 300 17 50 GS1 | Al6 S3F
S32U MTFNR/L 16 e o 40 32 30 350 22 55 TN.. 1604.. E1 P1 G1
S40VMTFNR/L16 | @ | & 50 40 37 400 27 55
S50W MTFNR/L16 | ¢ | ¢ | 63 50 47 450 35 70
S32U MTFNRIL 22 o o 40 32 30 350 22 55 GS2 E2 P2 G2
S40VMTFNR/L22 | & | & 50 40 37 400 27 63 TN.. 2204..
S50W MTFNR/L22 | ¢ | ¢ | 63 50 47 450 35 70
Inserto applicabile pag ~ 38-40, 65, 66, 68 *Indicare se Destro “D” o Sinistro “S” @: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

S..MWLNR/L 0D Minimo pd |95°

—
ZA\ .
(O) M
L
wNOOo
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Articol Stock oD od H L s ’ Ricambi | Staffa | Sede | Perno
ricolo RIL Inserto ) (N | 5>
S25S MWLNR/L0O8 | e | ® [ 32 25 23 250 17 42 GS4 S3
S32U MWLNR/L0O8 | ® | ® [ 40 32 29 350 22 49 WN.. 0804.. E4
S40V MWLNR/LO8 | @ | @ | 50 40 37 400 27 56
S50W MWLNR/L08 | ¢ | ¢ | 63 50 47 450 35 63

Tornitura

Inserto applicabile pag 41, 42,68 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore




B Portainserti per interno

S..PCKNR/L

®D Minimo

| 75°

g
=]
=
€
S
=

CNOO
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi Vite Sede | Spina Leva
i (7] (7]
Articolo R D d H L S Y Inserto 6@ @ &
S25T-PCKNR/L-12 [ 2RI 32 25 23 300 17 42 C1C
S32U-PCKNR/L-12 | @ | @ | 40 32 30 350 22 49 CN..1204..
S40V-PCKNR/L-12 | @ | ¢ | 50 40 37 400 27 56 C1 Al D1 B1
S50W-PCKNR/L-12 | ¢ | ¢ | 63 50 47 450 35 63
S50W-PCKNR/L-19 | @ | ¢ | 63 50 47 450 | 35 63 CN.. 1906.. c2 A2 D2 B2
Inserto applicabile pag 28-31, 57, 65, 66, 68 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
S..PCLNR/L 2 o s lo5°
95; j—
s} [0]©
| L
L
CNOO A
psi=—
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi | Vite | Sede | Spina | Leva
j oD (7] H L
Articolo = d S y Inserto 6@ @ @ &
S25T-PCLNR/L-12 [ e | @ [ 32 25 23 300 | 17 42 CN..1204.. cic
S32U-PCLNR/L-12 | @ | ® [ 40 32 30 350 22 49
S40V-PCLNR/L-12 | & | ¢ | 50 40 37 400 27 56 C1 Al D1 B1
S50W-PCLNR/L-12 [ & | ¢ [ 63 50 47 450 35 56,4
S40V-PCLNR/L-16 | & | ¢ [ 50 40 37 400 27 56 CN.. 1606.. C5 Y2 D5 B5
S50W-PCLNR/L-16 | ¢ | ¢ | 63 50 47 450 35 56,4
S50W-PCLNR/L-19 | ¢ | ¢ | 63 50 47 450 35 63 CN.. 1906.. c2 A2 D2 B2
Inserto applicabile pag 28-31, 57, 65, 66, 68 ®: Disponibile  O: Arichiesta @ Disponibile in 48 ore
S..PDUNR/L 20 unmg B [o3°
_ﬂ;
/(o) o]
L
DNOO
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi | Vite | Sede | Spina | Leva
i oD (7] H L
Articolo RIL d S 1L inserto =R
S25T-PDUNR/L-15 | @ | ® | 32 25 23 300 17 45 R1C
S32U-PDUNR/L-15 | ® | @ | 40 32 30 350 22 48 DN.. 1506.. R1 A3 D1 B3
S40V-PDUNR/L-15 | & | ¢ | 50 40 37 400 27 56
S50W-PDUNR/L-15 | ¢ | ¢ | 63 50 47 450 85 63

Inserto applicabile pag 31-33, 57, 65, 66, 68

®: Disponibile  O: Arichiesta

#: Disponibile in 48 ore



Portainserti per interno B

S..PSKNR/L 20 s » 75°
=
N .
)\ L
SNOO
%_/E
_6“
In Figura: Utensile Destro
(mm)
A | Stock oD od H Ricambi | Vite | Sede | Spina | Leva
rticol
icolo R|L L S l Inserto 6@ @ &
S25T-PSKNR/L-12 | ® | ¢ 32 25 23 300 17 42 Ci1C
S32U-PSKNR/L-12 [ ® | & [ 40 32 30 350 22 45 SN.. 1204.. Ct A4 D1 B1
S40V-PSKNR/L-12 | & | ¢ [ 50 40 37 400 27 50
S40V-PSKNR/L-15 | & | & 50 40 37 400 27 50 SN.. 1506.. C5 Y1 D5 B5
S50W-PSKNR/L-15 | ¢ | & | 63 50 47 450 35 59,7
S50W-PSKNR/L-19 [ & | & 63 50 47 450 35 60 SN.. 1906.. c2 A5 D2 B2
Inserto applicabile pag =~ 34-37, 65, 66, 68 @: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

S.-PTFN RIL 9D_Minimo ZC |900

TNOO
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi Vite Sede Spina Leva
Articolo oD | od H L
RIL S E ] inserto 2 0 &
S20S-PTFNR/L-16 | @ | @ 25 20 18 250 17 42 121 111
S25T-PTFNR/L-16 | @ | @ 32 25 23 300 17 42
S32U-PTFNR/L-16 | @ | ® 40 32 30 350 22 49 TN.. 1604.. C3 A6 D3 B4
S40V-PTFNR/L-16 | ¢ | ¢ [ 50 40 37 400 27 56
S50W-PTFNR/L-16 | ¢ | @ [ 63 50 47 450 35 63
S40V-PTFNR/L-22 (& | 50 40 37 400 27 56 TN..2204.. C1 A7 D1 B1
S50W-PTFNR/L-22 [ & | ¢ 63 50 47 450 35 63

Tornitura

Inserto applicabile pag ~ 38-40, 65, 66, 68 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore




B Portainserti per interno

S..SCLCR/L o inino 0s |95°
==
: | [l
L
ccoo
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock oD 2d Ricambi Vite Sede | Boccola | Cacciavite
i D)
Articolo =T L H L | S L | Inserto @ y
SO07K-SCLCR/L-06 | ® | ® 9 10 9 125 45 23
S08K-SCLCR/L-06 | ® | ® [ 10 10 9 125 5 23 V28
S10K-SCLCR/L-06 | ® | ® | 12 10 9 125 | 65 | 23 CC..0602.. X7
S12M-SCLCR/L-06 | ® | ® 16 12 11 150 9 24 V25
S16R-SCLCR/L-06 [ @ | ® [ 20 16 15 200 1 32
S12M-SCLCR/L-09 | ® | ® [ 16 12 1 150 9 24
S16R-SCLCR/L-09 | @ | ® 20 16 15 200 1 32
S20S-SCLCR/L-09 | ® | ® | 25 20 18 250 13 38 CC..09T3.. V4C TX15
S25T-SCLCR/L-09 |® | ® | 32 25 23 300 17 45 V4
S20S-SCLCR/L-12 | @ | ® | 25 20 18 250 13 38
S25T-SCLCR/L-12 | @ | ® [ 32 25 23 300 17 45 V5 TX20
S32U-SCLCR/L-12 [ ¢ | & [ 40 32 30 350 22 50 CC..1204..
S40V-SCLCR/L-12 | ¢ | ¢ | 50 40 37 400 27 60 V40 W5 X02 | TX15
Inserto applicabile pag 43, 44, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

S..SDQCRI/L e = [108°
-m ]8D
[
==
@ o] ]
L
pcOoO
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Articol Stock o0 | o H L s Ricambi | Vite | Sede |Boccola|Cacciavite
i D)
riicolo RIL d L1 inserto » y
S16R-SDQCR/L-11 | ¢ | & 20 16 15 200 1 27 V4C
S20S-SDQCR/L-11 | & | & 25 20 18 250 13 40 TX15
S25T-SDQCR/L-11 | & | & 32 25 23 300 17 46 DC.. 11T3.. V4
S32U-SDQCR/L-11 | & | & 40 32 30 350 22 50
S40V-SDQCR/L-11 | & | & 50 40 37 400 27 60 V35 W2 X01 TX15

Tornitura

Inserto applicabile pag 45, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore




Portainserti per interno B

Mini o
S..SDUCR/L i ity @f |93 NN
== =
o+
aniae
L
DpcoO
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi Vite Sede | Boccola | Cacciavite
i oD | O S
Articolo RTL d H L S y Inserto @ @ ;y
S10K-SDUCR/L-07 | ® | ® 13 10 9 125 7 20
S12M-SDUCR/L-07 [ ® | ® 16 12 11 150 9 22 DC..0702.. V25 X7
S16R-SDUCR/L-07 | ® | ® 20 16 15 200 1 27
S16R-SDUCR/L-11 [ ® | ® 20 16 15 200 11 27 V4aC
S20S-SDUCR/L-11 [ @ | ® 25 20 18 250 13 40 TX15
S25T-SDUCR/L-11 | @ | ® [ 32 25 23 300 17 46 DC..11T3.. v4
S32U-SDUCR/L-11 [ @ | @ 40 32 30 350 22 50
S40V-SDUCR/L-11 | & | & 50 40 37 400 27 60 V35 W2 X01 TX15
Inserto applicabile pag 45, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore

S..SSKCR/L 0s |75°
r 1 j—
0 H
L
scoa
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Articol Stock H 1 Ricambi | Vite | Sede |Boccola|Cacciavite
i (4] (o] S
rticolo RIL D d S Ji Inserto @ @ g
S12M-SSKCR/L-09 | ¢ | ¢ 16 12 1 150 9 28
S16R-SSKCR/L-09 | & | ¢ 20 16 15 200 11 32 SC.. 09T3.. Vv4C TX15
S20S-SSKCR/L-09 | ¢ | ¢ 25 20 18 250 13 34
S20S-SSKCR/L-12 [ & | & 25 20 18 250 13 34
S25T-SSKCR/L-12 | & | & | 32 25 23 300 | 17 44 SC..1204.. V5 TX20
S32U-SSKCR/L-12 [ & | & 40 32 30 350 22 51
S40V-SSKCR/L-12 | & | & 50 40 37 400 27 60 V40 W4 X02 | TX15
Inserto applicabile pag 47 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

S..SSSCRI/L 00 o os |45° N
J— -
PN * -
L H
L
scod
In Figura: Utensile Destro E
(mm) 2
Articol Stock H Ricambi | Vite | Sede |Boccola|Cacciavite i=
i [7] (4] ))
rticolo RIL D d L S ) Inserto @ y |§
S16R-SSSCR/L-09 | @ | ¢ 20 15 15 200 11 30
S20S-SSSCR/L-09 (& | ¢ [ 25 20 18 250 13 35 SC..09T3.. V4C TX15
S25T-SSSCR/L-09 | & | ¢ 32 25 23 300 17 48
Inserto applicabile pag 47 @: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore



B Portainserti per interno

Tornitura

S..STFCR/L o0 e oo |90°
_I'L
: i
L
TCcOO
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi | Vite | Sede Ba Cacciavite
i (] (] D)
Articolo =TL| %P d H L S L | inserto @ y
S10K-STFCR/L-09 LI 13 10 9 125 7 22
S12M-STFCR/L-09 LR 16 12 11 150 9 28 TC..0902.. V22 TX7
S10K-STFCR/L-11 LI 13 10 9 125 7 22 V28
S12M-STFCR/L-11 o o 16 12 11 150 9 30
S16R-STFCR/L-11 o | o 20 16 15 200 11 35 TC.. 1102.. V25 TX7
S20S-STFCR/L-11 e o | 25 20 18 250 13 36
S16R-STFCR/L-16 L 20 16 15 200 1 35
S20S-STFCR/L-16 e o | 25 20 18 250 13 36 Vv4C
S25T-STFCR/L-16 o o 32 25 23 300 17 49 TC..16T3.. V4 TX15
S32U-STFCR/L-16 e | o | 40 32 30 350 22 50 V35 W3 X01
S40V-STFCR/L-16 ¢ & 5 40 37 400 27 60
Inserto applicabile pag 48, 57, 65, 66 ®: Disponibile  Q: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore
S..SVQBR/L o0 i o [108° NN
p— |
| -~
% ¥
vBOO
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi Vite Sede | Boccola | Cacciavite
i (7] (7] D
Articolo RTL D d H L S ) [, W = y
S25T-SVQBR/L-16 LI 33 25 23 300 18 40 V4
S32U-SVQBR/L-16 | ¢ | ¢ | 40 32 30 350 22 43,6 VB.. 1604.. V35 W1 X01 | TX15
S40V-SVQBR/L-16 L 2R 4 50 40 37 400 27 64
Inserto applicabile pag 49, 65, 66 ®: Disponibile  Q: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore
S..SVQCR/L o inimo o [108°
:ﬂi
Aoy ¥
veaa
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi | Vite | Sede |Boccola|cacciavite
i oD ad S
Articolo RIL H L S ! Inserto @ — y
S25T-SVQCR/L-16 | ® | ® 33 25 23 300 18 40 V4
S32U-SVQCR/L-16 | & | ¢ | 40 32 30 350 22 43,6 VC..1604.. V35 W1 X01 | TX15
S40V-SVQCR/L-16 | & | ¢ | 50 40 37 400 27 64
Inserto applicabile pag 50, 57 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore




Portainserti per interno B

S..SVUBR/L 00 viimo os | 93°
==
A7 L
5 0 |
vBOO
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi | Vite Sede Bocca Cacciavite
i (7] (7] D)
Articolo R|L D d H L S U | inserto @ = y
S25T-SVUBR/L-16 | @ | ® [ 33 25 23 300 23 18 V4
S32U-SVUBR/L-16 | @ | @ 40 32 30 350 30 22 VB.. 1604.. V35 W1 X01 | TX15
S40V-SVUBR/L-16 | ¢ | ¢ | 50 40 37 400 27 27
Inserto applicabile pag 49, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

S..SVUCR/L o0 i 0s | 93° N
— % w -
Ao Say
L 1
veood
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi Vite Sede | Boccola | Cacciavite
i @D (7] S
Articolo R L d H L 2 & | inserto @ = %
S25T-SVUCR/L-16 e o 33 25 23 300 18 40 V4
S32U-SVUCR/L-16 e o 40 32 30 350 22 49 VC..1604.. V35 W1 X01 TX15
S40V-SVUCR/L-16 e o 50 40 37 400 27 56.5
Inserto applicabile pag 50, 57 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

SIISWUCR/L 9D Mi”im°30 od | 930
© |
wcoo
In Figura: Utensile Destro
(mm)
. Stock o o Ricambi | Vite |Cacciavite
Articolo RIL D d H L S ) Inserto @ y o
S0508H-SWUCR/L-02 | ¢ | ¢ | 58 8 7 100 29 17 3
S0608H-SWUCR/L-02 | ¢ | ¢ 7 8 7 100 34 17 WC.. 020102 V20S | TX6 E
(o)
|

Inserto applicabile pag 50 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore




B Portainserti per interno con stelo in Metallo duro

E..SCLCRIL o ; oo
ccoo
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock Ricambi Vite | Cacciavite
Articolo oD ad H L S
R|L Inserto
EO08K-SCLCR/L-06 | ® | ® 10 8 75 125 45
E10M-SCLCR/L-06 | ® | ® | 12 10 9.5 150 6.5 CC..0602.. V28 | TX7
E12Q-SCLCR/L-06 | ® | ® | 16 12 11.3 180 9 V25
E16R-SCLCR/L-09 | ® | ® [ 20 16 15 200 11
E20S-SCLCR/L-09 | ® | ® | 25 20 19 250 13 CC..09T3.. V4C | TX15
E25T-SCLCR/L-09 o o 32 25 24 300 18
Inserto applicabile pag 43, 44, 57, 65, 66 @: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

®D Minimo o
E..SDUCR/L : |93 N
/(o) %
pcoO
In Figura: Utensile Destro
(mm)
Stock s Ricambi Vite | Cacciavite
i (7] (7]

Articolo RIL D d H L f Inserto w y
E12Q-SDUCR/L-07 | ® | ® 16 12 11.3 180 9 3 DC..0702.. V25 | TX7
E16R-SDUCR/L-07 | ® | ® | 20 16 15 200 11 3
E20S-SDUCR/L-11 | ® | ® | 25 20 19 250 13 3 DC..11T3.. V4 | TX15

Inserto applicabile pag 45, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

l91°

E..STFCRIL ®D_Minimo

TCOO
In Figura: Utensile Destro
o (mm)
5 X Stock oD o Ricambi | Vite |Cacciavite
M

_.E Articolo RIL d H L S Inserto y
|6 E10M-STFCR/L-09 o o 13 10 9.5 150 7 TC..0902.. V22 TX7
= E12Q-STFCRIL-11 | ® | ® | 16 | 12 115 | 180 | 9

E16R-STFCR/L-11 e O 20 16 15.2 200 11 TC..1102.. V25 TX7

E20S-STFCR/L-16 e O 25 20 19 250 13

E25T-STFCR/L-16 [0 Ne] 32 25 24 300 17 TC..16T3.. V4C | TX15

Inserto applicabile pag =~ 48, 57, 65, 66 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore




Portainserti per interno con stelo in Metallo duro B

E..SWUCR/L oD Minimo , od | 93° L \]
e

i

WCGT sl

In Figura: Utensile Destro

(mm)
X Stock H L s ) Ricambi | Vite |cacciavite
Articolo RIL oD | od Inserto @ y
EO5H-SWUCR/L-02 e o 58 5 47 85 29
E0508H-SWUCR/L-02| ® | ® | 58 8 7 100 29 24 WCGT 020102.. V20S | TX6
E0608H-SWUCR/L-02( ® | ® [ 7.8 8 7 100 | 39 30
Inserto applicabile pag 50 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

Speciale saldobrasatura che

Scarico per evaquare il truciolo ¢ ora: _
conferisce stabilita al sistema

Parte in acciaio = Stelo in_ metallo _d.uto
conferisce stabilita

Tornitura




B Multi Turn: Guida tecnica

Tornitura

Sistema di codifica utensile J

MT

Articolo

Diametro utensile

Sistema di codifica inserti

e ¢ m T

Forma Angolo di
dell'inserto spoglia

Tolleranza

rompitruciolo

Tipo di esecuzione

Lunghezza di lavoro

Tipo di Lunghezza Altezza del

© Design utensile mediante analisi FEM

+ Doppio sistema di lubrificazione
« Evacuazione trucioli e durata
dell'inserto eccellenti

Staffaggio Corretto

Il tegliente esterno deve essere
piu alto rispetto alla parte interna.

© Tagliente

Sistema di foratura

Tornitura
(interna, esterna e
frontale)

+ Design ottimale dello scarico per
ridurre al minimo gli sforzi di taglio

¢ 211 »

del tagliente tagliente

%) 03 [o4-cn

Raggio di Rompitruciolo
punta

X

| ridotti sforzi di taglio prevengono i danni provocati
dalle vibrazioni e garantiscono maggiore durata

all'utensile

Speciale
conformazione del
truciolo grazie alla
geometria del
tagliente. Trucioli piu
piccoli garantiscono
una migliore
evacuazione

Raffronto

Multi turn

Concorrente A | Concorrente B

fn 0.08
(mm/giro)

fn0.10
(mm(/giro)

Larghezza truciolo (%)




Multi Turn: Guida Tecnica B

© Tornitura interna / esterna

© Applicazioni
ap(mm)
5

0 . . . . . . .
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35

fn(mm/giro)

O Sfacciatura

@ Applicazioni
ap(mm)
5

4

3 F+—
MT1
21— MT1

. MT10

L L L
0.05 0.10 0.15 020 0.25 030 035
fn(mm/giro)

@ Foratura
© Avanzamento di foratura per articolo
fn(mm/rev)
014 MT20
010 MTi6 | |
MT14
005 Wimm > BN |
ij =
0.02
fn(mm/giro)
* Applicazione (diametro min./max.)
Articolo Diametro | gDmin(mm) | ¢Dmax(mm)
@ Dmin @ Dmax
MT10R/L-2.25D 10 9.85 10.35
MT12R/L-2.25D 12 11.85 12.35
MT14R/L-2.25D 14 13.85 14.35
MT16R/L-2.25D 16 15.85 16.35
MT20R/L-2.25D 20 19.85 20.35

©
S
=)
=
c
S
[

& KORLOY



2 Multi Turn

Tornitura

MT (Mutti-Tumn)

.

(mm)
: Stock Vite Cacciavite
Articolo oD od | L Inserto <
RIL o
MT10R/L-2.25D ° o 10 12 225 69.5 QC..050204 FTNA0204S TX6
MT12R/L-2.25D ° o 12 16 27.0 48.0 QC..060204 FTNA02205S TX6
MT14R/L-2.25D ° o 14 16 315 83.5 QC..070304 FTKA02555 X7
MT16R/L-2.25D LA 16 20 36.0 94.0 QC..080304 FTNA0306 TX9
MT20R/L-2.25D o o 20 25 45.0 111.0 QC..10T304 FTNA03508 TX15
Inserto applicabile pag 45 @: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore
@ Inserti o)
Stock
Foto Articolo d t r ad1 Disegno
PC5300
QCMT 050204-CM hd d d 5.0 5.4 210 0.4 23
060204-CM L4 o o 6.0 6.4 2.38 0.4 25
070304-CM L4 L4 4 7.0 7.4 3.18 0.4 2.8
080304-CM i L4 L4 8.0 8.4 3.18 0.4 34
10T304-CM L4 o o 100 | 104 | 3.97 0.4 4.0
QCMT 050204B-CM ° 5.0 5.4 2.10 0.4 2.3 r
060204B-CM ° 6.0 6.4 2.38 0.4 25
W 070304B-CM o | 70 | 74 | 318 | o4 | 28
080304B-CM ° 8.0 8.4 3.18 0.4 3.4
10T304B-CM (] 100 | 104 | 3.97 0.4 4.0
Leghe leggere 37\\/

®: Disponibile

Q: Arichiesta

@: Disponibile in 48 ore



Taglio e Gole

c O N T E N U T O

I B 2 2z .||
Serie MGT Serie KGT Serie Fine Tools Taglio e Gole
Pag. 100-114 Pag. 115-122 Pag. 123-125 Pag. 126-130
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C Serie MGT: guida tecnica

Caratteristiche di MGT |

@ Caratteristiche

Gli inserti hanno due taglienti per economizzare la lavorazione
Operazioni multifunzione
Si riduce il tempo di lavorazione e aumenta la produttivita grazie alla possibilita di eseguire scanalature,
torniture, sfacciature e copiature con un'unica operazione.
Tempi inferiori di lavorazione e riduzione dei costi
[l sistema MGT di Korloy consente all'operatore di utilizzare un unico utensile per molteplici
applicazioni, riducendo cosi il numero di utensili da utilizzare

@ Geometria del rompitruciolo

MGM(G)N-M

- Ottimo controllo del truciolo grazie
all'uso di un rompitruciolo centrale

- Speciale forma convessa per un ottimale controllo
del truciolo nelle lavorazioni esteme
€ una migliorevacuazione

- Rompitruciolo studiato per tornitura e scanalatura

MGMN-G

- Speciale progettazione del rompitruciolo
per la formazione di trucioli pil stretti
€ una migliore evacuazion

 Indicato per lavorazioni di scanalatura

MRMN-M

- Geometria a pieno raggio perapplicazioni
che richiedono profilatura
- Indicato per lavorazioni di copiatura

MRGN-A

- Speciale geometria con tagliente positivo,

MGMR-PS

- Raccomandato per la lavorazione di acciaio

MGMR-PT

- Rompitruciolo robusto con tagliente

MFMN300

- Speciale progettazione del rompitruciolo
per la formazione di trucioli pil stretfi
€ una migliore evacuazione

ideale per la lavorazione dell'alluminio a basso tenore di carbonio e acciaio inossidabile negativizzato per tagl pesanti - Rompitruciolo studiato
- Il rompitruciolo lappato e I'elevato angolo di spoglia - Speciale progettazione del rompitruciolo + Indicato per avanzamenti rapidi per scanalatura frontale
consentono un'ottima evacuzione del truciolo per la formazione di trucioli pil stretti e una
migliore evacuazione
- Indicato per avanzamenti rapidi
e piccoli diametri di taglio
MGMN-L MGMN-R MGMN-T
. Taglien;e affilato  Tagliente robusto  Per tomitura e scanalatura
- Bassi ditagli - P ti rapidi - L iale design del rompitruciol
W e, MGGN-A
- Per lavorazione di piccoli diametri - Buona evacuazione
del truciolo
 Riduce la formazione
diriporto sul tagliente
@ Troncatura (MGMN / MGMR/L)
B Velocita di taglio Avanzamento
i CVD PVD Non rivestito Larghezza di taglio (mm)
NC3120 | NC3030 [NC6110 PC8110 | PC5300 | PC215K| U2 2 3 4 5 6
Acciaio 80~180 0.02~0.15| 0.03~0.2 | 0.08~0.3| 0.10~0.4 | 0.12~0.5
Acciai Legati | 70~150 | 70~150 0.02~0.15] 0.03~0.2 | 0.08~0.3| 0.10~04 | 0.12~0.5
Ghisa 90~180 50~100 | 50~100 0.05~0.12/ 0.1~0.25| 0.1~0.30 | 0.1~0.35| 0.1~0.40
Super Leghe 50~120 | 60~140 0.02~0.1]0.03~0.15]0.08~0.25| 0.1~0.35|0.12~0.40
Materiali non
ferrosi (AL, Rame) 200~450 0.05~0.1|0.05~0.2|0.05~0.25|0.05~0.30| 0.05~0.35
O Sfacciatura (MFMN / MGMN )
Velocita di taglio Avanzamento
Ial:\’lizr:ct,o CcVvD PVD Non rivestito Larghezza ditaglio  (mm)
NC6110 NC3030 NC5330 NC3120 PC3500 PC8110 | PC8110/PC5300 HO1 3 4 5
Acciaio 100~160 100~160 0.05~0.1 0.05~0.12 0.05~0.15
Acciai Legati 50~130 50~130 50~130 50~130 0.05~0.1 005~0.12 | 005~0.15
Ghisa 120~150 120~150 120~150 0.05~0.1 0.05~0.12 0.05~0.15
Super Leghe 60~150 60~150 0.05~0.1 0.05~0.12 0.05~0.15
o Ma‘e('A'aL" mz;m 200800 | 005-015 | 008015 | 0080.15
8 t
o @ Scanalatura, tornitura (MGMN / MRMN )
o
%’ - Velocita di taglio Avanzamento
S Iavizr:ct)o CvD PVD Cermet | Non rivestito Larghezza di taglio (mm)
NC3010|NC3120 NC3030 NC5330 PC5300PC3500 CN20 ST30A 0.5~1.0 1.0~2.0| 2-3 3~4 4-~5 6~8
Acciaio 80~200 | 80~200 80~200 | 80~180 80~120 0.03~0.08/0.04~0.09| 0.05~0.1 |0.05~0.12/0.05~0.15| 0.05~0.2
Acciai Legati | 80~180 | 80~180 | 80~180 | 80~180 | 80~160 | 80~180 80~120 80~120 0.03~0.070.04~0.08 | 0.05~0.08 | 0.05~0.1 |0.05~0.12|0.05~0.15
Ghisa 60~130 | 60~130 0.03~0.07/0.04~0.08 | 0.05~0.08 | 0.05~0.1 |0.05~0.100.05~0.12
Super Leghe 60~100 60~100 0.03~0.08/0.04~0.090.05~0.100.05~0.12 | 0.05~0.12 | 0.05~0.15
Materiali non 15040 |0.05+0.12| 0.05~0.150.05-0.15|0.08~0.15 | 0.08~0.15 | 0.10~0.20
ferrosi (AL, Rame)

BN & KORLOY




Serie MGT: guida tecnica C

Utensili per scanalatura frontale

@ Per scanalatura poco profonda

MFMN300

MGMN400-M

Larghezza di taglio 3mm

Larghezza ditaglio 4mm

MGFHR orizzontale

MGFVR verticale

&

Diametro lavorato
@24~200mm

Diametro lavorato
©@24~60mm

Caratteristiche

Utensili economici grazie all'uso di taglienti bilaterali
Nuovo design dei rompitrucioli per un migliore controllo
durante svariate applicazioni di scanalatura frontale

@ Tabella portainserti

Attenersi alle 3 seguenti indicazioni per scegliere inserto e utensile
adeguati per la vostra applicazione

Tmax

eScegliere lo stelo piu
grande in funzione del
diametro di scanalatura
iniziale richiesto
dall'applicazione

eScegliere inserto e
utensile che meglio
soddisfano le condizioni
dell'applicazione in
funzione della larghezza di
taglio e della forma del
pezzo lavorato

eScegliere |'utensile con
Tmax inferiore che possa
soddisfare la profondita di
taglio richiesta

@ Avvertenze per la scanalatura frontale

Prima della lavorazione, controllare e regolare la posizione dell'utensile

O Ottimizzazione della scanalatura frontale

Sgrossatura : La velocita di taglio in scanalatura frontale deve essere
del 40% inferiore rispetto a una normale operazione di tornitura

e el

Scanalatura al diametro iniziale

Tornitura frontale lontano dal
centro

Tornitura frontale al centro

Finitura : La velocita di taglio in scanalatura frontale deve essere
40% inferiore rispetto a una normale operazione di tornitura

(

come segue %
. . O

*Eseguire la @ eEseguire la o)

tornitura frontale al scanalatura per la o

centro dimensione —
desiderata %

-

sEseguire la scanalaturg
al diametro iniziale fino
alla profondita di taglio
finale e tornitura frontalg
lontano dal centro

eFinire il diametro
esterno fino al fondo
della cava per

@ generare il raggio

*Per una migliore superficie di
sgrossatura, montare I'utensile in
modo che sia perpendicolare alla linea
del centro

¢ Controllare I'altezza del tagliente al
centro del pezzo lavorato

o Lavorare verso il centro e controllare
la presenza di vibrazioni

& KORLOY



C Serie MGT: guida tecnica

Taglio e Gole

Tornitura e scanalatura

@ Scelta dell'inserto

Avanzamento

¢ Scegliere 'avanzamento massimo dopo aver analizzato le

caratteristiche dell'inserto e la capacita della macchina.

¢ | 'avanzamento massimo non deve essere superiore al raggio di
punta dell'inserto

e |n scanalatura, € possibile risolvere i problemi di evacuazione del

truciolo utilizzando avanzamenti intermedi e piccoli intervalli

Profondita di taglio

¢| a profondita di taglio minima deve essere superiore al raggio di
punta dell'inserto

*Quando si stabilisce la profondita di taglio massima,
considerare lo sforzo di taglio della macchina

¢|n funzione della forma delliinserto, & possibile cambiare
linclinazione del pezzo lavorato e l'angolo di spoglia

ap

ap

@ Avvertenze per la tornitura

Gli utensili MGT sono studiati per attirare lo sforzo di taglio laterale
dall'angolo di spoglia; questa caratteristica & piu vantaggiosa rispetto a
un inserto I1SO standard. Inoltre, l'inserto MGT offre I'effetto "wiper" che
mogliora la superficie di sgrossatura.

@ Avvertenze per la finitura

Dopo aver svolto la scanalatura nel diametro desiderato, I'operazione di
tornitura continua pud provocare la curvatura del pezzo lavorato. In
questi casi, attenersi alla formula indicata che, controbilanciando i fattori,
consente di ottenere il diametro desiderato.

Uso errato

Per eliminare la differenza nel diametro lavorato utilizzando l'angolo di
spogia (che normalmente si genera durante la tornitura finale) attenersi
alle indicazioni riportate qui sopra.

Per ottenere una buona superficie di sgrossatura senza modificare i parametri,
attenersi alle seguenti indicazioni.

1) Eseguire la scanalatura del diametro desiderato

2) Riportare indietro 'utensile a una distanza totale di6/2

3) Continuare la tornitura esterna per il diametro desiderato

ap | 17

JZZQ

@ Avvertenze per le applicazioni di tornitura MGT

Gli utensili M.G.T. sono indicati per scanalatura e tornitura ma anche
come utensili multifunzione. Quando si utilizza un utensile M.G.T. tenere
presente che l'utensile imita l'applicazione di una tornitura ISO standard.
L'applicazione prevede un angolo di spoglia positivo. In caso di tornitura,
queste condizioni possono portare alla normale usura dell'inserto; un
processo di scanalatura potrebbe non soddisfare il diametro desiderato
del pezzo lavorato. Per compensare questo problema, regolare l'utensile
di 0,08 mm e riportarlo alla posizione originale di scanalatura.

| + - :O.Wmm | { ’_J

Uso errato

@ Lavorazione di un pezzo con raggio inferiore

al raggio di punta dell'inserto

Stabilizzare la pressione dell'utensile. Gli utensili
MGT creano sforzo di taglio durante la
lavorazione di pezzi con raggio maggiore al
raggio di punta dell'inserto (come illustrato in
figura). Lo sforzo di taglio irregolare pud
inizialmente rompere l'inserto o l'utensile.

Uso errato
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Troncatura e scanalatura

< Inserto

eApplicazioni sull'angolo di punta
4°- Tubature (tubi e barre)
6°- Tubature e barre integrali
8°- Barre integrali
15°- Barre integrali di piccolo diametro

Angolo di punta ()

Angolo di punta 0°(Neutro)

- Troncatura su barra integrale

- Dopo la troncatura rimane un testimone centrale
- Evitare di inclinare il pezzo lavorato durante la
troncatura

- Indicato per troncature di profondita elevata

Angolo di punta 4° ~ 8°

- Riduce il tesimone centrale che rimane sul
pezzo

- Riduce le vibrazioni durante la troncatura di
tubi o di barre integrali

N
‘ !
x

Angolo di punta 8°~15°

- Troncatura di piccoli diametri e di barre
integrali

- Riduce le vibrazioni e il testimone centrale
che rimane sul pezzo

8~15°

& Scelta dell'inserto

Per abbinare I'inserto giusto alle condizioni di taglio, considerare i
seguenti fattori

- Larghezza dell'inserto

- Rompitruciolo

- Grado e raggio di punta
*Rapporto tra la larghezza di taglio e la profondita di taglio

- Gli inserti di tipo neutro con angolo di punta a 0 gradi, sono piu
indicati nelle appicazioni con elevate profondita di taglio

- Ingenere, per acciaio legato la profondita di taglio massima & =W x 0.8
e|nserto con angolo di punta
Per ridurre le vibrazioni, si raccomanda l'uso di inserti con piccoli raggi di
punta. Gli inserti con piccoli raggi di punta riducono le vibrazioni ma
accorciano la durata dell'utensile. Se le vibrazioni sono accettabili, si
raccomanda l'uso di un inserto di tipo neutro.

@ Impostazione dell'utensile

@ Impostazione della troncatura

L'altezza dell'inserto deve essere pari a +0.1mm basandosi sulla linea di
centro

- Svolgere le operazioni di troncatura quanto piu vicino possibile al
mandrino per ridurre al minimo le vibrazioni

—— =TT
v

(0.08+0.025xLargh.taglioymax |—-

Altezza del centro

O Avvertenze

eMantenere velocita e avanzamento di taglio costanti
eUtilizzare il giusto quantitativo di lubrificante per una prestazione ottimale
*Pulire adeguatamente la sede dell'inserto prima del montaggio

9 Uso

e Se linserto € usurato, sostituirlo immediatamente per evitare di
danneggaire il pezzo lavorato

*Se la sede dell'utensile & usurata o danneggiata, sostituirla immediatamente
con una nuova per uno staffaggio piu stabile

*Non affilare o riaffilare la sede dell'utensile

@ Scelta del rompitruciolo

I nostri rompitrucioli sono studiati per produrre trucioli piu stretti durante le
operazioni di scanalatura. | trucioli piu piccoli comportano generalmente i
seguenti vantaggi

eMinore attrito tra i trucioli e il pezzo lavorato, per una migliore superficie
di sgrossatura e finitura

*Grazie alla migliore evacuazione del truciolo, I'operatore pud aumentare
|'avanzamento poiché lo sforzo di taglio & inferiore

Montare l'utensile nella corretta posizione di taglio sull'asse della macchina per

creare una direzione perpendicolare 0 a 90°, in modo da ridurre le vibrazioni

0.10/100

90° % :

©

7

i
]
O
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_MGT - Profilatura di alluminio |

O Caratteristiche

Inserti progettati specificamente per la profilatura di alluminio

Maggiore durata dell'utensile con il grado piu indicato per I'applicazione
Unico sistema di staffaggio che fissa l'inserto in modo stabile

Ampia varieta di inserti disponibili per molteplici applicazioni

@ Vari tipi di inserto

*Tipo MRGN : Geometria a tutto “Tondo"

MRGN-A(Uso generico)

MRGN-A5(Copiatura)

MRGN-AM(Media finitura)

MRGN-AP(PCD)

MVGN-A(Ultrafinitura)

2¥

Elevato angolo di spoglia, tagliente affilato

Staffaggio rinforzato

Anche per ghisa duttile

Migliore controllo del truciolo

Elevato angolo di spoglia

@ Nuovo sistema di staffaggio

Centratura inserto

Serraggio rinforzato grazie al raggio progettato sul
lato superiore e inferiore dell'inserto e alla forma
convessa del lato superiore dellinserto

 Profilatura di alluminio

@ Condizioni di taglio raccomandate

1° staffaggio robusto

‘\ eccentrico

Maggiore sicurezza e buon posizionamento
dellinserto anche in condizioni di sforzo di taglio

Insert

Pezzo lavorato Durezza Brinell (HB) kc (MPa) vc (m/min) fn (mm/giro)
. - . Non t t ~ ~ ~ ~
Lega di alluminio (forgiata) on temprata 50 ~70 500 ~ 600 1,000 ~ 2,500 0.1~0.6
Temprata 90~ 110 700 ~ 900 300 ~ 1,000 01~05
. - Non t t ~ ~ ~ ~
Lega di alluminio (fusa) on temprata 70 ~ 80 700 ~ 800 300 ~ 1,000 01~0.5
Temprata 80~ 110 800 ~ 950 200 ~ 600 01~04
Lega di rame 90~ 110 700 ~ 900 300 ~ 800 01~05
Lega di magnesio 70 ~80 700 ~ 800 300 ~ 1,000 01~05

BELZ3 O KORLOY
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MGT- Cartuccia

@ Sistema di codifica portainserti

e (B

Sistema cartuccie MGT Angolo di lavorazione
H : Orizzontale
V : Verticale
@ Utensile

o) (5] (=

Tipo di esecuzione Altezza (mm) Larghezza (mm)

Tipo orizzontale

Tipo verticale

MCHR

MCHL

MCVR MCVL

<

—

O Sistema di codifica cartuccie

MC F

R/IL

3 -24/35- T16

Sistema cartuccie MGT  Tipo di lavorazione Tipo di esecuzione Larghezza Diametro di lavoro Profondita max.
E : Lavorazione esterna di taglio (mm) (mm) (mm)
F : Lavorazione frontale
@ Cartuccia
Lavorazione esterna Lavorazione frontale
MCER MCEL MCFL

MCFR

Fl

9 Figura
e Compatibile ed economico grazie al sistema
suddiviso tra cartuccia e portainserti che
formano un unico corpo.
e Cartuccie intercambiabili
- Gli assemblaggi possibili dipendono dal tipo
di lavorazione
- Riduzione dei costi degli utensili di oltre il 30%
- Staffaggio superiore e laterale a vite
e Staffaggio stabile e robusto
- Montaggio simultaneo di inserto e cartuccia
- Montaggio e sostituzione utensile semplici

Taglio e Gole

Montaggio stabile grazie al doppio staffaggio a vite e staffa

6 KORLOY



C Serie MGT

Ricoperti Non Ricoperti Dimensioni (mm)
o £
N Articolo ﬁ ,8- g g § .%- g § E Disegni Ut:nsm
5 383885885 z2|y5g|” """ ®
2 Z2Z2Z2 o000 o0ococ|jDxT o
MFGN | MFGN4 110 ° 110 03 | 21 | 3.3 | 48 109-111,
130 ° 130 03 | 21 | 33 | 48 — 113
s 160 ° 160 | 03 [ 21 | 33 | 48 b_roggoi_d
3 185 ° 185| 03 | 21 | 33 | 48 -
@ 215 ° 215| 03 | 21 | 33 | 48 @h[
= 265 ° 265| 03 | 21 | 33 | 48 e
300 ° 300 03 | 21 | 33 | 438 4
315 ° 315| 03 | 21 | 33 | 48
MFMN | MFMN 300 ) 3 |02] 18] 2 | 3 ] 109, 112
5 —
: P Na—
: %AE]
o 17”‘/
MGMN-G | MGMN 150-G o) 15 |0.15|16.0] 1.2 | 35 ’ 100-113
200-G ° ° 20| 02 |16.0| 1.6 | 35 E‘Eﬂg} b
o 250-G @) 25|02 |185| 2.0 |3.385 | | N
5 300-G ) 3.0 | 04 | 210|235/ 4.8 ‘ |
© 400-G ° O O ° 40 | 04 | 210 33 | 48 \j/—@ ‘QE
500-G ° O O ° 50 | 0.8 | 260 41 | 5.8 ~—
600-G O 6.0 | 08 | 260] 5.0 | 5.8
MGMN-M | MGMN 200-M ) ° 20| 02 [16.0] 12 | 35 109-113
250-M o) 25| 02 |185| 2.0 |3.85
— 2 300-02-M o Yo 3.0 | 02 | 210|235/ 4.8
2 | 300-M oo o [6) 30 | 04 | 210|235 4.8
© 350-03-M o0 35| 03 [21.0] 29 | 48
© 400-02-M oXe) 40| 02 |210] 33 | 48
% 400-M o0 o 40 | 04 [210] 33 | 48
5 500-04-M S Y6 50 | 04 | 260 41 | 58
500-M 0 50 | 0.8 | 26.0| 41 | 5.8
600-M 0 60 | 08 | 260 50 | 58
800-M ° [ 80 | 08 |31.0| 6.0 | 65
MGMR/L-PS| MGMR 200-15D-PS ) 2 |02 16 | 1.6 | 3.6 109, 110
300-6D-PS o0 [ 3 | 02| 21 |235| 48
300-8D-PS o0 3 | 02| 21 |235| 48
300-15D-PS ) [ 3 | 02| 21 |235| 48
400-4D-PS O e 4 | 03] 21| 33|48
g 500-4D-PS o Yo 5 | 03] 26 | 41 | 58
©
g MGML 200-15D-PS ° 2 (02 16 | 16 | 36
£ 300-6D-PS ) ° 3 |02 21 [235] 48
300-8D-PS ) 3 |02 21 |235] 48 .
300-15D-PS P30 ° 3 |02 21 [235] 48
400-4D-PS ° 4 | 03] 21 | 33|48
500-4D-PS S Xe) 5 | 03] 26 | 41 | 58
MGMR/L-PT| MGMR 200-6D-PT ) ° 2 |02 16 | 16 | 36 109, 110
300-6D-PT ) 3 | 02| 21 |235| 48
300-8D-PT P 3 | 02| 21 |235| 48
300-15D-PT ® O 3 | 02| 21 |235| 48 g 1
© 400-4D-PT e 4 | 03| 21| 33|48 — o
= 500-4D-PT X0 5 | 03| 2 | 41|58 | | 1 |
g MGML 200-6D-PT o0 2 [02] 16 ] 16| 36 "Q
E 300-6D-PT ) 3 |02 21 [235| 48 Mj
300-8D-PT ) 3 |02 21 |[235| 48 7
o 300-15D-PT ) 3 |02 21 [235| 48
o} 400-4D-PT O 0 4 | 03| 21 ]33] 48
O 500-4D-PT ) 5 | 03] 26 | 41 | 58
g MRGN-A | MRGN 300-A O 0O [ 30| 15 210|235 4.8 110, 111,
= o 400-A O 0 o 40 | 2.0 |21.0] 33 | 4.8 113,114
g E 500-A O O ° 50 | 25 |26.0| 41 | 5.8
ol 3 600-A [o}je) [ J 6.0 | 30 |26.0| 5.0 | 5.8
< 800-A o O O 80 | 40 [31.0] 6.0 | 65
MRMN-M | MRMN 200-M ° 2.0 | 1.0 | 16.0 | 1.50 | 3.5 109-111,
o 8 - 300-M ) 3.0 | 1.5 | 21.0| 235 4.8 113,114
S 400-M ° 40 | 20 [21.0] 33 | 48
35 ? 500-M ° 50 | 25 | 26.0| 4.1 | 5.8
Pq 600-M ° 60 | 30 | 260 50 | 58
800-M O 0 80 | 40 |31.0| 6.0 | 65
§ g g % % EZ2 8 é ®: Disponibile  Q: Arichiesta
S8S8S882288=2s% 8




Serie MGT C

. Ricoperti Ri:,‘:,’;ﬂi Dimensioni (mm)
N Articolo §88-85=28s Disegni Utensili
= ™ © N o = 5 b r | d t Pag
=) M M M O 1D v © + - O
OO0 OO0 O0OAQO=|aaoS
222200 a0/
MGMN-L | MGMN 200-02-L ° 20 | 02|16 [1.60 35 109-113
300-02-L ° 0 30 | 02| 21 |235) 48
° 400-02-L D) ® 40 | 02 | 21 | 33 | 48
g / 500-04-L ® ® 50 | 04 | 26 | 41 | 58
MGMN-R | MGMN 200-02-R ) 20 | 02| 16 |1.60 35 109-113
g ) 300-02-R ) ) 3.0 |02 | 21 |[235] 438
g 400-02-R ° ) 40 |02 | 21 33|48
. 500-04-R 0 ® 50 | 04| 26 | 41 | 58
(0]
2 | MGMN-T MGMN 200-T ° 20 [02 ] 16 [1.60] 35 109-113
(0] 300-T ° ® 30 | 04 | 21 |235) 48
o / 400-T ® ° 40 | 04 | 21 | 33 | 48
2| 500-T ° ® 50 | 0.8 | 26 | 41 | 5.8
c
2 o
MGGN MGGN 300-02-A ® 0O O ® 30 | 02| 21 |235]| 438 d} =T 100-111,
300-04-A ® O O ® 30 | 04 | 21 |235 48 ‘ L 13
2 300-08-A ) ool e 30 | 08 | 21 |235 48 '
(D —
IRE|
-l
o o O O O x O o =
§S28582 528 S5l 5 2 ®: Disponibile  Q: A richiesta
O O O O O O O O =
=== =Za4aa4a aaca=x=|2DIT 0

Taglio e Gole




C Serie MGT

M C H R/L (corpo base) L ‘ -

) Kl

|

)] Ho * In figura utensile Destro
(mm)

Stock Staffa Vite Staffa Vite Vite

Articolo H=(h A" L 1 H Cartuccia D

RiL|P=® > : £ | & | & | F

MCHR/L 2020 [ BN ) 20 20 133 20.7 30 12 MCERIL
2525 [ N ] 25 25 133 25.7 30 7 MCERIL CXH8N DHA0818F | RHA0613 FHGA0618
3232 [ N ] 32 32 153 32.7

®: Disponibile  Q: Arichiesta

M CV R/L (corpo base)

Z H2 In figura utensile Destro
(mm)

StOCk Staffa Vite Staffa Vite Vite

Articolo H= " 1 Cartuccia <

B TL L S He = &P | & | 7

MCVR/L 2020 [ AN J 20 20 150 38 30 12 MCERIL
2525 [ BN ) 25 25 150 43 30 7 MCFRIL CXH8N DHA0818F | RHA0613 | FHGA0618
3232 [ BN ) 32 32 170 50

Taglio e Gole

®: Disponibile Q: A richiesta




Serie MGT C

M C E R/L (cartuccia) T3 -«
S1
In figura utensile Destro
(mm)
) Stock Inserti
Articolo T o Utensile
RIL L S1 T-max Larghezza Tipo
MCER/L 3-T16 [ORN ] 6.00 445 6.35 16 3
MGMN
4-T16 e 0 5.97 445 6.35 16 4 MGMRIL MCHR/L
5-T20 ® O 5.87 48.5 6.35 20 5 MGGN MCVRI/L
6-T20 ® O 5.82 485 6.35 20 6 MRMN
Inserto pag 106, 107 ®: Disponibile  O: Arichiesta

MCFRIL (cartuccia) %
L

S1

L1

In figura utensile Destro

(mm)
Stock Inserti
R|L T L S1 T-max Larghezza Tipo Utensile
MCFR/L 3-24/35-T16 | ® | O 8.00 445 6.35 16 3
3-29/40-T16 | © | O 8.00 445 6.35 16 3
3-34/50-T16 | ® | O 8.00 445 6.35 16 3 MFMN300
3-44/70-T16 | O | O 8.00 445 6.35 16 3 L)
3-64/99-T16 | O | O 8.00 445 6.35 16 3 MCHR/L o
MCFR/L 4-44/60-T16 | O [ O 7.97 445 6.35 16 4 MCVRIL o
4-60/120-T16 | O | O 7.97 445 6.35 16 4 MGMN400 g
4-112/200-T16| O | O 7.97 445 6.35 16 4 =
<))
S
Inserto pag 106, 107 ®: Disponibile  O: Arichiesta

6 KORLOY



C Serie MGT

MGEHR/L

Per gole esterne, taglio e tornitura < BRI -+ i\
o J@ ’
L= [ ©
0° L
h H
In Figura utensile destro
(mm)
Stock Ricambi Vite
Articolo H=(h) w L S T-MAX W
)
RIL Inserto %‘\\
MGEHR/L 1616-1.5 o0 16 16 100 16.25 14,5 MGMN150-G
2020-1.5 O|e 20 20 125 20.25 14,5 LTX0514
2525-1.5 o0 25 25 150 25.25 14,5
1212-2 Ol e 12 12 100 14.25 14,5 MGMN200-G
1616- oo 16 16 1 16.2 MGMN200-
616-2 00 6.25 14,5 IGMN200-M MHAS12
2020-2 ) 20 20 125 20.25 14,5 MRMN200-M
2525-2 1K) 25 25 150 25.25 14,5 MGMR/L200..
1616-2.5 o0 16 16 100 16.30 16,5 MGMN250-G
2020-2.5 Q|0 20 20 125 20.30 16,5 MGMN250-M MHA0512
2525-2.5 o0 25 25 150 25.30 16,5
1212-3 oo 12 12 100 14.3 18 MGMN300-G
1616-3 ) 16 16 100 16.35 18,5 MGMN300-M
2020-3 ) 20 20 125 20.4 18 MRMN300-M
2525-3 ) 25 25 150 25.4 18 MGMR/L300..
3232-3 ) 32 32 170 32.4 18 MRGN300-A
MGGN300..-A
2020-4 oo 20 20 125 20.4 18 MFGN4..
2525-4 ) 25 25 150 25.4 18 MGMNA400-G
3232-4 o0 32 32 170 324 18 MGMN400-M
MRMN400-M
MGMR/L400..
MRGN400-A
2020-5 oo 20 20 150 205 23 MGMNB500-G
2525-5 ) 25 25 150 255 23 MGMNS500-M
3232-5 oo 32 32 170 325 23 MRMN500-M
MGMR/L500..
MRGN500-A
BHA0616
2020-6 oo 20 20 125 20.6 23 MGMNG600-G
2525-6 ) 25 25 150 25.6 23 MGMN600-M
3232-6 O|e 32 32 170 326 23 MRMNGB00-M
2525-8 oo 25 25 150 26.1 28 MGMNB800-M
3232-8 ' Mo} 32 32 170 33.1 28 MRMN800-M
2525-6A ole 25 25 150 25.6 23 MRGN600-A
3232-6A o0 32 32 170 326 23
o 2525-8A e | O 25 25 150 26.1 28 MRGN800-A
S 3232-8A (o) 32 32 170 331 28
(O]
()
)
<] Inserto pag 106, 107 ®: Disponibile  Q: A richiesta
i




Serie MGT C

MGEUR/L

Per gole a 45°, scarichi di rettifiche "
S @ W
*‘ T-MAX
45° 2 L
!
ot
b H
In figura utensile destro
Stock Ricambi Vite
Articolo H=(h) w L S T-mMAX
) )
R|L Inserti @‘\\
MGEUR/L 2020-3 [olNe} 20 20 125 23 3
2525-3 e | o 25 25 150 28 3 MRMN300-M
3232-3 [emNe} 32 32 170 35 3
2020-4 Q| O 20 20 125 23 3
2525-4 Q|0 25 25 150 28 3 MRMN400-M
3232-4 Q| O 32 32 170 35 3
2020-5 o0 20 20 125 24 4
2525-5 Q| O 25 25 150 29 4 MRMN500-M
3232-5 [opNe} 32 32 170 36 4 BHA0616
2020-6 Q|0 20 20 125 24 4
2525-6 o |0 25 25 150 29 4 MRMN600-M
3232-6 Q| O 32 32 170 36 4
2525-8 Q|0 25 25 150 30 5
3232-8 ol|o 32 32 170 37 5 MRMN800-M
2525-6A (oo} 25 25 150 29 4
3232-6A oo 32 32 170 36 4 MRGNGBO0-A
2525-8A o0 25 25 150 30 5
3232-8A oo 32 32 170 37 5 MRGN800-A
Inserto pag 106 ®: Disponibile  Q: Arichiesta
Per tornitura frontale . @ -
T'MAX#»
| t
3 L
H———>20
S h H
In figura utensile destro
(mm)
Stock o Ricambi Vite
Articolo H=(h) w L S T-MAX . M
S
R|L Min. Inserti @‘,\\w
MGEVR/L  2020-2 [oRNe} 20 20 125 235 3.5 130
2525-2 Q| O 25 25 150 28.5 3.5 130 mgmz;gg:g
3232-2 [oRNe} 32 32 170 355 3.5 130
2020-3 oo 20 20 125 255 5 110 MGMN300-M
2525-3 oo 25 25 150 305 5 110 MGMN300-G
3232-3 [onNe} 32 32 170 37.5 5 110 MRMN300-M BHA0616
MGGNS300-A
2020-4 Q| O 20 20 125 25.5 5 100 MGMN400-M
2525-4 e o 25 25 150 30.5 5 100 MRMN400-M
3232-4 o O 32 32 170 37.5 5 100
2020-5 o0 20 20 125 27 7 100 MGMN500-M
2525-5 Q| O 25 25 15 32 7 100 MRMN500-M
3232-5 [oRNe} 32 32 170 39 7 100
Inserto pag 103 17 ®: Disponibile  Q: A richiesta

)

Taglio e Gole

& KORLOY



C Serie MGT

Taglio e Gole

MGFHR/L

Per gole frontali
S W 4_1
Ty
@ Max.
PMin. L
h H
(mm)
Stock o o Ricambi Vite
Articolo H=(h) w L S T-MAX ¥ D
)
RIL Min. Max. Inserti
MGFHR/L 325-24/35-T10 | @ | ® 25 25 150 256 10 24 35
325-29/40-T10 | ® | ® 25 25 150 25.6 10 29 40
325-34/50-T10 [ @ | ® 25 25 150 25.6 10 34 50 MFMN300
325-44/70-T10 | ® | ® 25 25 150 256 10 44 70 BHA0616
325-64/99-T10 | @ | ® 25 25 150 256 10 64 99
425:62/120T15 | @ | ® 25 25 150 25.6 15 62 120 MGMNA00-M
425-112/200-T15) ® | O 25 25 150 25.6 15 112 200
Inserto pag 106, 107 ®: Disponibile  O: Arichiesta
MGFVR/L |
Per gole frontali w <-I
S ©
T’MAX?
L
h H
(mm)
Stock @ o Ricambi Vite
Articolo H=(h) w L S T-max X )
RIL Min. Max. Inserti @‘.\\\\\\\\
MGFVR/L 325-24/35-T10| @ | @ 25 25 150 35 10 24 35
325-29/40-T10 | ® | @ 25 25 150 35 10 29 40 MFMN300 MHAQ512
325-34/50-T10 [ @ | ® 25 25 150 35 10 34 50
425-44/60-T15| @ | @ 25 25 150 40 15 44 60 MGMN400-M BHA0616
Inserto pag 106, 107 ®: Disponibile Q: A richiesta
MGFHR MGFVR

Diametro Lavorabile
@24~200mm

Diametro Lavorabile
@24~60mm




Serie MGT C

MGIVR/L

@D Diametro minimo lavorabile

Per gole interne &
\ | -
e ——————} e
ST \ \
T-MAX )
e L "
o i - — 7
In figura utensile destro
(mm)
Stock Ricambi Vite
Articolo oD od L Ji T-MAX H S <D
: W
R|L Inserti N
MGIVR/L  2016-1.5 [OBNe] 20 16 125 35 4 15 11.3 MHBO0310
2520-1.5 [0 N6 25 20 150 45 4 18 13.1 MGMN150-G
2925-1.5 [ORNe] 29 25 200 45 4 23 16.2 MHAO512
2016-2 e o 20 16 125 35 5 15 12.4 MGMN200-G MHBO0310
; ° 2 2 1 4 1 14, -
2520-2 [ 5 0 50 5 5 8 0 MGMN200-M MHAQ512
2025-2 o o 29 25 200 45 5 23 17.2 MRMN200-M
- . MHBO0310
2016-2.5 [OBNe] 20 16 125 35 6 15 125 MGMN250-G
2520-2.5 [ONe] 25 20 150 45 6 18 15.1 MGMN250-M MHAO512
2925-2.5 [OBNe] 29 25 200 45 6 23 18.2
2520-3 o e| 25 20 150 45 6 18 156 | MGMN300-M
3125-3 LI ) 31 25 200 45 6 23 18.9 MGMN300-G
3732-3 ® O 37 32 250 65 6 30 215 MRMN300-M
MRGN300-A
MGGN300-A
2520-4 e o] 2 20 150 45 6 18 156 | MFGN4.. MHAQ512
3125-4 o o] 3i 25 200 45 6 23 189 | MGMN400-M
3732-4 LI ) 37 32 250 65 6 30 215 MGMN400-G
MRMN400-M
MRGN400-A
31255 o o ai 25 200 5 3 23 194 | MGMN500-M BHA0616
3732-5 ® O 37 32 250 65 8 30 215 MGMN500-G
MRMN500-M BHA0620
MRGN500-A
3125-6 oo ai 25 200 45 8 23 194 [ MGMN600-M BHAO0616
3732-6 olo| a7 32 250 65 8 30 215 | MGMNB0O-G
MRMN600-M
3732-8 olo| 32 250 65 10 30 234 | MRMNBOO-M BHA0620
4540-8 olo| 4 40 300 70 10 37 272 | MGMNS00-M
3125-6A olof 3t 25 200 45 8 23 19.4 BHA0616
37326A |0 | 0| a7 32 250 65 8 30 215 | MRGNGOO-A
3732-8A [ONNe] 37 32 250 65 10 30 234 BHA0620
4540-8A |O| o 45 40 300 70 10 37 272 | MRGNBOO-A
=
Inserto pag 106,107 ®: Disponibile  Q: Arichiesta

Taglio e Gole

& KORLOY



C Serie MGT

M G I U R/L @D Diametro minimo lavorabile N
Per gole interne, scarico di rettifica ‘% &
] %P
| e | B
sr o u \ A
T P ‘
L H
A — I B / In figura utensile destro
/
(mm)
Stock Ricambi Vite
Articolo oD od L £ Twax | H ]
W
R|L Insert eV

MGIUR/L  3520-3 Q|0 35 20 150 45 35 18 13

4025-3 o|lo| 40 25 200 45 35 23 155 MRMN300-M

5032-3 o|o 50 32 250 65 35 30 19

3520-4 Q|0 35 20 150 45 3.5 18 13 MHA0S12

4025-4 oo 40 25 200 45 35 23 155 MRMN400-M

5032-4 Q|0 50 32 250 65 35 30 19

4025-5 [oBNe) 40 25 200 45 35 23 15.5 BHA0616

5032-5 o|o 50 32 250 65 3.5 30 19 MRMNS00-M BHA0620

4025-6 oo 40 25 200 45 35 23 19 BHA0616

5032-6 o|0 50 32 250 65 35 30 19 MRMNG00-M BHA0620

4025-8 oo 40 25 200 45 6.5 23 155 BHA0616

5032-8 Q| O 50 32 250 65 6.5 30 19 MRMNg00-M BHA0620

4025-6A [ONNe] 40 25 200 45 3.5 23 155 BHA0616

5032-6A |O|o| 50 » | 250 | 6 | 35 30 19 MRGNB00-A BHA0G20

4025-8A |[O|Oo| 40 25 200 45 50 23 185 BHA0616

5032-8A Q|0 50 32 250 65 6.5 30 22 MRGNBOO-A BHA0620
Inserto pag 106 ®: Disponibile Q: Arichiesta
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Serie KGT C

KGT Series

+ La nuova tecnologia sviluppata sulla linea KGT
ha permesso di aumentare lo standard qualitativo
in paragone ai maggiori competitor

Nuova
qualit3

O Sistema di codifica inserti

KG M N 300 - 04 - T

t ] i
Sistema Korloy gole Tolleranza Versione Larghezza Raggio Rompitruciolo
M: Standard N: Neutro 2.0~8.0mm 0.2mm L/R/T/C
G: Affilato R: Destro 0.3mm /LP/RP/B
L: Sinistro 0.4mm
I: Interno '
0.8mm

O Sistema di codifica portainserti

KG E H RL 2525 - 3 T20

T T T
Sistema Korloy Gole ~ Versione Versione Direzione di lavoro Misura attacco Larghezza  Utile di lavoro
E: Esterno H: Standard R: Destro 016 - @32 2.0~8.0mm 17 - 20mm
I Interno V: Speciale L: Sinistro 020 - @32
U: 45°

Applicazione

9O KGT

I I I I

Troncatura Scanalatura Tornitura Copiatura Speciale

Medi e grandi @

Taglio interrotto &
Grossi diametri Taglio robusto
(Rough Parting)  (Rough Grooving )

Multiuso Copiatura Grezzo
( Turning-Multi Grooving) (Copying ) (Blank )

chcoli 0 Gole interne
Taglio continuo ( T(KGMI) Internal Grooving )

Piccoli diametri Taglio dolce
(Light Parting ) (Light Grooving )

i
]
O
(}]
=
g
-

& KORLOY



C Serie KGT

& Inserti raccomandati

Applicazioni

Per lavorazioni esterne Per scanalatura |Per lavorazioni interne Per gole interne

Designazione | Geometria Inserto | Troncatura | Scanalatura| Toitura |Scanalatura | Tornitura |Scanalatura | Tomitura | Copiatura ngriif‘i’c"adi Speciale

it Ao L

L
Taglio
Dolce

R

Taglio
Robusto

KGMN

T

Taglio
Multiuso

W\

T
KGMI Gole

Interne

C

Copiatura

KRMN

LP

Piccoli
Diametri

KGMR/L
RP

Grossi
Diametri

B

Grezzo

KGGN °

AY WA

@® Prima scelta O Seconda scelta

© Caratteristiche

Vista frontale

"y .

» Migliorate le prestazioni grazie all’eccellente
forza di serraggio

* Sistema auto-centrante conferisce maggior
stabilita in lavorazione

* Maggior stabilita permette di eseguire migliori

finiture

Taglio e Gole



W Serie KGT C

z Ricoperti Non Ricoperti Dimensioni (mm)
N . Q . . Utensili
é Articolo ?3 g § ?) 5 b . I d t Disegni Pag
£ = = a a 5}
KGMN-L | KGMN 200-02-L ° ° 20| 02| 20 | 1.7 119-122
: 300-02-L ° ° 30| 02| 20 | 23
© 400-02-L ° ° 40 | 02 | 20 | 33 L= -
% 500-03-L ° ° 50 | 03 | 25 | 4.1 ! N
S 600-03-L ) [ 6.0 | 0.3 | 25 | 5.1 @—4
= -
-
KGMN-R | KGMN 200-02-R ° ) 20] 02| 20 | 1.7 ] 119-122
© ' 300-02-R ° ° 30| 02| 20 | 23 b
2 400-03-R e o 40 |03 | 20 | 33 ! N
2 500-03-R ° ° 50 | 03| 25 | 41 K
2 600-03-R ° ° 60 | 03 | 25 | 51 @—T—Q—
800-04-R ° D 80 | 0.4 | 30 | 6.1 Nl
KGMN 200-02-T ° ° 20]02] 20 [ 17 119-122
g KGMIN-T 300-04-T ° ° 30 | 04 | 20 | 23
= 400-04-T ® J 40 | 04 | 20 | 33
S 400-08-T ° ° 40 | 08 | 20 | 33
o 500-04-T ° 50 | 04 | 25 | 4.1
5 500-08-T ° 50 | 0.8 | 25 | 4.1
§ 600-04-T ° 6.0 | 04 | 25 | 51
g 600-08-T ° 6.0 | 0.8 | 25 | 5.1
800-08-T ° 80 | 08 | 30 | 6.1
KRMN-C | KRMN 200-C ° 20 ] 10| 20 | 1.7 119-122
300-C ° 30 | 15| 20 | 2.2 ;
400-C ° 40| 20| 20 | 32 5
g 500-C ° 50 | 25 | 25 | 40 N,
.‘g_ 600-C ° 60 | 30 | 25 | 5.0 |
S 800-C ° 80 | 40 | 30 | 6.0 v
&
KGMI-T | KGMI 200-02-T ) 2002 20 | 1.7 119-122
. 300-04-T ° 30| 04| 20 | 2.3
400-04-T ° 40| 04 | 20 | 33
g
8
[
°
IS}
KGMR-RP | KGMR  200-6D-RP ) 20 ] 02| 20 | 1.7 | 6.0 119122
200-15D-RP ™ 20|02 20 | 17| 15
300-6D-RP ° 30| 02| 20 | 23 | 60
o | 300-15D-RP ® 30 02| 2 | 23| 15 of
= 400-4D-RP D) 40|03 | 20 (33|40 | ™ :
2 400-15D-RP ° 40 | 03] 20 | 33| 15 _
2 Tagliente @ J
Robusto NN
o
KGMR 200-6D-LP ° 20] 02| 20 | 1.7 | 6.0 119-122
KGMR-LP 200-15D-LP ° 20| 02| 20 | 1.7 | 15
© : 300-6D-LP ° 30| 02| 20 | 23 | 60
= : 300-15D-LP ° 30| 02| 20 | 23| 15
g 400-4D-LP ° 40| 03| 20 | 33 | 40
= Taglierte 400-15D-LP ° 40 | 03] 20 | 33| 15
Dolce
KGGN-B | KGGN 300-B 34 | 04 |204] 23 122
© ;
3
&
§ % g % - ®: Disponibile  O: Arichiesta
= = = = S

)

Taglio e Gole

& KORLOY



C Serie KGT

Taglio e Gole

@ Applicazione dei rompitrucioli

Light Grooving - Taglio dolce per scanalatura leggera

* Tagliente dolce w
* Basso avanzamento
@ Q % ———————— Zy « Piccoli diamet 12
* Acciai teneri 20 -
Tubo Barra  Troncatura ¢ Acciai al carbonio — : : :
¢ Acciai inossidabili 00501 02 03 04
Av (mm/giro)
ﬂ Rough Grooving - Taglio rinforzato per scanalatura difficile
* Taglio interrotto w
' g2 ¢ Alto avanzamento
Q @ 7% HHH * Tagliente robusta 40 o oo >
* Acciai teneri sl
Barra interrotto Scanalatura Tomitura ¢ Acciai al carbonio ’
* Acciai inossidabili 0‘05 0‘_1 0‘2 0‘_3 0‘_4
* Ghisa Av (mm/giro)
Turning and Multi Grooving - Per tornitura e multiuso
W 8.0 ————--
* Tagliente dolce 6.0 o
Q Hﬂ g * Buon controllo truciolo in i-g ’)')
—t—H- tornitura e gole i 7
HH} ¢ Acciai teneri gg _;)
Barra Scanalatura Tornitura ¢ Acciai al carbonio ' N ‘ ‘ ‘
* Acciai inossidabili 00501 02 03 04
* Ghisa Av (mmigiro)
Copying and Relief - Per copiatura e scarico retifica
y\_l * Buon controllo del truciolo W
m— in copiatura. 404 G
D= * Acciai teneri 30 .
- - ] e Acciai al carbonio 204 D>
Riproduzione  Scarico * Acciai inossidabili e ; ; ;
Copiatura retifica « Ghisa 00501 02 03 04
Av (mm/giro)
@ Consigli tecnici
) Velocita di taglio consigliate
Materiale Grado
50 100 150 200 250
PC5300
Acciai
“egati NC3220
NC5330
PC5300
Acciai
legati NC3220
NC5330
PC5300 40 | 170 |
. ! i
Acciaio 5 ! 3
M Inossidabile PC9030 : 40 ] : 170 I
i I i
NC5330 40 170 |
|
[
PC5300 50 150
Ghisa ]
NC5330
HRSA PC5300 | 40 100




KGEHR/L
. . 4 ° ©
Per gole esterne, taglio e tornitura o
Z_\
=50
h H
v
—__/ In
In figura utensile destro
Stock Ricambi Vite Chiave
Articolo H=(h) w L S h1 T-MAX W
M)
R|L Inserti @\.‘““
KGEHR/L 1616-2-T17| ® | ® 16 16 100 16.2 - 17 KGMN200
2020-2-T17| ® | ® 20 20 125 20.2 - 17 KGMR200 MHA0512 HWA40L
2525-2-T17| ® | ® 25 25 150 25.2 - 17 KRMN200
1616-3-T20( ® | ® 16 16 100 16.4 - 20
2020-3-T20| @ | ® 20 20 125 20.4 - 20 KGMN300
2525-3-T20| ® | ® 25 25 150 25.4 - 20 KGMR300 MHA0512 Hw40L
2525-3-T25( ® | @ 25 25 150 25.4 - 25 KRMN300
3232-3-T20| ® | O 32 32 170 324 - 20
1616-4-T20| @ | ® 16 16 100 16.4 - 20
1616-4-T25( ® | ® 16 16 100 16.4 - 25
2020-4-T20| ® | ® 20 20 125 20.4 - 20 KGMN400
2020-4-T25| ® | ® 20 20 125 20.4 - 25 KGMR400 MHA0616 HW50L
2525-4-T20( ® | ® 25 25 150 25.4 - 20 KRMN400
2525-4-T25( ® | ® 25 25 150 254 - 25
3232-4-T20| ® | O 32 32 170 324 - 20
2525-5-T20| ® | ® 25 25 150 255 - 20 KGMNS500
2525-5-T32( ® | ® 25 25 150 255 - 32 KGMR500 MHA0616 HW50L
3232-5-T20( ® | ® 32 32 170 325 7 20 KRMN500
2525-6-T20( ® | ® 25 25 150 255 - 20 KGMN600
2525-6-T32| ® | O 25 25 150 255 - 32 KGMR600 MHA0616 HWS50L
3232-6-T20| ® | O 32 32 170 325 7 20 KRMN600
2525-8-T25( ® | ® 25 25 150 255 - 25 KGMN800
2525-8-T36| O | O 25 25 150 255 - 36 KGMR800 MHA0616 HW50L
3232-8-T25| ® | O 32 32 170 325 - 25 KRMN800
3232-8-T36| ® | ® 32 32 170 325 - 36
Inserto pag 117 ®: Disponibile  Q: Arichiesta
KGEVR/L u
. y » X
Per gole frontali =
i
L
@d Min.
O ) "
=
In figura utensile destro
Stock Ricambi Vite Chiave P
Articolo H=(h) w L s @Min. | Twmax ) ©
) 55
R|L Inserti QY (&)
KGEVR/L  2020-3-TO0| O | O 20 20 125 25 80 48 KGGN300 g
2525-3-T00| O | O 25 25 150 30 80 4.8 KGMN300 MHA0512 HWA40L —_
KRMN300 g
2020-4-T00[ O | O 20 20 125 25 80 48 KGMN400 BHA0616 HW50L -
2525-4-T00| O | O 25 25 150 30 80 48 KRMN400
Inserto pag 17 ®: Disponibile Q: Arichiesta

& KORLOY



C seriekGT W .

KGEUR/L Ny

Per gole a 45°, scarico di rettifica
S . w
e
T-MAX L
O
h H
In figura utensile destro
Stock Ricambi Vite Chiave
Articolo H=(h) w L S T-MAX
D)
R|L Inserti @‘\\
KGEUR/L  2525-3 Q|0 25 25 150 28 2.8 KRMN300-C MHA0512 HW40L
Inserto pag 17 ®: Disponibile  Q: Arichiesta

KGFVR/L | —1
Per gole frontali s <—I

T-MAX

In figura utensile destro

Stock oD Ricambi Vite Chiave
Articolo H=(h) w L S T-Max <
. w
R|L Min. | Max. | Inserti QY
KGFVR/L 425-44/70-T20 e o 25 25 150 455 20 44 70 KGMN400-0-0
425-60/120-T20 | ® | ® 25 25 150 455 20 60 | 120 | KSMNA0-S BHAO0616 HW50L
425-112/200-T20( ® | ® 25 25 150 455 20 112 200
Q2
[]
O
()]
o
2
[N
Inserto pag 17 ®: Disponibile  Q: Arichiesta

BEFINN O KORLOY



Serie KGT C

KGFHR/L

Per gole frontali
g . "
DD MAX T-MAX ‘-I
@D MmN L
\
. [\
N h H
/%
/ In figura utensile destro
Stock oD Ricambi Vite Chiave
Articolo H=(h) w L S T-Max <Y
M)
R|L Min. | Max. | Inserti D
KGFHR/L 425-44/70-T20 (e | ® 25 25 150 25.4 20 44 [ 70
425-60/120-T20 | @ | ® 25 25 150 254 20 60 | 120 | KRGMNA00-21-0 BHA0616 HW50L
425-112/200-T20| ® | ® 25 25 150 25.4 20 112 | 200

Inserto pag 17

®: Disponibile  Q: Arichiesta

KGIUR/L

Per gole interne a 45° e scarico di rettifica

In figura utensile destro

Stock Ricambi Vite Chiave
Articolo oD ad L y H S T-MAX D
W
R|L Inserti QY
KGIUR/L 4025-3 [omNe} 40 25 200 50 18 14.2 3.0 KRMN300-C MHA0512 HW40L
Inserto pag 17 ®: Disponibile  Q: Arichiesta

)

Taglio e Gole

& KORLOY



C Taglio e Gole

KGIVR/L
Per gole interne g iy B ’ ,\ W

In figura utensile destro

Stock Ricambi Vite Chiave
Articolo oD ad L y/ S H T-MAX
)
R|L Inserti QY
KGIVR/L 2520-2 e | o 25 20 150 45 155 18 6.5 KGMI200-4-0 MHA0412 NW30L
3225-2 e o 32 25 200 45 19 23 7 KGMI300-0-0 MHAO0512 NW40L
2520-3 e | o 25 20 150 45 15.5 18 6.5 MHA0412 NW30L
3225-3 e o 32 25 200 45 19 23 7 KGMI300-0-0 MHAOQ0512 NwW40L
4032-3 Q|0 40 32 250 55 22.5 30 75 MHA0616 NW50L
2520-4 o0 25 20 150 45 15.5 18 6.5 MHA0410 NW30L
3225-4 e o 32 25 200 45 19 23 7 KGMI400-0-0 MHAO0512 NwW40L
4032-4 Q|0 40 32 250 55 225 30 75 MHAO0616 NW50L
Inserto pag 17 ®: Disponibile  Q: Arichiesta

Utensili per Fantina Mobile

KGEHR/L-D0O0OA =
L R R —
Per gole esterne w
L
H
In figura utensile destro
Stock oD Ricambi Vite Chiave
Articolo H=(h) w L S h1
M
R|L Max. Inserti QY
KGEHR/L 1010-2-D20A| ® : 12 1(21 122 12; ; ;g KGMN200-0-0
14211421-2-3222 : o | 14 14 125 142 25 KGMR200-0-
et - N KRMN200-0-0
1616-2-D32A| ® | ® | 16 16 125 162 - 32 ETNAD412 TW15L
1212-3-D25A| @ | ® 12 12 125 124 2 25 KGMN300-0-0
1616-3-D32A| ® | ® 16 16 125 16.4 = 32 KGMR300-0-0
% KRMN300-0-0
KGGN-O-0
(O]
(]
.2
=
[N
Inserto pag 117 ®: Disponibile  Q: Arichiesta

Per altri utensili da fantina mobile, vedi pag 83

BEFZEN O KORLOY



New Fine Tools: guida tecnica C

New Fine Tools |

@ Sistema di codifica New Fine Tools

NFTIH (08 (3 (12~ S

@ Applicazioni Esecuzione interna di gole, profilatura, filettatura e barenatura @8mm~@16mm

O Caratteristiche Lo staffaggio robuto e il design speciale dellinserto sono indicati per la lavorazione di piccoli diametri.
Si possono montare sei tipi di inserti in un portainserti, per svariate applicazioni

Diametro
minimo

Prof. di ent.

Grazie al substrato tenace con TIAIN, aumenta la durata dell'utensile
Elevata precisione grazie allinserto affilato

0 Esempi di applicazioni

FE#EM

(Tornitura gole)

(Copiatura)

(Filettatura)

@ Condizioni di taglio raccomandate

attacco

Diametro Materiale
S : acciaio, C : metallo duro

Condizioni di taglio
Pezzo lavorato Grado Minimo diamtero lavorabile (@Dmin)
08 o1 014 016

Acciaio al carbonio 7 30~80 30~100 30~100 30~100
fn 0.01~0.04 0.01~0.05 0.02~0.05 0.02~0.06

Acciaio Iegato Ve 30~80 30~100 30~100 30~100
PC130 fn 0.01~0.02 0.01~0.04 0.02~0.04 0.02~0.05

Ghisa vC 30~80 30~100 30~100 30~100
fn 0.01~0.05 0.01~0.05 0.02~0.05 0.02~0.05

Leghe non ferrose vC 70~150 100~150 100~150 100~150
fn 0.02~0.06 0.02~0.06 0.02~0.06 0.02~0.06

Nota

- In caso di craterizzazione, ridurre velocita di taglio e avanzamento
- Iniziare con parametri piti bassi e poi aumentare gradatamente
- In caso di tornitura gole unilaterali di profondita superiore a 1mm, utilizzare avanzamenti intermedi

O Staffaggio
Vite ‘ Inserto ‘ Utensile *Con lo stesso utensile si puo utilizzare
R destro L sinistro I'inserto destro o sinistro
= N Utensile (Metallo duro o acciaio) 0
et Gole . 4 \
- ™~
G + 77 M+ \
Copiatura ..M ‘ ;\_“.}J
Lunghezza (3D, 4D, 5D
et Filettatura 9 ( )

i
]
O
(}]
=
g
-

Staffaggio particolarmente robusto

R destro L sinistro

ik

Unico utensile per entrambe le versioni degli inserti (L-R)

6 KORLOY



C New Fine Tools

NFTIH

4D minimo diametro lavorabile

@ L e e~ “%

In figura: inserto destro

(mm)
inserti Vite Chiave
Articolo Stock | @D @d L Y/ T-MAX H S |NFTG: Scanalatura _
NFTT: Filettatura &7 57
NFTF: Copiatura
NFTIH 08206C | ® 8 6 65 - 10 4 775
08212C [} 8 12 70 16 1.0 10 775
NFTGosJICIR/L
822122 : z 12 :g 2: ::g 18 ;;g NFTTos JOICIR/L PTKA02508 X8
NFTFosJICIR/L
08412C | ® 8 12 90 32 10 10 775
08512C | @ 8 12 100 40 1.0 10 775
11208C ° 1 8 80 - 23 7 10.7
11212C ° 17 12 75 22 23 17 10.7
NFTG11OOORL
11812C ° 1 12 % 3 23 1 107 | NFrr000RL PTKA03510 15
113128 ° 1 12 95 33 23 1 107 | | ETFOOORL
11412C ° 11 12 110 44 23 1 10.7
11512C ° 11 12 120 55 23 11 10.7
14012C | ® 14 12 75 20 40 1 135
14016C | ® 14 16 75 20 40 15 135
14112C ° 14 12 100 34 4.0 1 135
14116C ) 14 16 100 34 4.0 15 135 | NFTG14LJLILIRL
14212C | ® 14 12 110 45 40 1 135 | NFTT14LJ00RL PTKA0412 TX15
14216C ° 14 16 110 45 40 15 135 | NFTF14UULRA
14312C | ® 14 12 130 64 40 1 135
14316C | ® 14 16 130 64 40 15 135
16312C | © 16 12 130 48 43 1 15.7
163128 ° 16 12 130 48 43 1 15.7
16412C ° 16 12 130 64 43 1 157 | NFTG16LJLILIRL
16512C | ® 16 12 150 80 43 17 157 | NFTT16LILILIRL
16316C | ® 16 16 130 48 43 15 157 | NFTF16LILILIRL PTKA0512 TX20
16416C | ® 16 16 130 64 43 15 15.7
16516C | ® 16 16 150 80 43 15 15.7

®: Disponibile  O: Arichiesta

Gamma di inserti
(mm)

s Ricoperti
g Articolo PC130 D b r S ] od2 t Disegno
> R L
NFTF  08082R/L [ ] [ ] 0.82 | 0.41 1.3
08122R/L ° ° 8 | 122|061 | 7.75| 13 | 59 | 385
@ 08182R/L ° ° 182 | 091 13
) 11082R/L [ ] [ ] 0.82 | 0.41 2.6
o 11122R/L ° ° 122 | 061 26
o 11182R/L ° ° 1 | 182|091 | 107 | 26 | 8 | 49 - gz
2 o 11202R/L ° ° 202 | 1.01 26
g 5 11302R/L () () 3.02 | 1.51 26 sl T
= 5 14122R/L ° ° 122 | 061 43 | /
8 14182R/L o ° 1.82 | 091 4.3 ¢ \ -
14202R/L ° ° 14 | 202|101 | 135 43 9 | 585 o /
14222R/L ) ° 222 | 1.11 43 N D minimo diameiro
14302R/L [ J [ d 3.02 | 1.51 4.3 = favorabile
16182R/L ([ ] ([ ] 1.82 | 0.91 4.6
16222R/L ° ) 16 222 11| 46
16302R/L ° [} 3.02 | 1.51 ’ 4.6 '
16402R/L [ ] [ ] 4.02 | 2.01 4.6

®: Disponibile O: Arichiesta




New Fine Tools C

i
]
O
(}]
=
g
-

(mm)
o) Ricoperti
y Aticolo PC130 | op| b | r | S | 9 |od t Passo f Disegno
> R | L
NFTG  08075R/L ° ° 0.75 1.3
08085R/L ° ° 0.85 1.3
08095R/L ° ° 0.95 13
08121R/L ° ° 1.21 13
08141R/L ° o | & 14 775 13 | 59 | 3.85
08152R/L ° ° 152 13
08171R/L ° ° 1.71 13
08202R/L ° ° 2.02 13
11075R/L ° ° 0.75 1.8
11085R/L ° ° 0.85 1.8
11095R/L ° ° 0.95 1.8
11121R/L ° ° 1.21 26
11141R/L ° ° 1.41 26
11152 R/L () [ ) 11 1152 10.7 | 2.6 | 8.0 | 4.9
11171R/L ° ° 1.71 26
11202R/L ° ° 2,02 26
11202R-02L | © 0) 202 | 02 26 gd2
11252R/L ° ° 2,52 26
g 11302R/L ° ° 3.02 26 . E
& 14075R/L ° ° 0.75 18 n 7\\ /
& 14085R/L ° ° 0.85 18 ¢ -
3 14095R/L o o 095 18 o /
14121R/L ° ° 1.21 43 Lt 7D minimo diametro
14141R/L () [ ] 14 1 1.4 135 | 43 | 9.0 | 585
14152R/L ° ° 1.52 43
14171R/L ° ° 1.71 43
14202R/L ° ° 2,02 43
14252R/L ° ° 2,52 43
14302R/L ° ° 3.02 43
16075R/L ° ° 0.75 1.8
16085R/L ° ° 0.85 1.8
16095R/L ° ° 0.95 1.8
16121R/L ° ° 1.21 46
16141R/L ° ° 1.41 46
16171R/L o o 16 [1.71 15.7 | 4.6 ik 5.8
16202R/L ° ° 2,02 46
16252R/L ° ° 252 46
16302R/L ° ° 3.02 46
16352R/L ° ° 3.52 46
16402R/L ° ° 4.02 46
NFTT  0805MR/L ° ° 05 | 1.0
0810MR/L [ ] [ ) 8 7.75 6 385 10 | 1.0
0815MR/L ° ° 15 | 12
1110MRL ° ° 10 | 12
1115MR/L ° ° 15 | 12
1120MR/L ° o | 10.7 8 149 5012 goe
1125MR/L ° ° 25 | 12
o 1410MR/L () [ ] 10 | 12 sl |
£ 141SMRL | e | e | e o sgs| 15|12 \ /
° 1420MR/L ° ° : 120 | 12 , -
- 1425MR/L ® ® 23 il L:i@ ¢ D minimo diametro
1610MR/L [ ] [ J 1.0 1.2 .t lavorabile
1615MR/L ° ° 15 | 12
1620MR/L ° ° 20 | 1.2
1625MR/L (] o 16 15.7 1 | 58 | 25 | 1.2
1630MR/L ° ° 30 | 15
1635MR/L ° ° 35 | 16
1640MR/L ° ° 40 | 18

®: Disponibile  O: Arichiesta
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C Taglio e Gole

Acciaio VvV e v [(VIE JK J ; i
Acciaio Inossidabile =~ M vVeves F+eoveow ° : Ve e Appllc:?lznoné
Materiale Ghisa oV o o/v @ Taglo continuo
Leghe Leggere ) /@ | & Uso generico
Leghe resistential Calore * v +0V & Taglio interrotto
Materiali Temprati H @
Ricoperti Cermet|  Non Ricoperti
Inserti Articolo § § § § § § § § E ua) ‘g_ g § E ‘EE 8 < Dimensioni (-, X X Utens.
5383838585885z 2E4Bgszs Disegni
22222 =zRRR=2=2acz0o0|nSEs2xabjlgw djt]r Pag
SGP SGP 300 ° 31[10 02 127
p 400 ° 41]128 03
ﬁ 500 ° 51(128 03
SP SP 200 ) ° o0 22193 0.15 121
300 e e e oo ° 31]113 020
400 e e e oo ° 41]113 023
’:{" 500 X o0 51]114 030
600 o0 ° 64[114 035
800 ) 81]135 050
900 ° 96135 050
SP-R SP 200R ° 22(93 0.15 127
300R X ° 31[113 020
{:’ 400R e o ° 41]113 023
SP  200L ° 22]93 015 T
SP-L 300L ° ° 31113 0.20
?’ 400L . ° 17113 %
SP-A SP  200A 000 ° 22193 02 T
y ’ 300A Q00 ° 31]114 02
\ 400A 000 ° 41]113 023
Leghe leggere
SP-AR [SP  200R-A Q000 ° 22]93 02 17
V. 300R-A Q00 ° 31]114 02
: 400R-A Q000 ° 41]113 023
Leghe leggere
SP-AL |SP  200L-A Q000 ° 22]93 02 17
300L-A Q000 ° 31]114 02
"_"? 400L-A 000 ° 4113 023
LegheTeggere
BF BF 3 ° ° 31164 |52 T ]9 129,130
5 e O ° 51]24) 1626 _
/ 8 ° . 81|27a| |16 QT UJ
"
awW GW  110R ° ° 11]21]31]16] |50 129,130
110L [ ° 140/ 21|31 6] [5.0
= 130R ° ° 130/ 23] 31| 16| [5.0
A 130L ° ° 130/ 23] 31| 6] [5.0
\ 160R ° ° 160/ 26]31| 16| [5.0
160L ° ° 160/ 26]31] 16| [5.0
185R ° ° 185/29]31] 16| [5.0
185L ° ° 185/29]31] 16| [5.0 i Lol o]
215R ° ° 215/ 32131/ 16| |50 R
215L ° ° 21532131/ 16| |50 L 1 C
265R ° ° 26537131/ 16| |50 o
265L ° ° 26537 131) 16| |50
300R ° ° 30(40(31]16] [5.0
300L ° ° 30(40(31]16] [5.0
315R ° ° 315 42(51] 2| |60
o 315L ° ° 315 42(51| 2| 6.0
° 415R ° ° 41552 | 61|22 | (6.0
(O] 415L ° ° 415 52(51| 2| |60
L GR GR  310R o 20|20]31169] |5.0]10 /@ﬁﬁﬁ 129,130
=) / 315R o 30|28[atfse] [s0[15| 7 M
) p 520R [®) 40] 4051219 6.0/ 20 i il
s 525R o 505051218 [6.0[25 Jl@ I
GS GS 110 ° ° 123[15]25] [oms 128,129
130 ° ° 143[15| 25| |95
160 o ° 17320 25| |95 RN
(2 185 ° ° 183[20]25] |95 “’ EI
215 . . 203|25( 25| [oss NOE %
265 ° ° 228 35| 28| |oss A
300 ° ° 27835 |33]  |955
315 ° ° 328 40[33] |95
§§§§§§§§§§§Eggéggo < @ Disponibile O: A richiesta
8888338833886 22EFaBg22
2222202000220 xcxclQO0vw>Swnwda T TG
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Taglio e Gole C

SPH..R/L

i

t

Direzione di 5 =
avanzamento T4 L
In figura: utensile destro
Applicazioni Inserto
Troncatura
&
Articolo Disp. h S L | ed ‘
R L
SPH  210R/L-S | ® ® 15 | 10| 86 | 28
212RIL-S | ® ® 16 | 12| 110| 30 SP 200, 200R/L/A
216R/IL-S | ® ® 16 | 12 | 110| 30 (0]
3T0RLS | ® | ® |15 | 10| 110 28 ESAUR\N\ENT
312RL-S | ® | @ |20 | 12 | 110 30 FNO ORTE
316R/L-S | ® ® 20 | 12| 110| 32 SP300, 300R/L/A sC
320R/L-S | @ ® | 20 | 12 | 110| 36
325R/IL-S | @ ® | 25 | 25| 150 | 52
Inserto pag 126 ®: Disponibile  Q: Arichiesta ~ #: Disponibile in 48 ore

SPB-S

8 B —
* FIE s

Direzione di
avanzamento
Applicazioni Inserto
Lame per troncatura
L
Articolo Disp. | H w L h h
(mm)
SPB 226-S (] 26 1.6 110 21 SP200, 200R/L/A
326-S (] 26 24 110 21 SP300, 300R//A
426-S ° 26 3.2 110 21 SP400, 400R/L/A
526-S [ 26 40 110 21 SP500, 500R/L
232-S (] 32 1.6 150 25 SP200, 200R/L/A
332-S ° 32 24 150 25 SP300, 300R/L/A o
432-S (] 32 3.2 150 25 SP400, 400R/L/A ]
532-S (] 32 4.0 150 25 SP500, 500R/L (G}
632-S ° 32 52 150 25 SP600 o
832-S [ 32 7,0 150 25 SP800 o)
Inserto pag 126 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore )
K




C Taglio e Gole

M
-, —_—
S— |
ﬁ Hi|H ‘B Ha
E 0 > 1
Lw ] L
W1
Applicazioni Lama
Portalame
(mm)
Articolo Disp. H w H3 L H1 | H2 | W1 | B
SMBB 2026 | @ | 20 | 19 | 26 | 86 | 43| 9 | 38 | 5.3 [3-M6 SPB ..26-S
2032 | @ | 20 | 19 | 32 |100 | 50 | 13 | 38 | 5.3 |4-M6
2532 | ® | 25 | 23 | 32 |110| 50 | 8 | 42 | 5.3 [4-M6 SPB ..32-S
3232 | ® | 32 | 30 | 32 |110| 54 | 5 | 48 | 5.3 |4-M6
Lama pag 127 ®: Disponibile  Q: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

h S
t ©
L
H w
Direzione di <] |
avanzamento -
In figura: utensile destro
Applicazioni Inserto Ricambi
Gole seeger ;
“mﬁ’
Articolo L H-h | W | L | (mm) Vite Cacciavite
R L
GHR/L 1616 H16 () ® 16 16 | 100 [15,21
2020 K16 [} ® 20 20 | 125 {1821 GS... V6 X9
2525 M16 [ ) [ 25 25 | 150 | 28,21
3232 P16 L 2 L 4 32 32 | 170 | 34,21
Q2
o
O
()
g Inserto pag 126 ®: Disponibile  O: Arichiesta ~ 4: Disponibile in 48 ore
()]
S




Taglio e Gole C

S..GHINR/L

o D Minimo od

5
Direzione di LL é

avanzamento

In figura: utensile destro

Applicazioni Inserto Ricambi
Gole interne y
(mm) r N“’ 5
Articolo DisP- | op |ga | L | S| ¢ A Vite Cacciavite
R L | min
S$16M GHINR/L o () 23 | 16 |150(10.8| 19
S20R GHINR/L ® ® 25 | 20 |200|11.00 19
S25R GHINR/L [} ® 30 | 25 |200|14.5| 19 GS... V6 X9
Inserto pag 126 ®: Disponibile  O: Arichiesta @ Disponibile in 48 ore

GFT

h S
©
L
Direzione di = \H = \Vi/
avanzamento - Ty
In figura: utensile destro
Applicazioni Inserto Ricambi
Gole, Gole seeger esterne \\
. < P
T v @
(mm) y
Articolo Dish. |h=h) w | L | £ |s Staffa Vite Spina
R L
GFT 320R/L [} ® | 20 20 | 125 | 235 25 GW110~300R/L CS5R1 DHA0514 PNO308
325R/L [J ® | 25 25 | 150 | 23.5] 32 BF3
525R/L ) ® | 25 25 | 150 | 25.5| 32 BF5 CS6R1 DHA0617 PNO312
825R/L [J ® | 25 25 | 150 | 28.5| 32 BF8 CS8R1 DHA0820 PNO314
Inserto pag 126 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore

Taglio e Gole




C Taglio e Gole
GFIP

o D Minimo
s 2
0
0
s
Direzione di @
avanzamento LL
In figura: utensile destro
Applicazioni Inserto Ricambi
Gole, Gole seeger interne &
(mm)
Articolo Disp- | gp|gd| H (L | £ | S Staffa Spina
R | L | min
GFIP 316R/L ®| @ 20| 16| 15|150| 17 [11.0 05¢ PNO310
320R/L ®| @ 26| 20| 18|150| 22 [135 BF3, GW
325R/L ®| ®| 32| 25| 23200 22|17.0
525R/L ®| O| 32| 25| 23200 22 (17.0 BF5 06¢c PNO310
Inserto pag 126 ®: Disponibile  O: Arichiesta 4 Disponibile in 48 ore
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Filettatura

Inserti Portainserti
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D Selezione Gradi

\ ~ \v/'\
Gradi KORLOY ISO Caratteristiche
U2+TiN P20 * | substrato in micrograna lo rende resistente all'usura. Il rivestimento in TiN lo rende

adatto a lavorare svariati tipi di materiali, uso generico.

U2+TiAIN P20 * Substrato in micrograna tenace. Il rivestimento in TIAIN permette una buona resistenza
allusura.

PC3030T P20 * Substrato estremamente tenace con rivestimento TiAIN. Ottima resistenza alla rotura e

eccelente resistenza allusura.




Inserti a filettare

Filettatura Interna

PC3030T

Utensili
Applicabili

IR IS0 F11 0,35

IRISOF110,4

IR1SO F11 0,45

IRISOF110,5

IRISOF110,6

IRISOF110,7

IR1SO F11 0,75

IRISOF110,8

IRISOF111,0

IRISOF111,25

IRISOF111,5

IR1SO F111,75

IR ISO F11 A6O

IR 1SO F16 0,35

IRISOF16 0,4

IR 1SO F16 0,45

IRISOF16 0,5

IR ISO F16 0,6

IRISOF16 0,7

IR 1SO F16 0,75

IRISOF16 0,8

IRISOF161,0

IRISO F16 1,25

IRISOF161,5

IR SO F16 1,75

RSO F16 2,0

IRISO F16 2,5

IR1SO F16 3,0

IRISO F16 3,5

IR ISO F16 AG60

© 0000000 00ee0ee00 606066060060 0eee UAMTN

RSO F22 3,5

IR I1SO F22 4,0

IRISOF22 4,5

RSO F22 5,0

IRISO F22 5,5

IR 1SO F22 6,0

IR ISO F22 N60

GO OGOGOOO G000 0600000000 0000 6606060666009 0| UHTAN

Filettatura ISO
Filettatura g
Esterna :
ER I1SO..
Filettatura b2 :
Interna - .I ’ a
IR 1S0.. IRM.. '
= =
L I.C. | Passo | Filettatura Esterna E %
=
0,35 ERISO F11 0,35 L 2R 4
04 ERISOF1104 L 2R 4
0,45 ER ISO F11 0,45 ® o
0,5 ERISOF11 0,5 LR 4
0,6 ERISO F11 0,6 LR 4
11 6.35 0,7 ER ISO F11 0,7 L 2R 4
0,75 ERISO F11 0,75 L 2R 4
0,8 ERISOF110,8 L 2R 4
1,0 ERISOF111,0 ® o
1,25 ERISO F111,25 LR 4
1,5 ERISOF111,5 L 2R 4
1,75 ERISOF111,75 L 2R 4
05-15 ER ISO F11 A6O L 2R 4
0,35 ERISO F16 0,35 LR 4
0,4 ERISOF16 0,4 L 2R J
0,45 ER ISO F16 0,45 L 2R 4
05 ER ISO F16 0,5 ® o
0,6 ER ISO F16 0,6 LR 4
0,7 ER ISO F16 0,7 L 2R 2
0,75 ERISO F16 0,75 L 2R 4
16 9.53 0,8 ER ISO F16 0,8 L 2R 4
1,0 ERISOF161,0 (K
1,25 ERISO F16 1,25 (K
1,5 ERISOF161,5 [ K 2
1,75 ERISOF16 1,75 (K 2
2,0 ERISO F16 2,0 (IR 2
2,5 ERISOF16 2,5 (IR 2
3,0 ER ISO F16 3,0 (K
3,5 ER ISO F16 3,5 L 2R 4
0,5-3,00 ER ISO F16 AG60 (IR 2
3,5 ER ISO F22 3,5 (IR 2
4,0 ER IS0 F22 4,0 o ¢
45 ERISO F22 4,5 [ K
22 12.7 5,0 ER ISO F22 5,0 (IR 2
55 ER IS0 F22 5,5 (IR 2
6,0 ER ISO F22 6,0 (IR 2
3,5-5,00 ER ISO F22 N60 o ¢
1,0 ERM16-1,00 ISO )
1,25 ERM16-1,25 1SO ®
1,5 ERM16-1,50 ISO ®
16 9.53 1,75 ERM16-1,75 ISO )
2,0 ERM16-2,00 1SO )
2,5 ERM16-2,50 I1SO ®
3,0 ERM16-3,00 I1SO °
0,5-3,00 ERM16-AG60 )

IRM16-1,00 ISO

IRM16-1,25 ISO

IRM16-1,50 1SO

IRM16-1,75 1SO

IRM16-2,00 ISO

IRM16-2,50 ISO

IRM16-3,00 ISO

R PGS (NG (R ) ) P Y (=)
~N OO WO (W

IRM16-AG60

R PRPQ) (PGS R ) ) P Y (=)

( B B BE B BE B NN J
I~ oo [wo [ |[o o~

CER
CNR

Portainserti pag

139
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D Inserti a filettare

Filettatura UN
Filettatura
Esterna
Filettatura
Interna
s = = mm s = = mm i
L | I.C. | Passo | FilettaturaEsterna |8 5 & (mm) Filettatura Interna |8 5 £ (mm) AUtT'."S'II)'.I.
2SS x[v £ S g x|y |wred
72 ERUNF1172 ¢ & 08|04 IRUNF1172 ¢ & 0803
64 ER UN F11 64 ¢ & 08|04 IR UN F11 64 ¢ & 08|04
56 ER UN F11 56 ¢® & 07|04 IR UN F11 56 ¢ & 07|04
48 ER UN F11 48 ¢ & 06| 06 IR UN F11 48 ¢ & 06 06
44 ER UN F11 44 ¢ & 06 06 IR UN F11 44 ¢ & 06 06
40 ER UN F11 40 ® & 06|06 IR UN F11 40 ¢ & 06| 06
11 6.35 36 ER UN F11 36 ® & 06|06 IR UN F11 36 ¢ & 06 06
32 ER UN F11 32 ¢ & 06|06 IR UN F11 32 ¢ & 06| 06
28 ER UN F11 28 ¢ & 0607 IR UN F11 28 ¢ & 06 07
27 ER UN F11 27 ¢ & 07|08 IR UN F11 27 ¢ & 07|08
24 ER UN F11 24 ¢ & 07|08 IR UN F11 24 ¢ & 07|08
20 ER UN F11 20 ¢ ¢ 0809 IR UN F11 20 ¢ & 0809
18 ERUNF1118 ¢ & 0810 IRUNF1118 ¢ & 0810
16 ERUN F11 16 ¢ & 09 11 IRUNF11 16 ¢® & 09 11
14 ERUNF11 14 ® & 09 | 11 IR UN F11 14 ¢ & 09 | 11
13 IRUNF1113 ¢ & 08|10
12 IRUNF1112 ¢ & 09| 11
11 IR UN F11 11 ¢® & 08| 11
72 ER UNF16 72 ® & 08|04 IRUN F16 72 ¢ & 0803
64 ER UN F16 64 ® & 08|04 IR UN F16 64 ¢ & 08|04
56 ER UN F16 56 ® & 07|04 IR UN F16 56 ® & 0704 CER
48 ER UN F16 48 ¢ & 06|06 IR UN F16 48 ¢ & 06| 06 CNR
44 ER UN F16 44 ¢ & 06 | 06 IR UN F16 44 ¢ & 06 06
40 ER UN F16 40 ® & 06| 06 IR UN F16 40 ¢ & 06| 06
36 ER UN F16 36 ® & 06|06 IR UN F16 36 ® & 06 06
32 ER UN F16 32 ¢ & 06 | 06 IR UN F16 32 ¢ & 06| 06
28 ER UN F16 28 ¢ & 06|07 IR UN F16 28 ® & 06 07
27 ER UN F16 27 ¢ & 07|08 IR UN F16 27 ¢ & 07|08
16 9.53 24 ER UN F16 24 ¢ & 07|08 IR UN F16 24 ¢ & 07|08
20 ER UN F16 20 ¢ & 0809 IR UN F16 20 ¢ & 0809
18 ERUNF16 18 ® & 08 1 IRUNF16 18 ¢ & 0810
16 ER UN F16 16 ¢ & 09 11 IR UN F16 16 ¢ & 09| 11
14 ER UN F16 14 ® & 1012 IR UN F16 14 ® & 09|12
13 ERUNF16 13 ¢ & 1013 IRUNF16 13 ¢ & 1013
12 ERUNF16 12 ® o 11|14 IRUNF16 12 ® & 11|14
11,5 ER UN F16 11,5 ® & 11|15 IRUNF16 11,5 ® & 1115
11 ER UN F16 11 ® & 1115 IR UN F16 11 ® & 1115
10 ERUNF16 10 ® & 11|15 IRUNF16 10 ® & 1115
9 ER UNF16 9 ® o 12 |17 IRUNF169 ® & 12 |17
8 ER UN F16 8 ® & 12 |16 IRUNF16 8 ® & 1115
7 ERUNF227 ® & 16| 23 IR UN F22 7 ® & 16|23
22 12.7 6 ER UN F22 6 ® & 16|23 IR UN F22 6 ® & 16|23
5 ER UN F22 5 ® & 17|25 IR UNF22 5 ® & 16|23

Portainserti pag 139 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: A richiesta




Inserti a filettare

Filettatura WHITWORT 55°

Filettatura F.
Esterna NC P "
i
i 55°
Y o R=0.137P
Filettatura V] m
Interna L
IR WP.. IRM.. '
= mm S = = mm i
L | I.C. | Passo | FilettaturaEsterna |8 5 & (mm) Filettatura Interna |8 & = (mm) AUtT'."s'll)'.I.
§ S & X Y S S & X Y pplicabili
72 ERWP F11 72 ¢ & 07|04 IRWPF1172 ¢ & 07|04
64 ER WP F11 60 ¢ & 07|04 IR WP F11 60 ¢ & 07|04
56 ER WP F11 56 ® & 07|04 IR WP F11 56 ¢ & 07|04
48 ER WP F11 48 ¢ & 06|06 IR WP F11 48 ¢ & 06| 06
40 ER WP F11 40 ¢ & 06|06 IR WP F11 40 ¢ & 06| 06
36 ER WP F11 36 ¢ & 06|06 IR WP F11 36 ¢ & 06| 06
32 ER WP F11 32 ¢ & 06|06 IR WP F11 32 ¢ & 06| 06
28 ER WP F11 28 ¢ & 06| 07 IR WP F11 28 ¢ & 06| 07
26 ER WP F11 26 ¢ & 07|07 IR WP F11 26 ® & 07|07
11 6.35 24 ER WP F11 24 ¢ & 07|08 IR WP F11 24 ¢ & 07|08
22 ER WP F11 22 ¢ ¢ 0809 IR WP F11 22 ¢ & 0809
20 ER WP F11 20 ¢ ¢ 0809 IR WP F11 20 ¢ & 0809
19 ERWP F1119 ¢ & 08|10 IR WP F1119 ¢ & 0810
18 ER WP F1118 ¢ ¢ 08|10 IR WP F11 18 ¢ & 0810
16 ER WP F11 16 ¢ & 09 | 11 IR WP F11 16 ¢® & 09 | 11
14 ER WP F11 14 ¢ & 09 | 11 IR WP F11 14 ¢® & 09 | 11
12 IRWPF1112 ¢ & 10| 11
11 IR WP F11 11 ® & 0912
48 - 16 ER WP F11 A55 ¢ & 0809 IR WP F11 A55 ¢ & 0809
72 ER WP F16 72 ® & 07|04 IR WP F16 72 ¢ & 07|04
60 ER WP F16 60 ® & 07|04 IR WP F16 60 ¢ & 07|04
56 ER WP F16 56 ® & 07|04 IR WP F16 56 ® & 07|04
48 ER WP F16 48 ¢ & 06| 06 IR WP F16 48 ¢ & 06 06 CER
40 ER WP F16 40 ® & 06|06 IR WP F16 40 ¢ & 06| 06 CNR
36 ER WP F16 36 ® & 06|06 IR WP F16 36 ¢ & 06| 06
32 ER WP F16 32 ® & 06|06 IR WP F16 32 ¢ & 06| 06
28 ER WP F16 28 ® & 06| 07 IR WP F16 28 ¢® & 06| 07
26 ER WP F16 26 ® & 07|07 IR WP F16 26 ® & 07|07
24 ER WP F16 24 ® & 07|08 IR WP F16 24 ¢ & 07|08
22 ER WP F16 22 ¢ & 0809 IR WP F16 22 ¢ & 0809
16 9.53 20 ER WP F16 20 ¢ & 0809 IR WP F16 20 ¢ & 0809
19 ER WP F16 19 ® & 08 1 IR WP F16 19 ® & 08 1
18 ER WP F16 18 ® & 08 1 IR WP F16 18 ® & 08 1
16 ER WP F16 16 ¢ & 09 | 11 IR WP F16 16 ¢ & 09 | 11
14 ER WP F16 14 ® o 1 1,2 IR WP F16 14 ® o 1 1,2
12 ER WP F16 12 ® ¢ 11| 14 IR WP F16 12 ® & 11|14
11 ER WP F16 11 ® & 11|15 IR WP F16 11 ® & 1115
10 ER WP F16 10 ® & 11|15 IR WP F16 10 ® & 1115
9 ERWPF169 ® o 12 |17 IR WP F16 9 ® & 12 |17
8 ER WP F16 8 ® & 12 |15 IR WP F16 8 ® & 12 |15
48-8 ER WP F16 AG55 e o | 12 | 17 IR WP F16 AG55 e o | 12 | 17
7 ER WP F22 7 ® & 16|23 IR WP F22 7 ® & 16|23
6 ER WP F22 6 ® & 16|23 IR WP F22 6 ® & 16|23
22 12.7 5 ERWP F22 5 ® & 17|24 IR WP F22 5 ® & 17|24
7-2 ER WP F22 N55 ® & 17|25 IR WP F22 N55 ® & 17|25
16 9.53 18-5 ERM16-AG55 [ 12 | 1,7 IRM16-AG55 [ 12 | 17

Portainserti pag
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D Inserti a filettare

Filettatura NPT

Filettatura - Fg
Esterna ; 1 TR s
g @ yR

L]
ER NPT.. ' - I
¥
- Al
Filettatura p *Q:: k50
Interna If. .
N
IR NPT.. 6 '
S Z=| (mm) S =Z | (mm) i
L I.C. | Passo | Filettatura Esterna |8 & = Filettatura Interna |8 & & U]
N & B o & Applicabili
2SS x 2SS x|y
27 ER NPT F11 27 ¢ & 07|08 IR NPT F11 27 ¢ & 07|08
11 6.35 18 ER NPT F11 18 ¢ & 08|10 IR NPT F11 18 ¢ & 08 |10
14 ER NPT F11 14 ¢ & 08|10 IR NPT F11 14 ¢ ¢ 08|10
27 ER NPT F16 27 ® & 07 03 IRNPT F16 27 ® & 07 03 g,ﬁg
18 ER NPT F16 18 ¢ & 08 |10 IR NPT F16 18 ¢ & 08 |10
16 9.53 14 ER NPT F16 14 ® 09|12 IR NPT F16 14 ¢ & 09|12
11,56 ERNPTF16 11,5 ® & 11 1,5 IR NPT F16 11,5 ® & 11 1,5
8 ER NPT F16 8 ¢ & 13| 18 IR NPT F16 8 ¢ & 13|18
Portainserti pag 135 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
Filettatura NPTF
A ¥
N
Filettatura -— g
Esterna | | | KOOk
& ‘ iy
ER NPTF.. ' e
¥
k " T x
Filettatura _--{ A
Interna ,f. "
{ N
IR NPTF.. 6 '
5 Z 2| (mm) S =Z | (mm) i
L | IC. | Passo | FilettaturaEsterna |8 & & Filettatura Interna |8 & £ AUt:';:'ll;i“
2SS x 838 x o
27 ER NPTF F11 27 ¢ & 07| 07 IR NPTF F11 27 ¢ & 07| 07
11 6.35 18 ER NPTF F11 18 ¢ & 08|10 IR NPTF F11 18 ¢ & 08|10
14 ER NPTF F11 14 ¢ |08 |10 IR NPTF F11 14 ¢ ¢ 0810
27 ER NPTF F16 27 ¢ & 07|07 IR NPTF F16 27 ¢ & 07| 07 g:\zllg
18 ER NPTF F16 18 ¢ & 08|10 IR NPTF F16 18 ¢ & 08|10
16 9.53 14 ER NPTF F16 14 ¢ |09 |12 IR NPTFF16 14 ¢ & 09|12
11,5 ER NPTF F16 11,5 ¢ & 11 1,5 IRNPTFF16 11,5 ® & 11 1,5
8 ER NPTF F16 8 ¢ & 13| 18 IR NPTF F16 8 ¢ & 13| 18

Portainserti pag 139 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




Inserti a filettare

Filettatura BSPT

Filettatura - Fg
Esterna d o N
& Or
ER BSPT.. ' - i
» NEs
Filettatura . ]
Interna Sy L
N
IR BSPT.. K™ '
S Z 2| (mm) 5E =2 (mm) i
L | IL.C. | Passo | Filettatura Esterna |8 5 Ej Filettatura Interna |8 % & AUt?"s'll)'.I.
2SS x|v £ S S x|y |feried
28 IR BSPT F11 28 ¢ & 06| 06
11 6.35 19 IR BSPT F11 19 ¢ & 0809
14 IR BSPT F11 14 ¢ & 0910
CER
28 ER BSPT F16 28 ¢ & 06 06 IR BSPT F16 28 ¢ & 06 06 CNR
19 ER BSPT F16 19 ¢ & 0809 IR BSPT F16 19 ¢ & 0809
16 9.53 14 ER BSPT F16 14 ® & 10|12 IR BSPT F16 14 ® & 1012
11 ER BSPT F16 11 ® & 11115 IR BSPT F16 11 ® & 11115
Portainserti pag 139 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
Filettatura ACME
Filettatura = g
Esterna d R
‘2 L )./
ER ACME.. ' ol - / ‘ / \
Filettat > l i
ilettatura Py [
: o > a4
Interna - ay L
LN
IR ACME.. K™ '
S =Z =| (mm) S Z | (mm) i
L | IL.C. | Passo | Filettatura Esterna g = = Filettatura Interna |5 =& = AUt:I;:IlLIiIi
2SS x|v €S8 x|y |™
11 6,35 16 ER ACME F11 16 ¢ ¢ 09|10 IR ACME F11 16 ¢ & 0910
16 ER ACME F16 16 ¢ & 0910 IR ACME F16 16 ¢ & 09|10
14 ER ACME F16 14 ¢® & 10|12 IR ACME F16 14 ¢® & 10|12
12 ER ACME F16 12 ¢ & 11|12 IR ACME F16 12 ® & 11|12 CER
16 9.53 10 ER ACME F16 10 ¢ & 13|13 IR ACME F16 10 ¢ & 13|13 CNR
8 ER ACME F16 8 ® & 15|15 IR ACME F16 8 ¢ & 15|15
6 ER ACME F16 6 ® & 17|18 IR ACME F16 6 ® & 17|18
6 ER ACME F22 6 ¢ o 18 | 21 IR ACME F22 6 ¢ & 18 | 21
22 12.7 5 ER ACME F22 5 ® & 20|23 IR ACME F22 5 ® o 2 2,3

Portainserti pag

139

4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




D Inserti a filettare

Filettatura STUB ACME

Filettatura & i 4
Esterna - J R
OR ./
ER STACME.. ' T / \ / \
Filettat > s
ilettatura ' A - an 4
Interna o If. .
LN
IR STACME.. [ '
S =2 | (mm) 5E =22 (mm) "
L | IL.C. | Passo | Filettatura Esterna % = = Filettatura Interna |2 & = A:)J;:I;:I:ili
& >S5S X |Y &>55| X |Y
16 ER STACME F16 16 ¢ & 1010 IR STACME F16 16 ¢ & 1010
14 ER STACME F16 14 ® & 1111 IR STACME F16 14 ¢® & 11 ] 11
16 9,53 12 ER STACME F16 12 ® & 12 12 IR STACME F16 12 ® & 12|12 CER
10 ER STACME F16 10 ¢ & 13|13 IR STACME F16 10 ¢ & 13|13 CNR
8 ER STACME F16 8 ® & 15 15 IR STACME F16 8 ® & 1515
6 ER STACME F16 6 ® & 18 18 IR STACME F16 6 ® & 1818
Portainserti pag 139 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
Filettatura TRAPEZOIDALE
Filettatura & g
Esterna ; J o NOWR
OR
ER TRP.. ' K
Filettat > l i
ilettatura e A
Interna - ,f. "
N
IR TRP.. [ '
5==Z2| (mm) =22 (mm) i
L | L.C. | Passo | Filettatura Esterna g = = Filettatura Interna |2 & = A:)J;:I;:Ililili
>SS X |Y ES5S| X |Y
1,5 ERTRPF16 1,5 ¢ & 10| 11
16 9.53 2 ERTRP F16 2 ¢ & 1013 IR TRP F16 2 ¢ & 1013
3 ERTRPF163 ¢ & 13 15 IRTRP F16 3 ¢ & 13|15
CER
CNR
4 ERTRP F22 4 ¢ & 1819 IR TRP F22 4 ® & 1819
22 12.7 5 ERTRPF22 5 ® & 20 24 IR TRP F22 5 ¢ & 20| 24
6 ERTRP F22 6 ® & 20 22 IR TRP F22 6 ¢ & 20| 22

Portainserti pag

139

4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




Portainserti a filettare D

CER/L

Direzione di
avanzamento Y
In figura: utensile destro
Applicazioni Inserto Ricambi
Filettatura esterna
S
. v | & | &F |7
- S
Articolo Disp. |[H-hj W | L S J Sede Boccola Vite Cacciavite
R L
CER/L 1616-16 ® | & 16| 16 | 100 | 20 |21.6
2020-16 ® | & | 20| 20 |125| 25 |21.6 ER..F16.. AGE X01 V35¢ TX15
2525-16 ® | & | 25| 25 150 | 32 |21.6
3225-16 ® | & | 32| 25170 | 32 |216
2525-22 ® | & | 25| 25 150 | 32 |27.0
3232-22 ® | & | 32| 32170 | 40 |27.0 ER..F22.. E2E X03 V45 TX20
4040-22 ¢ | & | 40 | 40 | 250 | 45 |27.0
Inserto pag 133-138 4: Disponibile in 48h. ®@: Disponibile O: A richiesta

CNR/L

@ D Minimo od

T S
Direzione di =
avanzamento B L

In figura: utensile destro

Applicazioni Inserto Ricambi
Filettatura interna
& | 7
(mm) '.' ’
Articolo Disp. (gD gd| H | L | [ |S Sede Boccola Vite Cacciavite
R | L | min
CNRL 0012-11(ITH212R) ® & 12 (12 |11 |150 | 25 | 6.6
0016-11(ITH 216R) e | & 15|16 |15 (150 30 | 7.8 IR.F11.. V25 X7
0020-11(ITH 220R) ® | & 25|20 |18 [170| 35 |15.0
0016-16 ® & 20 (16 |18 160 | 42 |11.0
0020-16 ® | & |25 |20 |18 [200| 34 [14.0 A6i X01i
0025-16 ® & 32 |25 |23 (250(36,5/17.0 IR..F16.. X01 \Vi35¢ TX15
0032-16 ¢ | & |40 |32 |23 250 |41.5(22.0
0040-16 ¢ | & |50 |40 |37 [300] 46 |27.0
0020-22 ¢ & |25 20 |18 (200 | 34 [14.0
0025-22 ® & 32 |25 |23 (250(36,5/17.0 IR..F22.. E2i X03 V45 TX20
0032-22 ¢ | & |40 |32 |23 250 |41.5(22.0
0040-22 ¢ & |50 40 |37 [300| 46 |27.0

Inserto pag 133-138 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: A richiesta




D Per Filettatura vedi anche questi articoli

(mm)
Ricoperti
Inserti Articolo PC130 5D S od2| t |passo f Disegni
R L
NFTT  0805MR/L [ J [ ] 05 | 1.0
0810MR/L ® ] 8 7.75 6 [(385| 10 | 1.0
0815MR/L (J o 15 | 1.2
1110MR/L (] (] 10 | 1.2
1115MR/L [ J [ ] 15 | 1.2
1120MR/L [ ° 11 10.7 8 |49 |20 | 12 - ‘@\
1125MR/L (J [ ] 25 | 1.2
g W 1410MR/L ° ° 1012 s |
2 1415MRL | ® | @ 15 | 12 /
b 1420MR/L ° ° 14 135 9 5852012 b , -
E LAY hd hd 25 12 Léjqi D minimo diametro
1610MR/L [ J [ J 10 | 1.2 Lt lavorabile
1615MR/L [ J ([ ] 15 | 1.2
1620MR/L ° ° 20 | 12
1625MR/L ([ () 16 15.7 11 | 58 | 25 | 1.2
1630MR/L ° ° 30 | 15
1635MR/L [ J [ ] 35 | 1.6
1640MR/L [ J (] 40 | 1.8
Vedi pag i #: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: Arichiesta




Fresatura

I
Inserti Inserti affilati Corpi fresa
Pag. 142-154 Pag. 155-156 Pag. 157-246

& KORLOY



Codifica (ISO) degli Inserti di Fresatura

———a————g—

Angolo di spoglia

Forma dell inserto

K R 12

Tolleranza

Tipo di Lunghezza del tagliente,

Rompitruciolo

o Forma dell inserto

Tipo di rompitruciolo

O oo .

O

R S

©©eO=0
A%@A

e Angolo di spoglia

[T A

oo g o B

Svasatura
Svasatura70° ~90°  70° ~ 90°
A B C F

=
E Svasatura

Svasatura70° ~90°  70° ~ 90°
G H J M

1] I
7 T O

£

=]

Svasatura 40° ~ 60° Svasatura 40° ~ 60°
s . . . S N Q R T
\P 3 \4\/ 5 \_\/ 7 15 20
’ i ° i ) =
EEZ Tipo speciale
. B Svasatura E
25 \-XV/ 30" 11° 40°~60°  Syasatura 40° ~ 60°
F G N =] u W X
e Tolleranze e Lunghezza del tagliente , Diametro del cerchio iscritto
d : Cerchio iscritto m \
t : Spessore m m
m : Vedi figura m M o L o o
d d d _d ‘ = =
Tolleranza di C,E,H,M,0,P,R,S,T,W rm) Misure indicate
e d m t 4 | Tokrazad [Tolleranza m VAN 06 09 1 16 22 27 33 44
| | JKLMN) U MN | Y QDO |03 o5 06 09 12 15 19 25
A| 0025 | 0005 |:0005 63 | 005 | 008 | 2008 | 2013 = =
95% | 005 | #0.08 | 008 | 013 04 06 07 11 15 19 23 31
C| #0025 | 0018 |00 008 | €013 | 013 | 5020
127 | 008 | 013 | 2013 | 0. 03 05 06 09 12 16 19 25
H 0013 | 20013 | 20025 15875 | 010 | 018 | 2015 | 2027
1905 | 2010 | 018 | 2015 | 2027
0,025 _ |
. | e || % %4 | 013 | 2025 | 2018 | 1038
G| 005 | 1005 | 1013
J| :005~4015 | 0005 |:o0e5 Tolleranza classed
K| 005~2015 | 10013 | 20025 d__ Tokaad | Tolerrva m
635 | 005 | 2011
L | #005~20.15 | 40025 | 20.025 955 | 005 | 01
M| 2005~30.15 | :008~1020 | 0.13 27 | 00 [ 015
15875 | 2010 | 2018
U | 0.08~:025 | +013~2038 | 20.13 06 | w010 | 018

BEEPEN O KORLOY

Diametro del cerchio iscritto




Codifica (ISO) degli Inserti di Fresatura

03 68 S R-MX

6 7 8 9 10

i i Preparazione - A o
Spessore Raggio di punta del tagliente Direzione di taglio Nome del rompitruciolo

0 Spessore e Preparazione del tagliente

= miei= | I I

—_

Simbolo Spessore (1) (mm)
o1 159
T0 179 T ] s )
T1 198
02 238
T2 278
03 3.18
T3 3.97
o s 0 Direzione di taglio
06 6.35 B .
07 7.94
09 952
11 1.1

12 12.70 % R %a P% L %%’
Raggio di punta
(7 it o

r Simbolo r Simbolo Nome del rompitruciolo
mm mm mm mm
00 0.0 12 12
02 0.2 15 1.5
04 0.4 16 16
05 05 24 24
08 0.8 32 32
10 1.0 40 4.0

MA-X83-X90-X225

Ol

Angolo di registrazione Angolo di spoglia MM MF
kr a°
A-45° A-3° | F-o25°
D - 60° B-5° \ G- 30°
E-75° C-7 | N-O°
F - 85° D-15° | P-11°
P-90° E-20° \
Z - Special ‘ MM W Wiper

6 KORLOY



Inserti di Fresatura

Acciaio [ JCIL VeV S [ ) OV Vv WVe ina7i
Acciaio Inossidabile M vV & & * W v (@ @ Appllce.12|one.
Materiale Ghisa v oV v v o/v| @ Taglio continuo
Leghe Leggere oV D & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S (v & (V) & Tag"o interrotto
Materiali Temprati H [ J [ ]
Ricoperti Cermet| Non Ricoperti
. . WX X o
LE i AT 888 ERe23-nn8588< Dimensioni () | Fresa
8358500888888 855xBgzes Disegnl | 'py
S22 0P RRRRRERREEE8ShaRs| | |4t rdjajb g
ADKA | ADKA 150308 R o o[15.0/952%[3.18] 0.8 | 4.5
150308 TR [ ) [} ] e ol0 ° 15.0]9.525|3.18| 0.8 | 4.5 ‘
e o] fin)
ADKT/ADXT ADKT 1505 PDFR MA Q0 ° 15.0952%| 5.6 | 0.8 | 4.5
1505 PDSR MM ® * ) o0 00 ° ®|15.0{95%| 56| 0.8 | 4.5 o
i'"" ADXT  150524R-MM [ 15.0{952%5| 5.6 | 2.4 | 4.5 ’E[ E:d
\ } 150540R-MM o 15.0[95%| 56| 4.0 45 S
ADLT ADLT 150308 R o0 x ko000 O ole ° 15.0/9525|3.18/ 0.8 | 4.5
- o1 g,
S A=
APHT-MM |APHT 15T3PDTRMM | e ° ° 15.8] 952]3.97] 0.8 | 45
. T,
/ i
APKA APKA 200408 TR ° ° 20 | 127]4.76] 0.8 | 5.6
200408 R ®| 20 | 127 |4.76| 0.8 | 5.6 Yo E
O |4 To
EN Jf
APKT 1604 PDSR [ ] 16.4]952%5(4.76| 0.8 | 4.4 169, 173
(O] x,
PN :
APKT 1035 PDFR-MAB [ONO) [ 10.5/ 670 | 3.5 | 0.5 [2.85 167, 169,
15T3 PDFR-MA (oo} [ 15.88|9.525|3.97| 0.5 | 4.5 . 171,173
1604 PDFR-MA Q0 ° 16.4]9525(4.76] 0.2 | 4.4 f .
160416 FR-MA Q0 [ 16.4]952%5|4.76| 1.6 | 4.4 RN ‘7 "
160432 FR-MA Q0 [ 16.4|9525(4.76| 3.2 | 4.4
APKT 1604 PDFR-MA3 Q0 [ 16.4|9525(4.76| 0.8 | 4.4 169, 173
)
o™ i T
APKT 1604 PDSR-MF |® o0 [ 16.4]952%| 5.0 (0.8 | 4.4 , 168, 169,
171,175
o
[1f
APKT 1604PDSRMM |@ @@ x k0o 0 0000 00 o o ®[16.4/955]5.2]0.8] 4.4 169,173
160432R- MM1 [ [ d 16.4|19525| 52|32 |44 -
o,
APKT 1604 PDTR-X22 o [ L 16.4]9525(4.76| 0.8 | 4.4 169, 172
(O] &,
] :
AMPT 0602 PDFR-MA (] 6 |42 |26|04|20 165, 174,
0903 PDFR-MA ® 94162136|04 |28 : 166, 175,
11T3 PDFR-MA ° 11.2[6467] 3.6 [ 0.5 | 2.9 s | @; 168,171
o [ |
AMPT 11T3PDSR-MF |® ° 11.2]6467| 3.6 | 0.5 [2.85 168, 169,
1604 PDSR-MF_ |Q Q 16.4| 941 |5.76| 0.8 | 4.5 - 17,175
1806 PDSR-MF o 17.4]1098|6.35 0.8 | 4.5 ,, i I @lu
oo R
g88s5£3332®2g3L58E ®: Disponibile O: A richiesta > Fino ad esaurimento scorte
2] L n © M 0 1o
855555088888858288 8¢5z
==222C2R R RPRe R RrRaEoCl5Sha2Es




Inserti di Fresatura

Acciaio [ JCIE (L JLICIE ] [ LK) ina7i
Acciaio Inossidabile =~ M |6 |0 | & * (VE v : [ Appllce.12|one.
Materiale Ghisa v oV |v v ov|® Taglo continuo
Leghe Leggere L) [ & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S | * |V o Taglio interrotto
Materiali Temprati H [ o
Ricoperti Cermet| Non Ricoperti
T LD 288552852 2288888 | - Dimensioni () o | Fresa
85855338838888822n2gs28 i [al (][4 Disegni | 4,
Z22Z2=2Z2000000000000000WATITO | a b g
APMT-ML | AMPT 0903 PDER-ML ° 9.4621]36]04]28 166, 168,
11T3 PDER-ML ° 11.2[6467( 36| 0.5 [2.85 171,175
[N
APMT-MM [ APMT 0602 PDSR-MM |® eee o0 o 6 |424(26|04] 2 165, 166,
060202 PDSR-MM [ 6 |424126]02] 2 168, 170,
060208 PDSR-MM L) 6 |424/126]08| 2 17,174,
060212 R-MM (] oo o 6 |424 12612 2 175
060216 R-MM [ ] 6 |424/126]|16| 2
0903 PDSR-MM | ® L ) ° 9.4162136|04 |28
090308 PDSR-MM [ 9.4162136|08|28
090312 R-MM [ ° 94)62136]12|28
090316 R-MM [ [ [ 9.4)62136|16|28
090320 R-MM [ ° 9.4162136]20|28
090332 R-MM [ ° 9.4)62136|32|28
11T3PDSR-MM | @ L ) 11.2|6467| 3.6 | 0.5 |2.85
117308 PDSR-MM| ® o0 ° 11.2|6467| 3.6 | 0.8 |2,85
117312 PDSR-MM| ® ° ° 11.2|16467| 3.6 | 1.2 |2.85
11T316R-MM (] [ [ 11 |6.467| 3.6 | 1.6 |2.85
11T318R-MM o O 11 [6467| 3.6 | 1.8 [2.85
11T324R-MM o [ ° 11 |6467| 3.6 | 2.4 [2.85
1604 PDSR-MM | @ o0 16.4| 941 |5.76| 0.8 | 4.5
160424R-MM [ 16 | 941|5.76| 2.4 | 45
160450R-MM [ [ 16 | 941 |5.76| 5.0 | 4.5
160464R-MM [ [ 16 | 941|5.76| 6.4 | 4.5
1806 PDSR-MM LX) L) [ 17.4/11098(6.35 0.4 | 4.5
APMT-Q APMT 11T3 PDER-Q o 11.2/6467| 3.6 | 0.5 |2.85 165, 166,
1604 PDER-Q o) 16.4| 941 |5.76| 0.8 | 4.5 ' 168, 169,
\ 171,173,
175
APMT-QM | APMT 11T3 PDSR-QM o 11.2]6467) 3.6 | 0.5|2.85 165,166,
1604 PDSR-QM o0 16.4| 941 |5.76| 0.8 | 4.5 M= 168, 169,
| = 1,1,
175
APXT 11T3 PDSR-MF o0 11.3]65%| 3.6 | 0.5 |2.85 168, 169,
1604 PDSR-MF [ [ L) 16.5| 9.56 |5.76| 0.8 | 4.5 - 17,173,
175
APXT-MM | APXT 1035PDSR-MM | e oo oocooe o o 05| 67 | 3.5 05 |2.85 167, 168,
103512 R-MM [ o0 ) 10.5| 67 | 35| 1.2|2.85 169,171,
103520 R-MM [ o0 ° ) 10.5| 67 | 3.5|2.0|2.85 173,175
11T3 PDSR-MM [ * @ [ [ [ 11.3]65% | 3.6 | 0.5 |2.85
11T308 PDSR-MM|[ O o 11.3/65% 3.6 | 0.8 |2.85
11T312R-MM [ Q [ 11.3/65%| 3.6 | 1.2 |2.85 ey
11T316R-MM Q 11.3/65%| 3.6 | 1.6 |2.85 -
1604 PDSR-MM [ *x @ [ [ L) [ [ 16.5/9.56|5.76| 0.8 | 4.5
160416R-MM o0 [ ° ° [ 16.5| 9.56 |5.76| 1.6 | 4.5
160424R-MM [ L) ° 16.5| 956 |5.76| 2.4 | 4.5
160432R-MM [ [ [ 16.5| 9.56 |5.76| 3.2 | 4.5
CPMH CPMH  120408-MM [ 12.9/12.7/4.76| 0.8 | 5.5 235
I
CPMT CPMT  060204-MM ° 6.4 6.35/2.38| 0.4 |2.75 . 285
- 080308-MM [ 8.17938|3.4(0.8(3.18 .
@ 09T308-MM ° 9.7 9525(3.97 0.8 | 4.4 | l | b
LBS (ex ARF) | LBS 080 o 8 |24 240, 241
100 ° 10 (2.6
120 ° 12 (3.0
160 ° 16 [ 4.0
200 ° 20 | 5.0
250 L 2516.0
320 ° 32|70
383 ££33382v2g358E ®: Disponibile O: A richiesta *: Fino ad esaurimento scorte
RB==2238RBsR8RR8NRFS8 Soroo
288550800 0P 2G5S REEES

> & KORLOY EZED



Inserti di Fresatura

Acciaio [ JCIE (L JLICIE ] [ LI [
Acciaio Inossidabile =~ M |6 |0 |l & & (VE v : [ Appllce.12|one.
Materiale Ghisa v oV v v ov| ® Taglio contllnuo
Leghe Leggere oV D & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S | * |V o Taglio interrotto
Materiali Temprati H [ )
Ricoperti Cermet| Non Ricoperti
et Articolo g888s88s282 88588, Dimensioni () o Fresa
8558000000000 owEes2g 1] |0 Disegnl | 'py
222220000000 00000000WATITO t a b g
LBH LBH 080 ° 718 [24] 4 240,241
100 [ 85|10 26| 5 )
a» 120 . 101236 f q
<’ = . OEIBIL
250 [ 185/ 25 | 6 125
320 [ 235/ 32| 7 | 16
LFH LFH 100 ° 85|10 (26|10 240,241
| o : ootz | i "
i [ ] R . ’ 81
Nﬁ 200 . 150[ 20| 5 |15 %
250 [ 185/ 25| 6 |20 M -
320 [ 235/ 32| 7 |20
LR LR 100-R05 ) 85|10 26|05 240, 244
100-R10 [ 85|10 26|1.0
_fi : 100-R20 . 85|10 [2.6]20
v 120-R05 . 1012 3 |05
120-R10 [ 10(12| 3 |1.0
120-R20 ° 10 12| 3 |20
160-R05 [ 12 16| 4 |05
160-R10 [ 12116 | 4 | 1.0
160-R20 ° 1216 | 4 [20 -
160-R30 ) 12 16| 4 | 3.0 B
200-R05 [ 1520 | 5 |05 ‘
200-R10 ° 15]20] 5 |10 ] N
200-R20 ° 15120 | 5 |20
200-R30 [ 15120 | 5 | 3.0
250-R10 [ 185/ 25| 6 | 1.0
250-R20 [ 185/ 25| 6 |20
250-R30 ° 185/ 25| 6 | 3.0
320-R10 [ 235(32| 7 (1.0
320-R20 [ 235/ 32| 7 |20
320-R30 ° 235/ 32| 7 |30
LRH LRH  100-R05 ° 85|10]26]05 240,241
100-R10 Q 85|10 |26/ 1.0
_I"'i : 100-R20 [ 85|10 26|20
120-R05 [ 10 (12| 3 |05
% 120-R10 ° 10 (12| 3 |1.0
120-R20 ° 10(12] 3 |20
160-R05 Q 12116 | 4 |05
160-R10 ° 12 (16| 4 | 1.0
160-R20 ° 12116 | 4 |20
160-R30 [ 12 16| 4 | 3.0 r
200-R05 ) 15120 | 5 |05
O
200-R10 ° 15]20| 5|10 @)
200-R20 o 520 5 |20 YA
200-R30 ° 15120 | 5 |3.0
250-R05 ° 185/ 25| 6 |05
250-R10 ) 185/ 25| 6 | 1.0
250-R20 ° 185/ 25| 6 |20
250-R30 [ 185/ 25| 6 | 3.0
320-R10 [ 235(32| 7 (1.0
320-R20 (e} 235/ 32| 7 |20
320-R30 o 235/ 32| 7 |30
LNMX-MF | LNMX 100605 PNR-MF e e O ° 10 (6565|0535 178180
151008 PNR-MF * ) ) 15|10 | 10 | 0.8 | 45 Vs
151016 PNR-MF ° 1510 [ 10 | 16|45 O} | -
I ]
LNMX-MM | LNMX 100605 PNR-MM [ @ eee o0 o 10[65/05]35 176-180,
100608 PNR-MM ) ) 10 |6.5|0.8|3.5 ) 184,185
100605 PNL-MM ) ) 10 |65|0.5]| 3.5 “
151008 PNR-VM (@ ® eee oo o 15110 | 0.8| 45 I
151016 PNR-MM X ° 15|10 | 16|45 1
151008 PNL-MM [ [ ° 1510 |0.8| 45|35
383 ££3338282gg58% ®: Disponibile O: A richiesta > Fino ad esaurimento scorte
8553350858888855558aBss22
222220000000 00000Dna IO




Inserti di Fresatura

_ Acdialo__ oV 000 o LACICACIE Applicazione
Acciaio Inossidabile =~ M |6 |0 | L J * VP v & (® . .
Matsriale Ghisa v oV v v ov| ® Taglio contllnuo
Leghe Leggere oV D & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S | * |V o Taglio interrotto
Materiali Temprati H o [
Ricoperti Cermet| Non Ricoperti
Inserti Articolo f8838833822egg3Ls s imensioni
BEEI38575588053B8 Bexss TR o (T
£8P RPPRRRRRRRRESESha2Es| | | d | rjdjahb g
LNEX-MA |LNEX 100605 PNR-MA 00 ° 100/ 65|65 05|45 78180
151004 PNR-MA [o)e) [ 15.0{10.0{10.0{ 0.4 | 4.5 p
.| 15.0/10.0{10.0| 0.8 | 4. A |
151008 PNR-MA 00 ° 5.0[10.0/10.0| 0.8 | 4.5 o [ EF
LNEX-MF | LNEX 100605 PNR-MF e o ° 10.0[ 656505 | 35 T
151008 PNR-MF ° ° ) 15.0{10.0/10.0| 0.8 | 4.5 ~
7))
p— —]
LNEX-MM | LNEX 100605 PNR-MM o 10.0/6.565|05(35 178-180,
100605 PNL-MM ° 10.0/65 65| 0.5 |35 - 184,165
151008 PNR-MM [ [ ] 15.0/10.0{10.0| 0.8 | 4.5 @ J 3
151008 PNL-MM o 15.0/10.0[10.0/ 0.8| 45 B2 5
OFCN | OFCN 0704 SN ® * x ®|74] 18 |486 05
ol L
,'"' ‘-—‘J !
OFCW OFCW 05T3 SN [ J o 52 112.7|3.85/ 0.5 | 4.4

-
—

OFKR-MA |[OFKR 0704FN-MA 00 ° 74| 18 |4.76| 05

&

i

OFKR 0704SN-MF ® 0 Xx xo e o ®| 74|18 |476/ 0.5
@ 14425
[ Ll
OFKR 0704 SN-MM e o L] LS 74|18 1476/ 0.5
L L
OFKT  05T3 FN-MA Q0 [ 5.2(12.7(3.97| 0.5 | 44
OFKT  05T3 SN-MF o o 521127(3.97| 05| 4.4
[ 5
¥
OFKT-MM | OFKT  05T3 SN-MM ° L2 5212.7/3.97| 0.5 | 4.4
" 0704 SN-MM o o 74118 |476/ 05|58
[ 5
L 3
ONHX-MF | ONHX 0606ANN-MF |® ° ° 6.6 |16.0/6.0| 0.8 | 5.6 [1.03 il
060608-MF o ¢} ¢} 6.6 16.0/6.0| 0.8 |5.6
0806ANM-MF  |O Q o 8.420.2/6.0 08|56 153
080608-MF o e} o 8.41202/6.0|08|56

YRS S8 882228358 s ®: Disponibile Q: A richiesta : Fino ad esaurimento scorte
o™ mmm&oﬂv—lﬂmmmv—ci:cc (=)

N===S=S00MDoMOO NN N P b=3 - o O
CC088000000SBTBazZz2aRe5282
=Z2=2z=z22484a66aaaaaax/O0SnHAaTIo
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Inserti di Fresatura

Acciaio oV ¥ LIV ] L) OVV Ve icazi
Acciaio Inossidabile M |w |00 |k D e v o e [® Appllca.lz|one.
Materiale Ghisa M ov v M o v |® Taglio continuo
Leghe Leggere o v O & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S v * v & Taglio interrotto
Materiali Temprati H [ o
Ricoperti Cermet| Non Ricoperti
. . WX X c
nsrt miclo  |sS8E¥sEscgesoLagl ™ E—
855850088888888:8wBgzes Disegnl | 'py
S8 oo P PPRPR PR R REEESha2Es| | | d |t rdja W 9
ONHX-MM | ONHX  0606ANN-MM o O 6.6]16.0]6.0] 0.8 | 5.61.03 oM
060608-MM o O 6.616.0/6.0| 0.8 | 5.6 s
0806ANM-MM o O 841202/ 6.0 0.8 |5.6 [1.53 =
080608-MM Qo O 8.41202/6.0|0.8 |56 ! @ju
[ -]
ONHX-MA | ONHX 060608-MA o) 6.6 16.0]6.0] 0856 o
- 080608-MA o) 82(202|60]08 56 o
d ’m
| -
ONHX-W ONHX  060608-W Q Q 6.5|16.0/6.0| 0.8 |56 211
080608-W Q Q 8.21202/6.0/ 0.8 |56
ﬁ. A
[mu| .
ONMX-MF | ONMX 0606ANN-MF QO O 6.6 16.0/ 6.0 0.8 | 5.6 [1.03 211
060608-MF o O 6.616.0/6.0| 0.8 | 5.6 X
[ - I,l 0806ANN-MF o o 84(202]60] 0856|153 . M
gk ‘ 080608-MF o O 8.41202/6.0|0.8 |56 -
ONMX-MM | ONMX 0606ANN-MM |® [ [ L) 6.6 16.0/6.0| 0.8 | 5.6 |1.03 211
060608-MM 00 00 6.6(16.0/6.0| 08|56 o
| - | 0806ANN-MM 842026.0] 0856|153 s M
. -~ -
_——-’ 080608-MM 8.4120.2/6.0| 0.8 |56 A -
ORG ORG 265 [ 10| 7 |3.0/03|35|28|2.65 245
325 [ 10| 7 |3.0/03|35|28325
¥ w 405 ° 15|12 | 45|05 |4.5|45|4.05 Wr' }?ﬁ‘ o
@ 470 [ 15|12 |45|05|45|45 470 = :
RDKT-MA | RDKT 10T3 MO-MA [o)e] ) 10 |3.97 3.85 231,232
= 1204 MO-MA Q0 ° 12 (4.76 45 (‘“‘
a t
RDKT-MF | RDKT 10T3 MO-MF QO ° ) 10 (3.93 3.85 231,232
1204 MO-MF [ e o o 12 |4.76 45
RDKT-MM | RDKT 10T3 MO-MM (LX) LX) L) 10 (3.97 3.85 231,232
1204 MO-MM LX) [ [ L0 12 (4.76 45
6 . 1605 MO-MM e o o 16 [556] |55
\‘-—-Jq'i 2006 MO-MM [ 20 |6.35 55
RDHT RDHT 1003-MOT ° ° ° ° 10 (3.18 43 233,234
10T3-MOT ) [ [ 10 (3.97 4.3
RDHW | RDHW 0501-MO o ° ° 5 15 2.1 2,23
07T1-MOT o [ ) 7 197 2.6
0702-MOT [ 0] ° 7 12.38 2.6
0802-MOT Q [ ° 8 |2.38 3.2
1003-MOT * o @) () 10 |3.18 3.9
12T3-MOT Q| [ ) 12 (3.97 3.9
1604-MOT o] ° ° 16 |4.76 5.2
383 =k 8882328858 5 ®: Disponibile O: A richiesta > Fino ad esaurimento scorte
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222222 RRRRkIGSShalED




Inserti di Fresatura

_ Acciaio__ ov|+ v &0V + o OV VWV Applicazione
Acciaio Inossidabile M |vv® L * v v & @ ) .
Materiale Ghisa M ov v v o/v | ® Taglio continuo
Leghe Leggere oM D & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S |v + * v o Taglio interrotto
Materiali Temprati H o o
Ricoperti Cermet| Non Ricoperti
Inserti Articolo sS88ss3382v2ggLsS s Dimensioni
T N v pisean T
S e e e R R R R R R R R R R EE8Shs2Es| | d tjrjd alb Pag
RDHX RDHX 1003-MO QO ° 10 |3.18 233,234
12T3-MO (o)e} o 12 13.97
1604-MO 00 ° 16 |4.76 ﬁj
ARy
RDMW RDMW 1003-MOT o0 10 |3.18 39 233,234
e 12T3-MOT o0 [} 12 13.97 3.9 :I
4
. ) 1604-MOT o ) o . 16 [476] |52 .
RPGT-AK | RPGT 0803 MO-AK 00 ° 3 1318]  |3.35
. 1003 MO-AK Q0 [ 10 [3.18 4
@ 1204 MO-AK 00 ° 2 [476] |44
Leghe leggere
RPMA RPMA 1204 MOT [ * X @ ] ) ° o 12 1476 4.3
@ 1
@ 11
d t
RPMT 1204 MOT-X193 ° *x @ [ ] [ ] ° 12 |4.76 4.3
SDCA 0903 AETN o 9.53 3.18 44109
1204 AETN . 127 [476] 55266 | X
2
0 g 15°
=
SDET 09M402R-MA Q0 ° 9.525 3923/02| 4 [1.2 203
130504R-MA Q0 ° 135 5.56| 0.4 |5.56| 2.2 .
A s
SDHT-X84 |SDHT 1204AFSNX84 | e oo D 127] |476]  |5.65/2.66
(" >>\
2 B
- ’ 15
) =
SDHT-X90 | SDHT 1204 AEFN X90B Q0 ° 127 4.76 5.65|2.66
_ _x
2 By
- ‘ . ‘ 15°
! t
SDNW SDNW 1205 ZDTN-R15 ) ° ° 12.7 5.76 4.8
SDMT SDMT 090308 o0 ° 9.525 3.18/ 0.8 [ 4.4
f’\> o
LN ] @% .
L
SDMT-C SDMT  120508-C ) ] ) 12.7 510849
- o
@ I,
\- ‘ .
olWvWXXoooowooowo £ A L o L )
% g é § § § § § g % @ % g 2 § E sgl s N ®: Disponibile  O: A richiesta >: Fino ad esaurimento scorte
CC088000000SBTa==z2aRR52R
222=Z2Z20ao0o000000000X00DD0NnaA TS
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Inserti di fresatura

Acciaio [ JCIC CICICJCIE ) [ ] (O ) ina7i
Acciaio Inossidabile =~ M [a |0 | +* * v v &+ (@ Appllcz.azlone.
Materiale Ghisa M ov v v ov | ® Taglio continuo
Leghe Leggere oV D & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S |v * ¥ & Taglio interrotto
Materiali Temprati H [ M)
Ricoperti Cermet| Non Ricoperti
u . WX X o
nsert Mo |zEBEEEEs=gesansE e T R
8558500058588838:E2 4Bz Dleegnl
e e e PR R R R R R R R R EE8Shs2Es| I |d tjrjd alb Pag
SDXT  09M405R-MF ° ) ) ) ) 9.525 4105 4 |12 203
130508R-MF [ ) ) 135 5.56| 0.8 |5.56| 2.2
SDXT  09M405R-MM L) ° ) 9.525 4 105 4 (12 203
130508R-MM o0 [ o0 135 5.56| 0.8 |5.56| 2.2
SECA 1204 AFTN 000 xkxk000 o000 ° ole® ° 12.7 4.76 5.56|2.66 206
1204 AFFN e|127 476 5.56(2.66
1404 AFTN ® ® 14 4.76 5.56| 2.8
1504 AFTN . e0e o . . TEs| 476 |5.56] 28 R
1504 AFFN o/ 15875 4.76 5.56(2.8 L@ ) E}dv
S . 20
L S
SEET-MA SEET 0903 AGFN-MA Q0 ) 9.525 3.18 3.4 1211 205,206
14M4 AGFN-MA Q0 ) 14 4 4.4 (2.64 o
_-;":;:‘ﬂ_“h.: 7 b‘
\?/' G
S g 20°
! t
SEEW SEEW 0903 AGTN °e 9525 [3.18 3.4 211 205, 208
14M4 AGTN ® kX ° 14 4 4.4 12,64 \)x _
0] H
Nt 20
(.
SEHT-X45 |SEHT 1204AFSNX45|@e @@ x ke e e e e . 1271 [4.76]  |5.56]2.66 Pl
= %
. [ 1 i 'l
- E© Ej
\ L‘_, L
SEHT-X83B | SEHT 1204 AFFN X838 00 ° 27| [476]  |5.56]2.66 Pl
' o]
W" Y, % o
t
SEHT-X225 | SEHT 1373 AGFN X225 00 ° 134 397 721246 a0,
N g 20°
° ‘ — '
SEKN 45° | SEKN 1203 AFTN L) eeo o o [ eeoje o 12.7 3.18 23 A7
1203 AFFN * % [} e o127 3.18 2.3 b@\
1204 AFTN ° * ) ° oo ) 12.7 4.76 23
) 1204 AFFN * ) 12.7 476 2.3 209
\-/ 1504 AFTN . Y Y e o BeE 476 74 L %
1504 AFFN o @o|15875 4.76 24
SEKN 75° | SEKN 1203 EFTR ° ) ® e|12.7 3.18 14
SEKR-MX | SEKR 1203 AFSN-MX [ xeoe0oe0 o o ® 0|00 12.7 3.18 2.3 207
_ 1204 AFSN-MX ° ° ® 12.7 476 2.3
1504 AFSN-MX ° ) 15875 4.76 23
°
SEKT-X142 | SEKT 13T3 AGSN X142 LK) *x @ [J [J ® 134 3.97 421246 207
‘3 ) q b\
) o
= I t
383 =k S § 8 gregaowg s ®: Disponibile Q: Arichiesta *: Fino ad esaurimento scorte
B==2288RndBRN_FR8 Socroco
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Inserti di fresatura

Acciaio ov|+ V3OV O OV VWV Applicazione
Acciaio Inossidabile =~ M [a |0 |de * * v v & © ) .
Material Ghisa v oV v v v | ® Taglio continuo
ateriale Leghe Leggere O ® & Uso generico
Leghe resistential Calore | S| +* * v o Taglio interrotto
Materiali Temprati H o [
Ricoperti PCD |Cermet| Non Ricoperti
Inserti Articolo S88ss833822ggy Dimensioni
BScEiB3EERBI00k [B2uBssss v pisean T
SSL2oCPRPRRRRRRR 5E6Shs2Es| | d |t rfd]ab 4
SEKT-X155 | SEKT 13T3AGSNX155|@ @ @ eee o oo ° 134 397 4.2 2.46 a0
o~
@ d:
<> :
\a g 1 L
SEKT-X200 | SEKT 13T3AGSNX200| e ° ° 13.4 397 4.2 2.46 a0
—~F
I
I‘!;- ~©5 ﬂl 20°
\‘.- y ! _
SEXT-MF [SEXT 0903AGSN-MF | e @ x e e o 9525 318 34 |2.11 205, 206
14M4AGSN-MF | ® @ * % P ° 14 4 44 264 .
0] B
Nt = 20°
L L
SEXT-MM |SEXT 0903AGSN-MM| e e x e e o 952 3.18 3.4 [2.11 205, 206
- 14M4AGSN-MM| @ ®@ x xee®e® oo @00 14 4 4.4 (2.64 >)\ ~
[ ©j [R5
Nt = 20°
L LE
SEXT-MR |SEXT 0903AGSN-MR | O Q000 9525 3.18 34 [2.11 20,206
> 14M4 AGSN-MR| @ ° oo o 14 4 44264 \5\
o, |
323
. 20°
L L
SFCN SFCN 1203 ZFR o [127 3.18 25
1203 ZFL o [127] |38 25 —
-
../ | Lt
SFKN SFKN  12T3 AZTN ° ° ° 12.7 397 22 x
@
b / L
SNEW SNEW 09T3ADFR ° 9525]9525(3.97] 0.5 | 4.4 197
O
= 5
d C05 -
SNEW-NAF | SNEW 09T3ADTR-NAF ° 9525]9525(3.97] 0.5 | 4.4 197
‘e | T
Yt
0 Al
SNHX-X152 | SNHX 11023 X152 ° ° ° 11 2.3 25
11027 X152 ° ° ° 11 27 —
- 12032 X152 ° ° ° 127 32 \@ ‘ @
& 12045 X152 ° ° ° 12.7 45 ‘
12054 X152 ° ° o 12.7 54 B J_L‘
1207 X152 ° 0 127 7
SNMX MM1 45° [ SNMX 1206 ANN-MM1 |@ @ eee o0 o 12.7 6.35 5.2 |2.36 N 209
AL N 120612 ANN-MM ° ° 12.7 6.35/1.2| 5.2 . |—||
g ’ I i e
\/ MM 1= Vite FS255 —
MM= Vite FTKA0410 e
SNEX MM 45°| SNEX 1206 ANN-MM  |O Q0 Q 6.35 452.36 209
‘ VITE___FTKA0410
SNEX MF 45° | SNEX 1206 ANN-MF  |O 00 ° 12.716.35 4512.36 209
_,.a"g‘-...‘.,
' VITE  FTKA0410
2885833822235 ®: Disponibile O: A richiesta : Fino ad esaurimento scort
™D 2 I=E-E=-Eals > e X=) - Disponibile LA Trichiesta . FINO ad esaurimento scorte
g22hgneasRe88sls 98| Soroo
O003300C0V0OBO0 |ZZ2a252R
2222200000 0000|0 OOoODwnwaxTxTO
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Inserti di fresatura

Acciaio [ JCIC OV [ ] (O ) Applicazione
Acciaio Inossidabile =~ M [a |0 |de * * v v & © ) .
Materiale Ghisa ™ o v v ) ov | ® Taglio continuo
Leghe Leggere oV o & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S |v $ |V o Taglio interrotto
Materiali Temprati H [ J [ ]
Ricoperti Cermet| Non Ricoperti
Inserti Articolo gS88ss53382vaggLs s Dimensioni
SN NI S Dseani |
e e e PR R R R R R R R R EE8Shs2Es| I |d tjrjd alb 4
SNEX MA 45° | SNEX 1206 ANN-MA Q0 ® 12.76.35 4512.36 209
VITE FTKA0410
SNMX MM 75° | SNMX 1206 ENN-MM | @ e o oo 12.716.35 5.2(1.82 209
SNMX MF 75° [ SNMX 1206 ENN-MF | ® e o oo 12.7/6.35 5.2 |1.82 209
@ 1
G :J :
SNEX MM 75° | SNEX 1206 ENN-MM |O [ [J 12.7(6.35 5.2(1.82 209
O !
_WJ t
SNEX MF 75° [ SNEX 1206 ENN-MF [O QOe Qe 12.7(6.35 5.2(1.82 209
= é&
9 1 Eﬂ
SNEX MA 75°| SNEX 1206 ENN-MA Q0 ) 12.7(6.35 5.2 (1.82 \ 200
3 [l d
— =

SNEXW 45° | SNEX 1206 ANNW |0 50 17.13[12.716.35 45 — 09

VITE FTKA0410

SNUN 120408 ° e|127 476/ 0.8
120412 Q Q127 476/ 1.2
SPKN 1203 EDTR ° L) L) ojle o 12.7 3.18 141 1
1203 EDR e o127 3.18 14| 1 ‘ 77(’% N
1204 EDTR ° 127 4.76 14| 1 A
1504 EDTR ° ° ° 15875 4.76 14 1 E\ j Z:}w
1504 EDR o | 15875 476 14 1 M L
SPKR 1203 EDSR MX ° ° ° 12.7 3.18 1.4 %
SN
N ] T
SPHT SPHT 1204 AESN X118 ° e} ° 12.7 3.97 5.56| 1.4

)
S

é
-[©]
e

SPKW SPKW 1204 EDTR o Q ° 12.7 4.76 5.56| 1.4
1204 EDTL o o Qo 12.7 4.76 5.56( 1.4
@ 1204 EDR e|127 4.76 5.56| 1.4

4
1@}
i

SPKX SPKX 1204 AD Q Q ° 12.7 4.76 5.56| 1.4

o
G

IS5 E83882L2358E ®: Disponibile Q: Arichiesta *: Fino ad esaurimento scorte
1) HESnonmr-rwhbhroiEle o

DE=E==S=S0NIDOMOXDdNN g ® b -—o o

8038330V 00BTaz=z2wRg522
=Z=2z=z2246a66a6aa6aaaxl00SnHAaTIo




Inserti di fresatura

Acciaio [ JCIE + & I ) [
Acciaio Inossidabile =~ M |a0 |0 |l & ) v & (@ Appllc§2|on§
Materiale Ghisa v v o/v | ® Taglio continuo
Leghe Leggere o & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S |v & Taglio interrotto
Materiali Temprati H M)
Non Ricoperti
Inserti Articolo S88sEE33832v2ggLs s Dimensioni
BECESBEREREREN8ER8 8oz e0 il pisegni | 2
S oo PR RRR R R R R R E68ShaREs| | [d|t]r d b Pag
SPMA SPMA 120408 (] Q o o o127 476/ 0.8 | 5.6
- j E
% f
SPMT | SPMT 060304 [®) 6.35 [3.18 0.4 | 2.8
090308 ° 9.525 3.18/ 0.8 | 44 /
- 120408 o 127] 476/ 0856 t@} @jd
“« / | ﬁ
SPMT-KC | SPMT 110408-KC 115 48108 |45 43
‘ Tm
SPUN SPUN 120308 e e e e|i27] [31808
120312 Q O 0olte7 3.18/ 1.2 r
120408 (e} 12.7 4.76| 0.8 D
/ 150408 [} 15.875 476/ 0.8 N ‘%n"
190412 o0 19.05 476| 1.2 L_‘.J !
TCMT-X18 | TCMT 16T308 X18 [} 16.5 397/ 0.8 |44 w
%
\ i
TWX-KC |[Twx 16RKC 165/9.52(3.97] 0.8 | 44 W
22R-KC 22 [12.714.76| 0.8 | 4.4 N
o
TEKN  [TEKN 1603 PETR QOOe e |65 [318 |05
2204 PETR O e e |22 476] |05 V4
A4 1o 20°
TFCN TFCN 2203 PFL ) 22 3.18 25
2203 PFR °
Z\‘Z
e
TNMX TNMX 2710 AZNR-NM 27 |15875| 10 | 0.8 | 5.6 188, 189
TPKN TPKN 1603 PDTR o0 16.5/9.525(3.18
1603 PDR e 0]16.5/9525(3.18
1603 PPR ® 16.5/9.525(3.18
2204 PDTR [} ) 22 [12.7|4.76
2204 PDR e o] 22 |127(4.76
TPKR-MX | TPKR 1603 PDSR-MX ° 16.5/9.525(3.18 0.7
1603 PPSN-MX Q 16.5/9.525(3.18 1.2
/ \ 2204PDSR-MX | e 22 [12.7[4.76
I.' 3 & am»
—
TPUN TPUN 110304 X ° ° 11 16.35|3.18| 0.4
110308 * ° e | 11635318/ 0.8 .
160304 * [} e /16.5/9525/3.18| 0.4 ¥
160308 % [} o0 0 ) 16.5/9.525(3.18| 0.8 y
160312 * e O|16:5/952%5[3.18] 1.2 I h
220408 [} ) e o] 22 |127|4.76| 0.8
220412 [ ® e o 22 |127|476/1.2

NC5330
NCM325
NCM335
NCM310K
NCM320K
PC3500
PC3600
PC5300
PC8110
PC3545
PC6510
PC8520
PC9530
PC210F
PD2000
Riv Tiain
CN20

CN30

®: Disponibile  O: A richiesta >: Fino ad esaurimento scorte
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Inserti di fresatura

Acciaio [ JCIE L0 JCIE ] [ LI inai
Acciaio Inossidable =~ M |0 |0 | & * o v : [ Appllcz.mone.
Materiale Ghisa M ov v v olv|® Taglio contllnuo
Leghe Leggere oV D & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S |v * ¥ & Taglio interrotto
Materiali Temprati H [ o
Ricoperti Cermet| Non Ricoperti
insert LU FEEF EEEET TR T RS
835850088888888:5«Bgz2s Disegni | 'p
e e PR R R R R R R R R EE8Shs2Es| | d tjrjd alb iy
VCKT-MA | VCKT 220530-MA Q0 ) 20.1 5.56| 3 | 5.6 200
s~ B -l
VDKT-MA | VDKT 11T210N-MA oo [ 8.816.35[2.87| 1 |28 200, 201
11T220N-MA Q0 o 6.7 |6.352.87| 2 | 2.8
o .|
WDKT-MH | WDKT 080316 ZDSR-MH e} e oo 8 [3.18/1.6]3.3 216,217
10T320 ZDSR-MH [Ye) e oo 10 [3.97] 2 |43
. 130520 ZDSR-MH o0 ° ° 135[5.56| 2 [5.56 ﬂ %,
- 150625 ZDSR-MH [} ° ° 15 |6.35] 2.5 |5.56 | B N
WNMX-MM | WNMX 060312ZNN-MM eeo o 6.35(3.18] 1.2 |2.86 90995
. 09T316ZNN-MM oo o ° 9525/3.97| 1.6 | 3.6 <
E“c - 130520ZNN-MM eee o . 12.7556] 2 |47 .
:’ 160720ZNN-MM O O 16.0/7.0 [ 2.0 | 5.8 o
XEKT-MA | XEKT 19M504FR-MA 00 ° 18 5 (04|44 19,193
19M508FR-MA 00 ° 18 5 (0.8 | 4.4
19M512FR-MA 00 ° 18 5 [12]44
s 19M516FR-MA 00 ° 17.5 5 (1.6 4.4 : T
i 19M520FR-MA oXe) ° 17.5 5|2 |44 £a7 B
19M530FR-MA Q0 ° 17 5| 3 |44 o F R
19M532FR-MA 00 ° 17 5 (3244
19M540FR-MA Q0 ° 16.5 5| 4 |44
19M550FR-MA 00 ° 16 5|5 |44
XPHT-X147 | XPHT 1604 PDSR-X147| @ *xe e ° 16.4]9525]4.76 4.4
o
- O]q He
\L-g\ oo ;\J ;
ZDMT ZDMT 08T2-R10 ° 8.4 16.75/2.78| 10 | 2.8
1103-R12.5 ° 10.6 8.5 |3.18/12.5/ 2.8
] 13T3-R15 ° 13.2[10.5[3.97| 15 | 4.4 T
# 13T3-R16 ° 13.2(105/3.97| 16 | 4.4 "
ZPET-MM |ZPET 080M-MM ° 16 [80|35] 8 |29 7
100M-MM ° 19 [10.4| 45 | 10 | 3.4
125M-MM ° 24 [12.9]5.3 [125| 4.5 ‘
150M-MM 28 (15.4| 7 | 15 |56 @T%
160M-MM ° 285|16.4| 7 | 16 | 5.6 ] =
200M-MM 38 (20.7| 8 | 20 |66
250M-MM 48 |25.9/95| 25 | 8.6 Interni
ZPET-MM |ZPET 080S-MM ° 15[66]31] 8 |29 07
100S-MM ° 155/ 8.4 |3.8| 10 | 3.4
=i 1255-MM ° 20.5/10.7| 45 |12.5| 4.5 3
y 150S-MM 25 |124/65| 15 |56 @T%ﬁ
160S-MM ° 26 (13.4/6.5| 16 | 5.6 — kR
200S-MM 32 (16.7] 7 | 20 |66
250S-MM 40 [20.7/85| 25 | 8.6 Esterni
ZPMT-R | ZPMT 1604-R20 ° o 16.1{12.7|4.76| 20 | 5.6
1604-R25 ° 16.9/12.7|4.76| 25 | 5.6
1604-R31.5 ° 17.6/12.7|4.76(31.5| 5.6 .
ZPMT-MM |ZPMT 1504PPSR-MM | e @ ° ° [¢) 15.9[12.7]4.76 56
-> o B
é g 2 g § % ‘% u% g g é § § % % E HARR ®: Disponibile Q: A richiesta *: Fino ad esaurimento scorte
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22Z2=2=20o00000000000D00VATITITO




Inserti affilati

Acciaio oVWV + Applicazione
Acciaio Inossidabile =~ M v+ ® T i
i aglio continuo
Materiale Ghisa L] 9 ;
Leghe Leggere & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S & Taglio interrotto
Materiali Temprati H |®
Ricoperti Non Ricoperti
Inserti Articolo e88g Dimensioni ) Di . Frese
eceee isegni Pa
EEEE [ pd [ t]r]d g
XPEW | XPEW 06T1-TN oo 10 [6.35[3.18] 1 [265
]
11T3PDSR-MP ° ) 11 168 |35 2.75 )
1704PDSR-MP ® ® 17 1 9.6 | 47 415
[0]] % (
N
1204MO-X227 [ ] [ ] 12 |4.76 4.50
1606MO-X227 [ [ 16 {6.38 5.50 //3???\\\ L
2006MO-X227 [ [ 20 6.38 6.50 \?;éi]// ‘ i
o
2R ®: Disponibile Q: A richiesta : Fino ad esaurimento scorte
8883
EEEE
ITTT
Acciaio Ve e v App"CﬁZiOﬂe
Acciaio Inossidabile =~ M |&| |@|@ v ] )
Materiale Ghisa eove D) @ Taglio continuo
Leghe Leggere & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S & Taglio interrotto
Materiali Temprati H
Ricoperti Non Ricoperti
Inserti Articolo = é E é Dimensioni (1) 5 . Frese
el o @ Disegni
SSEE SN = Fld |t ] r|d Pag
. . . 51 11°
ADKA/APKA CR ADKA 150308 CR Q000 o0 15 |19.52|3.18| 0.8 | 45
APKA 200408 CR Q000 (N 20 [12.7|4.76| 0.8 | 5.56| 15° .
—
o1 B,
N B
ADLC 1503 R1.0 ® 000 [ e} 15 |19.52|3.18| 1.0 | 45 216
1503 R1.5 ®e OO0 ® O 15 19.52|3.18| 1.5 | 45
1503 R2.0 ® OO0 e O 15 19.52|3.18| 2.0 | 45
1503 R2.5 ®e OO0 ® O 15 |19.52|3.18| 2.5 | 45 Vs
1503 R3.0 ® OO0 ® O 15 19.52|3.18| 3.0 | 45 j %}' y
1503 R3.5 ® 000 ® O 15 19.52|3.18| 35 | 45 EN A Jf
1503 R4.0 ® 000 ® O 15 |9.52|3.18| 4.0 | 45
1503 R5.0 ® 000 ® O 15 19.52|3.18| 5.0 | 45
ADLR 1503 R1.0 ® OO0 ® O 15 19.52|3.18| 1.0 | 45 246
ADLR 1503 R1.5 ® OO0 [ e} 15 |19.52|3.18| 1.5 | 45
1503 R2.0 ® OO0 ® O 15 19.52|3.18| 2.0 | 45
1503 R2.5 ® 000 [ e} 15 |19.52|3.18| 2.5 | 45 .
1503 R3.0 e000 ® 0 15 |9.52(3.18/ 3.0 | 45 T -
1503 R3.5 ® OO0 e O 15 |9.52|3.18| 35 | 45 qd J@‘fdﬁ
1503 R4.0 e000 O)fe) 15 |9.52(3.18 4.0 | 45 T
1503 R5.0 ® OO0 ® O 15 19.52|3.18| 5.0 | 45
APLC 2004 R5.0 Q000 QO 20 [12.7|4.76/ 5.0 | 5.5 216
APLC 2004 R5.5 e OO0 ® O 20 [12.7|4.76| 55 | 5.5
2004 R6.0 ® 000 [ e} 20 [12.7|4.76/ 6.0 | 55 s
2004 R6.5 ©000 ) 20 [12.7]4.76] 6.5 | 55 ] T |
2004 R7.0 ©e000 e 20 [12.7]4.76| 7.0 | 55 S
2004 R7.5 ® OO0 ® O 20 (12.7|4.76| 7.5 | 5.5
= Sz é ®: Disponibile  O: Arichiesta *: Fino ad esaurimento scorte
EEES
dxs3 ~ S
o5 I X =




Inserti affilati

156

Acciaio v e v ina7i
Acciaio Inossidabile M | V@ v App|ICGI.ZI0ne.
Materiale Ghisa v ° @ Taglio continuo
Leghe Leggere & Uso generico
Leghe resistenti al Calore S ‘ Taglio interrotto
Materiali Temprati H
Ricoperti Non Ricoperti
Inserti Articolo z g z g Dimension = Frese
S EE ~2 ITd]t]rdlalb 6ot g
= = =2 I
APLR 2004 R5.0 Q000 QO 20 [12.7]4.76| 5.0 | 55 246
APLR 2004R55 |® 00O O 20 [12.7/4.76| 55 | 55 ,
2004 R6.0 [ NONONO) e O 20 |12.7]4.76] 6.0 | 5.5 j -
@ 2004 R6.5 Q000 Q0 20 [12.7]4.76| 65 | 55 RS Eﬁ)*s
2004 R7.0 [ NONO N0 e O 20 |12.7|4.76| 7.0 | 5.5
2004 R7.5 e000 )¢} 20 [12.7|476| 75 | 5.5
SPUC 1904 R8.0 Q000 )¢} 19.1[19.1]4.76] 8.0 %6
SPUC 1904 R8.5 Q000 QO 19.1(19.1]4.76| 85 .
1904 R9.0 Q000 ()} 19.1]19.1(4.76| 9.0 -
1904 R9.5 Q000 (0 e) 19.1(19.1]4.76| 9.5 O D .
1904 R10 0000 0 19.1|19.1/4.76| 10 ] f
SPUR 1904 R8.0 Q000 e O 19.1119.1]4.76| 8.0 246
SPUR 1904 R8.5 Q000 Q0 19.1119.1]4.76| 85 ,
1904 R9.0 0000 ® O 19.1/19.1]4.76| 9.0 -
1904 R9.5 Q000 Q0 19.119.1]4.76| 9.5 D D -
1904 R10 0000 O 19.1[19.1(4.76] 10 (I f
AL SPKN AL SPKN 1203 R Q000 Qe 12.7(12.7|3.18 14
1203 L Q0000 Oe 15.9/15.9|4.76 1.4 %
-~ 1504 R 0000 00 Y A
1504 L 0000 00 !
| )
AL SPUN AL SPUN120308R [0 QOO Qe 12.7[12.7]3.18] 0.8
120308 L (O NONO NO) o 12.7(12.7(3.18| 0.8 ,ﬁ
< -
AL SEKN | AL SEKN 1203 R Q0000 Qe 12.7/12.7]3.18 23 €7
f <
S =
] L
ALTPKN AL TPKN 1603 R Q000 Qe 16.5/9.52(3.18 12
1603 L Q000 Q0O 16.5/9.52|3.18 1.2 5
2204 R (O NONO NO) Qe 22 [12.7]4.76 14 N
2204 L Q000 QO 22 [12.7]4.76 14 ggh %‘.
ALTPUN |ALTPUN110304R [0 QOO e 11.0]6.35[3.18] 0.4
110304 L Q000 o0 11.0{6.35|3.18| 0.4 o0
110308 R Q000 Q0 11.0/6.35(3.18| 0.8 ‘\
‘ 110308 L Q000 Qe 11.0/6.35(3.18| 0.8 ‘Qb‘ %w
160304 R Q000 e o 16.5| 9.5 |3.18| 0.4 i ‘ t
160304 L Q000 LN 16.5| 9.5 [3.18| 0.4
160308 R Q000 Qe 16.5| 9.5 (3.18| 0.8
160308 L Q000 Qe 16.5| 9.5 |3.18| 0.8
% E = g ®: Disponibile  Q: Arichiesta *: Fino ad esaurimento scorte
S o 2
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Panoramica frese

Application
e £
Tipo | Frese | Descrizione Modello Angolo |  Diametro Inserti applicabili é é o £ £ | Pag
c & & & 2
5828 ¢§
165, 166,
AMS / APMTO06009... 168, 170
. . APMT/APXT11...
10005/15008 - 0% | 010-040 APMT1S.. ©0 o
20005/4000S
=] 165, 166,
S - APMTO0609... 168, 170
z AMCM e 00° | ©32-0125 APMT/APXT11.. |(® O O
s —  1000S/1500S ! APMTI8
T = 20008/40008 =
2 % 167, 169
g = 90 APF10 APXT10...
o 90° 010~040 APMT/APXT16... ®0 O
8 90 APF16 APKT16...
LL Cilindrica
167, 169
90 APF10 - APXT10...
bﬁ; 90° | ©40~0160 APMT/APXT16.. |® © @)
90 APF16 § APKT16...
Manicotto -y
012~020 7
AMM 1000 ~ APMTO6...
90° APMTO9.. ®©0 @)
= AWM 1500 016-032
&
.g_ 175
< APXT/APMT11...
AMF20 90° | @20~@40 ®0 O
171,172
HEC10 APXT10...
90° | ©20-040 APKT16...X22 @) o)
XHEC16
171
APXT11...
AMS. M 90° 020~032 APMT11... (@) )
o 172
g APKT16...X22
< SEC 90° | ©50~0100 o0
2
©
LL 173
APKT/APXT16...
FB : 15°75°|  Q45~090 (o]
173
APKT/APXT16...
FOR - 90° 020~032
188
TNMX27...
PBAM 5000 45° | @80~0315 (o)
8
2
g 189
o
2 PBZM 5000 80° | ©80~0315 TNMX27.. (o)

O: Applicazione principale O: Possibilita di esecuzione ®: Applicazione secondaria

& KORLOY



Panoramica frese

Applicazioni
o £
Tipo | Frese | Descrizione Modello Angolo | Diametro Inserti applicabili % g o S &| Pag
© = 2
» a o o
Ap" 180
RM4PM « 90° | ©10~040 LNMX/LNEX10..PNR |© © O
184
_ RM4ZCM 3000 040~052
E 90° LNMXLNEX10.PNL O O
4=
& RM4ZCM 4000 ©63~0100
[*]
t 184
(7]
5 RM4ZS3000 o0 o25-@40 | LNMxi006.PN. O O
[
g 185
o RM4ZM3000 90° | @25~pa0 | LNMXANEX15.PNL O O
178,179
RM4PS3000 014050 | | \oivr nextopng |© O @)
90° LNMX/LNEX15...PNR
—  RM4PS4000 032~063 00 O
E 178,179
S RM4PCM 3000 @40~0100
i LNMX/LNEX10...PNR 00
%0 LNMX/LNEX15...PNR
RM4PCM 4000 050~0160
197
SNEW09...
=  MAPDS 90° | ©40~063 | pcp 00
E
S ; 197
(7}
<  MAPD e 90° | ©32-040 §25W°9'" 00
L3S |
012~042 200
PAS - 90° WDKT11... o o O o
2000/4000 032-040 WCKT22...
i} 200
E =
£ < PACM 90° | ©40~0100 | WCKT22... 00 (o)
= o 4000
< a
)
o 201
3 PANI2000 « 90° | O12-042 |  WDKT1A.. 00 OO
fra
' 192
PAXS 5000 / 90° | ©20~@40 | XEKT19.. 00 OO
— - 192
T e
% PAXCMS000 t! 90° | @40~@125 | XEKT19.. 00 o
& ~
193
s P
PAXM ﬁ 90° 020~040 XEKT19... O O O O
L

O: Applicazione principale O: Possibilita di esecuzione ®©: Applicazione secondaria




Panoramica frese

Applicazioni
o £
Tipo | Frese | Descrizione Modello Angolo |  Diametro Inserti Applicabili g $ o S E| Pag
c 8 © & 2
2228 ¢%
[e] 203
: FMPS3000 ‘//;y o 025063 | pvenEToo. oo
£ .t 90 SDXT/SDET13...
= FMPS4000 D40~063
S
» R 203
® FMPCM 3000 % 2 250~280
g - - SDXT/SDETO09... 00
@ — ; SDXT/SDET13...
g = FMPCM 4000 063~0125
g 205
E FMAS3000 025~063 SEXT/SEET09
' 45° SEXT/SEET14... o
FMAS4000 @50~063
205
FMACM 3000 @50~0125 SEXT/SEET09
457 SEXT/SEET14... o
FMACM 4000 — 050~0200
g PA42 SECA/SEHT1204... 206, 207
5 Y 050~0125
< PA45 -— 45° SEKN/SEKR1203.. |O
& @50~0200
o PA48 SEKT13...
g
o 209
0
£ RMBACM 4000 45° | 0600160 | SNMX/SNEX1206..A |©
_ 209
‘E
£ RwsEcM 4000 75° | ©80~0200 | SNMX/SNEX1206.E ©
5
211
RM16ACM 6000 45° @63~0400 ONMX/ONHXO06... o
216
HRMCM 13 D50~280 WDKT13
- WDKT15... o > O
HRMCM 15 063~0160
WDKTO08 210
E nn
% HRMM - 280~0200 WDKT10... o o @
9 WDKT13...
c
Sc.’ 217
£ HRMS WDKTO8...
N 0810113 - | ©20-063 | WDKT10.. o 0®
g WDKT13...
©
S 222-224
= HRMDS WNMXO06...
s 06 - | o16~063 WNMX09... (o) 0®
g 09/13 WNMX13...
(7]
L&: a - 3 ©40~0100 WNMXO09... 223,225
= % - | o50-0125 | WNMX13.. o e XO)
4 080~0315 | WNMX16...
222-224
P WNMX09
HRMDM » - 020~063 WNMX13... o o @

O: Applicazione principale O: Possibilita di esecuzione ®: Applicazione secondaria

& KORLOY



Panoramica frese

Applicazioni
o e
Tipo | Frese | Descrizione Modello Angolo |  Diametro Inserti Applicabili % S o £ £| Pag
© = >
E 5 £8 35
» » o O &£
s RDCT/RDKT10 .
1000/1500/2000
2500/3000/4000 08~063 roctokTiz., OO OO
5000/6000
231
FMRM RDCT/RDKT10...
3000/4000 060~0160 RDCT/RDKT12... oo oo
£ 232
£  FMRCM 3000 @40~0100 RDCT/RDKT10...
] =
N 0O 00
o FMRCM 4000 @50~0125 RDCT/RDKT12...
(/]
2 232
g FMRCM 5000 @50~0125 RDCT/RDKT16...
@ 0O 00
g FMRCM6000 063~0160 RDCT/RDKT20...
8
[0} RDHWO05... 233
@ RDHWO7TA1...
i AR 08~063 RDHW0702... 00 00
RDHW10-12-16...
233
RDHW10...
RDF 260~0160 RDHW12... 0O 00
RDHW/16...
RDHWO7TH1... 234
RDX 260~0160 FR‘B:W%OZ'" 0O 00
RDHW12...
246
ADLC15...
- RADP 08~063 APLC20...
A SPUC19...
05
(7] 246
o £ ADLR15...
I RADN @60~0160 APLR20...
SPUR20...
© = 237
= =
=]
B £ GBE 16~050 ZPET... 00
e =
8
5 E 240, 241
% g LBE / 08~032 LBH-LFH-LR-ARF 00
= &
[ -
g 15° @25~@30 243
o _ 30° | ©25~035
- / 0| 020 SPMT11...
& 5 CE 60° | @25~042
g E 243
8 S 45° ~028 TWX...
¢ ,
- ] < 235
= "'..... T
% 3 TFE / 021~050 ggm
o Lt
© o 235
%9 FDX 021~050 SNHX...
r3
g, g, @ - ‘ 245
[ € ORC e 011~046 ORG...
S o v




Informazioni tecniche

@ Inserto Alpha-mill

Dlnserto di lunga durata
progettato per alte velocita,
elevati avanzamenti

e maggiori profondita di taglio
con bassi sforzi
e tagliente robusto

(® Lo speciale design KORLOY
consente di ridurre gli sforzi di taglio

(@ La curvatura Alpha riduce gli sforzi
di taglio mentre migliorano

la robustezza del tagliente

e la resistenza allusura

(DElevata efficenza e gradi
adatti alle piu svariate
applicazioni

@ Applicazioni e caratteristiche @ Esempio di applicazione

L'innovativa curvatura del tagliente e lo speciale
design del rompitruciolo garantiscono lavorazioni

a 90° e bassi sforzi di taglio

Grazie alle frese multifunzionali si possono
svolgere svariate applicazioni (spianatura,

scanalatura, spallamento retto ecc.)

Maggiore durata dell'inserto per ogni singola

lavorazione

Prestazioni eccellenti con elevate profondita

di taglio grazie al tagliente robusto
e ai bassi sforzi di taglio

Spallamento

Scanalatura

o [

Foratura

Ramping

Contornatura elicoidale

2

@ Gradi e rompitruciolo raccomandati

Robustezza del tagliente

o
g Rompitruciolo e grado raccomandati per pezzo lavorato (e 1°)
B Tagliente Acciaio a basso tenore Acciaio a elevato tenore oo oo . s .
g g di carbonio - Acciio leggero | di carbonio - Acciaio legato  ACCiaIC inossidabile Ghisa Lega di alluminio
o Rompitruciolo Gradi Rompitruciolo Gradi Rompitruciolo Gradi Rompitruciolo Gradi Rompitruciolo Gradi
©PC3500 ;Egﬁ
MF Tagliente ° ONCM325 ONCM325 © PC5300 ®PC5300 ) )
affilato ONCM335 ONCM335 OPC9530 OPC6510
ONC5330 ONC5330
© PC3500 © PC3500
MM Tagliente ) ONCM325 ° ONCM325 ° ® PC5300 ° © PC5300 ) )
robusto ONCM335 ONCM335 OPC9530 OPC6510
ONC5330 ONC5330
Tagliente
MA affilato - - - - - - - - . Hot
é A
HEOS
£
@
MF

6 KORLOY



Informazioni tecniche

@ Profondita di taglio raccomandata

D Inferiore a 0.5D Inferiore a 0.2D

Inferiore a 1.5D -/ ' [ Inferiore a 1.2D Inferiore

alla profondita

di taglio max.
@ Scanalatura (@ Spallamento (@) Spallamento
@ Condizioni di taglio raccomandate (per frese multitagliente)
Pezzo Diametro utensile
lavorato | Gradi [Fig. @20, 25 @32, 40 @50, 63 @80, 100
vc(m/min) fz(mm/t) ve(m/min) fz(mm/t) ve(m/min) fz(mm/t) ve(m/min) fz(mm/t)
Acciaio leggero, | NC5330 | D 230~360 0.05~0.08 230~360 0.05~0.08 230~360 0.05~0.08 230~360 0.05~0.08
acciaio abasso | PC3600 @ @ 150~300 0.08~0.1 150~300 0.08~0.1 150~300 0.08~0.1 150~300 0.08~0.1
tenore di carbonio| PC3500 | (3) 140~270 0.1~0.15 140~270 0.1~0.15 140~270 0.1~0.15 140~270 0.1~0.15
Acciaio a elevato | NC5330 @ 150~300 0.05 150~300 0.05 150~300 0.05 150~300 0.05
tenore di carbonio, PC3600 | @ 120~270 0.05~0.08 120~270 0.08~0.1 120~270 0.08~0.1 120~270 0.08~0.1
acciaio legato | PC3500 | (3) 90~220 0.1~0.15 90~220 0.1~0.15 90~220 0.1~0.15 90~220 0.1~0.15
NC5330 | (D 100~190 0.05 100~190 0.05 100~190 0.05 100~190 0.05
Acciaio legato | PC3600 | (® 80~160 0.05~0.08 80~160 0.05~0.08 80~160 0.05~0.08 80~160 0.05~0.08
PC3500 | (3 70~150 0.12~0.18 70~150 0.1~0.15 70~150 0.1~0.15 70~150 0.1~0.15
Acdiaio NC5330 | (D 100~250 0.054 100~250 0.05 100~250 0.05 100~250 0.05
nossidabile | PC5300 | @ 80~180 0.05~0.08 80~180 0.05~0.08 80~180 0.05~0.08 80~180 0.05~0.08
PC9530 | (3 80~150 0.1~0.15 80~150 0.1~0.15 80~150 0.1~0.15 80~150 0.1~0.15
Pce510 | (D 80~200 0.1~0.12 80~200 0.1~0.12 80~200 0.1~0.12 80~200 0.1~0.12
Ghisa NC5330 | @ 80~240 0.12 80~240 0.12 80~240 0.12 80~240 0.12
PC5300 | (3) 60~150 0.15-0.2 60~150 0.15-0.2 60~150 0.15-0.2 60~150 0.15~0.2
Lega di alluminio Ho1 250~900 0.15~0.3 250~900 0.15~0.3 250~900 0.1~0.4 250~900 0.1~0.4
pcesio | D 30~70 0.03 30~70 0.03 30~70 0.03 30~70 0.03
Acciaio temprato | NC5330 @ (@ 30~80 0.05~0.08 30~80 0.05~0.08 30~80 0.05~0.08 30~80 0.05~0.08
PC5300 | ® 20~50 0.05~0.08 20~50 0.05~0.08 20~50 0.05~0.08 20~50 0.05~0.08
@ Condizioni di taglio raccomandate (per frese a un tagliente)
Pezzo Diametro utensile
lavorato | Gradi |Fig. @20, 25 @32, 40 @50, 63 @80, 100
ve(m/min) fz(mm/t) vc(m/min) fz(mm/t) ve(m/min) fz(mm/t) ve(m/min) fz(mm/t)
Acciaio leggero, | NC5330 | D 230~360 0.05~0.08 230~360 0.05~0.08 230~360 0.05~0.08 230~360 0.05~0.08
acciaio abasso | PC3600 @ @ 150~300 0.08~0.1 150~300 0.08~0.1 150~300 0.08~0.1 150~300 0.08~0.1
tenore di carbonio| PC3500 | (3 140~270 0.1~0.15 140~270 0.1~0.15 140~270 0.1~0.15 140~270 0.1~0.15
Acciaio a elevato | NC5330 | (D 150~300 0.05 150~300 0.05 150~300 0.05 150~300 0.05
tenore di carbonio, PC3600 | @ 120~270 0.05~0.08 120~270 0.08~0.1 120~270 0.08~0.1 120~270 0.08~0.1
acciaio legato | PC3500 | (3 90~220 0.1~0.15 90~220 0.1~0.15 90~220 0.1~0.15 90~220 0.1~0.15
NC5330 | D 100~190 0.05 100~190 0.05 100~190 0.05 100~190 0.05
Acciaio legato | PC3600 @ (@ 80~160 0.05~0.08 80~160 0.05~0.08 80~160 0.05~0.08 80~160 0.05~0.08
PC3500 | (3 70~150 0.12~0.18 70~150 0.1~0.15 70~150 0.1~0.15 70~150 0.1~0.15
Accidio NC5330 | D 100~250 0.054 100~250 0.05 100~250 0.05 100~250 0.05
nossidabile | PC8300 | @ 80~180 0.05~0.08 80~180 0.05~0.08 80~180 0.05~0.08 80~180 0.05~0.08
PC9530 | (3 80~150 0.1~0.15 80~150 0.1~0.15 80~150 0.1~0.15 80~150 0.1~0.15
PCe510 | (D 80~200 0.1~0.12 80~200 0.1~0.12 80~200 0.1~0.12 80~200 0.1~0.12
Ghisa NC5330 | @ 80~240 0.12 80~240 0.12 80~240 0.12 80~240 0.12
PC5300 | ® 60~150 0.15-0.2 60~150 0.15-0.2 60~150 0.15-0.2 60~150 0.15-0.2
Lega di alluminio | HO1 250~900 0.15~0.3 250~900 0.15~0.3 250~900 0.1~0.4 250~900 0.1~0.4
pces510 | (D 30~70 0.03 30~70 0.03 30~70 0.03 30~70 0.03
Acciaio temprato | NC5330 = (@ 30~80 0.05~0.08 30~80 0.05~0.08 30~80 0.05~0.08 30~80 0.05~0.08
PC5300 | ® 20~50 0.05~0.08 20~50 0.05-0.08 20~50 0.05-0.08 20~50 0.05~0.08

__162__JeY (e le{




Informazioni tecniche

@ Condizioni di taglio per ramping e fresatura elicoidale

1. Ramping

Lmin

2. Fresatura elicoidale
per esecuziuone di un foro cieco

ZDHmax

ad

3. Fresatura elicoidale

per esecuzione di un foro passante

@DHmMIn

0 SRGil- o

] DEEE

| |

\ \

| |

> o) > o)
@D @D
Diametro Ramping Foro cief:o . . For.o passante
Articolo utensile angolazione | | . Diametro max. | Passo max. D|amfetro min. | passo max. Dlamfetro M- | passo max.
oDmin) | % | max. () min (Mm) | D Hmax(mm) | dmax(mm) ODHminmm) | dmax(mm) | oS | dmax(mm)
AMS1010HS 10 6.5 44 18.8 2.1 17.6 2.0 13 15
AMS1011HS 11 5.6 51 20.8 2.0 19.6 1.9 15 1.5
AMS1012HS 12 4.9 58 22.8 2.0 21.6 1.9 17 1.5
AMS1014HS 14 3.9 73 26.8 1.8 25.6 1.8 21 1.4
AMS1015HS 15 3.6 80 28.8 1.8 27.6 1.7 23 1.4
AMS1016HS 16 3.3 87 30.8 1.8 29.6 1.7 25 1.4
AMS1017HS 17 3.0 94 32.8 1.7 31.6 1.7 27 1.4
AMS1018HS 18 2.8 101 34.8 1.7 33.6 1.7 29 1.4
AMS1020HS 20 2.5 115 38.8 1.7 37.6 1.6 33 1.4
AMS1021HS 21 5 2.3 123 40.8 1.7 39.6 1.6 35 1.4
AMS1022HS 22 2.2 130 42.8 1.6 41.6 1.6 37 1.4
AMS1025HS 25 1.9 151 48.8 1.6 47.6 1.6 43 1.4
AMS1026HS 26 1.8 158 50.8 1.6 49.6 1.6 45 1.4
AMS1032HS 32 1.4 201 62.8 1.6 61.6 1.5 57 1.4
AMS1033HS 33 1.4 208 64.8 1.6 63.6 1.5 59 1.4
AMC1032HS 32 1.4 201 62.8 1.6 61.6 1.5 57 1.4
AMC1040HS 40 1.1 258 78.8 1.5 77.6 15 73 1.4
AMC1050HS 50 0.9 330 98.8 1.5 97.6 1.5 93 1.4
AMC1063HS 63 0.7 423 124.8 1.5 123.6 1.5 119 1.4
AMS1510HS 10 7.5 68 18.8 2.5 17.4 2.3 1 1.5
AMS1512HS 12 6.5 79 22.8 2.6 21.4 2.4 15 1.7
AMS1513HS 13 5.7 90 24.8 2.5 23.4 2.3 17 1.7
AMS1514HS 14 6.3 82 26.8 2.9 25.4 2.8 19 2.1
AMS1516HS 16 5.0 102 30.8 2.7 29.4 2.6 23 2.0
AMS1517HS 17 4.6 112 32.8 2.6 31.4 2.5 25 2.0
AMS1518HS 18 4.2 122 34.8 2.6 33.4 2.5 27 2.0
AMS1519HS 19 3.9 132 36.8 25 35.4 2.4 29 2.0
AMS1520HS 20 3.6 142 38.8 25 37.4 2.4 31 2.0
AMS1521HS 21 3.4 152 40.8 2.4 39.4 2.3 33 2.0
AMS1522HS 22 3.2 162 42.8 24 41.4 2.3 35 1.9
AMS1524HS 24 9 2.8 182 46.8 2.3 45.4 2.2 39 1.9
AMS1525HS 25 2.7 192 48.8 2.3 47.4 2.2 41 1.9
AMS1528HS 28 2.3 222 54.8 2.2 53.4 2.2 47 1.9
AMS1530HS 30 21 242 58.8 2.2 57.4 21 51 1.9
AMS1532HS 32 2.0 262 62.8 2.2 61.4 21 55 1.9
AMS1535HS 35 1.8 292 68.8 21 67.4 21 61 1.9
AMS1540HS 40 1.5 342 78.8 21 77.4 2.0 71 1.9
AMC15040HS 40 1.5 342 78.8 21 77.4 2.0 71 1.9
AMC15050HS 50 1.2 442 98.8 2.0 97.4 2.0 91 1.9
AMC15063HS 63 0.9 572 124.8 2.0 123.4 1.9 117 1.8
AMC15080HS 80 0.7 742 158.8 1.9 157.4 1.9 151 1.8
AMC15100HS 100 0.5 942 198.8 1.9 197.4 1.9 191 1.8
) ap

Lmin= oo’ (mm)

6 KORLOY



Informazioni tecniche

@ Condizioni di taglio per ramping e fresatura elicoidale

1. Ramping 2. Fresatura elicoidale 3. Fresatura elicoidale
Lrmin per esecuziuone di un foro cieco per esecuzione di un foro passante
r—‘ @DHmax @DHmin
‘ ad d
D10 — =
| ‘ a % a %
I
\
| |
S e 170 o | 9.]
@D
Diametro Ramping Foro cief:o . . For-o passante
Articolo utensile ap | angolazione | | i i) Diametro max. | Passo max. Dlamfeot:g M. | passo max. Dmm;)t:g M. | passo max.
@Dmin) | % | max. () @DHmax(mm) | dmax(mm) | gpyicimm) | dmax(mm) | gpyismm | dmax(mm)
AMS2010HS 10 16.82 33 18 54 16.4 5.0 1 3.3
AMS2012HS 12 11.69 48 22 4.6 20.4 42 15 3.1
AMS2014HS 14 7.55 75 26 34 24.4 32 19 25
AMS2016HS 16 10.30 55 30 55 28 5.1 23 42
AMS2018HS 18 8.23 69 34 4.9 32 4.6 27 3.9
AMS2020HS 20 5.60 102 38 37 36 35 31 3.0
AMS2022HS 22 5.15 111 42 3.8 40 3.6 35 3.2
AMS2025HS 25 10 3.92 146 48 33 46 32 4 2.8
AMS2032HS 32 2.70 212 62 2.9 60 238 55 26
AMS2040HS 40 1.98 289 78 27 76 26 71 25
AMS2050HS 50 1.48 386 98 25 96 25 91 24
AMS2063HS 63 1.1 514 124 24 122 24 117 23
AMC2050HS 50 0.36 1576 98 0.6 96 0.6 91 0.6
AMC2063HS 63 0.27 2104 124 0.6 122 0.6 117 0.6
AMC2080HS 80 0.21 2784 158 0.6 156 0.6 151 0.5
AMC2100HS 100 0.16 3584 198 0.6 196 0.5 191 0.5
AMS4020HS 20 9.5 98 38.8 6.5 37.4 6.2 31 5.2
AMS4021HS 21 52 179 40.8 37 39.4 3.6 33 3.0
AMS4025HS 25 7.6 122 48.8 6.5 47.4 6.3 41 55
AMS4026HS 26 7.1 130 50.8 6.4 49.4 6.2 43 5.4
AMS4032HS 32 3.4 276 62.8 37 61.4 36 55 3.3
AMS4033HS 33 32 288 64.8 37 63.4 36 57 32
AMS4040HS 40 16 25 376 78.8 3.4 77.4 3.4 71 3.1
AMS4050HS 50 1.9 502 98.8 3.2 97.4 3.2 91 3.0
AMS4063HS 63 1.4 665 124.8 3.1 123.4 3.0 117 2.9
AMC4050HS 50 1.9 502 98.8 3.2 97.4 3.2 91 3.0
AMC4063HS 63 1.4 665 124.8 3.1 123.4 3.0 117 2.9
AMC4080HS 80 1.1 878 158.8 29 157.4 29 151 2.8
AMC4100HS 100 0.8 1128 198.8 29 197.4 29 191 2.8
AMC4125HS 125 0.6 1442 248.8 2.8 247.4 238 241 27

ap
tan o’

Lmin= (mm)




Corpi Fresa

AMS 1000S

>

Q= b

° B—-86

j@d

- L Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine @ @ ;
Disp. gD gd h1 L Z ap Vite Chiave
AMS 1010HS ® 10 10 20 80 2 5.6
AMS 1011HS ] 11 10 20 80 2 5.6 APMT FTKAO01842 TX6
AMS 1012HS-2 o 12 12 25 80 2 5.6 0602..
AMS 1012HS-3 ° 12 12 25 80 3 5.6
AMS 1014HS-2 [ 14 16 25 90 2 5.6
AMS 1014HS-3 ® 14 16 25 90 3 5.6
AMS 1015HS @] 15 16 25 90 3 5.6
AMS 1016HS-3 ® 16 16 25 90 3 5.6
AMS 1016HS-4 ® 16 16 25 90 4 5.6
AMS 1017HS [ 17 16 25 90 4 5.6
AMS 1018HS ° 18 16 25 90 4 5.6
AMS 1020HS-4 ° 20 20 30 110 4 5.6
AMS 1020HS-5 ® 20 20 30 110 5 5.6
AMS 1021HS o 21 20 30 110 5 5.6
AMS 1022HS o 22 20 30 110 5 5.6
AMS 1025HS ° 25 25 30 120 7 5.6
AMS 1026HS o 26 25 30 120 7 5.6
AMS 1032HS ° 32 32 35 120 8 5.6
AMS 1033HS o 33 32 35 120 8 5.6
Inserto pag 144, 145 4: Disponibile in 48h. ®@: Disponibile O: A richiesta
AMCM 1000S >l 6
NN\ =
od
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine @ @ §
Disp. @D gd H Z ap Vite Chiave
AMCM 1032HS o 32 16 40 8 5.6
AMCM 1040HS-16 o 40 16 40 10 5.6 APMT FTKA01842 TX6
AMCM 1040HS-22 @) 40 22 40 10 5.6 0602..
AMCM 1050HS o 50 22 40 12 5.6
AMCM 1063HS @) 63 22 40 14 5.6
Inserto pag 144, 145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta

& KORLOY



Corpi Fresa

AMS 1500S

2D

@d

(mm)
(mm) Dimensioni Inserto \\\\\\\ Ricambi
Codice d’ordine ; ‘

Disp. gD gd V4 / L ap Vite Chiave
AMS 15016HS ° 16 16 2 30 90 9
AMS 15018HS ° 18 16 2 30 90 9
AMS 15020HS ° 20 20 2 30 90 9
AMS 15020HS-3 [} 20 20 3 30 90 9
AMS 15025HS-3520 0 25 20 3 30 110 9 APMT FTKA X8
AMS 15025HS 0 25 25 3 30 | 110 9 0903.. 025655
AMS 15025HS-4520 Q 25 20 4 30 110 9
AMS 15025HS-4S25 ) 25 25 4 30 110 9
AMS 15032HS Q 32 32 4 30 110 9
AMS 15032HS-5 ) 32 32 5 30 110 9

Serie lunga
AMS 15016HS-2L16 [ ] 16 16 2 30 160 9
AMS 15018HS-2L16 ° 16 16 2 30 160 9
AMS 15020HS-2L20 ° 20 20 2 30 | 160 9 Qg[)'\gT 0222/5\3 X8
AMS 15025HS-31.25 o 25 25 3 30 180 9 h
AMS 15032HS-4L32 Q 32 32 4 30 180 9
Inserto pag 144,145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: A richiesta
(mm)
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine .

Disp. gD gd VA H ap Vite Chiave
AMCM 15040HS ® 40 16 5) 40 9
AMCM 15050HS ® 50 22 6 40 9
AMCM 15063HS o 63 22 8 40 9 APMT FTKA X8
AMCM 15080HS ° 80 27 10 50 9 0903.. 025658
AMCM 15100HS Q 100 32 12 63 9

Inserto pag 144, 145

BELCEN O KORLOY

4: Disponibile in 48h. ®@: Disponibile O: A richiesta



Corpi Fresa

90 APF10

W W= é

@DTO @ETM

. . Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni ; 7
Codice d’ordine @
Disp. | 8D | @d Z L L1 - Vi Chinve

90APF10 @ 10 Z1 ° 10 16 i 80 24

90APF10 @12 Z1 ° 12 16 1 80 24

90APF10 @ 16 22 ° 16 16 2 85 25

90APF10 @ 20 Z3 ° 20 20 3 90 25 APXT AP255 X7

90APF10 @ 22 73 ° 22 25 3 95 25 1035..

90APF10 @ 25 74 ° 25 25 4 95 25

90APF10 0 32 75 ° 32 25 5 95 26
Serie lunga

90APF10 SL @ 10 Z1 N 10 16 i 150 24

90APF10 SL @ 12 Z1 ¢ 12 16 1 150 24

90APF10 SL @ 16 Z2 ¢ 16 16 2 150 24 APXT

90APF10 SL 0 20 73 ¢ | 20 | 2 | 3 | 150 | 2 1035. AP255 ™

90APF10 SL @ 25 74 . 25 20 4 150 25

90APF10 SL @ 32 Z5 . 32 25 11 150 26
Inserto pag 145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
90 APF10 o=l &

N[ W\ =
od

Inserto

. R Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine @ @ ;

Disp. | 8D | @d z H Vite Chiave
90APF10 04026 F16 ° 40 22 6 40
90APF10 @150 Z7 F22 ° 50 22 7 40 APXT AP255 X7
90APF10 @ 63 Z8 F22 ® 63 22 8 40 1035..
90APF10 @ 80711 F27 ° 80 27 11 50

Inserto pag 145 4: Disponibile in 48h. ®@: Disponibile O: A richiesta




Corpi Fresa

AMS 2000S

\r;-
o

r ad

(mm) Dimensioni Inserto @ Ricambi
Codice d’ordine @
Disp. @D gd z L J/ ap _ Vite Chiave
AMS 2010HS ° 10 10 1 85 20 11
AMS 2012HS [ ] 12 16 1 85 25 11
AMS 2016HS ) 16 16 2 90 25 11
AMS 2018HS [ ] 18 16 2 90 25 11 APXT/APMT AP255 ™7
AMS  2020HS ([ ] 20 20 2 100 30 11 11T3..
AMS 2020HS-Z3 [ ] 20 20 3 100 30 11
AMS 2025HS [ ) 25 25 g 115 35 11
AMS 2032HS [ ] 32 32 4 125 40 11
AMS 2040HS [ ) 40 32 5 200 50 11
Serie lunga
AMS 2016HS-2L16 [ ] 16 16 2 200 16 11
AMS 2018HS-2L16 [ ] 18 16 2 180 30 11
AMS 2020HS-2L20 ) 20 20 8 200 30 1
AMS 2022HS-3L20 | ® 22 | 20 3 | 180 | 35 | 11 APXT/APMT AP255 X7
AMS 2025HS-3L25 ) 25 25 3 200 40 11 Ho..
AMS 2032HS-4L32 [ ] 32 32 4 200 50 11
Inserto pag 144,145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
AMCM 2000S »le=|
ad
-
|
|
i H
=i
2D
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine @
Disp. gD ad Z H ap _ Vite Chiave
AMCM  2040HS [) 40 16 5 40 11
AMCM  2050HS [ ] 50 22 6 40 11
AMCM  2063HS ) 63 22 8 40 11 APXT/APMT AP255 TX7
AMCM  2080HS ° 80 27 8 50 11 1T3..
AMCM  2100HS ) 100 32 10 63 11
Inserto pag 144,145 4: Disponibile in 48h. @: Disponibile O: A richiesta

BN O KORLOY




Corpi Fresa

90 APF16 S QNP = b

. . Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @
Codice d’ordine
Disp. gD gd Z L L1 Vite Chiave

90APF16 @ 25-25 72 ° 25 25 2 100 44 APKT

90APF16 @ 32-32 Z3 ° 32 32 3 110 50 APXT/APMT V40 TX15
90APF16 @ 40-32 Z4 ° 40 32 4 115 45 1604..

Serie lunga

90APF16 @ 25-25 72 200 ° 25 25 2 200 60 APKT

90APF16 0323273200 | 32 | 3 3 | 200 | 60 APXT/APMT V4C TX15
90APF16 040-3274200 | ® 40 32 4 200 | 60 1604..
Inserto pag 144, 145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta

90 APF16 - & >l é
W WN\NP | =
od
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine
Disp. | 8D | Od Z H Vite Chiave

90APF16 @ 4074 F16 ° 40 16 4 40

90APF16 @ 50 75 F22 ° 50 22 5 40

90APF16 @ 63 Z6 F22 ° 63 22 6 40 APKT

90APF16 @80 Z7 F27 e | 8 | 27 7 50 APXT/APMT v4c TX15
90APF16 0100 Z8 F32 e | 100 | 32 8 50 1604...

90APF16 @125 Z9 F40 ) 125 40 9 63

90APF16 @ 160 Z10 F40 ° 160 40 10 63

Inserto pag 144, 145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




Corpi Fresa

AMS 4000S N N Y

. - Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine o

Disp. gD gd L ) Z Ap Vite Chiave
AMS 4020HS ° 20 20 90 30 1 17
AMS 4021HS @] 21 20 90 30 1 17 APMT V4 TX15
AMS 4025HS ° 25 25 110 40 2 17 1806..
AMS 4026HS o 26 25 110 40 2 17
AMS 4032HS ) 32 32 125 40 3 17
AMS 4033HS o 33 32 125 40 3 17
AMS 4040HS-S32 ) 40 32 130 40 4 17

Inserto pag 145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
AMCM 4000S >l=| o
W[ NI\ =
od

(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine o

Disp. gD ad H z Ap Vite Chiave
AMCM 4050HS ° 50 22 40 & 17
AMCM 4063HS (] 63 22 40 6 17 APMT V4 TX15
AMCM 4080HS o 80 27 50 7 17 1806..
AMCM 4100HS ° 100 32 50 8 17
AMCM 4125HS [ J 125 40 63 9 17

Inserto pag 145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta

BTN 6 KORLOY



Corpi Fresa

s134e VY= b

e {5 -

K=n° eliche

(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine .
Disp. @D @d K Z tot L L1 . Vite Chiave
HEC 2010086 3 20 20 1 4 86 28
HEC 2510100 < 25 25 2 8 100 36 APXT AP255 X7
HEC 3210120 * 32 32 3 15 120 45 1035..
HEC 4010130 * 40 32 2 14 130 54
Inserto pag 144,145 4: Disponibile in 48h. ®@: Disponibile O: A richiesta

VWP | =

B

K= n° eliche

. I Inserto
(mm) Dimensioni

9 Ricambi
S
Codice d’ordine @ ;

Disp. | 6D | Od K Z tot L L1

Vite Chiave
AMS 2020 M ® 20 20 1 3 120 | 294
AMS 2025 M [ ] 25 25 2 8 130 38.9 APXT 11T3.. AP255 X7
AMS 2032 M o 32 32 2 10 140 | 485

Inserto pag 144, 145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




Corpi Fresa

XHEC n

oD — od

K= n° eliche

. . Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine é}

Disp. | @D gd K 7 tot L L1 \/ Vite Chiave
XHEC 3216115 ¢ 32 32 2 6 115 44 APKT
XHEC 3216150 ¢ 32 32 2 10 150 70 1604..X22 V4G TX15
XHEC 4016130 ¢ 40 32 2 8 130 58
XHEC 4016185 ¢ 40 42 3 21 185 98

Inserto pag 144

4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta

SEC

VW W= é

od

9D

K=n° eliche

o - Inserto
(mm) Dimensioni

Codice d’ordine @ @ T %

Disp. | 6D | @d K Z tot H h i Uite Chinve
SEC 501630 * 50 27 3 6 50 30

SEC 631644 ¢ 63 27 4 12 60 44 APKT V4G TX15
SEC 801644 . 80 32 5 15 60 44 1604..X22

SEC 1001644 ¢ 100 40 6 18 60 44

Inserto pag 144 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




Corpi Fresa

FB

>

N

— 6
—

K=n° eliche

. L Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine @
; Disp. | @D D1 @d L Ye H V4 K Vite Chiave
FB.030.15° ¢ 17 70 22 50 15° 7 9 3
FB.030.30° ¢ 17 65 22 50 30° 13 9 3 APXT
FB.030.45° ¢ 17 56 22 50 45° 19 9 3 1035.. AP255 X7
FB.030.60° ¢ 17 45 16 50 60° 24 9 3
FB.030.75° ¢ 19 33 16 60 75° 27 9 3
FB.035.15° ¢ 35 90 27 50 15° 8.0 6 3
FB.035.30° ¢ 35 | 85 | 27 | 50 | 30° | 150 | 6 3 APKT
FB.035.45° ¢ 35 | 75 | 27 | 50 | 45° | 215 | 6 3 APXT V4G TX15
FB.035.60° ¢ | 35 | 62 | 27 | 50 | 60° | 265 | 6 3 1604..
FB.035.75° ¢ 35 45 22 60 75° 29.5 6 3
Inserto pag 144,145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
FOR Sl &
T B
0
Rz S
_t‘ )
® |
L1
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine @ §
Disp. | 8D | @d Z L L1 Vite Chiave
FOR 2010090 ¢ 20 20 3 90 17 APXT 1035.. AP255 X7
FOR 3216130 ¢ 32 32 3 130 30 APKT 1604.. V40 TX15
Serie Lunga
FOR 2010180 ¢ 20 20 8 180 17 APXT 1035.. AP255 X7
FOR 3216220 ¢ 32 25 3 220 30 APKT 1604.. V4G TX15
Inserto pag 144,145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




Corpi Fresa

AMM 1000/ 1500

¢
\’
/
/
¢

— g - —-—- H- Ddi

L2

. . Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @
Codice d’ordine ;
Disp. gD @ d1 V4 L L2 M Ap Vite Chiave
AMM 1012HR-MO06 [} 12 6.5 3 25 15 MO06 5.6 APMT
AMM 1016HR-MO08 [ 16 8.5 4 25 17 M08 5.6 0602 FTKA01842 TX6
AMM 1020HR-M10 ° 20 10.5 5 30 21 M10 5.6 v
AMM 15016HR-M08 () 16 8.5 2 25 17 M08 9
AMM 15020HR-M10 [ 20 10.5 2 30 21 M10 9 APMT
TX
AMM 15025HR-M12 [ 25 12.5 & 35 24 M12 9 0903.. FTKA02565S 8
AMM 15032HR-M16 [ 32 17 4 40 27 M16 9
Inserto pag 144, 145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta

AMF10

W W= é

— @di

(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine E @

Disp. | @D ad1 L L2 M Vite Chiave

N

AMF10 @ 10 Z1 ¢ 10 6.5 1 20 14.5 M6

AMF10 @ 12 71 ¢ 12 6.5 1 20 14.5 M6

AMF10 @ 16 22 ¢ 16 8.5 2 25 17.5 M8

AMF10 @ 20 Z3 ¢ 20 10.5 3 30 20.0 M10 APXT AP255 X7
AMF10 @ 25 73 ¢ 25 12.5 3 35 22.0 M12 1035..

AMF10 @ 25 74 ¢ 25 12.5 4 35 22.0 M12

AMF10 @ 32 Z5 ¢ 32 17.0 5 43 24.0 M16

Inserto pag 144,145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




Corpi Fresa

AMF20
W= &

= Ddi

. - Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine @
Disp. | @D z g d M L L2 Vite Chiave
AMF 2020 ) 20 2 105 | M10 30 18
AMF 2025 L] 25 3 125 | M12 34 20 APXT 11T3.. AP255 TX7
AMF 2032 [} 32 4 17 M16 43 22
AMF 2040 o 40 5 17 M16 43 22
Inserto pag 144,145 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
*FMRM
Adattatore in acciaio
o BE-MHD &I
: Adattatore in metallo duro
*PAM ’
AMM /

E— Mandrini
*RM4PM _ .
Y q#
s
*HRMM
N9
*HRMDM & ’

- ®
&




Informazioni Tecniche

Rich Mill RM4 |

@ Inserto bilaterale a 4 taglienti

RM4 & un sistema di fresatura multi-funzionale che offre 4 taglienti grazie
a un innovativo inserto bilaterale

Lo speciale rompitruciolo permette di ottenere un elevato angolo di spoglia
e un taglio dolce per diminuire lo sforzo di taglio

RM4 & un sistema multifunzione per spianatura, spallamento retto,
ramping, contornatura elicoidale e scanalatura

La speciale geometria del tagliente e la varieta di gradi disponibilil
conferiscono robustezza e lunga durata dell'inserto

+ |l sistema di raffreddamento intemo garantisce
una maggiore durata dell'utensile in quanto
il refrigerante € direzionato direttamente sul tagliente

@ Caratteristiche

L'inserto bilaterale consente di utilizzare 4 taglienti
L'elevato angolo di spoglia consente un taglio dolce
con bassi sforzi di taglio

Inserto negativo robusto

Utensile multifunzione efficiente ed economico

* Scarico ampio per una migliore
evacuzione del truciolo

« Semplice sistema
di staffaggio a vite

@ Inserti eRompitruciolo - *Speciale desig .laggiearll:eedlgltinﬁe-n?eeﬁgn
Inserto bilaterale a 4 taglienti Elevato angolo di spogia / per un miglore controllo p eltagliente
glient Migliore controllo del truciolo deluciolo/ per una miglore superficie

Elevato angolo di spoglia g Sforz diagio idot 5 disgossatua

N —
Flessibilita

Utensile multifunzione efficiente —
eTagliente principale -

ed economico o
. . Elevato angolo di spoglia /
Inserto negativo con tagliente robusto Miglore superficie

di sgrossatura

*Angolo di spoglia.
Inserto negativizzato
con tagliente robusto

*Designi concavo
a4 taglienti /
Minori interferenze

@ Usi @ Rompitruciolo
Inserto Tagliente Caratteristiche
E Per alluminio Grazie al tagliente affilato si migliora la produttivita,
MA sopratutto per la lavorazione di alluminio o in caso di bassi sforzi di taglio.
Spianatura
e B Media finitura Grazie ai bassi sforzi di taglio,
- e MF & indicato per le lavorazioni di media finitura di materiali pastosi.

Spallamento i X

B Uso generico . Design indicato per uso generico.

MM Z
E @ Configurazione
Scanalatura : - T
Inserto Angolazione dell'inserto Caratteristiche
'-\\“ Elevato angolo di spoglia e angolazione positivizzata
per bassi sforzi di taglio.
. Migliora la lavorabilita.

Ramping
oy
’ Svariate applicazioni: spianatura, spallamento, scanalatura,

ramping, contornamento elicoidale ecc.
Contornamento elicoidale




Informazioni Tecniche

@ Sistema di raffreddamento

L’esclusivo sistema di distribuzione del refrigerante
permette di migliorare I'evacuazione del truciolo.

Per ottenere questo risultato la direzione del flusso

del refrigerante & stata attentamente disegnata

affinché arrivi direttamente sul punto di lavoro dell'inserto

Sistema di distribuzione del refrigerante
attentamente progettata per diminuire
lo sforzo di taglio ed evacuare il truciolo

@ Ramping e Fresatura elicoidale

1. Ramping 2. Fresatura elicoidale per esecuzione 3. Fresatura elicoidale per esecuzione
di un foro cieco di un foro passante

Direction @

Lmin

1. Ramping 2. Foro cieco 3. Foro passante
. . Diametro Diametro Diametro
Articolo D o Lmin maxdelforo | T2SS0MAX | i delforo | FASSOMAX | i delforo | FassOmax

RM4PS3014HR 14 5 114 27 3 25 25 19 1.0
RM4PS3016HR 16 4 143 31 3 29 2.0 23 1.0
RM4PS3018HR 18 4 143 35 3 33 3.0 27 2.0
RM4PS3020HR 20 4 143 39 4 37 3.0 31 2.0
RM4PS3025HR 25 35 163 49 4 47 4.0 4 3.0
RM4PS3032HR 32 3 191 63 45 61 4.0 55 35
RM4PS3040HR 40 2 286 79 4 77 35 7 3.0
RM4PS3050HR 50 1.5 382 99 35 97 35 91 3.0
RM4PCM3040HR 40 2 286 79 4 77 4.0 7 3.0
RM4PCM3050HR 50 1.5 382 99 35 97 35 91 3.0
RM4PCM3063HR 63 1 573 125 3 123 3.0 117 25
RM4PCM3080HR 80 1 573 159 4 157 4.0 151 35
RM4PCM3100HR 100 0.5 1146 199 2 197 2.0 191 2.0
RM4PS4032HR 32 25 229 62 4 59.5 3.0 49 2.0
RM4PS4040HR 40 2.0 286 78 4 75.5 3.0 65 2.0
RM4PS4050HR 50 2.0 286 98 5 95.5 4.0 85 35
RM4PS4063HR 63 2.0 286 124 5 121.5 5.0 111 5.0
RM4PCM4050HR 50 2.0 286 98 5 95.5 4.0 85 35
RM4PCM4063HR 63 2.0 286 124 5 121.5 5.0 111 5.0
RM4PCM4080HR 80 1.5 382 158 5 155.5 5.0 145 5.0
RM4PCM4100HR 100 1.0 573 198 5 195.5 45 185 4.0
RM4PCM4125HR 125 1.0 573 248 5 2455 5.0 235 5.0
RM4PCM4160R 160 0.5 1146 318 4 3155 35 305 35

Lmin. si riferisce a una profondita di passata(ap) di 10 mm (Lmin = 10/tan «)

@ Condizioni di taglio raccomandate

.| LNM(E)X100605PNR-MF | LNM(E)X100605PNR-MM | LNEX100605PNR-MA LNM(E)X151008PNR-MF | LNM(E)X151008PNR-MM |  LNEX151008PNR-MA
ISO| Gradi Max-ap Max-ap
ve(m/min) | fz(mm/t) | ve(m/min) | fz(mm/A) | ve(m/min) | fz(mm/) ve(m/min) | fz(mm/A) | ve(m/min) | fz(mm/A) | ve(m/min) | fz(mm/)
NCM325 - - - - - - 150~300 | 0.05~0.3 | 120~300 | 0.05~0.35| 150~300 | 0.03~0.2
PC3500 | 150~300 |0.05~0.25 | 120~300 | 0.05~0.3 | 150~300 | 0.03~0.2 9.0 150~300 | 0.05~0.3 | 120~300 | 0.05~0.35 | 150~300 | 0.03~0.2 14.0
.0mm .0mm
PC6510 | 150~300 | 0.08~0.3 | 120~300 | 0.08~0.35 - - 150~300 | 0.08~0.35 | 120~300 | 0.08~0.35 - -
M | PC5300 | 120~180 | 0.05~0.25 | 100~180 | 0.05~0.3 | 120~200 | 0.03~0.2 120~180 | 0.05~0.3 | 100~180 | 0.05~0.3 | 120~200 | 0.03~0.2
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Corpi Frese

RM4PS 3000 =

i
]

@d

. - Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine Q
Disp. | BD | Bd L £ 2 Vite Chiave
RM4PS 3014HR-S16 ° 14 16 90 23 1
RM4PS 3016HR-S16 ° 16 16 90 25 1 LNMX/LNEX V10 X9
RM4PS 3018HR-S16 [ 18 16 90 23 2 1006PNR..
RM4PS 3020HR-S20M ° 20 20 100 30 3
RM4PS 3025HR-S25M ° 25 25 115 35 3
RM4PS 3032HR-S32M ° 32 32 125 40 4
Inserto pag 146 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile  Q: Arichiesta
RM4PCM 3000 >le=1 o
VNN | =
]
L |

2D

. — Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine Q @ ;
Disp. gD gd g z Vite Chiave

RM4PCM 3040HR ° 40 16 40 4

RM4PCM 3050HR ° 50 22 40 5

RM4PCM 3063HR ° 63 22 40 7

RM4PCM 3080HR ° 80 27 50 8

RM4PCM 3100HR ° 100 32 63 9 LNMX/LNEX V10 X9
RM4PCM 3040HR-M ° 40 16 40 5 1006PNR..

RM4PCM 3050HR-M ° 50 22 40 7

RM4PCM 3063HR-M ° 63 22 40 9

RM4PCM 3080HR-M ° 80 27 50 10

RM4PCM 3100HR-M o 100 32 63 12

Inserto pag 146 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: A richiesta




Corpi Fresa

RM4PS 4000

e

N

= é
-

(mm) Dimensioni
Codice d’ordine

Inserto

A

Disp. | @D L gd ! z ' Vite Chiave
RM4PS 4032HR-S32 o 32 | 125 | 32 | 40 2
RM4PS 4040HR-S32 o 4 | 125 | 32 | 4 3 LNMY/LNEX
1510PNR.. V4 TX15
RM4PS 4032HR-S32M o 322 | 125 | 32 | 40 3
RM4PS 4040HR-S32M o 4 | 125 | 32 | 4 4

Inserto pag 146 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: Arichiesta
RM4PCM 4000 »l=] 6
V<N | =
2D2 D2
ad ad
a - W
b) ] \
ELi | |
BRI |
D - @
Jd2 Dde
2D 2D
Fig. 1 Fig. 2
(mm) Dimensioni Inserto @ Ricambi
Codice d’ordine '
Disp. | 6D | @d | F Z | Fg. | & Vite Chiave
RM4PCM 4050HR ) 50 22 40 & 1 Si
RM4PCM 4063HR ° 63 22 40 4 1 Si
RM4PCM 4080HR ) 80 27 50 5 1 Si
RM4PCM 4100HR ® 100 32 63 5 1 Si
RM4PCM 4125HR ) 125 40 63 7 1 Si
RM4PCM 4160R Q 160 40 63 8 2 No LNMX/LNEX V4 %15
RM4PCM 4050HR-M o | 50 | 2 | 4 | 4 1 Si 1510PNR..
RM4PCM 4063HR-M ° 63 22 40 6 1 Si
RM4PCM 4080HR-M ° 80 27 50 7 1 Si
RM4PCM 4100HR-M ) 100 32 63 8 1 Si
RM4PCM 4125HR-M ° 125 40 63 10 1 Si
RM4PCM 4160R-M ° 160 40 63 12 2 No

Inserto pag 146

4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: Arichiesta
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E Corpi Fresa

\’
o>

RM4PM Q““ S

—
@D| f-—— R e | 25
.L@l’? N\
&2
L L2

. .. Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @
Codice d’ordine . ;
Disp. | 8D | @di L L2 z M Vite Chiave

RM4PM 3014HR-M06 ° 14 6.5 25 15 1 M06

RM4PM 3016HR-M08 ° 16 8.5 25 17 1 M08

RM4PM 3018HR-M08 ° 18 8.5 25 17 2 M08

RM4PM 3020HR-M10 ° 20 10.5 30 21 2 M10 LNMX/LNEX V10 X9
RM4PM 3025HR-M12 ° 25 125 35 24 2 M12 1006PNR..

RM4PM 3032HR-M16 ° 32 17 40 27 3 M16

RM4PM 3040HR-M16 ° 10 17 40 27 4 M16

RM4PM 3050HR-M16 ° 50 17 45 27 5 M16

Inserto pag 146 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: Arichiesta




Corpi Fresa
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Informazioni Tecniche

Rich Mill RM4Z

@ Plunge Mill
RM4Z ® | a lavorazione a tuffo riduce i tempi di consegna, per l'alta produttivita e lavorazioni meccaniche di precisione.
e La profondita massima della fresa RM4Z 3000 € 9,0 millimetri e quella della RM4Z 4000 € 14,0 millimetri.
po 1
‘ Caratterlstlch -Attraverso il sistema di raffreddamento - Inserti bilaterali 4 taglienti

Migliore controllo del truciolo
Il raffreddamento degli inserti da una maggior durata

T

"ol

e
4 « Tagliente elicoidale minor sforzo di taglio
; o

Ampia cava * vari tipi di lavorazione
Migliore 3 .- . .
 Fevacuazione del - Alta efficienza e inserto economico
Iil?,icécagg'o truciolo « Inserto negativo - tagliente piu robusto
i [+ Step design ]
. Inserti + Maggiore tagliente B Migpliora ilgcomrollo - Minor tagliente raschiante
- Massima spoglia del truciolo . Per lavorazioni a tuffo
del tagliente - Riduzione del carico
- Tagliente pit affilato di taglio J
- p N

+ Lati
- tipologia negativa
- Tagliente piu forte

* Rompitruciolo
- Massimo angolo
di taglio
- Controllo dei trucioli

« Concave design
- 4 angoli

@ Utilizzi

. : Svuotamento Contornatura
Plunging Sfacciatura Spallamento Scanalatura Tasche Elicoidale
@ Profondita di taglio
« In fase di sianatura, « In plunging, Profondita di taglio = ae(mm)
Profondita c‘li taglio = ap(mm)
( ] ] Orizzontale | Verticale

RM4z
max ap(mm) |max ae(mm)‘ step

RM4Z
3000 1.5 ‘ 9 <0.7D

: RM4Z
4000 25 ‘ 14 <0.7D

=
a
Diametro fresa(mm)
ae 25 | 32 | 40 | 50 | 52 | 63 | 66 | 80 | 100
max step (mm)

1 9.7 1111 1124 1 14 1142 1157 1161 | 17.7 | 199
2 135 11564 1174 1195 | 20 | 22 1226 | 249 | 28
3 162 1 186 | 21 1237 1242 | 268 | 274 | 30.3 | 34.1
4 183 211 | 24 1271 1277 1307 | 31.4 | 348 | 391
5 20 1232 1264 | 30 306 | 34 1349 | 387 | 435
6 213 1249 1285 1324 1332 1369 1379 ! 421 | 474
7 224 |1 264 1 303 | 346 1354 1395 | 406 | 452 | 51
8 233 1277 | 32 1366 375 1419 | 43 | 48 | 542
9 24 1287 |1 334 1384 1393 | 44 1452 | 505 | 57.2
10 - - - - - 1 46 1 473 1 529 | 60
1 - -1 - - 1 - 1478 1491 | 551 | 625
12 - - - 1494 1509 | 571 | 64.9
13 - - - - - 1509 1524 | 59 | 672
14 - - 1 - 1 - I - 1523 1539|607 ! 693




Informazioni Tecniche

Rich Mill RM4Z

@ Programmazione

@ Sistema di raffreddamento interno

e migliora le prestazioni e la durata della fresa

® | 'iniezione del liquido di raffreddamento va diretto al bordo di taglio

Plunging Direzione di lavoro
Angolo di fuga del’'utensile

B Angolo difuga (8>1°)

+ Ad ogni fresatura a tuffo e consigliabile I'allolontanamento dallo spallamento

@ Lavorazione it
elicoidale i ;
i Qg : Pich  gp @Dc = @Dh-@D
Q ! @Dc = Percorso della fresa
i ﬂ @Dh = Diametro del foro
’\ g ﬂ @D = Diametro della fresa
@D
_ @bh
Dati elica
- Diametro
Descrizione @D(mm)
@Dh max (mm) ’ Max. Pitch (mm) | @Dh min (mm) | Max. Pitch (mm)
RM4ZS3025HR-L25 25 48 | 1 | 30 | 04
RM4ZS3032HR-L32 32 62 | 0 | 43 | 0.3
RM4ZS3040HR-L32 40 78 | 0 | 59 | 0.3
RM4ZCM3040HR 40 78 [ 0 \ 59 I 0.3
RM4ZCM3050HR 50 98 | 0 | 79 | 0.3
RM4ZCM3052HR 52 102 [ 0 \ 83 I 0.3
RM4ZM3025HR-M12 25 48 | 1 | 30 | 0.4
RM4ZM3032HR-M16 32 62 \ 0 \ 43 I 0.3
RM4ZM3040HR-M16 40 78 | 0 | 59 | 0.3
RM4ZCM4063HR 63 124 [ 1 | 95 | 0.5
RM4ZCM4066HR 66 130 | 1 | 101 | 0.5
RM4ZCM4080HR 80 158 [ 0 | 129 I 0.5
RM4ZCM4100HR 100 198 | 0 I 169 | 0.3
@ Condizioni di taglio consigliate
LNM(E)X100605PNL-MM LNM(E)X151008PNL-MM
ISO| Grado (E) (E)
vc(m/min) | fz(mm/1) | Mmaxae (mm) | max ap (mm) vc(m/min) | fz(mm/1) | Maxae (mm) | max ap (mm)
PC3500 100~250 | 0.05~025 | 120~250 | 005-025 |
PC6510 80~180 | 005~020 | 9 15 100~180 | 005~020 | 14 25
M | PC5300 100~250 | 0.08~0.30 | 120~250 | 008030 |

max ae(mm) : (Plunging) max. profondita di taglio radiale
max ap(mm) : (Shouldering / Facing) profondita massima di passata
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Informazioni Tecniche

RM4ZCM3000/4000 ~

% : D2
i .' @d
‘ I /4 L
N F
¢ 2 ® i
¥

. — Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @
Codice d’ordine Q

Disp. gD gd gD, E ap ae z Vite Chiave
RM4ZCM 3040HR [ 40 16 37 40 15 9.0 4 LNMX/LNEX V10 X9
RM4ZCM 3050HR o 50 22 47 40 15 9.0 5 100605PNL
RM4ZCM 3052HR (] 52 22 48 40 15 9.0 5
RM4ZCM 4063HR [} 63 22 58 40 2.5 14.0 5
RM4ZCM 4066HR [ 66 27 61 50 2.5 14.0 5 LNMX/LNEX V4 TX15
RM4ZCM 4080HR [ 80 27 70 50 2.5 14.0 6 151008PNL
RM4ZCM 4100HR L] 100 32 80 50 2.5 14.0 7

Inserto pag 146 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
RM4ZS3000 o

@D —t1-@ad

My

. i Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine Q
Disp. | @D od ) L ap ae Z Vite Chiave

RM4ZS 3025HR-L25 o 25 25 120 200 15 9.0 2

RM4ZS 3032HR-L32 ° 32 32 120 210 15 9.0 3 LNMX/LNEX V10 X9
RM4ZS 3040HR-L32 [ 40 32 120 250 1.5 9.0 4 100605PNL

Inserto pag 146 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
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Informazioni Tecniche

RM4ZM3000 WYY = é

@D —-— - @dl ad

. i Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine q @ /é
Disp. | 8D | 9d | @d, Y L M ap ae V4 Vite Chiave

RI4ZM 3025HR-M12 (] 25 23 | 125 | 35 59 | M12 | 15 | 9.0 2 LNMX/LNEX V4 X9
RM4ZM 3032HR-M16 ° 32 29 17 40 67 | M16 | 15 | 9.0 3 100605PNL

RIVi4Z\Vi 3040HR-VI16 ° 40 29 17 40 67 | M16 | 1.5 | 9.0 4

Inserto pag 146 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: A richiesta
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Informazioni Tecniche

Power buster |

@ Sistema di codifica

rel (o) W) (3

Power Buster Angolazione Tino di stelo Cerchio inscritto Diametro utensile Tipo di esecuzione N. denti
A d5° M : Metrico ) . R: Destra Neutro : Passo massimo
Power buster 7. 80° I Polici 5:15.875mm @D : 100mm L - Sinistra M : Passo fine

@ Caratteristiche
Nuovo utensile ‘Power Buster di ultima generazione; lo speciale design del tagliente consente di ridurre gli sforzi di taglio di quasi il 20%
Il tagliente consente di tagliare i trucioli in pezzi piccoli e di controllarne bene I'evacuazione. Garantisce una buona durata dell’'utensile.
L'inserto bilaterale a 6 taglienti garantisce ottima rigidita, lunga durata e costi ridotti
AA (angolazione) : disponibile 45° e 80° (stesso inserto utilizzato)
Applicazione: Elevata profondita ditaglio e rapidi avanzamenti (acciaio, ghisa)

@ Caratteristiche dell’inserto

Rompitruciolo

Raffronto controllo del truciolo e sforzo di taglio

Tagliente principale

Pezz0 lavorato : 24CrMod, ve=200m/min, ap=8mm, ag=90mm, fz=0.3mm/t

Inserto di fresatura ISO

b

Power Buster

6510N

126%

+ Bassi sforzi di taglio

+ Ottimo controllo del truciolo
ed evacuazione di trucioli
di piccole dimensioni

* Inserto bilaterale a 6 taglienti

+ Design del tagliente ideale per
sgrossatura di acciaio e ghisa

+ Elevato angolo di spoglia per minori sforzi di taglio
+ Buona evacuazione del truciolo a varie velocita

e profondia di taglio

+ Alloggiamento dellinserto protetto

per uno staffaggio pill preciso

Protezione sede Elevato angolo di spoglia

Lato superiore e inferiore

+ Inserto dal design equilibrato
per uno staffaggio stabile

+ Inserto spesso (oltre 2 volte rispetto
agli inserti normali) che garantisce
elevata rigidita

Lato superiore

— Lato inferiore

Tagliente interno

+ Elevato angolo di spoglia per evitare
interferenze con il truciolo

+ Tagliente interno disponibile
per frese AA 45° e 80°

2° tagliente interno  1° tagliente interno




Informazioni Tecniche

@ Caratteristiche della fresa

Vite

Inserto

Vite di
bloccaggio
sede

Sistema a vite

Sistema di staffaggio
a vite semplice
e robusto

Assemblaggio piu rigido e stabile

 Sistema di staffaggio robusto.
Protegge la fresa da possibili
danni. Grande accuratezza
grazie alla sede affilata.

Montare la sottoplacchetta in funzione delle scanalatura sulla fresa

Montare la scanalatura sul lato della sede per entrambi i lati dell'inserto

Inferiore

Sistema 2in 1

Il tagliente su entrambi

i lati dell'inserto permette
di coprire tutte le aree

di taglio sovrapposte

@ Condizioni di taglio raccomandate

@ Gradi per velocita e interruzioni di taglio

NC5330 | MCM335 | PC5300/PC3545 Ata
1SO Pezzo lavorato fz (mmA) Yo%t (NCs330
010203 | 0.1-0203 | 010203 (\lCMSBS \
Ve (m/min)

Acciaio al carbonio 300-250-200 280-230-180 250-200-160 5300
Acciaio legato 250-210-180 230-180-150 180-150-120 3545
Acciaio pressofuso 180-150-130 160-130-110 140-120-100 Bassa
Ghisa grigia 280-220-180 250-200-160 220-180-150 velocita
Ghisa malleabile 250-200-160 230-180-150 180-150-130 Contim nterrotto
Ghisa nodulare 230-180-150 210-160-130 160-120-120
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Corpi Fresa

PBAM 5000 (45°)

2101.6 2101.6
ad ad 2d ad

4 ot Ml
| NN
F ! F i ; F ! ; ; F
5 ] ! \ ‘ \
A\ ap, T a0 T & T ap
R Lg% | | o34
2D 2D 2D 2D
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4

. L Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine = @ o/
RIL gD od F z apmax | Fig. Vite Sede |Vite sede| Chiave
PBAM 5080R/L Q|0 | 80 27 50 4 12 1
PBAM 5100R/L Q| O 100 32 50 4 12 2
PBAM 5125R/L Q| O| 125 40 63 6 12 2
TNMX FTGA T HXN
PBAM 5160R/L O|Q| 160 40 63 8 12 2 9710 05?8 3\25; ng TX20
PBAM 5200R/L O|O| 200 60 63 10 12 2 h
PBAM 5250R/L Q| O | 250 60 63 12 12 3
PBAM 5315R/L Q| O| 315 60 63 14 12 4
PBAM 5080R/L-M Q|O| 80 27 50 6 12 1
PBAM 5100R/L-M Q| O 100 32 50 6 12 2
PBAM 5125R/L-M QO|O| 125 40 63 8 12 2 TNMX FTGA | ST53 | SHXN
PBAM 5160R/L-M o|lo| 160 | 40 | 6 | 10 | 12 2 2710 0518 | AZR | 0712F | 1X20
PBAM 5200R/L-M Q| O 200 60 63 12 12 2 ;
PBAM 5250R/L-M Q| O| 250 60 63 14 12 3
PBAM 5315R/L-M OO 315 60 63 16 12 4

Inserto pag 153

4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: Arichiesta

Sistema multitagliente

Design dell'inserto per fresa AA 45° e 80°

12mm

' w450

Le scanalature sono utili con profondita di taglio superioria 1mm

3mm : Nick 2

- )

1mm : Nick 1




Corpi Fresa

PBZM 5000 (80°)

4

21778

21016 21016 ‘
2d 2d 2d od |
218 g8 02
' \ 28 ‘ Bl
i | | |
F F ! I r ! ; ; F
‘ i i
- L&/ | NI ; LB/~
2% 025 | | o4
2D 2D 2D 2D
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4

q il Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni i
Codice d’ordine - @ L y

Disp- | gp | ga | F z ap | Fig. . O .

RI|L Vite Sede |Vite sede| Chiave
PBZM 5080R/L Q|0 80 27 50 4 18 1
PBZM 5100R/L Q| Q| 100 32 50 4 18 2
PBZM 5125R/L Q|0 | 125 40 63 6 18 2
PBZM 5160R/L olo| 160 | 40 | 63 | 8 | 18 | 2 TNX | Tie ] ST SR Txeo
PBZM 5200R/L Q|| 200 60 63 10 18 2 :
PBZM 5250R/L QO |O| 250 60 63 12 18 3
PBZM 5315R/L Q|0 | 315 60 63 14 18 4
PBZM 5080R/L-M Q|0 80 27 50 6 18 1
PBZM 5100R/L-M QO 100 32 50 6 18 2
PBZM 5125R/L-M QOO | 125 40 63 8 18 2
PBZM 5160R/L-M QO[O | 160 40 63 10 18 2 EI%IX Eg?g ?L\TZSRS g;)g\llz TX20
PBZM 5200R/L-M OO | 200 60 63 12 18 2
PBZM 5250R/L-M O|0O| 250 60 63 14 18 3
PBZM 5315R/L-M QO | 315 60 63 16 18 4

Inserto pag 153 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta

Sistema multitagliente

18mm

Le scanalature sono utili con profondita di taglio superiori a 3mm

6mm : Nick 2
3mm : Nick 1
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E Informazioni Tecniche

Serie PRO-X MILL

B Caratteristiche

» Staffaggio robusto grazie alle cave sottostanti I'inserto.

*Eccellente evacuazione del truciolo e assenza di tagliente di riporto grazie
alla lappatura della superficie dell'inserto.

*Buona superficie di finitura e bassi sforzi di taglio grazie all’elevato
angolo di spoglia.

*Indicato per lavorazioni di spallamento retto e copiatura.

B Staffaggio

Attenta progettazione nello staffaggio
per lavorare ad alte velocita

Rompitruciolo Vari raggi di punta Calcolo della distribuzione delle forze tramite FEM (metodo
tridimensionale per un taglio (da0.4a5.0) ad elementi finiti) nella progettazione dello staffaggio
B Forze centrifughe
__ 14000k
f=
= s D=20mm
E 12000 — D=nmm
£ m— D=32mm
= e D=40mm
10000 [ === D=50mm
s D=63mm
D=80mm
80001 p=100mm
w— D=125mm
6000
4000
2000 /
. L ‘ L L L -~ [ Marcatura LASER: ® Max. RPM ]
0 10000 15000 20000 25000 30000 35000 40000 45000 5000C
n(min-)
B Max. numero di giri utilizzabili B Condizioni di taglio raccomandate
. . Velocita di taglio Avanzamento
@ D(mm) Parametri Materiale ve(m/min) fz(mm/dente)
n(min-') ve(m/min) Leghe di alluminio Rm °K 280 MPa 1200 0.3
0 15000 940 Rm °L 280 \ipg 1000 0.25
25 32600 2559 Leghe di rame Truciolo lungo 400 0.2
2 28800 2894 Thermo Plastic - 350 0.15
40 25800 3240 ;
. L Si<12% 1000 0.25
50 23000 3611 Leghe di alluminio Si >12% A -
63 20500 4055 : :
80 18000 57 Leghe di rame Truciolo corto 500 0.2
100 16300 5118 Leghe al magnesio - 450 0.2
125 14600 5731 Duroplastics - 200 0.15




Informazioni Tecniche E

B Ramping
©PAXCM 5000
oD <°(max) | Lmin(mm)
40 11.31 50
50 7.24 78
63 51 112
80 3.86 148
100 3.94 145
125 2.14 267
O PAXS 5000
oD <°(max) | Lmin(mm)
20 8.3 68
Lmin = (mm) Lmin: Il_unlghe;za minima 25 17.95 31
tan <° inclinazione taglio 32 12.6 45
a °: Angolo massimo 40 9.9 57
ap: Profondita di taglio

B Lavorazioni a tuffo, fresatura di tasche e foratura
® Condizioni di taglio

Utensile ap(mm)

220

025

232
040~125

E =]

1. In caso di foratura e scanalatura la sequenza ¢ ®-@-3-@
2. In caso di foratura e scanalatura diminuire I'avanzamento del 30%-50% rispetto i parametri consigliati

B Interpolazione B Lavorazioni

\ @D1min

Copiatura

F

Interpolazione

@D (Fresa) @D1 min @D+ max Inserto

20 22 33 X

25 29 43 -

32 43 57

0 5 7 Spallamento retto

50 79 93 XEKT19M532FR-MA )

63 105 119

80 139 153 .

100 179 193

125 229 243 Ramping

& KORLOY



Corpi Fresa

PAXS

o *max

. - Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @
Codice d’ordine o - ;‘
Disp. @D @d Z L1 L Q@ “max / Vite Chiave

PAXS 5020HR-A ® 20 20 1 60 130 | 8.30°

PAXS 5025HR-A [ ] 25 25 2 60 140 | 17.95° XEKT PTKA 0408 TX15

PAXS 5032HR-A ) 32 32 2 70 150 | 12.6° 19M5..

PAXS 5040HR-A [ 40 40 3 70 160 | 9.91°
Serie Lunga

PAXS 5025HR-A L.200 ) 25 25 2 60 200 | 17.95°

PAXS 5032HR-A L220 ° 32 32 2 70 | 220 | 126° XEKT PTKA 0408 TX15

PAXS 5040HR-A L220 ° 40 40 3 70 | 220 | 991° 19M5..
Inserto pag 154 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: A richiesta
PAXCM

VW W= b

od Lz

. . Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @ S 7
Codice d’ordine . -

N z | e Vite Chiave
PAXCM 5040HR-A ° 40 16 40 3 11.31°
PAXCM 5050HR-A ° 50 22 50 4 7.24°
PAXCM 5063HR-A ° 63 22 50 5 5.10° XEKT
PAXCM 5080HR-A ° 80 27 50 5 | 3.86° 19M5 PTKA 0408 TX15
PAXCM 5100HR-A [ 100 32 50 6 3.94° h
PAXCM 5125HR-A ° 125 40 63 7 2.14°

Inserto pag 154 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
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Corpi Fresa

P OV W= ¢

Q. "max

@D SN @di| ad

Inserto

(mm) Dimensioni » Ricambi
L S
Codice d’ordine -
i o °max =

Disp. | @D gd | Bdi z ! L ap ’\" Vite Chiave
PAXM  5025HR-A-M12 ° 25 23 12.5 2 55 79 | 17.95°
PAXM  5032HR-A-M16 ° 32 29 17.0 2 55 82 12.6° 17 XEKT 19M5.. PTKA 0408 X 15
PAXM  5040HR-A-M16 ° 40 29 17.0 3 55 82 9.91°
Inserto pag 154 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: Arichiesta

17 7?1\7757111
| i N
M
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine

Disp. gD gd L L1 M
PGCIL 016M08 110W 3 16 14 110 25 8
PGCIL 016M08 175W ¢ 16 14 175 35 8
PGCIL 155M08 175W ¢ 15.5 14 175 35 8
PGCIL 020M10 130W ¢ 20 18 130 28 10
PGCIL 020M10 200W ¢ 20 18 200 40 10
PGCIL 195M10 200W ¢ 19.5 18 200 40 10
PGCIL 025M12 140W ¢ 25 22 140 30 12
PGCIL 025M12 210W ¢ 25 22 210 50 12
PGCIL 245M12 210W ¢ 24.5 22 210 50 12
PGCIL 032M16 150W ¢ 32 28 150 40 16
PGCIL 032M16 220W ¢ 32 28 220 60 16

4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: Arichiesta
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Corpi Fresa

MAT é

o0 | Zar| - ———{»ﬁ—————f—f—f— i od 2D IZdeiL, \7—4—{\&———7——7—7—7—————%— ad
TESRN ' = VANNNY
M M
] )
L L
Fig. 1 Fig. 2
(mm)
Codice d’ordine Disp. @D ad ad1 | L M Fig.
MAT MO06-020-S10S ° 95 10 6.5 20 70 Mo6 1
MAT M6B-020-S12S ° 1.0 12 6.5 20 76 Mo6 1
MAT M6B-040-S12S ) 1.0 12 6.5 40 96 Mo6 1
MAT M08-020-S16S ) 145 16 85 20 80 Mo8 1
MAT M10-030-S20S ° 18.0 20 10.5 30 100 M10 1
MAT M12-030-S25S ° 225 25 12,5 29 110 M12 1
MAT M16-035-S32S ° 285 32 17.0 35 125 M16 1
MAT MO06-040-S12T ° 95 12 6.5 40 96 M06 2
MAT MO06-065-S16T [} 95 16 6.5 65 125 M06 2
MAT M6B-065-S16T ° 11.0 16 6.5 65 125 Mo6 2
MAT M6B-080-S16T ° 11.0 16 6.5 80 140 Mo6 2
MAT MO08-040-S16T [} 14.5 16 8.5 40 100 M08 2
MAT MO08-065-S16T ° 14.5 16 85 65 125 M08 2
MAT MO08-080-S20T ° 14.5 20 85 80 150 M08 2
MAT MO08-110-S25T ° 14.5 25 85 110 190 M08 2
MAT M10-050-S20T ° 18.0 20 10.5 50 120 M10 2
MAT M10-070-S20T Q 18.0 20 10.5 70 140 M10 2
MAT M10-090-S25T L] 18.0 25 10.5 90 170 M10 2
MAT M10-110-S25T o 18.0 25 10.5 110 190 M10 2
MAT M10-130-S32T L] 18.0 32 10.5 130 220 M10 2
MAT M12-050-S25T o 225 25 12,5 50 130 M12 2
MAT M12-070-S25T L 225 25 12,5 70 150 M12 2
MAT M12-090-S25T ° 225 25 12,5 90 170 M12 2
MAT M12-110-S32T ° 225 32 12,5 110 200 M12 2
MAT  M12-175-S40T L 225 40 12,5 175 300 M12 2
MAT M16-055-S32T L 285 32 17.0 55 145 M16 2
MAT M16-080-S32T L 285 32 17.0 80 170 M16 2
MAT M16-120-S32T L 285 32 17.0 120 210 M16 2
MAT M16-175-S40T 4 285 40 17.0 175 300 M16 2

4: Disponibile in 48h. ®@: Disponibile Q: Arichiesta




Corpi Fresa

MAT- C (Metallo Duro)

oD |z | | f——kﬁyf o o4 @p|@d ] f——k\}gkf e
i NAN\N ' SN
M
! (et
L L
Fig. 1 Fig. 2
(mm)
Codice d’ordine Disp. @D ad @ds I L M Fig.
MAT  M08-080-516S-C o} 145 16 85 80 150 Mo8 1
MAT M08-110-516S-C o) 145 16 85 10 180 Mo8 1
MAT  M08-150-516S-C 0 145 16 85 150 250 Mo8 1
MAT M08-010-S16S-C-150 | O 145 16 85 10 150 M08 2
MAT M08-010-5165-C-180 | Q 145 16 85 10 180 Mo8 2
MAT M08-010-S165-C-250 | O 145 16 85 10 250 M08 2
MAT  M10-090-520S-C o) 180 20 105 9 170 M10 1
MAT M10-110-520S-C o) 180 20 105 110 200 M10 1
MAT  M10-175-520S-C Qo 180 20 105 175 300 M10 1
MAT M10-010-8208-C-170 | O 180 20 105 10 170 M10 2
MAT M10-010-8208-C-200 | O 180 20 105 10 200 M10 2
MAT M10-010-5208-C-300 | © 18.0 20 105 10 300 M10 2
MAT  M12-090-5255-C o 25 25 125 9 170 M12 1
MAT M12-110-8255-C ©) 25 25 125 10 200 Mi12 1
MAT  M12-175-5255-C o 25 25 125 175 300 M12 1
MAT Mi2-015-8255-C-170 | 25 25 125 15 170 M12 2
MAT M12-015-8255-C200 | 225 25 125 15 200 M12 2
MAT M12-015-8255-C-300 | © 25 25 125 15 300 M12 2
MAT M16-090-5325-C Q 285 32 17.0 90 180 M16 1
MAT M16-120-5325-C o 285 32 17.0 120 210 M16 1
MAT M16-175-832S-C o 285 32 17.0 175 300 M16 1
MAT M16-020-8325-C-180 | © 285 32 17.0 20 180 M16 2
MAT M16-020-8325-C-210 | © 285 32 17.0 20 210 M16 2
MAT M16-020-8325-C-300 | © 285 32 17.0 20 300 M16 2

4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: Arichiesta
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Informazioni Tecniche

Aero Mill-Mini

* Buone prestazioni nelle lavorazioni di piccoli-medi diametri

* Buona durata del corpo fresa in acciaio

* Vari gradi in metallo duro rivestito / PCD sono disponibili per la
lavorazione di svariati materiali

¢ Livello di bilanciamento: G2.5

@ Sistema di codifica

MAP D (S) 040-H R 24
7 ? ? ? ? y

Mini  Aero Mill Angolazione Angolodispoglia  Tipo cilindrico  Diametro(@) Refrigerante  Tipo di Numero di
dellinserto esecuzione (RIL) taglienti

Sistema di raffreddamento

interno
@ Struttura di Aero Mill - Mini - <
* Design semplice e robusto del sistema di staffaggio a vite.
e Gamma di regolazione: 0.1 mm Max Vite inserto s

* Passo di regolazione: Mi. 2 micro metrico
* Ampia tasca di scarico per le operazioni di sgrossatura e lavorazioni
delralluminio. Vite di regolazione

* Sistema di raffreddamento interno

Vite di bilanciamento

@ Applicazioni @ Condizioni di taglio raccomandate
 La profondita di lavorazione varia in funzione dell’altezza del PCD
Y € Y
£ 6.0 £ 5000
\L—)/ >
S 4000
>0 aol | ALaloys
- Aluminum alloy 2000 - ooy
3.0 — (Ho1, PCD)
2.0 1000———
1.0 500 over 13%(PCD
| | | | |- | | | | .
0.05 0.1 0.15 0.2 0.3 0.1 0.2 0.3 0.4
D.0.C(mm#) fe(mm/)
‘ Giri minimi Diametro ‘ Max. RPM(min-1)
RPM/min. 032 \ 26,000
240 | 24,500
250 \ 22,000
063 | 20,000




Corpi Fresa

MAPDS

9

ao

% &

ey ad

*A richiesta disponibile fresa sinistra L

. — Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @
Codice d’ordine
Disp. gD gd Ji L ap Z Vilo Chiave
MAPDS 032HR-Z3 ® 32 20 35 100 9.5 3 SNEWQ9TS.. FTKA0408 TX15
MAPDS 040HR-Z4 o 40 20 35 100 95 4
Inserto pag 151 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: A richiesta
1
B0 2
*A richiesta disponibile fresa sinistra L
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine @
Disp. gD @d gD, F z ap Vite Chiave
MAPD 040HR-Z4 ® 40 16 34 40 4 95
MAPD 050HR-Z5 [ 50 22 42 40 5 9.5 SNEWO09TS.. FTKA0408 TX15
MAPD 063HR-Z6 [ ] 63 22 42 40 6 9.5

Inserto pag 151

4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: Arichiesta
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Informazione Techiche

Pro-A mill

¢ | a lappatura superficiale dell’'inserto migliora I'evaquazione
del truciolo e riduce il tagliente di riporto

¢ Sistema modulare per la lavorazione dell’alluminio

¢ Spallamento retto, fresatura di superfici curve e ramping

¢ Elevato angolo di spoglia per un taglio dolce

¢ Miglior controllo del truciolo e ottimale sistema
di refrigerazione interna adatto alla lavorazione di cave

@ Applicazioni
copiatura  spianatura  ramping lg’\ilsgfanz‘% r?é
@ Serie Pro-A Mill
Modello Serie Pro-A mill Lubrificazione

* Modulare: @12~@42

¢ Cilindrico: @12~@42

¢ Inserti: VDKT11T210N-MA
VDKT11T220N-MA

B * Fresa a manicotto: @40~@100
Tipo standard Pro-A 4000 w « Fresa Cilindrica: @32~@40 o)
¢ Inserti: VCKT220530N-MA

@ Condizioni di taglio raccomandate

Con inserto

oiccolo Pro-A 2000

Pezzo lavorato | Velocita di taglio ve(m/min)
Lega di alluminio | Rm < 280 MPa \ 1000
| Rm > 280 MPa \ 800
Lega di rame | Truciolo lungo \ 250
Termoplastica \ \ 300
Lega di alluminio | Si<12% | 800
Lega di rame | Truciolo corto | 400
Lega di magnesio \ | 400
Duroplastics | | 150




Informazione Techiche E

@ Dati tecnici per fresatura elicoidale e ramping con Pro-A Mill

1. Ramping 2. Fresatura elicoidale per esecuzione 3. Fresatura elicoidale per esecuzione

‘% di un foro cieco di un foro passante
i
\
@ @DHmax @DHmIn
i |
| | 3 o,
|

o IE
a © < ap
Ramping Foro cieco Foro passante
Articolo @D(mm) ) )
°(max) Lmin(nm)  @DHmax(mm)  dmax(mm) | @DHmin(mm)  dmax(mm) @DHmin(mm)  dmax(mm)

PAS2012HS 12 1.9 38 23 4.8 21 4.4 19 4.0
PAS2016HS 16 125 36 31 6.9 29 6.4 27 6.0
PAS2020HS 20 9.7 47 39 6.7 37 6.3 35 6.0
PAS2025HS 25 7.6 60 49 6.5 47 6.3 45 6.0
PAS2032HS 32 5.8 79 63 6.4 61 6.2 59 6.0
PAS2042HS 42 43 105 83 6.3 81 6.2 79 6.0
PAS4032HS 32 24.4 22 59 26.8 54 245 40 18.2
PAS4040HS 40 18.4 30 75 25.0 70 233 56 18.7
PAS4050HS 50 14.0 40 95 23.8 90 225 76 19.0
PAS4063HS 63 107 53 121 228 116 21.9 102 19.2
PACMA4080HS 80 8.1 70 155 221 150 21.4 136 194
PACM4100HS 100 6.3 90 195 21.7 190 211 176 19.6

e Lmin : se ap=8mm ap

e Lmin : Lunghezza min. Lmin = ana’ (mm)

a

inclinazione taglio
a® :Ang. rampig max.
ap : Prof. di taglio




Corpi Fresa

PAS 2000/4000

2d

. _— Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @ %
Codice d’ordine gt Iy
e
Disp. | 8D | @d L L2 Z ap é w Vite Chiave
PAS 2012HR ° 12 16 85 25 1 8 S|
PAS 2016HR ° 16 16 90 25 2 8 S|
PAS 2020HR ° 20 20 100 30 2 8 S| VDKT ETNA X7
PAS 2025HR ° 25 25 115 35 3 8 S| 117210 02506
PAS 2032HR ) 32 32 125 40 4 8 S|
PAS 2042HR ° 42 32 130 49 5 8 S|
PAS 4032HR ) 32 32 125 50 2 15 NO
PAS 4040HR ° 40 32 140 50 3 15 NO
Serie Lunga VCKT FTNC04511 TX20
PAS 4032HR L200 ° 32 32 200 50 2 15 NO 220530 MA
PAS 4040HR L200 ° 40 32 200 50 3 15 NO
Inserto pag 153 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: Arichiesta
PACM 4000 > | é
. VN NN | =

Inserto Ricambi
Codice d’ordine R @ ;‘

Disp. | @D gd D1 H Z ap Vite Chiave
PACM 4040HR ° 40 16 32 55 8 15
PACM 4050HR ° 50 22 40 55 3 15
PACM 4063HR ° 63 22 50 60 4 15 VCKT FTNC04511 TX25
PACM 4080HR ° 80 27 60 60 4 15 220530
PACM 4100HR ° 100 32 80 60 5 15

Inserto pag 153 4: Disponibile in 48h. ®@: Disponibile  O: Arichiesta




Corpi Fresa E
P20 OV W= b

<< -
= @ —- i gai| @d

L1

@D

O
®
EN

(mm) Dimensioni Inserto

Codice d’ordine o @ %

Disp. gD gdi L2 M Vite Chiave

N
-
-

PAM 2012HR-M06 ° 12 6.5 1 33 14.5 M06

PAM 2016HR-MO08 ° 16 8.5 2 36 17.5 M08

PAM 2020HR-M10 o 20 10.5 2 36 20 M10 VDKT ETNA02506 X7
PAM 2025HR-M12 ° 25 12.5 3 41 22 M12 11T210N-MA

PAM 2032HR-M16 ° 32 17 4 45 24 M16

PAM 2042HR-M16 ° 42 17 5 45 24 M16

Inserto pag 153 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: Arichiesta




Informazioni Tecniche

B Caratteristiche

*Lunga durata dell'utensile, elevati avanzamenti ed alta velocita

*Scelta ottimale di gradi

«Ottima evacuazione del truciolo

*Taglio dolce

B Esempi di lavorazione

Taglio Dolce

Ottimo controllo
del truciolo

B Caratteristiche del rompitruciolo
-L’innovativo tagliente e I'attenta progettazione del rompitruciolo permettono di ottenere uno spallamento a 90°

*Inserto multi funzione
-Bassi sforzi di taglio

Rompitruciolo e grado raccomandati (®: 1°scelta)
P . Acciai a basso tenore | Acciai ad alto tenore Acciai . Leghe di
Rompitruciolo | Tagliente di carbonio di carbonio acciai legati inossidabili e Alluminio
C/B Grado C/B Grado Grado C/B Grado C/B Grado
. — OPC3500 ONCM325 ONCM325
|Tag"° MF e | ONCM325 ONCM335 ONCM335 | e | ®PCSS10 . §
eggero eNCM335 OPC3545 ©PCo530 ONCMS320K
Talient OPC3500 eNCM325 ONCM325
finforeate | MM ONCM325 | ® | ONCM335 ONcMass | o |ONOMa20K | -
eNCM335 OPC3545 ©PC9530
Tagliente
vl MA @ - - - - - - - . @HO1
B Condizioni di taglio
A Velocita di taglio (m/min)
Materiale [Avanzamento cvD PVD Nudo
(mm/dente)
NCM325 NCM335 PC3535 PC3545 PC6510 PC8520 PC9530 Ho1
Acciai ~0.3 100~250 100~220 100~250 100~220 ; 100~250 100~250 ;
teneri
|A°°i‘:_i 0.25 100~220 100~200 100~220 100~200 ) 100~220 100~220 )
egati
Acciai
nossidabil ~02 100~220 100~180 100~200 100~180 - 100~200 100~200 -
Ghisa ~0.25 - - - - 100~200 - - -
Alluminio 0.4 - ; ; ; - - - 400~1.000

27 O KORLOY




Corpi Fresa

FMPS 3000/4000 é

@D ad

" A Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni p @ %
Codice d’ordine -

Disp. gD gd z L L1 %" Vite Chiave
FMPS 3025 HS [J 25 25 2 115 85
FMPS 3032 HS ([ ] 32 25 3 125 40 SDXT 09M4.. V35 TX15
FMPS 3040 HS [ J 40 32 4 130 40 SDET 09M4..
FMPS 3050 HS L] 50 32 5 135 40
FMPS 3063 HS [ 63 32 6 135 45
FMPS 4050 HS [ J 50 32 4 135 45 SDXT 1305.. V45 TX20
FMPS 4063 HS ([ ] 63 32 5 135 45 SDET 1305..

Inserto pag 149 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile  Q: Arichiesta
od

. - Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni P @ y
Codice d’ordine .

Disp. | @D = @d | Z H )v Vite Chiave
FMPCM 3050 HS ® 50 22 B 40
FMPCM 3063 HS ® 63 22 6 40 SDXT 09M4.. V35 TX15
FMPCM 3080 HS ° 80 27 7 50 SDET 09M4..
FMPCM 4063 HS ® 63 22 5 40
FMPCM 4080 HS ® 80 27 6 50 SDXT 1305.. V45 TX20
FMPCM 4100 HS ° 100 32 7 50 SDET 1305..
FMPCM 4125 HS ® 125 40 8 63

Inserto pag 149 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: Arichiesta
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Informazioni Tecniche

@ Caratteristiche

Fresa generica ad elevata produttivita

Il passo e i vari rompitrucioli disponibili la rendono indicata per numerose
applicazioni

Il corpo fresa leggero consente alte velocita di taglio e puo essere utilizzato su
macchinari a bassa potenza

Taglio dolce e bassi sforzi di taglio grazie all'elevato angolo di spoglia " d =

@ Esempi di lavorazione

@ Rompitruciolo
Rompitruciolo Tagliente Caratteristiche del rompitruciolo
Medie MF Migliore qualita di taglio nelle medie lavorazioni di materiali pastosi grazie ai bassi sforzi di
lavorazioni taglio del rompitruciolo
MM
Uso generico 0 Indicato per varie lavorazioni grazie al design speciale
MR
Sgrossatura Il tagliente robusto garantisce prestazioni stabili nel taglio interrotto
MA Migliore qualita di taglio nella lavorazione dell'alluminio grazie al tagliente affilato e lappato
Per alluminio + SOET-MA: Tagliente affilato
+ SOXT-MA: Tagliente indicato per sgrossatura
MM MR MA
Grado ve(m/min) fz(mm#t) ve(m/min) fz(mm#A) ve(m/min) fz(mm/) ve(m/min) fz(mm#t)
NC5330 200 ~ 300 0.05~0.2 150 ~ 300 01~03 150 ~ 250 0.1~0.3 -
NCM325 200 ~ 300 0.05~0.2 150 ~ 300 0.1~0.3 150 ~ 250 0.1~0.3 -

PC3500 200 ~ 300 0.05~0.2 150 ~ 300 0.1~03 100 ~ 250 01~03 -
PC5300 100 ~ 180 0.05~0.15 120 ~ 180 0.1~03 - - -
NCM335 120 ~ 200 0.05~0.15 120 ~ 200 0.1~03 - - -
PC5300 150 ~ 250 0.05~0.2 150 ~ 250 0.1~03 - - -
Alluminio HO1 - - - - - - 350 ~ 1,000 0.1~0.35




Corpi Fresa

FMAS 3000

X 6

ap

Codice d’ordine

Inserto

(mm) Dimensioni § Ricambi ; ,
. - = Vite Chiave

Disp. | @D gd z L
FMAS 3025HR [ ] 25 25 2 115 35 4 SEXT 0903
FMAS 3032HR ® 32 25 3 125 40 4 SEET 0903 V10 X9
FMAS 3040HR ° 40 32 3 130 40 4 SEEW 0903
Inserto pag 149, 150 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: Arichiesta

Y 6

ap

Codice d’ordine

(mm) Dimensioni Inserto $ Ricambi %9
" oo - = Vite Chiave

Disp. gD gd Z

FMACM 3050HR ° 50 22 4 40 42 4

FMACM 3063HR ° 63 22 5 40 49 4 SEXT 0903

FMACM 3080HR ) 80 27 6 50 57 4 SEET 0903 V10 X9
FMACM 3100HR ° 100 32 7 50 67 4 SEEW 0903

FMACM 3125HR ° 125 40 8 63 87 4

FMACM 3050HR-H ° 50 22 6 40 42 4

FMACM 3063HR-H ° 63 22 8 40 49 4 SEXT 0903

FMACM 3080HR-H ° 80 27 10 50 57 4 SEET 0903 V10 X9
FMACM 3100HR-H ) 100 32 12 50 67 4 SEEW 0903

FMACM 3125HR-H ° 125 40 14 63 87 4

Inserto pag 149, 150

4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: Arichiesta
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Corpi Fresa

FMACM 4000 é

ap

(mm) Dimensioni Inserto Ricambi .
Codice d’ordine 6 W @ y

LT a0 z gd L L ap 6 Vite Sede | Boccola | Chiave
FMACM 4050HR ] 50 3 22 40 49 6.5 Si
FMACM 4063HR ° 63 4 22 40 49 6.5 Si
FMACM 4080HR [} 80 5 27 50 57 6.5 Si SEET 14M4
FMACM 4100HR ® 100 5 32 50 67 6.5 Si SEXT 14M4 V35 SS42 X01 TX15
FMACM 4125HR [} 125 6 40 63 87 6.5 Si SEEW14M4 SAF
FMACM 4160R ® 160 7 40 63 107 6.5 No
FMACM 4200R [ 200 8 60 63 130 6.5 No
FMACM 4063HR-M [ 63 5 22 40 49 6.5 Si
FMACM 4080HR-M ° 80 6 27 50 57 6.5 Si SEET 14M4
FMACM 4100HR-M [ 100 7 32 50 67 6.5 Si SEXT 14M4 V35 SS42 X01 TX15
FMACM 4125HR-M ° 125 8 40 63 87 6.5 Si SEEW14M4 SAF
FMACM 4160R-M ) 160 10 40 63 107 6.5 No
FMACM 4200R-M ) 200 12 60 63 130 6.5 No
FMACM 4063HR-H ) 63 6 22 40 49 6.5 Si
FMACM 4080HR-H ° 80 8 27 50 57 6.5 Si SEET 14M4
FMACM 4100HR-H ® 100 10 32 50 67 6.5 Si SEXT 14M4 V35 SS42 X01 TX15
FMACM 4125HR-H ) 125 12 40 63 87 6.5 Si SEEW14M4 SAF
FMACM 4160R-H ) 160 16 40 63 107 6.5 No
FMACM 4200R-H ) 200 18 60 63 130 6.5 No

Inserto pag 149, 150 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile  Q: A richiesta
PA42
X ¢

. A Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @ %
Codice d’ordine a

Disp. | 8D gd VA H D max \ Vite Chiave
PA42 @ 040 Z3 F16 [} 40 16 8 40 58
PA42 @ 050 Z4 F22 ° 50 22 4 48 63
PA42 @ 063 Z5 F22 (] 63 22 5 48 76
PA42 @ 080 Z6 F27 ° 80 27 6 50 93 815%3 ASFETI"I\IT Fs243 TX20
PA42 @100 Z6 F32 [} 100 32 6 50 113
PA42 @125 Z7 F40 [} 125 40 7 63 138
Inserto pag 149, 150 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: A richiesta
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Corpi Fresa

PA45 Q| é

Inserto Ricambi

(mm) Dimensioni .
Codice d’ordine W @\\\\\\\ 9
i AU L ! b - Vite Sede | Boccola | Chiave
PA45 @ 050 24 F22 ° 50 22 4 48 63
PA45 @ 063 Z5 F22 o 63 22 5 40 76
PA45 @ 080 6 F27 [ 80 27 6 50 93
SEKN, SEKR
PA45 @ 100 Z6 F32 ¢ 100 32 6 50 113 ; ’
PA45 125 77 F40 o | 125 | 40 | 7 |63 | 138 e re | VRS | P2 WG TS
PA45 @ 160 Z7 F40 ¢ 160 40 7 63 173
PA45 @ 200 210 F60 ¢ 200 60 10 63 213
PA45 @ 250 213 F60 ¢ 250 60 13 63 263
Inserto pag 150, 156 4: Disponibile in 48h. ®@: Disponibile O: Arichiesta

(mm) Dimensioni Inserto Ricambi %
Codice d’ordine P @ @

Disp. | 6D | 6d | Z | H |Dma s Vit Chiave
PA48 @ 050 Z4 F16 ¢ 50 16 4 40 53
PA48 @ 063 Z5 F22 ¢ 63 22 5 48 63
PA48 @ 080 Z6 F22 ¢ 80 22 6 48 76 SEKT V36 TX15
PA48 @ 100 Z7 F27 ¢ 100 27 7 50 93 13T3
PA48 @ 125 Z8 F32 ¢ 125 32 8 50 113
PA48 @ 160 Z10 F40 ¢ 160 40 10 63 138
PA48 @ 050 Z5 F16 ¢ 50 16 5 40 53
PA48 @ 063 Z6 F22 ¢ 63 22 6 48 63
PA48 @ 080 Z8 F22 ¢ 80 22 8 48 76 SEKT
PA48 @ 100 210 F27 ¢ 100 27 10 50 93 1373 V36 TX15
PA48 @125 712 F32 ¢ 125 32 12 50 113
PA48 @ 160 216 F40 ¢ 160 40 16 63 138

Inserto pag 150 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




Informazioni Tecniche

Rich Mill RM8 |

@ Inserto bilaterale a 8 Taglienti

Innovativo inserto bilaterale con il quale € possibile utilizzare 8 taglienti.

Una scelta che risulta pit economica rispetto a un inserto convenzionale.
L'eccellente superficie di finitura & garantita dalla particolare geometria
dell'inserto e dal tagliente positivizzato. Possibilita di utilizzo su materiali
come acciaio, acciaio inossidabile, ghisa, alluminio.

La geometria innovativa e i vari gradi disponibili assicurano un'ottima durata
dell'utensile.

Possibilita di scelta tra vari passi e rompitruciolo in funzione della lavorazione.

Spianatura
@ Sistema di raffreddamento @ Rompitruciolo
L 'es.olu3|vo‘3|stema 'd| dlstrlbuzpne del refrigerante permet.te di InSerto Tagliente T S
migliorare I'evacuazione del truciolo. Per ottenere questo risultato _ : ‘
la direzione del flusso del refrigerante & stata attentamente . Grazie al tagliente affilato e alla
disegnata affinché arrivi direttamente sul punto di lavoro Per alluminio superficie lappata, garantisce una
dellinserto. MA buona evacuazione del truciolo e
resistenza agli urti
Mgdia Bassi sforzi di taglio, indicato per
* finitura media finitura e materiali pastosi
MF
/ Uso Rompitruciolo versatile.
generico Uso generico
MM
Wiper Peglgn speciale de[ tagllgnte
W indicato per operazioni di
sgrossatura accurata

Sistema di distribuzione del refrigerante

attentamente progettata per diminuire lo

sforzo di taglio ed evacuare il truciolo

@ Caratteristiche dell'inserto @ Caratteristiche del corpo fresa
Inserto Tagliente Caratteristiche Forma Tagliente Caratteristiche

A R Elevato angolo di spoglia _®
5 e tagliente positivizzato per Inclinazione dell'inserto per
un basso sforzo di taglio conferire un taglio pit dolce

I 'I B Progettato con tecnologia Ve
i O wiper per ottenere un tagliente !
R piu dolce e una migliore : Eccellenti risultati nella

P superficie di finitura spianatura e svasatura
4 Rompitruciolo *RM8A A=45°
B A Taglio dolce ed elevato RMSE A=75°
l_\ angolo di spoglia :

@ Condizioni di taglio raccomandate

SNM(E)X1206A(E)NN-MF | SNM(E)X1206A(EJNN-MM | SNEX1206A(E)NN-MA

ISO Grado Max-ap
ve(m/min) | fz(mmA) | ve(m/min) | fz(mm/A) | ve(m/min) | fz{mm/A)
NC5330 - - 150~300 0.1~0.35 - -
NCM325 | 200~300 0.05~0.3 150~300 0.1~0.35 200~350 | 0.03~0.25 AM8A
PC3500 200~300 0.05~0.3 150~300 0.1~0.35 200~350 0.03~0.25 6.0mm
PC6510 | 150~300 | 0.08~0.35 | 150~300 0.1~0.4 RMSE
PC5300 | 150~300 | 0.08~0.35 | 150~300 0.1~0.4 - - 9.0mm
M PC9530 100~180 0.05~0.3 120~180 0.1~0.35 120~200 0.03~0.2 RM8Q
PC5300 - - - - - - 11.5mm

HO1 - - - - 300~800 | 0.05~0.35




Corpi Fresa

RMS8ACM (45°)

Y 6

L]
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine \’Q

Disp. | 6D | @d | F z | ap | A __ Vite Chiave
RMBACM 4063HR ° 63 22 40 5 6 Si
RMBACM 4080HR ° 80 27 50 6 6 Si
RMBACM 4100HR ° 100 32 50 7 6 Si
RMBACM 4125HR ° 125 40 63 8 6 Si
RMBACM 4050HR-M ° 50 22 40 4 6 Si -
RMBACM 4063HR-M e | 63 | 2 | 4 | 6 | 6 | Si Con Rompluciolo
ALAOLLE i ® | 80 | 27| 50 | 7 - SNEX/SNMX FS255 TX20
RMBACM 4100HR-M ° 100 32 50 8 6 Si 1206
RMBACM 4125HR-M ° 125 40 63 10 6 Si -
RMSACM 4160R-M o | 160 | 40 | 63 | 12 6 No ANN Con Rf’.mtf uciolo
RMBACM 4050HR-H ° 50 22 40 6 6 Si FTKAO410
RMB8ACM 4063HR-H ° 63 22 40 8 6 Si
RMBACM 4080HR-H ° 30 27 50 10 6 Si
RMBACM 4100HR-H ° 100 32 50 12 6 Si
RMB8ACM 4125HR-H ° 125 40 63 16 6 Si
RMBACM 4160R-H ° 160 40 63 20 6 No

Inserto pag 151, 152 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
RMSBECM (75°) é
ad
a
(mm) Do Inserto \\\\\\\ Ricambi
Codice d’ordine \’Q ‘

Disp. gD od F z ap 6 i Vite Chiave
RMBECM 4080HR ° 80 27 40 5 9 Si
RMB8ECM 4100HR ° 100 32 50 6 9 Si SNEX/SNMX
RM8ECM 4125HR ° 125 40 63 8 9 Si 1206 v4 TX15
RM8ECM 4160R o} 160 40 63 10 9 NO ENN
RM8ECM 4050HR-M ° 50 22 40 4 9 Si
RMBECM 4063HR-M ° 63 22 40 6 9 Si
RM8ECM 4080HR-M ° 80 27 50 7 9 Si SNEX/SNMX
RMB8ECM 4100HR-M ° 100 32 50 8 9 Si 1206 v4 TX15
RMBECM 4125HR-M ° 125 40 63 10 9 Si ENN
RMBECM 4160R-M o) 160 60 63 12 9 No
RMBECM 4200R-M o) 200 60 63 16 9 No

Inserto pag

151, 152

4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: Arichiesta
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Informazioni Tecniche

Rich Mill RM16 |

Inserto economico a 16 taglienti

Riduce i costi nelle medie lavorazioni

Inserto wiper utilizzabile per buone superifici di sgrossatura

La speciale geometria del tagliente consente ottime lavorazioni con un'ampia
gamma di gradi che conferiscono robustezza e maggiore durata all'inserto
Quando si utilizzano 16 taglienti, la profondita di taglio massima & 5,5mm;

se si utilizzano 8 taglienti, la profondita di taglio massima &€ 13mm

L'inserto wiper & posizionato 0,05mm sotto l'inserto di spianatura nella fresa
Se l'avanzamento & maggiore della lunghezza del tagliente wiper (7mm),
posizionare simmetricamente 2 inserti wiper

@ Rompitruciolo

Inserto Tagliente Caratteristiche
Per alluminio Grazie al tagliente affilato migliora la produttivita, soprattuto per la lavorazione di alluminio o in
MA caso di bassi sforzi di taglio.
Media finitura . . e — e ) o )
ME Grazie ai bassi sforzi di taglio, € indicato per le lavorazioni di media finitura di materiali pastosi.

Design indicato per uso generico.

Uso '?:“r;lerico 1|\gf]l
Wiper >
;@

Buona superficie di sgrossatura rispetto al rompitruciolo MM e MF

SMLCNC D

@ Istruzioni per l'inserto wiper @ Sistema di raffreddamento
Tipo di « Speciale design dello scarico per una migliore
esecplfzione Corretto Errato p 9 p 9

evacuazione del truciolo
« |l sistema di raffreddamento interno riduce gli
sforzi di taglio e migliora I'evacuazione del

Destra truciolo

Sinistra

@ Condizioni di taglio raccomandate

ONM(H)X060608-MM | ONM(H)X060608-MF | ONHX060608-W | ONM(H)X080608-MM ONM(H)X080608-MF| ONHX080608-W
ve(m/min) | fzimmA) | ve(m/min) | fzlmmA) | vem/min) | fzimmA) | ve(m/min) | fzimmA) | ve(m/min) | fz(mmA) | velm/min) | fz(mm/)
NCM325 | 150~300 | 0.1~0.35 | 200~300 | 0.05~0.3 | 200~300 | 0.05~0.2 & 150~300 | 0.1~0.4 | 200~300 |0.05~0.35 | 200~300 | 0.05~0.25
PC3500 | 150~300 | 0.1~0.35 | 200~300 | 0.05~0.3 | 200~300 | 0.05~0.2 | 150~300 | 0.1~0.4 | 200~300 | 0.05~0.35 | 200~300 | 0.05~0.25
PC3535 | 120~250 | 0.1~0.35 | 150~250 | 0.05~0.3 | 150~250 | 0.05~0.2 | 120~250 | 0.1~0.4 | 150~250 | 0.05~0.35 | 150~250 | 0.05~0.25
PC5300 | 120~180 | 0.1~0.35 | 100~180 | 0.05~0.3 | 100~180 | 0.05~0.2 | 120~180 | 0.1~0.4 | 100~180 | 0.05~0.35 | 100~180 | 0.05~0.25
PC6510 | 150~300 | 0.1~0.4 | 150~300 | 0.08~0.35 | 150~300 | 0.05~0.25 150~300 | 0.1~0.45 | 150~300 | 0.08~0.4 | 150~300 | 0.05~0.3

ISO | Grado

VAN O KORLOY



Corpi Fresa E

ad ad
‘ | T 1
g F | |
L1 o)t ; : F
| i | | @)=
f
[2) 2D
Fig 1 Fig 2
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine % @ y
Disp. | 8D | @d F z Fig N Vite | Chiave
RM16ACM 6063HR-M O 63 22 40 5 1
RM16ACM 6080HR-M [ 80 27 50 6 1
RM16ACM 6100HR-M [} 100 32 50 7 1
RM16ACM 6125R-M [} 125 40 63 8 1
RM16ACM 6160R-M o 160 40 63 10 2 ON%G%NMX ET5(15,;\ 20
RM16ACM 6200R-M o 200 60 63 12 2 -
RM16ACM 6250R-M 0] 250 60 63 15 2
RM16ACM 6315R-M o 315 60 63 20 2
RM16ACM 6400R-M @] 400 60 80 26 2
Inserto pag 147,148 4 :Disponibile in 48h. ® :Disponibile O :Arichiesta

& KORLOY



Informazioni Tecniche

¢ Caratteristiche

* Sistema di fresatura potente ed economico con doppio staffaggio e tre taglient

per inserto.

* Rivoluzionario disegno della fresa e del tagliente dell'inserto che permettono elevati

avanzamenti (max F2 = 3,5 mm / dente)
* Rompitrucciolo studiato per conferire un taglio dolce

* Staffaggio

Vite per bloccaggio

; Set staffa
inserto

1 vite staffa
2 staffa
3ranella

speciali cave
per alloggiamento
inserto

HRM-08/10/13/15

I'elevata precisione dellinserto e dello staffaggio,
permettono di ottenere una eccelente finitura

* Prevenzione Tallonamento

Articolo @ D(mm) @ d(mm) t(mm)
HRMS0821HR-2-20 21 20 1 — diametef; 3
HRMS1206HR-2-25 26 25 1 - > Interference free
HRMS1333HR-2-32 33 32 1 (2D>0d)
HRMS1335HR-2-32 35 32 3
HRMS1340HR-3-32 40 32 8
HRMS1550HR-3-32 50 32 18
HRMS1550HR-3-40 50 40 10
HRMS1550HR-3-42 50 42 8
HRMS1563HR-3-32 63 32 31
HRMS1563HR-3-40 63 40 23 _ -~
HRMS1563HR-3-42 63 42 21 @D(Interference free)=(@d+t)
* [nserto

Tagliente Maggiore
- Ottimale evacuazione del trucciolo.
- Tagliente dolce.

* Rompitruciolo

Tagliente Minore
- Elevati avanzamenti e bassi sforzi di taglio.
- Migliora I'evacuazione del trucciolo.

aggio di Punta R
- Speciale progettazione per migliorare le
prestazioni.

Tagliente Minore

ottimo controllo del truciolo

eccelente finitura ed elevati avanzamenti.




Informazioni Tecniche

* Programmazione macchina raggio di punta R

. Condizioni R (mm) : .
Articolo Configurazione
Max.ap(mm) Max.fz(mm/t) Input R Uncut
WDKT080316ZDSR-MH 1.0 15 2.0 0.38
WDKT10T320ZDSR-MH 15 2.0 25 0.47
WDKT130520ZDSR-MH 2.0 3.0 3.0 0.72
WDKT150625ZDSR-MH 2.5 35 3.0 0.88
* Raggio di applicazione
Eaob
&
5 25 ", :
P 9 b \/ )
©
2 15p \/ -
s
E 1or Fresatura - Copiat Fresatura
05k Cave 9 opiatura Elicoidale
05 10 15 20 25 30 35 40
Avanzamento, fz(mm/t)
* Dati tecnici
.Ramping « Fresatura Elicoidale Passo
_ Lmin - ap
i Lmin= B J{mm)
@D
@Dc = @Dh - @D
D¢
. @Dh _
* Per lavorazioni Ramping o Elicoidiali - diminuire 'avanzamento del 30%.
Aroolo oD oDC ,\F;::(n;:;i — Fresatura Elicoidiale
(mm) (mm) '\?;Xr%p Ol 5 Lavoraz%one (mm)| @DHminmm | @ DH max mm
13050HR 50 38 20 2° 57.3 7 96
13063HR 63 51 20 1°40 686 103 122
13080HR 80 68 20 1°30 764 137 156
15063HR 63 50 25 2040 537 101 121
HRMCM 15080HR 80 67 25 20 716 135 155
15100HR 100 87 25 1°30 9.5 175 195
15125HR 125 112 25 50 1719 225 245
15160R 160 147 25 30 286.5 295 315
0820HR 20 112 1.0 3°30 163 28 %
1025HR 25 14 15 4 215 3 46
1030HR 30 19 15 3°30° 245 43 56
1332HR ® 20 20 4 286 39 60
HRMS 1335HR 35 23 20 3°30 32.7 45 66
1340HR 40 28 20 3° 382 55 76
1550HR 50 37 25 2°5(0 505 75 95
1563HR 63 50 25 2040 537 101 121

& KORLOY




Informazioni Tecniche

B Condizioni di taglio raccomandate

. , ve fz L @ 20/21 mm (2 denti) @ 25 mm (2 denti)
Materiale Durezza | Grradi (mimin) (mmi) Sottocono
(mm) | N(min) | Fmm/min) | ap(mm) |Qcm¥min)| PckW) | N(min) |Fmm/min) | ap(mm) |Qcmdmin) | Pc(kw)
- PC3525| 180(120-230) | 1.0 | 150 | 2865 | 5157 | 1.4 | 114 | 41 | 2202 | 4584 | 11 | 126 | 45
#gﬁg: 200HB |PC3500| 160(120~200) | 0.9 | 200 | 2546 | 3973 | 1.2 73 26 | 2037 | 3667 | 09 82 29
PC3545| 150(100~170) | O7 | 250 | 2387 | 3724 | 10 | 40 14 | 1910 | 2674 | 07 | 46 | 17
D PC3525| 160(130~190) | 1.0 | 150 | 2546 | 3973 | 12 | 8f 29 | 2037 | 4074 | 09 | o 32
al égrctgnio 30HRC | PC3500| 150(130~180) | 09 | 200 | 2387 | 3724 | 1.0 | 51 18 | 1910 | 3438 | 07 | 60 | 21
PC3545| 130(100~150) | 0.7 | 250 | 2069 | 2731 | 08 | 29 11 | 1655 | 2979 | 0.6 | 44 | 16
- PC3500| 110(90-130) | 0.9 | 150 | 1751 | 2731 | 12 | 50 18 | 1401 | 2521 | 09 | 56 2
fggﬁ'i 33;?;0 PC3545| 100(80-130) | 0.7 | 200 | 1592 | 2101 | 10 | 26 1| 1273 | 1783 | 07 | 3t 11
PC3545| 90(80-120) 05 | 250 1432 | 1375 | 08 | 11 | 041 | 1146 | 1146 | 05 | 14 | 051
Acciai Induriti | 40-50 |PC3525| 100(70~120) | 07 | 180 | 1592 | 1337 | 10 | 26 1 1273 | 1783 | 07 | 31 11
HRC |PC3500| 80(70-120) 05 | 200 | 1273 | 916 | 08 | 10 | 036 | 1019 | 1019 | 05 | 12 | 046
I PC9530 09 | 150 | 1910 | 2079 | 14 | 68 | 25 | 1528 | 2750 | 1 68 | 25
M- Acciai Inossidabili | 270HB | " o 120(70-160) | —5o 560 | fot0 | 2202 | 12 | 42 | 25 | 1528 | 213 | 08 | 4278 | 15
. Ghisa 350NA POE510| 150(100-200) 13 | 150 | 2387 | 3724 | 12 | 124 | 44 | 1910 | 4966 | 1 124 | 44
11 | 200 | 2387 | 2865 | 10 | 84 3 | 1910 | 4202 | 08 | 84 3
Materiale Durezza | Gradi e fz Sonlo_cono © 32 mm (2 dentl © 40 mm (3 dent)
(m/min) (mm/d) (mm) | Nimin') | Fmmin)| ap(mm) | Qemimin) Pe(w) | N(min®) | Fmmimin) | ap(mm) |Qeeméimin) | Po(kw)
PC3525| 180(120~230) | 15 | 150 | 1790 | 5371 | 1.2 | 206 | 7.3 | 1432 | 6446 | 12 | 309 | 11.1
#gg:: 200HB [PC3500| 160(120~200) | 1.3 | 250 1592 | 4138 1 182 | 47 | 1273 | 4966 1 198 | 741
PC3545| 150(100~170) | 1.0 | 350 | 1492 | 3283 | 08 | 84 3 | 1194 | 3939 | 08 | 126 | 45
PC3525| 160(130~190) | 15 | 150 | 1592 | 4456 | 1 142 | 51 | 1273 | 5348 | 1 214 | 76
" éacrctignio 30HRC | PC3500| 150(130-180) | 1.3 | 250 | 1492 | 3581 | 08 | of 32 | 1194 | 4297 | 08 | 137 | 49
PC3545| 130(100~150) 1.0 350 1293 | 2586 0.7 57 2.1 1035 3104 0.7 87 3.1
PC3500| 110(90-130) | 1.3 | 150 | 1094 | 2845 | 1 91 32 | 875 | 3414 | 1 136 | 48
f‘g;iaﬁ;ii 33:30 PC3545| 100(80-130) | 11 | 250 | 955 | 2188 | 08 | 56 2 | 79 | 2626 | 08 | 84 3
PC3545| 90(80~120) 15 | 30 895 | 1611 | 06 | 30 14 | 716 | 1934 | 06 | 46 | 16
Acciai Induriti | 40-50 |PC3525| 100(70~120) | 1.1 | 180 | 955 | 1689 | 08 | 50 18 | 796 | 2387 | 08 | 76 | 36
HRC |PC3500| 80(70~120) 09 | 250 | 796 | 1273 | 06 | 24 | 09 | 637 | 1528 | 06 | 36 | 13
M Acciai nossidabi | 27048 | PS5%| 120(70-160 13 | 150 | 1194 | 2865 | 12 | 110 | 39 | 955 | 3438 | 12 | 165 | 59
PC8520 11 | 250 | 1194 | 2387 | 1 76 | 27 | 955 | 2865 | | 14 | 41
. 17 | 150 | 1492 | 5073 | 12 | 194 | 69 | 1194 | 6088 | 12 | 292 | 139
. Ghisa 390Nmnl PCS10] 150(100-200) |45~ 550 | 149 | aaz6 | 1 | 143 | 51 | 194 | sar1 | 1 | 214 | 76
Materiale Dueza | Gragl ve fz L @50 mm (3 denti) @ 63 mm (4 denti)

R R AR R R R

1.3 220 1019 | 3973 12 238 8.5 808 4204 1.2 317 11.4
PC3545| 130(100~150 1.0 270 828 2483 0.8 99 3.5 657 2627 0.8 132 4.7

1.1 270 955 2865 1.0 143 5.1 758 3032 1.0 191 6.8
PC3500| 110(90~130) 1.3 170 700 2731 12 163 5.8 556 2890 1.2 218 7.8

. Sottocono
(m/min) (mmvd) | “m) | Nomin) | Femimin) | ap(mm) | Qemeimin)| Pegow) | Nmin) | Fimmimin) [ apgmm) [ Qemsimin) | Pexw)
14 170 1019 | 4584 1.2 275 9.8 808 4850 1.2 366 131
Accial 8040 [bc3s45| 100(80-130) | 11 | 220 | 637 | 2101 | 10 | 105 | 37 | 505 | 2223 | 10 | 140 | 5

PC3545| 90(80~120) 0.9 270 573 1375 0.8 55 1.9 455 1455 0.8 73 2.6

- ” o ~ 1.0 170 637 2101 1.0 105 .7 1667 1. 105 7
Acciailnduriti 40~50 |PC3525| 100(70~120) 3 505 66 0 3

PC3525| 180(120~230 15 | 170 | 1146 | 5157 | 1.4 | 361 | 129 | 909 | 5457 | 1.4 | 481 | 17.2
?grfg: 200HB | PC3500] 160(120~200

PC3545| 150(100~170

PC3525| 160(130~190
Acciai 30HRC |PC3500| 150(130~180) | 1.2 | 220 | 955 | 3724 | 10 | 186 | 66 | 7058 | 3941 | 1.0 | 248 | 88
al Carbonio
Legati HRC

HRC | PC3500| 80(70~120) 0.8 250 509 1375 0.8 55 1.9 404 1091 0.8 55 1.9

PC9530 12 170 764 2979 1.4 208 7.4 606 3153 14 278 9.9

M . . os b
Acciai Inossidabili | 270HB | .. | 120(70~160) =520 75 o821 | 12 | 176 | 63 | 606 | 2668 | 12 | 201 | 72

, oo PCBST0| 150 (100200 || 70| 95 | 4870 | 14 | 840 | 122 | 768 | 5164 | 14 | 4ok | 162
Ghisa m (100-200) "o~ 550 | os5 | 4207 | 12 | 257 | 92 | 758 | 4547 | 12 | 43 | 123




Informazioni Tecniche E

B Condizioni di taglio raccomandate

Acciai Inossidabii | 27048 | PO%5%0 . 477 | 2865 | 13 | 297 | 94 | 3182 | 2750 | 13 | 357 | 114
coaltposs bl pcasag| 120(70~160) 477 | 2387 | 14 | 210 | 66 | 382 | 2202 | 11 | 252 | 8
" o 13 | 150 | 597 | 3879 | 12 | 372 | 118 | 477 | 3724 | 12 | 446 | 142

s mm PCBS10| 150(100~200) 44550 5g7 | 3283 | 1 | 262 | 83 | 477 | 3151 | 1 | 815 | 10

R PC9530 . 306 | 2200 | 13 | 357 | 114 | 239 | 2005 | 13 | 417 | 133
Acciai Inossidabill | 270HB | o | 120(70-160) 0550506 [ 1833 | 11 | 252 | 8 | 230 | 1671 | 14 | 204 | 93
_ ] 17 | 170 | 382 | 2979 | 12 | 447 | 142 | 298 | 2716 | 12 | 521 | 166

Ghisa S60Nfmnf| PCB510| 150(100-200) | =000 3g5 | osp1 | 10 | 315 | 10 | 298 | 2298 | 1 367 | 117

& KORLOY



Corpo frese

alilichy VW= 6
2Dz
ad
=]
o}
E
Dch
"o
@D
. — Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine P 2 | D 4
Disp. @D gd Z F H ap - Vite - -
Vite Staffa | giaff, | 0-fing | Chiave
HRMCM 13050HR-3 ] 50 22 3 47 50 2
HRMCM 13050HR-4 [ 50 22 4 47 50 2
HRMCM 13052HR-4 ® 52 22 4 49 50 2 WDKT FTGA| CHH | ¢tx | cR X
HRMGM 130G3HR-4 e | 8 22 4 4 | 60 | 50 | 2 130520 |0513P|4,5R1 [04513H| 03 | 20
HRMCM 13066HR-4 ® 66 22 4 63 50 2 ’
HRMCM 13080HR-5 ® 80 27 5 76 70 2
HRMCM 15063HR-3 O] 63 22 3 60 50 2.5
HRMCM 15080HR-4 o 80 27 4 76 70 2.5 WDKT FTGA| CHH | cTX | cr X
HRMCM 15100HR-5 ® 100 32 5 96 70 2.5 150625 0513P|55R1| 0515 | 04 20
HRMCM 15100HR-6 o 100 32 6 96 70 2.5 ’
HRMCM 15125HR-6 0] 125 40 6 98 63 2.5
HRMCM 15160R-7 0] 160 40 7 100 63 2.5
Inserto pag 153 4 :Disponibile in 48h. ® :Disponibile O :Arichiesta
HRMM >l= 6
/
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine ~ @ g‘ @ ) §
Disp. | 6D | Bd1 : L M z 2 Vite | Staffa s‘{;‘ﬁa o-ring | Chiave
HRMM 0820HR-M10 [ ] 20 10.5 30 51 10 2 1.0 WDKT 080316 | FTNAD30G X9
HRMM 1025HR-M12 ] 25 12.5 35 59 12 2 15 WDKT 107320 | VAC | CHH35RT| CTX03510| CRO3 | TX15
HRMM 1332HR-M16 (] 32 17 40 67 16 2 2 WDKT 130520 | FIGAGT0P | CHH45R1 | CTX0413H] CRO3 | TX20
Inserto pag 153 4: Disponibile in 48h. ®@: Disponibile O: A richiesta
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Corpi Fresa

HRMS S| 6
2d
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine ~ ¥ el y
msP' g0 od L £ 2 Vite Staffa S‘llailll‘?a o-ring | Chiave
HRMS 0820HR-2S520 ) 20 130 50
HRMS 0820HR-2M20 ° 20 20 180 100 1.0 WDKT FTNA X9
HRMS 0820HR-2L20 ° 20 250 130 080316 0306
HRMS 0821HR-2S20 ° 20 130 50
HRMS 0821HR-2M20 ) 21 20 180 50 1.0
HRMS 0821HR-2L20 ° 20 250 50
HRMS 1025HR-2S525 ) 25 140 60
HRMS 1025HR-2M25 ° 25 25 200 120 1.5
HRMS 1025HR-2L.25 ° 25 300 180
HRMS 1026HR-2S525 ° 25 140 60 WDKT FTKA| CHH | CTX | CR | TX15
HRMS 1026HR-2M25 ° 26 25 200 60 1.5 107320 0408 |3,5R1|03510 03
HRMS 1026HR-2L25 ° 25 300 60
HRMS 1030HR-2S32 Q 32 150 70
HRMS 1030HR-2M32 o) 30 32 200 120 15
HRMS 1030HR-2L32 Q 32 300 180
HRMS 1332HR-2S32 ° 32 150 70
HRMS 1332HR-2M32 ) 32 32 200 120 2.0
HRMS 1332HR-2L32 ° 32 300 180
HRMS 1333HR-2S32 Q 32 150 70 WDKT FTGA| CHH | CTX | CR | TX20
HRMS 1333HR-2M32 (e} 33 32 200 70 2.0 130520 0510P|4,5R1|04513H 03
HRMS 1333HR-2L32 e} 32 300 70
HRMS 1335HR-2S32 ° 32 150 50
HRMS 1335HR-2M32 ° 35 32 200 50 2.0
HRMS 1335HR-2L32 ° 32 300 50
HRMS 1340HR-3S32 Q 32 150 50 WDKT FTGA| CHH | CTX | CR | TX20
HRMS 1340HR-3M32 ° 40 32 200 50 2.0 130520 0512P|4,5R1|04513H 03
HRMS 1340HR-3L32 ° 32 300 50

Inserto pag 153
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E Informazioni Tecniche

@ Caratteristiche

Sistema di fresatura pit economico con doppio staffaggio
e 6 taglienti rispetto all'utensile HRM con inserto positivo
L'elevato angolo di spoglia del tagliente e del rompitruciolo
riduce gli sforzi di taglio

Geometria negativa studiata per una maggiore rigidita
del tagliente bilaterale

Semplice sistema di staffaggio a vite

che rende |'utensile molto robusto

Design esclusivo dell'inserto per elevati avanzamenti

e lavorazioni multifunzionali

L'inserto HRMD con tagliente simmetrico

¢ indicato per lavorazioni R e L

@ Caratteristiche dell’inserto o ORompitruciolo
@ Raggio di punta-R o N .
(1] .Si del tagliente ricido - Minori sforzi di taglio grazie
olcurezza del tag 9 all'elevato angolo di spoglia
in ramping e svuotamento tasche - Migliore evacuazione del truciolo
- Tagliente arrotondato indicato in molteplici applicazioni

per elevati avanzamenti

@ Staffaggio @Tagliente principale
-Design speciale per staffaggio stabile - Inserto simmetrico per lavorazioni R/L
-Evita attriti con il truciolo - Prestazioni di taglio superiori grazie

all'elevato angolo di spoglia dell'inserto

@ Tagliente interno - Bassi sforzi di taglio con elevati avanzamenti

- Migliore superficie di sgrossatura
per elevati avanzamenti

- Design sperciale
per ridurre la spinta

@ Caratteristiche del corpo fresa

Sistema di refrigerazione

- Migliore controllo ed evacuazione
del truciolo

- Durata maggiore dell'utensile
grazie ai bassi sforzi di taglio

Semplice staffaggio a vite
- Robusto sistema di staffaggio a vite
- Staffaggio economico
- Scarico pil ampio per una migliore
evacuazione del truciolo

0.02




Informazioni Tecniche

@ Programmazione macchina raggio di punta R

Condizioni di taglio Approx. R (mm)
Articolo
Max.ap(mm) Max.fz(mm/t) Input. R Uncut
WNMX060312ZNN-MM 1.0 1.1 1.8 0.4 R
WNMX09T316ZNN-MM 1.5 2.0 2.5 0.6 @ svunl—cur
WNMX130520ZNN-MM 2.0 3.0 3.0 0.8 / ap
WNMX160720ZNN-MM 25 35 35 12 [
- Informazioni per la parte non tagliata utilizzando "Input.R" per il programma CAM
@ Sistema di prevenzione del tallonamento
Articolo @D(mm) @d(mm) t{mm) i ;
HRMS0821HR-2 20 21 20 1 attacco
HRMS1206HR-2 25 2 25 1 A,
HRMS1333HR-2 32 3 % 1 1L | wo>o0)
HRMS1335HR-2 32 35 32 3 | ' T
HRMS1340HR-3 32 40 32 8
HRMS1550HR-3 32 50 32 18
HRMS1550HR-3 40 50 40 10 Q
HRMS1550HR-3 42 50 42 8 6
HRMS1563HR-3 32 63 32 31
HRMS1563HR-3 40 63 40 23
HRMS1563HR-3 42 63 42 2 D di lavoro
@ Comparazione
HRM

Profondita di taglio elevata e sforzo di taglio stabile

Inserto rotondo

Profondita di taglio elevata e sforzo di taglio in aumento
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Informazioni Tecniche

@ Dati tecnici per ramping e fresatura elicoidale

Ramping Fresatura elicoidale
| L min
| |
L | | N ] J\
\
w L
Q) . ©\ |- A
- -
! f |

oDc
»Dh
@ Passo
ap @Dc = Passo
Lmin = (mm) @Dc =@Dh-@OD  9IDh = Diametro foro sul pezzo lavorato
tan o® @D = Diametro utensile

 Ridurre I'avanzamento del 30% rispetto alle condizioni di taglio raccomandate per lavorazioni ramping e di fresatura elicoidale

¢ Per le lavorazioni elicoidali, la profondita di taglio massima per 1 giro elicoidale della fresa non deve essere superiore alla profondita
di passata massima dell'inserto utilizzato

e Per le lavorazioni in ramping, la profonita massima di passata € di 1 mm e al massimo non deve essere superiore
alla profondita massima di taglio dell'inserto utilizzato

Diametro Pl Ramping Fresatura elicoidale
Articolo utensile izl Max. ap Ang.max. | Lunghezzaditaglio | Diametro min. | Diametro max.
@D(mm) @De(mm) (mm) o Lmin (mm) di taglio Dh (mm) | di taglio Dh (mm)
HRMDS 0925HR-2 25 15.4 1.5 5.4 15.8 37.6 46.8
0926HR-2 26 16.4 15 5.0 17.0 39.6 48.8
0930HR-3 30 20.4 15 3.9 22.0 47.6 56.8
0932HR-3 32 22.3 15 35 245 51.6 60.8
0933HR-3 33 23.3 15 3.3 25.8 53.6 62.8
0935HR-4 35 25.4 1.5 3.0 28.3 57.6 66.8
0940HR-4 40 30.2 15 25 345 67.6 76.8
0950HR- 50 40.2 15 1.8 47.0 87.6 96.8
1332HR-2 32 19.3 2 5.7 20.0 47 60
1333HR-2 33 20.3 2 54 21.3 49 62
1335HR-2 35 22.3 2 4.8 24.0 53 66
1340HR-3 40 27.2 2 3.7 30.7 63 76
1350HR- 50 37 2 2.6 44.0 83 96
1363HR- 63 50 2 1.9 61.3 109 122
HRMDCM  09040HR- 40 30.2 15 25 34.5 67.6 76.8
09050HR- 50 40.2 15 1.8 47.0 87.6 96.8
09063HR- 63 53.1 15 14 63.3 113.6 122.8
09080HR- 80 70.1 15 1.0 84.5 147.6 156.8
09100HR- 100 90 15 0.8 109.5 187.6 196.8
13050HR- 50 37 2 2.6 44.0 83 96
13063HR- 63 50 2 1.9 61.3 109 122
13080HR- 80 66.9 2 1.4 84.0 143 156
13100HR- 100 86.9 2 1.0 110.7 183 196
13125HR- 125 111.9 2 0.8 144.0 233 246




Informazioni Tecniche

@ Applicazioni

" a4 \ &F

\/ \ : G I W ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

\Cop|atura \Sp|anatura | J \Scanalatura y

ap (mm)

J
o 4\ &

‘\ g "':\' . -
\/ — 6 05
Ramoi Lavorazione Sistema 06 Type
\_"amPing J \ elicoidale J  \direfrigerazione J

|
0.5 1.0 1.5 20 25 3.0 3.5

fz (mm/t)
@ Condizioni di taglio raccomandate
Pezzo lavorato Durezza Gradi vc (m/min) fz (mm/t)
Acciai . iaio | Inf. PC3500 200 10-20
cciaio generico, acciaio leggero 200HB —— (100-230) 0~2.
L . L Inf. PC3500 180
Acciaio al carbonio, acciaio legato 30HRC PCasas (100 ~ 220) 10~15
Acciaio ad alto tenore di carbonio, 30~40 PC3500 160
o1 08~13
acciaio legato HRC PC3545 (100~200)
Acciaio temperato HRC PCS5300 (80~180)
L . . inf. PC5300 120
08~13
Acciaio inossidabile >70HB PC3545 (80~150)
. PC3500
Ghisa Inf. 350N/mm? 180(100~220) 12~18
PC5300

@ Esempio di lavorazione - |
? - Condizioni di taglio
Pezzo lavorato: SM45C(HrC22)

Velocita di taglio: vc = 283m/min (1,803 Utensile: HRMDCM13050HR-4
fz = 1.4mm/dente WNMX130520ZNN-MM(PC3500)
vf = 10,097mm/min
ap = 0.8mm
ae = 35mm oo
d Refrigerante: a secco, Lavorazione: copiatura PrOdUttIVIta_' +40%
Macchina: MTC orizzontale Costo utensile: -80%

Tmax: 250mm
Risultato test

Nel raffronto di HRMD con la concorrenza, alle stesse condizioni di taglio, la velocita di taglio di HRMD e risultata maggiore,
la durata del ciclo si & ridotta del 40% e la durata dell'utensile € aumentata del 60%.

@ Esempio di lavorazione - Il

Condizioni di taglio
Pezzo lavorato: STS304

Velocita di taglio: ve = 130m/min (4147) Utensile: HRMDCM13100HR-6
fz = 1.2mm/dente WNMX130520ZNN-MM(PC3500)
vf = 2,981Tmm/min
ap =1.0mm
ae = 80mm Produttivita: +80%

Refrigerante: con refrigerante
Lavorazione: spianatura e svuotamento
Macchina: MTC verticale

Tmax: 250mm

Costo utensile: -25%

Risultato test

Nel raffronto di HRMD con la concorrenza, alle stesse condizioni di taglio, la velocita di taglio di HRMD e risultata maggiore,
la durata del ciclo si & ridotta dell'80% e la durata dell'utensile era la stessa.
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Corpi Fresa

HRMDOGW

<
\’

Hi- od

Codice d’ordine

(mm) Dimensioni

Inserto

>

Ricambi

. -
Disp. | @D ad Z L ! ap C' Vite | chiave
HRMDS 0616HR-2S16 L] 16 16 2 110 30 1.0
HRMDS 0616HR-2M16| @ 16 16 2 150 70 1.0
HRMDS 0616HR-2L16 [ J 16 16 2 200 100 1.0
HRMDS 0618HR-2516 o 18 16 2 110 20 1.0
HRMDS 0618HR-2M16| O 18 16 2 150 20 1.0
HRMDS 0618HR-2L16 o 18 16 2 200 20 1.0
HRMDS 0620HR-2S20 [ J 20 20 2 130 50 1.0
HRMDS 0620HR-2M20| @ 20 20 2 180 100 1.0
HRMDS 0620HR-2L.20 [ J 20 20 2 250 130 1.0 (\;Z'SIBM]); (I)EJSNO% Rl
HRMDS 0625HR-3S25 [} 25 25 3 140 60 1.0
HRMDS 0625HR-3M25 @ 25 25 3 180 80 1.0
HRMDS 0625HR-3L25 [} 25 25 3 250 120 1.0
HRMDS 0632HR-4S32 0] 32 32 4 150 70 1.0
HRMDS 0632HR-4M32] O 32 32 4 200 100 1.0
HRMDS 0632HR-4L.32 O] 32 32 4 300 180 1.0
HRMDS 0633HR-4S32 o 33 32 4 200 40 1.0
HRMDS 0633HR-4M32] O 33 32 4 250 40 1.0
HRMDS 0633HR-4L.32 [ J 33 32 4 300 40 1.0
Inserto pag 154 4 :Disponibile in 48h. ® :Disponibile O :Arichiesta
HRMDMO06 | é
VN NN | =
M
/
oD ———— |odi|ed
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine oo | 50 |50 | o6 g X . . » C% @ y
: ! Vite | Chiave
HRMDM 0616HR-M08 | @ 16 14.5 8.5 25 42 M08 2 1.0
HRMDM 0617HR-M08 | O 17 14.5 8.5 25 42 M08 2 1.0
HRMDM 0618HR-M08 | O 18 14.5 8.5 25 42 M08 2 1.0
HRMDM 0620HR-M10 ® 20 18 10.5 30 51 M10 2 1.0
HRMDM 0621HR-M10| @ 21 18 10.5 30 51 M10 2 1.0 WNMX ETNA | TX7
HRMDM 0625HR-M12 ] 25 23 12.5 35 59 M12 3 1.0 060312 02506
HRMDM 0626HR-M12 o 26 23 12.5 35 59 M12 3 1.0
HRMDM 0632HR-M16 ® 32 29 17 40 67 M16 4 1.0
HRMDM 0633HR-M16 | @ 33 29 17 40 67 M16 4 1.0

Inserto pag 154
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Corpi Fresa

HRMDS 09 || e é
i e ———— | R
&
- L
)
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine : ) f_ﬂ _ @ §

Disp. gD gd z L ap Vite | Chiave
HRMDS 0925HR-2S525 ° 25 25 2 60 140 15
HRMDS 0925HR-2M25 @ 25 25 2 120 200 15
HRMDS 0925HR-2L25 [ 25 25 2 180 300 1.5
HRMDS 0926HR-2S25| O 26 25 2 60 140 15
HRMDS 0926HR-2M25 O 26 25 2 60 200 1.5
HRMDS 0926HR-2L25 o 26 25 2 60 300 15
HRMDS 0930HR-3S32| O 30 32 3 70 150 15
HRMDS 0930HR-3M32] O 30 32 3 120 200 15 [\J/g'lN'Sl\,q)é ngé R
HRMDS 0930HR-3L32 o 30 32 3 180 300 15
HRMDS 0932HR-3S32 ° 32 32 3 70 150 15
HRMDS 0932HR-3M32| e 32 32 3 120 200 15
HRMDS 0932HR-3L32 (] 32 32 3 180 300 15
HRMDS 0933HR-3S32| O 33 32 3 70 150 15
HRMDS 0933HR-3M32] O 33 32 3 70 200 15
HRMDS 0933HR-3L32 O] 33 32 3 70 300 1.5
HRMDS 0935HR-4S32| O 35 32 4 50 150 1.5
HRMDS 0935HR-4M32] O 35 32 4 50 200 1.5
HRMDS 0935HR-4L32 o] 35 32 4 50 300 15

Inserto pag 154 4: Disponibile in 48h. ®@: Disponibile O: A richiesta
HRMDCM 09 o || e é
od
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine - W §

Disp. | 8D gd F A ap Vite | Chiave
HRMDCM 09040HR-3 | O 40 16 40 3 1.5
HRMDCM 09040HR-4 [ 40 16 40 4 15
HRMDCM 09050HR-4 ° 50 22 40 4 1.5
HRMDCM 09050HR-5 L] 50 22 40 5 1.5
HRMDCM 09063HR-5 o 63 22 40 5 1.5 WNMX FTKA | TX9
HRMDCM 09063HR-6 L] 63 22 40 6 15 097316 0307
HRMDCM 09080HR-6 ® 80 27 50 6 15
HRMDCM 09080HR-7 [ 80 27 50 7 1.5
HRMDCM 09100HR-7 | O 100 32 50 7 1.5
HRMDCM 09100HR-8 | O 100 32 50 8 1.5

Inserto pag 154
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Corpi Fresa

HRMDS 13

\

(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine - W 9

Disp. | @D gd 7 U L ap v e
HRMDS 1332HR-2S32 [} 32 32 2 70 150 2
HRMDS 1332HR-2M32, @ 32 32 2 120 200 2
HRMDS 1332HR-2L32 [} 32 32 2 180 300 2
HRMDS 1333HR-2S32 O 33 32 2 70 150 2
HRMDS 1333HR-2M32] O 33 32 2 70 200 2
HRMDS 1333HR-2L32 @) 33 32 2 70 300 2 WNMX FTKA | TX15
HRMDS 1335HR-2S32 @) 35 32 2 50 150 2 130520 0412B
HRMDS 1335HR-2M32| O 35 32 2 50 200 2
HRMDS 1335HR-2L32 @) 35 32 2 50 300 2
HRMDS 1340HR-2S32 [} 40 32 3 50 150 2
HRMDS 1340HR-2M32] e 40 32 3 50 250 2
HRMDS 1340HR-2L32 [} 40 32 3 50 300 2

Inserto pag 154 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
HRMDM 09/13 2y | W< é
N | —
M
it - -
oD 7;:: | | e T
w L L2
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine P W §

Disp. gD @ d1 L2 M L VA ap ; vite | Chiave
HRMDM 0925HR-M12 () 25 12.5 24 M12 35 2 15
HRMDM 0926HR-M12 O 26 12.5 24 M12 35 2 1.5
HRMDM 0930HR-M16 O] 30 17 27 M16 40 3 15
HRMDM 0932HR-M16 [} 32 17 27 M16 40 3 15 WNMX FTKA | TX9
HRMDM 0933HR-M16 @] 33 17 27 M16 40 3 15 097316 0307
HRMDM 0935HR-M16 [} 35 17 27 M16 40 4 1.5
HRMDM 0940HR-M16 [} 40 17 27 M16 40 4 1.5
HRMDM 1332HR-M16 Q 32 17 27 M16 40 2 2
HRMDM 1333HR-M16 @) 33 17 27 M16 40 2 2 WNMX FTKA | TX15
HRMDM 1335HR-M16 Q 35 17 27 M16 40 2 2 130520 0412B
HRMDM 1340HR-M16 O 40 17 27 M16 45 3 2

Inserto pag 154
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Corpi Fresa

HRMDCM13

od

=

el

Ve o

Codice d’ordine

(mm) Dimensioni

Inserto

Ricambi

. -
Disp. | @D gd z F ap Zi vite | chiave
HRMDCM 13050HR-3 ® 50 22 3 40 2

HRMDCM 13050HR-4 [ 50 22 4 40 2

HRMDCM 13052HR-4 42 @ 52 22 4 40 2

HRMDCM 13063HR-4 [ ] 63 22 4 40 2

HRMDCM 13063HR-5 [ 63 22 5 40 2

HRMDCM 13066HR-542 @ 66 22 5 40 2 WNMX FTKA | TX15
HRMDCM 13080HR-5 O] 80 27 5 50 2 130520 0412B

HRMDCM 13080HR-6 ® 80 27 6 50 2

HRMDCM 13100HR-6 0] 100 32 6 50 2

HRMDCM 13100HR-7 o 100 32 7 50 2

HRMDCM 13125HR-7 O] 125 40 7 63 2

HRMDCM 13125HR-8 o] 125 40 8 63 2

Inserto pag 154 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: A richiesta

(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine - @ §
Disp. @D gd z ap F Fig. Ve | Chinve

HRMDCM 16080HR-4 0] 80 27 4 2.5 50 1

HRMDCM 16080HR-5 o 80 27 5 2.5 50 1

HRMDCM 16100HR-5 O] 100 32 5 2.5 50 1

HRMDCM 16100HR-6 o 100 32 6 2.5 50 1 WNMX FTGA | TX20
HRMDCM 16125HR-6 O] 125 40 6 2.5 63 1 160720 0513P

HRMDCM 16125HR-7 o 125 40 7 2.5 63 1

HRMDCM 16160HR-7 O] 160 40 7 2.5 63 2

HRMDCM 16160HR-8 0] 160 40 8 2.5 63 2
Inserto pag 154 4: Disponibile in 48h. ®@: Disponibile O: A richiesta
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Informazioni Tecniche

_ Future Mill FMR) |

@ Caratteristiche

Ampia gamma di utilizzo dalla media sgrossatura alla finitura di acciai e materiali per stampi.
La forma a 2 step dell'inserto garantisce uno staffaggio robusto

Da 4 a 8 taglienti per inserto (cerchio inscritto 05, 06, 07, 08, 10, 12, 16, 20).

Lavorazioni stabili per elevate velocita di taglio.

L’attenta progettazione della sede dell’inserto ne previene la craterizzazione.

Il design speciale della parte inferiore dell'inserto previene vibrazioni

@ Esempi dilavorazione @ Rompitrucioli

Rmpitrucioli Tagliente Caratteristiche
V MF I design del rompitruciolo consente bassi sforzi di taglio
: Finitura ! e maggiore durata dell'utensile con ottime prestazioni in finitura

C

conferisce un'ottima resistenza agli urti ed evacuazione del truciolo

Copiatura @ di materiali pastosi
| o Medie . ) o . .
r - Indicato per varie lavorazioni grazie al design speciale
’ lavorazioni
Fresatura elicoidale i ) ) .
.. Il tagliente affilato e lappato per la lavorazione dell'alluminio
Alluminio

Scanalatura e lavorazioni laterali @ Forma del tag"ente

Forma
'-\'- del tagliente
(classe G)
Ramping Articolo RDHW  MOF RDHW  MOE RDHW  MO0S

@ Staffaggio

. Vite

«Speciale —— Parte di supporto
conformazione dellinsert .
inserto ell'inserto Des!gn
Design dell'inserto dellinserto
a protezione della sede a protezione
della sede
FMR 3000 Type FMR 5000 Type RDKT10T3MO- RDKT1605M0-MM
FMR 4000 Type FMR 6000 Type RDKT1204MO0- RDKT2006MO0-MM

per bassi sforzi di taglio
L'ottima evacuazione del truciolo
evita la generazione di calore
- O-eTagliente dolce
e L'inclinazione dell'angolazione
consente bassi sforzi di taglio e una
migliore superficie di sgrossatura

o Speciale conformazione della se

| -
;|_‘ ’ i/ORompitruciolo speciale

Y — Previene la rotazione accidentale
. alle alte velocita. Staffaggio stabile
Buona superficie di finitura Lavorazioni stabili L € preciso.
grazie al design preciso della sede per alte velocita di taglio Da 4 a 8 taglienti per inserto
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Informazioni Tecniche

@ Materiale asportato (cm?/min)

Pezzo lavorato Gradi @8 | @10 | @12 | @15 | @16 | @20 | @21 | @25 | @26 | @32 | @33 | @40 | @50 | @63 | @80 |@100|B125 | A160

Acciaio generico
(under 200HB)
Acciaio al carbonio
generico (inf. 30 HxC)
Acaioatoten catb, | POSSN | o6 | 57 | 572 | ms0 | 2291 | 2291 | 3437 | 3437 | 3457 | 5156 | 3437 | 6875 | 8594 1081 12032 | 175 | 12022 | 40743

acc. legato (30~40H:C) | PC3545 | < : : " . : : ‘ i ’ ’ : ’ ' ’ ’ i )

Acciaio atoten, carh, | PC5300
200 egeo (10-50He0) 124 | 248 | 248 | 372 | 1145|1145 1432 | 17.18 | 1432 | 2148 | 1432 2864 | 358 | 4297 5013 | 5729 | 5013 | 24955

Acciaio legato
(sup. 50 HrC)

497 | 994 | 994 | 1492 | 31.83 | 31.83 | 47.74 | 47.74 | 47.74 | 71.61 | 38.19 | 95.49 |119.36|143.23| 167.11 | 190.98 | 133.69 | 509.29

397 | 7.95 | 7.95 | 11.93 | 25.46 | 2546 | 38.19 | 38.19 | 38.19 | 57.29 | 38.19 | 76.39 | 95.49 |114.59|133.69 | 152.78 | 133.69 | 458.36

095 | 19 | 19 | 286 | 7.63 | 763 | 954 | 1145 | 954 | 1432 | 954 | 19.09 | 23.87 | 28.64 | 3342 | 38.19 | 3342 |152.78

Acciaio nossidabile | PC5300 | 206 | 413 | 413 | 62 | 1655 | 1655 | 12.41 | 24.82 | 1241 | 1862 | 1241 | 24.82 | 31.03 | 37.24 | 4344 | 4965 | 4344 |331.04

Ghisa PC5300 | 286 | 572 | 572 | 859 | 14.32 | 14.32 | 21.48 | 2148 | 2148 | 32.22 | 21.48 | 4297 | 53.71 | 64.45 | 752 | 8594 | 752 | 36669

@ Requisiti di potenza (Pkw = 0.75 x Phr)
RDKT10

Condizioni di taglio
Ve fz ap ae
Acciaio generico (inf. 200HB) 22 22 22 B 44 55 6.6 7.7 88 | 250 | 04 | 15 | 05D
Acciaio al carbonio generico (inf. 30 HrC) PC3500 2.1 2.1 2.1 3.1 4.1 52 6.2 73 83 | 200 | 04 | 15 | 05D
Acciaio alto ten. carb., acc. legato (30~40 H:C) | PC3545 22 22 22 313 45 5.6 6.7 79 9 180 | 04 | 15 | 05D
Acciaio alto ten. carb., acc. legato (40~50 H:C) | PC5300 1.1 1.1 1.1 16 21 26 32 37 42 150 | 03 | 1.0 | 05D

Pezzo lavorato Gradi @21 | @25 | @26 | @32 | @40 | @50 | @63 | @80 | @100

Acciaio al carbonio generico (inf. 30 HrC) 07 0.7 0.7 1.1 14 1.7 2.1 24 28 | 100 | 03 | 10 | 05D
Acciaio inossidabile PC5300 0.6 0.6 06 0.8 1.2 15 1.7 2 23 130 | 02 | 15 | 05D
Ghisa PC5300 06 0.6 06 09 12 15 18 21 24 180 0.2 15 | 05D
RDKT12
. Condizioni di taglio
Pezzo lavorato Gradi @32 @33 @40 @50 @63 @80 | @100 | @125
Ve z ap ae

Acciaio generico (inf. 200HB) 17 1.7 26 35 35 44 6.1 04 | 15 | 05D
Acciaio al carbonio generico (inf. 30 HiC) | pr3500 2 2 3.1 4.1 26 52 72 04 | 15 | 05D
Acciaio alto ten. carb, acc. legato (30~40HC) |  PC3545 22 22 33 44 28 56 78 04 | 15 | 05D
Acciaio alto ten. carh., acc. legato (40~50 H:C) | PC5300 1 1 15 16 2.1 26 36 03 | 10 | 05D
Acciaio al carbonio generico (inf. 30 HrC) 07 07 1 14 08 17 24 03 | 10 | 05D
Acciaio inossidabile PC5300 05 05 08 1.1 07 14 2 02 | 15 | 05D
Ghisa PC5300 06 06 09 12 0.7 15 21 02 15 | 05D

@ Materiale asportato e condizioni di taglio

Inserto utilizzato : RDKT10 Tabella
E 450p |so
= 400
8 / Standard ve=200 fz=04 ap=15 ae=05D
£ 350 —
5 / Velocita (+) 250
& 300 .
3 5 / o Slandard cuting Velocita (-) 150
K 50 7 : e Cuting speedl) Avanzamento (+) 0.6
200 f - iiggfjfeed(’) Avanzamento (- 0.2
150 7 > = ommm Feed(-) ap (+ 2
” / o 2D(+) p( )
100 77 — ap(-) ap () 1
50l s 3 S—r ) ( ) D
=— o ) p—— d
03T 25 26 32 40 B0 63 BT 7 ae () 0.2D

Diametro di taglio (@)
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Informazioni Tecniche

@ Avanzamento e profondita di taglio

Articolo Rompitruciolo Profondita di taglio (mm)
02-05 | 05-10 20 30 40 50 60 70 80
RDHW0501M0 025 0.15 - - - - - - -
RDHWO6T1MO 030 020 0.10 - - - - - -
RDHW0702M0 0.35 0.25 0.10 0.07 - - - - -
RDHW0803M0 0.40 030 0.15 0.01 - - - - -
RDKTH0T3MO - MF/MM 040 035 0.30 020 - - - -
RDKT1204Mo0 - MF/MM 0.50 0.45 0.30 0.25 0.22 - - -
RDHW1605M0 060 050 0.45 035 030 0.20 0.10 -
RDHW2006M0 - 0.60 050 0.40 030 025 0.15 0.10
RDKT1605M0 - MM 0.60 0.50 0.45 0.35 0.30 0.20 0.10 -
RDKT2006MO0 - MM - 0.60 050 040 030 025 0.15 0.10
@ Dati tecnici per ramping
. Lmin
. ap
Lmin = ana® (mm)

Lmin : Inclinazione min. lunghezza di taglio

(e}

«° : Angolazione ramping max.
ap : Profondita di taglio

Sezione Diametro | Angolazione Lunghezza di taglio L(mm) per angolazione ramping
utensile (3) | ramping o’ (Max) | ap=1mm | ap=2mm | ap=25mm | ap=3mm | ap=35mm | ap=4mm | ap=5mm | ap=6mm | ap=8mm | ap=10mm
08 18.14 3 6 8 - - - - - -
10 1.7 5 10 12 - - - - - -
FMR1000 12 8.43 7 13 17 - - - - -
15 5.93 10 19 24 - - - - - -
10 20.67 21 5 7 8 - - - - -
12 10.05 10 11 14 17 - - - - -
FMR1500 16 6.12 6 19 23 28 - - - - -
20 4.36 4 26 33 39 - - - - -
15 9.42 6 12 15 18 21 - - - -
FMR2000 20 5.85 10 20 24 29 34 - - - - -
16 13.7 4 8 10 12 14 16 - - -
FMR2500 20 9.29 6 12 15 18 21 24 - - -
25 6.56 9 17 22 26 30 35 - - - -
25 218 3 5 6 8 9 10 13 - - -
32 13.24 4 9 11 13 15 17 21 - - -
40 9.09 6 13 16 19 22 25 31 - - -
FMR3000 50 6.52 9 17 22 26 31 35 44 - - -
63 4.76 12 24 30 36 42 48 60 - - -
80 3.52 16 33 4 49 57 65 81 - - -
100 2.69 21 43 53 64 74 85 106 - - -
32 15.95 3 7 9 10 12 14 17 21 - -
40 10.3 6 11 14 17 19 22 28 33 - -
50 7.13 8 16 20 24 28 32 40 48 - -
FMR4000 63 5.08 11 22 28 34 39 45 56 67 - -
80 3.69 16 31 39 47 54 62 78 93 - -
100 2.79 21 4 51 62 72 82 103 123 - -
125 2.14 27 54 67 80 94 107 134 161 - -
40 7.4 8 15 19 23 27 31 38 46 62 -
50 5.22 11 22 27 33 38 44 55 66 88 -
63 3.79 15 30 38 45 53 60 75 91 121 -
FMR5000 80 2.97 19 39 48 58 67 77 96 116 154 -
100 2.09 27 55 69 82 96 110 137 164 219 -
125 1.63 35 70 88 105 123 141 176 211 281 -
40 7.44 8 15 19 23 27 31 38 46 61 77
50 4.97 11 23 29 34 40 46 57 69 92 46
63 3.69 16 31 39 47 54 62 78 93 124 62
FMR6000 80 2.72 21 42 53 63 74 84 105 126 168 84
100 2.12 27 54 68 81 95 108 135 162 216 108
125 1.57 36 73 91 109 128 146 182 219 292 146
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Informazioni Tecniche

@ Fresatura elicoidale - @DHmin

@ Fresatura elicoidale - @DHmax

@DHmIn @DHmax
a
20
Q2| Angolazione ramping («°) oo | x Angolazione ramping («°)
Sezione § § £ @ P Sezione § g £ od ap
A £ 39
= la|a 12|25/ 3 (35| 4|5]|6]8 SRS 1|2 |25(3|35|4|5|6/|8]|10
5 |08 |11 |3 |611[12351557 - - - 5| 08|14 | 6 (304 611|765 - - -
FMR |5 |10 |15 |5 |365|7.34 |7.34| - | - - - FMR | 5|10 18| 8 |228|457|572 - -
1000 |5 |12 |19 | 7 |261(523 523| - | - - - 1000 | 5 | 12 22 | 10 |1.83 365 457 -] -
5 |15 |25 |10 [1.83/365|365| - | - -] - 5| 15|28 | 13 |1.40|2581|351 - -
6 |10 |14 | 4 |457]9.20 |9.20(1395 - - - 6| 10|18 | 8 |2.28 457 572|688 - -
FMR |6 |12 18 |6 |304|6.11|6.11(920| - - FMR | 6| 12|22 | 10|1.83 (365 457|549 -] -
1500 |6 |16 |26 |10 |1.83 365 [365|549 | - - - 1500 | 6 | 16 |30 | 14 |1.30 261 326|392 -]
6 |20 |34 |14 (130|261 |261(392| - - - 6| 20|38 | 18|1.01 203 254|304 - -
FMR |7 |15 23 |8 |228|457 |457|6.88]8.04 -] - FMR | 7| 15|28 | 13 140 281 |351|422| 492 - -
2000 7 |20 3313 140|281 |281(422 492 - - 2000 | 7| 20|38 | 18|101|203|254|304 355 -]
8 |16 |24 | 8 |228|457 |457(6.88|8.04]9.20 - - 8| 16|30 | 14 |1.30 261 326392 457(523| - | -
FMR 8 |20 |32 |12 |152|3.04 |3.04 |457|534|6.11 - - FMR 8| 20|38 | 18101 203 254 304 355406 - | -
2500 2500
8 |25 |42 |17 [1.07|2.15|2.15(3.22|3.76|4.30 -] - 8| 25|48 |23/079 159 198238 278(318| - | -
10 |25 | 40 |15 [1.22|243 |243 365 | 4.27 488|611 - | - 10| 25|48 | 23 1079 (159 |1.98|2.38 | 278/ 3.18 | 3.97| -
10 |32 | 54 |22 [0.83|1.66 |1.66 249 | 291 332415 - | - 10| 32|62 | 30061 122|152 1.83|213/243 /304 -
10 |40 | 70 |30 |061(1.22 |1.22 183 | 213|243 (304 | - | - 10| 40 | 78 | 38 |0.48 0.96 |1.20 |1.44 | 168192 240| -
;:JV(I)RO 10 |50 | 90 |40 |0.46|0.91 091 1.37 | 1.60 183|228 | - | - ;(I;/(I)I; 10| 50 | 98 | 48 |0.38 0.76 |0.95 | 1.14 | 1.33/152 | 1.90| -
10 |63 |116|53 [0.34|0.69 |0.69 1.03 | 1.21/138 (172 - | - 10 | 63 |124 | 61 10.30 |0.60 |0.75(0.90 | 1.05/1.20 | 1.50| -
10 |80 150 |70 [0.26|0.52 |0.520.78 | 0.91 1.04 (130 | - | - 10| 80 |158 | 78 |0.23 |0.47 |058 0.70 | 0.82/ 094 | 1.17| -
10 100 {190 | 90 |0.20|0.41 |0.41 061 | 0.71/081 [1.01| - | - 10 | 100|198 | 98 |0.19 |0.37 |0.47 | 056 | 0.65 0.74 | 0.93| -
12 |32 |52 |20 [091(1.83 |1.83 274 | 3.20 365|457 |549| - 12132 |62 | 30 061 1.22(152(1.83|213(243 304|365
12 |40 | 68 |28 |0.65(1.30 | 1.30 | 1.96 | 2.28| 261 (326 |3.92| - 12| 40 |78 | 38 1048 0.96 |1.20|1.44|1.68(1.92|240|2.88
12 |50 | 88 |38 |0.48|0.96 |0.96 1.44 | 1.68/1.92 (240|288 - 12| 50 | 98 | 48 10.380.76 |0.95|1.14 | 1.33|1.52 | 1.90 | 2.28
:3’(':) 12 |63 |[114 |51 [0.36(0.72 |0.72 | 1.07 | 1.25 /143 [1.79 | 215 - :3’;; 12| 63 |124 | 61 0.30 |0.60 |0.75(0.90 | 1.05(1.20 | 1.50 | 1.80
12 |80 148 |68 |0.27|0.54 | 0.54 0.81 | 0.94/1.07 [1.34 |161| - 12| 80 |158 | 78 |0.23 |0.47 |058|0.70 | 0.82(0.94 | 1.17|1.40
12 100 [188 | 88 |0.21|0.41 |0.410.62 | 0.73/0.83 [1.04 | 1.24| - 121100|198 | 98 |0.19 10.37 |0.47 | 056 | 0.65|0.74 | 0.93 | 1.12
12 125|238 {113 |0.16|0.32 | 0.32 | 0.48 | 0.57 0.65 |0.81 | 0.97| - 12 1125|248 | 123/0.15 10.30 | 0.37 | 0.45 | 0.52|0.59 | 0.74 | 0.89
16 |40 | 64 | 24 |0.76|1.52 | 1.52 |2.28 | 2.66|3.04 [3.81 | 457 6.11 16| 40 | 78 | 38 1048 0.96 [1.20|1.44|1.68(1.92|240|2.88 |3.85
16 |50 | 84 |34 |054(1.07 |1.07 161 1.88/2.15 (269 |322(430| - 16| 50 | 98 | 48 |0.38|0.76 |0.95|1.14 | 1.33|1.52 | 1.90 | 2.28 | 3.04
FMR |16 |63 110 |47 |0.39|0.78 |0.78|1.16| 1.36| 1.55 | 1.94 | 2.33| 3.11 FMR | 16| 63 |124| 61 |0.30|0.60|0.75|0.90 | 1.05/1.20 | 150 |1.80 | 2.39
5000 |16 |80 144 |64 |0.29 0.57 |057(0.86|1.00| 1.14 143 |1.71/2.28 5000 | 16| 80 [158 | 78 [0.23]0.47 |0.58|0.70 | 0.82|0.94 | 1.17|1.40 | 1.87
16 100 |184 | 84 |0.22|0.43 | 0.43 |0.65 | 0.76 | 0.87 [1.09 | 1.30 | 1.74 16 1100|198 | 98 |0.19 |0.37 |0.47 056 | 0.65|0.74 | 0.93 | 1.12| 1.49
16 125|234 (109 |0.170.33 | 0.33 |0.50 | 0.59|0.67 [0.84 | 1.00 | 1.34 16 | 125|248 | 123/0.15 10.30 [0.37 |0.45 | 0.52|0.59 | 0.74 | 0.89 | 1.19
20 |50 |80 |30 |0.61(1.22 [1.22/1.83|213|243|3.04 | 3.65 4.88 6.1 20| 50 | 98 | 48 |0.38(0.76|0.95|1.14 | 1.33/1.52 | 1.90|2.28 | 3.04 |3.81
20 |63 106 |43 [0.42(0.85 |0.85 1.27 | 1.49|1.70|2.12| 255 340 4.25 20 | 63 124 | 61 |0.30{0.60 | 0.75|0.90 | 1.05|1.20 | 150 |1.80 | 2.39 |2.99
FMR |20 |80 140 |60 |0.30 |0.61 |0.61|091|1.06|1.22 152 1.83 243 304 FMR | 20| 80 |158 | 78 |0.23 |0.47 | 058 |0.70 | 0.82(0.94 | 1.171.40 | 1.87 | 2.34
6000 |20 100 180 80 |0.23|0.46 |0.46|0.68 |0.80 091 1.14|1.37|1.83|2.28 6000 | 20 100|198 | 98 |0.19 037  0.47|056|0.65(0.74 0.93|1.12/1.49|1.86
20 [125 230 [105 [0.17 [0.35 |0.35 |0.52 | 0.61|0.70 |0.87 | 1.04|1.39 |1.74 20 | 125|248 | 123/ 0.15[0.30 | 0.37 | 0.45 | 0.52|0.59 | 0.74|0.89 [1.19 |1.48
20 |160 300 (140 [0.13 [0.26 |0.26 |0.39 | 0.46|0.52 | 0.65 | 0.78| 1.04 1.30 20 | 160|318 | 158/ 0.12{0.23 | 0.29| 0.35 | 0.40 | 0.46 | 0.58 |0.69 [0.92 |1.16




Corpi Fresa

FMRS 3000/4000 VWP = é

T i,
oo ec| fr e e
:

. o Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @ %
Codice d’ordine ' .i
Disp. | oD | sC | L | sd | J z H — e

FMRS 3025HRD-S (] 25 15 115 25 35 2

FMRS 3032HRD-S L] 32 22 125 32 40 3

FMRS 3040HRD-S (4 40 30 125 32 40 4

FMRS 3025HRD-M L] 25 15 200 25 70 2

FMRS 3032HRD-M L 32 22 200 32 70 3 RDKT 10T3 FTGA 03508 TX15
FMRS 3040HRD-M ° 40 30 200 32 70 4

FMRS 3025HRD-L L 25 15 250 25 120 2

FMRS 3032HRD-L o 32 22 300 32 170 3

FMRS 3040HRD-L ° 40 30 300 32 170 4

FMRS 4032HRD-S o 32 20 125 32 40 2

FMRS 4040HRD-S (] 40 28 125 32 40 3

FMRS 4032HRD-M ° 32 20 200 32 70 2

FMRS 4040HRD-M (] 40 28 200 32 70 3 RDKT 1204 FTKA 0410 TX15
FMRS 4032HRD-L L] 32 20 300 32 170 2

FMRS 4040HRD-L ° 40 28 300 32 170 3
Inserto pag 148 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile Q: A richiesta

FMRM 3000/4000 ~

VW W= b

— ——i 9di| @d

N
|
|
|
[

q - Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @ %
Codice d’ordine y: .i

Disp. | @D |@d1 | L | § | M | z — V"e e
FMRM 3021HRD-M10 L] 21 105 | 35 21 10 2 FTGA03507
FMRM 3025HRD-M12 | @ 25 | 125| 45 24 12 2 RDKT10T3MO FTGA03508 TX15
FMRM 3032HRD-M16 L] 32 | 16.5| 50 27 16 g
FMRM 4025HRD-M12 L] 25 | 125 45 24 12 2
FMRM 4032HRD-M16 L] 32 | 16.5| 50 27 16 2 RDKT1204MO FTKA0410 TX15

Inserto pag 148 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
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Corpi Fresa

FMRCM 3000/4000 O WP = b

o
-

©Eal
Dch 1
@d2
@C
2D
(mm) Dimensioni Inserto @ Ricambi y
Codice d’ordine & '
Disp. | 8D 8C gd Z F W“'-—-"' Vite Chiave
FMRCM 3040HRD [ ] 40 30 16 3 40
FMRCM 3050HRD [ ] 50 40 22 4 40
FMRCM 3063HRD [ ] 63 53 22 5 50
FMRCM 3080HRD [ ] 80 70 27 6 50
FMRCM 3100HRD [ 100 90 32 7 63
FMRCM 3040HRD-H ® 40 30 16 4 40 RDKT 10T3 FTGA03508 TX15
FMRCM 3050HRD-H [ 50 40 22 5 40
FMRCM 3063HRD-H [ ] 63 53 22 6 50
FMRCM 3080HRD-H (] 80 70 27 7 50
FMRCM 3100HRD-H (4 100 90 32 8 63
FMRCM 4050HRD [ 50 38 22 4 50
FMRCM 4063HRD [ 63 51 22 4 50
FMRCM 4080HRD [ 80 68 27 5 50
FMRCM 4100HRD ® 100 88 32 6 50
FMRCM 4125HRD ° 125 | 113 40 7 63 RDKT 1204 FTKA0410 TX15
FMRCM 4063HRD-M ® 63 51 22 5 50
FMRCM 4080HRD-M [ 80 68 27 6 50
FMRCM 4100HRD-M ® 100 88 32 7 50
FMRCM 4125HRD-M [d 125 113 40 8 63
Inserto pag 148 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
FMRCM 5000/6000 e é
VNN | =

@D2 D2

ad @d

2, =2

ruiy ‘
ef ™ ; E
P ; | .
@)zt :

ﬂ‘d\ ¥ —_— @ EY‘

o @d2 ‘ ¥

@C 419

.. @b | 2Di
Fig 1 Fig 2
(mm) Dimensioni Inserto @ Ricambi %
Codice d’ordine G '
Disp. | #D1 | 8C | sd | F | Z | Fig L4 = e
FMRCM 5050HRD ) 50 34 22 50 3 1
FMRCM 5063HRD o 63 47 22 50 4 1
FMRCM 5080HRD [ 80 64 27 50 5 1
FMRCM 5100HRD ® 100 84 32 50 6 1
FMRCM 5125HRD [ ] 125 109 40 63 7 1 RDKT1605 FTGA0513P TX20
FMRCM 5063HRD-H [ J 63 47 22 50 5 1
FMRCM 5080HRD-H @) 80 64 27 50 6 1
FMRCM 5100HRD-H o 100 84 32 50 7 1
FMRCM 5125HRD-H Q 125 109 40 63 8 1
FMRCM 6063HRD [ J 63 43 22 50 3 1
FMRCM 6080HRD @) 80 60 27 50 4 1
FMRCM 6100HRD [ J 100 80 32 63 5 1
FMRCM 6125HRD @) 125 105 40 63 6 1
FMRCM 6160RD ® 160 140 40 63 7 2 RDKT2006 FTGA0515P TX20
FMRCM 6063HRD-M ) 63 43 22 50 4 1
FMRCM 6080HRD-M [ J 80 60 27 50 5 1
FMRCM 6100HRD-M ([ ] 100 80 32 63 6 1
FMRCM 6125HRD-M o 125 105 40 63 7 1
FMRCM 6160RD-M o 160 140 40 63 8 2
Inserto pag 148 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
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Corpi Fresa

AMR

VW W= b

L2 ) L
M
i
di
(mm) Dimensioni Inserto . Ricambi
Codice d’ordine > y
W el ol e = L = w Vite Staffa/Vite Chiave
AMR D10-2 ¢ 10 6.5 2 18 M6 14.5 RDHW 0501 VT18 TX6
AMR D20-5 ¢ 20 10.5 2 30 M10 20
AMR D12-2 ¢ 12 6.5 2 18 M6 14.5 RDHW 07T1 | V12530 X7
AMR D15-2 4 15 8.5 2 23 M8 17.5
AMR D15-3 ¢ 15 8.5 3 23 M8 17.5
AMR D20-4 ¢ 20 10.5 4 30 M10 20 RDHW 0702 | VT2530 TX15
AMR D25-5 ¢ 25 12.5 5 35 M12 22
AMR D30-5 ¢ 30 17.0 5 43 M16 24
AMR D20-2 ¢ 20 10.5 2 30 M10 20
AMR D25-2 ¢ 25 12.5 2 35 M12 22 RDHX 1003
AMR D25-3 ¢ 25 125 3 35 M12 22 RDHW 1003 VT35 TX15
AMR D30-4 ¢ 30 17.0 4 43 M16 24 RDMW 1003
AMR D35-4 ¢ 35 17.0 4 43 M16 24 RDHT 1003
AMR D42-5 4 42 17.0 5 43 M16 24
AMR D24-2 ¢ 24 12.5 2 35 M12 22 RDHX 12T3
AMR D35-3 ¢ 35 17.0 3 43 M16 24 RDHW 12T3 VT35 CVB35 TX15
AMR D42-4 ¢ 42 17.0 4 43 M16 24 RDMW 12T3
AMR D32-2 ¢ 32 17.0 2 43 M16 24 RDMW-RDHW 1604 |  VT45 CVB45 TX15
Inserto pag 148 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
RDF Sl 6
od
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine > W y
N z i w Vite Staffa/Vite Chiave

RDF @42 Z6 F16 RD 10 ¢ 42 16 6 50 RD..10
RDF @52 Z5F22 RD 12 ¢ 52 22 5 50 RDHX 12T3 VT35 CVB35 TX15
RDF @ 66 Z6 F27 RD 12 ¢ 66 27 6 50 RDHW 12T3
RDF @80 Z7 F27 RD 12 ¢ 80 27 7 50 RDMW 1213
RDF @52 Z4 F22 RD 16 ¢ 52 22 4 50
RDF @ 66 Z5 F27 RD 16 ¢ 66 27 5 50 VT45 CVB45 TX15
RDF @ 80 Z6 F27 RD 16 ¢ 80 27 6 50 RDHW 1604
RDF@100Z7F32RD 16| ¢ 100 32 7 55 RDMW 1604
RDF @ 125Z8 FA0RD 16| ¢ 125 40 8 55
RDF @ 160Z9F40RD 16| ¢ 160 40 9 55

Inserto pag 148 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




Corpi Fresa

RDX

— - (A}—J')—H**ﬁ‘fﬂd
|-
L
. . Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine - @ y
JEDL ol Ci E L ‘.-' Vite Chiave
RDX @16 110 Z2 RDO7T 3 16 16 2 110 RDHW 0702 V25 X8
RDX @ 16 150 Z2 RDO7T ¢ 16 16 2 150
RDX @20 11022 RD10T ¢ 20 20 2 110 RDHX 1003 VT35 TX15
RDX @ 20 160 Z2 RD10T ¢ 20 20 2 160 RDHT 1003
RDHW 1003
RDMW 1003
RDX @ 25 130 Z2 RD12T ¢ 25 25 2 130 RDHX 12T3 VT35 TX15
RDX @ 25 200 Z2 RD12T ¢ 25 25 2 200 RDHW 12T3
RDMW 12T3

Inserto pag 148 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




Corpi Fresa

TFE

@D

o) D

ad

. — Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni i @
Codice d’ordine @

Disp. gD @ D1 L ad Z ap ) ] Vite Chiave
TFE 2125R ° 21 10.5 109 25 2 9 20 CPMT 06.. FTNA02555 TX8
TFE 2525R ) 25 125 112 25 2 1 21 CPMT 08.. V10 TX9
TFE 3232R ) 32 16.5 120 32 2 14 26 CPMT 09.. V40 TX15
TFE 4032R ) 40 20.5 130 32 2 18 32 CPMH 12.. PTMAO0511A TX15
TFE 5032R ) 50 26.5 140 32 4 22 38

Inserto pag 145 4:Disponibile in 48h. ®: Disponibile O A richiesta
FDX ) N
W|
T—max
B| @d b 2D
(mm) Dimensioni Insﬁrm Ricambi
Codice d’ordine - @§

Disp. | 6D | B6d | W F B Z | T-Max %" e -
FDX 63-4 ¢ 63 22 4 50 40 6 10.5 SNHX1102 VX3503 TX09
FDX 63-5 ¢ 63 22 5 50 40 6 10.5 SNHX1103 VX3504 TX09
FDX 63-6 ¢ 63 22 6 50 40 6 10.5 SNHX1203 VX405 TX15
FDX 80-4 ¢ 80 22 4 50 40 8 20.2 SNHX1102 VX3503 TX09
FDX 80-5 ¢ 80 22 5 50 40 8 20.2 SNHX1103 VX3504 TX09
FDX 80-6 ¢ 80 22 6 50 40 8 20.2 SNHX1203 VX405 TX15
FDX 100-4 ¢ 100 27 4 50 48 12 24.2 SNHX1102 VX3503 TX09
FDX 100-5 ¢ 100 27 5 50 48 12 24.2 SNHX1103 VX3504 TX09
FDX 100-6 ¢ 100 27 6 50 48 10 24.2 SNHX1203 VX405 TX15
FDX 100-10 ¢ 100 27 10 50 48 10 24.2 SNHX1205 /X408 TX15
FDX 125-6 ¢ 129 27 6 50 48 12 38 SNHX1203 VX405 TX15
FDX 125-10 ¢ 125 32 10 50 58 12 33 SNHX1205 /X408 TX15
FDX 160-6 ¢ 160 40 6 50 70 16 41.2 SNHX1203 VX405 TX15
FDX 160-10 ¢ 160 40 10 50 70 18 41.2 SNHX1205 /X408 TX15

Inserto pag 151
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Informazioni Tecniche

Fresa ad alta densita allunga la durata

® Fresa a inserti con testa sferica per lavorazione media e sgrossatura di stampi
@ Inserto elicoidale con alta precisione a tagliente

® Processo ottimizzato grazie al nostro sistema di raffreddamento interno
@ In grado di adattarsi alla trasformazione di medi e grandi stampi

@ Codice Corpo fresa

GBE
?

300
?

| | 1 !
Nome prodotto Diametro Tipo Diametro gambo
General Indexable @16, @20, @25 S : Gambo Standard 32:032

Ball
Endmill

@30, @32, @40, @50 L : Gambo Lungo

Interno Esterno

@ Lavorazione di alta precisione e profondita di taglio.
- Run-out : within 0.05mm
- R precisione: within 0.05mm
@ Vari diametri (2 16,20,25,30,32,40,50)
® Resistenza al taglio minima grazie al tagliente elicoidale

@ Condizioni di taglio consigliate

Condizioni Velocita di Profondita di Profondita di .
Taglio(vc) Avanzamento(fz) | passata (ap) passata (ae) Materiale
Condition 1 150m/min 0.15mm/t 5mm 8mm STD61(HRC50)
+
Condition 2 100m/min 0.1mm#t 8mm 8mm SCM440(HrC20)
@ Condizioni di taglio

Materiale Tipo di Iavorazione‘ Durezza (HRC) ‘ ve(m/min) ‘ fz(mm/t) | ap(mm) ae(mm)
160~250 0.1~0.5 0.3~0.5D 0.2~0.3D

Acciai legati Sp%":\’gemo Under 25 120~200 0.1~0.5 0.3~0.5D -
160~250 0.1~0.5 1.0~1.5D 0.1~0.2D
Soall t 120~200 0.1~0.5 0.3~0.5D 0.2~0.3D

Acciai legati i Under 45 120~160 0.1~0.5 0.3~0.5D .
ave 120~200 0.1~0.5 1.0~1.5D 0.1~0.2D

. . 120~200 0.1~0.3 0.3~0.5D 2~0.
Acciai legati Spallamento 120~160 0.1~0.3 0.3-0.5D 02050

per stampi Cave 30~40 e o .
120~200 0.1~0.3 1.0~1.5D 0.1~0.2D
Spall 150~300 02~07 0.3~0.5D 0.2~0.3D

Ghisa paC amento 20~30 150~300 0.2~0.7 0.3~0.5D -
ave 150~300 0.2~0.7 1.0~1.5D 0.1~0.2D
Spallamento 40~100 0.1~0.3 0.3~0.5D 0.2~0.3D

Acciaio temprato 50~60 40~100 0.1~0.3 0.3~0.5D -
P Cave 40-100 0.1-0.3 1.0~1.5D 0.1~0.2D

I O KORLOY



Corpi fresa

GBE

;

i

é

2d gp ad
L L
L
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 2
(mm)
Dimensioni Inserti W Ricambi y
Codice d’ordine & g Ay .
Disp. @D od ﬂ L ap ite acciavite ig.
Intemo Esterno Intemo/Esterno Intemo/Estermo
GBE 160-S20 ° 16 20 50 130 | 15 ZPET080M-MM ZPET080S-MM FTKA02555S TWO08S 1
GBE 160-L20 ° 16 20 90 200 15 ZPET080M-MM ZPET080S-MM FTKA02555S TW08S 1
GBE 200-S25 ) 20 25 60 140 | 18 ZPET100M-MM ZPET100S-MM FTKAQ307 TW09S 1
GBE 200-L25 ) 20 25 80 | 250 | 18 ZPET100M-MM ZPET100S-MM FTKAQ307 TW09S 1
GBE 250-S32 ° 25 32 70 150 | 23 ZPET125M-MM ZPET125S5-MM FTKA0409 TW15S 1
GBE 250-L32 ° 25 32 100 | 300 | 23 ZPET125M-MM ZPET1258-MM FTKA0409 TW15S 1
GBE 300-S32 O | 30 32 70 160 | 27 ZPET 150M-MM ZPET150S-MM FTGA0511-P TW20-100 2
GBE 300-L32 O | 30 32 120 | 350 | 27 ZPET150M-MM ZPET150S-MM FTGA0511-P TW20-100 2
GBE 320-S32 [ 32 32 70 160 | 28 ZPET160M-MM ZPET160S-MM FTGA0511-P TW20-100 2
GBE 320-L32 (] 32 32 120 | 350 28 ZPET160M-MM ZPET160S-MM FTGA0511-P TW20-100 2
GBE 400-S42 O | 40 42 100 | 200 | 37 ZPET200M-MM ZPET200S-MM FTGAOB14 TW20-100 2
GBE 400-L42 O | 40 42 150 | 350 | 37 ZPET200M-MM ZPET200S-MM FTGA0614 TW20-100 2
GBE 500-S42 O | 50 42 100 | 200 | 47 ZPET250M-MM ZPET250S-MM FTGA0818 TW25-100 3
GBE 500-L42 O | 50 42 100 | 350 | 47 ZPET250M-MM ZPET250S-MM FTGA0818 TW25-100 3
Inserto pag 154 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
GBEM .y . 6
M
yd
Zh : - g
(mm)
Dimensioni Inserti '
Codice d’ordine &
Disp. — e e { = i ap Interno Esterno
GBEM 160-M08 [ 16 15 8.5 30 47 M08 15 ZPET080M-MM ZPET080S-MM
GBEM 200-M10 L] 20 18.6 10.5 35 56 M10 18 ZPET100M-MM ZPET100S-MM
GBEM 250-M12 [ 25 232 125 45 69 M12 23 ZPET125M-MM ZPET125S-MM
GBEM 300-M16 Q 30 27.8 17 45 77 M16 27 ZPET150M-MM ZPET150S-MM
GBEM 320-M16 o 32 29.8 17 50 77 M16 28 ZPET160M-MM ZPET160S-MM

Inserto pag
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Informazioni Tecniche

Laser Mill

@ Caratteristiche

Lunga durata dell'utensile grazie alle eccellenti prestazioni del grado
Ottima lavorazione di stampi grazie al sistema MQL

Semplice staffaggio grazie al sistema a vite

Vari portainserti disponibili: stelo in acciaio, in metallo duro, modulare
Frese integrali in metallo duro altamente accurate per la finitura di stampi « Costi inferiori di ubrificazione 1@

* Lubrificazione del tagliente

* Migliore controllo del truciolo

* Maggiore durata dell'utensile e migliore
qualita della superficie

@ Caratteristiche @ Caratteristiche
Ulteriori LBE
canalizzazioni del
refrigerante o Sei tipi di inserti disponibili con un utensile
* Sistema di staffaggio inserto a 1 vite:
Staffaggio semplice
o Vari tipi di portainserti
(stelo in acciaio, in metallo duro, modulare)
¢ Sistema MQL - Indicato per una maggiore
Passaggio J" durata dell'utensile e migliore qualita
principale della superficie

del refrigerante

| | |
LBH ARF LFH

Passaggio
del refrigerante h“
* Tagliente elicoidale ¢ Tagliente diritto * Talgiente elicoidale
Vite ad alta pressione ¢ Indicato per materiali ¢ Ottima precisione * Indicato per
duri ed elevati avanzamenti elevati avanzamenti
Canalizzazioni J | \
del refrigerante P LBS R

¢ Tagliente dritto * Tagliente dritto
¢ Ottima precisione o Varieta di raggi di punta




Informazioni Tecniche

@ Condizioni di taglio per fresatura
*Velocita di taglio *RPM
w x De x n

~ _vee x 1000
Ve= 4000 n=

(m/min) o x Do

(rev/min)

*Avanzamento al minuto *Materiale asportato

Q- ap x ae x Vf

vf = fz x n x z (mm/min) 1000

(cm3/min)

vc = Velocita di taglio (m/min)

n = Giri al minuto (min-')

Dc = Lavoro effettivo (mm)

vf = Avanzamento al minuto (mm/min)
fz = Avanzamento per dente (mm/t)

z = Numero denti
Pkw=Potenza richiesta (kW)

-

T~ A~

ap

@ Condizioni di taglio raccomandate

eAvanzamento
vf
fz = nxz (mm/t)
*Potenza richiesta
Q x ke _ Pc
Pe= aoo W) H= g2 (kW)

Php = Cavalli (hp)
Q = Materiale asportato (cm®*/min)
ap = Profondita di taglio (mm)
ae = Passo (mm)
ke = Sforzo di taglio specifico (Kg/mm®)
1 = Efficienza meccanica (%)

@ Formula per il calcolo della velocita di taglio

Pezzo Grado Ve fz ap ae

lavorato raccomandato Durezza (m/min) (mm#t) ap(mm) ae(mm)
Aov. acatoni, acc legato | PC210F | Under HRC30| 100~250 | 02~03 007D 0.07D
Acc. o cahoni, ace.legelo | - PC210F | HRC30 ~40 | 80 ~ 150 01~03 007D 0.07D
Acciaio pressofuso | PC210F | HRC30~40 | 80~ 150 0.1~02 005D 005D
Ghisa PC210F - 100~200 | 03~035 007D 007D
Acciaio temperat PC210F | HaC50~60 | 100~150 | 0.1~0.3 003D 0.03D
Acciaio inossidabile PC210F - 80 ~ 150 01~03 0.05D 0.05D
Lega di aluminio PC210F - 200~300 | 0.15~04 0.15D 0.15D
@ Formula per velocita di taglio

h(finitura) (um) ‘

™ 0.1/ 02/ 03 0.4 0506/ 07]08|09]10 ‘

5 031023406390 [12.3]16.0[20.3(25.0

6 020819 33|52 75/10.2|13.3/16.9|20.8

8 02 06| 14 25|39 56 77 100/127 /156

10 01,05 11/20|31 45|61 |80 101125

125 | 01]04 09|16 |25|36|49 64 81100

15 /01,0308 13 21 /30|41 /53|6883

16 010307 13]2028/38|50/|63]78

" S o (ae)?

sFormula rugosita superficiale : h( finitura ) = x1000(um)

~ 8R

@ Dati diametro

ap 9| @08 | @10 | @12 @16 | ©20 | @25 | @30 | @32
0.1 1.8 2.0 2.2 2.5 2.8 3.2 3.5 3.6
0.2 2.5 2.8 3.1 3.6 4.0 4.5 4.9 5.0
0.3 3.0 3.4 3.7 4.3 4.9 5.4 6.0 6.2
0.5 3.9 4.4 4.8 5.6 6.2 7.0 7.7 7.9
1.0 5.3 6.0 6.6 7.7 8.7 9.8 10.8 1.1
1.5 6.2 7.1 7.9 9.3 10.5 11.9 13.1 13.5
2.0 6.9 8.0 8.9 10.6 12.0 13.6 15.0 15.5
2.5 7.4 8.7 9.7 11.6 13.2 15.0 16.6 17.2
3.0 7.7 9.2 10.4 12.5 14.3 16.2 18.0 18.7
3.5 7.9 9.5 10.9 13.2 15.2 17.3 19.3 20.0
4.0 8.0 9.8 11.3 13.9 16.0 18.3 20.4 21.2
5.0 11.8 14.8 17.3 20.0 22.4 23.2
6.0 12.0 15.5 18.3 214 24.0 25.0
7.0 15.9 19.1 22.4 25.4 26.5
8.0 16.0 19.6 23.3 26.5 27.7
10.0 20.0 24.5 28.3 29.7

1. Velocita di taglio al punto P (velocita di taglio in rapporto
alla modalita di passata sul ramping)
e Formula : Velocita di taglio

1 X Desinfxn

Ve = 1000 (m/min)

De -

g=cos-1(~ g

23D ) L 90-a°
e

2. Velocita di taglio al punto Q
e Formula : Velocita di taglio

2mnap(De - ap)

VCe =
1000

@D

=)

ap

3. Formula del diametro

ap

@De

¢ Formula del diametro

De =2 /ap(D-ap)

& KORLOY



Corpi Fresa

LBE

@d 2di

S i — z

. — Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @
Codice d’ordine . ;

Disp. | Fig. gD { L gd: ad . Vite Chiave
LLBEOB0035T-S12 ° 1 8 35 91 75 12 LBH/LBS
LBE080055T-S12 ° 1 8 55 111 7.5 12 080 ETNDO02506F ™7
LBE0B0075T-S12 [ 1 8 75 131 7.5 12 ARF 08
LBE100035T-S12 ° 1 10 35 91 9.5 12 LBH/LBS/LFH/ LR
LBE100055T-S12 [ 1 10 55 11 9.5 12 100 - ETNDO307F TX8
LBE100075T-S12 ° 1 10 75 131 9.5 12 ARF 10
LBE120035S-S12 [ 2 12 89) 91 115 12 LBH/LBS/LFH/ LR
LBE120055T-S12 ® 1 12 55 111 10.4 12 120 - ETND03509 TX10
LBE120085T-S16 ° 1 12 85 145 11.5 16 ARF 12
LBE160035S-S16 ) 2 16 35 95 15.5 16 LBH/LBS/LFH/
LBE160065T-S16 ® 1 16 65 125 14 16 LCF/LR 160 - ETNDO0413 TX15
LBE160100T-S20 ® 1 16 100 170 15.5 20 ARF 16
LBE200040S-S20 ° 2 20 40 110 19.5 20 LBH/LBS/LFH/
LBE200075T-S20 ® 1 20 75 145 17.5 20 LCF/LR 200 - ETKD0516 TX20
LBE200115T-S25 ° 1 20 115 195 19.5 25 ARF 20
LBE250045S-S25 ® 2 25 40 125 24.5 25 LBH/LBS/LFH/
LBE250090T-S25 ) 1 26 90 170 22 25 LCF/LR 250 - ETKD0620 TX25
LBE250135T-S32 ° 1 25 135 225 24.5 32 ARF 25
LBE320055S-S32 ) 2 32 50 145 31.5 32 BH/LBS/LFH/ LR
LBE320105T-S32 ° 1 32 105 195 29 32 320 - ETGD0825 TX40
LLBE320160T-S32 ) 1 32 160 250 29 32 ARF 32

Inserto pag 145, 146 ®: Disponibile  Q: A richiesta
LBE (metallo duro)

PN WP = b

(mm) Dimensioni Inserto @ Ricambi
Codice d’ordine %
I L] oa | 00 . . Vite Chiave

g LBH/LBS
LBEOB0T00S.S06C | o | 5 | a0 | 16 75 | o g, | ewoser | ©0
LBEI0072055100 | o | 10 | 120 | w6 | a5 | 10 ey | o | T
i A AR
LBEI601505.516 | o | 15 | 150 | 210 | 158 | 18 " | ewoons | oo
[BE01705520C | o | 20 | 10 | 20 | los | 20 R | eows | T
825017055056 | o | a8 | 10 | o | sis | o R | eown | v
(BES201705:5526 | @ | 55 | 1o | o0 | ors | % 2o, | Eeboes | Tu0

Inserto pag 145, 146
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Corpi Fresa

LBE (metallo duro)

VN WP = b

adi

~ i

N~ L

(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine @ %
i g . .
g ap L pd: od Vite Chiave
LBE080020S-S08C-130| O 8 20 | 180 | 75 | 8 LBH/LBS
LBEO80020S-S08C-150, @ 8 | 20 | 150 | 75 | 8 ameos | ETNDO2506F X7
LBE1000235-S10C-130| e 10 | 28 | 130 | 95 | 10 CBH/LBS/LFH/ LR
LBE100023S-S10C-170, e | 10 | 23 | 170 | 95 | 10 ARE 10 ETNDO307F TX8
LBE1200255-S12C-150] O 12 25 150 | 115 12 LBH/LBS/LFH/ LR
LBE1200255-512C200, e | 12 | 25 | 200 | 115 | 12 ARF 12 ETND03509 TX10
LBE160030S-S16C-160, 16 | 30 | 160 | 155 | 16 LBH/LBS/LFTY
LBE160030S-516C210, e | 16 | 30 | 210 | 155 | 16 e g | FETNDOA13 XI5
LBE200035S-S20C-190] e | 20 | 35 | 190 | 195 | 20 LBH/LBS/LFF/
LBE200035S-S20C240, e | 20 | 35 | 240 | 195 | 20 “aReso. | ETKDOSTE TX20
LBE250040S-S25C-220, e 25 40 220 | 245 25 LBH/LBS/LFH/
LBE250040S-S25C-250 o | 25 | 40 | 250 | 245 | 25 ARr 25 | ETKDO620 TX25
LBE320050S-S32C-230] o 32 50 230 | 315 32 LBH/LBS/LFH/ LR
LBE320050S-S32C260 o | 32 | 50 | 260 | 315 | 32 ARE 32 ETGD0825 TX40
inserto pag He e ®: Disponibile  O: A richiesta
LBE (testine)

oD *@ e o e s et | I¢d1 gd

. - Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni @
Codice d’ordine . .
i )
Disp. | @D L B ad Vite Chiave
- - LBH/LBS/LFH/ LR
LBE100-MHD-MO06 ° 10 25 40 6.5 9.5 A1ROF0{0 ETNDO307F X8
b - LBH/LBS/LFH/ LR
LBE120-MHD-MO06 ° 12 25 40 6.5 11 A1R2F01_2 ETND03509 %10
b 5 LBH/LBS/LFH/
LBE160-MHD-MO08 ° 16 30 47 8.5 145 LCZEE 11207 ETNDO413 %15
LBH/LBS/LFH/
LLBE200-MHD-M10 ° 20 35 56 10.5 18 LCE\/EE 2280 v ETKDO516 %20
= 5 LBH/LBS/LFH/
LLBE250-MHD-M12 ) 25 45 69 125 22.5 LCFA/II;{E 2220 v ETKD0620 25
LBE320-MHD-M16 LBH/LBS/LFH/ LR|
° 32 50 77 17 29 A3R2F0?:2 ETGD0825 TX40

Inserto pag 145, 146 ®: Disponibile  O: A richiesta
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Informazioni Tecniche

Informazioni tecniche per utensili di svasatura

@ Sistema di codifica

Cerchio inscritto dellinserto Lunghezza
. 16 : TWX16R-KC S=90,110
Fresa Angolo di 22 : TWX22R-KC L =200

di svasatura ~ Svasatura (45°)

@ @) - g (o

Diametro di  Tipo di esecuzione Diametro
taglio min. attacco
R: Destro @12
@0 L: Sinistro @20
@25

@ Applicazione e condizioni di taglio raccomandate

Centratura Scanalatura

Svasatura |

B Durezza (HAG) Centratura, scanalatura Svasatura
ve(m/min) fz(mm/dente) ve(m/min) fz(mm/dente)
Acciaio leggero, acciaio al carbonio, acciaio poco legato Under HRC 30 80 ~ 200 0.01~0.04 100 ~ 250 0.04 ~0.06
Acciaio a elevato tenore di carbonio, acciaio legato HrC 30~40 150 ~ 250 0.02 ~0.06 150 ~ 300 0.05~0.10
Alluminio, rame - 150 ~ 300 0.04 ~0.08 150 ~ 350 0.05~0.10
Ghisa - 80~ 150 0.02 ~0.06 100 ~ 250 0.05~0.10
Acciaio inossidabile - 60 ~120 0.01~0.03 60 ~ 150 0.03~0.06
Super leghe 60 ~ 80 0.01~0.03 60 ~ 100 0.03~0.06

@ Esempi di lavorazione

Centratura Scanalatura




Corpi Fresa

CE (per SPMT)

@D IZJDT =jE===qp=—====== H——— ad
-®
o
e
40
120
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine W y
Disp. | 6D | @D ad Z ap vite | Chiave
CE 15-1125R-S20 (] 25 30.5 20 2 95
CE 30-1125R-S20 o 25 35.5 20 2 8.5
CE 45-1107R-S20 ° 7 21.9 20 1 7.0 SPMT V4C | TX15
CE 45-1119R-S20 o 19 33.9 20 2 7.0 110408-KC
CE 45-1125R-S20 ° 25 39.9 20 8 7.0
CE 60-1125R-S32 [} 25 43.3 32 3 5.0
Inserto pag 152 4 :Disponibile in 48h. ® :Disponibile O :Arichiesta

CE (per TWX) = <%/

—

L

Fig.1 Fig.2
(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine & @ ﬁ
Disp. gD ad l L ap Fig Vite | Chiave
CE 45-1600R-S12 o 22 12 40 90 10 2 TWX
CE 45-1600R-S20 ° 22 20 50 110 10 1 16R-KC V4G | TX15
CE 45-1600R-L20 [J 22 20 60 200 10 1
CE 45-2200R-S12 o 29 12 40 90 14 2 TWX
CE 45-2200R-S25 o 29 25 50 110 14 1 22R-KC V4G | TX15
CE 45-2200R-L25 o 29 25 60 200 14 1
Inserto pag 153 4 :Disponibile in 48h. ® :Disponibile O :Arichiesta
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Corpi Fresa

ORC

Qualita specifica per lavorazioni ad alta velocita
O-ring Cutter

® Ottimizzato per la lavorazione di cave O-Ring di stampi.

® Garantisce la rugosita della superficie, superiore rispetto a HSS e untensili brasati.
@ Alta produttivita per lavorazioni ad alta velocita.

® Riduzione dei tempi per la rettifica e I'allineamento dell'utensile.

® Tipologie speciali sono disponibili per preventivo.

@ Codice Corpo fresa @ Codice Inserti

ORC - P30 ORG - 325
? ? ? ?

Fresa Dimensione o0-Ring Inserto Larghezza sede O-Ring
325:3.25

@ Scalanatura e montaggio di O-Ring

@D

T -

(2D1)

|
I
‘ ‘
|
|
!

Wl - Y -

Scanalatura sede O-ring O-Ring nella sede Assemblaggio
(O-Ring cutter)

(mm)
O-ring size oD (D) h+0.05 O-ring size oD (D) h+0.05
P08 11.0 58 P26 320 226
P09 120 6.8 1.40 P28 34.0 246
P10 13.0 7.8 P29 35.0 256
P11 15.0 85 P30 36.0 26.6
P12 16.0 95 P31 37.0 276 270
P14 18.0 15 P32 38.0 28,6
P15 19.0 125 P34 40.0 306
P16 20.0 135 1.80 P35 4.0 316
P18 22,0 155 P38 44.0 346
P20 24.0 17.5 P40 46.0 36.6
P21 25,0 18.5 G25 30.0 21.8
P22 26.0 19.5 G30 35.0 26.8
P24 300 206 o G35 40.0 318 240
P25 31.0 216 ’ G40 45.0 36.8
@ Condizioni di taglio @ Esempio lavorazione
vc(m/min)
Materiale fz (mm/t) Grado
PC3500
Acciaio Inox (aisi304) 0.03~0.12 60~130 :
Acciaio 0.05~0.15 80~150 ' Esempio cava O-ring
Acciaio Legato 0.05~0.15 80~150 r
Acciaio Temprato 0.03~0.12 60~130

IFZZEN O KORLOY



Corpi Fresa

ORC

U9
oD | 9D1 = lee—m e ——m e — e — = — = — od
R—aiC)
2
L
(mm)
Dimensioni Inserti Ricambi
Codice d’ordine i Gran('jezza W y
Disp. z oD oD od I L 1 O-ring -
Vite Cacciavite
ORC - P08 [ 1 11.0 5.7 16 30 150 ORG265 P08
ORC - P09 [ 1 12.0 6.7 16 30 150 ORG265 P09
ORC - P10 [ 1 13.0 7.7 16 30 150 ORG265 P10
ORC - P11 [ 1 15.0 8.5 16 30 150 ORG325 P11
ORC - P12 ° 2 16.0 9.5 16 30 200 ORG325 P12
ORC - P14 ) 2 18.0 1.5 20 30 200 ORG325 P14
ORC - P15 [ 2 19.0 125 20 30 200 ORG325 P15 FTKA0307 ™9
ORC - P16 [ 2 20.0 135 20 30 200 ORG325 P16
ORC - P18 [ 2 22.0 15.5 20 30 200 ORG325 P18
ORC - P20 [ ] 2 24.0 17.5 25 30 200 ORG325 P20
ORC - P21 ° 2 25.0 185 25 30 200 ORG325 P21
ORC - P22 [ ] 2 26.0 19.5 25 30 200 ORG325 P22
ORC - P24 ([ ] 2 30.0 20.6 32 40 250 ORG470 P24
ORC - P25 [ ] 2 31.0 216 32 40 250 ORG470 P25
ORC - P26 [ 2 32.0 22.6 32 40 250 ORG470 P26
ORC - P28 [ ] 2 34.0 246 32 40 250 ORG470 P28
ORC - P29 [ 2 35.0 25.6 32 40 250 ORG470 P29
ORC - P30 ° 2 36.0 26.6 32 40 250 ORG470 P30
ORC - P31 ° 2 37.0 276 32 40 250 ORG470 P31
ORC - P32 [ ] 2 38.0 28.6 32 40 250 ORG470 P32
ORC - P34 ® 2 40.0 30.6 42 40 250 ORG470 P34 FTGAO3508|  TX15
ORC - P35 L4 2 41.0 31.6 42 40 250 ORG470 P35
ORC - P38 L] 2 44.0 34.6 42 40 250 ORG470 P38
ORC - P40 [ J 2 46.0 36.6 42 40 250 ORG470 P40
ORC - G25 [ 2 30.0 219 32 40 250 ORG405 G25
ORC - G30 [ ] 2 35.0 26.9 32 40 250 ORG405 G30
ORC - G35 ® 2 40.0 31.9 42 40 250 ORG405 G35
ORC - G40 ® 2 45.0 36.9 42 40 250 ORG405 G40
Inserto pag 148 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta
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Corpi Fresa

RADP

. - Inserto Ricambi
(mm) Dimensioni
Codice d’ordine @

Disp. | @D z ad L r Vite Chiave
RADP 019-16 (] 19 1 16 120 55 ADLC 1503.. FS245 TX15
RADP 027-20 o 27 1 20 120 5-7 APLC 2004.. FS243 TX20
RADP @32-20 [ 32 1 20 120 | 8-10 SPUC 1904.. FS246 CBT5

Inserto pag 155, 156 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta

Disp. | @D z gd L r

(mm) Dimensioni Inserto Ricambi
Codice d’ordine 0 @ y

Vite Chiave
RADN @19-16 ® 19 1 16 120 1-5 ADLR 1503.. FS245 TX15
RADN (27-20 ° 27 1 20 120 5-7 APLR 2004.. FS243 TX20
RADN @32-20 ® 32 1 20 120 | 8-10 SPUR 1904.. FS246 CBT5

Inserto pag 155, 156 4: Disponibile in 48h. ®: Disponibile O: A richiesta




Foratura e Inserti

C o) N T E N U T O o
=}
T
T HEE I T T 20 S
Inserti Punte Korloy Punte Korea Mandrini Korea  Punte integrali
Pag. 249-251 Pag. 252-275 Technics Technics MSHD
Pag. 276-295 Pag. 296-301 Pag. 302-306

& KORLOY



F Panoramica punte

Tipologia Descrizione ‘ Modello Diametro @ L Pag.

ao | =

Inserti : SPMT-XOMT

256-263

©12.0~060.0 2D~5D

KING-DRILL
265
‘W:@D o] i !] @61.0~@100 3D~4D
Inserti : SPMT-XOMT
272-274
W ’ m
TPDB TPDB L 010.0~032.9 3D~8D
Inserti : TPD
Punte a inserti 277-279
(3]
0] <5 }‘” — ]]
HSD e ij =] 016.0~080.0 | 3D~4D
Inserti : WCMT

281-284

Punte ISO VLT 025.0~080.0 | 5D~8D

Korea Tecnichs
291
VMD @45.0~0180 ~20D
Inserti : WCMT

303-306

Solid Drills Punte integrali MSDH e @2.5~020.0 3D~7D

Foratura




Inserti di foratura F

Inserti Disponibili

8 Ricoperti Non Ricoperti Dimensioni (mm)
N 7o)
N Figura Articolo S 8 é 5 § ] ﬁ 328 Geometria
5 s308338%x8882s¢g| ! Cl i)
220040040 0aaclmwITITCG
LPMT-DF LPMT 040203-DF [} 6.2 47 24 0.3 23
[0} ) || «Eﬁd
: & e
5
NPET 222408-DA ° ° 83 | 82 | 25 | 08 | 28
NPET-DA 252808-DA ° ° ° 93 | 92 | 33 | 08 | 34 |-
293208-DA ° ° 103 | 102 | 33 | 08 | 34 Nl
6 334008-DA ° ° ° 13 | 129 | 397 | 08 | 40 ¢ i B
415008-DA ° ° 153 | 152 | 476 | 08 | 45 ' Y
516012-DA ° 183 | 182 | 518 | 12 | 55 ‘ !
NPET-DR NPET 222408-DR ©) 8.3 8.2 25 0.8 2.8
252808-DR o) 93 | 92 | 33 | 08 | 34 ™
293208-DR ° 103 | 102 | 33 | 08 | 34 1 o
’ 334008-DR o 13 | 129 | 397 | 08 | 40 I
415008-DR ° 153 | 152 | 476 | 08 | 45 N
516012-DR ° 183 | 182 | 518 | 12 | 55
2
—
g NPMT-DM NPMT 222408-DM ° e o 83 | 82 | 25 | 08 | 28
= 252808-DM ° (] ° 93 | 92 | 33 | 08 | 34
293208-DM ° ° ° 103 | 102 | 33 | 08 | 34 |
g 334008-DM ° ° ° 13 | 129 | 397 | 08 | 40 L
: 415008-DM ° e o 153 | 152 | 476 | 08 | 45 3}“"
516012-DM ° e o 183 | 182 | 518 | 1.2 | 55 -
NPMT-DS NPMT 222408-DS L4 83 | 82 | 25 | 08 | 28
252808-DS o 93 | 92 | 33 | 08 | 34
. 293208-DS o 103 | 102 | 33 | 08 | 34
334008-DS ® 13 | 129 | 397 | 08 | 40
415008-DS o 153 | 152 | 476 | 08 | 45
516012-DS o 183 | 182 | 518 | 12 | 55
SPET-DA SPET 050203-DA ® 5.3 24 | 03 | 23 |~ _
- 060204-DA [ 6.2 25 | 04 | 25 -
070204-DA o |1 25 [ oa | 20| |O ijﬁd
11°
| \ t i
© SPMT-DF SPMT 050203-DF ® ® 5.3 24 | 03 | 23 |« ©
5 060204-DF ® : 6.2 25 | 04 | 25 — - '5
- 1, =
g 070204-DF ° 7.2 25 | 04 | 28 @ E %j] 5
[ ‘Jti‘ |-|°-
§ % % g § % 3 g % § g o = o ®: Disponibile  O: Arichiesta *: Fino ad esaurimento scorte

& KORLOY



F

Inserti per foratura

Foratura

Inserti Disponibil

i

- Ricoperti Non Ricoperti Dimensioni (mm)
N
i Figura Articolo 88 5 5 § 8 3 328 Geometria
5 5500080§§8§°59 ! d t ro|od
= Zacaaao0oacalnIITd
SPMT-DM SPMT 050203-DM ° [ ) [ 3K 5.3 - 2.4 0.3 2.3
060204-DM ° ° ) 6.2 - 25 | 04 | 25 |
@ 070204-DM ° e oo 72 | - | 25 | 04 | 28 1
o) 11°
t
£ Jl
2 SPMT-DS SPMT 050203-DS d 53 | - | 24 | 03 | 23 |- .
& 060204-DS b 62 | - | 25 | 04 | 25 | [F22% |
070204-DS bt 72 | - | 25 | 04 | 28 g@g 5[: N
56060 jfﬂ“
\ t i
WCKT 030208-DA ®| 38 | 556 | 238 | 08 | 28
WCKT-DA
c 040208-DA ®| 43 | 635 | 238 | 08 | 3.0
050308-DA ®f 54 | 794|318 | 08 | 34
06T308-DA ®f 65 | 9525 | 397 | 08 | 4.0
080408-DA ®f g7 | 127 | 476 | 08 | 43
WCMT-C20 WCMT 030208-C20 [ ] o [ J [ ] 3.8 556 | 2.38 0.8 2.8
) 040208-C20 (@ @ ° ° 43 | 635 | 238 | 08 | 3.0
y 050308-C20 (@ ®@ @ @ o ° 54 | 794 | 318 | 08 | 34
y [ 06T308C20 (@ ® @ ® ° ° 65 | 9525 | 397 | 08 | 40
) 080408-C20 (@ @ @ @ ° ° 87 | 127 | 476 | 08 | 43
080412-C20 | @ 87 | 127 | 476 | 12 | 43
WCMT-C21 WCMT 030204-C21 (@ ® @ @ [ J 38 | 556 | 238 | 04 25
o - 040204-C21 (@ ® @ @ ° 43 | 635 | 238 | 04 | 28
| .‘ "l,
WCMT-DS(P) WCMT 030204-DSP | ® @ 38 | 556 | 238 | 04 | 25
040204-DSP (@ @ 43 | 635 | 238 | 04 | 28
050308-DS |® @ 54 | 794 | 318 | 08 | 34
& ) 06T308-DS (@ ® o 65 | 952 | 397 | 08 | 40
w 080408-DS |® ® 87 | 127 | 478 | 08 | 43
080412-DS | @ ° 87 | 127 | 476 | 12 | 43
NCMT NCMT 080204 -X164 | @ 8 | 476 | 238 | 04 | 22 o
080208 -X164 | O 8 | 476 | 238 | 08 | 22 %
090204 - X164 | @ 9 | 556 | 238 | 04 | 26 /A‘\\
> 110208-X17 | @ 11 | 635 | 238 | 08 | 27 O\ T .
— 130308-X164 | ® 13 | 635 | 318 | 08 | 27 % ‘ 5
I t
§ é § § ﬁ 23 § oM™ - ®: Disponibile  Q: Arichiesta >: Fino ad esaurimento scorte
cc88838858¢8Ess¢8



Inserti per foratura F

©
o
=
=
o
(=]
L.

Inserti Disponibili %
o Ricoperti Non Ricoperti Dimensioni (mm)
§ Figura Articolo S 3 % 5 é 8 g g 8 Geometria
> ggooo8o§§8§962 I d v P
Z2=Zz0oao0oaa0aO0OaaclnwnTXT
SPMT-PD SPMT  040204-PD ) ° 47 | - | 24 | 04 | 23
050204-PD o0 0 5.1 - 24 | 04 | 23
060205-PD L) ° 6.2 - 25 | 05 | 25
07T208-PD L) ° 75 - 28 | 07 | 28
090308-PD L) ) 9.2 - 33 | 08 | 34 o
11T308-PD L) () 11.0 - 40 | 08 | 40
130410-PD L) ° 130 | - 45 | 10 | 45
15M510-PD () ° 1652 | - 50 | 10 | 55
180510-PD o0 ) 182 | - 55 | 10 | 6.0
XOMT-PD XOMT 040204-PD ° ° 43 [ 49 | 24 | 04 [ 23
050204-PD ) ° 48 | 54 | 24 | 04 | 23
060204-PD [ J [ J 5.8 6.6 25 04 25
07T205-PD ® ® 69 | 78 | 28 | 05 | 28
090305-PD (] (] 84 | 96 | 33 | 05 | 34 o
11T306-PD ® [ J 100 | 114 | 40 | 06 | 40
130406-PD ® L] 119 | 136 | 45 | 06 | 45
15M508-PD ® L 139 [ 159 | 50 | 08 | 55
180508-PD ® ® 165 | 189 | 55 | 08 | 6.0
SPET-ND SPET 040204-ND [ ) 4.7 - 2.4 0.4 2.3
050204-ND [} 5.1 - 2.4 0.4 2.3
060205-ND [ ] 6.2 - 25 0.5 2.5
07T208-ND [} 7.5 - 2.8 0.7 2.8 N
090308-ND [} 9.2 - 3.3 0.8 34 @ td‘
W 11T308-ND ® [110| - | 40 | 08 | 40
130410-ND [ 130 | - 45 | 10 | 45 i Il
15M510-ND [ 1652 | - 50 | 1.0 | 55
180510-ND ® 182 | - 55 | 1.0 | 6.0
o XOET-ND XOET 040204-ND ® 43 | 49 | 24 | 04 | 23
3 050204-ND ® 48 | 54 | 24 | 04 | 23
E 060204-ND ) 58 | 66 | 25 | 04 | 25
o 07T205-ND [ ] 6.9 7.8 2.8 0.5 2.8
< 090305-ND [ ] 8.4 9.6 3.3 0.5 34 d
11T306-ND ° 100 | 114 | 40 | 06 | 40
130406-ND ® 119 | 136 | 45 | 06 | 45
15M508-ND ® 139 | 159 | 50 | 08 | 55
180508-ND ® 165 | 189 | 55 | 08 | 6.0
SPMT-LD SPMT 060205-LD ® 6.2 - 2.5 0.5 2.5
07T205-LD [ ] 75 - 2.8 0.7 2.8
090305-LD [ ) 9.2 - 3.3 0.8 34
11T306-LD [ 1.0 - 40 0.8 4.0 0
130406-LD [ ] 13.0 - 45 1.0 4.5 @ °
15M508-LD ® 152 | - | 50 | 1.0 | 55 . T
180508-LD [ 18.2 - 55 | 10 | 6.0
XOMT 060205-LD [ J 5.8 6.6 25 0.4 25
XOMT-LD 07T205-LD o 69 | 7.8 | 28 | 05 | 28
090305-LD [ ] 8.4 9.6 3.3 0.5 3.4
11T306-LD [ 100 | 114 | 40 0.6 4.0
130406-LD ° 119 | 136 | 45 | 06 | 45 o
15M508-LD ® 139 | 159 | 50 | 08 | 55 :
’ 180508-LD ® 165 | 189 | 55 0.8 6.0
g g é § % § g % § g é es¢g ®: Disponibile  O: Arichiesta : Fino ad esaurimento scorte
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F Informazioni Tecniche

KING DRILL &

@ Codice corpo punta

K 5D 200 25 - 07
? ?

1 1 1 | |
KING/KORLOY Lunghezza utile = Diametro oAttacco Dimensioni Inserto
2D, 3D, 4D, 5D ©20.0 @20, @25 05, 06, 07, 09
032, @40 1113, 15, 18

@ Caratteristiche del’inserto
Nuovo rompitruciolo per una miglior foratura

@ Eccellenti prestazioni di taglio e controllo truciolo grazie
alla geometria ottimizzata e per il rompitruciolo di entrambi
gli inserti, centrale e periferico.

® L'inserto centra ha un design studiato per garantire stabilita Inserto Centrale Inserto Perimetrale

alla foratura, I'inserto periferico € studiato per garantire
resistenza all'usura.

@ | tre fori per la refrigerazione garantiscono un’eccellente
evaquazione del truciolo.

Il foro al centro della punta da una
miglior refrigerazione

La forma ottimizzata dell’elica aumenta la rigidita del corpo
della punta e migliora I'evacuazione del truciolo

@ Tolleranza della punta e del foro

\
} m @di| Dd2
|
21 22
L
(mm)
o
5 Diametro fresa 212 ~ 929 | @30 ~ 945 | @46 ~ 260
e
g 2Do3D | Tolleranza punta(@D) 0~-0.15 \ 0~-0.15 \ 0~-0.15
' \ Tolleranza foro +0.2 ~-0.1 \ +0.25 ~-0.1 \ +0.28 ~-0.1
4D~5D | Tolleranza punta(@D) 0~-0.15 | 0~-0.15 | 0~-0.15
; | Tolleranza foro +0.25 ~ -0.05 \ +0.3 ~-0.05 | +0.33~-0.05




Informazioni Tecniche F

@ Condizioni di taglio

. Avanzamento (2D, 3D, 4D)
Materiale vT
Grado Avanzamento (mm/rev) in proporzione al diametro (mm)
IS0 Materiale | DurezzaitB) mmin | 12416 | 17~23 | 2429 | 30~42 | 43~60
Acciaio con Cena PC5300
basso carbonio 80-180 Peteesl 3500 190(130~250) | 0.04~0.08 0.04~0.08 0.04~0.08 0.04~0.08 0.04~0.08
Acciaio A P
cciaio con et PC5300
alto carbonio 180-280 Petres pC3500 140(80~200) | 0.04~0.10 0.04~0.12 0.05~0.12 0.08~0.15 0.10~0.18
Acciaio poco Cen PC5300
legato 140-260 pe”pﬁﬁ PC3500 130(70~200) | 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.12 0.08~0.18 0.08~0.20
Acciaio poco legato Centdl PC5300
Acciaio | resistente al calore 200-400 Petthes PC3500 100(50~150) | 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.12 0.08~0.15 0.08~0.18
16galo | ncriaio Certsl PC5300
insert
mololegato | 50260 [rugmp oz | 100(80~160) | 0.04-0.10 | 006-012 | 0.08-0.12 | 0.080.15 | 0.08~0.18
Acciaio molto legato Cenrdl pC5300
resistenteal calore| 220450 [veempigsgp | 70(@0-120) | 0.04-0.12 | 0.08~0.14 | 0.08-0.14 | 0.08-0.15 | 0.08-0.18
insert
Austenitico 135-275
” Acclalo (acciaio fuso) Ni>8% PC5300 90(40~150) | 0.04~0.10 0.06~0.12 0.06~0.12 0.06~0.14 0.06~0.18
inox "
Ferritico
Martensitico 135-275 PC5300 100(60~160) | 0.04~0.10 0.04~0.12 0.06~0.12 0.06~0.14 0.06~0.18
Ghisa Ghisa grigia | 150-230 PC6510 190(150~250) | 0.04~0.10 | 0.05~0.14 | 0.06~0.14 | 0.10~0.18 | 0.10~0.20
I
Ghisa duttile | 150-230 PC6510 150(100~200) | 0.04~0.12 | 0.06~0.16 | 0.08~0.14 | 0.08~0.18 | 0.10~0.20
Leghe Ni HSRA | 130-400 PC5300 50(30~100) | 0.04~0.06 | 0.04~0.08 | 0.04~0.10 | 0.06~0.12 | 0.06~0.12
resistenti TiHSRA | 130-400 PC5300 40(30~90) 0.04~0.08 | 0.04~0.10 | 0.06~0.12 | 0.08~0.14 | 0.08~0.16
al calore | accigio temprato | oltre 400 | PC5300 | 40(20~80) | 0.04~0.08 | 0.06~0.12 | 0.06~0.12 | 0.08~0.14 | 0.08-0.16

* Nell'utilizzo di punte 5D ridurre 'avanzamento del 30% nella foratura; nella parte iniziale della lavorazione ridurre 'avanzamento del 50%/60%
* |n caso di lavorazioni interrotte, ridurre la velocita del 30/50% e I'avanzamento del 40%

@ Potenze richieste dalle punte King-Drill

e Potenza al mandrino

/

fn(mm/rev)=0.13

fn(mm/rev)=0.10

/O// /O fn(mm/rev)=0.07

/

ol

Potenza richiesta dalla macchina(kw)

=
—

30

e Potenza sull’asse

Spinta(N)

/o///a (mm/giro)=0.07

pr——

=

20 30

50

60

Nismatra nimtalmm)

(mm/giro)=0.13
(mm/giro)=0.10

ESEMPIO DI LAVORAZIONE

+ Materiale : SCM440(240HB)
+ Condizioni di taglio: vc(m/min)=100
con sistema di raffreddamento

e Quantita di lubrificante

40

n

e)

Quantita raccomandata

Portata (I/min)

L0
Quantita minima

! 15 : /
e

*

©
o
=
=
o
(o)
L.

55
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F Informazioni Tecniche

@ Informazioni Tecniche

Diametro Inserto perimetrale Insertocentrale

@120~3135 SPMT040204-PD XOMT040204-PD

2136~0160 SPMT050204-PD XOMT050204-PD 04
216.1~@19.5 SPMT060205-PD XOMT060204-PD 05
@196~0235 SPMT07T208-PD XOMTO07T205-PD 05
0236~0295 SPMT090308-PD XOMT090305-PD 0.7
229.6~@355 SPMT11T308-PD XOMT11T306-PD 08
@35.6~042.5 SPMT130410-PD XOMT130406-PD 10
042.6~0505 SPMT15M510-PD XOMT15M508-PD 11
@50.6~060.9 SPMT180510-PD XOMT180508-PD 12

- Fareriferimento alla tabella qui sopra per la curvainserto residua del fondo del foro cieco.

@ Utilizzo della punta su tornio e relativa regolazione del foro (solo K3D..)

Core diameter : 0.5mm

@® Spostando la punta sull’asse X si puo variare
leggermente il diametro del foro

@ Punta @ Min. - Max. @ Punta @ Min. - Max. @ Punta @ Min. - Max. @ Punta @ Min. - Max.
12.0 11.7-12.4 245 23.9~25.1 37.0 36.3-37.7 495 48.7~50.2
12,5 12.2-12.9 25.0 24.4-256 375 36.8~38.2 50.0 49.2-50.7
13.0 12.7-13.4 255 24.9~26.1 38.0 37.3-38.7 50.5 49.7-51.2
135 13.2~13.9 26.0 25.4~26.6 385 37.8-39.2 51.0 50.2~51.7
14.0 13.6~14.5 26.5 25.9~27.1 39.0 38.3-39.7 515 50.7~52.2
145 14.1-15.0 27.0 26.4~27.6 395 38.8~40.2 52.0 51.2-52.7
15.0 14.6~15.5 275 26.9~28.1 40.0 39.3-40.7 525 51.7~53.2
15.5 15.1~16.0 28.0 27.4~28.6 405 39.8~41.2 53.0 52.2~53.7
16.0 15.6~16.5 285 27.9~29.1 41.0 40.3-41.7 535 52.7~54.2
16.5 16.0~17.0 29.0 28.4~29.6 15 40.8-42.2 54.0 53.2~54.7
17.0 16.5~17.5 295 28.9~30.1 420 41.3-42.7 54,5 53.7~55.2
175 17.0~18.0 30.0 29.3~30.7 425 41.8-432 55.0 54.2-55.7
i 18.0 17.5~185 305 29.8~31.2 430 42.2-437 55.5 54.7~56.2
— 185 18.0~19.0 31.0 30.3~31.7 435 42.7-442 56.0 55.2~56.7
< 19.0 18.5~19.5 315 30.8~32.2 440 43.2-44.7 56.5 55.7~57.2
uc: 19.5 19.0~20.0 32.0 31.3~32.7 445 43.7-452 57.0 56.2~57.7
20.0 19.4~20.6 325 31.8~33.2 45.0 44.2-457 57.5 56.7~58.2
205 19.9~21.1 33.0 32.3-33.7 455 44.7-462 58.0 57.2-58.7
21.0 20.4~21.6 335 32.8~34.2 46.0 45.2-46.7 58.5 57.7~59.2
215 20.9~22.1 34.0 33.3-34.7 465 45.7-472 59.0 58.2~59.7
22.0 21.4~22.6 345 33.8~35.2 47.0 46.2-47.7 59.5 58.7~60.2
225 21.9~23.1 35.0 34.3-35.7 475 46.7-48.2 60.0 59.2~60.7
23.0 22.4~23.6 355 34.8~36.2 48.0 47.2-48.7 60.5 59.7~61.2
235 22.9~24.1 36.0 35.3-36.7 485 47.7-49.2
24.0 23.4~24.6 36.5 35.8~37.2 49.0 48.2-49.7
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Informazioni Tecniche F

@ Applicazioni

Materiale Lavorazione

+ Usare una qualita di inserto tenace.

Superfice irregolare ) .
+ Ridurre l'avanzamento normale del 25%.

+ Contatto iniziale con inserto centrale.

Superfice convesso * Ridurre I'avanzamento del 50% fino a quando entrambi
gliinserti sono impegnati.

. Ridurre I'avanzamento del 50% fino a quando entrambi
Superfice concavo gliinserti sono impegnati.

Ridurre I'avanzamento del 50% rispetto
alle condizioni normali.

Alesatura

Foratura su superfici - Nella lavorazione con taglio interrotto ridurre
inclinate I'avanzamento del 50% rispetto alle condizioni normali.
Quando due fori + Quando i due fori si intersecano ridurre
si intersecano I'avanzamento del 50% .

* Usare una qualita di inserto tenace.

Fori affiancati . . .
* Ridurre I'avanzamento del 50% rispetto

alle condizioni normali.

Foratura + Ridurre l'avanzamento normale 25%.
piastre sovrapposte

@ Problema - Soluzione

Problema Soluzioni

Aumentare la pressione e la portata del refrigerante.
Diminuire I'avanzamento.

Diametro foro
irregolare

Ingrandimento o Foratura - Aumentare la pressione del refrigerante.
riduzione del ) + Controllare |'evacuazione del truciolo.
. Tornitura - Controllare che il centro della punta sia sull'asse del pezzo.
diametro del foro - Ruotare la punta di 180°.

Verificare lo staffaggio della punta.

Vibrazioni - Diminuire I'avanzamento. ©

+ Aumentare la velocita di taglio. 5

=

Scarsa evacuazione , . ) o
- + Aumentare I'avanzamento e aumentare la portata e pressione del refrigerante. o

del truciolo L

Diminuire I'avanzamento e verificare la pressione del refrigerante.
Usare la punta piu corta possibile.

Brutta finitura
del foro

Controllare le condizioni di taglio
Aumentare la pressione e la portata del liquido di raffreddamento.
Usare una qualita di metallo duro piu resistente all'usura.

Bassa durata della
vita degli inserti

& KORLOY



F Punte Korloy

KING DRILL-2D

\
@D | @ @de
|
21 L2
L
(mm)
X 5 B ﬁ Vite Cacciavite
Articolo Disp.| oD od1 ad: 1 2 L Inserto &&@
K2D 12020-04 O 12.0 20 25 27 50 91
12520-04 | O | 125 20 25 27 50 91 SPMT040204-PD FTNA0204 TW06S
13020-04 O 13.0 20 25 29 50 93 XOMT040204-PD
13520-04 O 13.5 20 25 29 50 93
14020-05 ©) 14.0 20 25 31 50 96
14520-05 O 145 20 25 31 50 96 SPMT050204-PD
15020-05 O 15.0 20 25 33 50 99 XOMT050204-PD FTNA0204 TWO06S
15520-05 ©] 15.5 20 25 33 50 99
16020-05 O 16.0 20 25 35 50 101
16525-06 ®) 16.5 25 34 35 56 107
17025-06 O 17.0 25 34 37 56 109
17525-06 O 175 25 34 37 56 109
18025-06 O 18.0 25 34 39 56 112 )S(g’\l\;-'ll:?)zgigi';[[)) FTKA02206S TWO07S
18525-06 O 18.5 25 34 39 56 112
19025-06 ©) 19.0 25 34 4 56 114
19525-06 O 19.5 25 34 4 56 114
20025-07 ©) 20.0 25 34 43 56 118
20525-07 O 20.5 25 34 43 56 118
21025-07 O 21.0 25 34 45 56 120
21525-07 O | 215 25 34 45 56 120 SPMTO07T208-PD FTKAG2565 TWO7S
22025-07 O 22.0 25 34 47 56 122 XOMTO07T205-PD
22525-07 O 225 25 34 47 56 122
23025-07 ©) 23.0 25 34 49 56 126
23525-07 O 235 25 34 49 56 126
24032-09 O 24.0 32 44 51 60 133
24532-09 O 245 32 44 51 60 133
25032-09 O 25.0 32 44 53 60 135
25532-09 O 255 32 44 53 60 135
26032-09 ®] 26.0 32 44 55 60 137
26532-09 O 26.5 32 44 55 60 137 SPMT090308-PD FTKA0307 TWO09S
27032-09 O 27.0 32 44 57 60 140 XOMT090305-PD
27532-09 ©) 275 32 44 57 60 140
28032-09 O 28.0 32 44 59 60 143
28532-09 O 285 32 44 59 60 143
29032-09 ©) 29.0 32 44 61 60 145
29532-09 ®) 29.5 32 44 61 60 145
30032-11 ®) 30.0 32 44 63 60 150
30532-11 O 30.5 32 44 63 60 150
31032-11 ©) 31.0 32 44 65 60 152
31532-11 O 315 32 44 65 60 152
E 32032-11 ©) 32.0 32 44 67 60 154
% 32532-11 O 325 32 44 67 60 154 SPMT11T308-PD FTKA03508 TW15S
— 33032-11 O 33.0 32 44 69 60 157 XOMT11T306-PD
uo_ 33532-11 O 335 32 44 69 60 157
34032-11 O 34.0 32 44 7 60 159
34532-11 O 345 32 44 71 60 159
35032-11 ©) 35.0 32 44 73 60 161
35532-11 o) 35.5 32 44 73 60 161
36040-13 O 36.0 40 48 76 70 176
36540-13 O 36.5 40 48 76 70 176 SPMT130410-PD
37040-13 ©) 37.0 40 48 78 70 178 XOMT130406-PD FTKA0410 TW1sS
37540-13 O 375 40 48 78 70 178
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Punte Korloy F

KING DRILL-2D é

] [
2D i di|@de
= ‘
[
21 12
L
(mm)
ﬁ E Vite Cacciavite
Articolo Disp.| oD od1 od2 1 2 L Insert &)
K2D 38040-13 O | 380 40 48 80 70 181
38540-13 O | 385 40 48 80 70 181
39040-13 O | 390 40 48 82 70 183
39540-13 | O | 395 40 48 82 70 183 SPMT130410-PD FTKA0410 TW15S
40040-13 O | 400 40 48 84 70 186 XOMT130406-PD
40540-13 O | 405 40 48 84 70 186
41040-13 O 41.0 40 48 86 70 188
42040-13 O | 420 40 48 88 70 191
43040-15 O | 430 40 58 91 70 196
44040-15 O | 440 40 58 93 70 198
45040-15 O | 450 40 58 95 70 201
46040-15 O | 460 40 58 97 70 203 SPMT15M510-PD FTNC04511 TW20S
47040-15 O | 470 40 58 99 70 206 XOMT15M508-PD
48040-15 O | 480 40 58 101 70 208
49040-15 O | 490 40 58 103 70 210
50040-15 O | 500 40 58 105 70 212
51040-18 O | 510 40 68 108 70 218
52040-18 O | 520 40 68 110 70 220
53040-18 O | 530 40 68 112 70 202
54040-18 O | 540 40 68 114 70 224 SPMT180510-PD
55040-18 | O | 550 40 68 116 70 226 XOMT180508-PD FTNA0S11 w208
56040-18 O | 560 40 68 118 70 230
57040-18 O | 570 40 68 121 70 233
58040-18 O | 580 40 68 124 70 236
59040-18 O | 590 40 68 127 70 239
60040-18 O | 600 40 68 130 70 242
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F Punte Korloy

KING DRILL-3D

@D Ddi1| dd2
Al 12
L
(mm)
Vite Cacciavite
Articolo Disp.| oD odi od2 ﬂ1 ﬂ 2 L Inserti Q\&@
K3D 12020 -04| ® | 120 20 25 39 50 103
12520 -04| ® | 125 20 25 39 50 103 SPMT040204-PD FTNAG204 TWOBS
13020 -04| ® 13.0 20 25 42 50 106 XOMT040204-PD
13520 -04| ® | 135 20 25 42 50 106
14020 -05| ® | 140 20 25 45 50 110
13333 _82 : 122 53 22 :2 28 1:2 SPNT050204-PD FTNA0204 TW06S
15520 -05| ® | 155 20 25 48 50 114 XOMT050204-PD
16020 -05| ® 16.0 20 25 51 50 117
16525 -06| @ 16.5 25 34 51 56 123
17025 -06| ® | 17.0 25 34 54 56 126
17525 -06| ® | 175 25 34 54 56 126
SPMT060205-PD
18025 -06| @ 18.0 25 34 57 56 130 XOMT060204-PD FTKA02206S TWO07S
18525 -06| ® | 185 25 34 57 56 130
19025 -06| ® | 19.0 25 34 60 56 133
19525 -06| ® | 195 25 34 60 56 133
20025 07| ® | 200 25 34 63 56 138
20525 07| ® | 205 25 34 63 56 138
21025 07| ® | 210 25 34 66 56 141
21525 07| ® 215 25 34 66 56 141 SPMT07T208-PD FTKA02565 TWO7S
22025 07| ® | 220 25 34 69 56 144 XOMT07T205-PD
22525 07| ® | 225 25 34 69 56 144
23025 -07| ® | 23,0 25 34 72 56 149
23525 07| ® | 235 25 34 72 56 149
24032 09| ® | 240 32 44 75 60 157
24532 09| ® | 245 32 44 75 60 157
25032 09| ® | 250 32 44 78 60 160
25532 09| ® | 255 32 44 78 60 160
26032 -09| © 26.0 32 44 81 60 163
26532 -09| © 26.5 32 44 81 60 163 SPMT090308-PD FTKAQ307 TWO09S
27032 09| ® | 270 32 44 84 60 167 XOMT090305-PD
27532 09| ® | 275 32 44 84 60 167
28032 -09| ® | 280 32 44 87 60 171
28532 -09| ® 285 32 44 87 60 171
29032 09| ® | 290 32 44 90 60 174
20532 09| ® | 295 32 44 90 60 174
30032 -11| ® | 300 32 44 93 60 180
30532 -11| ® | 305 32 44 93 60 180
31032 -11| ® | 310 32 44 9 60 183
© 31532 -11| ® | 315 32 44 9% 60 183
5 32032 -11| ® | 320 32 44 99 60 186
] 32532 -11| O | 325 32 44 99 60 186 SPMT11T308-PD FTKA03508 TW158
15 33032 -11| ® | 330 32 44 102 60 190 XOMT11T306-PD
L 33532 -11| O | 335 32 44 102 60 190
34032 -11| ® | 340 32 44 105 60 193
34532 -11| O | 345 32 44 105 60 193
35032 -11| ® | 350 32 44 108 60 196
35532 -11| O | 355 32 44 108 60 196
36040 -13| ® | 360 40 48 112 70 212
36540 -13| O 36.5 40 48 112 70 212 SPMT130410-PD
FTKAO41
37040 -13| ® | 370 | 40 48 115 70 215 XOMT130406-PD 0410 TW15S
37540 -13| O | 375 40 48 115 70 215
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Punte Korloy F

KING DRILL-3D é

\
} @di| @d2
|
21 22
L
(mm)
e e Vite Cacciavite
Descrizione |Disp.| oD odi od2 1 2 L Inserti @
K3D 38040 -13| ® 38.0 40 48 118 70 219
38540 -13| O 385 40 48 118 70 219
39040 -13| ® 39.0 40 48 121 70 222
39540 -13| O | 395 40 48 121 70 222 SPMT130410-PD FTKA0410 TW15S
40040 -13| @ 40.0 40 48 124 70 226 XOMT130406-PD
40540 -13| O 40.5 40 48 124 70 226
41040 -13| ® 41.0 40 48 127 70 229
42040 -13| ® | 420 40 48 130 70 233
43040 -15| ® 43.0 40 58 134 70 239
44040 -15| @ 44.0 40 58 137 70 242
45040 -15| ® 45.0 40 58 140 70 246
46040 -15| ® | 460 40 58 143 70 249 SPMT15M510-PD FTNCO04511 TW20S
47040 -15| ® 47.0 40 58 146 70 253 XOMT15M508-PD
48040 -15| ® 48.0 40 58 149 70 256
49040 -15| @ 49.0 40 58 152 70 259
50040 -15| ® 50.0 40 58 155 70 262
51040 -18| ® 51.0 40 68 159 70 269
52040 -18| ® 520 40 68 162 70 272
53040 -18| ® 53.0 40 68 165 70 275
54040 -18| @ 54.0 40 68 168 70 278
55040 -18| @ 55.0 40 68 171 70 281 SPMT180510-PD FTNAO511 TW20S
56040 -18| ® 56.0 40 68 174 70 286 XOMT180508-PD
57040 -18| ® 57.0 40 68 178 70 290
58040 -18| ® 58.0 40 68 182 70 294
59040 -18| ® 59.0 40 68 186 70 298
60040 -18| @ 60.0 40 68 190 70 302
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F Punte Korloy

KING DRILL-4D

[
} """" m Gdi| @d2
[
12
L
|
®
(mm)
Vite Cacciavite
Descrizione |Disp., oD od od2 2 2. L Inserti @) /
K4D 12020 -04| ® | 120 20 25 51 50 115
12520 -04| O | 125 20 25 51 50 115 SPMT040204-PD FTNA0204 TWO6S
13020 -04| ® | 130 20 25 55 50 119 XOMT040204-PD
13520 04| O | 135 20 25 55 50 119
14020 05| ® | 140 20 25 59 50 124
14520 05| O | 145 20 25 59 50 124 SPMT050204-PD
15020 -05| ® | 150 20 25 63 50 129 XOMT050204-PD FTNA0204 TWO06S
15520 -05| O | 155 20 25 63 50 129
16020 -05| ® | 160 20 25 67 50 133
16525 -06] O | 165 25 34 67 56 139
17025 06| ® | 170 25 34 71 56 143
17525 06| O | 175 25 34 7 56 143 SPMT060205-PD
18025 -06| ©® 18.0 25 34 75 56 148 XOMT060204-PD FTKA02206S TWO07S
18525 06| O | 185 25 34 75 56 148
19025 06| ® | 19.0 25 34 79 56 152
19525 06| O | 195 25 34 79 56 152
20025 -07| ® | 200 25 34 83 56 158
20525 -07| O | 205 25 34 83 56 158
21025 -07| ® | 210 25 34 87 56 162
21525 07| O 215 25 34 87 56 162 SPMT07T208-PD FTKA02565 TWO7S
22025 -07| ® | 220 25 34 91 56 166 XOMTO07T205-PD
22525 07| O | 225 25 34 91 56 166
23025 -07| ® | 230 25 34 95 56 172
23525 -07| O | 235 25 34 95 56 172
24032 -09| ® | 240 32 44 99 60 181
24532 -09| O | 245 32 44 99 60 181
25032 -09| ® | 250 32 44 103 60 185
25532 -09| O | 255 32 44 103 60 185
26032 -09| ® | 260 32 44 107 60 189
26532 -09| O | 265 32 44 107 60 189 SPMT090308-PD FTKAQ307 TWO9S
27032 -09| ® | 270 32 44 111 60 194 XOMT090305-PD
27532 -09| O | 275 32 44 111 60 194
28032 -09| ® | 280 32 44 115 60 199
28532 -09| O | 285 32 44 115 60 199
29032 -09| ® | 290 32 44 119 60 203
29532 -09| O | 295 32 44 119 60 203
30032 -11| ® | 300 32 44 123 60 210
30532 -11| O | 305 32 44 123 60 210
31032 -11| ® | 310 32 44 127 60 214
© 31532 -11| O | 315 32 44 127 60 214
— 32032 -11| ® | 320 32 44 131 60 218
= 32532 11| O | 325 32 44 131 60 218 SPMT11T308-PD FTKA03508 TW15S
P 33032 -11| ® | 330 32 44 135 60 223 XOMT11T306-PD
|,|°_ 33532 -11| O | 335 32 44 135 60 223
34032 -11| ® | 340 32 44 139 60 227
34532 -11| O | 345 32 44 139 60 227
35032 -11| ® | 350 32 44 143 60 231
35532 -11| O | 355 32 44 143 60 231
36040 -13| ® 36.0 40 48 148 70 248
36540 -13| O | 365 40 48 148 70 248 SPMT130410-PD
37040 -13| ® | 370 40 48 159 20 = XOMT130406-PD FTKA0410 TW158
37540 -13| O | 375 40 48 152 70 252
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Punte Korloy F

KING DRILL-4D é

\
| @di|@d2
\
21 22
L
(mm)
ﬁ e Vite Cacciavite
Descrizione |Disp.| oD o od2 1 2 L Inserti &_@

K4D 38040 -13| @ 38.0 40 48 156 70 257
38540 -13| O 38.5 40 48 156 70 257
39040 -13| ® 39.0 40 48 160 70 261
39540 -13| O | 395 40 48 160 70 261 SPMT130410-PD

FTKA0410

40040 -13| ® 40.0 40 48 164 70 266 XOMT130406-PD WSS
40540 -13| O | 405 40 48 164 70 266
41040 -13| ® 410 40 48 168 70 270
42040 -13| ® 42,0 40 48 172 70 275
43040 -15| @ 43.0 40 58 177 70 282
44040 -15| @ 440 40 58 181 70 286
45040 -15| ® 45.0 40 58 185 70 291
46040 -15| @ | 460 40 58 189 70 295 SPMT15M510-PD FTNCO4511 TW20S
47040 -15| @ 47.0 40 58 193 70 300 XOMT15M508-PD
48040 -15| @ 48.0 40 58 197 70 304
49040 -15| ® 49.0 40 58 201 70 308
50040 -15| ® 50.0 40 58 205 70 312
51040 -18| @ 51.0 40 68 210 70 320
52040 -18| @ 52.0 40 68 214 70 324
53040 -18| ® 53.0 40 68 218 70 328
54040 -18| ® 54.0 40 68 222 70 332
55040 -18| ® | 550 4 68 226 70 336 SPMT180510-PD FTNAO511 TW20S
56040 -18| ® | 560 40 68 230 70 342 LAY
57040 -18| ® 57.0 40 68 235 70 347
58040 -18| ® 58.0 40 68 240 70 352
59040 -18| ® 59.0 40 68 245 70 357
60040 -18| @ 60.0 40 68 250 70 362
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F Punte Korloy

KING DRILL-5D é

\
@D *‘ """""""""""" @di1|dd2
= ‘
\
21 22
L
L
%
(mm)
ﬂ ﬂ Vite Cacciavite
Descrizione |Disp.| oD od od2 1 2 L Inserti &@ /
K5D 12020 -04| ® | 120 20 25 63 50 127
12520 -04| O | 125 20 25 63 50 127 SPMT040204-PD FTNA0204 TWO06S
13020 -04| © 13.0 20 25 68 50 132 XOMT040204-PD
13520 -04| O | 135 20 25 68 50 132
14020 -05| ® | 140 20 25 73 50 138
14520 -05| O | 145 20 25 73 50 138 SPMT050204-PD
15020 -05| ® | 150 20 25 78 50 144 FTNA0204 TWO06S
15520 -05| O | 155 20 25 78 50 144 XOMT050204-PD
16020 -05| ® 16.0 20 25 83 50 149
16525 -06] O | 165 25 34 83 56 155
17025 -06| ® | 170 25 34 88 56 160
17525 06| O | 175 25 34 88 56 160
18025 -06| ® | 180 25 34 93 56 166 )S(;mgggigi_lzg FTKA02206S TWO7S
18525 -06| O | 185 25 34 93 56 166
19025 -06| ® | 19.0 25 34 98 56 171
19525 06| O | 195 25 34 98 56 171
20025 -07| ® | 200 25 34 103 56 178
20525 -07| O | 205 25 34 103 56 178
21025 -07| ® | 210 25 34 108 56 183
21525 -07| O | 215 25 34 108 56 183 SPMTO07T208-PD FTKA02565 TWO7S
22025 -07| ® | 220 25 34 113 56 188 XOMTO07T205-PD
22525 -07| O | 225 25 34 113 56 188
23025 -07| ® | 230 25 34 118 56 195
23525 -07| O | 235 25 34 118 56 195
24032 -09| ® | 240 32 44 123 60 205
24532 -09| O | 245 32 44 123 60 205
25032 -09| ® | 250 32 44 128 60 210
25532 -09| O | 255 32 44 128 60 210
26032 -09| ® | 260 32 44 133 60 215
26532 -09| O | 265 32 44 133 60 215 SPMT090308-PD
27032 -09| ® | 270 32 44 138 60 221 XOMT090305-PD FTKAO307 TWosS
27532 -09| O | 275 32 44 138 60 221
28032 -09| ® | 280 32 44 143 60 227
28532 -09| O | 285 32 44 143 60 227
29032 -09| ® | 290 32 44 148 60 232
29532 -09| O | 295 32 44 148 60 232
30032 -11| ® [ 300 32 44 153 60 240
30532 -11| O | 305 32 44 153 60 240
31032 -11| ® | 310 32 44 158 60 245
© 31532 -11| O | 315 32 44 158 60 245
5 32032 -11| ® | 320 32 44 163 60 250
"é 32532 -11| O | 325 32 44 163 60 250 SPMT11T308-PD FTKA03508 TWi5S
o 33032 -11| @ 33.0 32 44 168 60 256 XOMT11T306-PD
L 33532 -11| O | 335 32 44 168 60 256
34032 -11| ® | 340 32 44 173 60 261
34532 -11| O | 345 32 44 173 60 261
35032 -11| ® | 350 32 44 178 60 266
35532 -11| O | 355 32 44 178 60 266
36040 -13| ® | 360 40 48 184 70 284
36540 -13| O | 365 40 48 184 70 284 SPMT130410-PD
37040 -13| ® | 370 40 48 189 70 289 XOMT130406-PD FTKA0410 TW1sS
37540 -13| O | 375 40 48 189 70 289
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Punte Korloy F

KING DRILL-5D

é

\
@D *} """""""""""" @di| dd2
|
21 L2
\ L
(mm)
Vite Cacciavite
Descrizione |Disp. oD adi od2 ﬂ 1 ﬂ 2 L Inserti &@ /
K5D 38040 -13| ® 38.0 40 48 194 70 295
38540 -13| O | 385 40 48 194 70 295
39040 -13| ® 39.0 40 48 199 70 300
39540 -13| O | 395 40 48 199 70 300 SPMT130410-PD FTKA0410 TW15S
40040 -13| ® | 400 40 48 204 70 306 XOMT130406-PD
40540 -13| O | 405 40 48 204 70 306
41040 -13| ® 41.0 40 48 209 70 311
42040 -13| ® 42.0 40 48 214 70 317
43040 -15| ® 43.0 40 58 220 70 325
44040 -15| @ 44.0 40 58 225 70 330
45040 -15| @ 45.0 40 58 230 70 336
46040 -15| ® | 460 40 58 235 70 341 SPMT15M510-PD FTNCO4511 TW20S
47040 -15| ® 47.0 40 58 240 70 347 XOMT15M508-PD
48040 -15| @ 48.0 40 58 245 70 352
49040 -15| @ 49.0 40 58 250 70 357
50040 -15| @ 50.0 40 58 255 70 362
51040 -18| @ | 51.0 40 68 261 70 371
52040 -18| @ 52.0 40 68 266 70 376
53040 -18 | @ 53.0 40 68 271 70 381
54040 -18| @ 54.0 40 68 276 70 386
55040 -18| @ 55.0 40 68 281 70 391 SPMT180510-PD
FTNAO511 TW20S
57040 -18| ® 57.0 40 68 292 70 404
58040 -18| @ 58.0 40 68 298 70 410
59040 -18| ® 59.0 40 68 304 70 416
60040 -18| @ 60.0 40 68 310 70 422
Inserti pag 251 ®: Disponibile Q: Arichiesta *: Fino ad esaurimento scorte
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F Punte Korloy

KING DRILL 6%

@ Sistema di punte con cartuccie registrabili
® Possibilita di regolare il diametro utilizzando semplici spessori
® Bassi sforzi di taglio

[ Vite bloccaggio inserti ]

[ Inserti: XOMT-SPMT]

[ Cartuccia regolabile]

[Vite bloccaggio cartuccia ]

@ Regolazione cartuccia

Spessore da 0.5 mm

Aumento Combinazioni di spessori
& (mm) -
h i di lavoro Spessori (mm)
1 WAO0305 05
S 2 WA0310 1.0
: WAz + WA 0 15
4 WA0310x2 20
5 WAO0305 + WA0310x 2 25
[Spessore da1.0 mm]

Vite blocca spessori

Foratura




W Punte Korloy F

KingDrill (con cartucce)

é

‘ i
S —-—-— radi| @d2
22
(mm)
Cartuccia Vite Cacciavite
Articolo Disp. | oD | odi | od: | £ | L L ©
Interna Esterna &&\*@‘& /
K3D 616550 -11 ® | 6165 | 50 80 195 85 325 KDC6165C KDC6165P | FTKA03508 TW15S
657050 -13 ® | 6570 | 50 88 210 85 340 KDC6570C KDCB570P | FTKA0410 TW15S
707550 -13 ® | 7075 | 50 88 225 85 355 KDC7075C KDC7075P | FTKA0410 TW15S
758050 -13 ® | 7580 | 50 88 240 85 370 KDC7580C KDC7580P | FTKA0410 TW15S
808550 -15 ® | 8085 | 50 88 255 85 385 KDC8085C KDC8085P | FTNC04511 TW20S
859050 -15 ® | 859 | 50 9% 270 85 400 KDC8590C KDC8590P | FTNC04511 TW20S
909550 -15 ® | 9095 | 50 95 285 85 415 KDC9095C KDC9095P | FTNCO4511 TW20S
9510050 -18 ® | 095.100| 50 95 300 85 430 | KDC95100C | KDC95100P | FTNAO511 TW20-100
K4D 616550 -11 ® | 6165 | 50 80 260 | 85 390 KDC6165C KDC6165P | FTKA03508 TW15S
657050 -13 ® | 6570 | 50 88 280 85 410 KDC6570C KDC6570P | FTKA0410 TW158
707550 13 ® | 7075 | 50 88 300 | 85 430 KDC7075C KDC7075P | FTKA0410 TW15S
758050 -13 ® | 758 | 50 88 320 85 450 KDC7580C KDC7580P | FTKA0410 TW15S
808550 -15 ® | 38085 | 50 88 340 | 85 470 KDC8085C KDC8085P | FTNCO04511 TW20S
859050 -15 ® | 8590 | 50 9% 360 85 490 KDC8590C KDC8590P | FTNC04511 TW20S
909550 -15 ® | 9095 50 9% 380 85 510 KDC9095C KDC9095P | FTNCO4511 TW20S
9510050 -18 ® o5.100| 50 95 400 85 530 | KDC95100C | KDC95100P | FTNAO511 TW20-100
Inserti pag 251 ®: Disponibile O: Arichiesta : Fino ad esaurimento scorte
@ Condizioni di taglio
Material VT Avanzamento (3D, 4D)
ateriale
Grado Avanzamento (mm/rev) in proporzione al diametro (mm)
ISO Materiale  Durezza[tg) mmin | 61~65 | 6580 | 80~85 | 8595 | 95~100
Acciaio con Conte PC5300
rccine basso carbonio 80-180 pereesl 3500 190(130~250) | 0.06~0.10 0.07~0.10 0.07~0.08 0.07~0.08 0.07~0.08
Acciaio con Centdl pC5300
alocaorio | 180280 {resisplazno | 140080-200) | 006-010 | 0.07-0.12 | 007-0.12 | 0.08-0.18 | 0.07-0.20
Acciaio poco Cenal PC5300
legato 140-260 perpherl O350 130(70~200) | 0.06~0.12 0.07~0.12 0.07~0.14 0.08~0.20 0.07~0.20
Acciaio poco legato O PC5300
Acciaio | resistente al calore 200-400 petire PC3500 100(50~150) | 0.06~0.10 0.07~0.12 0.07~0.15 0.08~0.18 0.08~0.20
legato Acclai Central
cciaio e PC5300
molto legato 50-260 Pe'iﬁhgz‘":{ PC3500 100(50~160) | 0.06~0.14 0.07~0.12 0.07~0.16 0.08~0.18 0.08~0.20
Acciaio molto legato Cen'd PC5300
residentealcalore| 220450 |rugi o | 70030-120) | 0.06-012 | 0.07~0.14 | 0.08~0.17 | 0.08-017 | 008-020 g
A p _ et
rcci (ac‘éf;fg'ftlﬁ%) ﬁl‘i 82;5 PC5300 | 90(40~150) | 0.04~0.12 | 0.07~0.12 | 0.06~0.14 | 0.07~0.16 | 0.06~0.18 g
cclalo °
It Ferritico —
Martensitico 135-275 PC5300 100(60~160) | 0.04~0.12 0.05~0.12 0.06~0.14 0.07~0.16 0.06~0.18
Ghisa Ghisagrigia | 150-230 PC6510 190(150~250) | 0.06~0.10 | 0.05~0.14 | 0.07~0.14 | 0.10~0.20 | 0.10~0.20
Ghisa duttle | 150-230 PC6510 150(100~200) | 0.06~0.12 | 0.06~0.16 | 0.08~0.14 | 0.08~0.20 | 0.10~0.20
Leghe Ni HSRA | 130-400 PC5300 50(30~100) | 0.06~0.06 | 0.04~0.08 | 0.06~0.10 | 0.06~0.12 | 0.06~0.12
resistenti TiHSRA | 130-400 PC5300 40(30~90) 0.06~0.08 | 0.04~0.10 | 0.06~0.12 | 0.08~0.14 | 0.08~0.15
al calore [ acciaio temprato | oftre 400 | PC5300 | 40(20~80) | 0.06~0.08 | 0.06~0.12 | 0.06~0.12 | 0.08~0.14 | 0.08~0.15

¢ In caso di lavorazioni interrotte, ridurre la velocita del 30/50% e I'avanzamento del 50%
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Informazioni Tecniche F

TPDB

e || sistema di serraggio autocentrante permette di posizionare il cuspide con estrema precisione.

» Staffaggio a vite di semplice esecuzione.

* L'affilatura della parte tagliente permette di lavorare con bassi sforzi di taglio, aumentando la vita dell'utensile.
* Nuovo cuspide con rompitruciolo, per lavorare meglio materiali di difficile lavorabilita.

@ Codice corpo punta

TPDB
?

200 - 25 - 5
’ ’ ’

Codice KORLOY Diametro punta Diametro gambo Lunghezza

200=0220.0 25=025 3D, 5D, 8D

@ Codice inserto

TPD
?

200 B
?

?

Codice KORLOY

Diametro inserto Rompitrucciolo
200=020.0

@ Caratteristiche

| Tagliente con
bassa resistenza
al taglio

Miglior controllo del
trucciolo grazie al
rompitrucciolo

@ Vita utensile

Confronto della durata di vita di un’inserto

* Rivestimento esclusivo e substrato
« Utilizzabile fino alla fine dell'usura (non necessita retifica)

Vita utensile

Vita media di
un’inserto nuovo

«

2100%|
5

g

60%

—
o
(=)
@

Concorrente

———| Serraggio con sistema a vite

Gambo con eccellente evacuazione del trucciolo

Rinforzo superiore per una migliore rigidita e resistenza all’usura

Sistema di autocentratura

Paragone di prezzo su lavorazione di 1000 pezzi

[Acciaio (SCM440)1_, ©
g 100% 7 Riaffilatura  * durata vita dell'inserto + 40% 5
7 di costo 4volte , Nessun bisogno di riaffilatura =
§ o cost o
o Riaffilatura ® 30% in meno di costi °
_[~70%] A 4 volte LL
New drill 4
B Riaffilatura
50% | . B = 4 volte
10PCS of
7 Inserto Riaffilatura
| = 4 volte
New drill 2
N holder Riaffilatura
_ 4 volte
B
|
TPDB Punta saldobrasata

6 KORLOY



F Informazioni Tecniche

@ Esempi di applicazioni
Parti di automobili
¢ Materiale : GCD 500

¢ Condizioni di taglio : vc(m/min)=98 fn(mm/rev)=0.31,
ap(mm)=40 sistema refrigerante

¢ Utensile: Inserto TPD195B(PC5300)
Punta TPDB195-25-3

¢ Macchina: MCT (verticale)

32m i
32 S — Vita 2 volte piu
f— Iunga

>
3

Durata del tagliente (m)

e La vita dell'utensile & del 200% in piu rispetto
TPDB Concorrente a quella del concorrente

Attrezzature pesanti

* Materiale : Acciaio forgiato

o
3

* Condizioni di taglio : vc(m/min)=85 fn(mm/rev)=0.2,
ap(mm)=20 sistema refrigerante
o Utensile: Inserto TPD210B(PC5300)

. -
T E— 2. Vita 2 volte piu ]
lunga

Durata del tagliente (m)

Punta TPDB210-25-3 g [ T i
¢ Macchina: MCT (verticale) = =
- — * La vita dell'utensile & del 200% in piu rispetto
TPDB  Concorrente a quella del concorrente
@ Condizioni di taglio raccomandate
. fn(lunghezza=3D~5D)
Materiale - VT — - -
Qualita Velocita(mm/giro) per diametro (mm)
ISO Materiale [ HB m/min 10~159 | 16~249 | 25~29.9
Acciaio con ‘ i . . ‘ 5 ‘ 5
. basso carbonio 80-120 PC5300 110(80~140) 0.15~0.30 0.20~0.35 0.25~0.40
al carbonio |  Acciaio con
alto carbonio ‘ 180~280 PC5300 100(70~130) 0.15~0.30 ‘ 0.20~0.35 ‘ 0.25~0.40
Acclfé‘;t?“ ‘ 140~260 PC5300 110(80~140) 0.18~0.35 ‘ 0.23-0.38 ‘ 0.28-0.43
Acciaio poco legato - P - . ‘ - ‘ -
| resistente al calore‘ 200~400 C5300 75(50~100) 0.18~0.35 0.23~0.38 0.28~0.43
Leghe di Acclal
acciaio cciaio ‘ . . . ‘ . ‘ .
molto legato 50-260 PC5300 70(50~90) 0.18~0.30 0.20~0.35 0.25~0.40
Acciaio molto legato
resistente al calore ‘ 220~450 PC5300 60(40~80) 0.18~0.30 ‘ 0.20~0.35 ‘ 0.25~0.40
Austenitico ‘ 135-275 ‘ . ‘ _
Acclalo (acciaio fuso) Ni>8% PC5300 50(30~70) 0.13~0.25 0.15~0.30 0.17~0.33
Inox .
Ferritico ‘ 135-275 PC5300 55(40~70) 0.13-0.25 ‘ 0.15~0.30 ‘ 0.17~0.33
Martensitico
E Ghisa grigia ‘ 150-230 PC 5300 110(80~140) 0.18~0.35 ‘ 0.20~0.40 ‘ 0.25~0.45
% Ghisa
= Ghisa duttile ‘ 160~260 PC 5300 100(70~130) 0.18~0.35 ‘ 0.20~0.40 ‘ 0.25~0.45
L
Ni HSRA ‘ 130-400 PC5300 40(20~60) 0.10~0.20 \ 0.12~0.22 \ 0.13~0.25
Acciai
resistenti Ti HSRA ‘ 130-400 PC5300 40(20~60) 0.10~0.20 ‘ 0.12~0.22 ‘ 0.13~0.25
al calore
Acciaio temprato ‘ 400017 PC5300 35(20~50) 0.10~0.20 ‘ 0.12~0.22 ‘ 0.13~0.25

e in caso di 8D ridurre le condizioni di taglio del 40-50% all’inizio del primo foro
¢ In caso di lavorazioni interrotte, ridurre la velocita del 30-50%

VI O KORLOY



W Informazioni Tecniche F

@ Informzaioni  Quantita olio di taglio Pressione olio di taglio
tecniche  min] el
g 12 T 141
S AP £ 12
S0 et
g 8 /O/ £ O\\
] /O/ 0.8

o .
4 o/ / 0:4 \

2 0.2
0 T T T | 0 T 1
10 15 20 25 30 10 15 20 25 30
Diametro [mm] Diametro [mm]
Potenza di taglio Velocita
[kW] [kN]
5 5

4 /O 4 /o
3 o 3 o
o o

21 —° N

1 1

Potenza(Pc)
Velocita(Ft)

0 T \ 0 T 1
10 15 20 25 30 10 15 20 25 30

Diametro [mm] Diametro [mm]

@ Come fissare I'inserto TPDB

Fissagio inserto alla punta Per cambiare 'inserto sulla macchina
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F Punte Korloy

TPDB-Insert & o

140°

(mm)
= = =
Articolo g oD h t Articolo g oD h t Articolo § oD h t
o- o- o-
TPD 1008 | ® | 10.0 TPD 1508 | ® | 15.0 TPD 200B | ® | 200
101B| @ |10.1 151B | @ | 15.1 201B | @ | 20.1
102B | ® |102 152B | @ | 152 202B | @ | 202
1038 | ® |10.3 1538 | ® | 153 203B | @ | 203
1048| ® (104 | .. 1548 | @ |154 | | 2048 | @ |204| |
105B | ® |10.5 1558 | @ | 155 205B | @ | 205
106B| ® |10.6 156B | ® | 156 206B | ® | 206
107B | ® |10.7 157B | @ | 157 207B | @ | 207
1088 | ® |10.8 158B | ® | 158 208B | ® | 208
1098 | ® |10.9 150B | ® | 159 209B | @ | 209
110B| ® [11.0 160B | ® | 16.0 210B | @ | 21.0
111B| @ |[11.1 161B | ® | 16.1 211B | @ | 21.1
112B| @ |11.2 162B | ® | 162 212B | @ | 21.2
1138 | ® |11.3 1638 | ® | 163 213B | @ | 213
1148 | @ 114 | _, 1648 | @ |64 | | 2148 | @ 214 | | .
115B| ® |11.5 1658 | ® | 165 215B | @ | 215
116B| ® |11.6 166B | ® | 1656 216B | ® | 21.6
117B| @ | 117 167B | ® | 167 217B | @ | 217
1188 | ® |11.8 168B | ® | 168 218B | @ | 21.8
119B | ® |11.9 169B | ® | 169 219B | @ | 219
120B| ® [120 1708 | ® [ 170 22B | @ [ 220
121B| @ |12.1 1718 | @ | 17.1 21B | @ | 221
122B| @ |122 172B | @ | 172 2B | @ | 222
123B | @ |12.3 1738 | @ | 173 223B | @ | 223
124B| @ 124 | ., 1748 | @ |74 | . 228 | @ | 224 |
125B| @ |12.5 1758 | @ | 175 2258 | @ | 225
126B| ® |12:6 176B | ® | 176 226B | @ | 226
127B| @ |127 1778 | @ | 177 278 | @ | 227
128B | ® |12.58 178B | ® | 178 228B | @ | 228
129B| ® |12.9 179B | ® | 179 2298 | @ | 229
130B| ® [13.0 180B | ® | 180 230B | @ [ 230
131B| @ |13.1 181B | @ | 18.1 231B | @ | 23.1
132B | @ | 132 182B | ® | 182 232B | @ | 232
1338 | ® |13.3 183B | ® | 183 233B | @ | 233
1348 | @ 134 |, 1848 | @ | 184 | 238 | @ |234| |
135B | @ |13.5 1858 | ® | 185 2358 | @ | 235
136B | ® |13.6 186B | ® | 186 236B | ® | 236
137B | ® |13.7 187B | @ | 187 237B | @ | 237
1388 | ® | 1358 188B | ® | 1838 238B | @ | 238
® 139B | ® |13.9 189B | ® | 189 239B | @ | 239
=] 140B | @ [14.0 190B | ® | 19.0 24B | @ |[240
© 141B| @ | 14.1 191B | ® | 19.1 241B | @ | 24.1
L2 1428 | @ |142 198 | ® |192 2428 | @ | o242
143B | @ |14.3 1938 | ® | 193 243B | @ | 243
144B | @ |14.4 1948 | @ | 194 244B | @ | 244
1458 | @ |145| % | ™ 168 | @ |195] = | % a8 | @ |245| | "
146B | ® |14.6 196B | ® | 196 246B | @ | 246
147B | @ | 147 197B | ® | 197 247B | @ | 247
1488 | @ |14.8 198B | ® | 198 248B | @ | 2458
149B | @ |14.9 199B | ® | 199 249B | @ | 249

®: Disponibile Q: Arichiesta *: Fino ad esaurimento scorte
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Punte Korloy F

TPDB-Insert &

(=3
Articolo § oD h t
2
TPD 2508 | ® | 25.0
2518 | @ | 251
2528 | @ | 252
2538 | @ | 253
2548 | @ | 254
2558 | @ |255 | 00| 70
256B | @ | 256
2578 | @ | 257
2588 | @ | 2538
2598 | @ | 259
260B | ® | 26.0
2%1B | @ | 26.1
2628 | ® | 262
2638 | ® | 263
264B | ® | 264
2658 | @ |265| "0 | &
266B | ® | 266
%78 | ® | 267
2688 | ® | 2638
2698 | ® | 269
2708 | @ | 27.0
2718 | @ | 271
212B | @ | 272
2738 | @ | 273
274B | @ | 274
2758 | @ |o275| '8 | 8
276B | @ | 276
2178 | @ | 277
2788 | @ |27.8
2798 | @ | 279
280B | ® | 280
281B | @ | 281
282B | @ | 282
2838 | ® | 283
284B | @ | 284
2858 | @ | 285 | ™26 | °°
286B | ® | 286
2878 | @ | 287
2888 | ® | 2838
2898 | ® | 289
290B | @ | 290
2918 | @ | 201
2928 | @ | 292
2938 | ® | 293
204B | @ | 294
2958 | @ | 205 | ™20 | °°
296B | @ | 296
2978 | @ | 297
2988 | ® | 298
2998 | @ | 299

(mm)
S
Articolo | &8 | @D h t
(&)
o
TPD 300B [ ) 30.0 13 10
305B [ ) 30.5
310B [ ) 31.0 133 | 10
315B [ ) 315
320B [ ) 320 | 135 | 10

®: Disponibile Q: Arichiesta *: Fino ad esaurimento scorte
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F Punte Korloy

TPDB-3D 6 \

o) [— ET
21 ! LL
L
(mm)
Articolo Disp. oD od1 od2 ﬂ 1 ﬁ 2 L Inserto Vite Cacciavite

TPDB 100-16-3 L4 10.0- 10.4 16 20 30.0 48 95 TPD100B - 104B
105-16-3 ° 10.5-10.9 16 20 315 48 96 TPD1058 - 109B

110-16-3 o 11.0-11.4 16 20 33.0 48 98 TPD110B- 114B | FTNB0209 | TX6
115-16-3 L 11.5-11.9 16 20 34.5 48 99 TPD1158 - 119B
120-16-3 L 12.0-12.4 16 20 36.0 48 102 TPD120B - 124B
125-16-3 L4 12.5-12.9 16 20 37.5 48 104 TPD1258 - 1298
130-16-3 L4 13.0-13.4 16 20 39.0 48 107 TPD130B - 134B

135-16-3 L4 13.5-13.9 16 20 40.5 48 109 TPDI3EB-139B | oy moostn | Tx7
140-16-3 ° 14.0-14.4 16 20 42.0 48 111 TPD140B - 144B
145-16-3 L 14.5-14.9 16 20 43.5 48 114 TPD1458 - 1498
150-20-3 o 15.0-15.4 20 25 45.0 50 118 TPD150B - 154B
155-20-3 ° 15.5-15.9 20 25 46.5 50 120 TPD155B - 1598
160-20-3 L4 16.0 - 16.4 20 25 48.0 50 122 TPD160B - 164B

165-20-3 L4 16.5-16.9 20 25 49.5 50 124 TPD1658 - 1698 FINB02514) TX7
170-20-3 o 17.0-17.4 20 25 51.0 50 127 TPD170B - 174B
175-20-3 o 17.5-17.9 20 25 52.5 50 129 TPD175B - 1798
180-25-3 o 18.0-18.4 25 33 54.0 56 137 TPD180B - 184B
185-25-3 ° 18.5-18.9 25 33 55.5 56 139 TPD185B - 189B

FTNB0316 | TX9
190-25-3 L4 19.0-19.4 25 33 57.0 56 142 TPD190B - 194B
195-25-3 L4 19.5-19.9 25 33 58.5 56 144 TPD1958 - 199B
200-25-3 o 20.0 - 20.4 25 33 60.0 56 146 TPD200B - 204B
205-25-3 o 20.5-20.9 25 33 61.5 56 148 TPD205B - 209B
210-25-3 L 21.0-21.4 25 33 63.0 60 151 TPD210B - 214B

215-25-3 L4 21.5-21.9 25 33 64.5 60 153 TPD215B - 219B FTNBO319 | Txo
220-25-3 L4 22.0-22.4 25 33 66.0 60 155 TPD220B - 224B
225-25-3 L4 225-22.9 25 33 67.5 60 157 TPD2258 - 2298
230-25-3 o 23.0-23.4 25 33 69.0 60 160 TPD230B - 234B
235-25-3 ° 235-23.9 25 33 70.5 60 162 TPD235B - 239B
© 240-32-3 L 24.0-24.4 32 43 72.0 60 168 TPD240B - 2448

5 245-32-3 L4 24.5-24.9 32 43 73.5 60 170 TPD245B - 2498 FTNBO3522| TX15
© 250-32-3 L4 25.0-25.4 32 43 75.0 60 173 TPD250B - 254B
I.E 255-32-3 L4 25.5-25.9 32 43 76.5 60 175 TPD2558 - 2598
260-32-3 L4 26.0 - 26.9 32 43 78.0 60 177 TPD260B - 2698

FTNB03524 | TX15
270-32-3 o 27.0-27.9 32 43 81.0 60 182 TPD270B - 2798
280-32-3 o 28.0-28.9 32 43 84.0 60 186 TPD280B - 2898

290-32-3 ° 29.0-29.9 32 43 87.0 60 191 TPD290B - 299B FINBOs26 | TX18
300-32-3 e 30.0-30.9 32 43 90.0 60 194 TPD300B - 3098

310-32-3 i 31.0-31.9 32 43 93.0 60 199 TPD310B- 3198 | FTNB0528 | TX20
320-32-3 e 32.0-329 32 43 96.0 60 201 TPD320B - 3298

®: Disponibile  Q: Arichiesta *: Fino ad esaurimento scorte
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Punte Korloy F

TPDB-5D

140\ @D L Jllod od
1 12
L
(mm)
Articolo Disp. oD ad1 od2 £1 ﬂ 2 L Inserto Vite Cacciavite
TPDB 100-16-5 L4 10.0- 10.4 16 20 50.0 48 115 TPD100B - 1048
105-16-5 L4 10.5-10.9 16 20 52.5 48 117 TPD105B - 1098
110-16-5 ° 11.0-11.4 16 20 55.0 48 120 TPD110B-114B | FTNB0209 | TX6
115-16-5 L4 11.5-11.9 16 20 57.5 48 123 TPD1158 - 1198
120-16-5 L4 12.0-12.4 16 20 60.0 48 126 TPD120B - 1248
125-16-5 L4 12.5-12.9 16 20 62.5 48 129 TPD1258 - 1298
130-16-5 L4 13.0-13.4 16 20 65.0 48 133 TPD130B - 1348
135-16-5 L4 13.5-13.9 16 20 67.5 48 136 TPD138B- 1398 | 1\ moosi2 | Tx7
140-16-5 ° 14.0-14.4 16 20 70.0 48 139 TPD140B - 1448
145-16-5 L4 14.5-14.9 16 20 725 48 143 TPD145B - 1498
150-20-5 L4 15.0- 15.4 20 25 75.0 50 148 TPD1508 - 1548
155-20-5 L4 15.5-15.9 20 25 775 50 151 TPD1558 - 1598
160-20-5 ° 16.0 - 16.4 20 25 80.0 50 154 TPD160B - 1648
165-20-5 L4 16.5-16.9 20 25 82.5 50 157 TPD1658 - 1698 FTNBO2514) TX7
170-20-5 ° 17.0-17.4 20 25 85.0 50 161 TPD1708 - 1748
175-20-5 L4 17.5-17.9 20 25 87.5 50 164 TPD1758 - 1798
180-25-5 L4 18.0-18.4 25 33 90.0 56 173 TPD180B - 1848
185-25-5 L4 18.5-18.9 25 33 92,5 56 176 TPD185B - 1898
190-25-5 L4 19.0-19.4 25 33 95.0 56 180 TPD190B - 1948 FINBOSTS | TX9
195-25-5 L4 19.5-19.9 25 33 97.5 56 183 TPD1958 - 1998
200-25-5 ° 20.0-20.4 25 33 100.0 56 186 TPD200B - 2048
205-25-5 L4 20.5-20.9 25 33 102.5 56 189 TPD205B - 2098
210-25-5 L4 21.0-21.4 25 33 105.0 60 193 TPD210B - 2148
215-25-5 L4 215-21.9 25 33 107.5 60 196 TPD215B-2198 | -\ moato | T
220-25-5 L4 22.0-224 25 33 110.0 60 199 TPD220B - 2248
225-25-5 L4 22.5-22.9 25 33 112.5 60 202 TPD2258 - 229B
230-25-5 L4 23.0-234 25 33 115.0 60 206 TPD230B - 2348
235-25-5 L4 23.5-23.9 25 33 117.5 60 209 TPD235B - 2398
240-32-5 L4 24.0-24.4 32 43 120.0 60 216 TPD240B - 2448
245-32-5 L4 245-24.9 32 43 122.5 60 219 TPD245B - 249B g
FTNB03522 | TX15 2
250-32-5 o 25.0-25.4 32 43 125.0 60 223 TPD250B - 2548 o
255-32-5 L4 25.5-25.9 32 43 127.5 60 226 TPD2558 - 2598 I.E
260-32-5 L4 26.0-26.9 32 43 130.0 60 229 TPD260B - 2698
FTNB03524 | TX15
270-32-5 L4 27.0-27.9 32 43 135.0 60 236 TPD2708 - 2798
280-32-5 ° 28.0-28.9 32 43 140.0 60 242 TPD280B - 2898
290-32-5 L4 29.0-29.9 32 43 145.0 60 249 TPD290B - 2998 FTNB0426 | ™15
300-32-5 e 30.0-30.9 32 43 150.0 60 254 TPD300B - 3098
310-32-5 i 31.0-31.9 32 43 155.0 60 261 TPD3108- 3198 | FTNB0528 | TX20
320-32-5 e 32.0-329 32 43 160.0 60 265 TPD320B - 3298

®: Disponibile  O: Arichiesta *: Fino ad esaurimento scorte
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F Punte Korloy

TPDB-8D P &

140 @D L}l @ @a
21 02
L
(mm)
Articolo Disp. oD od1 od:2 £1 ﬂ 2 L Inserto Vite Cacciavite
TPDB 100-16-8 ) 10.0- 10.4 16 20 80 48 145.0 | TPD100B- 1048
105-16-8 ) 10.5-10.9 16 20 84 48 149.0 | TPD105B-109B
110-16-8 ° 11.0-11.4 16 20 88 48 153.0 | TPD110B-114B | FTNB0209 | TX6
115-16-8 ° 11.5-11.9 16 20 92 48 157.0 | TPD115B- 1198
120-16-8 ° 12.0-12.4 16 20 96 48 162.0  |TPD120B- 124B
125-16-8 ° 125-12.9 16 20 100 48 166.5 | TPD125B- 129B
130-16-8 ) 13.0-13.4 16 20 104 48 172.0 | TPD130B-134B
135-16-8 ) 13.5-13.9 16 20 108 48 176.5 | TPD135B-139B FTNBO2512 | TXT
140-16-8 ° 14.0-14.4 16 20 112 48 181.0 | TPD140B-144B
145-16-8 ° 14.5-14.9 16 20 116 48 186.5 | TPD145B-149B
150-20-8 ® 15.0 - 15.4 20 25 120 50 193.0 | TPD150B- 154B
155-20-8 ] 15.5-15.9 20 25 124 50 197.5 | TPD1558- 159B
160-20-8 ) 16.0 - 16.4 20 25 128 50 202.0 | TPD160B- 164B
165-20-8 ) 16.5-16.9 20 25 132 50 206.5 | TPD165B- 1698 FINBO2514) TX7
170-20-8 ° 17.0-17.4 20 25 136 50 212.0 | TPD170B-174B
175-20-8 ° 17.5-17.9 20 25 140 50 216.5 | TPD175B- 1798
180-25-8 ® 18.0- 18.4 25 33 144 56 227.0 | TPD180B- 184B
185-25-8 ° 18.5-18.9 25 33 148 56 231.5 | TPD185B - 1898
190-25-8 ) 19.0-19.4 25 33 152 56 237.0 | TPD190B - 194B FTNBO316 | X0
195-25-8 ) 19.5-19.9 25 33 156 56 2415 | TPD195B- 1998
200-25-8 ° 20.0 - 20.4 25 28 160 56 246.0 | TPD200B-204B
205-25-8 ° 20.5-20.9 25 33 164 56 250.5 | TPD205B- 2098
210-25-8 ® 21.0-21.4 25 33 168 60 256.0 | TPD210B-214B
215-25-8 ° 215-21.9 25 33 172 60 260.5 | TPD215B-219B
220-25-8 ) 22.0-22.4 25 33 176 60 265.0 | TPD220B - 224B FTNBO31S | TX9
225-25-8 ) 225-22.9 25 33 180 60 269.5 | TPD225B- 2298
230-25-8 ° 23.0-23.4 25 33 184 60 275.0 | TPD230B-234B
235-25-8 ° 23.5-23.9 25 33 188 60 279.5 | TPD235B-239B
240-32-8 ° 24.0-24.4 32 43 192 60 288.0 | TPD240B - 244B
© 245-32-8 ° 245-24.9 32 43 196 60 2925 | TPD245B - 2498
% 250-32-8 ) 25.0-25.4 32 43 200 60 298.0 | TPD250B - 254B FTNB03522 TX15
3 255-32-8 ° 25.5-25.9 32 43 204 60 302.5 | TPD255B - 2598
= 260-32-8 ° 26.0 - 26.9 32 43 208 60 307.0 | TPD260B- 2698
270-32-8 ° 27.0-27.9 32 43 216 60 317.0 | TPD270B- 2798 FTNB03524 ) TX15
280-32-8 ° 28.0-28.9 32 43 224 60 326.0 | TPD280B - 2898
290-32-8 ° 29.0-29.9 32 43 232 60 336.0 | TPD290B - 2998 FTNBO426 | TX15
-300-32-8 L 30.0- 30.9 32 43 240 60 344.0 | TPD300B- 309B
310-32-8 L 31.0-31.9 32 43 248 60 354.0  |TPD310B-3198 | FTNB0528 | TX20
320-32-8 L 32.0-329 32 43 256 60 361.0 |TPD320B-329B

®: Disponibile O: Arichiesta *: Fino ad esaurimento scorte
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Punte Korloy F

@ Tipi di problemi riscontrati in foratura

Scarsa rugosita superficiale (flessione/graffi)

Fattore * Bassa rigidita del macchinario, chiusura impropria del pezzo (bloccaggio)
* Scarsa concentricita e mancanza di lubrificazione

* Bloccare bene il pezzo e controllare la concentricita

Soluzione R i .
« Usare pil refrigerante e aumentare la pressione

Problemi alla fine del foro (bava)

* Alto avanzamento, usura eccessiva del tagliente
* Troppa usura e scheggiatura

Fattore

Soluzione| © Ridurre 'avanzamento, usare un nuovo inserto

Sfaldamento alla fine del foro

* Lavorazioni di materiali a bassa durezza come ghisa
Fattore * Avanzamento rapido e troppa usura
* Troppa usura e scheggiatura

¢ Ridurre 'avanzamento
* Cambiare inserto

Deformazione termica e ossidazione alla fine del foro
— * Avanzamento rapido * Eccessivo carico di taglio

Problema

Soluzione

L_~— |

* Mancanza di lubrificante * Troppa usura e scheggiatura
) * Ridurre 'avanzamento e cambiare l'inserto
Soluzione - s
* Usare piu lubrificante

@ Controllo prima di forare

* Bloccaggio del pezzo « Giri dell’asse principale del macchinario
* Punta * Run-out della punta (Max.0.03mm)
« Lubrificante (pressione, flusso e concentrazione) « Evaquazione truciolo

@ Come erogare il lubrificante

» Mettere abbastanza lubrificante all'inizio del foro
» Pressione minima del lubrificante: oltre i 5 bar

« Flusso minimo: oltre 54/ min.
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F Punte a forare Korea Technics

HSD

» Sistema di alta precisione di serraggio con sistema di autocentratura

e Sistema di serraggio a vite - sistema di serraggio facile dell’inserto

* Tagliente affilato - migliorata asportazione trucciolo, basso carico di taglio, aumento della vita dell’utensile
e Supporto di eccelente durata - utensile con elevata resistenza all’'usura grazie allo speciale trattamento

@ Codice corpo punta
HSD V160 40 - S20
’ e e ’
| | | |

HSD Sistem Diametro punta Lunghezza Diametro gambo
3D, 4D

@ Codice inserto

WCMT 030204 C20
? ?
| | |

Inserto Dimensione inserto Rompitrucciolo

Serraggio con sistema a vite

@ Caratteristiche

Gambo con eccellente evacuazione del trucciolo

| Tagliente con
bassa resistenza

al taglio /

Miglior controllo del
trucciolo grazie al

Sistema di autocentratura

rompitrucciolo
@ Vita utensile
Confronto della durata di vita di un’inserto Paragone di prezzo su lavorazione di 1000 pezzi
* Rivestimento esclusivo e substrato [Acciaio (SCM440)
E « Utilizzabile fino alla fine dell'usura (non necessita retifica) . - . .
— . g 100% Taﬁllitura ¢ durata vita dell'inserto + 40%
L= 2 100% B = volte ; i riaffi
. . New drill 5 * Nessun bisogno di riaffilatura
© g = Vita utensile g | - » - o
(o] & j— Riaffilatura ® 30% in meno di costi
LL f— W 4 volte
o0 = (~60%) 7 Riaffilatura
o = 50% = 4 volte
= = B | 10PCSof
f— j— 7 e | Inserto Riaffilatura
—_ L i I 4 volte
ju— Vita media di I w
f— un’inserto nuovo 4 — -
f— — holder Riaffilatura
— — ] 4 volte
= . ]
= l
TPDB Punta saldobrasata TPDB Punta saldobrasata

o
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Punte a forare Korea Technics F

HSD 3xD é
B
f @ | »
al B M o
L1 Ls
L

ARTICOLO Disp. D L1 L Ds Ls INSERTI VITE CACCIAVITE
HSD-V16030D ® 16 51 132

HSD-V17030D o 17 54 135

HSD-V18030D [ 18 57 138 20 56 WC..030204 M2,2P X6
HSD-V19030D ° 19 60 141

HSD-V20030D ® 20 63 144

HSD-V21030D ® 21 66 147

HSD-V22030D o 22 69 150

HSD-V23030D (] 23 72 153 25 56 WC..040204 V26 7
HSD-V24030D ° 24 75 156

HSD-V25030D ® 25 78 159

HSD-V26030D ® 26 81 171

HSD-V27030D ° 27 84 174

HSD-V28030D o 28 87 177 | 32 60 WC..050308 M3,0 X8
HSD-V29030D ° 29 90 180

HSD-V30030D 0 30 93 183

HSD-V31030D ° 31 96 186

HSD-V32030D ® 32 99 189

HSD-V33030D [ 33 102 | 192

HSD-V34030D o 34 105 | 195

HSD-V35030D 0 35 108 | 198

HSD-V36030D ° 36 111 | 201 32 60 WC..06T308 M3,5 TX15
HSD-V37030D ® 37 114 | 204

HSD-V38030D [ 38 117 | 207

HSD-V39030D ° 39 120 | 210

HSD-V40030D ® 40 123 | 213

HSD-V41030D 0 41 126 | 216

HSD-V42030D ® 42 129 | 234

HSD-V43030D o 43 132 | 237

HSD-V44030D [ 44 135 | 240

HSD-V45030D ® 45 138 | 243

HSD-V46030D o 46 141 | 246

HSD-V47030D ® 47 144 | 249

HSD-V48030D ° 48 147 | 252

HSD-V49030D ® 49 150 | 255

HSD-V50030D [ 50 153 | 258 | 40 70 WC..080408 M4,0 TX15
HSD-V51030D o 51 156 | 261

HSD-V52030D ® 52 159 | 264

HSD-V53030D ° 53 162 | 267

HSD-V54030D ® 54 165 | 270

HSD-V55030D ° 55 168 | 273

HSD-V56030D ® 56 171 | 276

HSD-V57030D ® 57 174 | 279

HSD-V58030D 0 58 177 | 282

Inserti pag 250 ®: Disponibile  O: Arichiesta
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F Punte a forare Korea Technics

HSD 4xD é
B
f @ | »
al B M o
L1 Ls
L

ARTICOLO Disp. D L1 L Ds Ls INSERTI VITE CACCIAVITE
HSD-V16040D ° 16 67 | 148

HSD-V17040D D 17 Al 152

HSD-V18040D o 18 75 | 156 | 20 56 WC..030204 M2,2P TX6
HSD-V19040D ° 19 79 | 160

HSD-V20040D ° 20 83 | 164

HSD-V21040D o 21 87 | 168

HSD-V22040D ° 22 91 172

HSD-V23040D o 23 95 | 176 | 25 56 WC..040204 V26 TX7
HSD-V24040D D 24 99 | 180

HSD-V25040D ° 25 103 | 184

HSD-V26040D D 26 107 | 197

HSD-V27040D ° 27 111 | 201

HSD-V28040D ° 28 115 | 205 | 32 60 WC..050308 M3,0 TX8
HSD-V29040D D 29 119 | 209

HSD-V30040D ° 30 123 | 213

HSD-V31040D ° 31 127 | 217

HSD-V32040D o 32 131 | 221

HSD-V33040D o 33 135 | 225

HSD-V34040D ® 34 139 | 229

HSD-V35040D ° 35 143 | 233

HSD-V36040D ° 36 147 | 237 | 32 60 WC..06T308 M3,5 TX15
HSD-V37040D o 37 151 | 241

HSD-V38040D ® 38 155 | 245

HSD-V39040D ° 39 159 | 249

HSD-V40040D J 40 163 | 253

HSD-V41040D ® 41 167 | 257

HSD-V42040D ° 42 171 | 276

HSD-V43040D D 43 175 | 280

HSD-V44040D o 44 179 | 284

HSD-V45040D o 45 183 | 288

HSD-V46040D ° 46 187 | 292

HSD-V47040D ° 47 191 | 296

HSD-V48040D ° 48 195 | 300

HSD-V49040D o 49 199 | 304

HSD-V50040D o 50 203 | 308 | 40 70 WC..080408 M4,0 TX15
HSD-V51040D ° 51 207 | 312

HSD-V52040D ° 52 211 | 316

HSD-V53040D ° 53 215 | 320

HSD-V54040D ° 54 219 | 324

HSD-V55040D D 55 223 | 328

HSD-V56040D o 56 227 | 332

HSD-V57040D ° 57 231 | 336

HSD-V58040D ® 58 235 | 340

Inserti pag 250 ®: Disponibile  O: Arichiesta
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Punte a forare Korea Technics F

HSD con cartucce

Ds

é

HSD 3xD

Articolo Disp. D L1 L Ds | Ls Inserti Vite Cacciavite Cartucce
HSD-V596530D-540| @ | 59~65| 195 | 305 HSC-5965N/T
isovorsao s e | 70-75 205 | sas | *° | 70| WO.05T08 | NS5 | XIS {orTreyn
HSD-V7580300-540] e | 75~80| 240 | 350 HSC-7580N/T
HSD 4xD

Articolo Disp. D L1 L Ds | Ls Inserti Vite Cacciavite Cartucce
HSD-V596540D-540| @ | 59~65| 260 | 370 HSC-5965N/T
isovorsuo s e 7075 apo |ato | *° | 70| WO.06T08 | MSS | XIS {orToren
HSD-V758040D-540] e | 75~80| 320 | 430 HSC-7580N/T

Inserti pag

250

La punta HSD viene fornita gia completa di cartucce

Avvertenze per la messa a punto della cartuccia esterna

E possibile effettuare la regolazione della cartuccia esterna della punta cosi da
adattarla a diametri minori.
La riduzione si effettua in squadra alla superficie di contatto A con la superficie di

appoggio B.

Essa riduce il diametro del doppio del valore asportato.

Parte da
esportare

®: Disponibile  Q: Arichiesta
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F Punte a forare Korea Technics

VLT

» Sistema di alta precisione di serraggio con sistema di autocentratura

e Sistema di serraggio a vite - sistema di serraggio facile dell’inserto

* Tagliente affilato - migliorata asportazione trucciolo, basso carico di taglio, aumento della vita dell’utensile
e Supporto di eccelente durata - utensile con elevata resistenza all’'usura grazie allo speciale trattamento

@ Codice corpo punta
VLT - 7580 50D S40
’ e e ’
| | | |

VLT Sistem Diametro punta Lunghezza Diametro gambo
5D, 8D

@ Codice inserto

WCMT 030204 C20
? ? ?
| | |

Inserto Dimensione inserto Rompitrucciolo

Serraggio con sistema a vite
Gambo con eccellente evacuazione del trucciolo

@ Caratteristiche

| Tagliente con
bassa resistenza
al taglio

Miglior controllo del

trucciolo grazie al . .
ucciolo grazie a Sistema di autocentratura

rompitrucciolo
@ Vita utensile
Confronto della durata di vita di un’inserto Paragone di prezzo su lavorazione di 1000 pezzi
* Rivestimento esclusivo e substrato [Acciaio (SCM440)
E « Utilizzabile fino alla fine dell'usura (non necessita retifica) . o . .
— . g 100% Taﬁllitura ¢ durata vita dell'inserto + 40%
) B 100% |- —_— - - volte : M,
E g = Vita utensile 2 Nessyn b|sogn9 di rlfiffllatura
o g = = 7 Riafflatwra ® 30% in meno di costi
— | 4 volt
- 5
o0 = 7 Riaffiatura
% = % 4 volt
= = 50 10PCS of o
f— j— 7 Inserto ' Riafflatura
f— - 4 4 volte
= Vita media di New drill 2
f— un’inserto nuovo - - -
f— — holder Riaffilatura
— — | 4 volte
g =
= l
TPDB

Punta saldobrasata

3
7]

Punta saldobrasata

o
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Punte a forare Korea Technics F

VLT 5xD é
P -
— PT-1/4
_F — ._—_' ..;—I-"’ o 0 Z
—
Articolo Disp. D L1 L Ds Ls Inserti Vite Cacciavite Punta pilota
VLT-25050D S32 [ 25 WC..030204 | M2,2P X6
VLT-26050D S32 ® 26
VLT-27050D S32 ® 27 150 | 240 PLD-V0630
VLT-28050D S32 ® 28 WC..040204 | M2,5 X8 TIN
VLT-29050D S32 [ 29
VLT-30050D S32 ® 30
VLT-31050D S32 ® 31
VLT-32050D S32 ® 32 32 60
VLT-33050D S32 ® 33 175 | 265
VLT-34050D S32 ® 34
VLT-35050D S32 (] 35 WC..050308 | M3,0 X8 PLD-V0835
VLT-36050D S32 ® 36 TIN-H
VLT-37050D S32 ® 37
VLT-38050D S32 ® 38 200 | 290
VLT-39050D S32 ® 39
VLT-40050D S32 ) 40
Inserti pag 250 La punta VLT 5xD viene fornita gia completa di punta pilota ®: Disponibile  O: Arichiesta
VLT 5xD (con cartucce VLC) é
== PT-1/4
)
%’*‘ [ =7
b i L1 ‘ LS
Articolo Disp. D | L1 L | Ds | Ls | Inserti |vite | x | Pumta Cartucce
pilota Interna Esterna
) 41 VLC-000410T
) 42 VLC-000420T
VLT-414550D S40 [ 43 225 | 330 VLGC-410450N | VLC-000430T
° 44 VLC-000440T
° 45 WCMT PLD-V1035 VLC-000450T
. 46 067308 |M3°| XT3 “ripy VLC-000460T
D 47 VLC-000470T
VLT-465050D S40 [ 48 250 | 355 VLG-460500N |VLC-000480T
® 49 VLC-000490T
) 50 40 70 VLC-000500T o
° 51 VLC-000510T =
O 52 VLC-000520T =
VLT-515550D S40 [ 53 275 | 380 VLC-510550N | VLC-000530T S
) 54 R VLC-000540T L
o 55 Deohts | ma.0[Txts | PO VLC-000550T
° 56 VLC-000560T
3 ° 57 ) VLC-000570T
VLT-565950D S40 S ) 300 | 405 VLC-560590N "VLC-000580T
D 59 VLC-000590T
Inserti pag 250 La punta VLT 5xD (con cartuccia VLC) viene fornita gia completa di punta pilota e cartucce. ®: Disponibile  O: Arichiesta

Indicare al momento dell’ordine il diametro di foratura desiderato (es. VLT-414580D S40 D42)
E’ possibile ordinare altre cartucce VLC-T per ottenere diametri di foratura differenti

o
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F Punte a forare Korea Technics

VLT 5xD (con cartucce VMC) é
_F,.-—"_ﬁ
PT-1/4
[ ] m)O (o] |
14 :
4 L
i ; . - Punta Cartucce
Articolo Disp. D L1 L Ds Ls Inserti | Vite | TX pilota Interna Esterna
VLT-606550D S40 [ 60-65 | 325 430 WCMT PLD-V1238 VVMC-060065N|VMC-060065T
VLT-657050D S40 ® 65-70 | 350 455 050308 M3 | TX8 TiN-H VMC-065070N|VMG-065070T
VLT-707550D S40 [ 70-75 | 375 480 40 70 VMC-070075N|VMC-070075T
WCMT PLD-V1645
VLT-758050D S40 [J 75-80 | 400 505 067308 M3,5|TX15 TiN-H VMC-075080N|VMGC-075080T
Inserti pag 250 ®: Disponibile  Q: Arichiesta

La punta VLT viene fornita gia completa di punta pilota rivestita e cartucce

Avvertenze per la messa a punto della cartuccia esterna VMC

E possibile effettuare la regolazione della cartuccia esterna
della punta cosi da adattarla a diametri minori. La riduzione
si effettua in squadra alla superficie di contatto A con la su-
perficie di appoggio B. Essa riduce il diametro del doppio
del valore asportato.

Parte da
asportare

Regolazione della punta pilota

la sporgenza E della punta pilota viene determinata in base
al diametro del foro finito e della sua profondita.

Diametro punta — = E = : :

- Acciai Acciai legati | Metalli non ferrosi
. =~ 25-30 32 3.0 35
5 31-40 34 3.2 3.8
"5 41 -50 5.2 5.0 5.7
3 . 51-59 5.6 5.4 6.0
LL B 60-75 5.7 5.5 6.2
75-80 6.2 6.0 6.8

o
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Punte a forare Korea Technics F

VLT 8xD é
o —— .
_.___...--""f" - PT-1/4
— — (o) 9
g
Articolo Disp. D L1 L Ds Ls Inserti Vite Cacciavite Punta pilota
VLT-25080D S32 ® 25 WC..030204 | M2,2P X6
VLT-26080D S32 () 26
VLT-27080D S32 ® 27 200 | 310 PLD-V0630
VLT-28080D S32 [ 28 WC..040204 | M2,5 TX8 TIN
VLT-29080D S32 ® 29
VLT-30080D S32 ® 30
VLT-31080D S32 ° 31
VLT-32080D S32 [ 32 32 60
VLT-33080D S32 [ 33 260 | 350
VLT-34080D S32 ® 34
VLT-35080D S32 ® 35 WC..050308 | M3,0 X8 PLD-V0835
VLT-36080D S32 [ 36 TIN-H
VLT-37080D S32 ® 37
VLT-38080D S32 ® 38 300 | 390
VLT-39080D S32 ® 39
VLT-40080D S32 ® 40
Inserti pag 250 La punta VLT 8xD viene fornita gia completa di punta pilota ®: Disponibile O Arichiesta
VLT 8xD (con cartucce VLC) é
)
e B =F
- L1 ‘ LS
Articolo Disp. D | L1 L | Ds | Ls | Inserti |vite | x | Pumta Cartucce
pilota Interna Esterna
° 41 VLC-000410T
° 42 VLC-000420T
VLT-414580D S40 ° 43 | 340 | 445 VLC-410450N | VLC-000430T
° 44 VLC-000440T
° 45 WCMT PLD-V1035 VLC-000450T
S 16 067308 | M3 XI5 “gypy VLC-000460T
° 47 VLC-000470T
VLT-465080D S40 [ 48 380 | 485 VLC-460500N |VLC-000480T
[ 49 VLC-000490T
° 50 40 70 VLC-000500T o
° 51 VLC-000510T B
[ 52 VLC-000520T =
VLT-515580D S40 ° 93 420 | 525 VLC-510550N | VLC-000530T S
(] 54 K VLC-000540T L
° 55 Deohts | ma.0[Txts | PO VLC-000550T
(] 56 VLC-000560T
. (] 57 ) VLC-000570T
VLT-565980D S40 S 58 460 | 565 VLC-560590N "VLC-000580T
[ 59 VLC-000590T
Inserti pag 250 La punta VLT 8xD (con cartuccia VLC) viene fornita gia completa di punta pilota e cartucce. ®: Disponibile  O: Arichiesta

Indicare al momento dell’ordine il diametro di foratura desiderato (es. VLT-414580D S40 D42)

E’ possibile ordinare altre cartucce VLC-T per ottenere diametri di foratura differenti

o
Korealechnics



F Punte a forare Korea Technics
VLT 8xD (con cartucce VMC) é

PT-1/4

L1 LS

; . . Punta Cartucce
Articolo Disp. D L1 L Ds Ls Inserti | Vite | TX pilota Interna Esterna
VLT-606580D S40 [ 60-65 | 520 625 WCMT PLD-V1238 VVMC-060065N|VMC-060065T
VLT-657080D S40 () 65-70 | 560 665 050308 M3 | TX8 TiN-H VMC-065070N|VMGC-065070T
VLT-707580D S40 ® 70-75 | 600 705 40 70 VVMC-070075N|VMC-070075T
WCMT PLD-V1645
VLT-758080D S40 [ 75-80 | 640 745 06T308 M3,5(TX15 TiN-H VMC-075080N|{VMGC-075080T
Inserti pag 250 ®: Disponibile  Q: Arichiesta

La punta VLT viene fornita gia completa di punta pilota rivestita e cartucce

Per la regolazione della cartuccia VMC vedi pag 270
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Informazioni Tecniche F

Punte HSD

Potenza KW | diagrammi sono basati su valori sperimentali e validi
9 per la foratura di acciai con carico di rottura di 600-900
6 L N/mm’ e con velocita di taglio di 100 m/min

L
, ////

20 30 40 50 60

o punta
Durezza Velocita Avanzamenti F(mm/giro) secondo il @ del foro (mm)
MATERIALE HB ditaglio [~ 016-019 | 020~029 | ©30-041 042-058 056>
Acciai non legati (C<0.2%) 500 150 ~ 260 0.05~012 0.06~0.14 0.08~0.15 0.10~0.16 0.16 ~0.30
Acciai non legati (C:0.2~0.3%) 600 120 ~ 220 0.05~0.12 0.06 ~0.14 0.08 ~0.15 0.12~0.20 0.16 ~ 0.30
Acciai non legati (C:0.3~0.4%) 700 120 ~ 220 0.05~0.12 0.06 ~0.14 0.08 ~0.15 0.12~0.20 0.16~0.25
Acciai non legati (C:0.4~0.5%) 800 100 ~ 200 0.05~0.12 0.06 ~0.14 0.08 ~0.15 0.12~0.20 0.14~0.20
Acciai legati 800 130 ~ 240 0.05~0.12 0.06 ~0.14 0.08 ~0.15 0.12~0.20 0.14~0.20
Acciai legati 900 120 ~ 220 0.05~0.12 0.06 ~0.14 0.08 ~0.15 0.12~0.20 0.12~0.16
Acciai legati 1000 100 ~ 200 0.05~0.12 0.06 ~0.14 0.08 ~0.15 0.12~0.20 0.12~0.14
Acciai legati 1000 80~180 0.05~012 0.06 ~0.14 0.08 ~0.15 0.12~0.20 0.08 ~0.12
Acciai resistenti agli acidi e 500 100 ~ 200 0.05~0.10 0.06 ~0.12 0.08 ~0.14 0.12~0.20 0.10~0.14
alle alte temperature, ac- 600 80~ 180 0.05~0.10 0.06 ~0.12 0.08 ~0.14 0.12~0.20 010~0.14
ciai inossidabili 750 70~ 150 0.05~0.10 0.06 ~0.12 0.08 ~0.14 0.12~0.20 0.10~0.14
Ghisa, ghisa malleabile -200 HB 80~ 160 0.08 ~0.12 0.10~0.15 0.12~0.18 0.16 ~0.25 0.16 ~ 0.30
GG, GGG, GTS, ghisa sfe- -220 HB 60~ 130 0.08 ~0.12 0.10~0.15 0.12~0.18 0.16 ~0.25 0.16 ~0.30
roida'le e grafi'tic.a, ghisa -250 HB 90~ 180 0.08 ~0.12 0.10~0.15 0.12~0.18 0.16 ~0.25 0.16 ~0.25
fusa in conchiglia -320HB | 80~160 008~012 | 010~015 0.12~0.18 016~025 | 014~025

Maggiore & la pressione e la portata del liquido refrigerante, migliori risulteranno la foratura e I’evacuazione del truciolo.

Punte VLT

Potenza KW | diagrammi sono basati su valori sperimentali e validi
per la foratura di acciai con carico di rottura di 700-900
N/mm?2 e con velocita di taglio di 100 m/min

9

6

,‘/
L— ]

20 30 40 50 60

o punta
Durezza Velocita Avanzamenti F(mm/giro) secondo il @ del foro (mm)

bibanEath Al HB ditaglio | (25-330 031-039 039-040 040-045 > 046
Acciai non legati (C<0.2%) 500 150 ~ 200 0.05 0.06 0.10 0.10 0.12
Acciai non legati (C:0.2~0.3%) 600 130 ~ 180 0.05 0.06 0.12 013 0.15
Acciai non legati (C:0.3~0.4%) 700 120 ~ 160 0.06 0.08 0.12 0.13 0.15
Acciai non legati (C:0.4~0.5%) 800 120 ~ 160 0.06 0.08 0.12 0.13 0.15
Acciai legati 800 100 ~ 140 0.07 0.08 0.11 0.14 0.16 ©
Acciai legati 900 100 ~ 140 0.06 0.08 0.10 0.11 0.14 2
Acciai legati 1000 60 ~ 100 0.05 0.07 0.09 0.10 0.13 ©
Acciai legati 1000 50~70 0.05 0.06 0.08 0.09 012 uc:
Acciai resistenti agli acidi e 500 60~ 90 0.05 0.06 0.08 0.09 0.12
alle alte temperature, ac- 600 50~ 80 0.05 0.05 0.08 0.08 012
ciai inossidabili 750 40~ 70 0.04 0.04 0.06 0.06 0.10
Ghisa, ghisa malleabile -200HB | 130~180 0.10 0.12 0.13 0.16 0.10
GG, GGG, GTS, ghisa sfe- 220HB | 120~160 0.10 0.12 0.13 0.16 0.10
roidale e grafitica, ghisa -250HB | 100~ 140 0.08 0.11 0.13 0.15 0.15
fusa in conchiglia -320HB | 80~120 0.08 0.09 0.13 0.14 0.15

Maggiore & la pressione e la portata del liquido refrigerante, migliori risulteranno la foratura e I’evacuazione del truciolo.

o
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F Punte a forare Korea Technics

VMD

» Sistema di alta precisione di serraggio con sistema di autocentratura
* Sistema di serraggio a vite - sistema di serraggio facile dell'inserto

* Tagliente affilato - migliorata asportazione trucciolo, basso carico di taglio, aumento della vita dell’utensile
e Supporto di eccelente durata - utensile con elevata resistenza all’'usura grazie allo speciale trattamento

@ Codice corpo punta

VMD - 125130
? ?

VMD Sistem Diametro punta

@ Codice inserto

WCMT 030204 C20
? ? ?

Inserto Dimensione inserto

Rompitrucciolo

@ Caratteristiche

| Tagliente con
bassa resistenza
al taglio

Sistema di autocentratura

Miglior controllo del
trucciolo grazie al
rompitrucciolo

@ Vita utensile

Confronto della durata di vita di un’inserto Paragone di prezzo su lavorazione di 1000 pezzi

* Rivestimento esclusivo e substrato [Acciaio (SCM440)
© « Utilizzabile fino alla fine dell'usura (non necessita retifica) _ o
E E 100% Riaffilatura
= L 100% | — i = 4 volte
© g = Vita utensile &
o § j— = B Riaffilatura
— 4 volte
L. f— New drill 4
o0 = N | Riafiatura
b = 50% = ' 4 volte
= 10PCS of
f— N Inserto | Riaffilatura
— i 4 volte
= Vita media di New drill 2
f— un’inserto nuovo - o
f— — holder Riaffilatura
— — B = 4 volte
~ =
TPDB Punta saldobrasata TPDB Punta saldobrasata

o
Korealechnics

Gambo con eccellente
evacuazione del trucciolo

Serraggio con sistema a vite

* durata vita dell'inserto + 40%
* Nessun bisogno di riaffilatura
* 30% in meno di costi



Punte a forare Korea Technics F

TESTINA ATTACCO BASE GHIERA PROLUNGA
Codice L Codice L Codice Codice L
VMD-045050 | 50 MXA-3213115 125 MXB-2813115 125
VMD-050055 | 50 MXA-3213200 210 DVR-281310 MXB-2813150 160
MXA-3213300 310 MXB-2813200 210

VVMD-055060 60 MXA-4016125 135 MXB-3216115 125
VMD-060065 | 60 MXA-4016200 210 DVR-321610 MXB-3216200 210
\VVMD-065070 60 VIXA-4016300 310
VMD-070075 | 70 MXA-4022148 160 MXB-4022200 212
VMD-075080 70 VIXA-4022200 212 DVR-402212 MXB-4022300 312
VMD-080085 | 70 MXA-4022300 312
VMD-085090 | 70 MXA-4027168 180 MXB-4827113 125
VMD-090095 | 70 MXA-4027300 312 DVR-482712 MXB-4827200 212
\VMD-095100 70 \VIXB-4827300 312
VMD-100105 | 80 MXA-4032186 200 MXB-5832186 200 ®
VMD-105110 | 80 MXA-4032300 314 DVR-583214 MXB-5832300 314 S
VMD-110115_| 80 'E
VMD-115120 90 VIXA-5040186 200 \VIXB-7040186 200 (=)
VMD-120125 | 90 MXA-5040300 314 MXB-7040300 314 L
VMD-125130 | 90 DVR-704014 MXB-7040500 514
VMD-130135 | 90
VVMD-135140 90
VMD-140150 | 100 | MXA-5050184 200 MXB-8050204 220
VMD-150160 | 100 VIXA-5050300 316 DVR-805016 MXB-8050300 316
VMD-160170 | 100 MXB-8050500 516
VMD-170180_| 100

o
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F Informazioni Tecniche

Avanzamenti e velocita consigliati

MATERIALE Durezza Velocita Avanzamenti F(mm/giro) secondo il @ del foro (mm)
HB di taglio §45~58 058~78 078108 £108~140 0 >140
Acciai non legati (C<0.2%) 500 120~180 | 008~0.12 | 0.10~0.16 0.12~0.18 014~025 [ 0.16~0.30
Acciai non legati (C:0.2~0.3%) 600 120~180 | 0.08~012 | 0.10~0.16 0.12~0.18 014~025 | 0.16~0.30
Acciai non legati (C:0.3~0.4%) 700 120~180 | 0.08~012 | 0.10~0.14 0.12~0.18 014~020 | 0.16~0.25
Acciai non legati (C:0.4~0.5%) 800 100~140 | 006~010 | 0.08~0.12 0.10~0.14 012~016 [ 0.14~0.20
Acciai legati 800 100~140 | 006~010 | 0.08~0.12 0.10~0.14 012~016 | 0.14~0.20
Acciai legati 900 60~100 | 006~008 | 0.08~0.10 0.10~0.14 012~016 | 012~0.16
Acciai legati 1000 60~100 | 0.05~0.08 | 0.06~0.10 0.08 ~0.12 010~014 | 012~0.14
Acciai legati 1000 50~ 80 0.05~007 | 0.06~0.08 0.05~0.10 008~012 | 0.08~0.12
Acciai resistenti agli acidi e 500 60~100 | 006~010 | 0.08~0.12 0.08 ~0.12 010~0.14 | 0.10~0.14
alle alte temperature, ac- 600 60~ 90 0.06~0.08 | 0.06~0.10 0.06 ~0.10 008~012 | 0.10~0.14
ciai inossidabili 750 60~ 80 0.05~0.08 | 0.06~0.08 0.06 ~ 0.08 0.08~0.10 | 0.10~0.14
Ghisa, ghisa malleabile -200HB | 120~160 | 0.10~0.14 | 0.12~0.20 0.14~0.25 0.16~0.25 | 0.16~0.30
GG, GGG, GTS, ghisa sfe- -220HB | 100~140 | 0.10~014 | 0.12~0.20 0.14~0.25 0.16~0.25 | 0.16~0.30
roidale e grafitica, ghisa -250HB | 90~120 | 008~012 | 010~0.16 0.12~0.20 014~020 | 0.16~025
fusa in conchiglia -320HB | 60~100 | 008~012 | 010~0.16 0.12~0.20 014~020 | 014~025

Maggiore & la pressione e la portata del liquido refrigerante, migliori risulteranno la foratura e I’evacuazione del truciolo.

Sporgenza punta pilota

2~5xD | 6~8xD
2 FORO | °™, i
45 ~ 55 4.0 4.4
55 ~75 5.4 5.8
75 ~100 6.5 71
100 ~ 120 7.7 8.5
120 ~ 170 9.9 10.7
170 ~ 180 12.2 13.0

POTENZA F=0.2mm/giro
Potenza richiesta al mandrino pd
30KW

/ F=0.1mm/giro
20KW 2

N\

\

10KW

0 40 60 80 100 120 140 160
fl PUNTA (m/m)

Avvertenze per la messa a punto della cartuccia esterna

E possibile effettuare la regolazione della cartuccia esterna
della punta cosi da adattarla a diametri minori.

La riduzione si effettua in squadra alla superficie di contatto A
con la superficie di appoggio B.

Essa riduce il diametro del doppio del valore asportato. Parte da
asportare
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Informazioni Tecniche F

Errato ) Foratura senza precentratura

Con le punte VMD e VLT & possibile eseguire fori su piani diritti, senza
centratura. In caso di precentratura, il diametro del foro delle punte
da centro deve essere pill piccolo del diametro della punta pilota.

Foratura su superfici inclinate

La foratura su superfici inclinate non & possibile. Per la foratura su
superfici inclinate & necessario eseguire prima la sfacciatura del
pezzo.

Foratura di diversi diametri

Errato Corretto Le punte VMD e VLT non possono essere utilizzate in operazioni di
alesatura o per forature a gradini. Per la foratura a gradini si consiglia
di eseguire prima il foro pit grande con la punta MXD o TSD e quindi
il foro piu piccolo con altre punte integrali, in quanto, quando si ese-
guono forature con punta MXD o TSD la punta pilota deve sempre
lavorare dal pieno.

Errato Foratura di pezzi sovrapposti

— A causa della formazione del dischetto finale con le punte,
VMD e VLT, non & possibile forare materiali sovrapposti.

Dischetto terminale

Con pezzo rotante e foro passante, il dischetto terminale puo essere
proiettato via con violenza. E’ quindi opportuno procedere con molta
attenzione.

©
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F Informazioni Tecniche

PROBLEMA SOLUZIONE

Scheggiatura
punta pilota
Migliorare il bloccaggio della punta e del pezzo. Verificare la centra-
tura della punta rispetto al mandrino.

Scheggiatura
degli inserti

Utilizzare qualita in metallo duro tenace. Controllare il bloccaggio
della punta e del pezzo.

Usura estesa
della punta pilota

Aumentare la portata e la pressione del liquido refrigerante. Ridurre
la velocita di taglio del 15-20%

Usura estesa
sugli inserti Aumentare la portata e la pressione del refrigerante. Ridurre la ve-

locita di taglio del 15-20%

Cattiva formazione
del truciolo

Usare rompitruciolo DSP per inserti interni ed esterni. Aumentare
la velocita di taglio del 20% e ridurre 'avanzamento del 20%.

Difficolta evacuazione
truciolo e cattiva su-
perficie del foro

Aumentare pressione e portata del refrigerante. Aumentare la velo-
cita di taglio del 20%.
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Informazioni Tecniche F

VMD é
alo
L1
L

o Foro Articolo Disp. | DS | D1 | L1 | L |PuntaPilota| Cartucce Inserti | Vite Cacciavite
45-50 VVMD-045050 Ld 13 | 28 | 50 | 85 |PLD-V1035|VMC-045050N/T|WC..030204| M2,2P X6
50-55 VMD-050055 J 13 | 28 | 50 | 85 | TiN-H |VMC-050055N/T]

55-60 VMD-055060 [ 16 | 32 | 60 100 VMC-055060N/T{WC..040204| M2,5

60-65 VMD-060065 (J 16 | 32 | 60 | 100 |PLD-V1238|VMC-060065N/T] 8
65-70 VMD-065070 [ 16 | 32 | 60 {100 TiN-H |VMC-065070N/T|WC..050308| M3,0

70-75 VMD-070075 [ 22 | 40 | 70 [115 VMC-070075N/T|

75-80 VVMD-075080 [ 22 | 40 | 70 | 115 VMC-075080N/T|

80-85 VMD-080085 [ 22 | 40 | 70 [115 [PLD-V1645|VMC-080085N/T|

85-90 VMD-085090 [ 27 | 48 | 70 1120 TiN-H |VMGC-085090N/T|WC..06T308| M35 TX15
90-95 VMD-090095 [ 27 | 48 | 70 [120 VMC-090095N/T

95-100 VMD-095100 [J 27 | 48 | 70 | 120 VMC-095100N/T|

100-105 | VMD-100105 ® 32 | 58 | 80 [130 VMC-100105N/T|WC..050308| M3,0 X8
105-110 | VMD-105110 Ld 32 | 58 | 80 [130 |PLD-2045|VMC-105110N/T]

110-115 | VMD-110115 [ 32 | 58 | 80 |130| TiN-H |VMC-110115NT]

115-120 | VMD-115120 [ 40 | 70 | 90 | 145 VMC-115120N/T

120-125 | VMD-120125 [ 40 | 70 | 90 | 145 VMC-120125N/T|WC..06T308| M35

125-130 | VMD-125130 [ J 40 | 70 | 90 [145 VMC-125130N/T

130-135 | VMD-130135 ® 40 | 70 | 90 | 145 |PLD-2556 [VMC-130135N/T TX15
135-140 | VMD-135140 [ 40 | 70 | 90 | 145| TiN-H |VMC-135140N/T

140-150 | VMD-140150 [ 50 | 80 | 100|160 VMC-140150N/T

150-160 | VMD-150160 [ 50 | 80 | 100|160 \VMC-150160N/T|[WC..080408 M4,0

160-170 | VMD-160170 ® 50 | 80 | 100160 [PLD-3068 [VMC-160170N/T

170-180 | VMD-170180 ® 50 | 80 |100[{160| TiN-H |VMC-170180N/T

Inserti pag 250 ®: Disponibile  Q: Arichiesta

La punta VMD viene fornita gia completa di punta pilota rivestita e cartucce
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VMC
TESTINA cﬁ‘ﬁg‘?ﬁ\m Disp. cgg.r?:&m Disp. INSERTO n° INSERTI VITE CACCIAVITE
45-50 \VMC-045050N [ VVMC-045050T [ WC..030204 2 M2,2P TX6
50-55 VMC-050055N ° VMC-050055T °
55-60 VMC-055060N [ VMC-055060T [ W(C..040204 2 M2,5
60-65 VMC-060065N ° VMC-060065T °
65-70 \VMC-065070N [ VVMC-065070T [ WC..050308 2 M3,0 TX8
70-75 VMC-070075N ° VMC-070075T [
75-80 VMC-075080N ° VMC-075080T °
80-85 VMC-080085N ° VMC-080085T °
85-90 VVMC-085090N [ VMC-085090T [ WC..06T308 2 M3,5 TX15
90-95 VMC-090095N ° VMC-090095T °
95-100 VMC-095100N ° VMC-095100T °
100-105 VMC-100105N ° VMC-100105T ° WC..050308 3 M3,0 TX8
105-110 VMC-105110N [ VMC-105110T ®
110-115 VMC-110115N ° VMC-110115T °
115-120 VMC-115120N [ VMC-115120T ®
120-125 VMC-120125N ) VMC-120125T [ WC..06T308 3 M3,5 TX15
125-130 VMC-125130N ) VMC-125130T ®
130-135 VMC-130135N e VMC-130135T °
135-140 VMC-135140N [ VMC-135140T [
140-150 VMC-140150N () VMC-140150T ®
150-160 VMC-150160N [ VMC-150160T [ WC..080408 3 M4,0 TX15
160-170 VMC-160170N ° VMC-160170T °
170-180 VMC-170180N ® VMC-170180T ®
®: Disponibile  O: Arichiesta
GHIERE Articolo Disp. D d S
DVR-281310 ) 28 13 10
DVR-321610 [ 32 16
| - DVR-402212 ° 40 22 12
U[ a DVR-482712 ° 48 27
f - DVR-583214 ° 58 32 14
DVR-704014 ) 70 40
S DVR-805016 ® 80 50 16
PUNTE P"—OTA Articolo Disp. D L
PLD-V0630 TIN ° 6 30
PLD-V0835 TIN-H ° 8 35
PLD-V1035 TIN-H ) 10
| PLD-V1238 TIN-H () 12 38
PLD-V1645 TIN-H [ 16
o PLD-2045 TIN-H o 20 4
* L PLD-2556 TIN-H ° 25 56
PLD-3068 TIN-H ° 30 68

o
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H = con fori di lubrificazione

®: Disponibile  Q: Arichiesta

NOTA: ¢ possibile avere arichiesta le punte pilota non rivestite
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MXA - Attacco base

2-B PT-1/4 é)
\ .
L Ls
Articolo Disp. Ds d L D Ls B GHIERA
MXA-3213115 ° 32 13 115 28
MXA-3213200 ° 32 13 200 28 70 DVR-281310
MXA-3213300 ° 32 13 300 28
MXA-4016125 o 40 16 125 32 .
MXA-4016200 ° 40 16 200 32 DVR-321610
MXA-4016300 ° 40 16 300 32
MXA-4022148 ° 40 22 148 40
MXA-4022200 ° 40 22 200 40 MTB-10145 | DVR-402212
MXA-4022300 ° 40 22 300 40 80
MXA-4027168 ° 40 27 168 48
MXA-4027300 ° 40 27 300 48 MTB-12175 | DVR-482712
MXA-4032186 ° 40 32 186 58
MXA-4032300 o 40 32 300 58 MTB-12195 | DVR-583214
MXA-5040186 ° 50 40 186 70
MXA-5040300 ° 50 40 300 70 MTB-16260 DVR-704014
MXA-5050184 ° 50 50 184 80 100 DVR-805016
MXA-5050300 ° 50 50 300 80
@®: Disponibile  O: Arichiesta
MXB - Prolunga N
ol o 8
| i
L
Articolo Disp. D d L Ds B GHIERA
MXB-2813115 ° 28 13 115 13
MXB-2813150 ° 28 13 150 13 MTB-08115 DVR-281310
MXB-2813200 ° 28 13 200 13
MXB-3216115 ° 32 16 115 16 MTB-08115 DVR-321610
MXB-3216200 ° 32 16 200 16
MXB-4022200 ° 40 22 200 22 MTB-10145 DVR-402212
MXB-4022300 ° 40 22 300 22
MXB-4827113 ° 48 27 113 27
MXB-4827200 ° 48 27 200 27 MTB-12175 DVR-482712
MXB-4827300 ° 48 27 300 27
MXB-5832186 ° 58 32 186 32 MTB-12195 DVR-583214
MXB-5832300 ° 58 32 300 32
MXB-7040186 ° 70 40 186 40 DVR-704014
MXB-7040300 ° 70 40 300 40
MXB-7040500 ° 70 40 500 40 MTB-16260
MXB-8050204 ° 80 50 204 50 DVR-805016
MXB-8050300 ° 80 50 300 50
MXB-8050500 ° 80 50 500 50

®: Disponibile  QO: Arichiesta

o
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F Cartucce e Punta Pilota Intercambiabili
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MXR - Riduzione

N\
5 | P e 8| e
L
Articolo Disp. Ds d L D D1 B D1/GHIERA D/GHIERA
MXR-1613100 ° 16 13 100 32 28 MTB-08115 DVR-281310 DVR-321610
MXR-2216100 ° 22 16 100 40 32 MTB-08115 DVR-321610 DVR-402212
MXR-2722100 o 27 22 100 48 40 MTB-10145 DVR-402212 DVR-482712
MXR-3213100 ° 32 13 100 58 28 MTB-08115 DVR-281310 DVR-583214
MXR-3216100 ° 32 16 100 58 32 MTB-08115 DVR-321610 DVR-583214
MXR-3222100 ° 32 22 100 58 40 MTB-10145 DVR-402212 DVR-583214
MXR-3227100 o 32 27 100 58 48 MTB-12175 DVR-482712 DVR-583214
MXR-4032100 o 40 32 100 70 58 MTB-12195 DVR-583214 DVR-704014
MXR-5013080 ° 50 13 80 80 28 MTB-08115 DVR-281310 DVR-805016
MXR-5016080 ° 50 16 80 80 32 MTB-08115 DVR-321610 DVR-805016
MXR-5022080 ° 50 22 80 80 40 MTB-10145 DVR-402212 DVR-805016
MXR-5027080 o 50 27 80 80 48 MTB-12175 DVR-482712 DVR-805016
MXR-5032080 ° 50 32 80 80 58 MTB-12195 DVR-583214 DVR-805016
MXR-5040150 ° 50 40 150 80 70 MTB-16260 DVR-704014 DVR-805016
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@®: Disponibile  Q: Arichiesta



Ricambi ISO F

Cartucce CH
TEsTINA | CARTUCCIA | pisp, | CERTUCCA | Disp. | INSERTO VITE CACCIAVITE
45-50 CH-045050IN Q CH-045050ET Q
50-55 CH-050055IN Q CH-050055ET Q WCMT040208 M2,5
55-58 CH-055058IN Q CH-055058ET Q
58-63 CH-058063IN Q CH-058063ET Q X8
63-68 CH-063068IN Q CH-063068ET Q WCMTO050308 M 3,0
68-73 CH-068073IN @) CH-068073ET @)
73-78 CH-073078IN Q CH-073078ET | O
78-84 CH-078084IN Q CH-078084ET Q
84-90 CH-084090IN Q CH-084090ET Q
90-96 CH-090096IN @) CH-090096ET @) WCMT06T308 M35 TX15
96-102 CH-096102IN Q CH-096102ET Q
102-108 CH-102108IN Q CH-102108ET O WCMT050308 M 3,0 TX 8
108-115 CH-108115IN Q CH-108115ET Q
115-122 CH-115122IN o) CH-115122ET | O
122-130 CH-122130IN Q CH-122130ET | O WECMTO6T308 M35 TXT5
130-140 CH-130140IN Q CH-130140ET Q
®: Disponibile  O: Arichiesta
Punte pilota PH
=
=}
®
Articolo Disp. D °
(g
PH 080 Tin o) 8
PH 100 Tin O 10
é\ — PH 150 Tin **) o 15
PH 200 Tin **) O 20
PH 250 Tin **) o) 25

) Con fori di lubrificazione

®: Disponibile  O: Arichiesta
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F Mandrini Korea Technics

BT'OMS Z'B\u L2
S
H
ARTICOLO Disp. d L D D1 H L1 L2 B M
BT40-0MS-32125 ® 32 125 65 88 70 20 20 M14 M16
BT50-0MS-40145 [ 40 145 65 98 80 20 25 M16 M24
BT50-0MS-50170 [) 50 170 90 123 90 35 35 M20 M24
®: Disponibile  O: Arichiesta
NT-OMS S é
sl e 53
ARTICOLO Disp. d L D D1 H L1 L2 B M
NT40-0MS-32110M ® 32 110 65 88 70 20 20 M14 M16
NT50-0MS-40120M [ J 40 120 65 98 80 20 25 M16 M24
NT50-0MS-50145M [ 50 145 90 123 90 35 35 M20 M24
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@®: Disponibile  O: Arichiesta



Mandrini Korea Technics F

MT-OMS

Cono Morse DIN 228 tipo B

L1 L2

é

ARTICOLO Disp. d L D D1 H L1 L2 B
MT4-0MS-32100 ° 32 100 65 88 70 20 20 M14
MT5-0MS-50140 ° 50 140 90 123 90 35 35 M20
MT6-0MS-50140 Q 50 140 90 123 90 20 35 M20

@®: Disponibile  Q: Arichiesta

XU L2

DIN 69871
ARTICOLO Disp. d L D D1 H L1 L2 B M
SK40-OMS-32130 | e | 32 | 130 | 65 88 70 20 20 V4 V16
SK50-OMS-40135 | e | 40 | 135 | 65 %8 80 20 25 M6 M24
SK50-0MS-50165 | @ | 50 | 165 | 90 123 90 35 35 M20 M24

®: Disponibile  Q: Arichiesta
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F Mandrini Korea Technics

BT-0S
2-B L1 L2
al e
MAS BT
ARTICOLO Disp. d L H L1 L2 D D1 B M S
BT40-0S-32140 ° 32 140 70 20 20 65 80 M14 M16 65
BT50-0S-40175 ° 40 175 80 20 25 65 100 M16 M24 80
®: Disponibile  O: Arichiesta
MT-SLA = &
L
Cono Morse DIN 228 tipo B
ARTICOLO Disp. d L D B
MT5-SLA-50130 ° 50 130 90 M20
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®: Disponibile  O: Arichiesta



Mandrini F

T
L
ARTICOLO Disp. d L D B M
BT40-MXA 32060 ® 32 50 58 MTB12195 M16
BT50-MXA 32070 ) 32 70 58 MTB16260 M24
BT50-MXA 50080 [ 50 80 80 MTB16260 M24

@®: Disponibile  Q: Arichiesta

NT-MXA
L
DIN 2080
ARTICOLO Disp. d L D B M
NT40-MIXA 32050M e | 3 | 50 58| MTB1219 | M6
NT50-MXA 32050M o | 3 | 50 58 | MTB12195 |  M24
NT50-MXA 50080M o [ 50 | 80 80 | MTB16260 |  M24

®: Disponibile  O: Arichiesta
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F Mandrini Korea Technics

SK-MXA 28 6
. AA
ol © lg” : D]]H
DIN 69871
ARTICOLO Disp. d L D B M
SK40-MXA 32065 [ 32 65 58 MTB12195 M16
SK50-MXA 32070 (] 32 70 58 MTB16260 M24
SK50-MXA 50070 ° 50 70 80 MTB16260 M24
®: Disponibile  Q: Arichiesta
DSL

L
BUSSOLE DI RIDUZIONE

ARTICOLO Disp. D d L L1 L2 A

DSL-322065 ° 32 20 65 20 - 5

DSL-322565 ) 32 25 65 20 20 5

DSL-402075 ) 40 20 75 20 - 5

DSL-402575 ) 40 25 75 20 25 5

DSL-403275 ) 40 32 75 20 25 5

DSL-502095 ) 50 20 95 35 - 5
© DSL-502595 ) 50 25 95 35 - 5
2 DSL-503295 ° 50 32 95 35 35 5
© DSL-504095 ® 50 40 95 35 35 5
I.E ®: Disponibile O Arichiesta
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Mandrini Korea Technics

GASKET

ANELLO DI RICAMBIO

ARTICOLO Disp.

Gasket per 1SO 40 W32 ®

Gasket per 1SO 50 W40

Gasket per MT4 W32

Gasket per MT5 W50

Gasket per 1ISO 50 W50

CONSIGLI PRATICI

®: Disponibile  QO: Arichiesta

1) E’ buona abitudine, prima di uti-
lizzare il mandrino, oliarlo inter-
namente e fare un breve
rodaggio, facendolo girare a
vuoto per almeno 3-4 minuti.
Tale manovra va eseguita azio-
nando comunque il refrigerante.

Per il buon funzionamento dei mandrini con adduzione refrigerante
bisogna seguire queste importanti procedure:

2) Numero massimo di giri al mi-
nuto consentiti:
ISO 40 e CM 4 = 3.000 giri
ISO 50 e CM 5-6 = 1.500 giri

3) Dopo I'uso, prima di riporre il
mandrino, bisogna oliarlo e farlo
girare manualmente per assicu-
rarsi che I'olio arrivi a lubrificare
tutte le parti interne.

o
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F Informazioni Tecniche

VelocitOdi taglio consigliate per punte MSDH

Materiale Vimimin) @25~@4.0 @41.~ 280 @8.1~@120 @121 ~216.0 @16.1 ~ @20.0
f(mm/giro) f(mm/giro) f(mm/giro) f(mm/giro) f(mm/giro)
Acciai non legati 60~140 0.15-035 0.15~0.35 0.20~0.35 0.25~040 0.30~040
Acciai legati

Acciai al carbonio

Fino a HRC25 60~140 0.15~0.30 0.15~0.30 0.20~0.30 0.25~0.35 0.30~0.40
Acciai fortemente legati
(Oltre HRC25) 40~80 0.08~0.20 0.08~0.20 0.10~0.25 0.15~0.25 0.15~0.30
Acciai inossidabili 25~80 0.05~0.20 0.05~0.20 0.10~0.25 0.10~0.25 0.15~0.30
55~155 0.15~0.35 0.15~0.35 0.20~0.35 0.25~0.40 0.25~0.40
Ghisa

55~145 0.10~0.35 0.10~0.35 0.20~0.35 0.25~0.35 0.25~0.40

* Per migliorare la vita dellutensile e assicurarsi buone superfici lavorate si consiglia I'utilizzo di mandrini precisi e bilanciati.
* Fissaggio della punta: & consigliabile usare una lunghezza di fissaggio di almeno tre volte il diametro della punta stessa.

* Con le punte in metallo duro & consigliato lavorare in assenza di vibrazioni.

= Tipo di metallo duro e di affilatura

° Substrato in micrograna ultra-fine di 0,5 p per aumentare la resistenza al calore e la tenacita
* Punta autocentrante

* Eccellente rigidita torsionale

MSDH

Speciale preparazione del tagliente

Uniformita del tagliente per ottenere bassi sforzi di taglio

Buona finitura superficiale del foro lavorato

Ottima evacuazione del truciolo per migliorare la produttivita

= Nuovo rivestimento TiAIN

Foratura

Pretrattamento: per migliore 'aderenza del rivestimento TiAIN

Rivestimento autolubrificante per prevenire il materiale di riporto sul tagliente

* Diminuzione delle macro particelle nel rivestimento per rendere il tagliente pit omogeneo ed evitare il materiale di riporto sul tagliente




Punte Integrali

MSDH é

Punte in metallo duro con fori di lubrificazione

Nuova punta rivestita TIAIN

2 taglienti, angolo 30°

Con fori di refrigerazione

Tolleranza sull’attacco della punta (h6)
sul diametro (h7)

(mm)
Articol gD ad P > ®
colo Disp. [} L Disp. A L Disp. [ L
MSDH025-0P 25 3.0 [ 20 65 ) 25 70 o 30 75
MSDH026-00P 2.6 3.0 ° 20 65 ° 25 70 o 30 75
MSDH027-00P 27 3.0 [ 20 65 ° 25 70 o 30 75
MSDH028-00P 28 3.0 ° 20 65 ° 25 70 o 30 75
MSDH029-00P 29 3.0 [ 20 65 ° 25 70 o 30 75
MSDHO030-0P 3.0 3.0 [ 20 65 [ 25 70 ©) 30 75
MSDH031-0P 3.1 4.0 [ 25 71 ) 34 80 o 40 86
MSDH032-00P 3.2 4.0 ° 25 71 ° 34 80 o 40 86
MSDH033-0P 3:3 4.0 [ 25 71 ° 34 80 o 40 86
MSDH034-00P 34 4.0 ° 25 71 ° 34 80 o 40 86
MSDHO035-00P 3.5 4.0 ° 25 71 ° 34 80 o 40 86
MSDH036-00P 3.6 4.0 [ 25 71 ° 34 80 o 40 86
MSDH037-00P 3.7 4.0 [ 25 71 ) 34 80 o 40 86
MSDH038-00P 3.8 4.0 [ 25 71 ° 34 80 o 40 86
MSDH039-00P 3.9 4.0 [ 25 71 ) 34 80 o 40 86
MSDH040-00P 4.0 4.0 [ 25 71 ° 34 80 o 40 86
MSDHO041-0P 4.1 5.0 ) 30 77 ) 43 90 O] 50 97
MSDHO042-00P 42 5.0 [ 30 77 o 43 90 o 50 97
MSDHO043-00P 4.3 5.0 ) 30 77 ) 43 90 O] 50 97
MSDHO044-00P 44 5.0 ) 30 77 o 43 90 O] 50 97
MSDH045-00P 45 5.0 ° 30 77 ° 43 90 o) 50 97
MSDHo046-00P 46 5.0 ° 30 77 ° 43 90 ©) 50 97
MSDH047-0P 47 5.0 ° 30 77 ° 43 90 ) 50 97
MSDH048-00P 48 5.0 ° 30 77 ° 43 90 ) 50 97
MSDH049-00P 4.9 5.0 [ 30 77 ) 43 90 o 50 97
MSDHO050-00P 5.0 5.0 ° 30 77 ° 43 90 ) 50 97
MSDH051-0P 5.1 6.0 ° 35 81 ° 48 96 ) 60 108
MSDH052-00P 5.2 6.0 ° 35 81 ° 48 96 ) 60 108
MSDHO053-00P 58 6.0 ° 35 81 ° 48 96 ) 60 108
MSDH054-00P 5.4 6.0 ° 35 81 ° 48 96 ) 60 108
MSDHO055-00P 55 6.0 ° 35 81 ° 48 96 ) 60 108
MSDHO056-0P 5.6 6.0 ° 35 81 ° 48 96 ) 60 108
MSDH057-00P 5.7 6.0 ° 35 81 ° 48 96 ) 60 108
MSDHO058-00P 5.8 6.0 ° 35 81 ° 48 96 ) 60 108
MSDHO059-00P 5.9 6.0 ° 35 81 ° 48 96 ©) 60 108
MSDH060-00P 6.0 6.0 [ 35 81 ° 48 96 o 60 108
MSDH061-00P 6.1 7.0 ) 40 84 ° 56 105 o 70 120
MSDH062-00P 6.2 7.0 [ 40 84 ° 56 105 o 70 120
MSDH063-00P 6.3 7.0 [ 40 84 o 56 105 O] 70 120
MSDH064-00P 6.4 7.0 [ 40 84 ° 56 105 o 70 120
MSDHO065-00P 6.5 7.0 ) 40 84 ) 56 105 O 70 120
MSDHO066-00P 6.6 7.0 [ 40 84 o 56 105 o 70 120
MSDHO067-00P 6.7 7.0 ) 40 84 ) 56 105 O] 70 120
MSDHO068-00P 6.8 7.0 ) 40 84 o 56 105 o 70 120
MSDH069-00P 6.9 7.0 ® 40 84 ° 56 105 o 70 120
MSDH070-0P 7.0 7.0 [ 40 84 ° 56 105 o 70 120
MSDH071-0P 7.1 8.0 ° 45 90 [ 60 105 o) 80 120
* Per un corretto ordine, specificare la lunghezza desiderata ®: Disponibile O:a richiesta

es. ordine punta D x 3: MSDH 100 - 3P
es. ordine punta D x 5: MSDH 100 - 5P
es. ordine punta D x 7: MSDH 100 - 7P

& KORLOY



Punte Integrali

MSDH é

Punte in metallo duro con fori di lubrificazione

Nuova punta rivestita TIAIN

2 taglienti, angolo 30°

Con fori di refrigerazione

Tolleranza sull’attacco della punta (h6)
sul diametro (h7)

(mm)
Articolo oD ad - P : * - ®
Disp. [ L Disp. [ L Disp. [ L
MSDHO072-00P 7.2 8.0 ) 45 90 ° 60 110 o 80 130
MSDH073-00P 7.3 8.0 ° 45 90 ° 60 110 o 80 130
MSDHO074-00P 7.4 8.0 ) 45 90 ° 60 110 o 80 130
MSDH075-00P 75 8.0 ° 45 90 ° 60 110 o 80 130
MSDH076-00P 7.6 8.0 ) 45 90 ° 60 110 o 80 130
MSDHO077-00P 7.7 8.0 ° 45 90 ° 60 110 o 80 130
MSDH078-00P 7.8 8.0 ) 45 90 ° 60 110 o 80 130
MSDH079-00P 7.9 8.0 ° 45 90 ° 60 110 o 80 130
MSDH080-00P 8.0 8.0 ® 45 90 ° 60 110 O 80 130
MSDHO081-00P 8.1 9.0 ® 48 97 ® 72 125 @) 90 143
MSDHO082-1P 8.2 9.0 [} 48 97 [ 72 125 @) 90 143
MSDHO083-0P 8.3 9.0 [} 48 97 [ 72 125 @) 90 143
MSDHO084-1P 8.4 9.0 [} 48 97 [ 72 125 @) 90 143
MSDHO085-0P 8.5 9.0 [} 48 97 ® 72 125 @) 90 143
MSDHO086-1P 8.6 9.0 [} 48 97 ® 72 125 @) 90 143
MSDH087-C0P 8.7 9.0 [} 48 97 ® 72 125 @) 90 143
MSDH088-C1P 8.8 9.0 [} 48 97 ® 72 125 @) 90 143
MSDH089-01P 8.9 9.0 [} 48 97 ® 72 125 @) 90 143
MSDHO090-0P 9.0 9.0 [} 48 97 () 72 125 @) 90 143
MSDHO091-00P 9.1 10.0 ° 52 106 ° 75 129 O 95 150
MSDH092-0P 9.2 10.0 ) 52 106 ° 75 129 o 95 150
MSDH093-00P 9.3 10.0 ° 52 106 ° 75 129 O 95 150
MSDHO094-0P 9.4 10.0 [} 52 106 () 75 129 (@) 95 150
MSDH095-00P 9.5 10.0 ° 52 106 ° 75 129 o 95 150
MSDH096-00P 9.6 10.0 ) 52 106 ° 75 129 o 95 150
MSDHO097-00P 9.7 10.0 ® 52 106 ) 75 129 Q 95 150
MSDH098-00P 9.8 10.0 ) 52 106 ° 75 129 O 95 150
MSDH099-00P 9.9 10.0 ° 52 106 ° 75 129 o 95 150
MSDH100-C1P 10.0 10.0 [} 52 106 () 75 129 (@) 95 150
MSDH101-00P 10.1 11.0 ® 56 111 ® 83 140 Q 105 160
MSDH102-C1P 10.2 11.0 [} 56 111 ) 83 140 @) 105 160
MSDH103-00P 10.3 11.0 ® 56 111 ° 83 140 Q 105 160
MSDH104-C0P 10.4 11.0 [} 56 111 ® 83 140 @) 105 160
MSDH105-00P 10.5 11.0 ° 56 111 ° 83 140 o 105 160
MSDH106-00P 10.6 11.0 [} 56 111 [ 83 140 @) 105 160
MSDH107-00P 10.7 11.0 [} 56 111 ® 83 140 @) 105 160
MSDH108-1P 10.8 11.0 [} 56 111 [ 83 140 @) 105 160
MSDH109-00P 10.9 11.0 [} 56 111 ® 83 140 @) 105 160
MSDH110-00P 11.0 11.0 [} 56 111 ® 83 140 @) 105 160
MSDH111-00P 111 12.0 [} 60 118 ® 90 148 @) 114 172
MSDH112-C0P 11.2 12.0 [} 60 118 ® 90 148 @) 114 172
MSDH113-00P 11.3 12.0 [} 60 118 ® 90 148 @) 114 172
MSDH114-00P 11.4 12.0 [} 60 118 () 90 148 @) 114 172
MSDH115-00P 115 12.0 ® 60 118 ) 90 148 @) 114 172
MSDH116-C0P 11.6 12.0 [} 60 118 ) 90 148 @) 114 172
MSDH117-00P 11.7 12.0 ® 60 118 ) 90 148 @) 114 172
MSDH118-C01P 11.8 12.0 [} 60 118 () 90 148 @) 114 172
* Per un corretto ordine, specificare la lunghezza desiderata ®: Disponibile O: arichiesta

es. ordine punta D x 3: MSDH 100 - 3P
es. ordine punta D x 5: MSDH 100 - 5P
es. ordine punta D x 7: MSDH 100 - 7P
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Punte Integrali

MSDH é

Punte in metallo duro con fori di lubrificazione

Nuova punta rivestita TIAIN

2 taglienti, angolo 30°

Con fori di refrigerazione

Tolleranza sull’attacco della punta (h6)
sul diametro (h7)

(mm)
Articolo oD ad - P - oP - L
Disp. [ L Disp. [ L Disp. [ L
MSDH119-C0P 11.9 12.0 [} 60 118 ® 90 148 Q 114 172
MSDH120-00P 12.0 12.0 ® 60 118 ® 90 148 Q 114 172
MSDH121-C0P 121 13.0 [} 65 125 ® 98 158 @) 124 184
MSDH122-0P 12.2 13.0 ® 65 125 ® 98 158 Q 124 184
MSDH123-C1P 12.3 13.0 [} 65 125 ® 98 158 @) 124 184
MSDH124-00P 12.4 13.0 ) 65 125 ° 98 158 o 124 184
MSDH125-1P 12.5 13.0 [} 65 125 ® 98 158 @) 124 184
MSDH126-C1P 12.6 13.0 [} 65 125 ® 98 158 Q 124 184
MSDH127-00P 12.7 13.0 [} 65 125 ® 98 158 Q 124 184
MSDH128-1P 12.8 13.0 [} 65 125 ® 98 158 Q 124 184
MSDH129-C0P 12.9 13.0 [} 65 125 ® 98 158 Q 124 184
MSDH130-00P 13.0 13.0 [} 65 125 ® 98 158 Q 124 184
MSDH131-00P 13.1 14.0 ® 70 132 ® 105 167 Q 133 195
MSDH132-00P 18.2 14.0 ) 70 132 ® 105 167 Q 133 195
MSDH133-C01P 13.3 14.0 [} 70 132 () 105 167 @) 133 195
MSDH134-00P 134 14.0 [} 70 132 ) 105 167 @) 133 195
MSDH135-C1P 135 14.0 [} 70 132 () 105 167 @) 133 195
MSDH136-001P 13.6 14.0 ® 70 132 ) 105 167 @) 133 195
MSDH137-00P 13.7 14.0 [} 70 132 ) 105 167 (@) 133 195
MSDH138-C1P 13.8 14.0 ® 70 132 ) 105 167 Q 133 195
MSDH139-C1P 13.9 14.0 [} 70 132 ) 105 167 (@) 133 195
MSDH140-00P 14.0 14.0 ® 70 132 ) 105 167 Q 133 195
MSDH141-00P 141 15.0 [} 75 139 () 108 172 @) 138 202
MSDH142-00P 14.2 15.0 ) 75 139 ® 108 172 Q 138 202
MSDH143-C1P 14.3 15.0 [} 75 139 [} 108 172 Q 138 202
MSDH144-00P 14.4 15.0 ® 75 139 ® 108 172 Q 138 202
MSDH145-C1P 145 15.0 [} 75 139 ® 108 172 @) 138 202
MSDH146-00P 14.6 15.0 ® 75 139 ® 108 172 Q 138 202
MSDH147-00P 14.7 15.0 [} 75 139 ® 108 172 @) 138 202
MSDH148-C1P 14.8 15.0 [} 75 139 ® 108 172 @) 138 202
MSDH149-C1P 14.9 15.0 [} 75 139 ® 108 172 @) 138 202
MSDH150-C01P 15.0 15.0 [} 75 139 ® 108 172 Q 138 202
MSDH151-C0P 15.1 16.0 [} 80 146 ® 112 178 Q 144 210
MSDH152-1P 15.2 16.0 ® 80 146 ® 112 178 Q 144 210
MSDH153-00P 15.3 16.0 [} 80 146 ® 112 178 Q 144 210
MSDH154-00P 154 16.0 ® 80 146 ® 112 178 Q 144 210
MSDH155-00P 15.5 16.0 [} 80 146 ® 112 178 Q 144 210
MSDH156-00P 15.6 16.0 ) 80 146 ® 112 178 Q 144 210
MSDH157-C0P 15.7 16.0 [} 80 146 () 112 178 @) 144 210
MSDH158-C1P 15.8 16.0 [} 80 146 ) 112 178 @) 144 210
MSDH159-C01P 15.9 16.0 [} 80 146 () 112 178 @) 144 210
MSDH160-00P 16.0 16.0 ® 80 146 ) 112 178 @) 144 210
MSDH161-C0P 16.1 17.0 Q 85 151 @) 120 186 @) 153 220
MSDH162-00P 16.2 17.0 Q 85 151 Q 120 186 o 153 220
MSDH163-C1P 16.3 17.0 Q 85 151 (@) 120 186 @) 153 220
MSDH164-00P 16.4 17.0 Q 85 151 O 120 186 Q 153 220
MSDH165-C1P 16.5 17.0 [} 85 151 () 120 186 @) 153 220
* Per un corretto ordine, specificare la lunghezza desiderata ®:Disponibile O:arichiesta

es. ordine punta D x 3: MSDH 100 - 3P
es. ordine punta D x 5: MSDH 100 - 5P
es. ordine punta D x 7: MSDH 100 - 7P
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Punte Integrali

MSDH é

Punte in metallo duro con fori di lubrificazione
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Nuova punta rivestita TIAIN

2 taglienti, angolo 30°

Con fori di refrigerazione

Tolleranza sull’attacco della punta (h6)
sul diametro (h7)

(mm)
Articolo oD Qd - 3P - oP - s
Disp. [ L Disp. ) L Disp. () L
MSDH166-C1P 16.6 17.0 o 85 151 O 120 186 O 153 220
MSDH167-00P 16.7 17.0 o 85 151 Q 120 186 Q 153 220
MSDH168-C1P 16.8 17.0 o 85 151 @) 120 186 O 153 220
MSDH169-01P 16.9 17.0 Q 85 151 Q 120 186 Q 153 220
MSDH170-00P 17.0 17.0 [} 85 151 ® 120 186 O 153 220
MSDH171-0P 171 18.0 o 85 153 o 120 188 Q 162 230
MSDH172-01P 17.2 18.0 o 85 153 O 120 188 O 162 230
MSDH173-00P 17.3 18.0 Q 85 153 Q 120 188 Q 162 230
MSDH174-00P 17.4 18.0 o 85 153 o 120 188 O 162 230
MSDH175-00P 17.5 18.0 ® 85 153 ® 120 188 O 162 230
MSDH176-00P 17.6 18.0 Q 85 153 o 120 188 O 162 230
MSDH177-00P 177 18.0 Q 85 153 Q 120 188 O 162 230
MSDH178-00P 17.8 18.0 Q 85 153 o 120 188 O 162 230
MSDH179-00P 17.9 18.0 Q 85 153 Q 120 188 O 162 230
MSDH180-001P 18.0 18.0 [} 85 153 () 120 188 @) 162 230
MSDH181-00P 18.1 19.0 @) 88 157 Q 124 193 @) 171 240
MSDH182-C01P 18.2 19.0 @) 88 157 Q 124 193 @) 171 240
MSDH183-00P 18.3 19.0 @) 88 157 Q 124 193 @) 171 240
MSDH184-00P 18.4 19.0 @) 88 157 Q 124 193 @) 171 240
MSDH185-01P 185 19.0 [} 88 157 ® 124 193 @) 171 240
MSDH186-1P 18.6 19.0 o 88 157 Q 124 193 (@) 171 240
MSDH187-00P 18.7 19.0 Q 88 157 O 124 193 O 171 240
MSDH188-1P 18.8 19.0 o 88 157 O 124 193 O 171 240
MSDH189-01P 18.9 19.0 Q 88 157 O 124 193 O 171 240
MSDH190-1P 19.0 19.0 [} 88 157 ® 124 193 O 171 240
MSDH191-00P 191 20.0 Q 920 160 Q 130 200 Q 180 250
MSDH192-1P 19.2 20.0 o 90 160 @) 130 200 O 180 250
MSDH193-00P 19.3 20.0 O 90 160 o 130 200 @] 180 250
MSDH194-1P 19.4 20.0 o 90 160 O 130 200 O 180 250
MSDH195-01P 195 20.0 @) 90 160 Q 130 200 Q 180 250
MSDH196-1P 19.6 20.0 o 90 160 O 130 200 O 180 250
MSDH197-00P 19.7 20.0 @) 90 160 Q 130 200 Q 180 250
MSDH198-[1P 19.8 20.0 o 90 160 O 130 200 O 180 250
MSDH199-0P 19.9 20.0 Q 90 160 Q 130 200 O 180 250
MSDH200-C0P 20.0 20.0 Q 90 160 o 130 200 O 180 250
* Per un corretto ordine, specificare la lunghezza desiderata ®: Disponibile O:arichiesta

es. ordine punta D x 3: MSDH 100 - 3P
es. ordine punta D x 5: MSDH 100 - 5P
es. ordine punta D x 7: MSDH 100 - 7P

BRETN O KORLOY
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Pag. 311-321 Pag. 322-329
Pag. 330-333

Pag. 334 Pag. 335-357
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Dinox Tooling System

Panoramica

SERIE COMPOSIZIONI

1.Mandrini
Idraulici

= o oA [ OS]
@ PUNTA FRESA

DHC BUSSOLA

2.Mandrini E . .
Forte J FRESA PUNTA
NP e &) =

Serraggio CS Bussola C Bussola Elm

PUNTE E FRESE A INSERTI

3.Mandrini
Alta
Velocita

INSERTO

HPM

***********

FRESE A INSERTI

=
[Tz ===

CS Bussola C Bussola

FRESA PUNTA

4.Seriedi gy =
micro QE ————— T o e (@O - o \®) INsErTO
Testine FBH

Cartuccia FBB

alesatura
° ° %33
MD40: SMH Portainserti (BB Bite)
5. Sistema I
Modulare — .
=]
— e % FBH (MD40-Testine SMH)

o

Mandrino Base (MD) BT, SK, HSK, DBT




Dinox Tooling System

MANDRINI A DOPPIO CONTATTO MANDRINI A FORTE SERRAGGIO

DBT HSK DHE
Mandrini a doppio contatto Sistema HSK Mandrini a serraggio idraulico
314, 315 - 349, 350 318, 319, 333 316-321

MANDRINI A FORTE SERRAGGIO BORING TOOL

HPM

NPM Mandrini a forte serraggio ad FEH
Mandrini a forte serraggio alta velocita bilanciato Micro alesatura per alta precisione
324-328 331-333 339-341

BORING TOOL MODULARE

~

SMH MD RDC
Micro alesatura per alta precisione| MD Mandrino base Riduzione
357 349-354 356

MODULARE

EXT SMH
Estensione Testine per Micro alesatura
355 357

Questo mandrino pud essere dotato di sistema di refrigerazione opzionale
(sistema di refrigerazione opzionale CTC set Pag 334)
Questo mandrino & dotato di sistema di refrigerazione interno




Dinox Tooling System

Sistema mandrini doppio contatto

Serie DBT

Per aumentare la stabilita, previene le vibrazioni

Tipo BT

Standard

Tolleranza

Accoppiamento standard ad 1 contatto

- Lavorazione stabile ad alta velocita

 Miglioramento della durata dell’utensile

Tipo DBT
Doppio contatto >

Perfetto contatto tra il cono e il piano
di appoggio uguale miglior precisione / meno vibrazioni

- Ideale per lavorazioni dove richiesta elevata precisione

&N

Disponibilita

DBT-NPM

DBTHPM DBT-DHE
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Mandrini a serraggio idraulico

SERIE DHE

Per lavorazioni ad alta velocita

APPLICAZIONI DI VARIO GENERE:

e Costruzione stampi

e Parti automobilistiche

* Pezzi di precisione

e Foratura con punte in metallo duro

Elevata Precisione Elevata forza di serraggio Massimo Serraggio @ 32 mm

® pine IEE




Dinox Tooling System

B40 | | |

Attacco Bloccaggio Diametro Lunghezza
Idraulico massimo

Panoramica mandrini idraulici

1. DHE 2.DHE
* Precisione del mandrino ad espansione idraulica * Forza di serraggio del mandrino ad espansione idraulica
Grazie al serraggio idraulico il mandrino ha un elevata precisione
migliorando la durata dell’'utensile diminuendo le vibrazioni o Attacco | ForzadiSeraggo (Nm) | Tolleranza dell'attacco(h6)
26 14 0~-0.008
o8 22 0~-0.009
CONCENTRICITA’: 5ym @10 42 0~-0011
L=3x@D 212 83 0~-001
Gambo: @D: h6 o16 176 0~-001
G i woom o e
Tolleranza gambo @D: h6 ~
032 715 0~-0.016
3.DHE 4. DHE Sistema STOP della vite di serraggio
« Caratteristiche del mandrino ad espansione idraulica « Caratteristiche del mandrino ad espansione idraulica

La struttura interna del mandrino protegge il mandrino da polvere
oli lubrificanti e trucioli

5. DHE Bilanciatura « La vite non pud entrare ulteriormente dopo il bloccaggio
perche la testa della vite ha un fermo sul corpo del mandrino
@ Attacco ‘ GRADO‘ Max.rom (il contatto tra la vite e il mandrino & visibile)
BT50, SK50,HSK100A 10,000
BT40, SK40, HSKB3A G63 15,000
BT30, HSK50A ' 20,000
HSK40A 25,000

& Precauzioni mandrini idraulici

+ Utensili utilizzabili
Tutti gli attacchi cilindrici e DIN1835 tipo B, E, DIN6535 tipo HB, HE
Gli attacchi DIN6535 - HE/ DIN1835 - B non sono utilizzabili in quanto
causano malfunzionamenti nel mandrino DHE

(Si) (Si) (No) (No)

DIN1835-B DIN1835-B DING535-HE DIN6535-HE
D1=06~20 D1=025~63 D1=06~20 D1=025~32
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Dinox Tooling System

Mandrini Idraulici

DBT-DHE

Fig. 1

HM@ u 83 A/]HW@ |

L2

@di
»d2

) H
»d2

J [—
@d

Descrizione
DBT30-DHEG6 -65| 6 29 DHE )
DHES -65| 8 s 3 33 3040 %, o
DHE10-65| 10 33 a 35~45 o
DHE12-65| 12 35 46 41~51 ] 0o
DHE14-65| 14 38 4353 | DHE o
DHE16-90| 16 % 40 45 46~56 | (ADJ) o
DHE18-90| 18 42 4950 o
DHE20-90 | 20 44 o
DBT40- DHE 6 -90 90 o
6 29
140 140 3040 o
DHE 8 -90 90 DHE o
8 31 M5
140 140 (ADJ) o
DHE10 - 90 90 o
140 10 120 33 40 | 3545 5
DHE12- 90 90 o
120 12 140 35 o 41~51 1 5
DHE14 - 90 90 o
140 14 140 38 43~53 5
DHE16 - 90 90 DHE o
M10
120 16 140 40 . 46~56 Mo 5
DHE18 - 90 90 o
18 42
140 140 4959 o
DHE20 - 90 0 90 47 o
140 140 o
DHE25-90 | 25 50 70 DHE o
DHE32-90| 32 0 63 80 35 | 56-68 (ADJ) 2 o

®: Disponibile  Q: A richiesta
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Mandrini idraulici

DBT-DHE

Fig. 1 Fig. 3

L ]
L1 L

=
0

@d2
@d

L2 L2

Grano di

Descrizione Regolazione

DBT50- DHE 6 -90 6 90 29 o
140 140 30-34 o
DHE 8 -90 8 90 31 - DHE o
140 140 (ADJ) o
DHE10 -90 90 o
140 10 140 33 35~45 o
- Q

DHE12-90 12 90 35 4151
140 140 50 34 1 Q
DHE14-90 90 o
140 14 140 38 43~53 WE o
DHE16-90 90 o

(ADJ)
140 16 140 40 46~56 5
DHE18-90 18 90 42 o
140 140 49-59 o
DHE20 - 90 20 90 44 o
140 140 o
DHE25-90 | 25 50 DHE o
- M16

DHE32-90| 32 90 63 52 | 58-68 (ADJ) 3 o

®: Disponibile  Q: A richiesta
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Mandrini Idraulici

BT-DHE

MAS403-BT

Fig. 1 Fig.2

H@ﬂ@ Juw 1 —HI[[®

I
Descrizione

@d
@di

[¢]
od2
ER=
| od

@d1
»d2

BT30-DHE 6 - 65 6 29 DHE o
DHES - 65| 8 | .. | 3i 33 13040 Mo 5
DHE10- 65 | 10 33 5 3545 o
DHE12- 65 | 12 35 16 41~51 1 o
DHE14- 65 | 14 38 43-53 | W5 o
DHE16- 90 | 16 90 40 45 | 4686 | (AD) o
DHE18- 90 | 18 42 1959 o
DHE20- 90 | 20 44 o

BT40-DHE6 - 90 [ 90 09 .

140 140 3040 o
DHES8 - 90 8 90 31 DMHSE °
140 140 (ADJ) o
DHE10 - 90 90 .
a0 10 o B 40 | 3545 S
DHE12 - 90 90 .
a0 12 T B o 41~51 1 S
DHE14 - 90 90 o
a0 ¥ o %8 43-53 S
DHE16 - 90 90 DHE .
M10
140 ® 0 ¥ 45 46~56 | X9, o
DHE18 - 90 90 o
18 42
140 140 1959 o
DHE20- 90 | ,, 90 w“ 47 .
140 140 o
DHE25- 90 | 25 50 70 DHE .
M
DHE32- 90 | 32 0 63 80 3 %8681 M5 2 .

®: Disponibile  Q: A richiesta
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Mandrini Idraulici

BT-DHE

MAS403-BT

Fig. 1 Fig. 3

HM@ 2 s Km@

L2 L2

)
Los

Descrizione
BT50-DHE 6 - 90 6 20 29 °
140 140 30-34 O
DHES8 - 90 8 20 31 Dl\WsE °
140 140 (ADJ) O
DHE10 - 90 90 ®
140 10 140 33 35-45 5
- [ )
DHE12 - 90 12 90 35 4151
140 140 50 34 1 o
- o
DHE14 - 90 14 90 38 4353
140 140 DHE O
DHE16 - 90 90 M10 °
140 16 140 40 46~56 | (ADJ) 5
- o
DHE18 - 90 18 90 40
140 140 4959 o
DHE20 - 90 20 90 °
140 140 o
DHE25 - 90 25 50 DHE °
- 868 | Mi6
DHE32 - 90 32 0 63 52 |5 (ADJ) 8 ®

®: Disponibile  O: A richiesta
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Mandrini Idraulici

HSK-DHE

DIN69893-1, ISO 12164-1 : 2001

Fig. 1 L Fig.2 0
L1

»d

»d1
»d2
[
»d
¢d1
od2

L2 !

Descrizione

HSK50A - DHE6 - 70 | 6 29 o8 | 3040 O o
DHES - 70 | 8 | oo | 31 | ,o Moo
DHE10- 80 | 10 33 35 | 3545 AP o
DHE12- 90 | 12 35 40 | 4151 o
DHE14- 95 | 14 8 | 4353 o o
DHE16- 95 | 16 40 4656 | N0 o
DHE18-100 | 18 | © [ 42 5 B y9mg | A2 5
DHE20-100 | 20 44 4959 o
HSK63A - DHE6 - 75 90 .

6 29
150 140 3040 o
DHES8 - 75 ) DHE .

8 31 M5

150 140 (ADJ) o
DHE10 - 85 ) .
o | 0 o 3B 28 | 3545 .
DHE12 - 90 ) .
w0 | 2y B . 41~51 [
DHE14 - 95 %0 5
o e R 4353 - 2
DHE16 - 95 90 i .
B I . - 4656 | MO :
DHE18 -100 ) o

18 42
150 140 4550 5
DHE20-100 | o | 90 | ,, 50 .
150 140 5
DHE25-110 | 25 50 @ 70 DHE 5
DHE32-110 | 32 | © |63 | 8o @ ° ¥ Mi§ 2 5

®: Disponibile  Q: A richiesta

Questo mandrino pud essere dotato di sistema di refrigerazione opzionale
(sistema di refrigerazione opzionale CTC set Pag 334)
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Mandrini Idraulici

HSK-DHE

DIN69893-1, 1S0 12164-1: 2001

L1

o
»di
¢d2
[

»d

»d1
pd2

L2 I

Descrizione RgggnagigLe
HSK100A- DHE6 - 80 90 0o
6 29
150 140 3040 o
DHES8 - 80 90 DHE 0
8 31 M5
150 140 (ADJ) o
DHE10 - 90 90 0
150 10 140 33 34 | 35-~45 S
DHE12 - 95 90 o
150 12 140 35 - 41~51 S
DHE14 - 100 90 1 o
150 14 140 38 43~53 . 5
DHE16 - 100 90 M10 @)
150 16 140 40 45 46~56 (ADJ) o
DHE18 - 100 90 o
18 42
150 140 4959 o
DHE20 - 105 0 90 44 50 o
150 140 o
DHE25 - 115 25 50 63 DHE 0
DHE32-115 | 32 | © | g3 75 92 9868 MBI
®: Disponibile  Q: A richiesta
BUSSOLA di riduzione ; %ﬂ
(mm)
DHC20 DHC32
| (o0 | od | L [Dsp] @D @d L [Dsp| 1 @D @d | L |Dip |
3(P) 3 . 4(P) 4 o 6(P) 6 .
4(P) 4 e | 5pP) 5 o | 8P) 8 .
5(P) 5 S 6(P) 6 o | 10(P) 10 .
6(P) 6 . 8(P) 8 o | 12(P) 12 .
8(P) 20 8 52 < 10(P) 25 0 62— 16(P) 32 i 64—
10(P) 10 e | 12P) 12 o | 2(P) 20 D
12(P) 12 o | 16(P) 16 o | 25(P) o5 .
16(P) 16 e | 20(P) 20 o

®: Disponibile  Q: A richiesta

®) pine IEIEEE
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Mandrini Idraulici

SK-DHE

Fig. 1 Fig. 2

L1

@)
i
@dt
®d2
=
@d
@dt
®d2

L2

(mm)

Granodi

Descrizione Regoézione
SK30-DHE6 - 65 | 6 29 DHE o
M5
DHES - 65| 8 o |3 33 | 30~40 | Mo, 5
DHE10 - 65 | 10 33 g | 3545 o
DHE12- 65 | 12 B | e 451 1 o
DHE14- 65 | 14 38 : 4353 | M0 o
DHE16- 90 | 16 9% 40 45 | 4656 (ADJ) o
DHE18- 90 | 18 42 1950 o
DHE20- 90 | 20 44 o
SK40-DHEG6 - 90 | . 20 09 .
140 140 3040 o
DHE 8 - 90 90 DHE .
8 31 M5
140 140 (ADJ) o)
DHE10 - 90 20 .
a0 10 o 38 40 | 3545 .
DHE12- 90 | _, 90 35 41-51 .
140 140 195 1 o
DHE14 - 90 20 ' o
a0 1 a0 8 43-53 - O
DHE16 - 90 90 M10 R
ADJ
a0 ® 0 W . 46~56 | (ADJ) :
DHE18 - 90 90 o
18 42
140 140 4950 o
DHE20- 90 | 90 " 47 R
140 140 o
DHE25- 90 | 25 50 70 DHE .
M16
DHE32- 90 | 32 90 63 80 3 | 5868 MiE 2 .

®: Disponibile  O: A richiesta
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Mandrini Idraulici

SK-DHE

DIN 69871-1 A/B, ISO 7388/1 : 1983(E)

Fig. 1 Fig. 3

L1

[9)
@dt
@d2
@
@di

L2 L2

Granodi .
L Qd1 @d2 L Lo Regolazione Flg.

SK50-DHE 6 - 90 90 °
10, 8 [0 | ® s34 °

DHES8 - 90 | 90 31 ~ DHE .
140 140 (ADJ) o

DHE10 - 90 90 b
140, 10 g B 35~45 S

DHE12 - 90 12 90 35 4151 °
140 140 495 | 34 1 2

DHE14 - 90 14 90 a8 ’ 43-53 o}
140 140 OHE o

DHE16 - 90 90 M10 °
DHE18 - 90 18 90 4 o
140 140 4959 o

DHE20 - 90 20 90 o
140 140 o

DHE25 - 90 25 50 DHE o

- 8~68 M16
DHE32-90 32 P & 709 15 I
®: Disponibile  Q: A richiesta
Basic
Mandrino Grano di chiusura Chiave Mandrino  |Grano di Regolazione

Modello

! ‘ Modello

(D)BT30/SK30/HSK50 | DHE®6, 8, 10, 12 DHE-M8(C) | DHETW-4
(D)BT30/SK30/HSK50 | DHE 14, 16, 18, 20

HSK63A /HSK100A/(D)BT40/ | DHE®6, 8, 10, 12,14, | DHE-M10(C) | DHETW-5

DHEG®6, 8,10 DHE-M5 (ADJ)

(D)BT50/SK40/ SK50 16,18, 20 DHE 12,16,20 | DHE-M10 (ADJ)
HSK63A / HSK100A / (D)BT40 /
DHE 25, 32 DHE-M12(C) | DHETW-6 .32 DHE-M16 (Al
(D)BT50/SK40/SK50 © DHE 25,3 6(AD))

®F pine IEZE
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Mandrini a forte serraggio

NPM

Ottima rigidita ed elevata forza di serraggio

Forza di serraggio Alta precisione

* NPM32 : Max. 350kgf-m Perfetto accoppiamento
* NPM42 : Max. 500kgf-m

« Accurata concentricita
« Precisione 5um con utensile a distanza pari a tre
volte il mandrino

Modelli Accuratezza e durata
DBT: DBT30, DBT40, DBT50

BT: BT30, BT40, BT50 G)

HSK: HSK50A, HSK63A, HSK100A 3D

SK: SK40, SK50 '

NT: NT40, NT50

Sistema di refrigerazione

+ Applicabile su tutti i mandrini NPM essendo forati possono avere il passaggio refrigerante al centro,
¢ sufficiente utilizzare la pinza CTC opzionale

==

NPM CTC (pag. 334)
(A scelta per lubrificazione interna)




Dinox Tooling System G

B40 —_— -Ili N. —_— ‘_ _

Attacco Bloccaggio Diametro Lunghezza
Forte serraggio massimo

& Mandrino NPM in sezione Gabbia rulli con cuscinetti

Gabbia

Rulli

« Sistema multi-rullo
I rulli sono ripartiti in modo piu compatto
per migliorare la forza di bloccaggio

N Mandrino a forte serraggio N Mandrino a forte serraggio

NPM32 NPM?25

Flessione
i
Modello
Standard
Modello Standard
Piu flessione)
10
P
Modello
Corto Modello Corto
(Meno flessione)
90 -20]

© Lavorazioni stabili per sgrossatura e finitura

| trucioli dimostrano le grandi capacita di lavoro
Possibilita di grande asportazione, finitura perfetta

(Rd)=1.0mm (Rd)=2.5mm (Rd)=3.5mm (Rd)=5.0mm (Rd)=8.0mm

Dinox Tooling System |wl]

[\ ATTENZIONE

* Per un corretto montaggio dell’'utensile vedi pag. 337
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Mandrini a forte serraggio

DBT - NPM

Descrizione H G Bussola | /kg\ | Disp.
DBT30-NPM20 - 85| 20 85 54 85 M12 | CS20,C20| 0.8 )
DBT40 - NPM20 - 85 85 1.5 o

100, 20 100 54 85 CS20,C20| 1.9 o

135 135 2.3 o

NPM25 - 82| 25 82 61 832 | 116 CS25,C25 o
NPM32 - 90 90 85 o
110 10 25 o

120 32 120 75 %5 CS32,C32 31 5

135 135 33 o

DBT50 - NPM20 - 95 95 1.7 o
125 20 125 54 85 M16 | CS20,C20| 20 o

165 165 24 o

NPM25 - 93| 25 93 61 83.2 CS25,C25 o
NPM32 - 90 90 93 o
110 110 4.8 )

35 % qes | w0 9P

165 165 6.3 o

NPM42 - 110 110 54 o
135 | 42 135 90 125 CS42,C42 6.0 o

165 165 73 o

®: Disponibile  Q: A richiesta

Questo mandrino pud essere dotato di sistema di refrigerazione opzionale
(sistema di refrigerazione opzionale CTC set Pag 334)
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Mandrini a forte serraggio

BT - NPM

MAS403-BT

Descrizione

BT30-NPM20 - 85 | 20 | 8 | 54 | 8 | Mi2 | CS20,C20 08 | ©
BT40 - NPM20 - 85 85 15 | e
100 20 | 100 | 54 | 85 CS20,C20 19 | o

135 135 23 | o

NPNI25 - 82 | 25 | 82 | 61 | 832 .. | CS25C2 o
NPM32 - 90 9% 85 .

110 110 25 | e

e R s Csa,caz 22—

135 135 33 | ©

BT50 - NPM20 - 95 9% 17 | .
125 20 125 | 54 | 85 | M6 |CS20.C20 20 @ o

165 165 04 | o

NPM25 - 93 | 25 | 93 | 61 | 832 CS25,C25 o
NPM32 - 90 90 93 .

110 110 48 e

135 % 135 | 105 - CS32,C32 g5

165 165 63 | o

NPM42 - 110 110 54 | o

135 42 | 135 | 90 | 125 CS42,C42| 60 | ©

165 165 73 o

®: Disponibile  Q: A richiesta

Questo mandrino pud essere dotato di sistema di refrigerazione opzionale
(sistema di refrigerazione opzionale CTC set Pag 334)
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Mandrini a forte serraggio

HSK - NPM

DIN69893-1, ISO 12164-1 : 2001

C1_| K]

@C

Coolant Tube (Option)’

Descrizione H Bussola | /xg\ | Disp.
HSK 50A -NPM20 -100 | 20 54 54 100 74 75 1CS20,C20/ 0.5 o
HSK 63A -NPM20 -100 | 20 54 54 100 74 75 CS20,C20| 1.7 °
NPM25 -100 | 25 61 59 CS25, C25 o
NPM32 - 110 110 84 82 °
NPM32 -120 32 75 75 120 94 90 CS32,C32 25 o
HSK100A-NPM20 -110 | 20 54 54 10 81 75 CS20,C20| 1.6 o
NPM25 -110 | 25 61 59 CS25, C25 o
NPM32 - 115 115 86 82 o
NPM32 -130 32 & & 130 | 101 0 CS32,C32 3.6 °
NPM42 -135 | 42 90 90 135 | 106 | 100 |CS42,C42] 5.0 o

®: Disponibile  Q: A richiesta

Questo mandrino pud essere dotato di sistema di refrigerazione opzionale CTC

Sistema di refrigerazione CTC
I

CBN-M16N CBN-M16N ‘ CBN-M24N CBN-M24N

Boccola PerBT/SK40e50 |  PerBT/SK40 Per BT/SK 50 Per BT/SK 50

Anello di battuta Vite di regolazione
9 Vite di regolazione CAS-M12

CSR-6

Boccola CSR-8

CSR-10

CSR-12
O-Ring

Anello di battuta ~ CSR-16

el

ENRERRREN

CSR-20

AR RO

CSR-25

CSR-32

I

T

CSR-42

Per adottare il sistema CTC usare solo bussola C...

EZ 2P DINE
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Mandrini a forte serraggio

SK - NPM

DIN 69871-1 A/B, ISO 7388/1 : 1983(E)

: ‘IT‘f —
(o)
e N LY
SK40- NPM20 - 95 CS20,C20| 17 | »
NPM25 - 95 CS25, C25 5
NPM32 - 95 32 95 75 85 M16 .
110 110 CS32.C32 29 | e
135 | 32 [q35 | P | % 34 | e
SK50- NPM20 100 | 20 | 100 | 54 | o CS20.C20 2.1 .
NPM25 -105 | 25 | 105 | 61 CS25, C25 o
NPM32 - 85 85 75 .
100 100 5.1 .
130 2 130 | 105 | mpa CS82C32 oy
165 165 65 | o
NPM42 - 110 110 56 | o
135 42 | 135 | 90 | 125 cs42.c42 70 | o
165 165 75 | o

®: Disponibile  Q: A richiesta

Questo mandrino pud essere dotato di sistema di refrigerazione opzionale
(sistema di refrigerazione opzionale CTC set Pag 334)

Bussola Chiave Sistema refrigerante
Modello f __}. e vv
NPM20 CS20, C20 57-60 CTC20-20
NPM32 CS32,C32 75-79 CTC32-32
NPM42 CS42, C42 92-96 CTC42-42
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Mandrini a forte serraggio

NT - NPM

DIN 2080, JIS B 6101, ISO 297 : 1988(E)

Descrizione Bussola
NT40M NPM20 - 75 20 54 75 | U58"-11(M16) | CS20, C20 17

NPM32-95 | 32 | 75 | 95 | U5B"-11(M16) | CS32,C32 | 29
NT50M NPM20-75 | 20 | 54 | 75 | U1"-8(M16) | CS20,C20 | 45
NPM32-95 | 32 | 75 " CS32,C32 | 53
NPM42 -95 | 42 90 9% | Ut"-8(M24) CS42,C42 | 5.8 )

®: Disponibile  O: A richiesta

e O|le|e@

Questo mandrino pud essere dotato di sistema di refrigerazione opzionale
(sistema di refrigerazione opzionale CTC set Pag 334)
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Istruzioni mandrini a forte serraggio we Greare vour TomonRow

NPM - BT - SK- NT

Per un corretto serraggio del mandrino, e per una
corretta adesione della gabbia rulli sulla parte cilindrica della fresa,
eseguire le seguenti istruzioni:

1° PASSO

Immettere il corpo fresa all'interno assicurandosi che non ci sia sporcizia
tra il gambo fresa e il mandrino.

2° PASSO

Serrare la fresa con la chiave fino a chiusura completa.

3° PASSO

Con la chiave tornare indietro di circa 3° affinche tutta la gabbia a rulli

aderisca al gambo della fresa.

Chiusura Smollare 3°- 4°
2° PASSO

Interno, con

gabbia a rulli Esterno



Dinox Tooling System

Mandrini a forte serragio ad alta velocita

HPM

Per alte velocita e lavorazioni ad alta precisione

3 X N KT
| | | |

Attacco Serie alta @ Max. Lunghezza
velocita

Vari modelli:
« HSK

- BT

« SK

Forza serraggio

max. 500kgle Bilanciata G2.5

Tolleranza 0.3 ~ 0.5mm

Max chiusura g42mm

Migliorata I'affidabilita
grazie all’efficace protezione
da polvere, trucioli o liquido
refrigerante

Predisposizione standard
per lubrificazione

Sistema di montaggio

1. PER APRIRE
Tirare la valvola di controllo in

Chiave Valvola controllo

: . o Mandrino Grado Max. Velocita
Su e girare In senso antiorario
HSK50A - HPM20
HSK63A - HPM20 25,000rpm
BT30 - HPM20

2. PER CHIUDERE HSKB3A — HPM32

i i G25 20,000rpm
Spingere la valvola di controllo g4 - HpM20, 32

in su e girare in senso orario

+ Chiave a rulli per un fissaggio HSK100A - HPM20, 32, 42

. . : 1
e defissaggio veloce ed efficace BT50 - HPM20, 32, 42 5,000rpm




Dinox Tooling System

Mandrini a forte serraggio ad alta velocita

BT-HPM

Bilanciato G2.5, Max.25,000rpm MAS403-BT

Descrizione [kg\

BT30 - HPM20 - 85 20 54 85 | M12 | 85 | CS20,C20| 0.7 | 25,000 o
BT40 - HPM20 - 85 85 1.3 °
100 20 54 1100 85 | CS20,C20| 16 o

135 135 2.0 o

HPM32 - 110 110 M16 2.3 20,000 °

120 32 75 | 120 95 | CS32,C32 | 28 o

135 135 3.1 O

BT50 - HPM20 - 95 95 1.7 °
125 20 54 125 | M16 | 85 | CS20,C20 | 2.0 o

165 165 2.3 o

HPM32 - 110 110 41 .

135 32 75 | 135 105 | CS32,C32 | 51 | 15,000 O

165 165 55 o

HPM42 - 110 110 M24 5.2 o

135 42 90 | 135 125 | CS42,C42 | 59 o

165 165 6.8 o

®: Disponibile  Q: A richiesta

Questo mandrino & dotato di sistema di refrigerazione interno

Chiave Bussole

Chiave a rulli per un fissaggio
e defissaggio veloce ed efficace

HS20 per HPM20
HS32 per HPM32
HS42 per HPM42

CS Bussole: C Bussole:
CS20,CS32,CS42 C20,C32,C42

® pine IEETD
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Mandrini a forte serraggio ad alta velocita

HSK-HPM

Bilanciato G2.5, Max.25,000rpm DIN69893-1, ISO 12164-1 : 2001

L1

i
¢D
¢C
@C1

Descrizione Bussola | /kg\
HSK50A -HPM20 -100 | 20 | 54 | 54 | 100 | 74 | 75 | CS20,C20 0.5 | 25000 | ©

HSK63A -HPM20 -100 | 20 | 54 | 54 | 100 74 | 75 | CS20,C20 14 | 25000 | e
HPM32 -120 | 32 ' 75 | 75 | 120 | 94 | 90 ' CS32,C32 21 | 20,000 | *
HSK100A- HPM20 - 110 | 20 | 54 | 54 | 110 | 81 | 75 |CS20,C20| 1.3 o
HPM32 -130 | 32 | 75 | 75 | 130 | 101 | 90 ' CS32,C32 3.0 | 15000 | ©
HPM42 -135 | 42 |« 90 | 90 | 135 | 106 | 100 ' CS42,C42| 4.8 o

®: Disponibile  Q: A richiesta

Questo mandrino pud essere dotato di sistema di refrigerazione opzionale

Bussola Chiave Sistema refrigerante
Modeli \ﬂ '
HPM20 CS20, C20 HS20 HSK40 HSK40-CNS
HSK HPM32 CS32,C32 HS32 HSK50 HSK50-CNS
HPM42 CS42,C42 HS42 HSK63 HSK63-CNS
HSK100 HSK100-CNS




Dinox Tooling System

Mandrini a forte serraggio ad alta velocita

SK-HPM

Bilanciata G2.5, Max.25,000rpm DIN 69871-1 A/B, ISO 7388/1 : 1983(E)

Descrizione Bussola

SK30- HPM20 - 95 20 | 54 | 95 | Mi6 | 8 | CS20,C20| 1.6 | 20,000 o
SK40 - HPM20 - 95 20 | 54 | 95 | Mi16 | 8 |(CS20,C20| 16 | 20,000 o
HPM32 - 110 110 25 o

135 32 75 135 M16 | 95 | CS32,C32 31 20,000 5

SK50 - HPM20 -100 20 | 54 100 Mi6 = 85 | CS20,C20 1.9 o
HPM32 -100 4.6 o

130 32 | 75 | 130 95 | CS32,C32| 4.9 o

165 165 M4 53 | 15,000 o

HPM42 - 110 110 55 o

135 42 | 90 | 135 105 | CS42,C42 | 6.3 o

165 165 70 o

®: Disponibile  Q: A richiesta

Questo mandrino € dotato di sistema di refrigerazione interno

Sistema di refrigerazione Bussola Chiave

Modello Q}’ .ﬂ d
HPM20 CTC20-20 CS20, C20 HS20
BT/SK HPM32 CTC32-32 CS32,C32 HS32
HPM42 CTC42-42 CS42, C42 HS42




Dinox Tooling System

Bussole di riduzione con STOP

CS

Bussole di riduzione con vite regolabile

Descrizione L I_3usso|a
min | max | &
CS20 - 6, 8,10,12, 16 20 6,8, 10,12, 16 26 60 26 50 0.2

CS32-6,8,10,12,16 6,8,10,12,16,18
2 40 o0 o= 32 38 77 38 63 04

18,19, 20, 25 19,20, 25

CS42 - 6,8,10,12,16 6,8,10,12, 16

20, 25, 32 42 20, 25, 32 48 82 48 67 0.7

Bussole di riduzione

C

Bussola di riduzione Standard - Da utilizzare con sistema CTC

o A
. IELE% 11 o

— b y
m“--
C20-6,8,10,12, 16 6, 8,10, 12,16
C32-6,8,10,12,16 6,8,10,12, 16
19, 20, 25 82 19, 20, 25 58 70
C42 - 6,8,10,12, 16, 20 6, 8,10, 12,16, 20
25,32 42 25,32 48 &




Dinox Tooling System

Sistema di alesatura

®F pine IEEEE
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Sistema di alesatura

FBH SMB, SMH

339-342 357

Questo mandrino pud essere dotato di sistema di refrigerazione opzionale
(sistema di refrigerazione opzionale CTC set Pag 333)
Questo mandrino & dotato di sistema di refrigerazione interno
g




Dinox Tooling System

Sistema di Alesatura FBH

1DIV.=0 0.0lmm
Diametro di lavoro :@ 15.0mm ~ @ 172.0mm

Funzioni
* Regolazione micrometrica 0,01mm in grado di soddisfare tolleranze H6, H7
* Range di lavorazione: Min g15mm - Max. g172mm

* Applicabili su mandrini a forte serraggio HPM

Inserti

N

TPGT080200L
TPGW080200
TPGT110300L

-
-
4
CCET030100L
CCET040100L
-
4
-
4

CCGT060200L
CCMT060200
CCMT09T300

@ Il sistema di alesatura in acciaio/metallo
duro ¢ studiato per eliminare le vibrazioni
nelle alesature di piccoli diametri L )

mm
T @
W W
=22
N

@ Il sistema modulare & studiato per alesature
di diametri piu grandi ad elevate profondita




Dinox Tooling System

Sistema di alesatura FBH

Sistema di regolazione

——)  Figura 3

Anello graduato

FBH

Figura 1 Grano

1. Come da figura 1 svitare la vite
Figura 2 di serraggio in senso antiorario

2. Come da figura 2 ruotare I'anello di
regolazione in senso orario o antiorarario
fino ad arrivare alla misura desiderata

3. Finito il presettaggio ribloccare la vite
laterale come figura 1

FBH Prove tecniche

Macchina : Vertical MCT Macchina : Vertical MCT Macchina : Vertical MCT
Materiale : S45C Materiale : S45C Materiale : S45C

Utensile : Utensile : Utensile :

BT50-DHE25-90 + S25W-FBH26-200 BT50-FBH33-151 BT50-FBH33-151

Inserto : TPGT 080204L CN20 Inserto : TPGT 080204L CN20 Inserto : TPGT 080204L CN20
Condizioni di taglio Condizioni di taglio Condizioni di taglio
V=204m/min, rpm=2,500 V=208m/min, rpm=2,000 V=189m/min, rpm=600
f=0.1mm/giro d=0.5mm F=100m/min,Ad=60mm, F=100m/min,Ad=60mm,
Diametro alesatura : @26mm Rd=0.1mm Rd=0.1mm

Diametro alesatura : @33.2mm Diametro alesatura : @100.3mm




Dinox Tooling System

Sistema di alesatura

BT-FBH

MAS403-BT Esempi di composizione

| | | |

Attacco Testina  Ingombro  Lunghezza R : o

| %
Q
Cartuccia

Testina

‘ Foro Attacco Base
Refrigerante

1DIV. = 20.01mm

Descrizione Bgrenatura oD L Pr?\z%rf'ta At(t;;; _03?32?8 (p;%s.ténfz) Cartuccia

BT30-FBH20-103 | 20(24) | 26(30) | 103 77 BT30-MD19F - 70| FBH1920N | FBB20N, FBB20ON-C
FBH26-127 | 26(32) | 34(40) | 127 101 -MD25F - 90| FBH2526N | FBB26N, FBB26N-C
FBH33-121 | 33(40) | 43(50) | 121 95 -MD32F- 80| FBH3233N | FBB33N, FBB33N-C

FBH42-127 | 42(50) | 54(62) | 127 101 - MD40F - 80| FBH4042N | FBB42N,FBB42N-C, FBB42N-11

FBH53-127 | 53(65) | 70(82) | 127 101 -MD50F- 70| FBH5053N | FBB53N,FBB53N-C, FBB53N-11
BT40-FBH20-103 | 20(24) | 26(30) | 103 72 BT40 - MD19F - 70| FBH1920N | FBB20N, FBB20ON-C
FBH26-133 | 26(32) | 34(40) | 133 100 -MD25F - 95| FBH2526N | FBB26N, FBB26N-C
FBH33-141 | 33(40) | 43(50) | 141 110 - MD32F - 100 | FBH3233N | FBB33N, FBB33N-C

FBH42-162 | 42(50) | 54(62) | 162 130 - MD40F - 115| FBH4042N | FBB42N, FBB42N-C, FBB42N-11

FBH53-162 | 53(65) | 70(82) | 162 130 - MD50F - 105 | FBH5053N | FBB53N, FBB53N-C, FBB53N-11

FBH68-181 | 68(90) 100(122)| 181 150 -MD63F - 110 | FBH6368N | FBB68N, FBB68N-C, FBB68N-11

FBH98-206 | 98(120) |150(172)| 206 173 -MD63F - 135 | FBH6398N | FBB6SN, FBB68N-C, FBB6SN-11
BT50- FBH20-118 | 20(24) | 26(30) | 118 76 BT50 - MD19F - 85| FBH1920N | FBB20N, FBB2ON-C
FBH26-142 | 26(32) | 34(40) | 142 100 - MD25F - 105 | FBH2526N | FBB26N, FBB26N-C
FBH33-151 | 33(40) | 43(50) | 151 109 -MD32F - 110 | FBH3233N | FBB33N, FBB33N-C

FBH42-192 | 42(50) | 54(62) | 192 150 - MD40F - 145 | FBH4042N | FBB42N, FBB42N-C, FBB42N-11

-242 | 42(50) | 54(62) | 242 200 - MD40F - 195 | FBH4042N | FBB42N, FBB42N-C, FBB42N-11

FBH53-182 | 53(65) | 70(82) | 182 140 - MD50F - 125 | FBH5053N | FBB53N, FBB53N-C, FBB53N-11

-282 | 53(65) | 70(82) | 282 240 - MD50F - 225 | FBH5053N | FBB53N, FBB53N-C, FBB53N-11

FBH68-201 | 68(90) |100(122)| 201 159 - MD63F - 130 | FBH6368N | FBB68N, FBB68N-C, FBB68N-11

-301 | 68(90) [100(122)| 301 260 - MD63F - 230 | FBH6368N | FBB68N, FBB68N-C, FBB68N-11

FBH98-211 | 98(120) | 150(172)| 211 169 - MD63F - 140 | FBH6398N | FBB68N, FBB68N-C, FBB68N-11

-265 |98(120)|150(172)| 265 224 - MD63F - 195 | FBH6398N | FBB68N, FBB68N-C, FBB68N-11

* | dati tra parentesi si riferiscono a testine FBH... dotate di cartuccia FBB... -1

Questo mandrino & dotato di sistema di refrigerazione interno

Funzioni
* Regolazione micrometrica 0,01mm in grado di soddisfare tolleranze H6, H7
* Range di lavorazione: 20mm - Max. @172mm

* Applicabile su mandrini base BORING TOOLS




Dinox Tooling System

Sistema di alesatura

SK-FBH

Esempi di composizione DIN 69871-1 A/B, ISO 7388/1 : 1983(E)

Cartuccia

Testina

Foro Attacco Base

Refrigerante

1DIV. = 30.01mm

Barenatura @D it3 i .
Descrizione - Profondita |~ Attacco Base Testina Cartuccia

Max. (pag. 356) | (pag.342)

SK40- FBH20- 113 | 20(24) | 26(30) | 113 78 | SK4O-MD19F - 80| FBH1920N | FBB20N, FBB2ON-C
FBH26- 117 | 26(32) | 3440) | 117 82 _MD25F- 80| FBH2526N | FBB26N, FBB26N-C
FBH33-151 | 33(40) | 43(50) | 151 116 “MD32F- 110| FBH3233N | FBB33N, FBB33N-C
FBHA2- 172 | 42(50) | 54(62) | 162 | 127 MDA40F - 125 | FBH4042N | FBB42N, FBB42N-C
FBH53-157 | 53(65) | 7082) | 157 | 122 -MD50F - 100 | FBH5053N | FBB53N,FBB53N-C, FBB53N-11
FBH68- 141 | 20(24) [100(122)] 141 106 -MD63F- 70| FBH6368N
FBB68N,FBB68N-C, FBBESN-11 ———
FBH98-212 | 26(32) [160172)] 212 | 177 -MD63F- 125 | FBHG398N
SK50- FBH20- 118 | 20(24) | 26(30) | 118 83  |SK50-MD19F - 85| FBH1920N | FBB2ON, FBB20N-C
FBH26- 117 | 26(32) | 3440) | 117 82 -MD25F- 80| FBH2526N | FBB26N, FBB26N-C
FBH33- 151 | 33(40) | 43(50) | 151 116 -MD32F - 110| FBH3233N | FBB33N, FBR33N-C
FBH42- 192 192 | 157 - MD40F - 145
42(50) | 54(62) FBHA4042N | FBB42N, FBB42N-C —
-242 242 | 207 195
FBH53-182 182 | 147 - MD50F - 125
53(65) | 70(82) FBH5053N | FBB53N,FBB53N-C, FBR53N-11
282 282 | 247 -225
FBHE-201 | [ | 201 166 -MD63F-130|
a01 | 8O0 100022 e -230
FBB68N,FBB6SN-C, FBB6SN-11
FEA98-211 o o0y 150(172) 21 176 101 et 6308N -
o | P20 180(172) s 195

* | dati tra parentesi si riferiscono a testine FBH... dotate di cartuccia FBB... -1

Questo mandrino & dotato di sistema di refrigerazione interno
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Micro Boring Bar modello modulare in acciaio/metallo duro

S-FBH

s [0 [ w B verizo B-ieo

Testina

\
W: Metallo
Duro

Diametro
Attacco

Testina

Prof

Attacco

Massima

ondita

arenatura @D || ynghezza

od

Profondita

Attacco Base

Foro
Refrigerante

- B Testina .

Descrizione 0 }m{ i Max. (pag. 356) (pag. 342) Cartuccia| Disp.
:' S19W - FBH20N-120 190 120 S19W - MD19F - 157 [ :
' 140 19 20(24)| 26(30) 210 140 177 |FBH1920N |FBB20ON| e
W 160 230 160 197 o !
VST S25W - FBH26N-150 235 150 S25W - MD25F - 1975 o
Duro 175 25 |26(32)| 34(40) | 260 175 202 5| FBH2526N [FBB26N| o |
! 200 285 200 2475 ° E
1 S32W - FBH33N-180 280 180 S32W - MD32F - 239 o
e eeevnoas o) P (B0 W0 o e 299 | DO20N FBBSSN g ¢
""" §19 -FBH20N- 40| | | | 10 | 40 |S19 -MDi9F- 77| | | e
60 19 20(24)| 26(30) 130 60 97 | FBH1920N |FBB2ON| e !
80 150 80 117 o |
S25 -FBH26N- 50 135 50 825 -MD25F - 975 o |
75 25 26(32)| 34(40) 160 75 1225 | FBH2526N |[FBB26N| o |
100 185 100 1475 ° E
S32 -FBH33N- 90 190 20 S32 -MD32F - 149 o
L 120 32 33(40)| 43(50) 220 120 179 FBH3233N |FBB33N o :

* | dati tra parentesi si riferiscono a testine FBH... dotate di cartuccia FBB... -1

Questo mandrino & dotato di sistema di refrigerazione interno

®: Disponibile  Q: A richiesta

Micro Boring Bar per microalesature in acciaio/metallo duro

Ll

arenatura @D || ynghezza

Attacco | B
Y min \ max

Profondita

Attacco Base

Inserto CCET030100L

Testina

Descrizione K Max. (pag. 356) (pag. 342) Cartuccia | Disp.
""'giaw'_'ﬁgg{g_'fﬁ"";; ----- 5 18 o5 SWNME I kgt FeBISC
e R e P eSO

S B T I R R Si4 Mo~ 8 Fauis |FBBISC o
516 - FBHTE- I B 516 M- T8 paig |FEBISC

Questo mandrino & dotato di sistema di refrigerazione interno

®: Disponibile  Q: A richiesta

®F pine IEZE




Dinox Tooling System

(per alta precisione)

MICRO BORING HEAD

FBH1920N p——

' -/ MD No. O
— ' o

=" 00—

/ﬂ_vt
Foro

Refrigerante

Anello graduato

Descrizione regolabile kg

FBH1920N | 20(24)| 26(30) 33 B0.4mm MD1911 0.06 .
FBH2526N | 26(32) | 34(40) 37 ' MD2514 0.12 .
FBH3233N | 33(40) | 43(50) 41 205mm MD3218 0.24 .
FBH4042N | 42(50) | 54(62) 47 ' MD4022 0.41 .
FBH5053N | 53(65) | 70(82) 57 @0.6mm MD5028 0.8 .
FBH6368N | 68(90) | 100(122) o 1.7 .
FBH6398N | 98(120) 150(172) | ! 0.8mm MDB336 5 35 .

* | dati tra parentesi si riferiscono a testine FBH + FBB Bite con codice FBB... -1 ®: Disponibile O A richiesta

— L o
FBH15/18 R

[

' -/ MD No. O
L ' o

I\
=

Refrigerante

Anello graduato

Descrizione regolabile [kg\
FBH15 15 18 30 M6 0.06 o
FBH18 18 20 35 ©0.4mm M8 0.12 o

®: Disponibile  O: A richiesta




Dinox Tooling System

Cartuccia FBB

FBB g 20 N

Cartuccia

Descrizione

min. @
lavorabile

-

Tipo regolare o
estensione -

Inserto montato

Inserto

(mm)

Barenatura Vite Disp.| Testina

015~ 181 FTNA | ® | FBHi5
FBB15-C CCET030100L @18~@2om | 01633 | e | FBHIS
o R
FBB20N- 1 TPGTO80200L 024 oM BXC0304 —g— FBH1920N
FBB20N-1- C | CCET040100L 5
FBB26N TPGTO80200L .
~ mm
FBB26N- C CCMTOB0200L  CCGTOB0200L | 028 ~@34 BxCodos - * | FBHDSIEN
FBB26N- 1 TPGT080200L .
032 ~ @40m
FBE26N-1- C | COMTOB0200L CCGT060200L o
FBB33N TPGT080200L .
FBB33N- C COMTOB0200L  CCGT060200L | 200 ~043m * | rmrasan
FBB33N- 1 TPGTO80200L S .
FBBA3N-1- C  COMTO0B0200L CCGTOB0200L o
FBBA2N TPGT080200L .
FBB42N- C CCMT060200L  CCGT060200L | @42~ @54mm .
FBB42N- 11 TPGT110300L .
FBB42N- 1 TPGT080200L o | FBHA0AN
FBBA2N-1- C | CCMT0B0200L CCGTOBO200L | @50~@62mM | oo o
FBBAZN-1- T11 | TPGT110300L o
FBB53N TPGT080200L .
FBB53N- C CCMT060200L  COGT060200L .
FBB53N-C09 | COMTO9T300L CCGTooTooL | 22o~@70m o
FBB53N- 11 TPGT110300L o
FBB53N- 1 TPGTO80200L o | FBHOS0S3N
FBBS3N-1- C  COMTO0B0200L CCGTOB0200L o
mm
FBB53N- 1- C09 | COMTO9T300L COGTooTao0L | 20~ 282 5
FBB53N-1- T11 | TPGT10300L o
FBB63N TPGTO80200L .
mm
FBBGSN-C | COMTOST300L COGTOSTS00L | gew oroo 5
FBB6BN- 11 TPGT110300L axcosty | O | FBHE36eN
FBB6SN- 1 TPGT080200L 290 0122 « | FBHG398N
FEBGEN-1- C09 | CCMTO9T300L CCGTOTA00L | oo 020 o
FBBESN-1- T11 | TPGTTH0300L o

®: Disponibile  O: A richiesta




Dinox Tooling System

Cartuccia lavorazione 45°

FZ Unit

oD max

Descrizione Bg renatura OD Utensile Inserto Chiave (@C| n |@Df| T | G |@W|Disp.
min max
SN
12 l
ISOType ISOType
F210-28-35) 1 28 S448) 15755 | TBGTORO100 L, RONY (2535 8 | 2 M6 10—
32 -3(2) 3 38.4(1(41;) Came
F712-363S) | 36 | 44(48 5
oo 4o e U2z R2AN2 32 4 |10 25 M8 12—
FZ16-45-3(5) 145 54660) 11575 | TpGTOBOROO L, | N3 |40(65/12| 3 |M10 16
50 -3(2) 50 59.6(3(6&)3) o .
F720-563S) | 56 | 68(78 o
o e e U203 RAN4 (50 7 16| 5 M12 20 —
F225-72-3(5) 172 88(100) |\ jo57ag Vo5 (63 8 20| 4 M1 25
80-3(S) |80 | 96(114) TPGTH0300 L °
F732-903(S) | 90 | 114(126) Comel] % 5 5
100-3(S) 100 124(140) had ° o
Hoae 10 iteo) U3z NS 10,25 e 52
125.3(S) 125 149(175) 5

®: Disponibile  Q: A richiesta

Funzioni

« Il range di lavorazione delle cartucce FZ come indicano le tabelle corrisponde ad un’estensione
standard o extra range

+Es.: FZ8-23-35
a) standard range: @23 a 29.4mm
b) extra range: @23 a 32mm (modificando la sorgenza di FZ Unit)

+ La scala di divisione sul nonio € di 0.02mm




Dinox Tooling System

Cartuccia lavorazione 90°
= FZ Unit

Descrizione B?renaturam Utensile Inserto Chiave |@C| n |@Df| T
NN
|> l
ISOType ISOType
FZ10- 81-15 33 41(48) | 10715 | TBGTOBO100 L | RONT 2545/ 8 2 M6 10
35-1S 37 | 45(52) Come o
FZ12- 40-15 41 | 51(58) o
> i caeg | U1z ROAN2 32| 5|10 25 M8 12|
Fm'gg'}g gg gfggg Ut6ZIS | TPGTO80200L, N3 |40 8 |12 3 M0 16|
- (Cermet)
FZ20- 64-15 63 78(88) 5
ol S aron V20738 RAN4 50/ 9 16/ 5 M12 20—
FZ25- 80-15 80 [100(15) |\ jo57¢g 7V25 163110 20| 4 Mi6 25—
90-1 90 | 110(126) ETH0300 L o
FZ32-100-15 104 134(154) Comen) % . o
10-1S 114 | 144(165) A 6 o
ol 199 lsoriy USEZIS R5N5 h 13|25 . M20 32|
140-15 145 175(205) 5

®: Disponibile O: A richiesta
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FZ Unit

RICAMBI

FZ (Cartuccia lavorazione 45°) Ricambi

Indispensabili Opzionali
Cartuccia Perno Vite Chiave Chiave a Brugola Chiave
Modello 7 67 "\“
& \
FZ10-28, 32-3S 10-28, 32-3 U10Z3S LW-2 R2/N1
FZ12-36, 40-3S 12-36, 40-3 U12z3s BETX0204A TWO0B LW-2.5 R2A/N2
FZ16-45, 50-3S 16-45, 50-3 U16Z3S LW-3 N3
FZ20-56, 64-3S 20-56, 64-3 U20Z3S R4/N4
FZz25-72,80-3S 25-72,80-3 U2573S LW-4 V25
- BFTX0307A TW1

FZ32-90, 100, 32-90, 100-3 U3273s 030 0 LW-5 R5/N5
110, 125-3S

FZ (Cartuccia lavorazione 90°) Ricambi

Indispensabili Opzionali
Cartuccia Perno Vite Chiave Chiave a Brugola Chiave
N
Modello /Q ,_(-"1\' j}'\
& ¢
FZ10-31,35-1S 10-28, 32-1 U10z1(S) LW-2 R2/N1
FZ12-40, 45-1S 12-36, 40-1 U1271(S) BETX0204A W06 LW-2.5 R2A/N2
FZ16-50, 56-1S 16-45, 50-1 U16Z1(S) LW-3 N3
FZ20-64, 72-1S 20-56, 64-1 U20Z1(S) R4/N4
FZ25-80, 90-1S 25-72, 80-1 U2571(S) LW-4 V25
3 BFTX0307A TW10

FZ32:100, 110, 32-90, 100-1 u32z1(S) LW-5 R5/N5
125,140-1S




Dinox Tooling System

SISTEMA MODULARE

.« % e @5+ <@\ INsErRTO

FBH FBB
TESTINA CARTUCCIA

s =—=

Portainserti BB

MD40: SMH

— il ‘ii.
% ._[ EXT - . % MD-SMH

Attacco base (MD) BT, SK, HSK, DBT




Dinox Tooling System

MODULAR SYSTEM

Sistema FMS

+ Sistema modulare con fissaggio a vite, assicura un’elevata precisione e stabilita con una facilita
di composizione per la lunghezza desiderata

+ Nonostante il sistema modulare ha una precisione e stabilita come se fosse un corpo unico

A Vite di serraggio

N Passagio refrigerante Vite
‘ »

Nessuna vibrazione in rotazione »a
Forte

O-Ring
Estensione/Riduzione aderenza Attacco Base




Dinox Tooling System

Attacco base

DBT-MD

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 L
19 9 9 a

L1 L1

— ;; — 11 B Mrﬁ/j

v il I )

(mm)
IR

DBT40-MD19F - 70 o
NMD25F - 45 5
% 14 95 68 M6 2

MD32F - 45 45 18 5
00 ¥ 8 0 73 M 1 o

MD4OF - 50 50 | 23 5
2w 2 20 B w27 2

MD50F - 60 60 | 33 23 5
105 | 0 B aeg g | M2 57 o

MDG3F - 64 64 | 37 33 5
1m0 | B ¥ 0 83 Vg 46 3 o

MDBOF- 70 | o0 | 4o | 70 | 43 47 5
100 100 73 48 S

®: Disponibile  Q: A richiesta




Dinox Tooling System

Attacco base

DBT-MD

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 L
L L
L1 L1
G TH" G ,/’Jr i e
T —f—gl‘é '/ fﬁ(alg f\/gjg
B ° .
P Y
DBT50- MD19F - 4.0
100 100 43 o
MD25F - 55 55 17 o
105 | 14 105 67 M6 45 1 o
MD32F - 60 60 22 43 o
10 | 32 18 110 72 M8 5 o
235R 235 | 148 : 2 o
MD40F - 60 60 22 50 ] o
145 | 40 20 145 | 107 | M0 | 51 o
230R 230 | 192 £ 2 o
MD50F - 70 70 22 ' 1 o
125 125 87 6.0 o
wor | 0 | B g | g M2 g; ) o
250R 250 | 212 65 o
MD63F - 75 75 37 6.8 ] o
130 130 9 o
1a0r | & 36 140 | 102 6.0 » o
240R 240 | 202 84 o
MDSOF - 75 75 3 | e |9 o
160 | 80 160 72 94 o
245 45 245 | 137 95 ] o
MD9OF - 75 75 72 9.8 o
160 | 90 160 | 137 102 o
245 245 | 157 104 o

®: Disponibile O: A richiesta




Dinox Tooling System

Attacco base

BT-MD

MAS403-BT

Fig. 1 Fig.2 Fig. 3 L
9 9 9 G

L1 L1

Descrizione /kg\
BT40-MD19F - 40 40 13 1.6 ©)
20| © 1 0 4 | M 43 1 .
MD25F - 45 45 18 17 .
95 25 14 95 68 M6 19 o
105R 105 78 ' 2 °
MD32F - 45 45 18 17 1 .
100 32 18 100 73 M8 2.3 o
115R 115 88 24 2 °
MD40F - 50 50 23 1 o
60 60 33 °
110R 40 22 10 83 M10 27 5 5
115 115 88 1 °
MD50F - 60 60 33 2.3 o
100R 50 28 100 73 M12 57 2 o
105 105 78 ' 1 °
MD63F - 64 64 37 3.3 °
90 90 63 3.6 o
110 63 36 110 83 M6 46 3 .
135 135 108 47 .
MD8OF - 70 80 45 70 43 ' o
100 100 73 48 o)

®: Disponibile Q: A richiesta

®F pine IESE



Dinox Tooling System

Attacco base

BT-MD

MAS403-BT

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 L

L1

L1 L1

oD
oC

(mm)

D o o o
50 12
19 11 85 47 M5

BT50-MD19F - 50 .
85 5
100 100 | 62 43 1 .
MD25F - 55 55 | 17 .
105 | 25 | 14 | 105 67 | M6 | 45 5
120R 120 82 47 2 .
MD32F- 60 60 | 22 43 1 .
110 0 | 72 o
1sp | P B s 7 M5y ) .
235R 235 | 148 .
MD40F - 60 60 | 2 50 i .
125R 40 | 2 | 125 & | MO | 2 5
145 145 107 : i .
195 195 | 157 54 . 5
230R | O | 2 ogp | 192 | MO0 g 2 .
MD50F - 70 70 | 2 56 1 5
125 125 | 87 6.0 .
160R = 50 = 28 | 160 | 122 | Mi2 | 62 2 .
225 205 | 187 84 : 5
250R 250 | 212 65 2 .
MDG3F- 75 75 | a7 68 .
130 130 o2 1 5
140 120 | 92 60 .
140R | 63 | 36 | 140 | 102 2 5
195 195 | 157 80 1 5
230 230 | 192 .
240R 240 | o202 | M6 84 5 5
MDSOF- 75 75 | a7 9.1 5
10 | 80 0 | 72 94 5
175 45 | 175 | 137 95 1 5
MDSOF- 110 | o 10 | 72 98 5
175 175 | 137 102 5

®: Disponibile Q: A richiesta




Dinox Tooling System

Attacco base

HSK-MD

-

—

DIN 69893-1, ISO 12164-1 : 2001

\
oD
oC

L3
-

H

Foro refrigerante

T

HSK50A - MD19F -
MD25F - 60 o
MD32F - 70 18 32 70 44 28 11 28 M8 o
MD40F- 75 | 22 40 75 49 33 13 33 M10 o
MD50F- 95 | 28 50 95 69 53 17 44 | M12 o

HSK63A -MD19F- 60 | 11 19 60 36 20 6.5 15 M5 .
MD25F- 60 | 14 25 34 18 8 23 M6 °
MD32F- 65| 18 32 65 39 23 1 28 M8 °
MD40F- 70 | 22 40 70 44 28 13 33 M10 °
MD50F- 85 | 28 50 85 59 43 17 44 | M12 °
MD63F- 95 | 36 63 95 69 53 22 54 | M16 °

HSK100A-MD19F- 60 | 11 19 60 6.5 15 M5 o
MD25F- 60 | 14 25 36 20 8 23 M6 o
MD32F- 65 | 18 32 65 1 28 M8 o
MD40F- 70 | 22 40 70 41 25 13 33 M10 o
MD50F- 80 | 28 50 80 51 35 17 4 | M12 o
MD63F- 90 | 36 63 90 61 45 22 54 o
MD8OF-105 | 45 80 M16 o
MD90F-105 | 45 90 105 e 60 21 65 o

®: Disponibile  O: A richiesta

Questo mandrino pud essere dotato di sistema di refrigerazione opzionale
(sistema di refrigerazione opzionale CTC set Pag 333)

Grano Chiave
Modello a ,-f/"/;“\ ¥
MD19F BTTO506F LW-2.5
MD25F BTTOG08F LW-3
MD32F BTTO810F LwW-4
MD40F BTT1013F LW-5
MD50F BTT1215F LW-6
MD63F BTT1620F
MD8OF BTT1626F LW-8
MDOOF BTT1631F




Dinox Tooling System

Attacco base

SK-MD

Fig. 1 L Fig.2 L

| G
Van el B

aC
oA
ZA
3C

Descrizione
SKA0- MD19F - 80 | 19 | 1 80 | 3 | M5 | g .
MD25F - 80 80 : i
15 | 2 | 105 M6 g .
MD32F - 85 85 20 .
15 | 2 | 18 115 M8 o3 .
MDA0F - 60 60 36 .
100 | 40 | 2 | P 00 Mio | 24 .
125 125 27 .
MD50F - 75 75 .
0 | 28 - Mi2 | 22 ) .
NVIDG3E - 64 64 | 241 .
oo o 2l w33 :
SK50-MD19F- 85 | 19 | 1 85 M5 | 42 .
MD25F - 80 80 43 .
105 | 2 | 14 105 M6 7 .
MD32F - 85 85 48 .
10 | 32 | 18 10 M8 | 51 .
155 155 53 .
MDA40F - 100 100 52 5
145 145 53 .
195 | 0| 2 195 M0 ¢, o
220 220 55 | .
MD50F - 100 100 58 5
125 125 6.1 .
205 | 0 | B gy oo 3g M2 g5 o
240 240 63 .
MDG3F - 75 75 56 .
110 10 5
130 | oo | g 130 58 .
140 140 60 o
195 195 8.0 o
230 230 Mi6 | 83 .
MDBOF- 95 | o 95 9.2 5
150 150 95 o
MD9OF - 75 45 75 93 | 2 5
15 | 90 115 101 o
165 165 | 103 °

®: Disponibile Q: A richiesta




Dinox Tooling System

Prolunga

EXT

Descrizione

EXT 1323'; 19 11 28 11 M5 .
ggggi o5 14 28 14 M6 :
ggggE 32 18 gg 18 M8 .
w0k | 22 % 2 i :
AR
e i :
AN I e
9080F % 80 5
90130F 130 o

®: Disponibile  Q: A richiesta




Dinox Tooling System

Riduzione

RDC

oC1

L1

(mm)

Descrizione ad QCH Qd1 aC L L1 C Disp.
RDC 3225F 18 o5 14 32 M6 °
4025F o0 40 °
4032F 32 18 30 9 M8 °
5025F 25 14 M6 °
5032F 28 32 18 50 M8 °
5040F 40 22 40 10 M10 °
6325F 25 14 30 9 M6 °
6332F 36 32 18 63 M8 °
6340F 40 22 40 10 M10 °
6350F 50 28 45 M12 °
8032F 32 18 30 9 M6 o)
8040F 40 22 40 M10 o}
8050F 4 50 28 80 45 10 M12 o
8063F 63 36 50 13 M16 )

®: Disponibile  O: A richiesta

Grano Spina Chiave
Modello a w N
MD19F BTTO506F - LW-2.5
MD25F BTTO608F SP0308 LW-3
MD32F BTTO810F SP0410 Lw-4
MD40F BTT1013F SP0516 LW-5
MD50F BTT1215F SP0616 LW-6
MD63F BTT1620F SP0818
MD8OF BTT1626F SP1020 LW-8
MDOOF BTT1631F




Dinox Tooling System

Testina per Microalesatura

N — MD-SMH

054
022
T
|
T
|
|
| !
I
_oD |

% 1DIV=00.01mm

(mm)

Descrizione ! Barenatura @D
SMH4022 40 6.0 ~034.0 0.7 °

®: Disponibile  Q: A richiesta

Indispensabili Opzionali
Grano Grano Chiave Utensile Attacco base
Modello i R, 3‘“ w
SMH BTF0610 BTF0608 LW-3 BB16 MDA40F

Per SMH
BB Bite

Boring Bite : BB modello per SMH

Bar enatura oD
Descrizion L1 Inserto Vite Cacciavite| Disp.

BB16- 5(3) 275 0 | WBGT060100 L | BFTX0203A e
[ ]
SE S BB16-7(S) 8 22 35 30 TBGTOBO100 L | pery g | TRX0B
I — T s BB16-9(S) | 10 |24 |45 | -, | 40 | TPGT080200 L °
s o 7158 e
( z° BB16-11(S) | 1226 155 45| TpGTH0300 L | BFTX0307A | TRX10
g BB16-15(S)| 16| 30 | 75 50 °
BB16-19(S)| 20 | 34 |95 60 | TPGT160400 L | BFTX0410A |TRX15| ®

®: Disponibile  Q: A richiesta

® pine IEAE
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Comparazioni dei Rompitrucioli

Comparazione dei rompitrucioli in tornitura

KENNA- MITSU
icazioni SUMITOMO | SANDVIK KYOCERA ISCAR | SEC TAEGUTEC
Applicazioni METAL -BISHI O |WALTER
GP FS
Ultrafinitura | HU | VL Eﬁ oF FE(FG) DP FH SF FF1 NF3 FA
PP PK(G)
su c
" PF NF NF4 FG
Finitura VF | VB glé al FN HQ EE FaM FF2 PF5 SF
MF2
o LF cQ SA NS6 MC
Media finitura | HC | VM SX SM cT PQ MV TF MF3 MP3 FC
MF5
GS NM4
o) GU MP MP
S | Medie lavorazioni| VM | HM UX PM MN (H;g MA o s “MS PC
8 e QM MP MH M3M M5 6 T
PS NP5
MU Gr MR7
B25 HT GH NR MR5 NM9
Sgrossatura | HR | og m)E( PR AN PT RP RaM M5 PP5 AT
° PH MR6
> HG A = HZ, HBS RAFERS | nmg ——
g Taglio pesante | GH \\ﬁ it PR RM 'F','))é i :“Ff oo | NRF | R
O HR MM ’ e NR8 HY
o HU HVS, HDX R57, R68
=z
GUW WF, WM MW FF2, MF2
FinituraWIPER | VW | LW | LUW | WRWL FW \\;va '\sAvV\\/I \\’/va MF5,M3 | NENM WWS
SEW WMX RW R4, R7
. K CJ, ST ES FS,VF
Cilindratura SHKNUX - HM 1 v ) KNVX | KNMX-19 | X T | FXKNUX
SU
o HA EX MF FP GUHU | LM MA F3p MF1 NF4 ET
Acciai teneri ) )
Moo oomc | HS \\’/';nz U MM MP MQ,TK | GM.MM | N3M MF3 NM4 EA
CCIEIITDSSICE0 T e MU MR RP MU, MS RM R3M M5 Nr4 EM
HM
MA | B20 H)Z( KF FN GCC LK, MA TF M4 NM,MKS | oo
Ghisa GR|BS| o KM RP 76 RK, GH GN M5 | NM5RKS | oo
VK |HR | \a KR UN i MK MA MR7 MA :
P & ss5R i Mo RyLs PF n NF4 o
HRSA WM | EG : NS MJ, RJ PP NM4
VP3 EX Xcel-SM MP MS GJ.RR VL MF4 NR4 EM
MU RP MU ' MR4 ET
i UP
Alluminio HA ol 23 MS AH - PP MF1 . ML
HEP LU PE GP Fv FF1 PE
Finitura VL |V Eg UF UF P W PF F oo FA
[4v]
Rl
=
& XQ
, L su PM 14 MF2 PF4 FG
o Media finitura | HMP sC UM LF HQ MV M > PF5 PC
o | s CK
= = | 2
2 % Media PR MV
N o lavorazione C25 |HMP MU MF - - M5 PM5 MT
© UR MQ
s o Sgrossatura
3
S Alluminio AK f\‘g AL HP AH F QIS: AL PM2 FL
(&)
Acciaio inossidabile VP1 | HvP FC KF LF CF, GF FJ, LM PF Fi1 PM FG
e HRSA KM MG GQ,MQ | AM,MM SM MF2 PM5 SA
UM i K 17 M3 PC
Ghisa C25 |[HMP| MU R '\JE Ho . 0 Mo . u




Comparazioni dei Rompitrucioli

Rompitrucioli Korloy

Articolo

Caratteristiche

Articolo

Caratteristiche

Articolo

Caratteristiche

Medie lavorazioni

0 Uso generico

Medie lavorazioni

0 Uso generico

Wt\

Lavorazioni medie e leggere

0 Buon controllo del truciolo

© Tagliente robusto con buone
prestazioni anche nel taglio
interrotto

Medie lavorazioni e sgrossatura

o Elevate profondita di taglio ed
elevati avanzamenti nella
[avorazione di acciai e ghise

0 Indicato nel taglio interrotto

Inserti Negativi Bilaterali

Finitura
0 Buon controllo del trucciolo a

basse profondita di passate e a
bassi avanzamenti

Medie lavorazioni

0 Ampia gamma nel controllo del
truciolo, dalla media finitura alla
media sgrossatura

o Studiato per macchine a controllo

|

Finitura (Wiper)
® Eccellente superficie di finitura

Finitura

© Per lavorazioni dove ¢ richiesto un
basso sforzo di taglio

Inserti Negativi Monolaterali

g

&

{Taglio pesante
@ Buon controllo del truciolo ove

non siano necessari elevati
avanzamenti

i

&

Taglio pesante
@ Rompitruciolo monolaterale

acentro depresso
® [deale per elevati avanzamenti

i

Taglio pesante

® Rompitruciolo monolaterale
studiato per lavorare a elevati
avanzamenti

Taglio pesante

0 Rompitruciolo monolaterale
adatto per elevati avanzamenti
® Buon controllo del truciolo

Medie lavorazioni e finitura

© Studiato per lavorare acciai
inossidabili

a@

Medie lavorazioni e finitura

 Studiato per lavorare leghe leggere
e acciai inossidabili

© Tagliente con bassi sforzi di taglio

Inserti Negativi Bilaterali

Medie lavorazioni e finitura

@ Buon controllo del truciolo sia in
finitura che nelle medie lavorazioni

Medie lavorazioni

@ Buon controllo del truciolo in
un ampia gamma di lavorazioni
0 Utilizzo anche su acciai inossidabil

 Eccellente controlo del truciolo alle elevate
profondita ditaglo e avanzament

 Tagliente robusto con buone prestazioni
el tagfo intenotto

Medie lavorazioni e finitura

® Speciale rompitruciolo per acciai
inossidabil
0 Taglio dolce e bassi sforzi di taglio

Medie lavorazioni (Wiper)

 Buon controllo del truciolo agli
alti avanzamenti

# (ttimo controllo del truciolo alle

basse profondita di taglio e
ai bassi avanzamenti

Inserti Negativi Monolaterali

Taglio pesante

0 Tagliente motto robusto

0 Buon controllo del truciolo e bassi
sforzi di taglio

Taglio pesante

0 Tagliente estremamente robusto
0 Indicato per elevati avanzamenti

Inserti Positivi

Taglio pesante

0 Tagliente estremamente robusto
© Bassi sforzi di taglio

J

Taglio pesante
0 Tagliente molto robusto

0 Buon controllo del truciolo ad
elevati avanzamenti

® Elevato angolo di spoglia e bassi
sforzi di taglio sia nel taglio
continuo che in quelo interrotto
0 Alte velocita in finitura

Medie lavorazioni

o Indicato nel taglio interrotto e per
lavorare ghisa
0 Buona superficie di finitura

Finitura

0 Eccellente controllo del truciolo alle
basse profondita di taglio e ai bassi
avanzamenti

0 Buona superficie di finitura

Medie lavorazioni

@ Eccellente controllo del truciolo in
un’ampia gamma di lavorazioni

 Indicato per lavorare acciai
inossidabil

f

Taglio pesante

© Monolaterale robusto
 Tagliente dolce

I

Sgrossatura

© Monolaterale per sgrossatura
0 Bassi sforzi di taglio

© Monolaterale studiato per lavori
di sgrossatura

@ Buon controllo del truciolo e bassi
sforzi ditaglio

© Rompitruciolo adatto per lavorare
materiali pastosi e dove siano
richiesti elevati avanzamenti

ioni

N
o
®
<
£
S
o

6 KORLOY



Comparazione dei gradi

Comparazione dei Gradi di tornitura

@ WC
ISO SANDVIK SECO WALTER |KENNAMETAL, ISCAR |TUNGALOY TAEGUTEC MITSUBISHI| KYOCERA |[SUMITOMO
ST05
ST10
ST15 s1P STI0T ST10P
ST20 STi20T ST20E
MA2 SM30
ST30 TTX K45
© ST30A S30T TT™ KM IC50M UTi20T PW30 A30
£ ST30N S6 TTR K420 IC54
2 ST40 ST40E
g u10 H13A UTi20T U1oE
S u20 H13A H10F K2885 N
u40 H10F K2s A
Ho2 ic4 HTHOT
Hot H1P THM K68 HTi20T H1
H10 H10F THR K8735 IC20 KW10H
G10 IC28 G10E
@ Rivestimento CVD
ISO SANDVIK SECO WALTER KENNAMETAL, ISCAR |TUNGALOY TAEGUTEC MITSUBISHI| KYOCERA |[SUMITOMO
WPPO1
GC4205 1P0500 WPP05 KCPO05 IC8150 19105 UE6105 CA5515 AC805P
NC3010 GC4215 TP1500 WPP10 KCP10 IC9150 19115 TT8115 UE6110 CA515 AC810P
NC3220 GC4325 TP2500 WPP20 KCP25 IC8250 T9125 118125 UE6020 CA5525 AC820P
GC4225 KC9125 IC9250 TT5100 MC6025 CA525
NC3120 TT8135
© NC3030 GC4235 TP3500 WPP30 KCP30 1C8350 19135 UE6035 CA5535 AC830P
< NC5330 KCP40 IC9350 TT7100
2 KC9040
g NC9020 GC2015 TM2000 LI KCM15 1C8250 T6020 TT9215 MC7015 CA6515 AC610M
£ NC9025 GC2025 ks KCM25 IC8350 TT9225 MC7025 CAB525
NC5330 GC2035 TM4000 e KCM35 T6030 TT9235 MC7035 CA6535 AC630M
NC6205 GC3205 TK1001 WKK10S KCK05 1C5005 T5105 TT7005 UC5105 CA4505 AC405K
NC6210 GC3210 TK2001 WKK20S KCK15 IC5010 5115 TT7015 UC5115 CA4515 AC415K
NC315K GC3215 KCK20 5125 CA4120 AC420K
NC5330
@ Rivestimento PVD
ISO SANDVIK SECO WALTER |KENNAMETAL ISCAR |TUNGALOY TAEGUTEC MITSUBISHI| KYOCERA |[SUMITOMO
AH710
IC507 GH730
CP200 KU10T IC808 PR1005
PC230 KU25T AH330 PRO15
CP250 WTA43 IC830 AH740 VP15TF PR1115
PC5300 GC1025 CP500 AH120 VP20MF PR1125
WTA4 IC908 GH330 TT5080 PR1225
IC3028 TT8020 PR630
GC4125 IC330 PR660
1C808 AH330 VPO5RT
© PC8110 GC1005 WSM10 KC5010 IC907 GH330 TT5080 VP10RT PRO15 AC510U
S GC1105 WSN20 AH120 PR30 EH510Z
2 GC1020 WSM30 KC5025 IC3028 GH730 VP15TF AC520U
= PC5300 GC1025 KC5525 IC830 AH140 VP20MF EH520Z
5 PC9030 GC4125 PR1125 AC530U
= PR630
PR660
IC330 TT8020
10
PC5300 ERen IC220 AH110 TT5080 EH510Z
pe IC908 GH110 EH520Z
IC228 AH120
PC8110 GC1105 TS2000 Ws10 KC5010 1C808 AH110 TT5080 VPO5RT PRO15 AC510U
PC5300 GC1115 CP500 KC5025 1C907 AH120 VP10RT PR1325 AC520U
GC1125 TS2500 WSM20 1C3028 TT8020 VP15TF
© Cermet
= SANDVIK SECO WALTER KENNAMETAL, ISCAR |TUNGALOY TAEGUTEC MITSUBISHI| KYOCERA |[SUMITOMO
=] PV3010 PV30
N CN1000 HT2 IC20N NS520 CT3000 MP3025 TN30 T1000A
© KT125 IC520C GT9530 NX3035 PV60 T2000Z
& cci15 HT5 IC30N NS9530 UP35N TN60
o CN2000 WTA43 KT175 IC530N NC540 AP25N TN6020 T1500Z
£ CN20 WTA41 KT195M NC730 NX335 PV7025 130002
© TN9O
3 5
."é
] NX2525 T1500A
CN1000 CT3000 NX2525 T110A
T1500A

BEPE O KORLOY

@®: Cermet rivestito PVD

@®: Nuovo grado




Comparazione dei gradi

Comparazione dei Gradi di fresatura |

@ Rivestimento CVD

SANDVIK SECO WALTER |KENNAMETAL| ISCAR |TUNGALOY| TAEGUTEC MITSUBISHI| KYOCERA [SUMITOMO
NC5330 GC4220 MP1500 \‘l’vvﬁl'\,ngg IC5100 TT7400 ACP100
NCM325 MP2500 WQM25 IC5400 TT7800 FH7020
GC4230 T25M WKP35 T3130 F7030
© NCM335 T350M WQM35
< GC4240
T NC5330 GC2040 MP2500 waQm25 T3130 ACP100
o NCM325 ST40T GC2040 WTP35
2 NCM335
'S
NC5330 GC3220 MK1500 WAK15 KC992M IC5005 T1115 TT6800 MC5005 ACK200
MK3000 ngg IC5100 T1015 MC5015

@ Rivestimento PVD

I1SO SANDVIK | SECO WALTER |KENNAMETAL| ISCAR |TUNGALOY |TAEGUTEC MITSUBISHI| KYOCERA |SUMITOMO
PC210F
GC1010 1C903
TT1040 AP20M
GP20M
PC3600 MP3000
PC3500 PR1210
F25M 1C950 PR730
F30M IC380 GH330 TT7070 PR830
PC5300 GC1025 KCM522M 1C808 TT7080 PR630
GC1030 KUC20M 1C908 TT7030 ACZ310
VP15TF ACP200
KC525M AH120 TT9080 UP20M ACZ330
KUC30M TT9030 VP30RT
1C830 TT8020 ACP300
IC300 TT8080 PR660 ACZ350
KC935M 1C928
KC7140
KC720
«©
5 GC1030 F40M
2 T60M
(1]
4
E KC5510
KC7020 PR730
KC522M
KC725M PR830
KC735M PR1025
KC7030 PR925
M PR1225
GC1125 KC722 IC808 TT9080 PR905 ACP200
PC9530 GC1025 IC908 AH120 TT9030
GC1030 WQMm35
GC2030 IC928 AH140 ACP300
S30T WSP45 IC830 TT8080
GC1040 F40M IC328 TT8020
PC8110 DT7151 AH120 TT6290 VP10MF PR905
PC6510 1C900 TT6080 VP15TF PR1210
GC1115 MK2050 ice10 TT6030
PC5300 IC350 VP30RT ACK300
ST30T F40M WXM35 1C830 TT8020 VP15TF PR1305
PC5300 GC1040 MS2500 WSM35 1C928 PR1310
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Indice

A
90 APF

ADKA
ADKA/APKA
ADKT/ADKX
ADLC
ADLR
ADLT
AL SEKN
AL SPKN
AL SPUN
AL TPKN
AL TPUN
AMCM
AMF
AMM
AMR
AMS
AMS.M
APHT
APKA
APKT
APLC
APLR
APMT
APSX
APXT
ARF

B

BF
BT-MXA
BT-OMS
BT-OS

CCET
CCGT
CCGwW
CCMT
CCMT
CcCMw

B KORLOY

fresa a inserti

inserti fresatura metallo duro
inserti affilati metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti affilati metallo duro
inserti affilati metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti affilati metallo duro
inserti affilati metallo duro
inserti affilati metallo duro
inserti affilati metallo duro
inserti affilati metallo duro
fresa a inserti

fresa a inserti

fresa a inserti

fresa a inserti

fresa a inserti

fresa a inserti

inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti affilati metallo duro
inserti affilati metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro

inserti fresatura metallo duro

inserti Taglio e Gole
mandrino K.T.
mandrino K.T.

mandrino K.T.

bussola DINE

inserti tornitura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
inserti CBN

inserti tornitura metallo duro
inserti PCD

inserti PCD

167,169
144
155
144
155
155
144
156
156
156
156
156
165-170
175
174
233
165-170
171
144
144
144
155
156
144
155
145
145

126
299
296
298

334
43
43
66

43,44
57
57

CCMW
CE
CER/L
CH
CKJNR/L
CNGA
CNGA
CNMA
CNMA
CNMG
CNMM
CNMX
CNR/L
CPGT
CPMH
CPMT
CS
CTFPR/L
CTGPR/L
D

DCGT
DCGW
DCMT
DCMT
DCMW
DCMW
DHE
DNGA
DNGA
DNMA
DNMA
DNMG
DNMX
DNMX
DSL

DVR

E
E..SCLCR/L
E..SDUCR/L
E..STFCR/L
E..SWUCR/L

inserti CBN

fresa a inserti

portainserti per filettatura
cartuccie

portainserti

inserti CBN

inserti ceramici

inserti tornitura metallo duro
inserti CBN

inserti tornitura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
inserti PCD

portainserti per filettatura
inserti tornitura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
bussola DINE

portainserti

portainserti

inserti tornitura metallo duro
inserti CBN

inserti tornitura metallo duro
inserti PCD

inserti PCD

inserti CBN

mandrini idraulici DINE
inserti CBN

inserti ceramici

inserti tornitura metallo duro
inserti CBN

inserti tornitura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
inserti PCD

bussola K.T.

ghiere K.T.

portainserti in metallo duro
portainserti in metallo duro
portainserti in metallo duro

portainserti in metallo duro

65
243
139
295

71

66

68

28

65

28,3
30,31

57
139

44
145
145
334

71

71

45

66

45

57

57

65
314-321
66

68

31

65
31,33
33

57
300
292

94
94
94
95



Indice

ER inserti filettatura 133 KGEHR/L-DOOA portainserti KGT 122
ERM inserti filettatura 133 KGEUR/L portainserti KGT 120
EXT prolunga DINE 355 KGEVR/L portainserti KGT 119
F KGFHR/L portainserti KGT 121
FB fresa a inserti 173 KGFVR/L portainserti KGT 120
FBB cartuccia DINE 343 KGGN inserti KGT 117
FBH sistema di alesatura DINE 339-342 KGIUR/L portainserti KGT 121
FDX fresa a inserti 235 KGIVR/L portainserti KGT 122
FMACM fresa a inserti 205 KGMI inserti KGT 117
FMAS fresa a inserti 205 KGMN inserti KGT 117
FMPCM fresa a inserti 203 KGMR inserti KGT 117
FMPS fresa a inserti 203 KING-DRILL punta a inserti KORLOY 256-265
FMRCM fresa a inserti 232 KNUX inserti tornitura metallo duro 33
FMRM fresa a inserti 231 KRMN inserti KGT 117
FMRS fresa a inserti 231 L
FOR fresa a inserti 173 LBE fresa a inserti 240,241
FZ cartuccia DINE 344 LBH inserti fresatura metallo duro 146
G LBS(exARF) inserti fresatura metallo duro 145
GASKET anello di ricambio 301 LFH inserti fresatura metallo duro 146
GBE fresa a inserti 237 LHR inserti fresatura metallo duro 146
GFIP portainserti 130 LNEX inserti fresatura metallo duro 147
GFT portainserti 129 LNMX inserti fresatura metallo duro 146
GHR/L portainserti 128 LPMT inserti foratura metallo duro 249
GR inserti Taglio e Gole 126 LR inserti fresatura metallo duro 146
GS inserti Taglio e Gole 126 M
GW inserti Taglio e Gole 126 MAPD fresa a inserti 197
H MAPDS fresa a inserti 197
HEC fresa a inserti 171,172 MCECR/ cartuccia MGT 109
HPM mandrini a forte serraggio DINE ~ 331-333 MCFR/L cartuccia MGT 109
HRMCM fresa a inserti 216 MCHR/L cartuccia MGT 108
HRMDCM fresa a inserti 223,225 MCVR/L cartuccia MGT 108
HRMDM fresa a inserti 222-224 MD attacco base DINE 349-354
HRMDS fresa a inserti 222-224 MFGN inserti MGT 106
HRMM fresa a inserti 216 MFMN inserti MGT 106
HRMS fresa a inserti 217 MGEHR/L portainserti MGT 110
HSD punta a inserti K.T. 277-279 MGEUR/L portainserti MGT 111
| MGEVR/L portainserti MGT 111
IR inserti filettatura 133 MGFHR/L portainserti MGT 112
IRM inserti filettatura 133 MGFVR/L portainserti MGT 112
K MGGN inserti MGT 106
KGEHR/L portainserti KGT 119 MGIUR/L portainserti MGT 114
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MGIVR/L
MGMN
MGMN
MGMR/L
MRGN
MRMN
MSHD
MT
MT-OMS
MT-SLA
MTJNR/L
MWLNR/L
MXA
MXB
MXR

NCMT
NFTF
NFTG
NFTIH
NFTT
NPET
NPM
NPMT
NT-MXA
NT-OMS

OFCN
OFCW
OFKR
OFKT
ONHX
ONMX
ORC
ORG

PAC
PAM
PAS
PAXCM

IRETZN O KORLOY

portainserti MGT
inserti MGT

inserti MGT

inserti MGT

inserti MGT

inserti MGT

punte integrali metallo duro
utensile Multi-Turn
mandrino K.T.
mandrino K.T.
portainserti
portainserti
attacco base K.T.
prolunga K.T.

riduzione K.T.

inserti foratura metallo duro
inserti New Fine Tools
inserti New Fine Tools
utensile New Fine Tools
inserti New Fine Tools

inserti foratura metallo duro

mandrini a forte serraggio DINE

inserti foratura metallo duro
mandrino K.T.

mandrino K.T.

inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
fresa a inserti

inserti fresatura metallo duro

fresa a inserti
fresa a inserti
fresa a inserti
fresa a inserti

fresa a inserti

113
106
106
106
106
106
303-306
98
297
298
78
78
293
293
294

250
124
125
124
126
249
324-328
249
299
296

147
147
147
147
147
148
245
148

206,207
200
201
200
191

PAXM
PAXS
PBAM
PBZM
PCBNR/L
PCKNR/L
PCLNR/L
PDJNR/L
PDNNR/L
PH

PLD
PRDCN
PRGCR/L
PSBNR/L
PSDNN
PSKNR/L
PSSNR/L
PTFNR/L
PTGNR/L
PTTNR/L
PWLNR/L
Q

QCMT

R

RADN
RADP
RCGT
RCGX
RCKT
RCMX
RDC

RDF
RDHT
RDHW
RDHX
RDKT
RDMW
RDX
RM16
RM4
RM4PCM

fresa a inserti
fresa a inserti
fresa a inserti
fresa a inserti
portainserti
portainserti
portainserti
portainserti
portainserti
punte pilota
punte pilota K.T.
portainserti
portainserti
portainserti
portainserti
portainserti
portainserti
portainserti
portainserti
portainserti

portainserti

inserti tornitura metallo duro

fresa a inserti

fresa a inserti

inserti tornitura metallo duro
inserti ceramici

inserti fresatura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
riduzione DINE

fresa a inserti

inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
fresa a inserti

fresa a inserti

fresa a inserti

fresa a inserti

193
192
188
189
72
72
72
73
73
295
292
73
74
74
75
75
76
76
76
77
77

45

246
246

46

68

155

46

356

233

148

148

149

148

149

234

211

180
178,179



Indice

RM4PS fresa a inserti 178,179 SDXT inserti fresatura metallo duro 150
RM4ZCM fresa a inserti 184 SEC fresa a inserti 172
RM4zZM fresa a inserti 185 SECA inserti fresatura metallo duro 150
RM8 fresa a inserti 209 SEET inserti fresatura metallo duro 150
RPGT inserti fresatura metallo duro 149 SEEW inserti fresatura metallo duro 150
RPMA inserti fresatura metallo duro 149 SEHT inserti fresatura metallo duro 150
RPMT inserti fresatura metallo duro 149 SEKN inserti fresatura metallo duro 150
S SEKR inserti fresatura metallo duro 150
S..CKUNR/L portainserti 86 SEKT inserti fresatura metallo duro 150
S..CTFPR/L portainserti 86 SEXT inserti fresatura metallo duro 151
S..GHINR/L portainserti 129 SFCN inserti fresatura metallo duro 151
S..MTFNR/L portainserti 87 SFKN inserti fresatura metallo duro 151
S..MWLNR/L portainserti 87 SGP inserti Taglio e Gole 126
S..PCKNR/L portainserti 88 SK-MXA mandrino K.T. 300
S..PCLNR/L portainserti 88 SK-OMS mandrino K.T. 297
S..PDUNR/L portainserti 88 SMBB porta lama 128
S..PSKNR/L portainserti 89 SMH testina per microalesature 357
S..PTFNR/L portainserti 89 SNEW inserti fresatura PCD 151
S..SCLCR/L portainserti 90 SNEW inserti fresatura metallo duro 151
S..SDQCR/L portainserti 90 SNEX inserti fresatura metallo duro 151,152
S..SDUCR/L portainserti 91 SNGA inserti CBN 66
S..SSKCR/L portainserti 91 SNGA inserti ceramici 68
S..SSSCR/L portainserti 91 SNGN inserti ceramici 68
S..STFCR/L portainserti 92 SNHX inserti fresatura metallo duro 151
S..SVQBR/L portainserti 92 SNMA inserti tornitura metallo duro 34
S..SVQCR/L portainserti 92 SNMA inserti CBN 65
S..SVUBR/L portainserti 93 SNMG inserti tornitura metallo duro 34,35
S..SVUCR/L portainserti 93 SNMM inserti tornitura metallo duro 35,37
S..SWUCR/L portainserti 93 SNMX inserti fresatura metallo duro 151,152
SCGT inserti tornitura metallo duro 47 SNUN inserti fresatura metallo duro 152
SCLCR/L portainserti 78 SP inserti Taglio e Gole 126
SCLCR/L FM  portainserti 83 SP-A inserti Taglio e Gole 126
SCMT inserti tornitura metallo duro 47 SP-AL inserti Taglio e Gole 126
SDCA inserti fresatura metallo duro 149 SP-AR inserti Taglio e Gole 126
SDET inserti fresatura metallo duro 149 SP-L inserti Taglio e Gole 126
SDHT inserti fresatura metallo duro 149 SP-R inserti Taglio e Gole 126
SDJCR/L portainserti 79 SPB-S lama 127
SDJCR/L FM  portainserti 83 SPET inserti foratura metallo duro 249
SDMT inserti fresatura metallo duro 149 SPGN inserti CBN 65
SDNCN portainserti 79 SPH..R/L lama 127
SDNW inserti fresatura metallo duro 149 SPHT inserti fresatura metallo duro 152
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SPKN
SPKR
SPKW
SPKX
SPMA
SPMR
SPMT
SPMT
SPMT/SPET
SPUC
SPUN
SPUR
SRDCN
SRSCR/L
SSDCR/L
STFCR/L
STGCR/L
SVJBR/L
SVJCR/L
SVJCR/L FM
SVVBN
SVVCN
T

TBGN
TBGT
TCGT
TCGW
TCMT
TCMT
TCMT
TCMW
TCMW
TEKN
TFCN
TFE
TNGA
TNGA
TNGG
TNMA
TNMA
TNMG
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inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti foratura metallo duro
inserti foratura metallo duro
inserti affilati metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti affilati metallo duro
portainserti

portainserti

portainserti

portainserti

portainserti

portainserti

portainserti

portainserti

portainserti

portainserti

inserti CBN

inserti tornitura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
inserti CBN

inserti tornitura metallo duro
inserti PCD

inserti fresatura metallo duro
inserti PCD

inserti CBN

inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
fresa a inserti

inserti CBN

inserti ceramici

inserti tornitura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
inserti CBN

inserti tornitura metallo duro

152
152
152
152
153
47
153
249
251
156
153
156
79
80
80
80
81
81
81
83
82
82

65
48
48
66
48
57
153
57
65
153
153
235
66
68
38
38
65
38,39

TNMM
TNMX
TNMX
TPD
TPDB
TPGN
TPGN
TPGR
TPGT
TPGX
TPKN/TPKR
TPMR
TPUN
TWX
Vv
VBGW
VBMT
vVBMW
VCGT
VCKT
VCMT
VCMT
VCMW
VDKT
VLT
VMC
VMD
VNGA
VNMG

WCGT
WCKT
WCMT
WDKT
WNGA
WNMA
WNMG
WNMX

XEKT
XHEC

inserti tornitura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti foratura metallo duro
punta a inserti KORLOY
inserti CBN

inserti ceramici

inserti tornitura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
inserti fresatura metallo duro

inserti fresatura metallo duro

inserti CBN

inserti tornitura metallo duro
inserti CBN

inserti tornitura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti tornitura metallo duro
inserti PCD

inserti PCD

inserti fresatura metallo duro
punta a inserti K.T.

cartuccie K.T.

punta a inserti K.T.

inserti ceramici

inserti tornitura metallo duro

inserti tornitura metallo duro
inserti foratura metallo duro
inserti foratura metallo duro
inserti fresatura metallo duro
inserti ceramici

inserti tornitura metallo duro
inserti tornitura metallo duro

inserti fresatura metallo duro

inserti fresatura metallo duro

fresa a inserti

40

39

153
270,271
272-274
65

68

49

49

49

153

49

153

153

66
49

65

50

154

50

57

57

154
281-284
292

291

68

40

50
250
250
154

68
41

41,42

154

154
171,172



Indice

XOMT/XOET

XPEW

XPHT
gMT

ZPET

ZPMT

inserti foratura metallo duro
inserti fresatura metallo duro

inserti fresatura metallo duro

inserti fresatura metallo duro
inserti fresatura metallo duro

inserti fresatura metallo duro

251
155
154

154
154
154
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