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universale fino a 10xD
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29+30
30
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A Gammadipunteinm.d.i.e
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HSS
90° 9
120° 9

Alesatori

4 Alesaotri HSS e m.d.i.
da@0,59 - 12 mm
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MDI
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Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Toolfinder

WNT \ Performance

Utensili di qualita premium per la massima performance.

Gli utensili di qualita premium della linea prodotti

WNT Performance sono stati sviluppati per applicazioni
speciali e sono caratterizzati da eccellenti prestazioni.

Se nella vostra produzione avete massime esigenze in
termini di prestazione e desiderate ottenere ottimi risultati,
vi consigliamo gli utensili premium di questa linea prodotti.

WNT \ Standard

Utensili di qualita per applicazioni standard

Gli utensili di qualita della linea prodotti WNT-Standard
uniscono elevate prestazioni e affidabilita, caratteristiche molto

apprezzate dai nostri clienti in tutto il mondo. Gli utensili di questa

linea prodotti sono la scelta preferenziale per numerose
applicazioni standard e garantiscono ottimi risultati.

Punte 180°

cuttingtools.ceratizit.com

KOMET \ Performance

Utensili di qualita premium per la massima performance.

Gli utensili di qualita premium della linea prodotti

KOMET Performance sono stati sviluppati per applicazioni
speciali e sono caratterizzati da eccellenti prestazioni.

Se nella vostra produzione avete massime esigenze in
termini di prestazione e desiderate ottenere ottimi risultati,
vi consigliamo gli utensili premium di questa linea prodotti.

KOMET \ Standard

Utensili di qualita per applicazioni standard.

Gli utensili di qualita della linea prodotti KOMET Standard
uniscono elevate prestazioni e affidabilita, caratteristiche molto
apprezzate dai nostri clienti in tutto il mondo. Gli utensili di questa
linea prodotti sono la scelta preferenziale per numerose
applicazioni standard e garantiscono ottimi risultati.

o ——

Alesatori
HSS MDI
0,95-12,00 65-69
0,59-12,05 48-64

Punte standard
HSS MDI
3xD 6 16-20
5xD 7 22-27
10xD 8
0113



Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Legenda

Legenda

Punte - foratura HSS

lunghezza utile  Codolo

DIN 1835
A

<10xD T

Angolo di punta

<] 130°

Applicazione principale

Altre applicazioni

Alesatori

Codolo Esecuzione

DIN 6535
HA

DIN 1835
A f refrigerazione interna assiale
(R
3;

refrigerazione interna radiale

D

ZEFP Numero di taglienti

Applicazione principale

= Altre applicazioni

0114

f—— e

R

S

4

Punte - foratura metallo duro intergrale

lunghezza utile Codolo
DINH?ASsS
<8xD
C 18
Esecuzione Angolo di punta
# Refrig. interna <] 140°
Funzione
autocentrante
g Foro pilota
2.7 necessario

Applicazione principale

o]
1

Altre applicazioni

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Foratura dal pieno e lavorazione di fori

Punte HSS - indice

Panoramica punte HSS

= o 8 e
£ = £ g 8Ze = E
g2 | 5 £ % =55 2 & =
2 & | 5| o g 545 2:| s
S - ° @ o o g = 9 Z 2 o
Z = | 8 5 2888 -
S & | < S 225232 =
=R A DC PMEKNSH ol g
3xD senza refrigerazione interna
§ ® @000 .
= o . m e
" e eoO0oO o.
m MSER 1300 1-12 ) % ] 6
oxD senza refrigerazione interna
] ®® 000 .
- - m TN | 18 09-12 1 % | 7
N N . - e @e0O0 o.
N ! m Tl e % | 7
Fino a 10xD senza refrigerazione interna
] ® 0000 .
i S= * m OOE e 12 D [} 8
Mini-punte
n HssEPM 118> 0,15-145 . © [0 . o 9
A8
Punte da centro per CN
. HSS . 0 © .
& w8 32y e [ 9
HSS 5 ® O @O .
_ NC-A TiN 120 3-12 N -0 . 9
@) Trovate altre dimensioni e punte nel nostro — catalogo principale, capitolo 1 Punte - foratura HSS
cuttingtools.ceratizit.com 01 |5



WNT \ Performance

Punte HSS - 3xD senza refrigerazione interna

Punta elicoidale DIN 1897, extracorta

10107... 10113..
<D DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm

5,60 66 28 056 " 056 "
TiN TiN 5,70 66 28 057 " 057 "
5,80 66 28 058 " 058 "
5,90 66 28 059 " 059 "
595 15/64 66 28 595 1 595 1
6,00 66 28 060 " 060 "
6,10 70 3 061 " 061 "
6,20 70 31 062 " 062 "
6,30 70 31 063 " 063 "
635 1/4 70 31 635 " 635 1
| 6,40 70 31 064 " 064 "
3 6,50 70 31 065 " 065 "
6,60 70 31 066 " 066 "
& 6,70 70 3 067 " 067 "
6,75 74 34 675 1 675 1
6,80 74 34 068 " 068 "
6,90 74 34 069 " 069 "
DC 7,00 74 34 070 " 070 "
7,10 74 34 071 " 071 "
J ‘ 714 9/32 74 34 714 0 714 0
J118° <]130° 7,20 74 34 072 072 "
HSS-E HSS-E-PM 7,30 72 gi 073 3 073 ::
7,40 7 074 074
10107... 10113... 7,50 74 34 075 " 075 "
7,60 79 37 076 " 076 "
?:n:‘ ir?fh ?nﬁnL ;Cnf 7,70 79 37 077 " 077
100 % 6 0 o0 180 79 37 078 " 078 "
&0 - e oig 0 190 79 37 079 " 079 "
20 % 8 i Mpn 794 516 79 37 794 1 794 1
s L p— e 0130 800 79 37 080 " 080 "
10 w9 e ola 0 810 79 37 081 " 081 "
5 - o ois v 820 79 37 082 " 082 "
80 %10 a8 ey 830 79 37 083 " 083 "
L o oi o3 840 79 37 084 " 084 "
180 % 1 Al g0 880 79 37 085 " 085 "
190 3% 019 o191 o5 i el
20 - el 200 &7 1132 84 40 873 1 873 1
2,20 4 13 022 " 022 0 380 84 40 088 " 088
2.30 0 13 023 9 o3 50 ga X 089 7 3
238 3/32 43 14 238 1 238 1 3‘1]3 gﬁ 38 332 9 050
2,40 43 14 024 " 0240 g'5g 84 40 092 "
2,50 43 14 025 " 025 " 9,30 84 40 093 1 093 "
2,60 43 14 026 " 026 " g'yg 84 40 094
2,70 46 16 027 " 027 " 9’50 84 40 095 1 095 "
278 7/64 46 16 278 1 218 0 o 80 43 096 1
2,80 46 16 028 " 0289 g7 89 43 097 1
2,90 46 16 029 " 029" g'an 89 43 098 098 1
3,00 46 16 030 " 030 " g'ao 8 43 099 1
3,10 49 18 031 7 031 % 4000 80 43 100 " 100 "
3,20 49 18 032 " 032 " ;
; 10,20 89 43 102 " 102 "
3,40 52 20 034 " 034 " ; )
3,50 52 20 035 " 035 " }g’gg gg jg }gg 1) 105 "
3,57 9/64 52 20 357 1 BT 1100 95 47 10 110 1
3,60 52 20 036 " 036 " ’ q )
370 — o a0 L 716 9% 47 11 11
3,80 55 22 038 03 v 1190 o s ns
3,90 55 22 039 ) 039 v 1200 102 5 — —
397 5/32 55 22 397 1 397" p ° °
4,00 55 22 040 " 040 0 °
4,10 55 22 041 " 041 ) o .
4,20 55 22 042 042 "
4,30 58 24 043 043 v N o o
437 11/64 58 24 437 1 437" S o o
4,40 58 24 044 044 " H o
4,50 58 24 045 045 " 9 5 @
4,60 58 24 046 " 046 " : :
4,70 58 24 047 047 » 1) Funzione autocentrante — v, vedipag(g). 11
476 3/16 62 26 476 476 "
4,80 62 26 048 " 048 "
4,90 62 26 049 " 049 "
5,00 62 26 050 " 050 "
5,10 62 26 051 " 051 "
516 13/64 62 26 516 1 516 1
5,20 62 26 052 " 052 1
5,30 62 26 053 1 053 1
5,40 66 28 054 " 054 "
5,50 66 28 055 " 055 1
556 7/32 66 28 556 1 556 1
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WNT \ Performance

Punte HSS - 5xD senza refrigerazione interna

Punta elicoidale DIN 338, corta

10171... 10173..
<5xD DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm

5,20 86 52 052 1 052 1
TiN TiN 5,30 86 52 053 " 053 "
540 93 57 054 1 054 1
550 93 57 055 1 055 1
5,55 93 57 555 1
556 7/32 93 57 556 1 556 1
56 93 57 056 1 056 1
570 93 57 057 1 057 1
575 93 57 575 1
580 93 57 058 1 058 1
5,90 93 57 059 1 059 1
595 15/64 93 57 505 1 595 1
2 6,00 93 57 060 1 060 1
3 6,10 101 63 061 1 061 1
N 7 6.20 101 63 062 1 062 1
g | 630 101 63 063 1 063 1
’ 635 1/4 101 63 635 1 635
, 6.40 101 63 064 1 064 1
. § & @& & 1.
e /’ 6,70 101 63 067 " 067 "
3 / 675 109 69 675 1 675 1
i S 1a0e 6.80 109 69 068 1 068 1
6.90 109 69 069 1 069 1
HSS-E HSS-E-PM 7,00 }88 gg 070 :; 070 ::
710 071 071
10171.. 10173... 714 9/32 109 69 714 714
o g0 o 38 T |
oo LiCY U K 009 9 740 109 69 074 074
1,00 34 12 010 o100 145 109 69 [ )
110 36 14 011 0 ot1 » 530 10969 i e
110 o 1 e oi1 ) 7go 17 75 076 1 076 1
20 387718 el 770 7 75 077 077
125 38 ot =k o3 T80 7 75 078 1 078 1
140 3 os 3 I 17 75 079 1 079 1
140 0 18 a0 794 516 17 75 794 1 794 1
45 I o o5 800 17 75 080 1 080 1
1,50 o 18 i 810 17 75 081 1 081
L e 20 o6y 820 17 75 082 1 082 1
160 82 ey 830 17 75 083 1 083 1
IG5 e Ly o7 84D 17 75 084 1 084 1
170 43 w2 (i o7 850 17 75 085 085 1
190 46 22 019 ol9 n 880 125 81 {7
2,00 49 24 020 " 00 870 RN gez 7 )
2400 - o 020 1 873 132 125 81 873 873 "
210 o A i 0217 g8 125 81 08 088 1
230 53 27 023 1 023 n 890 125 81 L )
238 332 57 30 238 1 238 0 200 1250 81 . CL
2140 57 30 024 1 024 0 210 12581 (i
250 57 30 025 0 05 0 20 25 I e )
2] ST (=F 930 125 81 093 093
260 5 30 026 061 23 iz e
270 6 33 027 1 o7 n 240 125 81 091 7 )
278 764 61 33 278 1 278 0 90 G =k =
280 6 33 028 08 n 280 133 & oy
2,90 6 33 029 1 09 n 210 ol (e 1
2D I = 029 7 90 133 87 08 098 1
310 65 36 031 1 031 n 290 1S o L )
317 18 65 36 317 1 a7 0 1000 13387 i =
320 65 36 032 1 iz 0 1010 o i )
3.20 Ba w36 [N 10,20 133 87 102 9 102
330 65 36 033 1 033 » 1030 ol e
330 B 3 g3 ) 088 1 1040 133 87 104 )
340 03 oy 034 7 1050 133 87 105 105
357 9/64 70 39 357 1 357 0 10,55 133 & el )
37 n 39 o 3571 1100 122 94 110 ! 110 1
3l I = e 0% ) 1in 716 142 94 1119 119
380 75 43 038 1 038 0 1120 R -y
3,90 75 43 039 1 039 0 1130 {42 94 il
397 532 75 43 307 1 a7 v 1140 7 ey )
sar o s 397 0 1150 142 o4 115 9 115
¢ SHE IR  E
4720 7543 042 1 020 12
425 75 43 425 5 o o
430 80 47 043 1 043 1
437 1164 80 47 437 70 M )
440 80 47 044 044 1 K o o
450 80 47 045 1 045 0y ° °
460 80 47 046 1 0461 ° °
465 80 47 465 1
4,70 80 47 047 " 047" H o
476 316 86 52 476 1 76 0 o o
48 86 52 048 1 048 : :
4,90 86 52 049 " 049 " 1) Funzione autocentrante — v, vedipag(g). 11
495 86 52 495 1
5,00 86 52 050 050
5,05 86 52 505 1
510 86 52 051 1 051 1
516 13/64 86 52 516 1 516 1
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WNT \ Performance

Punte HSS - 10xD senza refrigerazione interna

Punta elicoidale DIN 340, lunga

<10xD 10 270 ...
= 1% DC, OAL LCF
mm mm mm
72 156 102 072
TiN 7.3 156 102 073
74 156 102 074
75 156 102 075
76 165 109 076
77 165 109 077
78 165 109 078
9 165 109 079
80 165 109 080
81 165 109 081
§ 82 165 109 082
g 83 165 109 083
84 165 109 084
o 85 165 109 085
= 86 175 115 086
87 175 115 087
88 175 115 088
06 89 175 115 089
90 175 115 090
91 175 115 091
< 92 175 115 092
93 175 115 093
J118° 94 175 115 094
HSSE 0% T 100 0%
10 270 ... 9,7 132 %1 833
9.8
DC OAL  LCF 99 184 121 099
mm mm mm 10,0 184 121 100
10 56 33 010 101 184 121 101
11 60 37 011 102 184 121 102
12 65 41 012 103 184 121 103
13 65 41 013 104 184 121 104
14 70 45 014 105 184 121 105
15 70 45 015 110 195 128 110
16 76 50 016 115 195 128 115
17 76 50 017 120 205 134 120
18 80 53 018
19 80 53 019 P °
20 8 56 020 M c
21 85 56 01 o
22 90 59 022
23 90 59 023 N o
24 95 62 024 S o
25 95 62 025 4
26 95 62 026 5
25 100 6 028
2,8 - [ N
29 100 66 029 Ve vedipag(g)
30 100 66 030
31 106 69 031
32 106 69 032
33 106 69 033
34 112 73 034
35 112 73 035
36 112 73 036
37 112 73 037
38 119 78 038
39 119 78 039
40 119 78 040
41 119 78 041
42 119 78 042
43 126 82 043
44 126 82 044
45 126 82 045
46 126 82 046
47 126 82 047
48 132 87 048
49 132 87 049
50 132 87 050
51 132 87 051
52 132 87 052
53 132 87 053
54 139 91 054
55 139 91 055
56 139 91 056
57 139 9 057
58 139 91 058
59 139 91 059
60 139 91 060
61 148 o7 061
62 148 97 062
63 148 o7 063
64 148 97 064
65 148 97 065
66 148 97 066
67 148 o7 067
68 156 102 068
69 156 102 069
70 156 102 070
71 156 102 o7

0118 cuttingtools.ceratizit.com



Foratura dal pieno e lavorazione di fori
WNT \ Performance Punte HSS - mini-punte + punte da centro per CN

Mini-punta secondo DIN 1899 Punta da centro per CN, norma di fabbrica

A 4 superfici affilate A Scanalature elicoidali
A Con codolo rinforzato

La fornitura comprende: [\ [o27. NC-A

A Confezione composta da 5 pezzi
n TiN TiN

A Prezzo per pezzo

DCONMS
|
|
|
|
|-
| <]
i O
1
g
i
< . destro sinistro
Hg;_gpm <1900 <1200
HSS HSS
10103 ... 10522.. 10512...
Dm"“ %Ant hlcn': Dcorms he DC, OAL LCF
015 25 08 10 omso " BT 030 030
020 25 15 1,0 00200 . —“— 010 ot0
025 25 19 1,0 00250
030 25 19 1,0 00300 5 62 14 050 050
035 25 24 1,0 00350 6 66 16 060 060
040 25 30 1,0 00400 8 79 2 080 080
045 25 3,0 1,0 00450 10 89 25 100 100
050 25 34 1,0 00500 12 102 30 120 120
055 25 39 1,0 00550
060 25 39 10 00600 ;I 22‘35 22‘35
065 25 42 1,0 00650
070 25 48 1,0 o700 K 30-55 30-55
075 25 48 1,0 oozs0 N 65-85 65-85
080 25 53 1,5 00800 S
085 25 53 15 00850 H
09 25 60 15 oogo0 O
095 25 60 15 00950
1,00 25 68 15 01000
105 25 68 15 01050
110 25 76 15 01100
115 25 76 15 01150
1,20 25 85 15 01200
1,25 25 85 15 01250
1,30 25 85 15 01300
135 25 95 15 01350
140 25 95 15 01400
145 25 95 15 01450
P °
M o
K °
N °
S o
H

— v, vedipag(g). 12

cuttingtools.ceratizit.com 01 |9



WNT \ Performance

Foratura dal pieno e lavorazione di fori

Punte HSS - dati di taglio

Scheda materiali

Sottogruppo dei materiali

Acciaio non legato

P Acciaio a basso legante

Acciaio ad alto legante e
Acciaio per utensili

Acciaio resistente alla
corrosione

M Acciaio resistente alla
corrosione

Ghisa grigia
K Ghisa grigia sferoidale

Ghisa temprata

Leghe di alluminio estruso

Leghe di alluminio fuso

Rame e
leghe di rame
(bronzo, ottone)

Leghe di magnesio

Leghe
resistenti al calore

Leghe di titanio

Acciaio temprato

Ghisa bianca

Ghisa temprata

Indice

P.1.1

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1

M.2.1
M.3.1
K.1.1

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1

N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.11

S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1

C izione / struttura/ tr

termico

P

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

perlitico / martensitico
martensitico

austenitico, austenitico / ferritico
austenitico

austenitico / ferritico (duplex)
perlitico / ferritico

perlitico (martensitico)
ferritico

perlitico

ferritico

perlitico

non invecchiabile
invecchiabile

<12 % Si, non invecchiabile
<12 % Si, invecchiabile

>12 % Si, non invecchiabile
leghe automatiche, PB> 1%

CuZn, CuSnZn

CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico

magnesio e leghe di magnesio

base Fe

base Nioppure Co

titanio puro

leghe alfa e beta

leghe beta

ricotto

ricotto

bonificato

ricotto

bonificato

ricotto

bonificato

bonificato

bonificato

ricotto

temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
ricotto

bonificato

temprato

bonificato

invecchiato

invecchiato

ricotto
invecchiato
ricotto
invecchiato

colato

invecchiato

temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
colato

temprato e rinvenuto

Nlmmiif l‘fgﬁmc
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/ 200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?”/ 180 HB

300HB

780 N/mm?/ 230 HB
350N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB

300 N/mm? /90 HB
440N/mm? / 130 HB
375N/mm?/ 110 HB

300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB

70HB

680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB

400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB

46-55HRC

56-60 HRC

61-65HRC

66-70 HRC

400HB
55 HRC

Sigla del
materiale

1.0401

11191

11191

11223
11223
1.7131

1.7131

1.7225
17225
1.4021

1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841

1.4462
06010
0.6030
0.7040
07070
0.8035
0.8165
3.0255
31355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
37025
3.7165

Ti555.3

Denominazione

materiale

C15

C45E

C45E

C60R

C60R

16MnCr5

16MnCr5

42CrMo4

42CrMo4

X20Cr13

X38CrMoV5-1

X38CrMoV5-1

X6Cr17

X90CrMoV18

X5CrNi18-10

X15CrNiSi25-21

X2CrNiMoN22-5-3

GG-10

GG-30

GGG-40

GGG-70

GTW-35-04

GTS-65-02

Al99,5

AlCuMg2

G-AISi12

G-AISi5Cu1Mg

G-AISi17Cu4Mg

CuZn39Pb2 (Ms58)

Cuzn15

E-Cub7

MgAI6Zn

X12NiCrSi 36-16

X6NiCrTiMoVB25-15-2

NiCr20TiAl (Nimonic80A)

NiCr19Nb5Ma3 (Inconel 718)

CoCr20W15Ni

Ti99,8

TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Sigla del

materiale

11141

1.0718
1.0635
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
32315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
24955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Denominazione

materiale

Ck15

9SMnPb28

€55

€55

45520

17CrNiMo6

17CrNiMo6

100Cr6

100Cr6

X46Cr13

X46Cr13

X46Cr13

X36CrMo16

X36CrMo16

X6CrNiMoTi17-12-2

X1NiCrMoCu25-20-5

X2CrNiMoCuWN25-7-4

GG-25

GG-45

GGG-60

GGG-80

GTW-45

GTS-70-02

AlMg1

AlMgSi1

G-AISi9Cu3

G-AlSi9Mg

G-AISi18CuNiMg

CuZn44Pb2

Cuzn28Sn1As

CuZn40Fe

MgAI3Zn

G-X40NiCrSi38-18

X10NiCrAITi32-20

NiCr22Mo9Nb

NiFe25Cr20NDbTi

G-X120Mn12

Ti99,7

Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

01110

* Resistenza alla
trazione

cuttingtools.ceratizit.com



Foratura dal pieno e lavorazione di fori
WNT \ Performance Punte HSS - dati di taglio

Dati di taglio
Profondita di foratura 3xD Profondita di foratura 5xD Profondita di foratura 10xD
Tipo UNI-TiN Tipo UNI-PM-TiN Tipo UNI-TiN Tipo UNI-PM-TIiN Tipo UNI-TiN
10107 ... 10113... 10171 ... 10173 .. 10270...
Indice v, in m/min F vV, in m/min F vV, in m/min F vV, in m/min F Ve in m/min F
P1.1 46 6 44 6 46 6 44 6 4 6
P1.2 39 5 37 5 39 5 37 5 35 5
P1.3 35 5 33 5 35 5 33 5 31 5
P1.4 32 5 31 S 32 9 31 5 29 5
P1.5 28 5 26 &) 28 S 26 ©) 25 5
P.2.1 35 5 32 6 35 © 32 6 31 &
P.2.2 24 4 23 ® 24 4 23 5 22 4
P.2.3 21 4 19 B 21 4 19 5 19 4
P.2.4 19 & 18 4 19 8 18 4 17 3
P.3.1 17 4 21 4 17 4 21 4 16 4
P.3.2 13 3 16 3 13 3 16 3 12 3
P.3.3 12 3 15 3 12 3 15 3 10 2
P.4.1 18 4 14 3 18 4 14 3 16 4
P.4.2 17 3 14 2 17 3 14 2 15 3
M1 15 4 15 4 13 4
M.2.1 12 3 14 4 8 3
M.3.1 10 3 10 3 3
K.1.1 4 6 46 6 | 6 46 6 37 6
K.1.2 33 6 37 6 33 6 37 6 30 6
K.2.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.2.2 27 5 30 5 27 8 30 & 24 5
K.3.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.3.2 27 5 30 5 27 S 30 % 24 5
N.1.1
N.1.2
N.2.1 75 6 69 6 75 6 69 6 67 6
N.2.2 60 5 565 5 60 B 5% 5 54 5
N.2.3 52 5 48 5 52 B 48 5 47 5
N.3.1 69 5 64 5 69 9 64 9 62 5
N.3.2 4 4 39 4 41 4 39 4 37 4
N.3.3 58 4 52 4 56 4 52 4 50 4
N.4.1 70 5 60 5 70 6 65 6 50 6
S.1.1 2 2
S.1.2 1 1
S.21 2 2
S.2.2
S.2.3
S.3.1 9 2 9 2 8 2
S.3.2 6 1 6 1
S.3.3
H.1.1 6 1 6 1
H.1.2
H.1.3
H1.4
H.2.1 10 3 10 3
H.3.1

i ) | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne come, ad es. dalla stabilita i ) Nella foratura di materiali tenaci e materiali che tendono all'incollamento ad una profondita

del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina. | valori indicati rappresentano > 4xD bisogna scaricare i trucioli e ridurre la velocita di taglio v. come segue: 10 % per una
dati di taglio possibili i quali vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘applicazione. profondita di foratura > 4xD; 15-20 % per una profondita di foratura > 6xD.
Inoltre & consigliabile utilizzare un'emulsione di qualita per la refrigerazione.
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Foratura dal pieno e lavorazione di fori
WNT \ Performance Punte HSS - dati di taglio

Dati di taglio - mini-punte 10 103 ...

@ nominale in mm

20,15 20,20-0,25 20,30-0,35 20,40-0,55 20,60-0,75 20,80-0,95 21,00-1,45

Indice v, in m/min mni/g. mnf]/g‘ mni/g. mrrf1/g. mmf/g, mrrf1/g. mnz/g.
P11 33 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
P1.2 28 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P13 25 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P14 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P1.5 20 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.21 20 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.2.2 14 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.3 12 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.4 1 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
P.3.1 15 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.3.2 1 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.3.3 10 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.A 1 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.2 10 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
M.1.1 9 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.2.1 8 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.3.1

K.1.1 35 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.1.2 28 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
K.3.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.3.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.1.1 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.1.2 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.2.1 59 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
N.2.2 a7 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.2.3 4 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.1 70 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.2 42 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.3.3 56 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.4.1 42 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
S.1.1 7 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.1.2 6 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.2.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.2.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.23 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.3.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
8.3.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
$.3.3

H.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

S

ﬂ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne come, ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.
I valori indicati rappresentano dati di taglio possibili i quali vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘applicazione.
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WNT \ Performance Punte HSS - dati di taglio

Valori di avanzamento per punte elicoidali HSS

Diametro punta in mm
Fattore F 0,5 1 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 26 30
Avanzamento f in mm/g.
0,004 0006 002 003 004 004 005 006 008 008 009 01 0,12 0,15 0,18 0,19
0,006 0008 002 003 005 005 005 008 0,1 0,1 0,1 012 012 0,2 0.2 0,2
0,007 0012 003 005 006 0069 0,08 0,1 0,12 013 013 016 016 025 025 025
0,008 0014 004 006 008 009 01 014 016 016 016 0,2 02 0,3 0,3 03
001 0016 006 008 01 0,12 013 0,16 0.2 0.2 022 025 025 04 04 04
0,012 0,018 0,06 01 012 014 016 0.2 025 025 025 03 0,3 05 05 05
0014 002 008 013 016 018 0.2 025 035 035 035 04 04 0,6 06 06
0016 0,023 01 0,16 02 02 025 035 04 04 04 04 05 0,6 07 08
0019 0025 013 017 02 023 032 04 04 05 05 05 0,6 08 09 09

(e}
@ Tutti i valori indicati sono valori indicativi e quindi valori medi.

© 0 N o O B W N =

Numero di giri per punte elicoidali HSS

Diametro punta in mm
v, m/min 2,0 2,5 3,15 4,0 5,0 6,3 8,0 10,0 125 160 20,0 250 31,5 40,0 500 63,0 80,0

Numero di giri in g./min
80 12500 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320
63 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250
50 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200
40 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160
32 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125
25 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100
20 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80
16 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63
12 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50
10 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40

8 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32
6 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25
5 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20
4 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16
3 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16 12
. . . . DC DC
Frequenza di scarico trucioli nella foratura profonda:
a Lapunta deve essere sufficientemente refrigerata 5xD
h P : . ‘ : I 1,5xD 100
a Utilizzando una punta con grandi vani truciolo (tipo WTL) I‘evacuazione migliora ’
notevolmente 190
1,5xD
1xD _y
a Per fori estremamente profondi o nella foratura orizzontale & raccomandato 1xg 1 B
\ . . . .\ Xi
I'uso di punte con fori di refrigerazione -
3xD

Tipo UNI Tipo WTL
N
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WNT

Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Punte m.d.i. - indice

Panoramica punte m.d.i.

g = SRS 2 £| E E
5 £ SHElE & s 8l o ¢
g 2 = g8 =& ZE T s
§ % © 3 =) g % 25 g § o »
= E N E Ssgs2s .-
§ Tt | 5| & K£528%¢ E &
& £ | 3 |exc PMKNSH mo g £
3xD senza refrigerazione interna
T ——— e ——— [ [ ] o
_——" WTX m <30 3-12 [ ] 16
[ ] [ ]
e vo [ s 2 D - 17
3xD con refrigerazione interna
D ,\ -vE— [ [ ) O.
‘%{' WTX <3xD| 3-12 . 18
HA !
E Pt M- wrx | BRI - ¢ .
> " i <3xD| 3-12 " [ | 19
[} [}
o |wo| [ o 2 B m
( N BN J
W wTX m <o0| 312 O H
oxD senza refrigerazione interna
P D — [ ) [ ] O.
_— WTX m <5xD| 3-12 w3 [ | 22
. [} [ ]
= I WPC <D 3-12 ] 23
5xD con refrigerazione interna
[ [ O.
S T S WTX <5xD| 3-12 ] 24
e B} -
* e oc e [ ] .
DS e WTX <&D| 312 ] 25
.~ - wrx | BB |<5xD| 25-12 * O 26
i B u
) o o B
S WPC m <SSO 12 N 27
T e B 2
i} - u

(o)
@ Trovate altre dimensioni e punte nel nostro — catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale

01]14
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WNT

Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Punte m.d.i. - indice

Panoramica punte m.d.i.

g £ é S § 2 g E o
= E = 5 o g o & o 2
s 2 s PBE s%s I
S 2 5| & 22&§=s52 E o E
& &£ | 3 ]aec PMKNSH mo g £
Mini-punte 5xD senza refrigerazione interna
() ® & O .
o WTX m <5xD| 0,1-2,9 W . 29
Mini-punte 5xD con refrigerazione interna
[ B BN J o .
s WTX | |lle:{e] |<5xD| 0,8-29 W T . 30
Mini-punte 8xD con refrigerazione interna
- [ B BN (e) .
= S WTX | |fll{e:{e] <8xD| 0,8-29 W . 30
Mini-punte 12xD con refrigerazione interna
B [ 2N BN J o .
=SS WTX | &3¢} <12xD| 0,8-2,9 " . 31
Punte da centro per CN
— <900 o L) .
a—— ey e 212 O 32
@) Trovate altre dimensioni e punte nel nostro — catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
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WNT \ Performance

Punte foratura m.d.i. - 3xD senza refrigerazione interna

WTX - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

<3xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

LU

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

01116

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

<J140°
M.D.I.

11777 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

1777 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— v, vedipag(g). 34

@

Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
- catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
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WNT \ Standard

Punte foratura m.d.i. - 3xD senza refrigerazione interna

WPC - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

<3xD

NOF =2

o

DCONMS

LS

OAL

DC,; DCONMS s

mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10

cuttingtools.ceratizit.com

mm

[e-NerNerlerNorNorNeorierNerNorNorNorNererNorNorNorNerNer o NorNorNori oo NorNorNeorNeorer o NorNorNeor oo NorNorNeopiepleplopNopiiophi - S - o - - A SR Y

OAL

mm
45
45
45
45
45
50
50
50
50
50
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79

LCF
mm
5,0
55
6,0
6,5
7,0
75
8,0
8,5
9,0
9,5
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
34,0

LU
mm
45
5,0
54
59
6,3
6,8
72
7.7
8,1
8,6
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
24,0

LS
mm
32,0
31,5
31,0
31,5
30,0
35,0
345
34,0
335
33,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0

TiAIN

a3

<J140°
M.D.I.

11 600 ...

010
011
012
013
014
015
016
017
018
019
020
021
022
023
024
025
026
027
028
029
030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
900
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061

DC .y
mm
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,55
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,25
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xx=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0

LU
mm
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

LS
mm
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0

11600 ...

062
063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
975
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
925
093
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
11
112
113
114
115
116
117
118
119
120

— v, vedipag(g). 40

@

Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
— catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
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WNT \ Performance

Punte foratura m.d.i. - 3xD con refrigerazione interna

WTX - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

<3xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

DC,; DCONMS ;s

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

01118

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

— g |

A
a3

<J140°
M.D.I.

11780 ...

e

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11780...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— v, vedipag(g). 34

@

Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
- catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
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WNT \ Performance

Punte foratura m.d.i. - 3xD con refrigerazione interna

WTX - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

10786 ...
<3xD */ Ti
DC,; DCONMS,, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
7,70 8 79 41 29 36 077
DPA54 7,80 8 79 41 29 36 078
NOF =2 7,90 8 79 A 29 36 079
7,94 8 79 41 29 36 904
DRAGONSKIN 8,00 8 79 41 29 36 080
8,10 10 89 47 35 40 081
DCONMS_, 8,20 10 89 47 35 40 082
8,30 10 89 47 35 40 083
8,40 10 89 47 35 40 084
a 8,50 10 89 47 35 40 085
8,60 10 89 47 35 40 086
‘ 4 8,70 10 89 47 35 40 087
3 ~ 8,80 10 89 47 35 40 088
J— } 8,90 10 89 47 35 40 089
e [ 9,00 10 89 47 35 40 090
2 s { 9,10 10 89 47 35 40 091
o 9,20 10 89 47 35 40 092
‘ ~ 9,30 10 89 47 35 40 093
N { 940 10 89 47 35 40 004
4 PN 9,50 10 89 47 35 40 095
9,53 10 89 47 35 40 905
w3 9,60 10 89 47 35 40 096
X 9,70 10 89 47 35 40 097
<1140 980 10 89 47 35 40 098
M.D.. 990 10 80 47 35 40 099
10786 ... 10,00 10 89 47 35 40 100
0C ., DCOWMS,, O L W 1S I T o
mm mm mm . mm . mm_ mm 10,30 12 102 55 40 45 103
3,00 6 62 20 14 36 030 10,40 12 102 55 40 45 104
3,10 6 62 20 14 36 031 10,50 12 102 55 40 45 105
3,20 6 62 20 14 36 032 10,60 12 102 55 40 45 106
3,30 6 62 20 14 36 033 10,70 12 102 55 40 45 107
3,40 6 62 20 14 36 034 10,80 12 102 55 40 45 108
3,50 6 62 20 14 36 035 10,90 12 102 55 40 45 109
3,60 6 62 20 14 36 036 11,00 12 102 55 40 45 110
3,70 6 62 20 14 36 037 11,10 12 102 55 40 45 111
3,80 6 66 24 17 36 038 1,1 12 102 55 40 45 906
3,90 6 66 24 17 36 039 11,20 12 102 55 40 45 112
3,97 6 66 24 17 36 900 11,30 12 102 55 40 45 113
4,00 6 66 24 17 36 040 11,40 12 102 55 40 45 114
4,10 6 66 24 17 36 o4 11,50 12 102 55 40 45 115
4,20 6 66 24 17 36 042 11,60 12 102 55 40 45 116
4,23 6 66 24 17 36 901 11,70 12 102 55 40 45 117
4,30 6 66 24 17 36 043 11,80 12 102 55 40 45 118
4,40 6 66 24 17 36 044 11,90 12 102 55 40 45 119
4,50 6 66 24 17 36 045 12,00 12 102 55 40 45 120
4,60 6 66 24 17 36 046
4,70 6 66 24 17 36 047 P o
4,80 6 66 28 20 36 048 M °
4,90 6 66 28 20 36 049 K
5,00 6 66 28 20 36 050 N
5,10 6 66 28 20 36 051 S .
5,20 6 66 28 20 36 052 m
5,30 6 66 28 20 36 053
5,40 6 66 28 20 36 054 0
5,50 6 66 28 20 36 055 -V, vedi pag(g). 35
5,56 6 66 28 20 36 902
5,60 6 66 28 20 36 056 o ——
5,70 6 66 28 20 36 057 @ Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
5,80 6 66 28 20 36 058 — catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
5,90 6 66 28 20 36 059
6,00 6 66 28 20 36 060
6,10 8 79 34 24 36 061
6,20 8 79 34 24 36 062
6,30 8 79 34 24 36 063
6,35 8 79 34 24 36 903
6,40 8 79 34 24 36 064
6,50 8 79 34 24 36 065
6,60 8 79 34 24 36 066
6,70 8 79 34 24 36 067
6,80 8 79 34 24 36 068
6,90 8 79 34 24 36 069
7,00 8 79 34 24 36 070
7,10 8 79 41 29 36 071
7,20 8 79 41 29 36 072
7,30 8 79 4 29 36 073
7,40 8 79 41 29 36 074
7,50 8 79 41 29 36 075
7,60 8 79 41 29 36 076

cuttingtools.ceratizit.com 01[19



WNT \ Standard

Punte foratura m.d.i. - 3xD con refrigerazione interna

WPC - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

< 3xD *f
% NOF =2
DCONMS

LS

LU

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20

01120

3
3

[e-No-KerNorNerNerNorNeorNerorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNorNeorNorNorNerNorNorNerNeorNopNopNepiopiiople - P S SR A oAl RS- S e e e ]

OAL
mm
45
45
45
45
45

14,4

174
200

240

24,0

240

280

340

LS
mm
32,0
31,5
31,0
31,5
30,0
35,0
34,5
34,0
335
33,0
33,0
37,5
37,0
36,5
36,0
355
355
35,0
34,0
34,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0

TiAIN

A
a3

<J140°
M.D.I.

11603 ...

010
011
012
013
014
015
016
017
018
019
020
021
022
023
024
025
026
027
028
029
030
031
032
890
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
900
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,55
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,25
9,30
9,35
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

© T wnw=x=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
4ZO
47,0
47,0
47,0
470
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
410
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0

LU
mm
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

LS
mm
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
4&0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0

11603 ...

063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
924
075
975
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
925
093
930
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
904
108
109
110
111
112
912
113
114
115
116
117
118
119
120

— v, vedipag(g). 40

@

Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
- catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
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WNT \ Performance

Punte foratura m.d.i. - 3xD con refrigerazione interna

WTX - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

A |mpiego universale A Vanitruciolo lucidati A PL=dimensione smusso x 30°
A 4 pattini di guida A Tipo ALU 3xD disponibile surichiesta
30| F* 10720...
=X DC., DCONMS, OAL LCF LU LS PL
mm mm mm mm mm mm mm
8,20 10 89 47 35 40 041 082
Ti800 8,30 10 80 47 35 40 042 083
- 8,40 10 80 47 35 40 042 084
8,50 10 80 47 35 40 043 085
g 8,60 10 80 47 35 40 043 086
8,70 10 80 47 35 40 044 087
DCONMS |, 8,80 10 80 47 35 40 044 088
8,90 10 80 47 35 40 045 089
" 9,00 10 80 47 35 40 045 090
| A 9,10 10 80 47 35 40 046 091
! 9,20 10 80 47 35 40 046 092
| 9,30 10 80 47 35 40 047 093
Y 3 9,40 10 80 47 35 40 047 094
| | 9,50 10 89 47 35 40 048 095
L 5 \ 9,60 10 89 47 35 40 048 096
& = 9,70 10 89 47 35 40 049 097
30° ‘ 9,80 10 89 47 35 40 049 098
‘ 9,90 10 89 47 35 40 0,50 099
be - } 10,00 10 80 47 35 40 050 100
10,10 12 100 53 38 45 0,51 101
10,20 12 100 53 38 45 0,51 102
[ 1030 12 100 53 38 45 052 103
) 10,40 12 100 53 38 45 0,52 104
<] 180 10,50 12 100 53 38 45 0,53 105
M.D.1. 10,60 12 100 53 38 45 053 106
10 720 10,70 12 100 53 38 45 0,54 107
10,80 12 100 53 38 45 0,54 108
DC,; DCONMS, OAL LCF LU LS PL 10,90 12 100 53 38 45 0,55 109
mm mm mm mm mm mm mm 11,00 12 100 53 38 45 0,55 110
11,10 12 100 53 38 45 0,56 111
R - — S0 1120 12 100 53 38 45 056 112
3,20 6 62 20 14 36 016 032 11,30 12 100 53 38 45 057 113
3,30 6 62 20 14 36 017 033 11,40 12 100 53 38 45 057 114
3,40 6 62 20 14 36 017 034 11,50 12 100 53 38 45 058 115
3,50 6 62 20 14 36 018 035 11,60 12 100 53 38 45 0,58 116
3,60 6 62 20 14 36 018 036 11,70 12 100 53 38 45 059 117
3,70 6 62 20 14 36 019 037 11,80 12 100 53 38 45 059 118
3,80 6 66 24 17 36 019 038 11,90 12 100 53 38 45 0,60 119
3,90 6 66 24 17 36 020 039 12,00 12 100 53 38 45 0,60 120
4,00 6 66 24 17 36 0,20 040 p o
4,10 6 66 24 17 36 0,21 041
4,20 6 66 24 17 36 021 042 M o
4,30 6 66 24 17 36 0,22 043 K )
4,40 6 66 24 17 36 0,22 044 N
4,50 6 66 24 17 36 0,23 045 S
4,60 6 66 24 17 36 0,23 046 H
4,65 6 66 24 17 36 0,23 900
4,70 6 66 24 17 36 0,24 047 0
4,80 6 66 28 20 36 024 048 R ;
49 6 66 28 20 36 025 049 Vo vedipag(g). 38
5,00 6 66 28 20 36 0,25 050 5
gﬂzg g gg %g 58 gg 852 gg; @ Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
530 8 66 28 20 % 027 053 catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
5,40 6 66 28 20 36 0,27 054
5,50 6 66 28 20 36 0,28 055
5,55 6 66 28 20 36 0,28 902
5,60 6 66 28 20 36 0,28 056
5,70 6 66 28 20 36 0,29 057
5,80 6 66 28 20 36 0,29 058
5,90 6 66 28 20 36 0,30 059
6,00 6 66 28 20 36 0,30 060
6,10 8 79 34 24 36 0,31 061
6,20 8 79 34 24 36 0,31 062
6,30 8 79 34 24 36 0,32 063
6,40 8 79 34 24 36 0,32 064
6,50 8 79 34 24 36 0,33 065
6,60 8 79 34 24 36 0,33 066
6,70 8 79 34 24 36 0,34 067
6,80 8 79 34 24 36 0,34 068
6,90 8 79 34 24 36 0,35 069
7,00 8 79 34 24 36 0,35 070
7,10 8 79 41 29 36 0,36 071
7,20 8 79 41 29 36 0,36 072
7,30 8 79 41 29 36 0,37 073
7,40 8 79 4 29 36 0,37 074
7,50 8 79 41 29 36 0,38 075
7,60 8 79 41 29 36 0,38 076
7,70 8 79 41 29 36 0,39 077
7,80 8 79 41 29 36 0,39 078
7,90 8 79 41 29 36 040 079
8,00 8 79 41 29 36 040 080
8,10 10 89 47 35 40 0,41 081

cuttingtools.ceratizit.com 01121



WNT \ Performance

Punte foratura m.d.i. - 5xD senza refrigerazione interna

WTX - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

< 5xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC,; DCONMS s

mm mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

01]22

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11783 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— v, vedipag(g). 34

@

Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
- catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
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WNT \ Standard

Punte foratura m.d.i. - 5xD senza refrigerazione interna

WPC - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

5xD 11 606 ...
= S DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
8,00 8 91 53 43 36 080
TIAIN 8,10 10 103 61 49 40 081
8,20 10 103 61 49 40 082
oS 8,30 10 103 61 49 40 083
8,40 10 103 61 49 40 084
8,50 10 103 61 49 40 085
w 8,60 10 103 61 49 40 086
(9 8,70 10 103 61 49 40 087
i 8,80 10 103 61 49 40 088
w 8,90 10 103 61 49 40 089
: , 9,00 10 103 61 49 40 090
‘ z 9,10 10 103 61 49 40 091
i 9,20 10 103 61 49 40 092
ol S ) 9,25 10 103 61 49 40 925
()= 9,30 10 103 61 49 40 093
/ 9,40 10 103 61 49 40 094
| 9,50 10 103 61 49 40 095
6 9,60 10 103 61 49 40 096
S |, 9,70 10 103 61 49 40 097
9,80 10 103 61 49 40 098
w13 9,90 10 103 61 49 40 099
] 140° 10,00 10 103 61 49 40 100
DL 1010 12 18 71 56 45 101
1020 12 18 71 56 45 102
11606 ... 103 12 118 71 56 45 103
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS 1040 12 18 71 56 45 104
R ) I I [ 1050 12 18 71 56 45 105
1060 12 18 71 56 45 106
3‘1’3 g gg 33 Sg gg gg? 1070 12 18 71 56 45 107
320 6 66 28 23 38 032 10,80 12 18 71 56 45 108
250 6 66 28 23 38 035 1o 12 18 71 56 45 111
260 6 66 28 23 38 036 1,20 12 18 71 56 45 112
400 6 74 36 29 36 040 1,60 12 18 71 56 45 116
410 6 7 3 29 38 041 1,70 12 18 71 56 45 117
420 6 7 3% 29 36 042 1,80 12 18 71 56 45 118
430 6 W 3 29 38 013 1,90 12 18 71 56 45 119
440 6 7 3 29 38 04 1200 12 18 71 56 45 120
4,50 6 74 3 29 36 045 p o
4,60 6 74 36 29 36 046 i
4,65 6 74 3 29 36 900
4,70 6 74 36 29 36 047 K d
4,80 6 82 44 35 36 048 N
4,90 6 82 44 35 36 049 S
5,00 6 82 44 35 36 050 H
5,10 6 82 44 35 36 051 0
5,20 6 82 44 35 36 052 )
5,30 6 82 44 35 36 053 = V; vedi pag(g). 41
5,40 6 82 44 35 36 054 =
5,50 6 82 44 35 36 055 @ Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
5,55 6 82 44 35 36 902 - catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
5,60 6 82 44 35 36 056
5,70 6 82 44 35 36 057
5,80 6 82 44 35 36 058
5,90 6 82 44 35 36 059
6,00 6 82 44 35 36 060
6,10 8 91 53 43 36 061
6,20 8 91 53 43 36 062
6,30 8 91 53 43 36 063
6,40 8 91 53 43 36 064
6,50 8 91 53 43 36 065
6,60 8 91 53 43 36 066
6,70 8 91 53 43 36 067
6,80 8 91 53 43 36 068
6,90 8 91 53 43 36 069
7,00 8 91 53 43 36 070
710 8 91 53 43 36 o7
7,20 8 91 53 43 36 072
7,30 8 91 53 43 36 073
7,40 8 91 53 43 36 074
7,50 8 91 53 43 36 075
7,55 8 91 53 43 36 975
7,60 8 91 53 43 36 076
7,70 8 91 53 43 36 077
7,80 8 91 53 43 36 078
7,90 8 91 53 43 36 079
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WNT \ Performance

Punte foratura m.d.i. - 5xD con refrigerazione interna

WTX - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

< 5xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

0124

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC .y
mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11786 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— v, vedipag(g). 34

@

Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
- catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
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WNT \ Performance

Punte foratura m.d.i. - 5xD con refrigerazione interna

WTX - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

5xD ;ﬁ/ : 10 787 ...
= 9X Ti DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
7,70 8 91 53 43 36 077
DPA54 7,80 8 91 53 43 36 078
NOF =2 7,90 8 91 53 43 36 079
7,94 8 91 53 43 36 904
DRAGONSKIN 8,00 8 91 53 43 36 080
, 8,10 10 103 61 49 40 081
DCONMS_, 8,20 10 103 61 49 40 082
8,30 10 103 61 49 40 083
8,40 10 103 61 49 40 084
A 8,50 10 103 61 49 40 085
8,60 10 103 61 49 40 086
‘ 4 q 8,70 10 103 61 49 40 087
5 \ 8,80 10 103 61 49 40 088
J— 8,90 10 103 61 49 40 089
e ) 9,00 10 103 61 49 40 090
2 9,10 10 103 61 49 40 091
. I e =
N ) 940 10 103 61 49 40 094
< LY 9,50 10 103 61 49 40 095
M 9,53 10 103 61 49 40 905
w3 9,60 10 103 61 49 40 096
X 9,70 10 103 61 49 40 097
<1140 980 10 103 61 49 40 098
MD.l. 990 10 103 61 49 40 099
10 787 ... 10,00 10 103 61 49 40 100
0C, OCOWS., O LF L LS A8 A R o
mm mm mm . mm_mm_ mm 10,30 12 18 71 54 45 103
3,00 6 66 28 23 36 030 10,40 12 18 71 54 45 104
3,10 6 66 28 23 36 031 10,50 12 18 71 54 45 105
3,20 6 66 28 23 36 032 10,60 12 18 71 54 45 106
3,30 6 66 28 23 36 033 10,70 12 18 71 54 45 107
3,40 6 66 28 23 36 034 10,80 12 118 71 54 45 108
3,50 6 66 28 23 36 035 10,90 12 18 71 54 45 109
3,60 6 66 28 23 36 036 11,00 12 118 71 54 45 110
3,70 6 66 28 23 36 037 11,10 12 18 71 54 45 111
3,80 6 M 36 29 36 038 1,1 12 18 71 54 45 906
3,90 6 74 36 29 36 039 11,20 12 18 7 54 45 112
3,97 6 74 36 29 36 900 11,30 12 18 71 54 45 113
4,00 6 74 36 29 36 040 11,40 12 118 7 54 45 114
4,10 6 74 3% 29 36 o4 11,50 12 18 71 54 45 115
4,20 6 " 36 29 36 042 11,60 12 18 71 54 45 116
4,23 6 74 36 29 36 901 11,70 12 118 71 54 45 117
4,30 6 36 29 36 043 11,80 12 18 71 54 45 118
4,40 6 36 29 36 044 11,90 12 18 71 54 45 119
4,50 6 74 36 29 36 045 12,00 12 118 7 54 45 120
4,60 6 74 3% 29 36 046
4,70 6 74 36 29 36 047 P o
4,80 6 82 44 35 36 048 M °
4,90 6 82 44 35 36 049 K
5,00 6 82 44 35 36 050 N
5,10 6 82 44 35 36 051 S .
5,20 6 82 44 35 36 052 m
5,30 6 82 44 35 36 053
5,40 6 82 44 35 36 054 0
5,50 6 82 44 35 36 055 -V, vedi pag(g). 35
5,56 6 82 44 35 36 902
5,60 6 82 44 35 36 056 5 —
5,70 6 82 44 35 36 057 @ Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
5,80 6 82 44 35 36 058 — catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
5,90 6 82 44 35 36 059
6,00 6 82 44 35 36 060
6,10 8 91 53 43 36 061
6,20 8 91 53 43 36 062
6,30 8 91 53 43 36 063
6,35 8 91 53 43 36 903
6,40 8 91 53 43 36 064
6,50 8 91 53 43 36 065
6,60 8 91 53 43 36 066
6,70 8 91 53 43 36 067
6,80 8 91 53 43 36 068
6,90 8 91 53 43 36 069
7,00 8 91 53 43 36 070
7,10 8 91 53 43 36 071
7,20 8 91 53 43 36 072
7,30 8 91 53 43 36 073
7,40 8 91 53 43 36 074
7,50 8 91 53 43 36 075
7,60 8 91 53 43 36 076
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WNT \ Performance

Punte foratura m.d.i. - 5xD con refrigerazione interna

WTX - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

< 5xD %
% NOF =2
DCONMS
i
I
|
| g
0 |5
3 -
1
¥
<
DC,, DCONMS, OAL
mm mm mm
2,5 4 57
26 4 57
27 4 57
2,8 4 57
2,9 4 57
3,0 6 66
31 6 66
3,2 6 66
33 6 66
34 6 66
35 6 66
3,6 6 66
37 6 66
3,8 6 74
3,9 6 74
4,0 6 74
41 6 74
42 6 74
43 6 74
4.4 6 74
45 6 74
4,6 6 74
47 6 74
48 6 82
4,9 6 82
5,0 6 82
51 6 82
5,2 6 82
53 6 82
5,4 6 82
55 6 82
5,6 6 82
57 6 82
58 6 82
5,9 6 82
6,0 6 82
6.1 8 91
6,2 8 91
6,3 8 91
6,4 8 91
6,5 8 91
6,6 8 91
6,7 8 91
6,8 8 91
6,9 8 91
7,0 8 91
71 8 91
7.2 8 91
73 8 91
7.4 8 91
75 8 91
01126

LCF
mm
21
21
21
21
21
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
17
17
17
17
17
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

AL

DLC

DRAGONSKIN

a3

<J135°
M.D.I.

10791 ...

02500
02600
02700
02800
02900
03000
03100
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500

DC,; DCONMS, OAL

mm
7,6
77
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,8
9,9
10,0
10,1
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
11,0
11
1,2
1,3
1,4
11,5
1,7
11,8
12,0

O T w=XxXz=ZT

mm

S ©0 00 ©o ™ o

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

mm
91
91
91
91
91

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103
118
118
18
118
118
118
118
118
18
118
18
118
118
118
118
18
118

LCF
mm
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
4l
7
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
7
Al
7
7
7
7

LU
mm
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10791 ...

07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10600
10700
10800
11000
11100
11200
11300
11400
11500
11700
11800
12000

— v, vedipag(g). 35

)

Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
- catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
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WNT \ Standard

Punte foratura m.d.i. - 5xD con refrigerazione interna

WPC - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

< 5D *f 11 609 ...
=X DC,.; DCONMS,s OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
6,30 8 91 530 43,0 36,0 063
TiAIN 6,40 8 91 53,0 43,0 36,0 064
NOF =2 6,50 8 91 530 43,0 36,0 065
6,60 8 91 530 43,0 36,0 066
DCONMS 6,70 8 91 530 43,0 36,0 067
6,80 8 91 530 43,0 36,0 068
6,90 8 91 530 43,0 36,0 069
o 7,00 8 91 53,0 43,0 36,0 070
~ 7,10 8 91 530 43,0 36,0 071
i 7,20 8 91 53,0 43,0 36,0 072
L 7,30 8 91 53,0 43,0 36,0 073
I |2 740 8 91 530 43,0 36,0 074
‘ o 745 8 91 530 43,0 36,0 924
‘ W \ 7,50 8 91 53,0 43,0 36,0 075
el 7,55 8 91 530 43,0 36,0 975
| 7,60 8 91 530 43,0 36,0 076
/ 7,70 8 91 530 43,0 36,0 077
‘ 7,80 8 91 53,0 43,0 36,0 078
od 7,90 8 91 530 43,0 36,0 079
b 8,00 8 91 53,0 43,0 36,0 080
8,10 10 103 61,0 49,0 400 081
HA J 8,20 10 103 61,0 49,0 40,0 082
) 8,30 10 103 61 ,0 49,0 40,0 083
<1140 8,40 10 103 61,0 49,0 400 084
M.D.I 8,50 10 103 610 490 400 085
11 609 8,60 10 103 61,0 49,0 40,0 086
8,70 10 103 61,0 49,0 400 087
DC,; DCONMS.,s OAL LCF LU LS 8,80 10 103 61,0 49,0 400 088
mm mm mm mm mm mm 8,90 10 103 61,0 49,0 40,0 089
010 9,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 090
11?8 2 jg gg gg 28‘8 011 9,10 10 103 61,0 49,0 400 091
1,20 4 45 96 78 290 012 9,20 10 103 61,0 49,0 40,0 092
1,30 4 45 10,4 85 285 013 9,25 10 103 61,0 49,0 40,0 925
1,40 4 45 11,2 91 280 014 9,30 10 103 61,0 49,0 40,0 093
1,50 4 50 12,0 98 320 015 9,35 10 103 61,0 49,0 40,0 930
1,60 4 50 128 10,4 31,0 016 9,40 10 103 61,0 49,0 40,0 094
1,70 4 50 136 11,1 305 017 9,50 10 103 61,0 490 400 095
1,80 4 50 144 117 30,0 018 9,60 10 103 61,0 49,0 40,0 096
1,90 4 50 152 124 295 019 9,70 10 103 61,0 49,0 40,0 097
2,00 4 50 16,0 13’0 29‘0 020 9,80 10 103 61,0 49,0 40,0 098
2,10 4 55 168 13,7 33,0 021 9,90 10 103 61,0 49,0 40,0 099
2,20 4 55 176 143 325 022 10,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 100
2,30 4 55 184 150 320 023 10,10 12 118 710 56,0 450 101
2,40 4 55 192 156 315 024 10,20 12 18 71,0 56,0 45,0 102
2,50 4 55 20,0 16,3 305 025 10,30 12 118 710 56,0 45,0 103
2,60 4 55 20,8 16,9 30,0 026 10,40 12 118 71,0 56,0 45,0 104
2,70 4 55 216 176 29,0 027 10,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 105
2,80 4 55 224 182 290 028 10,60 12 118 71,0 56,0 45,0 106
2,90 4 55 232 189 285 029 10,70 12 118 710 56,0 45,0 107
3,00 6 66 280 230 36,0 030 10,75 12 118 71,0 56,0 450 904
3,10 6 66 280 230 36,0 031 10,80 12 118 71,0 56,0 450 108
3,20 6 66 23‘0 23’0 36,0 032 10,90 12 118 710 56,0 45,0 109
3,25 6 66 280 230 36,0 890 11,00 12 118 710 56,0 45,0 110
3,30 6 66 280 230 36,0 033 11,10 12 118 71 ,0 56,0 45,0 111
3,40 6 66 280 230 36,0 034 11,20 12 118 710 56,0 45,0 112
3,50 6 66 280 230 36,0 035 11,25 12 118 710 56,0 45,0 912
3,60 6 66 280 230 36,0 036 11,30 12 118 710 56,0 45,0 113
3,70 6 66 280 230 36,0 037 11,40 12 118 71,0 56,0 45,0 114
3,80 6 74 360 29,0 36,0 038 11,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 115
3,90 6 74 360 29,0 36,0 039 11,60 12 118 710 56,0 45,0 116
4,00 6 74 360 29,0 36,0 040 11,70 12 118 710 56,0 45,0 117
4,10 6 74 360 290 36,0 041 11,80 12 118 71,0 56,0 450 118
4,20 6 74 360 29,0 36,0 042 11,90 12 118 71,0 56,0 450 119
4,30 6 74 36,0 29,0 36,0 043 12,00 12 118 71,0 56,0 45,0 120
4,40 6 74 360 29,0 36,0 044 p
4,50 6 74 360 290 360 045 ®
4,60 6 74 360 290 360 046 M
4,65 6 74 360 29,0 36,0 900 K °
4,70 6 74 360 29,0 36,0 047 N
4,80 6 82 440 350 36,0 048 S
4,90 6 82 440 350 36,0 049 H
5,00 6 82 440 350 36,0 050
5,10 6 82 440 350 36,0 051 0
5,20 6 82 440 350 36,0 052 .
530 6 82 440 350 360 053 = Ve vedipag(g). 41
5,40 6 82 44,0 35,0 36,0 054 5
g,gg g g% 228 ggg ggg ggg @ Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
560 8 82 440 350 360 056 catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
5,70 6 82 440 350 36,0 057
5,80 6 82 44,0 350 36,0 058
5,90 6 82 440 350 36,0 059
6,00 6 82 440 350 36,0 060
6,10 8 91 530 43,0 36,0 061
6,20 8 91 530 43,0 36,0 062
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WNT \ Performance

Punte foratura m.d.i. - 5xD con refrigerazione interna

WTX - Punta ad elevate prestazioni, DIN 6537

A Impiego universale A Vanitruciolo lucidati A PL = dimensione smusso x 30°
A 4 pattini di guida A Tipo ALU 5xD disponibile su richiesta
54D *f 10721 ...
=X DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS PL
mm mm mm mm mm mm mm
8,20 10 103 61 49 40 041 082
Ti800 8,30 10 103 61 49 40 042 083
- 8,40 10 103 61 49 40 042 084
8,50 10 103 61 49 40 043 085
8,60 10 103 61 49 40 043 086
8,70 10 103 61 49 40 044 087
DCONMS |, 8,80 10 103 61 49 40 044 088
8,90 10 103 61 49 40 045 089
" 9,00 10 103 61 49 40 045 090
| A 9,10 10 103 61 49 40 046 091
! 9,20 10 103 61 49 40 046 092
| 9,30 10 103 61 49 40 047 093
Y 3 9,40 10 103 61 49 40 047 094
| | 9,50 10 103 61 49 40 048 095
i L 5 9,60 10 103 61 49 40 048 096
& = 9,70 10 103 61 49 40 049 097
30° ‘ 9,80 10 103 61 49 40 049 098
‘ 9,90 10 103 61 49 40 0,50 099
be - 10,00 10 103 61 49 40 0,50 100
10,10 12 116 69 54 45 0,51 101
10,20 12 116 69 54 45 0,51 102
[ 1030 12 116 69 54 45 052 103
) 10,40 12 116 69 54 45 0,52 104
<] 180 10,50 12 116 69 54 45 0,53 105
M.D.1. 10,60 12 116 69 54 45 053 106
10 721 10,70 12 116 69 54 45 0,54 107
10,80 12 116 69 54 45 0,54 108
DC ., DCONMS, OAL LCF LU LS PL 10,90 12 116 69 54 45 0,55 109
mm mm mm mm mm mm mm 11,00 12 116 69 54 45 0,55 110
11,10 12 116 69 54 45 0,56 111
- - o 1120 12 116 69 54 45 056 112
3,20 6 66 28 23 36 016 032 11,30 12 16 69 54 45 057 113
3,30 6 66 28 23 36 017 033 11,40 12 16 69 54 45 057 114
3,40 6 66 28 23 36 017 034 11,50 12 16 69 54 45 0,58 115
3,50 6 66 28 23 36 018 035 11,60 12 16 69 54 45 058 116
3,60 6 66 28 23 36 018 036 11,70 12 16 69 54 45 059 117
3,70 6 66 28 23 36 019 037 11,80 12 16 69 54 45 059 118
3,80 6 74 3 29 36 019 038 11,90 12 16 69 54 45 0,60 119
3,90 6 74 36 29 36 0,20 039 12,00 12 16 69 54 45 0,60 120
4,00 6 74 36 29 36 0,20 040 p o
4,10 6 74 36 29 36 0,21 041
4,20 6 74 36 29 36 021 042 M o
4,30 6 74 36 29 36 0,22 043 K )
4,40 6 74 36 29 36 0,22 044 N
4,50 6 74 36 29 36 0,23 045 S
4,60 6 74 36 29 36 0,23 046 H
4,65 6 74 36 29 36 0,23 900
4,70 6 74 36 29 36 024 047 0
4,80 6 82 44 35 36 024 048 R ;
49 6 8 44 35 36 025 049 Ve vedipaglg). 39
5,00 6 82 44 35 36 0,25 050 5
gﬂzg g g% 22 gg gg 852 gg; @ Trovate altre dimensioni e punte nel nostro
530 8 82 a1 35 % 027 053 catalogo principale, capitolo 2 Punte - foratura metallo duro integrale
5,40 6 82 44 35 36 0,27 054
5,50 6 82 44 35 36 0,28 055
5,55 6 82 44 35 36 0,28 902
5,60 6 82 44 35 36 0,28 056
5,70 6 82 44 35 36 0,29 057
5,80 6 82 44 35 36 0,29 058
5,90 6 82 44 35 36 0,30 059
6,00 6 82 44 35 36 0,30 060
6,10 8 91 53 43 36 0,31 061
6,20 8 91 53 43 36 0,31 062
6,30 8 91 53 43 36 0,32 063
6,40 8 91 53 43 36 0,32 064
6,50 8 91 53 43 36 0,33 065
6,60 8 91 53 43 36 0,33 066
6,70 8 91 53 43 36 0,34 067
6,80 8 91 53 43 36 0,34 068
6,90 8 91 53 43 36 0,35 069
7,00 8 91 53 43 36 0,35 070
7,10 8 91 53 43 36 0,36 071
7,20 8 91 53 43 36 0,36 072
7,30 8 91 53 43 36 0,37 073
7,40 8 91 53 43 36 0,37 074
7,50 8 91 53 43 36 0,38 075
7,60 8 91 53 43 36 0,38 076
7,70 8 91 53 43 36 0,39 077
7,80 8 91 53 43 36 0,39 078
7,90 8 91 53 43 36 040 079
8,00 8 91 53 43 36 040 080
8,10 10 103 61 49 40 0,41 081
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WNT \ Performance

Mini-punte foratura m.d.i. - 5xD senza refrigerazione interna

WTX - Punte ad elevate prestazioni

A (odolo standardizzato @ 3 mm h6 per I'impiego in
mandrini per calettamento a caldo

b 11 770 ...
< 5X s DC.oe¢ DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm mm mm
1,80 3 38 105 80 01800
TIAIN 1,85 3 38 120 80 01850
1,90 3 38 120 80 01900
1,95 3 38 120 80 01950
DCONMS 1,97 3 38 120 80 01970
; 1,98 3 38 120 80 01980
‘ 1,99 3 38 120 80 01990
| 2,00 3 42 130 90 02000
| 2,01 3 42 130 90 02010
‘ 2 2,02 3 42 130 90 02020
| 3 2,03 3 2 130 90 02030
2,05 3 42 130 90 02050
N 2,10 3 42 130 90 02100
16 \ 215 3 42 130 90 02150
- 2,20 3 46 150 10,0 02200
36 2,25 3 46 150 10,0 02250
2,30 3 46 150 10,0 02300
! 2,35 3 46 150 10,0 02350
2,40 3 46 150 10,0 02400
-8 2,45 3 46 150 10,0 02450
< 140° 2,47 3 46 150 10,0 02470
M.D.I. 2,48 3 46 150 10,0 02480
2,49 3 46 150 10,0 02490
1770 ... 2,50 3 46 150 10,0 02500
DC ,o000 DCONMS,; OAL LCF LU 2,51 3 46 15,0 10,0 02510
mm mm mm mm mm 2,52 3 46 15,0 10,0 02520
0,10 3 38 12 10 00100 2,53 3 46 150 10,0 02530
0,15 3 38 20 17 00150 2,60 3 46 150 10,0 02600
0,20 3 38 35 30 00200 2,70 3 46 150 10,0 02700
0,25 3 38 35 30 00250 2,80 3 46 150 10,0 02800
0,30 3 38 55 50 00300 2,90 3 46 150 10,0 02900
0,35 3 38 55 50 00350
0,40 3 38 70 60 ood00 P o
0,45 3 38 70 60 00450 M
0,50 3 38 70 60 00500 K °
0,55 3 38 70 60 00550 o
0,60 3 38 70 60 00600
0,65 3 38 70 60 00650 o
0,70 3 38 105 80 o700 M
0,75 3 38 105 80 00750 |0
0,80 3 38 105 80 00800 )
0.85 3 38 105 80 00850 = vevedi pag(g). 36
0,90 3 38 105 80 00900
0,95 3 38 105 80 00950
0,97 3 38 105 80 00970
0,98 3 38 105 80 00980
0,99 3 38 105 80 00990
1,00 3 38 105 80 01000
1,01 3 38 105 80 01010
1,02 3 38 105 80 01020
1,03 3 38 105 80 01030
1,05 3 38 105 80 01050
1,10 3 38 105 80 01100
1,15 3 38 105 80 01150
1,20 3 38 105 80 01200
1,25 3 38 105 80 01250
1,30 3 38 105 80 01300
1,35 3 38 105 80 01350
1,40 3 38 105 80 01400
1,45 3 38 105 80 01450
1,47 3 38 105 80 01470
1,48 3 38 105 80 01480
1,49 3 38 105 80 01490
1,50 3 38 105 80 01500
1,51 3 38 105 80 01510
1,52 3 38 105 80 01520
1,53 3 38 105 80 01530
1,55 3 38 105 80 01550
1,60 3 38 105 80 01600
1,65 3 38 105 80 01650
1,70 3 38 105 80 01700
1,75 3 38 105 80 01750
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WNT \ Performance

Mini-punte foratura m.d.i. - 5xD/8xD con refrigerazione interna

WTX - Punte ad elevate prestazioni WTX - Punte ad elevate prestazioni
A Micro-punta specializzata A Micro-punta specializzata

A |mpiego universale A Impiego universale

A Elevata sicurezza di processo A Elevata sicurezza di processo

A Punta pilota per punte WTX-Micro per foratura profonda a elevate prestazioni

< 5xD % < 8xD % MICRO
Eg @ DPX74M Eg @ DPX74M
NOF =2 NOF =2

DRAGONSKIN DRAGONSKIN
DCONMS L DCONMS
i i
i ]
il il
A A
i 5 i 5
3 8 3 8
DC DC
\
< < %
w3 w18
<]185° <] 128°
M.D.I. M.D.I.
10 693 ... 10694 ...
DC.s DCONMS, OAL LCF LU DC,; DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm mm  mm mm mm mm mm  mm
0,8 3 39 5,6 4,0 00800 0,8 3 4 8 6,4 00800
0,9 3 39 6,3 45 00900 0,9 3 42 9 72 00900
1,0 3 40 7,0 50 01000 1,0 3 43 10 8,0 01000
1,1 3 4 77 55 01100 1,1 3 44 1 8,8 01100
1,2 3 41 8,4 6,0 01200 1,2 3 45 12 9,6 01200
1,3 3 42 91 6,5 01300 1,3 3 46 13 10,4 01300
1,4 3 42 9,8 70 01400 1,4 3 47 14 11,2 01400
1,5 3 43 105 75 01500 1,5 3 47 15 12,0 01500
1,6 3 44 11,2 80 01600 1,6 3 48 16 12,8 01600
1,7 3 44 1,9 85 01700 1,7 3 49 17 13,6 01700
1,8 3 45 126 9,0 01800 1,8 3 50 18 14,4 01800
1,9 3 45 133 95 01900 1,9 3 51 19 15,2 01900
2,0 3 46 14,0 10,0 02000 2,0 3 52 20 16,0 02000
21 3 47 147 105 02100 21 3 53 21 16,8 02100
2,2 3 47 154 11,0 02200 2,2 3 54 22 17,6 02200
2,3 3 48 161 115 02300 2,3 3 55 23 18,4 02300
2,4 3 48 16,8 12,0 02400 2,4 3 56 24 19,2 02400
2,5 3 49 175 125 02500 2,5 3 56 25 20,0 02500
2,6 3 50 182 13,0 02600 2,6 3 57 26 20,8 02600
2,7 3 50 189 135 02700 2,7 3 58 27 21,6 02700
2,8 3 51 196 14,0 02800 2,8 3 59 28 22,4 02800
2,9 3 51 20,3 145 02900 2,9 3 60 29 23,2 02900
p ° p °
M ) M )
K o K o
N N
S o S [¢)
H H
0 0
— v, vedipag(g). 36 — v, vedipag(g). 37

o o
@ Pressione minima del refrigerante: 30 bar @ Pressione minima del refrigerante: 30 bar
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WNT \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Mini-punte foratura m.d.i. - 12xD con refrigerazione interna

WTX - Punte ad elevate prestazioni

Micro-punta specializzata

Impiego universale

Elevata sicurezza di processo

Punte per fori pilota; 5xD WTX - Micro - Punta ad elevate prestazioni

<12xD f MICRO

DPX74M

OAL

DC

w38
<]128°
M.D.I.
10695 ...
DC.,s DCONMS, OAL LCF LU

mm mm mm  mm mm
0,8 3 44 11,2 9,6 00800
0,9 3 46 126 10,8 00900
1,0 3 47 140 12,0 01000
1,1 3 48 154 13,2 01100
1,2 3 50 16,8 144 01200
1,3 3 51 182 15,6 01300
1,4 3 52 196 16,8 01400
1,5 3 53 21,0 18,0 01500
1,6 3 55 224 192 01600
1,7 8 56 238 204 01700
1,8 3 57 252 216 01800
1,9 3 59 266 228 01900
2,0 3 60 280 24,0 02000
2,1 8 61 294 252 02100
2,2 3 63 30,8 264 02200
2,3 3 64 322 276 02300
2,4 3 65 336 288 02400
2,5 3 67 350 30,0 02500
2,6 3 68 364 312 02600
2,7 3 69 378 324 02700
2,8 3 70 39,2 336 02800
2,9 3 72 406 348 02900

P )

M ®

K )

N

S o

H

- v, vedipag(g). 37

o
@ Pressione minima del refrigerante: 30 bar
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Foratura dal pieno e lavorazione di fori
WNT \ standard Punte da centro m.d.i. - per CN

Punte da centro per CN, norma di fabbrica

A (onscanalature elicoidali

NC-A

NOF =2

OAL

LCF

4

Ha_I38
<J120°
M.D.L.
10703 ...
DC.,; OAL LCF
mm mm mm
2 32 6 002
3 32 8 003
4 40 10 004
5 50 13 005
6 50 13 006
8 60 23 008
10 70 24 010
12 70 24 012
P o
M
K )
N °
S
H

— v, vedipag(g). 42
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WNT

Foratura dal pieno e lavorazione di fori

Punte m.d.i. - dati di taglio

Scheda materiali

Sottogruppo dei materiali

Acciaio non legato

P Acciaio a basso legante

Acciaio ad alto legante e
Acciaio per utensili

Acciaio resistente alla
corrosione

M Acciaio resistente alla
corrosione

Ghisa grigia
K Ghisa grigia sferoidale

Ghisa temprata

Leghe di alluminio estruso

Leghe di alluminio fuso

Rame e
leghe di rame
(bronzo, ottone)

Leghe di magnesio

Leghe
resistenti al calore

Leghe di titanio

Acciaio temprato

Ghisa bianca

Ghisa temprata

Indice

P.1.1

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1

N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1

C izione / struttura/ tr

termico

P

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

perlitico / martensitico
martensitico

austenitico, austenitico / ferritico
austenitico

austenitico / ferritico (duplex)
perlitico / ferritico

perlitico (martensitico)
ferritico

perlitico

ferritico

perlitico

non invecchiabile
invecchiabile

<12 % Si, non invecchiabile
<12 % Si, invecchiabile

>12 % Si, non invecchiabile
leghe automatiche, PB> 1%

CuZn, CuSnZn

CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico

magnesio e leghe di magnesio

base Fe

base Nioppure Co

titanio puro

leghe alfa e beta

leghe beta

ricotto

ricotto

bonificato

ricotto

bonificato

ricotto

bonificato

bonificato

bonificato

ricotto

temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
ricotto

bonificato

temprato

bonificato

invecchiato

invecchiato

ricotto
invecchiato
ricotto
invecchiato

colato

invecchiato

temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
colato

temprato e rinvenuto

Nlm':'niiif l‘fgﬁmc
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/ 200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?”/ 180 HB

300HB

780 N/mm?/ 230 HB
350N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? / 130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB

70HB

680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB

400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB

46-55HRC

56-60 HRC

61-65HRC

66-70 HRC

400HB
55 HRC

Sigla del
materiale
1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
1.7225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
14301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Denominazione

materiale

C15

C45E

C45E

C60R

C60R

16MnCr5

16MnCr5

42CrMo4

42CrMo4

X20Cr13

X38CrMoV5-1

X38CrMoV5-1

X6Cr17

X90CrMoV18

X5CrNi18-10

X15CrNiSi25-21

X2CrNiMoN22-5-3

GG-10

GG-30

GGG-40

GGG-70

GTW-35-04

GTS-65-02

Al99,5

AlCuMg2

G-AISi12

G-AISi5Cu1Mg

G-AISi17Cu4Mg

CuZn39Pb2 (Ms58)

Cuzn15

E-Cub7

MgAI6Zn

X12NiCrSi 36-16

X6NiCrTiMoVB25-15-2

NiCr20TiAl (Nimonic80A)

NiCr19Nb5Ma3 (Inconel 718)

CoCr20W15Ni

Ti99,8

TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Sigla del
materiale
11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
14034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
14571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
24955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Denominazione
materiale

Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Punte m.d.i. - dati di taglio

Dati di taglio - WTX tipo UNI

Profondita di foratura 3xD Profondita di foratura 5xD
UNI UNI
1 777..,11780... 11783..,11786...
h hs 03-5 5-8 g8-12 b e 03-5 05-8 g8-12
M. m/min m/min m/min m/min
Senzarefrigerazione Con refrigerazione Senzarefrigerazione Con refrigerazione
interna interna mmy/g. mm/g. mm/g. interna interna mm/g. mm/g. mm/g.

P.1.1 110 120 0,13 0,18 0,25 110 120 0,13 0,18 0,25
P1.2 105 115 0,12 0,18 0,24 105 115 0,12 0,18 0,24
P1.3 100 110 0,12 0,17 0,23 100 110 0,12 0,17 0,23
P1.4 95 105 01 0,16 0,21 95 105 01 0,16 0,21
P.1.5 90 100 01 0,15 0,20 90 100 01 0,15 0,20
P.2.1 105 120 0,15 0,22 0,29 105 120 0,15 0,22 0,29
P.2.2 95 110 0,14 0,20 0,27 95 110 0,14 0,20 0,27
P.2.3 85 100 0,13 0,18 0,24 85 100 0,13 0,18 0,24
P.2.4 65 75 0,12 0,16 0,21 65 75 0,12 0,16 0,21
P.3.1 70 85 0,12 0,18 0,24 70 85 0,12 0,18 0,24
P.3.2 60 65 0,11 0,15 0,20 60 65 0,11 0,15 0,20
P.3.3 50 65 0,09 0,12 0,15 50 65 0,09 0,12 0,15
P.4.1 50 65 0,08 0,12 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
P4.2 50 65 0,08 012 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 85 120 017 0,26 0,36 85 120 017 0,26 0,36
K.1.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.2.1 100 160 0,17 0,25 0,34 100 160 017 0,25 0,34
K.2.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.3.1 80 90 0,16 0,23 0,32 80 90 0,16 0,23 0,32
K.3.2 70 80 0,14 0,19 0,25 70 80 0,14 0,19 0,25
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1 25 25 0,06 0,08 01 25 25 0,06 0,08 01

(e}
@ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.

| parametri indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘impiego.
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WNT \ Performance

Foratura dal pieno e lavorazione di fori

Punte m.d.i. - dati di taglio

Dati di taglio - WTX - Ti/ AL

Profondita di foratura 3xD / 5xD
Ti
10786 .., 10787 ...

@4-5 @5-6 @6-8 ©8-10 @10-12

f f f f f
mm/g. mm/g. mm/g. mm/g. mm/g.

Ve

. m/min
Indice c/on
refrigerazione
interna

0 3-4

mm/g.
P11

P.1.2

P1.3

P1.4

P1.5

P.2.1

P.2.2

P.2.3

P24

P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1 75 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
P.4.2 65 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.1.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.2.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.3.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
K.1.1

K.1.2

K.2.1

K.2.2

K.3.1

K.3.2

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.1.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.21 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.2 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.3

S.3.1 55 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.3.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

Profondita di foratura 5xD

AL
10791 ..
% 92-3 @3-4 @4-5 @56 06-8 ©@8-10 @10-12
m/min
refrigi?gzione f f f f f f f
B —, mm/g. mm/g. mm/g. mm/g. mm/g. mm/g. mm/g.

360 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
400 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
360 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
400 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
350 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26
200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26
160 0,08 oM 013 0,15 0,19 0,23 0,26

ﬂ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.
| parametri indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘impiego.

S

01[35
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WNT \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Punte m.d.i. - dati di taglio

Dati di taglio - WTX - MINI / MICRO

Profondita di foratura 5xD Profondita di foratura 5xD
Mini Micro
1770.. 10693...
Vc_ <10 > > > VC. Vc_ <B10 > > > > >
Indice rggg;;n #1,0-15 ©015-20 ©02,0-29 mc/g]un m/mlh #1,0-1,25 81,25-15 815-20 ©20-25 @25-30
refrigerazione f f f f refrigerazione Refrlggrazmne f f f f f f

interna mmy/g. mm/g. mmy/g. mmy/g. interna TS mm/g. mmy/g. mmy/g. mmy/g. mmy/g. mmy/g.
P.1.1 75 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.2 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.3 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.5 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.2 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.3 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015
P.3.1 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.2 40 35 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.3
P.4.1 40 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
P.4.2 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
K.1.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.1.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
N.1.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.1.2 200 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.2 180 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.3 130 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.3.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.3.2 160 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.3.3 100 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.4.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015
S.1.1 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.21 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.3
S.3.1 30 0,01 0,01 0,0125 0,015 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.2 20 0,01 0,01 0,0125 0,015 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

@)
@) | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.

| parametriindicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell'impiego.
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WNT \ Performan Foratura dal pienoglavoraz.ior]e difqri
erto ance Punte m.d.i. - dati di taglio

Profondita di foratura 8xD / 12xD
Micro
10694 .., 10695 ...

Yo Yo <@10  >@10-125 >0125-15 >015-20 >020-25 >025-30
. m/min m/min
Indice o S
Con refrigerazione Refrigerazione f f f f f f

interna minimale mm/g. mm/g.

mm/g.

mm/g.

mm/g.

mm/g.

Pt - 00%
P2 0095
P13 0095
P14 0095
RIS 0095
P2t 0095
P22 0095
P23 0095
P24 I
P31 0095
P32 0095
P33 I
Pal 006
PA2 o006

M.1.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

K11 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.1.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.2.1 60 05 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.2.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.3.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

K.3.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

CAR 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.21 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.2.3

S.3.1 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.3.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06

S.3.3

H.11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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WNT \ Performan Foratura dal pienoglavoraz.ior]e difqri
erto ance Punte m.d.i. - dati di taglio

Profondita di foratura 3xD

Tipo 180
10720...
v, m/min 03-5 05-8 08-12
Indice Con refrigerazione f f f
interna mm/g. mm/g. mm/g.
P10 009 01 0B
P28 009 0B 07
P13 80 000 02 016
P4 75 008 02 06
RS 70 008 oM 015
P21 0 on 06 021
P22 80 o0 oM 019
P23 70 009 0B 07
P24 85 000 01 016
P31 60 009 0807
P32 s 008 oM 01
P33 s 006 009 0f
P41 s 006 009 o1
P42 50 006 009 0f
M.11 45 0,06 0,09 0,11
M.2.1 40 0,05 0,07 0,10
M.3.1 40 0,05 0,07 0,10
K11 95 0,12 019 0,26
K.1.2 80 0,11 0,16 0,21
K.2.1 130 0,12 0,18 0,25
K.2.2 80 011 0,16 0,21
K.3.1 70 0,12 017 0,23
K.3.2 65 0,10 0,14 018
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WNT \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Punte m.d.i. - dati di taglio

Dati di taglio - WTX - 180

Profondita di foratura 5xD

Tipo 180
10721 ..
v, m/min @3 3-5 05-8 78-12
Indice Conrefrigerazione f f f
interna mm/g. mm/g. mm/g.

P1.1 90 0,09 0,13 0,18 @ Consiglio per I'applicazione:

P.1.2 85 0,09 0,13 0,17 . . .

P13 80 009 012 016 Prima fase di foratura con avanzamento ridotto

P1.4 75 0,08 0,12 0,16 1. Moltiplicare I'avanzamento fin mm con il fattore di correzione Ay
P1.5 70 0,08 0,11 0,15

P21 2 Ol e 021 2. Foratura con avanzamento ridotto finché I'utensile taglia con 0,25xD
P2.2 80 010 0,14 0,19 sull'intero diametro

P.2.3 70 0,09 0,13 0,17

P2.4 55 0,09 012 0,16 3. Effettuare la fase di ritorno con avanzamento doppio f [mm/g.] -
P31 60 0,09 013 017 solo per superfici inclinate

P.3.2 50 0,08 01 0,14 Questa operazione & necessaria per rendere possibile uno scarico
P3.3 50 0,06 0,09 0,11 sufficiente della punta!

::12 :g 882 822 811 4. Eseguire la forgtura con I'avanzamento f [mm/g.] senza step per lo

! ! ! scarico trucioli

M.1.1 45 0,06 0,09 0,11

M.2.1 40 0,05 0,07 0,10

M.3.1 40 0,05 0,07 0,10

K.1.1 95 0,12 0,19 0,26

K.1.2 80 011 016 0,21 Fattori di correzione Ay per f [mm/g.]

el 1 nie fiE L2 Angolo d'inclinazione della

K.2.2 80 011 016 0,21 superficie del pezzo da lavorare A.con 3xD (10720 ...) A.conb5xD (10721 ..)
K.3.1 70 0,12 0,17 0,23 15° 0,5 0,25
K.3.2 65 010 0,14 018 30° 04 non consigliato
N1 45° 0,25 non consigliato
N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3 @ Per la foratura di superfici piane (inclinazione 0°) con WTX - 180 5xD,
N.3.1 consigliamo I'uso di una punta pilota. (WTX - UNI 3xD)

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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Foratura dal pieno e lavorazione di fori
WNT \ Standard Punte m.d.i. - dati di taglio

Dati di taglio - WPC tipo UNI

Profondita di foratura 3xD

UNI
11600.., 11603...
wm/mn  vmymn 8115 #1522 02-3 #3-5 #5-8 7812
Indice - o £ £ £ f f f
Senza refrigerazione Con refrigerazione
interna interna mm/g. mm/g. mm/g. mm/g. mm/g. mm/g.

P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P.1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,17
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 013 017
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 013
P.4.1 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

ﬂ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.
| parametri indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘impiego.

@
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Foratura dal pieno e lavorazione di fori
WNT \ Standard Punte m.d.i. - dati di taglio

Dati di taglio - WPC tipo UNI

Profondita di foratura 5xD

UNI
11606 .., 11609 ...

wm/mn  vmymn 8115 #1522 02-3 #3-5 #5-8 7812

Indice - o £ £ £ f f f
Senzarefrigerazione  Con refrigerazione
interna interna mm/g. mm/g. mm/g. mm/g. mm/g. mm/g.

P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P.1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,17
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 017
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13
P.4.1 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

ﬂ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.
| parametri indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘impiego.

@
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Foratura dal pieno e lavorazione di fori
WNT \ Standard Punte m.d.i. - dati di taglio

Dati di taglio - punte da centro in m.d.i. per CN

Punte da centro per CN
NC-A
10702..,10703....
v, m/min 02-3 0 3-4 0 4-5 0 5-6 06-8 7 8-10 010-12
Indice Senzarefrigerazione f f f f f f f
- mm/g. mm/g. mm/g. mm/g. mm/g. mm/g. mm/g.

P.1.1 75 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 014 0,16
P.1.2 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P1.3 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 011 013
P1.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 011 013
P.1.5 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 011 013
P.2.1 70 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.2 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 0,13
P.2.3 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 oM 0,13
P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1

P.4.2

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K11 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,13 0,15
K.1.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.2.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.2.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.3.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 013
K.3.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
N.1.1 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.1.2 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.1 160 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.2 180 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.3 130 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.3.1 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.2 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.3 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

ﬂ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.
| parametri indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘impiego.

@
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WNT

Foratura m.d.i. - informazioni tecniche

Criteri importanti per I‘utilizzo delle punte WTX

Spostamento dell'asse

Lo spostamento dell'asse tra il pezzo in lavorazione rotante e
l'utensile fisso deve essere al max. 0,04 mm. Uno spostamento
maggiore dell'asse riduce la vita utensile e la qualita del foro,

e puo causare la rottura dell'utensile.

Concentricita
L'errore di concentricita dell'utensile rotante non deve superare
0,015 mm.

Lubrorefrigerazione

Per utensili a refrigerazione interna € necessaria una

pressione min. di 20 bar.

Per ottenere buoni risultati consigliamo I'uso di emulsioni
lubrorefrigeranti di alta qualita (emulsioni contenenti al minimo

i 10 % di olio e additivi EP). In questo modo sitende ad aumentare
la durata utile, 1a precisione di tolleranza e la qualita della
superficie. E consigliato un sistema dotato di microfiltri per

evitare un eventuale bloccaggio dei fori di refrigerazione.

Foratura dal pieno

Grazie alla geometria della costruzione e alla loro rigidita gli
utensili sono idonei per la foratura dal pieno.

Con punte in m.d.i. < 12xD & possibile eseguire la foratura dal
pieno senza precedente centraggio e preforatura.

Parte finale dell'elica

Tra il pezzo in lavorazione e la parte finale dell'elica della punta va
rispettata una distanza di sicurezza min. di 1 - 1,5xD per garantire
un'ottima evacuazione trucioli e per escludere sia il ristagno dei
trucioli che la rottura dell'utensile.

Scarico dei trucioli
A causa del rischio di rottura occorre rinunciare allo scarico del
truciolo rimasto bloccato nel foro.

Utensili in successione

Con un diametro pit piccolo nello stesso foro, I'angolo di
punta delle successive deve essere inferiore per garantire
l'autocentratura.

Taglio interrotto
Con superfici d'entrata o uscita inclinate, fori trasversali o
interrotti 'avanzamento va ridotto.

Uscita dal foro
Per evitare un'eccessiva formazione di bave sull'uscita ridurre
la velocita ditaglio v, e I'avanzamento f.

Fissaggio del pezzo
Per evitare una rottura dell'utensile occorre assicurare un
fissaggio corretto del pezzo senza vibrazioni o flessioni.

Fissaggio dell'utensile

Il fissaggio ottimale rende possibile un'‘eccellente precisione di
allineamento e tolleranze strette (IT7-8).

Percio molte volte € possibile eliminare I'operazione di alesatura.

Prestazioni della macchina
Basarsi sul diagramma di prestazioni.

Tabella dei dati di taglio
[ valori limite inferiori di avanzamento vanno rispettati per
ottenere un buon controllo truciolo (truciolo a virgola).

Avanzamento f in mm/g.

Assorbimento potenza per la foratura riferito al diametro punta: v, = 80 m/min.

Resistenza alla trazione del materiale = 600 N/mm?

A
s 12 =05
=N f=04
[av]
g 10 f=0,35
59 f=0,3
8
5 7
S 6
g . Ff=0,25
[«b)
2 4 e
g 4 =02
=
E 2
s f=0,15
2 = f-o041
< 0 " -
0 5 10 15 20 25

Diametro puntain mm
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WNT \ Performance

Punte - foratura in metallo duro integrale
Informazioni tecniche

WTX - Micro - Consigli applicativi

Informazioni generali

A Incaso dilavorazione verticale, con superfici regolari e piane ¢ possibile
eliminare il foro pilota a partire da un diametro di 1,0 mm fino a una lunghezza
di 12xD grazie all'eccellente autocentraggio. In caso di lavorazione orizzontale,
con superficiirregolari e inclinate occorre utilizzare una punta pilota.

Atale proposito si consiglia la punta WTX Micro 5xD.

A Peragevolare I'ingresso della punta WTX nel foro pilota, nel caso di lavorazione
orizzontale si consiglia di eseguire una svasatura a 90° con uno svasatore CN.

A Inlavorazione verticale le punte possono essere usate a partire da un diametro
di 1,0 mm fino a una lunghezza di 12xD anche senza ridurre il numero di giri,
al difuori del foro pilota.

A Ridurre 'avanzamento del 50% prima dell'uscita della punta in caso di fori
passanti.

A Con materiali atruciolo lungo a partire da una profondita di 10xD puo essere
necessario lo step di scarico truciolo ogni 3xD. La corsa di scarico truciolo (in
fase diritorno) deve arrivare sul fondo del foro pilota.

A | diametri di piccole dimensioni delle micro-punte richiedono una
micro-filtrazione idonea.

Punta<@2,0 mm, filtro < 0,010 mm
Punta <@ 3,0 mm, filtro < 0,020 mm

Kl Produrre un foro pilota

A Profondita del foro pilota: min. 3xD

A Qccorre accertarsi che il foro pilota rimanga libero da trucioli
per impedire che i taglienti della micro-punta entrino in contatto
conitrucioli stessi.

A e particelle sospese e molto piccole nel liquido di raffreddamento impediscono
un efficace flusso diraffreddamento con I'aumentare della vita dell'emulsione.
Se ne consiglia pertanto la sostituzione regolare.

A Perlaproduzione in sicurezza occorre un dispositivo di serraggio con ottima
concentricita ed equilibratura.

Concentricita < 0,003 mm
Idonea per elevati numeri di giri

A Per garantire un processo di foratura in sicurezza, occorre una pressione

minima di 30 bar.

H Entrata nel foro pilota con la punta per foratura profonda

)

A Numero di giri 300 g./min (rotazione antioraria a volte possibile

A Velocitain ingresso ca. Vc = 1000 mm/min

A Attivare refrigerante

A Aumento dei parametri di 0,5-1,0 mm prima di raggiungere il fondo del foro pilota

K Foratura di fori profondi

‘f\

A Foratura fino alla profondita desiderata senza step di scarico truciolo

Tolleranze e angoli

16xD — 30xD

]
°
a
S
L
3
o
2
€
S
o

Tolleranza h6
Tolleranza m6

01]44

B Movimento di ritorno dell’'utensile

=
TINSEE SR S SESSSSSSSS

A Arretrare la punta ca. 1xD

A Ridurre il numero di giri a circa 300 g./min.

A Velocita di uscita ca. Vc = 1000 mm/min

A Disattivare 'emulsione prima di uscire dal foro

Per utilizzare la punta pilota e la punta per foratura
profonda in successione e senza collisione vale il seguente:
AD = @D (foro pilota) - @D (foro profondo) > 0
|

Punte per fori pilota
Punte per fori profondi

A1/2D

|
Foro profondo @ DC

Dimensione massima

Foro pilota @ DC

Dimensione minima

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Foratura m.d.i. - informazioni tecniche

Consigli per la foratura con punte in M.D.I.

Problemi di ...

... materiale di riporto
v, troppo bassa

Troppo materiale asportato dal tagliente principale

Tagliente nudoe

Soluzioni ...

Aumentare v,
Ridurre il tagliente
Rivestire la punta

... scheggiature del tagliente
Condizioni instabili

Errore di concentricita troppo grande
Taglio interrotto

Ottimizzare il fissaggio
Ottimizzare concentricita
Ridurre 'avanzamento

... forte usura dei fianchi

v, troppo elevata

Avanzamento troppo basso

Angolo di spoglia inferiore troppo piccolo

Ridurre v,
Aumentare 'avanzamento

Aumentare l'angolo di spoglia inferiore

... rigature sul codolo della punta
Condizioni instabili

Errore di concentricita troppo grande
Taglio interrotto

Materiali abrasivi

Ottimizzare il fissaggio
Correggere concentricita
Ridurre I'avanzamento
Emulsione piti grassa o olio

... usura delle svasature

Condizioni instabili

Errore di concentricita troppo grande
Rastremazione troppo piccola
Emulsione sbagliata o troppo fluida

Fissaggio piu stabile
Controllo concentricita
Aumentare rastremazione
Emulsione piti grassa od olio

... scheggiature sul tagliente principale

Condizioni instabili

Taglio interrotto

Tipo di utensile sbagliato
Eccessiva usura del tagliente

Serraggio stabile
Ridurre 'avanzamento
Ottimizzare utensile
Cambiare utensile prima

... forte usura del tagliente trasversale

v, troppo bassa
Avanzamento troppo alto

Troppo materiale asportato dal tagliente principale

Aumentare v,
Ridurre I'avanzamento
Ottimizzare tagliente

vV vV vV v VY VY

... scheggiature sulle parte terminale della punta e sul tagliente principale

Angolo di spoglia inferiore troppo piccolo
Eccessiva usura del labbro di taglio
Utensile sbagliato

Ottimizzare tagliente
Usare altro utensile

Aumentare 'angolo di spoglia inferiore

... deformazione plastica della punta del tagliente

v, troppo elevata
Refrigerazione insufficiente
Smusso angolo scorretto

Ridurre v,

Correggere smusso angolo

Aumentare quantita refrigerante

... superficie difettosa

Errore di concentricita troppo grande
Refrigerazione insufficiente
Condizioni instabili

Controllo concentricita
Usare pit emulsione
Ottimizzare il fissaggio

... grande bava all‘uscita del foro
Avanzamento eccessivo
Eccessiva usura del labbro di taglio

cuttingtools.ceratizit.com

Ridurre 'avanzamento

V'V vV VY

Ridurre I'angolo di affilatura del labbro di taglio
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WNT \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Foratura m.d.i. - informazioni tecniche

Panoramica - punte ad elevate prestazioni WTX

a Autocentraggio buono a Alta qualita superficiale

a Ottimo controllo truciolo a Strette tolleranze di foratura

4 Buona concentricita a Limitato indurimento superficiale del materiale

a Eccellente precisione di allineamento 4 Buona evacuazione trucioli anche con elevate profondita di foratura

)
@ Per tutti i prodotti con il simbolo del video potete trovare il video sul prodotto all'indirizzo cutting.tools/it/punte-wix

B : - j\ A Punta ad elevate prestazioniin m.d.i. per tutti i materiali RAGONSKIN
S fino a 1200 N/mm2 D

" A |ospecialista per la lavorazione ad asportazione truciolo
T N Sl — . = p p p

S e . ) RAGONSKIN
gl === di titanio, leghe di titanio e leghe resistenti al calore D

A Punta ad elevate prestazioniin m.d.i. per la lavorazione

AL — ;— di alluminio, rame ¢ ottone DRAGONSKIN
e ———

A pattini di guida per un'ottima qualita dei fori

Per superfici inclinate fino a 45° e fondo foro piano

m A Mini-punta in m.d.i. per la produzione precisa di fori
—

piccolida@0,1a2,9mm

>

H BB HBEBEB
i

A Micro-punte universali ad elevate prestazioni
MICRO N S Geometria e rivestimento specifici DRAGONSKIN @
Punta pilota per punte WTX Micro per foratura profonda

>

Rivestimenti
DPX74S A Rivestimento nanostrato TiAIN speciale Tig0o A Rivestimento nanostrato AITIN
A Massima temperatura d'impiego: 1000 °C A Massima temperatura d'impiego: 1100 °C
DRAGONSKIN
DPX74M A Rivestimento mono-strato universale con TIAIN A Rivestimento multistrato TiAIN
base AICrN sviluppato per micro-utensili A Massima temperatura d'impiego: 900 °C
A Flevataresistenza all'ossidazione,
DRAGONSKIN al calore e all'usura

A Temperatura d'impiego max. 1100 °C

DPA54 A Rivestimento multistrato speciale DLC A Rivestimento di carbonio simile a diamante
A Elevata durezza e resistenza al calore A Inparticolare per la lavorazione di metalli non ferrosi
A Massima temperatura d'impiego: 800 °C A Massima temperatura d'impiego: 400 °C

DRAGONSKIN DRAGONSKIN
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KOM ET Foratura dal pieno e Iavoraz_iongz di _fori
Alesatori - indice
Panoramica alesatori
E (0]
S c
@ 8 g ©
£ ° S =i 2| = °
o c ® 1%
£ g 2 888§ 28 < 3
S g g 536E ¢ = 8=l ¢ &
© 1] o = =S s o | & | 8
N = N SSs3 2 % S | E
2 E 5 Sc2E85sE &) 8| o E &
2 e ks =<5=3<5 o | ¢ | £ @O = =
3 @DC IS PMKNSH £ 2 & g g
Monomax
A Alesatore integrale regolabile in esecuzione 3xD e 5xD
A Riaffilatura e riutilizzo del corpo base possibili
A |doneo per tutti i materiali comuni
. H7
— - — corto 5,60-12,00 e Bv v v B 85
1/100
Fullmax
A Alesatori ad elevate velocita, esecuzione corta o lunga
A Alesatori per la lavorazione di acciaio, acciaio resistente alla
corrosione e agli acidi, ghisa, alluminio e materiali temprati fino a 63 HRC
A Passoirregolare
4 Codolo standardizzato ~DIN 6535 HA
4,00-12,00 H7
'—————g corto L e © o 51-56
2,96-12,03 1/100 . /v u
. 4,00-12,00 H7
e g0 .. ee o0 57-62
‘ 2,96-12,03 1/100 . / J / o
Alesatoriin M.D.I.
A Alesatori universaliin m.d.i. senzarefrig.int.
A Passoirregolare
4 Codolo standardizzato ~DIN 6535 HA
—_—— 059-1205 110 @ oe @ ] 63
L eee——— 059-1205 1100 @oe ool v -
Alesatori HSS
A Alesatori amacchina NC HSS-E
A (odolo standardizzato DIN 1835 A
———— e
0,95-12,00 1/100 e oo 65
e . v O
A Alesatori amacchina HSS-E
—_
f— 0951200 1100 @oeeo [8 O 66+67
A Alesatori automatici HSS-E DIN 8089
— 4,00-12,00 H7 0000 . v O 68
— 376-1200 1100 eoceeo [8 O 69
(o)
@ Ulteriori dimensioni e punte sono riportate nel — capitolo 4, Alesatori e svasatori del nostro catalogo principale
cuttingtools.ceratizit.com 01|47



KOMET \ Performance

Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - Monomax

Monomax - selezione

1}
Codice KOMET (3xD) 56J.93
Imbocco ASG4000

Angolo d‘imbocco 25°

Qualita di m.d. / rivestimento DST
Codice (3xD) 40635

Disponibilita a magazzino v

Tipo di foro

Sottogruppo dei materiali Indice

M Acciaio resistente
alla corrosione

A XX =E =
I O O
N = L L 4

Ghisa grigia
K  Ghisagrigiasferoidal 21 o
sa grigia sferoidale
K.2.2
K.3.1
Ghisa temprata (@]
K.3.2
N.1.1
Leghe di alluminio estruso
N.2.1
Leghe di alluminiofuso ~ N.2.2
N N.2.3
N.3.1
Rame e leghe di rame
(bronzo, ottone) N.3.2
N.3.3
Leghe di magnesio N.4.1

* utilizzare alesatori HM rivestiti per fori con tagli interrotti

01]48

5,60 - 25,89 mm
56J.93 56J.65 56J.17 56J4.71 56H.65 56H.65 56H.17
ASG3000 ASG0106 ASGO706 ASG3000 ASG3000 ASGO106 ASGO706
45° 45° 45°/8° 45° 45° 45° 45°/8°
DST DBG-P DBC TIN DBG-P DBG-P DBC
40625 40652 40648 40605 40657 40644 40640
v v v
Foro passante Foro cieco

[ ] [ ]
O (]
([ ] (]
(] (]
(] (]
(0]
(]

‘ Campo d‘applicazione principale [ ]
| Altri campi dimpiego o

Campi d‘applicazione:

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alesatori - Monomax

Monomax - Alesatori ad alta velocita, esecuzione corta

A Regolabile per minime tolleranze di alesatura

A Compensazione usura nei limiti della classe di tolleranza

A Perilritorno moltiplicare I'avanzamento x3

A Assoluta sicurezza in produzione sin dalla prima operazione di alesatura, classe ditolleranza IT 5

>
m DST DST DBG-P TiN DBC
i | il | | 1
D(E%.MS
3
oS
I
S -1 \ \ i
ey il il

56J.93 56J.93 56J.65 56J.71 56J.17

<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD

<] 45° <Jeo5° <] 45° <] 45° <] 45/8°
ASG3000 ASG4000 ASG0106 ASG3000 ASG0706
CERMET CERMET HM HM HM

Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante Foro passante

40625... 40635.. 40652.. 40605.. 40648..
DCwy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
560-599 85 95 35 40 12 4 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
6,00 85 95 35 40 12 4 060 060 06000 060 06000 "
6,01-799 85 95 35 40 12 4 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
8,00 85 95 35 40 12 4 080 080 08000 080 08000 "
8,01-889 8 95 35 40 12 4 XXXx 2 XXXX 2 xxxx xxxx xxxx
8,90-9,89 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
9,90-999 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXXx 2 xxxx " xxxx " xxxx "
10,00 95 95 45 50 12 6 100 100 10000 100 10000
10,01-11,99 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXxx 2 xxxx xxxx " xxxx "
12,00 95 95 45 50 12 6 120 120 12000 120 12000 "
p ° ° ° o
M )
K o o o
N ¢) ) )
S
H
0 o
1) Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Termine di consegna 25 giorni lavorativi. / Quantita minima d'ordinazione 2 pezzi. — v, vedipag(g). 71-74

2) Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Termine di consegna 20 giorni lavorativi. / Quantita minima d'ordinazione 2 pezzi.

o)
@ Non applicare il calettamento a caldo per questo utensile!

)
@ Per xxxx indicare nell'ordine il diametro desiderato in tolleranza H7 (ad esempio 15,89 H7 — codice articolo 40 635 1589).
Tutti gli altri diametri e classi di tolleranza sono possibili su richiesta (ad esempio 18,5 *%9%° oppure 18 N7).
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KOMET \ Performance

Foratura dal pieno e lavorazione di fori

Alesatori - Monomax

Monomax - Alesatori ad alta velocita, esecuzione corta

A Regolabile per minime tolleranze di alesatura
A Compensazione usura nei limiti della classe di tolleranza
A Perilritorno moltiplicare I'avanzamento x3

A Assoluta sicurezza in produzione sin dalla prima operazione di alesatura, classe ditolleranza IT 5

DCONMS
-
<
— o
o
)
£ 33
13
5 =)
u
- DC

DC OAL L
mm mm mm
560-599 85 95
6,00 85 95
6,01-799 85 95
8,00 85 95
8,01-889 8 95
8,90-9,89 95 95
9,90-999 95 95
10,00 95 95
10,01-11,99 95 95
12,00 95 95

T w=Xx= T

LU
mm
35
35
35
35

45
45
45
45
45

LPR DCONMS s ZEFP

mm mm

40 12 4
40 12 4
40 12 4
40 12 4
40 12 4
50 12 6
50 12 6
50 12 6
50 12 6
50 12 6

DBG-P DBG-P DBC
56H.65 56H.65 56H.17
<3xD <3xD <3xD
<] 45° <] 45° <] 45/8°
ASG0106 ASG3000 ASGO706
HM HM HM
Foro cieco Foro cieco Foro cieco
40644 .. 40657.. 40640...
Xxxx Xxxx Xxxx
06000 " 06000 " 06000 "
xxxx " xxxx " xxxx "
08000 " 08000 " 08000 "
xxxx " xxxx " xxxx "
xxxx " xxxx " xxxx "
xxxx " xxxx " xxxx "
10000 " 10000 " 10000 "
xxxx " xxxx " xxxx "
12000 " 12000 " 12000 "
° °
°
°
°

1) Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Termine di consegna 25 giorni lavorativi. / Quantita minima d'ordinazione 2 pezzi.

- v, vedipag(g). 71-74

o)
@ Non applicare il calettamento a caldo per questo utensile!

@)
@ Per xxxx indicare nell'ordine il diametro desiderato in tolleranza H7 (ad esempio 15,89 H7 — codice articolo 40 644 1589).
Tutti gli altri diametri e classi di tolleranza sono possibili su richiesta (ad esempio 18,5 *%%%° oppure 18 N7).

01]50
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KOM ET \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione corta

A Passoirregolare
A |doneo per la lavorazione ad alta velocita
A Geometrie e rivestimenti specifici

> G
m

DBG-U

DCONMS

OAL

LPR

51P.57
_. a3
Elica sinistra
DC <]30°
ASG2210
M.D.I.
Foro passante

40483 ...

LU

DC,, OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
1 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000

P )

M )

K )

N o

S o

H )

— v, vedipag(g). 75

cuttingtools.ceratizit.com 01|51



KOMET \ Performance

Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione corta

A Passoirregolare

> > > >

o

DC 0,040,005
mm
2,96 - 3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04 - 4,05
4,06 - 4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04 -5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,05
6,06 - 7,96
7,97
7,98
7,99

O T w=xz=7T

Idoneo per la lavorazione ad alta velocita
Geometrie e rivestimenti specifici
Tolleranza: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm

Tolleranza: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

LPR DCONMS s ZEFP

DCONMS

i

]

i

i

| o

= )
i o«
==
-
E%Z

OAL L LU
mm mm mm mm
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36

mm

[e-le-Noclie Moo NerlerierNerlerlerNerlepier e ierRerileriepRiep R - - S AN S S

oo~ AEAERERERARRREELEREDRDDDRDRRARELEAEEDDRDRRERAESENS

1)  Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Termine di consegna 25 giorni lavorativi.

DBG-U

51P.57
Ha__I8
Elica sinistra
<] 30°
ASG2210
M.D.I
Foro passante

40 489 ...

Xxxxx"
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXxx "
XXXxx "
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxxx "
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXXxx "
XXXxx "
07970
07980
07990

OO0OO0Cee

— v, vedipag(g). 75

@)
@ Questo programma di utensili consente la produzione di numerose tolleranze. Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.

Per xxxxx indicare il desiderato @ per I'ordinazione (p.e. @ 8,82 mm — codice 40 489 08820)!

01152

Continua pagina seguente

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione corta

A Passoirregolare
A |doneo per la lavorazione ad alta velocita
A Geometrie e rivestimenti specifici

A Tolleranza: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Tolleranza: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DC 0,040,005
mm
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

T w=Xx= 710

>
"

LPR DCONMSs ZEFP

DCONMS
i
i
;
i
i a
<
o
o
==
-
DG
0AL L LU
mm mm mm mm
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45

DO OO

DBG-U

51P.57
a8
Elica sinistra
<] 30°
ASG2210
M.D.I.
Foro passante

40 489 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
XXXXx !
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OOCee

1) Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Termine di consegna 25 giorni lavorativi.

— v, vedipag(g). 75

o
@ Questo programma di utensili consente la produzione di numerose tolleranze. Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.

Per xxxxx indicare il desiderato @ per I'ordinazione (p.e. @ 8,82 mm — codice 40 489 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com
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KOM ET \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione corta

A Passoirregolare
A |doneo per la lavorazione ad alta velocita
A Geometrie e rivestimenti specifici

| NEW |
DBG-U
DCONMS
2
(@)
&
3 4 51M.57
4 m(__]3
diritto
DC <] 60°
ASG2110
M.D.I.
Foro cieco
40 481 ...
DC,; OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
1 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000
P )
M )
K )
N o
S o
H )

— v, vedipag(g). 75

01|54 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione corta

A

> > > >

Dc +0,004/+0,005

Passo irregolare
Idoneo per la lavorazione ad alta velocita
Geometrie e rivestimenti specifici

Tolleranza: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolleranza: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

mm
2,96 - 3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04-4,05
4,06 - 4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04 - 5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,05
6,06 - 7,96
7,97
7,98
7,99

O T w=xz=7T

DCONMS

LPR DCONMS s ZEFP

-

=

(@)

[ang
5

L LU
mm mm mm
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
16 31 36
16 31 36
16 31 36
16 31 36

mm

[e-le o lie Mo, Mo NerlerierNerlerierNerlepier erierRepileriepRiep R A - - S AN S S

oA RERERERARRREELEEDRDRDRRARELEAESEDDDDDRRERSESENS

1)  Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Termine di consegna 25 giorni lavorativi.

@

DBG-U

51M.57
a8
diritto
<] 60°
ASG2110
M.D.I
Foro cieco

40 488 ...

Xxxxx"
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXxx "
XXXxx "
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxxx "
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXXxx "
XXxxx "
07970
07980
07990

OO0O0Cee

— v, vedipag(g). 75

Questo programma di utensili consente la produzione di numerose tolleranze. Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.
Per xxxxx indicare il desiderato @ per I'ordinazione (p.e. @ 8,82 mm — codice 40 488 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com

Continua pagina seguente
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KOM ET \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione corta

A Passoirregolare

A |doneo per la lavorazione ad alta velocita

A Geometrie e rivestimenti specifici

A Tolleranza: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Tolleranza: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

[ NEW
DBG-U
DCONMS
i
i
i
| 4
<
(@)
&
3 4 51M.57
- a8
diritto
DC <]60°
ASG2110
M.D.I.
Foro cieco
40488 ...
DC .o00am000s OAL L LU LPR DCONMS . ZEFP
mm mm mm mm mm mm
8,00 70 16 31 36 8 6 08000
8,01 70 16 31 36 8 6 08010
8,02 70 16 31 36 8 6 08020
8,03 70 16 31 36 8 6 08030
8,04-8,05 70 16 31 36 8 6 Xxxxx"
8,06-9,96 80 16 35 40 10 6 XXXxx !
9,97 80 16 35 40 10 6 09970
9,98 80 16 35 40 10 6 09980
9,99 80 16 35 40 10 6 09990
10,00 80 16 35 40 10 6 10000
10,01 80 16 35 40 10 6 10010
10,02 80 16 35 40 10 6 10020
10,03 80 16 35 40 10 6 10030
10,04-10,05 80 16 35 40 10 6 XXXxx "
10,06 - 11,96 90 20 40 45 12 6 XXXxx "
11,97 90 20 40 45 12 6 11970
11,98 90 20 40 45 12 6 11980
11,99 90 20 40 45 12 6 11990
12,00 90 20 40 45 12 6 12000
12,01 90 20 40 45 12 6 12010
12,02 90 20 40 45 12 6 12020
12,03 90 20 40 45 12 6 12030
P )
M )
K °
N o
S o
H )

1)  Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Termine di consegna 25 giorni lavorativi. — v, vedipag(g). 75

@)
@ Questo programma di utensili consente la produzione di numerose tolleranze. Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.
Per xxxxx indicare il desiderato @ per I'ordinazione (p.e. @ 8,82 mm — codice 40 488 08820)!
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KOM ET \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione lunga
A Passoirregolare

A |doneo per la lavorazione ad alta velocita
A Geometrie e rivestimenti specifici

3 VA ALU
m

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
i
!‘f
i
-
—_— <
o
o
o
)
.}
- 52P.57 52S.44 52N.17
w13 a8 a8
DC Elica sinistra Elica sinistra diritto
<] 30° <]30° <]30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
M.D.I. M.D.L. M.D.L.

Foro passante Foro passante Foro passante

40484.. 40401.. 40471..
DCy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000
5 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000
6 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000
7 101 16 60 65 8 6 07000 07000 07000
8 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000
9 108 16 63 68 10 6 09000 09000 09000
10 108 16 63 68 10 6 10000 10000 10000
1 130 20 80 85 12 6 11000 11000 11000
12 130 20 80 85 12 6 12000 12000 12000

P ) °

M ) )

K )

N o) )

S o

H e)

— v, vedipag(g). 76+77
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KOMET \ Performance

Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione lunga

A Passoirregolare

Idoneo per la lavorazione ad alta velocita
Geometrie e rivestimenti specifici

Tolleranza: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolleranza: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

2 VA ALU
m

> > > >

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
Iil
i
: -
<
o
o
o
-
52P.57 525.44 52N.17
Ha_J3 na_ ]38 ma(_ ]38
Elica sinistra Elica sinistra diritto
<130° <130° <]30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
M.D.I. M.D.I. M.D.I.

Foro passante Foro passante Foro passante

40486.. 40403.. 40473..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm

3
3

2,96-3,96 60 12 28 32 4 4 Xxxxx XXXXX2) XXxXxx
3,97 60 12 28 32 4 4 03970 03970 03970"
3,98 60 12 28 32 4 4 03980 03980 03980"
3,99 60 12 28 32 4 4 03990 03990 03990"
4,00 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000"
4,01 60 12 28 32 4 4 04010 04010 04010"
4,02 60 12 28 32 4 4 04020 04020 04020"
4,03 60 12 28 32 4 4 04030 04030 04030"

4,04-4,05 60 12 28 32 4 4 Xxxxx" XXXxx2 Xxxxx"

4,06-4,96 76 12 35 40 6 4 Xxxxx XXxxx2 Xxxxx"
4,97 76 12 35 40 6 4 04970 04970 04970"
4,98 76 12 35 40 6 4 04980 04980 04980"
4,99 76 12 35 40 6 4 04990 04990 04990"
5,00 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000"
5,01 76 12 35 40 6 4 05010 05010 05010"
5,02 76 12 35 40 6 4 05020 05020 05020"
5,03 76 12 35 40 6 4 05030 05030 05030"

5,04-596 76 12 35 40 6 4 Xxxxx" XXXxx2 XXXxx "
5,97 76 12 35 40 6 4 05970 05970 05970"
5,98 76 12 35 40 6 4 05980 05980 05980"
5,99 76 12 35 40 6 4 05990 05990 05990"
6,00 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000"
6,01 76 12 35 40 6 4 06010 06010 06010"
6,02 76 12 35 40 6 4 06020 06020 06020"
6,03 76 12 35 40 6 4 06030 06030 06030"

6,04-6,056 76 12 35 40 6 4 XXxxx XXxxx2 Xxxxx"

6,06-7,96 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
7,97 101 16 60 65 8 6 07970 07970 07970"
7,98 101 16 60 65 8 6 07980 07980 07980"

P ° )

M ° )

K )

N ) °
S o

H e)

0 o

1)  Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Termine di consegna 25 giorni lavorativi. — v, vedipag(g). 76+77

2) Non disponibilia magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Tempo di consegna 32 giorni lavorativi

@)
@ Questo programma di utensili consente la produzione di numerose tolleranze. Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.
Per xxxxx indicare il desiderato @ per I'ordinazione (p.e. @ 8,82 mm — codice 40 486 08820)!

01|58 Continua pagina seguente cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione lunga

A Passoirregolare

> > > >

>
n

Dc +0,004/+0,005
mm
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,07
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,07
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

O Tw=x=T

N =
-

DCONMS

Idoneo per la lavorazione ad alta velocita
Geometrie e rivestimenti specific
Tolleranza: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolleranza: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

OAL
mm
101
101
101
101
101
101
108
108
108
108
108
108
108
108
108
130
130
130
130
130
130
130
130

LPR DCONMS s ZEFP

-
<
(e}
o
o
-
L LU
mm mm mm
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85

mm

[o2N NN oo NorNorNer oo o NorNorNorlorioriorNorNeor oo NorNop)

Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Termine di consegna 25 giorni lavorativi.
Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Tempo di consegna 32 giorni lavorativi

“

DBG-U DBQ
52P.57 525.44
A I3 na_ ]38
Elica sinistra Elica sinistra
<130° <]30°
ASG2210 ASG2231
M.D.I. M.D.I
Foro passante Foro passante
40486... 40403...
07990 07990
08000 08000
08010 08010
08020 08020
08030 08030
Xxxxx" XXXxx2
Xxxxx XXXXX?)
09970 09970
09980 09980
09990 09990
10000 10000
10010 10010
10020 10020
10030 10030
Xxxxx" XXXXx2
Xxxxx " XXXXX?)
11970 11970
11980 11980
11990 11990
12000 12000
12010 12010
12020 12020
12030 12030
° °
° °
°
0
o
o

DBC-N

52N.17
I3
diritto
<]30°
ASG2270
M.D.I
Foro passante

40 473 ...

07990"
08000"
08010"
08020"
08030"
Xxxxx"
XXXxx "
09970"
09980"
09990"
100007
10010"
100207
10030"
Xxxxx"
XXXxx "
119707
119807
11990"
120007
12010"
120207
120307

o

— v, vedipag(qg). 76+77

@)
@ Questo programma di utensili consente la produzione di numerose tolleranze. Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.

Per xxxxx indicare il desiderato @ per I'ordinazione (p.e. @ 8,82 mm — codice 40 486 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com
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KOM ET \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione lunga

A Passoirregolare
A |doneo per la lavorazione ad alta velocita
A Geometrie e rivestimenti specifici

VA ALU
DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
:
t
!
-
— <
o
&
3 )
— 52M.57 52T.45 52017
w13 a8 a8
DC diritto diritto diritto
<] 60° <] 45° <] 60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
M.D.I. M.D.I. M.D.I.
Foro cieco Foro cieco Foro cieco

40485.. 40402.. 40472..
DCy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000
5 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000
6 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000
7 101 16 60 65 8 6 07000 07000 07000
8 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000
9 108 16 63 68 10 6 09000 09000 09000
10 108 16 63 68 10 6 10000 10000 10000
1 130 20 80 85 12 6 11000 11000 11000
12 130 20 80 85 12 6 12000 12000 12000

P ) °

M ) )

K )

N o) )

S o

H e)

— v, vedipag(g). 76+77
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KOMET \ Performance

Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione lunga

A Passoirregolare

> > > >

o

Dc +0,004/+0,005
mm
2,96 - 3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04-4,05
4,06 - 4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04 - 5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,05
6,06 - 7,96
7,97
7,98

O T w=Xx=7T

Idoneo per la lavorazione ad alta velocita
Geometrie e rivestimenti specifici
Tolleranza: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm

Tolleranza: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

VA
DBG-U DBQ
DCONMS
Z
(@)
o
5
52M.57 52T.45
Ha_J3 na_ ]38
diritto diritto
<1 60° <] 45°
ASG2110 ASG2131
M.D.I. M.D.I.
Foro cieco Foro cieco
40487.. 40404...
L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm
12 28 32 4 4 XXxxx XXXXX2)
12 28 32 4 4 03970 03970
12 28 32 4 4 03980 03980
12 28 32 4 4 03990 03990
12 28 32 4 4 04000 04000
12 28 32 4 4 04010 04010
12 28 32 4 4 04020 04020
12 28 32 4 4 04030 04030
12 28 32 4 4 Xxxxx " XXXXX?)
12 35 40 6 4 Xxxxx XXXXX2)
12 35 40 6 4 04970 04970
12 35 40 6 4 04980 04980
12 35 40 6 4 04990 04990
12 35 40 6 4 05000 05000
12 35 40 6 4 05010 05010
12 35 40 6 4 05020 05020
12 35 40 6 4 05030 05030
12 35 40 6 4 Xxxxx " XXXXX?)
12 35 40 6 4 05970 05970
12 35 40 6 4 05980 05980
12 35 40 6 4 05990 05990
12 35 40 6 4 06000 06000
12 35 40 6 4 06010 06010
12 35 40 6 4 06020 06020
12 35 40 6 4 06030 06030
12 35 40 6 4 XxXxxx XXXXX2)
16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2
16 60 65 8 6 07970 07970
16 60 65 8 6 07980 07980
° °
° °
°
o
o
o

1)  Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Termine di consegna 25 giorni lavorativi.
2) Non disponibilia magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Tempo di consegna 32 giorni lavorativi

ALU

DBC-N

52Q.17
ma(_ ]38
diritto
<]60°
ASG2170
M.D.I.
Foro cieco

40 474 ...

XXxxx
03970"
03980"
03990"
04000"
04010"
04020"
04030"
XXXxx "
XXXxx "
04970"
04980"
04990"
05000"
05010"
05020"
05030"
XXXxx "
05970"
05980"
05990"
06000"
06010"
06020"
06030"
XXxXxx "
Xxxxx"
07970"
07980"

(e]

— v, vedipag(g). 76+77

[©)
@ Questo programma di utensili consente la produzione di numerose tolleranze. Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.
Per xxxxx indicare il desiderato @ per I'ordinazione (p.e. @ 8,82 mm — codice 40 487 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com

Continua pagina seguente
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KOMET \ Performance

Alesatori - Fullmax

Fullmax - Alesatori a macchina a elevate prestazioni, esecuzione lunga

A Passoirregolare

A |doneo per la lavorazione ad alta velocita
A Geometrie e rivestimenti specifici
A Tolleranza: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Tolleranza: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm
VA ALU
DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
lil
i
: -
<
o
o
o
-
52M.57 52T.45 52Q.17
a8 a3 T3
diritto diritto diritto
<1 60° <] 45° <]60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
M.D.I. M.D.I. M.D.I.
Foro cieco Foro cieco Foro cieco

40487.. 40404.. 40474..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS., ZEFP
mm mm mm mm mm mm

7,99 101 16 60 65 8 6 07990 07990 07990"
8,00 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000"
8,01 101 16 60 65 8 6 08010 08010 08010"
8,02 101 16 60 65 8 6 08020 08020 08020"
8,03 101 16 60 65 8 6 08030 08030 08030"
8,04-8,05 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXXx2 XXxxx"
8,06-9,96 108 16 63 68 10 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
9,97 108 16 63 68 10 6 09970 09970 09970"
9,98 108 16 63 68 10 6 09980 09980 09980"
9,99 108 16 63 68 10 6 09990 09990 09990"
10,00 108 16 63 68 10 6 10000 10000 100007
10,01 108 16 63 68 10 6 10010 10010 10010"
10,02 108 16 63 68 10 6 10020 10020 100207
10,03 108 16 63 68 10 6 10030 10030 10030"
10,04-10,05 108 16 63 68 10 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
10,06-11,96 130 20 80 85 12 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
11,97 130 20 80 85 12 6 11970 11970 119707
11,98 130 20 80 85 12 6 11980 11980 119807
11,99 130 20 80 85 12 6 11990 11990 11990"
12,00 130 20 80 85 12 6 12000 12000 120007
12,01 130 20 80 85 12 6 12010 12010 12010"
12,02 130 20 80 85 12 6 12020 12020 120207
12,03 130 20 80 85 12 6 12030 12030 120307
B ° )
M o )
K °
N o )
S )
H o
0 (¢}
1)  Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Termine di consegna 25 giorni lavorativi. — v, vedipag(qg). 76+77
2) Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. / Tempo di consegna 32 giorni lavorativi

@)
@ Questo programma di utensili consente la produzione di numerose tolleranze. Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.
Per xxxxx indicare il desiderato @ per I'ordinazione (p.e. @ 8,82 mm — codice 40 487 08820)!

01|62 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alesatori in m.d.i.

Alesatori a macchina CN, DIN 8093-2B

A Incremento di 0,01 mm
A Passoirregolare

A 70,6-0,94 mmsimile a DIN 8093-B

NC
100

DCONMS

S e

<
o
3
I
__Ipc

DC.s OAL L
mm mm mm mm
0,59-064 45 5 75
065-074 45 5 75
0,75-0,84 45 6 8,0
0,85-0,95 45 6 8,0
0,96 50 6 175
0,97 50 6 175
0,98 50 6 175
0,99 50 6 175
1,00 50 6 175
1,01 50 6 175
1,02 50 6 175
1,03 50 6 1756
,0-106 50 6 175
,07-1,18 50 9 175
J19-132 50 9 175
9 180

LR T
—_
~N o
oo
[S2X4))
oo
_
o
—_
oo
o

90 50 11 185
97 50 12 185

[ QO G g Y
ONOWw—-o0o

-lh-l>hmmhhhhhu@wo’mhwwwwNNNdOhNNNNNN\IWJ}NNNN—B—l—l—‘—EWO\I
'

ocoocoww® !

-

NJ\DM
w—-o
Bw
Son
o
S
-
N
-
oo
(&2

LR

PN
oo g

©'o®

=%
»
o
—_
=
w
w
=)

' oo ocowwio !

w0 W
Nwo

r o oocowwe '
oW
X R]

~

o

—

©

S

w

=

Ea it
NN o

O™
P
[eS)
S
N
=
w
©
o

OCONPERWON—-SOOONWWWWN—-OOWONNMNMONDNWN—=-OOWONMNNPNPWN OO - — —
[=2]
(3]
—_
]
w
w
o

©www !

cuttingtools.ceratizit.com

=
3

OO AEA DA DR DR R DLRDRDDDRDRDREDLRDRDDRRWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWW

LU DCONMS ;s ZEFP

OO AR AR DR R R AL DR DR DR RARDRDRDDRRRWWWWWWWWWWWWWEhADMEN

<0095

<0375
>@375

~w[_ T8
Elica sinistra
M.D.I.

40 430 ...

XXXxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
00960"
00970"
009802
00990%
01000%
01010%
010202
010302
XXXXx?
XXXXXx?
XXXXX?
XXXXx2
XXXXx2
XXXXX?
XXXXx2
01980
01990
02000
02010
02020
02030
XXXXx?
XXXXx?
XXXXX?
02480
02490
02500
02510
02520
02530
XXXXx2
XXXXx2
XXXXX?
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
XXXXx2
XXXXX2
XXXXX2
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXXx?
XXXXx?
XXXXX?
04970
04980
04990

A (30,95-3,75 mm con punta da centro
su entrambi i lati
A (J3,76-12,05 mm con foro da centro

DC 10,004
mm
5,00

04-5,30
,31-5,96

10,06 - 10,60

10,61 - 11,80

11,81 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

© T w=Xxz=T

OAL L

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
52,0
52,0
52,0
52,0
52,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
68,0
770
770
770
770
770
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
80,0

mm

[ee)e Ne Yo oo oo o NeooNoRo o NorNorNorNororNorNorNorNorNerorNorNop)

[orYorNerNerorNorNorNorNerNerNorNorNorNoriereorforkorNorNorNerlerNorNorioriererorforKorNorNererforNorkorNorNer o NorNorNoriorl e forforNorRopRep)

40 430 ...

05000
05010
05020
05030
XXXXX?)
XXXXX2
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXxxx2
XXXXX?)
XXXxx2
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
XXXXX?)
XXXXX?)
XXXXX?)
XXxxx2
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050
XXXXX?)
XXXXX?)
XXXXX?)
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

[ ]
(@)

[
— v, vedipag(qg). 78

1)  Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. /
Tempo di consegna 12 giorni lavorativi / Quantita minima d'ordine: 3 pezzi.

2) Non disponibilia magazzino, non si accettano resi o cambi merce. /

Tempo di consegna 12 giorni lavorativi

o
Q Questo programma di utensili consente la produzione di numerose tolleranze.
Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.

Per xxxxx indicare il desiderato @ per I'ordinazione

(es. 08,05 mm — codice 40 430 08050)!
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KOMET \ Performance

Alesatori in m.d.i.

Alesatori a macchina CN, DIN 8093-2B

A Incremento di 0,01 mm
A Passoirregolare

A 70,6-0,94 mmsimile a DIN 8093-B

NC
100

DCONMS

S e

E
S
3
I
__Ipc
DC.oos OAL L

mm mm mm mm
1,00 50 6 175
1,01 50 6 175
1,02 50 6 175
1,03 50 6 175
1,04-1,06 50 6 175
1,07-118 50 9 175
1,19-1,32 50 9 175
1,33-1,50 50 9 180
1,51-1,70 50 10 18,0
1,71-1,90 50 11 185
1,91-1,97 50 12 185
1,98 50 12 185
1,99 50 12 185
2,00 50 12 185
2,01 50 12 185
2,02 50 12 185
2,03 50 12 185
2,04-212 50 12 185
2,13-2,36 50 12 185
2,37-2,47 60 16 29,0
2,48 60 16 29,0
2,49 60 16 29,0
2,50 60 16 29,0
2,51 60 16 29,0
2,52 60 16 290
2,53 60 16 29,0
2,54-265 60 16 290
2,66-2,80 65 17 330
2,81-296 65 17 330
2,97 65 17 330
2,98 65 17 330
2,99 65 17 330
3,00 65 17 330
3,01 65 17 330
3,02 65 17 330
3,03 65 17 330
3,04-335 65 18 330
3,36-3,75 75 18 43,0
3,76-3,96 75 19 430
3,97 75 19 430
3,98 75 19 430
3,99 75 19 430
4,00 75 19 430
4,01 75 19 430
4,02 75 19 430
4,03 75 19 430
4,04-425 75 19 430
4,26-4,75 80 21 390
476-4,96 93 23 520
4,97 93 23 520
4,98 93 23 520
4,99 93 23 520
5,00 93 23 52,0
5,01 93 23 520
5,02 93 23 520
5,03 93 23 520
504-530 93 23 520
531-596 93 26 53,0
5,97 93 26 53,0
5,98 93 26 530

01]64

=
3

OO AR R R DAL DRDDRRRLAEDRDRDDRRRERWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWW

LU DCONMS ;s ZEFP

DO R R AR DRRRLADLDDIDDRRLEDRWWWLWWWWWWW

<0095

TiAIN

<0375
>@375

~w[_ T8
Elica sinistra
M.D.I.

40 431 ...

01000"
01010"
01020"
01030"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXX ")
Xxxxx"
XXXxx ")
01980
01990
02000
02010
02020
02030
XXxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
02480
02490
02500
02510
02520
02530
XXxxx"
XXxxx"
XXxxx"
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
XXXXX ')
XxXxxx"
XXXXx ")
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxxx"
Xxxxx"
05970
05980

A (30,95-3,75 mm con punta da centro
su entrambi i lati
A (J3,76-12,05 mm con foro da centro

DC +0,004

5,99

10,61 - 11,80
11,81 - 11,96
11,07
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

O TTwnw=x=T

OAL L

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
68,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
770
770
770
770
80,0
80,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0

mm

GO 00 00 00 00 0O 0O OO 0O OO 0O OY OY OY OY O O

[e2XorNerNerierNorYorNorNorNerNorlorNoriorlerNeror o NorNorNorNererforforkorNorRerorforNoriori el NororNorNorRorNep N op]

40 431 ...

05990
06000
06010
06020
06030
XXxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

[ ]
(@]
®

O
O

— v, vedipag(g). 78

1) Non disponibilia magazzino, non si accettano resi o cambi merce. /

Tempo di consegna 12 giorni lavorativi

@ Questo programma di utensili consente la produzione di numerose tolleranze.
Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.
Per xxxxx indicare il desiderato @ per l'ordinazione
(es. 8,05 mm — codice 40431 08050)!

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alesatori HSS

Alesatori a macchina CN, DIN 212-3-B

A Incremento di 0,01 mm
A Tolleranza: @ 1,00 - @ 5,50 mm = +0,004 mm
A Tolleranza: @ 5,51 - @ 12,00 mm = +0,005 mm

NC
100

DCONMS

=03,75
>(03,75

OAL

L]
LU
o
=

DC AC T8
Elica sinistra
HSS-E

40 115 ...

DC OAL L LU DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm

3
3

0,95-0,99 34 55 125 1 3 XXxxx"
1,00 34 55 125 1 3 01000
1,01 34 55 125 1 3 01010
1,02 34 55 125 1 3 01020

1,03-1,06 34 55 125 1 3 XXxxx"

1,07-1,18 36 65 13,0 1 3 Xxxxx"

1,19-1,32 38 75 140 2 3 Xxxxx"

1,33-1,41 40 80 155 2 3 Xxxxx"

1,42-1,49 40 80 155 2 3 Xxxxx"
1,50 40 80 155 2 3 01500
1,51 43 90 16,0 2 3 01510
1,52 43 90 16,0 2 3 01520

1,63-1,70 43 90 16,0 2 3 Xxxxx"

1,71-1,90 46 10,0 19,0 2 4 XXxxx"

1,91-1,96 49 110 210 2 4 Xxxxx"
1,97 49 11,0 21,0 2 4 01970
1,98 49 11,0 21,0 2 4 01980
1,99 49 11,0 21,0 2 4 01990
2,00 49 11,0 210 2 4 02000
2,01 49 11,0 21,0 2 4 02010
2,02 49 11,0 210 2 4 02020

2,03-2,42 49 11,0 21,0 2 4 Xxxxx"

213-2,36 53 120 22,0 3 4 XXXXX ")

2,37-247 57 140 26,0 3 4 Xxxxx"
2,48 57 140 26,0 3 4 02480
2,49 57 14,0 26,0 & 4 02490
2,50 57 140 26,0 3 4 02500
2,51 57 140 26,0 3 4 02510
2,52 57 140 26,0 3 4 02520

2,53-265 57 140 26,0 3 4 xxxxx"

2,66-2,96 61 150 30,0 3 6 Xxxxx"
2,97 61 150 30,0 3 6 02970
2,98 61 150 30,0 3 6 02980
2,99 61 150 30,0 3 6 02990
3,00 61 150 30,0 3 6 03000
3,01 61 150 30,0 8 6 03010
3,02 61 150 30,0 3 6 03020
3,03 61 150 30,0 3 6 03030"

3,04-335 65 16,0 340 4 6 Xxxxx"

3,36-3,75 70 18,0 39,0 4 6 XXxxx"

3,76-3,96 75 19,0 440 4 6 Xxxxx"
3,97 75 19,0 440 4 6 03970
3,98 75 19,0 440 4 6 03980
3,99 75 19,0 440 4 6 03990
4,00 75 190 440 4 6 04000
4,01 75 190 44,0 4 6 04010
4,02 75 190 440 4 6 04020

4,03-4,25 75 19,0 440 4 6 Xxxxx"

4,26 - 4,75 80 21,0 48,0 5 6 XXxxx"

476-496 86 23,0 540 5 6 Xxxxx"
4,97 86 23,0 54,0 5 6 04970
4,98 86 23,0 54,0 5) 6 04980
4,99 86 23,0 540 5 6 04990
5,00 86 23,0 54,0 5 6 05000
5,01 86 230 540 5 6 05010
5,02 86 23,0 54,0 5 6 05020

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
5,03 - 5,30
5,31 - 5,60
5,61 - 5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04-6,70
6,71-7,20
7,21-7,50
7,51- 7,96
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03-8,20
8,21-8,50
8,51 - 8,99
9,00
9,01
9,02
9,03 - 9,20
9,21 - 9,50
9,51 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03- 10,20
10,21 - 10,60
10,61 - 11,20
11,21 - 11,80
11,81 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00

© T w=x=T

L
mm
23,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
28,0
31,0
31,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
41,0
41,0
44,0
44,0
44,0
44,0
44,0

LU
mm
54,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
69,0
69,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
98,0
98,0

106,0
106,0
106,0
106,0
106,0

DCONMS ¢ ZEFP

mm

[c-Ne No o o Ne Ne NoNoNo No NorNorierNerNorNorNorNor oo Ny |

[o2NerNorNerNerNerNorNorNorNorNorNorNororNororNorNorNorNor oo rNorNorNor oo NorNorNor oo NorNorNor oo o NorNor oo o p Nop)

40 115 ...

Xxxxx"
XXXxx "
Xxxxx"
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030"
XxXxxx"
XXXxx "
Xxxxx"
XXxXxx "
07970
07980
07990
08000
08010
08020
XXxXxx "
XXXxx "
XXXxx "
09000
09010
09020
XXxxx"
XXXxx "
XXXxx "
09970
09980
09990
10000
10010
10020
XXXxx "
XXxXxx "
Xxxxx"
XXxxx "
Xxxxx"
11970
11980
11990
12000

°
- v, vedipag(g). 79

1) Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. /
Quantita minima d'ordinazione 5 pezzi.

o
@ Questo programma di utensili consente la produzione

di numerose tolleranze.
Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.

Per xxxxx indicare il desiderato @ per I'ordinazione
(es.@ 8,03 mm — codice 40 11508030)!
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KOMET \ Standard

Alesatori HSS

Alesatori a macchina, DIN 212-B

A Incremento di 0,1 mm
A Tolleranza: @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Tolleranza: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

DCONMS

OAL

LU

DC OAL L LU DCONMS., ZEFP
mm mm mm mm mm
0,95-1,06 34 55 13 1,0
1,07-1,18 36 65 14 11
1,19-1,32 38 75 15 1,2
1,33-1,39 40 80 16 14
1,40-1,47 40 80 16 14
1,48 40 8,0 16 14
1,49 40 8,0 16 14
1,50 40 8,0 16 14
1,51-1,70 43 90 18 1,6
1,71-1,90 46 10,0 20 18
1,91-1,97 49 110 22 2,0
1,98 49 11,0 22 2,0
1,99 49 11,0 22 2,0
2,00 49 11,0 22 2,0
2,01 49 11,0 22 2,0
2,02 49 11,0 22 2,0
2,03 49 11,0 22 2,0
2,04 49 11,0 22 2,0
2,05 49 11,0 22 2,0
2,06-2,09 49 11,0 22 2,0
2,10-2,12 49 11,0 22 2,0
2,13-2,36 53 12,0 24 22
2,37-2,49 57 14,0 26 2,5
2,50-2,59 57 14,0 26 2,5
2,60-2,65 57 14,0 26 2,5
2,66-2,80 61 150 30 2,8
2,81-2,94 61 150 29 3,0
295 61 150 29 3,0
296 61 150 29 3,0
2,97 61 150 29 3,0
298 61 150 29 3,0
299 61 150 29 3,0
3,00 61 150 29 3,0
3,01 65 16,0 33 3,2
3,02 65 16,0 33 3,2
3,03 65 16,0 33 3,2
3,04 65 16,0 33 3,2
3,05 65 16,0 33 3,2
3,06 65 16,0 33 3,2
3,07 65 160 33 32
3,08-3,09 65 16,0 33 3.2
3,10-3,35 65 16,0 33 32
3,36-3,49 70 18,0 38 35
3,50-3,59 70 18,0 38 35
3,60-3,75 70 18,0 38 35
3,76-3,81 75 19,0 46 4,0
3,82-3,94 75 19,0 46 4,0
3,95 75 19,0 46 4,0
396 75 19,0 46 4,0
3,97 75 19,0 46 4,0
3,98 75 19,0 46 4,0
3,99 75 19,0 46 4,0

DDA, RERDRERDEEDRDDPERERDDDEDRERDRDDEDREWWWWWWWWW

01/66

=03,75
>(03,75

W

|

Elica sinistra
HSS-E

40 140 ...

Xxxxx"
XXXXX ")
XXXXX ")
XXXXX ")
Xxxxx"
01480
01490
01500
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
01980
01990
02000
02010
02020
02030
02040
02050
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
xxxxx"
XXxxx"
XXxxx"
02950
02960
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
03040
03050
03060
03070
XXXXX ")
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXX ")
XXXXX ")
XXXXx ")
Xxxxx"
03950
03960
03970
03980
03990

DC
mm
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04
4,05
4,06
4,07
4,08
4,09-4
4,21-4
4,26-4
4,76-4
4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04
5,05
5,06
5,07
5,08-5
5,21-5
5,31-5
5,95
5,96
5,97
5,98
5,99

O T w=x=T

OAL L LU DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm

,20 75 19,0 46 4,0
,25 75 19,0 46 4,0
,75 80 21,0 51 4,5
,95 86 23,0 57 5,0

,20 86 23,0 57 5,0
,30 86 23,0 57 5,0
,94 93 26,0 56 56

[}
>
N
w
o
[$)]
~
o
o
DD DDIND NI DN DOIDDDIDDDIDDDIDNTIDDDDODD DD DD

40 140 ...

04000
04010
04020
04030
04040
04050
04060
04070
04080
XXxxx "
XXxxx "
XXxxx "
XXXxx "
04960
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
05040
05050
05060
05070
Xxxxx"
XXXxx "
XXXxx "
05950
05960
05970
05980
05990

O e eOo

[
— v, vedipag(g). 79

1)  Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. /

Tempo di

consegna 14 giorni lavorativi

(@

Questo programma di utensili consente la produzione di numerose
tolleranze. Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.
Per xxxx indicare nell'ordine il diametro desiderato

(es. 210,06 mm — codice 40 140 10060)!

Continua pagina seguente

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Standard

Alesatori HSS

Alesatori a macchina, DIN 212-B

A Incremento di 0,1 mm

A Tolleranza: @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm

A Tolleranza: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

DCONMS

DC
mm
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04
6,05
6,06 - 6,11
6,12 - 6,34
6,35
6,36
6,71-6,94
6,95
6,96
6,97
6,98
6,99
7,00
7,01
7,02
7,03
7,04 - 7,50
7,51-7,63
7,64 - 7,94
7,95
7,96
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03
8,04
8,05
8,06 - 8,20
8,21-8,50
8,51 -8,63
8,64 - 8,95
8,96
8,97
8,98
8,99
9,00
9,01
9,02
9,03 - 9,50
9,51 - 9,63
9,64 - 9,95
9,96
9,97
9,98
9,99

OAL

OAL
mm

101
101
101
101
101
101
101
101
101
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
133
133
133
133
133
133

DC

LU DCONMS ., ZEFP

101

cuttingtools.ceratizit.com

mm
5,6
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

(o2l N>l ol e ol e e loriler o liorler oo Norle e lorier o iorNorieriorieorierier oo o iierierierioriierieriererierierorier e lor oo ior ol ep]

<0375
>(03,75

W

|

Elica sinistra
HSS-E

40 140 ...

06000
06010
06020
06030
06040
06050
Xxxxx"
Xxxxx"
06350
06360"
Xxxxx"
06950
06960
06970
06980
06990
07000
07010
07020
07030
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
07950
07960
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
08050
XXxxx"
XxXxxx"
xxxxx"
XXXXX ")
08960
08970
08980
08990
09000
09010
09020
XXXXX ")
Xxxxx"
Xxxxx"
09960
09970
09980
09990

DC OAL
mm mm
10,00 133
10,01 133
10,02 133
10,03 133
10,04 133
10,056 133
10,06 - 10,09 133
10,10 133
10,11-10,19 133
10,20 133

10,21 -10,69 133
10,70 - 11,20 142
11,21 - 11,80 142
11,81 - 11,95 151

11,96 151
11,97 151
11,98 151
11,99 151
12,00 151

O T w=XxXz=T

LU DCONMS ., ZEFP

mm

mm
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

DD OO

40 140 ...

10000
10010
10020
10030
10040
10050
XXxXxx "
10100
XXXxx "
10200
XXxxx "
XXxxx "
XXXxx "
XXxxx "
11960
11970
11980
11990
12000

(O3 BN Jye]

[
— v vedipag(qg). 79

1)  Non disponibili a magazzino, non si accettano resi o cambi merce. /
Tempo di consegna 14 giorni lavorativi

o
@ Questo programma di utensili consente la produzione di numerose
tolleranze. Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.

Per xxxx indicare nell'ordine il diametro desiderato
(es.@ 10,06 mm — codice 40 140 10060)!

01167



KOM ET \ Standard Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori HSS

Alesatori automatici, DIN 8089

DCONMS
o i
3
-
|
Elica sinistra
bce | | HSS-E
Foro passante
40 145 ...

DC,; OAL L DCONMS . ZEFP

mm mm mm mm

40 56 20 3,55 6 040
45 63 22 4,00 6 045
50 63 22 4,00 6 050
55 63 22 5,00 6 055
6,0 63 22 5,00 6 060
6,5 63 22 5,00 6 065
7,0 71 25 6,30 6 070
80 71 25 6,30 6 080
90 7 25 8,00 6 090
100 71 25 8,00 6 100
1,0 80 28 10,00 6 110
120 80 28 10,00 6 120
P )
M )
K )
N )
S o)
H

— v, vedipag(g). 79
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KOMET \ Standard

Alesatori HSS

Alesatori automatici, DIN 8089

A Incremento di 0,1 mm

A Tolleranza: @ 3,76 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Tolleranza: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

AR
100

DCONMS

OAL

DC

DC OAL L DCONMSs ZEFP

mm mm mm
3,76-3,81 56 20
3,82-3,94 56 20

3,95 56 20
3,96 56 20
3,97 56 20
3,98 56 20
3,99 56 20
4,00 56 20
4,01 56 20
4,02 56 20

4,03-420 56 20
4,21-425 56 20
4,26-4,75 63 22
4,76-494 63 22

4,95 63 22
4,96 63 22
4,97 63 22
4,98 63 22
4,99 63 22
5,00 63 22
5,01 63 22
5,02 63 22
5,03 63 22
5,04 63 22
5,05 63 22

5,06-520 63 22
521-530 63 22
531-570 63 22
571-594 63 22

5,95 63 22
5,96 63 22
5,97 63 22
5,98 63 22
5,99 63 22
6,00 63 22
6,01 63 22
6,02 63 22

6,03-6,11 63 22
6,12-6,70 63 22
6,71-6,94 71 25

6,95 71 25
6,96 71 25
6,97 71 25
6,98 n 25
6,99 125
7,00 71 25
7,01 71 25
7,02 7 25

703-725 71 25
726-794 71 25
7,95 71 25
7,96 71 25

cuttingtools.ceratizit.com

mm
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00

[o2le2N o> oo oo lerNeriierierierNorier oo Neorerioriierio oo ierieriorNorerioriier oo rNeriier e oo rNerioriieriorNeorNeoriier e oo Neopicr e o)

HSS-E
Elica sinistra

40 139....

XXXxx "
Xxxxx !
03950
03960
03970
03980
03990
04000
04010
04020
XXXxXx "
Xxxxx !
XXxxx !
Xxxxx !
04950
04960
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
05040
05050
Xxxxx !
Xxxxx !
Xxxxx !
XXxxx !
05950
05960
05970
05980
05990
06000
06010
06020
Xxxxx !
Xxxxx !
XXXxx "
06950
06960
06970
06980
06990
07000
07010
07020
Xxxxx !
XXXxx "
07950
07960

DC
mm
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03
8,04
8,05- 8,20
8,21-8,50
8,51- 8,94
8,95
8,96
8,07
8,98
8,99
9,00
9,01
9,02
9,03-9,25
9,26 - 9,94
9,95
9,96
9,07
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03 - 10,20
10,21 - 10,60
10,61 - 11,20
11,21 - 11,25
11,26 -11,94
11,95
11,96
11,97
11,98
11,99
12,00

O T w=XxXz=T

OAL L DCONMS;s ZEFP

mm

mm

mm
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00

[e>NerlerNerlerNerNerNerNerNerNeorlerNeorlerNerleriererNerNeorierNeorierNeorlerierleriNerNerierNoriier NorlierNeriierierierierier]

40 139 ...

07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
XXxxx !
Xxxxx !
XXxxx !
08950
08960
08970
08980
08990
09000
09010 "
09020
XXXXX
XXXxXX "
09950
09960
09970
09980
09990
10000
10010
10020
XXxxx !
XXXxx "
XXXxx "
XXXxx !
XXxxx !
11950
11960
11970
11980
11990
12000

O e eoO

[
— v, vedipag(g). 79

1) Non disponibilia magazzino, non si accettano resi o cambi merce. /

Tempo di consegna 14 giorni lavorativi

o
@ Questo programma di utensili consente la produzione di numerose
tolleranze. Per le dimensioni di riferimento vedere tabellaa — pagina 80.

Per xxxx indicare nell'ordine il diametro desiderato
(es.© 10,06 mm — codice 40 139 10060)!

01169



KOMET

Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - dati di taglio

Scheda materiali

Sottogruppo dei materiali

Acciaio non legato

P Acciaio a basso legante

Acciaio ad alto legante e
Acciaio per utensili

Acciaio resistente alla
corrosione

M Acciaio resistente alla
corrosione

Ghisa grigia
K Ghisa grigia sferoidale

Ghisa temprata

Leghe di alluminio estruso

Leghe di alluminio fuso

Rame e
leghe di rame
(bronzo, ottone)

Leghe di magnesio

Leghe
resistenti al calore

Leghe di titanio

Acciaio temprato

Ghisa bianca

Ghisa temprata

Indice

P.1.1

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1

M.2.1
M.3.1
K.1.1

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1

N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.11

S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1

C izione / struttura/ tr

termico

P

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

perlitico / martensitico
martensitico

austenitico, austenitico / ferritico
austenitico

austenitico / ferritico (duplex)
perlitico / ferritico

perlitico (martensitico)
ferritico

perlitico

ferritico

perlitico

non invecchiabile
invecchiabile

<12 % Si, non invecchiabile
<12 % Si, invecchiabile

>12 % Si, non invecchiabile
leghe automatiche, PB> 1%

CuZn, CuSnZn

CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico

magnesio e leghe di magnesio

base Fe

base Nioppure Co

titanio puro

leghe alfa e beta

leghe beta

ricotto

ricotto

bonificato

ricotto

bonificato

ricotto

bonificato

bonificato

bonificato

ricotto

temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
ricotto

bonificato

temprato

bonificato

invecchiato

invecchiato

ricotto
invecchiato
ricotto
invecchiato

colato

invecchiato

temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
temprato e rinvenuto
colato

temprato e rinvenuto

Nlmmiif l‘fgﬁmc
420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm? /275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/ 200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?”/ 180 HB

300HB

780 N/mm?/ 230 HB
350N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340N/mm?/ 100 HB

250 N/mm?/ 75 HB

300 N/mm? /90 HB
440N/mm? / 130 HB
375N/mm?/ 110 HB

300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB

70HB

680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB

400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB

46-55HRC

56-60 HRC

61-65HRC

66-70 HRC

400HB
55 HRC

Sigla del
materiale

1.0401

11191

11191

11223
11223
1.7131

1.7131

1.7225
17225
1.4021

1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841

1.4462
06010
0.6030
0.7040
07070
0.8035
0.8165
3.0255
31355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
37025
3.7165

Ti555.3

Denominazione

materiale

C15

C45E

C45E

C60R

C60R

16MnCr5

16MnCr5

42CrMo4

42CrMo4

X20Cr13

X38CrMoV5-1

X38CrMoV5-1

X6Cr17

X90CrMoV18

X5CrNi18-10

X15CrNiSi25-21

X2CrNiMoN22-5-3

GG-10

GG-30

GGG-40

GGG-70

GTW-35-04

GTS-65-02

Al99,5

AlCuMg2

G-AISi12

G-AISi5Cu1Mg

G-AISi17Cu4Mg

CuZn39Pb2 (Ms58)

Cuzn15

E-Cub7

MgAI6Zn

X12NiCrSi 36-16

X6NiCrTiMoVB25-15-2

NiCr20TiAl (Nimonic80A)

NiCr19Nb5Ma3 (Inconel 718)

CoCr20W15Ni

Ti99,8

TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Sigla del

materiale

11141

1.0718
1.0635
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
32315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
24955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Denominazione

materiale

Ck15

9SMnPb28

€55

€55

45520

17CrNiMo6

17CrNiMo6

100Cr6

100Cr6

X46Cr13

X46Cr13

X46Cr13

X36CrMo16

X36CrMo16

X6CrNiMoTi17-12-2

X1NiCrMoCu25-20-5

X2CrNiMoCuWN25-7-4

GG-25

GG-45

GGG-60

GGG-80

GTW-45

GTS-70-02

AlMg1

AlMgSi1

G-AISi9Cu3

G-AlSi9Mg

G-AISi18CuNiMg

CuZn44Pb2

Cuzn28Sn1As

CuZn40Fe

MgAI3Zn

G-X40NiCrSi38-18

X10NiCrAITi32-20

NiCr22Mo9Nb

NiFe25Cr20NDbTi

G-X120Mn12

Ti99,7

Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

01170

* Resistenza alla
trazione
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K MET \ Performan Foraturadalpienoqlavoraz_ior]edifqri
o erto ance Alesatori - dati di taglio

Dati di taglio per Monomax

Qualita di m.d. / rivestimento DBC DBC
Codice / tipo 40648 .../56J.17 - ASG0706 40 640.../56H.17 - ASG0706
@ nominale in mm 5,6-8,899 8,9-12,00 5,6-8,899 8,9-12,00
Sovrametallo di alesatura sul @ 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,20 0,10-0,30
Numero di taglienti 4 6 4 6
Ve f f Ve f f
m/min mm/g. mm/g. m/min mm/g. mm/g.

Indice
L2 B
I I I Y —
i3
O
RS
! ! K& |
2] R R Y —
e23
R2a e
R3]
e32
R33. .
FRA [ .
IRz I e

Mm.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1 150 (130-300) 0,40-0,60 0,40-0,60 150 (130-300) 0,40-0,60 0,40-0,60
N.1.2 150 (130-300) 0,40-0,60 0,40-0,60 150 (130-300) 0,40-0,60 0,40-0,60
N.2.1 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60
N.2.2 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60
N.2.3 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60 200 (180-300) 0,40-0,60 0,40-0,60
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.11
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

ﬂ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, dal materiale e dal tipo di macchina.
| valori indicati rappresentano valori possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘impiego, entro i limiti della gamma di valori indicata fra parentesi.

ot
o1
o2t
022
s
@)
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KOM ET \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - dati di taglio

Dati di taglio per Monomax

Qualita di m.d. / rivestimento HM-DBG-P HM-DBG-P
Codice / tipo 40657 .../ 56H.65 - ASG3000 40652 .../56J.65 - ASG0106
@ nominale in mm 5,6-8,899 8,9-12,00 5,6-8,899 8,9-12,00
Sovrametallo di alesatura @ 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,20 0,10-0,30
Numero di taglienti 4 6 4 6

v v
Indice ° f f B f f
m/min mm/g. mm/g. m/min mm/g. mm/g.
P11 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.3 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.1.4 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.1.5 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.1 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.3 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.4 60 (50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50 60 (50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.1 0 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.2 0 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.3 0 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.2 ( ) 0,30-0,40 0,40-0,60
( )
( )
( )

45 (35-60
0(25-50
0(25-50
0 (25-50

M1
M.2.1
M.3.1
K11 150 (130-220

0,30-0,40 0,40-0,60

0,30-0,40 0,40-0,60

0,30-0,40 0,40-0,60
( ) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.1.2 150 (130-220) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.2.1 175 (150-300) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.2.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70

K.3.1 150 (130-250) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.3.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70

N1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

$.3.3

LAR

H.1.2

HA.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

ﬂ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, dal materiale e dal tipo di macchina.
I valori indicati rappresentano valori possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘impiego, entro i limiti della gamma di valori indicata fra parentesi.

o
o1z
o2t
022
o3t
@)
01]72

cuttingtools.ceratizit.com



KOM ET \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - dati di taglio

Dati di taglio per Monomax

Qualita di m.d. / rivestimento DST DST
Codice / tipo 40625 .../56J.93 - ASG3000 40635 .../56J.93 - ASG4000
@ nominale in mm 5,6-8,899 8,9-12,00 5,6-8,899 8,9-12,00
Sovrametallo di alesatura @ 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,20 0,10-0,30
Numero di taglienti 4 6 4 6

v v
Indice ° f f B f f
m/min mm/g. mm/g. m/min mm/g. mm/g.

P11 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.3 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P.1.4 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P.1.5 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.1 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.3 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.4

P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.41

P.4.2

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1

K.1.2

K.2.1 175 (150-300
K.2.2 120 (100-150
K.3.1 150 (130-250
K.3.2 120 (100-180
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 150 (130-300) 0,40-0,60 0,60-0,90
N.3.2 150 (130-300) 0,40-0,60 0,60-0,90
N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

)
)
)
)
)
)
)
)

0,40-0,60 0,70-0,90 175 (150-300

( 0,40-0,60 0,70-0,90
0,30-0,50 0,50-0,70 120 (100-180

(

(

0,30-0,50 0,50-0,70
0,30-0,50 0,50-0,70
0,30-0,50 0,50-0,70

0,40-0,60 0,70-0,90 120 (100-180

)
)
)
0,30-0,50 0,50-0,70 120 (100-180)

ﬂ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, dal materiale e dal tipo di macchina.
I valori indicati rappresentano valori possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘impiego, entro i limiti della gamma di valori indicata fra parentesi.
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KOMET \ Performance

Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - dati di taglio

Dati di taglio per Monomax

Qualita dim.d. / rivestimento
Codice / tipo

@ nominale in mm
Sovrametallo di alesatura @
Numero di taglienti

Vv

Indice °

m/min
P11
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1 30 (25-50)
P.3.2 30 (25-50)
P.3.3 30 (25-50)
P.4.1 45 (35-60)
P.4.2 45 (35-60)
M.1.1 45 (35-60)
M.2.1 45 (35-60)
M.3.1 30 (25-50)
K.1.1
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

HM-DBG-P
40644 ... /56H.65 - ASG0106
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6
f f
mm/g. mm/g.
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60

HM-TiN
40605 .../56..71 - ASG3000
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6
Ye f f
m/min mm/g. mm/g.

100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90
80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90
120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
80 (-150) 0,40-0,60 0,60-0,90

ﬂ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, dal materiale e dal tipo di macchina.

I valori indicati rappresentano valori possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘impiego, entro i limiti della gamma di valori indicata fra parentesi.
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KOM ET \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - dati di taglio

Dati di taglio per Fullmax, esecuzione corta

40481.../40483.../40488 .../40489 ...

Tipo UNI
02,97 - 4,05 04,06 - 6,05 06,06 - 755 0756 - 12,05
Numero di taglienti 4 4 6 6
Sovrametallo di Sovrametallo di Sovrametallo di Sovrametallo di
Ve f alesatura @ f alesatura @ f alesatura @ f alesatura @

Indice m/min mm/g. mm mm/g. mm mm/g. mm mm/g. mm
P11 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.3 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P14 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.1.5 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.1 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.3 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.4 65 (55-110) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.3.1 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.2 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.3 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.4.1 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.4.2 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
M.1.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.2.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.3.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
K.1.1 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.1.2 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
K.3.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 150 (120-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3

S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30(25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3

H.1.1 40 (35-60) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.2 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.3 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.4

H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

H | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, dal materiale e dal tipo di macchina.
I valoriindicati rappresentano valori possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘impiego, entro i limiti della gamma di valori indicata fra parentesi.
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KOM ET \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - dati di taglio

Dati di taglio per Fullmax, esecuzione lunga

40484 .../40485.../40486 .../ 40 487 ...

Tipo UNI
02,97 - 4,05 04,06 - 6,05 06,06 - 755 0756 - 12,05
Numero di taglienti 4 4 6 6
Sovrametallo di Sovrametallo di Sovrametallo di Sovrametallo di
Ve f alesatura @ f alesatura @ f alesatura @ f alesatura @
Indice m/min mm/g. mm mm/g. mm mm/g. mm mm/g. mm
P11 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P1.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P1.3 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P14 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.1.5 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.1 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.3 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.4 80 (70-120) 0,40-0,50 0,10-0,20 0,40-0,60 0,10-0,20 0,90-1,10 0,20 1,00-1,20 0,20
P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P41 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
K11 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.1.2 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
K.3.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (130-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3
S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3
H.1.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.1.2 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H1.3 30(25-50) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
H.1.4
H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

H | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, dal materiale e dal tipo di macchina.
I valoriindicati rappresentano valori possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell‘impiego, entro i limiti della gamma di valori indicata fra parentesi.
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KOMET \ Performance Alesatori - dati di taglio

Dati di taglio per Fullmax, esecuzione lunga

40401.../40402.../ 40403 .../40404 ...

TIpO VA 02,97 - 4,05 24,06-6,05 26,06-755 0756 -12,05
Numero di taglienti 4 4 6 6
Sovrametallo di Sovrametallo di Sovrametallo di Sovrametallo di
Vo f alesatura @ f alesatura @ f alesatura @ f alesatura @
Indice m/min mm/g. mm mm/g mm mm/g. mm mm/g. mm
P.1.1
P.1.2
P1.3
P.1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P41 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.1.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
. 40471.../40472.../40473 .../40 474 ...
Tlpo ALU @297 - 4,05 4,06 - 6,05 6,06 - 7,55 9756 -12,05
Numero di taglienti 4 4 6 6
Sovrametallo di Sovrametallo di Sovrametallo di Sovrametallo di
Ve f alesatura @ f alesatura @ f alesatura @ f alesatura @
Indice m/min mm/g. mm mm/g. mm mm/g. mm mm/g. mm
N.1.1 200 (180-300) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.1.2 200 (180-300) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.2.1 200 (180-250) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.2.2 200 (180-300) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.2.3 200 (180-250) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
0.3.1 250 (220-270) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20

o
@ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, dal materiale e dal tipo di macchina.
| valori indicati rappresentano valori possibili che vanno aumentati o ridotti a seconda dell'impiego, entro i limiti della gamma di valori indicata fra parentesi.
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KOM ET \ Performance Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - dati di taglio

Dati di taglio per alesatori in M.D.L.

40430 ... 40430.../40431 ...
non rivestito fino a @ 0,94 mm non rivestito TiAIN finoa@5mm finoa@8 mm finoa @10 mm finoa@ 12 mm
Sovrametallo Sovrametallo Sovrametallo Sovrametallo Sovrametallo
Indice v, f dialesatura @ v, v, f dialesatura @ f dialesatura @ f dialesatura @ f dialesatura @
m/min mm/g. mm m/min m/min mm/g. mm mm/g. mm mm/g. mm mm/g. mm

P.1.1 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.2 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.1.5 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3. 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.4.1

P.4.2

M.1.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
M.2.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 015 0,10
M.3.1 10 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
K.1.1 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.1.2 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
N.1.1 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.1.2 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.1 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.2 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.3

N.3.1 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.2 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.3 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.4.1

S.1.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.1.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
H.1.1 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10
H.1.2 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10

(0]
@ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.

| valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti ca. #20% a seconda dell'impiego.
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KOM ET \ Standard Foratura dal pieno e lavorazione di fori
Alesatori - dati di taglio

Dati di taglio per alesatori HSS-E

40115... 40140.../40145.../40139....
finoa@5mm finoa@8 mm finoa @12 mm finoa @5 mm finoa@8 mm finoad 12 mm
Sovrametallo Sovrametallo Sovrametallo Sovrametallo Sovrametallo Sovrametallo
Ve f dialesatura @ f dialesatura @ f dialesatura @ Ve f dialesatura @ f dialesatura @ f dialesatura @
Indice  m/min mm/g. mm mm/g. mm mm/g. mm m/min mm/g. mm mm/g. mm mm/g. mm

P.1.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 15 010 010-0105 020 015-020 0,25 0,20
P12 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 12 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P13 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P14 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 008 010-015 015 0,15-0,20 0,20 0,20
P15 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 0,15-0,20 0,20 0,20

P21 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 0715-020 0,25 0,20
P22 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-020 0,20 0,20
P23 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-020 0,20 0,20
P24 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-0,20 0,20 0,20
P.3.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
P32 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P33 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P.4.1 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P.4.2 6 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
M.1.1 6 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
M.2.1 4 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
M.3.1 4 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
Ki1 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 14 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K12 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K21 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
K22 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
K31 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K32 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
N1l 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N12 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.1 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.2 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.3

N.31 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N3.2 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N33 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N.4.1 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
S.1.1
S.1.2
S.2.1 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.2 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.3
S.3.1 6 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.3.2 4 0,08 0,10 0,10 0,15 0,125 0,20
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

ﬂ | dati di taglio dipendono in grande misura dalle condizioni esterne, come ad es. dalla stabilita del fissaggio utensile e pezzo, dal materiale e dal tipo di macchina.
| valori indicati rappresentano dati di taglio possibili che vanno aumentati o ridotti ca. #20% a seconda dell'impiego.
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KOMET

Alesatori - informazioni tecniche

Classi di tolleranza per alesatori 1/100

Il campo di tolleranza usato piu frequentemente e H7, pertanto la maggior parte degli alesatori sono concepiti per la tolleranza H7.
Con glialesatori 1/100 disponibili con un incremento di 0,01 mm si possono coprire anche numerose altre dimensioni di riferimento.
Ad esempio, un alesatore 1/100 con un diametro di 8,02 mm puo essere usato per un riferimento 8,0 F7.

Per altre dimensioni di riferimento vedere la tabella.

Classe @ nominale in mm

di toll. 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 11,0 12,0
A9 4,29 5,29 6,29 7,30 8,30 9,30 10,30 11,32 12,32
Al1 1,31 2,31 3.3 4,32 5,32 6,32 7,35 8,35 9,35 10,35 11,37 12,37
B8 415 515 6,15 7,16 8,16 9,16 10,16

B9 4,16 5,16 6,16 17 8,17 9,17 10,17 11,18 12,18
B10 117 2,17 317 417 517 6,17 719 8,19 9,19 10,19 11,20 12,20
B11 1,18 2,18 3,18 419 519 6,19 722 8,22 9,22 10,22 11,23 12,23
(of:] 4,08 5,08 6,08 7,09 8,09 9,09 10,09 11,11 121
C9 1,07 2,07 3,07 4,09 5,09 6,09 7,10 8,10 9,10 10,10 1112 12,12
C10 1,09 2,09 3,09 410 510 6,10 712 8,12 9,12 10,12 1114 12,14
c11 1,10 2,10 3,10 412 512 6,12 715 8,15 9,15 10,15 11,18 12,18
D7 11,06 12,06
D8 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
D9 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
D10 1,05 2,05 3,05 4,06 5,06 6,06 7,08 8,08 9,08 10,08 11,10 12,10
D11 1,06 2,06 3,06 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 1113 12,13
E7 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
E8 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
E9 1,03 2,03 3,03 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
F7 1,01 2,01 3,01 7,02 8,02 9,02 10,02 11,02 12,02
F8 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
F9 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
F10 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,07 12,07
G7 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01

H7 10,01 11,01 12,01
H8 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01 11,02 12,02
H9 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
H10 1,03 2,03 3,03 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
H11 1,04 2,04 3,04 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
H12 1,07 2,07 3,07 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 1113 12,13
H13 1,11 2,11 3,11 414 514 6,14 718 8,18 9,18 10,18 11,22 12,22
J6 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
Js9 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,01 12,01
K8 0,99 1,99 2,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
Mé 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
M7 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
M8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
N6 3,99 4,99 5,99

N7 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
N8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,98 11,98
N9 0,98 1,98 2,98 3,99 4,99 599 6,99 799 8,99 9,99 10,98 11,98
N10 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 598 6,98 798 8,98 9,98 10,98 11,98
N11 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 5,98 6,98 798 8,98 9,98 10,97 11,97
P6 0,99 1,99 2,99 10,98 11,98
P7 0,99 1,99 2,99 6,98 798 8,98 9,98 10,98 11,98
P8 0,99 1,99 2,99 3,98 4,98 5,98 10,97 11,97
R6 6,98 798 8,98 9,98

R7 3,98 4,98 598 6,98 798 8,98 9,98 10,97 11,97
S6 3,98 4,98 5,98 10,97 11,97
S7 0,98 1,98 2,98 3,98 4,98 598 6,97 797 8,97 9,97 10,97 11,97
ué 6,97 797 8,97 9,97

u7 3,97 4,97 5,97 6,97 797 8,97 9,97

X7 3,97 4,97 597

X8 0,97 1,97 2,97 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
X9 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 795 8,95 9,95

27 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
Z8 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 7,95 8,95 9,95 10,94 11,94
29 3,95 4,95 5,95

210 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 595 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZA7 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 595 6,94 794 8,94 9,94

ZA8 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZB8 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 5,94 10,90 11,90
ZB9 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 5,94 6,92 792 8,92 9,92 10,90 11,90
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Foratura - informazioni tecniche

Rivestimenti

Punte - foratura HSS

TiN

A
A

Rivestimento TiN
Massima temperatura d'impiego: 450 °C

Punte - foratura metallo duro intergrale

DPX74S

DRAGONSKIN

DPX74M

Alesatori

DST

DBF-A

DBC

DBG-U

TiAIN

A

Rivestimento nanostrato TiAIN speciale

A Massimatemperatura d'impiego: 1000 °C

>

>

A

A

>

Rivestimento mono-strato universale con base
AICrN sviluppato per micro-utensili

Elevata resistenza all'ossidazione,

al calore e all'usura

Temperatura d'impiego max. 1100 °C

Rivestimento multistrato speciale
Elevata durezza e resistenza al calore
Massima temperatura d'impiego: 800 °C

Cermet senza rivestimento

ISO | P15 | M10 | K10

La qualita cermet senza rivestimento per la
finitura di acciaio inossidabile e temprato
Particolarmente resistente all'usura grazie
alla sua grande resistenza al calore

Rivestimento multistrato AICrN

Sviluppato appositamente per la lavorazione
di materiali temprati < 62 HRC

Massima temperatura d'impiego: 1100 °C

Rivestimento di carbonio simile a diamante
In particolare per la lavorazione di metalli non ferrosi
Massima temperatura d'impiego: 400 °C

Rivestimento multistrato AITiN

Particolarmente adatto per I'impiego universale con
numerosi materiali e materiali temprati fino a 62 HRC
Adatto per applicazioni elevate velocita di taglio e
MQL

Massima temperatura d'impiego: 1000 °C

Rivestimento multistrato TiAIN
Massima temperatura d'impiego: 900 °C

cuttingtools.ceratizit.com

Ti800

TiAIN

DLC

DRAGONSKIN

DBG-P

DBC-N

DBQ

TiN

A

Rivestimento nanostrato AITiN

A Massima temperatura d'impiego: 1100 °C

>

Rivestimento multistrato TiAIN
Massima temperatura d'impiego: 900 °C

Rivestimento di carbonio simile a diamante
In particolare per la lavorazione di metalli non ferrosi
Massima temperatura d'impiego: 400 °C

Rivestimento multistrato AITiN

Particolarmente adatto per I'impiego universale
con numerosi materiali ad alta velocita

Adatto per applicazioni con MQL

Massima temperatura d'impiego: 1000 °C

Rivestimento DLC ("Diamond-Like Carbon") multistrato
Rivestimento particolarmente duro e liscio e pertanto
estremamente adatto per la lavorazione di metalli non
ferrosi

Massima temperatura d'impiego: 500 °C

Rivestimento multistrato AICrN

Particolarmente adatto per la lavorazione di acciai
inossidabili e titanio

Ridotta formazione di taglienti di riporto

Massima temperatura d'impiego: > 1100 °C

Rivestimento multistrato TiN
Temperatura d'impiego max.: 400 °C
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